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ков огнеупорны х трамбовочны х масс отг,,ествен- 
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Методы а н а л и за  ш лакоустойчивости. Р езу л ь 
таты  собственны х экспериментов. А нализ ф изи 
ко-хим ического взаим одействия огнеупоров и 
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Szalagok hideghengerlésekor a hengerrésben vég 
bemenő alakváltozás mértékét a képlékeny-erógörbe 
és a hengerállvány rugalmas görbéjének kölcsön
hatása határozza meg. A  hengerek belapulása is  
jelentős hatású. A z  eddigi eredmények egységes 
rendszerbe való foglalása lehetővé teszi a hengerel
hető m in im á lis  szalagvastagság meghatározását. 
A kidolgozott módszer lehetőséget nyú jt a számitó 
gépes programvezérléshez.

Szalagok hideghengerlésekor, ahol a hengerelt 
anyag vastagsága a hengerek átmérőjéhez képest 
igen kicsiny, annak csak 0,0005. . .0,008 szorosa, 
a kifutó termék méretét alapvetően a henger
állvány rugalmas alakváltozása határozza meg. 
A hengerállványnak a hengerrésre vonatkozó 
rugalmas alakváltozását elvileg egyetlen adattal, 
az úgynevezett állvány-rugóállandóval lehet jel
lemezni, amely a szakirodalomban a 60-as évek 
közepétől egységes értelmezést nyert [1, 2], és 
napjainkban a hideghengerlés egyik alapvető 
paraméterének számít. A hengerelt szalag méretét 
másrészről az ado tt szúrásra jellemző technológiai 
feltételekből származó tényleges hengerlési erő 
határozza meg. Különböző elemzések egyértelműen 
bebizonyították, hogy a hengerrésből kifutó sza
lag vastagságát e két tényező együttesen alakítja 
ki.

A hengerállvány rugalmas alakváltozását, vala 
mint a hengerlési erő hatását a hengerrésre az 
úgynevezett állvány karakterisztika — képlékeny 
erőgörbe diagram szemlélteti [3, 4]. A szakiroda- 
lomban azóta elterjedt szemléltető diagram segít
ségével egyértelműen meghatározhatóvá vált a 
hengerrésből kifutó szalag tényleges vastagsága, és 
annak eléréséhez szükséges hengerrés mérete. 
A ma már általánosan használt diagram és az 
abból származó összefüggések előnyösen alkal
mazhatók a hideghengerlés folyamatának prog
ramvezérléséhez .

Ez a módszer azonban vékony szalagok henger
lésekor megbízhatatlanná válik. A szóbanforgó 
diagramból kapott értékek a vastagság csökkené
sével egyre nagyobb mértékben eltérnek a valóság
ban mért szalagvastagságtól. Ez a körülmény első
sorban a hengerek belapulásának jelenségével 
magyarázható- A hengerek belapulása, mint a 
hengerlés folyamatának egyik jellemző jelensége 
sok kutatót foglalkoztatott [5, 6, 7, 9, 11, 14]. 
Valamennyien egymáshoz viszonylag közeleső ered
ményeket adó összefüggéseket dolgoztak ki, majd 
többen kísérleteket végeztek a hengerek belapulási 
geometriájának meghatározása céljából [8, 10, 11]. 
A  hengerek belapulásának jelensége az adott 
hengerlési körülmények között hengerelhető mini
mális szalagvastagsággal is szoros kapcsolatban 
van. A minimális szalagvastagság meghatározására 
szolgáló elméleti összefüggések a hengerek be
lapulásának jelenségéből indulnak ki, de nem 
veszik figyelembe a hengerállvány rugalmas alak- 
változását, azaz hallgatólagosan végtelenül merev 
hengerállvánnyal számolnak.

A jelen tanulmány a hideghengerléskor kelet
kező állvány deformáció, hengerbelapulás, vala
mint a hengerelt szalag alakváltozása közötti 
kölcsönhatásokat elemzi és azokat egységes rend
szerbe foglalja össze.

1. A hengerállvány rugalmas- és a szalag 
képlékeny alakváltozása között létrejött 

kölcsönhatás

A hengerállvány rugalmas alakváltozásának és a 
szalag hengerrésében hekövetkező képlékeny alak- 
változásának kölcsönhatását [2, 3, 4] az úgyneve
zett hengerlési erő- szalagvastagság diagramja 
szemlélteti (1. ábra). Az ábrán 1-gyel jelzett 
egyenes a hengerállvány egyszerűsített rugalmassá
gi görbéje, míg a 2-vel jelzett az úgynevezett
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1. ábra

képlékeny-erőgörbe. Az állvány rugalmassági gör
béjének irány tangensét a henger állvány rugóállan
dójának nevezik. A két görbe által alkotott m et
széspont függőleges koordinátája a mindenkori 
hengerlési erőt, míg a vízszintes koordináta a 
hengerrésből kifutó darab vastagságát {\)  adja. 
A képlékenységi görbe a vízszintes tengelyen a 
befutó szalag vastagságának megfelelő értékből 
indul ki, míg az állvány-rugalmassági görbe a be 
állított hengerrésnek megfelelő hr értékből. Ha a 
hengereket teljesen összezárják, akkor ez utóbbi 
görbe a koordinátarendszer origójából húzott 
egyenessel jellemezhető.

A képlékenységi görbe nem más mint egy adott 
vastagságú szalagnak egyetlen szúrásához tartozó 
hengerlési erők értéke, ha a szúrás nagyságát a 
magasságcsökkenés függvényében változtat juk . 
A képlékeny görbe értéke:

Fkpl =  bldPk ,  ( 1)

ahol — ld a nyomott ív hossza [mm];
— b a szalag szélessége [mm];
— Pk a fajlagos hengerlési erő [N/mm2].

Könnyen belátható, hogy az (1) összefüggés alap 
ján alakváltozás hiányában — ami Ah = 0 felté 
tellel azonos — a hengerlési erő is nulla lesz. 
Ez a körülmény úgy is megfogalmazható, hogy a 
képlékenységi görbének fenti koordinátarendszer
ben nincs függőleges szakasza, vagy másképpen 
fogalmazva; minden erőnövekedés a szalag vas
tagságának csökkenését eredményezi.

Ha egy adott hideghengersor hengereit teljesen 
összezárjuk, akkor, azon egy h0 kiinduló vastagsá
gú szalagot hengerelve, szúrásról-szúrásra mindig 
kisebb vastagságú szalagot nyerünk (2. ábra).

Az ábra alapján könnyen belátható, hogy nagyon 
sok szúrással — állandóan csökkenő erőkkel -— 
tetszőleges vastagságú szalagot lehet hengerelni. 
A hengerlés tapasztalata ezt a következtetést nem 
igazolja. Ismeretes ugyanis az a jelenség, hogy egy 
adott hengerállványon egy jól definiálható méret
nél vékonyabb szalag nem hengerelhető, akárhány 
szúrást is alkalmaznak azon. Az elmondottakból 
következik, hogy a szóbanforgó diagram jelenlegi 
—- széleskörűen használt — felépítésében nem 
képes egy jól ismert hengerléstechnológiai fogalom 
— a minimálisan hengerelhető szalagvastagság — 
ábrázolására és meghatározására.

2. A hengerek belapulása és annak hatása a 
hengerlési görbékre

Szalagok hideghengerlésekor a hengerrésben 
uralkodó nagy nyomófeszültségek hatására a hen
gerek mérhető nagyságú rugalmas alakváltozást 
szenvednek. A hengerbelapulás jelenségével és 
annak elméleti vonatkozásaival az elmúlt év
tizedekben számosán foglalkoztak. Hitchcock [5] a 
hengerrésben elliptikus nyomófeszültséget felté
telezve arra az eredményre jutott, hogy az eredeti
leg R sugarú henger a belapulás következtében 
nagyobb R ’ sugarat vesz fel a hengerrés környeze
tében :

Л '= Л(1+СХ 2 Г )

ahol c-
16(2 — у2 

n E

( 2 )

E  — a henger anyagának rugalmassági modulüsza 
V — a henger anyagának Poisson tényezője.

A belapulás fenti értelmezésében a henger 
sugarával arányosan növekszik a tényleges nyo
mott ív hossza ( l’d) :

l’d= ÍR'Ah (3)
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Különösen vékony szalagok esetében a szalag 
alakváltozásának mechanizmusa az egyenes lapok 
közötti alakításnak felel meg. Stone [6] ebből a fel
tételből határozta meg a hengerbelapulásra vonat
kozó összefüggéseket. Ebből adódott az a követ
keztetés, hogy a hengerrésben az alakváltozás 
egymástól jól elkülöníthető — egy képlékeny és 
egy rugalmas — szakaszon [14] megy végbe (3. 
ábra). Geleji ugyancsak ezzel a feltételezéssel 
számolt [14].

A nyomott felület ebben az esetben két részből 
tevődik össze:

ahol p =

Vd=ÍcPR+Rh0ekpl (4)

— a szalag egységnyi szélességére vo-

koztato tt fajlagos erő;
— a szalag fajlagos képlékeny alak
változása;

h0 — a befutó szalag vastagsága.

Ford és Alexander a fenti megoldást azzal egészí
te tték  ki, hogy a hengerelt szalag rugalmas alak- 
változását [7] is figyelembe vették.

A belapulás jelenségét és a rés geometriáját 
mérésekkel is ellenőrizték [8, 11], amelynek ered
ményei Hitchcok féle alakváltozási mechanizmus
tól nagyobb mértékben eltértek, és inkább az 
utóbbi két elméletben meghatározott henger- 
résalakhoz hasonlítanak. Troost és munkatársai 
[8,9, 10] a hengerek között elhelyezkedő szalag 
vastagságának profilját mérték le, és ezzel jelení
te tték  meg a hengerek tényleges belapulását (4. 
ábra). Az ábrából megállapítható, hogy a henger 
belapulása két szakaszra osztható:

I. szakasz egy megnövekedett sugarú kör;
I I . szakasz egy enyhén homorú felület.

Ez utóbbi felületet egy vízszintes síkkal helyette 
sítve a Stone-féle modellt kapjuk.

A — teljesség igénye nélkül — röviden felsorolt 
belapulási elméletekből határozták meg a hengerel
hető minimális szalagvastagságot. Az ismertebb 
formulák bár különböző elvi alapokból származ
nak, lényegében hasonló szerkezetű összefüggése
ket [4, 5, 6, 7, 9] képeznek;

bmm = npD(kf -a ,lk) (5)

ahol n — a kiinduló feltételektől, valamint a 
rugalmassági tényezőkből kialakított 
állandó [mm2/N];

D — a henger átmérője [mm]; 
ahk — a hengerrésben uralkodó — a külső 

húzófeszültségekből származó — 
egyenértékű feszültség [N/mm2]; 

u — a szalag és a henger felülete közötti 
súrlódási tényező.

A fenti összefüggés szerint a hengerelhető mini
mális szalagvastagság független a hengerállvány 
rugóállandójától, ami a hengerlés tapasztalatának 
megint ellentmond. Másszóval úgy is megfogalmaz
ható, hogy valamennyi szóban forgó elmélet a 
hengerállványon csak a hengereket tekinti rugal
mas elemnek, míg az állvány többi részét merev-

henger

úh/2-0,027 mm

\KL-830-b I
4. ábra

nek tételezi fel. Az előző fejezetben tárgyalt ismert 
összefüggések, és a hengerlési gyakorlat tapaszta 
lata ezt a feltételezést nem indokolja. A henger
állvány rugalmas alakváltozása még nagyon vé
kony szalagok esetében is legalább akkora, sőt 
nagyobb, m int a hengerek belapulása. Ebből 
következik, hogy a hengerelhető minimális szalag 
vastagságát a hengerállvány rugalmas alakválto 
zása is befolyásolja. A továbbiakban részletesen 
ismertetjük azt a módszert, amellyel a hengerbe- 
lapulást és az állványdeformációt egységes rend
szerbe foglaltuk.

3. A hengerlési diagram elemeinek felépítése

Ha egy adott hengerállványba h0 vastagságú 
szalagot vezetünk be, akkor a hengerrésben a 
nyomott ív hossza a (4) összefüggés szerint írható 
fel, ami a következőképpen alakítható á t ;

ld’2 = cPR +Rh0ekpi (6)

Ha a képlékeny alakváltozás zérus, akkor a
hengerek alakváltozásából eredő nyomott ívet 
kapjuk [8]:

ld 2 = cPR (7)

Ebből a rugalmas belapulást okozó erő ki
fejezhető:

Vr = cR ( 8 )

Másrészről tételezzük fel, hogy a hengerrésben 
nem megy végbe belapulás, akkor a fellépő henger
lési erő (egységnyi szélességre vonatkoztatva) a
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összefüggésekből egy adott esetben kiszámítottuk 
a hengerek belapulását létrehozó, illetve a szalag 
képlékeny alakításához szükséges hengerlés! erők 
változását a nyomott ív függvényében. A számí
to tt  értékekből származó görbéket az 5. ábra szem
lélteti.

Az ábrából egyértelműen megállapítható, hogy 
kis nyomott ívekhez tartozó — hengereket belapító 
— erő kisebb, mint a képlékeny állapot fenntartá 
sához szükséges hengerlés! erő.

Ennek az a következménye, hogy ilyen mértékű 
nyomott ív esetén a hengerek belapulnak, de a 
szalagon képlékeny alakváltozás még nem jön 
létre, azaz a szalag a hengerrésben csak rugalmas 
állapotban van. Egy adott nyomott ív esetén ( ldr0) 
a két erőgörbe metszi egymást, azaz a szalagban 
képlékeny állapot jön létre. Ettől kezdve a henger - 
lési erő mindig a hengereket belapító erő alatt 
halad, ami azt jelenti, hogy a szalag magassága a 
hengerrésben ettől kezdve már csökken.

A hengerrés rugalmas állapotának végét tehát a 
következő feltétel jellemzi:

5. ábra

szalag képlékeny feszültségi állapotából számít
ható:

P  kpl = h P  к

A fajlagos hengerlési erő Troost szerint:

h

° k h —  Щ к ( П )

-Pbkp l (13)

(9)

Ebből a feltételből meghatározható a rugalmas 
állapot végét jelentő nyomott ív (5. ábra):

I c R k fb
l dro -

1 — сЛкдО,8-
(14)

Pi =  & /í|l+ 0 ,43 /1-^ —j — ai-h (10)

Ebben az összefüggésben a 0,43- állandót saját 
kísérleti mérésünk [13] alapján 0,8-ra korrigáltuk, 
másrészről a közepes húzófeszültséget az alakítási 
szilárdsághoz viszonyítottuk:

(15)

ahol — i/> =  0,4. . .0,6 a húzási tényező.
A (11) kifejezést a (10)-be helyettesibe kapjuk

= 0 , 8 / ^ —) (12)

ahol — £ = 1 y> az alkalmazott húzóerőktől függő 
egynél kisebb tényező.

Az adott hengerléstechnológiai feltételek mellett 
célszerű megvizsgálni, hogy azonos nyomott ívhez 
milyen nagyságú rugalmas, és milyen képlékeny 
erő tartozik. Ennek szemléltetésére a (8), (0) és (12)

Az ehhez tartozó hengerlési erő:

Ezt a két összefüggést figyelembevéve és az 1. 
fejezetben tárgyalt képlékenységi görbét elemezve 
megállapíthatjuk, hogy a képlékenységi görbe 
kezdő szakaszán az 1. ábrán feltüntetett görbétől 
eltérően egy függőleges egyenes szakasz található 
(6. ábra).

A görbe ezen szakaszán a szalag vastagsága 
változatlan.

A képlékenységi erőgörbe további pontjait az 
alábbi kétismeretlenes egyenlet megoldása adja;

Е а = ЬГйЦ | + 0 , 8 ^ - )  (16)

(16)V»=  [/ c — b̂ R + R e kplh 0

l a

ţ c I c / t R - b j  ( £ c £ /* .R )2+ 4 | [ i  c k u E f ,  /(fi )1-Й £ k p J f  о

2 | 1

(17)

Ezt a (16) egyenletbe helyettesítve kapjuk a 
képlékeny erőgörbe megfelelő pontjait a megfelelő 
h, magasság függvényében:

Ik = h 0 —E/cpiho (18)

A fenti összefüggések azt mutatják, hogy véko
nyabb szalag képlékeny-erőgörbéjének kezdő sza
kaszához tartozó rugalmas erő (Fr0) nagyobb, 
mint a vastagabb szalag esetében számított erő 
(lásd 6. ábra).
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A hengerbelapulás jelensége az állvány rugal
massági görbéjét is megváltoztatja. Ez utóbbi 
értéknek korrigálása a hengerrés kifutó síkjára 
vonatkozó belapulás meghatározásával történik. 
Troost és munkatársai [8] a hengerek kilépő sík 
jára vonatkozóan a belapulás mértékére egyszerű 
közelítő összefüggést adtak meg:

Az egyenletrendszer megoldása: 

$ а = 0,45с- ^ -
О

(19)

H a ismert a hengerállvány Gл rugóállandója, 
akkor a belapulást is figyelembe vevő korrigált 
rugóállandó (C*):

G*r-

C t

0,9c
~ T ~

( 2 0 )

Az összefüggés azt jelenti, hogy a hengerállvány 
a hengerek belapulásának következtében kevésbé 
merev, „lágyabb” lesz, amint azt a 6. ábra is szem
lélteti.

E  fejezetben közölt összefüggéseket alkalmazva 
meghatároztuk 7< 0 =  1,6 mm-es szalagnak három 
szúrással történő kihengerlésére vonatkozó képlé- 
kenységi görbéit. A számított értékekből szerkesz
te tt  diagramot a 7. ábra m utatja be. Az ábrából 
leolvasható, hogy a képlékenységi görbék kezdeti 
rugalmas — függőleges — szakasza a szalagvas
tagság csökkenésével egyre inkább növekszik.

4. A hengerelhető minimális szalagvastagság 
meghatározása

Ha egy hengerállványon a hengereket teljesen 
összezárjuk (hr = 0), akkor a hengerlési diagramon 
az állvány rugalmassági görbéjét egy az origóból 
kiinduló egyenes jellemzi (8. ábra).

Egy adott h0 vastagságból akkor kapunk tény 
leges magasságcsökkenést, ha az állvány rugai-

\k L-830-B\
8. ábra

\KL-830:9\
9. ábra
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másság i görbéjét a hengerlési erőgörbe képlékeny 
szakasza metszi (1. görbe).

Ha egyre kisebb vastagságú szalagból indulunk 
ki, a képlékeny görbe rugalmas szakasza egyre 
növekszik, és egy adott hQ értéknél az Fr0 erőhöz 
tartozó határpont éppen az állvány-rugalmassági 
egyenesére kerül. Ez azt jelenti, hogy a hengerrés
ben csak rugalmas állapot van, tehát nem megy 
végbe a szalag magasságcsökkenése. Nyilvánvaló, 
hogy ehhez a ponthoz tartozó h0 megegyezik a 
hengerelhető minimális szalagvastagság értékével:

h0 = hmin (21)

Minthogy ez a határpont mindkét szóbanforgó 
görbe közös pontja, ezért felírhatok a következő 
összefüggések:

Fro=G*Áh„ min ( 2 2 )

'» - a b
A két egyenletből а 7)0Пип egyszerűen meghatá 

rozható :
A + l A ^ T Í f

áomin — - (23)

ahol A = 2cJikfk0,8 fi
.A

B=(cBklk 0,8/r)2

A (23) összefüggést vizsgálva megállapítható, 
hogy a hengerelhető minimális szalagvastagság 
az eddig ismert összefüggésekhez képest a henger-

10. ábra

állvány rugóállandóját és a szalag szélességét is 
tartalmazza. A fenti összefüggésből egyértelműen 
az is megállapítható, hogy kevésbé merev állvá
nyon a hengerelhető minimális szalag vastagsága 
nagyobb mint egy merevebb állványon hengerelt 
szalagé.

Ez utóbbi jelenség is jól ismert a hengerlés 
gyakorlatában. A ,,lágy” konstrukciójú hengeráll
ványon hengerelt szalag minimális vastagsága 
azonban tovább csökkenthető, ha a hengereket az 
érintkezéstől ado tt külső erővel (F0) összeszorítjuk, 
azaz előfeszítjük (9. ábra) Ez esetben egy kisebb 
h*0mm értékhez tartozó rugalmas F*ro erő metszi 
az állvány rugalmas egyenesét. Az előfeszítés 
következtében a (22) összefüggés első egyenlete 
módosul:

F* = F 0+C*h* (24)
ro A  om in

A másik összefüggés nyilván változatlan marad,
fci Zciz;

F * = Jdro_b (25)
ro C il

A két egyenlet megoldását a áomjn-ra csak egy 
harmadfokú egyenlet gyöke adná, melynekkifejtése 
túlságosan bonyolult. Ennek közelítő értékét az 
alábbi egyszerű megoldás adja:

h *  =  -
o m in

D+ \'D2-4 E
2 (26)

ahol D = 2 с ^ Я 0 , 8 / х + - - ^ — ----
Л A

E = cRkfk0,8/л íjikftÚ ,8 / t - - ^ 2 j
A

A 7. ábrán megadott technológiai feltételek 
mellett különböző előfeszítő erőknél kiszámítottuk 
a hengerelhető minimális szalagvastagságot. A szá
mított értékekből diagram készült, amelyet a 10. 
ábra szemléltet. Az ábrából megállapítható, hogy a 
hengerek összezárása után alkalmazott előfeszítő 
erők csak kis mértékben csökkentik a szalag 
vastagságát. A gyakorlati technológia szempontjá
ból fontos megállapítani, hogy az előfeszítő erő 
elsősorban a korszerű merev állványok esetében 
hatásos, míg a régebbi „lágy” állványoknál 
viszonylag kisebb a jelentősége.

összefoglalás

Jelen tanulmányban a hengerlési szakirodalom
ban jól ismert, de külön kezelt két alapvető tech 
nológiai jelenséget, úgymint a hengerállvány 
rugalmas alakváltozását, és a hengerek belapulá- 
sát foglaltuk egységes rendszerbe. A hengerek 
belapulásának meghatározására Stone, Troost és 
munkatársai összefüggéseit vettük alapul. Ezen 
elméleti alapokból, valamint gyakorlati megfigye
lésekből olyan egyszerű — direkt úton számítható 
— összefüggéseket dolgoztunk ki, amelyek a
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hengerbelapulást és az állvány rugalmas alak 
változását is figyelembevéve megadják a hengerel
hető minimális szalag vastagságát. A kidolgozott 
egyszerű összefüggések elősegítik hideghengerléskor 
a számítógépes folyamatirányítást, minthogy azok 
a gyakorlati feltételeket is nagymértékben figye
lembe veszik. Másrészről az eddig használt ún. 
hengerlési munkadiagramot azáltal teszik telje 
sebbé, hogy az a hengerlés szempontjából igen 
fontos technológiai határértéket, a hengerelhető 
minimális szalagvastagságot is egyértelműen szem
lélteti.
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Hazai előállítású tűzálló döngölőmasszák 
kohászati salakokkal szembeni ellenállóképességének

vizsgálata
D R . N A G Y  G fi Z A a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a  

N M E  T ü z e lé s ta n i T a n s z é k

Salakállóság-vizsgálati módszerek. Saját kísér 
letek ismertetése. A  tűzállóanyagok és a salakok  
fiz ika i-kém ia i kölcsönhatásának vizsgálata. A  ter
helés alatti lágyuláspont változása korrozív olva
dékok hatására. H azai tűzálló döngölőmasszák 
salakállósági vizsgálatának eredményei.

A Magyaróvári Timföld- és Műkorundgyár 
(MOTIM) szakemberei a világszínvonalú nemes- 
korund szemcsék gyártása mellett a tűzálló dön 
gölőmasszák kifejlesztését és a bevált termékek 
előállítását is megkezdték.

Jelen cikkünkben a Tüzeléstani Tanszéken foly
ta to tt vizsgálatokról számolunk be. A vizsgálati 
módszer bemutatásán tú l arra is törekedtünk, 
hogy a mérések konkrét eredményeinek közlésével 
segítséget adjunk kohász szakembereinknek a 
hazai döngölt tűzállóanyagok kiválasztásához, 
illetve alkalmazásához.

A lefolytatott vizsgálatok ismertetése

A kohászatban előforduló, nagyhőmérsékletű 
tűz- és technológiai terek határolására szolgáló

P U S K Á S  F E R E N C  oki. k o h ó m é r n ö k  
M a g y a ró v á r i  T im föld- és M ű k o ru n d g y á r

D K : 666.762.071(430.2)

tűzállóanyagok egyik legfontosabb alkalmazás- 
technikai jellemzője a salakállóság.

Ismeretes, hogy a tűzálló építőanyagok, vala
mint a kemencék betétanyagai, illetve a technoló
gia megvalósítása során keletkező porok, gázok és 
gőzök jelentős kémiai kölcsönhatásba lépnek, 
illetve léphetnek egymással. E  kémiai kölcsön
hatásokat összefoglaló néven nagyhőmérsékleten, 
nem vizes közegben lezajló olvadék-, ill. gázkorró
ziónak is szokták nevezni. A korrózió gyakorlati 
megnyilvánulása a falazat elhasználódásához veze
tő tűzállóanyag-elhasználódás, mely a la tt a kémiai 
oldódást, illetve a mechanikus hatásokkal szem
beni ellenállóképesség-csökkenést é rtjük .

A tűzállóanyagok korrózióállósága növelhető 
mind a gyártásnál, mind a kemencék üzemeltetésé
nél alkalmazott megfelelő intézkedésekkel. A meg
felelő intézkedések meghatározásához nélkülöz
hetetlen az ad o tt tűzállóanyag salakállóságának 
ismerete. Sajnos e tulajdonság meghatározására 
ma sem rendelkezünk nemzetközileg elfogadott 
és általánosan alkalmazott módszerrel. Ez termé
szetesen nem azt jelenti, hogy nem  vizsgálják a
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Hevítés ill. hó 'n tartd s  ideje, h

l/fl-ggTTl
1. ábra. Vegyi-kerámiai kötésű döngölő masszak hókezelési d iagram ja

tűzállóanyagok ezen tulajdonságát. Megemlítendő 
például a hazai szakemberek előtt közismert 
„Tűzállóanyagismeret” című, Harders—Kienow 
által írott értékes munka, am elyet magyar nyelven 
is közreadtak [1]. E könyvben a szerzők részlete
sen ismertetik azt a közel évszázadosnak mondható 
vitát, amelyet az egyes módszerek alkalmasságá
ról folytattak a témával foglalkozó kutatók. A 
vita lényeges eredménye úgy summázható, hogy a 
salakállósági vizsgálat során a tűzállóanyagból 
készült próbatesteket laboratóriumi körülmények 
között olyan hatásnak kell kitenni, amely a való 
ságos felhasználás során is jelentkezik. Éppen ez a 
közösnek tekinthető konklúzió az, amely az 
egyszerű, gyors és jól reprodukálható módszer 
kialakítását akadályozta, illetve akadályozza nap 
jainkban is. A vizsgálatok végzésének szükségessé
ge azonban néhány alapvető — mint például az 
üreges tégely, a felszórásos, illetve rotációs — mód
szert egyes országokban (haszánkban is) a szab
ványosított vizsgálati módszerek szintjére emelt. 
Ennek ellenére a katalógusok általában ma is meg
maradnak a vegyi hatásokkal szembeni ellenállás 
kifejezésére alkalmazott, csupán tendenciajelleget 
kifejező jelölésnél, amelyre tulajdonképpen a 
tűzállóanyagok kémiai összetételéből is lehet követ
keztetni.

Az utóbbi évtizedben publikált, témába vágó 
szakirodalmi forrásmunkák is csak a vizsgálat 
körülményeinek pontos leírásával vállalkoznak 
egyes tűzállóanyagok egymáshoz viszonyított 
salakállóságának meghatározására [2 ... 6].

Az általunk alkalmazott módszer is tartalmazza 
napjaink gyakorlatából ism ert salakállóság-vizs- 
gálatok legalapvetőbb elemeit, mégis úgy érezzük, 
komplexebb, mint az eddig ismert módszerek. 
Kiemelhető sajátossága, hogy kifejezetten döngölt 
tűzállóanyagok relatív salakállóságának számszerű

meghatározására is alkalmas. Jóllehet tartalmaz 
empirikus elemeket, de az általunk végzett nagy
számú vizsgálatok a reprodukálhatóságát igazol
ták , amely egyik legfontosabb feltétele lehet 
széleskörű elterjedésének.

A következőkben röviden bemutatjuk a relatív 
salakállóság vizsgálati módszerét, az alkalmazott 
próbatesteket és hőkezelési diagramokat, továbbá 
a  vizsgálatok körébe bevont alkalmazási területek 
ről származó standard (alap) tűzállósanyagok, 
valamint a MOTIM által gyártott tűzálló döngölő
masszák legfontosabb jellemzőit. Végezetül ismer
te tjük  a kísérletek kiértékelésének menetét és a 
kapott eredményeket.

A kísérletek ismertetése

Az elvégzett salakállósági vizsgálatokat tulaj
donképpen két csoportba oszthatjuk, de miután 
közös célt szolgálnak, illetve mindkettőt fel 
fogjuk használni, a salakállóságra vonatkozó követ
keztetéseink megfogalmazásához elöljáróban le
írjuk, hogy a legfontosabb paramétereket, így a 
hőmérsékletet, a hőntartási időt igyekeztünk azo
nosra választani. Ez a la tt  azt értjük, hogy a tech
nológiai elemzések, valamint az előkísérletek 
tanulságai szerint optimálisnak ítélt hőmérsékletet 
és hőntartási időt egy-egy salak esetén azonosnak 
állítottunk be és a hőkezelést azonos kemencében 
végeztük.

A kupoló (K) és a hengerdei izzítókemence (H) 
salak vizsgálatához laboratóriumi lángkemencében 
biztosítottuk az egységesen 10 órára választott 
izzítási időt és az 1450 °C-os hőmérsékletet. Az LD 
acélműi salak esetében 1550 °C-os hőkezelési hő
mérsékletet és szintén 10 órás hőkezelési időt 
alkalmaztunk. Ezt egy széndaraellenállásos elek
tromos kemencében é rtük  el.
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ШпюбЩ
2. ábra. H idraulikus kötésű döngölőmasszák hőkezelési diagram ja

A tűzállóanyagok és korrozív olvadékok 
fizikai-kémiai kölcsönhatásának vizsgálata

E vizsgálatokhoz az 1., vagy 2. ábrán feltünte 
te tt hevítési görbe szerint (minőségtől függően) 
hőkezelt üreges (3. ábra) próbatesteket használ
tunk.

Az 1300 °C-on kiégetett, majd kemencével 
együtt lehűtött próbatestek üregeibe 50-50 g 
porított salakot tettünk és azzal együtt hőntartot- 
tuk 1450 °C-on (К, H), illetve 1550 °C-on (LD) 10 
órán át.

A hevített, m ajd kemencével együtt környezeti 
hőmérsékletre hű tö tt próbatesteket átmérőjük 
mentén kettévágtuk és vizsgáltuk a salakbemaró- 
dás, illetve -beszívódás alakulását.

A vizsgálat kiértékeléséhez használt módszer 
bizonyos tekintetben hasonlított a szabványban 
(MSZ 5917) rögzített módszerhez, mivel a félbe 
vágott próbahengernek a korroziv salak által k i 
oldott, illetve infiltrált területeit mértük planimet- 
rálással. E ltértünk azonban a szabványtól annyi
ban, hogy ezeket a területeket nem tekintettük 
egy-egy forgástest metszeteinek és nem is ha tá 
roztuk meg azok térfogatát. Ehelyett differenciál
tabban elemeztük a kölcsönhatás jellegét azáltal, 
hogy szelvényenként három féle területet (А, В, C) 
mértünk (4. ábra) és ezeket súlyozottan vettük 
figyelembe a relatív salakállóság meghatározásá
nál.

,,A” területnek vettük azt, amely az üreg eredeti 
kontúrján belül, a ,,B” , ,,C” területnek pedig 
azokat, amelyek az üreg eredeti kontúrján kívül 
helyezkedtek el. (Természetesen nem minden eset
ben mértük valamennyi területet, mivel ez a 
kölcsönhatás körülményeitől függően volt, vagy 
nem volt). A ,,B” és ,,C” területeket is ketté-

3. ábra. A salak és a tűzállóanyag fiz ika i-k ém ia i kölcsön
hatásának vizsgálatára szolgáló üreges próbatest
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1. ábra. Az üreges próbatestek szelvényeiben észlelhető 
salakhatás meghatározásánál figyelem be vett lehetséges 

tényezők csoportosítása

választottuk. ,,B” területnek a teljesen feloldott 
szelvényt tekintettük, függetlenül attól, hogy az 
salakmentes, vagy részben salakkal kitöltött volt-e. 
A ,,B” terület az eredeti kontúr és a vastag folyto
nos vonallal rajzolt terület, a  ,,C” pedig a folytonos 
vastag és az infiltrációs h a tás t jelző pontvonal 
közötti rész. Előfordult, hogy a pontvonallal 
határolt terület kifutott a próbatest szelvényéből, 
ezt a körülményt egy „f” ’ faktorral vettük figye
lembe (ПГ. kép), amelynek értékét külön-külön 
megbecsültük 1,1—1,3 közötti tartományban. Ab
ban az esetben, ha a próbatest elrepedt, (IV. kép), 
és a korróziót okozó salak egy része kiolyt, ,,f" ” 
fak tort alkalmaztunk 1,5— 1,8 értéktartomány
ban.

A kiértékelést úgy végeztük, hogy a kettévágott 
próbatestek felületére fektettünk egy, az égetés 
u tán i metszettel azonos területű, pauszpapírra 
rajzolt kontúrrajzot, és azon berajzoltuk a terület 
határokat. A plani metrá l á st a pauszpapírokon 
végeztük, miközben mikroszkópon és szabad szem
mel vizsgáltuk a próbatestszelvények állapotát, 
egyidőben meghatároztuk a számításhoz , alkal
mazandó faktorok értékét.

A relatív salakellenállási sorrendet a m ért 
területek és a felvett faktorok alapján a következő 
összefüggéssel határoztuk m eg :

R ,= A  —/ 0 В  -fC

ahol: Rs =salakállóságiszám,
A =az üregben m arad t salak metszetének 

területe, m m 2;
В  —a teljesen feloldott szelvény területe, 

mm2;

C = az infiltrálódott szelvény területe, 
mm 2;

/ 0 = 2  (а В terület súlyozott figyelembe
vétele miatt);

/  = 1 , vagy f’, vagy f” (a konkrét esettől
függően).

A korrozív olvadékok hatásának vizsgálata a 
tűzállóanyagok terhelés alatti lágyulására

A terhelés alatti lágyulás vizsgálatát az MSZ 
396-os szabvány írja elő. Mint ismeretes, ezeknek a 
méréseknek az a célja, hogy megállapítsák azt a 
hőmérsékletet, illetve hőmérsékleteket, ahol egy 
bizonyos terhelés (általában 2 kg/cm2) mellett, 
előírt felfűtési sebesség betartásával a próbatest 
maradó magasságcsökkenést szenved. A konkrét 
magasságcsökkenéseket szabvány rögzíti (pl. T„-a 
0,6%-os magasságcsökkenéshez tartozó hőmérsék
let. Ezt az értéket nevezik a terhelés alatti lágyu
lás alsó határának.).

A terhelés alatti lágyulás hőmérséklete mindig 
kisebb, mint a (terhelés nélkül végzett) tűzállósága 
egy-egy anyagnak. A különbséget az okozza, hogy 
az egymásra támaszkodó tűzállóanyag-szemcsék 
terhelés hatására könnyebben elmozdulnak egy
máson. Az alakváltozás mértéke és hőmérséklet
határa elsősorban a téglaszerkezetben lévő olvadék 
vagy üveges fázis mennyiségétől, elhelyezkedésétől 
és viszkozitásától függ. Tekintettel arra, hogy a 
korrozív olvadék éppen a szemcsehatárok mentén

5. ábra. A  terhelés alatti lágyulásra gyakorolt salakhatás 
meghatározásához használt próbatest
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helyezkedik el, illetve úgy fejti ki korróziós hatását , 
hogy a szemcsék érintkezésénél kialakult kötés- 
hidakat oldja, a T a értékének megváltozása jellem
ző lehet a tűzállóanyag és a korroziv olvadék 
kölcsönhatására. Ismert az is, hogy a szóban forgó 
tűzállóanyagoknál csakúgy, mint más tűzálló
anyagok esetében az 1200°C-nál nagyobb hő
mérsékleten a kerámiai kötés kialakulásával szá
molni kell. Erre a kötési'e az üveges, vagy olvadék- 
fázis jelenléte (mennyiségtől és minőségtől függő
en) nemcsak hátrányos hatással lehet. Technoló
giai szempontból bizonyos esetekben kívánátos, 
hogy a kellő szilárdságot biztosító olvadékfázis 
jelenjen meg a tűzállóanyagok égetése során.

Az, hogy az infiltrálódó salak és a tűzálló- 
anyag-alkotók közötti kölcsönhatás eredménye
képpen mennyi és milyen olvadáspontú olvadék 
keletkezik a téglaszerkezetben, jelentősen függ a 
reagáló anyagok összetételétől.

Ezzel függ össze ez a vizsgálat is. Abból indul- 
v tunk ki ugyanis, hogy a tűzállóanyag és egy bizo

nyos mennyiségű salak reagáltatása eredménye
képpen létrejövő Ta-változás előjele, illetve mérté
ke értékes információt szolgáltathat mind a gyár

tók, mind a felhasználók számára a vizsgált konk
rét területeken.

A salaktöltet nélküli és a salakpatronnal töl
tö tt  (5. ábra) próbatesteket egymás mellett hő
kezeltük az 1., vagy a 2. ábra hőkezelési görbéje 
szerint (kötésmódtól függően).

A Ta értékeket a szabványban előírt módon 
határoztuk meg salakmentés anyagból készített 
szabványos méretű (magasság 50 mm, átmérő 50 
mm) próbahengereken. A salakpatronnal ellátott 
próbahengerek szelvénye tulajdonképpen a 10 
mm átmérőjű furat keresztmetszetével lecsökkent, 
ami megközelítően 4%-os fajlagos terhelésnöveke
dést eredményezett. Tekintettel azonban arra, 
hogy ez valamennyi (összehasonlító és össze
hasonlított) próbatestnél így alakult, ettől el
tekintettünk. A terhelés alatti iagyuláspont (T„) 
megváltozásának mértékét és előjelét az alábbi 
összefüggéssel határoztuk meg: 

rpo _  Ţs

ДТа= -"у —8 Ю 0, %
a

ahol:Zgra — a terhelés alatti lágyulás 0,6%-os

/.  táblázat

MOTIM gyártmányú vegyi kerámiai (1 . . .6 )  és hidraulikus (7, 8) kötésű döngölöanyagok jellemzői

J e lle m z ő k
1

A lm o tim  
A 10

2
Tírom -
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3
K ro m -
z irkon
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4
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5
Z irm o tim
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8
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V egyi ö ssze té te l %  
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S ió ,
ZrO“„
F e „ 6 ,
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7
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70
8

12
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6
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0,2
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8
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86
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20

0 ,3
12

55
12
25

0,3
4

A lk a ltn azás i h ő m érsék le t 
h a tá r ,  °C 1800 1700 1700 1700 1650 1600 1500 1550

Á tlag o s szem csem éret, m m 0— 3 0— 3 0— 3 0— 3 0 — 3 0—4 0— 3 0— 3

A n y ag szü k ség le t, t /m 3 2,7 2,7 2,7 2,2 2,7 2,5 2,8 2,7

H ő v eze té s i tén y ez ő  
800 °C-on, W /iiiK 2,6 2,6 2,1 1.8 1,6 2,1 0 ,9 1,0

N y o m ó sz ilá rd ság  (szárí 
tá s  u tá n )  N /c m 2 1400 2300 1800 800 1500 1400 1200 600

É g e té s  u tá n 3900 5000 5000 1800 3000 2500 2300 2000

A felhasznált kohászati salakok jele, származási helye, és a vizsgált alkotók mennyisége
2. táblázat

A sa la k  m egne- S z á rm a z é- S a la k a lk o tó k  m e n n y is é g e , %

v ezése  J e *e si h e ly e  SiO - AUO, F e 20 3 FeO P 2O s MnO CsO MgO s

К  u póló sa lak  К  LK M 39,28 13,13 0,29 10,72 0 ,082  1,86 34,65 1,01 0,142

L D  acé lm ű i
sa lak  L D  DV ) 0 ,2 1 3,36 6,00 49,61 0 ,54  4,11 24,85 1,48 0,070

H en g e ri n ű i
rev e  H  L K M 1,06 1,20 40,36 55,98 0 ,082  0,082 0,27 0 ,1 0 0,015
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6. ábra. Kúpolósalak o- 
kozta korrózió alakulása  
a vizsgált tűzállóanyagok 

esetében
a —  a k e t té v á g o t t  p ró b a te s  
te k rő l k é s z ü lt  fén y k é p fe lv é 
te lek ; b —  a  p a u sz ra  á t r a j 

z o lt te rü le th a tá ro k

3. táblázat
Kúpolósalak hatása különböző tűzálló anyagokra

V izsg á lt
tű z á lló 
a n y a g

А В С fa k to r R,

к * Rsk -= Л ,,к

1 к 310 310 1866 f* =  1,2 — 2548

2 К — 90 И ЗО — — 1310

3 к — 380 830 — V— 1590

4 К 17 120 1330 — — 1553

б К — 250 1880 f ’ =  1,1 —.2568

6 К — 220 1670 — — 2010

7 К **
*•

R — <В—

8 К 170 2140 Г  =  1,2 — 2908

* =  a  sz ilik o l és a  kúpolósalak  te lje se n  e l f o ly t ,  n em  értékelhető  
* * = s z in té n  m eg o lv ad t, de a  m é r e ta r á n y o s  fe lvéte lekből is m e g á lla 

p í th a tó ,  h o g y iik < B /7k 
8 s

4. táblázat
Az 1Л) salak hatása különböző tűzálló anyagokra

V iz sg á lt
tő z á lló -
a n y a g

А Ii c fa k to r * »

L U 550 2200 f’ =  1,3 — 3960
(140*)

1 L D 90 160 2000 f ’ =  i , i — 2430

2 L D 140 120 950 f ’ =  i , i — 1165

3 L D 120 200 400 г  =  i , i —  720

4 L D 140 400 1580 f ’ =  1,2 — 2556

5 L D — 300 2240 f ’ =  l ,3 — 3512

6 L D 180 400 1400 Г -1,2 — 2300

7 L D 520 — 280 — —  40

8 L D — 100 2740 Г =  1,3 — 3762

* A z L D  ü s tö k  jelenlegi d ö n g ö lő a n y a g a  szem m el l á th a tó a n  je le n tő se b 
b e n  o ldód ik  a sa la k b a n , m in t  a  M O T IM  te rm é k e k .  U g y a n a k k o r  a  
f o tó k o n  is érzékelhető  in f i l t r á c ió s  z ó n a  te rü le te  (B ) v iszo n y lag  k icsi 
n e k  tű n ik . A m e tsze t m ik ro s z k ó p o s  v iz sg á la ta  s o rá n  azo n b a n  k i 
d e r ü l t ,  hogy a  kis o lv a d á s p o n tú ,  üveges  o lv a d é k  s z in te  az  egész 
k e re sz tm e ts z e te t k itö lti.

12 Bányászati és K o h á s z a t i  Lapok — K O H Ä S Z A T  117. év fo lyam , 1. szám



Ш-806-7.b\

7. ábra. H  eng er m ű i sa 
lak okozta korrózió alaku 
lása avizsgált tűzállóa 
nyagok esetén 
a —  a k e t t é v á g o t t  p ró b a te s 
te k rő l k é s z í te t t  fé n y k é p fe lv é te 
lek; b —  a  p a u s z r a  á t r a jz o l t  
te rü le th a tá ro k

magasságcsökkenéséhez tartozó érté 
kének megváltozása, %

T°a— a salakmentes próbatestek T a értékei, 
°C-ban

T sa— a salaktartalmn próbatestek Ta ér
tékei, °C-ban.

Az összehasonlítás alapját képező standard 
tűzállóanyagok

Kupolólcemence bélésanyag ( szilikol)

A vizsgált anyag az LKM Vasöntödéjéből 
származik. A szilikol 75 tömeg% sárisápi homok
ból (döntő mértékben Si02) és 25 tömeg0/ ,  petényi 
agyagból áll. Ehhez adagolnak annyi vizet (8—12 
%), hogy a massza földnedvessé váljon. A kupoló- 
kemencék falazatának kialakítása sablonok segít
ségével történik. Egyszerű kezelhetősége és olcsó
sága m iatt elterjedjen használják a vasöntödék 
kupolókemencéinek falazatkialakításánál.

5. táblázat
Hengerműi reve korróziós hatása a vizsgált tűzálló 

anyagokra

A vizsgált 
tűzálló- 
anyag

A В c faktor

H 220 — 1430 — — 1210

1 H 600 — 570 — +  30

2 H 600 — 300 f ” =  i ,6 +  120

3 H 680 — 350 f” =  1,5 +  155

4 H 620 — 620 \  --- i 0

5 H — — 750 f” =  1,7 — 1275

6 H 100 — 2460 f ”  =  1,8 — 4268

7 H 1100 — — — +  1100

8 H 170 300 — — —  430
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8. ábra. L D  acélműi sa 
lak okozta korrózió ala 
kulása avizsgált tűzállóa 
nyagok esetén 
a —  a  k e t té v á g o t t  p ró b a te s 
te k rő l k é s z í te t t  fén y k é p fe lv é te 
lek; b  —  a  p a u sz ra  á tra jz o lt  
te rü le th a tá ro k

6. táblázat
Terhelés alatti lágyulás kezdeti (Ta) hőmérsékleten és a salakhatás okozta különbségek (ATaI0 %)

Tűzálló próbatestek anyaga
Salakmentes pró- Hengerműi reve КирЫ ósalak LD salak

r ao, “0 Ta’, °C Ta,% Ta’, °C Ta. % Ta’, °C Ta, %

1. A lm otim  A 10 1600 1570 -  1.9 1570 - 1,9 1410 — 5,6

2. K rom -korum l 1620 1440' -  1 1,1 1420 -  12,3 1500 - 7,4

3. K rom -zirkon-korund 1410 1330 * 4,7 1440 +  2,1 1320 -  6,4

4. M ulm otim  A 10 1620 / 1750 +  8,0 1500 -  7,0 1440 -1 1 ,1

5 Z irm otim  1’ 1320 1420 +  7,9 1370 -  3,8 1260 -  4,5

6. A lm otim  AH 15 1200 1110 — 12,6 1350 - 7,1 1180 — 6,3

7. Z irm otim  30 G 1340 1240 -  7,5 1140 +  7,5 1120 - 1 6 ,4

8. Z irm otim  12 C 1350 1290 -  4,4(4) 1290 -  7,4 H őkezelés közben
sz é tre p e d t

J. B K IK K A M  80— 40
1 P R 1580 1510 - 4,4(3) — — — —

I I .  Szilikol 1400 — — 1380 -  1,4 — —

I I I .  DV üstbélés 1250 _ _ _ H őkezelés közben
sz é tm e n t
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A kutatómunka során ezt az anyagot (csakúgy, 
mint a kupolósalakot) ,,K ” jelzéssel láttuk el. A 
próbatestek készítése a vizsgálandó anyagokkal 
azonos módon történt. A hőkezelést az 1. ábra 
szerint végeztük.

LD-acélműi üstbélésanyag
Ezt az anyagot a Dunai Vasműből szereztük be, 

ahol az SM acélgyártásnál olcsósága és hazai be
szerezhetősége miatt jól bevált. Döntő részben 
nyékládházi kavicsőrleményből és fehérvárcsurgói 
homokitól (üveghomok) készítik. Kötőanyagként 
a kb. 70% S i02-t és kb. 18% Al20.,-ot tartalmazó 
KYS minőségjelű csehszlovák anyagot használnak.

Ez a döngölőmassza LD adagok csapolásánál 
csak néhány leöntését bírja el. Ezt a döngölő
anyagot „LD” jelzéssel láttuk el és az 1. ábrán be 
m utatott diagram szerint hőkezeltük. Ez ugyanis 
megfelel a gyár által megadott szárítási és felfűtési 
előírásoknak.

Hengerműi döngölőmassza

I t t  az LKM Nemesacél Hengermű Heurtey 
kemencéjének izzítózónájában a fenékkiképzésnél 
alkalmazott nyugati import tűzállóanyagot 
(„BRIKRAM 80-461 P R ” ) választottuk össze
hasonlító anyagként. Ezt a terméket a Brohltal— 
Demag cég gyártja. Megfelelő minőségű döngölő
anyag, de beszerzése — elsősorban valutáris okok 
m iatt — egyre nehezebb. Hazai termékkel történő 
kiváltása tehát igen időszerű. E tűzállóanyagból 
készült próbatesteket is az 1. sz. hevítési diagram 
szerint kezeltük. Jelzése ,,H ” volt. Legfontosabb 
jellemzőit a gyár katalógusai tartalmazzák. K i
emelésre érdemes azonban, hogy fő alkotója 
A10.,3 (kb. 77%) és kb. 15%-ban tartalmaz Ri02-t.

A vizsgált М0ТГМ tűzálló döngölőmasszák és 
betonok jellemzői

A MOTIM által gyártott és a vizsgálatok körébe 
bevont vegyikerámiai, illetve hidraulikus tűzálló
anyagok legfontosabb jellemzőit az 1. táblázatban 
foglaltuk össze.

A vizsgálathoz felhasznált kohászati salakok

Vizsgálatainkhoz a Lenin Kohászai Művekből 
és a Dunai Vasműből szereztünk be salakokat. 
A salakmintákat a mintavételezés szabályai szerint 
vettük, majd őrléssel homogenizáltuk. A kísérletek 
során a salakokat mindkét féle vizsgálathoz fel
használtuk. A tégely formájú tűzállóanyag próba
testek (3. ábra) üregeibe 50-50 ,g salakot mértünk 
be az őrölt salakok 0,63—2,00 mm-es frakció
tartom ányba eső részéből. A terhelés alatti lágyu
lás meghatározásához használt próbatestek (5.

ábra) belsejében elhelyezett salakpatronokat pedig 
a 0,63 mm alatti szemcsefrakcióból sajtoltuk, 
5% dextrin és 10% víz hozzáadásával. A 2. táblá
zatban megadjuk a felhasznált salakok származási 
helyét és összetételét, valamint a kísérletek során 
alkalmazott jelölését.

A vizsgálat eredményeinek ismertetése

Az üreges hengerekben végzett salakállósági 
vizsgálatokat a 6. a, b, 7. a, b és 8. a, b ábrákon 
szemléltetjük. A számszerűsített végeredményeket 
pedig a 3., 4., és 5. táblázatban foglaltuk össze. 
A táblázatokban feltüntettük a salak korróziós 
hatásával szembeni ellenállás m értékét kifejező 
salakállósági számot (R.s), valamint a kiszámításá
hoz planimetrálással megmért A, B, C területek 
nagyságát, illetve a becsült faktorok értékeit. 
A hengeres próbatestekbe helyezett salakpatronok- 
nak a terhelés alatti lágyulás kezdeti hőmérsékleté
re {Та) gyakorolt hatását a 6. táblázatban tüntettük 
fel.

Összefoglalás

Összegzésként feltétlen kiemelendő, hogy a 
MOTIM termékek salakállóság tekintetében — a 
vizsgált háromféle kohászati alkalmazási területen 
•— általában jónak mondhatók, illetve, hogy több 
megvizsgált anyag is túlszárnyalja az összehason
lító tűzállóanyagokat. Ami a leírt vizsgálati mód
szert illeti, bá tran  javasoljuk azt a döngölt tűz 
állóanyagok relatív salakállóságának meghatáro
zására. Bízunk abban, hogy e viszonylag komplex 
vizsgálattal nyert eredmények jó tájékoztatást 
adnak mind a gyártó, mind a felhasználó szak
emberek számára a hazai tűzálló döngölőanyagok 
továbbfejlesztése, illetve gazdaságos alkalmazása 
terén.
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A Plibrico technológia adaptálása a D unai Vasmű 
kokszoló blokkjai tűzálló falazatának 

folyamatos karbantartására
D E .  Z S I L I N S Z K Y  K U D O L F  o ld . v e g y é sz m é rn ö k , m ű sza k i-g az d a sá g i ta n á c s a d ó

Dunai V asm ű

D K : 666. 762.041:658.58

A  D unai Vasműben a jelenleg épülő új koksz- 
vegyészeti mű üzembehelyezéséig —  esetleg utána is 
még —  termelnie kell a m á ris  „túlkoros” kokszoló 
blokkoknak. Az osztrák P librico cégtől adaptált 
karbantartási technológiával a tűzálló falazat jav í 
tása a kamrák visszahűtése nélkül elvégezhető. 
A D unai Vasműben bevezetett eljárás ismertetése.

közötti életkorra is növelhető. Ehhez természete
sen jó minőségű kokszolható szénkoncentrátumra 
is szükség van. Az ENSZ EGB e témával foglal
kozó tanulmánya szerint [3]. ún. ,.túlkoros” 
kokszoló blokkokban termelik a kohókoksz egy 
részét, pl.:

Bevezetés

A Dunai Vasmű két „túlkoros” kokszoló blokk
ját a jelenleg épülő új koksz vegyészeti mű üzembe
helyezéséig, legalább az egyik blokkot azután is, 
üzemeltetni kell hazai kohókoksz ellátásunk érde
kében. A DV-ben bevezetett új karbantartási 
technológia ezt a célt szolgálja.

A Dunai Vasmű kokszoló blokkjainak üzembe
helyezése és életkora 1983-ban:

Angliában 39,5%-ot,
Belgiumban 34,7%-ot,
Kanadában 35,4%-ot,
NSZK-ban 26,0%-ot,
LNK-ban 24,5%-ot,
USA-ban 34,8%-ot.

Kényszer és törekvés van arra, hogy 20—25 év 
u tán  még lehetőleg ne állítsanak le kokszoló 
blokkokat.

B lokk sz. Felffítés
kezdete

E ls ő  k o k szk i 
to lá s É le tk o r

I. 1956. I I I .  25. 1956. V II .  8. 27 év
I I .  1960. IV. 20. 1960. V II .  5. 23 év

Egy-egy blokkba 55 db 20 m 3 hasznos térfogatú, 
13120x4300x407 mm m éretű, 105 mm falvastag
ságú kamra van beépítve. A két blokkban napi 
174—177 kamra koksz kitolására kerül sor átlago
san 12,51 koksz/kamra teljesítménnyel.

Az eltelt több mint negyedszázad alatt a kohó- 
koksz termelés (száraz állapotra számolva) az 1. 
ábra szerint alakult. A termelés rekordszintre 
emelkedett az utolsó 3—4 évben, amikor elérte, 
sőt kissé meghaladta a 750 k ts,/év értéket. Ezt az 
üzem a blokkok 1310 °C körüli értéken történő 
fűtésével és napi 177 db kam ra kitolására tervezett 
kamrafordulóval, azaz 8— 10 percenkénti koksz
kitolással biztosította.

Ez a technológiai rend, figyelembevéve a blok
kok előrehaladott életkorát, egyrészt tetemesen 
igénybeveszi a kamrák tűzálló falazatát, másrészt 
rendkívül kevés idő ju t a meghibásodott kam ra 
részek karbantartására. Ugyanakkor a meghibáso
dások gyakorisága egyre nő. Az ellentmondásos 
műszaki, technológiai és termelési rendszert csak 
hatékony és gyors karbantartási technológiával 
lehet és kell ellensúlyozni.

A kokszoló blokkok élettartam át 20—25 évre 
tervezik [1, 2], ami hatékony karbantartási és 
kíméletes üzemeltetési rendszerrel 30—40 év

* H ozzászó láskén t h a n g z o tt e l B ala tonszép lakon  az  
1982. szep t. 6—8-i V II I .  O rszágos N yers v asgyár tó  
és A cé lgyártó  K onfe rencián . ( A  Szerk.)

A hatékony karbantartási technológia 
bevezetésének indokoltsága

A kokszoló blokkok tűzálló anyagának el
öregedése, tönkremenetele két alapvető okra ve
zethető vissza.

Az egyik a falazat eróziója, ami az állandóan 
ismétlődő izzó kokszlepény kitolások koptató 
igénybevételének következménye 1000 °C fölötti 
hőmérsékleten.

A másik, hogy a technológiai rendszer következ
tében a falazat jelentős hőingadozásnak van 
kitéve. A kamrák töltésekor a falak hőmérséklete 
600—700 °C-ra lehűl, a kigázosítási idő végén 
pedig 1100—1200 °C-ra felhevül.

Végső kifejlődésben egyes falazatrészek meglazul
nak, beomlanak. A lyukadásokat, vagy azok meg
előzését, továbbá a minden határon túl fokozódó 
„falhízások” elhárítását üzemközbeni újrafalazá
sokkal, vagy más módon kell rendszeres karban
tartással helyrehozni, illetve végrehajtani.

1. ábra. A D unai V asm ű nedvességmentes kohókoksz 
termelése
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Ugyanilyen, de nagyobb felkészültséget igénylő 
folyamatos karbantartási feladat a kamra boltozat 
és fenék, a páncélzat és a tüzállóanyag érintkezési 
felülete, a felszálló cső bélések és regenerátor 
rácsok, valamint a kamraajtó bélések felújítása és 
rendszeres javítása. Különösen kritikus a boltozati 
téglakihullások, valamint a páncélzat mögötti 
hézagok karbantartása, mert nem hozzáférhetők, 
ugyanakkor elengedhetetlenül szükségesek.

Ugyancsak más megoldásokat követelnek a 
dilatációs eltérések miatti falazat behajlások, 
öblösödések sík-korrekciói. Enélkül kokszlepény 
beragadások jelentkeznek, amelyek a kitoláskor 
fellépő túlnyomások következtében falazat rongáló
dásokat is okozhatnak, de mindenképpen üzem
zavaros termeléskiesések állnak elő.

1978-ban készült, a kokszolóblokkok állapotával 
foglalkozó tanulmányból [4], valamint egy 1979. 
évi szovjet szakértői vizsgálat anyagából [5] 
több kritikus megállapítás idézhető:

— Az I. sz. blokk 1956. évi üzembehelyezési és 
üzemeltetési zavarai, valamint a blokk aszimmet
rikus megsüllyedése miatt a fűtőfalak 79%-a, a 
boltozatok 71%-a, a regenerációs terek 33%-a 
károsodott, amiket az akkor rendelkezésre álló 
eszközökkel és módszerekkel kijavítottak.

— 1978 I. félév végéig az I. blokk fűtőcsatornái
nak 5,9%-át, a II. blokk fűtőcsatornáinak 2,1%-át 
újrafazták. Ezek azonban a romlási folyamatot 
megállítani nem tudták, mert az új és a régi fal 
csatlakozásánál a leggondosabb illesztések mellett 
sem tökéletes az átfalazás a ,.hideg-meleg” fal 
találkozásánál kialakuló újabb hibalehetőség m i
att. Az eltérő dilatációs értékek falazat lazulásá
hoz és' évi 25— 30 fal-lyukadáshoz vezettek, ami
ket újra kellett falazni.

—- A II. blokk két szélső kamrája (62. és 122.) 
erősen elhasználódott. Várható a termelésből 
történő kivételük ugyanúgy, mint az I. blokk 1. sz. 
kamrája 1975-ben, mert a meghibásodás a 18-as, 
ill. 15-ös fűtőcsatornánál van, tehát olyan mélyen, 
hogy hozzáférni nem lehet átfalazás céljából.

— A kamraboltozatok karbantartására nincs 
megoldás.

— Kamraajtó bélések szükségszerű felújítására 
kapacitást kell biztosítani.

— Számolni kell az elkövetkező években egyre 
növekvő számú kamrák kiiktatásával a termelés
ből.

— Kiváltképpen munka- és időigényes az alábbi 
hibák elhárítása, ill. több esetben hatékonyan 
meg sem oldható:

a) kamraküszöbök és talpkövek tömítetlenségei, 
kikopásai,

b) sarok zárótéglák és a páncélzat közötti 
tömör telenségek,

c) falakon lévő vízszintes és függőleges repedé
sek, kimaródások, bemélyedések.

— Szakirodalmi és szakértői vélemények szerint 
25 év után növekszik az üzemzavarok,a homlokfal 
deformálódások és ennek következtében a kokszle
pény beragadások száma a kamrákban. Az állapot- 
romlással a karbantartási költségek jelentősen 
növekszenek, a termelőkapacitás viszont csökken.

így  megfelelő időpontban az üzemeltetés gazdasá
gilag célszerűtlenné válik.

— Az aláfűtő kohógáz portartalma igen magas 
(5,8—101,9 mg/m3 — átlagosan 17,4 mg/m3). 
Ez erősen befolyásolja a huzatviszonyokat és a 
fűtőszerelvények állapotát. A II. blokknál a hő
mérsékleteloszlás a fűtőfal hosszában nem kielégí
tő. 20—30 °C-os eltérések mérhetők.

Az már 1980-ban is látszott, hogy az addig ki
próbált karbantartási módszerek csak részben felel
nek meg a követelményeknek, m ert:

— nő a meghibásodások gyakorisága és száma 
(1. táblázat),

— bizonyos hibajelenségek nehezen vagy egyál
talán nem javíthatók (falazat behajlások, bolto
zati hibák, páncélzat mögötti rések stb.),

— ellentmondás kezdett kibontakozni a kar
bantartási feladatok szaporodása és a karban
ta rtó  kapacitás között,

— a koksztermelés iránti igény pedig nem csök
kent, hanem nőtt.

A Dunai Vasmű is kényszerhelyzetbe került, 
mert 20—25 év után nem állíthatta le kokszoló 
blokkjait, mivel az új blokk várható üzembehelye
zése csak 1986-ban történhet meg legkorábban.

Ezért olyan új és hatékony karbantartási tech
nológiát kellett meghonosítani „túlkoros” blokk
jaink termelő kapacitásának fenntartására, ami
nek segítségével, lehetőleg termeléskiesés, tehát a 
kamrák visszahűtése nélkül, biztosítható a tűz
állófalazat folyamatos karbantartása.

Az új karbantartási technológia kiválasztása
és bevezetése a Dunai Vasmű viszonyai között

Több lehetőség kínálkozott. Alkalmazni lehetett 
volna a FOSECO és a Glaverbel belga cég CWP 
közös szabadalmát exotermikus, keramikus javító 
anyagok felhasználására.

Tárgyalni lehetett volna a J AHN  cég Keibler— 
Thompson KT-21 rendszerének adaptálásáról, 
vagy a japánok e célra kidolgozott plazmafel- 
szórásos technológiájának esetleges átvételéről.

Mindezek kellően hatékony eljárások.
Végülis az osztrák Plibrico cég karbantartási 

technológiáját adaptáltuk sok szempontból előnyös 
volta miatt.

1. táblázat
A Dunai Vasmű kokszolóMokkjain keletkezett 

meghibásodások

1980 1981

M eghibásodás
d b

ja v ítá s i idő, 
óra d b

ja v í tá s i  idő, 
ó ra

K am ra fa l ly u k a 
dás 63 1908 47 1692

F a la z a t erózió 66 165 60 180
T a lp  idom  csere 3 192 4 256
K isebb  falaza t 

h iba 440 880 464 928
K am ra a jtó  bélés 79 1448 104 2176
A jtó rám a  fú g ázás 247 494 220 880
K üszö b  ja v ítá s 233 175 189 141
B o lto za t ja v ítá s 3 30 75 759

Ö sszesen: 1113 5292 1163 7003
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2. ábra. A PLIBRICO-technológia eszközei, berendezései, 
végrehajtása

3. ábra. Kam rafal lyukadás és páncélzat mögötti tömí- 
tetlenség

M egnevezés l ’L IS T IX — 14 F L I S T I X — 14 F

T űzállóság , SK — °C 33— 1700

ОСОГ-т

H ővezetés  1100 °C-on
(P K  173) ( Р К  173)

W /in k 0,74 0,74
H ő tág u lás i e g y ü tth a tó 6,2 - 1 0 -6/oC 6 ,0  - 1 0 - с/оС
Szem nagyság, m m  
K ém ia i összetétel, %

m ax. 7,0 m a x . 3,0

q l o 3 51,0 50,0
S i()2 39,0 39,0
C a t) 4,9 5,2
F e 2Oa 1,4 1,8
A dalékok , nedvesség 3,7 4,0

4. ábra. K ilyukadt kam rafalba féltöltés előtt kerámikus 
hálót kell elhelyezni a fűtő járatok eldugulásának megvédése, 

valamint a feltöltés szilárdítása érdekében

A Plibrico technológia javítási és megelőző 
karbantartási eljárás, kokszolóblokkok tűzálló 
falazatainak üzem közben a rendszer visszahűtése 
nélküli javítására, minimális időigénnyel. Javítás 
után a kamra azonnal tölthető, tehát termelés kie
séssel lényegében nem kell számolni. A kieső idő 
a kamrafordulók tartásával legtöbbször behozható.

A javító anyagok és azok fontosabb tulajdonsá
gai a 2. táblázatban kerültek összefoglalásra.

A különböző szemnagyságú anyagokat a hiba
hely nagyságához mérten kell alkalmazni.

A tűzálló javító anyag különböző kötőanyago
kat tartalmaz, amik az adhéziótól a keramikus 
kötésig bezárólag, különböző hőmérsékleteken,

2. táblázat
PLIBRICO javítóanyagok ős azok fontosabb 

tulajdonságai
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7. ábra. P L IB B IC O  technológiával fe lú jíto tt kamraajtó. 
—  Több m int egyéves használat után is teljesen hibátlan 

az ajtóbélés

gyors megszilárdulást eredményeznek, mert a 
hidratációs kötés, a gélképződés és a kondenzáció 
termikusán következnek egymás után.

A javító anyag legelőnyösebb tulajdonsága, 
eltérően sok, hasonló célra gyártott, felszóró 
anyagtól, hogy nem kell előre elkészíteni a habar
csot, sőt a gyors kötés miatt ez tilos is. így nincs 
szükség massza előkészítésre.

A száraz anyagot az e célra kialakított berende
zés keveri a szükséges vízmennyiséggel, amit a 
javítást végző személy tetszés szerint szabályoz
hat az adott feladat elvégzése érdekében. A rend
szer alkalmas felület előkészítésre, a falfelületek 
szükséges síkjának, simaságának kialakítására, 
legkülönfélébb helyeken lévő hiányok, rések, 
nagyméretű falazat lyukadások kitöltésére stb. 
Mindezeket gyorsan, folyamatos munkarendben, 
azonnali átállásokkal, bármely pozícióban, a kam
ratér tetszőleges pontján el lehet végezni.

A technológia alkalmazását néhány jellemző 
konkrét esetben a felvételeken tanulmányozhatjuk. 
(2.,3.,4 .,5 .,6 .,7 .,8 .,9 . ábrák)

Az új technológia bevezetése során felmerült 
problémák

A Plibrico technológia adaptációjánál sajátos 
problémákkal találtuk szemben magunkat, amik
nek egy közös ismérvét sikerült felfedni: a tűz 
állóanyagok alkálioxid korrózióját.

5. ábra. A z  á tlyukadt kam rafal karbantartás után. 
A páncélzat mögötti rész tömítése és a falazat szükséges 
simasága, a kam ra geometriája biztosítva van

6. ábra. Elhasználódott kamraajtó fe lú jítása

B ányászati és K o h ásza ti L apok  — KOHÁSZÁT 117. évfo lyam , 1. szám 19



N a20  K 20  A lkáliox id
% %  összesen %

8. ábra. Alkálioxid-diffúziú következtében korrodálódott 
falsík korrekciós Plibrico-anyag. —  Jól látható a duzzadást 
és olvadási folyamat (sötét ré sz), am i végeredményben a 
javítóréteg leválását okozza a kam rafalról ( l . : 10. ábráin is )

0. ábra. Alkédioxid-korróziót szendedett D V M K — 70 
típusú tűzállótéyla, amit korábban a kokszolókamrák 
átfalazására használtak. —  J ó l látható az ennek fo ly tán  
bekövetkezett duzzadás és repedezés, aminek következtében 
a kam rafal beöblösödik. A síkkorekció céljátból felrakott 
Plibrico-anyag kerámikus kötése ugyan jó az ép tégla 
felületen, de az erőteljes duzzadás végülis falbeomláshoz 

vezetett (L : 11. ábrán is)

A folyamatos karbantartási munkáknál azzal 
számoltunk, hogy a kijav íto tt hibák helyén leg
alább hat hónapig, sőt az osztrák cégtől és a refe
rencia üzemtől kapott információk alapján több 
helyen,'mint pl. a boltozatokon, falakon, ajtóbélé
seken 1—2 évig is hibátlanul megmarad a javított 
felület. Azonban néhány erősen erodált falazat
részről néhány hét után rendszeresen levált a 4—6 
cm vastag javító réteg.

A levált anyag kamrafal felőli rétege minden 
esetben üvegesen megolvadt és megduzzadt. Ez a 
jelenség intenzív, homokszórásos felülettisztítás, 
felületelőkészítés esetén is bekövetkezett.

Megelemeztetve a két különböző alkalommal le 
vált rétegeket, azokban meglepő módon erőteljes 
alkálioxid dúsulást találtunk. (Azalapanyag gya
korlatilag nem tartalmaz alkálioxidokat.)

így érthető, hogy a javító anyag duzzadás és 
lágyulás közben lemállik a falról, hiszen a kamra 
hőmérséklet 1300 °C fölött van.

1. sz. v iz sg á la t:
—  közbenső ré te g
—  m egolvad t r é te g
2. sz. v iz sg á la t:
—  közbenső ré te g
—  m egolvad t r é te g  
T íízállóság
—  alap an y ag
—  közbenső ré te g
—  m egolvad t r é te g

0,44 0,90 1,34
1,84 1,64 3,48

0,80 0,62 1,42
2,10 1,04 3,14

SK  33— 1730 °C (P K  173)
SK  11 — 1320 °C (P K  132)
SK  0— 1280 °C (P K  128)

Az alapos rendszer vizsgálatokkal végülis azt 
sikerült felderíteni, hogy az alkálioxid dúsulást a 
kohógáz szállópor tartalma biztosítja. A blokk 
fűtőcsatornáiban lerakodott szállóporban az alábbi 
alkálioxid mennyiségeket elemezték:

Na.,О 0,90%
K 2Ö 0,64%
Összesen: 1,54%

Az adott blokkhőmérsékleten az alkálioxid 
diffúzió a fűtőcsatornákon, kamrafal fugákon 
keresztül, a javító anyagban végbemegy és amikor 
annak olvadáspontja eléri a blokk fűtési hőmérsék
letét, leválik a felületről. Ezért nem jelentkezik pl. 
boltozaton, kam raajtó bélésen alkálioxid korrózió, 
mert ezek a részek nem érintkeznek a fűtőgázzal.

A jelenséget és a folyamat mechanizmusát a 10. 
ábra szemlélteti.

A probléma azonban nem is annyira a karban 
tartások ismétlődése, hanem az, hogy a blokk 
alkálioxid korróziós veszélyben van és a kritikus 
falrészek fűtőjáratok gyors tönkremenetelével kell 
számolnunk.

Irodalmi hivatkozások a tűzállóanyagok alkáli
oxid korróziójára egyértelműen felhívják a figyel
met.

Kapoor a nagyolvasztók tűzálló bélésének kopá
sát vizsgálva megállapította, hogy azokban az 
alkálioxidok nagy tágulási együtthatójú vegyüle- 
teket képeznek, amik repedésekhez, leválásokhoz, 
tégla erózióhoz vezetnek [6].

Agst, Harders és Kienow a szilikatégla alkáli
oxid korróziójának mechanizmusát tá rta  fel, 
többek között kokszoló blokkok tűzálló falazatá 
nak vizsgálatával is. Arra a következtetésre ju to t 
tak, hogy 1000 °C fölött az alkálioxidok méga rend 
kívül tömör szilikatéglát is korrodálják méta- és 
ortoszilikátok képződése közben, amiknek alacsony 
olvadáspontja fokozatos téglabomláshoz vezet 
[7,8].

Az elmondottaknak arra kell indítaniok bennün
ket, hogy alaposan tisztított kohógázzal fűtsük a 
kokszoló blokkokat (max. 4,0 mg/m3), a szállópor 
rendszeres alkálioxid szennyeződésének ellenőr
zése mellett. Ez nyilvánvalóan érvényes egyéb 
olyan rendszerekre is (pl. léghevítők), amiket 
ugyancsak kohógázzal fűtenek.

Mindamellett ennek a korróziós támadásnak a 
kamrák eredeti szilika tégla falai viszonylag jól 
ellenálltak. A fugák azonban károsodtak, mint az 
kamrafal lyukadások alkalmával jól megfigyel
hető volt.
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a)

10. ábra. Kokszoló kam ra falerózió faisik-korrekció ja  
P L I B R IC O  technológiával, ill. annak alkálioxid korróziós 

meghibásodási mechanizmusa  
a ) k é p : Eredeti állapot

1 =  K o k sz le p é n y ; 2 =  K a m ra fa l k im a r ő d o t t  rész  —  P L IB R IC O  te c h 
n o ló g iá v a l j a v í tv a ;  3 =  F ű tő c s a to rn a

b) k é p : Korróziós állapot

1 =  P K  173; 2 * P K  132; 3 =  P K  128; 4 =  B e ra g a d t k o k sz lep én y ; 5 =  
S z ilik a  fa l fu g á in  k e re sz tü li a lk á lio x id  d iffú z ió  (A szá lló p o rtó l m e g 

d u z z a d t  j a v í tó  ré te g ) ;  ß =  F ű tő c s a to rn a

Teljességgel más a helyzet a kamrafal lyukadá 
sok alkalmával végzett korábbi újrafalazásoknál, 
amihez DV MK-70-es téglákat alkalmaztak. Ezzel 
az eltérő hőtágulási értékek mellett az a legfőbb 
probléma, hogy sokkal intenzívebb alkálioxid 
korróziót szenved, mint a szilika tégla. A 11. ábrán 
ez a folyamat a kokszolókamrákban úgy jelent
kezik, hogy a fűtőcsatornákon keresztül folyama
tos alkálioxid diffúzió van, az MK-70-es téglafal 
korrózió következtében duzzad és megrepedezik, 
a fal behajlik, öblösödik, majd egy kritikus érték 
nél beomlik. Közbenső állapotban a néhány m2-es 
hehajló falrész síkkorrekcióját Plibrico technoló
giával el lehet végezni, a kilazult téglák rögzítésé
vel, a falazat stábilizálásával együtt, azonban a 
korróziós, duzzadásos folyamatot nem lehet meg
állítani. Noha a korrekciós javító réteg keramikus 
kötése a téglához még kiváló, mint az a felvételen is 
jól látszik, a fal mégis kilyukad. Alkálioxid korró 
zió nélkül még hosszú ideig üzemképes lehetett 
volna a kokszolókamra.

Megelemeztetve a dúsult zónákat alkálioxid 
tartalom ra, a következő nagyságrendeket mér
ték :

N a 20  K 20  A lkáliox id
%  %  összesen %

Szilika té g la  0 ,10  0 ,05 0,15
D V M K — 70 té g la  0 ,20  1,35 1,55

Mivel nagy mennyiségű kamrafal felületet falaz
tak át MK-70 típusú téglával az idők folyamán ez 
a körülmény csak fokozza az alkálioxid veszélyt és 
sürgeti az ellenintézkedéseket.

A Plibrico tűzállóanyag hőtágulási szempont
ból megfelelő, az MK-70 viszont nem. Ugyan
akkor az alkálioxid korróziónak egyik sem áll 
ellen.

Nincs információnk az aláfűtő regenerációs 
terek állapotáról, mivel ebhói m intákat kivenni 
nem könnyű. A feltárt tények alapján  azonban 
következtethetünk.

A Plibrico technológia adaptálásával végered
ményben komplex tűzállóanyag karbantartási 
rendszert sikerült kialakítani a meglévő kokszoló 
blokkok termelőkapacitásának fenntartása, élet
tartamuk meghosszabbítása érdekében. Azonban 
ki kell küszöbölnünk az alkálioxid korróziót, 
vagyis csak tisztított és ellenőrzött kohógázzal 
szabad fűteni.

Az új típusú karbantartási technológia meg
honosítása azt is biztosítja számunkra, hogy a 
leendő nagyteljesítményű kokszoló blokkunkat 
rendszeresen karbantartsuk és é lettartam át jelen
tősen növeljük.

A Plibrico technológia alkalmazásának 
eredménye

1982-ben úgy sikerült a két kokszoló blokkot 
folyamatosan karbantartani, hogy ezáltal terme
léskiesés nem volt, sőt kohókoksz termelésünket

11. ábra. Kohógáz szállitóporok a lká lliox id  diffúziója 
M K  70 (m ullit-korund) téglafalban. —  A z  öblösödés 
egy időre P L IB K IC O  technológiával korrigálható

3 =  K o k sz o ló k a m ra ; 2  =  F a ls ik 'k o rre k c ió  P L IB R I C O  tech no lóg iáva l; 
3 =  F ű tő c s a to rn a ; 4 — E re d e t i  szilikaía l; 5 =  M K  7 0  t íp u s ú  tég lával 
á tfa la z o t t  fa l- Iy u k a d á s  a lk á lio x id -k o rró z ió t s z e n v e d e t t  m eg d u zzad t 

része
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még kismértékben fokozni is lehetett a kieső idők 
csökkentésével. Figyelemreméltó eredmény, hogy 
ezidő alatt a kamrafal lyukadások száma megkét
szereződött a korábbi ké t évhez viszonyítva, 
amiknek ütemes kijavítása enélkül nem lett volna 
m ár lehetséges. Ellentétben a korábbi időszak gya
korlatával, nem volt kokszlepény beragadások 
m iatt termelés kiesés, mivel folyamatosan bizto
síto tt volt a kamrák megkívánt geometriai állapo
ta .

Végeredményben tehát, a kezdeti tapasztalatok 
tanúsága szerint sikerült olyan karbantartási 
rendszert kialakítani, amivel várhatóan biztosít
ható lesz a kívánt koksztermelési szint az ríj

koksz vegyészeti mű üzembelépéséig, ill. ennek 
érdekében mindent elkövetünk.
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Különböző technológiával készült 
drótkötél hengerhuzalok összehasonlító vizsgálata*

H E V E S I N É  K Ő V Á R I  É V A  oki. kohóm érnök  
Ó zdi K o h á s z a t i  Ü zem ek

D K : 621.771.237

A  hagyományos technológiával gyártott huzalok 
húzhatósági problémái. A z  ú j  technológia a fo lya 
matosan öntött bugáknak az R D H  soron való hen 
gerlését jelenti. E nnek leglényegesebb előnye a n a 
gyobb termelékenység, méretpontosság és fajlagos 
anyagkihozatal. A z  ú j  technológiával gyártott hu 
zalok szövete a húzhatóság szempontjából kedvezőbb, 
míg a zárványosság tekintetében nincs lényeges k ü 
lönbség a kétféle módon gyártott huzal között. A  
mechanikai tulajdonságok tekintetében is az BD H-  
ban gyártott huzal a jobb tulajdonságú.

Bevezetés

Az Ózdi Kohászati Üzemek 1977-ig főleg csak 
régi technológiájú, hagyományos kokillaöntésű, 
bugasoron majd a finomhpngerműi drótsoron hen
gerelt, 120—160 kg-os tekercstömegű huzalokat, 
1977-től pedig öntőművön leöntött és a Rud-drót- 
hengerműben (RDH) hengerelt, kb. 1 tonna töme
gű tekercseket szállított megrendelőinek. Ezeknek 
a huzaloknak legjelentősebb továbbfeldolgozója a 
December 4. Drótművek (D4D). 1979—80-ban a 
drótkötél minőségű huzalokkal kapcsolatban a 
D4D-ben húzhatósági problémákat tapasztaltak. 
Eltérés jelentkezett a régi és új technológiával 
készült hengerhuzalok alakíthatósága között. Ez 
indokolta a fémtani összehasonlító vizsgálatok 
elvégzését.

A kétféle technológiával készült hengerhuzalok 
összehasonlító vizsgálata

Hengerhuzalgyártás lehetőségei az OKŰ-ben

Az OKÜ acélműben kilenc 110 tonnás intenzív 
oxigénes technológiával üzemelő SM-kemence mű
ködik.

Az itt legyártott acél öntésére és hengerhuzallá 
való feldolgozására két lehetőség kínálkozik. Az

* A V askohászati S z a k o sz tá ly  1982. évi p á ly á z a tá n  
d í ja t  n y e r t pályam ű r ö v id í te t t  v á lto za ta . ( A  Szerk.)

egyik mód a hagyományos kokillaöntés és azt köve
tő  durvahengerműi majd finomhengerműi feli 
dolgozás. A másik mód a folyamatos öntés után- 
dróthengerlés az RDH-ban. Az OKÜ acéltermelé
sének egyre nagyobb hányadát teszi ki a folyama- 
san leöntött acélmennyiség, ezt igazolják az 1. 
táblázat adatai.

Ennek a növekvő tendenciának okai a követ
kezők :

— a folyamatos acélöntés a hagyományos tuskó- 
öntéshez képest kiküszöböli a tuskó blokksori 
előnyújtó műveletét, és az ehhez tartozó elő
melegítést 5

— a termékkihozatal 15%-kal nagyobb, el
maradnak a felöntési veszteségek, a nagy kokilla- 
park és az ehhez tartozó öntőszerelvények költ
ségei;

— a folyamatosan ön tö tt buga egyenletes össze
tételű, jobb szövetszerkezetű, és jobb minőségű 
készterméket biztosít.

A finomhengerműben és az RDH-ban feldol
gozott acélok mennyiségének alakulása is jelen
tősen megváltozott az elmúlt 5 év folyamán, ezt 
szemlélteti a 2. táblázat.

1. táblázat

1977 1978 1979 1980 1981

O K Ü  összes 
acélterm elése 1247 1360 1387 1324 1181

A  fo lyam atos 
ö n tő m ű v ö n  le 
ö n tö t t  acél 
m en n y iség  (Et) 260 292 327 369 372

A  fo lyam atos 
ö n tő m ű v ö n  le 
ö n tö t t  acélm eny- 
n y isé g  az összes 
acélterm elésh  ez 
v iszo n y ítv a  ( %) 20,9 21,5 23,6 27,9 31,5
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2. táblázat

1977 1978 1979 1980 1981

F in o m h e n g e r 
m ű b e n  h en g e 
r e l t  D -m inőségű  
te rm é k e k  m eny- 
ny iség e  (t) 20 600 16 800 20 600 12 700 500

R D H -b a n  h e n 
g e re lt te rm é k e k  
m en n y iség e  (t)  900 1 1 900 16 000 20 000 35 500

R D H -b a n  h e n 
g e re lt te rm é k e k  
m enny isége  az 
összes te rm é k  
% -áh an  4,21 41,46 43,72 61,16 98,61

A nagymértékű arányeltolódás okai:
— az RHD-ban történő hengerlés termeléke

nyei)!), energiatakarékosabb, nagyobb fajlagos 
anyagkihozatalt biztosít,

— a termékek intenzívebb, egyenletesebb hűtést 
kapnak, szövetszerkezetük a huzal teljes hosszá
ban azonos (a régi drótsoron a szál eleje és vége 
között 150 °C kölönbség is keletkezhet, ez a hurok- 
képződés következménye),

— a finomhengerműi drótsoron a szabványban 
előírt átmérőszórást, a ±0,4  mm-t nehezen tudják 
tartani, az RDH-ban ±0 ,2  mm-ев pontosságon 
belül tudnak hengerelni.

Vizsgálati módszerek és mérési eredmények
A hengerhuzalok szövetszerkezetét, zárványos

ságát, mechanikai tulajdonságait és liidegalakít- 
hatóságát vizsgáltam. Méréseimhez a 3. táblázatban 
feltüntetett összetételű ózdi hengerhuzalokat hasz 
náltam.

Szövetvizsgálat

Az alakított acélok szekunder szövetszerkezete 
kétféle lehet, vagy soroktól mentes, vagy soros. 
Ha a ferrit képződése az austenit határokon indul 
meg, akkor a ferrit hálós, globulitos vagy tűkris 
tályos formában jelenik meg. Ezek a kristály 
formák a szövetben iránytól függetlenek, rajtuk 
alakításnak nyoma nem látszik.

Ha a kiválás nem a szemcsehatáron, hanem a 
szemcse belsejében, a primer sorok által meghatáro 

zott helyein indul meg, akkor a ferrit sorbarende- 
ződik.

Az austenit szemcsenagyságának is jelentős 
hatása van. Minél nagyobb hőmérsékleten fejező
dött be a hengerlés, annál kevésbé soros a szekun
der szövet.

Fénymikroszkópos szövetvizsgálat

Vizsgálataimat Reichert típusú fénymikrosz
kópon végeztem. Megállapítottam a szövetelemek 
milyenségét, mennyiségét. A 2%-os nitálban mara
to tt csiszolatokat 550-szeres nagyításban vizsgál
tam.
1. sz. próba: fe rrit mennyisége 65%

perlit mennyisége 35% 
Megfigyelhető a ferrit krisztallitok bizonyos mér

tékű szálirányú sorbarendeződése.
2. sz. próba: ferrit mennyisége 50%

perlit mennyisége 50%
A ferrit sorbarendeződése még lá tható , de nem 
olyan mértékben, mint az 1. sz. próbán.
3. sz. próba: fe rrit mennyisége 25%

perl it mennyisége 7 5 %
Szálirányé ferrit-sorokat a csiszolaton már csak 
néhol fedeztem fel.
4. sz. próba: fe rrit mennyisége 55%

perlit mennyisége 45%
Jól megfigyelhető a soros szövet, az 1. sz. próbáé
hoz hasonló.
5. sz. próba: fe rrit mennyisége 20%

perlit mennyisége 30%
Soros ferrit elrendeződést nem találtam.
6. sz. próba: fe rrit mennyisége 15%

perlit mennyisége 85%
Soros ferrit i t t  sem alakult ki.

A szövetképek alapján levont megállapításaim:
— a hagyományosan öntött, m ajd régi drót

soron hengerelt huzalban egyértelműen több a 
ferrit mennyisége,

— a régi technológiával készült huzalokban 
több szálirányú ferritsorral találkoztam.

Szövetvizsgálat scanning-elektronmikroszkóppal

A szövetképek 2000-szeres nagyításban történő 
megfigyelését Cambridge Stereoscan 150 В típusú 
elektronmikroszkópon, szekunder elektron üzem
módban végeztem.

Vizsgálatom célja az volt, hogy a perlitlemezek 
finomságáról információt nyerjek, ugyanis ha a 
perlit lamellák vékonyak, nagyobb a hajlékony-

3. táblázat
V e g y i  ö s s z e té te l  (% )

P ró b a s z á m A dagszám M inőség C M n Sí P s

í . 19 996 D  35 0,33 0,51 0,33 0,02 0,024
2. 58 189 D 59 0,55 0,37 0,29 0,014 0,026
3. 97 197 D 67 0,66 0,56 0,26 0,013 0,027
4. 28 262 D 35 0,36 0,61 0,21 0,20 0,028
5. 77 205 D 59 0,56 0,72 0,28 0,016 0,026
6. 49 504 D 67 0,65 0,62 0,18 0,017 0,017

1. sz. p ró b á l
2. sz. p r ó b a > h a g y o m á n y o sa n  ö n tö t t ,  d u rv a -  m a jd  fin o m h e n g e rm  ű-
3. sz. p ró b a )  b e n  h e n g e re l t
4. sz. p róbád
5. sz. p ró b a  > fo ly a m a to s a n  ö n tö t t ,  R D H -b a n  h e n g e re lt
6 . sz. p ró b a )
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ságuk és csúszóképességük, ebből adódóan az 
alakítás mértéke nagyobb lehet, és az alakítás 
homogenitása is jobb. Otvözetlen, hipoeutektoidos 
acélhuzalok hideghúzással való alakítására leg
alkalmasabb a nagyon finom, lemezes perlit.

A hagyományos és az új technológiával készült 
darabok perlitjének minősége között csekély kü 
lönbség vehető észre. Egy árnyalattal finomabb a 
lemezes perlit a 4., 5., 6. próbákon. Ennek a na 
gyobb hűlési sebesség lehet az oka. Az első három 
próbáról készült felvételen az t tapasztaltam, hogy 
a karbid nem csak lemezesen, hanem szemcsés 
alakban is előfordul. Ennek oka lehet az, hogy a 
tekercsben hűlt drót az amúgy is kisebb hengerlési 
véghőmérsékletről sokkal lassabban hűl. mint az 
RDH-ban vízhűtést kapott, m ajd szállítószalagon 
szétterített karikák.

Hengerhuzal hibáinak vizsgálata

A hengerelt acélgyártmányokban található hibák 
részint az acélban levő zárványokból, részint a 
hengerlés, valamint a további feldolgozás helyte 
len technológiájából származhatnak.

Zárványosság vizsgálata

A zárvány vizsgálatot az MSZ 2668-67 sz. szab
vány előírásai szerint végeztem. A hengerhuzalo
két esztergályozással úgy munkálták meg, hogy a 
vizsgálat síkja a huzal felezősíkjába essen.

A huzalokon a legzárványosabb területeket kell 
figyelembe venni, hiszen az acél egész térfogata 
áthalad a húzószerszámon, így minden egyes 
durva zárvány magában rejti a  huzal szakadásá
nak veszélyét.

Minden próbán 60 látómezőt vizsgáltam meg. 
A huzal hossztengelyére merőleges irányt hat 
látómezőre osztottam, m ajd hosszirányban ezek
ből a látómezőkből kiindulva 10-10 látómezőt 
minősítettem. Vizsgálataimat Reichert gyártmá
nyú fénymikroszkópon végeztem.
1. sz. próba:
0-tartalom : 0,0237% (237 ppm)
S-tartalom: 0,0240%
Az 1. sz. próba zárványeloszlása a huzal hosszten
gelyében dúsulást mutat. A zárványok mérete 
nagyon piciny, túlnyomó többségében a szabvány
ban feltüntetett 1. fokozatnál is kisebbek.
2. sz. próba
O-tartalom: 0,0207%
S-tartalom: 0,0260%
A 2. sz. próba zárványai szintén középtájt helyez
kednek el.
3. sz. próba
O-tartalom: 0,052%
S-tartalom: 0,027%
A 3. sz. próba az előző kettőhöz viszonyítva sok
kal zárványosabb. I tt  is központi dúsulással talál 
koztam. Szulfid, oxid, szilikát zárványok egy
aránt előfordulnak.
4. sz. próba
O-tartalom: 0,0212%
S-tartalom: 0,0280%
A zárványok nem a huzal tengelyében figyelhetők 
meg, hanem inkább az egyik széléhez közelebb, kb.

a próba átmérőjének 1/3-ában, és a próba szélén. 
Ezen a csiszolaton 1-es fokozatú oxidokat nem 
találtam, csak igen-igen kis méretben fordultak elő, 
azok is a próba széléhez közel.
5. sz. próba
O-tartalom: 0,0148%
S-tartalom: 0,0260%
Ez a próba tarta lm azta  a legkevesebb zárványt.
6. sz. próba
O-tartalom: 0,0183%
S-tartalom: 0,0170%
A 6. sz. próba ugyan kevés zárványt tartalm azott, 
de ezek hossza elég nagynak bizonyult. H atározot
tan  a huzal szélénél, kb. 0,8—1 mm-re a felület 
a la tt helyezkedtek el a  részecskék.

A hagyományos fénymikroszkópos mérések azt 
mutatják, hogy a zárványtartalom és zárvány 
eloszlás szempontjából a kétféle technológiával 
készült hengerhuzalok különböznek egymásról. — 
A hagyományosan ö n tö tt majd hengerelt term é 
kek egyértelműen erős középponti zárványsűrűsé
get mutatnak. A folyamatosan öntött bugából 
hengerelt huzalok zárványeloszlása inkább vala 
melyikszélhez közelebb, az átmérő 1/3-ában m utat 
dúsulást.

A zárványsűrűség egyenletesebb, de a nagyobb, 
a szabvány szerinti mintaképek alapján már fel
tüntethető fokozatú zárványok inkább a drót 
széléhez közelebb helyezkedtek el.

— 1—2-es fokozatú oxidzárványokat, 1—3 foko
zatig szulfidzárványokat, és 1—4 fokozatig szili- 
kátzárványokat ta lá ltam .

— A huzalokra jellemző volt, hogy a felület 
a la tt többnyire 0,6— 0,8 mm-re helyezkedtek el 
töredezett szilikátok.

Hengerlési hiba
Helytelen hengerlési eljárásból is hiba származ

hat. Ha az egymás u tá n  következő üregek mérete és 
alakja nincs jól megválasztva, akkor könnyen elő
fordulhat, hogy az acél felületén begyűrődés 
keletkezik. Az ilyen begyűrődés az acél felületén 
hosszirányban végigfutó repedésnek látszik. K e 
resztmetszetben vizsgálva az jellemzi, hogy ferdén 
hatol be a huzal belsejébe, és mellette dekarboni- 
zálódott réteg található . Ilyen behengerlést fedez
tem  fel a 3. sz. próbán.

Mechanikai tulajdonságok vizsgálata
A drótkötél minőségű hengerhuzaloknál a jó 

húzhatóság szempontjából feltétlen mértékadóak a 
mechanikai tulajdonságokra vonatkozó követel
mények. Ezek elsősorban a magas szakítószilárd
ság és a jó kontrakció értékek.

Szakítókísérlet

A szakítókísérlettel meghatározható mechanikai 
tulajdonságokat az MSZ 105/-72 szabvány alapján 
állapítottam meg.

Az l.a ábra a C -tartalom  függvényében a szakító 
szilárdság és folyáshatár értékeket szemlélteti. 
A régi drótsoron készült huzaloknak mind 
szakítószilárdsága, m ind a folyáshatára alacso-
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nyabb. Ez azzal magyarázható, hogy az KDH-han 
a huzalok erőteljesebb hűtést kapnak, emiatt 
szövetük több és valamivel finomabb perlitet 
tartalmaz.

At l.b ábra az alakváltozás mértékére jellemző 
százalékos nyúlás és kontrakció értékeket tünteti 
fel.

Jól látható, hogy a régi drótsori termékek nyú 
lása mindhárom C-tartalmú huzalnál nagyobb, 
mint az RDH-ban készülteké. Ennek oka szintén a 
szövetszerkezetben keresendő, az első három pró 
ba nagyobb %-ban tartalmaz ferritet.

A kontrakciót ábrázoló diagramban szembetűnő, 
hogy a két görbe metszi egymást. Ennek az lehet 
a magyarázata, hogy a régi drótsori termékeken, 
elsősorban a 3. sz. próbán behengerlés figyelhető 
meg, és ez jelentősen befolyásolja a kontrakció 
értékét.

Keménységmérés
Vickers keménységet BRI VISOR KL-2 típusú 

készüléken, az MSZ 105/12-60 alapján mértem, 
100 N-os terhelőerővel és 15 s terhelési idővel.

A huzalokon két helyen az átmérő mentén 0,5 
mm-enként mértem keménységet. A hat külön
böző próba keménységtraverzét eredményeimből 
számított átlagok alapján szerkesztettem meg. 
Egy diagramban ábrázoltam az azonos C-tartalmú, 
de különböző előéletű huzalok keménységi traver 
zeit. Ilyen mérési eredményeket tüntet fel a 2. 
ábra diagramja.

Az RDH-ban hengerelt huzalok mindhárom 
esetben nagyobb keménységi értéket mutatnak. 
A darabok szélénél — valószínűleg a kismértékű 
dekarbonizáció m iatt — a keménység kisebb. A leg
kisebb keménységi értékek az átmérő közepénél 
találhatók. A darabok szélétől 1—1,5 mm távol
ságra a görbék maximumot mutatnak. Ez a 
nagyobb keménység a darab külső részének erő
teljesebb hűlésével magyarázható.

H i d e g a l a k í t h a t ó s á g

Húzás közbeni viselkedés

A  D4D-ben az Ózdon készült hengerhuzalokat 
patentírozás nélkül húzták tovább, amíg azok el 
nem szakadtak. Minden húzási fokozat után pró 
bát vettek. A húzás sebessége 2 ms-1, a húzószer
szám kúpszöge 2 a =  12—14 ° volt.

1. ábra. A  szakítószilárdság, fo lyáshatár, kontrakció és 
nyú lás értékei a huzalok C-tartahnának függvényében

2. ábra. 1. és 4. sz. próba keménységtraverzei

A felületet először hígított sósavban pácolták, 
majd foszfátozták és bóraxozták.

A kiinduló hengerhuzalok átmérője 6,5 ±0,5 mm 
volt, a húzási sorozat névleges átmérőértékei 
pedig csökkenő sorrendben a következők: 5,7 mm,
5,1 mm, 4,6 mm, 4,0 mm, 3,6 mm, 3,2 mm, 2,9 mm, 
2,6 mm, 2,3 mm, 2,1 mm, 1,9 mm, 1,7 mm, 1,5 mm, 
1,4 mm. A kétféle technológiával készült termékek 
alakíthatósága eltérő. A régi drótsoron hengerelt 
D 59-es és D 67-es minőségű anyagokból kevesebb 
húzási fokozatot tud tak  szakadás nélkül elérni. 
A D 59-es huzal a 10., a D 67-es huzal az 5. húzási 
üreg után már szakadt.

Hideghúzással történő alakításnál a finom, 
perlites szövet a legkedvezőbb. Mivel darabjaim 
szövete túlnyomórészt perlitet tartalm azott, és a 
perlitlemezek finomsága jelentős eltérést nem 
m utatott, a rosszabb húzhatósági tulajdonságnak 
más okát kellett keresnem. Valószínűleg a 3. sz. 
próba szélén lévő behengerlés és a próba nagyobb 
zárványtartalma okozhatta azt, hogy ennek a 
huzalnak az összfogyasztása csak 70,42%-ot ért el. 
A többi huzalnál a fogyás értéke meghaladta a 
90%-ot, ez a drótm ű szempontjából elfogadható 
érték.

Szakítóvizsgálat

A húzási sorozat darabjait elszakítottam, mérési 
eredményeimből a szakítószilárdságot és a kont
rakciót határoztam meg. A szakítószilárdság és 
kontrakció értékeit

In--------
d 2

függvényben ábrázoltam, ezek a diagramok a <3, 4. 
és 5. ábrákon láthatók. (d0 a kiindulási átmérő 
mm-ben, d a húzási átmérő mm-ben.)

Csavaróvizsgálat

A csavaróvizsgálatot az MSZ 5999/3-72 alapján 
végeztem A csavarási hosszok a mérés során végig 
150 mm-esek voltak. A csavarási szám az 
alakítás mértékének függvényében a 6. ábra 
diagramja szerint változott.
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Szakító-, csavaró és hajtogató vizsgálat 
eredményeinek kiértékelése

A hagyományosan ö n tö tt és régi drótsoron 
hengerelt huzalok szakítószilárdság értékei mind
három C-tartalom esetén alacsonyabbak, mint a 
folyamatosan öntött, m ajd RDH-ban hengerelt 
darabokéi. Legalacsonyabban a D 35-ös, majd a 
D 59-es, legmagasabban pedig a D 67-es acélok 
görbéi helyezkednek el.

A szakítószilárdság változásában éles töréspont 
jelentkezik. A kontrakciós diagramok a 3. és 4. 
ábrákon láthatók. A görbéken először egy csökkenő 
szakasz, utána növekedés, m ajd ismételt csökkenés 
figyelhető meg. Minél nagyobb a próba C-tartalma 
annál érőteljesebben jelentkezik a maximumos 
rész. Kezdetben a kisebb C-tartalmú anyagok 
görbéi futnak magasabban, az RDH-ban hengerelt 
drótoknál azonban a sorrend alaposan megválto
zik. Az 5. húzóüreg után m ár a 4. sz. próba kont
rakció értékei a két nagyobb C-tartalmú próba 
értékei alatt vannak.

A hagyományos technológiájú daraboknál ilyen 
változás csak egy kis szakaszon jelentkezik, a

3. ábra. A  hat különböző h ú zá si sorozat szakítószilárdság 
értékei az alakítás m értékének függvényében

4. ábra. 1., 2., 3. sz. sorozat kontrakció értékei az alakítás  
mértékéne к f  ü g  gvényében

5. ábra. 4., 5., 6. sz. sorozat kontrakció értékei az alakítás 
mértékének f  üg gvényében

6. ábra. Csavarást szám ok az alakítás mértékének függvé 
nyében

2-es próba görbéje belemetsz a 3-as próba kontrak 
ció vonalába.

A 3-as próba ennél a vizsgálatnál is kirí a többi 
közül, a kontrakció az utolsó húzási sorozat után 
mindössze 7,5%. Ez nagyon alacsony, nem elfo
gadható érték. Az 5. ábra a csavarási számok 
változását m utatja

d 2 u o
In--------

d 2

függvényében. Hasonlóan a kontrakciós vizsgála
toknál kapott eredményhez, itt is maximumos 
görbéket kaptam . A 3-as és 2-es próbák görbéi 
kis csavarhatóságról tanúskodnak. Ez a vizsgálat 
is azt tükrözi, hogy az RDH-ban hengerelt huzalok 
előnyösebb tulajdonságokkal rendelkeznek, mint a 
régebbi technológiával készült darabok.

Az MSZ 5999/3-72 szerint végzett hajtogató 
vizsgálatból kap o tt egymással összevethető érté 
kek (tüskesugár, darabátmérő, acélminőség azonos) 
is az RDH-ban hengerelt szelvények jobb minősé
gét igazolták. A húzóüregben a huzal feszültségi 
állapota rendkívül összetett. A huzal különböző
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szelvényeiben a két- és háromtengelyű feszültség! 
állapot legváltozatosabb alakjai fordulnak elő.

Ezek hatására az alakváltozás a következő 
módon indul meg : A ferrit alakváltozását a perlit- 
csomók korlátozzák. A perlitkolóniák elrendeződése 
statisztikailag rendezetlen.

Azokban a perlitcsomókban, amelyek lemezei
nek síkja párhuzamos a húzás tengelyével, a 
lemezek vastagsága csökken. Azokban a csomók
ban, ahol a lemezek merőlegesek a húzás irányára, 
az alakváltozás során a cementit lemezek meg
hajlanak, majd az alakítás előrehaladtával szét 
töredeznek.

E két szélső határhelyzet között elhelyezkedő 
perlitkolóniák lemezei meghajlanak és a húzás 
irányába befordulnak. Az alakítás ilyen mértékéig 
javulnak a huzal képlékenységi tulajdonságai, 
kontrakciója, hajtogatási és csavarási száma nő. 
Mikor ez az elrendeződés bekövetkezett, a további 
alakváltozáshoz az szükséges, hogy a cementit- 
lemezek nagy tömegében is képlékeny alakválto 
zás jöjjön létre. Ennél az alakváltozásnál kezdődik 
a keményedési görbe meredek szakasza, és a kon t 
rakció, hajtogatási szám, csavarási szám csökke
nése. Mind ezt az okozza hogy a sorbarendeződött 
perlitkolóniák cementitlemezei szakadozni kezde
nek. A huzal ezután még húzható, de szakadása 
bármikor bekövetkezhet.

Összefoglalás

Az ÓKÜ-ben gyárto tt hengerhuzalokat a 7)41) 
dolgozza fel. A továbbfeldolgozásnál húzható- 
sági problémát észleltek, különösen azoknál a 
termékeknél, amelyeket hagyományosan (kokil- 
lába) öntöttek, majd a finomhengerműi drótsoron 
hengereltek.

Az újabb technológiával — folyamatos öntés 
majd RDH-ban történő feldolgozás — készült 
huzaloknál ez a hiba kisebb mértékben, vagy 
egyáltalán nem jelentkezett. Ez indokolta, hogy 
elvégeztem a kétféle módon gyártott henger
huzalok fémtani összehasonlító vizsgálatát.

A vizsgálatok alapján megállapítható:
— Az új technológia termelékenyebb, energia 

takarékosabb, kisebb méretpontatlanságot és 
nagyobb fajlagos anyagkihozatalt biztosít.

-— Az intenzívebb és egyenletesebb hűtés követ
keztében az RDH-ban hengerelt termékek a 
húzhatósági feltételeknek jobban megfelelő 
szövetszerkezetűek, több, finomabb perlitet 
tartalmaznak, és a szövet a huzalok teljes 
hosszában azonos.

— Zárványok mennyiségében jelentős különbség 
nem tapasztalható. A hagyományos techno
lógiájú huzalok zárványai a hossztengely men
tén dúsulnak, míg az RDH-ban hengerelt ter 
mékek zárványai inkább a huzal széléhez 
közelebb helyezkednek el.

— A régi drótsoron készült hengerhuzalokon nem 
megfelelő üregezés következtében több felületi 
hibát (behengerlést) tapasztaltam.

— Mechanikai tulajdonságok (szakítószilárdság, 
folyáshatár, keménység, százalékos nyúlás, 
kontrakció) szempontjából is egyértelműen az 
RDH-ban gyártott termék volt jobb.

-— A hengerhuzalokbé)l készült húzási sorozatot 
vizsgálva megállapítható, hogy áz összes mecha
nikai tulajdonságot jellemző számérték (szakí
tószilárdság, kontrakció, csavarási szám, hajto 
gatási szám) nagyobb értéket m utat az ú 
hengersoron készített huzalokból továbbhú-j 
zott sorozat darabjainál.

Indokolt tehát, hogy a drótkötél minőségű hen
gerhuzalok gyártása folyamatos öntés után az
RDH-ban történjen
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Műszaki és gazdasági hírek
Környezetvédelmi beruházások az USA acéliparában

A z USA acélüzem ei az  1982. év i rossz  gazdaság i e r e d 
m én y ek  ellenére f o ly ta t já k  a  szen n y v íz  és füstgáz t i s z t í 
tá s sa l k ap cso la to s  b e ru h á z á s t. 1982-ben  262 m illió U S D  
v o lt az  acé lip ari k ö rn y ez e tv é d e lm i b e ru h ázáso k  é r té k e , 
am i az ip a rá g  b e ru h á z á s a in a k  1 2 % -á t je len ti. Az 1981. 
év i 2400 m illió U S D  h aszo n  m e lle tt  az  acé lgyárak  2400 
m illió U S D -t f o rd í to t ta k  b e ru h á záso k ra , 1982-ben 2800 
m illió  U SD  n e ttó  vesz te ség  m ia t t  a  beruházások  é r té k e  
2200 m illió U SD  v o lt.  1951— 1982 id ő szak b an  az a m e r i 
k a i ac é lip a r  k ö rn y ez e tv é d e lm i b e ru h ázása in ak  é r té k e  
5600 m illió U SD  v o lt (2100 m illió  U SD  v íz tisz títá s , 
3500 m illió U SD  levegőszennyezés csökken tése). A z 
1983. év i 246 m illió U SD  é r té k ű  k ö rn y eze tv éd e lm i b e r u 
h ázássa l szem ben  1400 m illió U SD  lenne a té n y leg e s

igény a  m eg sz ig o ríto tt kö rnyezetvédel m i e lő írá so k  m ia tt. 
U g y an ak k o r a  berendezések  évi k a r b a n ta r tá s i  költsége 
az acé lip arb an  m indössze  100 millió U S D . (TI. W .)
IA M I 1983. 6. ez.

Veszteség és csődveszély a Saarstahlnál

Az A rbed  Saarstahl fo rga lm a 1982-ben 9,9 százalék 
kal 2,18 m illiá rd  m á rk á ra  csökken t. A  v á l la la t  160,9 
millió m á rk á s  ta r ta lé k a in a k  és a  k o rm á n y tó l  k ap o tt 
szubvenció ik  b eszám ítá sáv a l a  m ú lt é v b e n  145,3 millió 
m árk a  n y ereség e t m u ta th a to t t  ki.

A n y e rsv a sg y á r tá s  21,8 százalékkal 1,8 m illió  to n 
n á ra  e se tt vissza, a  2,4 m illió to n n ás n y ersa cé lte rm e lé s  
pedig 18,7 száza lék k a l m a ra d t el az előző é v itő l. 18,8 szá-
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za lé k k a l kevesebb , összesen 1,9 m illió  tonna hengere lt 
k é s z á ru t ad tak  el, ezen belü l is a  belföldi eladások 23 
száza lék k a l csökkentek; I 8,4 száza lék o s  visszaesés vo lt 
a  kereskedelm i és a  k iváló  m in ő ség ű  acélok fo rg a lm á 
b an , 21 százalékkal kevesebb  kü lön leges acélt a d ta k  el.

(A luxem burgi Arbed cég  n y u g a tn é m e t m in ihenger 
m ű v e : a  Lech Stahlwerke fo rg a lm a  3,8 százalékkal 220,8 
m illió  m árkára  esett vissza, m en n y iség b en  pedig 12 s z á 
za lék k a l volt kisebb a  te rm e lé s . E z  a vállalat 1983-ra 
ja v u ló  eredm ényt vár, fe ltév e , h o g y  fo ly ta tód ik  az é p í 
tő ip a rb a n  észlelhető é lénkü lés .)

M indezek figyelem bevéte lével fe lm erü l a kérdés, hogy 
m i lesz a  Saarsthal to v á b b i so rsa . A B onn által 1984—  
85-re  m egígért 250 m illió m á rk á s  állam i tám ogatáson  
fe lü l to v áb b i szubvencióra n e m  sz á m íth a t — így fo g la lt 
á l lá s t  legutóbb  a CDU szociá lis  b izo ttság a . A szövetségi 
és a  ta rto m án y i korm ány  m á r  k é t  ízben  m en te tte  m eg a 
v á l la la to t  a csődtől, m o s t v is z o n t ta rtan i kell tő le . 
A  m in d k é t korm ányban  tö b b sé g b e n  levő keresz tényde 
m o k ra ta  p á rt ú jabb  p én z ü g y i te rv v á lto z a t elkészítését 
k ö v e te li a  S aarstah ltó l.

E g y  biztos, hogy a  v á lla la t ö sszeom lása a Saar-v idék- 
n ek  szociális k a tasz tró fá t je le n te n e . (H . W.)

M e ta l B u lle tin , 1983. jú liu s  20— 29.

Visszaesett a különleges aeélok gyártása 
Franciaországban

F ranciaország  kü lönleges a c é lo k a t előállító g y á ra i 
1983 első negyedében 24 sz á z a lé k k a l kevesebb te rm é k e t

sz á ll í to tta k  a belfö ld i p iac ra , és ez annak  jele, h o g y  ez a 
p ia c  is b e lesod ródo tt a  kereskede lm i m inőségű  acélok 
p ia c á t  jellem ző v á lság b a . E gészen  a le g u tó b b i időkig  
en n e k  az ág aza tn a k  a  v á l la la ta i m ég jo b b an  p ro s p e rá l 
t a k  az egyéb acé lm űvekhez  v iszony ítva , m e r t  a  te rm e 
lé s 40 százalékát á tv e v ő  já rm ű ip a r  és a 20 sz á z a lé k á t 
m egvásárló  ene rg ia ip a r ü z le tm en e te  elég k ed v ező en  a la 
k u lt .

A  francia  k iilön legesaoél-gyárak  szövetségének  elnöke 
s z e r in t a  p iacon egy re  n ag y o b b  szerepet já ts z a n a k  a  k e 
reskedelm i acé lo k a t e lőá llító  üzem ek, am ely ek  „k iv á ló  
m in ő ség ű ” a c é lfa jtá ik a t o lc só b b an  ad ják  a  kü lön leges 
acéloknál. E z  a  je lenség  kü lönösen  a já rm ű a lk a tré sz e k  
te rü le té n  érezhető .

A zon a p iacon, am ely  am ú g y  is összeszűkül, és r á a d á 
su l m ég új te rm elők  belépése révén  is rom lik , m in d  n a 
g y o b b  je len tőségűvé v á ln ak  a  kapac itássa l k ap c so la to s  
p rob lém ák . A te rm ék ö ssze té te l m ódosítása  fo ly a m a tb a n  
v an , de ez b izonyos id ő t igényel, és addig  az á r s z in t  ta r 
t á s á r a  egyensú lyba kell h o zn i a  k ín á la to t a  k e re s le tte l 
—  hangsúlyozza az elnök . E rre  a lk a lm asn ak  ta r ta n á  
te rm elési k v ó tá k  és i r á n y á ra k  m eg állap ításá t, e n n e k  se 
g ítségével ugyan is a  g y á ra k  á t  tu d n á k  v észe ln i az  á t 
szervezéshez szükséges 2— 3 év e t. Más ú to n  az  ip a rág  
fen n m a ra d ása  n em  b iz to s íth a tó , az ö n m é rsé k le t m ár 
n e in  elég. A szövetség  e lnöke szerin t egy h iv a ta lo sa n  
szan k c io n á lt in tézkedés a  v ásárló k  e lő tt is v ilág o ssá  tenné 
a  p rob lém a sú lyos v o ltá t.  (H . W .)

M e ta l B u lle tin , 1983. jú liu s  29.

K R Ä L I K  B É L A  

1909— 1983

K rálik Béla 1909. szep t. 25 -én  született. É desapja  is 
kohász  volt. 1928-ban P o zso n y b a n  érettségizett. A B á 
nyam érnök i és E rd ő m ém ö k i F ő isko lán  1933-ban sz e r 
z e tt  Sopronban vasko'hóm ér.nöki oklevelet.

P á ly a fu tá sá t a  R im a b o rso d n ád asd i lem ezgyárában 
kezdte . I tt  nem csak e lm é le ti, d e  gyakorlati k iképzés 
b en  is részesült, m in t g y ak o rn o k . A szakmai teendők  
a lapos e lsajátítása  u tá n  se g éd -, m ajd  üzem m érnöki 
beosztásba került. Jó  m u n k á ja  elism eréséül alig  v o lt 
10 éves m érnök és m á r  1944-ben a hengerm ű fő m ér 
nökének  nevezték ki. E z t a  felelősségteljes posz to t 
1957 végéig tö ltö tte be. 1958-ban a  Lőrinci H engerm ű 
ben  m űszaki fejlesztési v eze tő k én t, m ajd pedig  fő - 
technológusként szerze tt je le n tő s  érdem eket a  h e n g e r 

m ű  term elési e red m én y e in ek  jav ítása te rén . I t t  1962 
közepéig te lje s íte tt szo lgála to t, m ajd  a  K G M  K ohásza 
ti Szabványosítási K özpon t szervezésével és v ezetésé 
vel b ízták meg. Ez a  m u n k ah e ly e  a V as ip a ri K u tató  
In téze tb en  vo lt és  1970, ja n u á r ig  tö ltö tte  be. 1970-ben 
az  In tézet K özgazdasági O sztá lyá t szerv ez te  m eg  és 
v eze tte  egy évig. 1971 ja n u á rb a n  vonult n y u g d íjb a .

Szakm ai tu d á sá t és igen é rték es ta p a s z ta la ta it  a p a 
k é n t  ad ta  á t f ia ta la b b  ko llégáinak  és h a szn o síto tta  
a  hazai és nem zetközi k o h ásza ti szab v án y o sítá s  te rü 
le tén . M indig sz e re tte  a  ko rszerű t, ú ja t, e z é r t  m á r  az 
üzem i életében  erő sen  tevék en y k ed e tt a z  ú jí tó  m oz 
galom ban.

M unkája  e lism eré sek én t 1953-ban m eg k ap ta  a  M un 
k a  É rdem rend , 1954-ben a K ohászat K ivá ló  Dolgozó 
ja , 1956-ban a  S zakm a K iváló  Dolgozója k itü n te té s t.

E gyesü letünknek  1934 ó ta  vo lt tagja. E gy esü le ti te 
vékenységét 1974-ben Z orkóczy  em lék érem m el ism er 
té k  el.

1982-ben nagy  ö röm m el v e tte  á t  a ra n y d ip lo m á já t, a 
N ehézipari M űszaki E gyetem en.

1982 karácsonyán  agyvérzés t kapott, és b á r  s ik e rü lt 
m ég  m ajd  egy év ig  é le tb e n  ta rtan i, o k tó b e r  15-én 
u to lé r te  a  vég.

S ok  b a rá tja  és nagyszám ú  m u n k a tá rsa  v o lt  jelen 
o k tó b e r 21-i tem etésén  a z  óbudai tem etőben . A tem e 
té sen  a  b ará to k , k o llég ák  és egyesü le tü n k  nevében 
dr. Ernőd Gyula tis z te le tb e li tagunk  b ú c sú z ta tta .

E m lékét őrizni fo g ják  m indazok, ak ik  ism e r té k  és 
szerették . Utolsó jószerencsét!

(EGY)
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Könyvismertetés
Roznai István:
Magyar Bányászati ás Kohászati Érmek 1526-—1982.

T erjed e lm e  1 10 szöveges o ldal és 58 oldal képes é rem 
tá b la ,  m ely  845 érem  fo tó já t  áb rá zo lja . M egjelen t E g y e 
s ü le tü n k  k ia d á sá b a n .

„A z O rszágos M agyar B á n y á sz a ti és K o h ász a ti E gye 
s ü le t tö b b  év tized es  m u la sz tá s t k ív án  m eg szü n te tn i 
a z á lta l ,  hogy  az  egyesü le t, v a la m in t a  hazai bánya- és 
ko h ó  v á lla la to k  á lta l v e re te tt  em lék é rem ek et k a ta lo 
g iz á lja  és k ö n y v  a lak b an , szak sze rű  le írással fén y k ép e i 
k e t  közk inccsé  teszi. A „M ag y ar b á n y á sz a ti és k o h ásza ti 
é rm e k ” c ím ű  k ia d v á n y  E g y esü le tü n k  m e g a lap ítá sán ak  
90. é v fo rd u ló ja  a lk a lm áb ó l tö r té n ő  m eg je len te tése  e g y 
ben  sze rén y  m egem lékezés is eg y esü le tü n k  és b á n y á sz a 
tu n k  m ú ltjá ró l. A z t rem é ljü k , ho g y  ez a  k a ta ló g u s  eg y 
a r á n t  h aszn o s  ú tm u ta tó  és m unkasegédeszköz, irá n y tű  
lesz a  n u m iz m a tik a , a  m a g y ar  b á n y á sz a t és k o h ásza t 
i r á n t  érd ek lő d ő  h aza i és k ü lfö ld i szak em b erek n ek  és 
eg y e sü le tü n k  v a lam e n n y i ta g já n a k  is, ak ik  ez t k ezükbe 
veszik . A szerző  és lek to r fá rad o z ása , szo rga lm a ezú to n  
is ju ta lm a z á s t  n y e r  o lvasó itó l és az  u tó k o rtó l. (K iv o n a t 
Soltész Is tvá n  e ln ö k ü n k  e lőszavábó l.)

A k ia d v á n y  ta r ta lm a :

I . fe je z e t: R é g i k ö rm ö cb á n y a i érm ek
I I .  fe je z e t: M agyar b án y a p én z ek  X V I— X IX . sz.
I I I .  fe je z e t: A Selm eci B á n y a tisz tk ép z ő  Isk o la  és jo g 

u tó d ja ,  a  N eh éz ip a ri M űszák i E g y e tem m el k ap cso 
la to s  em lék érm ek  és ta n u lm á n y i érm ek . (1735—  
1900)

IV . fejezet: B á n y a v á ro s i és h án y a lá to g a tá s i érm ek, 
zsetonok (1700— 1900)

V. fejezet: B án y ász  e llá tási, élelm ezési zse tonok  és 
b árcák  (1876— 1963)

. V I. fejezet: E g y esü le tü n k  ad o m án y o z h a tó  közgyűlési, 
kongresszusi és egyéb  em lékérm ei

V II . fejezet: E g y esü le tü n k  sz ak o sz tá ly a i, hely i cso 
p o rtja i, v a la m in t v á lla la to k , in tézm én y ek  és isko 
lák  em lékérm ei, p la k e tt je i .

V I I I .  M agyarhoni F ö ld ta n i T á rsu la t a d o m án y o h a tó  és 
egyéb em lékérm ei

IX . fejezet: B á n y á sz a ti és k o h ásza ti k itü n te té sek , 
szolgálati é rd em érm ek , tö rzsg á rd a , sp o r t és egyéb 
je lvények, é rm ek .

F elté te lezem , h o g y  h a  ez a  k ia d v á n y  e l ju t  egyesü le 
tü n k  helyi c so p o rtja in  keresz tü l ta g ság u n k h o z , v á lla la 
to k h o z , in tézm ényekhez, m úzeum okhoz és g y ű jtő k h ö z , 
k érh e tem  va lam en n y i o lv asó t, hogy  észrevé te le ive l a d 
jo n  segítséget a n a g y  és te ljességre tö rek v ő  bán y ász  és 
k o h ász  érm észeti g y ű jte m é n y  e lkész ítéséhez, a m it leg 
k éső b b  1992-ig, az  ( Ш В К Е  c e n te n á r iu m á ra  te rv ezzü k  
elkész íten i. M eggyőződésem , hogy az á lta la m  k ö zz é te tt 
tö b b  száz érm észeti em léken  k ívü l m ég n agyon  sok van 
eb b e n  a  tá rg y k ö rb en , am i e lő ttem  nem  is m e r t .”  (K iv o 
n a t  Roznai István  sze rző  előszavából.)

A kiadványa m eg ren d e lh e tő  az O rszágos M agyar B á 
n y á s z a ti  és K o h á sz a ti E g y esü le t T itk á rsá g á n . C ím : 
1368 B udapest P f. 240. Á ra  80 F t/d b .

N ára i Vencel
T a ta b á n y a i S zén b án y ák  G épészeti Osztály'

Statisztika
A jelentősebb IIS I tagvállalatok acéltermelésének 

alakulása 1980., 1981. és 1982. években*
V állalat 1980 1981 1982

N ip p o n  S tee l (1) 32,9 (1) 29,6 (1) 28,3
F in s id e r (4) 13,7 (4) 13,9 (2) 13,3
N ip p o n  K o k a n (3) 14,0 (6) 12,6 (3) 12,0
B ritish  S tee l (И ) 8,4 (ő) 13,2 (4) 11,4
U S S tee l (2) 21,1 (2) 21,2 (5) 11,0
S u m ito m o (6) 12,7 (9) 11,4 (6) 10,9
K a w a s a k i (7) 12,7 (8) 11,4 (7) 10,9
T h y ssen (8) 12,4 (7) 11,6 (8) 9,6
B e th le h em (5) 13,6 (3) 15,2 (9) 9,5
P o h a n g  I ro n  S tee l (21) 5,9 (13) 8,2 (10) 8,8
U sino r** (91 9,9 (10) 10,6 (11) 8,8
Sacilor** (12) 8,2 (15) 7,6 (12) 6,7
S tee l A u th o r ity  of
In d ia (23) 5,6 (21) 6,6 (13) 6,7
K o b e  S teel (lő ) 7,4 (20) 6,7 (14) 6,4
IS C O R (16) 7,0 (19) 6,9 (15) 6,4
B ro k en  H ill (14) 7,6 (14) 7,5 (16) 6,3
Jo n e s  L au g h lin (10) 8,8 (11) 9,9 (17) 5,9
N a tio n a l S tee l (18) 6,9 (17) 7,4 (18) 5,0
A rm co (19) 6,6 (16) 7,4 (19) 4,8
In la n d  S tee l (20) 6,4 (18) 7,3 (20) 4,7
R e p u b lic  S tee l (13) 7,7 (12) 8,6 (21) 4,6
C ockerill-S am bre (17) 6,9 (22) 6,5 (22) 4,6
E N S ID E S A (28) 4,7 (25) 4,8 (23) 4,5
K lö o k n er-W  erke (27) 4,8 (28) 4,5 (24) 4,2

S te lco (22) 5,7 (31) 4,0 (25) 4,2
H oogovens Groep (26) 5,0 (23) 4,7 (26) 4,1
H oesch-W erke (25) 5,2 (26) 4,7 (27) 4,1
V oest-A lpine (31) 4,3 (29) 4,4 (28) 4,0
K ru p p (24) 5,4 (24) 4,9 (29) 4,0
M annesm ann (32) 4,3 (27) 4,5 (30) 4,0
S a lz g itte r (30) 4,4 (30) 4,1 (31) 3,5
A rb e d (29) 4,6 (33) 3,8 (32) 3,5
D ofasco (33) 3,4 (32) 3,9 (33) 3,3
U SIN IM A S (34) 3,3 (43) 2,3 (34) 2,9
K o rf  S tah l (37) 3,0 (37) 2,7 (35) 2,6
S id m ar (41) 2,7 (35) 2,9 (36) 2,6
N issh in  Stell (39) 2,9 (39) 2,6 (37) 2,5
A rb e d  S aarstah l (35) 3,2 (34) 2,9 (38) 2,4
C h in a  Steel (49) 1,6 (49) 1,6 (39) 2,3
CSN (42) 2,4 (42) 2,3 (40) 2,3
A H M SA (43) 2,3 (41) 2,4 (41) 2,3
SSA B  Sv. Stal (44) 2,1 (44) 2,1 (42) 2,2
C V G  S iderurgica del 
O rinoco (46) 1,8 (46) 1,8 (43) 2,0
T a ta (45) 1,9 (45) 1,9 (44) 2,0
C O S IP A (36) 3,0 (40) 2,5 (45) 1,9
A lg o m a (38) 2,9 (36) 2,7 (46) 1,7
R a u ta ru u k k i (48) 1,6 (48) 1,6 (47) 1,7
W h ee lin g -P ittsb u rg h  (40) 2,8 (38) 2,7 (48) 1,6

* A CIT Revue de Métallurgie 1983/7. 80E o. nyomán.
* * Leányvállalatokkal

M egjegyzés: A záró je lben  sz e re p lő  szám  a  tá rg y é v i n a g y sá g so rre n d  —  a 
te rm e lé s  a lap ján .

(Q . L .)
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Beszámoló konferenciáról
VII. Országos Hidegalakító Konferencia Salgótarjánban

A  k o n fe r e n c ia  e lnöksége. B a lró l jo b b r a :  U rm ö ssy  L á szló , a 
S K Ü  vezé rig a zg a tó ja , (Ír. S z i t tn e r  A n d r á s ,  a vá ro s i ta n á c s  
e ln ö k e , H a m m e r  Ferenc s z a k o s z tá ly i  e ln ö k ,  dr. S z ilá g y i T i 
bor, a  v á r o s i  pártb izo ttság  t i tk á r a ,  C s ic s a y  A lb in  e g y e s ü le 

tü n k  fő t i t k á r a

O k tó b e r  11—13. között ism é t S a lg ó ta r ján  — a  h a 
zai h ideg a lak ítá s  fe llegvára —  a d o t t  o tth o n t a h á 
ro m év e n k én t sorra kerülő  o rszág o s  h idegalak ító  kon 
fe ren c ián a k , amelyen 170 sz a k e m b er, köztük 40 k ü lfö l 
di rész tvevő , illetve előadó je le n t  meg. A külfö ld iek  
közö tt o sz trák , nyugat-ném et, o lasz , USA-toeli, to v á b 
bás szo v je t, bolgár, jugoszláv , lengyel és NDK-.beli 
ven d ég ek  voltak. A k o n fe ren c ia  sz ín h e ly e  a  SKÜ M ű
velődési K özpontja volt, a  v e n d é g e k  elszállásolása 
ped ig  a  K arancs Szállóban tö r té n t.

O k tó b e r  11-én a ko n feren c iá t H am m er Ferenc sz ak 
osz tály i e lnök  nyitotta m eg, á t te k in tv e  az eddigi h i 
d eg a la k ítá s i konferenciák e re d m é n y e it,  m ajd  dr. S zitt 
ner András, a  Városi T an ács e ln ö k e  köszöntötte a 
rész tvevőke t. Az első nap i p le n á r is  e lőadásokat Ur
m össy László, az SKÜ vezérigazgató ja ,, dr. Kiss Er
v in  tszv . egy. tan ár és M á n d o ki Andor ny. m űsz. 
igazgató , a  H idegalakító S zak c so p o rt elnöke ta rto tta . 
(Az e lőadásokat lapunk k ö v e tk ez ő  szám aiban  közöl
jük.)

A z első  napon este ren d e ze tt k u ltú rp ro g ra m  új sz ín t 
je le n te t t  az  eddigi eg y esü le ti nagyrendezvényeink  
p ro g ra m já b an . Három k itű n ő  h e ly i együttes (Nógrád 
m egyei N épi Együttes, a  m eg y ei k u ltú rh á z  én ek k a ra  
és a  sa lg ó ta rján i sz im fon ikus zenekar) sz ínvonalas 
m ű so ra  a  belföldi és k ü lfö ld i résztvevők  körében  
n ag y  e lism eré s t keltett.

O k tó b e r  12-én és 13-án h á ro m  szekcióban (lem ez- 
és sza lag  hideghengerlés, r ú d -  és  dró thúzás, h idegen 
a la k í to t t  te rm ékek  további fe ldo lgozása) 32 előadás és 
8 p o sz te r  előadás hangzott el, am e ly ek n ek  te lje s  szö 
v eg é t k é t  kötetben a szervező  b izo ttság  m inden  ré sz t 
v ev ő n ek  a  konferencia m e g n y itá sa k o r  á tad ta . Az elő 
ad á so k  a  hidegalakítás e lm é le ti a lap ja iv a l, a tech n o 
lóg iák  fejlődésével, k o rsze rű s íté sév e l és a hidegen a la 
k íto t t  te rm ék ek  további fe ld o lg o zásáv a l foglalkoztak. 
Az e lő ad ó k  között a  je le n tő se b b  külfö ld i v ilágcégek 
k épv ise lő it, a  hazai eg y e tem ek — főiskolák  előadó it és 
az  üzem ekben  dolgozó sz a k e m b e re k e t eg y arán t m eg 
ta lá lh a ttu k . (A kiem elkedő e lő a d á so k a t röv id ítve la 
p u n k b a n  is közölni fogjuk.)

A  k o n fe r e n c ia  r é s z tv e v ő in e k  e g y i k  c s o p o r tja

A  k o n ferenc ia  e lő ad ása it a  ja v a s la to k  fo rm á já b an  
M ándoki Andor  fo g la lta  össze, m a jd  Н орка László 
nak, a z  SKÜ m ű szak i igazgatójának zá rszav a iv a l é r t  
véget a  kon ferenc ia .

A  kon ferenc ia  a já n lá sa i :

1 . A  h idegen  a la k í to t t  és tovább fe ldo lgozo tt g y á rtm á 
nyok  e lő á ll ítá sá ra  jó minőségű, e lő í r t  összeté te lű  
és kedvező anyag tu la jdonságé, k ie lég ítő  m é re ttű - 
ré sű  és fe lü le tű  m elegen hen g ere lt te rm é k e k  szü k 
ségesek.
A z e lm ú lt idő szak  m etallu rg iai fe jle sz té se i a lap já n  
az  acélm űvek  e lég ítsék  ki a to v áb b fe ld o lg o zás anyag - 
tu la jd o n ság o k k a l szem ben tá m a sz to tt igényeit.
A h ideg a lak ítá s  e llá tá sá t szolgáló m e leg  h engerm ű 
vek e t k o rsze rű s ítv e  egészítsék k i az  előkészítés és 
k ikészítés e s e te n k é n t szükséges berendezéseivel.

2. A növekvő m inőség i igények k ie lég íté se  céljából az  
e llá tó  v ask o h ásza ti válla latok  fo k o zo ttan  vegyék 
igénybe egym ás gyártási lehe tő sége it a  szorosabb 
kooperáció  k ia lak ítá sá v a l.

3. A te rm ék sze rk eze t indokolt á ta la k í tá s á ra  a  hidegen 
a la k íto tt és továbhfe ldo lgozo tt te rm é k e k  g y ártá sá 
n ak  fe jlesz tése  lá tsz ik  a  legcé lravezetőbbnek . Az 
a lág a za t te rm e lé sén ek  jelenlegi m en n y iség i k e re te 
in  belü l cé lszerű  fejleszten i a  h id e g en  a la k íto tt és 
továbhfe ldo lgozo tt term ékek g y á r tá sá t . K edvezően 
a la k íta n á  az  a lá g a z a t m űködésének  h atékonyságát, 
h a  a. következő  ö téves te rv id ő sza k b an  országosan 
k ie m e lt c é lp ro g ram k én t szerepe lne  a  vaskohászati 
h idegen  a la k íto tt m ásod, h a rm ad - é s  tov áb b fe ld o l 
gozott te rm ék ek  g y ártásának  a  fe jle sz tése .

4. A fokozatosan növekvő  m inőségi k ö v e te lm én y ek  k i 
e lég ítése  é rd e k éb en  a  vizsgálati m ó d sze rek  korsze 
rű síté se  indoko lt. M érő. és szab á ly o zó  rendszerek  
bevezetése szükséges végterm ékek m inőségének  j a 
v ítá sá ra  és kedvező  eladási leh e tő ség ek  m eg terem 
tésére.

5. Ind o k o ltn ak  és  cé lszerűnek  lá tsz ik  a  gyártó  b e re n 
dezések  fe lú jítá s a  so rán  a  k o rsze rű s íté s i lehe tő sé 
geknek  a  m eg terem tése . (О A)

1984. évi nagyrendezvényeink

VIII. Országos Hengerész Konferencia, szeptemberben, 
Környezetvédelem a bányászatban és a kohászatban, szeptemberben.
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f é m k o h á s z a t
Rovatvezetők: GY  U L  A SI IS T V Á N , H A R R A C H  W A L T E R

Timföldhidrát kikeverési folyamatának vizsgálata
В  А К  8 A Q Y Ö K G  Y — К Ä T Z E R N  ft S к  N I) О R  E l  K A T A R I  N— (1 Z A ft A Y G ft Z A—S I T К Е  I

— U R . V A ft I, Ó F  К R Е N ('
A jk a i T im fö ld g y á r és A lu m ín iu m k o h ó

ft E  К  E N С—

D K  621.3.035.4

A kikeverés példáján m uta tja  be a rendszerelmé
let és a  számítástechnika alkalmazását a folyam at- 
irányítási döntések során. I t t  korábban kizárólagos 
szerepet kapott személyes tapasztalat és a megérző 
készség. A  számítástechnika alkalmazása lehetővé 
teszi a szubjektív elemek kiküszöbölését.

Timföldgyári kikeverő rendszer

A Bayer-féle timföldgyártás egyik legbonyolul
tabb részfolyamata a kikeverés (az aluminátlúg- 
ból a hidrát (Al(OH)3) kikristályosítása). A folya
matba történő beavatkozás közvetlenül befolyá
solja a termék minőségét, jelentősen kihat a 
termelés egyéb mutatóinak alakulására is. Ugyan
akkor a rendszer helyes működtetése a nagy tartóz 
kodási idő, a lejátszódó folyamatok összetettsége 
m iatt az egyik legnehezebb feladat.

A rendszer ismertetésénél alkalmazott jelölések 
az alábbiak:

X06 : hidrát mosóvíz
b) Kimenő áram ok:

X10,l: elvezetett returlúg 
X10,2: hőcserélőből távozó hűtővíz
X60,l: rendszerből elvitt kristály« s timföld- 

hidrát
X60.2: lúgos hidrát mosóvíz

c) Belső áramok:
X12: hűtött alum inátlúg
X23, X34, X45, X46: timföldhidrát zagy
X52: oltókristály
X57, X67, X71: hűtésre használt rétinkig

Az áramok jellemzőit az 1. táblázat foglalja össze. 
A rendszer matematikai modelljének [2] segít

ségével megismerhetjük annak viselkedését. Ennek 
egyik módja a paraméterek érzékenységvizsgálata 
[ 1].

В
T
m i  
e 8

G i
rpK

X

7]

áram mennyisége (kg -h-1), 
hőmérséklet (°C),

/i e í l ,2 ,  3} eloszlás momentumai [1],
szilárdanyag tartalom 

(kg -kg-1),
lj e { A120 3, Na20} koncentráció (kg -kg 1),

környezeti hőmérséklet (°C) 
kikeverési idő (h), 
ki keverési hatásfok [1], 
az eloszlás szórásának négy

zete [Г].

A rendszer leírása
Az 1. ábra ipari gyártást megvalósító kikeverő 
rendszert ábrázol, ezen kapcsolás jellemzői az 
alábbiak:

Az N  {0} rendszer elemei:

N  {0,1}: hűtő 
N {0,2}: keverő 
N  {0,3}: kristályosító 
N  {0,4}: osztó 
N  {0,5}: oltókristályszűrő 
N  {0,0} '■ termékszűrő 
N  {0,7}: keverő

A rendszer áramai:

a) Bemenő áram ok:
X01,l: friss aluminát oldat 
X01,2 : hűtővíz

I KL-nt - t \

1. ábra. A  tim földgyári kikeverő rendszer ( N { 0 } )  vázlata

1. táblázat

A kikeverési rendszer áramainak jellemzői

Jellem zők
Áramok В T CA1 2 0 3 CNa2Ok e8 тл m 2 m 3

X 01.1 + + + + _ _ _ _
X 01,2 + + — — — — — —
X 0 6 + + — — — — — —
X 10,1 + + + + — — — —
X 10,2 + + — — — — — —
X 60.1 + + + + + + + +
X 60,2 + + + + — — — —
X 12 + + + + — — — —>
X 23 + + + + + + +
X 34 + + + + + + + +
X 45 + + + + + + + +
X 46 + + + + + + + +
X 5 0 + + + + + + + +
X 57 -f- + +. + — — — —
X 67 + + + + — — — —
X 71 + + + + — — — —

+ adat van
— adat nincs értelmezve
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Érzékenység vizsgálat

Az érzékenység vizsgálat annak a megállapítása, 
hogy a változók milyen mértékben befolyásolják a 
rendszert. Az eljárás során azon paramétereket 
határozzuk meg, amelyek üzemeltetéskor változ 
ta thatók  és hatással vannak a termelést jellemző 
célfüggvényre.

Az érzékenységet a következőkező képlettel 
határozzák meg:

F _  V. dUi 
4 -  Ui ■ d V T

Ez az ún. dimenziómentes érzékenység.
Az N  {0} kikeverő rendszer állapotfüggvénye

y(x) = (Cqi 2o3, Смаго, es, T,  mv mv m3)F 

alakban adható meg.
Az üzemeltetéskor változtatható, illetve változó 

paraméterek halmaza:

U = {y (XJ .  T K, t },

az üzemeltetés milyenségét jellemző paraméterek 
pedig:

v = { rj, mv a2}.

Az érzékenység vizsgálat során az alábbi jellem
zőket ajánlatos változtatni:

U — {Cqi 2o3, Ска2о, e", T , mv  a2, T K, D}
A működő kikeverő rendszert a kikeverési 

hatásfokkal, a termék átlagos szemcseméretével 
és a méreteloszlás szórásával szokás jellemezni. 
Bármelyik termékjellemzőt vizsgáljuk, célszerű 
az ,,U” paraméterek csoportosítása a termék- 
jellemzőre való hatás mértéke szerint. Ezen az 
alapon erősen (Vх), közepesen ( U)-, és gyengén 
( U 3) érzékeny változókat különböztetünk meg.

U = U x ö U2ü U3 ahol: Ux n U2=U2n U3 =

= U x n U 3 =  0

Az érzékenység vizsgálat eredményét a 2. 
táblázat mutatja be.

A fentiek alapján a kikeverési hatásfok erősen 
érzékeny az aluminátlúg kezdeti összetételére és a 
hőmérsékletre, közepesen a tartózkodási időre és a 
szilárdanyag tartalomra, végül gyengén érzékeny 
az oltóanyag összetételére és a  külső hőmérsékletre. 
A kivált hidrát szemcseeloszlását leginkább az 
oldóanyag szemcseeloszlása határozza meg, és 
kicsi a hatása a szilárdanyag tartalomnak, a külső

2. táblázat
A kikeverési rendszer érzékenységi vizsgálatának 

eredménye

u
V СЦагО es T Ft Ö* T S r

s í 1 2 1 2 3 3 2

2 2 3 2 1 2 3 3

<52 2 2 3 2 1 1 3 3

1 k is  h a tá s
2 k ö z e p e s  h a tá s
3 lé n y e g e s  h a tá s

hőmérsékletnek és tartózkodási időnek. Ezek alap 
ján látható, hogy az egyes termékjellemzők, mely 
paraméterek módosításával változtathatók. A mű
ködő üzem irányításához azonban — a külső kap 
csolatok miatt — a lehetőségek korlátozottak, 
ezért el kell végeznünk a rendszer szabadsági fok 
elemzését.

Szabadsági fok elemzés

A szabadsági fok a változók és a köztük levő 
független relációk számának különbsége. Értéke 
attól függően változik, hogy milyen mérnöki 
tevékenységhez kapcsolódik.

Üzemeltetésnél, irányításnál a szimulációs sza
badsági fok meghatározását helyes felhasználni:

as — nu -(- nz t- Пр

ahol n u : a bemenetek száma, 
n p : a paraméterek száma, 
n z : a rendszerkoordináták száma.

Üzemeltetés során a bemenetek egy részét szaba
don választhatjuk meg.
Jelöljük a megválasztható bementeket w»-sel,

us c  u,

hasonlóan zv jelentse a változtatható rendszer
koordinátákat, míg za az állandókat, amelyekre 
igaz, hogy:

Z = za и Zv és zazv =  n 0

Tehát az üzemeltetés során változtatható para 
méterek száma, azaz az üzemelési szabadsági fok 
a következő képlettel írható fel:

Ou = n û - n Zv

Az irányítás olyan üzemvitelt jelent, amelynél va 
lamely célfüggvény szélső értékét kívánjuk bizto 
sítani.

A feladat:

feltétel:

g(v)-------- | maXl
us и zv Imin)

1^2vj> állandó

Az irányítás során tehát változtathatók lenné
nek a H — us \jzv halmaz elemei, a gyakorlatban 
azonban csak azon paramétereket célszerű vál
toztatni, amelyekre a g ( v )  célfüggvény érzékeny. 
Ha w cw ,U 2t azon paraméterek halmazát jelöli, 
amelyekre a célfüggvény érzékeny, akkor a fel
adat:

w Imin /
feltétel:

u/us
z/zv

p
U s  и Zvjw

állandó

Az irányítási szabadsági fok a következő alak 
ban írható fel:

a i — Uw
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Az V{0} rendszert vizsgálva abból kell kiindul
ni, hogy az a körfolyamat egy része, így a külső 
feltételek adottak. Ezt, valam int az érzékenység- 
vizsgálat eredményeit felhasználva megállapíthat
juk, hogy a kikeverő üzem termelését érdemben a 
következő paraméterekkel lehet befolyásolni:
— hűtés mértékével
— az oltóhidrát mennyiségével

A fenti megállapításokat az A^O} rendszer de
terminisztikus modelljének [2] felhasználásával 
tettük. A következőkben a működő kikeverő rend 
szer mórt adata it használjuk fel a rendszer megis
merésére.

Az Л7{0} rendszert vizsgálva abból kell kiindul
ni, hogy az a körfolyamat egy része, így a külső fel
tételek adottak. Ezt, valamint az érzékenység 
vizsgálat eredményeit felhasználva megállapít
hatjuk, hogy a kikeverő üzem termelését érdem 
ben két param éter megváltoztatásával lehet befo
lyásolni, mégpedig
— a hűtés mértékével és a hűtési profillal, valamint
— az oltóhidrát mennyiségével.

A fenti megállapításokat az A7{0} rendszer m ate 
matikai modelljének felhasználásával tettük. A kö 
vetkezőkben a működő kikeverő rendszer m ért 
adatait használjuk fel a rendszer megismerésére.

Folyamatelemzés mért jellemzői
Üzemi tapasztalat az elválasztást nem alkal

mazó üzemekben, hogy a termékhidrát időnként 
eldurvul, amit azután egy finomodási ciklus kö 
vet. A hidrát durvulása — finomodása egy bizo
nyos határon tú l veszélyezteti a technológiai üzem
menetet, mivel a finom hidrát nehezen szűrhető.

A folyamat okainak felderítését megneheíti a 
kikeverő rendszer bonyolultsága, a nagy holtidő,

N

a gyakori zavarások, a mérési bizonytalanságok 
nagysága. Az ilyen rendszerek megismerésében 
nagy jelentősége van a sztochasztikus hatások vizs
gálatának [3]. A bemenő és kimenő jelekre, illetve 
azok kapcsolatára minőségi megállapításokat te 
hetünk a sztochasztikus folyamatok elemzésére 
használt auto-, illetve keresztkorreláció függvé
nyekkel.

Az autokorreláció függvény:
F «и/tu , Tj) =

Xui -xuk -pjxui, ta, xulc, tb/dxui dxuk,

ahol: xui\ a jel értéke az i-ik időpontban 
xuk: a jel értéke a k-ik időpontban 

Tj: ta-tb eltolási idő 
A keresztkorreláció függvény pedig:

F m(ta, Tjj —
VJ w

= f  I x-
■Xvk ■PifXuu ta, xvk, tb/dXui dxvk,

ahol: xui: az xu (t) jel értéke i-edik időpontban 
xvk: az xv (t) jel értéke a &-ik időpontban 

A korreláció függvények ezen definíciós képle
tére közelítő algoritmusok készíthetők [4]. Az 
egyik ilyen algoritmus a függvény numerikus köze
lítése a jel időközépértékének felhasználásával. 
A gyakorlati feladatokban az xu(t) és xv(t) jelfügg
vény pl. regisztrátum formájában áll rendelkezés
re. Ezen egy T  vizsgálati időszakaszt N  nagyszá
mú At időtartamra osztunk fel.

A folytonos jeleket a következő lépcsős függvé
nyekkel közelítjük:

u(t)= ^  x4(wdí){l(f — nAT) —1(<—nAT—A T )}
n — 0

N
v(t-f-r) =  V 1 xv(niAt-\-m-At) {\.(t-i-AT) — \(t — iAT — AT))

n = о

ahol :i = n-\-m
A definíciós képletet felhasználva a keresztkor

reláció függvény közelítése:

F uv(m ■At) =
N

=  — ^  x u(n -AT) ■x„(n -AT-\-m -AT).
П = 0

Az autokorreláció függvény közelítő formulája 
az előzőhöz hasonlóan:

A korreláció függvényeket vizsgálva a valóságos 
folyamatra lehet megállapítást tenni. E kérdést 
tárgyalja az irodalom [4], itt csupán — a mi szem
pontunkból jelentős — azon tulajdonságot hang 
súlyozzuk :
— ha periodikus összetevő van a jelben, akkor az 

autokorreláció függvény nagy eltolási időkre 
ingadozik és nem ta rt állandó vagy zérus érték 
hez;

— a keresztkorreláció függvény, ha mindkét jel
ben azonos periódusú összetevő van, nagy el

tolási időkre periodikusan változik, míg ha kü
lönböző periódusú jelösszetevők vannak a jel
párban a korreláció függvény állandó értékhez 
tart.

A korreláció függvények meghatározása viszony
lag nagy számítást jelent. A kikeverő rendszer 
vizsgálatánál a számításokra Fortran nyelven 
írtunk programot, a számításokat PC-4000 számí
tógépen végeztük. Számításaink során nagyszámú 
üzemi adatot használtuk fel az 1979. évből.

Vizsgáltuk a termékhidrát szemcseösszetétel 
változásának autokorreláció függvényét.

A számításaink alapján meghatározott autokor
reláció függvényt a 2. ábrán vázoltuk fel.

Látható, hogy az autokorreláció függvény nagy 
eltolási időre nem ta r t  állandó értékhez. Ebből a 
tényből következtethetünk arra, hogy a termék 
timföldhidrát szemcseeloszlása időben periodikus 
változást mutat. Ezek után a szemcseeloszlást be- 
bolyásoló paramétereket vizsgáltuk meg. Az elő
zőkhöz hasonlóan vizsgáltuk az:

B ányászati és K o h ász a ti L apok — KOHÁSZÁT 117. évfo lyam , 1. szám 33



fül) Fuu

Ю 50 minap

Ш-Т71-Л

2. ábra. Timföldhidrát szemcseméret eloszlásának- auto 
korreláció függvénye

u n

3. ábra. A kikeverés kezdeti hőmérsékletének autokorreláció 
fü g g vén ye

4. ábra. A kikeverés kezdeti móli-iszonyának autokorreláció 
fü g g vén ye

50 a n ,nap

ШЛШ
6. ábra. A kikeverés végső hőmérsékletének autokorreláció 

függvénye

— alumináth'ig kezdeti hőmérséklete időbeli vál
tozásának, . •

— az aluminátlúg kezdeti mólviszonya időbeli vál
tozásának,

—- az aluminátlúg kezdeti szilárdanyag tartalm a 
időbeli változásának, és

— kikeverés végső hőmérséklete időbeli változá 
sának autokorreláció függvényét.

Ezen függvényeket a 3., 4., 5., 0. ábrán vázoltuk 
fel. A diagramokat vizsgálva megállapíthatjuk, 
hogy a kikeverés kezdeti hőmérséklete m utat perio
dikus változást.

A továbbiakban a bemeneti paraméterek és a 
folyamat minőségi mutatójának a termék szemcse- 
méret eloszlásának kapcsolatát vizsgáltuk.

Vizsgálatunk célja annak megállapítása, hogy 
találunk-e olyan bemeneti jellemzőt, amely a ter 
mék szemcseösszetételével azonos periódus idővel 
leng. Erre vonatkozóan a bemeneti paraméterek 
és a szemcseméret-eloszlás változásának kereszt
korreláció függvényeit vizsgáljuk. Ezen függvé
nyeket a 7., 8. és 9. ábrán tüntettük fel. A kereszt
korreláció függvények elemzéséből a következő 
minőségi megállapítások tehetők:
— termékhidrát szemcseméretének változása és 

az aluminátlúg kezdeti hőmérsékletének válto 
zása közel azonos periódus idővel rendelkezik;

— a kezdeti szilárdanyag-tartalom, valamint a 
kezdeti mólviszony és a timföldhidrát szemcse
méret eloszlásának változása nem történik azo
nos periódus idővel.

A fenti eredményeket alátámasztja, hogy a je 
lenlegi üzemvezetési gyakorlatban a termék minő-

5. ábra. A kikeverés kezdeti szilárdanyag-tarlalmának 7. ábra. A  kezdeti mólviszony és a szemcseeloszlás kereszt- 
autokorreláció függvénye korreláció függvénye
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Жгн-Ж

8. ábra. A kezdeti szilárdanyag-tartalom és a szemesed 
oszlás keresztkorreláció függvénye

9. ábra. A  kezdeti hómérséklet és a szemcseeloszlás kereszt
korreláció fi i  ggvénye

ségét egyetlen paraméterrel — a kikeverési induló 
hőfokkal — próbálják befolyásolni; a hidrát dur- 
vulásakor az induló hőfokot csökkentik, míg fi
nomodáskor növelik. A nagy holtidő és a recirku- 
láció miatt azonban a bemeneti jelben előidézett 
változás csak több kikeverési ciklus után jelenik 
meg, mégpedig több zavarással terhelve.
A rendszer irányítása tehát a jelenlegi szinten ki
elégítően nem valósítható meg.

Az irányítás célja

Minden ipari rendszert úgy kell üzemeltetni, 
hogy az a gazdaságossági optimumot minél jobban 
megközelítse. A kikeverési folyamatban az üzemel

tetés jóságát a kikeverési hatásfokkal és a termék
hidrát szemeseösszetételével szokás jellemezni. 
A jelenleg üzemelő kikeverő rendszerek esetén a 
túlzott elfinomodás üzemviteli gondokat okoz. 
Az irányítás során a cél tehát a maximális kikeve
rési hatásfok elérése a megfelelő termékminőség 
mellett. Az irányítási feladat az optimális .ered
mények közelítése, az állandó, egyenletes üzemvi
tel biztosítása a rendszert ért zavarásokkal (be
táplálás mennyiségének, összetételének a külső 
hőmérséklet változásával) szemben.

Már láttuk, hogy a rendszer irányítási változói: 
a kikeverés induló hőmérséklete; a sorközi hűtés 
helye és mértéke és az oltóviszony. A rendszer meg
határozott kimenetét e paraméterek változtatásá 
val lehet biztosítani.

A feladat megoldásához szükség van a folyama
to t megfelelő pontossággal leíró matematikai mo
dellre, ennek felhasználásával kialakítható a leg
jobb irányítási stratégia. A folyamat bonyolultsága 
miatt az irányítás magasabb szintje csak számító 
gép segítségével lehetséges.

A jelenleg működő kikeverési technológiák irá 
nyítása gyakorlatilag megérző módon, a nagy 
üzemvezetési tapasztalat birtokában történik. Az 
egyes technológiai mutatók hatásának iránya is 
mert, a hatás pontos összefüggései ellenben nem.

Említésre méltó, hogy a beavatkozás a rendszer 
által meghatározott időnél nagyobb holtidővel tö r 
ténik, mivel az elemzési eredményeket (szemcse
összetétel) csak több, közel azonos érték esetén fo
gadják el. A változó értékű beavatkozások elke
rülése, a holtidő csökkentése számítógépes irányí
tás bevezetését kívánja meg.
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FELHÍVÁS SZERZŐINKHEZ

A beérkezett cikkek nagy száma miatt csak 20 gépelt oldalnál nem terjedelmesebb kéziratokat fogadunk 
el közlésre.

A Szerkesztőség
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A vezetésmérésen alapuló üzemellenőrzés 
a timföldgyártásban*

F A R K A S  F E R E N C  v illam o sm érn ö k  M A T U L A  M I K L Ó S  oki. fiz ikus
A L U T E R V -F K I

M inden iparágban, így a tim föld• és a lu m ín iu m 
iparban is napja ink legégetőbb kérdése a hatékony 
ság fokozása, a gazdaságosabb gyártás megvalósí
tása. Ennek egyik előfeltétele a gyártási fo lyam at 
tökéletesebb megismerése, vagyis a technológiáról 
információk mennyiségének és minőségének növe 
lése. Ú j információ-szolgáltató eszközökre, m érő 
műszerekre és berendezésekre van tehát szükség, 
amelyek lehetővé teszik a technológia előírásainak 
objektív teljesítését vagy közvetlenül a fo lyam atirá 
nyításba beépülve biztosítják a gyártási paraméterek 
valamely célfüggvényt kielégítő optimalizálását.

Magyarországon az 1970-es években indult el 
kutató-fejlesztő tevékenység a számítógépes folya
matirányítás bevezetéséhez szükséges sokoldalú 
feltételrendszer egyidejű megteremtése céljából. 
Elsőként a magyar timföldgyárak önálló kezde
ményezése során alakultak ki a gyártási folyamat 
optimalizálásának különféle szempontjait figye
lembe vevő, vezetésre alkalmas matematikai mo
dellek. Ugyanakkor megindult az irányítás megva
lósításához szükséges rendszerek kialakítása is. 
Ennek eredményeképpen ma már az Almásfüzitői 
Timfüldgyárban tanácsadó jellegű folyamatirányí
tás működik. Ilyen előzmények után megterem 
tődtek a feltételek a számítógépes folyamatirányí
tás általános bevezetéséhez. Ennek megvalósítása 
csak egy egységes központi elképzelés realizálása 
útján lehetséges.

A sokoldalú feltételrendszernek másik oldala 
az irányításhoz szükséges mérőelemek, érzékelők, 
mérőeszközök biztosítása. Ezek nagy része a szok
ványos elemek felhasználásával, vagy azok kisebb 
módosításával rendelkezésre áll. Ilyenek pl. a hő 
mérséklet-, nyomás-, szint-, mennyiségmérések. 
Nem ez a helyzet azonban a folyamatok kémiai 
jellemzőjét közvetlenül mérő eszközökkel. Ezek 
teljesen hiányoztak az irányításhoz szükséges esz
köztárból.

Az Alumíniumipari Tervező és Kutató Intézet 
kezdeményezésére kezdődött meg a kutatás ilyen 
eszközök kialakítására. A dolgozat az elérni kívánt 
folyamatirányítási cél, ill. a számítógépes folya 
matirányítás-bevezetéssel kapcsolatban elérendő 
eredmények felvázolása után főként az oldatelem 
zés problémáival és eszközeivel foglalkozik.

A kitűzött folyamatszabályozási cél

A MAT számítástechnikai beruházása kereté 
ben komplex hierarchikus integrált irányítási 
rendszert kívánunk kialakítani, a timföldgyári 
körfolyamat egységes szempont szerint elkészített, 
viszonylag általános modellje alapján. Eszközöl -

* A z 1982. év i M iskolci I I I .  N em zetközi H id ro m e ta llu r -  
g ia i K onferencián  e lh a n g z o tt előadás r ö v id í te t t  
szövege. (Szerk.)

D K : 621.3.53.082.7

dalát tekintve ez különböző típusú és kapacitású 
számítógépek, illetve mikroprocesszoros berende
zések, alapvetően fa struktúrájú rendszerével va 
lósul meg. A rendszer megvalósításával elérendő 
célok:
— számítástechnikai eszközök felhasználásával a 

mérési adatok összegyűjtése, ellenőrzése, szű
rése, koncentrálása;

— az adatok digitális kijelzése, rögzítése és rend 
szeres naplózása;

— a technológia ellenőrzése az összegyűjtött ada 
tok alapján;

— a korábbi üzemállapotokra vonatkozó adatok 
későbbi felhasználását biztosító archiválás;

— olyan lehetőség megteremtése, hogy a szimulá
ciós modellek segítségével kísérleteket végez
hessünk a lehetséges beavatkozási variánsok 
technológiai következményeinek felmérésére;

— olyan a teljes körfolyamat anyag- és energia- 
forgalmát tükröző modell és gazdasági cél
függvény kialakítása, ami lehetővé teszi a kü 
lönféle állapotok gazdasági összehasonlítása ré 
vén az optimális munkapont megkeresését;

— olyan identifikációs algoritmus kidolgozása, 
amelynek segítségével a modellek paraméterei 
a mérési adatokhoz megfelelő gyakorisággal 
hozzáilleszthetők;

— szélsőérték-kereséssel meghatározzuk az álla 
potjellemzők optimális kombinációját és a je 
lenlegi helyzethez képest szükséges beavatko
zásokat.

A folyamatszabályozás bevezetésétől várt 
eredmények

A timföldgyárakban bevezetésre kerülő számí
tástechnikai rendszerrel elérni kívánt eredmé
nyek:
— a timföld gazdaságosabb előállítása;
— jelentős marónátron megtakarítás a bauxit- 

zagy előkészítés, ülepítés és vörösiszap mosás 
szabályozásával és a vörösiszap tárolótól visz- 
szahozott re tú r víz mennyiségének megfelelő 
megválasztásával;

— a feltárási hatásfok növelése a pontos zagybe
állítás révén;

— kikeverési paraméterek gazdaságosabb megvá
lasztása;

— a folyamat jobb megismerése és a tervezési 
munka javítása;

— a timföld minőségének javítása;
— a termelés folyamatosságának és biztonságának 

fokozása;
— a berendezések állapotának folyamatos köve

tésével, megállapíthatóvá válik a rendszeres 
karbantartás, mosás ideje;
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7. ábra. Az a lum inátlúg vezetőképessége és kausztikus  
N a 20  tartalma közötti összefüggés

— egyszerűbbé válik a szűk keresztmetszetek vizs
gálata;

— az egyenletesebb üzemmenet következtében 
csökkenthető az energiatúllépések miatt fize
te tt  büntetések mértéke;

A fiziko-kémiai vizsgálatok

Az aluminátlúg sűrűségét, viszkozitását, fajla 
gos elektromos vezetését vizsgáltuk a hőmérséklet 
és az Na2OkaUszt> ill. A120 3 koncentráció függvényé
ben.
A kísérletek bizonyították, hogy
— az aluminátlúg erős elektrolitként viselkedik, és 

fajlagos elektromos vezetése — állandó hőmér
sékleten és mólviszonynál — maximumos görbe 
szerint változik (1. ábra)-,

— az elektromos vezetés ezen maximuma a mól
viszony csökkenésével, azaz az alumíniumtar
talom növekedésével a kisebb Na2OkaUBZt érté 
kek felé tolódik el;

— megfelelő hőmérsékleten mérve ez a maximum 
a feltárt zagy oldatfázisának mólviszonymé- 
résére alkalmas;

— állandó A120 3 koncentrációnál az oldat elekt
romos vezetése — ugyancsak állandó hőmérsék
leten —, az Na2Okatl8Zt függvényében másik, el
laposodott maximumot m utat, amely az euró 
pai Bayer-körfolyamat feltárólúg koncentrá
cióértékénél jelentkezik (2. ábra).

Megállapítottuk azt is, hogy az aluminátlúgok 
koncentráció változására legérzékenyebben az 
elektromos vezetés változása reagál. Lényegesen 
kisebb változást m utatott a sűrűség vagy a visz 
kozitás. Ezért a további fejlesztőmunkát a villamos 
vezetés mérésére alapoztuk.

G

-------------------1------------------- 1------------------ 1— >-
100 1 5 0  2 0 0  2 5 0

N a 2 0 K

g /l
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2. ábra. A z a lum iná tlúg  vezetőképessége és kausztikus 
N a 20  tartalma közötti összefüggés kü lönféle, az európai 
Bayer-körfolyamatra jellemző feltárólúgok A l20 3 kon

centrációi esetén

Mérőműszer fejlesztési eredmények

Ezen, részben elméletileg tisztázott, részben még 
empirikus eredményekre alapozva fejlesztettük ki 
elektródnélküli, induktív cellás elektromos veze
tésmérő műszerünket, amelynek laboratóriumi ki- 3
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3. ábra. Oscimhométer, laboratóriumi vezetésmérő
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TEMPERATURE CONDUCTIVITY

vitelét (3. ábra) hőmérsékletkompenzációval lá t 
tuk el. A műszer üzemitávadó kivitele (4. ábra) 
karakterisztikájában azonos a laboratóriumi mé
rőkészülékkel. Lényegében két részből áll. Egyik 
része a mérőérzékelő, amely ellenállás-hőmérővel 
ellátott, alul polipropilén szigetelőbe ágyazott in 
duktív cella, és a vele egybeépített nagyfrekven
ciás jelátalakító egység. Ez a mérőértékelő cső
vezetékbe, tartályokba csőperemkütéssel beépít
hető. Az elektronikai részt a mérendő közeg hő- 
mérsékleti hatásától, melegétől, hűtőbordákkal 
védjük. A transmitter másik része a jelfeldolgozó 
és kiértékelő egység, amely a mérés helyétől távol, 
pl. műszertermekben helyezhető el. A műszerek 
karakterisztikája olyan, hogy erős elektrolitok 
koncentrált oldataiban (0,05 M—3 M) a műszer- 
kijelzés (reading) a koncentráció függvényében 
erőteljesen változik, és a változás közel lineáris, 
ezért szűkebb méréstartományokban hibahatáron 
belül lineárisnak tekinthető.

Az elemző készülékek kifejlesztése

A röviden felsorolt elméleti összefüggések és a 
technikai bázis birtokában fejlesztettük ki elemző- 
készülékeinket. A feltárólúg elemző by-pass ágban 
működik és 50 °C-ra tcrmosztálva méri az oldat 
elektromos vezetését és az elektromos vezetés érté 
két (izoterm hígítás során). Tulajdonképpen a 
mérőkészülékkel a korábban említett két maximu
mot egymásután mérjük. Az elektronika a maxi
mum értéket tárolja és összehasonlítja a feltáró- 
lúg-vezetés értékével, majd kijelzi az Na2Okauszl, 
A120 3 koncentrációt és az

Na2Okauszt g /dm 3 
c l  —  Â T~rî ч 1 > ^ 4 5A120 3 g/dm 3

képlet szerint számított mólviszonyt. Az így mért 
értéket mikroprocesszorra vezetjük. A mikropro
cesszor input adatai még —  ezeken kívül — a fel
tárólúg mennyisége (indukciós mennyiségmérőről), 
a bevitt bauxit tömege és összetétele: úedvesség, 
q i 2o 3 % és Si02 % (neutronaktivációs analizá
torról, amely magyar gyártmány). A mikropro
cesszor ellenőrző jele a fe ltárt zagy mólviszonya, 
mivel előretartó szabályozást valósítunk meg. Mi
vel előre meghatározott feltárási mólviszonyt kí

vánunk elérni, a mikroprocesszoros irányítás az 
elemzési adatok függvényében állítja be a bevitt 
bauxithoz szükséges feltárólúg mennyiséget. Ez a 
szabályozási megoldás több, mint két éve üzem
biztosán működik az Almásfüzitői Timföldgyár
ban.

A feltárt zagy elemzése ugyancsak az elektromos 
vezetés mérésével történik. Alapjában véve azt a 
tényt használjuk fel a mérésnél, hogy — állandó 
hőmérsékleten -— az elektromos vezetés maximum 
értéke és a mólviszony reciprok értéke között li
neáris összefüggés áll fenn, amely szűkebb mól
viszony tartom ányon belül a maximumérték és a 
mólviszony értéke között is gyakorlatilag lineáris
nak tekinthető. Az elektromos vezetés maximum- 
értékét a feltárt zagy egyszerű hígításával tudjuk 
elérni. Mérési szempontból ez az egyik „legnehe
zebb” pont, mert nagy hőmérsékleten (kb. 100 °C), 
kiválásra, lerakódásra, bomlásra hajlamos zagy
ban kell mérni. Transmitterünknél sikerült a kap
csolást úgy kialakítani, hogy 100—150 g/dm3 szi
lárdanyag koncentrációig a mért jel a szilárdanyag
tartalomtól független. Egyetlen elektromos veze
tés méréssel oldottuk meg az aluminátlúg és a ki
keverés utáni retúrlúg mólviszony mérését. Mind
két esetben azt a tény t használjuk ki, hogy a veze
tés maximuma és —- szűk mólviszony tartomány 
ban — a mólviszony értéke között közel lineáris 
összefüggés áll fenn. A mérés by-pass ágban tör
ténik, ún. „beszúrószelepes” mintavevővel, auto 
matikusan vesszük a lúgmintát (a mintavétel perió
dusa időütemadóval szabályoható), amely a mérő
cellát és a hőmérsékletérzékelőt is tartalmazó ta r 
tályba jut. A kapo tt eredményt közvetlenül mól
viszony egységekben jelezzük ki. E két mérési ér
ték alkalmas egyrészt a hígítás, másrészt a kikeve
rés ellenőrzésére, és erre a vezetés mérésre alapított 
új szabályozókörök kiépítése jelenleg folyik.

A timföldgyárban mért számos fizikai paramé
ter, továbbá a különböző elemzőkről érkező ké
miai jellemzők birtokában — egyelőre off-line mó
don — építjük ki a teljes Bayer-körfolyamat szá
mítógépes optimálását, amelynél lehetőségünk 
van a minimális bauxit-, illetve a minimális nát 
ronfelhasználására a folyamatot beállítani, vagy az 
egész körfolyamatot a gazdasági optimum-érték 
környezetében tartan i.
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E néhány gondolat is mutatja, hogy bizonyos 
mértékig hasonló úton járunk, mint a nagy tim- 
földgyártó cégek, Ez egyben azt is bizonyítja, 
hogy helyesen választottunk, amikor a feltárás

irányításának az előbbiekben vázolt módját ki
dolgoztuk, és minden i'eményünk megvan a teljes 
körfolyamat! irányítás kidolgozására is.

Ritkafémek a gyöngyösoroszi dúsító üzem technológiájában
D R . P Á R K Á N Y  I S T V Á N  oki. k o h ó m é rn ö k  

O rszág o s É rc  és Á s v á n y b á n y á k  R ézérc  M űvei

A  Gyóngyösorosziban termelt ércei' feldolgozása  
során egyes ritkafémek', —  köztük az arany  —  
dúsu lása eléri a kohászati kinyerhetőség szintjét. 
A kinyert arany értéke árbevételenként jelenik meg, 
ezért érdemes az aranynak a dúsítás során tanú 
sított magatartását, a dúsulás okait és befolyásol
hatóságát vizsgá lni.

A Gyöngyösorosziban termelt ércek feldolgozása 
során a ritkafémek közül háromnak a dúsulása éri 
el a kohászati kinyerhetőség szintjét: az aranyé és 
az ezüsté az ólomkoncentrátumban, a kadmiumé 
a cinkkoncentrátumban. A jelenlegi érvényes bér- 
kohósítási szerződés szerint ezeket a fémeket a ko 
hászati veszteségek levonása után visszaszármaz
tatják, értékük árbevételként jelentkezik. Ezért 
mindenképpen indokolt erőfeszítéseket tenni az 
értékesíthető termékben kinyert ritkafém arányá 
nak, azaz a fémkihozatalnak az emelésére.

Az aranytermelésnek világviszonylatban v i 
szonylag kis hányada származik hasonló forrásból, 
jelentőségét azonban növeli, hogy melléktermék
ként, szinte külön ráfordítás nélkül állítható elő 
arany a Pb—Zn ércekből. A World Mining (June
1981. pp. 64—70) adatai szerint a Szovjetunió 
összes aranytermelése 280—350 t/év körül inga
dozik. Nem kifejezetten Au termelésére nyitott 
bányákból származóan 60 tonnára tehető az éven
kénti termelés. Rézércekből, rézkoncentrátumból 
ennek mintegy 75%-át nyerik ki. A Pb—Zn ércek
re tehát a Szovjetunió becsült aranytermelésének 
5%-a esik.

Gyöngyösorosziban az érc aranytartalm a és a 
Pb-koncentrátumban elért fémkihozatal is ala 
csony és erősen változó. Példaként szolgálhatnak 
az 1977. és 1981. évi fémmérieg-adatok. Az érc Au 
tartalm a 0,36, illetve 0,33 g/t volt. A Pb-koncent
rátum ban az arany 20,2, illetve 33,1%-a került. 
Az ércelőkészítő üzemben a szelektív flotálás a fő 
dúsítási technológia, de nehézszüszpenziós elődú- 
sítás is van, ahol bizonyos fémveszteség jelentke
zik. A veszteség függ az érc minőségétől, összeté
telétől és a leválasztott meddő arányától. Az em 
líte tt két évre vonatkoztatva a veszteségek az 7. 
táblázat szerint alakulnak:

1. táblázat
A fémveszteségek alakulása az elmúlt években
-  M ed d ő  •!______________ F é m y e sz te sé g , %

% p b  z n  Cu F e  A u  A g

1977 20,4  5,1 6,9 7,4 12,9 13,3 11,2
1981 16,1 2,5 5,2 5,4 12,2 9,0 3,2

A veszteségek a leválasztott meddő arányának 
növekedésével emelkednek, de nem egyenlően és 
nem arányosan. Nyilvánvalóan ebben a technoló
giában a veszteség csökkentése elsősorban a levá- 
lasztási arány csökkentésével lenne elérhető, az 
elődúsítás azonban a veszteségek ellenére gazda
ságos. A veszteségek lehetséges csökkentését te 
hát a szelektív flotációs technológiában kell ke
resni.

A két példaként felhozott évben az aranymeg
oszlást termékenként a 2. táblázat szemléleti.

2. táblázat
Az arany m egoszlása az egyes (ermékeklien

P b -k o n c en trá tu m 38,15 22,16
Z n -k o n cen trá tu m 9,76 10,10
P ir i t  k o n c e n trá tu m 6,92 3,37
F lo tác iós m eddő 45,17 64,37

A veszteség döntően a flotációs meddőhöz kötő
dik. Célszerű teh át a továbbiakban a vizsgálato
kat a meddőre összpontosítani, annál is inkább, mi
vel a sűrűség szerinti dúsítás meddője a Pb és Zn 
fémtartalmakhoz képest aranyban dúsabb volt. 
Ebből láthatóan az arany egy része nem a galenit- 
hez, nem a szulfidokhoz kötődik. Ennek ellenére 
elképzelhető, hogy jelentős mennyiségű arany 
megy veszendőbe aranytartalmú ki nem úsztatott 
szulfidokkal.

A flotációs dúsítás szempontjából lényeges szem
pont, hogy az arany lehet látható, ún. ,.szabad 
arany” , mely m int utolsó kiválási termék más ás
ványok felszínén, azok hasadékaiban, későbbi ás
ványokban (kvarcban, gipszben) zárványként stb. 
jelenik meg. Másik része „kötött arany” , amikor 
finom eloszlással szulfidokban vagy nem érces kí
sérőkben rejtőzik {Koch, Sztrókay — Ásványtan, 
Tankönyvkiadó, Budapest 1967. 431. old.)

A flotációs dúsítás szempontjából legkedvezőbb, 
ha az arany a szelektív dúsítás első lépéseként ki
nyerhető galenithez kötődik, vagy pedig saját fé
mes felülettel „szabad aranyként” jelenik meg, 
mivel ebben a formában jól úsztatható. Lényeges 
szempont a „szabad arany” mérete is, mivel csak 
akkor válik valóban szabaddá, ha az őrlés bizto 
sítja feltárását. Az őrlési finomságot természete
sen a fő alkotók által meghatározott optimum 
képezi.
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A gyöngyösoroszi ércek aranytartalm ának ki
nyerésével, illetve a kihozatal növelésével már rég
óta foglalkoznak. Lényeges mennyiségű „szabad 
aranyat” nem fedeztek fel. A „szabad arany” 
jelenlétének egyik bizonyítéka (a mikroszkópos 
észlelésen túl) az őrléssel körfolyamatba zárt osz
tályozó berendezés (Dorr, Akins) „ágyában” fel
dúsuló arany. 1981. évi mintázásunk szerint az 
arany koncentrációja i tt  alig haladta meg az ércek 
átlagos tarta lm át: 0,6 g/t volt.

Az aranytartalom a tapasztalat szerint külö 
nösen magas (volt) a telérek felszínközeli részé
ben, a mélységgel csökken. Ezért az évek során a 
felszínközeli részek kimerülésével az Au-tartalom 
átlagosan csökkent (-~2 g/t-ról 0,3—0,4 g/t-ra).

Az üzemben 1956—58-ban végzett kísérletek 
kimutatták, hogy az őrlés finomításával az Au- 
kihozatal jelentősen emelkedett. Az őrlés időközben 
15—20% + 0,2 mm-ról 7—9% +  0,2 mm-re fino
modott. A jelenlegi üzemi őrlési finomság 5—7% + 
+ 0,2 mm. Kísérletek sorának tanúsága szerint ez 
az őrlés a szelektív Pb—Zn flotálás kompromisz- 
szumos optimuma. Finomabb őrlés esetén csök
ken a Pb-kihozatal. Célszerűnek látszott megálla
pítani, hogy ilyen körülmények között az arany 
hány százalékban kötődik a galenithez. Kun Béla 
szerint (Bányászati Lapok 1958. 5. 295—309. old.) 
a korábban képződött galenit I. egy nagyságrend
del több aranyat tartalmaz, mint a galenit II.

Megpróbálkoztunk az aranyat galenitekből ki
mutatni korszerű elektromikroszondás módszer
rel. Láthatóvá tenni nem sikerült olyan esetekben 
sem, amikor mennyisége, meghaladta a 30—40 
g/t-t. Ez viszonylag finom, egyenletes eloszlásra 
utal a galenitben. Tehát a galenithez kötött arany 
kihozatalának szorosan össze kell függnie a kon- 
centrátum Pb-kihozatalával. Ilyen összefüggést 
azonban nem sikerült kim utatni: az 1976—79-es 
flotációs mérlegadatokat értékelve a fémkihoza-' 
talok korrelációjának együtthatója mindenféle 
összefüggés hiányára utal. Abban az esetben vi
szont, ha az üzemi adatokat az ércek telérenkénti 
származási helyét figyelembe véve csoportosítjuk 
csak három csoportra (1. ábra), a korrelációs 
együtthatók (rxy) sorban 0,709, 0,608 és 0,839 ér 
téket vesznek fel; a statisztikai próbák lineáris 
összefüggést mutatnak az arany és az ólom kiho
zatal között a Pb-koncentrátumban. Az egyenese
ket a 100%-os Pb kihozatalhoz meghosszabbítva 
40%-hoz közeli Au-kihozatalokat kapunk. Ez azt 
jelenti, hogy a vizsgált időszakban (és valószínű
leg átlagosan) a gyöngyösoroszi ércek aranytartal 
mának mintegy 40%-a a galenithez kötött, illetve 
az adott technológiai körülmények között a gale- 
nittel kinyerhető. Figyelemre méltó ugyanakkor a 
különböző származási helyű ércek lényegesen kü 
lönböző reális (a 80—90% Pb-kihozatalhoz ta r 
tozó) Au-kihozatala.

Az arany kihozatal emelésének egyik útja tehát 
a Pb kihozatal emelése, ami minden szempontból 
egyértelműen kedvező.

A további feladat a legalább 60%-nyi aranytar- 
talom hasznosítása. Kézenfekvő az őrlési finomság, 
a feltártság további növelése. A 3. ábra adatai való-

\KL-211-2\

2. ábra. A fém kihozata l alakulása az őrlési idő függvé- 
• nyében

ban az Au-kihoztal emelésére utalnak finomabb 
őrlés esetén, a Pb kihozatal azonban (és vele együtt 
a galenithez egyértelműbben kötődő ezüst) erősen 
csökken: bizonyos határon túl egyéb okok m iatt 
csökken az arany kihozatal is.

Ezt az állítást részletesen vizsgáltuk további 
laboratóriumi flotációs kísérletekkel (3. és 4. táb
lázat). A finomabb őrlés a gyengébb Pb- és Ag- 
kihozatal mellett a szelektivitás romlását is kivál
to tta, az Au-kihozatal mindemellett közel duplá 
jára emelkedett.
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3 .  t á b l á z a t

о/
/о

A kihozatal alakulása 25 perces őrlési idő esetén

g . / t  F e lad ás

F é m ta r ta lo m  P b . Z n. F e . A u. Ag.

F é m k ih o z a ta l,
%  P b . Z n . F e . A u. Ag.

29,15 4,15 4,50 4,86 159,3

1,52 3,66 3 ,70 1,0 10,24

100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

A lap flo tá lá s

95,92 5,67 6,08 24,32 77,74

I . T isz títá s

0,07 3 ,64  3,66 0,8 2,40

4,08 94,33 93,92 75,68 22,26

M eddő

59,41 5,50 4,60 7,84 317,0 1,61 2,92 4,41 2,16 16,0

93,14 3,58 2,96 18,66 73,65 2,78 2,09 3,12 5,66 4,09
t >

I I .  T isz títá s K ö zé p te rm é k  I .

67,77 6,01 4,60 8,30 360,0 6,81 2,24 4,60 4,98 50,0

91,68 3,38 2,55 17,02 72,04 1,46 0,20 0,41 1,64 1,61

P b . k o n c e n trá tu m  K ö zép te rm ék  I I .

fé m ta r ta lo m

A kihozatal alakulása 80 perces őrlési idő esetén

%  g . / t  F e lad ás

P b .  Zn. F e . A u. Ag.
fém k ih o za ta l,

°//о P b . Zn. F e . A u. Ag.

14,69 4,13 9,74 4,66 69,9

4. táblázat

1,37 3,61 4 ,60  0,78 8,2

100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

A lap flo tá lá s

0,16 3,56 4,13 0,43 2,6

89,34 9,55 17,68 49,70 71,01 

I .  T isz títá s
Y '

10,66 90,45 82,32 50,30 28,99 
f

M eddő

33,74 4,94 15,33 9,53 155,6 • 1,06 3,56 5,75 1 ,19 8,7

85,56 4,76 11,59 42,30 65,85 3,78 4,79 6,09 7,4 5,16

44,17 5,73 15,90 11,85 198,0

I I .  T isz títá s  K ö zép te rm ék  I .

3,67 2,67 13,68 2,86 34,0

83,16 4,10 8,93 39,02 62,13

P b . k o n c e n trá tu m

2,40 0,66 2,66 3,29 3,72
Y

K ö zép te rm ék  I I .

5. táblázat

A fémkiliozatalok dotációs lépcsőnként

F é m k ih o z a ta l ,  %
F lo tá lá s i
lépC 8Ő

őrlési id ő  25 p e rc ő rlési id ő  80 perc

P b A u A g P b Au Ag

A lap flo 
tá lá s  95,92 24,32 77,74 89,34 49,70 71,01

I .  t is z tí tó
flo tá lá s  97,10 76,73 94,74 95,77 85,11 92,73

I I .  t is z tí tó
f lo tá lá s  98,43 91,21 97,81 97,19 92,24 94,35

Az 5. táblázat adatai a flotálás mindhárom fázi
sára (alap és két tisztító flotálás) vonatkozóan azo
nos képet mutatnak.
A további vizsgálatokat két irányban folytatjuk:
— a finomabb őrlés által okozott Pb és Ag kiho- 

zatalromlás ellensúlyozása és a
— finomabb őrlés gazdasági kihatásának vizsgá

lata irányában.
Eddigi kísérleteink szerint a kihozatalromlás 

apoláros gyűjtőreagens kiegészítő adagolásával 
ellensúlyozható. A másik kérdés megválaszolása 
nagymértékben a nemesfémárak pillanatnyi állá
sának függvénye.
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Beszámoló külföldi konferenciáról
Norvég alumíniumkohászati szeminárium

M ájus 30. és jú n iu s  3. k ö z ö t t  rendezték  meg a  I I .  
N em zetközi A lu m ín iu m k o h ásza ti Szem inárium ot a 
T ro n d h eh n i M űszaki E g y e te m b e n . A szem inárium on 
71 fő v e t t részt. E bbő l 34 h a z a i ,  n o rvég  szakem ber v o lt,  
m íg  37 hallgató 18 o rszág b ó l é rk e z e tt.  A M agyar A lu 
m ín ium ipari T röszt a  ta v a ly i  év h ez  hasonlóan az id én  
is képv ise lte tte  m agát,

A rendezvény h áz ig a z d á ja  a  Szervetlenkém iai T a n 
szék  ké t professzora, dr. H ara ld  A . Oye és dr. Ter je 
Ostvald volt, míg a fő e lő a d ó k a t az  iparág  vezető s z a k 
em bere i közül h ív ták  m eg. ТГ. K. H aupin  (ALCOA), 
dr. N . Richards (R ey n o ld s), M . Reverdy (A lum ínium  
P ech in ey ), T. Sele (Â. S. V.) dr. C. Krohn (N TH ) e lő 
ad á sa i képezték az t a, m a g o t, am i körül k ib o n ta k o zo tt 
az  átfogó  kép n a p ja in k  k o rsz e rű  alum ín ium elek tro lí 
ziséről.

A elhangzo tt főbb e lő ad áso k  c ím e i:
—  A  H all-H erou lt cellák  fe lé p íté se  
•—  Az elek tro lit összetétele
—  A tim föld jellem zői, f iz ik a i-k ém ia i tu la jd o n ság a i
—  K ádfeszültség  k o m ponense i, e lek tró d  reakciók
—  E nergiaegyensúly
—  A ram hatásfok , á r a m h a tá s fo k o t  csökkentő reak c ió k
—  K ád in d ítás i technológia, ü z e m e lte té s
—  Szám ítógépes k ád sza b á ly o z ás
—  Tim földadagolási ren d sz e re k
—  E lek trom ágneses k ö lc sö n h a tá so k
—  F lu o rid  emisszió
—  A H all-H eroult e lek tro líz is  higiéniai szem p o n tja i 

A hallgatók  k é th a rm a d a  f ia ta l  k u ta tó  volt, közü lü k
tö b b e n  olyanok, akik  l — 2 év e s  ösztöndíjjal h ason ló  
té m á n  dolgoznak, O slóban , B e rg e n b en . Az e lő ad áso k a t 
k onzu ltác iók , v iták  k ö v e tté k . A z egész szem inárium ra  
je llem ző  volt a felesleges fo rm a sá g o k  mellőzése, v a la 
m in t az, hogy jó h a n g u la tú  sz a k m a i közösségben d o l 
g o z o tt  együ tt.

Az ö t nap során k é t o k ta tó f i lm e t  lá ttu n k . Az A L C O  
film je  különböző anód-katé>d elrendezések m e lle tt, 
kü lönböző  tim fö ld k o n cen trác ió jú  e lek tro lit esetén v izs 
g á l ta  a gázbuborék k é p z ő d é s t a z  anódon. A P ech in ey

az élj n agy  áram erősségű  k á d  p ro to típ u sá n a k  üzem el 
te té s é t  m u ta t ta  be. V ég ig h a la d t a  fő techn o ló g ia i lépé 
seken  (anódblokkesere,. ef fék to lt ás, csapöbás.) és lá tn i 
le h e te tt ,  hogyan  ta r t  k a p c so la to t a kohó csarn o k i d o l 
gozó a  szabályozó szám ítógéppe l.

L ab o ra tó riu m lá to g a tá so k  te t té k  te lje ssé  a  szem iná 
r iu m o t. T öbb  épü letben , tö b b  k u ta tó h e ly iség e n  vezettek  
végig. A spiránsok  kü lö n b ö ző  a lap v iz sg á la to k a t végez 
te k  n éh án y b an  (kéregképződés, kéreg sze rk eze t v izsgá 
la t ,  anódgázelem zés, á ra m h a tá s fo k  m érés), de b em u 
t a t t á k  az in e rta t m oszférás la b o rt , az in fra v ö rö s  sp ek 
t ro m é te r t ,  az ab szo lú t v iszk o z itá sm érő t és m ás m ű 
sz e rek e t is. M egállap ítha tó , hogy  k itű n ő e n  felszerelt 
m u n k ah e ly ek en  v égezhe tik  k u ta tá s a ik a t  a  T anszék 
m u n k a tá rsa i és hallgató i.

A tan fo lyam  során fo k o z o tt  figyelm et fo rd íto tta k  a 
k á d a k  villam os és m ágneses je llem ző inek  v izsgála tá ra , 
A k u ta tá s o k a t  szám ítógépes m odellezés és üzem i m éré 
sek  összekapcso lásával végz ik . M a te m a tik a i L eírásra  
k é t, n éh a  három  d im enziós véges elem  - véges d iffe ren 
c ia  m ódszerre  a lap o zo tt m o d e llek e t h aszn á ln ak . A v illa 
m os és m ágneses te rek b ő l a  h id ro d in a m ik a i á llap o tra  
k ö v e tk ez te tn ek , s az e re d m én y  az o p tim á lis  k á d k o n 
s tru k c ió  k ia lak ításához n y ú j t  a lap o t. A fo ly a m a tsz a b á 
ly o z ásra  eloszto tt, tö b b sz in te s  m ikroprocesszoros-szá 
m ítógépes rendszert h a sz n á ln a k . L og ika ilag  első lépés 
a  k ád  üzem zavaros v o ltá n a k  felderítése . E r re  a  célra, 
v a la m in t a  norm ális á l la p o tb a  való v isszavezetésre , 
k if in o m u lt algoritm usok  á lln a k  rende lkezésre . N orm ális 
ü zem b en  igény szerin ti t im fö ld ad ag o lá s t a lk a lm azn ak . 
A fo ly a m a t olyan p o n to san  k é z b e n ta r to tt ,  hogy több  
száz ó rá t  tu d n ak  e ffek tm en te sen  üzem eln i. A g y ak o r 
la tb a n  0,1- 0,2 e ffek t/n ap  é r té k e t  ta r ta n a k  a kád ak o n .

A beszám oló t nem  le h e t ú g y  befejezni, hogy  em lítés 
n é lk ü l m arad jo n  a k itű n ő  szervezés, a  ház igazdák  
m in d e n re  k ite rjedő  figyelm essége. P ih en é sk én t b em u 
t a t t á k  T rondheim , az ősi k irá ly i város nevezetességeit. 
V égül b e je len te tték , ho g y  1984-ben t a r t j á k  a  I II . 
N em ze tk ö z i A lu m ín iu m k o h ásza ti S zem in áriu m o t a 
T ro n d h e h n i M űszaki E g y e tem e n .

T ikász László

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
EGK-dö raping vizsgálat norvég és suriname-i 

alumínium ellen

Az E G K  brüsszeli b iz o tts á g a  a  K özösség a lu m ín iu m 
ip a r i  cégeinek panaszára  v iz s g á la to t  kezdem ényezett a  
Norvégiából és /Suriname-bó l sz á rm az ó  ö tvözetlen  és 
a la k í ta t la u  a lu m ín iu m te rm ék ek  döinpingjére v o n a t 
k o zó an . Az illetékes b iz o tts á g  edd ig i m egállap ítása i 
s z e r in t  a  két ország ta v a ly  385 ezer tonnára  n ö v e lte  
s z á ll ítá s a it e te rm ékekbő l a z  1982-ben reg isz trá lt 
32G ezer tonnáról. A n ö v ek ed és  18 százalékos, és ezzel a  
sz ó b a n  forgó időszakban a  k é t  e x p o r tő r  12 százalékról 
14 száza lék ra  em elte p iaci rész ese d ésé t. M int ism eretes, 
h aso n ló  term ékkel k a p c so la tb a n  m á r  Egyiptommal, a  
Szovjetunióval és Jugoszláviáva l szem ben  is kezdem é 
n y e z te k  döm pingeljárást. E g y ip to m  esetében azonban  
a  cseké ly  mennyiség m ia tt  e l e j t e t t é k  a  vádat. (H. W .)

R e u t e r

A wolfram n em ze tk ö z i in d ik á to rá ra

A w olfram érc nem zetközi in d ik á to rá ra k  m egállap ítá 
s á v a l foglalkozó londoni Heathcote and Coleman iro d a  
jú l iu s  m ásodik felére to n n á n k é n t  82,73 dolláros sú ly o 
z o t t  á t la g á ra t  á lla p íto tt m eg , a  h ó n ap  első felében  
é rv é n y b e n  volt 88,74 d o llá r ra l  és a  jún ius m ásod ik

felére  m eg állap íto tt 80,79 do llá ros á r r a l  szem ben. 
A  hó  m ásodik  felére k is z á m íto t t  á r  a la p já u l a  g azd á t 
c se ré lt 388,2 to n n a  k o n c e n trá tu m  szo lgált, am elynek  
á tlag o s  w o lfra m trio x id -ta rta lm a  71,91 száza lék  volt. 
(H . W .)

H e ú te r

Kormánytámogatás nyugatnémet alukohónak

A z A lcan  L udw igshafen-i a lu m ín iu m k o h ó ja  első 
tá m o g a tá sk é n t 4 millió D E M  gyo rsseg é ly t k a p o tt.  
A kohó  a  m unkahelyek  b iz to s ítá sá ra  az. á ram ár-em elés 
u tá n  fo lyó év feb ru árb an  8 m illió DM  szövetség i és 
ta r to m á n y i segélyre k a p o t t  íg é re te t. Az N S Z K  alum í- 
n ium kozó i szám ára 1982 v o lt  a  leg rosszabb  év  a 
h á b o rú  ó ta . E n n ek  o k a  n em  a te rm eléscsökkenés, 
h a n e m  a  d rasz tikus á resés . Az L M E  á t la g á r  2400 
D E M /t kohóalum ínium , am i 1000 D E M -v a la lac so n y ab b , 
m in t a  n ém et g y á rtó k  l is ta á ra .  1983-ra valam elyes 
ja v u lá s t  v á rn ak . (Zombori)

M eta ll, 1983. 7. sz.

Javulást mutat az ipari nyersanyagok áralakulása

A z Európai Konjunktúrakutató Intézetek Szövetségének 
a d a ta i  sz e rin t (tag ja i k ö z ö tt  tö b b e k  k ö z ö tt  H W W A ,
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Ifo , zü r ic h i E T H  s tb .)  1982. o k tó b e r  és 1983. áp rilis  
k ö z ö tti id ő sz ak b a n  az ip a ri n y ersan y ag o k  á r a  10 % -kal 
n ő tt ,  m íg  az energ iah o rd o zó k é  13 % -kal m érsé k lő d ö tt.

1983/84. év re  a  K o n ju n k tú ra k u ta tó  In té z e te k  E u ró 
p a i S zövetségének  becslése szerin t az O E C D  országok  
b ru t tó  n em ze ti te rm elése  az 1982. év i 0 ,3  %-os c sö k k e 
nés u tá n  1983-ban v á rh a tó a n  1,5 % -kal, 1984-ben 
1,5 % -kal nő. A  fe ld o lg o zo tt te rm ék ek  e x p o r tá ra  U SD - 
báz ison  sz á m ítv a  1982-beri 2 % -kal c sö k k en t. 1983-ra 
4 % , 1984-re 5 %>-os á rn ö v e k ed és t je leznek . (U SD
árfo ly am  v á l to z a tla n sá g á n a k  fe lté te le  m e lle tt.)

A  n e m  en erg iah o rd o zó  n y ersan y ag o k  á r a  1983-ban 
m érsé k e lten , kb . 2 % -kal nő  (1982.: •— 13% ), 1984-ben 
to v á b b i 10 %-os (!) á rn ö v e k ed és t v a ló sz ínűsítenek .

A  n em ze tk ö z i n y e rso la jp iac  a  jö v ő b e n  is n y o m o tt  
m a ra d . C sak  1983. végére sz á m ítan a k  n ém i ja v u lá s ra . 
S zám ítá su k  sz e rin t 1982-höz kép est 12 % -kal lesznek  
a lac so n y ab b a k  az 1983. év i o la já rak . 1984-re n ag y o b b  
á rsz ín v o n a l v á lto z á s ra  n em  sz á m ítan a k  a  gazdaság i 
sz a k é rtő k . (H . W .)

I fo -S c h n e lld ie n s t 14 /83 .
B a n k  fü r  G e m e in w ir ts c lia f t  A k tie n g e se llsc h a ft, W ir ts c h a f ts b lä te t te r  
1983/5— « szá m .

Alumínium termelés növekedése

Az U S A  B ányaügyi M inisztérium a  előrejelzése sz e rin t 
a  v ilág  k o h ó a lu m ín iu m  te rm elő  k a p a c i tá sa  eléri 1983. 
év  végére  a  18,2 M t- t, szem ben  az 1982. évvég i 17,86 
M t-v a l és 1987. év  végére 20 M t/év  lesz.

Az U S A  te rm elő  p o te n c iá lja  v á lto z a tla n  m a ra d  ezen  
id ő sz ak b a n , m íg  K a n a d á b a n  a  je len leg i 1,23 M t/óv rő l 
1,35 M T /év -re  em elk ed ik . A  S zo v je tu n ió b a n  az 1983. 
év  végi 2,22 M t/év rő l 2,60 M t/év re  nő az  a lu m ín iu m - 
te rm elé s  k a p a c itá sa .

A u sz trá liá b a n  a  je len leg i 585 k t/év -i sz in t 930 k t/é v -re , 
I n d iá b a n  365 k t/é v -rő l 475 k t/év -re  b ő v ü l 1985. végére. 
(H . W .)

M eta ll B u l la t in ,  1983. jú n iu s  17.

Kapacitás reaktiválás—bővítés

Az a lu m ín iu m ip a r i k e re s le t élénkü lés h a tá s á ra  tö b b , 
főleg észa k -a m erik a i te rm elő  re a k tiv á l ja  b e fa g y a sz to tt 
k o h ó a lu m ín iu m  te rm e lő  k ap a c itá sá t. A z A LC O A  
114 750 t /é v  k a p a c i tá s t  helyez ú jra  üzem b e , h ason ló  
in té zk ed ések rő l sz á m o lta k  be az Á L C Á N , Reynolds és 
AECO  k o n sze rn ek . A la p  szám ítása  sz e r in t ezen lépések  
h a tá s á ra  jú liu s  végéig  tö b b  m in t 400 ezer t k a p a c i tá s  
lép ú j r a  te rm elé sb e  év  eleje ó ta . F e lv e tő d ik  a  kérd és, 
hogy  a  re a k tiv á lá so k  nem  tú l k o rán  tö r té n n e k -e , ill. 
nem  á llíta n a k -e  tú l  sok  k a p a c itá s t v issza a  te rm elésbe . 
Az A L C O A  k o h ó in a k  á tlag o s k ap a c itá sk ih a sz n á lá sa  
89 % -ra, a  R e y n o ld s  U SA -beli k o h ó in á l 61 % -ra, m íg  
az A L C A N  k o h ó in á l 85,5 % -ra em elked ik .

Az U SA -beli N oranda  A lum ínium  te rm elő  v á lla la t 
N ew -M adrid -i k o h ó ja  I I Г. új egységét tiz em b e  helyezi 
jú liu s  fo ly a m á n  77 ezer t /é v  k ap ac itá ssa l.

Az ú j sz ibéria i Sza janszki a lu m ín iu m k o h ó  1984-ben 
fog a lu m ín iu m o t te rm e ln i. A  b e ru h á zásb an  a  sz o v je t 
v á lla la to k  m e lle tt  az  N SZ K -beli K löckner és K H D  
cégek, v a la m in t a  f ra n c ia  Pechiney Ugine K uh lm an  
cégek vesznek  ré sz t berendezések  ill. felszerelések  
sz á llítá sáv a l. (H . W .)

M eta! B u lle t in ,  1983. jú liu s  14— jú n iu s  24.
M in ing  M ag az in e , 1983 . jú n iu s

Előrejelzés az alumíniumipar jövőjéről

Az elsődleges a lu m ín iu m n ak  a  lo n d o n i tő z sd én  
je g y z e tt  á ra  1983. első félévében  ö rv en d e te s  em elk ed ést 
m u ta to t t .  E z  a  g azd aság i sz a k é rtő k e t é r th e tő  m ó d o n  
fe liz g a tta  és e lk e z d ő d ö tt a  különféle in té z e te k  ős s z a k 
é r tő k  á l ta l  a d o t t  n y ila tk o z a to k  közlése és m ag y a ráz ása .

Az I P Á I  é rd ek es  s ta t is z t ik á t  közö l és tő k és  v ilá g  
1982. év i a lu m ín iu m  és tim fö ld term elésé rő l (az a d a to k  
M t-b an  é r ten d ő k ).
A  világ  a lum ínium  és timföldtermelése 1981— 82-ben 
(csak  tő k é s  országok)

F ö ld ra jz i egység  A lu m in iu m  T im fö ld
1981 1982

1981 1982 k o h á 
sza t

egyéb kohá^
s z a t

egyéb

A frik a 482 501 679 578
É szak -A m erik a 5 608 4 343 6 358 814 4 676 589
L a tin -A m erik a 79:1 795 4 392 102 3 424 78
Ázsia, (kelet) 817 376 1 156 488 706 537
.Ázsia (dél) 413 627 607 12 569
E u ró p a 3 551 3 286 4 182 770 3 618 767
Ó ceán ia 536 548 7 087

ö ssz e se n 12 296 10 476 24 461 2186 13 573 1971

A sta tisz tik a i a d a to k  közlése u tán  az I n té z e t  p ro g 
nóz is t is ad  1983.— 84. időszakra. A p ro g n ó z isb a n  az 
egyes cégek és k o n sz e rn ek  á lta l k ö zzé te tt a d a to k b ó l 
p ró b á lja  e lő re je lezn i az  IP Á I  az e lkövetkező  k é t  év 
k ap ac itá sa it.
Tervezett termelési kapacitások a tőkés világ tim fö ld 
a lum ínium  termelésében (M t)

F ö ld ra jz i egység  
Földrész

A lum ínium  
1983 1984 1985 
v ég e  vége vége

1983
vége

T im fö ld
1984
v ég e

1985
vége

A frika 620 620 620 700 700 700
É szak -A m erik a 6 108 6 108 6 155 8 291 8 291 8 291
L a tin -A m erik a 1 063 l 123 1 123 5 499 5 774 5 924
Á zsia  (kelet) 1 019 1 019 1 019 2 495 2 495 2 495
Á zsia  (dél) 971 1 030 1 030 866 866 866
E u ró p a 3 649 3 <i08 3 609 5 585 6 1 1 0 6 1 10
Ó ceán ia 894 1 061 1 218 8 838 8 838 8 838

ö sszesen 14 324 14 569 14 784 32 274 33  074 33 224

A tá b láz a tb ó l lá th a tó ,  hogy  az alum ínium , k o h á sz a ti 
kap ac itáso k  b ő v ü lé séb e n  L atin -A ine rika  és Á zsia  em el 
kednek  ki, m íg  A fr ik á b a n  és a fe jle tt ip a ri o rszág o k k a l 
rendelkező fö ld ré szek en  csak  alig  van  n ö v ek ed és . A 
tim fö ld g y á rtá sb a n  A frik a  k ivételével m in d e n  fö ld 
részen új k a p a c i tá s o k  belépése v á rh a tó . A z I P Á I  nem  
jelzi, hogy k ö rn y ez e tv é d e lm i okok v ag y  az  E N SZ 
L h n a-i h a tá ro z a tá n a k  eredm ényeképpen  (a  fejlődő 
országok ip a ro s í tá s á n a k  szorgalm azása) tim fö ld g y á r tó  
kap ac itáso k  á th e ly e zé sé re  kerü lne sor.

H a a  tim fö ld /a lu m ín iu m  term elésének, ille tv e  te rm e 
lési k a p a c itá sa in a k  a r á n y á t  figyeljük , sz em b e tű n ik , 
hogy  L a tin -A m e rik a  és Ó ceánia je len tős tim fö ld  tö b b 
le tte l, A frika, É sza k -A m erik a  és E u ró p a  tim fö ld 
h iánnya l sze rep e ln ek . U tó b b ia k  egyre in k á b b  im p o rt 
tim földdel te rm e lik  a  feh le t.

A tim föld!a lum ínium  termelés., arányának alakulása  
földrajzi egységenként

F ö ld ra jz i egység  tim fö ld /a iu m íftiiim
1981 1982 1983 1984  1985

A frika '  1.4 ■1,2 1,1 1,1 1Д
É szak -A m erik a 1,3 1,2 1,4 1,4 1,3
L a tin -A m erik a 5,6 4,4 5,2 5.1 5,3
Á zsia  (kelet) 2 ,0 3,3 2,4 2,4 2,4
Á zsia  (dél) 1,2 0,8 0,9 0 ,8 0,8
E u ró p a 1,4 1,3 1,5 1,7 1,7
Ó ceánia 13,2 12,1 9,9 8 ,3 7,3

Á tla g 2 2 2,1 2.3 2 .2 2 .2

Az IP Á I jó s lá s t  m ég  b izonyára  m ás e lő re je lzések  is 
követik , és é rd e k e s  lesz figyelni, hogy m á r  va ló b an  
érezzük-е v á lság  m ú lá sá t, vagy  az á tm e n e ti  ja v u lá s  
tú lz o tt  o p tim iz m u sra  rag a d ta -e  el a  g a z d a sá g i sz ak 
em bereket. (H . W .)

(J o u rn . du  F o u r . E l c t r iq u e  1983 . 3. sz. a d a ta i  a la p já n .)

Áremelés a VAW-nál

A Vereinigte A lu m in iu m  Werke (VA W ) a  jelenlegi 
345,—D M /to n n á ró l 375,— D E M /t-ra  em elte  99,7 %-os 
tisz taságú  k o h ó a lu m ín iu m  tö m b  á rá t jú n iu s  6-i h a tá ly 
s a i .  (H . W .)

M etal B u lle tin , 19 8 3 . jú n iu s  14.
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A Rhone-Poulenc flluininiumipari tevékenysége

1855-ben a  Salindres-i ü zem e t a  Henri Merle tá rs a s á g  
helyezte  üzem be m a ró n á tro n , kálilug , klór és k é n sa v  
g y á rtá sá ra . 1860-ban 2— 3 t/é v  te lje s ítm én n y el i t t  
in d u lt a  világ első tim fö ld g y á ra  és a lu m ín iu m k o h ó ja . 
1877-ben Henri Merle m e g h a lt és a  „Pechiney” n é v e n  
ism ert A lfréd Pangod á tv e t t e  az üzem et és m e g a la p í 
to t t a  az  A . P . Pechiney céget. 1883-ban e lk ez d ték  a 
n á tr iu m k lo rá t, 1889-ben a  rézszu lfá t g y á r tá s á t .  A 
B ayer tim fö ld g y ártá s  1897-ben és a sz in te tik u s  k r io lit  
e lőá llítása  1903-ban k e z d ő d ö tt. 1952-ben a la k u l t  a  
Pechiney és a  Saint-fíobain  céggel való egyesülés u tá n  
1962-ben a Pechiney— Saint-Gobain  tá rsaság . K ö z b e n  
ríj te rm ék ek  g y á r tá s á t  is e lkezd ték , így k ü lö n leg es 
tim fö ldek , vízelvonó an y a g o k , k a ta liz á to r  h o rd o zó k , 
m oleku lasz iták , k a ta liz á to ro k , fo lysav  és f lu o rv e g y ü - 
le tek  e lőállításá t. 1961-ben tö b b  válla la t á tsze rv ezés  és 
egyesítés u tá n  a  S alindres ü zem  szervezetileg  e lv á lt  a  
P ech iney  cso p o rttó l és a  Rhone— Poulenc c so p o rt 
finom vegyszer fő o sz tá ly á n ak  egyik  üzem e le t t .  M in t 
ilyen  fo ly ta tta  a  tim fö ld , a lu m ín iu m  fluorid  és k r io li t  
g y á r tá s á t  a  P ech iney  cso p o rt g y á ra i részére. A z ü zem  
jelen leg i k a p a c itá sa  400 k t  B a y e r  tim föld . A  R h o n e —  
P ou lenc  csopo rt szám os m á s  techno lóg iá t is a lk a lm a z  
nem  k o h ásza ti, ú g y n ev e ze tt különleges tim fö ld ek  g y á r 
tá sá ra . íg y  k a lc in á lt és ő rö lt tim fö ldek  fa g y a n tá k , 
m ű an y ag o k  tö ltő an y a g án a k , v ag y  kerám ia i te rm é k e k  
h őálló ságának  ja v ítá sá ra  szo lgálnak . Az ő rö lt t im fö ld e 
k e t  awiSochal cég é r té k es íti. 1977 ó ta  a to m en e rg e tik a i 
fe lh aszn á lásra  u ltra fin o m  ő rö lt tim föld  is készü l. 
H id rá t  v íz telen ítésével e lő á ll íto tt  a k t iv á l t t im fö ld e t 
e lsősorban ad szo rb en sk én t a lk a lm azn ak , de k a ta l iz á to r 
k é n t is h aszn á lh a tó . S p h e ra lite  elnevezéssel a  cég  
szám os k a ta liz á to r  ho rdozó  f a j t á t  do lgozo tt k i. A z 
a k tiv iz á lt tim fö ldek  egy ré sz é t a R h o n e— P a u le n e  
csopo rt P ro ca ta ly se  n ev ű  tá rs v á lla la ta  h a sz n á lja  fel 
gázok  és fo lyadékok  t is z tí tá s á ra .  E b b ő l a  tim fö ld típ u s 
ból évi 12 k t  az eladás. A  fo rm á z o tt g öm balakú  k a t a l i 
z á to r  hordozó  tim fö ldekbő l év i 15 k t  az é r té k e s í te t t  
á tlagm enny iség . A leg tö b b  sz á llítm án y  az U S A -b a  és 
J a p á n b a  irán y u l. A  C laus féle k a ta litik u s  k é n sa v -  
g y á r tá sb a n  a  H 2S, S 0 2, COS és CS2 elem i kénné tö r té n ő  
á ta la k ítá sáh o z  és jó  e red m én n y e l haszn á lják  a  R h o n e —  
P ou lenc  tim fö ld  k a ta liz á to ro k a t. E bbő l a  típ u sb ó l az  
eu rópa i p iac 90— 95 % -át és a  világpiac 50— 60 % -á t 
lá t já k  el.

M ásik te rm éke a  S a lin d res  üzem nek a  m o lek u la - 
szű rő k én t h aszn á lt m este rséges zeolitok . E zek  v e té lv -  
tá rsa i a  tim fö ldnek , de  á l ta lá b a n  különleges fe la d a to k 
nál haszn á lják , elsősorban  a  szénh id rogének  kezelésekor.

A fluorvegyü le tek  közü l az  alum ín ium fluorid  a  fő 
te rm ék  és ebből Salindres a  n y u g a ti világ te rm elé sén ek  
20 % -át ad ja .

In d u s tr ia l  M inerals, 1983. 2. ez.

Alumíniuinnxid szálat gyártó üzem

A ja p á n  S um itom o C hem ical röv idesen  m egkezd i eg y  
h av i 300 kg  a lu m in iu lnoxid  szá l g y á rtá sá ra  a lk a lm a s  
berendezés lé tes ítésé t. A  te lep h e ly  a  S um itom o N iih a m a- 
üzem e. Az a lum in ium ox id  sz á la t ún . szá le rő s ítésű  
fém ekhez h aszn á lják , a m e ly e t e lsősorban a repü lés- és 
ű r te c h n ik á b a n  a lk a lm azn ak . (  Fülöpné)

P resse m e ld u n g e n  ü b e r  d ie  M e ta lim ă rk te

USA kohókapacitás belépése

A Noranda M ines  növeli k o h ó k ap a c itá sá t a  
N ew  M adrid  üzem ében  M issouriban . Az ö sszk ap ac itá s  
így  77 110 t-v a l növekszik  241 120 t/év -re . (Cs-né)

M ining J o u rn a l,  1983. jú liu s  15.

Gondok az indonéziai új kohó termékének 
elhelyezésével

A ta v a ly  b e in d u lt Asahan  kohóból Indonéz ia  m ég  
n em  v e t t  á t  fém et, b á r  tá rg y a lá so k  fo ly n ak  25 %

átvéte lé rő l. E re d e t i le g  33 % le tt  v o ln a  In d o n éz ia  
része a  te rm ék b ő l, m íg  a  tö b b it a  ja p á n o k n a k  A lcan 
W orld P rice  — 12 % -é rt (ezt m ost 1750— 210 =  1540 
U S D /t lenne) ke llen e  á tv en n ü n k . A m ik o r ta v a ly  az 
indonézek m e g ta g a d tá k  a  k ia lk u d o tt h á n y a d  á tv é te lé t, 
a  jap án o k  is le s z o r íto t tá k  az á r a t  1400 U S D /t-ra . 
A zonban ez az á r  a  közeljövőben  ú jra tá rg y a lá s ra  k e rü l a 
szabadp iaci á ra k  n ö v ek e d té v e l. (H . W .)

M étái B u lle tin , 1983. 6792 . sz.

A japán aiukohászat helyzete

A javu ló  k e re s le t n em  so k a t segít a  ja p á n  a lu m ín iu m 
kohókon, a z t v á r já k ,  h o g y  a term elés 1983-ban  253 
k t- ra  esik v issza  az  1982-es 350 k t- ró l . A  leg tö b b  
leá llíto tt k o h ó t m á r  le is selejtezték , m ég is k b . 600 k t  
az ország névleges k o h ó k ap ac itása . E b b e n  a  csak  p á r  
éves, ta v a ly  b e á l l í to t t  Sum ikei kohó is b en n e  van . 
A kohó t a  k iszo lgá ló  erőm ű  á tá llítá sa  o la jró l szénre 
fo ly am atb an  v an , d e  kérdés, eléggé csökken -e  az 
á ram  á ra  ahhoz , h o g y  ú j r a  lehessen in d íta n i. A  k ü lfö ldön  
közös v á lla lk o zásb an  te rm e lt  fém ré sz a rá n y a  v iszon t 
nő a ja p án  im p o rto n  b e lü l, az 1982-es 1,29 M t im p o rtb ó l 
312 k t  vo lt ilyen , 1985-re 1,5 M t-ból 700 k t  lesz. E z t  a  
szám o t az A lum ax  á l ta l  m egvett Howmet-\>ő\ a  M itsu ira  
eső rész to v áb b  n ö v e li. K özös válla lkozások  m ű k ö d n ek  
U j-Z é landban , V en ezu e láb an , K an a d áb a n , az  U SA -ban  
és In d o n éz iáb an , és e h ó n ap b a n  é rk e z e tt m eg  az első 
fém  J a p á n b a  az ú j a u s z tr á l  Boyne kohóból.

K özben a  s p o t v á sá rlá so k  valószínű leg  csökkenn i 
fognak, az 1982-es 726 k t-ró l 570 k t- ra  1983-ban  és 
480 k t- ra  1985-ben. R á a d á su l 750 k t-n y i k ész le t is v an  
Ja p á n b a n , 196 k t  a  te rm elők , 250 k t  a  fo g y asz tó k , 
220 k t  a k ereskedők  kezéb en , és 82 k t  a  k o rm á n y  á lta l 
f inansz írozo tt k é sz le tb en . U tóbb i idén  m á rc iu sb a n  
145 k t- ra  n ő t t  a  te rm e lő k tő l v é g re h a jto tt vásárláso k  
k ö v e tk ez téb en .

NLM , az ö t m e g m a ra d t jap án  term elő  eg y ik e  to v á b b  
k ív án ja  c sö k k en ten i te rm elésé t, az 1982-es 80 k t-ró l 
70 k t-ra . E bbő l 60 k t - t  K am b a ráb an  k ív á n  e lő á llítan i, 
am elynek  s a já t  h id ro e lek tro m o s erőm űve v an . E z é r t  a  
cég kohásza ti rész lege nyereséges. H a  a  fé lg y á rtm án y o - 
soknak  sikerül jú liu s b a n  á r a t  em elni, a  cég  egésze is 
nyereséges le h e t a  m á so d ik  félévtől.

N éhány  m ásik  te rm e lő  sokkal ro sszab b u l á ll. Az ö t 
term elő  e g y ü tt k b . 400 M $  -1 fiz e te tt r á  az  1982-es 
pénzügyi évben  csak  az üzem elte tési k ö ltség ek e t 
szám ítva, és 3,5 m illiá rd  $  adósságuk is v an . M itsu i 
100 k t-s  O h m u ta  k o h ó ja  az egyetlen K a m b a rá n  k ívü l, 
am ely ik  nyereségge l do lgozik , m ert egy  szénbázisú  
erőm ű lá tja  el en e rg iá v a l. (H . W.)

M etal B u lle tin , 1983. 6791 . sz.

Világszerte emelkedik az alumínium ára

Az alum ín ium  á r a  v ilágszerte  em elkedik . A  londoni 
fém tőzsdén a  h á ro m h ó n a p o s  fém á ra  997£-o t é r t  el, 
2 h é t a la t t  100 £ -n y it em elkedve, k a rácso n y  ó ta  pedig  
közel m eg d u p láz ó d o tt. („C sak” 6 0% -ka l n ő t t  —  a 
Szerk. m egjegyzése.) A  legutóbbi á rem elk ed és  a k k o r 
in d u lt el, am iko r I P Á I  b e je le n te tte  a  te rm e lő i k ész le tek  
m árciusi 289 k t-s  csö k k en é sé t. Az am erik a i te rm e lő k  a  
h azai á ra k a t k e z d té k  em eln i, A lcan p l. 7 c /lb - ta l 
74 c /lb -ra  (99,5 %) A lco a  és M artin M a rie tta  72 c /lb -ra . 
E u ró p á b an  B ritish  A lca n  880 £ /t-ró l 950-re  em elt, 
VAW  pedig  a lig h an em  a  közeljövőben em eli az  á r a t  
3,45 D M /kg-ról 3 ,7 . . .3 ,8  D M /kg-ra. A k ín a i v ásá rlá so k  
(am elyekről k id e rü lt,  h o g y  70 k t- t v e t te k  A lcan tó l, 
to v áb b i 40— 40 k t- ró l  p ed ig  Pechineyvel és A lcoaval 
tá rg y a ln ak ) s p e k u la t ív  h u llám o t in d í to t ta k  el. A 
tényleges fo g y asz tás  u g y a n a k k o r  k o rá n tse m  in d o k o lja  
az á rak  ilyen erős em elkedésé t, b á r n ém i fém szűke 
ta p asz ta lh a tó  a  p ia c o n , p l. 99,7-es fé m é rt  p ro m p t 
szállítás esetén  60 $ / t  p rém iu m o t is a d n a k  a  london i 
fém tőzsde á rá n  felü l. R á a d á s u l  to v á b b ra  is t a r t a n i  kell 
az USA te rm elő in ek  s z t rá jk  k iro b b an á sá tó l, h isz a  
m á jus 31-én le já ró  k o lle k tív  szerződések h e ly e t t  m ég 
nem  s ikerü lt ú ja k a t  k ö tn i  a  szakszervezetekkel.
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U g y an a k k o r az o n b a n  az a lu m ín iu m  á ra  erős nyom ás 
a lá  k e rü lt, am ik o r e l te r je d t  a  h ír, ho g y  a  három  nagy- 
a lu m ín iu m term elő  m e g eg y e ze tt a  leg fo n to sab b  szak . 
szervezetekkel az ú j  h á ro m év es  m u n k asze rző d ésb en  
(H .W .)

M eta l B u lle tin , 1983. 0791. ez.
M ining  J o u rn a l ,  1983. jú n iu s

Mozgás a japán félgyártmány árakban

A ja p á n  fé lg y á r tm á n y g y á r tó k  tá rg y a lá s o k a t k ezd tek  
arró l, hogy- á ra ik a t is m é t  az elsődleges a lum ín ium éhoz 
k apcso lják . A v á lság  id e jén  a  fé lg y á rtm án y g y á rtó k  
n ag y o n  nehéz h e ly z e tb e  k e rü ltek , m e r t  h o sszú le já ra tú  
szerződések  a la p já n  á t  k e lle tt v o ln a  venn iü k  a  d rág a  
fém et, fogyasztó ik  v isz o n t á ren g ed m én y re  k énysze rí 
te t té k  őket, m e rt k ü lö n b e n  olcsó szab ad p iac i fém et 
d o lg o z ta tta k  fel v e lü k  b é rm u n k á b a n . E n n ek  ellenére 
valahogy- á tv é sz e lték  a  nehéz id ő k e t, egye tlen  fé lg y á rt 
m á n y g y á rtó  sem  m e n t  csődbe. A  h en g e rm ű v ek  85 %, a  
p résm ű v ek  70 % k ö rü li  k ap ac itá sk ih aszn á lá ssa l ü ze 
m elnek . Id én re  668 k t  h en g e re lt- te rm ék -ig én y t v á rn a k  
(3,3 % -kal tö b b  az 1982-esnél) és 849,8 k t p ré s te rm ék 
ig én y t (alig 1,3 % -os növekedés). (H . W .)

M eta l B u lle tin , 1983. 0791 . az.

614 tisztaságú gallium az Alusuisetől

Az A lusuisse ú ja b b a n  ,,6N ” g allium -m inősége t k ínál 
e lad ásra , ez te rm ész e te sen  o lcsóbb , m in t az eddig  
a já n lo t t  ,,7N ” je lű  m inőség . A 6N  (99,9999 %) m inőség 
feb ru á rtó l áll a  v ev ő k  rende lkezésére . (H . W .)

E rz m e ta ll ,  30. 4. 1983. p .  108.

A jamaikai bauxitbányászat csökkenti termelését

100 m u n k a h e ly e t m e g sz ü n te te tt  a  Reynolds Jam aica  
M ines  J a m a ic a  m á so d ik  legnagyobb  b án y á ja . A b á n y a  
a jövő b en  csak 120 d o lg o zó t fog fo g la lk o z ta tn i, szem ben  
az 1982 o k tóberi 600 dolgozóval. A b á n y á t  az a m erik a i 
R ey n o ld s M etals С о. üzem elte ti. A  ja m a ik a i k o rm án y  
51 % -kal részes. A  b á n y a  m ár c sak  év i 490 ezer t - t  
te rm e l az év i 2,75 M t k ap a c itá sá v a l. A  v á lla la t ak k o r 
n y ú lt  az e lb o csá jtá sh o z , am ik o r n y ilv á n v a ló v á  v á lt, 
hogy  1 M t b au x it á tv é te lé re  az U SA  ta rta lé k k ész le téb e  
nem  sz ám íth a t. J a m a ic a  b au x itte rm e lé séb e n  összesen 
k b . 8 %-os c sö k k en ésre  s z á m íta n a k  a  m ú lt év ivel 
(8,3 Mt) szem ben. M á r 1982-ben is 29 % -kal c sö k k en t a 
te rm elés az 1981. é v iv e l szem ben. A Jam aika i B auxit 
Intézet nem  sz á m o lt azzal, hogy  a  b au x itex p o rtá ló  
o rszágok  m ég a v ilá g -a lu m ín iu m p ia c  ta r tó s  ja v u lá s a  
ese tében  is, ebbő l a  fe jlődésből h a sz n o t h ú z h a tn á n a k  
közve tlenü l. M últ é v b e n  a  ja m a ik a i b au x itip a r  1500 
m u n k a h e ly e t s z ü n te te t t  m eg. (Z. L .)

A lu m ín iu m , 1983. 6. az.

Mégis lesz ALUNO RTE timföldgyár

A brazil á llam i C V R D  és a  ja p á n  N ippon Amazon  
konzorc ium  m égis m egegyeztek , ho g y  az A L U N O R T E  
tim fö ld g y ár é p í té s é t  to v á b b  fo ly ta t já k , de la s s íto t t  
m en e tb en . A  N ip p o n  A m azon erede tileg  te ljesen  ki 
a k a r t  lépni a  te rv b ő l, de  ez t a  d ö n té s t  1985-ig e lo d áz ta , 
hogy  a  p a r tn e rs á g o t az  A lbras k o h ó te rv b e n  ne veszé 
lyeztesse. Az A L U N O R T E  tim fö ld g y á r  800 k t/é v  
k ap a c itá sú ra  v an  e lő irán y o zv a , és a  ja p án o k  v issza 
kozása  esetén  is a  v isszakozási p eriódus fo lyam án  
ja p á n  b eru h ázássa l és kölcsönnel fog  épü ln i (Z. L .)

A lu m ín iu m  1983. 0. sz.

Javul a brazil alumíniumcxport helyzete

A je len tős á re m e lk e d és  a  v ilág p iaco n  és a  cruzeiro  
ism é te lt leértéke lése  az  e x p o r tp ia c o t a  brazil a lu m ín iu m 
g y á r tó k  szám ára  ig e n  v onzóvá te t te .  Az ex p o rth ite le k  
és az ex p o rt a lu m ín iu m  részére  sz u b v en c io n á lt á r a m 

á r a k  rév é n , am elyeket B ra z íliá b a n  m egadnak , p ó t 
ö sz tö n z é s t k ap tak . íg y  az 1983. I .  félévre e lő irán y zo tt 
40 k t  e x p o r tá lt  m ár áp rilis  v égén  50 k t  k iv ite li licenc 
á ta d á s a  rév én  fe lü lm últák . T o v á b b i 100 k t- ra  licenc- 
á t a d á s t  jav aso ltak . B raz ilia  kohó a lu m in iu m term elése  
1983 -ban  kb . 400 k t  lesz, a m e ly b ő l eredetileg  300 k t- t  
a  b e lfö ld i p iacra  szán tak . M in th o g y  a  belföldi keresle t 
k és lek e d v e  m ég az előző é v iv e l szem ben kb . 6 % -kal 
n ő t t ,  m a ra d  ex p o rtra  20—-30 k t .  M inthogy az o n b an  a 
je len leg i exportk il'e jle t e zen  k e re te t  je len tő sen  fe lü l 
m ú lja , m érlegelni kelj a  k iv ite li  engedélyek k o r lá to z o tt 
k ia d á s á t .  (Z. L.)

A lu m ín iu m , 1983. 0. sz.

Kapacitásnövelés várható a norvég alumíniumiparban

A  n o rv ég  a lu m ín iu m ip ar n em  ta r t ja  k iz á r tn a k  a 
to v á b b i  kapac itásnöve lést a  fo lyó  évben v á rh a tó  jó 
e re d m én y e k  m ia tt, am ely  a  k e re s le t m egélénkülése és 
m in d e n e k e lő tt az á rem elk ed és következm énye . Je len leg  
a  n o rv é g  kohókapacitás  k b . 770 k t/év . Norsk Hydro 
leh e tség esn ek  ta r t ja  ez t 1 m illió  t/év -re  em elni. E h h ez  
4— 5 m illiá rd  N Ő K  b e ru h á z á s  szükséges. E zz e l a 
te lje s  n yugat-eu rópa i sz ü k ség le t kb . 1/4-ét fed ezh e tn ék . 
1982-ben  kb. 70 k t/é v -v e i n ö v e lték  a  k a p a c i tá s t .  
(K arm oy  és Hoyanger k ié p íté se , va lam in t Tyssedal 
b ez á rása .)  A k a p a c itá sk ih a sz n á lá s  évi á tla g b a n  83 % 
v o lt. A SV , m in t a le g n ag y o b b  n o rvég  kohóalum ín ium - 
te rm e lő  310 k t-val c sak n em  fe lé t a d ta  N orvég ia  te ljes 
év i 645 k t  k o h ó a lu m ín iu m g y ártá sán ak . (Z. L.)

I n d u s t r i a l  M inerals, 1983. 6. sz.

Veszteség a Sumltomo-nál

A z 1982-es évben a  S u m ito m o  C hem ical 29,4 
m illió  U SD , a S um itom o  A lu m ín iu m  S m eltin g  3,1 
m illió  U SD  veszteséggel z á r ta  az 1982-es gazdaság i 
é v e t. E g y  évvel k o ráb b a n  m in d k é t üzem  nyereséges 
v o lt. A  veszteség oka  m in d  a  hazai, m ind ped ig  a 
n em ze tk ö z i piac n y o m o tt á r a ib a n  keresendő. (H . W .)

I n d u s t r i a l  M inerals, 1983. ü. sz.

Ultrafinom tiniföhlhiilrát Georgiából

A  Solem Industries cég, a  ./ .  I I . Haber cég  fiók ja  
m e g k ez d te  a különleges fin o m sá g ú  tim fö ld h id rá t g y á r 
t á s á t .  A  M icral m á rk a n ev ű  te rm ék e t tö ltő an y a g k én t, 
és lá n g g á tló  szerként a lk a lm a z z á k . E zen a lk a lm a z á sa 
k o r  po lyolefinrétegbe ág y a z z á k  a  h id rá t k ristá ly-okát és 
így  a la k ít já k  ki a huzal- és k á b e lb u rk o la to k a t. (H . W .

IA M I , 1983. 4. sz.

NDK aluniíniumfeldolgozó üzem NSZK-nak

A z N SZ K -ból k a p o tt é r te sü lé se k  szerin t az N D K -b eli 
Industrieanlagen Im port v á l la la t  az N SZK  Salzgitter, 
N a c h te r s te d t üzem ének k o m p le tt  alum ín ium  feldolgozó 
ü zem  szá llításá t v á lla lta  el. (H . W .)

M in in g  J o u rn a l ,  1983. jú n iu s  17.

India is belép az IRA tagjai sorába

I lle ték es  indiai körök  v iz sg á lják  a lehetőséget, hogy- 
az o rszág  belép az IB A  ( Internationa l Bauxite Associa 
tio n )  ta g ja i közé. E t tő l  eg y ré sz t kedvezőbb b a u x itá r  
e lé résé t rem élik a  v ilág p iaco n , m ásrész t korszerű  
b án y ászk o d ási m ódszerek  b ir to k á b a  szere tn én ek  ju tn i. 
I n d ia  b a u x itta r ta lé k a it je len leg  2500 M t-ra  becsü lik . 
E n n e k  feldolgozására é p ü l fra n c ia  és szo v je t seg ítség 
gel az  Orissa-i, ille tve A n d ra  P radesh -i tim fö ld g y ár. 
A  G u ja ra t- i  üzem ről m ég  csak  m eg v aló s íth a tó ság i 
ta n u lm á n y  készült. Az ép ü lő  üzem ek  te rm éke elsősorban  
e x p o r tr a  kerül. (H . W .)

IA M I, 1983. 4. sz.
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1990-re óriási kereslet várható az ipari foltotok 
piacán

A  D un and Bradstreet Credit Services (N ew  Y ork) 
ta n u lm á n y a  szerin t az  1982. év  siralm as e red m én y e i 
e llen é re  az 1980-as év e k  vég ére  a ro b o to k a t g y á r tó  
ip a r  év i 2000 millió U SD  éves forgalom ra s z á m íth a t. 
1990-ig  az eladások év i 1000— 2000 millió U SD  é r té k 
k e l em elkedhetnek. M ég az  ip a ri robo tok  beszerzési 
k ö lts é g e  viszonylag nagy  (10 00 0 — 200 000 U SD , 70 000 
U S D ), az üzem elte tésük  jé)val a lacsonyabb  rá fo rd í tá s t  
j e le n t ,  m in t az a  m u n k a b é r , a m e ly e t em beri erő  igény- 
b e v é te le  esetén kellene f iz e tn i, légy ro b o t egyóra i k ö lt 
ség e  hozzávetőleg 1,30 U S D /ó ra . A vas- és fém ip a r  
rac io n a lizá lása  nagyon m e g n ö v e lte  a keresletet. (H . W .)

M e ta l  B u lle tin , 1983.. jú liu s  12.

Újra induló Alcoa koiió

A L C O A  ú jra  b e in d ítja  a  28,750 to n n a  k a p a c itá sú  
B a d in - i  üzem ét e h ó n a p  25 -tő l. Az ú jra in d ítá s sa l' a  
B a d in - i  kohó teljes k a p a c i tá s s a l  fog m űködn i és  ezzel 
a z  A lco a  US üzem elési k ih a szn á ltsá g a  91 %-os lesz, 
sz e m b e n  a Beynolds 51 % -os és a  Kaiser 30 %-os ü z e 
m eléséve l. E gyü ttesen  az U SA  alu m ín iu m ip ara  70 %-os 
k ap ac itá sk ih aszn á ltság g a l fog  m űködn i. (Cs-né)

Csökkenő energiafajlagos az alumíniumkohászatban

A z 1 tonna elsődleges a lu m ín iu m  e lő állításához 
sz ü k sé g e s  átlagos en e rg iaszü k ség le t 1982. fo ly am án  
16 694  kW h-га c sö k k en t az  1981-es á tlagos 16 776 
k W li- rú l — közli az IP Á I .  A z á tlag o s  energ iafogyasz tás 
a  leg alacsonyabb  K e le t-Á zs iá b an  vo lt 14 948 k W h /t,  a 
le g m ag a sab b  pedig D él-Á zsiáb an  17 829 k W h /t. (Cs-né)

M e ta l B u lla tin , 1988. jú liu s 12.

Japán aluminiu in prés belga üzem számára

A  b e lg a  Sidal N . V. a  ja p á n  Kobe Steel eéget m eg 
b íz ta  5 kt-ás a lum ín ium prés fe lá llítá sáv a l. A tö bbm illió  
d o llá ro s  üzletet a M arubeni b o n y o lítja  le. A S id a l 
1982 -ben  a válság ellenére  n öveln i tu d ta  b ev é te le it, 
a m i t  elsősorban k ö v e tk eze te s  rac ionalizá lási te v é k e n y 
s é g én e k  köszönhetett. Az in d ire k t p rést J 984-ben 
h e ly e z ik  üzembe és e lső so rb an  kem ény a lu m ín iu m  
ö tv ö z e te k , pl. d u ra lu m in iu m  a la k ítá sá ra  h aszn á lják . 
M ivel az  in d irek t-sa jto lási e ljá rá sn á l nem k e le tk ez ik  
s ú r ló d á s , a préshenger belső fe lü le te  és a tuské) k ö zö tt, 
n a g y o b b  a  sajtolási sebesség , a  p rés fajlagos s a jto lá s i 
k a p a c i tá s a  és a lacsonyabb  a  szükséges üzem i n y o m ás. 
E g y id e jű le g  jobb a s a jto lt  te rm é k  m inősége az eg y e n 
le te s  fém áram lás és tuské iliőm érsék le t -következtében.

A  K o b e  Steel 1983-ban a l a k í to t ta  ki az első 3,6 k t-á s  
in d i r e k t  alum ínium prését a  .v á lla la t  ,Chofu-i a lu m ín iu m  
g é p g y á r tó  üzemében. K éső b b  a  K o b e  Steel a n y u g a t 
n é m e t VAW -nak 5,6 k t-á s  és az  am erikai K aise r 
A lu m ín iu m  and C hem ical cég n ek  6,0 k t-ás p ré s t sz á l 
l í t o t t .  (11. W.)

K y o d o  P u b lic  Kel. 1988. áp rilis

Az ónipar fejlesztését várják a tagok az ATPC-től

1983 áprilisában h é t a la p ító  o rszág  (M alaysia, I n 
donézia , Thaiföld, Bolívia, A usztrá lia  és Zaire)  lé t r e 
h o z ta  az  Association o f T in  Producing Countries (  A T P C ) 
s z e rv e z e té t .  Elsődleges cél az  ón fe lh aszn á lásán ak  
sz o rg a lm a zá sa  és elősegítése, d e  az  egyezm ény k e re té 
b en  p ró b á ltá k  e lsim ítan i M a lay sia  és Indonéz ia  n é z e t 
e l té r é s e i t  a  p iacszabályozás m echan izm usáró l is az 
e se tle g  szükségessé váló b ea v a tk o zá sró l. T erm észetesen  
az  E g y esü lé s  hangsúlyozza, h o g y  tá v o l áll m indenfé le  
k a r te l l  jellegű m egállapodástó l, in k á b b  a ko ráb b i N e m 
zetközi Ón Tanács (In ternationa l T in  Council—I T C )  
f e lú j í to t t  változata , m ely a lk a lm a s  lesz k iegyen líten i 
a  n em ze tk ö z i ónpiac k ed v e z ő tle n  á ringadozásait. A  h é t 
a la p í tó  tagország m ás, k ise b b  ó n te rm elő  o rszá g o k a t

is fe lsz ó líto tt  a  belépésre, így B razíliá t, Burm át, K ínát, 
am elyek  a z o n b a n  egyenlőre v o n a k o d n a k  a tá rsu lástó l. 
E zzeí sz em b e n  A usztrália , am ely  h a sz n o sn a k  ta r t ja  az 
IB A  ta g s á g o t feltehetően  az A T P C -b e  is h a jlan d ó  be 
lépni. E g y e n lő re  v ita  fo ly ik  a  ta g o k  szav aza ta in ak  
sú ly o zásá ró l. Indonéz ia  ja v a so lja , hogy  m inden  o r 
szágnak  eg y -eg y  szavazata  leg y en , m íg  M alaysia a 
te rm elés a rá n y á b a n  sú ly o zo tt s z a v a z a t i  jo g  m elle tt 
száll s ík ra . A z a lap ító  o k m án y t B a n g k o k b a n  a  thaifö ld i 
k o rm á n y n á l h e ly ez ték  le té tb e  és a  7 ta g  k é th a rm ad a  
á lta l tö r t é n t  ra tifik á lá s  u tá n  lép  é le tb e , v á rh a tó a n  az 
o k tó b e rb e n  S a n ta  Cruzban (B o lív ia) ta r ta n d ó  m inisz 
te ri ta lá lk o zó  alkalm ából. Még fü g g ő b en  van  a  titk á rsá g  
m e g a la k ítá sa  és a  szervezet le en d ő  szék h e ly én ek  kér 
dése is. T e rv ez ik , hogy a  L o n d o n b an  székelő  Ó nipari 
K u t a t ó i n t é z e t e t —  am elyet a le g n ag y o b b  ónterm elő  
országok a la p í to t ta k  és ta r t a n a k  fe n n  —  ugyancsak  
az A T PC  szerv eze téb e  vonják  be. (H . W .)

A m erican  M e ta l M ark e t, 1988. áp rilis  15.

Fokozott hulladékhasznosítás Csepelen

A Csepel M űvek Fém művében év i 40 k t-  réz-, bronz-, 
sárgaréz-, ille tv e  a lp ak k a h u lla d ék o t do lgoznak  fel. 
T ava ly  e n n e k  a  m ennyiségnek 56 sz á z a lé k á t a  M É lI-tő l 
a  Mettaloglcíbustól és a  M etallimpex k ö zv e títé sév e l kü l 
földről sz e re z té k  be. A fe lh aszn á lt réz  eg y h a rm ad a , a 
bronz eg y n eg y ed e , a sárgaréz h á ro m ö tö d e  az a lp ak k a  
sz in te száz  százaléka  sa já t ü ze m b e n , ö sszeg y ű jtö tt 
hu lladék . A  v á lla la t M E O -jának  eg y ik  fo n to s  és hasz 
n o t h a j tó  tevékenysége a v á sá ro lt h u lla d ék o k  m inő 
sítése. 1982-ben  9 millió fo rin t m e g ta k a r í tá s t  eredm é 
ny eze tt, h o g y  a  belföldről v á s á ro lt h u llad ék o k  4,5 
százalékáré)! b eb izo n y íto tták , a la c so n y a b b  o sz tá lyba  
so ro landók  (fe lvetőd ik  a h u lla d ék -g az d á lk o d ó  v álla la 
tok m u n k á já n a k  m egbízhatósága. S zerk .)

A Fém m ű Kutató cs Technológiai Fejlesztő Intézetében 
u g y an a k k o r keresik  azokat az  e l já rá s o k a t,  am elyek 
olcsóbb h u llad ék o k b ó l nagyobb é r té k ű  te rm é k e t p ro 
d u k á ln ak . íg y  példáu l a kü lönféle  b ro n zh u llad ék o k b ó l 
segédö tvözőkkel és sz in te tikus s a la k k a l a  szennyeződé 
sek egy része  e ltáv o líth a tó . A leg e red m én y eseb b  m ód 
szer a z o n b a n  vá lto za tlan u l a gondos, sz e lek tív  gyű jtés. 
(H.W.)

Csepel, 1988. jú l iu s  15.

A Dél-Afrikai Köztársaság kiválasztott féméinek és 
érceinek termelése és kivitele 1982. évben

M e : t.  és rand

F é m
T erm elés

mennyiség
K iv ite l

mennyiség érték

A rany 662 5107 7 8779327962
E zü s t 215 9587 1 50 384 163
K róm

érc és d ú s í to t t  érc 2 163 973 549 162 28 150 873
k ro m it h o m o k 316 398 17 867 848

R é z3/ 188 709 7 16 389 872
Vasérc

h em a tit 20 232 471 7 235772 445
m a g n e tit//  4321 129 

Ó lom // 90 288 101 141 38 425 474
M angánérc 5 215 617 7 134 825 721
N ik k e l3/ ja v .  33 7 39 998 716
T a n ta lit /n io b it 99607 1204 45 150
Ó n 3/ 9035 1746 21 804 857
T itá n á sv á n y 7 7 12 967 063
U ránox id 6862 55k1/ У 7
C ink// 91 516 34 182 13 970 918
C irk o n ásv án y 7 7 19 658 327

1. kg; 2. n em  k ö z ö lté k ,  3. fém - és f é m ta r ta lm ú  d ú s í to t t  é rc , 4. fém 
ta r ta lm ú  d ú s í to t t  é rc , 5. k izáró lag  v a n á d iu in ta r ta lm ú  m a g n e ţii .

M E T A L L , 1983 . V . 435 . old.

(К . Т.)
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Szabványosítási hírek
Alumínium

M S Z  3756— 83 ( M S Z  3756— 69 helyett)

Sa jtolt cső a lum ínium ból és ötvözött alumíniumból.
M  éretek

F o n to sa b b  v á lto zá so k  a  sz a b v á n y  m egelőző  k ia d á 
sáh o z  k ö p és t:
—  A külső  á tm é rő  szerin ti v á lasz ték  k ieg észü lt a  22, 

a  32, a  46, a  110, a  180 és a  200 m m -es m ére tte l, a  
fa lv a s ta g sá g  s z e r in ti ped ig  a  3 ,6, a  7,5, a  12, a  15, 
a  17,5, a  20, a 22,5, a  25, a  27,5, a  30 és a  35 m m -es 
m é re tte l,  u g y a n a k k o r  k im a ra d t a  6, a  7 és a  8 m m -es 
fa lv a s tag ság .

—  A fa lv a s ta g ság i tű rések  az alak íthaté> ság  figyelem - 
b evé te léve l k é t  k a teg ó riá ra  b o m lo tta k . E lő írás ra  
k e rü lt  a  közepes fa lv astag ság  tű ré se  és a  fa lv a s ta g 
sá g k ü lö n b ség  m eg en g ed e tt le g n ag y o b b  é r té k e ,

—  C sö k k en t a  hosszúság i tű rés,
-— Az egyenesség i elő írás a  cső á tm érő , v a la m in t a  D/v 

v iszony fü g g v én y éb en  le tt  szab á ly o zv a .

M S Z  3757- 38 ( M S Z  3757— 69 helyett)

H úzott cső a lum ínium ból és ötvözött alumíniumból.
M  éretek

F o n to sa b b  v á lto zá so k  a sz a b v á n y  m egelőző k iad ásá 
hoz k é p e s t:
—  A külső  á tm é rő  szerin ti v á lasz ték  k ieg észü lt a  7 m m - 

es, a  fa lv a s ta g sá g  pedig a  0 ,75 m m -es m ére tte l, 
u g y a n a k k o r  tö rö lv e  le tt a  42, az  58, a  130 és a  160 
m m -es á tm é rő , v a lam in t a  3 ,5 , a  8 és a  10 m m -es 
fa lv a s tag ság ,

—  M ind  az á tm é rő - , m ind  ped ig  a  fa l vas tag ság -tű ré s  
an y agm inőség -függő  le tt. C sö k k en t az  á tm é rő  tű rés  
és e lő írás le t t  a  közepes á tm é rő  tű ré se  is. A  falvas- 
ta g sá g ra  e lő írás  a közepes fa l v a s tag sá g -tű ré se  és a 
fa lv a s ta g ság e lté ré s  m eg en g ed e tt leg n ag y o b b  k ü 
lönbsége,

—  C sö k k en t a  h o sszú ság i tű rés,
—  Az egyenességi elő írás a  cső á tm érő  és a  D /v  viszony 

függvényében  l e t t  szabályozva.

M S Z  7181— 83 ( M S Z  7181— 68 helyett)

H úzott és sajtolt cső alumíniumból és ötvözött a lum ínium 
ból. Á ltalános m űszaki előírások

A  sz a b v á n y b a n  lén y eg éb en  csak sze rk esz tés i v á lto z 
ta tá s o k  tö r té n te k , am e ly e k e t az új m é re tsz a b v á n y o k  
és az  állapo tje lö lési ren d sze r m e g v á lto z ta tá s a  t e t t  
szükségessé .

A z egyenességi e lő íráso k  á tk e rü lte k  a  m é re ts z a b v á 
n y o k b a  és m egszűn t a  felü letm inőség s ta t is z t ik a i  
m in ta v é te l  szerin ti m inősítése .

Réz

M S Z  64/5— 83 (M S Z  64/5— 69 helyett)
Béz. H uza lok mechanikai és villamos tula jdonságai

V álto zá so k  a  sz ab v á n y  m egelőző k ia d á sá h o z  k ép e s t:
-— A  szak ító sz ilá rd ság  N /m m  --ben le t t  m e g a d v a , a 

lág y  huza lok  sz ilá rd ság i szórása k isebb  a  fé lk em én y  
h u z a lo k  sz ilá rd sága  a  lágy és a  k e m é n y  h uza lok  
sz ilá rd ság a i közé k e rü l t  á tfedések  nélkü l,

—  A  n y ú lá s  L 0 —100 m m  je ltáv o lság ra  l e t t  e lő írva,
—  A  sz ab v á n y  k ieg észü lt egy m in ő ség ta n ú s ítá s i fe je 

z e tte l .

M S Z  711/5— 83 (M S Z  711/5— 69 helyett)

A lum inium bronz . H uza lok mechanikai tu lajdonságai

V álto záso k  a  szab v án y  m egelőző k ia d ásá h o z  v ép est:
■— A  szab v á n y b an  k é t m inőség  szerepel, a  CuA15 (régi 

je le  A lbz 5) és a  CuA18 je lű . K im a ra d t a z  A lb z  7 je lű  
m inőség ,

-— A  szak ító sz ilá rd ság  N /m m 2-ben le tt  m e g h a tá ro z v a ,
—  K ü lö n  nyú láse lő írások  v an n ak  A 5-re és  A 100-ra,
—  A  sz a b v á n y  k ieg észü lt egy m in ő ség ta n ú s ítá s i fe je 

z e tte l.

M S Z  770/5— 83 (M S Z  770/5— 69 helyett)

Sárgaréz . Huzalok mechanikai tulajdonságai

V álto záso k  a  sz a b v á n y  m egelőző k ia d ásá h o z  k ép est:
—  A sz ab v án y b an  a  C uZ n2ö, a  C uZ n30, a  C uZn37, 

a  C uZ n36P b2  és a  C uZ n40Pb2 sá rg a ré z  szerepel, 
k im a ra d t  a  régi S rA 60 je lű  minőség,

—  A  szak ító sz ilá rd ság  N /m m 8-ben le tt  m e g h a tá ro z v a ,
—  K ü lö n  nyú láse lő írá so k  van n ak  A b-re  és  /1100-ra,
—  A sz ab v á n y  k ieg észü lt egy m in ő ség ta n ú s ítá s i fe je 

z e tte l .
K . E.

Szakosztályi hírek
Fémkohászati Szakosztály Székesfehérvári (KÖFÉM, 

ALUTERV—FKI) csoport hírei

1983. á p r il is  26-án  az  Anyagvizsgá ló Feldolgozó és 
Fém tant Szakm ai A lcsoport szak m ai k lu b d é lu tá n t ren 
d ez e tt. A k lu b d é lu tá n  első részéb en  e lő ad ás  hangzott 
e l  Fejes K ata lin  vegyészm érnök, ü zem veze tő  részéről 
„Ú j eloxáló a Székesfehérvári K önnyű fém m űben” 
cím m el. S o r 'k e rü lt a  te rm ék ek  ism e rte té sé re  is. Az 
e lő a d á s t v ita  k ö v e tte . A k lu b d é lu tá n  m ásod ik  részé 
b en  a  ré sz tv ev ő k  m eg lá to g a tták  az  ú j e loxálóm űvet 
és a z t a h e ly sz ínen  tanu lm ányozták . A rész tvevőket 
a  n ag y  táv o lság  m ia t t  busz s z á ll íto tta  az  e loxálóm űig  
é s  v issza  a  K öfém  portáig. A  k lu b d é lu tá n o n  40 fő 
v e t t  részt.

1983. m á ju s  24-én  egyesü le tünk  ön tö d e i szakcsoport 
ja  S zakm ai d é lu tá n  szervezett. A  ren d ezv én y  k ere té 
b en  Bartha Tibor tag tá rs  ta r to t t  tá jé k o z ta tó t a  C am b 
r id g e-! „Mágneses hidrodinamikg a kohászati folya 
m a tokban” c. tud o m án y o s k o n fe ren c iá ró l. A  beszám o 
ló t követő  beszélgetés a  m ágneses h id ro d in am ik a i elv

g y a k o r la ti  a lk a lm az ásá ró l folyt, en n ek  tá v la ta  az 
e lek tro m ág n eses  ön tés  és a  M АН ID- b e re n d e z é s  lehet. 
H o z z á s z ó lá s á b a n  Stein  M ihály az ö n tö d é n k  sz ínvonal 
ö sszeh aso n lításá t k é rte , m íg  Csurgó Lajos a z t  a  p rob 
lé m á t v e te tte  fel, hogy  a sok eltérő k ü lfö ld i a d a p tá 
c ióból nehezen  a la k íth a tó  k i egységes, a  fo ly am ato k a t 
té n y leg esen  kiszolgáló, ko rszerű  öntödei ren d sze r .

M á ju s  27. és 28-án S zakm ai C soportbó l m in teg y  20 
fő  v e t t  rész t a  D u n aú jv á ro s i—Szekszárd i sz ak m a i k i 
rá n d u lá so n . S zekszárdon  a  csoport a M ezőgép  ven 
d ég e  vo lt. A M ezőgépes öntözőcsövek a la p a n y a g a it,  az 
a lu . csöveket v á lla la tu n k tó l szállítják , íg y  a  gyártó- 
fe lh a szn á ló i ta p asz ta la to k  k icseré lődhettek . A  szak 
m ai k irán d u lá s t tu r is z tik a i program  e g é sz íte tte  ki.

K özös üzem lá to g a tást t e t t  a  szakm ai c so p o rt a Kő
bányai Köfém  Fém kohászati Szakosztá lyáva l (Acsádi 
Is tvá n  vezetésével) jú n iu s  2-án  a Sa lgótarjáni Ko 
hászati Üzemekben . A  SK Ü  helyi O M B K E  szerveze 
té n e k  elnöke, Норка László fogadta c so p o rtu n k a t, a 
g y á r  tö r té n e té t és a  je len leg  folyó m u n k á k a t ism erte t 
te , m a jd  üzem i k ísé rő k  segédletével g y á r lá to g a tá s  kö-
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v e tk eze tt . Ebéd u tá n  a  c seh sz lo v ák  te rü le ten  levő So
m o sk ő ú jfa lu i várhoz lá to g a to t t  a  csoport. B ú csú k ép p  
jó h an g u la tú  sza lonnasü tés  v o lt  a  K arancs-hegy  la n 
k á já n .

1983. jú lius 11-én az  Ipargazdasági Csoport sz ak m a i 
k lu b d é lu tá n t rendezett, m e ly e n  dr. Szabó Lajos ta g 
t á r s  útibeszám olót ta r to tt .  Az. útibeszám oló „Vé lem é 
n ye k  termékeinkről az U S A -b a n ” cím et v ise lte  és  so k  
é rd e k lő d ő  (kb. 60) h a l lg a t ta  végig . A k é t fő U S A -beli 
v á s á r ló  vélem énye s z e r in t  a  KÖFÉM  áru in ak  m in ő 
sége  folyam atosan jav u l, d e  a  kiszolgálási sz ín v o n a 
lu n k a t  (szállítási fegyelem , vá laszad ási gyorsaság) to 
v áb b  k e ll javítani. A b e szá m o ló t diafelvételek  te t té k  
érdekesebbé.

Tóth János

Kárpátalján és Máramarosban jártunk

A  Székesfehérvári K ö n n y ű fé m m ű  OMBKE cso p o rt 
j a  a  he ly i GTE tagokka l szövetkezve idén jú liu sb a n  
S zov je tun ióba  és R o m án iá b a  u ta zo tt egyesületi ú tr a .  
A n y o lc  napból h á rm a t S zo v je t-K á rp á ta lján , ö tö t p e 
d ig  a  rom ániai N ag y b án y a  kö rnyék i b án y av id ék en  
tö l tö t t  a  37 fős, m in d e n re  e ls z á n t  tá rsaság  2000 k i lo 
m é te r  m egtétele á llo tt e lő ttü n k , „hajónkat” ta p a s z 
ta lt ,  v ilág o tjá rt „k o rm án y o s”, Kékesi Vince v ez e tte . 
Fő szervezőnk  és vezetőnk , Puza Ferenc ta r to tt m in 
k e t  szóval egész úton, s tá jé k o z ta to tt  az éppen  ú tb a 
eső tá ja k ,  városok neveze tesség e irő l.

A  szo v je t ha tá r á tlé p é se  u tá n  első á llo m ásh e ly ü n k  
K árp á t-U k ra jn áb an  az  U n g  fo lyó  p a rtján  e l te rü lő  
U n g v á r ié i (Uzsgorod) n e m  m essze  fekvő N yevickoje  
n ev ű  településen levő n em ze tk ö z i ifjúsági tá b o rb a n  
volt, hegyek  közé re jtv e , s ű r ű  fenyvesekkel övezve, 
gyö n y ö rű  környezetben. M á sn a p  a  120 000 lak o sú  
U ngvárra  m entünk v á ro sn é z é s re , m eg tek in te ttük  a  
sá n c á ro k  á lta l övezett, X II I— X IV . századi e rő d ítm én y t, 
m e ly  so k  csatát m eg ért a  v ég v árren d sze r ta g ja k é n t. 
U d v a rá n  m egcsodáltuk H id ra ö lő  H eraklész szo b rá t, 
m in t  kohászati nevezetességeit. m elyet a  helybeli ö n 
tö d é b e n  öntöttek, s  V a la m ik o r kályhakén t szo lgált. 
M á sn ap u n k a t a  m unkácsi v á r  m egtek in tésének  sz en 
te ltü k , s áh íta tta l sz e m lé ltü k  a  tö rténelm et lehe lő  f a 
la k a t, m elyeket Z rínyi H o n a  v é d e tt  három  évig  h ő s i 
es k ita r tá s sa l. U tunk e lv e z e te tt  m ég a Vereckei há 
góig, ő se ink  bejövetelének  sz ínhelyéig , és itt  a z u tá n  
b ú c s ú t is vettünk  K á rp á ta ljá tó l ,  m ely  oly sok szép e t 
és é rdekességet k íná lt sz á m u n k ra .

U tu n k  második fele, M a g y aro rsz ág  érin tésével, R o 
m á n iá b a  vitt, Szatm áron  k e re s z tü l  érkeztünk N agy 
bányára, kettes szám ú fő h ad isz á llá su n k ra . I t t  — h a  le 
h e t — m ég  jobban fe lg y o rsu lta k  az esem ények, eg y ik  
é rd ek esség  követte a  m á s ik a t,  részletesen fe lso ro ln i 
kép te lenség . Az ősrégi b á n y a k ö z p o n t főterén te tt  k ö r 
s é tá n k  so rán  a m ú zeu m b an  m egnéztünk  egy n ag y o n

érdekes és é r té k e s  é rc k ris tá ly -g y ű jtem én y t, a  k ö rn y e 
ző hegyvidék le le te it . Költőn, a  T e le k i kastélyban  b e 
p illan th a ttu n k  a  P e tő fi em lék szo b áb a  és az egyesü le t 
nevében k o szo rú t he lyez tünk  e l  a  kö ltő  m e llszob rá 
nál. L á th a ttu k  „P e tő fi s á m fá já t” , am ely  a la tt  an n y i 
szép szerelm es v e rse t í r t  Jú liáh o z , köztük a „Szep 
tem ber végén”-t.

Felsőbányán a  róm ai k a to lik u s  tem plom ban  é rd e 
kes kuriózum ot je le n te tt  az  1886-ból szárm azó b á 
nyász-zászló, m e ly en  a  „Jó  sz e ren c sé t!” köszöntés 
e lő tti egyik b án y á sz —kohász köszön tés, az  „Á ldás és 
szerencse” fe l i r a t  olvasható: A  F ek e te -h eg y en  1260 m é 
te res m agasságbó l gyönyörköd tünk  a  hegykoszorúzta 
Bódi-tó lá tv án y á b an , ennek  h u llá m a it  azonban k ö 
zelebbről, s a já t  b ő rünkön  is ta p a sz ta ltu k .

A  szakm ai érd ek esség ek e t a  N ag y b án y án  levő 7000 
t nap kap ac itású  ércd ú sító  f lo tá ló  m ű  m egtek in tése je 
len tette. Az ü zem  a  közeli b á n y á k b ó l (főleg K ap n ik - 
bányáról) é rk ező  é rc ek e t zúzza ö ssze  és az ún. n e d 
veskohászati ú to n  d ú sítja , e z á lta l m egem elve fém ta r 
ta lm úka t 0,4 — 40— 50%-ig, a fé m e k tő l függően. F ő 
leg ólom, réz  és  c inkércet d ú s íta n a k . Nagyon é rd e 
kes volt sz á m u n k ra  a  b án y ásza t és  kohászat h a tá r -  
m ezsgyéjén levő üzemiben m eg ism erk ed n i ezzel az  
elő ttünk  edd ig  gyak o rla tb an  n em  lá to t t  technológiá 
val. Jó  ben y o m ást te t t  rán k  a  s z in te  pa tika tisz taságú  
üzem, az au to m a tizá ltsá g  m ag as fo k a , a  jó m u n k a - 
szervezés.

Az Iza patak  vö lgyében m eg b ú v ó  fatem plom os f a l 
vakon keresz tü l é rk e z tü n k  m eg  Borsára  és ism erked 
tü n k  a  b án y ász fa lu  életével. Ú tk ö zb en  m indenfele  e l 
gyönyörködtünk a  helybeli la k o sság  fafaragó  m ű v é 
szetében, az  asszonyok  g yap jú fonó  szorga lm ában  és 
a  hegyi p ász to ro k  friss széna te reg e téséb en . E lu ta zá 
sunk  e lő tti u to lsó  napon kis c so p o rtu n k  e lin d u lt egy 
havasi k irá n d u lá s ra  a  közeli h eg y ek b en  levő 90 m é 
te r  m agas L ó-vízesés m eg h ó d ítá sá ra . A  több ó rás tú 
r a  m in d n y á ju n k  szám ára  ö rö k  é lm é n y t je len te tt, s 
búcsúzóban m ég  eg y  p illan tá s t v e te ttü n k  a  P riszlop- 
hágóra.

A következő k ö rz e t M áram aros m egye, Rom ánia leg 
északibb v id ék e  vo lt. T erm észeti k in csek b en  h ih e te t 
lenü l gazdag, leg je len tősebb  k ö z p o n tja  Máramarosszi- 
get a  Tisza és a z  Iza ta lá lk o zásán á l, ősrégi m egye- 
székhely volt, a z  ok levelek  m á r  a  X I. századiban e m 
lítik . V isszafelé Szaploncán  m e g n éz tü k  a h íres  S tan  
Ion P atras fa fa ra g ó  népm űvész á l ta l  kész íte tt ,é lén k  
színű fes te tt f e jfá k k a l te le tű zd e lt „v id ám  tem ető t”.

Végül e lé rk e z e tt u to lsó  n ap u n k , a  hazau tazás n ap ja . 
Fájó  szívvel v e t tü n k  búcsút a  so k  szép  érdekességtől, 
lá to tt nevezetességtől. É lm énydús ú tb a n  volt részünk, 
szakm ai szem pon tbó l is, m in d n y á ja n  sokat p ro fitá l 
h a ttu n k  belőle, s rem éljü k , hogy jö v ő re  ú jabb  tá ja k 
ra, v idékekre v e z e t egyesületi u tu n k , s további be- 
fogadnivalókat k ín á l  m ajd.

Mecséri Lászlóné

A magyar kohászat elhunyt nagyjai
TOMASOVSZKY LAJOS

(1809 ., T iszaújlak —  1944. d ec em b er 6., Sopron) 
k v iá ló  képességű m érnök , a  k ém ia i tu dom ányok  e lis 
m e r t  m űvelő je , a  h u m á n  tu d o m á n y o k  szerelm ese, a k i  
tö b b  m in t  három  év tizeden  á t  o k ta tta -n e v e lte  a b án y á sz  
k o h ász  nem zedéket.

F ém k o h á sza ti á llam v iz sg á t t e t t  1894-ben a B á n y á 
s z a ti  és E rdészeti A k ad ém ián . R ö v id  ideig segédm érnök 
k é n t  a  körm öebányai p é n z v e rd é b e n  tev ék en y k ed e tt, d e  
á l lá s á t  ham arosan  ta n á rse g é d ire  cserélte  fel. Schelle R ó 
bert p rofesszor m e lle tt d o lg o z o tt  a  b án y av eg y tan i, 
k éső b b  az  általános k ém iai ta n sz é k e n .

1909-ben  címzetes r e n d k ív ü l i ,  1912-ben ren d k ív ü li, 
1914-ben nyilvános ren d es  fő isk o la i tanári k in ev ezés t 
k a p o t t .  1916-ban a B á n y a  v e g y ta n i  Tanszék vezetésével 
b íz tá k  m eg. 1919-benTom asovszky  professzora h á ru l t  a  
ta n sz é k  Sopronba k ö ltö z te té se . N ag y  érdem e, ho g y  az  
ú jjá é p í tő  és -szervező m u n k a  befejeztével, a  m é rn ö k - 
k ép zés  sz ínvonalát em elni is tu d ta .

Az 1916/19. ta n év e k b en  a  F ém k o h ó m érn ö k i, az 
1920/21. ta n é v b e n  a  Vas- és F ém k o h ó m érn ö k i S zak 
osztály  főnöki, m a jd  az 1922/23. és 1925/26. tan év b en  a 
K ohóm érnök i O sz tá ly  dékán i tis z ts é g é t lá t ta  el.

1924-ben a  ta n s z é k  k é t részre  o s z tó d o tt.  A B án y a- 
veg y tan  I . T an sz ék  vezetésé t to v á b b ra  is Tomasovszky 
professzor l á t ta  el, m íg a  B á n y a v e g y ta n  II. T anszék  
élére dr. Proszt Jáno s  p rofesszort n e v e z té k  ki. M egrom 
lo t t  egészségi á l la p o ta  m ia tt 1928-ban  n yugalom ba 
vonult.

A ktív  rész t v á l la l t  az O M B K E  m u n k á jáb a n . T u d o 
m ányos d o lg o z a ta it a  B á n y ásza ti és K o h ásza ti L ap o k 
b an  közölte. M űford ítókén ! le fo rd íto t ta  Horatius m ű v e i 
nek  egy részét, to v á b b á  Agricola „ D e  re  m eta llica”  c. 
la tin  nyelvű  m ű v é n ek  k o h ásza ti és fém kém lészeti 
részeit.

M agánkezdem ényezésre , 1927-ben k észü lt ró la em lék 
p lak e tt.

ö s s z e á l l í to t ta : dr . Vorsatz Brúnó  és dr. S zopory  Béla
*(A N M E -en 19 8 2 -b en  re n d e z e tt k iá ll í tá s  a n y a g á b ó l.)
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Палвёлди, А .:  Коэффициенты пластичной дефор
мации ......................................................................... С 49

Требования относительно моментов пластичной 
деформации изменились. Факторы по мощности 
наиболее важных методов производства прутко
вой стали. Простой метод для исчисления вре
менных факторов непрерывных и реверсивных 
прокатных станов.

Цинеге, И .:  В ы числительная тех н и к а  в пластич
ной деформации ................................................  С 64

" í ! J
П р о г р а м м ы  и з г о т о в л е н н ы е  р а н е е  б ы л и  с о ст а в л е 
н ы  с ц е л ь ю  и с ч и с л е н и я  ч а с т и ч н ы х  з а д а ч  п л а н и р о 
в а н и я  п р о д у к ц и и ,  в п е р в у ю  о ч е р е д ь  т е х н о л о ги ч е с -  
Программы изготовленные ранее были состав
лены с целью исчисления частичных задач пла
нирования продукции, в первую очередь техно
логических параметров. Сегодня уже ЭВМ при
меняется в течение всего процесса производства, 
тем самым осуществляет гармонию планирова
ния, производства и обеспечения качества.

К а с а н и ц к и ,  Л . :  А нализ перехода ф аз с помощью 
дилатом етра .........................................................  С 57

Дается простая модель для характеристики ди
латометрической кривой и на основе модели ана
лизируется возможность наблюдения процессов 
происходящих в металлах с .помощью дилато
метра. Интерпретация полученных результатов 
на двух примерах: наблюдение кристаллизации 
аморфного сплава NiP типа «электролесс», и изо
метрический анализ сплава CuZnAI с помощью 
дилатометра и измерением прочности.

М о л н а р ,  Ё . — Б а н х е д е ш и ,  А .  О пы т регулирования 
толщ ины  на прокатном  стан е д л я  горячил лент 
в МК Д ун ай  Вашмю ................................................С 64
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A képlékeny alakítás teljesítménytényezői
DR. P A L  V Ö L G Y I  Á R P Á D  oki. kohömérnök 

K O G ÉPTER V

A világ vaskohóipara a, válság hatására átalakuló- 
félben van . A képlékeny alakítóműveletek rendszerei
vel szemben támasztott követelmények is változnak. 
A- cikk  a  legfontosabb rúdacél-gyártó módszerek 
teljesítménytényezőit tekinti át, rám utat az össze
függésekre és egyszerű módszert ismertet a folytató 
lagos és reverzáló hengersorok időtényezőinek szá 
mítására .

Mostanában, a világ vaskohászatának nehéz 
napjaiban, a felületes szemlélők a vaskorszak és 
vasipar alkonyát hirdetik. Sokan ezt a jóslatot 
még tudományosnak és előremutatónak is minő
sítik. A kohászok pedig önvizsgálatot tartanak. 
Keresik az acél felhasználási területének bővítési 
lehetőségeit, a minőség és a gazdaságosság javí
tásának ú tjait — módjait. Tudják ugyanis, hogy 
a világ gazdaságának mai állapota válság, amelyet 
törvényszerűen újabb fellendülés követ. A társa 
dalmi fejlődés törvényei szerint a civilizáció fej
lődésének legjellemzőbb vonása pedig a környezet 
folyamatos továbbépítésére való törekvés, amely 
átmenetileg megtorpanhat, de sohasem szűnik 
meg. Amint megindul a fellendülés, egyre nagyobb 
mennyiségben lesz ismét szükség jó és olcsó építő
anyagokra.

A mostani válsághelyzet leghasznosabb fel
ismerése a kohászok számára az, hogy az eddig 
alkalmazott gyártómódszerek nem elég hatéko
nyak, a minőségi eredmények nem kielégítőek. 
Az országok és a  szerkezeti anyagok kiéleződött 
versenye újfajta és közös mércét állított a gyártó
módszerek gazdaságossága és az építőanyagok 
tulajdonságai elé. Ezért a vaskohászatnak a 
válság elmúltával egészen másnak kell lennie, 
mint amilyen a 10 éve lezárult fellendülés korsza
kában voit. A kohászat évezredes tapasztalatai, 
a vas fizikai és kémiai tulajdonságai megadják 
a lehetőséget, a műszaki, gazdasági és szervezési 
tudományok pedig kínálják az eszközöket ahhoz, 
hogy az acél továbbra is a legsokoldalúbb és leg
olcsóbb építőanyag maradjon.

D K : 021 .771 .251 .0J4

A kohászat alakítástechnológiai ágazata szintén 
korszerűsítésre szorul,és már átalakulófélben van. 
Régebbi találmányok hasznosítása gyorsul fel, 
újak bevezetése van folyamatban.

Legnagyobb jelentőségűnek a kohászat további 
sorsa szempontjából a •— 30 éve kezdett —  folya
matos öntést kell minősíteni. Ennek legfontosabb 
előnye, hogy megteremti a legrövidebb u ta t a 
folyékony acél és a kohászati késztermék között. 
Ma már valamennyi nagyipari méretű buga gyár 
tására alkalmas. Tuskóra nemsokára csak külön
legesen nagy kovácsdarabok gyártásához lesz 
szükség. Ahol pedig az átmunkálás mértéke nem 
lesz elég nagy, segít az elektrosalakos átolvasztás, 
amely a jól átm unkálttal közel azonos minőségű 
szövetszerkezetet ad.

A kovácsolás és a hengerlés előnyös tu lajdon 
ságainak egyesítésével született meg a gyorsalakítás 
amely növelte a kovácsolás teljesítményét, ki
hozatalát és mérethűségét, a kisüzemek verseny- 
képességét növelte.

Különleges géprészek gyártásában egészen új 
u takat nyitott meg a félmeleg alakítás, a hideg- 
folyatás és a robbanásos alakítás. Ezek nem vál
toztatták és változtatják meg a képlékeny alakítás 
alapvető rendszereit, de minőségi, alaki, anyag- 
és energiafelhasználási eredményeik révén az 
acéltermékek által a felhasználóknak nyú jto tt 
lehetőségeket lényegesen bővítik.

A hengersorok az elmúlt évtizedekben nagyjából 
elérték azt a színvonalat, amely a termelékenység 
és a termékek külső tulajdonságai szempontjából 
valószínűleg hosszabb időre elegendő lesz. Az 
utolsó évek legfontosabb és a jövőben hasznosítan- 
tó  eredménye a termomechanika, az acéltulajdon 
ságok, a képlékeny alakítás és a hőkezelés össze
hangolása a hengerlés során — a fémfizika vezér
letével. Ez a szemlélet és módszer nem lesz mellőz
hető egyetlen hengerműben sem, hiszen csekély 
anyagi többletráfordítással gyökeresen jav ítja  az
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1. ábra. A rúd-drótgyártás berendezéseinek te ljesítm ény jellemzői

acél tulajdonságait, elsősorban a szilárdság és a 
szívósság együttesét.

Mindezen és egyéb szempontok átgondolása 
és érvényesítése nálunk is szükséges. Taglalásuk 
messze túlnő egy folyóiratcikk terjedelmén. A kö 
vetkező sorok ezért csak áttekintést szeretnének 
adni a képlékeny alakítás mai lehetőségeiről, a 
rúdacél-gyártás példáján keresztül. Egy egyszerű 
közelítő módszer bemutatásával pedig segítséget 
szeretnének nyújtani meglevő hengerlőrendszerek 
értékeléséhez, valamint újak előkészítéséhez. Az 
időtényezők vizsgálata nemcsak a kapacitásszámí
tá s  céljait szolgálja, hanem a szabályozott hő 
mérsékletű hengerlés megtervezéséhez is segítsé 
get kíván nyújtani. Az 1. ábra és az 1. táblázat elöl
járóban a hengerlés, a kovácsolás és a folyamatos

öntés teljesítménytényezőit tekinti át. Az ábra 
teljesítmény-(keresztmetszet-sebesség)-diagram- 
jai valamennyi esetben folyamatos gyártásmenet
re, azaz hézagidő nélküli folytatólagos áthaladásra 
vonatkoznak. A „tiszta” alakítási munka külön
böző kutatók eredményei alapján becsült érték, 
amely nem tartalm azza az üreg- és csapsúrlódás, 
a hajtás és az áramátalakítás veszteségeit. Ki
fejezésére jó közelítéssel az

.® = 1 4 0 /A - 0>18 —A 0-°-18/k W h /t

képlet használható, ahol ,,A 0” a kiinduló, „A” 
a gyártott keresztmetszet, mm2-ben. Az összes 
alakítási munka az alakítás módjától és berende
zésétől függ és a tiszta alakítási munka 1,5.. .2,5- 
szöröse lehet.
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Melegalakítómódszerek és f« jellemzőik

A meleghengerlés legfőbb jellemzője az alakítás 
és az alakítási munka elosztása előre meghatáro 
zo tt mértékű és méretű szúrásokra, a teljes darab 
hossz mentén azonosan. Egy-egy szúrás nyújtási 
tényezője, azaz fajlagos alakítási munkája v i 
szonylag kicsi és a technikai fejlődéssel csökkenő 
irányzatú. Az alakítás sebessége viszont nagy és 
növekvő tendenciájú. A többi alakítómódszernél 
egy-két nagyságrenddel nagyobb kapacitást teh á t 
több, nagyjából azonos teljesítményű szúrásra, 
ill. sorvonómotor között elosztva, nehézség nélkül 
kivitelezhető hajtásrendszerekkel, lehet elérni. 
Minden szúrás technikai feltételei az ott aktuális 
technológiai igények szerint alakíthatók ki, a 
hengerelt darab külső tulajdonságai ezért szinte 
tetszőleges pontossággal állíthatók be. A legfon
tosabb hengerléstechnikai jellemzők:

az alakítás mértéke (nyúj
tási tényező) tuskótól a 
késztermékig összesen 15. . .40 000
egy-egy hengersoron 5 .. . 1000
szúrásonként régi sorokon 1.2.. .2,3 
ma átlagosan rúdsorokon 1,2. . .1,33
lemezsorokon 1,2. . .1,55
hengerlési sebesség rúd-
drótsorokon
lemezsorokon
hajtásteljesítmény egy
hengersoron
egy hengerállványon
kapacitás (az 1. ábra
szerint)

2.5.. .90 m/s
3 .0 . . .30 m/s

5. .100  MVV 
0,5.. .10 MVV

13 . . .1600 t/h.

A hengerlőrendszerek kialkításakor gondolni 
kell a folytatólagos sori hengerlés kétarcúságára.

A kapacitás a sebesség és az érszám növelésével 
szinte tetszés szerint fokozható. Ugyanakkor a 
legnagyobb bugaméretet a megengedett 0,1. . .0,3 
m/s legkisebb befutósebesség korlátozza. Teljesen 
folytatólagos sor minőségi hátrányok nélkül — csak 
úgy építhető, ha a buga egy része a kemencében 
marad. Különben az igen lassan előrehaladó 
hátsó vég erősen lehűl. Ugyanezen probléma meg
oldására vezették be a szélesabroncssorokon a 
felgyorsításos hengerlést, újabban pedig az elő- 
lemez feltekercselését.

A szabadalakító kovácsolás az alakítómunkát 
több száz, sőt általában több ezer kis lépésre 
bontja. Korábban a kovács gyakorlati érzéke által 
megszabott, ma egyre inkább előre kiszámított 
rend szerint. A munkadarab egyszerre csak kis 
területen kap alakítást és az „ütések” sorozata 
többször végigvonul a darab hossza mentén. 
A kovácsolás kapacitása és gyártható darab hossza 
a hengerlésnél egy nagyságrenddel kisebb, de 
a termék alakja darabról-darabra, sőt menet 
közben és a hossz mentén is változtatható. A ko
vácsolás a mozaikhoz hasonló, amelynek kockái 
minden esetben a pillanatnyi igények szerint 
rakhatók össze. Amíg tehát a hengerlés általáno
sítható (tömegtermelő) jellegű, a kovácsolás — a 
reverzáló féltermékgyártó hengerléshez hasonlóan 
— egyedi (eseti) jellegű. Különlegesen nagyméretű 
és változó szelvényű darabok gyártására nélkü
lözhetetlen, a minőség és alak változatosságának 
növekedésével növekszik versenyképessége a hen
gerléssel szemben.

A gyorsalakítógépek 0 2 0 ...8 5 0  mm-es kiin
dulószelvényből egyszerű szelvények előállítására 
alkalmasak, egyetlen átmenetben 3. . . 12-szeres 
nyújtással, 0 ,2 ...0 ,5  m/s kifutó sebességgel (2.

A gyorsalakító-gépek teljesítményének irány értékei
2. táblázat

Géptípus N y ú j tá s  M ax im á lis  Je lle m ző  A m ódszer jellem zése
bem enő

szelvény
mm

k ifu tó
sebesség

m /s

szelvény

m m

k ap ac itá s*

t/h

G yorskovácsológép 3 . . .  0 300 0 ,2  . . .0 ,4 2 200 180 2 x 4  k a lap ács
250 0 ,2  . . .0 ,4 2 165 135 /•’ =  1,2. . . 10 MN
210 0 ,2  . . .0 ,4 2 135 100
180 0 ,2  . . .0 ,4 2 115 80
150 0 ,2  . . .0 ,4 2 85 55
120 0 ,2  . . .0 ,4 2 65 40 \
100 0 ,1 7 . . .0,33 53 17
80 0 ,1 7 . . .0,33 45 13
50 0 ,1 7 . . .0,33 25 5

L en g ő p o fás 4 .  . .8 400 0,25 178 180 2 X 2  lengő kovácsoló-
kovácso lógép 320 0,25 178 180 pofa

220 0,315 113 90 P  =  1 ,4. . .3 ,5  MW
160 0,39 71 45
130 0,45 56 32

F  é rd  ebolyóghengeres C. . . 12 400 0,5 180 360 3 ferde  h e ly ze tű  kúpos
315 0,5 142 225 henger
250 0,5 113 143
200 0,5 90 90
1G0 0,5 72 58
125 0,5 56 35
100 0,5 45 22

♦e lm é le ti  kapac itás , a k e r e s z tm e ts z e t  és a  sebesség szo rza ta
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táblázat). A gyorsalakítás, különösen a finom
kovácsolás, felfogható a szabadalakító kovácsolás 
kapacitásának és mérethűségének a növeléseként, 
de a hengersori munka egyszerűbb eszközökkel, 
kisebb kapacitásszinten való megoldásként is 
(lengőpofás, ingázó-, excenter-, bolygó- és ferde 
kúphengeres alakítógépek). Amíg a hengerállvá- 
ványokra a kis alakítás és nagy teljesítmény, a 
gyorsalakító berendezésekre a nagy alakítás és a 
kis sebesség jellemző. Teljesítményük ma már al
kalmassá teszi őket egyeres finom- és drótsorok 
előnyújtósorának pótlására is. Egyetlen gyors
alakítógép 5 . . .  8 hengerállvány előnyújtási fel
adatait képes elvégezni. A gyorsalakítógép első
sorban a kisüzemek hatékony eszköze.

A folyamatos öntőmű valamennyi hengersor 
és 3 0 ... 35 mm-nél nagyobb szelvényt gyártó 
gyorsalakítógép kiinduló bugaméretét elő tudja 
állítani. Előbb-utóbb ez a módszer a bugahenger
lést teljes egészében ki fogja szorítani. Ehhez 
azonban előbb a csillapítatlan és az ötvözött 
acélminőségek biztonságos öntésének, a bugamé
retek egységesítésének problémáját meg kell ol
dani,

Az öntött féltermék igen jól hasznosítható a 
korszerű finom- és drótsorokon és már eddig is 
hozzájárult ezek kiinduló bugaméreteinek egy
ségesítéséhez. Amint azonban a szelvényméret 
növekszik, a hulladékmentes hengerlés egyelőre 
egyre inkább egyedi bugakeresztmetszeteket (da
rabtömegeket) igényel. Az öntőgép és a nagy 
teljesítményű hengersor közvetlen összekapcsolá
sához a ma elért legnagyobb öntési sebességek 
másfélszerese lenne szükséges. Nem szabad azon
ban elfeledni, hogy az egyöntetű bugaszelvény 
vagy a hengerállványok kihasználását rontja, 
vagy a gyártható mérettartományt szűkíti.

A majdnem folyamatos hengerlés finom- és 
drótsorokon (valamint szélesabroncssokon) köny- 
nyen elérhető, hiszen a bugahossz ( 1 0 . . .  18 m) 
és a szúrásidő (60. . .150 s) igen nagy, a két darab 
közötti hézagidő pedig csupán 2 . . .3  s (2.. .3 %)

Teljesen folytatólagos durva- és középsor ma 
még alig fordul elő. A mai kor jellemzője még a 
reverzáló, gyakran tagolt durvasor és a félfoly
tatólagos középsor. Egy-egy lépcső itt 5 . . .  7 
állványos.

A hengerlés időtényezőinek közelítő számítása

A hengersorok kialakításának értékeléséhez, 
a kapacitás számításához szolgál segítségül az 
alábbi közelítő számítás. Ebben az egyes szúrások 
nyújtási tényezőit az átlagos nyújtási tényező 
(„A” ) helyettesíti. Ezen egyszerűsítés biztonságos, 
hiszen a nyújtási tényezők általában a hengerlés 
irányában valamelyest növekednek, tehát az 
összes hengerlési hossz a valóságban a számítási 
eredménynél valamivel kisebb lesz. Folytatólagos 
soron -— ha nincs felgyorsítás — valamennyi 
szúrásidő azonos és egyenlő az ,,ln” szálhosszúság 
és a ,,vn” kifutósebesség hányadosával. Az le- 
méleti kapacitás pedig a ,,vn” kifutósebesség és a 
,,g” folyómétertömeg szorzatával, ill. az 1 óra

a latt kihengerelt darabok számának és a buga- 
ötmegnek a szorzatával.

Az ,,L” átlagos állványtávolságú és ,,n” áll
ványszámú folytatólagos soron a szál minden 
pontja

L A 0 1-Д1-»
“ vn -A„ ' A- l

idő alatt fut át. A hengerlés ideje a szúrás- és az 
átfutási idő összege.

Reverzáló sorokon a szúrásidők összege e j ; összes 
hengerlési hossz és a hengerlési sebesség hányado 
sa, azaz az ,,/„” bugahossz, a „v” sebesség, az ,,n” 
szúrásszám és a „A” átlagos nyújtási tényező 
függvénye:

/„ An+1— A
V A— 1 

Az összes hengerlési hossz ugyanis 
AB+1— A

1=1, A -l
-m.

A darab kinegerlésének időtartama pedig a 
szúrásidők és a szúrásközidők összegével egyenlő.

Ezen egyszerű számítási módszer alkalmazására 
és a különböző hengerlőrendszerek értékelésére 
szolgáljon a következő példa:

045  mm-es, <7=12,5 kg/m folyóméter-tömegű 
szelvény hengerlése 0  200 mm-es, l0= 0  m hosszú
ságú, 6?=1,875 t-s bugából. Készhossz /„ =  150 m, 
szúrásszám n=  15, összes nyújtás A 0/A n=25, 
átlagos nyújtás A =l,24.

A folytatólagos soron legyen a kifutósebesség 
i>15=10 m/s, az állványtávolság £ = 3 ,5  m, a 3- 
álíványos, egytengelyű reverzálósor sebessége pe
dig v=o m/s, átlagos szúrásközideje tsz\ — 4 s. 
A folytatólagos sor szúrásideje ebben az esetben

ű , =
hb_
«15

150
Tö"

15e,

kapacitása folyamatos hengerléskor 
T. 3600-6? 3600-1,875
K = - — -  = ------- Î5

átfutási idő a sor 15 állványa között

450 t/h ,

L -A n 1 — A-14 3,5-25 0,96
td~  % -A s 1Ö~« Ö,24~_

A folytatólagos sor kapacitása, ha az első szúrás 
az előző darabnak az utolsó állványból való ki
lépésekor kezdődik :

3600 G 
/«2 +  6í

3600-1,875
ÍA+3íT

= 135 t/h  (30%).

Ha a sort több lépcsőre bontjuk és a készsor 
7-állványos, az átfutási idő ezen a szakaszon 
5 s, a kapacitás 337,5 t/h  (75%) lesz. N yújtás — 
szintén az átlagos nyújtási tényezővel számolva —
4,5-szeres, a befutókeresztmetszet 7167 mm2.

Reverzáló előnyújtósor abban az esetben nem 
csökkenti a készsor kapacitását, ha darabkövetési 
ideje nem nagyobb 15 +  5=20 s-nál. 3 szúrással 
pl. a szúrásidők összege

, 6 1,244 —1,24
5 0724 “

5,65 s,
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к =
1,875-3600 

20
= 337,5 t/h  lesz.

Reverzáló soron a szúrásidők összege (2. ábra)

tsz —
L A»+i—A 6 1,24^-1,24

1 0,24
—150 s

V A -

a mellékidőké

tm—n-t,zic—15,4=60 s.
A darab kihengerlésének időtartam a tehát 

210 s. 3-állványos soron legkedvezőbb esetben 
210/3=70 s darabkövetési idő, azaz 96 t/h  kapa
citás érhető el.

Az első állványon 9, a másodikon 4, a harmadi
kon 2 szúrással az állványok foglaltsága sorrend
ben

1,2410 —1,24
И г
'■4-

'■4 '

0,24
1,24м - 1,2410 

0,24
1,24м -1 ,24м

a sor kapacitása

K  = -

0,24

1,875 -3600 
75

+  9,4=73 s, 

+  4,4 =  75 s, 

+  2,4 =  63 s,

: 90 t/h

\KL-8l9-2\

2. ábra. 45 mm átmérőjű koracélok hengerlése 200/200 m in 
es búgéiból 15 szúrással folytatólagos és reverzáló soron

az összes mellékidő

^»»=+4 =  12 s,

a darabkövetési idő tehát kereken 18 s.
A 15 szúrás elvégzéséhez ezek után 5-állványos 

közbülső sor építése szükséges. Ennek k ifutó 
sebessége t;g=3,41 m/s kell legyen ahhoz, hogy a 
foglaltság itt se legyen nagyobb 20 s-nál (átfutás 
itlő 9 s). Ez a sebesség kV). 40 %-kal nagyobb annál, 
mint amilyen egybeépített soron lenne. íg y -az  
egész sor kapacitása

lesz.
A sor kapacitása tehát a tagolt elrendezésű 

félfolytatólagos sorénak negyede, a teljesen foly
tatólagos, egybeépített sorénak kétharmada.

A darab kihengerlésének teljes időtartama
— egybeépített folytatólagos soron

15 + 35=50 s,

— félfolytatólagos, tagolt soron

18+ 9  + 20=47 s,

— reverzálósoron pedig 210 s.
Ez a — mértani sor összefüggésein alapuló — 

számítási módszer lehetővé teszi a darabfelület 
alakulásának egyszerű számítását is, hiszen az 
idő függvényében a  felület is hasonló értelemben 
változik és a szelvény alakja az előnyújtósoron 
négyzettel, a készsoron körrel jellemezhető.

Számítástechnika a képlékeny alakításban
L)R. C Z  I  N  В  G В I  M В  E  ok i. g é p é s z m é rn ö k , a  m űszaki tu d o m á n y o k  k a n d id á tu sa  

B á n k i D unát G épipari M ű sz a k i F ő is k o la  M echanikai T e c h n o ló g ia  T a n sz é k
D K : 621 .77  : 681.3

.4 képlékeny a lakító műveletek számítógépes 
technológiai tervezése a számítástechnika m űszak i 
alkalmazásainak bővülésével azonos ütemben f e j 
lődött. .4 korábbi időszakban készült program ok  
a gyártástervezés egy-egy részfeladatával, elsősor
ban a technológiai paraméterek számításával f o g 
lalkoztak. A  fejlődés jelen fázisában a szám ítógép  
az alkatrész tervezésétől a gyártott termék ellenőrzé
séig átfogja a termelés egész folyamatát, m egte 
remtve ezzel a tervezés, gyártás és minőségbiztosítás 
összhangját.

Bevezetés

Jelen tanulmány a számítástechnika szerepét 
elemzi a képlékeny alakítás területén. A téma 
szerteágazó volta m iatt a vizsgálatok elsősorban 
a gépészeti hidegalakító technológiákra, nevezete
sen a térfogataiakító műveletek közül a folya
tásra, zömítésre, valamint a lemezalakításokra, 
a mélyhúzásra, és kivágásra irányultak. Az e
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technológiák számítógépes tervezésével foglalkozó 
irodalom is olyan gazdag, hogy teljes körű iro 
dalmi feldolgozásra nem volt lehetőség, a kiválasz
to tt cikkek is elsősorban az elmondottak példa- 
kénti illusztrálására szolgálnak. Az egész terület, 
különösen a számítástechnikai berendezések rend
kívül gyors fejlődése, valamint a hazai számító
gép ellátás ugrásszerű változásai m iatt a tényeken 
alapuló részletelemzés csak egy adott pillanatra 
lehet érvényes, ezért célszerű az egész .folyamatot 
fejlődésében is szemlélni, ahogy ezt a következő 
fejezet próbálja érzékeltetni.

A számítógépes technológiai tervezés fejlődése

A számítástechnika gyors térhódítását és a gé
pek fejlődését elemző tanulmányok többsége a 
számszerű növekedés bem utatására helyezi a 
hangsúlyt. Ezek a cikkek lenyűgöző adatokat 
sorolnak fel az iparban és a gazdasági élet egyéb 
területén alkalmazásba vett gépek számának 
gyarapodásáról, a számítógépek teljesítőképes
ségének meredek ívű emelkedéséről, és nem utolsó
sorban azok árának csökkenéséről.

A fejlődés eme kétségtelenül lényeges mutatói 
azonban csak a lehetőséget adják meg a számítás- 
technika széleskörű elterjedéséhez, a tényleges 
bevezetés mindig a technikát alkalmazó embertől 
függ. Ezért célszerű röviden áttekinteni — ipari 
példánál maradva — a mérnök és a számítógép 
kapcsolatát.

A számítógépek műszaki feladatokra való al
kalmazásának kezdeti időszakában a mérnök 
csak a programozó és a számítógépet kezelő ope
rátor közvetítésével tudott kapcsolatba kerülni 
a géppel. Em iatt a számítógép a tervezés folyama
tába viszonylag nehezen volt beilleszthető, a mű 
szaki feladat gépre való átültetése, a számítások 
elvégzése és az eredmények visszaérkezése a mér
nökhöz hosszú időt vett igénybe. Ezért a kezdeti 
időszakban a gépekét elsősorban számításigényes 
táblázatok, segédletek készítésére alkalmazták, 
amelyek aztán a futtatás u tán  a géptől függetle
nül is használhatók voltak a napi munkában.

Ahogy terjedtek a számítógépek, egyre több 
mérnök, technológus tanult meg programozni, 
ezáltal a gépek adottságaihoz lényegesen jobban 
illeszkedő programok készültek, de a mérnökök 
még mindig nem kerülhettek közvetlen kapcsolat
ba a géppel, hisz a futtatásokat operátorok végez
ték. E m iatt a programokat teljesen határozottá 
lehetett tenni, a kiinduló adatok összességét 
előre megadni, új tervezési válzatok vizsgálatára 
tehát csak az eredmények elemzése után kerülhet 
te tt sor. Ez a tervezési m unkát lassúvá, nehéz- 
kessétette.

A fejlődés jelenlegi fázisában, a személyi szá 
mítógépek megjelenésével alapvető minőségi vál 
tozás következett be a számítógéppel segített 
mérnöki munkában. A mérnök — a programozó 
és operátor szerepkörét egyaránt átvéve — köz
vetlen kapcsolatban lehet a géppel, amely a szá 
mítástechnika alkalmazásának új, eddig elképzel
hetetlennek tűnő gyors fejlődését indította meg. 
Az új lehetőség legfontosabb minőségi jellemzője

az, hogy a programokat interaktív formában le
het megírni, a mérnök és a gép között folyó pár
beszéd során a mérnök a mindenkori részeredmé
nyek ismeretében, a tervezői intuíció szabadságát 
megtartva dönthet a soron következő számítási 
lépésekről, dolgozhat ki új változatokat, vagy 
kezdheti elölről az egész tervezési folyamatot, 
így az az ideális munkamegosztás valósul meg a 
mérnök és a számítógép között, hogy a számítá
sokat és az eredmények dokumentálását a gép 
végzi, de magát az egész folyamatot a program 
nyújtotta lehetőségeken belül a mérnök irányítja.

Az elmondottak egyoldalú értelmezése azt su
gallná, hogy ma az a tervezési forma tekinthető 
korszerűnek, ahol a számítás menetét a géppel 
közvetlen kapcsolatban levő mérnök irányítja. 
Ez azonban egyáltalán nem így van, ugyanis léte
zik egy optimális feladat-nagyság, amely alatt a 
személyi számítógéppel való közvetlen kapcsolat 
a hatékonyabb, de vannak olyan bonyolult fel
adatok, melyek fu ttatására a nagy számítóköz
pontok alkalmasabbak, és a mérnök feladata eb
ben az esetben továbbra is csak az eredmények 
alkalmazása lehet. Természetesen ez a kritikus 
feladatnagyság is függvénye a mindenkori gépi 
adottságoknak. Néhány évvel ezelőtt a pár ezer 
programlépéses, néhány KB memóriájú gép volt 
a személyi számítógép-kategória felső határa, 
azután sokáig a 64 kB volt egy bűvös korlát, ma 
pedig a 16, sőt 32 bites mikroprocesszorral fel
szerelt, MB kapacitású gépek is asztali számító
gépnek tekinthetők. Ennek megfelelően a géppel 
megoldható feladatok terjedelme is egyre növe
kedett. Ezért a tém ában végzett bármilyen hely
zetelemzés csak egy adott pillanatra lehet igaz, 
mert a gépek teljesítőképességének bővülése, és a 
gépek elterjedtségében hekövetkező változások 
a lehetőségek újraértékelését igénylik.

A számítógéppel segített technológiai tervezés 
a képlékeny alakítás területén

A képlékeny alakító műveletek számítógépes 
technológiai tervezésének fejlődése is az előzőek
ben ismertetett folyamat szerint ment végbe. Az 
első programok egy-egy kutatóhely munkájának 
eredményeként jö ttek  létre, a számos ismertetés 
közül csupán néhányat tartalmaz az irodalom- 
jegyzék [1—5]. Az alkatrészgyártó technológiák 
kötül elsősorban a hidegfolyatás [1—2] és kivá
gás [4—6] tervezésével foglalkoztak sokan. Ez 
azzal magyarázható, hogy a hidegfolyatás tech
nológiai számításai viszonylag jól kidolgozottak, 
és különösen az előfeszített sajtolószerszám mére
tezése eléggé számításigényes, amely tény  eleve 
kínálta a számítógép alkalmazásának lehetőségét 
és szükségességét. Hasonlóan sok manuális mun
kát igényel a kivágott alkatrészek területének, 
kerületének és súlypontjának meghatározása, te 
hát itt a gépek nagy műveleti sebessége jól érvé
nyesülhetett. A kivágás-lyukasztás területén még 
egy fontos számítógépes tervezési lehetőség kí
nálkozik, az optimális sávterv meghatározása, 
melyre szintén több megoldás született [7—8].

B ányászati és K ohászati L apok  — K O HÄ SZA T 117. év fo lyam , 2- szám. 55



A gazdaságos anyagfelhasználás tervezésére kidol
gozott programok lényeges megtakarítást ered 
ményeztek a táblalemezek darabolási műveletei
nek optimalizálásakor is [9].

Az ismertetett technológiai tervezési eljárások 
többsége a hagyományos, kézi számításokra kidol
gozott összefüggéseken alapult, a tervezési segéd
változókat a programozók a különféle kéziköny
vek táblázataiból, diagramjaiból vették. Ez sok 
szor nagyon anakronisztikus megoldásokat ered 
ményezett, mert a korszerű számítástechnikát 
több évtizede kidolgozott, különféle bizonytala
nul meghatározható tényezőkkel teletűzdelt kép 
letek értékelésére használni kissé furcsa dolog még 
akkor is, ha adott esetben a programot készítő 
technológus csak jobb híján fogadta el ezt a meg
oldást. Ezért jelentett lényeges fejlődést a képlé 
keny alakító műveletek technológiai tervezésében 
a korszerű képlékenységtani módszerek és a rájuk 
alapozott numerikus technikák megjelenése, m ert 
ezekkel az alakítás folyam atát lényegesen ponto 
sabban le lehet írni. A véges elem analízisének, 
felső határ módszernek és a velük rokon eljárások
nak ma már nagyon gazdag irodalma van [10— 
11], kidolgozott megoldások vannak nem csupán 
síkbeli, forgásszimmetrikus, hanem térbeli esetekre 
is.

A számítógépes módszerek fejlődésének irányai 
a képlékeny alakítás területén

Az általános számítástechnikai fejlődés a követ
kező évtizedre várhatóan az t fogja eredményezni, 
hogy tovább egyszerűsödik a gépek programozása, 
teljesen emberközpontú nyelvek alakulnak ki, 
és a gépek akár élő beszéddel is irányíthatók lesz
nek. Létrejönnek az olyan feladat- és gépkompa
tibilis programok, melyek a jelenlegi software- 
válságot megszüntetik, és a bonyolult feladatok 
megoldását is lehetővé teszik minimális progra 
mozói munkával [12].

Ezek az általános fejlődési eredmények feltéte 
lezhetően oda vezetnek, hogy az egész alkatrész - 
gyártás területén megteremtődik a műszaki te r 
vezés, méretezés, anyagválasztás, technológiai 
tervezés és termelésirányítás egysége. E koncepció 
szerint a tervezés az alkatrész méretezésével in 
dul. A két- vagy háromdimenziós grafikus leíró 
nyelvek segítséget nyújtanak az alkatrész teljes 
megadásához, így a technológiai tervezés már a 
gép memóriájában meglevő rajz birtokában kez 
dődhet. A technológiai tervezés eredményeként 
létrejövő gyártási sorrend és technológiai adatok 
kiinduló paraméteréül szolgálnak a gépkiválasz
táshoz, a termelés programozásához és egyidejű
leg a szerszám méretezéséhez, illetve a szerszám
alkatrészek gyártásához. Ilyen átfogó rendszerek 
ma már léteznek a világon, sőt a hazai kezdemé
nyezések is nagyon biztatóak [13].

Ezen általános fejlődési irányvonalon belül még 
számos részletkérdés kidolgozása szerepel a napi
renden. Elsőként végelegesíteni kell a hagyomá
nyos technológiák számítógépes tervezésének al 
goritmusait, a gépi lehetőségekkel összhangba

kell hozni a számításra alkalmas képleteket. Ete- 
rületen sok segítség várható az újabb kísérleti 
eredményektől, és a numerikus technikákkal vég
zett elemzésekből levonható következtetésektől.

Elsősorban a numerikus vezérlésű szerszámgé
pek gyors terjedése eredményezi a nem kötött 
szerszámozású képlékeny alakító technológiák 
fejlődését is. A m ár hagyományosnak számító 
NC koordináta kivágó-lyukasztó gépek, numerikus 
vezérlésű élhajlítók és lemezollók mellett gyorsan 
terjednek az NC fémnyomó és körkovácsoló gépek, 
ezáltal egyre több alkatrész gyártható univerzális 
berendezéseken univerzális szerszámkészlettel.

A szerszámgyártás fejlődését a huzalos szikra
forgácsolás, optikai alakköszörülés és egyéb pontos 
befejező megmunkálások terjedése segíti. A szer
szám teljes elkészítési ideje jelentősen rövidül: de 
a gyártási időn belül is lényeges arányeltolódások 
vannak a gépi m unka javára. A kézi munka mi
nimálisra csökken, hiszen az alkatrészek utólagos 
igazítására, beszabályzására egyáltalán nincs szük
ség.

A sajtológépek területén a számítógépes gép
tervezési módszerek egyre tökéletesebb konstruk
ciókat eredményeznek. A véges elemek módszeré
vel tervezett állványok minimális súly mellett is 
nagy merevségűek, a kulcsfontosságú gépelemek 
(tengelykapcsolók, vezetékek... stb.) konstruk
ciói is egyre tökéletesednek. Magukon a gépeken 
egyre inkább terjed a mikroprocesszoros vezérlés, 
mely a gépek kezelését egyszerűbbé teszi, ugyan
akkor a szabályozhatóságuk jelentősen megnő [14].

A számítógépek rendkívül lényeges szerepet ját 
szanak a képlékeny alakítási folyamatok automa
tizálásában is. Az egyedi gépkiszolgáló manipu
látorok és robotok fejlődése lehetővé teszi a teljes 
gyártósorok kialakítását, ahol az alkatrészek gya
korlatilag emberi kéz beavatkozása nélkül készül
hetnek . Az egész gyártási folyamatot magasszintű 
minőségellenőrző rendszer irányítja, amely védi 
a gépeket a túlterheléstől, jelzi a szerszámok ko
pását és törését, ellenőrzi az alkatrészek m éretét.. .
. .. stb.

Bár a vázolt fejlődési tendenciák ma kissé utó- 
pisztikusnak tűnnek, az ilyen témájú konferenciák 
előadásain és v itáin , valamint a prognosztizáló 
tanulmányokban a szerzők ezeket a folyamatokat 
mint részben már megvalósult, részben megvalósu
lás előtt álló eredményeket ismertetik.

A hazai helyzet elemzése

A vázolt fejlődési tendenciák hatása már Ma
gyarországon is érződik, sőt több területen a hazai 
kutatások nem m aradnak el a nemzetközi élvonal
tól sem. Ez a megállapítás elsősorban a képlékeny 
alakítási folyamatok elméleti vizsgálatára, a nem 
állandósult folyamatok számítógépes szimuláció
jára, háromdimenziós alakítási feladatok megoldá
sára vonatkozik. A magasszintű elméleti eredmé
nyek mellett egyre több pozitív kezdeményezés 
tapasztalható a hagyományos technológiák szá
mítógépes tervezésének területén is. Programcso
magok készültek több  elterjedt kisszámítógépre,

56 B ányászati é s  K ohászati Lapok — K O H Á SZA T  117, év fo lyam , 2- szám



ós az üzemben dolgozó technológusok közül is 
egyre többen tudnak önállóan programokat ké
szíteni.

A gyorsabb fejlődést az gátolja, hogy a hazai 
számítógép állomány rendkívül heterogén, emel
lett még az alapvető alkalmazói programokkal sin 
csenek a gépek ellátva, és különösen nagyon hiá 
nyoznak az alkatrészek alakját megadó geometriai 
leíró nyelvek. Néhány numerikus vezérlésű gép
hez érkezett számítógépen van kétdimenziós gra 
fika kezelésére alkalmas program, de a személyi 
számítógépek többsége nem rendelkezik nagy fel
bontású képernyővel és az eredmények dokumen
tálására alkalmas plotterrel sem. Ez azért jelent 
gondot, mert hatékony alakmegadó nyelv hiányá
ban csak a nagyon egyszerű geometriájú a lkat 
részek számítógépes tervezése oldható meg, és ha 
nincs rajzos dokumentáció, akkor a gép nem tud  
eléggé szervesen beilleszkedni a műszaki tervezés 
folyamatába.

Hogy a közeljövő mit hoz a műszaki-technológiai 
számításokra kifejezetten alkalmas hazai fejlesz
tésű személyi számítógépek terén, azt ma nehéz 
előre látni.

Az 1983. évi BNV-n sok cég jelent meg olyan 
géppel, melyhez a tervezők ígérik a hatékony gra 
fikát, de a párhuzamos gépfejlesztések mellett 
rendkívül kevés figyelem ju to tt a software-fej- 
lesztésre és a műszaki tervezéshez nélkülözhetetlen 
perifériák fejlesztésére (digitalizáló készülék, aktív 
grafikus db play, rajzgép. . . stb.). Hasonlóan 
nagy gondot okoz a gépek és alkalmazói progra
mok magas ára is.

A. pozitív és negatív tendenciákat mérlegelve 
az összkép mégis a fejlődés felgyorsulását ígéri. 
Ennek első és legfontosabb biztosítéka az, hogy 
hazánkat is elérte már a hobby-számítógép láz, 
amelynek hatására egyre többen rendelkeznek 
saját számítógéppel. A számítástechnika iránti 
érdeklődés növekedése feltételezhetően serkentően 
fog hatni az ipari-technológiai alkalmazásokra is. 
A berendezésekkel kapcsolatos problémák meg

oldására az előbb vázolt összehangolatlan fejlesz
tések miatt reálisan számítani nem lehet, ezért 
a közeljövőben a tervezés egész folyamatát átfogó 
számítógépes rendszerek még nem valószínű, 
hogy általánossá válnak.

Ebből adódik, hogy rövid távon az üzemi gya
korlatban továbbra is az egyszerűbb személyi 
számítógépeken futtatható programok elterjedését 
célszerű segíteni. Ehhez a folyamathoz nagy segít
séget jelentene, ha az alaptechnológiák tervezési 
algoritmusai könyv, vagy műszaki igányelvek 
formájában minél előbb megjelennének, mert az 
algoritmusok birtokában már az eltérő program- 
nyelvű gépekre is gyorsan elkészíthetők lennének 
a tervező programok. Ebben a munkában jelentős 
szerepet vállalhat a képlékeny alakítás területén 
dolgozó összes technológus, aki a számítástechnika 
iránt érdeklődik és kész annak minél szélesebb 
körű alkalmazására.

I K O D A L O M

[1] Noack, P .:  In d u s tr ie  A nzeiger 95 (1973) N r. 
1/2. 4/8.

[2] Noack, P .:  In d u s tr ie  A nzeiger 95 (1973) N r. 10. 
101/104.

[3] Tét er in , G. P .:  K u zn y ecsn o -s tan ip o v ó csn o e  proiz- 
v o dsz tvo  (1973) N r. 1. 4/8.

[4] M uransky, I .— Tkacik, M . : M a ch in e ry  (1977) N r. 
1. 20/29.

[5] Gerber, H . : T echn ica (1981) N r. 20. 1785/89.
[0] Coenen, H . P .:  B ä n d e r  B leche  R o h re  (1982) Nr. 8. 

214/217.
[7] S im pson, 11. .• D esign E n g in e e rin g  (1982) N r. 2. 

118/119.
[8] Nürnberg, li .:  In d u s tr ie  A nzeiger 104 (1982) N r. 9. 

14/10.
[9] G T I K ép lék en y a lak ítá s i F ő o sz tá ly  g y ál lm án  y- 

ism erte tő .
[10] Doege, E .:  S ehm ied techn ische  M itte ilu n g en , Ind . 

A nz. 98 (1976) N r. 1. 117/120.
[11] Cser L .— Krállics Gy.: G ép g y á rtá s tech n o ló g ia  10 

(1976) N r. 2. 54/59.
112] Nelson, .1.: K eyboard  (1981) J a n /F e b r .  9/11.
[I'd] Ferenczy J .— Láng E .— T u ru i I . :  I sm erte tő  t a 

n u lm á n y  (nem  p u b lik á lh a tó ).
[14] „B le ch ” ’82. B än d er B leche R o h re  (1982) N r. 12. 

363/373.

Fázisátalakulások vizsgálata dilatométerrel
K A S Z A N Y I C Z K I  L Á S Z L Ó  oki. fizikus 

C sepel M űvek  T e rv e z ő  és K u ta tó  In té z e te

A tanu lm ány egy egyszerű modellt ad a dilato- 
méteres görbe leírására és a modell alapján m eg 
vizsgálja a fém ekben lejátszódó folyamatok dilato- 
méteres kinetikai követésének lehetőségét. A  kapott 
eredmények szemléltetése két példán: amorf elektro- 
less N iP  kristályosodásának dilatométeres követése, 
egy C uZ nA l ötvözet izoterm ikus vizsgálata dilato- 

,méterrel és keménységméréssel.

Bevezetés

Intézetünkben 1979 óta működik egy Aduméi 
Lhnmargy gyártmányú LK-02 típusú dilatométer.

D K : 069.017.3

Fontosabb paraméterei:
fűtési/hűtési sebesség: 0,01 °C/s—300 °C/s 

üzemi hőmérséklettartomány: —190 °C—20 °C
20 °C—1300 °C

legkisebb kimutatható relatív hosszváltozás: 
IO"5.

A készülékkel egyidejűleg regisztrálható a dila
táció a hőmérséklet vagy az idő függvényében, 
a dilatáció vagy a hőmérséklet időderiváltja a 
hőmérséklet vagy az idő függvényében valamint 
a hőmérséklet az idő függvényében.
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Fázisátalakulásokat eddig is vizsgáltunk, hisz 
a dilatometria az egyik leg- „in situ”-bb módszer 
erre. A különböző átalakulási diagramok meghatá
rozásához elegendő volt a dilatációs görbe néhány 
pontja (az átalakulások kezdete és vége), a görbe 
tényleges menetével nem foglalkoztunk, pontat
lansága miatt nem is foglalkozhattunk érdemben. 
Most viszont olyan pontosságú dilatométeres gör
bék felvételére van lehetőségünk, melyeket már 
érdemes tüzetesebb vizsgálat alá vetni. Ez szük
ségessé tette a hőtágulási görbe modellezését. 
A modell alapján levont következtetések helyessé
gének eldöntéséhez még további kísérletekre van 
szükség.

1. Sokíázisú rendszer hőtágulása

Álljon a mintánk, n fázisból és jelöljeL= L (T )  a 
m inta mérési irányba eső hosszát. Jelölje с» az 
г-edik fázis koncentrációját a mintában és legyen 
a mérés során ci=áll. (i=  1, 2,. ..., n). Legyen k 
az i-edik fázis hossza a m intában és tegyük fel, 
hogy a fázisok hőtágulásának zavartalan szuper- 
pozíciója teljesül, azaz

П

L(T)= 2  h(T) (1.1)
Í= 1

2. Fázisátalakulások kinetikai vizsgálata

A fizikában az
F(t, * /,...) =  0

valamilyen fizikai tulajdonságot reprezentáló függ
vényt kinetikának, az y-1 meghatározó

dF
~3t

dF
l - a 7 = f{ t ’ « ’ ■■■'

differenciálegyenletet pedig kinetikai differenciál
egyenletnek nevezik. A fázisátalakulások vizsgá
latánál különösen fontosak azok a kinetikák, me
lyek az idő mellett csak a hőmérséklettől függnek. 
Â hőmérséklettől csak mint paramétertől függő 
kinetikákat izotermikus kinetikáknak nevezzük. 
Az általánosított kinetika fogalmához az izoterm 
kinetikák T=T(t) esetre való általánosításával 
juthatunk el [1].

Kinetikákra példaként tekintsük az egyik leg
gyakrabban használatos függvényt, az Avrami- 
kinetikát. Izoterm Avrami-kinetika:

y(t, Т ^ Т г ) = 1 - е х т > { - [ К ( Т г ) - 1 Г }  7 2 .1)

általánosított Avrami-kinetika:

y(t, T )= l  — exp { — [K*(7')•£]“} (2.2)

Ha A(77j) Arrhenius típusú, azaz

Jelölje Lt a minta hosszát akkor, amikor az csak 
az i-edik fázisból áll és tegyük fel, hogy a fázisok
nak a mérési irányban vett hosszmenti koncentrá
ciója a fázisok mintabeli koncentrációjával egyen
lő, azaz

h { T ) = c M T )  ( Í t =1, 2 , . . . , n )  ( 1 ,2 )

(1.1) és (1.2) miatt
n n

C i Z j i d i  l i d i

1 d L  »= i í = i

a — L  d T = « ~=  ~

X  CiLi X  k
i  —  1  i =  1

(1.3)

Tehát azokban a hőmérséklettartományokban, 
ahol a minta nem szenved fázisátalakulást, a sok
fázisú minta hőtágulása egyetlen hőtágulási együtt
hatóval leírható és ez a fázisok hőtágulási együtt
hatóinak a fázisok hossza szerint vett súlyozott 
átlagával egyenlő.

(1.3) alapján megadhatjuk a fázisok dilatomé
teres szempontból vett különbözőségének a de
finícióját: Az F1 és F~ fázist (állapotot) akkor te 
k intjük dilatométeres szempontból különbözőnek, 
ha az

L x j í L 2
хх^  a 2

egyenlőtlenségek valamelyike teljesül. így pél
dául egy egykristály, attó l függően, hogy mely 
irányban vizsgáljuk a hőtágulást, különböző fá
zisként jelenhet meg illetve a  mintában a szem
csék orientációjának változása a dilatométeres 
görbén mint fázisátalakulás jelentkezhet.

akkor

ahol

( Ea \ 
К(Тг) = К йехру -  - щ -J

Е2(х) = е~х — хЕх(х)
оо

Ех(х) = I  -í-e~"dи
J  'tt
X

az exponenciális integrálok [2].

Ezek a kinetikák az y(t—ü) =  0 kezdőfeltételt 
kielégítő függvények.

E kis kitérő után térjünk rá a dilatométeres 
kinetika vizsgálat lehetőségének tárgyalására. Te
kintsünk két fázist: F1-1 és F 2-1 és vizsgáljuk az 
F X-*F2 fázisátalakulást. Jelölje L  a minta hosszát 
és írjuk fel L  megváltozását az átalakulás közben. 
(1.1) és (1.2) alapján

dL=c1dL1 + c2dL2 + Lxdcx +  Е.Дс., (2.3)

Mivel c1 +  c2= l  és dcr=  — dc2, . (2.3)-ból a kö
vetkező differenciálegyenlethez ju tunk :

de,,
dL2 — dL. d L -d L .Z 1 r _________ i =  0

L 2- L x 2 L 2- L x
(2.4) megoldása, ha L 2^ L xí 

L —Lx
c 2= - L .,-L x

ha L 2= L x (szinguláris eset):

(2.4)

(2.5)

Со— " ( 2 .6)
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1. ábra. A m ennyiségek értelmezése izoterm vizsgálatkor

2. ábra. A  m ennyiségek értelmezése fo lyam atos fűtés/hűtés 
esetén

állapota szintén и-fázisú: F2, F 3, Fn+1. A
(2.3)-nak megfelelő egyenlet most:

n + i
dL= ^  (Ct&Lt+Li&Ci) (2.7)

? = í

A (2.7) jobb oldalán szereplő mennyiségek kö
zött definíciójukból és a feltételezett egyetlen 
átalakulásból eredően a következő összefüggések 
állnak fenn:

П + 1

;=1

de; =  0 (i =  2,3,. . . ,n) 

cki-Ci = cVi ( i=  2,3,. . . ,n) (2.8)
к V

Cl  — cn J r j

V к л
С\ — cn+1 — 0

ahol а к és v index az átalakulás előtti ill. utáni 
értékekre utal.

Az 1. pontban láttuk, hogy a nem átalakuló 
fázisok együttese egyfázisú rendszerként viselke
dik, ezért vezessük be a következő jelöléseket:

П

CaLa=z ^  f CiLi 

г  =  2

Lk = caLa 4" c\Ll
(L az átalakulás kezdete előtt.)

Lv = CaLa - f -  Cfi xLn _|_ ̂

(L az átalakulás befejeződése után)

n+í cv
n+ L

(a relatív átalakult hányad.)

Belátható, hogy (2.5) az ehrenfesti értelemben 
vett elsőfajú, még (2.6) a másodfajú fázisátala
kulásokkal kapcsolatos megoldás. A továbbiakban 
csak (2.5) vizsgálatával foglalkozunk.

Mivel (2.3) felírásakor nem rögzítettük a válto 
zókat, így (2.5) mind izotermikus, mind nem izo
termikus esetben is igaz. Az 1. ábrán láthatjuk a 
(2.5)-ben szereplő mennyiségek értelmezését izo
term vizsgálatkor és a 2. ábrán folyamatos fűtés/hű 
tés esetén.

E jelöléseket használva és a (2.8) összefüggése
ket figyelembe véve (2.7) (2.4)-hez hasonló alakot 
ölt:

d cM+i
d Lv — d L̂ к d L -d L k

Ţ  Ţ  C«  + 1 Ţ  Г  —  0  ( 2 - 9 )Liv — Lik —

mely differenciálegyenlet nem szinguláris megol
dása:

L - L k
Cn+\ — ‘

L y  Ljc
( 2 . 10)

A (2.5) képletből kitűnik, hogy a használt 
feltételezések teljesülése mellett a dilatométeres 
görbéből meghatározható a kialakuló új fázis 
koncentráció-függvénye. Ennek a függvénynek 
az ismerete igazán jó alap az átalakulás folyama
tának kinetikai jellemzéséhez, a kinetika típusá 
nak, a kinetika függvény jellemzőinek (pl. az ak 
tivációs energiának) a meghatározásához.

Sajnos csak a legritkább esetben fordul elő, 
hogy a kiinduló és a végső állapotban is egyfázisú 
a mintánk. A valóság jobb megközelítéséhez le 
gyen a mintánk и-fázisú: F1, F 2, . . . ,  Fn, a vizs
gált fázisátalakulás: F1 -*Fn+1, tehát a minta végső

Az eredmény több, mint megnyugtató, mivel 
nem csak azt m utatja, hogy az átalakulás kineti
kai vizsgálata most is lehetséges, hanem emellett 
(2.10)-nek kísérlet- és kiértékelés-technikai je
lentősége is van. Ennek demonstrálására tekintsük 
a következő gondolatkísérletet.

Vizsgáljuk az F1 ->- F2 fázisátalakulást. A mérés 
kezdetekor mind a két fázis jelen van a mintában,

koncentrációjuk c[ és c\. Tehát most (az előbbi 
jelöléseket alkalmazva)

CaLa — C^L^ . .
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<'-n+ 1 —  Cg Cg

ezért

ü -1 Л/cw+1 — 1 c2 
Lie — C \L \+ c .,L .,

L 0 — L 9

к
,  Cg Cg

c* = — ^--ra
l - c fc

a (2.10) kifejezést kapjuk megoldásként.

Legyen / a c2(0) =  0 kezdőfeltételt kielégítő 
kinetikai függvény (ezt adja meg (2.5)]. Akkor a 
c2(0) =  c2* kezdőfeltételhez tartozó kinetika felír
ható

C 2 =  C g + ( l - C g ) /

alakban, amiből
к

,  C g - C g

f - - f c r =c* ( 2 . 11 )

adódik. (2.10) és (2.11) összevetéséből látható, 
hogy amennyiben „lekéstünk” a vizsgálat során 
az átalakulás kezdetéről, attól a kísérlet még si
keres, az átalakulás kinetikája meghatározható. 
Ez az eredmény különösen rövid inkubációs idejű 
folyamatok vizsgálatakor fontos.

Végezetül térjünk rá az általános eset tárgyalá 

sára. Legyenek a kiinduló fázisok: Fk, Fk, 

a végső fázisok: F\, F 

& > :

, f  к

, Fv és vizsgáljuk az

г — 1 v 1

átalakulást. A (2.3)-nak megfelelő egyenlet:

d L =  V  (clAL\+L4ác\)+ S  ( c l d i í + i í d c ' )  (2 .12)
i  — 1

Vezessük be az
n

1

Lk= 2  c l  L\
1 = 1
m

l v= 2  <?V3
7=1

n

2
i=l

c* = -

C« — ■

Lk
rn

Ч  1 V  у  ü

7 =  1

jelöléseket. (A 0 index az átalakulás előtti ill. 
utáni értékekre utal.) Belátható, hogy Lk és L v 
az átalakulás előtti és utáni L-t jelöli és

d L  = ckdLk -f- cvdLv +  L kăck + Lvdcv

Amennyiben
Ck + C , =  1 (2.13)

teljesülne, a már megszokott alakú képletekhez
jutnánk. Vizsgáljuk meg (2.13) teljesülésének fel
tételét.

(2.13)-ba írjuk be ck és c„ fent megadott alakját:
n m

2  ( c % % + c \ 0C j - C i 0C j o ) L f L j  = 0 (2.14)
< = í j =  í

(2.14) mindenesetre teljesül, ha
к  v  I к  v  к  v r \ /  • 1 л

C <0 Cj0 — 0 ( i  —  1,2, . . .  ,11

j=  1,2,. . . ,m) (2.15)
к  V

(Ha (LtLj)-к függetlenek, csak így elégíthető ki
(2.14) .)

Deriváljuk (2.15)-t és használjuk а c** =c,/ci(„
*

Cj = C j / c j u jelöléseket:
,* *

de) -fdc® = o  (i= 1,2...... n
j=  1,2...... ,m) (2.16)

Ebből a feltételből arra a következtetésre ju t 
hatunk, hogy amennyiben egy átalakulásban ket
tőnél több fázis vesz részt, úgy az átalakulást 
kinetikai szempontból tudni fogjuk dilatométerrel 
vizsgálni, ha az átalakulás során lejátszódó folya
matok együttese egyetlen kinetikával leírható. 
Szerencsére léteznek ilyen átalakulások (pl. egy 
homogén fázis két fázissá bomlását okozó kiválási 
folyamat).

Ha a (2.16) feltétel nem teljesül, bizonyos egy
szerűsítő feltételek fennállása esetén még mindig 
lehet esélyünk a kinetika vizsgálat elvégzésére. 
(Ezt szemlélteti a következő pont első példája.) 
Ha a kvantitatív vizsgálatról le is kell monda
nunk néha, a fémekben lejátszódó különböző fo
lyamatok kvalitatív követésében a dilatométeres 
módszer felveszi a versenyt sok más előszeretettel 
használt módszerrel, amint az a 3. pont második 
példájából is kitűnik.

3 .  A  d i l a t o m é t e r e s  k i n e t i k a  v i z s g á l a t  

s z e m l é l t e t é s e  k é t  p é l d á n  é s  ö s s z e h a s o n l í t á s a  

a  k e m é n y s é g - k i n e t i k a  v i z s g á l a t t a l

7. példa: Kémiai módszerrel előállított amorf NiP 
kristályosodásának követése 

A minta összetétele: Ni — 12 a t%  P, vastag
sága kb. 50 pm volt. Az elektrodiffrakciós vizsgá
latok szerint [3] a minta többfázisú, egy Ni-ben 
gazdag és egy P-ban gazdag amorf fázis mellett 
kristályos fázis is kimutatható (a kristályosodás 
dilatométeres vizsgálatakor ettől eltekinthetünk). 
A kristályosodás izotermikus „in s itu” elektron
diffrakciós módszerrel történt vizsgálata alapján 
a kristályosodás folyamata a következő:

A Ni-ben gazdag amorf fázis kristályosodása 
indul meg először Ni(P) f.c.c. polikristályok ki
válásával. Ezt követően (és nem vele egyidejűleg) 
a maradék P-ban gazdag amorf fázis kristályo
sodik: a végtermék vagy Ni3P  vagy hexagonális
Ni*P„.
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3. ábra. a) N iP 12 mért (------ ) és számolt ( . . . . )  кristá-
lyosodási dilatogramja . h) A kristályos fá z is  „keletkezési” 

függvénye

A 3. ábrán folyamatos vonallal rajzolt hőtágu- 
lási görbét 0,1 °C/s fűtési sebesség mellett vettük 
fel. Ugyanezen az ábrán látható a hőtágulási görbe 
alapján meghatározott (2.10) jobb oldalán álló 
kifejezés is szintén folytonos vonallal rajzolva. 
Hogy a kristályosodás két lépésben megy végbe, 
ezt a dilatogram megérosíti. Próbáljuk meg a két 
folyamatot szétválasztani, nézzük meg, hogy 
milyen kinetikát követnek a folyamatok, azaz 
próbáljuk meg a mért dilatométeres görbe menetét 
leírni.

A kiinduló fázisok: egy Ni-ben gazdag amor- 

fázis (Fi) és egy P-ban gazdag amorf fázis (Ff). A 

végső fázisok: polikristályos Ni(P) f.c.c. (Ff) és 

Ni3P  (vagy Ni*P,,) (Ff). A feltételezett folyamatok:

p '  -  f I é s  f I ^ f I

Most nem teljesül a (2.10) feltétel, azonban fel
tételezhetjük, hogy a kristályosodás két folyamata 
csak részben fedi egymást, azaz a kristályosodás

* *
elején c[ , a kristályosodás végső szakaszában

:Jî :fí
pedig 1 — г* <szcv2 . Jelölje Т\ és T\ a kristályosodás

első folyamatának kezdetét és végét, Т \  és T \  a 
második folyamat kezdetét és végét. Feltételünk 
értelmében (3.2) két egyenletre esik szét:

L - L k (B e* , ha T\<T~z T\

Lv~ Lk 1(1 - B ) c \ ,  ha T \< T < T \  
Tételezzük fel, hogy az átalakulás mindkét 

folyamata az Avrami-kinetikát követi, azaz

d  (i =  1,2) (2.2) alakú. (2.2) kétszer logaritmizálva 
kapjuk, hogy

I I  1 1 F-Qi(̂ - ~~ Fli) . , m
III In — ----- —— =  71 i In  ----- —--------— \-rii In  T  -

1 — Cv* V

kT
(i— 1,2) (3.3)

ahol V a fűtési sebesség (T — vt) és figyelembe 
vettük, hogy X <  5 eeeténF.,(X) = (1 — Р г) exp( — X) 
[2].

Az adott hőmérséklettartományban In T  és T~l

kapcsolata lineáris = a In T+ftj, am int taz a

4. ábrán látható, ezért (3.3) bal oldalát -  vagy

In T  függvényében ábrázolva egyenest kell kap 
nunk, ha az Avrami-kinetika feltételezés helytálló.

Mindenesetre (3.3) bal oldala P-től m int para 
métertől függ. Különböző P-ket véve és (3.3)-t 
ábrázolva, a legjobb В  értéknél lesz a kapo tt görbe

Az eddigi jelöléseket használva, a következő 
összefüggések teljesülnek:

Ci0 —c«o ( i =  1 ,2)

С10"ЬС20=  1

C<+Ci =  c*0 (i— 1,2)

Ezek figyelembevételével (2.12)-re a

L - L k L \-L \  , L \ - L \
T  -rŢ  Ţ  ” 1  Г  T  l ^ 2 r  Ţ  ( ^ ' 1 )

* Jk tjv  - t  JV t

megoldást kapjuk. Nem követünk el nagy hibát, ha

(LVi-L])(Lv — Li)~1-1 (i= l,2 ) állandónak vesszük, 
így (3.1) helyett írhatjuk, hogy

-f ~ -LTk-  =  B c f + (  1 -  B )c l  ( 3 .2 )
Jjv — J-JJt

*
ahol Ci =Ci/Ci0 (i =  1,2). В értéke a 3. ábra alap 
ján 0,5 és 0,7 közé esik.

4. ábra. In T  és \ /T  kapcsolata a kristályosodás hőmérsék
lettartományában
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5. ábra. Ábrázoládfpjkristályosodás induló és végső szaka  
jg szára

0. ábra. Л kristályosodás k é t ,folyamatának koncentráció) 
függvényei

a „legegyenesebb” . Az "5. ábrán láthatjuk а В  =  
=  0,6-hoz tartozó ábrázolást а к ustályosodás in 
duló és végsó szakaszára. Az egyenesek folyama
tosan' kihúzott része a mérési eredményekre il 
leszkedik. A legjobb B -nél a leghosszabb ez a rész. 
(А В =  0,6 érték már elfogadható pontosságú 
közelítése 7?-nek.)

Megmutatható, hogy В  megválasztása nem 
befolyásolja a (3.3) ábrázolásából kapott egyenes

meredekségét (tehát щ -f
ща,Е1

~ n r
értékét), lényeges

hatása az egyenes illesztés pontosságára van csak.

Az aktuális В értéket meghatározva visszaszá
molhatjuk, hogy milyennek kellett volna k i 
nézni a dilatométeres görbének, ha a feltétele
zéseink helytállóak. В =0,6 esetén az eredményt 
a 3. ábrán pontozott vonallal jelöltük. Az egyezés 
a visszaszámolt és a m ért görbék között nagyon 
jó (az átalakulás kezdete és vége közelében az el
térés részben kiértékelési pontatlanságra vezet
hető vissza).

* *
A(Bc1 ) és (1 — B)cl mennyiségek számolt gör

béit a 6. ábrán láthatjuk. Ez alapján a vizsgált

folyamatok jellemző hőmérsékletei: Т\ = 297 °C,

Ti = 318 °C valam int T \= 307 °C és T \= 3ß9 °C. 
Mind a két folyamat jól leírható Avrami-kinetika 
feltételezésével. A mérést egy másik fűtési sebes

séggel megismételve az aktivációs energia (JS?) és 
az Avrami kitevő (щ) értékei elvben meghatároz
hatók.

2. példa: CuZnAl ötvözetek izotermikus vizsgálata
Ezek a termoelasztikus reverzibilis martenzites 

átalakulást m utató  ötvözetek az átalakulási hő
mérséklet környezetében igen jó rezgéscsillapító 
tulajdonsággal rendelkeznek [4] és alakmemória 
effektust m utatnak  [5].

A CuZnAl rendszerben a túlhűtött b.e.c. /5-fázis 
В2 és D03 típus szerint is rendeződhet és a kétféle 
rendezett szerkezethez különböző martenzit ta r 
tozik. A rendeződés mértékétől jelentősen függ a 
martenzites átalakulási hőmérséklet értéke [6] és 
pl. az adott ötvözet meghatározott hőmérsékleten 
mért rezgéscsillapítása, ezért szükséges a gyakor
lati felhasználásra szánt ötvözetek rendeződési 
folyamatainak vizsgálata.

7. ábra. C vZ n A l/2 1  ötvözet szobahőmérsékletű hőtágulási 
görbéje

8. ábra. A  vizsgá lt fo lyam at ábrázolása
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,9. ábra. C u Z n A l/2 1 ötvözet keménységének változása az 
edzést kővető szobahőmérsékletű hevítés alatt

10. ábra. C nZ nA l/23  ötvözet 200 °C-on fe lve tt hőtágulási 
görbéje

A példaként választott ötvözet ilís=75°C 
martenzitesedési hőmérséklettel rendelkezett köz
vetlenül edzés után. A minta edzés utáni rezgés
csillapító tulajdonságának változása alapján arra 
a következtetésre jutottunk, hogy а У <60 °C 
hőmérsékletű hevertetés a latt az anyagban egy 
rendeződés jellegrí folyamat játszódik le.

Először dilatométerrel vizsgáltuk meg a jelen
séget. A felvett izotermikus hőtágulási görbét 
a 7. ábrán láthatjuk. A folyamatot a (2.1) Avrami- 
kinetika feltételezésével próbáltuk meg leírni [6] 
alapján. A 8. ábrából kitűnik, hogy ez a feltétele
zés helytálló volt, a vizsgált folyamat jellemez
hető Avrami-kinetikával. Az egyenes alapján 
»= 1 ,43  értéket kaptunk az Avrami kitevőre és 
г — 3090 s-t a relaxációs időre

(Másik hőmérsékleten megismételve a vizsgálatot 
Ea értéke is meghatározható.)

Megvizsgáltuk a folyamatot keménységméréssel 
is. A keménység-kinetika vizsgálat nagyon elter
jedt módszer a fémekben lejátszódó folyamatok 
nyomonkö vetésére, ezért a keménységméréssel 
ellenőrizhettük a dilatométeres mérés helyességét 
is. A 9. ábrán látható a kapott keménységváltozás 
görbe. A mérés megerősíti a dilatométerrel nyert 
eredményt (a keménységváltozás ugyanabban az 
idő-intervallumban jelentkezik, ahol a hosszvál- 
tozás), de kvantitatív kiértékelésre az adatok szó
rása m iatt nincs igazán mód (a 9. ábrán a vastag 
szakaszok a keménységváltozás tendenciáját jel
zik). A Vickers keménységet 10 kg terheléssel 
mértük. Hasonló terheléssel vizsgálták N . F. 
Kennon és munkatársai a Cu-alapú alakmemória 
tulajdonságú ötvözetek öregedését [7].

A túlhűtött ß állapot metastabil állapota a tá r 
gyalt övezeteknek. A gyakorlati felhasználás szem
pontjából az egyik legfontosabb tulajdonság en 
nek a metastabil állapotnak az élettartama. E n 
nek meghatározásához is jól használható a dila- 
tométer.

A 10. ábra m utat egy, az előző példában szereplő 
anyaghoz hasonló összetételű mintán 200 °C-on 
felvett izotermikus dilatométeres görbét. A görbe 
első szakasza most is egy rendeződéssel kapcsola
tos folyamatnak felel meg, a ß állapot bomlása csak

10h hőntartás u tán  indul meg. E zt összevetve 
a [7]-ben hasonló összetételű CuZnAl ötvözetre 
közölt adatokkal, ötvözetünk szobahőmérsékletű 
„élettartama” 102 év nagyságrendűnek adódik. 
Az előzőekhez hasonlóan most is megkísérelhetjük 
a vizsgált folyamatok kinetikáinak típusát, a ki
netikák jellemzőit meghatározni.

Összegzés

Egy korszerű és nagytudású dilatom éter alkal
mazhatóságát szemléltettük a fémekben lejátszódó 
folyamatok nyomonkövetése területéről vett pél
dákkal.

Az első példában az ismertetett modell alapján 
sikeresen szétválasztottunk két, a dilatométeres 
görbén összefolyó átalakulást és meghatároztuk 
a folyamatok kinetikáinak típusát. É pp  az ilyen 
összefolyó átalakulások szétválasztása, az acélok- 
folyamatos hűtésre érvényes átalakulási diagramjá
nak pontosabb meghatározása te tte  szükségessé 
az 1—2. pontban vázolt modell kidolgozását.

A második ismertetett példa során (egy rende
ződés jellegű folyamat izotermikus vizsgálatakor) 
összehasonlítottuk a dilatométeres és a keménység- 
méréses kinetika vizsgálatot. Az összehasonlítás
ból kiderült, hogy a dilatometria lényegesen érzé
kenyebb módszer az ilyen típusú folyamatok kö
vetésére.

Nagy előnye a dilatométeres fázisátalakulás 
vizsgálatának, hogy szemben sok más elterjedten 
alkalmazott módszerrel, a hőtágulási görbe felvé
telekor végtelen sok mérési pontot (folytonos gör
bét) kapunk, a mérési pontok megválasztása 
nem befolyásolja a mérés kiértékelésének pontos
ságát.
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A vastagszabályozás tapasztalatai a Dunai Vasmű
melegszalagsorán*

M O L N Á K  J Ó Z S K  F — li Á N H K G Y K S I  A T  T jl L A o k i. k o h ó m é rn ö k ö k
D u n ai Vasmű

A Dunai V asm ű  szalagsorának ő. állványán  
elkészült kísérleti vastagságszabályozó berendezés 
után a 3. és 4. á llványt is  ellátták ilyen berendezéssel, 
amelyek egymástól függetlenü l működtethetők. A  
rendszer felépítésének, működésének, valamint a 
kísérleti üzemeltetés tapasztalatainak ismertetése. 
A z együttes működtetés hatékonyságának bem uta 
tása.

1. Bevezetés

A világ különböző országaiban egyre inkább 
kiszélesedő kohászati dekonjunktúra a nemzetközi 
és a hazai piacokon is érvényesít] hatását. Ennek 
következtében a lemeztermékek vastagsági mé
retével szemben ugrásszerűen megnövekedtek az 
igények.

A korábbi években a DV szakemberei által 
kidolgozott fejlesztési elképzelés — a melegsza- 
lagsoron egy elektro-hidraulikus vastagságszabá
lyozó rendszer megvalósítása — még a szakma 
kiemelkedő képviselői körében sem nyert egyér
telmű támogatást.

A felvetett észrevételek [1]~ ellenére a DV, 
DANUVIA, VILAT1, MVG szakembereiből álló 
csoport széleskörű összefogásának eredményekép
pen a szalagsor 5. állványára elkészült egy kísér
leti berendezés, majd ennek működési tapaszta 
latai alapján kivitelezésre került a 3. és 4. állvá 
nyon is egy egymástól függetlenül működtethető 
rendszer.

Az alábbiakban bem utatjuk ezen rendszerek 
felépítését, működésük és működtetésük elvét, 
az együttes működtetéskor a hatékonyságukat.

2. Л vastagságszabályozó rendszerek elvi 
felépítése

A melegszalagsor 3—4—5. állványán megvaló
s íto tt rendszerek elvi felépítése az 1. ábrán látható.

A 4 erőátviteli hengertömb (1) az alsó támhen- 
gertőke nyúlványaira (2) van  felerősítve (2. ábra).

Egy-egy hengertömbben 2—2 db 160 mm á t 
mérőjű hidraulikus henger (3) van beépítve.

A hidraulikus hengereket elektronikus rend 
szerrel (4) vezérelt „végrehajtó” szelepen (5) ke 
resztül egy hidraulikus tápegység táplálja, amely
nek fő egységei, a működtető motor (6) az olaj
ta rtá ly  (7) és a magasnyomású szivattyú (8). 
A rendszerek ilyen jellegű kivitelezését legfőképp 
az indokolta, hogy a támhengertőkéket minimálisan 
kell átalakítani (nem korlátozza a hengerátmé
rőket, munkahengerhajlító berendezés beépítését, 
stb.), s az erőátviteli rendszer beiktatásával az 
alakításhoz szükséges erőnél jóval kisebb feszítőerő

* A  V askohászati S z a k o sz tá ly  1982. évi pá lyáza tán  
d í j a t  n y e r t  pályam unka r ö v id í t e t t  v á lto za ta . (A Szerk.)

D K : 021.771.012

változtatásával megszüntethető, vagy legalábbis 
minimális értékre csökkenthető a lemezek hossz
menti vastagságeltérése.

A hidraulikus hengerek segítségével létrehozott 
feszítőerő az állvány elemeit különböző módon 
terheli.

Az állványkeret az Ff feszítőerő hatására egy 
/дк értékkel megnyúlik, ugyanakkor az állvány 
elemei (állítóorsó, állítóanya, támhengercsapágy- 
tőke) az Fnv nyomóerő hatására egy fe értékkel 
összenyomódnak (3. ábra).

A hengerlési erő és változásának (Ед/Ед) hatá 
sára a húzásnak k ite tt elemek nyúlása tovább nő

(/ák</ák-=/ák), о nyomásnak kitett elemeké pedig

tovább csökken /e> /é> /é ’).

Az állványból kilépő lemez vastagságeltérése 
öh minden esetben egyenlő lesz az állványkeret 
és az állvány elemeinek alakváltozás különbségé
vel bf.

A hengerlés folyamán a fő feladat az, hogy a 
feszítőerő nagyságát olyan mértékben változtas
sák (csökkentsék, vagy növeljék), hogy a bf értéke 
nulla, vagy legalábbis azt megközelítő értékű le
gyen.

Ezen cél elérését a meleg szélesszalagsori szúrás
terv, az állvány és a lemez karakterisztika gör
béinek segítségével mutatható be (4. ábra).

1. аЬга.'ЩАг 1700-as meleg szalagsoron megvalósított 
elektrohidraulikus vastagság-szabályozó rendszer
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2. ábra. A  hidrau likus hengertömbök elhelyezése a tám- 
hengertőke nyú lványain

A vízszintes tengelyen a résállás 8, az adott 
állványba belépő lemez vastagsága H, és az adott 
állványból kilépő lemez vastagsága h, a függőleges 
tengelyen a hidraulika rendszer nyomása P , az 
állványelőfeszítés mértéke (Ff) és a hengerlési 
erőváltozás (F/,) található.

Az állvány előfeszítése előtt a hengerrést (8) 
úgy választjuk meg, hogy az állvány maximális 
előfeszítés utáni hengerrés (St) és az állvány 
karakterisztika görbéjének, valamint az adott áll
ványba várhatóan minimális H 0 vastagsággal 
belépő lemez karakterisztika görbéjének metszésé

ből adódó adott állványból kilépő lemezvastag
ság h0 a hengerelt lemez tűrésmezejének alsó ér
tékével essen egybe.

H a az adott állványba belépő lemez vastagsága 
nő, az adott állványból kilépő lemez vastagsága 
csak úgy tartható a negatív tűrésmezőben ill. 
minimális vastagságeltérésen belül, ha az előfe
szítés mértékét a szükséges mértékben csökkent
jük. Ezen változásokat jellemzik a karakterisztika 
görbék párhuzamos eltolása.

2.1. Az 5. állványon megvalósított 
vastagságszabályozó rendszer működése

Az 5. állványon jelenleg üzemelő rendszer a 
kísérleti berendezés továbbfejlesztett állapotában. 
A rendszer elvi felépítése az 1. ábrán látható. 
A hidraulikus hengerekben a nyomást szervószelep 
vezérli. A hidraulikus táprendszerhez az olajat 
egy 500 dm3-es tartályból egy 80 dm3/perc telje 
sítményű 32,4 MPa nyomású szivattyú szolgálja, 
amelyet egy 22 kW teljesítményű motor működtet.

A vastagságszabályozó rendszer irányítása mik
roprocesszoron keresztül történik. A mikropro
cesszor elvégzi a rendszer indításával, leállításával, 
reteszelésével kapcsolatos feladatokat, valamint 
az erőmérőcella vagy a 2. állvány RBT  kapcsoló 
jele alapján külön algoritmus szerint vezérli a 
szervószeíepet.
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A vastagságszabályozás történhet kézi, félauto
m atikus és automatikus üzemmódban. Minden 
esetben a rendszer indítása, leállítása, reteszelése a 
mikroprocesszoron keresztül történik.

A vastagságszabályozás az alábbiak szerint 
tö rtén ik :
Kézi üzemmódban: A szervószelep vezérlése egy 
potencióméter segítségével történik. A hengerész 
az anyagnak az 5. állványba történő belépése előtt 
egy potencióméter segítségével a hidraulikus rend 
szerben a nyomást maximum értékre növeli (elő
feszíti az állványt). A darab végének az 1-es áll
ványból történő kilépését követően a nyomást 
nulla értékre csökkenti. A 4. ábrának megfelelően 
elérve ezzel a szalag végein a vastagságcsökkenést. 
Félautomatikus üzemmódban: A hengerlendő darab 
elejének a 2. állványba történő belépésekor az 
állvány terhelőáramát érzékelő RBT kapcsoló jelet 
szolgáltat a mikroprocesszornak, amely vezérelve a 
szervószelepet a hidraulikus rendszerben a nyomást 
maximum értékre növeli (az állványt előfeszíti).

A darab végének a 2. állványból történő kilépé
sekor az RBT kapcsoló jele alapján a mikropro
cesszor a rendszerben a nyomást folyamatosan 
nulla értékre ejti, ezzel a szalag végén csökkenti a 
vastagságeltérést.
Automatikus üzemmódban: Az adott darabnak a
4. állványba történő belépésekor a terhelőáram 
jelére az 5. állványban a nyomást maximum érték 
re növeli. Az anyagnak az 5. állványba történő 
belépését követően 0,5 s-on belül a mikroprocesz- 
szor rögzíti az erő nagyságát. A darab hossza 
mentén az erőváltozástól függően a processzor 
csökkenti, vagy növeli a nyomást. Az anyagnak az 
állványból történő kilépése előtt a nyomást nulla 
értékre csökkenti.

Ezen üzemmódban a szalag teljes hossza mentén 
tö rtén ik  a vastagságszabályozás.

Az automatikus vastagságszabályozás elvi sé
m ája az 5. ábrán látható.

5. ábra. A z automatikusvaetagsAgszabályozás elvi sémája

2.2 A 3—4 állványokon megvalósított 
vastagság szabályozó rendszer működése

A rendszerek elvi felépítése az 1. ábrán látható. 
A hidraulikus hengerekben a nyomást arányos 
szelepek vezérlik.

A hidraulikus rendszerekhez az olajat egy 500 
dm 3 térfogatrí tartályból egy-egy 12 dm3/perc 
teljesítményű 32, 4 MPa nyomású szivattyú bizto
sítja, amelyet egy 7,5 kW teljesítményű motor 
működtet. A vastagságszabályozó rendszerek kézi 
és félautomatikus üzemmódban működtethetők. 
Kézi üzemmódban: A hidraulikus táprendszer indi- 
tása után a hidraulikus hengerekben a nyomás
változtatás az alábbiak szerint történik.

A darab elejének az 1-es állványba történő belé
pésekor egy kapcsoló segítségével a mindenkori 
kezelő a hidraulikus hengerekben a nyomást 
maximum értékre növeli (az állványokat előfe
szíti). Ha a darab hátsó vége a revetörő állványt 
elhagyta, a kapcsoló kikapcsolásával a nyomást 
nulla értékre csökkentik. Ezzel elérve a szalag 
hátsó kb. egy harmad részén a hosszmenti vastag
ságeltérés csökkenést.

Félautomatikus üzemmódban: A hidraulikus hen
gerekben a nyomásváltozás az alábbiak szerint 
megy végbe.

Az arányos szelepet az 1-es állvány előtti fény- 
érzékelő relé vezérli. Ha a darab eleje a fényérzé
kelő alá ért, a hidraulikus hengerekben a nyomás 
maximum értékre no. Ha az anyag hátsó vége 
elhalad a vényérzékelő alatt, a hidraulikus nyomás 
nulla értékre esik. Ezzel csökkenti a hosszmenti 
vastagságeltérést a szalag utolsó kb. egy harmad 
részénél.

2.3. Észrevételek a vastagság szobái у ózó 
rendszer működéséhez

2.3 .1 . Az állványterlielés v á lto zá sa

A vastagságszabályozás folyamán fellépő 2áll- 
ványterhelés változás meghatározására az NME 
KFFK Alakítástechnológiai Tanszék képviselőivel 
közös műszeres vizsgálatot folytattunk le. A vizs
gálat folyamán rögzített erő és áramdiagramok 
(6. ábra) alapján megállapítható, hogy a hidrauli
kus nyomás maximum értékre való növelésekor,

G. ábra. A z  (iram és erű változása a hidraulikus rendszer 
ki- és bekapcsolásakor
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illetve minimum értékre történő csökkentésekor 
az állványt terhelő erő kh. 30%-kal nő vagy csök
ken, a sorvonómotor terhelése pedig 20—25%-kal 
változik. Ezen terhelésváltozások nem okoznak a 
gépészeti elemeknél túlterhelést, a feltételezések
kel [1] ellentétben.

2.3.2. Л lemezek síkkifekvísínek változása

A vizsgálati tapasztalatok azt m utatták, hogy a 
feszítőerő maximális értéken történő tartásakor a 
lemezekre az enyhe középhullám a jellemző, a 
feszítőerő megszüntetésekor a lemezek síkkifekvése 
kielégíti a szabványelőírást. A szakemberek [1] 
aggályai ellenére a munkahengerhajlító berende
zések beépíthetők voltak, s segítségükkel a szala
gok síkkifekvése, szelvényalakja nehézség nélkül 
biztosítható.

2.3.3. Egyéb szempontok

A hengerelt darabnak az állványból történő 
kilépésekor a hidraulikus elemeket jelentős mér
tékű dinamikus ütések érik, ezért az üzembizton
ság igényli, a különösen magas dinamikus terhelé
seket is kibíró csatlakozóelemek alkalmazását.
A beépítésre került hidraulikus elemek üzembiz- 
biztonsága a maximális nyomáson (32,4 M Pa) nem 
kielégítő, emiatt a maximális előfeszítés mértéke 
csak 28—20 MPa érték között van.

3. A vastagságszabályozás hatékonyságának 
vizsgálata

A vastagszabályozó rendszerek hái’om állványon 
történő megvalósítása óta folyamatosan figyelem
mel kísértük a szalagok hosszmenti vastagságelté
résének alakulását. A rendszerek együttes üzeme
lésének hatékonysága megállapítása érdekében 
időszakonként az alábbi program szerint vizsgála
tokat folytattunk le.

3.1. A vastagságeltérés vizsgálatának programja
1. A vizsgálatba bevontuk a szalagsor teljes méret- 

választékát, s a minőségválaszték döntő részét.
2. Egy-egy méretből a vizsgálati tétel legalább 25 t 

mennyiségű anyag volt.
3. A darabok hengerlése jelenlétünkben történt 

ezzel biztosítva azt hogy a vastagságeltérést 
csak a vastagságszabályozó rendszerekkel be
folyásolják.

4. A vizsgálatokat akkor folytattuk le, amikor a 
vastagságszabályozó rendszerek a 3—4—5 áll
ványokon, vagy a 3. és 5. állványokon egyidejűleg 
működtek.
5. A darabok vastagságfelfutását diagramon rög
zítettük. Erre m utat példát a 7. ábra.

3.2.

A vastagságdiagramok kiértékelését az alábbi 
szempontok szerint végeztük.
Meghatároztuk a következőket:

1. a minimális és maximális lemezvastagságot
(^m in, ^msx)

2. a lemezvastagságot a darab elejétől és végétől 
10—10 m-re (hp, fi2)

7. ábra. A szalagok síkkifekvése 
a) m axim á lisan előfeszített állvány esetében, b) az állvány- 

feszítés me gszüntetésekor

3. a lemezvastagságot a darab végén (hs)
4. a hátsó bevastagodott lemezhosszt.
A vastagsági diagramok kiértékelt adataiból az 
alábbiakat határoztuk m eg:
1. a maximális hosszmenti vastagságeltérés nagy

ságát hm3LX m̂in*
2. A hosszemnti vastagságeltérés nagyságát a 

hátsó szalagvégek figyelmen kívül hagyásakor
h2 —/p vagy h, - h min.
3. A hátsó bevastagodott vég vastagságeltérésének 

nagyságát 7í3 — h2.

Az így meghatározott vastagságeltérés értékeket 
matematikai —• statisztikai módszerrel feldolgoz
tuk, s meghatároztuk az átlagvastagság-eltéréseket 
A különböző szelvényű szalagok hosszmenti átlag-, 
vastagság-eltérése a vastagságszabályozó rendsze
rek 3—4—5, illetve 3. és 5. állványokon történő 
üzemeléskor az 1. táblázatban látható.

A különböző szelvényű táblalemezek hosszmentj 
átlagvastagság-eltérése a 2. táblázatban, a spirálcső 
alapanyagoké pedig a 3. táblázatban található.

3.3. A vizsgálati tapasztalatok elemzése

A vastagságregisztrátumok kiértékelése és a 
statisztikai elemzésekből az alábbi következteté 
sek vonhatók le :

A. Ha a vastagságszabályozó rendszerek a 3—4—
5. állványokon működtek
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1. táblázat

S z a la g m ére t A 3— 4 — 5 á llv á n y o k b a n  tö r té n ő  s z a b á ly o z á s k o r  A 3 és 5 á llv á n y o k b a n  tö r t é n ő  s z a b á ly o z á sk o r
m m

A v a s t.e lté ré s  m é r té k e  vizsg. m enny . A sz a la g  te lje s  hosz- A v a s ta g s á g e lté ré s  v izsg. m e n n y , 
m m  s z á n  a  0 ,2  m m  hossz- m é r té k e

m e n ti  v a s t .  e lté résen  m m
b e lü l e ső  m ennyiség

A sza lag  te lje s  h o sz- 
szá n  a  0,2 m m  h o ssz 
m e n ti v a s t.  e lté ré sen  
be lü l eső  m en n y iség

л ш ах- /%-Ä, h 3-// 2 db t d b % ^ m a x - h2-hi h 3-/12 db to d b %
Äm in ^ in in

8 0 0 — 11 0 0 X 2 0,373 0 ,122 0 ,2 5 0 14 120 14 100 0,244 0 ,1 4 2 0,095 22 180 10 73
8 0 0 — 1100X 2,4 0,212

0,229
0 ,1 2 0
0 ,1 4 6

0,087 7 00 7 100
8 0 0 — П  0 0 X 3 0,132 0,0(55 0 ,082 7 50 7 100 0,120 70 500 05 93

TI 0 0 — 1300X 3 0,173. 0 ,059 0,12(5 19 150 v> 100 0,280 0 ,0 9 4 0,150
0,117

10 130 15 94
8 0 0 — 1100X 4 0,116 0,04(5 0 ,104 12 100 12 100 0,234 0 ,171 05 500 45 09

1 1 0 0 — 1300X 4 0,147 0,03(5 0,111 8 70 8 100 0,190 0 ,0 8 0 0,120 (5 50 0 100
1 3 0 0 — 1500X 4 0,342 0 ,1 8 3 0,151 12 100 8 07

8 0 0 — 1100X 5 0,115 0,035 0 ,097 8 70 8 100 0,152 0 ,1 1 0 0,103 10 80 10 . 100
1 3 0 0 — 1500 X 5 0,130 0,045 0,104 18 150 18 100

8 0 0 — 1100 Xf> 0,145 0,047 0 ,100 5 40 5 100 0,1(58 0,131 0,07(5 8 70 8 1 00
1 3 0 0 — 1500 X ü 0,117 0,0(59 0 ,030 7 (50 7 100

8 0 0 — 1100X 7
n t

0,170 0,17(5 0,080 4 30 4 100
8 0 0 — 1 1 0 0 x 8 0,140 0,1 12 0 ,0 3 0 80 10 100 0,1(58 0 ,0 8 5 0,073 25 150 25 100

1 1 0 0 — 1300X 8 
1 3 0 0 — 1500X 8 0,120 0 ,0 8 0 0,074 7 00 7 100

0,337 0 ,1 2 0 0,290 3 25 3 100

2. táblázat
A liosszmonli vastagságeltérés alakulása táblalemezgyártáskor

\
T áb la le m . A vas t. é lt. m é rté k e  a  A vizsg. V as t. e lté rés  m ért. a  3 V izsg. V ast. e lté rés  m érték e  a Vizsg.

m é re te
m m

3— 4—
Ä’inax-
Л-min

-5 á llv . tö r t .  szab.
hz-hy hş-hţ

m enu V . 

dl) t

és 5. 
^max 
ft min

állv . tö r t. 
h2-hx

szab.
h3-h2

m e n n y . S 
d b  t

1. állv . tö r té n ő  
V a x -  
ft min

szab . m en n y . 
hmax3_ d b  t 
h2

1000 X 3 0,152 0,09 10,08 4 30
1500 X 3,9 0,112 0,092 0,075 4 30
1000 X 4,8 0,126 0,116 0,103 14 110
1500 X 4,8 0,153 0,073 0,185 22 200
ÍOOOX 5,8 0,21 0,173 0,08 6 50
1500X 5,8 0,152 0,077 0,107 4 30
1000 X 6,8 0,17 0,17 0,048 6 50
100ÓX 7,8 0,189 0,143 0,105 26 200
1 0 0 0 X 10 0,256 0,122 0,175 19 140
1500X  10 0,232 0,192 0,040 6 50
1000X  12 0,244 0,224 0,093 12 100
1500 X 12 0,35 0,348 0,02 11 100

A hossz menti vastagságén érés alakulása spirálanyag gyártásakor * *
3. táblázat

S zalag m ére t: 

mm

A v as tag ság e lté rés  m értéke  a 3. és 5. á llv . tö rtén ő
* szabá lyozásko r

^ m a x -^ m in  h 3- h 3

A vizsgált m enny iség  

d b  t

1040X 6 0,207
1040X 8 V),424

A .l. A 3—8 ram vastagságú szalagok teljes 
hosszán az átlagvastagságeltérés 0,2 mm 
értéken belül volt.

A.2. A DIN 1016 szabvány által megengedett 
hátsó bevastagodott vég figyelmen kívül 
hagyásakor a 2—3 mm vastagságú szalagok 
mindegyike 100%-ban a 0,2 mm-es hosszmen
ti átlagvastagság-eltérésen belül volt.

A. 3.A vizsgált táblalemezfelek hosszmenti átlag- 
vastagságeltérése 100%-ban a 0,2 mm-ben 
belül volt.

B. Ha a vastagságszabályozó rendszerek a 3. és 5.
állványokon működtek
B . l. A 2—8 mm vastag szalagok liosszmenti 

átlagvastagság-eltérése a DIN szabvány által

0,203 0,074 19 150
0,424 0,00 15 120

megengedett hátsó hevastagodott vég kivite 
lével a 0,2 mm-ben belül volt.

B.2. A vizsgált mennyiség 15%-ánál előfordult, 
hogy a hátsó bevastagodott rész kivételével 
ellenőrzött szakaszon is a hosszmenti vastag 
ságeltérés meghaladta a 0,2 mm-t, de a kieső 
részen a szalag vastagsága nem haladta meg a 
szabványelőírásban megadott tűrésértéket.

B.3. A táblalemezek hosszmenti átlagvastagság- 
B.3. A táblalemezek hosszmenti átlagvastag 
ság-eltérése a hátsó bevastagodott vég figyel
men kívül hagyásakor 0,2 mm értéken belül 
voltak.

B.4. A spirálcső alapanyagok átlagvastagság- 
eltérése 0,45 mm-en belül volt.
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С. На a vastagságszabályozó rendszer а 3. állvá
nyon működött
C.l. А 10 mm vastag szelvények esetén a hátsó 

bevastagodott vég figyelmen kívül hagyásá
val a hosszemnti átlagvastagság-eltérés 0,2 
mm-ben belül volt.

C.2. A 12 mm vastag szelvényeknél az átlag- 
vastagságeltérés 0,35 mm-en belül volt.

A vizsgálati tapasztalatok alapján levonható 
általános következtetések:

I. A vastagságszabályozó rendszerek 3—4—5. 
állványokon történő üzemelésekor, a szalagsoron 
normálacélok gyártásakor biztonsággal megvaló
sítható a szűk tűrésmezőben történő gyártás.
II. A vastagságszabályozó rendszerek 3. és 5. áll
ványokon történő üzemelésekor, a szalagsoron 
normál acélok gyártásakor a 4 mm-nél vastagabb 
szalagok hengerlésekor a szűk tűrésmezőben tö r 
ténő gyártás biztonságosan megvalósítható. A 2— 
4 mm vastagságú szelvények hengerlésekor a hen- 
gerlési paraméterek ingadozása következtében a 
szűk tűrésmezőből való kieséssel számolni kell, de 
az a szabványelőírásokon belül van.

III. A táblalemezek és a spirálcső alapanyagok a 
korábbi gyakorlatnál szűkebb tűréssel is gyártha 
tók.

IV. Az egyenetlen darabhevítés és a részleges 
hosszmenti vastagságszabályozás esetén a csúszó
sínek környékén a helyi bevastagodás következ
tében a vastagságeltérés mértéke ugrásszerűen 
megnő (ez a jelenség különösen dominál az 1300 
mm-nél szélesebb termékeknél, valamint a spirál
cső anyagoknál).

V. Az 5—12. mm vastagságú szelvényeknél az 
előfeszítós mértékének és a nyomáscsökkentés

sebességének nem megfelelő beállítása következté
ben a darab hátsó végeinél előfordulhat a véko
ny odás.

Összefoglalás

1. A DV szakembereinek műszaki javaslatai 
alapján a hazai szakemberek széles körű összefo
gásával a melegszalagsoron, a 3—4—5. állványo
kon megvalósításra került egy-egy egymástól 
függetlenül üzemeltethető vastagságszabályozó 
rendszer.
A megvalósított rendszerek összköltsége nem éri el 
a 6 millió forintot (Az árajánlatok szerint az 1. 
állványra történő megvalósítás 30—40 millió 
deviza forint).

2. A megvalósított berendezés üzemeltetési ta 
pasztalatai eloszlatták a rendszer megvalósítása 
előtt felvetett aggályokat.

, 3. A rendszerek együttes üzemelésekor lefolyta
to tt  vizsgálatok bizonyították, hogy az ilyen jel
legű vastagságszabályozás hatékony.
A szalagok hosszmenti vastagságeltérése a kitű 
zött célkitűzéseken belül van, sőt a termékek 
jelentős részénél lehetőség van szabványelőírások
nál szűkebb tűrésmezőben történő gyártásra is.

4. A rendszerek hatékonyságának és üzembiz
tonságának javítása érdekében tovább kell fej
leszteni az automatikus, teljes szalag hossza menti 
szabályozást, továbbá a jelenleginél még korsze
rűbb hidraulikus és elektronikai elemeket kell 
beépíteni.

IR O D A L O M

[1] Szőke Tibor: H ozzászó lás „A  D u n a i V asm ű  m eleg 
szélesszalagsorán  m egv aló s ításra  k e rü lő  vas tag ság - 
szabályozó  re n d sz e r”  e. cikkhez. B K L -K o h á sz a t 
1981. 1. szám .

Igen kis karbontartalmú korrózióálló acélok gyártása 
VÖD eljárással a Lenin Kohászati Művekben

D E . T O L 1 I A Y  L  A J  O S— К  I S S  L Á S Z L Ó  oki. k o h ó m é rn ö k ö k  
L en in  K o h á s z a t i  M ű v ek

D K : 669.14.018.8

A  szerzők a korrózióálló acélok nagyüzem i gyár
tását vizsgá lják a fejlődés tükrében. Ismertetik a 
L enin  Kohászati M űvek K om binált Acélműben 
végrehajtott nagyüzem i kísérletek eredményeit és az 
igy  kifejlesztett, üzemszerűen alkaljazott VÖD el
járást. Végük fog la lkoznak az ú j  eljárás gazdasági 
kihalásaival.

Korrózióálló acélok gyártásának fejlődése

A korrózióálló acélokat (melyek gyakran rozsda, 
illetve saválló acélok megnevezés a la tt is előfordul
nak a műszaki szóhasználatban) elsőként a német 
Krupp Művek szabadalmaztatta 1912-ben [1]. 
Diósgyőrben — bár SM-kemencében 1898-ban már 
gyártottak magasan ötvözött Ni tartalm ú acélo
ka t — az elektroacélgyártás kifejlesztésével indult 
meg a 18/8 típusú acélok gyártása [2]. Évtizedek

alatt ezen acélok gyártásának három módszere; a 
felépítéses, átolvasztásos és fémvisszanyeréses eljá
rás alakult ki.

A fémvisszanyeréses eljárással a korrózióálló, 
vagy hasonló összetételű Nagy Cr-, Ni-tartalmú 
hulladékok gazdaságos hasznosítását lehet meg
oldani. Az eljárást az oxigéngáz üzemi használatá 
nak elterjedésével egyidőben fejlesztették ki az 
1950-es években. 1958-ban a Csepeli Elektroacélmű 
vezette be elsőnek üzemszerűen a módszert. 
A Dunai Vasmű pedig jelenleg is sikerrel alkalmaz
za ezt az eljárást. A karbon oxidálását folyólánd
zsán keresztül történő oxigéngáz befúvatásával 
végzik, mialatt a fürdő hőmérséklete fokozottan 
növekszik, meghaladhatja az 1800 °C hőmérsékle
te t, mely a tűzállófalazatot is veszélyezteti. Fris 
sítés után a salakot redukálják, elvégzik az ötvö-

B ányászati és K ohászati L apok  — K O H Ä SZA T 117. év fo lyam , 2- számi 69



zést, kéntelenítenek, ha fürdő összetétele és hő
mérséklete megfelelő, az adagot lecsapolják.

A korrózióálló acélok gyártásánál ugrásszerű 
fejlődés következett be az ÁOI), OLU, VODK, ill. 
VÖT) eljárások kifejlesztésével, melyek közül a 
VÖD eljárással részletesen foglalkozunk.

A Lenin Kohászati Müvekben 1983. évig csak a 
felépítéses és átolvasztásos technológiát alkalmaz
ták. A Kombinált Acélműbe telepített UHP ív 
kemence és ASEA-SKF üstmetallurgiai berendezé
sek sikeres üzembe állítása után indultak meg a 
VÖD eljárásos kísérletek, melyek eredményeként 
az üzemszerű gyártás megvalósult.

A korszerű korrózióálló acélok jellemzése

A korrózióállóság szempontjából különösen fon
tos az acélok karbontartalma. Ausztenites acélok
ban 0,03% karbon felett kristályközi korrózió lép 
fel, ha az acélban levő karbon nincs titánnal vagy 
niobiummal lekötve. 0,03% C alatt nem szükséges 
a karbon stabilizálása, m ert ekkor a szövetszerke
zet tiszta ausztenitből áll, a kristály határokon sem 
indul meg az acél korróziós folyamata. A szuper
alacsony karbon tartalm ú acélok jelzésére a m ű 
szaki irodalomban az ,,LC” (Low Carbon), ill. 
,,ELC” (Extra Low Carbon) jelölés terjedt el. 
Az előbbi max. 0,03%, az utóbbi max. 0,02% kar 
bontartalmat jelent. Az MSZ csak az ,,LC” kategó 
riájú ausztenites acélokat tartalmazza (K038, 
К 041), ,,ELC” előírásnak megfelelő minőség nincs 
a magyar szabványban, ennek oka, hogy a hazai 
gyártási lehetőségek csak 1982. év végén terem 
tődtek meg (Kombinált Acélmű nagyberuházás, 
ASEA-KKF komplex üstmetallurgia, VÖT) eljárás).

A korrózióálló acélok alkalmazási, felhasználási 
területe az utóbbi években jelentősen növekedett. 
Ezek közül a legfontosabbak: vegyipar, építőipar, 
járműipar, orvosi műszeripar, egészségügyi be 
rendezések, nyomástartó edények, tartályok, élel
miszeripari , energetikai, atomenergetikai berende
zések stb. Különösen azóta növekedett a korró 
zióálló acélok gyártása ugrásszerűen, mióta az 
igen kis karbontartalom elérése lehetővé vált és az 
atomerőművek száma is egyre nő. Ez utóbbinál 
pl. a termikus reaktor belső szerkezeti elemeit, 
amelyek a hasadóanyaggal érintkeznek ,,ELC” 
típusú ausztenites króm-nikkel típusú acélból 
készítik. Az atomipar speciális célra max. 1% bór 
ötvözésű igen kis karbontartalmú korrózióálló 
acélokat is igényel.

Vül) eljárás elmélete és berendezései

A VÖD (vacuum oxygen decarburizing) a 
vákuum oxigénes frissítés rövidítése, azaz olyan 
eljárás, amely során vákuum alatt, különböző 
nyomáson oxigéngáz befúvatással elsősorban a 
karbontartalmat frissítik le, valamilyen folyékony 
középtermékből kiindulva, amelyben természete
sen nemcsak a Cr és Ni, hanem más elemek na 
gyobb koncentrációja is előfordulhat. Az eljárás 
lényegéhez tartozó fogalom a szelektív karbon 
oxidáció, azaz olyan körülmények előidézése, ame
lyek a karbon oxidációnak kedveznek, a hasznos

ötvözök koncentrációja ugyanakkor csak kismér
tékben csökken.

Korrózióálló acélok gyártásánál a feladat igen 
kis karbontartalmak elérése a krómtartalom lehető 
legkisebb csökkenése mellett, de mindezt olcsó 
alapanyagokból, nem túl magas hőmérsékleten, 
kis tűzállóanyag felhasználásával kell megvalósí
tani.

A krómtartalmú olvadék frissítése során a kar
bon

[C]+ 1/2{02} = {C0}

reakció mellett, termodinamikai és kinetikai okok
ból az egyidejű Cr oxidáció veszélye minden eset
ben adott az alábbi egyenlet szerint:

2[Cr] + 3/2{02} =■ (Cr20 3) -

Ezért a folyamatot úgy kell irányítani, hogy a 
szelektív C oxidációnak kedvező körülményeket 
teremtsünk meg. Ilyen körülmények az igen nagy 
fürdőhőmérséklet (f>1800 °C) és а СО gáz kis 
nyomás értéke.

A hagyományos saválló acélgyártás elektromos 
ívkemencében a nagyon magas hőmérsékletű utat 
használja fel, amely azonban költség és termelé
kenységi okok m iatt háttérbe szorult, átadva 
helyét olyan eljárásnak, amely vagy

— а СО gáz alacsony parciális nyomását hígító 
gázzal biztosítja, ugyanakkor a folyamat atmosz
férikus nyomáson megy végbe (pl. AOD eljárás 
argonnal, a CLU eljárás vízgőzzel hígít),

— а СО gáz a füstgázokban szinte egyedüli 
(vagy döntő arányú) komponens, de a gáz össz-

V0DK I U
AOD I I

kkem m e i , ■ ^
I K L - 8 2 7 - l \

1. ábra. .4 C— Cr tartalom változásának sematikus ábrá
zolása a különböző saválló acélok oxidációs periódusában
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nyomása is alacsony, jóval kisebb mint az atmosz
féra nyomása (VÖD, VODK eljárások).

Az 1. ábra jól m utatja azt, hogy hogyan sikerült 
a különböző eljárásokban a szelektív C oxidációt 
biztosítani. Látható, hogy a karbonnal egyidejűleg 
oxidálódott króm mennyiség a különböző eljárá
soknál jelentősen eltér egymástól.

Az acél hőmérséklete, króm, karbon tartalma 
és а СО nyomása közötti összefüggést a következő 
egyenlet fejezi ki [3]:

log (%Cr)V5
Pco = 6 ,40--

0705
%C 273+í

ahol: P(X) =  a keletkezett СО gáz parciális nyo
mása (at*)

t = az olvadék hőmérséklete (°C)
*1 a t  =  9 ,8 1 X l< Ü  P a

A dott Cr %-ra és hőmérsékletre tehát a Pco
%C

viszony konstans szám. Ez azt jelenti, hogy minél 
kisebb az egyensúlyi karbontartalom, annál kisebb 
a szükséges elméleti Pco- Ha az oxigénfúvatás 
végén a [C], [Cr] és t értéket megmérjük, ill. ele
mezzük, majd az adott formula alapján Pco-t ki
számítjuk (effektiv nyomás), ez az érték nagyobb 
mint a reakció térben levő nyomásréték [3].

A 2. ábra svéd adatok alapján 18%-os krómtar
talmú olvadékra adja meg a Pco-C-t összefüggé
seit; egyben utal arra, hogy az igen kis C-tartalmak 
eléréséhez csak indukciós keverés nem elegendő, 
azaz salakos fürdő esetén csak argonos öblítéssel 
együtt lehet C =  0,03%-nál kisebb vég-karbontar- 
talm at elérni. Ennek oka az, hogy a Cr—Mn—Si— 
Fe elemek oxidációja igen kemény „kérges” sala
kot képez, amit a mágneskeverő kiváltotta fürdő
mozgás nem képes áttörni. A folyékony acélra 
ható effektiv nyomás ebben az esetben nagy. A be
m utatott matematikai képlet leegyszerűsített, 
nem veszi figyelembe az aktivitások és kölcsönha
tási koefficiensek összefüggéseit.

A füstgáz elemzése alapján alig távozik el sza- 
ban oxigén (02max. 2%) és az alábbi elemek 
oxidálására fordítódik:

C - C 0 - C 0 2 
M n—MnO 

S i—Si02 
C r—Cr20 3 
F e -F e O

Az oxigén mennyiség számításánál meg kell 
jegyezni, hogy alapvetően a sztöchiometriára épül
nek, de egyes feltételezések (pl. a keletkezett gáz 
komponensei, Fe és Cr oxidációk arányai stb.) 
következtében eltérő eredményeket adnak. A Le
nin Kohászati Művek Kombinált Acélmű gyakorla
tában a Söderfors, az Allegheny Ludlum, majd 
később az NKK modelljét próbáltuk ki. A két 
utóbbi közel azonos, a gyakorlattal jól egyező 
eredményt ad. Az oxidálódó elemek koncentrációját 
célszerű a jó reprodukálhatóság érdekében kons
tans értéken tartan i, ami az oxigén szükséglet 
számítását és a fuvatás biztonságát fokozza.

2. ábra. Pco—G— t összefüggés 18%-os Cr-tartalöm  
olvadékra (1  T o rr=133,3 Pa)

1. m ág n eses  keverés; 2. m á g n e se s  k e v e ré s  ( tisz ta  acél fe lü le t) ;  3 : m á g 
neses k e v e ré s  +  a rg o n  öb lítés

A behívatott oxigén intenzitását számos tényező 
határozza meg. A fuvatás kezdetén a vákuum 
gőzsugár-szivattyú kapacitása, az üst pereme és a 
fürdő felszíne közötti távolság és a fuvatás végén a 
króm túlzott oxidációja jelent korlátozó tényezőt. 
Bizonyos, hogy a befúvatott oxigén intenzitás 
változatlan értéke mellett a króm oxidáció lehető 
sége nagyobb, ami a karbon oxidáció szelektivitá 
sának szerepét kihangsúlyozza. A nemzetközi 
irodalomban történt kísérlet a szelektivitás szám 
szerűsítésére, melyet ISCO számmal [3] jelölnek

3. ábra. Vákuumos gáztalanító és frissítő berendezés 
Л. lá n d z s a  ház, lá n d z sa  em elő  k a r ;  2 . csö v ek  és töm lők; 3. o x ig é n  s z a 
b á ly o z ó  rendszer; 4. fedé l tö m íté s s e l;  5. e llenőrző  ab lak ; (5. T V  k a m e ra  
é s  n é ző ü v e g ; 7. fedél v é d e lem ; 8 . v á k u u m  ötvöző ta r tá ly ,  v á k u u m  
z á ró sz e le p p e l ö tvözéshez; 9. k e ze lő  p ó d iu m  fedélem elő b e re n d e z é ss e l; 
10 . e lsz ív ó  veze ték ; 11. h e n g e re s  ta r tó o s z lo p  p o rs z e p a rá to r ra l ,  g á z 

h ű tő v e l ,  e lz á ró  szeleppel
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(Index of Selective Carbon Oxidation)

Q o 2
lSCO=Pco—lF7—Wj г

ah o l: Pco — a CO gáz parciális nyomása (at) 
Qo 2= oxigén intenzitás (Nm3/min)

W = az olvadt fém súlya (tonna) 
r = a tökéletes keverés ideje (másodperc)

Az ASEA-SKF komplex üstmetallurgiai beren 
dezés már számos cikkben, előadásban ismertetésre 
került, ezért az elkövetkezőkben csak néhány fon
tos, a folyamattal összefüggő kérdést említünk meg. 
A berendezés vázlatát a 3. ábra mutatja a főbb 
egységek megnevezésével. Amint látható, a folya
m at üstben játszódik le, eltérően az AOD, CLU 
vagy VODK eljárásoktól. Ez az energiaveszteség, a 
gázfelvétel meggátlása (nitrogén, oxigén) és az 
öntés szempontjából kedvező. Az üst bázikus bélé
sű, az argonos keverést porózus tégla biztosítja. 
Ez a bélés jól ellenáll az agresszív salaknak (hiva 
tás  kezdetén Si02 képződés,) és elbírja a nagy hő
mérsékletű fürdő hosszabb ideig tartó hatását 
(<=1660-1700 °C, idő =  1—2 óra).

Az üst és a tűzálló anyaggal döngölt és zárósorral 
kifalazott, átlátszó üveggel és beépített televízió 
kamerával, automatikus mintavevővel és hőmér
sékletmérővel ellátott vákuumfedél légmentes zá 
rással képezi a vákuumkamrát.

„ELC” típusú ausztenites korrózióálló acélok VÖD 
eljárással történő gyártásának kifejlesztése a Lenin 

Kohászati Művek Kombinált Acélművében

A VÖD eljárás üzemi kísérleteinek gyakorlati 
lépései az UHP ívkemence üzembehelyezése után 
kezdődtek meg (1982. szept. hő), amikor a folyé
kony középtermék gyártásainak feltételei adottak 
voltak. Az ezt megelőző időszakban szakirodalmi 
adatok alapján az előzetes technológia összeállítása 
megtörtént. E cikk szerzői 1980-ban tapasztalták

Ш-В27-Д

4. ábra. F ú va tá si kezdő hőmérséklet és betét összetétel 
összefüggése

к  —  k e z d ő  p o n t ;  a  —  a l te rn a tív  kezd ő  á p o n t ;  v —  v é g p o n t

/

az üstmetallurgiai berendezés, téchnológiai beta 
nítása során, hogy Svédországban a 70-es évek 
végén az ASEA-SKF VÖD eljárás megszűnt. 
A nagyfokú specializálódás kapcsán AOD konver
terek vették á t a korrózióálló acélok gyártását, ill. 
Fagersta-ban Standard-Messo rendszerű vákuum 
frissítő berendezés üzemel. A szakirodalomban 
fellelhető cikkek is alapvetően a Standard-Messo 
rendszerű eljárás tapasztalatait rögzítik, ami az 
eltérő fuvatás, keverés és füstgáz összetétel hőmér
séklet m iatt az ASEA-SKF VÖD rendszerre csak 
részben ill. áttételesen alkalmazható, az alapelvek 
kétségtelen egyezése ellenére. Az első sikeres adag 
gyártására 1982. dec. 28-án került sor, de még sok 
kísérlet és módosítás volt szükséges az üzemszerű, 
biztonságos gyártás feltételeinek megteremtésé
hez. A feladat megoldása 1982. febr.—márc. hóban 
sikerült. A gyártás legfontosabb lépései a követke
zőkben foglalhatók össze:

Az ívkemencében a betét összeállításánál a gaz
daságosságot egyrészt a korrózióálló hulladék 
nagymértékű alkalmazása, másrészt az biztosítja,

5. ábra. Módosított VÖD eljárás 
illusztrálása tényleges adat alapján  
B e t é t :  75 7504-5750  =  81 500 kg ; le ö n tv e : 
7 «  700  kg , fa ji. fé m b e té t 1062 kg ; O* fe l 

h a s z n á lá s :  720 N m s; 0 2 in te n z i tá s :  15 
N m V m in  Cr- k ih o z a ta l : 96 ,9%  (V O D -n á l)
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hogy a krómtartalom kiegészítése olcsóbb FeCr 
karburéval történik. A Ni és Mo kiegészítése meg
történhet az ívkemencében, olcsóbb 'ötvözőanya
gokkal (pl. N iü, MoO stb.). A fémes hetét többi 
részét ötvözetlen és gyengén ötvözött hulladék 
képezi, a Mn FeMn karburéval az üstbe ötvözhető 
csapoláskor. Különösen fontos a betétanyagok kis 
foszfortartalma, mivel foszfortalanításra nincs 
lehetőség. Ezért ajánlatos a betétbe kis C, P ta r 
talmú, ismert acélhulladékot is adagolni. A kén
tartalommal nincs probléma, mivel a kéntelenítés 
feltételei a fuvatás utáni redukáló periódusban 
adottak .

Az ívkemencében a beolvadás után ~  0,3% C- 
és 0,1—0,15% Si-tartalom elérése céljából az ajtón 
á t fogyólándzsával oxigén befúvatása szükséges. 
A salakképző anyagok mennyisége nem haladja 
meg a 15 kg/t mennyiséget, kiredukálásra FeSi és 
AI dara használható. Mivel esetünkben a salak

1. táblázat
К О Зв m inőségű adag  önkö ltsége  hagyom ányos e ljá rá ssa l

M egnevezés B e té ts ú ly

t

E g y ség á r

F t

É rté k

F t

F a jla g o s
kö ltség

F t / t

C -acél h u llad ék 53,11 3 960 210 316
F eC r a ff. 70%  (C = 0 ,06) 28,61 57 290 1 639 067
F eC r aff. 70%  (C = 0 ,13) 1,16 42 630 49 451
N i k a tó d a  99 ,9% 8,84 211 420 1 868 953
F eM nS i 0,74 12 586 13 305
F e M n  75 % 0,10 31 910 3 383
F e T i  3 2 % 2,39 69 380 166 442

F ém e s  b e té t 95,69 3 968 721

T im fö ld 0 ,15 7 580 ■ 1 137
H C M  é g e te tt  m ész 1,60 1 170 1 872
H ed o l é g e te tt  m ész 8,80 1 091 873
F o ly p á t  , 0 ,04 5 200 189

A n y ag k ö ltség 3 972 801

T erm elés 80,5

M egtérü lő  h u lla d é k 2,00 20 700 41 00

N e tto  an y a g k ö ltség 3 931 801

F ö ld g á z  (X  103 m 3) 0 ,54 3 537 1 910

Á ram fe lh . (X  103 kW ó% 58,30 1 314 76 606
O xigén  (X  103 m 3) 1,11 1 987 2 206

A n y ag  és en e rg ia  kö lt. 4 012 523 49 845

B é r és k ö z teh e r, v e r tik u m i k ö ltség 344

K ö zv e tle n  önkö ltség
i

50 189

U H P  üzem i kö ltség 3 790
A SE A  ü zem k ö ltség  (hev ítés) 1 788
Á lt. fed eze ti összeg 7 250

T eljes  ö n k ö ltség 63 017
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6. ábra. T ip ikus gázösszetétel változás V Ö D  folyam at 
fú va tá sa  és tisztafövése közben

az ASEA-SKF salakolókocsi buktatásával az adag
ról lehúzható, az ívkemencében salakot nem hú-



zunk, hanem a csapolás során a salak előre engedé
sével az üstben kihasználjuk az intenzív fém-salak 
keveredést a króm redukció érdekében.

Az üstkemencében a fuvatás kezdő hőmérsékle
tét az oxidálandó elemek függvényében úgy kell 
meghatározni, hogy a fuvatási véghőmérséklet ne 
haladja meg az 1700 °C-ot. Ennek elvi vázlatát a
4. ábra mutatja. C =  0,3 esetén a kezdő hőmérsék
let 1600—1620 °C.

A kísérletek során módosított VÖD eljárás lefu 
tását az 5. ábra szemlélteti.

A gázösszetétel, jó technikával végzett fúvatás 
mellett a 6. ábrán bem utatott tendenciát m utatja 
a frissítésre és a tisztafövésre. Mint látható, a 
fuvatás során а СО ~ 65%, a C 02~  10%, az 0 2% I— 
1,15%. A fuvatási végpontot а СО meredek csök
kenése jelzi kb. 10%-ig, miközben a C02 is 10%-on 
marad. A tiszta fövésnél a tendencia hasonló, de a 
СО, CO„ értékek alacsonyabbak. Az ábrán látható 
a lándzsa korrekciója is, hiszen a fuvatás közepén 
ecsökkent СО és megnőtt C 02 azt jelzi, hogy a

lándzsa a fürdő felett helyezkedik el, a C02 utó 
égést szenved, melyet a füstgáz hőmérséklet növe
kedése is jelez.

A bemutatott módszerrel, új technikai és meto
dikai eszközök felhasználásával vált lehetővé a 
Lenin Kohászati Művek Kombinált Acélműben, 
hogy az igen kis karbontartalmú korrózióálló acélo
kat ma már nagy biztonsággal, jó reprodukálha
tósággal üzemszerűen tudjuk gyártani.

A VÖD eljárás kiterjesztése, további feladatok

A vákuumozó berendezés biztonságos üzemel
tetésével, a gyártás reprodukálhatóságával adott a 
lehetőség a további acéltípusok bevezetésére is. 
Az ilyen speciális minőségű acélok az MSZ-ben ma 
még ismeretlenek, de ezek gyártásának feltételei 
adottak a Kombinált Acélműben:

•— 0,03% C-nál kisebb ELC típusú acélok gyár
tása. Korrózióálló acélok esetében a stabilizáló 
elemek elhagyhatók, mely gazdasági előnnyel is jár. 
[C] + [N]<120 ppm, Cr~18%, M o ~ 2 %  vagy,

2. táblázat
K 041 m inőségű ad a g  önkö ltsége U H P + A S E A -S K F  berendezésben VÖD eljárássa l 100 %-os s a já t

hu lladékhasznosítá ssa l

M egnevezés B e té tsú ly E g y ség á r É rté k F ajlagos
költség

t F t F t  . F t / t

U H P  ív k em en céb en :
S a já t hu ll. 71,3 20 700 1 475 910
FeCr 70%  (C =  7,8) 1,5 26 930 40 395
FeC r 70%  (C =0,12) 4,7 42 630 200 361
Ni g ran . 99% 1,1 202 210 222 431 f .
FeM n aff. 91% 0,8 24 060 19 248
A S E A -S K F -nél:
FeC r (C 0,12) 1,9 42 630 80 997
FeM n aff. 91% 0,35 24 060 8 421
FeSi 75% 0,8 31 910 25 528
N i g ran . 99% 1,04 202 210 210 298
N i k a tó d  99% 1,15 211 420 242 133

Fém es b e té t 84,64 2 526 722

HCM é g e te t t  mész 1,00 1 170 ■ 1 170
H edol é g e te t t  mész 0,55 1 091 600
F o ly p á t 0,16 5 200 832

Összes an yagkö ltség 2 529 324

M egtérülő hu lladék 0,58 20 700 12 006

N etto  an yagkö ltség 2 517 318 35 021

E n e rg ia :
Földgáz (X  103 m 3) 0 ,64 3 537 2 264
Á ram  (X  103 kW ó) 46 ,10  ' 1 314 60 575
O xigén ( X 103 m 3) 1,49 1 987 2 961

A nyag  és energ iaköltség 2 583 118 35 937
V ertikum i üzem i, költség, b é r, ossz. teherv .) 344
K özve tlen  önköltség 36 281
U H  P üzem kö ltség 3 790
A SEA  ü ze m i költség (hev ítés , vákuun ifriss .) 4 346
Á lt. fed e ze ti költség 5 774

Teljes önkö ltség 50 191
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Cr 25%, M o ~ l %  tartalm ú szuperferrites acélok 
melyek gazdaságosságát a Ni fém kiváltása jelenti.

— Fe—Cr—A1 típusú acélok szuperalacsony 
kéntartalommal történő gyártása, ellenállásos fű
tőelemek céljára.

— Maraging-acélok gyártása (C~0,03%).

— Nikkelbázisú ötvözetek gyártása (pl. 50% 
Ni, 18% Cr, 1% Si) hulladék ötvözetből, a króm 
pedig ferrokróm karburéval vihető be. Az eljárás 
az indukciós kemencés fémalkotókból való felépí- 
téses eljáráshoz képest jelentős megtakarítást ígér.

— A jelenleg is gyártott hőálló acélok (pl. 
Ni = 36%, C r=16% , Si = 2,ü%), valam int man- 
gános acélok gyártása is gazdaságosabb a 
VOD/VAD eljárással az olcsóbb betét és a jobb 
minőség (kevesebb zárvány és gáztartalom) követ
keztében.

— Nitrogén mikroötvözés is kivitelezhető a 
porózus téglán keresztül történő nitrogén gáz 
befúvatással stb.

Folyamatban van a VÖD számítógépes modell 
kidolgozása, ami a gazdaságos reprodukálható 
gyártást jelentősen elő fogja segíteni. Lehetőség 
van olyan hazai és nemzetközi kooeprációkra, 
amely révén a különleges minőségű LKM korró
zióálló (vagy egyéb) acél DV vagy Csepel közre
működésével a hazai lemez és csőgyártás alapa 
nyag előállítását megoldja. Már van érdeklődés 
egy LKM-DV-Metalimpex kooperációra, amely; 
ben jugoszláv hengermű is részt venne igen kis 
karbontartalmú ausztenites korrózióálló finom
lemez gyártása céljából. Az eljárás lehetővé teszi a 
jelentős (1000 tonna feletti) hazai 18/8-as hulladék 
gazdaságos feldolgozását. Végül, de nem utolsó 
sorban, az LKM-VOD/VAD berendezése jelentős 
kiképzési potenciált képvisel, a számos külföldi 
érdeklődésből (svéd, USA, NDK) már realizálódott 
a freitali (NDK) VEB Edelstahl werk 8. Mai 1045. 
szakembereinek elméleti és gyakorlati képzése.

VÖD eljárás gazdaságossága

A Lenin Kohászati Művekben a különböző 
technológiai módszerekkel előállított korrózióálló 
acélok gyártásának gazdaságosságát az önköltsé
gen keresztül vizsgálhatjuk. Az előállított acél 
önköltségének jelentős részét az anyagköltség 
teszi ki, ezen belül is a fémes betét. A ferroötvöze- 
tek magas ára, az időközben bekövetkezett árnö 
vekedésük, valamint a nem rubel elszámolású 
deviza vonzatúk indokolják, sőt szükségessé teszik 
az ötvözött hulladék maximális hasznosítását. 
A betét összeállítása éppen ezért nagy gondossá
got, magasfokú acélgyártási szaktudást, megbíz
ható osztályozott hulladék raktári készletet, nem 
utolsó sorban korszerű gyártóberendezéseket és 
technológiát kíván. Példánkban 18/8 típusú ausz
tenites korrózióálló acél gyártását hagyományos 
(felépítéses) és fémvisszanyeréses (VÖD) eljárás 
alkalmazásával m utatjuk be két konkrét adag 
esetében a gazdaságosság tükrében.

Az UHP ívkemencében hagyományos, felépíté
ses eljárással gyárto tt adag önköltségét az 1. táb
lázat szemlélteti. (Az adagot hőmérséklet és homo
gén összetétel biztosítása érdekében az ASEA 
hevítőegységben is kell kezelni). Az önköltség ez 
esetben 63017 F t/t-ra  adódik.

A hasonló elvek alapján készült 2. táblázatban 
az ELC típusú К  041 minőségű ausztenites korró
zióálló acél önköltség-szerkezete látható, a 100%- 
os saját hulladék hasznosítással. Ebben az esetben 
az önköltség 50 191 F t/t-ra  adódott.

A két eljárás összehasonlításánál látható, hogy 
az előny a hulladék visszahasznosításával gyártott 
VÖD eljárás javára jelentkezik. A megtakarítás 
mértéke 12 826 F t/t .
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Beszámoló kiállításról
Kohászati importkiváltó kiállítás

M ag y ar V as- és A célipari E g y esü lés  Ig a z g a tó ta n á c sa  
jú n iu s  17-i ü lé sé n  —  Soltész Is tvá n  m in isz te rh e ly e tte s  
ja v a s la tá ra  —  ú g y  h a tá ro z o tt ,  h o g y  ré sz t vesz az 
im p o r t k iv á ltó  k iá llítá so n , am ely  h aszn o s és jó  fó ru m  
leh e t a  b e m u ta tk o z á s ra  és az ú j te rm é k e k  rek lám o zásá ra . 
A  szervezés le b o n y o lítá sáv a l az  Ig a z g a tó ta n á c s  a  k ö z 
p o n ti s z e rv e z e te t b íz ta  meg.

A  k iá llítá s  au g u s z tu s  29. és sz e p te m b e r  2.-e k ö z ö tt 
k e rü lt m eg ren d ezésre . A  v á lla la to k  részb en  tab ló k o n , 
részben  k ih e ly e z e t t  te rm ék eik en  k e re sz tü l m u ta t tá k  be 
im p o r t k iv á ltó  tev ék en y ség ü k  e re d m én y e it.

A  k iá llítá s sa l egyidőben  egyes v á lla la to k  s ikeres 
k o n z u ltá c ió k a t szerv ez tek  a fe lh a szn á ló k  tá jé k o z ta tá s a  
cé ljábó l. (D V , CSM VAÖ, ÖGY, V A S K Ú T ). A  sz ín v o n a 
la t  em elte  és a  tá jé k o z ta tá s t  se g íte tte  a  V ID E O  v e títé s .

A m in isz té riu m o k  (IpM , K K M , É V M ) az  országos 
h a tá sk ö rű  szerv ek  (О Т , O q H) to v á b b á  a  tá rsa d a lm i 
szerv ek  képviselő i a  k iá llítá s  m eg tek in tése  u tá n  egy érte l 
m ű e n  haszn o sn ak  m in ő s íte tté k  a  b e m u ta tó t.

A  néhány  n a p ig  n y itv a ta r tó  k iá ll í tá s t  tö b b  m in t 
2000 lá togató  te k in te t t e  m eg. A b e m u ta tó  jó l rep rezen 
t á l t a  a  k o h ásza t és az  M V A E kiá llító  ta g v á lla la ta in a k  a 
népgazdasági d ev iza -egyensú ly  ja v í tá s a  és a  tőkés 
im p o r t csö k k en tése  érdekében  k if e j te t t  tev ék en y ség é t. 
Az MVAE ta g v á lla la ta i  m in tegy  800 M F t/é v  összegű 
im p o r t k iv á ltá sá t  képv ise lő  62 féle te rm é k e t m u ta t ta k  be 

A  k iállítás ig e n  széles kö rű  országos p u b lik á c ió t k a 
p o t t .  E nnek  k e re té b e n  beszám olt ró la  a  te lev íz ió  és a 
rád ió , c ikkeke t je le n te t te k  m eg a  kü lönfé le  n ap ilap o k  és 
fo lyó iratok .

Veres József
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Egyesületi hírek
Országos titkári értekezlet

A IX- Vasöntészeti és m in tak ész ítés i szem in áriu m  
k ere téb en  október 21-én S op ronban , a  L isz t F eren c  
M űvelődési K özpontban ta r to t tu k  m eg so ro n  k ö v e t 
kező országos titk á ri é r te k e z le tü n k e t, am ely en  E gye 
sü le tü n k  gyakorlatilag  összes szakosztályi és hely i 
csoport titk á ra  rész t vett.

A z értek ez le te t m egelőzően  Benyovszky Móric, az  
Ö ntödei szakosztály a le ln ö k e  b em u ta tta  a z t a  k iá llí 
tást. am e ly e t az  IEG—S o lin g en  céggel közösen r e n 
d ez tü n k  és am elyen o lyan  v ilág cég ek  á llíto tták  k i t e r 
m ékeiket. m in t az ASEA. K O R F. JUNKER. U N IV E R 
SAL. KRAUTKRAM ER. X EN N O N . VOEST-A L PIN E . 
FESTŐ, FDC, GHW, G ISA G , SK O D A -EX PO R T stb.

A ti tk á r i  értekezleten  dr. Bakó Károly fő ti tk á rh e 
lye ttes elsőkén t az 1983. é v i m um katerv ré sza rán y o s  
te ljesítésérő l, m ajd  a  so ro n  következő fe la d a to k ró l 
ad o tt tá jékozta tó t.

A közel te ljes számiban m e g je le n t titk áro k  hozzászó 
lá sa ik b an  részletesen k if e j te t té k  vélem ényüket.

A titk á r i értekezlet z á ró a k k o rd ja k é n t Molnár László 
igazgató ta r to tt vetítetitképes e lőadást, m ajd  b e m u ta t 
ta  a  K özponti Bányászati M úzeum ot.

Dr. Bakó Károly

Az Acélgyártó Szakcsoport ülése a KOGÉPTERV-bcn

A Vosikohászati Szakosztá ly  A célgyártó  S zakcso 
p o r tja  novem ber 17-én. a  K O G É PT E R V -ben  ta r to t ta  
m eg ülését.

A szakm ai program  n agy  é rd e k lő d ésre  ta r to t t  sz á 
m o t . h isz  a  vaskohászat h o sszú  tá v ú  időszakra v o n a t 
kozó fe jlesz tési kérdései, v a la m in t  a  közelm últban  b e 
v eze te tt és a  közeljövőre te rv e z e t t  ú j acélgyártási te ch 
nológiák  ism ertetésére  k e r ü l t  so r. Az ü lésen  45 fő 
v e tt rész t: képviseltette m a g á t a z  Ipari M in isz té rium , 
O rszágos T ervhivatal. N eh é z ip a ri M űszaki E gyetem . 
V asipari K u ta tó  Intézet, K G Y V . a term elő  üzem ek  és 
egyéb társszervek .

A szakm ai n a p o t Schmidt G yörgy  sz ak cso p o rttitk á r. 
a  K O G ÉPTER V  főosztályvezetője n y ito t ta  meg. m a jd  
az előadások m e g ta r tá sá ra  k e rü lt so r.

E lőször Varró Kálmán  (O rszágos T erv h iv a ta l)  is 
m e rte tte  a z  Á TB  legutóbbi, a  k o h ásza t hosszú tá v ú  
fejlesztésével foglalkozó ü lésének  h a tá ro za tá t, a  m ég 
további v iz sg á la to t igénylő, el n em  d ö n tö tt  kérdéseket, 
va lam in t a  h a z a i energ iafe lhasználási é r té k e k e t a  n e m 
zetközi h e ly ze tte l összehasonlítva.

E zután  B aranyai Róbert, a  K O G É PT E R V  m űszaki 
ig. helyettese b e sz é lt a  hazai acé lg y ártá s -fe jle sz tés  t e r 
vezési fe la d a ta iró l, a  KOGÉPTERV  m unká járó l-

Az üj a c é lg y á r tá s i technológiák közü l Vata László 
(Dunai V asm ű) a  K M S-eljárást ism e r te tte , s  rész le 
tesen  fo g la lkozo tt annak  DV-toeli beveze tési le h e tő 
ségeivel.

E zt követően  Schottner Lajos (Ózdi K ohászati Ü ze 
mek) szám olt b e  a  KORF techno lóg ia  m egvaló sításá 
ról. a  végzett k ísé rle tek rő l, m eg o ld o tt p rob lém ákró l, 
s a  to v áb b fe jle sz tés i feladatokról.

Az L K M -ben  bevezetésre  k e rü lő  e lek tro ea lak o s á t -  
o lvasztás te rv e zé s i kérdéseiről, a  te rv ezés  je len leg i 
helyzetérő l R ádi G yula  és Lajkó A n ta l  (KOGÉP- 
TERV) szám o lt b e , ism erte tve  az a lapkoncepc ió t.

Kezdi Árpád  és Szilágyiné Baán A nna  (KOGÉP 
TERV) e lő ad ása  a  hazai fo lyam atos acélön tőm űvek  
tervezési k é rd é se iv e l foglalkozott, rész le tesen  k ité r t a  
te rm előberendezések  kapacitásának , ciklusidőinefc. k i 
szo lgálásának  összehangolási fe la d a ta ira .

V égül Varga János és Nagy József (KOGÉPTERV) 
ism erte tte  a z  ac é lg y ártá su n k  h u llad ék ig én y éb ő l adódó 
tervezési fe la d a to k a t, a  hulladékíbegyűjtés1 és -előké 
szítés je len leg i h e ly z e té t s  a  szükséges fejlesz téseket.

Az előadást é r té k e s  hozzászólások k ö v e tték .
A K O G É PT ER V  m unkaebéden  l á t ta  vendégül a 

résztvevőket, m e ly  szakm ai konzu ltác ió v a l fo ly ta tódo tt, 
s a  késő d é lu tán i ó rá k b a n  é r t véget.

Szilágyiné Baán Anna  
K O G É PT ER V

Köszöntés
Verő József, akadémikus, ny. egyetemi tanár, 

tiszteleti tagunk 80 éves

T alán  ép p en  ezen az ü n n e p n a p o n  veszi kezébe la 
pu n k a t. m indnyá junk  öröm ére.

T isz te le tte l és szerete tte l g o n d o l m a Rá a  m a g y ar  
kohóm érnökök  népes tá rsa d a lm a , vo lt tan ítv á n y a i: a  
m á r  n y u g d íjb an  levők és a z  a k t ív a n  dolgozók egy 
a rá n t.

E gyesztendős külföldi ö sz tö n d íja s  ú tja  u tá n  n egy 
v en  esztendőn  keresztü l h in te t te  a  tudás m ag já t, a  
k o h ásza t a lap tudom ányának , a  fém tan n ak  k o rsze rű  
a la p ism e re té it  az  egyetem i k a te d rá ró l  S opronban  és 
M iskolcon. O rszágunk k o h ó m érn ö k e i közül ő  szerze tt 
e lső k én t 1933-ban Sopronban d o k to rá tu s t.

E gyetem i oktatói tev ék en y ség én ek  legm agasabb  
s z in tjé re  é rt. am ik o r — 1947-ben —  egyetem i n y ilv á 
n o s  rendes ta n á r rá  nevezték  k i. A lig  k é t esztendővel 
késő b b  a  M agyar Tudom ányos A k ad é m ia  rendes tag 
já v á  v álasz to tta .

E gyén iségét a z  u to lé rh e te tlen  sz ak tu d á s  m e lle tt az  
igazi nagy  tudósok  rendk ívü li szerénysége és a  sz a 
k a d a t la n  kö telesség teljesítés je llem zik .

S zakkönyveibő l kohásznem zedékek  tan u ltak , és m e 
r í te t te k  seg ítséget napi m u n k á ju k h o z . M ásfélszáz 
sz ak c ik k e  m in d ig  időszerű p ro b lé m á k a t he lyezett új 
m egv ilág ítá sb a , u ta t  tö rve  a  to v á b b i ku tatásokhoz.

1952-től 1974-ig a V asipari K u ta tó  In tézet igazga 
tó ja  : K is lé tszám ú k u ta tó g á rd á v a l országos m é re tű  
fe jle sz té se k b en  vesz részt, u ta t  tö r  a  jövő szám ára .

Tevékenységét ta r tó s  é s  eredm ényes nem ze tk ö z i együ tt 
m űködésekkel b ő v íti . Létrehozza az  in té ze tb e n  a  leg 
ko rszerűbb  b eren d ezések k e l e llá to tt fé m ta n i osztályt-

K itün te tése ibő l c sak  k e ttő t em lítü n k : k é tsze res  Kos- 
su th -d íja s , h á ro m sz o r kap ta  m eg a M u n k a  É rdem 
rend  a ran y  fokoza tá t.

N yugdíjba m e n e te le  sem  je len te tte  sz á m á ra  a  jól 
k ié rdem elt p ih en ést, a  M űegyetem en fo ly ta tja  e lm é 
le ti m unkáit, m in ő s íti a z  A kadém ián a  m a  és a  ho l 
n ap  tudósait, ren d sz e re se n  segíti la p u n k  szerkesz tősé 
gét. elsősorban n y e lv m ű v elő  cikkeivel, szak m a i fo rd í 
tá sokka l és b írá la tá v a l.  L ehetetlen  sz ak c ik k e it, köny 
v e it úgy olvasni ho g y  n e  érződne k i b e lő lü k  an y an y e l 
vűnk  szeretető, fé ltő  óvása .

E gyesü letünknek  1928 ó ta  tagja. 20 é v ig  vo lt a le l 
nöke. 1972 ó ta  t is z te le tb e li tagunk.

80. szü le té sn ap ján  Verő József ak a d ém ik u sn ak , a  
tudós p ro fesszo rnak  v o lt  tan ítványai, v o lt m u n k a tá r 
sai, egyesü le tünk  tö b b  eze r tagja, la p u n k  szerkesz tő 
sége együ tt k ív án  to v á b b ra  is sze llem i frisseséget. 
hosszú élete t é s  egészsége t. Igaz szívvel, jó  szerencsét!*

L ap zárta  u tá n  é r te sü ltü n k , hogy az E ln ö k i T anács 
Verő József ak a d é m ik u sn a k  k iem elkedő  tudom ányos 
és tudom ányszervező  tevékenysége e lism eré séü l a  Ma
gyar Népköztársaság Zászlórendjét ad o m án y o z ta . A 
k itü n te té s t L osonczi Pál, az Elnöki T an á cs  e ln ö k e  a d 
ta  á t  a  P a r lam en tb e n . S zívből g ra tu lá lu n k .

(A  Szerk.)
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A magyar vaskohászatról
A fe n ti c iím m el su g á rz o tt m ű so rt 1983. d ecem beré 

b en  a  M agyar T elev íz ió . Az a lá b b ia k b a n  — lénygtelen  
rö v id íté sek k e l — k ö zre ad ju k  az  a d á s  te lje s  szövegét. 
A m ű so rv eze tő  P itch  Tamás volt.*

M v .: A k i az  e lm ú lt  p á r  évben  a k á r  csak  félfü lle l 
h a llg a tta  a  h írek e t, vagy  éppenhogy  bele lap o zo tt az 
ú jság b a , annak, is  fe ltű n h e te tt, hogy  a  fe lbo lydult 
v ilággazdaság  k é rd é se i közö tt m ily en  g y ak ran  sze 
r e p e lt a  vask o h ásza t, a z  ac é lip a r  h e lyze te . Azt h i 
szem.. a z  ok is k ö z ism ert: a z  ip a r  ág a z a ta i közül a  
k o h ásza t sz á m á ra  je len te tte  a  v á lsá g  a  legnagyobb 
k ih ív á s t. N ap ilap o k tó l szak fo ly ó ira to k ig  nagyon sok 
ír á s  lá to t t  n ap v ilág o t n á lu n k  is  e  tém áb an , és  jó 
fo rm á n  nem. a k a d t  kettő , am ely ik  eg y fo rm a  végkö 
v e tk ez te té s re  ju to t t  volna. V aló sz ín ű leg  n em  is le 
h e t  ab szo lú t igazságo t h ird e tn i eb b e n  a  kérdésben. 
M ost — h o zzáé rtő k  seg ítségével — m egpróbá ljuk  
fe lté rk ép ezn i a  m ag y ar v ask o h ász a t je len leg i hely 
zetét, és fe lv ázo ln i azoka t a  cé loka t, am e ly e k e t ez  az 
á g a za t m ag a  e lé  tűzhet-

L egelőször Soltész István  ip a r i  m in isz te rh e ly e tte s 
hez fo rd u lo k : Ö n n ek  m o stan á b an  egy  so r fórum on 
so k  n e m  kö n n y ű  k é rd és t te szn ek  fel. E lég so k a t le 
h e te tt  h a llan i m o stan áb an  — a z  e lm ú lt  h arm in c  év 
b e n  nem. először — a z t a  k é rd é s t, ho g y  szükségünk 
v an -e  n ek ü n k  M agyarországon  v ask o h ász a tra?  
Soltész István  ip a r i  m in isz te rh e ly e tte s : — A m ennyi 

b en  egy  m o n d a tb a n  vagy  egy szó v a l k e llen e  válaszol 
nom . a k k o r  m egigyőződésem  s z e r in t  ig en n e l válaszol 
nék . V iszont a k k o r  e lfo g u ltn ak  ta r th a tn á n a k . E zért 
egy  k ic s it m ásk ép p  fogalm azok. A  népgazdaságnak, a 
fe lhasználóknak nem  általában a vaskohászatra van  
szükségük, hanem  vaskohászati term ékekre. M égpedig 
sokra . H a  az  acé lfe lh aszn á lás t a  v ilá g o n  100-nak vesz- 
szük . a k k o r  e h h e z  'képest a z  a lu m ín iu m  és a  réz  m á r 
10 a la t t  van , a  m űanyagokhoz h aso n ló an . A z a rá n y o 
k a t  te k in tv e  te h á t  az  a lap an y ag o k  közü l a  vaskohá 
sz a ti te rm é k e k  a  leg jelen tősebbek . A  bánya tám o k tó l 
a  távvezetékoszlopokig , a z  au tó b u sz tó l a  vonatig , a  
m ezőgazdasági gépektő l a z  é p ü le te k  vasszerkezetéig, 
m in d e n ü tt a c é lla l ta lá lkozunk . E z é rt el ke ll dönteni, 
hogy M agyaro rszág  szám ára  szükséges m enny iséget ho l 
te rm e ljü k  m eg, ille tve  h o n n an  sz e rezzü k  be.

M v.: M ost a  VI. ötéves te rv b e n  v ag y u n k ; a z  I. ö t 
éves te rv  so rá n  — am elye t a  gazd aság tö rtén észek  m a 
n ap ság  a  tú lfe sz íte tt  n eh é z ip a ri fe jlesz tések  ko rsza 
k á n a k  n ev ezn ek  — a  k itű z ö tt m enny iség i célt n em  
é r tü k  el. M a  viszont az  a k k o r  e l  nem  én t m en n y i 
ség  k é tsze re se  a  belföldi fe lh a szn á lá s . Ez az t je len ti, 
hogy m ég iscsak  a  „vas és  a c é l o rszág a” le ttü n k ?  
Soltész: — E gy-egy  o rszágo t e lé g  jó l je llem ez az egy 

fő re  eső  acélfe lhaszná lás . A  f e j le t t  országok nagy  r é 
szében  m ag asab b , d e  van  a h o l a lac so n y ab b  az a c é l 
fe lhaszná lás . m in t nálunk . M i k ö rü lb e lü l jó  á tlagos 
sz in te n  v ag y u n k . H a  az t nézzük , hogy  a  korább i id ő 
szakhoz k é p e s t többszörös a z  acé lfe lh aszn á lásu n k , a k 
k o r  ó riási a  fejlődés-

M v .: ö n  a z  e lőbb  á tfo g a lm a z ta  a  k é rd é sem e t; ezek  
sz e rin t az , hogy szü k ség ü n k  v a n -e  vaskohásza tra , 
p o n to sa b b an  úgy hangzik , hogy  m en n y it g y á rtsu n k  
itth o n  és m e n n y it im p o r tá lju n k ?  Ahhoz, hogy e z t  a  
k é rd é s t m egválaszo ljuk , in d u lju n k  egy k icsit m esz- 
szebbrő l. V ajon  a  n á lu n k  je len tő seb b  v ask o h ász a t 
t a l  ren d e lk ező  országok  h o g y an  reag á ltak  a  v á l 
ság ra?
Dr. Fürjes Em il fő tanácsos (Ip a ri M in istzé riu m ): — 

M iu tán  k ap a c itá sa ik  k ih a sz n á lá s á t je len leg  a p iac n em  
igényli, te rv szerű en , tu d a to sa n , összehangoltan  m é r-

» (S zo k á sa in k tó l e ltérően , fő le g  a zért k özö ljü k  a dec . 22-i 
tv -a d á s  te lje s  an yagát, h o g y  o lv a s ó in k  k özü l azok is  m e g is 
m e rh essék  tarta lm át, a k ik  az a d á st n em  látták. N é ze tü n k  
szer in t az a d á s  igen  jó l fo g la lta  ö s sz e  vask oh ásza tu n k  j e le n 
le g i  á llap otá t, sú ly o s  p rob lém áit. S za k m á n k  sorsk érd ése i Iránt 
érd ek lőd ő  o lv a só in k , sza k cso p o r tja in k , h e ly i szerv eze te in k  jó  
é s  b ő ség es  adatokat ta lá ln a k  b e n n e  tan u lm á n y a ik  id ő szerű  
tém áih oz, ill.  m u n k aterveik  k id o lg o zá sá h o z , r en d ezv én y e ik  
p rog ra m já n a k  k iv á lasz tásáh oz . É rd ek lő d ésse l várju k  o lv a s ó 
in k  k a p cso ló d ó  észrevéte le it, ja v a s la ta it , tan u lm á n y a it.

A  s z e r k . )

sé k e llk  a. te rm elést, é s  a n n a k  ellenére, hogy c s a k  50— 
60% -os k ap ac itá sk ih aszn á lá ssa l dolgozhatnak ta r tó sa n , 
ezit a  k ap a c itá s t f e n n ta r t já k . Jellem zője a  f e j l e t t  ip a ri 
o rszágoknak , hogy lén y eg e sen  csökkentik k o h á s z a ti 
te rm é k e ik  között a z  ú g y n e v e z e tt kom m ersz tö m e g ac é l 
ré sz a rán y á t, és nagyobb  s ú ly t helyeznek a  m inőség i, 
sőt, a  s tra tég ia i je lleg ű  acé lo k ra . Nem h iszem , hogy 
v o ln a  fe jle tt  ip a ri o rszág , am ely ik  ez u tó b b it  m ások  
g y á r tá s á ra  bízná, és e b b e n  a  vonatkozásban s z in te  az 
ö n e llá tá s  elvéig is e lm en n e k .

M v.: T eh á t sen k i n e m  gondol arra. hogy  leép ítse  
k o h ásza ti k ap a c itá sa it, a  d ekon junk tú ra  e l le n é re ?  
Fürjes: — V isszafe jlesz tésrő l van  szó. ső t. a  fe jle t 

le n eb b  tech n o ló g iák a t fe l is szám olják, de a  f e j l e t t  b e 
ren d e zések e t nem  é p í t ik  le, szám ítva egy  ese tleg es 
k o n ju n k tú rá ra . U g y an csak  eszköze a  f e jle tte b b  tőkés 
v ilá g n a k  a kohásza ti á g a z a t megsegítése, a m i  a z  á l 
la m i szubvenció tó l a  védővám okig , vagy a  te rm e lé s i 
k o n tin g en tá lásig  n ag y o n  sok in tézkedést m a g áb an  
fog lal.

M v.: A z e lőbb  m á r  szó  vo lt arról, hogy  a  m ag y ar 
feldolgozó ágaza tok  n ag y o n  sokféle cé lra  n a g y o n  sok 
f a j ta  á ru  e lő á llítá sáh o z  Igényelnek v a sk o h ász a ti a la p 
anyagokat. Miire is  v a n  szükség?
Fürjes: — A  h az a i fe lhasználó ipar a  v a s k o h ász a ti 

te rm ék ek b ő l m in tegy  3 m illió  tonnát igén y e l. A  közel
m ú ltb a n  végzett fe lm é ré s  a z t  szo lgáltatta e red m én y ü l, 
hogy  éven te  170 e z e rn é l több  a  rendelések sz ám a . 500- 
n á l  tö b b  féle  m in ő ség e t é s  több ezer f a j t a  m é re te t 
k ív á n n a k  a  g y ártó k tó l. E z a  sajátosság a  köze ljövő 
b en  is  m egm arad , h isz en  h irte len  s tru k tú ra v á lto z á s ra  
a  m ag y ar iparon  b e lü l nemi lehet szám ítan i. A  fel- 
használás 95"j,-a a hazai gyártású kohásza ti termék, 
és 5% -ot tesz k i az ún. technikai vagy technológiai 
im port, am it a h a z a i k o h ásza t berendezéseivel jelenleg  
n em  tu d  e lőá llítan i. T erm ékeink m integy  2 5 % -á t nem  
rubel elszámolású és szocialista piacon ér tékesítjü k . A 
h en g e re lt á ru k  m ű sz a k i színvonala á l ta l á b a n  m egfe 
le l a  sz ab v án y e lő írá so k n ak  és a fe lh a szn á ló i igények 
n ek  egyaránt- E zen  term ékeknek alig egy  százaléka 
az. am i m é re ttű ré s , m inőség, összetétel v a g y  keve 
red é s  m ia tt a reklam ációk tárgya. M ás a  he lyze t a 
kovácso lt és. öntvény,term ékeikkel. N ag y v o n a lú  az  é r 
ték e lés  a m it m o n d o k , d e  a kovácsolt és ön tvényter 
m ékeknek több m in t a fele nem felel m eg  a nem zet
közi kritérium oknak.

M v.: Ez te h á t  a z  a  kép, am it a  m a g y a r  vaskohá 
sza ti te rm ék ek  h aza i, felhasználói lá tn a k .  Vessünk 
azonban  m o st eg y  p illan tá s t a  m á s ik  o ld a lra  is. és 
vegyük  so rra , ho g y  m ilyen  eszközök á l ln a k  rende l 
kezésük re  m u n k á ju k h o z  a  m agyar vaskohászoknak . 
Dr. Sziklavári János  főosztályvezető (O M F B ): — A 

magyar vaskohászati műszaki-gazdasági színvonala 
nem zetközi összehasonlításban nagyon vegyes képet 
m utat. A n y e rsv a s  gyártá s , acélgyártás , m elegalak ítás 
és  h id eg a lak ítá s  techno lóg ia i ág a za to k b an  v an n a k  fe j 
le tt. nem zetközi m é rc év e l m érve is e lfo g a d h a tó  ta r- 
m előberendezéseink , de vannak  n ag y o n  e lav u ltak  is. 
K ezdve az a c é lg y á r tá s sa l: az e lm ú lt  év tized b en  kb. 
25 m illiá rd  fo r in to t  fo rd íto ttunk  a z  a c é lg y á rtá s  fe j 
lesztésére. é s  e n n e k  eredm ényeképpen  D unaú jváros 
b an  és D iósgyőrben  új acélm ű ép ü lt, és a z  ózdi Sie
mens!—M artin  a c é lm ű v e t is re k o n s tru á ltu k , kiegészítő 
te chno lóg iákka l is  e llá ttuk . V e rsen y k ép es  m inőségű 
acé lt tu dunk  te rm e ln i verenyképes k ö ltség rá fo rd ítá s 
sal. Az a c é lg y á r tá s  be té tjének  fe lé t a z  ócskavas adja. 
a  m ásik  f e lé t p ed ig  az  ércből k i r e d u k á l t  nyersvas. 
Nyersvasgyártásunk a kis kohóm éretek m iatt, főként 
az érc nagyon alacsony vastartalma m ia tt, nem dol
gozik gazdaságosan. N agy az é lő m u n k a -rá fo rd ítá s , és 
nagyon n ag y  a  kokszráford ítás. E z e n  seg íten i kell; a  
lehetőséget a b b a n  lá tjuk , hogy a z  a rá n y la g  előnyös 
fe lté te lek  m e l le t t  vásáro lható  s z o v je t  é rc e t dúsítani 
kell. A m elegalakító  technológiákban, tehá t a henger
m űvek és a kovácsüzem ek technológiájában sok a ten 
nivaló. Igaz, h o g y  n em  olyan k ö lts é g e se k  ezek. m int 
a z . a cé lg y ártá sb an , néhány  m illiá rd d a l rendbehozhatók 
a  kovácsüzem ek, és  k iegész íthe tek  a  hengerm űvek
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o ly a n  kiegészítő te ch n o ló g iák k a l, am elyek a  h e n g e re lt  
te rm ék ek  m inőségét é s  h aszn á la ti é rtékét fokozzák- A 
h id e g  képlékenyalak ítáe. a  hideg szalag- és le m e z 
h engerlés  és a d ró th ú z á s  technológiája u g y an csak  f e j 
le s z té s t igényel. Az o rsz á g  közvélem énye ö n tö d é in k  
m űszaki-technológiai sz ín v o n a lán ak  e lm a ra d o tts á g á t 
jó l ism eri, tehát a z t e c se te ln i nem  kell. ö ssz e sség éb e n : 
a m agyar vaskohászat term ékeinek túlnyomó h á n y a 
dát képes világpiacon is versenyképes m inőségben e lő 
állítani. A baj az, hogy nagyobb önköltséggel, nagyobb  
energiaráfordítással. A  k ieg ész ítő  fejlesztések e g y ré sz t 
to v á b b  fokozzák a te rm é k e k  választékát, és to v á b b  j a 
v í t já k  minőségét, m á s ré s z t  az  anyag- és az e n e r g ia 
k ö ltségeket csökken the tik . E zek a  rá fo rd ítások  a z o n 
b a n  összességükben se m  te sz ik  ki azt, am it a z  a c é l 
m ű v e k  korszerűsítésére fo rd íto ttu n k .

M v.: H a van o ly a n  te rü le t ,  aho l nem zetközi m é r 
c év e l m érve is -m egfelelőek  a  m űszaki-gazdasági p a 
ram éterek . akkor a  to v áb b lép és , a  fejlődés i r á n y a  
a d o ttn a k  tek in thető : a  m á r  színvonalas b e ren d ezések  
s z in tjé re  kellene em e ln i m in d en  gyártóberendezést.

Dr. Herendi Rezső m ű s z á k i ikazgató (LK M ): — D i 
ó sgyőrben  a  kom binált a c é lm ű  építését 5 évvel e z e lő tt  
k ezd tü k , a  legkorszerűbb  tech n ik á v a l ép íte ttü k  m eg . 
K é t a lap v e tő  fejlesztési c é lu n k  volt: egyrészt a  rég i. 
veszélyes M artin-üzem  k iv á ltá s a ,  illetve az  egyre s ü r 
g e tő b b en  jelentkező g é p ip a r i  m inőségi igények k ie lé 
g ítése. T ehá t nem k a p a c itá sb ő v ítő  fejlesztés volt. T e r 
m észe tesen  itt korszerű b e re n d ezé sek  és te chno lóg iák  
v an n ak . Tőlünk 100 m é te r r e  m ár, sajnos, m ú lt s z á 
zad b an  te lep íte tt b e re n d ezé sek  üzemelnek, ilyen  p é l 
d áu l a  gerendasor, am e ly  91 éves. vagy a  k o v ácsm ű - 
helyi pörölyeink. Az a  p i l la n a tn y i  helyzet, a m it jo g o 
sam v e tn e k  szem ünkre m egrendelő ink , hogy e s e te n 
k én t 30— 4-0%-os s ú ly tö b b le t te l ad u n k  például k o v á 
csolt term ékeket, de ily e n  berendezésekkel nem  tu d 
ju k  az  igényeket k ielég íten i, m indenféleképpen  fe jle sz 
té s re  v a n  szükség. A k o rs z e rű t le n  technológiák k iv á l 
tá sá ra  sa jn o s  a  közeljövőben n em  sok rem ényünk van . 
ha a  s a já t  lehetőségeinkből in d u lu n k  ki. U gyanis a  
k o m b in á lt acélmű in d ítá s a k o r  egészen m ás á rk o n d í 
ciók szerepe lték  hazai v isz o n y la tb a n  is. nem zetközi 
v iszo n y la tb an  is. és azok a z  eredm ények , am elyeket e  
m ű üzemibe lépésétől v á r tu n k , je len leg  m ár nem  jö n 
nek. A közel 10 m illiá rdos b e ru h á z á s  k é th a rm ad á t á l 
lam i kö lcsönből fedeztük-

M v.: Ez azt je len ti, h o g y  állam i tám o g atás 
ból. vagy is ingyenpénzből é p ü l t  Diósgyőrben ez a  
m ű?

Herendi: — T erm észetesen n em . Vissza kell fizetn i. 
A je len leg i helyzetből való  k i lá b a lá s t  legjobban az  s e 
gítené. h o g y h a  a  m űszaki f e jle sz té s t folytatni tu d 
nánk. V iszon t a  korábbi m ű sz a k i fejlesztések a válság  
m ia tt n a g y  terheket je le n te n e k . M árpedig a  fe jlő 
déssel m indenképpen  lépést k e l le n e  ta rtan i, m e rt m íg  
az 50-es év ek ig  a  k o hásza tban  m in d e n  nagyon lassan  
változott, azó ta  az új te c h n o ló g iá k  fejlesztése és a l 
kalm azása nagyon nagy le n d ü le te t  vett.

Dr. R épást Gellert v ezérig azg a tó -h e ly e ttes  (DV): — 
Ha m á r  1950-ből indu ltunk  k i. a k k o r  1 tonna henge 
re lt á ru  előállításához á l ta lá b a n  60 G J - t  használtak  
fel. M a a z  élen járó  k ohásza ti ü z e m e k  25 és 30-át. a  
D unai V asm ű  32 G J-t h a szn á lt fe l tonnánkén t. A zok a  
változások, am elyeken a  k o h á s z a t átm egy, ezt a  szá 
m ot 15—16 G J/tonnára  fo g ják  le v in n i. A energetikai 
hatásfok m a  45—50%, ez 70—8 0 % -ra  m ehet fel, am ely 
nek egy ré s z e  abból fog sz á rm a z n i, hogy az ún. h u l 
ladékenerg ia  m ennyiségeket h a sz n o s íta n i fogják ú jabb  
en e rg ia te rm elésre , például gőz e lő á llítá sá ra , v illam os- 
ene rg ia-te rm elésre , és így to v áb b .

M v.: A b b an  az esetben, a m ik o r  m in t m anapság, 
nem  á l l  rendelkezésre tú lság o s  bőségben beruházási 
pénzfo rrás, ak k o r m it te h e t e g y  szakem ber, van-e 
lehetőség legalább  kis lé p ése k b en  technikai-techno 
lógiai fe jlesz tésre?
Répási: — Elsősorban gon d o lk o z ik  é s  tanul, s ha  az 

ism ere tan y ag a  a  kor sz ínvonalán  á ll .  és ism eri a  tu d o 
m ányos k u ta tá s o k  legújabb e re d m é n y e it  — ezeknek a 
bevezetése a  term elésbe, ez  h o z h a tja  a  legfontosabb 
eredm ényeket.

M v.: V a n -e  a  D unai V asm űben  példa  a rra . hogy 
nem  n a g y  b e ru h ázás i pénzek  fe lh aszn á lásáv a l is 
m eg p ró b á ltak  fejlesz ten i?
Répási: —  A  leg jelen tősebb  lépés az  ü stm eta llu rg ia  

bevezetése v o lt. 1979-ben. e lőször a  szocia lista o rszá 
gok között, E z  je len tő sen  m e g v á lto z ta tja  az  acél m inő 
ségét, e lső so rb a n  az  oxigén- és a  k én ta r ta lo m  csök 
kentése révén-

M v.: Ez m ily e n  nagyságrendű  b e ru h á z á s t igényelt? 
Répási: N em  fo g ja  elh inni. 14 m illió  forin to t, m ű 

szaki fe jle sz tés i a lapbó l.
M v.: A  k is  lépések  ta k tik á ja  te h á t,  úgy látszik, 

ebben az  e s e tb e n  is seg íthe t egy k ics it. És ta lán  v an  
még egy leh e tő ség . A kulcsszó: kapcso la trendszer. 
Pethes A ndrás  vezérigazgató  (Ö K Ü ): — A m agyar 

kohászat tö b b  m in t  száz év re  te k in t vissza. Özdon m i 
közel 140 é v e t  szám olunk , de  D iósgyőr m ég többet. 
K ap cso la tren d sze rü k re  m indig  az  v o lt jellem ző, hogy 
szoros eg y ü ttm ű k ö d é sre  tö reked tek  a  felhasználóikkal. 
A p ro fité rd ek e ltség ű  társadalom iban nagyon szoros, 
közgazdaságilag m egalapozo tt v o lt e z  a  kapcsolat, és 
szervezeti re n d sz e re k  tám asz to tták  a lá . P é ld ak én t hadd  
említsem, hogy  a  D iósgyőri V asm ű és  a  D IG ÉP v a la 
m ikor egy sz e rv e z e ti egységben dolgozo tt. A z Ózdi K o 
hászati Ü zem ek, a  S alg ó ta rján i K o h ász a ti Üzemek és 
a  B orsodnádasd i L em ezgyár sz in tén  eg y  egységet a l 
kotott. Az a lap a n y ag g y á rtó  üzem ek  te rm é k e it m eg 
felelően fe ld o lg o zo tt fo rm ában  tu d tá k  p ia c ra  adni. Az 
érdekeltség közös vo lt, és az  e re d m én y e k b ő l kölcsö 
nösen részesü ltek . M agyarországon a z  50-es években 
átrendeződtek  a z  üzem ek  kapcso la tai, a z  üzem ek ö n 
állóak lettek . F ü g g e tle n ü l attól, hogy a  közgazdasági
lag m egalapozott é rd ek e ltség i v iszonyok  m it k ívántak . 
Akkor egy m á s  irá n y ítá s i rendszerben  dolgoztunk. Az 
idők változtak, 1968 ó ta  m ás időket é lü n k , és  a  v á lla 
la tok  n y ereségérdekeltsége  egyre jo b b a n  e lő té rb e  k e 
rült- Ebből a z  k ö vetkez ik , hogy a  k o h ásza to n  belül 
azok a v á lla la to k , am e ly e k  tú ln y o m ó rész t vagy te ljes 
egészében a lap a n y ag g y á rtá ssa l fog la lkoznak , te rm ékeik  
m agasabb fe ld o lg o zo ttság á ra  tö rek ed n ek . Pontosan 
azért, hogy a  v á l la la t i  eredm ény ja v u ljo n . Ez a  m eg 
o ldás egyik m ó d ja , d e  é n  az t h iszem , hogy  ez a  n e 
hezebb. ez a  k ese rv eseb b . Vélem ényem , sze rin t cél
szerű átgondolni azt, hogy hogyan lehetne egészsége
sebb, közgazdaságilag megalapozottabb kapcsolatokat 
létesíteni az alapanyaggyártó és feldolgozó vállalatok 
között, vagy éppen egyes kohászati válla la tok és gép
gyárak között. Ü gy vé lem , hogy ebben  a z  eg y ü ttm ű k ö 
désben meg le h e tn e  ta lá ln i  a  közös é rd ek e ltség e t. Nem 
t i l t ja  ezt m a sen k i. A  válla latokon  a  so r. h iszen  ha 
ilyen  kezdem ényezés a  v á lla la tok  ré szé rő l m egjelenik , 
úgy  vélem, hogy m in d e n k ép p e n  tá m o g a tá s ra  ta lá l. Cél
s z e rű  ebbe az  i r á n y b a  m enni, és a  m eg o ld ás t itt 
keresn i.

Mv.: Azt h iszem , a  ko rább i években  a z  eg y ü ttm ű 
ködésre való tö rev é s  nem  k ap o tt e k k o ra  hangsú ly t 
sem  a kohász v á l la ló to k  egym ás közö tti, se m  a  ko~ 
hászok és fe lh a szn á ló k  közötti k apcso la tokban . 
Soltész: — V alóban , nagyon figyelem re m é ltó  az a 

gondolkodásm ód, a m i Pethes András vé lem ényében  
m egnyilvánul. A hogy  m ond ta , sem m i se m  akad á ly o z 
za . hogy a  k o h ásza ti V állalatok k ö zv e tle n ü l jobban  
ö ssze  tudják han g o ln i egym ással é rd ek e ik e t. L ehe t ez 
b e lső  árm egállapodás, m eg v á lto z ta th a tják  a  do llá r- 
cím zettséget. és így to v á b b  — de m in d en k ép p en  nekik 
m ag u k n ak  kell m e g ta lá ln iu k  a  közös é rd ek e ltség e t. A 
m á s ik  nagyon fontos dolog a vevők és az eladók, tehát 
a gyártók és a fe lhasználók kapcsolata.

M v.: Nem a  k é n y sz e r  szü lte azt. hogy a  kohászati 
vá lla la tok  m ost jo b b  kü lső  k ap cso la to k ra  tö rek e d 
n e k ?
Soltész: — V an b e n n e  szerepe  a k én y sze rn ek  is. de 

ú g y  vélem, a  gondo lkodásm ód  egészséges v á lto zá sá 
n a k  is. Több a lk a lo m m al összehív tuk  a  fe lh a szn á ló k a t 
é s  a  gyártókat, hogy eg y m á s  között c se ré ljék  k i vé 
lem ényüke t. Sok e s e tb e n  a  fe lhaszná lóknak  te ljesen  
ig a z u k  van. am iko r a  m in ő ség e t vagy a  tú ls ú ly t rek 
la m á ljá k . ugyanakkor so k szo r nem  ism erik  pon tosan  
a  kohásza t techno lóg iai lehetőségeit. M ost m á r  van 
v a sk o h ásza ti tan ácsad ó  szo lgálat, szorgalm azzuk , hogy 
a  te rv ező k  is m ó d o sítsák  a  korszerűbb, e lőnyösebben  
fe lh a szn á lh a tó  an y ag o k  ism ere téb en  az  e lő íráso k a t.

78 Bányászati és K o h á sz a ti Lapok — K O H Ä S Z A T  117. évfo lyam . 2- szám



az  a lk a lm az o tt szabványokat- M indenképpen  el kell 
é rn i , hogy  a vaskohászati válla la tok vevőiket, tehát 
a felhasználókat rövidébb idő alatt, tételesen, kisebb  
m ennyiséget is vállalva és jó m inősedben szoldáliák 
ki. R em élem , hogy az  e lkövetkező  eg y -k é t évben ez 
lesz a  m eghatározó .

M v.: M ielő tt a z  a lap k é rd é sh ez  v isszatérnénk , h a l l 
g a ssu n k  m eg egy  v é lem én y t: m i lenne abban  az 
e se tb en , h a  M agyaro rszágon  e g y á lta lá n  nem  lenne 
vask o h ásza t, h a  n em  len n e  sem m ifé le  fejlesztés? 
Sziklavári:  — H a n em  fe jle sz tjü k  a  hazai kohásza 

to t. im p o rtá lh a tu n k . V ásá ro lh a tu n k  tő k é s  piacról, be 
sz e re z h e tjü k  szü k ség le tü n k e t sz o c ia lis ta  együttm űködés 
ú tjá n , d e  v á sá ro lh a tu n k  a  fe jlődő  o rszágok  p iaca in  is. 
N em  kétséges. hogy a tőkés piacról feldolgozóiparunk 
megvásárolhatna m inden  olyan acélt, amire szüksége 
van. Ez azonban devizális nehézségeket okozna. Egy 
id e jű le g  v esz ítjük  e l u g y an is  a  v ask o h ász a t tőkés e x 
p o rtb ev é te lé t. és u g y an a k k o r je len tk ez ik  a  kohászati 
te rm é k e k  h a ta lm as  im portkö ltsége . A  feldolgozó ága
za tok  nem  képesek kiterm eln i azt a tőkés devizát, 
am it a kohászati te rm ékek im portjára kellene fordí 
taniuk. A  K G S T -együ ttm űködés fe jlő d ik , és  ez  olyan 
ú t. am iv e l é ln ü n k  kell. E zeknek  a z  o rszágoknak  a  b el 
ső  ac é le llá tá s i nehézségei a z o n b an  a z t  m u ta tják , hogy 
a lig h a  tu d  a  m a g y a r  ip a r  m eg fe le lő  m ennyiségű és 
v á lasz ték ú  acé lt k izáró lag  a  K G ST -együ ttm űködésbő l 
beszerezn i. A fe jlő d ő  o rszágok  p iacán , a n n a k  ellenére , 
hogy egyes te rm ék ek e t m agas sz ínvonalon  á llíta n ak  
elő. n em  valószínű, hogy ta lá lu n k  o ly a n  válasz tékot, 
m ely  k ie lég ítené  a  haza i feldo lgozó  ágaza tok  követel 
m ényeit. M inden t egybeve tve : va ló sz ínű leg  m in d h á 
ro m  fo rrá s t  fe lh a sz n á lh a tju k  a  te irm ékválaszték  bőví 
té sé re , de  alapvető megodás csak a hazai vaskohá 
szat fe jlesztése lehet. A rra  ke ll fe lkészü lnünk , hogy a  
v ask o h ásza t m ennyiség , v á lasz ték  és m inőség te k in 
te té b e n  e g y a rán t ki tu d ja  szo lgáln i a  feldolgozóága 
za to k a t. A célszerű  és éssze rű  fe jlesz tés  azonban  m eg 
követe li. hogy egyes kohászati ü zem einket ne önálló, 
egym ástól elszigetelten fejlődő válla la tok sorának te 
k in tsük . hanem a m agyar feldolgozó ágazatok egysé 
ges háttériparának  — s ebb ő l a z  e lképzelésből in d ít 
ta tv a  k e ll a  fe jlesz tési p ro g ra m o t összeállítan i.

M v. :N yilván n e m  leh e t m in d e n t f illé rre  pontosan  
k iszám ítan i, d e  a z t  fe lté te lezve , hogy  M agyarorszá 
gon  egyik  n ap ró l a m á s ik ra  m egszűnne a v askohá 
sza t. m egbecsü lhető -e  az. hogy  m ib e  k e rü ln e  az  n e 
k ü n k  do llá rb an , h a  m in d en  v ask o h ásza ti te rm ék e t 
im p o rtá ln u n k  k e llen e?
Soltész: — A zért, hogy szélsőséges helyzetek  e se t 

leges h a tá sá t is lássuk , k é s z íte ttü n k  ilyen k a lk u lá 
ciót. A zt v izsgáltuk , m i lenne, ha teljesen kiesne a 
vaskohászat jelenlegi exportja, és am it a feldolgozó 
ipar felhasznál, a zt teljes egészében külföldről vásá 
rolnánk. A  végeredm ény va lam ivel alatta maradt az 
egym illiárd dollárnak-

M v.: A m it ed d ig  h a llo ttu n k , a z  a  szakm a v é le 
m énye. V iszont a z  ág a za tta l k ap cso la to s  dön téseknél 
tá g ab b  összefüggéseket is  f ig y e lem b e  kell venni. Mi 
a  vé lem énye a  k o rm á n y z a tn a k  ugyanezekrő l a  k é r 
d ések rő l?
Soltész: — A k o rm án y z a t v ilá g o sa n  lá tja , hogy a 

k o h ásza tb an  a  recessz ió  e lég  hosszú  lesz, éppen  ezé rt 
e l is  rende lte , hogy  a  v a sk o h ász a t k o ráb b an  e lkész í 
t e t t  hosszú  táv ú  k o n cep c ió já t a z  ú j helyzetnek  m eg 
fe le lően  dolgozzuk á t, és te r je s sz ü k  az  Á llam i T e rv 
b izo ttság  elé. 1990-ig, ső t 2000-ig p rognosztizá ln i m in d 
az t. am i a  v á lság  k ö v e tk ez téb en  te le  van  ism eretlen  
tényezőkkel, e lég  nehéz. E zzel eg y ü tt k ia lak u ltak  a  
fő a lape lvek , és ezeke t jó v á  is hagy ták . A  legfonto 
s a b b  e lv ek  a  k övetkezők : nem  szabad, hogy a m agyar 
vaskohászatot a m ennyiségi fe jlesztés jellemezze, ső t. 
lehet, hogy eg y -k é t te rü le te n  v isszafe jlesz tést k e ll t e r 
v ezn i és  m egvalósítan i. A  m ennyiség  helyett a m inő 
ség kerül előtérbe: a  m eglevő  te rm ék ek n é l is, és a  
te rm ék sz e rk ez e t-v á ltá s t is úgy  k e ll m egvalósítanunk , 
hogy  a  m ásod- és h a  r  m ad  te rm ék ek  a rá n y á t növelje . 
F on tos a lape lv , hogy  a  k o h ásza tn ak  csökkenten ie  k e ll 
an y a g - és ene rg iakö ltsége it. E zen  b e lü l igen je len tő s 
fe la d a t, hogy a  je len leg i magasi fa jlag o s kokszfogyasz 
tá s t  csökken ten i tu d ju k , hogy a  nyersvasgyártás  gaz 
d aság o sab b  legyen.

M v.: Van va lam i, am irő l nem  e se tt m ég szó — p e 
d ig  az t hiszem , igen fontos — ez  pedig a  k o h ásza t 
b a n  dolgozó em b erek  helyzete.
Rajnai Dezső h engerész  (ÓKÜ F in o m h o n g e rm ű ): — 

1982-ben nem  vo lt rendelés, m egm ondták , hogy  elég 
válságos helyze tben  vagyunk, és  á tc so p o rto s ítá s  lesz. 
M egm ondom  őszin tén , k icsit rosszu l esett. É n  huszon 
h é t  é v e  dolgozom, e lé r tem  ez a l a t t  a z  idő  a la tt ,  hogy 
e lső  á tv ev ő  vagyok a  d ró tso ron . D e van . a k in e k  m ár 
c sak  egy éve van  a  nyugdíjhoz, d e  m en t ő  is kisegítő  
m u n k ásn ak  oda. ah o v á  beoszto tták . A m iko r á tc so p o r 
to s íto ttak . szé td o b á ltak , e le in te  nagyon  ro ssz  volt, 
m egszokni rossz vo lt. A zt m ond tuk , h a  így  v an , a k 
k o r  e z t ke ll cs ináln i, ebbő l é lünk , inn en  a  k o h ásza t 
tó l. a  családot eb b ő l ta r t ju k  fönn, m u n k a  n é lk ü l m eg 
é ln i úgyse lehet-

M v.: Nem gondo lt a r ra .  hogy i tth a g y ja  a  k o h á 
sza to t?
Rajnai: — H a f ia ta la b b  lennék , lehet, hogy  i t th a g y 

ta m  volna . A f ia ta lo k  közül nagyon sokan  e lm en tek . 
É n  negyvenhárom  éves vagyok, én  m á r iderögződtem , 
úgyhogy én  m á r  n em  tu d n é k  elm enn i. E nny i é v e t  m á r 
n em  tudnék  a  h á ta m  m ögé dobni. A k á rm ily en  hely 
z e tb en  is vagyunk, csak  i t t  v a n  a  h e ly ü n k  a  többi 
b rigád , a m u n k a tá rsa in k  között.

Va_ss Béla e lhengerész, (ÖKÜ R ú d -d ró th e n g e rm ű ): 
— É n  sz in tén  h engerész  vo ltam . 1971-ben k e rü ltem  
id e  a z  R D H -ba é s  egy  év e  vagyok e lőhengerész. A 
m u n k ak ö rn y eze t kellem esebb , a  rég i m u n k ah e ly em en  
k éz i á tv e tésse l do lgoztunk , i t t  n em  k e ll a n n y i t  do l 
gozni fiz ikailag , de  tö b b e t kell szellem ileg . F e jle tte b b  
techno lóg iáva l dolgozunk, és ez  m agasabb  fe lk é szü lt 
sége t követel. A m it g y ártunk , a r r a  vevő van , példáu l 
m o s t is n y u g a tn ém e t ex p o rto t h en g e rlü n k . I t t  á llás 
m ég  nem  volt. A rég i hengerso rokon  v o lta k  á tc so p o r 
to sítások . és rossz érzés, hogy id e  ju to ttu n k . H iszen 
Ó zdon sok k ohász  d in a sz tia  él. ap á ró l f iú ra , sőt 
nagy ap á tó l le fe lé  szállít a  m esterség , és a m it  tő lünk , 
a z  Ózdi K ohászati Ü zem ektől e lv á rtak , a z t  a  fe lsza 
b ad u lá s  ó ta  m ég  m in d ig  te lje s íte ttü k . D e 1982-ben 
m á r  nem  vo lt nyereségünk , a n n y it te lje s íte ttü n k , 
hogy  ez  fe n n ta r to tta  a  v á lla la to t úgy, hogy n em  vesz 
teséggel zá rtuk  az  évet. M ost e lfogadunk  o ly a n  re n 
d e lések e t is — k é t-h á ro m száz  to n n á t —. am i több  k i 
e s e tt  idővel já r, d e  m ég  á k k o r  is m egéri, m e r t  nem  
á l lu n k  és  az  an y a g o t m egveszik, e l tu d ju k  adni. 
M égis v a lu tá t k ap  é r te  a z  ország, és  a  n ép g azd aság 
n ak  e r r e  m ost szüksége van. hogyha m i kevesebbet 
is  k ap u n k  érte . N yereségrészesedésünk  m á r  n em  volt. 
c sak  a  tö rzsgárdafagok  k a p ta k  egyszeri ju ta lm a t.  R e 
m é ljü k  azért, hogy a  m ag y ar k o h ásza t n em  ju t  abba 
a  hélyzetbe, m in t a n n a k  id e jén  a  b án y ásza t, hogy le 
ép ítik , b ízunk , hogy fe l fog len d ü ln i a  k o h ásza t. És 
re m é ljü k  az t is, hogy a  k o h ásza ti te rm ék , az  m ég is 
c sak  k e l l . . .

M v.: H add fogalm azzak  egy  záró k é rd és t, szükség 
v a n  to v áb b ra  is  a  m ag y ar  v askohászati te rm ék ek re ?  
Soltész: — R em élem , ez  a  m ű so r is m eggyőzte a 

nézőket arró l, hogy  nem  szu b jek tív  é rz é se k  a lap já n  
le h e t a z t m ondani, hogy ke ll a  m ag y ar vaskohászat, 
h an em  ob jek tíve  szükséges. M e rt így gazdaságosabb , 
m e r t  a z t a  sok  ez e r  té te lt, o lyan  sok fé le  m inőségben, 
ah ogyan  a  belfö ld i fe lhaszná lók  k ív án ják . így lehet 
a leggyorsabban, a  leggazdaságosabban  b iz tosítan i. 
E hhez  piersze. h a  k is m é rték b en  is, d e  fe jle sz ten i kell 
a  hazai vaskohászato t.

M v.: Mi lesz a z  o tt  dolgozó em b erek k e l, h iszen  az 
ő h e lyze tük  sem  k ö n n y ű ?  4

Soltész: — A z ág a za t n eh éz  h e ly ze tb en  lévén, a 
ko rm án y za t gondoskodo tt a rró l, hogy a  m űködőké 
pességet 1985-ig fen n ta rtsa . E rre  egy  so r  in tézkedés 
tö r tén t, so r k e rü lt  á rk o rre k c ió k ra ; a  lé tszám m eg ta 
karításiból adódó b é rm eg tak a rítá s  60% -a le sz  adó 
m entes. s így a  kohásza ti v á lla la to k n a k  v a lam iv e l jobb 
lehetősége lesz a  b é re k  fejlesz tésére , m in t a z  eddig iek  
so rán  volt. G a ra n tá ltá k  a  részesedési é s  jó lé ti a lapo 
k a t. és m ás in tézkedésekke l is p ró b á lja  a  korm ány  
a  m űködőképességet m eg terem ten i, h o zzá tév e  azon 
b a n  — és  ez n ag y o n  fontos —, hogy a kohászati vál
lalatoknak elsősorban saját m aguknak ke ll a jelenle 
gi helyzetből kilábalniuk. E zé rt te h á t  m in d e n  v á lla 
la tta l, d e  különösen, a  három  nagy, v e r tik u m m a l ren -
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delkező v á lla la tta l cselekvési p rogram ot, in tézkedési 
te rv e t do lgoz tattunk  k i a r r a  vonatkozóan  hogy  m it  
ak a rn a k  tenn i a kö ltsége ik  csökkentésére, a  b ev é te le ik  
em elésére, teh á t nyeresége ik  fokozására. E nnek  a z  in 
tézkedési te rvnek  a  végösszege 4 m illiá rd  fo rin t. T e 
h á t  am it a  kohászat a  s a já t  e re iéb ő l hozni tud . a z  is 
igen jelentős.

Mv.: A dódik azo n b an  m é g  egy kérdés. Ö n k ö z 
ponti, a  m űködőképességet b iztosító  in tézk ed ések e t 
is em lített- V ajon n em  m i, m indnyájan , tö b b iek  
tar! juk-e el a  m ag y ar vaskohászato t?

Soltész: — E zt a  k é rd é s t g y ak ra n  feltesz ik , és so 
k a n  á llítják , hogy ez  így van. d e  sze ren c sé re  nem  ez 
a  helyzet. Egy-egy ág aza t á lta lá n o s  m eg íté lésekor a  
kö ltségvetéssel való k apcso la to t ke ll v izsgáln i, hiszen 
m in d en  v á lla la t befizet a  k ö ltségve tésbe  és legtöbb 
jü k  kü lön fé le  m ódon viszsza is k ap  k ü lö n fé le  célok 
tá m o g a tásá ra  összegeket a  kö ltségve téstő l. Ha ezeknek 
a pénzfo lyam atoknak az egyenlegét nézzük , akkor az 
a kohászat szem pontjából még m ost is pozitív. Igaz, 
hogy jó  p á r  éve so k k a l szerényebben , d e  m ég m indig 
h o zz á já ru l a  k ö ltségve tésben  összegződő népgazdasági 
b evé te lekhez  a  m ag y ar vaskohászat. (P. T.)

Statisztika
Hazai nyersvasterm elés

M . e . : k t

V á lla la t 1982. 1983.

LK M 595 640
O K U 828 771

•  D V 775 648
ö s s z e s e n  , 2198 2059

S M -a c é l

Hazai acélterm elés

V á l la la t 1982 1983.

LK M 308 210
Ö K Ü 1175 1140
D V 560 536
C sM V 112 135

ö s s z e s e n : 2155 2021

K o n v e r te r a c é l

L K M 535 590
D V 690 604

ö s s z e s e n  : 1225 1191

E le k t r o a c é l

L K M 192 278
D V 18 178
B n L 7 8
ÖV 14 13
C sM V 38 36

ö s s z e s e n  : 271 352

ö s s z e s e n

LK M 1035 1078
Ö K Ü 1175 1140
D V 1268 1157
ÖV 14 13
C sM V 150 171
B n L 7 8

M IN D Ö S S Z E S E N : 3652 3567

H azai h en g e re lt készáru  te rm e lé s

V á l la la t 1982. 1983.

L K M 686 702
O K ü 943 964
D V 1122 1083
B n L 70 73

ö s s z e s e n  : 2821 2822

H K

Beszámoló konferenciáról
Л pécsi és a veszprémi akadém iai bizottságok 

együttes ülése

Az MTA Pécsi A k ad ém ia i B izo ttság a  „ R itk a fé m e k  
k é m iá ja ” m u n k ab izo ttság a  és a  V eszprém i A k ad ém ia i 
B izo ttság  m etallu rg iai m u n k a b iz o ttsá g a  jú lius 8-án  
e g y ü tte s  ü lé st t a r t o t t  P é c s e tt ,  a  P A B  székházában .

A z eg y ü ttes  ülés té m á ja  a  b a u x ito k  v a s ta lan ítá sa  és 
k o m p lex  feldolgozása v o lt. A z e m líte tt  tém ak ö rb en  a  
k ö v e tk ező  előadások h a n g z o tta k  e l:
Czeglédi B .— Stocker L .— B iederauer S z .:  B a u x ito k  

v a s ta lan ítá sa
Szabó Z s . : B au x ito k b ó l e lő á ll í to tt  v asox id -koncen trá - 

tu m  kohásza ti feldolgozása.
Czeglédi B .— Erdélyi M .— Csővári M .— Stocker L .—  

Biederauer S z . : R itk a fé m e k  k in y eési lehetősége b a u x i 
to k  kom plex feldo lgozásánál.
A  to v á b b iak b a n  rész le tesen  ism e rte tjü k  az e lő ad áso 

k a t ,  v a lam in t a  v ita  so rán  e lh a n g z o tt  hozzászólásokat.
A  „B au x ito k  v a s ta la n ítá s a ”  tém ak ö rb en  Czeglédi 

Béla  e lm ondta , hogy a  b a u x ito k  feldolgozásánál r é 

g ebb i tö rek v é s  az, hogy  a  v a s o x id - ta r ta lm a t és az egyéb 
hasznos ö ssze tev ő k e t k inyerjék . E rre  a  c é lra  a  k ö v e t 
kező egym ástó l a lap v e tő en  e ltérő  m ó d sz e r t a lka lm az 
zák  :

a) f iz ik a i m ódszerek  (flo tálás, fa jsú ly  sz e r in ti szepa 
rá lá s , m ágneses szepará lás  s tb .) ,

b) e lőzetes kohósítás,
c ) k ém ia i m ódszerek
Az előadó a  to v á b b ia k b a n  csak  a k é m ia i m ódszerek 

kel fog la lkozo tt. E lső k é n t em líte tte  a  k é n sa v a s  eljárást, 
am elyné l az  e lő k ész íte tt b a u x ito t k é n s a v v a l fe ltá rják . 
L úg zásk o r az a lu m ín iu m  m e lle tt fe lo ld ó d n ak  a  vas és az 
a lk á li fém ek  szu lfá tja i is. A  k o v asav  az  o ld a tb a n  ko l 
lo id  á lla p o tb a n  v an , am ely e t k o ag u lá lás  u tá n  szűréssel 
tá v o líta n a k  el.

A  kénessavas e ljá rá s  lényegében an a ló g  a  kénsavas 
e ljá rássa l és hason ló  kém iai fo ly am a to k  já ts z ó d n a k  le.

A sa lé tro m sav as  e ljá ráso k  e lsősorban  a  n em  b aux itok  
feldo lgozására  a la k u lta k  ki.

A  kénessavas-sósavas eljárás az egy ik  leg k o rszerű b b 
n ek  te k in th e tő .
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Az e l já rá s t  alu rfiín ium  sz ilik á to s  ércek , agyagok , 
p a lák  fe ld o lg o zására  a la k í to t ta  k i az  A lu m ín iu m  P ec- 
h in ey .

A b a u x ito k  N H 4C1-o s  v a s ta la n ítá sá t  az  A L U T E R V —- 
F K I -b e n  d o lg o z ták  ki. Az e ljá rás  s z e r in t a  nedves 
b a u x ito t  am m ón iu m -k lo rid o s o ld a tb a n  ő rlik , bepáro lják , 
v ag y  a  m á s ik  v á l to z a t szerin t a  b a u x i to t  k iszá rítják , 
ő rlik  és s z á r í to t t  N H 4Cl-el k everik  össze és hőkezelik . 
A z e ljá rá s  a lap e lv e  az, hogy  az N  H 4C1 610 °K -en  szub li 
m á l és d isszociál.

A b a u x ito k  só sav as  v a s ta la n ítá sá t  a  M E V  és a  T a ta 
b án y a i S z é n b á n y á k  közösen fe jle sz te tték  ki. Az e ljá rás  
azon  a  fe lism erésen  a lapu l, hogy  a tm o sz fé rik u s  n y o m á 
son  a  HC1 a  b a u x ito k b ó l a szennyezők  n ag y  részét k i 
o ld ja , m íg  az A 1„03 csak  kis m é rték b en  o ld ó d ik . Az isza 
p o t e llen á ra m b a n  ü lep ítik , szű rik  és m ossák . A szűrőprés 
u tá n  25%  n e d v e ssé g ta r ta lm ú  1,8— 2,0%  F e 20 3 ta r ta lm ú  
fehé r b a u x i to t  k a p n a k , am ely  k iváló  tű z á lló  a lap an y ag . 
T ű zá lló a n y ag ip a ri fe lh aszn á lására  v o n a tk o z ó a n  a  M ag 
n ez itip a ri M űvek  m á r  v ég ze tt la b o ra tó r iu m i m ére tű  
k ísé rle te k e t, am e ly e k  megfelelő e re d m én y e k e t szo lgál 
t a t t a k .  A  v ask lo rid  o ld a to t előzetes lep á rlá s  u tá n  kal- 
c iu m -m en te s ítik  kénsav v a l.

A z o ld a to t  p iro liz á to r  re k u p e rá to rá b a n  700 K -es 
g áz o k k a l sű r ítik , m a jd  m ag áb an  a  p iro liz á to rb a n  a  v a s 
k lo rid  o ld a to t  h ő b o n tá sn a k  v e tik  a lá , am in ek  az e red 
m é n y e k é n t F e 20 3 és HC1 keletkezik .

A  „ B a u x ito k b ó l e lő á llíto tt v a so x id -k o n c en trá tu m  
k o h á sz a ti fe ld o lg o zása” tém ak ö rb en  Szabó Zoltán  e l 
m o n d ta , ho g y  az  e m líte tt  k o n c e n trá tu m  felhasználás 
lehetséges m ó d ja it  a  k öve tkezőkben  lá t ja :
—  A sz o v je t v aso x id -k o n c en trá tu m  h e ly e t t  a  hazai 

z su g o rító m ü v ek  elegyébe keverve im p o r t  m e g ta k a 
r í tá s  é rh e tő  el.

—  V alam ily en  e ljá rá ssa l d a ra b o s ítv a , m a jd  egyidejű leg  
re d u k á lv a  n a g y tisz ta sá g ú  vassz ivacs á l líth a tó  elő, 
am ely  ac é lg y á r tá s i b e té tk é n t h a sz n á lh a tó .

—  A  tis z ta  v assz ivacs felhaszná lása m ág n esö n tö d éb en .
—  A vasszivacs fe lh a szn á lá sa  sz in te tik u s  n y ersv asg y ár- 

tá sh o z .

A pelletezési k ísé rle tek  so rán  m e g á lla p ítá s t n y e rt, 
hogy  a v aso x id -k o n c en trá tu m  csak  a  szokásosnál 
n ag y o b b  m enny iségű  vízzel képez p e lle tek e t. A nedve 
sítéshez fe lh a szn á lt víz o p tim u m a 65—-7 5 % -n ál m u ta t 
k o zo tt. A n y ers  p e lle tek  sz ilá rd sága  m egfelelő volt. 
A  pelle tek  red u k c ió s  v izsgála ta  so rán  ny ilv án v a ló v á  
v á lt,  hogy  leh e tség es a  fém vas e lő á llítá sa . A  k ísérle tek  
so rán  80— 8 8 % -os fém eződési foko t é r te k  el.

A  „R itk a fé m e k  k in y erési lehetőségei b au x ito k  k o m p 
lex fe ldo lgozásáná l”  tém ak ö rb en  Erdélyi M iklós  ism er 
t e t te ,  hogy a  b a u x ito k  t i tá n t ,  v an á d iu m o t, g a llium o t és 
r itk a fö ld fém ek e t ta r ta lm a z n a k . A b a u x ito k  sósavas fel 
t á r á s a  kedvező k ö rü lm é n y ek e t te re m t a  b ennük  levő 
r itk a fé m ek  m e llé k te rm é k k én t tö r té n ő  előállítására . 
A ritk a fém ek  fe ltá rá sa , o ld a tb av ite le  e g y ü t t  za jlik  le a 
főkom ponens v aso x id  fe ltá rásáv a l és így  e m űvele t 
k ü lön  kö ltsége t n em  je len t. A savas o ld a tb ó l a különböző 
r itk a fém ek  k iv á la s z th a tó k , pl. a  v a n á d iu m  szorpciós és 
ex trak c ió s  m ódszerre l, a  gallium  ioncserés m ódszerrel.

Az e lő ad áso k a t k ö v e tő en  szám os hozzászó lás és kérdés 
h a n g z o tt el. E zek  so rá n  dr. Hauszner Ernő  és Gönczi Pál 
ism e r te tté k  a v aso x id -k o n e en trá tu m b ó l e lő á ll íto tt  v a s 
sz ivacs k o h ásza ti fe lhaszná lási lehető ségeit. E h h ez  a 
kérdéscsoporthoz ta r to z ó a n  Hédai Lajos  ism erte tte  az 
á lta la  e lvégzett p lazm a-redukció s k ísé rle te k e t, am elyek 
e re d m én y ek én t s ik e rü l t  a  vasoxid  k o n ce n trá tu m b ó l 
e lőállítan i 3 N  tis z ta sá g ú  vasat.

A  v a s ta la n íto t t  ú n . fehér b a u x it fe lhaszná lásáva l 
k ap c so la tb an  Riederauer Szilárd  e lm o n d ta , hogy az 
n ag y m érték b en  a lk a lm a s  tűzálló  a n y a g o k  g y á rtá sá ra . 
A  M agnezitipari M ű v ek  m á r üzem i lé p té k b e n  is végzett 
k ísé rle tek e t a feh é r b a u x i t  fe lhaszná lásáva l k ap c so la t 
b an .

A to v á b b ia k b a n  M olnár Lajos és Vigvári M ihály  az 
A L U T E R V -F K I-b e n  fo lyó  N H 4Cl-os v a s ta la n ítá s i k í 
sé rle te k  legú jabb  e re d m én y e it ism erte tte .

Hédai Lajos

Műszaki és gazdasági hírek
A  v ilág  acélipara  1985-ben

Bevezetés. —  Acélszükséglet 1985-ben.

1974 őszén  a  v as- és acélipar v ilág sze rte  vá lságba 
k e rü lt .  M a sem  d e rü lá tó k  a  közeljövőre v o n a tk o zó  előre 
je lzések : 1985-ben is a  v ilág  a c é lip a rá t a  g y á r tó k a p a c i 
tá s  tö b b le te  fo g ja  je llem ezni, a c é lh ián n y a l szám oln i 
n em  kell.

A  v ilág  1985-ben v á rh a tó  acé lszü k ség le té t —  az 
1978— 79-ben k é s z ü lt prognózisok  —  880— 1015 millió 
to n n á b a n  je lö lté k  m eg.

Acéltermelő kapacitások, Fejlett ipari országok 
A  Közös P iac (E urópa i Gazdasági Közösség) országai.

A  K özös P ia c  o rszá g a ib a n  1974— 79 k ö z ö tt  13% -kal 
n ő t t  az  a c é lg y á rtó  k a p a c itá s , ezen belü l a  finom lem ez 
te k e rc sg y á rtó  k a p a c i tá s  22% -kal, u g y a n a k k o r  a  te rm e 
lés c sö k k en t. F ig y e lem rem é ltó  a  fo ly a m a to sa n  ö n tö t t  
acél ré sz a rá n y á n a k  növekedése  is: 12% -ró l 2 9 % -ra . —  
F e lté te le z h e tő , h o g y  1985-ig to v á b b  nő  a  finom lem ez 
te k e rc sg y á rtó -k a p a c itá s , és a  fo ly am ato sa n  ö n tö t t  acél 
ré sz a rá n y a  is eléri a z  50 % -o t.

Egyesült Á llam ok ( U S A )

E lő re lá th a tó a n  170 m illió  to n n á s  ac é lk a p a c itá sa  lesz 
1985-ben, am ib ő l 4 0 % -o t tesz  ki a  fo ly a m a to sa n  ö n tö tt  
acél (az 1978 év i 1 4 % -k a l szem benj)
J a p á n b a n  a  n y e rsa cé lg y á rtó  k a p a c itá s  m á r  1977-ben 
m e g k ö ze líte tte  a  168 m illió to n n á t,  m e ly n ek  7 5 % -á t 
k ép ez ték  az ox igénes k o n v erte rek .

J a p á n b a n  1979-ben a  fo ly am ato san  ö n tö t t  acél ré sza 
r á n y a  53%  volt, am i 189% -os k ih o z a ta lla l lehetővé 
te t te ,  hogy  a ja p á n  a c é lip a r  kevesebb n y ersacé l fe lhasz 
n á lá sáv a l, m in t 1973-ban , 76 ezer to n n á v a l tö b b  hen g e 
r e l t  á ru t  állítson  elő.

1985-ben a  te rm e lő  k a p a c itá s  sz in tje  168— 170 millió 
to n n a  m arad , de a  fo ly am ato san  ö n tö t t  acél részarán y a  
eléri a  65— 70% -ot.

Egyéb OECD* országok

1985-ben ac é lk ap a c itá su k  eléri a  87— 90 m illió to n 
n á t ,  ú g y h o g y :
—  M inőségi acélok to v á b b i g y á rtá sá ra  ren d ezk ed n ek  be, 

p l. Svédország, A u sz tria .
—  Bőséges érc, k o k szo lh a tó  szén és szén h id ro g én  fo rrá 

so k ra  tá m a szk o d n ak , pl. K an ad a , A u sz trá lia , Dél- 
A frika .

—  G yorsan  fejlesz tik  vas- és acé lip a ru k a t, p l. Spanyol- 
ország , G örögország, F innország .

—  k o r lá to z o tt m a ra d  az  acéliparuk , ez tö r té n ik  Svájc, 
N orvég ia , P o rtu g á lia , U j-Z éland  esetében .

Tervállamok (szocialista országok, kivéve K íná t, Észak- 
Koreáit, Vietnámot, Kubáit).

E ze k  az országok az  1979. évi m in teg y  249 millió 
to n n á s  k a p a c itá su k a t 1 985-re 300 millió to n n á ig  em elik. 
F e jlő d ő  országok

*O E O D  (O rg an isa tio n  for E c o n o m ic  C oo p eratio n  a n d  D e v e lo p m e n ts  
G a zd a ság i E g y ü ttm ű k ö d é s i és F e jle sz té s i S zerveze t)
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Á lig te rv e zh e tő  fejlődésük ü te m e , m e r t  szám os b u k 
t a t ó t  ta r ta lm a z . E zé rt összegezésül csak  140 millió 
to n n a  lehet a  várh a tó  k ap a c itá s  1985-ben (az összege- 
ze ttr iek  75% -a!)

K ín a
É s z a k  K orea
E g y é b  ázsia i o rszág o k  (D él-K orea, Trán s tb . )  
D él-A m erika  (B ra z ília , M exikó, A rg e n tín a , 

V enezue la  s tb .)
A ra b  és F ö ldk ö z i-ten g e rn je llék i o rszág o k  

( I ra k ,  T ö rö k o rszág , A lgéria s tb .)  
•Tugoszlávia
A frik a i o rszág o k  (N igeria  s tb .)

v á rh a tó  —  kereken  — 930 m illió to n n á s  k apacitásához 
h o sszászám ítju k  a fejlődő o rszá g o k  akkori v á rh a tó  
m in teg y  149 millió tonnás k a p a c i tá s á t ,  akko r m egbizo 
n y o so d h a tu n k  arról, hogy a közel 1100 millió to n n áv a l, 
az  1985 évi m ax  900 millió to n n á s  acé ligény t bőségesen

45 шах mt
(),[) max mt

50 max mt

58 шах mt •

15 max m t
7,Г> max mt
5 max mt

•ú orsz ágok 1985-re

fedezni lehet.
.Rá kell azonban  m u ta tn i, hogy  a  valóságos k ap a c itá s  

n agyobb  lesz a  kihozatal ja v u lá s a  k ö v e tk ez téb en , am i a 
fo ly am ato s ön tés tovább i e lte r je d ésé n ek  köszönhető . 
E z  is in d o k o lttá  teszi, hogy m e g k ü lö n b ö z tessü k  a  „ n é v 
leges vagy  elm életi k a p a c itá s t”  a  „ tén y leg es  k ap a c itá s” - 
tó l, m e rt az  u tóbb i m egegyezik az  egy esztendőben  t e r 
m e lt nyersacél m ennyiségével.

A  közeljövő -problémái

Kono 7 '., a  N ippon S teel s z a k é r tő je  szerin t 1980 és 
85 k ö zö tt a  világgazdaság évi 4 % -o s  növekedésére leh e t 
szám ítan i. E h h ez  acélra is sz ü k ség  van , nyelvnek előállí 
t á s á t  elsősorban a nem zeti jö v e d e le m  teszi lehetővé, de 
ko rlá tozza  annak  a b e ru h á z á so k ra  sz án t része. E z é r t  
helyesebb, h a  a nyersacé lte rm elés  to n n á i h e ly e tt az 
a d o t t  cé lra  szükségelt ae é lm en n y iség ek e t v iszony ítjuk - 
a  beruházási költségekhez, és a  g az d aság  acé lin ten z itá sá  
n ak  g ö rbéjén  alapuló, eddigi p ro g n o sz tik a i e ljá rás t csak  
fe n n ta r tá ssa l fogadjuk el.

A fajlagos acélfelhasználás m á r-m á r  állandé>an csö k 
ken.
P l .:  1966-ban 1972-ben

J a p á n  egy autóbuszhoz 2900 kg 1950 kg
szem élyautóhoz 900 kg G20 kg

acé lt h a sz n á lt fel. -— H a so n k ó k é p p e n  c sö k k en te tte  az 
a d o t t  cé lra  felhasználandó acél m en n y iség é t az N SZ K  i s :

1000 kg  ha jó  építéséhez 1970-ben 1977-ben

873 kg (168 kg
acélra  v o lt szüksége.

K evesebb  acélt igényelnek a  jövő b en  a  felhasználók  
egy rész t azé rt, m ert az ac é lt k ö n n y eb b , olcsóbb a n y a 
gokkal he lye ttesítik , —  m á sré sz t, m e rt az acé lgyártáson  
belül m inőségváltás tö r té n ik ,  azonos k ö v e te lm én y t 
k isebb sú ly ú  acél képes k ie lég íten i. R áad ásu l a  korszerű  
techno lóg iák  alkalm azásával a  k ih o z a ta l is javu l. M ind 
ezek m eg alapozo ttá  tesz ik  a z t  a  m erész felté te lezést, 
hogy 2000-ben m ár 1 to n n a  acé l is elegendő lesz —  az 
1974 évi 2 to n n a  acél h e ly e tt —  u gyanazon  ren d e lte té sre .

Szoros összefüggés ta lá lh a tó  a  fo ly am ato s ön tés fe jlő 
dése és a  fajlagos an y ag fe lh a szn á lás  csökkentése k ö z ö tt 
(1979 évi adatok).

A fo ly a m a to sa n F ajlagos anyag
ö n tö tt  acé l %  -os felhasználás
a te ljes te rm e lé sb ő l kg ac é l/t kószái

L engyelország 3,3 1390
N SZ K  (1976) 28,3 1240
M agyarország 32,8 1203
J a p á n 5 1,5 1100

E z é r t  nem  közöm bös, h o g y  —  1985-től pl. —  900 to n 
na  nyersacélból csupán  092 m - t  hen g ere ltá ru  kósziilt-e 
(1300 k g /t)  fajlagos an y ag fe lh a szn á lássa l, vagy  818 m t  
(1100 k g /t)  nyersacéligénnyel.

Nehézségek a fejlődő országokban

1985-re 02 fejlődő o rszá g b an  g y á r ta n a k  h en g e re ltá ru t, 
ezekből 1 I -ben 5 millió t /é v  fe le tti k ap a c itá ssa l. A fejlődő 
o rszágok  1970-ben az  ö ssz im p o rt 2 7 % -á t, m íg 1978-ban 
m á r  3 7 % -á t k a p tá k , s ezzel a jap án  és eu ró p a i acélterm e- 
lők szám ára  állandó  (b á r  k o rlá to zo tt)  p ia co t je le n te tte k .

A fejlődő o rszág o k b an  ugyanis a  k e re s le t ta r tó sa n  
m eg h a lad ja  a k ín á la to t. E b b e n  a  m űszak i fejlődés m ellet 
a  n ép szap o ru la tn ak  is tek in té ly es  szerep  ju t .  E zekben  az 
o rszág o k b an  —  éppen  az e lm a rad o ttsá g u k  m ia tt  —  
elképesztő  k ö ltség ek e t igényel az acé lip ar te lep ítése , de 
fejlesz tése is. A m íg az 1 to n n a  tö b b le ta c é lé r t m egvalósí 
ta n d ó  beruházás 1907— 68-ban m ég 350 do llá r  körü l 
v o lt az  U SA -ban, de  1970-ban m ár e lé rte  a  800 do llá rt, 
ad d ig  a  fejlődő o rszá g o k b an  1980-ban m essze m eg h alad 
já k  a  költségek a  2000 do llá rt, de h a  beleszám ítju k  a 
szükséges in f ra s tru k tú ra  k ia lak ítá sán ak  k ö ltsége it is, 
3500 dolláros fa jlagos beruházás i k ö ltség e t é rnek  el.

A költségek növekedése  o lyan  n ag y ság ren d e t é r t el, 
hogy  a fejlődő o rszág o k  pénzügyi lehetőségei egyre 
kevésbé a lk a lm asak  ú j v askohászati b e ru h ázáso k  f in a n 
sz írozására . A le g tö b b  beruházásró l e z é r t pénzügyi 
p rob lém ák , m ia t t  k én y te le n ek  lem ondan i, e ladósodásuk  
m ia t t  ú jab b  h ite lek h ez  nem  ju th a tn a k . K ü lfö ld i cégek 
n em  h a jlan d ó k  m á r ilyen  d rág án  ip a ru k a t  fejlődő o rszá 
g o k b a  á tte lep íten i, s vá lla ln i az o tta n i fo ly am ato s  ü zem 
v ite l k o ck áza ta it. A  m á r  m eg k ezd e tt b eru h ázáso k  egy 
ré sz é t is lassítan i, c sö k k en ten i vagy  le á llíta n i kénysze 
r ü l te k :  ú ja k  k ez d ésé t pedig e lh a la sz tják . (P l. K ín a , 
B razilia, Irak , I rá n ,  In d ia ,  Algéria, P e ru , S zaud -A ráb ia , 
A rgen tína , V enezuela). M indez leg a láb b  60 m illiós 
k a p a c i tá s t je len t.

A műszaki színvonal szerepe

A 70-es évek  v égére  a  nagy  te rm e lő  egységek (pl. 
L D -k o n v erte rek ) e lé r té k  m axim ális m é re te ik e t és azó ta  
m á r  inkább  a  k iseb b  üzem ek —  ún . „m in i-acé lm ű v ek ” 
te rjed n ek  el. A v ilág  vezető  acé lg y ártó  cégei a jövőben  
a  n agy  és, k isüzem ek  kom bináció it fo g ják  m ű k ö d te tn i az 
op tim ális  g azdaságosság  érdekében.

A  berendezések  m á r  k ia la k u lta k : a  „kokszos nagy- 
o lvasztó -j-ox igénes k o n v e rte r  a c é lm ű v ek ”  m elle tt je 
len ték en y  szerep  j u t  az „acé lhu lladékos U H P ” (u ltra  
h igh pow er =  u ltra -n a g y  te lje sítm én y ű ) elek trokem en- 
oéknek.

A  leg fe jle ttebb  techno lóg iák  b eveze tése  m eg lehe tő 
sen költséges b e ru h á z á so k a t és a  k u ta tó  k ap ac itá so k  
m ob ilizá lásá t fo g ja  szükségessé ten n i.

Mii a fe lh aszn á ló k  —  gép ipar, közlekedés, é p í tk e 
zés s tb . —  g y á r tm á n y a ik , szerkezete ik  sú ly án ak  csö k 
ken tésére  ép p ú g y  tö rek ed n ek , m in t a r ra , hogy azok  
nagyobb  ig én y b ev é te lek  (növelt ny o m ás, a lacsony  h ő 
m érséklet, légköri korrózió) elv iselésére az eddigieknél 
a lk a lm asab b n ak  b izo n y u ljan ak , u g y an a k k o r o lcsóbbak  
legyenek.

A felhasználók  igényei és az a c é lg y á rtó k  tö rekvései 
azonos irá n y b a  m u ta tn a k :  a fő cél az  anyag- és az  
energ ia tak arék o sság . E bben  a  m eg v ilág ítá sb an  a  k u ta 
tá s-fe jlesztés k é t fő irá n y a  határozható) m eg :
—  az an y ag szerk eze t v izsgálata

a  te rm ék ek  m inőségellenőrzésének  fejlesztése
—  az acélok fe lhaszná lási tu la jd o n sá g a in a k  tö k é le te 

sítése a sz ö v e tszerk eze t tu d a to s  m ódosításáva l.
Az acélipar a  hagyom ányos tö m eg te rm e lő  beende- 

zések seg ítségével —  főkén t szellem i b e ru h á záso k 
k a l — m inőségi acélterm elésre  té r  á t ,  így  pl. az ü s tm e 
ta llu rg ia  m ódszere inek  tö k é le tesítésével, a  m ik roö tvö - 
zés m e lle tt a  hengerlési te ch n o ló g iák  fejlesztésével, 
a  re rm o m ech an ik u s kezelés a lk a lm azásáv a l.

A japán erőfeszítések eredményei

A tö rté n e lm i fejlődés igazolja, ho g y  a  nyersvas-ncél- 
gyártást. m ind ig  a  vasérc és red u k á ló  an yagok  (kokszol- 
le lőhelyeinek köze lébe  te lep íte tték .

M integy 25 esz tendővel eze lő tt je le n te k  m eg J a p á n 
b an  az első „ te n g e rp a r t i  acé lm ű v ek ” .

A jap án  a c é lip a r  e lő re tö résé t (1956— 76 közö tt) je l 
lem ezte a  legm odernebb  ac é lg y á rtá s  m egvaló s ítása , 
hazai fo rráso k  h e ly e tt A u sz trá liáb ó l, K a n a d á b ó l,
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B raz íliábó l, In d iá b ó l ás m ás o rszágokbó l besze rze tt 
vasérc  és szén fe lhaszná lásává!. H aso n ló  jelenség fi 
gye lhe tő  m eg a  d é l-ko rea i v a s k o h á sz a tb a n , ezzel szem 
ben  sem  K o lu m b iá b an  (ahol ó riá s i szénvagyon  ta lá l 
h a tó )  sem  S zaü d -A rá b iá b an  v ag y  V enezue lában  (o la j 
te rm elő k ) n em  fe jlő d ö tt  az ac é lip a r  a  v á r t  ü tem ben .

A ko rszerű  te ch n o ló g iák k a l üzem elő  ja p á n  acélipar, 
am ely  1950-ban m ég 66% -ka l te rm e lt  d rág áb b an , 
m in t az a m erik a i, 1907-re e lé rte , ho g y  az USA acél 
g y á r tá s i  k ö ltség e in ek  7 4 % -áért á l l í t j a  elő az acélt.

N ap ja in k ig  az o n b a n  a szá llítás i kö ltség ek  úgy m eg 
n ö v ek ed tek , h o g y  la ssan k én t e lé rik  az érc á rá t. Ú gy 
tű n ik , hogy ú jr a  e lő té rb e  kerü l a  te rm é sz e ti erőforrások  
je len lé te .

J a p á n b a n  a v a s  és acélipar m ég a  sz á llítá sn á l is tö b b  
e n e rg iá t fo g y asz t, a  te ljes en e rg ia fo g y asz tá s  6 7 % -á t 
a  vas- és a c é lg y á r tá s  h aszn á lja  fel. Az im p o rtá lt  en e r 
g iah o rd o zó k tó l valé) függőség le g jo b b an  a  ja p án  v a s 
k o h á sz a to t s ú j t ja .  A te rm észe ti e rő fo rráso k  végessége 
v e z e te tt  J a p á n b a n  a  m űszaki sz ín v o n a l gyors fejlesz 
té sé re : a  ja p á n  ac é lip a r  m ár 1978-ig 1 1 ,4% -ra  te lje s í 
t e t t e  az 1980-ra k itű z ö tt  célt, az  energ iafe lhasználás 
10% -os csö k k en té sé t!  Az e n e rg ia m e g ta k a r ítá s  fele az. 
ü zem elte tési m ó d  ja v ítá sá b ó l s z á rm a z o tt.

Az en e rg iav á lság -o k o z ta  k ih ív á s ra  a  ja p á n  acélipar 
ú g y  válaszo lt, h o g y  to v á b b  e rő s íte tte  vezető  p ozíc ió já t 
a  világon m in d  az  acélipari te rm é k e k , m ind  a  m űszaki 
ism ere te k  e x p o r tá lá s a  te rü le tén .

Következtetések

A tö r té n e le m b e n  az acé lip a rt m in d e g y re  fo k o zo ttab b  
sebességgel fe jle sz te t té k  ki az ip a ro so d ó  országok. 
A nglia , m a jd  az U SA , később N ém e to rszá g , a  közel 
m ú ltb a n  a S zo v je tu n ió , n ap ja in k b a n  J a p á n .

A  m ég fejlődő  o rszágok  p ro b lém á ira  m ego ldás t m ost 
kell ta lá ln i, n ev e ze te sen :
—  a  növekvő  k ö lts ég ű  b e ru h ázáso k  pén zü g y i fedeze 

té re ,
—  a  m űszak i e lm a ra d o ttsá g  fe lszám olásá ra ,
—  a h á t té r ip a ru k  fo ly am ato s  fe lz á rk ó z ta tá sá ra .

E z é r t  e lk e rü lh e te tlen , hogy a f e j le t t  és fejlődő o rszá 
gok  e g y ü ttm ű k ö d je n e k  az egész v ilág ' vas- és acélipara  
jö v ő jén ek  b iz to s ítá sa  érdekében :
—  a  p iacok  m egszervezése,
—  ú j te rm e lő k a p ac itá so k  lé tesítése , és
—  a m űszak i fe jlesz tés  és k u ta tá s - te rv e z é s  te rü le tén .

Az 1985. évi 1100 millió to n n á s  (nyersacélegyenér- 
té k )  te rm e lő k a p a c itá s  a  v á rh a tó  k e re s le te t bőségesen 
fo g ja  fedezni.

A vas- és a c é lip a r  1990. évi h e ly z e té t  h á ro m  je len tős 
in té zm én y  sz ak e m b ere i gondosan  fe ld o lg o z ták . (K G I) 
V alam en n y ien  e g y e té r te tte k  a b b a n , h o g y :
a ) acé lh ián n y a l szám o ln i nem  kell,
b )  a  következő  év tiz e d  fo lyam án  az  —  ö n e llá tá s ra  tö 

rek v ő  —  fe jlő d ő  országok nem  fog ják_Jenyegetn i az 
eu rópa i, a m erik a i, ja p á n  és m ás, f e j le t t  iparéi o rszá 
gok  acé lip a rá t,

c)  1990-ben —  k o r lá to z o tt  te rü le te k e n  —  m in tegy  
60 m illió to n n á s  k ie lég íte tlen  k e re s le t lép m a jd  fel, 
de  v ilágsz in ten  en n e k  is van  acélfedezete .

E zek  a  ta n u lm á n y o k  m ég a  k ö v e tk e z ő k re  m u ta tn a k  
r á :

—  N em zetközi V as- és A cé lin téze t (IS I) „A z acél 
ip a r i v á lság o t n e m  az o la já rak  em elkedése  o k o z ta” , 
az „sze rkeze ti je lle g ű ” . A fejlődő o rszág o k  iparosodása  
nem , hogy e rő s íte tte  a válságot, e llenkező leg : se g íte tt 
a  válság  h a tá s á n a k  en y h ítéséb en .”  E z e k  az országok 
az acé lte rm ék ek b ő l ö n e llá tó k k á  k ív á n n a k  lenni, m ég 
h a  be is k ap c so ló d n a k  a  n em ze tk ö z i kereskedelem be.

U ta l  a  ta n u lm á n y  a r ra  is, hogy „ a z  acélfe lhasználás 
a  te rm e lő b e ru h á zá ssa l áll k a p c so la tb a n ” , a  b e ru h á zá 
sok  ugyanis n ö v ek v ő  m értékben  to ló d n a k  el az energia- 
és m u n k a e rő tak a rék o s , h a ték o n y ság n ö v e lő  berendezé 
sek  és te ch n o tó g iák  bevezetésének  irá n y á b a , az ú j 
k a p a c itá so k  lé ts íté sé n ek  ro v ásá ra .”

—  A V O E ST -A lp in e  p rognózisa s z e r in t n incs acél 
v á lság . Az (olaj h e ly e tt)  ríj en e rg ia fo rráso k  fe lhaszná 

lá sán ak  k ifejlesz tése „ a z  energiaterm elés ú j  k o rszak a  
e g y ü t t  já r  az e rő sen  acéligényes b eruházás i te v é k e n y 
ség  fellendítésével. A g y o rsan  növekvő’a c é l ip a r  hosszú 
tá v o n  sem fog n y e rsa n y a g - ,  illetve e n e rg ia e llá tá s i go n 
d o k k a l küzdeni.”  A  techno lóg iák  te rü le té n  199Ö-ig, 
n em  v árh a tó  ra d ik á lis  vá lto zás.

A  V O EST -A lpine s z a k é rtő i szerint a z o n b a n  „ a  te c h 
nológiák  h a té k o n y sá g á n a k  n ö v e lé se ...  s z o ro sa n  össze 
függ a  m űszaki s z ín v o n a lla l — ebbe az in fo rm a tik a i,  
a  szervezési és v e z e té s i ism eretek  is b e le é r te n d ő k  — 
am ely  m eghatá rozó  je len tő ségűvé v á lik .” ' A  jövőben  
to v á b b  n övekednek  a  v ízellá tási problém ák és a  szá llí 
t á s  m ia t t  je len tk ező  in fra s tru k tu rá lis  ig é n y e k , v a la 
m in t a piac — h e ly i, reg ioná lis  és világpiac —  sze rep é 
n e k  fontossága.

—  D as tu r  E n g in e e r in g :,
Az —  elsősorban fe jlő d ő  országokban do lgozó  —  sz ak 
em berek  szerin t 1990-ig ércellá tási nehézség n é n i  lesz, 
d e  a  hu lladék  je len tő ség e  megnő.

A  fejlődő o rsz á g o k b a n  nehezíti a v a s k o h á sz a ti te le 
p íté sé t és lassítja  fe jle sz té sé t  mind a p é n z ü g y i fed e ze t 
n ek , mind pedig a  m ű sz a k i ism ereteknek h iá n y a .

Epilógus
M in d en ü tt m eg kell érte tn i" az ip a rp o litik a  ir á n y í 

tó iv a l, hogy az a c é l ip a r  n em  „v irág k o rá t” tú lé l t ,  a  h a 
n y a t lá s  fázisába lé p e t t  ip a rá g , mely egyre k e v é sb é  n y e 
reséges, —  hanem  „ to v á b b r a  is m eghatá rozó  sz e rep e t 
b e tö ltő  iparág , m e ly n e k  m egvan  a m aga s a já to s  d in a 
m ik á ja ” .

Gombás László

fi] P ic tu r e  for 1985 o t t h e  w o r ld  iro n  a n d  steri in d u s t ry  U n ld o ,  1980
ju n .  10. 75. U n d o /ic is , 1 0 1 , /A d d . 1.

Eladják a Kori amerikai acélműveit

A K orf cég m in iac é lm ű v e i a  világ le g m o d e rn eb b  
üzem ei. Georgetown-Ъап 30 millió USD k ö ltség g e l k o r 
s z e rű s íte tté k  egyik ü z e m ü k e t,  de a tá rsaság  a  cső d  szé 
lé re  ju to t t ,  am ihez n a g y m é rté k b e n  h o z z á já ru lt az  acé l 
p ia c  v ilágm éretű  v á ls á g a  is. A csőd e lkerü lése  cé ljábó l 
K o rf  kb. 78 m illió U S D -é r t  e lad ja beaumonti ü zem é t, 
a m it  a George Steel ü z e m e lte t, a M inneapolis! Cargill 
tá rsa sá g n a k . A charlottei M idrex Corp. ü z e m e t 22 m il 
lió U S D -ért a  ja p á n  Kobe Steel veszi m eg. A n ém et 
a n y a v á lla la to t ez év  m á rc iu sá b a n  szó líto tta  fe l a  n ém et 
szövetség i bíróság, h o g y  v á ljo n  meg az USA , F ra n c ia o r 
sz ág  és N S Z K -ban  le v ő  részvény többségétő l. A K o rf 
Industries  tá rsa sá g b a n  a  K orf Industries u n d  Handel 
K G  70% -ban  részes, m íg  a  részvények 3 0 % -a  k u v a iti  
tu la jd o n b a n  van. 1982 -ben  a  K orf cég 318 m illió  U SD  
fo rga lom m al az U SA  acé lte rm elő i között a  t iz e d ik  h e 
ly e t  foglalta el. 1981-ben  411 millió USD fo rg a lo m  m el 
l e t t  m ég 57,6 m illió  U S D  hasznot k ö n y v e lh e te tte k  
el, de  1982-ben m á r  n e m  tu d tá k  törleszteni 160 m illió 
U S D  összegű ad ó ssá g u k a t. (H . W.)

H a n d e ls b la t t ,  1983. a u g u s z tu s  2 0 — 27.

Miniacélmü Hong-Kongban

H ong-K ong  m in t a  n em ze tk ö z i b a n k ü g y le te k  sz ín 
h e ly e  ism ert, és ip a ri je len tőségérő l a rá n y lag  k e v é s  az 
in fo rm ác ió . L eg in k áb b  a  m unkaigényes ip a rá g a k ró l 
(e lek tro n ik a i ipar) t u d u n k .  É rdekes, hogy ez a  m in i 
á llam  ac é lfe lh aszn á lásán ak  40 % -á t sa já t te rm e lé sb ő l 
fedezi. A lapvető  te rm e lő  üzem e a 210 k t/év  k a p a c i tá s ú  
S h in  W ing Steel v á l la la t ,  m ely  közvetlenül a  te n g e r 
p a r t r a  ép ü lt és vízi ú to n  k a p ja  a gyártási a n y a g o k a t .  
A lapegységei egy 50 to n n á s  BBC g y ártm án y ú  ív k e m e n 
ce , egy négypászm ás O oncast fo lyam atos ö n tő g é p  
8 0 x  130 m m  k e re sz tm e tsz e tű  pászm a g y á r tá s á r a  és 
210 k t  ö ssz te ljes ítm én y ű  hengersorok. A h e n g e re lt  acél 
fe le  a  s a já t  kem encéből sz á rm az ik , a  több it im p o r tá l já k .  
B á r  H ong-K ong c sa k  n ag y o n  korlátozo tt m é r té k b e n  
ren d e lk ez ik  szabad te rü le t te l ,  tervezik a g y á r  k a p a c i 
tá s á n a k  m egd u p lázásá t m ásod ik  ívkem ence b e á l l í tá s á 
v a l m a jd  a hengerlési k a p a c itá sn a k  az a la p a n y a g  t e r 
m e léshez  tö rtén ő  h o zz á ig az ítá sáv a l. (11. W.)

•Tourn. F o u r . E lec tr. 1983. 4. sz.
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Anyagvizsgálati hírek
Elkészült a VIDIMET II képelemző berendezés új 

változata

A V asipari K u ta tó  és F e jle sz tő  V állalat F é m ta n i  
O sz tá ly á n  elkészült a  V ID IM E T  I I  képelemző b e re n d e 
zés ú j vá lto za ta , am ely  k é t  szem pontból k ü lö n b ö z ik  
az 1979 ó ta  g y á r to tt és fo rg a lm a z o tt  vá ltoza ttó l. F ig y e 
lem b e  véve az eddig s z e r z e t t  ta p a sz ta la to k a t és a z  ú j  
e le k tro n ik a i elemek a d ta  lehetőségeke t, a  k é p m e m ó ria  
k a p a c i tá s á t  négyszeresére b ő v ítv e , lehetővé v á l t  256 X 
256 p o n t  felbontású  egy s z in te n  k o m pará it kép  tá ro lá s a .  
E z  a z t  jelenti, hogy 1000 X -es nagy ításban  az 1 fim  
k ö rü li részecskék m ár d e te k tá lh a to k , vagy m á sk é p p e n  
k ife jezve , a  fénym ikroszkóp  és a  V ID IM E T -II fe lb o n tó -  
képessége  összhangba k e rü l t .  A  256— 256-os f e lb o n tá s ú  
d ig ita liz á lt kép az e re d e ti k é p  részleteit sz in te  te l je s e n  
v isszaad ja , a T V -k é p e rn y ő t a  szokásos tá v o ls á g ró l 
n ézv e  m á r alig ism erhető  fe l a n n a k  digitális jellege. E z t  
sz em lé lte ti az 1. kép, a m e ly e n  egy gyorsacélról k é s z í t e t t  
szö v e tfe lv é te l (l.a ) és u g y a n a n n a k  a képnek d ig i t a l i 
z á lt  k ép e  (l.b ) lá th a tó  a  k ép v isszaad ás  hűsége igen  k e d 
vező.

R é sz b e n  m ár a k iseb b  fe lbon tássa l dolgozó k o rá b b i  
v a r iá c ió n á l is fe llépett a z  a  problém a, hogy a  v iz s g á 
lan d ó  m in ta  egyes fá z is a in a k  összefüggő te rü le te i  az  
eg y en lő tlen  m aródás k ö v e tk e z té b e n  a k o m p a rá it k é p e n

,,lyukasak” m a r a d ta k .  Az ilyen ly u k a s  ré szek re  v o n a t 
kozó részecskeszám  értéke  E u le r-ö sszefüggés szerin t 
h ibásan ad ó d ik . T o v á b b i h ib á t je le n th e t  a  za jbó l 
(há tté regyen lő tlenség ) adódó, és a  m e m ó riá b a  beíródó, 
kis foltokból, v a g y  erősen lyukacsos te rü le te k b ő l álló 
inform áció m eg je len ése . E nnek  k iküszöbö lésére  o lyan 
áram kört v a ló s í to t tu n k  meg, am e ly n e k  segítségével 
ezek a h ibák  n a g y m é r té k b e n  c sö k k en th e tő k . Az áram k ö r 
m űködésének lé n y e g e  az, hogy c ik lik u sa n  m indig  
ö sszeh aso n líto ttu n k  3 TV -sornyi in fo rm á c ió t egy 3 X 3-as 
logikai a b la k b a n , és m inden  egyes ü te m b e n  m egvizs 
gáljuk, hogy a  9 e le m  közül h án y b a n  fo rd u l elő lgikai 1. 
H a a logikai 1-ek s z á m a  nagyobb, m in t N  szám , ak k o r a 
3 X 3-as ab lak  k ö z é p ső  helyének m egfelelő  h e ly re  logikai 
1 íródik a k é p m e m ó r ia  megfelelő h e ly é re , függetlenü l 
attó l, hogy o t t  k o rá b b a n  m ilyen in fo rm ác ió  vo lt. H a  a 
logikai 1-ek s z á m a  kisebb, m in t N , a k k o r  a  logikai 
ablak középső h e ly é n e k  megfelelő h e ly re  log ikai 0 író 
dik a k ép m em ó riá b a . N  értéke v á l to z ta th a tó ,  ta p a s z ta 
la taink  sze rin t a z  5, 6 és 7 érték  a lk a lm a z á sa  célszerű.

la .  kép . G yorsacél szövete

SjjEjj i  É liP

m m  о  □  a

H-é szűrés esete
ШШ

2a ábra. A  képmódosítás N  = 5 szűrés esetén

а -  m  и  m

f f  i  s i

,* N mindig <5,
tehat a részecske nem Íródik a memóriába

lb. kép. A z  l a  szövetkép digitalizált képe 2b ábra. A képmódosítás, ha N < 5
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За ábra. Е д у  m ikroszondás kép szűrés n é lkü li memóriaképe

3b ábra. M ikroszondás kép , ha N  =  5

A z is m e r te te t t  k é p m ó d o s ítá sn ak  a  szerepe —  a m in t 
a r r a  m á r  u ta l tu n k  —  k e ttő s . E g y ré s z t  a  k épm em óriába  
m á r n em  író d ik  be  a h á t té rn e k  m in ő s íth e tő  zaj (kis 
ré szecsk ék , erősen  lyukacsos te rü le te k ) ,  m ásrész t k i 
tö l tő d n e k  az 1— 3 k épe lem ny i ly u k a k , és a  részecskék 
k o n tú r ja i  s im á b b a k  lesznek. E n n e k  különösen  a  v íz 
sz in te s  ir á n y ú  képerózió  v é g re h a jtá s a  közben  érződ ik  
k ed v ező  h a tá s a ,  am ik o ris  a  ré sz ec sk ék  erózió á lta l való  
fe ltag o ló d á sa  csak  e lv é tv e  jö h e t lé tre .

A  k ép m ó d o s ítá s  lényegé t sz e m lé lte tő  fo ly am a tá b rá k  
a  2. képeken  lá th a tó k .

4. ábra. Ugyanarról a képrő l szárjnazó kum u latív görbék

A  3. ábra m u ta tja  b e  a  m egvaló s íto tt k ép m ó d o s ítá s  
h a t á s á t .  A m int az is m e r t ,  a  m ikroszondás v iz sg á la to k  
k ö z b e n  kész íte tt e lo sz lási képek  je llegzetessége, hogy 
a  v iszony lag  nagy  h á t té rs z ó ró d á s  m ia tt  a  k é p e k  h á t 
t e r e  csillagos ég je lleg ű . E g y  ilyen m ik ro sz o n d á s  kép 
sz ű ré s  nélküli 256 X 256-os m em óriaképét m u ta t j a  az 
a )  felvétel. N = 5 -ö t v á la s z tv a  készült a  b)  felvétel. 
A  k é t  kép  közö tt a  k ü lö n b sé g  szem betűnő . E  m ó d szer 
r e l  lehetőség ny ílik  a  m ikroszondás k ép ek  m enny iség i 
k épanalíz isére  is, am i a k á r  on  line, ak á r o ff lin e  üzem 
m ó d b a n  is tö r tén h e t.

A  szűrés é rte lem szerű en  h a tássa l van  a  m é re t  szerin ti 
e losz lás m e g h a tá ro zásak o r k a p o tt  é rték ek re  is. A m in t az 
v á rh a tó ,  a  néhány k ép e lem b ő l álló részecskék  k itö rlése 
m ia t t  ezeknek a h á n y a d a  igén csekély lesz, d e  a  részecs 
k é k  k o n tú rján ak  k is im u lá sa  m ia t t  a  n ag y o b b  részecskék  
is kissé kisebbnek m u ta tk o z n a k . A 4. ábra d ia g ra m já n  
sze rep lő  kum u la tív  g ö rb é k  ugyanarró l a  k é p rő l szár 
m a zó  inform ációt tü k rö z ik ,  szűrés n é lk ü l és  N = 5-ös 
szű réssel. A szűrés h a t á s á r a  a  kum u la tív  g ö rb e  jellege 
n e m  vá ltozo tt, de a  g ö rb e  lefelé to ló d o tt el.

A z t, hogy a szű ré s  m en n y ib en  m ó d o s ítja  a z  eredeti 
in fo rm ác ió t, m inden  egyes m in ta típ u sn á l k ü lö n  m eg 
k e ll vizsgálni. N y ilv á n v a ló  például, h o g y  eg y  finom , 
n é h á n y  m ik ro m é te rn y i szem csékből álló r e n d s z e r  vizs 
g á la ta  esetén nem  cé lszerű  a szűrés a lk a lm azása , 
u g y an a k k o r példáu l eg y  göm bgrafitos ö n tö t tv a s  g ra 
f itc so m ó in ak  v iz sg á la ta k o r  a csiszo laton  m egjelenő 
z á rv á n y o k a t nem  s z a b a d  figyelem be venn i, és íg y  a  szű 
ré s  h a tá s a  eg y é rte lm ű en  előnyös. H a so n ló k é p p e n  elő 
n y ö s  a  szűrés a lk a lm a z á sa  a  m ár em líte tt m ik ro szo n d ás  
k é p e k  v izsgálatakor is.

A z 1980 ó ta  g y á r t o t t  berendezések k á r ty a c se ré v e l 
á ta la k íth a to k  a n a g y o b b  felbontásra, és a  k ép m ó d o sí 
t á s t  szolgáló k á r ty á v a l  is k iegészíthe tők . A  K O N- 
V E R T A -cég  O P T IX  berendezésével m e g v a ló s íth a tó  
k o n trasz t-n ö v e lé s t és b izonyos fokú h á t té rk o m p e n z á 
l á s t  is figyelem be v év e , m egítélésünk s z r in t  olyan 
m enny iség i m e ta llo g rá fiá i berendezés j ö t t  lé tr e ,  am ely 
a  szokásos b o n y o lu ltság i fokú  fe lad a to k  m eg o ld ására  
a lk a lm as .

Eördögh Imre— dr. Verő Balázs

Személyi hír
A z E ln ö k i T anács, az  M SZM P K özpon ti B izottságá 

n a k  és a  H azafias N ép fro n t O rszágos TanácSa E lnök 
ség én ek  ja v a s la tá ra  d ecem b er 9-én  M éhes Lajost — 
m ás fo n to sab b  m egb íza tása  m ia t t  —  fe lm en te tte  tis z t 
ségéből. E g y id e jű leg  dr. Kapolyi L ászló t ipari m in isz 
t e r r é  v á lasz to tta .

K apolyi László  1932-ben s z ü le te tt  B udapesten. A  
B u d ap esti M űszak i Egyetem em  á lta lá n o s  m érnöki, a  
N eh éz ip a ri M űszaki E gyetem en  b án y am ém ö k i. a  M arx  
K áro ly  K özgazdaság tudom ány i E gyetem en  közgazdász

ok lev e le t szerzett. 1953— 1976 közö tt a  T a tab án y a i
S zénbányákná l d o lg o z o tt m űszaki vezető i beosztások 
b an . 1976 á p r il is á tó l a  N ehézipari M in isz té riu m b an  
m in iszterhelye ttes, 1981. jún iusátó l ip a ri m in isz té riu m i 
á llam titk á r.

1968 ó ta  a  m ű szak i tudom ányok k a n d id á tu s a . 1975- 
b e n  doktori fo k o za to t szerze tt. 1979-től a  M a g y ar T u 
dom ányos A kadém ia levelező tagja, a z  E ö tvös Loránd 
T udom ányegyetem  c. egyetem i tan ára . 1983-ban Ál
la m i-d íja t kapo tt e re d m én y e s  m u n k ásság áé rt. Egyesü 
le tü n k n ek  1959 ó ta  ta g ja .  (OA)
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FÉM K O H ÁSZAT
Rovatvezetők: G Y U L A S I  I S T V Á N ,  H A ß R A C H  W A L T E R

A gallium szerepe az elektronika fejlődésében 
és a hazai lehetőségek

e S Z ß  1* I V Á N  m íísz . tu d . d o k to ra
M ag y ar T udom ányos A k a d é m ia ,  M űszaki F iz ik a i K u ta tó  In té z e te

D K : GÜ9.817

Áttekintést m l  a  ga llia  t i )  i i  а  к  a  mikroelektroniká 
ban jelenten betöltött és várható szerepéről. Vázolja a 
kutatási-fejlesztési fe lada tok teljesülése esetén a hazai 
gallium termelés szám ára kínálkozó lehetőségeket.

Az elektronika fejlődésével, mint a gazdaság és a 
társadalom egészét átformáló világfolyamattal 
napjainkig már tanulmányok százai foglalkoztak, 
elemezték e „második ipari forradalmat” , meg
próbálták felmérni az elektronika feltartózhatatlan 
térhódításából az emberiségre váró előnyöket és 
veszélyeket. Széleskörű publicitást kapott a Római 
Klub tudósainak ezzel foglalkozó legutóbbi tan u l 
mánya.

E hatások közül nem elhanyagolható az, amelyet 
az elektronika a tudományok, elsősorban a műsza
ki és természettudományok fejlődésére gyakorol. 
Rövid néhány évtized a la tt új tudományágazatok 
alakultak ki, az elektronikában új szemlélet, a 
mikroelektronika tört m agának utat, amely soha 
nem sejtett módon formálta át az elektronikai 
készülék-gyártást és valósíto tt meg tegnap még 
elképzelhetetlen bonyolultságú és funkciójú áram 
köröket, részegységeket, e lju tva egészen az 1 em :!- 
nyi szilíciumszeleten integrált számítógépig. A m ik 
roelektronika mint az elektronikai készülékek, be 
rendezések alkatrészeinek újfajta kialakítását meg
határozó elv, hallatlanul gyors fejlődésbe hozta az 
alap és alkalmazott tudományok, a technika sok 
ágazatát, a szilárdtestek, a félvezetők fizikáját, az 
anyagtudományt, a géptechnológiát, a mikrotech- 
nikát. A mikroelektronika minőségi igényei új 
anorganikus és organikus anyagok előállítására 
sarkallták a kutatókat, a mennyiségi igények pedig 
laboratóriumi módszerek ipari gyártási eljárások
ká való továbbfejlesztését kényszerítették ki.

Ebben a fejlődésben a periódusos rendszer szinte 
minden eleme szerephez ju to tt. Alig ismert nyom 
elemek kerültek egyik napról a másikra az érdeklő
dés középpontjába; ezred százalékban előforduló 
elemek dúsítására, kinyerésére dolgoztak ki te r 
melékeny eljárásokat, a klasszikus analitikai rea 
gensek tisztaságát több nagyságrenddel meghaladó 
elektronikai tisztaságban készültek és készülnek a 
mikroelektronika új alapanyagai: elemi és vegyü- 
let félvezetők, tiszta fémek, különféle szervetlen és 
szerves anyagok. E dús anyagválaszték maga is 
fejlődésen ment át, a félvezető alapanyagok közül a 
germániumot felváltotta a szilícium és napjaink 
ban a mikroelektronika ú j területein egyre nagyobb 
szerephez jutnak a félvezető végyületek. Ez u tób 

biak között kiemelkedő a jelentősége a gallium- 
alapú anyagoknak.

Tekintettel a hazánkban folyó, világviszonylat
ban is jelentős mennyiségű galliumtermelésre, 
röviden áttek in tjük  a galliumnak a mikroelektro
nikában jelenleg betöltött és várható  szerepét, 
továbbá az OKKFT A/4 és A/13 programjaiban 
tervezett kutatási-fejlesztési feladatok teljesülése 
esetén a hazai galliumgyártás szám ára kínálkozó 
lehetőségeket.

A világ jelenleg 50—GO tonnára becsülhető éves 
galliumtermelésének több mint 90% -át félvezető 
vegyületek előállítására fordítják. A H. Walker 
által 1952-ben felfedezett intermetallikus félveze
tők a periódusos rendszer 111B és VB oszlopában 
található elemek 1 : 1 arányú egyesülésekor kelet
keznek (A1IIB vtípusú vegyületek). Mivel az alkotó 
elemek vegyérték-elektronjainak összege 3 1-5 = 8 
azaz a vegyület egy-egy atomjához átlagosan 4 
elektron tartozik, ez ugyanolyan kovalens kötésű 
tetraéderes rács kialakulását teszi lehetővé, mint a
IV. oszlop kovalens kötésű elemi félvezetői — ger- 
mánium, szilícium, alfa-ón esetében. A két kompo
nens miatt a gyémántrács helyett szfalerit-típusú 
ráccsal van dolgunk. A gallium az V. oszlop három 
elemével képez félvezető vegyületet (1. ábra), így 
kapjuk sorban a galliumfoszfidot, a galliumarzeni- 
det és a galliumantimonidot. A III . és az V. oszlop 
elemeiből képződő kétkomponensű vegyületek

1. ábra. A z  A 111 v típusú félvezető vegyületek származta
tása ( zárójelben a tetraéderes kovalens kötésű atomok 

sugarainak összege)
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azonos rácstípusa, elektronszerkezete és az atom- 
távolságok közötti viszonylag kis eltérések miatt 
mind az V. oszlop komponensei, mind a 111. oszlop 
komponensei egymást részben helyettesíthetik; 
pl. a galliumot az alumínium vágj' az indium, az 
arzént a foszfor, illetve az antimon. Ezáltal a kilenc 
alapvegyületből három és négykomponensű ele
gyek széles skálája hozható létre, amelyek a spekt 
rum láthaté) és infravörös tartományában az össze
tételtől függő hullámhosszúságú fényemissziót 
illetve abszorpciót mutatnak és a mikroelektronika 
fényjelenségeken alapuló ún. optoelektronikai esz
közeinek (világító diódák, lézerdiódák, fotodetek- 
torok) alapanyag választékát képezik. Az elegy- 
képződésnek a rácsállandók közötti növekvő elté 
rés szab határt, a komponensek variálásával ez 
azonban fokozatossá tehető, és ezáltal stabil réteges 
szerkezetek állítandók elő. Ugyancsak optoelektro
nikai alapanyag a gallium és a nitrogén vegyülete, 
a galliumnitrid, amely nem félvezető ugyan, de 
megfelelő adalékanyag hatására kék színű sugár
zást bocsát ki. A három és négykomponensű 
Am B v alapú elegyek összetétel-skálája és optikai 
emisszió-tartománya a következő táblázatban lá t 
ható (1. táblázat).

1. táblázat
Gallium-alapú félvezető elegyek optoelektronikai 

célokra

(x , у  —  m ó ltö rtszá m ; A = e m it tá l t  hullám hossz)

T É R N É  R E  К

G aA s’ G a A s^ sP * ; 0 < ж < 0 ,4 5 ;  A = 0 ,6 7 - 0 ,9 0  /m i

n Lq ^  G aj.zA ÍxA s; 0 < 0 ,3 7 ; A = 0 ,6 7 -0 ,8 7  /u n

T n  Д о )
G aA s InxG a1_xAs; 0 -= x -= 0 ,53 ; A—1,0 - 1,7 /tin

IrixG a1_.t I >; 0 < z < 0 ,3 ;  A = 0 ,8 - 0 ,8  /m i 

K V A T E R N É R E K

(In , G a) (As, P ) -» In 1_ aG xA sy-p1_y-; A =  0,55 - 3 ,4  fim  

(Al, G a) (As, Sb) -* A l1_xG ax-Asy-Sb1_ y; A =0,57 — 1,7 fim

Ahhoz, hogy ezek az anyagok megfelelő hullám- 
hosszúságú és intenzitású fényt bocsássanak ki, 
adalékanyagok bevitelével egymással szomszédos 
p és n típusú, azaz lyuk- és elektronvezető zónákat 
kell bennük kialakítani, tehát elvben ugyanolyan 
szerkezetet mintegy szilíciumból készült egyen 
irányító diódában (2. ábra A .). A p—n átmenetet 
pozitív irányban előfeszítve az n-rétegből elektro 
nok lépnek át a p-rétegbe, és az alacsonyabb ener
giaszintű üres állapotokkal rekombinálódnak (2. 
ábra B). Az ekkor felszabaduló energia határozza 
meg a kibocsátott sugárzás hullámhosszát. Magá
nak az energiának a nagysága és a rekombináció 
hatásfoka elsősorban a komponensek arányától 
függ (2. ábra).

f é n y

kivezető
huzal

P -G gP

\
p - r é t e g  I n - r é t e g

Sl AK elektronok 
(M l a ,g_

n-GaP 
SaP'

szubsztrat
fémkontaktus 

AI

ly u ka k é

Bl IKL-213-21
2. ábra. Világítódióda szerkezete ( A )  és működési 

elve ( В )

2. táblázat
Gallium-alapú fényemittáló félvezető diódák

A nyagösszetéte l A k tiv á ló
ad a lék Szín

h u llá m 
hossz
(nm )

G aP cink  és ox igén vörös; G90

Gál* n itro g é n zöld; 550

AI 0,3Grti(), 7As — vörös; 675

_ vörös; 649
G aA s o»3 5̂ o >6 5 n itro g én narancs; 632

G aA s0,l4P 0,8G n itro g én sárga; 589

I llO>48̂ ’a O> 511 *
vörös; 665

G aA s hordozón

G aN
Mg kék; 438

zafír hordozón

A leggyakoribb világító dióda struktúrák össze
tétele, aktiváló adalékanyaga és kibocsátott fény 
színe, illetve hullámhossza a következő táblázatban 
látható (2. táblázat).

A lézerdiódák négy-öt egymással szomszédos 
eltérő összetételű rétegből állnak (3. ábra), ame
lyek közül a középső ún. aktív rétegben keletkezik 
a sugárzás. E réteg visszaverő határfelületeivel a 
kristályban egy optikai rezonátort képez, amely
ben visszacsatolt öngerjesztés hatására intenzív' 
állóhullámú súgárzás alakul ki, amely a kristály
struktúra szabadba felületén koherens fénysugár 
alakjában jut a szabadba, vagy hullámvezetőrétegbe 
csatolható. Ilyen diódákat használnak pl. a szálop
tikás fénytávközlésben.

Az optoelektronikai alkalmazáson kívül a gal- 
giumalapú félvezetők egyre növekvő szerepre tesz
nek szert az igen magas frekvenciákon (4 GHz 
fölött) üzemelő távközlési, felderítő és elhárító 
rendszerekben. Különösen áll ez a galliumarzenidre, 
amelyben az elektronok mozgékonysága hatszorosa 
a szilíciumban fellépő mozgékonyságnak és ez teszi 
lehetővé a magas frekvenciákon való működést. 
A galliumarzenid-alapú térvezérlésű tranzisztorok 
igen magas frekvenciájú erősítők és teljesítmény
oszcillátorok megépítésére alkalmasak és velük 
új korszak kezdődött a mikrohullámú vevő és 
adótechnikában. Az a körülmény, hogy a gallium-
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3. ábra. Gallium ar zenid integrá lt áramkör készítés főbb  
lépései

a) szigetelő ránövesztés maszkolás és N~  implant; b) fotoreziszt szi
getelő, e) JST+ implant, d) fedőbevonat és hőkezelés, e) többrétegű, 
szigetelő, f) ohmos kontaktus fémezés, g) AuGe/Pt, h) szigetelő, 
i) Sehottky-Barrier és 1. összekötő fémezés, j) Ti/Pt/ Au GATE, к) 
Sch. Barrier OF., 1) második összekötő fémezés, m) 2. fémréteg (Ti/Au), 

n) szigetelő

arzenid igen nagy fajlagos ellenállási'! (10e ohm-cm) 
módosulatban is előállítható (félszigetelő), alkal
mas hordozóanyaggá (szubsztráttá) teszi az integ 
rá lt áramkörök előállítására. A szubsztrátban pl. 
ion-implantációval kialakított tranzisztorokat igen 
nagy ellenállású térrészek szigetelik el egymástól, 
ami kevesebb technológiai műveletet igényel mint 
pl. a szilíciumalapú integrált áramkörök esetében. 
Korszerű, planáris kialakítású elemekből álló 
integrált áramkörök gyártási folyamatának főbb 
lépései láthatók a 3. ábrán.

A már említett nagy elektronmobilitás m iatt 
logikai áramkörökben igen kicsik a jelkésleltetési 
idők (<30 ps), ami harmada-negyede a még csak 
laboratóriumokban létező, 1 /лп-nél kisebb alak 
méretű szilíciumalapú szuper -VLSI áramkörökben 
várt időknek. Az elmondottakból kitűnik, hogy a 
galliumarzenid nem helyettesíti a szilíciumot, 
hanem a mikroelektronika hatáskörét olyan új 
területekre terjeszti ki, amely szilíciummal nem 
volna elérhető.

Újszerű elektronikai eszközök készíthetők a gal- 
liumarzenidből annak piezoelektromos tulajdon
ságaira alapozva; ilyenek pl. az akusztoelektromos 
erősítők, felületi hullámú sávszűrők. A napenergiát 
közvetlenül villamosenergiává alakító ún. napelem
típusok között a legmagasabb hatásfokot (24%) 
eddig az AlGaAs/GaAs szerkezetek adták, maga
sabb hőmérséklettűrésük m iatt (250°) koncentrá- 
toros üzemmódban a felület egységre eső w att 
m utató értéke is kitűnő (15 W /cm2.)

4. ábra. Integrált optikai áramköri elem

a) p-GaAs fedőréteg; b) p-Ga0,7Alo,3As felső fényterelő réteg; c) 11-GaAs 
aktív réteg; d) n-Ga0}75Al0}25As alsó fényterelő réteg; e) n-Ga0 .Al 
0>5As puffer-réteg; f) n-GaAs FET réteg; g) félszigetelő GaAs puffer- 

réteg h) félszigetelő GaAs hordozó

3. táblázat
Galliunialapú elektronikai alkatrészek választéka 

(1982)
M ikrohullám ú eszközök Opto elektronikai eszközök

(A lap an y ag : G aA s) 
G unn-d iódák  
(10— 90 G H z) 
S ch o ttk y -d ió d á k  
(6— 90 G H z) 
IM P A T T -d ió d ák  
(6— 20 G H z;)
1— 10 W
T érvezérlésű  tra n z isz to ro k  
(M E SFE T ) ( - 2 0  G H z,
— 15W)

Világító diódák (L E D ) 
(A lap an y ag : G aA s,G aP)

vörös, n a ran cs , sá rg a , zöld

G aN : kék

Lézerdiódák

(A = 0 ,8 — 1,8 /ап)

F o to d e te k to ro k  
(A = 0 ,8 — 1,8 /un )

Integrált áramkörök

(A lapanyag : GaA s)
L ogikai á ra m k ö rö k  Napelemek 
(késlelte tési id ő  30 ps) (A lG aA s)G aA s ré te g sze rk e 

zet; h a tá s fo k  =  24 % )
M ik rohu llám ú  erő sítő k  
Szám lálók, frek v en c iao sz tó k
T öltéscsato ló  á ra m k ö rö k  Integrált optikai alkatrészek 
(CCD) (f «= 1 G H z) és áramkörök

(A lap an y ag : G aA s, GaAlAs)
H u llám v eze tő k
Irá n y csa to ló k

Mágneses buborék memóriák

(A lap a n y ag : L ézerd iódás in te g rá l t  erősí 
tő k
In te g rá l t  o p to e lek tro n ik a i 
áram k ö rö k

G allium -gado lin ium
g rán á t)

Szupravezető ötvözetek Fotókatódok

N b 3Ga, V 3G a Cs-m al a k t iv á l t  G aA s-ből

Az a körülmény, hogy galliumarzenidből mind 
lézer, mind tranzisztor készíthető, lehetővé teszi e 
két elem integrálását egyetlen kristályszeletké- 
ben (4. ábra).

Ezek multiplikálásával, más elemek, pl. hullám- 
vezető csatornák kialakításával egészen újszerű 
mikroelektronikai áramkörök, helyesebben mikro- 
optikai áramkörök hozhatók létre, amelyek a mikro
elektronika egy egészen új, önálló fejlődési irányát 
jelzik, amelyekben az információt ávitel, modulá
lás, erősítés stb. a félvezető anyag belsejében hala
dó fénnyel, és nem elektronok transzportjával tör
ténik.
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Az alábbi felsorolás a gallium-bázisú félvezetők
ből létrehozható különféle mikroelektronikai esz
közöket tartalmazza (3. táblázat).

I t t  külön kategóriát képvisel a mágneses „bubo
rék” memória, amelynek gallium-gadolinium-grá- 
nát egykristály az alapanyaga és a galliumalapú 
szupravezető ötvözetek.

A galliumarzenid térnyerése a mikroelektroniká
ban a hetvenes évek végén kezdődött, akkor ami
kor sikerült elfogadhatóan tökéletes szerkezetű, 
homogén összetételű egykristályokat előállítani. 
Ez különösen a félszigetelő kristályok készítésénél 
okozott gondot. Л  stabilizálódó igény jelenleg 
növeli a kínálatot, ez a kristályárak csökkenésének 
irányába hat. A vezető világcégeknél folyó munkák 
üteméből, a kibocsátott termékek alapján ítélve 
nem tú lzo tt az a becslés, amely szerint 1990-ben a 
galliumarzenid-akapú mikroelektronikai termékek 
részesedése a világtermelésben eléri a 10—12%-ot, 
értékben a 6—7 milliárd dollárt. (1981-ben ez az 
érték kb. 500 millió dollárra volt tehető). Az ehhez 
szükséges egykristályos GaAs mennyiség kb. 200 
tonnára becsülhető.

Milyen következtetések vonhatók le mindebből 
a hazai galliumtermelés fejlődésére, felhasználására 
vonatkozólag? Mint már említettem, az OKKFT 
A/4 programjában több galliumarzenidalapú mik
roelektronikai eszköz kidolgozását, kissorozatú 
előállítását tervezzük, a hazai készülék és berende
zés fejlesztők igényeinek kielégítésére. Az ehhez 
szükséges alapstruktúrák gallium-szükséglete évi 
10—15 kg. Ez látszólag nem sok, de a jelenlegi te r 
melésből minőségi hiányosságok miatt mégsem 
fedezhető. Félvezető célokra ma már 6N-nél 
kisebb tisztaságú gallium nem használható, bizo
nyos szennyezőelemek (réz, vas) pedig 1—2 ezred 
ppm-nél nagyobb mennyiségben nem fordulhatnak 
elő. A hazai galliumgyártás ma még nem ta rt itt, 
és ez veszélyezteti a két OKKFT programban

galliumarzenidre tervezett feladatok teljesítését. 
Sürgősen szükség van tehát a gallium továbbtisz- 
títására szolgáló eljárások kidolgozására, mint 
azt az OKKFT A 13/4 alprogram 1. projektje is 
előirányozza.

A galliumarzenid-alapú mikroelektronikai alkat
részek hazai gyártásának felfutása egyrészt a fej
lesztési programok sikerétől, másrészt a hazai 
készülékgyártás igényeitől függ. A legkedvezőbb 
esetet véve sem várható azonban, hogy ez a hazai 
galliumtermelés 15—20%-nál többet igényelne. 
Mind a mikroelektronikai eszközgyártás, mind a 
galliumtermelés értéknövelési lehetőségei szem
pontjából nagyjelentőségű az OKKFT A/13 sz. 
programjának az a célkitűzése, amely egy cél-labo
ratórium létesítését és félszigetelő GaAs egykris
tályos GaAs gyártástechnológiájának kidolgozá
sát irányozza elő. A tervidőszak végére e laborató
rium látná el a hazai kristályigényeket, további 
bővítéssel pedig évi 500—600 kg kapacitású 
üzemmé lenne fejleszthető. A gallium ilyen feldolgo
zása mintegy 50-szeres exportérték növelést tenne 
lehetővé. Hangsúlyozni kell, hogy ennek előfelté
tele a kiinduló anyagok tisztaságának növelése, 
nemcsak a galliumé, hanem az arzéné is, amely 
szocialista forrásból ugyan beszerezhető, de a jelek 
szerint nem a szükséges tisztaságban. Az egykris
tály program teljesítése több hazai közreműködő 
bekapcsolódását igényli. A külpiaci értékesítési lehe
tőségek jobb kihasználása érdekében külországi 
partner együttműködésére is szükség van.

Népgazdaságunk fejlődésének jelenleg lelassult 
üteme az egykristály programban is nehézségeket 
okoz, reméljük azonban, hogy csak átmenetileg. 
A program végrehajtása a korábban felsoroltak 
mellett még azzal az eredménnyel is járna, hogy 
Magyarország az elektronikai termékek nemzet
közi piacán nem elhanyagolható szereplőként 
jelenhetne meg, ami a mikroelektronika egyéb 
területein egyhamar nem várható.

Egyesületi hírek
OMBKE küldöttség Ausztriában

Az Osztrák Fém ipar Szakszövetségének ( Fachverband 
der M etallindustrie Österreichs) m eg h ív ására  1983. 
jú n iu s  6— 7-én O M B K E  k ü ld ö ttsé g  já r t  B écsben, a  szö 
v e tség  b a u e rn m a rk ti  szék h á záb a n . A k ü ld ö ttség  t a g 
ja i :  D r. Bakó Károly, az  O M B K E  fő titk á rh e ly e tte s e  
és Várhelyi fíezső, az O M B K E  F ém k o h ásza ti szak o sz 
tá ly á n a k  elnöke. A  k iu ta z á s  cé lja  eg y ü ttn íű k ö d é s i 
m eg á llap o d á s  a lá írá sa  v o lt az  FM Ö  és az O M B K E  k ö 
z ö t t.  A  h a z a i fe le tte s  szerv ek k e l e lőzetesen  e g y e z te te tt  
szerződés le h e tő ség e t n y ú j t  szak em b erek  d ev izam en tes  
cseré jé re , eg y m ás ren d ezv én y e in  való  kölcsönös ré sz 
v é te lre , sz a k m a i- tu d o m á n y o s  eg y ü ttm ű k ö d ésre . A z 
o s z trá k  szö v e tség  k ép v ise le téb en  Dr. Q. Őreit fo g a d ta  
a  k ü ld ö tts é g e t,  a k i a  h iv a ta lo s  p ro g ram  k ere téb en  le 
h e tő sé g e t t e r e m te t t  jú n iu s  7-én a  Vereinigte M etall 
werke H anshofen-Berndorf A m s te tte n b e n  levő színes- 
fé m -fé lte rm ék  g y á rá n a k  m e g tek in tésé re . A k o n szern  
a la p já t  az  1939-ben lé te s í te t t  50 000 t /é v  k a p a c i tá sú  
ran sh o fen i a lu m ín iu m k o h ó  kép ez i, am elyhez 1955-ben 
c s a tla k o z o t t  az  Alum inium w erke Banshofen  n év en  a lu - 
m ín iu m fé lte rm é k e k e t is g y á r tó  m ű , a  Berndorf er M e 
tallwarenfabrik Arthur K ru p p  a  Buntmetall-Halzeugwerk

Amstetten és az  österreichische M etallwerke  1974-től 
b ő v ü lt to v á b b  a  k o n sz e rn  a  M ontanwerke Brixledd és a 
Vereinigte W iener Metallwerke fú z ió jáv a l. A  konszern 
1979. évi fo rg a lm a  m e g h a la d ta  az 5,6 m illiá rd  schillin- 
g e t. A  bevé te l 5 0 % -a  e x p o rt ú tjá n  re a liz á ló d o tt .  A m 
s te tte n b e n  H oryna  és Grossmann ig a z g a tó k  fogad ták  
a  m ag y ar deleg ác ió t. V égigkísérve a  k o sz e rű  üzem en  el
m o n d tá k , hogy  a  k b . 370 fő t fo g la lk o z ta tó  v á lla la t kb. 
16 000 to n n a  k ü lö n b ö z ő  m ére tű , p ro filú  sz ínesfém  ru d a t, 
csövet, d ró to t, ü reg es  vezetőket és k o llek to rszeg m en st 
g y á r t. K itű n ő  k a p c so la ta ik  v an n ak  tö b b e k  kö zö tt a 
Csepel Fémművekkel is. E v es  term elési é r té k ü k  m egköze 
l í t i  a  900 m illió S ch illinget. A  csö v ek e t 2500 és 1800 
to n n á s  p résekkel, ille tv e  h idegpilgerezéssel, m a jd  cső- 
g y ű rű h ú zó g ép ek k e l á l l í t já k  elő. A csö v ek  végső m ére tü 
k e t  izz ítást és p á c o lá s t  követően  n y e r ik  el. A  ru d a k a t és 
p ro filo k a t 50 to n n á s  húzópadokon  á l l í t j á k  elő. A  kü lön 
böző á tm érő jű  d r ó to k a t  és huza lo k a t tö b b  m u n k a m e n e t 
ben  g y á r tjá k  d ró th ú z ó d o b o k  seg ítségéve l. A  g y árlá to 
g a tá s t  k ö v e tő en  a  szép  W achaun  k e re s z tü l  u ta z o tt 
v issza a  c so p o rt B écsbe, m ajd  o n n a n  B udapestre .

/  V árhelyi )
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Az alumíniumipar tűzállóanyagai
II A R R A C H W A L T E R oki. vegyészmérnök 

Magyar Alumíniumipari Tröszt
D K : 666.76

A z alumínium elektrolízis, olvasztás és hőntartás 
kemencéihez a tűzállóanyagok szinte teljes választé 
kát felhasználják. E zen  tűzállóanyagok közül sokat 
jó  minőségben hazai gyárak is előállítanak. A hazai 
tűzállóanyaggyártás szin tje  lehetővé teszi, hogy az 
importból, származó tűzállóanyagok nagy részét 
hazai termékkel helyettesítsük.

A tűzállóanyagok azokban az iparágakban, ahol 
hőtermelő folyamatok kapcsolódnak a technológiá
hoz, a  fűtőanyagok m ellett egyik legfontosabb 
költségtényezőt jelentik. Az 1960—1980 időszak
ban a tűzállóanyag fogyasztásban döntő változás 
tö rtén t: a felhasználó technológiák energia felhasz
nálást csökkentő intézkedései és a tűzállóanyag- 
gyártó ipar nagy lépésekben történő minőségjavító 
intézkedései döntően megváltoztatták a tűzálló 
anyag felhasználás számait [1]. Két egymást erősí
tő folyamatnak vagyunk tanúi. Az energiatakaré
kossági intézkedések a fűtőanyag felhasználás 
csökkentésével arányosan csökkenti a tűzállóanyag- 
fogyást, a tűzállóanyagok szigetelőképességének 
és tüzállóságának növelése tovább csökkenti a 
fűtőanyag felhasználást. A tűzállóanyagokra egyre 
nagyobb figyelmet fordítanak a technológusok és a 
jelen összefoglaló írás elsőrendű célja, hogy további 
gondolatokat ébresszen az alumíniumipari tűzálló- 
anyagok felhasználásáért felelős szakemberekben.

Az egyes iparágak tűzállóanyag felhasználásá
ban a vaskohászat áll az első helyen, a színesfém- 
kohászat az egyes országokban a 2—4. helyet 
foglalja el és az alumíniumipar ennek csak bizo
nyos hányada (1. táblázat).Ennek ellenére nem 
elhanyagolhatók a tűzállóanyagok az alumínium- 
iparban, különösen, ha számbavessziik, hogy egy 
részüket még ma is nem rubel elszámolású import 
útján szerezzük be. A tűzálló anyagokat részben

1. táblázat
Három fejlett ipari ország tűzállóanyag 

fölhasználásának megoszlása iparágak szerint (21 
(1977-ben)

I p a r á g N SZ K J a p á n USA

V as-acél 57,7 69,7 50,7

S zínesfém 2,7 1,9 6,5

Ü veg 4,7 1,9 4,9

C e m e n t-ü v e g 4,5 4,9 3,8

V eg y ip a r 1,5 1,4 2,7

E n erg ia te rm e lés 1,1 0,1 0,8

K e rá m ia 6,8 4,2 9,3

E g y éb 21,0 16,6 21,5

100,0 100,0 100,0

előregyártott, formázott termékként, részben pe
dig képlékeny masszaként a felhasználás helyén 
történő bedolgozással használja fel az ipar. A két 
megjelenési forma szerinti felhasználás országoktól 
függően nagyon eltérő lehet [2] ezt az egyes orszá
gok gyártási számai jól mutatják (2. táblázat). 
Megjegyzendő, hogy a képlékeny tűzállóanyagok 
felhasználása a meleg kemencében végzett gyors
javítások technológiájának fejlődésével (pl. tork- 
rét betonnal történő kemencefoltozás) egyre inkább

2. táblázat
Néhány fejlett ipari ország tfizállóanyag-gyártásának 

százalékos megoszlása és nemformázott (massza) 
tűzállóanyagok szerint (1977-ben) [2]

Ország F o rm á zo tt
(kövek)

N em  fo rm á z o tt 
(m asszák )

A u sz tria 54,5 45,5

B elgium 69,0 31,0

F ranciao rszág 72,4 27,6

H o llan d ia 71,0 29,0»

J a p á n 66,6 33,4

N ag y -B ritan n ia 70,1 29,9

N S Z K 60,0 40,0

O laszország 82,3 1 7,7

Spanyolország 86,5 13,5

U SA 58,6 41,4

3. táblcizat
Л Japán és NSzК tűzállóanyag gyártása formázott 
és nem formázott tűzállóanyagok szerinti %-os 

megoszlásban 1968—1977 időszakban [2|

É v F o rm á 
z o t t

J  a p á n  
Nem  

fo rm á 
zo tt

F o rrn á
z o tt

N S Z K
N em

F o rm á 
z o t t

1968. 87,2 12,8 65,7 34,3

1969. 85,7 14,3 66,4 33,6

1970. 84,5 15,5 64,5 35,5

1971. 78,2 21,8 64,3 35,7

1972. 78,0 21,4 64,4 35,6

1973. 77,8 22,2 63,1 36,9

1974. 73,3 26,7 65,9 34,1

1975. Ü(j,6 33,4 63,3 36,7

1976. 67,5 32,5 62,6 37,4

1977. 63,8 36,2 60,1 39,9

90 B ányászati és  K ohászati Lapok — K O H Á SZÁ T  117. év fo lyam , 2- szám



té rt nyer az előregyártott formázott kövekkel 
szemben, A 3. táblázat a német és japán tűzálló- 
ányaggyártásban szemlélteti a masszagyártás elő
retörését 1968—1978 időszakban.

Timföld kalcináló kemence

Az alumíniumipar első jelentős hőtechnikai be
rendezése a timföld kalcináló kemence. Míg régeb
ben szinte csak a forgódobos kemencéket alkal
mazták, újabban egyre inkább té r t  hódít a gazda
ságosabb üzemű fluidágyas kemence [3]. A két 
típus közti átmenetet jelentik a multiciklon és 
fluidágyas berendezésekkel kiegészített forgóke
mencék [4]. A timföld kalcináló kemencékbe jómi
nőségű samott idomokat építenekbe (4. táblázat) a 
nagyobb hőmérsékletnek kitett helyeken timföld
alapú köveket használnak kb. 50% Al20 3-tarta- 
lommal. A kemencéket könnyű tűzálló kövekkel 
és szálas szigetelőanyagokkal hőszigetelik. Az égők 
szigetelésére hidraulikus kötésű, 70% Al20 3-tartal- 
mú massza használata célszerű. A tűzállóanyagok 
típusa közel azonos mint a cementiparban [5].

Alumínium elektrolizáló kád

A kalcinált timföld elektrolízisére épített kádak 
belső tűzálló falazata előregyártott széntömb és 
szénalapú döngölőmassza. A 970 °C hőmérsékletű 
timföld-kriolit olvadékba benyúló anódok ugyan
csak szénalapú Söderbcrg masszából vagy előre 
égetett széntömbökből állnak. Csak ez az anyag 
képes hosszabb ideig (3—5 év) ellenállni az alkáliák 
hatásának, amelyek a szénbe beszivárogva karbid- 
képződés közben idézik elő a széntömbök roncso
lódását, repedés képződés, lyukkorrózió és olva- 
dékátszivárgás formájában. Az alumíniumkádak 
tűzálló idomainak alapanyagául csak grafitot, 
antracitot vagy petrolkokszot használnak. A kádak 
falazóanyagának külső rétegéül a szénalapú köve
ken kívül elsősorban nitridkötésű SiC lapokat

ajánlanak [6, 7]. Az elektrolizáló kádak tűzálló 
anyagainak minőségi jellemzőit az 5. táblázat 
m utatja be.

Az elektrolizáló kádak tűzálló bélésére számos 
más javaslat van: kriolit-alumíniumoxid kéreg 
lefagyasztása, SiC-tartalmú masszák, kriolittal 
á tita to tt építőanyagok, szurokkal á tita to tt magne
zitkövek, tűzálló betonok stb. Az olvadékkal érint
kező tűzálló aijyag hőszigetelésére mögéfalazó 
anyagnak 20—40 cm vastag kétrétegű falazatot is 
alkalmaznak savanyú vagy közönséges samottból, 
és szigetelő- vagy könnyű tűzálló téglákból (több
nyire diatomea-föld alapú). A fugák kitöltésére 
A kt), szemcsét célszerű használni, m ert esetleges 
olvadékátszivárgás esetén 1000 °C-ig jól ellenáll a 
kriolit- és alumínium olvadékoknak. (Legalább is 
rövid időtartamra.)

Az AlClj-ból történő alumíniumgyártás reaktorá 
ban az AlCl.j előál lításakor kerek 700 °C hőmérsék
leten hat Cl2-gáz alumíniumoxid tartalm i! nyers
anyagokra. A reaktor bélelésére korundkövek 
ajánlhatók [8].

Az alumínium raffinálása a háromréteges elekt
rolízis módszerével történik. Az anódként kapcsolt 
kádfenék anyaga szénalapú tömb, míg az oldalfala
ka t magnézia- vagy alumíniumoxid kövekből 
építik. Az elektrolit fluorid-klór keverék.

Az elektrolizáló kádakból az alumínium olvadé
kot szifonüstökkel szívják le, majd szállító) üstök
ben juttatják a keverő kemencébe, ahol az olvadé
kot ismételt kezelésnek vetik alá (pl. klórral). 
Az üstök bélésanyaga tömör samott vagy tűzálló 
korundbeton. Az üstfenékben Si3N4 kötésű SiC 
kövek, alattuk hőszigetelőként kerámia szál anyag 
vannak beépítve [9]. Újabban egyre inkább terjed 
a gömbüreges korund tűzálló anyagból gyártott 
beton. A kiömlőnyílás olvasztva öntött furatos 
korundkőbe ágyazott SiC kiöntőnyílás. Az üst 
feneke tömör korundbeton. Mind a fenék- mind az 
oldalbélés külső oldalán szigetelő réteg van. A ke
verő kemencékből fű tö tt csatornákon á t kerül az

M egnevezés

A o.

A P o ly s iu s  cég előírásai 
M inőségek

A I. A ll. A l i i .

M a g y a r e lőá llítá sú  
té g lá k k a l szem ben  
tá m a s z to t t  k ö v e 

te lm é n y e k

l. T ű zá lló ság i 8 К 34 33 32 31 3 4 — 35
2. O lv ad á sp o n t °G 1750 1730 1710 1090 1760— 1770
3. A120 3 t  t í o 2 

ta r ta lo m  % 44 42 35—39 32— 35 40 — 42
4. F e 20 3 2,5 2,5 2,5 2,5
5. N y o m ó sz ilá rd sá g  N /m m 2 25 25 25—30 25— 30 3 5 — 50
(». Т а :  °C 1140 1430 1390 1360 1420— 1480
7. T érfo g a tsú ly  g /c rn 3 2 2 2 2 2,1
8. L á tszó lagos p o ro z itá s  % 24 24 21— 23 21— 23

0 ,5 /1 4 0 0  °C9. U tó zsu g o ro d á s  % 0 ,5 /1 4 0 0  °C 0,75/1400 °C 1/1350 °C
10. M érettű rés. % ± 1 ± 1 ±1 ± 1 ±  1
11. H ő in g ad o zás i szám 20 20 15 15 vízzel 14

1 2. V ízfelvevő képesség  % ' — ’ — — —
leveg ő v e l 16 
m a x . 10%
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Alumínium elektrolizáló cellák tűzálló anyagainak jellemzői [7]
5. tá b lá za t

Jellem ző SiN  k ö té sű  
SiC kő

Előre é g e te tt  
C-alapú tö m b ö k

E lőre ég e te tt 
g rafitizált 

töm bök

C -a la p ú  döngölő 
m assza

E llenállóképesség  a levegő o x id á ló  
h a tá s a iv a l szemben kiváló gyenge gyenge gyenge

L eg m ag asab b  alkalm azási h ő m é rsé k le t 
levegő je len létében 1500 °C 500 °C 550 °C 500 °C

V illam os vezetőképesség igen a lac so n y nagy n agyon  nagy n ag y

F ajlag o s  villam os ellenállás 900 °C 
h ő m érsék le ten  (ohm -cm -1) 800 0,003 0,0007 0,001

P o ro z itá s  % 15 21 26 30

S zilá rdság  (törési tényező) 42,7 3,4—6,2 12,4 2 ,4— 2,8

Sűrűség 2,6— 2,9 1 ,4 - 2 1,6— 1,75

E róziós/korróziós ellenállás k iváló gyenge jó gyenge

Ja v a so lt  fa lvastagság  cm 6,5— 11,5 12,5— 15,5 5,5— 10,0 16— 20

olvadék a hőntartó vagy öntőkemencékbe. A csa
tornák anyaga célszerűen Al20 3-alapú tűzálló 
vagy alumínramoxid alapú kerámiaszálból tűzálló 
kötőanyaggal gyártott idom [10, 11]. Szálasanyag 
használata esetén a szálakat tűzálló cementtel 
kötik.

O l v a s z t ó - ,  h ő n t a r t ó -  é s  ö n t ő k e m e n c e

Az olvasztás, hőntartás, ötvözés és öntés ke 
mencéi között sokféle típust találunk (6. táblázat). 
Az olvasztókemencék alumínium olvadékkal érint 
kező bélésanyagától a következőket kívánjuk m eg:
1. Az alumínium olvadék ne, vagy csak kismérték

ben szivárogjon be a tűzálló anyagba. A beszi
várgott fém ugyanis fémveszteséget és rövid 
zárlatot okoz és az á tita to tt, valamint eredeti 
kőszerkezet határán fennáll a letöredezés veszé
lye.

2. A bélésanyagra ne kérgesedjék rá a fémolvadék, 
mert a lefagyott kéreg csökkenti a kemence 
hasznos térfogatát és csak nehezen távolítható 
el.

3. A bélésanyag se diffúzióval se erózió következté
ben ne szennyezze a fémet.
A tűzállóanyagok ellenállóképessége az olvadék

kal szemben függ, az anyag tűzálló alapanyagá
nak módjától, a mátrixtól és a  kövek porozitásától. 
Kispórusú kövek kevésbé itatódnak át fémmel. 
Jól állnak ellen a kalcium-aluminát kötésű tűz 
álló betonok, továbbá a vegyi kötésű samott- és 
korundmasszák, ha kellő előszinterezést sikerül 
megvalósítani [12]. Kísérletek és üzemi tapasztalat 
egyértelműen bizonyítják, hogy az A120 3—Si02 
rendszerű tűzállóanyagok ellenállóképessége az 
alumínium olvadékokkal szemben a növekvő A120 3 
tartalommal arányosan javul. Ezzel szemben 
kriolitnyomok jelenlétében az alumínium olvadék

erősebben tám adja  a tiszta korundból készült 
köveket mint a 90% A120 3 tartalm úakat. A tűz 
álló bélés javítására több javaslatot tettek  üveges 
anyagok adagolásától, kriolittal való átitatáson át 
korundalapú védőréteg alkalmazásáig. Egyes sza
badalmak kvarcüvegszemcsével készült tűzállóbe
ton [25] vagy SiC tartalmú gyártmányokat aján
lanak. A sokféle javaslat ellenére elsősorban az 
európai olvasztókemencékben 900 °C hőmérsékle
tig tömör samottkövet, nagyobb hőmérsékleten 
vagy agresszív olvadék esetében 90% A120 3 tar 
talmú követ és foszfátkötésű bauxit-timföld köve
ket használnak.

A tűzállóanyagok megválasztásánál, különösen 
az olvadékkal érintkező kemencefalazatnál fontos 
a falazás minősége (ami minden tűzállófalazat 
egyik legfontosabb kívánalma), de sok esetben 
a döngölőmasszákból kialakított monolit szerkeze
tű  kádrész jó eredményeket adott.

Az olvadékkal nem érintkező kemencerészekbe 
samottköveket, tűzállóbetont és tűzállóbetonból 
vagy foszfátkötésű masszákból előregyártott köve
ket és foszfátkötésű masszákat alkalmaznak. 
Pórusos hőszigetelő anyagok alkalmazása nem cél
szerű, mert olvadék felfröccsenés gyors elroncso- 
lást okoz.

Az alumíniumipari indukciós kemencéket samott 
és timfölddús gyártmányokkal bélelik. A fenék 
anyaga tűzálló kő, vagy tűzálló beton. A kisebb 
kemencék béléseként 20—45% A120 3 tartalmú 
döngölőmassza használata célszerű, falvastagság 
80—120 mm, a fenéké kb. 170 mm. A masszák 
lehetnek kerámiai, hidraulikus, vagy vegyi köté- 
sűek, de alkalmaznak szárazon döngölt, illetve 
frittelt kevert masszákat is. A vegyi- és hidraulikus 
kötésű masszák szilárdsága alacsonyabb hőmér
sékleten is kielégítő, de a kerámiai kötésű döngöle-
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6 . táb lázat

Az aluminium olvasztás, hőntartás, ötvözés és öntés főbb kenionoetípusai (Koltozaion mért hőmérséklet
750—1200 C° [9]

F ő  a lk a lm az ás i te rü le t K em en ce típ u s F ű té s  m ó d ja B élésanyag K apac itás

1. A lu m ín iu m tö m b  o l 
v a sz tá sa

1.1 F ix  lángkem ence o la j, gáz o lv ad ék  fe le tt: sam o tt,. 
e lő re g y á r to tt

80 t-ig

B ille n th e tő  lángkem ence
1.2 K ö ra la p ú  lángkem ence 

(leem elh e tő  te tővel)

1.3 In d u k c ió s  tégelykem ence

o la j, gáz 
o la j, gáz 
o la j, gáz

villam os
indukciós

tű zá lló  betonidom ok 
k ép lék en y  m asszák 
k á d ré sz : 80%  A120 3 t a r t .  
k ö v ek
s a m o tt  és tim földdús 
té g lá k

80 t-ig

50 t- ig  

15 t-ig

2. A lu m ín iu m h u llad ék 2.1 F o rg ó d o b o s  kem ence o la j, gáz tö m ö r  sam o ttk ö v ek 1— 20 t
b eo lv asz tása 2.2 H im b ak em en ce

2.3 F e rd e  fenekű  beo lvasztó -
o la j, gáz 5 — 75 t

kem en ce olaj, gáz m in t  1.1 és 1.2-nél 10— 20 t

3. H ő n ta r tó  kem encék 3.1 C sa to rn ás  indukciós 
kem en ce

3.2 V illam os fű tésű  kád -

villam os
indukciós
villam os

sam ott-döngö lőm assza , 
tim fö ld d ú s  kövek 
u. az  m in t 1.1 és 1.2

0 ,7 5 — 50 t

kem en ce ellenállás ese téb en 15 t-ig

4. Ö n tö d ék 4.1 T ége lykem encék

4.2 H a ra n g -  és k iem elh e tő  
tég e lykem ence

ola j, gáz 
v illam os e llen 
á llás indukció  
v illam os 
indukciós

agyag-grafit-S iC -tégely  

S iC -tégely

2— 500 kg 

40 kg-ig

4.3 K ád k e m en c ék gáz, olaj 
villam os 
ellenállás

S a m o tt  és tim földdús 
kész ítm ények

0 ,5 — 25 t

4.4 F o rg ó d o b o s  kem ence
4.5 K o m b in á lt h ő n ta r tó ,  

o lv a sz tó  és m erítő s  
kem en cék

4.6 V ák u u m  olvasztó- 
kem en cék

gáz, olaj
gáz, olaj
v illam os
ellenállás
villam os
ellenállás

lá sd  m ég 1.1 0 ,5 — 7,5 t  
ű ,2 5 — 3 t

teket gyakran nagyobb hőmérsékleten kell kiégetni 
mint a későbbi üzemi hőmérséklet. A szárazon 
döngölt, vagy frittel kevert (pl. üvegfritt) masszák 
már 800 °C hőmérsékleten összesülnek. Nagyobb 
hőmérsékleten és agresszív alumíniumötvözeteknél 
90% korundtartalmú masszákat alkalmaznak.

Az egyenletes és folyamatos döngölés mellett — 
amely kizárja a döngölt bélésben rétegek kialaku 
lását — fontos a kíméletes szárítás (előszárítás 
60—80 °C-on majd végszárítás 180—210 °C-on), 
és a száraz majd olvadékkal történő szinterelés 
900—950 °C hőmérsékleten. Száraz döngölőmasz- 
száknál rövidebb a hőkezelés. A döngölt masszák 
javítására és védelmére ugyancsak 90% korundtar 
talm ú kenőmasszákat használnak.

A nagy indukciós kemencéket falazzák, vagy 
falazat és massza kombinációt alkalmaznak. Álta 
lában 70—85% A120 3 tartalm ú égetett vagy 
foszfátkötésű kövekből 110—170 mm vastag fala 
zatot készítenek. Sok indukciós kemencénél azon
ban a falak kialakítására 40% A120 3 tartalm ú 
tömör samottkő is megfelel. A feneket és az induk 
ciós nyakat masszával bélelik. Egyes szerzők a 
spinell és alumíniumoxid részecskék kiválása 
következtében előálló csatorna keresztmetszet 
csökkenés elkerülésére grafitos masszák alkalma
zását javasolják [14].

Tégelyes olvasztókemencékben beolvasztást 
vagy előolvasztást végeznek, de ezeket a tégelye
ket szállító-, hőntartó- és öntőedényként is alkal
mazzák. A tégelyes olvasztókemencéket, amelyek 
lehetnek fosszilis fűtőanyaggal vagy villamosán 
fűtöttek, többnyire samott idomokból építik, 
könnyű tűzállóanyagokból készült mögéfalazás- 
sal. A tégelyek elsősorban agyag-grafit-SiC alap- 
anyagúak vagy szénkötésű SiC-ből készülnek. 
A tégelytől igen jó hővezetőképességet (450— 
550 °C-on 7 W/mK) és lassú oxidálódást kívánnak 
meg. Ezért a tégelyeket mázokkal vagy mázképző 
adalékokkal teszik tartósabbá. Ú jabban terjedő
ben vannak az indukciós fűtésű tégelyes kemencék. 
Agyag-grafit tégelyek használatakor inkább a be
tétet, SiC-tégelyeknél a tégelyfalat melegítik in
dukció útján.

Tégely nélküli gáz- vagy villamos fűtésű hőn
tartó vagy öntőkemencéket (gáz- vagy villamos 
fűtésűek) többnyire tömör samottkövekkel béle
lik.

Meg kell még említeni az öblítőgázas (Cl2, Ar, 
N2) kezelés tűzállóanyagait. I t t  grafit, SiC alap
anyagú csöveket, pórusos lapokat [20] vagy lánd
zsavégeket használnak. Ugyanígy a kiöntők szá
mára is SiC idomkövek használata a legelterjed
tebb. Erősen igénybevett szivattyú alkatrészként 
SiC védőréteggel ellátott grafitcsöveket, vagy
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Al2Oa, AIN védőréteggel boríto tt öntöttvas csö
veket használnak. Az elosztó csatornák anyagául 
tűzállóbeton idomok vagy védőréteggel ellátott, 
száladalékos diatomea a lap ú , szálas adalékkal 
készített könnyen megmunkálható szervetlen kö
tésű tűzálló testek szolgálnak [15]. A nyomásos 
öntésnél samott, SiC, Si3N 4 és agyag—grafit—SiC 
felszálló csöveket [16] alkalmaznak. Az alumíni
umiparban használt legfontosabb tűzállóköveinek, 
hőszigetelő anyagainak és tűzálló masszáinak leg
fontosabb műszaki adatait a 7., 8. és 9. táblázatok 
foglal ják össze.

Hazánk alumíniumgyártó és feldolgozó ipara 
történelmi hagyományok nyomán sokáig szinte 
csak import tűzállóanyagokat használt. Ennek 
egyik oka az, hogy a külföldi szállítók rendkívül

sokat tettek, egyrészt termékeik minőségének 
javítására, másrészt a felhasználással kapcsolatos 
tanácsok és tapasztalatok rendkívül részletes, 
naprakész és szakszerű tálalására műszaki kata 
lógusok, szakirodalmi közlemények és propaganda 
előadások formájában. Ezen információk-egy részét 
tudományosan megalapozott és indokolt levezeté
sek is kiegészítik.

A magyar tüzelőanyag-ipar a felszabadulás óta 
nagy erőfeszítéseket te tt, hogy nemzetközi ipa
runkat jó minőségű anyagokkal, segítse import
függésének csökkentésére, de az utolsó évekig csak 
mérsékelt eredménnyel. Az 1982—83. években 
kialakult gazdasági helyzet a felhasználók figyel
m ét egyre inkább a hazai tűzállóanyagok felé for
d ítja . A magyar samott gyártmányok, timföld-,

7. táblázat

Л színesfémiparban használt tűzálló idomok főbb műszaki jellemzői [7] és [9] felhasználásával

J e l le m z ő k Különle- F o s z fá t- F o s z f á t - SiC- S i3N 4- K ü lö n le - N agy  h ő m é rsék le te n M agnéz ia C - ta r ta lm ű  G ra fit-
ges sam ott k ö té s ű k ö té s ű idomok k ö té s ű g e s  m ag- é g e te tt Spinell idom ok id o m o k
term ékek k o ru n d - b a u x i t - SiC- m a g n é z ia m agnézia- k ró m - id o m o k

id o m o k id o m o k id o m o k id o m o k króm - m a g n é z ia
k ö v ek  / k ö v ek

C - ta r t  % 94 99,7
A 1.,03 % 
S ió »  % 
F e , ,0 3 %

40 85 — 94 8 5 1— 3 al 0 ,1 — 0 3,2— 12 5 ,8 — 211 12,2
5 — 9 ,5 9 C.—8 0,5 0 ,2 — 0 3,0— 14

1,5 0 ,2 — 1 ,3 1,5 0,0 0,1 0 ,2 — 0 3.11— 14 9 ,7 — 15,3
СГ0О3 1 4— 20 17)— 40 2 ,5
C aO  % 0 ,5 — 3,9 0 ,0— 2,5 0 ,7 — 1.1 1.25
M gO  % 
A lk á lin k  % 1,2

0 ,2 — 0 ,5 0 ,5
0,2

8 5 — 94 55— 84 25— 55 79,4

SiC % 90 75
S i,N 4
H a m u ta r ta lo m

23

% 0 0,3
té r fo g a ts ú ly

g /cnU 2.05—2.10 2,8— 2 ,9 8 2,8 2,0—2,7 2 ,0— 2,9 2 ,8 5 — 3.1 2,91— 3,25 3 .0 — 3,22 3,03 1.5— 1,7 1 ..)0— 1.7.)
N y íl t  p o ro z itá s

% 18—22 11— 18 22 13— 14 8 — 15 13— 18 15— 21 18— 22 15.0 8 — 17 0 —  1 C.
H id e g n y o m ó -
s z ilá rd sá g

N /m m 2 350 80— 180 40 80 140 3 8 — 1 10 40— 83 30— 70 45 39— 53 25 — 49
Т а  p o n t  °C 
H ő v e z e tő k é p e s 
ség  1000 °C-on

145° 15 5 0 1750 1550 1 700

W /m  К 1.4 2 2 13,5 10 2 ,.5 — 4 ,2 2 ,2 — 4 2 ,2 — 4 3— 0,4 105— 140
H ő tá g u lá s  
1000 °C -on

1 0 -6 /-C o,r> 0,7 0 .7 0,0 0 ,5 1.4 1 0,9

8 . t á b lá z a t

A színosfémiparban használt hőszigetelő anyagok főbb jellemzői [9] felhasználásával)

Je lle m z ő k

•
\

H ő sz ig e te lő  D iatom ea ala- K ö n n y ű Szálas k e rá m ian a y ag o k S z á le rő s íte tt
id ő n ío k  p ú különleges s a m o tt id o m o k P ap lanok , V ákuum fo r ido m o k  és

lem ezek m á z o t t  idom ok lem ezek*

A1.,03 ta rta lo m  % 20 26—29 30 — 42 43— 85
T érfo g a tsú ly  g/em 3 0 ,5 — 0,9 1,2 0 ,5 — 1,3 0,05— 0,48 0 ,1 9 — 0,64 0,58
P o ro z itá s  % 00— 80 45 5 5 — 80 75— 98 98
HidegnyomÓBzilárd- 
ság  N /m m 2 
H ajlító sz ilá rd sá g

0 ,5— 10 38—40 2— 15

N /m m 2
H ő veze tő  képesség 
W /m K  200 °C-on

0,04— 2,1 0,3 7

0 ,14— 0 ,2 3 0,4 0,04—0,06 0 ,03— 0,07 0,1 1
500 °C-on 

1000 °C-on
0,2 -0 ,28 0,45

0 ,2— 0 ,6 4
0,06—0,17

0,15—0,41
0 ,0 9 — 0,1 1 

0 ,1 9 — 0,24
0,12

A lka lm azha tó ság i ha-
tá r  (m ögéfalazás) °C 800 - 1000 1250-ig 1100— 1350 1100— 1450 1 i 00— 1250 700

*A z a lu m ín iu m  olvadékkal k ö z v e t le n ü l é r in tk e z ő  esatornarészekh'ez
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Az aluminiumiparhnii használt tűzálló masszák főbb jellemzői |23j
!). táblázat

M asszafa j ta A 1,03

%

F e 2O s

%

SK
érték

M assza
sz ü k 
séglet

t / m 3

N y ílt
poro -
z itá s

%

Hideg. 

1 io °C

iv o in ó sz ilá rd ság  N /tn in 2 
5 ó rás  ég e té s  u tá n

600 °C 800  °C 1000 °c

1 1 ő vt*v

зо о  °c
on

’.előUvpes-
ség

!- 500 °C- 
on

W /m  К

S a v a n y ú  s a m o tta la p ú  
dö n g ö lő m assza  kis 
h ő m é rsé k le ten  zsu 
gorodó  ad a lé k k a l 20— 25 1 12 2,2 18— 22 7 15 20 40 0,8 0,8
S a m o tta la p ú  d ö n 
g ö lőm assza 35 1,8 31 2,1 20 ' 5 i 8 10 15 0,9 0,95
V egyi k ö té sű  t im fö ld 
d ú s  m assza 60 1,2 37 2,4 18 20 50 60 60 1,5 1,45
T im fö ld d ú s  tfiz- 
á lló b e to n 70 1 36 2,2 28 23 20 15 15 1,151 1,3
V egyi k ö té sű  b a u x it-  
a lap ú  m a ssza 80 1,5 38 2,9 22 20 30 30 40 1,7 1,7
K o ru n d a la p ú  tű z 
á lló b e to n 95 0,2 40 2,6 28 25 25 23 23 1,7 1,2

korund- és mullit alapú égetett tűzállóanyagok, 
oxidkerámiai gyártmányok, korund-, elektromul- 
lit-, baddeleyit-, korund-, krómkorund- és tim 
föld alapú masszák a külföldi felhasználók után 
egyre inkább u ta t találnak a hazai felhasználók
nál is. Az idegen nyelvű katalógusok mellett 
magyar nyelvű kiadványok is megjelennek, ame
lyek részletes műszaki adatokat közölnek a magyar 
gyárak termékeiről. Ezek az adatok legtöbb eset
ben ugyanazt a műszaki szintet tanúsítják, mint 
a külföldi termékek. Javulást várnak a felhasz
náló üzemek a csomagolás, m érettartás és küllemi 
jellemzők területén, ami sok esetben lényeges, 
máskor csupán esztétikai kérdés. A magyar tűz- 
állóanyag-ipar export-orientáltsága mellett biztos, 
hogy ezeket az észrevételeket a magyar tűzálló- 
anyag-gyártók komolyan veszik és a vevőkkel 
együttműködve megszüntetik az esetleges kifo
gások okait.

A hazai és külföldi szakfolyóiratokban megjelenő 
szakcikkek egyre inkább tükrözik a magyar tűz 
állóanyagok jó minőségi m utatóit és azt a tényt,, 
hogy kezd felébredni a magyar tűzállóanyag-gyár- 
tók öntudata [17, 18, 19, 26, 27]. Néha ugyan 
még előfordul, hogy a szerzők egy közismerten 
új magyar ötlet leírásából éppen azt felejtik el 
megemlíteni, hogy a kérdéses tűzállóanyag magyar 
gyártmány [21]. Ugyanakkor azonban még lá t 
szik, hogy bizonyos esetekben egyszerűbb a kül
földi tapasztalatok és tűzállóanyagok átvétele 
olyan esetekben is, amikor már rendelkezésre áll
nak ugyanolyan minőségű hazai anyagok is [22]. 
Remélhető, hogy a jövőben egyre több, a magyar 
termékekkel szerzett hazai és külföldi tapasztala 
tot ismertető és új felhasználási területeket bemu
ta tó  cikk és előadás kerül közlésre. Ebben a mun
kában a MTESZ egyesületeire és szakfolyóirataira 
felelősségteljes feladat vár.

A magyar üvegipar már az ötvenes években 
megbarátkozott a hazai gyártású tűzállóanyagok 
használatával, talán azért, m ert a tűzállóanyag- 
és üveggyártás azonos minisztérium irányítása 
a la tt állt, de talán azért is, mert az üveggyárak

maguk is tevékenyen resztvettek egyes hazai 
tűzállóanyagok gyártásának kialakításában. A kö
zelmúlt tapasztalatai alapján bízvást remélhet
jük, hogy a műszaki fejlődésben élenjáró magyar 
alumíniumipar további jelentős lépéseket tesz a 
hazai tűzállóanyagok minél szélesebb területen 
t<irténő fel használ ásában.
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A magyar fémkohászat elhunyt nagyjai*
SZÉK I JÁ N O S

(1879. m árcius 30., S z a d a — 1952. novem ber 14., 
B u d a p es t)  a dorogi b a rn a sz é n b e p á r ló  kem ence t e r 
vező je , a  csucsomi a n t im o n s z ín p o r  kohósítási te c h n o 
ló g iá já n ak  kidolgozója, so k  h a z a i  és külföldi s zab ad a lo m  
tu la jd o n o sa , 39 évig a F é m k o h á s z a t ta n i  Tanszék v ez e 
tő je , 30 évig az Ifjú ság i S eg é ly ező  E gyesület e lnöke.

D o m onyban  (Pest m eg y e) j á r t  elemibe, A szódon és 
P o zso n y b an  g im názium ba. F é l  év ig  a budapesti M ű 
eg y e tem en  volt g ép észm érn ö k h a llg a tó , ta n u lm á n y a it 
S elm ecbányán  fo ly ta tta , és  i t t  sze rze tt 1904-ben fém - 
k o hóm érnök i oklevelet.

1913-ig a  zalatnai fé m k o h ó b a n  dolgozott. E b b en  az  
é v b e n  nevezték  ki a  S e lm e c b á n y á i B ányászati és E r 
d é sz e ti Főiskola F é m k o h á s z a ti  T anszékére ren d k ív ü li, 
1918-ban  rendes ta n á rn a k . A  fő isk o la  átszervezéskor, 
1934-ben  egyetemi n y ilv á n o s  ren d e s  tan ár le tt  E z t  a  
b eo sz tá sá t haláláig m e g ta r to t t a .

Az 1923/24. ta n é v b e n  a  B á n y ásza ti és E rd é sz e ti 
F ő isko la  K o h ó m érn ö k i O sz tá ly án ak , 1936/37. ta n év b e n  
ped ig  a József N á d o r  M űszak i és G azd aság tu d o m án y i 
E g y e tem  B án y a-, K o h ó - és E rd ő m érn ö k i K a rá n a k  volt 
a  dékánja .

S okat fo g la lk o zo tt a  recsk i rézérc .és a n ag y b á n y a i 
p iritsz inpo r fe ldo lgozásáva l.

Szerény, so k a t tu d ó  ta n á r ,  sikeres k u ta tó  és n a g y 
szerű  em ber vo lt. 1952-ben  a  TM B a  m ű szak i tu d o m á 
n y o k  do k to ráv á  m in ő s íte tte .  Az E ln ö k i T an á cs  n y u g a 
lo m b a  v onu lásako r a  N ép k ö z tá rsa ság  É rd e m re n d  V. 
fokoza táva l tü n te t te  ki.

1979-ben —  szü le té sé n ek  100. év fo rd u ló ján  —  az 
N M E  F é m k o h á sz a tta n i T anszéke e m lé k p la k e tte t k é 
s z í t te te t t  ró la. E m lé k é t  az  N M E -n b ronzszobo r és a  
k e rtb e n  kőszobor is ő rzi.

ö s s z e á l l í to t ta : dr. H orváth Zoltán  
*(A N M E-en 1 9 82-ben  r e n d e z e t t  k iá llítá s  an y ag á b ó l.)

Kitüntetés
Várhelyi R ezső  M T E SZ -díjas

A fém kohászati szakosz tá ly inak , Egyesületünk é re m 
b izo ttságának , az e ln ö k ség n e k  elő terjesztése a la p já n  
a M űszaki és T e rm észe ttu d o m án y i Egyesületek S zö 
v e tség e  Várhelyi Rezsőnek, szakosz tá lyunk  e lnökének  
1983. évi M TESZ-díjat ad o m án y o z o tt.

V árhelyi Rezső 1924. j ú l i u s  6 -án  született T em es 
v á ro n . Gépészm érnöki o k le v e lé t  1949-ben szerezte  a  
B u d ap esti Műszaki E g y e tem en . Először a M echan i 
k a i T anszéken tanársegéd  é s  egyidejű leg  a  F ém ipari 
K u ta tó  Intézet tudom ányos m u n k a tá rsa  lett. 1955- 
b en  a  Kőbányai K önn yű fém m ű b e  helyezik fő m érn ö k 
nek . 1969 jú liusában  n e v e z ik  k i  a  K őbányai K ö n y - 
n y ű fém m ű  igazgatójának. E z t  a  tisztséget a m ai n a 
p ig  b etö lti. Közben 1974. f e b r u á r  és 1975. jún iu s k ö 
zö tt a  M agyar A lu m ín iu m ip a ri T röszt vezérigazgató- 
he lye ttese . Nevéhez fű ző d ik  a  Kőbányai K ön n y ű 
fém m ű  korszerűsítése, v a la m in t  az új a lu m ín iu m -

pig,m entüzem  fe lé p íté se  K ecskem éten. A  fó liag y ártá s  
m odern izálásával, k a p a c itá sá n a k  bővítésével so k a t te t t  
a  hazai csom ago lástechn ika  fejlesz téséért. K im agasló  
term elésszervező  és irá n y ító  tevékenységéért s z á m ta 
l a n  állam i és tá rs a d a lm i e lism erést k ap o tt.

Várhelyi Rezső E g y esü le tü n k n ek  1948-ban tö r té n t 
be lépése  óta a k t ív  ta g ja .  K ezdetben  a  Kohászati L a 
po k  szerkesztő b izo ttságéiban  tevékenykede tt, m a jd  
k é t  cikluson á t  (1967— 1972) a  fém kohászati szakosz 
tá ly  elnöke és ta g ja  E gyesü le tünk  elnökségének . É v 
tizedeken  á t ta g ja  v o lt  a  vá lasz tm án y n ak . T a g ja  az 
ICSOBA m agyar n e m z e ti bizottságának!, m a jd  1981 
ó ta  ennek  egyik  a le ln ö k e . I rán y ítá sa  a la tt  tö b b  s ik e 
r e s  nem zetközi k o n fe re n c iá t szervezett a fém kohásza ti 
szakosztály  (a lu m ín iu m -, fé lgyártm ány-, a lu m ín iu m 
p igm en t- r itk a fém -, fém kohásza ti rendezvények). Az 
M TESZ-díj V árhelyi Rezső  35 éves egyesületi ta g sá 
g án ak , különösen a  25 éve különböző fu n k c ió k b an  
v ég ze tt kiváló m u n k á já n a k  elism erése.

(Gy.)
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Д анны е горячеломкости сталей ти п а  Гадфильда, 
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гуна с шаровидным графитом ......................... С 29

Авторы исследовали кинетику образован и я уса 
дочных раковин  в образцах, разли ты х  в формы, 
изготовленны е из различны х формовочны х сме
сей. П роцесс усадки  хорошо характери зуется  
со скоростью  образования усадочны х раковин.
Это зави си т не только  от свойств чугуна, но и от 
характери сти к  литейны х форм.
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н е -  и сталелитейных заводов на загрязненность 
атмосферы .......................................................... С 32

Н а основе данны х, собранны х и обработанны х 
комиссией по охране чистоты окруж н ости  в рам 
к ах  Ц И А Т Ф , автор пересм атривает загрязн ен и е 
атмосферы при плавке чугуна в вагр ан ке , чугуна 
и стали в индукционны х и дуговы х печах, далее 
химический состав и состав зерен  тверды х выб
росов, а та к ж е  и факторы, влияю щ ие на величи 
ну этого загрязн ен и я . С опоставлением данных 
доказан о  преимущ ество индукционны х печей и 
с точки зрен и я охраны чистоты атмосферы.

К н с д л е р ,  Г . :  Критерии выбора индукционных ти
гельных печей в зависимости от частоты .. С 36

Автор сопоставляет данные реж и м а плавки  в ин 
дукционны х тигельны х печах при разны х часто 
тах , сравнивает движ ение ванны , длительность 
расп лавлен и я, скорость перегрева , условия 
п лавки  и ш ихтовки с точки зр ен и я  химического 
состава чугуна. А нализирую тся вопросы капи 
тал овл ож ен и я , расходов при плавке, измене
ния уровн я ш ума.

B o l lo b á s , The study of hot-crack mechanism of 
Hadfield’s manganese s t e e l ..................................  P 25

T he re su lts  fo r c rack -re s is tan ce  of H a d f ie ld ’s 
m anganese  steel ach iev ed  w ith  t r a d i t io n a l m e 
th o d s a re  in c o n s is te n t w ith  p rac tica l o b s e rv a 
tions. O n th e  basis o f th e  change of m e a su re 
m en ts, w hich  can  be  d e te rm in ed  d u rin g  th e  coo l 
ing  of th e  castings, a  h y p o th es is  w as w o rk ed  o u t 
b y  th e  a u th o r . A cco rd in g  to  th is  th e  em ergence  
of crack s in  H a d f ie ld ’s m anganese s tee l ca s tin g s  
a re  caused  jo in tly  b y  th e  increase of th e  in te rn a l 
s tresses b ro u g h t a b o u t  b y  th e  h indered  c o n tra c 
tio n  and  b y  th e  s im u lta n eo u s  decrease o f th e  high- 
te m p e ra tu re  s tre n g th .

J a b l o ú s k i ,  J . —- J a n k o w s k i ,  W .—Ő a r d e c k i ,  W The 
formation of shrinkage cavities in spheroidal cast 
iron ..........................................................................  P 29

T he au th o rs  S tud ied  th e  k inetics of th e  fo rm a 
tio n  of sh rin k ag e  c a v itie s  on te s t specim ens p r o 
duced  in  m ou lds m a d e  from  d iffe ren t m o u ld in g  
m ix tu res . T he  cou rse  o f sh rinkage can  b e  p ro p e r ly  
ch a rac te r ized  b y  th e  speed  of th e  fo rm a tio n  of th e  
sh rin k ag e  c a v ity . T h is  depends n o t o n ly  o n  th e  
p ro p e rtie s  o f th e  c a s t  iron , b u t on th e  c h a ra c te r 
istic  va lu es of th e  m o u ld  too .

H o r v á th ,  L . :  The polluting effect of melting equip
ments of iron and steel foundries ........................ P 32

T he a u th o r  m akes a  com parison  —  o n  th e  basis 
d a ta  com piled  a n d  processed  b y  th e  co m m is 
sion for p o llu tio n  c o n tro l of th e  C IA T F  —  b e 
tw een  th e  p o llu tio n  cau sed  b y  th e  cu p o la  fu rn ace , 
th e  a rc  fu rn a ce  a n d  th e  induc tion  fu rn a c e  (used 
for m e ltin g  of iron  o r  steel), the  chem ical c o m p o 
s ition  an d  g ra in  size d is tr ib u tio n  of so lid  em is 
sions an d  th e  fac to rs , w hich influence th o se . T he 
com parison  verifies unam biguously , t h a t  th e  in 
d u c tio n  fu rn ace  is th e  m ost fav o u rab le  m e ltin g  
eq u ip m en t in  p o llu tio n  con tro l re sp e c t to o .

K n ö d l e r ,  G .:  Criteria of the choosing of mains and 
intermediate frequency induction furnaces . . . .  P 36

T he a u th o r  m ak es a  com parison  b e tw een  th e  r u n 
n ing  of th e  m a in s  a n d  in te rm ed ia te  f re q u en c y  
in d u c tio n  fu rn aces  fro m  th e  p o in t o f v ie w  o f th e  
w ork ing  of th e  b a th ,  th e  m elting  tim e , th e  speed 
of su p e rh e a tin g , th e  s t a r t  of th e  m e ltin g , th e  
charg ing , th e  co m p o sitio n  of th e  iron . T h e  in v e s t 
m en t a n d  ru n n in g  co s ts  and  th e  noise level are 
dealed  w ith  too .
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B o l lo b á s  J Die Untersuchung des Warmrißmecha- 
nisinus des Manganhartstahles.............................  S 25

D ie  E rgebnisse, d ie  b ezü g lich  der R iß b e s tä n d ig 
k e it des M a n g an h a rts tah le s  m it der tra d i t io n e l 
le n  M ethode e rh a lten  w u rd e n , w idersprechen  d en  
p rak tisch e n  B eo b ac h tu n g en . A ufgrund d e r  M aß 
v eränderungen , d ie w ä h re n d  d e r A b k ü h lu n g  d e r  
G ußstücke m eßbar s in d , h a t  der A u to r e ine H y 
p o th e se  era rb e ite t, la u t  w elcher die A u sb ild u n g  
d e r  R isse des M an g an h a rts tah lg u sses  d u rc h  d ie  
V ergrößerung  d e r In n en sp a n n u n g en , die d u rc h  
b eh in d erte  S chw indung  hervorgeru fen  w erden  
u n d  durch  die g le ichzeitige  A bnahm e d e r W a rm 
festigkeit gem einsam  b e s tim m t werden.

J a b i o n s k i ,  J . —J a n k o w s k i ,  W .—Z a r d e c k i ,  W .:  Die 
Ausbildung von Schwindungshohlräumen in 
Kugelgraphitgußeisen ..........................................  S 29

D ie V erfasser u n te rsu c h te n  d ie K inetik  d e r  A u s 
b ild u n g  der S ch w indungshoh lräum e an so lchen  
P rü fk ö rp e rn , die in  a u s  versch iedenen  F o rm s to f 
fen  hergestellten  F o rm e n  gegossen w urden . D er 
V organg  der S chw indung  k a n n  durch  d ie  G e 
schw ind igkeit d e r  A u sb ild u n g  der S chw in d u n g s 
h o h lräu m e g u t c h a ra k te r is ie r t  werden. D ies is t 
n ic h t n u r  von den  E ig e n sch a fte n  des G ußeisens, 
so n d e rn  auch v o n  d e n  K ennziffe rn  d e r F o rm  
abhäng ig .

H o r v á th ,  L . :  Die umweltschädigende Wirkung der 
Schmelzeinrichtungen der Eisen- und Stahlgieße
reien1 .......................................................................  S 32

D e r A u to r verg le ich t a u fg ru n d  der A ngaben , d ie  
v o n  d e r K om m ission  fü r  U m w eltschu tz  d e r  
C IA T F  gesam m elt u n d  b e a rb e ite t w orden  s in d , 
d a s  A usm aß d e r L u ftv e ru n re in ig u n g , d ie  v o n  
K upo lö fen , bzw. vo n  L ich tbogen - und  I n d u k 
tionsö fen , die zum  S ch m elzen  von E isen  o d e r  
S ta h l angew endet w erd en , e rzeu g t w ird, fe rn e r d ie  
chem ische Z u sam m en se tzu n g  und  die K ö rn u n g  
d e r  em ittie r ten  F e s ts to ffe  u n d  die F a k to re n , d ie  
d iese beeinflussen. D er V erg le ich  bew eist e in d e u 
t ig , daß  der In d u k tio n so fe n  auch  aus U m w e lt 
s ch u tz rü ck s ich ten  d a s  g ü n s tig s te  A ggregat is t .

K n ö d l e r ,  O . : Die Kriterien der Wahl von Netzfre
quenz und Mittelfrequenz-Induktionstiegelöfen S 36

D e r  A u to r verg le ich t d a s  B e trieb  der N e tz f re 
quenz- und der M itte lfreq u en z-In d u k tio n stieg e l-  
ö fen  in  A n b etrach t d e r  B adbew egung, d e r E in - 
schm elzzeit, d er G eschw ind igke it der Ü b e rh i t 
zu n g , des A nlaufes des S chm elzens, der B esch ick 
u n g , der Z u sam m en se tzu n g  des Eisens. D ie  In -  
ves titio n s- und  B e tr ie b sk o s te n  und  der G eräu sc h 
p ege l w erden auch  b e h a n d e lt .
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Ю р м ё ш ш и , Л . :  Требования относительно сыръе- 
вых материалов пластичног формоизмемения и 
уровень их удовлетворения ...........................  С 97
П роизводственны е характери сти ки  ниж епере 
численны х продуктов М еткомбината г. Шалго- 
тар я н  и их сы ревы е потребности: протянуты й 
ингот, волочи льн ая проволока, холоднопрокат 
ные обогащ енны е стальные ленты , холодно пог 
нутые трубы  со швом, холодно ф лусованны е де 
тали.

М а н д о к и ,  А.: Структура продукции черной метал
лургии и развитие производства холодно-обра
ботанных изделий ...........................................  С 101
Р азв и ти я  прош едш их лет не привели к значи 
тельном у росту стоимости м еталлургической  го 
товой продукции и улучш ению  ее структуры . 
Р азр аб о тк а  современной структуры  значитель 
но повисила бы эффективность отрасли в буду 
щем. Р азви ти е производства холодно-обработан 
ных и переработанны х изделий — это один из 
моментов переработки  структуры  продукций.

Г р о ф н е  В о л к о в а ,  Л .—К е к а л о ,  И .  Б . —Н о в и к о в , В .
Ю .:  Влияние исходной структуры на от ига- 
тельную текстуру электролитного железа раз
личной чистоты ...............................................  С 107
Т ек сту р а  холоднопрокатного ж е л еза  различной 
чистоты и ее изменение при термообработке.
В рассм отренной области концентрации  содер 
ж а н и е  примесей не влияет на тип  текстуры  и на 
х ар ак тер  ее измемения. Р азм ер  зерна перед хо 
лодной прокаткой  и ход изм ем ения структуры  
при см ягчении определяю т измемение текстуры.

И м р е н е - К а л д о р ,  М .—К а л д о р н е :  К вопросам пе
режигания и перегрева стали ......................  С 111
П роцесс п ереж и ган и я и перегрева стали. Ошиб
ки  вследствие огневой резки , к ак  явление пере 
ж и ган и я

у т о р ,  N.—N о т ,  D. А . :  Анализы гранулометри
ческого состава иколичества различных шлако
образующих материалов и топлива применяе
мых при производстве железнорудного агло
мерата .........................................................................С 114
А н ал и з в л и я н и я  коли чества и качества р а з 
ли чн ы х  вид топ л и ва (порош ок к о кса  и угля , 
ан трац и т) и ш лакообратую щ и х (известняк , 
долом ит) прим еним ы х при производстве а гл о 
м ер ата  на процесс аглом ераци и  и на качество 
а гл о м ер а та  (н а  основе л и тер ату р н ы х  сообщ е
ни й  и л аб ораторн ы х  исследований).

Б а р ц и ,  3 . :  Новые данные о древней металлургии 
бассейна Карпатов .......................................  С 121
Р ан ьш е было распространено, что зачатки  древ 
ней м еталлурги и  были на Б лизном-В остоке. По 
новым исследованиям  мож но вывести следствие 
о том, что д р евн яя  м еталлургия и обработка ме 
т а л л о в  рож д ал и сь  в Е вропе, в бассейне К ар п а 
тов и его окрестности. Н овейш ие раскопки  гаж е 
подчеркиваю т этот вариант. И з бассейна К ар п а 
тов распространились м етал лурги я  и обработка 
м еталлов и сп ользуя  речные дороги на запад и 
восток, а т а к ж е  на Средиземном море на юг. 
Н аиболее стары е месторож дения руд  и м етал 
лургические пункты  бассейна К арпатов.

Р о м в а л ь т е р ,  А . :  Технологическое влияние восста
новительных процессов всязи с угольной при- 
месю на алунд произведенный в дуговой печи С 126

У гол ьн ая  примесь попавш ая в расплавную  ш их 
ту  и з-за  технологические причины сниж ает 
потребительную  стоимость корундовы х изделий, 
произведенны х из глиноземны х расплаов с ду 
говы х печей. Под влиянием  у гл я  произходят

С О Д Е Р Ж А Н И Е продукты восстановления. Их к оли чество  и ус
ловия возн и кн овен и я можно оп ред ели ть  тер 

модинамическими расчетами. С опоставление 
этих резултатов с заводским опытом, выводы 
с целью повы ш ения потребительной стоимости 
продукции а т а к ж е  описание возм ож н остей  
технологического развития.

Т о т , Б .—Ш о м о и ш , И . :  Рост производства галлия 
и повышение его качества ...............................  С 131
Область и сп ол ьзован и я галлия и его  соедине 
ний все расш и р яется , всвязи с этим п овы ш аю т 
ся количественные и качественные треб о в ан и я . 
П роизводителям  надо повысить объ ем  произ 
водства, и одноврем енно надо обеспечить качес 
тво 6N.

А л б е р т , Б . :  Производство монетной ленты в Мет. 
Комбинате Чепель ...........................................  С 134
В прошедшие п ол тора десятилетия во многих 
странах вы пустили  монетные денги и з  новых 
сплавов. И з-за полезны е свойства сего д н я  уж е 
одним из наиболее распространенных монетны х 
материалов я в л я ю т с я  CuNi 25 и C uN i2A 116. 
Эксперименты отечественного п рои зводства мо
нетной ленты п ри вел и  к результату.

CONTENTS

Ürmössy, L .: Requirements desired in the starting 
materials for plastic deformation and the level 
of their satisfaction...................................................P 97
Tho c h a ra c te r is tic s  o f fabrication  a n d  th e  re q u ire 
m en ts  desired  in  th e  s ta rtin g  m a te r ia ls  fo r  cold 
d raw n  rods a n d  w ires , cold rolled an d  h e a t  tr e a te d  
steel s trip s , co ld  b e n t, welded tu b e s  a n d  cold 
form ed m ach in e  p a r t s  produced in  t h e  M eta l 
lu rg ical W orks a t  Salgó tarján .
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A képlékenyalakítás alapanyagaival szemben támasztott 
követelmények és azok kielégítésének színvonala*

Ü E M Ö S S Y  L Á S Z L Ó  o k i. k o h ó m é rn ö k , v e z é r ig a z g a tó  
S a lg ó ta r já n i K o h á sz a ti  Ü zem ek

A  S a l g ó t a r j á n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k b e n  g y á r to t t  
h ú z o tt  r u d a k ,  h u z a lo k  é s  h id e g e n  h e n g e r e l t ,  n e m e 
s i t e t t  s z a la g a c é lo k ,  a  h id e g e n  h a j l í t o t t  é s  h e g e s z te t t  
a c é lc s ö v e k , v a l a m i n t  a  h id e g  f o l y a t o t t  g é p a lk a tr é s z e k  
j e l l e g z e te s s é g e i  é s  a n y a g i g é n y e i .

A képlékeny hidegalakítás által létrehozható 
jó felületű, kedvező méret- és mechanikai tu la j 
donságú húzott, hengerelt, folyatott termékek 
fontos szerepet töltenek be a gépipari gyártmá
nyok előállításában. Ezen alap termékeknek a 
műszaki paramétereit, minőségét, a feldolgozó 
technológiai feltételei és a felhasználás kívánalmai 
határozzák meg:

Ezek közül legfontosabbak:

— az alakíthatóság, feldolgozhatóság (húzás, hen
gerlés, hajlítás, peremezés stb.)

—- hőkezelhetőség (nemesítés, mechanikai tu la j 
donságok javítása)

—- hegeszthet-őség (esetleg sorozatban, automa
tákkal)

— felületi bevonhatóság stb. (krómozás, nikkele- 
zés stb.).

Ezeket a feltételeket számos rész-műszaki elő
írással, paraméterre] lehet a kohászati technoló
giákban biztosítani.

Ezek közül lényegesek a hidegalakítás szempont
jából a:
—- vegyi összetétel
—- alakhűség, (mérettűrés, ékesség, ovalitás, kar 

dosság stb.)
—- felületi minőség (repedés, ráhengerlés)
— mechanikai tulajdonságok (szilárdság, nyúlás, 

alakíthatóság stb.)
— belső tisztaság (rétegesség, lunker, zárványos,- 

ság stb.).
Előadásomban elsősorban ezeknek a tulajdon 

ságoknak a vizsgálatával foglalkozom, az elő-

*A V II . O rszágos V ask o h ásza ti H id eg a lak ító  K o n 
fe ren c ia  m e g n y itó  e lő ad ása  S a lg ó ta r já n b a n  o k t. 11-én 
( A  S z e r k . )  у

D K : 669.122:658.5621

állítandó húzott rúd, húzott alacsony és magas- 
sziláreságú huzal, hidegen hengerelt és nemesített 
szalagacél, a hidegen hajlított és hegesztett csö
vek, valamint a hidegfolyatott termékek feldol
gozási, felhasználási szempontjait figyelembe véve.

Ezeket a tulajdonságokat mind a termelékeny
ség, mind a minőség szempontjából vizsgálom, 
természetesen nemcsak a Salgótarjáni Kohászati 
Üzemekre vonatkoztatva, hanem általánosabb 
érvénnyel a hazai helyzetet szeretném összefoglalni 
és értékelni.

1. A húzott rúd

A húzott rúd melegen hengerelt alapanyagát 
az Ózdi Kohászati Üzemek készítik a Salgótarjáni 
Kohászati Üzemek részére, a Lenin Kohászati 
Művek a saját húzóműje részére. Az OKÜ által 
szállított melegen hengerelt koracélok szálban és 
tekercsben érkeznek Salgótarjánba továbbhúzás- 
ra. A beszállított termékek 16—17%-át az SKÜ 
megreklamálja és a vállalatnál az OKÜ költségére 
—- szemrevételezéssel —- válogatja. Az így szelek
tá lt „nem megfelelő” termékek részaránya 3—6% 
körül mozog, amely továbbhúzásra nem alkalmas. 
A pikkelyesség, ráhengerlés, a nem megfelelő 
mechanikai tulajdonságok és a karbon-eltérés 
m iatt minősülnek ezek az anyagok nem feldolgoz- 
hatóvá, így nem felhasználhatóvá. A hidegalakítás 
szempontjából elsősorban a szilárdsági eltérések, 
a feldolgozhatóság szempontjából a pikkelyesség, 
ráhengerlés és a vegyi eltérés okoznak problémá
kat. Ă rúdacélok íiúzása általában kis méretű 
alakítással egyszeres húzással történik, így a 
készáru egyenletessége, homogén mechanikai tu 
lajdonságai és mérettartása szempontjából lé
nyeges a melegen hengerelt termékek egyenletes 
mérettartása és mechanikai tulajdonsága.

Ezek közül a mérettartás általában megfelel 
a kívánalmaknak, a mechanikai tulajdonságok 
kevésbé. Ezeket nagymértékben befolyásolja a
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hengerlési hőmérséklet és a vegyi összetétel. A 
tekercsben — tehát a drótsoron — gyártott 
termékek mechanikai tulajdonságai jobbak, mint 
a szálban szállított — tehát rúdsoron gyártott — 
termékeké. Különösen sok probléma van az auto 
mata minőségű rúdacélok minőségével.

A melegen hengerelt koracélok minőségjavításá
ban első helyre kellene kerülni a felülettisztítás
nak (pikkely, repedés), valamint a hengerlési 
technológia fejlesztésének (ráhengerlés csökken
tése, egyenletesebb mechanikai tulajdonságok biz
tosítása.

A Lenin Kohászati Művek saját továbbhúzásra 
gyárt alapanyagot, amelynek felületét minden 
esetben buga állapotban tisztítja, így a felületi 
hibákat saját gyártmányain jelentős mértékben 
lecsökkenti.

2. Húzott huzalok

Az alacsonyszilárdságú huzaloknál az alakít- 
hatóság a döntő szempont. A huzalok 4,2 mm 
alatti készméreteknél jelentős alakítást kapnak 
gyorshúzó gépeken, így itt  fontos a vegyi össze
tétel és annak egyenletessége, a belső folytonossági 
hiányok alacsony mértéke (lunker, zárvány). 
A gyorshúzógépeken (kb. 600 m/p sebességgel) 
jól húzható huzalok általában lágyítás nélkül 90—- 
94% keresztmetszetcsökkenést elbírnak, számot
tevő szakadás nélkül. Az Ózdi Kohászati Üzemek 
által szállított huzalokból 5—6% a kifogásolt 
termék, és 0,5% körül alakul az elfogadott rek 
lamáció. Megállapítható, hogy a melegen hengerelt 
huzalok minősége lényegesen jobb, mint a rúd 
acéloké, bár több termék lunkeresség, és vegyi 
eltérés m iatt nem felel meg feldolgozásra. A tuskó- 
öntésű és Rúd-drót hengerműben hengerelt 1 t  
tekercssúlyú huzalok minősége, alakíthatósága, 
mérettartása jobb, mint a régi drótsoron gyártott 
termékeké, feldolgozásuk termelékenyebb is.

Megemlíthető, hogy a felhasznált melegen hen
gerelt huzalok negyedrésze más forrásból (import
ból) 6,5 mm méreten kerül beszerzésre. Ezek 
minősége (mérettartása, alakíthatósága, felületi 
minősége) valamivel jobb, m int az Ózdi Kohászati 
Üzemek által szállított 1 t-ás kötegsúlyú huzalok 
minősége, kivéve tekercssúlyt, amely kb. csak 
1/3-a az ózdi terméknek. A termékkel szemben 
azonban gyakorlatilag minőségi kifogás nincs!

A 4,2 mm feletti méreteket általában kismérté
kű egyszeres húzással alakítják ki és a termékek 
jelentős része speciális felhasználásra (csavargyár
tásra, betonacélhuzal), kerül, így itt elsősorban 
a zömíthetőség biztosítása, az egyenletes, homo
gén mechanikai tulajdonságok kerülnek előtérbe.

Az Ózdi Kohászati Üzemek által szállított 
huzalok jelenleg ezek közül a zömíthetőség fel
tételeit nem elégítik ki. A zömíthetőség biztosítása 
a csavargyártásra szolgáló huzaloknál ugyanis 
alapkövetelmény. A zömíthetőség javítása 
elsősorban a felületi minőség javításával lenne el
érhető, főleg a repedések, ráhengerlések mini
mális szintre való csökkentésére kellene törekedni. 
Valószínűen mind az acélgyártás, mind a meleg-
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hengerlési fázisban van fejlesztési tennivaló, ennek 
biztosítására, a salak és oxidmentes, egyenletes 
szemcseszerkezet elérése érdekében.

A huzal alapanyagok közül kiemelkedő spe
ciális volta m iatt a melegen hengerelt СО,, védő- 
gázas hengerelt huzal alapanyag.

Egyenletes vegyi összetétele, megfelelő szilárd
sága alapvető kritérium a feldolgozáshoz és fel- 
használáshoz.

A folyamatos öntőművön, és a rúd-drót hen
germűben hengerelt huzal minősége általában meg
felelő, elsősorban az adagnagyságok, vegyi össze
tétel, S-tart. csökkentés és keveredés tekintetében 
vannak javítani valók. A Mn tartalom  emelése 
lenne kívánatos. Az SKÜ-ben minden 1 t  köteget 
összetételre, felületre, szilárdságra, méretre bevizs
gálnak, mivel csak így lehet a gyártást és a fel- 
használást biztonságossá tenni.

A magasszilárdságú huzaloknál a legfontosabb 
követelmények a szabványos vegyi összetétel, a 
mérettartás, és a felületi állapot egyenletes 
mechanikai tulajdonságok biztosítása.

A vegyi összetételi előírásoknak a huzal kb. 
5%-a nem felel meg. Ettől nagyobb mértékű 
az átmérő méreteltérése, amely kb. 12—13%-os 
mértékű. Kiemelendő az 5,5 mm-es méret, amely
nél a szabványtól való eltérés 35—50%-os mér
tékű, valamint a 9,5 mm-es méret , ahol kb. 5%-os 
mértékű, és az elviselhetőnél nagyobb. A 6,5 mm- 
es huzal mérettűrése a Salgótarjáni Kohászati 
Üzemek tapasztalataival egyezően jó.

A mérettartáson belül elsősorban az ovalitásból 
eredő a hibák 3/4 része.

A felületi hibák tekintetében a ráhengerlés 
jelenti a legnagyobb gondot, kb. 10—12% mér
tékben fordul elő. A ráhengerlés mértéke 
összefügg a mérethibákkal is, mivel a 6,5 mm 
huzalnál fordul elő, legkevésbé ilyen jellegű hiba.

Megemlíthető még, mivel magas C tartalmú 
acélról van szó, a dekarbonizáció, amely kb. 
2,5%-os mértékben fordul elő. A kéndúsulás 
1,5%-os mértékű, valamint a szabad ferrit meny- 
nyisége a D 50 minőségen felül, 0,6—32%-os 
mértékű szórást mutat.

A kémiai összetételi eltérések és a méreteltéré
sek a késztermékek (rugók, kötelek stb.) mecha
nikai tulajdonságainak egyneműségét, a felületi 
hibák, dúsulások pedig elsősorban a húzás ter 
melékenységét befolyásolják előnytelenül.

A fejlesztés feladata tehát a felületi minőség 
és mérettartás javítása a hengerlésnél, a vegyi 
összetételi eltérés csökkentése és az adagon, illetve 
minőségen belüli homogenitás javítása.

3. Hidegen hengerelt, valamint nemesített 
szalagacélok

Alapanyagait a Salgótarjáni Kohászati Üze
mek 2/3 részben szocialista importból, 1/3 részét 
a Dunai Vasműből szerzi be. A Dunai Vasmű a 
hidegen hengerelt szalagacél alapanyagot saját 
acélból biztosítja.

A Csepeli Acélmű a gyártmányaihoz szükséges 
alapanyagot DV-ből és Szovjetunióból szerzi be.
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A melegen hengerelt szalagacélokkal szemben 
is támasztunk hengerlést és továbbfelhasználást 
biztosító követelményeket. A hengerelhetőséget 
biztosító tulajdonságok közül kiemelkedő az ékes
ség, a tekercs hosszanti vastagsági eltérései, vala 
mint a vegyi összetétel. A felhasználhatóságot 
pedig a belső homogenitás, a felületi állapot, vala 
mint a mechanikai tulajdonságok befolyásolják 
leginkább.

A Dunai Vasmű származású szalagon hengerelt 
termékek mérettartása a fejlesztések hatására 
javult, a hosszanti vastagság eltéréseket sikerült 
a programvezéreit korrigáló berendezés beépíté
sével jelentősen csökkenteni.

Sajnos előfordulnak azonban még ma is olyan 
hirtelen, előttünk érthetetlen vastagságváltozások 
is, amelyek nagyon veszélyesek a hengerlő be 
rendezésekre nézve.

A szalag ékessége a szovjet származású szalag
énak a duplája, 0,2 mm átlagosan. Megfelelő
nek lehet minősíteni a vegyi összetétel tartását 
az alacsony ,,C” tartalmú általános célra felhasz
nált szalagoknál. A magas ,,C” tartalm ú anyagok
nál azonban ez nem mondható el. Sajnos a Dunai 
Vasmű csak külön megállapodás alapján ún. 
járulékos mennyiség szállításával együtt tudja 
az egyes minőségeket vállalni. Im port lehetőség 
híján a vállalat erre a beszerzésre rákényszerül és 
esetenként em iatt jelentős mértékű elfekvő készlet 
jelentkezik.

A szállított termékek mechanikai, technológiai 
tulajdonságai elfogadhatók, bár csak korlátozot
tabb célra használhatók, mint a szocialista import 
szalagok. így kevésbé alkalmasak hidegprofilok 
(Dexion-Salgó) gyártásra, az előírt 3 mm-es su 
garú hajlítást nem bírják, felrepednek.

Nem alkalmasak továbbá jól mély húzható 
termékek gyártásához sem. Megemlíthető, hogy 
a Bakony Művek szifonpatronjai és ablaktörlő 
motorházai, a gépkocsizárak, a Hajdúsági Ipar 
művek edény termékei, a Dunai Vasmű anyagból 
csak jelentős selejttel és reklamációval alakítha 
tók ki.

A legnagyobb problémát a felületi minőség és a 
belső homogenitás jelenti a termék felhasználásá
ban. A rétegesség miatt tőkésexprotra a termék 
nem alkalmas. Ez a gond még hatványozottabban 
jelentkezik a magas ,,C” tartalm ú szalagoknál, 
ahol csak jelentős reklamációs panaszok mellett 
lehet belföldre felhasználni a terméket.

I tt kiemelhetők olyan nagy felhasználók, mint 
a Mátra vidéki Iparművek, ahol a termékből 
motorkerékpár láncot gyártanak, vagy a Magyar 
Vagon és Gépgyár, ahol export termékbe építik 
be a szalagokat, , szintén speciális lánc formájá
ban.

A nem megfelelő felületi minőség nem teszi 
lehetővé polírozott termék gyártását, s gázhólya- 
gossága, zárványossága m iatt is korlátok vannak. 
A tőkésexportot az igényesebb termékekből (pl. 
redőnyrugókból) csak tőkés import alapanyag 
beszerzésével lehet biztosítani.

A magas ,,C” tartalmú, szalagacélok importját 
véleményünk szerint meg lehetne szüntetni, ha a

termék gyártása elektrokemencékben történne, 
mint ahogy egy alkalommal már néhány évvel 
ezelőtt a Dunai Vasműből kaptuk.

Megoldás lehet az LKM-DV kooperációban 
gyártandó magas ,,C” tartalmú szalagacél is.

A belső tisztaság és felületminőség javítása 
tekintetében a folyamatos öntőmű rekonstrukciója 
remélhetőleg javulást fog hozni, bár a hidegalakítás 
igazi alapanyagát az öntecsben g yárto tt csillapí- 
tatlan acél képezi.

A Csepel részére szállított dinamószalagok te 
kintetében a legjelentősebb problémát az ékesség 
jelenti, amely 0,2—0,4 mm-t is elér.

A vegyi összetétel javítására is törekedni kell, 
így a Si, a M n-tartalom szűkítésében, ill. az S- 
ţartalom csökkentésében van tennivaló.

Ugyancsak erőfeszítések szükségesek a belső 
hibák (zárványok stb.) csökkentésére, amelyek a 
konverteres technológia bevezetése kapcsán meg
nőttek.

Szükséges a ferm ax anyagoknál a ,,C” -tartalm at 
is csökkenteni, hogy a kívánt mágneses paramé
tereket hosszú, így költséges hőkezelés nélkül is 
lehessen biztosítani.х

El lehet mondani, hogy a Dunai Vasműben a 
metallurgiai fázis fejlesztése mellett a  hengerlés 
technológiában a teljesítő képesség elmarad a 
felhasználói igényektől, amelyet egyébként a tőkés
export is egyre inkább kívánni fog.

I. Hidegen hajlított és hegesztett acélcsövek

Alapanyagul a hidegen hengerelt szalagacélok 
szolgálnak, amelyek jórészt SKÜ sa já t vertikum 
ban készülnek, és Dunai Vasműi, szovjet alap
anyagból is.

A szalagacéloknál elmondottak itt is jellemzőek, 
így a legnagyobb problémát itt is a D unai Vasmű 
által szállított hidegen hengerelt szalagacélok 
mérettartása és a rétegessége okozzák.

A méret eltérése a hidegen hengerelt szalag- 
esetén jelentős m értékű, emiatt a csőszalag kívánt 
mechanikai tulajdonságainak beállítása csak 80— 
90%-ban lehetséges. Nem ritka a 0,2—0,3 vas
tagság eltérés egy tekercsen belül.

A rétegességi probléma miatt a Dunai Vas
műbeli alapanyagból tőkés export csövet gyártani 
nem kívánatos. Ellenkező esetben a piacvesztés 
jelentős reklamációk árán elkerülhetetlen. Az itt 
említett problémák miatt kénytelenek vagyunk 
szovjet származású melegen hengerelt alapanyag
ból tőkés exportra gyártani csöveket!

A hidegfolyatott gépalkatrészek alapanyagait 
az LKM-ből kapjuk , illetve szocialista {importból 
tervezzük beszerezni.

Az SKÜ és a Gépipari Technológiai Intézet a 
hidegfolyatott alkatrészek gyártásának bővítésére 
üzemet hozott létre, amely kb. évi 500 t  kapacitás 
sal, 2 műszakos üzemben tevékenykedik.

A hidegalakított alkatrészek anyag- és energia 
takarékos gyártmányok, így fejlesztésük manap
ság kiemelt jelentőségű, azért az Iparügyi Minisz
térium az Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság 
is támogatja, anyagilag is.
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A gyártás bevezetésében döntő jelentőségű a 
megfelelő minőségű alapanyag biztosítása, amely 
általában húzott rúdacél.

A technológiából következően ennek az anyag 
nak felületi hibáktól mentesnek kell lenni, vagyis 
a zömítés, alakítás hatására a felületen felnyílások, 
folytonossági hiányok nem jelentkezhetnek, mivel 
a felület legnagyobb része utólagos forgácsoló 
megmunkálás alá nem kerül.

A kísérleti gyártás eddigi tapasztalatai alapján 
ez a hibamentesség nem volt biztosított, ezért az 
LKM-nek erőfeszítéseket kell tenni annak érde 
kében, hogy a kívánt hibamentességet, ezáltal a 
zömíthetőséget biztosítani tudja. Csak így képzel
hető el gazdaságos gyártás a hidegfolyatás te rü 
letén

A hidegen alakított kohászati harmadtermékek 
gyártásának a fejlesztése a kohászati ágazat jövője 
szempontjából döntő jelentőségű. A világpiaci

versenyben sem a kohászat, sem a gépipar nem 
fog tudni helytállni, ha az előadásokban felsorolt 
problémák megoldásait nem tűztük napirendre. 
Az exportban csak a termékek feldolgozottsági 
fokának javításával lehet a jelenlegi színvonalon 
is eredményt elérni, hisz a fejlődő országok a tö- 
megacélok gyártása területén egyre inkább ver
senytársként jelentkeznek.

Ha jobb exporteredmények elérését tűzzük ki 
célul, a jelenleginél sokkal gyorsabb fejlesztést kell 
biztosítanunk.

Az olvasztási, öntési fázisban végrehajtott fej
lesztéseket a hengerlési fázisban és a továbbfel- 
dolgozásnál folytatni kell.

így kiemelhető a  felületi minőség javítása a 
rúdacélnál, a belső hibák csökkentése a szalagok
nál, és általában az alakíthatóság javítása.

Ezeket a feladatokat mindenáron rangsorolni 
kell, de fejlesztésüket be kell tervezni.

Beszámolók külföldi konferenciáról
Л 3. Nemzetközi Hőkezelő Kongresszus és a CHINA 

HKATEX 83 kiállítás Kínában Sanghajban

A K ín a i G épipari E g y e s ü le t  H őkezelési S zek c ió ja  
(H e a t T re a tm e n t In s ti tu t io n  o f  th e  Chinese M echan ica l 
E n g in eerin g  Society) a N e m z e tk ö z i H őkezelő S z ö v e t 
séggel k a rö ltv e  ( In te rn a tio n a l F edera tion  for H e a t  
T re a tm e n t of M aterials) 1983. novem ber 7-—11 k ö z ö t t  
ren d ez te  m eg a 3. N em ze tk ö z i H őkezelő K o n g re ssz u s t 
és a C H IN A  H E A T E X  ’83 k iá llítá s t S an g h a ib an .

A m egelőző ké t k ong resszus V arsóban , m a jd  F ire -  
zében  v o lt, az ezt követő  k é t  kongresszus pedig N y u g a t  
B erlinben , m a jd  a következő  B u d a p e s te n  lesz.

A kongresszuson  23 o rszág  m in te g y  350 szak em b ere  
v e t t rész t, m elyből 150 k ín a i v o lt .  A szocialista o rszá g o k  
közül Lengyelország, a tő k é s  o rszágok  közül O laszo r 
szág és J a p á n  k ép v ise lte tte  m a g á t  legnagyobb lé ts z á 
m ú delegációval. H a z á n k b ó l a  K ongresszuson D r . 
Prohászka János, Dr. K o n ko ly  Tibor, Dr. A rtinger  
István, Farkas Sándor és D r. Gergely Márton v e t te k  
rész t.

A  K ongresszus 152 e lő a d á s á t  9 szekcióban b o n y o lí 
to t t á k  le. Az előadások k ö zü l 73 orális, 79 pedig p o sz te r  
volt. Az orális előadások id ő ta r ta m a  egységesen 16 
pere v o lt, a  hozzászólásokra to v á b b i 5 percet e n g e 
d é lyez tek , a  posztereket p e d ig  4 ó rán  á t le h e te tt m e g 
te k in te n i. A z orális e lő ad áso k  írá so s  v á lto za tá t a  re n -  
ezők egy 499 oldalas k ö te tb e n  a  résztvevők re n d e lk e 
zésére b o csá to tták . A s z a k m a i p rog ram  egyszerre k é t  
helyen  fo ly t, az 5 nyelvű  sz in k ro n to lm ácso lá s t le h e tő v é  
tevő  kongresszusi te rem b en  és a  k ifüggesz te tt p o sz te rek  
helyén . Á kongresszus h iv a ta lo s  nyelvei az angol, f r a n 
cia, n é m e t és orosz v o ltak . A  k ín a i szerzők pedig a n y a 
n y e lv ü k ö n  szó lha ttak .

Az előadások  9 szekció ja  eg y b e n  a tem a tik a i c s o 
p o r to k n a k  fele lt meg, m e lyek  a  következő  te rü le te k k e l 
fo g la lk o z ta k :

—  A  hőkezelések  fém tani v o n a tk o z á sa i, I, I I .
—  S zab á ly o zo tt a tm oszférák .
—  M inőség-ellenőrzés.
-— H őkezelési technológiák  energ iagazdá lkodása .
—  T erm okém ia i kezelések f e r r i te s  á llapotban .
■— T erm okém ia i kezelések a u s z te n ite s  á llapotban .
—  N ag y  energ iájú  h ev ítő  e ljá rá so k  a lka lm azásaa  

hőkezelési gy ak o rla tb an .
—  B ev o n a to k .

Az előadások n a g y  része elm életi, tu d o m á n y o s  k u 
ta tá s i  e red m én y ek e t ism e r te te tt ,  a  fém e k b en  és ö tv ö 
zetekben h ő k eze lésk o r végbem enő fo ly a m a to k  k v a li 
t a t ív  és k v a n t i ta t ív  le írásáv a l fo g la lk o zo tt. É rezh e tő  
v o lt a tendencia, h o g y  az  eredm ényeket o ly a n  fo rm ában  
igyekeztek m e g fo g a lm azn i, hogy az a lk a lm a s  legyen 
term elő  b e ren d ezések  szabályozására  szám ító g ép p e l 
seg íte tt tech n o ló g ia i te rvezés o p tim a lizá lá s  cé lja ira .

Az e lőadásokban  ezen  kívül h a n g s ú ly t k a p ta k  az 
energ iatakarékos te ch n o ló g iák , v a lam in t a  so la r, lézer, 
e lektronsugaras h ő k e z e lé se k  is.

A magyar r é s z tv e v ő k  bárom  kü lönböző  szekcióban  
ta r to t ta k  e lő ad ást. D r. Konkoly Tibor (Földváry T . és 
N agy A. tá rs sz e rz ő k k e l)  N itrid á lt ré te g e k  a tm o sz fé ri 
kus korrózióállósága cím m el, Dr. A rtinger István  
(Koráéit M. tá rs sz e rz ő v e l)  yorsacél szerszám o k  elek tron- 
sugaras helyi á to lv a s z tá s  cím m el t a r t o t t  o rá lis  e lőadást, 
Dr. Gergely M árton  p e d ig  (Somogyi S z ., D r. Fuchs E . 
és Dr. Péti T . tá rs sz e z ő k k e l)  N em esíth e tő  a c é lfa jtá k  
átalaku lási h ő m é rsé k le te in ek , sző v e t v isz o n y a in ak  és 
m echanikai tu la jd o n s á g a in a k  előrejelzése c ím m el posz 
te rre l szerepelt.

A  konferencia s z a k m a i  program jához ta r to z o t t ,  hogy  
a  résztvevők m e g lá to g a t tá k  vagy a  J ia o to n g  E g y e tem e t, 
és a  B érhőkezeldét v a g y  a  S zerszám gyára t és a  T echno 
lógiai In téze te t és m e g n é z h e tte k  egy 45 perces film et 
a  kínia hőkezelő c súcstechno lóg iák ró l. A  sz ak m a i te v é 
kenység részét k é p e z te  a  ,,A H őkezelő te ch n o ló g iák  és 
berendezések” n e m z e tk ö z i k iá llítása  (C h in a  H ea te l 
83. nov-7— 14.) m e g te k in té s e  is. A k iá ll í tá s t  u g y a n a b b a n  
az  ép ü le tk o m p lex u m b an  helyezték  el, ah o l a  k o n g 
resszust. A k iá ll í tá s  57 s ta n d já n  tö b b , m in t  65 cég 
g y ártm ányairó l k a p h a t tu n k  in fo rm ác ió k a t. J e le n  vo l 
t a k  a legnevesebb  am erika i, n y u g a tn é m e t,  ja p án , 
olasz, angol, s v á jc i  kem ence tű z á lló a n y a g  g y á r tó k  
(p l. Degussa, A ie h e lin , W ild , B arfie ld), de  u g y an a k k o r 
a  hőkezelések e re d m én y e sség é t ellenőrző m e ta llo g rá fia i-  
v izsgálóberendezéseket .gyártók  (pl. B u e ch le r  , Leco) 
és a hőkezelések m o d e lle z ő  berendezéseke t (indukciós 
d ila tom éter) é p í tő k  is  p l. F u ji E lec tro n ic  J .  C.), v a la 
m in t a kem ence k ie g ész ítő  berendezéseit, v á k u u m 
sz iv a tty ú k a t, g á z g e n e rá to ro k a t s tb . g y á r tó k  is. M a 
gyarországról a  K G Y V -n e k  és a M e trim p ex -n ek  vo lt 
állandó stand ja .

A Jin  J iane  C lu b  k e rtjéb en  re n d e z e tt ism erkedési 
e s t, a Shanghai A k ro b a tik á i  Színház e lő ad á sa , a  hajó- 
k irándulás a H u a n g p u  folyón a Ja n g cé ig , és a záró- 
b an k e tt te tte  sz ín essé  a  kongresszus p ro g ra m já t.  (G M)
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A vaskohászati termékszerkezet és a hidegen alakított 
gyártmányok termelésének fejlesztése*

M Á N D O K I  A N D O R  oki. ko iió - és k ü lk e re sk e d e lm i k ö z g a z d á sz  m é rn ö k

D K : 621.74.047:681

A z elmúlt évek fejlesztései nem  járultak hozzá a 
vaskohászati kibocsájtott késztermékek értékének 
jelentős növekedéséhez, illetőleg a termékszerkezet 
javításához. Korszerű termékszerkezet kialakítása a 
jövőben az alágazat működésének hatékonyságát 
kedvezően befolyásolná. A  hidegen alakított és 
továbbfeldolgozott termékek gyártásának fejlesztése 
a vaskohászati termékszerkezet átalakításálnak 
hathatós eszköze.

A vaskohászati hidegen alakított másod-, har 
mad- és továbbfeldolgozott termékek előállításá
nak fejlesztése kedvezően befolyásolhatja az al
ágazat tevékenységének hatékonyságát. Ezért 
a hidegen alakított termékek gyártása bővítésé
nek kérdését a vaskohászat fejlesztésével össze
függésben célszerű megvitatni.

A hazai vaskohászat megítélését illetően jelen
leg két vélemény alakult ki. Az egyik szerint a 
világpiaci recesszió nehéz helyzetbe sodorta a 
hazainál nagyobb és erősebb nyugati tőkés vas- 
kohászati vállalatokat is. Ebből kiindulva tehát 
a mi helyzetünk sem lehet jobb azokénál és nem 
tehetünk semmit sem. Ezen állásponttal szemben 
szeretném felhívni a figyelmet arra, hogy a nyu 
gati vaskohászati vállalatok az esetek többségében 
a termelékenység és műszaki színvonal igen magas 
fokán állnak. Ilyesmit állítani magunkról, úgy 
gondolom szerénytelenség lenne és az azonosítás 
ilyen módon helytelen.

A másik vélemény szerint még mindig kedvező 
áron termeljük ki a devizát a vaskohászati export
tal. Versenyképesek vagyunk a tőkés piacon 
termékeinkkel, tehát olyan nagy baj nincsen. Ezzel 
az állásponttal szemben arra hívnám fel a figyel-

*A V II .  O rszágos V ask o h ásza ti H id eg a la k ító  K o n 
fe ren c ián  S a lg ó ta r já n b a n  1983. o k t .  11-én e lh an g zo tt 
e lőadás. (A  Szerk.)

met, hogy előállítási költségeinkben a bérhányad 
6%. Akikkel versenyzőnk, azoknál a bérhányad 
20—30%. Versenyképességünket teh á t nem a 
műszaki színvonal, hanem az életszínvonalunk 
biztosítja.

Kétségtelen, hogy a világpiaci anyag- és ener
giaárak változása a hazai vaskohászat tevékeny
ségét is megnehezítette. Az alágazat alapvető 
nehézségei azonban az elmúlt évek fejlesztési 
politikájának következménye. Ennek az állítás
nak az igazolása és elismerése elsőrendű jelentő
ségű. Ugyanis, amennyiben a világpiaci változások 
az okai a vaskohászat nehézségeinek, illetve a 
másik álláspont szerint nincs is olyan nagy haj, 
akkor nincs más tennivalónk, mint várni a jobb 
időket és az állami támogatást. Ha azonban az 
elmúlt évek fejlesztési politikájának eredményeit 
kell módosítani, akkor tudnunk kell azt, hogy 
mit csináltunk helytelenül és hogyan lehet azt 
kijavítani.

Az elmúlt három évtized fejlesztéseit két sza
kaszra választva indokolt vizsgálni. (1. táblázat). 
Az egyik 1950 és 1970 évek közötti beruházások 
szakasza. Ebben az időben az alágazattal szemben 
mennyiségi elvárásokat támasztottak. A másik 
időszak 1970-től napjainkig terjed, amikor is a 
minőségi és hatékonysági követelmények léptek 
előtérbe.

Az első periódus értékelése korábban már meg
történt tanulmányokban és cikkekben [1]. Ebben 
a szakaszban a beruházások eredményeként 2 
millió tonna acéltöbblet jött létre és feldolgozása 
valósult meg. A mennyiségi célkitűzések teljesül
tek. Kialakult egy közepes műszaki színvonal, 
hatékonyság és az igényeket többé-kevésbé kielé
gítő termékszerkezet. Kifogásolható, hogy a fej-

A fejlesztések h a ték o n y ság a
1. táblázat

1950 1970 0//0 1982 0//0

A célte rm elés k t 1 048 3 110 297 3 703 117
H é n g e re lt te rm é k k t 508 2 050 403 2 792 136
T erm elési é r té k M F t — 52 369 — 63 480 121
L é tszá m fő 45 305 79 575 . 175 72 912 92

T erm e lék en y ség t/fő 23 39 170 50 128
F t/ f ő — 658 108 — 870 638

K o k szfo g y asz tá s
B erendezések

k g /tn y v . — 700 — 698 —

N ag y o lv a sz tó — — — 9 —
A cé lg y ártó  berendezés — — — 40 —
H en g e rso r . -- —f- — 21 —

T erm ék sze rk eze t F t / t — 16 839 ---- 17 142 102

R á fo rd ítá s M F t 31 090 43 000
E g y  to n n a  tö b b le t  a  célra F t / t 15 500 72 512
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lesztések a világpiaci beruházásokhoz hasonlítva 
igen drágán jöttek létre [2].

A második fejlesztési szakaszban a beruházások 
már a vaskohászati alágazat decentralizált körül
ményei között alakultak ki és valósultak meg. A 
fejlesztések hatékonyságára a táblázat adataiból 
lehet következtetni. Az acéltermelés 17%-os nö 
vekedéséhez a hengerelt áru termelés 36%-os 
bővülése tartozik a létszám 8%-os csökkenése 
mellett. A mutatókból kitűnik, hogy az eredmény 
igen mérsékelt. A termelékenység alig javult. 
Az energiafelhasználásra jellemző kokszfogyasztás 
még nagy. Az alágazat szervezettségére utaló fő 
gyártó berendezések száma még mindig igen nagy 
a termeléshez hasonlítva. A termékszerkezet vál
tozását kifejező fajlagos termékérték pedig kis 
mértékben növekedett. Három azonos célú hen
gersor megépítése, három acélmű közel egyidejű 
fejlesztése az alágazat aránytalan fejlődését ered 
ményezte. Ezek a fejlesztések nem szolgálták a 
kibocsájtott késztermékek értékének növekedését, 
illetőleg a termékszerkezet javítását. Mindez 
közel 43 MdPt beruházási költség-ráfordítást 
igényelt az elmúlt 12 év folyamán.

A második fejlesztési szakasz önállóan tekintve 
helytálló beruházásainak a vaskohászat egészére 
kiható gyenge hatékonysága egyéb okok mellett 
alapvetően avaskohászat decentralizálásából adó 
dó fejlesztéspolitika következménye. Ezért gon
dolom úgy, hogy sokkal inkább az elmúlt évek 
fejlesztési politikája az óka a vaskohászat nehéz
ségeinek, mint a világpiaci recesszió, valamint 
az anyag és energiaárak növekedése. Mi szakma
beliek természetesen sok érvet tudunk magya
rázatként felhozni. A kívülálló azonban úgy látja, 
hogy az alágazat mennyiségileg keveset, azt is 
széttagoltan, alacsony műszaki és szervezettségi 
szinten, korszerűtlen termékösszetételben termel. 
(2. táblázat).

Az alágazat jelenlegi gondjai négy alapvető 
kérdés köré csoportosíthatók. Ezek nem mind 
egyikének felszámolása igényel beruházási költ 
ségráfordítást. A négy kérdéscsoport a következő:

— Igen nagy az alágazat energiafelhasználása.
Ezen belül kiemelkedik a kokszfogyasztás.

Ennek megoldása a jó minőségű érc vásárlása 
Kereskedelmi ügylet, beruházást nem igényel 
A baráti szocialista országok már évek óta. 
járják ezt az utat.

— Az aránylag kis volumenű hazai vaskohászati 
tagoltsága igen nagymérvű. Vállalati, üzemi 
összevonások, átszervezések segíthetnek ezen 
a helyzeten. Szervezeti változtatásokkal a 
termelés koordinálása, a kevéssé termelékeny 
berendezések leállítása, a gyártás szakosítása 
valósítható meg. Ezekkel a gyártási költségek 
csökkentését lehet elérni. Ahol gazdálkodási 
gondok vannak, o tt mindenütt ezzel kezdik a 
racionalizálást, mivel ezek intézkedések és 
pénzbe nem kerülnek.

— Milliárdos beruházások ellenére sem javul 
lényegesen évtizedeken keresztül a termelékeny
ség az alágazatban. Műszaki okain túlmenőleg 
nyilvánvalóan egyéb szempontok is szerepet 
játszanak a termelékenység alakulásában.

— A termékszerkezet javítását célzó törekvések 
ellenére sem következett be lényeges változás 
az alágazat termékösszetételében, amint azt 
a következők tanúsítják.

A termékszerkezet alakulását az 1970 utáni 
fejlesztések hatására, a 2. táblázat adatai vilá
gítják meg [3], 1972 évhez hasonlítva 1982-ben 
az acéltermelés 13%-Os növekedéséhez a melegen 
hengerelt termékek gyártásának 26%-os, a másod, 
harmad- és továbbfeldolgozott termékeknek pedig 
30%-os bővülése tartozik. Ez utóbbin belül 13%- 
kal nőtt a hidegen alakított, gyártmányok ter
melése és 65%-kal emelkedett a továbbfeldolgozott 
termékek előállítása. Ennek ellenére a termékek 
részesedésében lényeges változást nem következett 
be. A laposáru a hengerelt termék mennyiségéhez 
hasonlítva 48%-ról 42%-ra csökkent. A másod, 
harmad és továbbfeldolgozott termékek aránya 
43%-ról 44%-ra módosult. A hidegen alakított 
termékcsoporton belül sem jött létre alapvető 
módosulás. A táblázat adataiból egyértelműen 
kiderül, hogy az elmúlt évek fejlesztései nyomán 
a termékszerkezet lényegesen nem változott a 
vaskohászati alágazatban.

A termékszerkezet változása
2. táblázat

1972
k t %

1982
k t  %

V áltozás
0//0

A célte rm elés 3270 3703 113
M elegen  heng. te rm ék 2208 100 2792 100 126

eb b ő l:
la p o sá ru 1056 48 1173 42 111

M áso d , harm ad , tov áb b fe ld . te rm é k 946 43 1230 44 130
e b b ő l:

h id . heng. lemez 403 19 413 15 102
h id . heng. szalag 47 2 62 2 132
h ú z o tt ,  hán t., esisz. rú d a c é l 48 2 63 2 110
h ú z o t t  huzal 138 6 189 7 137

Ö sszesen 636 29 717 26 113
T o v áb b fe ld . term ék 310 14 513 18 165

Ö sszesen 946 43 1230 44 130
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Az 1970-ig terjedő időszak fejlesztéseinek ered 
ményeként kialakult egy olyan termékszerkezet, 
amely annak idején többé-kevésbé a belföldi és 
külpiaci igényeknek megfelelt és hozzájárult az 
alágazat gazdaságos működéséhez. Sajnálatos mó
don az 1970 után megvalósult fejlesztések a te r 
mékszerkezetre nem hatottak javítólag. így jö tt 
létre, hogy a korábbi kielégítő termékszerkezet 
az idők folyamán korszerűtlenné vált. Ma már a 
belföldi és külpiaci igények kielégítésére csak 
korlátozottan alkalmas.

A vaskohászat termékszerkezetének az ország 
ipari fejlődését kellene követni, illetőleg az előtt 
kellene járnia. Az iparosodás első szakaszában 
a melegen hengerelt durva szelvények, nehéz és 
középprofilok, rudak kereslete a számottevő. Az 
iparosodás fokozódásával a lapos áruk növekvő 
szükségletével kell számolni. Fejlett ipari szinten 
pedig a másod, harmad és továbbfeldolgozott 
termékek iránti igény nő meg. A hazai vaskohászat 
jelenlegi termékszerkezete nincsen összhangban 
az ország iparosodásának a mértékével.

Ezt egyébként a külkereskedelmi forgalom 
elemzése is alátámasztja. Az 1982. évben a vas 
kohászat tőkés importjának 60%-a másod, h ar 
mad és továbbfeldolgozott termék 100 millió $ 
értékben. Az export 70%-a származott az itthon 
fölösleges melegen hengerelt termékek köréből. 
Az importált gyártmányok 910 $ /t átlag árával 
szemben az export 350 S/t értéke híven tükrözi 
az alacsony értékű termékek túlsúlyát a gyártás 
ban. A rubel elszámolású import is 19% másod-, 
harmad- és továbbfeldolgozott terméket ta rta l 
maz.

A továbbiakban a termékszerkezet problémáját 
szükséges elemezni. Hogy miért, arra a követ
kezők is rávilágítanak. Az anyag- és energiaárak 
emelkedése, valamint a kevéssé hatékony beru 
házások leírási terheinek növekedése az alágazat 
működésében eredményromláshoz vezetett. To 
vább mélyíti a romlást, hogy az elmúlt évek be 
ruházásai következtében az alágazat term ék- 
kibocsájtó képessége, ill. termelési értéke nem 
növekedett a ráfordításokkal arányos mértékben. 
Ennek a szükségszerűen bekövetkező eredmény- 
romlásnak a kivédésére javítani kellene a ha té 
konyságot, csökkenteni az önköltséget. Válto 
zatlan termelési érték mellett hatékonyság és 
műszaki színvonal javító beruházások tervezése 
és ehhez hitelek igénylése az eddigi eredmények 
alapján nem sok siker reményével bíztat. A másik 
lehetőség az alágazat termékkibocsátó képességé
nek a termelési értéknek az erőteljes növelése. 
Ebben a vonatkozásban a mennyiségi termelés 
fokozása a jelenlegi helyzetben nem megoldható. 
Egyetlen járható ú t tehát a termékszerkezet 
javításával, az értékes termékek gyártásával nö 
velni az alágazat termelési értékét.

A termékszerkezet átalakításánál a felhaszná
lók igényei és a piaci helyzet várható alakulása 
szabják meg a fejlesztés célkitűzéseit. A hazai 
felhasználók igényei követni fogják a jövőben a 
fejlett ipari országok hasonló termelési ágazataiban 
jelentkező követelményeket, ha korszerű terméket

A magyar és a svéd vaskohászat összehasonlító 
adatai

3. táb lázat

Je llem ző
1982. é v b e n

h a z a i svéd

A célterm elés k t 3 702 3 900
T erm elési é r té k M d F t 63,48 90,
L étszám fő 72 900 37 000
T erm elékenység t/fő 50 105
T erm éksze rkeze t F t / t 17 142 23 269
E x p o rt F t / t 15 356 30 953
Im p o rt F t / t 40 084 19 433

kívánnak előállítani és fejlett eljárásokat alkalmaz
nak. Ennek megfelelően a termékszerkezet fej
lesztésénél az élenjáró ipari országok termék- 
struktúráját lehet követni.

Jó példa lehet a svéd vaskohászat, amelyiknek 
gyártási volumene hasonló a hazaihoz. Termelé
kenysége és termékszerkezete azonban lényegesen 
eltér ettől (3. táblázat) [4]. U tat m utat egyébként 
arra nézve, hogy egy kis népességű ország vas
kohászata milyen módon fejlődjék.

Az eddigi gyakorlattól eltérően az igények elé 
menve az alágazatnak kell új termékekkel meg
jelenni a piacon és kínálattal létrehozni a keres
letet. Számos termék iránti kereslet már jelenleg 
is feltárható, csak legfeljebb a várható mennyiségi 
igény mutatkozik kevésnek a gyártás hiánya 
miatt.

Az alágazat gazdaságos termékszerkezetének 
kialakítási szempontjai a következők:

— az új termékek értékesek és eladhatók legyenek,
— gyártásük ne legyen területigényes,
— gyártásukra való berendezkedés mérsékelt be

ruházási ráfordítással járjon,
— a beruházási költségek gyorsan térüljenek meg.

Ilyen szempontok alapján az értékes, munka- 
igényes vaskohászati termékek fejlesztése látszik 
célravezetőnek. Ezek közül is a másod-, harmad- 
és továbbfeldolgozott termékek a legalkalmasab
bak a termékszerkezet alapvető módosítására.

Az elsődleges, melegen hengerelt termékek 
kapacitásának létrehozására fordított 1 Ft be
ruházási költség ugyanis csak 0,20 F t termelési 
értéket hoz létre. A hidegen alakíto tt és tovább
feldolgozott termékek fejlesztésénél 1 F t beru
házásával átlagos 1 F t termelési érték jön létre. 
Nyilvánvaló, hogy a csökkenő anyaghányad, 
növekvő élőmunka ráfordítás, kisebb leírási há
nyad az eredmény javulásához vezet, ezen ter
mékek előállítása esetén. Az elmúlt évek metallur
giai és hengersori beruházásai alapot teremtettek 
ezen termékek gyártásának fejlesztéséhez.

A termékszerkezet módosítása ezen termékekkel 
két útón mehet végbe. Az egyik lehetőség a meg
lévő értékes hidegen alakított és továbbfeldolgozott 
termékek gyártási kapacitásának növelése. A 
másik ú t a még nem gyártott új termékek beve
zetése. Mind a két lehetőséggel élni kell. Ennek 
ellenére úgy ítélhető meg, hogy az új termékek 
felkutatása és bevezetése biztosítja a nagyobb 
eredményt.
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Felmerül a kérdés, hogy a termékszerkezet 
módosításához rendelkezésre áll-e elegendő új 
term ék és igény? Az új term ékek felkutatásához 
külpiaci ismereteket, tapasztalatokat és informá
ciókat kell segítségül hívni. Egy ilyen felmérés 
a közelmúltban jött létre [5].

A feltárt új termékek változatosságáról a fel
mérés négy csoportjának bem utatása nyújt tájé 
koztatást. A Melegen hengerelt huzal és rúdacélok 
c. csoportban 10 új termék található (4. táblázat). 
A Huzalok c. csoportban 30 új termék gyűlt 
össze (5. táblázat). A „Vaskohászati hulladékok 
feldolgozása” c. csoportban 15 értékes új termék 
előállításának lehetősége merül fel hazailag ki
fejlesztett eljárásokkal és berendezésekkel (6. 
táblázat). Különös figyelmet érdemelnek az „Új 
berendezések és technológiák” c. csoportban össze
gyűjtöttek. Régi gyakorlat a tőkés vállalatoknál, 
hogy működésüket egy idő u tán  az elsődleges vas- 
kohászati termékek mellett kiterjesztik az acél
feldolgozás egyéb területeire is [6]. Ehhez a törek
véshez tartozik a vaskohászati technológiák és 
berendezések értékesítése is. Elsősorban azokat 
veszik számításba, amelyek saját fejlesztéseik 
eredményeként jöttek létre, vagy amelyeknek 
szabadalom vásárlásával ju tnak  birtokába. Ilye
nekkel vaskohászatunk is rendelkezik. A 7. táb
lázatban ezek közül szerepel néhány. Ezek egyrészt 
bizonyítják a mai hazai mérnök generáció alkotói 
tudását és készségét, másrészt arra hívják fel a 
figyelmet, hogy sajnálatos módon nem használjuk 
ki az ebben rejlő lehetőségeket. Ezeknek a tech
nológiáknak és a hozzájuk kapcsolódó berendezé
seknek az exportálása ugyancsak kedvezően ja 
v íthatná az alágazat tevékenységét.

A felmérés során a vizsgált 10 csoportban össze
sen 90 új terméket sikerült feltárni. A felmérés 
elég anyagot szolgáltat ahhoz, hogy a jelenlegi 
termékszerkezet átalakítására célszerű fejlesztési 
változatokat lehessen kidolgozni.

A vaskohászati termékek három  fő fogyasztója 
a gépipar, építőipar és külkereskedelem az alága
zat termékeinek 80%-át igényli. A három fel
használó igényei alapján kell egy korszerű ter 
mékszerkezetet kialakítani. Az átalakított termék- 
szerkezet növelje az alágazat tevékenységének 
hatékonyságát, fokozza a gazdaságosságát. Ilyen 
elvárásokat kielégítő és erre a célra alkalmas ter 
mékszerkezet javító fejlesztési koncepció körvo
nalainak felvázolása a hidegalakítás területéről a 
következők szerint kísérelhető meg.

Az új termékek gyűjtéséből a hidegen alakított 
és tovább feldolgozott term ékeket tartalmazó 
hat csoport szolgáltatja a fejlesztési terv elemeit. 
A kiválasztott termékek gyártási volumene java
solt. Az ezekhez tartozó termelési értékek a jelen
legi világpiaci árakat veszik alapul. A vonatkozó 
beruházási összegek becsültek. Az ilyen módon 
képzett fejlesztési mutatók nyújthatnak tám 
pontot a javasoltak megítélésére.

A másod- harmad- és továbbfeldolgozott ter 
mékek mennyiségileg és értékben a „Lemezacélok 
és feldolgozásuk” c. csoport termékei gyártásának 
fejlesztésével bővíthetők a legeredményesebben.

Ezen csoportból vett termékek fejlesztésének 
javaslatát tünteti fel a 8. táblázat. A fejlesztésre 
javasolt termékek 2—4-szer nagyobb értékűek, 
m int alapanyaguk a hidegen hengerelt lemez. A ja 
vasolt fejlesztés 15000 MFt termelési értéket hoz 
létre. A beruházás költsége becsültén 18 000 
M Ft. A várható eredmény 0,84 F t termelési értéket 
eredményez. A termékszerkezet kedvező változását 
a jelenlegi 12 822 F t/t fajlagos termelési érték 
17 279 F t/t értékre javulása jellemzi a fejlesztésre 
javasolt termékeknél. A hideghengermű fejlesztése 
nélkül vizsgálva a m utatókat még kedvezőbb 
képet nyerünk.

4. táblázat

31elegeu hengerelt huzal- és rúdacélok

1. M ére tpon tös m elegen heng . te rm ék ek
2. S zab á ly o zo tt h ű té sű  h en g e rh u za l
3. N ag y fo ly ásh a tá sú  b e to n acé l
4. S a jto l t a lakos rúdacél
5. A S P  gyorsacél
6. H a j l í to t t  betonacél rácse lem ek
7. L aposrugók
8. S p irá lrugók
9. S ín leszorító  rugók

10. Speciális csavarok

Huzalok

2. A lum ín ium m al b ev o n t h u za lo k
5. Speciális szegek
7. H u za lszö v e tek
8. H u za l vázas pane l
9. H án y a  v ág a t b iz to sító  rács

10. G um iipari huza lok
11. P ro file s  reszelő huzal 
15. R ú d  vázak
28. G olyóhuzal
30. O la jed ze tt huzalok

5. tábláza

6. táblázat

Vaskohászati hulladékok feldolgozása

H ulladék T erm ék

S zállópo rok ,
isz ap o k V askoksz
S a la k o k K ohósalak T öm edékelő  a n y a g

M artin sa lak T a la jja v ító  a n y a g
R e v e  hu lladék V asszivacs

P á c o lá s i K én sav
M ágnespor 
V asoxid— V asp o r

h u lla d é k E le k tro litv a s  M ágnes por
Sósav V asox id— V asp o r

E g y é b Csiszolási
V asp o r M ágnespor 
S egédö tvöze tek

h u lla d é k K az án  pern y e C em en tpó tló
H organyzói Г  ém horgany

7. táblázat
Új berendezések, technológiák

1. V asszivacs g y á r tá s
2. Ü s tsz á r ító  berendezés
3. Ü s tm e ta llu rg ia
4. M é re tp o n to s  hengerlés
5. N ag y sz ilá rd ság ú  h őkeze lt acélok
6. E llen á llá s-h ev íté s
7. V asp o rg y á rtá s
8. H id la d é k  páclevek  reg en erá lá sa
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(V. tá b lá z a t

Lemezacélok és feldolgozásuk

L’ s z á l l l 1982. év  . F e jle sz t. c é lk itű zé s T e rv e z e t t tö b b le t

T erm ékek
k t M F t k t M F t k t M F t

1. H a j l í to t t  profil 170,1 1 971 250 2 800 74 829
2. ■Spirálosé'» 43,4 051 50 750 7 99
3. H o rg a n y z o t t  lem ez — — 100 1 700 100 1 700
4. M ű a n y ag b e v o n t lem ez — — 50 1 300 50 1 300
5. Ó n o z o tt lemez 7,0 202 150 4 320 143 4 118
0 . E le k tro te c h n ik a i lem . — 50 1 700 50 1 700
7. N ag y sz ilá re ság ú  lem ez — — 20 400 20 400
8. A cé lszerk eze t 27 729 00 1 020 33 891
9. T ra p é z  hu llám lem ez 5,0 108 20 600 15 432

10. S zen d v ics  panel .... -- — 20 1 000 20 1 000
11. R a d iá to r 12 228 20 380 8 152

Ö sszesen 272 3 949 790 16 090 520 12 741
12. F a i l .  te rm , érték F t / t — 14 518 — 21 120 — 24 502
13. H id eg e n  heng. széles sza lag 407 3 300 1000 5 600 200 2 240

(300) (500)
összesen 570 7 309 1290 22 290 720 14 981

14. F a jla g o s  te rm ék é r t. F t / t — 12 822 / -- 17 279 — 20 805
15. F e j i .  m u ta tó k L é tre h o z o tt  term elési é r t é k : 15 00 0  M F t

V á rh a tó  eredm ény: 15%
2250  M F t

B eru h á zá s i rá fo rd ítá s 18 000  M F t
1 F t - r a  eső te rm . é r t. 0 ,8 4  ‘F t /F t

Másod, harmad és továbbfeldolgozott termékek 
gyártásának fejlesztése

0. táblázat

S. sz. T e rm é k F e jle s z té s i  célkitűzések

1982. év T e rv e z e tt tö b b le t R á fo rd í tá s i  költstjg E re d m é n y

k t M F t F t / t k t M Ft M F t F t/F t M F t F t / t

A . M elegen , heng .
te rm . féld . — — — 80 2 000 1 500 1,33 400 25 000

15. L em eza cé lo k  és
feldo lg . 570 7 309 12 822 720 14 981 18 000 0,83 2250 17 279
(H id eg h e n g . nél 
kü l) (272) (3 949) (14 518) (520) (12 741) (8 000) (1,59) (1911) (21 126)

C. S za lag acé l és
fe ldg . 74 1 371 18 402 103 3 126 3 000 1,03 620 25 903

D . H u z a la c é l g y á r tá s
fe jlsz .

a )  L ágyacé lhu -
h u z a l 103 2 100 13 251 137 2 250 2 500 0,90 225 14 700

b)  N ag y  szilárd .
h u za l 88 2 154 24 477 42 1 330 800 1,75 200 26 846

E . R ú d a c é lo k  g y á r tá -
sa 53 1 055 19 905 97 2 565 3 500 0,73 170 24 133

(összesen 
(H id eg h en g . nél-

948 14 049 14 819 1179 26 258 29 300 0,90 3865 22 271 

(24 533)kül)
F . C sö v ek

(050) (10 089) (10 445) (979) (24 018) (19 300) (1,24) (3126)

H eg. c ső g y á rtá s 109 1 807 10 578 150 2 013 5 000 0,52 260 17 000

A lemezacélok gyártásának és feldolgozásának 
bázisa a Dunai Vasmű. A fejlesztések megvaló
sítása lépcsőzetesen tervezhető. Első ütemben 
mindazok a fejlesztések sorra kerülhetnek, ame
lyek nem igénylik az új hideghengermű létesítését. 
Az új hengermű megvalósítása után kerülhet csak 
sor az ónozó telepítésére. A horganyzó és műanyag
bevonó, valamint a hideglemez feldolgozás a 
meglévő hidegen hengerelt lemez alapanyagházison 
is létrejöhet.

A hidegen alak íto tt és továbbfeldolgozott tér 
mékek teljes körű fejlesztési javaslatát a 9. táb 
lázat foglalja össze. Ebből megállapítható, hogy a 
jelenlegi példaképpen felvett termékekből gyár
to tt 948 kt 14 049 MFt termelési é rtéket képvisel 
14 819 F t/t fajlagos termékértékkel. A kereken 
30 000 MFt-os beruházás 26 000 M Ft termelési 
értéket hoz létre. A várható nyereség 3900 MtF. 
A termékszerkezet javulására a 22 271 eFt/t-ra 
módosult érték utal. A fejlesztésre javasolt ter-
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mékeken belül legkedvezőbbnek a nagy szilárd 
ságú acélhuzal, a lemezacélok és feldolgozásuk, 
valamint a melegen hengerelt rudak, huzalok 
feldolgozásának fejlesztése mutatkozik. Érdemes 
külön kiemelni a hegesztett csőgyártás fejlesztésé
nek kérdését. A táblázatban szereplő mutatók 
szerint beruházása nem kedvező.

A hidegen alakított és továbbfeldolgozott te r 
mékek fejlesztésére kialakított koncepció adatai 
egyértelműen igazolják az előzetes megállapítá
sokat. Nevezetesen azt, hogy ezek értékes term é 
kek. A súlyegységükre vonatkoztatott nyereség 
nagyobb mint az elsődleges termékeknél. Beruhá
zásuk kisebb ráfordítást igényel. Egy forint beru 
házással közel egy forint termelési értéket létrehozó 
kapacitás valósul meg. A termékek ezen csoport
jának bővítése a leggyorsabb és leghatékonyabb 
fejlesztésekre ad lehetőséget. Ezek a fejlesztések 
kis lépésekben is megvalósíthatók.

Ezen termékek fejlesztésével kedvezően be 
folyásolható a vaskohászat termékszerkezete és 
működésének hatékonysága. A fejlesztés hitel- 
igényléséhez kedvező hatékonyság indoklás dol
gozható ki. Célszerűnek látszik és javasolható 
minden mást elhagyva egy ötéves terv teljes 
anyagi lehetőségét csak ezeknek a termékeknek 
a fejlesztésére koncentrálni.

Figyelembe kell venni, hogy a vaskohászati 
fejlesztések átfutási idejei hosszúak. Ha most 
elhatározzuk, hogy céltudatosan teszünk valamit 
annak hatása 5—10 év m úlva mutatkozik meg. 
Ha most úgy határozunk, hogy olyan fejlesztési 
politikát folytatunk mint eddig akkor néhány 
év múlva a 21. század előestéjén is azon a szín 
vonalon állunk, ahol ma vagyunk. Ez pedig 2000- 
ben már nem színvonal.

A szakma illetékes mérnökeinek és vezetőinek 
a felelőssége most fokozottan lép előtérbe a múlt 
tévedései és a jelen nehézségei miatt. Ezért be 
fejezésül arra szeretném felhívni a figyelmet,

hogy a házi vaskohászat létkérdéséről van már 
szó. Az alágazatnak a túlélés problémájával kell 
szembe néznie. Ügy tűnik a termékszerkezet á t 
alakítása az egyetlen reális lehetőség a hatékony 
tevékenység kialakítására és a fennmaradás biz
tosítására.

Ezt a feladatot a vaskohászatban dolgozó mér
nököknek kell megvalósítaniok. A hatékonyan 
alkotni tudó mérnökök kiválasztása, létrehozni a 
feltételeket munkájukhoz a gazdaságos fejleszté
sek megvalósításához viszont az ipari, illetőleg 
vállalati vezetés kötelessége. Realizálni kell a 
vaskohászatban is a z t a felismerést, hogy a mér
nöki tevékenységben is van olyan színvonalú al
kotó munka, amely a társadalom életszínvonalát 
növeli. Ezt az alkotó munkát felszínre kell hozni, 
segíteni kell érvényesülni és meg kell becsülni, 

Jelen hidegalakító konferenciát úgy készítettük 
elő, hogy számos új gondolattal, javaslattal járul
jon hozzá ahhoz a megújuláshoz, amelyik a vas- 
kohászati termékszerkezet átalakításához és az 
alágazat hatékonyságának a megjavításához ve
zethet.
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Üzemi hírek
Diplomások a Dunai Vasműben

Az u tó b b i években a  D u n a i  V asm ű  szem élyzeti és 
o k ta tá s i  főosztálya két t a n u lm á n y b a n  is foglalkozott az  
e g y e te m e t, főiskolát v é g z e t t  do lgozók helyzetével.

A d ip lom ások  százalékos a r á n y a  az ország k o h ásza ti 
v á l la la ta ib a n  növekedett, az  1977 . évi 3,9% -ról ö t  év  
a l a t t  5 ,2 % -ra . Csökkent a z o n b a n  a  kohászatban  m u n 
k á t  v á lla ló k  viszonylagos s z á m a , m ivel a szak á g n ak  
m egfelelő  diplom ával re n d e lk ez ő  f ia ta lo k  40% -a nem  a  
k o h á s z a tb a n  helyezkedett el, d e  je lentős azoknak  a

•A z  Ü ST  —  a  D unai V asm ű d o lg o z ó in a k  ü z e m i lap ja  1983. o k tó b e r  
22-i s z á m á b a n  m egjelent „ V ez e tő k  le s z n e k ? ”  c. cikk (szerzője T . S z .)  
k iv o n a ta .

szám arán y a  is, ak ik  jo b b  m u n k ak ö rü lm én y ek  és kere 
s e ti  lehetőségek re m é n y é b e n  h agy ják  el a  k o h ásza ti 
v á lla la to k a t. ( íg y  p l. a  D . V.-ből e ltáv o z ó  d ip lom ás 
szakem berek  szám a 1982-tő l ug rásszerű en  m eg n ő tt.)

A  D unai V asm ű b en  je len leg  6 ,6% -os a  d ip lom ások  
a rá n y a . Ez fe le tte  v a n  az  országos á t la g n a k , m elynek  
o k a , hogy a V asm ű  n a g y  szám ban a lk a lm a z  a  város 
egy e tlen  fő iskoláján  v é g z e t t  m űszaki é r te lm iség iek e t.

A  V asm űben do lgozó  dip lom ások  kö zü l 19 ,1%  fizikai 
á llom ányban  dolgozik , s  ez 10% -kal m e g h a la d ja  a  ta g 
v á lla la to k  a rá n y á t. B é r ü k  átlagosan 5112,—  F t ,  jö 
vedelm ük  6579,—  F t .  A z alsószintű v ez e tő k  k erese té re  
jellem ző, hogy a  jó  sz a k m u n k á s  jö v ed e lm éh ez  kép est 
2 ,1 % -k a l nagyobb. E z  a lig h a  ösztönöz fele lős vezetői 
m u n k ak ö r v álla lásá ra . (G  L)
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A kiinduló szövetszerkezet hatása a különböző tisztaságú
vas lágyítási textúrájára

G R Ó F N É  V O L K O V A  L I D I A *  
M ik ro e le k tro n ik a i V á lla la t

A különböző tisztaságú nagy és kis alakítással 
hidegen hengerelt vas textúrájának alakulása a 
hőkezelés során. M egállapítottuk, hogy a vizsgált 
összetételi tartományban a szennyező tartalom nem  
befolyásolja a textura típusát és a textura változás 
jellegét.

A  hideghengerlés előtti szemcseméret és a szövet
szerkezet alakulása a lágyítás soréin határozza meg a 
textüraváltozás jellegét.

Bevezetés -

A szakirodalomban számos közlemény foglal
kozik a szövetszerkezet- és texturaképződéssel 
[1—3]. Ugyanakkor az alkalmazott ötvözetek 
sokasága és az a tény, hogy nagyon sok tényező 
jelentősen befolyásolja a szövetszerkezet és textura 
alakulását, arra vezetnek, hogy nagyon gyakran 
a meglévő kísérleti adatok és azok interpretálása 
ellentmondásos. így ma a texturaképződéssel 
kapcsolatos kérdések egész sorára nincs egyér
telmű válasz.

Például, jelenleg a kutatók többsége arra az 
álláspontra ju tott, hogy a lágyítási textura tanu l 
mányozásakor figyelembe kell venni a kiinduló 
szövetszerkezetnek a texturaképződésre kifejtett 
hatását [4—6]. De milyen hatást gyakorolhatnak 
a kiinduló szövetszerkezet és annak változásai — 
ez a kérdés még nincs teljesen tisztázva.

Közismert, hogy az ötvözet kémiai összetétele, 
sőt' még a nagyon alacsony szennyezőtartalom 
is erősen befolyásolhatja a szemcsehatár migrációt 
és ennek következtében a texturaváltozást is a 
hőkezelés során [7]. Ugyanakkor az anyag tiszta 
ságának a lágyítási textúrára kifejtett hatását 
még nem vizsgálták eléggé.

Jelen munkánkban különböző tisztaságú nagyi 
és kis alakítással hidegen hengerelt vas lágyítás 
texturaképződésót tanulmányoztuk. Vizsgálataink
nak célja az volt, hogy tisztázzuk a szennyező- 
tartalom  és a kiinduló szövetszerkezet hatását a 
vas lágyítási textúrájának alakulására.

* Je len leg : B M E  F iz ik a i In té z e t ,  A tom fiz ika  T a n sz é k

K B K A L O ,  I. B — N О V I  К  О V V . J .u .
M o szk v a i A cél és Ö tvözetek  E g y e te m

D K : (121.735

Kísérleti körülmények

A vizsgálatokhoz egyrészt ipari, másrészt tiszta 
hidegen hengerelt vas szalagot használtunk.

A szalagot nagyüzemi technológiával állítottuk 
elő a Csepel Művek Fémműben. T iszta ötvözet
ként olyan vasat alkalmaztunk, melyet a vákuum
indukciós olvasztás és elektronsugaras átolvasztás 
után laboratóriumi körülmények között dolgoz
tunk fel. Az általunk előállított tisz ta  vasban az 
oxigén és karbon koncentrációjának szorzata 
(súly %-ban) megfelel az ebben az anyagban elért 
maximális tisztasági szintnek [8]. Az anyagok 
kémiai összetételét meleghengerlés u tán  az 1. 
táblázat tartalmazza./

A hideghengerlés 0,5 mm vastagságig kb. 80%- 
os alakítással történt. A hengerlés e lő tt az átlagos 
szemcseméret tiszta vasban 0,14 mm, az ipariban 
0,013 mm és 0,085 mm volt. A 8%-os alakítással 
történő hideghengerlés előtt mind az ipari, mind 
a tiszta vasban az átlagos szemcseméret 0,06 mm 
volt. A hőkezeléseket laboratóriumi körülmények 
között 0,013 Pa vákuumban végeztük.

Az átlagos szemcseméretet és a szemcsék méret 
szerinti eloszlását standart metallográfiái módsze
rekkel határoztuk meg. A textura meghatározása 
érdekében a Harris módszer [8] segítségével rönt
gendiffrakciós mérések alapján kiszámoltuk az 
{llO}, {l00}, {112} és {ill} orientációk pólussűrű
ségét (figyelembe vettük a Midler-féle korrekciót 
[9], etalonként karbonilvas port használtunk). 
A textura vizsgálatokat a szalag középső rétegé
ben végeztük. A primer újrakristályosodás kezdő 
és befejező hőmérsékletét röntgen módszerrel 
határoztuk meg [10].

A nagy. alakítással hidegen hengerelt vas 
lágyítási textúrájának alakulása

A 80%-os alakítással hidegen hengerelt vas 
lágyítási textúrájának változása az alakítási textú 
rához képest a különböző tisztaságú anyagok ese
tében azonos (1. ábra). Megújuláskor és a primer 
újrakristályosodás során a pólussűrűség változás

A kísérleti anyagok kémiai összetétele meleghengerlés 
után

1. táblázat

( tö m e g  % -ban)

A nyag C Si Mii A1 . P s o 2 N .

T isz ta  vas 0,0035 0,006 0,09 0,001 0,015 0,010 0,0042 0,0046

I p a r i  vas 0,0935 0,35 0,45 0,035 0,014 0,025 0,0160 0,0074
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1. ábra. A kb. 80%-os alakítással hidegen 
hengerelt vas pólussűrűségének Р{ш) vál
tozása a hőkezelési hőmérséklet fü g g vén yé 

ben. A  hőntartási idő 1 óra
1,2-a primer iijrakristályosodás kezdő és befejező 
hőmérséklete d-átlagos szemcseméret a hideg hen

gerlés előtt mm-ben

\KL-e37-t\

jellegét az határozza meg, hogy a különböző orien
tációjú textura összetevők megújulása nem azonos 
módon zajlik le. A különböző tisztaságú vas meg
újulásával részletesen foglalkozik a [12] munkánk.

Az 1. ábra eredményéből látható, hogy a primer 
ujrakristályosodás során az olyan ipari vasban, 
amely nagy szemcsemérette] (a 0,085 mm-es á t 
lagos szemcseméret) rendelkezett hideghengerlés 
előtt, az { Щ  vonal pólussűrűségének mind az 
abszolút értéke, mind a változás mértéke azonos 
a tiszta vaséval. Az utóbbira szintén a durva szövet
szerkezet (a 0,14 mm-es átlagos szemcseméretet) 
jellemző az alakítás előtt. Ugyanakkor finom k i 
induló szemcseméretű ipari vasban (az átlagos 
szemcseméret 0,013 mm) az összes textura kom 
ponensek változási mértéke kisebb, mint ugyan
abban az ipari vasban, ha a hideghengerlés előtt 
az anyagra a nagy szemcseméret jellemző.

A hideghengerlés előtti szemcseméret hatással 
van nem csak az {llO} pólussűrűségére, hanem 
befolyásolja az j l l l l  komponens mennyiségét is a 
vas lágyítási textúrájában. Finom kiinduló szem
cseméretű ipari vas esetében az {ill} összetevő 
erősebb, mint a kiinduló szövetszerkezetű tiszta 
vagy ipari vasban.

A hideghengerlés előtti szövetszerkezet hatása 
az újraksirályosodási tex tú rára  esetleg azzal ma
gyarázható, hogy az { i l l]  csírák az eredeti szem
csék határai közelében keletkeznek [13]. A szem
csehatár hosszának növelése több ilyen orientációjú 
csíra képződését eredményezi. Az {ill} csírák 
növekedése a hőkezelés során az {ill}  komponens 
erősödéséhez vezet a vas lágyítási textúrájában.

A kapott eredmények alapján megállapítható, 
hogy az előzetesen 80%-os alakítással hidegen 
hengerelt különböző tisztaságú vasszalagok lá 
gyítási textúrája azonos típusú. Az ötvözet tisz 
taságától függetlenül az anyag hideghengerlés

előtti szövetszerkezete befolyásolja a fő kompo
nensek arányát a lágyítási textúrában. A kiinduló 
szemcseméret változtatásával tudjuk biztosítani, 
hogy a hengerlést követő lágyítás után a textúrá 
ban vagy az {11 o} komponens aránya növekedjen, 
ami a mágneses tulajdonságok szempontjából 
nagyon kedvező, vagy az {ill}  összetevő erősöd
jön, ami viszont az anyag jó kivághatóságát ered
ményezi .

Kis alakítással hidegen hengerelt vas lágyítási 
textúrájának alakulása

Előzetes vizsgálatainkkal megállapítottuk, hogy 
az általunk használt ipari és tiszta vas esetében 
a 8%-os alakítás a kritikus alakításnak felel meg 
[14]. Ismeretes, hogy hideg hengerlés u tán  a kü 
lönböző orientációjú szemcsék alakítási mértéke 
nem azonos [15] és a kritikus alakítást követő 
izotermikus hőkezelés során az anyagban két 
folyamat játszódik le [16].

2. ábra. A kb. 8%-os alakítással hidegen hengerelt vas 
átlagos szemcseméretének ( D ) változása a hőntartási idő 

. függvényében. Hőkezelési hőmérséklet 750 °C 
О -—- tiszta vas, <g> —  ipari vas
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Tiszta vas ipari vas

3. ábra. A kb. 8% -os alakítással hidegen hengerelt vas 
pólussűrűségének P{hkl} változása a hőntartási idő fü g g 

vényében. Hőkezelési hőmérséklet 750°C

Ennek következményeképpen az átlagos szem
cseméret változása a hőntartási idő függvényében 
nem monoton (2. ábra). Rövid hőntartási idő 
után csak egyes meglévő szemcsék növekedése 
zajlik le, azokó, amelyek kevésbé torzultak a hen
gerlés során. A hőntartási idő növelésével az új 
szemcsék keletkezése az átlagos szemcseméret 
csökkenését eredményezi.

Az új csírák a legnagyobb alakítást szenvedett 
krisztallitokban képződnek [15]. Az új szemcsék 
növekedése nagyobb átlagos szemcsemérethez ve 
zet.

A meglévő, illetve új szemcsék növekedésére 
eltérő textura változások jellemzők (3. ábra). 
Ugyanakkor a 3. ábrán látható, hogy a meglévő 
krisztallitok növekedése a tiszta és az ipari vas 
ban szintén eltérő textura változást eredményez. 
A szemcsedurvulás során, amikor új szemcsék 
nem keletkeznek, nemcsak a kisebb diszlokáció 
sűrűséggel rendelkező krisztallitok növekedése 
lehetséges, hanem az olyanoké is, melyek mérete

4. ábra. Különböző tisztaságú vasszalagok szemcseméret 
(D ) szerinti eloszlása a hőkezelés előtt

(  Щ------ ) —  {100} orientációjú szemcsék, (  O - - •) —  az
összes többi szemcsék, N  —  gyakoriséig, <r —  diszperzió

nagyobb, mint a többié [5]. A vas szövetszerkezet 
vizsgálata kim utatta (4. ábra), hogy hőkezelés 
előtt az ipari vasban az {lOO} szemcsék nagyobbak, 
mint a más orientációjú szemcsék. A tiszta vasban 
pedig ezek a krisztallitok a többinél kisebbek. 
Ennek eredményeképpen azonos hőkezelési kö
rülmények mellett a meglévő szemcsék növekedése 
során az jlOO} komponens erősödik az ipari vas 
textúrájában és gyengül a tiszta vas esetében 
(3. ábra).

Vizsgálatok során kapott eredmények alap 
ján tehát belátható, hogy az előzetes 8%-os ala 
kítással hidegen hengerelt vas izotermikus lágyí- 
tásai során a tex tu ra  változásokat nem az ötvözet 
tisztasága határozza meg. A texturaváltozás jel
legét a különböző orientációjú szemcsék hőkezelés 
előtti mérete és a lágyítás folyamán végbemenő 
szövetszerkezeti változások determinálják, azaz, 
hogy milyen folyamat zajlik le az ötvözetben: 
a meglévő szemcsék növekedése rövid hőntartási 
idő mellett, avagy az új krisztallitok keletkezése 
és növekedése a hőntartási idő növelése esetében.

Következtetések

1. A kb. 80%-os alakítással hidegen hengerelt 
vas lágyítása során a vizsgált koncentráció 
intervallumban a szennyező tartalom ’ nem be
folyásolja a tex tu ra  típusát és a texturaváltozás 
jellegét. A hideghengerlés előtti szemcseméret 
határozza meg a lágyítási textura fő komponen
seinek arányát.

2. A kb. 8%-os alakítással hidegen hengerelt vas 
lágyításakor nincs összefüggés az anyag tiszta 
sága és a tex tura  változás között. A különböző 
orientációjú krisztallitokra jellemző hőkezelés 
előtti szemcseméret és a szövetszerkezet válto 
zása határozza meg a lágyítás folyamán a textura 
alakulását.
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A Kohómérnöki Kar hírei
Az 1982/83. tan év b en  a  K o h ó m érn ö k i K a r  n a p p a li 

ta g o z a tá n  38-an szerezték  m eg  kohórm énök i o k le v e lü 
k e t :  a  m eta llu rgus szak  vas- és fém kohász á g a z a tá n  
11-en, az  ö n tó  ágaza ton  11 -en  és a  fém alak ító  szak o n  
16-an. A  levelező tag o za to n  ö sszesen  13-an végeztek .

A  kü lfö ld i tá rs in tézm én y ek k e l k ö tö t t  eg y ü ttm ű k ö d é s i 
szerződések  a lap ján  ez év  n y a r á n  8 fém tan i ág a z a to s  
I I I .  és IV . éves hallgató  S zo v je tú n ió b an , a  M oszkvai 
Acél- és Ö tvözetek  In téz e té n é l; 9 ö n tő  ágaza tos h a llg a tó  
N D K -b an , a  Freibergi B á n y á s z a t i  A kadém ián  v ég ez ték  
csere te rm elési szakm ai g y a k o r la tu k a t .

A  belfö ld i üzem i g y a k o r la to k a t  jún ius 27— jú liu s  
23 k ö z ö tt  végezték  el h a llg a tó in k .

Az I .  évfolyam  az Ó zdi K o h á sz a t i M űveknél és a  
D u n ai V asm űben  ill. a  C sepel F ém m ű b e n  v égezték  g y a 
k o r la tu k a t.  A I I I . ,  éves h a l lg a tó k  egyéni f e la d a tu k a t a  
fe la d a t szerin ti üzem ekben, ü z e m i konzulensek  se g ítsé 
gével végezték  el.

Jú liu s  5— 31 közö tt 8 s z o v je t  k o hóm érnökha llga tó , 
jú liu s  11— 24 közö tt 9 n é m e t kohóm érn ö k h a llg a tó  
M agyaro rszágon  végezte te rm e lé s i g y ak o rla tá t.

S zep tem b e r 2-án ünnep i eg y e te m i tanácsü lésse l m eg 
k ez d ő d ö tt egyetem ünk 35. ta n é v e . A ta n év n y itó  ü n n e p 
ségen dr. Köpeczi Béla m űve lődési m iniszter a  M iniszte- 
ta n á c s  m egbízásából b e je le n te tte , hogy  az idei ta n á v tő l  
kezdődően  jogi K a rk én t m ű k ö d ik  az Á llam - és J o g tu d o 
m án y i In té z e t. Soltész István , az  O M B K E  elnöke, ipari 
m in isz te rh e ly e tte s  köszönőszavak  kísére tében  á t a d ta  a  
jogi k a r  K IS Z  szervezetének  E g y esü le tü n k , v a la m in t a 
G ép ip a ri T udom ányos E g y e sü le t  á l ta l  a d o m á n y o z o tt 
zászló t.

E g y esü le tü n k  kiváló tu d o m á n y o s  d iákköri te v é k e n y 
ségért Grafjódi István  h a l lg a tó t  p én z ju ta lo m b a n  ré sz e 
s íte tte .

Az edd ig i jó  tan u lm án y i m u n k á ja l t  a lap ján  ez év b e n  
K ékesi Tamás, Várhegyi Á kos  és Friedrich Zoltán  
h a llg a tó k  népköztársaság i ö s z tö n d íja t  kapnak .

Az N M E  Á ltalános és F iz ik a i K ém ia i T anszék  részé 
rő l dr. Berecz Endre egy. ta n á r ,  tan szék v eze tő , dr. S za k 
szón M á ria  egy. a d ju n k tu s  és dr. Wéberné dr. Kovács 
Éva  egy . ad ju n k tu s  au g u s z tu s  30— szep tem b er l .-e  
k ö zö tt ré sz t ve ttek , az „ E u ro p e a n  F ed ara tio n  of C h em i 
cal E n g in ee rin g ” 288. ren d e z v é n y e k é n t V eszp rém ben  
m e g ta r to t t  ,,4 th  Conference o n  A pplied C h em istry , 
U n it O pera tio n s and P ro cess”  c ím ű  tu d o m án y o s  ü lé s 
szakon , am elyen  az a láb b i k é t  e lőadást t a r t o t t á k :

M . Szakszon-E. Berecz-J. Horváth-в . S z ín a . '„E lek troehe- 
m ical In v e s tig a tio n  o f A lum inium  Io n s  D isso lved  in 
A lum inia-C ryolite  M e lt” és E. Wéberné-Kovács-1. Báder- 
E. Berecz-G. S z in a -J . Horváth: „T h e rm o d y n a m ic  In v e s 
tig a tio n  of A lu m in iu m  M elts C ontain ing  C u, Si an d  F e ” .

Dr. Török T am ás  t u d .  m unka társ  r é s z t  v e t t  a  K ecsk e 
m é ten  m ájus 30. és jú n iu s 1-e k ö z ö t t  m eg re n d ez e tt 
X I I I .  K om plex  k é m ia i K ollokvium on, a h o l Török T ., 
Berecz E .:  „A  n y o m á s  h atása  az a lk á lifém -k lo rid o k  
vezetésére híg v izes o ld a tb a n ” cím m el e lő a d á s t  is ta r to t t .

Jú n iu s  h ó n a p b a n  az E gyetem  v en d é g e  v o lt Zora 
Gedeonova oki. k o h ó m é rn ö k  a K assai M ű szak i E g y e tem  
V ask o h ásza ttan i In té z e té n e k  docense.

A V a sk o h á sz a tta n i Tanszéken ta n u lm á n y o z ta  az 
ö n tö ttv a s  o lv a d é k o k  m inősítésének, a  k r is tá ly o so d á s t 
k ísérő  m é re tv á lto z á so k  és tágulási e rő  m eg h a tá ro zás  
m ódszereit, to v á b b á  a  tanszéken  fo lyó o k ta tó  és nevelő 
m u n k á t.

Az Ö ntészeti T a n sz é k rő l dr. Nándori Gyula  tszv . egy. 
ta n á r  és Jónás P á l  a d ju n k tu s  jú n iu s  14— 17-e k ö zö tt 
ré sz t v e ttek  a  34. F re ib e rg i B á n y ász a ti és K ohászati 
N apokon. Az Ö n té s z e ti szekcióban: dr. N ándori Gyula—  
Jónás Pál: „A z ac é lö n tv én y e k  töm ö rre  tá p lá lá s á n a k  fel 
té te le i a  p rim er k ris tá ly o so d á s i fo ly am a to k  ú j ism ere te it 
a la p já n ” cím m el e lő a d á s t  ta r to tta k .

Jú n iu s  20— 21-én . a  M agdeburgi 4. T ech n isch e  H o c h 
schule F o c h ta g u n g o n  rész t v e tt dr. N a g y  Géza, dr. 
Wopera Lászlóné és a z  O M BK E k ik ü ld e té séb e n  Gsicsely 
Tibor az a lább i e lő a d á so k k a l:

T . Gsicsely— I .  S zűcs— T. Szemm elreisz : V erzöge 
rungsfrei M essung d e r  T em p era tu rv e rte ilu n g  m it T h e r 
m oelem enten bei h ö h e r  T em peratur.

Woperámé dr. Seréd i Agnes: U n te rsc u h u n g  d e r An- 
W endberkeit d e r  d ie  N O ^-L uftw erun re in iger v e rm in 
dernden  den  F eu eru n g sv e rfah ren  in  d e n  in dustrie llen  
F euerungsan lagen .

A N ehézipari M ű sz ak i E gyetem  T ü z e lé s ta n i T anszéke 
augusztu s 29— 31-e k ö z ö tt nagy é rd ek lő d ésse l k ísé rt, 
az en erg iaho rdozók  gazdaságos fe lh a szn á lá sa  ipari 
kem encékben té m á jú ,  ÍV . tudom ányos ü lé ssza k o t re n 
d eze tt. A 3 napos p ro g ra m b an  20 e lő ad ás , ebbő l 9 k ü l 
földi h an g zo tt el. A z előadások a ta n sz é k  o ly a n  k u ta tá s i 
eredm ényeit m u ta t t á k  be, am elyeket h a z a i és külfö ld i 
in tézm ényekkel szerződéses k u ta tá s i eg y ü ttm ű k ö d é s i 
tevékenység  k e re té b e n  m űveltek . (UM -né).
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Az acél elégetésének és túlhevítésének kérdéseihez
I M R E  G Y U L Á N  É — К  Á L 1) O R  M Á R T O N  oki. k o h ó m é rn ö k ö k  

M ag y ar V agon- és G é p g y á r

К  Á l  1) О R  M Á R T O N N  É ok i. kohóm érnök  
K ö z lek ed ési és T áv k ö z lé si M ű szak i F ő isk o la

E gy acél túlhevítésének és elégetésének a hőmér
séklettől való függése, a lángga l történő vágás 
okozta hiba m in t elégetést jelenség.

Bevezetés

Az irodalom megfogalmazása szerint az acél 
túlhevítése az austenit szemcsenagyságának erős 
durvulásával, a mechanikai tulajdonságok — ezen 
helül főleg a szívósság - romlásával jellemezhető, 
reverzibilis folyamat. Az elégetés olyan nagy hő
mérsékletű hevítésnek a következménye, amelyen 
az acél egyes könnyebben olvadó fázisai, amelyek 
főleg az austenitkristályok határain dúsultak, 
megolvadnak. A nagy hőmérsékleten, mire az ol
vadás megkezdődik, az austenitkristályok már 
igen nagyra nőnek, eldurvulnak. Az egyes krisztalli- 
tok felületét beborítja a megolvadt sokkomponensű 
olvadék, amelyből a lehűlés során egy rideg hártya 
keletkezik. Ennek következtében az ütőmunka 
értéke hirtelen lecsökken. A töret felülete durva, 
m att lesz. A folyamat tekintve, hogy a hártya 
anyaga nem tu d  a további hőkezelési műveletek 
során oldatba menni, irreverzibilis.

A Magyar Vagon- és Gépgyár Mérésügyi Fő 
osztályára esetenként olyan hibás darabok érkez
tek, melyek helyenként a túlhevítés, illetve az 
elégetés nyomait mutatták. Egy ízben olyan 
tengely érkezett laboratóriumunkba, melynek tö 
reté teljes keresztmetszetében durva, matt, inter- 
krisztallin jellegű volt (1. ábra). Ez ösztönzést 
adott arra, hogy meghatározzuk a túlhevítés- 
elégetés hőmérséklet-idő tartományait.

1 k l -b w - 7 ]

1. ábra. Elégetett tengely törete . N = 2 x

Kísérletek

A vizsgálatot szabványos anyagminőségű, ne
mesíthető acélból készített próbatestekkel végez
tük. A választott anyag 300 mm átmérőjű rúd 
volt, minősége az MSZ 61—74 jelű szabvány szerint 
CrVl-es volt. A szabvány szerint a melegalakítás 
ajánlott hőmérséklete 850—1000 °C. Ennek meg
felelően állapítottuk meg a túl hevítéshez, illetve az

D K : 620.178.2:539.42

elégetéshez szükséges hőmérsékleteket. A kísérlet 
során a 250 mm hosszúságú próbatesteket kü 
lönböző hőmérsékletről levegőn hűtöttük. Az egyes 
darabok hőntartási ideje egyaránt 1 óra volt. A 
levegőn hűlt darabokat a gj^akorlatban alkalmazott 
technológiának megfelelően'nemesítettük. Az edzési 
hőmérséklet 860 °C, a megeresztési hőmérséklet 
600 °C volt. A hőkezelési kísérleteket a Közlekedési 
és Távközlési Műszaki Főiskola laboratóriumában 
végeztük, kamrás kemencében. A kísérleti para 
métereket és a kapott eredményeket az 1. táblázat 
tartalmazza.

Meg kell jegyeznünk, hogy a sorozat 8. tagjánál 
az izzítás ideje nem 1 óra, hanem csupán 7 perc, 
ezt a hőmérsékletet ugyanis csak indukciós heví
tőben tudtuk előállításain, ahol hosszabb hőn- 
tartásra  nem volt lehetőség. A hőkezelt próba
testekből az ütőmunka mérésére szolgáló, szab
ványos próbapálcákat készítettünk, és meghatá 
roztuk a fajlagos ütőmunka értékét. A kapott 
eredmények az 1. táblázatban találhatók.

A töretfelület letapogató elektronmikroszkópon, 
a szövetszerkezetet fénymikroszkópon vizsgáltuk. 
A fénymikroszkópos felvételek szerint a szövet
szerkezet teljes mértékben a vártnak megfelelő 
volt, a hőmérséklet növekedésével a hálós szerkezte 
egyre durvább lett.

A letapogató elektronmikroszkópos felvételeken 
jól látható az el nem égetett nemesített próba
darab szívós törete (2. a, b, c ábra), illetve az 
elégetett nemesített próbadarab jellegzetes, durva, 
nagy szemcséjű interkrisztallin törete (3. a, b, c 
ábra). Nagyobb nagyításban jól látható az elége
te tt  próbatest krisztallitjait határoló felületek 
levő megolvadt, m ajd újra kikristályosodó eloxi
dálódott anyag. Rendkívül jellegzetes a szerkezet 
rozettaszerűsége, melyet szinte minden elégetett 
darab töretén meg lehet találni.

Az ütőmunkaértékek és a töretképek egyarán 
m utatták, hogy az utólagos hőkezelés -—- jelen 
esetben a nemesítés — a túlhevítés nyomait el
tünteti, csökkenti. A továbbiakban kerestük az

1. táblázat

Л vizsgált minták hevítési hőmérséklete és 
ütőmunkája nemesítés előtt és után

J e l H ő m érsé k le t
°C

Ü tő m u n
nem esítés

elő tt

k a  J / c m 2 
n em esíté s  

u tá n

1 1000 48 140
2 1050 42 142
3 1100 39 141
4 1150 22 138
5 1200 20 139
e 1250 25 138
7 i 300 16 124
8 1350 10 68
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Z.a ábra. Helyesen nemesitett próbatest töretének lela 
pogató elektronmikroszkópos felvétele . N = 5 0 X

3.a ábra. Elégetett nemesített próbatest töretének leta- 
L I  pogató” elektronmikroszkópos felvétele. N = 5 0 x  £

2.b ábra. Helyesen nemesített próbatest töretének lela- 3.b ábra. Elégetett nemesített próbatest töretének leta 
pogató elektronmikroszkópos felvétele. N = 5 0 4  X pogató elektronmikroszkópos felvétele. N = 4 0 9  X

2 0 K U  X 1 5 2 0  1 0 U  3 9 1  3 0 8 2 5  FIMR

■ ■■ '
20KU X2б40 T e u  214 30301 FIMR

2.C ábra. Helyesen nemesített próbatest töretének leta- 3.c ábra. Elégetett nemesített próbatest töretének leta 
pogató elektronmikroszkópos felvétele. N = 1520  X pogató elektronmikroszkópos felvétele. N = 1520 X
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4.a ábra. Lángvágott zömítétt próbatest töretének leta
pogató elektronmikroszkópos felvétele. N = 5 0 X

elégetés további lehetőségeit, mivel a hibás alkat 
részek nagy részénél az elégetés nem az egész da 
rabra volt jellemző, hanem annak csak egy viszony
lag kis szelvényére. E jelenségre kézenfekvő 
magyarázat a helyi túlhevítés, azonban a technoló
giailag jól kézben tarto tt gyártósoroknál is talál 
tunk elégetett darabokat. Eeltevésünk szerint 
lánggal vágott végű bugákat kovácsoltak le, és a 

láng vágás során természetszerűleg keletkező e1- 
égett rész okozhatja a jelenséget. Ennek modelle
zésére lánggal vágott felületű bugákat zömítettünk 
melegen, majd eltörtük azokat. A töret képe a
4. ábra elektronmikroszkópos felvételén látható. 
A töret kb. 0 ,5—0,9 mm mélységig elégett, majd 
azon túl szívós.

4.h ábra. Lángvágott zömitett próbatest töretének leta
pogató elektronmikroszkópos felvétele. N = 2 0 4 0  X

ö s s z e f o g l a l á s

Kísérleteink alapján kimutatható, hogy a ko
vácsolt alkatrészek elégetéséhez — az alkalmazott 
anyagminőség esetén —1300—1350 °C hőmérsék
letre történő hevítés szükséges. Bizonyos esetekre 
azonban elfogadható magyarázatot adhat egy 
lángvágott felületű buga feldolgozása is. A kísér
leti eredmények igazolják a túlhevítés reverzibilis, 
illetve az elégetés irreverzibilis voltát.

A továbbiakban meg kívánjuk határozni az 
elégetés-túlhevítés időszükségletét is valam int az 
elégetett területek roncsolás nélküli detektálási 
lehetőségeit.

A magyar kohászat elhunyt nagyjai
K ERPELY  ANTAL

(1837. fe b ru á r  15., K ü rtö s  —  1907. jú liu s  22., S elm ec 
bánya)

A h az a i v a s k o h á sz a t ko rszerű  a la p o k ra  helyezője, 
h a ta lm a s  iro d a lm i m u n k ásság a  és g y a k o r la ti  te v é k e n y 
sége a la p já n  k o rá n a k  nem zetközileg  is ism ert k iváló  
kohász vezéregyén isége. Sok m e g v a ló s íto tt szab ad a lo m  
tu la jd o n o sa .

A  S e lm e c b á n y á i B án y ász a ti és E rd é sz e ti A kadém ián  
1862-ben k itű n ő  v é g b iz o n y ítv án n y a l szerez ok levele t. 
N éh án y  év i sz e rteá g az ó  üzem i tev ék e n y ség  u tá n  1868- 
ban m eg h ív ják  a  selm eci B á n y á sz a ti A k ad ém iá ra , ahol 
a K o h á sz a t ta n , K o h ó te lep e k  te rv ezése  és a  K ém lészet 
tá rg y a k  e lő ad ó ja  a  K o h ásza t és K ém lész e t T anszéken . 
1872-től K erpely  az  önálló V a sk o h á sz a tta n i T an szék  
első ta n á ra ,  a  T a n sz é k  m eg alap ító ja .

ig e n  n a g y  b u zg a lo m m al és o d aa d á s sa l d o lgozo tt a  
h aza i k o h ászn ev e lé s  ú j a lap o k ra  helyezésén , az elm életi 
és g y a k o r la ti  o k ta tá s  a lap o sab b á  té te lé n , ille tve  k ife j 
lesztésén. T öbb , m in t  száz é r tek ezése  és k önyve  n e v é t

(A NME-en 1982-ben rendezett kiállítás anyagából; dr. Horváth Z- 
professzor úr szíves közreműködésével.)

az  egész világon is m e r t té  te t te ,  ezek k ö z ö t t  is egyik 
leg je len tő sebb  az 1873— 74-ben m egjelenő k é tk ö te te s  
első  m ag y ar  nyelvű  k o h á sz  szakkönyv, „A  v ask o h á sz a t 
e lm é le ti és g yak o rla ti k éz ik ö n y v e” .

S o k a t u taz ik , kü lfö ld i ta n u lm á n y ú tja i so rá n  m egis 
m e ri az összes je le n tő se b b  európai k o h á sz a ti üzem et, 
sz ak iro d a lm i te v ék e n y ség e  oly je len tős, h o g y  közel 
h á ro m  évtizeden k e re s z tü l  ő tá jé k o z ta tja  a  v ilá g o t a 
v a sk o h á sz a t fejlődésérő l. A z 1870-es év ek b en  a  B áh y á- 
s z a t i  és K ohászati L a p o k  főszerkesztője.

Szám os, igen é r té k e s  á llam i k itü n te té s  b ir to k o sa , és 
m e g k a p ja  az MTA M a re ib án y i d íja t. 1877-ben  —  első 
k o h ász  szak em b erk én t —  az MTA levelező  ta g já v á  
v á la sz tja .

1881-től a k o rm án y  fe lkérésére  a k in c s tá ri v asg y árak  
k ö z p o n ti igazgatói t is z ts é g é t tö lt i  be.

A z OMB KE 1967-ben K erpe ly -em lékérm et a la p íto tt ,  
e m lé k é t az NM E V a sk o h á sz a tta n i T an szék én  szobor 
és festm én y  ö rökíti m eg .

T udom ányos és ip a rfe jle sz tő  m u n k ásság á t rész le tesen  
is m e r te t te  dr. Verő J ó z se f  akadém ikus, L a p u n k  h asáb 
ja in  (B K L -K  1980/2).

Ö sszeá llíto tta : I)r. S im o n  Sándor
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A vasérczsugorítvány gyártása során felhasznált
anyagok vizsgálata

DR. C S U T O B  T I V A D A R  egy. adjunktus—T Ó T H  L A J O S  A T T I L A  tud. munkatárs 
Nehézipari Műszaki Egyetem Vaskohászattani Tanszék

A vasérczsugorítvány gyártása során használatos 
különféle tüzelőanyagok (kokszpor, szénpor, antra 
cit) salakképző anyagok (mészkő, dolomit) m eny- 
nyiségének és m inőségének hatása a zsugorítás 

folyamatára és a zsugorítvány minőségére vonat
kozóan, szakirodalmi közlemények és laboratóriumi 
vizsgálatok eredményei alapján.

A vasérczsugorítvány minőségét — számos 
tényező mellett — alapvetően a megfelelő minő
ségű és mennyiségű tüzelőanyag, valamint salak- 
képzőanyag befolyásolja.

A tüzelőanyag mennyiségének növelésével nő a 
zsugorítmány szilárdsága, de egy bizonyos határ 
fölé nem célszerű emelni a tüzelőanyag mennyi
ségét, mivel ennek következtében a zsugorítvány 
redukálhatósága romlik.

E zt az ún. optimális tüzelőanyagmennyiséget 
az adott elegyviszonyra minden esetben meg kell 
határozni. Nem elég azonban a tüzelőanyag meny- 
nyiségét ezen az optimális értéken tartani, hanem 
meg kell állapítani annak, ill. azoknak a legked
vezőbb szemcseméretét is, mivel a tüzelőanyag 
fizikai állapota, ill. granulometriai összetétele 
lényegesen befolyásolja a zsugorítás során le 
játszódó hőtechnikai folyamatokat és ennek kö 
vetkeztében a zsugorítvány minőségét.

A témához kapcsolódó vizsgálatok eredményei
ből a szakirodalmi közlemények alapján á ltalá 
nosságban megállapítható, hogy az apróbb szem
nagyságú tüzelőanyag egyenletesebben oszlik el 
az elegyben, aminek következtében az égés egyen
letesebb, az égési zóna kiterjedése pedig kisebb 
m int a nagyobb szemcsézetű tüzelőanyag felhasz
nálásakor. Az apróbb tüzelőanyagszemcsék azon 
ban az ércporhoz hasonlóan eltömik a gázjárato 
kat, így rontják az elegy gázáteresztő-képességét.

A durva szemcsézetű tüzelőanyag alkalmazása 
lassítja az égési folyamatot, helyi túlmelegedési 
okoz és az égési zóna kiterjedéséhez vezet.

A témakörben elvégzett számos vizsgálat közül 
néhány jelentősebb kutatás eredményét a követ
kezőkben ismertetjük.

Jefimenko és Jefimov [1] vizsgálatokat végzett 
arra  vonatkozóan, hogy meghatározzák a külön 
böző szemnagyságú kokszok hatását a zsugorítan 
dó elegy szemcsefrakeiójára, valamint a szemcse
frakciók tüzelőanyagtartalmára.

A 0—5; 0—0,5; 1—2; 3—3,5 és az 5 mm-nél 
nagyobb darabnagyságú koksszal elvégzett vizs 
gálatok azt mutatták, hogy a koksz szemnagysága 
befolyásolja ugyan, de nem meghatározó módon 
a zsugorítaneó elegy mikropelletezhetőségét.

A különböző méretű frakciók tüzelőanyag- 
tartalmának vizsgálata alapján megállapítást nyert 
hogy a kisebb méretű kokszok alkalmazásakor 
a 0—3-mm-es pelletekben, míg a nagyobb méretű 
tüzelőanyag felhasználásakor (3—3,5; ill. < 5  mm)

а н

a tüzelőanyag méretének megfelelő méretű pelle- 
tekben van jelen a legnagyobb mennyiségben a 
tüzelőanyag.

Fenti szerzők egy másik munkájukban [2] 
megvizsgálták a tüzelőanyag szemnagyságának 
hatását a zsugorítás folyamatára és a zsugorít- 
mány minőségére is.

Vizsgálataik eredményeként megállapítható (1. 
ábra), hogy a zsugorítandó elegy gázáteresztő
képessége a 0—0,5 mm-es szemnagyságú koksz 
alkalmazásánál a legkisebb. A gázáteresztő-ké- 
pesség javulásával a zsugorítás sebessége nő, ami 
a termelékenység növekedését eredményezi.

A kihozatali és a szilárdsági értékek viszont az 
ugyanilyen szemnagyságú koksz felhasználásakor 
legrosszabbak. A zsugorítási idő a koksz szem
nagyságának növekedésével csökken.

Koriskov és társai [3] a koksz mellett az antracit 
szemnagyságának hatását is vizsgálták. Amíg a 
koksz esetében a 0,75 mm-es szemnagyságnál volt 
az átégés sebessége, ill. a termelékenység a leg
nagyobb, addig az antracit felhasználásakor fo
kozatosan nő tt minekét jellemző értéke a szem
nagyság növekedésével.

Azonos szemnagyságú, különböző fajtájú tüzelő
anyagok égésére vonatkozóan Karabaszov és tá r 
sai [4] folytattak vizsgálatokat. A vizsgálatok

\KL-790-<\

1. ábra. A különböző darabnagyságú kokszok hatása a 
zsugorítás főbb jellemzőire [2]
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2. ábra. A különböző tüzelőanyagokban lévő C-elégésének 
sebessége 1— 2 m m , ill. 0,1 m m -né l kisebb szemnagyság 

esetén 1000 °G-ig

rám utattak , hogy a barnaszén félkoksz, ill. a 
gyenge minőségű szénből gyárto tt koksz kevesebb, 
az antracit több hőt ad le, m int amennyi a koksz 
égésekor keletkezik. Mivel a szemnagyság növe
kedésével az égési idő nő, ezért az azonos hőhatás 
biztosítása érdekében a fél koksz szemnagyságát 
növelni, az antracit szemnagyságát pedig csökken
teni kell a kokszéhoz viszonyítva.

A szakirodalmi közlemények eredményeit szem 
előtt tartva  laboratóriumi vizsgálatokat végeztünk 
a hazai vasérczsugorítmány-gyártásnál felhasznált 
különböző fajtájú (szénpor, koksz, antracit) és 
különböző szemnagyságú tüzelőanyagok hatására 
vonatkozóan. A különböző fajtájú tüzelőanyagok 
égési folyamatát termoanalitikai úton vizsgáltuk 
derivatográf segítségével, kétféle szemcseméretnél 
(1—2 mm, ill. <0,1 mm).

A vizsgálatok eredményei alapján megállapít
ható, hogy (2. ábra) a legkisebb sebességgel a 
koksz, majd az antracit, és legnagyobb sebesség
gel a szénpor ég el. Ez a tendencia mindkét vizsgált 
szemcsefrakció esetén érvényesül. Megállapítható 
továbbá az is, hogy a kisebb szemcseméretű tü 
zelőanyag égési sebessége mind a három fajtájú 
tüzelőanyagféleségnél nagyobb volt.

A különböző szemnagyságú (kisebb, mint 3 mm;
1—2 mm; kisebb, mint 0,5 mm) tüzelőanyaggal — 
egyébként azonos körülmények között lefolytatott 
laboratóriumi zsugorítások eredményei azt mu
ta tták , hogy a zsugorítmány dobolás után meg
határozott szilárdsági értékei lényegesen nem 
változnak a vizsgált szemcseméretek esetén. Meg
állapítást nyert viszont, hogy a 0,5 mm-nél kisebb 
szemcsefrakciójú tüzelőanyaggal lefolytatott kí
sérletnél a zsugorítási idő hosszabb volt, mint a 
másik két esetben, ami a kis szemnagyságú tüzelő
anyag permeabil itáscsökkentő hatását bizonyítja. 
Ez természetesen a zsugorítószalag termelékeny
ségének csökkenését eredményezi.

A tüzelőanyag mennyiségi és minőségi viszo
nyai mellett döntő jelentősége van a zsugorít
mány minőségét illetően a salakképző anyagoknak, 
ezért ezekre vonatkozóan is végeztünk vizsgála
tokat.

A salakképző anyagok mennyiségét minden eset
ben a gyártandó zsugorítmány bázicitása és az 
elegyalkotók kémiai összetétele határozza meg. 
A zsugorítás tüzelőanyag szükségletének csökken
tése érdekében célszerűnek tűnik a mészkő egy 
részét dolomittal helyettesíteni. Ennek jelentő
ségét fokozza az is, hogy a zsugorítmány MgO- 
tartalmának növelése bizonyos mértékű szilárd
ságjavító hatást is eredményez. E hatásra vonat
kozóan a szakirodalomban nem teljesen egyér
telmű megállapításokkal találkozhatunk.

Szovjet kutatók szerint [5] pl. csökken az 5 mm- 
nél kisebb szemnagyságú rész mennyisége a zsu- 
gorítmányban a zsugorítmány MgO-tartalmának 
növekedésével.

Kloppe és munkatársai [6] szerint viszont csök
ken a 6,3 mm-nél nagyobb frakció mennyisége, 
azaz a dobszilárdság értéke az MgO-tartalom nö
vekedésével. A zsugorítmány MgO-tartalmának 
növelésével elsősorban nem a zsugorítmány szi
lárdságának változása bír jelentőséggel, hanem az 
ún. redukciós szilárdságban, ill. a szétesési hajlma- 
ban bekövetkező kedvező változás.

Zimmermann és társainak [7] vizsgálatai szerint 
a zsugorítmány MgO-tartalmának 0,5%-ról 3%-ra 
való növelésével a redukciós szilárdságra jellemző 
1 mm-nél kisebb rész mennyisége 17%-ról 5%-ra 
csökkent.

Az ún. közönséges hőmérsékletű szétesésre 
irányuló vizsgálatoknak a szakirodalom nem szen
tel nagy teret, pedig olyan esetekben, amikor a 
zsugorítmány gyártása és felhasználása nem 
ugyanazon a helyen történik, ennek is nagy jelen
tősége van. A szállítás és a tárolás során nemcsak 
a rakodással járó mechanikai hatás következtében 
fellépő aprózódás, hanem a zsugorítmány szer
kezetében beálló változások eredményeként vég
bement porlódás is okozhat a nagyolvasztó jára
tában egyenetlenségeket, zavarokat, különösen 
akkor, ha az elegy adagolása a nagyolvasztóba 
a torok előtti rostálás nélkül történik.

A zsugorítmány MgO-tartalmának a zsugorít
mány szétesésére gyakorolt hatásának megálla
pítására laboratóriumi zsugorítási kísérleteket 
folytattunk le. A zsugorítandó elegyben fél száza
lékonként növeltük az MgO-mennyiséget 5%-ig, 
majd törekedve az egyes zsugorítások lehetőleg 
azonos körülményeinek biztosítására a kész zsu
gorítmány döntő mennyiségű, 10—30 mm közötti 
szemnagyságú részét 4 egyenlő részre osztva, a 
zsugorítást követő első, második, harmadik és 
negyedik napon meghatároztuk egy-egy rész 
granulometriai összetételét.

A vizsgálatokból megállapítható, hogy a zsugo
rítandó elegy MgO-tartalmának növelésével csök
ken a zsugorítmányban a 6 mm-nél kisebb szem
csefrakció mennyisége (3. ábra). A csökkenés 
mértéke 3,5—4,0% MgO-tartalomig nagyobb, 
mint az ennél nagyobb MgO-tartalmaknál. A zsu
gorítmány szétesésére vonatkozó vizsgálatok alap-
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3. ábra. A  zsugorítmány 6 m m -nél kisebb szemcsefrak
ció jának változása a M gO -tartalom  függvényében

ján megállapítható, hogy a zsugorftmányok az 
állási idő növekedésével porlódnak, de a porlódás 
mértéke a zsugorítmány MgO-tártál mának növe
kedésével csökken.

A laboratóriumi vizsgálataink eredményeként 
a BÉM fokozatosan növelte a zsugorítmány MgO- 
tarta lm át dolomit adagolásával, melynek nagy- 
olvasztói hatásáról az illetékes szakemberek több 
fórumon beszámoltak.

A zsugorításhoz használatos salakképzőanyagok 
(különböző minőségű mészkövek, dolomit) granulo- 
metriai összetételére, valam int a különböző szem- 
cseméretű salakképző anyagok hatására vonatko
zóan laboratóriumi vizsgálatokat végeztünk, me

lyek eredményeit röviden az alábbiakban foglal
hatjuk össze:
— az üzemileg használatos salakképzőanyagok 

meghatározó szemesemérete az 1—2 mm kö
zötti szemcsefrakció, de jelentős mennyiségben 
tartalmaznak 3 mm-nél nagyobb részeket is; 
a salak képző anyagok szemnagyságának vál
toztatásával a 2 — 3 mm közötti szemnagysággal 
lefolytatott zsugorításnál mutatkozik a dob- 
próba után a 6,3 mm-nél nagyobb szemcse- 
frakcióban a legjobb eredmény, míg a 0,5 mm 
nél kisebb szemcsék részaránya az 1 mm-nél 
kisebb szemcsézetű anyaggal végzett kísérlet
nél a legkisebb. Törekedni kell tehát arra, 
hogy üzemi gyártás során a salakképző anya
gok szemcsézete 3 mm-nél kisebb legyen, mert 
csak ezzel biztosítható a zsugorítmány meg
felelő szilárdsága.
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Egyesületi hírek
Szakosztályvezetőségi ülés novemberben

A nov . 16-án ta rto tt v eze tő ség i ü lést Hammer Fe 
renc szakosztály i elnök n y i to t ta  m eg. majd az 1. n a 
p iren d i pon tban  Bors János, a  K ovács Szakcsoport 
e lnöke a d o t t  tá jékozta tást a  szak cso p o rt m unkájáró l. 
Egyik  legrégibb, 1950-ben a l a k u l t  szakcsoportunk kib. 
40 a k t ív  taggal dolgozik. É v e n te  8—9 szakm ai k lu b 
n ap o t ta r ta n a k , am elyeken a  h a z a i kovácsipar he lyze 
tével, f e j l e t t  technológiákkal, ú j berendezésekkel fo g 
la lk o zn a k . Évente legalább e g y  a lk a lo m m al vidéki k o 
v ác sü z em e k e t látogatnak m eg . A  vidéki utazások le 
b o n y o lítá sá t nagym értékben k ö n n y íti , hogy v á lla la ti  
a u tó b u sz t (elsősorban a  G anz-M ávagé t) v eh e tn ek  
igénybe. A  szakcsoport f e jle sz té s i koncepciójának k i 
d o lgozásában . Ennek so rá n  i s  észle lhették  a  sz k m a  
súlyos, g o n d ja it (szak em b er-u tén p ó tlá s  hiánya, a b e 
ren d e z é se k  jelentős ré sz én e k  elavultsága). N agyon 
fo n to sn a k  ta rtják  az t a  ré g i célk itűzésüket, hogy a  
régi, é r té k e s  berendezések, te ch n o ló g iák  m egőrzésére 
közrem űködhessenek  egy  k ö z p o n ti kovács-m úzeum  
lé treh o zásáb an , am ire több  e lk ép z e lé s  is született. E z t 
m á r  L a tinak István, a  sz a k c so p o r t néhány évvel e z 

e lő tt elhunyt e ln ö k re  is szorgalm azta . Jav aso lta , hogy 
a  m úzeum  — h a  m egvalósu l — az  ő  n e v é t vegye fel.

A beszámoló u tá n  kérdésekre  v á la sz o lv a  Vollák A n 
dor szakcsoport t i t k á r  beszám olt a r ró l ,  hogy a  GTE 
képlékenyalak ítási szakosztályán  b e lü l ugyancsak  lé t 
r e  akarnak  hozni K ovács Szakcsoporto t. További hoz 
zászólók Selmeczi Béla, Brezniczky János és Sipos 
István.

A v itá t az e ln ö k  fog lalta  össze, n a g y ra  é rték e lte  a  
szakcsoport m u n k á já t , am iért jegyzőkönyv i e lism erésé t 
fe jez te  ki. J a v a s o lta  továbbá, hogy a  GTE kovácsai 
v a l való eg y ü ttm ű k ö d ést ésszerű fo rm á b a n  kell k ia la 
k ítani.

A  2. nap irend i p o n tb a n  Clement A ndor  szám olt be 
a  VIII. Országos H idega lak ító  K o n fe ren c iá ró l. E lm ond 
ta . hogy a  ren d ezv én y ek  135 b e lfö ld i és 25 külföldi 
résztvevője volt, A  p len áris  m egny itó  n a p  u tá n  3 egy 
m ást követő szek c ió b an  folyt a m u n k a  (lem ez—szalag, 
rú d —drót. h a rm a d  te rm é k  és továibbfeldolgozás), szek 
ciónként 10—10 e lő ad ássa l. A 2. n a p  d é lu tá n já n  posz- 
te re lőadások  is v o lta k . A k o n feren c ia  te lje s  anyagá t 
m agyar és n ém et n y e lv en  k iad ták , a  k ü lfö ld iek e t to l 

m ácsok  seg íte tték  a  v ita  követésében. A konferencia

116 B ányászati é s  K ohászati Lapok — K O HÄ SZA T 117. év fo lyam , 3. szám



színhelye , a z  elhelyezés és e l lá tá s  lényegében  m eg fe 
le lt a  ö v ete lm ényeknek . A  k o n feren c ia  anyag i m é r 
lege m ég  n em  ism eretes. — B eszám olója végén  is 
m e rte tte  a  k o n feren c ián  e lh an g z o tt a ján láso k a t, a m e 
lyeket a  je le n le v ő k  elfogadtak .

Az e ln ö k  a  vezetőség n ev éb en  m egköszönte a S z e r 
vező B izo ttság  jó  m u n k á já t, m a jd  a  szervezésiben k i 
em elkedő  m u n k á t végzett ta g tá rsa k n a k  p é n z ju ta lm a 
k a t a d o tt á t.

A 3. n a p ire n d i pon tban  a  szakosztály i t i tk á r  sz á 
m o lt be a  szakosz tá ly  kü lügy i m un k á já ró l. B evezető 
jéb en  is m e r te t te  a  kü lügyi m u n k a  fő cé lk itűzése it 
(fe jle tt te ch n o ló g iák  m egism erése, szakem bere ink  l á 
tá sk ö rén ek  bőv ítése , a  hazai ered m én y ek  ism erte té se  
nem zetközi fórum okon , az  O M BK E nem zetközi k a p 
cso la ta in ak  fejlesz tése). E lm ond ta , hogy az 1983. é v  á  
kü lügyi k ap c so la to k  a lak u lá sa  szem pon tjábó l k ie m e l 
kedően jó  vo lt. F en n ta rto ttu k , egyes te rü le tek en  fe j-  
le sz te ttü  a  szocia lis ta  országok egyesü leteivel a  k a p 
csolatot. K iem elte , hogy ez  éviben ünnep e ltü k  a  le n 
gyel eg y e sü le tte l k ö tö tt egy ü ttm ű k ö d ési szerződés 20.

év fo rdu ló já t. S a jn á la to sn ak  ta r to t ta  v iszon t, hogy a  
szovjet tá rseg y esü le tte l — tö rek v é se in k  e len é re  sem 
fejlőd tek  a  kapcso la tok . A n y u g a ti egyesületekkel 
ugyancsak  fe jlő d tek  a  kapcsolatok. A  ny u g a ti egye
sü le tekkel ugyancsak  fe jlő d te  a k ap c so la to k : az  angol 
egyesü le tte l lényegében  m egegyeztünk  a z  együ ttm ű 
ködési szerződés szövegében (a lá írá s  e lő re látható lag  
jan u árb an ), a z  N SZ K -beli eg y esü le tte l p ed ig  fo lyam at
ban  van  a  szerződés kidolgozása. E z u tá n  ism erte tte  a 
k iu tazási s ta tisz tik á t. 77 fő já r t  8 o rszág b an ).

A z u tazási jeg y ek e t döntő  többségében  a  vállalatok 
v ásáro lták  m eg. Jó  vo lt a  k iu tazó  d e leg ác ió k  ak tiv i 
tá sa  is, a  m eg lá to g a to tt 19 rendezvényiből 16 rendez 
vényen ak tív a n  szerepe ltünk . T o v áb b ra  sem  kielégítő 
az úti je len tések  helyzete, többen k é sn e k  az  elkészí 
tésével és  a  sz ív o n a lu k  is nagyon változó .

A beszám olóhoz Selmeczi B.. dr. Tó th  J. és dr. 
Fuchs E. szó lt hozzá. Dr. Tóth J. fe la já n lo tta ,  hogy a 
közeljövőben ta r ta n d ó  In te rm eta ll é r te k e z le te n  felve 
szi a  kapcso la to t a  szov jet delegáció v ezető jéve l. (TP)

Beszámoló konferenciáról

Egyesületünk történeti Bizottságának 9. Szemináriuma 
Ajkán

A z 1983. sz e p te m b e r  8—9-én, A jk á n  ta r to t t  szem i 
n á riu m o n  Csath Béla, a  T ö rtén e ti B izo ttság  vezetője 
n y ito tta  m eg a z  előadássorozato t, am ely n e k  vezérgon 
d o la ta  „a te c h n ik a i tö rtén e ti fo rrá so k  tém ak ö rén ek  
v izsg á la ta” volt.

A  m egny itó  u tá n  dr. Ádám  István, a  városi tanács 
elnöke üdvözö lte  a  m eg je len teket, m a jd  röviden b e 
m u ta tta  A jk a  v á ro sá t.

A z e lő ad ásso ro za to t dr. Dundich Endre, a  M Á FI 
igazga tóhelyette se  k e z d te  m eg, ak i Athanasius Kircher 
je zsu ita  szerze tes M u n d u s  su b te rra n eu s  c. könyvének, 
a m a g y ar  b án y á sz a ti é s  kohászati vo n a tk o zású  része it 
ism erte tte .

Dr. Sárközi Zoltán, a z  Országos L e v é ltá r  fő levé ltá 
rosa A z ü z e m tö rté n e ti k u ta tá s  és írá s  c. ta r to t t  e lő 
adást.

K iszely Gyula, a z  O rszágos M űszaki M úzeum  tu d o 
m ányos m u n k a tá rsa  a  bányászati és  kohásza ti ip a ri 
m űem lékeink  je le n le g i helyzetével, a z  ip a ri m űem 
lékvéde lem  k ia la k u lá sá v a l, v a la m in t a  m űem lékek  
véde lm ével fog la lkozó  jo gszabá lyokkal foglalkozott.

Dr. Z sám boki László, a  NME k ö n y v tá rá n a k  tudom á 
nyos m u n k a tá rsa , a z  Egyetem i TMB v e z e tő je  é le tra j 
zi lex ikon  ö sszeá llításán ak  tap asz ta la ta i c ím m el ta r 
to t t  előadást.

Sivák István, a  NME levéltárosa a közeljövőben 
m egünnep lendő  250 év es  bányászati és k o h ásza ti fe l 
sőokta tás tö r té n e té n e k  levéltári fo rrá sa iró l a d o t t  szá 
m ot.

Molnár László, a  K özponti B ányászati M úzeum  igaz 
gató ja, a  b án y ásza ti TM B vezetője A b á n y á sz a ti tö r 
té n e ti k u ta tá s  fo rrá sa i c. a d o tt tá jé k o z ta tá s t .

Dr. Kövess G yula— Varga Gáborné a  b á n y á sz a ti és 
kohásza ti célú  le v é ltá r i ku ta tások  g y a k o r la tá ró l ta r 
to t t  előadást.

Az o la jb án y ásza ti k u ta tá s  gyak o rla ti m u n k á jáb a  
Tóth Ferenc, a  M agyar O la jipari M úzeum  igazga tó ja  
(az olajfoányszati TM B hosszú időn á t  v o l t  vezetője) 
vezette  e l a  ha llga tóságo t.

Vass Tibor, ózdi m úzeum vezető, egy ig en  érdekes 
te rü le te t’ m u ta to tt be. am ik o r Özdon v é g z e tt je lbeszé 
dek . jövevényszavak  és é le tm ód tö rténe ti k u ta tá so k ró l 
tudósíto tt.

A z előadásokhoz sok-sok  hozzászólás, ja v a s la t ,  k ie 
gészítés h an g zo tt el, m a jd  Csath Béla ТВ v eze tő  rö 
v id e n  öszefoglalta a  h a llo tta k a t.

E ste  a  rész tvevők  szakesitélyen v e ttek  ré sz t, ahol 
v id ám  k ere tek  k özö tt em lékeztek  m eg a z  e lh an g zo tt 
kom oly  előadásokró l.

9-én A jka-C singervö lgyben  em lékszoba, m a jd  m ű 
em lék a v a tá s ra  k e rü lt  sor. Először H orváth Gyula, a  
szén b án y ák  szervezési és  szám ítástech n ik a i főosztá 
ly á n ak  vezető je  A z a jk a i szénbányása t k ia la k u lá s a  és 
H antken M iksa  je len tő sége  c. ta r to tt  e lő ad ást. E zt kö 
v e tő en  fe la v a tá s ra  k e rü lt  a  H antken-em lékszobának  
e ln ev eze tt ő slény - és á sv án y tá r. M ajd dr. Barcza Gé
za. a z  Orsz. M űem lékfe lügyelőség  főosztá lyveze tő je  az 
A jk a i B ányászati M úzeum, három , a sz ázad fo rd u ló n  
é p ü lt  je llegzetes b án y á sz a ti épü le té t és g é p h á z á t, v a 
la m in t az  A rm in -akná t és egy k o v ácsm ű h e ly t n y il 
v á n í to tt  m űem lékké, (kép). A m ű em lék av a tás  u tá n  
Csath Béla, a  Т В -vezető  m egkoszorúzta a z  1909. ja 
n u á r  14-i b án y a tű z  k ö vetkez tében  m eg h a lt 55 h a lá lo s  
á ld o z a t em lékére  e lh e ly eze tt m árv án y  e m lé k tá b lá t. 
V égü l a rész tvevők  m e g tek in te tték  az  1965-ben a v a 
to t t  és azó ta  je len tő sen  b ő v íte tt m úzeum ot. (СЭВ)
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A Kohómérnöki Kar hírei
1983. o k tó b er 28-án a K o h ó m é rn ö k i K a r  o k ta tó i és 

h a l lg a tó i  az Ózdi K o h ásza ti Ü zem ek b e  lá to g a ttak , 
a h o l Dr. Pethes András v ezé rig azg a tó  és Horogh Lajos 
m ű sz a k i igazgató  ism erte tte  a  g y á r  tevékenységét, 
fe jle s z té s i  elképzeléseiket. Dr. Su lcz Ferenc dékán  
K a r  o k ta tá s i  fe ladata iva l, a  kohó m érn ö k k ép zés tá v la t i  
fe jle sz tés i elképzeléseivel is m e r te t te  m eg a gyári szak-' 
e m b e re k e t. A  g y árlá to g a tás  s o rá n  m eg tek in te tték  a 
R ú d  és D ró t H engerm űvet.

A  p ro g ram o t este h an g u la to s , jó l s ik e rü lt ba lekke 
re sz te lő  szakestély  zá rta , a m e ly e n  dr. Hein-Peter 
Stuew e  rek to rh e ly e ttes  veze tésév e l r é sz t v e tt a  Leobeni 
E g y e te m  néhány  o k ta tó ja  és h a l lg a tó ja  is.

A  N ag y  októberi F o rra d a lo m  66. év fo rdu ló jának  
t is z te le té re , novem ber 4-én r e n d e z e t t  ünnepségen dr. 
S u ly o k  András egy. a d ju n k tu s  M in isz te ri d icséretben  
ré sz e sü lt. »

E z  évben  is ju ta lm a z ták  a z o k a t  a  tan szék ek e t, m elyek 
e red m én y es  tevékenysége t v é g e z te k  a  szocialista m u n 
k am ozga lom  kere tén  belül. R e k to r i  d icséretet k a p o t t  
a  T ü ze lés tan i T anszék, e lism erő  ok levélben  részesü lt a  
F é m k o h á sz a tta n i Tanszék.

N o v em b er 4-én rendk ívü li n y ilv á n o s  E gyetem i T a 
n ácsü lésen  d o k to rrá  a v a t tá k  F arkas Péter, Fehér A n d 
rás, M olnár László, Szabó L ajos  o k i. kohóm érnököket, 
v a la m in t  Szűcs István  oki. k o h ó m érn ö k ö t a m űszak i 
tu d o m á n y o k  k an d id á tu sá t.

H ag y o m án n y á  v á lt E g y e te m ü n k ö n , hogy a N ag y  
O k tó b e ri Szocialista F o rra d a lo m  ünneplésének  k e re té 
b en  tö rzsg á rd a  tag ság o t e lism erő  oklevéllel ju ta lm a z 
z á k  azo k a t, ak ik  tö b b  év tize d e  az  egyetem  a lk a lm azá 
s á b a n  állnak . K aru n k o n  ez é v b e n  25 éves tö rzsg á rd a- 
ta g s á g  a lap ján  dr. M ihalik Á rp á d  ad ju n k tu s , 30 éves 
tö rz sg á rd a ta g ság  a lap ján  dr. Su lcz Ferenc egy. ta n á r ,  

» dr. Mecseki István  docens, dr. Je tiinek Olga és dr. Be- 
reczki László ad ju n k tu so k  k a p ta k  elism erő ok levele t.

A  F ém k o h ásza ttan i T an sz ék  1983. ok tóber 31. és 
o n v em b er 4-e kö zö tt N em e sfém e k  előállítása és fe l 

h a sz n á lá sa  cím m el m érn ö k to v áb b k ép z és  ta n fo ly a m o t 
sz e rv e z e tt ,  m elyen dr. Horváth Zoltán tszv . egy. ta n á r ,  
a  m űszak i tu d o m á n y o k  d o k to ra , dr. Czeglédi Béla  
ü zem v eze tő , a  m ű szak i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a , 
H orváth Csaba in téze tv eze tő , oki. kohóm érnök  és T ím ár  
B éla  m űszaki igazgató  t a r t o t t a k  előadást.

A  F é m ta n i T anszék  vendégei vo ltak  o k tó b e r  24-e 
és szep tem b er 6-a k ö z ö tt V. Sz. Zolotarevszkij p ro fesszo r 
a  M oszkvai Acél- és Ö tv ö ze t In té z e t  N em vasfém ek  fém 
t a n a  tanszékérő l, ak i i t t  ta r tó z k o d á s a  a la t t  A lu m ín iu m 
ö tv ö z e te k  k ris tá ly o so d ása  c ím m el e lő ad ást ta r to t t ;  
n o v em b er 4— 15-e k ö z ö tt Dr. H. Baum  a  F re ib e rg i 
b á n y á sz a ti  és K o h ásza ti A kadém ia  F in o m szerk eze t 
v izsgáló  lab o ra tó riu m  v ezető je , az o k ta tó k , k u ta tó k  
és h a llg a tó k  részére  N itr id á l t  ré tegek  szerk eze tén ek  
v iz sg á la ta  cím m el t a r t o t t  e lő ad ást; n ovem ber 14— 18- 
k ö z ö t t  Dr. D. W iittekopf p ro fesszor a  W iesm ari M űszaki 
F ő isk o la  A nyagszerkezeti In té z e té n e k  v eze tő je , aki 
A cé lön tvények  hőkezelése cím m el t a r t o t t  e lő ad ást.

A z O ntészeti T an szék  vendége vo lt J ir i K ra l a  S koda 
M ű v ek  P ilzeni K u ta tó in té z e té n e k  m u n k a tá rsa  és Raul 
Santana  M ilan  a  N M E  és a H olgu in i M űszaki F ő isko la  
m u n k a tá rsa . I t t  ta r tó z k o d á s u k  a la t t  ta n u lm á n y o z tá k  
az  O ntészeti T anszék  o k ta tó , nevelő és k u ta tó  m u n k á já t .

Dr. Nándori Gyula  tsz v . egy. ta n á r  és Bollobás 
Józse f tanársegéd  ré sz t v e t te k  a  C sehszlovák M űszaki 
F ő isk o lák  o k ta tó -n ev e lő i tu d o m án y o s  k o n fe ren c iá ján , 
m e ly e t szep tem ber 28— 30-n k ö zö tt K assán  ren d e z te k  
m eg.

E g y esü le tü n k  a  sz ak m a i u tá n p ó tlá s  nev e léséb en  k i 
f e j t e t t  m u n k ásság áé rt Jónás Pál a d ju n k tu s t  az  E gye- 
ü le t  T apolcai V ezetőség i ü lésén  1983. o k tó b e r  4-én 
sK iv á ló  M un k áért k itü n te té s b e n  részes íte tte .

1983. o k tó b e r 11— 16-n k ö zö tt K a iró b a n  ren d e z té k  
m eg az 50. N em zetköz i Ö n tőkongresszust, m e lyen  dr. 
Nándori Gyula tsz v . egy. ta n á r  e lő ad ást t a r t o t t .  (U. 
M -né)

Műszaki és gazdasági hírek
Kína fejlesztési tervei és az energiahelyzet

K ín a  nagyszabású  g az d aság i és m űszaki fe jlesz tési 
te rv e in ek  egyik bázisa az en e rg ia . Az ország v illam os- 
energ ia-term elésének  7 5 % -a  szén tüzelésű  erőm ű v ek b ő l 
szárm azik . K ína  szén te rm elé se  1983 első felében (336 
M t) 5 ,4% -kal volt tö b b  az  előző  év  azonos id ő szak án á l. 
A  villam os energia u g y a n e b b e n  az időszakban  (170 
G W h) 6,3% -kal volt az 1982 első félévi term elés fö lö tt .  
A szénbányásza t a lacsony  m ű sz a k i szin tje m ia t t  K ín a  
a  v ízienergia és a  kőola j h a szn o s ítá sa  felé fo rd u l. A  
szárazfö ld i o la jterm elés Í00  M t/év  m ennyisége la s sa n  
csökken , ugyanakkor a  p a r t  m e n ti tengerekben  30—  
50 m illiárd  bassel-re b ecsü lik  a  fe ltá rh a tó  o la jv a g y o n t. 
E n n e k  kiterm eléséhez ed d ig  16 nem zetközi céggel k ö 
t ö t t  szerződéseket a  C h in a  N a tio n a l O ffshore O il. 
A  k u ta tá s ra  a  kü lfö ld i v á l la la to k n a k  v á rh a tó an  20—  
35 m illiárd  U SD -t kell b e fe k te tn iü k . K ína kele ti ré sz én  
a tom erőm űvek  ép ítésé t te rv e z ik . Ezek közül az  első  
ép ítése, Shanghai m e lle tt m á r  fo ly am atb an  van.

K ín án a k  fe lté tlenü l sz ü k ség e  van  az en e rg iae llá tá s  
m ielőbbi m egoldására, k ü lö n b e n  nem  tu d ja  m e g v a ló 
s ítan i a z t a  cé lk itűzést, h o g y  2000-ig m egkétszerezi az  
ip a r  te rm elésé t am iben  a  k o h á s z a t je lentős h á n y a d o t  
képvisel. (H . E.)

H a n d e ls b la tt ,  1983. 9 .2 3 .

Acélvita az USA és az EK között

Az USA acé lip a ra  é lénken  tiltak o z ik  az United States 
Steel és a B ritish Steel k ö z ö t t  k ia laku ló  eg y ü ttm ű k ö d é se  
ellen. E zen  eg y ü ttm ű k ö d é s i m egállapodás szerin t az 
angol g y á rtó  3 M t/év  fé lg y á rtm á n y t s z á ll ít  am erikai 
p a rtn e rén ek . A  k o n k u rre n s  Betlehem Steel szerin t 
ez a m egállapodás figyelm en  k ívü l h a g y ta  az  U SA  és az 
E u ró p a i közösség k ö zö tti, az im p o r tk v ó tá k a t  m eg 
h a tá rozó  m eg á llap o d ást. A B ritish  S tee l az  e ladha tó  
m ennyiség m egvédésére  egy P h ila d e lp h ia  m elle tti 
e lav u lt üzem e t a k a r  k o rsze rűsíten i és i t t  á tdo lgozni 
A ngliában  le g y á r to t t  a lap te rm ék e it. (H . W .)

H a n d e ls b la tt,  1983. 9. 23.

Kapacitásbővítés a Tata Iron and Steeí-nél

300 millió U SD  költséggel b őv íti és k o rsze rű síti az 
ind ia i Tata Iron  and Steel (T IS K O )  Jam shedpur-i 
üzem ét. Az in d ia i k o rm án y  a  végleges en g ed é ly t erre 
a  fejlesztő b e ru h á zás ra  to v á b b i gondos g azd aság i m ér 
legelés a la p já n  a d ta  m eg. (H . W .)

IA M I. 1 9 8 3 .8 . sz.

118 B án y ásza ti és  K ohászati L apok  — K O HÁ SZÁ T 117. év fo lyam , 3. szám



Késik a Baosaii acélkombinátberuházása

M ost k ezd ő d ö tt el a  Baosan-ban (K ín a) épülő a c é l 
k o m b in á t m ásod ik  b e ru h á zás i lé p cső jén ek  négy évve l 
e z e lő tt  le á ll íto tt m eg v a ló s ítá sa . A beruházás a m it  
fe d e z e t h iá n y a  m ia t t  s z a k íto t ta k  félbe, 2,1 M t/év  k a p a 
c i tá s sa l K ín a  le g n ag y o b b  a c é lk o m b in á tjá t v a ló s ítja  
m eg . (H . W .)

IA  M 1. 1 9 8 3 .8 . sz.

Indiai tervezővállalat ininiacél műveket tervez 
külföldre

A z U N ID O  az in e ia i Dastur E ngineering  céget b íz ta  
m eg  k é t m in iacé lm ű  m e g v a ló s íth a tó ság i ta n u lm á n y á 
n a k  elkészítésével. A z egyik  üzem  E sza k -Jem e n b en  
(Je m e n i A rab  K ö z tá rsa sá g )  70 k t /é v  te lje s ítm é n y re  
v a n  te rv ezv e . F ő  berendezései egy  30/35 to n n ás ív 
k em ence, fo ly am a to s  ö n tő b e ren d ezés  hengersorok . E lő 
i r á n y z a tb a n  szerepe l a  D B  e l já rá s ra  való  á tté ré s  a  
k éső b b i id ő szak b an . A z e lő irán y zo tt kö ltség  56,5 m illió  
U S D . A m ásik ü z e m e t D él-Jem en b en  (Jem eni N ép i 
K öztá i'saság ) 50 K t /é v  k ap a c itá ssa l k ív á n já k  lé trehozn i. 
I t t  h az a i a c é lh u lla d é k o t d o lg o zn án ak  fel u g y an csak  
ívkem encében , a m ih ez  hen g erso ro k  és feldolgozó g épek  
k ap cso ló d n ak . A z e lő irá n y z o tt kö ltség  26,35 m illió  
U S D . (H . W .)

H a n e e ls b la t t ,  1983. 9. 12.

Lassú javulás az acélkeresletbeu

„A z  acél irán ti k e re s le t  va lósz ínű leg  csak  v o n ta to t ta n  
fog em elkedni a  K ö zö s  P iac  leg tö b b  o rszágában , a m e 
ly e k  nem  élveznek  v éd e lm e t az  esetleges visszaesés 
e llen . Az N S Z K -b an  a  ny ersacé lte rm e lés  csak la ssan  
fog  em elkedni, a z o n b a n  a  m ú lt év i 36 millió to n n á t  
m in d e n  je l sze rin t c sak n e m  el fo g ják  é rn i” , á l la p í t ja  
m eg  „A z acélp iac h e ly z e te ” cím ű n em rég iben  k ia d o tt  
ta n u lm á n y á b a n  az  essen i Rheinisch- W estfälisches I n s t i 
tu t f ü r  W irtschaftsforschung. A  k e re s le t lassú é lén k ü 
lé sén ek  oka , hogy  ez ide ig  a  b e ru h á z á so k  csak k ev és 
je lé t  m u ta t já k  az e rő södésnek . Jó lle h e t,  az ép ítkezések  
so k  o rszágban  az é v  m áso d ik  fe lében  fellendü lést m u 
t a tn a k ,  az U SA -ban  m ég  p an g n ak .

A z acél irá n ti k e re s le t  és az acé lte rm elés  csak egyes 
o r s z á g o k b a n  m u ta t  ja v u lá s t, k ü lö n ö sen  az U S A -ba 
és az  N SZ K -ban . A  n y ersacé lte rm e lés  a  n y u g a ti o rsz á 
g o k b a n  1983 k ö ze p én  kb . azonos sz ín v o n a la t é r t  el, 
m in t  egy évvel k o rá b b a n . Az U S A -b an  az acél i r á n t i  
k e re s le t a  le g u tó b b i h ó n a p o k b a n  e rő te lje sen  m eg n ö 
v e k e d e tt ,  lényegileg  a  la k ásép íté s  bővü lése, v a lam in t a  
k ész le tek  fe ltö ltése  k ö v e tk ez téb e n . J a p á n b a n  a  belfö ld i 
acé lp iac  m ég m in d ig  gyenge. A rra  szám ítan a k , hogy  a  
k ö v e tk ező  h ó n a p o k b a n  az acél i r á n t i  keresle t n ö vekedn i 
fog . A  jav u lás  az eg y es  o rszág o k b an  e lté rő  lesz. M íg a  
g azd aság i h e ly ze t és a te rm elés  N a g y -B ritá n n iá b a n  
N S Z K -b an  és B e lg iu m b an  ném ileg  növekszik , u g y a n 
a k k o r  F ra n c ia o rsz á g b a n  és O laszországban  csökken . 
A közös p iaci acé lü ze m ek  a  m ú lt  év  ősze ó ta  eg y re  
tö b b  rende lést k a p n a k  a  belfö ld i p iacró l és az u tó b b i 
id ő b e n  h a rm a d ik  o rszág o k b ó l is. A z N S Z K -ban  n em  
t a r t j á k  k iz á rtn ak , h o g y  az acé lfe lhaszná lás  növekedése  
ú j r a  m eg to rpan . U g y a n a k k o r  az acé lim p o rt n ö v ek v ő  
sz ín v o n a la  egyre sú ly o sa b b  a g g o d a lm a k a t v á lt k i a  
n y u g a tn é m e t a c é lte rm e lő k  k ö réb en . A  leg frissebb  
h iv a ta lo s  ad a to k  a z t  m u ta já k , h o g y  az im p o rt ez év  
jú n iu s á b a n  a n y u g a tn é m e t acé lp iacon  45% -os a rá n y b a n  
sze rep e lt. A n y u g a tn é m e t acélüzem ek  vélem énye sz e r in t 
az  im p o r t  piaci r é s z a rá n y a  e lé rh e ti az  5 0 % -o t is, am en y - 
n y ib e n  a  k o rm án y  n e m  sz ig o rítja  m eg  az acéllal k a p 
c so la to s  p o lit ik á já t.

K ü lönösen  a g g ó d n a k  az im p o r t u g rássze rű  növekedése 
m ia t t  a  be tonacél —  és h en g e rh u za l te rm elők . J ú n iu s 
b a n  a  betonacél im p o r t ja  az N S Z K -b an  ú ja b b  106 000 
to n n á s  re k o rd o t é r t  el, u g y a n a k k o r  a  h en g erh u za l 
im p o r t ja  82 000 to n n á r a  u g ro tt  fel. (H . W .)

H a n d e ls b la t t ,  1983. 9. 2 — 3.
M e ta l B u lle tin , 1983. 9. 2.

Több acél az USA-ba a harmadik világból

A h arm ad ik  v ilág  acé lex p o rtő re in ek  r é s z a rá n y a  egyre 
növekszik  az U S A -b an . Az am erikai k ere sk ed e lm i 
m in isz térium  a d a ta i  s z e r in t  az év első h a t  h ó n a p já b a n  
az ország a c é lim p o rtja  fo lyam atosan  c sö k k e n t, v iszo n t 
jú liu sb an  —  a m ú lt  é v  jú liusához képest —  2 7 % -k a l 
em elk ed e tt.

A K özös P iacró l sz á rm a z ó  acélim port jó v a l e lm a ra d t 
a  m ú lt évitő l, t e k in te t te l  a  form ális kvó ta  k o r lá to z á s o k ra  
u g y an ak k o r a  ja p á n  sz á ll ítá s o k  is csök k en tek . M ásfelől 
a  h a rm ad ik  világ  o rszá g a ib ó l szárm azó a c é lim p o rt 
csaknem  30% -kal, 3 ,3  M t- ra  növekedett. A z am erik a i 
acé lip ar tö b b  e l já rá s t  in d í to t t  a  harm adik  v ilá g  o rszágai 
ellen, elsősorban B razília , Dél-Körea, A rgen tína  és 
Venezuela ellen. Az U S A  acél irán ti k e re s le té n e k  fel 
lendülése e lsősorban  az  au tó ip arb ó l és az  e lek tro m o s 
berendezéseket g y á r tó  ip a rb ó l szárm azik, ez főleg f i 
nom lem ezekre és a c é lsza lag o k ra  v o natkozik . E ze k b en  
a  szek to rokban  az a c é le la d áso k  11% -kal h a l a d tá k  m eg 
a  m ú lt év első h a t  h ó n a p já b a n  tö r té n ő  e la d á so k a t. 
A zonban  a b e ru h á zás i j a v a k a t  gyártó  ip a rá g a k ,  am e 
ly ekbe az ac é lszá llítá so k  2/3 része irányu l, m ég  m in d ig  
a  m ú lt év alacsony  v o lu m e n ű  acélvásárlása iva  szerelpel- 
nek  az eladásokban . (H . W .)

F in a n c ia l T im es, 1983. 9. 1.

Latin-Amerika acéliparának gondjai
N agy  p ro b lém át je le n t ,  hogy  a növekvő la tin -a m e r i 

k a i acélterm elő  k a p a c i tá s o k k a l szem ben n y o m o tt  b e l 
fö ld i p iac és k ü lfö ld ö n  m egnyilvánuló fo k o zó d ó  p ro 
tekcion izm us áll. L a t in -A m e rik a  acélterm elése az  u tó b b i 
t íz  év  fo lyam án  7 0 % -k a l növekedett, a m e n n y ib e n  15,6 
M t-ró l 26,6 m illió to n n á r a  n ő tt. L a tin -A m e rik a  ossz 
acélterm elő  k a p a c i tá sa  je len leg  eléri a  36 M t- t.

A la tin -am erik a i a c é l ip a r  a  legkorszerűbb te c h n o ló g iá t 
haszn á lja  és egyre n ö v e k v ő  p ro tekc ion izm usba ü tk ö z ik , 
am ik o r te rm ék e it e x p o r tá ln i  k ívánja. M ik ö zb en  L a tin - 
A m erika acé lte rm elése  a  v ilág  acélterm elésének  4 ,1% - 
á ra  n ö v ek ed e tt az u tó b b i  tíz  évben a k o rá b b i 2 ,5% -ró l, 
add ig  a  nem zetközi acélkereskedelem ben e lé r t  ré sz 
a rá n y a  még m indig  c s u p á n  2% -ot tesz k i. L a tin -A m e- 
r ik áb a n  versen y k ép es ac é lip a r t lé te s íte ttek , am e ly  a 
fe jle tt  országok te c h n o ló g iá já t  és b e ren d ezése it h asz 
n á lja . A la tin -a m e rik a i acé lip ar képes v o lt  a r r a ,  hogy  
m agas te rm e lé k en y sé g e t é rjen  el, u g y an ak k o r a  m u n k a 
bérekkel k apcso la to s k ö ltség e i a  világ fe jle tt  o rszág a ih o z  
v iszony ítva  a la c so n y a k . A  la tin -am erikai acé lü zem ek  
egy főre eső évi te rm e lé s e  nem zetközi m é re te k b e n  is 
m agas és alig  m a ra d  e l a  ja p á n  üzem ek e re d m én y e itő l. 
Brazília  a c é lex p o rtja  az  U SA -ban té n y le g e se n  csak 
1979— 1980-ban in d u l t  m eg. Azóta v a la h á n y sz o r  brazil 
acé lte rm ékeke t s z á l l í to t ta k  az USA-ba, m é g  h a  csak 
nem  is tú l  je len tő s  m enny iségben , az U S A  acé lip a ra  
m indig  e ljá rá so k a t in d í to t t .  Brazília a c é le x p o r t ja  a 
szállítások  tö r té n e lm ile g  k ia lak u lt sz ín v o n a lán  a lapu l. 
E z  azonban  fig y e lm en  k ív ü l hagyja a z t a  t é n y t ,  hogy 
a  B razíliában  az u tó b b i  évtizedben ü zem b e  h e ly e z e tt 
kap ac itáso k  tö b b , m in t  m egkétszereződtek  és B raz ília  
n e t to  acé lim p o rtő rb ő l n e t to  acélex p o rtő rré  v á lt,  s 
acé lex p o rtjá t v e rse n y k é p e s  árakon  b o n y o lítja . A  b raz il 
á llam i tu la jd o n b a n  lé v ő  Siderbras-hoz ta r to z ó  v á lla la to k  
ebben  az évben 3 M t a c é l t  fognak ex p o r tá ln i. (H . W .)

M eta l B u lle tin  1983. 9. 2 — 3.

Japán acél Kínába

J a p á n  ac é le x p o r tja  e b b e n  a nap tá ri év b e n  v a ló sz ín ű 
leg m eg fogja h a la d n i a  31 M t-t, m ert a K ín á b a  irán y u ló  
szállítások  n a g y o b b a k  lesznek  a korábban  b ecsü le tk n é l, 
to v á b b á , hogy az  U S A  gazdasága fe llen d ü lé s t m u ta t .  
K o ráb b an  az e x p o r to t  28,7 M t-ra b ec sü lték , ö sszeh a 
so n lítv a  az 1982-es n a p t á r i  évben k isz á l l í to tt  29,3 Mt- 
á t .  J a p á n  a c é le x p o r tja  1983 első félévében, 1982 azonos 
időszakához v is z o n y ítv a  360 K t-val n ö v e k e d e tt.  U g y a n 
ezen időszakban  a  K ín á b a  irányuló ac é lszá llítá so k  
tö b b , m in t m e g k é tsze re ző d te k  és 1,64 M t-v a l m ú ltá k  
felü l a  ta v a ly i első fé lé v  szállításait. E b b e n  a  félévben  
összesen 2,93 M t a c é l te rm é k e t e x p o r tá lta k  K ín éb a .
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A je len leg i becslések s z e r in t 'J a p á n  1983-ban tö b b , m in t  
6 M t acé lt fog szá llítan i K ín á n a k , amely, így  J a p á n  
le g n ag y o b b  vásárló ja  lesz. A z U SA -ba irán y u ló  acél- 
szá llítá so k  1,8 M t-ra c s ö k k e n te k  a  m últ év első fe léb en  
k is z á l l í to tt  2,31 M t-val sz em b e n . A 11. félévi sz á ll ítá so k  
az U SA -ba azonban v a ló sz ín ű leg  elérik a 2,2— 2,3 M z-t. 
A z U SA  jap án  acé lte rm ék ek  ir á n t i  kereslete az  e lm ú lt  
h ó n a p o k b a n  gyors ü te m b e n  nö v ek ed e tt. Az Iránba  
k is z á l l í to tt  acél m enny isége  m á r  m ost m e g h a la d ta  a  
m ú lt  év i (144 K t- t. Az I .  fé lé v b e n  a  jap án  a c é lg y á r tó k  
összesen  kb. 700 K t- já v a l. L a tin - Amerikába és n é h á n y  
k ő o la jte rm e lő  országba J a p á n  eb b e n  az évben k ev e se b b  
a c é l t fog  exportáln i, m in t t a v a ly .  (H . W.)

R e u te r ,  au g . 30.

Vaskohászati salakok hasznosítása az NSZK-han

A z N SZ K  v ask o h ász a tá b an  —  főként a  b e té tv is z o 
n y o k  m ódosulása, v a la m in t a  technológia fe jlő d ése  
e red m én y ek én t —  a k e le tk e z ő  salakm ennyiség  lé n y e 
g esen  csökken t az 19(50— 1980 közti húsz esz ten d ő b en .

A  ny ersv asg y ártá s  so rá n  k e le tkező  salak  638 k g / t  
n y e rsv a s  fajlagos m en n y isé g rő l 330 k g /t n y e rsv a s ra  
c sö k k e n t. E zek a  sa lak o k  k iv á ló  szilárdsági tu la jd o n 
s á g a ik  következtében  m a  m á r  nem csak te h e rh o rd ó 
r é te g e k k é n t felelnek m eg, h a n e m  fedő- és k ö tő ré te g e k  
k ia la k í tá sá ra  is a lk a lm asak .

A z N S Z K -ban  1960— 80 k ö z ö t t  kb . 10 m t n a g y o lv a sz 
tó s a la k  képződött. E n n ek  a  n y ersv as-sa lak n ak  fe lh a sz 
n á ló i az  ú tép ítő ip a r (65% ) és a  cem en tip a r (20% ). —  A z 
a lk a lm a z á s  szabá lyait a  D IN  4301 szabvány t a r t a lm a z 
za .

A z acélgyártási sa lak o k  —  év i összm ennyiségük az  
N S Z K -b an  6 m illiót —  fe lh a szn á ló i elsősorban m ag u k  
a  k o h ásza ti üzem ek, m e ly e k  zsugo rítóm űvekben , n ag y - 
o lv a sz tó k b a n  és az ac é lm ű v e k b e n  a  ke le tk eze tt s a la k 
m en n y iség  35% -át h a s z n á ljá k  fel. A tovább i 6 5 % -o t 
m ás  te rü le te n  kell e lhelyezni.

A z ép ítő ip a r m inőségi k ö v e te lm én y e  a  sz ilá rd ság , 
fagyá lló ság  és a  té rfo g a tá lló ság . E z  u tóbb it a  szabtad 
m é sz ta r ta lo m  befolyásolja, m e ly  v ízzel érin tkezve —  t é r 
n ö v e lv e  —  h id ra tizá ló d ik . A z ú té p ítő ip a r  a  sz a b a d  
m é sz ta r ta lo m  felső h a t á r á t  4 % -b a n  h a tá ro z ta  m eg.

T e k in tv e , hogy a 6 m t  s a la k n a k  68% -a L D -sa la k , 
tö b b  k ísé rle ti ú t  ép ü lt az  u tó b b i  években L D -sa lak o k - 
ból, m elyekből a te h e rh o rd ó ró te g e t, va lam in t a  fed ő  
és k ö tő ré teg ek e t is k ik é p e z té k . N eves in té zm én y e k  
e llen ő rz ik  a  kísérleti u ta k a t  (így  p l. a  kölni „ B u n d e sa n s 
t a l t  fü r  S trassenw esen).

K ife jle sz te tték  a  sz a b a d -m é sz  m eghatározási m ó d 
s z e re k e t is, ezek jelenleg —- a  p ró b av é te ltő l sz á m ítv a  —  
c s u p á n  30 percet igényelnek .

A 4 % -n á l nagyobb m é s z ta r ta lm ú  sa lakoka t fel le h e t  
h a szn á ln i a  nagyolvaszté)kb an , zsugorítóm fivekben  és 
ta la j ja v í tó  anyagkén t is, m iv e l e te rü leteken  a  s a la k  
té rfo g a tá llan d ó ság án ak  n in cs  je len tősége .

A z acélm űi sa lak o k a t —  a  nagyo lvasz tó inkhoz k é 
p e s t —  nagyobb sú lyuk  je lle m z i. E z a szállítás so rá n  
igen kedvező , m ert a  s z á ll ítá s  kö ltség e it m e g h a lad ja  a  
s z á l l í to t t  anyag  értéke.

Ig e n  előnyösen a lk a lm a z h a tó k  vizek, fo lyam ok s z a 
b á lyozásához . A k ív á n t sz em n a g y ság  60 m m  fe le tt i ,  
e z é r t —  a  feldolgozás u tá n  —  az összm ennyiségnek  
csak  15— 20% -a é r té k e s íth e tő . —  Az első f o ly ó p a r t 
t á m f a la k a t  LD -sulakkal 10 é v v e l ezelő tt k é sz íte tté k ; 
a  fo ly am a to s  felügyelet és m egfigyelések  szerin t k iv á ló  
e red m én n y e l.

A z N S Z K -ban  az a c é lg y á r tá s  so rán  keletkező sa la k  
á tla g o s  m ennyisége 141 k g / t  acé l. H a  csupán  az L D  
a c é lg y á r tá s t  vesszük f ig y e lem b e , akkor a  k e le tk ező  
sa lak m en n y iség  124 k g /t acél.

A  T hyssen-M üvek m ű sz a k i in tézkedéseivel e lé r te , 
ho g y  o t t  csupán  90. . . 110 k g / t  acé l a k e le tk eze tt s a la k  
m en n y iség e ; N incs k izárv a , h o g y  a  jövőben  az L D  e l já rá s  
s lakm enny isége  7 0 . . .8 0  k g / t  a c é lra  lesz c sö k k en th e tő .

A z acé lg y ártás i sa lak o t fe lh a szn á ló i

—  az  ú jrafelhasználó  k o h á s z a t  (35% )
—  az  ép ítő ip a r (28% )
—  a  ta la jja v ítá s  (20 ,4% )

A m ezőgazdaság i ta la jo k  ja v ítá sa  fo sz fá to k  hozzá 
adásával (d ú s ítá s sa l)  fokozható .

Ez idő s z e r in t a z  ép ítő ipar' beszűkü lése, igényeinek  
csökkenése a r r a  k é s z te t i  az ac é lg y á rtó k a t, h o g y  növel 
jék  az ú jra fe lh a sz n á lá s  m ennyiségi a r á n y á t ,  és a  nem  
értékesíthető  sa lak m en n y isé g e t h á n y ó k ra  k ü ld jé k ; a 
deponálás e lő n y ö s  a  sa lak tu la jd o n ság o k  v á lto zá sá ra ; 
ennek révén  a z o k  ú jr a  fe lh a szn á lh a tó k k á  v á ln a k  az 
acélm űvekben.

Fentiekből le g in k á b b  ez u tóbb i ta r t a lm a z  hazai 
kohászatunk  s z á m á ra  tan u lság o k a t. —  A  h a z a i acél 
gyártási sa lak o k  feldo lgozó  üzem ei m o st é p ü ln e k  D u n a 
ú jvárosban  é s O z d o n .

(D . V.)
(Szakos Lukács)

*A Thyssen T e c h n is c h e  B e r ic h te  1982/2-es s z á m á b ó l:  M A A S, U. G. 
cikkének k iv o n a ta , d e  is m e r te t te  a  C IT  I te v u e  d e  M eta llu rg ie  isaz 
1983/7. sz.-han .

Befejeződött a Kori-Művek átszervezése az USA-ban

1983. a u g u s z tu s  végén  a  K orf In d u s tr ie s  befe jez te 
az észak-karo linai reo rg an izác ió t: e la d ta  a  G eorgetow n 
Texas S tee l-t, a  M idrox-t. — T o v á b b ra  is a  K orf- 
M űvekhez t a r t o z n a k : a  G eorgetow n S tee l; a  T rans- 
A m erican S teel és a  K o rf  Technologies. (G. L .)

S tah lu . Eisen 1983/20.

A japán acél leg n ag y o b b  felvevőpiaca K ín a , 1983-ban

Ez évben J a p á n  valószínűen  6,5 m illió  to n n a  acél 
te rm éket szá llít K ín á n a k . Ez a m enny iség  ú j rekord; 
ezáltal a  ja p á n  a c é l első felvevőpiaca, az  U SA , a  m áso 
d ik  helyre szo ru l. (G . L .)

S tah l u. Kisen, 1983/20 .

Vaskohászati termékek áremelkedése hazánkban

Az Állami T e rv b iz o tts á g  1983 sz e p te m b eré b en  jó v á 
h agy ta  a  v a s k o h á s z a ti  term ékek á rm e ch a n izm u sán a k  
to vább fe jlesz tésérő l szóló  jav as la to t.

Az árvezérlés a l a p j á t  a  ny u g a t-eu ró p a i fő p ia c i á rak  
képezik; az ú j á r r e n d s z e r  ké t főeleme az a la p á r  (a  M etall 
Bulletin-ben re n d sz e re se n  m eg h ird e te tt je g y zé sá r) , v a 
lam in t az ebhez sz e rv e se n  kapcsolódó B enelux  fe lá rlis ta .

Az 1983. o k tó b e r  I-tő i életbelépő á rren d e zés  k ö v e t 
keztében a D u n a i V asm ű  term ékei is d rá g u lta k .  Íg y  pb:
—  a melegen h e n g e re l t  lemez á ra  9 % -k a l e m e lk e d e tt,
—  a tekercs á r a  2 % -k a l  n ő tt, míg a
—  hidegen h e n g e re lt  táb la lem ez á ra  5 % -k a l em e lk e d e tt,
—  a tekercsé 4 % -k a l  n ő t t .

A in áso d te rm ék ek  á r a  — átlugosan  — 3 ,5— 4% -k a l 
le t t  m agasabb. (G. L .)

Ü st, a  1). V. üzem i l a p ja ,  198 3 . o k t. 8.

Nagy amerikai rendelést kapott a Voest-Alpine 
berendezésgyártás

Az am erikai Betlehem  Steel Corp. m illió U SD  é rté k b en  
bárom  fo ly am ato s  acé lb u g a  ön tő  b e ren d ezés t r e n d e lt  a 
Voest-Alpine cég  el. А -rendelést ja p án  és n y u g a tn é m e t 
cégek elől s ik e rü l t a z  o sz trá k  v á lla la tn a k  m egszereznie . 
Betlehem i S teel a z  U SA  m ásodik le g n ag y o b b  a c é lte r 
melője. SparroOs P o in ti és burns Harbori üzem eiben  
je lentős k o rsz e rű s í té s t  h a j t  végre. A  h ag y o m án y o s  
töm böntésről a  fo ly a m a to s  öntésre való á tá l lá s  is része 
ennek  a p ro g ra m n a k . A  V oest-A lpine ed d ig  57 fo ly a 
m atos ö n tő m ű v e t s z á l l í to t t  (a s a já t  ö n tő ü z e m e it is be
leértve) 19 o rsz á g b a . A  cég L inzben  9 0 % -o s, D ona- 
w itzben 80% -os fo ly a m a to s  ön tési h á n y a d d a l  a  világ 
legkorszerűbb acélfe ldo lgozó i közé ta r to z ik  és rem éli, 
hogy az am erik a i ren d e lésse l s ik e rü lt b e tö rn i az  am eri 
k a i piacra, a h o n n a n  to v á b b i m egrendelések re  is szá 
m ít. (H. W.)

T ech n ik  R ep o rt, 198 3 . 9 . sz .
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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

Űjabb adatok a Kárpát-medence bronzkori őskohászatáról
• B Á K C Z Y  Z O L T Á N

A  korábbi feltevések szerint a bronzkori kohászat 
bölcsője a Közel-keleten volt. A z  évszázadfordulón 
kezdődött és újabb, még kevésbé ismert kutatások 
szerint azonban m a már arra lehet következtetni, 
hogy az ókori kohászat és a fémfeldolgozás E urópá 
ban, а К  árpát-medencében alakult ki. Ezt a fe l 
tevést tám asztják alá az újabban feltárt ásatási 
leletanyagok. In n en , а К  árpát-medencéből ter
jedhettek el íí kohászat és a fémfeldolgozás termékei 
fo lyam i utak révén keletre és nyugatra, valamint 
a Földközi-tengeren uralkodó széljárások fe lhasz 
nálásával tengeri úton tovább, kelet fe lé és délre. 
A Kárpát-medence legrégibb érclelőhelyei és fém -  
kohászati telephelyei.

Közismert, hogy a régészek az emberiség írásos 
történelme előtti évezredeket az életfenntartáshoz 
és az akkori kezdetleges termeléshez felhasznált 
tárgyak (fegyverek, szerszámok, ékszerek stb.) 
anyaga szerint osztották korszakokra. Éppen a ko 
hászatban használt fémek szerint. így külön
böztetnek mega kőkorszak után réz, bronz, végül 
vaskorszakot.

Ezeknek a kultúrkorszakoknak legősibb kiin 
duló területi elhelyezkedésére vonatkozó korábbi 
kutatások szerint általánosan elfogadott volt az a 
feltevés, hogy a réz-, majd a bronzkori kultúrák 
bölcsője a Közel-Keleten a mai Irán-Afganisztán- 
Pakisztán területén volt. Innen terjedt el északra 
délre, keletre és több lépésben nyugat felé is 
egészen Európa nyugai partjáig, valamint a mai 
angliai szigetekig (1. ábra).

Ezzel a feltevéssel ellentétben állónak tűnő 
első régészeti feltárásra már a századforduló után 
sor került a Kárpát-medencében. Miske Kálmán 
szombathelyi régész a századforduló táján köz
vetlenül a mai osztrák-magyar határon fekvő 
Velemszentviden végzett szakkörökben nagy feltű-

1. ábra A z általánosan elfogadott feltevés (Forbes)

DK:669.21.8

nést keltő kutatásainak eredményeit szerencsére 
nem csak magyarul tette  közé. 1904-ben külföldi 
szakfolyóiratokban is pu bl i kálta [ 1 ]. Eb ben és későb - 
bi minden külföldön is megjelent közleményében [2] 
részletesen leírta a Velemszentviden a bronzkor
ban folytatott nagyterjedelmű ércbányászat, főleg 
az ottani antimonbronz-kohászat és öntészet 
megtalált dokumentumait, valamint az o tt készült 
öntvényeket. Már ő is rám utatott arra, hogy ennek 
a kohászati telepnek a jelentősége kiemelkedő 
volt a bronzkorban. Bebizonyította, hogy a Kö
zép- és Nyugat-Európában igen kiterjedt területen 
előkerült, a külföldi múzeumokban gyűjtött önt
vények túlnyomó része Velemszentvidről szárma
zik. A döntő bizonyítéknak azt tekintette, s ezt 
elemzések adataival bizonyította, hogy a jóllehet 
a bronzból öntött tárgyak szokásos összetétele 
már akkor is az ón-réz-ötvözet volt, egyedül 
Velemszentviden alakult ki ezzel ellentétben az 
antimon-ón ötvözetből való antimonbronz gyár
tás. Ez a technológia kétségtelenül a mai néven 
rohonci hegységnek nevezett területen Burgen
landiam található rézérceknek és o tt még a Sza
kmákon (Schlaining) ma is üzemben lévő antimon- 
bányászatnak köszönhette létrejöttét. Miske azon
ban még nem ju to tt arra a következtetésre, hogy 
Velemszentvid vagy a Kárpát-medence más he
lyein keletkezett bronzkori kohászat volt az akkori 
kültúrkorszak legősibb kiinduló területe. Miske 
ásatásai és az azóta Velemszentviden végzett 
kutatások [3] során talált antimon-bronz-kohá- 
szat és öntészet dokumentumainak zöme a szom
bathelyi múzeumban található.

Az azóta a Kárpát-medencében végzett ásatá 
sok Velemszentviden kívül további korabeli rcz-
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KL-в/З-З
3. ábra A  bronztermékek elterjedésen tengerhajózás révén 

( J .  Dayton  [4 ]j

és bronzkohászati telepeket tártak  fel, így Len 
gyelben (Tolna megye), Bodrogkereszturon, (Bor
sod- Abaúj-Zemplén megye), Tiszapolgáron (Hajdú
m.) valamint Nagybánya környékén. Ezekhez 
csatlakoznak a mai Ausztria déli részén fekvő 
Bleiberg-i és cseh-német Érchegységben és a 
Harzban talált bronzkohászati telepek.

Mindezek alapján a kutatók egy része, így első
sorban J . Dayton [4] és S. Philips [5] arra a követ
keztetésre jutott, hogy a bronzkori kohászat 
bölcsőjét nem a mai Közel-Keleten, hanem a 
Kárpát-medencében, illetve ehhez kapcsolódó te 
rületeken kell keresni (2. ábra).

Innen terjedtek el J. Dayton [4] és P. Philiés 
[5] szerint a bronzkorban a kohászati termékek

az Adriai -tenger, a Földközi-tenger keleti me
dencéjében és a Fekete-tengeren a kedvező szél
járások felhasználásával tengeri úton, vitorlás 
teherhajókon, a környező területekre, a görög 
szigetekre, Krétába, Kisázsiába, Egyiptom és 
Afrika többi északi partvidékére (3. ábra).

Ezek a tengeri utak sokkal biztonságosabban 
és könnyebben megtehetők voltak, m int a fárad
ságos szárazföldi utazások, jó úthálózat nélküli 
és ellenséges törzsek által lakott területeken át a 
Balkánon.

Ezek alapján átértékelésre kell, hogy kerüljön 
az a korábbi felfogás, hogy a Kárpát-medence a 
kőkorszaktól kezdve, a bronzkorszakban, sőt 
egészen a honfoglalásig fejlődésben is visszamaradt“
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szinte üres erdőség és pusztaság volt. Egyre 
több régészeti feltárás bizonyítja, hogy ez a fel
tevés tovább m ár nem védhető.

Hallay István terjedelmes tanulmánya [6] 6. 
oldalán ezt írta : „Azt ma már minden komoly 
történetíró tudja, hogy az európai történelem 
nem rendelkez'k ó k o rra l...” Hallay véleménye 
megegyezik az európai tudományos világ régebbi, 
vonatkozó felfogásával. Ugyanezt a gondola
to t — a Kárpát-medence ürességét — vallja Bariba 
Antal könyve 122. oldalán [7] amikor ezt írja: 
„A magyar etnikum megtelepedése ezen az akkor 
igen ritka népességű területen. . .  ” .

A Kárpát-medencében állítólag még a római 
hódítás korában is sztyeppéi állapotok uralkodtak. 
Lakossága nem volt, a korábbi telepeseknek 
nyomai sem voltak. Majd mintegy ezer évvel ké
sőbb is csak néhány szláv szórvány volt itt, melyek 
azonban kis látszámuk m iatt nem tanúsítottak 
ellenállást az ideérkező honfoglaló magyarokkal 
szemben.

A kultúrák hatása, kölcsönhatása és folytonossá
ga a népeknél nyomon követhető, feltéve ha él az 
ősök tisztelete és az utódok fenntartják apáik 
hagyományait. De van ellentétes példa is,amikor 
a betelepedő ellenséges népek felszámolják az 
őslakók kultúráját.

Egyiptom történetében volt olyan fáraó, aki 
az elődjét dicsőítő szövegből kivésette az elődje 
nevét és a sa já tjá t vésette a helyére, mintha 
annak az építménynek ő lett volna az alkotója.

Vonatkozhat ez népekre is. Például mit őriztek 
meg a latin népek az etruszkok történetéből? 
Semmit, sőt még a nevüket is igyekeztek kitörölni 
az utódok tudatából. Átvették az elődök kultúráját 
de elhallgatták a műveltség alapjait szolgáló 
nép nevét, azt mutatva ezzel, mintha az általuk

felmutatott műveltség eredetileg az ő találmányuk 
le tt volna [8].

A Kárpát-medence szolgáltatott m ár számos 
antropológiai meglepetést, s azok között a Ruda- 
bányán feltárt 2,5 millió éves emberi csontokat 
pedig állítólag 94 személy teljes csontállományáról 
van szó. A vértesszőlösi koponyalelet a jégkorszak 
idejéből, i. e. 150 000 év tájáról m aradt fenn nap- 
jainkig.[9]

Az őskőkor, a paleolitikum ugyanúgy itt  hagyta 
számtalan emlékét, mint az újkőkor, a neolitikum. 
Az ősember egyik legfontosabb szerszámának az 
alapanyaga az obszdián volt, melynek eddig fel
tá r t  lelőhelyei Tárcái, Tokaj környékén és a Hont 
megyei Csitán község határában voltak. Igen 
jelentős továbbá a Sümegi tűzkőbánya feltárása 
is. A feltárások bizonyítják, hogy ezeken a helye
ken „kőipartelepek” voltak, ami a kő tömeges 
felhasználását bizonyítja. Ez a tény m ár magában 
is nagy tömegű lakosságot tételez fel [9].

Az ókor híres útjai közül Fényes Elek [10] 
szerint az obszidián út, és a só ú t a Kárpát-me
dencéből indult el, míg az egyik európai borostyán 
út, a kagyló út és a selyem út idevezetett, vagy 
itt  ment keresztül. Az utak összefutása pedig 
éppen a tömegek által sűrűn látogatott, vagy lakott 
területet jelenti.

A tudományos világ, pl. Götz [11], G. Childes,
F. Sachermeyr [10] lépésről lépésre tisztázza, hogy 
a fémekről elnevezett korszakok is egyre bizo
nyosabban a Kárpát-medencéből indultak el, 
különös tekintettel arra, hogy az első ismert érc
feltárások egy része is itt volt, m ajd később a 
csatlakozó Cseh medencében és a mai Ausztria 
déli részén (3. ábra).

Már a rézkorszak kezdetén a Kárpát-meden 
cében az alábbi helyeken folytattak bányaművelést

4. ábra A  jelentősebb bronzkori telephelyek a K árpá t 
medencében [12]
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John Dayton meghatározása szerint [4]: K ör 
möcbánya (Nyitra m.) arany, ezüst, antimon, 
Selmecbánya (Nyitra m.) ezüst, Nagybánya (Szat- 
már m.) arany, ezüst, cink, ólom, Kapnik (Szat- 
már m.) ezüst, antimon, arzén, Offenbánya 
Torda-Aranyos m.) arany, tellur, Veresbánya 
(Alsófehér m.) arany, Rudnik (Nyitra m.) réz, 
ólom, ezüst, Ruda (Hunyad m.) arany, ezüst, 
vas, Nagyág (Hunyad m.) arany, tellur, ezüst, 
mangán, Dognácska (Krassószörény m.) réz, ólom, 
Oravicza (Krassószörény m.) réz, Szaszka (Krassó
szörény m.) réz, Majdánpatak (Krassószörény m.) 
réz, Gölniczbánya (Szepes m.) réz, antimon, 
nikkel, arzén.

Ókori fémfeldolgozók nyom ait tárták fel eddig
— Bodrogkeresztur, Lengyel, Erősd, Vincsa, 
Gulemitz, Tószeg, Jordánmalom, Tordos, Polgár, 
Perjámos, Velemszentvid, Remete, Nyitra, Lerna 
Szeszklo, Hallstatt, Karanovo nevű telepeken 
[10], [12] (.4. ábra).

Az itt felsorolt érclelőhelyek és olvasztótelepek 
kiszolgálását nagy létszámú szakértő személy
zetnek kellett fenntartani, és a termelvényeik is 
ugyancsak nagy tömegeket szolgáltak ki.

A gazdaságos termelés feltétele még napjaink
ban is az, hogy az iparszerű feldolgozást az alapanyag 
feltárás közvetlen szomszédságában kell elvégezni 
és még inkább vonatkozott az ókorra, amikor még 
szállítóeszközök — málházott állatokon kívül — 
nem léteztek.

A Kárpát-medence korai kultúráját bizonyítja 
az immár világhírű lelet Erdélyben, a Tatárlakán 
feltárt három írásos agyagtábla, melyeken a 
későbbi magyar rovásírás négy kezdeti jele is fel
ismerhető [14].

Többen tagadták a táb lák  eredetiségét. Volt 
olyan vélemény, hogy valaki Babilonban járt, 
s onnét hozta, vagy o tt lemásolta. Boris Perlov 
szovjet tudós [15] a helyszíni vizsgálatok és a 
karbon kormeghatározó mérések elvégzése után 
tisztázta:

— az agyagtáblák tatárlaki származású agyagból 
készültek,

— a babiloni hasonló jeleket tartalmazó táblák 
kora 6000 év, míg a tatárlakiak 7000 évesek.

N. Würm bizonyította, [16] hogy a K árpát 
medencében a gabonafélék kinemesítése az őscirok
ból i. e. 6—5000 években m ár befejeződött. Állí
tását igazolják a gabona termesztéshez szükséges

Novaj PabikobLro üyulamrsánú
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ő. ábra A z eddig előkerült jellegzetes bronzkori kocsitípu 
sok [4]

szerszámokat előállító kőipartelepek feltárása és 
kormeghatározása a már említett Tárcái, Tokaj 
és Csitár határában.

A technikai civilizációt forradalmasította a 
kerék feltalálása. Valószínű, hogy a kerék felhasz
nálásával készült kocsi is a Kárpát-medencéből 
származik. A szekér modellek Kárpát-medence- 
beli lelőhelyei: Budakalász, Szamosújvár, Novaj, 
Gyulavarsánd és Herpály. Megjelenési idejük i. e. 
2000—1600 között (5. ábra).

A tudomány mindmáig adós a  Csörsz-árka 
nevű kb. 1600 km hosszú árokrendszer kelet
kezési idejének és rendeltetésének meghatározásá
val. A karbantartó munkák elvégzéséhez szabályos 
távközökben és azonos méretű vermekben elhe
lyezett bronz szerszámok is egy nagy létszámú 
és jelentős társadalmi szervezettségben élő népről 
tanúskodnak.

I tt  korábban említés történt arról, hogy tan 
könyveink szerint a Római Légié) által birtokba 
vett Pannónia területén sztyeppéi állapotok ural
kodtak. Ezzel szemben Rómának feltehetően a 
birodalom védelmén túlmenően Pannónia ga
bonája és főleg fiiként bora kellett. A birtokba
vétel időtartama is erre enged következtetni, 
mert Ammianus Marcellinus valam int Edward 
Gibbon történészek egybehangzóan azt közölték, 
hogy a világakkori legnagyobb hadserege, a Római 
Légió (i. e. 35-től i. sz. 9-ig) 44 évi harc árán tudta 
csak birtokba venni Pannóniát [17].

Csak egy szervezett és nagy létszámú nép tudott 
ellenállni ilyen óriási haderőnek 44 évig.

Jelentős kérdés az is, hogy ha a halban, vadban 
és ércelőfordulásokban gazdag, kitűnő katonai 
védelmet nyújtó Kárpát-medence annyira üres 
volt, akkor az Európában helyet kereső indoger- 
mán népek miért elégedtek meg a jóval szerényebb 
és kevesebb védelmet nyújtó északi területekkel?

A legősibb Körös-kultúra, majd a fejlettebb 
és fiatalabb Vincsa-kultura, és még délebbre a 
Karanovoi kultúra, ember-milliókat repre
zentál. Ez a sorrend egyúttal a kezdeti kultúrák 
terjedésének az irányát is mutatta.

A fentiekből a rra  lehet következtetni, hogy a 
Kárpát-medencében az ókorban embermilliók él
tek, a kohászaton alapuló jelentős civilizációt és 
kultúrát teremtve, apáról-fiúra adták át tudásukat 
az utókornak.

Gordon Childe és Fritz Schachermeyr [11] szinte 
egybehangzóan írják : az európai népek tanító- 
mesterei a kárpát-medencei műveltségek voltak.
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Könyvismertetés
Aluminium Taschenbuch

W. H ufnagel 14. b ő v íte t t  k iad ás. A lu m in iu m  V erlag 
(D üsseldorf) 1983. o k t.

A v ilág  a lu m ín iu m  iro d a lm án ak  tö r té n e lm é b e n  ú ja b b  
m é rfö ld k ö v e t je le n te t t  a  D üsseldorf-i A lum in ium  Z ent- 
ra le -v e l szoros k a p c so la tb a n  lévő A lu m ín iu m  V erlag- 
n a k  1983. o k tó b e ré b e n  m egjelen t, tö b b  m in t  ezer o ldal 
te r je d e lm ű  m ű v e .

Az a lu m ín iu m  kéz ikönyvek  so k a ság á b an  g y ak o rla 
t i la g  első  m a ra d a n d ó  m ű vo lt az A lu m in iu m  Z en tra le  
á lta l 50 év  e lő t t  ö sszeá llíto tt és k ia d o t t  A L U M IN IU M  
T A S C H E N B U C H . E z  a  k iad v án y  m á r  a k k o r  is ab b a n  
t é r t  el a  tö b b i h aso n ló  jellegű írá s tó l, h o g y  k im o n d o tt 
cé lja  a  fe ld o lg o zó k n ak  és a  fe lh a szn á ló k n a k  a  helyes 
a lu m ín iu m  a lk a lm a z á s á t b iz to sító  te ch n o ló g ia i, a n y a g 
ism ere ti, k o n s tru k c ió s  irán y e lv ek  és g y a k o r la ti  ú t 
m u ta tá s o k  összefog la lása  vo lt. M ár az első k iad v án y  
je ligé je  is az a lum ín ium  feldolgozási és felhasználási 
kultúra  széles k ö rű  fejlesztése vo lt.

Az A L U M IN IU M  T A S C H E N B U C H  a lap v e tő  cé l 
k itű z é s é t 50 év  a l a t t  13, egyre k o rsze rű sö d ő , fo ly a 
m a to sa n  n ö v e lt te r je d e lm ű  k ia d á sá b a n  sem  v á l to z ta t ta  
A m o s t m e g je le n t 14. k iadás ism é te lte n  a lá h ú z ta  ennek  
az e lg o n d o lá sn ak  helyességét. Az ú j k ö n y v  bevezető je  
k ih an g sú ly o zza , hogy  a m ű  v á l to z a tla n  tö rekvése  a 
te rv e z ő k e t, a  fe ld o lg o zó k a t és a  fe lh a sz n á ló k a t az a lu 
m ín iu m  m e g m u n k á lá s  és a lk a lm az ás  legkorszerűbb , 
le g h a té k o n y a b b , ,,leg-aluminiumszerűbb” n i egoid ásairó l 
tá jé k o z ta tn i .  A  k ia d v án y  az a lu m ín iu m  a lap an y ag  
g y á r tá s á v a l és a  fé lte rm ék  e lő á ll ítá sáv a l csak  o lyan  
m élységig  fo g la lk o z ik , am elynek  ism e re te  a  to v á b b ia k 
b an  m in d  a  te rv e z ő k , m ind a  feldo lgozók  és a  fe lhasz 
n á ló k  sz á m á ra  n é lk ü lö zh e te tlen ü l szükséges.

Az u tó b b i év e k b e n  b e k ö v e tk e ze tt u g rásszerű  m ű 
szak i fe jlődés szükségessé te t te  a  m o s t m eg je len t k éz i 
k ö n y v n e k  a  te l je s  á td o lg o zásá t és k ieg ész íté sé t a 13. 
k iad ásh o z  k é p e s t. A z ú jra  s z e rk e s z te t t  fe jeze tek  az 
egyes te c h n o ló g iá k  és a  te rv ezési a lap e lv ek  legko r 
sz e rű b b  e lm é le ti ism erete inek  összefog la lása m e lle tt 
ré sz le te ib e n  tá rg y a l já k  a leg k o rsze rű b b  techno lóg iai 
m u n k a m ó d sz e rek  k iv ite lezésé t és ezek  h a té k o n y sá g á t. 
M inden  e s e tb e n  u ta lá s  tö r té n ik  a  m o d e rn , n a g y te lje 
s ítm é n y ű , g y o rs já ra tú , a u to m a tiz á lt  feldolgozási e l 
já rá s o k n a k  az a lap a n y a g g a l szem ben  tá m a s z to t t  k ö v e 
te lm é n y e ire . A  k ö n n y eb b  k ezelhető ség  é rdekében  az 
a lu m ín iu m  a n y a g o k  kém iai v ise lk ed ésé t, az egyes 
an y a g v iz sg á la ti  e l já rá so k a t és ezzel k ap c so la to s  a n y a g 

je llem zőket k ü lön  fe jeze tek  tá rg y a ljá k . A  k ö n y v  fő 
fe je ze te i:

1. A lum ínium , - fon to sság a , a la p a n y ag g y á rtá s , tu skó- 
és fo ly am ato s szalag -, ille tve  huza lön tés.

2. A lum ín ium  an y a g o k  szerkezete, tu la jd o n s á g a i (az 
a lap an y ag  t is z ta sá g a , á llap o táb rák ; m ech an ik a i, 
fizikai tu la jd o n sá g o k , ezek befo lyáso lása m ech an i 
kai- és te rm ik u s  kezeléssel; ú jab b  a n y a g k o m b in á 
ciók).

3. Az a lu m ín iu m  k ém ia i viselkedése.
4. A nyagjelö lések  és szilárdság i je llem zők  (szab v á 

nyok).
5. F é lg y á rtm á n y o k  (leg fon tosabb  tu d n iv a ló k  m ére 

tek rő l, e lő á llítá s i e ljá ráso k  á lta l m e g sz a b o tt k o r 
lá tokró l; p o rm e ta llu rg ia ; a lu m ín iu m -m ű a n y ag  kom 
binációk; a lu m ín iu m  és egyéb a n y a g o k  tá rs ítá s a , 
a  tá rs í to t t  a n y a g o k  felhasználása.

6. A n y ag v izsg á la t, m inőségbiz tosítás.
7. F o rm aö n té s  (a  fo rm aö n té sze t a la p a n y a g a i, o lvasz 

tá s , o lv a d é k tis z tí tá s  és az ahhoz szükséges beren 
dezések, a  fo rm a ö n té sze t különböző v á lto za ta i, 
ö n tv én y ek  hőkezelése , ö n tv én y  tisz títá s ) .

8. F é lg y á rtm á n y o k  to v á b b i feldolgozása (v ág ás , haj- 
lítás, le m eza lak ítá s , gyo rsa lak ítás , k o v ácso lá s , egyéb 
képlékeny  a la k ítá so k , m egm unkálás k ö z ti hőkezelés 
és ezek b erendezései).

9. M egm unkálás forgácso lássa l (teljesen  ú jo n n a n  á t 
do lgozo tt e lm é le ti és g y ak o rla ti szem lé le tte l).

10. K ö tések  (hegesztés, dörzshegesztés, fo rra sz tá s , r a 
gasztás, szegecselés, csavarozás, egyéb).

11. F elü le tkeze lés (m echan ikai, kém iai, an o d izá lás  el 
m élete és g y a k o r la ta ,  színezés, b ev o n a to lás).

12. Az a lu m ín iu m sze rű  szerkesztés a lap e lv e i és g y a 
k o rla ta  (sze rk eze ti elem ek, azok  összeerősítése, 
m éretezés).

13. F elh aszn á lás  ( já rm ű -, gép-, villam os-, ép ítő -, cso 
m agoló ipar, ta r tá ly é p íté s  a lum ín iu m p o r és p igm ent, 
m e ta llu rg ia i fe lhaszná lások , acél k o rróz ió  védelm e 
ka tódos véde lem m el, vák u u m  g ő zö lö g te tés).

14. A lum ín ium  a n y a g o k  je llem zőinek ö sszehason lítása .
15. F üggelék  (a lu m ín iu m  szervezetek , m értékegységek , 

tá rg y m u ta tó k ) .
A b ib liap ap íro n  ren d k ív ü l gondosan  n y o m ta to t t ,  

bő ábra- és tá b lá z a ta n y a g o t ta rta lm a zó , szám o s te rü 
le ten  te ljesen  ú jsz e rű  felfogásban  író d o tt m ű  m egism e 
rése  és h a s z n á la ta  k éz ik ö n y v k én t m ag y ar  szak em b ere 
in k n ek  is a n n á l in k á b b  a ján lh a tó , m e rt ezzel o tth o n o ssá  
v á ln ak  a n em ze tk ö z i szakm ai é r in tk ezésb en  nélkü löz 
h e te tlen  közös a lum ín ium  nyelvvel.

Dr . D om ony András
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Szénszennyezés okozta redukáló folyamatoknak az ívfényes 
kemencében gyártott m űkorund-termékekre gyakorolt

technológiai hatása
R O M W A L T E R  A L F R É D  oki. fé m k o h ö m é rn ö k

D K  :666.76

A villamos ív jény es-kemencében előállított t im 
föld-olvadékból gyártott korundtermékek használati 
értékét az olvasztási elegybe technológiai okból 
kerülő szénszennyezés észrevehetően csökkenti. A z  
olvadékban levő szén hatéi sara redukciós termékek 
( zömben Al-fém és A l ß 3) képződnek. Ezek m eny- 
nyisége és képződésük körülményei termodinamikai 
számítással megállapítható. Ezen eredmények 
összevetése az ipari gyakorlat tapasztalatiaval, v a 
lam int a gyártott termékek használati értékének 
növelésére irányuló következtetések, továbbá tech
nológia- fejlesztési lehetőségek felvázolása.

Az olvadékukból öntött oxidtermékck gyártásnak 
jellegzetességei

Az olvadékukból előállított oxidtermékck ipari 
felhasználása — mintegy 100 éves bevezetésük 
óta — folyamatosan bővül és egyre szélesebi) 
területen válik nélkülözhetetlenné. Elterjedésük 
oka jellegzetes tulajdonságaikra — a nagy olva 
dási hőmérsékletükre, az ebből folyó jelentős 
melegszilárdságukra és tűzállóságukra, valamint 
rendkívüli keménységükre és kopásállóságukra — 
vezethető vissza.

2300 К  (2027 °C) körüli olvasztási hőmérsék
letük miatt olvasztásukat a gyártók villamos ív 
kemencében végzik. E kemencetípus előnyei:
— a benne előállított hőenergia egyszerű és ké 

nyelmes adagolhatósága, valamint a techno 
lógiai követelményeknek megfelelően könnyen 
megvalósítható szabályozhatósága,

— az egyszerűen kivitelezhető nyersanyag-adago
lás, továbbá

— az olvasztott termék egyszerű kinyerhetősége 
a kemencéből.

Az ívfényes kemence jellegzetes hátránya azon 
ban, hogy az elektródjainak anyaga szennyezi a 
benne előállított olvadékot, ami rontja az abból 
gyártott termékek minőségét. Az oxidolvadékba 
került szénszennyezés hatására abban redukciós 
folyamatok indulnak, ezek során pedig reakció
termékek képződnek. Utóbbiak — keletkező 
mennyiségüktől függően — Idsebb-nagyobb mér
tékben szennyezik az előállított oxidterméket, 
miáltal annak tulajdonságai kedvezőtlenül vál
toznak.

A műkorund olvasztásánál ható szén szennyezés 
keletkezése és mértéke

A kemencébe kerülő szénszennyezés forrásai 
az elektródok és a timföld. Az általában grafit 
anyagú elektródokból származó szénszennyezés 
oka, hogy a fényív által felhevített és az ívplazma- 
gázzal, valamint levegővel érintkező, izzó elektród
csúcs anyaga nem egyenletesen ég el. Egyenlőtlen 
égését az elektród anyagszövetében helyileg 
egyenlőtlenül eloszló lyukacsosság idézi elő. Az

erősen lyukacsos anyagtartományok — nagyobb 
felületük m iatt — gyorsabban égnek el, mint a 
tömörebb szövetűek. Az elektródszövet legtömö
rebb részei az abban előforduló durvább grafit
szemcsék. Az ezeket körülvevő finomszemcsés 
szövetrész pedig erősen lyukacsos és ezért gyor
sabban ég el. ily módon a foglalatukat vesztett, 
még elégetlen durvább szemcsék kiperegnek az 
elektródfelszínből és szennyezik az olvadékot. 
A vázolt kipergési folyamatot fokozza az olva
dékba merülő elektródcsúcs és az azt körülvevő 
olvadék között kialakuló „ívrésben” nagy sebes
séggel áramló plazmagáz és az elektród közötti 
súrlódás okozta mechanikai erózió. Az elektród
felszínből kipergő szénmennyiség az olvasztott 
termékegységre vonatkoztatott fajlagos elektród
felhasználásnak mintegy 1—10 tömegszázalékára 
tehető. A kisebb érték általában a tömör szerke
zetű, a nagyobb pedig a lazább, lyukacsosabb 
elektródszövetre érvényes.

Az olvasztás alapanyagának, a timföldnek szén
tartalma elég széles határok — 0,001—0,1 — tö 
megszázalék közötti értékű. Forrásai legnagyobb
részt az olajtüzelésű timföld-kalcináló kemencék 
égőinek tökéletlen működése miatt a timföldbe 
kerülő korom, kisebbrészt a feldolgozott timföld
hidrát nem teljesen oxidálódott szervesanyag
tartalmából képződött kokszmaradék.

Az elektródokból ki pergő grafitszemcsék és a 
timföld széntartalma között technológiai szem
pontból a legnagyobb eltérést a kétféle szénanyag 
szemcsenagysága mutatja. Míg az elektródokból 
kipergő grafitszemcsék viszonylag durvák (0,3— 
5,0 mm szemcsenagyságúak), addig a timföld 
széntartalmának szemcsemérete kisebb mint 0,1 
mm.

1. táblázat
Az olvadékba kerülő szénszennyezés mértéke

A szénszennyezés

alsó  felső
forrása

h a tá ré r té k e
m ennyisége

E lek tró d o k 
ról grafit- 
lepergés

40,0 400,0 g C / t  tim föld

Tim föld
s z é n ta r ta 
lom 10,0 1000,0 g C /t  tim fö ld

50,0 1*400,0 g C /t  tim föld
Összesen

4,16 116,66 gm o l C /t tim -
• föld
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E szemnagyságbeli eltérés technológiai szem
pontból azért figyelemreméltó, mert a kétféle 
forrásból származó szénszennyezés karbotermikus 
reakciók útján történő elhasználódásának idő
tartam a jelentősen különbözik egymástól. Az 
elektródokról lepergett grafitszemcsék csak lé 
nyegesen hosszabb idő múlva használódnak fel 
az olvadékban, mint a timföld sokkal finomabb 
szemű szénszennyezése.

Az ipari jellegű műkorundgyártás során 100 kg 
timföld megolvasztásakor mintegy 400 g a faj 
lagos grafitelektród felhasználás. A timföld olvasz
tásánál az elektródokból és a timföldből az olva
dékba kerülő szénszennyezés mértékét az 1. táb
lázat foglalja össze.

Az alumíniumoxid és szén között lefolyó 
karbotermikus reakciók a timíöldolvadékban

A timföleolvadékba került szén és az A120 3 
között elképzelhető reakciók közül a légnyomáson 
lefolyók, a képződő gáz- és gőzalakú reakcióter
mékeknek termodinamikai számítással megálla
pítható egyensúlyi állandóiból adódó nyomások
nak értéke alapján kiválaszthatók. A reakciók 
lefolyásának feltétele, hogy termékeiknek egyen
súlyi nyomása legyen nagyobb a légnyomásnál, 
azaz P>  1,013 bar (1,0 atm).

Ennek megfelelően az A120 3 és C között a tim 
földolvadék 2323 К  (2050 °C) hőmérsékletén le 
játszódó reakciók:

Al20 3+ 3  C =  2 Al + 3 СО. . . (A)
2 Al2Ó3+ 9  C =  Al4C3+ 6  С О .. . (C) .

Minthogy az (A) reakció során képződő elemi 
alumíi ium gőznyomása a timföld-olvadék hő
mérsékletén kisebb a légnyomásnál, a színült A1 
két fás isban — gőz és olvadék alakjában — jelenik 
meg. á z A1 e két fázisának egyensúlyát az

Alolvadék---Algfíz . . . (B)

reakcióegyenlet írja le. Az (A), (B) és (C) reakciók 
egyensúlyi állandóinak a kiinduló állapotra vonat
kozó összefüggését a folyamatokban képződő gáz- 
és gőzalakú termékek esetében az alábbi egyenletek 
szemléltessék:

K m
n l o  ■P 3 1,59

*<*>
n h  -P \ 
(Zn)2

0,93

*<c>
n cO v P «  

(.Zn)3
5,49

E számítások alapját képező feltételeket, hogy a 
képződő gáz- és gőztermékek a reakciókban sze
replő anyagokban nem oldódnak, továbbá vegyü- 
letet sem képeznek azokkal, a vizsgálat tárgyául 
szolgáló (A), (B) és (C) folyamatok kielégítik. A 
reakció egyensúlyokat kifejező összefüggésekhez 
vezető számítások részleteit — terjedelemcsök

kentés céljából — elhagyva, i t t  csupán az (A) 
(B) és (C) vegyegyenletek egyensúlyi összefügég- 
sei szemléltessék az eredményeket. Az egyensúlyi 
állapotot leíró egyenletekből a reakció termékek 
mennyiségei és nyomásuk számértékei megálla
píthatók.

K m

K(B)

K m  =

nbo-P3 27,0-1,771 125
(Zn)3 62,737 85

n i  P 2 4,0-1,463 866 7
(Zn)2 15,788 94

nbo P 3 46656,0-3,136 923 1
(Zn)3 3935,951 7

Az (A), (B) és (C) reakciók egyensúlyakor képződő 
gáz- és gőztermékek nyomásának az Al-gőz — a 
vizsgált 2323 К  hőmérsékleten csupán parciális 
nyomásának megfelelő hányadát teszi ki. Rész
aránya а K(в; egyensúly kiindulási és egyensúlyi 
összefüggéseinek adataiból kiszámítható.

П А \ gőz
0,930 767 6 
1,463 866 7

•4,0 =  2,54

nA\ g ő z =  /2,543 312 4 =1,59 gmol

Ebből folyóan a timföldolvadékban visszamaradó 
Al-olvadék mennyisége

nA\ o lv a d é k  = 2,0 -1,594 7 7 6  5 =  0,405 223 5 gmol 
Az mA 1 gőz számértékének változásából folyóan 
módosulnak K(„ > kiindulási és egyensúlyi össze
függései is:

A (B)= ———=0,94
ИА1

K,(B )(e g y e n sú ly i)-
nli-P 2 _  2,542 312 4-1,467 726 

= (Zn)2 ~  15,235 3Î4
=  0,24

Értelemszerűen szintén módosulnak K(A) és K (q  
egyensúlyi összefüggései is :

K n lo-P 3 27,0-1,778 166 8 
(A) — (Zn)3 ~  59Ă6ÎT65

=  0,807 351 7

_  nlo-P* _  46656,0-3,161 881 4 
(Zn)3 ~  3436,28

=41,71

Mint a K m  és K(C) összefüggésekből kitűnik, 
hogy az (A) és (C) reakciók gáz- és gőztermékeinek 
egyensúlyi nyomása nagyobb mint a légnyomás. 
Ezért e fázis folyamatosan távozik a reakciótérből. 
Légnyomáson tehát az egyensúly körülményei 
(termékkoncentrációk és gáznyomás) nem alakul
hatnak ki, a reakciók ennek megfelelően mind
addig folynak, míg az olvadékban szén van jelen.
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Ezért a reakció-egyensúlyi esetére kiszámított 
termék-molszámok az egyes képződött redukciós 
termékeknek egymás közötti és a reakciókban 
szereplő szén mennyiségekhez viszonyított arányait 
és a gáznyomást adják meg az adott esetben. Az 
(A), (B) és (C) reakciók egyensúlyánál képződő 
és a továbbiakban érdekes redukciós termékek 
keletkező mennyiségeinek molértékei és nyomása:

gßz= 1,59 gmol 

«Al olvadék = 0.40 gmol 

»Ацсз=1.0 gmol.

êgyensúlyi = 1,227 260 4 bar (1,21 atm)

A reakciótermékek egyensúlyi molszámaiból és 
az (A), valamint (C) reakció-egyenletekben szereplő 
szénmennyiségekből adódnak az 1 gmol szénre 
vonatkoztatott fajlagos értékek, melyeket a 2. 
táblázat m utat be.

A korundtermékek gyártása során az olvadékba 
került szénszennyezés redukáló hatására képződő 
Al-gőz, Al-olvadék és A14C3 (Al-karbid) mennyi
ségeit az üzemi viszonyok között előforduló szén- 
tartalom felső, illetőleg alsó határértékeinél a
3. táblázat foglalja össze.

2. táblázat

A rcakciótermékek mennyisége egyensúly esetében

M egjelölése A szennyező 
anyag  képződő 

m ennyisége

1 g m o l szénből k e le t 
k ez ő  fajlagos szeny- 
n y ező an y ag  hányad

gmol g m o l te rm ék /gn io l C

Al-gőz 1,69 0,53

A l-o lvadék 0,40 0,13

q i 4„ 3 1,00 0,11

3. táblázat

A reakciótermékek egyensúly esetében képződő 
mennyisége az olvadék szénszennyezésének 

függvényében

M egje 
lölés

A reakció te rm é k e k  m ennyisége 
az o lvadék szénszennyezésének

alsó felső

h a tá ré r té k é n é l

g m o l/t " g / t  
tim fö ld  tim fö ld

g m o l/t g /t  
tim fö ld  tim föld

A l-o lva 
d ék 0,56 16,19 15,75 425,48

Al4c 3 0,46 66,66 1 2 ,9 6  1866,66

A14C3
alak b an
k ö tö t t  C 1,38 16,66 38,88 466,66

I 4. táblázat

V koruinltcrniékek, szén' okozta redukció által 
képződött szennyező tartalmának mennyisége az 

olvadék szénszennyezésének függvényében

Szennyező ta r ta lo m  a szénszennyezés

alsó felső
Meg-
neve- h a tá ré r té k é n é l
zés

g /t
korund

tö m e g  %, g / t  
k o m iu l

töm eg  %

Al-
fém 15,50 0,001 434,16 0,04

A14C 3 68,0£ 0,006 1904,76 0,19

A l i 
b an
k ö tö t t
C 1 7,000 0,001 476,18 0,047

A korundtermékek gyártásánál 2 tömegszáza
lék olvasztási veszteség (porzás, illanás, Al-gőz 
képződés) esetében a korund anyagában kimu
ta tha tó  — redukció okozta szennyezőanyag
tartalom  — a felső, illetőleg alsó széntartalom- 
határértéknél a 4. táblázatból olvasható ki.

A timföld egyéb járulékos összetevői (Fe20 3, 
T i0 2, a különböző ásványi kötésekben előforduló 
S()3 stb.) az olvadékban szén hatására szintén 
redukálódnak. Ez a folyamat két úton folyhat le. 
Kisebbrészt az

Oxid + С г Elem + СО. . .(D), nagyobbrészt 
pedig az

Oxid -f Al =tEIem + A120 3. . . (E) reakció egyenlet 

szerint.
A vázolt redukáló folyamatok hatására kép

ződő színült termékek (Elemi Fe, Ti, S stb.) 
ötvöződnek a timföld-olvadékban lebegő fémalu
mínium cseppek anyagával. A (D) és (E) reakciók 
termékeként keletkezett elemek — elsősorban 
a leghosszabb ideig hatékony (E) folyamat ered
ményeképpen — az Al-cseppeknek külső héjréte
gében dúsulnak. E helyzetet mikroszondával 
végzett vizsgálatok szabatosan igazolták.

A timföld-olvadékban folyó karbotcrmikus 
reakciók jellegzetességei és technológiai 

következményei

1. A korundtermékek gyártása során az ívfényes 
kemence betétjébe került és 1 t  timföldre 
számított 50—1400 g szén jelenléte szükség
szerűen változó mértékű redukáló folyamato

ka t eredményez az olvasztás során.
2. A hatásukra képződő redukált termékek (ele

mi Al, Ti, Fe, S és A14C3) észrevehetően és 
kedvezőtlenül módosítják á gyártott korund
termékek tulajdonságait.

3. A redukáló reakciók hatására keletkezett 
termékek mennyisége a kemence betétjébe
került szén mennyiségével nő. Ezért a kemen-
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cébe jutó szénszennyezés minél kisebb értéken 
tartása rendkívül fontos technológiai köve
telmény. Biztosítását kismértékű lepergési há 
nyaddal rendelkező, tömör szövetszerkezetű 
grafitelektródok, valamint minél kisebb C, S, 
Fe, Ti stb. tartalmú timföld alapanyag fel- 
használása szavatolhatja csupán a korund- 
termékek gyártásakor.

4. A korundtermékek szövetében levő és azokat 
szennyező redukált termékek zömét kitevő 
fémes A1 és A14C3 tartalm ának tájékoztató 
határértékeit a 4. táblázat m utatja be.

5. A korundtermékekben fellelhető — viszonylag 
kis mennyiségű, redukciós folyamatok hatására 
keletkezett — szennyező szövetelemekre jellem
ző, hogy rendkívül finoman oszlanak el a 
korund anyagszövetében. Mikroszondával vég
végzett szövetvizsgálatokból kitűnt, hogy a 
redukció termelte szennyezők az a-Al20 3 (ko
rund) kristályok között helyezkednek el gáz
buborékok és Na-aluminát fázis (/?-Al20 3) 
társaságában. A korundszennyezők szemnagy
sága a szövetvizsgálatok tanúsága szerint 
mintegy 30 fim és a kolloidok szemcsemérete 
(1 pm-nél kisebb) közé esik.

6. A korundszövetben elszé>rt apró fémzárványok 
helyileg meglehetősen változó mennyisége elő
idézője az idomkövek és csiszolóanyag tömbök 
anyagán észlelhető szürkés elszíneződésnek. 
Ez a jelenség csiszoló anyag esetében ugyan 
nem rontja a szemcsék csiszolóképességét, de 
látványának hatása árcsökkentő hatású e 
termékek értékesítésekor, mert a vevőben 
a szennyezett áru benyomását kelti.

7. Mind az idomkövek, mind a csiszolóanyag 
tömbök legutoljára dermedt tartománya a 
legsötétebb színárnyalatú. E helyeken a leg
nagyobb a korundtermékek anyagának szeny- 
nyezőtartalma (mintegy ] ,5—2,0-szerese az 
átlagértéknek).

8. A timföldolvadékban a széntartalom kisebb- 
nagyobb szemcsék alakjában fordul elő. Reak 
ciójuk az Al20 3-al a szén/olvadék határfelüle
ten folyik. Különösen az elektródokról leper
gett nagyobb (1—5 mm méretű) szemcsék 
a timföld-olvadék hőmérsékletén csak több 
óra a latt használódnak el az (A) és főképpen a 
a (C) reakciók hatására. Ez kitűnik abból az 
üzemi tapasztalatból, hogy az olvadékból 
öntött idomkövek lehűlésük folyamán — öntő 
formájukban — mintegy 15—30 percig „füs
tölnek” (a légtérbe távozó Al-gőz o tt elég 
A120 3 -füsté). Lényegesen hosszabban fej
lődik füst a csiszolóanyag-tömbök lehülési 
szakasza alatt.
E tapasztalat bizonyítja, hogy a timföld- 
olvadékban az (A) és (C) reakciók az idomkő- 
öntvények és csiszolóanyag tömbök belsejében 
— azok lehülési szakaszában is tovább foly
nak — anyaguk teljes megdermedéséig (mint
egy 1000 К  hőmérsékletig).

9. A lehűlő timföld-olvadékban folyó karboter- 
mikus reakcióknak további jellegzetes tech 
nológiai következményei:

— A csiszolóanyag tömbök gyártása során — a 
lehülési szakasz alatt — képződő gáz- és 
gőztermékek összegyűlnek a kialakuló der- 
medési üregben (lunker). Ez a laposan el
nyúlt, vízszintes elhelyezkedésű üreg, a 
tömb felső részén alakul ki. A beléje zárt 
gőz- és gáztermékek egyensúlyi nyomása 
(mintegy 1,23 bar) jelentékeny erőhatást 
eredményezhet — a fellépő erő mintegy 
41 600 N(4200 kp) — (ha a lunker tökéle
tesen záródott) a tömb tetőrészén. Ilyen 
esetben a tömb kupolarészét a ható erő 
robbanásszerűen lerepesztheti, ami komoly 
balesetforrást jelent.

— Az öntött idomkövek olvadékában — der
medésük folyamán — zajló karbotermikus 
reakciók gőz- és gáztermékeinek képződése 
a kövek szövetében kialakuló lyukacsosság 
(porozitás) és dermedési üreg létrejöttének 
okozója. E körülmény nem jelentéktelenül 
csökkenti a kialakuló kisebb térfogatsúlyon 
keresztül az értékesítésnél érvényesíthető 
árat. A redukáló folyamatok okozta tér 
fogatsúlycsökkenés — kedvezőtlen esetben
— elérheti a 0,5 kg/dm3 értéket! Ez a kö
rülmény észrevehetően rontja a kövek
— üvegolvasztó kádakban elérhető rövi- 
debb élettartam a miatti — használati 
értékét, különösen az energiatakarékos 
hőszigetelt kemencékben.

10. A korund idomkövekből kivett helyi anyag
minták vegyelemzéssel megállapított szén
tartalma 0,03—0,15 tömegszázalék határ 
értékek közé esik. Ezeket összevetve az egyen
súlyi A14C3 — tartalomból adódó — a termékek 
ben feltétlenül visszamaradó széntartalom ha
tárértékeivel (0,0007—0,0476 tömeg% ), ki
tűnik, hogy utóbbiak mintegy nagyságrenddel 
kisebbek. Minthogy a timföld-olvadékban fo
lyó karbotermikus reakciók során a betét
anyag széntartalmának ~ 75%-a СО alakjában 
eltávozik a redukáló folyamatok hatására, 
feltételezhető, hogy a korundminták m ért és az 
Al4C3-tartalomból számított széntartalom ha
tárértékei közötti különbség — mintegy 0,028— 
0,118 tömegszázaléknyi érték —- elemi álla 
potban fordul elő az idomkövek mintáiban. 
Jelenléte az olvadék lehűlése, illetőleg meg- 
dermedése m iatt félbenmaradt (befagyott) 
(A) és (C) reakciókra vezethető vissza. Az elemi 
széntartalom fenti értékeiből kitűnik, hogy a 
betétben az óránként a kemencébe kerülő 
szénmennyiségnek 1 óra alatt csupán mintegy 
16 százaléka használódik el a karbotermikus 
reakciók során. E körülményből következik, 
hogy az ado tt időpontban a kemencébe jutó 
szénmennyiség csak mintegy 6 óra múltán 
használódik fel.

11. A korundtermékekben a redukált) reakciók 
leállása m iatt visszamaradó elemi széntartalom 
is fokozza azok szürke színárnyalatát. Miután 
mind az elemi szén, mind a szén által redukált 
szennyezők oxidálhatok, eltávolításuknak leg
egyszerűbb módszere az oxidálás. Ennek ha-
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tására a szénszennyezés által redukált term é 
kek újra oxidokká alakulnak vissza. Például a 
szürkés színárnyalatú korundtermékek levegőn 
végzett izzításra ,,kifehérednek”.
A szén okozta redukció által képződött szeny- 
nyezőknek a korundtermékekből való e ltá 
volításának leghatékonyabb módszere a tim 
földolvadékban elvégzett oxidációjuk.

12. A korundtermékekben tonnánként — reduk 
ció útján képződött — szennyező — és vissza
m aradt széntartalomnak összevetéséből k i 
tűnik, hogy azok „oxidálásos” eltávolításához 
1 tonna korundanyagra számítva, mintegy 
410—2580 g, azaz 0,29—1,81 m3 normál 
állapotú oxigén szükséges, feltételezve annak 
100%-os hasznosulását. A létező különböző 
szabadalmazott oxidálási eljárásoknak az oxi 
génhasznosítási hányada azonban sokkal kisebb 
mint 100%.

Csak rendkívül szerencsés technológiai ado ttsá 
gokkal rendelkező gyártóknak sikerül a timföld 
olvadék oxidálásos kezelése nélkül is kifogástalan 
minőségű, nagy használati értékű és ezért az 
értékesítésnél a legkedvezőbb gazdasági eredményt 
biztosító termékeket előállítani. Ezért fontos tech 
nológiai követelmény a szénszennyezés által oko 

zott redukálás ú tján  képződött korund-szennyezők 
esetenként még megoldatlan oxidálásos eltávolí
tását minél hatékonyabb] módszerekkel megvaló
sítani. E feladat eredményes megoldása nélkül 
elsősorban az olvadékukból öntött idomkövek 
jelenlegi használati értékének észrevehető javí
tására nincs lehetőség. Csak e technológiai feltétel 
teljesítésével gyárthatók kedvező önköltséggel 
a jelenlegieknél tömörebb anyagszövetű (gyakor
latilag pórus- és lunkermentes) tehát általában 
tartósabb tűzálló idomkövek a korszerű, valamint 
hosszú — részleges felújítást nem igénylő — te r 
melési ciklust biztosító kemencékhez.
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Könyvismertetés
A Selmecbányái Akadémia oktatóinak lexikona 

1735—1918. Egyetemi Bibliográfia 1.

E g y e te m i b ib liog ráfiánk  ú ja b b  köte tében  a  S elm ec 
b á n y á i b án y ásza ti-k o h ásza ti-e rd észe ti ta n in té z e t e g y 
k o ri o k ta tó in a k  é le tra jz i a d a ta i t  és szak iro d a lm i 
m u n k á ssá g á t g y ű jtö tté k  össze. E gyetem ünk  se lm eoi 
k o rsza k a  1735-től 1918-ig te r je d .  Az éle tra jz i b ib lio g 
r á f iá b a n  m inden o lyan  eg y k o ri ok ta tó n k  szerep e l, 
ak i eb b en  a k o rszakban  szak irodalm i te v é k e n y sé g e t 
f e j t e t t  ki. T ekin tette! a  ta n in té z e t  hazai (H a b sb u rg  - 
b iro d a lm i) m onopol h e ly z e té re , valam int az a k k o r i 
k o r lá to z o tta b b  p ub likáció s lehetőségekre, az eg y k o ri 
o k ta tó k  te ljes szak iro d a lm i m u n k ásság á t b e m u ta t já k  
v ag y is  nem csak az t az id ő sz ak o t, am ikor o k ta tó k é n t  
te v é k e n y k e d e tt.  E zzel a z t  k ív á n tá k  érzékelte tn i, h o g y  
m ily en  széles körű  és e rő te lje s  v o lt a ta n in té z e t s z a k 
m a i-tu d o m án y o s  k isu g á rz ása  m in d  hazánkban , m in d  
ped ig  külföldön.

A z E gyetem i b ib lio g rá fia , az alábbi fe je z e te k re  
o s z lik :
-— Dr. Takács Ernő e g y e te m i ta n á r , a  B á n y am érn ö k i 

k a r  d ék án ja  és Dr. Su lcz Ferenc egyetem i ta n á r ,  a  
K ohóm érnök i K ar d é k á n ja  előszava.

-— A  szerkesztő  Dr. Zsám boki László  bevezetése.
-— A  N ehézipari M űszaki E g y e te m  és az E rd é sz e ti és

Faipari E g y e te m  F e jlő d é s tö rté n e té n ek  fő b b  é v 
számai 1735— 1980.

-— Tanszékek fe jlő d és i tá b lá z a ta  1703— 1918.
—  Személyi m u ta tó  ta n sz é k e k  szerin t.
—  A m agyaro rszág i b á n y á sz a ti-k o h á sza ti és e rd é sze ti 

felsőoktatás tö r té n e té n e k  v á lo g a to tt b ib lio g rá fiá ja .
—  Az o k ta tó k  é le tr a jz a  és szak irodalm i m u n k ásság a .

A N ehézipari M ű sz ak i E g y e tem  K ö zp o n ti K ö n y v 
tá ra  k iad v án y a in ak  21. sz ám á t Dr. Zsámboki László 
szerkesztette, ö s s z e á ll í to ttá k  Dr. Hiller István  (E E E  
K önyvtára), M a sta lir  Ernőné  (E F E  K ö n y v tá ra ) ,  Dr. 
Nándori Gyulámé (N M E  K ö n y v tá ra ), Dr. Zsám boki 
László (NME K ö n y v tá r a ) .  A rep ro d u k c ió k a t M ycko  
Tibor és Hegedűs Sándor  k ész íte tték . L e k to rá l ta  Dr. 
Széllé Béla. A  k ö n y v  b o r ító já n  Selm ec v áro s és á  szél 
aknai bányaüzem  lá tk é p e  lá th a tó .

A N ehézipari M ű sz a k i E g y e tem  b á n y á sz a ti-k o h á sz a ti 
felsőok tatásunk  250. év fo rd u ló já ra  (1985) k é szü lv e  és 
egyben az e rd észe ti sz a k o k ta tá s  ez évben  ü n n ep e len d ő  
175. évforduló járó l is m egem lékezve n y ú jt ja  á t  a  hazai 
és nem zetközi b án y ász -k o h ász -e rd ész  s z a k tá rs a d a lo m 
nak, a két u tó d e g y e te m  k ö n y v tá rá n a k  tö b b  évi e g y ü t t 
m űködésével ö s s z e á ll í to tt  k ö te té t. A b ib lio g rá fia  jó 
hozzájáru lást je le n t  m a jd  sz a k te rü le tü n k  m ú lt já n a k  
teljesebb m eg ism eréséhez . (Gy)
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allium termelésének növelése és minőségének javítása
U l l .  T  Ó I H  B É L A  —  U K .  S O M O S I  I S T V Á N  

o k i, v eg y észm érn ö k ö k , н k é m ia i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu sa i 
A jkai T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó

D K : 669.712.1.053

A ga llium nak és vegyületeinek fe lhaszná lási 
területe állandóan bővül, ezzel összhangban növe 
kednek a m ennyiségi és minőségi igények. A z elő
állítóknak növelni kell a termelés volumenét, ugyan 
akkor biztosítani kell a legalább 6 N  minőséget.

A gallium különleges fém, napjaink félvezető- 
iparának egyik fontos alapanyaga, különlegesége 
fizikai és kémiai tulajdonságaiban keresendő, mint 
pl. kis olvadáspont (29,7 °C), nagy forráspont 
(kb. 2400 °C), túlhűthétőség, kis gőznyomás, ö t 
vözet-képződési készség a fémekkel.

A galliumnak és vegyületeinek felhasználási 
területe állandóan bővül, összekapcsoltan a meny- 
nyiségi és minőségi igények növekedésével. Mindez 
kettős feladatot támaszt az előállítókkal szemben : 
egyrészt növelni a termelés volumenét, másrészt 
biztosítani a legalább 6 N minőséget. Mindkét 
esetben fontos az önköltség, ezen keresztül az 
értékesítési egységár csökkentése, amely feltétele 
a felhasználási terület további kiterjesztésének [1].

A gallium termelésének növelése

A galliumnak a természetben önálló érce nem 
ismert. Ennek ellenére igen elterjedt fém az alu 
mínium-, az ólom- és a rézércek kísérőjeként. A 
földkéregben átlagosan 5—10 g/t mennyiségben 
fordul elő, nagyobb értékkel (25—90 g/t) az alu 
mínium érceiben, elsősorban a bauxitban. A 
bauxitban lévő néhány ezred% gallium a Bayer- 
rendszérű timföldgyárak paramétereinek függ
vényében oldódik, és a gallium-koncentráció kü 
lönböző rendszeregyensúlyi értékeket ér el a kör- 
folyamati aluminátlúgokban.

Irodalmi közlések szerint a Bayer-technológia 
feltárási körülményei között a bauxit gallium
tartalmának mintegy 60—70%-a oldódik, míg 
kikeverésnél az aluminátlúg gallium-tartalmának
3—20%-a távozik a timföldhidráttal [2], [3], [4],
[5]. Saját vizsgálataink az előbbit egyértelműen, 
az utóbbit csak korlátozottan igazolták. A gallium 
beoldódásának hatásfoka kb. 70%, amely gya 
korlatilag megegyezik az irodalmi adatokkal. 
A timföldhidráttal kiyáló gallium mértéke, az 
aluminátlúg gallium koncentrációjának abszolút 
értékére vonatkoztatottan viszont csak 3—4% 
között ingadozik.

Az irodalomban közölt max. 20%-os értéket 
vizsgálataink nem igazolták. Utalni kívánunk 
arra, hogy a kikeverési aluminátlúgok gallium- 
tartalm a 0,15—0,25 g/dm3 Ga20 3, illetve 0,11 
0,18 g/dm3 Ga értékek között ingadozik. Egy 
cikluson belül, a legkisebb koncentráció értéket 
véve 22 mg/dm3 Ga lenne a kiválás mértéke, amely 
eleve többszöröse a bauxittal a körfolyamatba 
v itt mennyiségnek. Ilyen eset nyilván fel sem 
tételezhető, hiszen a timföldgyári körfolyamat 
aluminátlúgjában, a rendszer paramétereitől függő

egyensúlyi gallium-koncentráció eleve ki sem 
alakulhatna. Az egységes és általános értékelés 
miatt, a timföldgyárak körfolyamati aluminát- 
lúgjainak gallium-koncentráció változását, azaz 
a kikeveréskor a timföldhidráttal kiváló gallium 
mennyiségét célszerű a feltáráskor a bauxitból 
beoldódó mennyiség %-ában megadni.

A Bayer-rendszerből kinyerhető gallium meny- 
nyiségére irodalmi közlések nem utalnak. Mérté
kére csak a gallium rendszer-egyensúlyi koncent
ráció értékének és kialakulási folyamatának, va 
lamint a timföldhidráttal távozó mennyiségének 
ismerete adhat választ.

Figyelembe véve, hogy a világ timföld terme
lésének 90%-a bauxit alapanyagból származik, 
egyértelműen következik a megállapítás: napjaink 
és a jövő potenciális gallium termelői Csak a tim 
földgyárak lehetnek.

A gallium jelenlegi világviszonylatban vett 
termelésének (kb. 35—45 t/év) mintegy kétszere
sét eleve a hazai timföldgyárak is beviszik bauxit
tal a körfolyamatukba. Nem közömbös tehát a 
kinyerhető gallium mennyiségének ismerete; ezzel 
meghatározható egy adott timföldgyárra tele 
píthető galliumüzem kapacitásmaximuma.

Megállapításaink alapján a Bayer-körfolyamat 
aluminátlúgjainak gallium-koncentráció értékei 
az egyes ciklusokra:

Ga mg/dm3= a  (1)
q— 1

A rendszer-egyensúlyi gallium-koncentráció ér
téke, ha az ?г— :

exponenciális függvénnyel határozható meg, ahol 
CEGa — a rendszer-egyensúlyi Ga-koncentrációja, 

mg/dm3;
,,n” = körfolyamati ciklusok, illetve feltárások 

száma;
,,a” =egy feltárás folyamán a körfolyamatba 

beoldódó Ga értéke, korrigálva a kikeverési 
és feltárási oldat kausztikus Na20  hányados 
értékével;

,,q” = a kikeverés utáni és előtti oldat Ga-kon-
centráció értékének hányadosa, amely min
dig kisebb, mint 1.

A Bayer-körfolyamat aluminátlúgjaiban, a rend
szerre jellemző ,,a” és -,,q” értékek és ciklusok 
függvényében, egy egyensúlyi gallium-koncentráció 
alakul ki. Ezek ismeretében tehát bármely Bayer- 
körfolyamatra jellemző rendszer-egyensúlyi galli
um-koncentráció meghatározható.

Vizsgáljunk meg három olyan timföldgyárat, 
ahol az 1. és 2. görbe azonos kb. 0,006% gallium 
tartalm ú bauxittal, de néhány %-kal különböző
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7. ábra. Az alum ináthígok egyensúlyi Ga-koncentráció 
értékeinek kialakulása a feltárások (n )  függvényében

kikeverési hatásfokkal, míg a 3. görbe kb. 0,004% 
galliumtartalmú bauxittal, de a 2. görbével azonos 
kikeverési hatásfokkal üzemelő timföldgyárat rep 
rezentál (1. ábra).

Megállapítható, hogy a rendszer-egyensúlyi gal
lium-koncentráció a kikeverési aluminátlúgban, 
mind a bauxit gallium-tartalmának, mind a ki
keverési hatásfoknak függvénye.

Azonos feltárási és kikeverési körülményeket 
felvéve, a rendszer-egyensúlyi gallium koncentrá
cióját döntően a bauxit gallium-tartalma határozza 
meg. (1. táblázat)

1. táblázat
A bauxit és az aluniinátliig galliumtartalma

T im földgyár B a u x it

gall
0//0

A lu m in á tlú g  (k ikeverés)

iu m -ta rta lo m
m g /d m 3

1. 0,000 181
2. 0,006 161
3. 0,004 112

B alco  (India) 0,007 190
P a v lo d á r  (SzU) 0,008 220
11 indalco  (Ind ia) 0,009 240

Az 1. táblázat adatai szerint az aluminátlúg és a 
baüxit gallium-tartalma lineáris összefüggést mu
ta t.

Egy timföldgyári körfolyamatból kinyerhető 
gallium mennyiségére a 2. ábra adataiból követ
keztethetünk, ahol a rendszerből a timföldhid- 
ráttal távozó gallium mennyiségét (a beoldódott 
gallium ,,a” %-ában) az aluminátlúg gallium
koncentrációjának függvényében ábrázoltuk. I t t  
vettük fel a (2) exponenciális függvényt, amellyel 
bármely Bayer típusú timföldgyár „m” -*- caCj/la 
értéke, az illető rendszerre jellemző ,,a” és ,,q” 
ismeretében meghatározható. Ezen Ce !" értékhez 
viszont egyben a Bayer-rendszer maximális gallium 
vesztesége tartozik, amikor a beoldódott gallium 
100%-a (elvileg, azaz technológiai veszteséget 
nem véve) a timföldhidráttal távozik. Ez egyben 
megadja a koordináta rendszer egyik pontját, 
míg a másik pont maga az origó. Ezen két pont

egy olyan egyenest határoz meg, amellyel az em 
lített összefüggés ábrázolható. A 2. ábra 1. gör
béjén feltüntettük a technológiai veszteség (Gaxx) 
és a termelés következményeként kialakult (Gavi) 
koncentráció értékeket az aluminátlúgban.

Az említettek figyelembevételével tehát Bayer- 
körfolyamatból csak az aluminátlúg gallium
koncentrációjának, az egyensúlyi értékéhez
viszonyított kisebb értéken tartásával lehet galliu
mot kinyerni, mivel a timföldhidráttal távozó 
gallium mennyisége arányosan csökken.

Ha a termelés volumenét tartjuk  szem előtt, 
azaz egy timföldgyári rendszerből úgy kívánunk 
több galliumot kinyerni, hogy a körfolyamat gal
lium-koncentrációját kisebb szinten tartjuk , ará 
nyosan csökkentve ezzel a timföldhidráttal távozó 
gallium értékét, akkor számolni kell a gallium
üzemben a kisebb gallium-koncentráció adta 
termelési hatásfok romlásával, mivel az alumínát- 
lúg besűrítése egy timföldgyárnál már eleve be
tervezett és maximált tényező [6].

A létesítendő galliumüzem kapacitása, azaz 
egy körfolyamatból kiválasztandó gallium értéke 
tehát gazdaságossági kérdés, amely az önköltség 
és az értékesítési ár függvénye.

A gallium minőségének javítása

Napjaink félvezetőiparának minőségi igénye a 
galliummal mint az egyik fontos alapanyaggal 
szemben fokozódott. A félvezetőipar a 99,9999% 
(G N) tisztaságú gallium minősítésénél nemcsak 
az analitikailag meghatározható szennyezők kon
centráció értékeit, hanem a fém maradékellenállás- 
hányados (R*) értékét is igényli, mivel az integ
rális jellegű. (R* = pjue) gszoba', ahol Qflle = gallium 
próbatest fajlagos ellenállása 4,2 K-en, pszoha = 
gallium próbatest fajlagos ellenállása szobahőmér
sékleten). A minőséggel szemben az elvárás: 
R* érték legyen kisebb mint 2,0 -10~5.

A nagytisztaságú gallium előállítására számos 
eljárás ismeretes. Alkalmazzák a savas, illetve 
lúgos elektrolízist, a zónás olvasztást, a frakciónak 
kristályosítást, a dihaloidok diszproporcióját, a

Go veszteség

2. ábra. Timölfdhidráittal kiváló gallium veszteség mértéke 
az alum inátlúg egyensúlyi gallium-koncentrációjának 

függvényében
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Czochralszki-féle egykristály-húzást stb. [7], [8], 
[9], [Ю].

A gallium teljes tisztítási folyamatát egy-egy 
eljárással átfogni nem lehet. Megoldást, a félve
zetőipar minőségi elvárásai miatt, csak műszakilag 
helyesen megválasztott és különböző, de egymást 
jól kiegészítő tisztítási eljárások komplex alkal
mazása jelenthet.

A fémek frakcionált kristályosítása, annak 
minőségjavító hatása az irodalomból ismert. A 
gócképződés és a lineáris kristálynövekedés a 
két legfontosabb folyamat, amely a kristályosodás
kor döntő szerepet játszik.

A gallium kristályosodására általában a dendrit- 
képződés, azaz a kristálycsírából képződő sok 
kisméretű, elágazó és egymásba összenövő 
kristályhalmaz a  jellemző. Az említett körülmények 
között a kristályosodás folyamata nem irányítható, 
és a szennyezők szelektivitása messze elmarad az 
elméletileg várható értéktől, amely napjaink 
minőségi elvárásait kielégíteni nem tudja.

Amennyiben a kristályosítási folyamatot irá 
nyítottan vezetjük, úgy kizárjuk a dendritkép
ződés lehetőségét, és nagyméretű egykristályt 
kapunk.

Az általunk kidolgozott és alkalmazott eljárás 
(amelyet újdonság-rontás miatt nem részletezhe
tünk) alkalmas mind az előzetesen savasan kezelt 
és szennyezett gallium általános tisztítására, mind 
a nagy tisztaságot jelentő (3 N (R* < 1 ,8-10~5 
minőség elérésére.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
A SZINESFÉMIPAIt HÍREI

Finnország réztermelése

A fin n  réz ip a r  1982-ben 38 207 t  r é z ta r ta lin ú  é rc e t 
és k o n c e n trá tu m o t,  56 100 t  b lis ter és a n ó d á t,  v a lam in t 
47 969 t  r a f f in á l t  re z e t te rm elt. E h h e z  74 305 t  é rc e t 
és k o n c e n trá tu m o t to v á b b á  18 434 t  ra f fin á lt re z e t 
im p o r tá lt .  E x p o r t r a  k e rü lt  13 773 t  b lis te r  és anódréz, 
ille tv e  4425 t  r a f f in á l t  réz . A finn  g az d aság  57 500 t  
r a f f in á lt  reze t h a s z n á l t  fel 1982-ben. (G Y )
W orle  M eta l S ta t is t ic s  J u l y  1983.

Franciaország réztermelése

A fran c ia  r é z k o h á s z a t  1982-ben 46 240 t  ra f f in á lt 
re z e t te rm e lt. 22 450 t  b lister és a n ó d re z e t, v a lam in t 
367 903 t  r a f f in á l t  re z e t im p o rtá lt. A v á sá ro lt ra f fin á lt 
rézb ő l 14 499 t o n n á t  A usztrá liábó l, 75 599 to n n á t B e l 
g ium bó l, 20 160 to n n á t  K an ad áb ó l, 70 722 to n n á t  
C hiléből, 9265 t o n n á t  N SZK -ból, 3806 to n n á t  N o rv é 
g iábó l, 19 045 to n n á t  P erubó l, 16 331 to n n á t  Lengyel- 
o rszágbó l, 29 773 to n n á t  S panyo lo rszágbó l, 1701 to n n á t  
Svédországbó l, 6877  to n n á t A ng liábó l, 2016 to n n á t  
U SA -ból, 4551 t o n n á t  Zairéből, 83 026 to n n á t  Z am b iá 
bó l s z á ll íto tta k . E x p o r t r a  kerü lt 3470 t  b lis te r  és a n ó d 
réz , 5946 t  r a f f in á l t  réz, 1925 t  ré z ö tv ö ze ttö m b , v a la 
m in t  1 12 348 t  ré z  és rézö tvöze t h u lla d é k . A fran c ia  
g azd aság  1982-ben  434 700 to n n a  r a f f in á l t  rezet h a sz 
n á l t  fel. A fé lg y á r tm á n y  term elés az  a láb b ia k  sze rin t 
a la k u lt  82-ben. R é z fé lg y á rtin á n y b ó l 486 466 to n n á t  
á l l í to t ta k  elő, a m ib ő l  378 169 t  h u z a l, 16 607 t  rú d , 
37 097 t  lem ez-sza lag  és 54 593 t  cső v o lt .  A  rézö tv ö ze tű  
fé lg á r tm á n y t 163 782 to n n á t á l l í to t ta k  elő. E b b ő l 
10 770 t  huzal, 98 487  t  rú d  , 46 859 t  lem ez-szalag és 
766.6 t  cső k é szü lt. 1982-ben összesen 650 249 t  fé lg y á rt 
m á n y t  te rm e lte k . E m e lle t t  118 611 t  réz  és 58 748 
t  rézö tv ö ze t f é lg y á r tm á n y t  im p o rtá lta k . A réz fé lg y árt 
m á n y  im p o rtb ó l 84 613 t  huzal , 7617 t  rúd , 9801 t

lem ez-szalag, és 17 480  t  cső volt. A réz ö tv ö z e t fé lg y á rt 
m án y b ó l 3731 t  h u za l, 28 888 t  rúd , 18 068 t  lem ez 
szalag  és 8061 t  cső  a d ó d o tt .  Az összes réz  és rézö tv ö 
z e tű  fé lg y á rtm án y  im p o r t  177 359 to n n á ra  rú g o tt. 
U g y an ak k o r 169 481 t  réz- és 79 015 t  ré z ö t-ö z e t fél- 
g y á r tm á n y  e x p o r tra  k e rü lt .  A réz fé lg y ártm án y b ó l 
ból 128 269 t  huza l, 5243 t  ru d a t, 22 521 lem ez-sza lago t 
és 13 448 t  csövet e x p o r tá lta k . A ré z ö tv ö z e t fé lg y á rt 
m ánybó l 6608 t  h u a l, 38 431 t  rúd , 20 593 t  lem ez-szalag  
és 7383 t  cső k e rü lt  e x p o r tra .  Az összes réz  és rézö tv ö 
z e tű  fé lg y á rtm án y  e x p o r t  82-ben 242 496 to n n a  volt. 
(GY)

World Metal Statistics July 1983.

Hollandia rézterinelése és felhasználása

A holland g az d aság  1982-ben 29 200 t  ra ffin á lt 
re z e t h aszn á lt fel. E h h e z  20 632 t  r a f f in á lt  reze t iirí- 
p o r tá l t .  E x p o r tra  k e rü l t  1336 t  ra f f in á lt réz , 4012 t  
rézö tv ö ze t tö m b , to v á b b á  53 616 t  réz és rézö tv ö ze t 
hu lladék . A h o llan d  réz  és rézö tvöze tű  fé lg y á rtm án y  
te rm elés  1982-ben 75 267 t  volt, 15 869 to n n á v a l  keve 
seb b  az előző év inél. E h h e z  im p o rtá lta k  38 066 t  réz-, 
és 27 033 t  ré z ö tv ö z e tű  fé lg y á rtm án y t. A z összes fél- 
g y á r tm á n y  im p o rt 65 099 to n n á t t e t t  k i. E x p o r t ra  
k e rü lt  5471 t  réz-, és 42 527 t  réz -ö tvözetű  fé lg y á rtm án y , 
to v á b b á  1223 t  ré z sz u lfá t . (GY)

W o rld  M etal S ta tis tic s  J u ly  1983 .

India réztermelése

Az indiai ré z ip a r  1982-ben 24 000 t  r e z e t  ta r ta lm a z ó  
é rc e t és k o n c e n trá tu m o t, 32 500 t  b lis te r  és anód rezet, 
to v á b b á  27 k t  r a f f in á l t  re z e t te rm elt. E h h e z  56 700 t  
ra f f in á lt rezet, 9358 t  rézhu llad ék o t és 12 924 t  réz 
ö tv ö z e t h u lla d ék o t im p o rtá lta k . Az in d ia i gazdaság  
1982-ben 84 000 t  r a f f in á l t  rezet h a s z n á lt fel. (GY)

W o rld  M etal S ta tis t ic s  J u ly .  1983 .
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Pénzérmeszalagok gyártása a Csepel Művek Fémművében*
DK. A L B E R T  В  É  L A fő tech n o ló g u s 

C sepel M ű v ek  Fém m ű

D K : 621.315.14

A z  elmúlt másfél évtizedben számos országban 
ú j ötvözetekből készített váltópénzeket vezettek be. К  ed- 
vező tulajdonságai m iatt m a m ár az egyik legelter
jedtebb pénzérmeanyag a C uN i25  és a C u N i2 A ll6 .  
A hazai pénzérmeanyag előállítás kísérletei ered
ményre vezettek.

Előzmények

Az elmúlt másfél évtizedben számos ország új 
ötvözetekből készített váltópénzre tért át. Korró 
zióállósági, színtartóssági és esztétikai követel
mények növekedése eredményeként jelenleg m ár 
az egyik legelterjedtebb pénzérmeanyag a CuNi25 
ötvözet, de egyre jobban alkalmazzák a CuNi2Al6 
anyagot is. Az érme alapanyag kedvező áron ér 
tékesíthető, keresett cikk. Ezért több ország 
színesfémipari vállalata ha jto tt végre fejlesztést 
annak érdekében, hogy a pénzverdéi igényeket 
magas színvonalon ki tudja elégíteni.

A Csepel Müvek Fémművében 1975-ben vetődött 
fel először az érmegyártásra való berendezkedés. 
Akkor azonban a műszaki feltételek hiánya m iatt 
a gyártásra nem lehetett vállalkozni, különös 
tekintettel arra, hogy a pénzérmeszalagokkal 
szemben támasztott felületi minőségi elvárások 
jelentősen meghaladják a színesfémszalagoknál 
szokásos követelményrendszert. Vállalatunk a 
hazai váltópénzigények kielégítése érdekében 1981- 
ben elvégzett előkísérletek alapján vállalkozott a 
szalagok gyártására. Az új pénzérmék fejlesztése 
és gyártása a Csepel Müvek Fémmű és az Állami 
Pénzverő szoros szakmai együttműködése kereté 
ben történ t meg és nem nélkülözte a Magyar 
Nemzeti Bank folyamatos támogatását. Döntés 
született arról, hogy az új 5 és 20 Ft-os érmék 
25% Ni tartalmú réz-nikkel (CuNi25), a 10 Ft-os 
érmék pedig 6% alumínium és 2% nikkel tartalm ú 
réz-nikkel-alumínium ötvözetből készüljenek. A 
szalagok előállítására a Csepel Művek Fémmű 
vállalkozott, míg a kész pénzérmék gyártása az 
Állami Pénzverő feladata lett. A közbenső mű 
veletek elvégzésére végső méretre hengerlés, pénz
érme lapkák gyártása) yz NSZK-beli Vereinigte 
Deutsche Metallwerke (VDM) kapott megbízást.

A CuNi és CuNiAl ötvözetek tulajdonságyai

A CuNi ötvözetrendszer a teljes koncentráció
tartományban a-szilárdoldatot képez. Tulajdonsá
gai ennélfogva az összetételei monoton módon 
változnak. A CuNi25 ötvözet jelenleg a világon 
legelterjedtebb pénzérme alapanyag. Széles körű 
elterjedését számos, kedvező tulajdonságkombi
nációja indokolja: tetszetős, az ezüsthöz hasonló 
szín, fényesre polírozható felület, korrózió- és

* E lh a n g z o tt  a  , ,IV . fémkohászati napok” o k ta tá s i cé lú  
ren d e zv én y e n  (1983. o k tó b e r  5— 7.) B a la to n a lig án . 
(A  Szerte.)

kopásállóság, ellenállóképesség felületi elszínező
dés kialakulásával szemben, a pénzverési mű
veletekhez alkalmas jó megmunkálhatóság, amely 
egyben további beavatkozás nélkül is az érmék 
kiváló felületi minőségét és m érettartását bizto
sítja. E tulajdonságaik alapján a gazdaságosságot 
is figyelembe véve előnyösebb pénzérme alap
anyagként történő alkalmazásuk a hagyományos 
alumínium sárgaréz, bronz és nikkel termékekkel 
szemben.

A CuNiAl bonyolultabb ötvözetrendszer, lé
nyegében örökli a CuAl binér ötvözetek alapvető 
fázisait. A CuNi2Al6 ötvözet kevésbé ismert. 
A szakirodalom szerint az ötvözet sokoldalú 
felhasználást ígér, elsősorban kitűnő mechanikai 
tulajdonságai és korrózióállósága révén. Alkalmas
ságát pénzérmék gyártásához ezen kívül fényét 
megőrző, tetszetős sárga színe, valam int ugyan
csak kedvező megmunkálhatósági tulajdonságai 
teszik lehetővé.

Kísérletek, a gyártástechnológiák kidolgozása

A pénzérmeszalagok gyártását a vállalatunk
nál hosszú m últra visszatekintő vízszintes folya
matos kristályosításra és nagy tekercssúlyban 
intenzív hideghengerlésre alapoztuk. Az 1200— 
1400 kg tekercssúylú, 202 és 204 mm széles, 3 mm 
vastag CuNi25, illetve 196 mm szélesés ugyancsak 
3 mm vastag CuNi2Al6 minőségű hengerelt 
szalagok mérettűrésére, kémiai összetételére és 
keménységére a DIN szabvány, valam int a koo
perációs partnerral történő megegyezés voltak a 
mérvadók. Kiindulásként a szakirodalomból vett 
ismeretek mellett az 1981-ben előállított néhány 
tonna mennyiségű CuNi25 és CuNi2Al6 kísérleti 
szalaggyártás eredményei szolgáltak, amelyeket 
az alábbiakban összegezhetjük:

— a réz-nikkel előtermék kristályosítása jelentős 
grafitkokilla felhasználással jár,

— a réz nikkel-alumínium kristályosítási sebes
ségének növelése a szalag repedésének veszé
lyével jár,

— a réz-nikkel előtermék marása költséges: az 
anyag szívós, gyakori a kemény fém-lapka 
csere,

— mind a réz-nikkel, mind a réz-nikkel-alumí
nium alakítási keményedése erőteljes,

— mind a maratlan, mind pedig a m art felületű 
kristályosított előtermékből gyárto tt szalagok 
felületi minősége bizonytalan. A pénzverdéi 
fokozott felületi igények kielégítése pótlólagos 
felületmegmunkálási lehetőség megteremtését 
valószínűsíti.

Ezen alapvető megállapítások figyelembevé
telével kezdtük meg Technica Guss gyártmányú 
berendezésen a pénzérmeszalagok vízszintes folya
matos kristályosítását 14 mm-es vastagsági mé-
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retre. ACiiNi szalag kristályosítási paramétereinek 
meghatározása során tapasztaltuk, hogy jóllehet 
a likvidusz és szolidusz hőmérsékletek különbsége 
csak 40 °C, nem egyensúlyi esetben a dermedés 
hőmérséklettartománya meghaladhatja a 200 °C-ot 
is. Ezen felül az ötvözetre a nagymérvű — mintegy 
2% — zsugorodás jellemző. Mindezek nem meg
felelő paraméterbeállítás esetén repedékenység- 
hez, lunkerképződéshez vezetnek. A hűtés se
bességének beállításánál tehát lehetővé kell tenni 
azt, hogy a fém hővezetése révén legyen idő ele
gendően vastag, szilárd kéreg kialakulásához. 
Ha a kristályosítás sebessége túl nagy, a megder
medt szalagon belül létrejövő jelentős hőmérsék
letkülönbségek eredményeként mechanikai der- 
medési feszültségek ébrednek, amelyek legyőzve 
a kohéziós erőt, felületi repedéseket eredményez
nek. További gondot okoz a karbon-nikkel reakció 
miatt a szalag és a grafitkristályosító kölcsönha
tása. E reakció eredményeként a kristályosító 
fokozatosan kibővül és ennek áttételes következ
ményeként a szalagon felszakadozások és él- 
repedések jelennek meg. Ezt a hibát a kristályosí
tás fokozatos felgyorsításával küszöböltük k i : 
így ugyanis a dermedés mindig friss grafitfelületen 
megy végbe.

A CuNiAl szalag kristályosításáról kevesebb 
a tapasztalat. Mindenesetre figyelembe kellett 
venni egyrészt azt, hogy a kristályosítás fent leírt 
gyorsítása a felületi minőség romlásához vezet, 
másrészt azt, hogy az ötvözet kiválások képződé
sére hajlamos.

Kristályosítási kísérleteink során sikerült a 
technológiai paraméterek optimalizálása, a réz 
nikkel szalagoknál kritikus grafitkokilla élettar 
tam ot a nemzetközi élvonalnak megfelelő átlagos 
16—20 órára sikerült beállítani. Nem voltak ritkák 
azonban a 30 órát üzemelő kokillák sem. A kris 
tályosítást követően további kérdés volt a szalag 
előtermék felületi minősége. Hengerlési kísérle
teink során megállapítottuk, hogy a kristályosított 
szalagfelület 0,5—0,7 mm vastag felületi rétegének 
mechanikus eltávolítása — amelyet a kristályo 
sító berendezéssel egybekapcsolt folyamatos két- 
oldalli felületmaró végez, — kedvezőbb felületi 
minőséget eredményez, de elszórt felületi felsza
kadozások m iatt —, amelyek általában 6 mm vas 
tagsági méret a la tt jelentkeztek, a felület a pénz
érmék gyártásához semmiképpen sem megfelelő. 
Maratlan felületű szalagoknál pedig további prob 
lémát okozott a felület rózsaszínű elszíneződése, 
amelyet sem hőkezeléssel, sem pedig pácolással 
nem lehetett eltávolítani.

Ezek a tényezők vezettek a pótlólagos szalag
felület megmunkálási lehetőségek kereséséhez, 
a szalagok kétoldali hántolását megvalósító svájci 
SELVE  cég licencének megvásárlásához, saját 
erőből történő kivitelezéséhez és továbbfejlesztésé
hez. Az eljárás szerint a keményfém késeket ta r 
talmazó egység közvetlenül a hengerállványra 
szerelhető és a legfeljebb 330 mm széles szalag
felület teljes szélességében történő kétoldali hán 
tolását követően — amely során legfeljebb 0,15 mm 
vastag réteg kerül eltávolításra — a szalag egyet-

1. ábra. C u N iA ie  szalag alakítási keményedési diagramja  
A 933. s z á m ú  szalagtekereR  kem én y ed és i g ö rb é je

\KL-2VF2\

2. ábra. C uN i25  szalag alakítási keményedési diagramja 

7045 szám ú  m a ra tla n  fe lü le tű  sz a la g
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len műveletben, max. 80 m/pere sebességgel hen
gerlésre kerül. A hántolás természetesen többször 
is megismételhető. E technológiai fejlesztésnek 
az adott különös jelentőséget, hogy a licencadó a 
réz-nikkel szalagok hántolási lehetőségét nem 
garantálta, a technológia kidolgozását magunk 
végeztük el. A felülethántolás bevezetése szükség
telenné tette a kristályosított előtermék marását, 
hiszen a felületi hibákat és a rózsaszínű elszínező
dést is sikerült ily módon kiküszöbölni.

További munkánk a hengerlési és hőkezelési 
technológia meghatározásához kapcsolódott, 
amelynek során kiderítettük a felületi elszínező
dés okát is.

Meghatároztuk tehát az ötvözetek alakítási 
keményedését, amelyeket az 1. és 2. ábrán mu 
tatnunk be.

Látható, hogy a CuNi2Al6 ötvözet keménye- 
dése erőteljesebb, ráadásul a CuNi25 görbéje 
30% alakítás körül ellaposodik.

Tekintettel arra, hogy a 3 mm vastagsági méretű 
szalag keménységi előírása 180 HV volt, az alakí
tási keményedési diagramból a CuNi25 ötvözeté 
30%, a CuNi2Al6 ötvözeté 70% alakítási mérték 
adódik. E szempontok figyelembevételével Frőh- 
ling duó és kvartó hengereken kísérleti szalagot 
állítottunk elő CuNi25 anyagból. Ezt a kísérleti 
anyagot 1,4 mm készvastagságméretre hengerel
tük és lapkagyártási kísérleteket végeztünk. A 
lapkák peremezésekor kitűnt, hogy a perem men
tén sűrűn elhelyezkedő, egyirányú „anyaggyűrő- 
dések” , jelentkeztek. Ezekről az anyaggyűrődé
sekről megállapítottuk, hogy azok az előírt ke 
ménységértékek eléréséhez szükséges alakítás, 
majd a további készrehengerlés — összesen te 
hát kb. 90% hidegalakítás — következményeként 
fellépő anizotrop belső szerkezetből származnak.

A kísérleti tapasztalatokat értékelve megálla
pítottuk, hogy az 1,4 mm körüli lapka vastagság 
méretre vonatkoztatva elegendő az 50% körüli 
összredukció alkalmazása úgy, hogy javaslatot 
tettünk a 3 mm-es szalagtermék lágy állapotban 
történő szállítására.

Következő probléma a tekercsek homogenizáló
lágyító technológiájának meghatározása volt.

Ismeretes, hogy a CuNi ötvözetek erős dendrites 
mikrodúsulásra, a CuNiAl pedig kiválások kép 
zésére hajlamos. A 3. ábrán ezt a dendrites szer
kezetet láthatjuk a kristályosított szalagelőter- 
méken. A 4. ábrán ugyanezt a szerkezetet mutatjuk 
be mikroanalizátorral: a felső felvétel elektronkép, 
míg az alsó a Cu és Ni eendritágaknak megfelelő 
periodikus eloszlásáét m utatja mikroszondás vizs
gálat alapján. Az 5. ábrán a ß’ fázis jellegzetes 
pontsorát látjuk CuNiAl ötvözetben. A ß’ fázis 
egy előzetes szerkezet kristályhatárait őrzi.

A kísérleteink alapján meghatározott előírá
sokkal a hőkezeléseket H 2 + N 2 tartalmú védő- 
gázas EBNER sisakkemencében végeztük el.

A kísérleteink alapján meghatározott előírá
sokkal a hőkezeléseket H 2 + N2 tartalmú védő- 
gázas EBNER sisakkemencében végeztük fel.

3. ábra. Dendrites mikrodúsulás C uN i25 minőségű kris 
tályosított szalagelő-terméken. N = 2 0 0  X  i

$ N = 2 0 0 x 1  _______________  [

25KU X900 0622 1 0 . 0U KTFI

4. ábra. Dendrites mikrodúsulásból eredő összetételvál
tozás mikroszondás vizsgálata CuNi25 m inőségű kristéi- 

lyosított szalagon

A SELVE hántoló berendezés bekapcsolása a 
szalaggyártási vertikumba fokozott követelmé
nyeket támasztott a szalagok alakhűségével szem
ben. Egyenletes vastagságú, vékony réteg eltá 
volítása a felületről csak nagy méretpontosságú 
síkkifekvő szalagokon lehetséges. Ehhez járult 
hozzá az, hogy CuNi szalagoknál a rózsaszínű 
felületi elszíneződés mindenütt jelentkezett, ahol 
a méretpontatlanságból eredő, tökéletlen hántolás
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m iatt a felületi réteg nem került eltávolításra. A 
feladat megoldására felülvizsgáltuk a hengerlési 
technológiát és meghatároztuk a duó hengerek 
domborításának mértéket.

E  helyen térünk vissza a felületelszíneződés 
okainak vizsgálatára.

A réz-nikkel szalagok felületi elszíneződésére 
vonatkozó feltevésünk a felület nikkel elszegénye
dése volt, amely már a gyártás első fázisában, a 
szalag előtermék kristályosításánál következett 
be. E feltevésünk igazolására elektronsugaras 
mikroanalizátorral vizsgálatokat végeztünk. Meg
állapítottuk, hogy a felület kb. 1 mikrométer 
mélységű rétegében a Ni-koncentráció a kristályo
síto tt szalagnál 8%-ra esik le (ennek megfelelően 
a Cu-tartalom 92 %-ra nő), majd a 0,05 mm mély
ségig gyorsan változva 20—22%-ra nő és csak
1,5—2,0 mm mélységben éri el a 25—26-os 5. ábra. .4 ß./-füzi/i a C uN iA l6  szalagban . N = 5 0 0 X

névleges Ni-tartalmat. Az eloszlást a 6. ábra 
szemlélteti. A jelenség teljesen hasonló a maratlan 
előtermékből hengerelt szalagoknál, azzal az el
téréssel, hogy itt a Ni-elszegényedés a hengerlési 
nyújtás következményeként kisebb mértékű és 
vékonyabb felületi rétegre koncentrálódik (0,1 mm)

A mért koncentrációváltozások jó összhangban 
vannak a réz-nikkel ötvözetekre vonatkozó iro
dalmi adatokkal, amelyek szerint a réz-nikkel 
ötvözetek színváltása vöröses színről nikkelhez 
hasonló színre 15% Ni-tartalom körül lép fel. Ezt 
igazolja, hogy olyan hántolt felületet is találunk, 
amelynek színe ezüstfehér volt, de az elégtelen 
hántolás következtében a felület Ni-tartalma 
csupán 16%-t ért el.

A technológiai előírások kidolgozásánál és pon 
tosításánál legtöbb gondot a felületi hibák el
hárítása jelentette. A felületi hibaokok közül 
szemléltetésképpen a 7. ábrán a kristályosított 
CuNi termék hosszirányú keresztcsiszolatán pász
tázó elektronmikroszkóppal észlelt néhány század 
mm méretű lünkért m utatunk be, amely felületi 
elhelyezkedés esetén felszakadozhat és felületi 
hibákat, szálkásságot, „sifereket” okozhat. Ezek 
a lunkerek a kristályosítási paraméterek helyes 
beállításával elkerülhetők.

7. ábra. Lunker képződés CuNi25 m inőségű kristédyosított 
szalagon

A CuNiAl szalagok hengerlésénél a legfontosabb 
feladat a felületi repedékenység megszüntetése 
volt.

A 8. ábrán olyan repedéseket m utatunk be, 
amelyek a szalag hosszára merőleges irányban és 
igen sűrűn helyezkedtek el. Ezen repedések kör-
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8. ábra. Keresztirányú repedések C uN i2A l6  m inőségű 
szalagon. N  =  200  X

nyezetét vizsgálva megállapítható volt, hogy a 
repedések zömmel olyan belső üregekbe futnak 
be, amelyek a szalagok előtermék mikrolunke- 
rességére utalnak (9. ábra). Ez megfelelő minőségű 
öntödei alapanyaggal (betéttel) elhárítható. Amint 
az állapotábrából várható és említettük is, eseten
ként a /З’-fázis megjelenését is észleltük. Ez a fázis 
— mint mondottuk — a kristályhatárok mentén 
füzért alkot, és az újrakristályosodás révén el
mozdult szemcsehatárszakasz korábbi helyzetét 
is jelzi. Elméletileg e rideg fázis is vezethet inter- 
krisztallin repedésekhez, de ezt az eddigi vizsgála
tok nem erősítették meg.

CuNi és CulViAl szalagok gyártása

Kísérleti, gyártmány- és technológiafejlesztő 
munkánk alapján a CuNi25 és CuNi2A116 típusú 
szalagok gyártása lényegében 1982. II. félévében 
indult meg. Az időközben megemelt szalagigény 
kielégítése és az esetenként felmerülő technológia’ 
problémák elhárítása feszített termelési és kiszállí

N< 00 x ,  . " \~KL-217-9

9. ábra. Lunkerképződés CuNi2A1.6 kristályosított szala
gon. N = 200  X

tási ütemet diktált. Ennek eredményeként ezidáig 
mintegy 600 t  pénzérmeszalag gyártására került 
sor kedvező termelékenységi és fajlagos anyag
felhasználási mutatókkal.

A szalagok hántolásának bevezetésével lehetőség 
nyílt a kristályosított előtermék marásának el
hagyására és így jelentős szerszámköltség meg
takarításra. A hántolásból eredő hulladék mintegy 
30%-kal alacsonyabb fémveszteséggel olvasztható 
vissza, mint a marásból eredő, nagy fajlagos felü
letű, olajos tűforgács.

A korszerű technológia, az új felülethántolási 
technológia kidolgozása és bevezetése a fokozott 
esztétikai igényeket is kielégítő, kiváló felületi 
minőséget eredményezett, amelyről a pénzérmek 
gyártásában demzetküzileg élenjáró VDM cég 
is elismerően nyilatkozott.

A pénzérmeszalagok gyártásának a Csepel Mű
vek Fémműben történő megvalósítása sikeresen 
járult hozzá az országos pénzérme-program reali
zálásához, és egyben jelentős import megtakarítást 
is jelent népgazdaságunk számára.

A magyar fémkohászat elhunyt nagyjai*
S C H R É D E R  R E Z S Ő

(1826. á p r il is  16. Zólyom— 1888. á p r il is  14. Selm ecbá 
nya) a z  ön á lló  F ém kohászatiam  T an szék  első vezetője, 
a  fém k o h ásza t magyar szak k ife jez é se in ek  a  m eg terem 
tője.

Z ó lyom ban  já r t elemi, B esz te rce b án y á n  és V ácott 
középiskolába. 1846-ban i r a tk o z o tt  b e  a  Selm ecbányái 
B ányászati és Erdészeti A k a d é m iá ra  hallgatónak. I t t  
szerze tt 1850-ben oklevelet. A  szom olnoki, beszterce 
bányai és  zsarnócai k o h ó k b an  v ég ze tt tevékenysége 
u tán  1870-ben a selmeci B á n y á sz a ti és Erdészeti A k a 
dém ián  ú jo n n a n  szervezett, a  K o h ász a ti és K ém lészeti 
T anszékbő l k ivá lt Fém kohászati T an szék re  nevezték ki,

ren d es  ta n árn ak . I t t  a  fém köhászat, fém kém lészet, 
pénzverészet, fém k o h ó te lep íté s  és fém k o h ásza ti enciklo 
p é d ia  című ta n tá rg y a k a t  tan íto tta . A  leg tö b b  energ iát 
a z  előadások a n y a g á n a k  m agyar n y e lv re  v a ló  á tü lte té 
s é re  fordította. E zen  k ív ü l e redm ényesen  foglalkozott 
a  feketeréz am alg am áló d ásáv a l és az  ó lo m  cinkkel való 
ezüsttelen ítésével. E redm ényeirő l sok sz ak c ik k b en  szá- 

/ m o lt be.
A F ém kohászatiam  T anszék m u n k á já t  jó l alapozta 

m eg, és fe jlődésének  lehetőségeit b iz to s íto tta .
1970-ben, az  NM E F ém kohásza ttan i T an szék e  fenn 

á llá sán ak  100. ju b ile u m á n  rendezett em lé k ü lé s re  ké 
sz ü lt róla em lék p lak e tt.

(összeállíto tta : Dr. H orváth  Zoltán)
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Diplomaterv ismertetése
Az elektrolitos rézraffinálás technológiai 

paramétereinek a kádfeszültségre, áramhatásfokra 
és fajlagos energiafogyasztásra gyakorolt hatása

A d ip lo m a te rv e t k é s z íte tte : Varga M ária , oki. kohó- 
m érnök

E g y e te m i k o n zu len s : Szepessy Andrásné, egyetem i 
a d ju n k tu s ,  N M E  F ém k o h á sza ti T an sz ék  

Ü zem i k o n z u le n s : Majoros M ária, lab o rv eze tő , Csepel 
M űvek  F é m m ű v e

B írá ló : H orváth Csaba., in téze tv eze tő , C sepel M űvek 
F é m m ű v e
D ip lo m a te rv e z ő  fe la d a to m b an  az e lek tro lito s  réz- 

ra ffin á lá s  te ch n o ló g ia i p a ra m é te re in e k  a  k á d fe szü lt 
ségre, á ra m h a tá s fo k ra  és fajlagos en e rg ia fo g y asz tá sra  
g y a k o ro lt h a t á s á t  k e l le t t  vizsgálni.

A  fe la d a t első részében  az e lek tro lito s  réz fin o m ítá s  
fe jlődésének  fő ir á n y a it  ig y ek ez tem  összefoglalni.

A  k ö v e tk ező  rész  az á lta lam  v é g z e tt la b o ra tó r iu m i 
k ísé rle tek  le írá sá t ,  e red m én y e it ta r ta lm a z z a .  A k ísé r 
le te k e t te rm o sz tá ló  szekrénybe h e ly e z e tt  m ű a n y ag  
k á d a k b a n  v ég ez tem , álló e le k tro lit ta l .  A k ísé rle ti 
b erendezés v illam o s kapcso lása  az / .  ábrán lá th a tó . M in 
d en  k ísé rle th ez  ú j  a n ó d o k a t és k a tó d o k a t  h a szn á ltam . 
Az a n ó d o k a t a  C sepel M űvek F é m m ű v é b e n  ö n tö tté k , 
ö ssz e té te lü k  m eg fe le lt az üzem i an ó d ö ssze té te ln ek . 
Az in d u ló  k u tó d o k  0,4 m m  v a s ta g sá g ú  rézlem ezből 
készü ltek .

Az e lek tro líz ish ez  h a szn á lt e le k tro li t  is a  Csepel 
M űvek  F é m m ű v é b ő l k a p o tt  üzem i e le k tro li t  vo lt. Íg y  
szennyező  t a r t a lm a  m egegyeze tt az  üzem ive l. Az e lek 
t r o l i t  k ív á n t  réz - és k é n s a v ta r ta lm á t a  m érések  e lő tt 
á l l í to t ta m  be. A z e lek tro líz is so rán  az e le k tro lit  fe lü le 
t é t  h u n g a ro c e ll m o rzsa lék  fed te , am e ly .n em  befo lyáso lja  
az e lek tro líz is  fo ly a m a tá t ,  de jó l g á to lja  a  p á ro lg á s t.

A k ísé r le te k e t k ísé rle ttervezés a la p já n  végeztem . 
A k ísé r le tte rv e z é s  lényege, hogy a rá n y la g  kevés szám ú 
k ísé rle ti b e á llí tá s  eredm ényébő l le h e t fo n to s  k ö v e tk ez 
te té s e k e t lev o n n i, E z  ú g y  lehetséges, ho g y  a  jellem ző 
v á lto zó k  v a riá c ió s  in te rv a llu m á n a k  alsó  és felső h a tá r á 
ból ad ó d ó  összes v a riác ió  szerin t el ke ll végezni a  k ísé r 
le tek e t.

Az e lek tro lito s  réz ra ffin á lás  fo ly a m a tá t  leg inkább  
befo lyáso ló  n ég y  techno lóg ia i fa k to r  az e lek tro lit réz- 
(a;,) és k én sav (a ;,) ta r ta lm a , h ő m érsék le te  (ж3), v a la m in t 
az  á ra m sű rű sé g  (a;/). A  variációs in te rv a llu m o k  a  k ö 
v e tk ez ő k  v o l t a k :

F a k to r A lsó  s z in t F e lső  sz it M ért egys.

Xi 45 55 g/i
x 2 150 220 g/i
Ха 45 60 °C
X/ 180 220 A /m a

N ég y  f a k to r  e se té n  a  k ísérle ti b eá llí tá so k  szám a  24 =  
1(5. M inden  k ísé rle ti b e á llí tá s t egyszer m eg ism é te ltem  
a  k ísé rle ti h ib a  becslése é rdekében . E g y  k ísé rle t ide je

3 h volt. A k ád fe szü ltség e k e t d ig itális m u ltim é te rek k e l, 
az  elek tro lit h ő m é rsé k le té t pedig h ig a n y o s  | hőm érővel 
m é rtü k . Az é r té k e k e t  10 percenkén t o lv a s tu k  le. M ér
te m  to v á b b á  a  k a tó d o k  tö m e g v á lto z á sá t, am ire  az 
á ra m h a tá s fo k  m e g h a tá ro z á sa  m ia tt v o l t  szükség . Az 
á ra m h a tá s fo k  m e l le t t  szám íto ttam  m ég  a  fa jlag o s  ener 
g iafogyasztás é r té k e i t .

A m ért e re d m é n y e k e t m a tem atikai s ta t is z t ik a i  m ód 
szerre l é r té k e ltem . P T K  1096-os sz ám o ló g ép re  készült 
p ro g ram  seg ítségéve l h a tá ro z tam  m eg a  k á d  feszültség, 
az  á ra m h a tá s fo k  és a  fajlagos en e rg ia fo g y asz tá s  in te r 
polációs p o lin o m já t. A szignifikáns e g y ü tth a tó k k a l 
fe lír t in te rpo lác ió s polinom ok a k ö v e tk e z ő k :

Vu =  119,391 +  4 ,105  x 4 -7,(507 x„ -  15,874 a*3+ 15,122 x4
( 1 )

у  =  0,979 96 - 0 ,0 0 3  (59 х я+ 0,001 98 a ; ,- 0 ,0 0 3  (50 x4 ат2 -  
-0 ,0 0 2  18 а-,сгз +  0,001 5 0 ^ , - 0 , 0 0 2  55 x 4x 2x 3 '(2) 

</N=0,102 76 - 0 ,0 0 6  156 а-« —0,013 31 a-3 +  0 ,0 'l2  86 x 4
(3)

A z e lek tro lito s réz ra ffin á lás  lineáris m o d e lle l tö rtén ő  
közelítésével k a p o t t  polinom okból az  a lá b b i  következ 
te té se k  v o n h a tó k  le.

A z (1) p o lin o m b ó l lá tható , hogy  a  kádfeszü ltség  
a la k u lá sá t csak  a  n égy  fak to r fő h a tá s a  befolyásolja .

K özülük  le g je len tő se b b  az e le k tro li t  hőm érsék le 
té n e k  (x3) h a tá s a .  M egállap ítha tó  to v á b b á ,  hogy ha 
növ e ljü k  az e le k tro l i t  k é n sa v ta r ta lm á t (x.,) és hőm érsék 
le té t  (x3) , c sö k k en  a  kádfeszültség, m iv e l ja v u l  az elek 
tro m o s vezetés. A z e lek tro lit ré z k o n c e n trá c ió ja  (r,), 
v a lam in t az á ra m sű rű sé g  (x4) növekedése n ö v e li a  k ád 
feszültséget.

A  (2) po linom ból m egállap ítha tó , ho g y  az  á ra m h a tá s 
fok  a lak u lá sá t ig e n  sok  tényező b e fo ly á so lja . A  fak to 
ro k  közül k ö z v e tle n  h a tá s t  csak (x3) és (xA) gyakorol, 
de  nem  h a n y a g o lh a to k  el az egyszeres és kétszeres 
in te rak c ió k  sem . L á th a tó ,  hogy az1 á ra m h a tá s fo k  jav í 
t á s a  érdekében n ö v e ln i kell az á ra m sű rű ség e t.

A  fajlagos en e rg ia fo g y asz tá s t c s ö k k e n ti (a:2) és (x3) 
növekedése, a m i a  kádfeszültség  a la k u lá s á v a l m agya 
rá z h a tó . Az á ra m sű rű sé g  (x4) n ö v ek ed ése  pedig  nö 
veli a  fajlagos en e rg iafogyasz tást. Ex  ú g v  érte lm ez 
h e tő , hogy az  á ra m sű rű ség  k ád fe szü ltség re  gyakoro lt 
n eg a tív  h a tá sa  e rő se b b en  érvényesü l, m in t  az á ram 
h a tás fo k ra  g y a k o ro l t  kedvező hatása .

Az in te rp o lác ió s  polinom ok a la p já n  m egíté lhető , 
h o g y  a d o tt o p tim a lizá c ió s  fe lad a t e s e té n  a  fak to rok  
m ilyen  irányú  v á l to z á s a  a kedvező. H a  a  kádfeszü ltség  
csökkentése és a  fa jlagos en e rg ia fo g y asz tá s  m in im a 
lizá lása  a f e la d a t,  növeln i kell az e le k tro l i t  hőm ér 
s é k le té t és k én sav k o n cen trác ió já t. H a  a  rézk ih o za ta l 
m ax im alizá lása  a  cél, növelni kell az  á ram sű rű ség e t.

A  m eg á llap ítá so k  az ism erte te tt la b o ra tó r iu m i körü l 
m ények  k ö z ö tt igazak , m ás k ö rü lm é n y e k  közö tt 
p l üzem ben, o t t a n i  ellenőrző k ísé r le te k  u tá n  lehet 
d ö n te n i h aszn á lh a tó ság u k ró l.

Varga M ária

lobra
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
A SZINESFÉM1P А К HIBEI 

Anglia réztermelése

Az angol rézipar 1982-ben 122,9 k t  rézkatódá t, 11,2 k t  
tű z i f in o m íto tt rezet te rm e lt .  A z  összes ra ffin á lt réz  
te rm e lé s  134,1 k t volt, am e ly b ő l 63,1 k t prim er és 71 k t  
m ásodlagos forrásból s z á rm a z o tt .  A z angol ipar 1982- 
b en  64,3 k t  blister, és an ó d re z e t, 355,4 k t raffiná lt reze t, 
v a la m in t 127,2 k t Cu ta r t a lm ú  rézhu lladéko t h a s z n á lt 
fel. A nglia  éves réz fe lhasználása  82-ben 483,6 k t  v o lt, 
21,5 k t-v a l h a lad ta  meg előző é v i t .  E h h ez  68,2 k t  b lis te r  
és an ó d ren d sze rt, to v á b b á  255, 4 k t  raffiná lt reze t im 
p o r tá l t .  A blister és anódréz  im p o r tb ó l 14,5 k t Chiléből
19.9 k t N SZK -ból, 25,8 k t  P e ru b ó l  szárm azott. A ra f f i 
n á l t  rez e t a következő o rszá g o k b ó l im p o r tá ltá k : A u sz t 
rá lia  12,8 k t, Belgium 18,1 k t ,  K a n a d a  07,4 k t, C hile
47,7 k t, F innország 6,1 k t ,  N S Z K  4,6 k t, H o llan d ia  
4,8 k t, N orvégia  2,6 k t, P e ru  24,8  k t ,  Svédország 12,6 k t, 
U SA  3,6 k t  Szovjetunió 2,7 k t ,  Z aire  1,0 k t, Z am b ia  
39,0 k t. U gyanakkor A nglia 17,4 k t  raffinált reze t e x 
p o r tá l t  is. Az a n g o l ''ré z ip a r  fé lg y á rtm án y  te rm elése
490.9 k t  vo lt, am iből 327,0 k t  ré z -, és 163 k t rézö tvöze t- 
fé lg y á rtm á n y  csoportba t a r t o z o t t .  A rézfé lgyártm ány  
te rm é k  csoportok  szerin ti m e g o sz lá sa : huzal 221,6 k t ,  
rú d  4,5 k t, lemez, szalag 29,3 , cső  71,6 kt.]

W o rld  M eta l S ta tis tic s  M ay 1983. (G Y )

Ausztrália réztermelése

Az au sz trá l rézipar 1982-ben  241,8 k t  Cu ta r ta lm ú  
é rce t, ille tve  k o n cen trá tu m o t, 178,6  k t  blister anód rezet, 
v a la m in t 184,7 k t ra ffin á lt r e z e t  te rm e lt. E bből e x p o r 
t á l ta k  58,0 k t  Cu ta r ta lm ú  é rc e t ,  ille tve k o n c e n trá tu 
m o t, 7,2 k t  blister és a n ó d re z e t, to v á b b á  45,2 k t  r a f 
f in á l t  rezet. Az ausztrál g a z d a s á g  82-ben 125,2 k t  ra f f i 
n á l t  rez e t használt fel. E z  12,6 k t -v a l  kevesebb az előző 
év inél. Az összes fé lg y á rtm án y  te rm e lé s  79,0 k t- t  é r t  el, 
ez 20,7 k t  kevesebb, m in t 1 9 8 1 -b en  volt. 82-ben u g y a n 
a k k o r  35,4 k t fé lg y á rtm án y t e x p o r tá lta k , am iből 31,9 
k t  réz, 3,5 k t  pedig rézö tv ö ze t v o l t .  (GY)

W o rld  M etal S ta tis tic s  M ay 1983.

Ausztria réztermelése

Az o sz trák  rézipar 1982-ben  41 ,6  k t raffinált re z e t 
te rm e lt.  E hhez  a következő réz fé le ség ek e t im p o r tá l tá k :
8,7 k t  b lis ter és anódréz, 4 ,9  k t  ra ffin á lt réz 29,0 k t  
hu llad ék . Az osztrák ré z e x p o r t 1,7 k t  raffinált réz v o lt. 
Az o sz trá k  gazdaság ré z fo g y a sz tá sa  1982-ben 29,2 k t - t  
é r t  el. Az összes réz fé lg y á r tm á n v  term elés 28,3 k t - ra  
rú g o tt ,  am iből 15,5 k t  h u za l, 1 ,8  k t  rúd , 1,3 k t  lem ez, 
sza lag  és 9,8 k t cső. A ré z ö tv ö z e tű  félgyártm ány t e r 
m elés 12,5 k t  volt, am iből 1,4 k t  h u z a l, 7,3 k t rúd , 1,4 k t  
lem ez és szalag, 2,4 k t  cső . A  fé lgyártm ány  im p o r t  
55,6 k t  vo lt, am i 49,5 k t  réz  és 6,1 k t  rézötvözdtfl t e r 
m ék cso p o rtb a  ta rto zo tt. 1 9 82 -ben  17,7 k t fé lg y á rt 
m á n y t ex p o rtá ltak . E bből 14,1 k t  réz  és 3,6 k t ré z ö tv ö 
z e t m inőségű volt. (GY)

W o rld  M eta l S ta tis tic s  May 1983.

Belgium réztermelése

A belga réz ipar 1982-ben 4 6 1 ,5  k t  raffinált reze t t e r 
m e lt. E h h ez  16,0 k t é rc e t, i l le tv e  k o n cen trá tu m o t, 
213,8 k t  b lis ter és an ó d reze t, 255 ,3  k t  raffinált reze t,
4,2 k t  rézö tvöze t tö m b ö t, 113,6  k t  réz és rézö tv ö ze t 
h u lla d ék o t im portá lt. A b lis te r  és anódréz im p o rtb ó l 
21,5 k t  Chiléből 4,8, P e ru b ó l, 27 ,2  k t  D él-A frikából,
118,7 k t. Zairéből sz á rm az o tt. A  ra ffin á lt réz im p o r t 
bó l 9,1 k t - t  K anadából, 9,5 k t - t  C hiléből 2,2 k t- t  F r a n 
c iaországból, 1,4 k t- t N S Z K -bó l, 18,1 k t- t  H ollandiából,

2,é k t- t  Peruból, 18,7 k t - t  L engyelországból, 1,7 k t- t  
D él-A frikából 11,1 k t - t  Spanyo lo rszágbó l, 4 ,0  k t- t  S v éd 
o rszágból, 163,3 k t - t  Z airébő l, 11,4 k t - t  Z am biábó l v á 
s á ro ltak . U g y an ak k o r B elg ium  1982-ben 11,9 k t  b lister- 
és anódrezet, 287,9 k t  ra f f in á lt  rezet, 4 ,4  k t  rézö tvöze t 
tö m b ö t, 30,6 k t  r é z h u lla d é k o t ex p o r tá lt .  A belga r a f 
f in á l t  réz expo rtbó l 94,1 k t  F ran c iao rszág b a , 86,3 k t  
N S Z K -ba, 8,0 k t  G örögo rszágba , 21,7 k t  O laszországba,
4.1 k t  H ollandiába, 4 ,8  k t  P o rtu g á liáb a , 1,8 k t  R o m á 
n iá b a , 9,4 k t S p an y o lo rszág b a , 12,9 k t  S védországba
2.2 k t Svájcba, 21,1 k t  A ngliába, 2,2 k t  U SA -ba, k erü lt. 
A  belga ipar 1982-ben 274,3 k t ra f f in á lt re z e t h a szn á lt 
fel, 14,3 kt-val tö b b e t  m in t  81-ben. A réz  és rézö tv ö ze tű  
fé lg y á rtm án y  te rm elé s  295,3 k t volt. E h h e z  39,9 k t  fél- 
g y á r tm á n y t (18,9 k t  ré z - , 21,0 k t ré z ö tv ö ze t)  im p o rtá l 
ta k .  A belga fé lg y á r tm á n y  export 258,5 k t  vo lt, am iből
236,8 k t  rézből és 21 ,7  k t  pedig réz ö tv ö ze tb ő l készü lt. 
A  réz alapú fé lg y á r tm á n y  exportbó l 207,0  k t  huza l, 
4 ,0  k t  rúd , 15,2 k t  lem ez , szalag, 10,6 k t  cső volt. A réz 
ö tv ö z e tű  fé lg y á rtm án y  f a j ta  szerinti m egoszlása a  k ö 
v e tkező : huzal 2,9 k t ,  r ú d  5,2 k t, lem ez, sza lag  13,0 k t, 
cső  0,6 kt. A belga kereskedelem ben  1982-ben 7,8 k t  réz 
sz u lfá to t ex p o rtá lt. (G Y )

W o rld  M etal S ta tis tic s  M ay  1 9 8 3 .

Chile réztermelése

A  chilei rézipar 1982-ben  1240,7 k t  C u ta r ta lm ú  érce t, 
ille tv e  k o n ce n trá tu m o t, 1046,8 k t b lis te r-  és an ó d reze t 
és 851,6 k t ra f f in á lt r e z e t  te rm elt. A ra f f in á lt  réz t e r 
m elésből 667,2 k t  k a tó d a  és 184,4 k t  tű z i  f in o m íto tt réz 
v o lt. Chile réz te rm e léséb ő l 200,9 k t  Cu ta r ta lm ú  érce t, 
ille tv e  k o n ce n trá tu m o t, 199,8 k t b lis te r  és anód rezet, 
v a lam in t 807,4 k t  r a f f in á l t  rezet e x p o r tá lt .  A koncen t- 
r á tu m  exportból 24,5 k t  Ja p án b a , 6,8 k t  D él-K oreába , 
4,7 k t  S panyo lo rszágba, 6,5 k t T a jv an ra , 3 ,0  k t  az USA- 
b a  k e rü lt 82 első n é g y  h ónap jában . C h ile  ra f f in á lt réz 
fogyasz tása  32,8 k t  v o l t  (GY)

W o rld  M etal S ta tis tic s  M ay  1983 .

Anker akkumulátor az NSzK-ban

1982 ó ta  a n o rv é g  Anker a k k u m u lá to rg y á rtó  az 
N S Z K -ban  sa já t  te lep h e lly e l ren d e lk ez ik . T erm ék- 
k ín á la ta  az á ra m k im a ra d á s  esetén h a s z n á la to s  „ ip a ri 
te lep e k re” k o n ce n trá ló d ik  (kórházak , te le fo n b eren 
dezések, szám ítógép  k ö zp o n to k  stb .).

E zenkívül m e g h a jtó  a k k u m u lá to ro k a t is g y á r ta n a k  
e lek trom os já rm ű v ek  részére , v a lam in t in d ító  a k k u k a t 
te h e rau tó k  szám ára  és h a jó a k k u m u lá to ro k a t ja ch to k , 
k a jü tö k  és h a lászh a jó k  részére.

A  norvég a n y a v á l la la t  S k an d in áv iáb an  jó  h írn év n ek  
ö rv en d . A norvég te n g e ré sz e t fejlesztő rész legébő l a  v á l 
l a la t  m agán ig a z g a tá sú  ré szv én y tá rsaság g á  n ő tte  ki 
m a g á t. Csakúgy, m in t  m ind ig  a te rm e lé s i p rog ram ban  
m eg ta lá lha tó  az a  te rm é k , am ellyel az  A n k e r kereken 
60 évvel ezelőtt m e g a la p o z ta  h írn ev é t: speciá lis a k k u 
m u lá to ro k  te n g e ra la tt já ró k  részére. (P . G .)

(M E T A L L , 1983. 5. sz.)

USA: hanyatló akkuniulátoriizlet

Az au tó  a k k u m u lá to ro k  szállítása a  Battery Council 
International sz e rin t 1983-ban  az előző h ó n a p h o z  képest 
feb ru á rb an  1 7 ,19% -kal, azaz 3 070 134 d a ra b ra  e s e tt 
v issza . 1982 f e b ru á r já b a n  20,07% -os v o lt  a  csökkenés. 
A  folyó év első h ó n a p ja ib a n  6 777 712 in d ító  a k k u m u 
lá to r t  szá llíto ttak  k i, 26 ,05% -kal k e v e se b b e t, m in t az 
összehasonlítás t á r g y á t  képező előző év e k b en . (P. G.)

(M E T A L L , 1983. 5.. sz.)
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A nyugati világ liorganyérctcrnielése
10 3 t  Z n /é v

O rszág 1980 1981 1982

A F R I K A

A lgéria 8,2 10,8 10,8
M aro k k ó <•>,1 7,9 15,0
N a m íb ia 25,4 30,4 30,4
D él-A frika 81,7 80 ,7 01,0
T u n é z ia 9,0 8,2 8,0
Z aire (»7,0 70,0 83,0
Z a m b ia 42 ,9 39,7 41,7

A F IIT K A  Ö S S Z E S E N 240,3 26 5 ,3 287,1

A M E R I K A

K a n a d a 1058,7 10 9 0 ,0 1141,5
USA 348,5 343 ,3 333,4
A rg e n tín a 33,7 34,9 34,0
B o lív ia 50,3 47,0 45.4
B ra z ília 70 ,0 71 ,0 71,0
C hile 1.1 1,5 5,5
G u a te m a la — 4,5 4,5
H o n d u ra s 10,0 10,2 27,0
M exikó 243,4 210,1 240,1
P e ru 487 ,6 490 ,7 507,1
E g y é b  o rsz ág o k 2,8 4,8 4,8

A M E R IK A  Ö S S Z E S E N 2312,1 233 2 ,0 2144,9

A U S Z T R Á L Á Z S I A

A u sz trá lia 495 ,3 518 ,3 001,7

Á Z N I A

B u rm a 3,9 3,0 3,0
In d ia 32 ,0 34,2 32,0
I r á n 30,0 35 ,0 35,0
J a p á n 238,1 242 ,0

5,3
250,1

F ü lö p -sz ig e te k 0,8 3,0
D é l-K o re a 50 ,2 56,4 58,1
Т а i föld — 2,9 2,9
T ö rö k o rszá g 23 ,3 30,7 14,7

Á Z S IA  Ö SSZ E S E N 390,3 410,1 399,4

E U R Ó P A

A nglia 4,4 10,9 10,2
A u sz tr ia 21,7 20 ,5 19,1
D án ia 85,7 79,7 70,9
F in n o rsz á g 58,4 53,0 45,8
F ra n c ia o rs z á g 30 ,8 37 ,4 37,0
N SzK 120,8 110 ,7 105,8
G ö rö g o rszág 24 ,0 2 0 ,8 20,9
Íro rsz á g 228 ,7 11,70 107,2
Ju g o sz lá v ia 95 ,3 88 ,0 80,3
O laszo rszág 57,3 42,4 38,0
N o rv é g ia 27 ,0 28,5 41,8
S p a n y o lo rsz ág 179,3 170,4 101,0

185,6S v é d o rsz ág 107,4 180,9

E U R Ó P A  Ö S S Z E S E N 1107,4 973 ,4 995,8

Ö SSZ E S E N 4545,4 4499 ,1 4758,9

W o rld  M eta l S ta t is t ic s ,  M ay 1983.

Japán rézraffináló űzőinek kanadai koncentr&tuinot 
importálnak

H á ro m  J a p á n  réz ra ffiná ló  üzem  (M itsubishi M e 
tál, Sum itom o M etal M in ing , Down M in in g )  az  
e lk ö v e tk ező  k é t év re  k an a d a i ré z k o n cen trá tu m  szá l 
l ítá sá ró l szóló eg y e zm én y t í r t  a lá  a  k an a d a i Cominco 
L td .-vei. A  m eg h o ssza b b íth a tó  szerződésben  évi 70 000 t  
ré z é re k o n c e n trá tu m  sz á ll ítá s á t v e t té k  te rv b e . A ré z 
k o n c e n trá tu m  k b . 3 0 % -a  a  k an a d a i V alley  rézbányá- 
ból szárm az ik .

A v a l l e y i  ré z b á n y a  rézérc  k ész le té t 860 millió to n n á ra  
becsü lik . (P . G.)

(M ETALL, 1983. 5. sz.)

Л nyugati világ horganytömb termelése és 
felhasználása

1 0 ' t/év

X

O rszág H o rg a n y  tö m b  té r- H o rg a n y  tö m b  fel-
melés h a sz n á lá s

1981 1982 1981 1982

A F R I K A

A lgéria 31,0 31,0 — —

D él-A frika 80,9 79,7 8 0 ,0 87,3
N ig é ria — — 10,7 10,7
Z a ire 57,0 04,4 — —

Z a m b ia 33,3 39,2 — —

E g y é b  A frika — 58 ,5 58,5

A F R IK A  Ö SSZ ESEN 202,8 214,3 101 ,8 102,5

A M E R I K A

K a n a d a 018,7 511,9 1 3 1 ,9 120,4
U SA 393,0 284,0 8 3 3 ,0 095,7
A rg e n tín a 25,9 29.4 2 1 ,7 32,8
B ra z ília 91.9 95,0 113 ,8
C hile — — 7,1 7,1
K o lu m b ia — . — 13,1 13,1
M exikó 127,0 130,0 9 0 ,2 90,4
P e ru 128.0 158.4 1 3 .8 13,8
V enezuela — — 10 ,9 10,9
E g y é b  A m erika — — 18 ,0 18,0

A M E R IK A  Ö S S Z E S E N 1385,1 2909,0 1200 ,1

A U S Z T R Á L Á Z S I A

A u sz trá lia 300,4 295,1 90 ,9 88,1
Ú j-Z élan d — — 13,4 13,4
E g y é b — — 0,1 0,1

Ö SSZ ESEN 300,4 295,1 110 ,4 101,6

Á Z S I A  

H o n g  K ong 32,4 21,0
I n d ia 57,4 52,4 1 0 8 ,0 74,1
In d o n é z ia — — 54,4 54,5
J a p á n 070,2 002,4 099,1 089,3
F ü lö p -sz ig e tek — — 19 ,2 19,2
S z in g a p ú r — — 1 2 ,0 12,0
D él-K orea 81.0 98,0 7 8 ,5
T a jv a n — — 4 3 ,3 45 ,e
T a ifö ld — — 3 3 ,2 33,2
T ö rö k o rszág 18,1 14,9 2 4 ,8 24,8
E g y é b  Ázsiai — — 30,1 30,1

Á Z S IA  Ö SSZESEN 820,7 828,3 1141 ,1

E U R Ó P A

A n g lia 81,7 79,2 185 ,4 181,0
A u sz tr ia 22,7 22,1 2 0 ,7 23,4
B elg iu m 234,7 240,9 13 9 ,7 131,0
D á n ia — — 1 2 ,0 10,2
F in n o rsz á g 139,8 143,9 2 1 ,3 32,9
F ran c ia o rszá g 257,5 243,8 272 ,1 204,9
N S zK 300,1 335,1 37 3 ,2 376,1

18,3G örögország — — 1 8 ,3
Íro rsz á g — — 0 ,9 0,9
Ju g o sz lá v ia 90,4 80,8 9 0 ,0 85,0
O laszország 180,9 158,7 2 1 5 ,0 217,0
H o llan d ia 177,4 180,2 4 7 ,0 45,0
N o rv ég ia 80,3 78,7 25 ,7 25,3
P o r tu g á l ia 4,0 3,8 1 0 ,0 10,0
S p an y o lo rszág 179,5 187,0 9 1 ,0 91,0
S v éd o rszág — — 34 ,5 32,4
S v á jc — — 2 1 ,3 18,2
E g y é b — — 0 ,3 —

Ö SSZ E S E N 1821,0 1700,2 1 5 9 0 ,4 1509,2

N Y U G A T I V IL Á G

Ö SSZ E S E N  ^  4530 ,0  4313,8 4 2 7 5 ,8

W o rld  M etal S ta t is t ic s  M ay  1983.
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Japán réztermelése

A ja p á n  réz ipar 1982-ben 51 031 t  rezet ta r ta lm a z ó  
é rce t és k o n cen trá tu m o t, 1 044  791 t  blister és an ó d  
reze t, to v á b b á  1 074 974 t  r a f f in á lt  rezet te rm e lt .  
E h h ez  3 627 797 t  é rce t és k o n ce n trá tu m o t, 77 880 t  
b lis te r  és anódrezet, ille tv e  295 794 t  raffin á lt re z e t 
im p o rtá lt .  A  rézérc és k o n c e n tr á tu m  im port a  k ö v e t 
kező országokból s z á rm a z o tt:  A usztrá lia  158 575 t ,  
B razília  13 685 t,  K a n a d a  837 553 t,  Chile 301 363 t ,  
K o lum bia 1725 t,  Indonéz ia  207 290 t,  Irá n  7500 t ,  
M alaysia 139 981 t ,  M exikó 85 598 t ,  Pápua-Ú j G u in ea  
304 984, P e ru  94 322 t,  F ü lö p -sz ig e tek  840 363 t ,  D él- 
A frika  31 054 t,  USA 520 728 t ,  Z a ire  83 076 t .  A  b lis te r  
és anódréz szállítások o rszág o k  szerin ti m egoszlása a  
következő  vo lt: A usztrá lia  7714 t ,  Chile 9086 t,  M exikó 
1755 t ,  N am íb ia  12 295 t ,  P e r u  30 047 t,  D él-A frika
11 328 t.  A  raffin á lt réz im p o r to t  a  következő o rszágok  
szállítása i a d tá k : A u sz trá lia  4166 t ,  Chile 72355 t ,  
P e ru  42 948 t ,  D él-A frika 4624  t ,  USA 12 407 t ,  Z a ire  
2103 t,  Z am bia 145 285 t .  A  ja p á n  raffiná lt réz e x p o r t  
44 620 t  vo lt. A jap án  g a z d a sá g  1982-ben 1 238 256 t  
ra f f in á lt reze t fog y asz to tt. J a p á n b a n  1 221 169 t  réz-, 
és 509 782 t  rézö tvözet f é lg y á r tm á n y t  te rm eltek  1982- 
ben. Az összes fé lg y á rtm án y  te rm e lé s  1 730 951 t  v o lt.  
A  te rm e lt réz fé lgyártm ánybó l 941 329 t  huzal, 28 630 t  
rú d , 27 156 t  lemez, 92 850 t  sza lag  és 131 204 t  cső 
v o lt. A  rézö tvözetű  fé lg y á r tm á n y  g y ártm án y o n k én t!  
m egoszlása a  k övetkezőképpen  a la k u lt :  42 415 t  h u za l, 
208 088 t  rúd , 40 851 t  lem ez, 1 70 490 t  szalag és 47 938 
t  eső. (GY)

W o rld  M eta l S ta tis tic s  J u ly . 1983.

Fülöp-szigetek réztermelése

Fülöp-szigeteken  1982-ben 292 787 t  rezet ta r ta lm a z ó  
é rc e t és k o n ce n trá tu m o t te rm e lte k . E bből 273 873 t  
ex p o r tra  k erü lt. A F ü lö p -sz ig e tek tő l K ína 18 430 t ,  
In d ia  8485 t,  J a p á n  199 841 t ,  D él-K orea 38 986 t ,  
T a jv a n  3973 t,  USA 4158 t  r é z ta r ta lm ú  ércet és kon- 
e e n trá tu m o t vásáro lt. F ü lö p -sz ig e tek  hazai réz fe lh asz 
n á lása  82-ben 36001 volt. (Gy)

W orld  M eta l S ta tis tic s  J u ly . 1983.

Kanada réztermelése

A k an a d a i rézipar 1982-ben 645 958 t  rezet t a r t a l 
m azó é rce t és k o n c e n trá tu m o t- , 404 300 t  M ister és 
anód reze t, 298 270 t  r a f f in á l t  rez e t te rm elt. E h h e z
12 003 t  C u -ta rta lm ú  é rc e t és k o n cen trá tu m o t, 28 028 
t  ra f f in á lt rezet, 33 231 t  ré z h u llad é k o t és 7883 t  ré z 
ö tv ö z e tű  hu lladéko t im p o r tá lt .  E x p o r tra  kerü lt 252 756 
t  reze t ta rta lm a zó  érc és k o n c e n trá tu m  232 623 t  r a f f i 
n á l t  réz, 36 365 t  ré z h u llad é k  és 20 252 t  rézö tv ö ze t 
h u lladék . A kanadai érc  és k o n cen trá tu m  e x p o r t a  
következő  országokba k e rü l t :  N S Z K  8418 t ,  J a p á n  
182 919 t ,  N orvégia 15 018 t ,  D él-K orea 14 882, t ,  
Spanyo lo rszág  2944 t ,  T a iv a n  5672 t,  USA 19 509 t .  
A  k an ad a i ra ffin á lt reze t a  k ö v e tk ez ő  országok v á s á ro l 
t á k  m eg: B elgium  14 595 t ,  B raz ília  989 t,  F ra n c ia -  
o rszág  10 741 t ,  N SZK  22 194 t ,  O laszország 4129 t ,  
H o llan d ia  9040 t ,P o r tu g á l ia  1008 , t ,  Svédország 9578 t ,  
A nglia 65 882 t,  USA 92 220 t .  A kanadai g az d aság  
1982-ben 151 101 t  r a f f in á lt  r e z e t használt fel. 1982- 
ben-149 504 t  réz- és 46 524 t  ré z ö tv ö ze tű  fé lg y á rtm á n y t 
á l l í to t ta k  elő. A réz fé lg y á rtm á n y b ó l 125 587 t  h u z a l 
és 23 917 t  cső volt. A  ré z ö tv ö z e tű  félgyártm ány  m e g 
osz lása : 44 298 t  huzal és 2226 t  cső. Im p o rtá ltak  11 510 
t  réz- és 13 177 t  ré z ö tv ö ze tű  fé lg y á rtm án y t. A f é lg y á r t 
m án y  e x p o rt m egoszlása a  k ö v e tk ező  vo lt: 21 256 t  
réz- és 9896 t  rézö tvözet fé lg y á r tm á n y . (GY)

W olle M eta l S ta tis tic s  Ju ly . 1983.

NSZK réztermelése

A n y u g a tn ém e t réz ip a r  1982-ben 1303 t  reze t t a r 
ta lm azó  é rce t és k o n c e n trá tu m o t,  393 992 t  r a f f in á l t  
rez e t te rm e lt. E hhez 553 963 t  é rc e t és k o n ce n trá tu m o t, 
6309 t  kéneskövet, 81 223 t  b lis te r  és anódrezet, 422 223

t  ra f fin á lt rezet, 37 551 t  rézö tvözet tö m b ö t ,  86 760 t  
réz - és 90 362 t  rézö tv ö ze th u lla d ék o t im p o r tá lta k . Az 
é rc  és k o n ce n trá tu m  im p o rtb ó l 30 797 t  K an ad áb ó l, 
11 614 t  Chiléből, 114 300 t  M exikóból, 8684 t  M arokkó 
bó l, 41 512 t  N orv ég iáb ó l, 246 129 t  P á p u a -Ú j G uineá 
bó l, 41 518 t  D él-A frik áb ó l, 58 146 t  U S A -bó l szárm a 
z o t t .  A blister és a n ó d re z e t a  k öve tkező  országokból 
v á sá ro ltá k : A u sz trá lia  161 t,  B elg ium  366 t,  Chile 
13 916 t ,  O laszország 627 t ,  N orvégia 6712 t ,  P eru  
8317 t,  D él-A frika 30 468  t ,  Zaire 9938 t .  A  ra ffin á lt 
re z e t A usztrá liából 4442 t ,  B elgium ból 83 069 t,  K a n a 
d áb ó l 9222 t ,  C h ilébő l 121 239 t ,  F ran c iao rszág b ó l 
1420 t ,  N D K -ból 3503 t ,  N orvégiából 3263 t ,  Lengyel- 
o rszágbó l 94 006 t ,  D él-A frikábó l 41 949 t ,  A ngliából 
3095 t,  USA-ból 1402 t ,  S zovje tun ióból 4058 t ,  Zairéből 
16 423 t,  Z am biából 31 088 t  m enny iségben  v ásáro ltak . 
U g y an ak k o r 17 771 t  b lis te r  és anód reze t, ille tv e  66 215 
t  ra ffin á lt rezet e x p o r tá lta k . H azán k  1982-ben 2846 
t  ra f f in á lt rezet v á s á ro lt  az  N SZ K -ban. A  n y u g a tn é m e t 
g azd aság  82-ben 702 000  t. ra ffin á lt r e z e t h a s z n á lt fel, 
42 200 tonn áv a l k e v e se b b e t m in t 81-ben. A z N SZ K -ban 
650 233 t  r é z fé lg y á r tm á n y t té rm eltek , am ib ő l 467 422 
t  huza l, 26 097 t  rú d , 81 146 t  lem ez-szalag , 75 170 t  
cső , 398 t  egyéb te rm é k  v o lt. A rézö tv ö ze t fé lg y á rtm á n y 
bó l 390 339 to n n á t á l l í to t ta k  elő, ebből h u z a l  35 949 t, 
r ú d  107 914 t ,  lem ez-sza lag  159 182 t ,  cső  70 141 t  
és egyéb 17 153 t.  Az összes réz- és ré z ö tv ö z e t .fé lgyárt 
m á n y  term elés 82-ben 1 040 572 to n n á ra  rú g o t t .  E hhez 
155 443 t  réz- és 52 939 t  rézö tv ö ze tfé lg y á rtm án y t 
im p o rtá lta k . A ré z fé lg y á rtm á n y im p o rtb ó l 103 233 t  
huza l, 8302 t  rú d , 28 540 t  lem ez-szalag  és 15 364 t  
cső  vo lt. A ré z ö tv ö z e tű  fé lgyártm ány  im p o r t  gyárt- 
m á n y fa jta  szerin ti m egoszlása a k ö v e tk ező  v o lt:  huzal 
3316 t ,  rúd  37 043 t ,  lem ez-szalag  10 833 t ,  cső 1747 t,  
N S Z K  1982-ben 9305 to n n a  réz szu lfá to t v ásáro lt. A 
h aza i felhasználás m e lle t t  220 180 t  réz- és 150 820 t  réz- 
ö tv ö z e tű  fé lg y á r tm á n y t ex p o rtá ltak . A  réz fé lg y árt 
m á n y  exportbó l 152 132 t  huzal, 6421 t  rú d , 34 569 t  
lem ez-szalag és 27 058 t  cső  term ék  volt.

A  rézö tv ö ze t-fé lg y ártm án y  te rm é k e k b ő l 14 440 t  
h u z a lt,  34 276 t  r u d a t ,  69 419 t  lem ez t-sza lag o t és 32 685 
t  csövet ex p o rtá ltak . 1680 t  rézszulfát is e x p o r tr a  kerü lt. 
(GY)

W o rld  M etal S ta tis tic s  J u ly .  1983 .

Norvégia réztermelése

A norvég réz ipar 1982-ben 27 942 t  r e z e t  ta rta lm azó  
é rc e t és k o n c e n trá tu m o t, 24 388 t  b lis te r  és anód rezet 
és 18 041 t  ra f f in á lt r e z e t  te rm elt. I m p o r tá l t a k  588 t  
ra f f in á lt rezet. E x p o r t r a  k e rü lt 93 054 t  é rc  és koncen t 
r á tu m , 6713 t  b lis te r  és anód réz  és 18 106 t  ra f f in á lt réz. 
A  norvég  gazdaság  1982-ben  6400 t  r a f f in á l t  reze t hasz 
n á l t  fel. (GY)

W o rld  M etal S ta tis tic s  J u ly .  19 83 .

Л / ALUMÍNIUMIPAR HÍREI 

Néhány adat az Interalumina timföldgyárról

A venezuelai In tera lum ina  tim fö ld g y ár az  ez év feb 
ru á r i próbaüzem et., m a jd  áprilisi h iv a ta lo s  á ta d á s t  kö 
v e tően  zökkenőm en tesen  dolgozik. Ú gy  tű n ik ,  hogy a  t a 
v a ly  decem berben m ég  csak  300 k t-ra  t e r v e z e t t  te rm elés 
se l szem ben az 1983. év i term elés 350 k t - t  é r  el. (Ebből 
200 k t  a  közeli Vena lum  és Aleasa k o h ó k b a n  kerü l fel
do lgozásra, m íg 150 kt-1> expo rtá lnak . A  m ásodik  te r 
m előegység szep tem b eri üzem be á l lítá sá v a l a  k apacitás  
600 k t/év re  nő. (400 k t  a  hazai, 200 k t  e x p o r tá l t  célra.)

Jelenlegi becslés s z e r in t  a  tim fö ldgyár az  1 M t-s n év 
leges k ap ac itá s t 1985-re éri el. Teljes k a p a c i tá s  esetén 
a  g y á r  2,3 M t b a u x i to t  dolgoz m ajd fel, m e ly e t a  Bauxi- 
ven b án y a  (C iudad G u ay a n á tó l 520 k m -re  délkeletre) 
1986. évi m egny itá sá ig  im p o rtá ln ak .

Az egyéb n y e rsan y ag o k b ó l 100 k t  k a u s z tik u s  szóda, 
35 k t  mészkő, 250 M k W  elektrom os en e rg ia , 310 M m 3 
fö ldgáz és 4,5 M m* víz felhasználásával szám o ln ak .

Az üzem  220 k t  f e d e t t  és to v á b b i 285 k t  n y ito t t 
b a u x it  tá ro ló té rre l és 150 k t  k ap a c itá sú  tim földsilóval
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ren d e lk ez ik . A  kalcináló  h á ro m  egységből áll, e g y e n 
k é n t  1100 t /n a p  kap ac itássa l, 1050 °C v éghőm érsék le t 
te l.

S zám ítá so k  sz e r in t  te ljes k a p a c i tá s  esetén  az o rszág  
d ev iza b ev é te le  160 MS-os ö sszege t te sz  ki. (Ez 200 k t  
tim fö ld  e x p o r t já v a l  szám olva 1985-re 320 000 S /t-s  
á r a t  fe lté te lez ) (H . W .)

M eta l B u lle tin  M o n th ly ,  1983. jú liu s.

Leállított tiinfiildkapacitíisok újraindítása

Az A lcoa o f Australia  ú jra  te lje s  k ap ac itáso n  ü z e m e l 
t e t i  a  n y u g a ta u s z trá lia i  K w inana  és Pinjarra  t im fö ld 
g y á ra k a t.  1983-ban az előző év i 3,7 M t te rm eléshez  
k ép e s t je len tő s  tö b b le t  te rm elés v á rh a tó .  A Queensland 
A lum ina  1983-ban  az 1982. évi 1,88 M t-val szem b en  
2 M t te rm e lé s t je le n te tt  be. A z Alcoa  h a rm a d ik  t im 
fö ld g y á rá t , am e ly  1982-ben k é s z ü lt  el, 1984-ben in d í t 
já k . (H . W .)

A lu m ín iu m , 1983 . 8. sz.

Kapacitásnövelés ausztrál alakokéban

Az Alcan A ustra lia  b e je le n te tte , hogy K urri K u rr i  
h o lló já t, m e ly n ek  kap ac itá sa  90 k t /é v  az eddig 64 % -o s 
k ih a sz n á lá s  h e ly e t t  80%  k a p a c i tá s  k ihasználással ü z e 
m e lte ti.  U g y a n a k k o r  m egkezd ik  a  h arm ad ik  k á d s o r  
é p íté sé t és 1984-re 135 k t/év  lesz az  ú j k apacitás. (H . W .)

A lu m ín iu m , 1983 . 8 . sz.

Kapacitásbővítési hírek alumíniuinkohékból

H íre k  s z e r in t a  szov je t S zá já n  a lum ín iu m k o h ó  
(Szajanogorszk) 1984-re te rm e lé sb e  óll. M int ism ere te s  
1980 ja n u á r já b a n  az USA á l ta l  e lre n d e lt em bargó n em  
t e t t e  leh e tő v é  az  eredeti szállító , a z  Alcoa b e rendezései 
n ek  beszerzésé t. Az üzem b e re n d ezé se it így az N S Z K - 
beli Klöckner és K H D  H um hóld Wedag, v a la m in t a  
fra n c ia  Pechiney  sz á llíto tta  le, h a z a i  berendezések fel- 
h a szn á lá sa  m e lle tt .  198fi-ra 400 k t- s  te rm elésre  s z á m íta 
n ak , m íg  a  végső  k ap ac itás  500 k t  lesz.

A  k o h ó  m e lle t t  300 k t  k a p a c i tá s ú  anód  és 100 k t  
k a p a c i tá sú  a lu m ín iu m flu o rid  ü z e m  is lé tesü lt. Az á ra m  
e l lá tá sá t  a  0400 M W -os sz a jan szk i vízierőm ű b iz to s ít ja , 
m íg  a  t im fö ld e t a ny ikola jev i, k am eszk i és n o vokuz- 
nyec.ki t im fö ld g y á ra k  szá llítják .

Az in d o n éz  Ashahan  a lu m ín iu m k o h ó  1983. év i t e r 
m e lésé t 150 k t  r a  becsülik. A  225 k t- s  végső k a p a c i tá s t  
1985-re é rik  el. A  kohó tim fö ld szü k sé g le té t A u sz trá liá 
ból, m íg  p e tro lk o k sz  igényét az  U SA -hó i fedezik. (H . W .)

A lu m ín iu m , 1983 . 8 . sz.

Aluminiu inliiány várható

E g y re  tö b b  o ly a n  h ír je len ik  m eg , hogy az e u ró p a i 
a lu m ín iu m fo g y a sz tó k  igényeit a  te rm e lő k  nem  tu d já k  
k ie lég íten i és e z é r t  m agas fe lá ra t  ke ll fizetni a  f é m é rt  a 
sz ab a d p iac o n . M ivel az eu rópai te rm e lő i á rak  jó v a l a  s z a 
b ad p iac i á ra k  a l a t t  m ozognak, a  fo g y asz tó k  n em  sz ív e 
sen  fo rd u ln a k  a  kereskedőkhöz, s ő t ,  m ég a te rm e lő k k e l 
h o ssz ú tá v ú  szerződésben  levők  is c s a k  k o rlá to zo tt m en y - 
"nyiségbez ju th a tn a k  az év h á tra le v ő  részében. íg y  a  j e 
lenlegi szoros h e ly z e t könnyen  k ö n n y e n  valós h iá n n y á  
v á l to z h a t az  év  végéig.

A  fé lg y á r tm á n y  fo g y asz tásb an  m á r  m egfigyelhe tő  
ném i ja v u lá s . N y u g a tn é m e to rsz á g b a n  az A lu m ín iu m  
Zentrale ip a ri in fo rm ációs s z o lg á la t je lentése s z e r in t a  
fé lg y á rtm á n y  fe lhaszná lásban  az  é v  első 5 h ó n a p já b a n  
5 %  k ö rü li n ö v ek ed és  vo lt t a p a s z ta lh a tó  az 1982-es év  
hason ló  id ő szak áh o z  képest. A z e x p o r t  a  v izsgált 5 h ó 
n a p b a n  1 4 ,5 % -os n ö vekedést m u ta to t t  az 1982-es 
1 ,5% -os csökkenéshez  képest. (C sab án é)

M eta l B u lle tin , 19 8 3 . a u g u sz tu s  23.

Egyenlőre kevés a remény a fémek 
nyersanyagpiacának javulására

B ár sok te rm e lő e g y sé g e t leállíto ttak , é s  1983 elején 
m egállt az á ra k  esése , kissé nő tt a k e re s le t, m ég mindig 
kedvezőtlen  az  é r c b á n y á s z a t helyzete. A  N ém et Gazda
ságkutató Intézet ( Deutsches Institut f ü r  W irtschaftsfor- 
schung, Berlin  =  D I W )  nem  sok re m é n y t l á t  a  helyzet 
javu lására , m e r t  a  kedvezőbb  á ra lak u lá s  az o n n a l több  
ta r ta lé k b á n y a  ú j r a in d í tá s á t  e red m én y ez te . É rdekes, 
hogy az egyes fé m e k  te rü le té n  erősen e l t é r t  a  fogyasztás 
csökkenése az 1979— 82 időszakban. M íg az  ón  világfo 
gyasztása  5 ,5 % -k a l 5,90 M t-ra és az  ó lo m é  6% -kal 
5,27 M t-ra v isz o n y la g  keveset csökken t, a d d ig  a rézfel
h asználás 8 % -k a l 9 ,05  M t-ra, az a lu m ín iu m é  11% -kal
14,2 M t-ra, az  ó n é  13% -kal 0,2 M t-ra és a  n ik k e lé  19%- 
kal 0,63 M t-ra  m á r  je len tősebb  v isszaesés. U gyanezen 
időszakban  a  v ilá g  acélfogyasztása 1 2 % -k a l 554 M t-ra 
csökken t 1981-hez k é p e s t és ezzel 1976 ó t a  a  legalacso 
n y ab b  sz in te t é r te  el.

Ezzel eg y id e jű leg  érdekes jelenség, h o g y  szerkezet- 
változás f ig y e lh e tő  m eg  az iparban. E z  k ü lönösen  az 
alum ínium , réz és n ik k e l term elésére v o n a tk o z ik . Míg 
a lu m ín iu m ip a rt m é g  m indig  a  h a t n a g y  v ilágcég  viszi, 
az állam i v á l la la to k é  a  b au x itb án y ásza t 2 5 % -a , a tim 
fö ldgyártás 1 2 % -a  és az a lu m ín iu m k o h ász a t 17% -a. 
Még fe ltű n ő b b  az  á lla m i szektor e lő re tö ré se  a  réz ipar 
ban ahol a v ilá g te rm e lé s  40% -á t ad ják  á l la m i válla latok  
és a  n ik k e lip a rb a n  ah o l 1982-ben a h á n y a te rm e lé s  fele 
sz á rm azo tt á l la m i v á lla la to k tó l.

K özben eg y re  n ő  a fejlődő o rszágokban  a  tö b b n y ire  
külföldi m a g á n tő k e  ir á n t i  érdeklődés. A  b á n y á sz a t és 
k o h ásza t b e ru h á z á s i és fejlesztési tő k e ig é n y é t  a szak 
é rtő k  1981— 1995. időszakban  kerek 151 m illiá rd  USD 
érték ű re  becsü lik , a m in e k  felét a n y u g a t i  ip a r i  és a  fej 
lődő országok h a s z n á ljá k  m ajd fel. (H . W .)

H a n d e ls b la tt,  1983 . a u g u s z tu s  25.

A PIAI tevékenységéről

A M almö sz ék h e lly e l irán y íto tt sv é d  v á l la la t  a  a 
Platm anufactur  csom ago lássa l, h u lla d ék e ltá v o lítá ssa l és 
értékesítéssel fo g la lk o z ik . A cég am ely  1982-ben  2875 
millió S E K  fo rg a lm a t  bonyo líto tt le (1981 : 2339 millió 
S E K ) te v é k e n y sé g é n e k  55% -át k ü lfö ld ö n  fo ly ta tja . 
E gy ik  ríj m u n k a te rü le te  az a lum ín ium  ita losdobozok  
ú jrafeldo lgozása. E r r e  a  célra a la p í to t tá k  a  Senska 
Returpack cég e t m e ly b e n  a söripar, a  k e re sk ed e lem  és 
a  PLM  közösen  v á l la l t  tőkerészesedést. A  be té td íjas  
a lu m ín iu m d o b o zo k  v isszaváltására  a u to m a ta -k é sz ü lé 
k eke t fe jle sz te tte k  k i, am ihez a ko rm án y  je le n tő s  hitellel 
já ru l t  hozzá. E z e k e t  az au to m a ták a t a  P L M  vállalat 
lysekili üzem e fe j le s z te t te  ki. E nnek e re d m é n y e k é n t azt 
v árják , hogy a  fosie i dobozgyár 1983 -ban  jelentősen 
tú lh a la d ja  az 1982. év i term elését, y a m i a  P L M  PAG  
konszern t 58,9 m illió  S E K  haszonhoz j u t t a t t a .  1983. ja 
n u á rjáb an  a  P L M  szerződést k ö tö tt a z  a m erik a i Ball 
M unde ( In d .)  céggel, am ely szintén a  f é m  csom agoló 
anyagok  te rü le té n  tevékenyked ik . A z eg y ü ttm ű k ö d é s  
e red m én y ek ép p en  N y.-B erlinben  évi 600  m illió  dobozt 
g y á rtó  üzem  lé te s ü l 130 millió DEM  k ö ltség g e l. Az új 
üzem  1984-ben in d u l ,  és 1986-ra éri el a  te lje s  kapaci 
tá s t .  (H . W .)

Alumínium, 1983. 8. sz.

Üzemeket állít le a Reynolds Metals

A R ey n o ld s e ln ö k é n e k  azon közlése, h o g y  a  konszern 
1983-ban n é h á n y  ü z e m e t leállít, é lénk  ta lá lg a tá s ra  ad 
okot. V alószínű , h o g y  a Ciprus C hristi (Т е х .)  és a 
Listerhill ( A lá ), k o h ó k  is a  selejtezési l i s tá r a  kerülnek. 
A ké t köbé) (103 , ille tv e  183 k t/év  k a p a c itá s s a l)  m ár 
hosszabb ide je  n e m  te rm e l. A v á lla la t e lső  félévben  az 
1982. év első fé lé v éh e z  képest 12 ,7% -kal t u d t a  növelni 
a fém eladást és rem é lik , hogy az a lu m ín iu m ip a r  végle 
gesen k ilábal a  v á lság b ó l. (H. W.)

A lu m ín iu m , 1983 . 8. sz.
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Új alumíniumkábelgyár Szaúd-Arábiában

A Szaúd-A ráb iában  f e k \ő  J e d d a z  városban e lk ezd te  
a  k á b e lg y á r tá s t  a Saudi Cable (SCO) 20 k t/é v  k a p a 
c i tá s ú  üzem e. A g y ártá si p r o g ra m b a n  tisz ta  a lu m ín iu m 
ból, alum ínium -acélból, réz b ő l és a lum ín ium  ö tv ö ze tb ő l 
k é sz íten ek  kábeleket. Az ü zem  az  ország  kábelszükségle 
té n e k  7 5 % -á t fedezi. (H . W .)

A lu m ín iu m , 1083. 8. sz.

Teljes kapacitással üzemel a Stade-i timfüldgyár 
és az Inga!

A z A lum inium oxid Stade G m bH , a  VAJV-J'ereinigte 
Alum inium w erke AG  le á n y v á lla la ta  az 1981. évi 043 k t  
tim fö ld term elésse l közel azo n o s  m ennyiséget, 045 k t - t  
te rm e l t  1982-ben is. E b b ő l a .V A W  322,4 k t- t  h a s z n á lt 
fel. E zze l a  vállalat a  te rv e z e t t  k a p a c itá so n  üzem elt.

U g y an c sak  teljesen k ih a s z n á l ta  term elési lehető séeit 
az  International Gallium cég  is, am e ly  ugyancsak V A W  
tá r s v á l la la t  50% VAW  é rd ek e ltség g e l. A gallium oxid  
e lad á s  u g y an  csökken, de e z t  m essze  felü lm últa a g a lli 
u m  fém  értékesítés. 1983. v ég én  helyezik üzem be a  
L ü n en i üzem ben az új g a l l iu m g y á r tó  egységet. (H . W .)

A lu m ín iu m , 1983. 8. sz.

Csökkent Nyugat-Enrópa elsődleges 
alumínium-gyártása

A z eu ró p a i tőkésországok 1,61 m illió  tonna elsődleges 
a lu m ín iu m o t á llíto ttak  elő 1983. első  félévében, 80 ezer 
to n n á v a l  elm aradva a ta v a ly i  h aso n ló  időszak te lje s ít-  
m é n é tő l —  derül ki az E urópa i A lum ínium  Társaság  
( E A A  )  jelentéséből. Az a d a to k  12 ország 51 k o h ó já ra  
v o n a tk o z n a k , am elyeknek e g y ü t te s  névleges k a p a c i 
t á s a  évi 3,09 millió to n n a  v o lt  1982. végén. A szóban  
fo rgó  g y á ra k  egyébként 3,31 m illió  to n n a  ilyen k ö n n y ű 
fé m e t á l líto t ta k  elő 1982-ben, m íg  1981-ben 3,55 m illió  
to n n á t .  K ap ac itá sk ih a szn á lság u k  az idei év közepén  
á tla g o s a n  90 százalékos v o lt,  t e h á t  1 százalékkal m á r  
jo b b  a  ta v a ly i átlagnál, de  ez m ég  m indig  elm arad  az 
1 9 8 ]-b en  reg isz trá lt 98 sz á z a lé k tó l.

A  feldo lgozott a lum ín ium  te rm e lé se  1,80 millió t o n 
n á ra  r ú g o tt  az első félévben —  k ö z ö lte  az EAA —  v ag y is  
90 ezer to n n á v a l m eg h a lad ta  az  előző év  megfelelő a d a 
t á t .  T a v a ly  3,37 millió to n n a  fe ld o lg o zo tt a lu m ín iu m o t 
g y á r to t ta k  az összesítésben sz e rep lő  cégek, míg 1981- 
ben 3,3 m illió tonná t. A v iz s g á la tb a n  4] m eleghenger 
m ű , 62 hideghengerm ű és 105 sa jto lóüzem  szerepel. 
E g y ü t te s  kapacitásuk  3,1 m illió , 2 ,4  millió, ille tve 1,0 
m illió  to n n a , k a p a c itá sk ih a sz n á ltság u k  pedig re n d re  
77 százalékos, 80 százalékos és 07 százalékos vo lt az  
első félévben .

A  m ásodlagos a lum ín ium  te rm e lé se  4,5 százalékkal 
h a la d ta  m eg 1982. első h a t  h ó n a p já n a k  te ljesítm ényét, 
d e  m enn iség i ad a to t az E A A  e rrő l nem  közölt. T av a ly  
összesen 1,1 millió to n n a  m á so d la g o s  a lum ínium ot g y á r 
t o t t a k  a  v izsgált n y u g a t-e u ró p a i o rszágok , míg 1981-ben
1,2 m illió  to n n á t.

Leslie Charles, az E A A  e ln ö k e  sa jtókon ferenc iá ján  
k ije le n te t te ,  hogy noha a  v ég fe lh aszn á ló  iparágak  m á r  
ném i é lénkü lést m u ta tn a k  E u ró p á b a n ,  az a lum ín ium  
fo g y asz tá sa  még m indig  e lm a ra d  az 1979-es sz in ttő l. 
C h arles  b izakodását fe jez te  ki azzal k apcso la tban , 
h o g y  az  iparág  lényegesen en e rg ia tak arék o sság i in té z 
k ed é se k e t fo g ana to síto tt a  70-es évek közepe ó ta .

(H . W .)

Reuter

N öveli ln illadckalum ínium -feldo lgozó  kapacitását a 
P Ú K

A fran c ia  állam i Pechiney U g iné Kuh lm ann (P Ú K )  
b e je le n te tte , hogy a  jeletdegi é v i 40 ezer tonnáró l 70 ezer

to n n á ra  k íván ja  n ö v e ln i az  ö tv ö zö tt a lau m ín iu m -k ih o  
z a ta l t  A ffim et n e v ű  leán y v á lla la tán ak  Compiegnei- 
üzem ében. A k ö z le m é n y  szerin t a I ’U K  82 m illió  f ra n 
ko s beruházással a  v ilá g  leg h a ték o n y ab b ah  m űködő  
alum ín ium gyártó  ü z e m é v é  k ív án ja  fe jlesz ten i az  E szak- 
F ranciao rszágban  fe k v ő  g y á ra t ,  am elyben  n em  az  elekt- 
ro litikus m ódszerre l, h a n e m  hu lladék  fe ldo lgozásáva l 
nyerik  ki az ö tv ö z e te k e t .  Az A ffim et e g y é b k é n t főleg 
a  gépkocsigyártó  ip a r n a k  szállít a lu m ín iu in te rm é k ek e t.

Az an y a v á lla la tn á l a z t  is közölték, h o g y  a  r e k o n s t 
rukciós program  k e re té b e n  a  P árizs m e lle tti Dammerie- 
les-Lys-ben fekvő  g y á r u k a t  1984 m ásodik  fe léb en  be 
zá rják . A te rv ek  v é g re h a j tá s a  lényegében j a v í t j a  m ajd 
a z  Affimet h a té k o n y s á g á t  •— szól a köz lem én y  -—, és 
v árha tóan  csak 100 do lg o zó  elbocsátásra k e rü l sor.

(II. W.)

R e u te r  1983. szep t.

Megkezdik-e a japán aluiníniumtartalékok 
kiárusítását?

H a  tovább e m e lk e d ik  az alum ín ium  á ra  a  nem ze tk ö z i 
piacokon, sor k e rü lh e t a ja p á n  a lu m ín iu m ip ar közpon ti 
készleteinek k iá ru s í tá s á ra .  Á ltalános v é lem én y , hogy 
az  alum ínium ipar á l ta l ,  v a lam in t k özpon ti a lap o k b ó l 
finanszírozott sz e rv e z e t, az Alum inium  Stockpiling  
Association ( A S A  )  m eg k ezd i az e ladásokat h a  a  belföldi 
á rsz in t eléri a 490  ez e r  y e n t to n n á n k én t (körü lbe lü l 
2000 USD). Az e m l í t e t t  á r  jap án  szak em b erek  szerin t 
éppen  megfelel az  á t la g o s  term elési k ö lségeknek . Szi
gorúbban  szám olva  az  ö nkö ltsége t, az nem  h a la d ja  meg 
a  450 ezer y en t to n n á n k é n t .  Ö sszehason lításképpen : 
a  londoni fém tőzsdén  az  e ljú lt hetekben  k ia la k u l t  á t 
lagos 1100 fon t s te r l in g e s  á rsz in t nagy jábó l 400 ezer jen 
n ek  felel meg, m ik ö z b e n  a  99,5 százalékos t is z ta tá s ú  
kohófém  ára J a p á n b a n  azonnali szá llítá s ra  jelenleg  
440 ezer jen /t.

A japán a lu m ín iu m ip a r  központilag  fe lv á sá ro lt  t a r 
ta lék a i 145 k t- ra  r ú g n a k .  U to ljá ra  ez év  m á rc iu sá b an  
vásáro lt az ASA a  b e lfö ld i fölöslegekből, a k k o r  össze 
sen  00 k t-t. E la d ás  1979 ó ta  nem  tö rté n t.

A kiárusítás m eg k ez d ése  alapvetően  a  k o rm á n y tó l 
függ . Tokiónak a r ró l  kell döntenie, hogy  az  vo lna-e 
előnyösebb ha  to v á b b ra  is leszá llíto tt k a m a to z á sú  h ite 
lekkel segíti a  fe lh a lm o z o tt  készletek fin an sz íro zá sá t, 
v ag y  vállalja a  p ia c i h e ly z e t m esterséges le ro n tá s á t  a 
fölöslegek k ib o c sá tá sá v a l. E z  u tóbb i ese tben  te rm é sz e 
te sen  felmerül a  v eszé ly , hogy  az újból n eh ezeb b  k ö rü l 
m ények  közé k e rü lő  g y á r tó k  ism ét állam i se g é ly é rt fo 
lyam odjanak .

Az egyik ok, a m e ly  m ia t t  Ja p á n b a n  tö b b  szó  esik 
az  ASA-készletek k iá ru lá sá ró l, az hogy a g y á r tó k  t a r 
ta lék a i június v égére  e rő sen , 105 695 to n n á ra  csö k k en 
te k . E z t a m e n n y isé g e t az  ö t legnagyobb ja p á n  a lu m í 
n ium term elő  1,26 h ó n a p  a l a t t  tu d ja  le g y á r ta n i. A  szi 
g etország  a lu m ín iu m ip a ra  1983 ja n u á r já b a n  199 ezer 
to n n á t,  m ájusban  113 508 to n n á t, jú n iu s b a n  pedig 
83 587 to n n á t s z á l l í to t t  k i, de  a g y á rtá s  e t tő l  lényegesen  
e lm arad t. Az idei e lső  fé lév b en  például 40,1 százalékkal 
kevesebb elsődleges a lu m ín iu m  készült, m in t a  ta v a ly i 
első  h a t h ónapban  r e g is z t r á l t  203 361 to n n a . A  leg u tó b b i 
árem elések h a tá s á ra  a  ja p á n  alum ín ium piac —  jó lleh e t 
ro p p a n t alacsony s z in te n  —  stab ilizá ló d o tt, ez azo n b an  
azza l a szomorú s z á m m a l jellem ezhető , hogy  az  iparág i 
kapacitások  h a s z n o s ítá sa  34 százalékos, igaz , ta v a ly  
o k tó b e r  ó ta nem  ro m lo t t .

A drága b ev ite lt a  k o rm á n y  kedvezm ényesen  számi* 
t o t t  vám okkal se g íti. A  n a g y  im p o rt ellenére az  első ö t 
ja p á n  gyártó k isz á llítá sa i az  első félévben m ég  m ind ig
3,3 százalékkal e lm a r a d ta k  1983 hasonló a d a ta i tó l ,  a 
belföldi piacra t ö r t é n t  e lad ása ik  443 060 to n n á ra  rú g 
t a k  a  januártó l jú n iu s  végé ig  ta r tó  időszakban . (II. W.)

Blick durch die Wirtschaft, 1983. augusztus 25.
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Es w u rd e  in den a u p h ä rtb a ren , h itzebeständ igen  
C u — C o2Si Legierungen d ie  A uflösungsleichung 
d e r  C ojS i P hase bestim m t. F ü r  d ie  Lösungsw ärm e 
h a t  s ich  d e r  W ert 0,8 eV /m ol e rgeben . U nterhalb  
d e r  G renzen  1,5 % Co u n d  0 ,36  % Si können die 
d en  e lek trischen  W id e rs ta n d s  beeinfussenden 
A usw irk u n g en  der Co un d  Si A to m e als add itiv  
b e t ra c h te t  worden.
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Anyagminőség és termodinamikai bizonytalanság*
D  R . P  R  О H  Á  S Z К  A J  Ä N  O S , az  M TA ren d es  ta g ja  

B M E  M ech an ik a i T ech n o ló g ia  é s  A n y a g sz e rk e z e tta n i In té z e t

D K : 058.56

Term ékeink minőségi szóráséit a termodinamikai 
állapotok különbözőségének az eltüntethetetlensége 
miatt nem tu d ju k  megszüntetni, de a technológiai 
fegyelem betartásával és új, könnyebben kézben tart
ható technológiai műveletek kidolgozásával és beve
zetésével a szórás csökkenthető. A z  ilyen jellegű 
fejlesztés anyag- és energiafelhasználás csökkenést 
eredményez.

A nyersanyag- és a hagyományos energiahordo
zók készleteinek kimerülésétől való félelem, kiter
melési nehézségeik szakadatlan növekedése, ennek 
következtében relatív áraik emelkedése felhasz
nálásuknak az eddigieknél is ésszerűbb gazdálko
dására kényszerít az egész világon. Különös gondot 
jelent ez hazánkban, mivel sem a nyersanyagok
ban, sem az energiahordozókban nem bővelkedünk. 
Ezeknek az egyre súlyosbodó gondoknak az eny
hítésére, az anyagok és az energiahordozók fel- 
használásának az ésszerű csökkentésére született 
már több kormányhatározat, megfogalmazódtak 
közép és hosszú távú  kutatási, fejlesztési tervek és 
számos egyéb tevékenység is ezt a célt szolgálja. 
Szándékosan kerültem az anyagtakarékosság kife
jezést, mert az ipari termelésben — és a követke
zőkben csak arról lesz szó, —„takarékoskodni” 
nem lehet. Egy adott műszaki feladat megoldása 
a hozzáférhető eszközök, technológiák által meg
határozott mennyiségű és minőségű anyagot köve
tel. Az ennél nagyobb mennyiség felhasználása 
pazarlás, de pazarlás a szükséges mennyiségnél 
kevesebb, vagy rosszabb minőségű anyag felhasz
nálása is. Az csak látszólagos „takarékosság” , ha a 
szükségesnél kevesebb anyagot használnak. Né
hány forint értékű anyag nem takarékosság, mert 
hiánya a sokkal értékesebb teljes alkatrésznek,

* Dr. Prohászka János  a k a d é m ia i szé k fo g la ló  b e sz é d én e k  a n y a g a  
(A  Szerk.)

vagy berendezésnek az élettartamát rövidíti meg, 
pedig az új alkatrész a ,,megtakarított” anyagnak a 
többszörösébe kerül.

A műszaki gyakorlatban, beleértve a termelést 
is, szigorú ésszerűségnek kell érvényesülnie mind 
az anyag, mind az energiafelhasználásban, amit 
egyértelműen megszab a gazdaságosság. Minden 
eltérés a gazdaságos mennyiségtől, akár több az, 
akár kevesebb annál, csak pazarlásra, az optimá
lisnál több fogyasztásra vezet, még akkor is, ha 
látszólag időszakosan, vagy helyileg ,,megtakarí
tás” mutatható is ki.

Kevesebb anyagot, vagy energiát gazdaságosan 
csak úgy fogyaszthatunk, hogy megváltoztatjuk a 
termelés feltételeit új, korszerűbb, kevesebb anya
got igénylő konstrukcióval, vagy jobb minőségű 
anyag felhasználásával. Az energiafogyasztás csök
kentésének leghatásosabb módja pedig az új, 
korszerűbb technológiák kidolgozása és bevezetése.

Az anyag-, az energiafelhasználás és fogyasztás 
egymással nagyon szoros kapcsolatban álló tevé
kenység. Energiafelhasználásunknak jelentős ré
szét ugyanis az iparban szükséges anyagok előállí
tására fordítjuk. Hazánkban a legnagyobb meny- 
nyiségben gyártott két fémes anyag, az acél és az 
alumínium egy-egy tonnájának az előállítására fel
használ tenergiamennyiséget az 1. táblázat tartal-

1. táblázat
Az acél és az alumínium egy ((urnájának az előállítására 

felhasznált energiamennyiség

F e lh a sz n á lt E lm é le ti

1 t  acé l 25 G J --5 9 7  lit .  o laj 7,4 G J -- 1 7 7 lit.o la j

1 t  a lum í-
n iu m 300 G.T --7 1 7  lit .o la j 31,0 G J - - 74,1 lit.o la j
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mázzá, összehasonlítva az elméletileg szükséges 
energiamennyiséggel.

(1 lit. olaj fűtőértékét 10 000 kcal 41,8 MJ-nak 
tételeztük fel.) A táblázatból látható, hogy milyen 
nagy mennyiségű energiát használunk fel nyers 
anyagaink előállításához. Ez az érték különösen 
elgondolkodtató akkor, ha számításba vesszük, 
hogy a magyar kohászat jelenleg évenként közel 
4 millió tonna acélt és mintegy 70 000 tonna alu 
míniumot termel.

Az 1. táblázat adatai azt is mutatják, hogy a 
tényleges energiafelhasználás és az elméleti ener
giaigény között milyen jelentős eltérés van. Sőt az 
is szembeötlő, hogy az acéltermeléshez az elméleti 
energiaszükségletnek alig 3,5-szeresét, mig az 
alumíniumhoz annak több, mint 9,5-szeresét hasz 
náljuk el. Ennek oka az, hogy mivel a vasércet 
importáljuk, a 25 GJ/to csak az ércfeldolgozástól a 
nyersacélgyártásig szükséges energiamennyiséget 
tartalmazza, az alumíniumra vonatkozó adatban 
viszont a bányászattól kezdve minden művelet 
összesített energiaigénye benne foglaltatik. Mind
két alapanyag-gyártásunk energiafogyasztását n a 
gyon növeli az a tény, hogy a kiinduló ércnek a Fe, 
ill. Al tartalma a nemzetközi átlaghoz képest 
kevés.

A 2. táblázat a hazai bauxitok átlagos kémiai 
elemzésének adatait, tartalm azza. Néhány elem 
mellett megtalálhatók áraik, valamint az, hogy 
1 tonna bauxitban milyen értéket képvisel a szó- 
banforgó elem. Ez azt jelenti, hogy pl. a 16,2 kg

2. táblázat

A  hazai bauxit jellemző kémiai összetétele

E le in Mennyiség
súly%

Á r
TJSA-

-d o llá r / to n n a

É rté k
USA-

-d o llá r/to n n a
b au x it

A1 27,200 1 200,0 327,12
F e 12,930 200,0 25,86
Si 2,910 1 250,0 37,50
T i 1,620 35 600,0 577,40
O . 50,500
H „ 2,030
c 1,070
p 0,410
C a 0,350 14 400,0 50,40
M g 0,250 2 644,8 6,60
M n 0,100 1 350,0 1,35
F 0,080
Z r 0,080 695 500,0 556,00
S 0,070
V 0,000 4 899 780,0 2940,00
A s 0,010 8 897  760,0 889,70
G a 0,005
T h 0,005 367 633,0 18,40
N b 0,004 378 570,0 15,14
и 0,003
M o 0,002 152 404,0 3,05
B e 0,001
Cu 0,001 1 650,0 0,02 [
N i 0,001 6 150,0 0,06
Sc 0,001
R i tk a -
fö ld-
fém e k 0,120
E g y é b 0,127

titán értéke (577,4 $) több ugyan, m int annak az 
alumíniumnak az értéke, amiért az egész termelés 
folyik, mégsem tudjuk hasznosítani, mert ma nem 
ismerünk olyan eljárást, melynek révén ezt a kevés 
titán mennyiséget elkülöníthetnénk a többi elem
től az értékénél kisebb költséggel. Ugyanez vonat
kozik a többi elemre is. Ez az oka annak, hogy 
csak az alumíniumot választjuk el a bauxit többi 
alkotójától, melyek a timföldgyártás, a tulajdon
képpeni A1 hordozó előállításának a melléktermék
ként keletkező ún. vörösiszapba kerülnek.

A hazai bauxitból előállított minden tonna tim 
föld (A120 3) 1,2 tonna vörösiszap keletkezésével 
jár. Jelenleg hazánkban évente 1 millió tonna 
vörösiszap kerül a timföldgyárakat körülölelő 
területekre, csökkentve ezzel a mezőgazdaság 
hasznosítható területeit.

A vörösiszap gazdaságos felhasználása nagy 
gond az egész világon. A számtalan kutatás elle
nére megoldás nincsen. Az eddig kidolgozott eljá
rások mindegyike veszteséges, figyelembevéve a 
mai árakat. Pedig a vörösiszap komponensei jelen
tős értékeket képviselnek, ahogy azt a 3. táblázat 
mutatja. Ezek szerint a vörösiszap, mely ma csak 
gondot okoz elhelyezésével, potenciálisan rendkí
vül értékes nyersanyag. Reméljük, hogy a közel
jövőben a kutatási eredmények lehetővé teszik 
gazdaságos felhasználását.

A vörösiszap jellemző összetétele
3. táblázat
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q i 2o . 17 A1 9,0 7391 1250
Г е 2О д 40 Fe 28,0 35 14
SiO 2 12 Si 5,0 — _
T i 0 2 5 Ti 3,0 350 17,5
NanO 10 N a 7,4 — _
MgO 0,7 Mg 0,4 1280 9
CaO 2 Ca 1,4 — _
V2 0 ,
K ris tá ly v íz ; 
Р гО„; C O ,; S; 
F ; egyéb

0,25

13

V 0,14 02 2 8 5 0 1557

A legnagyobb tömegben előállított fémes alap
anyagunk, az acél termelése is sok energiát fo
gyaszt és rengeteg, jelenleg használhatatlan salakot 
képez. Ennek tárolása csak azért nem okoz akkora 
gondot mint a vörösiszapé, mert ellentétben a 
vörösiszappal, amely finom por és ezért szétterülve 
nagy területeket foglal el, a vaskohászati salak 
darabos és magas halmokban is tárolható.

Magyarországon 1 tonna acél előállítása során 
közel 1 tonna salak keletkezik, évenként mintegy 
4 millió tonna. Feldolgozására csupán az utóbbi 
években gondolnak, mert közel 30%-os Fe tartal 
mán kívül más értékes alkotója nincsen. Meg
döbbentő, hogy az évenként keletkező vörösiszap 
és a vaskohászati salak 1,5 millió tonna vasat ta r 
talmaz, teljes évi termelésünknek közel 40%-át. 
Sajnálatos, hogy ennek a tekintélyes mennyiségű 
Fe-nek gazdaságos kinyerése a jelenleg ismert 
technológiákkal nem oldható meg.
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A fenti adatok mutatják, hogy a jelenlegi anyag- 
előállítási technológiánk milyen sok energiát fo
gyaszt és mennyi értékes anyagot ju tta t azokra a 
salakhányókra, melyek környezetünket csúfítják, 
életterünket szűkítik, és gyakran még egészségün
ket is veszélyeztetik. Ennek kapcsán felmerül a 
kérdés, hogy mit tud ajánlani a ma tudománya az 
embernek természeti kincsei ésszerűbb hasznosí
tására?

A korszerű anyagtudomány szinte minden isme
retanyagot feltárt ahhoz, hogy a fentemlített 
nehézségeinken könnyítsünk. A nyersanyag- és 
energiafelhasználásunkat pl. a plazmatechnológia 
lehetőségeivel az elméleti értékekhez közeli szintre 
csökkenthetjük, kihasználatlan melléktermékek 
—■ vörösiszap, salak — képződése nélkül. A plaz
matechnológia néhány év alatt bámulatos eredmé
nyeket hozott létre és fejlődésének határai még 
távolról sem láthatók. Segítségével a nyersanyag- 
ellátás is véglegesen megoldhatónak tűnik.

A következőkben egy olyan nyersanyaggyártási 
technológiának a vázlatát m utatjuk be, mely — 
meggyőződésünk szerint néhány évtizeden belül — 
megvalósulhat. Annak szinte minden részletét 
ismeri a mai technika és helyenként hasznosítja is. 
Az eljárás alapgondolata a következő: minden 
anyag, álljon az bármilyen molekulából, vagy 
atomból, a hőmérséklet növelésével megolvad, 
elpárolog (disszociálódik ha molekulából áll) és 
végül ionizálódik. Ez utóbbi ún. plazmaállapotban 
az anyag főleg elektronokból és pozitív töltésű 
ionokból áll. így pl. ha a nagyon sok komponensű 
bauxit elég nagy hőmérsékletre hévül, a benne levő 
A120 3, Ee20 3, S i02, T i02, V20 5 stb. mind atomjaira 
disszociálódik, és ionizálódik. Az ilyen nagy hő
mérsékletű plazma Me*+ni és О+m stb. pozitív 
fém, oxigén és egyéb ionokból és negatív elektro- 
nokból áll. A bauxitban az A120 3 a legnehezebben 
disszociálódó anyag, de a plazmában az is szét- 
bomlik, ahogy azt már kísérletekkel igazolták. 
Az alkotóira szétesett anyag a lehűlése során újra 
vegyületeket képez, ezért a különböző elemeknek a 
szétválasztását ionos állapotban kell elvégezni. 
Az 1. ábra szerinti elvi elrendezésben ez megvaló
sítható. Az 1 jelű térben olyan nagy a hőmérséklet, 
hogy benne minden anyag plazma állapotba 
kerül. Ebből a plazma állapotú térből az A jelű

nyíláson keresztül az E1 elektromos erőtér a pozitív 
ionokat ,,kiszivattyúzza” és ebben a térben n)e/mi 
gyorsulással jutnak el а В nyílásig. Az n , az i-edik 
atomfajta ionizáció során elvesztett elektronjainak 
a száma, e az elemi töltés, vii pedig a szóbanforgó 
ionnak a tömege. Ennek a térnek a hatására a 
különböző töltésű és tömegű ionok más-más, de 
elemfajtánként ugyanazzal a ihn végsebességgel 
érkeznek а В pontba. (A teljesség kedvéért meg
jegyezzük, hogy az azonos elemek izotópjainak 
végsebességei a tömegek arányában eltérőek.) 
A G nyíláson át bekerülnek egy olyan E 2 elektro
mos terű részbe, melyben a korábbi röppályára 
merőlegesen térülnek el. így minden ionfajta 
más-más röppályára kényszerül és a szétválasztó- 
dás tulajdonképpen ebben a tartományban megy 
végbe.

A röppályák szerint szétválasztott elemek az X v 
X 2 . . . Xi helyeken elhelyezett csapdába kerülnek, 
ahol elvesztik» töltésüket a csapdára kapcsolt nega
tív pólus révén. így elvben minden egyes csapdá
ban a megfelelő elemek nagy tisztaságban felfog
hatók és hozzáférhetők. Az ismertetett megoldás
nak jelenleg is minden feltétele adott. Az ilyen 
eljárás során nem keletkezik salak és nem kellenek 
hozzá segédanyagok nagy mennyiségben, mint pl. 
az NaOH az A1 előállításához, vagy C az acélgyár
táshoz. Az igaz, hogy ehhez villamos energia kell, 
de az is, hogy ennek az energiaszükséglete megkö
zelíti az elméleti értéket. Annál csak annyival 
nagyobb, amennyit a felhevített rendszerből a le
hűlés során nem tudunk hasznosan visszanyerni. 
Azt az óriási salakmennyiséget azonban, amit a 
jelenlegi eljárások során kezelni, szállítani és heví
teni kell, a javasolt eljárás megszünteti. Eltűnnek a 
salakhány ók és ez esetben a környezetvédelemre 
sem kell költeni. Ez lesz a XXI. sz. nyersanyag 
előállítási technológiája.

Az eljárás természetesen csak elektromos ener
giával táplálható. Az egyéb — a mai hevítéstechni
kában használatos — energiahordozókkal a plazma 
állapot, melynek kialakulása során a disszociáció 
és az ionizáció a nagy kötéserősségű vegyü letekben 
is végbemegy, nem érhető el. Ma még az elektro
mos energia fajlagos költsége nagyobb, mint a 
hagyományos energiahordozók energiájáé (olaj, 
gáz, szén stb.), de a fúziós reaktorok kidolgozása 
után a költségek aránya megváltozik a villamos 
energia javára.

Az anyag és energia felhasználásának legnagyobb 
csökkentési lehetősége a mai feltételek között az 
anyagok minőségének javításában rejlik. A jobb 
minőségű anyagokból ugyanolyan műszaki feladat 
megvalósításához kevesebb anyagra van szükség 
és ez természetesen az energiafelhasználásnak a 
csökkentését is magával hozza (ld. az 1. táblázatot).

Az anyagok minőségét a kémiai összetétel és az 
előállítási technológia szabja meg. Az anyagok 
minősége azonban a látszólag azonos technológia 
mellett is kisebb-nagyobb szórást mutat. A 2. ábra 
a) jelű görbéje egy viszonylag tiszta (99,5 E  szab
vány-jelű) 1,38 mm átmérőjű alumíniumhuzal 
szakítósszilárdságának az eloszlását szemlélteti.

A 3.a. ábrán bem utatott húzóüregen alakították 
ki a huzal minden térfogatát, majd a 3.b. ábrán
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bem utatott T(t) hőmérséklet-idő diagram szerint 
változtatták a huzal hőmérsékletét. A szórás, 
amely meglehetősen nagy, annak ellenére létezik, 
hogy a huzalelőállítási technológia igen egyszerű. 
A szórás bizonyos mértékig csökkenthető, de te lje 
sen megszüntetni nem lehet.

E m iatt a méretezésnél csak a kisebb értékeket 
vehetjük számításba. E zért arra kellene törekedni, 
hogy a szórást úgy csökkentsük, hogy az egész 
eloszlásgörbe a nagyobb értékek felé tolódjék el, 
ahogy ezt a 2. ábra b)  görbéje mutatja. Az ábrába 
a vonalak fölé berajzoltuk azokat a keresztmetsze
teket is, melyeket használni kell adott terhelés 
esetén. Ez az ugrásszerű minőségjavítás beruházás 
nélkül is elérhető, csupán a technológiai előírások
nak a használt berendezésekhez való gondos illesz
tésével és azok pontos betartásával.

Népgazdasági céljaink elérése érdekében a minő 
ségjavítással elérhető anyagmegtakarítás lehető 
sége óriási. Hazánkban, az ipari termelésben, 
évente közel 1000 Md Ft-értékű anyagot haszná 
lunk fel. 5—10%-os minőségjavítás elérése még a 
jelenlegi technológiai eszközökkel is megvalósít
ható. Ez csak az 5%-os értékkel számolva is 
~ 5 0  Md Ft évenkénti kiadáscsökkentést jelent, 
ami évente 50 000 db 1 M F t értékű, 70—80 m 2 
alapterületű összkomfortos lakás értékének felel 
meg. Ezért tartjuk a műszaki feladatok megoldása 
során a legfontosabbnak a minőségjavítást és te r 
mészetesen annak előfeltételeként a technológiai 
folyamatok szakadatlan korszerűsítését.

Az alábbiakban ism ertetünk egy olyan új e ljá 
rást, mely az egyik legnagyobb tömegben előállított 
kisszéntartalmú vasötvözetnek a tulajdonságait

nagymértékben megjavította. A 4. ábrán bemu
tatjuk az így elért tulajdonságokat C 10 jelű 
anyagból készült kötöző-szalagra vonatkozóan és 
ezeket összehasonlítottuk annak a cégnek az azo
nos rendeltetésű termékeivel, mely a legtöbb kötö
ző-szalagot hozza forgalomba és a világpiacot 
uralja. Az ábra első két oszlopa a Dunai Vasmű 
igényét szemlélteti, melyben megjelölte a hőkeze
lési technológiával elérendő minőségi paramétere
ket, az Rm szakítószilárdságot és az A 5 értéket, az
az az 5-szörös jelhosszúságon elérendő fajlagos 
nyúlást. A második és harmadik oszloppár a világ 
vezető cégének ,a Signode vállalatnak a jelenlegi 
ajánlata szerint mutatja ugyanezeket a paraméte
reket. A negyedik két oszlop felel meg a BME 
Mechanikai Technológia és Anyagszerkezettani Inté
zete és az M TA Fémtechnológiai Tanszéki Kutató- 
csoport által kidolgozott technológiával készült 
anyag paramétereinek.

Az összehasonlítás egyértelműen az általunk ki
dolgozott anyag paramétereinek az elsőbbségét 
mutatja, különösen akkor, ha figyelembe vesszük, 
hogy a harmadik oszloppár a Signode olyan szalag
jára vonatkozik, mely 0,2% C-et és 1,5% Mn-t 
tartalmaz, szemben az összes többi (az ábrában 
szereplő) szalaggal melyekben csak 0,1% C és 
0,3% Mn van. A BME-n kidolgozott anyag ezzel az 
ötvözött minőséggel egyenértékű. Ehhez meg kell 
említeni, hogy nemcsak azért gazdaságosabb az 
így hőkezelt anyag, mert tonnánként közel 12— 
13 kg Mn felhasználása válik feleslegessé, hanem 
azért is, mert a hőkezelési technológiája is ol
csóbb, egyszerűbb, kevesebb energiafelhasználású 
és sokkal termelékenyebb.

Az 5. ábra a két hőkezelési technológiát mutatja 
be. A hagyományos technológia három műveletből 
áll. Az első egy homogenizáló izzítás az ausztenites 
tartományban, ezt gyors hűtés követi, az edzés, 
majd végül egy kisebb hőmérsékleten végrehajtott 
megeresztés. Ennek a hőkezelésnek a két hevítési 
szakasza kb. 20—20 percet igényel. A termelé
kenységet a kemence hossza szabja meg. 100 m 
hosszú izzítóterű kemencéket feltételezve (az egyik 
a homogenizálást, a másik a megeresztést szolgálja 
a vázlatos ábra szerinti elrendezésben), 5 m/perc 
áthúzási sebességgel dolgozhat a berendezés. A ke-
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.4 hagyományon , ----  а gyors
hókezeleS T(t) görbéi
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5. ábra 
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A hagyományos
h ő k e z e lő  b e r e n d e z é s e k  e l v i  v á z la t a

6. ábra

a gyors

íКШ6 6 ]

Je lö lé s ; 1 lecsév é lő , 2 fe lcsévé lő , 3 h o m o g e n iz á ló  kem en ce , 4 edző  b e 
re n d e zé s , 5 m eg eresz tő  k e m e n c e , 6 á ra m fo rrá s

mence teljes hossza mintegy 220 m. A hevítőszaka
szok a közvetett melegítés m iatt ilyen hosszúak. 
A korszerű megoldások a kemencehosszúságot 
azzal csökkentik, hogy ugyanabban a kemencétér- 
ben a szalag irányát terelőhengereken többször 
megváltoztat] ák .

A BM E -n kidolgozott technológia szerint a sza
lagot a rajta keresztülfolyó elektromos áram 
hevíti fel. A hevítési sebességet és a T(t) hőmérsék
let-idő függvényt úgy állítottuk be, hogy a meg- 
eresztésre itt nincs szükség. A felhevítési sebesség 
annyira gyors, hogy a teljes hevítési idő mindössze 
2 sec-ig tart. Ezt követi az edzés. A berendezés 
teljes hossza így 12 m a latt marad, nem beszélve 
arról, hogy a szalag hevítési ideje 2 sec, áthúzási 
sebessége pedig 30—60 m/perc. Á 6. ábra szemlél
teti egy hagyományos és egy gyorshőkezelő beren 
dezés elvi vázlatát. Egy ilyen berendezést a Salgó
tarjáni Kohászati Üzemek részére már szállítot
tunk, melyben a szalag sebessége 30 m/perc. 
A szalag maximális hőmérséklete kb. 50—70 °C-kal 
nagyobb, mint a közvetett fűtésű kemencében. 
Ugyanaz a folyamat tehát, aminek a hagyományos 
kemencében az időszükséglete ~20 perc, ezen a 
nagyobb hőmérsékleten a másodperc törtrésze 
alatt megy végbe. A berendezésnek a beruházási 
költsége töredéke a hagyományosénak és az az 
előnye még, hogy sokkal kisebb épületre van szük
ség az elhelyezésénél. A ra jta  előállított anyag 
minőségét megszabó paramétereket a 4. ábra 
mutatja.

Az ism ertetett gyorsizzítási, ill. gyorshőkezelési 
technológia a bem utatott példán túl más területe-
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ken is alkalmas széles körű tulajdonságváltozta
tásokra.

A 4. táblázatban néhány, az európai acéliparban 
vezető szerepet játszó cégtől származó 11 külön
böző acéltípus kémiai összetételét és mechanikai 
tulajdonságait állítottuk össze. Az utolsó sorban a 
Dunai Vasmű által gyártott acélnak a kémiai össze
tételét adtuk meg. A táb lázat négy utolsó oszlopa 
közül az első kettő az adott cég katalógus adatait, 
az utolsó kettő pedig a B M E  berendezésén gyors- 
hőkezelt dunaújvárosi szalagnak a paramétereit 
tartalmazza.

Az összehasonlítás szerint az ötvözetlen, 0,07% 
C-t tartalmazó szénacélból szinte minden, a nyu 
gati piacra gyártott acélfajtának megfelelő, tulaj 
donságot biztosítani tudtunk. A minőségi eredmé
nyeken túlmenően itt azt is meg kell említeni, hogy 
a hazai anyag nem tartalm az ötvözőket. Ez ton 
nánként legalább 700 F t  nyugatról importált 
ötvöző megtakarítását jelenti.

A fenti acéltípusból a hazai kötőzőszalag meny- 
nyiség mintegy 10 000 tonna, de még ennél is 
nagyobb jelentőségű az eljárás hajlított profilú 
tartók esetében, amiből évente több, mint 100 000 
tonnát gyárt a hazai vaskohászat.

A szilárd anyagok tulajdonságainak a megváltoz
ta tásá t az teszi lehetővé, hogy megváltoztatható 
azok termodinamikai állapota, a termodinamikai 
állapottal pedig a tulajdonságokat megszabó 
reális anyagszerkezet. Ezţ^i lehetőséget használjuk 
ki minden olyan technológiai műveletnél, így pl .a 
hőkezelésnél, mellyel az anyagok tulajdonságait 
változtatjuk meg.

A 7. ábra vázlatosan egy fém alakításához szük
séges a feszültséget m u ta tja  а Я alakváltozás 
függvényében. Ebbe a diagram ba berajzoltuk a 
szabadentalpia, a AG változását is az alakítás 
függvényében. Minden tulajdonságváltozást vala 
milyen AG szabadentalpia változás kísér, vagy 
fordítva. A tulajdonságok azonossága a termodi
namikai állapot azonosságát követelné meg. A te r 
modinamikai állapotok azonosságának a betartása 
azonban nagy nehézségekbe ütközik. Ez az oka a 
látszólag azonos technológiával készült anyagok 
szórásának. Ebből ered a leggyakrabban a selejtes, 
vagy rossz minőséSű term ékek megjelenése. A kö-

*  Ш _______
k l  №  6

S. ábra

í). ábra

vetkezőkben egy olyan terméket ismertetünk, 
melyben a szerkezet és a termodinamikai állapot 
nagyon eltérő.

A 8. ábrán két öntöttvasból készült fogastárcsa 
látható. A 9. ábra a bal oldali, a nagyobb tárcsa 
anyagának két szövetszerkezeti képét mutatja 
annak illusztrálására, hogy ebben az öntöttvas
tárcsában a grafit milyen alakot vesz fel. A 9/a. 
ábrán látható részben a grafit gömbalakú, míg a 
9/b. ábra olyan helyről készült, melyben a gömb
alakú grafit mellett lemezalakúak is előfordulnak.

A grafit az öntöttvasakban rendszerint lemez
alakú.

A kémiai összetétel módosításával és a  kristályo
sodás során a hőelvonás sebességének a változta
tásával elérhető, hogy a grafit a kristályosodás 
során gömbalakúvá kristályosodjék a lemezalakú 
helyett. A grafitnak a megjelenése ugyanis csök
kenti az ötvözet szilárdságát, egyrészt mert na 
gyon lágy, csak kevésbé terhelhető fázis, másrészt 
mert a külső terhelés hatására az öntöttvasban 
ébredő feszültség a vas—grafit fázishatáron ugrás
szerűen megnő. Ez a feszültségcsúcs a fázishatáron 
attól függ, hogy milyen a grafitnak az alakja és a 
mérete. Ha a grafitmentes ötvözetben a külső ter 
helés hatására <răti. áltagos feszültség ébred, akkor 
vas—grafit fázishatáron ébredő ff,n a  feszültség- 
csúcsnak a nagyságát a
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összefüggés adja meg. I t t  c a grafitkristály méreté
nek a fele, о pedig a görbületi sugár. Ennek a függ
vénynek az abszolút minimuma c— O-nál van, azaz 
akkor, amikor az ötvözetben nincsen második 
fázis. Az öntöttvasban ez nem kerülhető el. 
A ffmai úgy csökkenthető, hogy a c / q hányados 
csökken, aminek a minimális értéke 1, akkor, ha a 
grafit gömbalakú. Ez az oka annak, hogy a gömb
grafitos öntöttvas előállításának technológiáját 
kidolgozták és, hogy annak mennyisége az öntött 
vastermelésben szakadatlanul nő.

A 10. ábra vázlatosan m utatja, hogy a 9/b. 
ábrán látható grafitképződményekhez milyen fe
szültségeloszlás tartozik, ha a ovm.c o> ■, ahol ор a 
fémkristály folyáshatárát jelenti. A 9/b. ábrából 
kiolvasható adatok szerint a lemezalakú grafit 
környzetében több, mint négyszer akkora feszült
ségcsúcs alakul ki a terhelés kezdeti szakaszában, 
mint a gömbalakú grafit közelében. Ennek figye
lembevételével a magyar szabvány mintegy két
szer akkora terhelést enged meg a gömbgrafitos 
öntöttvasra, mint a lemezesre. Ez a példa is mu
ta tja , hogy a közel azonos összetételű és technoló
giában sem nagyon különböző anyagból csak a 
felét kell felhasználni azonos műszaki feladatok 
eléréséhez, ha az anyag tulajdonságait megjavítjuk.

Az, hogy a grafit gömbalakban, vagy lemezesen 
kristályosodik, a kristályosodási hely termodina
mikai állapotától függ. Ez szabja meg a késztermék 
minőségi paramétereit.

Már korábban is említettük, hogy az azonos ter 
modinamikai állapotok biztosítása a tulajdonság
változtató technológiák legnehezebb és legfonto
sabb feladata. A következőkben ezt a probléma
kört, ennek a nehézségeit mérlegeljük.

Egy anyagi rendszer termodinamikai állapotát 
egyértelműen meghatározzák az állapotjelzők. 
Ezek segítségével a rendszer minden többi saját 
sága, tulajdonsága megadható. Az állapotjelzők 
közötti összefüggést az állapotegyenlet adja meg. 
Ilyen a

PV=ET  (2)

cK komponenseik koncentrációja és termodinami
kai állapotuk egyik jellemzője, a G szabadental- 
piájuk értéke azonos.

Legyen egy ideális szilárd test G. szabadental- 
piája

Gt=Ui -T S i+ P V i (3)

ahol V a belső energia, 8 az entrópia és V a fajtér
fogat. Az i index az ideális állapotra utal, melyhez 
a szabadentalpiának minimális értéke tartozik. 
A reális testek

Gr = Ut -T Sr+ P V r (4)

szabadentalpiája a már említett kristályhibák 
következtében mindig a valamilyen

AG=Gr -Gi (5)

értékkel nagyobb. A AG szabadéntalpia többlet a 
metastabilitás mértéke.

Tegyük fel, hogy egy adott kémiai összetételű 
és GA szabadentalpiájú anyagból készített A jelű 
próbatestnek megfelelő méretű és összetételű В 
próbatestet is tudunk készíteni azonos értékű GB 
szabadentalpiával. Ennek megfelelően, ha hő
mérsékletük egyenlő, akkor

az egy molekulasúlynyi mennyiségre vonatkozó 
általános gáztörvény (mely akkor helyes, ha a gáz a 
cseppfolyósodás feltételeitől messze van). I t t  P  a 
nyomás, V a fajtérfogat, T  az abszolút hőmérsék
let, В  pedig az egyetemes gázállandó.

Hasonló állapotegyenlet a szilárd testekre nem 
írható fel. A fentiek ugyanis csak akkor érvénye
sek, ha a termodinamikai rendszer egyensúlyban 
van, azaz, ha G szabadentalpiája minimális. A szi
lárd testek pedig a bennük mindig és elkerülhetet
lenül jelenlevő kristályhibák m iatt nem lehetnek 
egyensúlyi állapotban.

Mivel minden termodinamikai rendszer adott 
állapotához a tulajdonságoknak egyértelműen meg
szabott halmaza tartozik, amennyiben a termodi
namikai állapot változtatható, változnak a rend
szer tulajdonságai is.

A következőkben igazoljuk, hogy a szilárd tes 
tek termodinamikai állapota nemcsak változtat
ható, de ezek az állapotok nagyon eltérőek lehetnek 
még akkor is, ha T  hőmérsékletük, P  nyomásuk,

GA = üt + AU A - T ( S í + ASA) + P( Vi + A VA) =

=  U i +  A UB —T( S í + A8 B )+ P (V i  + AVB) = GB

( 6 )

és

AGA= A U A -T A S A +PAVA =AUB - T A S B +

+PAVB = AGB (7)

Ezek az egyenlőségek akkor is fennállhatnak, ha

AÜA jtAUB

ASA 7±ASb  ( 8 )

AVA Й AVB

Ha ugyanis a két próbatestben nA, illetve m iféle  
kristályhiba fordul elő gv g2 ■ • •» 6* • • • > Qm ■ ■ ■> 
Qn koncentrációban, akkor az írható, hogy

A U A= A U f  + AU?+ . . .  + A U ? + . .. +AUn
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(9a)
П

AS a= A Sx + a s £ + . . . + a s £ + . . .  +ASÎ

A V Ä=AV? + AV? + .. . +AVk +  . . .  + AVn
és

A U B= AU B + AUB + . . .  + AU *+  . . .  +AUm

AS B= A SB+ASB+ .. . + ASk + ■ ■ . + A Si (9b)

AVB= A V f + A v f+  . . .  +AVB + . . .  +AVm 
illetve

n  n  n

AGa=  2  AUk - T  2  A S i+ P  2  =
к = 1  к = 1  к = 1

( 10)m m m
—AGB— 2  AU Ü -T  2  J S f+ P  2  AVB

k  = 1 k  =  1 k = \

A fentieknek megfelelően adott szilárd test szabad- 
entalpia többletének a meghatározásához — adott 
hőmérséklet és nyomás mellett — 3n adatra van 
szükség, ahol n a szóbanforgó testben előforduló 
kristályhibafajták száma. Ez a 3n adat azonban 
nem független egymástól. Figyelembe véve, hogy 
adott test k-adik típusú gk koncentrációjával az 
alábbi függvényeket írhatjuk fel:

АЩ=fk( Qk) ; ASk =  gk( qk)  és

AVk = hk( Qk)  (11)

AGÁ=  2  /*(e* ) ~ T  2  9k(ei)+P  2  A*(e*)
k  = l  к  = 1 к = 1

illetve (16)
n  n  n

a g b=  2  Ш * ) ~ т 2  л(е* )+ P  2  М еЛ
i = l  i = l  i = l

Az utóbbi két egyenletből az következik, hogy az 
azonos kémiai összetétel és szabadentalpia csak 
szükséges, de nem elégséges feltétele az azonos 
termodinamikai állapotnak. Ugyanis a két utóbbi 
egyenlőség akkor is teljesülhet, ha

Qk ^ Q k  • (17)

Ez esetben ugyanis nagyon sok az A  anyagnak 
megfelelő kémiai összetételű és azonos nagyságú 
szabadentalpiájú próbatest készíthető, melyeknek 
tulajdonságai eltérőek, következésképpen termo
dinamikai állapotuk is különböző. Ugyanis a AGB 
szabadentalpia többletet úgy is biztosíthatjuk, 
hogy szabadon kiválasztunk az m kristályhiba 
fajtából m — 1-et, de úgy, hogy szabadentalpia 
többletük összege legyen kisebb, mint AGA. 
Az utolsó, az те-ik típusnak a koncentrációját 
úgy kell kiválasztani, hogy

AGB=AGÁ- A G „_1 (18)

azaz minden, a k-adik kristályhiba fajtájától eredő 
szabadentalpiát megváltoztató növekmény egye
dül a koncentrációnak a függvénye. ( A számítások
ban a kristályhibák közötti kölcsönhatásokat figyel
men kívül hagytuk. Ez a mérlegelés helyességét 
azonban nem módosítja.) A (11) létezése a 3n 
változót n-re csökkenti. Így pl. egy szilárd testnek, 
amely mv többlet üres rácshelyet tartalmaz az nv 
egyensúlyi értéken felül,

AU v—mvQ—f v( mv) (12)

értékkel nagyobb a belső energiája az egyensúlyi 
értéknél, ha Q az egy üres rácshely képződéséhez 
szükséges energia. Az entrópia többlet pedig

ASv—k In
(N -  n„)!___

(N — mv — nv) \mv
gk(m v)

I t t  N  az összes rácshelyek száma.
Az egyensúlyi üres rácshelyek száma

(13)

_Q_
R T

nv=Ne , (14)
к a Boltzmann-állandó. Végül a fajtérfogat-növek- 
mény

1Vv=m —— =hv(mv) (15)
z

V0 az anyag kristályszerkezetéhez tartozó elemi 
cellának a térfogata, z pedig a benne foglalt 
atomok száma (pl. a térközepes köbösben 2, a 
felületen középpontosban 4 stb.).
A fentiek szerint a 10. egyenlet úgy írható, hogy

AGm_j a szabadon választott kristályhibák 
okozta szabadentalpia növekmény. így biztosí
tottuk ugyan a (16) egyenletek teljesülését, mégis 
eltérő tulajdonságú különböző termodinamikai 
állapotú próbatestekhez jutottunk.

A fentieket egy példán mutatjuk be. Legyen az 
A próbatest egy réz tükristály, (whisker), mely 
nem tartalmaz diszlokációt. A fí  próbatest legyen 
az előbbivel pontosan azonos méretű és kémiai 
összetételű rézhuzal, jól kiizzított állapotban. 
Ennek természetesen ilyen állapotban nagyobb a 
szabadentalpiája mint az A tűkristályé. Ha az 
izzítást a rézhuzalon úgy végeztük el hogy benne 
krisztallithatárok nincsenek, akkor a huzal szabad- 
entalpiatöbblete csupán a q,i diszlokációsűrűségtől

ered. Ezt a AG jj szabadentalpiatübbletet kell

biztosítani az A tűkristályban a

AGA = AGB (19)
teljesüléséhez.

A AGA szabadentalpiatübbletet azzal biztosít
hatjuk pl. hogy benne az egyensúlyi ponthibákon 
felül annyi ponthibát hozunk létre, mely éppen 
kiegyenlíti a szabadentalpia értékeket a két test 
ben.

Ezt elérhetjük úgy, hogy az A tűkristály hő
mérsékletét arra a T  értékre növeljük, mely az 
említett ponthibatöbbletet biztosítja. Erről a 
hőmérsékletről gyorsan lehűtjük, hogy a kellő 
mennyiségű ponthiba a tűkristályban maradjon.

Ezzel a művelettel elértük, hogy a tűkristály és a 
rézhuzal szabadentalpiájának értéke egyenlő ugyan,
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de tulajdonságaik nagymértékben különböznek. 
Egy tűkristály folyáshatára ugyanis nagyság
rendekkel nagyobb, mint egy rézhuzalé. A fölös
számban levő ponthibák pedig, amiket létre 
hoztunk, tovább növelték ezt. Az azonos AG 
szabadentalpiatöbblet tehát ebben az esetben 
nem biztosította a tulajdonságok azonosságát.

Nem elég tehát a termodinamikai állapotok 
azonosságához az azonos kémiai összetétel és 
egyenlőértékú szabadentalpia-növekmény, az azo
nossághoz még a

Q Í= Q ?  (20 )

feltételnek is teljesülnie kell. Csak akkor várha 
tunk — legalábbis elvben — azonos szilárd test 
tulajdonságokat, ha minden kirstályhiba fajtának 
a koncentrációja is azonos.

Ebből ered az azonos termodinamikai állapotok 
eltérésének a bizonytalansága, mert jelenlegi isme
reteink szerint nem tudunk két, vagy több olyan 
próbatestet gyártani, melyekre nézve a (20) egyen
let teljesül.

Ez az oka tula jdonképpen a minőségi paraméte
rek szórásának, amit a 2. ábrán bemutattunk. De 
ez az oka annak a különbségnek is, am it a 9. ábrán 
az öntöttvas szerkezetén láttunk. A minőségi szó
rást a termodinamikai állapotok különbözőségé
nek az eltüntethetetlensége miatt teljesen meg
szüntetni ugyan nem tudjuk, de a technológiai 
fegyelem betartásával és új, könnyebben kézben 
tartható  technológiai műveletek kidolgozásával és 
bevezetésével a szórás csökkenthető, részben 
pedig az ugyanolyan kémiai összetételi! anyagok 
minősége is javítható. így csökkenthető ezzel az 
anyag- és energiafelhasználás.

Egyedi próbálkozások a hengerlés terén 
a X V .-X V III. században

К  I S Z E  L Y  G Y Ű L  А— I) Ä . B E M P O B T  Z O L T Á N  oki. k o h ó m é rn ö k  
O rszá g o s  M űszaki M úzeum  D u n a i  V a sm ű  L ő rin c i H en g erm ű v e

D K : 621 .771„15 /18’

Európában а X V — X V I .  században használ
nak először hengereket a fém ek, majd а X V I I .  
század ban az acélok hengerléséhez. Iparilag is  
számottartó létesítmények voltak a hasítósorok. Ch. 
Polhem úttörő hengersora.

A lágy leniek hengerlésének kezdete

Nem ismeretes, hogy Európa melyik országában, 
a kontinens melyik ipart űző területén használtak 
először fémek alakításához hengereket, és való
színű, sohasem sikerül felderíteni; kié az érdem az 
első hengerlő berendezés felállítása és üzemeltetése 
terén. Csupán arra utalnak jelek, hogy Európában 
a XV. században jelennek meg az első hengeráll
ványok, amelyek, ha rendkívül primitívek is, 
mégis a mai óriáshengersorok őseinek tekinthetők. 
Egy 1459-ből maradt feljegyzés szerint, lágy fémek 
feldolgozásához ekkor már használtak kisméretű 
hengerállványokat [1]. Ezek az első állványok 
azonban inkább csak laboratóriumi viszonyok 
között működhettek és ólom-, vagy ónlemezek 
hengerlésére szolgáltak. Ha meggondoljuk, hogy a 
középkorban orgonasípokhoz nagymennyiségű ón
lemezt, ablakkeretekhez pedig nagymennyiségű 
ólomlécet használtak fel, beláthatjuk, hogy ezek 
előállításához a hengerlő mozgás felhasználása 
kézenfekvőnek kínálkozott.

Az ilyen kézidarálóhoz hasonló egyszerű állvány
ról az első vázlatot Leonardo da Vinci vetette 
papírra és hagyta az utókorra. Az ő képzelt henger
sora legfeljebb 300 mm széles ólomlemez henger
léséhez lett volna alkalmas, hengerei acéltengelyre

húzott bronzköpenyből álltak és ezeket faácsolatú 
állványban kézzel lehetett forgatni. Leonardo, 
amint azt az 1. ábra tanúsítja, nem adta  meg az

Г к у з з б ч ]

1. ábra. Leonardo da V inci vázlata a hengerlésről, saját 
kézírásával. ( Feldhaus, F . M . : Leonardo der Techniker 

und E rfin d er)
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2. ábra. Ólom- és ónszalag hengerléséhez használt állvány <i
X V I .  — X V I I .  században (G aus, S .  de: Les raisons des

forces m ouvantes)

állvány teljes rajzát, feltehetően a hengerlést ő 
maga is újszerű eljárásnak tartotta , ezért annak 
csupán elvi megoldásával foglalkozott. Vázlatán 
támasztóhengereket is láthatunk, a mai lemez- 
egyengetőgépek rendszeréhez hasonlóan, s ebből 
arra  következtethetünk, hogy Leonardo foglal
kozott a hengerkihajlás kérdésével is. Az ábra 
alsó vázlata viszont arra  enged következtetni, 
hogy a nagy tudóst a hengerek meghajtása is 
izgatta, s az alsó henger tengelyére egy turbina- 
szerű vizikereket helyezett el [2]. Nincs híradás 
arról, hogy Leonardo meg is valósította-e lerajzolt 
elképzeléseit, a vázlatok azonban egy működő 
hengerállvány elkészítéséhez vitathatatlanul kevés
nek látszanak. Arra azonban felhívják figyelmün
ket, hogy a hengerlés gondolata már a XV. század
ban érni kezdett, s eljutott a megvalósulás küszöbé
ig-

A XV. századi gondolatok azután a XVI. és
XVII. században valósulgatnak meg, nem tú lsá 
gosan nagy ütemben [3]. Mindenesetre, ezekben a 
századokban a kézzel, esetleg állati erővel, sőt 
már helyenként a vizienergiával meghajtott hen 
gerállványok Európa több helyén is felbukkannak. 
1550-ben az augsburgi Marx Schwab készít egy 
hengerállványt, amelyet éremsajtolás céljára F ran 
ciaországban állítanak fel. Hasonló állványt tele 
pítenek 1558-ban Zürich városában is [4]. Ezek az 
állványok még faácsolatok, s lágy fémeken kívül 
esetleg nemesfémek hengerlésére voltak alkalmasak 
Egy kézzel hajtott hengerállvány a 2. ábrán lá t 
ható, amely ezeknek az évszázadoknak, ha nem is 
elterjedt, de több helyen is használt példánya 
lehetett. A hengerállvány maga, lényegében egy fa- 
ácsolat, annak egyik-egyik kerete mindössze egyet
len oszlopból áll, ezt erősítik a támasztó és össze
kötő gerendák. Fémből csak a hengerek, a csap 
ágyak és állítócsavarok készültek [5].

I > \L ~ 8 3 6 - ~ 3 \

3. ábra. Hengersor a X V I I I ,  század elején. I — felső 
henger kiegyensúlyozása, 2 —  felső henger állítása, 3— 
alapkeret, I  —  görgősor (Encyclopedic Methodique)

\ K L - 8 3 6 - h \

4. ábra. Csőhengerlés a X V I I I ,  században Fayolle szerint 
(M achines etinventions approuvées de Vacademie)

Ennél tökéletesebb berendezésnek látszik az a 
hengersor, amelyet ólom- és ón lemezek hengerlésé
re 1670-ben Angliában Thomas Halle állított fel, és 
amelynek mintájára Párizs külvárosában, St. 
Antoine-ban telepítettek le egy hengersort, ame
lyet Fayolle ismertet [6]. Fayolle állványának 
törzsét négy kovácsolt vasoszlop képezte, ezeket 
kötötte össze az alsó és felső keret és az alsó tőke 
(3. ábra). A keretek és tőkék fából készültek, de a 
farészeket már öntöttvas gerendák kapcsolták 
össze. Az oszlopok alsó végén a fakeretet csavar
anyával rögzítették, a felső csavarok pedig a 
felső henger utánaállítására szolgáltak. A felső 
hengert kiegyensúlyozás céljából ellensúllyal el
látott kötélre függesztették, és a hengerrést a 
felső csavarokkal szabályozták. Ennek a henger
sornak hengerei öntöttvasból készültek, a henge
rek átmérője 325, hossza pedig 1625 mm volt. 
A hengerek a hengertesten kívül szabályos csappal 
és kapcsolócsappal voltak ellátva. A csapágy
csészék szintén fémből készültek, feltehetően 
bronzból, vagy öntöttvasból.

Fayolle hengersorát már vizikerék hajtotta meg, 
amelyre azonban csak az alsó henger volt rá 
kapcsolva, a felső henger vonszolt volt. A henger
sort asztallal is ellátták, mégpedig az állvány előtt
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és után 8 m hosszon. Ezek az asztalok faácsolatból 
készültek és a fakeretekben öntöttvas görgők 
forogtak. Az állványon 1,2 tonna súlyú ólomleme
zeket is képesek voltak hengerelni, és azokat 
egészen 2,5 mm vastagságig nyújthatták. Kora 
beli feljegyzések szerint Fayolle-éhoz hasonló 
állványt már korábban Hamburgban is építettek 
és azon hajópadló céljára rézlemezeket hengereltek 
[7].

1731-ben ólomból már csövek hengerlése is 
felmerült. Ezt a fennmaradt ábra szerint úgy 
képzelték el, hogy üregesre öntött félterméket 
kovácsolt vasrúdra húztak és azt körüreges henge
rek között többször is átbocsátották mindaddig, 
amíg az vékonyfalú csővé nem alakult át [8] 
(4. ábra).

A lágyfémek hengerlésére szolgáló állványok 
XVIII, században az itt  bem utatott szinten 
maradtak, de ezeket helyenként még a XIX. 
század elején is működtették. Fejlődés általában a 
meghajtásukban figyelhető meg, az egyszerű vizi- 
kerék-meghajtás helyett esetenként alkalmaztak 
fogatos meghajtást is, csupán annyi módosítással, 
hogy a vizikerék helyére lójárgányt építettek be. 
De érdekes fejlődésnek kell megemlíteni a rever- 
zálás bevezetését is, amelyet keményfából épített 
fogaskerékrendszerrel oldottak meg. Ilyen rever
záló szerkezetet mutat be az 5. ábra. Az ácsolt 
fogaskerékházban a főtengelyen kívül egy mellék
tengely és egy összekötő fogaskerék is látható, 
mindkét tengelyen két-két fogaskerékkel. A rever- 
zálhatóság feltételeként a főtengelyt meg kellett 
szakítani és az egyik fogaskereket szabadonfutóvá 
tenni. A tengelykapcsoló feladata, hogy a szabad 
tengelyvégeket zárja, vagy nyissa, egyúttal a 
szabadi mfutó fogaskereket oldja, vagy rögzítse. 
A tengelykapcsoló maga lényegében egy hüvely, 
amely a tengelyvégeken elcsúsztatható, s ha egyik 
irányba mozdul el, akkor a tengelyt zárja és a 
szabadonfutó fogaskereket oldja, ellenkező irányba 
mozgatva pedig a tengelyt oldja és a kereket 
rögzíti. Ilyen módon a forgás irányának megváltoz
tatása, egy emelőkar segítségével, a kapcsoló 
mozgatásával lehetséges volt [9].

A hengerlő-hasítősorok

A kovácsolt vas alakítása nagyobb alakítóerőt 
és magasabb hőmérsékletet kívánt a lágyfémeké
nél, ezért a vas hengerlése is később kezdődött, 
mint a fémeké A XVI. századból maradt fenn 
az első feljegyzés amely arra utal, hogy Nürnberg 
környékén vashengermalmot építettek. Egy abból 
az időből származó méltató irás szerint, az 1570- 
ben elhunyt Hans Lobsinger, aki nyilvánvaló 
valami helyi ezermester volt, olyan malmot 
épített, amelyben a vasat kalapács nélkül lehetett 
alakítani. Hogy kezdeményezése a mester halálá
val véget ért, vagy folytatódott-e, arról nincs 
híradás, valószínű azonban, ekkor még csak rövid 
ideig tartó kísérletről volt szó, amely nem vetett 
gyökeret.

A XVII. század közepétől viszont nyomon kö
vethető az ún. hengerlő-hasítósorok fellépése,

\KL-83A5\

5. ábra. Irány váltó fogaskerékm ű a X V I I I ,  században 
(Encyclopedic D ictionnaire raisonné. V i l i ’ Volume 

1765)

amelyeket az első ipari értelemben is figyelemre 
méltó soroknak kell tekinteni. Ezek a hengerlő 
berendezések az előkovácsolt laposvasból, két 
állványon, pálcavasat gyártottak, amelyet drótra, 
szegre, vagy patkóra dolgoztak fel. J. F. Muttertől 
1683-ból származik az a leírás, amely egy ilyen- 
hengerlő-hasítósort m utat be, s amelynek gyártás 
technológiája is fennmaradt. Ezek a hengersorok 
két állvánnyal működtek, az egyiken lemezcsí
kokat hengereltek, a másikon azt szalaggá, vagy 
pálcákká hasították fel. A Müller által ism ertetett 
hengersort hagyományos hámorépületbe telepí
te tték , amelynek a szemközti két hosszabbik 
oldalán egy-egy vizikerék működött. Az egyik 
vizikerék az állványok felső, a másik az állványok 
alsó hengerét ha jto tta  meg, mégpedig az egyikét 
közvetlenül, a másikét pedig fogaskerék-áttételen 
keresztül. Ezeken a hengersorokon teh át még a 
pörgőállványt nem használták. Müller leírása 
szerint a hengerlés olyan vassínből (laposvasból, 
platinából) indult amelynek hossza 200—300, 
szélessége 75—100, és vastagsága 12—25 mm volt. 
Ezek tömege így kb. 4 kg-ot tett ki. A kovácsolt 
laposvasakat bükkfa-fűtésű lángkemencében heví
te tték , majd az első állványon 10-szeres nyújtással 
kihengerelték. U tána a hasítóállványon fel
hasították, mégpedig patkóvashoz 3 darabra, és 
így olyan szalagokat kaptak, amelyből patkó 
vasat kovácsolhattak. Ugyanakkor szeggyártás
hoz a 3—3,6 m hosszúra nyújtott lemezcsíkot 13, 
vagy 15 darabra hasították szét [11].

A hengerlő-hasítósoroknak nyilvánvalóan az 
volt a céljuk, hogy a rendkívül munkaigényes 
pálcakovácsolást termelékenyebb és egyszerűbb 
művelettel helyettesítsék. Már a korabeli leírás 
szerint is az ily módon dolgozó soroknak három
szoros volt a teljesítménye, a pálcakovácsoló
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6. ábra. Hengerlő-hasítósor Lüttich  vidékén (Svedenborg, E . : De ferro, 1734)

hámorokéhoz képest, és 3—4 munkás egy hasító 
hengerműben naponta több pálcát tudott gyár 
tani, mint amit az egykalapácsos pálcahámor egy 
hét a latt termelt. Müller állítása szerint, a hasított 
vasnak az ára is magasabb volt, mint a kovácsolté.

A hengerlő-hasítósorok meghonosodását bizo
nyítja Svedenborg 1734-ből származó írása is, 
amely szerint ilyen hasítósorok Lüttich (ma Liege) 
vidékén (6. ábra), Németországban és Angliában 
működtek. Ez a tájékoztatás már a XVI 11. század 
közepéről való és ekkor m ár a sorokat is erősebbre 
építették [12]. A technológia fejlődését m utatja, 
hogy Svedenborg által ism ertetett hengerlő-hasító 
szerkezetek már nagyobb betétsúlyból indultak ki, 
mint azok, amelyeket Müller említett. Az i t t  
alkalmazott kiinduló laposvasak hossza 600, széles
sége 100—110, vastagsága, pedig már 50—55 mm 
volt. Tömegük tehát hatszorosa az 50 évvel 
korábban ismertetett hengersorok betétjének. Ezek 
nek a soroknak már 2,5—3,4 tonnát is elérhetett a 
napi termelése. A hasítóhengerműveket a X V III, 
században is legtöbb helyen két vizikerékkel 
hajtották meg, a század végefelé azonban meg
jelentek az elosztóáttétellel és egy vizikerékkel 
hajto tt hengersorok is.

A hengerlő-hasítósorok annyiban jelentenek fej 
lődést a lágyahb fémek alakításához használt állvá 
nyokhoz képest, hogy szerkezetükben szaporodnak 
a vasalkatrészek. A fővázat a négy kovácsolt osz
lop alkotja, erre épülnek fel a szerelékek és össze
kötő gerendák. A henger két állványa közül a 
nyújtóállvány az egyszerűbb. A 7. ábrán látható  
megoldás szerint a négy kovácsolt vasoszlop lapos 
szelvényű, és szélessége az alap irányába növekszik 
A hengerek átmérője nagyobb, mint a hossza, 
tehát az átmérő-testhossz-arány hengerlés szem 
pontjából igen kedvező, mivel az ilyen rövid, zö 
mök hengerek kihajlása jelentéktelen, viszont szi
lárdsága nagy. Hengereinek anyaga szintén kisebb-
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nagyobb fejlődést mutat. Míg az első ilyen nyújtó
állványokon kovácsolt tengelyre húzott acélkö
pennyel hengereltek, amelyet kissé átlósan hegesz
tettek össze, későbbiek folyamán azonban a ková
csolt tengelyre öntöttvasat vittek fel, majd még 
később ezt külső kéreggel öntötték. Az ilyen hen
gerek gyártása teh á t összetett feladatot jelentett; 
a XVITI. században alkalmazott eljárás szerint, a 
felhevített, kovácsolt vastengelyre ráöntötték a 
nagyobb karbontartalmú öntöttvasat, majd egy
úttal gondoskodtak arról is, hogy az ön tö tt felületet 
gyors hűtéssel kérgesítsék.

A nyújtóállvány felső hengerét hengerlés közben 
állítani is kellett és ezt a műveletet úgy hajtották 
végre, hogy a felső keresztfej és a felső tőke közé 
alátétlemezeket raktak be és azokat, szükségsze
rűen. egymásután kiszedték. Mivel a hengerek 
forgási iránya állandó volt, egy-egy szúrás után a 
laposvasat a kapcsolóorsók fölött vonszolták 
vissza.

7. ábra. A hengerlő-hasítósor nyú jtóállványa a X V I I —  
X V I I I ,  században

*



8. ábra. A henger 16-hasítósor hasítóállványa ( Encyclope'die 
D ictionnaire raisonné, 1765)

A hasítóhengerek felépítése még bonyolultabb 
volt. A hengertestet a kovácsolt tengely és a rá fel
húzott hasítótárcsák együtt alkották, s utóbbiakat 
távolságtartó gyűrűkkel illesztették egymáshoz. 
A 8. ábra olyan hasítóállványt ábrázol, amelynek 
felső hengerére három, alsó hengerére pedig négy 
tárcsa van felerősítve. A tárcsákat kissé homorúra

képezték ki és éleiket, illetőleg a tárcsák felületét 
betétedzéssel tették  kopásállóvá. Az ilyen rendsze
rű ollónak hat vágóéle van, tehát lényegében egyet
len lemezcsíkot hét részre hasíthat. Megfigyelhető 
az ábrán az erős alapozás, amely nyilvánvalóan, a 
fokozatosan növekvő erőhatás miatt volt szükséges 
Már ezeknél az állványoknál is kialakul a kapcso
lóorsó-kapcsolóhüvely rendszer, amelyet kezdetben 
fából, később öntöttvasból készítettek és fabakok
kal támasztottak fel. Az ábrán még látható a hűtő 
víz-hozzávezető rendszer is, amely nyilvánvalóan 
a tárcsák felmelegedés elleni védelmét szolgálta.

Mind a nyújtóhengereket, mind pedig a hasító 
hengereket kopás u tán  rendszeresen u tána  kellett 
munkálni. Már a X Y II—XVIII, században kifej
lődött tehát a hengeresztergálás és ehhez a műve
lethez olyan esztergapadokat szereltek fel . amelyek 
nek mozgatható szupportja is volt.

A hengerlő-hasítósorok munkamenetéről a 9. 
ábra alapján alkothatunk magunknak képet. A két- 
állványos hengersort, az ábra szerint, öt fő szolgál
ta  ki. A hevítő a darabot izzította, majd fogóval az 
állványhoz továbbította (húzta, vagy dobta). A ké
pen két oldalon három fogós hengerész és a kézi 
horoggal dolgozó kisegítő látható, a négyből egy fő 
tartalék. Valószínűnek látszik; egyidőben csak 
egyik állványon hengereltek, a másik közben vára 
kozott [13].

A XVII—X V III, századi ábrázolásokban a 
hengerállványok elrendezése és meghajtása több 
változatban is szerepel, ezek négy rendszerbe fog
lalhatók, a 10. ábra vázlatainak megfelelően. Az a, 
b és c változat kétkerekes, a d változat egykerekes 
megoldást mutat be. A hengerlő-hasítósorokon az 
egyvégről hajtott pörgőkerekes megoldással még 
nem találkozunk.

9. ábra. A  hengerlő-hasító üzem belső elrendezése (Encyclopédie Dictionnaire
raisonné, 1765)

B ányászati és  K o h ász a ti Lapok — K O H Á SZ Á T  117. év fo lyam , 4. szám 157



10. ábra. A X V I I . — X V I I I . században működő hengerlö- 
-hasitósorok elrendezésének és meghajtásának négy m ódo 
zata. V —  vízikerék, a —  alsó henger, f  — felső henger, 
к —  fogaskerékáttétel, I  —  lapítósor, I I  ■— hasítósor

A hengerlő-hasítósorok egészen а XIX. század 
elejéig maradtak üzemben, és csak akkor szűntek 
meg véglegesen, amikor már a rúd- és drótsorok 
beindultak. így, mintegy 150 — 200 évig szerepel
tek a finomrúd gyártásában, lényegében mégsem 
váltak egyeduralkodóvá. A finomrúd-acélok zö 
mét Európában а XVII—XVIII, században to 
vábbra is kovácsolással állították elő, és a hengerlő- 
hasító pálcagyártás csak olyan területeken tu d o tt 
hosszabb ideig fennmaradni, ahol az ilyen vékony 
rudakból és azonos méretből, területileg is n a 
gyobb igény jelentkezett. A maguk korában tehát 
olyan tömegtermelő berendezésnek számítottak, 
amelyekkel az egynemű termékeket olcsón á llítha t 
ták elő, az egyedi jellegű, de változatos igényekhez 
azonban alkalmazkodni nem tudtak. Nagyobb 
arányú elterjedésüket és a vasfeldolgozásban u ra l 
kodóvá válásukat ez a hátrányuk akadályozta meg.

Egy tudós polihisztor hengerállványa

A XVIII, században több kísérletet találunk cél- 
hengersorok létesítésére is. Ezek közül legnagyobb 
figyelmet Christopher Polhem., ,,a magyar vérből 
származott svéd Archimedes” hengersora érde 
mel [14]. Polhem nemcsak tudós, mérnök és fe lta 
láló, de egyúttal gyáralapító is volt és 1700 körül 
Stjersundban kohótelepet és óragyárat létesített. 
Gyárát korabeli berendezésekkel és saját találm á 
nyaival szerelte fel és 1720-ig korszerű nagyüzem 
mé fejlesztette ki. Az üzembe több sajátszerkesz
tésű gépet is beállított, amelyek közül hengeráll
ványa keltett legnagyobb feltűnést. Arról a kora 
beli gyárlátogatók több feljegyzést hagytak há tra  
és korabeli rajzok is m aradtak fenn.

Polhem hengerállványát lemez- és szalagsornak 
nevezik, valójában azonban az állvány lemezhen
gerlésre nem volt alkalmas, a lemez hengerlését 
Polhem nem is tervezte [15]. A hengerállvány kb. 
félszázadig volt üzemben, de működése fennállása 
során csupán szakaszos volt, azt rendszeresen 
munkával ellátni sohasem tudták. A hengerállvány, 
amelynek rajza a 11. ábrán látható, elsősorban 
abban különbözött a korabeli, itt-ott felbukkanó, 
hengerállványoktól, hogy míg utóbbiak oszloptar

tósak voltak, Polhemé keretállványokkal készült, 
így nyilvánvalóan ezt kell tartanunk az első keret- 
állványos hengersornak. A keretek öntöttvasból 
készültek és azokat a gyár nagyolvasztójából (mns- 
sájából) közvetlenül öntötték le, laposszelvényűre. 
A kereteket alul egy durva gerendaágyazatba 
illesztették be és kovácsolt távolságtartó rudakkal 
kötötték össze. Ugyancsak távolságtartó rudak 
merevítették ki a hengersort az állvány fejrészén is. 
A hengerek vasból készültek, bár tisztázatlan, hogy 
öntött, vagy kovácsolt kivitelben, feltehető azon
ban, hogy azokat ugyancsak a kohóból közvetlenül 
öntötték le. A hengerek méretei a következők vol
tak:

hengertesthossz 300 mm
hengertest a két csappal 510 mm
a test teljes hossza 600 mm
hengerátmérő 180 mm
csapátmérő 130 mm

A hengereknek csak az egyik végén volt kapcsoló
csap, amelyet négyzetesre alakítottak ki. Az alsó 
és felső henger méretileg megegyezett, azonban 
azokat a kapcsolócsappal ellentétes irányba épí
tették be.

Külön figyelmet érdemel a hengerállvány csapá
gyazása. Polhem egyedi csapágycsészét nem alakí
tott ki, hanem a kétoldalú csészét egybeöntötte a

I\Ki 336-fi

11. ábra. Christopher Polhem hengerállványa 1729-ben 
(Ehrensvard vázla ta). Daedalus évkönyv (Tekniska  

M useets Arsbok) 1941. 49. p .

12. ábra. Polliéin hengersorának jellegzetes csapágyháza. 
Daedalus évkönyv 1941
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csapágyházzal és egyúttal azt használta fel tőké 
nek is (12. ábra). így az állványba két csapágy ház 
került beépítésre; az egyik a felső henger fölé, a 
másik az alsó henger alá. Ezzel a fogással a csapá 
gyak távolságának tartása, hengerlés közben, 
egyértelműen biztosított volt és kizárta a hengerek 
tengelyirányú mozgását. A csapágyakba hűtő- és 
kenőhornyokat is vájtak.

A résállításra két lehetőség is volt; az egyik az 
ékrendszer, a másik pedig a felső hengert a lá tá 
masztó rúd. A kettős éket a felső csapágy ház és a 
keretek felső keresztfeje közé ik tatták be, és nyil 
vánvalóan, egy-egy szúrás között a félékeket kala 
páccsal mozgatták. Az ékek megfelelő helyre való 
állítása egyúttal egy adott hengerrés beállítását is 
jelentette. A felső henger felfüggesztésére egy ko 
vácsolt rúd szolgált, annak egyik végét, a keret 
egyik szárának belső oldalára rögzítették, a másik 
végét pedig a keret külső oldalához támasztották 
ki. A rudat aláékeléssel merevítették, az ék azon 
ban cserélhető volt, és a merevített vég magasabb
ra, vagy alacsonyabbra való állításával egyúttal a 
felső hengert emelni, illetőleg süllyeszteni lehetett 
(13. ábra). A hengerállványhoz bevezető asztal is 
tartozott, annak egyik vége a hengerek elé szerelt 
keresztgerendára, a másik pedig egy farönkre 
támaszkodott és azon billenthető is volt.

\ K L - 8 3 6 - 1 3 1

IS. ábra. A felső henger felfüggesztése Polhern hengeráll
ványán . Daedalus évkönyv 1041

A hengersor mindkét hengerét meghajtották, 
mégpedig ellenkező végről, külön-külön egy-egy 
vízikerékkel. A forgatásra vasrúdból készült kap 
csolóorsó szolgált, amelyet két végén fából készített 
és pántokkal erősített kapcsolóhüvely kötött a 
hengerhez. Az orsót emelőrúdra erősített ellen
súllyal tám asztották ki [16].

Polhern hengersorának programja nem ismere
tes, de az állvány méreteiből arra lehet következ
tetni, hogy azon 1—6 mm vastag és 10—15 mm 
széles lapos vasat hengereltek. A hengerléshez 
legalább három főre volt szükség; egy fő végezte a 
darab melegítését és fogóval a hengerállványhoz 
való továbbítását, a második fő a darab beadásával 
és az állvány beállításásával volt elfoglalva. Ez te 
kinthető a tulajdonképpeni előhengerésznek. A har 
madik fő, a segédhengerész pedig a darabot adta 
vissza.

A hengerlés menete tehát a következő lehetett. 
Először a felső hengert ékekkel induló állásba

helyezték, olyan hengerréssel, amely a kiinduló 
darab befogására alkalmas volt. Egyidőben az 
emelőrudat is a felső henger legfelső állásához 
rögzítették. Ezután következett egy szúrás, majd 
az ékekkel, esetleg a rúd állításával a felső hengert 
süllyesztették. Ezután újabb szúrás és ismét állítás. 
A darabot minden szúrás után a hengerek felett 
adták vissza a beadási oldalra. Több szúrás után 
beállították a legkisebb hengerrést és ezen átbo- 
csátva a darabot, a kívánt méretre hozták. Meg
jegyzendő; ilyen módon az állítás meglehetősen 
időigényes volt, tehát a darab hengerlés közben 
gyorsan hűlt. Feltehetően egymelegítéssel csak 
egy-két szúrást végeztek és újabb melegítés követ
kezett. Az is feltételezhető, hogy a hengerlést 
kisebb sorozatok képzésével, szakaszosan hajtották 
végre, tehát egymásután több, pl. 5-—10 darabon 
végeztek egy-két szúrást, a darabokat a tűzbe ismét 
visszahelyezték, m ajd a hengerállítás után újabb 
sorozaton végzeték el az alakítást.

Polhern hengersora sok tekintetben megelőzte 
saját korát, mivel egész csomó olyan problémát 
oldott meg, amely abban az időben még tisztázat
lan volt. Ilyen problémának a következők tekint
hetők :

a) A hengerállványt egyszerűen és hatásosan mere
vítették alul az alapzathoz és a táv ta rtó  geren
dákat előnyösen alkalmazták. F en t pedig két 
ékelt szegeccsel, valamint egy rúddal mereví
tették.

b) A hengerek, hengercsapágyak és a többi mozgó
részek előnyösen voltak cserélhetők anélkül, 
hogy ehhez a hengerkereteket szét kellett volna 
bontani.

c) Megfelelő nagyságú csapágyfelületeket képeztek 
és ezzel csökkentették a fajlagos hengerlési erőt 
és a hengerállványt nagyobb erőhatások felvéte
lére is alkalmassá tették.

d) Azzal, hogy a hengereket külön ha jto tták  meg, 
szükségtelenné te tték  a fogaskerekek, vagy más 
váltószerkezet beépítését.

e) A hengerek egyszerű és gyakorlatias beállítása 
lehetővé te tte  a kívánt méretű munkadarabok 
sorozatban való hengerlését.

f)  A csapágyak, csapágy ház és tőkék összevonása 
elősegítette a felső henger párhuzamos emelését 
és sülyesztését.

g) Ugyancsak ez a hármas összevonás biztosította 
a hengerek optimális elhelyezkedését és csök
kentette azok tengelyirányú mozgását.

h) Használták bevezető szerkezetet és ezzel külön
böző méretű laposvasak hengerlését segítették 
elő.

i) Használtak az emelhető és süllyeszthető henger
padot, amely megkönnyítette a darabok beve
zetését, illetve visszavezetését.

j ) A hengerlő berendezésbe kenő- és hűtőrendszert 
is építettek be.

Polhern, hengersorán kívül, több bányászati és 
kohászati berendezést is felállított, pl. pálcavas- és 
lemezollót készített, újszerű bányafelvonót telepí
te tt stb. Ezért m éltán tekinthető az első kohó-
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14. ábra. Christopher Polhem fia ta lko r i képe. Ekkor még 
Polhamarnak irta nevét. M in n e ss k if t  utgifvern of Svenska  

Teknologföreningen Stockholm  1914. 20 és 89, p 15. ábra. Polhem öregkori képe

gépész szakembernek (14. ábra). Ezenkívül, idő 
sebb korában, (15. ábra) iparpolitikával is foglal
kozott, s mint a Svéd Tudományos Akadémia 
tagja már életében nagy tekintélynek örvendhetett.
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w  Johannsen, O .: G e sc h ic h te  des Eisens. S tah le isen , 
Düsseldorf, 1953. ( I I I .  aufl.S .234). A Schw ab á l ta l  
összeállíto tt és I I .  H e n r ik  fran c ia  k irálynak sz á ll í 
t o t t  hengerállvány 3000 ta l lé rb a  került.

[5] A  hengerlő b e ren d ezés t Salam on de Caus ism e r te t i ,  
az 1615-ben m eg je len t „ L e s  raisons des forces m o u - 
van tes  (F rancfo rt I I I .  L i v r e ,S .26)” című m u n k á b a n . 
A részletes k idolgozás és a z  arányok a lap ján  í té lv e  
az áb ra  nem  előzetes te rv e z e t ,  hanem  m ű k ö d ésb en  
levő berendezés is m e r te té s e .  Szerző külön k ira jz o lta  
az állítócsavart, a  c sap ág y h ázza l együ tt, a r r a ,  
m in t újdonságra n y ilv á n v a ló a n  fel ak a rja  h ív n i a  
figyelm et. Az á llv án y  ó lo m - és ónszalag h en g erlésé 
hez készült.

[6] Encyclopédie M éth o d iq u e . P lanches 1 .3 .1728 . Az 
állvány t i s m e r te t i  m ég Johannsen, id é z e t t  m ű v é 
ben, to v á b b á  a  „ V o n  W alzw erken, H ä m m e rn  und 
Pressen”  c ím ű  S ch lo em an n -k iad v án y  (1951, D üssel 
dorf, a S c h lo e m a n n  50-éves ju b ileu m a a lk a lm áb ó l).

[7] Johannsen, id é z e t t  m űve, S. 234.
[8] Az ó lom csőhengerlést bem u ta tó  á b ra ''fa n tá z ia -ra jz 

nak lá tszik; s  n e m  b izony ítja , hogy 1728 -ban  té n y 
legesen is m ű k ö d ö t t  csőhengersor. A  k ö rü re g e k e t a 
hen g erp a lástb a  e k k o r  m ég aligha s ik e rü l t  bevágn i.

[9] Johannsen, id é z e t t  m űve, S.237. A z E g y etem es 
F rancia E n c ik lo p é d ia  a reverzálásnak  ló já rg án n y a l 
h a jto tt v á l to z a tá t  ism erteti, am ely  eg y  Eayolle- 
típusú óloi lile m ezá l I vány  t  fo rg a to tt. A  h en g e rso rt 
h a t m unkás és h a t  ló ta r to t ta  üzem ben.

[10] Puppe, J .,  id é z e t t  m űve,S. 110. E g y  J . O. Doppel- 
mayr a z t ír ja  H . Lobsingerről: „Ő  végü l szerencsés 
nek b iz o n y u lt egy ik -m ásik  m esterség , kü lönösen  
pedig a  sa jto ló m ű v e k  fejlesztésében  is, m időn 
olyan m a lo m szerű ség e t ép íte tt, am e ly b e n  a  vasa t 
lehete tt h eg y e zn i, n y ú jta n i és v a s ta g a b b  és véko 
nyabb la p p á  fű része ln i.

[11 ] Johannsen, id é z e t t  m űve,S .235.

[12] Emanuel Svedenborg, a  jeles svéd m é rn ö k , európai 
körutazása s o rá n , felkereste az ism e r te b b  vas 
olvasztó te le p e k e t  és ta p a sz ta la ta in a k  fe lh a szn á lá 
sával m e g ír ta  és  1734-ben k ia d ta  a  „ D e  fe rro  (Dres- 
dae e t L ip siae  S u m p tib u s  F riderici H ek e lii, 1734.)” 
című k ö n y v é t. E z  az  első o lyan  összefoglaló  m unka , 
am ely csak  v a sk o h á sz a tta l fog la lkozik , ebben 
ta lálható  a  h e n g e rso ro k  ism ertetése is. S vedenborg  
egyidőben a sz isz te n se  és m u n k a tá rsa  v o lt  Polhem - 
nek, s e g y ü t t  sz e rk esz te tték  a  „ D a e d a lu s  H yper- 
boreus” c ím ű  id ő szak o s  lapot.

[13] A X V III , s z á z a d i  francia en c ik lo p é d is tá k  nagy 
érdeklődéssel fo rd u lta k  a te ch n ik a  felé , és lényeges 
fe lad a tu k n ak  te k in te t té k  a  g y ártó b e ren d ezések  
ism erte tésé t. E z é r t  a  francia  en c ik lo p é d itsá k  a 
korabeli te c h n ik á ró l  aránylag  m e g b ízh a tó  tá jék o z 
ta tá s t  a d n a k . A  hengerlő -hasítóso rokró l is m eg 
em lékeznek és  azok ró l tö b b  á b r á t  is  közölnek.

[14] Christopher Polhem  életéről és m u n k ásság á ró l 
számos sv éd  és tö b b  ném etnyelvű  is m e r te té s  je len t 
meg. A B á n y á s z a t i  és K ohászati L a p o k  h asáb ja in  
először 1 9 33 -ban  Terény János h ív ta  fel a  figyelm et 
a  nagy sv é d  tu d ó s  m agyar sz á rm a z á sá ra , m ajd
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é l e tú t já t  rész letesen  M ihalovits János  ism e r te tte ,  
n ag y ré szb en  O. Vogel k o rá b b i írá sa  a lap já n . V ogel 
közö lte , svéd  fo rráso k ra  tá m a s z k o d v a , P o lhem  k é t 
a rc k é p é t is. M agyar ő se irő l k ev ese t tu d u n k ; L . 
B eck  sze rin t n ag y ap ja  Polham m er nevű m ag y ar 
nem es vo lt, ak i vallásü ldözés m ia t t  te lep ü lt ki svéd  
n y e lv te rü le tre , s n e v é t is P o lh a m a r ra  v á l to z ta tta .  
F ia ta la b b  k o ráb a n  m ég a  n a g y  tu d ó s  is ezen a  
n é v e n  szerepel, s csak  k éső b b  h a szn á lja  a P o lhem  
n e v e t.  I sm e rte té sü n k  a  k ö v e tk ező  iro d a lo m ra  
tá m a sz k o d ik : Terény J . P o lh em  K ristó f. B án y ász a ti 
és K o h á sz a ti L apok , 1933. 18, 374. —  M ihalovits J . : 
P o lh em  K ris tó f, a  m a g y a r  vérbő l sz á rm a z o tt 
A rch im edes. B án y ásza ti és K o h á sz a ti L apok . 1938. 
9, 145. —  Althin, T .:  S tje rsu n d s  M a n u fak tu rv e rk  
a r  1729. D aedalu s (T e k n isk a  M useets A rsbok)

1940. 52. —  fíjarme—Sköldberg— A n b o : C hristop 
her P o lh e m s  V alsverk. D aedalus ( T e k n is k a  Museets 
A rsbok) 1 9 4 1 .4 5 .

[15] A k o rá b b i irodalom ban o ly a n  m egállap ítások  
ta lá lh a tó k , hogy  Polhem le m e z t és  rú d ac é lt is 
h en g e re lt. A stje rn su n d i üzem  i s m e r t t é  v á l t  telepí
tési r a jz a  a la p já n  ezt egy érte lm ű en  k iz á r tn a k  kell 
te k in te n i. A  kovácscsarnokban f in o m le m e z t való 
b an  g y á r to t t a k ,  de a korabeli k o v á c s o ló  eljárással. 
A le m ez ek e t v iszon t Polhem s a já t  te rv e z é s ű  ollóján 
szélezték  és  d a ra b o lták .

[Ifi] Polhem h en g e rso rá b ó l muzeális t á r g y k é n t  csak  egy 
csapágy  m a r a d t  meg, a  S tockho lm i M ű szak i Múze
um (T e k n is k a  M useet) azonban E hrensvard  1729- 
ben és R in m a n  1746-ban kész íte tt v á z l a t a  a lap ján , a 
te ljes á l lv á n y t  eredeti n ag y ság áb an  rek o n s tru á lta .

Hengerhuzalok hajtogató-revétlenítése
D l t .  R O M V Í K I  P Á I ,  a  m fisz. tu d .  k a n d id á tu s a ,  egy. t a n á r  B R .  S f R V Í B I  J Ó Z S E F  e g y .  a d ju n k tu s

К  Á C Z P Á L  egy . ta n á rse g é d

N e h é z ip a r i M űszaki E g y e te m , M ech an ik a i T e e h n o lé g ia i T a n sz é k

A  hajtógató-revétlenitéshez tervezési összefüggések 
nem  álltak eddig rendelkezésre. Merev, lineárisan  
keményedé) anyagmodell'a húzóerő megállapítására. 
E g y  kétgörgős és egy hatgörgős revétlenítő berendezés 
optim ális beállítása. - {

A melegen hengerelt hengerhuzalt a felületén 
képződött revétől átalában meg kell tisztítani, a 
hidegalakításos feldolgozása előtt. Ez mechanikus 
vagy kémiai revétlenítő eljárással végezhető el. 
Az utóbbi évtizedekben gazdasági és környezet- 
védelmi meggondolásokból a mechanikus revétle- 
nítést egyre szélesebb körben alkalmazzák.

1. Irodalmi áttekintés

A reve tulajdonságaiból következően a mecha
nikus revétlenítésre két alapvető lehetőség nyílik.

Az egyik szerint a huzalt nyújtásnak vetik alá, 
amelynek következtében a rideg — képlékeny alak- 
változásra képtelen — reve lepattogzik a felület
ről. Line [1] közölte az 1. ábrán látható szakító
diagramokat, amelyek a különböző módon gyár
to tt hengerhuzalok reverétegének viselkedését mu
ta tják  a huzal egytengelyű nyújtása közben. A re 
ve lepattogzása (vastagon kihúzott szakasz), a 
vizsgált anyagoknál 3—8% közötti alakváltozás
nál következik be.

A másik el járás-csoport a huzal felületére kifej
te tt dinamikus igénybevétellel mintegy leveri a 
revét a hengerhuzalról [2], [3], [4], [5].

Az első eljárás-csoportba tartozó hajtogató- 
revétlenítéskor a reve lepattogzását kiváltó alak- 
változást a huzal, görgők közötti áthúzásakor ki
alakuló, folyamatos hajtogatásával érik el.

, D K :  069.14.018.27

A négygörgős rendszerű berendezésben [6], 
azonos átmérőjű, párhuzamos tengelyű görgők 
között vezetik á t  a huzalt. A kétgörgős rendszer
nél [6], a második hajlítógörgő tengelye merőleges 
az első görgő tengelyére (2. ábra), te h á t a huzalt 
két irányba hajlítja  meg, ami jobb tisz títá st ered
ményez. M indkét berendezés után szokásos vala
milyen utántisztító  (finomrevétlenítő) használata.

Schneider [7] és Eisenhut [8] vizsgálta a tisztítás 
mértéke és a reve szerkezetének összefüggését. 
Megállapították, hogy az a hengerhuzal revétlenít-

7. ábra. A reve leválását előidéző alakváltozás, szakító
vizsgálat során

1 5.3 m m  á t m .  T h o m a s  1,2% reve, 09,5 % F e o
2 5.3 m m  á tm .  .M artin  0,7 % reve, 70,6 % F e O
3 5.3 m m  á t m .  T h o m a s  1,6% reve, 08,0 % P e O
4 5.3 m m  á t m .  M a r t in  0,7 % reve
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2. ábra. Egy kétgörgős hajtógató-revétlenítő berendezés 
vázlata

hető jól, amelynek reverétege túlnyomórészt vas- 
oxidulból (FeO) áll. E isenhut arra a következte
tésre jutott, hogy nem célszerű a teljes reve meny- 
nyiség eltávolítására törekedni, mert a maradék 
reve, kenöanyaghordozóként fontos szerepet tö lt 
he a huzalhúzás során.

Buch [0] foglalkozott a hajtogató- és a kémiai 
revétlenítés összehasonlításával; eredményességük
kel, a huzal tulajdonságaira gyakorolt hatásukkal. 
Megállapítja, hogy a két eljárásnál a reve eltávo
lítás azonos mértékű, de a savas pácolás alapanyag 
veszteséget (pácolási veszteség) is okoz. A húzott 
huzal felület-minó'sége között nem találtak különb
séget. A huzal húzhatósága függött attól, hogy a 
hajtogató revétlenítést milyen módszerrel végez
ték. Kis karbon tartalmú acélhuzalt 0  5,5 mm-ról 
0  0,6 mm-re húzva úgy ta lá lták , hogy a kétgörgős 
hajlítórevétlenítés nem ron tja  a húzhatóságot, míg 
a négygörgős rendszerrel revétlenített huzal húzá 
sakor zavarok léptek fel. B uch ezt a tisztítás mérté 
kének különbözőségével magyarázza. A pácolt, 
illetve hajtogató-revétlenítéssel tisztított huzalok 
húzás utáni mechanikai tulajdonságai Buch vizs
gálatai szerint nem térnek el lényegesen. Ez a meg
állapítás azonban csak több  húzási fokozatban, 
nagymértékben húzott huzalokra vonatkozik, ahol 
a hajtogatás okozta alakváltozás lényegesen kisebb, 
mint a húzások során fellépő alakváltozás.

2. A hajtogató-revétlenítés elméleti 
vizsgálata

Irodalmi forrásokból nem ismertek olyan össze
függések, amelyekkel a hajtogató-revétlenítés tech 
nológiájának tervezése, ellenőrzése elvégezhető 
lenne. Ezért célul tűz tük  ki, hogy a kétgörgős 
rendszerű hajtogató-revétlenítés példáján keresz
tül egy általánosabbnak tekinthető többgörgős, a 
huzalt két síkban hajtogató berendezésre vonat
kozó összefüggéseket származtassunk.

Tekintsük a 2. és 3. ábrát. Az 1. görgő tengelye 
a 2 koordinátatengellyel párhuzamos, így a huzalt 
az X  — y  síkban hajtogatja. I t t  a huzal kereszt- 
metszetének z-vel párhuzamos и  súlyponti te n 
gelye helyén nem jön lé tre  alakváltozás, míg a 
huzal keresztmetszetének egyéb helyein a hossz- 
tengely irányú alakváltozás a hengerhuzal görbüle

tével és az и súlyponti tengelytől mért v távolsággal 
arányos ( r - f j  függvény). A 2. görgő tengelye az 
X  iránnyal párhuzamos, ezért a huzalt az у  — z  sík
ban  hajtogatja. I tt a hengerhuzal ж-szel párhuza
mos, V súlyponti tengelye mentén nem jön létre 
tengelyirányú alakváltozás. A létrejövő hossz
tengelyirányú alakváltozás a huzal görbületével 
és az и távolsággal arányos.

Mivel nem biztos az, hogy a huzal ráfeszül a 
görgőkre, az Rj és R % huzal görbületi sugarakat 
tekintsük a görgő sugaraktól eltérőnek.

Továbbá feltételezhető, hogy a huzal kis görbü
le te  ( gv g2) m iatt a  keresztmetszet súlyponti 
tengelye az átmérő felében marad.

így írhatók a mérnöki nyúlásokra igaz össze
függések :

V

w r vgv (i)

и
xv2

(2)

2.1. A hajtogatások során felhalmozódó felületi 
nyúlások

Élve azzal a jó közelítéssel, hogy a rugalmas 
alakváltozások a képlékeny alakváltozásokhoz 
képest igen kicsinyek, tehát elhanyagolhatók, az 
(1) alakú összefüggésekkel számított alakváltozá
sok a hajtogatások során összegződnek. A 3. ábra 
szerint minden hajlítást kiegyenesítés követ, ezért 
a  huzalban a vízszintes, majd a függőleges síkban 
végzett hajtogatások során felhalmozódó alak- 
változások abszolút értékére a következő össze
függések írhatók:

£2=21^1=2 Iu I ~ = 2 |u l gv  (3)

3. ábra. A kétirányú  hajtogatás okozta alakváltozás 
eloszlása a huzalban
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Oi=92
Éopt

( 12)

4. ábra. K é tirá n yú  hajtogatás után, a hengerhuzal felületén  
kialakuló eredő alakváltozás

ex— 2  I  e 2 1 = 2  I и  I  I u  I  @2- ( ^ )

A 3. ábrán bejelölt, a huzal felületén levő általá 
nos P  pontra igaz, hogy

и  1 = Y  |c o s  а 1, (5)

W j= y |s in  а 1. (6)

A felületen a vízszintes és függőleges hajtogatá 
sok közben összegződött alakváltozások abszolút 
értéke a (3)—(6) összefüggések felhasználásával:

£ f e i  = s 2f e i + e . T f e i = : ^ 1 | s i n a |  + d<72| cosa|. (7)

A (7) összefüggéssel leírt függvény maximuma 
és minimuma között akkor lesz legkisebb az el
térés, ha

91= Or ( 8 )

Erre az esetre érvényes e r e i — a függvényt а 4.
Tt

ábra szemlélteti. Ez a függvény — szerint periódi-

kus. A felületen összegződött nyúlás abszolút ér
tékét

között az

ef a=f2dgx sin |a  +  (9)

összefüggés írja le, amelynek maximuma

£ fe l m a x —  У "2 е г m a x = ] A 2 e *  m a x -  ( Ю )

A revétlenítő optimális beállításnál a 4. ábra 
szerint, a felületen összegződő legkisebb nyúlásnak 
el kell érnie a reve leválásához tartozó, adott 
anyagminőségre meghatározható optimális nyúlás 
értéket:

f f  el m in = £ o p t  ( 1 1 )

Ebből (1), (2) és (8) felhasználásával

adódik.

A revétlenítő berendezésnek tehát olyannak 
kell lennie, hogy az adott anyagminőséghez (eopt) 
és adott huzalátmérőhöz (d) beállíthatók és létre
hozhatók legyenek a megfelelő görbületek. Ezt az 
egyes revétlenítő berendezéseken más-más módon 
lehet megvalósítani.

2.2. A hajtogató-revétlenítéshez szükséges áthúzóerő, 
illetve áthúzó feszültség számítása

Egy l hosszúságú hengerhuzal szakasz hajításá 
hoz szükséges m unka:

g

w = l J  M dg, (13)
о

ahol:

M  a hajlításhoz szükséges nyomaték, amely a 
g görbület függvénye.

Az M = M (g) függvény felírásához néhány 
egyszerűsítő feltevéssel élünk.
a) A hajtogatások közben kialakuló, összegződő 

maradó alakváltozások mellett a  rugalmas 
alakváltozások elhanyagolhatók.

b) A folyási görbe aO s£ < £ fei m  intervallumban a

kf=a + be (14)

egyenessel közelíthető.
c) A rugalmas alakváltozások munkája, egyrészt 

a képlékeny alakváltozások munkájához képes 
kicsiny, másrészt a hajlítások-kiegyenesítések 
során visszaadódik.

2.2 .1 . Л vízszintes s ík b a n  végzett h a jto g a tásh o z  szükséges 
á th ú z ó  feszültség

Az 5. ábra az előző egyszerűsítő feltevések 
után megrajzolható feszültségeloszlást m utatja a 
vízszintes síkban végzett hajtogatáskor. Az ábra 
alapján a hajlítás nyom atéka:

Mz =  a2íS'„ + Íjig, (15)

5. ábra. E gy merev lineárisan keményedő anyagú huzalban 
hajlitáskor ébredő feszültségek eloszlása
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ah o l:

Su
(Pn

~ \2
(16)

a félkörlap statikai nyomatéka a határoló átm é 
rőre,

,  d i u

64
(17)

a körlap másodrendű nyomatéka a súlyponti ten 
gelyre.

A vízszintes síkú hajtogatások munkaszükséglete 
a (13) és (15) összefüggésekből:

28,

wz—l f  Mz d g=l
g = o

d3
+  Ь 64

d*7i (2 gx|2

■ (18)

A vízszintes síkú hajtogatás áthúzóereje a 
munkatétel értelmében a

Fz= * ţ  (19)

összefüggéssel számítható. Az itt  ébredő átlagos 
tengelyirányú feszültség:

4 Fz
d2n

( 2 0 )

Ez az összefüggés (18) és (19) szerinti helyette 
sítés u tá n :

4 d I 1 J, 72 2

a^ Y a ^ g i +  ~ 8 bd 9v
( 21 )

H a optimális hajtogatást tételezünk fel, akkor 
(12) felhasználásával:

C opt
ffi— 9opt- d

illetve e szerint:
4 a 1 , 2

Gz  o p t= - ^ "  ----  £ o p t  +  ~zr  Ú e 0p t-
о  71 ö

( 22 )

(23)

2.2.2. A függőleges síkban végzett hajtogatáshoz szükséges 
áthúzó feszültség

Az előző, vízszintes síkban végzett hajtogatás 
okozta felkeményedés m iatt az anyag inhomogénné 
válik.

A 6. ábra a) részén vázolt и magasságú és dv 
vastagságú elemi rész г> tengelykörüli hajlításához 
az ábra d) része szerint:

(2 u)4v , (2 u)4v
dM = —— ---- (a + bv2g1) + ----------- bug=

(Zu)2 (2м)2 , (2м)2 ,
= —— -— adv + —------bugdv-\------ -— bvZg.dv (24)

4 6 4

elemi nyomaték szükséges. A (24) kifejezés első két 
tagja azonos az alakítatlan huzal méghajlításához 
szükséges elemi nyomatékkai, a harmadik tagja 
pedig az előző hajlítás okozta keményedés miatti 
nyomatéktöbbletet jelenti.

A függőleges síkban végzett hajlítás nyomaték 
szükséglete így, (15) felhasználásával

Mx=a2Sa +Iubg f  AM. (25)

6. ábra. A kétirányú hajtogatás hatására kialakuló alakí
tási szilárdság eloszlása

A nyomaték-többlet:
a/ 2  d/2

M =2 í  AdM=4bg1 í  u 2vdv. (26)
v= 0  v = 0 '

Helyettesítve az :
d2

(27)

összefüggést, integrálás és a határok behelyettesí
tése után adódik:

AM —bg1

Az l hosszúságú hengerhuzal függőleges síkban 
való hajtogatásához szükséges munka a 2.2.1. 
pontban írtak a lap ján :

f d3
wx=l\a — 2 g2 + b

d4n (2g2 
64 2

dA 1
+ &-g-Sh9'2|  (29)

A Q\=g% feltételezést újra felhasználva, a számí
tásokat elvégezve, a függőleges síkban végzett haj
togatás áthúzó feszültsége:

ax=Y a l ^  s'1+T &rZ2̂ ( 1 + _ 7r)' (30)

Az optimális hajtogatást feltételezve:

G x  o p t = = " 5_  — e o p t - f - - ^ -  ú e ő p t í l  - I ----------------)  ( 31 )

ó  7T о  J l  /

adódik.

2.2.3. A hajtogató revétlenítéshez szükséges összes 
áthúzó feszültség és erő

Ez a feszültség a függőleges és a vízszintes síkban 
végzett hajtogatásokhoz szükséges áthúzó feszült
ségek összegével azonos:

8 d 1 a( 1 j
Crev= Gz + G x = ~ -  ti, — gx + —- bd2g\\ 2 + ---- . (32)

á  71 о  V ГС J

E feszültség optimális revétlenítés esetén:
8 a  1 2 f

Orev» opt— --  Copt + ‘̂ _0£opt| 2 H----- 1* (33)
ó 71 о  \  7t )
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A szükséges áthúzó erő:

f  r e v —  Ó rev , o p t
d'zn

(34)

2.3. A kétgörgős revétlenítő berendezés optimális 
beállítása

E berendezés szerkezeti kialakításából követ
kezik, hogy az optimális revétlenítés

9i=V*
£ o p t

~ c T

beállítása az F e, ellenhúzóerő változtatásával 
lehetséges. Az ellenhúzóerő növelésével a henger
huzal egyre jobban ráfeszül a görgőkre, amely 
határesetben, ha a görgők sugara R IJ1 = K1I2,

7. ábra. Egy hatgörgős revétlenítő berendezés görgőinek 
elrendezési vázlata

9i=gx1+gx2+9x3=Zgx, (37)

g2 = 9n+9z2 + 94=Zgt’ (38)

9 i= g-i
í

R<n

1
(35)

huzalgörbületeket eredményezi. Egy adott sugarú 
görgőkkel felszerelt berendezésen tehát csak azok 
a hengerhuzalok revétleníthetők, amelyekre igaz

1 _ C opt

B a  d
(36)

Figyelembe kell azonban venni, hogy az ellen
húzóerő a revétlenítéshez szükséges erőhöz hozzá
adódik, tehát a revétlenítő hajtásához szükséges 
teljesítményt jelentősen növeli.

3. Egy hatgörgős hajtogató-revétlenítő 
berendezés optimális beállítása

Ez a berendezés két, három-három görgőből 
álló, egymás u tán  elhelyezett egységből áll, 
amelyek közül az első a függőleges, a második a 
vízszintes síkban végzi el a hengerhuzal hajtogatá 
sát. A 7. ábra egy ilyen három görgőből álló egy
séget mutat, amelynek középső görgője (2., illetve
5.) a függőleges, illetve vízszintes irányban elállít
ható. Ez az állítási lehetőség biztosítja a revétlenítő 
beállítását, vagyis a hengerhuzal kialakuló görbü
leteinek változtatását.

Ha a hengerhuzal, egyes görgőknél kialakuló 
görbületeit rendre jelöljük gxv gX2, дхъ, Ягу 
<7г3-пак, akkor a korábbiak szerint (1), (2) és (12) 
alapján írható, hogy

Zgx= Z g , = ^ .  (39)

Tehát az optimális revétlenítéshez szükséges 
áthúzó feszültség és erő megegyezik a (33) és (34) 
összefüggésekkel megadott értékkel. Mivel azon
ban e berendezésben nincs szükség ellenhúzóerőre, 
a revétlenítés teljesítményszükséglete kisebb lesz, 
mint a kétgörgős revétlenítő esetén.
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Korróziós potenciál mérése kis tartományban
F A U S Z T  A N N A  —  I) К.  V К R  Ö B A L Á Z S  oki. kohóm érnök, m ű s z . tu d o m á u y o k |k a n d id á tu s a

V asipari K u t a t ó  é s  F e jle sz tő  V állalat

D K : 620.193.013

A korróziós potenciál mérésének jelentősége. 
••Íz eddig megvalósított mérési módszerek áttekintése. 
A mérés elve, a mérési eredmény értelme. S a já t  
mérési módszerünk és berendezésünk ismertetése. 
Etalonmintákon végzett méréseink tanulságai. N é 
hány alkalmazási példa, különös tekintettel a 
szulfidzárványokkal szennyezett lágyacélok korróziós 
folyamataira.

Bevezetés

Ismeretes, hogy szerkezeti anyagainkban szinte 
mindig jelenlévő szemcsehatárok, mikroszkópos 
méretű kiválások és zárványok, esetleges szennye
zőkben dúsult helyek, kedvezőtlen összetételű 
fázisok és szövetelemek korróziós szempontból 
kitüntetett helyek. A szemcsehatár és a szemcse 
közepe, az alapanyag és az idegen fázis között 
agresszív iont tartalmazó elektrolitban kialakuló 
potenciálkülönbség az adott szerkezet gyors tö n k 
remenetelét okozhatja. Régi tehát az a törekvés, 
amely a kis, mikroszkópos méretű területek között 
meglevő potenciálkülönbség meghatározására szol
gáló módszer kidolgozását tűzte ki megoldandó 
feladatul.

A továbbiakban áttekintjük ezeket a mérési 
módszereket, majd ismertetjük a korróziós poten 
ciál mérésének elvi vonatkozásait. Ezután sajá t 
berendezésünket m utatjuk be, majd az etalon 
mintákon végzett méréseink eredményeit é rté 
keljük. Végül néhány jellegzetes alkalmazási pél 
dáról tudósítunk.

L’otenciálmérési lehetőségek kis tartományokban 
(irodalmi áttekintés)

Mérés mikrokapilláris segítségével
A módszer lényege az, hogy a fémfelület egy-egy 

adott pontja — amely pont megegyezik azzal a 
ponttal, ami fölött az elektrolittal m egtöltött 
kapilláris csúcsa áll — és egy vonatkozási (össze
hasonlító) elektród között mérik a potenciálkülönb
séget. A kapillárist a fémfelület fölött mozgatva 
pontról-pontra mérhető a potenciál, és így meg
határozhatók az equipotenciális felületek. E z t a 
módszert elsőként Thornhill és Evans [1] a lkal 
mazta egy cinkminta anódos és katódos területei 
nek feltéréképezésére. Az összehasonlító elektród 
esetükben ezüstklorid elektród az elektrolit 
pedig 0,001n NaCl oldat volt.

A mikrokapillárisos módszert Dix és munka
társa [2] fejlesztette tovább. Ők 4% Cu-tartalmú 
Al-ötvözet esetében mérték a szemcsehatár és a 
szemcse belseje közötti potenciálkülönbséget. A 
mérési elrendezés olyan volt, hogy a kapillárist és a 
vonatkozási kálóméi elektródot telített KC1 o ldat 
ta l gumicső kötötte össze. A kapilláris végén 
képződött, mintegy 1 mm átmérőjű cseppet a 
minta kiválasztott területével hozták kapcsolatba.

Ififi

A mérések során egyébként azt tapasztalták, 
hogy a szemcsehatárok mintegy 90 mV-tal anódo- 
sabbak, mint a szemcsék belseje.

Filippov [3], m ajd később Tomasov és munka
társai [4] a módszert továbbfejlesztve hegesztési 
varratok korrózióra való hajlamát vizsgálták 
Eilippov már megoldotta a kapilláris térbeli moz
gatását, de a m érést még pontonként hajtotta 
végre úgy, hogy a  kapilláris végén képződő cseppet 
mindig a felület más és más pontjával hozta 
érintkezésbe.

Tomasov volt egyébként az első, aki a minta 
felületét nem pontonként tapogatta le; ezt úgy 
érte el, hogy a m inta az elektrolitot tartalmazó 
mérőcella alját képezte, és így mód nyílott a 
folyamatos letapogatásra.

Számos kutató  alkalmazta kisebb-nagyobb vál
toztatásokkal a Tomasov által kifejlesztett beren
dezést. Újabb előrelépést jelent a Gainer és Wall- 
wörk [5] által kifejlesztett ún. pásztázó mikropoten- 
ciálmérő berendezés, amelynek kapillárisával egy 
8x32 mm felületű minta egésze szisztematikusan 
letapogatható, és így az egész felület potenciál
térképe megrajzolható. Különösen előnyösebben 
lehet ezzel a módszerrel az egyes területek jellegé
nek idő beni változásait követni.

A pásztázó módszer kiküszöböl a folyamato
san mozgatott kapillárissal dolgozó berendezések 
fogyatékosságát.

Szabad mikrofelületek létrehozásán alapuló módszer

A módszert Pingelt [6] dolgozta ki annak érdeké
ben, hogy szokásos szemcseméretű Al-lemez szem
csehatára és az alapanyag közötti potenciálkülönb
séget megmérje. A polírozott és m aratott próba 
felületére átlátszó, szigetelő lakkréteget v itt fel. 
Ezt a réteget száradás után a vizsgálandó helyen 
egy mikrokeménységmérő gyémántszerszámával 
átlyukasztotta, m ajd a mintát elektrolitba mártva 
megmérte a m inta és egy vonatkoztatási elektród 
közötti potenciálkülönbséget. A mérések eredmé
nyeként egyes Al-ötvözetcsoportok korróziós visel
kedését előre lehete tt jelezni.

Standifer [7] ezt a módszert némileg tovább
fejlesztette. A vizsgálandó mintát kettévágta, és a 
két felet ugyanabba a metallográfiái csiszolatba 
helyezte. A felület előkészítése és szigetelőlakkal 
való bevonása u tá n  az egyik próbafélen a szemcse
határokat, a másikon a szemcsék belsejét tette 
szabaddá a lakk megsértésével. Elektrolitba való 
mártás után m érte a két fél között illetve egy 
vonatkozási elektróddal szembeni potenciálkülönb
séget. Mérései során azonban reprodukálható ered
ményekhez nem ju to tt.

Dovey és Pigford [8] cink, valamint sárgaréz 
potenciáleloszlását mérte ezzel a módszerrel. Cink 
esetében a szemcsehatár potenciálja átlagban 
50 mV-tal volt negatívabb a szemcse belsejénél.
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A szabad mikrofelületek létrehozásán alapuló 
módszer, előnye, hogy a vizsgált hely viszonylag 
jól azonosítható. Hátránya, hogy a lakk megsértése 
hidegalakítással jár, ami megváltoztathatja a 
potenciálviszonyokat.

Mikro-fémelektródos módszer

Az Armour Research Foundation kutatói [9] 
olyan berendezést fejlesztettek ki, amely korrodált 
próbatestek anódos és katódos területeinek azono
sítását te tte  lehetővé. Üres, hengeralakú próba
testet készítettek, amelyet úgy függesztettek fel, 
hogy az elektrolitban forgatható legyen. 0,15 mm 
vastagságú ezüst drótot használtak összehasonlító 
elektródként. Az elektród csúcsa a lehető leg
közelebb helyezkedett el a próba felületéhez. 
A minta forgatása közben az elektród változó 
potenciált mért, aszerint, hogy az anódos vagy a 
katódos területek haladtak-e előtte. A kapott 
jelet felerősítve oszcillográfon rögzítették.

A belülről üreges, hengeres próbatestben nyo
mást létesítve, a mechanikai feszültségek hatását 
is vizsgálni tudták.

A letakarásos módszer

Brown, Fink és Mears módszerét Dix [2] is
mertette. K ét m intát vágtak ki durvaszemcsés 
4% réztartalm ú alumíniumötvözetből. Az egyik 
mintán a szemcsehatárokat, a másik mintán a 
szemcsék belsejét vonták be a bakelitizálható 
lakkal. Az így előkészített m intákat elektrolitba 
mártva, mérhető volt a szemcsehatár, ill. a szem
csék belsejének potenciálja. A két m intát fémesen 
összekötve, közöttük áram indul meg, és meg
határozhatóvá válik a polarizációs potenciáljuk.

Budd és Booth [10] egy fejlettebb letakarásos 
módszert alkalmazott, amellyel azonban csak a 
szemcsék belsejének potenciálját lehetett mérni. 
Vizsgálataik során a polírozott, majd maratott 
próbák felületét hidegen kötő sellakkal vonták be 
és sötét helyen hagyták megszáradni. A minták 
felületének egy megfelelő helyét Vickers-típusú 
mikroszkópon, sárga fényben lefényképezték. A 
kapott negatívot a mikroszkóp ernyőjére tették 
úgy, hogy a negatív és a minta képe egybeessen. 
Ezután a próba felületét a negatívon keresztül 
ultraibolya fénnyel világították meg, majd 
a m intát megfelelő oldatokban előhívták, fixálták. 
A lakk csak a szemcsehatárokon maradt vissza, 
és így a szemcsék belsejének potenciálja mérhető 
lett.

A korróziós potenciál mérésének elve

A mérés elvét Kiss L. [11] nyomán tárgyaljuk. 
Példaként vizsgáljunk egy olyan csiszolatot, amely
nek felületén két, eltérő tulajdonságú fázis figyel
hető meg. Jelöljük e két fázist M egyei illetve illő
vel. A depolarizátor, az oxidálószer redukciója — 
vagyis a fémfelületen levő elektronok elfogyasztásá
val járó folyamat — nagy túlfeszültséggel já t 
szódjék le az Л/, fázison. Az M2 fázis legyen neme
sebb, m int az M\ fázis, és rajta a depolarizátor kis 
túlfeszültsgéggel redukálódjék, vagyis az M2 fázis

nyugalmi és polarizált állapotbeli potenciálja 
közötti különbség kicsi.

Ennek a rendszernek iskolapéldája a Zn-Cu 
rendszer, amelyben a korróziós folyamat savanyú 
közegben hidrogén depolarizációval játszódik le.

Spontán fémoldódáskor, állandósult állapotban 
a csiszolat felületén lejátszódó anódfolyamatok 
sebességének azonosnak kell lenni a katódfolya- 
matok sebességével. Ez a megállapítás érvényes a 
vizsgált esetben is. így, ha a fentieknek megfelelően 
két eltérő elektrokémiai tulajdonságú fázis van a 
felületen, és ezek közül az egyik jelen (esetben a 
réz) elegendően pozitív egyensúlyi potenciálú, 
a korrózió sebessége a következő alakban írható 
fel:

j  K=qikIa1=(qikIk2 + qukll)C0 (1)
ahol:
qi és qu az M\ és M fázisok által elfoglalt terület- 

hányad,
ki., és tel, az M1 és M., fázis felületén az oxigén- 

depolarizátor redukciójának sebességi ál
landója,

ka\ az Mi fém ionizációjának sebességi állan
dója,

c0 az Ml fázis (jelen esetben a cink) kon
centrációja az elektród felületénél.

Az M., fázis (a réz) ionizációja elhanyagolhatóan 
kis sebességgel megy végbe, mivel ennek egyensúlyi 
potenciálja elegendően nagy pozitív érték. A minta 
felületén levő, kis területhányadéi szennyezés is 
nagymértékben megnövelheti a korróziós sebesség
gel;, ha

f / i k i2^ q u k l ,  (2 )

Ez utóbbi kis qu területhányad esetén csak akkor 
teljesülhet, ha

kl2» k i2 (3)

vagyis az M2 fémen a depolarizátor redukciójának 
sebességi állandója több nagyságrenddel nagyobb, 
mint az Mx fémen. Ekkor a korrózió sebességére 
az alábbi, közelítő összefüggés írható fel;

jK ~q lka i ~ qu kl,C a ' ^

A fém felületén az anódos és a katódos helyek 
elkülönülnek: az oldódás sebességét az így kiala
kult ún. helyi elemek nagymértékben meggyorsít
ják.

Az egyszerűsített kép általában jól használható, 
de hangsúlyozni kell, hogy a depolarizátor reduk
ciója az Mx fázison, az alapfémen is lejátszódik.

Ha az elektrolitoldat fajlagos vezetése (x) 
elegendően nagy (x^í °°), akkor a helyi elemeket 
tartalmazó oldódó fémfelület minden pontja azo
nos potenciálú lesz. Ez az ún. keverék vagy korróziós 
potenciál számítható (lásd [ll]-ben). A vonatkozó 
összefüggés azt m utatja, hogy a korróziót gyorsító

B án y ásza ti és K o h ásza ti Lapok — K O H Á SZA T  117, évfo lyam , 4. szám 167



felületi szennyezést tartalmazó fém potenciálja a 
pozitív irányba tolódik el.

Ha az elektrolit fajlagos vezetése népi elegendően 
nagy — vagyis x<c °° — akkor a fémfelület külön
böző pontjai eltérő potenciálnak lesznek, ami — 
am int az később látni fogjuk — megfelelő beren 
dezés segítségével meg is mérhető. A felületen 
mérhető Ae potenciálkülönbség közelítőleg arányos 
a helyi elem áramával, az M 2 katódos hely méreté 
vel és fordítottan arányos az elektrolitoldat x  faj
lagos vezetésével. Ha a helyi elemeket létrehozó 
szennyezések eloszlása a fémfelületen egyenletes, 
és a katódos helyek mérete igen kicsi, a fémfelület 
gyakorlatilag azonos elektródpotenciálú, és így a 
spontán fémoldódásra levezethető összefüggések 
lényegében továbbra is érvényesnek tekinthetők.

Saját mérőberendezésünk ismertetése

Az ismertetett mikropotenciálmérési módszerek 
mindegyikénél a vizsgálatba bevont felület általá 
ban lényegesen nagyobb, mint a szennyező, 
idegen fázis részecskéinek mérete. Ezért -— bár 
például a szabad felületek létrehozásán alapuló 
módszer esetében elvileg nyugalmi potenciál mé
résére is mód van — célszerűnek láttuk a poten 
ciál folyamatos mérését megoldani; megítélésünk 
szerint ez a módszer legalkalmasabb a tárgyalt 
esetek közül a korróziós hajlam előrejelzésére 
[12, 13].

Mérőberendezésünk fényképe az 1. ábrán lá t 
ható. A mikropotenciálmérő berendezés leglénye
gesebb része az igen nagy bemeneti ellenállású 
milivoltmérő. Kísérleti berendezésünkben egy 
PHM 64 típusú, Philips-gyártmányú precíziós 
pH-mérőt használunk e célra. Igen lényeges, 
hogy ennek a pH-mérőnek analóg kimenete is van, 
így közvetlenül rá lehet csatlakozni egy koordináta- 
rajzoló berendezés Y -tengelyére. Maga a kooridná- 
taíró F3G-típusú, RIKEN-D.-gyártmányú. Az X- 
tengelyt egy, a próbatartó asztalt elmozdító

mechanizmus főtengelyére illesztett helikális po- 
tenciométerről levett, és az elmozdulással arányos 
feszültség hajtja meg. A nullponteltolást mindkét 
tengely esetében egyenfeszültség szuperponálással 
oldottuk meg.

A-mérőberendezés lelke értelemszerűen a mérő
elektród, amelynek kialakításakor Kövecses J. [12] 
tapasztalataira is támaszkodtunk. A vonatkoz
tatási elektród egy ItarfeMűs-gyártmányú, telített- 
KCl-dal tö ltö tt kálóméi elektród. Ez egy PVC 
házban foglal helyet, amelyben a mérőelektrolit 
van. A PVC-ház alsó feléhez üvegcső illeszkedik, 
amelynek végén egy gumidugóban helyezkedik el 
maga az üvegkapilláris. Ez a megoldás azért na 
gyon előnyös, mert a kapilláris könnyen cserélhető; 
a cserére pedig elég gyakran szükség van, mert a 
kapilláris hegye könnyen sérül. A kapilláris vége 
a lehetőség szerinti legkisebb átmérőjű, de 10 pm- 
nél kisebb átmérővel (felbontóképességgel) aligha 
számolhatunk. A kapillárist magunk húzzuk.

[gén lényeges a rendszer egyes elemeinek föl
delése. Mindaddig, míg a mérőelektród házát nem 
árnyékoltuk le, és a rendszer egyes elemeit nem 
földeltük össze, megbízható eredményekhez д ет  
jutottunk.

A mintatartó tervezésekor elsősorban célszerű
ségi szempontok vezettek. A mérőelektród és a 
mintatartó metszeti képe a 2. ábrán látható.

Az elmondottak szerint felépülő berendezésünk
kel megítélésünk szerint igen jó stabilitást sikerült 
elérni, egy adott pontban — ha a potenciál-viszo
nyok nem módosulnak a felületi viszonyok válto
zása következtében — ±1 mV-nál nagyobb inga
dozást nem tapasztaltunk.

A mérés elvének ismertetésekor tárgyaltuk, 
hogy a fémfelületen mérhető potenciálkülönbség 
nagysága fordítottan arányos az elektrolit veze
tésével. Kis vezetésű elektrolitként — irodalmi 
adatok alapján — 0,001n HC1 elektrolitot hasz
náltunk, de nem vizes, hanem 9:1 arányú alkoholos 
vizes oldatot.

i  -

]. ábra. A  Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat F ém tani Osztályán 
megvalósított mikropotenciálmérő berendezés
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1. táblázat

2. ábra. A mérőelektród és a mintatartó metszeti rajza 
1 —  k á ló m éi e le k tró d ,  2 —  a lu m ín iu m  á rn y é k o ló  k ö p e n y , 3 — PVC-ház, 
4 —  P V C -zá ró d u g ó , 5 —  h a j l í t o t t  ü v e g cső , ö —  g u m id u g ó , 7—  ü v eg - 
k a p illá r is ,  8 —  m é re n d ő  m in ta ,  9 —  m in ta t a r tó  fed é l, 10—  ip in ta ta r tó ,  
a l j ,  11 —  m in ta ta r tó  h á z ,  12—  rö g z ítő  c s a v a r ,  a lá té t t e l ,  13 —  tö m íté s  

14 —  tö m íté s ,  15 —  m é rő e le k tro li t

Néhány alapmérés eredménye

Mint ahogy az általában szokásos és célszerű, 
a mérőberendezést, annak megbízhatóságát, pon
tosságát etalonmintákon ellenőriztük. Az össze
hasonlító m intákat úgy készítettük, hogy adott 
fémből 0 2 5 x 3  mm-es korongokat munkáltattunk 
ki, amelyeknek közepén 0 4  mm-es furat volt. 
Ebbe a furatba illesztettük be a vizsgálandó rend
szer másik anyagából készített darabkát. Ilyen 
módon készítettünk réz-cink, illetve ZnPbO,8—Pb, 
ZnPbO,8—Cd, ZnPl>0,8—Cu, ZnPb0,8—F e ,  
ZnPbO,8—Со, ZnPb —Ni mintákat.

A minták felületét mechanikusan csiszoltuk, 
políroztuk, majd a már említett összetételű 
elektrolitban felvettük az út-potenciál görbéket.

A Cu-Zn minta esetén elsősorban azt tanulmá
nyoztuk, hogy a kapilláris csúcsa és a minta felülete 
közötti távolság hogyan befolyásolja a mért 
értékeket. Megállapítottuk, hogy e távolság növe
kedésével rohamosan csökken a mérhető potenciál- 
különbség, am int arra az 1. táblázat adatai is 
utalnak. Az irodalom ezt a jelenséget ellenállási 
polarizációként tárgyalja [11]. Ez a túlfeszültség 
onnan származik, hogy mérőkapilláris vége és az 
elektród felülete közötti folyadék rétegben a rend-

A inért potenciálkülönbség függést- a kapilláris csúcsa és a 
minta felülete közötti távolság függvényében (Cu-Zn 

minta)

T ávolság, m m P o ten c iá lk ü lö n b ség , mV

() 290
0,5 230
1,0 150
1,5 56
2,0 35
3,0 10

szeren át folyó áram potenciálesést idéz elő, és azt 
hozzámérjük az elektródpotenciálhoz. Az ilyen 
ellenállási túlfeszültség más jellegű, m int a többi 
túlfeszültségfajta, mert nem az elektródfolyamat 
része, hanem a mérési módszer következménye. 
Nagyon csökkenthető az ilyen ellenállási túl
feszültség azáltal, hogy az összehasonlító elektród 
összekötő csövének kapillárissá kihúzott végét a 
mérendő elektród felületéhez szorítjuk. Az ún. 
Luggin-féle kapillárissal való méréskor tehát akkor 
járunk el helyesen, ha a kapilláris karcolja a felü
letet; ez a megoldás azért is előnyös, m ert így a 
mérés nyomvonala a mérés után könnyen azonosít
ható.

A hatféle ötvözetpárt tartalmazó mintasorozat
tal végeredményben azt kívántuk tisztázni, hogy 
egy adott esetben mennyire teljesül a mérés elvé
nek tárgyalásakor megfogalmazott törvényszerű
ség, miszerint rossz vezetésű elektrolitben a felü
leten mérhető potenciálkülönbség egyenesen ará 
nyos a helyi elem áramával és az M 2 katódos 
terület méretével, és fordítottan arányos az elektro
lit vezetésével. Az M 2 katódos terület nagysága 
esetünkben állandó volt (4 mm), és az elektrolit 
összetétele is ugyanaz volt, így a potenciálkülönb
ség alapvetően a helyi elem áramával arányos, 
ami végső soron a normálpotenciálban meglevő 
különbségtől függ.

A 3. ábrán bem utatott diagramban az alap
ötvözet és a Pb, Cd, Си, Ее, Со és Ni közötti nor
málpotenciál különbség függvényében tüntettük 
fel a mért potenciálkülönbséget. Az egyszerűség 
kedvéért a ZnPbO,8 ötvözet esetében a tiszta 
cinkre vonatkozó adatot fogadtuk el. A diagram 
alapján megállapíthatjuk, hogy végeredményben a 
várt összefüggést kaptuk. Csak a rézre vonatkozó 
pont esik ki az egyenes arányosságot m utató össze
függés tartományából; ennek okát további vizs
gálattal kell ellenőrizni. A helyzeten az sem változ
ta t  lényegesen, ha nem a Cu2+ - j -2esrCu elektród- 
folyamatot vesszük alapul.

Az etalonmintákon végzett méréseink eredmé
nyeit összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a 
méréseink során tapasztalt jelenségeket irodalmi 
adatok alapján értelmezni lehetett, és a választott 
elektrolit vezetése elég kicsi ahhoz, hogy a katódos 
és anódos területek közötti poteciálnkülönbség 
mérhető legyen. A mért potenciálkülönbség adott 
mintasorozaton belül egyenesen arányosan válto
zott a normálpotenciálokban meglevő kiilönséggel.
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3. ábra. A mért és az elméleti potenciálkülönbség ZnPbO,8 
Pb, Cd, Cu, Fe, Со, N i  mintáik esetében

Néhány alkalmazási példa

A kis tartományban végzett potenciálmérés 
kapcsán legtöbbször hegesztési varratból készített 
csiszolaton felvett út-potenciál diagramot szo
kás bemutatni. Ez részben azért van így, mert 
a potenciálmérés alapján a hegesztett szerkezet 
gyakorlati körülmények közötti viselkedésre ka 
punk így adatokat, másrészt a hegesztési varrat 
méreteinél fogva jól vizsgálható.

A 4. ábrán ferrites krómacéllemezek között 
ausztentes hozaganyaggal létrehozott kötés makro- 
fotója, és a bejelölt vonal mentén felvett potenciál
út diagramja látható. Ez a varrat a mérések 
tanúsága szerint elektrokémiai szempontból ked 
vező' tulajdonságú, hiszen a varratban és annak 
hőhatásövezetében viszonylag kicsi potenciál- 
különbségek voltak mérhetők, és a feltétlenül ked 
vezőtlen, kis területre koncentrálódó anódos ta r 
tományok) sem jelentkezett. A hőhatásövezetben 
jelentkező helyi katódos terület martenzites szö
vetű résznek felel meg metallográfiái vizsgálata
ink szerint. Itt említjük meg, hogy mérés közben 
is mód van a minta felületének közvetlen meg
figyelésére, kb. 100 X-os nagyításban. A potenciál 
változása a fénymikroszkópos megfigyelés lehető 
sége miatt közvetlenül kapcsolatba hozható a 
szövetben megfigyelt változásokkal.

Gyakorlati jelentősége m iatt részletesebben és 
szisztematikusan vizsgáltuk a lágyacélokban jelen
levő szulfidzárványok hatását a vizes közegben 
lejátszódó korróziós folyamatokra. Mivel a hidegen 
hengerelt lemezben levő szulfidzárványok mére
tüknél fogva nem vizsgálhatók mikropotenciál- 
mérő berendezésünkkel, ezért a vizsgálatok céljára 
mesterséges úton állítottunk elő szulfídokkal szeny- 
nyezett lágyacélt, pontosabban ARMCO-vasat. 
Az ilyen minták előállításakor alapvető problémát 
jelent az, hogy a kén már viszonylag alacsony hő 
mérsékleten eltávozik a rendszerből. Ezért a 
reakcióteret mindenképpen zárttá kell ten n i.

Kísérleteink során ARMCO-vastól kis kap 
szulákat készítettünk,melynek üregébe sajtol
tuk  bele a különböző elektrolitmangán-Fe-S-keveré-

ket. Ezután a kapszula túlfedéssel illeszkedő 
dugóját beleütöttük az üreges részbe.

Az így előkészített kapszulát a METTLER  
gyártmányú térmoanalizátorban hevítettük fel, ar 
gon védőgázban. Ez a megoldás azért bizonyult cél
szerűnek — azon túlmenően, hogy a hevítés 
sebességét jól kézben tudtuk tartan i—m ert egyide
jűleg követni tudtuk a kapszulában lezajló folya
matokat, és meg tudtuk állapítani, hogy mikor 
olvadt meg a kapszula betétje, és mikor a kapszula 
egésze.

A termoanalizátor kemencéjének lehűlése után 
kivettük a tégelyből a mintát, majd a korábbi 
gyakorlatnak megfelelően egy ARMCO-vasból 
készült, 025 X 4 mm méretű korong közepén 
levő furatba illesztettük a mintát. A kiálló részt 
lecsiszolva olyan mintához jutottunk, amely polí
rozott állapotban alkalmas volt mikropotenciál- 
mérésre.

A teljesen megolvasztott mintákon a szulfidok 
kis mérete m iatt csak egyedi desetekben sikerült 
út-potenciál diagramot felvenni. A csak részben 
megolvasztott minták szulfidos magja azonban 
igen jó vizsgálati lehetőségeket nyújtott. Mikro- 
potenciál méréseink azt mutatták, hogy a szulfidos 
mag minden esetben — függetlenül a mag vegyi 
összetételétől — katódosnak bizonyult az ARMCO- 
vashoz képest, de a szulfidos magon belül is

4. ábra. Hegesztett kötés makrofotója, a felvételen bejelölt 
helyen végzett potenciálmérés eredményét feltüntetett 

diagrammal együtt
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5. ábra. Szin tetikus szu lfidokat tartalmazó m inta csiszola- 
tán felvett potenciál-út diagram

jelentős potenciálkülönbségek voltak mérhetők. 
Egy ilyen szulfídos magon keresztül felvett út- 
-potenciál görbe látható a 5. ábra diagramján.

A csak részben, illetve teljesen megolvasztott 
mintákon végzett vizsgálataink eredméyeit rész
letesen majd egy későbbi cikkben ismertetjük. 
Ehelyütt csak arra utalunk, hogy Cl “ -ionokkal 
szennyezett közegben a korróziós folyamat tény
legesen a szulfidzárványok és az alapanyag érint
kezési felülete mentén az alapanyagban indul meg. 
Ezt a megállapítást szemlélteti egy, a mikropoten- 
ciálmérés után készített, és az 6. ábrán látható 
pásztázó elektronmikroszkópos felvétel. Ez a 
megfigyelés összhangban van_ Wranglén [15] meg
állapításaival, illetve korábbi megfigyeléseinkkel 
[16].

Ez a mérési eredmény is arra utal, hogy a szulfi- 
dok körüli és, kénnel, illetve szubmikroszkópos 
méretű szulfidzárványokkal szennyezett alapanyag 
károsodása a meghatározó jelentőségű folyamat a 
lágyacélok vizes közegben lejátszódó korróziója
kor.

Összefoglalás

Dolgozatunkban áttekintettük a kis tartomány
ban végzett potenciálmérés elvét, ismertettük 
saját berendezésünk felépítését. Bemutattuk, hogy 
adott mintán az anódos és katódos területek 
között csak viszonylag rossz vezetésű elektrolitban 
lehet potenciálkülönbséget mérni. Lényeges sze
repe van a katódos területek nagyságának is. 
Mérőberendezésünk megbízhatóságát Zn-szennye-

6. ábra. Szintetikus szulfidokat tartalmazó 'minta felüle 
téről a mikrokorrózióe vizsgálat után készített pásztázó 

elektronmikroszkópos f  elvétel

ző elem mintákon végzett méréssel ellenőriztük. A 
mikropotenci ál mérés alkalmasnak látszik hegesz
tési varratok elektrokémiai szempontból való 
minősítésére, és a szulfidzárványoknak a korróziós 
folyamatokban kifejtett hatásának tisztázására.
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Egyesületi hírek
H engerész Szakcsoport ü lé s  D unaújvárosban 

o k tó b e rb en

A V askohászati S zakosz tá ly  H engerész S zak cso p o rtja  
1983. o k tó b e r  25— 26-án t a r t o t t a  az  évi második ö ssze 
jö v e te lé t D unaú jvárosban , a  N M К Kohó- és F ém ip a ri 
F ő isko la i K ar és a D unai V a sm ű  szervezésében. Dr. Pál- 
völgyi Árpád  elnök m egny itó  s z a v a i u tán  Dr. Schum m el 
Rezső, az  iskola ig a zg a tó h e ly e tte se  köszöntötte az é r t e 
kez le t rész tvevőit.

A  d é lu tán i előadásokat dr. Tóth Tamás, fő iskola i 
docens a  H idegen hen g ere lt lá g y a c é l tex tú rá ja  és m ély- 
h ú zh a tó sá g a  közötti ö sszefüggés c. előadásával n y i to t ta  
meg, am elyben  részletesen és tu d o m á n y o s  m eg alap o zo tt 
sággal ism erte tte  a D V -ben  g y á r to t t  finom lem ezekkel 
k apcso la to s vizsgálatok e re d m é n y e it ,  a  szem csenagyság, 
a  te x tu r a  és a  m é ly h ú zh a tó ság  k ö zö tt fennálló szo ros 
korre lác iós kapcso la tokat. A vizsgálatok é rtékelése  
u ta t  m u ta t  a  vasm űben e lő á l l í to t t  finom lem ezek g y á r 
tá s i technológiájának  cé lirá n y o s  m ódosítására és r á 
m u ta t  az a d o tt hengerlési re n d sz e rre l a m é lyhúzha tó ság  
te ré n  e lérhető  engedm ényekre.

E z t  követően  Horváth Á ko s, h ideghengerm űi t e c h 
nológiai vezető előadása h a n g z o t t  el. I sm e rte tte  a  
h ideghengerm ű jövőben t e r v e z e t t  korszerűsítésének  
koncepció it, vázolta a f e la d a to k a t  és lehetőségeke t. 
A fejlesz tés jelenleg a  d ö n tése lő k ész íté s  s tá d iu m á b a n  
van . A vasm ű vezetősége a  fe jle sz té s  m egvaló sításában  
szo v je t te rvezők  és g y á r tó k  közrem űködését irá n y o z ta  
elő, am in ek  első fázisa —  a  s z o v je t szakem bergárda  
a lapos technológiai és h e lyze tfe lm érése  —  je len leg  
fo ly am a tb a n  van. A h id eg en  hen g ere lt g y á r tm á n y o k  
ja v ítá sa  a: ónban a m e leg h en g erm ű  fejlesztése n é lk ü l 
csak  részleges lehet. Balatoni János  és Fehér A ndrás  
közös e lőadását Fehér A n d rá s  ta r to t t a  meg A J e fe jtő  
darab o ló so r beruházási és üzem behelvezési ta p a s z ta la 
ta i  cím m el.

Az átfogó  és részletes e lő a d á s  a z 'ú j  m eleghengerm űi 
darab o ló so r m egvaló s ításának  és üzem behelyezésének 
sz in te  m inden  p ro b lém ájá ra  k i té r t ,  ism ertetve k ö zb en  
a  berendezés technológiai m ű v e le te it .  A lefejtő d a ra b o ló 
sor, m in t  a hengerm ű le g k o rsz e rű b b  berendezése, m a  a  
hengerso ri m unka „m eósa” , m e r t  an n ak  gépi b e ren d ezé 
sei és m inősítő  egységei a  m elegen  hengerelt lem ez 
csaknem  m inden h ib á já t f e l tá r já k .  Az eddig b e k ö v e t 
k e z e tt m eghibásodások tö b b sé g e  is a m eleglem ez 
h iányossága ira  volt v isszav e ze th e tő . A m eghibásodások  
o k a in ak  feltárása  és a ja v ítá s o k , m egerősítések elvégzése 
u tá n  m a  a  berendezés az  e lv áráso k n ak  m egfelelően 
m űköd ik .

A h á ro m  előadást v ita  k ö v e t te ,  m elyben a hozzászólók  
a  kérdéseken  kívül —  sz a k m a i ism erete iket á ta d v a  —  
kiegészítéseket fűztek az e lő ad áso k h o z .

K éső d é lu tán  a  ré sz tv e v ő k  e lfog lalták  szá llá sh e ly ü 
k e t, m a jd  az első nap  ke llem es h an g u la tú  b a rá ti v a c so 
ráv a l é r t  véget a DV p ih e n ő p a rk já b a n  lévő, d u n a p a r t i  
ép ü le tb en .

A H engerész S zak cso p o rt á llan d ó  tag ja in ak  ü lé se  
26-án dé le lő tt 9 órakor k e z d ő d ö tt ,  ahol a v á l la la to k  
és in tézm ények  képviselői s o rb a n  ism erte tték  e g y m á s 
n ak  az éppen  ak tuális  p ro b lé m á ik a t  a hengerészei, a z  
o k ta tá s ,  a  kooperáció és e g y é b  te rü le tek rő l. K ü lö n ö sen  
szenvedő,yes v ita  a lak u lt k i a  csav a r-a lap an y ag  g y á r tá s 
sa l k ap cso la tb an  k ia lak u lt h e ly z e trő l .

Az értek ez le t u tán  a le fe jtő  darab o ló so r m eg tek in tésé 
re  k e rü lt  sor, de elő tte  a  s z a k b iz o tts á g  egy rövid  id ő re  
Bozeik Imre, a  DV m űszak i vezérig azg a tó  h e ly e tte sén ek  
vendége vo lt, ak i v á z o lta  a  D u n a i Vasm ű je len leg i 
gazdaság i nehézségeit, a  k ia la k u l t ,  rossz m u n k a e rő 
v iszonyokat, m ajd  a  leh e tség es  fejlesztések e lő irá n y z a 
ta i t .

A k é tn ap o s  program  le fe jtő  darabo lósor m e g te k in té 
sével és an n ak  az o t t  do lgozó  szakem berek  á lta li r é s z 
le tes ism ertetésével é r t  v ég e t.

Szőke T ibor

Szakosztály-vezetőségi ülés decemberben

A dec. 1-én t a r to t t  évzáró  vezetőség i ü lé st Ham 
m er Ferenc szak o sz tá ly i elnök n y ito t ta  meg, m ajd  
az  1. nap irendi p o n tb a n  dr. Tardy Pál szakosztályi 
t i tk á r  szám olt b e  a  szakosztály  1983. é v i m unkájáró l. 
Bevezetőjében h an g sú ly o z ta , hogy a  m a g y a r  vasko 
h ásza tnak  1983-ban i s  igen nehéz k ö rü lm én y ek  kö 
zö tt kelle tt te lje s íte n ie  feladata it. S zak te rü le tü n k  a  
töm egkom m unikációs eszközökben is tö b b sz ö r  reflek 
to rfénybe kerü lt, így  a z  egész o rszág  tá jék o zó d h a to tt 
súlyos gondja inkró l. E z évi m u n k a te rv ü n k  jól tü k 
rözte, hogy szak o sz tá ly u n k  a ren d e lk ez ésre  álló sp e 
c iális eszközökkel igyekez tek  tám o g a tn i a z  iparágat. 
S ú lyponti szakm ai fe la d a ta in k  e lső so rb an  a  term elés 
gazdaságosságának és a  term ékek  versenyképességé 
n ek  a  jav ítá sá t cé lo z ták  (közrem űködés az  a lap 
anyag-ellá tással k apcso la to s p ro b lém ák  fe ltá rásában  
és  e lhárításában , a z  anyag - és en e rg iagazdá lkodás 
jav ításában , a  m in ő ség  és v ersenyképesség  jav ítá sá 
ban , a  korszerű, ú j gyártóberendezések  és technoló 
g iák  fe lfu tta tá sáb an , a  gyártók és fe lh a szn á ló k  köz 
ti együttm űködés ja v ítá sáb a n , a m á so d - és harm ad 
te rm ékgyártás, h á t té r ip a r  fejlesztésében).

A szakosztály-vezetőség  8 a lk a lo m m al ülésezett. A 
rendszeresen  ism é tlő d ő  tém ák (m unkaitervek  tá rgya 
lása, beszám oló a z  a k tu á lis  rend ezv én y ek  szervezésé 
rő l, az elnökség m u n k á já ró l stb.) m e lle t t  fo ly ta ttuk  
szakcsoportja ink  beszám o lta tásá t. E b b en  az  évben a 
nyersvasgyártó-, a  hengerész - és a  kovács-szakcso 
p o r t szám olt b e  m u n k á já ró l. M in d h á ro m  sikeres 
m u n k á t tük rözö tt. E gy  vezétőségi ü lé s t  vidéken, D i
ósgyőrött ta rto ttu n k . Jö v ő re  fo ly ta tju k  m in d  a szak 
csoportok, m ind  a  h e ly i csoportok beszám olta tását, 
ö rü ln én k , ha 1984-ben az új helyi csopo rtunkná l, a  
BÉM -hen tu d n á n k  eg y  vezetőségi ü lé s t ta rtan i.

A szakosztálynak  e b b e n  az évben  k é t  nagy  rendez 
vénye volt, a  H id eg a lak ító  K onferenciáiró l a n ivem - 
b e ri vezetőségi ü lé sen  h a llh a ttu n k  beszám oló t, a  m á 
s ik  nagyrendezvény t a  gyártók és fe lhaszná lók  t a 
nácskozását — az  O M FB  kezdem ényezésére — m á 
ju sban  szerveztük. A  szervezésben a  felhasználókat 
képviselő egyesü le tek  is  rész t vettek .

A nagyrendezvények  m elle tt h e ly i csoportjaink, 
szakcsoportja ink  ig e n  gazdag p ro g ra m o t bonyolíto t 
tak  le. Ezeken, v a la m in t  az  e m líte tt  nagyrendezvé 
nyeken  az  egész é v  s o rá n  összesen kb . 2000-re  teh e tő  
a  résztvevők szám a.

H elyi csop o rtja in k  ebben  az év b e n  is eredm énye 
sen  tevékenykedtek . Egyes helyi csopo rtok ró l azon 
b an  kevés a  ren d sz e re s  inform áció. íg y  szak lapunk 
b an  kevés h íra n y a g o t tu d u n k  közölni.

Főszerkesztőnk e b b e n  az  évben is b eszám o lt a szer 
kesztőség m u n k á já ró l. Ebben az é v b e n  lapunk  ren d 
szeresen, nagyobb k ésése k  nélkül je le n t  meg.

ö rven d e tesén  n a g y  v o lt a  szak o sz tá ly i pályázatok 
szám a. A b eé rk eze tt 10 pályázat k ö zü l 5-öt d íja z 
tunk.

K ülföldi k a p c so la ta in k  a lak u lá sá ró l ugyancsak a  
novem beri vezetőség i ülésen h an g z o tt e l  beszámoló. 
A külügyi m u n k a  k iem elkedéen  e red m én y e s  volt, 
összesen 77 tag u n k  v eh e te tt részt k ü lfö ld i konferen 
ciákon.

A beszám oló u tá n  Szeless László tisz te le ti tag, a  
vezetőség nevében  m egköszönte a  szű k eb b  vezetőség 
(elnök, alelnök, t i tk á r )  egész évi á ld o za to s  m unká 
já t.

Ezután H am mer Ferenc  szakosztály i e lnök  m ondo tt 
köszönetét a  szakosztályvezetőség  ta g ja in a k , az  egye 
sü le ti munkáit b iz to sító  szerveknek é s  v á lla la toknak , 
m ajd  a  k iem elkedő  m u n k á t végző ta g tá rsa k n a k  á ta d 
ta  az  egyesület ju ta lm á t.  A vezetőségi ü lés — a h a 
gyom ányoknak m egfe le lően  — ú jé v i jó  k ívánságok 
k a l és pohárköszön tőkkel é r t véget. (T P — ÓA)
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20 éves a lengyel—magyar kohászati egyesületek 
közötti együttműködés

A m ú lt  év  végén  em lék eze tt m eg  a  K atow icében 
székelő  lengyel kohászati e g y e sü le t (SITPH), a  K o 
hó ipar! M érnökök  és T ec h n ik u so k  Lengyelországi 
T ársasága) az  egyesü le tü n k k e l k ö tö t t  együ ttm űködé 
si m egá llapodás 20 évvel eze lő tti a lá írá sá ró l.

A  m egem lékezés e lőkész íté sére  m ú lt  év  m ájus 19- 
én  fe lk e re s té k  eg y esü le tü n k e t a  len g y e l egyesület v e 
zetői, Zb igniew  M isiolek a le ln ö k , A ndrze j Symura  és 
A ndrej Koczon.

E zt követően  a  lengyel eg y e sü le t m e g h ív ásá ram ú it 
év  szep te m b er 5—9-én e g y e sü le tü n k  küldöttsége, 
Csicsay A lb in  fő titk á r, dr. N agy Zoltán  alelnök, 
dr. Tardíy Pál vaskohászati szak o sz tá ly i titkár, Szűcs 
Im re  b án y á sz a ti szakosztály i t i tk á r ,  Bende Imre és 
R em ényi Gábor K atow icébe lá to g a to tt  és rész t ve tt a  
lengye l egyesü le t m egem lékező ünnepségén .

V égül dec. 4— 8-ig B u d ap esten  fe jező d ö tt be  a 20 
év es  eg y ü ttm ű k ö d ésrő l szóló m egem lékezés, am elyen  
a  len g y e l eg y esü le t vezetőd ré sz é rő l Z. Misiolek a le l 
nök, E. Ronczka, St. Pavlovszki, T. Karbovics é s
M. W vliw ender  v e ttek  részt. A  lengyel kü ldöttség  
a ra n y je lv é n y t és em lék lap o k a t a d o t t  á t  egyesü le tünk 
nek , v a la m in t k é t  vo lt fő titk á ru n k n a k , Selmeczi Bé 
lának  és Óvári Antalnak, a k ik  a  20 évvel ezelőtti 
m eg á llap o d ást egyesü le tünk  ré sz é rő l m egkötötték, to 
v áb b á  H orváth G yula  szakosz tá ly i a le lnöknek . A len 
gyel de legáció  beh a tó  tá rg y a lá s t  fo ly ta to tt az 1984. 
év i nagyrendezvényeikről, i l le tv e  a z  ezeken  való k ö l 
csönös részv é te l lehetőségéről. E z t követően lá toga 
tá s t  te t te k  a  K ogép te rvben  és a  K őbánya i K önnyű 
fém m űben .

A  20 éves egyesületközi eg y ü ttm ű k ö d é s  keretéiben a  
k é t eg y esü le tn ek  m in tegy  450 ta g ja  v e t t ré sz t a szak 
m a i n ag y ren d ezv én y ek e t é s  lá to g a t ta  m eg kölcsönö 
sen  a  k é t  o rszág  kohásza ti üzem eit.

A  lengyel egyesü le t tev ék en y ség e  az  1982-ben t a r 
to t t  ko n g resszu s ó ta  ism ét n ag y o b b  lendü le te t ve tt. 
T a g ja in a k  szám a jelen leg  17 890. (ebből 7705 m érnök  
és  8201 tech n ik u s). M u n k á já t 175 hely i szervezetben 
és 9 szak c so p o rtb an  végzi.

A z egy esü le ti m unkábó l a z  a lá b b ia k a t  em eljük  k i :
1984-ben 9 nem zetközi é s  18 h az a i konferenc iá t 

szerveznek . N agy sú ly t fe k te tn e k  ta g ja ik  szakm ai o k 
ta tá s á ra  és továbbképzésére . E n n e k  érdekében  — a  
k o h ó ip a ri v á llá la to k  m egb ízásábó l — szám os tan fo 
ly am o t szerveznek , szakk ö n y v ek e t szerkesztenek  és 
a d n a k  k i s a já t  n yom dá jukka l.

A  lengye l egyesü le t — a  L en g y e l K ohó- és G épipa 
r i M in isz té riu m  m egbízásából —  több , szám unkra  új - 
sze rű  tev ék en y ség e t is végez. íg y  fe la d a ta  a  szakm ér 
nök i fokoza tok  adom ányozása, a  szak m ai té ren  e lé r t 
é s  d o k u m e n tá lt e red m én y ek ért (ta lá lm ányok , beveze 
te t t  k u ta tá s i eredm ények , p u b lik á c ió k ) . A szakm ér 
nök i fo k o za to k ért je lentős f ize té s i pó tlék  já r, am e 
ly e t a  m érn ö k ö t fog la lkozta tó  v á l la la t  köteles folyó 
s ítan i.

A z egyesü le t központi vezetősége m e lle tt — a N e 
h éz ip a ri M in isz té riu m  m eg b ízá sáb ó l — egy szakér 
tői k o lle k tív a  m űködik , a m e ly  szakvélem ényeket, 
e lem zéseket, v izsg á la to k a t k ész ít, szak tanácsadásoka t 
ad  az  egész  k ohásza ti te rü le te n  a  v á lla la to k  m egren 
de lésére . A  szak é rtő i cím et é s  m in ő s íté s t az  egye 
sü le t köziponti vezetősége n e v é b e n  egy  szakértő i m i 
nő sítő  b izo ttság  a d ja  meg.

A z eg y esü le t M űem lékvédelm i és T ö rténe ti B izott 
ság a  gondozza a  lengyel k o h á s z a ti m úzeum okat és 
n y i lv á n ta r t ja  a  szakm ai m ű e m lé k e t. M egszervezték 
to v á b b á  a z  újítók, és fe lta lá ló k  ré sz é re  a tá rsada lm i 
seg ítség n y ú jtá s t, a z  ú jítók  ta p a sz ta tia íc se ré jé t és a  
leg jobb  ú jítá so k  te rje sz té sé t is.

A z  eg y esü le t K ollegális S e g ítség n y ú jtá s  A alap jának  
Bizottsága, ren d szeresen  tá m o g a tja  a  nehéz anyagi 
h e lyze tbe  k e rü lt  ko llégákat. A  S e n io r  B izottság gond 
j á t  viseld a  rá sz o ru ló  idősebb tag tá rsak m ak .

A  len g y e l egyesü le t je len leg  a  „ H u tn ik ”-on k ívü l 9 
sz ak fo ly ó ira t k ia d á sá t p a t ro n á lja  és je lentős szám ú 
szakm ai 'k iad v án y t (konferenciák  an y ag á t, kéziköny 
veket) je le n te t  m eg. (OA)

A Hengerész Szakcsoport decemberi összejövetele 
Csepelen

A  hengerész sz ak c so p o rt 1983. év i u to ls ó  összejö 
v e te lé t dec. 7-én, C sepelen , a Csepel M ű v e k  Vasm ű 
rendezésében t a r to t ta  meg. Az ülésen a  szakcsoport 
á llan d ó  tag ja in  k ív ü l  a  Vasm ű h en g e rlé s !  tém ában  
já r ta s  szakem berei is  ré sz t vettek. A  tanácskozás 
m egny itó já ra  az  M T E SZ  csepeli sz e rv e z e té n e k  M ű 
szak i K lub jában  k e r ü l t  sor, m ajd a p ro g ra m  üzem - 
lá togatássa l és a  szak cso p o rt ü lésével fo ly ta tó d o tt a 
C sepel M űvek V asm ű b en .

A  tanácskozást dr. Pálvölgyi Árpád, a  szakcsoport 
t i tk á ra  ny ito tta m eg, m a jd  ezt követően a  CSM. V as 
m ű  nevében Kocsis Nándor igazgató ü d v ö zö lte  a 
m egjelen teket, m a jd  röv iden  ism e rte tte  a zo k a t a 
szervezeti v á lto zá so k a t, m elyek ’e re d m é n y e k é n t a 
CSM. Vasm ű a  C sep e l M űvek Ipari K ö z p o n t kere tei 
kö zö tt tevékenyked ik  1983. július 1-e ó ta . Besziéde to 
v áb b i részében á t te k in té s t  ado tt a  V a sm ű  jelenlegi 
helyzetéről, m a jd  is m e r te t te  a  vezetés e lk ép z e lé se it a 
v á l la la t  jövőjét ille tő e n . K iem elte a  n a g y o b b  önálló 
s á g  ad ta  lehetőségek  jo b b  k ihaszná lásá t és  a  nagyobb 
önállósággal já ró  fo k o zo tt felelősséget. H angsú lyoz 
ta , hogy a v á l la la tn a k  döntően  sa já t erőiből ke ll m eg 
o ld an ia  a  v á lla la t fe jlesz tésé t.

N övelni kell a  v á l la la t  ha tékonyságát é s  m eg  kell 
g y o rsítan i a  te rm ék sz e rk ez e t v á lto z ta tá sé t . A z erő 
fesz ítések  e re d m é n y e k é n t a  v á lla la tnak  k é t  éven  be 
lü l  k i ke ll k e rü ln ie  a z  „alacsony jövedelm ezőségű  
v á l la la t  k a teg ó riá jáb ó l” .

E zek  elérése é rd e k é b e n  az új v á lla la tv e z e té s  foko 
z o tta n  kíván tá m aszk o d n i a  vá lla la t d o lg o zó  ko llek 
tív á já ra , a  tá rskohászatd  válla latokkal tö r té n ő  eg y ü tt 
m űködésre . R e m é n y é t fe jez te  ki, hogy a  CsM . V as 
m ű  cé lja inak  e lé ré s é t  hasznosan seg íti e z e n  tan ács 
kozás észrevételei, m egállap ításai is . B efejezésül 
eredm ényes ta n ác sk o zá s t k ív án t a  m e g je le n t  henge 
r é sz  szakem bereknek .

A z ülés tovább i ré széb en  négy e lő ad ás  h an g z o tt el. 
M olnár János m űsziaki igazgató, a  V a sm ű  jelenlegi 
he lyze térő l és jö v ő b e li elképzeléseiről t a r t o t t  nagyon 
szem léle tes és á t te k in th e tő  előadást. B öröcz László 
gyáregységvezető e lem ezte , hogy az  e lm ú l t  időszak 
a l a t t  v ég reh a jto tt s z in tta r tó  beruházás m ily e n  h a 
tá s sa l  volt a  v a r ra tn é lk ü li  csőgyártásra . Bodorkós 
G yörgy  technológiai vezető  a v á lla la t a la p a n y a g - ig é 
n y é rő l és azok m ű sz a k i követelm ényeirő l ta r to t t  é r 
tékelést. Köves Ferenc  g y ártm án y fe jlesa tési főm ér 
nö k  ism erte tte  a z  e lm ú lt  időszak le g fo n to sa b b  gyárt- 
m ányfejlesztési e red m én y e it, m ajd  e le m e z te , hogy 
m ily en  gyárim á n y ö ssze té te l m elle tt é rh e tő k  e l a  vá l 
l a la t  célkitűzései.

A  bevezető e lő ad á sá h o z  és Molnár János  m űszaki 
igazga tó  e lőadásához dr. Pálvölgyi Árpád  é s  dr. Szeg 
hegyi Árpád t e t t  fe l kérdéseket. A to v áb b á  e lőadá 
sok  m egv ita tásá ra  a z  üzem látogatás é s  a  d é lu tán i 
szakcsoport-ü lés s o rá n  közvetlen k o n z u ltá c ió k  k e re 
té b e n  k erü lt sor.

A z  ülés első ré s z é t követően  a  ré sz tv ev ő k  g y árlá to 
g a tá so n  vettek  ré sz t, ahol m e g ism e rk e d h e ttek  a 
nagyhengersor, v a la m in t  a  fúrócsőüzem  ú j  techno ló 
g ia i és k ikészítő  berendezéseivel, a z  o la jbányászaid  
csőgyártás te ljes techn o ló g ia i fo lyam atáva l. A z üzem - 
lá to g a tá s t b a rá ti h a n g u la tú  m unkaebéd körvette, m ajd  
a  szakcsoport á l la n d ó  tag ja i fo ly ta tták  a  m egbeszé 
lé s t. A szakcsoport valam enny i ta g ja  is m e r te t te  a 
v á lla la tá n á l az  e lm ú lt  időszakban b e k ö v e tk e z e tt szak 
m a i változásokat és eredm ényeket.

Gruber Imre é s  dr. Hanák János k ie m e l te 1, hogy a 
hengerso rok  k a rb a n ta r tá s á ra  az e lk ö v e tk ező k b en  sok 
k a l  nagyobb g o ndo t k e ll fordítani, m in t  a z t  eddig 
te ttü k . Dr. Gulyás József egyetemi d o c e n s  a  h enger 
m ű v e k  szerszám felhaszná lásáró l és e l lá tá s i  gond ja i 
ró l beszélt, m a jd  ja v aso lta , hogy a  k ö v e tk ez ő  ülés o r 
szágos javaslat fo rm á já b a n  foglalkozzon a  szerszám 
k é rd é s  kom plex m ego ldásával.

Unger Ervin m e g á lla p ítá sa  szerin t a  v a sk o h á sz a t 
b a n  nem  sz á m íth a tu n k  o lyan  lá tványos fe llen d ü lé sre , 
m in t  az  a lu m ín iu m  vonalon , ezért a  p ia c r a  csak é r 
té k e se b b  te rm ék ek k e l leh e t betörni. Dr. Pálvölgyi

Bányászati és Kohászati Lapok — K O H Ä SZA T 117. évfolyam , 4. szám 173



Árpád  a  vaskohászati te rm é k e k  árképzéséről és ö n 
kö ltségszám ítási nehézségeirő l beszé lt, m ajd — c s a t 
lakozva Unger Ervin m e g á llap ítá sa ih o z  — javaso lta , 
hogy az; 1984-es H engerész K o n fe re n c ia  tém ája a  b e 
ru h ázás  n élkü l m inőségi te rm é k e k  gyártása legyen , 
ruházás né lk ü l e lőállítha tó  m in ő ség i term ékek g y á r tá 
sa legyen. Ezzel .kapcsolataiban pozitívan é rték e lte  a  
CsM. V asm űben  k ife jte tt tev ék en y ség e t.

Az 1984. évi H engerész K onfereno ia  rendezését 
egyébkén t az  OKU válla lta .

Az ü lés  további részében  dr. Gulyás József a  f e l 

sőoktatásban, ezen  b e lü l az  NME k a ra in  beindu ló  re 
fo rm ról beszélt. A  n a p p a li tagozaton a  f a k u lta tív  tá r 
gyak  bevezetése, v a la m in t  a m é rn ö k to v áb b k ép ző  in 
té ze t létrehozása n a g y b a n  elő fogja s e g íte n i a  m ér 
nökképzés sz ín v o n a lá t.

A K ohóm ém öki K a r  élő p ro b lém ája , hogy még 
m indig  kisebb a  je len tk ező k  szám a, m in t  a  felvehe 
tő k  száma. A z eb b ő l va ló  k iu ta t a  s z a k m a  társadalm i 
sz in tű  értékíté letéiben tö rtén ő  változás je le n th e ti  csak.

(BGY-SZ.)

Beszámoló külföldi konferenciáról
A Lengyelországban INTERENERGOMET—83 
Nemzetközi Kohászati Energetikai Konferencia

A z ok t. 7—28-án ta r to t t  k o n fe re n c ia  a Lengyel K o 
hászati Tudom ányos E g y esü le t E nergetikai B izo ttsá 
g ának  koord inálásában  k e r ü l t  m egrendezésre az  e r e 
detileg  m egh irdete tt K a to w ic e  h e ly e tt W islán, a  B a i-  
don K ohászati Üzemek ü d ü lő jé b e n  m integy 80 le n 
gyel és külföldi szak em b er részvételével. Ä k ü lfö ld i 
rész tvevők  bolgár, c seh sz lo v ák , NDK-beli, N SZ K , 
oszitrák é s  m agyar sz ak em b erek  vo ltak .

A  k o n ferenc ia  az a láb b i szekc iókban  végezte m u n 
k á já t :
1. A  kohásza ti berendezések  te rv ezése  és üzem elte té 

se,
2. A z energ iam érlegek  és m ű sz a k i gazdaságossági s z á 

m ítások ,
3. A technológiai fo ly am ato k  energetika i asp ek tu sa i. 

A k o n ferenc ia  és a  sz ek c ió k  m unkájában  a  4 ta g ú
m ag y ar delegáció ak tív an  k iv e t te  résziét, m iu tán  m a 
gyar ré sz rő l három  e lő ad ás  h a n g z o tt el az  a lá b b ia k  
sz e rin t:

Sándor Péter: K o h ász a ti célokra k ife jle sz te tt 
gázolaj -kom binált a k u s z tik u s  égők. A nyers vas- é s

acélgyártás so rá n  n y e r  üzemi ta p a s z ta la to k  értéke 
lése.
Dr. Varga Sándor: A  m agyar k o h á s z a t energ ia  fel 
h asználásának  a la k u lá s a  ,a fejlődés v á rh a tó  ir á 
nyai.
Kuslits Tibor: A  vaskohászati en e rg ia fe lh aszn á lá s  
csökkentése enengötechnológiai ko rszerűsítésekkel. 
A fenti e lőadások  a  konferencián  n a g y  érdeklődést 

kelte ttek , sok k é rd é s  és hasznos é s z re v é te l  követte 
őket.

A konferenciáin szám os, a  hazai k o h á s z a ti energe 
t ik a  szám ára h aszn o s íth a tó  g o n d o la t és eredm ény 
hangzott el, m e ly e k e t á lta lában  é lé n k  é rdek lődés és 
szakm ai v ita  k ö v e te tt .  Az előadás a n y a g a  részben 
előzetesen is m e g je le n t nyom tatásban , ré szb en  pedig 
a  konfeirencát k ö v e tő e n  kerül m a jd  k ia d á s ra .

A konferencia  e ln ö k e  dr. Jerzsi M ichna  kolléga 
volt, m íg a  fő re n d ez ő  K. Mihalek, a  ren d e z ő  lengyel 
társegyesület ré szé rő l. A  m agyar d e leg á c ió v a l m eg 
kü lönböztetett f ig y e lem m el törődtek.

A konferencia a z  á lta lánosan  h a s z n á l t  négy nyel
ven  folyt, a  to lm á c so lá s  közepes sz ín v o n a lo n  történt, 
a  m agyar e lő ad áso k  orosz nyelven  han g zo ttak  el. 
(SP—OA)

Beszámoló szakmai előadásról
CONCAST SERVICE és SCHLOEMANN—SIEMAG eégek 

előadásai csőgyártásról, a  folyamatos Öntésről és 
kovácsolásról

Az O M FB  és M V A E k ö zö s  rendezésében 1983 
n o v em b er 2-án az M V A E tan ác s te rm é b en  az ö sszes 
é r in te t t  m agyar v á lla la t és in té z m é n y  nagyszám ú k ü l 
d ö tte in e k  je lenlétében (65 fő) a  fen ti cégek k ép v ise lő i 
f ilm v e títé sse l egyb ek ö tö tt e lő a d á so k a t ta r to tta k .

E z t  m egelőzően az M V A E  rész é rő l Molnár László g a z 
daság i igazga tó  fogad ta  a  d e le g á c ió t és rövid tá jé k o z ta 
t á s t  a d o t t  a  m agyar v a s k o h á s z a t  jelenlegi h e lyze térő l és 
az M V A E  tevékenységéről.

Gruber Imre, az M V A E fő tech n o ló g u sa  elnöki m e g 
n y itó  szav a i u tán  Norbert D ittscheidt az ABT A n lag en  - 
E x p o r t ,  F . Kirchfeld ke reskede lm i m e g b íz o ttja  
is m e r te t te  a  cég széles k ö rű  tevékenység i körét, a m e ly  
M agyarországon  is ism ert a z  ó z d i beruházások k ap c sá n .

E z u tá n  dr. Iludolf H . G autschi a  OONCAST S E R V IC E  
képv ise lő je  ta r to t t  e lő a d á s t „ A  fo lyam atos ö n tő m ű v e k  
te rvezése , elrendezési e lvei és  gépészeti sz e m p o n tja i”  
c ím m el.

A világ acé lte rm elésének  3 1 ,5 % - á t  fo lyam atosan  
ön tik , ebből a  C O N C A ST  részesedése 4 0 %  k ö rü l van.

Ism erte tte  az  á l ta lu k  te rv eze tt le g k o rsz e rű b b  ö n tő 
m űveket, a  te rv e z é s  m ódszereit és s z e m p o n tja it ,  a vég 
term ékből k iin d u lv a  a  leggyakoribb ö n té s i  szelvények 
m éreteit.

A m ásodik e lő ad ó  R udolf Guse a Sch loem ann-S iem ag  
cég folyam atos ö n té s  tervezési sz a k te rü le té n e k  vezetője, 
ak i a  fo ly am ato s ön tő m ű v ek  le g ú ja b b  konstrukciós 
m egoldásait és az  á l ta lu k  te rv eze tt fo ly a m a to s  ön tőm ű 
vekkel eddig e lé r t legnagyobb te lje s ítm é n y e k e t ism er 
te tte .

A szünet u tá n  k e r ü l t  sor Bernd K rü g er  ú r  előadására, 
m elynek cím e ,,U j e ljá rá s  v a rra tn é lk ü li c sö v ek  előállítá 
sá ra  bolygó-ferde h en g e rso rra l” . E z  az  e lső  o lyan  e ljá 
rás, am elynél m eg  tu d já k  v a ló s ítan i a  fo ly ta tó lagos 
csőnyújtó  h e n g e r lé s t és n y ú jtv a  r e d u k á ló v a l tö rtén ő  
közvetlen  ö sszek ap cso lást.

Az e lőadásokat v i ta  követte , m a jd  eg y  m űködő  fo lya 
m atos ö n tő m ű rő l k é szü lt film v e t í té s é v e l  zá ru lt az 
összejövetel.

A nagyüzem ek és k u ta tó in té ze tek  képv ise lő i külön 
k onzu ltác ióka t f o ly ta t t a k  a delegáció ta g ja iv a l .  (GI)
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Beszámoló külföldi tanulmányúiról

Az MTESZ szakeniberkiildöttségéiiek lengyelországi 
látogatása

1983. jú l. 24— 30-a k ö zö tt az M T E SZ  61 fős k ü ld ö tt 
sége lá to g a to t t  L engye lo rszágba.

R epü lőgéppel u ta z ta k  V arsóba, m a jd  m ásn ap  hely i 
re p ü lő já ra tta l  W ro c law b a , a h o n n a n  k ü lö n  au tó b u ssza l 
a  W roc law tó l 80 k m -re  levő R y d z y n á b a . A  k ü ld ö ttség e t 
a  lengyel tá rsszö v e tség  tu la jd o n á b a n  levő, fe lú jíto tt, 
középko ri v á rk a s té ly b a n  szá llá so lták  el és ré sz es íte tték  
te lje s  e llá tá sb an .

R y d z y n a  kb . 200 lakosú, a v á rk a s té ly  m elle tt é p ü lt 
m űem lék  h áz ak b ó l álló , de élő kis város.

A g y ö n y ö rű  és re n d e z e tt p a rk  k ö zep én  levő v á rk a s 
té ly t ,  am ely  a l l .  v ilág h áb o m b an  ro m o ssá  vált, e re d e ti 
fo rm á jáb an  á l l í to t tá k  helyre . Az a lsó  sz in te n  a  k iszo l 
gáló  hely iségek, m íg  az első em ele tén  a  k as té ly  bál- és 
z e n e te rm é t e re d e ti s tílu sb an  r e s ta u rá l tá k  és h an g v e rse 
ny ek , k u ltu rá lis  rendezvények  c é ljá ra  h aszn á lják . 
E  sz in ten  k lu b h e ly iség e t, e lő a d ó te rm e t és k o rsze rű  
é t te rm e t  é p í te t te k  a  m ű em lék -k ö rn y eze tb e  illeszkedően. 
A  m ásod ik  és h a rm a d ik  em eleten  2— 3 ágyas, fü rdőszo 
b ás  v en d é g sz o b ák a t a la k íto tta k  ki, v ig y á zv a  a rra , hogy

ezek kiképzése és b eren d ezése ,b ú to rza ta  is megfelelő 
legyen a kas té ly  s tí lu sá h o z .

A vendéglá tók  m á sn a p  a  lesznói v a jd a sá g  k ö rze tének  
helységeit, h íre seb b  k a s té ly a it  m u ta ttá k  be.

A következő n a p o n  sz ak m a i előadásokat, k o n zu ltác ió t 
szerveztek  3 sz ek c ió b an  az alábbi tém ak ö rö k b en :

A gépesítés és a u to m a tiz á lá s  a lk a lm azásán ak  fejlesz 
tése .

T echnikai p ro b lé m á k  a  hű tő ip a rb an , m ezőgazdaság i 
te rm ék ek  és é le lm isze rek  konzerválása

M ódszerek a  m é rn ö k ö k  és techn ikusok  ism ere tén ek  
bővítésére

Szélerőm űvek te rv e z é se  és alkalm azása
M űszaki szellem i e x p o r t
A m esterséges in te llig en c ia  ak tuális  p ro b lém ái.
Az előadók, v ita v e z e tő k  a szak te rü le t legkiválóbb  

képviselőiből k e rü lte k  ki, ak ik  a sz a k te rü le te k  m ai 
v ilág sz ínvonalának  jó  ism erő i, és ism erte té s t n y ú jto t ta k  
a  té m ák  lengyelország i helyzetérő l is.

N agyon figye lem re  m é ltó , hogy L engye lo rszágban  a 
m űszak i (m érnök , te ch n ik u s )  továb b k ép zés g az d á ja  a 
tá rsszövetség . E  cé lra  szo lgál a  rydzynai k a s té ly  is.

A tov áb b k ép zésen  ré s z t  v e ttek  ta n d íja t  f iz e tn ek  és az 
előadásokat je g y z e t fo rm á já b a n  m eg k ap ták . S zakdo l 
g o za to t készítenek  és v iz sg á t tesznek a szak m in isz té riu m  
á l ta l  k inevezett v iz sg ab izo ttság  elő tt. A z eredm ényes 
v izsgát t e t t  h a llg a tó k  a  m unkahelyükön  b é rp ó tlék b an  
részesülnek. E n n e k  t a r t a m a  5 év, ugyanis a k k o r  ú ja b b  
továbbképzés esedékes.

A  következő n a p o n  a  M etalp laszt lesznó i üzem ét 
m u ta t tá k  be. E  g y á r  n é h á n y  éve épült, k o rsze rű  g épek 
kel felszerelt, k ü lö n b ö ző  ren d e lte tésű  z á ra k a t  és la k a to 
k a t  gy árt. A g y á r  te rm é k é in e k  jelentős ré sz é t e x p o rtra  
szá llítja .

Az utolsó n apon  k irá n d u lá s t  szerveztek  a  festő i k ö r 
nyezetben  fekvő B oszkó i-tóhoz , s tran d o lássa l és v ito r lá 
zássa l egybekötve .

A v isszau tazás u g y a n a z o n  ú tvonalon , v a rsó i város 
nézéssel eg y b ek ap cso lv a  tö r té n t.

A tá rsszöve tség  m esszem enően  g o n d o sk o d o tt a  k ü l 
d ö ttség  e llá tásáró l, sz ó ra k o z ta tó  m ű so ro k a t szerveze tt. 
Á llandó  kísérőket, to lm á c so k a t és id eg en v eze tő t a d o t t  a 
k irán d u láso k ra  és a  városnézéshez.

E g y esü le tü n k e t 8 fő k épv ise lte . (KL)

A Kohómérnöki Kar hírei
A  IV . és V. év fo lyam os k o h ó m érn ö k h a llg a tó k  sz ep t. 

27— 30-a k ö zö tt ta n u lm á n y i k irá n d u lá so n  v e tte k  ré sz t, 
m e ly n ek  so rán  tö b b  üzem et, in té z e te t  te k in te t te k  m eg.

1983. o k t. 13-án  az O rszágos É rc -  és Á sv án y b á n y ák  
G yöngyösoroszi ü ze m é b en  á ta d á s ra  k e rü l t  egy b á n y a 
v íz sem legesítő  berendezésnek  az A u to m a tik a i T anszék  
á l ta l  te rv e z e tt  és m e g v a ló s íto tt ö n m ű k ö d ő  irá n y ító  
rondszere .

1983. o k t. 5— 7. k ö z ö tt  B a la to n a lig á n  m egrendez ték  a  
IV . F ém k o h á sz a ti N ap o k a t, am e ly e n  a  F ém k o h ásza t-  
ta n i  T an szék  részé rő l az  a lább i k é t  e lő ad ás  h an g z o tt e l :

Dr. Horváth Z o ltá n : A  fajlagos en e rg ia fo g y asz tás  a la 
k u lá sa  a  réz e lek tro lito s  ra ffin á lá sak o r,

Dr. Horváth Z .— Dr. Sziklavári К . —Szepessy A né .—  
Dr. M ihalik  Á .— K im e r  D .: A  csepe li réze lek tro lizá ló  
ü zem  feszü ltségm érlegének  ö sszeh aso n lító  értékelése 
(p o sz te r  előadás).

Az E n e rg iag azd á lk o d ási T u d o m án y o s  E g y esü le t m is 
ko lc i c so p o rtja  és a z  N M E T ü ze lé s tan i T anszéke 1983.

o k t. 12-én „ E n e rg ia m e g ta k a rítá s i lehetőségek  az  ü v eg 
g y á r tá sb a n ” c ím m el a n k é to t  rendezett.

A  F ém tan i T a n sz é k  részérő l dr. Bárczy P á l  és Sólyom  
Jenő  rész t v e ttek  az  1983. szep t. 19— 21-e k ö z ö t t  B u d a 
p es ten  m e g ren d eze tt K ris tá lynövekedési n em zetközi 
konferencián , ah o l A  v as  és szilícium h a tá s a  az  Al- és 
A lM n ö tvözetek  m eg sz ilá rd u lására  c ím m el e lő ad ást 
ta r to t ta k .

Az 1983. o k t. 10— 15-én B udapesten  m e g re n d ez e tt 
N em zetközi A s z tro n a u tik a i Szövetség 34. kong resszu 
sán  dr. Boósz A ndrás  e lő ad á s t ta r to t t  A  B E A L U C A  
fírkohászati p ro g ra m  n é h á n y  eredm énye c ím m el. T á rs 
szerzők : Dr. Fuchs E rik , dr. Buza Gábor (V A SK Ú T ), 
Hodvogner K atalin  (F é m ta n i Tanszék).

Dr. Káldor M ih á ly  a  V isegrádon 1983. o k t .  17— 21-e 
k ö z ö tt az E L T E  F iz ik a i T ársaság  ren d ezéséb en  m eg 
t a r t o t t  „X . F é m fiz ik a i Őszi Isko la” ren d ezv én y e in  
„S zö v e tsze rk eze t-v iz sg á la t” cím m el e lő ad ást t a r t o t t .

(U . M né)
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FÉM K O H ÁSZAT
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

A színesfémkohászat fejlesztése a Csepel Művek Fémműben*
G R Ó F  T A M Á S  oki. feohóinérnök 

C sepel M ű v ek  Fém m ű

A  Csepel Művek F ém m ű hazánk kizárólagos réz- 
fé lgyártm ány előállítója, termékeivel kielégíti a 
hazai igények 96,5%-át, ugyanakkor össztermelésének 
m integy 20%-át külpiacon értékesíti. Egy ilyen válla 
lat fejlesztési koncepciójának kidőlgozéisakor először 
is részletesen értékelni kell a főpro filt képező termékek 
felhasználási trendjét és az azokat befolyásoló ténye 
zőket nemzetközi vonytkozásban, és meg kell határozni 
hogy a nemzetközi trendnek milyen mértékben 
és hogyan alakítják a hazai felhasználást.

A  n e m z e t k ö z i  r é z f e l h a s z n á l á s  d i n a m i k á j á n a k  

v i z s g á l a t a

A világ réz felhasználása az elmúlt időszakban 
rendkívül dinamikusan fejlődött, (1. táblázöt). 
1946-ot megelőzően a világ teljes réz termelését 
összeségében 72 millió tonnára becsülik, 1946— 
1980 között viszont az ossz rézfelhasználás már 
169 millió tonna volt, azaz 2,3-szerese az emberi kor 
kezdetétől 1946-ig terjedő teljes időszaknak. Míg 
az éves termelés 1950-ben még csak 2,5 millió tonna 
volt, 1980-ban a világ ossz réz termelése már elért e 
7 millió tonnát [1]. A finomított réz fogyasztásá 
nak növekedési üteme azonban megtorpanni lá t 
szik, bár nem szűnik meg még a világban tapasztal
ható jelentős gazdasági válság hatására sem (2. 
táblázat). 1950—1981 között a fejlődés üteme 
3,4%-ot te tt ki, ezen belül az 50-es években a fej
lődés üteme 4,6%, 60-as években 3,5% és a 70-es 
években 2,1%-ot m utatott a nem szocialista orszá
gok körében [2].

A réz felhasználást több tényező befolyásolja. 
További fejlődése jó tulajdonságai mellett annak is

* E lh a n g z o tt  a  balatona liga i IV . F ém k o h ásza ti N ap o k  
p len á ris  ülésén 1983. o k t. 6— 7. (A Szerk.)

I . táblázat
A világ réztermelése [1]

B ecsü lt h a lm o zo tt réz term elés 
1946-ig 72 millió to n n a

Az 1946— 80 évek fe lh a lm o zo tt 
réz te rm elése 169 millió to n n a

Az 1946— 80 időszak a rá n y a  az  
1946. é v e t megelőző 
időszakhoz 2,3

T erm elés 1950-ben 2,53 millió to n n a

T erm elés 1980-ban 6,97 m illió to n n a

D K  : 609.3 CsM

2. táblázat
Л nem szocialista országok finomított réz fogyasztásának 

a réz reálértékének alakulása [2]

A rézfogyasztás fe jlő d és i ü tem e:

1950— 1981 3 ,4 % /é v
1950— 1960 4 ,6 % /é v
1960— 1970 3 ,5 % /é v
1970— 1980 2 ,1 % /é v

köszönhető, hogy míg a 60-as években reál-érték
ben a réz ára évenként 3%-kal nőtt a 70-es évek
ben évi 1%-os árcsökkenést figyelhettünk meg.

A réz á rán ak  a la k u lá s a  reá lé r té k b en :

1960— 1970 +  3 % /é v  
- 1 % / é v1970— 1980

Ez az alumíniumnál ellenkező előjelű volt, így a 
réz viszonylag olcsóbb fémmé vált. A fejlődés mér
téke a 70-es éveket megelőzően egyértelműen a 
nemzeti jövedelem növekedésével, az iparosodás és 
az életszínvonal fejlődésével állt összefüggésben. 
Az egyes fejlett országok a réz felhasználás tekinte
tében a különböző időben ugyan, de telítődtek. 
Az USA-ban ez már a II. világháborút megelőzően 
bekövetkezett, a nyugateurópai országokban a 
60-as évek végén 70-es évek elején alakult ki ez a 
helyzet. Ezt követően az egységnyi ipari termékre 
jutó réz felhasználás csökkenést m utat. Ha meg
vizsgáljuk az egy főre eső réz fogyasztást (3. táb
lázat) megállapítható, hogy a nem szocialista 
országokban átlagban 2,5 kg/fő/év a réz fogyasztás. 
I tt  azonban hatalmas különbségek vannak egyes 
ország és országcsoportok között, míg a fejlett 
országokban 8,6 kg/fő évente, addig a fejlődő orszá
gokban 0,3 kg/fő, Jelentős eltérések vannak az 
egyes tőkés országok között is. Egyes fejlődő orszá
gok rézfelhasználásában hatalmas növekedés ta 
pasztalható az elmúlt két évtizedben, így pl.: 
Brazíliában 60-as 80-as évek között az egy főre 
eső éves réz fogyasztás megnégyszereződött és 
elérte a 2 kg-ot, Dél-Koreában csaknem nulláról 
jutott el a 4 kg/fő/év szintre [2]. Szakértők egyér
telműen megállapítják, hogy a technika fejlődésé-
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,'í. táblázat
Az cg у fő n “ ju tó  lézfellu isználás a lak u lá sa  a fejlett  ipari 

és a fejlődő o rszágukban  12 1

O rszágok 1960 1980
kg/fó kg/fő

Ö sszesen 1,8 2,5
F e jlő d ő  o rszágok 0,1 0,3
F e jle tt  tő k é s  o rszág o k 5,6 8,6
U SA 7,2 8,7
N y  u g a t-E u ró p a 6,7 7,4
B elg ium 8,3 31,0
N a g y -B rita n n ia 10,7 7,3
S p an y o lo rszág 1,3 3,6
O laszország 3,7 6,9
F ran c ia o rszág 5,3 4,6
N S Z K 9,7 12,1
J  a p á n 3,2 1 1,8
B raz ília  
D é l-K o re a

0,5 2,1
4,0

S zo v je tu n ió 3,0 5,1
M ag y a ro rsz ág 2,8 4,6

4. táblázat
A rézfogyasztás %-os m egoszlása a k ü lönböző  ipa rágak  

szerin t a főbb ipari o rszágokban  [4]

Á g az a t USA N y u g a t-
E u ró p a

J a p á n

V illam osgép ipar,
e le k tro n ik a 46,3 54,3 52,0

É p ítő ip a r 16,9 15,5 8,8
S zá llítá s , já rm ű ip a r 10,1 10,7 17,1
Ip a r i  k észü lék 1.4,8 14,0 15,0
F o g y a sz tá s i c ikkek 8,9 5,5 7,1

Ö sszesen : 100,0 100,0 100,0

vei a jelenlegi energia és környezetvédelmi körül
mények között az egy főre jutó éves rézfogyasztás 
alapján ma már nem lehet meghatározni egy ország 
fejlettségi színvonalát, és a jelenleg elmaradásban 
levő országok soha nem is fogják elérni a 9 kg/fő/év 
szintet.

Az egységnyi GNP-re jutó rézfogyasztás a fejlett 
tőkés országokban az elmúlt időszakban jelentősen 
csökkent [2]: Nagy-Britannia pl. a 60-as év fo
gyasztásának ma már csak 38%-át, Svédország 
60%-át, Nyugat-Németország 70%-át, az USA kb. 
80%-át használja fel. Ez részben magyarázható 
a népgazdaságok szerkezetének változásával, a 
szolgáltatások termelést és építést jóval megelőző 
fejlődésével. Nagyon jól illusztrálja az egyes nép- 
gazdasági ágazatok fejlődésének hatását a 4. táb
lázat, mely bem utatja, hogy a jkülönféle országok
ban milyen arányban részesedik egy-egy népgazda
sági ág a réz felhasználásban [4]. Amint látható a 
legfőbb fogyasztó a villamosgép és elektronikai 
ipar .Rendkívüli fejlődés azokban az országokban 
tapasztalható csupán, ahol az iparosodás most 
indult be és mint pl. Brazíliában, ahol jelentocen 
fejlődött a villamosítás, Koreában és Tajvanban, 
ahol hatalmas léptekkel tört előre az elektronikai 
ipar és az elektrotechnika stb. Az egységnyi GNP-re 
jutó rézfogyasztás csökkenését a fejlett tőkés orszá
gokban más tényezők is befolyásolják. I t t  elsősor
ban azt kell látni, hogy mind a késztermékek elő
állításának technológiája, mind maguk a készter

mékek konstrukciójának hallatlan fejlődését ta 
pasztalhatjuk. A csövek falvastagsága és átmérője,a 
szalagok vastagsága jelentősen csökkent minden 
felhasználási területen.

Rohamléptekkel tör előre a miniatürizálás, ma 
már egy asztali számítógép használati értéke pl. 
eléri vagy túlszárnyalja a régi, hatalmas, termeket 
elfoglaló számítógépek használati értékét. De így 
van ez más területeken is, az anyagtakarékosság 
fokozatosan egyre szélesebb körben vált a korsze
rűség és hatékonyság ala]»kritériumává.

A következő ok a réz helyettesítése egyéb ol
csóbb anyagokkal. I tt  figyelmünket elsősorban az 
alumíniumra irányíthatjuk, mely az erősáramú 
vezetékek és a kábelipar egyes területein egyre 
nagyobb teret hódít. Ugyancsak fontos szerepe 
van a többrétegű anyagoknak, melyek a pénzérme 
gyártástól a hadiiparon keresztül a háztartási be
rendezésekig egyre több helyen kerülnek felhaszná
lásra. De meg kell emlékeznünk a műanyagokról is, 
mint fontos helyettesítő anyagokról. A réz helyet
tesítése mellett jelentős megtakarítást értek el az 
új ötvözetek a mikroötvözött vagy nagyobb tiszta 
ságú, jobb minőségű illetve tulajdonságú méret- 
hűbb anyagok és féltermékek elterjesztésével. 
Ezek a termékek a miniatürizálás elengedhetetlen 
alapfeltételei és előadásában Stefán akadémikus 
nem véletlenül emlékezett meg róluk részletesen. 
Az üvegszál vezetők elterjedése a telekommuniká
ció területén nemcsak a vezető anyagok teljesít 
ményének és minőségének fejlődését biztosítja, de 
hatalmas mennyiségű rezet is megtakarít, ugyan
úgy mint a távközlési műholdak üzembe állítása.

A hazai rézigény várható alakulása

A hazai rézfelhasználás várható alakulásának 
meghatározásakor elsősorban abból kell kiindulni, 
hogy hazánkban jelentős rézbányászat jelenleg még 
nem folyik és a recski rézvagyon kitermelése jelen 
ismereteink szerint a 80-as évek vége előtt semmi 
esetre sem javíthatnak az ország rézmérlegén. 
A rézellátás forrása tehát továbbra is a hazai be
gyűjtés, a csökkenő tendenciájú szocialista import 
és egyre nagyobb mértékben a konvertibilis devizáért 
beszerzett rézalapanyag. így tehát a tőkés import 
csökkentése érdekében a réz megtakarítás továbbra 
is az anyagtakarékossági kormányprogram egyik 
sarkköve, kiemelt feladata. Ezért várhaót a helyet
tesítő anyagok további terjedése. Ilyen pl. a villa
mos égőknél a sárgaréz szalagok helyettesítése 
alumínium szalagokkal, illetve a műanyagok to 
vábbi terjedése a vékonyabb falú, illetve kisebb 
átmérőjű csövek, a különleges profilú és vékony 
rudak, a minusztűrésű és vékonyabb szalagok, az 
újabb kiváló tulajdonságú ötvözetek, a tisztább 
vagy mikroötvözött anyagok felhasználása.

A nemzetközi gazdasági helyzet immár hosz- 
szantartó válságos állapota a romló cserearányok 
és az ország adósságállományának fokozódó terhei 
az ipari termelés stagnálásához, illetve mindössze 
szerénymértékű növekedéséhez vezettek. Az ipa
ron belül ugyan viharos fejlődés várható az elektro 
nika területén, melyet nemcsak az igények alaku 
lása diktál, de a legutóbbi kormányhatározatok
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1. iibra. A vízfelhasználás iparáguk szerinti megoszlása a fejlett ipari államokban ( a)
és hazánkban (b )

2. ábra. A réz és rézötvözetből készült félterm ékek megoszlása ( a), és a réz/rézötvözétek
aránya (b ) M agyarországon

és programok is ösztönöznek, az azonban mint 
nemzetközi tapasztalatokból is leszűrhető, ön 
magában nem vezethet a rézfelhasználás ugrás 
szerű növekedéséhez, inkább a rézipari feldolgozó 
technológiák fejlesztését, korszerűsítését helyezi 
előtérbe, mert nő az igény a speciális ötvözetek 
(CuFe, CuAg stb.), a borított szalagok, a nagyobb 
méretpontosságú, különleges tisztaságú rendkívül 
vékony féltermékek iránt. Az ország villamosítása 
gyakorlatilag befejeződött, és a beruházási tevé 
kenység sem élénkül meg az elkövetkező években, 
így a rézigény fejlődésének ilyen oldalról sincs 
utánpótlása. A lakosság életszínvonala, a lakás 
építés jelentős mennyiségi feladatai a közeljövőben 
nem teszik lehetővé a lakások vízvezetékeinél 
rézinstallációs csövek, a villamoshálózatnál rézerű 
kábelek felhasználását, azok vitathatatlan elő
nyeinek ismeretében sem. Az ország földrajzi 
helyzete nem teszi lehetővé a solarberendezések 
jelentős elterjedését, de még a hőszivattyúk hasz 
nálata sem nyer nagyobb teret a 80-as évek végéig. 
Fentiek figyelembevételével a jelenlegi nemzet
közi mércével közepes 4,6 kg/fő/év rézfelhasználás 
valószínűleg legfeljebb csak igen kismértékben nő 
majd a 80-as évek során. A magas konvertibilis 
deviza importot jelentő anyag és energia hányad 
következtében a gazdaságos export növelésére 
sem számíthatunk. Ismeretes az, hogy hazánkban

a réznek alumíniummal való helyettesítésére irá 
nyuló céltudatos és központilag tám ogatott tevé
kenység hosszú múltra tekint vissza. Endek tud 
ható be, hogy a rézfelhasználás ipari szerkezete 
jelentős mértékben eltér más államokétól. Az 1. 
ábrán feltüntetett adatokból látható, hogy az 
építőiparban és a tömegcikkiparban jelentkezik 
jelentős különbség a külföldhöz viszonyított fel- 
használásban. A nemzetközi arányoknak megfele
lően a huzal képviseli a legnagyobb hányadot. 
Ötvözeti választékot illetően pedig a színréz, 
illetve a sárgaréz (2. ábra). Az elmúlt években egy 
céltudatos arányeltolódás következett be a szalag 
és lemez között a szalag javára. Ez annak követ
kezménye, hogy a lemezgyártás elavult technikai 
adottságai m iatt a homogén fizikai tulajdonságok
hoz és a jobb síkkifekvéshez ragaszkodó felhasz
nálók áttértek a szalagok alkalmazására.

A vállalati fejlesztési koncepció tehát nem a ter 
melés mennyiségi oldalának erősítésére, hanem 
csakis a

— minőség javítására,
. — a gyártmányszerkezet korszerűsítésére,

— a fajlagos anyag- és energiafelhasználás csök
kentésére, és

— a szűkülő munkaerőpiac figyelembevételével 
a termelékenység növelésére irányulhat.
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Ezen törekvés alapvető technikai eszközei:

— a korszerű, integrált gyártástechnológiák 
további elterjesztése,

— a gépesítés, automatizálás, robotosítás,
— az anyagszerkezeti kutatások eredményeinek 

fokozottabb felhasználása a termelési folya
matokban.

Mielőtt azonban fejlesztési elképzeléseinkre á t 
térnék, tekintsük át mit eredményezett az elmúlt 
évek során a vállalati fejlesztő munka a termék- 
szerkezet korszerűsítése, az önköltség csökkentése 
és a termelési volumen növelése terén.

A hazai színesfém félgyártmánygyártás fejlesz
tése az elmúlt évtizedben lényegében két techno
lógiai ágat érin te tt:

— a színesfém szalaggyártást és
— a réz hengerhuzalgyártást.
A fejlesztés során mindkét ágban korszerű 

technológia valósult meg. A hazai színesfém szalag
gyártás volumene a fejlesztés eredményeképpen 
4500 t-ról 10 000 tonnára nőtt és jelentős tőkés 
importmegtakarítást hozott. Jelenleg a szalagter
mékek esetében a technikai import minimális 
mennyiségű és csak a kis volumenű, speciális 
követelményű szalagokra terjed ki.

A В

В E  TE T 145,3

За. ábra. Sza lag gyártás anyagfelhasználása
A —  R égi tech n o ló g ia; В  —  Ű\ technológ ia
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A fejlesztés másik területe a réz hengerhuzalgyár
tás volt. Itt i teljes elavult gyártástechnológia 
helyett a Dip-forming eljárást vezettük be, és 
hosszú távon mind mennyiségben, mind minőség
ben ki tudjuk elégíteni a hazai igényeket.

A cső- és rúdgyártásunk, valamint a huzalgyár
tás technológiai színvonala azonban nem fejlő
dött és ma már sok kívánnivalót hagy maga után. 
Hiányoznak a finomrúd és finomprofi Így ártás 
technikai feltételei, a vékonyfalú és kis átmérőjű 
színesfém csövek előállításához szükséges beien- 
dezések. E miatt ezekből a termékekből a felhasz
náló ipar az igényét csak import útján elégítheti ki.

A korábbi fejlesztések során bevezetett integ 
rált technológiák az anyag, energia és élőmunka 
takarékosság igényét messzemenően figyelembe 
vették. A 3.a. ábrán látható, hogy a szalaggyártás 
új technológiája a régihez viszonyítva 802 kg/t 
fajlagos anyagfelahszánlás csökkentést és 2750 
kW ó/t energiaigény csökkentést eredményezett. 
A 3.b. ábrán látható Dip-Forming (DFMC) eljárás 
pedig 50 kg/t anyagmegtakarítást és mintegy 
70%-os földgáz megtakarítás mellett 105 kW ó/t 
villamos energiamegtakarítást hí zott. A termelé
kenység a hengerhuzalgyártásban mintegy 7—-8- 
szorosára nőtt, a szalaggyártásnál is hasonló nagy 
ságrendű a növekedés.

A 80-as évek főbb fejlesztési irányai

A 80-as évekre kidolgozott és már a megvalósí
tás stádiumába lépő fejlesztési koncepció első eleme 
a tűzi rézfinomítás korszerűsítése.

A fémkohászat fejlődését alapvetően három te r 
mészeti tényező befolyásolja — a fémkészletek 
nagysága, az energiatartalékok és a környezet- 
szennyezés helyzete — Herbert Kellog a Columbia 
Egyetem professzora ezt a három egymásra kölcsö
nösen ható elemet egy érdekes triász alakjában 
vonta össze (4. ábra) [1]. Egyes olcsó fosszilis ener
giaforrások várható kimerülése, illetve az energia 
előállításának és beszerzési árának folyamatos

ENERGIA

\KL-218-Í*\

. 1 .  á b r a .  A  f é m k o h á e z a t  f e j l ő d é s é n e k  h á r o m  t e r m é s z e t i  
k o r l á t o z ó  t é n y e z ő j e

drágulása az elmúlt évtizedben világméretekben 
előtérbe helyezte a velük való takarékosságot. 
Az ipari fejlődés a környezetszennyezés példátlan 
mértékét idézte elő, melynek korlátozása nélkül az 
emberi élet minőségének fenntartása ma már 
lehetetlen. Ugyancsak kimerülőben vannak a jó 
minőségű, olcsón kibányászható fémércek, és bár 
a rézérc készletek a jelen fogyasztás mellett még 
kb. 50 évre elegendőek, a tenger mélyén fekvő érc- 
vagyon figyelembevétlével pedig kb. 80 évre [4], 
mégis a rézalapanyagok felhasználása fokozott 
takarékosságot helyez előtérbe. Az említett termé
szeti tényezők triásza a 70-es évek elejétől már 
olyan erőteljes hatást fejt ki, mely még az évtize
deken át változatlan, az új technikát magas 
költségigénye m iatt fogadni nem akaró rézkohá
szat műszaki színvonalát is pezsgésbe hozta. 
Ezt elősegítette természetesen a technikai eszkö
zök korszerűsödése mint pl. a tüzeléstechnikai 
berendezések, a mérő és szabályozó eszközök, a

5. ábra. Ú j réz finom ító technológia 
1 —  A dagoló kosár, 2 —  O lv a s z tó  k em ence, 3 —  O x id á ló  k e m e n c e  4 — E le k tro m á g n e s e s  fém szá llító  c s a to rn a ,  5 —  R e d u  k á ló -ö n tő

kem ence, ö —  K a ru s s z e l ön tőgép, 7 —  A n ó d h ű tő  a k n a
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számítástechnika és a környezetvédelmi berende
zések ugrásszerű fejlődése. így tehát á kohászat 
ezen ágában is igen jelentős műszaki fejlődésnek, a 
műszaki-tudományos forradalom kivetítődésének 
lehetünk tanúi, mikor is a már korábban, illetve 
az elmúlt időben kidolgozott tudományos ered 
mények ipari alkalmazásához megteremtődtek a 
feltételek.
De jelentkezett i t t  egy másik hatás is. Az USA, 
mint a világ legnagyobb réztermelője, réztermelé
sének már 46,6%-át hulladékból állította elő
1980-ban. Az ipari államok többségében is növeke
dett a hulladékból való rézgyártás aránya 1970 és 
1980 között, összességében az 1970 évi 3,48%-ról 
1980 évi 38,8%-ra.

Ebben nyilván szerepe van annak, hogy a réz 
ércből való előállításakor az energiafogyasztás 
13 500 kW ó/t-ra rúg, míg a hulladékból való gyár
tás esetén csak 1700 kWó/t. A réztartalmú hulladé
kok felhasználása rézércet takarít meg és jelentő 
sen csökkenti a környezetszennyezés mértékét pl. 
a kénkibocsátást, illetve a környezetszennyező 
hulladékok tárolásával kapcsolatos problémákat.

Fenti nemzetközi tendenciák és tapasztalatok, 
és várható gazdasági előnyök alapján csatlakoz
tunk az anyagtakarékos technológiák elterjesztését 
az energiatakarékosság és a konvertibilis devizát 
igénylő import csökkentését célzó kormányprog
ramokhoz. Az általunk kidolgozott alapjaiban új 
rézfinomítási technológia megvalósítása a jelzett 
programok egyik igen fontos láncszeme. A jelenleg 
folyó fejlesztés alapja az .hogy a hazai színesfém- 
kohászat alapanyag bázisának biztosítása érdeké
ben célszerű és szükséges a rézfinomítás technoló
giájának korszerűsítése, és ezáltal a hulladékfel
dolgozás műszaki színvonalának, gazdaságosságá
nak fokozása. A tűzi rézfinomítás jelenleg a hagyo
mányos forgódobos kemencében fa buzgatással 
történik. A kemence kezelés, az anódöntés messze 
nem elégíti ki a mai követelményeket, sem techni

kai, sem környezetvédelmi szempontból, de az 
üzem munkakörülményei is a századeleji viszonyo
kat tükrözik. A jelenleg folyó beruházás keretében 
folyamatos rézfinomítási technológiát valósítunk 
meg, amely a hulladéknak aknás kemencében tör
ténő olvasztásával kezdődik, majd oxidáló és 
redukáló kemencékben folytatódva, korszerű ka
russzel anódöntőgépen való öntéssel fejeződik be. 
A rendszer vázlatát az 5. ábra m utatja be. A réz
finomítás rekonstrukciója lehetővé teszi import 
katóda helyett az eddiginél nagyobb mennyiségű 
vásárolt, importált rézhulladék feldolgozását, és 
ezáltal kedvezőbb réz-alapanyagbázis kialakítását.

Áttekintve a réz féltermékgyártás jelenlegi 
helyzetét, műszaki és technológiai színvonalát, 
megállapítható, hogy a réz hengerhuzalgyártás 
mind műszaki színvonal, mind volumen tekinteté 
ben az évezred végéig képes kielégíteni a hazai igé
nyeket. A színesfém szalaggyártás 300 mm alatti 
szélességű méretek esetében 10 000 tonna/év meny- 
nyiségig lehetővé teszi az alapvető igények kielégí
tését. Különleges felhasználási célú, különleges 
felületi követelmények kielégítését igénylő elektro
nikus célú szalagtermékek biztonságos előállításá
hoz kisebb fejlesztés, elsősorban felületjavító, 
egyengető, kikészítő berendezések üzembeállítása 
szükséges. A cső, rúd, illetve profilgyártás területén 
jelentkező igényeket jelenleg a Fémmű technikai 
felkészültsége m iatt nem tudja kielégíteni. A jelen
legi technológiai színvonalon gyártott középméretű 
csövek gyártásánál is lehetőség van az anyagki
hozatalt és energiafelhasználást jevító megoldások 
bevezetésére. Ennek egyik példáját m utatjuk  be a
6. ábrán. Az ábrán látható, hogy a jelenlegi techno
lógia a sárgaréz cső gyártásánál tuskó öntéséből 
indul ki. A tuskó sajtolása révén nyert rúdból 
forgácsolással készítik a csősajtolás előtermékét. 
Ezt sajtolva vertikális présen nyert csövet kapunk, 
amelyből húzással állítható elő a megfelelő végmé
retű cső. Az új technológia szerint a sajto lt csőből
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6. ábra. Jelenlegi sárgaréz csőgyártási technoológia.
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7. ábra. Hegesztett csőgyártás bevezetése

pilgerezéssel állíthatunk elő a húzott mérethez 
közelebbi méretű terméket. Ezáltal egy technoló
giai lépcső tel jesen elhagyható, egy pedig csökkent
hető, a fajlagos anyag- és energiafelhasználás 
nagymértékben csökken. Foglalkozunk egy olyan 
gondolattal is, hogy a pilger előtermékét vízszintes 
folyamatos öntéssel állítsuk elő. Ez a műszaki kér 
dések megoldása után további technológiai lépcső 
kihagyását és az önköltség javítását tenné lehe
tővé. Még kedvezőbb a vertikum gazdaságossága 
szempontjából a hegesztett csőgyártás bevezetése 
(7. ábra). A néhányééve alkalmazott eljárás sárga 
réz csövek előállítására szalagból indul ki. A meg
felelő vastagságú és az átmérőhöz szabott széles
ségű szalagot volfram védőgázas hegesztéssel csővé 
hegesztik, majd a kívánt méretre húzzák. Ez az 
eljárás igen egyenletes falvastagságú, az eddigi el- 
eljárásoknál jobb méretpontosságú csövek előállí
tását teszi lehetővé kedvezőbb anyagkihozatallal 
és nagy termelékenységgel. Jelenleg ilyen berende
zések már üzemelnek, mind rézötvözetekre, mind 
tiszta rézcsövek előállítására, kedvező tapasztala 
tokkal. A négy technológiai megoldás vázlatát és 
előnyeit a fajlagos anyagfelhasználás szempontjá
ból a 8. ábra mutatja.

A fejlesztési célkitűzések hazai igényekre t á 
maszkodó másik területe a rúd és profilgyártás 
A felhasználók szempontjából feltétlenül jogos 
igény az anyagfelhasználás olyan jellegű csökken
tése, amely a forgácsolás csökkentéséből ered 
annak révén, hogy az alkatrészhez felhasznált fél- 
termék kiinduló geometriája és mérete közel esik az 
alkatrész formájához és méreteihez. A finomprofi
lok gyártásának a bevezetése elsősorban a felhasz
nálóknál jelentene tetemes anyag- és jelentős for 
gácsoló kapacitás megtakarítást. Bár az ezirányú 
fejlesztés népgazdasági szempontból indokolt és 
hasznos lenne, megvalósítása a munkaigényessége 
és beruházási vonzatai m iatt csak az évtized máso

dik felében válik lehetővé. Tervezzük viszont a 
„takarékanyagok” , többrétegű szalagok gyártásá 
nak közeli megvalósítását. A jelenleg alkalmazható 
technológiai lehetőségek: a hidegplattírozás és az 
elektronsugaras rágőzölögtetés. E két technológiá
nak a vázlatát a 9. és 10. ábra mutatja be.

A hidegplattírozás esetében két vagy több gon
dosan tisztított felületű szalagot nagy hengernyo- 
mással egymásra hengerelnek, majd hőkezeléssel 
tökéletesítik a diffúziós kötést. Az elektronsugaras 
rágőzölögtetés esetében az alapszalagra viendő 
réteget vákuumkamrában elektronsugár segítsé-

5. táblázat
IVnzónne anyagok korróziós tulajdonságai ós a felületi 

elszíneződéssel szembeni ellenállóképességük [5]

Ö tvözet K o rró z ió s  tu la jdonságok  é r ték e lé se  az 
típus A— F  v iz sg á la to k  u tán , 1— 5 fo k o za tb an

A В G D E F

CuZnlO 4 5 4 4 4 5 20
CuZn25 2 5 4 4 3 3 22
CuZnl4№ 5 3 5 4 5 4 3 24
CuZn5A12 4 4 4 4 4 4 24
CuAl 2,5 5 5 4 4 5 4 27
CuAl 7,5 4 5 4 4 5 4 2(>
CuSnö 2 3 5 4 2 4 21
CuSiiS 2 4 5 4 2 3 20
CuNiS 4 4 5 О 4 4 25
CuNi25 2 5 3 3 4 2 19
GuNi2A16 3 3 4 4 3 2 19
CuNiSZn 2,5 4 5 4 4 4 4 25

M egjegyzés: V izsg á la ti k ö rü lm é n y e k :  m in d  az 5 m ó d sz e rn é l 20  n a p o n  
á t  ta r.to ttak .
A —  szo b ah ő m érsék le ten  8 0  % re la t ív  p á ra ta r ta lo m  m e lle t t  v é g ze tt 

vizsgálat.
В — szo b ah ő m érsék le ten  100%  re la tív  p á ra ta r ta lo m  m e l le t t  végzett 

vizsgálat,
D —  45— 50 °C-on k o rró z ió s  la b o ra tó r iu m  gőzei m e lle tt  v é g z e t t  v iz s 

gálat,
В — szo b ah ő m érsék le ten  1 0 % -o s  N aCl só o ld a tb an  v é g z e t t  v izsg á la t, 
F  —  szo b ah ő m érsék le ten  a  k o rró z ió s  lab o ra tó riu m  g ő zei m elle tt 

végzett és n a p o n ta  a  fe lü le te t  a lap o san  ö ssz e fo g d o sv a  v é g ze tt 
vizsgálat.

A tá b lá za tb a n  a  fo k o z a ts z á m o k  so rán  re la tív  ö ssz e h a s o n lítá s  révén 
a la k u lta k  ki 1-től 5-ig , a h o l  a z  1 fo k o z a t a  leg jobb , az  5. fo k o z a t a  leg 
rosszabb  korróziós tu la jd o n s á g o k a t  és a  fe lü le ti e lsz ín ező d ésse l szem 
b en i e llenállóképessége t je le n t ik .
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9. ábra. H ideg plattírozáx 
I — L ec sé v é lő ,  2  —  E g y e n g e tő , 8 — Olló, 4 —  C siszo ló , 5 —  P la t t í r o z ó  á llv á n y ,  0 —  F elcsévé lő

7 2 1

10. ábra. Folyamatosan mozgó sza lag  elektronsugarasán 
hőkezelő és felületbevonó berendezés elvi rajza 

1 —  M u n k a té r ,  2 — E le k tro n s u g a ra s  á g y ú  a  szalag hőkezelésére, 
8 —  L a p o ssu g a rú  e lek tro n -ág y ú  a  b e v o n ó  a n y a g  e lp á ro lo g ta tá sá ra , 
4 —  T é g e ly e k , 5 — Szalag, 6 —  I r á n y í t ó  g ö rg ő k , 7 —  D in am ik u s 

vákuum  szigetelés, 8 —  V á k u u m  s z iv a tty ú

gével állítják elő, úgy, hogy a  fémet kellő hőmér
sékletre hevítve elgőzölögte tik , s a gáztérből ki
csapatják az alapszalag felületére. Mindkét meg
oldás meglehetősen magasszínvonalú technikát 
igényel, de nagyobb variációs lehetőséget bizto
sít a jelenlegi, meleghengerlésen alapuló technoló
giánál. Ugyancsak tervezzük az elavult centrifugál- 
öntésünk korszerűsítését, mely az öntött csövek és 
perselyek megmunkálási ráhagyását nagyságrend
del csökkenti majd.

Az eddig elmondottak lényegében az elkövetkező 
időszak gyárfejlesztési elképzeléseit, illetve lehető
ségeit vázolták. Ehhez természetszerűen csatlako
zik a gyártás- és gyártmányfejlesztés, amelynek 
főbb vonásai az alábbiak:
— Tovább kívánjuk fokozatosan bővíteni a sza

lagtermékeink választékát. Az elmúlt évben 
kidolgoztuk és bevezettük a fokozott minőségi

követelményeket kielégítő pénzérme szalagok 
gyártását. Ennek bizonyítékai a CuNi, illetve 
CuAlNi ötvözetből készülő 5, 20 illetve 10 Et-os 
érméink. A pénzérmeanyagok korróziós tulaj
donságaira vonatkozó adatokat láthatunk az
5. táblázatban. Ebből kitűnik, hogy a használa
tos érmeanyagok közül legkedvezőbb tulajdon
ságokkal a CuNi 25 és a CuNiAl rendelkezik.

— További, elsősorban nem hazai igények kielégí
tése érdekében CuAl, CuZnSi ötövzetű szalagok 
gyártását is bevezetjük.

-  Hőkezelési technológiák folyamatos javításával 
a mechanikai tulajdonságok stabilitását kíván
juk fokozni, és elérni a szavatolt szemcsenagy- 
ság-tartományú szalagok sorozatgyártását hazai 
felhasználási területekre.

— Az elektronsugaras rágőzölögtetési technológia 
segítségével lehetőség lesz a különböző kombi
nációjú többrétegű szalagok előállítására. Ezek 
közül elsősorban a CuFeCu, SnCuSn és a CuSn

11. ábra. P lazm aív alkalmazása felületkezelésre 
1 —  T u sk ó , 2 —  P la z m o tro n , 8 —  P la z m o tro n o k  h e ly z e té n e k  v á lto z 
t a t á s á r a  szo lgáló  m e c h an iz m u s , 4 —  H a jtó  g ö rg ő k , 5 —  T á m a sz tó  

görgők , 0 —  H e rm e tik u s  k a m ra , 7—  E lle n ő rz ő  a b la k
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típusú szalagok gyártásának bevezetését te r 
vezzük.

— Sajtolt-húzott termékeink között tervezzük 
meghonosítani az üreges gyártmányok egyes 
típusait, a szerelvényeket gyártó ipar számára.

— A környezetvédelmi okok miatt megszűnő 
CuCd ötvözetek helyett bevezetjük a CuMgP 
ötvözetből gyárott huzalokat.

— Folytatjuk azt a programmunkát is, amely a 
nemesíthető rézötvözetek választékának bőví
tésére és a tulajdonságaik javítására, stabilizá
lására irányul. Elsősorban a CuCrZr és a 
CuCoSi ötvözetcsaládon belüli fejlesztő tevé 
kenységről van szó.

Az eddig említett fejlesztési munka kifejezetten 
a rézalapú termékekhez kapcsolódik. Mint ismere
tes, a CsM. Fémmű ezen kívül elektrotechnikai 
acélszalagokat és különböző finomkohászati termé
keket is gyárt. Ezek körében végrehajtott gyárt
mányfejlesztés eredményeképpen:
— bevezetjük a 2 W/kg-nál kisebb vasveszteségű 

dinamószalag gyártását,
— megkezdjük a lágymágneses alkalmazási terü 

letű fémüveg szalagok előállítását, és nem 
véletlen, hogy ezzel a különleges anyaggal, 
melynek kutatását nagy erőkkel végezzük- 
konferenciánkon külön szekció foglalkozik,

— beindul a jövőben a csontpótló implantációs 
ötvözetek előállítása is.

Nagyon érdekesnek ígérkezik a plazmaív alkal
mazásának bevezetése a nagyértékű nikkel alapú

ötvözetek tuskóinak felületkezelésére. A 11. ábrán 
látható berendezés segítségével megoldható a tuskó 
plazmaívvel történő megolvasztása, tgy a felület 
forgácsolás helyett anyagveszteség nélkül javít
ható. Ismeretes, hogy a forgácsok visszadolgozása 
milyen metallurgiai problémákat vet fel. Az új 
megoldás ezt kiküszöböli és 150— 300 kg/t anyag
m egtakarítást tesz lehetővé.

Az elm ondott fejlesztési elképzelések vázolásá
val kívántam  bemutatni azokat a  fő irányokat, 
amelyek az elkövetkező években a Fémmű fejlő
désének meghatározói lesznek. Terveink figye
lembe veszik egyaránt a felhasználóink fontosabb 
igényeit, de azokat a feltételeket is, amelyek meg
határozzák, illetve lehetővé teszik terveink meg
valósítását.
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Csökkenő II*Al-készletek

A z összes 80 ta g v á lla la to t ,  140 f in o m ító t tö m ö rítő  
N em zetközi N yersalum ínium  Intézet ta g ja in a k  jú n iu s  
vég i a lum ín iu m k ész le te i 3 ,92 M t- t te t te k  ki, szem ben 
az  eg y  év  e lő tti 5,0 M t, ill. a  m á ju s i 4,08 to -v a l, (inkl. 
a lu m ín iu m h u lla d é k  nyers, ill. fe ldo lgozo tt tö m b , vala;- 
m in t  h en g e re lt a lu m ín iu m áru ). A n y e rsa lu m ín iu m - 
k ész le tek  m ennyisége ta v a ly  jú n iu s  és az idén  m á ju s  
k ö z ö t t  3,15 M t-ról 2,24 t - r a  sü lly ed t, jú n iu s b a n  pedig 
2,23 t - t  t e t t  ki. (H . W .)

А Р - D J  V I I I .  l l - i h í r e  a la p já n ,
H írü g y n ö k s é g e k  G azdaság i H íre i, 108 3 /3 4 . sz.

Mozgás a titániparban is

A z S C M  c soport m e g v ásá ro lja  a  G ulf and Western 
V á lla la t  Ashtabula-i (Ohio) k lo ridos e ljá rássa l m űködő  
t i tá n d io x id -  és t i tá n te tr a k lo r id  üzem  összes ré szv én y e it. 
A 32 k t /é v  k ap a c itá s  üzem  szom szédos az SCM 38 k t/é v  
te lje s ítm é n y ű  T i0 2 üzem e m e lle tt  fekszik. A  G ulf an d  
W e s te rn -n ek  Gloucester (N ew  Jersey)-b en  v an  40 k t/é v  
te lje s ítm é n y ű  üzem e, az  SC M -nek pedig  k é t üzem e 
Baltimore-ban (M aryland)  u tó b b ia k  közü l az egyik  
45 k t-á s  és szu lfá tos te c h n o ló g iá t használ, m íg  a  m ásik  
38 k t /é v  te lje s ítm é n y ű  és a  k lo ridos e ljá rássa l te rm el. 
H a  a  k o rm án y  jó v á h ag y ja  az  A sh tab u la -i ü zem  m eg 
v é te lé t, SCM 15— 20 m illió U SA  rá fo rd ítá ssa l 39 k t/é v -  
re  b ő v íti  a  g y á ra t. A t i tá n ip a rb a n  is é rezh e tő  válság

ellenére az  U SA  kloridos te ch n o ló g iáv a l dolgozó gyárai 
közel 1 0 0 % -os a japán  gyárak  9 0 % -o s  kapacitásk i 
h a szn á lássa l te rm elnek . A Kerr M cG ee  is jelezte Ha- 
milton-i ( M is s is ip i) üzemének b ő v í té s é t .  Az árak az 
im p o rt e red m én y ek ép p en  egyen lő re  m é g  alacsonyak, 
de a  te rm e lő k  la ssú  javulásra s z á m íta n a k .

A v ilág  Т Ю , te rm elésé t 1982-ben 2 ,3  M t- ra  becsülték. 
Mivel az In d u str ia l Minerals 1982. o k tó b e r i  szám ában 
közölt bec s lé s  sz e rin t a  világ te rm e lé s i k a p a c i tá sa  2,552 
k t, az ip a r  1982-ben 8Ö% -os k ap a c itá sk ih a sz n á lá ssa l 
te rm e lt. A  G u lf  and  W estern 5Ö e z e r  U SD  eladási 
é rték k e l g az d a sá g o s  évet zá rt 1 9 8 2 -b en . Az eladások 
nagy  része  T io , vo lt, de a tá rsa ság  T iC l4-e t  is értékesí
t e t t  f é m t i tá n  és titánvegyiile tek  g y á r tá s á h o z .

A g y á r tá s h o z  az alapanyago t ( te rm é sz e te s  rutil, 
s z in te tik u s  r u t i l  és dél-afrikai 8 5 % -o s  titánsalak) 
im p o r tá ljá k . A z anyag fa jta  m e g v á la sz tá sa  a  pillanatnyi 
á rh e ly z e ttő l függ . A fÓszállító A u s z t rá l ia ,  de egyéb 
fo rrások  is  s z ó b a  jöhetnek. Az A u sz trá liá n  Minsands 
Perspectives m á ju s i szám a m ár a  k ö ze li jö v ő re  alapnyag- 
h iá n y t jó so l és 1983 végén az á ra k  je le n tő s e n  einelked- 
hek. Az a u s z t r á l  szállítók  300 A U D /t fo b  á r ró l  beszélnek, 
míg az ed d ig i ru t i l  eladás 280 A U D /t á r o n  tö r té n t (még 
270 A U D /t-s  e lad ás  is volt). Az á r  em elk ed ése  term é 
szetesen m e g m o zg a tja  az egyéb r u t i l  e lad ó k a t, akik 
nagyobb  k ész le tek k e l rendelkeznek (p l. a  S ie rra  Rutile), 
így az a u s z t r á l  szá llítás növekedésének  k ilá tá sta lan ság a  
és az U S A  ta rta lék k ész le tek  c s ö k k e n é se  ellenére sem 
várhaté), h o g y  a  ru til  fob ára 300 A U D / t  fölé emelked 
jék . (H . w.y
In d u s tr ia l  M in e ra ls ,  1983. 8. sz.
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Oldódási folyamatok vizsgálata 
elektromos ellenállás-méréssel C 11C0 2 SÍ ötvözetekben

D E .  A L B K  R T B É L A  fő tech n o ló g u s  
Csepel M űvek  F é m m ű

Kiválásosan keményíthető, hőálló Cu-Co2 S i  
ötvözetekben meghatároztuk a Co.,Si fázis oldódási 
egyenletét. Az oldáshőre t),S eV  /molekula körüli 
értéket kaptunk. Módszert dolgoztunk ki, amellyel 
kimutattuk, hogy ebben az ötvözetrendszerben az 
oldott Со és S i atomok ellenállásjáruléka legfeljebb 
/,<5% Со és 0,36% S i tarta lm ú ötvözetekben additiv. 
.4 0,5%  Со és 0,12%  S i-n á l erősebben ötvözött 
mintáknál edzés után ezen additivitástól való eltérés 
oka at edzés alatt bekövetkező részleges precipitáció, 
amely nem kerülhető el a gyakorlatban használatos 
hűtési sebességekkel. A z  a tény, hogy az oldott 
állapoté ötvözök ellenállás já ru ld  к a összeadhidó, lehe
tővé teszi azt, hogy transzporttulajdonságok mérésé
vel háiromalkotós rendszerekben a kiválási folyamato
kat számszerűleg is értékelhessük.

Hevczetés

A kis ötvözőtartalmú, kiváláson keményíthető 
rézötvözetek alkalmazása egyre jobban terjed első
sorban az elektrotechnikai, elektronikai, műszer-, 
járműiparban és a gépgyártásban. Ezen ötvözetek 
kitűnő felhasználhatóságát az teszi lehetővé, hogy 
viszonylag alacsony — legfeljebb néhány száza
lék — ötvözőtartalmuk révén a tiszta réz kitűnő 
elektromos- és hővezetőképességét kis mértékben, 
vagy — típustól függően — nem nagyon csökken
tik, ugyanakkor kiváláson keményedés útján a réz 
alacsony szilárdságát (keménységét) jelentősen 
növelik.

A kiválásosan keményíthető, nemesíthető réz
ötvözetek közös jellemzője az, hogy az ötvözök 
oldalékonysága a rézben a hőmérséklet csökkenésé
vel csökken. így, ha az oldó hőkezelés hőmérsékle
tén (1000°C körül) az ötvöző elemek feloldódásá
val szilárd oldat jön létre, am elyet gyorshűtéssel 
— edzéssel — szobahőmérsékleten metastabil álla
potban rögzítünk, egy alacsony hőmérsékletű 
(általában 300—500 °C) hőkezelés során (meg- 
eresztés, öregítés, nemesítés) a túltelített oldat 
kiválás (precipitáció) ú tján  elbomlik és diszperz 
eloszlású új fázis vagy fázisok keletkeznek. Ez a 
szerkezet hordozza a rézötvözetek előnyös tulaj
donságait.

E rézötvözet család igen fontos és dinamikusan 
fejlődő csoportját képezik a fokozott hőigénybevé
telnek ellenálló, elsősorban pont- és vonal hegesztés 
szerszámanyagául szolgáló, de öntő- és présformák, 
sajtoló szerszámok, hőálló vezetékek és sínek, 
nagy teljesítményű szakaszolók stb. számára is 
igen alkalmas ötvözetek. Ezek közül széles körben 
elterjedtek a magas szilárdságú HV = 180 —250 és 
közepes elektromos vezetőképességű (a tiszta réz 
50—60%-a) Cu—Со—Be és Cu—Ni—Be ötvö
zetek.

A gazdaságossági és környezetvédelmi szem
pontok fokozódó érvényesülésével egyre fonto
sabbá vált a drágább, csak tőkés importból besze
rezhető, illetve egészségre, környezetre ártalmas

D K : 66!).35’25’782.017.

ötvözök helyettesítése olcsóbb, nem ártalmas 
elemekkel. így fordult érdeklődésünk többek 
közö tt a szilícium felé, amely alkalmas a Cu— 
Со—Be ötvözetben a drága és egészségügyi szem
pontokból erősen kifogásolható Be helyettesítésére. 
Az új Cu—Со—Si ötvözetekben a kedvező tulaj 
donságok hordozója a megeresztő hőkezelés révén 
kialakuló diszperz eloszlású Co2Si vegyületfázis.

Az új gyártmány kifejlesztésének sarkköve 
m inden olyan fázisátalakulási folyamat — oldódás, 
k iválás — megismerése, amelyet a technológia 
kidolgozása és a gyártás stabilizálása szempontjá
ból fontosnak ítéltünk meg.

Az ötvöző elemek oldódása terén szükség van 
mindenekelőtt az oldódási görbe ismeretére, amely
ből meghatározhatjuk ad o tt ötvözőtartalom ese
tén  az oldási hőmérsékletet. Fontos az edzési sebes
ség hatásának vizsgálata, abból a célból, vajon a 
szilárd oldat edzéssel rögzíthető-e szobahőmérsék
leten.

A megeresztő vagy nemesítő hőkezelésnél ismer- '  
niink kell a kiválási folyamatok hőmérséklet - és 
időfüggését. Igen általános gyakorlat a kiválási 
folyamatok nyomonkövetése elektromos ellenállás 
méréssel. Binér rendszerekben bizonyos esetekben, 
am ikor a kiválások mérete nem túl kicsi és a fázis- 
átalakulás egyetlen folyam attal írható le, az ellenál
lás változás arányos lehet a kiválási folyamat során 
á ta laku lt anyaghányaddal. Ilyenkor az elektromos 
ellenállás a szilárd oldat ötvözőtartalmának csök
kenését jelzi és a kiválások hatását elhanyagoljuk. 
K é t ötvöző esetén, vagyis ternér rendszerben te r 
mészetesen a helyzet jóval bonyolultabb, és csu
p án  elektromos ellenállásméréssel a kiválási folya
m atok kvantitatív nyomonkövetésére általában 
nincs mód. Két transzporttulajdonsággal: a fajla 
gos elektromos ellenállás — és termofeszültség 
méréssel a Matthiessen és Nordheim—Gorier egyen
le tek  révén lehetőség van, bizonyos feltételek telje 
sülése mellett a szilárd o ldat ötvözőtartalom vál
tozásának meghatározására, mégpedig külön-külön 
m indkét ötvöző elemre [1]. Ez lehetővé teszi a kivá 
lási folyamat mechanizmusának, többek között 
vegyületfázisok kialakulásának megismerését és 
számszerűsítését.

Ehhez viszont ismerni kell az ötvözök ellenállás
növelő hatását — pontosabban egy oldott atom 
ellenállásjárulékát, továbbá igazolni kell azt is, 
hogy ezek az ellenál lás járulékok a vizsgált kon
centráció-tartományban minden további nélkül 
összeadhatók, vagyis additívok.

A fentiek szellemében a Cu—Co2iS ötvözetekben 
végbemenő oldódás „in situ” elektromos ellenál
lás-méréssel történő meghatározását mutatjuk be, 
amelyhez berendezést fejlesztettünk ki. Ezt köve
tően  olyan mérési-kiértékelési módszert mutatunk
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be, amely lehetővé teszi az oldott állapotú ötvöző- 
elemektől eredő ellenállásjárulékok additivitásá- 
nak igazolását abban a koncentrációtartományban 
is, amely az oldó hőkezelés hőmérsékletéről történő 
edzéssel már nem tartható szilárd oldatban az erős 
kiválási hajlam miatt.

Az ellenállásjárulékok additivitásából eredően 
alkalmazhatók a Matthiessen és Nordheim—Gorier 
összefüggések, amelyekből, mint mondottuk, a 
kiválási folyamat során mindkét ötvöző koncentrá
ciójának szilárd oldatbeli csökkenését, vagyis 
kivált mennyiségét meghatározhatjuk.

Az ortorombos kristályszerkezetű Co2Si fázis 
megjelenését a Cu—Со—Si ötvözetekben többen 
kim utatták [2], [3], [4]. E fázis rézben való oldé- 
konyságára azonban az egyes szerzők meglehető
sen ellentmondó adatokat közölnek. Míg a Co2Si 
oldhatóságára [5] munkában található diagram 
1,2%-ot, T. Toda [6] 4%-ot ad meg. [7] munkából 
pedig kiderül, hogy 2,5% Co2Si a rézben biztosan 
nem oldódik sem 1000, sem 1050 °C-on. E téren 
megbízhatóknak vehetők N. J . Revină és munka- 
háromalkotós rendszer réz sarkának 700, 900 és 
1000°C-os izoterm metszetét is meghatározták. 
Megállapították, hogy legkevésbé oldódnak a 
Cu—Co2Si kvázibinér összetételű ötvözetek. Azt 
találták viszont, hogy 950 °C-nál magasabb hőmér
sékletről történő edzés során szilárd oldat felbom
lik, ezért e tartományban a Co2Si fázis oldhatósá
gát extrapolációval határozták meg és 1000 °C-on 
azt 1,9%-ban állapították meg.

Ezek az ellentmondások indítottak arra, hogy 
„in situ” ellenállásméréssel meghatározzuk a réz
mátrixban a CoSi fázis oldódási egyenletét, oldás
hőjét, valamint további, elsősorban kinetikai vizs
gálatok céljára az oldott ötvözök ellenállásjárulé
kainak viselkedését.

Vizsgálati minták, mérőberendezés

A vizsgálatokhoz legfeljebb 2,5% ötvözőtartal
mú Cu—Co2Si kvázibinér ötvözeteket készítet
tünk. Az olvasztás VSG 1,5 1-es középfrekvenciás 
vákuumindukciós olvasztókemencében történt, 
grafittégelyben, majd 60 mm átmérőjű öntecseket 
készítettünk öntöttvas kokillában. Az ötvözetek 
előállításához közel 99,99% tisztaságú Со granáliá- 
ból készített 10%-os Cu—Со, valamint 99,99% 
tisztaságú Si-ból készített ugyancsak 10%-os Cu— 
Si előötvözetet használtunk fel. Homogenizálás, 
melegkovácsolás után lágyítosokkal közbeiktatott 
húzásokkal 20 mm átmérőjű rudat, valamint 1,5 
mm és 0,3 mm átmérőjű huzalokat állítottunk elő. 
K ét lágyítás között legfeljebb 80% összredukciót 
alkalmaztunk. Röntgen-szerkezetvizsgálatokhoz 
reszeléket is készítettünk.

A kémiai összetétel meghatározását atomab
szorpciós és nedveskémiai módszerekkel végeztük 
el. Ez utóbbinálrézreelektrogravimetrikus,kobaltra 
titrimetikus és szilíciumra gravimetrikus módszert 
alkalmaztunk. A nagyszámú öntecsből azt a néhány 
m intát választottuk ki, amelyek ismételt kémiai 
elemzési értékei az elemzési pontosságon belül 
(±5% ) a sztöchiometrikus aránynak felelnek meg.

1. ábra. „ In  s itu” elektromos-ellenállásmérő berendezés 
kemencéje és mintatartója

A jobb áttekinthetőség érdekében a későbbiekben 
így a névleges összetételt tűntetjük fel.

A 0,3 mm átmérőjű huzalok „in situ” ellenállás
mérésére berendezést fejlesztettünk ki.

A 20 mm hosszú 0,3 mm átmérőjű W alakban 
meghajlított huzalminta molibdénszalag fűtésű 
kályhában helyezkedik el, ahol a hőmérséklet 
1100 °C-ig + 0,l °C pontosságra stabilizálható. Az 
ellenállásmérés kompenzációs elven történik. Az 
árambevezetők a Peltier hő elkerülése céljából a 
vizsgálati minta saját anyagából, a potenciálveze- 
tékek rézből készültek, amelyeket a mintához 
hegesztéssel rögzítettünk. A minta hőmérsékletét 
közvetlenül a minta mellé helyezett Ni—CrNi ter- 
moelemmel mértük. A mintatartó függőleges moz
gatásával a próbatest a hőmérsékletmérő termő- 
elemmel együtt, edényben elhelyezett szilikonolaj
ban edzhető. A hűtés sebessége nagyobb, mint 
1000 °C/s. A teljes rendszer az oxidáció elkerülése 
céljából 1,3 • 10_ 2 Pa értékű vákuum alatt áll.

Az ellenállás meghatározásánál figyelembe vet
tük az árammentes állapotban mérhető parazita 
feszültségeket is.

Az 1,5 mm átmérőjű huzalok ellenállását ter- 
mosztálható rendszerben, Thomson híddal, a 
20 mm átmérőjű rúdminták ellenállását pedig Sig- 
matest ( l)r. Förster) készülékkel határoztuk meg. 
A mérések mindkét esetben szobahőmérsékleten 
történtek.

A mérési elrendezést a kemencével és a mintatar- 
tóval az 1. ábra m utatja be.
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2. ábra. Oldékonyság meghatározása a Си-Go.,-Si-ötvözetek- 
ben az elektromos ellenállás mérése alapján 

Cu-CoţSi ötvözet
V Со: 0,25%  S i:  0 ,0 8 %

-= Со: 0,50%  S i:  0 ,1 2 %
-= Со: 1,00%  S i: 0 ,2 4 %

A  Со: 1,50% S i: 0 ,3 6 %
О  Со: 2,00%  S i: 0 ,4 8 %

M é r é s i  e r e d m é n y e k ,  d i s z k u s s z i ó

Oldódás vizsgálata

A fent ismertetett mérőberendezésen, 0,062% < 
Co2Si <2,48% koncentrációtartományban kivá 
lasztott négyféle Cu—Co2Si összetételű huzalmin
ták  1000°C-on 15 percig homogenizáltuk, edzet
tük, majd 600 °C-on 8 órát hőkezeltük. Ugyanezen 
körülmények között egy Cu — 2% Со—0,48% Si 
összetételű reszeléket hőkezeltünk és TUR M 61 
típusú röntgenberendezésen, Guinier kamrával 
sikerült a Co2Si ortorombos fázis [8]-ben megadott 
6 legnagyobb intenzitású vonalát azonosítani.

A 2. ábrán a négyféle összetételű ötvözet egyen
súlyi ellenállás-hőmérséklet görbéit mutatjuk be. 
Az ellenállásváltozásokat a jobb összehasonlítha
tóság érdekében a 700 °C-on mért ellenállásértékek 
százalékában fejeztük ki. A görbék meredeken

/. táblázat

fttvözetíéleségek oldódási hőmérsékletének változása

Ö tv ö z e t összetétele 
(% )

C o 2Si
(% )

Told
(°C)

C u— 0,25 Со
0,06 Si 0 ,3  1 740

C u — 0,5  Со
0,12 Si 0 ,62 820

C u — 1,0 Со
0,24 Si 1,24 900

C u — 1,5 Со
0,36 Si 1,86 980

C u— 2,0 Со nem  o ldód ik  az
0 ,48 Si 2 ,48 o lv ad ásp o n tig

3. ábra. A z oldhatóság hőmérséklete függése a Cu-Co2S i  
rendszerben 

Д  iro d a lm i a d a to k  [ 11)J 
0  .saját, m érések

4. ábra. Oldáshő meghatározása а Cu-Cо,,-Si-ötvözetekben

növekvő szakasza a Co2Si fázis rézmátrixban tör 
ténő fokozatos oldódását, a töréspontok az oldódás 
befejeződését, a közel párhuzamosan haladó, a
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Л hőkezelés p a ra m é te re i

M in ta  H őkezelés E d zé s  H ű té s i  seb .
(m m ) /  °C /s

(becslés)

20 levegőben v ízben  500
1,5 1 lórax o lv ad ék 

2 . tá b lá z a t

ban  v ízb en  1000
1,5 Но-ben  sz ilik o n o la jb a

e jté s se l 1500

0  0 ,25  0 ,50 0,75 1,00 1,25 \ 5 0  1,75

C o - t a r t a l o m  a Co2Si - ba n,  % - b a n ------------<►

|K/.-ns-5j

5. ábra.. Fajlagos elektromos ellenállás ( oldódási többlet 
ellenállás) 1000 °C-ról történő hűtés után hűtési 

sebesség:
О  500  °C/s 

«= 1000 °C/s 
-= 1500  °C/s

Д  H x tra p o lá lt ( s z á m íto t t  é r té k )
V V ick ers  k e m én y ség ! é r té k

töréspontokat követő, mérsékeltei)!) ellenállásnö
vekedés pedig a homogén szilárd oldat fononszó- 
rását reprezentálja.

Az egyes ötvözetekre az alábbi oldódási hőmér
sékleteket határoztuk meg (1. táblázat). A 3. ábrán 
külön is bemutatjuk a Co2Si fázis oldékonyságának 
hőmérsékletfüggését, feltüntetve a [3] mérési 
eredményeit is. ,,In situ” ellenállásméréssel nyert 
adataink igen jó egyezést m utatnak [3] röntgen- 
szerkezetviszgálaton alapuló, részben extrapolált 
értékeivel.

Az ötvözetek összetételéből és az 2. ábra törés 
pontjaihoz tartozó hőmérsékletekből meghatároz
tuk a CoSi fázis oldódási egyenletét:

C„2Si ,. =  l,3 -103exp ( -8 ,3 -1 0 3/T) ( %)

Az oldáshő értéke 0,78 eV/molekula, amelynek 
meghatározását a 4. ábrán m utatjuk be.

Egyes szerzők megállapításaiból [3] a rra  követ
keztethetünk, hogy magasabb ötvözőtartalmú 
szilárd oldatok nehezen tarthatók fenn szobahő
mérsékletre történő  edzéssel. Ennek vizsgálatára 
különböző összetételű és méretű m in tá t különböző 
körülmények között hőkezeltünk és edzettünk, 
(a hőkezelés hőmérséklete és ideje azonban min
den esetben 1000°C, 15 perc volt), hogy ezáltal 
változó hűtési sebességeket érjünk el. Ezeket a
2. táblázatban foglaltuk össze.

A minták fajlagos ellenállásának alakulását a 
koncentráció függvényében az 5. ábrán mutatjuk 
be. Az ábrán feltüntettük még a 20 m m  átmérőjű 
mintákon m ért Y'ickers keménységi értékek ala
kulását, valam int két számított é rték e t is, ame
lyekre a későbbiekben visszatérünk.

Látható, hogy valamennyi ellenállásérték lénye
gileg egy egyenesen halad 0,5% Со tartalomig, 
fölötte pedig eltér attól, a hűtési sebességtől füg- 
fően. Nagyobb hűtési sebességhez kisebb, kisebb 
hűtési sebességhez nagyobb eltérés ta rtozik . Az áb
rán feltüntettük azt az egyenest is, am elyet abban 
az esetben nyernénk, ha az ötvözök ellenállását a 
szilárd oldatban additívnak tekintenénk. Látható, 
hogy mintegy 0,5% Co-nak megfelelő Co2Si tar 
talomig ez az additivitás teljesül. Az a kérdés, mi a 
helyzet magasabb ötvözőtartalomnál. Az egyenes
től való eltérés egyik oka a szilárd o ldat felbomása, 
edzés alatt, vagyis részleges precipitáció. Erre utal 
a görbék menetének hűtési sebességtől való függése 
valamint a Y’ickers keménység is, am elynek erőtel
jes növekedése éppen az ellenállásgörbe egyenestől

? | t e t s z ő l e g e s  e g y s é g b e n

E llen állásjá r u  lé k  a d á itiv itá sá n a k  v i z s g á la ta

6. ábra. E lektrom os ellenállás-hőmérséklet fü ggvény  és 
oldódás a Cu-Co2-Si ötvözetben 

C u-C O j-S i ö tv ö z e t Со = 1 %, Si -f 2 ,2 4  % 
f~l „ in  s i t u ”  m ért 
A  2 0  °C -o n  m é rt (edzett)

<  Q  O és Д  görbék kü lönbsége
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Rx tetszőleges egységben

hőm érsék le t °C-ban

\К  L - 2 1 9 - 7 I

7. ábra. Elektromos ellenállás-hőmérséklet függvény és 
oldódás a G u-Co^-Si ötvözetben 

Cu-Co2-Si ö tv ö z e t  С о =  1 ,50 %, Si =  0,36 %
Q  „in  s i tu ”  m ért.
<  20 °C -on m ért, ( e d z e t t )

V □  O és < görbék különbsége

való eltérésével esik egybe. Hogy azonban csak 
erről van szó, az külön igazolást igényel, amelyre 
„in situ” ellenállásmérő berendezésünkre alapozva 
módszert dolgoztunk ki.

E módszer szerint „in s itu ” ellenállásméréssel, a 
korábbiakhoz hasonló feltételek mellett, meghatá 
roztuk Cu-1% Со—0,24% Si és Cu—1.5% Со— 
0,36% Si ötvözetek egyensúlyi ellenálláshőmérsék
let függvényét (6‘. és 7. ábrák). A görbék első sza 
kasza (mintegy 600 °C-ig) a gyakorlatilag precipi- 
tá lt állapot fononszórását adja, ezt követi az erre 
mintegy „ráépülő” exponenciális oldódás, m ajd 
ennek befejezését jelző töréspont. Az „in s itu ” 
ellenállásmérést követően a mintákat a berende
zésben edzettük (hűtési sebesség kb. 1000 °C/s) és 
szobahőmérséklet körül is (25 °C) meghatároztuk 
az elektromos ellenállást. E mérési pontok így 
csak az oldódásból eredő ellenállásváltozást ind i 
kálják. Amennyiben a két görbét kivonjuk egy 
másból. a különbséggörbe a fononszórással a rá 
nyos mennyiséget reprezentálja. Figyelemreméltó, 
hogy ez a függvény mintegy 800 °C-ig egyenes, 
függetlenül attól, hogy közben jelentős oldódás 
történik. Efölött azonban erősen eltér az egyenestől 
mindkét ötvözetnél. Miután az „in situ” ellenállás
görbe pontjai egyensúlyi állapotokat képviselnek,

ez az eltérés csakis az edzés alatt végbemenő részle
ges precipitációval értelmezhető.

(A „befagyasztott” többletvakanciákhól eredő 
járulék csak néhány tized százalékot jelenthet.) 
Amennyiben a különbséggörbét továbbra is egye
nesnek tekintjük, és az egyenestől való eltérést 
felmérjük az edzett ellenállásértékek görbéjére, 
akkor a szaggatott vonallal jelzett, korrigált ellen- 
álísértékeket kapjuk.

Ellenállásmérő berendezésünkön geometriai 
okok miatt fajlagos elektromos ellenállást mérni 
nem lehet. A gyakorlatilag precipitált állapotban 
számolhatunk viszont a tiszta réz ellenállásának 
hőfoktényezőjével. Mérőberendezésünkben ugyan 
ezen mintán meghatároztuk 20 és 100 °C között a 
minta ellenállásának hőmérsékletfüggését, felhasz
náltuk a tiszta réz 0,030 °C_1 hőfoktényezőjét és 
ennek révén kiszám ítottuk a töréspontnak megfe
lelő hőmérséklethez tartozó korrigált fajlagos 
ellenállásértékeket. Ezeket az 5. ábrán rajzoltuk be 
„számított” megjelöléssel. E két pont igen jól 
megközelíti az egyenest, amely arra m utat, hogy 
a mérési hibahatáron belül az oldott ötvöző ele
mek szobahőmérsékleten mért ellenállás járuléka a 
Cu-Co2Si rendszerben — legalábbis 1,5% Со; 
0,36% Si tartalomig additív, az ettől való eltérést 
nagyobb mint 0,5% Со és 0,12% Si tartalm ú

\KL-219-B\

S. ábra. Oldánhö meghatározása a Cu-Co2-S i ötvözetekben 
Cu-Co.2-S i ötvözet 

C u-C o2-Si ö t  v ö z e t 
<  Со =  1 ,5 %  S i = 0 ,3 0 %

О  Со =  2 ,0  % Si =  0,48 %
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ötvözeteknél az edzés alatt végbemenő részleges 
precipitáció okozza, amely nem kerülhető el a 
gyakorlatban szokásos hűtési sebességekkel. Ezt az 
eredményt tám asztja alá a keménység koncentrá
ciófüggésének alakulása is (5. ábra).

Ezzel az eredménnyel lehetővé vált, hogy a ké 
miai elemzések esetleges pontatlanságaitól függet
lenítve magunkat, más úton, az elektromos ellen
állás hőmérsékletfüggéséből is meghatározhassuk 
az oldáshő értékét egy-egy adott összetételű ötvö 
zet esetén. Miután tudjuk, hogy a fononszórás 
hőmérsékletfüggése lineáris, nem kell mást ten 
nünk, minthogy az ellenállás-hőmérséklet görbe 
szobahőmérséklettől mintegy 500 °C-ig terjedő 
egyenes szakaszát a teljes hőmérséklettartomány
ban meghosszabbítsuk, majd a mért görbéből ezt 
az egyenest levonjuk. A fononszórást így kiküszö
bölve csupán az oldódásra jellemző görbét nyer
jük. Az eljárást 1,5% Со; 0,36% Si, valamint 2% 
Со; 0,48% Si tartalmú ötvözetre végeztük el. 
Meghatározva a görbe pontjainak ÁRIÁT irány- 
tangenseit, a log (ARIAT-T2) kifejezést az 1 /Т  
függvényében ábrázolva a 8. ábrán bem utatott 
egyeneseket kapjuk, amelyeket a mérési pontok
ból a legkisebb négyzetek módszerével húztunk 
meg. Az ezekből számolható 0,83, illetve 0,84 
eV/molekula oldáshő értékek jó egyezést mutatnak 
a már ism ertetett módon számított értékkel 
(0,78 eV/molekula).

Összefoglalás

„In situ” ellenállásméréssel meghatároztuk sztö- 
chiometrikusösszetételű,Cu—Co2Si ötvözetekben a 
Co2Si fázis oldhatóságának hőmérsékletfüggését és

oldáshőjét. Az oldáshő értékére kétféle módszerrel 
is eljárva 0,8 eV/molekula körüli értéket kaptunk. 
Módszert dolgoztunk ki, amellyel kimutattuk, 
hogy a Cu—Co2Si rendszerben az oldott állapotú 
ötvöző elemek ellenállásjáruléka, legalábbis 1,86% 
Co2Si tartalomig (1,5% Со; 0,36% Si) additív. 
0,62%Co2Si (0,5% Со ; 0,12% Si) tartalomnál, vagy 
afölött ettől az additívitástól az elektromos ellen
állás koncentrációfüggésénél tapasztalt eltérés egye
düli oka a részleges precipitáció, amelv azonban n 
gyakorlatban használt hűtési sebességek mellett 
az edzés folyamata a la tt elkerülhetetlen. Az a tény, 
hogy а Со és Si el lenál lásjárulékai összeadhatók, 
lehetővé teszi, m int ahogyan a fentiekben hangsú- 
lyoztuk, hogy a kiválási kinetikák során mind а Со 
mind a Si kivált mennyiségét a folyamat bármely 
időpontjában meghatározhassuk, és így nyomon- 
kövessük az ötvözet kedvező tulajdonságait bizto
sító Co.,Si fázis kialakulásának folyamatát.
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Szakosztályi hírek
Szakosztály vezetőségi iilés szeptemberben

S zep tem b er 22-én  t a r t o t t a  vezetőség i ü lé sé t a fém - 
k o h ásza ti sz ak o sz tá ly  Várhelyi Rezső e lnök letével. 
A  vezetőség  az a lá b b i kérdéseke t v i t a t t a  m eg és h o z o tt 
h a t á r o z a to k a t :
1. Gróf Tam ás  a d o t t  részletes tá jé k o z ta tá s t  az  o k tó b e r  

5— 7 k ö z ö tt m eg rendezendő  fém k o h á sza ti n ap o k  
előkészü le te irő l.

2. Várhelyi Rezső e lnök  szem élyi v á lto z á so k a t je le n te tt  
be. K rakkler László  a  szakosz tá ly  csepeli hely i szerv e 
ze tén ek  e lnöke a  M etalloglóbus F é m ip a r i és T erm elő 
eszközkereskedelm i V álla la t a lk a lm a z o ttja  le t t .  A cse 
peli he ly i sz e rv ez e t m e g ü re sed e tt elnök i tisz tség én ek  
e llá tá sá ra  Ju h á sz Gyulát a  C sepel M űvek  F ém m ű  
ig a z g a tó já t ja v a so ljá k .
M agyari Ferenc a  n em zetközi k ap c so la to k  b iz o ttsá 
g á n a k  ta g ja  —  E sz te rg o m b a kö ltözése  m ia tt  —  
fu n k c ió já ró l le m o n d o tt. A  vezetőség  M agyari Ferenc 
sok  éves o d a a d ó  m u n k á já t  m egköszönve, a  lem o n d ás t 
e lfo g ad ta . A vezetőség  úgy  h a tá ro z o tt ,  hogy a  m eg 
ü re se d e tt fu n k c ió t M olnár István  ok i. k ohóm érnök  
vegye á t ,  il le tv e  az ifjúság i b iz o ttsá g  ta g já n a k  
Szeder Józsefet (a  Csepel M űvek  F é m m ű  dolgozója) 
k o o p tá lja .

3. Várhelyi Rezső a d o t t  tá jé k o z ta tá s t az 1984— 85 évi 
rendezvények előkészü le te irő l.
—  „50 éves a m agyar alum ínium ” c ím ű  ren d ezv én y  

gazdája a M a g y ar A lum ínium ipari T rö s z t,  a  sz a k 
osztály s e g ítő k é n t vesz rész t a m u n k á b a n . 84 
őszén 50 éve, h o g y  Mosonmagyaróváron b e in d u lt a 
tim fö ld g y ártás . Â  ju b ileum i ren d ezv én y  M oson 
m agyaróváron  lesz, egynaposra te rv e z i a  M AT. 
Szakm ai e lő ad á so k  lesznek, sor kerül k ö n y v k ia d á s 
ra , illetve a  P o s tá v a l  való eredm ényes tá rg y a lá s  
esetén új a lu m ín iu m  bélyeg fo rga lom ba h o z a ta lá t  
tervezik.

—  a IV . fé lgyártm ány konferencia 1985-ben Székes- 
fehérváron k e rü l m egrendezésre. E n n e k  előkészí 
tési m u n k á in ak  tis z tá z á sa  érdekében  a  n o v em b eri 
vezetőségi ü lé s t  a  K Ö FE M -ben t a r t j a  a  sz ak 
osztály.

4. A fém kohászati s z a k o sz tá ly ra  ju to t t  az  a  fe la d a t, 
hogy  83-ban re n d b e h o z z a  a  selmeci s íro k a t  h a lo tta k  
n ap ja  előtt. A v eze tő ség  a következő ta g o k a t  je lö lte  
ki a  m unka e lv ég zésé re : Török Frigyes, S zá lay Jenő, 
Gsömöz Ferenc, G yulasi István.

5. Várhelyi Rezső a d o t t  tá jé k o z ta tá s t  a  k ü lfö ld i sz ak 
egyesületekkel tö r té n ő  kapcso la ta inkró l. A z o sz trá 
kokkal a c se rem eg állap o d ás m eg tö rtén t, így  a  IV .

B ányászati é s  K o h ásza ti L apok — K O H Á SZÁ T  117. év fo ly am , 4. szám 191



fém kohásza ti napokon 2 fő t fogadunk . A v a s k o h á 
sz a ti szakosz tá lyának  év ek  ó ta  „gentlem en a g re e 
m e n t” kapcso la ta  van az an g o l K o h ásza ti Ig y e sü ie t-  
te l. E h h ez  a. m egállapodáshoz csatlakozik  a fém - 
k o h ásza ti szakosztály . T o v á b b i egy ü ttm ű k ö d ési m eg 
á llapodás lé trehozásán fá rad o z ik  a  vezetőség az  
NSZK  és F ranciaország  K o h á sz a ti E gyesü le te ive l.

6. Az egyesü le t elnöksége k ö z p o n ti kere tbő l ju ta lm a z á s i 
lehetőséget b iz to síto tt a  sz ak o sz tá ly  részére. A v e z e tő 
ség Gsömöz Ferenc,, Leitner László, Laár Tibor, Sza lny  
Jenő, Török Frigyes ju ta lm a z á s á t  fogadta el. (G Y )

Szakosztály vezetőségi ülés novem berben

N ovem ber 2-án a Székesfehérvári Könnyűfémm űben  
t a r to t ta  vezetőségi ü lését a  fém k o h ásza ti szak o sz tá ly , 
Várhelyi liezsö elnökletével. A vezetőségi ü lésen  a  
K Ö F E M  részéről m eg je len t Tóth Géza igazgató , Dr. 
Szabó Lajos m űszaki ig azg a tó  helyettes  és a h e ly i 
cso p o rt vezető i Egerszegi János, Gsömöz Ferenc, Р и га  
Ferenc. Tóth Géza igazgató  a  K Ö F E M  vezetése n ev éb en  
üdvözö lte  a szakosztály  kép v ise lő it. A vezetőség az  
a lább i n ap irend i p o n to k a t t á r g y a l t a :
1. А „ IV . alumínium fé lgyártm ány konferencia’’’ b e in d í 

tá sá ró l Várhelyi liezsö e lnök  t a r t o t t  tá jé k o z ta tá s t .  
A szakosz tá ly  elnökének  e lő terjesztése , v a la m in t a  
k iegészítő  jav asla to k  a la p já n  az a láb b iak b an  á l la 
p o d ta k  m e g :
а) А IV . A lum ínium  fé lg y á rtm á n y  k o n fe ren c iá t 

Székesfehérváron re n d e z ik  m eg 1985. m á ju sá b a n  
a  B N V  m egny itása e lő tti h é tfő n  és kedden, 

h) A konferencia té m á ja :  A lum ín ium  fé lg y á rtm á n y - 
g y á r tá s  p ersp ek tív á ja  a  te rm elő  berendezések , 
technológiák , te rm ék ek  és felhasználási te rü le te k  
fejlődésének tü k réb en .

c) A konferencia e lő ad ása it k é t  szekcióban t a r t j u k :
—  fé lgyártm ány  g y á r tá s ,
—  készáru  g y ártá s  és fe lhaszná lás.
M indké t szekcióban az e lőadásokon  kívül p o sz te r-
— b e m u ta tó k  is lesznek.

d) A konferencia ide jén  b iz to s íta n i kell a r é sz tv e v ő k 
nek  té ríté s  ellenében te rm é k b e m u ta tó  k iá llítá s  
rendezését.

e) A konferencia h iv a ta lo s  n y e lv e : m agyar, o rosz , 
ango l és ném et. G ondoskodn i kell a  sz in k ro n  
tolm ácsolásról.

f) A konferencia v éd n ö k e in ek  fel kell kérn i: az  ip a ri 
m in isz te rt, az O M FB e ln ö k é t, az O M BK E e ln ö k é t, 
a  M TESZ F ejé r m egyei S zervezetének  e ln ö k é t, 
a  Székesfehérvár városi T an ács VB e ln ö k é t, a  
M AT vezérigazgató ját.

g) A konferenciáról e lőze tes  é r te s íté s t kell k ia d n i
1984. ja n u á r  31-ig. A k o n fe ren c iá t meg kell h ird e tn i 
a  bel- és külföldi s z ak la p o k b an .

h) A konferencia szervezésével kapcso latos fe la d a to k

e llá tására  az  a lá b b i b izo ttságokat h o z tá k  lé tre : 
Konferencia szervező bizottsága. V ez e tő je : Vár
helyi Rezső, t i tk á r a :  Egerszegi Já n o s . T ag ja i: 
Török F rigyes, Dr. Szabó Lajos, D r. Schippert 
László, Gsömöz Ferenc.

— 'Tematikai bizottság. V ezetője: Dr. Schippert 
László, t a g j a i : Dr. Kiss Értein, B örzsönyi László, 
M ákig László, Limpár István, S te in  M ihály.

— Operatív bizottság. V ezetője: Gsömöz Ferenc, 
ta g ja i :  S za ln y  Jenő, Liszkay Balázsné, Török 
Frigyeseié.

2. Komjéithi István  t i t k á r  beszám olt a z  o k tó b e r  4-i 
elnökségi ü lésrő l. E ze n  az alábbi k é rd é se k e t v ita ttá k  
meg:
a) A b á n y á sz a ti szakosz tá ly  b eszám o ló ja , előadó: 

Szűcs Imre sz ak o sz tá ly i titk á r . A  szakosz tá ly  
jav aso lta , h o g y  az  elnökség hozzon lé t r e  egy b iz o tt 
ságot, a  bányász -kohász  tá rs a d a lo m  anyagi-, 
erkölcsi e lism eréséve l kapcsolatos g o n d o k  fel
m érésére és a z o k  orvoslási leh e tő ség e in ek  k u ta tá 
sára. A ja  v a s la to t  az  elnökség e lfo g a d ta , 

li) A M T E SZ -hez ta r to z ó  tag eg y esü le tek  novem ber 
12-én t a r t j á k  B udapesten . A M T E S Z  opera tív  
b izo ttsága  v iz sg á lja  az üzemi s z e rv e z e te k  m űködé 
sének an y a g i fe lté te le it. D ön tő  je len tő ség ű n ek  
ta r t já k  a  m egb ízásos m unkák k ö rén ek  k iszélesítésé t; 
Ezzel az é r in t e t t  szervezetek, ille tv e  a  m u n k á k a t 
végző eg y esü le ti tagok  szám ára g azd aság ila g  is 
szakm ailag  h a sz n o s  tevékenység b iz to s íth a tó , 

e) Dr. Zámbó János  tá jék o z ta tá s t a d o t t  a  Z ágrábban  
m e g ta r to tt  IC SO  В  A kongresszusról. A kongresszu 
son fe lm erü lt a z  ICSOBA t i tk á r s á g á n a k  M agyar- 
o rszágra tö r té n ő  áthelyezése.

(1) Dr. Bakó K áro ly  fő titk á rh e ly e ttes  is m e r te t te  az 
O M BK E és p á r to ló  tag jainak  k a p c s o la tá t  össze 
fogó s z a b á ly z a to t.

li. Acsády István  b eszám o lt az. 1983. o k tó b e r  21-én 
Sopronban m e g ta r to t t  titkári é r te k e z le trő l. A m eg 
je len t t i tk á r o k a t  Dr. Bakó Károly f ő t i tk á r  he lyettes 
tá jé k o z ta tta  az  eg y esü le t szervezeti-, p én z ü g y i he ly 
zetéről, az i 983. év i tevékenységről és a  84-es te rv e k 
ről.

4. Molnár István  a d o t t  tá jék o z ta tá s t a  sz ak o sz tá ly  83. 
évi u ta z ta tá s i  te rv é n e k  teljesítéséről.

5. Az a lm n ín iu m k o h ó k  bejelentése a la p já n  1985. ta v a 
szán az 50 éves ju b ile u m  alkalm ából 1 n a p o s  an k é to t 
k ívánnak  re n d e z n i, am elynek az În o ta i A lu m ín iu m 
kohó ad o t th o n t .  A  vezetőség úgy h a tá ro z o z t t ,  hogy 
a ren d ezv én y t a  szakosztály  szervezze m eg.
A vezetőség fe lk é rte  a kohász s z a k c so p o rt elnökét а  
januári vezetőség i ü lésen tegyen ja v a s l a to t  a  rendez 
vény le b o n y o lítá sá ra .

E zu tán  a vezetőség  egyéb  kérdéseket tá r g y a l t .  V árhelyi
Rezső k ö szö n e té t m o n d o tt  a szívélyes v en d é g lá tá sé r t.
(GY)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Timföldgyárak újraindítása

Az ALC O A of Australia  1984 feb ru á rjáb an  készü l 
te rm elésbe  állítan i a W agerup-i ú j tim fö ld g y árá t. A 
g y ár 1982 közepére készü lt el 320 mio USD kö ltségge l, 
azo n b an  a kedvezőtlen tim fö ld p iac i helyzet m ia t t  n e m  
á ll í to t tá k  term elésbe. A  je len leg i döntés az ü zem b e  
helyezésről a kereslet é lén k ü lé sé t tükrözi. A g y á r  k ezdő  
k a p a c itá sa  500 k t/év , am ely  késő b b  2 M t-ra b ő v íth e tő . 
E zen k ap ac itás  beá llásáva l az  ALCOA of A u s tra lia  
term előképessége a je len leg i 2,8 M t-ról 4,3 M t-ra  e m e l 
ked ik . Ú gy tűn ik , hogy  a  Reynolds, Billiton, Broken  
H ill P ty, és jap án  v á lla la to k b ó l álló konzorcium  t u l a j 
d o n áb an  lévő, szin tén  a u s z trá l  Worsley tirh fö ld g y á r  
(N y-A usztrá lia )  is te rm e lé sb e  lép a jövő év  e le jén . 
A  kom plexum hoz ta rto z ó  b a u x itb á n y á b a n  a  k ite rm e lé s

ill. a tim fö ld g y árb a  tö r té n ő  szállítás m á r  m egk ezd ő d ö tt, 
azonban ném i k é ts é g e t ébreszt a m ű k ö d é sb e  állítássa l 
kapcso la tban  az a  té n y , hogy n éh á n y  k o h ó  am elybe 
tim földet sz á ll í ta n a k , jelenleg le v a n  á l l í tv a  vagy 
építését e lh a la s z to ttá k . A W orsley t im fö ld g y á r  tov áb b i 
1 M t/év-vel nö v e li A usztrá lia  tim fö ld te rm e lő  p o tenciá l 
já t. E z, h o z z á sz á m ítv a  a m ár k o rá b b a n  S a jtó tá jé k o z 
ta tó n k b an  is h o z o t t  élj írországi A ughin is, ill. a  venezue 
lai Interalum ina  tim fö ld g y árak  te rm e lé sé t , je len tősen  
m egnöveli az e lk ö v e tk ező  12 h ó n ap b a n  belépő  új t im 
föld k ap ac itáso k  n a g rá g á t.  E  k ap a c itá so k b ó l szárm azó 
tim föld nagy  része ,,é ij kezekben” lesz, élj p ia c o t keresve 
ezen m en n y iség ek n ek . E lhelyezésük n ag y m érték b e n  
függ a ttó l, hogy  a  p r im e r  alum ínium  sz e k to rb a n  m ilyen 
m értékű  k a p a c itá s  reak tivá lások  lesznek. (H  W )
M etál B u lle tin , 1983 . a u g .  12.
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A tüzeléstechnika fejlesztési feladatai 
az energiahordozó-struktúra változás szellemében

D R . F A R K A S  O T T O N É  ä  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a ,  ts zv . docens 
N e h éz ip a ri M űszak i E g y e te m , T üze lé stan i T a n s z é k

Л Föld s a hazai énergiahelyzet elemzéséből 
következtetések vonhatók le a hazai tüzeléstechnikai 
fejlesztések szükségességére, amelyekkel az- ip a r i  
kemencék nagy energiafelhasználása racionálisan  
csökkenthető.

A tüzeléstechnika feladata a mindenkori energia- 
struktúrának megfelelő tüzelő- és hőátadó beren 
dezések fejlesztése, s azok optimális hatásfokkal 
történő üzemeltetése a megfelelő technológiai .fel
adatok ellátásához. A tüzeléstechnika fejlesztési 
feladatait az adott, s a jövőben várható energia
helyzet határozza meg. Következésképpen szük
séges mind a jelen, mind a jövő energiahelyzetét 
megvizsgálni ahhoz, hogy a tüzeléstechnika 
korszerűsítési feladatait megfogalmazhassuk. Ten 
nünk célszerű ezt azért is, mert az energiaforrások 
és a felhasználások összefüggéséről sokféle, s egy
mással nem mindig egyező eredmények, prognó
zisok jelennek meg. A jelentősebbek közül né 
hánynak a lényege a következőképpen foglalható 
össze:
— a Római Klub szerint katasztrofális lesz az 

energiahiány, abszolút korlátozottá válik a fel- 
használás;

— a Riói Jelentés szerint a hiány veszélyessé vál 
hat, ha nem kellően mérlegelik a feltételek vál 
tozását;

— a Baden—Horst-féle koncepció a fajlagos ener
giafelhasználások csökkentésében látja a meg
oldást;

— a Wari’on-elmélet bizonyítja, hogy ezideig a 
földtani kutatások eredményei mindig meg
előzték a szükségletek növekedését.

Jogosan merül fel ezek után, hogy mi a valós 
helyzet az energiakészletek és a felhasználás össze
függésében. A válasz a vonatkozó adatokban keres
hető.

D K  =662.9:620.9

1. A Föld energiahordozó készletei és a 
felhasználásuk alakulása 2000-ig

A Föld lakosságának energiafelhasználása nap
jainkban és várhatóan a közeli jövőben is elsősor
ban a fosszilis energiahordozókból származik. Ezek 
készleteit és az évi felhasználásuk számszerű ada 
ta it elemezve a következők állapíthatók meg [ 1 ],
[2], [3], [4]:

A Föld — gazdaságos technológiával felszínre 
hozható — kőolajkészlete, 1980-ban:87,3 Gt —125,6 
Gt ETA felhasználása: 3,1 Gt =  4,4 Gt ETA 
ahol ETA: egyezményes tüzelőanyag, melynek 
fűtőértéke: 1 ETA* =  29 307 kj/kg.

A kőolajfelhasználás trendjét figyelembe véve 
felmérhető, hogy a készlet :20 —30 évre elegendő. 
A készlet földrajzi megoszlásáról ismert, hogy 
75%-uk közel-keleti, afrikai, közép- és délamerikai 
tulajdonban vannak. A kőolaj fő felhasználói — a 
fejlett ipari államok — többségükben importálnak, 
így: USA, Japán, Német Szövetségi Köztársaság, 
Franciaország, Itália.

A Föld összes energiafelhasználásában napjaink
ban 44—48% az olaj részesedése.

A földgáz forrásoldal és a felhasználás adatait 
tekintve jellemző hogy

a készlet 1980-ban: 72 900 Gm3 = 86,8 Gt ETA
a felhasználás 1980-ban: 1,782 Gt ETA.
A földgázkészletek 75%-a az OPEC tagállamai

ban és a Szovjetunióban, 11%-a az USA-ban, 
5%-a Nyugat-Európában van.

A Föld összes energiafelhasználásában a földgáz 
18—20%-kal részesedik. A jelenleg ismert készlet 
~  50 évre elegendő.

*1 t  E T A  =  1 t  egyezn i, tüzelőanyag , a m e ly n e k  fűtő- 
é rtéke  29 ISO7 k j / k g  (7000 kcal/kg).
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A Föld fosszilis energiahordozó-készletei és felhasználásuk részaránya 1980-ban
1 . tá b lá z a t

P rim e r  energ iahor 
dozók

F elhaszná lás G azdaságos te ch n o ló g iáv a l 
k ite rm elhe tő  k ész le tek

Geológiailag v a ló sz ín ű  kész 
le te k

G t E T A % G t E T A % Gt E T A 0//0

K őolaj 4,4 48,9 126 14,0 . 2 124 16,8

Fö ldgáz 1,8 20,0 87 9,6 280 2,2

K őszén  (fekete és 
b a rn a  eg y ü tt) 2,8 31,1 686 76,4 10 241 81,0

Fosszilis energia- 
ho rdozók  összesen: 9,0 100,0 899 100,0 12 645 100,0

A Föld kőszén helyzete több tekintetben más 
képet mutat, mint a szénhidrogéneké. Jellemző, 
hogy az ipari országok — Japán kivételével — 
jelentős kőszénkészlettel rendelkeznek.
A kőszénkészlet 1980-ban: 686 Gt ETA 
A kőszénfelhasználás: 2,80 Gt ETA.

A készletek 20%-a külszíni, 80%-a földalatti 
fejtéssel termelhető ki.

A készletek és a felhasználás földrajzi megoszlá
sára jellemző, hogy:
— a Föld szénvagyonának 87%-a feltárt, s ez 

Észak-Amerikában, Nyugat-Éurópában, Kelet- 
Európában, Szovjetunióban és Kínában ta lá l 
ható;

— a jelenlegi feketekőszén-termelés kétharmadát 
az USA, Szovjetunió és Kína adja,

— barnakőszénből a fő termelők Német Demokra
tikus Köztársaság, Szovjetunió, Német Szövet
ségi Köztársaság, Csehszlovákia.

A Föld fekete- és barnakőszén-készletei az év1 
felhasználási trend alapján előreláthatólag: ~250 
évre elegendőek.

A fosszilis energiahordozók készletei és felhaszná
lásuk az 1980. évi adatokkal az 1. táblázatban lá t 
hatók, összesítve.

Energiahordozó-forrásaink és -felhasználásunk 
számbavételekor az egyre nagyobb jelentőségű 
atomenergiát is figyelembe kell venni.
1980-ban a Földön összesen:

233 atomerőmű 133 GW teljesítményt adott. 
Emellett figyelembe vehetők a már tervezés, 

illetve építés alatt lévők is, melyekkel együtt 
193,4 GW teljesítmény várható. Megállapítható 
továbbá,hogy:
— a Föld uránkészletei atomerőműi felhasználásra

65 évig elegendőek,
—- a készletek 60%-a Észak-Amerikában, Dél- 

. Amerikában, s- a többi főként Ausztráliában 
van,

— a szaporítóreaktorok következő generációjával 
60 szeresére növelhető az uránkészletek fel
használása, vagyis kb. 3900 év időtartamra.

Mindezek mellett forrásaink egy részéhez a rege
neratív energiahordozók is hozzájárulnak, a vizs
gált 1980. évben kereken 7%-kal.

A készletadatok, a lakosság száma és a felhasz
nálás évi növekménye alapján elkészíthető a prog
nózis a 2000. év energiaszükségletére. E számítás
ban 1980-ban 4,3 milliárd fő lakost, 2000-ben

pedig 6,1 milliárdot lehet alapul venni. Az ered
mények az 1. ábrán láthatók, ahol az 1980. évi 
adatok az előzőekben részletezettek. Látható, hogy 
a kőolajfelhasználásban — mint a legrövidebb 
ideig tartó készlet — nem számolunk növekedés
sel, az összes többiben azonban m értéktartó növe
kedést lehet figyelembe venni. Ennek megfelelően 
alakul az egyes energiák részesedése az összes fel- 
használásban.

Mindezek mérlegelésével megfontoltan megálla
pítható, hogy:
— az energiahiány nem abszolút, hanem szerke

zeti, területi és költségvonzatú, a készletek 
mennyisége kielégítő,

— a szénhidrogének felhasználásának vége belát
ható, termelési költségük 1970—1980 között 
9-szeresére nőtt, s tovább növekszik az újabb 
technológiák bevezetésével,

— a geológiai kutatások, a termelési és a feldolgo
zási technológiák fejlesztése szükségszerű,

— országonként más-más arányban, de az import 
csökkentésére célszerű törekedni, a hazai forrá
sokat racionálisan igénybe venni,

— *a struktúraváltozás elkerülhetetlen, a kőolajat 
jelenleg és jövőben a vegyiparban és a közleke-

1. ábra. A  Föld energiaszükségletének és -struktúrájának  
változása 1980-tól 2000-ig
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Az energiahordozó-források szerkezete Magyarországon, %-han
2 . tá b lá z a t

É v e k
M egnevezés

1970 1975 1980 1981 1982

Szénfé leségek 50,1 36,2 28,8 29,2 28,8
K ő o la j és te rm ék e i 30,3 39,3 37,4 35,9 35,1
F ö ld g áz 13,4 18,6 26.2 26,5 27,4
E g y é b  en e rg iah o rd o zó k 6,2 5,9 7,6 8,4 8,7
Ö sszes en e rg iah o rd o zó fo rrás 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0
E b b ő l im p o rtré szesed és ' 37,2 46,4 52,2 51,3 50,2

désben kívánatos felhasználni a szén, az atom 
energia és a regeneratív energiák részarányát 
egyértelműen növelni szükséges,

— *takarékossággal, átcsoportosítással, a fajlagos 
felhasználás csökkentésével a jövő energiaigé
nye kielégíthető.

A *-gal meg jelöltekből konkrét tüzeléstechnikai 
feladatok következnek.

— a 2000-re várható energiahordozó részesedés 
változás:

1982 2000

olajrészesedés, % 34,4 23,0
lo ldgázrészesedés, % 28,6 24— 26
szénrészesedés, % 28,6 30— 35
atom energ ia-részesedés, % 8,4 15,0

2 .  A  h a z a i  e n e r g i a m é r l e g  v á r h a t ó  a l a k u l á s a  

2 0 0 0 - i g

A földi adatok elemzése szükségszerűen a sajá 
tos hazai energiamérleg alakulásának vizsgálatá
hoz vezet. A vonatkozó számszerű adatokból a 
tendencia, s a feladatok is meghatározhatók [5],
[6], [7], [8]. A források szerkezetére a 2. táblázat 
u tal, amelyből mind a struktúra eddigi változása, 
mind az importhányad kitűnik. H a ennél részlete
sebben vizsgáljuk az ipar, s ezen belül is a kohászat 
energiafelhasználását, mint azt a területet, ahol a 
tüzeléstechnikai fejlesztés nagyrésze realizálódik, 
az energiahordozók sokféleségét, s igen nagy inter 
vallumban változó részesedését állapíthatjuk meg. 
Erre utal a 3. táblqzat.

A hazai energiahelyzetre megállapítható, követ
keztetések :

— reagálás a földi irányzatra kb. 5—6 évet késett,
— hibás a kőolaj feldolgozási technológiánk szerke

zete, kicsi a fehéráru-kihozatal, 50% helyett 
80% lenne a megfelelő,

— a földgázfelhasználás racionális sorrendje: — 
vegyipar, — lakosság, — energetika, 
ehelyett fordított a helyzet: — energetika a 
főfogyasztó, — vegyipar és lakosság az energe
tikai felhasználás 25%-ának megfelelően része
sedik,

— az 1978-ban hozott szigorú energiatakarékos
sági intézkedések eredménye 5 év a la t t : 20% 
olajfelhasználás-csökkenés következett be, 1978 
hoz képest,

— 2000-ig a hazai szénhidrogén-termelés szinten 
ta rth a tó : — 2 Mt kőolaj/év, — 6 Gm3 földgáz/ 
év, de az energetikai felhasználás a földgáz 
javára tolódik el,

— a paksi atomerőmű első blokkjának termelése 
700 k t szénhidrogént vált ki,

— a hazai olaj helyettesítés alternatívája 2000-ig: 
szén, atomenergia, geometrikus energia, hulla 
dékenergiák, biomassza, szélenergia, napener
gia,

— a 2000-re várható forrás-megoszlás:

— hazai termelésből 50—60%
— importból 50—40%

(Megjegyzés: 10% import mai áron 1 milliárd
dollár.)

— végül is a hazai energiaszükséglet kielégíthető:

a) megfelelő exporttermékek termelésével,

b) energiatakarékos technológiák bevezetésé
vel,

c) kombinált szemléletmóddal és ak tív  cselek
véssel, mind az energiatermelésben, mind a 
felhasználásban.

3. táblázat
E n e rg iah o rd o zó k  k ö z v e t le n  célú  fe lh aszn á lá sa  a  h a z a i  k o h á sz a tb a n  

1981-ben

K o h á sz a ti  fe lhaszná 
lása  \

A s z o c ia l is ta  ip a r 
ö s sz e s  fe lh aszn á lá sa

E n e rg ia h o rd o z ó
T J % T J %

1. F e k e te k ő sz é n 336 4 72,76 4 02 3 100,0
2. B arn ak ő sz én 418 2,97 1 4 0 3 5  • 100,0
3. L ign it 0 0 2 1 8 100,0

szén összesen 3 782 20,03 18  8 7 0 100,0
4. T űzifa 12 3,28 3 6 6 100,0
5. K őolaj 0 0 . 109 100,0
('). Fö ldgáz 28 923 26,45 10 9  350 100,0
7. E gyéb  a la p e n e rg ia 

h o rdozó 14 0,50 2  180 100,0
A lap energ iahordo-; 
zó összesen 32 731 24,88 131  51 7 100,0

8. B r ik e tt 37 9,25
0,69

4 0 0 100,0
9. A h y d rá lt l ig n i t 1 144 100,0

10. S zén m o sás i m e llék - 
te rm é k 8 100,0 8 100,0

11. Faszén 124 57,14 2 1 7 100,0
12. K oksz 49 422 93,79 52  09 0 100,0
13. V árosi gáz 12 1,09 1 0 9 2 100,0
14. K o k sz k e m e u ce g á z 1 508 100,0

1,03
1 5 0 8 100,0

15. P ro p á n -b u tá n g á z 2 198 100,0
Ki. B en z in , g azo lin 184 0,38 4 8  0 8 8 100,0
17. P e tró leu m 20 3,72 537 100,0
18. G ázolaj, tü z e lő o la j 1 077 5,30 2 0  305 100,0
19. F ű tő o la j 0 386 24,72 2 5  825 100,0
20. Ip a r i  gőz 16 652 13,97 1 1 9  155 100,0
21. M eleg íte tt v íz 455 7,30 0 2 2 8 100,0
22. V illam os e n e rg ia 13 713 25,80 5 3  149 100,0
23. E g y éb  á t a l a k í t o t t  

en e rg ia h o rd o z ó 3 179 15,83 2 0  0 8 2 100,0
ö ssz e s  á t a l a k í t o t t  
en e rg ia h o rd o z ó 92  780 26,53 3 4 9  021 100,0

24. N a g y o lv a sz tó  
to ro k g á z 1 0  145 100,0 10  145 100,0
Ö sszes fe lh a sz n á lá s 135 656 27,61 191 2 8 3 100,0
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3. A tüzeléstechnika fejlesztési feladatai

A földi, s a hazai energiahelyzet elemzéséből 
megállapított konklúziók irányt mutatnak a tüze 
léstechnika korszerűsítési feladataira is. Neveze
tesen :

1. Elébe kell mennünk az energiahordozó-struk
túra változásnak, a jövő struktúrájához illesz
kedő szekunder-energia előállítási technológiák, 
berendezések tervezése, gyártása, üzemeltetése 
terén előbbrejutni a fűtőolajok kiváltása, ké 
sőbb a földgáz helyettesítése érdekében,
— pl. szénalapú, nagy fűtőértékű gázok gyár 

tási technológiájának kifejlesztése;
2. célszerű továbbvinni az égő konstrukciók fej

lesztő munkáját az égés hatásfokának javítása, 
az égési veszteségek csökkentése, a füstgáz 
nagyobb mértékű közvetlen hőhasznosítása 
érdekében,
— pl. jobb keverőmunkájú égők, rekuperáto-

ros égők révén;
3. az energiahordozók kedvezőbb hőhasznosítása 

érdekében szükséges általánossá tenni a füst 
gázhasznosítást prim ér és szekunder hőcseré
lőkben, s ennek érdekében fejleszteni a
— rekuperátor,
— regenerátor,
— füstgázkazán konstrukciókat;

4. az előbbi eredmény a tüzelőanyag-felhaszná
lás (B) csökkenéséhez is vezet a Q, tétel révén:
Ф к , . ш  assz= Ne- f -  Qr) k J/h

Фк„
m3gá^/h, illetve kg olaj vagy szén/h

5. a füstgáz-hőhasznosítással elért égési levegő, 
esetleg fűtőgáz-előmelegítés is kedvezőbbé te 
heti a betétmelegítés feltételét, mivel növeli az 
elméleti ógéshőmérsékletet (Te):

^ (> t '  Qb \  4 “ Q  g áz  ö d i s s z  —  1 fsg  ' C Pfgfl • N  a

rjT _  N e -(-  Qiev -)- Q gá z — Q dissz

V fug ■ Cp
I*  я

további lehetőségek az elméleti égéshőmérsék- 
let növelésére Fé =  konst esetén:

Qiev növelése fokozottabb előmelegítéssel,
—■ Qíth/. növelése fokozottabb előmelegítéssel, 
— Vf Sg csökkenése n — 1,0-hez közel eső levegő

tényezővel, jól keverő égőkkel tüzelni; 
illetve .az égéslevegő 02-tartalmát dúsítani,

6. a kemencékben a hőátadás intenzitását és 
hatásfokát növelni szükséges, a konvektiv és a 
sugárzó hőátadás növelésével, az ezt elősegítő 
égő- és kemencekonstrukciók fejlesztésével;

7. tennivalók vannak a kemencék hőveszteségé
nek csökkentése terén is, ehhez korszerű szige
telőanyagok kifejlesztése, gyártása, alkalmazá
sa szükséges mind az újonnan épülő, mind a 
meglévő kemencéknél
— pl. szálas szigetelőanyagok kifejlesztésével;

8. törekednünk kell továbbra is az import tűz 
állóanyagok hazaiakkal történő helyettesíté
sére
— pl. öntött idomok, 

döngölőmasszák eltérjesztésével;
9. az új kemencekonstrukciók kialakításában a 

fajlagos hőfelhasználás csökkentése, a kemence
hatásfok növelése fokozottabban érvényre jus 
son, az ipari kemencékre jellemző

'̂ kem
Q \  ía sz n o s  

Qössz b e v i t t
100=10—90 %

intervallum szűküljön az alsó határérték 
növekedése révén;

10. a meglévő kemencepark korszerűsítése perma
nens feladattá váljon, hogy a hazai, kb. 7200 
ipari kemencének a jelenlegi 30%-kal nagyobb 
hőfelhasználását a korszerű követelményeknek 
megfelelő értékre lehessen csökkenteni.

Az energiatakarékosság fokozódó követelmé
nyeinek a tüzeléstechnika és az ipari technológiák 
korszerűsítésével együttesen, összehangoltan, meg
felelő anyagellátási háttérrel tudunk eleget tenni.
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Értesítés
Lapjaink előállításának részbeni fedezését biztosító 

állami dotáció csökken. Egyesületünk elnöksége arra 
kényszerült, hogy javaslatot tegyen a tagdíj havi 

10 Ft-os emelésére. Ezt a javaslatot az OMBKE 72. 
Közgyűlése elfogadta. Ennek értelmében a f. év má
sodik felére kérünk 60 Ft-ot postázni részünkre, ez 
zel kiegészítve az ez évi tagdíj befizetést.

Az átutalási csekkel rendelkezőket kérjük, az OTP- 
nél szíveskedjenek a felemelt összeg befizetése iránt 
intézkedni.

Akik ez évben még nem rendezték tagsági díjukat, 
kérjük az ez évre szóló teljes tagdíjat 300,— Ft ösz- 

szegben postázzák. 1985. évtől 360 Ft az évi tagsági 
díj.

Nyugdíjasok, családtagok, katonák, gyesen levők 
tagsági díja változatlanul évi 120 Ft.

OMBKE
Tagnyilvántartás
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Gazdaságossági szempontok a készletezés 
és a hengersorok korszerűsítésének tervezéséhez

U R  B K N K O V I C 8  F К R  E  N C! ok i. k o h ó m é rn ö k ’ ok i. g a z d a s á g i  mérHÜk 
V a sip a ri K u ta td  é s  F e jle s z tő  V á lla la t

D K :621.771 .23:339 .144

A  nemesacél hengereltárut feldolgozó ipar a lap 
anyag igénye .számos esetben apró tételekből tevődik 
össze. Kérdés, hogy ezt folyamatos gyártásból, vagy 
raktárkészletből elégítsék ki.

A  nagy kapacitású folytatólagos nemesacél 
finom hengersor mellett szerepet kap  a. konvencio
ná lis  nyito tt finomhengersor, sőt a finomkovácsoló 
gép is.

1. Bevezetés

A feldolgozóipar állandó növekvő minőségi és 
mennyiségi igényeinek kielégítése céljából a hen
gerlés technikai fejlődése nagyobb kapacitású hen
gersorok gyártását eredményezte. A fejlesztés 
célja a mennyiségi igények kielégítésén kívül a 
gyártmány minőségének javítást és az önköltség 
csökkentése. Ez utóbbi csak akkor érhető el, ha a 
hengersorokat a legnagyobb mértékben kihasznál
ják. A tömegacélok esetében ez általában sikerül, 
de a nemescélok sokfélesége a kapacitás jobb ki
használására korlátozólag hat.

A hengerlési tételek határozzák meg az átállítá 
sok (hengercserék) számát. Ez ismét befolyásolja a 
hengerlési teljesítményt és az önköltséget. Minél 
nagyobb a hengerlési tétel, annál kisebb az átállí 
tás okozta veszteség. Ezzel nő a teljesítmény és 
csökken az önköltség. Ennek az önköltségcsökke
nésnek a fokozása érdekében minél nagyobb hen 
gerlési tételekre kell törekedni.

A magasabb üzemeltetési költségekkel rendel
kező korszerű hengersorok gazdaságos kihasználása 
céljából a termelést jobban kell szervezni. Általá
ban fontos a hengerlési tétel nagyságának növe
lése, amit több módon éghetünk e l :

1. Az egyes felhasználók kis hengereltáru igényé
nek lehetőleg egy nagyobb tételben való meg
rendelése.

2. A különböző felhasználók rendeléseinek össze
vonása. v

3. A szelvény, méret- és minőségválaszték csök
kentése.

4. Önálló készletező raktárak létesítése. I tt  meg
jegyzendő, hogy a raktárra kerülő szelvények 
hengerlésekor m ár nem kívánatos a maximális 
tételnagyságra törekedni, hanem csak optimális
ra, miután a készletezési költségek egy bizonyos 
nagyságon túl a költségcsökkentés előnyeit már 
felemésztik.

5. Kis hengerlési tételek kovácsolása. A nagy te r 
melékenységű nemesacél-hengerművek mellett 
a kovácsolás nem veszti el jelentőségét. Igen 
mozgékony a sokféle gyártási programmal szem
ben.

6. Az eladási ár képzésekor a tételnagyság figye
lembevétele.
A hengerművek, különösen a folytatólagos hen 

gersorok, nagy és egynemű hengerlési tételeket

kívánnak. Gazdaságos munkájuk nagymértékben a 
üzemszüneti és az átállási időtől függ. Törekednek 
tehát a kis tételek összevonására, vagy a raktári 
készletre való hengerlésre. Ez utóbbi mód azon
ban nemesacél esetében nem mindig alkalmaz
ható. Az acélminőségek, a szelvények és a méretek 
sokfélesége, az adagok, valamint az átvételi fel
tételek különbözősége megnehezítik az összevo
nást és a raktárról való szállítás lehetőségét szűkí
tik. Gyakran még a szállítási határidőn belül sem 
lehetséges egy gazdaságosan hengerelhető tétel- 
nagyság összeállítása. Várható tehát, hogy az 
egyéb okokból nagy beruházással megvalósított 
hengerművek mellett a kovácsműhelyeknek fel
adata lesz a nemesacélhengerművek hiányainak 
pótlása gazdasági okokból.

A kovácsműhelyek ily módon, rugalmasságuk 
révén hozzájárulnak a hengerművek gazdaságo
sabb munkájához, ami végül is a hengereltáru ön
költségére fog jótékonyan hatni.

A nemesacélhengerművek létesítésekor, rekon
strukciójakor is figyelembe kell venni a várható 
hengerlési program alakulását, a tételnagyságot, 
a hengerlés önköltségében a tételnagyságtól füg
getlen állandó és a tételnagyságtól függő költség 
mértékét. A kis tételek gyártása szempontjából 
kedvezőtlenebb helyzet alakul, mint ami a* régi 
hengersorok esetében fennáll. Ez még fokozottab
ban igényli a felvetett problémák megoldását:
a) Tétel összevonásokat, illetve optimális tétel- 

nagyság mteghatározását.
h ) Korszerű kovácsológépek üzembeállítását az 

elkerülhetetlen kis tételek gyártására és selejt- 
pótlás céljaira.

2. Hengerlés optimális tételnagysága

Lapunk korábbi számában ismertetett [1] dolgo
zat szerint — az optimális tételnagyság meghatáro 
zással kapcsolatos, még ma is aktuális alapgondo
latból kiindulva —- a legkedvezőbb önköltségala 
kulás érdekében hengerlési tételösszevonásokat 
kell végrehajtani. Az összevonás optimumának 
kikeresésére, a gazdaságos tételnagyság meghatá 
rozására az alábbi összefüggést használhatjuk [1]:

Jelölések:

■>v—
/  я Я(2 + р)
/ A p + 'lr ( 1 )

n?= gazdaságos tételnagyság, t 
s — egy azonos hengergarnitúrához tartozó gyárt

mánycsoport havi igénye, t (az évi szükséglet 
1/12 része)

r = az önköltségből a raktározás egy hónapra eső 
része, e. F t/f
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p =  forgóeszköz lekötöttségi tényező 1 hónapra 
eső hányada

A  =  az önköltség (2) a képletéből a tételnagyság 
tól független rész, e. F t

В  —az önköltség tételnagyságtól függő része, 
e. Ft.

Az önköltség pedig

Ö = A  +  B ~  ( 2 )
n

képlettel számítható. I t t  az ,,n” általánosan é rte l 
mezhető tételnagyság, ,,A ” tételnagyságtól füg 
getlen és , ,B” tételnagyságtól függő együttható.

Szükségesnek látszik megfelelő gazdasági szám í
tásokkal alátámasztott intézkedésekkel szabá 
lyozni az országos készletező vállalatok tevékeny 
ségét. A jelenlegi gyakorlat az, hogy a készletező 
vállalatok iş csak átmenő raktár jelleggel dolgoz
nak.

Esetenként fordul elő, hogy á megrendelők, 
— főleg az exportáló külkereskedelmi vállalatok —  
kérik fel a gyártóműveket készletezésre. Az is való 
színűleg külkereskedelmi szállítási igényeket szol
gál (pl. egy hajórakomány összegyűjtése) és nem a 
gyártási önköltség csökkentését. Még ilyen esetben 
sem számláznak raktározási költséget. Az intézke 
dés egyébként nem rendszeres. A végrehajtás is 
szervezetlen, mindig az ado tt helyzethez alkalm az 
kodik. Nincs pl. a kohászati üzemekben készáru- 
raktár. A kikészítők és a vállalat szabad területei a 
„készáru-raktárak” . Igen gyakran az áru m eg 
hibásodását előidéző szakszerűtlen tárolás tapasz 
talható. Továbbá nincs központilag szabályozva a 
raktározási díj, az üzemek nem tartják nyilván a 
felmerülő raktározás^ költségeket, ezzel rendsze 
rin t a vállalati általános költségek terhelik.

3. Összehasonlító számítások
♦

Az előzőekben bem utatott módszert alkalmazva 
egy régi, már lebontásra került nyitott finomsor és 
egy új folytatólagos nemesacél finomsor g y á rt 
mányönköltségének összehasonlítását (változat
lan áron) az alábbiak szerint lehet elvégezni:

A vizsgált hengersorok utókalkulációjából a 
rendelésállomány megváltoztatása nélkül, a g y á rt 
mányönköltséget korrelációszámítással m eghatá 
roztuk. A számítás részleteit nem ismertetve a (2) 
összefüggés szerint:

Ö, =8,46 +  367,93— é s . (3)
1 n

Ö ,=  7,6 +  795— (4)
n

Jelölések:

Öx =  régi finomsori gyártmány-önköltség, e .F t/í 
(elszámolóáron)

Ö2 = folytatólagos finomsori gyártmány önköltség, 
e.Ft/í (elszámolóáron)

n — előzőelsben már ism ert tételnagyság, t (max. 
értéke a hengertartósságnak megfelelő term e 
lés mennyisége).

A forgóeszközök immobilitásából ereő veszte
ségek mérése körül még nem alakult ki határozott 
álláspont. Ezzel a kérdéssel foglalkozó szerzők 
nyílt, vagy burkolt formában a lekötöttséggel járó 
veszteségek nagyságát kamatlábbal mérik.

Azonban akár kam at, akár más formában reali
zálódnak a forgóeszköz-lekötöttségi veszteségek, 
azok léteznek és hatnak. Az eszközök körforgásá
nak meggyorsítása jelentős gazdasági feladat. 
Ezért a tételnagyság meghatározásakor nem hanya 
golhatjuk el.

Több kutató nyomán [2] a magyar népgazdaság 
számára évi 12% felhalmozási. alapot figyelembe 
véve évi 12% forgóeszköz lekötöttségi veszteséggel 
számolhatunk. A forgóeszköz lekötöttségi tényező 
1 hónapra eáő hányada p =  0,01. A raktározási 
költség, mint m ár említettük, hazai normáinak 
meghatározására nem áll rendelkezésre megfelelő 
adat.

A tárolás költsége irodalmi adatok szerint: 
r =  0,06 eF t/í (az előzőek árszintjén)

Az (1) képlet állandóinak ismeretében a gazda
ságos tételnagyság számszerűsítése most már job
ban megközelíthető.

A régi finomsor gazdaságos tételnagysága: .

nghl = Q0}fs, (5)

és a folytatólagos finomsoré:

77(̂ 2 ~  90|̂ s". . (6)

A fenti képlettel egy azonos hengergarnitúrához 
tartozó gyártmánycsoport havi igényei alapján 
meghatározható az optimális tételnagyság.

Az összefüggést úgy kell értelmezni, hogy a 
kapott „gazdaságos tételnagyság” az a mennyiség, 
amit „gazdaságos tételnagyság/havi igény” hánya
dosnak megfelelő hónap alatt fel kell használni. 
A hengersor természetesen annál nagyobb gyártási 
tételekkel is dolgozhat, ami minden tekintetben 
gazdasági előnyt jelent. Ilyen értelemben a gazda
ságos tételnagyság felső határa a hengersor kapa
citásának megfelelő (garnitúra-) gyártmány tömeg.

A két hengersor gyártmány költségének (Öj és 
Ö2) képletét összevetve meghatározhatjuk azt a 
határesetet, ahol a két hengersor önköltsége azo
nos. Tehát ha

Öi = Ö2, (7)

akkor a behelyettesítések és az egyenlet rendezése 
után

те =  497 t (8)

Átlagban 497 t-nál kisebb tételnagyság esetén 
a régi finomsor, annál nagyobb tételnagyság 
esetén pedig a folytatólagos finomsor önköltsége 
bizonyult kisebbnek.

A teljesség kedvéért megemlítjük még a gyártási 
tételösszevonásokon túlmenően felvetett, a henger
léstől eltérő technológia, a kovácsolás alkalmazásá
nak lehetőségét is. I t t  elsősorban finomkovácso
lásra gondolunk, melynek önköltsége — a számí
tásban alkalmazott változatlan áron — a következő 
képlettel fejezhető ki (a részletszámítást itt is 
mellőzve):
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1. ábra. Különböző típ u sú  hengersorok és a finomkovácsoló- 
gcp önköltségének alakulása a tételnagyság függvényében

=  11,95+ 0,328 1/n (9)

A kovácsolás gazdaságos tételnagysága:

, ft„fc=16,5^  (10)

Az előző összehasonlítást folytatva

Ök = Öx (11)
*

esetén a behelyettesítés és egyenletrendezés után

rc=105 í (12)

azaz 105 í-nál kisebb tételnagyságok esetén még a 
finomkovácsolás önköltsége is kisebb, mint a hen 
gerlésé.

Összefoglalóan az 1. ábrán [szemléltetjük a 
különböző típusú hengersorokon és a finomková
csológépen gyárto tt rúdacélok önköltségének ala 
kulását a tétel tömegének függvényében.

Egy nagykapacitású hengersor hátterét képező 
hagyományos hengersorral és finomkovácsoló gép
pel gazdaságosan gyárthatók kis tételek, melyek 
egyrészt a rendelésállomány, másrészt a selejt- 
pótlás igényeinek kielégítésére szolgálnak. A selejt 
pótlása jelenti a legnagyobb gondot, mert előre 
pontosan nem tervezhető.

A selejtből eredő veszteséget általában a ,,járu- 
dos keretből” fedezik. Minden szelvényből, t a 
pasztalatból ismert selejtre számítva, több termék 
gyártását tervezik, mint amit megrendeltek. A- 
mennyiben a biztonságra törekedve több várható 
selejtre számítanak, túllépik a járulékos keret 
számot, ezzel rontják a programszerűséget, vagy a 
készletet növelik. Előbbivel ellentétben, ha alá 
terveznek, nem tudják a selejtveszteséget pótolni, 
csak a következő gyártáskor, addig a rendelés nem 
komplettírozható, esetleg következményei lehet
nek késedelmi kötbér formájában.

Ez utóbbi veszteségek, melyek a késedelmes 
szállításkor a feldolgozó vállalatoknál jelentkeznek, 
csak egészen kis részben terhelik a kohászati üze
meket.

Előfordult esetek, hogy a gépgyárak több millió 
F t értékű exportálandó termékét nem tud ták

határidőre legyártani pár ezer Ft-os kohászati 
áru késedelmes szállítása miatt.

Nem lehet célunk konkrétan állást foglalni, 
hogy ezt, vagy azt a régi hengersort újítsák fel 
fenti célok érdekében. Különösen nem cél egy már 
elhatározott és végrehajtott (vissza nem fordít
ható) döntés felett keseregni. Célja viszont a 
figyelemfelhívás, fenti számításokkal alátám aszt
va, további döntések előkészítésére.

3.1. Számításainkban szereplő folytatólagos finomsor 
gyártási tételnagyságának vizsgálata

Amennyiben a vizsgált üzem hengerlési naptárá 
ban lévő hengergarnitúra beosztást vesszük alapul, 
úgy a finomsor mérettartományába tartozó 

köracélt 2, 
négyzetacélt 1, 
hatszögacélt 3, 
laposacélt 1, 
trapézrugót 1,
szögacélt 1 hengergarnitúrában tud ják  ki- 

hengerelni.
Az egy hengergamitúrához tartozó termelést 

csak becsülni tudjuk. Ennek alapján az előzőekben 
levezetett képletünkkel kiszámított gazdaságos 
tételnagyság a korábbi évek átlagos rendelés- 
állományát figyelembevéve 6501 körül ingadozott.

Megjegyzendő, hogy számításaink csak a henger
sor kapacitásának kihasználása esetén érvényesek. 
A kiinduló adatok nagyvonalú csoportosítása 
m iatt eredményeink csak megközelítőek. E ttől füg
getlenül azok m ajdnem  azonosak az üzem rende
lés-vállalásának feltételeivel, a tételsúlyok és a 
garnitúra súlyok vonatkozásában. , "

Mindenesetre a legmesszemenőkig szem előtt kell 
tartani a következőket:
— A gyártási költségeket befolyásolja a tétel- és 

garnitúra-tömeg nagysága. Fontos tehát az 
egyes rendelések összevonása és a gyártási tétel- 
nagyság növelése (egy bizonyos szelvényt éven-

fte pl. csak egyszer hengerelnek), ami a gyártási 
költségekre csökkentőleg hat. Ez utóbbi eset
ben viszont figyelembe kell venni a raktározás 
és az eszközlekötés költségeit is. I t t  jön szóba a 
gazdaságos tételnagyság számítása.

— Matematikai megfogalmazással a gyártmány 
önköltségében (ö ) a tételnagyságtól függő (В) 
és a tételnagyságtól független (A) együttható 
viszonya erősen befolyásolja az optimális tétel- 
nagyság alakulását. Tudjuk viszont (az utókal
kuláció elemzéséből), hogy az ,,A ” főleg az 
anyag költségeiből adódik a ,,B” -1 viszont a 
folyamatos gyártás közvetlen költségei befolyá
solják.

Indokolt tehát az üzem azon álláspontja, hogy a 
drágább alapanyagból (ötvözött acélból) készült 
hengerelt termékeknél alacsonyabb tételsúlyú ren
deléseket is elfogad, ötvözetlen termékre viszont 
a nagyobb tétel- és garnitúrasúlyokhoz ragasz
kodik.

Összefoglalás

A nagykapacitású hengersorokon előállított ter 
mékek önköltsége csak akkor kedvező, ha a henger-
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sorokat a legnagyobb mértékben kihasználják. A 
szelvénycserével járó átállás (hengercsere) költségei 
olyan nagyok, hogy csak a termék gyártásának 
megfelelő tételnagyság esetén gazdaságosak. Jó l 
lehet a vizsgált hengersornál a tervezők erre gon 
doltak, és olyan berendezést konstruáltak, mely 
nél az átállási idők minimálisak. Ez viszont a 
berendezés költségeit növeli, bizonyos többletet 
eredményezve a termelési költségekben is.

A vizsgálat tárgyát képező golytatólagos finom
sor gyártmányköltsége -— a jelenlegi rendelésállo
mányt tekintve — nem sokkal kisebb, mint a régi 
finomsoré. Ennek oka a  kis tételsúlyok adta

gyakori enger- és üregcsere, valam int a prőbázása 
ezzel járó költsége. Ezen segítendő — egyben 
termekszerkezet fejlesztését is jelentő — rekon
strukcióval és beruházással (finomkovácsológép) 
az új nagykapacitású hengersorok üzembehelye- 
zésével megnövekedett nemesacél hengereltáru im
portot is csökkenthetjük.
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A porbefúvásos üstmetallurgia hatása a mikroötvözött 
melegen alakított acéllemezek mechanikai tulajdonságainak

anizotrópiájára
П К . В  А  К  C Z Y i> Л I__ и  К  Л Y  M

N ehézipari M ű szak i В

GaSi adagolás hatása a mikroötvözött acélleme
zek zárványosságára és a  mechanikaj tulajdonságok 
síkbeli cs térbeli anizotrópiájára. A zárványosság 
és az anizotrópia között ip a r i körülmények között 

h asznos i tható össze f i i  gyese к .

1. Bevezetés, célkitűzés

Az utóbbi évtizedekben az acélgyártás területén 
a fejlesztési munkák egyik központi témája a szer
kezeti acélok minőségének, tulajdonságainak javí 
tása. E cél érdekében fejlesztették] ki a nagy- 
szilárdságú mikroötvözött, melegen hengerelt acél
lemezeket, majd az elmúlt években bevezetett ön. 
porbefúvásos üstmetallurgia alkalmazása jelentős 
mértékben hozzájárult ezen acéllemezek tulajdon 
ságainak további javításához.

A melegen alakított acéllemez szívóssága nagy 
mértékben függ az acél szulfidos és oxidos zárvány 
tartalmától.

A szulfidok a melegalakítás hőmérsékletén kép 
lékenyek , megnyúlnak, az alakítással párhuzamo
san helyezkednek el és a szívóssági tulajdonságok 
anizotrópiáját okozzák.

Az oxidok közül különösen az alumíniumoxidok, 
melyek alumíniummal túladagolt acélokban jelen
tős mennyiségben találhatók, dendritesen kristá 
lyosodnak, a melegalakításkor sorokba rendeződ
nek s hatásukra, a szulfidokéhoz hasonlóképpen, 
csökken az acéllemezek szívóssága.

A porbefúvásos aeélkezeléskor kalciumalapú 
vegyületet fújnak az acélfürdőbe. A kezelés előnye, 
hogy lecsökken az acél oxigén- és kéntartalma ezál
tal kevesebb az acél szulfidos és oxidos zárvány- 
tartalm a. További előnye, hogy a szívósságra ked 
vezőbb, nem alakítható, globulitos zárványokká

it T O N N E  oki. koliómérnökök 
Fém tani Tanszék

D K  :66>9.18 4 .144.4

alakítja át a szulfidokat és az alumíniumoxido- 
kat [1]

Kísérleteink során azt vizsgáltuk, hogy a mikro
ötvözött acélok gyártásakor az üstbe svédlánd
zsával befújt CaSi por mennyiségének függvényé
ben hogyan változik az acéllemez zárvány tártál ma 
és a mechanikai tulajdonságok anizotrópiája.

2. Kísérleti rész

A vizsgálatokat hat különböző adagszámú nió- 
biummal és vanádiummal ötvözött, melegen ala
kított acéllemezen végeztük el. .Mind a hat acél 
a Dunai Vásműben Siemens—Martin kemencében 
készült. Az acélok közül az egyik adagnál porbe- 
fúvást nem alkalmaztak, a többinél különböző 
mennyiségben, svédlándzsás technológiával, CaSi 
port fújtak az üstbe. Az acélok folyamatos öntő
műben szilárdultak meg, majd szabályozott hő
mérsékletű hengerléssel alakították 8— 10 mm 
végső vastagságra, a hengerlés befejező hőmérsék
lete 860—910 °Ó volt. Az acéllemezek adagszámát, 
minőségi jelét és kémiai összetételét a 1. táblázatban 
tüntettük fel. A 2. táblázatban az acélgyártás ada
tait, az üstmetallurgia alkalmazásakor az adagolt 
CaSi por mennyiségét, valamint az acéllemezek 
yastagságát ad tuk  meg.

Mind a hat acélon kvalitatív és kvantitatív zár
ványvizsgálatokat végeztünk. A kvalitatív vizs
gálat során scanning elektronmikroszkóppal és 
mikroszondával meghatároztuk a kalciumalapú 
zárványok minőségét és alakját. A kvantitatív 
zárványvizsgálatot fénymikroszkópos úton végez
tük  el a DIN 1570—71. sz. szabvány előírásai 
szerint.
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/. tá b lá z a t
A vizsifáll acélok kém iai összetétele

Acél
je le

A dagszám  M inőségi je l
K ém iai összetétel, %

c M n Si p
1

s A1 V N b

1. 10 839 S t 52— 3 0,1 1 1,19 0 ,28 0,023 0 ,023 0,010 0,07 0,01

2. 26 926 S t 52— 3 0,14 1,15 0 ,27 0,019 0 ,020 0,014 0,035 0,03

3. 40 623 05 1 0,14 1,53 0 ,30 0,017 0 ,009 0,023 0,054 0 ,04

4. 40 711 D .\  05 0,13 1.46 0 ,37 0,023 0 ,010 0,060 0,04 0,03

5. 40 724 52 C 0,13 1,35 0 ,33 0,018 0 ,010 0,040 0,05 —

0. 10 200 0,13 1,45 0 ,42 0,023 0 ,008 0,008 0,043 0,030

Acél О C a
jele p p m  HV“ 4%

1. 98 50
2. 128 80
3. 142 40
4. 100 20
5. 107 20
<>. 75 20

'

2 . táblázat
Az acclgy áriá s  és U stm ela lliirg ia  adatai

Az acél Fémbetét Dezoxidáció és ötvözés üstben Por befúj ás Vastagság
jele súlya, t kemencében

l'VM и, kg FeM.il FeSi CaSi A1 FeMnV FeV FeNb CaSi. CaSi inni
kg kg kg kg kR kg kg kg kg/t (

1 . 17(5,2 1500 1700 , (500 300 250 200 120 0 0 10

2 . 181,0 1400 1700 550 350 250 200 __ 120 200 1.10 8

3. 173,0 1200 1700 500 200 250 120 140 300 1,73 10

4. 1 07,4 1200 1 (500 400 200 200 — 100 100 400 2,38 8

5 171,0 1400 1500 100 300 1 (50 100 — 500 2,92 10

0 . 172,0 1400 1500 400 300 200 — 120 100 540 3,13 10

Az acéllemezek hossz-, kereszt- és vastagság
irányából kimunkált szakítópróbák, illetve hossz- 
és keresztirányú ütőpróbák vizsgálata alapján 
meghatározott mérőszámokból meghatároztuk a 
lemezek mechanikai tulajdonságainak síkbeli és 
térbeli izotrópiáját.

2.1. Kvalitatív zárványvizsgálat

A lemezekből kimunkált próbadarabok políro
zott felületén főleg a kalciumtartalmú zárványokat 
kerestük meg azzal a céllal, hogy összetételüket és 
alakjukat meghatározzuk. A vizsgálatot Stereoscan 
15G В típusú scanning elektronmikroszkóppal és 
Ortec 6230 jelű mikroelemző készülékkel végeztük. 
A tipikus zárványokat az 1:—4 ábrákon tüntettük 
fel. Az 1. a. ábrán Ca- és Al-tartalmú globulitos 
zárványt mutatunk be 1000-szeres. nagyításban. 
A zárványt alkotó kalcium és alumínium egyenle
tesen oszlik el a zárványon belül. Az 1. a. ábrán 
lévő zárványt egy pontjában megelemeztük, s az 
eredményül kapott röntgenspektrumot az 1. b.

ábrán közöljük. A vizsgálat során megállapítható, 
hogy ez a zárvány az irodalmi adatokkal össz
hangban [2] kalciumaluminát (CaO—A120 3).

£ 5
to kJ

-J u ... .

Energia, keV —

J K i

[ KL-35Ű /1

1. ábra. Ka lc ium a lum inát ( CaO ■ А1г0 3) zárvány, a) 
Szekunderelektronokkal alkotott kép N :  5000 x , b) A 

zárvány egy p o n tjá n a k  röntgenspektruma
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Fény mikroszkópos zárvány vizsgálat eredménye
3 .  t á b l á z a t

A cé l jele D IN  1570— 71. sz. s z a b v á n y  sze rin t

SS OG OA
sz u lfid oxid so ro s  o x id

átl. fo k o za tszá m  itérf. ppm á t l .  fo k o za tszám téri', p p m
t

átl. fo k o za tszám té rf . ppm

1. 99,5 1592 0,4 6,4 0,15 2,4
2. 79,5 1272 0,8 12,8 0,3 4,8
3. 1,2 19,2 46,0 736,0 0,6 9,6
4. 1,15 18,0 38,1 609 ,0 15,6 249,0
5. 1,1 17,6 35,95 575,2 7,3 120,0
о. 0,5 8,0 1 42,4 678 ,4 —

\

• A mechanikai tulajdonságok értékei
J. táblázat

A c é l je le H o s s z irá n y ú p ró b á k K e re sz tirá n y ú  p ró b á k V a s ta g s á g ir á n y ú  p ró b á k

ВеН
M Pa M Pa

A 8>
%

z,
%

KCV

J /c m 2
B eH *
M P a

in
M P a

Л8
%

Z

%
K C V  

J / c m  2
& eH
M Pa

R m
M Pa

00 vo
<5 

*

Z

%
К  VC 

J /c m 2

1. 465 615 3 5 ,0 72,5 185 490 «44 29,2 56,1 «2 529 652 1 2 ,3 2 4 ,0
2. 485 636 3 3 ,3 «5 ,3 183 498 «20 30,2 55,5 «8 547 «08 11,9 22 ,4 —

a . 561 807 3 1 ,6 70 ,0 210 587 730 27,9 58,3 87 584 733 14,2 37 ,5 —
4. 486 774 2 4 ,5 55 ,2 — 498 «30 30,1 57,4 — «34 766 12,4 19 ,6 —
5. 488 64« 3 4 ,5 72 ,8 203 497 639 30,0 63,6 «7 530 «70 2 0 ,0 40 ,7 —
6. 509 665 34 ,5 «5 ,7 177 49« «58 32,8 «7,6 8« 540 «63 28,4 59 ,7 —

További vizsgálataink során Ca, A1 és S elemek 
ből álló gömbszerű zárványokat, oxiszulfidokat 
is találtunk. A zárványon belül az elemek egyen
letes eloszlásúak.

Vannak azonban olyan oxiszulfidok, melyekben 
a kén az oxidra rákristályosodva a zárványok pe 
remén helyezkedik el.

Vizsgálódásunk során olyan Ca-alapú zárvá 
nyokat is találtunk melyeknek összetevői a Ca-on 
kívül :S  és Mnill. S, Mn és Al.

Az oxiszulfidokon belül a zárványt alkotó elemek 
egyenletes eloszlásúak.

2.2. Kvantitatív zár vány vizsgálat 
í'énymikroszkópos úton

A zárványvizsgálatokat azokon a próbadara 
bokon végeztük el, melyeken már a kvalitatív 
vizsgálatokat végrehajtottuk.

Minden darabon 100-szoros nagyításban a D IN  
1570—71. sz. szabvány előírásai szerint — etalon 
sorozattal való összehasonlítással — meghatároz
tuk  a hosszúkás alakú mangánszulfidok (88), a 
rendszertelenül elhelyezkedő pontszerű oxidok 
(OG) és a sorokba rendeződött oxidok (OA) foko
zatszám át és meghatároztuk térf. ppm. egységben 
mennyiségüket. Eredményeinket a 3. táblázatban 
tü n te ttü k  fel.

2.3. Mechanikai tulajdonságok izotrópiájának 
meghatározása

A mechanikai tulajdonságok vizsgálatát a szab 
ványostól eltérő próbatesteken tudtuk elvégezni, 
mert a lemezek 8, ill. 10 mm vastagságúak voltak, 
de a szabványostól eltérő próbatesteken a jel
távolság mindig azonos hosszúságú volt. A mecha

nikai tulajdonságok vizsgálatát a lemezek hossz-, 
kereszt- és vastagságirányából kim unkált próba
testeken végeztük. A vastagságirányú szakító
próbákat dörzshegesztéssel készítettük úgy, hogy 
a lemez vastagsága irányában a lemez hosszirá
nyából kivágott hosszabbító szárakat hegesztet
tünk mindkét oldalra.

A szakítóvizsgálat után meghatároztuk a sza
kítószilárdságot (Rm), a folyáshatárt (ReB), a 
nyúlást (A %) és a kontrakciót (Z ) . Ezeket az 
értékeket a 4. táblázat tartalmazza.

Hajlító ütővizsgálatot is végeztünk 20 °C-on 
a lemezek hengerlési irányával párhuzamos és 
arra merőleges irányból kivett ütőpróbatesteken. 
A kimunkálásnál a hengerelt felületeket változat
lanul hagytuk, így a próbatest keresztmetszeté
nek egyik m érete a lemez vastagsága, a másik 
mérete 10 mm volt. A bemetszést 2 mm mélyre 
V alakúra, s a hengerelt felületre merőlegesre 
készítettük. A vizsgálatot szobahőmérsékleten 
végeztük s meghatároztuk a felületegységre szá
mított KCV (,7/cm2) fajlagos hajlító-ütőmunkát, 
melyeket szintén a 4. táblázatban tün te ttünk  fel.

A nyúlás, a kontrakció és a fajlagos ütőmunka 
értékeinek ismeretében meghatároztuk a síkbeli 
(Is) és térbeli (I T) izotrópia számokat az alábbiak 
szerint:

I a — А к/А ц

ű = Z k IZh

- 4k V= K V k IKVu

I a — AvIAn és

í z =Zr\ZH,
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ahol ak A, Z és KV  jelölések a nyúlást, a kontrak 
ciót és az ütőmunkát jelzik, az 8 és T  felsőindexek 
a síkbeli és a térbeli izotrópiára utalnak, míg a 
H, К ó h  V alsóiudexek a hossz, kereszt és vastag
ságirányú vizsgálatokra vonatkoznak.

Az I SÉ, /£ , , IŢ  és IŢ, ún. anizotrópia számok,
A  A  K V  A  A  x

az anizotrópia mértékét fejezik ki. Ha ez a szám 
1-el egyenlő, a lemez izotróp. A gyakorlatban, ha 
a vastagság- és a hengerlési irányban mért értékek 
hányadosa 0,5-nél nagyobb, a lemez izotrópnak, 
minősíthető. A vizsgálataink során meghatározott 
anizotrópia számokat az 5. táblázatban foglaltuk 
össze.

5. táblázat
A mechanikai tulajdonságok anizotrópia szántai

Acél
je le

s
Í A

s  
I  z

s
I k y

T •
7 a

1

T
J rL

1. 0,83 0 ,77 0,34 0 ,3 5 0,33
2. 0,90 0 ,8 3 0,36 0 ,3 5 0,34
3 . 0,88 0 ,8 3 0 ,41 0 ,4 5 0,53
4 . 0,86 0 ,8 5 0,32 0 ,5 0 0 ,35
5. 0,88 0 ,87 0,33 0 ,5 8 0,56
6. 0 ,9 5 1,02 0,48 0 ,8 3 0,81

3. Következtetések

A CaSi por svédlándzsával való befújása a 
vizsgált acéloknál lényegesen befolyásolta a kén
tarta lm at és a zárványosságot. A 2. ábrán be
m utatjuk, hogy a befújt CaSi mennyisége hogyan 
változtatta meg az acélok kéntartalm át. Az ábra 
azt mutatja, hogy 1,5 kg/t CaSi a latt kevéssé, 
e fölött viszont jelentősen lecsökkent az acél 
kéntartalma. Irodalmi adatok szerint (4) egy 
0,15—0,18% C, 1,25—1,35% Mn, 0,25—0,25%

2. ábra. A  kén változása a befújt C aS i por függvényében

3. ábra. Kéntelenités mértékének változása a befújt CaSi 
por függvényében  [4]

4. fibra. Szulfidok és globulitos zárványok mennyiségé
nek változása a befújt C aSi por mennyiségének függvé 

nyében

Si és Nb-al, ill. \%al mikroötvözött acél esetében’ 
80%-os kéntelenités eléréséhez 3,43 kg/t CaSi 
ötvözet szükséges. (6. ábra) A 2. ábrát a 3. ábrával 
összevetve megállapíthatjuk, hogy a két görbe 
inflexiós pontja egyezik és közelítőleg 1,5 kg/t 
CaSi-hez esik. Az ábrák többi számszerű értéké
nek összevetésére nincs mód, mert a 3. ábrát a 
porbefúvás előtt és után mért kéntartalmak is
meretében szerkesztették, saját munkánkról vi
szont a porbefúvás előtti kéntartalmat nem is
mertük. Ennek ellenére megállapítható, hogy a 
CaSi por tapasztalt kéntelenítő hatása az iroda
lommal összhangban áll.

A 4. ábrán a befújt CaSi por mennyiségének 
függvényében ábrázoltuk a szulfid és a globulitos 
zárványok DIN 1570—71. számú szabvány szerint 
mért mennyiségét. (SS és OG) A szabvány jelölése
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szerinti SS csak az elnyúlt mangámzulfid zár
ványok mennyiségét jellemzi, az OG pedig a nem 
alakítható kvázi gömb alakú zárványokat. Az 
utóbbiakba a kalciumtartalmú zárványokon (kal- 
eiumoxidok-, szulfidok, kalciumaluminátok, oxi- 
szulfidok) kívül az FeO, MnO és a rendszertelenül 
elhelyezkedő Al20 3-ak is beletartoznak, ugyanis, 
a  fénymikroszkópos minősítéskor, ezek megkülön
böztetésére nincs mód.

A 4. ábra tanúsítja, hogy a mangánszulfid 
mennyisége már 1,10 kg/t CaSi por befúvása 
esetén lecsökkent és 1,73 kg/t és e feletti CaSi-vel 
kezelt acéloknál egy egészen alacsony (10—20, 
10 4°/o) értékre, állt be. Az MnS-ek nagymérvű 
csökkenésével egyidejűleg ugrásszerűen megnő 
a globulitos zárványok mennyisége, majd a CaSi 
por mennyiségének függvényében csökkenő ten 
denciát mutat.

K ét acél esetében számottevő mennyiségben 
találtunk soros oxidokat. Ezek keletkezése azonban 
aligha függ a CaSi befújás mennyiségétől.

Az acélok összzárvány tártá l ma a CaSi por 
mennyiségének függvényében jelentős mértékben 
csökkent. A 5. ábrán feltüntettük a mangánszulfi- 
dok és a rendszertelenül elhelyezkedő pontszerű 
zárványok együttes mennyiségének a görbe és az 
MnS-ek, pontszerű zárványok és a soros alumí- 
niumoxidok összegzett mennyiségének (b görbe) 
változását a CaSi adagolás függvényében.

Ugyanitt feltüntettük a kémiai összetétel alap 
ján számított összzárvány mennyiséget is (r görbe). 
A számítás a következő gondolatmenettel történt. 
Feltételeztük, hogy
— az összes Ca CaS alakban,
— az összes S CaS és MnS alakban, míg
— az összes 0  A120 3 alakban van jelen.

ó. ábra. A zárvány tartalom változása a befújt CaSi por 
mennyiségének függvényében

Megállapítható, hogy a b és c görbék között 
nincs jelentős eltérés. Az eltérésnek főbb' okai 
az alábbiak lehetnek.

ú < c eset: a kicsi (<  5 /j m) méretű zárványokat 
a fénymikroszkópos mérés nem látja.

c-~b eset: a pontszerű zárványok között lehet
nek nitridek is, amit a számítás nem 
vett figyelembe.

A zárványmennyiség meghatározásának sta 
tisztikai és módszertani hibáit is figyelembe véve 
kijelenthető, hogy a stöchiometriai számítások 
csaknem egyenértékű eredményekhez vezettek.

Az 5. ábra görbéiből kiolvasható, hogy a zár
ványok mennyisége 1,73 kg/t CaSi tartalomig 
egyértelműen csökken. A 4. és 5. acélok a és b 
görbéje szétválik. Ennek oka, hogy a 4-es jelű 
acél Al-tartalma 0,06%, az 5-ösé 0,04%. és ezért 
a sorokba rendeződött alumíniumoxidok mennyi
sége is lényegesen több, mint a többi acél esetében 
(lásd 1. és 3. táblázat).

A scanning elektronmikroszkóppal végzett kva
litatív és a fénymikroszkópos kvantitatív vizs
gálataink igazolták, hogy a CaSi porral kezelt 
acélokban, az üstmetallurgia hatására, kalcium- 
alapú gömbszerű kalciumaluminátok és oxiszulfi- 
dok keletkeznek. Ezek a zárványok több szerző 
szerint azonos mechanizmussal képződnek. [1, 3, 5]

Az acélfürdőben a CaSi disszociál és az acél 
oxigén- és kéntartalmával reakcióba lép CaO és CaS 
képződése közben.

A kalciumoxidok egyesülnek a szilárd alumí- 
niumoxidokkal és az acélgyártás hőmérsékletén 
folyékony fázisú, alacsony olvadáspontú kalcium- 
aluminátokká (CaO -A120 3) alakulnak, melyek 
nagy része könnyen az olvadék felszínére tud jutni, 
az acélban megmaradtak gömbalakúak.

A kalciumszulfidok egy része a kalciumalu- 
minátokkal oxiszulfidokat (CaO -AEOg -CaS) ké
pez. Az oxiszulfidokban a kén vagy egyenletesen 
vagy az oxidokra rákristályosodva a zárvány 
szélén helyezkedik el. A CaS-ek további része vagy 
a Ca-Mn-S, vagy pedig Ca-Mn-S-Al összetételű 
zárványokban található.

Világos, hogy mind az acélgyártót, mind a fel
használót az érdekli, hogy a zárvány osságban 
bekövetkező fent leírt változás miképpen befolyá
solja az acél tulajdonságait.

Az irodalom szerint az acél szilárdságára a 
zárványosság nem hat, a szívóssági, alakíthatósági 
tulajdonságokat azonban jelentősen befolyásolja. 
Miután azonban mind a szilárdsági, mind a szívós
sági tulajdonságok több szerkezeti paramétertől 
is függenek (pl. ferrit szemcsenagyság, oldott 
ötvözök mennyisége, karbonitrid kiválások stb.) 
nem várható, hogy a zárványosság fenti mérő
számaival egyszerű korrelációt mutatnának. Ezért 
a mechanikai tulajdonságok közül elsősorban a 
szívóssági tulajdonságok síkbeli és térbeli anizot
rópiáját jellemző mérőszámoktól várható el, hogy 
a zárványosság hatására változást mutatnak. 
A 6. ábrán a nyúlás, a 7. ábrán a kontrakció és 
az ütőmunka síkbeli és térbeli anizotrópiáját 
ábrázoltuk a befújt CaSi mennyiségének függvé
nyében. Az ábrákból megállapítható, hogy a CaSi
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6. ábra. A nyúlás síkbeli ás térbeli izotrópiájának válto
zása a befújt C a S i por mennyiségének függvényében

7. ábra. A kontrakció síkbeli és térbeli, ill. a fajlagos 
ütőm unka síkbeli izotrópiájának változása a befújt CaSi 

por függvényében

befújás hatására a lemezek izotrópabbá váltak. 
Az izotróp jelleg a CaSi mennyiségének növekedé
sével monoton javul, kivéve a 4. és 5. jelű acélo
kat: ezek izotrópiája a vártnál kisebb. E  tapaszta 
lat értelmezése az alábbiakban adható meg.

Az 1. táblázatból kiolvasható, hogy míg az 1, 
2, 3 és 6 számú acélok A1 tartalma 0,008 és 0,023 
közé esik, addig a 4. acélban 0,060, az 5. acélban 
pedig 0,040% A1 van. Valószínű, hogy a 2 -6 -  
szoros alumíniumtartalom következtében a 4. 
és 5. acélokban a CaSi nem tudta az összes AI20 :i 
fázist átalakítani, így az A120 ;) önálló zárványként 
jelent meg az acélban, ráadásul a fürdő nagy 
Al-tartalma következtében dendrites alakban. 
Ezek a zárványok hengerléskor aprózódnak, so
rokat alkotnak. Ezek a soros oxidok rontják el a
4. és 5. acélok izotrópiáját. A 8. ábrán a MnS zár
ványok és a Soros oxidok mennyisége függvényé
ben ábrázoltuk az izúrtópia mérőszámait. Meg
állapítható, hogy a fenti zárványok mennyiségének 
csökkenésével az izotrópia javul. Lényeges javulás

\ K l - 8 5 0 - 9 \

8. ábra. A z acél izotrópiája a M nS  és a soros oxidok 
összegének f  üggvényében

f
azonban csak akkor tapasztalható, ha a hosszúkás 
alakú ill. sorokban elhelyezkedő zárványok szinte 
teljesen eltűnnek az acélból.

ö s s z e f o g l a l á s

A CaSi porbefúvásos üstmetallurgia egyik ha 
tása abban áll, hogy csökkenti az acél kéntartal 
mát, és a képlékenyen alakítható MnS zárványai
nak a mennyiségét.

A porbefúvás másik következménye az, hogy 
globulitos alakú kalciumaluminát, ill. kalcium- 
szulfid zárványok jelennék meg az acélban. 
A mechanikai tulajdonságok izotrópiája a zár 
vány morfológia fenti változása következtében 
javul. Az izotróp tulajdonságú acél gyártásához 
azonban az alumínium túladagolását mindenkép
pen kerülni kell, m ert az oxidsorok a lemezt — a 
szulfidzárványoktól függetlenül is — anizotroppá 
teszik.
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A lemezegyengetési technológia fejlesztésének 
elméleti alapjai és gyakorlati módszerei

U J P Á L N É  S Z E G H E G Y I  Á G N E S  ok i. k o h ó m é ra ö k  
K o h á s z a t i  G y árép ítő  V á lla la t

A görgős lemezegyengetési folyam at elemzése a 
rugalmas-képlékeny hajlítás alapján. A z  egyengető 
beállítási jellemzői, a.z egyengetési erők, nyom atékok  
és teljesítmények, valam int a kiinduló lemez, az 
egyengetett lemez és a belőle hasított csíkok a laki 
jellemzői és feszültségállapota közötti törvény 

szerűségek elemzése. A  lemezek és hasított csíkok 
legkedvezőbb alaki kivitelét és feszültségállapotát 

m inim ális energiafogyasztással biztosító egyengetési 
technológia alapélvei és módszerei.

1. Bevezetés

A melegen hengerelt lemezek egyengetésének 
célja a hengerlési eredetű hullámosság megszün
tetése, a térbeli alakhűségük, sík kifekvésük biz
tosítása. A tapasztalat szerint előfordulhat, hogy 
a látszólag sík kifekvésű lemez hosszirányú fel
hasítása révén kapott — például a hegesztett 
tartók gyártásához használt — lemezcsíkok kar 
dosodnak, ami a feldolgozásnál nehézségeket 
okozhat. Az elemzés célja azoknak a törvény- 
szerűségeknek a felderítése, melyek ezt a jelensé
get kiválthatják, illetve azoknak az egyengetési 
jellemzőknek a meghatározása, melyek révén 
az egyengetés mind a termék minőségi jellemzői, 
mind az egyengetés energiaszükséglete tekinteté 
ben a legeredményesebben hajtható végre.

Az egyengetés — és főleg a melegen hengerelt 
táblalemezek egyengetése — a képlékenyalakítás 
szakirodaimában eléggé elhanyagolt terület, rész 
ben talán a művelet látszólagos egyszerűsége 
miatt; nem okoz különösebb nehézséget az egyen
gető olyan beállítása, amivel a lemezek sík kifek 
vése biztosítható. A gyártás gazdaságossági szem 
pontjai és a termék minőségi jellemzőivel szemben 
támasztott követelmények azonban megkívánják, 
hogy a lemezgyártásnak ebben a fázisában is 
optimumra törekedjünk.

2. Az egyengetési művelet

A lemezek görgős egyengetésekor a lemez egy
máshoz képest eltolt helyzetű görgők között halad 
á t (1. ábra). Ezek a lemezt felváltva felfelé és 
lefelé hajlítják, aminek a hatására a lemez foko
zatosan sík kifekvésűvé válik [1]—[7].

% D K  :621.982

A görgőállítás lehetőségei:
1. Az alsó görgősor a kiinduló helyzetéhez képest 

párhuzamosan emelhető vagy süllyeszthető (H0 
és H10 egyformán változnak).

2. Az első görgők tengelyein átmenő sík hossz
irányban . dönthető úgy, hogy # 0< i7 10 legyen.

Korszerű egyengetőkön további beállítási lehe
tőségek is vannak: billentés az alsó görgősor hossz- 
tengelye körül, munkagörgők szabályozható be 
hajlása stb. A következőkben az első két állítási 
lehetőségből indulunk ki.

3. Az egyengetés geometriai viszonyai

A lemez előrehaladása közben a felső görgők 
a lemezt felfelé, az alsó görgők lefelé hajlítják, 
és a 2. ábra szerinti helyzet alakul ki. Az Rk_1=Rk 
hajlítási sugarat a T  görgőosztás, az rg görgősugár, 
a Hk görgőtávolság és a v lemezvastagság szabják 
meg. A tényleges viszonyokat jól megközelíti 
és gyakorlatilag alkalmazható számítási módsze
rekre ad lehetőséget, ha azt tételezzük fel, hogy 
a lemez hajlításkor körívalakot vesz fel. Ekkor a
2. ábra szerinti távolságok között levezethetők, a 
következő geometriai összefüggések:

A &-ik alsó görgő felső peremének a távolsága 
a felső görgők alsó peremét érintő vízszintes síktól:

hk = H k- 2  rg = v - c k (1)

ahol az 1. ábra szerinti esetben a k = 0, 2, 4. . . 10 
mindig páros szám.

A hajlítási su g ár:

1 t T 2 Л
R k- x= R k= — ( y — + ctj (2)

2. ábra. A z  egyengetés geometriai viszonyai
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illetve a behajlási mélység a &-ik és a k+ l.-ik  
görgő u tá n :

f rp 2
4 Щ ----— = v - h к (3)

Ha az alsó görgősor szintje a felső görgősoréhoz 
képest meg van döntve (á10< á 0), akkor aO, 2, 4 . . .  
10 görgők hk távolsága:

hk=h0+ ^ (h 10-?iQ) (4)

és
к

Ск—Ск-1=С0— — (A10 — h0) (5)

Az (1)—(5) összefüggések szerint a h10 és a h0 
távolságok, melyek általában megegyeznek az 
óraállásokkal az egyengető ki-, illetve belépő 
oldalán, egyértelműen meghatározzák az egymást 
követő görgők által létrehozott ck behajlási mély
ségeket és Rt hajlítási sugarakat.

4. A képlékeny alakváltozás egyengetés közben

A 3. ábra szemlélteti az egyengetés alakítási 
viszonyait. А к görgőt elhagyó lemezt а к + 1 
görgő Rk+1 sugárral meghajlítja. Az Ti hajlítási 
sugarat mindig pozitív előjelűnek vesszük. A haj
lító terhelés megszűnése után a rugalmas feszült
ségek hatására a_ lemez igyekszik kiegyenesedni, 
az г*+1 görbületi sugár nagyobb lesz mint Tik+l
[3], [6]. Egyengetés közben a lemez görbületi 
sugara ( + )  vagy (—) előjelű lehet aszerint, hogy 
a hajlítási sugárhoz képest azonos vagy ellenkező 
irányba mutat-e. Előfordulhat, hogy az r*( +  ) 
és r£+1( —) görbületi sugarak abszolút értéke 
azonos, a kiinduló görbület nem változott. Ilyen
kor a görgő csak rugalmas hajlítást végzett.

3. ábra. A  lemez hajlító alakváltozása egyengetés közben

A rugalmas-képlékeny hajlítás haj lítónyomatéka 
a k-ik görgőn [3], [GJ:

\

KL-Q5hL>

4. ábra. Feszültségek eloszlása az egyengetett lemezben 
a :  feszü ltség ek  a  k é p lé k e n y  h a jlítá sn á l; b: ru g a lm a s  v is sz a h a jlító  
fe szü ltség ek ; c: m a ra d ó  fe s z ü ltsé g e k  a  kép lék en y  h a j l í tá s  é s  a  ru g a lm as  
v is sz a h a jlá s  u tá n  ( s ra f fo z o t t  te rü le t) ;  d: lencsés le m e z b e n  é b red ő  
ru g a lm a s  to v á b b -, ille tv e  v is s z a h a j lí tó  feszü ltségek; e:  le n c sé s  lem ezben  

k e le tk e z ő  m a ra d ó  feszü ltségek

ébredő rugalmas feszültségek:

о Eek Ezk[ i  + Rk ) (7)

ahol ek a rugalmas alakváltozás a semleges vonaltól, 
zk távolságban, és E  az anyag rugalmassági mo- 
dulusza.

A semleges vonaltól zok<zkSv/2  távolságban 
képlékeny alakváltozás megy végbe a= a8 feszült
ség mellett. E zt állandónak vesszük, mivel a kis 
alakváltozások m iatt az anyag keményedését 
elhanyagoljuk.

Os=EFok — Eznkí------—I- „  )
1 rk-k Rk )

A  (8) egyenletből:

Z o k -
as
E

- +
Rk

( 8 )

(9)

Az Rk sugárral hajlított lemez rugalmas vissza- 
hajlása után kialakuló görbületi sugár a rugalmas 
visszahajlás nyomatékából határozható m eg:

ahol as az anyag folyáshatára és
zok a rugalmas és a képlékeny alakváltozás 

zónáit elválasztó vonal távolsága a sem
leges vonaltól (4. ábra).

A semleges vonaltól () -r zk - znk távolságban

M kkz=K ar0= K E e = K E ~ ( ^ - ---------- — )  ( Ш
2 \ Rk rk )

ahol a, 0 a szélső szálban ébredő rugalmas feszült
ség (4. ábra), és a keresztmetszeti tényező:

Ö ( П )
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Az általános Hook-Oerstner törvény alapján 
a rugalmas-képlékeny hajlítás és a rugalmas 
visszahajlítás nyomatéka egyenlők [3], [6]. A (6) 
és a (10) egyenleteket egyenlővé téve, zok helyére 
a (9), К  helyére a (11) egyenlet szerinti kifejezé
seket' behelyettesítve és a kapott összefüggésből 
az Rk/rk arányt kifejezve a  következő összefüggés 
adódott: v

R k
1 a- Rí r3 i  a* Y 1

T/c fí  V U: 3 4U ; ? J  1 1 1 \ 2
VT +  “ ------ 1

\ Rk гк_л )

Ha az egyengetőbe beengedett lemeznek az 
r/,_1 = r 0 görbületi sugara, továbbá a h]fí és a //0 
görgőtávolságok, valamint az (5) és a (2) egyenle
tek által meghatározott R v Ji2.. ,Rk hajlítási 
sugarak adottak, a (12) egyenletből először m eg-1 
határozható az 1. görgő utáni rk = r1 görbületi 
sugár. A 2. görgőre rk_1 = rx-t és lik = P2-t be 
helyettesítve meghatározható r., és az eljárást a 
képlékeny hajlítást végző utolsó görgőig folytatva 
kapjuk az egyengetőbői kilépő lemez rk görbületi 
sugarát. Az nt görbületi sugarak ismeretében a
(0)—(10) egyenletek segítségével kiszámíthatók 
az egyengetés többi jellemzői.

A(12) egyenlet csak akkor alkalmazható, ha 
hajlítás közben képlékeny alakváltozás is fellép, 
azaz Zok -v/2. Ennek feltétele a (9) egyenletből :

bű v /•/ _,

(13)

Ha ez a feltétel nem teljesül, akkor csak rugal
mas hajlítás történik, r k =  r ; é s  a rugalmas haj
lítás. nyomatéka a (10) egyenletből határozható 
meg.

5. Egyengetési erők és teljesítmények

Az egyengető görgőket terhelő erők a nyomaté
kek egyensúlya alapján írhatók fel [6]. A k-ik 
görgőt terhelő erő:

.5. ábra. Hullámos lemez jellemzői

6* Hull ámos lemez egyengetése

Tételezzük fel a hullámosságnak egy olyan 
kedvezőtlen esetét, amikor a lemez szélhullámos, 
és a hullámok a két szélen egymáshoz képest egy 
fél hullámhosszúsággal el vannak tolva (5. ábra). 
A lemez hullámosságát az L 0 hosszon, általában 
1000 mm-en mért p  mm/mm ívmagassággal fejez
zük ki. A körszeletre vonatkozó geometriai össze
függésekből a görbületi sugár, amit az 1. görgőre 
be kell helyettesíteni a megfelelő egyenletekbe:

r= 1 ( M
s [ p

10«

V
(17)

Az egyengetés utáni hullámosság mértéke a 
lemez két szélén, illetve közepén kialakuló .pk 
ívmagasságok különbsége, A számítások azt mu
tatták, hogy ez a különbség már az első görgők 
után erősen lecsökken,’ illetve eltűnik. Ezért az 
alsó görgősor dőlését célszerű úgy beállítani, hogy 
az utolsó görgők már csak rugalmas hajlítást vé
gezzenek. Ha az utolsó képlékeny hajlító műveletet 
az M-ik görgő végzi, akkor ru = ru+v = ru + 2= . . .  =r9. 
Ahhoz, hogy a lemez az egyengetőbői a vízszin
test minél jobban megközelítve lépjen ki, azaz 
minél kevésbé görbüljön felfelé vagy lefelé, a 
görgőket úgy kell beállítani, hogy az ru görbületi 
sugár minél nagyobb legyen, közelítse meg a vég
telent.

7. Az egyengetett lemezben ébredő feszültségek

Fk=^-(Mk_1 + 2 M k + M k+1) (14)

Az erők számításakor figyelembe kell venni, 
hogy a 0. és á 10. görgők nem végeznek hajlítást, 
tehát M 0 = Ml0 = 0. Az erők számításához szük
séges nyomatékok a (6) vagy rugalmas hajlítás 
esetében a (10) egyenletekből adódnak.

Az egyengetés teljesítményszükséglete a görgőn
ként! teljesítmények összege:

*- = o
P e=ÍO V] M /, (15)

k = 1

ahol a szögsebesség : ve egyengetési sebesség mel
lett :

Az egyengetési folyamat közben a lemez külső 
részeiben a folyáshatárral azonos, a semleges vonal 
közelében pedig (a zok távolságon belül) rugalmas 
húzó-, illetve nyomófeszültségek ébrednek. (4. 
ábra a vonala). A görgők közül Rk hajlítási sugár
ral kilépő lemez rk görbületi sugárra való vissza- 
hajlítását rugalmas feszültségek végzik (4. ábra b 
vonalai). Az rk görbületi sugárra visszahajlott 
lemezben a feszültségek eloszlását a két feszültség
eloszlás különbsége adja. (Sraffozott c területek). 
Ezek a maradó feszültségek a következőképpen 
határozhatók meg.

A rugalmas yisszahajlító feszültségek a (6) és a 
(10) egyenletek egyenlővé tételéből fejezhetők ki. 
Mivel a rugalmas feszültségek a semleges vonaltól 
mért távolsággal arányosan növekszenek, onnan 
z távolságban:

<»—
2 Ve

da
(16)

а г 
ая H3 r  i! • ( I S )
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A rugalmas visszahatás után visszamaradó rugal
mas feszültség (a/) a rugalmas visszahajlító fe
szültség és a hajlítási folyamat közben fellépő 
feszültség különbsége:

На г ё  z0fc (a lemez külső részeiben):

На 2ё  z0); (a lemez belső részeiben):

ahol a a (7) egyenlet szerinti rugalmas feszültség.
A legnagyobb húzó- és nyomófeszültségek a 

külső, szélső szálban a (19) egyenletből, ha z — vf 2.:

és a semleges vonaltól z0 távolságban, a lemez bel
sejében, a (26) egyenletből:

а 'гь  _ 1 L  í  % z o ) 2 1 2  z o

a s 2 [  \  V  )  \  V
( 22 )

Az egyengetett lemezben maradó rugalmas 
feszültségek tehát két helyen, a lemez felületén 
és a lemez belsejében érnek el egy-egy maximu
mot, és a (21) és a (22) egyenletek szerint a követ
kező határok között változhatnak:

а л — 0. . . ±  —  a *  és о ]  ь = 0 . . . ±  a 8

A (21) és a (22) egyenletek azt fejezik ki, hogy 
minél kisebb a z0k távolság, azaz a (9) egyenlet 
szerint minél nagyobb az utolsó képlékenyen haj 
lító görgő által végzett áthajlítás mértéke, annál 
nagyobbak lesznek a lemezben a maradó rugalmas 
feszültségek.

Ezek a rugalmas feszültségek a lemez további 
felhasználása során annyiban lehetnek esetleg 
károsak, hogy a külső terhelések okozta igénybe
vételekre szuperponálódva a lemezből készült 
tartók teherbírását ronthatják. Következésképpen 
célszerű arra törekedni, hogy a képlékeny hajlítást 
végző utolsó görgő ne végezzen túl nagy áthajlí- 
tást, azaz — például a (9) egyenlet értelmében — 
nemcsak az liu, hanem az ru_l is nagy legyen, de 
a képlékeny alakváltozásnak a (13) egyenletben 
megfogalmazott feltétele még teljesüljön.

8. Számítási példák

A számítások alapjául a Kohászati Gyárépítő 
Vállalat Tápiószelei gyáregységében használt ha 
gyományos típusú, 11 görgős egyengető műszaki 
jellemzői (d,, = 180 mm, 2’= 190 mm) továbbá a 
következő kiinduló adatok szolgáltak: v=15 mm, 
(Tg = 300 N/mm2, £ '= 215  000 N/ram2 a kétoldalon 
szél hullámos lemezek (5. ábra) hullámmagassága 
1 m hosszon: p 0= ± 2 0  mm. Az 1. táblázat adja 
meg a görgők beállításának a számításokhoz 
alapul vett változatait.

7. táblázat
Görgők beállításának számítási változatai

V — 15 /m m

Je lö lés ^10 К hx о h0

A 15,0 15,2 2,5
a l(i,0 • 10,5 2,5
b 15,1 14,1 1,0
C 17,5 12,5 5,0

Az A változat hasonló az általában alkalmazott 
gyakorlati módszerhez. Ennél a 7í10 görgőtávolságot 
azonosnak veszik a névleges lemez vastagsággal, 
és beállítanak egy a lemezvastagságtól függő 2—4 
mm-es dőlést.

Az a módszer úgy adódik, hogy az A szerint 
beállított alsó görgősort önmagával párhuzamo
san 1 mm-rel süllyesztjük. A b és а c változatok 
úgy adódtak, hogy a 4. görgő helyzetét az a vál
tozathoz képest nem módosítva a dőlés változott, 
az A, illetve a változathoz képest csökkent, illetve 
növekedett. (Az ilyen jellegű módosításhoz a 10. 
görgőn mindig 1,5-szer annyit kell állítani le-, illet
ve felfelé mint a 0. görgőn ellenkező irányban.)

A 6. ábra szemlélteti a  görgőket terhelő nyoma
tókok és erők alakulását az A, a és b változatoknál, 
míg a 7. ábra az egyengetési teljesítmény és a gör
gőket terhelő legnagyobb erő változását szemlél
teti a dőlés függvényében.

A számítások eredményeiből az alábbi követ
keztetéseket lehetett levonni:

—- A hullámosság azaz a két oldal görbületi 
sugarainak, illetve ívmagasságainak a különbsége

(1. ábra. A  görgönkénti egyengetési nyomaték és erő a 
három, beállítási változatnál
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Я- го так 
kU/m N/m

а 4. görgőig fokozatosan csökken, és а 3. görgő 
után mindegyik esetben gyakorlatilag megszűnik.

— A görgőket terhelő nyomaték és erő a 2. 
görgő után fokozatosan csökken. Ez a csökkenés 
az A változatnál a 8. görgőig csak csekély mértékű, 
mivel még a 7. görgő is végez képlékeny hajlítást. 
А b változatnál is még számottevő erő és nyomaték 
lép fel a 4. görgő után, ahol már csak rugalmas 
hajlítás megy végbe. Az a és a c változatoknál a 
nyomaték és az erő a 4. görgő után megszűnik, 
mivel az 5. görgőtől kezdve rugalmas alakváltozás 
sem lép már fel. (6. ábra)

1/ru[fOsim ]

S. ábra. A z egyengetett lemez görbületi sugara adott 
beállítás mellett a lemezvastagság függvényében

— A vízszinteshez képest az alsó görgősor 
dőlését fokozatosan növelve — a 4. görgő hely
zetét állandónak tartva — az egyengetési telje 
sítmény először csökken, majd kissé növekszik, a 
legnagyobb egyengető erő pedig folyamatosan nő 
(7. ábra).

— Az alsó görgősor önmagával párhuzamos 
emelésekor a nagyobb áthajlítások következtében 
az egyengetési erők, nyomatékok és teljesítmé
nyek növekszenek. Az A változatnál (különálló 
pont a 7. ábrán) a teljesítmény több, mint ké t 
szerese az a változat teljesítményének.

A jelenség okait a következőkben elemezzük.

9. A lemez alakjának változása a vastagság 
változásakor

Valójában a lemezvastagság nem tekinthető 
állandónak, lemezenként és egyetlen lemezen belül 
is változhat az MSZ 40 szabvány szerint előírt 
határok között. A vastagság változása az egyenge
tési viszonyokat a következők szerint befolyásolja.

Vékonyabb lemezt az egyengetőbe engedve a 
hajlítási sugarak az (1)—(5) egyenletek szerint 
erősen megnövekszenek, az egyengetési folyamat 
meg is szűnhet.

Vastagabb lemezt az egyengetőbe engedve a 
hajlítási sugarak csökkennek. A számításokat az
1. táblázat szerinti változatokra beállított egyen- 
getőre, 15,0—16,0 mm között változó lemezvas
tagságokra elvégezve, az eredményeket a 8. ábra 
szemlélteti, ami az egyengetőbői kilépő lemez 
ru görbületi sugarának a reciprokát adja meg a 
lemez vastagság függvényében.

Látható, hogy az A,b és c változatoknál a gör
bületi sugár erősen változik a vastagságfüggvé
nyében. A 2,5 mm-es dőlésű a változat tekinthető 
a legkedvezőbbnek: á lemezvastagság ingadozása
kor a görbületi sugarak viszonylag szűk határok 
között változnak. A lemezvastagság változásaira 
tehát ez a beállítás a legkevésbé érzékeny.

A 9. ábra a (21) és (22) egyenletekből számított 
legnagyobb rugalmas maradó feszültségek válto 
zását szemlélteti a lemezvastagság változásakor. 
Az a változatnál a maradó feszültségek nem halad 
ják meg a folyáshatár 40%-át, míg a másik három

9. ábra. A z egyengetett lemezben maradó rugalmas fe 
szültségek adott beállítás mellett a lemezvastagság fü g g 

vényében
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esetben a szélső szálban az 50%-át is megközelít
hetik, a lemez belsejében pedig a 60%-át — az 
A esetben a 70%-át — is elérhetik.

A jelenségnek az az oka, hogy a dőléstől függően 
a lemez képlékeny hajlítása a vastagság változá
sakor más-más görgőnél fejeződik be. 15,0 mm-es 
lemez egyengetésekor az utolsó képlékeny hajlí
tást az A változatnál a 7., az a, b és c változatoknál 
a 3. görgő végzi. A 15,4—15,5 mm-nól vastagabb 
lemezeken az utolsó képlékeny hajlítást az A és 
a b változatoknál a 9. görgő végzi, a  kis hajlítási 
sugár m iatt a lemezt erősen felfelé hajlítva. Az 5 
mm-es dőlésű c változatnál a képlékeny hajlítás 
mindegyik vastagságnál már a 4—5. görgőknél 
befejeződik, a görbületi sugarak erős változását a 
vastagság megváltozásakor az i?4, illetve Ä4 hajlí
tási sugarak erős változása okozza. A közepes, 
2,5 mm-es dőlésű a változatnál a vastagság növe
kedésekor a képlékeny hajlítás befejeződése foko
zatosan eltolódik az egymást követő görgőkre, 
em iatt változik a görbületi sugár kis határok kö
zött. A 8. és 9. ábrák görbéinek egyes szakaszai 
mellett feltüntetett számok azt m utatják, hogy 
a megfelelő vastagságnál melyik görgő végzi az 
utolsó képlékeny hajlítást.

1 0 .  A z  e g y e n g e t ő b ő i  k i l é p ő  l e n c s é s  

k e r e s z t m e t s z e t ű  l e m e z  f e s z ü l t s é g v i s z o n y a i

Lencsés keresztmetszetű lemezben a számított 
görbületi sugarak a vastagság függvényében vál
toznak, a középső vastagabb sávhoz kisebb hajlí
tási és görbületi sugár tartozik mint a lemez 
széléhez. Ekkor a középső sáv erősebb görbülését 
a szélső sávokat a középső vastagabb sáv igyekszik 
továbbhajlítani. Egyensúly akkor jön létre, ha a 
lefelé és felfelé hajlító nyomatékok egyensúlyt 
tartanak. Ha a lemez szélességét n számú sávra 
osztottuk fel, és a &-ik sávon belül a számított 
görbületi sugár r„k, a nyomatékok egyensúlyából 
levezethető, hogy az egyengetőbői kilépő lemez 
átlagos görbületi sugara a következő lesz:

2
t = i Гик

(23)

A rugalmas hajlítás hatására a lemez egyes 
sávjaiban feszültségek ébrednek, melyek egyen
súlyt tartanak. Az egyes sávokban fellépő leg
nagyobb rugalmas hajlító feszültségek a lemez 
felületén:

o \ ic= e M - ± -------------------- —  )

2 I r’ ruk )
(24)

A a/’ feszültségek eloszlását a lemez vastag
sága mentén a 4. ábra d egyenese szemlélteti. A 
lencsés lemez szélessége mentén fellépő rugalmas 
feszültségek a (24) egyenlet szerint az egyes sávok 
vastagságához tartozó rUk görbületi sugaraktól, 
ezek viszont az előbbiek szerint az alsó görgősor 
beállításától’ függnek. Feltételezzük például, hogy

1 0 .  á b r a .  A  le n c s é s  k e r e s z tm e t s z e tű  le m e z  f e l ü l e t é n  é b re d ő  
r u g a l m a s  to v á b b - ,  i l l e t v e  v i s s z a h a j l í t ó  f e s z ü l t s é g e k  e l 

o s z lá s a

a lemez szélén a vastagság 15,0 mm, onnan a 
szélesség 1/4 részéig lineárisan növekszik 16,0 mm- 
ig, a középső fél-szélességű sávban állandó (10. 
ábra alsó vázlata). Ez az egyszerűsítés a valós 
viszonyokat jól megközelíti, mivel a vastagság- 
változás általában a lemez szélén a legnagyobb 
mértékű, közepén a vastagság nem sokat változik. 
Az alsó görgősor beállításának az előbbi példában 
felvett négy változatára a számított eredményeket 
a 2. táblázat foglalja össze és a 10. ábra szemlélteti.

2 . tá b lá z a t

1,0 iniii-os loncsésségíí egyengetett lemez jellem zői

Beállítási 
változat jele A a b c

h l0 — h 0 mm 2,6 2,5 1,0 5,0
l i l0  m m 15,0 16,0 15,1 17,5
h 0 m m 12,5 13,5 14,1 12,5
\ / r „ ’ 10“ 5 m m -1 9,2146 -4 ,1 5 6 7 +  7,3686 -7 ,2 1 1 1
r u ’ mm +  10 852 - 2 4  058 +  13 571 - 1 3  868
p  m m /m +  11,5 -  5,2 +  9,2 -  9,0
o h k ’/ o s  max húzó +  0,54 +  0,08 +  0,40 +  0,21
o h k ' / o g  max nyo- 
m ó -  0,96 -  0,23 -  0 ,55 -  0,63

Az egyengetőt elhagyó lemez a vízszintestől 
mindegyik változatnál csak nagyon csekély mér
tékben tér el, az A és b változatoknál kissé felfelé, 
az a és c változatoknál kissé lefelé görbül. A gör
bületet jellemző p mm/m ívmagasság arra utal, 
hogy az eltérés — különösen az A és 6, valamint 
az a és c változatok között — gyakorlatilag nem 
is érzékelhető. A feszültségek eloszlása azonban 
már erősen eltérő jellegű. A lemez belső fél széles
ségére kiterjedő húzófeszültségek (a 10. ábra 
feszültséggörbéinek a jobboldali vége) például az 
A, illetve b változatoknál a folyáshatár 54, illetve 
40% -át teszik ki, és ezekkel a lemez szélén meg
felelően nagy nyomófeszültségek tartanak  egyen
súlyt. Ezek az A változatnál megközelítik az 
anyag folyáshatárát.

A legkedvezőbb feszültségeloszlás az a változat
nál adódott, ahol a legnagyobb húzófeszültségek 
a folyáshatár 10%-a alatt maradtak, és a nyomó
feszültségek is alig haladták meg a 20%-ot.

Az előbbiek szerint egyengetésnél kétféle okból 
jönnek létre rugalmas feszültségek a lemezben. 
A képlékeny hajlítás hatására a 9. ábra, a lemez
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11. ábra. A lencsés keresztmetszetű lemez felületén ( Oek) 
és belsejében ( аеь) ébredő legnagyobb húzó-, illetve nyom ó 

feszültségek eloszlása

lencsésségének a következtében a 10. ábra szerinti 
feszültségek alakulnak ki. A kétféle eredetű 
rugalmas feszültségek szuperponálódnak. A lemez 
vastagsága mentén létrejövő feszültségeloszlást 
a 4. ábra e eredményvonallal jelölt görbéje szem
lélteti. Ez a a’r (c görbe) és'a  a \  (d görbe) feszült
ségek összegezéséből adódott.

Az összegezést a példában felvett esetre lemez
vastagságonként 15,0 és 16,0 mm között elvégezve 
a 11. ábrán látható feszültségeloszlás adódott. 
Látható, hogy a legkedvezőtlenebb feszültség- 
viszonyok az A és a b változatoknál jöttek létre; 
az A változatnál a lemez felületén fellépő feszült
ség a lemez belső fél-szélességében eléri a folyás
határt, míg a lemez belsejében annak 80%-át. 
A legkedvezőbb feszültségviszonyok az a válto 
zatnál adódtak, ahol a feszültségek a folyáshatár 
40%-án belül maradtak.

11. Az egyengetett lemezből hasított sáv alakja

A 9—11. ábrákon szemléltetett rugalmas m ara 
dó feszültségek nem befolyásolják az egyengetett 
lemez alakját, sík kifekvését, mivel mind a íemez 
vastagsága, mind a lemez szélessége mentén 
egyensúlyban vannak. H a azonban a lemezt 
hosszirányban több csíkra hasítják, a hasított 
csíkban új egyensúlyi állapot alakul ki. A csík 
szélessége mentén a görbületi sugarak úgy fognak 
megváltozni, hogy a rugalmas feszültségek egyen
súlyt tartsanak. Egy ékes szelvényű csík két szélé
nek a görbületi sugarai a 8. ábrából adódnak. A 
két görbületi sugárból a (17) egyenlet alapján 
meghatározhatók a p ív magasságok , és ezek 
különbsége jellemzi az aszimmetrikus íveltség, 
azaz a kardosság mértékét.

A 10. ábrából kitűnik, hogy a hasított csík ki
induló feszültségállapota nagymértékben attól 
függ, milyen széles, és hol helyezkedik el a lencsés 
keresztmetszetű lemez szélessége mentén. Kardos
ság elsősorban a lemez szélső részeiből hasított 
csíkokon fog jelentkezni, és annál nagyobb lesz, 
minél egyenlőtlenebb a csíkban a rugalmas feszült
ségek eloszlása hasítás előtt. A példa szerinti négy 
változatnál a legkedvezőtlenebb viszonyok a lemez 
8 azonos szélességű csíkra való felhasításakor a 
következő esetekben adódnak (3. táblázat):

A és b: a kívülről szám ított második csíkban,
c: a szélső 2—2 csíkban,

3. táblázat
Lencsés keresztmetszetű lemezből hasított csíkok 

jellemzői

B eállítási 
vá lto za t 

jele S
A a b c

hi o h о
m m 2,5 2,5 1,0 5,0

h10 m m 16,0 16,0 15,7 17,5
h0 m m 12,5 13,5 14,1 12,5
csík  széles 
sége, m m 0,175b 0,1251 . 0 ,1 2 5 b 0,125b
csík  helye (0 ,075 . . . bárhol (0 ,125 . . . ( 0 , . ,0 ,125)b

. .0,25)1. . . .0,25)1. (0,125. . .

r Uj m m -  12 050 azono- - 3 8  126
. . .0,25)1. 

-  5 533
r„b m m +  5 399 sak +  6 948 - 2 8  752
Pj m m /m 10,4 azono- 3,3 22,6
p ь m m /m +  23,2 sak +  18,0 4,3
Pb— Pj 
m m /m 33,6 0 21,3 18,3

a: kardosság egyik csíkon sem fog fellépni, 
mivel a feszültségek mindegyik csíkban 

egyensúlyt tartanak.
A 3. táblázatban szereplő adatok a legkedvezőt

lenebb esetekre vonatkoznak, amik előfordulhat
nak. A lemezt szélesebb csíkokra hasítva a lehet
séges kardosság kisebb lesz.

A kardos csík keletkezésének a valószínűsége 
az A változatnál a legnagyobb. A jobb- és bal
oldali ívmagasságok рь—Pj különbsége itt a leg
nagyobb, másrészt a görbületi sugarak erős válto
zása itt terjed ki a legnagyobb sávszélességre 
(0,175 b).

összefoglalás és következtetések

Az egyengetési folyamat elemzésének az ered
ményei az alábbiak szerint foglalhatók össze:

— A kiinduló lemez hullámosságát az egyengető 
már kismértékű á t ha jlítás mellett is megszünteti.

— A görgőtávolságok és dőlések sokféle beállí
tásával elérhető az, hogy a lemez sík kifekvésű 
legyen, és az egyengető! közel vízszintesen hagyja 
el.

— Az egyengetés nyomaték-, erő- és teljesít
ményszükséglete továbbá a kilépő lemezben éb
redő maradó rugalmas feszültségek viszont már 
erősen függnek az egyengető beállításától, mind 
a felső és alsó görgők távolságától, mind az alsó 
görgősor dőlésétől. Ezek a feszültségek részben 
az egyengetési folyamattal kapcsolatos képlékény 
hajlításból, részben a lemez lencsés keresztmet
szetéből származnak.

— Az egyengetett lemezben ébredő rugalmas 
maradó feszültségek hatása k e ttő s : egyrészt a 
külső igénybevételekből adódó feszültségekre szu- 
perponálódva felhasználáskor a lemez sztatikái 
teherbírását csökkenthetik, másrészt a lencsés 
keresztmetszetű lemezek felhasításakor a felhasí
to tt csíkok kardosodását okozhatják.

— Van az egyengető görgőknek egy olyan 
legkedvezőbb beállítása, amely mellett az egyen- 
getés teljesítményszükséglete a legkisebb, a lemez
ben maradó rugalmas feszültségek jiedig a leg-
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kedvezőbben alakulnak, és a legkevésbé érzékenyek 
a lemez vastagság ingadozásaira .

— A kiinduló lemezen, ami m ár előegyengetett 
állapotú is lehet, alaki kivitelétől azaz esetleges 
hullámosságától függetlenül, külsőleg nem álla 
pítható meg, hogy milyen benne a rugalmas 
feszültségek eloszlása. A rugalmas feszültségek 
csak akkor válnak érzékelhetővé, ha a lemezt 
hosszirányban felhasítják. Ezért az ilyen sík 
kifekvésű lemezek hasítás előtti kiegészítő egyen- 
getése sem felesleges művelet, mivel ezt helyesen 
végezve a lemezben az esetleges kedvezőtlen fe
szültségeloszlás megszüntethető.

— Az egyengetési folyamat elemzésének az 
eredményei alapján kidolgozható egy, a lemezek 
megengedett vastagságingadozásait és lenesésségét 
figyelembe vevő, a  lemezek sík kifekvését, opti
mális feszültségállapotát és az egyengetés mini
mális energiafogyasztását biztosító technológiai 
rendszer. Ennek alapelvei a következők:

A h10 görgőtávolságot (kilépő óraállás) az adott 
beállítással egyengetett legnagyobb lemezvastag
ságra kell beállítani.

Az alsó görgősor dőlése legyen a lemezvastagság 
lehetséges méretingadozási tartományának, azaz 
a tűrésmezőnek a 2,5-szerese.

A h0 görgőtávolságot (bemenő óraállás) úgy
kapjuk, hogy a hl0 görgőtávolságból az előbbiek 
szerint meghatározott dőlést levonjuk.

— Az elemzés arra is választ adott, miért 
használnak például 11 egyengető görgőt amikor 
a hullámosság az első 3—4 görgővel gyakorlatilag

megszüntethető. A további görgők használatával, 
és azok megfelelő beállításával az egyengetett 
lemez görbületi sugara és a benne ébredő feszült
ségek kevésbé lesznek érzékenyek a lemezvastagság 
ingadozásaira, akár egy lemezen belül (lencsésség), 
akár az azonos beállítással egyengetett egymást 
követő lemezeknél.

— Az elemzés eredményei arra is u talnak , hogy 
mi a szerepe a korszerű egyengetők olyan sajá 
tosságainak mint a görgők billentése az egyengető 
hossztengelye körül, vagy a görgők szabályozott 
behajlása. Ha ezeket a műveleteket úgy végzik, 
hogy a görgők alakja minél pontosabban illeszked
jék a lemez ékes vagy lencsés keresztmetszetéhez, 
az egyengetett lemezben a feszültségviszonyok 
kedvezőbbek lesznek. Az ismertetett módszer 
viszont lehetőséget ad arra, hogy az egyengetést 
a hagyományos, kevésbé korszerű görgős egyenge
tőkön is a lehető legjobb eredménnyel végezzük.
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I

Beszámoló külföldi tanulmányúiról
T an u lm án y ú t a  riesai csőgyárban

E g y esü le tü n k  C sepeli H ely i C so p o rtjáb ó l háro m  ta g 
tá rs u n k  Vucsálc Lajos, Győri György, és H anda Ferenc 
1983. o k t. 24— 28. k ö z ö tt  re n d k ív ü l hasznos ta n u l 
m á n y ú to n  v e t t  r é s z t  az  N D K -b an , a  riesai, V E B  
R o h rk o m b in á tb a n .

A  ta n u lm á n y ú t m egszervezésének  a la p já t  az  a  tö b b  
éves igen jó n a k  n ev e zh e tő  sz ak m a i eg y ü ttm ű k ö d és  
képezte , m ely a  C sep e l M űvek V asm ű  (k o ráb b an  Cső 
gyár) és a  R iesa i C ső g y á r  k ö zö tt az  e lm ú lt hosszú évek 
a ía t t  k ia la k u lt és je len leg  is ta r t .

A ta n u lm á n y ú t c é lja  a  c ső g y á r tá sb a n  a lk a lm az o tt 
m űszaki, szervezési és sz ám ítá s tec h n ik a i m ódszerek  
tan u lm án y o zása , v a la m in t a  m e g lá to g a to t t  üzem ben  
a lk a lm a z o tt to ló p a d i és S tiefel féle c ső g y ártá s  m egis 
m erése volt.

A fogadó- v á l la la t  részérő l p é ld á sa n  m egszerveze tt 
p ro g ram b an  ta g tá r s a in k n a k  a lk a lm u k  v o lt m eg ism er 
kedn i a  v á lla la t, M agy aro rszág i v isz o n y la tb an  igen 
ko rszerűnek , m ag as sz ín v o n a lú n ak  n ev ezh e tő  szám ító- 
gépes készlet-, ren d e lésá llo m án y -, és szem ély i n y ilv á n 
ta r tá sá v a l,  k ö ltség o p tim a lizá lás i szám ítógépes re n d 

szereivel, v a lam in t a  to ló p ad i és S tiefel so ro k h o z  k a p 
cso lódó  te ljes k ö rű  szám ítógépes fo ly a m a tirá n y ítá s i  
rendszerekke l.

A  0 1 6 0  m m  és 0  200 m m -es fo ly a m a to sa n  ö n tö t t  
b u g á t feldolgozó to ló p a d  éves sz in ten  kb . 150— 160 K t 
k ereskede lm i m inőségű  csö v e t g y á rt. 'A  S tie fe l ren d sz e rű  
so r  éves k a p a c itá sa  150— 170 K t, m elybő l k b . 37 K t 
go lyóscsapágy  acélcső, 5 K t  m agasan  ö tv ö z ö t t  acélcső, 
m íg  a  fennm aradó  m enny iség  alacsonyan  ö tv ö z ö t t ,  ill. 
ö tv ö z e tlen  acélcső.

M in d k é t üzem ben  igen  korszerű  te c h n o ló g ia i fo lya 
m a tirá n y ítá s i re n d sz e r t a lk a lm azn ak  m e ly  k ite r je d  
a  bead ag o lt a lap a n y ag , v a lam in t v a la m e n n y i lényeges 
techno lóg ia i lépcső u tá n  és a k ész te rm ék  fo n to sab b  
m enny iség i a d a ta in a k  k o n k ré t m érési e re d m é n y e k  
a la p já n  tö rtén ő  fe ldo lgozására . Az így n y e r t  te rm elési 
a d a to k a t  24 ó rá n k é n t v a lam en n y i a r ra  k i je lö l t  vezető 
rendszeresen  m eg k ap ja .

A szám ítógépes fe la d a to k  m ego ldását a  k o m b in á tb a n  
k é t  M IN SZ K  32-és n a g y  szám ítógép , 7 R o b o t ro n  4000- 
es közepes és tö b b  R o b o tro n , ül. In te l  8 0 /8 6  típ u sú  
m ik roszám ítógép  b iz to s ítja .

So m o g yi György
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Az egyenletes kohó járatot befolyásoló tényezők 
az Ózdi Kohászati Üzemek nagyolvasztóinál

H E V E S I  I M I I É  oki. k o h ó m é rn ö k — ifj. H E V E S I  I M I I É  o k i. k o h ó m é rn ö k  
Ó z d i K o h á s z a t i  Ü zem ek

Az egyenletes kohójáratot több tényező befolyásolja. 
.4 technológiai fo lya m a to k  kényszerű m egváltozta 
tásának számos tényezője közül kulcsszerepe van  
az alapanyagellátás mennyiségi, minőségi p a r a 
métereinek. A  járatzavarok okai és elhárításának  
módja az ózdi nagyolvasztóknál szerzett ta p a sz 

talatok alapján.

A nyersvasgyártás valamennyi technológiai fo 
lyamatát a hazai nagyolvasztói gyakorlatnak m eg 
felelő színvonalúnak minősíthető technológiai u ta 
sítások szabályozzák. A technológiák alkalm azá 
sához azonban a kohászati alapismereteken tú l 
kellő méftékű elméleti és gyakorlati ismeret, t a 
pasztalat, az alapanyagok összetételének m inden 
kori pontos ismerete szükséges.

A nagyolvasztói technológiai folyamatok kény 
szerű megváltoztatásának számos előidéző té 
nyezője közül kulcsfontosságú szerepe van az 
alapanyagellátás mennyiségi és minőségi p a ra 
métereinek.

1. A nyersvasgyártás fontosabb betétanyagai

A technológiai fegyelem betartása során ren d 
kívül nagy szerepe van az alapanyagok előírás 
szerinti biztosításának és a kapcsolódó tevékeny 
ségi köröknek. Ezek a következők:
— a Borsodi Ércelőkészítő Mű (BÉM) zsugorít- 

vány egyenletes és ütem es biztosítása;
— A BÉM zsugorítvány minősége és vegyi össze

tétele, az összetétel ingadozása. (Fe-tartalom, 
bázicitás, porosság);

— az egyenletes kokszminőség, a kokszváltások 
gyakorisága, a kokszminőség változása;

— a koksz és hozaganyagok tárolásának és fel
rakásának rendje;

— a koksz és érc, valam int a hozaganyagok m ér
legelése;

— a koksz dobszilárdsága, morzsalékonysága, po 
rossága;

— osztályozott és szennyezésmentes mészkő biz 
tosítása;

— az anyagjellemzők ismeretében történő kohó 
vezetés, a kohók járatszabályozása.

A felsorolt tényezők közül elsődlegesen meg
határozók az anyagellátási feltételek, az anyag- 
beszerzés lehetőségei.

1.1 A BÉM zsugorítvány biztosításának hatása

A BÉM zsugorítvány szerződéstől eltérő, vegyi 
összetételében és fizikai jellemzőiben beállott 
változásának megfelelően az elegyviszonyokat 
is meg kell változtatni. Esetleges BÉM zsugorít
vány hiánya esetén nyersére pótlást kell alkalmaz
ni.
— BÉM zsugorítvány nyersérccel való helyette 

sítésének hatása.

D K :6 6 9 .1 6 2 .2 6 0 K V

Mind a BEM zsugorítvány hiánya, pótlása 
nyersérccel, mind a koksz változó összetétele 
gyakori elegyváltoztatásra kényszeríti az üzem 
vezetését és ez az egyik alapvető okozója a 
kohó ingadozó járatának. Az elegyváltozások 
a kohók jára tá t sok esetben megzavarják. 
Zsugorítvány mennyiségének hiánya, csökkené
se, ill. darabos érccel való helyettesítése durva 
beavatkozásnak számít.

A hátrányos hatások ellensúlyozása érdekében, 
a rugalmasabb kohóvezetés céljából a kohósítási 
paramétereket optimumként kell meghatározni. 
Minden változásnál tekintettel kell lenni az elegy- 
áthaladási időszükségletre, ennek megfelelően a 
kohókat nem szabad „rángatni” , továbbá túlzott 
mértékű elegysúlyváltoztatásokkal megterhelni.

A hőállapot nagyobb megzavarásának elkerülése 
céljából meg kell határozni az átlagos „irány” 
elegysúlyt és a kényszerű változtatásokat köve
tően ennek visszaállítására kell törekedni. A kohó 
járatát ugyanis elsősorban a hőállapota, másod
sorban az elegy oszlop mozgásának jellege határozza 
meg. Ezek figyelembevételével kell meghatározni 
a nagyolvasztó optimális, legkedvezőbb járatát. 
Ettől való bármilyen kényszerű eltérés, akár nö
velés, akár csökkentés nem kívánatos járatzavart 
idéz elő és minőségromlást is eredményezhet.

A BÉM zsugorítvány összetételének változása

Feltétlenül bekövetkező — bár kisebb mérvű — 
ingadozást okoz a zsugorítvány minőségének, 
Fe-tartalmának, porosságának és bázicitásának 
változása.

Ezért nagy fontosságú feladat a közel állandó 
összetételű zsugorítvány biztosítása. Viszonyaink 
között a zsugorítvány összetételének irányértéke:

Fe tartalom 44,6%
Bázicitás 1,05

Porosság 13,30%

A zsugorítvány összetételének és fizikai jellem
zőinek az irányértéktől való eltérésének hatását az
1. táblázat tartalmazza. A BÉM zsugorítvány Fe- 
tartalmának változását számítás alapján a 2. 
táblázat és az 1. ábra szemlélteti.

A jelentős befolyásoló hatás m iatt további erő
feszítéseket kell a BÉM-ben kezdeményezni, a 
zsugorítvány minőségének és egyenletességének 
biztosítása érdekében.

1.2 A kokszminőség változásánál^ h atása

A koksz minőségében beállott változás esetén 
ugyancsak kényszerű elegy változtatást kell el
végezni.

Kiindulási adat egyrészt a KGSz 33.3101—70. 
sz. szabvány kokszminőség előírása, illetőleg az
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1. tá b lá za t

A betótanyagok minőségi paraméterei és termelésre 
gyakorolt hatásai

P a ra m é te r L ehe tséges leg- A  te rm elé sre  va-
n ag y o b b  inga- ló h a tá s a

dozás (2800 t /n a p  tér-
(O K Ü  viszonyai m elésnél

k ö zö tt t /n a p

K o ksznedvesség
0//0 ±  5 q: 170

K o k szh a m u  % ±  2,5 q: 80
K o k sz -k én  %  
K o k szd o b sz ilá rd -

±  1 q: 470

sá g  %  
K okszm orzsalé-

+  20 ± 5 6 0

k o n y sá g  %  
Z su g o rítv á n y

±  4 q: 500

F e  %  
Z su g o rítv á n y

±  6 ± 3 0 0

b áz ik u ssá g a  
C aO /S iO a %  

Z su g o rítv á n y  p o 
ro sság a  %

±  0,4 q: 140

±11 q: 210
S alakképző  fel-

h a szn á lás  k g /t  
(m észkő) ±5 0 40

2. táblázat

A BEM zsugorítvány Fe-tartalmának változásához
kapcsolódó műszaki mutatók számított változása

B E M E legyk ihoza- F a ji .  koksz- T erm e-
z su g o rítv án y

F e %  ‘
z a ta l fe lh . lés

0//0 k g /t  n y . v a s t/n a p

42 38,3 743,0 2530
43 30,2 726,6 2587
44 40,1 710,2 2647
45 41,0 694,7 2706
46 41,9 678,7 2770

üzemszerűen éppen alkalmazott kokszminőség 
műszaki adatai.

Az egyes kokszfajták vegyi összetétele, porossá- 
ga, nedvessége eltérő, ezért a mészkőigény is 
változó, mely kihat a fajlagos kokszfelhasználás 
alakulására.

Külön figyelembe kell venni a kokszhamu S- 
tartalm át, mert am iatt mind mészkőből, mind 
kokszból a mennyiségi igény változik.

A koksz mennyiségileg és főleg minőségileg a 
legtöbb bizonytalanságot jelentő betétanyag.

Az elegy megváltoztatásánál számításba kell 
venni az Országos Energetikai Bizottság által 
meghatározott, gyakorlatban kialakult hatásokat. 
Nevezetesen

1 t  mészkő 300 kg koksz
1 t  dolomit 200 kg koksz felhasználás vál

tozást jelent.
A kohójárat gyakori ingadozásait legnagyobb 

mértékben a kokszváltozások gyakorisága, össze
tételének és fizikai jellemzőinek ingadozásai okoz
zák. Elsősorban a koksz minőség változása az 
oka annak, hogy a kohó hőállapota sohasem állan
dó, hanem egyik, vagy másik irányban folytono
san változik'. A nagyolvasztó hőállapotával együtt

1. ábra. A  napi nyersvastermelés, elegykihozatal és f a j 
lagos koksz felhasználás a zsugorítvány Fe-tartalm ának  

függvényében
.................e l e g y k ih o z a ta l ; ............n a p i n y e r s v a s te rm e lé s ;-----------------------

fa jla g o s  k o k szfelhaszná lás

változnak a kohó jára to t befolyásoló egyéb té 
nyezők is, megzavarván a normális metallurgiai 
folyamatok lefolyását, ami miatt a kiszolgáló 
személyzet beavatkozása válik szükségessé. Ezért 
az adott készletek mellett mindenkor biztosítani 
kell a minimális kokszváltások számát. A koksz
minőség ingadozásának hatása ugyanis — lásd 
az 1. táblázatot — a nyersvastermelésre a leg
nagyobb mértékű.

A kohójárat zavarai csak fokozódnak, ha a 
koksz mérlegelése pontatlan és a por leválasztása 
nem megfelelő.

Az elegytéri mérlegkocsik és kokszmérlegek 
elavultak, mérési pontosságuk a rendszeres tárázás 
ellenére sem megbízható. Többször előfordul a 
gyakorlatban, — bizonyítván a mérlegelés pon
tatlanságát, hogy javításuk miatti mérlegkocsi 
cserék után az egyik kohó felmelegszik, a  másik 
lehűl, jóllehet a m ért súly ezt nem indokolja.

2. A levegőmennyiség, hőmérséklet és 
nyomásviszonyok változása

2.1 A levegőmennyiség és a nyomás összefüggése

A nyersvasolvasztás viszonyai között az idő
egység alatt befújt levegő nyomását lehetőleg 
állandó értéken kell tartani.

A fúvószél nyomása azonban nem m arad  állan
dó, hanem gyakran ingadozik, főként az elegy - 
oszlop gázáteresztő képességének ingadozásától 
függően. Az elegy gázáteresztő képességének csök
kenése, a szélnyomás növekedését vonja maga 
u tán  és fordítva.

Az elegyben lévő nagy mennyiségű poros rész
arány jelentős mértékben növeli a gázelegy moz
gásával szembeni ellenállást, míg a tú l darabos 
elegy esetén nagyobb mértékben megnövekszik a 
gázáteresztő képesség.

A nagyolvasztóműi betétanyagokkal szemben 
tám asztott minőségi jellemzők már ism ertetett 
követelményeit az alapanyagok beszerzésénél és 
biztosításánál azért is érvényesíteni kell, mert a 
gázáramlás törvényszerűségei feltétlenül érvénye
sülnek, hatásukat mérsékelni alig lehet más mód-
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szerekkel. Be nem tartásuk  következményei pedig 
rendkívül súlyosak lehetnek, a tapadványképző- 
dés, járateltömődés, rosszul folyó salak, az anyag 
oszlop akadozása következhet be, annak a te r 
melést, gazdaságosságot befolyásoló minden h á t 
rányával.

A szélmennyiségen és az elegyoszlop gázá t 
eresztő képességén kívül a  szélnyomás a hőm ér
séklettől függően is változhat. A szélhőfok em el
kedésével együtt jár a szélnyomás növekedése is.

Ennek oka az, hogy a hőmérsékletnövekedés 
következtében a gázelegy térfogata megnő.

Állandó szélmennyiség mellett egy adott kohó 
nál a szélnyomásnak normális szint fölé emelke
dése a kohó akadozó járatának előjele. U gyan 
akkor a szélnyomás csökkenése, az elegyoszlop 
gyors levonulása vagy nagymértékű zuhanása a 
kezdődő lehűlést okozhatja.

Minél több és nagyobb hőmérsékletű levegőt 
fújunk a nagyolvasztóba, annál magasabb elegy- 
szintre terjed ki a nagy hőmérsékletű övezet, és 
megnövekszik az oxidációs tér nagysága.. Mindez 
meggyorsítja az elegy megolvadását a levonulási 
sebességet, azaz megnöveli a nagyolvasztó te r 
melékenységét .

2.2 A fúvószél mennyiségének cs hófoknövdesének 
határai

A fúvószél mennyiségének és hőfoknövelésének 
ha tárt szab a gyakorlatban jelentkező zuhanások, 
anyagoszlopfennakadások, akadozó kohó já ra t
mértéke, valamint a szállóporkifúvás megnöveke
dése. E szempontokra az 1100°C-nál nagyobb 
szélhőmérséklet üzemi alkalmazásának időszaká
ban különösen figyelemmel kell lenni.

A felsorolt elvek figyelembevételével normál 
járathoz előtét ventillátor nélkül 40—55 000 N m 3/ó 
levegő és 70 cm higanyoszlop nyomás, előtét ven 
tillátor esetén 60—70 000 N m 3/ó levegő és 80— 85 
cm higanyoszlop nyomás szükséges.

A levegőmennyiség változtatása kizárólag csak 
kohójárat szabályozás érdekében megengedett a 
következőképpen:

A levegőmennyiség csökkentése indokolt:
— az adagok gyors levonulása esetén (óránként 

t  adagnál több) melyet a levegőnyomás csökke
nése is jelez. Ez esetben lehűlés várható.

— akadozó járat esetén,
— nehéz járat és anyagoszlop fennakadás esetén,
— a kohó erős lehűlése esetén, amikor a formákon 

sötét koksz és salak jelenik meg,
— ha a grafikonhoz képest a nyersvascsapolás 

előreláthatóan 1 óránál hosszabb ideig késik, 
vagy felzáráskor.

A levegőmennyiség csökkentés mértéke a kohó 
járat pillanatnyi feltételeitől függ. Irányértékek:
— akadozó járat esetén 5—10 000 N m /3ó
— huzamosabb fennakadás ese

tén 10—20 000 Nm3/ó
— erős lehűlés esetén 30 000, vagy

e feletti Nm3/ó.
A csökkentést igénylő okok megszüntetése u tán  

a levegőmennyiséget az eredeti szintre kell emelni.

A növelés mértéke azonban csak fokozatos lehet, 
10—20 percenként 5—10 000 Nm3/ó szakaszok
ban.

A fúvólevegő hőmérsékletét — a kokszfelhasz
nálás csökkentése érdekében — maximálisra kell 
biztosítani a léghevítők műszaki állapotától függő
en. Irányelv, hogy a kihasználatlan hőtartalék 
30 °C-nál több nem lehet.

A megállapított fúvólevegő hőmérséklet meg
változtatásának; és gyakorlati végrehajtásának 
módja a következő:
— lehűlés vagy felmelegedés esetén — ahol gőz- 
befúvás van — első lépésben a gőzmennyiséget 
kell csökkenteni, illetve növelni, második lépésben 
a földgáz mennyiségét kell csökkenteni, illetve 
növelni, ezzel egy időben az elegysúlyt változtatni, 
csökkenteni vagy növelni.

3. A nagyolvasztók járatában fellépő zavarok, 
rendellenességek

A nyersvasolvasztást irányító személyzet a 
nagyolvasztó jellemző adatai és jelei alapján ítél
heti meg az olvasztási folyamat menetét.

A kohójárat vizuális, tapasztalati úton történő 
megítélésének szempontjai a következők:
— a nyersvas és salak összetétele, hőfoka, visz

kozitása,
— a fúvóformák állapota,
— az elegy áthaladási sebessége.

E tapasztalati értékelés — bár jelentős — ma 
már nem elegendő. A korszerű, pontos mérő-ellen
őrző műszerek szerepe és fontossága mindinkább 
fokozódik.

3.1. A járatzavarok okai, elhárításának mórija

Leggyakrabban előforduló járatzavar a hideg
járat.
3.1.1. A hidegjáratot jelző tényezők:
— a nagyolvasztó lehűlésének kezdetét minde

nekelőtt a  fúvókák jelzik. Ezeknél nyersanyag
darabok nagy mennyiségben jelennek meg, 
fényük észrevehetően csökken,

— a salak olykor savasabbá és sötétebbé válik, 
mivel vasoxidtartalma és S i02 tartalma megnő,

— a nyersvas a csapolásoknál hideggé válik, fa- 
gyása, tapadása nagyobb mértékű, kéntartal
ma megnövekszik,

— a fúvókák torkolatánál salak jelenik meg,
— annak ellenére, hogy a salakcsapolónyílás 

nyitáskor kifúj, salak egyáltalán nem, vagy 
csak kis mennyiségben távozik.

A hidegjárat az esetek nagy részében több ok 
együttes hatásának eredményeként következik 
be. Ezek a következők:
— nagy elegy terhelés,
-— az elegyösszetétel kedvezőtlen megváltozása,
— a koksz minőségének romlása,
— az anyagok pontatlan mérlegelése,
— tapadékleválás, szakadozás, zuhanás, vízbe

törés;
Kis kohókban három-négy zuhanás elegendő 
ahhoz, hogy komoly zavarokat okozzon jára 
tában,
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— a normálisnál kisebb hőmérsékletű forrószéllel 
tartósan folytatott üzem. (Például , ha a lég- 
hevítők meghibásodása esetén nincs elegysúly 
csökkentés.)

Az elhárítás módjai:

— A hidegjárat felszámolására jó és eredményes 
intézkedést csak úgy tehetünk, ha az előidéző 
okokat sikerült megállapítanunk. Az okok fel
tárása és egyben kiküszöbölése mellett párhu
zamosan gondoskodni kell első lépésként a 
nagyolvasztó felmelegítéséről.

— A kohó erős lehűlésének ellensúlyozására a le
vegő hőmérsékletét a léghevítő által megenge
dett határig kell növelni, ügyelve arra, hogy 
anyagoszlop fennakadás ne következzen be.

— Az elegyviszonyok megváltoztatása a kohó 
hőállapotának függvényében kell hogy történ
jen. Mértéke előre nem állapítható meg. 
Ugyanis az elegy és kokszterhelés a kohó hő
állapota mellett az alapanyagok — elsősorban 
a koksz — minőségétől nagyban függ.

Nem állapítható meg előre, hogy melyik ada
golási rendszer a legmegfelelőbb:
1. koksz és érc külön adagolása
2. koksz és érc együttes adagolása
3. koksz és érc vegyes adagolása a jelentkező 

zavarok megszüntetésére.
Merev előírást alkalmazni nem szabad és ez 

nincs is sehol a kohóművek gyakorlatában. Eijért 
csupán irányelvek adhatók meg, úgymint:
—- a kohó hőállapotának megfelelően 5—10% 

elegysúly csökkentést kell alkalmazni,
— pótkoksz, esetleg üres adagok adagolása szük

ségszerű,
— a normál járatot jellemző adagolási rendszertől 

egyébként csak az üzemvezető utasítása, jóvá
hagyása alapján szabad eltérni, akinek a járat
zavarok elhárításában a legnagyobb gyakorlati 
tapasztalattal kell rendelkeznie.

3.1.2 A melegjáratot jellemző tényezők:
— a szélnyomás fokozatosan emelkedik,
— a gáz hőmérséklete a gázvezetékben emelkedik,
— a gáz C02 tartalma csökken — a szállópor 

veszteség nő,
— a fúvóformák élénk fénnyel világítanak, előttük 

izzó, bázikus salak jelenik meg,
— az anyagoszlop mozgása lelassul, fennakad, 

zuhanások következnek be,
— a salak világos, habos, rövid (bázikus) törete 

világoskék, vagy szürke,
— a nyersvas forró, törete szürke, a C és Si-tar- 

talma megnövekszik.

Okai:
—- alacsony elegy terhelés,
— a koksz minőségbeli változása, javulása,
— pontatlan mérlegelés.

Az elhárítás módja:
— a helyes elegyterhelés beállítása,
— pontos mérlegelés,
— szélmennyiség változtatása, ill. esetenként hi

degszél fúvása.'

3.1.3. Fennakadások, tapad vány képződések, zu 
hanások

Az anyagoszlop -fennakadása a kohójárat le
romlásának egyik legkomolyabb tünete. Ismérvei 
a következők:
— az elegy áthaladási sebessége csökken, esetleg 

megáll,
— az anyagsüllyedés nem folytonos, csúszások 

tapasztalhatók,
— a szélnyomás megnövekszik, ingadozik,
— a torokban a gáz nyomása hirtelen lecsökken, 

A mozdulatlan anyagoszlop néhány óráig, ked
vezőtlen esetben néhány napig is fennakadhat.

A fennakadások okai az akna, vagy a nyugasz 
falain képződő tapadványok is lehetnek, melyek 
az elegy áthaladásának szabad keresztmetszetét 
szűkítik le és már ezzel az egyetlen akadállyal is 
nehezítik az anyagoszlop normális süllyedését.

Az üzemi gyakorlatban hideg és meleg fenn
akadásokat különböztetnek meg, azaz a nagyol
vasztó hideg vagy meleg járata mellett fellépő 
alsó vagy felső részen történt fennakadásokat.

A fennakadások és tapadványképződések több 
tényező együttes érvényesülésének következ
ményei.

Ezek közül a leg je llem ző b b  okok:
— az alapanyagok, elsősorban a koksz minőség 

romlása,
— a poros elegyalkotók, mely főleg a tapadvány- 

képződésnek kedvez,
— helytelen el egy elosztás,
— a fúvószél mennyisége és nyomása jelentősen 

megnövekszik.

Az elhárítás módjai:
— az elegyadagsúly csökkentése,
— poros alapanyagok kiküszöbölése,
— üres kokszadagok beadása,
— szélmennyiség csökkentése, hőmérséklet nö 

velése,
— helyes adagolási mód alkalmazása,
— a zuhantatás módszerének alkalmazása. 

Szükséges hangsúlyozni, hogy a megszüntetés
legdrasztikusabb módszere, a zuhantatás sem 
jár kellő exedménnyel, ha a fennakadások és 
tapadványképződések alapvető okát nem szün
tetjük meg, az alapanyagok előírt minőségét nem 
biztosítjuk.

A zuhantatás lényege abban áll, hogy csökken
te tt  szélnyomást alkalmazva a gázok ellennyomá
sát a nagyolvasztó akna alsó részében és a nyugasz - 
ban legyengítjük.

A nagy sebességű gázáram megszűnése követ
keztében a nehézségi erők hatására a fennakadt 
anyagok leomlanak. E mellett ezeken a szinteken 
képződött tapadványok egy része is leválhat, 
vagy lefelé tolódhat.

A szélnyomás csökkentését az anyagfennakadás 
mértékétől függően szabad meghatározni. Ez a 
művelet nagy szakmai és gyakorlati tapasztalatot 
igényel, merev utasításokkal technológiai elő
írásokkal a módszer alkalmazása nem szabályoz
ható. Eredményes alkalmazásához nagy gya
korlati ismeretekre van szükség.
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3.2 Jelentősebb üzemzavarok további lehetőségei és 
elhárításuk módja

A technológia szerinti nyersvasgyártást és az 
optimális kohójáratot zavaró tényezők közül — a 
m ár vizsgált alapanyagok minőségén túl — a leg
jelentősebb a nagyolvasztó segédberendezéseinek 
nem megfelelő műszaki állapota és színvonala, s 
ebből fakadóan az üzemzavar jellegű meghibáso
dások mértéke és gyakorisága. Ide tartoznak:
— az adagolóberendezések nem megfelelő álla 

pota,
— a léghevítők és forrószélrendszer nem megfelelő 

állapota,
— a nagyolvasztó prof’l és akna h:bá;, hűtőrend 

szerének zavara’,
— a fúvógépek zavara1' ,
— a fúvóformák hűtésének zavarai,
— a kohótérség vágányhálózatának nem meg

felelő állapota.
A nagyolvasztók és segédberendezéseinek m ű 

szaki állapotával és üzemzavaraival kapcsolatban 
néhány megállapítás:
— A koksz és elegymérlegek korszerűtlenek és 

elavultak.
— A fúvószerelvények, szekrények, formák, fúvó 

csövek minősége és konstrukciója kifogásol
ható.

— A léghevítők és forrószélrendszer műszaki 
színvonala és a szükséges huzatviszonyok 
biztosítása a folyamatban lévő nagyberuházás 
befejezésével válik elfogadhatóvá.

— A kohótérfogat növelésével párhuzamosan az 
igényeknek megfelelően a turbófúvókat telje 
sítőképességük felső határán kell üzemeltetni.

3.2.1 A fúvólevegő ellátás megszűnéséből származó 
üzemzavar

Ism érvei:
— a fúvólevegő ellátás váratlanul megszűnik, 

vagy nagymértékben lecsökken. (10 cm. HgO: 
alá).

A nyomásjelző jelzést ad.

Okai:

— helytelen átváltás a léghevítőnél vagy üzem
zavar,

— fúvógép üzemzavara.

Az intézkedés módja:
— 2—3 percnél hosszabb levegőkimaradás esetén 

a kohóval le kell állni az üzemzavar elhárításig.
3.2.2 A hűtőszerelvények, a hűtővízellátás prob 
lémái okozzák a kohók járatzavarainak jelentős 
részét.

Az intézkedés módja:

— azonnal hidegszél behívásra kell átállni,
— a hűtőlapokról a vizet le kell zárni, és egyéb 

szerelvényeken is csökkenteni kell,
— a víz teljes kimaradása esetén a kohót le kell 

állítani, az üzemzavar elhárításáig.
3.2.3 Elektromos áramkimaradás esetén a kohó
já ra t lassítása szükséges az adagolás folytatásáig.
3.2.4 Yaskitörés a csapolónyíláson.

Okai: ✓

— rövid, i’osszul karbantartott csapolónyílás,
— hűtőlapok, szerelvények kiégése.

Az intézkedés módja:

— azonnali kohóleállás és áramtalanítás,
— a kitörés helyének kijavítása.
3.2.5 Fúvóforma vagy fúvócső elégése

Ismérvei:

— a forma kilyukad, a kohóba víz kerül, lehűlést 
okoz.

— Salak és nyersvas folyhat a formába és elégeti. 

Okai:

— túltöltött medence,
— szakadozás,
— hideg járat,
— hűtővíz kimaradás, szennyes hűtővíz,
— fúvóforma kopása.

Az intézkedés módja:

— csak lecsapolt és kifúvatott kohóval szabad 
leállni formacserére,

— a kiégett formát vízzel kell hűteni, illetve el
fagyasztani ,

— csapolás után a szerelvényt ki kell cserélni,
— hűtővíz vezeték kitisztítása szükségszerű.
3.2.6 Kohó felzárás, vasfelzárás

9

Ismérvei:

— A nyersvas lecsapolása nem fejeződött be, 
salak lecsapolása még nem történt meg.

Okai:

— nyersvas, illetve salak üsthiány,
— üzemzavar.

Az intézkedés módja:

— a nyers vas, ill. salaküsthiány felszámolása,
— üzemzavar elhárítása,
— az üzemelési körülmények gondos felmérése 

alapján járatlassítás végrehajtása.
3.2.7 Kiszolgálási hiányosságok miatti zavarok 
elhárításának körülményei

A kohók biztonságos és gazdaságos üzemmene
tének lényeges feltétele az elvárt színvonalú 
kiszolgálás, nyersvasüst- és salaküstellátás, for
galmazás stb.

Az ellátásban bekövetkezett bármilyen mértékű 
zavar ellensúlyozhatatlanul termeléskiesést, mi
nőségromlást, kokszfelhasználás növekedést, gaz
daságtalan üzemet eredményez.

Ezért a kohók grafikon szerinti üzemeltetését 
maximálisan meg kell követelni. A kiszolgálási 
nehézségekből származó lassítások mértékét mini
málisra kell csökkenteni.

A jelenleg érvényben lévő technológiai leírás 
alapján a nyersvasüstök biztosítása mellett a 
csapolás feltétele, hogy 30 perccel a csapolás kez
dete előtt 7 salakfazéknak a csapoló csatornák 
alá állítása megtörténjen. Ebből 4 a felső salako
láshoz, 3 alsó salakoláshoz szükséges.
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Ezenkívül még megállapítható, hogy a 32 dl) 
11 m3-es és 19 db 7 m3-es salakszállító kocsi a 
2500—3000 t/nap nyersvastermelésí szint mellett, 
kevésnek mutatkozik.

Az em lített zavarok megelőzése érdekében je 
lenleg fontos .feladat a hordképesség, a fordulóidők 
javítása, a vonóerő ellátás biztosítása, a vágány 
hálózat karbantartása, általában a forgalmazás 
szervezettségének, irányításának javítása mind 
a nyersvasüst, mind a salakost vonatkozásában.

összefoglalás

A kohótérfogattól eltekintve a megfelelő te r 
melékenységű, jó, egyenletes minőségű nyers 
vasat adó, egyenletes kohójárattal való nyers- 
vasgyártás alapfeltétele a megbízható, egyenletes, 
jó minőségben történő betétanyag ellátás és az

alapos elméleti felkészültséggel és szakmai gya 
korlattal bíró ember.

A dolgozat ism erteti az alapanyag ellátás válto
zásának hatásait, az ebből származó kohójárat 
zavarokat és a  szükséges beavatkozásokat. Át
tekintést ad a fúvószél mennyiség, hőmérséklet 
és nyomásviszonyok változtatásának hatásáról, 
a kohójáratban fellépő zavarok, rendellenességek 
jellemzőiről, okairól és azok elhárításának, vala
mint megelőzésének módjairól. K ité r a kohó
szerelvények meghibásodásából és a  kiszolgáló 
egységeknél fellépő hiányosságokból származó za
varok elhárításának lehetőségeire is.

IRO D ALO M

[1] Kraszavcev N .  I . —•Osztrovhov M. J a . : A  korszerű  
kohó m e s te ré n e k  kézikönyve)
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tási F ő m érn ö k ség  elem zései, értékelései

Beszámoló külföldi konferenciákról
V. Kohászati Analitikai Konferencia az NDK-han, 

Rauschenbacliban, 1983. okt. 23—27. között

K o rsze rű  k o h á s z a ti techno lóg ia  c sak  korszerű  an y ag - 
v iz sg á la tta l m ű v e lh e tő  —  ez a fe lism erés  hozta  lé tre  a  
k o n fe ren c ia so ro za to t, és ez t a  m e g á lla p ítá s t nem  le h e t 
m a sem  eléggé h angsú lyozn i. E n n e k  jegyében  sz e rv e 
ző d ö tt és fo ly t le a z  a konferenc ia  is, am ely en  a  m in te g y  
ké tszáz  N D K -b e li szakem ber m e lle tt  14 tagú  m a g y a r  
delegáció , to v á b b á  2 bolgár, 3 c seh sz lo v ák , 2 jugosz láv , 
4 lengyel, 2 N SZ K -beli, 2 o sz trá k , 1 svéd  és 1 sz o v je t 
vendég  is ré sz t v e t t .

A k o n fe ren c ia  az  É rchegység  k ies  tá já n , C am m ers- 
w alde m o d e rn  szak szerv eze ti ü d ü lő jé b e n  kerü lt m eg 
rendezésre . H é tfő n  reggel dr. K. Z im m erm ann  n y i to t ta  
m eg a  ta n á c sk o z á s t.

A p le n á ris  e lőadások  so rá t a  B e rg ak ad em ie  F re ib e rg  
re k to ra  Prof. dr. Dr. H. Em ons n y i to t t a  meg, a fém ek  
só o lv ad ék o k b an  ta p a sz ta l t  v ise lkedésérő l. Prof. dr. 
H . J .  Eckstein  (F re iberg ) a  szén  v as-e leg y k ris tá ly o k - 
ban  ész le lt o ld h a tó sá g án ak  k é rd é s é t tag la lta . P ro f. 
dr. G. G raf (N D K ) az an a lit ik a  i r á n t i ,  egyre fokozódó  
k o h ásza ti k ö v e te lm én y ek rő l szó lt, a  m odern  m űszeres  
ana líz is  m ó d szere in ek  e len g e d h e te tle n  a lkalm azásá ró l. 
Prof. dr. G. Ackerm an  (F reiberg) a  k ém ia  és a  k o h á sz a t 
k ö zö tti h a g y o m á n y o s  k a p c so la to k ró l em lékeze tt m eg , 
a  F re ib e rg i K o h á sz a ti A k ad ém ia  u n iti já v a l ö sszek ap 
cso ltam

A d é lu tá n i ülésen, d r. M . Geissler ( Freiberg) a  fo ly a 
m ato s ellenőrző  elem zési m ó d sze rek  je len tő ségé t m é l 
t a t ta .  P rof. dr. M . M atherny (K a ssa i K ohászati F ő isk o 
la, C sehsz lovák ia) az  in fo rm ác ió e lm éle t em issziós sp ek - 
tro k ém ia i a lk a lm az ás i p é ld á it és e red m én y e it fo g la lta  
össze. P. Gadow (B erlin ) a  m ik ro -nyom elem zés o p tim á lt  
e re d m én y e it é r té k e lte . R. Bombelka  (N SZK ) arró l szó lt, 
b o ld o g u lh a t-e  a  m o d e rn  k o h ásza ti a n a lit ik a  IC P -sp ek - 
tro m é te r  n é lk ü l. A  fo lyam atos e llen ő rző  elem zési m ó d 
szerekrő l és az in fo rm ác ió e lm éle t a lk a lm azásá ró l t a r t o t t  
k e rek asz ta l-m eg b eszé lést M . Geissler és M . M atherny  
v eze tte , a  ré sz tv ev ő k  k é rd ése in ek , h ozzászó lása inak  
m e g v ita tá sá v a l.

A m ásodik  n a p o n  fo ly ta tó d tak  az o rá l i s  előadások. 
Prof. dr. Vorsatz f í .  (N M E) fémek C- és S - ta r ta lm á n a k  
ú jab b  v izsgála ti e red m én y e irő l szólt. W . Schw arz  (K ap 
fenberg, A u sz tria )  e rő se n  ö tvözött acé lo k  n y o m elem ei 
n ek  je len tő ségérő l és  az  in tézetükben a lk a lm a z o t t  ko r 
szerű  a n a lit ik a i m eghatá rozásokró l s z á m o l t  be. W. 
Schrön (F re ib e rg ) sz ilá rd  m inták, g e o ló g ia i anyagok 
nyom elem einek k ö z v e tle n , kom binált sz ínképe lem zési 
(ÂAS, lézer) m e g h a tá ro z á s i m ódszereit m u ta t t a  be. 
Dr. J . Jurczyk  (G liw ice) T i-m agnetit é rc e k  és koncent- 
rá tu m o k  e lem zési p ro b lém áit tag la lta . P ro f. dr. M. 
Grasserbauer (B écs) fém ek  felületi S IM S n y o m elem zé 
séről ad o tt á t t e k i n té s t .  L. Kramer ( J e n a )  a  legújabb  
Zeiss sp e k tro fo to m é te re k rő l és lán g fo to m é te r-típ u so k - 
ról tá jé k o z ta to tt  ré sz le te sen .

A délu tán i sz ek c ió ü lés , m ajd kerek asz ta l-m eg b eszé- 
lés fém ek g á z ta r ta lm á n a k  m eghatározási p rob lém áiró l 
tá rg y a lt, a  t é m á t  P ro f. dr. L. L. K u n in  k e z d te  meg, 
ú j u ta k  k eresésé rő l szó ló  előadásával.

A h a rm ad ik  n a p o n  tö b b , m int 70 p o s te r-e lő a d á s  k erü lt 
b em u ta tás ra  a z  ü d ü lő  4 szintjének fo ly o só in . V ala 
m ennyi ré sz tv e v ő  o rszá g  szerzői a k o h á s z a t i  an a litik a  
legkülönbözőbb tém a te rü le te irő l: az a to m ab szo rp c ió s , 
az em issziós sz ínképe lem zés, á  rö n tg en flu o resz ce n s  
analízis, a  te rm o m e tr ia ,  gázanalízis, h o m o g e n itá sv iz s 
gá la t, s ta n d a rd  m in tá k  készítése és e llen ő rzé se , adat- 
feldolgozás p ro b lé m á i,  stb-stb ., m u n k á iró l  közölték 
legújabb  e re d m é n y e ik e t .

Az utolsó e s te  k i tű n ő  hangulatú  fo g a d á s sa l , zenével- 
tánccal z á ru lt,  a  kohász-analitikusok  k ö z ö t t i  hagyo 
m ányos jó tá r s a s á g i-b a rá t i  k apcso la tok  to v á b b i el
m élyítésével.

Az utolsó n a p  d é le lő t t i  néhány m ű sz e r te c h n ik a i elő 
adás m e g h a llg a tá sa  és kerekasz tal-m egbeszélés u tán  
dr. R . Z im m erm ann  z á r ta  be a m agas sz ín v o n a lú , jól 
s ikerü lt k o n fe re n c iá t ,  am ely  a rész tvevők  s z á m á ra  é r té 
kes h e ly ze tk ép e t á t lő t t  a  kohászati a n a l i t ik a  jelenlegi 
eredm ényeirő l, p ro b lém áiró l, konkrét is m e re te k  köz 
lésével, v a la m in t a  jö v ő  feladatairól.

D r. Gegus Ernő
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A Nemzetközi Etalon Bizottság' plovdivi ülése

1961-tő l nem zetközi e g y ü ttm ű k ö d é sb e n  veszünk r é s z t ,  
a m e ly n e k  célja a n o rm á la c é l etalonok  e lő á llítá sáv a l 
k ap c so la to s  k u ta tás  k o o rd in á lá s a  és a sz ak o s íto tta l!  
e lő á ll í to tt  etalonok c se ré je - A z együ ttm űködésben  7 
sz o c ia lis ta  állam ot á l ta lá b a n  V asipari K u ta tó  I n té z e 
te ik  képviselik .

A so ro n  következő X X I I I .  M unkaülését a  N e m z e t 
közi E ta lo n  B izo ttság  1983. n o v . 20—22. kö zö tt t a r 
t o t t a  m eg  Plovdivban.

E z e n  m unkaülésen a  M a g y a r  N épköztársaságo t a  
k ö v e tk ez ő  személyek k é p v i s e l té k :
Dr. R épás Pál Dr. S z ip k a  K áro ly , Dr. Vorsatz B rúnó  
és K alm ár Elemér.

A X X I I I .  M u n k a é rtek e z le t ism ét eg y é rte lm ű en  
b eb izo n y íto tta , bogy a  s p e k tro m é te re s  etalon e lő á llítá sa  
te rü le té n  vezető h e ly ü n k e t to v á b b r a  is ta rtju k .

E m e lle t t  a  X X II I .  M u n k a é rtek e z le t leg fo n to sab b  
esem én y én ek  azt a  v i t á t  t a r t j u k ,  am ely dr. Vorsatz 
Brúnó  professzor e s z m e fu t ta tá s a  u tán  jö tt  lé tre , és 
am ely  a  kohászati a n a l i t ik a  és ezzel összefüggésben 
az e ta lo n  vizsgálat je len leg i á llap o táv a l és leh e tő ség e i 
vel fog lalkozo tt. A d e le g á c ió k  k ia laku lt á l lá s p o n tjá t  
rö v id en  az  alábbiakban f o g la lh a t ju k  össze:

A kohászati a n a l i t ik a  te rü le tén  az e lm ú lt év ek  in te n 
z ív  fejlődést h o z ta k  a z  au to m atik u s  m ű k ö d é s  elemző 
berendezések t e r ü le té n  (spek trom éterek , C-, S- és gáz- 
ta rta lom  m e g h a tá ro z ó  készülékek). E ze k k e l a  készülé 
kekkel viszont n e m  ú n . „abszo lú t” , h a n e m  „ re la tív ” 
vizsgálatok v é g e z h e tő k , am elyek te h á t  c sa k  etalonok , 
hiteles a n y a g m in tá k  eg y id e jű  a lk a lm azása  e se té n  a d 
nak  pontos és m e g b íz h a tó  eredm ényeket. É p p e n  ezért 
ezeknek nagy m e n n y isé g b e n  és igen széles v á lasz ték b an  
kell a felhasználók  rende lkezésé re  álln iok . E z t  a  fe lté 
te lt az etalonok  e lő á ll í tá sá v a l és m in ő s íté sév e l foglal 
kozó in tézm ények v is z o n t  csak abban  az e se tb e n  tu d já k  
biztosítani, h a  a  fe lh a szn á ló k  a k ö rv iz sg á la to k b a  in 
tenzíven b ek a p cso ló d n ak , azaz, ha  az a u to m a t ik u s  elem 
zési eljárások és b e re n d ezé sek  h a szn á la ta  és a lk a lm a 
zása mellett n a g y m é r té k b e n  fejlesztik  az ú n . „ h a g y o 
m ányos” elem zési e l já r á s o k a t  is.

A M u n k ab izo ttság  en n e k  érdekében  szükségesnek  
ta r t ja ,  hogy az e ta lo n o k  vizsgálatával fog la lkozók  a 
jövőben sz a k fo ly ó ira to k b a n  és k o n ferenc iákon  fokozo t 
tab b an  u ta lja n a k  a z  e ta lonok , h ite les a n y a g m in tá k  
használatának  szü k ség esség ére , a  h ite les a n y a g m in tá k  
vizsgálatánál a lk a lm a z o t t  kém iai elem zési m ódszerekre , 
valam int a kö r v iz s g á la tk o r  k ap o tt e re d m én y e k  m a 
te m a tik a i-s ta tisz tik a i m ódszerre l tö r té n ő  értékelésére .

D r. Répás Pál

Ipari hírek
Százéves a csavargyár! ás Diósgyőrben

D iósgyőrben  a Lenin  K o h á s z a t i  M űvek V endégházá 
n ak  tan ács te rm éb en  .n ag y sz ab ású  em lékünnepség k e re 
tében  em lékeztek  m eg a  C s a v a rg y á r  100. és a  H ú zó  
üzem  50. éves fenná llásának  év fo rdu ló já ró l.

Az ünnepsége t e g y e sü le tü n k  d iósgyőri Helyi c s o p o r t 
já n a k  H engerész és H id e g a la k í tó  Szakcsoportja r e n 
dez te .

Az ünnepségen m e g je le n te k  a  Lenin K o h á sz a ti 
M üvek V ezérigazgatósága, a  v á l la la t  gyáregységeinek , 
fő o sz tá ly a in ak  a tá rs v á l la la to k  képviselői, n y u g d íja s  
v e te rá n  vezetők és do lgozók , v a la m in t a két üzem je le n 
legi do lgozó inak  képviselői.

E z  alkalom ból tö r té n e ti k iá ll í tá s ra  is sor k e rü lt, a  
V ondégházban , altul a  C s a v a rg y á r  100 és a H úzó ü zem  
50 éves tö r té n e ti fe jlődését e r e d e t i  alapítási- és fejlődés- 
tö r té n e ti  dokum entum ok , te rm e lé s i  grafikonok a la p já n  
és a  g y á r to t t  term ékeken k e re s z tü l  m u ta ttá k  be.

Az ünnepséget dr. H erendi Rezső, az LKM m ű sz ak i 
ig a z g a tó ja  n y ito tta  m eg. A  m eg je len t vendégek és 
do lgozók  üdvözlése u tá n  m é l t a t t a  a  C savargyár 100 
éves és a  Húzó üzem 50 é v e s  m ú ltján a k  je len tő ség é t. 
M in d k é t üzem  a diósgyőri g y á r  életében  je lentős sz e re 
p e t t ö l t ö t t  be. K eresk ed e lm i csavar- és kö tőe lem -, 
v a la m in t h ú zo tt, h án to lt és c s is z o l t te rm ékeit m in d m áig  
a  h a z a i igények k ie lég ítésén  tú lm enően  ex p o rtra  is 
te rm e lik . (1 . kép)

Kovács Miklós, a  C savar- é s  H úzót (áru gyárrész leg  
n y u g d íja s  műszaki o sz tá ly v e z e tő je  előadásában a  
C sav a rg y á r  és a  H úzó ü z e m  tö r té n e té t ism e r te tte .

A dokum en tum ok  a la p já n  fe lé p íte tt  tö rténeti e lő 
á llásbó l idézünk n é h á n y ? fo n to sa b b  m o m en tu m o t:

— A csavarte rn lékek  ü z e m sz e rű  g y á r tá sá t és az üzem  
lé te s íté sé t a diósgyőri g y á r b a n  a  vasútépítés fe jlő 
d ésév e l összefüggésben a  V a s g y á r  ú jjáépítése k ap c sá n  
h a tá ro z tá k  el 1870. nov. 17-én .

-— Az üzem szerű  te rm elés 1 8 83 -ban  indult meg. A z 
ö sszesítő  k im utatások  s z e r in t  a  term elés 57 t /é v . 
(M a ez 1 nap , illetve 1 m ű s z a k  term elésének felel m eg. 
1885. á p r . 19-én tű z  p u s z t í to t t a  el a  C savargyára t, 
de a  gyors helyreállítás k ö v e tk ez téb e n  még ez év  
au g u sz tu sá b an  ú jra  m e g in d u l a  term elés.

— 1892-ben 938 m I-rel b ő v ít ik ,  az üzemet 1890-ben 
a  közlőm űveket h a jtó  g ő z g é p e t ké t 120 L E -s e lek 
t ro m o s  m otorral v á ltjá k  fel.

—  1908— 1909-ben ú j a b b  1215 n r  b ő v íté sre  k e rü lt sor 
és beindul a  ty r e f o n d  csavar (v a sú ti síncsavar) 
gyártás.

—  1919-ben ü zem b e  h e ly ezn ek  két c s a v a ra n y a g  s a jto 
lógépet, am ely  1 9 8 1 -b en  kerü lt a  D iósgyő ri K ohász 
Múzeumba. •

—  1928-ban en e rg ia -k o rsz a k v á ltá s  volt, a  koksztü /.elés 
helyett b e v e z e tté k  a  kem encék  k á trá n y o la j tüzelését. 
1927-ben in d u lt  m e g  ex p o r tra  az „ In d ia i  é k ”  g y á r 
tása.

•— 1935-ben a .c s a v a r g y á r a t  m ás te rü le tre  te lep ít ik á t. 
13 új c s a v a rg y á rtó  g é p e t helyeznek ü zem b e , és a 
termelés 1938-ban in d u l meg.

—  1944. szept. 13-án a  C sav arg y ára t b o m b a ta lá la t  érte , 
de 1945-ben я g y á r b a n  elsőnek in d u lt be  a  m unka .

—  1945 u tán i é v e k b e n  a  term ékek  i r á n t i  kereslet 
állandóan n ö v e k e d e t t .  A vasút, a  h id a k  ú jjá ép íté se  
a  fejlődő ip a r f o ly a m a to s  növekvő ig é n n y e l je le n t 
kezett. 1950-ben a  te rm e lé s  4650 t/é v  v o lt,  ez 1960- 
ban m ár 16 873 t / é v r e  em elkedett.
Ebben az id ő b e n  140 h a z a i vállalat és ü z e m  igényét 
elégítették ki.
1968-ban k o rsz e rű s í té s re  kerü lt a  c s a v a ra n y a  g y ár 
tás m odern, in d u k c ió s  hev ítésű  „ H a te b ú r ”  fekvő 
kovácsológép ü z e m b e  helyezésével.

—  1969-ben ú ja b b  en e rg ia -k o rszak v á ltá s , o la jró l föld 
gáztüzelésre á l l ta k  á t  a  hev ítőkem encékben .

.—  1960—70-es é v e k b e n  széles körű e x p o r tra  is te rm e l 
tek (NSZK, - 'N D K , Csehszlovákia, S zo v je tu n ió , 
Jugoszlávia, T u n is z ,  I r á n ,  M arokkó és m á s  o rszá 
gokba.)

—  Jelenleg a m a g a sa b b  m inőségi k ö v e te lm én y ek  m elle tt 
elsősorb/n a  MÁV’ v a s ú t i  síncsavar, geo- és heveder- 
csavar, a  s z é n b á n y á s z a t i  kötőszerek, az  o la j és fö ld 
gázipar n ag y sz ilá rd sá g ú  ö tv ö zö tt c sa v a rja i, a  já rm ű - 
és cem entipar c s a v a r  és kovácsolt ő rlőgo lyó  igény t 
elégíti ki tö b b , m i n t  20 000 t/év  m enny iségben .

—  A Házó üzem l é te s í té s é t  a  D iósgyőrben fél év szá zad 
dal ezelőtt, 1 9 3 3 -b an  h a tá ro z tá k  el, b á r m á r  k o ráb b a n  
is folyt kisebb v o lu m e n ű  rúdhúzás. Az ig é n y  sz in 
tén a vasút fe jlő d é sé v e l függött össze. A te rm elés 
kezdetben h áz ilag  k é s z í te t t  húzógéppel in d u lt  25— 
30 t/hó m e n n y iség b en . A z üzem  csúcsné lkü li csiszo 
lógéppel, hán to ló - é s  egyengetőgépekkel a  m ásod ik  
világháború a l a t t  b ő v ü l t  a  had ianyag  szü k ség le tte l 
összefüggésben. T e rm e lé s  100 m m  á tm érő ig  1600 t/é v
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vo lt A fe lsz a b a d u lá s t követő  é v e k b en  az igény 
növekedésével a  te rm elés  8600 t /é v re  n ö v ek e d e tt.

—  1962-ben p ro fil t is z tí tá s  vo lt, és a  d ró tg y á r tá s t  a  
„D ecem ber 4 .”  D ró tm ű v e k  v e t té k  á t .  E z t  k ö v e tő en  
fe jle sz te tték  az ü z e m e t és 1969— 70-ben  új h á n to ló 
csiszoló ü zem  é p ü lt ,  új te rm előberendezésekke l, 
30 000 t /é v  k a p a c itá s sa l. A te rm ékfelesleg  ö tv ö z ö tt  
és ö tv ö z e tlen  m inőségben  (kör, négyzet, h a tszö g  
profil) 0  100 m m -ig  kb. 200 féle m é re t és m inőségben  
a  hazai ig é n y ek e t k i tu d ta  elég íten i. E zek  a  te rm ék ek  
jelenleg is e x p o r t r a  is k erü lnek .

—  Ig en  je len tő s , ú g y  a  csavar, m in t a  h ú zo tt- , h á n to lt-  
és csiszo lt k é sz á ru  te rm ékekné l, ho g y  a  h en g e re lt 
a la p a n y a g o t s a já t  e llá tá sb an  a  d ió sg y ő ri LK M  h en - 
gem űveiben  á l l í t j á k  elő.

A  c s a v a rg y á rtá s  100 éves és a  H ú z ó  üzem  50 éves 
em lékünnepségé t a  k é t  készáru  te rm előegység  a z é r t is 
ü n nepe lhe ti e g y ü t t ,  m e r t  1977. jú l. 1 -tö l a  k é t g y á r 
egységet ö ssz e v o n tá k  és C savar- és H ú z o ttá ru  g y á r 
egység n éven  egy i r á n y í tá s  a la t t  m ű k ö d ik  az L K M -en  
belül.

A te rm elési é r té k  m a  m á r m e g h a la d ja  az 1 m illiá rd  
fo rin to t.

E z u tá n  Lovász T ivadar  g y áregységvezető  t a r t o t t  
e lőadást a  C savar- és H ú z o ttá ru  g y áreg y ség  je len leg i 
te rm elési és g a z d á lk o d á s i e redm ényeirő l. E lő a d á sá b a n  
elem ezte a  v á l la la tn á l  a  C savar- és H ú z o ttá ru  g y á r 
egység á lta l e lső k é n t m eg v a ló s íto tt kooperációs g y á r tá s  
je len tő ségé t és e re d m é n y e it is.

Szalui József fő m érn ö k  a  húzási techno lóg ia  fe jlesz 
té sének  a k tu á lis  f e la d a ta iró l t a r t o t t  e lő ad á s t és ism er-

г. kép. Dr. Herendi Rezső m ű sza k i igazgató]meynyitja a z ünnepséget

t e t t e  az u tó b b i é v e k b e n  elvégzett g y á rtá s fe jle sz té s i 
e ljá rá sa in k  e red m én y e it.

Végül Gulyás János  m b . m űszaki o sz tá ly v e z e tő  elő 
a d á sá b a n  a  g y áreg y ség  e lő t t  álló á l ta lá n o s  fejlesztési 
fe la d a to k a t fog la lta  össze.

Az em lékünnepség  hozzászólásokkal és b a r á t i  h an 
g u la tú  beszélgetéssel fe je z ő d ö tt  be.

Kovács M iklós

A Kohómérnöki Kar hírei
A K ohó m érn ö k i K a r  dr. Verő József k é tsze res  K o ssu th  

d íja s  ak a d ém ik u s t, a  F é m ta n i T an sz ék  egykori veze 
tő jé t,  80. s z ü le té s n a p ja  a lk a lm áb ó l levélben  k ö szö n 
tö tte .

Az 1983/84. ta n é v v e l kezdődően  m áso d ik  fo k o z a tú  
képzés in d u lt  a  K o h ó m érn ö k i K a ro n  a  D u n a ú jv á ro sb a n  
a Kohó- és F é m ip a r i  F ő isk o la i K a ro n  vas- és fém kohász-, 
ön tő - és f é m a la k ító  ág aza to n  v é g z e tt ü ezm m érn ö k ö k  
részére. B e ira tk o z o tt  30 fő.

A N eh éz ip a ri M ű szak i E g y e tem  K o h ó - és F é m ip a r i 
F ő iskola i K a r  a la p í tá s á n a k  15 éves év fo rd u ló ja  a lk a l 
m ából jan . 18-án D u n a ú jv á ro sb a n  re n d e z e t t  tu d o m á n y o s  
ü lésszakon  dr. K áldor M ihály  tszv . egy . ta n á r  „A  fé 
m ek  sz ö v e tsz e rk ez e te  és m e ch an ik a i tu la jd o n sá g a i”  
cím m el e lő ad á s t t a r t o t t .

J a n u á rb a n  m e g je le n t dr. Horváth Zoltán— Szepessy  
Andrásné— Lengye l A ttila— K im e r Dezső: F ém k o h á- 
s z a tta n  I .  c ím ű  je g y z e te  a vas- és fém kohász  ág aza to s  
k o h ó m é rn ö k h a llg a tó k  részére.

A  M iskolci A k a d é m ia i B izo ttság  K o h ász a ti S zak- 
b izo ttság a  1983. d e c . 6-i ü lésén  e lő a d á s t t a r t o t t  dr.

Farkas Ottóné egy. d o cen s , a  T iize lé s tan i T anszék 
v ezető je  „A  tü z e lé s te c h n ik a  korszerű ir á n y z a ta i  az 
en e rg ia tak arék o sság  sz em p o n tja in ak  f ig y e lem b e v é te 
lév e l”  cím m el. j

Sóltz Vilmos sz ü le té sé n ek  150. é v fo rd u ló ja  a lk a lm á 
ból, az  N M E-n ren d eze tt, em lékk iá llításon , 1983. dec. 
7-én dr. Sim on Sándor  a  V askohászat t a n i  T anszék 
tszv . professzora e m lé k e z e tt  m eg Sóltz V ilm o s életéről 
és m unkásságáró l.

Tóth Lajos A ttila  t u d .  m u n k a tá rs  1983. nov . 29— 
dec. 20-a k ö zö tt a  M o szk v a i Acél és Ö tv ö z e te k  In té z e 
té n ek  E rc te rm ik u s  fo ly a m a to k  tan szék ére  lá to g a to tt ,  
ah o l az o k ta tó  és k u ta tó  m u n k áv a l k a p c so la to s  k é rd é 
sekkel fog lalkozott.

A . F. Viskarjov, a  M oszkvai Acél és Ö tv ö z e te k  In té 
z e t A cé lm eta llu rg ia i ta n szék én ek  ta n sz é k v e z e tő  p ro 
fesszora 1983. d e c .- l- é n  k é t  hetes ta n u lm á n y ú tr a  é r 
k e z e t t a  V a sk o h á sz a tia m  T anszékre, a h o l é r té k e lté k  a 
k é t tan szék  á lta l v é g z e t t  közös k u ta tó m u n k a  eddigi 
e red m én y e it és k ia la k í to t tá k  az e lk ö v e tk e ze n d ő  évek 
k u ta tá s i  te rv e it. (U M -né)

Egyesületi hírek
Évzáró elnökségi iilés decemberben

A dec. 14-i e ln ö k ség i ü lé s  e lső  n a p ire n d i p o n tja k é n t 
Csicsay A lb in  f ő t i tk á r  beszám olt la p ja in k  helyze térő l 
és  tá jék o z ta tá s t a d o t t  az  1984. év b e n  fe lm erü lő  an y ag i 
p rob lém ákró l. (Az e lő re lá th a tó a n  fed eze tlen  h ián y  k b . 
330 ezer F o  lesz.) Jogsérelm esebfo a  P o sta  e ljá rá sa , 
m e rt te rje sz tése  c ím é n  a  lapok  á r á n a k  31"/o-át k éri. A  
beszám olót Óvári A n ta l  és Padányi Tibor fő szerkesz 
tők egész íte tték  k i. A  h a tá ro z a t s z e r in t m eg kell v izs 
gálni a  vesz teségcsökken tés lehetőségeit. /

A  m ásod ik  n a p ire n d i po n tk én t B ányai Bálint e g y e 
sü le tü n k  k ü ld ö tte  a z  M TESZ S zen io rok  T anácsában) 
b e te r je sz te tte  eg y e sü le tü n k  n y u g d íja sa in ak  (kb. 700 
fő) helyzetérő l a z  I f jú sá g i B izottság  á l ta l  kész íte tt f e l 
m érést, am e ly  22 táb láz a tb an  t á r j a  fe l a  he lyze te t. 
Lengyel K árolynak, a z  Ifjú ság i B izo ttság  v ezető jének  
szóbeli k ieg ész íté se  és  dr. Tamás'y István  hozzászó lá 
sa  u tá n  a z  e ln ö k sé g  az  e lő te r je sz tés t e lfogadta, m e g 
köszönte a  v é g z e tt m u n k á t, k é r te  a  nehezebb  an y a g i 
helyzetben levéő n y u g d íja so k k a l va ló  tö rődés fo ly ta 
tását.

E zt követően Török Frigyes, a  T á rsa d a lm i é s  R en 
dezvénybizo ttság  v e z e tő je  bejelen te tte, h o g y  a  72. 
k ü ldö ttközgyű lésünkke t a  K őolaj Szaikoiszfály m egh í 
v á s á ra  Siófokon ta r t ju k  m eg, márc. 9-én.

E hhez kapcso lódva dr. Pilissy Lajos, a z  É rem b izo tt 
sá g  vezetője, ja v a s la to t t e t t  a  közgyűlésen  k iadandó  
egyesületi és m in isz te r i k itün tetések  s z á m á ra . V ita 
u tá n  a  szakosztályok  sz e r in ti  elosztást a z  e ln ö k ség  jó 
v áh ag y ta  és úgy d ö n tö tt ,  hogy egy é rm e t 35 é v e n  a lu 
li tag n ak  kell ju tta tn i .

V égül a  fő titk á r  b e sz á m o lt a  lengyel k o h á s z o k  egye 
sületéinek vezetőségénél a  20 éves eg y ü ttm ű k ö d ési ju 
b ileum  kapcsán  t e t t  lá togatásró l, a  fő titk á rh e ly e tte s  
ped ig  tá jék o z ta tás t a d o t t  a z  üzemi sz e rv e z e te k  nov. 
12-i tanácskozásáró l.

A z elnökség n ev éb en  Soltész István  e ln ö k  g ra tu lá lt 
Várhelyi Rezsőnek, a  Fém kohászati S zak o sz tá ly  elnö 
k én e k  MTESZ -d íj j á l  tö r té n t k itü n te té se  a lkalm ábó l, 
m a jd  zá ró ak k o rd k én t m egköszönte az  E ln ö k ség  tag ja i 
n a k  egész évi m u n k á já t . (OA)
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Sóltz Vilmos emlékünnepségek

Só ltz  Vilmos p ro fesszo rra  (1833— 1901) E gyesü letünk  
m eg alap ító já ra  és első v e z e tő jé re  em lékezett a  m a 
g y a r  bányász-kohász* tá rs a d a lo m  születésének 150. é v 
fo rd u ló já n  Miskolcon é s  B u d a p e s te n .

1983. dec. 7-én a  N e h é z ip a r i Műszaki E gyetem  
K ö n y v tárán ak  e lő c sa rn o k áb an  Sóltz Vilmos é le tm ű 
v é t  bem utató  k iá llítá s t n y i to t t  m eg dr. Som osvári 
Zsolt, egy. docens, az  E g y e te m i O sztály elnöke. I t t  
dr. Sim on Sándor akad ém ik u st m ondo tt em lékbeszé 
det. (1. kép). Ebből id é z ü n k : Só ltz  Vilmos hú széves

tanszékikvezetői tev ék en y ség e  a l a t t  a  vaskohász s z a k 
em b e re k  egész tá b o rá t b o c s á to t ta  ki a  g y ak o rla tb a  
o ly a n  képzettséggel, h o g y  h e ly t  tu d tak  á lln i n e m 
c sak  a  m indennapos m u n k a , h an e m  a techn ika  és  
a  k o h ásza t fejlesztése te rü le té n  is. A szívós k ita r tá s ,  
a  le lk iism eretes pontosság , a  sz igorú  kötelességérzet, 
a  n ag y  igyekezet, am ely  t a n á r i  m unkásságá t je llem ez 
te , seg íte tte  abban, ho g y  a k a d á ly o k a t nem  ism erv e , 
fá rad h a ta tlan u l küzd jön  a  b án y á sz a t és a  k o h ásza t 
szak em b ere it egyesítő, a z  a d d ig  szétforgácsolt é s  
sokszo r cél nélküli te v é k e n y sé g e t folytató szerv eze t 
ből egy  egységes, összefogó E gyesü let lé trehozására . 
Sóltz Vilmos 1833. d e c e m b e r  8 -án  szü letett S v ed lé - 
se n  és  Késm árkon végezte . 1853-tól a  Selm ecbányái 
B án y ásza ti A kadém ián ta n u l t .  T anulm ányai b e fe je 
zése u tá n  1859-től a  m á ra m a ro s i  bánya-, erdő- és jó 
szágigazgatósághoz k e rü lt. T ehetségével, törekvő m a 
g a ta r tá sá v a l k itűn t tá rs a i  k ö zü l, ezért P rib ra m b a  
k ü ld té k , hogy sz ak ism ere te it bővítse, erőm űtan i és  
gépészeti tudom ányokban. V issza té rv e , 1861ben a  f e 
h é rp a ta k i vasgyárban, m a jd  1864-tő:l a  k abo lapo ján i 
v asgyárban , később M ára m aro ssz ig e ten  és T u rja rem e - 
té n  m űködött. 1872-ben a  diósgyári vasgyárhoz, 
m a jd  esztercére, 1873-ban p e d ig  a  tiszolci v a sg y á r 
h o z  k erü lt. A gyakorla ti é le tb e n  eltö ltö tt több, m in t  
20 éves m unkássága a l a t t  s z e rz e t t  tapasztalatai, e r e d 
m é n y es  m unkája és é rd e m e i e lism erésekén t a  S elm eci 
B án y ásza ti A kadém ia — K erp ely  Antal táv o zá sa  
u tá n  — a  Vaskohászati T a n sz é k  vezetésére h ív ta  
m eg, ah o l 1881-től tö l tö t te  b e  ez t a  tisztet 1901-ben 
bekövetkező nyugalom ba v o n u lá sá ig .

1892— 1896 között ta n sz é k v e z e tő i m unkája  m e lle tt  
e l lá t ta  az  Akadémia ig a zg a tó i teendőit. Igazgatói m ű 
k ö d ésén ek  egyik k im ag as ló  eredm énye, hogy e lő te r 
je sz té se  alap ján  1894-ben engedélyez ték , hogy a z  á l 
lam v izsga  letételéről k iá l l í to t t  oklevelekbe a  k o ráb b i 
ok leveles bányász, ill. k o h á s z  hely e tt okleveles b á 
nya , ill. kohóm ém ök e ln e v e z é s  kerüljön  és így  a  
v ég ze ttek  m érnökként tev ék en y k ed jen ek . Igazgató sá 
ga  a la t t  nagy erő fesz íté sek e t t e t t  azért, hogy az  A k a 
d ém ia  megfelelő e lh e ly e zé sé t véglegesen rendezze és  
a  ta n szé k  és g y ű jtem ények  m o sto h a  elhelyezésén egy

ú j épület fe lé p íté sé v e l segítsen. Az 1887-ben S elm ec 
bányán m e g a la p íto t t  bányászati iro d a lo m -p á rto ló  
egyesület e ln ö k é n e k  kezdem ényezésére 1892-ben m eg 
a lak u lt E g y esü le tü n k  és Sóltz V ilm ost v á la sz to ttá k  
m eg az eg y esü le t ügyvivő  alelnökévé.

Kilenc év en  á t  p é ld ás  odaadással v e z e tte  az  Egye 
sü le t ügyeit.

Em lékének tis z te le té re , m u n k ásság án ak  elism erése 
k én t E gyesü le tünk  1967-ben „Sóltz V ilm os” em lék é r 
m e t a lap íto tt, ezze l is k ifejezésre  ju t ta tv a  m eg b ecsü lé 
s é t az  egyesü le t m egalap ító ja , első a le ln ö k e , a  kiváló  
tan ár, az  e l is m e r t  szakem ber k ita r tó , le lk iism ere tes , 
odaadó m u n k á já é r t .

A m egem lékezésen  rész t v e tt dr. Takács Ernő, a  
bányam ém öki k a r  é s  dr. Sultcz Ferenc, a  k o h ó m ér 
nöki k a r d é k á n ja . A z E gyesületet dr. B akó Károly 
fő titk á rh e ly e tte s  és  Török Frigyes, a  T á rsa d a lm i és 
Rendezvény b iz o tts á g  elnöké képv iselte .

Az e m lé k k iá ll ítá s t az  egyetem i le v é l tá r  és m isko l 
ci K özpont K o h á sz a ti M úzeum  an y ag áb ó l dr. Zsám- 
boki László, E g y esü le tü n k  T örténeti B izo ttság án ak  
tag ja  rendezte.

M ásnap dec. 8 -á n  Budapesten, a M ező Im re ú ti te 
metőben E g y esü le tü n k  T ársadalm i . é s  R endezvény  
Bizottsága m eg k o szo rú z ta  Sóltz V ilm os s í r j á t  (2. kép).

I t t  az em lék b eszéd e t Csicsay A lbin  f ő ti tk á r  ta rto tta .
Az E gyesület n ev é b en  Csicsay Albin, Csath Béla és 

Török Frigyes a z  NM E és. az  egyetem i o sz tá ly  nevé 
ben  dr. Som osvári Zsolt és dr. Zsám boki László, a  
V askohászati T an sz ék  képv iseletében  p ed ig  dr. Csaba- 
lik Gyula és dr. Csutor Tivadar h e ly eze tt e l koszorú t 
a  síron. Szép sz á m m a l m egjelen tek  E g y esü le tü n k 1 b u 
dapesti tag ja i is. (ZSL—ÖA)

Szakosztályvezetőségi ülés januárban

A jan. 25-ei ü lé s  első nap irend i p o n tja  kere téb en  
dr. Tardy Pál t i t k á r  ism erte tte  a  szak o sz tá ly  1984. 
év i m u n k a te rv é t, am ely  cé lk itűzéseiben  a z  előző 
években v ég ze tt egyesü le ti m unka szerves fo ly ta tásá t, 
képezi. Ezévi nagy ren d ezv én y ü n k  a  V III . H engerész 
K onferencia lesz . A  pályázatok  b ead ás i h a tá r id e jé t 
célszerűnek lá tsz ik  ja n u á r  végére á th e ly ezn i.
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A  m áso d ik  n a p ire n d i p o n t k e re téb en  Ó vári Anta l 
fő szerkesztő  szám olt b e  lap u n k  p ro b lém áiró l. B e te r 
je s z te tte  ja v a s la tá t a  n ívód íjban  részesítendő . 1983. 
év i c ikkekrő l, a m e ly e t a  szakosztály  vezetőség  jóvá 
h ag y o tt. B eszám oló ja  s z e r in t  a  lap  m eg je lenési késé 
s e  g y ak o rla tilag  m eg szű n t, a  c ikkbeérkezés bőséges, 
fő leg  a z  L K M -tő l é s  a  D V -től, a h o n n a n  a z  e lm ú lt 
év b e n  9, ille tv e  5 c ik k e t k ap o tt a  szerkesztőség . S a j 
nos, a z  egyesü leti és  a z  üzem i h íra n y a g  to v á b b ra  is 
k e v é s  é rk e z ik  a  h e ly i csoportoktól. A  S zerkesztő  B i 
zo ttság i ü léseken  m á r  m egkezd ték  a  h e ly i szervezetek  
la p b írá la tá n a k  m e g tá rg y a lá sá t, a m it  a  jövőben 
ren d sz e ressé  te sznek . A  legnagyobb p ro b lé m á t az 
egy esü le ti lap o k  a n y a g i helyzete  je le n ti. A z eddigi 
M TESZ tám o g a tás  a  jövőben  csökkenni fog, keresn i 
k e ll a  m egoldást. T á jé k o z ta tta  a  szak o sz tá ly  vezető 
s é g e t a z  edd ig  f e lm e rü lt  te rvekrő l. S ch m id t György, 
M olnár János, M áthé László, Unger Ervin, Kondoray 
Egon, Hantó K á lm án  é s  Horváth G yula  hozzászólásai 
u tá n  H am m er Ferenc  e ln ö k  fog la lta  össze a z  e lh an g 
z o t ta k a t és a sz ak o sz tá ly  vezetőség á l lá s p o n tjá t  a  lap 
k ia d ás i kö ltségek  legcé lsze rűbb  csökken tésére .

E zu tán  Horváth G yu la  a le lnök  is m e r te t te  a  Tények, 
a d a to k  a  v ask o h ásza ti ág aza t és ezen  b e lü l a z  LKM  
é le té b ő l c. anyago t, a m e ly e t Drótos László  vezérigaz 
g a tó  k ü ld ö tt m eg tá jé k o z ta tá su l eg y esü le tü n k n ek , k é r 
v e  seg ítségünket a z  eg y re  nagyobb p ro b lém ák  m eg 
o ld á sáb an . Ja v aso lta , hozzunk  lé tre  ez  ü g yben  egy 
m u n k ab izo ttság o t Varró Kálm án  ta g tá rs  vezetésével. 
A  ja v a s la to t a  sz ak o sz tá ly  vezetőség e lfogad ta .

B efe jezésü l a z  e ln ö k  ja v as la to t te t t  a  közgyűlésen 
k iad an d ó  egyesü le ti é re m re  és m in isz te r i k itü n te té s 
re , a m it  a  szak o sz tá ly  vezetőség eg y h a n g ú la g  elfoga 
d o tt. (OA)

E lnökség i ülés fe b ru á rb a n

F e b ru á r  14-én a  C sepel M űvek M űszak i K lu b jáb an  
ta r to t t  elnökségi ü lé s  m egny itása  u tá n  a  Csepeli 
S ze rv eze t és  a  C sep e l M űvek  vezetősége n ev éb en  dr. 
M arkó József k ö szö n tö tte  a  m eg je len tek e t. - A z ülés 
e lő t t  a z  é rd ek lő d ő k  üzem lá toga táson  v e t te k  részt.

L egelőször Török Frigyes, a  T á rsa d a lm i és R endez 
v é n y  b izo ttság  v e z e tő je  ism erte tte  a  S ió fokon  ta rtan d ó  
72. k ü ld ö ttk ö zg y ű lé s  előkészületeit.

E zt követően  dr. Pilissy Lajos, a z  É rem bizo ttság  
v eze tő je  tá jé k o z ta tta  a z  e lnökséget a  közgyűlésen  á t 
a d a n d ó  é rm ek  é s  m in isz teri k itü n te té se k  m egoszlá 
sá ró l. A z e ln ö k ség  a z  e lő te rje sz tést k é t  k iegészítéssel 
e lfogad ta .

A  következő n a p ire n d i pon t k e re té b e n  Csicsay A l 
bin  fő titk á r  b e szá m o lt a z  egyesü le ti lap o k  vesztesé 
g e in ek  csökken téséve l foglalkozó a d  hoc  b izo ttság  
m u n k á já ró l. A z 1984. évi v á rh a tó  v esz teség  1,6 m il 
lió F t, ebből a  M T E SZ  és a  L apk iadó  1,3 m F t-o t m eg 
té r í t .  M e g ta k a rítá sk é n t eddig  pl. a z  Ö n töde K o h ásza t 
tó l v a ló  le v á la sz tá sa  k e rü lt  szóba. B eszám olt .végül a r 
ró l, hogy  Pantó Dénes, a  lapk iadási ü g y ek  e llá tá sá ra  
gazdasági m unkaközösség  szervezésé t jav aso lja .

Pantó Dénes, K m já th y  István, V árhely i Rezső, dr. 
Bakó Károly, dr. Gagyi Pálf fy András, dr. Tem esi 
Sándor, H orváth G yula, Böszörm ényi Béla, Övári A n 
tal é s  Jeszenszky István  hozzászólásai u tá n  az  e ln ö k 
ség  úgy  h a tá ro z o tt ,  hogy az  Ö n töde  ö n álló sításával 
fog lalkozni kell, a  ta g d íja t  hav i 10 F t- ta l  m eg k e ll 
em eln i, tisz tázn i k e ll a z  önálló  k ia d á s i lehetőséget, 
v a la m in t a P o s ta  te rjesz tési m onopó lium át. Az ad  
hoc b izo ttság  m u n k á já b a  az  Ip arg azd aság i B izo ttság  
és egy jog tanácsos is kapcso lódjon  be.

A k ö v e tk ező k b en  Török Frigyes ism erte tte  a z  
egyesü le t 1984. é v i re n d e z v én y n a p tá rá t, am elyhez  dr. 
Gagyi Pálf fy A ndrás, Óvári A ntal, dr. Károly Gyula, 
Selm eczi Béla, Csath Béla, H orváth Gyula, Lengyel 
Károly  és dr. P ilissy Lajos szó lt hozzá. E zt követően 
az  elnökség a  ren d e zv én y te rv e t e lfogad ta .

V égül dr. B akó  Károly  fő titk á rh e ly e tte s  beszám olt 
a  M TESZ m e g v á lto zo tt jogi h e ly ze té rő l (a jövőben

m in t  á llam i szerv k ö z v e tle n ü l a  M in isz te rtanácshoz t a r 
to z ik ). Dr. Pilissy Lajos ja v a s la to t  te tt  a  60 és  70 éves 
eg y esü le ti tagság é s  a  jog i ta g  v á lla la tok  egy esü le ti 
é re m m e l való e lism eré sé re . Lengyel Károly b e je le n 
te tte , hogy az egy esü le ti tisztségvise lőkre vo n a tk o zó  
é le tra jz i  ada tok  ig e n  la s sa n  gyűlnek  össze. Dr. T em e 
si Sándor b e je len te tte , hogy  e lkészü lt a z  E gyesü le t 
1984. év i m u n k ap ro g ram ja , a m e ly e t a  közgyűlésen o sz 
ta n a k  ki.

V égül az  elnökség ú g y  h a tá ro zo tt, hogy a  k ö v e tk e 
ző elnökségi ü lé seke t m in d e n  m ásodik  h ó n a p  k e d d 
jé n  ta r t ju k  rendszeresen .

Soltész István  e ln ö k  b e je le n te tte , hogy dr. V erő  Jó- . 
zse f akadém ikust, t is z te le t i  ta g u n k a t 80 év e s  é v fo r 
d u ló ja  alkalm ábó l a z  e ln ö k ség  nevében fe lk ö szö n tö t-  
ték . (OA)

Szakosztályvezetőségi ülés m árciusban

A  m árc. 21-én ta r to t t  szakosz tá ly  vezetőségi ü lé s  e l 
ső  n ap irend i p o n tja k é n t dr. Gömöri János so p ro n i r é 
gész ta r to tt  e lő ad ást „Ű jab b  eredm ények  a  k ö zépko ri 
vaso lvasz tó  te lepek  f e l tá rá s á b a n ” címmel. A  la p u n k b a n  
m e g je le n t m ú lt év i h a so n ló  tém ájú  cikkével n ív ó d íja t 
n y e r t  régész beszám o lt a z  ip a rrég észe t leg ú jab b  e r e d 
m én y e irő l és p ro b lém áiró l. íg y  a  k ite r jed t s a la k k u ta 
tá so k ró l, a  k o h ásza ti régészek  U N E S C O -kapcso latai 
ró l, a z  av a ro k n ak  a  S zo v je tu n ió  te rü le tén  f e l tá r t  ko 
h ásza tá ró l, (am ely a  m i nyugat-m agyaro rszág i le le 
te in k h e z  nagyban  k öze lá lló ), a z  osztrákok b u rg e n la n d i 
á sa tá sa iró l és a  len g y e lek  igen  jelentős, K ra k k ó -k ö r-  
n y ék i fe ltárása iró l. K i té r t  a  he lynevek  (T árkány . T a r 
já n , Kovácsi) e lem zése  rév é n  te rv b e  v e tt to v á b b i k u 
ta tá so k ra . Végül a  le g fo n to sab b  feladatok  közül a  k o 
h á s z -  és az  anyagv izsgáló  szakem berekke l v a ló  foko 
zo tt együ ttm űködést e m e lte  ki.

Selm eczi Béla. dr. R eisz Gyula, dr. Répás Pál és 
dr. Tardy Pál h o zzászó lása i és  az  ezekre a d o t t  v á la 
s zo k  egészítették  k i a  n ag y  figyelm et k e ltő  e lő ad ást, 
a m e ly é rt a z  e ln ö k  fe je z te  k i a  szakosztály  vezetőség  
köszönetét.

A  m ásodik n a p ire n d i p o n tb a n  Molnár G yula, az  
E nergetika i B izo ttság  v eze tő je  szám olt b e  a  vég ze tt 
m unkáró l. K ité r t a  G T E  kere tében  m űködő  b izo tt 
s á g g a l való e red m én y es  együ ttm űködésre  é s  a z  e d d i 
gi je lentősebb k o n fe ren c iák ra .

A  beszám olóhoz H orváth  Gyula alelnök, Selm eczi 
Béla  é s  dr. Reisz G yula  szó lt hozzá.

A  h arm ad ik  n a p ire n d i p o n tb a n  Clement A ndor  tá -  
vo llé tében  dr. T ardy Pál t i tk á r  ism erte tte  a  V III . O r 
szágos H engerész k o n fe re n c ia  szervezésének  h e ly ze 
té t. A  k o n fe ren c iá ra  o k tó b e rb en  Ózdon k e rü l sor. Az 
e lő ad ó k  fe lkérése  m e g tö rtén t. 150—200, k ö z tü k  20—30 
kü lfö ld i rész tvevő re  szám ítan ak . Az e lh e ly ezés t rész 
b en  Ózdon, részben  S zilvásvá radon  v e tté k  te rv b e .

A  tá jékoz ta tóhoz H orváth  Gyula a le lnök , Selm eczi 
Béla  és dr. R em port Z o ltán  szó lt hozzá, ill. t e t t  fel 
kérdéseke t. Óvári A n ta l  fe lh ív ta  a  szakosz tá lyvezető 
ség  figyelm ét a  b án y á sz o k k a l közösen te rv e z e tt  ..K ör 
nyezetvédelem  a  b án y á sz a tb a n  és k o h á sz a tb a n ” c. 
konferenc iára .

V égül dr. Tardy Pál t i tk á r  b e je len te tte , hogy  Kor
mos László h o sszabb  kü lfö ld i ta rtó zk o d ása  a la tt  
Schm idt György tag tá ru sn ik  lá tja  el a  titk á rh e ly e tte s i 
Schm idt György ta g tá rs u n k  lá t ja  e l a  titk á rh e ly e tte s i 
p á ly áza t é r k e z e t t 'é s  ism e r te t te  az  1985— 1986-ra te r 
v eze tt k o n fe ren c ia -p ro g ra m o t (1985: A nyagvizsgáló  
N apok, N y ersv asg y ártó - és A célgyártó K onfe rencia , 
Ívkem ence an k é t, 1986: C lean  S teel K onfe rencia).

Dr. Szőke László  b e je le n te tte , hogy jú n iu s b a n  a  
M TESZ Innovációs K o n fe ren c iá t szervez. Dr. R em 
port Zoltán p ed ig  f e lh ív ta  a  figyelm et Z orkóczy Sa 
m u  h a lá lán ak  50 év e s  év fo rdu ló já ra . J a v a s la to t  te tt  
a z  évforduló  m e g ü n n ep lé sé re . (Sírkoszorúzás P an th e -  
o n b an  szobor-le lep lezés). Ezzel k apcso la tban  Selmeczi 
Béla javaso lta, ho g y  em lék érm ein k  m in d en  n é v a d ó já 
n ak  s ír já t vegyük  gondozásba . (OA)

B ányászati és K o h ász a ti L apok  — K O H Ä SZA T  117. év fo lyam , 5. szám 223



Döntés az 1983. évi cikk jutalmakról
A BK L-Koháiszat 1983. év i szám aiban m e g je len t c ik 

k ek  közü l ju ta lom ban  részesü ltek  az a lá b b ia k  (jó v á 
h agyva az  1984. ja n u á r  25-i szakosztály  vezetőség i 
ü lé sen ):
1 .  Dr. Darvas Zoltán  (V A SK Ú T): H id eg a lak íth a tó ság  

v izsgála ta  zöm ítéssel síik íeszü ltség i á llap o tb an . 
(M egj.: 2. sz. 65—72. old.)

2. Dr. Gömöri János (Sopron, L isz t F erenc M ú z eu m ): 
A vaskohászati m a rad v án y o k  régészeti k u ta tá sá ró l. 
A  szakony i vasolvasztó te lep  (M egj.: 3. sz. 97— 103. 
old.)

3. Büdi Ferenc (LKM ): Ű j techno lóg ia i m ego ldások  a

fo lyam atos ö n té sh ez  Japánban  (M egj.: 10. sz. 444— 
446. old.)

4. Kőhalmi K á lm án  (D V ): A dunai V asm ű  hengerm űi 
he lyze te  é s  fe jlő d és i lehetőségei. (M egj.: 10. sz. 446 
—450. old.)

5. Dr. Bárczy Pál— Robonyi Andorné— dr. Roósz A n d 
rásáé— Sólyom  Jenő—dr. Tranta F erencné  (NM E): A 
m elegen  h e n g e re lt  lágyacél lem ezek  a lak ítha tó ság i 
izo tró p iá ja . (M egj.: 11. sz. 486—491. o ld .).

6. Dr. N em ényi Rezső  (GM ): Az e n e rg iam e g ta k a rítá s  
lehetőségei hőkeze lésk o r (Megj.: 11. sz. 495—498. 
old.)- (OA)

A cikknívódíjban részesültek életrajzi adatai

D r. B á r c z y  Pál, 1951-ben, 
B u d a p e s t e n  s z ü le te t t .  1965- 
b e n  s z e r e z te  m e g  a  k o h ó 
m é r n ö k i  o k le v e lé t .  1967-től 
m ű s z a k i  c 'o k to r ,  1976 ó ta  a  
m ű s z a k i  tu d o m á n y o k  k a n 
d id á tu s a .  A  N M E  F é m ta n i  
T a n s z é k é n  d o lg o z ik  d o c e n 
s i  b e o s z tá s b a n .

K ő h a lm i K á lm á n ,  B u d a p e s 
t e n  1938-ban  s z ü le te t t .  A 
N M E  K o h ó m é r n ö k i  K a rá n  
1961-ben  s z e r z e t t  te c h n o ló g u s  
k o h ó m é r n ö k i  o k lv e le t ,  m ajc .1 
a  D u n a i  V a s m ű b e n  h e ly e z 
k e d e t t  e l .  1982-től a  D u n a i 
V a s m ű  fő te c h n o ló g u s a .

B u d i  F eren c , 1 9 54-ben  s z ü 
l e t e t t  M is k o lc o n .  197 7 -b en  
v é g z e t t  a  N M E -e n , a  v a s -  
é s  f é m k o h á s z  á g a z a to n .  
19 7 9 -b en  a c é lg y á r tó  v i z s g á t  
t e t t  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű 
v e k  S M  A c é lm ű v é b e n ,  m a jd  
J a p á n b a  k ü ld t é k  a z  ú j 
K o m b in á l t  A c é lm ű b e n  t e l e 
p í t é s r e  k e r ü l t  s z á m í tó g é p e s  
f o l y a m a t i r á n y í t á s i  r e n d s z e r  
m e g is m e r é s é r e .  J e l e n l e g  a z  
L K M  K o m b in á l t  A c é lm ű v é 
b e n  d o lg o z ik .

D r. N e m é n y i  R ezső ,  1924- 
b e n  s z ü l e t e t t  B u d a p e s t e n .  
1 9 49-ben  s z e r e z te  m e g  a  g é 
p é s z m é r n ö k i  d ip lo m á t .  A  
G a n z  G y á r  h ő k e z e lő ü z e m é 
n e k  v o l t  m é r n ö k e ,  m a j d  
v e z e tő j e  1963-ig. J e l e n l e g ,  
m ű s z a k i ,  g a z d a s á g i  t a n á c s 
a d ó  a  G a n z -M Á V A G -b a n . 
S z á m o s  s z a k c ik k e t  í r t  s z a k 
l a p o k b a .  A  h ő k e z e lő  s z a k 
m é r n ö k i  k é p e s í t é s t  é s  d ip -  
l m á t  1967-ben  s z e r e z te  m e g .  
19 7 3 -b an  a  B M E -n  m ű s z a k i  
d o k t o r r á  a v a t t á k .  V é d ő g á z a s  
h ő k e z e lé s  c . k ö n y v é t  m o s t  
a d t á k  k i  a n g o lu l .

S ó ly o m  J e n ő  1936-ban s z ü 
l e t e t t  C s e p re g e n .  19 6 0 -b an  
s z e r z e t t  v a s -  é s  f é m k o h ó -  
m é m ö k i  o k le v e le t  a  N M E - 
b e n .  A z ó ta  a  K a r  F é m t a n i  
T a n s z é k é n  d o lg o z ik  a d j u n k 
t u s k é n t .

D r. D arvas Z o l tá n ,  1 9 48-ban  
s z ü le te t t .  C s á n y o n .  A  B M E - 
e n  1972-ben s z e r z e t t  g é p é s z 
m é r n ö k i  o k le v e le t .  U g y a n i t t  
L979-ben s z a k m é r n ö k i  o k l e 
v e le t,  m a jd  1 9 8 2 -b en  m ű s z a 
k i  d o k to r i  c ím e t ,  a l a k í t á s  
s z a k te r ü le té n .  1972 ó t a  d o l 
g o z ik  a  V A S K U T - b a n .  T ö b b  
— k ö z tü k  n iv ó - d í j a s  — 
s z a k c ik k b e  j e l e n t  m e g  l a 
p u n k b a n .

R o b o n y i A n d o r n é ,  19 5 6 -b an  
a  N M E  K o h ó m é r n ö k i  K a r á n  
te c h n o ló g u s  k o h ó m é r n ö k 
k é n t  s z e r e z e t t  o k l e v e l e t .  E z 
u t á n  a  D e c . 4. D r ó t m ű v e k 
b e n  d o lg o z o t t  t e c h n o l ó g u s 
k é n t ,  m a jd  1963. ó ta  a z  N M E  
F é m ta n i  T a n s z é k é n  a d j u n k 
tu s .

D r. G ö m ö r i J á n o s ,  1944-ben 
H e v e s e n  s z ü l e t e t t .  A z E L T E  
r é g é s z e t - t ö r t é n e l e m  s z a k á t  
1969- b e n  v é g e z t e  e l. S á r o s 
p a ta k o n ,  K ő s z e g e n  m a jd  
S o p r o n b a n  á s a tá s v e z e tő .  A 
L isz t F e r e n c  M ú z e u m  r é 
g é s z e k é n t  a z  e l m ú l t  12 é v b e n  
tö b b  ő s i  v a s o lv a s z t ó  k e 
m e n c é t  á s o t t  k i  N y u g a t -  
M a g y a r o r s z á g o n .  A z  „ I p a r 
r é g é s z e t i  é s  A rc h e o m e t r ia i  
T á j é k o z t a t ó ”  s z e r k e s z tő j e .

D r. R o ó sz  A n d r á s n é ,  1968- 
b a n  s z e r z e t t  k o h ó m é r n ö k i  
o k le v e le t .  N M E - e n  v a s -  és 
f é m k o h á s z  s z a k o n .  1974-ig a  
CSM , F é m m ű  K ís é r l e t - K u ta 
t á s á n  c’o lg o z o t t .  1974-től a  
F é m ta n i  T a n s z é k e n  d o lg o z ik .

D r. T ra n ta  F e r e n c n é  1957- 
b e n  s z e r z e t t  o k l e v e l e t  az  
N M E -en  a  v a s -  é s  f é m k o 
h á sz  s z a k o n .  A z ó ta  a  F é m 
ta n i  T a n s z é k e n  d o lg o z ik .
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f é m k o h A s z a t
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

Mintavételezési gyakoriság meghatározása 
timföldgyári iszapbesűrítő alsó elfolyás térfogatáramának

méréséhez*
S Z A L A Y (I Í Z A  ok i. v e g y ész m é rn ö k — К  A T  Z 1Î R N É  S Í N D O R F I  K A T A L I N  o k i. v eg y észm érn ö k

A jk a i T im fö ld g y á r és A lu m ín iu m k o liö  
D Ó Z S A  L A J O S  oki. v illa m o sm é rn ö k  

M agyar A lu m ín iu m ip a ri T rö sz t

A számítógépek elterjedésével az irányítástech 
nikában nő a folytonos rendszerek diszkretizálú- 
sának jelentősége. Alapvető kérdés a jelek megbíz
hatósága, m elynek egyik eleme azok megfelelő d ig i 
talizálása. A dolgozat a digitalizálás egyik össze
tevőjenek, a mintavételezésnek gyakorlati alkalma

zását elemzi.

A folytonos jel diszkretizálása

A számítógépek segítségével megvalósított min
tavételes szabályozások a folytonos jel valamilyen 
diszkrét értékével dolgoznak. Ez azt jelenti, hogy 
a digitális szabályozásokban a jelek nem fizikailag, 
hanem átalakítva, adatok formájában vannak 
jelen. Az átalakítás két részből á ll: a jel mintavéte
lezéséből, valamint a mintavételezett jel kvantálá 
sából. Jelenleg csak a mintavételezéssel foglalko
zunk, amely a feladat jellegének megfelelően több 
féle lehet [1]
— lineáris, rögzített lefolyású mintavételezés
— nem lineáris, jeltől függő mintavételezés
— véletlenszerű mintavételezés

A -gyakorlati feladatok megoldása során leg
gyakrabban az egyszerű, lineáris mintavételező 
eljárást alkalmazzuk, melynek jellemzője, hogy a 
mintavételezésre meghatározott, állandó A t idő
közönként kerül sor — igen rövid időtartamra — 
így a transzformáció matematikai mintavételezés
sel modellezhető. A mintavételezési eljárás során a 
folytonos jel t időközönkénti impulzus sorozattá 
alakul át.

A mintavételezés gyakorisága

Mintavételezés u tán  a rendszer viselkedéséről 
csak időközönkénti információ áll rendelkezésre. A 
rendszer állapotába történő bármilyen beavatko
zás ezen diszkrét információra épül, ezért alapvető, 
hogy az információ torzulásának elkerülése érde
kében betartsuk a Shannon-féle mintavételezési 
tételt. Vizsgáljuk a folytonos a*(t) függvényből kép
zett %mm(t) függvényt:

*A dolgozatban  a  m in tav é te lezé s  k ifejezés irá n y ítá s 
te c h n ik a i érte lem ben  veen d ő  és m éré s t je le n t. (A Szerk.)
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ahol
00

/
-  j  2л It

*(t)e dt

— oo

az a:(t) jel Fourier transzformált ja. A mintavéte 
lezés tehát periodikusan megismétli az %(/) spek
trum ot, amit az 1. ábra szemléltet. Amennyiben

X(f) = 0, ha (f)> R
és a mintákat

időközönként vesszük, a spektrumok nem „lóg
nak” egymásba, azaz ekkor

Xmm(f) =  X(f)

az I f I tartományban. Ekkor a mintavételezés 
nem torzítja el т (tf-'spektrumát, ezért xmm(f)-ből 
fc(t) értéke bármely t időpontban meghatározható, 
tehát a mintavételezési pontok között is. A feltétel 
teljesítéséhez a valóságos folyamatot kell vizsgálni 
és annak jellemzőiből kell a mintavételezési frek
venciát meghatározni.
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7. ábra. A mintavételezett jel komplex spektrum a

A mintavételezési gyakoriság 
meghatározásának módszerei

A gyakorlatban valamely állapotjellemző (pl. 
mennyiség, hőmérséklet) mérése folytonos jelet 
szolgáltató érzékelőkkel történik. Rendelkezésre 
áll tehát a vizsgált jel időfüggvénye. A mikropro
cesszoros rendszerek elterjedése kényszerként hat 
a jel „értelmes” digitalizálására. Az értelmes digi
talizálás különösen nehéz, ha sokcsatornás rend
szerekkel van dolgunk és az irányítási algoritmus 
sok számítást igényel. Ilyenkor nem lehet cél a 
minél gyakoribb mintavételezés, ezért a határ- 
frekvencia meghatározása fokozott jelentőségű. 
A következőkben bemutatunk három módszert, 
valamint azok gyakorlati alkalmazását, melyek a 
mintavételezés szükséges gyakoriságára elfogad
ható hibán belül ugyanazt az értéket adják. Mind
három módszer alapvető sajátossága, hogy szük
séges az adott technológiai helyen az illető fizikai 
mennyiség változását rögzítő regisztrátum. Fel
vetődik a folyamat ergodikusságának kérdése, 
amivel most két okból sem foglalkozunk:

— értéktartó szabályozásról lévén szó, eleve cé
lunk az időtől független statisztikai jellemzők 
biztosítása,

— a munkapont közelében működő folyamat ha
tárfrekvenciájának — a mintavételezés gyako
riságának szempontjából pedig egyértelműen ez 
a lényeges — függése az időtől általában elha
nyagolható, különösen ahhoz a ráhagyáshoz 
képest, amennyivel a Shannon tétel követel
ményeit till szoktuk biztosítani.

Idő-intervallum felbontási módszer

A módszer lényege, hogy meghatározzuk azt az 
időközt, ami a mintavételek között kell legyen, 
hogy a mintákból képzett átlagérték adott hiba
határon belül megközelítse a regisztrátumból kép
zett átlagértéket. A módszer azon alapszik, hogy a 
regisztrált x{t) értékét T m időközönként mintavé- 
teiezzük, majd ezen értékekből számtani átlagot 
képezünk. A Tm időközöket változtatva megvizs
gáljuk a mintavételezett függvényértékekből kép
zett számtani átlagértékeket.

x(Tm)

т/т „
X{Í.Tm)

T jT m+ 1

ahol:

x(Tm) — a Tm időközönként ve tt függvényérté
kekből képzett átlagérték 

T  — a regisztrátum hossza 
Azt a T m* értéket fogadjuk el mintavételezési 
időnek, amelyre

1 x(Tm)-x (T m-~0) I
------------------------- <  s

x(Tm^  0)
ahol:
e — adott hibahatár.

Fourier analízisen alapuló módszer

A módszer lényege, hogy a méréssel felvett min- 
taregisztrátumot a tranziens jelek vizsgálatánál al 
kalmazott módszer szerint az alábbi időfüggvény- 
nyel közelítjük

00

a;*(t)=C0+  V  [ A *. cos(&wt) +  B k ■ sin(£cot)]
k = 1

ahol az együtthatókat — diszkrét értékekkel vég
zett számítást feltételezve — a következő képletek 
definiálják:

°0 — IJ1

т/л<
^  x(i.At)

At 2 -At
T

2 - At

T//»
У  x(iAt) ■ сон(к i ■ a)

т/л<
Дь —— У] x(iAt)-sin(£-i ■ a)

i = 1
ahol:

« =  2л ■
At
~T~

At = а  mintavételezési idő
T  = a  mintaregisztrátum hossza
A Fourier sor másik, számunkra érdekes alakja:

00

x*(t)=C0+ У . ,C k  • cos (htot +  y>k)

*-= 1
ahol:

C, =1AX +

W  = a r c t g í - - j M

Ha ábrázoljuk C*—t к függvényében, akkor meg
kapjuk x(t) vonalas spektrumát, melyből megha
tározhatjuk a legmagasabb frekvenciájú összete
vőt. A mintavételezési törvény értelmében az 
%*(t) függvény — még figyelembe veendő — leg
magasabb frekvenciájú komponensének fél perió
dusánál kisebb időközönként kell követniük egy
mást a vett mintáknak, azaz a mintavételezési idő
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т1 1
2/* 2 к* -Af 2к*

ahol:
к*— a vonalas spektrumból meghatározott érték.

Komplex spektrum módszer

A vizsgálandó jelre egyetlen felvetést teszünk: 
legyen abszolút integrálható. Ilyen esetben alkal
mazható a Fourier transzformáció, amely x(t) 
komplex spektrumát adja

СО

%(joi)= J  x ( t ) - e  ""'dt
_ co

A mintavételi tétel értelmében az x(t) függvény 
komplex spektrumában — ban — a még
számításba veendő legmagasabb felharmonikus 
komponens /* frekvenciáját kell alapul venni a 
mintavételek közti időtartam meghatározásánál. 
A gyakorlatban belépő függvényeket vizsgálunk, 
így a komplex spektrum meghatározására felhasz
nálhatjuk a Laplace transzformációt. Az x(t) 
Laplace transzformáltjából — ;/(.?)-bői — s = jco 
helyettesítéssel a komplex spektrumot kapjuk.

Az amplitudóspektrum meghatározására a [3] 
szerinti módszert használjuk: az x(t) időfüggvényt 
hatványfüggvénnyel közelítjük, mivel ennek Lap 
lace transzformáltja könnyen előállítható.

Legyen a közelítő függvény

2. ábra. A z elvett zagy mennyiségének időbeni változása

Mivel a legmagasabb felharmonikus meghatározása 
a célunk, ezért ez a probléma számunkra csak a 
közelítés finomságában jelentkezik. A jel spekt
rum a a legmagasabb felharmonikus után állandó 
nak tekinthető, ami azt jelenti, hogy ennél na 
gyobb co-kra %*(s) megegyezik DC összetevőjével 
A 0/s-sel. Célunk azon co* meghatározása, amelynél 
nagyobb co-kra | | = A0/co ami Bode diag 
ramon,ábrázol va 20 dB/dekáddal csökkenő egye
nest jelent.

V-ed fokú közelítéssel ábrázoljuk az amplitú- 
karaktevisztikát és meghatározzuk co* értékét 
amiből a mintavételezési idő:

T m
1 71

2/*~ ~„ü*

x*(t)=[Aa+ A 1t + A 2t*+ . . .A nt^ .\{ t)  

melynek Laplace transzformáltja
A timföldgyári iszapbesűrítő alsó elíolyás térfogat- 

áramának mintavételezési ideje

1 1 2 !
x*(s)—A 0---- h A \ — s—h A 2 ■ —о—t~s sz só

n\
> +  • • • A n—$П i

s=jo) helyettesítéssel a komplex spektrum abszo
lút értékére a következő összefüggést kapjuk [3]

x* 0«) i = s q r t {[ V  A
(4i +  3)!

4i + 3 '  w 4i + 4

JV-

V  Jл (4Í+1)! л2
Z j  Л 4#+ 1 ‘ w 4 i+ 2
i = 0

+

[— 1
, V V  a»+ä)i

+  Z j  г. ,4*+3
г =  0

i
i= 0

ahol
[n] — n egész részét jelenti.

A módszer számítástechnikai hátránya, hogy a 
közelítő polinom fokszámától függő «küszöb érték 
nél kisebb co-kra nem ad pontos értéket, az 
I Iw = о pedig még elvileg sem számítható ki.

A timföldgyári iszapbesűrítő ülepítő berende 
zés technológiai funkciója, az hogy a folyamatosan 
betáplált zagyból ülepítéssel elválaszuk a szilárd 
fázist, olymódon, hogy a szilárd fázist minél ke
vesebb folyadékfázis kísérje, a túlfolyás pedig 
lehetőleg ne tartalmazzon szilárd anyagot. A tim 
földiparban használt készülékek 30—45 m átm é 
rőjű, ülepítő tartályok lassan körbeforgó iszapte 
relővei és több iszapelvétellel. Az ülepítő jel
lemzőinek mérése a leggyakoribb vegyipari mé
rések közé tartozik. A továbbiakban a műveleti 
egység alsó elfolyás térfogatáramának mérésén 
keresztül mutatjuk be az egyes módszerek alkalma
zását.

A mérés elve: a csőben — melyben zagy áram 
ki — fojtást helyezünk el és a kialakuló nyomás- 
különbséget hozzárendeljük a csőben áramló anyag 
mennyiségéhez. Viszonylag lassú folyamatról van 
szó; a hidrodinamikai folyamatból következik, 
hogy itt nem lehetséges hirtelen változás (2. ábra).

A mintavételezési idő meghatározása, az 
időintervallum-felbontás módszerével

A módszert előzőleg ismertettük. Az algoritmus 
megoldására számítógépi programot készítettünk. 
A kiszámolt ~x(Tm) függvény a 3. ábrán látható. Az 
ábráról leolvasható, hogy az átlagérték T m =  22 sec 
mintavételezési időig közelítően állandó, ennél 
nagyobb Tm-ekre azonban megnő a szóródás, ami-
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3. ábrái Elvett zagy mennyisége, mintavételi idő m eg 
határozása az idő-intervallum felbontás módszerével

bői a mintavételezési törvény megsértésére lehet 
következtetni (kellően nagy mintaregisztrátum 
esetén). A mintavételezési időt tehát 22 sec-nél 
kisebbre kell választani.

A  m i n t a v é t e l e z é s i  i d ő  m e g h a t á r o z á s a  F o u r i e r  

a n a l í z i s  s e g í t s é g é v e l

A Fourier analízisen alapuló módszer leírásánál 
található algoritmus megoldását most is szám ító 
gépre vittük, és előállítottuk a jel Fourier sorát 
k = 35-ig. A vonalas spektrumot a 4. ábrán vázoltuk 
fel, amiről meghatározhatjuk a még el nem hanya 
golható felharmonikust, ami esetünkben k* =  25.

Mivel vizsgálataink során a mintaregisztrátum 
hossza

így

T  — 20 pere

T„
T 1200 s

2 k* 2-25
24 s

A  m i n t a v é t e l e z é s i  id ő  m e g h a t á r o z á s a  k o m p l e x  

s p e k t r u m  m ó d s z e r r e l

A 2. ábrán levő x(t) függvényt először hatvány- 
függvénnyel közelítettük. Az

N

*(*)= 2  An-tn
n =  0

hatványsor együtthatóit Csebisev módszerrel ha 
tároztuk meg és a közelítést ötödfokú polinommal 
végeztük. A kapott együtthatók:

A0 = 157,6 
A, = 3,07 • 10-2 
А.г=,—1,82 -10~3 
A“= l,69  10~5 
A4 = 7,10-8
q 5= o

Ezek felhasználásával az amplitudóspektrum:

I I =SQRT

{[—3,07 -10 -2/w2+ 1,01 • 10~4/ш4]2 +

+ [157,6/ш+ 3,64 -10-3/w3+ 1,08.10-fl/w5]2}

Az amplitudóspektrum Bode diagramját az 5. 
ábrán szemléltetjük. Jól látható, hogy | y*(jm) \ ' 
Bode diagramja со =-0,1 esetén egyenesnek tekint
hető. Az egyenes meredeksége megfelel az elméleti 
értéknek, hisz

I x*(y0,l) | = 1579 =64,0 dB

I x*(j.l) | =  157,6 =44,0 dB

ami azt jelenti, hogy nagyon jó közelítéssel y*(jo>) 
értéke egy dekád alatt éppen tized részére csök
kent. Válasszuk az ábra alapján az со* =  0,1 rád/ 
sec-et határfrekvenciának, amiből

7’ш < - ^-=31,4 sec 
со*

adódik.

A három módszer a gyakorlatban kipróbálva 
elfogadható pontossággal ugyanazt a mintavéte-

4. ábra. Elvett zagy mennyisége, mintavételi idő m eg 
határozása Fourier analízis módszerrel

.5. ábra. Elvett zagy mennyisége, m intavételi idő meg
határozása kom plex spektrum módszerével
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lezési időt szolgáltatja. A leginkább elfogadható 
értéket a Fourier sor felhasználásán alapuló mód
szer adja, mivel lényegesen lecsökkenti a másik 
két módszernél fellépő leolvasási hibát.

A három eredményt összevetve megállapíthat
juk, hogy nem sértjük meg a mintavételezési 
törvényt, ha 15 sec-os mintavételezési időt válasz
tunk.

Összefoglalás

A számítógépek folyamatirányításban való al
kalmazása felveti a folytonos jelek diszkretizálá- 
sának kérdését. Folytonos jelekből mintavételezés
sel kapunk diszkrét jeleket. Ezen transzformáció 
egyik legfontosabb paramétere a mintavételezési 
idő.

Tanulmányunkban ennek meghatározására mu
ta ttunk be három módszert: az időintervallum 
felbontási módszert, a Fourier analízisen alapuló 
módszert és a komplex módszert.

Ezen módszereket kipróbáltuk a gyakorlatban

is a timföldgyári iszapbesűrítő készülék alsó elfo- 
lyás térfogatáramának méréséhez szükséges minta- 
vételezési idő meghatározására.

x(t) —  a  v izsgált je l  (folytonos fü g g v én y )
X ( f )  —  az X  t fü g g v én y  Fourier t r a n s z fo rm á lt  ja  
Xm m (t) -—- a  v iz sg á lt je lbő l m a te m a tik a i m in ta v é 

telezéssel k a p o t t  függvény
Xmm(.f) —  az Xmm(t) függvény F o u r ie r  tran sz fo r-  

fo rm á ltja
В  —  a  fre k v e n c ia sp e k tru m  a lap ján  k ije lö lt  sá v 

ko rlá t
T m —  a  m in ta v é te le z é s i idő

/  —  fre k v en c ia  H z
со —  k ö rfrek v e n c ia  rad /s
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A rézhulladék-feldolgozás korszerűsítése 
a Csepel Művek Fémműben

L  O K I J A  P É  T К В  o k i k o h ó m é rn ö k  
Csepel M üvek  F é m m ű

.4 rézhulladékok korszerű és hatékony feldolgo
zására lő év óta intenzív haltatásokat folytattak a 
C S M  Fém m űben. Ennek eredményeként hamarosan 
fe lépül az áj rézhulladék feldolgozó üzem, amelynek 
technológiája a szokásos gyakorlattól jelentősen 
eltér. Részletesen ismerteti az épülő üzemet, a főbb 
technológiai berendezéseket.

A fémhulladékok újrahasznosítása szinte egyi
dős a különböző kohászati technológiák kialakítá
sával, a kohászatban dolgozó szakemberek mindig 
potenciális nyersanyagforrásként kezelték a fél
termékek feldolgozásánál keletkező gyártási, vala
mint a különböző termékek elhasználódása során 
keletkező amortizációs hulladékot. A fémhulladé
kok feldolgozásának az ad egyre növekvő jelentő
séget, hogy egyes fémfajtákból, feltételezve az 
ipari felhasználás jelenlegi ütemét, belátható időn 
belül ki merülnek a Föld—jelenlegi technológiai szin 
ten — gazdaságosan kitermelhető készletei. A 
fémhulladékok újrafelhasználása környezetvédel
mi szempontból is feltétlen indokolt, hiszen a 
vissza nem já ra to tt hulladékok végső soron az 
emberi élet feltételeit rontják. A fémhulladék 
újrahasznosítást igényli még az a kohászatban 
igencsak el nem hanyagolható energiagazdálkodási 
szempont is, hogy hulladékaiból kisebb energia- 
ráfordítással lehet előállítani egységnyi színfémet, 
mintha azt érceiből próbálnánk kinyerni. így pél
dául az ércből való rézelőállítás energiaigénye

D K  :669.3.054.8

átlagosan 118-10® K J/t, míg a hulladékból történő 
fém ki nyeréshez 19-10® K J/t energia elegendő. 
Természetesen a hulladékfeldolgozás energiaigénye 
erősen változik a hulladék minősége függvényé
ben. A rézhulladék-feldolgozás jelentőségét növeli 
és a fenti tényt részben magyarázza is az a speciális 
helyzet, hogy a legtöbb réztartalmú hulladék 
10—90-szer annyi rezet tartalmaz, m int maga az 
érc.

A világ finomított réz termelése mintegy 9 
millió tonna volt 1982-ben, ebből a hulladékból 
előállított fém aránya átlagosan 40% körül ala
kult. Magyarországon az amortizációs rézhulladé
kok döntő többségének újrahasznosítása a CsM 
Fémműben történik, mivel hazánkban ezen az egy 
helyen rendelkezünk a feldolgozáshoz szükséges 
technológiai bázissal. Ezen kívül figyelembe kell 
még venni a Csepel Művekből kiszakadt nagytété 
nyi Metallochemiát, mely most a Metalloglobus Vál
lalat gyáregysége. I t t  korábban és jelenleg is az 
alacsonyabb réztartalm ú rézhulladékok feldolgo
zásával foglalkoznak.

A CsM Fémműben jó hagyományai vannak a 
fémhulladékok alapanyagként való feldolgozásá
nak, már 1932-ben Dr. Geleji Sándor tervei alapján 
a világon elsőként forgódobos kemencét alkalmaz
tak  a rézhulladékok tűzi finomítására. Közvetlenül 
a háború után a haditechnikában alkalmazott, 
tombakkal borított acélhulladékokból megfelelő
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visszanyerő eljárás alkalmazásával mind a réz, 
mind a vaskohászat részére több tízezer tonna, 
jó minőségű alapanyagot biztosítottak. A hatvan 
nas és hetvenes években a sárgaréz és ónbronz 
hulladékok mind teljesebb feldolgozására töreked 
tek a vállalat szakemberei olymódon, hogy a meg
felelően válogatott hulladékot a legkisebb energia 
felhasználást igénylő technológiai lépcsőhöz k ap 
csolják a hulladékok megfelelő előkészítése, illetve 
a technológia célszerű megválasztása útján. A 
rózhulladékok korszerű és hatékony feldolgozásá
nak kifejlesztésére már 15 éve intenzív kutatóm un 
ka folyik vállalatunknál. Az alapvető kutatási 
feladat az volt, hogy a rézfinomításkor lejátszódó 
fizikai és kémiai reakciók termodinamikai és reak 
ciókinetikai törvényszerűségeit mind teljesebben 
megismerjük, és megállapítsuk az általunk igen 
széles választékban felhasznált alapanyagokból 
a szennyezők eltávolításának legalkalmasabb m ód 
ját, különös tekintettel a teljes folyamat energia 
felhasználásának optimalizálására.

A feladat megoldásakor figyelembe kellett venni, 
hogy a végterméknek meglehetősen nagy tisz ta 
ságúnak, a technológiának folyamatosnak és a la 
csony energiafelhasználásúnak kell lennie, vala 
mint ki kell elégítenie a hazánkban igen szigorú 
környezetvédelmi előírásokat.

Elvi megfontolások az új technológia 
kialakításakor

A konverterrézből tö rténő  hagyományos réz- 
finomítási technológiáknál az alapvető problémát 
a kéntartalom csökkentése jelenti. A hulladékfel
dolgozás esetén azonban, mivel a betét kéntartalma 
meglehetősen alacsony, megnő a szennyező fémek 
(Sn, Pb, Sb, Fe, Ni, Cd, Zn) eltávolításának jelen 
tősége. A hulladék újrahasznosítása esetében is 
alkalmazható a fémes szennyeződések eltávolítá 
sára az oxidáló olvasztás, mivel ezen fémek nagy 
részének oxidációjakor a termodinamikai poten 
ciál negatívabb mint a réz oxidációjakor, ebből 
következően ezen oxidok kialakulásának megvan 
a lehetősége. Ez a tény régi feljsmerés, a rézko
hászatban azonban mindig nehézséget okozott

ezen fémoxidoknak a fürdőből való eltávolítása és 
a salakban történő gyűjtése.

A vállalati szakembereink kutatásai alapján 
kifejlesztett új eljárás pont ezt a nehézségek oldja 
meg az alábbiak szerint:
—- a termodinamikai törvényszerűségekből kiin

dulva kiszámították, hogy a réz szennyezőinek 
közel maradéktalan eltávolítása két fajta szin
tetikus salaktakaró segítségével lehetséges, így 
a fémek legnagyobb része oxigénionszegény sa 
lak alkalmazásával távozik el, az átmeneti fé
mek, mint Sb, Sn, As eltávolításához viszont 
oxigéngazdag szintetikus salak szükséges,

— a fürdő és salak, idegen oxid és fürdő, idegen 
oxid és salak között olyan felületi feszültségi 
viszonyokat kell kialakítani, ami az oxidok eí- 
salakulását elősegíti, azaz az oxid és salak 
közötti felületi feszültségnek kisebbnek kell 
lennie, mint a fém és salak közötti felületi 
feszültségnek,

— az ionos szerkezetű salakban kialakuló villamos 
potenciálkülönbségeket úgy kell kialakítani, 
hogy azok az oxidokat vonzzák és ne taszítsák,

— a fémfürdőben hosszú ideig, napokig lebegő kis 
szemcseméretű, nagy sűrűségű oxidok kilebeg
tetésére a fürdő belsejében .segédötvözet segít
ségével reakcióképes, nagy szemcseméretű, kis 
sűrűségű oxidokat kell létrehozni, melyek a 
lebegő oxidokat összegyűjtik és a felszínre úsz
tatják.

A fenti elméleti megfontolások, valamint szá
mos laboratóriumi és technológiai kísérlet alapján 
kialakítottuk azt az új technológiát, amely Ígéretes 
lehetősége lehet a rézhulladékok hatékony újra 
hasznosításának.

Az új technológia összefoglaló ismertetése

A teljes technológiai sor egy aknás-oxidáló ke
mencerendszerből, egy átfolyó csatornából, egy 
billenthető redukáló kemencéből és egy, az anódok 
öntésére szolgáló forgó öntőgépből (karusszel) 
áll. A sor sematikus képét m utatja  az 1. ábra. 
A helyszínre szállított alapanyagot daru emeli 
egységládákban az aknás kemence adagoló nyílá-

1. ábra . G SM  Fémmű —  A nódöntő  üzem. Technológiai elrendezés 
1. a d a g o ló  kosár, 2. o lvasztó  k e m e n c e ,  3 . ox id á ló  kem ence, 4. c s a p o ló c s a to m a ,  5 red u k á ló -ö n tő  k e m e n c e , ö k a ru ssze l ö n tő g é p ,  7 a n ó d h ű tő a k u a
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1 . tá b lá z a t
A technológiai sor hclótösszcfcfele

A la p a n y a g  fa jtá k Ö ssze té te l (% )
V,

Cu Sn ?1> Sh F e Ni C d Zn О E g h .

A n ó d m a ra d é k  +  ver- 
tik u m i hu llad ék 99,85 0,01 0,01 0,01 0,01 0,05 0,01 0,01 0,01
A m o rtizác ió s
h u lla d ék 94 0,5 0,5 0,1 1 0,5 0,1 2 0,2 1Д
B lisz te rréz 99 - 0,50 0,05 0,01 0,01 0,2 0,01 0,01 0,6 —
E lő te rra é k  a  K ru p p  
a k n á ró l 92 0,7 0,5 0,1 2 0,5 0,1 3 0,1 —

Kához, ahonnan buktató szerkezet buktatja be azt 
a kemencébe. Az aknás kemence feladata a hulla
dék megolvasztása. Az akna krómmagnezit téglá
val falazott, 6 m magas, külső átmérője 2,5 m, 
falvastagsága 0,5 m, 11 db gázégő biztosítja az 
olvasztáshoz szükséges hőmennyiséget, amelynek 
maximális teljesítménye 550 m 3/h (normálállapotú 
földgáz). Az égők teljesítménye 30%-ig vissza
szabályozható az adagvezetésnek megfelelően. A 
tervezett termikus hatásfok 60%-os, a füstgázok 
300—400 °C-on hagyják el a kemencét, miután a 
lefelé csúszó adagot előmelegítették. A várható 
földgázfogyasztást 40 m3/t-ra tervezzük. A jelen
leg alkalmazott technológiákhoz képest előnyt 
jelent az, hogy a nagyméretű adagolónyílás miatt 
1 m X 1 m-es darabok is adagolhatok lesznek. A 
technológiai sor betétösszetételét m utatja be az
1. táblázat.

Az aknás kemencében megolvadó fém folyama
tosan folyik át az oxidáló kemencébe, ahol meg
történik a szennyező elemek oxidációja. A kemen
cerész befogadóképessége 25—30 t, hossza 5,5 m, 
szélessége 2,6 m, bélése krómmagnezit. A szükséges 
hőmennyiség biztosítását 2 széles tartomány
ban változtatható teljesítményű gázégő biztosítja. 
Az égők maximális teljesítménye 120 m3/h. A 
füstgázok nagy része az átfolyócsatornán keresztül 
az aknában elhelyezkedő anyagoszlopot melegíti, 
kisebb része füstgázhasznosítón keresztül a ke
mence felső részén távozik. Az oxidáló tevékeny
séget részben a füstgáz oxigéntartalma (oxigén 
felesleg), részben a kemencébe lándzsák segítségé
vel fúvatott préslevegő végzi. A folyamatban a 
szennyezők oxidációját a keletkezett rézoxid végzi, 
azonban oxigéntartalom növelésének határt szab 
a rézoxid oldhatósága a rézben. Az oxidáció hatá 
sára a rézoxid a nemesfémek kivételével bizonyos 
sorrendben az összes többi fémet részben, vagy 
teljes egészében kioxidálja. A fémoxidokat a szin
tetikus salaktakaró veszi fel. A technológiában 
alkalmazott salak összetételét m utatja a 2. táblá
zat. A salakban felhalmozódó szennyező oxidok 
visszaredukálásának elkerülése érdekében a salakot 
a kemencéből megbízhatóan el kell távolítani. A 
kemencéből külön csapolónyíláson távozik a salak 
és egy külön csapolónyíláson az 0,7—1,0% oxigén
tartalm ú réz. A salakcsapolást óránként, a fém- 
csapolást 6 óránként kell elvégezni.

A technológia következő lépése, hogy a magas 
oxigéntartalmú rézolvadékból az oxigént eltávo- 
lítsuk és a fémet öntésre előkészítsük. A reduká-

2. táblázat
A technológiában keletkező salak összetétele

M egnevezés S a la k  á tlagos összeté te le  (% )

CuO 40,7
SnO 2,8
PbO 0,7
SbO 0,6
FeO 11,4
NiO 2,8
CdO 0,2
ZnO 4 2,6
S i0 2 16,3
B 2o 3 5,6
P 2®5 4,1
CuO 4,1
A120 3 3,2
MgO 4,9

lást egy csőr körül billenthető teknős kemencében 
fogjuk elvégezni, egyenlőre hagyományos módon, 
nyárfa rönkökkel, a későbbiek során földgázzal. 
A folyamat hőellátását 4 db 50 m3/h teljesítményű 
boltozati gázégő biztosítja, kemencetér-hőmérsék- 
let szabályozás alapján. Az égők teljesítménye a 
racionális energiahordozó felhasználás érdekében 
széles tartományban szabályozható. A kemence 
falazata krómmagnezit.

A megfelelően redukált (oxigéntartalom 0,1%) 
és öntésre előkészített fémet (1200— 1250°C) a 
rézkohászatban igen elterjedt karusszel-öntőgépen 
anódává öntik. Az öntőgépen 12 kokillaállás talál
ható, automatikus a kiöntött anódok tömegének 
ellenőrzése, a hűtése, kiszedése és a kokillák 
kenése. A kokillák kenőanyaga vízben szuszpen- 
dált BaS04 lesz.

Alapvető fontosságú, hogy a teljes technológiai 
folyamat során keletkezett, fémoxidokkal szeny- 
nyezett füstgázokat megtisztítsuk. A környezet- 
védelmi megfontolásokon túlmenően ez gazdasá
gossági szempont is, mivel a leválasztott fémoxi
dok értékes anyagok, és belőlük a fémek vissza- 
nyerhetők, illetve a szállóporok értékesíthetők. Ezt 
illusztrálja a szállópor várható összetételét bemu
ta tó  3. táblázat. Terveink szerint a füstgázokat egy 
hőhasznosítóban lehűtjük, majd zsákos szűrőn 
mész hozzáadásával megtisztítjuk. A gázok kimenő 
szilárdanyag tartalm a várhatóan 20 m g/m 3 alatt 
lesz, a toxikus szennyezők (Pb, Sn, Sb, Zn stb.) 
szintén nem fogják elérni a megengedett értéket.

Az új technológia révén az anódréz tisztasága 
99,2—99,3% Cu tartalomról 99,8—99,85% Cu 
tartalomra emelkedik majd, 0,1% ideális oxigén 
tartalom mellett.
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2. ábra . CSM F É M M Ű
Anódöntő üzem. T elep i- 
íe s i vázlat
1 o lv a s z tó  kemence, 2 o x id á ló  
k e m e n c e ,  3 csapoló c sa to rn a , 4 
re d u k á ló ö n tő  kem ence, 5 k a 
ru s s z e l  ön tőgép, 6 a n ó d h ű tő  a k 
n a ,  7 kokillaöntő-gép 8 h ő h a s z 
n o s í tó ,  9 zsákos p o rle v á la sz tó , 
10 v e n til lá to r ,  11 a n ó d tá ro ló , 
12 ö n tő lá n c

1 2  3  4 5  6 7 8 9  10 11 12

[K L-222-2\

3. táblázat

Л technológiából származó szállópor várható 
összetétele

M eg- A k u ás-ox idá ló  ken ien- 
nevezés ce m eg o sz lás  ( % )

R edukáló  k e 
m ence m egoszlás 

(% )

C uO  0 25
S n O , 17,2 5,2
P b O  8 ,2 7,0
S b 20 3 7,8 6,2
O dO  8,5 12,5
Z n O  52,3 43,5

A növelt tisztaságii anódréz felhasználásával 
biztosítható aZ elektrolitikus finomítás után a 
katódréz 99,99%-os tisztasága, mely vállalatunk 
által gyártott féltermékek minőségi tulajdonságait 
és végső soron használati értékét növeli.

Az innovációs folyamat következő lépése, a 
fejlesztés megvalósítása és a tervezett gazdasági 

eredmények

A kísérleti és kutató munka befejeztével a 70- 
es évek közepén vállalatunk megkísérelte a réz 
hulladék feldolgozás korszerűsítését megoldani 
más fejlesztési és racionalizálási feladatokkal együtt.' 
Abban az időben alapvetően a megfelelő környezet 
védelmi berendezések hiánya, valamint a szigorú 
helyi előírások nem te tték  lehetővé az új technoló 
gia létrehozását a nagytétényi Metallochemia telep 
helyén. Vállalatunk ezért a rra  kényszerült, hogy a 
csepeli törzsgyárban egy meglévő öntőüzem el
bontásával biztosítson helyet a már halaszthatat
lanná váló rekonstrukciónak. Az új üzemet a 
jelenlegi korszerűtlen rézfinomítónktól 350 m-re 
egy 2100 m2-es alapterületű acélszerkezeti csar 
nokban fogjuk telepíteni. A telepítés egyszerűsí
te t t  vázlatát mutatja be a 2. ábra. Az üzem köze
lében helyezkedik majd el a hulladék-előkészítő, 
válogató részleg, amely vasúti szállítással kiszol
gálható. A fejlesztés összes eszközszükséglete 300 
m Pt, melyből 40 mFt a többlet forgóeszköz igény. 
A költségek tervezésénél feltétlen figyelembe kel
le tt venni, hogy a fejlesztés végrehajtásánál csak

minimális tőkés import berendezést alkalmazha
tunk.

A fejlesztés végrehajtására a hosszú előkészítő 
munka után a másodlagos nyersanyagok és hul
ladék hasznosítást célzó kormányprogram beindí
tása adott lehetoseget. A beruházás finanszírozá
sát az Állami Fejlesztési Bank vállalta magára 
állami alapjuttatás biztosításával. A beruházás 
vállalati eredményességét az adja, hogy a vállalat 
a réz féltermékek gyártásához nagyobb részben 
szocialista és tőkés importból származó katódrezet 
használ fel, és a jövőben rézhulladékok teljesebb 
körű felhasználásával, valamint import hulladék 
vásárlásával az új üzem az elektrolitikus rézfino
mítás í'észéro többlet alapanyagot fog gyártani, 
megteremtve ezzel évente mintegy 7000 tonna 
tőkés import katódréz helyettesítését. További 
eredménynövelő szerepe az új technológiának az, 
hogy az energiafelhasználás is jelentősen csökkenni 
fog. A term elt anódrézen kívül a technológia 
melléktermékei is hasznosíthatók, a réztartalmú 
salakot és a szállóport értékesítjük. A beruházás 
főbb adatai az alábbiakban foglalhatók össze:

Fejlesztés összes eszközszükséglete 
A kivitelezés időszükséglete 
Az üzembe helyezés időpontja 
Az átlagos éves többletnyereség 
Az eszközarányos nyereség 
A megtérülési idő 
Beruházás generál tervezője

Beruházás kivitelezője 
Beruházó vállalat

298 mFt 
27 hónap 
1985.1. n. é. 
64,5 mFt 
21.7%
4,9 év
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Öntőüst billentése során fellepő nyomaték vizsgálata
И A i t  A l i  Á S F E R E N C  ok i. ko lióm érnök  

A L U T E K V -F K I

D K  :6 2 1.746.329

. I kohászati üzemek egyik legfontosabb segéd
berendezése az öntőüst. Billente в során az üst csap
jaira változó nagyságú és előjelű nyomaték hat. A 
nyomaték viszonyok újabb megközelítésével lehető
ség n y ílik  a csapok helyének és a billentőszerkezet 

K eddiginél pontosabb méretezésére.

A kohászati üzemek egyik legfontosabb segéd- 
berendezése az öntőüst. Az üst szilárdsági mérete
zésének módszere nagyrészt kidolgozott [1].

A billentés során a csapokra változó nagyságú 
és váltakozó előjelű nyomaték hat. Ennek megha
tározására azonban ezidáig nem állt rendelkezésre 
kidolgozott módszer. Az áttételes billenőszerkezet
tel felszerelt üstnél (1. ábra) a nyomatékviszony 
ismeretének rendkívül nagy a jelentősége. Ugyanis 
ez alapján kell a csapok helyét megválasztani, a 
billenőszerkezetet méretezni, amelyek együttesen 
befolyásolják a kézikeréken kifejtendő erőt is [1]. 
Csupán az alábbi ajánlást adja: ,,A csaptengely és 
súlypont vizsonylagos helyzetét célszerű úgy meg
állapítani, hogy a teljesen m egtöltött üst teljes 
kiöntésekor a billentő szerkezettel kifejtendő, vál
tozó nagyságú nyomaték legnagyobb pozitív és 
legnagyobb negatív értéke körülbelül azonos le
gyen” .“

A fenti ajánlást figyelembe véve egy öntőüst 
tervezése során kidolgoztunk egy módszert, amely 
segítségével a csap optimális helyzete meghatároz
ható.

Munkánkat — amelyet az alábbiakban ismer
tetünk — a következő elvek szerint végeztük:

— általános helyre felvett csap esetén meghatá 
roztuk a billentés függvényében a nyomaték! 
egyenleteket,

— különböző csaphelyzetben számítógéppel ,ki 
számoltuk a billentés függvényében a nyoma- 
téki egyenleteket,

— kiválasztottuk a csap optimális helyzetét.

1. ábra. Áttételes billenőszerkezetű üst 
1. tű z á lló  bélés, 2. c s a p ,  3. p a jz s , 4. s u g á rz á s v é d ő  lem ez, 5. fü g g esztő  
sze rk e z e t, (5. frö ec sen é sv éd ő  lem ez, 7. b i l le n tő s z e rk e z e t,  8. m e re v ítő  

g y ű rű k , 9. k ö p e n y , 10. fenék , 11. p e re m g y ű rű ,  12. cső,

Nyomatéki egyenletek

A vizsgálatot a 2. ábrán látható jelölések fel
használásával végeztük. A magassági m éretek min
denütt a fémfürdő alsó síkjától számítandók az üst 
függőleges helyzetében.

Bár a 2. ábra kúpos üstöt ábrázol, számításaink 
nál, annak egyszerűsítése miatt hengeres üstöt 
vettünk figyelembe. Az emiatt keletkezett hiba 
elhanyagolható, mivel az üst kúpossága csupán 
2—4°.

A sugarat
•v ___v

közelítéssel határoztuk meg.

Az előzőeken kívül még a következő, fizikai tar 
talmú jelöléseket használtuk: 
ma: az üres üst tömege [t]
itt[(m : kiinduló esetben a folyékony fém tömege [t] 
n: a folyékony fém sűrűsége [t/m3j
V: a folyékony fém térfogata [m:i] 
tj: nehézségi gyorsulás [m/s2]
M : nyomaték [Nm]
8: a folyékony fémfürdő súlypontja

Az üst csapjára kétféle terhelésből adódik át a 
ny< > matek:
— az üres üst, és
— az üstben lévő folyékony fém által.

Ezeket a 3. ábra szemlélteti. A +  előjellel a 
billeütést elősegítő nyomatéket jelöli, így

2. ábra. Az üst méretjelölései 
h  — a  kifolyó ny ílás m a g a s s á g a  [m ], hf = a fé m fü rd ő  m a g a s s á g a  kiinduló 
e se tb e n  [m ], b = a  c sa p  m a g a ss á g a  [m ], c =  az ü r e s  ü s t  s ú ly p o n tjá n a k  
m a g a sság a  [m ], rt = a z  ü s t  s u g a ra  a  kifolyó n y í lá s n á l  f in ] ,  r 2 =  a  fém- 
fü rd ő  a lsó  s z in tjé n e k  s u g a r a  [m ], r j = a  fé m fü rd ő  fe lső  szin tjének  
s u g a ra  k iindu ló  e s e tb e n  [m ], a = b ille n té s i  szög  [ f o k ] ,  i? =  b illentés 

p o n t ja ,  C — a z  ü res  ü s t s ú ly p o n tja
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M  = 1000 g (т /-lej—m ü ■kü) (2)

határozása egyszerű, a folyékony fémtől származó 
már bonyolult.

A billentés során a fémfürdő szempontjából há 
rom esetet különböztettünk meg. Ezért a nyoma
ték vizsgálatát is három esetre végeztük el.
a) a fém kifolyásának kezdetéig, (4/a. ábra)
b) a fém kifolyás kezdetétől csonkahenger alakú 

fémfürdőre, ( 4/b. ábra)
c) a teljes kiöntésig, hengerpata alakú fémfürdőre 

(4/c. ábra)..

Nyomatékviszony a fém kifolyásának kezdetéig

A fémfürdő alak ja  csonka henger, ,,S” súlypont
jának koordinátái a 5/a. ábra a lap ján :

r2-tga
(3)

У*

4Aj + (r-tga)=

8 hf (4)

A koordináta-rendszert a forgási középpontba — 
csap helyére -— eltolva, a 5/b. ábra szerinti súly
ponti koordináták:

ahol: a billentés függvényében az alábbiak változ 
nak:
Mj: a folyékony fém tömege [t] 
kj: a fémfürdő — súlypontjába redukált — súly 

erejének karja [m]
ku: az üres üst — súlypontjába redukált — súly- 

erejének karja [m].
Az üres üst súlyától származó nyomaték meg-

x„’ = X, (5)

У а = У , — Ь (6)

Mivel (2)-höz a  függőleges irányú súlyerő víz
szintes karját kell ismerni, ezért az xs’—ys’ koor
dináta-rendszert a szöggel vissza kell forgatni. A 
viszonyokat és a kapott к—l koordináta-rendszert 
a 6. ábra szemlélteti.

I

b. \KL-223-j I

■i. ábra. Különböző fémfürdő alakzatok
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5. ábra. A  súlypont m eghatározása c's a 
koordináta-rendszer eltolása

\



Az ábrából látható, hogy

k/ — xa’ -cosa + ys’ -sina (7 )

A behelyettesítések elvégzése után, továbbá figye
lembe véve, hogy mf=mum< valamint ka—{b—-с) X

X s i n a  (8) а  (2) a z  a l á b b i  a l a k ú  l e s z :

J/= 1000  y-sina X  

2 2 +4Л/+ (r -rga)2
[( 8 hf -  új mtém -  (b—c)mi,j (9)

Jelen képlet érvényességi tartománya

0 <  a S  arctg———  (10)

Nyomatékviszony a kifolyás kezdetétől 
csonkahenger alakú temi'ürdőre

Az előző esethez képest két változás van:
— hj->h—r -tga helyettesítendő,
— w/X wifcm, mivel billentés közben a* fém meny- 

nyisége csökken.
A fém térfogatának meghatározásához lásd a 

7. ábrát

V=r'zn(h—r -tga) ( 1 1 )

Ezzel
m/=Q-r2n(h—r-tga) (12)

A behelyettesítések után (2) az alábbi alakú lesz: 
M  =1000 (j -sina 

2r2 + 4(h—r -tga)2 + (r-tg a )2

[(- 8(h—r ■ tga) 

q X -r- n(h—r • tga)—(6—c)»i«J

b X

Jelen képlet érvényességi tartománya 
h—hf h

aretg- : a S  arctg-

(13)

(14)

7. ábra. A csonkahenger alakú fém fürdő  méretei

9. ábra. Hengerpata síkmetszete

V= J  T(x)dx elvégzésével, ahol T(x) a 8.

területet jelenti. 

r jelölést, (9. ábra)

ábrán bevonalkázott területet jelenti. 
h

Bevezetve a-
tga

r 2r
*  .j

Nyomatékviszony hengerpata alakú íémíiirdőre

Első lépésként a hengerpata térfogatát, töme
gét, majd azután a súlypontját kell meghatározni.

A hengerpata alakját a 8. ábra szemlélteti.
A térfogat meghatározható

F =  J  T(x)dx elvégzése után a térfogat
— a

F = tg a[«  • f  ( - f - +  у  • cos^-  T ^ j  +

+  з"(г2—“2)1,5
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JO. ábra. .1 nyomaték változása a billenteni ezög függvé
nyében, különböző csaphelyzetekben

ahol ß=arc sin^——-j [fok] (16)

Ezen adatok birtokában
m /= e-V  ^ (17)

Szimmetria okok m iatt a súlypont a 8. ábrán 
jelölt X—у síkban található. Értelmezés szerint

X,-

/ l d K  /
V _  ~ a

r
J  d V j  T(x)rtx

Az integrálásokat elvégezve eredményként adódik: 
r*{ л л n sin 4/J ) 2 .

T i l l  T0Öß + 4 ) +  y«('-2- « 2) •«

( 20 )

elvégezve; a behelyettesítések u tá n :

' « • t g a, l+ c o s 2a
k f—j 's— - —--------l-s in a F f H 23)2 cosa

adódik
További behelyettesítések után a (2) az alábbi 
alakú lesz:
M - 1001) g I a ■ tg a | a ■ r ----y r(yß  + ycosß  j +

( 18 )

X

Л 71
4 ( 2 180 1
( 71 71
V  2 180

+T (r*~a*Hx
sin 4ß

l +  - )  +  | _ a ( r 2 _ t t 2; 1 ,5

l+ c o s 2a , . a - sina - tga
X — ------------- ó-sina-t----------- -— 2 ~

2 cosa
( 10 )

-(b—c)mu sina

A súlypont ys koordinátái a 9. ábra jelölése alapján 
határozhatók meg. Az ábrán a 8. ábra x—у sík 
metszetét szemléltetjük.

tga  .
У» = - | —(«+*»)

Jelen képlet érvényességi tartom ánya:

arctg—~— < « S  90°
2r.

(24)

(25)

A koordináta-rendszert az előzőekben már ismer
te te tt  módon a forgási pontba eltolva, a súlyponti 
koordináták:

x,'= x, (21)

У» =  У»—b (22)

Ezután a koordináta-rendszer elforgatását is

Számítás elvégzése

A (9); (13) és (24) egyenletekből m ár ismert 
M =  M(a). Ezen egyenletek oly bonyolultak, hogy 
megoldásukra az ALUTERV—F K I  számítógépes 
programot készített.

A program lényege: a kiinduló alapadatok, 
valamint egy felvett ,,b” érték mellett fokonként 
számítja a nyomaték értékét. A kapott eredmé
nyektől függően új „b” érték adandó-, s ezzel a
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számítás újra elvégzendő. Néhány lépés után be
határolható az a ,,b” érték, mely esetén Мтях̂  
— áfmin- A csapot ebben a magasságban kell elhe
lyezni.

Az általunk tervezett üst nyomaték-viszonyait 
szemlélteti a 10. ábra. Ezt az ábrát szintén a 
számítógép rajzolta. Az ábrából kitűnik, hogy az 
adott geometriai méretű üst és az olvadt réz 
esetén a csapot b= 0,457 m-re kell elhelyezni. Ez 
esetben A/max = 810 N m adódott.

Összefoglalás

A kidolgozott számítási módszer alkalmas arra,

hogy segítségével az áttételes billenőszerkezetű 
üstök csapjainak optimális helye könnyen és gyor
san meghatározható legyen. Ez biztosítja egyúttal 
a gazdaságos hajtómű megválasztását, s a billen- 
téskor kifejtendő minimális erőszükségletet.

A fentieken túlmenően a kidolgozott módszer 
segítségével, bármely más billentéssel ürítő beren
dezés mechanikája megismerhető.

IR O D A L O M

I 1] K o h ász a ti ü s tö k  te rv ezése  M L  0712— 81 M agyar 
S zab v án y ü g y i H iv a ta l B u d ap est, 1982.

Szakosztályi hírek
Évzáró vezetőségi ülés

A fémkohászati szakosztály  1983. d ecem b er 5-én t a r 
t o t t a  évzáró vezetőség i ü lé sé t Várhelyi Rezső e lnök le té 
vel. A vezetőségi ü lé sen  az a láb b i n ap ire n d i p o n to k  sze 
r e p e lte k  :

1. Kom játhy István  t i t k á r  szám o lt be a  szak o sz tá ly  ’83. 
év i m unká já ró l. R é sz le te sen  elem ezte  a  szakcsoportok  
és he ly i szerveze tek  te v ék en y ség é t, k iem elve  a  példás 
tevékenységeket, ú tm u ta tá s t  a d v a  a  jö v ő re  az e lm ú lt 
év i ta p a sz ta la to k  a la p já n .

2. Török Frigyes a le ln ö k  ism e rte tte  az  1984. évi ü lés 
re n d e t, am it a  v eze tő ség  eg y h an g ú lag  e lfogado tt.

3. Várhelyi Rezső ' e ln ö k , a  h ag y o m án y o k n a k  m egfele 
lően ju ta lm a k a t a d o t t  á t  a  szak o sz tá ly  azon ta g ja i 
n ak , akik  te v ék e n y ség ü k k e l a k t ív a n  h o z z á já ru lta k  a 
’83. évi e redm ényes egy esü le ti m u n k á n k h o z .

A  m egjelen tek  e z t  k ö v e tő en  hosszasan  elbeszélgettek , 
m e rítv e  a  m ú lt h a g y o m án y a ib ó l és eredm ényeiből, 
elem ezve a  je len k o r f e la d a ta it ,  fe lv ázo lv a  a  jövő  p e rs 
p e k t ív á i t.  B efejezésü l Várhelyi Rezső elnök k ív á n t a 
m egjelen teknek  és a  szak o sz tá ly  m in d en  ta g ján a k  
boldog  új e sz ten d ő t, (G y)

Környezetvédelm i vitafórum

Az O M B K E  környezetvédelmi bizottsága 1983. decem 
b e r  1-én a  K ö z p o n ti  B á n y á sz a ti F e jle sz tési Intézet, 
székházában  „környezetvédelmi vitafórum ot” ren d eze tt a  
b án y á sz a tta l és k o h á s z a t ta l  k ap cso la to s légköri szeny- 
nyeződések  csö k k en tésérő l. A k öve tkező  v ita in d ító  elő 
ad á so k  h an g z o tta k  e l:

1. Ehm ann  « József iro d av e ze tő  (K O G É P T E R V ): V as 
k ohásza tunk  lég k ö rszen n y ezést c sö k k en tő  beruházási 
te rvei.

2. Oyulasi István  o sz tá ly v eze tő  (A L U T E R V —F K I) :  
A hazai sz ín esfém k o h ásza t kö rn y eze tv éd e lm i gond ja i.

3. Dr. 'lukács Fái fő o sz tá ly v eze tő  ( K B F i ) :  A szén tüze 
léssel k ap cso la to s légszennyezési p ro b lém ák  csök 
ken tési lehetőségei.

A nagyszám ú érd e k lő d ő  részvéte lével m e g ta r to tt ,  
n agysikerű  v ita fó ru m  a  leg fo n to sab b  fe la d a tk é n t h a t á 
ro z ta  meg, hogy  a  k ö rn y eze ti á r ta lm a k  csökken tése 
érdekében  a  k ö rn y ez e tv é d e lm i szak em b erek  —  te rv e 
zők —  beruházók  —  ü zem e lte tő k  h a té k o n y  e g y ü ttm ű 
ködésére van szükség . A  m eg je len tek  eg y ü ttm ű k ö d ési 
készségüket ki is fe je z té k  hozzászó lása ikban . Dr. Qagyi 
P á lffy  András a  K B F I  ig a zg a tó h e ly e tte se  fog la lta  össze 
a  v itafó rum  ta p a s z ta la ta i t  és m o n d o tt köszöne té t az, 
a k t ív  részvéte lé rt. (G Y)

A kecskeméti helyi szervezet ’83 évi m unkája

A kecskeméti H elyi Szervezet m u n k á já t  a  báz is v á lla la 
to k b a n  folyó k észá ru -g y ártás i a lap tev ék en y ség  kö rében  
f e jt i  k i. 1983-ban a  k é s z á ru g y á rtá s  h a tá r te rü le te iv e l és 
az  a lu m ín iu m h u llad ék  feldolgozással fo lg a lk o z tak  sz ak 
em b ere in k . 1983. áp rilis  18. és 23-a k ö zö tt ta g tá r s a in k  
ö nkö ltséges ta n u lm á n y ú to n  v e t te k  rész t, am ely  so rán  a 
M O FÉ M  és M O TIM  üzem része it te k in te tté k  m eg, m a jd  
az  o rsz á g h a tá r t á tlép v e  fe lk e resték  a  csehsz lovák ia i 
K O V O H U T E  M nisek  g y á rtó ü z em e it, és az N D K -beli 
Rackwitz-i K ünnyűfém m űvet. A  m nisek-i g y á rb a n  n agy  
é rd e k lő d és t ta n ú s íto t ta k  az o t t  folyó a lu m ín iu m h u lla 
d é k  g y ű jté sn ek , és sz ep a rá lásn ak . Az a lu m ín iu m h u lla 
d ék o k  az a p rítá s  és m ágneses t is z tí tá s t  k ö v e tő en  a 
ferro sz ilíc ium  egyik a la p a n y a g a k é n t jö n n ek  sz ám ításb a . 
A  g y á r  ex p o r tjá b a n  a  te lje s  K G ST  igények  kielégítése 
k ö z ö t t  a  m agyaro rszág i szükség le tek  k ie lég ítése  is 
szerepe l. A forroszilíc ium on  k ívü l to v á b b i acé lipari 
ö tv ö ző  és a d a lé k an y a g g y á rtá s  is fo ly ik  eb b en  az ü zem 
ben . Az N D K -beli M ansfeld Kombináthoz ta r to z ó  
R a c k w itz  üzem ekben  c so p o rtu n k  ta g ja i az  a lu m ín iu m 
fó lia  g y á rtá ssa l, h á z ta r tá s i  fó lia  tekercse léssel és az 
a lu m ín iu m p ig m en t g y á r tá ssa l ism erk ed tek  m eg.

1983 m á ju sáb an  a  X V I I I .  R ács-K iskun megyei 
M űszaki Hónap  ren d ezv én y  so ro za táb a n  „ A lum ín ium  
a hazai csomagolás-technikában” cím m el a n k é to t  szer 
v e z tü n k , ahol a h á z ta r tá s i a lum ín ium fó lia  és a lu m ín iu m  
é te ltá lo a  g y á r tá s  h e ly ze té rő l sz ám o ltak  be az előadók .

1983 novem berében  egy  ko ráb b i eg y ü ttm ű k ö d é s  
e red m én y e k én t a  g ép te rvezésben  já r ta s  szak em b ere in k  
a  M orvaország-beli K O V O H U T E  Brid lichna  g y á r  gép é 
sze ti m u n k á jáv a l ism erkednek  m eg egy közösen  k ife j 
le s z te tt  gépkonstrukc ió  k ia la k ítá sa  során . ( I lán fy  László)

A kecske in éli Helyi Szervezel nemzetközi kapcsolatai

1975-ben a lak u lt m eg K ecsk em étén  a  fém k o h ásza t, 
szak o sz tá ly  készáru  sz ak c so p o rtján a k  he ly i szervezete i 
C élk itűzéseiben  szerepelt, hogy az e x p o r to r ie n tá l t  te r 
m ék ek  g y á rtá sáv a l fog lalkozó  szak em b ere in k  —  az. 
eg y esü le t a d ta  lehetőséggel élve —  kü lfö ld re  is k ite 
k in th essen ek .

1981— 83 k ö zö tt a la k í to t tu k  ki a zo k a t a  sz ak m a i k a p 
c s o la t ta r tá s i  alapokat,, am ely ek re  a  később iek  k o n k ré t 
közös m u n k á it é p í te t tü k . A p ro g ra m te rv b e n  szereplő  
g y á r tá s i te rü le te k e t fe lté rk ép e z tü k  e lsősorban  a  kö r 
nyező  o rszágokban  lévő hason ló  szakm ai te rü le te k e t 
a h o v á  egy előzetes fogadókészség  a la p já n  szakm ai 
ta n u lm á n y u ta t  sze rv ez tü n k . A ta n u lm á n y u ta k  so rán  
m e g te re m te ttü k  a z o k a t a  szak m ai, és em beri k ap cso la 
to k a t ,  am elyek  szükségesek v o ltak  a  to v á b b i közös
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m unkához . E zek  a  k ap c so la to k  a  közös ig énynek  m eg 
felelően k é to ld a lú v á  v á ltak .

A  kecskem éti hely i sze rv eze t szakem berei az  eg y esü 
le ti kere tek  a d ta  lehetőséggel élve ezideig ren d szeres  
k ap cso la to t a la k íto tta k  k i a  zs iá ri a lu m ín iu m k o m b in á t 
ny ílászáró  szerkezeteket g y á r tó ,  v a lam in t a  fe lü le tkeze lő  
üzem einek, a  K O V O H U T E  Bridlichna, a  K O V O H U T E  
M nisek  g y á rak  a lu m ín iu m fó lia  gy ártá ssa l és fe ldo lgo 
zással, v a lam in t az a lu m ín iu m h u llad ék  feldo lgozással 
foglalkozó szakem bereivel. U gyan ilyen  szak m ak ö zi 
k apcso la to t tu d tu n k  k ié p íte n i az  N D K -beli L e ich tm e- 
ta llw erke R ack w itz  fó lia és a lu m ín iu m p ig m en t g y á r tó  
üzem einek  szakem bereivel.

A kapcso la tok  a k t ív  k é to ld a lú sá g á t je llem zi az is, 
hogy az e m líte tt kü lfö ld i üzem i ko llek tívák  ta p a s z ta la t-  
cseréi rendszeressé v á lta k  az e lm ú lt években  a  he ly i

szervezet kü lönböző  bázis v á lla la ta in á l. Az egyesü le ti 
k e re tek  k ö z ö tt fo ly ta to tt  m u n k á n k a t kö lcsönösen  á tv e t t  
g y á r tá s i részm egoldások , közösen k ia la k í to t t  és m in d k é t 
félnél h a sz n á la tb a  v e tt g ép k o n s tru k c ió k  is érzékelte tik .

L eh e tő ség ü n k  lenne nem csak  ru b e l elszám olású , h a 
nem  tő k és  v iszo n y la tú  o rszágokban  lévő  szak m ak ö rö k 
kel a  k ap c so la t k ia lak ítá sra , de  ez ide ig  dev izam entes 
cserea lapon  nem  s ikerü lt szak e m b ere in k e t a  szám ításba  
jö h e tő  cégekhez k iu ta z ta tn i  az egy esü le ti kere ten  belül, 
an n a k  ellenére, hogy az eddigi a  v á lla la to k o n  keresztü l 
lé te sü lt ü z le ti k ap cso la to k a t lá tó k ö rszé les ítő  szakm ai 
k ap c so la ttá  is szükséges lenne to v áb b fe jle sz ten ü n k . 
R em é ljü k , hogy  a  fém kohásza ti sz ak o sz tá ly  fo lyam atos 
kapcso la tbővülése, és a  sikeres n ag y re n d ezv é n y ek  deviza 
bevéte le egy-egy  esetben  a  jö v ő b en  m e g te rem ti ennek 
lehető ségét. (D án fy  László)

Pályázati felhívás

A baux it-geo lóg ia  és tim fö ld ip a r  fejlesztése te ré n  
k iem elkedő e redm ényeket e lé r t,  a  p á ly áz a t b e n y ú j tá s a 
ko r 35. é le tévé t m ég be n em  tö l tö t t  f ia ta l szak em b erek  
részére „Gedeon Tiham ér” elnevezésű  d íja t  a la p í to t t  
az  e lh u n y t leánya, a m e ly e t é v e n k én t ad o m án y o zn ak .

1984-ben pály ázn i o ly an  1981. ja n u á r  1. ó ta  h az a i, 
vagy  külfö ld i fo ly ó ira to k b an  m egjelen t, k ö z lem én y ek 
kel, könyvvel, k ö n y v rész le tte l, m eg ad o tt s z a b a d a lo m 
m al, m egvéde tt egyetem i d o k to r i,  illetve k a n d id á tu s i 
értekezéssel lehet, am ely  a  baux it-geo lóg ia , ille tv e  a 
tim fö ld g y ártá s  fejlesz tésé t szo lgálja .

A p á ly áz a to t elnyerő  10 000 F t-o s  d íjb a n  részesü l, 
és ezzel eg y ü tt részére k isp la sz tik á t adnak  á t.

A pályázatokat 1984. jú n iu s  30-ig lehet beadni a 
Budapesti M űszaki Egyetem Tudományos Osztályára 
(1521 Budapest, M űegyetem rkp. 3.). A m eg je len t

m u n k á k  k ü lö n le n y o m a tá it, vagy  m á s o la ta i t  6 p ld-ban  
kell csa to ln i.

T öbbszerzős m u n k ák k a l is leh e t p á ly áz n i, v iszont a  
tá rssze rz ő k tő l n y ila tk o z a to t kell k é rn i, hogy  a pályam ű 
elsősorban  a  p ályázó  te ljesítm énye.

A p á ly á z a to k a t B íráló b iz o ttsá g  é r té k e li, am elynek 
elnöke a  B u d ap esti M űszaki E g y e te m  re k to ra , tag ja i 
a  V eszprém i V egy ipari E g y e tem , a  N eh é z ip a ri M űszaki 
-E gyetem  M iskolc, a  M űszaki és T erm é sze ttu d o m á n y i 
E g y esü le tek  Szövetsége és a  M a g y a r T udom ányos 
A k ad ém ia  képviselő i.

A  B írá ló  b iz o ttsá g  1984. au g u sz tu s  31-ig d ö n t a  díj 
ad o m án y o zásá ró l, am ely  a  ta n é v n y itó  k e re téb en  kerül 
á ta d á s ra .
B u d a p es t, 1984. ja n u á r  hó

Dr. Г  olinszky Károly 
a  k u ra tó r iu m  elnöke

Szakmai hírek
Az UNIDO által a timföldgyártás tárgykörében 

Magyarországon rendezett szakmai továbbképző 
megnyitója

Az U N ID O , a  M agyar Kereskedelmi K am ara  és a 
M agyar A lum ínium ipari Tröszt k özö tti eg y ü ttm ű k ö d é s  
kere téb en  1983. o k tó b e r 24— novem ber 25. k ö z ö tt 
B udapesten  16 fejlődő o rszágbó l é rkezett szak em b er 
részére ta n fo ly am o t sze rv ez e tt az  A lum ínium ipari Ter 
vező és Kutató Intézet. A ta n fo ly a m  tá rg y a : a tim fö ld - 
g y á r tá s . K ülönös te k in te tte l az  en ergetika i és a  k ö rn y e 
ze tvédelm i szem pon tok ra . A  tan fo ly am  ü n n ep é ly es  
m eg n y itó ján  1983. o k tó b e r 24-én a  M agyar K e re sk e 
delm i K am a ra  nevében  dr. Dobos György e lnökö lt. A 
m egny itó  beszédet az  U N ID O  közpon t fém k o h ásza ti 
o sz tá ly a  nevében  Gertrude H ynek  ta r to t ta .  A  m eg n y itó - 
beszéd so rán  vázo lta  az  U N ID O  tevékenységének  és 
ezen  belül a fém kohásza ti fő o sz tá ly  főbb cé lk itű zése it. 
A  legfontosabb  fe lad a to k  a r r a  irán y u ln ak , hogy  a  f e j 
lődő országok m iné l g y o rsa b b  ü tem b en  é r té k es ítsék  
te rm észe ti k incseiket, n ö v e ljék  azok  feldo lgozásából 
szárm azó  h ozam oka t, m in d  a  h aza i, m ind az e x p o r t 
p iacokon  tö r té n ő  forgalom  em elésére . V ázolta az  U N I 
D O  tám o g a tá sá n ak  kü lönböző  m ó d ja it, fe lh íva a  fig y e l 
m e t a  szervezet á lta l k o rá b b a n  k é sz íte tt  ta n u lm á n y o k ra . 
E zek  külön kérésre az é rd ek lő d ő k  rendelkezéséré á lln ak . 
Az U N ID O  pénzügyi fo rrá sa in a k  és azok rá fo rd ítá s i 
lehetőségeinek vázolása u tá n  n éh á n y  k o n k ré t p é ld á t 
ism erte t. Í g y :
—  a  .Jamaikai Bauxit Intézet (.1, В . I.) tu d o m án y o s  és

techno lóg ia i k ap a c itá sá n ak  növelése m űszerek  be 
szerzésével, k ísé rle ti te lep  lé tes ítéséve l, a  technológiai 
szem élyze t k iképzésének elősegítésével;

—  a  K ín a i N ép k ö z tá rsa ság b an  lévő Zheng Zhou Light 
M etals Research Institute  s z ám á ra  m ű szak i segítség- 
n y ú jtá s  ( lab o ra tó riu m i m űszerek  kölcsönzése, kínai 
sz ak é rtő k  továbbképzése  E u ró p á b a n  és az U SA -ban). 
Ú ja b b  m egállapodás a lap já n  fo ly a m a tb a n  van  a 
seg ítsé g n y ú jtá s  a  tim fö ld g y ártá s  és az  alum ínium - 
k o h ásza t energ iacsökkentésére ;

—  az in d ia i k o rm án y  felkérésére ta n u lm á n y o k  készü l 
nek  a  tim fö ld k a lc in á lás  en e rg iac sö k k en tés  tá rg y á 
ban , v a la m in t a  sz ilikoa lum ín ium  e lek tro te rm ik u s  
g y á r tá sá ra ;

—  az in d ia i k o rm án y  to v á b b i fe lk é résére  részletes 
a já n la t  készü l az Ind ia i Á llam i B auxit- Alumínium, 
társaság (BALCO) szám ára  egy  v e r tik á lis  felépítésű  
k u ta tó - , te rvező , tan ácsad ó  k ö zp o n t lé tesítésére;

—  a ju g o sz láv ia i Alum ínium kutató- és Fejlesztő Intézet 
(T itog rad ) bővítésére  és k o rsze rű s ítésé re  részletes 
a ján lá s  készül;

—  a  m a g y a r  ta p a sz ta la to k ra  a lap o z v a  J a m a ik a i felké 
résére  k ísé rle ti üzem  tervezése fo ly ik  a  vörösiszap 
feldo lgozására  és a  fe ldo lgozott te rm é k e k n e k  k ü lön 
böző ép ítő an y a g o k k én t való é rté k es íté sé re . E z  a 
té m a  a  kö rnyezetszennyeződésre  g y a k o ro lt h a tá sa  
m ia t t  a  m o s t m egnyíló  ta n fo ly a m o n  is szerepelni
fog;

—  M ozam bik , K u v a it ,  K ín a  m e g b ízá sáb ó l rész letes fel 
m érések készü lnek  a lu m ín iu m ip ar lé tes ítésére .
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A  ta n fo ly a m  a  m a g y a r  k o rm án y  és az  U N T !)О k ö zö tt 
az  a lu m ín iu m ip a rn a k  nem zetközi k o o p erác ió  ú t já n  tö r 
té n ő  fe jlesz tésé t szo lgáló  eg y ü tte s  p ro g ra m  kere téb en  
j ö t t  lé tre . A  ta n fo ly am  m egszervezését és b o n y o lítá sá t а  
M a g y a r A lu m ín iu m ip a ri T rö sz t k e re té b e n  ta rto zó , az 
a lu m ín iu m ip a r  v e r tik á lis  fe lép ítésének  m egfelelően  t a 
g o lt A lu m ín iu m ip a ri Tervező és K utató Intézet végzi. 
Az In té z e t  m egfelelő sz ak é rtő g á rd á v a l és felszereléssel 
ren d e lk ez ik . E z t az  U N ID O  m eg b ízására  v ég ze tt k o ráb 
bi tev ék en y ség e i is b iz o n y ítjá k .

A z U N ID O  k ö sz ö n e té t m ond  a  ta n fo ly a m  előkészíté 
sév e l és rendezésével k ap c so la to s  so k ré tű  m u n k a  elvég 
z é sé é rt Dr. Zámbó János  ig azg a tó n ak  és m u n k a tá rsa i 
n a k . K é r i az  összes ré sz tv ev ő t, hogy  a  ren d ezv én n y e l 
k a p c so la to s  észrev é te le ik e t, m eg jegyzése ike t közöljék  
az  U N ID O  fém k o h á sza ti főosztá lyával a  to v á b b i ta n u l 
sá g o k  le v o n ása  é rd ek éb en .

O . H y n e k  m e g n y itó ja  u tá n  a M agyar A lu m ín iu m ip a ri 
T rö s z t n ev éb en  fíé fi Oszló István  fő o sz tá ly v eze tő  ü d v ö 

zö lte  a  külfö ld i v en d ég ek e t; Keébe György az A lum ínium - 
ip a ri T ervező és K u ta tó  In té z e t ig azg a tó h e ly e tte se  
ped ig  az In téze t n ev é b e n  k ív á n t sikeres és e redm ényes 
n íu n k á t.

E z t  követően  b e m u ta t tá k  az In té z e tb e n  ta r to t t ,  a  
b a u x itb á n y á sz a tta l,  az  érc  b án y á sz a tta l, az  érc  fe ltá rá 
s á v a l és v iz sg á la táv a l foglalkozó „G ro u p  T ra in in g ” 
tá rg y ú , v a lam in t „A z ene rg ia  és k ö rnyezetvédelem  
szerepe  a  baux itfe ldo lgozó  ip a rb a n ” cím ű  film eke t. A 
tan fo ly am o n  összesen 123 ism erte tő  hangz ik  el a  b a u x it 
b á n y á sz a ta , fe ltá rá sa , v iszgála ta , a  tim fö ld g y á rtá s , 
a  tim fö ld  v izsgála ta  tá rg y á b a n . Az előadások  je len tős 
h á n y a d a  u ta l a  te rm e lé s i fo ly am a to k n a k  a  k ö rn y ez e t 
szennyeződésre , v a la m in t ene rg ia fogyasz tásra  g y ak o 
r o lt  h a tá sá ra . A ta n fo ly a m o t h a t ü ze m lá to g a tá s  és а  
szab ad n ap o k o n  jó l m e g te rv e z e tt k u ltu rá lis  p ro g ram  
eg é sz íte tte  ki.

Dr. Domony András

Szabványosítási hírek
Új szabványok

Alumínium

MSZ 3748—83 (MSZ 3748—80 helyett)

R ú d  és idomrúd alum ínium ból és ötvözött alumíniumból. 
Általános műszaki előírások

A  sz ab v á n y  á td o lg o z á sá t e lső so rban  a  sa jto lt  szel 
v én y ek  m ére t- , a la k -  és h e ly ze ttű rése ire  v o natkozó  új 
sz a b v á n y o k  (MSZ 16399— 83 és MSZ 16400/2— 83) 
e lk é sz ü lte  in d o k o lta .

MSZ 10399—83

N a g y  pontosságú sajtolt szelvények A lM gS iO , 5 jelű  
ötvözött alum ínium ból. Méret-, alak- és helyzettűrések

A ta p a s z ta la to k  az  MSZ 16400/2 „A lum ín ium  és 
ö tv ö z ö tt  a lu m ín iu m . S a jto lt sze lv én y ek  m é re ttű ré se i” 
sz a b v á n n y a l k a p c so la tb a n  az t m u ta t tá k ,  hogy ennek  
e lő írása i nem  a lk a lm a sa k  egym áshoz illeszkedő, pon tos 
z á rá s t  igénylő  fém szerkeze tek  (pl. n y ílá szá ró  szerkeze 
te k )  készítésére  és e z é r t ezekre a  g y á r tó  és a felhasználó 
k ü lö n  m űszak i fe lté te lek b en  á l la p o d o tt m eg.

MI 10400/1—83 (MSZ 10400/1—70 helyeit)

Sajtolt szelvények alum ínium ból és ötvözött alumíniumból. 
Tervezési és szerkesztési apelalvek

A  m eleg sa jto lás  a lk a lm as  az id eá lis  a la k o t nagyon  
m eg k ö ze lítő  sze lvény  e lőállítá sára . A  szelvény  k ia la k í 
tá s á n á l  azonban  figye lem be  kell v en n i b izonyos g y á r t 
h a tó sá g i k o r lá to k a t.

MSZ 10400/2—83 (MSZ 10400/2—73 helyett)

Sajto lt szelvények alum ínium ból és ötvözött alum iniu  ól. 
Általános rendeltetésű szelvények méret, alak- és helyzet- 
tűrései

A szab v án y  a  n em  sz a b v á n y o s íto tt m é re tű , á lta lán o s

ren d e lte té sű  sa jto lt  ru d a k , idom ok és csövek  tű rése it 
tá rg y a lja .
Az új szabvány  m in d  felépítésében, m in d p ed ig  tű rés- 
rendszerében  lényegesen  e lté r  a m egelőző k iadáshoz 
k ép est. A leg fo n to sab b  változások  az előző k iadáshoz 
k é p e s t :
—  külön (az egyéb  h a tá ro ló  m éretek tő l e ltérő ) tű rések  

v an n a k  a  szelvény  v as tag ság ára ,
—  n incs külön „ s z ű k í te t t”  és „n o rm á l”  tű ré s , az ú j 

tű rések  a régi s z ű k í te t t  sz in tjén  v an n a k  (ese ten k én t 
a n n á l sz igorúbbak , e se te n k én t nag y o b b ak , de  a  régi 
„n o rm á lt”  sehol se m  é rik  el),

—  m egszűn t a  „ len g ő  m é re t” tű rése , ez t a  szögeltérés 
szabályozza,

—  szabá lyozva le t t  a  k ö ra la k tű ré s .

Nemesiéin

MSZ 838—83 (MSZ 838—73 helyett)

Ezüstötvözetek

A szab v án y  tá rg y a  az ezü stö tv ö ze tek  vegyi összetétele, 
to v á b b á  a  töm bök  és a  ru d a k  m éretei és fe lü le ti elő írásai. 
Az anyagm inőségek  a  régi szabványhoz k ép e s t v á l to z a t 
lanok . Ü j a tö m b ö k  és a  ru d ak  a la k já ra  és m ére tére  
v ona tkozó  rész, am e ly  g y ak o rla tilag  azonos az ezüstre  
v ona tkozó  elő írásokkal ( í .  MSZ 839— 83).

MSZ 839—83 (MSZ 839—73 helyett)

Ezüst

A szab v án y  az e z ü s t veg y i összeté te lét, to v á b b á  a  tö m 
bök , a  ru d ak  és a  g ra n u lá tu m  m űszak i k ö v e te lm én y e it 
tá rg y a lja .
Az eddigi Ag 99,99 és A g 99,9 anyagm inőség  m eg m arad t 
(egyes szennyezők ese téb en  k isebb v á lto zá so k  tö r té n 
tek ). A  válasz ték  k ieg észü lt az Ag 99,5 je lű  m inőséggel. 
A  tö m b ö k  töm ege: 5— 8 kg (kis töm b) v agy  28— 35 kg 
(nagy  töm b).
A r u d a k  á tm érő je  18 v ag y  35 m m .
A  g ran u lá tu m  szem csem ére te : 2-— 20 m m .

К . E.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
ALUMÍNIUMIPAR HÍREI

Alii minin in A mcrikáltuu

Az alu m ín iu m  piacán uz e lm ú lt  h e tek b en  ta p a s z ta l 
h a tó  m egélénkülés új r e k o rd o t e red m én y eze tt, az  alu- 
ín ín iu in  szabadpiaci á ra  a  ré z  á r a  fölé em elk ed e tt. A 
p iac szerencsés m egélénkülése kü lönösén  szm b etű n ő , 
h a  az 1982. évi rendkívül ro ssz  h e ly ze th ez  h a so n lítju k . 
M int ism ere tes  1982-ben a  tő k é s  országok  a lum ín ium  
fo g y asz tása  —- 3 eg y m ást k ö v e tő  évben  — to v á b b  
h a n y a tlo t t ,  és a 10,42 M t-s s z in t te l  14% -kal m a ra d t el 
az 1979. évi csúcsfogyasztástó l. A le g d ra sz tik u sab b an  
az U S A -ban  ( —27% ) és J a p á n b a n  ( —35% ) c sö k k en t а  
fogyasz tás . A világ ö ssz -a lu m ín iu le te rm elése  —3,2 M t-s 
szocia lis ta  te rm elést becsü lve —10,7 M t v o lt (1982). 
Hz m in teg y  32% -os k a p a c itá s  le á llítá sán ak  felel m eg 
az 1981. év i 15,7 M t-s te rm e lé sh ez  képest, nem  szól va 
az ] 980-ban  elért l(i,l M t-s re k o rd  term elésrő l. A leg 
tö b b  nyu g a t-eu ró p a i o rszá g b an , kü lönösen  az USÄ- 
bnn a  tő k é s  term elők á tlag o san  2 8 % -k a l c sö k k en te tté k  
a  k a p a c i tá s t  és eddig ez az é v  v o lt a  Iega lacsonyal>1 > 
rek o rd . 1982 végére a  te rm e lő k n é l fe lh a lm o zo tt kohó- 
a lu m ín iu m  készletek 3,2 M t-ra  rú g ta k .  Jó lle h e t a k o h ó 
a lu m ín iu m  nem zetközi te rm e lő i á r á t  1982 fo lyam án  
76 c /lb  sz in te n  ta r to ttá k , a  te rm e lő k  lényeges enged 
m é n y t a d ta k  a  valóságban v ev ő ik n ek . E z t  szem léle 
tessé te sz i, az a  tény , hogy  a  szab ad p iaco n  45 c /lb -ra  
c sö k k en tek  az árak. Az észa k -a m erik a i te rm elő k  közü l 
a  Kaiser A lum ínium  sz en v e d te  a  leg több  vesztesége t 
(115 m io  U SD) és 657 K t- s  név leges k a p a c itá sá n ak  
csak  2 6 % -á t üzem elte tte. A  Reynolds 52% -os k a p a c itá s  
k ihaszn á ltság g a l ü zem elte tte  884 K t-s  ö sszk ap ac itá sá t 
és 1982-ben 444 K t elsődleges fém e t á l l í to t t  elő. Az 
USA  legnagyobb  alum ín ium  te rm elő je , az Alcoa k a 
p a c itá sá t 1,4 M t-ról 1,1 M t-ra  c s ö k k e n te tte  1982 végére. 
I lyen te rm elési feltéte lek  m e lle t t  az észak-am erika i 
te rm elő k  közül egyedül az A lcan  t a r t o t t a  fenn  88% -os 
ü zem elte tésse l kanadai kohó it, 1,7 M t-s reko rd  te rm e lé s 
sel.

U SA -ba _ irányuló  e x p o r tjá n a k  22% -os csökken tése  
m e lle tt, Á zsiába irányuló  s z á ll í tá s a it  m egkétszerezd 
(összesen 450 K t; ebből 200 K t  K ín áb a ) . Az. A lcoan 
m agas k ap ac itá sk ih aszn á lá sá t a  ren d k ív ü l olcsó vízi- 
energ ia t e t t e  lehetővé. M in t ism ere te s  , az. o lv a sz tás  
m agas energiaigénye m ia tt  (16 500 k w h /t a lum ín ium ) 
ren d k ív ü l költséges, és a  to n n á n k é n ti  á tlagos energia- 
kö ltsége t 300 U SD /t-ra  becsü lik ; m íg  az A lcan regionális 
energ iakö ltsége  50 U SD /t. A re n d k ív ü l költséges, o la j 
a lap ú  ja p á n  energiaköltséget 900 U S D /t-ra  becsülik . 
Az 1983-as k ilátások b iz ta tó b b a k , a  szabad  piaci á ra k  
6 0 % -kai n ő tte k  az 1982. év  közepi legalacsonyabb  
é rték h ez  v iszony ítva és e lé r té k  a  76 c/lb-s sz in te t. 
N em rég az USA vezető te rm e lő i h iv a ta lo s  á ra ik a t  5% - 
kal 81,5 A /lb -ra  em elték.

Az a lu m ín iu m árak  m indig  is összefügg tek  a  speku  
Iá riéva l. H ú sz  évvel eze lő tt a  négy  észak-am erika i 
a lum ín ium term elő , az eu ró p a i A lusuisse  és Pechiney 
a  tőkés te rm elő  k ap ac itáso k  7 0 % -á t k o n tro llá lta , 
jelenleg  is a  világ kohóa lu m ín iu m -te rm elő  k a p a c itá sá 
nak  5 0 % -á t ellenőrzik. A te rm e lő k  áre llenőrző  szerepe 
kü lönösen  m eghatározó v o lt a  Light Meted Exchange 
1978 o k tó b e ri m egnyitásáig . (U g y an eb b en  az évben  
v ez e tték  be az alum ín ium ot a  new  yo rk i Commodities 
Erchange-re is.) Az á rak  a la k u lá s a  a lap v e tő en  azo n b an  
az a lu m ín iu m  irán ti kereslet fü g g v én y e . F ő  felhasználási 
te rü le te in  az  alum ínium  fo k o z a to sa n  e lő re tö rt. Az a u tó  
ip a rb a n  p é ld áu l az U SA -ban  1955-ben kb. 30 ,1b a lu 
m ín iu m o t, m a  közel 135 lb - r á t  h a szn á ln ak  á tlag o san  
egy kocsi készítésénél. (É rd e k essé g k én t em líti a  c ikk , 
hogy az ú j  C hevrolet C o rv e tte  375 III a lu m ín iu m o t t a r 
ta lm az.)

Az I S A  Hányaügyi M inisztérium ánál: becslése 
sze rin t az o rszág  alum ínium  fe lh a szn á lá sán ak  2 0 % -á t 
az  ép ítő ip a r  és u közlekedés te sz i ki. Je len tő s  te rü le t  
az  it,á tcsom agolás is. Az USA sö rg y á r tá sá n a k  98% -a, 
ü d ítő  ita l g y á rtá sán a k  78% -a k e rü l a lum ín ium  dobozba .

A kon téner-, csom ago ló ipar az I NA b e lső  fogyasz tásá 
nak  2 1 % -á t kép v ise li. T ovábbi 1 0 % -á t az  e lek trom os 
és h írközlő  ip a r  fogyasz tja  el. A t a r tó s  fogyasztási 
c ikkekre az összes a lu m ín iu m fe lh aszn á lás  7% -a ju t .  
A londoni A nthony Bird Associates becslése sze rin t 
1983. I. fé lévében  a  v ilág  a lu m ín iu m fo g y asz tása  7% -kal 

.n ö v ek ed e tt é s  h aso n ló  növekedésre  sz ám ítan a k  az 
e lkövetkező  18 h ó n a p  folyam án. Az elő re jelzés szerin t 
a  készletezés m eg h a tá ro zó  tényező  m a ra d  (az IP Á I  
tag á llam o k  a lu in ín iu rükész le te  kb . 2 M t). A szabadpiaci 
á r a k a t  1984-re 99 iS/Tb-rás, 1985-re 1 16 »S'/lb-rás sz in ten  
becsülik  (2.182 ,S'/to, 2.556 ,V/to. ( H . W .)

.Mining J o u rn a l  1983 . s z e p t.  0.

A Carborundum Company (Anglia) 1979-ben kezdte 
el a z t  a  h a tm illió  do llá ro s fejlesztő b e ru h á z á s t ,  m elynek 
fő cé lja  a  k e rám iaszá l, hőszigetelő a n y a g o k  és ip a ri 
fű tőelem ek  te rm e lé sén e k  növelése v o lt.  A beruházás 
so rán  üzem be h e ly ez tek  k ét Bickley Iso -Je t Cárbeli 
k em encét a  cég R a in fo rd  g y áráb an  . A z ú j kem encék 
tő l a  fajlagos fű tő an y ag fo g y asz tás  5 0 % -o s  csökken 
té sé t v á rjá k . A n y u g a tn ém e t üzem  k erám iaszá l te r 
m elés egy év  a l a t t  m egkétszereződö tt. A z értékesítési 
m u n k a  m e g ja v ítá sá ra  m egnövelték  az a n g lia i (Rainford) 
n y u g a tn é m e t (D üsseldorf) és h o lla n d  (Tholen)  f ió k 
v á lla la to k  k észá ru  ra k tá ra i t ,  összesen 5000 m 2 alap- 
te rü le tre . A C a rb o ru n d u m  cég tu la jd o n o s a  a  SO H IO  
Chemicals and Industrial Products ( S C IP O ) , am ely 
k ifejezte  sz á n d é k á t, hogy kilép a  cs iszo lóanyag  te v é 
kenységből. Ez az o n b a n  nem  érin ti a  tű z á lló  és kopás 
álló any ag o k  így a  kerám iaszál g y á r tá s a  és értékesítési 
te ré n  folyó te v ék e n y ség e t. (11. W.)

In d u s tr ia l  M in erals , 108:1. 8. sz.

Az OECI) alumínium clőreejlzése

A Gazdasági és Fejlesztési Együttm űködési Szervezet 
(O EC D ) közzé t e t t  előrejelzése sz e rin t a  világ  a lu m í 
n iu m ip arán a k  jö v ő je  a  gazdasági n ö v ek e d és tő l és az 
egyes te rm e lő h e ly ek  energ iaára itó l és en e rg ia  helyze 
té tő l függ. Az ig é n y e k e t az a lu m ín iu m ip a r  rugalm asan  
k öveti, h a  az en e rg ia  m egfelelő á ro n  rende lkezésre  áll. 
A m íg 1982-ben a  tő k és  világ a lu m ín iu m te rm e lése  
14,2 M t vo lt, 1985-re 16 M t, m a jd  1990-ig 16— 17,8 
M t/év  te rm elésse l le b e t szám olni. M in t ism eretes az 
1981 évi 12,5 M t fém alau m ín iu m term elésse l szem ben 
14 M t k o h ó k a p a c itá s  á l lt  rendelkezésre . A tőkés o r 
szágok a lu m ín iu m ig én y én ek  v á rh a tó a n  év i 3% -ra  
becsüli a  közlem ény , ezen belül a  fe jlő d ő  országok 
igénynövekedése jó v a l gyorsabb  lesz, és v á rh a tó an  
az 1980 évi 2 M t-rő l 1990-ig 3,5 M t-ra  nő  ezen  országok 
a lu m ín iu m fe lh aszn á lása . (II. W .)

H a n d e ls b la t t ,  198:1. 9 :2 0 ,

Elég a lu m ín iu m  af árem elkedés k ivédésére

Az 1983/84 év  fo ly am án  a tőkés v ilág  fém alum ín ium  
készletei 517 K t-v á l csökkennek, d e  m ég  ez a  készlet 
is elegendő, h o g y  az  a lum ín ium  á ra  to v á b b  em elked 
jék , m o n d ja  az  Amalgamated M etal T rading  ( A , T )  
fém piaci je len tése . 1983-ban a fém k é sz le te k  becsü lt 
növekedése 5 ,3%  és ezzel eléri a  11,4 M t- t .  V árhatóan  
ú ja b b  kohók in d u ln a k  így a  te rm elé s  10,9 M t-ra  nő 
(2 ,2% -kal tö b b , m in t  1982-ben). 1984-re az AMT 
I 1,8 M t te rm e lé s t jó so l am i 7 ,6% -kal tö b b , m in t az 
1983. évi v á rh a tó  m enny iség . (I I. W .)

VilliiíKazuasítíi 198:1. m . 1 4 . /R uu t.o r \
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Петё, М .:  В озрастной  состав и техн и чески й  уро 
вень машин в литейном  и кузенчном  произ
водствах ....................................................... I . . .  С 97

К ап и тал о в л о ж ен и я  в литейном  производстве 
за  последние 20 лет. И сследование машин для 
производства отл и во к  и к о в к и  изделий, кото 
рые уж е полностью  ам орти зи ровал и сь . И з
менение м аш ин по их техн и ческ ом у  уровнью 
и их распределение по в о зр асту  и по районам 
страны . П р ед л о ж ен и я  по эк он ом и и  основных 
средств и по п о л и ти к е  р азви ти я .

С е л л ,  К.:  О чистка м елкосерийны х и серийны х от
ливок на сп ец и ал и зи р о в ан н ы х  м аш инах . .  С 106

Т ехнический у р о вен ь  очистки  отливок, как  
прави ло , отстаёт от уровн я о стал ьн ы х  процес 
сов производства. О писание сп ец и альн ой  ш ли 
фовальной м аш ины  д л я  очистки  фитингов, р а 
бота и прои зводи тельн ость м аш ины . Р езул ь 
таты , достигнуты е внедрением  м аш ины  в произ 
водство.

Иммекус, К-: С овременный реж им  п лавки  в ваг 
ранке ...........................................................................  С 110

Автором рассм отрены  и стори я разви ти я ваг 
ранки , м етал л у р ги я  соврем енной вагран ки  без 
ф утеровки, сиф оны дл я  р азд ел ен и я  ш лака от 
м еталла, терм ический  баланс в а гр а н к и , утили 
зац и я  теплоты  ды мовы х газо в  и охран а окру 
ж аю щ ей среды.

Pető, М .: The d istribu tion  accord ing  to  age an d  the 
tech n ica l level of th e  m ach ines of fo u n d in g  and  
fo rg in g ..........................................................................  P  97

T h e  in vestm en ts  in  fo u n d rie s  d u rin g  th e  la s t  20 
y ea rs . The ex a m in a tio n  of fo u n d ry  an d  fo rg ing  
m ach ine  stock, w hich  h as  been  w ritte n  d o w n  to  
zero . T he a lte ra tio n  of th e  s tru c tu re  acco rd in g  to  
ag e  an d  of th e  te ch n ica l level o f th e  m ach ines an d  
th e ir  te rr ito r ia l d is tr ib u tio n . Suggestions fo r  th e  
econom y  of th e  fixed  asse ts  for th e  n e x t few  y ea rs  
a n d  fo r a dev e lo p m en t policy.

Széli, К .:  Th« fettling  of castings produced in  sh o rt 
an d  m edium  runs by m ean s  of a sing le-purpose 
m ach ine  ................................................. .................... P  106

T h e  technical level o f fe tt lin g  falls u su a lly  b eh in d  
o f th o se  of o th e r tech n o lo g ica l sections. T h e  d e 
sc rip tio n , th e  ru n n in g  a n d  th e  c a p ac ity  o f a  m a 
ch ine , designed an d  p roduced  for th e  g r in d in g  of 
f ittin g s . The resu lts , w h ich  w ere ach ieved  b y  th e  
s ta r t in g  up  of th e  m ach ine .

Im m ekus, K .: U p-to-date  m elting  in the cu p o la  fu r 
nace  ...............................................................................  P  110

T he  a u th o r  offers a  su rv e y  of th e  h is to rica l d e v e 
lo p m e n t of th e  cu p o la  fu rnace , th e n  dea ls d e ta iled  
w ith  th e  m e ta llu rg y  o f th e  u p -to -d a te  lin in g less  
cu p o la  and  w ith  th e  sy p h o n , th e  ta sk  of w h ich  is 
to  sep a ra te  th e  slag . F in a lly  he  en larges o n  th e  
te rm a l balance of th e  cu p o la , on th e  u ti l iz a tio n  of 
th e  h e a t of th e  s ta c k  gases and  m e n tio n s  th e  
p ro b lem s of en v iro n m en ta l con tro l too .

I N H A L T

Pető, M .:  A ltersverteilung  u n d  tech n isch er Stand der 
M asch inen  des G ießens un d  des Schm iedens. . . .S  97

D ie  In v estitio n en  d e r G ieß e re ien  in den  le tz ten  
20 J a h re n . Die Ü b e rp rü fu n g  derjen igen  M aschi
n en  des G ießens und  des S chm iedens , die au f N u ll 
w e r t  abgeschrieben w o rd e n  s in d . D ie Ä nderung  
d e r  A lte rsv e rte ilu n g  u h d  d es  te ch n isch en  S tandes 
d e r  M aschinen und  ih re  te rr ito r ia le  V erte ilung . 
V orsch läge  fü r die W irtsc h a fts fü h ru n g  m it den  
G ru n d m itte ln  fü r d ie  n ä c h s te n  J a h re  und fü r die 
E n tw ic k lu n g sp o litik .

Széli, К .:  Das Klein- und  M ittelserienputzen  von 
G u ßstücken  m ittels e in er E in z w e ck m a sc h in e .. .S  106

D e r  techn ische  S tan d  d es  G u ß p u tze n s  b le ib t im  
a llgem einen  denen  d e r  ü b r ig e n  technologischen 
S tu fe n  zurück. D ie B esch re ib u n g , der B e trieb  
u n d  d ie  L eistung  e in er M asch ine , d ie zum  Schlei 
fen  v o n  F ittin g s  e n tw o rfen  u n d  au sg efü h rt w urde.
D ie  E rgebnisse, d ie  d u rc h  d ie  In b e trieb n ah m e 
d ie se r  E inzw eckm asch ine  e r re ic h t w orden sind .

Im m ekus, K.: Z eitgem äßes Schm elzen  im K upol 
o fen  ............................................................................... S 110

D e r  A u to r  g ib t einen  Ü b e rb lic k  ü b er die h is to r i 
sc h e  E n tw ick lung  des K u p o lo fen s , nachher b e 
s c h ä f tig te r  sich au s fü h rlic h  m it  d e r  M etallurgie des 
ze itg em äß en  fu tte rló sen  K u p o lo fen s  und m it d en  
S y p h o n en , d ie zu r A b sch e id u n g  der Schlacke 
d ie n en . Z u le tzt w erden  d ie  W ärm eb ilan z  des K u 
po lo fens, die V e rw ertu n g  d e r  W ärm e  der A bgase 
an g e sc h n itte n  und  es w ird  a u c h  au f die P rob lem e 
d es  U m w eltschu tzes e in g eg an g en .
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A minőségi acélgyártás helyzete a Lenin Kohászati Művekben 
Az ASEA-SKF üstmetallurgiával szerzett tapasztalatok

A R A N Y O S I  M I K L Ó  S — D R . H E R E N D I  R  E  Z S 6 — D R . K I S S  L X S Z L  0 — D R . T О L N A Y L A J O S
oki. k o lió m é rn ö k ü k  

Lenit! K o h á sz a ti  M ü v ek
D K :  669 .18  L K M

A Lenin Kohászati M űvek ú j, korszerű Kom bi
nált Acélművének bemutatása. A termelés felfutása. 
A technológiai módszerek. A z  A S E A -S K F  üst- 
metallurgiai kezelés. A továbbfejlesztett VÖD eljá
rással elért eredmények.

Bevezető

Az Állami Tervbizottság és Minisztertanács 
1977. I. 13-án határozatot hozott, hogy a Lenin 
Kohászati Művek elavult, korszerűtlen, veszélyes 
üzemű Siemens—Martinacélmű igen költséges re
konstruálása helyett és a kézi rakású ívkemencék 
kiváltására, a nemesacél minőségi program javí

tására, a piaci feladatokhoz rugalmasabban alkal
mazkodó kombinált technológiával üzemelő acél 
művet kell építeni, melynek évi termelése 920 000 
tonna acél legyen. A beruházás célkitűzése volt, 
hogy biztosítani kell az addig gyárto tt acélok 
magasabb műszaki színvonalon történő gyártását, 
ugyanakkor új, eddig még nem gyártott acélmi
nőségek gyártástechnológiáját is ki kell fejleszte 
ni.

Az új mű építése 1977. dec. 30-án az alapkő 
ünnepélyes lerakásával kezdődött. Elrendezési 
vázlatát az 1. ábra szemlélteti. Az építésben részt
vevő hazai és külföldi szakemberek és vállalatok
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jó munkáját dicséri, hogy az ú j Acélmű az eló'írt 
műszaki paraméterekkel, költségkereten és h a tá r 
időn belül valósult meg. A konverterből az első 
adagot 1980. november 6-án csapoltuk, az ü s t 
metallurgiai rendszer melegüzemi próbája 1981. 
március 2-án kezdődött, a folyamatos öntőműn 
az első öntést 1982. január 19-én végeztük, míg 
az U H P ívkemence első adagját 1982. augusztus 
2-án csapoltuk.

A mű megépítése jelentős előrelépés volt, m ert 
ennek következtében:
— az acélgyártó fázis alapvető technológiai vá l 

táson ment keresztül,
— a technológiai, szerkezeti arányokban előreha 

ladás következett be,
— lehetővé vált a minőségi és ötvözött acélter 

mékek arányának növelése,
— kevesebb anyagveszteséggel és kisebb energiá 

val állítható elő az acél,
— a környezetvédelem területén jelentős előre 

lépés történt,
— a munkakörülmények nagymértékben javultak.

A Lenin Kohászati Művek Kombinált 
Acélművének ismertetése

A Kombinált Acélmű a Nagyolvasztótól délre
216 x l4 5 m 2 alap területen helyezkedik el. Az üzem
öt csarnokrészből áll és magasságban is öt emeleti
szintre tagozódik. Főbb berendezései:
— 80 tonnás cserélhető testű LD konverter 

(DEMAG),
— 80 tonnás UHP Toschin rendszerű ívkemence 

(NIPPON-KOKAN),
— ASEA-SKF komplex üstmetallurgiai berende 

zés (ELEKTROINVEST),
— 5 szálas folyamatos öntőmű []120, □  150, 

□  180 mm (KOBE STEEL),
— 8 öntőpályás kocsizóöntő berendezések (KO- 

GÉPTERV),
— 1300 tonnás befogadóképességű nyersvas ke 

verő kemence (DEMAG),
— oxigóngyár 2 X5000 m 3/h (TYEHMAS- 

EXPORT),
— ötvöző és hozagellátórendszer, kiszolgáló és 

segédberendezések, köz-, és vasutak, energia 
rendszerek, füstgázelszívó és tisztítórendszerek,

— számítógépes folyamatszabályozó és termelés- 
irányító rendszer (NIPPON KOKAN — KOBE 
STEEL).

Az LD konverter főbb műszaki paraméterei:

— névleges befogadó képesség, 80 tonna
— térfogata 68 m 3
— konverter külső magassága 8 150 mm
— konverter köpeny legnagyobb

átmérője 5 700 mm
— oxigénlándzsa fúvókák száma 4 db
— oxigén fúvatási intenzitás 310 m 3/perc
— fürdő mélység 1 250 mm
— átlagos fúvatási idő 14 perc
—- átlagos adagidő 40 perc
— távozó konvertergáz mennyisége 45 000 m 3/óra

A konvertergáz elszívás és tisztítás DEMAG- 
BAUMCO rendszerű. A keletkező gáz az alacsony 
légfelesleg tényező n = 0,14 folytán csak kismérték
ben ég el. A visszafojtott égést az állítógyűrű 
zárása biztosítja.

Az UHP ívkemence fontosabb műszaki paramé
terei :
— névleges kapacitás 80 tonna
— belső átmérő 5800 mm
— kemencetest nagysága 4200 mm
— transzformátor telje- 36 MVA max. 43,3 MVA 

sítmény
— elektród átm érő 
—; égők teljesítménye

— kemence adagolás
— füstgáz elszívás

506 mm
3 X 4 0 0  m 3/ó földgáz és 
3 хЮОО m 3/ó oxigén 
önürítős, kosaras 
közvetlen és közvetett 
elszívás, száraz rendszer 

Az ívkemence a Kombinált Acélmű szerves ré
szeként, de különálló egységet alkotva nyert 
telepítést.

Az A SE A-SK F komplex üstmetallurgiai rend
szer két hevítő, egy gáztalanító és frissítő egység
ből, valamint ké t db buktatható üstkocsiból áll. 
Az üstmetallurgiai berendezés hozag- és ötvöző 
anyag ellátása, hőmérséklet és acélmintavétel ki
vitelezése automatikus megoldású. A berendezések 
magasfokú műszerezettsége folytán az egyes fo
lyamatok soronkövetése jól megoldott.

Az ASEA-SKF komplex üstmetallurgiai rend
szer főbb műszaki jellemzői:

Hevítő egység:
— elektród átm érő 300 mm
— transzformátor teljesítmény 8 MVA
— szekunder feszültség 250—143 V
— hevítési sebesség 3 °C/perc

Az üstkemence kazánlemezből, a keverőtekercs
felőli oldalon nem mágnesezhető ausztenites kor
rózióálló acélból készült.

Vákuumozó, vákuumfrissítő egység:

A vákuum gáztalanító és dekarbonizáló beren
dezés vákuumfedélből, 5 fokozatú, sorbakapcsolt 
gőzsugárszivattyú rendszerből, oxigén fúvató lánd
zsa, valamint automatikus működtetésű mérle-' 
gelő, adagoló berendezésekből áll. Vákuumozás 
alatt a fürdő ellenőrzése televíziós kamera segít
ségével történhet. A vákuum alatti oxigén inten 
zitás mértéke 0—20 m3/perc. A kezelés alatt el
érhető legkisebb vákuum érték 66 Pa. Argon vagy 
nitrogén gáz befúvatása az üstfenékbe beépített 
porózus téglán keresztül szükség szerint végez
hető.
Fogadó és salakoló egység:

Az ASEA-SKF komplex üstmetallurgiai rend
szer tartozéka két üstkocsi, mely hidraulikus 
billentő szerkezettel, tirisztoros áramátalakítóval 
0,3—3 Hz frekvenciával üzemelő indukciós ke
verővei van ellátva. Mindkét fogadóállás rendel
kezik salaklehúzógéppel.

A Kombinált Acélmű technológiai berendezé
seinek sorát egy számítógépes termelésirányító

242 B á n y á sz a ti és Kohászati L ap o k  —  KOHÁSZÁT 117. évfolyam , 0. szám



rendszer egészíti ki, amely a termelési folyamatok 
irányítását végzi és a technológiái folyamatok 
szabályozására is alkalmas.

Kombinált acélműi gyártástechnológia ismertetése

A technika fejlődésével párhuzamosan fokozó
dik az acéllal szemben tám asztott követelmény. 
Ma már a korszerűnek mondható acélnak számos 
kritériumnak is meg kell felelnie. Például:
— nagy tisztaság,
— szűk határok közötti összetétel, kedvező edzhe- 

tőség,
— nagy folyáshatár, jó hegeszthetőség,
— jó szívósság — keresztirányban is — egyes 

acéltípusoknál — 50 °C a la tt is kedvező ará 
nyossági érték,

— dinamikus igénybevétellel szembeni ellenálló
képesség,

— kiváló alakíthatóság, forgácsolhatóság,
— kedvező élettartam tulajdonságok: kúszásálló

ság, korrózióállóság, nyomásállóság, hőálló
ság stb.,

— speciális tulajdonságok: jó mágneses jellemzők, 
különleges hőtágulás stb.

Ilyen tulajdonságok biztosítására ad lehetőséget 
a Kombinált Acélmű korszerű technikai szín
vonala. Előnye még, hogy az acélgyártási techno
lógiák kombinálhatok, melynek révén biztosít
hatók az acélgyártás minden fázisában a megkí
vánt technológiai és gazdasági paraméterek. A te r 
vezett és lehetséges folyamat u takat és a legyárt
ható acéltermelést berendezésenként a 2. ábra 
mutatja. Ebből látható, hogy bármely primér be 
rendezésben előállított nyersacél kezelése lehetsé
ges a szekunder acélgyártási rendszeren, sőt az 
ív kemencét mint beolvasztógépet is lehet üzemel
tetni, ezáltal kapacitása jelentősen növelhető. 
A gyártandó acéltípustól függően kell megválasz
tani a gyártástechnológiai módszereket is. így 
például a pehelyre hajlamos abroncs és sín acélo
kat vákuumozással, a sebességváltók alapanyagát 
képező borral mikroötvözött betétedzésű acélokat, 
forgattyús tengelyeket, speciális kovácsidomokat 
a nagyfokú tisztaság, gáztalanítás, alacsony zár 
ványtartalom elérése érdekében a hevítés és vá-

1 1 0 . - 6 5 5 - 2  1

2. ábra A termelési útvonalak és a tervezett kapacitások

ШкШМ
3. ábra A  termelés alakulása az első években

kuumozás kombinatív módszerével, míg a szu
peralacsony karbontartalmú korrózióálló acélokat 
vákuum alatti frissítéssel, mély vákuum -f- argonos 
kezeléssel kell legyártani stb.

Az üstmetallurgia hatására
—■ a gáz- és zárványtartalom alacsony szinten 

tartható,
—- alacsony S és C tartalom biztosítható,
— az öntési hőmérséklet beállítása nagy pontos

sággal elvégezhető,
— a primér beolvasztó gép kapacitása megnő,
— a felhasznált anyagok kihozatala kedvezőbb, 
—- jelentős energiamegtakarítás érhető el.

Az eddig elért eredmények igen kedvezőek:
— a végtermék oxigéntartalma 20 ppm , nitrogén

tartalma 65 ppm, hidrogéntartalma 2 ppm alatt 
tartható,

— átlagosan 56,0%-os a kéntelenítés mértéke,
— a zárványossági szám 1, vagy az a la tti értékű, 
—- tonnánként 35—40 kWh villamos-energia meg

takarítás jelentkezik,
— 8—10%-kal javult a bevitt anyagok kihozatala. 

A berendezések tervezett kapacitását még nem
értük el (3. ábra), de az eddigi eredmények alap
ján is megállapítható, hogy a Lenin Kohászati 
Műveknél az új Acélmű üzembehelyezésével acél
gyártásunknál minőségi átalakulásra került sor. 
Elsősorban a hazai felhasználó ipar termékszer
kezet korszerűsítésének megfelelő acélminősége
ket gyártjuk a kívánalmaknak megfelelő minő
ségi színvonalon. Ugyanakkor export kötelezett
ségeinket is a m ai nemzetközi elvárásoknak meg
felelően teljesítjük. Az így gyártott kb. 1000 féle 
acélminőség közül a következőkben kiemeljük 
azokat a gyártmányféleségeinket, melyek gyár
tása a Kombinált Acélmű adta lehetőségek kihasz
nálásával nemzetközileg is elismert színvonalon 
történik [1], [2].

Vasúti sínek, vasúti gördülőanyagok gyártása

A vasúti szállítás korszerűsítése — nagyobb 
tengely terhelés és szállítási sebesség — folytán 
a vasúti sínekkel, gördülőanyagokkal szemben 
fokozódtak a követelmények. Ilyen követelmény 
elsősorban a nagyfokú tisztaság szennyezőkre, 
zárványokra és gázokra egyaránt, a gyártmányok 
minőségének egyenletessége, alakhűsége, felületi 
minősége. Ezeket az acélminőségeket a  felsorolt
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4. ábra. Az A S E A - S K F - l ' A D  technológia
1 —  e sa p o lá s , 2 —  ü s tszá llítá s , 3 —  s a la k o lá s ,  4 — ü s tszá llítá s , 5 —  
v á k u u m o z á s , 0 —  ötvözés, 7 —  v á k u u m  k a rb o n o s  dezoxidálás, 8 —  lie- 
v ítö b e  sz á llítá s , 9 —  legkisebb h ő m é rs é k le t ,  10 —  hevítés, 11 —  k é n te 
le n ítse , 12 —  dezoxidálás, 13 —  h o m o g e n iz á lá s , 14 — indukciós k eze lés , 
15 —  a  fövés  beindulás, 10 —  a  fö v é s  befejeződése. V é g ö ssze té te l: 

C 0 ,59  %, Si 0,36 %, Mn 0,84 % , P  0 ,0 2 8  %, S 0,008 %, A1 0 ,06 %

tulajdonságok elérése és a pelyhesség kiküszöbö
lésére konverter ASEA-SKF-VAI) technológiával 
gyártjuk. Egy ilyen adagvezetést mutat be a 
4. ábra [3].

Az acél gyártása L l) konverterben történik 
„karbon elkapásos” módszerrel. Lecsapolás után 
az üstben az acélon levő salakot az ASEA-SK F

salakok) állásnál eltávolítják. Vákuumozás, il 
letve mélyvákuumos karbon-oxigén dezoxidációs 
kezelés után a hevítő állásban az adagot kéntele
n ítik  és a végdezoxidáció elvégzése u tán  kokil- 
lába öntik. Az így legyártott acél hidrogén tar 
talm a nem haladja meg a 2 g/t, oxigén szintje pe
dig a 35 g/t értéket. Kedvezőek a mechanikai tu 
lajdonságai is. Az eljárás előnyeit m utatja  be az
7. táblázat.

Növelt folyáshatárú, jól hegeszthető, hidegszívós 
acélok gyártása

A növelt folyáshatárú, jól hegeszthető, hideg
szívós acélok minőségi előírásait az MSZ 6280—74 
és MSZ 1741—60 tartalmazza. A legjáratosabb 
acélminőségek az 52C, 521), 52E, illetve KL7, 
KL7C, KL7D (2. táblázat). Ezen acélok gyártá 
sának kifejlesztésekor kezdeti stádiumban Mn, 
Si ötvözés mellett Ni, Mo, Cu, V, valamint Ti 
mikroötvözéssel végeztünk kísérleteket, melynek 
hatására javult az acélok szívóssága és szemcse
finomsága. Szükséges volt azonban a folyáshatár 
további növelése. Eredményt akkor értünk el, 
amikor Al, V, Nb, illetve Ti mikroötvözést is 
alkalmaztunk.

A földgáz és kőolaj vezetékek alapanyagaink 
fokozott kívánalom a mostoha időjárási, üzemel
tetési körülmények m iatt az előírt átmeneti hő
mérséklet szavatolása, mivel a kismennyiségű

1. táblázat

Különböző eljárással készült vasúti sínek összehasonlítása

M egnevezés

Kémiai ö ssz e té te l, % Szakító XT , , ,, , N yúlás szilárdság *
Hm о /  

N /m m 2 /o
a M n Si P S Al О

g / t

SM 0,50 1,13 0,29 0,025 0 ,024 
L l) . 0,51 1,02 0,27 0 ,020 0,021 
LD + A r  kezelés 0,51 1,07 0,29 0,018 0 ,019 
L D -fA S E A — SK F 0,51 1,06 0,27 0,019 0 ,014

Növelt folyásliatárú jól hegeszthető, hidegszívós acélok

0,06 1 1 2 
0,08 84 
0,06 62 
0,08 32

szigorított kémiai

849 10 
812 12 
812 13 
812 14

2. táblázat
összetétel előírásai

M egne 
vezés

C
%

Mn
%

Si
о//о

P  S A l
О/ О/ о/ /о /о /о

NI.
%

V
0//0

T i
О//о

Ni M ikro  Végdezoxi- 
% ö tv ö z és  (lálás

52Ö 0,14— 1,20— 0 ,2 0 — 0,030 0,030 0 ,02 Al Al
0,18 1,50 0 ,50

52D 0,12 1,30 0 ,20 0,030 0 ,0 15 0 ,02 0 ,0 2 — 0,02— Al, N b ,
0.1 fi ■ 1,50 0 ,50 0 ,06 0,06 V

52 E 0,12— 0,20 1,30 0,030 0,015 0 ,02 0 ,0 2 — (0,02— 0 ,0 2 — 1,00 Al, N b ,
0,16 0,50 I,fi0 0 ,06 0,06) 0 ,06 1,50 (V, (T i)

K L 7 0,12— 0 ,2 5 — 0,030 0,030 Al
0,17 0 ,50

K L 7C 0,12— 0 ,2 5 — 0,02 Al A l, CaSi,
0,17 0 ,5 0 — A lBaM n

K L 7D 0,12— 1,30— 0 ,2 5 — 0,030 0,015 0 ,02 0 ,0 2 — 0,02— (0 ,02— A), N b , A l, AlBaMn
0,17 1,50 0 ,50 0 ,06 0,06 0,06) V, T i C aSiB aA l

N 52— 50 0,14— 1,10— 0 ,1 5 — 0,030 0,030 1,00— Al A l,A lB aM n
0,18 1,50 0 ,50 1,50— CaSiBaAl

N 37— 50 0,12— 0,60— 0 ,2 0 — 0,50 AI Al
0,1 fi 0,80 0 ,40 1,00

M eg jeg y zés: 52E m inőségnél: V +  N b  +  (T i)  +  А К 0 Д 5 О %; 52 0 , 5 2 D , 52TC m inőségeknél N itrogén  ö tv ö z é s  m eg en g ed ett:

Al V N b  Ti
N S ------ + ------- + --------+ --------0 ,0 1 5 %

2 4 7 3,5
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3 . tá b lá z a t

M egnevezés

Néhány betétedzésü acél szigorított összetétel előírása

K ém ia i ö ssze té te l előírás, %

C M n Sí Г  S C r Mo В

BCM o2 
20M nCrS 5 
ZFfi 
Z F7B

0 ,1 7 — 0,23 0 ,90— 1,20 0,17— 0,37 
0 ,1 7 — 0,22 1,10— 1,40 0 ,15—0,40 
0 ,13— 0,15 1,00— 1,30 0 ,17—0,37 
0 ,15— 0,17 1,00— 1,30 0 ,17—0,37

0,035 0,035 1,10— 1,40
0,035  0 ,020—0,035 1,00 1,30
0 ,035  0 ,015—0,035 0 ,8 0 — 0,95 
0 ,035  0 ,015—0,035 1,00— 1,10

0,20—0,30

0 ,0 0 3 5 — 0,0045 
0 ,0 0 3 5 — 0,0045

szulfidzárvány jelenléte is hátrányosan hat az 
acél szívósságára; növeli az acél hidegtörési hajla
mát. Ezért először a kétalkotós CaSi, majd az 
AlBaMn, végül a CaSiBaAl komplex dezoxidáló- 
szereket alkalmaztuk. Ennek révén az acélok 
alacsony oxigén szintjét, kéntelenítését, szemcse
finomítását, a zárványok kedvező morfológiáját 
(nagy keménység, gömb alakzat) sikerült biztosí
tani. Fontos még, hogy e zárványok véletlenszerű
en oszlanak el, melynek eredményeképpen az acél 
közel izotropikus viselkedést m utat.

A szuperalacsony kéntartalmú (Ssä 0,005%) acélok 
gyártására is alkalmas az ASEA-SKF üstmetal
lurgia. Példaként említjük meg egy 37 C minő
ségű adag kombinált kezeléssel történ t gyártását, 
ahol az abszolút nulla nyomáshatár közelében 
(p = 66 Pa), ritkaföldfém mikroötvözés mellett az 
acél kéntartalm a 0,001% és oxigéntartalma 23 g/t 
volt. Az acélban levő kénaCa-m al és a ritkaföld
fémmel reakcióba lépve igen magas olvadásponté 
és igen kemény gömb alakú szulfidot alkot, amely 
az alakítás során is m egtartja alakját. Az acél 
nagyfokú tisztaságának és a zárványok kedvező 
morfológiájának tudható be, hogy 0  20 mm szel 
vényre történő hengerlés után 661 N/mm2 folyás
határ értéket kaptunk a hasonló minőségű, de 
üstmetallurgiailag nem kezelt acélok átlagos 460 
N/mm2 értékével szemben.

I t t  jegyezzük meg, hogy jó eredményeket értünk 
el a komplex dezoxidálószerekkcl történt A1 kiho
zatal, illetve hasznosulás terén. Az AlBaMn komp
lex dezoxidálóötvözet alkalmazásával pl. a szo
kásos A1 kihozatal ~60% -kal szemben 82% az A1 
hasznosulás értéke.

Az ötvözetlen vagy gyengén ötvözött acélok fo
lyáshatára csak ötvözéstechnikai úton nem növel
hető korlátlanul a hegeszt he tőség i tulajdonságok, 
illetve szívóssági értékek romlása nélkül. További 
növelés már különleges intézkedéseket kívánt 
a melegalakítás területén is. Az alacsony véghőmér
sékleten történő hengerlés [4] és az utolsó alakítás 
utáni szabályozott lehűtés eredményeként 50—- 
150 N/mm2-rel tovább javítható a folyáshatár.

Betétedzésü gyengén ötvözött acélok gyártása

A betétedzésü acéloknál fokozott követelmény 
a nagyfokú szilárdság, a szívósság megtartása 
mellett a jó edzhetőség is. Elsősorban a hazai já r 
műprogram fejlődése és a külföldi kooperációban 
készülő járművekbe szükséges alkatrészekhez spe
ciális tulajdonságú acélok gyártását oldottuk meg. 
Ilyen korszerű acélminőségek pl. a BCMo2,

20MnCr5, 20MnCrS4 vagy az NSZK-beli Zahn
radfabrik cégtől vásárolt licenc szerint kifejlesz
te t t  ZF6, ZF7 és ZF7B jelű búrral mikroötvözött 
acélok. A fenti acélok szigorított kémiai összetéte
lét a 3. táblázat szemlélteti.

Példaként egy BCMo2 minőségű acél ASEA- 
SK F üstmetallurgiai kezelését m utatjuk  be az
5. ábrán. Az így legyártott acél szfennyezőkben és 
zárványokban szegény, finomszemcsés, az edzh'e- 
tőségi tulajdonságok szűk határértéken belül he
lyezkednek el. A kémiai összetételi előírás szűkí
tésével, finomszemcsés szövetszerkezettel, a bór 
ötvözéssel, a szabványosnál szigorúbb edzhetőségi

5. ábra. Egy BGMo2 minőségű adag A S E A - S K F  üstme
tallurgiai kezelése

1 —  csapolás, 2 —  ü s ts z á l l í tá s ,  3 —  salakh iizás. 4 —  h e v íté s ,  5 —  ö tv ö 
zés, 6 —  salakkezelés, 7 —  honiogenizálás, 8 —  k é n te le n í té s ,  9 —  vég- 
d e z o x id á lá s , 10 —  in d u k c ió s  k everés. V é g ö ssze té te l: C 0 ,2 0  %, Si 0,25 %, 
M n 1 ,00% , P  0 ,0 2 4 % , S  0 ,0 0 8 % , Cr 1 .16% , Mo 0 ,2 3 % , A1 0,03%

6. ábra. A  bértartalom változásának hatása 20 M n  Cr 5 
je lű  acél gyártása esetén
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7. ábra. A S E A -S K F  üstm eta llurgiai kezeléssel gyártott 
golyóscsapágyacél szövezete

tulajdonságokat tudunk így biztosítani. A bór 
csökkenti a cementált kéregnek bemetszésekkel 
szembeni érzékenységét, jav ítja  az ütőszilárdságot, 
fokozza a fárasztó igénybevétellel szembeni ellen
állóképességet. A 6. ábra jól érzékelteti a bértar 
talom változásának hatását a dinamikus törőerő 
nagyság gyakoriságára. A boros betétedzósű acé
lok további előnye, hogy minimum 0,035%-os 
tiszta A1 tartalom esetén a cementálás hőmérsékle
tén még finomszemcsés és ez lehetővé teszi a köz
vetlen betéthői való edzést, valamint a maradék 
ausztenit mennyiségének csökkentésével az elhú 
zódás mértéke lényegesen kisebb. Az ilyen acélból 
gyártott fogaskerekek hőkezeléskor nem vete 
mednek, felületük kopással szemben ellenállóbb, 
belső szelvényük kiváló szívósságú [5].

(üolyóscsapágy acélok gyártása

A golyóscsapágy acéljainkat a DIN, GOSZT, 
STAS és az MSZ előírásainak megfelelő minőség
ben gyártjuk. Ezen acélok gyártásékor cél a nagy 
fokú tisztaság biztosításán kívül a karbidsoros- 
ság kiküszöbölése, illetve kedvező eloszlásának 
biztosítása.

A golyóscsapágy acélokat éppen ezért különböző 
acélfinomító módszerek ASEA-SKF üstmetallur
giai kezelés, inertgázos átöblítés, injektálásos 
technológia stb. alkalmazásával gyártjuk. Az így 
előállított acélok minőségi eredményei hasonlóak 
az NSZK, Svéd, SZU és más államokban előállí
to tt golyóscsapágyak eredményeivel (7. ábra).

Nemesíthető acélok gyártása

Nemesíthető acélokat rendeltetésük szerint ö t 
vözetlen és ötvözött kivitelben gyártjuk, DIN, 
GOSZT és MSZ előírások szerint. Ilyen acélok a 
kovácssüllyesztékek, forgattyús tengelyek, spe
ciális kovácsidomok alapanyagai. Ezeket az U HP 
vagy LD ASEA-SKF komplex üstmetallurgiai 
eljárással gyártjuk. A primér termelő berendezés
ben a folyékony középtermék beolvasztását, a  k i 
készítését pedig az üstmetallurgiai berendezésben 
végezzük. A hevítőegységben az összetétel pontos

beállításán túl kéntelenítést, a vákuumozó beren
dezésben pedig gáztalanítást végzünk. A megnövelt 
acéltisztaság eredményeként az acél szilárdsági, 
mechaiúkai tulajdonságai egyaránt javulnak. A 
pelyhesség elkerülésére és alacsony nitrogén előírá
sok kielégítésére a nemesíthető acélokat LD — 
ASEA technológiai úton gyártjuk.

Erősen ötvözött acélok gyártása

A Kombinált Acélműben az erősen ötvözött 
acélokra legjellemzőbb és igen magas műszaki 
és technológiai színvonalat igénylő hőálló és kor
rózióálló acélokat a szuperalacsony karbontar
talom biztosítása érdekében UHP-ASEA-SKF- 
VOD módszer szerint gyártjuk [3].

A ferrites acélok karbontartalmát hagyományos^ 
eljárással általában 0,1-nél kisebbre nem lehet 
beállítani. Ezért — lévén a karbon m int ausztenit 
képző elem — a karbontartalom növekedésével 
mind nagyobb menűyiségű krómra volt szükség, 
hogy átalakulás nélküli ferritszövet keletkezzen. 
Pl. 0,06 %-os karbontartalom esetén minimum 
14%, 0,1%-nál pedig 17,5% krómra van szükség.

A karbon másik kedvezőtlen hatása, hogy maga
sabb hőmérsékleten karbidként kiválik és ride- 
gítő hatása m iatt lerontja a mechanikai tulaj
donságokat. Ez különösen hegesztéskor veszélyes. 
ASEA-SKF-VOD eljárással szuperultra-alacsony 
(0,01%-nál is kisebb) karbontartalom is elérhető. 
Ezért kevesebb krómtartalommal is biztosítható 
a kívánt eredmény (korrozív tulajdonság, jól 
hegeszthető stb.).

Mint ismeretes a szuperalacsony karbontarta 
lom elérése az ausztenites korrózióálló acéloknál is 
fontos. Nincs szükség Ti vagy Nb-mal történő 
stabilizálásra, mivel С ё 0,03% a la tt interkristallin 
korróziós hajlam nem jelentkezik ezen acéloknál. 
Élettartamuk az egyfázisú, homogén ausztenites 
szövetszerkezet folytán szinte korlátlan, s mivel 
nem tartalmaz titán , nióbiumkarbidot, a króm- 
karbid tartalom pedig igen alacsony (ezért nem is 
kell hőkezelést alkalmazni a krómkarbid mennyi
ségének oldatbevitelére), a forgácsolhatóság és

S. ábra. Еду К 041 minőségű acél gyártástechnológiája 
1 —  csapolás, 2 —  s a la k h iiz á s , 3 —  hev ítő  e g y sé g b e n  való  kezelés, 
4 —  v ák u u m  a la t t i  fr iss íté s , 5 —  m ély v á k u u m , <> —  h e v ítő  egységben 
v a ló  k ikészítés, 7 s a la k rd d u k c ió , 8 em elkedő ö n té s  k o k il lá b a .  9 C 0,30 %, 
S i 0 ,1 0 % , S 0 ,02% , P  0 ,0 3 7 % , C r 18,2% , Ni 1 0 ,4 5 % , 10 CaO 25,0% , 
S i 0 2 8 ,8 % , FeO 0 ,0 % , M gO 21 ,3  %, MnO 5,4 %, C r2( ) ,  19,1  % ,1 1 С аО  +  , 
C aFo, 12 p =  15,9 M P a, 0 2 =  5 m 3/m in , 13 p =  9,3 M P a , 0 2 =  15 m 3/m in , 
14 A r =  50 m 3/m in , 15 p  =  0,G6 M Pa, Ar =  150 m 3/rn in ,  10 C 0 ,01% , 
Si 0 ,0 4 % , Mii 1 ,1 4 % , S 0 ,0 1 8 % , P  0 ,032% , C r 1 5 ,8 % , Ni 10,4% , 
1 7 $ F eS i, FeCr ö tv ö z é s-k o rre k c ió , 18 CaO +  C a F 2, S i +  A l porkeverék , 
19 végdezox idálás, 20  C 0 ,0 1 5 % , Si 0 ,3 2 % , M n 1 ,0 7 % , S 0 ,015% , 

P  0 ,0 3 5 % , C r 17,74% , N i 10 ,30%
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4. tá b lá za t

K041 jelű adag betétösszrállítása

, ,  , B e té ttö m e gM egnevezés ,, . °  1—

I . k o sá r
S_aját h u lla d é k 60 200 0,08 1,18
É g e te t t  m ész 800
I I .  k o sá r
N i g ra u . 9 8 % 2 620
F eM n aff. 91% 800 0,10
E B  acé l h u lla d ék 10 000 0,01
É g e te t t  m ész 200
Ö sszes fém es b e té t 73 720
S z á m íto t t  beo lvadás, % 0,09 1,28
T én y leg es  ö sszeté te l, % 0,19 1,87

R észesedés az összes b e té tb e n  (% )

Si P S Cr N i Ti

0,48 0,025 0,020 14,55 7,66 0,08

0,002

0,48
0,16

0,027
0,036

0,020
0,021

14,55
13,23

7,66
10,7

0,08
0,03

polírozhatóság nagymértékben javul. A hegeszthe- 
tőség is kedvezően alakul, negatív hőmérsékleten 
is szívósak maradnak, ezért kriogén hőmérsék
leteken is jól alkalmazhatók. A K041 minőségű 
acélt a 8. ábra szerint gyártjuk.

Az adag betét összeállítása részben vagy telje 
sen saját Cr—Ni hulladékból készül (4. táblázat). 
Az adag beolvasztása az UHP ívkemencében 
történik, ahol a csapolási összetétel a szabvány 
szerinti kémiai előírásnak megfelelő, kivéve a 
C és Si, ezek ennél magasabbak.

Az ASEA-SKF salakoló állásban a salakot teljes 
mértékben eltávolítjuk és ha a hőmérséklet ^1610 
°C akkor az oxigén frissítő egységbe szállítjuk az 
adagot.

A vákuum alatti frissítést ^-16 mPa nyomáson 
5 m 3/perc intenzitással kezdjük el, melyet 1—2 
perc letelte után. 15 m3/perc állandó értékre nö
veljük, illetve ezen tartjuk. A szükséges oxigén 
mennyiséget egy tapasztalati képlettel előre kiszá
mítjuk, majd a fúvatás után kb. 25 perces mély
vákuumot alkalmazunk a vákuum-karbon dez- 
oxidáció biztosítására.

A vákuum alatti frissítés nyomon követése és 
a fúvatási végpont meghatározása az ASEA-SKF 
berendezés konstrukciós hibái folytán — automati
kus vákuum alatti hőmérséklet és próbavevő be 
rendezésüzemzavarai—nem volt biztosítható, ezért 
fejlesztettük tovább az ASEA-SKF-VÖD technoló
giát a „másodlagos információs rendszer” kiépí
tésével. A rendszer segítségével a fúvatási kar 
bon műszeresen is jól meghatározható, ugyanak
kor a teljes VÖD technológia számítógépes dina 
mikus programmal vezérelhető.

A rendszer lényege:
— füstgáz-hőmérséklet mérés, füstgáz hűtőrend

szer hőlépcsőinek mérése,
—= oxigén lándzsa be- és kimenő víz hőmérséklet 

mérése, a hűtővíz mennyiségének mérése,
— füstgáz alkotóinak elemzése, regisztrálása СО, 

C 02, o 2, C 0/C02,
— füstgáz mennyiség mérése, korrekciója és ebből 

számítógépes folyamatos karbontartalom ellen
őrző számítása.

A mélyvákuum során a C—О dezoxidáció le
folyása és a fúvatási végpont mint az a 9. ábrán 
látszik, jól követhethető, illetve előre meghatá
rozható. 4

9. ábra. A mélyvákuumozás során a fú va tá s i végpont

A fenti eljárással kiváló minőségű és az elvárt 
karbontartalmú szuperalacsony 0,03% vagy 
ultra kis karbonu C s0,02% , illetve szuper ultra 
alacsony karbon tartalm ú Cs= 0,01 % korrózióálló 
acélokat állítunk elő nagy biztonsággal, jó repro
dukálhatósággal, magas műszaki színvonalon és 
olcsó ötvözőfémet tartalmazó hulladékból.

A Lenin Kohászati Művekben a különböző tech
nológiai módszerekkel gyártott korrózióálló acélok 
gazdaságosságát az önköltségen keresztül vizsgál
tuk. Hagyományos (felépítés) és ötvözött hulladék
ból való fémvisszanyeréses VÖD eljárás összeha
sonlítása alapján a VÖD javára 13,0%-os megta
karítás jelentkezett, ugyanakkor a nagy termelé
kenység folytán vállalatunk nagyobb tételű kor
rózióálló acél rendelés vállalására képes.

Űj, eddig még nem gyártott acéltípusok 
kifejlesztése

Az ismertetett VÖD eljárással a vákuum frissítő 
egység biztonságos üzemeltetésével új, eddig még 
nem gyártott acéltípusok bevezetését is tervez
zük. Az ilyen speciális minőségű acél előírásokat a 
magyar szabvány még nem tartalmaza, alkalma
zásuk azonban világviszonylatban egyre inkább 
terjed. Ilyenek:
— C ^ 0,03% lágy vasmag alapanyagok,
— C s  0,03% maraging típusú acélok,
— nikkel bázisú ötvözetek gyártása,
— Fe—Cr—A1 típusú acélminőségek.

Viszonylag rövid idő alatt elért eredmények is
igazolják, hogy a Kombinált Acélmű megépítése 
nemcsak a kohászat, hanem a felhasználó ipar, el-
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go,sorban a gépipar szempontjából is nagyjelentő
ségű.

Kiváló berendezéssel, magasfokú elméleti és 
gyakorlati felkészültségű mérnökök és techni
kusok segítségéve] nemcsak a mostani, hanem a 
jövő igényeit is kielégítő acélok gyárthatók; 
s ez biztató hiszen az acél még hosszú ideig a leg
sokoldalúbb, nagytümegben gyártott anyaga lesz 
az iparnak.

összefoglalás

A Lenin Kohászati Művekben felépült és üzem
behelyezett Kombinált Acélműben — az ismer
te te tt korszerű technikai és technológiai eszközök
kel — nemcsak a korábban gyártott acélok mi
nősége és ennek reprodukálhatósága emelkedett 
világszínvonalra. A nemesacélok gyártása minő
ségileg az elvárt szinten megoldott. A bemutatott 
példák a lehetőségeket és az elért eredményeket 
bizonyítják. A technológiai módszerek válasz

tékai további fejlődést jelentenek. Új eddig még 
nem gyártott acéltípusok kifejlesztése is bizto
sítható. Az igényes, kiemelt gyártmányok, erősen 
ötvözött acélok választékának bővülésével nőnek 
a gyártott acélok műszaki-gazdasági értékei.
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Aluminiumnitrid vizsgálatok
alumíniummal különböző mértékben csillapított acélokban

К A L M А К  E L E M E  R  o k i. vegyészm érnök  
D u n a i V a sm ű

Nedveskémiai módszerrel végzett a lum ínium 
nitrid vizsgálatok a lum ínium m al különböző mér
tékben csillapított acélokból származó mintákkal. 
A mérési eredmények alapján összefüggések az 
alum ínium hoz kötött nitrogén és az összes nitrogén, 
illetve az a lum ínium  egyes kötéstípusai és az acél 
összes alum ínium tartalm a között. A z elektro
kémiai izolálás különböző fázisa iban  végzett alum í
nium -nitrid vizsgálatok eredményei és az abból le
vonható következtetések.

Az alumínium kohászati felhasználásának egyik 
legfontosabb területe az acélgyártás dezoxidálási 
művelete, ahol főleg az aktív oxigéntartalom csök
kentése céljából adagolják a folyékony acélba. 
Az alumínium széles körben alkalmazott, olcsó és 
hatásos dezoxidálószer. Az alumíniummal finom- 
szemcsésített szövetszerkezetű acélok kedvező 
szívóssági tulajdonságúak. H átránya viszont az 
alumínium alkalmazásának, hogy a folyékony acél
ba való bejuttatása elég körülményes, s emiatt 
nagy a leégési veszteség. Másik kedvezőtlen je 
lenség, hogy az éppen szükségesnél több alumí
nium bevitele esetén az acélban oldott állapotban 
maradó többlet alumínium inkább rontja, mint 
javítja az acél tulajdonságait. A fém alumínium
mal történő dezoxidálás kedvezőtlen velejárója 
az A120 3 képződése, ami különösen az alumínium
mal szabályozott acélmiuőségek esetén jelentős. 
Az alumíniumoxid káros hatása a folyamatos öntés 
közben is jelentkezik, mivel a kagyló elszűkiiléséhez 
vezet [1]. További káros hatása abban nyilvánul 
meg, hogy az alumíniumoxid zárványok a folya
matosan öntött buga felülete a latt sűrűsödnek és 
a továbbfeldolgozás során jellegzetes felületi hi
bákat okoznak [2].

Alumínium-nitrid az acélban

Az alumínium nemcsak oxigénnel vegyül, ha 
nem az acélban mindig előforduló nitrogénnel is 
reakcióba lép és alumíniumnitridet (A1N) képez. 
Az alumíniumnitrid az acélban levő többi vegyü- 
lethez hasonlóan atomosán oldódik a kristályos 
vasban, elsősorban az austenitben [3]. A szokásos 
nitrogéntartalmú (0,01% alatt) és a 0,02—0,05% 
közötti alumíniumot tartalmazó csillapított acé
lokban az A1N 1000—1100°C-on megy oldatba
[4]. Az 1000 °C feletti hőmérsékletről való foko
zatos lehűlés során csak részben történik meg a 
ki válás, de 800—850 °C-on az A IN gyorsan kivá
lasztódik. Az ilyen acélokban a nitrogén káros ha 
tása csak kevésbé érvényesül, az öregedés jelensége 
lényegesen kisebb mértékű. Az acélok kedvező 
tulajdonságainak biztosításához tehát önmagában 
az alumínium jelenléte nem elegendő, hanem az is 
szükséges, hogy az alumíniumnitridet 800—850 “Cl
on végzett hevítéssel kiválasszuk az oldott álla-

D K : 669.141.2412 : 669.71

pótból. A gyakorlatban ez normalizáló hőkezelés
sel, esetleg szabályozott hőmérsékletű hengerlés
sel érhető el. A szabad alumíniumnitrid kristály- 
kák rendszerint apró, tű  alakú kiválások, melyek a 
szemcsehatárokon rakódnak le. Az alumínium
nitrid képződésével és hatásaival kapcsolatban 
több szerző is [5], [6] vizsgálta az alumínium, a 
nitrogén és az alumíniumnitrid közötti egyensúlyi 
viszonyokat. A kísérleti vizsgálatok szerint, az

[A1J +  [NJ =  [A1N| reakciónál 

az oldhatósági szorzata

P iik v id u sz  = [Al] -[N]

6 -10~3 érteket állapítottak meg 1620 °C-os für
dőhőmérsékleten. A szerzők adatai szerint a szor
zat értéke a dermedési hőmérsékletig lényegesen 
nem változik.
A szilárd acélban végbemenő alumíniumitrid kép 
ződés egyensúlyával kapcsolatban gyengén ötvö
zö tt acélnál megállapították [5] az oldhatósági 
szorzat hőmérsékletfüggését:

P s z o lid u Sz = | A l ] . [ N ]

az alábbi összefüggésnek megfelelően:

I n 7750
log P s z o l id u s z — ----jp-- h 1,80

Ebből az egyensúlyi alumíniumtartalom adott hő
mérsékleten — a nitrogén koncentrációjának isme
retében — kiszámítható.

Az alumínium-nitrid hatása az acél 
tulajdonságaira

Régóta ismeretes, hogy az alumíniumtartalom 
kedvező hatással van az ötvözetlen lágyacélok szi
lárdsági tulajdonságaira. Csökkenti az öregedési 
hajlamot, a hegesztési érzékenységet, növeli a fo
lyáshatárt és szemcsefinomító hatása van [7]. A 
kutatások során kiderült, hogy ezek a hatások a 
nitrogén alumíniummal történő lekötésére vezet
hetők vissza. A legújabb vizsgálatok szintén azt 
erősítették meg, hogy az említett tulajdonságok 
megjavítása az alumíniumnitrid képződésével van 
összefüggésben. Ugyanakkor az is kiderült, hogy 
növekvő nitrogén — és alumíniumtartalom esetén 
az öntecsek, illetve bugák felülete romlik. A köze
pes karbontartalmú öntecsek közepén jelentkező 
hosszirányú repedések okát egy törékeny alumí
niumnitrid fázisra vezették vissza, amely a primer 
ausztenit szemcsehatárai mentén helyezkedik el és 
a repedés kiindulópontját képezi [8]. Számos cikk 
foglalkozik a nagyobb alumíniumtartalom esetén 
jelentkező felületi hibákkal, repedésekkel. Ezek
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csak részben hozhatók összefüggésbe a kéreg alatti 
alumíniumoxiddúsulásokkal. Vizsgálatokkal bizo
nyították, hogy az alumíniumoxid mellett az alu- 
míniumnitrid szintén jelentős szerepet játszik a 
felületi hibák kialakításában. Egyes szerzők vizs
gálataikkal azt bizonyítják, hogy az alumínium- 
nitrid kiválások az acél ridegségének okozói [9]. 
Az alumíniumnitrid kiválásait elektronmikrosz
kóppal is megfigyelték, ahol megállapították, hogy 
az A1N morfológiája változott az acél alumínium- 
és nitrogéntartalmával, valam int a hőkezeléssel 
[3]. Minél kisebb az acél alumínium —- és nitrogén
tartalma, annál kisebbek az A1N kiválások. A sok 
alumíniumot tartalmazó acélokban a kiválások 
nagyobbak, hosszabbak. Ugyanezen szerzők azt is 
megállapították, hogy az alumíniummal csillapí
tott kis karbontartalmú, hidegen hengerelt leme
zekben az alumíniumnitrid finom részecskéi a hi
deghengerlés irányával párhuzamos rétegekben 
váltak ki. Mind a kis-, mind a közepes karbontar
talmú acélokban az alumíniumnitrid részecskék 
sorai az austenit szemcsehatárokon rakód
tak le és nagymértékben csökkentették az 
acélok melegalakíthatóságát. Az A1N részecskék 
ugyanis akadályozzák a szemcséket az alakválto 
zásban és emiatt a törés az,alumíniumnitrid kivá 
lások sorai mentén halad. A hegesztések hőhatás
övezetében esetenként észlelhető repedéseket 
ugyancsak összefüggésbe hozták az alumínium- 
nitrid jelenlétével, illetve a melegalakíthatóság 
csökkenésével.

A Dunai Vasműben szerzett üzemi tapasztala 
taink szintén azt bizonyítják, hogy a nagy alumí
niumtartalom igen kedvezőtlenül hat a bugák, il 
letve a hengerelt lemezek felületi minőségére. K ü 
lönösen a Lőrinci Hengerműben hengerelt durva 
lemezeknél fordultak elő nagyobb arányú leminő- 
sülések emiatt. A kedvezőtlen tapasztalatok főleg 
a 0,05% feletti Al-tartalmú adagokra voltak jel
lemzők. A megfigyelt legfőbb hibajelenség az ún. 
hálós repedés volt. Egy kim utatás szerint 30 adag
nál — melyeknek alumíniumtartalma 0,05— 
0,12% között ingadozott — az átlagos leminősü- 
lés és selejt 4-szer nagyobb volt, mint a többi adag
nál tapasztalt átlagos érték. Mivel azemlített h i 
bajelenség döntően az 52 típusú acélokra (St 52—3, 
52C, X52) volt jellemző, ezért vizsgálataink egy 
részét erre a csoportra irányítottuk.

Vizsgálati módszer az almnínium-nitrid 
meghatározására

Az alumíniumnitrid meghatározására jelenleg 
a legmegbízhatóbb módszer az ún. hrómészteres el
járás. A metilacetát és bróm elegyében történő ol
dás során az acélban lévő különböző alumínium- 
Vegyületek nem oldódnak, csupán a fém alakban 
maradt alumínium kerül az oldatba. Az oldás utáni 
maradékban található az alumíniumnitrid és alu 
míniumoxid. Az oldatból teh á t a fém alumínium, 
míg a szilárd maradékból a nitrogénhez és oxigén
hez kö tö tt alumínium határozható meg. Ez u tób 
bihoz meg kell oldani az A1N és A120 3 elválasztá
sát, ami legegyszerűbben lúgos kezeléssel végezhető

el. A maradékot 1%-os. meleg nátriumhidroxid 
oldattal kezelve az alumíniumnitrid feloldódik, 
míg az alumínium-oxid továbbra is oldatlanul 
visszamarad. A lúgos oldatban az alumíniumot 
meghatározzuk, m ajd alumínium-nitridre átszá
mítjuk. A lúgos kezelés után visszamaradt anyag 
feltárásával és az oldatba került alumínium meg
határozásával az A120 3 mennyisége is kiszámítható.

Természetesen nitrogén oldalról is meghatároz
ható az alumínium-nitrid-tartalom, de ez egy ki
csit hosszadalmasabb megoldás. Ebben az esetben 
az alumínium-nitridet tartalmazó maradékot lúgos 
közegben desztilláljuk, majd a keletkező ammóniát 
híg kénsav oldatban felfogjuk és a íütrogént Ness- 
ler reagens alkalmazásával fotometriásan mérjük. 
Végül a kapott nitrogént AlN-re számítjuk át.

Az alumíniiuu-nitrid meghatározási módszer 
reprodukálhatósága

A brómészteres alumínium-mtrid meghatáro
zás reprodukálhatóságának megállapítása céljá
ból egy spirálcső gyártásra programozott DX-60 
minőségű acéladagból vett mintával 5 párhuzamos 
mérést végeztünk. Az acél összes nitrogéntartalma 
desztilllációval összekötött fotometriás módszerrel 
vizsgálva: 0,0064% volt.
Az AlN-re kapott párhuzamos értékek :

0,0044
0,0041
0,0030
0,0046
0,0045

Középérték 0,0043

Kiszámítva az egyszeres szórás értéket a — 
=  0,0003 adódik, ami a viszonylag kis koncentrá
ciókra való tekintettel jó reprodukálhatóságról 
tanúskodik. Különösen jónak kell minősíteni ezt 
az értéket azért, mivel ebben gyakorlatilag két 
módszer pontossága összegződik: az elválasztás 
és a fotometriás mérés pontossága. Az elválasztás
sal kapcsolatban ugyanis a módszer alapelvének 
ismertetése során láttuk, hogy két különböző 
részműveletből áll — fém alumínium oldatba vi
tele, majd ezt követően az A1N feloldása — ahol a 
hiba lehetősége ugyanúgy fennáll, m int egy önálló 
vizsgálati eljárásnál. Az oldatba került alumíniu
mot eriokromcianin reagens alkalmazásával, fo
tometriás módszerrel, mint külön vizsgálati eljá
rással mérjük.

Az üzemi mintákkal végzett alumínium-lutrid 
vizsgálatok értékelése

A kísérleti mérések eredményeit az /—3. táblá
zatok tartalmazzák. Az 1. táblázatban 29 olyan 
adag vizsgálatának eredményeit tüntettük  fel, 
amelyek alumíniummal különböző mértékben vol
tak  csillapítva. A próbák jelentős része hidegben- 
gerlési célra gyárto tt adagokból, a többi nagyobb 
szilárdságú, főként 52 típusú acélokból származik. 
A táblázatban nemcsak az alumínium-nitrid szá
zalékos értékeit tüntettük fel, hanem megadtuk 
a nitrogénhez kö tö tt alumíniumot, az alumírium-

250 B ányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 117. évfolyam , (i. szám



1. tá b lá z a t

Az aluminiu ni hoz köt öl ( nitrogén ős az összes nitrogén százalékos értékei, valamint az egymáshoz viszonyított 
relatív mennyiségük a különböző nitrogéntartalmú átlagoknál

A  m in ta  so rszám a Ö sszes N A1n N Ai AIN AIn /N ü  %

1. 0,0035 0,0010 0,0005 0,0015 28,57
2. 0,005 0,0010 0,0005 0,0015 20,00
3. 0,005 0,0010 0,0005 0,0015 20,00
4. 0,005 0,0025 0,0013 0,0038 50,00
5. 0,006 0,0037 0,0019 0,0056 66,67
6. 0,006 0,0035 0,0018 0,0053 58,33
7. 0,006 0,0030 0,0018 0,0046 56,00
8. 0,007 0,0030 0,0016 0,0046 42,85
!). 0,007 0,0020 0,0010 0,0030 28,57

10. 0,007 0,0035 0,0018 0,0053 50,00
1 1. 0,007 0,0040 0,0021 0,0061 57,14
12. 0,007 0,0042 0,0022 0,0064 60,00
13. 0,008 0,0050 0,0026 0,0076 62,50
14. 0,008 0,0034 0,0018 0,0052 42 ,50
15. 0,008 0,0045 0,0023 0,0068 56,25
Ili. 0,008 0,0040 0,0021 0,0061 50,00
17. 0,008 0,0039 0,0020 0,0059 48,75
18. 0,009 0,0040 0,0021 0,0061 44,44
19. 0,009 0,0034 0,0018 0,0052 37,78
20. 0,009 0,0050 0,0026 0,0076 55,55
21. 0,009 0,0042 0,0022 0,0064 46,67
22. 0,010 0,0040 0,0021 0,0061 40,00
23. 0,011 0,0057 0,0030 0,0087 51,82
24. 0,011 0,0055 0,0029 0,0084 46,36
25. 0,012 0,0042 0,0022 0,0064 35,00
26. 0,013 0,0072 0,0037 0,0109 55,38
27. 0,013 0,0080 0,0042 0,0122 61 ,54
28. 0;013 0,0050 0,0026 0,0076 38,46
29. 0,015 0,0090 0,0047 0,0137 60,00

2. táblázat
Különböző minőségű, üstben 150—350 kg közötti aluinfniiiinnial kezelt adagok alumínium-tartalmának, illetve 

az Al-kötésmódjának vizsgálatára vonatkozó eredmények

A m in ta  so rszám a A1* Als Alo A1n A l ö

i. 0,0010 0,001 0,001 0,0005 0,002
2. 0,0030 0,002 0,001 0,0002 0,003
3. 0,0012 0,002 0,001 0,0010 0,003
4. 0,0017 0,003 0,001 0,0020 0,004
5. 0,0020 0,003 0,002 0,0010 0,005
ti. 0 ,0020 0,003 0,003 0,0010 0,006
7. 0,0020 0,005 0,001 0,0026 0,006
8. 0,0025 0,004 0,006 0,0025 0,010
9. 0,0095 0,013 0,004 0,0020 0,017

10. 0,0230 0,026 0,005 0,0025 0,031
11. 0,0320 0,033 0,007 0,0024 0,040
12. 0,0360 0,042 0*005 0,0038 0,047
13. 0,0500 0,053 0,003 0,0032 0,056
14. 0,0480 0,056 0,003 0,0080 0,059
15. 0,0500 0,059 0,020 0,0090 0,061

K ö zé p é rték 0,0176 0,020 0,003 0,0028 0,023
A lö % -á b a n ! 76,52 86,96 13,04 12,17 100,0

hoz kötött nitrogént és az összes nitrogént is. 
Ugyancsak szerepelnek a táblázatban az A1q /Nö 
hányados értékei. Megemlítjük, hogy a 0,008%- 
nál nagyobb nitrogéntartalmú adagoknál az üst- 
metallurgiai kezelés során nitrogénöblítést alkal
maztak.

A 2. táblázatban 15 különböző minőségű adag 
alumínium kötósmódjára vonatkozó vizsgálat ered
ményei találhatók. Az adatokat növekvő Alö sze
rinti sorrendben csoportosítotuk. Az első 8 adag 
hideghengerműi M  minőség, a többi növekvő szi
lárdságú, főként 52 típusú minőség. A táblázat vé
gén megadtuk az egyes kötésmódok számított kö
zépértékeit és azoknak az összes alumíniumra vo

natkoztatott, relatív százalékban kifejezett érté 
keit is. A3, táblázatban külön csoportosítottuk az 
alumíniummal csillapított, kiválóafi mélyhúzható 
minőségű adagok eredményeit.

A 4. táblázatban két csoportra bontva szerepel
nek az egyes kötéstípusok középértékére vonat
kozó adatok. Az első csoportban a kis Al-tartalmú, 
teh át alumíniummal féligcsillaptított minőségek 
adatai, a második csoportban pedig az alumínium 
mal csillapított, tehát nagyobb Al-tartalmú minő
ségek eredményei láthatók.

Az egyes táblázatokban levő mérési eredménye
ket felhasználva különböző összefüggéseket keres
tü n k  az alumínium-nitrid, valamint az összes alu-
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Alumíniummal csillapított, kiválóan mélyliúzliató 
minőségű adagok Al-kőtésinődjának vizsgálati 

eredményei

A m in ta

3 .  t á b l á z a t

so rszá 
m a

AI* Als A lo A1n A lö

к 0,030 0,021 0,01 1 0,0034 0,032
2. 0,020 0,025 0,008 0,0030 0,033
3. 0,020 0,030 0,008 0,0034 0,038
4. 0,044 0,048 0,007 0,0037 0,055
5. 0,032 0,038 0,018 0,0045 0 ,056
6. 0,040 0,047 0,009 0,0050 0,056
7. 0,057 0,004 0,022 0,0040 0 ,086

K özépár-
ték 0,034 0,039 0 012 0,0039 0,051
A g 
ában 66,67 76,47 23,53 7,65 « 100,00

♦
/. t á b l á z a t

Az egyes kötésmódok középértékének és az összes 
alumíniumhoz viszonyított relatív mennyiségének 
alakulása az alumíniummal különböző mértékben 

csillapított minőségeknél

K ö tésm ó d  
- je le

Az adagok összes 
A l-tarta lm a 0 ,0 1 7 %  

a la tt  (9 ad ag )

Az adagok összes 
A l-ta rta lm a  0 ,0 3 %  

fele tt (13 ad ag )

Közép-
érték

0//0

A lö  % -
á b a n

Közép-
érték

%

A lö % -
á b a n

Alö 0,0062 100,00 0,0504 100,00
Als 0,0040 64,52 0,0420 83,33
AI," 0,0028 45,16 0,0367 72,82
Alo 0,0022 35,48 0,0084 16,67
А1ц 0,0014 22,58 0,0043 8,53

minium és összes nitrogén között, továbbá az a lu 
mínium egyéb kötósformáinak megoszlására vo 
natkozóan. A kapott összefüggéseket diagramo
kon ábrázoltuk, melyek tanulságos példái a mérési 
jellemzők közötti különböző kapcsolatoknak. Ezek 
a diagramok meggyőzően bizonyítják az alumí- 
nium-nitrid vizsgálatára alkalmazott módszer hasz 
nálhatóságát. Az elméleti és gyakorlati tapaszta 
latokkal egyaránt összhangban levő összefüggések 
közül a legerősebb korrelációt mutatja az 1. ábra 
ahol az alumíniumhoz kö tö tt nitrogén (N,1() é rté 
keit ábrázoltuk az összes nitrogén (Ny) függvényé
ben. Egyértelműen kivehető, hogy a nitrogén nö 
vekedésével arányosan növekszik az alumínium 
hoz kö tö tt nitrogén mennyisége. Nyilvánvaló, 
hogy ehhez elegendő alumíniumnak is rendelke
zésre kell állni. A valóságban azonban a viszonyok 
rendszerint bonyolultabbak és az alumínium mel
lett esetleg jelen levő egyéb nitridképzők egymás 
hatását átfedik, illetve az A1N képződését vissza
szorítják. A megállapított összefüggés a vizsgált 
acélminőségeknél minden esetre érvényes. Az el 
mondottak miatt a mórt adatokat csak azonos 
acélminőségenként célszerű együtt ábrázolni.

Az összefüggés nem olyan erős, de kisebb korre 
lációt m utat a 2. ábrán a  nitrogénhez kötött a lu 
mínium (Al_v) változása az összes alumínium (Aló) 
függvényében. Nyilvánvaló, hogy ez a függés nem 

csak az Alö-szerint változik — hanem az Nö sze
rint is — ezért nem olyan egyértelmű. Két hőke
zelt durvalemez mintáinak eredménye érthetően 
kissé távolabb esik az egyenestől, ezeket nem is 
tüntettük fel a diagramon.

A 3. és 4. ábrákon a savoldható alumínium (Als) 
és a fém alakban levő alumínium (Al^) alakulásál 
mutatjuk be az összes alumínium (Alö) függvényé
ben. Mindkét összefüggés teljesen egyértelmű. Vi
lágos, hogy a folyékony acélba történő növekvő 
alumínium bevitel egy bizonyos szint után a fém 
alumíniumtartalmat — illetve a savoldható alu 
míniumot, ami ezzel teljesen azonos irányban vál
tozik — növeli. A savoldható-, és fém-alumínium 
függését ábrázoló diagramokon külön jelöltük a 
kiválóan mélyhúzható minőségű adagokra vonat
kozó pontokat, melyek egy kivételével az egyenes 
alatt helyezkednek el.

Ez az eltérés elsősorban a 0,02% feletti alumí
niumtartalom esetén figyelhető meg. Az egyenes 
felett levő pontok döntően 52 típusú acélminősé
gekre vonatkoznak, ami egyúttal m ár meg is adja

1. ábra. Az alum ínium hoz kötött nitrogén alakulása az 
összes nitrogén függvényében

2. ábra. A nitrogénhez kötött a lum ín ium  százalékos érté
kének alakulása az Alö függvényében
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3. ábra. A  savoldható a lum inium  értékéinél.■ alakulása az 
összes a lum ínium  fü  gg vény ében

4. ábra. A  fém  a lum ín ium  százalékos értékének alakulása 
az összes alum ínium tartalom  függvényében  

J e lz é se k  m in t a  3. á b rá n

a magyarázatot az eltérésre. Az 52 típusú acélok
ban ugyanis lényegesen magasabb a Mn-, és Sí- 
tartalom, vagyis az oxigént lekötő, dezoxidáló ele
mek mennyisége, mint a mélyhúzható acélokban. 
Ebből következik, hogy a mélyhúzható acélok de- 
zoxidálásakor több alumínium használódik el az 
oxigén lekötésére, vagyis kevesebb marad felesleg
ben, fémes állapotban. Sőt, az említett különbsé
get még az a tény is növeli, hogy az 52-es minőség
nél a nagyobb karbontartalom m iatt eleve kisebb a 
dezoxidálás előtti oxigénszint, ami kevesebb de- 
zoxidálószer elhasználásával jár együtt. Em iatt 
tehát kevesebb alumínium fogy el az oxigén lekö
tésére és így érthetően nagyobb a fémes alakban 
visszamaradó, illetve savoldható alumínium érté 
ke.

A 4. táblázat adatai alapján készült az 5. és 6. 
ábra, ahol oszlopdiagramon m utatjuk be az alu 
mínium különböző kötéstípusainak egymáshoz,

\KL-860-5\

5. ábra. A z a lum ín ium  különböző kötéstípusainak egy
máshoz viszonyított aránya kisebb alum ínium tartalm ú  

adagok esetében
A v ég p ráb ák  Á l- ta r ta lm a  0 ,002— 0,017%  k ö z ö tt, v iz sg á lv a  9 adag

6. ábra. A z a lum ín ium  különböző kötéstípusainak egymás
hoz viszonyított aránya alum ínium m al csillapított acél- 

minőségek esetén
A v égpróbák  A l-ta T ta lm a  0 ,0 3 — 0,08(1% k ö z ö t t  v iz sg á lv a  13 adag

illetve az összes alumíniumhoz viszonyított ará
nyát. Az egyes értékeket relatív százalékban tün 
tettük fel az összes alumíniumhoz viszonyítva.

Az 5. ábrán a kis alumíniumtartalmú hideghen
germűi lágyacélok vizsgálatának eredményét mu
tatjuk be. A 6. ábrán ezzel szemben az alumínium
mal szabályozott, nagyobb alumíniumtartalommal
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7. ábra: A z  alum inium egyen kötéstípusainak alakulása az 
acél összes Á l-tartalma f  üggvényében

rendelkező acélminőségekre vonatkozó mérések 
eredménye látható. A két diagram  összevetéséből 
azonnal szembetűnik, hogy a 6. ábrán lényegesen 
nagyobb a savoldható-, és fém-alumínium aránya. 
Ezzel szemben az 5. diagramon ábrázolt acéloknál 
az Aló és Ál#, vagyis az oxigénhez és nitrogénhez 
kötött alumínium aránya nagyobb az összes alu 
míniumhoz viszonyítva. Az eltérés alapvető ma
gyarázata abban keresendő, hogy a kis alumínium 
tartalm ú adagok (5. ábra) kivétel nélkül kis kar
bontartalmú lágyacélok, melyekben a dezoxidálás 
előtti oxigénszint jóval magasabb, mint a másik 
csoport esetében. A 6. ábrán feltüntetett csoport
nál -ugyanis a vizsgált adagok mintegy fele nagy
szilárdságú 52-típusú minőség, amelyeknél a na 
gyobb C-tartalom következtében kevesebb az oxi
gén. A nagyobb oxigéntartalmú 1. csoportnál tehát 
több alumínium használódik el az oxigén megköté
sére — ezért nagyobb az A10 értéke is — így keve
sebb marad feleslegben, fémes állapotban. A sav
oldható alumínium hasonlóképpen alakul, mivel 
ennek nagyságrendje közel azonos a fém alumí
niuméval.

Végül a 7. ábrán szintén az acélokban levő alu 
mínium különböző kötéstípusainak alakulását mu
ta tjuk  be az összes alumínium függvényében, ab 
szolút %-ban. A mérési pontok általában 4—5 
próba eredményeinek átlagát jelentik. Az átlago
lásba a közel azonos, illetve egymáshoz közel álló 
alumíniumtartalommal rendelkező próbák ered
ményeit vontuk be. A diagram  teljesen hasonló 
lefutású ahhoz, amit már korábbi hasonló vizsgá
lataink során megállapítottunk.

Látható, hogy a savoldható alumínium görbéje 
mindig felette van a fém-alumínium görbéjének, 
vagyis a két mérési adat nem  azonos. A fém-alu
mínium értéke tehát alacsonyabb a savoldhatónál, 
de egyik sem éri el az összes alumínium értékét. 
Az alumínium-oxid és alumínium-nitrid értéke 
voltaképpen az acélban lévő mindenkori oxigén-, 
nitrogén-, és alumínium-koncentrációktól és hő- 
mérsékleti viszonyoktól függ. Természetesen az 
egyéb oxid- és nitridképzők jelentősen befolyásol
hatják az egyensúlyi viszonyokat.

Elektrokémiai izolációs módszer

Az acélok oxidzárvány-tartalmának meghatá
rozására szolgáló elektrolítikus izolációs módszer
nél az acélpróbát megfelelő összetételű elektrolitba 
helyezve és anódnak kapcsolva feloldják. Az elekt- 
rolitikus oldás folyamán a fém oldatba jut, míg a 
nemfémes komponenesek (oxidok, karbidok, szul- 
fidok, nitridek stb.) a visszamaradó ún.'anódiszctp- 
ban találhatók.

Az oxidzárványokat a felsorolt egyéb nemfémes 
vegyületektől 350 °C-on történő klórozással, majd 
ezt követően az illékony kloridok szublimálásával 
szabadítják meg. Az elektrolízis maradékának al
kotórészeként gyakran előfordul az alumínium- 
n itrid  is. Ez különösen akkor figyelhető meg, ha a 
szövetben az alumínium-nitrid kristályok nagyok. 
Tapasztalat szerint a finom eloszlású alumínium- 
n itrid  az elektrolízisnél feloldódik. Az anódiszap- 
ban  levő alumínium-nitrid sem jelent azonban egy 
egységes állandóságú vegyületet. Az iszapban levő 
alumínium-nitrid egy része a klórozás során el
bomlik. Az alumínium-nitrid egy másik hányada a 
klórozásnak ellenáll, de meleg 1%-os nátronlúg
ban feloldható. A legellenállóbb csoportba tartozó 
alumíniumnitridre a lúgos kezelés is hatástalan. 
Az ilyen típusú alumínium-nitrid kémiai oldósze
rekkel nem távolítható el anélkül, hogy az oldó
szer ne támadná meg az izolátumban levő oxido- 
kat. Ez egyben azt is jelenti, hogy ilyen esetben az 
izolációs oxid-meghatározás pontatlan, mivel a 
változatlan formában visszamaradó alumínium- 
n itrid  megnöveli a végső oxidtartalmat. Széles kö
rű  vizsgálatok szerint ebbe a legellenállóbb cso
portba csak azok a nitridek kerülnek, amelyek az 
acélban durva, prizmaszerű szemcsék formájában 
fordultak elő.

A különböző oldékonyságú csoportok egymáshoz 
viszonyított aránya elsősorban az alumínium- és 
íütrogén-tartalomtól, pontosabban az [Al] [N] 
szorzat értékétől függ. Alacsony [Al] [Nj szorzat 
esetén csaknem az összes alumínium-nitrid a leg
kevésbé ellenálló csoportba, illetve kis hányada a 
második csoportba tartozik.

Az izolációs módszerrel végzett vizsgálatok 
értékelése

Az elektrokémiai izolációs módszerrel végrehaj
to t t  oxidzárvány vizsgálatok során elvégeztük a 
keletkezett anódiszapban és az izolált oxidzárvá- 
nyokban levő alumínium-nitrid vizsgálatát is az 
alábbi 2 acélminőség próbáival:

— hideghengerlési célra gyártott M minőségű 
mélyhúzható acélok

5. táblázat
A vizsgált acéltípusok kémiai összetétele

V izsgált K ém ia i összetétel %

acél c  M n Si S P  Al N

M  m in ő 
sé g  0,10 0 ,44 0,01 0,035 0 ,0 IS 0,018 0,0044

S t .  52— 3 0,17 1,18 0,40 0,023 0,023 0,051 0,0041
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6 . tá b lá za t

Az anódiszap és oxidzArvänyok vizsgálati Eredményei

A nyag  m egnevezés M ennyiség %
K ém ia i ö ssze té te l %

F e C Mii Si A1 N A IN

M m inőség a n ó d isza p 0,82 66 ,0 10,1 14,8 0,51 1,26 0 ,240 0 ,1 0 2

S t 52— 3 an ó d isz a p 2,40 70,4 7,0 10,3 0,13 0,074 0 ,1 1 1 0,032

M m inőség o x id z á rv á n y 0,023 — — — 9,70 13,2 — 0 ,0 0

S t 52— 3 o x id z á rv á n y 0,008 — — — 2 7 ,0 0 21,0 0 ,33 1 - i o - 4

— nagyszilárdásgú St 52—3 típusú acélok.
A két acél típus vizsgált próbáinak átlagos össze
tételét az 5. táblázatban adtuk meg.

A vizsgálat közben keletkezett anódiszap, Vala
mint az izolált oxidok mennyiségét és kémiai ösz- 
szetételét a 6. táblázatban tün te ttük  fel.

A 6. táblázat adataiból kitűnik, hogy az St 52—3 
minőségű acélok anódiszapja lényegesen több, kö 
zel 3-szorosa az M minőségű acélok iszapjának. Ez 
abból adódik, hogy a nagyszilárdságú acélokban 
jóval nagyobb az Mn-, és Si-tartalom. A két iszap 
eltérő kémiai összetétele is ezzel van összefüggés
ben. Mindkét acélminőségre jellemző, hogy az AIN 
jelentős része elbomlott elektrolízis közben és az 
acélban mért értéknek csupán 17%-a maradt az 
anódiszpaban. A mély húzható minőségű acélok
nál az oxidzárvány mellett semmi A1N nem ta lá l 
ható, míg az St 52—3 típusú acélok oxidjai között 
csekély A1N kimutatható. Az így megállapított 
AIN azonban alig haladja meg a vizsgálati mód
szer érzékenységét. Az alumínium-nitrid megosz
lását az elektrokémiai izolálás különböző fázisai
ban — az acélban mért értékhez viszonyítva — a
7. táblázatban tün tettük  fel. A megoszlási arányok
ban lényeges eltérés nincs a két acélminőség között, 
annak ellenére, hogy az M-minőségű acélokban n a 
gyobb az A1N abszolút értéke. Ez a különbség első 
pillantásra nehezen magyarázható, mivel a kétféle 
acéltípusban az összes nitrogén értékek átlaga szin 
te teljesen azonos. Ugyanakkor az St 52—3 minő
ségű acélokban az összes Al-értéke közel 3-szor 
nagyobb, m int a mélyhúzható acélok átlaga. E b 
ből logikusan az adódna, hogy a nagyszilárdságú 
acélcsoportnál kellene nagyobb AlN-képződésnek 
bekövetkeznie. Ezzel szemben tény, hogy a mély-

7. táblázat

Az AIN megoszlása az elektrokémiai izolálás 
különböző fázisaiban

M  m inőségű acél S t 52-3 tip . acél

F  ázis
A IN  %

AJN
m egosz 

lás
A IN  %

AIN
m egosz 

lás

A célban 
E lek tro líz is 
n él elbom -

0,0053 100,0 0,0040 100,0

lő t t
A nódiszap-

0 ,0044 83,0 0,0032 80,0

ban
O xidzár-

0,0009 17,0 0,0007 1 7,5

húzható minőségnél mértük a nagyobb AIN érté 
keket. Meggyőzően bizonyítható azonban a méré
sek helyessége, ha figyelembe vesszük, hogy a nagy- 
szilárdságú acélokban több olyan elem van, ame
lyeknek a nitrogénhez való affinitása révén meg
van az egyéb nitridek képződésének lehetősége, s 
ezáltal az AlN-képződés visszaszorul.

Az is megállapítható a 7. táblázat adataiból, 
hogy a nagyszilárdságú acélokban levő AIN valami
vel stabilabb, mint a másik csoporté. Az elektrolí
zis közben elbomlott AIN százalékos mennyisége 
ugyanis kevesebb a nagyszilárdságú minőség ese
tén és még az oxidzárványok mellett is található 
valamennyi, ha kisebb mennyiségben is. Bár az 
anódiszapban levő AIN százalékos értéke közel 
azonos a két csoportnál, de ha azt is figyelembe 
vesszük, hogy a nagyszilárdságú csoport anód
iszapja kb. 3-szor nagyobb, ebből következik, hogy 
a nagyszilárdságú acélok iszapjában abszolút ér
tékben lényegesen több alumínium-nitrid van.

Összefoglalás

Saját üzemi tapasztalatainkkal és a hivatkozott 
irányadó forrásmunkákkal is alátámasztható, hogy 
a nagy alumíniumtartaJmú — egyúttal nagyobb 
AIN tartalmú — acélminőségeknél felületi repe
dések, illetve egyéb felületi hibák rontják  az acél 
minőségét. Ezért fordítottunk nagyobb figyelmet 
az AIN meghatározás módszertani kérdéseire, az 
alumínium egyes kötéstípusainak vizsgálatára. 
Az alumínium-nitrid, valamint az alumínium 
egyéb kötéstípusainak ismerete elengedhetetlen 
a dezoxidációs technológia optimális körülményei
nek kidolgozásához. Különösen érvényes ez az alu
míniummal féligcsillapított és az alumíniummal 
szabályozott acélminőségekre. A Dunai Vasmű
ben főleg a kis alumíniumtartalmú féligcsillapított 
acélok gyártástechnológiájának továbbfejleszté
sénél történt meg az ilyen jellegű vizsgálatok ered
ményeinek felhasználása.

Vizsgálataink egyik fontos megállapítása, hogy 
az alumínium-nitrid mennyisége az acélban mind 
az alumínium-, mind a nitrogéntartalom emelke
désével együtt növekszik, de a nitrogén növeke
désének jóval nagyobb a hatása. Ugyancsak meg
állapítottuk a hideghengerműi lágyacélok, illetve 
a nagyszilárdságú hegeszthető acélok eltérő alu- 
mínium-nitrid arányának a dezoxidációs techno
lógiától való függését: Az acélokban levő oxidzár
ványok elektrokémiai izolációs módszerrel történő 
vizsgálata kapcsán megállapítottuk, hogy az alu-

v á n y  m el 
l e t t  0 ,000  0,0 0,0001 2,5
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mínium-nitrid valóban megtalálható az izoláció 
különböző fázisaiban. Ez megerősítette azt a ta 
pasztalatot, hogy az alumínium-nitrid nem egy 
azonos állandóságú vegyület, mivel az acélból el
különített egyes csoportjai a különböző kémiai be 
hatásokkal szemben eltérő módon viselkednek. 
Az alumínium-nitrid vizsgálatával kapcsolatos 
eredményekből olyan következtetések vonhatók 
le, amelyek az elméleti és gyakorlati tapasztala 
tokkal teljes összhangban vannak. A mérési ada 
tok alapján megállapított összefüggések meggyő
zően bizonyítják az alkalm azott vizsgálati eljárás 
hasznosságát, a gyakorlati feladatok megoldására 
való alkalmasságát.
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A tűzi alumíniumozás fázisátalakulással kísért 
diffúziós folyamatai

DK. P R O H Á S Z K A  J Á N O S  akadémikus—DR. B A R A N Y I  Z O L T Á N  oki. gépészmérnök
Budapesti Műszaki Egyetem

D K : 669.718.56

Tűzi a lumíniumozáskor ipari tisztaságú a lum í
niumfürdőben a lágyacélhuzalon keletkező interme- 
tallikus vegyületréteg növekedése rövid időknél nem  
a várt módon zajlik le. Izo term ikus feltételek mellett 
a rétegvastagság az idővel az s =  k - tn összefüggés 
szerint változik. A z n kitevői a hőmérséklettől és az 

' az időtől is függ. E nnek oka feltehetően a vegyidet- 
réteg nukleációs feltételeinek változása. E jelenség 
okának ismeretében az ip a r i folyamatuk is kézben 
tarthatók.

Bevezetés

Az acél felületének korróziója lényegesen csök
ken, ha azt alumínium réteggel vonják be. Ezért 
az acélfelületek folyamatos tűzimártó alumíniumo
zására többféle eljárást és szabadalmat dolgoztak 
ki [1], [2]. Ezek azonban mindmáig széles körű 
hasznosításra nem kerültek. Ennek leglényegesebb 
oka az, hogy mindezideig nem tisztázott, hogy a 
szilárd acél és a folyékony alumínium kölcsönha
tása során milyen folyamatok mennek végbe és 
melyek azok a feltételek, amelyek biztosítják a kí
vánt minőségű bevonatot. A folyamatok közül 
— úgy tűnik — a gyakorlati hasznosítás m iatt a 
leglényegesebb az intermetallikus vegyületréteg 
vagy rétegek kialakulásának és vastagodásának 
az ismei'ete. Ugyanis a tapasztalatok egyértelműen 
azt mutatják, hogy a felület közelében í) = Fe2Al5 
vegyiileti-éteg keletkezik és ha annak vastagsága a 
10 f i n í-t meghaladja, akkor e réteg ridegsége m iatt 
a bevonat lepattogzik. Éppen ezért e vegyületré
teg képződését és növekedését többen vizsgálták 
[3j, [4], [5], [6], [7], [8].

A már említett dolgozatok szerzői egységesen 
arra a következtetésre ju to ttak , hogy az acél tűzi 
mártó alumíniumozása közben csupán egyetlen 
intermetallikus vegyület az Fe2Al5 fázis keletke
zik.

1. táblázat

A  vrsryiilptnHoíí növekedésének aktivitási energiája 
különböző szerzők szerint

A ktiválási en e rg ia  
Q k j/m o l

0

105,2
212,7 
I 72,34

irodai mi h iv a tk o z á s

O w odano-Y usa [9] 
C oburn [5]
1 )enner-John  [7]

Meghatározták a réteg növekedésének aktivá
lási energiáját. A különböző szerzők mérte aktivá 
lási energiákat az 1. táblázat tartalmazza. A mun
kák jelentős része a kritikusnak ta rto tt 10 /tm-nél 
jóval vastagabb rétegek növekedési feltételeit ta 
nulmányozták. Coburn [5], Benner és .Jones [7] 
vizsgálták a rétegnövekedést rövidebb időtarta 
moknál. Coburn 0,16—10 s és 680—740 °C-on ki
alakult rétegeket vizsgált, míg Denner és Jones 
5—300 s és 673—826 °C-on keletkezett rétegen 
mért. Kísérleteik során Coburn hozott létre s A 10 
f i m  vastagságú rétegeket.

Egy olyan kísérletsorozat eredményéről szá
molunk be, melynek elsősorban az volt a célja, 
hogy a kritikus vegyületréteg tartom ányában vég
zett mérésekkel vizsgálja meg a réteg keletkezésé 
nek és növekedésének részleteit.

A  k í s é r l e t i  e l j á r á s

A kísérletek során felhasznált alumínium 99,7%- 
08 tisztaságii volt. Ezzel vontuk be az 1,0 mm á t 
mérőjű ötvözetlen kisszéntartalmú (C =  0,09%) 
acélhuzalt. (Mindekttő a Magyar Szabványnak 
megfelelő összetételű volt).

A kísérleti berendezés megtervezésekor figye
lembe vettük az iparban használatos folyamatosan 
üzemelő tűzimártó berendezések elrendezését |lj.
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Az 1. ábrán látható, hogy a bevonásra kerülő elő
zsírtalanított huzal az adó-orsóról (a) a toló
görgőkön (b) keresztül egy elektrolitikus zsírta 
lanító egységbe (c) jut.

Zsírtalanító^ után melegvizes öblítés (d) és le- 
fúvatás következik száraz levegővel (e). A huzal 
ezután a redukáló kemeneébe (f)  kerül, ahol (40% 
H 2; 60% \ 2) redukáló gázban 850—900 °C-ra he
vítve a felület dezoxidálódik. A fémes tiszta felü
letű huzal így kerül az alumíniumfürdőbe (g). 
A fürdőből kifutó huzalt vízzel hűtöttük (h), majd 
szárítottuk ( i ) és végül a húzógörgőn (j)  keresztül 
a fogadócsévére (k)  tekertük. Az adó-orsó, toló-és 
húzógörgők, valamint a fogadócséve összehangolt 
forgását villlamos hajtásszabályozás biztosította, 
tíz a hajtás lehetővé te tte  a huzal sebességének fo
lyamatos szabályozását és a kívánt sebesség be
állítása után a huzalsebesség állandó értéken ta rtá 
sát. A kísérleteink során a sebességingadozás maxi
málisan ±2%  volt.

A 350 mm hosszú 150 mm széles és 150 mm ma
gasságú kád grafitból készült. A huzal a kádat egy 
a huzal vastagságának megfelelő üregen át vízszin
tesen hagyta el. Ahogy azt már korábban említet
tük, i tt  a huzalt vízzel hűtöttük le. Ezzel az inter- 
metallikus réteg növekedési folyamatát befagyasz
to ttuk és így biztosítottuk a jól definiálható merí
tési idő meghatározását. Az alumínium fürdő széle 
és a vízhűtés közötti távolság 35 mm volt, ezt a 
huzal 0,15—3 s között futotta be. Kísérleteink so
rán az alumínium ömledék hőmérséklete 690 °C, 
740 °C, 790 °C és 830 °C volt. Ebbe merítettük az 
acélhuzalt és o tt különböző ideig tarto ttuk. Az idő
tartam ot a huzal sebességből és a kádhosszúságból 
határoztuk meg. A merítés ideje (diffúziós idő)
1,5—30 s között változott.

V  ' /  ..  .

2. ábra

Mértük

— Al-fürdő hőmérsékletét 
—t- a merítési időt és
— a vegyületréteg vastagságot.

A kialakult vegyületréteg vastagságát a bevont 
huzal keresztirányú csiszolatán mikroszkóppal ha
tároztuk meg. Egy paraméter-együtteshez tartozó 
vastagság értékét az így bevont huzal elejéből, kö
zepéből és végéből kivágott 3 csiszolaton, csiszola- 
tonként 10—12 mérést végezve, összesen 30—36 
mérés átlagából határoztuk meg. (Egy ilyen csi
szolat részletét m utatja a 2. ábra.)
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4. ábra

A kísérleti eredmények értékelése

A kísérletek összhangban más szerzők eredmé
nyeivel azt egyértelműen megerősítették, hogy a 
bevonati rétegben a Fe—A1 ötvözetrendszer le 
hetséges fázisai közül, csak a Fe2Al5 jelenik meg. 
Első pillanatra ez meglepő, mert az acélnak alu 
mínium fürdőbe merítéskor elkerülhetetlenül ki 
kell alakulnia egy olyan koncentrációeloszlási gör
bének, melynek egyik végén (a fürdő) 100% Al, 
míg a másik végén (az acél) 100% Fe koncentrá 
ció van. (Itt a szennyezőket elhanyagoltuk.) H a a 
Fe—Al fázisdiagrammal (3. a. ábra) ezt a kon 
centrációeloszlást összevetjük (3. b. ábra) akkor 
kiderül, hogy minden, a szóbanforgó ötvözetrend 
szerben létező fázisnak a koncentrációja ebben az 
eloszlásban megtalálható. Amennyiben a feltéte 
lek engedik, ezen koncentráció eloszlásban a meg
felelő egzisztencia határkoncentrációk között meg 
kell jelennie az egyes fázisoknak (3. c. ábra). A 4. 
ábrában azonban bem utatjuk, hogy kísérleteink 
során — a bevonás során — az Al koncentráció 
hogyan alakult. A koncentrációeloszlás mérése

EDÁX módszerrel történt. (A mérést a Vasipari 
Kutató és Fejlesztő Vállalat végezte.)

Mivel több szerző [4], [7], [8] arra a következte
tésre jutott, hogy az intermetallikus vegyület nö
vekedése az idő négyzetgyökével arányos, ezért 
kísérleteink eredményeit mi is ilyen összefüggés
ben értékeltük ki (5. ábra). Az ábrában a függőle
ges tengelyen a vegyületréteg vastagságát pm-ben, 
a vízszintes tengelyen a merítési idő négyzetgyö
két s°’5-ben ábrázoltuk. A mérési pontokra legki
sebb négyzetek módszerével meghatároztuk a reg
ressziós egyenesek egyenletét. Ezek az Al-fürdő 
hőmérsékletének függvényében a következők vol
tak:

T  =  690 °C-nál 
7, = 740 °C-nál 
T — 790 °C-nál 
T = 830 °C-nál

= 6,82 .<°>5—0,15 
s= 13,92 í°-s+5,38 
8 = 14,67 f°’5+18,71 
5=18,34 í°’5+20,06

A vegyületréteg növekedésének aktiválási energiá
ját Owodánó-Yusa [9] alapján határoztuk meg (6. 
ábra).
A Matano-sík távolsága:

Cfí ■— kiinduló Fe koncentráció [mol/cm3]-ben 
C\ — a p = F e 2Als fázis Fe koncentrációja 

[mol/cm3]-ben a vasoldalon 
C2 — a rj fázis Fe koncentrációja [ mol/cm3]-ben 

az alumínium oldalon 
X 1 — a t)  fázis vastagsága [cm]-ben 
M — a folyékony Al-fürdőben oldott Fe mennyi

ség [mól/cm3]-ben

Számításainknál az M  értékét elhanyagoltuk a 
rövid diffúziós idők miatt. Owodánó-éknál ez az idő 
100—10 000 s között változott.
A kölcsönös diffúziós tényezőt:

t — a diffúziós idő

[hl  ' ! / • • / '  h \

0. ábra
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összefüggéssel határoztuk meg. Ábrázoltuk a kü 
lönböző hőmérsékleteken kapott Z),; logaritmikus 
értékét 1/T függvényében' (7. ábra). Az így meg
határozott pontokra számított regressziós egyenes 
meredeksége az aktiválási energia értékét jellemzi. 
A kapott Q =  166,55 [kJ/mol] érték jól megegyezik 
a Dennerék eredményeivel (Q—172,34 [kJ/mol]).

A kísérletünk során kapott mérési eredményeink 
alapján megállapítható ellentétben más szerzők 
[3], [6], [7] véleményeivel —- hogy a vizsgált fürdő
hőmérsékletek esetében a mérési pontokra a leg
kisebb négyzetek módszerével meghatározott reg
ressziós egyenesek nem az origóból indulnak ki. 
Megvizsgáltuk, hogy esetünkben a négyzetgyökös 
összefüggés helyesen tükrözi-e a vizsgált folyamat 
vastagság-idő kapcsolatát? Mérési pontjaink alap
ján a vegyiiletréteg növekedésének meghatározá
sára s — k 'tn összefüggést használva számoltuk az 
idő hatványkitevőjét. Ez a különböző alumínium
fürdő hőmérsékleteken:

T  =  690 °C-nál 
2T = 740'°C-nál 
У =  790 °C-nál 
T  =830 °C-nál

n= 0,49 
íz-=0,41 
n= 0,34
n = 0,38-ra adódott.

Egyértelműen megállapítható, hogy T  =  630 °C-os 
fürdőhőmérséklettől eltekintve, az n értéke jelen
tősen eltér a 0,5 értéktől és a hőmérséklettel egy 
kivételével — csökken (8. és 9. ábra).

Hasonló jelenséget figyelhetünk meg 8. G. Beni
ner és R. D. Jones [7], valamint K. G. Coburn [5] 
kísérleteinél is, de ők nem részletezték az eltérés 
okát.

Felvetődik a kérdés, mi lehet a magyarázata en
nek az eltérésnek.

írjuk fel a kísérleteink esetében vizsgált termo
dinamikai rendszerre, hogy a rendszer adott helyén 
a koncentráció m iért változik

^% = d iv  I cv — div Id + kef TTfC,x* 
át 1

Ez azt jelenti, hogy az adott rendszer adott he
lyén a koncentráció azért változhat, m ert:

1. az áramló közeg vihet el anyagot,

div \ cv 1

c — az áramló közegben a koncentráció

S. ábra

[K L -862- ■

9. ábra

V — az áramló közeg sebessége
2. a diffúzió vezethet el anyagot

div I d

3. végül valamilyen rekacióban is részt vehet

k e f f T T . C \

keff —- reakció sebességállandója 
Ci — hatóanyag koncentrációja 

Xj  — reakció rendűsége

Egy heterogén rendszerben valamilyen folyamat 
sebességét mindig a legkisebb sebességgel lejátszó
dó részfolyamat sebessége határozza meg. Ez a fel- 
tételezés a stacioner folyamat létezését is jelenti. 
Ha a leglassúbb részfolyamat a diffúzió, akkor a ve- 
gyiiletréteg növekedését az intermetallikus fázison 
belüli diffúzió határozza meg, eltekintve a mag
képződés folyamatától.

Esetünkben feltételezzük, hogy ilyen rövid vizs
gálati időknél a stacioner állapot kialakulása előtt 
lejátszódó folyamatok pl.: adszorpció, csírakép
ződés, oldódás stb. befolyásolják a vegyületréteg 
vastagságának alakulását.

Ezt, úgy tűnik alátámasztja az is, hogy az idő 
hatványkitevője az n^í áll, hanem függvénye az 
időnek és a hőmérsékletnek (10. ábra). H a egyet
len folyamat játszódik le a merítési idő a la tt, ak 
kor az s = k-tn összefüggést feltételezve és logarit
mikus formában ábrázolva a mérési pontoknak 
egy egyenesre kellene esniök, melynek meredek
sége az n-re jellemző. Az ábrából kitűnik, hogy a 
mérési pontok az egyenestől eltérő jelleggel helyez
kednek el.
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11. ábra

t-f.

íe

\KL-862-<21

Milyen részfolyamatok játszódhatnak le ad o tt 
idősorrendben a stacioner állapot kialakulása e lőtt, 
amikor az acélhuzal a folyékony alumíniumfürdőbe 
kerül. A tiszta acélfelület a vele érintkezésbe keni

13. ábra

14. ábra

lő folyékony alumíniummal kölcsönhatásba lé]). 
Ennek eredményeképpen a szilárd felületen a fo
lyadék sűrűsége és koncentrációja megváltozik és 
kialakul egy tapadó réteg. Ezt a folyamatot az idő 
függvényében a 11. ábra szemléletti. Az acél felü
letén az A1 adszorpbeálódik és a koncentrációja 
Cf lesz, majd megindul az A1 diffúzió az acélban, 
illetve az Fe diffúziója a folyékony alumíniumfür- 
dőben, végül megjelenik az intermetallikus vegyü- 
let. Ennek az új fázisnak a megjelenése nukleációs 
mechanizmussal magyarázható, mégpedig úgy, 
hogy a r} fázis egzisztencia koncentrációk közötti 
tartomány fink időhöz tartozó szélessége éppen a 
kritikus szélesség eléréséhez elegendő (12. ábra).

Ezután megindul a vegyiiletréteg növekedése és 
az intermetallikus réteg növekedését a diffúziós 
viszonyok határozzák meg, mely előbb-utóbb négy- 
zetgyökös jellegű lesz az idő függvényében (13. 
ábra ).

Végül bemutatunk egy a 10 pm-nél kisebb ve- 
gyületrétegű csiszolat részletét (14. ábra).

összefoglalás

1. Tűzimártó alumíniumozáskor ipari tisztaságú és 
Összetételű alumíniumfürdőben, illetve acél
huzalon rövid merítési idők esetén az interme
tallikus vegyiiletréteg növekedése az idő függ
vényében eltér az s = k-ta'b parabolikus jelleg
től.'
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2. Izotermikus feltételek mellet t a rétegvastagság 
az időtől az s — ktn összefüggés szerint változik. 
Az n kitevő a hőmérséklettől és az időtől is függ, 
aminek változását a vegyületréteg nukleációs 
feltételei változásának tulajdonítjuk.

3. Ennek ismeretében az ipari méretű eljárások so
rán is biztonságosan lehet tartan i az 10 /un-es 
vegyületréteg vastagságot 99,7%-os tisztaságú 
alumíniumfürdő esetében is.
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Kátrány beíüvása nagyolvasztóba 
a Nippon Kokan Művekben*

S H I В и  У A T E U  I—N I W Л Y Л S U O—K A M O S  II I D  A T O M O O  
Japán, Nippon Kokan, Keiliin Művek

Áttekintés a  nagyolvasztóba történő kátránybe- 
fú v á s  módjáról és a technológiaelterjedéséről Ja p á n 
ban. Л káitránybejúvás következménye az alacsony 
kokszfogyasztás. A z  üzem i körülmények ismertetése.

A japán Nippon Kukán Művekben a nagyolvasz 
tők működésének biztonságához hozzájárult a tü- 
zelőanyag-befúvása. Bemutatjuk, a kokszot he
lyettesítő olaj (kátrány) arányát, a bevezetés prob
lémáit, a tüzelőanyag-befúvó rendszert. Ez utóbbi 
magában foglalja az egyes fúvókák automatikus 
tüzelőanyag-elosztását. Ismertetjük az állandó me
dencehőmérséklet fenntartására szolgáló módsze
reket, amelyek a fúvószél hőmérsékletének, ned
vességtartalmának, valamint az oxigéndúsítás 
mértékének szabályozásával biztosíthatók. Üzem
viteli jellemző adatokat mutatunk be, a világon 
legalacsonyabb kokszfogyasztást elért Nippon Ko 
kan Művek Fukuyma 3. nagyolvasztójáról, amely
nél 396 kg/t nyersvas volt a fajlagos kokszfogyasz
tás, 42 kg/t kátrány befúvása mellett.

Bevezetés

A japán acélipar gyors és egyenletes fejlődése 
1973-ban már 119 millió tonna acél termelésével 
tetőzött. Később, az olajárrobbanások következté
ben csökkent a termelés — 1981-ben is csupán 
116,7 millió tonna volt — bár így is harmadik a 
Földön a Szovjetunió és az USA mögött. Japánnak 
nincsenek természeti kincsei. A gyors növekedést 
elsősorban az alábbi tényezők te tték  lehetővé:

*A V i l i .  O rszágos N y e rsv asg y á rtó  és A cé lgyártó  
K o n fe ren c ián  e lh a n g z o tt előadás r ö v id í te t t  v á lto za ta . 
( A  Szerk .)

— hosszútáv ii egyezmények szón és vasérc im 
portjára;

óriáshajók megtervezése és üzembehelyezése a 
szállítások lebonyolítására;

—- tengermelléki függetlenített vasművek létre 
hozása;

— a folyékony nyersvasnak oxigónes konverte 
rekben acéllá feldolgozása.

A kezdeti kutató-fejlesztő munka célkitűzése a 
nyers vastermelés növelése és az önköltség csök
kentése volt. Megvalósultak új üzemi eljárások, 
melyek magukban foglaták:

— a levegő nedvességtartalmának szabályozá
sát,

— az érc szemnagyság szerinti osztályozását,
— nagymennyiségű önjáró zsugorított érc ada 

golását,
oxigéndúsítás alkalmazását,

— nagy fúvószélhőmérsékletet,
— tüzelőanyag befúvását,
— nagy toroknyomást,
— növelt arányú pellet adagolását,
— az elegy eloszlásának hatékony szabályozá

sát,
— a nagyméretű nagyolvasztók üzebehelyezé- 

sét (I960 táján).
E törekvések eredményeként a gyártott nvers- 

vas mennyisége az 1950. évi 2,4 millió tonnáról 
1974-igkb. 3,7-szeresére nőtt: akkor 90 millió ton 
nát állítottak elő (1. ábra).

Az olajbefúvás célja a termelékenység növelése 
mell: t t  a nagyolvasztók üzemének stabilizálása 
volt. Kátrányból felesleg csak 1962 után á llt ren 
delkezésre, ezért lehetett alkalmazni. Később — 
részben — át is kellett rá térni, mert az olaj ismé-
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/. ábra. Л nyersvas gyártás fejlődése Japánban  
x  = é v , у  — tü z e lő an y a g -fo g y asz tá s , k g / t ,  ?/ =  nagy o lv asz tó  te lje s  té r f o g a ta ,  in 3, y = te rm e lé 
k e n y sé g , t / m 3 n a p . 1 —  a  leg n ag y o b b  k o h ó té r fo g a t;  2 — tü z e lő a n y a g -fo g y a s z tá s ; 3 —  k o k s z 
fo g y a s z tá s ;  4 —  te rm elék en y ség ; 5 —  a z  e le g y  szem nagyság  sz e r in t i  o s z tá ly o z á sa ; 0 — a  fú v ó - 
szél n e d v e ssé g sz a b á ly o z á sa ; 7 —  ö n já ró  z su g o r ítm á n y  8 —  o x ig é n d ú s í tá s ;  9 —  tiiz e lő a n y ag - 
b e fú v á s ; 10  —  n a g y  fú v ó sz é lliő in é rsé k le t, 11 —  nagy to ro k n y o m á s ; 12 —  p e lle tim p o rt;

13  —  tü z e lő a n y a g b e fú v á s  m e n n y is é g é n e k  lépcsőzése; 1 4 — e le g y e lo s z tá s  szab á ly o zása .

telteti megdrágult, és beszerzése bizonytalanná 
vált. Megkezdték a kutatásokat különböző keve
rékek: szén+olaj =  COM-eljárás, illetve kátrány +  
+ olaj =TCM-el járás alkalmazására. Tekintettel 
arra, hogy Japánnak csaknem az összes kokszol
ható szenet importálnia kell, a hangsúly változat 
lanul a kokszfogyasztás csökkentése volt, főképp 
1969-től, amikorra m ár a kokszolható szén hiánya 
erősen fokozódott.

A befúvás története

A tüzelőanyag behívásával kapcsolatos k u ta tá 
sokat Japánban 1957-ben kezdték, és 1960-tól köz
ponti témaként folytatták. Az első bevezetésre 
1961-ben került sor a Kawasaki cégnél, m ajd 
(1961— 1963 között) 12 japán mű közösen szerezte 
meg a francia Pompey vállalattól a nagyolvasztó 
tüzelőanyagának befúvatási technológiáját, me
lyet a  Blast Furnace Fuel Injection (BFI) bizottság 
fejlesztett tovább.

Adódtak nehézségek is:
— a befúvóberendezésekkel,
— a nagyolvasztók üzemvitelével és
— a kokszhelyettesítési arány csökkenésével.

A későbbiekben az olajbefúvást kombinálták a 
fúvószél oxigénjének dúsításával, hogy így egyen
lítsék ki az elméleti égéshőmérséklet csökkenését.

A kátrány behívásának indoka egyrészt a kát 
rányfelesleg, m ajd az olajárak emelkedése volt. 
Gyakorlati alkalmazására — több nagyolvasztó
ban — 1964-től került sor.

A befúvott olaj mennyisége Japánban 23 kg/t 
nyersvas volt 1969-ben, ehhez 6 kg/t nyv. kátrányt 
adagoltak. Az olaj mennyisége 1971-ben elérte az 
55 kg/t nyv. értéket, melyhez szintén 6 kg/t nyv. 
kátrányt adagoltak. A további olajárdrágulás már 
megszüntette az olajbefúvással elérhető előnyö
ket, ezért á tté rtek  a nagyolvasztók olaj nélküli 
üzemvitelére, csak kátrány befúvására.

Az olaj- és kátránybefúvás mennyiségi változása
— 1961-—1981 között — a 2. ábrán látható.

2. ábra. A befújt olaj és ká trány mennyiségének megoszlása 
( országos átlag)

x  =  é \ ,  у  =  olaj- és k á trá n y fo g y a s z tá s ,  k g / t  ny v . 1 —  o la jb e fú v á s  k e z 
d e te ;  2 —  a  k á trá n y b e fú v á s  k e z d e te ;  3 — ola jfogyasztás ; 4 —  k á t r á n y -  

fo g y a s z tá s

Tüzelőanyag-behívó berendezések

A Nippon Kokan Kehin-i Műveiben a 2. sz. 
nagyolvasztón alkalmazott tüzelőanyag-befúvó be
rendezés két független rendszerből áll, hogy lehe
tővé tegye olaj és kátrány egyidejű befúvását. 
A két rendszer felhasználható csak olaj, vagy csak 
kátrány befúvására is. A berendezés a következő
ket foglalja m agában:

— Üzemi tartály: három üzemi tároló van: egy 
olaj, egy kátrány és a harmadik az öblítőolaj (kreo- 
zot) számára. A tartály befogadóképessége körül
belül egy napi felhasználásra elegendő.

— A tápszivattyúk: ezekből hármat használnak 
egy kohóhoz, de egy közülük tartalék. A szokásos 
nyomásértékek az elosztó vezetékre 2—10 kg/cm2, 
a fővezetékre 10—20 kg/cm2. A tüzelőanyag be
fecskendezésére leggyakrabban alkalmazott típu-
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3. ábra. Olaj én hátrány vinzkozitáisa a hőmérséklet f  ügyvc- 
nyében

X — h ő m é rs é k le t ,  °C, у  — v is z k o z itá s , po ise

sok a fogaskerék-szivattyú és a osavarszivattyú, 
míg a csigaszivattyúk alkalmazása korlátozott.

— Szűrő: egy szűrő van beszerelve a táp-/el- 
osztó vezeték rendszerbe, az alábbiak érdekében:

— megakadályozni abefúvórendszereltömődését, 
meggátolni a szivattyú kopását és
fokozni a mérőberendezés pontosságát.

A leginkább használt szűrők 10—60 mesh érté 
kűek, és az általuk okozott nyomásveszteség a 
0,1—0,5 kg/cm2 nyomástartományba esik.

— Melegítők: ahhoz szükségesek, hogy javítsák 
a befújt mennyiség beszabályozásának pontossá
gát. Amint az a 3. ábrán látható [1], az olaj és a 
kátrány viszkozitása általában függ a hőmérsék
lettől. A gyakorlatban a befúvott tüzelőanyag 
hőmérséklete 70—120 °C. A felmelegítést általában 
gőzzel végzik, amelynek nyomása 5—10 kg/cm2, 
hőmérséklete pedig 150—400 °C.

A Nippon Kokan-nál az üzemi viszonyoknak 
megfelelő értékek: sűrűség 0,876 (110 °C-on) az 
olajra, és 1,121 (80 °C-on) a kátrányra. (Ha — kát
rány esetében — a hőmérséklet túl magasra emel
kedik, nagy mennyiségű iszap keletkezik, ezért 
a kátrány betáplálási hőmérsékletét az alsó ha
tá rra  kell beállítani.)

Tüzelőanyag-befúvő berendezés
A jelenleg használt befúvóberendezések a követ

kező csoportokba oszthatók:
— a fúvócsőbe oldalt befúvó lándzsák,
— fúvóka (Carlson-) típusú befúvók.

Az oldalbefúvású lándzsáknál jelentkezik a 
lándzsa kiégése, és a befúvócsőnek átizzásával járó 
károsodása. A fúvókatípusú bevezetőknél kevés 
probléma van a fúvóka eltömődése m iatt, ezeknek 
viszont hátrányuk egyrészt, hogy a kohót le kell 
állítani a befúvók cseréjének időtartam ára, más

részt az égés kismértékű, ha a bevezetés és a forma 
vége között kicsi a távolság.

Japánban általában az oldalbefúvású lándzsákat 
használják. A Nippon Kokan azonban fúvókatí
pusú bevezetőket is alkalmaz, az oldalbefúvású 
lándzsák kisegítőjeként.

Az alkalmazott porlasztórendszer leh et:
—- mechanikai porlasztás és
— levegős vagy gőzös porlasztás.

Mechanikai porlasztás esetén aporlasztást hidrau 
likus nyomással, és a kilépésnél a forrószél hatásá 
val éri el. Ezeknél:

1. A porlasztás hatékonysága annál jobb, minél 
nagyobb a forrószél és az olaj áramlása közötti 
szög. Viszont éppen ezek azok a körülmények, 
amelyek a befúvócső megsérüléséhez vezetnek.

2. A porlasztás annál hatékonyabb, minél ki
sebb a befúvócső átmérője. Ez azonban lehetővé 
teszi a befúvócső eltömődését is.

3. Minél nagyobb a forrószél sebessége, annál 
könnyebb a tüzelőanyag porlasztása.

A levegős vagy gőzös porlasztásnak a nagy be- 
fúvási sebességekre alkalmasságán kívül megvan 
az az előnye is, hogy hűtőhatást gyakorol a fúvó
csőre. A Nippon K okan cég a levegős vagy gőzös 
típ.usú porlasztási rendszert nem alkalmazza.

A tüzelőanyag-befúvás vezérlése

A tiizelőanyag-befúvó berendezések autom atikus 
vezérlő rendszerei nagyjából az alábbi négy kate 
góriába oszthatók:
— üzemi tartály szintjének vezérlése,
— olaj vagy kátrány nyomásának és hőmérsék

letének szabályozása,
—- áramlási sebesség vezérlése,
— leállító vagy elzáró vezérlés.

Az utóbbi években lehetővé vált a forrószél se
bességének a fúvóka elágazócsövénél történő mé
rése is, ami lehetővé teszi a forrószéllel arányos ve 
zérlést az elágazócsőben. Ezt a rendszert alkal
mazzák a Nippon Kokan Kehin-i Művek 1. és 2. 
sz. nagyolvasztóinál, ahol az elosztó csövek és a 
bevezetők átfúvatására használnak gőzt, levegőt 
(nitrogént) vagy gőzt és levegőt (nitrogént) pár 
huzamosan.

A Nippon Kokan a gőzös átfúvató rendszert al 
kalmazza. Amikor a kohót vagy a befúvóberende- 
zést hosszabb időre akarják leállítani, a befúvott 
olajat kreozotolajjal helyettesítik, a leállítás előtt 
2—3 órával. Azt követően, hogy az elosztócsövek 
belsejét megfelelően kimosták, a berendezés nem 
fog eltömődni, ha az üzemelésen kívüli időszakra 
kreozotolajjal feltöltve hagyják.

A tüzelőanyag behívásával kapcsolatos
berendezés, valamint nagyolvasztó üzemviteli 

problémák

Gázátbocsátó-képesség a nagyolvasztó belsejé
ben.

Az olyan tüzelőanyagok befúvása, mint az olaj 
és a kátrány, az érc/koksz arány növelésére alkal
masak. A kohógáz volumenének és az érc/koksz 
aránynak a növekedésével csökken a gőzátbocsátó-
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Fennakadás és csúszás

A tisztán kokszadag fúrószintre érkezéséig szükséges 
idő, óra

Vk í -7Q77ü \

I. ábra. A nagyolvasztó anyagoszlop gázlbocsátó képesse 
gének változása a kizárólagos kokszüzemre átéilláskor 
X — a  t is z tá n  k okszadag  fú v ó s z in tre  é rkezésig  szükséges idő , ó ra ;  у  — 
a  n ag y o lv a sz tó  g á zá te ro sz tő  k é p e s s é g e  (V /V — P„); у  — é re /k o k s z  
(É /K )  a rá n y  a  fúvósz in ten . I —  é re /k o k s z  (É /K  a rá n y  a  fú v ó s z in te n ;
2 —  k o k szfo g y asz tás , 512 k g / t ;  3 —  kokszfogyasztás, 450  k g / t ;  k á t  
rá n y fo g y a s z tá s , 38 k g /t; tü z e lő a n y a g -fo g y a s z tá s , összesen  497 k g / t ;

4 —  k á t r á n y  h ó fú v á s  leá llítása

képesség. A 4. ábra a V/P P 0 áthaladási tényező 
kohón belüli változásait szemlélteti, ahol V — a 
fúvószél sebessége, P  — a fúvószél nyomása, P 0
— a kohó toroknyomása.

Ezek a változások akkor következtek be, amikor 
a Nippon Kokan Kehin-i Művének 1. sz. nagyol
vasztóját kátrány hófúvásáról átállították tiszta 
kokszüzemelésre. Amint a csökkent mennyiségű 
elegy közeledik a fúvókákhoz, a V/P—P 0 arány 
fokozatosan nő, vagyis az átbocsátóképesség nö 
vekszik, de ha a kátrány behívását abbahagyják, 
ugrásszerűen megnő. Ez valószínűleg azért van, 
mert a kohógáz volumene hirtelen csökken, kisebb 
lesz a fúvókák előtti ellenállás a kátrányégés meg
szűnésének eredményeként.

A tüzelőanyag-befúvás kezdeti fázisában prob 
lémák merültek fel a gázátbocsátó-képesség csőkké 
nősekor, de ezeket az utóbbi években sikeresen 
kiküszöbölték az alábbiakban leírt ellenintézkedé
sek alkalmazásával:
— a beadagolt elegy osztályozásával,
— az 5 mm alatti portartalom  jelentős csökkenté 

sével (Japánban 2% -ra vagy ez alá csökkentet
ték),

— a koksz szemcsemérete 25—75 mm, a zsugorít- 
vány szemcsemérete 5—50 mm.

Az utóbbi években a beadagolt elegy eloszlásá
nak ellenőrzését, illetve szabályozását a kokszréteg 
vastagságának, az elegy adagolás sorrendjének és az 
állítható torokvédő páncél változtatásával valósí
tották meg. így ezekkel az intézkedésekkel jav í 
tani lehetett a gőzáteresztőképességet.

Kén bevitele a nagyolvasztóba '

Ez különböző lehet, a  kokszgyártáshoz felhasz
nált szén fajtájától függően. Japánban azonban a 
koksz kéntartalma 0,6—0,8%, a kátrány kén tar 
talma 0,5—0,6%, az olaj kéntartalma viszont 
1,0—3,0%. Olaj befecskendezése esetén a bev itt 
kén mennyisége megnő, ezért szükség van bizo
nyos kéntelenítési műveletre.

A tüzelőanyag kezdeti fázisában a megnövelt 
olajbefúvás eredményeként, az elegy mennyiség 
növekedésével csökkent a gázáteresztő-képesség. 
Ez az égési viszonyok megromlásához vezetett 
—- az olaj esetében a fúvókák előtt és a kohón be
lüli termikus egyensúly megbomlásához — a hő
kompenzáció hiánya miatt. Ennek az volt a kö
vetkezménye, hogy a kohó fokozott mértékben 
volt hajlamos fennakadásra és csúszásra.

Fúvólcaforma-kiégés

A tüzelőanyag-befúvás kezdeti időszakában — a 
fúvókák kiégése folytán — problémák merültek 
fel azok rövid élettartam a miatt. Ezek a befújt tü 
zelőanyag-mennyiség növelésének következményei.

A fúvókakiégés helye, amely a tüzelőanyag-be
fúvás előtt majdnem mindig a fúvókavég alsó ré 
szén volt, a tüzelőanyag-befúvás bevezetése után 
a fúvókavég felső részén m utatkozott kopás, nö
vekvő mértékű repedésképződéssel. A fúvókaki- 
ógéseket főleg a következő okoknak tulajdonítják: 

-  a fúvókák érintkezésbe kerülnek a fúvókák 
alatti zónában levő olvadékkal,

— a nagy hőmérsékletű olvadt nyersvas közvet
lenül a fúvékákra folyik le,

— a fúvóka előtti koksz örvénylés élkoptatja a 
fúvóka veget, em iatt kiég.

Valószínű, hogy a tüzelőanyag-befúvás létre 
hozza az alábbi káros hatásokat:

— a vörösréz elridegedése, az égésgázok S 02- 
tartalma következtében,

— kopás és repedezés az olaj égésgázaiban levő 
vauádium behatása következtében,

— kopás a kátrány hamuja következtében.
Ellenintézkedésként a következőket hajtották

végre:
— növelték a fúvókában áramló víz sebességét 

és nyomását,
— tűzálló anyaggal, vagy hőnek ellenálló ötvö

zettel vonták be a fúvóka felületét,
— javították a hűtési viszonyokat, pl. a fúvó

kák kialakításának módosításával,
— megváltoztatták a fúvókák döntési szögét 

(a kohó belseje felé).
Ezen intézkedések eredményeképpen kb. 1970 

óta jelentősen csökkent a fúvókakiégés okozta vá 
ratlan meghibásodások gyakorisága.

Ifökompenzálás és kokszhelyettesítés

A kohó stabilizált üzemének eléréshez — tüze
lőanyag-befúvás esetén — általánosan elfogadott 
megállapítás, hogy a medence elméleti hőmérsék
letének nem szabad változni a befúvás előtt és 
után [2—7]. A medence hőmérséklete csökken a 
fúvókák előtti térben olaj vagy kátrány behívása
kor. A hőmérsékletcsökkenés ok a i:

— A fúvókák előtti térbe bevezetett hőmennyi
ség kisebb olaj, vagy kátrány esetében (70— 
120 °C), m int koksz esetében (1300—1500 °C).

— Mivel a befújt tüzelőanyag fő alkotói szén
hidrogének, a medence elméleti égés hőmérsékle
tét csökkenti az endoterm reakció.
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Hőkonipenzálás a fúrókáknál az elméleti állandó égéshőmérséklet fenntartására
1 . tá b l á z a t

1. eset* •2. e flet**

i lő k o m p en zá lá s i 
m ódszer

I
l. s z in t :

.ánghőm érsék le t 
<2300 °C

2. s z in t:
L án g h ö n ié rsék le t 

2450 °C
o la j, k á trán y , 

10 k g /t  10 kg /t
o la j, 

10 k g /t
k á trá n y , 

10 k g / t
olaj k á trán y , 

10 kg /t 10 kg /t

F űvészéi hőrriérsékle 
te , °C +  40 + 29 + 43 +  31 4  51 4  37

F úvószél p á r a ta r  tá l-
ina, g /N m 3 - 5  - 4 - 6 ,0 - 4 ,3 - 7 ,2  - 5 ,2

O x igéndúsítás , % +  0,68 +0 ,50 +  0,60 +  0 ,43 40 ,72  +0 ,52

M eg jegyzések : Fajlagos kokszfogyasztás, 
kg /t 500 475

Ü zem vite li L án g h ö n ié rsék le t, ° ( ' 2280 2480
alap fe lté te lek Forrószél - bőm  érsekie t , °C 1020 1200

* H a y ash i és m tsa i 
** M agán je  len t és

F orrószél p á ra ta r ta lo m , g /N m 3

*

25 20
*

A medencegáz hidrogéntartalma olaj, vagy k á t 
rány befúvásakor megnő. Ezért az elméleti égén 
hőmérséklet fenntartása a forrószél-hőmérséklet 
növelésével, a  forrószél nedvességtartalmának 
csökkentésével és oxigénnel dúsított forrószél a l 
kalmazásával történik.

A tüzelőanyag-befúvás korábbi stádiumában a 
kompenzációs értékeket Hayashi és munkatársai 
[3] szám ították ki (Nippon Kokan), mint az /. 
táblázat 1. esetében látható. Ez olaj és kátrány 
10—1() kg/t nyv. befúvás mennyiségének felel meg 
A többi numerikus adat — amelyekről az iroda 
lomban beszámolnak — nagyjából azonos.

Az utóbbi időben a Nippon Kokan tudósai leve
zették az elméleti égéshőmérsékletet Ramm, A. N. 
[8] módszerével: egy olyan eljárással, mely a hő
mérsékletnek a gáz fajhőjétől való függését- is fi
gyelembe veszi. A hőkompenzációnak ezen ered 
menyek alapján meghatározott értékeit az 1. tá b 
lázat 2. esetében mutatjuk be. A 2. esetben a szá 
mítások azon a feltételezésen alapszanak, hogy a 
kohó üzemviteli feltételei a 2300 °C égéshőmérsék
letű tartom ányban vannak, 500 kg/t nyv. koksz- 
fogyasztás esetén. E számítások szerint a hőkom- 
penzációs igény annál nagyobb, minél nagyobb az 
elméleti égéshőmérséklet. I t t  azonban nem szabad 
elfelejteni, hogy ezek az értékek azon alapszanak, 
hogy az elméleti égéshőmérséklet függ a kohógáz 
fajhőjétől.

Hőkompenzálás alkalmazása esetén azonban 
változik a kokszfogyasztás és a termelékenység. 
A tüzelőanyag-befúvás korai stádiumában sok be 
számolót készítettek erről a problémáról. E beszá
molók egyikét Hayashi és munkatársai készítet
ték [3], akik ezeket a változtatásokat elméleti ala 
pon határozták meg. Az eredmények az 5. ábrán 
láthatók.

— A fajlagos kokszfogyasztás csökkenése akkor 
a legnagyobb, amikor a hőkompenzálást a fúvó- 
szél hőmérsékletének növelésével érik el. A fajla 
gos kokszfogyasztásnak ez a csökkenése kisebb, ha 
a kompenzálást a fúvószél nedvességtartalmával

végzik és még kisebb oxigéndúsított fúvószél alkal
mazásával.

— A termelékenység növekedése akkor a legna
gyobb, amikor a hőkompenzálást oxigénnel végzik. 
Ezután a következő legnagyobb növekedést akkor 
érik el, ha a hőkompenzálást a fúvószél hőmérsék 
létének növelésével valósítják meg. Ha azonban a 
kompenzálás a fúvószél nedvességtartalmával tör
ténik, a termelékenység inkább csökken, mint 
emelkedik.

Ha nem történik hőkompenzálás, a koks.do- 
gyasztás egy bizonyos mértékig csökken, a terme
lékenység növekedés azonban nem következik be. 
A kokszhelyettesítési arány olaj vagy kátrány be
hívása esetében és hatása termelékenységre a 2. 
táblázatban látható.

A 2. táblázat 2. esetében összegyűjtöttük azokat 
az eredményeket, amelyeket az értékeknek a Rist-

I  KL-797-5\

,5' ábra. Olajbefvvás tintása a kohizfogyasztásra rs a nyers- 
vastermelésre

#  =  ola j fogyasztás, k g / t  n y v . ;  у  =  A  n y e rsv as te rm e lé s , %; у  =  A  koksz- 
fo g y a sz tá s , kg. 1 —  n in c s  h ő k ieg y en lítő d és; 2 —  0 2-d ú s ítá s ;  3 —  fúvó- 

szé lh ő m é rs é k le t; 4 — gőz
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Kokszhelyetlesítési arány olaj vagy kátrány hófúvása esetén és hatása a termelékenységre
2 .  t á b l á z a t

K okszfe lhasználás , T erm elékenység ,
k g / t  %

Jellemző F ú v ó sz é l F úvószé l
hőm érsék 

let
p á ra -

ta r t a lo m
oxigén - 
dúsítás

h ő m é rsé k 
le t

p ára -
ta r ta lo m

ox igén  - 
d ú s ítá s

1. ese t Olaj, + 1 0  k g / t -1 5 ,0 - 1 2 ,0 - 1 1 ,5 +  0,77 -0 ,3 1 +  2,08

K á trá n y , + 1 0  k g / t -1 2 ,7 - 1 1 ,9 - 9 ,7 +  0,40 - 0 ,5 0 +  1,29
2. ese t
L án g h ő m érsék le t, Olaj, + 1 0  k g / t -1 5 ,3 - 1 4 ,0 - 1 0 ,4 +  1,40 +  0,53 +  2,91

< 2 3 0 0  °C K á trá n y , +  10 k g / t -1 3 ,7 - 1 2 ,8 -1 0 ,0 +  0,96 +  0,33 +  2,04

L án g h ő m érsék le t, Olaj, + 1 0  k g / t -1 5 ,3 - 1 3  7 - 0 ,8 +  1,60 +  0,01 +  3,24

>  2450 °C K á trá n y , + 1 0  k g / t -1 3 ,7 - 1 2 ,5 - 9 ,0 +  1,12 +  0,41 +  2,35

modellel történő számításával kaptunk. A Hayashi 
és munkatársai által nyert értékeket a táblázat 1. N 
esete tartalmazza. Az adatok az t mutatják, hogy 
az üzemvitel, amelyben ezek a  termelékenység nés * 
veléséhez vezetnek, ugyanaz, m int a Hayashi és 
munkatársai eredményeinél. Különbség a terme
lékenység változásának sebességénél van. Például 
Hayashi és munkatársai a termelékenység 0,77%- 
os növekedését számították ki 10 kg/t nyv. olaj 
hófúvásakor, ha a hőkompenzálást a fúvószél hő
mérsékletével végezték, a mi számításaink 1,4 
százalékos növekedést eredményeztek. Ugyan
azon a módon a mi számításaink eredményei a ter 
melékenység nagyobb m értékű növekedését mu
tatják, mint a Hayashi és m unkatársai eredményei 
olyan körülmények esetén, am ikor a hőkompenzá
lást a fúvószél nedvességének szabályozásával és 
oxigéndúsítással valósítják meg.

Ez világosabban megérthető a termelékenység
nek az alábbi egyenlettel tö rténő  kifejezése ese
tén :

,,, , V -1440 -0,21
térmelekenyseg= — 1Q ~á;-q —

ahol: termelékenység: t  nyv./nap

V : fúvószél mennyisége (Nm 3/h)
Fii: tüzelőanyag mennyisége (kg/t nyv.)
0 2: a tüzelőanyag egy tonnájának elégéséhez 

szükséges oxigén (Nm3/ t  nyv.)

Miután a számításainkban felhasznált sztandard 
kokszfogyasztás 500—475 k g /t nyv. volt, ez a 
kokszfogyasztás levezethető a fentiből, mivel az a 
600 kg/t nyv. tartományban van Hayashi és mun
katársai számításaiban.

Ezért, ha a kokszfogyasztás csökkenése ugyanaz 
mindkét esetben, a termelékenység növekedése 
nagyobb lesz abban az esetben, amelyikben a 
sztandard kokszfogyasztás kisebb.

Hőkompenzálás a nagyolvasztó üzemében

A fúvószél hőmérsékletének és nedvességtartal
mának szabályozásával végzett hőkompenzálást 
általánosan alkalmazzák annak érdekében, hogy 
megakadályozzák az elméleti égéshőmérséklet vál

tozását a tüzelőanyag befúvási arányának nagy
mértékű növelése, vagy csökkentése esetén. A min
dennapos üzemviteli tevékenységek során azon
ban nem alkalmaznak hőkompenzálást. Követ
kezésképpen az elméleti égéshőmérsékletet egy bi
zonyos, előre meghatározott tartományon belül 
szabályozzák.

Alkalmas üzemeltetési tartomány

Oxigénnel dúsíto tt fúvószelet alkalmazó olajbe- 
fúvásos üzemvitelnél általában szükségesnek ta 
lálták az alábbi korlátozó tényezők számításbavé- 
te lé t:

—- Korlátozás a gázok és a szilárd anyagok kö
zötti hőcsere szempontjából.

— Felső és alsó korlátozó értékek az elméleti 
égéshőmérsékletre.

— Korlátozó érték  az olaj teljes elégésére.
Ezeket a korlátozó tényezőket eddig nem azo

nosították szükségszerűen pontos számításokkal. 
Azonkívül a gáz/szilárd anyag hőcsere folyamatai
ra  vonatkozó korlátozó érték megállapításánál 
egyedül a hőtartalom arányát, az elegy hőtartal 
m át a redukáló gázok fiigvényében tekintik ka
rakterisztikus értéknek.

Higuchi és munkatársai [9] megkísérelték szám
szerűsíteni ezeket a korlátozó feltételeket, mind 
empirikusan — üzemeltetési gyakorlat alapján —,

ti. táblázat

Különféle tüzelőanyagok tulajdonságai

Jellem ző Olaj K á tr á n y

S űrűség , g /cm 3 0,958 1.162
(15 °C-on) (25 °C-on)

V íz ta rta lo m , sú ly % 0,25 1,69
V iszkozitás, poise 
(50 ЧС/25 °C) 2,0 0.6
L obb an ásp o n t, °G 90— 100 80
H am u ta rta lo m , % — 0,01
H ó érték , kcal/kg 10,450 8,697

c  % 86,6 90,3
H  % 10,8 5,5
N  % 0,22 0,78
s % 1,28 0,37
О % 1,09 2,98 ’

M aradék
c  % 6 20
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I. táb lázat
Kis tüzelőanyag-fogyasz tású  üzeni vitel e redm énye i

F ú v ó sz é l-a d a to k K o h ó sítá si-ad a to k

.Fúvószél-m enny iség 4962 N ra 3/pere D iffex-enciálnyom ás 1,11 k g /c m 2
—  nyom ás 3,69 k g /cm 2 Z uhanás 0 ,7  n a p
—  h ő m érsék le t 1353 °C Szállópor 7 ,7  k g / t
—  nedvesség 6,6 g /N m 3 asi 0 ,1 2

O x igén -dúsítás 0 % Nyersvas és salak
T o ro k n y o m ás 2,48 k g /c m 2 N y ersv ash ő m érsó k le t 1481 °C
É g ésh ő m érsék le t 2533 °C

E legy adatok Si 0 ,2 7 %
Z su g o rítv án y  ré sz a rá n y 96 ,6% s 0 ,0 4 5 %
E g y é b  an y ag o k 3 ,4% Mii 0 ,4 3 %
S alakképző 1,9 k g /t P 0 ,0 9 8 % .
K o k sz  D l30, 5 92,9 S a la k  C aO /SiO , 1,28

K özepes m é re t 62,3 m m A L ()3 1 4 ,0 %
H a m u 9,01% MgO 7 ,3 %
S 0 ,78% EeO 0 ,6 4 %

S 1 ,0 9 %
Z su g o rítv á n y  —5 m m 4,0% K én te len íté s  m é r té k e  84,9%

Si()„ 5 ,01% Torokgáz
EeO 4,61% H őm érsék le t 73 °C
MgO 1,43% СО 2 0 ,2 %
R D I 36,9 СО- 2 4 ,5 %
RT 68,9 н 2 1 ,7 %

S alak m en ay iség 274 k g /t-
Termelés ét1 tüzelőanyag fogyasztás Egyebek

T erm elés 7636 t/n a p A knagáz h ő k ih a sz n á lá s 9 7 ,5 %
T erm elékenység 2,37 t /n a p  -m 3 у СО 54 ,8 '%
T ü ze lő an y ag fo g y asz tás V H 2 5 8 ,6 %

- 396,1 k g /t HŐcseré a rá n y 0 ,9 1 5
K o k szfo g y asz tá s 354,0 kg /t C sapolások  sz á m a 17,4 n a p
K á trá n y fo g y a sz tá s 42,1 k g /t

mind elméletileg. A hőtartalom-aráúyon kívül be
vezették az elegy levonulási idejét is.

Olaj és kátrány beíúvása közötti különbségek

Eddig az olajat és a kátrányt úgy kezelték, mint
ha majdnem azonosak lennének. Amint azt alább 
megmutatjuk, azok több tekintetben különböznek 
egymástól. Az olaj és a kátrány általános sajátos
ságait a 3. táblázat mutat ja be.

Az olajjal összehasonlítva, a kátránynak egy
részt az az előnye, hogy viszkozitása kisebb az 
olajénál és kisebb a kéntartalma is. Másrészt vi
szont az a hátránya, hogy az égésben felszabaduló 
hője kisebb, m int az olajé, víztartalm a nagyobb és 
nagy mennyiségű iszap képződik belőle. E különb
ségek ellenére a kátrányt és az olajat azonos mó
don fúvatják be Japánban, de nem hagyható fi
gyelmen kívül a Nippon Kokannál az iszapéi távo- 
lítási technológiában elért haladás.

A kátrányderítő edény kapacitásának növelése 
és centrifugális leválasztó berendezés kifejlesztése 
lehetővé te tte  az iszapképződés csökkentését a ko 
rábbi mennyiség 1/10-ére.

A nagyolvasztóba híváskor az előmelegítési hő
mérséklet a kátrányra 80 °C és az olajra 110 °C. 
Ha a kátrányt 80 °C fölé melegítik, könnyebben 
hajlamos iszap képzésre. A kátrány iszaptartalma 
m iatt szükséges szűrőt alkalmazni a tápszivattyúk 
szívó és nyomó oldalán és a melegítő után. A kát-

(i. ábra. Л F u ku ya m a  3. sz. m njy olvasztójának üzemviteli
jellemzői

1 —  z su g o r ítv á n y , % ; 2 —  k o k s z h a m u , %; 3 —  fú v ó szé lh ő m érsék le t, 
°C; 4 —  fú v ó szél n e d v esség , g /N m 3; 5 —  te rm e lé k e n y s é g , t /m 3 n a p ; 
(> —  fű tő a n y a g -fo g y a s z tá s , k g /t;  7 —  k o k s z fo g y a s z tá s , k g /t; 8 —  n y ers- 
v a sh ő m é rsé k le t, °C; 9 —  sa la k  C a O /S i0 2; 10 —  n a p i z u h a n ta tá s o k

szám a , z /n a p

mv

I KL-797-6]
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rány áramlási sebességét m érik , az iszap okozta 
erózió és koj)ás elleni ellenintézkedésként; a mérést 
volumetrikus áramlásmérőkkel végzik.

.Mivel a kátráiiy tartalmaz kb. 2% vizet, a szá
raz egyenértéket veszik figyelembe a kohó szabá
lyozásánál, de a vízmennyiség megfelelő módosító 
hatásával is kalkulálnak a hőmérlegben.

Iszap akkor is képződik, h a  a kátrányt olajjal 
összekeverik. Ezért ki kell rrtosni a tartályokat és 
elosztó csővezetékeket kreozot-olajjal addig, amíg 
megfelelően eltávolítják belőle az iszapot. A tiszí- 
tás szükséges lehet akkor is, ha kátrány folyt be az 
olaj csőrendszerébe, vagy ha olaj folyik be a kát- 
i'ány rendszerbe.

Ha a fenti pontokra ügyelnek, semmi ok sincs 
arra, hogy a kátrány kezelése nagyobb problémák
kal járjon, mint az olaj kezelése. A nagyolvasztóba 
történő befúvásnál a kátrányt a gyakorlatban pon
tosan ugyanúgy kezelik, m int az olajat. A hőkom
penzálás és a koksz helyettesítési arány szempont
jából kicsi a különbség. Fukuyam aban a Nippon 
К okán 3. sz. nagyolvasztójánál sikerült elérni átla
gosan havi 396 kg It nyv-. kokszfogyasztást 1981- 
ben [10]. Ebben az esetben is a fenti tüzelőanyag- 
befúvási technológiát alkalm azták, s a teljes kát- 
ránybefúvási szint max. 42,1 kg /t nyv. volt. A 6. 
ábra és a  4. táblázat bem utatja a  jelenleg alkalmaz
ható kohó Üzemviteli jellemzőket.

Végkövetkeztetések

A fenti ismertetésnek az volt a célja, hogy á tte 
kintést nyújtson a kát rány befúvásos technológia 
japán helyzetéről és ugyanakkor megvilágítsa a 
nagyolvasztóba történő kátrány  behívást, a beren

dezés és az üzem leírásával. Jelenleg a kátrány- 
befúvást, általánosan alkalmazzák Japánban és 
az semmilyen problémát sem okoz. Ezért az meg
honosodott technológiaként írható le.

A kátránynak, m int az olaj helyettesítőjének, 
jelenleg nagy szerepe van. Ha azonban a kátrány 
nyereségesebb alkalmazására gondolunk, és ha fi
gyelembe vesszük a kátrány jövőbeni gazdasági 
értékét, az az érzésünk, hogy azt ezen a területen 
kiszoríthatja és helyettesítheti egy alacsony költ
ségű és könnyen beszerezhető tüzelőanyag. Más 
tüzelőanyagok befúvása már valóban megkezdő
d ö tt, beleértve poríto tt szenet, a szén—olaj-keveré
k e t és a kátrány—olaj-keveréket. Ezért a fenti 
olaj- és kátrány befúvási eljárásokhoz meghono
sodott alap technológia igen lényeges szerepet játsz 
h a t ezen új típusú tüzelőanyagok befúvási tech
nológiájának kifejlesztésében is.
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Statisztika
Az USA hengerelt-acél im port jának alakulása 

az elmúlt esztendőkben (1977— 11182)
M e.: ezer to n n a

Л/. USA-liu e x p o r tá ló  ország

É v
J a p á n

Európai 
Közös 
I Час

K a n a d a Egyéb
országok

Össze
sen

1977 7093 0197 1710 2505 17 511
1978 5884 0709 2144 4373 19 170
1979 5747 4902 2135 3105 15 889
1980 5440 3525 2148 2931 14 050
1981 5043 5880 2030 3898 18 051
1982 4704 5090 1073 3601 15 134

(ÖL)

F o r r á s :  C IT  Itovuo  de M etallurgie 1 9 8 2 /1 . (>E. o. és 1983/11 119E. 1

A világ oxigénes-konverter kapacitása

A v ilág  LD-konverter kapacitása  1980-ban 522 millió 
to n n a /é v  vo lt. A k ap a c itá sn ö v e k ed é s  azó ta  alaposan le 
la ssu lt. M a m ár nem csak é p ü ln e k , d e  leállításra is k erü l 
nek  ox ig én es konverterek. A m é g is  m utatkozó  kapaci 
t á s tö b b le t  annak  tu d h a tó  be, h o g y  (1981-től) id e 's z á 

m o ltá k  az 0П.М. a Q B O P  és az LWS a c é lg y á rtó  kapac i 
t á s o k a t  is, melyek n a g y s á g a  a köv e tk ező :

a z  USA-ban 7 m illió^t/év
Franciaországban  4 m illió t /é v
é-к az N 8 /К -ban 2 m illió t /é v .

U j Lü-acclműveket is h e h e z te k  ü zem be:
In d iá b a n  2 ill) 100 t-s k o n v e r te r t  (T a ta  Iro n

a n d  S tee l en I nde)
P ak isz tán b an  2 d b  130 t-s k o n v e r te r t  (P a k is ta n

. S te e l Mills)
E zeken kívül ü zem b e kell helyezni a  közeli jövőben : 

U j-Z élandbaó  I d b  05 t-s  O B M -k o n v erte rt
M ex ikóban  1 d b  125 t-s L I)-k o n v e rte it,

(M onclovában)
T b o m as-k o n v e ite rek  á ta la k í tá s á ra  is so r  fog kerü ln i: 

A rg en tín áb an  és K o lu m b iá b a n  fen ék fú v áso s oxigénes 
k o n v erte rek k é  lesznek  á té p ítv e .

A z oxigénes k o n v e r te re k  gyártókapaoitásiinak növeke
dését tan ú sítják  a  v i lá g a d a to k :
A z 1981. évi 528 m illió  1982-re 548 millió) t/év ro  v á lto 
z o t t .  Hosszabb tá v o n  u g y a n  évente  m ax. 7— 8 millió l -s 
kapac itásnöve lést irá n y o z n a k  elő, de en n e k  közeljövő 
b e n !  m egvalósulása e rő se n  kétséges. (GL)

C I T  K e v u e  de M etallurgie 19 8 3 /1 0 .
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Egyesületi hírek
A N yers v asg y ártó  Szakcsoport ü lé se  ok tóberben

A  V ask o h ásza ti S zakosztá ly  k e re té b e n  m űködő  
N y ersv asg y ártó  Szakcsoport so ro n  következő  ü lésé t 
1983. o k tó b e r  23-án, 35 fő  ré szv é te lév e l a  L en in  K o h á 
sza ti M ű vekben  ta r to t ta  meg.

A  v en d ég lá tó  Diósgyőri H elyi C so p o rt nevében  S í 
pos István  t i t k á r  köszön tö tte  a  m eg je len tek e t. Ezt k ö 
vetően  is m e r te t te  a  310 fős H elyi C so p o rt tev ék en y sé 
gét, főbb cé lk itűzéseit. T á jék o z ta tó jáb ó l k itű n t, hogy 
a  H elyi C so p o rt szerteágazó  és e re d m én y e s  m u n k á t 
végez, a m it  a  ren d ezv én y ek  és a z  az o k o n  rész t vevő  
szak em b erek  sz ám á n ak  növekedése, a  rész tvevők  a k -  
tiv tiá sa , v a la m in t szakcsopo rtja ik  tevéken y ség én ek  f e j 
lődése is igazol. K ife jte tte , hogy egy ik  a lapve tő  cé l 
ju k  a szak cso p o rto k  m u n k á ján a k  to v á b b i erősítése, ö n 
á lló ság u k  fokozása. T evékenységük  s o rá n  k iem elt fe l 
a d a tk é n t k eze lik  a  m in d en n ap i g azdaság i m u n k áb a  
va ló  bekapcsol ód  ást, a  tá rsa d a lm i v itá k b a n  tö r té n ő  
részv é te lt, a z  ú j tudom ányos e re d m én y e k  m eg ism er 
te té sé t, a  k ü lfö ld i kapcso la tok  b ő v íté sé t és a  tö r té n e 
ti m u n k á t.

A H ely i C so p o rt N yersvasgyártó  S zak cso p o rtjá ró l 
szó lv a  m e g á llap íto tta , hogy te v ék en y ség ü k  szorosan  
kapcso lód ik  a  k o m b in á lt acé lm ű  á l ta l  a  n y e rsv as te r-  
m eléssel szem b en  tá m asz to tt m en n y iség i és m inősé 
gi k ö v e te lm én y ek  k ie lég ítésé re  va ló  tö rekvésekhez. E n 
n ek  sze llem éb en  a  szakcsoport kü lönböző  ren d ezv é 
n y e in  v iz sg á lta  a  n y e rsv asg y ártá s  in te n z ifik á lá sán a k  
és a  n ag y o lv asz tó k  m ű szak i-gazdaság i p a ra m é te re i 
ja v ítá sá n a k  lehető ségeit, azok  e lm é le ti és gyak o rla ti 
vonatk o zása it.

E lső  n a p ire n d i p o n tk én t dr. R éthy Károly, gyáregy- 
ségsvézető, a  JE R N K O N T O R E T —V A SK Ü T  eg y ü ttm ű 
k ö d ése  k e re té b e n , a  Helsiniki-i M űszak i E gyetem en és 
a z  OVAK O  cég: Koverihair-i üzem éb en  t e t t  lá to g a tás  
ta p a sz ta la ta iró l ta r to tta  m eg  tá jé k o z ta tó  je llegű  e lő 
ad á sá t.

A z LKM  és a  VASKÜT szak em b ere ib ő l á lló  n égy  
tagú  delegáció  a z  együ ttm űködési m egá llapodás p ro g 
r a m já n a k  m egfe le lően  1983. o k tó b e r  5— 9-e között,, a  
n y ersv as  S i- és M n -tá r ta lm á n a k  o p tim a lizá lá sa  té m á 
b an  fo ly ta to tt tá rg y a láso k a t.

A fin n  sz ak e m b erek  á lta lán o s vélem én y e , hogy cé l 
sz e rű b b  és gazdaságosabb  a  n agyo lvasz tókban  a la 
csony S i- és M ,n -ta rta lm ú  n y e rsv a sa t g y á rtan i és ez t 
fe lh a szn á ln i a  k o n v erte rb en . A  k is  S i- ta r ta lm ú  n y e rs 
vas e lő á ll ítá sá n a k  fe lté te le  a z  eg y en le te s , kis k é n k o n 
cen trác ió jú , n a g y  Fe - és a lacsony  p o r ta r ta lm ú  beté t, 
hogy  a  S i-re d u k c ió  szabá lyozha tó  legyen .

Széles k ö rű e n  v iz sg á lják  a  n y em v as  S i- és M n - ta r -  
tailimának a z  LD  fo ly am ato k ra  g y ak o ro lt h a tá sá t is. 
M e g állap íto tták , hogya nyersvas k is S i- ta r ta lm a  seg í 
ti a  k a rb o n  k iég ésé t, a  m ész o ld ó d ásá t és csökkenti 
a  Salak m enny iségé t. U gyanakkor h á trá n y a , hogy ro sz- 
szaihb a  k é n te le n íté s  és a  hőm én leg re  is kedvező tlen  
h a tá s t  gyakoro l, am ely  u tóbb i tén y ező  csökkenti a  
fe lh a szn á lh a tó  a c é lh u lla d ék  m enny iségé t.

A  k is M n-tarta ilm ú  nyersvas fe lh a szn á lá sán a k  e lő 
nye, hogy sz in té n  seg íti a  k a rb o n  k ié g ésé t és csökken 
ti a  sa lak m en n y iség e t. E m e lle tt azo n b an  h á t r á l ta t 
ja  a  s a la k  o ld ó d ásá t, növeli a z  acé l o x ig én sz in tjé t és 
a tű z á lló  bélés k o p ásán a k  m érték é t.

A h á trá n y o k  k iküszöbölésére- m eg 'k e l l  o ldan i a  k ü l 
ső  k én te len íte s t, a  k o n v erte rb e  több  folyósító  an y ag o t 
ke ll adago ln i és  á llan d ó s ítan i kell a  dezixidációs' fo 
ly am ato k a t.

M ind  a z  a lac so n y  Si-, m in d  a z  a lac so n y  M n -ta r ta l-  
m ú  n y ersv as  h a s z n á la tá n a k  e lő fe lté te le  a  hagy  (1450 
°C fele tti) h ő m é rsé k le tű  n y ersv as  b iz to sítása .

Dr. R éthy K ároly  e lő ad ásáb an  k i té r t  a z  OVAKO 
v á lla la t év i 500 k t  n y e rsv a sa t és 550— 600 k t  k o n v erte - 
res  a c é lt e lő á ll ító  K o n v e rh á r- i g y á rá b an  te t t  lá to g a 
tá su k  ta p a sz ta la ta in a k  rész le tes ism e rte té sé re  is.

A z 575 m? h asznos té rfo g a tú  nagyo lv asz tó  g y ak o rla 
tilag  400%  zsu g o rítv án n y a l, je le n té k te le n  m észkőm eny- 
n y iség  fe lh a szn á lá sa  m e lle tt dolgozik.

A zsugo rítvány  F e - ta r ta lm a  62—63%, b á z ic itá s  p =
1, 1.

A G reen aw alt ren d sz e rű  d arabosítóm űben  g y á rto tt 
600—700 °C-os z su g o rítv án y t lemeztagos sz á ll ító sz a la 
gon viszik fel a  to ro k b a , o tt  k irostá lják  és  a  p o rm e n 
te s  zsugo rítvány t a d a g o ljá k  a  kohóba.

A nagyolvasztó  re n d k ív ü l jó  m űszaki fe lté te le k  m el 
le tt dolgozik, a m i t 'a  következő  adatok  is ig azo ln a k :

— e le sy k ih o z a ta l 63%
— fa jlagos s a la k m e n n y is é g  288 k g /t  n y v .
— 5 m a latti e le g y -s z e m c s e fr a k e ió  0%
— n y ersv a s  c sa p o tá s i h ő m érsék le te  1452 °C
— torok gáz C 0 2-tarta lo .m  20,5%
— to r o k g á z -h ő m é rsé k le t  110 °C
Ilyen fe lté te lek  b iz to s ítá sán ak  és a  n ag y o lv asz tó  

m u n k á ján ak  szám ító g ép es ellenőrzése ü ze m sz e rű  a l 
k a lm azásának  e re d m é n y e  a  402 kg/t fajlagos ko ksz fe l 
használás és a  n a p i egy  haszhos nagyolvasztó  té rfo g a t 
r a  eső 2,59 t  n y e rsv a s te rm e lé s .

A z előadást k ö v e tő  v i ta  kapcsán a  je le n le v ő  szak 
em berek  a m e lle tt  fo g la l ta k  állást, hogy h a z a i Viszony 
la tb an  az  e leg y k ih o z a ta l növelésén tú lm en ő en  to v á b b 
r a  is fontos f e la d a t  a  nyersvasgyártás  fa jla g o s  en e rg ia -  
fogyasztásának  csö k k en ésé t eredm ényező eg y é b  te c h 
n ika i és techno lóg ia i in tézkedések  m eg v aló s ítása .

M ásodik n a p ire n d i pon tkén t' Zipszer K onrád , V AS 
K Ú T osz tá lyveze tő  „A  rudab án y a i p á tv a s é r t  e n e rg ia -  
takarékos fe ldo lgozása , a  dúsítóm ű te lje s ítm é n y én e k  
növelése, a  k é s z le te z e tt ag lóhem atit é rc  fe ld o lg o zása” 
c. OKKFT té m á b a n  e lv ég ze tt üzemi k ís é r le te k  ta 
pasz ta la ta iró l sz á m o lt be.

A  beszám oló a la p já n  a  Szákcsoport úg y  fo g la lt á l 
lást, hogy az  ed d ig i k u ta tá s i eredm ények re  tám asz 
kodva célszerű a z  a g ló h e m a tit  érc d ú s íth a tó sá g án a k  to 
vább i kom plex  v iz sg á la ta .

Ezt követően  H orváth  Gyula, a  V askohásza ti S zak 
osztály a le ln ö k e  b e je le n te tte , hogy a  S z ak o sz tá ly  v e 
zetősége e lő tt 1983. jú n iu s  21-i ülésén b e s z á m o lt a 
N yersvasgyártó  S zak c so p o rt vezetősége, a z  ú j c ik li 
ku s  ó ta e l te l t  időszakiban végzett tevék en y ség érő l. A 
Szakosztály  vezető sége  a  N yersvasgyártó  S zak cso p o rt 
m u n k á já t igen p o z itív a n  értékelte, a m e ly n e k  a la p já n  
a  Szakcsoporto t jegyzőkönyv i d icséretben  részes íte tte . 
(BL)

Zorkóczy Samu-emlékünnepség
A z 50 évve l e z e lő tt  e lh u n y t Zorkóczy Sam uról, 

egyik legrég ibb  eg y e sü le ti em lékérm ünk n é v a d ó já ró l, 
vá lasz to tt és tis z te le ti  e lnökünkrő l á p ril is  2 5 -én  ko- 
szorúzási ü n n ep ség en  em lékeztünk  meg a  F a rk a s ré t i 
tem ető  k áp o ln á já b an . A m egem lékezést a  T á rsa d a lm i 
és R endezvény B izo ttság u n k  szervezte és az o n  a  csa 
lád tagokon k ív ü l eg y esü le tü n k  számos ta g ja , k ö z tü k  a  
Z or/cóczy-em lékérem m el k itü n te te tt tag ja in k , v a la m in t 
a  D unaú jvárosi és S a lg ó ta rján i Helyi C so p o rtja in k  
képviselői is r é s z t  v e ttek .

A koszorúzási em lék b eszéd e t Csicsay A lb in  fő ti tk á 
r u n k  m ondta el. E b b ő l idézzük az a lá b b ia k a t :

„50 évvel eze lő tt, 1934, áp rilis  25-én h u n y t  e l Zor 
kóczy Samu, eg y e sü le tü n k  elnöki tisz tének  v ise lő je , a  
nagyszerű  m érn ö k eg y én iség , és ko rán ak  eg y ik  leg te 
k in té lyesebb  ip a ri veze tő je . A halál a z  a lk o tó  m u n k a  
te ljébő l szó líto tta  e l őt, s  a  bányászok é s  k o h ászo k  
korabeli tá rs a d a lm a  n ag y  részvéttel k ís é r te  el u to lsó  
ú tjá ra . N agyságát a z  e lm ú lt 50 év sem  té p á z ta  m eg, 
egyénisége t is z ta  fé n n y e l sugároz a  je le n k o rra , s  a r r a  
buzd ít b en n ü n k e t, m a  é lő  utódokat, hogy e z  év fo rd u ló  
a lkalm ából a  le g n ag y o b b  elődeinknek k ijá ró  tis z te le t 
te l idézzük m eg e m b e r i és szakm ai p á ly a fu tá sá t. Z or- 
kóczy Samu  1869. n o v e m b e r  9-én szü le te tt a  Zólyom  
m egyei R ad v án y b an . A középiskoláit P o zso n y b an  v é 
gezte el, m ajd  1887— 1890. között a  Selm ecbányái A k a 
d ém ia  h allga tó ja . T á rsa d a lm i szereplése m á r  ék k o r 
m egkezdődött, d iá k tá r s a i  bizalm a és s z e re te te  a z  If 
jú ság i K ör e ln ö k i tis z tsé g é re  emelte. A v a sk o h ó m é r 
nöki faku ltás  e lvégzése  u tá n  az A kad ém ián  m arad , 
ésrtanársegéd  le sz  Só ltz  V ilm os m ellett a  v a sk o h á sz a t-  
vasgyártás tan széken .

1894-ben e lh ag y ja  a z  A kadém iát, a R tim am urány i—
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S a lg ó ta r ján i V asm ű RT. szo lgála tába  áll, s e ttő l a z  
id ő tő l kezdve h a lá lá ig  40 év en  á t  lesz az  ország  le g 
n ag y o b b  ipari v á l la la tá n a k  m érnöke, közbenső, m a jd  
leg fe lsőbb  vezetője. A z eg y re  em elkedő beosz tása iban  
b ám u la to san  eredm ényes m ű szak i alkotónak b izo n y u lt. 
G ondoskodása azonban  n em csak  a  m űszaki lé te s ítm é 
n y e k  fejlesztésére és ü zem ek  bővítésére te r je d t  k i, 
h an em  a ku ltu rá lis  és szociá lis lé tesítm ények s o r s á t  
is szívén viselte. N evéhez  fűződ ik  az ózdi gyári isk o 
la , kó rház és m űvelődési in tézm ény létesítése, v a g y  
bővítése.

É le tének  utolsó é v tiz e d e ib en  halla tlan u l n agy  t á r s a 
d a lm i nagyrabecsülés övezte . T ekin télyét em beri t u l a j 
donságainak , nagyszerű  egyéniségének  köszönhette .

A  társadalom  i r á n t  é r z e t t  m élységes fe le lő sség tu d a 
t a  készte tte  a r ra  is, hogy  tö b b  szakm ai és tá rs a d a lm i 
eg y esü le t vezetésében a k t ív  szerepet válla ljon . L eg 

szorosabb sz á la k  E gy esü le tü n k h ö z  fűzték. M ár o tt  te 
vékenykedett a z  E g y esü le t a lap ításáná l, s é le te  v é 
géig jelentős sz e re p e t v á l la l t  annak  v ite léb en  és fe l 
v irágoztatásában . E gy  c ik luson  á t  (1917—21) alelnöke, 
ké t cikluson á t  (1924— 27. és  1931—34.) e ln ö k e  volt.

É rdem einek e lism e ré séü l, m ég é le téb en  Ó zd város 
díszpolgárává v á la sz to tta . E gyesü letünk  1936-ban 
Zorkóczy S am u -e m lé k é rm e t a lap íto tt, s ezzel ism erte  
el szakm ai és e m b e r i é r té k e it ,  egyúttal b iz to s íto tta  em 
lékének m egőrzésé t és fen n m arad ásá t. N agyszerű  egyé 
nisége a  h a lá l ó ta  e l te l t  50 éven á t  a  je le n k o rra  is 
átsugároz, p é ld a m u ta tá s a  és eszm éi m a  is b u z d ítan a k  
és a r ra  ta n íta n a k : h ű sé g  a  munkáihoz, hű ség  a  szak 
m ához és hűség  a z  E gyesü lethez.

T isztelt Taigtársak.! E zekkel a  g o n do la tokka l id é 
zem' Zorkóczy Sam u  em lék é t, és helyezem  e l s ír já ra  
az  OMBKE k o s z o rú já t” . (OA)

Szakágazati hírek
A gépipar idei feladatai*

A  Láng G épgyárban  jam. 27-én tanácskoztak  a  g é p 
ip a r i  válla latok  vezetői. É rték e lté k  az e lm ú lt e s z te n 
d ő  te ljesítm ényeit, m a jd  a z  ezévi te rvek  fe la d a ta i k e - . 
rü l te k  terítékre.

A  gépipar az  1983-as terviben rögzített, 3,2% -os t e r 
m elésnövekedést csak  részben , 0,6%-kal vo lt k é p e s  
te lje síten i. •*

A  gépipar szocialista, rubele lszám olású  k iv ite le  c sak  
összességében va ló su lt m eg. Nem sik e rü lt te l je s íte n i 
a  17% -os — ren dk ívü l f e sz íte tt  — tő késexpo rt-növeke- 
dés t. Az iparág  tőkés k iv ite le  m indössze 4 ,4% -kal b ő 
v ü l t  a z  elm últ esz tendőben . C sak az  im p o rtfe lh a sz n á 
lá s  lényeges csökkenésének  köszönhető, hogy a z  á g a 
z a t  egyenlege ak tív , 16— 17% -kail javult.

A z  elm últ év gyenge te ljesítm énye, a  te rv tő l v a ló  
lényeges elm aradás az z a l a  következm énnyel is  já r t ,  
h o g y  az egész ip a ro n  b e lü l  csökkent a  g ép ip a r r é s z 
a rá n y a . Míg 1975-ben az ipari termelésből 35°/o~kal ré 
szesedett az ágazat, ez az< arány 1983-ban m ár csak  
26—28% között mozgott.

A  népgazdasági te rv  sz ám ítá sa  szerin t 1984-ben a 
gépipar fejlődése lesz a z iparon belül a leggyorsabb: 
2,4n/0-os növekedés várható  az  ip a r  1,8%-os te rm e lé s -  
bővü lése  m ellett. A  v á l la la to k  ennek  m egfelelően 2— 
3% -os term elésnövekedéssel szám oltak  te rv e ik b en .

A z 1984-es te rv  a  g é p ip a r  szocialista, e x p o r tjá n a k  8— 
9n/0-os m ennyiségi, és  11— 13%-os, folyó á ro n  s z á m í 
to t t  növekedését tű z te  k i célul.

A z 1984-es fesz íte tt te rv e k e t, ha ta lm as fe la d a to k a t a  
g ép ip arn ak  az  e lm ú lt é v in é l is nehezebb fe lté te lek  k ö 
zö tt, tovább csökkenő lé tszám , k isebb beruházás i le h e 
tőségek, kevesebb im p o r t-  és  hazai anyag f e lh a s z n á 
lá sá v a l kell te ljesíten ie . (GL)
* A  Gépipar 1984/2. sz. v e z é r c ik k e  a lapján.

Az Országos Vaskohászati Értekezlet márciusi ülése

A z Országos V ask o h ásza ti É rtekezlet m á rc iu s  15- 
é n  ta rto tta  idei e lső  ü lé sé t, e zú tta l a  S a lg ó ta r ján i K o 
h á sza ti Üzemek ren d ezéséb en  Sízorospatakon, a  N óg- 
r á d  megyei Ideg en fo rg a lm i H ivatal O k ta tó -b áz isán . 
A z ü lést Ürmössy László, a  S algó ta rján i K o h á sz a ti 
Ü zem ek vezérigazga tó ja  n y ito t ta  meg.

A z  ülésen ré sz t v e t te k  a  N em zetközi G azdasági K a p 
cso la tok  T itkársága, a z  O rszágos T ervhivatal, a  P é n z 
ügym inisztérium , az O rszágos A nyag- és Á rh iv a ta l, a  
K ülkereskedelm i M in isz té r iu m  és az  Ipari M in isz té 
rium i, va lam in t a  M a g y a r  N em zeti B ank  k ép v ise lő i, 
to v áb b á  az é rd ek e lt kü lke reskede lm i-, te rm elő eszk ö z- 
keresikedelmii v á lla la to k - , a  vaskohászati v á lla la to k , i l 
le tv e  a  M agyar V as- és. A cé lip a ri Egyesülésbe tö m ö rü lt  
v á lla la to k  vezetői.

A z értekezlet e z ú tta l m ég  a z  eddigieket is m e g h a la 
d ó  érdeklődés m e lle tt vég ez te  m u n k á já t és szé les  k l -  
rű , alapos konzu ltác ió  k e re té b e n  v ita tta  m eg a  v a s k o 
hászait ezidőszerint le g fo n to sab b  ak tuális  k é rd é se it.

A z értekez letet a  hagyom ányos gyako rla t s z e r in t  
Soltész''István  ip a ri m in iszterhelyettes, tá rse ln ö k le té -  
v e l  dr. Csikós-Nagy Béla  á llam titk á r, az  O rszágos

Anyag-' és Á rh iv a ta l e ln ö k e  vezette, ak i a.z é r tek ez le t 
m unkájá t és á l lá s fo g la lá sá t az  a lá b b ia k b a n  fog la lta  
össze.

— 1983-ban, a  v ask o h ásza ti v á lla la to k  lényegében  
te lje s íte tté k  b e lfö ld i e llá tási és sz o c ia lis ta  ex p o rt 
k ö te leze ttség ü k e t és ezek m e lle tt k iem elkedő  
e redm ény t é r te k  e l  a  konvertib ilis  re lá c ió jú  e x 
port te lje s íté se  te ré n  is tú lte lje s ítv e  a  n épgaz 
dasági e lő irá n y z a to t, annak, e llené re , hogy  az 
1983-as e sz te n d ő  a  m agyar v a sk o h ász a t és a 
k ü lk e re sk ed e lem  sz ám á ra  az  edd ig iek  so rá n  a 
legnehezebb é v  v o lt  m ind  az  á ru e lad áso k , m ind 
az e lé rh e tő  á r a k  tek in te tében . Je len tő s  e re d m én y t 
értek  el a  k o n v e r tib ilis  im port csö k k en tése  te rén  
is.

A v álla la tok  e x p o r t  te lje s íté sé t je len tő sen  e lő seg íte t 
te  a  vaskohászati v á lla la to k  és v á lla la ti v eze tő k  új 
anyagi érdeke tsége , m e ly  ab b a n  ju to t t k ife jezésre , 
hogy a  nem  R b -e lszám o lá sú  im port k iv á ltó  R b-elszá- 
molású expoirt n ö v e lé sé t a  főhatóságok k o n v ertib ilis  
exportkén t ism e r ik  el. E z an n á l is inkább  fon tos, m e rt 
az  elnehezült a c é lp ia c i körü lm ények  kö zö tt nép g azd a 
sági szinten a  m a g y a r  vaskohászati ex p o r ttó l h a ték o 
nyabb a  k o n v e r tib ilis  im p o rto t k ivá ltó  szo c ia lis ta  e x 
port.

Az e lé r t e red m én y e k b en  az  illetékes főh a tó ság o k  és 
a  vállalatok, a  v ask o h ász a ti vállalatok, egym ás közötti 
és a  k ü lk e re sk ed e lm i vá lla la to k k a l való  eg y ü ttm ű k ö 
désük e redm ényes tová.bbfejesztése eg y ü tte sen  ju t  k i 
fejezésre.

— 1984-r e  a  v ask o h ász a ti v á lla la tok  te rv e  a  szak 
ágazat ö ssz e s íte tt sz in tjén  a  b ru ttó  te rm e lé s i é r 
ték 3,8% -os v á lto z a tla n  áras  nö v ek ed ésév e l szá 
m ol 1983-hoz k ép e s t, m ely  növekedési ü te m  egy 
é rte lm ű en  p o z itív n a k  tek in thető .

A vá lla la tok  te rm e lé s i-  és értékesítési te rv e i lénye 
gében tü k rö z ik  a  népgazdaság i e lvárásoka t, an y ag e l 
látási o lda lró l m á r is  m egalapozo ttak  az é rd e k e it  fő 
hatóságok és a  v á l la la to k  kö rü ltek in tő  eg y ü ttm ű k ö d é 
se eredm ényekén t. A z 1984. éves m unka so k k a l m eg 
a lapozottabban  k ed v ező b b  körü lm ények  k ö zö tt indu lt, 
m in t az  198.3. év i.

Ez évben, is k ie m e lk ed ő  fontosságú fe la d a t — a  
.belföldi e llá tá s  sz ín v o n a lán ak  növelése és a  szocia lista  
export k ö te leze ttség ek  te ljesítése  m e lle tt — a  k o n 
vertib ilis v isz o n y la tú  ex p o rt dev izabevétel növelése. Az 
értekezlet je len tő s  pozitívum kén t é rté k e lte , hogy az 
Ipari M in isz té riu m  k ü lö n  m egállapodást k ö tö tt  a  vas- 
kohászati v á l la la to k k a l a  konvertib ilis  e x p o r t  k iszá l 
lításra., m e ly n ek  e red m én y é k én t v á rh a tó an  te rv e n  fe 
lü l jelentős tö b b le t  d ev iza  árbevéte l é rh e tő  el.

— O któber 1 -tő l a  vaskohászati te rm é k e k  körében  
■már é le tb e  lé p e t t  a  11/1983/ (XII. 10.) Á H  szám ú 
rende lkezés, m e ly  szerin t a  v ask o h ásza ti te rm é 
kek m e g h a tá ro z o tt köre, m elyek b elfö ld i á rk é p 
zése ed d ig  a z  expo rt-k ö v e tő  á rképzési ren d szer 
be ta rto zo tt, az o n tú l az  úgynevezett főp iac i á r 
követő  á rv e zó rlé s i rendszerbe  ta rto z ik .

A főpiaci á r e lv  a z t  je len ti, hogy a  vaskohászati 
termékeik b elfö ld i á rsz in tje , á ra rán y a i és árszerkeze-
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K O H Á SZ Á T
G Y Ú L Á S I  ISTV Á N .  H ARR AC H  W A L T E R

íium elektrolizáló kádak szabályozásának megoldásai
P  6  C Z E  J Ó Z S  К  F — T  T К Á S Z  L Á S Z  L  Ő oki. v il la m o s m é rn ö k ö k  

A lu m ín iu m ip a r i  Tervező és K u ta tó  In téze t

D K : 669.713.72 : 681.5

'tközi irodalom alapján á ttekin tés az alu- 
ektrolizáló kádak szabályozási megoldói - 
folyatnál szabályozáselméleti modellje, a 
■tteffvalósítás változatai és a  megvalósított 
abátlyozó) rendszerek. A m u n k á k  eredmé- 
k bizonyítására néhány kiem elt technoló- 
sági mutató.

Hójával együtt. Az itt szerzett tapasztalatok alap 
ján jól megismerhető a Pechiney-nél korábban 
alkalmazott hibrid kádszabályozó autom atika, de 
az újabb szabályozási és adatnyilvántartási rend 
szer is [10].

>1 az ALUTERV—F K I gondozásá- 
több irodalmi összefoglaló készült 
ezekben elemzett publikációk közül 
■zzti к fel, melyek a jelenleg alkalma
sok bemutatásához elengedhetetle- 
zakirodalom részletes tárgyalásától 
irodalomjegyzékben a  legfontosabb 
lálliatók. Az itt következő rövid fel- 

pmlékeztetőnek szánjuk. Az alumí- 
iló kádak szabályzásának elméleti
2] , valamint a [21] tanulm ány fog- 
bi források ismertetik a  mérőberen-

a mérési módszereket [13, 15, 17, 
latokon végzett elemzésekről ír [20]. 
kohókban folyó kísérleti kádszabá- 
lük szembeni elvárások módosulása 
vethető az [5, 9, 10, 11, 12] anyagok- 
emben szerzett tapasztalatok, [23]
3] és a [22] irodalom egyéb kohászati 
■tt foglalkozik a szabályozással is. 
i országok alumíniumkohóiban al- 
yamatszabályozási megoldások a

_T információs jelentésekben szere- 
i szakirodalomhoz hasonlóan ezeket 
; részletesen.
utó-fejlesztő munka áll a Szovjet
e lterjedt Aluminij 1— 2, az Alu- 

illetve az ,,Elelctroliz” berendezések 
iigött. Szisztematikusan folyik a ré- 
bramozású szabályozási rendszerek 
ja és a legújabb kutatási eredmények 

rendszerekbe [1, 4|. Lengyelország- 
rek végétől számítható a rendszeres 
lulása ebben a tém ában. A Slcawinai 
hi minium kohóban tervszerűen végig- 
jsadatgyűjtés-feldolgozás, a néhány 

szabályozás és a célul tűzött teljes 
tizálásának útját. I t t  is hazai meg- 
zámítógépes automatizálási műsze- 
f mániában a Pechiney eég szállította 
rendszert a kohó teljes dokumentá-

A folyamat leírása, modellezése, szabályozási 
stratégiák

Az elkövetkező alumíniumkohászati szabályo 
zási kérdésekhez bevezetőül Gustavsson [29] ta 
nulmányát választottuk. A szerző identifikációs 
vizsgálatok jelentőségére, tervezésére és megvaló
sítására ad néhány példát kémiai, kohászati, 
papír és cementipari témákból. Tapasztalatai alap 
ján sok szakmai csoport dolgozik majdnem telje 
sen azonos jellegű elméleti problémákon. A konkrét 
alkalmazásokra utaló eredményeket a legritkább 
ban publikálják. Az identifikációs vizsgálatokra 
vezető főbb okok között említi a szabályozó ter 
vezést, a folyamat jobb megértésére való törekvést, 
valamint az elméleti modellek gyakorlati kipró
bálását. A konkrét vizsgálatok során a tervező 
olyan problémákkal találja magát szemben, mint 
az adatok korlátozott száma, a nem megfelelő 
modell-struktúra, jelentkeznek az ismeretlen jel
legű zavarások és a mérési problémák. Célszerű 
a feladat megoldásainak lépéseit összerendezni, 
hogy hatékonyabb vizsgálatok készüljenek.

Első lépés a kísérletek megtervezése. E nnek so
rán kell tisztázni a  meghatározó paraméterek idő
állandóit, a lehetséges bemeneti amplitúdókat, a 
folyamat nem-lineárisait, időbeli állandóságát és a 
zajszinteket. Vizsgálni kell a változók lehetséges 
megadását, a folyamatban meglevő természetes 
gerjesztést, a beavatkozási jelek tartom ányát, a 
mintavételi frekvenciákat, a kísérlet szükséges 
időtartam át és a fellépő visszacsatolásokat.

Második lépés a modell szerkezetének m eghatá 
rozása. A lehetséges változatok, csak felsorolás
szerűen: statikus-dinamikus, lineáris—nem lineá
ris, időfüggetlen—időben változó, determinisz 
tikus- sztochasztikus, koncentrált—elosztott jel 
legű, valamint ezek szükséges kombinációi. Á lta 
lában két út lehetséges modell szerkezetének kiala
kításán. Az egyik szerint tisztán fizikai és kémiai 
törvények alapján írjuk le a folyamatot. Ez gyak
ran túlságosan összetett, alkalmazhatatlan képet
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te a  Közös P iac  o rszágai á l ta l  fob N y u g a t-E u ró p a -i 
k ikö tőben  jeg y ze tt a la p á ra k  é s  a  Benelux lis tá ik b an  
rö g z íte tt f e lá ra k  együ ttes sz in tjé n  kerül fo k o z a to sa n  
k ia lak ítá s ra , k r i té r iu m k é n t szabva, hogy a  b e l fö ld i  
á ra k  m űszak i és k e re sk ed e lm i param étereiben  e g y 
a r á n t  a  főp iacéva l egyező  ta rta lom m al a la k í ta n d ó k  
ki.

A z é r te k e z le t á llás t fo g la lt a  vaskohászati b e l fö ld i  
te rm elő i á rv ezérlé s  főp iac i árm echan izm usára  v o n a t 
kozó e lv i-  és m ó d szertan i kérdésekben és a z o k a t  
k o n k ré tan  a  v askohászati te rm ékek  körére é r te lm e z 
ve m eg h a tá ro z ta  a  főp iac i á re lv  belföldi é rv é n y e s í té 
séhez és gyak o rla ti m egvalósításához a  to v á b b ia k ra  
vonatkozó  sürgősen  m e g o ld an d ó  feladatokat.

E  te k in te tb e n  a  v ask o h ásza ti term ékek okt. 1 -i b e l 
fö ld i á rv á lto z ta tá sa  m á r  je len tő s  előrelépést je le n t .  
K övetkező  lépéskén t a z  ö n tv é n y -  és a  cső árak  k e r ü l 
n ek  a  főp iac iéhoz ig a z ítá s ra  és ugyancsak a  k ö z e l jö 
vőben k e iü l  so r a lem ezáru k  és a  rúd-idom  á r u k  á r 
sz in tjének , ill. á ra rá n y a in a k  é s  árszerkezetének a  fő 
p iaciéhoz jo b b a n  közelítő  v á lto z ta tá sá ra  is.

N agy h an g sú ly t k a p o tt a z  értekezleten, hogy a  v a s -  
kohásza ti te rm ék ek  főp iac i árkövetői hazai, b e lfö ld i  
á rm e ch a n izm u sára  való á t té ré s  elengedhete tlenü l s z ü k 
ségessé tesz i a z  árképzési és a z  áralkalm azási m u n k a  
sz ín v o n a lán ak  je len tős továbbfejlesztését. A h a tó s á g i 
ellenőrzési tap asz ta la to k  a z t  m uta tják , hogy a  v á l l a 
la ti á rképzési ügyek in té zé se  a  közgazdasági o ld a l 
elsődlegessége m e lle tt m ű sz a k i-  és kereskede lm i o l 

dalról is  fokc 
Ügyek in tézé s  
szaki szákérti 
zelihetetlen. X. 
m azási m unk j 
kedelm i fe lad  
reskedelm i m  
alkalm azni ti 
bizonyos m űs 
Az egyre éles 
fokozott fi gye!

— Az é r  teli 
a c é lh u lla  
ha tékony  
i s és a  
ta to tt.

B efejezésül 
Béla állam tátk 
tessel e g y e té r  
vá lla la tok  jó  i 
e lé rt 1983. évi 
term elési- é s  c 
lést. E m elle tt 
ronkövetkező 
nak  szükséges 
gazdálkodás t  
tekezlet e red rr 
a  színvonalas 
vezett rendezi

Műszaki és gazdasági ]
Л  m olibdén v ilágp iaci helyzete és jövője

1979-ig a  m olibden  a  fém e k  közül egyik le g s ta b i la b b  
ö tvözőelem  v o lt. 1979-ben azo n b an  39,6 U S D /k g -ró l 
66 U S D /k g -ra  szö k ö tt, és év  végére 37,0 U S D /k g -ra  z u 
h a n t  v issza. 1978— 79-ben egye tlen  m olibden te rm e lő  
sem  g y á r to t t  15,4— 17,6 U S D /k g  önköltség fe le tt .  S z in te  
v a lam en n y i m o libden  e lő á llító  m ás nagyobb n y e re s é g e t 
hozó te rm é k e t  is g y á r t  (pl. re z e t) , ezért a m o lib d en  t e r 
m elését á l ta lá b a n  in k áb b  szabá lyozza  a réz, m in t  m a 
g án a k  a  m o libdénnek  a  p ia c i helyzete . É rdekes je le n s é g , 
hogy m íg  a  m olibden  te rm e lé s  1981— 1983 id ő sz a k  f o 
ly am án  az  U S A -ban  és K a n a d á b a n  27, ill. 5 9 % -ra  e s e t t  
vissza a  te rm e lé s , C hilében 11 8 % -ra  nő tt, add ig  a  t ö b b i  
oi'szág te rm eléséb en  nem  tö r t é n t  lényeges v á l to z á s  (1 . 
táblázat). A  v ilág term elés az o n b a n  114 K t-ról 67 K t - r a  
e se tt vissza. A  k edvező tlen  p ia c i helyzet m ia tt a z  e ls ő d 
leges m o libden  te rm elő k  n ag y m érték b en  c s ö k k e n te t té k  
a  g y á r tá s t ,  és azok  az ü zem ek  term elnek  jobb k a p a c i t á s 
k ihaszná lássa l, aho l a  m o lib d én  csak m e llé k te rm é k . 
A  tőkés o rszágok  m olibdén b á n y á i átlagosan k a p a c i tá s u k  
3 5 % -á t h a szn á lják  ki, m íg  a  „m ellékterm ék g y á r tó k ” 
k ap a c itá su k  6 5 % -án  üzem eln ek . A molibdén v ilá g p ia c i 
h e ly ze tén ek  á lta lán o s  ro m lá s á t jó l szem lélteti a  2. táb 
lázat. Míg a  .V. táblázatbúi k io lv a sh a tó  az acélterm elés a l a 
ku lása, az  acél m olibdén  t a r t a lm a  és a világ m o lib d é n  
fo g y asz tása  k ö z ö tti összefüggés. A chilei C orporation  
Nációnál del Cobre (Coldelco)  az  adalékpiac e g y ik  le g 
n ag y o b b  szá llító ja . A v á l la la t  a  term ék le g n ag y o b b  r é 
szé t ox id  a la k já b a n  é r té k e s íti .  Az Anaconda M in era ls  
elsődlegesen b án y ássza  a  m o lib d én t, de az egész, v á l l a l a t  
te rm elés  sz em p o n tjáb ó l a  m olibdén  m ellék te rm ék ein ek  
szám ít. A  n e v a d a i Tonopah  b á n y a  (5450 t/év ) m e g n y i 
tá sá ig  k o n c e n trá tu m o t é r té k e s í te t te  Twin Buttes  ü z e 
m eiből. A T on o p ah  b án y a  in d u lá sa  u tán  a cég k ö z v e t le 
nü l a  fo g y asz tó k n ak  a d ta  el a  pö rk ö lt m o lib d én -o x id o t. 
1983 elején  m in d k é t ü z e m e t leá llíto tták . T o v áb b i t e r 
m elők Duval, a  Noronda M ines, llio Algám  (545 t /é v ) ,  
Kennecott M inerals, H ighm ont M ine.

A  fe lh aszn á ló k  vagy  továbbfe ldo lgozók  közü l é r d e 
m es m egem líten i a  k ö v e tk e z ő k e t: Philipp B ro th e r s ,  
M etallgesellSchaft és H . C. S ta rc k . Az acélpiac h e ly z e te  
to v á b b ra  is váláágos a  m o lib d én  term elők ag g ó d v a  v á r 
já k  az acó lfogyasz tás és ezen  belü l a különleges a c é l f a j 
tá k  fe lh a szn á lá sán ak  n ö v ek ed ésé t. 1984 ta lá n  n é m i j a 
v u lá s t hoz, de  a  in o lib d én ip a r  szám ára k e d v e z ő n e k  
m o n d h a tó  h e ly ze t eléréséig m ég  sok türelem re lesz, s z ü k 

ség. E rrő l az  á! 
á r  ú jbó l m eghi 
zelíti a  g y á rtó k

A m erican M éta! Ml

A v i li i

O rszág

USA
C anada
Chile
USSU
P eru
Mexico
China
M ongólia
S. K orea
B ulgária
E gyéb
V ilág ossz.
Tőkés v ilág
Szoe. tá b o r

A v ilág  m o libdén

Források
Term elés
K észlet
összesen

I  (tini!

F elhasználás
K észlet
f'.v végi á r  U S D /k g

A m olib d én

íiV

A célterm elés M t 
Mo fe lhaszná lás  K t  
Mo ta r t .  g /t
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7. ábra. A s  adatgyűjtés folyam ata  [27]
1 —  Á ra m v á ltó ; 2 —  E g y e n ir á n y ító  e rő s ítő ; 3 —  M éréspon t v á ltó  e rő 
sítő ; 4 —  FM  a d a p te r  m é rő m a g n e to fo n ; 5 —  V ezérlő  egység; ő —  i s z á 

m ú  c e lla ; 7 —  i - f l  s z á m ú  ce lla

2. ábra. A z  adatfeldolgozás fo lyam ata  [27]
1 —  FM  a d a p te r  m é rő m a g n e to fo n ; 2 —  А/T) á ta la k í tó ;  3 —  S z á m ító 
gép; 4 —  L is tá z ás ; 5 —  T á ro l t  a d a to k ; 0 —  T e s z t nap ló ; 7 —  R a jz k i-

ad. A másik út, hogy az egész folyamatot szimu
láljuk a begyűjtött adatokból. Még ekkor is jó 
gondolni arra, bogy az egyes állapotváltozóknak 
legyen fizikai jelentése. Ez nagyban megkönnyíti 
a későbbiekben a modell alkalmazását.

Harmadik lépés az identifikációs vizsgálatoknak, 
a paraméterbecslő eljárásoknak az összefoglalása. 
Ezekre nem térünk ki részletesen, csak utalunk 
a leggyakoribb frekvencia-analízisre, egységug- 

* rásra adott válaszvizsgálatra, korrelációs számí
tásokra.

Negyedik lépés a  modell igazolása a gyakorlat
ban. Legkevésbé erre lehet általános érvényű ta 
nácsokat adni, mindig a konkrét alkalmazásokhoz 
kell igazodni. Az igazolás legyen átfogó és lehető
leg minden kiindulási feltételre vonatkozzon. Ezen 
gondolatok után rátérünk a konkrét alumínium
kohászati alkalmazásokra. Erről ad számot Baleken 
és Hosoinen [27] dolgozata. A folyamat tanulmá
nyozásához szériaáramot, kádfeszültséget, fürdő- 
hőmérsékletet és fürdőminta elemzéseket hasz
náltak. Feljegyezték az anódmozgást, a timföld- 
adagolást, a csapolt fém mennyiségét és a tech 
nológiai beavatkozásokat. A villamos jeleket mérő
magnetofonon regisztrálták. A mérés néhány órás 
időtartamtól egészen egy hetesig terjedt. Az adat 
gyűjtés és feldolgozás logikai vázlatát mutatja az

1. és 2. ábra. Kémiai és villamos megfontolások 
után kialakították a szabályzás körvonalát. A kád 
egyszorűsíett modellje, a következő állapotválto 
zókat tartalm azta:

X x = elektrolit hőmérséklet (C°),
Xjt= ka tód bélésközép hőmérséklete (°C),
X 3 = katódhőmérséklet (°C),
X i =  pólustávolság (cm),
X 5 = timföldkoncentráció az elektrolitban (tö

meg0/,),
X, . =az iszapban levő timföld mennyisége (kg), 
X 1 =  az oldalfagyásban levő timföld mennyisége

(%)?
A 8 = kéregvastagság (cm),
.Aj, =  fémnívó (cm),

X 10 = áram hatásfok (%),
A u = az elektrolit savassága (NaF/AlF),
X 12 = az anódfogyás mértéke (mm/nap).

A szabályozási változók: ^

Í7i = az anód elmozdulása (cm),
U = az adagolt timföldmennyiség (kg),
U3 = csapolt fém mennyisége (kg),
UA = szériaáram (kA),
Í75=segédanyagok a fürdősavasság változta 

tására (kg),

A mért adatok:

Fj = teljes kádfeszültség (U = F),
Y. , = az anódeffekt időtartama (T = perc),
F 3= fiirdőbőmórséklet (ritka mérés) (t = °C).

A folyamat leírásának általános alakja követ
kező :

-^ -A (f)= /{A (0 , U(t)}

X(t)=g{X(t), U(t)}

A 3. ábra m utatja  a szabályozási kör blokkváz
la tát. A korrekciós lépéseket a visszacsatolás bizto
sítja. A gyakorlati kádszabályozáshoz célszerű el 
sóként a kád állapotáról eldönteni, hogy az meg-

!------------------------- 1

_ l

\ K L - 2 2 i - 2 \

3. ábra. A szabályozási kör blokkvázlata [27]
1 —  S zabályozási le h e tő sé g e k ; u; 2 —  F o ly am at; 3 —  M é ré s i  a d a to k ,  ?/; 

4 —  V isszacsato ló  m á tr ix ;  5 —  In te g rá to ro k ; 0 —  B e c s ü l t  á l la p o tv á l 
tozó k ; x : 7 — Szabályozó  a lg o ritm u s
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4. ábra. Szabályozási lehetőségek és az állapotváltozók k a p 
csolata [30]

1 —  Tim földadagolás; 2 —  Á ra m ; 3 F ém csap o lás ; 4 — A n ó d m o z g a tás ; 
x x: K oncentráció ; 0r2, x 3): H ő á l la p o t ;  ( í„ 4 , # 5): M unkapont; (rrfi, x 7, x 8) : 

E lek trokém iai á l l a p o t ,  .r9 : K in e tik u s  állapot

felelő-e, vagy hibás-e. Ehhez a következő kiegé
szítő méréseket ajánlja:

— mozgatható, kádhoz vihető infravörös prio- 
métér,

— mozgatható, kádhoz vihető mágneses té r  
detektor.

Az előbbiekhez hasonló Quarnström és Svanberg 
[30] véleménye. Az á lta luk  értelmezett állapotvál
tozók a következők:

— a helyzetek és szintek (anód—katód távolság, 
fém- és fürdőnívó, tüskék helyzete stb .),

— koncentrációk (elektrolit összetevők, főleg 
timföldkoncentráció),

— hőállapot (hőmérséklet, tárolt hőenergia, 
hőmérsékleti zavarások stb.),

— elektrokémiai á llapot (áram—feszültség k ap 
csolat, áram—feszültség eloszlások),

— kinetikai állapot (áramlások az olvadékban).
A szabályozási lehetőségeket és az állapotválto 

zókat, valamint azok egymásrahatását m u ta tja  
a 4. ábra. A vastag vonalak a fő hatásokat m u ta t 
ják, a vékonyak olyanokat, amelyeket nem lehet 
elhanyagolni, míg a szaggatottak a nem teljesen 
tisztázott kapcsolatokra utalnak. Az állapotbecs
léshez on-line áram- és feszültségadatokat hasz 
nálnak. A fizikai jellemzőket esetenként mérik, 
gyűjtik be. Felhasználják a laboreredményeket 
és a tapasztalati megfigyeléseket is. A szabályozó 
beállításához legalább négy hetes folyamatos a d a t 
gyűjtés szükséges. A gyakorlatban bevált, hogy 
a kívánt állapotot technológusok írják elő és a  
szabályozó feladata a rendszert ennek környeze 
tében tartani. Az anódmozgatásra a következő 
megszorításokat te t té k :

— a szabályozó legalább 10 perce már be v an  
kapcsolva,

— nincs áram- vagy feszültségmérési hiba,
— nincs hardware vagy software hiba a szám í

tógépnél,
— legalább 10 perce nem  volt technológiai b ea 

vatkozás (munkapontállítás, timföldadago
lás, csapolás, tüskehúzás stb.),

— a kád normálisan működik,
A szabályozás logikai vázlatát az 5. ábra m u ta tja  

be. Megemlítendő, hogy mintegy 65 programból 
álló programrendszer végzi a szabályozási felada 
tot.

Saksvikroenning és munkatársainak cikkében 
[31] leírt többváltozós állapotbecslő rendszer kiala
kításakor a legfontosabb elvárások a következők 
voltak:

— minimális energiafogyasztás,
—- stabil üzemmenet,
— effektek időzítése,
—- a szükséges mérés legyen kevés és megbízha

tó,
— jó tájékoztatást adjon a kád állapotáról. 

A feladat általános leírása:

X( k+1)  = 0 X (k ) -M £ f /k )

“ 7 ( k + l ) = D I ( k '+ í )  
ahol —

X(k) = állapotvektor а к időpillanatban (n di-
— menziós),
Í7(k) = szabályozó vektor а к  időpillanatban 

(3 dimenziós),
F(k) = mérési adatok vektora а к  időpillanat- 

ban (га dimenziós),

Vk l -  5  I

5. ábra. A  szabályozási kör blokkvázlata [3ö]
1 —  F o ly a m a t; 2 —  S zab á ly o zó ; 3 —  K o m m u n ik á c ió s  p ro g ram ; 
4 —  A d a tg y ű jté s; 5 —  E sem én y k eze lés ; 0 —  A k á d  re fe re n c ia tá b lá z a ta ;  
7 —  Szűrés, becslés; 8 —  S ta tisz tik a i tá b lá z a to k ;  í) —  K ijelzések 

■--------kézi b e a v a tk o z á s o k , ----------- s z a b á ly o z á s á b a v a tk o z á s o k

6. ábra. A  szabályozási kör blokkvázlata [31]
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0  = átmeneti mátrix, (nxn), 
A = átviteli mátrix, (nxr), 
D = mérési mátrix (mxn),

A számolás során először A(k-f- l/k)-t építik fel, 
majd ebből származtatják X(k-j-l) értékét.

Z (k + 1 )=  0X (k)+z1D (k)
X(k+\ )  = X(k+ l lk)  + K ( k + l )  • 7 (k + L )-  

-D X (k + l/k )}
Logikai sémáját a 6. ábrán m utatjuk be. Az álla 

potváltozók választása nagyon hasonló az elő
zőekhez, ezt most nem adjuk meg.

Az eddig felvázolt korszerű irányításelméleti 
háttér megvilágításához szolgálnak a [25], [28] és 
a [36] források. A szabályozás megvalósításához 
elengedhetetlen üzemi mérésekről ír Bradley [32]. 
A British Alumínium-néA két kádon végeztek mé
réseket a számítógép vezérelte korszerű adatgyűjtő 
berendezéssel. Az adatgyűjtő három hétig folya
matosan működött, az adatokat folyamatosan fel
dolgozták. Mérték a széria és blokkáramot, kád 
feszültséget, fürdőhőmérsékletet. Gázanalízissel 
határozták meg az áramhatásfokot. A dolgozatban 
részletes valós üzemi regisztrátumokon szemlélte
tik a kapott eredményeket. Asbjornsen és munka
társai [37] a lehetséges villamos helyettesítő mo
dellek bemutatásával kezdik tanulmányukat, majd 
ezeket próbálják ki hosszú időtartam ú valós méré
seken. Egyszerű regressziós modellt alkalmaznak 
az on-line becslésekhez. Megállapítják, hogy hosszú 
idejű változásokra az induktív és kapacitív tagok 
elhanyagolhatók, míg az olyan lassú változások, 
mint a tényleges anód—katód távolság lassú mó
dosulása, a timföldfogyás, a fenékiszap kialakulás, 
a kéreg beolvadása és a fagyásváltozás, csak kis 
hatást gyakorol a regressziós modellre. Az ezt kö 
vető és ehhez kapcsolódó tanulmányukban [38] 
gyakorlati tapasztalataikat írják le. Részletesen 
tárgyalják az autoregresszív szűrők alkalmazását. 
Fizikai paraméterekből építik fel a regressziós mo
dellt.

I
E=a1+a2-Ai + a^-APa+ai -A J  P/<]t + a5At

о
ahol:

E — kádfeszültség (V),
«, = bontási feszültség (V),
«2 =  teljes ohmikus ellenállás (// Q), 
tt3 =  az anódmozgatásból eredő feszültségválto

zás (V/mm),
«4 = a fémcsapolásból eredő feszültségváltozás

(V/kg),
a5 = anódfogyásból és fémtermelésből eredő fe

szültségváltozás (V/perc),
Pt = a fémcsapolás sebessége (kg/perc),
Pa = anódhelyzet változás (mm),

A cikk beszámol a szimulációs vizsgálatok ered
ményéről különböző generált adatok és különböző 
szűrési algoritmusok esetén. Végezetül valósüzemi 
adatok alkalmazására is m utat példát. A kapott 
eredményeket érdemes összevetni a [21] tanul
mányban leírtakkal.

\KL-2?<-7\

7. ábra. A kádszabályozás logikai vázlata  [43]

1 —  C ellafeszü ltség  b e o lv a sá s; 2 —  ö ssze h aso n lítá s ; 3 —  V á lto z á s  vizs 
g á la t;  4 —  F e szü ltség h ib a ; 5 —  F eszü ltsé g v á lto zá s  (A V I  At); 5 —  Belül 
v a n  a  h o ltsá v o n ?  6 —r A r ö v id  id e jű  s ta b i li tá s  m e g fe le lő ?  0 —  H a 
I A V  | < |  (D B ) I ? 7 —  E lle n ő r iz z e , h o g y  a lacso n y  v a g y  m a g a s ; 8 —  H a 
I A V I At \ <,X, V/S; 9 —  L ü k te tő  fe szü ltség , an ó d  rö v id z á r la t ;  10 —  H a 
A V > 0 (M agas?); 11 —  N in c s  szü k ség  b e a v a tk o z á s r a ,  á t  le h e t té rn i 
e g y  m á sik  k á d ra ; 12 —  A n ó d sü lly esz té s  és ú jb ó li e lle n ő rz é s ; 13 —  Meg-

V — V'
v á lto z o t t- e  az  előző m érés  ó ta ?  14  —  H a ------------- > 0 ;  15 —  Anód-

t - l '
em elés  és ú jb ó li e llenőrzés; 16 —  N incs  szükség  b e a v a tk o z á s r a ;  17 — 

Ig é n y  s z e r in t i  a d ag o lás  s tra té g iá ja

Az eddigi modellek mindegyike idő és költség- 
igényes laboranalízis adatokra támaszkodik, ha 
a timföldkoncentrációt kell meghatározni. Gyors, 
üzemi mérésként használható módszert és mérő
műszert ajánl Tabereaux és Richards [54]. A tim
földkoncentráció kétféle úton való meghatározá
sának összevetéséből látszik, hogy sikerült üzem
szerűen használható berendezést létrehozniuk. 
A kádszabályozás mindennapi gyakorlat a kor
szerű kohókban. Érdekességként megadjuk, hogy 
egy kifejezetten kohászati könyv, mely ipari szak- 
embrek, szakmérnökök számára íródott, milyen 
kézzelfogható gondolatmenetet vázol fel a folya
matszabályozással kapcsolatban. Grjotheim és 
Welch [43] könyvéből való a 7. ábra. Részletes 
magyarázatot nem igényel. Érdemes összevetni 
a [6] irodalommal.

A szabályozórendszerek hardware megvalósítása

Erről a területről is kevés konkrét információ 
gyűjthető be. Általában csak sejteni engednek 
hierarchikus rendszereket, a gépek méretét, 
a tárkiépítést, a perifériákat. De néhány irány
m utató cikk alapján a hardware kiépítés fejlődése 
és jelenlegi állása körvonalazható. Larsen [26] 
segítségével 1967-ig pillanthattunk vissza. A Sunn- 
dal Works volt az első alumíniumgyártó, aki Euró
pában számítógépet használt folyamatszabályo
zásra. Eredetileg egy IBM 1800-as és egy lényege
sen kibővített IBM 1800-assal oldották meg a fel
adatot. A számítógép 16 bites, 32 kbyte-os köz
ponti memóriával, 3 db 0,5 M szavas 3 db 3,5 M 
szavas háttértárral rendelkezett. Kártyaolvasó,
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Bornyomtató és rajzgép csatlakozott hozzá. Ezek
kel a  következő feladatokat lá tták  e l:

—  az elektrolízis folyamatszabályozása,
— öntödei folyamatszabályozás,
— öntödei terméktervezés,
— leltárellenőrzés,
— fizetési lista készítés.

Az elektrolízis folyamatszabályozásához külön
leges perifériákat alkalmaztak (relés és félvezetős 
multiplexerek, digitális bemenetek fogadása,anód- 
mozgatás vezérlés stb.). A feladatok ilyen mértékű 
halmozása egy számítógépre az akkori berendezés - 
árak mellett érthető volt. A továbbfejlesztési le 
hetőségeket tárgyalva a szerző megemlíti, hogy 
még egy számítógépet szándékoznak beszerezni, 
melyet főleg folyamatirányításra fognak használ
ni. A két gép közös adatbankon fog dolgozni és 
tudnak  információt cserélni.

Hasonló szemléletet tükröz [33] is, 1977-ből, 
bár utalnak bizonyos hierarchikus rendszerre. A 
központi 1BMS/370 1V1125 összeköttetésben áll az 
S/7-es számítógéppel, amely műszervezérlést, kiér 
tékelést végez és adatokat gyűjt bizonyos folya
matgépektől. Részletesen nem kerül kifejtésre 
a konfiguráció. Richard [34] a mikroprocesszorok 
megjelenését mint a gazdaságos kádszabályozás 
lehetőségét mutatja be. A főbb előnyök:

— tökéletesebb szabályozás, mert a kádra több 
érzékelőt tehetünk, több mérést végezhetünk,

— minden egyes kádhoz egy kiszolgáló mikropro
cesszor kerül, ezeket egy mini számítógép fogja 
össze,

— a  miniszámítógép
—  bővített memóriájú (adattárolás),
— multiplexeren á t kezeli a kádakat,
—  fogadja a kezelő á lta l beadott kiegészítő 

információkat (alapjelállítás, kéregbetörés, 
adagolás stb.),

—  vészjeleket dolgoz fel.
— a  kiszolgáló processzorok így olyan egyszerűek 

lehetnek, hogy megbízhatóságuk kielégítő.

Egy kiszolgáló egység a következőket tartalmazza:

— CPU,
— 8 к bit ROM,
— 8 к bit RAM,
—  12 bites A/D átalakító (25 mérés/sec),
— 32 multiplexeit analóg bemenet,
— optikai leválasztás a multiplexer vezérléséhez,
— 1500 V-os szigetelő erősítő,
— optikai leválasztás a felügyelő gép felé.

A felügyelő gépet FORTRAN IV  nyelven, míg 
a  kiszolgáló processzorokat assemblyben progra 
mozták.

Sannia és Bello [35] is ezt az „elosztott” sza 
bályozási rendszert látja  célravezetőnek. A mikro 
processzorok jellegéből fakad ez az alkalmazási 
mód. Kiemeli nagy megbízhatóságukat még rossz 
körülmények között is. Rugalmasan programoz
hatok, áruk napról-napra csökken.

Sannia két évvel később [40] már megvalósult 
mikroprocesszoros láncon alapuló szabályozórend

szerről ír. A System 90-es egységre a következők 
jellemzőek:

— könnyen hozzáférhető, szabványos elemekből 
épül,

. — teljes mértékben moduláris és bővíthető,
— rugalmas, módosítható különféle felhaszná

lásokhoz,
—-egyszerű és hatásos feldolgozást és I/O ke

zelést nyújt,
— adatokat gyűjt és továbbít a felügyelő gép 

felé,
— felügyelő számítógépként is használható,
— nem nagy az ára, egy egység 1200 $ körül 

van.
Egy System 90-es dobozának mérete: 330X410X- 
X220 mm. Az előlapon levő kezelőszervek: 

hálózati kapcsoló, kézi (automatikus üzemmód, 
helyi) távvezérlés, kádfeszültség (kijelző), kézi 
parancsok beadása, fémcsapolás kezdete, fémcsa- 
polás vége, kádalapjel állítási lehetőség, timföld - 
adagolás indítás.

A LEI) sor különböző események és állapotok 
kijelzésére szolgál:
— enyhén lüktető kád, még szabályozás alatt, 

erősen lüktető kád, tovább már nem szabályoz
za a mikroprocesszor,

— kádfeszültség a szabályozási tartom ány fölé 
esik,

— kádfeszültség a szabályozási tartom ány alá 
esik,

— anódeffekt állapota,
•— effekt előrejelzés,
— szériaáram változás egy bizonyos értéknél na

gyobb,
— a mikrogép hibás,
— a szériaáram szórása megnőtt,
— anódmozgatás,
— kévegbetörés
— timföldadagolás.

A mikrogéptől az operátor a következő adatokat 
kérdezheti le:
— az utolsó anódeffekt maximális értéke,
— az utolsó 24 óra effektszáma,
-  az utolsó effekt átlagfeszültsége,

— az anód emelése és süllyesztése,
— a szériaszám pillanatnyi értéke és átlaga,
— az anód jelenlegi helyzete.

A System 90-re alapozott szabályozórendszert 
el akarják terjeszteni az Alsar-ná,1.

Bristol [39] és Moihr [47] ugyanarról a rendszerré 
írnak, a cikkek jól kiegészítik egymást. A megváló 
sított szabályozást Mohr nyomán m utatjuk be. 
A kohóban 672 elektrolizáló kád vanj 4 db 168 
kádas szériára osztva. Minden széria két csarnokra 
oszlik, 84—84 káddal. A szabályozórendszerben 
minden egyes kádnak saját mikroprocesszoros 
egysége van, erre épül csarnokonként egy kommu
nikációs processzor, majd szériánként egy szerviz 
számítógép. Minden szabályozó kör rövid, gyors 
működésű, véletlen meghibásodások ellen védett.

A 8. ábrán láthatjuk a teljes rendszer sémáját 
majd a kövtkező rajzon az egyes berendezések kap
csolatait m utatjuk be.

276 B ányászati és  K ohászati L apok  — KOHÁSZÁT 117. év fo ly am , 6. szám



\ i< L -2 2 i-e  1

8. ábra. A .szabályozórendszer hierachikus felépítése [47]
1 —  F e lü g y e lő  s z á m ító g é p ; 2  —  S z é riá t k iszo lg á ló  szá m ító g é p ; 1. szé 
r i a ; ^  —  2. szé ria ; 4 —  3. szé ria ; 5 —  4. szé ria ; 6 —  K o m m u n ik á c ió , 
„ A ”  c sa rn o k ; 7 —  , ,B ”  c sa rn o k ; 8 —  C eltro l eg y ség (ek ), 1. k á d ; 9 —  

2. k á d ; 10 —  3. k ád ; 11. —  84. k á d

1

70 [KL^JT-9]

9. ábra. A C E L T R O L  egység kapcsolatai [47]
1 —  K o m m u n ik á c ió s  busz  a  k o m m u n ik á c ió s  /tP -h o z ; 2 —  K o m m u 
n ik ác ió s  h á ló z a t;  3 —  Az e le k tro liz á ló  k á d  m ik ro p ro c essz o ra  (C E L T 
R O L ), 12 к R O M , 1 к  RAM ; 4 —  B e m e n e te k ; 5 —  K á d fe sz ü ltség ; 
ó —  P a n e l és tá v k a p c s o ló k ; 7 —  P a n e l n y o m ó g o m b o k ; 8 —  K ije lz ő  
k iv á la sz tó ; 9 —  P a n e lc ím ; 10 —  K im e n e te k ; 11 —  P a n e l k ije lz ő k ; 
12 —  P a n e l lá m p á k ; 13 —  B etö ré s; 14 —  A d ag o lás; 15 —  A n ó d sü lly esz - 

tés; 10 —  A u ó d e in e lés

A 9. ábrán a kádnál levő egységnek, a Celtrol пак 
ki- és bemenetelt vázolja. Négy alapvető feladatot 
lát el (timföldadagolás vezérlése, feszültségsza
bályozás, anódeffekt oltás, stabil üzemvitel ellen
őrzés).

1 2

10. ábra. A  kommunikációt>• processzor kapcsolatai [47J
I —  K o m m u n ik ác ió s  b u s z  a  k á d  / /P-lioz; 2 —  K o m m u n ik á c ió s  busz 
a  M iniline k iszolgáló  szá m ító g é p h e z ; 3 —  K o m m u n ik á c ió s  H á ló za t; 
4 —  K o m m u n ik ác ió s  m ik ro p ro cesszo r; 12 —  k R O M , 1 к  RAM ; 5 —  
B em en e te k ; 0 —  S z é ria á ra m  je l; 7 —  S zéria fe szü ltség  je l; 8 —  Panel- 
k a p cso ló k ; 9 —  n y o m ó g o m b o k ; 10 —  K ije lző  k iv á la sz tó ; 1 1 — K im ene 

tek ; 12 —  P a n e l  lá m p á k ; 13 —  P a n e l k ije lz ő k

;

\ S L - 2 2 4 - l l \

11. ábra. A  széria kiszolgáló számitógép perifériái [47] 
1 —  Ö ssz ek ö tte tés  a  fe lü g y e lő  szám ítógép  felé; 2 —  A szé ria  kiszolgáló  
szám ítógép ; M od. C om p. 7810 (128k); 3 —  K o n zo l te rm in á l;  4 —  Floppy 
disc; 5 —  H a rd d is c ; 0 —  „ A ” c sa rn o k  K B ; 7 —  , ,B ” c sa rn o k  KB; 
8 —  B eszéd s z in te t iz á to r ;  9 —  M űvezető i te rm in á l;  10 —  M űvezetői 
p r in te r ; 11 —  K B  e rő s ítő  csak  a  4. szé rián ; 12 —  K B  irá n y ító  c sak  a  

4. szérián

További feladatai a szabályozási, ellenőrzési 
esemény nyolc órán át történő tárolása, a félvezető 
relék, panellámpák és a ROM tesztelése és 16 féle 
adat megjelenítése a négydigites kijelzőn.

Az ezekhez szükséges összes hardware és soft
ware rész a Celtrolban van elhelyezve. A kádfe
szültséget 100 ms-onként olvassa le, digitálisan 
szűri. Felépítését tekintve 12 kbyte ROM-ja van, 
ez tartalmazza a szabályozási logikát. 1 kbyte 
RAM tárolja az állandókat, a  munkaponti értéke
ket és a kijelzésre kerülő adatokat. Magas szintű 
nyelven programozható a könnyű fejleszthetőség 
és karbantartás miatt.

B ányászati és K ohászati L apok — K O H Á SZÁ T 117. évfolyam , 6. szám 277



1 2  3  4

[Í ( l . -2 2 i - l2 \

12. ábra. Л felügyelő szám ítógép perifériái [47]
I— 4 K a p c s o la t  a  szériá t k iszolgáló  s z á m ító g é p h e z ; 5 —  F elü g y elő  
s z á m ító g é p , M od. Comp 7840 (256kB ); 0 —  K o n z o l te rm in á l; 7 —  F lo p 
p y  d isc ; 8 —  H a rd  disc; 9 — M odem  a  la b o ra tó r iu m h o z ; 10 —  P ro g ra 
m o z ó k  p r in te ré ;  11 —  H ibakeréső  p r in t e r ;  12 —  E g y e n irán y ító b e li 
p r in te r ;  13 —  K ohócsarnok  iroda  te rm in á l ja ;  14 —  K o h ó csa rn o k  iro 
d a  p r in te r é ;  15 —  F o ly am atszab á ly o zó  p r in t e r ;  16 —  PR O M  p ro g ra 

m ozó; 17 — F o ly a m a ts z a b á ly o z ó  te rm in á l

A 10. ábrán a kommunikációs mikropocesszort 
és környezetét mutatjuk. A szériaáramot az egyen
irányítóban minden 100 ms-ben mérik, és 500 ms 
ónként ju ttatják el az egyes Celtrolokhoz. A szé— 
riafeszültséget is az egyenirányítóból kapják, 10 
s-onként. Ezt nem küldik a Celtrolokhoz. A kom
munikáció RS-232 szerint történik. A Celtrolhoz 
hasonlóan 12 к ROM-ot és 1 к RAM-ot tartalmaz, 
magas szintű nyelven programozott. Ha a kom
munikációs processzor meghibásodna, csak a kom
munikációs hálózat esik ki, a kádszabályozás to 
vább folyik.

A szériaszervíz számítógép a  központi vezény
lőbe van telepítve (11. ábra).
F eladata i:
— fogadja a Celtrol egységek vészjeleit,
— alapjel állítást végez az egyes Celtroloknál,
— szóriaellenőrzéseket végez,
— rövid idejű naplózást végez.

A sorkiszolgáló számítógép ModComp 7810-es 
128 kbyte-os memóriával. Érdekes periféria a be-, 
szédszintetizátor. 13 üzenetet tud  kiadni. A felügye
lő gép a 12. ábrán látható. Négy fő feladatot lát e l:
— hosszú idejű adattárolás és naplózás (napi, heti),

—- folyamatszabályozás támogató programok fut 
tatása, i

— software karbantartás, fejlesztés.
A felügyelő számítógép típusa ModComp 7840, 

256 kbyte-os memóriával. A tervezett MTBF 
(hibák között átlagosan eltelt) idő 50 hónap körül 
körül volt, a tapasztalatok szerint ezt elérték.

Átlagosan 50 millió adatátvitelre esik egy hiba.
A softwaret először assembler nyelven írták, de 
áttértek magas szintű nyelvre. Ez 50%-kal több 
memóriát igényel, alig valamivel fut csak lassab
ban, és ami a leglényegesebb, több ember érti 
a programot és tud ja  módosítani az egyes kohók 
követelményeihez.

A mikroprocesszoros berendezéseken futtatható 
szabályozási programokról jó tájékoztatást ad 
Ortega [48] dolgozata.

M e g v a l ó s í t á s o k ,  e r e d m é n y e k  a  k á d s z a b á l y o z á s  

k ö r é b ő l

A következő foi'rások mutatják, hogy az elmúlt 
évtizedben minden jelentősebb alumíniumgyártó 
cég nagymértékű korszerűsítést h a jto tt végre, me
lyet elsősorban az egységteljesítmények növekedé
se, a blokkanódos technológia előretörése és áram- 
hatásfok növekedés jellemez. Ez a munka az 
elektrolízis folyamatának jobb megértésén, szá
mítógépes alapokra helyzeti korszerű modellezés, 
konstrukciótervezés és folyamatszabályozáson ala 
pul. Eredménye a jobban vezetett folyamat, ener
giafelhasználás csökkenése, kevesebb élőmunka 
felhasználásában nyilvánul meg.

Hove és Kvande [45] az Ardal og Sunndal Ver lenéi 
folytatott középtöréses timföldadagolási eredmé
nyekről ír. 48 órás periódusokat vizsgáltak, mely
nek során 1—2 óránként vettek fürdőmintát 
(effektek után sokkal gyakrabban) és kétórán- 
ként fürdőhőmérsékletet mértek. Különböző ada 
golási módszereket próbáltak ki, vizsgálták a 
blokkcserék hatását a timföldkoncentrációra. Az 
adott kádtípusra megállapították a timdöldfogyás 
egyenletét, az optimális timföldadagolási mennyi
séget effekt alatt és után, valamint az iszapképző
dést is vizsgálták. Mindezek után a kádak tim 
földadagolásának vezérlését egy számítógépes rend
szerre lehet bízni, amely effekttől-effektig tim 
földmérleget számol és ez alapján megbízhatóan 
szabályoz. Az effektek megjelenése előírható. 
Hove és társainak másik írása [49] a fellépő effekt 
tek oltásának automatizált módját m utatja  be. 
Nevezetesen a timföldadagolást anódbillentéssel 
párosítja (az anód egyik sarkát egészen a fémig, , 
vagy abba belesüllyesztik). A módszer 95—100%- 
os hatásfokkal működik, nem folyik ki a fürdő, 
nem romlik a timföldtakaró szigetelőképessége, 
nem lép fel újabb hőveszteség a megnövekedett 
kisugárzás miatt. Az anódáram-eloszlás változás 
nem okoz problémát, nincs szükség effektfára, 
sű ríte tt levegőre, kerekes kéregbetörőre, így jelen
tős költségcsökkentés érhető el. Csökken az élő
munka felhasználás is. Nincs megnövekedett 
gázemisszió, és az anódeffektek lefutása kézben- 
ta rto tt. A módszer alkalmazható blokkos és Sőder- 
berg kádakon egyaránt.
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Wilson Tahcr(laur [57J a Reynolds igény sze
rinti timföldadagolási eredményeiről ír. A folya
mat-számítógép feladatai:

—■az ellenállás időbeli változását számolja (dtijdt) 
az utolsó N  mérési értékből,

— számolja a fenti ellenállások szórását,
— a betörés/adagolás folyamatot akkor indítja 

a számítógépeim, ha
a) a cLR/dt egy előírt alsó-felső korlát közé 

esik,
b) a szórás meghalad egy előre meghatározott 

értéket,
c) a minimális adagolási időnél több telt el.

A cikk egy kétóránként rendszeresen adagolt és 
egy igény szerint táplált kádat hasonlít össze:

h agyom ányos ig é n y  sze rin t

hozására végeztek. A szabályozó rendszer automa
tikus adagolóval, precíziós súlymérővel van ellátva 
ezzel 5%-os pontossággal tudják a timföld meny- 
uyiségét beadni. A timföldfogyasztást becslő al
goritmusokkal közelítik. Eredményképpen a für
dőhőmérséklet ingadozás harmadára csökkent. 
A szabályozó feladata az ellenállás szabályozás, 
az effektoltás és csapolás alattianódszabályozás is. 
Az energiamegtakarítás a fő gondolata 55-nek is. 
A lítiumos adagolás mellett az anódeffekt alatti 
teljesítménybetáplálás szabályzását vizsgálja. A 
javasolt módszerek:

— áramcsökkentés effekt alatt,
— az anódcsere a la tti hőveszteség kompenzálja 

az effekt alatti többlet betáplálását,
— megfelelő automatikus effektoltó programot 

kell kidolgozni.

á ra m h a tá s fo k  
tim fö ld ta r ta lo m  
fü rd ő  hőm érsék le t 
an ó d e ffe k t/n a p  
szennyezési sz in t 
kéreg
tim fö ld ad ag o lás
jellege

84— 88%  
1,5— 6%  
970— 985 °C 
3
vá ltozó
v ékony

88— 91%
2— 3 ,5 %
955— 965 °C
0,25— 1
n o rm á lis
v a s ta g

a lu ltá p lá lt  m egfelelően  t á p 
lá l t

Az ilyen timföldadagolási módszerek mögött 
kiterjedt hőegyensúlyi, oldalfagyás-számítási és 
fürdő összetétel vizsgálati tanulmányok állnak. 
Ezeket nem részletezzük. Példaként megemlítjük 
Taylor— Welch—Keniry [56] dolgozatát.

A Mitsubishi Eight Metals-nál folyó munkáról 
írnak Hosoi és társai [44], Fujishima és társai [42], 
valamint Tanji és társai [55] dolgozatai [44] mu
ta tják  azt az u ta t, amit a cég a kádak korszerűsí
tése terén bejárt. Lépésről-lépésre vezették be a 
szájvíz anód, az automatikus kéregtörő, valamint 
a számítógépes szabályozás technikáját. 
Eredmények:

1972 1981

en erg ia fo g y asz tás  (k W h /t)  14 700 13 800
an ó d fe lh ászn á lás  ( k g / t  Ál) 560 490
á ra m h a tá s fo k  (% ) 88 90,5
k ád fe szü ltség  (V) 4,35 4,2

A számítógépes szabályozó feladatai:
— timföldadagolás, vezérlés, anódeffekt előre

jelzésre alapozva,
— kádfeszültség szabályozás,
— kádfeszültség figyelésre alapozott kádálla 

pot felderítés.
[42] a fenti munkának az energiamegtakarítás 

terén jelentkező eredményeit vázolja. Az I  ■ V = 
=  /(a  -ij+/?) +  Q.

Az összefüggést diagramban ábrázolja és bemu
ta tja  azt a célterületet, ahol a rendszernek működ
nie kell. A képletben szereplő mennyiségek. 
(I: szériaszám (A), V: kádfeszültség (A), 
r] áram hatásfok (%), a, ß együtthatók, Q: teljes 
hőveszteség (W).

A cikk utal a háttértanulmányokra, amelyeket 
a hőveszteség csökkentésére, a mágneses zavarások 
kiküszöbölésére és a kádszabályozó rendszer létre

Az elért eredmények

h ag y o m á  L  i- fü rd ó
nyos keze  + A E  sz ab á ly
lés zás

1980 1982

á ra m  (KA) 134 132
á ra m h a tá s fo k  (% ) 89,4 90,3
kád feszü ltség  (V) 
eg y en áram  felhaszn.

4,12 3,96

(kW h/kg ) 13,7 13,1
anódfe lhaszn . (kg /t) 435 414
L i2C 0 3 felhaszn. (k g /t) — 1,2

Hasonlóan részletes képet kapunk egy másik 
japán kohó, a Chiba fejlesztéséről Tsulcahara és 
társai [50], valamint Olcada és társai [52] dolgozatá 
ból. A 155 kA-es blokkos kád kidolgozása során 
különös gondot fordítottak a hőmérleg tanulm á 
nyozására. Kidolgoztak egy sajátos hőárammérő 
műszert is. Szimulálták a hőmérséklet eloszlást, 
a fagyásalakot, a  kérget. Számították az elektro 
mágneses erőhatásokat. Megoldották az autom a 
tikus effektoltást, speciális anódcserélő gépet ter 
veztek, ami egyszerre két anódot cserél. íg y  csak 
kétnaponta kerül sor blokkcserére. A folyamatszá
mítógép végzi a csapolás alatti pólustávolság sza
bályozást is. [52] a Sőderberg kádak modernizálá
sáról ír. Szimulációs és valós üzemi adatok elem
zése után állították fel a reális követelményeket. 
A cikk kitér a kád életkorának és a leállítás opti 
mális idejének kapcsolatára, bemutatja a különbö 
ző gazdasági helyzetben lehetséges üzemviteli 
stratégiákat: minimális költség, maximális fém
termelés, csökkentett termelési kényszer. Példa 
ként álljon itt két különböző eredménysorozat:

M axim ális
fém term elés

esetén

M in im ális
te rm e lé s

e s e té n

á ra m  (kA) 107 97
á ra m h a tá s fo k  (% ) 88,6 90,5
kád feszü ltség  (V) 
egy ség n y i fogyasztás

4,17 4 ,08

(k W h /t j 14 020 13 430
te rm e lé s /é v  (t) 
a  v á lto zó  költségek 
(a la p  a  m inim ális

33 000 30 000

kö ltség ) 103 110
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Casdas [41] az Alumínium de Greece oldaltöró- 
wes blokkos kádjainak korszerűsítését írja le. A köz
pontban egy tökéletesített timföldadagoló és szál
lító rendszer áll. Számítógépes szabályzás végzi 
az áram- és feszültségmérést és feldolgozást, az 
effekt előrejelzés és az adagolás vezérlését. Ú gy 
nevezett sűrű és ritka adagolási ciklust, valamint, 
szünetet értelmeznek, ezekkel valósítják meg az 
állandó állapotban tartást. Szabályozzák az anód- 
katód távolságot és bizonyos méréseket végeznek 
a kádfesziiltség kis változásainak kiértékelésére. 
A cikk összehasonlít egy oldaltoréses és egy pont- 
adagolós kádat a főbb technológiai paraméterek 
alapjan.

Keinborg és Сипу [46] az Alumínium Pechiney 
180 kA-es blokkos kádjának fejlesztését tekinti át. 
a prototípustól a kádszériák építéséig. Ebből a 
számítógépes szabályozásra vonatkozó részt emel 
jük ki. Á rendszer teljesen számítógéppel vezérelt. 
A konfigurációt kifejezetten erre a célra tervezték :
— egv kád — egv mikrogép, ahol a mikrogép végzi 

az anódmozgatás és a timföldadagolás vezérlé- 
lést. és tárolja a villamos adatokat,

— egy központi mikrogép a szériára, amely az in 
formációcserét szervezi az egyes mikr<gépek és 
a felügyelő számítógép között,

— felügyelő gép, mely a rendszer központi a d a t 
tárolója,

— ez a felügyelő gép egy printeren jelzi az ese
ményeket,

— egy négysávos regisztrálón a kívánt kád ese- 
szültsége vagy ellenállása kirajzolható.

Sparwald és társai [53] а VAW  tapasztalatairól 
írnak a kádmodernizálással kapcsolatban. A cél 
a számítógép vezérelt középtöréses, nagy áram- 
erősségű blokkos kád, száraz gáztisztítással. Az 
elektromágneses erők hatását számítógépen szi
mulálták és a sínezést ennek megfelelően alaki 
to tták ki. A szabályozásnál a ,,kádanként egy 
mikroprocesszor” rendszert alkalmazták, megfe
lelő kommunikációs lehetőségekkel a fő számító 
gép felé.

Összefoglalás helyett megemlítjük Bosshard és 
munkatársai munkáját [51 j, a Swiss Aluminium 
új 180 kA-es kádjáról. A 13. ábra szemlélteti azo 
kat a fizikai paramétereket, elveket és módszere
ket, amelyeket alkalmaztak. Ez egyben az ALU- 
STJISSE softwarecsomagjának a logikai sémája is. 
Az energetikai számítások rendszerét vázolja a 
14. ábra. A fenti számítógépes programokkal kü 
lönböző optimalizálási feladatokat hajtottak végre 
más-más szabad változók esetére. A kapott ered 
mények képezték a kád megvalósításának alap 
jait. A tervezett 95%-os áramhatásfok eléréséhez 
modern folyamatszabályozási rendszert terveztek. 
Szabványosított szabályozó programok végezték az 
előírt feladatot. Az elektrolízis folyamatát dina 
mikus matematikai modellel írták le, így követni 
tudták a nem állandósult kádállapotokat is. A m a 
tematikai modell egyenleteiben szereplő paraméte 
reket a különböző típusú kádakon végzett k iter 
jedt mérések, valamint identifikációs vizsgálatok 
alapján határozták meg. A mért és az előre eldön 
tö tt timföldkoncentráció eltérése fél napon belül

13. ábra. A kád modellezésének fá z isa i  [5 /]
I — Á ram erősség ; 2 —  V éges elem ek m ódszere; 3 —  M ágneses in d u k 
c iókom ponensek ; B io t— S av a i t  5 —  A m ágneses e rő h a tá s o k  te re , Lap 
laee e g y en le tte l; 0 —  Á ra m lá s , N av ier—S to k es ; 7 —  Fém felszín  re z 

gés, K e lv in — H elm h o ltz , I la y le ig h — T a y lo r
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/•/. ábra. Energetikai számítások rendszere [51]
I —  B e m e n e t: E le k e tro k é m ia i,  fizikai és g e o m e tr ia i  a d a to k , a  k ád  
m űszaki p a ra m é te r e i;  2 —  Az e n e rg ia fe lh asz n á lá s t sz á m ító  m odell: 
K ád fen ék fcszü ltség  esés, k ád hővesz teségek , g e o m e tr ia i— fizikai-, 
e lek tro k ém ia i és v illa m o s  k ö lcsönhatások ; 3 —  ^  cé lfü g g v é n y  o p tim a li 
z á lásá t végző  m o d e ll: L eg fe ljeb b  40 füg g e tlen  v á l to z ó v a l  dolgozó nem  
lineáris cé lfü g g v é n y  o p tim a liz á lá sa ; 4 —  K im e n e t : O p tim á lis  energ ia- 
fogyasztás, o p t im a liz á l t  s z a b a d  p a ra m é te rek , m ű k ö d é s i e re d m é n y ek , 
m űködési p a ra m é te r e k ,  o p tim á lis  fe lté te le k e t a d ó  * k á d g eo m etr ia

0,25 tömegszázalék alatt van. A korábban emlí
te tt programok képesek az áram hatásfokot, az 
energiafogyasztást vagy a termelési költséget op 
timálni.
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Fémvisszanyerés mozgó ágyas elektrolízissel
D I E T M A R  S C  U  A l í  tszv . egy . t a n á r — К  L A U S  H E I N  ts z v .  egy . ta n á r  

B e rg a k a d e m ie  F re ib e rg ,  N D K

A mozgó ágyas elektrolizéiló kádban a fémfeloldás 
és leválasztás lényegesen nagyobb tér-idő kihasznált
sággal folyik, miifit a hagyom ányos lemezelektródos 
kádakban, amelyeknél egyébként az eszközköltségek 
is jelentősen nagyobbak. E rre  vonatkozólag a mozgó 
ágyas élektródos elektrolizáló kádak aránylag elő
nyösebb előfeltételeket jelentenek Sikert ígérő alkal
m azási területek:
—  passziválódásra hajlam os fém ek és ötvözetek 

anódikus oldása,
—  híg oldatokból fém  ka tód ikus leválasztása. 
N agyipari alkalmazáshoz ezek az elektrolizáló kádak 
még további tökéletesítésre szorulnak.

Ahhoz, hogy a primer nyersanyagok — amelye
ket nem vas fémek előállítására használnak fel 
egyre komplikáltabbá váló beszerzési helyzetén 
könnyítsünk, nagyobb m értékben kell a megfelelő 
szekunder nyersanyagokat begyűjteni és felhasz
nálni. A fémkohászoknak kell hatékonyabb eljá 
rást kifejleszteni az ócskafémek fómtartalmának 
kinyerésére, az eddig nehezen kohósíthatónak el
könyvelt metallurgiai melléktermékeket is bele
értve.

Az oldatokból és elektromosan vezető kisméretű 
szilárd anyagokból való fémvisszanyerés számára 
a mozgós ágyas- elektrolízis sikert ígérő eljárás. 
Az ilyen elektródok nagy fajlagos felületükkel és 
anyagátadásukkal tűnnek ki.

A mozgó ágyas elektródok mozgásformái

I t t  felhasználták a technika más területeinek ta 
pasztalatait, így pl. a pirometallurgiáét is. Ilyen 
alapon már számos öm lesztett anyag elektródos 
elektrolizáló cellát fejlesztett ki, amelyek ennek 
megfelelően egymástól sok vonatkozásban külön
böznek. Mivel a részecskemozgás a leglényege, 
sebb különbség jegy, ilyen alapon osztályozunk [1] 
Más szerzők is alkalmazzák ezt a besorolást (lásd 
pl. [2]), és mi is tovább pontosítottuk a rendszer
szerkezetünket. Az 1. ábrán az ilyen elektrolizáló 
cellákról adunk áttekintést. A különböző elektród- 
elrendezési lehetőségeket is bemutatjuk; az á tte 
kinthetőség kedvéért ccsak a  katódot ábrázoltuk 
mozgó ágyas elektródaként. Ugyanígy az anód, 
illetve mindkét elektród állhat mozgó ágyból. 
Az l /а ábrarészleten három  különböző típusú 
örvényréteges cellát m uta tunk  be, amelyek egy
mástól abban különböznek, hogy az elsőben az 
áram- és elektrolit egymással párhuzamosan áram 
lik, míg a másik kettőben az erővonalak az elektro 
litáramlással keresztben helyezkednek el. A har 
madik cellában az ömlesztettanyag katód közép
pontos elrendezésű. Mindhárom esetben az anód 
és a katód diafragmával v an  elválasztva. Az ilyen 
cellánál használatos áramsűrűség 104 А/m2 nagy 
ságrendű. Ez legtöbbször a diafragmafelületre vo 
natkozik, ami a hagyományos lemezes elektrolízis
sel összehasonlítva figyelemre méltó. Jóllehet moz-

D K : 621.357.1

gó ágyas elektrolízist már a gyakorlatban is hasz
nálják, így pl. a réz pácoldatból való visszanyerés
nél [3], a széles körű alkalmazást néhány nagy 
hátrány akadályozza. így a nagy sűrűségű fémek
nél viszonylag nagy áramlási sebességgel dolgozik, 
ami megfelelően nagy dugattyúkapaeitást kíván. 
A folyadékáramoltatás költségei mégis csökkent
hetők, ha a részecskék mozgását gáz bevezetéséve 
hetők, ha a részecskék mozgását gáz bevezetéssel 
segítjük. Egy másik lehetőség olyan folyadék pul- 
zálás, amilyen az ércelőkészítésnél az ülepítőgép
nél van. A nikkel-leválasztás megfelelő kisüzemi 
kísérleteinél a mozgó ágyas elektrolízis gyakorlati 
kivitelezhetőségét elvileg igazolták [4]. Másrészről 
a részecskemozgatás energiaköltsége az ilyen pe
riodikus felfelé áramlásnál még nagy. Az 1/b ábra 
részletben két keverőcella látható, amelyekben az 
elektródrészecskéket mechanikus keverés tartja 
mozgásban. A részecskék nagysága ilyenkor sem 
lehet túl nagy (+  2 mm). Az elektródmozgatás 
további lehetősége a cellák vibrációja. Ez a moz
gásfajta azonban jelentős berendezési igénnyel jár. 
Példaképpen ilyen rázógépben elhelyezett cella 
elrendezését m utatjuk  be (1/c).

/. ábra. Elektrolizáló kádak mozgó ágyas katóddid 
1 —  fo ly a d é k á ra m lás  g á zá ra m lá ssa l és g á z á ra m lá s  n é lk ü l,  fo lyatlék- 
pu lzálós, 2 —  m e c h a n ik u s  k everés, 3 —  v ib rá c ió s  k á d ,  4 —  forgó kád , 

5 —  szá llító szalag o s a n y a g m o z g a tá s
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A forgócsőreaktorok elvének megfelelően az 
elektródrészecskék akkor is mozognak, ha az 
égész elektrolizáló kád, illetve a katódtartó forog 
(1/d). A forgó mozgásnak ezt a fajtáját a galva- 
notechnikában az úgynevezett dobos- vagy ha 
rangberendezésben már régóta használják. Az első 
kísérleteket már a hatvanas évek végén kezdtük 
(lásd pl. [1]) és sokat ígérő eredmények nyomán 
a mozgó ágyas elektrolízis kutatási munkáit erre 
a fejlesztési irányra koncentráltuk. Kiegészítés
ként megemlítjük, hogy a keverő teknőben a ré 
szecskék mozgását (a nagyon meredek szállító- 
szalagon) horizontális forgástengelyű forgó kád 
változataként is felfoghatjuk (1/e).

Hasonló elképzelésű elektrolizáló berendezéseket 
fejlesztettünk ki majdnem egyidejűleg a galva- 
notechnika területén is [5].

*A mozgó ágyas anódok vizsgálata

A réz hulladék clektrolitikus oldása
A rézhulladékok számos különböző fizikai és 

kémiai tulajdonsága és összetétele megnehezíti 
ezek gazdaságos feldolgozását [6]. A leglényege
sebb problémához tartozik az aránylag nagy ener
giafelhasználás, a réz és más értékes elemek rossz 
kihózatala, valamint a környezetvédelmi előírá
sok nehéz betartása. A hulladékból tömbösített 
réz összetételét az 1. táblázatban m utatjuk be.

I . táblázat

A li и I la<lóк hói tömbösített réz összetétele

A lko tók
Ö ssze 
té te l  A lkotók  

0//0
Ö sfV - A lk o tó k  te te i

Össze 
té te l,

%

Cu 82— 90 A g 0,02— 0, IS b 0,1— 0,7
N i 11,3— 6,7 F e 0,2— 1,1 As 0,1— 0,4

S 1,0— 1,2
P b 0,9— 2,4 Sn 1,0— 3,4  Zn 0,3— 1,6

Számunkra, a  Német Demokratikus Köztár
saságban, ebben az összefüggésben az a feladat, 
hogy a kizárólag importból származó energiahor
dozókat, (kőolaj, földgáz és koksz), messzemenően 
más fajtákkal helyettesítsük. A különböző össze
tételű, réztartalmú hulladékok feldolgozásánál 
gyakran a kiinduló anyag egységesítésére és egy- 
neműsítésére aknáskemencét használnak [7], és 
a kapott rezet piro- vagy hidrometallurgiai úton 
dolgozzák fel. Az energiatakarékossággal és a fo- 
lyamatlépcsőszám csökkentésével összefüggésben 
a múltban vizsgálatok folytak [8] azzal a céllal, 
hogy az erősen szennyezett hulladékból tömbö
s íte tt rezet (lásd az 1. táblázat) elektrolitikus úton 
finomítják. A következő zavaró tényezők hátrál
ta tták  a folyamatos és gazdaságos m űveletet:

— oldható anódnál a nagy szennyezőtartalom 
m iatt az elektrolit rézben aránylag hamar el
szegényedett, úgyhogy elérték a határáramot.

— a Pb-, Sb-és S-tartalom többek között anodiku-

Ülepítő t a r t á l y h o z

I

2. ábra. Forgódobos kád  darabositott rézhulladék eletrolízi-
séhez

I — elektrolizáló kádfal, 2 — elektrolit bevezetés, 2 — elektrolit kive
zetés, 4 — anódkontaktus, 5 — perforált elektrolizáló kád, 5 — dia
fragma, 7 — a mozgó ágy szintje, 8 — elektrolitszint, 9 — katód

( 7
> 2

0 100 200 300 J-t too
a

\hL-?25-3]

3. ábra. A z elektrolit rézkoncentrációjának változása a: 
elektrolíziskor

I — lemezelektródos elektrolízis, O'a = 100 A in-2), 2 — mozgó ágyas 
elektrolízis, {j a  = 500 A m ~ 2), 8 — mozgó ágyas elektrolízis, j a  = 

=  180 A m-2)

san tapadó réteg képződést és ezzel passzivá
lódást okozott,

— az Sb, As és Sh á lta l okozott lebegő iszapképző
dés károsan befolyásolta a katódminőséget.

A Cu2+ és H+ elszegényedés réz-szulfát és kén
sav adagolásával kompenzálható. Az anódok napi 
tisztítása (kefélése és vízzel való mosása) a passzi
válódást visszaszorítja. Az egész emellett a  nem el
hanyagolható jelentős kézi és gépi ráfordítással 
jár. Mivel a mozgó ágyas elektródokkal lényegesen 
jobb az anyagátadás, a hulladékból ömlesztett 
réz feldolgozásánál ilyen különleges elektrolízissel 
dolgoztunk. Az úgynevezett dobkádban (lásd
2. ábra) a hulladékból ömlesztett rézgranulátumot 
anódikusan oldottunk ( 0  = 10 mm). Lemezkató- 
dot használtunk. Az elektrolitot (190 g/dm3 
H 2S04, 40 g/dm3 Cu2+) az anódtérből kiszivaty- 
tyúztuk és tisztítás (ülepítőtartály, szűrő) után a 
katódtérbe szivattyúztuk. Az elektrolit hőmér-
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4. ábra. A  kádfeszidtség változása az elektrolízis időtarta
mával aprított rézből álló anódos hulladékrézelektrolizískur 

j =  ISO A  i n - *

séklete 65 °C, az anódikus áramsűrűség 180, 500, 
illetve 750 A m2 volt.

Ahogy ez a 3. ábrán is látszik, a réztartalom 
az elektrolitban az egész kísérlet alatt állandó 
maradt. Az anódrészecskéknél erősebb volt a réz- 
forrózió az intezív elektrolitmozgás és ezzel össze 
függsében a levetővei való telítettség és a réz (!) • 
ionok oxidációja miatt.

A hagyományos oldható anódos elektrolízis
sel ellentétben, mint azt a  4. ábra is mutatja, pasz- 
sziválódási jelenség nem lépett fel. Az anódré- 
szecskék egymáshoz súrlódása, a granulátumok 
és az elektrolit közötti megnövekedett relatív moz
gás m iatt anódikus fedőréteg nem képződött.

Összefoglalva megállapítható, hogy a granulált 
anódoknál elvileg:
— az elektrolitban a réztartalom  állandó értéken 

tartható,
— az anódpassziválódás megakadályozható,
— 400 A/m2-es áramsűrűségnél 96 és 98%-os 

áramhatásfokkal töm ör réz választható le, de 
az előállított rézkatódok minősége még tovább 
javítandó.

A Cu.ß anódikus oldása
A szakirodalomból ismeretes (lásd pl. [9], hogy 

finom rezes kéneskőből a réz és elemi kén elektro- 
litos kinyerésével már foglalkoztak. Annak érde 
kében, hogy az elektródkinetikáról további ada 
tokat . szerezzünk, kísérleteket végeztünk Cu2S 
granulátumokkal, forgómozgást végző, mozgó á- 
gyas anódos kádban, a m ár bemutatott kísérleti 
berendezéshez hasonlóan. Kezdetben lemondtunk 
az elektrolit áramoltatásról. A kísérleti jellemző
ket a 2. táblázatban foglaltuk össze.

2. táblázat
A torgó, mozgó ágyas elektrolizáló kád kísérleti jellemzői

A je llem ző  megnevezése A jellem ző é r té k e

A káil forgási sebessége 
A z e le k tro lit té rfogata

réz ta r ta lm a  
k én sav ta rta li i iá 
hőm érsék le te  

Az an ó d ik u s áram sűrűség  
A k a tó d ik u s  áram sűrűség  
Az anódrészecskék tö m eg e  
G ra n u lá tu m  átm érő 
A g ran u lá tu m o k  k é n ta r ta lm a

18 m in -1 
ü d m 3 

40 g d m -  3 
190 g d m -3 
(i5°C

500 A m - 2 
280 Д m - 2 
750— 1500 g 
0,5— 4 m m  
20— 10%

Az anódgranulátum oldásánál más szerzők 
kísérleteinél nyert tapasztalatoknak megfelelően 
(lásd pl. [10]) a kővetkező reakciók várhatók:

Cu,S=Cu2+ +  2e+CuS, e° =  530 mV (1) 

CuS^Cu2+ +  2 e+ S ± ° e° = 590 mV

A granulátumok állandó érintkezése és kölcsö- 
nős súrlódása folytán a legfelső, lazább szerkezetű, 
repedezett CuS-tartalmú réteg állandóan morzso
lódott és természetesen nem képződött 500 gm-es 
magátmérőjű részecske. A folyamatos lemorzso
lódás és a jobb elektródkinetika a lemezelektródos 
elektrolízissel szemben nem okoz túl Jiagy diffú
ziós túlfeszültséget a rézoldódásnál. A polarizáció 
ennél az áramsűrűségnél még nem elegendő elemi 
kén leválasztásához. A mozgó ágyas anód összes 
granulátuma még mechanikailag szilárd és mély- 
kék színezésű volt.

Elemi kén kinyeréséhez ennek megfelelően na 
gyobb anódikus áramsűrűség szükséges.

Átlagosan 96%-os áramhatásfok mellett a ka- 
tódrézleválás tömör. A lemezelektródos elektro
lízissel összehasonlítva a mozgó ágyas elektrolízis 
számottevően kisebb diffúziós és ellenállás pola
rizációval jellemezhető. Passzíváiódási jelenségek 
nem léptek fel. A berendezési és eljárás-technikai 
körülmények mégis az egyelőre csak laboratóriu 
mi körülmények közötti ömlesztett anyagú anódos 
elektrolízisnél lényegesen kedvezőtlenebbek. Erre 
vonatkozólag a mozgó ágyas katódos elektrolízis 
kedvezőbb.

Vizsgálatok mozgó ágyas kátéddal

Szulfátoldatok réztelenítcse

A szulfátoldatok réztelenítését a mozgó ágyas 
elektrolízissel m ár sokszor vizsgálták. Megfelelő 
eredmények alapján az egyes mozgatási elvek 
összehasonlíthatók. Az első idevonatkozó kísérle
tünket [11] viszonylag egyszerű, 40 min-1 fordu
laté, 2 dnr’-es térfogatú kádban folytattuk le, 
amelynek forgástengelye 45°-os szöget zár be 
(lásd az 1/d ábrát). Az anód anyaga ólom—-ezüst 
ötvözet (PbAgl), a  kád keresztmetszete 100 cm: 
volt. Megállapíthattuk, hogy a mozgó ágyas elekt
rolízisnél hasonlóan jók az anyagátadási feltételek, 
mint az örvényrétegű elektródoknál. így 1000 
A/m2-es áramsűrűségnél és 338 K-nél a rézkon- 
centráeió 1 g /dm 3-re lűdrogénleválás nélkül. Az 
örvényrétegű elektródos hasonló kísérleteknél a 
határkoncentrációt 0,5 g/dm3 Cu2+-nek adták, 
meg. Összehasonlításul a hagyományos lemezelekt 
ródos elektrolízist említve, ahol hasonlóan nagy 
áramsűrűségnél kényszerkonvekció nélkül már 
kb. 45 g/dm3 C u2+-től a diffúzió sebessége hatá 
rozza meg a rézleválást [12]. A leírt módon dol
gozó mozgó ágyas elektrolízisnél az egy-két nagy
ságrenddel nagyobb rézkoncentráció-csökkenés el
érhető. A forgó kádakban a fordulatszám növelé
sével az örvényrétegű kátéd jellemzői is közelítően 
elérhetők. Jóllehet, a fordulatszám növelést a 
növekvő centrifugális erő korlátozza. Ilyenkor az 
elektródrészecskék 90/min fordulatszámnál a kád
falhoz kezdtek tapadni. Az elektrolitikus úton
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előállított, kb. 3 mm átmérőjű rezes mátrix ré
szecskére leváló fémréteg tömör és fényes volt és ez 
a fémminőség a diffúziós határkoncentráció kö
zeiéig fennállt.

Az előbbi elektrolizáló elv kihasználására a saját 
végelektrolit feldolgozására lényegesen nagyobb 
keresztmetszetű (0,11 m2) kád készült 30 dm3 be
fogadóképességgel. A már félüzeminek tekintendő 
forgókád (5. ábra) dőlésszöge ugyancsak 45° és a 
fordulatszáma 26/min volt. Ebben a kádban ipari 
rézgranulátummal a laboratóriumi méretű kísér
letek eredményeit általánosságban igazoltuk. Meg
lepő módon mégis a réztelenítési folyamatban (a 
határkoncentrációig) jelentős áram hatásfok javu 
lás mutatkozott a csökkenő Ou2 f -tartalom ellenére. 
Csak ha a koncentráció a határáramterii letet elér
te, akkor lépett fel a várt áramhatásfok csökkenés.

3000 A/m2-es áramsűrűségnél <50 mg/dm3 
Cu2+-vógkoncentrációt értünk el: A 6. ábrán két

5. áltra. Mozgó ágyas élektródos 30 d m 3-es kísérleti forgó  
elektrolizáló kád,

l / a - 2 2 5 -б ]

6. ábra. Forgó mozgó ágyas katódos elektrolizáló kádban az 
áram hatásfok változása a C u2+-k<mcentrációval 

j  = 2000  Л m “ 2, T  =  338 K n  =  2(> m in “ 1 o ] [2SO/i 200 g dm®

2000 A/m2-es kísérletsorozat eredményei láthatók, 
melyek során az előbbi áramhatásfok-csökkenés 
először a kb. 1 g/dm 3 Cu2+-tartalomnál lépett fel 
és ez az intenzívebb elektrolitkonvekcióval ma
gyarázható. Ugyanis figyelembe kell venni, hogy 
a katód Cu2+-koncentrációjára érvényes ,

2 C u + ^C u 2++C u+0 (3)

egyensúly az anód oldalán erősebben zavart. 
Az áramhatásfok csökkenés a

Ke
T

Ccn2+
(Ce,,1?

( 4 )

lg K „ t = 4 3 4 2  T -1- 8,439 (5)

összefüggéseknek megfelelően.
A Cu+-koncentrációval egyenesen arányos. A 6. 

ábra kiegyenlítő görbéje is ezen alapszik. A mozgó 
ágyas elektrolízisnél az áramhatásfok-csökkenés 
em lített és más okait más közelményben fogjuk 
részletesen tárgyalni.

Ez a példa azt m utatja, hogy az intenzívebb 
anyagszállításnak hátrányos hatásai lehetnek, ha 
a mellékreakciók fokozottabban jelennek meg. 
Ezért megfelelő folyamatoptimalizálás szükséges. 
Másérészről meg vannak a lehetőségek, hogy konst
ruktív intézkedésekkel, mint pl. diafragma alkal
mazásával, a mel lékreakciókat korlátozzuk.

Rögzítő oldatok ezüsttartalmának kinyerése
A növekvő ezüstárak miatt az ezüst visszanye

rése használt fotóanyagokból, így a fixáló oldatok
ból is, igen aktuális témává vált. A nagyfelületű 
acélanyaggal való cementálás mellett az elektrolí
zis az ésszerűbb visszanyerő eljárás. A leválási tel 
jesítmény emelésére olyan elektrolizáló kádakat 
fejlesztettek ki, amelyeknél az elektrolit és a katód 
közötti relatív mozgás nagyobb. A megfelelő elő
feltételek a mozgó ágyas elektrolizáló kádakban 
m ár adottak voltak, úgyhogy ezek kihasználása 
az ezüst visszanyerésére tulajdonképpen kézenfekvő 
volt a hasonlóság m iatt. Alkalmas körülménynek 
az tekinthető, hogy a leváló fémmenyiség az á tla 
gosan 2—5 g Ag+/dm 3, arányos kis ezüsttartalom 
m iatt kevés és ezért nem kell a mátrix-részeket 
gyakran adagolni. Nem áll fenn az anódikus reak 
ciótermékek visszaoldódásának veszélye, mint a 
réztelenítő elektrolízisnél, mert a fő anódreakeió 
a tioszulfátionok oxidációja [14].

A katódikus leválási folyamatra vonatkoztatva 
figyelembe kell venni, hogy a tioszulfát-komplex- 
ből redukálódik az ezüst. Az irodalomban az anód- 
folyamatra különböző reakciólehetőségeket adnak 
meg, ezek közül az egyik:

Ag(S A ) 3- + 3H +  -  e- -  Ag+° + 2[HS20 3]~ (6)

A katódikus redukció ennek megfelelően ezért 
negatívabb potenciálnál megy végbe, mint a nem 
komplexen kötött ezüstionú oldatokból. A saját 
mérések — 0,2 V-nál kisebb вн-értékeket adtak, 
ezek a diffúzió á lta l meghatározott ezüstleválás
nál — 2 V — alá estek le. Az elektrolitikus ezüst
leválasztó vizsgálatokhoz az 5. ábrán bem utatott 
forgó elektrolizáló kádat csak kismértékben kel
le tt átalakítani. A PbAgl-anód helyett krón-nikkel-
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7. ábra. Grafitrészecske katódos forgó elektrolizáló kádban 
a rögzítő oldat ezüstkoncentrációjának csökkenése az elekt
rolízis időtartaméival (szaggatott vonal: elméletileg lehetsé

ges érték)

0,2 0/. 0,6 0,8 1,2 7,4 1,6 1.8 2 ,0  2 ,2

dgldm3]

\KL-}}5-8 I

S. ábra. A kalódikus áram hatásfok változása az ezüstkon 
centrációval a rögzítő oldat elektrólitikus eziisttelenitésekor 
grafitrészecske katódos forgó elektrolizáló kádban ( j — 

=  100 A m ~ 2)

acél-anódot használtunk. A 2—5 mm szemnagy
ságú mátrix-részek grafittöremelékből álltak.

Az ezüst kiejtés szisztematikus vizsgálatai 
írt kádakban, aránylag nagy áramsűrűséggel 
(100 A/m2) végeztük. A 7. ábrán bemutatott, há 
rom különböző Ag-koncentrációjú oldat ezüsttele- 
nítésére vonatkozó görbékből kitűnik, hogy az el
méleti csökkenést szemléltető egyenessel össze
hasonlítva kb. 0,2 g/dm 3 Ag-tartalomig közel 
100%-os az áramhatásfok. Az ezután kezdődő dif 
fúzió által irányított leválással 10 mg/dm3-nél k i 
sebb végkoncentráció érhető el. A 8. ábrán a 2,2

g/dm3-es koncentrációjú rögzítő oldat áramhatás
fok alakulását ábrázoltuk az Ag+-koncentráció 
függvényében. Az aránylag nagy ugrások ellenére 
megállapítható, bogy a megnevezett határkon 
centrációig nincs függőség. A diffúzió által irányí
to tt leválás területén az áramhatásfok a rézlevá
láshoz hasonlóan csökken.

Ezeknek az ismereteknek a gyakorlati kihasz
nálása érdekében jelenleg még kiegészítő vizsgála
tok folynak, ezek eredményeiről később részlete
sen beszámolunk.
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Szakosztályi hírek
Az nlinásfüzítői csoport második féléves tevékenysége

Tanu lm ányút N yuga t-D unán tú lon: A csoport m in d e n  
év  au g u sz tu sá b a n  szervez 2— 3 n a p o s  ta n u lm á n y u ta t ,  
egy rész t a  sz a k m a i ism ere tek  b ő v íté sé re , m ásrész t az  o r 
sz ág  neveze tessége inek  m eg ism erésére .

1983-ban a  sz ak m a i p ro g ram  a  g y ő ri Cardo Bútorgyár 
m eg tek in tése  v o lt.  A p ro g ra m  S o p ro n b a n  a  Bányászati 
M úzeum  lá to g a tá sá v a l fo ly ta tó d o tt ,  alm i a  b á n y a m ű 
velés fe jlődésével ism e rk e d h e tte k  m eg  a  szak cso p o rt 
ta g ja i. S o p ro n  neveze tessége in  k ív ü l a  fertő rákosi k ő 
fe jtő , m a jd  B ü k -fü rd ő  sz e rep e lt a  lá tn iv a ló k  k ö z ö tt.  
(Csendes L .)

Kerekasztal beszélgetés a Vállalati Gazdasági M u n ka 
közösségekről: 1983. szep t. 2 6 -án  kereasz ta l-beszé lgetés- 
sel e g y b e k ö tö tt ism erte tő  e lő a d á s t sz e rv ez e tt az A lm á s 
fü z itő i C soport.

A  cso p o rt vezetősége Tóth A n ta l szervezési o sz tá ly -  
v eze tő t és dr. Kóródi Jenő  v á l lla la t i  jo g ász t k érte  fel a  
té m áv a l k ap c so la to s  ism erte tő  e lő ad áso k  m e g ta r tá sá ra , 
v a lam in t a  k erek asz ta l-b e szé lg e tés  levezetésére.

T ó th  A n ta l  bev eze tő  e lő a d á sá b a n  elm ond ta , hogy  a  
v á lla la t vezetése  a  Szervezési O s z tá ly t  b íz ta  meg a n n a k  
m egv izsgálásáva l, hogy  m in d  a  m u n k á lta tó i, m in d  a  
m u n k av á lla ló i o lda lró l van -e  ig én y  v á lla la ti g azd aság i 
m u n kaközösségek  lé treh o zá sá ra . Tóth Im réné  té m a fe 
lelős szervező tö b b  sz á m a d a tta l  eg é sz íte tte  ki az e lm o n 
d o t ta k a t :  az  egyes g azdaság i egységek  vezetői 41 o ly a n  
té m á t ja v a s o lta k , aho l a  m eg o ld ás ra  váró  fe la d a to k  
(Íves sz in te n  v iszony lag  á llan d ó  ü tem ességge l je le n tk e z 
n ek , p l . : az  ü le p ítő k  és m osók  t is z t í tá s a ,  lakótelepi sz o l 
g á lta tá so k , gépész , villam os, m űszerész  m unkák  s tb .  
A  felm érés fo ly am án  m e g k é rd e z e tt közel 600 dolgozó  
közül 64-en je len tk ez tek , ho g y  sz ak te rü le tü k n e k  m e g 
felelően, r é sz t v en n én ek  V G M K  m eg alak ítá sáb an .

D r. K ó ró d i J e n ő  jogásza k isv á llak o záso k  m űködésé 
n ek  jogi, e lszám o lástech n ik a i e ljá rá sa iró l és az azza l 
k apcso la to s fe la d a to k ró l t a r t o t t  ism e r te té s t.

Ö sszegzésképpen  m eg le h e t á l la p í ta n i , hogy az A lm á s 
füzitői T im fö ld g y á r  fe la d a ta in a k  h a té k o n y a b b  m e g v a 
ló sítása  é rd e k éb en  cé lszerű  k o m o ly a n  foglalkozni a  
V G M K -k lé treh o zásáv a l, a k á r  a lu lró l jövő  sp o n tán  k e z 
d em én y ezésk én t, a k á r  a  fe lü lrő l jö v ő  szerveze tt fo rm á 
ban  tö r té n je n  is az  (Tóth  A n ta l)

Beszámoló az ICSOBA 5. nemzetközi kongresszusáról

Az O M B K E  Fémkohászati Szakosztálya A lm ásfüzitő i 
Csoportjának o k tó b e ri ö ssze jö v e te lén  Tóth Benjám inná  
dr. t a r t o t t  beszám o ló t az iC S O B A  6. nem zetközi k o n g 
resszusáró l. I

Az IC SO B A  m e g a la k u lá sán a k  húszéves év fo rd u ló ja  
a lk a lm áb ó l —  Z ág ráb , B u d a p e s t , N izza  és A thén  u t á n  
ism é t Z á g rá b b a n  t a r t o t t a  6. n em ze tk ö z i kon g resszu sá t 
1983. sz ep te m b er 26— 28-án.

A  közgyű lésen  Csicsay A lb in , fő ti tk á ru n k  az O M B K E  
á l ta l  a la p í to t t  em lék é rm et a d o m á n y o z ta  dr. Bárdossy  
György g eo ló g u sn ak  és a  ju g o sz láv  B ikard Marusic p r o 
fesszornak , a k i t  a  leköszönő gö rög  S . S . Augustithis  
p rofesszor h e ly e t t  az IC SO B A  ú j e lnökének  v á la sz to t 
t a k  meg.

Az e lő ad áso k  fő k én t a  geo lóg ia i k u ta tá so k  e re d m é 
n y e it és p ro b lé m á it ism e r te t té k . A z egész kon ferenc ián  
a  geológia k iem elten  fon to s sz e re p e t k a p o tt.  Az a lu m í- 
n ium -ox id  tu la jd o n sá g a in a k  v iz sg á la tá v a l a k iá l l í to t t  
p o sz terek  fo g la lk o z tak .

A tim fö ld tech n o ló g ia i e lő ad áso k  közül a k a n a d a i 
Gordon Level, ille tv e  dr. So lym ár Kéiroly előadásai v á l 
to t t á k  i a  le g n ag y o b b  é rd ek lő d ést. L ev e l az A L C A N  cég  
szakem bere  a  B a y e r- lúgok  szerv es  szennyeződéseirő l; 
a  n á tr iu m -o x a lá t és -h u m á t k ö lc sö n h a tásá ró l, dr. S o ly 
m á r  ped ig  a n á tro n v e sz te sé g ek  csökken tésének  le h e tő 
ségeiről, az  ad a lék o s  fe ltá rá s ró l és a  kom plex kau sz tifi-  
ká lásró l beszó lt. A P E C H N IE Y  p o sz te re  ugyancsak  a  
szervesanyaggga l fo g la lk o zo tt. A z Alm ásfüzitői T im 

földgyár  is p o sz te re lő ad ássa l szerepelt, a m e ly e n  a  kis 
ná trium -ox id  t a r t a lm ú  kerám iai t im fö ld je ik  tu la jd o n - 
donságait, ille tv e  a  tu la jd o n ság o k  k ö z ö tti  összefüggése 
k e t  m ú ta ttá k  be.

U tólsó esete az  IC S O B A  fő titkára  Olga Lahodny-Sarc 
professzor-asszony és Z ág ráb  város p o lg á rm e s te re  a  régi 
városházán  a d o t t  fo g ad ást, m integy le z á rv a  a  három  
n ap ig  ta rtó , a  k éső  es ték b e  nyúló e lő a d á so k  so ro za tá t. 
( '! ’. Bné).

Előadás Jamaicáról

Dr. Kálmán T ibor  és felesége az U N T D O  m egb ízásá 
bó l Jam aik áb an  t ö l t ö t t  egy év m u n k á já ró l és é lm ényeirő l 
szám o lt be.

Ja m aik a  b a u x i tb á n y á s z a tá t  és t im fö ld ip a r á t  jó l is 
m e rjü k  m ár k o rá b b a n  e lhangzott e lő ad á so k b ó l, de  ke 
v ese t h a llo ttu n k  m é g  a  Jamaican B auxite  Institute-ról. 
E z t  az In té z e te t a  ja m a ik a i korm ány —  a z  E N S Z  tá m o 
g a tásáv a l —  o ly a n  cé lla l hozta  lé tre  és f e jle s z ti  to v á b b , 
hogy  lehetőséget te re m tse n  a K arib  té r s é g  (Surinam , 
G uyana , H aiti)  le g fo n to sab b  ásványi a n y a g á n a k ,  a  ba- 
u x itn a k  és a b a u x i t  fe ldo lgozható ságának  v iz sg á la tá ra . 
A  te rv  egyik része , a  labo ra tó rium ok  é p íté s e , felszerelése 
és a szem élyzet b e ta n í tá s a  m egvalósult. N e d v e s  an a lit i 
k a i, m űszeres és tim fö ld tecbno lóg ia i la b o ra tó r iu m o k  
lé tesü ltek . K o rsze rű , a  legjobb m á rk á jú  a to m a b s z o rp 
ciós sp ek tro fo to m éte rek , scanning e lek tro n m ik ro sz k ó p  
és rö n tgend iffrakció s berendezések se g ítik  a  m u n k á t.  A 
te rv  m ásik része, a  10 kg tim fö ld /nap  te l je s í tm é n y ű  kí
sé rle ti üzem —  a m e ly  a  B ayer-teohno lóg ia  v a lam en n y i 
lépésé t k ív án ta  m o d e llezn i —  an y ag b esze rzé s i nehézsé 
gek , de főként a n y a g i fedezet h iánya m ia t t  m egh iúsu lt, 
ille tv e  p illan a tn y ila g  áll. Jam aikáró l és a  ja m a ik a i  é le t 
rő l Kálmán Éva dr. sz ám o lt be. (Tóth B n é .)

Januári vezetőségi ülés

Ja n u á r  18-án az  A n k e r közben t a r t o t t a  S zak o sz tá 
ly u n k  idei első v eze tő ség i ülését. A m e g je le n t 22 fő ve 
zetőségi tag o t V árhelyi Rezső elnök ü d v ö z ö lte ,  m a jd  az 
a láb b i nap irend i p o n to k  követték  e g y m ást.
1. Török Frigyes tá jé k o z ta tá s t  a d o tt a z  1983. dec. 14-i 

elnökségi ü lé srő l. R észle tez te  a  B K L  k ia d á s á v a l  k ap 
csolatos an y a g i p ro b lém ák a t, ille tve  a  S zen io ro k  T a 
nácsának  és az  I f jú s á g i B izo ttságnak  a  n y u g d íja s  ta g 
tá rsa k  ő rében  v é g z e t t  felm érését.

2. Molnár István  is m e r te t te  a  S zakosztá ly  1984. év i u taz 
ta tá s i te rv é t. A z  edd ig i g y ak o rla ttó l e l té rő e n  a  helyi 
szervezetek m e l le t t  a  szakcsoportok is k a p t a k  u tazási 
keretösszeget. A z ü lés  javaso lta  a K ü lü g y i  B izo ttság  
felé az eddigi o s z ta t la n  nap id íj-k ere t 500 E t- r a  való 
emelését.

3. Vásárhelyi Rezső  az  idei k itün te té si ja v a s la to k a t  te r 
je sz te tte  elő, m e ly e t  az ülés eg y h an g ú lag  e lfogado tt.

4. Török Frigyes a z  1984. és 1985. év i n a g y re n d ezv é n y  
program ot is m e r te t te ,  m ajd  rész le tez t a  „K ö rn y ez e t-  
védelem a b á n y á s z a tb a n  és a k o h á s z a tb a n ”  c. m is 
kolci ren d ezv én y en  S zakosztá lyunk ra  h á ru ló  fe lada 
to k a t.

5. Gyulasi István  ro v a tv e z e tő  e lő te rje sz tése  a la p já n  az 
1982 és 1983. é v i n ív ó d íjak  odaíté lésérő l d ö n tö t t  a  ve 
zetőség.

6. Komjáthy Is tv á n  egyéb  közérdekű in fo rm ác ió k k a l 
szolgált, m in d e n e k e lő tt a  közeljövő g y á r tm á n y is m e r 
te tő  e lőadásairó l ille tve  beje len te tte , h o g y  ezentúl 
Mizerák László k épv ise li S z a k o sz tá ly u n k a t a  T á jék o z 
ta tá s i B iz o ttsá g b a n . E z t  követően Laboda Sándor a 
B K L  anyag i nehészgeivel, Acsádi I s tv á n  a  g y á r t 
m ány ism erte tő  előadásokkal, N ádas Is tv á n  a  szak 
osztályi k ö ltség v e tésse l, végül Szalai J e n ő  az  E n e rg e 
tik a i M u n k ab izo ttság b an  való f e la d a ta in k k a l  k ap 
csolatban s z ó la l t fel. Az ülés V árh e ly i R e zső  zársza 
vával é r t v ége t. (H a jn a l)
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KöszöntésV

Dr. Marschek Zoltán 70 evés

K e ttő s  évfordulóhoz é r k e z e t t  dr. Marschek Zoltán  
nyug . v á lla la ti igazgató. 40 é v v e l e z e lő t t— 1943-augusz- 
tu s á b a n  —  v álla lt m u n k á t a  M a g ya r Bauxitbánya A  jk a i  
Gyárában, illetve 1983 a u g u s z tu s á b a n  ünnepelte 70. s z ü 
le té sn ap já t. D r. M arschek Z o ltá n  1913. augusztus 25-én  
N y íreg y h ázán  szü le te tt. Ä k ö zé p isk o lá t szü lővárosában , 
egye tem i ta n u lm á n y a it a  g r. T isz a  Is tv án  T u d o m án y - 
egye tem en  D ebrecenben v ég e z te . 1937-ben k ö zép isk o 
lai ta n á r i  oklevelet sz e rz e tt :  1941-ben  dok to rá lt. D isz- 
szertác ió jáb an  a n itro g é n v eg y ü le tek  fo tom etriás v iz s 
g á la tá v a l foglalkozott. 1937-ig egyetem i gyakornok  a  
D ebreceni Orvosi V egy tan i In té z e tb e n , majd 1943-ig a  
D ohány te rm elési K u ta tó in té z e t  vegyésze, illetve la b o 
ra tó r iu m  vezetője. I t t  is a n a li t ik a i  módszerek k id o lg o 
zásával foglalkozik. 1943-ban —  az  akkor fe lép ü lt —  
A jk a i Timföldgyár és Alum ínium kohóba  sz ínképe lem 
zéshez é rtő  szakem bert k e re s te k . D r. M arschek Z o ltá n  
szakképzettségének  m egfelelően  vá lla lta  a m u n k á t és 
e lk ezd ő d ö tt az  a  g o n d o k b an  és sikerekben bővelkedő  
é le tú t  am ely  egy v á lla la tn á l 30 éven  á t  különböző v e 
ze tő  beosztásokban  je llem ez te  D r. Marschek Z o ltá n  
m u n k ásság á t.

1947-ig az A jkai T im fö ld g y á r és A lum ínium kohó k ö z 
p o n ti labo ra tó riu m án ak  v ez e tő je , 1950-ig tim fö ld g y ári 
üzem vezető , 1957-ig g y á rfő m é rn ö k , 1959-ig ig a zg a tó  
főm érnök , 1973-ig igazga tó  (nyugd íjazásá ig ).

V ezetési tevékenysége a l a t t  a  vá lla la t d in a m ik u sa n  
fe jlő d ö tt. A felszabadulás id ő sz ak á b an  ak tív  részese 
v o lt Gebefügi Istvánnal és Szekeres Jánossal e g y ü t t  a z  
üzem  te rm elő  berendezéseinek  m egóvásában  és á tm e n 
tésében . G ondoskodott az  ü z e m  ú jra ind ításáró l, am i az

a k k o ri súlyos an y ag - és energiaellátási g o n d o k  m elle tt 
kom oly  erőfeszítést ig é n y e lt. Végül is az  ü z e m  1949-ben 
é r te  el a  névleges k a p a c i tá s á t;  20 000 t  t im fö ld  és 10 000 
t  alum ínium  éves te rm e lé s t .  E ttő l k ez d v e  sz in te  m eg 
sz ak ítá s  nélkül i r á n y í to t ta  az in te n z ifik á lá s t és a  g y á r 
bőv ítési te rvek  m eg v a ló s ítá sá t. A k o h ó b an  Szentiványi 
Gyulával és Sejteri V jekoszláwal m egkezd ik  az  anódke- 
resz tm e tsze t b ő v íté sé t. A  tim földgyár 1955 v égén  a k a 
pac itásbőv ítések  u t á n  az  eredeti te rm e lé sé t m eg h áro m 
szo roz ta . V állala ti ig a z g a tó k én t i r á n y í to t ta  a  tim fö ld 
g y á r  és kohó k o rsz e rű s íté sé t, beru h ázása it, m e ly  u tóbbi 
1973-ra 22 000 t /é v  te rm e lé s i sz in te t é r t  el. A  M agyar- 
S zo v je t Tim föld A lu m ín iu m  E gyezm ény  bázisüzem tr- 
ként. 1973-ra b e fe je z ő d ö tt az állam i b e ru h á z á s k é n t léte 
s ü l t  2. sz. tim fö ld g y á r  ép ítése  s ezzel a  k é t  tim fö ld g y ár 
eg y ü tte s  k ap ac itá sa  475 000 t  A L 03/év re  n ő t t .

1952-től ta g ja  az  O M B K E -nek , az A jk a i  H elyi Cso
port alapító  ta g ja , m e ly n e k  19G4-ig az e ln ö k e  v o lt. Ezen 
id ő  a la tt  több  ip a rá g i jelentőségű r e n d e z v é n y t  szerve 
z e t t .  E gyesületi m u n k á ja  elism eréseként m e g k a p ta  a 
Zorkóczi em lékérm et. A vállla lati és tá r s a d a lm i  tev é 
kenységét szám os k i tü n te té s  fémjelzi, p l. M unkaérdem - 
órem  arany  fo k o z a ta  három  alk a lo m m al, Szocialista 
M u n k áért É rd e m é re m , Felszabadulási ju b ile u m i érdem 
érem , Állami d íj I I I .  fokoza t. A jka v á ro s  d íszpolgára . 
A k tív  tevékenységé t nyug d íjb av o n lása  u tá n  se m  h agy ta  
a b b a . E lm élyülte ti fog la lkozik  az a lu m ín iu m ip a r  üzemi 
és ip a rtö rtén e ti d o k u m e n tu m a in ak  f e l tá r á s á v a l ,  ren d 
szerezésével. T ag ja  az  O M B K E  F é m k o h á sz a ti Szakosz 
t á ly  tö rtén i és a M A T  ip a rtö r té n e ti b iz o tts á g á n a k .

K ívánjuk , hogy e red m én y es és fe le lő sség te ljes  szak 
m ai m űködésének h o ssz ú  évtizedei u tá n  a  m egérdem elt 
p ih en ést sokáig é lvezze , jó  egészségben. (D r . Tóth Béla)

Személyi hírek
ííj műszaki igazgató helyettes az Ajkai Timföldgyár és 

Ahimíniuinkolióhan

Dr. Tóth Béla az A jk a i T im földgyár és A lum ín ium -  
kohó ig azga tó ja  1983. jú n iu s  1-i hatállyal B A K S A  
G YÖ R G Y  oki. veg y észm érn ö k ö t, szerkesztő b iz o tts á 
g u n k  ta g já t  nevezte ki a  v á l la la t  m űszaki ig a zg a tó h e 
lye ttesévé .

Boksa György 1944. m á rc iu s  15-én szü le te tt B u d a 
p es ten . Az á lta lános iskolai és g im n áz iu m i ta n u lm á n y a it  
a  fővárosban  végezte. Az é re tts é g i b izonyítvány  m e g 
szerzése u tá n , 1962— 63-ban  az  E g y esü lt G yógyszer és 
T áp szerg y árb an  do lgozo tt seg éd m u n k ásk én t. 1963-ban  
fe lv é te lize tt a  Veszprém i E g y e te m re , ahol 1968-ban v e 
gyészm érnöki d ip lom át s z e rz e tt .  Az egyetem  elvégzése 
u tá n , 1968-ban az A jkai T im fö ld g y á r  és A lum ín ium ko 

hóban  kezdett d o lg o zn i. A gyárral m ég az  eg y e tem i éve 
a l a t t  tanu lm ány i sz e rző d é s t k ö tö tt. T ech n o ló g u s  m ér
nökkén t, majd ü ze m v e ze tő k én t rész t v e t t  a  2. sz. tim 
fö ldgyár ép ítésében , ille tv e  beind ítá sában . A  term elés- 
irán y ítá s  te rü le té n  1977-ig tev ék e n y k ed e tt, m a jd  röv i 
d esen  a  fe jle sz té s i-k u ta tá s i osztály v ez e tő je  le tt .  1979- 
ben  főosztá lyvezetővé nevezték  ki. E  m in ő ség éb en  irá 
n y í to t t  többek  k ö z ö t t  a  hom okszerű tim fö ld  e lőá llítá sá t- 
célzó k u ta tá so k a t. 1973-ban  végezte el a  M arxizm us 
L eninizm us E s ti E g y e te m  3 éves ta g o z a tá t ,  1982-ben 
ped ig  a B udapesti M ű sz ak i E gyetem en m érn ö k -k ö zg az 
d ász  oklevelet s z e rz e tt .  E redm ényes m u n k á já é r t  több 
v á lla la ti „k iváló  d o lg o z ó ”  cím et és „ k iv á ló  m u n k á é r t”  
m in iszteri k itü n te té s t  k a p o tt .

Ú j beosztásában  so k  s ik e rt és e red m én y es m u n k á t k í 
vánunk! (GY)

Ez év második félévi és a jövő évi nagyrendezvényeink
K örnyeze tvéde lem  a bányászatban és a  kohásza tban , Sopron, o k t. 2—3.,
VIII. Orsz. H en g erész  Konf. Özd, okt. 9— 11. (Rend.: Vask. Szako.)
V. A lum ín ium félgyártm ány  K o n fe ren c ia , Székesfehérvár, 1985. m á j. 19—22. 
B ányászati és k ohásza ti K iállítás, M isko lc , 1985. okt. 22—25.
73. T isz tú jító  K üldöttközgyűlés, B u d a p es t 1985. novem ber
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Зала , Д .— Бако, К .— Бенкович, Ф .: Состояние 
п роизводства отли вок  и н ап р а в л ен и я  его раз 
ви ти я в В енгрии . Ч асть  1....................................... С 121

Р азви ти е л и тей н ого  производства В ен гри и  за 
последние д есять  лет. С остояние л и тей н ы х тех 
нологий и защ и ты  атмосферы. А н ал и з объёма 
п роизводства по качеству , техн ол оги и  формов 
ки  и по и сп ользован и ю . Э кспорт и им порт от 
ливок . П ол о ж ен и е  производства отли вок  в не 
которы х п ром ы ш ленно р азви ты х  стран ах .

Баландин, Г. Ф .: К он ц еп ц и я р азв и ти я  литейного 
производства и вопросы  о б р азо в ан и я  кадров, 
инж енеров , тех н и к о в  и квалиф ицированны х 
рабочих по л и тей н ом у  делу  ................................  С 124

Аспекты кон ц еп ц и й  разви ти я  л и тей н ого  произ 
водства. П ричины  неудовлетвори тельн ого  тем 
па повы ш ения его эф ф ективности. Л итейная 
техн ологи я, к а к  сам остоятельн ая  техн и ческая  
н аука. Зад ач и  образован и я  специалистов.

Вереш-Фараго, Э .— Сабо, Ж .— Ладаи, Б .:  П роиз 
водство вы сокопрочного  чугун а по соврем ен 
ной техн ологи и  ....................................................... С 131

И ссл едовател ьская  деятельность с целью  про 
изводства ч у гу н н ы х  отливок с повы ш енной и 
высокой прочностью . П реим ущ ества прои звод 
ства синтетического чугуна. Р езу л ьтаты , дос 
тигнуты е в области  и зготовлен и я отливок  с 
ш аровидны м и верм и кул ярн ы м  граф итом  на 
Ч епельском  ч угун о- и сталелитейном  заводе 
после техн ол оги ч еского  разви ти я.

П антер, А .— Х аргит аи, Л .— Воделак, Б .:  А на 
лиз настоящ его  полож ения на одном отечест 
венном литейном  заводе ..................................  С 13s

М ощность, и сп ользован н ы е техн ол ги и  и узкое 
звено на заводе. М ощность маш ин и их  состоя 
ние. И зм енение объёма производства за  послед 
ние восемь лет. П роблемы  из-за недостатка р а 
бочей силы.

С О Д Е Р Ж А Н И Е
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Zana, D .—-Bakó, К .— Benkovics, F The p resen t of 
th e  H u n g arian  found ry  industry  and  its m ain 
tendencies of developm ent. P a rt 1........................... P 121

T he d ev e lo p m e n t of th e  H u n g arian  fo u n d ry  in 
d u s try  in  th e  la s t  te n  years. T he d is tr ib u t io n  of 
fo u n d ry  m e th o d s , th e  s itu a tio n  of en v iro n m en t 
p ro tec tio n . T h e  s tru c tu re  of th e  fo u n d ry  p ro d u c 
t io n  acco rd ing  to  g rad es of q u a lity , m ould ing  
m ethods and  fie lds of use. T he im p o r ta tio n  and 
e x p o r ta tio n  of ca s tin g s . T he s itu a tio n  of th e  cast - 
ing in d u s try  in  som e co u n trie s  w ith  high d ev e lo p 
ed  in d u s try .

Balandin, O. F.: T he conception of the developm ent 
of the foundry  in d u stry  and the rep lacem en t of 
techn ic ians and  skilled w o rk e rs ..............................P 124

T he  asp ec ts  of th e  deve lopm en t co n cep tio n s  of 
th e  fo u n d ry  in d u s try . T he reasons, w h ich  block 
th e  g ro w th  ra te  o f efficiency. F o u n d ry  techno logy  
as a se p a ra te  te ch n ic a l science. T he  ta sk s  of th e  
teach ing  of te ch n ic ia n s .

(M rs .)  Vörös— Faragó, E .—Szabó, Ze.— Ládái, В.:
The p roduction  of h igh  duty  cast iron  by m eans 
of up-to-date m e th o d s . ...........................................  P  131

t
In v es tig a tin g  a c t iv i ty ,  th e  aim  of w hich  is to  
produce u p - to -d a te  iron  castings w ith  high 
stren g th . T h e  a d v a n ta g e s  of th e  p ro d u c tio n  of 
sy n th e tic  c a s t iro n . T he  resu lts  in th e  sp h e re  of 
th e  p ro d u c tio n  o f c a s t  iron  w ith sp h ero id a l and  
verm icu lar q u as i-f la k e  g rap h ite , w h ich  w ere 
achieved by  m e a n s  of th e  d eve lopm en t ca rried  
o u t in  th e  I ro n  a n d  S tee l F oundries of th e  Csepel 
P lan ts .

Pintér, A .— Hargitai/, L .— Wodelák, В.: The su m m 
ing up of flic s itu a tio n  in  a H ungarian  fo u n d ry . ,P  13s

T he p resen tly  u sed  techno logy , th e  c a p a c ity , th e  
bo ttlenecks. T h e  o u tp u t  and  th e  cond ition  of th e  
equ ipm ents. T h e  tr e n d s  of th e  p ro d u c tio n  in  th e  
la st eigh t y ea rs . T h e  problem s, w hich follow  
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117. évfolyam 7. szám 1984. július

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület
72. küldöttközgyűlése

Siófok, 1984. március 9.

Az egyesületi alapszabály 11. §-ának (1) bekez
dése szerint az 1984. évi rendes közgyűlést az el
nökség 1984. március 9-én 10 órára a siófoki Dél- 
Balatoni Kulturális Központ nagytermébe hívta 
össze az alábbi napirend megtárgyalására:

1. Elnöki megnyitó
Tartja: Soltész István oki. kohómérnök, az 
OMBKE elnöke

2. Köszöntések
3. Főtitkári beszámoló

Tartja: Csicsay Albin oki. bányamérnök, az 
OMBKE főtitkára

4. A hazai szénhidrogénipar helyzete és fejlesztési 
el képzel őse i
Előadó: Zsengellér István oki. vegyészmérnök, 
az OMBKE alelnöke

5. Az ellenőrző bizottság jelentése 
Előterjeszti: Bandi József, az OMBKE ellenőrző 
bizottságának elnöke

6. Hozzászólások, indítványok
7. Kitüntetések
8. Zárszó

A kiküldött meghívóban szereplő napirendtől 
eltérően, mielőtt még az elnökség helyét elfoglalta 
volna, dr. Gáti István elvtárs, Siófok Város Taná
csának elnöke lépett a mikrofonhoz és a következő 
szavakkal üdvözölte a jelenlevőket:

Igen tisztelt Vendégeink! Kedves Elvtársak!

Siófok város képviseletében örömmel és tiszte
lettel köszöntöm az Országos Magyar Bányászati 
és Kohászati Egyesület 72. küldöttközgyűlésére 
megjelent tagjait, minden résztvevőt és kedves 
vendégeinket.

Külön köszöntőm a rendező szerveket, akik Sió

fokot választották e fontos tanácskozás színhe
lyéül.

Szívesen adunk helyet, mert minden ilyen és ha 
sonló tanácskozás növeli városunk hírnevét, gya
rap ítja  kedvelőinek táborát.

Olyan eseménynek értékeljük a rendező szervek 
választását, mely egyre közelebb visz bennünket 
ahhoz, hogy Siófok hazai és nemzetközi találko 
zók színterévé váljon.

Szeretnénk elérni, hogy a tudományos világ, az 
állami és társadalmi szervek, a természettudomá
nyi, a műszaki, a művészeti élet itt tanácskozó 
képviselői jól érezzék magukat, és olyan emlékek
kel távozzanak, amelyeket szívesen őriznek meg 
életük során.

Akik visszatérő vendégeink, azoknak van alkal
m uk arra, hogy a sok jelentkező probléma ellenére 
is felismerjék a fejlődést és lássák, hogy mi min
dent hozott az utóbbi években az alkotó emberi 
kéz, a szocialista jövendőt formáló akarat.

Üdvözöljük a tanácskozást azért is, m ert az 
1892-ben alakult Országos Magyar Bányászati és 
Kohászati Egyesület — mely közel 100 esztendőre 
tekinthet vissza — olyan feladatok megoldásán fá
radozott, mely az emberiséget talán a legközvet
lenebbül érinti.

A mai tanácskozás, melyen a hazai szénhidro
génipar helyzete és fejlesztési elképzelései kerül
nek megvitatásra, napjaink legaktuálisabb gond
jainak az egyike.

Örömmel tölt el bennünketazis,hogy a  72. kül
döttgyűlés részesei lehetünk. Felmérhetetlen a je
lentősége minden egyes tudományos tanácskozás
nak, értekezletnek, hisz ez esetben az é rin te tt szak
ma helyi művelői első kézből, közvetlen szerezhet
nek új ismereteket.
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Tisztelt Vendégeink!

Engedjék meg, hogy röviden néhány szót szól
jak e tájegységről és a városunkról.

A mi szép vidékünk, a  Balaton-part a múlt szá 
zad második felétől kezdve egyre nagyobb m érték 
ben vonzotta hazánk tudósait, politikusait, gazda 
sági szakembereit, íróit, tehát mindazokat, akik 
hazánk szellemi, műszaki gyarapodásán m unkál
kodnak.

Közülük hadd említsem meg Eötvös Károly ne 
vét, ő az első, aki a m agyar közvélemény figyel
mét tudatosan az egész Balatonra irányította, s 
nagyszerű útleírásában ragyogó képet rajzolt a tó  
múltjáról, jelenéről, sőt az olvasók elé v e títe tte  
azokat a lehetőségeket is, amelyeket ez a hatalm as 
természeti kincs magában rejt.

A mi városunk is 1861-ben, a Déli Vasút ép íté 
sével indult egy rohamosabb fejlődésnek. Szabá 
lyozzák a Sió csatornát 1863-ban, megépül a Sió- 
-zsilip, s ezzel megteremtődik annak a lehetősége, 
hogy a Balaton vizének mozgása egy olyan tűrési 
határon belül marad, mely nem veszélyezteti n a 
gyobb mértékben a parti ingatlanokat. A vasút, a 
gőzhajózás, a Sió-zsilipnek a kiépítései ezzel együ tt 
a vízszabályozás kedvező lehetőséget terem tett a 
fürdőélet kibontakozásához. Már 1870-ben fürdő 
ház, és több mint 5000 nyaralóvendég tartózko 
dik Siófokon.

A századforduló idejére már pezsgő idegenforga
lom alakul ki a településen.

A lendületes fejlődést az I. világháború á llíto tta  
meg, 1915—16-ban már teltház van a Balatonon, 
de később hosszú ideig, a világháború következ 
ményeként nem tudta a település visszanyerni régi 
jelentőségét.

A felszabadulást követően indult meg egy ro h a 
mos fejlődés, s ma a századfordulón 2400 lakost 
számláló Siófok meghaladja a 25 000 főt.

A hazai és nemzetközi idegenforgalom tekinté- 
lyges részét bonyolítjuk le a városunkban, s ez 
1983-ban 34 000 fő volt az üdülők száma, ami 
meghaladja a 4 millió vendégnapot.

Becsléseink szerint a déli Balaton part idegen- 
forgalmának közel felét Siófok és a vele szomszé
dos Zamárdi község bonyolítja le. A legtöbb szer 
vezett szállodai férőhellyel is itt rendelkezünk. A 
szakszervezetek által fenntarto tt szálláshelyek az 
5000-et, a vállalati szállodai helyek a 2000-et is 
meghaladják, s mindehhez még hozzájárul a közel 
14 000 fizető-vendéglátóhely és több kempingférő
hely. A magán és nagyvállalati üdülők is több m int 
10 000 üdülő elhelyezését tudják egyedileg b iz to 
sítani.

Városunk jellegét is alapvetően az idegenforga
lom határozza meg, am it mi sem bizonyít jobban 
mint az, hogy az aktív keresők 50%-a az idegen- 
forgalomban, és az idegenforgalomhoz szorosan 
kapcsolódó kereskedelemben, szállításban és a szol
gáltatásban van foglalkoztatva.

Ezzel együtt jelentős az iparunk is. Olyan válla 
latok székhelye található i t t ,  mint az Országos Gáz- 
és Olajszállító Vállalaté, az ország határain tú l is 
ism ert Kőolajvezeték É pítő  Vállalaté. Többségé
ben a Balaton egészére hatással lévő szervek is i t t

kerültek elhelyezésére, mint a Dunántúli Regionág 
lis Vízmű- és Vízgazdálkodási Vállalat, a Balatoni 
Vízügyi Kirendeltség, a Magyar Hajózási Rt. Ba
latoni Igazgatósága, a Balatoni Vízirendészeti 
Rendőrkapitányság, a Balatoni Halászati Vállalat, 
és még sorolhatnám tovább.

Különleges jelentőséget ad városunknak az, 
hogy fővárosunk 100 km-re, jelentős megyeszék
hely Székesfehérvár pedig 40 km-re van tőlünk. 
Ezeknek a nagyvárosoknak a közelsége, az elért 
életszínvonalunk, a gépkocsik számának országon 
belüli rohamos növekedése, a rövidített munkahe
teknek a bevezetése bennünket ebben a városban 
megkülönböztetett figyelemre int.

Az említettek együttes hatása, a növekvő kül
földi turizmus mellett a belső turizmusnak a rob 
banásszerű növekedésével jár. A mi feladatunk, 
hogy lehetőséget teremtsünk a szabadidő korszerű 
eltöltésére.

A városban nagyarányú vállalati üdülőépítésbe 
kezdtünk, 1985-ig várhatóan mintegy 3500—3600 
üdülőszállodai hely építését fejezzük be. Ezek a lé
tesítmények a Balatonból feltöltött területre épül
tek meg.

A robbanásszerű fejlődést és a jelentkező igé
nyeket mi sem bizonyítja jobban mint az előző és 
az 1983. évi nyári szezon, amikoris városunk terü 
letén hét közben 40—80 ezer, s hétvégeken nem
egyszer 120— 140 ezer vendég is megfordult.

A nagyon sok gond mellett mégis örülünk an 
nak, hogy Közép-Európa egyik legnagyobb édes
vizű tavának tulajdonosai, élvezői lehetünk, s an 
nak, hogy másokkal is megszerettetjük a „magyar 
tengert”.

Tisztelt Vendégeink!
A ma kezdődő tanácskozáshoz azt kívánom, 

hogy hassa á t a tanácskozást az a felelősségtudat 
amelyben Önök tevékenykednek, s melyben a jö
vőben is dolgozni fognak.

A vendéglátó város képviseletében ismételten 
köszöntőm Önöket, és számomra már csak az a 
kedves kötelesség marad, hogy tanácskozásukhoz 
eredményes m unkát, jó együttműködést, sok si
kert kívánjak.

Talán még annyit, ha útjaikat járva szemükbe 
tűnnek városunk gondjai, problémái, kérjük ezt 
tekintsék úgy, m int egy gyorsan fejlődő üdülővá
ros gondjait, melyeknek minél gyorsabb megoldá
sáért városát szerető lakosságunk, a Siófok város 
Pártbizottsága és Tanácsa nap m int nap munkál
kodik.

Kérem további tisztelettel, hogy a városunkról 
néhány évvel korábban készült filmet szívesked
jenek ezt követően megtekinteni.

*

A küldöttközgyűlés résztvevői nagy tetszéssel 
fogadták a Siófokot bemutató színes filmet, mely
nek megtekintése után az elnökség helyet foglalt 
az elnöki asztalnál.

A küldöttközgyűlést a szokottnál is meghitteb
bé tette, hogy sokan a résztvevők közül bányász 
díszruhában jelentek meg. A bányász- és kohász
himnusz elhangzása után Soltész István oki. kohói
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mérnök, ipari miniszterhelyettes, egyesületünk el
nöke emelkedett szólásra.

Soltész István elnöki megnyitója
Tisztelt Közgyűlés! Kedves Vendégeink! Kedves
Tagtársak!

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület 72. közgyűlésén szeretettel köszöntőm 
küldötteinket, tiszteleti, gyémánt- és aranydiplo 
más tagjainkat.

Külön tisztelettel köszöntöm Füzessy János elv
társat, az MTESZ főtitkárhelyettesét, Balassa Béla 
elvtársat, Siófok város Pártbizottságának első t i t 
kárát, dr. Gáti István  elvtársat, Siófok város taná 
csának elnökét, akinek köszönettel tartozom üd 
vözlő szavaiért, a Siófok várost bemutató film él
ményéért, amelyben beleláthattunk az ifjú város 
életébe, ismeretet szerezhettünk á Balaton fővá
rosának a tu rista  által ritkán látható belső világá
ról.

Kívánom, hogy városukat mindnyájunk örömé
re úgy fejleszthessék tovább, ahogyan azt az el
múlt években láttuk, tapasztaltuk, ahogy azt sze
rető gondoskodással elképzelték és megvalósítot
ták.

Tisztelt Közgyűlés!

A jelenlévők nyilvántartásba vétele során meg
állapítottuk, hogy 313 fő van jelen, ezzel a köz
gyűlésünk határozatképes.

Javaslom, hogy a közgyűlésről szóló jegyzőköny
vet Óvári Antal és dr. Pataki Sándor tagtársaink 
hitelesítsék. Kérem, ha a közgyűlés javaslatom 
mal egyetért, nyílt szavazással fejezzék ezt ki. 
(Megtörtént.)

Tisztelt Közgyűlés!
Egyesületünk elnöksége úgy döntött, hogy a 72. 

közgyűlésünket Siófokon tartjuk. A közgyűlés elő
készítésében és szervezésében az Egyesület kő
olaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztálya, an 
nak siófoki helyi szervezete vett részt.

Egyesületünk legfontosabb feladata, hogy a 
maga, sajátos eszközeivel elősegítse a bányászat 
és a kohászat tudományos, műszaki és gazdasági 
fejlődését; a szakmaszeretet, a szakmai összetarto 
zás erősítését. Meggyőződésem, hogy az i t t  Siófo
kon megtartott közgyűlésünk munkája is hozzá 
fog járulni ahhoz, hogy ezek a célkitűzések megva
lósuljanak. Siófokot egyfajta szerencsés földrajzi 
helyzeténél fogva a köztudat a Balatonnal illetve 
az idegenforgalommal köti össze. Kevésbé ismert, 
hogy éppen a földrajzi helyzete alapján több évti
zede a magyarországi szénhidrogén távvezeték 
működtetés, építés, a szénhidrogén és termékei 
szállításának a központja is lett.

A Zala megyei Budafapusztán 1937-ben kezd
tek  ipari méretben — akkori elnvezés szerint — ás
ványolajat termelni. Az olajat először a zalaeger
szegi finomítóba, m ajd a termelés növekedésével 
Újudvartól Csepelig épített távvezetéken a Csepeli 
Olajfinomítóba szállították. A 40-es évek elején ez 
a közel 200 km hosszú 8 hüvelyk átmérőjű csőveze
ték európai méretekben is jelentős technikai vív 
mánynak számított. A vezeték geometriai felező
pontjában helyezkedett el Siófok, kézenfekvő volt 
i t t  elhelyezni az olajszállítást irányító és kiszolgáló 
vállalatot. A további zalai, majd alföldi szénhidro
gén mezők felfedezésével, az itt feltárt kőolaj- és 
földgáz feldolgozó és hasznosító helyekre történő 
szállításához a vasúti tartálykocsis megoldásokon 
kívül egyre több csőtávvezeték építése és üzemel
tetése volt, szükséges, amelyet 1974-ig a siófoki 
Kőolajvezeték Vállalat végzett kb. 5000 főnyi dol
gozójával. Ugyancsak ez a vállalat végezte a pro
pán-bután gáz szállítását és palackba töltését, va 
lamint a forgalmazását is.

1974. július 1-től a tevékenységi körök elkülöní
tésével két vállalat alakult Siófokon, az egyik a 
csőtávvezeték építés komplett tevékenységét vég
zi, beleértve a csővezeték-fektetést, a hírközlés, a 
katódos korrózióvédelem, a kiszolgáló csőszerel
vény gyártás és az alapfokú műszeres építési-sze-
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relési munkáit is. Ez a Kőolajvezeték Építő Válla
lat.

A másik újonnan létrehozott vállalat a Gáz- és 
Olajszállító Vállalat, amely jelenleg több mint 
2000 fős dolgozó létszámmal 1228 km hosszú kü 
lönböző átmérőjű és üzemnyomású kőolaj- és vegy
ipari termék vezetékeket, közte a Barátság I. és 
Barátság II. vezetéket, továbbá 3265 km hosszú 
magasnyomású gáztávvezetéket, közte a Testvé
riség I., II. és III. vezetéket, 166 db gázátadó állo 
mást, 3 db turbókompresszor állomást, 11 db szi
vattyúállomást üzemeltet. Ezzel a technikai bá 
zissal évente 8,5 millió tonna kőolajat, valamint 
11 milliárd m3 földgázt forgalmaznak.

A felsorolt adatok hallatán képet alkothatunk 
arról, hogy a szénhidrogén bányászati tevékenység
nek, ennek kapcsán Siófoknak, mint irányító köz
pontnak milyen fontos szerepe van a gazdasági 
életünk alapját képező energiaellátás biztosításá
ban.

Az említett két vállalatnál dolgozik egyesüle
tünk  kőolaj,-földgáz- és vízbányászati szakosztá
lya helyi szervezetének kb. 80 tagja. Szétszórt 
munkahelyeiken becsülettel helyt állnak, emellett 
arra is vállalkoznak, hogy egyesületi életet éljenek, 
többet tegyenek, mint am it a kötelességük paran 
csol. Döntő szerepük van abban, hogy a siófoki 
MTESZ szervezet a megye legjobban dolgozó 
MTESZ szervezete.

Köszönetemet fejezem ki a helyi szervezetnek a 
bányász-kohász hagyományok ilyetén való ápolá 
sáért, hogy tevékeny közreműködésükkel az o r 
szág ezen területén rendezhettük meg közgyűlé
sünket.

Befejezésül azon tiszteleti tagjainkra, idős tag 
társainkra szeretnék emlékezni, illetve emlékez
tetni, akik magas koruk, egészségi állapotuk m iatt 
nem tudnak részt venni közgyűlésünkön, s ezt kü 
lön bejelentették Minden mondatukból kitűnik 
egyesületünkhöz való ragaszkodásuk, egyesüle
tünk  munkája és célkitűzései iránti érdeklődésük.

Erről a helyről is tisztelettel köszöntőm Őket, s 
közgyűlésünk nevében jó egészséget és boldog éve
ket kívánok Nekik.

Megtisztelő kötelességem továbbá bejelenteni, 
hogy dr. Kapolyi László ipari miniszter elvtársnak, 
aki külföldi tartózkodása m iatt nem tud jelen lenni 
közgyűlésünkön, köszöntését és jókívánságait kell 
tolmácsolnom.

Ahogy a programban szerepel — megkapták a 
tagtársak — a főtitkári beszámoló következik.

Csicsay Albin főtitkári beszámolója

Tisztelt Közgyűlés!

Az elmúlt évben Salgótarjánban tarto tt 71. köz
gyűlésünkön úgy határoztunk, hogy elnökségünk- 
dek továbbra is az 1982-ben, a jubileumi közgyűlé
sen elhangzott megállapítások és határozatok szel
lemében és azok elveinek megfelelően kell végeznie 
közép és hosszú távú programunk végrehajtása ér 
dekében a munkáját.

Az 1983. évi tevékenységünk, eredményeink és 
problémáink ismertetése előtt azonban, hagyomá-

2. kép. Csicsay A lb in  főtitkár a beszámolóját mondja

nyainknak megfelelően, emlékezzünk meg azokról 
a tagtársainkról és a bányászmunka frontján 
1983-ban sajnos túl sok áldozatot követelő bányász
hősökről, akik véglegesen eltávoztak közülünk. 
Az 1983. március 11-i közgyűlésünk óta 61 tag tár 
sunk halálozott el. Elhunytak:

Dr. Ajtay Zoltán aranyokleveles bányamérnök 
(tiszteleti tag)

Balogh Emil oki. bányamérnök
Bartha Zoltán oki. gépészmérnök
Bács Péter ny. igazgatóhelyettes
Becker Ferenc aranyokleveles bányamérnök
Biró Gyula oki. üzemmérnök
Böjti Ferenc technikus
Börzsönyi Károly oki. vaskohómérnök
Csapó Dénes ny. osztályvezető
Csendes János technikus
Dékány Dezső oki. gépészmérnök
Diószegiig Béla oki. mérnök
Dozsnyák János ny. igazgató
Döme János főmérnök
Drótos László bányatechnikus
Érsek Sándor oki. olajmérnök
Faigei Gyula ny. főmérnök
Fenyvesi Ede oki. gépészmérnök
Gombócz Károly oki. bányagépészmérnök
Gyöngyösi Béla oki. gépészmérnök-
Hegedűs Endre gépésztechnikus
Herr György egy. hallgató
Iharos Miklós ny. osztályvezető
Janisch Gyula vasokleveles gépészmérnök
Jármai György oki. bányamérnök
Juhász József bányatechnikus
Karsay Imre oki. kohómérnök
Kertai Ferenc bányatechnikus
Király László oki. olajmérnök
Kohlrusz Antal oki. bányamérnök
Kormos István oki. kohómérnök
Králik Béla oki. kohómérnök
Lendvai László old. olajmérnök
Lente Gábor oki. gépészmérnök
Marton Mihály oki. bányamérnök
Molnár Gyula oki. bányamérnök
Dr. Molnár Imre oki. kohómérnök
Nógrádi Lajos technikus
Novák Elemér oki. bányamérnök
Ormos Zoltán aranyokleveles bányamérnök
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Pál Sándor ny. könyvelő 
Pojják Tibor egy. docens 
Puíckel Jenő oki. bányamérnök 
Reviczky Ferenc oki. bányamérnök 
Rieger Márton ny. igazgató 
Rieger Dezső bányatechnikus 
Salamon József ny. főmérnök 
Sebők József kohásztechnikus 
Sipos Antal oki. bányamérnök 
Sóhonyai Ferenc vegyésztechnikus 
Somogyi Lajos gépésztechnikus 
Szabó Vilmos bányatechnikus 
Dr. Szentiványi Ferenc ny. főgeológus 
Szűcs Endre oki. bányamérnök 
Taliga István bányatechnikus 
Tihanyi Alajos ny. üzemvezető 
Tóth Lajos oki. olajmérnök 
Tóth Márton oki. olajmérnök 
Trieber László oki. bányamérnök 
Villányi Imre ny. igazgatóhelyettes 
Ziska Nándor technikus.

Kérem a tisztelt résztvevőket, hogy a felsoroltak, 
de az egész magyar bányászat és kohászat terüle
tén, a munka frontján hősi halált haltak emlékének 
néma felállással adózzunk. (A megemlékezés pil
lanatait a hagyománvoÍrnak megfelelően a bányász
himnusz dallamára készült harangjáték tette  még 
ünnepélyesebbé.)

Tisztelt Közgyűlés!

Most már jól bevált gyakorlatnak tekinthető az 
a két évvel ezelőtti kezdeményezésünk, hogy Egye
sületünk életének legfontosabb eseményeit bemu
tató  kiadványunkat a küldöttközgyűlés résztvevői
nek még az ülés kezdete előtt átadjuk. Kérem, 
hogy az átvett adatgyűjteményt, amely bizonyos 
vonatkozásban előremutatóan már 1984-re is tar 
talmaz tájékoztatást, a főtitkári beszámoló részé
nek tekintsék. ( I. táblázat).

1 . táblázat

A7, OM BK E tag lé tszám a 1983 végén

S zakosz tá ly B u d a p es t V id ék Összesen

B á n y ász a ti 465 3418 3883
K ő o la j-, F ö ldgáz- és
V ízszakosztá ly 281 644 925
V ask o h ásza ti 730 1088 1818
F ém k o h á sz a ti 275 796 1071
Ö n tö d e i 415 519 934
E g y e te m i o sz tá ly 307

Ö sszesen : 8938

Ebből: B u d a p e s t: 21 166, v idék : 6466, E g y e te m i o sz tá ly : 
307. (O k ta tó :  148, h a llg a tó : 159.)

1983. évi tevékenységünk is Egyesületünk elfo
gadott közép és hosszú távú programjának jegyé
ben zajlott. A múlt évben is feladataink közép
pontjában szerepelt a hazai bányászat és kohászat 
műszaki és gazdasági problémáinak megoldásában 
való részvételünk, emellett fokozni kívántuk a ha
gyományos egyesületi élet fejlesztésére irányuló 
munkánkat is. Ezekről részleteiben a szakosztá

lyok, illetve az elnökségi bizottságok munkájának 
ismertetésénél térek majd ki, a leglényegesebb 
eredményeket azonban i t t  is szeretném kiemelni.

A népgazdasági célok megvalósítása érdekében 
végzett tevékenységünk alapvetően az anyag- és 
energiatakarékosság fokozására, a termék- és ter 
melési szerkezet nemzetközi szintet közelítő kiala
kítására, az importkiváltásra és ezáltal is a külgaz
dasági egyensúly javítására irányult. Elemzéseink 
kiterjedtek a hazai és a nemzetközi termelékeny
ségi és hatékonysági mutatók vizsgálatára, az el
térések okainak a feltárására. Véleményeztük az 
energiagazdálkodási, anyagtakarékossági, techno
lógia-korszerűsítési, valamint a hulladékok és má
sodlagos nyersanyagok felhasználásának fokozásá
ra  irányuló különféle előterjesztéseket és konkrét 
javaslatokat tettünk a reálértelmiség helyzetének 
javítására is. Egyik legjelentősebb kezdeményezé
sünk volt a kohászati termékeket gyártó és fel
használó vállalatokat és szakembereket tömörítő 
egyesületekkel közösen rendezett tanácskozássoro
zat szervezése, amelyen állami szerveink vezető 
személyiségei is aktívan részt vettek.

A népgazdasági feladatokban való részvételünk 
eredményességét mi sem bizonyítja jobban, mint 
az, hogy a jelen közgyűlésünkön az ipari miniszter 
és az OMFB elnöke több tagtársunkat is k itünte 
tésben részesíti.

A ktív egyesületi élet nem alakulhat ki azon szer
vezetek által nyújto tt erkölcsi és anyagi támogatás 
nélkül, ahol szakmáink a gyakorlatban megteste
sülnek és tagtársaink szaktudása leginkább érvé
nyesül.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület elnöksége őszinte elismeréssel adózik 
mindazoknak a vállalatoknak és intézményeknek, 
amelyek pártoló tagként az Egyesületet, — az 
egyesületi célkitűzések megvalósítása érdekében, — 
erkölcsi és anyagi támogatásban részesítik.

Alapszabályunk részleteiben nem tartalm azhat
ja az Egyesület és a pártoló tagok kapcsolatát, ez
é rt — alapszabály bizottságunk gondozásában — 
1983-ban kidolgoztuk ,,Az Országos Magyar Bá
nyászati és Kohászati Egyesület és pártoló tagjai 
kapcsolatainak szabályzatáét, amelyet elnöksé
günk jóváhagyott. E szabályzat értelmében a pár
toló tagok képviselőiből létrejött a „Pártoló Tagok 
Tanácsa” azzal a céllal, hogy a pártoló tagok és az 
Egyesület kapcsolatai még szorosabbá váljanak.

Örömmel tájékoztatom tagságunkat arról, hogy 
a ,,Pártoló Tagok Tanácsa” a jelen közgyűlés kere
tén belül, a tegnapi napon első ízben ülésezett. Eb 
ből az alkalomból Egyesületünk elnöke, Soltész 
István  elvtárs átadta azokat az okleveleket, ame
lyek dokumentálják az Egyesület és a pártoló tag 
kapcsolatát.

A már hivatkozott szabályzatban elnökségünk 
úgy döntött, hogy több éves kiemelkedő tevékeny 
ség alapján a jövőben a pártoló tagok ugyanúgy 
részesíthetők kitüntetésben, mint egyéni tagjaink. 
Ezeket a kitüntetéseket általában a tisztújító köz
gyűléseken kell majd átadni. Meggyőződésünk, 
hogy elnökségünknek a pártoló tagjaink fokozot-
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tabb erkölcsi elismerésére való törekvése tel jes tag 
ságunk egyetértésével találkozik.

Tagságunknak, különösen Budapesten élő és 
dolgozó tagtársainknak, m ár több évtizedes gond 
ja, hogy az Egyesület Budapesten nem rendelkezik 
olyan helyiségekkel, ahol központi könyvtárunkat 
megnyugtató módon úgy tud juk  elhelyezni, hogy 
a könyvtár mellett olvasóhelyiségek is rendelke
zésre álljanak, amelyeket esetenként kisebb baráti 
találkozók céljaira is fel lehessen használni.

Örömmel tájékoztatom a közgyűlés résztvevőit, 
hogy a Bányászati Aknamélyítő Vállalat budapes
ti, Szent István körúti székházának renoválási 
munkáinak során, a Bányászati Aknamélyítő V ál
lalat igazgatójának, Kerekes Jenő elvtársnak javas 
lata és hozzájárulása alapján lehetőségünk nyílik 
arra, hogy a kívánt helyiségeket a BAV székházá
ban kialakíthassuk. Ez évben kb. 110 m2 alapterü 
letű, majd 1985-ben további 150 m2 alapterületű, 
több szobából álló rendszer kialakítása lehetséges. 
A Bányászati Aknamélyítő Vállalat kulcsfontos
ságéi szerepe mellett eddig több budapesti szerve
zet is felajánlotta már segítségét.

Múlt évi közgyűlésünkön megemlítettem, hogy 
nyugdíjasaink szociális helyzetének megismerése 
érdekében 1982 végén valamennyi — közel 700 — 
nyugdíjasunknak kérdőívet küldtünk ki, az ad a t 
gyűjtéshez igénybevettük a  helyi szervezetek se 
gítségét is. A visszajelzések alapján 308 kérdőív 
adatait dolgoztuk fel.

Megállapítottuk, hogy nyugdíjasainknak m int 
egy 20%-a 70 év feletti, 46% -a 61—70 év közötti, 
20,5%-a 50—60 év közötti, 13,5%-a pedig 55 év 
alatti korú. 1954—1958 között ment nyugdíjba 
1,3%, 1960—1975 között 30,5%, 1975 u tán  
68,2%. Jelenleg 14,7%-ának 5000 F t alatt van a 
nyugdíja, 12^1%-ának pedig 10 000 F t felett. 
Olyan nyugdíjasaink is vannak, akiknek a felmé
rés időpontjában a nyugdíja nem érte el a 3000 F t- 
ot.

Elnökségünk külön is megtárgyalta nyugdíjasa 
ink helyzetét és úgy határozott, hogy sorsukat, 
—elsősorban a helyi szervezeteken keresztül — fo 
lyamatosan figyelemmel kell kísérni és problémáik 
megoldásában segíteni. Különösen az 5000 F t  
alatti nyugdíjasok anyagi helyzetére kell fokozot
tan ügyelni. Ennek keretében vizsgáljuk azt is, 
hogy esetenként milyen feltételek mellett tudunk 
nekik üdülési, esetleg gvógyüdülési lehetőséget 
biztosítani. Ehhez mindenekelőtt azoknak a p á r 
toló tagjainknak és helyi szervezeteinknek a segít
ségét kérjük, ahol tagtársunk utolsó munkahelye 
volt.

Tájékoztatom a közgyűlést arról, hogy az 
MTESZ-ben megalakult egy, az egyesületek nyug 
díjasainak anyagi helyzetével foglalkozó bizottság, 
amelyben egyesületünk két tagja is helyet kapott. 
A bizottság az OMBKE tapasztalatainak felhasz
nálásával kezdte meg munkáját.

Tagtársaink előtt ismeretes, hogy egyesületünk 
szaklapjainak költségeit — a BKL Kőolaj és 
Földgáz című lap kivételével, amelynek kiadási 
költségeit teljes mértékben az OKGT fedezi — 
nem egészen fele részben fedezik csak az egyéni

tagdíjak. E mellett még jelentős vállalati hozzájá
rulás is szükséges, sőt a még így is megmaradó hi
ány pótlásáról az MTESZ gondoskodott állami tá 
mogatásként, valamint a Lapkiadó Vállalat is hoz
zájárult a veszteségek megszüntetéséhez. Az ér
vénybe léptetett gazdasági szabályozók azonban 
nem teszik lehetővé veszteséges tevékenységek 
folytatását, így valamennyi egyesületnek gondos
kodnia kell arról, hogy 2—3 éven belül lapjaik ki
adása veszteségmentes legyen.

Az elmúlt évben több ízben is megvizsgáltuk le
hetőségeinket. Alapvető követelményként tűztük 
magunk elé, hogy tagságunk részéről csak olyan 
megoldás fogadható el, amely lapjaink számát, te r 
jedelmét ps így az információközlés lehetőségét 
nem csökkenti. Ezen elvi alapon elnökségünk a kö 
vetkező határozatot hozta: A költségek csökken
tése érdekében egyik megoldás lehet, ha a BKL- 
Kohászat c. lapból a BKL-Öntödé-t kiemeljük, 
és azt önállóan jelentetjük meg. Ez anélkül jelente
ne terjedelem- és így költségcsökkenést, hogy öntő 
szakembereink tudományos irodalmi igénye csor
bát szenvedne. E  mellett azonban az is szükséges, 
hogy a jelenlegi 20 forintos havi tagdíjat 1984. jú 
lius 1-től — a nyugdíjasok tagdíjának változatla
nul hagyása mellett — havi 10 forinttal megemel
jük. Tudjuk, hogy ez nem népszerű, de lapjaink 
fenntartása érdekében feltétlenül szükséges intéz
kedés, ezért kérjük tagtársaink szíves megértését. 
A jövőben esetleg jelentkező veszteségek kiküszö
bölésére keressük a további megoldási lehetősége
ket is.

Tisztelt Közgyűlés!

A továbbiakban az egyes szakosztályok tevé
kenységéről számolok be.

A bányászati szakosztályt az egyesület elnöksége 
az 1981 június és 1983 augusztusa között végzett 
munkájáról külön is beszámoltatta. Az elnökség 
tervszerűnek és kiemelkedőnek ítélte a szakosztály 
közel három évet átfogó tevékenységét. A szak
osztály következetesen valósítja meg az 1981— 
1985. évekre jóváhagyott munkaprogramját. 
1983-ban is részt vettek a bányászat gazdasági és 
műszaki célkitűzéseinek a megvalósításában, a ha 
zai ásványvagyon gazdaságos feltárásának előse
gítésében, az anyag- és energiatakarékos technoló
giák kidolgozásában. Rendezvényeik jelentős ré 
szét ezeknek a témaköröknek a vizsgálata jegyé
ben szervezték meg. A külföldi gyártmányismerte
tő  előadások mellett tapasztalatcserét tartottak 
(1983. április 19—21. Tapolca) a szintornlasztásos 
fejtésmód területén elért elméleti és gyakorlati 
eredményekről, a bauxitbányászat gazdasági kér
déseiről (1983. május 31. Tapolca), Országos Ener
getikai Vitafórumot rendeztek az Egyesület ener
getikai bizottsánának a szervezésében (1983. júni
us 9. Oroszlány). Megszervezték a II. Nemzetközi 
Lignitszemináriumot (1983. október 26—27. Gyön
gyös). Bányagazdasági konferenciát rendeztek az 
oroszlányi helyi szervezet és a bányagazdaság 
munkabizottság közreműködésével (1983. október 
27. Oroszlány).

Több szakmai tapasztalatcserén és 'vitafórumon
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elemezték az 1983. évi sajnálatos bányaszerencsét
lenségeket, azok előidéző okait, hasznosítandó ta 
pasztalatait. Valamennyi helyi szervezet írásbeli 
észrevételeket és javaslatokat te tt  a  hazai bányá
szati biztonság jelenlegi helyzetéről és javításának 
a lehetőségeiről. A bányászati szakosztály javasla
ta it — hasznosítás céljából — az Ipari Minisztéri
umnak is megküldtük.

A szakosztály továbbra is részt v e tt a megyei 
Műszaki Hetek rendezvényein, azokon számos 
színvonalas előadással és kiállítással szerepeltek. 
A Műszaki Hetek sikeres lebonyolításában különö
sen a mecseki, a mátraalji, az oroszlányi, a nógrádi, 
a tapolcai és a tatabányai szervezetek végeztek el
ismerésre méltó munkát.

A bányászati hagyományok ápolásának jegyé
ben 1983 szeptemberében Ajkán, a történeti Bi
zottság rendezte II. szeminárium keretében az aj 
kai Bányászati Múzeum egyes épületeit ipari mű
emlékké nyilvánították és Hantkén emlékszobát 
avattak. Szeptemberben pedig Dorogon került sor 
Emlékház avatására.

A szakosztály célkitűzései között kiemelten sze
repel a szakosztályvezetőség és a helyi szervezetek 
közötti kapcsolatok elmélyítése, élőbbé tétele. En 
nek jegyében most már rendszeressé vált, hogy a 
titkári értekezleteket és a szakosztályvezetőségi 
ülések zömét a helyi szervezetek székhelyén ta r t 
ják.

A kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály is 
közép távú munkaterve lebontásaként állította 
össze az éves munkatervét, és ez képezte a helyi 
szervezetek munkájának alapját is. Az év folya
mán a szakosztály a szilárdásvány-bányászat vár 
palotai és balatonalmádi helyi szervezetével bő
vült. Ennek szellemében szervezték a szakmai na 
pokat, vettek részt tanulmányok kidolgozásában, 
választották ki a különböző fórumokon elhangzott 
előadásaik témáját. Ezek közül is kiemelkedő a 
kiskészletű földgáz lelőhelyek megyénkénti felmé
rése és a hasznosítás lehetőségeinek feltárása. Ezt 
a nagyszabású munkát még 1982-ben kezdték el, 
de 1983-ban fejezték be. Hasonlóan kiemelt mű
szaki-gazdasági feladatnak tekintették a hazai geo
termikus energia hasznosítási lehetőségeinek a 
vizsgálatát. A szakosztály, a fejlődő magyar gáz
ipar igényének megfelelően, fórumot biztosít a 
földgázbányászat, -szállítás, -feldolgozás problémá
inak tudományos szintű megvitatására. Ennek je
gyében elkészítették és sajtó alá rendezték ,,Az 
orenburgi földgázkomplexum” c. kiadványt, 
amely több száz szakcikk feldolgozásával nyújt á t 
fogó képet a nagy gázvezeték építéséről és üzemel
tetéséről. Igen jelentős szakmai ankétnak tekint
hető a múlt év decemberében megrendezett prog
ram, amelydek keretében a hazai szénhidrogén-bá
nyászat nemzetközi összehasonlítási problémáira 
kerestek választ. A szakosztály több ízben foglal
kozott az ivóvíz- és hévízkutató-feltáró fúrások 
helyzetével és egyesületi rendezvény keretében 
emlékeztek meg a 25 éves VIKUV-ról, valamint a 
vízfúrási helyi szervezet 15 évvel ezelőtti alapítá
sáról és eredményeiről.

A szakmai rendezvények és kiadványok mellett

a szakosztály részvételével 1983-ban megkezdő
dö tt a kőolaj-, földgáz- és vízbányászat történeté 
nek feldolgozása is, a X V III, századtól 1983 végéig.

A szakosztály a helyi szervezeteket és a munka- 
bizottságokat rendszeresen beszámoltatja, ezek 
napirendjén az aktuális műszaki és gazdasági fel
adatok, valamint a táv lati feladatok egyaránt sze
repelnek.

A helyi szervezetek és a területi MTESZ szerve
zetek közötti kapcsolat Szolnok, Somogy és Zala 
megyékben nagyon jó. Ez abból is adódik, hogy a 
szervezetek elnökei a megyei MTESZ-ben >s tiszt 
ségviselők.

Előzőek mellett a szakosztály vezetősége úgy vé
li, hogy a vállalatok részéről a szakosztály munká
jának jobb elismerése még várat magára, ugyan
csak szeretnék, hogy az Egyesület elnökségének 
tagjai a helyi szervezetekhez többször látogatná 
nak el, a problémák jobb megismerése és a közvet
lenebb emberi kapcsolatok kialakítása érdekében.

A vaskohászati szakosztály éves munkatervében 
alapvető célkitűzésként határozta meg, hogy tag 
ságát a hazai vaskohászat előtt álló feladatok meg
valósítására mozgósítsa, támogatva az iparág irá 
nyító szerveit a feladatok és azok megoldási mód
jának meghatározásában. Tevékenységük súly
pontja: a termelés gazdaságosságának és a termé
kek versenyképességének a fokozása volt. Ezen be
lül az alapanyagellátással, az anyag- és energiagaz
dálkodás, a minőség és versenyképesség javításá 
val, a korszerű, lij gyártó berendezések és techno
lógiák bevezetésével, a gyártók és felhasználók kö
zötti kapcsolat szorosabbá tételével foglalkoztak 
elsősorban. Ez utóbbi keretében különösen jelen
tős volt — amint azt már említettem — a gyártók 
és felhasználók közötti tanácskozás (1983. május 
13), amelyet az OMEB kezdeményezésére szervez
tek meg. A szervezésben a felhasználókat képviselő 
egyesületek (Gépipari Tudományos Egyesület, 
Építéstudományi, Elektrotechnikai, Közldekedés- 
tudományi Egyesületek) is részt vettek. A tanács 
kozáson elhangzottak alapján a rendező egyesüle
tek  ajánlásokat dolgoztak ki, amelyeket továbbí
to ttunk az illetékes irányító szervekhez és vállala
tokhoz. Fontos tanulsága a tanácskozásnak, hogy 
a hazai kohászat alapvető feladata a hazai fel
használók igényeinek lehető legjobb kielégítése és, 
hogy ezt a gyártó és felhasználó vállalatok szak
embereinek közvetlen kapcsolata nagymértékben 
elősegítheti.

A szakosztályvezetőségi üléseken a legnagyobb 
vitákat mindig azok a témák váltották ki, ame
lyek vaskohászatunk jelenlegi helyzetével és kilá 
tásaival foglalkoztak. Az érdemi vita kialakulását 
nagymértékben elősegítette, hogy a vezetőségi ülé
seiken rendszeresen részt vettek az Ipari Minisz
tériumban, az OMFB-nél, az OT-nál dolgozó tag 
társaink is. Az általuk szolgáltatott információk, 
illetve kezdeményezett viták jó lehetőséget adtak 
arra, hogy a szakosztályvezetőség naprakészen 
informálódjon és foglaljon állást a vaskohászat 
problémáival kapcsolatban.

A helyi szervezetek rendezvényein is, — a válla
lati gazdálkodás problémái mellett, — a vaskohá-
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szat egészének helyzete volt a fő téma. A he’yi 
szervezetek vezetősége igényelte és igényli az 
Egyesület és a szakosztály segítségét, vé'eményé- 
nek kifejtését. Kidönösen a Lenin Kohászati Mű
veket d'eti ezért ehsmerés.

A szakosztályvezetés problémaként fe1 vetette, 
hogy a he’vi szervezetek és az MTESZ területi 
szervei között — esősorban anyagi vonatkozás
ban — nem fe'hőt’en a k apcso lt. Az MTESZ ré 
szérő1 a pénzügyi szabályozók ruga1 masabbá téte- 
'é t tartják  szükségesnek. Ugyancsak hiányosak és 
tu'ajdonképpen ez az E g y esü lt prob'émája is, 
hogy a szociahsta társegyesü’etekke1 va'ó kapcso- 
Utteremtés nagyon nagy nehézségekbe ütközik. 
Ez aV)1 csak a 'engve1 egyesü'etekke1 va’ó k ap cso l 
taink kivéte’ek. Ez ügyben már segítségért fordu'- 
tunk az MTESZ megfelelő titkárságához is.

A fémkohászati szakosztály az év folyamán a fel
adatok szakcsoportokra történő lebontását és az 
egységes irányelvek szerinti decentralizált m unka 
végzést tekintette fontosnak. A timföld szakcso
port munkatervében kiemelkedő helyet foglalt el a 
cikkírás, irodalomkutatás, híranyag közlés, szak 
szótár átdolgozás, ipartörténeti írások közlése. Az 
értékes alkotó szellemi tevékenység mellett azon
ban azt is meg kell említeni, hogy a munkahelyi 
feladatok növekedése mérsékelte a társadalmi ak 
tivitást. Rendezvényeik közül kiemelkedő jelen
tőségű volt az Ajkai Timföldgyár és Alumínium
kohó indításának 40. évfordulóján tarto tt ünnepi 
megemlékezés. Az alumíniumkohászati szakcso
port legjelentősebb rendezvénye az Alumínium
kohók rekonstrukciós lehetőségei c. konferencia 
volt. A tatabányai szervezet pedig — NDK ta 
pasztalatok alapján — közreműködödtt a raffiná- 
lási technológia korszerűsítésében. A félgyárt
mány szakcsoport az anyagtakarékosság, az alu 
míniumszalag és -fólia hengerlés időszerű kérdései
vel és az export értékesítés kilátásaival foglalko
zott intenzíven.

A készáru szakcsoport 1983-ban elsődleges fel
adatának azt tarto tta, hogy minél erőteljesebben 
működjék közre az Alumíniumipar Központi F e j 
lesztési Programjának keretében a készáru gyár 
tás fejlesztésében. Múlt évben fejeztek be egy, a 
MAT megbízásából készített tanulmányt, amely 
ben az ún. egyéb kategóriába sorolt alumínium 
termékek helyzetét és várható fejlődésüket ele 
mezték.

A színesfémkohászati szakcsoport fő tevékeny 
sége a rézhulladék feldolgozásának korszerűsítését 
célzó beruházásban való részvételük volt. Az egye
sületi keret is segített a partnerek egymásra ta lá 
lásában. A szakosztály és a csepeli szervezet 1983. 
évi egyik legfontosabb feladata a IV. Fémkohá
szati Napok nemzetközi részvétellel történő meg
rendezése volt. A konferencia megrendezéséhez a 
bázisvállalat — a Csepel Művek Fémműve — je 
lentős segítséget nyújtott. A rendezvény célja az 
volt, hogy ismertesse a korszerű anyag- és energia- 
takarékos technológiákat, bemutassa az új vagy 
javíto tt tulajdonságú termékeket, valamint is 
mertesse a legújabb kutatási és fejlesztési eredmé
nyeket.

A ritkafém szakcsoport 1983-ban ambiciózus és 
nagy érdeklődésre számot tartó rendezvényeket 
tervezett, azonban elképzeléseiket — sajnos— nem 
sikerült megvalósítaniuk. Munkájukat egyértel
műen a Ritkafém Tárcaközi Koordináló Bizott
ság megszűnése óta kialakult szakmai háttér hiá
nya hátráltatja. Érdemi munkát lényegében csak 
a színesfémkohászati szakcsoporttal közösen ta r 
to tt rendezvényen tudtak végezn .

1983-ban fokozódott a szakosztály nemzetközi 
tevékenysége. Együttműködés megállapodást kö
töttek az Osztrák Fémipari Szakegyesülettel és be
kapcsolódtak a lengyel és az angol kohász egyesü
letekkel kialakult, de eddig csak a vaskohászatra 
korlátozódott együttműködésbe is.

Az öntödei szakosztály 1983. évi munkatervének 
fő célkitűzései a következők voltak: véglegesítsék 
szakcsoporti rendszerüket és növeljék a helyi 
szervezetek számát új területek bekapcsolásával, 
hatékonyan vegyenek részt a nemzetközi öntőszer
vezet munkájában, fejlesszék kapcsolataikat az 
Egyesület társszakosztályaival, fokozzák a mű
szaki tájékoztatást és növeljék a jogi tag vállala
tok számát.

A múlt évben három új szakcsoportot hoztak 
létre, a formázástechnológiai, az öntödei gépek- és 
berendezések, valamint a vasöntő szakcsoporto
kat, így ezeknek száma a szakosztályban hétre 
emelkedett. Minden szakcsoport munkája ered
ményesnek mondható, sok szakmai napot rendez
tek, különösen a formázástechnológiai szakcsoport 
emelkedett ki ezen a területen.

Az országos formázóhomok mennyiségi és minő
ségi szükségletének kielégítéséhez a bányászati 
szakosztály közreműködését is igénybe vették. A 
történeti munkabizottság pedig többek között az 
Öntödei Múzeumban létesítendő Pantheon bőví
tése érdekében végzett és végez kiemelkedő mun
kát.

A szakosztály vezetősége úgy ítélte meg, hogy 
a szakmai és az egyesületi társadalmi problémák 
rendezése leginkább a szakmai találkozókon és ta 
pasztalatcseréken keresztül valósítható meg. Ezek 
azok a fórumok — véleményünk szerint —, ame
lyeken az azonos érdeklődési körű szakemberek 
találkozhatnak, kicserélhetik tapasztalataikat, á t 
adhatják tanulmányútjaikon szerzett ismereteiket 
és kapcsolatokat teremthetnek más üzemi szerve
zetek szakértőivel is. 1983-ban legjelentősebb ren
dezvényünk Sopronban a IX. Vasöntészeti és 
Mintakészítési Szeminárium volt, minden eddigi
nél nagyobb külföldi részvétellel, 18 nyugati cég 
berendezéseinek és termékeinek a bemutatása mel
lett. Ezen a rendezvényen több mint 200 hazai 
résztvevő ismerkedhetett meg a legkorszerűbb 
technológiákkal és technikával.

Nincs megelégedve ugyanakkor a szakosztály a 
jogi tag vállalatok számának a növelésével. Úgy 
vélik, hogy erre van még lehetőség, ez a szakosz
tálynak is és az Egyesületnek is jelentős erkölcsi 
és anyagi támogatást jelentene.

Az egyetemi osztály fő célkitűzése az volt, hogy 
az egyetem hallgatóit egyesületi tagokká nevelje. 
Elsősorban ennek érdekében szervezték különböző
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összejöveteleiket, rendezvényeiket is. Közreműköd
tek a, bányász és kohász valéta bizottság megalakí
tásában. Előadást rendeztek „Aranymosás a Du
nán” címmel. Egyetemi emlékérem kiállítást szer
veztek.

A vaskohászati, a fémkohászati és az öntödei 
szakosztályok vezetőinek a bevonásával megvitat
ták  a kohómérnök-képzés aktuális problémáit, a kar 
dékánjának részvételével. Résztvettek a Miskolci 
Akadémiai Bizottság Kohászati Szakbizottsága, 
Metallurgiai Munkabizottsága és a Nehézipari 
Műszaki Egyetem Kohómérnöki Karának rendez
vényeként ta rto tt III. Metallurgiai Konferencia 
szervezésében. Megrendezték a ,,Bányamérnöki Kar 
tanszékei a bányászat műszaki fejlesztése szolgá
latában” című szakmai napokat, amelyről kiad
ványt jelentettek meg. Egyesületünk borsodi cso
portja, az egyetemi osztály és a Magyarhoni Föld
tani Társulat közös rendezvényeként konferenciát 
ta rto ttak  „A dubicsányi szénterület kutatása és a 
tervezett bányanyitás” címen.

Tisztelt Közgyűlés!

A továbbiakban elnökségi bizottságaink tevé
kenységéről számolok be, természetesen csak a 
legfontosabb eredményeket és a problémákat is
mertetve.

Az alapszabály bizottság — amint azt már emlí
tettem  — 1983. évi központi tém ája az egyesület 
és pártoló tagjai kapcsolatát szabályozó anyag ki
dolgozása volt. A szabályzatot elnökségünk jóvá
hagyta. Foglalkozott a bizottság az okmánytár 
szabályzatának kérdéseivel és összeállították a 
szakcsoportok működési szabályzatát is. Megkezd
ték  a szerkesztőbizottságok működési szabályza
tának és az egyesületi kitüntetések előterjesztésé
nek módjával kapcsolatos egyesületi előírásoknak 
a kidolgozását.

A már kidolgozott szabályzatok és a még kidol
gozás alatt lévő irányelvek lényegében egyesüle
tünk alapszabályában előírt feladatok végrehajtá
sát jelentik. Egyesületünk elnöksége tudatában 
van annak, hogy munkánkat társadalmi keretek 
között folytatjuk és óvakodnunk kell attól, hogy 
az esetleges tril szabályozással saját társadalmi le
hetőségeinket korlátozzuk. A különféle belső sza
bályzatok kialakítása — eddig is és ezután is — 
csakis az egyesületi munka könnyítését és az egy
ség megteremtését szolgálták és szolgálhatják.

Energetikai bizottságunk fő feladata az energia
gazdálkodási kormányprogramban foglalt célki
tűzések teljesítésének társadalmi úton való előse
gítése volt. Ez a törekvés — a bizottság helyzeté
ből adódóan — közvetett módon valósult meg. 
A szakosztályok 1983. évi munkaterveiből ugyan
is megállapítható, hogy rendezvényeiken kiemel
ten foglalkoztak az energiagazdálkodás időszerű 
kérdéseivel. I t t  ismételten célszerű kiemelni a bá
nyászati szakosztály által szervezett II. Nemzet
közi Lignitszemináriumot, az olajbányászati szak
osztály vándorgyűlését, a vaskohászati szakosz
tálynak az 1984-ben NDK-ban megrendezésre ke
rülő energiagazdálkodási konferencia előkészítésé
vel kapcsolatos tevékenységét, a fémkohászati 
szakosztály által szervezett fémkohászati napok

energiagazdálkodással kapcsolatos előadásait. Az 
Ipari Minisztérium irányításával ,,A vaskohászat 
hosszú távú kokszfelhasználásának komplex vizs
gálata” c. tanulmány szénbányászati vonatkozású 
fejezeteinek véleményezését az energetikai bizott
ság tagjai végezték. Az energiagazdálkodási kér
dések a népgazdaságunk legfontosabb témái közé 
tartoznak, azok megoldásában egyesületünk a jö
vőben is maximális mértékben közre akar működni.

A környezetvédelmi és ergonómiai bizottság is első
sorban a szakosztályok környezetvédelmi rendez
vényein működött közre. Szükséges, hogy a jövő
ben a bizottsági munka erősítésével fokozottabban 
koordinálják a több szakosztályt érintő témákat, 
s a környezetvédelmi kérdésekben túlmenően na 
gyobb figyelmet fordítsanak az ergonómiai problé
mákra is. Ennek érdekében a munkába vonják be 
a munkavédelemben és ergonómiában járatos 
szakembereket, valamint vegyék fel a kapcsolatot 
az illetékes szakszervezeti szervekkel.

Az ipargazdasági bizottság amint arról már te t 
tem  említést, a múlt évben az anyag- és energia
takarékossággal, a termék- és termelési szerkezet 
korszerűsítésével, az importkiváltással kapcsolat
osan végzett elemzéseket és egyesületi szinten, 
gazdasági szempontból véleményezte a különféle 
társadalmi bírálatra is kiadott anyagokat.

Az oktatási bizottság általában a miskolci Nehéz
ipari Műszaki Egyetemen folyó képzéssel és a to 
vábbképzés kérdéseivel, problémáival foglalko
zott. Jelentősebb mértékben a tudományos diák
köri mozgalomban tevékenykedtek. Az elnökség 
véleménye szerint az oktatási bizottságnak a jövő
ben figyelmét az egyetemi és főiskolai beiskolázás
ra  kell koncentrálnia. Az utóbbi években ui. egyre 
kevesebben jelentkeznek a Nehézipari Műszaki 
Egyetem bánya- illetve kohómérnöki karára. Egye
sületünk és, ezen belül az oktatási bizottságnak ez
ért mindent el kell követnie a jelentkezők számá
nak a növelése érdekében.

A népgazdaságnak is és az egyesületünknek is 
alapvető érdeke fűződik ahhoz, hogy szakterülete
ink. kellő számú és jól képzett szakemberekkel ren
delkezzenek. Ennek érdekében az oktatási bizot- 
ságnak fokoznia kell propagandáját az érintett ta 
nuló fiatalság körében, felhasználva szakosztálya
ink és vállalataink segítségét is.

Az ifjúsági bizottság kiemelkedő munkája volt 
1983-ban a már említett nyugdíjas tagtársaink 
helyzetével foglalkozó vizsgálat és elemzés, ame
lyet a társadalmi bizottság egyik tagjának a bevo
násával végeztek. Az ifjúsági bizottság is résztvett 
azokban a vizsgálatokban, amelyek a már említett 
beiskolázási gondokkal foglalkoztak. Megkezdték 
az egyesület volt tisztségviselői főbb életrajzi ada
tainak és munkásságukra vonatkozó információk
nak az. összegyűjtését egy későbbi kiadvány céljai
ra. Részt vettek — a Központi Bányászati Fej
lesztési Intézet közreműködésével — a II. Bánvá-( 
szati Ifjúsági .Szakmai Napok, az Országos Kő
olaj- és Gázipari Tröszt részvételével a VI. Szak
mai Ifjúsági Nap rendezésében, amely a szakterü
leteken dolgozó fiatalok tevékenységének igen 
színvonalas bemutatását jelentette.
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A társadalmi és rendezvény bizottság tagjai gya
korlatilag részt vettek valamennyi egyesületi ren 
dezvény szervezésében. A szakmai rendezvények 
sikerének elősegítése mellett fő célkitűzésük az 
volt, hogy minél jobban ápolják és fejlesszék egye
sületünk tagjai között a bányász-kohász összetar
tozás érzését. A klubélet fejlesztése érdekében is 
mert személyiségek meghívásával klubdélutánokat 
is szerveztek. Különösen két előadás és vita aratott 
nagy sikert. Az egyik időszerű külpolitikai kérdé
sekkel, a másik időszerű katona-politikai kérdések
kel foglalkozott. Említettem , hogy egyesületi 
könyvtárunk és ehhez tartozóan olvasóhelyiségek 
elhelyezésére nyílik mód a Bányászati Aknamélyí
tő  Vállalat székházában. A társadalmi és rendez
vény bizottságnak különösen nagy érdemei van 
nak abban, hogy ezzel a lehetőséggel élhetünk.

A tájékoztatási bizottság alapvetően két feladatra 
összpontosította figyelmét: előzetes tájékoztatás 
nyújtása az egyesület tagsága részére a különböző 
szintű rendezvényeinkről és másodikként az állami 
hírközlő szervek tájékoztatása az egyesület soron- 
következő hazai és nemzetközi nagyrendezvényei
ről, tudósítók részvételének biztosítása ezeken a 
rendezvényeken. Ennek a feladatnak a célja: az 
ország lakosságának tájékoztatása az egyesület 
munkájáról. A bizottság további feladatként jelölte 
meg, népszerűsítő cikkek, tanulmányok különböző 
folyóiratokban történő elhelyezését. A bizottság 
munkáját teljesen új és ismeretlen alapokon kezdte 
el, mivel korábban az egyesület ilyen szervezettel 
nem rendelkezett. A kezdeti nehézségek után azon
ban — állandóan keresve a kedvezőbb módszere
ket — határozott előrelépés tapasztalható az Egye
sület belső és külső propagandájában. A tisztelt 
közgyűlés tagjai tapasztalhatták, hogy a kézhez ka 
pott írásos anyag egyik része új információként 
már az 1984. évi fontosabb évfordulókat és rendez
vényeket is bemutatja. Bízunk abban, hogy ezzel 
is elősegítjük tagtársaink időben történő tájékozta 
tását. Ami pedig az ország lakosságának tájékozta 
tását illeti, örömmel számolhatok be arról, hogy 
múlt évben egyesületi rendezvényről a TV három 
alkalommal, a rádió pedig négy alkalommal szá 
molt be, amely, ha az ország összes rendezvényei
nek évi több tízezres számát tekintjük, akkor nem 
is kevés.

A könyvtár és kiadvány bizottság tevékenysége
ként az Egyesület teljes könyv- és folyóirat állo
mánya rendezett állapotba került. Az 1983. év ele
jén készített leltári jegyzőkönyvek szerint az egye
sületi könyvtár állománya 3474 kötet. 1983-ban a 
növekedés 34 kötet, ebből 29 kötet adományként 
került az Egyesület birtokába. Még nincs kartoté- 
kozva 746 kötet, amelyből 106 kötetet tagtársaink 
adományaként kaptunk. Az Egyesület lapjainak 
rendezése befejeződött, a hiányzó számokat sike
rü lt beszerezni és így a lapkiadványok a megindu
lásuktól, 1868-tól 1982-ig rendezettek. A könyvtá 
ri katalógus ez évben elkészül és az érdeklődők ren 
delkezésére áll.

1983-ban egy egyesületi Idád vány jelent meg, 
líoznai István tagtársunk éremkatalógusa. Vitat
hatatlan érdeme, hogy egyesületünk életében az

első olyan próbálkozás, amely igyekszik, mégha tö 
redékesen is, bemutatni egyesületünk, a bányászat 
és a kohászat által kiadott érmeket, plaketteket, 
jelvényeket. E helyről is megköszönöm Roznai kol
léga munkásságát. Bejelentem ugyanakkor, hogy 
a tapasztalatokat felhasználva történeti bizottsá
gunk megkezdte az anyaggyűjtést egy teljes érem
katalógus összeállításához, amelyet — terveink 
szerint — az Egyesület fennállásának 100. évfor
dulójára adnának ki.

Tájékoztatom a jelenlevőket arról, is hogy 
Agricola művének első magyar nyelvű kiadása, 
amelynek bejelentése Molnár László kollégánk ré
széről éppen két évvel ezelőtti közgyűlésünkön tör 
tént meg, a közeljövőben kerül nyomdába, dicsérve 
összeállítóinak ügy- és szakmaszeretetét.

A miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem és a 
soproni Erdészeti és Faipari Egyetem 1985-ben 
ünnepli Selmecbányái alapításának 250 éves évfor
dulóját. Ebből az alkalomból kívánjuk megjelen
tetni Egyesületünk gondozásában a ,, Vivat Aca
demia. . c. kiadványt. A munka elkezdődött, a 
szerzők között az érintett egyetemek, minisztériu
mok, egyesületek, vállalatok tagjai és hagyomá
nyaink ismerői, tisztelői és ápolói egyaránt helyet 
kaptak. Bízunk abban, hogy ez a mű méltó emlé
ket állít majd a magyar bányászati, kohászati és 
erdészeti felsőoktatásnak, az általunk olyan na 
gyon tisztelt bányász, kohász és erdész hagyomá
nyoknak.

A történeti bizottságra hárul hagyományaink 
ápolása, történelmi emlékeink védelme. Ennek a 
nemes, de nagyon nehéz feladatnak a megoldására 
a szakosztályok bizottságai és egyesületünk elnök
ségi bizottsága 1983-ban is nagy erőfeszítéseket 
te tt. Az elnökségi bizottság egyik fő feladatának a 
szakosztályi bizottságok munkájának segítését te 
kintette, részben a szervezés területén, részben a 
hazai kohászat, bányászat, az egyetem és az egye
sület történetének a kutatásában, az összegyűj
tö tt anyagok feldolgozásában, valamint egyes 
anyagok publikálásában. I tt  lehetetlen felsorolni 
azokat a konkrét eredményeket, amelyeket a tör
téneti munka keretében tagtársaink elértek, mégis, 
legalább címszavakban említést kell tenni legfon
tosabb tevékenységeikről, amelyek a következőkre 
terjedtek k i:

— ipari, technológiai és gyártörténeti kutatás 
és gyűjtés,

— ipari katalógusok feltárása és gyűjtése,
— levéltári, múzeumi, irattári kutatások,
— a begyűjtött anyagok tudományos és törté 

neti feldolgozása,
— múzeumi tevékenység,
— pubhkációk, cikkírás szak- és egyéb lapok

ban, újságokban,
— ipartörténettel és egyéb ipari témával foglal

kozó könyvkiadás,
— bibliográfiai összeállítás, életrajzok megírása,
— nyugdíjasok és fiatalok bevonása az ipartör

téneti, egyesülettörténeti és hagyományápo
lási munkába,

— pályázatok kiírása és értékelése,

2 9 8 B ányászati és  K ohászati L apok  — K O HÁ SZÁ T 117. év fo lyam , 7. szám



— neves szakembereink emlékének megőrzésé
vel kapcsolatos tevékenység.

A történeti bizottság számtalan kisebb-nagyobb 
rendezvényt is szervezett. Ezek közül kiemelke
dett az Ajkán rendezett II. Szeminárium és a tá r 
sadalmi és rendezvény bizottsággal, valamint a 
Nehézipari Műszaki Egyetemmel közösen szerve
zett, Sóltz Vilmos emlékülés és kiállítás, emlékezve 
a professzorra, egyesületünk egyik alapítójára és 
első ügyvezető elnökére, születésének 150. évfor
dulója alkalmából. Ennek során Sóltz Vilmos sír
emlékének a megkoszorúzására is sor került. A jö
vőben gyakoribbá akarjuk tenni a nagyjainkról va
ló megemlékezést, emlékülések, emléknapok for
májában.

Az Egyesület történeti munkájával kapcsolat
ban azt is ki szeretném emelni, hogy a bányász és 
kohász vállalatok kivétel nélkül nagy segítséget 
nyújtanak — anyagit és erkölcsit egyaránt — tör 
téneti munkánk sikeres folytatásához, amelyet ez
úton is köszönünk.

1983-ban a nemzetközi szervezetekben egyesüle
tünk aktivitása, súlya és tekintélye megnövekedett.

A Nemzetközi Öntő Szövetség (CIATF) elnöksé
gében dr. Vörös Árpád az öntödei szakosztály tagja 
képviseli egyesületünket. Az öntödei homokok 
vizsgálata munkabizottság székesfehérvári ülésén 
hét országból vettek részt.

A Nemzetközi Bányamérési Szervezet öt szekció
ja közül jelenleg háromban aktívan tevékenyke
dünk. Egyesületünk részéről Klemencsics István az 
elnökség tagja.

A Bányászati Automatizálás Nemzetközi Bi
zottsága (ICAMC) 1967-ben magyar részvétellel 
alakult. Egyesületünket e szervezetben Halmos 
Károly képviseli. A bányászati automatizálási 
munkabizottság szervezésében 1984 áprdisisában 
Budapesten rendezik meg a következő konferen
ciát.

Az ICSOBA 1965-ben magyar részvétellel ala 
kult. Az ICSOBA zágrábi kongresszusán egyesüle
tünk elnökségének határozata alapján dr. Éárdossy 
György és Rickárd Marusics professzor alelnökök-

nek az egyesületünk által alapított ICSOBA érmet 
adtunk át.

Külföldi társegyesületekkel kapcsolataink 1983— 
ban tovább bővültek, több együttműködési szer
ződés megkötésére is sor került. A megállapodáso
kat az Egyesület nevében kötjük, de természete
sen szakmailag megfelelő szakosztályainkhoz kap
csolódnak.

Megkaptuk az 1982. évben előkészített és aláírt 
az Angol Bányászati Egyesülettel, az Osztrák 
Fémipari Szövetséggel, a Jugoszláv Geológus-, 
Bányász- és Fémkohász mérnökök és Technikusok 
Egyesületével kötött szerződések főhatósági jóvá
hagyását. Ugyancsak engedélyezték az évek óta 
jól működő, de hivatalosan eddig nem rendezett, 
a kőolaj-, földgáz és vízbányászati szakosztályun
ka t és a jugoszláv egyesületet érintő együttműkö- - 
dós megkötését.

Az előzetes tárgyalások alapján 1984 januárjá 
ban Londonban aláírtuk az Angol Kohász Szövet
séggel kötött együttműködést, ennek felsőszintű 
engedélyezése folyamatban van. Előkészítés, illet
ve aláírás előtt áll az NSZK-beli Fémkohász- és 
Bányamérnökök Egyesületével a szerződés meg
kötése. Tárgyalásokat folytatunk az Indiai Bá
nyászati Egyesülettel és levelezünk az USA-beli 
Metallurgical Society-vel. Javasoltuk a folyóiratok 
cseréjét, valamint nemzetközi konferenciákon a 
díjmentes részvétel biztosítását az egyiptomi, aZ 
iráni, a kínai és a japán társegyesületeknek.

A 72. küldöttközgyűlés közreadott statisztikai 
adataiból kitűnően, szocialista országokba 1982. 
évhez viszonyítva 109 fővel több tagtársunkat si
került utaztatnunk. (2—5. táblázat).

Ezen kiugró eredményt elősegítette a lengyel 
bányász és kohász egyesületek vezetőségének 1983. 
évi magyarországi látogatása és delegációnk 1982 
szeptemberi viszontlátogatása.

Tőkés útjaink száma csökkent, annak ellenére, 
hogy a rendelkezésre álló devizakeret kimerítésé
vel 81 000 Ft-al több devizát használtunk fel 1983- 
ban.

1984. évre a  már megkötött és folyamatban lévő

I 2. táblázat
Kiutazások szocialista országokba

F 6 /n a p

O rszág b a

devizás, ill. F t-
O S  ú t

cserealapon

sz e rv eze ti eg y esü le ti 
csere  csere

v endég lá tás E g y én i
összesen

(fő)

C sopor 
to s
(fő)

E g y é n i és 
csopo rto s 

ossz. 
(fő)

konf. egyéb k o n f. egyéb eg y éb konf. egyéb

SZU 7 24 2 33 31 64
B U L G Á R IA 11 7 3 1 2 24 — 24
L E N G Y E L -
O R SZ Á G 1 18 2 15 36 — 36
N D K 4 76 3 2 6 91 — 91
C SE H SZ L O V Á -
K IA 26 4!) 3 78 83 161
R O M Á N IA 1 1 — 1
JU G O S Z L Á V IA  M ivel M TESZ d ev izá s  u ta k  vo ltak , a  tő k é s  u ta k n á l szei'epeluek

Ö sszesen: 263 114 377
E G Y É B  Ö S S Z E S E N
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3 . tá b lá za t
Kiutazások tökös ős fejlődő országokba

F ő /n ap E gyén i E gyén i és
csoportos

O rszágba M TESZ d e v iz á v a l C serealapon V endéglátás Ö sszesen (fő) összesen

nemz. konfe- egyéb konfe- egyéb konfe- egyéb nem z. konfe- egyéb (fő)
közi ren c ia * rencia renc ia  * közi rencia *

szerv. szerv

K IN A  1
4

1 1
JU G O S Z L Á V IA  5 2 4 5 6 и

N SZ K  3 5 2 1 3 2 6 n
A U S Z T R IA  2 10 4 2 14 ie

A N G L IA  2 2 1 (váll. dev .) 1 4 2 6

E G Y IP T O M  3 3 3

H O L L A N D IA  1 1 1

' 5 16 28 49

*M ííszaki napok , k iállítások , eg y ü ttm ű k ö d é s i tá rg y a lá so k  s tb .

Beutazások szocialista országokból
4. táblázat

F ő /n a p

E g y én i és csoportos 
összesen  

(fő)

O rszágból'

S a já t  kö ltségen

C serea lap o n

E g y esü le ti V en d ég lá tás

k o n feren c ia k o n fe ren c ia k o n feren c ia

SZU 4 4
B U L G Á R IA 1 2 3
L E N G Y E L O R SZ Á G I 1 2
N D K 22 22
C SE H SZ L O V Á K IA Ю 2 1 13
R O M Á N IA
JU G O S Z L Á V IA 2 2 2 6
E G Y É B
Ö SSZ E SE N 36 7 7 50

Beutazások tőkés országokból
5. táblázat

O rszágból

* F ő /n a p
E g y é n i és csopor 

to s  összesen 
(fő)

S aj á t kö ltségen C serealapon V endég lá tás

kon feren c ia egyéb* konferenc ia k o n ferenc ia

A N G L IA 1 8 1 10
H O L L A N D 1 1

A U S Z T R IA 30 12 2 1 45
N S Z K 32 14 2 48

F R A N C IA 2 2
O LA SZO . 2 2

JA P Á N 1 1
SV Á JC 5 5

S V É D 7 7
U SA 1 6 7

*M űszaki napok , k iá llítások , eg y ü ttm ű k ö d é s i tá rg y a lá s o k  s tb .
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együttműködési szerződéseink kihasználásával kí
vánjuk az utazási igényeket maximálisan kielégí
teni. Ehhez a szakosztályoknak a forintfedezetet 
kell megtermeteni.

Végezetül szeretném tájékoztatni a közgyűlés 
résztvevőit arról, hogy az Elnöki Tanács 1983. 
december 29-i luitározata újraszabályozol az MTESZ  
jogállását, határozott a Szövetség és tagegyesületei 
állami felügyeletéről. A határozat kimondja: az 
MTESZ társadalmi szervezet.

Az Elnöki Tanács döntése alapján az állami felü
gyeletet a Minisztertanács gyakorolja a Szövetség 
felett. A Minisztertanács ezt a jogkörét az illetékes 
miniszterelnökhelyettesre, ugyanakkor a tagegye
sületek feletti felügyeletet az Elnöki Tanács az 
MTESZ végrehajtó bizottságára ruházta. Előzőek 
alapján a tagegyesületek feletti felügyelet tarta l 
mát és működését szabályozó korábbi MTESZ el
nökségi határozatot az új helyzetnek megfelelően 
alakítják majd ki.

Az MTESZ ríj jogi és felügyeleti helyzetének 
megfelelően, 1984-ben dolgozza majd ki a társadal
mi munka céljait jobban szolgáló korszerű gazdál
kodási rendszert és sor kerül az MTESZ alapszabá
lyának módosítására is. Mindezek természetesen 
az egyesületekre, így a mi egyesületünkre is kihat
nak.

A változásokról ez év folyamán a szakosztályo
kat folyamatosan tájékoztatjuk és azokról a követ
kező, 1985. évi közgyűlésünkön számolunk majd 
be.

A főtitkári beszámoló elhangzása után Soltész 
István elnök 15 perc szünetet jelentett be, majd a 
napirend folytatásaként felkérte Zsengellér István 
old. vegyészmérnököt, az Országos Kőolaj- és 
Gázipari Tröszt vezérigazgatóját, egyesületünk al- 
elnökét ,,A hazai szénhidrogénipar helyzete és fej
lesztési elképzelései” c. előadásának megtartására.

A nagy tetszést aratott 65 perces szabadelőadás 
(cikké átdolgozott változata a XXX—XXX. ol
dalakon olvasható) elhangzása után Soltész István 
elnök Bándi Józsefnek, az ellenőrző bizottság elnö
kének adta meg a szót.

Az ellenőrző bizottság jelentése

Tisztelt Közgyűlés!

Az ellenőrző bizottság — az alapszabály előírá
sának megfelelően — megvizsgálta egyesületünk 
1983. évi pénzügyi gazdálkodását és azt kiegyen
súlyozottnak és szabályosnak találta. Azonban azt 
is meg kellett állapítanunk, hogy az előző évek di
namikus pénzügyi fejlődésével szemben ez évben a 
ténvszámok jelentős lemaradást mutatnak, amely 
a periodikusan ismétlődő nagyrendezvények mére
teivel függ össze. Nemcsak az előző év ténvszámá- 
tól, hanem egyes rovatoknál az 1983. évi tervelő
irányzathoz kéjtest is lemaradtunk.

Az 1983. évi pénzügyi mérleg főbb adatai a kö
vetkezők :

1982. évi 1983. évi 
tényhez tervhez

Bevétel 15 542,0 E  F t 66,7% 111,1%
Kiadás 15 360,2 E F t 82,7% 113,6%
Egyenleg + .181,8 E F t 0,4% 38,8%

Ha azonban az áthúzódó, az 1983. évet illető be
vételek és kiadások szaldóját is figyelembe vesz- 
szük és ezzel az egyenleget reális szintre korrigál
juk, akkor a korrigált egyenleg + 297,7 E Ft. Ez 
140%-a az 1982. évi ténynek és 63,5%-a az 1983. 
évi tervnek.

Részleteiben vizsgálva:
Működési bevétel 4195,4 E Ft, ebből egyéni tag 
díj bevétel 1787,8 E F t (a 8938 fős létszám ra vetít
ve) az egy főre eső egyéni tagdíjbevétel 200 Ft/fő. 
Jogi tagdíj bevétel 2027,4 E Ft, egy főre 226,80 Ft, 
ehhez járul még a  külön támogatás címen kapott 
380 E Ft.
Rendezvények és szerződéses munkák u tán i bevé
telek 11 346,6 E  F t-o t tettek ki. Ez az összeg az 
1982. évi tény 60,3%-a, 1983. évi te rv  116,2%-a.

A devizabevétel összege 1892,6 E F t  (ez az 1982. 
évi tény 30,9%-a, az 1983. évi terv 70,2%-a).

A konvertibilis devizabevételek forrásai a szak
osztályok által rendezett gyártmány-ismertetők és 
rendezvények voltak. Szakosztályonként:

bányászati szakosztály 
10 gyártmány-ismertető és

rendezvénnyel
kőolaj-, földgáz- és vízbányá

szati szakosztály 
3 gyártmány-ismertető és

468 082 11 Ft

rendezvénnyel 
vaskohászati szakosztály 
3 gyártmány-ismertető és

75 355 43 Ft

rendezvénnyel 
fémkohászati szakosztály 
4 gyártmány-ismertető és

137 267 60 Ft

rendezvénnyel 
öntödei szakosztály 
3 gyártmány-ismertető és

365 343 40 Ft

rendezvénnyel
központ
1 gyártmány-ismertető és

752 273 82 Ft

rendezvénnyel 94 272 20 Ft
Összesen: 1 892 594 56 Ft

értékű konvertibilis valutát eredményeztek a
gyártmány-ismertetők és a devizahozamú rendez
vények. A Pénzügyminisztérium a devizabevétel 
13%-át visszatéríti az MTESZ-nek. Devizabevéte
leink után ez 246 E DFt-t tesz ki.

Az egyesületi szaklapok 730 E F t MTESZ dotá
ciója mellett a kiadási költségek fedezetét a 
4424,9 E Ft-s támogatás biztosította, amelyet az 
ipar irányító szervei és intézményei folyósítottak. 
A szaklapok kiadási költségei 5475,0 E  Ft-o t te t 
tek ki (ez az összeg az 1982. évi 212%-a, az 1983. 
évi tervnek a 129 %-a). A tervvel szembeni eltérés 
indoka az, hogy a tervezett 12 lapszám helyett 14 
lapszám került kifizetésre ebben az évben.

A megbízásos (szerződéses) munkák 1827 E Ft 
bevételt eredményeztek. A 18 megbízó között az 
ipar jelentős intézményei mellett külső vállalatok 
is szerepelnek, akik ezeken a szerződéseken keresz
tül kívánják szakmai jmoblémáikhoz (fejlesztési
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terveikhez) igénybe venni az egyesületünkben fel
halmozott szakmai, szellemi kapacitásokat, Eze 
ken a szerződéses munkákon 619 E Ft nyereség ill. 
többletbevétel mutatkozik.

A kiadásból működési költség 5080 E F t (1982. 
évi tény 73,7%-a, az 1983. évi terv 103,2%-a). 
Ezeknél a költségeiméi megtakarítás és túllépés 
mutatkozik.

Megtakarítás a külföldi kiküldetési rovaton, 
reprezentációnál, tiszteletdíjnál, irodaszer beszer
zésnél és pályadíjaknál. Túllépés alkalmi béreknél, 
belföldi kiküldetésnél, megbízási díjaknál, anya 
gok, fogyóeszközök beszerzésénél, lapok folyóira
tok beszerzésénél, könyvbeszerzésnél, posta kö lt 
ség, társadalmi munka jutalmazásánál, éremmel 
járó jutalom és a nemzetközi tagdíjaknál.

A megtakarítások és túllépések egyenlege ered 
ményezte a működési költségelőirányzat 3,2%-os 
túllépését.

Az MTESZ fenntartási költség-hozzájárulásun- 
kat, a tervnek megfelelően 1209,0 E Ft értékben 
teljesítettük.

Az ellenőrző bizottság megáliapítása szerint az 
egyesület tervszerű, takarékos gazdálkodást folyta 
to tt a nehéz gazdasági körülmények között. A ren 
delkezésre álló szűkös pénzügyi keretek mellett 
igyekezett az MTESZ által előírt, kötött gazdálko
dás alá vont, működési költségrovat kereteket is 
betartani. Ez az igyekezet nem mindig járt siker 
rel. Egyes esetekben megtakarítás, több esetben 
túllépés mutatkozik, tételesen vizsgálva, alapos in 
dokok alapján.

A merev költségvetési rendszert — az itt hallott 
Ebiöki Tanács határozat az MTESZ-nek társadal 
mi egyesületté minősítésével — remélhetőleg egy 
rugalmasabb költséggazdálkodással váltja fel, hogy 
a zavartalan egyesületi m unkát ilyenképpen is elő 
segítse.

Tisztelt Közgyűlés!
Az elmondottakkal k ívántuk egyesületünk 1983. 

évi gazdálkodását értékelni. Kérem jelentésünk el
fogadását.

Az ellenőrző bizottság jelentésének meghallga
tása után Soltész István elnök a következő napiren 
di pontot jelentette be, felkérve az indítványt elő 
terjeszteni vagy hozzászólni kívánó jelenlevőket a 
jelentkezésre. Elsőként dr. Tardy Pál jelentkezett 
szólásra.

Hozzászólások

Dr. Tardy Pál oki. vaskohómérnök, a vaskohá
szati szakosztály titkára

Tisztelt Közgyűlés!
Főtitkárunk beszámolójához csatlakozva és a n 

nak elfogadását javasolva a  vaskohászati szakosz
tály elmúlt évi tevékenységéből egy részterülettel 
szeretnék foglalkozni, a gyártók, felhasználók t a 
nácskozásával. A gyártók felhasználók tanácskozá
sának megszervezésénél, amiben az OMFB-nek 
kezdeményező szerepe volt, azt vettük alapul, 
hogy a magyar vaskohászat fő feladata a hazai fel
használók lehető legteljesebb kielégítése.

3. kéj). A küldöttközgyűlés résztvevőinek egy csoportja

A tanácskozáson igen őszinte vélemények hang
zottak el mindkét fél részéről. A tanácskozás leg
fontosabb megállapításait ajánlásokban foglaltuk 
össze, amelyeket eíküldtünk az illetékes főhivata
lokhoz, irányító szervekhez, vállalatokhoz, egye
sületekhez.

Az ajánlásokban külön foglaltuk össze az egye
sületi feladatokat és azokat, amelyeknek megoldá
sa nem lehet a tudományos egyesületek feladata. 
Ezeken a területeken az egyesületeknek a katalizá
tor szerepét kell betölteni, a szükséges döntések 
meghozatala és keresztülvitele azonban meghalad
ja a lehetőségeket. E z t a katalizáló hatást szakosz
tályunk és helyi csoportjaink a jövőben is fenn kí
vánják tartani. A gyártók felhasználók tanácskozá
sán felmerült problémák egy igen nagy csoportja 
abból adódott, am it mindenki ismer, a vaskohá
szat mai objektív helyzetéből. I t t  ismeretesek a 
nyersanyagellátással kapcsolatos problémák, mun
kaerőgondok, egyes berendezések elavultsága és 
így tovább. Ezeknek a problémáknak a megoldása 
nem lehet egyesületi feladat, viszont szakmai ren
dezvényeinken felhívjuk az illetékes szervek figyel
mét ezekre a gondokra, ajánlásokban foglaljuk 
össze az ezzel kapcsolatos javaslatokat.

Igen sok probléma származik az információk hiá
nyából. A felhasználók illetékes szakemberei gyak
ran nem tudják, hogy az általuk megszokott termé
keknél az adott célra jobban megfelelő termékek 
gyártására vagy kifejlesztésére is vállalakozik a ko 
hászat. Igen fontos ezért a vállalatok marketing 
tevékenységének a  fejlesztése. Ezt a célt jói szol
gálják az eddig rendezett és a továbbiakban ren
dezendő, — helyi csoportok által szervezett — he
lyi gyártmányismertető előadások, ill. gyártó-fel
használó tanácskozások. Ehhez az információs té 
makörhöz tartozik az is, hogy a felhasználókat 
igen nagy mértékben segítené, ha a kohászat az or
szágos, vagy helyi szabványokban előírtaknál lé
nyegesen több információt adna a kohászati termé
kekről. így elő tudnák  segíteni az anyag megválasz
tást, a náluk alkalmazott feldolgozási technológiák 
kidolgozását pl. a hőkezelési, melegalakítási, for
gácsolási vagy hegesztési technológiák kidolgozá
sát, de igen nagy mértékben segítenék ezek az ada
tok a konstruktőrök munkáját is.

Az ilyen fajta szolgáltatást a fejlett országokban 
számítógépes adatbankkal rendelkező központi
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4. kép . A k ü ldö ttközgyű lés  ré sz tv e v ő it az O roszlányi 
S zén b án y ák  z e n e k a ra  fogad ta  és a  szünetben  is b á 
n y ász in d u ló k a t já tsz o tta k

acéltanácsadó szolgálatok látják el. Hazánkban a 
Vasipari K utató  és Fejlesztő Vállalatnál ezen a te 
rületen már jelentős eredmények születtek, úgy
hogy nem kell a nullpontról indulni. Ezzel a terü 
lettel már egy olyan problémakörhöz érkeztünk, 
ahol a gyártóknak és a felhasználóknak együtt kell 
dolgozni. Most, amikor az anyag racionálás cím
szavával országos program indul, mindent meg 
kell tenni annak érdekében, hogy legalább a mai 
minőségben gyártható acéljainkban rejlő összes le 
hetőséget kihasználjuk. Tudjuk azt, hogy a fel
használó iparágak gyakran a kohászatra hárítják 
a felelősséget azért, hogy termékeik túl súlyosak és 
ezért kevéssé versenyképesek. Meggyőződésünk, 
hogy a kohászat által gyártott vagy gyártható kor
szerű új termékek felhasználásával és ha a konst
ruktőrök az ezekben rejlő lehetőségeket bátran ki
használnák, akkor nem kis mértékben lehetne 
csökkenteni a mai körülmények között is a fel
használó iparágak fajlagos anyagfelhasználását. 
Tudjuk, hogy ennek gyakran az ú j kohászati te r 
mékek ára szab akadályt. így az újtól való, sajnos 
természetesnek látszó idegenkedés gyakran gazda
sági alátámasztást is kap. Meggondolandó, nem 
lenne-e célszerű az új, egyértelműen korszerű kohá
szati termékeket ártámogatásban részesíteni eset
leg a korszerűtlennek minősülő tömegacélok rová
sára.

A gyártók és felhasználók közötti legfontosabb 
érintkezési felület a kohászati termékek minősége. 
A korszerű anyagismeretekre, az anyagkultúra egy 
meghatározott színvonalára ezért minden felhasz
nálónak szüksége van. A tudományos egyesületek 
fontos feladata, hogy ehhez segítséget nyújtson. 
A szakosztályunk által rendezendő ez évi henge
részkonferenciával, de különösen a jövő évi kohá
szati anyagvizsgáló napokkal is ezt kívánjuk szol
gálni. Az egyesületek mellett azonban bőven van 
még tennivalója ezen a területen az egyetemeknek, 
műszaki főiskoláknak, főhatóságoknak, vállalatok
nak is.

Tisztelt Közgyűlés! Az elmúlt évi gvártók-fel- 
használók tanácskozását egy folyamat első lépésé
nek terveztük. Örülnénk, ha a felvetett problémák
kal kapcsolatos javaslatok — származzanak azok 
vállalatoktól, főhatóságoktól, vagy az Egyesület
től — minden oldalról megkapnák a szükséges tá 

mogatást. A vaskohászati szakosztály nevében ezt 
a támogatást előre megígérjük.

Kovács János oki. bányamérnök, oroszlányi he
lyi csoport

Tisztelt Közgyűlés!

Két rövid témával szeretnék foglalkozni, az 
egyik az az egyesületi emlékérmekkel kapcsola
tos. Tudomásom szerint 1926 óta kb. 265 tagtárs 
kapott valamilyen egyesületi emlékérmet. Ebből 
kb. kétszázan élnek még ma és feltehetően azok 
kapták, akik társadalmi munkában a legtöbbet te 
vékenykedtek az egyesületért és a benne tömörülő 
két ősi szakmáért.

Véleményem szerint egy-egy ünnepi alkalomkor 
az átadáson résztvevőkön, a BKL-ban egyszer le
közölt hírből és a később megjelent kötetből lehet 
megtudni, hogy ki részesült már ilyen kitüntetés 
ben. Egyéb megnyilvánulási formája az emlékérem
nek nincs, mivel azt senki nem hordja magával és 
nem is mutogatja.

Mindezek előrebocsátása után javasolnám, hogy 
az egyesületi érmeknek készüljön jelvény nagyságú 
és formájú kicsinyített mása és ezt az emlékérem
mel együtt kapják meg a díjazottak. Merem remél
ni, hogy ha máskor nem is, de egyesületi összejöve
teleken büszkén viselnék e magas kitüntetés szim
bólumát, amely egyrészt elismerést válthatna ki vi
selője részére, másrészt tagjainkat ösztönözné a 
jobb munkára, amellyel ők is elérhetnék ezt a ma
gas kitüntetést.

A másik ilyen tém a a bányász tém ájú bélyegki- 
adássál kapcsolatos.

Egyesületi életünk, szakmai rendezvényeink szá
mos eseményéhez fűződik, hogy postai emléklapot, 
levelezőlapot vagy borítékot adunk ki. Ehhez kap
csolódóan általában bányával kapcsolatos elsőnapi 
postai emlékbélyegzés is történik. Mivel ezek fel
irata, rajzolata általában bányász-kohász motivá
ciójú, úgy illenék, hogy az ezekre kerülő bélyegek 
is bányász vagy kohász témájúak legyenek.

Tudomásom szerint ilyen bélyeget az 50-es évek
ben adtak ki gyakrabban, 1950 és 1956 között öt 
alkalommal is, kétszer bányásznap tiszteletére, egy
szer metró sorozatnak, az újítók sorozatban, az öt
éves terv sorozatban volt egy-egy ilyen bélyeg, 
utána 13 év szünet következett. 1969-ben a Magyar 
Állami Földtani Intézet 100 éves évfordulója alkal
mából egy nyolc értékből álló sort adtak ki. Űjabb, 
most már 15 év a la tt egyáltalán nem ad tak  ki bá
nyász témájú bélyeget.

Ezen bélyegekből nem lehet már a Filatéliai Vál
lalattól sem kapni, tehát marad az az ú t, hogy az 
éppen kapható bélyegeket, pl. háziállatok, kerti vi
rágok, Vöröskereszt évfordulója stb. kell felragasz
tani a bányász emlékbélyegzésekhez.

A probléma megoldására 1981 őszén te ttem  ja
vaslatot a bányászati szakosztály vezetőségénak, 
amely o tt elfogadásra is került. Egy alkalmi mun
kabizottságot bíztak meg bélyegtémák összeállítá
sára és a Postához való továbbításra. Ez meg is 
történt. Ebben hosszú távra is kidolgoztunk egy 
bélyegkiadási tervet, amiben voltak olyanok, 
hogy
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— bányásznap alkalmából kiadható,
— bányászati technika fejlődését bemutató,
— bányászatunk nagyjait bemutató,
— ásványi nyersanyag kincseinket bemutató 

bélyegtervek, ezen kívül
— az első föld alatti robbantás 3G0. éves évfor

dulója alkalmából kiadandó emlékblokkra is 
tettünk javaslatot.

Ma tudnám ehhez kapcsolni a 250 éves egyetemi 
évfordulóról való megemlékezést. Aki ismeri a bé 
lyegeket tudja, hogy ilyen témájú bélyegeket min 
den évben ad ki a Posta az Évfordulók, események 
sorozatban, így ebbe, ehhez 1985-re is volna egy 
aktuális témánk.

Tudomásom szerint a mai napig e javaslatból 
nem valósult meg semmi, a Posta nem reagált ja 
vaslatunkra, és tudomásom szerint bányász-ko
hász tárgyú bélyeg kiadását nem is tervezi. Éppen 
ezért tisztelettel kérném az Egyesület vezetőségét, 
hogy hasson oda, ha kell az iparág vezetőinek t á 
mogatását is megnyerve, hogy a közeljövőben b á 
nyász-kohász témájú bélyeg jelenhessen meg, akár 
egyedi példányban, vagy sorozatban, de legalább 
az évenként megjelenő 10— J2 db-os Évfordulók, 
események c. bélyegsorozat egy darabjaként.

Amennyiben ez sem járna sikerrel, úgy, ugyan 
szatirikusán szeretném javasolni a Szépművészeti 
Múzeum festményrablásához hasonló eset elköve
tését szakmánk valamelyik területén, mert erre a 
Magvar Posta soronkívüli bélyegkiadással reagál
na és így teljesülne a kívánságunk is.

Bányai Bálint oki. bányamérnök

Tisztelt Közgyűlés!
A főtitkári beszámolóhoz — kiegészítéskép

pen — néhány megjegyzést szeretnék fűzni az 
Egyesületünk nyugdíjasait illetően. Mint ismere
tes létrehozták az MTESZ-en belül a Szeniorok T a 
nácsát, amelyen belül 7 munkabizottság alakult 
meg, éspedig a munkaerőgazdálkodási munkabi
zottság; a gerontológia eredményeit meghonosító 
munkabizottság; a reálértelmiség erkölcsi megbe
csülése munkabizottsága; e szakmai és kulturális 
programok munkabizottsága; a nagyjaink megbe
csülése munkabizottsága; a SZOT-MTESZ együtt 
működési munkabizottság és a szeniorok-fiataiok 
együttműködési munkabizottsága.

A két utóbbit szeretr ém részletesebben kiemelni.
A SZOT-MTESZ együttműködési munkabizott

ság célja, az igen alacsony nyugdíjéi tagjaink hely 
zetének a megjavítása. A bizottság vezetője 
dr. Szirmai Ilona, egyesületünk tagja, aki nagy lel 
kesedéssel látott neki a munkájának. A bizottság 
célkitűzésének megfelelő működés alapfeltétele, 
hogy anyagi eszközök felett rendelkezzék a segé
lyezés céljából. Dr. Szirmai Ilona kartársnő ezért 
megtette a kezdő lépéseket azok beszerzésére. A b i 
zottság működésének másik feltétele, hogy megis
merjük nyugdíjasaink helyzetét. E célból azzal a 
kéréssel fordulunk a vidéki titkárokhoz, hogy a la 
kítsák meg a helyi szeniorok bizottságát, mely leg 
feljebb három személyből áll és az arra vállalkozó 
helyi nyugdíjasokból tevődik össze. Ők azután

vizsgálják meg a helyi nyugdíjasok helyzetét, fel
fektetvén egy kim utatást név, végzettség, utolsó 
beosztás, honnan, melyik vállalattól ment nyug
díjba, mikor, mennyi a jelenlegi nyugdíja, s lak
helye. Erre a felmérésre tájékozódás miatt van 
szükség a további lépésekhez.

A szeniorok-fiataiok, per analogiam, juniorok 
együttműködési bizottságának a célja a szeniorok 
részéről tapasztalatátadás, tanácsadás a fiatalok 
részére, mely kitérhet az üzemi élet más részletére 
(emberekkel való bánásmód, adminisztráció) is, a 
műszaki eljárásokon kívül. Vezetője: dr. Varga 
József egyetemi tanár. Valószínű, hogy ez a kap
csolat megvolt a rómaiaknál is, akik ezt egy rövid 
mondatban foglalták össze: A bove maiore discit 
arare minor, ami szószerinti fordításban, de érte
lemszerűen kell felfogni: Szántani a fiatal ökör az 
öregtől tanul.

Mátrai Árpád oki. bányamérnök, a fegyelmi bi
zottság elnöke

Tisztelt Közgyűlés!

Kissé félve, de megkockáztatom azt a kijelen
tést, a hazai bányászatban az elmúlt év néhány 
megrázó eseménye alkalmával végzett vizsgálat
ból azt a következtetést is le lehetett vonni, hogy a 
bányamérnöki munkánkban a mérnöki kultúra, a 
pontosság, a számítások alapján történő döntés 
sokszor nem elég színvonalas, tapasztalati becslés, 
kellően meg nem alapozott feltevés gyakran az in
tézkedések alapja.

A magyar nyelvben a „mérnök” kifejezést a ki
emelkedő pontosság jelzőjeként is használhatjuk, 
amikor azt mondjuk, hogy „mérnöki pontosság” , 
„mérnöki pontosságiró l beszélünk. Márpedig ilyen 
pontosság nincs a megfigyelések részletes elemzése 
és számítások nélkül.

Ma már kevéssé várható el, hogy minden bánya
mérnök a bányaművelés minden részterületét meg
felelő mélységben ismerje. A gyakorlatban tehát a 
termelés irányítása területén bányavállalatoknál 
és a bányaüzemekben is szükség van specialistákra, 
akik a bányászat egy-egy szűkebb szakterületét az 
általánosnál, tehát az egyetemi képzésnél nagyobb 
mélységben, részletesebben és korszerűsítve isme
rik. Ilyen szakterületek pl. a robbantás, a szellőz
tetés (klimatizálással együtt), a kőzetmechanika a 
bányabiztosítással, vagy akár munkaegészségtan 
(ergonónűa) stb.

A mérnöki kultúra, a szélesebbkörűen számítá
sokra alapozott intézkedések növelése érdekében 
szükség van a specializálódásra és erre a mai bánya
mérnök-ellátottság számszerűségét tekintve lehe
tőséget ad.

Az a véleményem, hogy egyes szakterületekre 
ki kell jelölni bányamérnököket, (van ahol az 
ABBSZ ezt évtizedek óta előírja, p l.: a szellőzte
téskor) és gondoskodni kell országosan a speciális 
továbbképzésükről, ahol a gyakorlatban haszno
sítható és hasznosítandó elméleti képzést, üzemi 
kutatáshoz, vizsgálathoz szükséges alapismereteket 
kapnak az egyes szakterülettel hivatásszerűen
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(munkaköri kötelességként) foglalkozó bányamér
nökök.

A szakosított továbbképzésre azért van szükség, 
mert az egyes szakterületen a számításokhoz szük
séges tudnivalók egészen különböző színvonalon 
állnak rendelkezésre úgy hozzáférhetőség, mint 
érthetőség szempontjából.

Hozzászólásommal azoknak a figyelmét szeret
ném felhívni minderre, akik az egyesület helyi cso
portjainál a különböző rendezvények előadásainak 
a tém áit jelölik ki. Tervezzenek be, szervezzenek 
meg olyan előadásokat is, amelyek a bányamérnö
kök specializálódását elősegítő oktatásnak, a  kü 
lönböző mérnöki számítások gyakorlati alkalmazá
sának, a mérnöki kultúra fejlesztésének a céljait 
szolgálják.

Az előttem felszólaló Bányai Bálint már annyi 
bizottságról beszélt, hogy itt félve folytatom, de el
mondom am it gondoltam.

Néhány speciális szakra alakult az egyesületnél 
már szakbizottság (bányamérési, robbantási, bá 
nyamentő, közgazdasági). Jó lenne, ha ezek a szak- 
bizottságok többet foglalkoznának a tagjaik részé
re adandó aktuális információknak, tapasztalatok 
nak a közzétételével, akár rövid, saját maguk által 
készített kis példányszámú közlemény kiadása ú t 
ján. És megkockáztatom azt, hogy meg kellene 
vizsgálni, hogy nem lenne-e szükség további szak- 
bizottságok megalakítására is az előbb már emlí
te tt  speciális szakterületeken, mint a szellőztetési, 
bányabiztosítási, munkaegészségtani stb., hogy az 
egyes szakágakkal foglalkozó, érdeklődő tagok ta 
lálkozására, tájékoztatására szervezett formában 
adjon lehetőséget.

Most még egy másik témával fogom egész rövid 
időre türelmüket igénybe venni. A másik téma, 
ami az utóbbi időben jogosan és sokszor szóba ke
rül, az a munkafegyelem kérdése. Hajlamosak va 
gyunk ilyenkor elsősorban a munkás fegyelmezet
lenségére, szabálysértésére szűkíteni a kérdést, pe
dig van a mérnöki portán is söpörni való. Én most 
csak az egyesületi munka fegyelmezetlenségére, 
konkrétan az elnökség szabálysértésére hívam fel 
a figyelmet, az egyesületi emlékérmek adományo
zásával kapcsolatban.

Az OMBE emlékérmei adományozásának szabá
lyai vannak, amelyeket az emlékérmek alapításá 
nál lerögzítettünk és valamilyen egyesületi kollek
tíva, általában a közgyűlés hagy jóvá. Ezek az 
alapszabályok lerögzítik az adományozás feltéte 
leit. Az emlékérmet adományozó szakosztályok és 
az elnökség azonban sorozatosan megsértik ezeket 
a szabályokat.

A szakosztályunk elnökségének a figyelmét erre 
felhívtam már kb. 10 évvel ezelőtt, levélben, arra 
választ nem kaptam és az említett szabálytalanság 
tovább fokozódott. Most csak néhány friss példát 
említek az 1983. évi adományozásról.

A Péch Antal, Zsigmondy Vilmos, Walilner Ala
dár, Kerpely Antal emlékérmek adományozásának 
a feltétele, csak egészen röviden: bányászat, kohá
szat műszaki fejlesztése, korszerű technika, techno
lógia, tudományos eredmények, termelés gazdasá
gosságának növelése terén hazánk természetes fo

lyadék-kincsének feltárásában stb. kiemelkedő te 
vékenység.

Ugyanakkor hat ilyen emlékérem adományozá
sának indoklásában egyetlen szó sincs, ami ilyen 
tevékenységre utalna, ami az érem alapítási sza
bályában van.

Én nem azt állítom, hogy a kitüntetett kollégák
nak nem volt semmi olyan tevékenysége, ami az 
emlékérem adományozását indokolhatná. Azt ki
fogásolom, hogy az elnökség az indoklásban egy 
szóval sem utal olyan tevékenységre. Sőt! Idézek az 
indoklásokból:

Péch Antal emlékérem. Összefoglalva a követke
ző. Ez idézet. ,,Több, mint két évtizedes egyesületi 
munkásságáért elnökségünk most egyesületi ki
tüntetésben részesíti.” A másik indoklás: „Elnök
ségünk több, mint három évtizedes egyesületi te 
vékenységéért részesíti a kitüntetésben,” vagy

Kerpely Antal emlékérem: „Kiváló egyesületi 
munkásságát honorálta az elnökség a kitüntetés 
sel.”

Megkockáztatom azt a kérdést, hogy milyen jo 
gon adományozza az elnökség ilyen indoklással eze
ket az emlékérmeket, amikor ezt a közgyűlés nem 
erre a célra hagyta jóvá? Az egyesületi tevékenység 
elismerésére alapítottuk a Zorkóczy és a Sóltz em
lékérmeket. S ezért nem értek egyet az ilye** sza
bálysértő fegyelmezetlenséggel és kérem annak a 
megszüntetését. Fontosnak tartom, hogy az érme
ket olyan indoklással és olyan indokoltsággal ado
mányozzák, ahogyan azt az emlékérmek alapsza
bályaiban jóváhagytuk. Nem az emlékérmek ado
mányozásának a feltételeit, hanem az elnökség 
helytelen, szabálytalan gyakorlatát kell megváltoz
ta tn i.

A fegyelmet minden szinten és minden témában 
meg kell tartani és elsősorban felülről kell példát 
m utatni.

Elnézést kérek az erősebb hangnemért, vagy ki
fejezésért, de ez m ár harmadik észrevételemé tárgy 
ban, s az első kettő csak pusztába kiáltó szó volt.

Márpedig az egyesületünknek egyik fontos fel
adata a hagyományok ápolása, a nyílt és kendőzet
len hibafeltárás pedig olyan hagyomány, ami 
ugyancsak ápolásra szorul most nálunk.

Füzesi János az MTESZ főtitkárhelyettese

Tisztelt Közgyűlés, tisztelt Kollégák!

A Szövetség végrehajtó bizottságának üdvözle
té t szeretném tolmácsolni és eredményes munkát 
kívánni a közgyűlésnek. A Szövetség végrehajtó 
bizottságának távonevő tagjai, kifejezetten Fock 
Jenő és dr. Tóth János elvtársak személyes üdvöz
letét is tolmácsolom és szeretném ezt megtenni a 
végrehajtó bizottság jelenlevő tagjai, Ürmössy 
íjászló elvtárs, Szövetségünk alelnöke és dr. Vörös 
Árpád elvtárs végrehajtó bizottsági tag nevében is.

Önök nagy felelőséggel taglalják az elmúlt évi 
munkát, a jövő feladatait. A Szövetség választott 
testületéiben az a feladatunk, hogy ennek a társa 
dalmi munkának a társadalmi, szervezeti, technikai 
és nagyon sok irányú feltételrendszerét segítsük és 
próbáljuk biztosítani a jobb feltételeket.
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Engedjék meg, hogy néhány gondolat erejéig,
— nagyon röviden — igénybe vegyem türelmüket. 
Mielőtt azonban erre rátérnék, emlékeztetni sze
retném négy dátumra.

1981-ben tárgyalta először a Politikai Bizottság 
a Szövetség egészének munkáját. Értékelte és 
ajánlásokat tett. Akkor, 1981-ben, éppen a X III. 
közgyűlésünk előtt voltunk. 1982-ben a Miniszter- 
tanács határozatot hozott, hogy az országos irá 
nyító szerveknek minden fontos szakmai kérdésben 
ki kell kérni a Szövetség illetékes tagegyesületeinek 
szakmai, társadalmi véleményét. 1983-ban az E l 
nöki Tanács társadalmi szervvé nyílvánította a 
Szövetséget és 1984-ben — a közelmúltban — Ká 
dár elvtárs tett látogatást a Szövetségben. Azt hi
szem, hogy különösebben nem kell indokolni e 
négy dátum és esemény összefüggését. Legyen sza 
bad nagyon röviden, éppen az utolsónak említett 
eseménnyel, Kádár elvtárs látogatásával foglalkoz
nom, nagyon röviden néhány információt adni er 
ről Önöknek. A Műszaki É let következő száma 
részletesen fogja hozni a Kádár elvtársnak adott 
hét tájékoztatást, valamint Kádár elvtársnak első
sorban a műszaki értelmiségre és az MTESZ-re-vo
natkozó gondolatait. Azt hiszem, hogy egyetér
tünk abban, hogy minden szempontból nagy jelen
tőségű volt ez a látogatás, mind a műszaki reál- 
értelmiség, mind a Szövetség megbecsülése szem
pontjából. Nagyon rövid idővel az Elnöki Tanács 
döntése után került sor erre. Kádár elvtárs szemé
lyes kérésére most egy nagyon szűk körben került 
sor a találkozásra, de reméljük, hogy a későbbiek
ben egy szélesebb társadalmi körben is sor kerül 
erre. Lényegében éppen ez a szűk kör okozta azt a 
problémát és gondot, amit úgy hidaltunk át, hogy 
a Szövetség néhány jelentős elnökségi bizottságá
nak a vezetője, mint Vámos Tibor elvtárs, a tudo 
mánypolitika területéről, Müller István elvtárs, a 
műszaki fejlesztés területéről, Dimény elvtárs 
mint a központi oktatási bizottság elnöke az ok ta 
tás, továbbképzés területéről, Kónya elvtárs, a 
nemzetközi területről számolt be. így minden lé 
nyeges, átfogó, a Szövetség egészét érintő kérdés
ben tájékoztatást kapott Kádár elvtárs mindarról
— a reális helyzetről, az eredményekről, de a gon
dokról is, — ami a 32 egyesület tevékenységével 
kapcsolatos és amit tapasztalatból ismerünk.

A műszaki értelmiséggel összefüggésben Kádár 
elvtárs nagyon aláhúzta a műszaki fejlesztés fon 
tosságát, különösen fontosnak tartva ezt a recesz- 
szió időszakában. Nem véletlen ez, mert néhány év 
vel ezelőtt a Szövetség fórumain még nagyon sokat 
kellett ezért vitatkozni és nagyon sok olyan intéz 
kedéssel találkoztunk, amelyek nem ezt tükrözték. 
Aláhúzta ennek a rétegnek a társadalmi fontossá
gát, mind politikailag, mind gazdaságilag. Elmond
ta , hogy úgy érzékeli, hogy a Szövetség jelentős 
szellemi kapacitással rendelkezik, rendkívül fon 
tos társadalmi funkciót töltőbe, éppen ezért kiváló 
fórumnak érzi a Szövetség fórumait a társadalmi 
vitákban. Kifejezte azt, hogy a Szövetség érzékel
hetően jelen van a társadalomban. Három ténye 
zőt említett ennek az érzékeltetésére. Elsősorban 
azért, mert általában a közvélemény még a széles

értelemben vett, a laikus közvélemény figyelme is 
értelemszerűen a műszaki fejlesztési problémákra 
irányul. Mindenképpen második tényezőként ép
pen a 32 egyesület széles tagsága munkájának az 
eredményeként könyvelte ezt el és harmadsorban 
jónak minősítette a különböző szintű vezetés mun
káját. Kádár elvtárs látogatásából csupán ezt a 
néhány gondolatot kívántam kiemelni. Hiszem, 
hogy mindannak a hatása lényegesen fogja mun
kánkat segíteni.

A második gondolat, amiről nagyon röviden sze
retnék szólni az Elnöki Tanács határozata. Még 
nagyon sokan nem tudják, hogy tulajdonképpen 
mi is ez a társadalmi szervvé nyilvánítás, hiszen 
1981-ben a Politikai Bizottság már társadalmi 
szervként dekraláta határozatában a Szövetséget. 
H át lényegében az, hogy jogilag, Magyarországon, 
több mint száz egyesülettel együtt a Szövetség is 
az egyesületek kategóriájában szerepelt, ami azt 
jelentette, hogy a többi egyesülethez hasonlóan 
esetünkben is állami felügyelet volt. A társadalmi 
szervek esetében viszont önkormányzat van. Néz
zük pl. a gazdálkodás témáját. Társadalmi szerv 
esetében gazdálkodásunkra nem vonatkozik érte 
lemszerűen mindaz a pénzügyminisztériumi hatá 
rozat, ami a költségvetési szervekre vonatkozik. 
Mégis az MTESZ-nek sajátos helyzete van a társa 
dalmi szervek sorában, mert egy több, mint 300 
milliós költségvetéssel él és dolgozik. Ebből csak 
mindössze 10%, 30 millió F t az állami támogatás. 
Ezekre való tekintettel egy részleges állami fel
ügyeletet láto tt indokoltnak a Minisztertanács. 
Korábban az állami felügyeletet egy országos irá 
nyítószerv az OMFB látta el. Most pedig, társadal
mi szervvé vélva az állami felügyeletet a Minisz
tertanács gyakorolja. Hogy ez mit jelent? Azt je 
lenti, hogy ez az önkormányzat elsősorban nagyobb 
felelősséget jelent. A felelősség mellett azonban 
feltétlenül nagyobb rangot is a társadalmi felada
tok ellátásában. Ennek következtében belső szer
vezetünket, gazdálkodásunkat, belső és külső in 
formációs rendszerünket olyanná kell tennünk, 
hogy annak a társadalmi elvárásnak eleget tud 
junk tenni ami felénk megnyilvánul. Ez az amire 
Csicsay elv társ is u talt, 1984-ben ezeket a kérdése
ket kell részleteiben kidolgozni. Kidolgozni azt, 
hogy az egyesületek feletti felügyeletet az MTESZ 
végrehajtó bizottsága hogyan lá tja  el. Persze ed
dig is az MTESZ végrehajtó bizottsága látta  ezt el, 
azonban kérdés, hogy mennyiben változik ez a jö
vőben? Itt nincs mód ezekre a részletekre kitérni, 
de egyet szeretnék kérni itt és a figyelmet erre irá 
nyítani. Az, hogy a különböző kérdésekben — a 
gazdálkodástól kezdve — mi és hogyan alakul ki 
1984-ben, az alapvetően az illetékes szövetségi bi
zottságokban dől el. Ezekben az egyesületi képvi
selők döntenek, éppen ezért nagyon fontos — az ed
digi tapasztalatok alapján is — hogy az egyes bi
zottságokba delegáltak informáltak legyenek min
den kérdésről, ismerjék és tudják képviselni az 
Egyesület véleményét, éspedig következetesen, 
mert ez az ami biztosítja azt, hogy olyan döntése
ket készítsenek elő ezekben a bizottságokban, ame
lyek az egyesületük egyetértésével találkozik.
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A gazdálkodás kérdéseit több vonatkozásban is 
érintette Csicsay elvtárs, úgyhogy külön is szeret
ném azt elmondani, hogy teljes mértékben ez a cél
kitűzés, hogy a gazdálkodás lényegesen jobban szol
gálja a társadalmi munkát az eddiginél. Megszűn
tünk, mint költségvetési szerv. Azt hiszem, hogy 
sok új lehetőséget adott, hogy ezt kihasználjuk. 
A távlati terveinkben szereplő elképzelések közül 
az i t t  felvetődött — a főtitkári beszámolóban is 
érintett — gondok kapcsán szeretném megemlíte
ni, hogy saját kiadóvállalat létesítésén gondolko
dunk, éppen a lapokkal összefüggésben megjelent 
gondok csökkentésére. Egy saját rendezvényes uta 
zási iroda létesítését készítjük elő. Miért? Mint tud 
ják országos rendelettel megszüntették az utazási 
irodák által szervezett szakmai csoportos tanul
mányutak lehetőségét az elmúlt években. Most, 
1984. januóár 1-től egyedül a Szövetség kapta 
vissza ezt a jogát, de nem végezheti ezt a munkáját 
az utazási irodák igénybevételével. Meg kell tehát 
teremtenünk a saját feltételt ahhoz, hogy egyesüle
teinkben újból lehessen szakmai csoportos tanul - 
mányutakat szervezni, hogy ennek minden felté
tele adott legyen. Ez nyílván elsősorban nemzetkö
zi értelemben fontos és i t t  szeretném megemlíteni 
és bejelneteni, hogy a Politikai Bizottság egyedül 
a Szövetség részére biztosította a 13%-os deviza
visszatérítés 25%-ra való emelését 1984-től. Ez 
részben munkánk elismerése, eredménye, részben 
a műszaki fejlesztésé, mert gyakorlatilag ezt lehet 
elősegíteni az utazások növelésével, a szakmai infor
mációk beszerzésével. Szeretnénk ennek egy kis ré 
szét műszaki feltételeink javítására is fordítani. 
A harmadik elképzelt irány egy szakértői iroda 
— ugyancsak önálló gazdasági keretek közötti — 
működtetése. Bándi József elvtárs előterjesztésé
ben szerepeltek ilyen számok. Szövetségi szinten 
már 1983 végére közel 40 M Ft-ra emelkedett a 
megbízásos munkák pénzvolumene és ez nagy mér
tékben szélesedik ki. nagy az igény. Meggyőződé
sem, hogy ez is egy nagyon hasznos tevékenység.

Végezetül egy-két gondolatot szabad legyen el
mondanom az Egyesületről, az Egyesület munká
járól. Teszem ezt úgy, mint aki hosszabb ideje fi 
gyelemmel kíséri az Egyesület munkáját a Szövet
ség részéről, és úgy is, mint volt egyesületi vezető. 
Figyelmesen végigolvasva az 1983. évi beszámolót, 
az 1984. évi munkaterveket, a főtitkári beszámolót, 
megállapítható, hogy abban az ágazat legfonto
sabb kérdései kapnak helyet, kezdve a versenyké
pességgel egészen a biztonságtechnikáig. Az ifjú 
ság és a nyugdíjasok kérdésével való foglalkozás 
magas szintű és nem utolsó sorban a hagyomány
ápolás az, amelyet én a többi egyesület, elsősorban 
iparegyesület területére mint jó példát tudok aján 
lani.

Az a véleményünk, hogy az Egyesület és Szövet
ség kapcsolata korrekt, kritikus partneri kapcsolat. 
A kritikust itt kifejezetten pozitív értelemben véve 
értjük. Vesszük a lapot azokban a kérdésekben, 
amelyek elhangzottak a főtitkári beszámolóban és 
a Szövetségnek lettek címezve, így a nemzetközi 
kapcsolatokban, a gazdálkodásban és ezeket igyek
szünk mielőbb megoldani.

Tisztelt Kollégák! Köszönöm a türelmüket. A 
nagyon gazdag, eredményes és felelősségteljes mun
kájukhoz kívánok további sok sikert és jó egészsé- 
get.

Több jelentkező nem volt, így Soltész István el
nök a következő napirendet jelentette be és felkérte 
dr. Pilissy Lajos oki. kohómérnököt, az érembizott
ság elnökét, hogy terjessze elő a kitüntetettek név
sorát.

A kitüntetések átadása

Tisztelt Küldöttközgyűlés!

A most, elnökünk által kiosztandó érmeket és 
kitüntetéseket a legutóbbi, február 14-i elnökségi 
ülésünk hagyta jóvá. A részletesebb méltatások 
szaklapjaink hasábjain fognak megjelenni, mivel a 
kitüntetések nagy száma m iatt itt csak rövid ismer
tetésre van lehetőség.

(A kitüntetettek méltatása lapunkban ennek 
megfelelően, a közgyűlésen elhangzottaknál bőveb
ben jelenik meg. — Szerk.)

Először a kiosztandó egyesületi emlékérmeket, 
az azokkal kitüntetetteket jelentem be a tisztelt 
Közgyűlésnek, az emlékérmek alapításának sor
rendjében, megjegyezve, hogy emlékérmeinket az 
Egyesület keretében kifejtett társadalmi munkáért 
adományozzuk.

Egyesületünk elnöksége a Wahlner Aladár
emlékérmet adományozza

Bics István oki. bányaipari gazdasági mérnök
nek, a rudabányai helyi csoport elnökének. 1927. 
november 2-án született Ózdon. A Műszaki és Gaz
dasági Akadémiát 1953-ban végezte el. 1964-ben 
megszerezte a gazdasági mérnöki oklevelet. Első 
munkahelye 1942-ben a Rimamurány Salgótarjáni 
Vasmű RT bánszálási üzeme. 1950-ben az Orszá
gos Munkabér Bizottsághoz helyezik, majd a Bá
nya- és Energiaipari Minisztériumba főelőadónak. 
Az Akadémia elvégzése után az Ózdvidéki Szénbá
nyászati Tröszthöz kerül, ahol üzemmérnök, fő
mérnök. 1959 óta az OEÁ Vasérc Műveinek igaz
gatója. Egyesületünknek 1952 óta tagja. Már az 
Akadémián az OMBKE szervezője volt. 25 éve a 
rudabányai helyi csoport elnöke. I t t  eredményes 
munkát végzett a csoport újjászervezésében, majd 
a hegyaljai alcsoport megszervezésében. Vezetésé
vel több nagyrendezvényt szerveztek Rudabányán 
(600 éves Rudabánya, 100 éves a rudabányai nagy
üzemi bányászat, 700 éves Telkibánya, országos 
bányamórő konferencia, múzeumi hónap). Igazga
tója az Érc- és Ásványbányászati Múzeumnak. 
A vasércbányászat gazdaságosságának fejleszté
sében kifejtett tevékenységéért részesíti az elnök
ség a Walilner Aladár emlékérem kitüntetésben.

Egyesületünk elnöksége a Zorkóczy Samu emlék
érmet adományozza

Proszt Ervin oki. kohómérnöknek, a csepeli helyi 
csoport korábban éveken á t volt vezetőségi tagjá 
nak, és alelnökének, jelenleg a hengerész szakcso
port alelnökének. 1924-ben, Budapesten született.
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Kohómérnöki oklevelét 1946-ban kapta a József 
Nádor Műegyetem soproni karán. Pályáját a 
Weiss Manfréd Művekben 1946-ban üzemmérnök
ként kezdte, 1948—1954 között már gyáregység
vezető. 1954—1957 között az Országos Tervhiva
talban dolgozik csoportvezető főmérnökként, 1957- 
ben visszakerül a Csepeli Acélműbe főtechnoló
gusnak, majd ugyanitt, 1980-ig műszaki igazgató. 
Jelenleg az Ipari Minisztérium kohászati miniszter
helyettesi szakértői csoportjának tagja. Egyesüle
tünknek 1963 óta tagja. Szakosztályi munkáját a 
csepeli vaskohászati helyi csoportban kezdte. 
Megalakulása óta aktív tag ja  a hengerész szakcso
portnak. A BKL-Kohászat hasábjain több dolgo
zatot publikált, nagyrendezvényeken előadásokat 
tart. A csepeli és a szakcsoporti egyesületfejlesztő 
tevékenységéért adományozta neki az elnökség a 
Zorlcóczy Samu emlékérmet.

Egyesületünk elnöksége a Zorlcóczy Samu emlék
érmet adományozza

Sándor József oki. kohómérnöknek, a nyomásos 
öntő munkabizottság megszervezőjének, éveken át 
vezetőjének, titkárának. 1946. augusztus 2-án E r 
dőhorvátiban született. Kohómérnöki oklevelét a 
Nehézipari Műszaki Egyetemen 1973-ban szerezte 
meg. A Vasipari K utató Intézetben 1965-ben, se
gédmunkásként kezdett dolgozni. így kezdi meg 
egyetemi tanulmányait is. Hamarosan az öntödei 
osztály kutatója. K utatási területe kiemelten a 
nyomásos és kokillaöntés. Egyesületünknek 1972 
óta tagja az öntödei szakosztályban. I tt  a FISZE- 
MUBI egyik alapítója. Ugyanígy a nyomásos öntő 
munkabizottságnak is, amelynek 1975 és 1981 kö 
zött titkára. Mint ilyen a sikeres II., III., IV. és V. 
nyomásos öntőnapok fő szervezője. 1981 óta a 
szakosztály titkárhelyettese, közel egy évig a t i t 
kári teendőkét is ellátja, 1983 decembere óta meg
választott tisztségviselőként. Tagja volt az igen si
keres 45., budapesti Nemzetközi öntőkongresszus 
szervező bizottságának is. A Zorlcóczy Samu emlék
érmet az egyesületi élet szervezéséért és fejleszté
séért kapja.

Egyesületünk elnöksége a Mikoviny Sámuel em 
lékérmet adományozza

dr. Balogh Béla oki. bányamérnöknek, a borsodi 
helyi csoport több cikluson á t volt vezetőségi tag 
jának, a BKL-Bányászat szerkesztőbizottsága tag 
jának, Egyesületünk alelnökének. 1932. július 13- 
án Forrón született. Bányamérnöki oklevelét
1956-ban szerezte meg a Műszaki Egyetemi Karok, 
Sopron bányamérnöki karán. Azóta a Borsodi 
Szénbányák alkalmazásában áll. 1977-ig üzemi fő
mérnök, ezt követően vállalati főmérnök, majd 
1980 óta műszaki vezérigazgatóhelyettes. Egyesü
letünknek 1956 óta tagja. Már fiatal korában jelen
tős szerepe volt a borsodi helyi csoport munkájá
ban, számos rendezvénynek volt kezdeményezője, 
rendezője ill. előadója. Rendszeresen szervezett fia 
tal mérnökök és technikusok részére továbbképző 
tanfolyamokat az OMBKE keretei között. 1976 
óta tagja a BKL Bányászat szerkesztő bizottságá

nak. E funkciójában nagy súlyt helyez a gyakorlati 
témájú cikkek megjelentetésére. 1981 óta az Egye
sület alelnöke. A Mikoviny Sámuel emlékérmet az 
egyesületi jellegű tudományos és oktatásszervezési 
tevékenységéért kapja.

Egyesületünk elnöksége a Mikoviny Sámuel
emlékérmet adományozza

dr. Horváth János oki. kohómérnöknek, a vas- 
kohászati szakosztály két cikluson át volt elnöké
nek. Ózdon, 1929 június 5-én született. Kohómér
nöki oklevelét a Szovjetunióban, az uráli műegye
temen 1955-ben, egyetemi doktorátusát a Nehéz
ipari Műszaki Egyetemen 1967-ben szerezte meg. 
Az utóbbin címzetes egyetemi docens. Pályáját 
Ózdon, a nagyolvasztóüzemben üzemmérnökként 
kezdte, majd műszaki osztályvezető és gyárlész- 
legvezető lett. 1965 és 1967 között a KGM vasko
hászati igazgatóságának igazgatója, 1968 és 1974 
között a Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés ve 
zérigazgatója. 1974 óta a Vasipari Kutató Intézet 
igazgatója. (Az intézet 1983-ban átalakult Vas
ipari Kutató és Fejlesztő Vállalattá.) Kezdeménye
zője a nyersvas kohón kívüli kezelésének, a Bor
sodi Ércelőkészítőmű, a folyamatos öntőmű meg
valósításának, a hazai mágnesgyártás fejlesztésé
nek stb. Egyesületünknek 1961 óta tagja. A vas- 
kohászati szakosztálynak 1969 és 1975 között elnö
ke. A nagysikerű Kohászati anyagvizsgáló napok 
rendszeres társrendezője és anyagi támogatója. 
Aktív, személyes részvételén túlmenően példamu
tatóan igényelte és támogatta a munkatársi egye
sületi tevékenységét, a szakmai társasutazások le
hetőségét. A Mikoviny Sámuel emlékérmet a ku 
tatás- és tudományszervezés terén szerzett érde
meiért kapja.

Egyesületünk elnöksége a Péch Antal emlék
érmet adományozza

Bubics György oki. bányamérnöknek, az Egye
sület alapszabály módosító bizottságának több cik
luson át volt fáradhatalan vezetőjének, tagjának, 
a BKL-Bányászat olvasószerkesztőjének. Buda 
pesten, 1910. szeptember 6-án született. Bánya
mérnöki oklevelét a József Nádor Műegyetem sop
roni karán szerezte meg 1936-ban. Pályáját Doro
gon kezdte üzemmérnöki beosztásban. 1943— 
1946 között Egercsehiben aknaüzem-vezető, de 
1944—45-ben a bányaigazgatói teendőket is ellátja. 
1946-ban a vállalat budapesti központjába helye
zik át. 1947—1952 között — az államosítás 
után — a Magyar Állami Szénbányák központjá 
ban és a minisztériumban tevékenykedik. 1952 és 
1954 között a berentei szénosztályozó beruházási 
osztályvezetője. 1954-től 1972-ig — nyugdíjazá
sáig — a Bányászati Kutató Intézetben különböző 
beosztásokat tö ltö tt be, utoljára a bányabizton
sági szabályzatalkotó bázis vezetője volt. Egyesü
letünknek 1938 óta tagja. 1958 és 1972 között az 
alapszabálymódosító bizottság igen aktív vezetője. 
Részt vett az 1960. évi Nemzetközi Bányászati 
Kongresszus szervezésében. 1968 óta megszakítás 
nélkül a BKL — Bányászat olvasószerkesztője.
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A Péch Antal emlékérmet a BKL-Bányászat cél
kitűzéseinek megvalósításában kifejtett munkás
ságáért kapja.

Egyesületünk elnöksége a Péch Antal emlék
érmet adományozza

Szabó Imre oki. bányamérnöknek, aki 1974 óta 
a mátraaljai helyi csoport igen aktív titkára. K a 
záron, 1934 június 26-án született. Bányamérnöki 
oklevelét 1958-ban szerezte meg a Nehézipari Mű
szaki Egyetemen. Szakmai munkásságát a M átr
aijai Szénbányáknál kezdte ugyancsak 1958-ban. 
Nagy része volt a visontai Thorez külfejtés beru 
házásának megvalósításában. Ma ugyanitt a válla 
lat termelési főmérnöke. Egyesületünknek 1955 
óta tagja, 1974 óta a helyi csoport titkára. Ezalatt, 
napjainkig a taglétszám 75 főről a kétszeresére 
nőtt. Évente 20—22 előadás hangzik el a hely. 
csoportban 50—Д00 fős hallgatóság jelenlétében - 
1974 óta ä BKL-Bányászat szerkesztő bizottságái 
nak nemcsak tagja, hanem lelkes cikkírója is, egy
ben a mátraaljai helyi csoport lapfelelőse. APéch 
xpntal emlékérmet elsősorban a  BKL-Bányásza 
(lekében kifejtett tevékenységéért kapja.

Egyesületünk elnöksége a Kerpely Antal emlék
érmet adományozza

dr. Mátyási József old. vegyésznek, az almás- 
füzítői helyi csoport elnökének. Pályáját az Almás
füzitői Timföldgyárban kezdte, ahol jelenleg a 
gyár műszaki igazgatója. Jelentős szerepe volt a 
gyártástechnológia korszerűsítésében. Nagymérték
ben kivette részét az 1963—1971 és 1973—1977 
között végrehajtott gyártásintenzifikálási és gyár
bővítési munkálatokban. Tagja a Veszprémi Aka
démiai Bizottságnak. Egyesületünknek 1958 óta 
tagja és 1974 óta folyamatosan az almásfüzítői he 
lyi csoport aktív elnöke. Eredményesen irányítja 
a helyi csoport munkáját, segíti a fiatal szakembe
rek beilleszkedését nemcsak a gyári, hanem az 
egyesületi életbe is, támogatva szakmai továbbkép
zésüket. Jelentős szerepe volt a helyi csoport lé t 
számának növelésében. Mivel mindezekkel az egye
sületi munkát is segítségül véve európai viszony
latban is naggyá és korszerűvé fejlesztette a gyá 
rat, az elnökség a Keryely Antal emlékéremmel is 
meri el tevékenységét.

Egyesületünk elnöksége a Zsigmondy Vilmos 
emlékérmet adományozza

dr. Vándorii Róbert oki. geológusnak, az alföldi 
fúrási helyi csoport elnökének. 1928. szeptember 
29-én született Budapesten. Oklevelét 1952-ben 
az Eötvös Lóránd Tudományegyetemen szerezte. 
Jelenleg a Kőolajkutató és Fúró Vállalat igazgató
ja. Egyesületünknek 1974 óta tagja. Az alföldi fú 
rási helyi csoport elnöke. E tisztsége keretében a 
helyi csoport szervezeti korszerűsítését hajtották 
végre, létrehozva az aktívabb' egyesületi élet felté 
teleit biztosító üzemegységi szervezeteket. Helyi 
csoportja az alföldi termelési helyi csoporttal közö
sen elkészítette a „Kiskészletű földgázmezők fel

tárása és helyi hasznosítása” c. tanulm ányt, ame
lyet a megyei MTESZ emlékéremmel jutalm azott. 
Patronálója a szakmailag kapcsolódó társegyesüle 
tekkel a szorosabb együttműködés kiépítésének, 
így a Magyarhoni Földtani Társulattal, a  Magyar 
Geofizikusok Egyesületével. Szellemileg, erkölcsi
leg és anyagilag segíti a szakrendezvényeket. Az el
nökség az itt ism erte tett tevékenységéért adomá
nyozza számára a  Zsigmondy Vilmos emlékérmet.

Egyesületünk elnöksége a Sóltz Vilmos emlék
érmet adományozza

Podányi Tibor oki. bányamérnöknek, a  BKL-Bá
nyászat felelős szerkesztőjének, a bányászati szak
osztály volt elnökének, hosszú időn á t vezetőségi 
tagjának, a fegyelmi bizottság volt elnökének és 
még számos egyesületi funkció korábbi betöltőjé 
nek. 1920. július 19-én született Érsekvadkerten. 
A József Nádor Műegyetem soproni karán  1942- 
ben szerzett bányamérnöki oklevelet. Munkásságát 
a Rimamurány Salgótarjáni Vasmű R T . rudabá- 
nyai bányaigazgatóságán kezdte beosztott mér
nökként. 1944—45-ben üzemvezető az eplényi 
mangánércbányában, majd 1945 és 1951 között 
ismét a rudabányai vasércbányában üzemvezető 
helyettes, ill. üzemvezető-főmérnök. 1951 és 1953 
között a Bánya- és Energiaügyi Minisztériumban 
műszaki fejlesztési főosztályvezető. 1953-ban a 
Bányászati Tervező Intézetben kerül érc- és ás
ványbányászati generáltervezési osztályvezető, 
majd ugyancsak i t t ,  1962 és 1967 között szakági 
főmérnök. 1967 és 1973 között az Országos Érc- és 
Ásványbányák főmérnökhelyettese, m ajd  nyug- 
díjbameneteléig, 1981-ig igazgatóhelyettes főmér
nök. Egyesületünknek 1943 óta tagja. A bányászati 
szakosztálynak 1952 és 1966 között vezetőségi tag 
ja, majd 1969 és 1972 között elnöke. A B K L Bá
nyászatnak 1955-ben lett szerkesztő bizottsági 
tagja, 1980 óta felelős szerkesztője. 1972 és 1977 
között az Egyesület fegyelmi bizottságának elnöke, 
1977 és 1981 között az MTESZ országos elnökségé
nek is tagja. A Sóltz Vilmos emlékérmet sokoldalú 
egyesületfejlesztő tevékenységéért kapja.

Egyesületünk elnöksége a Szentkirályi Zsig-
mond emlékérmet adományozza

Sonkoly István oki. bányamérnöknek, a bánya- 
biztonsági szakcsoport elnökének, a szénbányászati 
központi csoport vezetőségi tagjának. Miskolcon, 
1929. augusztus 4-én született. Erdőmérnöki okle
velét 1951-ben, bányamérnöki oklevelét 1953-ban 
szerezte meg Sopronban. Öt hónapig dolgozott er
dőmérnökként, m ajd  a Komlói Szénbánya Válla
latnál helyezkedett el, ahol üzemmérnöki, üzem
vezető-főmérnöki és műszaki osztályvezetői mun
kaköröket tö ltö tt be. 1963-tól a Nehézipari Mi
nisztérium bányászati műszaki főosztályán a ter 
melési osztály helyettes vezetője és a bányabizton 
sági csoport vezetője. 1967 végén az Egyesült Ma
gyar Szénbányák termelésprogramozási önálló 
osztályának osztályvezető-helyettese, 1974-től a 
Magyar Szénbányászati Tröszt bányabiztonsági 
osztályának vezetője, 1981-től a Szénbányászati
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Koordinációs Központ bányaművelési és b izton 
ságtechnikai osztályának vezetője volt. 1983 ele 
jétől a Bányászati Egyesülés termelési fejlesztési 
főosztályán osztályvezető. Egyesületünknek 1952 
óta tagja. 1978 óta a bányabiztonsági szakcsoport 
vezetője. Nagy szerepe volt abban, hogy a szak 
csoport ma már összefogja a bányászatban dolgozó 
bányabiztonsági szakemberek egyesületi m unkáját. 
Irányításával számos értékes szakmai rendez 
vényt, előadássorozatot szerveztek. A szénbányá 
szati központi csoport tagjaként is aktívan te v é 
kenykedik. Előadóként és cikkíróként is szám ot
tevő munkásságot végez. A pályakezdő fiatalok 
segítője. A Szentkirályi Zsigmondi emlékérmet a b á 
nyászat elméletében és gyakorlatában végzett t e 
vékenységéért kapja.

Egyesületünk elnöksége a Debreczeni Márton 
emlékérmet adományozza

dr. ZsámbokiLászló oki. könyvtárosnak, az egye 
tem i osztály vezetőségi tagjának, az elnökségi tö r 
téneti bizottság tagjának. 1935. november 11-én 
született Budapesten. Jogi doktorátusát 1959-ben 
szerezte az Eötvös L órán t Tudományegyetemen, 
könyvtárosi oklevelét pedig 1963-ban. Több m int 
20 éve a Nehézipari Műszaki Egyetem levéltárának 
a vezetője. Azóta a bányászati, kohászati felső- 
oktatás-, tudomány-, szakirodalom- és könyvtár- 
történet szakavatott ismerője. Eredményei közül 
kiemelkedő a hazai ásványvagyon történeti és b á 
nyatörténeti kutatásainak az újjászervezése, a v i 
lágon egyedülálló „Selmeci Műemlékkönyvtár’ 
bányászati és kohászati gyűjteményének rekonst 
ruálása és tudományos igényű feltárása. Ez u tó b b i 
ról német nyelvű könyvet is írt, melynek óriási 
volt a nemzetközi visszhangja. E szakterületen 
jelentős (kb. 40) a publikációs tevékenysége. E gye 
sületünknek 1979 óta tag ja , az egyetemi osztály 
nak évek óta vezetőségi tagja. Segíti a hallgatók 
szakmaszeretetre nevelését, a haladó hagyom á
nyok ápolását. A Debreczeni Márton emlékérmet 
elsősorban a Selmeci Emlékkönyvtár létrehozásá 
ért ítélte neki az elnökség.

Egyesületünk elnöksége a Christoph Delius 
Traugott emlékérmet adományozza

Kiss Csalta oki. bányamérnöknek, a szénbányá
szati tröszti csoport egyik létrehozójának és vo lt 
titkárának. 1948. február 8-án Budapesten szüle 
te tt . Bányamérnöki diplom áját a Nehézipari M ű 
szaki Egyetemen 1971-ben szerezte meg, amikoris 
a Tatabányai Szénbányáknál helyezkedettel. 1974- 
ben a Magyar Szénbányászati Tröszthöz helyezték 
át. Jelenleg az Oroszlányi Szénbányák minőség- 
ellenőrzési osztályának vezetője. Egyesületünknek 
1971 óta tagja, bár m ár ezt megelőzően ,egyetemi 
évei alatt is sokat munkálkodott a diákhagyomá
nyok megőrzéséért, ápolásáért. Aktív részt vállalt 
a szénbányászati tröszti csoport létrehozásában 
(1976), amelynek alapító vezetőségi tagja volt, 
m int tagnyilvántartó és rendezvény felelős. Szer
vezője a tröszti és egyetemi szakestélyeknek, az 
eocén klubdélutánoknak. 1981-ben a szénbányásza
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ti központi csoport titkára lett, amely tisztet 
Oroszlányba kerüléséig töltötte be. Nevéhez fűző
dik az Egyesület kiadásában megjelent „Vocem 
preco” c. könyv, de részt vett a „Szeretjük a dalt” 
c. mű kiadásában is. Az Egyesület elnöksége iro
dalmi munkásságáért adományozta neki a Chris
toph Delius Traugott emlékérmet.

Elnökünk beadványára dr. Kapolyi László ipari 
miniszter hét ,,Kiváló Munkáért” miniszteri ki
tüntetés kiosztására adott lehetőséget. Ezeket ki
emelkedő egyesületi és vállalati munkáért kapják 
a kitüntetettek, hiszen odaítéléséhez a vállalati 
szervek egyetértése is szükséges. A kitüntetettek a 
következők:

Gaál Sándor oki. bányamérnök, a nógrádi cso
port vezetésének tag ja, volt titkára, jelenleg szer
vező és gazdasági vezetője. 1928. julius 16-án, 
Kisterenyén született. Egyetemi tanulmányait 
Sopronban végezte, ahol 1952-ben szerzett bánya- 
mérnöki oklevelet. A Nógrádi Szénbányák beru
házási csoportvezetője. Az egyesületi életben 
1948-ban, egyetemi évei alatt tapcsolódott be. 
A salgótarjáni bányász helyi csoportnak 1958. évi 
újjáalakítása ó ta  —  megszakítás nélkül — vezető
ségi tagja, 1961— 63 között titkára, azóta a min
denkori titkár közvetlen segitője. Kiemelkedő 
érdeme, hogy a szénbányászat visszafejlesztésének 
éveiben is biztosítani tudja az egyesületi élet fo
lyamatosságát, a tagság aktivizálását, m ajd a tag- 
létszámmak 200 fölé emelését, ami a tagok üzemen- 
kénti szétszórtságát tekintve nehéz feladat. A ki
tüntetést kiemelkedő társadalmi m unkájáért kap
ta.

Szili Józseí oki. bányamérnök, az oroszlányi 
helyi csoport vezetőségi tagja, a BKL Bányászat 
lapfelelőse. 1923.december 31-én született Felső- 
gallán. Egyetemi tanulmányait a József Nádor 
Műegyetem soproni karán végezte, i t t  szerzett 
bányamérnöki oklevelet 1946-ban az Oroszlányi 
Szénbányák tervező irodájának vezetői munkakö
réből vonult nyugdíjba. Egyesületünknek 1950 óta 
tagja. Az oroszlányi csoportnak megalakulása 
—1959 — óta vezetőségi tagja. 1962-től 1977-ig 
lapfelalős, m ialatt kiterjedt szakírói gárdát szer
vezett, szaporítva az oroszlányi bányákról szóló 
cikkek és hírek szám át. 1967 és 1973 között a helyi 
csoport tagnyilvántartó és rendezvényfelelőse. Tag
létszámuk az 1960. évi 120-ról 1970-ig 270-re 
emelkedett. 1977-ben átvette a helyi csoport mú
zeumi és történeti szakcsoportjának a vezetését. 
Irányításával 1979-ben megnyílt az oroszlányi 
bányászati emlékhely. Oroszlány és környéke 
(Pusztavám, Mór) bányászatának lelkes kutatója. 
A kitüntetést kiemelkedő társadalmi munkásságá
ért kapta.

Pallos Ferencné oki. gépészmérnök, a kőolaj-, 
földgáz- és vizbányászati szakosztály vezetőségé
nek tagja, az elnökségi környezetvédelmi és ergo
nómiai bizottság tag ja , a dunántúli helyi szervezet 
titkára. 1945. augusztus 10-én Bodaszőlősön szü
letett, gépészmérnöki oklevelét a Nehézipari Mű
szaki Egyetemen szereszte meg 1968-ban. Egye
sületünknek 1969 ó ta  tagja. 1972 óta megszakítás
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nélkül különböző tisztségeket tölt be a dunántúli 
helyi csoportban, amelynek jelenleg a titkára, tag 
társai szerint a ’’hajtó  motorja,,. Mint bedolgozó, 
vagy irányító több értékes tanulmány elkészítésé
ben vett részt. Mozgósít a rendezvényeken való 
részvételre. Ezek sorában kiemelkedő a széndioxi- 
dos művelés kiterjesztésével és a nagylengyeli 
mezőben való nagyüzemi bevezetésével foglalkozó 
két ankét. Társadalmi szervező tevékenységéért 
kapta a kitüntetést.

Farkas Béla oki. bányamérnök, az alföldi terme
lési helyi csoport titkára, a kőolaj-, fölgáz- és viz- 
bányászati szakosztály vezetőségitagja, az egyesü
leti érembizottság szakosztályi delegáltja. 1926. 
augusztus 4-én született Csornán. Egyetemi tanul
mányait a József Nádor Műegyetem soproni karán 
végezte, oklevelét 1950-ben szerezte meg. Kiemel
ten foglalkozott a szakmunkás továbbképzés és az 
ipariági technikusképzés megszervezésével. Részt 
ve tt oktatási anyagok elkészítésében és előadóként 
az oktatásban. Egyesületünknek 1950 óta tagja. 
Korábban kiemelkedő munkát végzett az üzemtör
téneti bizottságban, a zalaegerszegi Olajipari Mú
zeum részére gazdag ipartörténeti anyag össze
gyűjtését szervezte meg. Több, mint harminc éves 
egyesületi és gazdasági, műszaki tevékenységéért 
részesült kitüntetésben.

Varró Kálmán oki. gépészmérnök, oki. hőkezelő 
szakmérnök, a vaskohászati szakosztály vezetőségi 
tagja, a szakosztály ipargazdasági szakcsoportjá
nak elnöke. 1926. február 12-én Szegeden született. 
I t t  végezte el az Állami Felsőipariskola elektro
technikai szakát 1944-ben .Gépészmérnöki okleve
lét 1956-ban a Budapesti Műszaki Egyetemen, 
hőkezelő szakmérnöki oklevelét a Nehézipari Mű
szaki Egyetemen 1967-ben szerezte meg. Szakmai 
pályafutását a Rimamurány Salgótarjáni Vasmű 
RT-nál kezte 1944-ben. 1948-ban a Borsodnádasdi 
Lemezgyárba helyezték át, ahol különböző beosz
tások után a főtechnológusi munkakört töltötte be. 
Ezt 1965-ben a KOHÉRT-hoz kerül itt  mérnöki, 
majd műszaki igazgatóhelyettesi beosztásban dol
gozik. 1968-tól a KGM-be kerül a kohászati osz
tály vezetőjeként, ahol 1979 közepéig főosztály
vezető-helyettesként dolgozik. E ttől kezdve az 
Országos Tervhivatal kohászati osztályát vezeti. 
Az elmúlt 15 évben — munkaköreiből eredően — 
a vaskohászat műszaki és fejlesztési problémáival 
foglalkozva kezdeményezője volt több uj nagy- 
beruházásnak. Egyesületünknek 1960 óta, a vas- 
kohászati szakosztály vezetőségének 1979-től tag 
ja. 1981 óta a szakosztály ipargazdasági szakcso
portját vezeti, a ebben a minőségében tagja az el
nökségi bizottságnak is. Különösen aktivan veszi 
ki részét a szakosztálynak a vaskohászat helyzeté
nek felmérésével, a  kibontakozás lehetőségeivel 
foglalkozó tevékenységéből. E_ tevékenyséhe elis
meréseként részesült a kitüntetésben.

Szalai Jenő oki. kohásztechnikus, a fémkohászati 
szakosztály vezetőségének tagja, az elnökségi tá r 
sadalmi és rendezvény bizottság tagja az ICSOBA 
szervező titkára. Kispesten, 1914. december 6-án 
született. 1932-ben a Ganz gyárban géplakatosi se
gédlevelet szerzett, majd ugyanitt tanoncoktató. A

polgári iskola elvégzése után, 1957-ben kohóipari 
technikusi oklevelet szerzett. Több szakmában és 
gyárban dolgozva 1948-ban került az alumínium 
iparba: először az Alumíuiumgyárba ALBART-ba, 
majd az Alumíniumipari Központba, innen a Ne
hézipari Minisztériumba a szinesfémipari főosztály
ra karbantartási, MEO, szabványügyi tűz rendé
szeti stb. előadónak (1949-53). 1953 és 1955 között 
az Ötvözőanyagokat Gyártó Tröszt ill, A Metál-* 
lochemai főmechanikusa és MEO vezetője. 1955- 
től 1963-ig ismét a minisztériumban dolgozik fő
technikusi beosztásban, majd aMagvar Alumínium
ipari Trösztben létesítményi főmérnök és 1967-től 
főosztályvezető, 1975-ig, nyugdíjba meneteléig. 
Egyesületünknek 1949 óta tagja. 1957 óta folva- - 
matosan tagja a fémkohászati szakosztály vezető
ségének. Korábban a szakosztály vidéki szerveze
teinek fejlett ki hasznos szervező tevékenységet. 
Nyugdíjba menetele óta az elnökségi társadalmi 
és rendezvén bizotság fáradságot nem kímélő ta- 
ja. Nemcsak szakosztályának, de az egész egye
sületnek szervezi a hazai és külföldi (főleg selmeci) 
tanulmányutakat, kirándulásokat. Ezeket nagy 
hozzáértéssel, szeretettel vezeti is. Fáradhatatlan 
munkásságáért részesült a kitüntetésben.

Lengyel Károly oki. kohóómérnök, az öntödei 
szakosztály fiatalokat szervező munkabizottságá
nak volt titkára, az elnökségi ifjúsági bizottság 
vezetője, a szakosztály vezetőségi tagja. 1948. 
szeptember 24-én Kiskunlacházán született. A 
Szinesfémipari Technikum ekvégzése után 1973-ban 
a Nehézipari Műszaki Egyetemen kohómérnöki 
oklevelet szerzett. Pályáját 1973-ban a Vasipari 
K utató  Intézet öntödei osztályán kezte, ahonnét 
a vasöntödéi csoport tudományos csoportvezetői 
beosztásából távozott 1983-ban a Gépipari Tech
nológiai Intézet öntödei főosztálvánaa tudományos 
munkatársnak. Munkásságának főbb területei a 
temperöntvények mikroöntvözése és hőkezelése, 
a gömbgrafitos öntvénygyártás mettalurgiai kér
dései. Egyesületünknek 1970 óta tagja. Munkás
ságát a fiatalokat szervező munkabizottság (FI- 
SZEMUBI) tagjaként kezte, majd 1976-tól ennek 
volt a titkára. A szakosztály vezetőségének két 
cikluson keresztül volt tagja. Jelenleg az elnökségi 
ifjúsági bizottság vezetője és ebben a minőségében 
az MTESZ ifjúsági koordinációs bizottságának is 
tagja. Elsősorban az ifjúság körében kifejtett 
munkásságáéért, mint Egyesületünk aktiv, fiatal 
tag ja részesül a kitüntetésben.

Lantos István oki. kohómérnök, az öntödei gépek 
és berendezések szakcsoportjának titkára, az ön
tödei szakosztály vezetőségének tagja és delegált
ja az elnökségi érembizottságban. 1927-ben Ma- 
gyarbánhegyen született. A vasöntő szakm át a 
Váci Ipari Tanuló Intézetben 1953 és 1955 között 
sajátíto tta  el, majd 1959-ben öntőtechnikusi ok
levelet szerzett. Kohóménöki oklevelét 1965-ben 
szerezte meg. Pályáját 1955-ben a Motoröntvény - 
gvárban vasöntőként kezte, majd a GANZMÄ- 
VAG-ban avélöntőként és üzemtechnikusként 
folytatta. 1962-től ugyanitt üzemmérnökként, 
majd üzemvezetőként tevékenykedett. 1964 és 
1974 között a kohászati Gyárépitő Vállalatnál
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dolgozott különböző, u toljára osztályvezetői be-' 
osztásban. 1979 óta a kohó- és Gépipari Tervező 
Vállalat öntödei osztályának technológiai tervező 
je. Egyesületünknek 1959 óta tagja. A kohászati 
Gyárépítő Vállalat hejyi csoportjának 1969 és 1975 
között titkára volt. Jelenleg a KOGÉPTERV helyi 
csoportjának vezetőségi tagja. Az 1972-73-as ,,Ki 
minek mestere” országos öntőverseny szakosztályi 
munkabizottságának vezetője volt. Az un. szótár 
bizottság titkára. Évek óta tagja az elnökségi a lap 
szabály-, 1981 óta az érembizottságnak. 1983 óta 
az öntödei gépek és berendezések szakcsoportnak 
a titkára. Szerteágazó, kimagasló műszaki-gazda
sági és társadalmi munkásságát ismeri el a k itün 
tetés.

Főtitkárunk, Csicsay Albin tagtárs dr. Szekér 
Gyula elvtárstól, az OMFB elnökétől kieszközölte 
három OMFB ,,Kiváló Munkáért” kitüntetés ado 
mányozását. Ezeket olyan tagtársaink kapják, 
akik kimagasló egyesületi munkájuk mellett m un 
kahelyük kutatási, fejlesztési tevékenységében is 
kiválót alkottak.

T i b o r c  Lászlóné oki. bányamérnök, oki. bánya 
ipari gazdasági mérnök, öt cikluson át az elnökségi 
ipargazdasági bizottság titkára . 1930. julius 13-án 
született Miskolcon. Bányamérnöki diplomáját
1957-ben Sopronban, a Műszaki Egyetemi Karon 
szerezte, majd a Nehézipari Műszaki Egyetemen 
1963-ban szerzett bányaipari gazdasági mérnöki 
oklevelet. Bányamérnöki munkáját 1957-ben a v ár 
palotai Ferenc aknában kezte, majd Budapesten, 
a Brikettipari Trösztben, mint a hidasi brikettgyár 
és bánya területi főmérnöke folytatta. Részt ve tt 
a HALDEX előkészítő munkáiban. 1963-tól a NIM 
Ipargazdasági és Üzemszervezési Intézet tudom á 
nyos főmunkatársa, ahol számos kiadvány, tan u l 
mány, cikk szerzője. Ma ennek az intézménynek a 
jogutódjánál, a System-nél dolgozik. Egyesületünk
nek 1959 óta tagja. Hosszú évek óta az elnökség, 
ipargazdasági bizottság titkáraként ennek hajósi 
motorja. Előkészíti a napirendre kerülő tém ákat- 
szakmai állásfoglalásokat és biztosítja a szükséget 
információk tovább ju tta tásá t. Részt vett az ásvá 
nyi nyersanyagaink, a hazai érc- és ásványvagyon, 
a munkaerő-és bérgazdálkodás problémáinak meg
oldásában. Önzetklen, fáradságot nem kímélő tá r 
sadalmi munkájáért részesült a kitüntetésben.

S z e n d e  G y ö r g y  oki. gépészmérnök, az öntödei 
szakosztály vezetőségi tagja, a BKL-Öntöde szer
kesztő bizottsági tagja a szakosztály formázástech- 
nológiai szakcsoportjának elnöke. 1932. március 
31-én Mezőkövesden született. Egyetemi tanulm á 
nyait a harkovi műszaki egyetemen végezte, ahol 
1955-ben szerzett gépészmérnöki oklevelet. P ályá 
já t a Csepeli Müvek Vas- és Acélművében fejlesztő- 
mérnökként kezte 1955-ben. 1958-ban a Szerszám
gépfejlesztő Intézet kutatási osztályvezetője, 1959- 
ben a Gépipari Technológiai Intézetben az öntödei 
osztály, ma már a főosztály vezetője. A kerámikus 
formázás és az öntödei formázókeverék-kutatás 
elismert hazai — sőt külföldön is elismert — szak- 
tekintélye. Egyesületünknek 1955 óta tagja. H á 
rom cikluson volt tagja a szakosztály vezetőségé

nek, a formázóanyag szakcsoport megszervezője 
és jelenleg annak elnöke. Részese a 45. Nemzetközi 
öntő kongresszus szervezésének is. Tagja az MTA 
öntészeti albizottságának. Sok iparpolitikai tanul
mány társszerzője és a BKL-Öntödé-ben is számos 
tanukmánya jelent meg. Konferenciák, tanfolya
mok előadója. Mind a Gépipari Technológiai Inté 
zetben, mind az Egyesületben végzett széleskörű 
és több évtizedes kutató-fejleszitő munkásságáért 
részesül a kitüntetésben.

I l l y é s  J á n o s  oki. kohómérnök, a vaskohászati 
szakosztály nyersvasgyártó szakcsoportjának t i t 
kára. 1925. április 22-én született Miskolcon. Ko
hómérnöki oklevelét 1953-ban kapta meg a Nehéz
ipari Műszaki Egyetemen. Munkásságát 1944-ben 
a MÂVAG diósgyőri elektroacélmüvében kezdte 
meg gyakornokként, innen a nagyolvasztómübe 
került tervezőként, majd műszaki fejlesztői be
osztásban dolgozik (500 és 700 m 3-es nagyolvasz
tók építése, 50 m 2-es érczsugorító szalag tervezése). 
Közben metallurgiai feladatokkal foglalkozik.

1962-ben a KGM vaskohászati igazgatóságára 
kerül az előbbiekkel megegyezőé feladatokkal. 
1964-ben a Vasipari Kutató Intézet ércmetallur
giai osztályára helyezik. Jelenleg a koordinációs 
főmérnökség tanácsadója. Egyesületünknek 1961 
óta tagja. Több konferencia szervezője és előadója. 
1972-ben megszervezi a nyersvasgyártó szakcso
portot, amelynek azóta is titkára. Odaadó szakmai 
tevékenységéért részesül a kitüntetésben.

Ezt követően az érembizottság vezetője arról 
tájékoztatta a küldöttközgyűlés részvevőit, hogy 
az Egyesület elnöksége az MTESZ illetékes szervein 
keresztül három egyesületi tagot,köztük dr. Grega 
Oszkárt (NME) javasolt — miként tavaly is — 
a Művelődésügyi Minisztérium ,,Kiváló Munkáért” 
kitüntetésének elnyerésére. A bejelentés kapcsán 
dr. Pilissy Lajos annak a reményének adott kifeje
zést, hogy a jelöltek a Pedagógus-nap alkalmával 
elnyerik a kitüntetést.

Ezután került sor annak a haladó egyesületi 
hagyománynak a lebonyolítására, melynek kere
tében idősebb tagtársainknak az Egyesülethez való 
hűségük elismeréseként az e célra rendszeresített 
bronz emlékérmeket adta át Soltész István elnök.

Egyesületünk elnöksége a Sóltz Vilmos-emlék- 
érem bronz fokozatát adományozza

d r .  E r p f  E d e  vasokleveles bányamérnöknek, a 
bányászati szakosztály tagjának,72 éves egyesületi 
tagságának elismeréseként,

S i l l a y  V i l m o s  aranyokleveles bányamérnöknek 
a bányászati szakosztály tagjának, 60 éves egyesü
leti tagságának elismeréseként,

C la u s  A l a j o s  arany okleveles kohómérnöknek, a 
vaskohászati szakosztály tagjának, 50 éves egye
sületi tagságának elismeréseként.

Egyesületünk elnöksége a Zorkóczy Samu-emlé- 
kérem bronzfokozatát adományozza 40 éves egye
sületi tagságuk elismeréseként

Bányász János oki. bányamérnöknek,
Drjenovszky Béla oki. bányamérnöknek,

312 B án y ásza ti és K ohászati L ap o k  — KOHÄSZAT 117. év fo lyam , 7. szám



Kreffly Gábor oki. bányamérnöknek, az Egye
sület volt elnökének, 
dr. Kassai Ferenc oki. bányamérnöknek, 
Ágotái Béla oki. kohómérnöknek,
Hammer Ferenc oki. kohómérnöknek, 
dr. Szőke László oki. kohómérnöknek, c. egyete
mi tanárnak,
id. Hollósi Béla oki. kohómérnöknek,
Pintér András oki. kohómérnöknek, 
dr.Varga Ferenc oki. kohómérnöknek.
A kitüntetések átadásának végére érve dr. 

Pilissy Lajos, az érembizottság vezetője a követ
kezőkkel zárta szavait:

Minden kitüntettnek az elnökség, az Egyesület 
tagsága és a magam nevében sok sikert és jó szeren
csét kivánok annak örömteli megállapításával, 
hogy közbülső, tehát nem tisztújító közgyűlésen, 
mint a mai, még sohasem volt módunk ennyi ki
tüntetéssel meghálálni a jó végzett munkát. Jó 
szerencsét!

A kitüntetések átadása után Soltész István el
nök felkérte Podányi Tibor oki. bányamérnököt a 
határozati javaslat előterjesztésére.

Határozati javaslat
Tisztelt Közgyűlés!
A 72. küldöttközgyűlésünk határozati javaslatai 

a következők:
1. Az elnökség folyamatosan kísérje figyelemmel 

és értékelje az MTESZ társadalmi szervezetté 
nyilvánításának egyesületi kihatásait, elsősor
ban azért, hogy a 92 éve változatlanul élő célki
tűzéseit : a bányászat és kohászat fejlesztésének 
társadalmi előmozdítását, a bányász és kohász 
műszaki értelmiség összefogását, szakmai tudá 
sának megteremtését, fenntartását és bővítését 
az eddigieknél is fokozottabban valósíthassa 
meg, továbbá azért, hogy az egyesületi munká
ban változatlanul a kötetlen, önkéntes formák 
módszerek érvényesüljenek.

2. Az 1981. évi tisztújító közgyűlés határozata alap 
ján az egyesületi alapszabály korszerűsítését és 
a működési szabályok bevezetését folytatni kell. 
Ennek során az MTESZ-nek társadalmi szerve
zetté válása nyomán módosított szabályait mér
legelni kell és a feltétlenül szükséges esetekben 
és mértékben figyelembe kell venni.

3. A 117. évfolyamunkban megjelenő egyesületi 
lapokat, mint a bányászat és kohászat műszaki 
fejlesztésének egyik nélkülözhetetlen eszközét, 
a szakmai tudás fenntartásának és bővítésének 
egyik jelentős feltételét a gazdasági gondok elle
nére is változatlanul, minden egyesületi tagnak 
illetményként kell biztosítani. Ennek érdekében 
a közgyűlés 1984. július 1-től az egyéni tagdíj 
havi 10 Ft-tal történő emelését elfogadja. Az el
nökség feltétlenül keresse meg a jelenleginél gaz
daságosabb lapkiadás és szétküldés megoldását 
a megnyugtató távlati rendezés érdekében.

4. A műszaki fejlődéssel világszerte együttjáró leg
nagyobb gond, a természeti környezet megvédé
se bányászatunk és kohászatunk tevékenységé
ben is halaszthatatlan feladattá vált. Az Egye
sület központi környezetvédelmi bizottsága moz
gósítja a szakosztályok útján a helyi és üzemi

csoportokat, hogy társadalmi munkájukkal tá 
mogassák a gazdálkodó szervezetek ezirányú 
feladatainak megoldását; fogja össze és koordi
nálja a különböző területek azonos problémáit a 
központi bizottság és növelje az ergonómiai kér
désekkel való foglalkozást.

5. A bányász és kohász műszaki értelmiség után 
pótlása aggasztóvá vált. A központi oktatási bi
zottság kezdeményezzen az Ipari, és Művelődés- 
ügyi Minisztériumokkal, a Nehézipari Műszaki 
Egyetemmel együttműködve a beiskolázás nö
velésére hatékony országos propagandát a köz
ponti tájékoztatási eszközök bekapcsolásával, 
továbbá a vidéki, üzemi csoportok bevonásával 
a bánya- és kohóvidékeken hatékony helyi pro
pagandát is valósítson meg.

6. Az Egyesület nyugdíjas tagjaival való — im
már évtizedes hagyományú — foglalkozás és tö 
rődés elismerésre méltó. A munkát központi 
szinten folytatni kell, de a szakosztályokban, és 
a vidéki, üzemi csoportokban általánossá és 
rendszeressé kell tenni a munkában eltöltött 
élet és tevékenység megbecsülése erre kötelezi 
az Egyesületet, továbbá arra, hogy minden le
hetséges eszközzel támogassa az arra rászoruló 
nyugdíjasokat.
Ennyiben kívántam a javaslatokat előterjeszteni

Kérem a tisztelt közgyűlést azok elfogadására.
Soltész István elnök kérte a jelenlevőket, hogy 

az elhangzott javaslatokkal kapcsolatos észrevé
teleiket tegyék meg.

A küldöttek soraiból egy kérdés hangzott el a 3. 
javaslati ponttal kapcsolatban, ami a nyugdíjasok 
tagdíjemelésére vonatkozott. Az elnök javaslatára 
a küldöttközgyűlés úgy határozott, hogy a 
nyugdíjasok tagdíját ne emeljék.

További észrevétel, hozzászólás hiányában az 
elnök a határozati javaslatot — a már elfogadott 
kiegészítéssel —• szavazásra bocsátotta. A jelenle
vők egyhangúan elfogadták azt.

Soltész István elnök zárszava

Tisztelt Közgyűlés!

Közgyűlésünk végéhez értünk. A zárszónak tu 
lajdonképpen mindig az a feladata, hogy összegez
ze az elhangzottakat, éspedig rövid pontokba fog
lalva, hogy azt elvihessük magunkkal haza.

Megpróbáltam én is így tenni. Azt hiszem az el
múlt év munkájáról megállapíthatjuk azt, hogy az 
a cselekvési program szerint folyt egyesületünkben. 
A szakosztályok önállóan, eredményesen dolgoz
tak. Szélesedik a helyi csoportok munkája is, értjük 
ez alatt a rendezvényeket, a szakmai v itákat, a 
különböző kormányprogramok minősítését stb.

Az elnökség rendszeresen megtartja üléseit. K ü 
lönböző bizottságai szintén eredményesen dolgoz
nak. Mind az elnökség, mind az elnöki bizottságok 
munkájára az aktivitás és a progresszivitás a jel
lemző.

Eredményes, korrekt a kapcsolat az MTESZ ve
zetésével, amit i tt  Füzesi elvtárs is megerősített, 
hozzátéve — jóértelemben véve azt — hogy kriti 
kus a kapcsolat, ami azt jelenti, hogy segítünk egy-
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másnak a munkájában. Ez mondható el a tá rs 
egyesületekről is. Jó és korrekt a kapcsolatunk az 
Ipari Minisztériummal, a vállalatokkal. Jó példa 
erre a tegnapi este, amikor egy kellemes estét 
együtt töltve átadtuk a pártoló tagoknak az okle
veleket.

Jó a kapcsolatunk a területi szervekkel valamint 
az egyetemmel és a főiskolával is. Elmondhatjuk 
ezt a külföldi partnerekről is, erről is hallottunk a 
beszámolóban.

Az is nagy eredmény és a határozatban is szere
pel, hogy lapjainkat továbbra is mindenféle csor
bítás nélkül meg kell jelentetni, keresve az ennek 
feltételéül szolgáló anyagi lehetőségeknek a meg
teremtését.

Ami a jövő munkát illeti, azt megfogalmaztuk a 
határozatban, azt nem érdemes ismételni. Annyit 
tennék csak hozzá, hogy elhangzott itt a hozzá
szólásokban néhány javaslat, bírálat, amit persze 
meg kell majd néznünk. Gondolok itt az érmek k i 
csinyített formában való elkészítésére. Meg kell

nézni, hogy technikailag megvalósítható-e. Vagy 
a postai bélyegek kérdése. Én már most is egyet
értek vele, de meg kell nézni hogy milyen alkalmak
ra lehet majd kiadni? És a Postának az egyetértése, 
segítsége is kell hozzá. Gondolok itt  arra a bírálat
ra, amit Mátrai tagtársunk mondott. Át fogjuk te 
kinteni, hogy nem történt-e valami szabálytalan
ság részünkről, m ert ha volt, nyilván nem szándé
kosan történt. Tévedni lehet, de éppen ezért ter 
jesztjük mindig az elnökség elé, hogy ellenőrizni 
lehessen. És volt még egy-két javaslat, amire majd 
vissza fogunk térni a mindennapi munkánkban.

Tisztelt Közgyűlés! Zárszó címén ezeket a gondo
latokat kívántam elmondani. Most nincs más már 
hátra, mint hogy megköszönjem megjelenésüket, 
megköszönjem aktív közreműködésüket és minden
kinek jó munkát, erőt, egészséget kívánjak. Jó sze
rencsét!

Kérem, hogy hallgassuk meg a Himnuszt, utána 
pedig mindenkit várunk ebédre az Országos Kő
olaj- és Gázipari Tröszt üdülőjébe. (P —s—OA)

Statisztika
A világ je len tősebb  o rs z á g a ib a n  a  n y ersv aste rm elés  a la k u lá s a  

1 8 7 0 -tő l 1 9 70-ig

M e.: eze r t o n n a

Év S zo v je tu n ió U SA J a p á n V ilág  ö s sz e 
sen

1870 300 1 09 2 12 150
1875 427 2  050 — 14 00 0
1880 449 3 897 — 18 55 0
1885 528 4 109 — 19 550
1890 927 9 350 — 27 78fi
1895 1 454 9 597 — 29 450
1900 2 937 14 0 1 0 — 41 160
1905 2 733 2 3  300 — 54 03 0
1910 3 040 27  740 58 00 200

1913 4 213 31 40 2 243 78 670
1914 n. a.* n . a . n . a. n . a .*

1915 n. a. n . a . n. a. n . a .
1919 114 31 51 3 209 52 20 0

1920 115 37 519 528 01 570
1921 117 10  9 5 0 478 30  940
1922 187 27 059 559 54 800
1923 317 41 007 010 08 80 0
1924 080 31 910 000 00 630

1925 1 550 37  288 710 75 200
1929 4 320 4 3  29 0 1 112 95 750

1930 5 017 32  200 1 187 78  100
1931 4 871 1 8  721 934 54 200
1932 0 101 8 922 1 037 38 2 0 0
1933 7 110 13 50 0 1 470 47 8 0 0
1934 10 428 10 397 1 772 01 2 0 0

1935 12 489 21 715 1 904 74 0 0 0
1937 14 487 37 721 2 392 103 2 0 0
1938 14 700 19 408 2 077 s í  8 0 0
1939 15 240 3 2  305 3 309 98 750

1940 14 900 43  000 3 058 100 750
1941 12 000 51 425 4 308 107 700
1942 4 000 55  25 0 4 420 105 8 0 0
1943 5 900 50  940 4 205 1 1 l 900
1944 7 700 57 0 3 0 3 325 103 2 0 0

1945 n .  a . n . a . n .  a . t i . a .

1940 9 900 42  198 215 78 400
1949 10 400 49  814 1 602 1 1 3 500

1950 19 200 59  30 0 2 229 1 30 400
1955 33 310 70  509 5 420 191 000

1950 35 754 08  909 0 264 200  000
1900 40 757 01 07 2 12 341 257 000
1905 00 200 8 0  0 1 1 27 502 325 900
1970 85 933 8 3  295 08 049 427 100

‘n. a . = 

fo r rá s

= n incs a d a t

: S ta tis tisch e s  J a h r b u c h  1980 ; (2 9 7 --2 9 8 . o.)
V erlag S ta h l E isen  M. В . Н . D ü sse ld o rf
(H ason ló  m ódon  k ö z ö ltü k  a  B K L  1983/8. sz á m á b a n  a z  a c é l 
te rm elési a d a to k a t .)

(GL)

N őtt a z  I lS I - ta g o rs z á g o k  acé lte rm elése  1 9 8 3 -b a n *

Szem ügyre  v év e  1983 u to ls ó  h ó n a p já n a k  a c é lte rm e lé s i  a d a ta i t  k i 
tű n ik , hogy az  I lS I -o r s z á g o k  ö ssz e síte tt a cé lte rm e lé s e  az  előző, 1982 
d ecem b erit, 23 % -k a i h a la d ta  m eg.

É v es sz in ten  a z o n b a n  a  tö b b le t  csupán  1 ,7 % , m iv e l az  I IS I  tö b b  
nag y  a cé lg y á rtó  o rs z á g á b a n  m ég 1933-ban is f o ly t a tó d o t t  az  a c é lte r 
m elés csökkenése.

R an g - O rszá g A célterm elés V á lto z á s  3 982-höz ké-
sor 1983-ban, p e s t, %

ezer to n n a c s ö k k e n t n ő tt

1 J a p á n 97 164 -  2 ,4 1 J a
2 USA 75 486 +  13,2
3 NSZ К 35 727 -  0 ,4
4 O laszország 21 674 -  9 ,6
5 F ran c ia o rszá g 17 614 -  4 ,3

0 A nglia 14 978 +  9,0 
+  12,87 B razília 14 660

8 K a n a d a 12 844 +  8,2
9 S p a n y o lo rszág 12 735 -  3,4

10 D él-K orea 11 915 +  1,3

11 In d ia 10 332 -  0,1
12 B elgium 10 155 -  1 ,5
13 l)é l-A frika 7 066 - 1 3 , 8
14 M exikó 6 968 -  1,4
15 A u sz trá lia 5 605 - 1 2 , 0

10 T a jv a n 5 004 - 1 3 , 8
17 H o llan d ia 4 478 +  3,0
18 A u sz tr ia 4 411 +  3,5
19 S védország 4 210 +  7,9
20 Ju g o sz lá v ia 4 136 +  7,4

21
22

T ö rö k o rszág
L u x e m b u rg

3 541
3 295 -  0,1

+  24,5

23 A rg e n tín a 2 936 +  0,5
24 F innország 2 417 +  0,1
25 V enezuela 2 318 +  1,8

20— 29 T o v áb b i 4 o rsz ág
összesítve 2 660 +  11,6

1— 29 A z I IS I  ta g o rs z á g a i 
összesen 394 338 +  1,7

M egjegyzés: N é h á n y  o rs z á g  ese tében  az  a d a to k  e lő z e te sek , b e csü lt 
é rték ek . (A v ilá g  v á r h a tó  acé lte rm elése  1 9 8 3 -b a n  707 m illió to n a , 
am ely  (kb .) + 1 1  % -os  v á l to z á s t  je le n t 1982-höz k é p e s t! )

(OL)

*A S ta h l u n d  E ise n  1 98 4 /3  n y o m án .
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A küldöttközgyűlésen kitüntetett szakosztályi tagjaink

Dr. Horváth János о Jel. kohómérnök, 
a vaskohászati szakosztály volt elnöke 
M ikoviny Sámuel-emlékérmet kapott

Illés János oki. kohómérnök ja  vaskohá
szati szakosztály nyers vas gyártó szak 
csoportjának titkára  ,,K iváló m unká 

ért” O M F В -kitüntetést kapott

Ágotái Béla oki. kohómérnök 40 éves 
tagságának elismeréséül a Zorkóczy 
Samu-emlékérem bronz fokozatát kapta

Proszt Ervin oki. kohómérnök, a hen
gerész szakcsoport alelnöke Zorkóczy 

Samu-emlékér met kapott

Dr. Grega O szkár oki. kohóm ér 
nök, egy. ad junktus, az egyetem i 
osztály titkárhelyettese a M űvelő 
dési M inisztérium  „Kiváló m unká 
ér t” k itün te tésé t kapta .

H am m er Ferenc oki. kohómérnök, a 
vaskohászati szakosztály elnöke 40 éves 
tagságának elismeréséül a Zorkóczy S a 
mu-emlékérem bronz fokozatát kapta

Varró K álm án oki. gépész- és hőkezelő 
szakmérnök, a vaskohászati szakosztály 
ipargazdasági szakcsoportjának veze
tője ,,K iváló m unkáért” miniszteri 

kitüntetést kapott

Claus A lajos aranyokleveles kohómér
nök, tiszteleti tagunk 50 éves egyesületi 
tagságának elismeréséül a Sóltz Vil- 
mos-emlékérem bronz fokozatát kapta

«чй ' í r

Dr. Szőke László oki. kohómérnök, c. 
egyetemi tanár 40 éves tagságának elis
meréséül a Zorkóczy Samu-emlékérem  

bronz fokozatát kapta
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Egyesületi hírek
Л Pártoló tagvállalatok képviselőinek első tanácsülése 

Siófokon március 8-án

E g y e sü le tü n k  fe lad a ta in a k  v a ló ra  v á ltá sáb an  a 
p á r to ló  tag v á lla la to k  anyag i és erk ö lcsi tá m o g a tá sá ra  
tá m a s z k o d ik . A párto ló  —  jo g i —- ta g o k  és E gyesü le 
t ü n k  k ap cso la ta in ak  ren d ezésé t szo lg á lja  az a  S zab á ly 
z a t ,  am e ly e t az A lapszabály  b iz o tts á g  k ész íte tt elő az 
E g y e s ü le t  A lapszabályára (a  to v á b b ia k b a n : ASz) 
é p í tv e . A  S zabá lyzato t E ln ö k sé g ü n k  az 1983. m áj. 31-i 
ü lé sé n  h a g y ta  jóvá. Az a lá b b ia k b a n  is m e r te t jü k :

* * *

A z  Országos Magyar B ányásza ti és Kohászati Egye 
sület és •pártoló tagjai kapcsolatainak szabályzata

A z O M B K E  és párto ló  ta g ja i  sz a b á ly o z o tt kapcso la 
t a in k  cé lja , bogy
—  eg y ré sz t a bányászat és a  k o h á s z a t  te rü le tén  m űködő  

in tézm én y ek , válla latok  s tb . ,  v a la m in t  a  népgazdaság  
eg y é b  te rü le te in  m űködő jo g i szem élyek, am elyek  
é rd e k e lte k  a  bányásza t és a  k o h á s z a t fejlődésében, 
m á s ré sz t az O M BK E k ö lc sö n ö sen  és fo k o zo ttan  
tá m o g a ssá k  egym ás te v é k e n y sé g é t és célk itűzéseinek 
m eg v aló s ításá t, abból a  m eggyőződésbő l, hogy ezek 
a  k apcso la tok  a  n ép g azd aság  fe jlődésé t szolgálják .

—  C é lja  to v áb b á , hogy az e g y e sü le ti tagság  szakm ai 
ism ere te i gyarap o d jan ak  és közösségi tu d a ta  e rő 
sö d jék .

J e le n  szabá lyza t azzal, h o g y  m eg h a tá ro zza  az O M 
B K E  és párto ló  tag ja i k a p c s o la ta in a k  rendszerét, a  
fe le k  kölcsönös joga it és k ö te le z e ttsé g e it,  v a lam in t az  
O M B K E  alapszabályának  fe n tie k re  vonatkozó m eg 
h a tá ro z á s a i t ,  elő k íván ja  se g íte n i a  p á rto ló  és az O M 
B K E  együ ttm űködésének  a  fe jlő d é sé t.

1. A  párto ló  tag  m e g h a tá ro zása  és képviselete.
1.1 [A. Sz. 3.§ (4)] „ P á r to ló  ta g  az a jogi szem ély, 
am ely  az E gyesü le te t a z  eg y esü le ti célk itűzések 
m egvalósítása v ég e tt e rk ö lc s i és anyagi tá m o g a 
tá s b a n  részesíti” .
1.2 [A. Sz. 6 § (8)] „A  p á r to ló  ta g o t  a  jogi szem ély  
igazg a tó ja , vagy írá sb a n  m e g b ízo tt képviselő je 
képviseli az egyesületi ü lé sek e n , akinek o t t  fe l 
szólalási, javasla t- és in d í tv á n y té te l i  joga v a n ” .

2. A  párto ló  tag  felvétele  és a  ta g ság  m egszűnése.
2.1 [A. Sz. 4.§ (3)] ,,A  p á r to ló  ta g sá g  az E g y esü le t 
elnöksége és a jogi szem ély  k ö z ö tt ,  azok kölcsönös 
jo g a it  és k ö te lezettsége it ta r ta lm a z ó  m egállapo 
d ássa l jön  lé tre .”

2.2 A  m egállapodást a  jo g i szem ély  egyszem élyi 
v ezető je  és az E gyesü le t e ln ö k e  ír ja  alá (lásd függe 
lék).
2.3 A párto ló  tag ság o t a  jó g i szem ély , a  szakosztály  
elnöke, vagy az e lnökség  b á rm e ly  ta g ja  k ezde 
m ényezheti.
2.4 A párto ló  tag ság  e lism e ré sé t oklevél —  a lk a 
lom hoz illő keretek  k ö z ö t t  tö r té n ő  —  á tad á sáv a l 
és a  szaklapokban való  közzé té te lév e l a tag ság  
tu d o m á sá ra  kell hozni.
2.5 [A. Sz. 5.§ (5)] „A  p á r to ló  ta g ság o t —  egyéves 
h a tá rid ő v e l —  a v o n a tk o zó  m egállapodás fe lm on 
d á sá v a l bárm elyik  fél m e g s z ü n te th e ti .”

3. A  p á rto ló  tag  jogai és k ö te le z e ttsé g e i
3.1 A  párto ló  tag  jogai.

3.1.1 A párto ló  ta g  a  k özgyű lésen , a  szak o sz tá 
ly i ülésen és egyéb  n y ilv á n o s  rendezvényen  
képv ise lte the ti m a g á t,  a k in e k  o t t  felszólalási, 

jav asla t- és in d í tv á n y té te l i  jo g a  van.
A párto ló  ta g  ig é n y e lh e ti az  E gyesü le t á l ta l  
n y ú jta n d ó  tá m o g a tá s o k a t  és sz o lg á lta tá so k a t:
3.1.2 —  az E g y esü le t tá rs a d a lm i seg ítségét 
szakm ai kérdések m e g o ld ásáb an ,
3.1.3 —  a  S zak o sz tá ly  k ö zrem űködésé t s a já t  

m űszak i-tudom ányos e redm ényeinek  széles
körű  ism ertetésében ,

*A  fe lm é ré s t E g y esü le tü n k  E ln ö k sé g e  19 8 3 . dec. 14-i ü lésén v i t a t t a  
m e g . (A  S zerk .)

3.1.4 —  an k é to k , sz ak m a i b e m u ta tó k , elő 
ad á so k , v itaü lések  és egyéb  ren d ezv én y ek  t a r 
t á s á t  s a já t  te lephe lyén , v ag y  az  E gyesü le t 

k ö zp o n tjáb a n , te rü le ti  és üzem i szervezete iben ,
3.1.5 —  kü lön  m egállapodás a la p já n , nagyobb 
m u n k á t  igénylő szak v é lem én y ek  és szolgál-

\ ta tá s o k , v a lam in t ta n u lm á n y te rv e k  kidolgozá 
s á t,  a  lap o k b an  n y ilv án o s  p á ly á z a to k  k iírását,
3.1.6 —  m egállapodás a la p já n , s a já t  m űszaki 
és gazdaság i do lgozó inak  a  S zak o sz tá ly  álta l

tö r té n ő  to v áb b k ép zésé t,
3.1.7 —  dolgozói részére  egy esü le ti tan fo ly a 
m okon , rendezvényeken  va ló  ré sz v é te lt,
3.1.8 —  a  szak te rü le téh ez  ta r to z ó  B K L  L apok 
d íjm en te s  m egküldését,
3.1.9 —  az é r in te tt  szak o sz tá ly , v ag y  az E gye 
sü le t k ia d v á n y a it és je g y z e te it,
3.1.10 -— a sz a k te rü le te t é r in tő  egyesü le ti m u n 
k ab izo ttság i je len tések e t,
3.1.11 —  az E gyesü le t, ill. h e ly i szervezetének  
k ö zrem űködésé t bel- és kü lfö ld i ta n u lm á n y 
u ta k  m egszervezéséhez,
3.1.12 —  az E g y esü le tb en  egyén i ta g ú  dolgo 
zó in ak  részvéte lé t az E g y e sü le t bel- és külföldi 
ta n u lm á n y  ú t  j ain,
3.1.13 —  a párto ló  ta g  k o lle k tív á ja  m űszaki 
tu d o m á n y o s  e red m én y e in ek  m egfelelő  ism er 

te té s é t  az  E gyesü le t k ia d v á n y a ib a n ,
3.1.14 —  m eg b ízo ttja  ú t já n  az  E g y esü le t fo 

ly ó ira t-  és k ö n y v tá rá n a k  igénybevé te lé t,
3.1.15 -— az e g y ü ttm ű k ö d é s t a  szakosz tállyal, 
te lep h e ly e in  m űködő  he ly i szerv eze tek  lé te 

s ítéséb en  és m ű k ö d te té séb en .
3.2 A p á r to ló  ta g  k ö te lez e ttség e i:

3.2.1 —  az E g y esü le t c é lja it  e lőseg íti és p ro 
p ag á lja , az E g y esü le t tu d o m á n y o s  tev ék en y 

ségé t e lőm ozdítja ,
az  egyesü le ti tisz tségv ise lők  és ta g o k  tá rsa d a l 
m i tev ék en y ség é t tá m o g a t ja  és ösz tönzi az 

a lap sz ab á ly  e lő írása inak  b e ta r tá s á t ,
3.2.2 —  a  párto ló  ta g  az E g y esü le tn e k  a vo 
n a tk o zó  e lő írásokban  m e g h a tá ro z o tt  ta g d íja t 
f ize ti és egyéb lehetséges tá m o g a tá s t  ny ú jt,

3.2.3 —  a  szak em b ere it ren d szeresen  elküldi 
az  E g y esü le t szak irán y ú  ren d ezv én y e ire ,
3.2.4 —  lehetővé te sz i bel- és k ü lfö ld i szak 
em b erek  részére a  v á l la la t  m e g lá to g a tá sá t az 

E g y esü le t á lta l sze rv ez e tt k e re tek b e n ,
3.2.5 —- b iz to s ítja  a  v á l la la t  szakem bereinek  
az  E g y esü le t á l ta l  s z e rv e z e tt konferenciákon , 

tan fo ly am o k o n  előadások  t a r t á s á t ,
3.2.6 —  tá m o g a tja  a  v á l la la t  k e re téb en  m ű 

ködő  egyesületi he ly i , sze rv eze t m u n k á já t.

4. Az O M B K E  jogai és k ö te le z e tts é g e i:
4.1 A z O M B K E  jogosu lt

4.1.1 —  a  párto ló  ta g  te lep h e ly e in  m űködő 
hely i szervezete t sz a k o sz tá ly a in  keresz tü l az 
A lap szab á ly  és az  a r r a  tá m aszk o d ó  H elyi 
S zervezetek  M űködési S z a b á ly z a ta  előírásai

sz e r in t m ű k ö d te tn i és e llenőrizn i,
4 .1 .2  —  a párto ló  ta g  sz ak e m b ere it az E gye 
sü le t á l ta l  szerv eze tt k o n feren c iák o n , tan fo ly a 
m o k o n  előadások t a r t á s á r a  fe lkérn i,
4 .1 .3 —  a  párto ló  ta g g a l eg y e té rté sb e n  a p á r 

to ló  ta g  szakem bereinek  e lő ad á sa it, ta n u l 
m á n y a it  és egyéb í r á s a i t  az  E g y e sü le t k iad v á 
n y a ib a n  m eg je len te tn i.

4.2 Az O M B K E  k ö te lezettsége i
4.2.1 —  eg y ü ttm ű k ö d ik , tá m o g a t ja  és ren d 
szeresen  ellenőrzi a  p á r to ló  ta g  te rü le té n  m ű 
ködő  hely i szervezeteket,
4 .2 .2 —  a párto ló  ta g o k  á l ta l ,  m egállapodás 
a la p já n  igényelt a n k é to t,  sz ak m a i b em u ta tó t, 
e lő ad ást, v ia tü lé s t, szak em b ere in ek  to v á b b 

k ép zésé t m egszervezi és le b o n y o lítja ,
4 .2 .3 —  m egállapodás a la p já n , m űszak i szak- 
vé lem ények , ta n u lm á n y te rv e k  és m ás  m űszaki-
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gazdaság i sz o lg á lta tá so k  k id o lg o zásá t m eg 
szervezi, p á ly á z a to t ír  ki,
4.2.4 —  kö zrem ű k ö d ik  a  bel- és külföldi t a 

n u lm á n y u ta k , és szak m a i p ro g ra m ju k  m eg 
szervezésében ,
4.2.5 —  a  B K  L ap o k  d íjm e n te s  m egküldése, 
4.2.(5 —  ren d szeres  é r te s íté s t  k ü ld  az E gyesület 
g o n d o zásáb an  m eg je len t, sz a k te rü le té t  é rin tő  

egyéb k iad v án y o k ró l.
5. A  „ P á r to ló  T ag o k  T a n á c s a ”

5.1 Az E g y esü le t e lnöke év e n te  egyszer összehívja 
a  p á rto ló  ta g o k  k ép v ise lő it és a  szakosztályok  
v eze tő it ta n ác sk o zá sra .
5.2 A  n a p ire n d re  tű z ö t t  k é rd é sek e t a  „ P á rto ló  
T ag o k  T an á csa”  m e g v ita tja  és ezek  a lap ján  k i 
a la k í to t t  v é lem én y é t, é sz rev é te le it és ja v a s la ta it  
az  E ln ö k ség  ü lésén ek  n a p ire n d jé re  kell tű z n i 
h a tá ro z a t  cé ljábó l.
5 .В Az 5.2 p o n tb a n  fo g la lt te e n d ő k  v ég reh a jtá sá ró l 
a  fő ti tk á r  gondosk o d ik .

6. A  p á rto ló  ta g  eg y esü le ti é rem m el való  k itü n te té se
6.1 A  p á rto ló  ta g o k  tö b b  éves k iem elkedő  te v ék en y 
sége a la p já n  az A lap sza b á ly  F üggelékében  fe l 
so ro lt em lékérem m el való  k itü n te té sé re  javaso lha 
tó k .
6.2 A z érem m el va ló  k itü n te té s re  az E lnökség  
ta g ja i  és a  szak o sz tá ly o k  elnökei te h e tn e k  írásb an  
ja v a s la to t, a m e ly e t az  É re m b iz o tts á g n a k  n y ú jta n a k  
be.

*  *  *

E g y esü le tü n k  elnöke, Soltész Is tván  ip a ri m in iszter- 
h e ly e tte s  a  P á r to ló  T ag o k  T a n á c sá t első ízben  m árcius 
8 -á ra  h ív ta  össze az O rszágos K ő o la j-  és G ázipari 
T rö sz t siófoki ü d ü lő jéb e . A z é r te k e z le te n  —- am elynek  
n a p ire n d jé n  a  p á r to ló  ta g o k k a l való  k ap cso la to k  é r té 
kelése, a  fe jlesz tés lehető ségeinek  m e g v ita tá sa  szerepelt 
—  a  p á r to ló  ta g  v á lla la to k  sz in te  te lje s  szám ban  k é p 
v is e lte tté k  m a g u k a t.

Soltész István  e lnök  m e g n y itó  b eszé d é t az  a láb b iak b an  
közö ljük .

E g y esü le tü n k  elnöksége ő sz in te  elism eréssel adózik  
m in d a zo k n a k  a  v á l la la to k n a k  és in tézm én y ek n ek , 
am ely ek  pártoló) ta g k é n t  az  E g y e sü le te t  erkölcsi és 
an y a g i tá m o g a tá sb a n  részes ítik .

A lap sza b á ly u n k  rész le te ib en  n em  ta r t lm a z h a t ja  ez t 
a  k ap c so la to t, íg y  a la p sz ab á ly  B iz o tts á g u n k  gondozá 
s á b a n  1983-ban k id o lg o z tu k  az  E g y e sü le t és pártoló) 
ta g ja i  k ap c so la ta in ak  s z a b á ly z a tá t ,  a m e ly e t e lnöksé 
g ü n k  jó v á h a g y o tt .  E g y id ő b e n  lé t r e jö t t  a  P á r to ló  T agok 
T a n á csa  azza l a  céllal, h o g y  a  p á r to ló  ta g o k  és az E g y e 
s ü le t k ap c so la ta i sz o ro sab b á  v á lja n a k . E z t  a  cé lt szo l 
g á lja  ez az összejöve te l is, a m e ly e t első a lkalom m al m a  
ta r tu n k .

E g y esü le tü n k  egyik  a la p v e tő  cé lk itűzése , hogy m ű 
szak i- tu d o m á n y o s  tev ék en y ség év e l előseg ítse  a  párto ló  
ta g v á lla la to k  g azdaság i fe la d a ta in a k  m in é l h a ték o n y ab b  
te lje s íté sé t. Az ily en  i r á n y ú  te v é k e n y sé g e t —  az Alap
sz ab á ly b ó l köv e tk ező en  —  m á r  év tiz e d e k  ó ta  fo ly ta t 
E g y esü le tü n k  és egész m ű sz a k i-tu d o m á n y o s  tá rsa d a lm i 
te v ék e n y ség é t is n ag y ré szb en  a  pártoló) ta g o k , va lam in t 
az egyéni tag ság  ja v a s la ta i  és igényei figyelem bevéte lé 
vel k ido lgozo tt cselekvési p ro g ra m  ta r ta lm a z z a .

E lőzőekbő l k ö v e tk ez ik , h o g y  az eg y esü le ti m űszak i 
tu d o m á n y o s  tev ék en y ség  té m á i t  te k in tv e  elsősorban 
a  h az a i ip a r  és ezen belü l k ö zv e tlen ü l a  p á rto ló  tagok  
é rd e k e it szo lgálja , k ü lönösen  az időszerű  m űszak i 
g azd aság i fe la d a ta ik  te ré n .

Az ehhez n y ú j to t t  eg y esü le ti seg ítség  legá lta lánosabb  
és igen h a té k o n y  fo rm á ja  az eg y esü le ti szervezetek  
legkü lönbözőbb  ren d e zv én y e in  lé tre jö v ő  közv e tlen  szak 
m a i in form ációcsere , m ely  e lső so rb an  a  v á lla la tokná l 
dolgozó egyesü le ti szak em b erek  m in d e n n a p i m u n k á já t 
seg íti.

Az egyesü le ti seg ítség  az o n b an  k o n k ré t v á lla la ti 
fe la d a to k  m ego ldását k ö zv e tle n ü l is e lő m o zd ítja  m inden 
o ly a n  ese tben , am ik o r e z t  v a lam e ly  v á lla la t igényli, 
v ag y  valam ely  v á lla la ti p ro b lém a  m eg o ld ására  szak 
em b ere in k  s a já t  kezdem ényezés a la p já n  dolgoznak ki 
ja v a s la to k a t.

Soltész István elnök m egnyi t ja  a Pártoló Tagok  Tanácsának  
első ülését Siófokon

A vá lla la tok  e lő tt  álló  gazdaság i fe la d a to k  m ego ldá 
sá h o z  azonban  eg y e sü le tü n k  még szám os, a  k ö v e tk ez ő k 
b e n  rész le teze tt k o n k ré t fo rm áb an  tu d  h o z z á já ru ln i: 
a j  A z eg yesü le tünk  á l ta l  m ű v e lt sz a k te rü le te k  b á r 

m ely ikében  fe lm erü lt p ro b lém ák  m ego ldásához 
m inden  p á rto ló  ta g  igényelhe ti az  E g y e sü le t seg ít 
ségét.

b )  A  p árto ló  ta g v á lla la to k  á lta l e lé r t m ű sz ak i-tu d o 
m ányos e red m én y ek  széles k ö rű  ism erte té séb en  
E g y esü le tü n k  —  felkérés a la p já n  —  ré s z t  vállal 
az e célra szolgáló  egyesü le ti re n d e zv én y e k  (elő 
adások , b em u ta tó k  s tb .)  m egszervezésével.

c )  E g y esü le tü n k  a  p á rto ló  tag o k  á l ta l  ja v a s o l t  té m a 
körökben  a n k é to k a t,  v itaü lések e t, e lő ad áso k a t, 
szakm ai b e m u ta tó k a t szervez, az  ig é n y ek tő l függő 
en, az illető  v á l la la t  te lephe lyén , ill. B u d a p es ten  
az E gyesü le t sz ék h ázáb an  vagy  he ly i szerv eze te i 
ben .

d )  A  párto ló  ta g o k  kezdem ényezésére eg y esü le tü n k  
a  tá rsad a lm i m u n k a  k e re te it  lényegesen  m eghaladó , 
ú n . m egbízásos m u n k á k a t is vállal, szerződés a la p 
ján  m űszaki szak  vélem ények , ta n u lm á n y te rv e k , 
ill. ja v as la to k  k ido lgozásával.

Az ilyen m egbízásos m u n k á k  té m á i á l ta lá b a n  a 
következők  le h e tn e k : sz ab v á n y ja v a s la to k , tip iz á 
lási, egységesítési ja v as la to k , fe jlesz tési tren d e k , 
m u n k a  és üzem szervezési ja v a s la to k , k o rsze rű  óij 
technológiai e ljá ráso k , techno lóg ia i berendezések , 
segédeszközök, v izsgáló  és ellenőrző berendezések  
tervezése, k u ta tá s i  e redm ények  ip a ri a lk a lm azása , 
je len tős m inőségfejlesz tési ja v a s la to k , an y a g i és 
energia m e g ta k a rítá s i fe lad a to k  m u n k a -, egészség-, 
és k ö rnyezetvédelm i ta n u lm á n y o k , a  m érnöki 
m u n k a  h a té k o n y sá g á t fejlesztő  e ljá ráso k , ja v a s la to k  
különböző szerződések  (licenc, know -how , stb .) 
h aza i a d a p tá c ió já n a k  segítése, egyéb  szak értő i 
fe ladatok , to v á b b á  az elvégzendő m ű sz ak i fe lad a t 
közvetlen  részé t képező  szak fo rd ításo k .

A m egbízásos m u n k á k  k e re téb en  v á l la l t  fe lad a 
to k  kidolgozási m élysége á l ta lá b a n  ta n u lm á n y 
sz in tű , m elynek  a la p já n  a  m egbízó a  rész le tes  k iv i 
te lezési d o k u m e n tác ió t, m egoldási ré sz le te k e t k i 
d o lg o z ta th a tja . I ly e n  ese tekben  a  m eg v aló s ítás  
so rán  a  szellem i m űveze tés  is ré sz é t k ép ezh e ti a 
m egbízásnak.

e)  F elkérésre, ille tv e  k ü lö n  m egállapodás a la p já n  az 
egyesület m egszervezi bárm ely  p á rto ló  ta g  m űszak i 
és gazdasági do lgozó inak  egyesü leti k e re te k  k ö zö tt 
tö r té n ő  szakm ai to v áb b k ép zésé t, ső t e se te n k én t 
a  s a já t  v á lla la ti e rőkke l m eg nem  o ld h a tó  különféle 
szakm unkás to v á b b k é p z é s t is v á lla lja . E zek  a  
tan fo ly am o k  b á rm e ly  városban , v a g y  bárm ely  
p á rto ló  ta g  te lep h e ly én  is m egszervezhe tők .

Az E g y esü le t á l ta l  re n d e z e tt to v á b b k é p z ő  t a n 
fo lyam okon a  p á rto ló  tag o k  dolgozói kedvezm ényes 
té r í té s i d íj e llenében  v eh e tn ek  rész t.

O k ta tási és to v á b b k ép z és i tev ék en y ség e  k ere téb en  
egyesü le tünk  k a p c so la tb a n  áll az ille ték es  országos 
szervekkel m in d en  sz in tű  o k ta tá s i és to v áb b k ép zési 
te m a tik a  tá rsa d a lm i b írá la ta  te k in te té b e n . P á rto ló
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ta g ja in k  ilyen  irányú  é sz rev é te le it , ja v a s la ta it  is 
v á r ju k .

f )  A v á lla la ti  dolgozók h azai sz ak iro d a lm i tá jé k o z o tt 
s á g á n a k  előm ozdítása c é ljá b ó l m in d en  párto ló  ta g , 
s a já t  v á lasz tása  szerin t, a  m egfelelő  szak lap u n k  
d íjm en te s  m egküldését ig é n y e lh e ti.

g) E g y esü le tü n k  k ia d v án y a it és jeg y ze te it a  p á rto ló  
ta g o k  igényelhetik  és a z o k a t  d íjm en tesen  v agy  
ön k ö ltség i áron  k ap ják  m eg.

h )  P á r to ló  tag ja in k  sz ak em b ere i szám ára lehetővé  
te sszü k  előadásainkon, a n k é tja in k o n , országos és 
n em ze tk ö z i részvételű  n ag y ren d ezv én y e in k en  a 
leg frissebb  szakm ai in fo rm ác ió k  m egszerzését. E zek  
a  rendezvénye ink  részb en  d íjm en tesek , részben  
részv é te li d íjasak.

i )  A  p á r to ló  tagok  ig én y e lh e tik  az  E gyesü le t k ö z re 
m ű k ö d é sé t bel- és kü lfö ld i ta n u lm á n y u ta k  m eg 
szervezéséhez. Ig énye iket a  szak o sz tá ly o k  elnökei 
nek , ill. t i tk á ra in a k  je le n th e tik  be.

j )  E g y esü le tü n k  bel- és k ü lfö ld i ta n u lm á n y ú tja in  és 
v ásá rlá to g a tá sa in  való r é s z v é te lt  igényelhet —  rész 
v é te li d íj ellenében —  m in d e n  párto ló  ta g  azo n  
dolgozói szám ára, ak ik  az E g y e sü le t  rendes ta g ja i .

E lő ző ek en  tú lm enően  E g y e sü le tü n k  sa já t  k ö l t 
ségére éven te  je len tős s z á m b a n  küld  v á lla la ti 
sz ak em b erek e t külföldi k o n fe ren c iák ra  részb en  
ko rsze rű , ú j ism eretek m egszerzése , részben a  h aza i 
m űszak i-tudom ányos e re d m é n y e k  ism erte tése  cé l 
jábó l.

k )  E g y esü le tü n k  lehetővé te sz i a  párto ló  tag o k , in 
té zm é n y ek  kollektívái á l ta l  e lé r t  m ű szak i-tu d o m á 
n yos eredm ények  m e g je le n te té s é t szak lap ja ib an , 
ill. egyéb  k iadványa iban .

l )  P á r to ló  tag ja in k  E g y e sü le tü n k  k ö n y v tá rá t, fo ly ó 
i r a t t á r á t  a  k ö nyv tá r k ö lcsönzési szab á ly za tán a k  
m egfelelően  igénybe v eh e tik .

m )  E g y esü le tü n k  a  v á lla la ti k ö z v e tle n  gazdasági fe l 
a d a to k  seg ítését és az ü ze m i m űszak i érte lm iség  
közé le ti tevékenységét a  h e ly i szervezetek  k e re te in  
belü l tu d ja  a  le g h a té k o n y a b b a n  m egvalósítan i.

A  v á lla la t gazdasági és p o litik a i vezetésének  
eg y e té rté se  és kezdem ényezése ese tén  E g y esü le tü n k  
fe la d a tá n a k  tek in ti a  h e ly i sze rv eze tek  lé treh o zásá t. 
M egem lítendő, hogy eg y e sü le tü n k b en  m ár 57 h e ly i 
sze rv ez e t m űködik. T ev é k en y sé g ü k  az a d o t t  v á l la 
la t, gyáregység , ü zem g a zd a ság i m u n k á ján a k  t á r s a 
d a lm i seg ítését célozza. E n n e k  soránezek  a  v á lla la ti 
szerv eze tek  mind az eg y esü le ti tag o k , m ind a  v á lla 
la t  vezetése szám ára le h e tő ség e t a d n a k  a n ap iren d en  
lévő m űszak i és gazdaság i fe la d a to k  m inél e re d 
m én y eseb b  m egoldását e lő seg ítő  inform ációcsere 
k ia lak ításáh o z , a  v á lla la ti  do lgozók képzéséhez 
és továbbképzéséhez , v a la m in t  fó ru m k én t is szo l 
g á ln a k  az egyesületi ta g o k  v á l la la to n  belüli közé le ti 
tevékenységéhez .

n )  A p á r to ló  tagok  szám ára  a lap sz ab á ly u n k  b iz o ts ít ja  
az  egyesü le ti életben, ső t, a z  egyesületi felsőbb  
sz in tű  döntésekben való  ré s z v é te lt  azá lta l, hogy  
k ü ld ö tte ik  tanácskozási jo g g a l rész tv eh e tn ek  a 
te rü le t i  és válla lati sz e rv e z e te k  éves taggyű lésein , 
ill. az  egyesület közgyű lésén  m in d en  p árto ló  ta g o t  
egy-egy  szavazati jógii k ü ld ö t t  képvisel. E lőzőeken  
tú lm en ő e n  a párto ló  ta g o k  m in d en k o r jo g o su ltak  
az egyesü le t éle té t és m ű k ö d é sé t érin tő  kérdésekben  
a  P á r to ló  Tagok T a n á c sá n a k  ja v a s la to t, v agy  ész 
r e v é te l t  tenni.

E zen  a  fórum on a p á rto ló  ta g o k  képviselőinek m ó d 
ju k  v a n  ism erte tn i az eg y esü le ti é le tte l k ap cso la tb an  
s a já t  v á lla la tu k n á l szerze tt ta p a s z ta la ta ik a t ,  ill. p ro b 
lé m á ik a t és szakm ai e lv á rá sa ik a t. E g y esü le tü n k  k ö z 
p o n ti vezetése  pedig az E g y e s ü le t  tevékenységérő l, 
időszerű  fe ladata iró l és p ro b lém á iró l tá jé k o z ta tja  m a jd  
a ta n ác sk o zá s  résztvevőit. M in d ezek  egy ü ttv év e  je le n 
tő sen  e lőseg ítik  m ajd az eg y esü le ti m űszak i tu d o m án y o s  
tá rsa d a lm i m unka jobb  h a s z n o s ítá sá t  gazdasági é le 
tü n k  id ő szerű  fe ladata inak  m eg o ld ásáb an .

N épgazd aság u n k  jelenlegi h e ly z e té t  te k in tv e  m o s t 
kü lönösen  fontos, hogy p á r to ló  ta g ja in k  az a lapsza-

A  Pártoló tagvállalatok képviselőinek egy csoportja

b álybó l eredő jo g a ik k a l és lehető ségeikkel következe 
te seb b en  éljenek  és elsősorban  a s a já t  gazdá lk o d ásu k  
ja v ítá s a  é rdekében  igényeljék  nap i, v a la m in t  táv la ti 
fe la d a ta ik  m iné l eredm ényesebb  m eg o ld ásáh o z  az 
E g y esü le tü n k b e  tö m ö rü lt  szakem berek  szellem i ener 
g iá já n a k  h a sz n o s ítá sá t. A lapszabály  sz e r in ti  kötele 
ze ttségeiken  tú lm en ő en  is ösztönözzék p á r to ló  tag ja ink  
m űszak i és gazdaság i do lgozóikat az eg y e sü le ti életben 
való  tev ék en y  részv é te lre . E bben  az  a  m eggondolás 
is vezesse a  v á lla la to k  vezető it, hogy  az  a  szakem ber, 
ak i rendszeresen  to v á b b k ép z i m ag át, e lő a d á so k a t ta r t ,  
m u n k a b izo ttság o k b a n  vesz rész t és t u d á s á t  így  gy ara 
p í tv a  a z t to v á b b  is a d ja , az az eg y esü le ti é le tben  szer 
z e t t  tu d á s t  és in fo rm ác ió t a s a já t  m u n k a k ö ré b en  is 
h aszn o sítja , ezé rt h a ték o n y a b b  m u n k á ra  k ép es .

Az egyesü leti m űszak i-tu d o m án y o s m u n k a  ösztön 
zése, jo b b  fe lté te le in ek  elősegítése a z o n b a n  nem csak 
egyesü le ti v ag y  v á lla la ti kö te lezettség , h an em  nép- 
gazdaság i érdek  is. E z  te sz i v a ló jában  o rszág o s  m ére tek 
b en  szükségessé, hogy  párto ló  ta g ja in k  a  jövőben 
fo k o zo ttab b an  ig ényeljék  E g y esü le tü n k  m űszak i-tu 
d o m ányos tev ék en y ség én ek  h a sz n o s ítá sá t s a já t  felada 
ta ik  m egoldásához. E g y esü le tü n k  a la p s z a b á ly a  szerin t 
a  p á rto ló  ta g o k  kö te lessége , , . .  .az  E g y e s ü le t  céljainak 
elősegítése és p ro p ag á lása , az E g y e sü le t tudom ányos 
tevékenységének  előm ozd ítása , v a la m in t a z  egyesületi 
tisztségv ise lők  és ta g o k  tá rsad a lm i tev ék en y ség én ek  
tá m o g a tá sa  és ö sz tö n zé se . . .

K é r jü k  p á rto ló  ta g ja in k a t,  hogy az  előzőekkel össz 
h an g b an , fo k o zo ttab b an  éljenek a  v á l la la t  és a  nép 
g azd aság  é rd ek éb en  eredm ényes eg y e sü le ti m unkát 
végző dolgozóink erkö lcsi és anyag i elism erésével. Ma 
m á r g y ak o rla t a  v á lla la ti O M BK E sz e rv ez e tb e n  végzett 
e redm ényes m u n k á n a k  a  m in iszteri k iv á ló  dolgozó 
k itü n te té sse l való  elism erése. C élszerű le n n e  az ered 
m ényes egyesü le ti m u n k á t v á lla la ti k iv á ló  dolgozó 
k itü n te té sse l, e lism erő  oklevéllel, p é n z ju ta lo m m a l is 
elism erni.

V égezetül sze re tn én k  felhívni p á r to ló  ta g ja in k  f i 
g y e lm é t a r ra , hogy  az  illetékes p á r t  és á llam i szervek 
fo k o zo ttan  igény lik  az E gyesü le t k ö z v e tle n  segítségét 
népg azd aság u n k  p ro b lém áin ak  m e g o ld ásáb an . Az ebből 
szárm azó  fe la d a to k n a k  azonban  E g y e s ü le tü n k  csak 
úg y  tu d  eleget te n n i, h a  egyéni ta g ja i  és p á r to ló  tag ja i 
eg y a rá n t figyelem be veszik, hogy a  n ép g a zd a ság i p ro b 
lém ák  m eg o ld ásá t elősegítő  tá rsa d a lm i ja v a s la to k  k i 
do lgozása és felsőbb  szervekhez v a ló  elő terjesztése 
E g y esü le tü n k  sz ám á ra  nem csak leh e tő ség , hanem  kö 
te lesség  is. E z é r t  k ü lö n  is kérjü k  p á r to ló  ta g ja in k a t, 
h o g y  az ily en  je llegű  s a já t  fejlesz tési elképzeléseikről 
a  felsőbb szervekhez való  to v á b b ítá s t  m egelőzően  kér 
jé k  E g y esü le tü n k  szak m a i vélem ényét.

E zek  u tá n  enged jék  meg, hogy az  E ln ö k ség ü n k  h a 
tá ro z a ta  a la p já n  a la p íto tt ,  a  párto ló  ta g s á g o t  elismerő 
o k levele t a  v á lla la to k  képviselőinek e z ú t ta l  á tad jam .

Oklevelet a következő vállalatok képviselői kaptak :

B akony i B a u x itb á n y á k , B a u x itk u ta tó  V ., B ányászati 
A knam ély ítő  V., B á n y ász a ti In fo rm á c ió s  Társaság,
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B o rso d i S zén b á n y ák , B o rso d n ád asd i L em ezgyár, 
C h in o in , CSM A nyagv izsgá ló  és G ép ip a ri M inőségellen 
ő r z ő  In té z e t,  CSM  F ém m ű , CSM Vas- és A célöntődé, 
CSM  V asm ű, D u n a i V asm ű, F e jé rm eg y ei B a u x itb á n y á k , 
F e rro g lo b u s , G á b o r  Á ron  G épgyár, G é p ip a r i T echnoló 
g ia i I n té z e t,  K ec sk em é ti Z om ánc- és K á d g y á r ,  K o h á 
s z a ti  A lap an y ag e lő k ész ítő  K özös V ., K o h á sz a t i  G y ár 
é p ítő  V ., K ohó- és G ép ipari T ervező  V ., K özpon ti 
B á n y á sz a t i  F e jle sz tés i In té z e t, L en in  K o h ász u ti M ű 
vek , M ag n ez itip a ri M űvek, M agyar A lum ín iu m ip ari 
T rö sz t, M agyar V as- és A célipari E g y esü lés , M átraa lja i 
S z é n b á n y ák , M etallog lobus, M ecseki É rc b á n y á sz a ti V., 
M ecseki S zén b á n y ák , N itro k ém ia i Ip a r te le p e k , N ógrádi 
S z é n b á n y ák , O ro sz lán y i S zén b án y ák , O rszágos B á n y a 
g é p g y á r tó  V ., O rszágos É rc - és Á sv á n y b á n y á k , O r 
szágos F ö ld ta n i és K u ta tó  V., O rszágos K őolaj- és 
G áz ip a ri T röszt, Ó zdi K o h ásza ti Ü ze m ek , Ö ntödei 
V ., R u d a b á n y a i V asé rcb án y a , S a lg ó ta r já n i K ohászati 
Ü zem ek , T a ta b á n y a i S zénbányák , V a s ip a ri K u ta tó  és 
F e jle sz tő  V ., V A S K Ú T  M űszaki F o rd ító  és Innovációs 
L e á n y v á lla la t, V eszprém i S zén b án y ák , V ízk u ta tó  és 
F ú ró  V.

A z ok levelek  á ta d á s á t  k ö vetően  az e lh an g zo ttak h o z  
e lső k én t dr. Vörös Árpád  (CSM V as és A célöntöde) 
sz ó lt hozzá. A  p á r to ló  tag o k  tá m o g a tá s á t  o ly a n  köz 
rem ű k ö d é sn ek  te k in t i ,  am ely  eg y a rá n t h a szn o s  a válla 
l a tn a k  és az E g y esü le tn e k . J a v a so lta , h o g y  a  tö b b  v álla 
l a to t  e g y a rá n t é rd ek lő  m u n k á k a t kell fo k o zo ttab b an  
p a tro n á ln i,  é p ítv e  a  M TESZ m e g v á lto z o tt jogi he ly 
z e té re . M olnár János  (CSM V asm ű ), s z e r in t  a  L apok 
k ia d ás i g o n d ja in a k  eny h ítéséb en  jo b b a n  kell a  párto ló  
ta g v á lla la to k  a n y a g i tá m o g a tá sá ra  ép íte n i. Török 
F rigyes  (O M B K E  T á rsad a lm i B izo ttság ) b eszám olt az 
E g y e sü le t  k ö n y v tá rá v a l,  o lv a só te rm év e l, k lu b jáv a l 
k a p c so la to s  e lőkészü le tek rő l. A B á n y á sz a ti A knam ély ítő  
V á lla la t seg ítségéve l, szám os p á rto ló  ta g  tá m o g a tá sá v a l 
1986-ben az E g y esü le tn e k  önálló  k lu b ja ,  k ö n y v tá ra  
lesz a  B A V  S zen t I s tv á n  k ö rú ti sz ék h á záb a n . Selmeczi 
Béla  (O M B K E  A lap szab á ly  B izo ttság ) helyesli, hogy 
az  E g y e sü le t tisz tségv ise lő i b á t ra n  n y ú ln a k  „k ínos” 
té m á k h o z , a tö m eg k o m m u n ik ác ió s eszközökön  keresz tü l 
v a ló san  tá jé k o z ta t já k  a  tá rs a d a lm a t . B aranya i Róbert 
(K O G É P T E R V ) ja v a so lja , hogy  az O M B K E  és a  
K eresk ed e lm i K a m a ra  a  kölcsönösen fo n to s  té m ák b a n  
eg y ez tessen ek  a  vé lem ények  ö sszehango lása  céljából. 
Csath Béla  (V ízügyi K u ta tó  és F ú ró  V .) 'fo n to sn ak  ta r t ja ,  
h o g y  a  fe lső o k ta tá s i in tézm én y ek  (N M E  és főiskolai 
k a ra i)  is p á r to ló  ta g o k  legyenek . Ürmössy László  (Salgó 
ta r j á n i  K o h ásza ti Ü zem ek) m in t a  M T E SZ  alelnöke 
fe lv e ti, hogy  az E g y e sü le tn e k  fokozni ke ll erőfeszítéseit 
a  m egb ízásos szerződések  te rü le té n : k i k e ll használn i 
az  érte lm iség  sz a b a d  szellem i k a p a c i tá s á t .  Kovács 
János  (O roszlány i S zénbányák ) h a n g sú ly o z ta  a  h a 
g y o m á n y áp o lá s  e lső ren d ű  fo n to sság á t, ja v a s o lja  o rszá 
gos O M B K E -b ál szervezésé t. Böszörményi Béla  (Or- 
ágos É rc -  és Á sv án y b á n y ák ) je lez te , h o g y  v á lla la ta  
fo n to sn a k  t a r t j a  m ű sz a k i fe lad a to k  E g y e sü le te n  keresz 
tü l  tö r té n ő  m eg o ld ásá t, v á lla la ta  éln i k ív á n  a  lehetősé 
g ekke l. M olnár László (K ö zp o n ti B á n y á sz a ti M úzeum ) 
e lső k én t a  je len lévő  h ö lg y ek e t k ö sz ö n tö tte  a  N őnap 
a lk a lm áb ó l, m a jd  ja v a so lta , hogy az első  országos 
O M B K E -b á l 1985. fe b ru á r já b a n  S o p ro n b a n  kerü ljön  
so rra . Gerber György (M ecseki S zén b á n y ák ) jelezte, 
ho g y  n á lu k  ilyen  ren d ezv én y ek re  ren d szeresen  sor kerül. 
Dr. Bakó Károly  fő titk á rh e ly e tte s  (O M B K E ) beszám olt 
a  m egb ízásos szerződések  eddigi g y a k o r la tá ró l, jelezte, 
h o g y  m ég 1984. I I .  n egyedévében  a  szak o sz tá ly o k , 
ü ze m i szervezetek , sz ak cso p o rto k  és a  p á r to ló  tagok  
k ü ld ö tte i  szám á ra  ta n á c sk o z á s t kész íten ek  elő a  h a té 
k o n y sá g  fo k o zásá ra . Csicsay A lbin  f ő t i tk á r  (O M B K E) 
a n n a k  a  v é lem én y én ek  a d o t t  hango t, hogy  az  E gyesület 
n em  é rh e t te  vo lna  m eg  a 92. év e t az eg y én i és párto ló  
ta g o k  tá m o g a tá s á t  né lkü lözve . E z é r t  k ö s z ö n e té t m ond 
v a  kéri a  jöv ő b en i eg y ü ttm ű k ö d é s t.

Soltész István  e ln ö k  az e lh a n g z o tta k ra  rö v id e n  reflek- 
v a  azza l z á r ta  a P á r to ló  T agok  T a n á c sá n a k  első ülését, 
ho g y  a  ta n ác sk o zá s  c é ljá t e lérte , h o z z á já ru lt  E gyesü 
le tü n k  g o n d ja in ak , fe la d a ta in a k  m egism eréséhez.

Dr. Bakó Károly

S zakosztá lyvezetőség i ülés áp rilisb an

A z áp rilis  27-én ta r to t t  szakos ztályvezetőségi ülés 
e lső  n ap irend i p o n tja k é n t dr. Bakó Károly  fő titk á r-  
h e ly e tte s  ism e rte tte  a  M TESZ rende lkezésé t, az  
egyesü le ti szak é rtő k  á l ta l  végzendő m egbízásos 
m u n k á k ra  vonatkozóan . A  szakértő i te v ék e n y ség re  je 
len tkezőket szák o sz tá ly o n k én t b írá lják  el é s  a  m eg b í 
zá so k a t is a  szako sz tá ly o k  bizottságai o sz tjá k  k i.

A  tá jékozta tóhoz Szécsi Károly, Kondoray Egon, dr. 
T ardy Pál. H orváth G yula, dr. Temesi Sándor, Kéz- 
di Árpád, Illyés János és Óvári Antal s z ó lta k  hozzá, 
ill .  te tte k  fel k érd ések e t. A  V itát Hammer Ferenc e l 
nö k  fog lalta  össze, h an g sú ly o z ta  a  szakosz tá ly  fe le 
lősségét.

A m ásodik  n a p ire n d i p o n t kere tében  dr. Verő Ba 
lázs, a  B íráló  B izo ttság  vezető je  te t t  ja v a s la to t  a  
b eé rk eze tt 1983. év i pályázaltök  d íjazására . 11 p á ly á 
z a t é rkezett, ebbő l 5 üzem ben , 6 ku ta tó , ill. te rvező  
in téze tbő l dolgozó tag o k tó l. M inden  p á ly áz a to t 2 lek 
to r  vélem ényezett, ezek  a la p já n  a  B íráló  B izo ttság  6 
p á ly áz a t d íja zá sá t jav aso lja .

A  szakosztályvezetőség  a  jav as la to t eg y h a n g ú an  e l 
fogadta .

E z t követően a  szakosztályvezetőség  1984. é v re  fe l 
e m e lte  a  p á ly a d íja k a t 7000. 5000, ill. 3000 F t - r a  és 
m egem elte  a  p á ly ázó k  k o rh a tá rá t  is 40 év rő l 45 évre.

B efejezésül H orváth G yula  alelnök fe lh ív ta  a  f i 
g y e lm et a  S zovje t K u ltú ra  H ázában  rend ezen d ő  m á 
ju s  15.-i e lőadásra . C lem ent Andor röv id en  tá jé k o z 
t a t t a  a  szakosztályvezetőség  a  H engerész K o n fe re n 
c ia  szervezésének helyze térő l.

Z letn ik  Sándor p ed ig  b e je le n te tte , hogy a K ovács 
Szakcsoport k ib ő v íti a z  együ ttm űködését a  GTE 
K ép lékenya lak ító  Szakibizottságával, és  ré sz t v esz  a  
G y ő rb en  ta rtan d ó  K ép lékenya lak ító  S zem in áriu m  
szervezésében. (OA)

Elnökségi ü lés  m á ju sb a n  (a N M E-en

A  m á ju s  8-án, M iskolcon, . a  N ehézipari M űszaki 
E gyetem  rek to ri ta n á c s te rm é b e n  ta r to tt e lnökség i ülés 
ré sz tv ev ő it e lsőkén t dr. Kovács Ferenc o k ta tá s i re k 
to rh e ly e tte s  üdvözölte, m a jd  Soltész István  e ln ö k  az 
ü lés  m egny itása u tá n  á ta d ta  dr. Erpf Ede oki. b á n y a 
m é rn ö k n ek  a  Sóltz V ilm os em lékérm et 72 év es  ta g 
sá g a  elism eréséül.

E lső  nap irend i p o n tk é n t Csicsay A lbin  f ő t i tk á r  b e 
s z ám o lt a  lap ja in k  a ny ag i p rob lém áiva l fog lalkozó  ad 
hoc  b izo ttság  edd ig i m u n k á já ró l. B e je len te tte , hogy 
egy  gazdasági m unkaközösség  és a VASKÚT le á n y v á l 
la la ta  te t t  a já n la to t la p ja in k  k iadására .

A z elnökség úgy  h a tá ro z o tt ,  hogy jú n iu s  v ég é ig  az 
a já n la to k a t egy jo g ász  b evonásával b eh a tó an  m eg 
k e ll vizsgálni és ja v a s la to t  az  elnökség elé  k e l l  t e r 
je sz ten i.

M ásodik  n ap ire n d i p o n tk é n t Benyovszky Móric, az 
Ö n tödei S zakosztály  alelnöke, ism erte tte  a z  1985-ben 
M iskolcon szervezendő  b án yászati-kohásza ti k iá llítá s  
és  e lőadássorozat te rv é t.

A  terveze thez  Óvári A ntal, dr. Nándori G yula, dr. 
Bohus Géza, dr. Tem esi Sándor, Csicsay A lb in , dr. 
Kovács Ferenc, dr. Bakó Károly, Szebányi Ferenc és 
Sándor József szó ltak  hozzá. Az elnökség ú,gy h a tá 
ro zo tt. hogy a  k iá llítá s  te rv é t a  T ársadalm i B izo ttság  
h a n g o lja  össze, a  „250 év es  az A lm a M a te r” re n d e z 
v énn y e l.

A  h a rm a d ik  n a p ire n d i p o n t kere tében  dr. Kovács 
Ferenc, oktatási rek to rh e ly e tte s , a  m érn ö k to v áb b k ép 
zésrő l tá jék o z ta tta  a z  elnökséget, ö tfé le  fo rm á t te r 
v ezn ek  és a  k u ta tó d e rv e z ő  intézetek , és a v á lla la to k  
szak em b ere it is fe lk é rik  előadóknak . A tá jék o z ta tó h o z  
Csicsay A lb in  é s  a  len g y e lek  m ódszerét ism erte tő  
Kassai Lajos szólt hozzá.

A negyedik n ap ire n d i p o n tk é n t dr. Bakó Károly  
fő titk á r-h e ly e tte s  ism e r te tte  a z  áp rilis  18-i t i tk á r i  é r 
te k e z le t m unká já t, am e ly  elsősorban  a m egb ízásos 
m u n k á k k a l foglalkozott.

A z ö töd ik  n ap iren d i p o n to t dr. Somosvári Zsoltnak, 
a z  E gyetem i O sztály  e ln ö k én ek  a beszám oló ja  kép ez-
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t e  a z  1981/1984. évi egyesü le ti m unkáró l. A b eszá 
m o ló h o z  Csicsay A lbin, dr. T em esi Sándor, Övári A n 
tal, dr. Kovács Ferenc, dr. F ö ld es t János és dr. Bakó  
K ároly  szóltak  hozzá, ill. te t te k  fe l  kérdéseket, m a jd  
a  b eszám oló t az elnökség tu d o m á su l vette.

V ég ü l a  fő titká r beszám olt a  szocialista o rszágok  
b á n y á s z  egyesületi vezetődnek M iskolc-T apolcán s z e r 
vezetit ü léséről, m ajd  az  e ln ö k  az  ú j ciklus tisz tségv i 
s e lő ire  vonatkozó Jelölő B izo ttság  vezetésével Selm e-

czi Béla tis z te le ti ta g u n k  m egbízását jav aso lta , am it 
az  elnökség eg y h an g ú lag  elfogadott. Sándor József, az 
Ö ntödei S zakosztá ly  t i tk á ra  kérte , hogy  a  következő 
elnökségi ü lé s t a z  Ö ntödei S zakosztály  szervezésében 
ta rtsu k  Szegeden, Bándi József, az  E llenő rző  B izott 
ság  vezető je  ped ig  jav aso lta , hogy ezen  az  EB m un 
k á já ró l k é sz íte tt beszám oló t a következő  ülésen v i 
tassuk  m eg. A z e lnökség  a  ja v as la to k k a l egyetér 
te tt. (OA)

Beszámolók külföldi konferenciákról
Tűzállóanyagok h a ték o n y  a lkalm azása  és 

m inőségének növelése k o n fe ren c ia  B urgaszban

ö ssz e se n  h a t állam i és tá rs a d a lm i szervezet re n d e z 
t e  a  „T űzállóanyagok h a ték o n y  alkalm azása  és m in ő 
ség én e k  növelése” tárgyú , n em zetközi részvéte lű  b o l 
g á r  konferenc iá t 1983. szept.15— 17-én. A rész tvevők  
s z á m a  kb. 120 fő volt, ebbő l m in teg y  30 kü lfö ld i.

A z előadások ren d jé t a  szervezőbizo ttság  lén y eg e 
s e n  m ódosíto tta , m ivel a z  e lő re  közzétett 28 e lőadáson  
f e lü l  u tó lag  még 10 előadásit zsú fo ltak  a  p rog ram ba .

A  m ag y ar delegáció ta g ja i a  következők v o lta k : 
M arada Imre (KGYV, D u n aú jv á ro s), dr. Terényi G yu 
la (M IM , Budapest) és Vörös V iktor  (KGYV, B u d a 
p est).

A  m agyar résztvevők k é t  e lő a d á s t ta rto ttak :
V örös Tibor: A  k e rám ia i szálasanyagbélésű  e n e rg ia -  

ta k a ré k o s , gyorsanépíthető  é s  g yo rsan  jav ítha tó  e l le n 
á l lá s fű té sű  KGYV ip a ri kem en cérő l, és

Dr. Terényi Gyula: A veg y ik ö tésű  bázifcus tű z á lló 
a n y a g o k  minőségi je llem ző irő l és  üzem i ta p a sz ta la ta i 
ró l.

A  bolgár előadások az  ü s tm e ta llu rg ia , az ü s tb é lé 
sek. tartóssága, a  m ásodlagos bázikusitégla fe lh a szn á 
lá s , a  tűzálló  betonok, a z  é p ü le tk e rá m iá k  ég e té sé re  
h a s z n á lt  a lagútkem ence kocsiplartók tartósságnövelése, 
a  k á trán y k ö tésű  do lom it b é lésű  e lek trokem ence ü stö k  
ta rtó sság a , a  kohói csapo lóny ílásók  és csapo lócsato r 
n á k  m asszái, a foszfátkö tés m echanizm usa té m a k ö 
r é t  ö le lték  fel. A bolgár e lő ad áso k  — elsősorban a  k u 
ta tó in té ze ti tém ákban  — sz ín v o n a las  ism erte tésé t a d 
t á k  a  k u ta to tt te rü letnek .

A lengyel és az NDK előadások  átekinitést a d ta k  az 
o rszág a ik b an  folyó tű z á lló an y a g  fejlesztési e re d m é 
ny ek rő l. Elsősorban a  tű zá lló  és hőszigetelőbetonok, 
v a la m in t a  dolom it üsitbélések a lkalm azásában  fe l 
m u ta to t t  eredm ényekről aditak  szám ot. A cseh e lőadó  
a z  energ iafelhasználás c sö k k en té sé t tag la lta  a tű z á l 
ló anyagok  gyártásának  é s  fe lh a szn á lá sán ak  szem szö 
géből.

A  nyugati (elsősorban osztrák, NSZK) e lőadók  a  
fo ly am ato s öntésben, v a la m in t a z  üsitm etallurgiai fo 
ly am atokhoz haszná lt tű z á lló -an y ag o k  legú jabb  f e j 
le sz tési eredm ényeit ism e r te tté k . K ülönösen fe lk e lte t 
t e  a  hallgatók  figyelm ét a z  irá n y íto tt p o ro z itá sú  
ü s tm eta llu rg ia i ü s ttég lab e té tek  ism ertetése. (VT)

Részvétel a  N ém et V ask o h ásza ti Egyesület
1983. nov em b eri közgyűlésén

D üsseldorfi ta rtó zk o d ásu n k  so rán  a következő  r e n 
d ezvényeken  ve ttü n k  rész t:
— a  kohászati egyesületi v eze tő k  tanácskozásán ,
—  a  közgyűléshez kapcso lódó  szakm ai e lő ad ásso ro 

zaton,
— a  VDEh közgyűlésén,
— a  rendezvényekkel k ap cso la to s  fogadásokon.

H ivata lo s  tá rgya lásokat a  N ém et V askohásza ti
E gyesü le t (VDEh) és az A ngo l K ohászati E gyesü le t 
(T he M etals Society) k ép v ise le té v e l fo ly ta ttunk .

A  kohászati egyesületi ve ze tő k  tanácskozása
A  tanácskozásra  a  d ü sse ld o rfi Industrie  K lu b b a n  

k e rü lt  sor. A következő o rszágok  kohászati eg y esü le 
té n e k  vezetői v e ttek  ré sz t r a j t a :  Anglia, A u sz tria , 
B elg ium , F ranciaország, J a p á n , Jugoszlávia, L en g y e l 

ország, M agyaro rszág , N orvégia, N SZ K , Q laszország, 
Spanyolország, Svédország , USA, K é p v ise lte tte  m agát 
az In te rn a tio n a l I ro n  an d  S teel In s t i tu te  (Brüsszel) 
is. A m agyar delegáció  tag ja i v o ltak  dr. Nagy Z ol 
tán, az O M BK E alelnöke, továbbá H orváth Gyula 
szakosztályi a le ln ö k  és dr. Tardy Pál szakosztály i t i t 
kár.

Az 1. n a p ire n d i p o n tb a n  a v ask o h ász a ti tém ájú  
nem zetközi k o n fe ren c iák ró l, a z o k . te m a tik a i és idő 
pon tegyez te tésérő l v o lt szó. Treptow  ú r  tá jék o z ta tás t 
ta r to tt  a  2. N em zetközi H ongerész K ongresszus (Düs
seldorf, jú n iu s  25—27.) szervezéséről.

A következőkben  az 1986-ig te rv e z e tt vaskohászati 
tém ájú  n em zetközi kon feren c iák  l is tá já t  ism erte tték . 
Ez ta r ta lm a z ta  az OM BK E V askohásza ti szakosztá 
lyának  v a lam e n n y i te rv e ze tt n em zetközi részvételű  
nagyrendezvényét.

A 2. n a p ire n d i p o n tb a n  Roman úr, a  Je m k o n to re t 
új igazgató ja  ism e r te t te  a szervezet m u n k á já t .

A 3. n a p ire n d i p o n t tém ája  a kohóm érnökképzés, 
ill. a  VDEH á l ta l  b iz to síto tt ö sz tö n d íja k  eredm é 
nyének  ism erte té se  vo lt. A VDEh je len tő s  anyagi esz 
közöket m ozgósíto tt, speciá lis ö sz tö n d íja k a t biztosíto tt 
a  kohóm érnök  h a llg a tó k  részére.

Az u to lsó  n a p ire n d i pon tban  von Toncourt úr, a 
düsseldorfi B e trieb s fo rsch u n g s in s titu t m u n k a tá rsa  
ta r to tt ren d k ív ü l figyelem rem éltó  e lő ad á s t a ná lu k  
k ia lak íto tt szám ítógépes in form ációs központról.

A közgyűlésekhez kapcsolódó szakm ai előadássoro
zat

A  k izáró lag  h aza i (ném et) szerzők á l ta l  ta r to tt e lő 
adások a  köve tkező  szekciókban fo ly ta k : nyersvas- 
és acélgyártás , k ép lék en y a lak ítá s , gyártóberendezések , 
szállítás, an y ag tu d o m á n y  és ok ta tás , a  kohóm érnöki 
pálya.

Az előadások  k iv o n a tá t S tah l u n d  E isen  különszá- 
m a ta rta lm a zz a : az  e lőadások  egy ré sz én e k  te ljes szö 
vege később fog m eg je lenn i.

A N ém et K ohászati Egyesület (VDEh) . közgyűlésé 
re nov. 4 -én  k e rü lt  sor.

Tárgyalások a N ém et Kohászati Egyesület (VDEh) 
vezetőivel

A  tá rg y a lá so k  sz ínhe lye  a V D Eh szék h áza  volt. A 
tá rgya lásokon  á t te k in te t tü k  az együ ttm űködés eddigi 
eredm ényeit, a m it kölcsönösen h a szn o sn a k  íté ltü n k  
meg. Ja v aso ltu k , hogy a  kapcso la t m ag asab b  sz in tre  
em elése cé ljá b ó l a  n ém et és m ag y ar egyesület kös 
sön h iv a ta lo s  együ ttm űködési szerződést, am elyben 
rög z íth e tn én k  az együ ttm űködés fo rm á it  is (pl. a 
kölcsönös d ev izam en tes  szakem ber-cseré t).

Tárgyalások az Angol Kohászati Egyesület (The  
Metals Society) vezető ivel

A  k é t eg y esü le t közö tti eg y ü ttm ű k ö d ési szerződés 
első v á lto za tá t Wood  ú r  nyári m agyaro rszág i lá toga 
tásán  te r je s z te t tü k  elő.

A tá rg y a láso k  m ásod ik  té m á ja  az  1986-ban M a 
gyarországon  esedékes III. N em zetközi N agy tisztasá 
gú A cél K o n fe re n c ia  szervezésének előkészítése volt. 
A szervezésben  az ango l és a m a g y a r  egyesület m e l 
le tt a  f ra n c ia , ja p á n , N SZ K -beli és svéd  egyesület 
vesz részt, a  fő szerep  azonban  e z ú tta l is a  m agyar 
és az ango l eg y esü le té  lesz.

Rövid m egbeszélések további egyesületek vezetőivel
A  lehető séget k ihaszná lva , m egbeszéléseket fo ly ta t 

tunk  a lengyel, az osz trák , a ja p á n  és a fran c ia  
egyesület je len lev ő  vezető ivel is. (TP).
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Üzemi hírek
Hííroin évtizedes a nyersvasgyártás a 

D unai Vasműben*

30 éve a n n a k , hogy  a  D u n a i V asm ű b en  az I .  sz. 
kohó  b e in d ítá sá v a l m e g k ezd ő d ö tt a  n y e rsv asg y ártá s .

A S zabad  N ép  1954. febr. 28-i sz á m a  a  k öve tkezőke t 
í r t a  a  n agy  e s e m é n y rő l:

„A  S z tá lin  V asm ű  első nagy  k o h ó ja  m á tó l kezdve 
v a s a t a d  a  h a z á n a k . Ahol h ó n a p o k o n  á t  kub ikusok , 
kohókő m ű v esek , hegesztők  se ré n y k e d te k  — , o t t  
m o s t m ár az izzó v a s a t csap o lják . A  V asm ű  a  m ag y ar 
n ép  h a ta lm a s  a lk o tá s a  a  m ai n a p p a l  a  te rm elő  k o h á 
s z a ti ü zem ek  s o rá b a  lé p e tt .”
A z em lékezés perce ib en  nagy  m egbecsü léssel g ondo l 

t u n k  azo k ra  a  m u n k á so k ra , m é rn ö k ö k re , ak ik  P á r tu n k  
és K o rm á n y u n k  h a tá r o z a tá t  v é g re h a jtv a  1950 ta v asz án  
e lk ezd ték  le rak n i szo c ia lis ta  v á ro su n k  a la p ja it .

A  n ag y o lv asz tó n á l 1952-ben a  H íd é p ítő  V álla la t 
dolgozói k ez d té k  el a  m u n k á t, s ősszel m á r  á llt a  kohó 
a la p ja . 60 v á l la la t  leg jobb  sz a k m u n k á sa i, é p ítő m u n k á 
sa i, leg teh e tség eseb b  m érnökei jö t t e k  S z tá lin v á ro sb a  
n ag y o lv a sz tó t é p íten i, s m eganny i g y á r ,  üzem , tervező- 
in té z e t, az egész m a g y a r  ip a r  r é sz t k é r t  m agának  a  
közös ügy  m eg v aló s ításáb ó l.

Az országos összefogás m e lle tt a  S zo v je tu n ió  segítsége 
n é lk ü l e lk ép ze lh e te tlen  le t t  vo lna  a  D u n a i V asm ű, ezen 
belü l a  n ag y o lv asz tó  felépítése és ü zem b e  helyezése. 
A  te rv ezés  és az  ép íté s  első p e rce itő l k ezd v e  é rez tü k  a  
S zo v je tu n ió , a  sz o v je t  k o h ásza ti tu d o m á n y  önze tlen  
és k ö zv e tlen  seg ítség é t. S zov je t m é rn ö k ö k  d o lgoz ták  
k i a  kohó te rv e in e k  je len tős ré sz é t. A  legfontosabb  
gép i beren d ezések e t, m űszereket, az  ad ag o ló  a u to m a tá k  
és a  felszerelések je len tő s  részét a  S zo v je tu n ió b ó l k a p 
tu k .

A  S zo v je tu n ió b ó l k a p tu k  a  nyers v a s g y á r tá s  leg fon to 
s a b b  a la p a n y a g á t, a  v asérce t is.

K iv á ló  sz o v je t szak em b erek  jö t t e k  el hozzánk , hogy 
á ta d já k  g azd ag  és é rték es  ta p a s z ta la ta ik a t  az ép ítés , 
a  szerelés és az  üzem behelyezés m u n k á ib a n . Szám os 
m é rn ö k ü n k  és sz ak m u n k á su n k  ta n u lm á n y o z h a tta  Z apo- 
rozsie  és M ak e je v k a  m odern  n a g y o lv asz tó in a k  ü zem 
v ite lé t,  m u n k á já t .  A  féléves ta n u lm á n y ú t  rész tvevő i 
p ó to lh a ta t la n  ism ere te k k e l é rk ez tek  v issza.

A fe lso ro lt közös erőfeszítések  e re d m én y e  és az em 
b e ri összefogás t e t t e  lehetővé , ho g y  1954. február 28-án 
a  p en te le i fen n s ík o n  a  k u k o rica te rm e lé s t f e lv á lth a tta  a  
n y e rsv as te rm e lé s . A z első c sap o lá s t n a g y  előkészület, 
v á ra k o zás  és izg a lo m  előzte m eg. A  esap o lá s  első p illa 
n a t a  —  v en d é g ek b e n  és k o h ászo k b a n  e g y a rán t — , 
n em  ism étlődő  és m a ra d a n d ó  em lék e t h a g y o t t .

A  sz ik rá t szóró fo ly ék o n y  n y e rsv a s  je lez te  az e re d 
m én y es  ó p ítő m u n k a  végét, a  k o h ászo k  szám ára  pedig  
a  n ag y  és fo ly to n  fejlődő, v á lto zó  m u n k a  k ezd e té t 
H iszen  az o rszág  ip a ra , ö n tő d é i, m a rtin -k em en cé i 
v á r tá k  a  v a s a t az  ú j n ag y o lv asz tó tó l is.

A  kohó á ta d á s á ró l szóló tu d ó s í tá s t  a  következő  m o n 
d a to k k a l z á r ta  a  S z a b a d  N ép tu d ó s í tó ja :

„A z egész n ép  jó lé te  irá n ti felelősség tu d a ta  h assa  
á t  k o h ásza in k a t, am ik o r m o s t á tv e sz ik  az ő rh e ly e t 
a z  ép ítő k tő l, és szerelők tő l az  ú j nagykohó  
m e lle tt. M átó l fo g v a  S ztá lin  város ú g y  él g o n d o la ta in k 
b an , m in t a  k o h ászo k  városa . M átó l fo g v a  az 6 m u n 
k á ju k a t  is figyeli az  ország, a m ik o r  a  h íre k e t o lvassa  
a  n y e rsv as te rm e lé srő l.
A rra  g o n d o lja n a k : E z  a  n agy  figyelem , m egbecsülés —- 
so k ra  k ö te lez .”

C sapolás c s a p lá s t k ö v e te tt ,  az  é lm én y  a  m ú lté  le t t ,  
h e ly éb e  lé p te k  a  fe la d a to k , m elyek  k ö z ü l a k k o r az első 
és leg fo n to sab b  fe la d a t  az  vo lt, h o g y  k o h ásza in k  m eg 
ism erjék  szeressék  becsü ljék  a  d rá g a  g é p e k e t és b eren 
d ezések e t, m iné l g y o rsab b a n  s a já t í t s á k  e l a  nyersvas- 
g y á r tá s t .

*A Jubileum alkalmából kegyelettel emlékezünk a 15 évvel ezelőtt 
tragikus hirtelenséggel elhunyt dr. P tlter P á l  oki. koliómérnökre, 
akkori főtitkárunkra, aki a nagyolvasztók első üzemfőnöke, majd 
később hosszú időn á t a Dunai Vasmű műszaki igazgatója volt. 
(A Szerk.) v

A zó ta  nagy  u t a t  t e t t ü n k  meg. R észe sü ltü n k  a  szakm a 
szépségeiből és a  n eh ézség e ib ő l egyaránt.

A D u n a i V a sm ű b e n  a  nyersvaste rm elés az  elm últ 
30 év  so rán  tö b b , m in t  négyszeresére n ő t t .  A  term elés 
ily  n ag y m érték ű  fo k o z á sá b a n  szerepet já t s z o t t a k  az 
üzem fejlesz tések  és a  te rm elékenyebb  tech n o ló g iák  
a lka lm azása . N a g y  ré s z ü k  van  ebben a  s z o v je t  te r 
v ezőknek , m é rn ö k ö k n e k , ak ik  olyan b e re n d ezé sek e t 
te rv e z te k , k é sz íte tte k , m e ly ek  képesek a  m e g n ö v e k e d e tt 
te rm elé s  k iszo lg á lásá ra . t

Az e lm ú lt 30 év  a l a t t  vá lla la tu n k  sok m illió  fo rin to t 
fo rd í to t t  a  n y e rsv a sg y á r tá s  fejlesztésére.

A  köve tk ező k b en  c s u p á n  a  le g fo n to sab b a t k ívánom  
m eg em líten i:
—  1955-ben h e ly e z tü k  ü zem b e az É rce lő k ész ítő  üzem et. 

M un k á ja  n y o m á n  n ag y m érték b en  ja v u l t  a  k o h ó b e té t.
—  Az I . sz. n a g y o lv a sz tó  az üzembe h e ly e z é s  évében 

540 t  n y e rsv a sa t te r m e l t  ü zem naponkén t. A  fajlagos 
kokszfe lhasználás 1180 k g /tn y v  volt.
Az ércelőkészítés h a tá s á r a  a  term elés 19 5 5 -b en  m ár 
588 t /ü  n a p ra  n ö v e k e d e tt ,  és a fa jla g o s  kokszfo 
g y asz tá s  1146 k g / tn y v  é r té k re  csökkent.

-— Az egyik le g je len tő se b b  létesítm ény, a z  É rc d a ra -  
bosító  üzem  k e z d te  m eg  term elését 1956  sz e p te m 
berében .
A  k é t 50 m 2 f e lü le tű  szalag  term elésével v e t te  kez 
d e té t  M ag y aro rszág o n  a  kornak m eg fe le lő  n y ers 
v asg y ártás , lé n y eg esen  ja v u lt  a  n a g y o lv a sz tó  üzem 
v ite le , je len tő sen  n ő t t  a  nyersvaste rm elés, a  fajlagos 
kokszfogyasztás p e d ig  200 kg /t é r té k k e l csö k k en t. 
Az üzem  3 éves fe lfu tá s  u tán  970 e t  d a r a b o s í to t t  
é rc e t te rm e lt.

—  A  d a ra b o s íto tt é rc  k o h ó sítá sáv a l a te rm e lé s  1957-ben 
683 t /ü  nap , a  fa jla g o s  kokszfogyasztás 1018 k g /tn y v  
é rték ek re  ja v u lt.

—  A v á lla la t é le téb en  ú ja b b  jelentős év  v o l t  a z  1957-es 
e sz tendő : o k tó b e r  17-én  a  I I .  sz. kohó k a p c so ló d o tt 
be a  n y e rsv a s te rm e lé sb e , ezzel az ossz k o h ó té rfo g a t 
1400 m 3-re, a  te rm e lé s  d u p lá já ra  nő tt.

—  A k o h ó b e té t e leg y k ih o za ta lán ak  fo ly a m a to s  javí- 
'tá s á v a l ,  a  fú v ó szé l hőm érsék le tének  növelésével
1962-re a  k é t k o h ó  e g y ü tte s  term elése 1646 t /ü n a p , 
a  fajlagos k o k sz fo g y a sz tá s  871 k g /tn y v  é r té k re  vá l 
to z o tt.

—  1963-ban m e g k e z d tü k  a  redukáló  a n y a g o k  b e fú v á sá t 
a  n ag y o lv asz tó k b a  és en n ek  megfelelően te ch n o ló g ia i 
m ó d o sításo k a t is v é g re  k e lle tt  hajtan i.
Az o la jbefúvás 60— 70 k g / t  fajlagos k o k sz fo g y a sz tá s  
csökkenést, é v e n te  tö b b  millió fo rin t m e g ta k a r í tá s t  
e red m én y eze tt.

—  A n y e rsv as te rm e lé s  továbbnövelése é rd e k é b e n  a 
D u n a i V asm ű fe jle sz té s i célkitűzéseinek m egfe lelően  
1970-ben a  I I .  sz. 1 9 7 6 -b an  pedig az I . sz . n a g y o lv a sz 
tó  té rfo g a tá t n ö v e l tü k  960 m 3-re.

—  1975-re a  I I .  sz . nagyo lvasz tón  a  lé g h e v ítő p a rk  
á tép ítésév e l és e g y  nag y te ljesítm én y ű  tu rb ó fú v ó  
üzem  behelyezésével, a z  ú j gáztisztító  beren d ezése  
m egépítésével m e g v a ló su lta k  a m a le g k o rsz e rű b b  
n y ersv asg y ártá s i ü z e m v ite l, a  n a g y to ro k n y o m á sú  
techno lóg ia  a lk a lm a z á sá n a k  feltételei.

—  A ré rfo g a tb ő v íté se s  rek o n stru k c ió t k ö v e tő  1977-es 
évben  az egy ü z e m n a p ra  eső term elés 2276  t ,  a  f a j 
lagos k o k sz fo g y asz tás  669 kg/tnyv . v o lt.  A  m űszak i 
m u ta tó k  ja v u lá s á b a n  je len tő s szerepet j á t s z o t t  a 
k o h ó b e té t e leg y k ih o z a ta lá n ak  növekedése, a  m a g a 
sa b b  szé lh ő m érsék le t és a  szénhidrogén  b efúvás 
korszerűsítése is.

—  A  k ohó irán y ítá s i m u n k a  ú jra  m ódosult.
Az 1977. évi k o h ó  á té p íté s tő l fo ly a m a to sa n  n a g y 
n y o m ású  ü ze m v ite lle l dolgozik a n a g y o lv a sz tó .

—  Az ú j ü zem vite l 12— 13%  te rm elékenység  n ö v ek e 
d é s t e red m én y eze tt.

—  Az 1977. évi á té p í té s  so rán  a n ag y o lv asz tó  h ű tő - 
ren d sze ré t is k o rsz e rű s í te t tü k .

A  fejlesztések k ö z ö t t  n éh á n y  példa fe lso ro lá sáv a l 
m eg  kell em líten i a z o n  ú j  technológiáknak  a  k id o lg o zá 
s á t  is, am elyeke t a  m a g y a r  kohásza tban  a  D V -) ea 
a lk a lm a z tu n k  e lőször:
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-— Az 1959-es évtől a lk a lm a z z u k  az á tép ítésekre t ö r 
té n ő  leállások során  az  an y ag o sz lo p  k ifú v a tá sá n a k  
m ó d sze ré t. Az e ljá rássa l a z  á té p íté s  10— 12 n a p p a l  
c sö k k en t. 1976-tól a  k o h ó b o n tá s t  pedig m ár g y a k o r 
la t i la g  gépekkel v égezzük .

—  A z aknafalcserére tö r té n ő  leá llási és indulási t e c h 
n o ló g iá t szintén a D u n a i V a sm ű  kohászai k é s z íte tté k  
el először.

—  1967— 68-as évben k id o lg o z tu k  és a lk a lm az tu k  a  
n ag y k o h ó b an  tö r té n ő  F e M n  g y ártá s i te ch n o ló g iá t.

—  1977-tő l sikeresen d o lg o z u n k  a  n ag y to ro k n y o m ású  
techno lóg iánkka l, m e ly n e k  b ev eze tésé t h azán k  tö b b i  
k o h á sz a ti üzeme m ég n e m  is  te rv ez i.

A  30 év  a la tt 'e lé rt te rm e lé s i  sikerek a fe jlesz tések  
m egvaló s ítása  odaadó e m b e r i  tevékenység  ered m én y e i. 
A  m o d e rn  techn ika a lk a lm a z á s a  nagy  szellem i fel- 

k észü ltség e t igényelt a  d o lg o z ó  em bertől, n em eg y szer 
k o m o ly  erőpróbára is t e t t e  a  k ohászoka t, k a r b a n ta r tó 
k a t ,  m érnököket, te c h n ik u s o k a t  egyarán t. K r i t ik u s  
h e ly ze tek  is adódtak , a m e ly e k b e n  hősi h e ly tá llás  p é l 
d á v a l is büszkélkedhetünk .

A z elism erés és a  m e g b ec sü lé s  h ang ján  kell szó ln i a  
g y á reg y ség  azon tö rz s g á rd á já ró l ,  akik  az e lm ú lt 30 
év b e n  a  nyersvasgyártás  fe jlő d ésén  dolgoztak , f á r a 
d o z ta k , ak ik  nagy sz ak m a i tu d á s u k a t ,  ta p a s z ta la ta ik a t  
n em  fé ltv e  m e g tan íto ttá k  a  f ia t a l  nem zedéket a  n y e rs -  
v a sg y á r tá s ra , a gépek, b eren d ezések  üzem e lte té sé re , 
k a rb a n ta r tá sá ra .

A z ő fáradságos m u n k á ju k n a k  köszönhető, h o g y  az  
ép ítőm unkásokbó l, f ia ta l  szak m u n k áso k b ó l, kezdő  m é r 
n ö k ö k b ő l, technikusokból o ly a n  szakgárdá t n e v e lte k , 
a k ik  a  m a szigorú k ö v e te lm én y e in ek  eleget tu d n a k  
te n n i.

O ly a n  m unkások, m ű s z a k ia k  do lgoztak  és d o lg o z n ak  
i t t  m a  is, akik szere tték  és  sz e re tik  az ú ja t, ak ik  m e g 
m e g é r te tté k  a szellem i k ép esség ek  fejlesztésének f o n 
to s s á g á t ,  akik tu d ják , h o g y  a  jo b b lé t a lap ja  a  g a z d a s á 
g o sa b b  és te rm elékenyebb  m u n k a .

A z életben  nincs b e fe je z e t t  fe ladat, m ienk sem  az . 
V an  ten n iv a ló  a je len b en  és jö v ő b e n  is egyarán t. A  m a  
f e la d a ta i  sem kisebbek m in t  a  m últé. E zekrő l is k e l l 
n é h á n y  szót szólni. E z  é v b e n  760 e t n y e rsv a sa t k e l l 
te rm e ln i. A feladat m e g v a ló s íth a tó , ha  h a g y o m á n y a in k 
hoz h ív e n  összefogunk a  ta r ta lé k a in k  fe l tá rá s á b a n :

—  a  jo b b  üzemidő k ih a sz n á lá s b a n ,
—  a  m u n k a  és a te ch n o ló g ia i előírások p o n to sab b  v é g 

reh a jtá sáb a n ,
—  az  alapanyag  e l lá tá s  fo ly am ato s  szervezésében ,
—  az  É rcdarabosító  ü z e m  k ap ac itá sán ak  m a x im á lis  

k ihasználásában .
A z em berek  életében , m u n k á já b a n  m indig n a g y  s z e 

rep e  v a n  a  jövő f e la d a ta in a k .  A  közeljövő ü z e m fe j 
le sz té s  is ta rta lm az szép  és n a g y  fe ladato t a  k o h á s z o k  
k a rb a n ta r tó k , b eru h ázó k , ép ítő v á lla la to k  d o lg o zó in ak  
e g y a rá n t.

E z  é v  áprilisában —  a  to ro k zá rsze rk ez e t lecseré léséve l 
eg y id ő b en  m egvalósul a z  I .  sz . kohón is a  m agas to r o k 
n y o m á sú  üzem vitel a lk a lm a z á sá n a k  utolsó sz a k a sz a . 
A  h a rm a d ik  új lé g h e v ítő n e k  üzem be helyezésével a  
fú v ó szé l hőm érséklete k b . 1100°C -ra lesz n ö v e lh e tő , 
m e ly n ek  gazdaságos a lk a lm az ásá h o z  új te c h n o ló g iá t, 
ke ll k ia lak ítan i.

—  K észü lünk  az I .  sz. k o h ó  1986. évi á tép ítésé re , m e ly 
n e k  fejlesztési f e la d a ta in  m o s t dolgozunk a  f e jle s z 
tő k k e l és a te rvezőkke l.

—  A  közeljövő fe la d a ta  a  I I .  sz. kohó léghevítő  p a r k 
já n a k  átépítése, a h o l m a g a s  tűzállóságú a n y a g o k  
beépítésével k ív á n ju k  az  1160— 1200 °C fú v ó sz é l 
hőm érsék le t elérésére  a lk a lm a s  k ap ac itá s t m e g v a ló 
s íta n i.

—  T o v áb b ra  is fo g la lk o zu n k  az É rcd arab o sító  ü z e m  
beruházásának  e lő k ész íté sév e l, rem élve, h o g y  a  
kokszoló beruházás b e fe jezés  u tá n  lehetőség a d ó d ik  
a  m egvalósítására.

A  30 év a la tt a  k o h ó k  a  D u n a i V asm űben 18,1 m il l t  
acé l nyersvasat, 1 m il l t  ö n tö d e i nyersvasat és 22 e t  
fe rro m an g án t g y á r to t ta k .

M árkus László  
g y á re g y ség v e ze t ő

Hírek Üzemeink nagyolvasztó műveiből

A három  n a g y  k o h á s z a ti ü zem ü n k b en  a  nehéz gaz 
dasági helyzet e lle n é re  —  igaz, m é rsék e lteb b  ü te m b en  —  
folynak b e ru h á zás i és korszerű  fe lú jítá s i m u n k ák . A 
K ohászati G y á ré p í tő  V álla la t te v ék en y ség én ek  tü k 
rében  ezekről a  m u n k á k ró l a  legu to lsó  h íra d á su n k  —  
1982 eleje —- ó ta  e l te l t  időszakról az a lá b b ia k b a n  tá - 
jákozta tunk .

Az Ózdi K ohásza ti Üzemekben az 1100 °C -ú forrószél 
hőm érséklet m e g v a ló s ítá sáh o z  szükséges tev ék en y ség 
rő l szám o lh a tu n k  b e . A  fejlesztés cé lja , h o g y  k é t ú j —
14. és 15. sz ám ú  —  léghev ítő  m eg ép ítésév e l az  I — I I I .  
sz. kohóra 4— 4 k is  léghevítővei, a  IV . sz . k o h ó ra  pedig 
egy kicsi és k é t  n a g y  léghev ítővei do lgozhassanak . 
E nnek  é rdekében  p e d ig  elkészült k é t  ú j —  1. és 3. sz. —  
kém ény a h o z z á ta r to z ó  fü s tc sa to rn ák k a l, s m o st van  
építés a la tt  a  2. sz . k ém én y . 1981— 82. é v b e n  elvégeztük  
a  8. sz. lég h ev ítő , 1982— 83-ban p ed ig  a  13. sz. lég 
hevítő  re k o n s tru k c ió já t .  E z u tó b b ib a n  m eg szü n te tté k  
a  külső tű z a k n á t ,  s  m á r m e g v a ló s íto ttá k  az egyedi 
égéslevegő sz a b á ly o z á s t .  A re k o n s tru á lt  léghev ítőkhöz 
és a 2 —4. sz. lé g h ev ítő k h ö z  keram ik u s g áz ég ő t ép íte tte k  
be N D K  licenc, ill. szá llítás  a lap ján . A z ú j, 14. és 16. sz. 
léghevítő é p í té s é t  1982-ben, a  szere lé sü k e t 1983. m árc . 
1-én, ill. á p r . 1 9 -én  k ezd ték  el. A  14. sz. léghev ítő t
1984. jan . 14-én k a p c so ltá k  az üzem i h á ló z a tra , m íg a
15. szám ú b e k a p c s o lá sa  1984. f e b ru á r já b a n  tö r té n t  meg. 
A  két új lé g h e v ítő  m á r  nagyobb, m egegyezik  a  LK M  
I I I .  sz. kohó lég h ev ítő v e i. Az á tm érő je  8000 m m , a  rács 
fű tő  felülete 27 00 0  m 2.

A keram ikus g ázég ő  Martin-Pagenstecher g y á r tm á 
nyú.

A léghev ítők  te l je s  rek o n stru k c ió ja  —  ú j kém ények  
és fü s tc sa to rn ák , k e ram ik u s  gázégők, en e rg ia  és v illa 
mos vezeték  h á ló z a t  fe lú jítása  —  1986-ben fejeződik 
be, kivéve a  m é g  á t  nem  é p í te t t  n ég y  léghev ítő t. A
7. sz. légh ev ítő  rek o n s tru k c ió ja  e lk e z d ő d ö tt m ú lt év 
végén. A IV . sz . nagyo lv asz tó  á té p íté se  1982. dec. 6. 
és 1983. m árc . 24 -e k ö zö tt tö r té n t  m eg. L ecserélték  a 
teljes fa la za to t, a z  a k n a  p áncélt, a  leszálló  gázvezetéket, 
a  fo rrószélvezetékek  egy részét. Ű j, n ag y o b b  p o rg y ű jtő  
épült, s a  13— 15. sz . léghevítők  ép ítése  m ia t t  ú j nyers- 
gázvezetéket k e l le t t  lé tesíteni. A I I .  sz. nagyo lvasz tó  
átép ítését a  c ik lu s  id ő n ek  m egfelelően 1983. nov . 26-án 
kezdték el.

Jelentős e se m é n y n e k  m ondha tó  az 1983. év  fo lyam án  
—  hasonlóan a  D u n a i  V asm űhöz —  a  sa lak h án y ó  fel 
dolgozására lé te s íte n d ő  m ű k iv ite lezésének  az ind ítása . 
U gyancsak n a g y o n  fon tos b eru h ázás  az  V— V II. sz. 
E L E X -g áz tisz tító  m u n k á in ak  m egkezdése 1982. fo lya 
mán. Je len leg  az  V . szám ú szerelése fo ly ik  a  v o lt kohó 
műhely és a  d e r ítő m ed e n cé k  te rü le té n .

A Lenin K ohásza ti Müvekben b e fe jez ő d ö tt a  I I I .  sz. 
nagyolvasztó lé g h e v ítő  p a rk já n a k  a  rek o n stru k c ió ja . 
A negyedik —■ 7. sz ám ú  —- lég h ev ítő t is rák a p cso lták  a 
rendszerre 1983. m á ju sá b an . 1983. áp rilisa -szep tem b ere  
között a  2. sz . lég h ev ítő  f a la z a tá t ú j í to t tá k  fel te ljes 
egészében. 1983. d ec . 28-án k ez d ő d ö tt a  6. sz. léghevítő  
teljes á tép íté se  -— páncé lla l eg y ü tt. A z I .  sz. nagyo lvasz 
tó  á tép íté sé t —  p áncélla l e g y ü tt  —  1983. jú l. 11.—  
szept. 6-e k ö z ö t t  v ég ez ték  el.

B efejezték  a  k o m b in á lt- ,  k o n v erte re s- és ívkem encés- 
acélmű b e ru h á z á s á t .  A 80 to n n á s  ívkem ence  ja p án  
gyártm ányú .

1984-ben k e rü l  so r a  I I .  sz. n ag y o lv asz tó  —  az I . 
számúhoz h a s o n ló  —  á tép ítésé re .

A D unai Vasm űben  az I .  sz. kohó  léghev ító inek  a 
reko n stru k c ió ja  fo ly ik . 1981— 82 év b e n  elkészü lt a  
2. szám ú, s v á r h a tó a n  1984. m á rc iu sá b an  k e rü lt  üzem be 
az 1. sz. lé g h e v ítő . E zek  a  lég h ev ítő k  m ére te ib en  m ár 
azonosak a  L K M  és Ó K Ü  n agy  léghev ítő ive i. E lté rés  
az, hogy a  2— 3. sz . léghev ítő  fa la z a t felső  eg y h a rm ad á j 
és a k u p o lá t sz ilik a -tég lá v a l fa la z tá k , és szálas szigetelő 
anyagot is h a s z n á l ta k .  A  te lje s  p á n c é lz a to t belül a lu 
m ínium  fe lsz ó rá ssa l lá t tá k  el. A  gázégő  D id ie r-típ u sú  
és g y á r tm á n y ú  k eram ik u s  égő. A n eg y e d ik  léghevítő  
várha tóan  1 9 8 4 -b en  elkészül.

1983-ban k e r ü l t  so r a  I I .  sz. n a g y o lv asz tó  rek o n s tru k 
ciós jellegű á té p íté sé re .  A  k o h ó - te s te t te lje s  egészében 
lecserélték. A  belső  h ű té s t úgy  m ó d o s íto ttá k , hogy a
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fenék  és a  fú v ó k á k  k ö z ö tt a  m ed en ce  h ű té sé t 6 sor 
v ízhű téses la p ra  c se ré lték , m íg to v á b b i 8 so r elgőzőlög- 
te tő  hű tésfi m a ra d t .  A  fú v ó  fo rm ák  s z á m á t  18-ra növ e l 
té k . A  fo rró szé lv eze ték ek  bélése Plibrico -g y ártm án y ú  
sz igete lő  (szálas) és döngö lő  an y ag b ó l k é s z ü lt .

Az á té p íté s t  —  é r té k e  m e g h a lad ta  a  200 M F t-o t —  
68 n a p  a la t t  v ég ez ték  el.

A  beszám olási id ő sz ak b a n , 1982-ben üzem be helyez 
té k  a  m áso d ik  L D -k o n v e r te r t  is.

1983-ban so r k e r ü l t  a  3. sz. kokszoló b lo k k  ép ítésének  
m egkezdésére is. A  kokszoló  szo v je t te rv e k  és szá llítá 
sok  a la p já n  épül.

M ácsay József

Feladatok a Dunai Vasműben, 1984-ben*

A z ezévi fe la d a to k  közü l k iem elk ed ő  a  koksz-, a  
n y ersv as-, acél-, és h en g e re lt-á ru  te rm e lé s  mennyiségi 
és m inőségi teljesítése.

A  k o k sz te rm e lés t 700 ezer to n n á b a n  irá n y o z tá k  elő. 
T ö m ö rítv é n y b ő l a  te rm e lé s i te rv  1 m illió  150 ezer to n n a . 
A  n y ersv a s te rm e lé s i fe la d a t 1984-ben 750 ezer to n n a . 
A z acélgyártás m en n y iség i cé lk itűzése 1 m illió  233 ezer 
to n n a . E b b ő l:

567 ezer to n n a  SM -acél,
648 ezer to n n a  k o n v e r te r  acél, és 

18 ezer to n n a  e lek tro acé l.
A s a já t  ac é lte rm e lésn e k  8 8 % -á t ö n t ik  a  fo lyam atos

*Az Üst, а DV üzemi Lapja 1984. jan. 12-i és febr. ö*i számaiból. 
(ASzerk.)

acélön tőm űben  b u g á v á :  A FÁM  term elési c é lk itű zé se  
1 m illió 70 ezer to n n a .

A  V asm ű te rm ék sz e rk ez e té b en  je len tő sek  a  másod- 
termékek.
H a j l í to t t  idom acé lbó l 173 ezer tonná t, 
sp irálcsőbő l 30 ezer to n n á t,
acélszerkezetekbő l 28,5 ezer to n n á t te rv e z te k .

N ö v ek ed e tt a  V a sm ű  te rm ék ei irán t a  b e lfö ld i k ere s 
le t .  E zévben  1 m illió  470 ezer n é g y z e tm é te r  lem ez- 
r a d iá to r t  kell gyártaiT i.

A  V asm ű áp r. 1 -tő l v eze ti be a  40 órás m unkahetet, 
m ely  5596 dolgozót é r in t .  (G L )

Beruházások a Salgótarjáni Kohászati Üzemekben

„A z elm últ év i 143 m illió  F t- ta l szem b en  1984-ben 
m indössze 89 m illió  F t - t a l  g azdálkodhat a  b e ru h á z á s , 
fe jlesz tés” -írja a  T a r já n i  A cél üzem i lap.

F e lhaszná lására  d ö n tő  szem pont, hogy a S a lg ó ta r já n i 
K o h ász a ti Ü zem ek b en  m eg  kell oldani a z  ip a r i  víz 
m enny iség i és m in ő ség i p ro b lém áit. Az e lm ú lt  é v b e n  —  
az  aszályos id ő já rás  m ia t t  —  a  v ízkészletek  csö k k en ése  
kom oly  g o n d o k at o k o z o t t .  K ülönösen k ifo g áso lh a tó  
v o lt  a  M átraszelérő l é rk e z e tt víz sz e n n y e ze ttsé g e .

A  V állala t 6— 7 m illió  F t-o t  fordít a  leg sü rg ő seb b  
te n n iv a ló k ra . A  le g n a g y o b b  összeget —  a z  o rszágos 
sz in te n  is fon to s-szög fe jlesz tésre  szánják , 29 m illió  F t  
é r té k ű  —  b e ru h á z á s sa l: tő k és  országokból v á s á ro ln a k  
szög tá rozóka t, v a la m in t  szögverő  gépeket. (GL)

A Tarjáni Acél 1984. márc. 10-i számából.

Statisztika

A v ilá g  n y e rsv as te rm e lé se  a  le g u tó b b i 10 esztendőben*

(1973—1982)

Rang-
Ország

Éves nyersvastermelés, ezer tonna

sor 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982

1 Szovjetunió 94 937 98 876 101 959 104 400 106 500 110 000 108 300 106 582 107*066 107 0006.
2 Japán 90 007 90 437 86 877 86 576 85 886 778 589 83 825 87 041 80 048 77 658
3 USA 93 522 87 008 72 506 78 808 73 780 79 541 78 929 62 343 66 742 39 133
4 Kína 21 000 22 000 22 000 18 000 20 000 26 000 28 000 30 000 29 000 30 0006.
5 NSZK 36 581 39 901 28 049 31 629 28 784 29 939 35 181 33 873 31 87« 27 401

0 Franciaország 19 7C0 21 986 17 494 18 659 17 884 18 100 19 415 19 159 17 273 15 047
7 Olaszország 10 271 11 716 11 411 11 630 11 411 11 340 11 327 12 149 12 259 11 537
8 Csehszlovákia 8 656 8 905 9 290 9 475 9 715 9 944 9 529 9 820 9 903 9 9006.
9 India 7 341 7 406 8 437 9 776 9 803 9 269 8 767 8 509 9 474 9 640

10 Brazília 5 532 5 846 7 053 8 170 9 380 10 043 11 594 12 686 11 793 9 079

11 Románia 5 713 6 081 6 602 7 416 7 781 8 155 8 879 9 102 8 857 8 8506.
12 Lengyelország 7 601 7 645 7 604 7 912 9 517 11 109 10 966 11 378 8 870 8 6006.
13 Dél-Korea 455 987 1 194 2 012 2 426 2 741 5 063 5 577 7 925 8 443
14 Anglia 16 679 13 811 12 046 13 713 13 135 11 365 12 671 6 624 9 470 8 327
15 Kanada 9 740 9 582 9 311 10 033 9 661- 10 338 10 906 10 893 9 743 8 000

16 Belgium 12 655 13 152 9 069 9 866 8 912 10 128 10 858 9 900 9 809 7 834
17 Dél-Afrika 4 886 4 663 5 213 5 845 5 807 5 895 7 021 7 218 7 365 6 762
18 Spanyolország 6 567 6 905 6 842 6 626 6 636 6 245 6 454 6 370 6 259 5 991
19 Ausztrália 7 182 7 515 7 513 7 308 6 733 7 280 7 759 6 976 6 740 5 096
20 Észak-Korea 2 700 2 700 2 900 3 000 4 000 5 000 5 000 5 400 5 000 5 2506.

21 Mexikó 2 855 3 207 2 048 2 331 2 999 3 509 3 486 3 639 3 770 3 593
22 Ausztria 3 006 3 443 3 056 3 320 2 965 3 077 3 702 3 485 3 477 3 115
23 Jugoszlávia 2 109 2 126 2 001 1 919 1 928 2 081 2 368 2 436 2 816 2 731
24 Tajvan 150 111 117 105 623 1 417 1 760 1 724 1 611 2 695
25 Törökország 896 1 317 1 337 1 679 1 616 1 710 2 302 2 140 2 05 2 456

26 NDK 2 197 2 280 2 456 2 528 2 628 2 560 2 386 2 448 2 423 2 2506.
27 Magyarország 2 115 2 290 2 219 2 221 2 320 2 330 2 385 2 214 2 212 2 2506.
— Egyéb országok

VILÁG összesen 495 078 502 670 465 201 483 696 479 408 496 809 518 879 498 092 491 148 444 771

Megjegyzések: — A rangsorolás az 1982. év termelési adatai alapján történt.
— Csak azon országokat szerepeltettük, melyekben a nyersvastermelés 1982-ben meghaladta a 2 millió tonnát, (b. =  becsült 

érték)

*Az Iron and Steelmaker 1984. jan. sz. alapján. 0GL)
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FÉM K O H Á SZA T
Rovatvezetők: G Y U L A S I ISTVÁN, H A R R A C H  W A LTER

Kiválási folyamatok vizsgálata nemesíthető 
Cu-Co-Si ötvözetekben

DE.  A L B E R T  B É L A  fő technológus 
C sertől M ű v e k  F ém m ű

A Cu-Oo„Si és ettől S i  többletben eltérő ötvözetek 
kiválási fo lyam atait vizsgáltuk 0,3— 1,75 at°/0 Со 
és 0,05— 1,9 a t%  S i  koncentrációtartományban. 
Fajlagos elektromos ellenállás és termofeszültség- 

méréssel, a M atthiessen és Nordheim-Gorter relációk  
alapján meghatároztuk a kiválási folyamai során a 
szilárd oldat Со és S i  koncentrációjának változását. 
Megállapítottuk, hogy a  Cu-Co-Si ötvözetekben a 

400 és 600 °C között a kiválási foly matok Со p rec ip i-  
tációval kezdődnek. A  S i  növeli а Со kiválás reakció- 
sebességét. А Со kivá lás a С и-Si rendszerben egyéb 
ként szilárd oldatban maradó S i precipitációját 

idézi elő, amely végül a Co2S i kiválások k ia laku l-  
sához vezet. A  sztöchiometriához képest többlet S i  
szilárd oldatban m arad, de jelentősen növeli a k i 
válásifolyamatok sebességét.

Egy előző munkában [5] már ismertettük a ki- 
válásosan keményíthető Cu-Co-Si ötvözetrend 
szert, amely gazdaságossági és környezetvédelmi 
szempontból egyaránt jól helyettesítheti a p o n t 
es vonalhegesztő elektródok széles körben a lk al 
m azott alapanyagát, az ugyancsak kiválásos Cu- 
Co-Be ötvözetet. Vizsgálatokat mutattunk be, 
amelyek a Cu-Co-Si ötvözetekben lejátszódó oldó 
dási viszonyokat tisztázták. A keményedési folya 
m at megértéséhez, a gyártástechnológia m eghatá 
rozásához szükséges, a kedvező tulajdonságokat 
hordozó Co2Si kivált fázis kialakulásának nyomon- 
követése, az ötvözőaránynak a kiválása folyam a
to k  jellegére gyakorolt hatásának megismerése.

A réz mátrixban hőkezelés során képződő egyen 
súlyi Co2Si fázis m ár régen ismert [1], [2], [3], [4]. 
E  fázis oldékonyságára vonatkozó, egymásnak el
lentmondó adatok közül megbízhatónak vehetők 
[3] részben extrapoláción alapuló eredményei, 
amelyek helyességét [5] ,,in situ” elektromos ellen 
állásmérései is igazolták. Már ezen utóbbi ké t 
munkából is kitűnik a kiválási folyamatok igen 
nagy reakciósebessége. [5] megállapítja, hogy m ár 
0,5 % Со és 0,12 % Si fölötti ötvözőtartalmú Cu- 
Co2Si ötvözetek nem tarthatók  szilárd oldatban 
szobahőmérsékleten, a szokásos hűtési sebességek 
mellett.

A Cu-Co-Si ötvözetek kiválásai folyamatainak 
vizsgálatával többen foglalkoztak [2], [3], [6], [7], 
[8], [9], [10]. U.B. Malevszkij és mtsai [8] m egálla 
pítják, hogy növekvő Si tartalom csökkenti az 
elektromos vezetőképességet, de ezt a hatást а  Со 
tartalom növelése kiegyenlíthheti. Megállapítják, 
hogy az elektromos vezetőképesség és a melegszi-

D K : 669.35'25'782

lárdság szempontjából optimális tulajdonságokkal 
az 1,8 % Со, 0,4 % Si összetételű ötvözet rendelke
zik. N. J. Revină és mtsai [3] szerint a fajlagos elekt
romos ellenállásnak minimuma, a folyáshatárnak 
maximuma van közel 1,6 % Со és 0,4 % Si tartalom 
nál. Az ellenállásminimumot az ötvöző elemek ol- 
dékonyságának a változásával magyarázzák.

M.D. Teplickij és mtsai [9] elektronmikroszkó
pos vizsgóálatokat végeztek a Cu-1,73 a t % 
Co-0,85 at % Si ötvözetben. Méréseik szerint 500— 
700 °C-on már a szilárd oldat bomlásának korai 
stádiumában megjelenik az egyensúlyi, ortorom- 
bos Co2Si fázis. Újabban A. Korbei és mtsai [10] 
vizsgálták a Cu-2,5 % Co-0,8 % Si ötvözetet. Meg
állapítják, hogy a  Si tartalom 0,3 %-ra csökkentése 
együtt jár az ötvözet elektromos vezetőképességé
nek és keményedésének csökenésével is,

Látható, hogy a legtöbb szerző, gyakorlati je 
lentőségük m iatt, magas ötvözőtartalmú mintákon 
végezte vizsgálatait. Ez a tény több problémát vet 
fel, a kiválási folyamatokra irányuló eddigi vizs
gálatokban, és néhány helytelen következtetésre 
is vezetett. Ezen ötvözetek ugyanis vagy már egy
általán nem alkotnak szilárd oldatot, vagy a szi
lárd oldat már edzés alatt felbomlik. A kiválási fo
lyamatok tehát m ár nem definiálható, előrehala
dott, primer vagy szekunder kiválási szerkezetből 
indulnak ki, amely nem teszi lehetővé a kiválás 
kinetikájára vonatkozó mérések helyes értelmezé
sét. Vizsgálataink célja a kiválási folyamatok korai 
stádiumának és kinetikájának megismerése, amely 
egyúttal lehetővé teszi egyes korábbi mérések he
lyes értelmezését is. Elsőként a Si hatását vizsgál
juk meg a Cu-Co binér rendszerben. Ezt követően 
alacsony ötvözőtartalmú Cu-Co2Si ötvözetek kivá
lási folyamatait követjük nyomon, majd megvizs
gáljuk a magasabb ötvözőtartalomból és a sztöchio- 
metriából való eltérésből eredő következményeket.

Mérési módszer

A vizsgálatokhoz fajlagos elektromos ellenállás 
és rézzel szembeni termofesziiltséget mértünk, 
amelyekből az alábbi módszerrel számítottuk ki az 
ötvözök koncentrációját a szilárd oldatban [11— 
15].
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Általános feltételek mellett polikristályós, tehát 
izotrópnak tekinthető anyagban a q fajlagos 
elektromos ellenállást és S  termofeszültséget a

q = q(Ep ) és
d

^ * b r lnH E = E p

egyenletek határozzák meg.
E : elektron energiája
E f : Fermi energia
К : hőmérséklettől függő állandó

Mátrixtól eltérő, oldott állapotú atomok — 
ötvözök, szennyezők — esetén, Matthicssen és 
Nordheim feltételezéseivel ezek az egyenletek 

e =  QM+Ci q í (1)

К
[
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ÖE L
=  —  S m -\— j — Ci q í -3Ti| ( 2)

alakba írhatók, ahol qm a mátrix fajlagos ellen
állása, qí az i-dik ötvöző elem ellenállásjáruléka,

Ci az г-dik ötvöző elem koncentrációja,
6

S m =*Ь* In q m  {E)\e f ,

illetve bevezettük az

X i = K  In & (Я)] jelölést.

Az egyenletek azt a feltételezést is tartalmazzák, 
hogy a Fermi energia az ötvözés során — elsősor
ban az alacsony koncentráció miatt — nem nagyon 
változik.

Az oldott ötvöző elemek elektromos tulajdonsá 
gokra gyakorolt hatását ilymódon az ún. karakte 
risztikus qí és Xi mennyiségekkel írhatjuk le. E  ka 
rakterisztikus mennyiségek a binér rendszerekből 
egyszerűen meghatározhatók a

Q — Qm  — Cí Qí és a 
qA S

A q
■= QM - X i (3)

egyenletekből. A (3) egyenlet Nordheim-Gorter re 
lációként is ismeretes. A háromalkotós rendszer 
mindkét ötvözőjének karakterisztikus mennyisé
geinek ismeretében, így az (1) és (2) egyenletekből 
kiszámítható az ötvöző elemek oldott cx és c2 kon
centrációja. így a kiválási folyamatokat a  mátrix 
oldatban lévő ötvözői mennyiségének csökkenésé
vel követhetjük nyomon. A kiválások elektromos 
tulajdonságokra gyakorolt hatását e változáshu- 
képest elhanyagoltuk, de ennek jogosságát a Cu 
Со binér ötvözetekben külön is igazoljuk.

д q ,n n m - b e n  N e m e s í t é s  h ő m é r s é k / e t e : i 0 0 ° C  5 0 0 ° C  6 0 0 ° C

CuCoSi ö tv ö z e te k

je l C o -ta rta lo m S i- ta r ta lo m
a to m  % -ban a to m  % -b an

о 0,30
V 0,29 0 ,10
Л 0,27 0,21
о 0,33 1,17
□ 0 ,30 0 ,48
д 0,27 0,14

• V 0,31 1 ,87
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A Co és Si karakterisztikus mennyiségeit a binér 
Cu-Co és Cu-Si ötvözetek részben irodalmi adata i 
ból, részben saját méréseinkből határoztuk m eg:

pco = 64 ní2m/at%
osí — 35 n£?m/at%

Xco =  —38,4 pV/°C 
Z Si =  _  0,45 pV/°C

Az ötvözőelemek ellenállásjárulékának additivitá- 
sát a  Cu-Co-Si rendszerben korábban igazoltuk [5]. 
A rézmátrix fajlagos elektromos ellenállására a 
25 °C-on mért ^  =  17,6 nf3m, abszolút termofe- 
szültségére $^=1,6  /í V/°C értékeket használtuk 
fel.

M é r é s i  e r e d m é n y e k ,  d i s z k u s s z i ó

A vizsgálatokhoz legfeljebb 2 % Со és 2 % Si ta r 
ta lm ú binér és ternér ötvözeteket készítettünk. 
Az olvasztás YSG 1,5 1-es középfrekvenciás, v á 
kuumindukciós olvasztókemencében történt, gra- 
fitkokillában, majd 60 mm átmérőjű öntecseket á l 
líto ttunk elő. Az ötvözetek gyártásához közel 
99,9 % tisztaságú katódrezet, 99,9 % tisztaságú Со 
granáliából 10 %-os Cu-Co előötvözetet, valam int 
99,99 % tisztaságú Si-ból 10 %-os Cu Si előötvözetet 
használtunk fel.

Homogenizálás és melegalakítás után hidegala 
kítással és közbenső lágyításokkal 1,5 mm átm érő 
jű huzalokat állítottunk elő, két lágyítás között a l 
kalmazott 80 % körüli redukcióval.

A bevezetőben u taltunk arra, hogy [5] szerint a 
Cu-Co2Si összetételű m intákban a homogén szilárd 
oldat edzés alatt könnyen felbomlik. Ezt figyelem 

be véve 0,3 és 0,5 a t % körüli Со tartalm ú binér ö t 
vözetekhez 0,05—0,8 at % koncentrációtartomány
ban adagoltunk Şi-t.

A huzalmintákat előzetsen 1000 °C-on 15 percig 
homogenizáltuk (oldó hőkezelés), edzettük, maja 
400, 500 és 600 °C-os max. 4 óra hőkezelés után faj
lagos elektromos ellenállást mértünk. Az 1. ábrán 
a 0,3 at % Со tartalm ú ötvözetek 400 °C-os hőkeze
lés után szobahőmérsékleten m ért ellenállásválto
zását mutatjuk be a hőkezelési idő függvényében. 
Látható, hogy míg a Cu-Co ötvözet nem precipitál, 
a Si koncentráció növelésével a kiválási folyamatok 
reakciósebessége és mértéke nő.

A 2. ábrán feltüntettük a 3 óra hőntartás után 
mért eredményeket a Si koncentráció függvényé
ben. A görbék menete hasonló a lényegesen maga
sabb ötvözőtartalmaknál [3]-nál megadott dia 
gramhoz. Valamennyi görbének minimuma van a 
Co2Si-nak megfelelő arányú ötvözőtartalomnál. Ez 
ek az ötvözetek tehát minimális ellenállással ren 
delkeznek. A binér ötvözetek közül a 0,3 at % Со 
tartalmú tehát egyáltalán nem, a 0,5 at % Со ta r 
talmú csak kis mértékben precipitál. A Si hatása, 
mint már az 1. ábrán láttuk, jelentős. A kiválási 
folyamatok mértéke erőteljesen nő a Si tartalom 
függvényében a Co2Si-nak megfelelő összetételig, 
de fölötte lényegében állandó marad. A Si tehát je
lentős mértékben növeli a Cu-Co rendszerhez ké
pest a ternér ötvözetek precipitációs hajlamát. 
Kérdés az, hogy milyen a kiválási folyamat kineti
kája, illetve milyen kiválási szerkezet alakul ki a 
Si ötvözés hatására. Ennek vizsgálatához a fajla 
gos elektromos ellenállás és termofeszültség méré
sen alapuló mérési módszert használtuk fel, amely

О  edzett, Д  <00 °C-on, Д  500 °C-on, О  600 °C-on 3 ő rás nem esítés u tán
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gas, nnmpVIeC-ban

b g ,  п л т - Ь е п --------------- »-
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3. ábra. CuCo-ötvözetelc NG-diagranija homogén szilárd 
oldat és precipitált állapotban 

( ^ e d z e t t ,  О  nem esíte tt

lehetővé teszi a szilárd oldat Со és Si koncentráció 
változásának meghatározását is.

Vizsgálatunk kiindulópontjául a Cu-Co binér 
rendszer szolgált, amellyel igazolni kívánjuk, hogy 
a szilárd oldat ötvözőtartalom változásának méré
se szempontjából a kiválások hatása elhanyagolha
tó. A 3. ábrán a  Nordheim-Gorter relációnak (3) 
egyenlet) megfelelő koordinátarendszert vettünk 
fel. Az egyenes meredeksége Sm —Xco> az 1 a t % 
Со jelű pont a rézmátrixban egységnyi mennyiségű 
oldott Со tartalm ú ötvözetnek felel meg. Alacso
nyabb oldott Со tartalom  esetén a mérési pontok 
a koncentrációval arányosan az origóhoz közeled
nek, de mindig az égyenesen fekszenek. Az ábrán 
egy sor Cu-Co ötvözet helyzetét ábrázoltuk homo
gén szilárd oldat és precipitált állapotban is. Vala
mennyi pont a Nordheim-Gorter relációnak megfe
lelő egyenesre esik, amely azt igazolja, hogy az ol
do tt koncentrációk meghatározásánál — legalább
is a mérés hibahatárain belül — a kiválások hatá 
sától eltekinthetünk. Ennek ismeretében a Cu-0,54 
a t % Co-0,27 at % Si sztöchiometrikus összetételű 
ötvözetekben, oldó hőkezelés után (1000 °C, 
15 perc) izotermikus hőkezeléseket végeztünk 400, 
50, 500 és 600 °C-on, max. 4 óra hőntartás mel
lett. Az (1) és (2) egyenletekből meghatároztuk e 
folyamat során a szilárd oldat Со és Si tartalmának 
csökkenését. Az eredményeket a 4. ábra m utatja be, 
ahol feltüntettük a fajlagos elektromos ellenállás 
változását is. Látható, hogy 400 és 450 °C-on a 
szilárd oldat Si tartalm a gyakorlatilag nem válto 
zik, a fajlagos elektromos ellenállás csökkenését 
egyedül а Со kiválása okozza. A Si precipitáció az 
adott hőkezelési feltételek mellett csak 500 °C-on 
indul meg, de akkor igen erőteljesen.

Szemléletesebben m utatja  be a viszonyokat az
5. ábra, ahol Nordheim-Gorter ábrázolásmódban 
tüntettük  fel a 400, 500 és 600 °C-os hőkezelés 
után mért eredményeket. A diagrammon Co, Si és 
Co2Si jelölésekkel a Cu-Co, Cu-Si és Cu-Co2Si ötvö 
zetrendszereknek megfelelő egyeneseket is beraj
zoltuk. Az izotermikus hőkezelések hatására a mé
rési pontok a homogenizált állapotnak megfelelő 
pontból a nyilak irányában, szilárd oldat beli ötvö 
zőtartalmuk fokozatos csökkenésének megfelelően, 
az origó felé haladnak. 400 °C-on a mérési pontok 
által meghatározott vonal párhuzamos а Со egye
nessel, amely azt m utatja , hogy a szilárd oldatnak 
csak Со tartalma csökkent. 600 °C-on a kinetikák 
végpontjai a Co2Si vonalra esnek, tehát a precipi
táció során visszamaradó szilárd oldat Co2Si 
arányban tartalmaz ötvözőket. Miután az ötvözet 
összetétele is e sztöchiometriának felel meg, a  hő
kezelés során kivált ötvözök aránya is a Co2Si 
aránynak felel meg, amely az irodalomban kim u 
ta to tt Co2Si kiválással azonosítható. 500 °C-on a 
folyamat elején ugyancsak а Со kiválás dominál, 
majd a Si kiválás fokozódásával a görbe a Co2S’ vo
nalhoz közeledik.

4. ábra. Izoterm hőkezelés hatása a g-ra és az adott kon 
centrációkra Cu-Co2S i  ötvözet, Со: 0,64 a tom % , S i :  

, 0,27 atom°/0
<g) 400 °C, —  450 °C, О  500 °c > A  000 °c
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5. ábra. Cu-G oßi ötvözet NG-diagramja 400, 500 és 
600 °C-on végzett izoterm hőkezelés után  

Cu-Co2Si ötvözet; Со: 0,54 a to m % , S i : 0,27 atom  % izoterm  hőkezelés 
h ő m érsék le te : Д 4 0 0 °C , Q 5 0 0 °C , <g)660°C

Vissza kell térnünk a 4. ábrára. Itt bár a Si ta r 
talom a kinetika kiindulópontjában megfelel az 
ötvözet összetételnek, а Со tartalom alacsonyabb 
annál. Ugyanez látszik az 5. ábrán is, hiszen a ho 
mogenizált állapotnak megfelelő mérési pont nem 
esik az ötvözet sztöchiometrikus összetétele ellené 
re a Co2Si egyenesre. A jelenség oka a korábbiak 
kal összhangban az, hogy Si hatására az ötvözet 
kiválási hajlama igen erős, a szilárd oldat az edzés 
a la tt részben elbomlik. Most viszont azt is látjuk , 
hogy edzés közben gyakorlatilag csak а Со precipi- 
tál. Amennyiben ugyanis az 5. ábrán a homogeni
zált állapotnak megfelelő ponton át а Со vonallal 
párhuzamosan metsszük a Co2Si egyenst, a m et 
széspontból kiszámított Со tartalom valóban 0,54 
a t %. Vizsgálataink alapján megállapíthatjuk, hogy 
a Cu-Co2Si ötvözetekben a vizsgált hőmérséklet- 
és időtartományban a kiválási folyamatok а  Со 
precipitációval kezdődnek, amelyet az oldott álla- 
épotban lévő Si segít elő, illetve gyorsít. Növekvő 
hőmérséklettel а Со precipitációja a binér Cu-Si 
rendszerben egyébként szilárd oldatban m aradó 
Si kiválását is megindítja. Az együttes precipitá- 
ció révén a kiválási folyamat a Co2Si sztöchiomet- 
rikus arány felé ta rt. Ez a folyamat 600 °C-on m ár 
olyan gyors, hogy a folyamat kezdeti stádium ától 
eltekintve (5 perc hőntartás) már csak a Co2Si ki
válást detektálhattuk. Ezt az állapotot elérve a

folyamat már ennek az aránynak megfelelően foly
tatódik.

Eredményeink ismeretéten vizsgálatainkat ki
terjesztettük magasabb koncentrációjú, max.
1,75 at % Со és 0,87 at % Si tartalm ú kvázibinér 
ötvözetekre is. Reprezentatív eredményt m utat a
6. ábra. (A hőkezelési idő itt  is max. 4 óra volt.) 
A folyamatok jellege nem változik. A kiválás reak 
ciósebessége viszont szembetűnően nőtt. 600 °C-on 
már csak kizárólag Co2Si arányú kiválást detektál
hattunk, azonkívül 400 °C-on а Со kiválást köve
tően már kismértékű Si kiválást is észleltünk. E 
koncentrációnál már igen nagymérvű az edzés a la t 
ti precipitáció. H a azonban a 6. ábrán a kinetikák 
kezdőpontján á t  а Со vonallal párhuzamosan is
mét metsszük a  Co2Si vonalat, a mérési pontossá
gon belül megkapjuk az ötvözet teljes Со tartalm át. 
Ez az eredmény ismételten alátámasztja azt, hogy 
a Cu-Co2Si sztöchiometrikus összetételű ötvözet
ben a kiválási folyamatokat а Со precipitációja 
indítja be. A Cu-Co2Si sztöchiometrikus összetétel
től való eltérés hatásának vizsgálatára 0,3; 0,4; és 
0,5 at % körüli Со tartalmú ötvözetekhez 0,10— 
1,9 at % tartom ányban különböző mennyiségű 
Si-t adagoltunk, majd ugyancsak 400, 500 és 
600 °C-on max. 4 óra hőntartás mellett végeztünk 
hőkezeléseket. Jellemző méréseket mutatunk be a
7. ábrán.

A sztöchoimetriától való eltérés a kiválási folya
matok mechanizmusát alapvetően nem változtatja 
meg. Azonban az azonos Co, de különböző Si ta r 
talmú ötvözetek görbéi a növekvő Si-nak megfelelő'

0  10 20 30 t.0 50 60 70

л 3 tn n m - b  e n------------ -

ÍKL- 227-S]

6. ábra. Cu-Co2S i ötvözet NG-diagramja  
Cu-Co2S i-ö tv ö ze t: Со; 1,75 atom % , Si: 0,87 a tom  % nem esítési hőm ér 

s é k le t : — 400 °C, — 500 °C, G00 °C
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7. ábra. Gu-Co-Si ötvözetek izoterm hőkezelése
N G -diagram

Cu-Co-Si ö tv ö z e te k C u-C o-S i ö tv ö z e tek

je l C o -ta r ta lo m S i- ta r ta lo m je l C o - ta r ta lo m S i- ta rta lo m
a to m  % -ban a to m  % -ban a to m  % -b an a to m  % -ban

о 0 ,03 0,27 + 0,41 0,18
V 0 ,68 0 ,46 V 0 ,40 0,21
Д 0,04 0 ,48 □ 0 ,4 3 0,21
+ 0 ,67 1,02 Д 0 ,4 6 0,23
□ 0 ,04 1,90 Д 0 ,4 2 1,37
о 0 ,54 0,22 о 0 ,2 9 0,10
V 0,51 0 ,23 V 0 ,27 0,14
X 0 ,52 1,09 X 0 ,2 7 0,21
□ 0 ,56 1,91 о 0 ,3 0 0,48

д 0 ,3 0 1,17
□ 0 ,3 1 1,87

en fokozatosan jobbra tolódnak, amely azt jelzi, 
hogy csak annyi Si válik ki a szilárd oldatból, 
amennyi a Co2Si vegyületfázis kialakulásához szük
séges, a feleslegben lévő Si szilárdoldatban marad. 
A növekvő Si koncentráció másik hatása az, hogy 
növeli mind а Со, mind az ezt követő Si kiválás se
bességét. Magas Si tartalom esetén már 400 °C-on 
is megindul a Si kiválás (erre utal az ábrán az egye
nesek elhajlása), illetőleg már 500 °C-on is kialakul 
a CoaSi összetételű vegyületfázis.

I t t  térünk vissza a 2. ábrán bem utatott minimu- 
mos görbék értelmezésére. A Cu-0,3 % Со ötvözet 
egyáltalán nem, a Cu-0,5 % Со ötvözet pedig alig

precipitál. A Si adalék jelentősen segíti а  Со preci- 
pitációját, majd ezt követően megindul a Si kivá
lása is. Az ötvözet ellenállása folyamatosan csök
ken. A kiválás mértéke legnagyobb a sztöchiomet- 
rikus összetételnél, hiszen itt van lehetőség maxi
mális mennyiségű Co2Si kiválás képződésére. Ma
gasabb Si esetén a kivált mennyiség m ár nem vál
tozik, a sztöchiometriához képest többlet Si szi
lárd oldatban m arad, jelentősen növelve az ötvö
zet elektromos ellenállását. E hatások eredménye
ként alakulnak ki a minimumos görbék. A szagga
to tt  vonallal jelzett ötvözetek elemzett összetétele: 
Cu-0,27 at % Co-0,14 a t % Si, illetve Cu-0,46 at % 
Co-0,23 at % Si.

Összefoglalás

Vizsgáltuk a kiválási folyamatok mechanizmu
sát, Cu-Co2Si, valamint ettől Si többletben eltérő 
ötvözetekben, 0,3—1,75 a t % Со és 0,05— 1,9 at % 
Si tartalom mellett. A vizsgálatokhoz fajlagos elekt
romos ellenállás és termofeszültség méréseket vé
geztünk, amelyekből a Matthiessen és Nordheim- 
Gorter relációk révén meghatároztuk a  kiválási 
folyamat során a szilárd oldatból kivált Со és Si 
mennyiségét. A hőkezeléseket 400—600 °C között 
végeztük. Megállapítottuk, hogy a Si adalék jelen
tős mértékben növeli a Cu-Co rendszerhez képest 
a ternér rendszer kiválási hajlamát. A kiválási fo
lyamatok minden esetben а Со precipitációjával 
indulnak. Ez az ad o tt kísérleti feltételek mellett 
400 °C-on, nemtúl magas Si tartalom m ellett (ki
sebb, mint 0,8 a t %) kizárólagos. Növekvő hőmér
séklettel a már kivált Со elősegíti a binér Cu-Si rend
szerben egyébként szilárd oldatban maradó Si pre- 
cipitációját, amely végül (600 °C-on) az ötvözetek 
Co2Si arányban történő kiválásához vezet. Ezt a 
precipitációs szerkezetet a már ismert egyensúlyi- 
Co2Si fázissal azonosíthatjuk. A sztöchiometriai 
összetételtől jelentősen eltérő Si többlet valamennyi 
folyamatot gyorsítja: 400 °C-on а Со k iválását kö
vetően már kismértékű Si kiválás is mérhető, il
letve már 500 °C-on is a Co2Si kiválások kialakul
hatnak. A kiválási folyamatok mechanizmusára 
vonatkozó eredményeinkkel jól értelmezhetők [8] 
különböző összetételű Cu-Co-Si ötvözetekben mért 
elektromos ellenálláskinetikáinak menete. Csupán 
azt kell figyelembe venni, hogy oldott Со ta r ta 
lom mellett a Co2Si aránynak megfelelően ötvö
zött Si esetén a legnagyobb mérvű kiválás, az eh
hez képest többlet Si szilárd oldatban m arad. [9]- 
nél a kimutatott ortorombos Co2Si fázis annak kö
vetkezménye, hogy az igen magas ötvözőtartalom 
m iatt részben nagymértékű edzés közben a  szilárd 
oldat bomlása, részben pedig nagy az ezt követő 
kiválási folyamatok reakciósebessége. A szerzők ál
ta l kimutaottt Co2Si fázis megjelenése teh á t nem 
tekinthető a  kiválás korai stádiumának. A [10] 
munkában pedig értelmezhető az a látszólagos 
ellentmondás, hogy a Si tartalom 0,8 %-ról 0,3 %- 
ra  történő csökkentése növeli az ötvözet fajlagos 
elektromos ellenállását: a csökkentett Si koncent
ráció ugyanis csökkenti а Со kiválás mértékét. 
A szilárd oldatban maradó Со pedig az ellenállás 
növekedését eredményezi.
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Szabályozott kristályosítással előállított szalagok 
alakíthatóságának meghatározása

B A R A B Á S  E N D R E  oki. g é p é s z m é rn ö k — К  O M Á R O M I  M I K L Ó S  oki. g ép észm érn ö k
C sep e l M ű v e k  lé m  m ű

D K : 539.372.2

A szakirodalmi ismeretek félhasználásával m eg 
vizsgáltuk az a lpakka 60 Pb ötvözet alakváltozó 
képességét öntött és újrakristályositott állapotból 
kiindulva. M egállapítottuk, hogy a hengerlési 

feszültség és alakváltozási állapot egyértelműen 
kedvezőtlen volt az ideális alakváltozó képesség  

szempontjából. A z irodalm i hivatkozások és a kapott 
eredményeink mélyebb útm utatást adtak arra hogy  
hengerlésnél m ilyen körülményeket kell megváltoz
ta tn i a nagyobb alakváltozó képesség elérése céljából.

Az ipar valamennyi ágában nagy jelentősége 
van azoknak az eredményeknek, melyek segítsé
gével a gyártási kapacitás, a fajlagos anyagkihoza
ta l és a termékek minősége javítható. A fémek és 
fémötvözetek alakítási technológiájának egyik 
leggyakrabban alkalmazott fajtája a képlékeny ala 
kítás, azon belül is a hengerlés.

Ismeretes, hogy a szabályozott kristályosítással 
előállított szalagok végméretét hideghengerléssel 
á llítják  elő. Szalaghengerlésnél feltétlenül központi 
probléma kell, hogy legyen a képlékeny alakítható- 
ság ismerete és a közbenső lágyítások száma. Az 
alakít hatóság fogalmát egy kissé leszűkítve úgy 
értelmezzük, hogy mekkora az a maximális a lak 
változó képesség, amelyet az anyag törés nélkül 
még éppen elvisel a szóban forgó alakítási művelet 
során. Tágabb értelemben az alakíthatóság fogal
m ába beletartozik mind a képlékenység, mind az 
alakításhoz felhasznált energia. Az esetek többsé 
gében csak a technológiai művelet során derül ki, 
hogy a tervezett alakítási mértéket az anyag nem 
bírja el, mert határt szab vagy a képlékeny instabi 
litás, vagy a képlékeny törés. Mindkét esetben az 
alakíthatóság az alakváltozás mértékével jellemez

hető, amely a feszültségállapot, az alakváltozási 
sebesség, a hőmérséklet és az anyag sajátságainak 
függvénye:

et = U T a,T c,T ,S z)  (1)
N

ahol: et — a töréshez tartozó alakváltozás mérté
ke

Ta — feszültségtenzor
» X t x y X X Z  1

t x y d i / X v z  1 (2)

X x z X y z 4  J •

Te — alakváltozási sebességtenzor

Te= 1 1 -
■ ~2 W  Y  11x2 '

1 ev 1
— pxy — py2

1 „ 1
~2~ Vх 2  - J  W 2 Ez

(3)

T  — hőmérséklet

Sz — anyagszerkezet hatása

Sajnos az (1) függvény általános esetre nincs meg
oldva, viszont a kísérleti eredmények és a mate
matikai statisztika segítségével közelítő megoldást 
kapunk. A továbbiakban röviden áttekintjük a 
képlékeny törés fizikai alapjait, a határ-deformá
ció elméletét a szalag hengerlésre vonatkoztatva 
és a vizsgálati eredményeket az Alpakka 60 Pb 
alakíthatóságáról.
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Fémek törésének fizikai alapjai

Az elméleti számítások azt m utatják, hogy az 
ideális szilárd test törése, amely az atomsíkok el
szakadásában nyilvánul meg.

ő_„ s 0,1 ”  (4)
feszültségnél következik be, aho l:

E  — a Joung-féle modulus.
A gyakorlatban a kristályos testek törése lényege
sen kisebb feszültség mellett következik be:

Ő„ -1 0 -s ”  (5)

Az elméleti és a kísérleti szilárdság közötti kü 
lönbség magyarázata Griffith-töl származik. Ó fel
tételezte, hogy a kisebb szilárdság a testben lévő 
mikrorepedésektől ered, amelyek feszültséggyűjtő 
helyek szerepét töltik  be. A mikrorepedések kelet
kezése aránylag kis feszültség értéknél, a kristály- 
rács hibák létével hozható összefüggésbe, amelyek 
között megkülönböztetünk: pontszerű (vakancia 
és interstíciós atomok), vonalszerű (diszlokációk), 
felületszerű (szubmikrorepedések), térfogati (mik- 
ropólusok) hibákat. Griffith és követői energetikai 
elméletének alapvető hiányossága az, hogy nem 
vette figyelembe a képlékeny alakváltozás hatását 
a törésre.

A képlékeny alakváltozásnak a kristályok töré 
sére gyakorolt hatását A. V. Sztyepanov figyelte 
meg. Neki sikerült elérni a kősó tényleges szilárd
ságának 25-szörös növekedését a deformációs kö
rülmények megváltoztatásával.

A további munkákban a repedés kialakulásának 
kérdéseit vizsgálták képlékeny deformációs viszo
nyok között. V. A. Pavlov megfigyelte, hogy A1 
alakváltozásánál a mikrorepedése'k a csúszási vo
nalak mentén összpontosulnak és minden egyes re 
pedés iránya megközelítően merőleges a maximá
lis húzófeszültség hatásvonalára, függetlenül a csú
szási vonalak orientációjától.

Nyilvánvaló, hogy a törésig történő képlékeny 
deformáció közben képződnek — a szubmikro, — 
mikro és makroszkopikus hibák. A mikrorepedések 
valamennyi képződési mechanizmusát két csoport
ra oszthatjuk:

— diszlokációs
— diffúziós.

Azon túlmenően, hogy képződhetnek mikrorepe
dések kristályhatármenti csúszásból is. Képlékeny 
alakítás közbeni repedésképződési lehetőség meg
valósulhat kristályhatármenti elmozdulás útján 
is, miközben a nagyszögű szemcsehatárokon üreg 
képződik, a törési helyeken, az ikerkristályok és 
csúszási síkok találkozásaiban stb. A mikrorepe
dések diffúziós mechanizmusát kevesen tanulmá
nyozták (Pinyesz, Indenbom, Orlov), úgy vélik, 
hogy magas hőmérsékleten és kis feszültség mellett 
a képlékeny alakváltozás előszeretettel vakanciás 
úton folyik le. Ebben az esetben a mikrorepedések 
csíráinak képződése megmagyarázható a szem
csehatárokon lévő vakancia helyek diffúziójával 
és koagulációjával.

Összefoglalva a törésfizikai kutatások eredmé
nyeit, a következőket célszerű megjegyezni:

— A képlékeny deformációs folyamat együtt jár я 
folyási vonalak megjelenésével.

— Kezdetben a repedés diszlokáció sokszorozódá- 
sával indul, majd mikropólusok és mikrorepe
dések keletkeznek.

— Mikrorepedések lokalizálódnak a csúszási vona
lak mentén, és orientációjuk függ a maximális 
húzófeszültség irányától, bár szekunder mik
rorepedések is kialakulhatnak.

— A mikrorepedések keletkezésével egyidőben 
végbemegy a hibák „behegedésének” folyamata 
is (vakanciák koagulációja).

— A hőmérséklet növelése, a növekvő hidrosztati
kus nyomás és a változó irányú deformáció előse
gíti a rácshibák megszűnését.

— Egy bizonyos igénybevétel felett a mikrorepe
dések makro repedéssé egyesülnek.

Az alakíthatóság mérőszámai

Természetes igény e tudomány terület művelői
vel szemben az, hogy olyan kritériumok álljanak 
rendelkezésünkre, amelyek segítségével általáno
san megadható a képlékeny törés keletkezésének 
feltétele.

Lemezalakítás területén széles körben alkalmaz
zák a határdeformáció elméletét, amelyet Bachofen, 
Keeler és Goodwin dolgozott ki. Az elmélet szerint 
a töréskor fellépő húzó- és nyomó alakváltozások 
folytonos határgörbét alkotnak, és a határgörbe 
a la tt végzett technológiai műveletek során törés 
nem következik be, 1. ábra.

I K L - 2 2 6 - i \

1. ábra. Határáé form áció Ooodwin-Keeler szerint

\Ki-2}B-í\

2. ábra. A  húzó és nyomó határdeformáció kapcsolata 
K iviruori és Sulonen szerint
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A határalakváltozások elmélete térfogat-alakí
tásoknál is alkalmazható, mégpedig a húzó- és nyo
mó alakváltozások kapcsolata két egyenessel írható 
le, Kiviruori és Sulonen szerint, 2. ábra.

Cochroft szerint az alakváltozási munka is fel
használható törési kritériumként, mely szerint a 
törés akkor következik be, ha a következő egyen
lőség fennáll:

r HI ŐAma x d e  =  C (6)

o

ahol C szakítóvizsgálattal meghatározható mérő
szám.

A képlékeny törés fenomenologikus elmélete

A törésre vonatkozó elképzelések alapját az 
anyag képlékeny alakításakor bekövetkező repe
dés — érzékenység fizikai modellje képezi. Ismere
tesek a repedékenvség meghatározására skaláros és 
tenzoros összefüggések. Legszélesebb körben a ska- 
lár karakterisztikák és a repedés mértéke használa
tos. V. V. Novozsilov k im utatta, hogy a repedések 
megjelenését lehet úgy értékelni, mint a fém térfo 
gatának maradó megnövekedését, azaz ki lehet fe 
jezni a deformációs tenzor első invariánsával. A k á 
rosodás növekedésének a mértéke arányos az 
alakváltozás növekedésével:

d q>= a d s (7)
ahol:

a — arányossági szám
d e  — dt idő alatti alakváltozás növekmény

Amikor képlékeny alakváltozás során az anyag ká 
rosodása eléri a kritkus értéket (<pk„t), makroszko
pikus károsodás jön létre. Az ehhez tartozó alak- 
változás mértéke^:

T’k r i t  —  Ot £ í  ( 8 )

A (7) egyenlet mindkét oldalát (pkrit-al elosztva 
kapjuk,

j  d cp a , /r.sd <p = -------- • = -------- d e  (9)
9 ?krit 9 ? k rit

A (8) egyenletet a (9)-be behelyettesítve és integ 
rálva kapjuk, a képlékenységi tartalék kihasznált - 
sági fokát:

о
Értéke a törés pillanatában (t = tt) <p = 1, bármely 
közbenső pillanatban 1.

A képlékenységi kritériumok bizonyos esetekben 
elegendő pontossággal írhatók le paraméteres 
egyenletekkel, amelyek összefüggést állapítanak 
meg az е*, а К  feszültségállapotmutató, a sebesség
intenzitás g, a T hőmérséklet és M monotonitási té 
nyező között.

et=e t ( K,  é . T . M )  (11)
Ahol а К — feszültségállapot — mutató Szmirnov-

3. ábra. A képlékeny alakváltozás története

\KL~22S~i I

4. ábra. A z alakíthatósági diagram állandó hőmérséklet 
és alakváltozási sebesség esetén 

Eí=const, T —const

Aljajev szerint:

M  — az alakváltozás monotonitása, 3. ábra.
A (11) függvény általános megoldása a 4. ábrán 

látható, amely nem más, mintáz alakíthatósági dia
gram, állandó hőmérséklet és alakváltozási sebes
ség mellett. Az alakíthatósági diagram felvehető 
szakító, csavaró, zömítő vizsgálatokkal és technoló
giai vizsgálattal egyaránt. A fenomenologikus tö 
rés elmélet alkalmazhatóságának két feltétele van :

1. Az anyag et= e t ( K )  ismerete
2. A technológiai folyamat deformációs-feszült- 

ségi állapotának ismerete.
Nézzük meg, hogyan teljesül a két feltétel szalag
hengerlésnél?

A fenomenologikus törési elmélet alkalmazása 
hengerlésnél

Hengerlésnél a deformált zóna két paraméterrel 
jellemezhető:

a — befogási szög
m — = //á c, ahol az ,,1” a befogási ív hosszának 

vízszintes vetülete és a ,,hc” a közepes le
mezvastagság.

Brovman a csúszóvonalak mezejéből (5. ábra) 
számítással meghatározta a A  —> feszültség-
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5. ábra. A  csúszási vonalai' hengerlésnél

0,2 O.i 0,6 0,8 IP I

6. ábra. Feszültségállapot-mutató ( K )  az „m ”  és 
függvényében Brovm an szerint 

(Z 0= szalagsúly pontjában  
oc1 = 0° a 2= 2 0 °  «3==S0°

7. ábra. A z  ulakithatóság mértékének csökkenése a hen- 
gerlési szúrásszám függvényében

állapot — m utatót ,,ra”—,,a” függvényében. Ered 
ményei а 6. ábrán láthatók. A feszültségállapot a 
szalag közepén és szélén egymáshoz képest rendkí
vül nagy. Legnagyobb, a feszültségállapot mutató 
különbsége m =0,15—0,2 esetén, ekkor a szalag 
szélén К =  — 4,1, a szalag közepén К  =  +1,1. A ta 
pasztalatok azt m utatták, ha K — — 4 és +1 között 
változik, akkor az alakíthatóságban egy nagyság
rendet jelent, 5. ábra. A csúszási vonalak mezejé
ből meghatározható a deformáció mértéke is. 
A szalag szimmetria vonalában monoton lesz a de 
formáció, más helyeken viszont nem monoton.

Felírható az i-edik hengerlési szúrás u tán  az alakít- 
hatóság mértéke, ill. a tartalék alakváltozás a sza
lag közepén a következőképpen, ha adott az
et (K) függvény, 7. ábra:

2 In á oi/áji
(13)eH K)oi

A centrumban törés nélkül
n

i = i
(14)

Más képet kapunk a szalag szélén, m ert az alak- 
változás története is más. A 8. ábra szemlélteti, 
hogy a különböző alakváltozási történetek, milyen 
hatással vannak a törési deformációra. A feszült
ség-alakváltozási állapot megoldására egyik lehe
tőség a variációs módszer, melynek lényege, hogy 
egy koordináta háló torzulásából (elmozdulásából) 
meghatározható a szalag felületén a deformációs és 
feszültség állapot, 9. ábra.

ox = t ~ ( Y x 2+ k 2y 2 - í l 2+ k 2 y 2 )

av= t ± t f x 2+ k 2 y2- / x 2+ k 2 b2 ) (15)

1 k x 2- \ - k 2 у 2 z 2

°г~ ~ 2 Т (x2+Ic2y2)3/2 h 1-40 ('X’ ^

|хч-гга-8 |
8. ábra. A z alakváltozás történetének hatása a törési de

formációra

[ K L - 2 2 t - 9 \

9. ábra. A  koordináta háló elhelyezése a hengerelt szalag 
felületén
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10. ábra. A z alpakka 60 Pb k f  —  X diagram ja zömítő 
vizsgálattal

I

V  Г

\kL-??8-II I

11. ábra . A szabályozott kristályosítással előállított al 
pakka 60 Pb alakíthatósági diagramja 

—  0 — 0 — szalag széle —  x  —  X —  szalag közepe

12. ábra. Az újrákristályositott alpakka 60 Pb törési 
deformációjának változása az előzetes alakítás függvényé 

ben
-----1---- H----- X — X törési deform áció—  О—  О—  Л —  Л —

szélrepedési deformáció
■ , ч

f f
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си (xy) -  — 0,864 ős----------------------
/ a 2- f a £ - f - e 2 

h к2 y2-\-k X2
~ f x r , T -------------------------- b

l V + £ 2 */2)3

+ _ 2 Й “  ( ^ W 2) +

H— ( / * * +* 2 y2-  ip + k 2 у 2 ) (16)
2 h

Alpakka 60 Pb alakíthatóságának meghatározása

Közismert, hogy az ólom tartalm ú alpakka a kis 
alakváltozó képességű ötvözetek közé tartozik, s 
ezért tűztük ki célul az alakváltozó képesség vizs
gálatát.

Zömítő vizsgálattal — a felületi súrlódás kikü
szöbölésével — felvettük a kiinduló állapotú anyag 
alakítási szilárdságának változását a valódi nyú
lás függvényében, 10. ábra.

Technológiai vizsgálattal, zömítő, — csavaró,— 
és szakító vizsgálattal felvettük az alpakka 60 Pb- 
re vonatkozó határalakváltozási görbét.

A szalagok felületére maratással koordináta há
lót vittünk fel, amelynek torzulásából a (15) és 
(16) összefüggések számítógépes megoldásával meg

határoztuk a szúrásonkénti bengerlési feszültség- 
állapotot. Eredményeinket a 11. ábrán foglaltuk 
össze. Az eredményekből következik, hogy a fe
szültségállapot-mutató K =  — 1 és — 0,2 között va
ló változása nem a legkedvezőbb számunkra. Cél
szerűnek látszik arra  törekedni, hogy a K =  — 4 és 
+  1 között változzon. Felmerül az a kérdés, hogy 
milyen módon valósítható ez meg?
Néhány javaslat:

— a hengerátmérő csökkentése
— szalagkihúzás minimalizálása
— mindkét oldali előfeszítés 

Megvizsgáltuk az újrakristályosított Alpakka 60 Pb 
alakíthatóságát is. A különböző mértékben henge
relt, majd azt követően újrakristályosított szala
gokat törésig hengereltük és eredményeinket a 
12. ábrán foglaltuk össze.
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Dr. M átyási József oki. vegyész, az A lm á sfü zitő i T im 
földgyár m űszaki igazgatója, a helyi csoport elnöke, 
eredm ényes egyesületi m unkájának elism eréséül Ker- 
pely  A n ta l em lékérm et kapott.

A 72. küldöttközgyűlésen, Siófokon kitüntetett szakosztályi
tagjaink
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nökség társadalmi és rendezvény bizottságának tagja, 
kiem elkedő  egyesületi m unká jáért „Kiváló m u n ká é rt” 
m in isz teri kitüntetést ikapott.



Személyi hír
Űj műszaki vezérigazgató-helyettes a MAT-ban

D r. Dózsa Lajos, a M agyar A lum ínium ipari Tröszt 
v ezérigazga tó ja  1983. s z e p te m b e r  1-i hatállyal dr. 
Sillinger Nándor, okleveles k o h ó m é rn ö k ö t nevezte  k i 
a M A T  m űszaki vezérigazgató  helyettesévé.

Sillinger Nándor 1947. j a n u á r  1-én  született B ó k a 
h ázán . Középiskolai ta n u lm á n y a it  a  veszprém i V egy 
ip a ri T echnikum  színesfém ipard  tagoza tán  végezte el, 
i t t  é re ttsé g ize tt jeles e re d m é n n y e l 1965-ben. Az é r e t t 
ségi b izonyítvány m egszerzése u tá n  felvételt n y e r t  a  
m isko lc i Nehézipari M űszaki E gyetem  K ohóm érnöki 
K a rá ra .  Rendkívül tehetséges, szo rga lm as tanu ló  v o lt, 
több  tan u lm án y i em lék érem  a r a n y  fokozatát n y e r te  
el a z  egyetem i évek a la tt . N ép köz társaság i ö sz tö n d í 
ja s  vo lt. Egyetemi ta n u lm á n y a it  a  vas- és fé m k o h á 
sza ti szakon  1970 jú n iu sá b a n  f e je z te  be, k itűnő  e r e d 

m énnyel. 1970. jú n iu s  17-én vörös d ip lo m á t k ap o tt. 
1970. augusztus 1 8 -tó l a  m agyar a lu m ín iu m ip a rb a n  
dolgozik. Az A jk a i Timföldgyár és A lu m ín ium kohó 
ban kezdett d o lg o zn i először m in t techno lógus m é r 
nök, m ajd  1974-től a  kohó főosztá ly  h elyettes  veze 
tő je  volt. 1980. d e c e m b e r  1-től az  ö n tö d e i gyáregység 
vezetőjévé n e v e z té k  k i. Tevékenyen ré s z t  vesz a  M A T 
alum ín iu m k o h ásza ti szakb izo ttságának , v a lam in t a 
Veszprém m egyei A kadém ia i B izo ttság  m u n k á jáb a n . 
E redm ényes m u n k á já n a k  e lism e ré sek é n t 1976-ban, 
1980-ban és 1981-ben kiváló do lgozó  k itü n te té sb en  
részesült.

1982-ben m e g k a p ta  a K iváló m u n k á é r t  m in isz te ri 
k itün tetést. 1984. á p r il is  3-án a  N eh éz ip a ri M űszaki 
Egyetemen a  k o h á s z a ti szak tudom ányokbó l m űszak i 
egyetem i d o k to r rá  av a ttá k .

S ikerekben  g a z d a g  és e red m én y es m u n k á t k ív á 
nunk  az ú j, fe le lő sség te ljes  beosztásban . (GY)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek

Jamaika alumíniumipara

A z e lm ú lt hónapokban az  a lu m ín iu m ip a r  k o n ju k tú ra -  
ja v u lá s  kedvező je leinek  l e h e t tü n k  tanúi. A  r e n d 
k ív ü l n eh éz  1982-es év  u tá n  a m ik o r ,  az áresés m e lle t t  
je le n tő s  kapacitás c sö k k en té s re  kényszerü ltek  az  a lu 
m ín iu m  term elők 1980. ó ta  e lő sz ö r  az é szak -am erik a i 
a lu m ín iu m  term elők je le n tő s  áram em elést t u d t a k  
é rv é n y es íten i a  h iva ta lo s  l i s ta  á rak b an ; a  9 9 ,5 % -o s  
t is z ta s á g ú  a lum ínium töm bre n é z v e  pl. 0,76 U SD  ( lib rá -  

' ró l 81 ,5  USD) libára. T ö b b s é g ü k  tevékenysége ism é t 
nyereségessé  vált, s k e tte n  k ö z ü lü k  —  A LG A N , ALC O  A  
—  te rm elé sü k e t is fo k o z ták . A z alum ín ium  sz e k to rb a n  
b e k ö v e tk e z e tt pozitív v á l to z á s o k  ellenére az a la p a n y a g  
(b a u x it ,  tim föld) szek to rb an  s o k k a l kevésbé k e c se g te 
tő e k  a  k ilá tások . Az e x p o r t p ia c o k é r t  folyó k o n k u rre n c ia  
h a rc b a n  különösen nehéz a  K a r ib  térségi fejlődő o r s z á 
go k  h e ly ze te , köztük Ja m a iká é  is . A z észak-am erikai —  
e lső so rb an  USA — p ia c á tó l fü g g ő  ország sz á m á ra  a z
1983-as év  gazdasági v is szae sé s t je le n te tt ,  az e lm ú lt é v  
sz e ré n y , de  m érsékelt ü te m ű  n ö v ek e d ése  u tán .

A z o rszág  gazdasági é le té b e n , d o llá r  bevételek e lé ré sé 
b en  a  b aux it, tim föld  k ie m e l t  jelentőséggel b ír . A z 
e lm ú lt  években a tim fö ld , b a u x i t  eladásokból sz á rm a z ó  
b e v é te le k  az ország e x p o r t  b ev é te le in e k  6 5 % -á t t e t t é k  
ki. A z ágaza t je lentős e n e rg ia  igénye m ia tt ( b a u x i t  
s z á r ítá s ,  tim föld kalcinálás) a  leg fő b b  energ iát ig é n y lő  
sz a k a sz , az alum ínium  e lő á ll ítá s  o lcsó  energia h iá n y á b a n  
h iá n y z ik  a  vertikum ból. A  b a u x i t ,  tim föld s z e k to rb a n  
m ű k ö d ő  külföldi v á lla la to k  k ö z v e tle n ü l im p o r tá lh a t já k  
a  tevékenységükhöz szü k ség es  en e rg iá t. 1981-ben az  
ip a rá g  á tlag  energia f e lh a s z n á lá s a  3,17 bb l fű tő o la j  
v o lt  1 t  tim föld e lőállítá sához . E z  az ország ö sszen e rg ia  
fe lh aszn á lásán ak  5 4 % -á t je le n t i .  Az ország b a u x i t  
te rm e lé se  1975—81 k ö z ö tti  é v e k b e n  11,4 M t v o lt é v e n - t  
k é n t , a  tim föld expo rt 2,2 M t, a  b au x it á tlag  5,8 M t 
é r t  el.

A z e lm ú lt évben a  b a u x i t  te rm e lé s  8,3 M t-га c s ö k k e n t,  
s 1983-ban  várhatóan  to v á b b i  m érséklődés k ö v e tk e z ik  
be  7,7 M t-ra. A Jam aika i B a u x i t  Institute ig a z g a tó ja  
r e m é n y é t  fejezte ki, h o g y  1984-ben  fokozódik a  k i 
te rm e lé s , s m eghaladja a  10,5 M t- t ,  elsősorban az U SA  
g a z d aság áb a n  v á r t ja v u lá s  je le k é n t.  Ez u tó b b i 1 M t 
b a u x i to t  szándékozik v á s á ro ln i  stra tég ia i k ész le tezés  
c é ljá ra ,  ezenkívül M t-s b a u x i t  e ladással szám o ln ak  a 
S zov je tun ióban . A k ö z é p tá v ú  előrejelzések o p tim is tá k  

' az  e x p o r t  k ilá tásokat ille tő e n  szám szerűen 185-re 2,7 
M t tim fö ld , 5,9 M t/év b a u x i t  ill. 1990-re 3,1 M t t im fö ld  
és 8 M t/év  bauxit k iv ite lév e l szám o ln ak . E  cél e lé ré sé t

n agym értékben  n e h e z í t i  az é szak -am erik a i p iacok  m e g 
szerzéséért, ill. m e g ta r tá s á é r t  élesedő k o n k u rre n c ia h a rc . 
Jam aik a  to v á b b ra  is fo ly ta tn i fog ja  b a r te r  m eg á llap o d á 
sok lehetőségének  fe lk u ta tá sá t . A  J a m a ik á b a n  te v é k e n y 
kedő észa k -a m erik a i cégek —  A L G A N , A L C O A , 
K A IS E R , R eynolds  —  szám ára a  k ite rm e lé s  fo k o zásá 
nak  a lap fe lté te le  a  b au x itad ó  e ltö rlé se . M int ism ere tes  
a  b aux itadó  1 9 7 4 -ben  k erü lt b ev e ze té s re , am ik o r a  
term elés 15,1 M t-v a l  a  csúcson vo lt.

A te rm elők  m e g íté lé se  szerin t az  a z ó ta  fo ly am ato san  
fe n n ta r to tt a d ó z á s i rendszer, a  tö b b i  országhoz k é p e s t 
lényegesen m e g d rá g ít ja  az o rszá g b an  a  k ite rm e lé s t, 
inflá lja a  te rm e lé s i költségeket. A z e lm ú lt évben  m á r  
tárgyalások  f o ly ta k  a  konszernek eg y  részével az  adó  
felü lv izsgála táró l. V árhatóan  az ez év  végén le já ró  
adózási m e g á llap o d áso k  m ia tt h a m a ro sa n  m egkezdőd 
nek a  tá rg y a lá s o k . A jam aikai k o rm á n y  v á rh a tó a n  
nem m ond le te lje s e n  a forrásból sz á rm az ó  b evé te lrő l, 
azonban a  te rm e lő k  részéről fennálló  tö rek v é sek  m ia t t  az  
adó csökken tése valósz ínű . (H . W .)

Mining J o u rn a l,  1 9 8 3 . s z e p t .  23.

Az alumíniumárak 1984-ben is emelkednek

A nem zetközi a lum ín ium piac  árem elk ed ése  az U SA  
nagy a lu m ín iu m term e lő in ek  k a p a c i tá s  le á llítá sáb ó l 
az élénkülő k e re s le t  következm énye. A z eu rópa i g a z d a 
ság még csak  t é to v á n  követi az a m e r ik a i p iac é lén k ü lé 
sét. Az a m e rik a i te rm elő k  l is ta á rá n a k  em elésével p á r 
huzam osan e m e lk e d te k  a london i tő z sd e  a lu m ín iu m - 
árai. B ár az L M E  á r  még nem  é r t  e l ú j á rre k o rd o t, de  
ném i m e g to rp a n á s sa l közelit az  A lcan  1750 U S D /t 
expo rtá rához. A  készle teknek  h a t  h ó n a p  a la t t  750 K t-á s  
csökkenése jó l m u ta t j á k  a v ilágpiac h e ly ze té t. Az U SA- 
ban  v árh a tó  ú jb ó li  ü zem ind ítások  u t á n  az a lu m ín iu m - 
ipar az 1982. é v i sz ű k  esztendő te rm e lé s i sz ám a it é ri el. 
E zé rt az 1983. szep tem beri 2,2 M t a lu m ín iu m k ész le t 
tovább i c sö k k en é se  várható . A z N S Z K -b an  a  V A W  
4D E M /kg-ra e m e lte  a  99,7% -os a lu m ín iu m  á rjeg y zék i 
á rá t, am i az L M E  jegyzések alsó  á rsz in tje . Az a lu m í 
nium piacon 1984-re  is szám ítan i le h e t  az  á rm elekedés 
fo ly ta tásáv a l, m e r t  az a lu m ín iu m á ra k  az ö tv en es  és 
ha tvanas é v e k b e n  alig  v á lto z tak , a  h e tvenes év ek b en  
pedig á t la g b a n  m indössze évi 4 % -k a l n ő tte k . E z  nem  
volt elegendő a  kö ltségnövekedés és a  k o rsze rű sítés i 
ráfo rd ítások  fedezésére . Az a lu m ín iu m  á ra  te h á t  leg 
a lább az in f lác ió  m é rté k é t kell, h o g y  kövesse, je le n te t te  
ki az A lusu issé  e g y ik  szóvivője. (H . W .)

H a n d e lsb la tt, 1 9 8 3 . s z e p te m b e r  13.
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З а н а ,  Д . —Б а к о ,  К . —Б е и к о в и ч ,  Ф . :  Состояние и 
главные направления развития литейного про
изводства Венгрии. Часть 2..............................  С 145

Изменение числа рабочих в литейных цехах. 
Факторы, влияющие на положение рабочей 
силы, и возможности смены. Условия труда в 
литейных цехах. Ожидаемое изменение спроса 
на отливки, принимая во внимание возмож
ности замены отливок. Значение и важность 
связей между предприятиями. Цели развития 
производства отливок.

А л ъ т н е д е р , Я .: Первичное и вторичное использо
вание теплосодержания дымовых газов вагра
нок ......................................................................  С 153

Авторы исследуют экономию кокса и энергии, 
достигаемую использованием теплосодержания 
дымовых газов вагранок различными способами 
(вдувание вторичного воздуха, рекуператор, 
котёл) и экономичность этого использования.

Л ы т и ,  Г . :  Улучшение качестве отливок, изго- 
товленьых методом литья под давлением . . С 160

Дефекты отливок, изготовленных на машинах 
под давлением, причины и происхождение де
фектов. Конструкция металлической формы 
для литья под давлением, и дефекты из-за не
правильной конструкции литниковой системы, 
отвода воздуха, очистки инструмента и краски 
металлической оснастки. Дефекты, устранимые 
правильной настройкой параметров литья под 
давлением. Методы контроля и автоматичес
кого управления параметрами литья.
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T h e  d ev e lo p m e n t of th e  n u m b er of w o rk e rs  in 
th e  fo u n d ry  in d u s try . T he fac to rs , w h ich  have 
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d itio n s  in  th e  fo u n d rie s . T he ex p ec tab le  dem an d s 
fo r ca s tin g s , ta k in g  in to  acco u n t th e  possib ilities 
o f s u p p la n t o f castin g . T he im p o rta n ce  o f th e  
links of e n te rp rise s  to  eacli o th e r. T he  ta rg e ts  of 
th e  d ev e lo p m e n t of fo u n d ry  in d u s try .

A U n é d e r , J The primary and secondary utilization 
of heat of cupola furnace top gases....................... P 153

T he a u th o r  s tu d ie s  th e  sav ings of coke and  
energy , w hich c a n  be  ach ieved  b y  th e  d iffe ren t 
w ays of u ti l iz a tio n  of cupo la  fu rn a ce  to p  gases 
blow ing in  of se co n d a ry  a ir, re c u p e ra to r , flue gas 
(boiler) as well as  th e  re n ta b ility  o f h e a t  u til iz a 
tion .

L ü t h i ,  G .: The improvement of the quality of pressure 
die castings ............................................................. P 160

D efects of p re ssu re  d ie  castings, th e ir  reaso n s and  
orig in . T he d e fe c ts , w hich can  be  a t t r ib u te d  to  
th e  co n s tru c tio n  of th e  p ressu re  ca s tin g  die, th e  
ga tin g  system , th e  v e n t, th e  c lean ing  an d  covering 
of th e  dies. T h e  sou rces of defects, w h ich  can  be 
e lim ina ted  by  th e  r ig h t ad ju s tin g  of th e  ch a ra c 
te ris tic  values o f th e  die castin g  m ach in e . The 
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D ie G esta ltu n g  d e r  P e rso n a ls tä rk e  in  d e n  G ieße 
re ien . D ie F a k to re n , die d ie A rb e itsk ra fts lag e  
beeinflußen, d ie  M öglichkeiten  des N achw uchses.
Die A rb e itsv e rh ä ltn isse  in  den  G ießereien . D ie 
G esta ltung  des v o rau ss ich tlich en  G ußbedarfes , 
m it  R ü ck sich t a u f  d ie  M öglichkeiten  d e r  S u b s ti 
tu ie ru n g  d e r G u ß stü ck e . D ie W ich tig k e it d e r B e 
z iehungen d e r W erk e . D ie A ufgaben  d e r  E n tw ic k 
lung  der G ießere iindustrie .

A U n é d e r ,  J . :  Die primäre und sekundäre Wärme
entwertung der Gichtgase der Kupolöfen. . . ‘. . .  ,S  153

D er Verfasser u n te rs u c h t  die K oks- u n d  d ie  E n e r 
g ieeinsparung , d ie  d u rc h  d ie versch iedene A rten  
d e r  R üokgw inung  d e r  W ärm e d er G ich tg ase  (E in 
b lasen  se k u n d äre r  L u f t , R e k u p e ra to r, R auchgas- 
kessel), die vom  K u p o lo fen  en tw eichen , e rre ich 
b a r  sind, sow ohl d ie  W irtsch a ftlich k e it d e r  W är- 
m everw ertung .

L ü t h i ,  G .:  Die Erhöhung der Qualität der Druck
gußteile ........................................................................  S 160

D ie F ehler d e r D ru ck g u ß  teile, ih re  U rsach en  
u n d  H erk u n ft. D ie  F eh le r, die a u f  d ie  K o n s tru k 
t io n  der D ru ck g ieß fo rm , au f das A n sc h n ittsy s 
te m , au f die E n tlü f tu n g ,  au f d ie R e in ig u n g  und  
d en  Ü berzug  d es  W erkzeuges zu rü ck zu fü h ren  
s ind . F eh le rque llen , d ie  d u rch  d a s  r ic h tig e  E in 
s te llen  der K en n z iffe rn  d e r D ru ck g u ß m asch in e  
verm eid b ar sind . D ie  M itte ln  d e r K o n tro lle  und  
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м о ч в я зь  я в л я ю т ся  двум я разли чн ы м и  формами 
п р о я в л е н и я  одной и той ж е  взаи м освязу .
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A hengerelt szelvények gyártástechnológiájának 
alapja az üregrajzok megtervezése. Ez a fo lyam at 
sok —  részben iterációs —  számításból és Szerkesz
tésből áll. A  cikk párhuzamos talpú I-tartó szúrás 
tervének készítésén keresztül m utatja be azt a szám í
tógépes módszert, amelynek segítségével az egym ás 
u tán i üregalakok, azok egyes szelvényrészei —  végig 
azonos koncepciójú alakváltozási törvényszerűsé
gek betartása mellett —• megtervezhetők, sőt a 
számítógép plottere segítségével azok tetszőleges 
léptékben k i is rajzolhatok.

A  számítógép áltál tervezett technológia megvaló
síthatóságának korlátái között —  az üreg geometriái - 
ból adódó feltételek mellett, külön software segítsé 
gével —  vizsgálat tárgyát képezte a darab hömérsék- 
letváltozása és a hengersor terhelési szintje is.

A hengerműi gyakorlatban sokszor előforduló 
feladat a különféle készprofilokhoz üregsorok terve
zése ill. azok módosítása. Ez a tervező-szerkesztő 
munka többnyire logikus, matematikailag egzak
tu l megfogalmazható lépések egymásutániságából

áll, kézenfekvő tehát mind a numerikus, mind a 
grafikus munkákat számítógéppel elvégeztetni.

A fenti számolási-szerkesztési feladat gépesítése 
mellett szól a munka nagy volumene is: pl. egy 
adott kész szelvény elvileg különböző méretű ki 
induló bugából gyártható, amelyek közül a leg
megfelelőbb technológiát ki kell választani; egy 
adott készszelvényhez sok előnyújtó- ill. alakos 
üreg tartozik; az üregsor a hengermű telepítésével 
is összhangban kell legyen (más üzemben pl. más 
a megvalósítható szúrásszám); sőt az is indokolhat
ja a már meglévő technológia módosítását, ha a 
szúrástervben valamelyik hengerállvány terhelési 
szintje az átlagosnál nagyobb. Ez utóbbi módosí
tás, vagyis a csúcsterhelések csökkentése ill. á t 
terhelése a szomszédos szúrásokra nemcsak az 
egyenlő biztonság elvének betartásához vezet kö
zelebb, hanem lehetőséget nyújt a hengerlés kezdő- 
hőmérsékletének intenzívebb csökkentésére is,

Készsor (Duó)
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Középliengersor. Műszaki paraméterek
1. táblázat
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34 2200

960 320 3,15 1,03 6,6 2,2 18 800

ami a felhasznált fajlagos energiamennyiséget is 
csökkenti [1; 2; 3].

A fenti általános célkitfítéseket kielégítő számí
tógépes programot egy-egy szelvénycsaládra, ill. 
kész szelvényalakra külön-külön célszerű felépíteni 
(pl. I-tartó , szögvas, bányasín stb). Példaként az 
alábbiakban a 80—140 mm-es gerincmagassági 
tartományba eső I-tartók üregezésére alkalmas 
programot mutatunk be. E zt a programváltozatot 
mind a normál (lejtőstalpú, IN), mind a párhuza
mos-talpú (IPE) tartók üregezésére kidolgoztuk. 
A vizsgálatokat egy adott középhengersorra (1. 
ábra)  vonatkozóan végeztük el. A hengersort lép
tetőgerendás kemence szolgálja ki, és két állvány
csoportból áll; az előnyújtó állványcsoport első 
hengerállványa reverzáló duó állvány, a második 
trió hengerállvány. A kész lépcső nyitott elrende
zésű duó állványokból áll (crosscountry); ezek kö
zül három vízszintes tengelyű és egy (az V-ös jelű) 
torló hengerállvány. A IY. és a VI. jelű állványnak 
a hajtómotorja közös. A hengerállványok alap 
vető műszaki paramétereit az 1. táblázatban fog
laltuk össze.

1. Az öregszámításokhoz szükséges összefüggések

A 80, 100, 120, és 140 mm-es, párhuzamos talpú 
(TPE) tartók (DIN 1025—5) üregrajzainak terve 
zéséhez és megszerkesztéséhez az egyes üregtípu
sokra (készüreg, készelőtti üreg, alakos nyújtó 
üreg stb.) vonatkozóan külön-külön felépített, de 
az egymás utáni üregek alakváltozási törvény- 
szerűségeinek betartásával kialakított üregszer
kesztő számítógépes programunk a következő:

1.1. Készüreg

Párhuzamos talpú I-profilok készszúrása csak 
univerzál jellegű hengerállványban végezhető el. 
Szakirodalmi utalások szerint [4.—9.] a kisebb mé
retű IP E  tartók hengerelhetők duó állványba utó 
lag beépített torlóhengerekkel, az úgynevezett ka 
zettákkal is, amelyik ki-beszerelhető és állítható 
gerendákban elhelyezett, to r lógörgőkkel rendel
kező segédberendezés.

A „kazettával” univerzál jellegűvé te tt  kész
szúrás hengerméreteinek megállapításakor az 
alábbiakat kell figyelembe venni (2. ábra).

A vízszintes tengelyű alakító hengereken kiala
k íto tt „tárcsák” (bordák) az 1-tartó talpai közötti 
belső gerinc méreteit szabják meg, ellentétben a 
lejtős talpú ta rtók  kész-üregeivel, amikor is az 
üreg a teljes gerincmagasságot definiálja. Ennek 
megfelelően a vízszintes henger alakító tárcsáinak 
szélességét (Bger) a mintegy 1000 °C hőmérséklet
tel kifutó darab lehűlése közben beálló, kb. 1,2%- 
os zsugorodással nagyobbra, a hideg állapotban 
megmunkált tárcsának a munkahőmérséklet el-
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3. ábra. A 120 mm-e,ч IPE-tartó méretei

éréséig várható mintegy 0,3%-os hőtágulásával pe 
dig kisebbre, tehát eredő értékben 1,009-es szorzó
tényezővel nagyobbra kell tervezni. Ehhez járul a 
hengerkopás m iatti méretváltozás: átesztergálás- 
kor a hengerek átmérője és szélessége egyaránt 
csökken. A hengerátmérő csökkenését utánállítás- 
sal lehet követni, a szélesség csökkenése azonban a 
kész szelvény gerincmagasságának a csökkenésé
ben jelentkezik. Ezen kopási mechanizmus m iatt 
az új hengereket az IPE -tartó  pozitív tűrésének 
(biztonsági okokból) csak a felével megnövelt szé
lességűre kell készíteni:

Bger= 1,009 ■(névleges gerincmagasság — kétsze 
res lábvastagság +  pozitív tűrés fele) =

=  1.009 ■ [ ß  -  2Й + (—у 1 ")]

A példának választott 120 mm-es IPE-tartók 
szabványos méreteit — a tűrésekkel együtt — a
3. ábra m utatja  be.

A talpvastagság névleges értéke és tűrésmezeje 
a kazettában lévő torlógörgők állításával szabá
lyozható. A gerinc és a talp közötti lekerekítési 
sugár (R) megegyezik a kész szelvény szabványos 
lekerekítési sugarával.

A talpmagasság (H) beállítása a készelőtti 
(szimmetrizáló) üreg hengerrésének állításával, 
illetve— ha az a tűrésmezőn belül marad — a ta lp 
vastagság (b) csökkentésével, vagy növelésével 
(azaz a torlógörgők állításával) lehetséges. A torló 
görgők valamennyi szelvény hengerlésekor azono
sak.

1. 2. Készelőtti (szimmetrizáló) üreg

A készelőtti üregekből kilépő darab (4. ábra) 
méretei olyanok kell legyenek, hogy abból a kész
állványban — valamennyi szelvényelemre vonat
kozóan lehetőleg azonos nagyságú nyújtási tényező 
mellett — a 3. ábrán bem utatott méretekkel rendel
kező párhuzamos talpú tartó  alakuljon ki. A nyúj
tási tényező a kész üregben:

— •(a’ +b’) -hiib

é-ger— Al4b —— I >
у  (a + b) -7íiüb

ahol a vesszős jel — a továbbiakban is mindig — a 
bemenő darabméreteket jelenti. A fenti átlagos 
nyújtási tényezőt úgy vettük fel, hogy a gerinc ma
gasságcsökkenése egytizedesre lekerekített szám 
legyen, és nagysága a legnagyobb tartónál se ha 
ladja meg a 0,6 . . . 0,7 mm-t:

/l7/KPr<0,G. . .0,7 mm,
- ftger _h ger + zlÄger
/ger — ъ — T  '

A gerincre és a lábrészek területére vonatkozó 
átlagos nyújtási tényező azonossága megvalósít
ható, a lábrészen belül azonban az alakváltozás 
nem lehet homogén. A lábrész végén a nyújtási 
tényezőt Aa= l ,  1-nek tervezte (a’=Aa -a), a láb 
tőnél lévő Ab ennél nagyobb kell, hogy legyen 
olyan esetben, amikor az alakos nyújtó üregek nem 
univerzál üregezésűek, mivel a zárt és a nyitott 
lábaknak a duó- és a trió-hengerekben meghatáro
zott oldalferdeségük van. A lábtő nyújtási ténye 
zőjét a

Ab=77 ■ Aa (#>1,1)

képlettel úgy választjuk meg, hogy (variálás után) 
a meglévő bevágóüreg lehetőleg megmaradhasson. 
(Kisebb méreteknél Ab =  l,35; a nagyobbaknál 
Ab = 1,2).

A lábmagasságot a szakmai gyakorlatban sok
féleképpen értelmezik [10] (5. ábra). Üregezési 
számításainkban mi V. Suppo módszere szerint 
jártunk el: a lábrészeket — alakváltozási szem
pontból — a gerinctől egy olyan egyenessel válasz
to ttuk  el, amely egyrészt a lábmagasság külső kö
zéppontjában, másrészt a gerinc és a lábtő met
széspontjában megy át. Ezzel a lábtőnél lévő 
anyagrész fele a lábakhoz (a későbbiek során ne
gyede a zárt-, negyede a nyitott lábakhoz) ta rto 
zik, míg a fele a gerinc alakváltozási törvényszerű
ségeit követi. Ezen értelmezés szerint a lábmagas
ságot a mindenkori gerincvastagság negyedrészétől 
kell mérni.

A készüregbe befutó lábak magassága kisebb kell 
legyen a  késztermék lábmagasságánál, mivel a lá-
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ő. ábra. A  lábmagasság értelmezése különböző . szerzők 
szerint

bak a torlóhengertől direkt nyomást kapnak. Ennek 
a hatására a lábak szélesedése, azaz a lábmagasság 
növekedése a Goutscher által módosított, Siebel 
képlet szerint:

a’ + b’ a +  b 

2 2 _
óláiüb=0,25 • X

2

A belépő láb magasság, vagyis a készelőtti üreg 
teljes magassága:

ll —ákész — A Ó]4b

A készelőtti üreg lábrészének külső és belső 
dőlésszöge vagy egyenlő (a1= a 2), ha a szögek 
egyenként kisebbek, m int 1,4 fok: 

aj =  a2<  1,4 fok,

ahol
b — a

tg(«i +  a 2 )= —J --->

vagy ha a két szög összege meghaladja a 2,8 fokot, 
akkor a külső szög a 2= l ,4  fok, a belső pedig a 
különbség:

a i= a rc  tg(ax+  a2) — 1,4 fok.
A szimmetrizáló üreg lábtőnél mért R, ill. a 

lábvógnél mért r lekerítékítési sugara a kész szel
vény megfelelő sugaraival arányos:

R—v Jtkész+m1 ■ (ti —1),
J*=rkész +  m2 - ( n - l ) ,

ahol n az üreg sorszáma (a kész üreg felől mérve), 
míg m, és m2 egy üregsorban a bevágóüregig végig 
állandó. A v tényező értékével azt vettük figye
lembe, hogy a nyújtó üregekben (ti< 3) a sugár 
növekedése már nagyobb lehet.

A párhuzamos talpú tartók  lábrészének végén 
nincs lekerekítési sugár (3. ábrán r = 0). Ahhoz, 
hogy az előző üregekben megfelelő nagyságú leke
rekítési sugár adódjon, számítási alapként 
fkész —1.5 mm-t vettünk fel, viszont a készelőtti

üregre adódó lekerekítési sugár értékét minden 
esetben r — 1 mm-re korlátoztuk. E zt az r = 1 mm 
lekerekítési sugarú láb véget Aa= l,l- e s  nyújtási 
tényezővel alakítva feltételezhető, hogy a kész 
szelvény sarkai élesek lesznek. Amennyiben hen
ger lesi próba után a kívánt lekerekítési sugár (er
ről a szabvány nem rendelkezik) a kész szelvényen 
így is nagy, a készelőtti üreg lekerekítési sugara át- 
esztergályozással csökkenthető, vagy a lábvéget 
kialakító üregfeneket homorúra munkálják.

A számítás menete tehát: egy h, nyújtási- és egy 
то, ill. то2 arányossági tényező felvétele után meg
határozzuk Aiáb értékét; Ager ezzel egyenlő. Az így 
kapott készelőtti üreg méretét kiinduló alapnak el
fogadva, a számítás a megfelelő számú alakos 
nyújtóüreg megtervezésén keresztül (1.3. fejezet) 
addig tart, amíg a bevágóüreg mérete kiadódik. 
Miután célkitűzéseink szerint a duó-hengereket és 
a duón végzett előnyújtó technológiát változat
lannak kívánjuk tartani, ezért ezt a számítást 
más Я], és esetleg más m arányossági tényezők fel
vételével addig folytatjuk, amíg a bevágóüreg te r 
vezett alakja a jelenlegi, azonos gerincmagassá
gú; de lejtős talpú I-tartó  bevágó üregének mére
teivel megegyezik, vagy ahhoz nagyon közelinek 
adódik.

1.3. Alakos nyújtóüregek

A készelőtti (szimmetrizáló) üregbe belépő, és az 
ez előtti valamennyi alakos nyújtóüregre elvileg az 
jellemző, hogy felváltva zárt- és nyitottlábakkal 
alakít. A nyújtóüregek elvi vázlatát és a vonatkozó 
méretek jelöléseit a 6. ábra m utatja  be. A lábtő- 
-szélességekből a gerincrész közepes szélessége is 
kiadódik. Az üregre, ill. a kilépő szelvényre vonat
kozóan :

bg,köz =  bg--------- —  •  (bny +  by),

ill. a befutó szelvénynél:

bfí,kü7. =  bg--------- —  •  (bny +  by).

A nyújtóüregek méreteinek a számítása a ge
rincrész szélesedésének a megválasztásával kez
dődik. A megengedett (a szabadszélesedésnél ki 
sebb) szélesedés a szúrásszám (a kész üregben 
n — 1) és a kész gerincszélességnek (&g,kész) a függ
vénye [11]:

Äbg— C -[0,015 • ög.kész +  0,6 ■ (tt — 3)]

Az (n — 3) m agyarázata: Az n = 1 a készüreg és 
n = 2 a szimmetrizáló üreg; ezekben a számítás 
másképpen történik.

A fenti képletben szereplő állandók az irodalmi 
adatoktól némileg eltérnek; az eltérés a |  tényező
vel befolyásolható. Ennek oka a párhuzamos és 
ferde talpú tartók  készüregbe befutó más-más szel
vényszélességével magyarázható: A párhuzamos 
talpú tartók a kész szúrásban — az univerzál hen
gerlés alapelvéből következően — torlást kapnak, 
és így teljes szélességük csökken, míg a duó henge
rekkel alakított lejtős talpú tartók az utolsó szú
rásban is szélesednek. E viszonylag jelentős széles-
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I

ségkülönbségű készelőtti szelvény csak akkor hen
gerelhető ki ugyanabból a bevágóüregből, ha az 
üregenkénti szélesedést valamennyi nyújtóüregben 
arányosan kissé nagyobbra (de a szabadszélesedés
nél természetesen kisebbre) választjuk.

Egy vizsgált nyújtóüregben a befutó szelvény 
szélessége te h á t:

bg=bg-A b s,
a befutó szelvény gerincvastagsága:

7 , « bg,kÖ l'bg
flg— Ág-

Ъg,köz

A befutó szelvény méreteinek meghatározása 
iterációs eljárással történik: Első lépésként fel
veszünk a gerincrészre (Ag) és a lábrészre (Aiáb) 
nyújtási tényezőket:

[1,1785 + 0,14 

Aiáb=0,65 • (Ag— 1) +1,
ahol I számértékének beadásával a bevágási mély

séget (a bevágóüreg alakját) lehet befolyá
solni;

ip értéke induláskor 1; ha az iteráció során a 
befogási feltételt kell javítani: 

r] annak a szorzótényezőnek az értéke (r] <  1), 
amelyet egy megadhat n üregsorszámtól 
a befutó méret félé haladva alkalmaz a 
számítógép. Ennek a szorzónak a beveze
tésére azért volt szükség, mert a gyakorlati 
iiregezéseknél a bevágóüreg felé haladva, 
a gerinc nyújtási tényezője el kell térjen az 
alapfüggvénnyel számíthatótól.

A nyújtási tényező felvett kezdőértékével a 
hg korábban közölt értékének kiszámítása mellett

a nyitott láb befutó méreteinek a meghatározása 
kerül sorra. A nyitott lábba befutó lábtő szélessége:

Ani/Uáb ' { fln y  4" bn

bnl

— 0,4 -an

1 +0,65 • 4 -
bny

ahol a nyitott lábrészen az eredő nyújtási tényező 
a függőleges irányú (AMi/ifügg) és vízszintes irányú 
(Авд, vizez) nyújtási tényezők szorzata:

A„ //,láb— A„ jijv ízsz  • A.nl/,[ügg,

vagy a geometriai méretekkel kifejezve:

,  u L /  +  b ny

d n y  +  bn

bn I h n и Ahn
'-пи jfügg — ~T — f  •

flny flny

Utóbbi összefüggésben szereplő Ahm/ a nyitott 

üregben szélesedés jellegű alakváltozás, és mint 
ilyen az alábbi képlettel számítható:

bny bny
/1 Ли/, =  0,25 •

b’ r 2
ny

• ] / " ------‘{bny —bny)

Az /-tartók üregezési gyakorlatában a lábvégek 
alakváltozása — a lábak közepes vastagságától 
függően — általában kisebb, mint a lábtő alak- 
változása :

ÜL К
a b

Az ezt kifejező empirikus összefüggés:
a’ b’

>. — = 0 ,65 -.— +0,4, 
a b

illetve a nyitott lábra vonatkoztatva: 

a n y= a ni/ • ^0,65 • — l-0,4j.

A Ahny ismeretében a vizsgált hengerüregbe 

belépő szelvény magassága a nyitott lábrésznél:

Az üreg helyes töltését biztosító belépő szelvény 
két jellemző mérete, b’nv és h’nu a reá vonatkozó két 
egyenletből álló egyenletrendszer közös megoldá
saként kiadódik. Számítástechnikailag az egyen

letrendszer megoldását iterálással végeztük el. Az 
iteráció első lépésében az empirikus képlettel 
meghatározott Aiáb számértékét egyenlővé tettük 
Аиг/,láb eredő nyújtási tényezővel, és ebből megha
tároztuk az ehhez tartozó bny’-t (és hnv’-1). Az 
iterációt akkor tekintettük befejezettnek, és a 
kapott bny’-t és knl,’-t elfogadottnak, amikor a két 
egymás után kiszám ított bny közötti eltérés kisebb, 
m int 0,1 mm:

; 0,1 mm.b’ .
ny,i »2/,(i + l)
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A zárt láb befutó méreteinek számítása azzai 
kezdődik, hogy feltételezzük (6. ábra):

í t'Z   ® 2  •

Az eredő nyújtási tényező a zárt lábrészben: 

Xz.líb— Яг>vizez • áz.függ.

a,hol: a’+b’
* V ,V Í  Z 8 Z “

a z +  bz  

^z,{ügíi= k z \ h z .

A zárt üregrészbe belépő szelvény magassága: 

h ’ = 0 , 5 - h z - ( a z +  b z ) +

+  2  • h z á l á b  ’ (ö z  +  b z ) ,

illetve szélessége:

b ’= 0 , 5 - ( h z - h z ) + b z ,

ahol a 0,5-ös empirikus tényező értékét Bachtinov 
nyomán választottuk meg.

A nyújtási tényező ellenőrzése. A felvett nyújtási 
tényezőkkel kapott konkrét méretek ismeretében 
a befutó szelvény ill. az üreg területe számítható 
(a lekerekítési sugarak nélkül):

A — (any + bnu) •hny + («2 + bz) ■ hz +

+ hg ■ b a — -z r(b n u  +  b . ) \  +
hg

• (bny + b . ) ;

/a  befutó A ’ ugyanez, de mindenütt a vesszős 
értékekkel számolva). Az eredő nyújtási tényező:

Яered ő
A ’
~A '

A befogási feltétel ellenőrzése. Amikor a zárt láb 
a nyitott üregbe kerül, a bevezethetőséget ellenő
rizni kell. A számológép a konkrét ellenőrzést úgy 
végzi (7. ábra), hogy megvizsgálja: a hengerprofil 
a:12-vel jelzett pontja, illetve ennek az aktuális su 
gár harmadrészével csökkentett távolsága kisebb-e, 
mint a bevezetendő zárt szelvényrész egyenes sza
kaszának a távolsága:

7. ábra. A befogási feltétéi vizsgálata

Г  5 ^ 1 2  g ' IIП / j

Amennyiben ez a feltétel nem áll fenn, a Xg fel
vett értéke csökkentett y-vel újraszámítódik. A 
léptetés addig ta rt, amíg a befogási feltétel helyre
áll.

Az egyes szelvényrészek lekerekítési sugarainak 
meghatározása az 1.2. fejezetben ism ertetett elvek 
és összefüggések szerint történik. Úgyszintén az
1.2. fejezetben ismertettük a zárt üregrész dőlés
szögének a számítására vonatkozó elveket és kép
leteket. A nyitott üregrész döntése elvileg ugyan
ilyen módszerrel történik, azzal a különbséggel, 
hogy lehetőség van a számítógépes programban a 
nyitott üregrész nagyobb mértékű külső döntésére 
is úgy, hogy a szög egy tetszőlegesen megállapít
ható és bebillentyűzhető AaH)/ legyen (2. fejezet).

A nyújtóüregekre vonatkozó számítást a prog
ram tetszőleges, előre beadott üregszám feltétele
zésével ismétli meg, és a rajzológép így szerkeszti 
(rajzolja) meg az egymást előző üregeket. A henger
sor adottságai a szúrásszámot behatárolják. Az 
üregsort akkor tekinthetjük ,,kész”-nek, ha az 
nö-höz tartozó üreg zárt hengerei bevágóüregnek is 
megfelelnek.

Az üzemi adottságaiból és a duó-előnyújtó hen
gergarnitúrájának lehetőség szerinti megtartásá
ból kiindulva azt a célt tűztük magunk elé, hogy a 
tervezett bevágóüreg alakja és méretei egyezzenek 
meg a jelenlegi (a normál I-tartókhoz alkalmazott) 
bevágóüregekkel. A számítógépes tervezés tehát a 
lehetséges paraméterek (2. fejezet) variálásával 
addig tart, míg a meglévő bevágóüreg és az nö ösz- 
szes lehetséges szúrásszámhoz tartozó bevágóüreg 
zárt üregrésze egymással megegyezik. Ekkor a 
számítógépes program az üreget „szinnnetrizálja” : 
az eddigi nyitott lábrészű üregfél helyett is a zárt 
üregméreteket alkalmazza (a duó hengerelrende
zés miatt), és a lábszélességeket átlagosítja:

1
a bevágó—~2 ~ ■ (ázA any)\

Űbevágó =  -2~ ■ (bz +  b n y ).

1.4. Utolsó alakos nyújtóüreg

Az alapvetően azonos felépítésű nyújtóüregsor 
(zárt lábak és ny ito tt lábak változtatása) és a 
szimmetrizáló szúrást végző készelőtti üreg közé 
egy sajátos átm eneti üreget kell elhelyezni (8. áb
ra). Erre az üregre az jellemző, hogy megtalálható 
benne a zárt és n y ito tt lábrész, de ezeknek olyan 
kell legyen a geometriája, hogy azt a készelőtti 
szimmetrizáló üreg be tudja fogni. A befogási (be- 
hajlítási) feltétel a következő: A nyitott lábrész
ből érkező szelvényrész legnagyobb szélessége 
(frmax) kisebb legyen, mint a kaliber bg szélessége+ 
-f a külső lekerekítési (Bk) sugár max. egy harmada:

A készelőtti üreg már szimmetrikus (a neve is 
szimmetrizáló), ezért az alsó és felső henger méretei 
is azonosak. Az ebbe a készelőtti üregbe befutó
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8. ábra. A z  utolsó alakos nyújtóüreg méretei

szelvény alakjától — vagyis az utolsó alakos nyúj 
tóüregtől — azt kívánjuk, hogy a szimmetrizáló 
üregben az egyes szelvényrészek alakváltozása 
azonos legyen: AK(.r — Aiáh. Az utolsó alakos nyújtó 
üregből kifutó zárt és ny ito tt láb a szimmetrizáló 
üregben egyformán zárt jellegű üregrészbe lép be, 
tehát az utolsó nyújtóüreg mindkét lábrésze kes
kenyebb és magasabb kell hogy legyen, m int a 
szimmetrizáló üregen kialakított lábrész. Számítási 
metódusunkban szakirodalmi adatok alapján fel
veszünk egy Zl/iiáb értéket. Ezzel lábrészenként 
(/l/iláb - a) keresztmetszetű anyagmennyiség elszo- 
rítása történik a lábrészeknél. Ha a nyújtást és 
szélesedést azonosnak vesszük, az (1/2 -AhvAb -a)

keresztmetszet a h magasságú lábrészben X

X
ZlAiáb • a 

h
szélesedést hoz létre.

Az utolsó nyújtóüreg gerincrészének a teljes 
szélessége (két lábrészt kell figyelembe venni) 
(8. áb ra):

bg=bu- 2
Zláiáb • ct

A lábrészek szélessége az utolsó nyújtóüregben: 
, 1 z lá iá b -a

, ,  , 1 М и ъ - аb =b — — • ----- ţ ----- .
2 h

A lábrészek nyújtási tényezője:

a’ + b á  +  zláiáb
Mkb = ----- r - r ~  • — — i ------a + b h

Az egyes szelvényrészek azonos nyújtási tényezői 
alapján a gerincvastagság szám ítható:

Ager— A láli". 

h 0r= Ager * ág
A lekerekítési sugarak és a szelvényrészek „dönté 
se” , azaz a hajlásszögek számítása, a korábbi feje 
zetben ism ertetett elvek szerint történik.

2 . Ü t e g s z e r k e s z t ő  s z á m o l ó g é p e s  p r o g r a m

Az 1.1.—1.4. fejezetekben összefoglalt alapelvek, 
függvények és számítási metódusok alapján elkészí
tettünk egy olyan számítógépes algoritmust, amely 
egyaránt alkalmas lejtőstalpú (normál) és párhuza
mos talpú (IPE) tartók  egymás u tán  következő 
üregeidek szerkesztésére, ill. az üreg főméreteinek 
számítás útján történő megállapítására. A prog
ram a kész szelvény méreteiből indul ki, és miután 
a vizsgált üregbe befutó szelvény kívánt méreteit 
kiszámította, a  szelvényt kirajzolja. A következő 
szelvény számítását külön utasításra végzi el. 
A program csak a szelvényt rajzolja meg. Mivel a 
hengersor típusa (trió ill. duó) és a hengerköz el
térő, a kívánt üregnyitást a kirajzolt szelvényen 
utólag kell bejelölni.

A lejtős-talpú programváltozatot az 1. ábrán be
m utatott hengerműben jelenleg alkalmazott hen- 
gerüregezés alapulvételével próbáltuk ki: négy 
(80,100,120 és 140 min-es) normál I-tartó  számító
gép által tervezett valamennyi üregsorát össze
hasonlítottuk a tényleges hengerüregekkel. Az 
összehasonlítás eredményeképpen azt lehetett meg
állapítani1 hogy mód van az egyes ta rtó k  üregezé- 
sének, ill. az azokban alkalmazott üregalakok 
számítógépes szimulálására, és viszonylag pontos 
reprodukálására.

A fenti vizsgálatok után készítettük el az IPE- 
tartók üregezési számításaira alkalmas számító
gépi program-változatot. Ez a program a kész 
szúrást (itt n=  1 jelű üreg) „univerzál” jellegű 
hengerállványt feltételezve vizsgálja. A készelőtti 
(n= 2) üreg szimmetrizáló feladatot lá t el. Méreteit 
az 1.2. fejezet képletei szerint kell meghatározni. 
Szintén külön szubrutin számítja a készelőtti üre
get megelőző (n— 3), ún. utolsó alakos nyújtóüreg 
fő méreteit (1.4. fejezet). Az alakos nyújtóüregek
1.3. fejezet szerinti sorozatszámítására 3 esetén 
kerül sor.

A számítás addig folytatódik, amíg az összes 
szúrásszám megegyezik a jelenlegi, hasonló gerinc
magasságú normál I-tartóknál alkalmazott nä 
összes szúrásszámmal. Ezt a megszorítást azért 
kellett tennünk, mert csak így lehet remény a 
reverzáló duó jelenlegi előnyújtó-technológiájának, 
hengergarnitúráinak és ezzel együtt a jelenlegi ki
induló bugaméretnek, illetve bevágóüreg-konstruk
ciónak a megtartására.

Azt, hogy az általános üregezési alapelvek meg
tartása mellett ado tt kész IPE-szelvény és adott
nak feltételezett bevágóüreg közé, előre meghatá
rozott számú üreget beiktatva, minden korlátfel
tételt betartva (terhelési szint, befogási feltétel, 
egyenletes .alakváltozás a szelvényrészek között 
stb.) lehessen az IPE-tartók üregsorát megszer
keszteni, csak számítógép segítségével lehet meg
oldani. A számítógépes programot EMG 666 tip. 
számológépen fu ttattuk . A szelvényprofilok szer
kesztéséhez szükséges alapadatokat a 2. beadó
táblázat foglalja össze. A táblázatban lévő néhány 
adat értelmezése:

16. számú adat: A rajzoláshoz jelzőt iktattunk 
be. Ha ennek számértéke 1, akkor a program a
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Beadó táblázat a szelvényprotilok szerkesztéséhez
2 . tá b lá z a t
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1
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6 ^ "  Ъг m m » 

® S hz m m
Ю N

8 X GO 5,35 5,85 6,5 7,1
7 9 z 22,05 26,48 30,9 35,525

8
9

10

bg m m 10 Y 81,73 102,0 122,0 142,77
H ha m m 11 X GO 3,8 4,1 4,4 4,7
.S by köz —bg — 1/2  '{bfiy ~\~bz) mm 12
s
ьс

z 76,38 96,15 115,59 135,67

11 K ritik u s  befogási p o n t, x l2 m m 31 Y 35,52 5,154 54,5 64,29
12 S u g á r  a lábtőnél, R kész m m 38 X GO 5 7 7 7
13 A láb tőnél lévő su g á r sz o rz ó ja , m 2 39 z 2,08 2,08 3,0 3,0
14 K ész  szelvény su g a ra  a  lá b  végen ,

rkész mm 40 Y 1,55 1,5 1,5 1,5
15 L ábvégnél lévő su g ár s z o rz ó ja , m t 41 X GO 0,55 0,55 0,55 0,55
Ki J e lz ő  a rajzoláshoz 49 z 1 1 1 1
17 E gyszerre  ra jzo lt v o n a lh o ssz  m in 67 Y 0,4 0,4 0,4 0,4
18 N a g y ítá s  a ra jzo láshoz G X GO 10 10 10 10
19 A  gerinc n yú jtási té n y e z ő jé b e n  lévő

£ szorzó 347 z 1,6 1,0 1,2 1,2
20 A bevágó szúrás so rsz á m a 348 Y 5 7 8 8
21 A z első AB(.r = á ll ü reg  s o rsz á m a 349 X GO 4 6 8 8
22 K o n s ta n s  az X  ten g e ly  h e ly é h e z E Z 50 50 50 50
23 K o n s ta n s  az Y ten g e ly  h o sszáh o z F Y 80 80 80 80
24 S zú rá s  száma, a h o n n a n  Ager =  rj ■ Ager 324 X GO 4 6 I 6
25 A  n y ito t t láb to v á b b d ö n té s e , Ла„у, fok 325 z 4,3 4,3 5,6 6,2
26 J e lz ő  a he vágóüreg a la k já h o z  0 : trió 326 Y 0 0 1 1

1: duó
27 Szorzó  a  szélesedéshez, ,£ D X GO 1,6 1,5 1,0 1,0
28 ЛЬуль a  készelőtti ü reg b e n , m m C Z 3 3 4 4
29 Ag,.r csökkentésének sz o rz ó ja , rj В Y 1,1 1,11 0,9 0,8
30 Szorzó  a készelőtti ü re g  szélességéhez, fí A X GO 1,35 1,35 1,2 1,2
31 T orlóhenger sugara , I f  torló m m 327 Z 130 .130 130 130
32 A sugár osztója a  befogás ellenőrzéséhez 328 Y 3 3 3 3
33 A  su g ár szorzója n y ú jtó ü re g e k n é l ,  v 329 X GO 1,5 1,5 1,5 1,5

zárt láb rajzolását a koordinátarendszerben fent 
kezdi el; ( — 1) esetén pedig alul.

17. számú adat: Az egyszerre rajzolt vonalhossz
nak az íves üregrészeknél van jelentősége: az a l 
kalm azott plotter (VIDEOTONNE 2000) — érte 
lemszerűen — az íveket húrjukkal helyettesítve 
rajzolja le.

18. számú adat: A rajzoltatás tetszés szerinti 
nagyítással illetve kicsinyítéssel végezhető. Az É l 
ben való üregszerkesztés érdekében ide 10-et kell 
beadni.

19. számú adat: A gerinc nyújtási tényezőjében 
szereplő I szorzó számértékének beadásával a be 
vágási mélységet (a bevágó üreg alakját) lehet be 
folyásolni.

25. számú adat: A zárt láb a2 dőlésszöge (9. ábra) 
a n y ito tt lábrészben — a számítógépes program 
lehetőségei szerint — tetszőlegesen bebillentyűz
hető A<x.ny fokkal nagyobbra vehető.

32. számú adat: A befogási feltétel 7. ábra sze
rinti vizsgálatához bevezetett konstans.

3. Szelvényrajzok

A program segítségével számított és szerkesztett 
üregsort — a készüreg kivételével — a 120-as 
IPE-szelvényre vonatkozóan m utatjuk be (10. 
ábra). A 11. ábrán a számítógéppel tervezett be
vágóüreg és a lejtőstalpú, normál, 120-as tartóhoz 
jelenleg is meglévő bevágóüreg alakját hasonlítjuk 
össze. A csak kis eltérések alapján megállapíthat
juk, hogy a 120 mm-es I-tartó reverzáló duó állvá
nyon elhelyezett jelenlegi (a normál tartókra  hasz
nált) bevágóüregéből kikerülő szelvény biztonság
gal bevezethető az IPE-tartók trión lévő új, első 
alakos nyújtóüregébe.

Mégegyszer hangsúlyozzuk, hogy a 2. beadótáb 
lázat változtatható adatait ..variációs” számítás-
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9. ábra. A z üreg geometriai jelöléseinek értelmezése

sorozat eredményeképpen kaptuk, és azok — a 
peremfeltételek megváltozása esetén (pl. összes 
szúrásszám) — értelemszerűen változtatandók. 
Annak eldöntése, hogy a jelenlegivel megegyező 
szúrásszám IPE-tartók hengerlésekor is elegendő-e, 
a hengersor terhelési szintjének vizsgálata után 
dönthető el (4. fejezet).

A fentiekben részletesen ismertetett módon 
meghatározott, és a 10. ábrán megszerkesztett 
szelvényrajzokat — szintén számológépes prog
ram és plotter segítségével — külön-külön is ki
rajzoltattuk, és a hengerállvány száma, ill. a hen- 
gerlési menetrend figyelembevételével rárajzoltuk 
az üregnyitás és a hengerköz nagyságát is ( 12.ábra). 
A szelvényrajzok a trió-hengerpár üregeivel kez
dődnek, mivel a duón lévő bevágóüreg, ill. elő- 
üreg beilleszkedik az IPE-tartók új technológiá

jába. A szelvényrészek gép által szám ított mére
te it a 3. táblázat foglalja össze.

4. A terhelési szint ellenőrzése

A hengersor egyes állványaiban a tervezett új 
technológiának megfelelően a terhelési szint eltér
het a jelenlegitől. A meglévő hengerállványok ter
helhetőségét az 1. táblázat foglalja össze; az új, 
„univerzállá” te tt  hengerállvány terhelhetősége a 
nyomaték- és teljesítmény-vonalon változatlan 
(a motor és a hajtómű ugyanaz marad), a henger - 
lési erő vonalán a vízszintes hengerek terhelhető
sége P„iax =  800 kN, a függőleges torlógörgőké 
E max = 700kN.

Alakos üregben végzett meleg hengerléskor a 
mindenkori darab-hőmérsékletek, a fellépő hen- 
gerlési erő, nyomaték és teljesítményszükséglet 
számítás útján való meghatározására korábban 
egy számítási metodikát és egy működő számító- 
gépes programot alakítottunk ki [1.—3.], amelyet 
EMG 666 típusú számítógépen fu tta ttunk  le.

A matematikai modell az alábbi szubrutinokat, 
számításokat tartalm azza:
— a darab, vagy darabok hengersoron való tar 

tózkodásának kronológiáját,
— a darab lehűlési viszonyainak és aktuális hő

mérsékletének számítását,
— az alakítási szilárdság számítását,
— a hengerlési erő, nyomaték és teljesítmény szá

mítását,
— a különböző fajlagos értékek meghatározását. 

A gépi modell a hengerlési erőt, illetőleg az ala
kítási ellenállást, valamint az üregből kifutó darab 
hőmérsékletét iteratív úton határozza meg: külön 
a darab elején és végén.

11. ábra. Bevágóüreg és első alakos üreg csatlakozása
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Az ü reg so r sz ám íto tt p a ra m é te re i H e n g e r e l i  p r o f i l :  i p ”  120
K i i n d u l ó  s z e l v é n y :  □  150 m m

3. táblázat

Á llv á n y s z á m I . I I : I I I . X V . V I.

Ü re g s z á m 7 1 2 3 4 5 1 1

S z ú r á s  s z á m a 3 4 5 6 7 - 8 9 1 0 11

^ lá b 1 ,3 8 3 5 1 ,3 6 0 2 1 ,3 3 4 4 1 ,3 0 5 2 1 ,2 7 0 5  1 ,2252 1 ,0 6 1 4 1,1349

■ígér
M eredő

1 ,4 3 1 0 1 ,5 5 4 2 1,5145 1,4695 1 ,4 1 6 1  1,3465 1 ,0 6 1 4 1,1349
1 ,4 7 5 5 1 ,5 1 5 7 1 ,4 4 9 2 1,3949 1 ,3 4 0 9  1,2782 1 ,0 5 9 0 1,1420

a? 15,55 1 5 ,4 3
3 2 ,1 3

1 1 ,4 6 1 0 ,7 6 8 ,3 4 '8 ,0 4 6,48 6 ,9 3 6,30

ь; 3 8 ,2 2 2 2 ,4 9 1 6 ,8 6 12,29 9 ,5 1 7,35 7 ,8 0 6,50
4 1 ,7 0 3 6 ,7 9 3 8 ,0 0 3 4 ,9 4 3 5 ,9 3 3 3 ,2 2 34,47 3 0 ,4 7 30,90

1 я Ubyiy
15,55 1 1 ,4 6 1 0 ,7 6 8 ,3 4 8 ,04 6 ,4 8 6,48 6 ,9 3 6,30
3 8 ,2 2 2 6 ,5 6 2 0 ,1 9 1 5 ,0 2 1 1 ,68 8 ,9 9 7,35 7 ,8 0 6,50

l'ny ШШ 4 6 ,2 8 4 6 ,1 5 4 1 ,6 0 4 1 ,4 0 3 7 ,5 6 3 7 ,7 6 34,47 3 0 ,4 7 30,90
101,35 1 0 6 ,4 4 1 1 0 ,9 9 1 1 5 ,0 0 118 ,4 6 1 2 1 ,3 6 123,69 1 2 4 ,6 0 122,00

ha. 9 2 ,1 0 5 2 ,7 5 2 9 ,1 9 1 7 .4 4 1 1,04 7 ,41 5,30 4 ,9 9 4,40

£ 19,66 3 1 ,5 0 2 8 ,5 0 2 5 ,5 0 2 2 ,5 0 1 9 ,5 0 13,00 1 0 ,0 0 7,00

>Uv
rz

5 4 ,66 3 1 ,5 0 2 8 ,5 0 2 5 ,5 0 2 2 ,5 0 1 9 ,5 0 13,00 1 0 ,0 0 1,50
7 ,40 (>,85 6 ,3 0 5 ,7 5 4 ,4 0 4 ,0 5 2,60 2 ,0 5

rny
®1

7,40 6 ,8 5 6 ,3 0 5 ,7 5 5 ,2 0 4 ,6 5 2,60 2 ,0 5
4 2 ,01 5 5 ,7 3 7 1 ,5 8 8 0 ,0 7 84,61 8 8 ,6 2 89,20 8 9 ,0 9
9 6 ,0 0 9 1 ,5 0 9 1 ,5 0 9 1 ,4 0 9 1 ,4 0 9 1 ,3 0 90,70 9 0 ,8 0

«3 fok 4 9 ,0 0 3 0 ,2 4 2 1 ,7 8 1 6 ,8 6 12,81 10,81 7,78 0 ,9 1

a 4 9 ,9 0 7 ,1 0 7 ,1 0 7 ,1 0 7 ,0 0 6 ,9 0 6,30 0 ,8 0
A mm2 12 31 2 ,6 5 8 3 4 4 ,9 0 5 5 0 5 ,5 4 3 7 9 8 ,9 8 2 7 2 3 ,5 5 2 0 3 1 ,1 4 1589,04 1 5 0 0 ,5 3

4. táblázat
B eadótáb lázat • л

K özépsor; I P E  120 A n y a g tn in .: S t 37; B u g a : □  150 m m X  5 m ( ~ 8 4 5  kg)
H e n g e r

- -'d V A к z-l/fjuax /i-шах в ш а х  ^nieeh f̂ CS íköz AL
á llv á n y test m

о *CO ^

l  -3  i ele D T h
CO 5  
'CÖ

£  S3 
CG nun °C - 3

и . .  n , / s
m m 2 Ш Ш • m m m m mm s  m

'2 0 22 780 560
l 19 714 549 25 125 157 24

> , 1. К  15 0 6 3 0  90 2 2,7 15 757 503 25 100 166 0,9 0 ,0 3 9 2,5 0
vágás 3 11 085,9 492,1 .67 137 102 5

H
15'O 4 8 421,1 481,5 68 109 112

’u 5 5 847,7 474,9 38 93 116 4
". I I .  к  I I . 0 6 3 0  90 6 2,6 4 164,9 476,2 30 84 119 0,8 0 ,0 0 4 3 0
с ' P  12 7 3 105,6 475,5 20 78 122 4

*o 8 2 363,3 480,7 16 74 125 3
и

I I I .  К  I I I .  
g P 1 2 450 70 9 4 1 725,8 495 13 71 . 127 0,6 0 ,0 0 4 3 0
® IV . К  IV . 
.£ P12 450 70 10 4 1651 ,1 465 8 62,5 124,6 0,6 0 ,0 0 4 4. 0

380 —

V I. К  V. P 1 2  480 70 11 4 1 410,6 498 0,6 64 122 0,5 0 ,0 0 4 5 0

A darab kettévágása esetén a két fél erő- és tel 
jesítményszükségletét a gép külön-külön — a kü 
lönböző hűtési viszonyoknak megfelelően — szá
mítja.

Egy vizsgált szelvényre vonatkozó konkrét szá
mítás elvégzéséhez a tényleges technológiai, gépé
szeti, műszaki, geometriai, üregezési stb. adatok 
közül a szükségesek egy-egy ,,Beadótáblázatban” 
(4. táblázat) foglalhatók össze. Ezek a táblázatok 
egyben a számítógépes modell beadó táblázatai 
(mátrixa) is. Ez a mátrix mágneslemezre kerülhet, 
és így bejátszásával a számítás tetszés szerinti 
variációban megismételhető.

A számítógépes programban szereplő variálható, 
illetve változó adatok külön táblázatban foglal
hatók össze. A változó adatok között szerepelnek

az anyagminőségre jellemző állandók, a hőmérsék
leti adatok, a vágás-jelzők, a hengersor-egységek 
munkarendjére vonatkozó jelzők stb. A kötött 
sorrendű beadást igénylő fenti adatok  a vizsgált 
hengersor és technológia függvényei. Ezeket az 
adatokat egy-egy számítás előtt szintén be kell 
juttatni a számítógépbe (5. táblázat).

Az ism ertetett számítógépes modell segítségével 
meghatároztuk a 120 mm-es IP E -ta rtó  kihenger
lésének valamennyi szúrására vonatkozó henger
léstechnológiai paramétereket. A kapo tt eredmé
nyek között a szál elejére és végére vonatkozó 
darabhőmérséklet, hengerlési erő, nyomaték- és 
teljesítményszükléglet megtalálható. A terhelési 
szint megítélésére szolgáló szám íto tt adatokat a
6. táblázat foglalja össze.
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5. táblázat
Л változó bemeneti adatok száinértékei

______________________________________________ K özépsor, I P E - ta r tó ,  A ny ag m in .: S t 37

Az ad a t m e g n e v e z é se  КеД 182' M ?Y® ' IPE  140 I P E  120 IP E  100 I P E  80

A  kö rnyezet hőm érsék le te , P k ö r n y ° C  Z
1 Ö sszes szúrásszám , ng Y

S zúrásszám  az I. sz. ré v . d u ó  e lőnyú jtón  X

S zúrásszám  а II. sz. tr ió  e lő n y ú jtó n  Z
2 S zú rásszám  fo ly ta tó lagos s o ro n  ( i t t  nines) Y

S zúrásszám  a n y ito tt k é s z s o ro n  X
K özöm bös Z

3 K özöm bös Y

30
12 11 13 11

M 4 3 5 5

5 5 5 3
0 0 0 0

G O 3 3 3 3

A nyagá llandók  szo rza ta  (k 0 ■ai -a2 a3)
N /m m 2 X G O  1581,5

4

5

0

7

8

9

10 

I I

12

13

Á llandó  K t  kép letében , b,
Á llandó  Ky  képletében, b2 
Iz z ítá s i véghőm érséklet, T  0 °C 
A b u g a  keresztm etszete, A„  m m 2 
H en g e rte s t hóm. az I. á l lv .-b a n ,  T /,j  °C 
V ágásjelző  a folyt, so r e l ő t t  ( i t t  nincs)
A  k iindu ló  buga hossza, l 0 rn 
A k iin d u ló  buga töm ege m  k g  
H en g e rte s t hőm. а  I I .  á l lv .-b a n ,  Th3u  °C 
H e n g e rte s t hőm. а I I I — V I. á llv .-b an  

Th,lc °C
A k iindu ló  buga k e rü le te , К 0 m m  
K özöm bös
Ö sszes üresjárási te l je s ítm é n y , £Р ц  kW 
Az egyidejűleg  iaz I . e lő n y ú j tó n  

h engere lt j
d a ra b o k  száma (а I I .  e lő n y ú j tó n

{a k é t  e lő n y ú j tó  között 
a  fo ly t, s o r  e lő tt  
a  fo ly t, s o r  u tá n  
V ágásjelző  a két e lő n y ú jtó  k ö z ö t t  

V ágás ideje s
D arabsorrend-váltás je lz ő je
H ev ág o tt vég hossza
N y i to t t  sor utolsó sz ú rá so k  je lző je  *
Á llan d ó  Ky kép letében , b3
Az I . állv . tehete tlenség i n y o m a té k a ,

0  N m s2
N évleges ff. á llv án y , P névl. I  kW
m o to r-  I II. á l lv á n y , P n é v l . I I  kW
te lje s ítm én y  (ДП, IV  és V I . á llv án y ,
P n é v l  k W
K özöm bös
K özöm bös

z 0,00275 ----- ►
Y 0,233
X G O 1200
z 18 200 22 780 14 057 14 057

Y 90
X G O 0 —
z 4 5 5 5
Y 0,507 0 ,846 0,55 0,55
X G O 90 ---------►

Z 70
Y 510 560 440 440
X G O --- ‘ — — —

Z 240
Y 1 1 1 1

X G O 1 2 2 2
Z 0 0 0 0
Y 0 0 0 0
X G O 0 0 0 0
Z 0 2 2 2
Y 0 15 15 15
X G O 0 0 0 0
Z 0 0 0 0
Y 0 0 0 0
X G O 0,1(12 •--------------- ---------^

z 7250
Y 2310
X G O 2100 --------- -

z 1000

X G O _ __ _ _

* 2 h a  fo ly tató lagos, 0 h a  n e m  folytu tó lagos

6. táblázat

«, Számított hengerlés! paraméterek (IPE 120)
A heng . 
á llv án y  

jele

A szúrás 
sorszáma

A  d a r a b  hőm érsék 
le te  (°C)

A h e n g e r lé s i  erő 
(k N )

A  hengerlés
te lje s ítm é n y  (kW ) n y o m a ték  (m kN ) 

szükséglete

e le je vége eleje vége eleje vége eleje vége

1 1170 1165 (143 652 975 984 60,24 61,09
I. 2 11(14 1163 916 919 1269 1272 91,24 91,57

3 1159 1152 934 953 1099 1727 127,32 129,82
4 1085 1072 928 905 1270 1314 74,68 77,87
5 1073 1068 103(1 1050 1210 1224 74,22 75,30

II . 0 1071 1051 933 991 963 1010 57,1 1 60,89
7 1033 1043 831 805 760 743 41,61 40,21
8 1024 995 851 931 717 764 38,64 42,60

I I I . 9 101 1 943 839 1008 1123 1340 31,60 37,97
IV. 10 900 925 310 293 400 387 7,60 7,12
VI. 11 876 843 465 514 536 575 10,27 11,50
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13. ábra. Szám ított hengerlési paraméterek

Az eredmények szemléltetésére — a rajzoltató 
szubrutin segítségével — a darabhőmérsékleteket 
vonaldiagram-, a hengerlési erőt, nyomatékot és 
teljesítményt oszlopdiagram formájában szer
kesztettük meg (13. ábra). A számított, ill. ábrá 
zolt adatok, mivel a szálat a két előnyújtó között 
kettévágják, a hidegebb és ezáltal nagyobb terhe 
lést jelentő második szálra vonatkoznak.

Az ábrákba a megengedett henger lési erőt, a 
névleges és a maximálisan megengedhető motor-

nyomatékot és motorteljesítményt pont-vonallal 
berajzoltuk (ahol ezt az ábrák léptéke megengedte). 
A megengedett kiterhelés megítélésekor figyelembe 
kell venni, hogy a II. állványon egyidejűleg több 
szál hengerlése történhet.

A számított adatok és a hengerlé,si menetrend 
alapján a motorok melegedése számítható. Ilyen 
szempontból a duó előnyújtó állvány nem jelent 
szűk keresztmetszetet, mivel azon mindig csak 
egy darab hengerlése folyik (folyhat). A III., 
IV. és VI. számú, nyitott elrendezésű henger
állványoknál valamivel a névleges teljesítményt 
meghaladó összes teljesítmény sem vezet a motor 
túlmelegedéséhez, mivel a közidők itt  jelentős 
nagyságúak.

Külön vizsgálat alá vontuk viszont a II. sz. 
trió állványt, amelyben rendszeresen két darab 
együttes hengerlése történik, a 14. ábra szerinti 
mentrend alapján. Megjegyezzük, hogy elvileg 
három szál együttes hengerlése is kivitelezhető, 
ezt azonban — már az erő vonalán is jelentkező 
túlterhelés elkerülése miatt — hatásos intézkedé
sekkel meg kell akadályozni.

Az effektiv motorteljesítmény:

p  __I 2*Pi2ti -{-P2ü r e s '^ ü r e s ___

^ p erió d u s

=  1405 k W < P nâvi=2100 kW,
ahol
i a vizsgált 11. sz. állványon végzett szúrások 

száma,
Pi az г-edik szúrás számított átlagos teljesít

ményszükséglete ,
ti az i-edik szúrás szúrásideje,
-Pares a trió állvány üresjárati teljesítményszük

séglete,
tűrés az üresjárási idő (a perióduson belül), 
p̂eriódus a periódus-idő (a II. állvány összes henger 

lési ideje).

A fenti képlettel számított effektiv motortelje 
sítmény az 1PE 80, 100, 120 és 140 mm-es szelvé
nyek hengerlésekor nem haladja meg a trió sor
vonómotorjának névleges teljesítményét .(Pnévi = 
=  2100 kW).

B ányászati és K ohászati L ap o k  — K O HÁSZAT 117. évfolyam , 8 . szám 349

14. ábra. Hengerlési menetrend a I I .  állványon (1P E  120)



összefoglalás

A szel vény rajzok és a hozzájuk tartozó terhe
lési szint, valamint a hengermű telepítésének is
meretében kialakíthatók a hengergarnitúrák.
A hengerüregek elhelyezése, illetve az üregkopással 
arányos üregszám megállapítása a szokott módon 
történhet. A szelvény- és hengerrajzok ismereté
ben összeállítható az IPE 120-as tartó  hengerlésére 
vonatkozó technológiai utasítás.

Az alkalmazott számítógépes módszer lehetősé
get ad tetszőleges üregszám (hengersor-telepítés), 
ill. különböző kiinduló bugaméretek esetén az 
üregsor átszerkesztésére, a technológiai paraméte
rek ellenőrzésére, a terhelési szint vizsgálatára, 
általában a hengersor technológájának a korszerű-’ 
sítésére. Az ismertett módszer — a benne lévő 
konkrét függvénykapcsolatok módosítása után — 
alkalmassá tehető más szelvények üregsorainak a 
tervezésére is.
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Egyesületi hírek
Előadás a szovjet vaskohászat eredményeiről 

és fejlesztési távlatairól

E g y esü le tü n k  és a S zov je t K u l tú r a  és Tudom ány 
H áza közös szervezésében é r té k e s  e lő ad ás m eghallga 
tá s á ra  v o lt m ódjuk a hazai k o h á s z a ti  v á lla la tok  és in 
té zm én y ek  kiküldött sz a k e m b e re in e k  m ájus 15-én, 
m a jd  az  LK M -ben és a D V -ben .

Az e lő ad ó  dr. V. A. Satlov  v o lt,  a  Szovjetunió  Vas- 
k o h ásza ti M inisztérium  n y e rsv a sg y á r tá s i Főosztályá 
n ak  v ezető je .

Az e lő ad ó  ism ertette a  sz o v je t  ko h ásza t fejlődését 
az első  ö téves terv  k ez d ő id ő p o n tjá tó l (1929-től), u ta lva 
a  h áb o rú  és az azt követő é v e k  re n d k ív ü li nehézsé 
geire , egészen  napjainkig.

A S zov je tun ió  a vaskohásza t te rü le té n  első a v ilá 
gon: 1983-ban 100 Mt n y e rsv a sa t, 139 M t acélt, ebből 
103 M t hengere ltá ru t á l líto t t  elő . K iem elkedő e red 
m ény, hogy a gyártott acé lok  m in te g y  50%-a ötvö 
zö tt acél.

Az e lő ad á s t gazdagította az  e lh a n g z o tt számos k é r 
d ésre  a d o t t  válasz. A p ro g ra m b a n  szereplő  szakm ai 
sz ín esfilm  a  szovjet k o h ásza t m a i m un k á já ró l adott 
á t te k in té s t . (GL)

Titkári értekezlet áprilisban

Az á p r il is  18-i titkári é r te k e z le te n  elsőként a szinte 
te lje s  szám ban  m egjelent sz ak o sz tá ly i, helyi csoport- 
és szak cso p o rt titkárokat, v a la m in t  több  pártoló tag 
v á l la la t  vezetőit, illetve k é p v ise lő it Csicsay Albin  fő 
t i tk á r  köszöntötte. Ezt k ö v e tő en  ism e rte tte  a Párto ló  
T agok T anácsának  első ízb en  m á rc iu s  8-án ta rto tt 
ü lé sén  felvetődö tt ja v as la to k a t és  észrevételeket.

A tá jékoz ta tóhoz Molnár Jó zse f (ö ), Ferenci István 
(ö ), K ovács János (K), dr. T em esi Sándor (V), Sán 
dor József (ö), Fogarasi Béla  (ö ) ,  Csath Béla (K), 
Dudás G yula  (ö) és Acsády Is tv á n  (F) szóltak hozzá.

Csicsay Albin  fő titkár v é le m é n y e  sze rin t a v á lla la 
tok v ez e tő in ek  felkeresése a  te rü le t i le g  illetékes szak 
o sz tá ly o k  feladata. F elve te tte , h o g y  az egyesület a p 
p a rá tu s a  vizsgálja meg és tá b lá z a to s á n  rögzítse, hogy 
a p á r to ló  tagsági díjon fe lü l a z  egyes vállalatok m i 

ly en  egyéb tám o g a tásb an  rész es íte tték  1983-ban egye 
sü le tü n k e t.

A m ásodik  n a p ire n d i pon tban  d r. Bakó K ároly  fő 
t itk á rh e ly e tte s  ism erte tte  a m egbízásos m u n k á k  v á l 
la lá s á n a k  ren d jé t. H angoztatta , hogy eg y esü le tü n k  a 
M TESZ F ő titk á ri U ta s ítá sá ra  a lapozva, s a já t  a rc u la 
t á r a  fo rm á lt u ta s ítá s t  dolgoz k i, am ely e t a P á r to ló  
T ag  V álla la to k n ak , a  titk á ro k n a k  és az é rd e k lő d ő k n ek  
e lk ü ld .

E g y esü le tü n k  is m egkezdte a  szak é rtő i név jegyzék  
ö sszeá llításá t. A fe lh ívás a B án y ásza t és a K o h ásza t 
e lső  félév i szám a ib an  je len t m eg.

E h h ez  a tém ához M uhi Nándor (ö ), Acsády István  
(F), Csákó Dénes (K), dr. Szegedi József (ö ), M ayer 
János (F) szó ltak  hozzá.

A  titk á r i é r te k ez le ten  m eg h ív o tt v en d ég k én t ré sz t 
v evő  Dórnak Péter  (MTESZ S zak értő i Iroda) h a n g sú 
lyozta , hogy n in c s  NTESZ S zak é rtő i N évjegyzék , a 
M T E SZ -nek  n in c sen ek  szem élyi ta g ja i, csak  az egye 
sü le te k n e k  le h e t így szakértő i n év jegyzéke is. A m en y - 
n y ib en  a  M TESZ átfogó, több eg y esü le te t é r in tő  m eg 
b ízásos m u n k á k a t koord inál, az eg y esü le tek e t k é r i fel, 
hogy  m egfelelő szakem bereke t b iz tosítson . Az egye 
s ü le t dön t a m u n k á k  v á lla lá sáb an , k é ri fel a  k id o l 
gozókat, ír ja  a lá  a szerződést, s tb . A  szak é rtő i n é v 
jeg y zék b e  kerü lésh ez  a M TESZ S zak értő i Iro d a  a já n 
lá so k a t dolgozott ki.

A  M TESZ tagegyesü le te ibe  befo lyó  m egb ízási d íjb ó l 
30%  adó, 40,8% kifizethe tő , és 29,2% a kö v e tk ező k én t 
o sz lik  fe l: 36% -a az egyesü leti rezsikö ltség , 24,5% 
a  M TESZ rezsikö ltsége, 11% p ed ig  nyereség . J a v a 
so lja , hogy to v áb b i e rő fesz ítéseke t ke ll te n n i a  30% - 
os adó  csökken tésére , a  24,5% -os rezsik ö ltség n ek  a 
tény legesen  fe lm erü lő  kö ltségek  fe lé  való  o r ie n tá lá sá 
ra , v a lam in t a r ra ,  hogy a  szám láv a l igazolt szo lgál 
ta tá s o k a t (nyom da, gépelés, szá llítás  stb.) a  29,2% te r 
h é re  fedezhessük.

A k érdések re , észrevé te lek re  Csicsay A lbin, dr. Ba 
kó Károly  és Dórnak Péter v á laszo ltak .

V égül m ég fe lm e rü lt a  n y u g d íja sak  fo g la lk o z ta tá 
s á n a k  a  lehetősége, ille tve a  la p o k k a l k apcso la to s k i 
a d á so k  csökkentése. A n y u g d íja so k ra  v o natkozó  60 
ez e r  fo rin tos éves b érk e re t tú llép h e tő  (BK—О A).
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A nagy toroknyomás metallurgiai és gazdasági hatása
hazai nagyolvasztóban*

G Ö N C Z I  P Á L
o k i.  k o h ó m é r n ö k ,  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  t a n á c s a d ó  

D u n a i  V a s m ű

Ismerteti a nagy toroknyomás alkalmazásakor 
fennálló körülményeket. V izsgálja a nagy toroknyo
más hatását a termelésre, a koksz fogyasztásra, a 
energiafelhasználásra, a szállópor keletkezésére. 
Utal a technológia bevezetésével jelentkező kedvező 
közvetett hatásokra is.

Bevezetés

A nagy toroknyomás hazai megvalósításának 
gondolatát az 1960-as 'évek végén és az 1970-es 
évek elején tanulmányterv, majd kiviteli terv ké
szítése követte. Az alkalmazás feltételeinek meg
teremtése a DV II. nagyolvasztó 1970. évi átépí
tésekor kezdetét vette. 1976 elejére a bevezetés 
technikai és személyi feltételei megteremtődtek, és 
üzemi alkalmazására 1975. március 12-vel kezdő
dően sor kerülhetett. A kísérlet 62. napján a kis- 
kúp zárófelületének előrehaladott kopása miatt a 
toroknyomást normál értékre kellett csökkenteni, 
de e rövid idő a la tt is értékes tapasztalatokat sze
reztünk. Viszonylag rövid előkészület után — a- 
melynek során néhány technikai változtatást is 
végrehajtottunk — 1975 augusztusában folytattuk 
a  kísérletet, amit a 71. napon üzemzavar szakított 
meg. A szerzett tapasztalatok alapján újabb vál
toztatásokat hajto ttunk végre — például: kiala
k íto ttuk  az „egy-gázrendszert” — és több hónap 
eltelte után 1976 márciusában ismét folytathattuk 
a kísérletet. Ez a kísérleti szakasz már 167 napig 
tarto tt! A toroknyomás átlagosan 54 kPa volt. 
Kimutatható volt a termelés növekedése; vala 
m int a felfogott szállópor és a tisztíto tt kohógáz 
portartalmának jelentős csökkenése is.

A II. nagyolvasztó 1977. évi átépítésével azt a 
célt is kitűztük, hogy megteremtjük — tapasztala 
ta ink  alapján megtervezett kiigazításokkal — a 
nagy toroknyomás folyamatos alkalmazásán a 
technikai feltételeit. Utólag megállapítható, hogy 
ez sikerült, amit bizonyít a nagyolvasztó 1977. 
október 13-i ráfúvását követően eltelt időszak 
(1. ábra). Az ábrából kitűnik, hogy az alkalmazott 
toroknyomás már az első évben megközelítette a 
120 kPa-t (túlnyomás^ és két év eltelte után el
é rte  a tervezett 147 kPa-t. Az átlagos toroknyo
m ást az ábra (2)-es görbéje szemlélteti, amely az 
esetenkénti csökkentései miatt természetesen ki
sebb, mint az adott időszakban alkalmazott leg
nagyobb érték.

Helyzetismertetés, az értékelési időszak 
megválasztása

A nyomásnövelés hatásának értékelésekor — a 
DV helyzetéből adódóan — célszerű a két nagy-

* E lő ad ásk én t e lh a n g z o tt  1983. m á jus 20-án M iskol
c o n  a  N ehézipari M űszak i E g y e tem en  az M TA M eta l 
lu rg ia i B izo ttság án ak  szervezésében  t a r t o t t  I I I .  M eta l 
lu rg ia i K onferencián . ( A  Szerk.)

D K  :669.162.227

olvasztó, vagyis a normál toroknyomással és a 
nagy toroknyomással üzemelő nagyolvasztó ered
ményeit azonos időszakban összehasonlítani, mert 
ebben az esetben mindkét üzemmódban azonos 
lesz a zsugorítmányok és a kohókoksz minősége; 
végeredményben lényegesen csökkenthető a vál
tozók száma, növelhető a megbízhatóság. Ez meg
tehető, mert a két nagyolvasztó mérete gyakorla
tilag azonos, átépítésük ideje között pedig csak 
1 év volt.

Az értékelés időszakául célszerű 1978 és 1979 
évet választani, mert ezekben az években kiemelt 
változás csak a nagy toroknyomás volt. Az 1980— 
1982 években már számolni kellene a fúvószél el
térő oxigéntartalmának és az Fe-ban dús ércek 
felhasználásának a hatásával is.

A nagyolvasztók betétje, a zsugorítmányok minő
sége

A fajlagos anyagfelhasználást az 1. táblázat ta r 
talmazza. A nagyobb nyomás hatásának értékelé
sekor a nem elhanyagolható különbségekre is fi
gyelni kell. A legfontosabbak a következők: a II. 
nagyolvasztóban 1 tonna nyersvas legyártásához 
241,2 kg-mal kevesebb —V-zsugorítvány, 379,8kg- 
mal több BÉM-zsugorítmány, 61,1 kg-mal keve
sebb vasforgács, összességében 84,7 kg-mal több 
szállópor nélküli elegy került felhasználásra.

A DV- és BÉM-zsugorítmányok között különb
ség nemcsak a bevitt tömeget illetően állapítható 
meg, hadem kémiai összetételüket és portartalmú
kat illetően is. Erre utalnak a 2. táblázatban és 2. 
ábrán feltüntetett adatok. A BÉM-zsugorítmány 
kisebb Fe-tartalma és (CaO + MgO)/(Siü2) szerinti 
bázicitása, valamint nagyobb portartalma a betét 
nagyobb fajlagos tömegével együtt a II. nagyol
vasztó termelését és kokszfogyasztását kedvezőt
lenül befolyásolta!

Nyersvasösszetétel, salakösszetétel
A nyersvas és az alsó salak átlagos összetételét 

és szórás-értékét (zárójelben) a 3. táblázat tártál-

1. ábra. (1 )  —  A z előírt toroknyomás. (2 )  —  A torok- 
nyomás havi átlaga

Á té p í t é s  u t á n i  ü z e m b e h e ly e z é s  id e je :  1 9 7 7 . X . 1 3 . A  to r o k n y o m á s  
n ö v e lé s é n e k  k e z d e te :  1 9 7 7 . X I .  1.
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1. táblázat
Fajlagos anyagfelhasználás, kg/t nyers vas

Sor 
szám M egnevezés

I .  kohó  
(n o rm á l to 

ro k n y o m ás) 
1978— 1979.

11. kohó 
(nagy  to ro k 

nyom ás) 
1978— 1979

]. 11V -zsugo rítm ány 1559,1 1317,9
2. B É M -zsugorítm ánv 269,9 049,7
3. S zo v je t agglóére- 

szem cse 47,7 1,9
4. Svéd érc 1,3 3,6
5. In d ia i  érc 10,4 3,9
6. U rk ú t i  karb . 

M n-ére 29,7 23,5
7. M artin sa lak 48,9 93,7
8. F  o rra sz tó sa lak 1,8 3,2
.9. V asforgács 61,1 —

10. K isp e s ti reve , 0,1 —
11. É rce leg y 2030,0 2097,4
12. M észkő 154,5 97,0
13. D o lom it 18,7 28,6
14. E legy  (szállóporral) 2203,2 2223,0
15. S zállópor 109,7 44,8
10. E leg y  (szállópor 

nélkül) 2093,5 2178,2

2. táblázat
Л IIV- és BFM-zsugorílniány átlagos kémiai 

összetétele 1978 és 1979 években

M egnevezés
D V -zsugorít-

m á n y
B ÉM -zsugorít-

m án y

Ее, % 49,60 45,90
FeO , % 14,49 8,44
SiO,, % 11,80 14,66
CaO, % 12,47 15,32
MgO, % 2,78 0,97
CaO /SiO, 1,057 1,059
(( 'aO + M g O )/S i0 2 4 ,292 1,111

2. ábra. Az 5 m m  alatti hányad
( l) -D V -z su g o r ítm ü n y  (1977. V i t t .  1(1— X . 13.) (2)-B lC M -zsugorít- 

. m&ny (1977 . V I I I .  Hl— X . I li .)  (3 )-B Í)M -z su g o r itm á n y  (19SU.
IX. 1— Ili.)

mázzá. Ebből megállapítható, hogy a normál és a 
nagy toroknyomással üzemelő nagyolvasztónál je 
lentős eltérés sem középértékekben, sem szórás
értékekben nincs; tehát a nyomásnövelésnek a 
nyersvas kémiai összetételére gyakorolt — figye
lembe veendő — hatásával nem kell számolni.

A nyomás növelésének hatása a teljesítményre

A 3. ábrában egyértelműen megfogalmazódik az 
általános elv, hogy a nyomás növelésekor állandó 
levegőmennyiség esetén kisebb lesz a nyomásesés 
és adott nyomásesésnél egyre több levegő fújható 
be a nagyolvasztóba. Több koksz elégetésének a 
lehetősége több elegy kohósítását, vagyis több 
nyers vas termelését eredményezi.

1978 és 1979 években a II. nagyolvasztó torok
nyomása átlagosan 94,6 kPa-lal volt nagyobb, 
mint az I. nagyolvasztóé. A 4. táblázat adataiból 
számítható, hogy a II. nagyolvasztóban — a na 
gyobb toroknyomás hatásaként — a 24-óránként 
elégetett koksz tömege 19,1%-kal, az áthajtott 
szállópor nélküli elegy tömege 20,2%-kal és a 
nyersvastermelés 14,3%-kal volt nagyobb, mint 
az I. nagyolvasztóban. A nyersvastermelés válto 
zása kisebb, mint az elégetett kokszmennyiségé, 
mert a nagy toroknyomással üzemelő nagyolvasztó 
fajlagos betétje nagyobb volt. Kiemelve — abszo
lút értékben — a különbségeket megállapítható, 
hogy a 77 077 t  többlet nyersvasat 234 848 t  több 
let elegy kohósításával kellett előállítani, vagyis 
minden többlet tonna nyersvasat 3,0469 t  elegyből 
lehetett gyártani.

A nyomás növelésének hatása a kokszfogyasztásra

A nyomás növelésének a hatása a kokszfogyasz
tásra egymásnak ellentmondó is lehet más-más 
üzemben. A nagyolvasztóban lejátszódó folyama
tok (például: karbonátok bomlása, redukció, stb.) 
egyensúlyi viszonyait vizsgálva megállapítható, 
hogy a nagyolvasztóban a nyomás növelése a.mr- 
bonátok bomlásának és a direkt redukciónak nem 
kedvez, az indirekt redukciót és a direkt karbid- 
képződést nem befolyásolja, az indirekt karbid- 
képződésre jó hatással van [1]. Természetesen a 
hatás megítéléséhez csupán az egyensúlyi viszo
nyok vizsgálata nem elegendő, a reakciók időbeni 
lejátszódását is figyelembe kell venni. Egy adott 
nyomásnövelés hatásaként a kokszfogyasztás-vál- 
tozásban megjelenő különböző eredmény éppen az 
eltérő kiindulási és kohósítási viszonyokra vezet
hető vissza.

A nagy toroknyomással dolgozó II. nagyolvasztó 
fajlagos kokszfogyasztása 674,7 kg/t nyersvas volt, 
27,1 kg/t nyersvassal nagyobb, mint a normál 
toroknyomású I. nagyolvasztóban (4. táblázat 
15. sor). A két nagyolvasztó azon m utatóit vizs
gálva, amelyek befolyásolják a kokszfogyasztást, 
megállapítható, hogy a +84,7 kg/t nyersvas faj
lagos betét eltérés (1. táblázat) jó közelítéssel oka 
a +27,1 kg/t nyers vas kokszfogyasztás többletnek. 
Ugyanakkor figyelembe kell venni, hogy a II. 
nagyolvasztónál a szélhőmérséklet 52 °C-kal, a
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3. táblázat
A nyersvas és a salak összetétele (középértékek)

M egnevezés
1. k o h ó  (n o rm ál 
to ro k n y o m á s)  

1978— 1979

II. kohó (nagy  to r o k 
nyom ás) 

1978— 1979

N yersvas:
M n -ta rta lo m , % 0,57 (0,17) 0,61 (0,20)
S i-ta r ta lo m , % 0,91 (0,29) 0,89 (0,29)
S -ta r ta lo m , % 0,042 (0,028) 0,037 (0,026)
P - ta r ta lo m , % 0,11 (0,017) 0,11 (0,016)

S a la k :
C a O -ta r ta lo m , % 43,10 (1,35) 43,26 (1,30)
M g O -ta rta lo m  % 7,29 (0,76) 7,34 (0,72)
S iÓ 2-ta r ta lo m , % 39,30 (1,24) 39,44 (1,30)
A l2Ö 3-ta r ta lo m , % 9,18 (1,26) 8,97 (1,32)
F e O -ta r ta lo m , % 0,21 (0,10) 0,25 (0,14)
M n O -ta rta lo m , % 0,67 (0,24) 0,73 (0,25)
S -ta r ta lo m , % 1,84 (0,18) 1,81 (0,18)
C a O /S i0 2 1,097 1,097
(C aO + M g O ) : (SiO 2 + A l20 3) 1,039 1,045

M eg jeg y zés: 1. A k ö z é p é r té k e k  m e lle tt  a  z á ró je lb e n  a  sz ó rá sé r té k e k  ta lá lh a tó k
2. A m in tá k  szá m a  az  I .  n a g y o lv a s z tó n á l 5056 és a  I I .  n a g y o lv a sz tó n á l 5748 d b

3. ábra. A nyomásesés alakulása
(1 ) —  to ro k n y o m á s  =  p ( t )  =  16,7 k P a ; (2 ) —  p ( t )  =  49,0 k P a ; (íi) —  

=  78,5  k P a ; (4) —  p ( t )  =  98 ,l k P a ;  (5 ) —  p ( t)  =  117,7 P

befúvott olaj mennyisége 4,9 kg/t nyersvassal na 
gyobb volt, és nem volt fémhulladék felhasználás; 
igaz a C02/(C02 +  C0) viszony 0,Ól-dal kisebb volt 
(5. táblázat). A korrekciók elvégzése u tán  az el
térés legfeljebb +  5 kg/t nyersvas értékre tehető! 
A kisebb CO-kihasználás — a vizsgálatok eredmé
nye alapján — inkább a vasoxidokban szegényebb 
betétnek tulajdonítható, mint a nagy toroknyo
másnak.

A nyomás növelésének hatása az 
energiafelhasználásra

Tekintettel arra, hogy kokszfogyasztás-csökke- 
nést nem értünk el, a nagyobb nyomású fúvószél 
előállításához a turbófúvónál felhasznált többlet

Műszaki nulláink
4. táblázat

M egnevezés E gység
I .  k o h ó  (norm ál to ro k 

nyom ás) 
1978— 1979

IT. kohó (n ag y  to ro k - 
nyom ás) 

1978— 1979

T o ro k n y o m ás k P a 8,9 103,5
N yom ásesés k P a 101,2 85,3
F úv ó szé l-n y o m ás k P a 1 10,1 188,8
F úv ó szé l-m en n y iség m 3/m in 1687 1868
F ú v ó szé l o x ig é n ta r ta lo m % 21 21
F ú v ó szé l-h ó m érsék le t °C 944 996
F ú v ó szé l n ed v esség ta rta lo m g /m 3 20,4 20,0
E le g y k ih o za ta l %
—  szállópo rra l 45,39 44,98
—  szállópor nélkü l 47,77 45,91
O la jfe lhaszná lás k g / t  ny . vas 47,08 51,96
K okszterhelés t / t
—  szállóporra l 3,402 3,295
—  szállópor nélkü l 3,233 3,228
E lé g e te tt  koksz t/2 4  h 726,1 865,9
J á ra t in te n z i tá s t / m 3X 24 h 0,756 0,91 1
Á th a j to t t  elegy t / m 3X 24 h -  %

—  szállópo rra l 2,573 3 ,003
—  szállópor nélkü l 2,445 2,942
N  v ers  vas term elés t/2 4  h 1 121,2 1283,3
K okszfelhasználás k g / t  ny . vas 647,6 674,7
F a jla g o s  szállópor k g / t  ny . vas 109,7 44,8
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5. táblázat
A to ro k g áz  összetétele, fű tő é r té k e , СО-ki használás

M egnevezés E g y 
ség

I .  k o h ó  
(n o rm á l to 
ro k n y o m á s )  
1978— 1979

I I .  kohó 
(nagy to ro k 

nyom ás) 
1978— 1979

C 0 2- ta r ta lo m 0//0 13,61 13,29
СО-ta r ta lo m 0//0 24,18 24,70
H 2- ta r ta lo m 0//0 3,74 3,83
N 2- ta r ta lo m 0/ 58,47 68,18
F ű tő é r té k k.T/m3 3471,0 3546,8
C O -k ihasználás 0 ,360 0,350

gőz-energia teljes egészében az energiafelhaszná
lás növekedéseként jelent meg1 Az elmúlt 5 év á t 
lagában ez a növekmény 0,41 G J/t nyersvas volt.

A nyomás növelésének hatása a szállópor 
keletkezésére

Elméletileg is igazolható, hogy a toroknyomás 
növelésekor a gáz sebessége csökken, ennek követ
keztében viszont csökken a torokgázzal a nagy- 
olvasztóból elvitt por mennyisége.

1978 és 1979 évben a gáz átlagos sebessége a 
torokban, közvetlenül az anyagoszlop felszíne fe 
letti vízszintes keresztmetszetben az I. nagyolvasz
tónál (8,9 kPa túlnyomásnál) 2,0 m/s és a II. nagy- 
olvasztónál (103,5 kPa túlnyomásnál) 1,4 m/s volt. 
E viszonyoknak megfelelően a nagy toroknyomás
sal dolgozó II. nagyolvasztónál (44,8—109,7) X  
X 100/109,7=—59,2%-kal kevesebb volt a por
zsákban és a ciklonban felfogott szállópor, mint a 
normál toroknyomással üzemelő I. nagyolvasztó
nál. 1978 és 1979 évben a II. nagyolvasztónál 
ténylegesen 47 883 t-val kevesebb szállópor kelet
kezett, mint az I. nagyolvasztónál, amit nem kel
lett leereszteni, szállítani és zsugorítani, sőt he 
lyette többlet agglóérc, mészkő és dolomit volt 
zsugorítható!

Egyéb, közvetett hatások

A nagy toroknyomás bevezetésekor kifejlesz
tésre került egy új gáztisztító, amely a tapasztala 
tok szerint igen jól megfelel a követelményeknek. 
Ezt igazolja a tisztagáz kis portartalma is (4. ábra 
2-görbe1). A kohógáz portartalmának csökkenésé
ből a tüzelőberendezés falazatára származó jóté 
kony hatás nem szorul különösebb magyarázatra.

Az új gázrendszer kialakításakor a tömítettség 
biztosítása érdekében több záróelemet megszün
te ttünk, ennek következtében nemcsak a kohógáz- 
-veszteség csökkent, hanem csökkent a térség CO- 
val való szennyezettsége is. A környezet porral és 
СО-val való szennyezésének a mérséklődését ered 
ményezte a felfogott szállópor csökkenése is, m ert 
csökkent a por leeresztésének az időtartama. -

ÍKL-Ш-Ь  1

4. ábra. A  tisztíto tt kohógáz portartalm a , m g/m 3
(1) — a II .  n a g y o lv a sz tó  á l l t  (1978— 1982. é v ); (2) —  a z  I .  nagy o lv asz tó  

á l l t  (1978— 1982. é v )

A Dunai Vasműben a nagytoroknyomáshoz ki
alakított torokberendezés a normál toroknyomás
sal üzemelő I. nagyolvasztóhoz is beépítésre került. 
Az egyik torokberendezés 1977. VI. 3-tól 1980. 
VIII. 28-ig dolgozott, a másik 1980. X. 5-től 1982. 
V. 20-ig nem került lecserélésre. Ezzel arra kíván
tam példát bem utatni, hogy a nagy toroknyomás 
bevezetésével elért fejlesztési eredmények egy ré
sze hasznosítható az ország normál toroknyomás
sal üzemelő nagyolvasztóihoz is.

összefoglalásul elmondható, hogy az 1975 és 
1976 évi kísérleteket követően 1977 novemberétől 
a nagy toroknyomást a Dunai Vasmű II. nagyol
vasztóján folyamatosan és eredményesen alkal
mazzuk. 1978 és 1979 évben 94,6 kPa toroknyomás 
növekedést értünk  el és ennek eredményeként a 
TI. nagyolvasztó a nyersvastermelés 14,3%-kal, 
az elégetett koksz mennyisége 19,1 %-kal és az á t 
hajtott elegy 20,2 %-kal volt nagyobb, a felfogott 
szállópor pedig kereken 59 %-kal volt kisebb, mint 
az I. nagyolvasztóé. Ezeken kívül a nagy torok
nyomás „közvetett hatásaként” más kedvező vál
tozások is bekövetkeztek.

IR O D A L O M

[ I \ Horváth 7j .:  H ozzászólás. B K L  K o h á sz a t 1958. 
5— 6. szám  283— 289. old.

[2] Gönczi P . : A  n a g y  to roknyom ás beveze téséve l k ap 
csolatos ta p a s z ta la to k  a  D u n a i V asm ű b en . B K L  
K ohászat 110. év f .,  1977. 3— 4. sz á m  120— 124. old.

[3] Gönczi P . : N ö v e l t  to roknyom ásos ü ze m v ite l é rtéke 
lése. DV T ech n o ló g ia i F őosztá ly , 1978. jún ius.
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Különböző minőségű acélok tüzihorganyozhatósága*
B E C S E I  6 Í B O E  oki. v e g y ész m é rn ö k  

D u n a i  V asm ű

D K  :669.586.6

A korrózióskárok csökkentésének egyik hatásos 
módja a tüzihorganyzás. E zt a bevonatot esztétikai 
igények kielégítésére célszerű befesteni. A  horgany
zandó acél gyártásmódja és kém iai összetétele a 
horganybevonat képződését és tulajdonságait is 
befolyásolja. T ű zi horganyzásra legalkalmasabb az 
alsó öntésű csillapítatlan acél. Ezzel egyenértékűek a 
D unai Vasm űben gyártott fé lig  csillapított acélok, 
0,03% Si-tartalom ig. A  nagyobb Sí-tartalm ú acé
lokon a horganybevonat érdes: melyet festékkel 
vagy m űanyaggal ajánlatos bevonni.

Bevezetés

A korróziós károk csökkentése céljából az acél
felületek védelmére számos eljárást dolgoztak ki. 
A védelem hatásosságát a védőeljárások célszerű 
kiválasztása, a felhasznált védőanyagok minősége, 
a megfelelő és gazdaságos technológia, együttesen 
határozzák meg. Az acélfelületek védelmére ma is 
elterjedten alkalmazzák a festést. A festés azonban 
csak akkor véd kielégítően, ha a bevonat nem válik 
le. A festékbevonatok azonban rendszerint póru 
sosak, így a környezetükben levő korróziót keltő 
anyagokat (vízpára, gázok stb.) áteresztik; ennek 
következtében egy idő után az acélfelületen a 
festékréteg a la tt megindul a rozsda képződése. 
Az ilyen alározsdásodás hatására a festékréteg fel
lazul, majd leválik és az acél felülete védtelen ma
rad.

A nagymértékű iparosodás és a mezőgazdaság 
kemizálása következtében a korróziós károsodások 
mindinkább szaporodnak. A vegyipar és a vele ro 
kon iparágak rendkívüli méretű fejlődése, továbbá 
a városok növekedése okozzák, hogy mind a mikro
klíma, mind a talajvíz egyre inkább szennyeződik.

Napjainkban a különböző szerkezeti anyagok és 
bevonatok korróziója gyorsul. Számos meteoroló
giai megfigyelés és mérés bizonyítja, hogy a kor
róziót előidéző agresszív szennyezőket (S02, C 02, 
fluoridok, kloridok, stb.) a szél meglepően nagy 
távolságokra is elhordja.

A fokozódó korróziós igénybevétel miatt a fes
tékbevonatok felújítására mind gyakrabban van 
szükség. A karbantartási költségek állandó növe
kedése és a rendelkezésre álló munkaerő szűkös 
volta miatt az acélszerkezetek és berendezések 
festékbevonatainak felújítása egyre nagyobb gon
dot jelent.

A korrózióállóság növelése, a költségek csökken
tése olyan védőbevonatok alkalmazásával érhető 
el, melyek nem igénylik az időszakonkénti karban 
ta rtást, és élettartam uk azonos az acélszerkeze 
élettartamával. Erre a célra az egyik legmegfele
lőbb és leggazadaságosabb eljárás a tüzihorgany- 
zás.

* E lő a d á sk é n t h a n g z o tt  el a  V II .  O rszágos V ask o h á 
s z a ti  H id eg a lak ító  K o n fe ren c ián  (1983. o k tó b e r  11— 13), 
S a lg ó ta r já n b a n . ( A  Szerk.)

A tüzihorgany-bevonat önmagában is a 
leghatásosabb védőbevonatok közé tartozik. Ha a 
környezet agresszivitása vagy az élettartam  növe
lésének igénye ezt szükségessé teszi, akkor a hor
ganybevonat korrózióállóságát különböző festék- 
bevonatok felvitelével még tovább lehet fokozni. 
Esztétikai igények kielégítésére is célszerű a hor
ganyzott felületeket befesteni. Légköri viszonyok 
között ugyanis a — kezdetben fényes, ezáltal te t 
szetős — horganyzott felületek a korróziós védő
hatás csökkenése nélkül idővel elszürkülnek. A tü- 
zihorganyzást az acéltermékek korrózióvédelmére 
széles körben alkalmazzák.

Kezdetben a hengerelt termékek közül főleg 
táblalemezeket, drótokat és csöveket horganyoz
tak, amelyekből háztartási eszközök, épületelemek 
kerítések, vízvezeték-hálózatok és különféle ve
gyes rendeltetésű tárgyak készültek.

Ma már nagy mennyiségben gyártanak hor
ganyzott szalagokat, profilokat és acélszerkezete
ket is. Jóllehet szinte minden iparág használ hor
ganyzott acéltermékeket, kettő különösen kiemel
kedik a felhasználás nagy mennyiségével. Az egyik 
az építőipar, amely az eresz- és lefolyócsatornáktól 
kezdve a TV-tornyok és villamos távvezeték-osz
lopok építéséig a horganyzott termékek jelentős 
hányadát alkalmazza.

Különös fontossághoz jutott a tüzihorganyzásos 
korrózióvédelem a könnyűszerkezetes építésmód 
elterjedésével. I t t  ugyanis a könnyítés érdekében 
igen vékony szerkezeti anyag kerül felhasználásra 
és ennek biztonságos védelme alapvető követel
mény. A másik nagy felhasználási terület a közle
kedési ipar. Gépkocsigyártáshoz például az ITSÁ- 
ban több mint 1 millió tonna horganyzott acél
terméket használnak [1]. A vasúti közlekedés terü 
letén a vasútikocsi-gyártás és hídépítés mellett a 
vasúti villamosvezetékeknél különösen nagy jelen
tősége van a tüzihorganyzásnak a tengeri klíma 
közismerten erős korrodáló hatása m iatt.

Egyre szélesebb körű és bővülő felhasználást je
lent a mezőgazdaság területe, továbbá a konténe
rek és hőkicserélők gyártása is.

Acélok tüzihorganyozhatósága

A kellő védelmet biztosító horganybevonat ki
alakítását a megfelelő összetételű és hőmérsékletű 
Zn-olvadék, továbbá a jól megválasztott techno
lógiai paraméterek mellett a horganyzandó acél 
kémiai összetétele, illetve minősége is befolyásolja. 
A horganybevonat egy folyékony- és szilárdfázisú 
heterogén reakció eredményeként jön létre. Az acél 
a megfelelő hőmérsékletű Zn-olvadékba mártva 
oldódik, miközben a felületén különböző össze
tételű intermetallikus Fe—Zn ötvözetek jönnek 
létre, melyek a keletkező horganybevonat ötvözet
fázisát képezik. A bevonat további alakulását
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diffúziós folyamatok irányítják . Az intermetallikus 
ötvözetfázison át a Fe és a Zn diffúziója ellentétes 
irányú, a Fe a folyékony Zn felé, a Zn pedig az acél 
felé halad. A kétirányú diffúzió sebessége különbö
ző. A Fe diffúziója gyorsabb, így a folyamat sebes
ségét végső soron a Fe diffúziója szabja meg. 
A Fe—Zn ötvözetek képződését a reakciótérben 
jelenlevő vasatomok koncentrációja is befolyásolja. 
Ennek nagysága pedig a ttó l függ, hogy a horgany
zandó acél felülete mennyire oldódik a Zn-olvadék- 
b’an. H a az acélfelület erőteljes oldódása követ
keztében bőségesen jutnak vasatomok a reakció
térbe, akkor a Fe—Zn ötvözetek zavartalanul nö 
vekedhetnek. A horganybevonat képződése során 
teh á t jelentős szerepe van az acélnak a Zn-olva- 
dékban való oldékonyságának. Ezt az oldékonysá- 
got a vasveszteség g/m2-ben kifejezett értékével 
jellemzik.

Legkisebb az oldékonysága a tiszta vasnak. 
Vizsgálatai során Horstmann [2] megállapította, 
hogy a  Fe oldódása Zn-olvadékban függ az olvadék 
hőmérsékletétől. Az oldódás következtében fel
lépő vasveszteség 478 °C a la tt és 530 °C felett az 
olvadékban való tartózkodás idejének (mártási idő) 
függvényében parabolikus görbe mentén változik, 
míg a  478—530 °C közötti tartományban az oldási 
folyam at görbéje kiugró maximumot mutat. A vas 
veszteség változsát a Zn-olvadék hőmérsékletének 
függvényében 1 órás mártási idő esetén az 1. ábra 
szemlélteti. Az ábrán látható, hogy a görbe maxi
muma, amely a legnagyobb vasveszteségnek felel 
meg, 500 °C olvadékhőmérsékletnél található.

Az ötvöző- és szennyező elemek számának és 
mennyiségének növekedésével nő a vasveszteség, 
így az acél oldékonysága a tiszta vashoz képest 
nagyobb. Ennek megfelelően tiizihorganyozható- 
ság szempontjából az acéllal szemben ideálisabb 
alapanyag a tiszta vas. Jó l horganyozhatnak te 
kinthető az az acél, melynek felületén a technoló
giai körülmények helyes megválasztása mellett, 
optimális horganyfelvétellel megfelelő vastagságú
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2. ábra. Horgany felvétel függése az áréi minőségétől és a 
'mártási időtől

és kedvező szerkezeti felépítésű bevonat állítható 
elő.

Számos közlemény utal arra, hogy a kísérletek 
tapasztalatai során és az üzemi gyakorlat szerint is, 
tüzihorganyzásra legalkalmasabbak az alsó öntésű 
csillapítatlan acélok [3]. Csillapított acélok felüle
tén jó minőségű horganybevonat előállítása nagy 
gondosságot igényel.

Az egyes acéltípusoknak a tüzihorganyozható- 
ság szempontjából eltérő viselkedése az acélgyár
tás technológiájára, ezen belül a dezoxidálásra és 
az öntési módra vezethető vissza, ami végső soron 
az acél kémiai összetételében jut kifejezésre. Isme
retes. hogy a csillapítatlan acélok öntésekor a tuskó 
felületén az öntési módra jellemző, kémiai össze
tevőkben elszegényedett, viszonylag tiszta, ép ké
reg jön létre [4]. Ez a kéreg a feldolgozás során al
kalmazott nagymértékű alakítás ellenére is meg
marad és mikroszkópi úton még 1 mm vékony hi
degen hengerelt finomlemez felületén is kim utatha 
tó [5]. fgy kapunk magyarázatot arra a tapaszta 
lati tényre, mely szerint tüzihorganyzásra leg
alkalmasabbak az alsó öntésű csillapítatlan acélok, 
és ezeknél biztosítható a legkedvezőbb horgany- 
felvétel is. A csillapítatlan acélokra jellemző vi
szonylag tiszta kéreg ugyanis kémiai összetétel 
szempontjából közel áll a tiszta vashoz.

A 2. ábrán látható diagramot Tkunkén közölte 
[6]. A görbék a különböző minőségű, illetve kémiai 
összetételű acélok horganyfelvételét ábrázolják a 
mártási idő függvényében. A görbék alakjából 
megállapítható, hogy a csillapítatlan acélok (5—ö 
görbe) horganyfelvétele a mártási idő növekedésé
vel csak kis mértékben növekszik. Ezzel szemben a 
csillapított acéloknál (1—4 görbe), különösen a 
növekvő szilícium, ill. karbontartalom hatására, 
a bevonat vastagsága egyre nő. Az egészen magas 
szilíciumot és karbont tartalmazó acélok görbéi 
(1—2 görbe) kifejezetten meredeken emelkednek.

Az acél kémiai összetevői nem egyformán be
folyásolják a horganybevonat képződését. A szak-
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irodalom ilyen vonatkozásban a karbon, szilícium, 
foszfor és a kén szerepével foglalkozik, de ezek kö
zül elsősorban a karbon és a szilícium szerepét eme
li ki. Könnyen horganyozhatok a már em lített 
— alacsony széntartalmú és szilíciumot csak nyo
mokban tartalmazó — csillapítatlan acélok. Jóval 
nehezebb viszont a megfelelő horganyréteg kiala 
kítása a szilíciummal csillapított acélok felületén. 
Ismeretes, hogy a szilíciumot tartalmazó acélokon 
tüzihorganyzáskor azonos technológiai körülmé
nyek között jóval vastagabb horganybevonat kép
ződik, mint azokon, melyek szilíciumtól mentesek. 
Ezek a bevonatok — az acél szilíciumtartalinától 
függően — jelentős részben, vagy teljes egészében 
Ее—Zn ötvözetből állnak, kissé ridegek, érdes fe- 
lületűek és mattszürke színűek. Az ilyen bevonatok, 
amennyiben túl erős mechanikai igénybevételnek 
vannak kitéve, felszakadhatnak és a felületről le 
válhatnak. Ennek ellenére ezen bevonatok korró
zióállósága kielégítő, ha megfelelő rétegvastagsá- 
gúak. Az acél szilíciumtartalmának a horganybe
vonat képződését, illetve vastagságát befolyásoló 
hatását Sandelin tanulmányozta [7]. Vizsgálatai 
során megállapította, hogy ez a hatás már az acél 
egészen kis szilíciumtartalma esetén fellép.

A 3. ábrán a horgany be vonat tömegének az acél 
szilíciumtartalmától függő változása látható, kü 
lönböző mártási idők alkalmazásával 430 °C-os és 
460 °C-os Zn-olvadék hőmérséklet esetén. A 460 °C 
hőmérsékletű olvadékban történő horganyzásnál 
kapott görbék (jobb-oldali görbék) lefutásából lá t 
ható, hogy a horganybevonat rétegvastagsága nem 
növekszik egyenes arányban a szilíciumtartalom
mal. Az ötvözetréteg és az egész bevonat növeke
dése már 0,03% Si-tartalmat követően elkezdődik, 
majd 0,05—0,07%-nál elér egy maximális értéket. 
A szilícium további növekedésével a horganybe
vonat vastagsága csökken, majd kb. 0,25%-tól 
ismét emelkedik. A szilícium ezen hatása — mely 
,,Sandelin—effektus” néven ismert — a munka
darab Zn-olvadékban való tartózkodásának idő 
tartam ától (mártási idő) is függ. Hosszabb mártási 
idővel a bevonat vastagsága növekszik. Befolyásol
ja a szilícium hatását a horganyzás hőmérséklete is. 
Üzemi körülmények között a szokásos 450—460 °C 
olvadékhőmérsékleten fellép a Sandelin effektus,

3. ábra. A  bevonattömeg változása a Si-tartalom függvé 
nyében

míg 430 °C-on a jelenség elmarad, amint azt a 3. 
ábra baloldali görbéi is mutatják.

Félig csillapított acélok tiizihorganyozhatósága

A tüzihorganyzás legideálisabb alapanyaga a 
csillapítatlan acél. A Dunai Vasműben gyártott 
acélok jelentős hányada félig csillapított, és folya
matosan öntött termék. Meg kellett tehát vizsgál
nunk, hogy ezek az acélok — tüzihorganyózható- 
ság szempontjából — milyen kémiai összetétel 
mellett azonos értékűek a csillapítatlan acélokkal.

Ebből a célból horgonyzási kísérleteket végez
tünk, különböző kémiai összetételű félig csillapított 
és folyamatosan öntött, illetve csillapítatlan alsó 
öntésű acélok melegen hengerelt lemezeivel. A 
vizsgóált acélok kémiai összetételét az 1. táblázat 
tartalmazza.

A horgonyzási kísérleteket a Dunai Vasmű acél- 
szerkezeti horganyzójában végeztük, nedves tech 
nológiai eljárással. A Zn-olvadék hőmérséklete 
453—455 °C, a m ártási idő pedig 1,3 és 5 perc volt. 
Ezek az adatok megfelelnek az üzemi körülmények 
között leginkább alkalmazott értékeknek. A hor
ganyzott darabokat a Zn-olvadékból kiemelve 
szabad levegőn (környezeti hőmérsékleten) hagy
tuk  lehűlni. A horganyzott lemezfelületen mértük 
a horganybevonat rétegvastagságát és a bevonat 
tömegét. A képződött horganybevonat vastagságát 
az acél szilíciumtartalma szerinti csoportosításban 
a 2. táblázat tartalmazza. A táblázat adatainak fel- 
használásával megszerkesztett görbék a 4. ábrán 
láthatók. A görbék alakjából megállapítható, 
hogy a Si-tartalom 0,04—0,09%-os tartományában 
a horganyfelvétel ugrásszerűen megnő. Ez a növe
kedés a hosszabb mártási időknél fokozódik. 
A görbék maximuma 0,07 % Si-tartalomnál talál 
ható. Ezt követően a szilícium növekvő koncentrá
ciójával a rétegvastagság csökken és 0,12—0,14%- 
nál a görbe minimumon halad át, majd ismét emel
kedik. A hosszabb mártási időknél a görbék mini
muma is eltolódik a  nagyobb rétegvastagság felé.

Ш -esB â1

4. ábra. A  horganyréteg vastagságának változása az 
acél-alapanyag Si-tártalmával
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A legkedvezőbb horganyfelvételt azokon az acél
okon kaptuk, melyeknek szilíciumtartalma nem 
haladja meg a 0,03 %-ot. Ezek között találhatók a 
csillapítatlan alsó öntésű és az alumíniummal félig 
csillapított acélok is.

Kísérleteink alapján megállapítható, hogy az 
alumíniummal részlegesen dezoxidált (félig csilla
pított) és folyamatosan ön tö tt acélok, ha azok Si- 
tartalm a nem haladja meg a 0,03 %-ot, horganyfel
vétel szempontjából azonos értékűek a csillapítat
lan alsó öntésű acélokkal. Ezek az acélok ilyen fel
tételek mellett garantáltan jól horganyozhatok. 
Ezen vizsgálatunk során az acél egyéb kémiai 
összetevői (C, Mn, Al) és a horganyfelvétel között 
a szilíciumhoz hasonló, egyértelmű összefüggést 
nem sikerült találnunk. Endek egyrészt az lehet az 
oka, hogy a kémiai összetevők közül a szilícium 
hozza létre a legnagyobb effektust, másrészt az ál 
talunk vizsgált acélokban az egyéb összetevők 
mennyisége viszonylag szűk határok között válto 
zik. Figyelembe véve az irodalmi adatokat és saját 
kísérleti tapasztalatainkat, a tüzihorganyzásra ke
rülő acélok kémiai összetételénél egyes alkotók 
célszerű mennyisége:

Cs0,10% ; M n s 0,40%; Sis0,03%

Szilíciumtartalmú szerkezeti acélok 
tűzihorganyzása

A műszaki élet minden területén olyan eljárások 
bevezetésére törekednek, melyekkel magas te r 
melékenységgel minél gazdaságosabban állíthatók 
elő az igényeknek megfelelő korszerű termékek, 
így van ez az acélgyártás területén is, ahol a kokil- 
lákba öntött csillapítatlan acélok termelése mind
inkább visszaszorul és helyette rohamosan terjed 
a folyamatosan öntött csillapított és félig csillapí
to tt acélok gyártása. így a horganyzásra kerülő 
acélok szilíciumtartalma gyakran meghaladja a 
0,03 %-ot.

Különösen építészeti célokat szolgáló acélszerke
zetek és szerkezeti elemek tűzihorganyzása során 
egyre gyakoribb, hogy magasabb Si-tartalmú ter 
mékeket kell horgany bevonattal ellátni [8]. Ilyen 
esetekben számolni kell azzal, hogy a szükségesnél 
vastagabb, esztétikai szempontból nem éppen te t 
szetős mattszürke horganybevonat képződik.

A szilíciumtartalmat alapul véve, és ezzel mint
egy a horganyozhatóságot is meghatározva, az 
acélok négy csoportba sorolhatók:

1. A 0,03% alatti szilíciumtartalmú acélok, me
lyek egy része kokillába öntött, alumíniummal 
részlegesen dezoxidált acél; mindkettő szavatoltan 
jól horganyozható.

2. Kritikus tartomány a 0,03—0,12% közötti 
Si-tartalom. Ezeknél az acéloknál aránytalanul 
vastag, és fő tömegében ötvözetfázist tartalmazó, 
horgany be vonattal kell számolni; i t t  érvényesül 
ugyanis a legerőteljesebben a  Sandelin-hatás. Ezek 
a folyamatosan öntött csillapított vagy félig csilla
p íto tt acélok, melyek mennyisége egyre inkább 
növekszik.

3. A 0,12—0,25% közötti Si-tartományban, bár 
vastagabb horganybevonat képződik mint az 1.

csoport acéljain, a Sandelin-effektus korántsem 
érvényesül úgy, m int a 2. csoport esetén. A szilí
cium ilyen nagyságrendben az általános rendelte
tésű szerkezeti acélok kategóriájában fordul elő.

4. A 0,30% szilíciumtartalom fölött a horgany
bevonat vastagsága ismét erőteljesen növekszik és 
az ötvözetfázis képződése is meglehetősen intenzív. 
Az ilyen magas Si-tartalmak a növelt szilárdságú 
szerkezeti acélok kategóriájában találhatók, me
lyek kedvező szövetszerkezetét és az előírt mecha
nikai jellemzőit mikroötvözés és a céltudatos hő
kezelés együttes alkalmazásával érik el.

A szakirodalom számos kísérletről tájékoztat, 
melyeknek az volt a célja, hogy a szilícium eme 
kedvezőtlen hatásá t csökkentsék és a szilícium- 
tartalmú acélokon is a kívánatos rétegvastagságú 
horganybevonatot lehessen előállítani. Többféle 
megoldással próbálkoztak, melyek közül csupán 
röviden utalunk néhányra.

A 3. ábrán bem utatott görbéken látható (bal
oldali görbék), hogy a 430°C-os vagy ennél alacso
nyabb hőmérsékletű Zn-olvadék esetén, különösen 
a rövidebb m ártási időknél a Sandelin-effektus el
marad. Ezt a tapasztalati tényt kihasználva lehe
tőség kínálkozik arra, hogy alacsony hőmérsékle
ten, rövid mártási időt alkalmazva a Si-tartalmú 
acélok is jól horganyozhatóvá váljanak. A hor
ganyzás hőmérsékletének csökkentése érdekében 
a Zn-olvadékhoz olyan fémeket (pl. alumínium, ón, 
magnézium, stb.) is ötvöznek, melyek a Zn derme- 
dósi hőmérsékletét leszállítják.

Alacsony hőmérsékleten végzett horganyzásnál 
a Zn-olvadék megdermedését azzal is igyekeznek 
megakadályozni, hogy a munkadarabot előmelegí
tik.

Ez természetesen növeli a költségeket, de a me
legítés mértékének is határt szab az a körülmény, 
hogy a horganyzás előtt használatos folyósító só
olvadék 160— 180 °C felett már ráég az acél felüle
tére. Az alacsony hőmérsékleten végbevitt hor
ganyzás egészen kis méretű termékek bevonására 
alkalmas lehet, nagyobb méretű és terjedelmes 
munkadarabok esetén — például acélszerkezet
nél — az előmelegítés ellenére még mindig olyan 
nagy a hőmérsékletkülönbség, hogy a darab be
merítésekor a Zn-olvadék olyan mértékben lehűl
het, hogy a megdermedés nem kerülhető el.

Lehetőség kínálkozik a szokásos üzemi hőmér
séklet (460 °C) fölötti, 560 °C-on való horganyzásra 
is. Ezen a hőmérsékleten, amint az 5. ábra meg
felelő görbéje alapján látható, a horganybevonat 
vastagsága az acél szilíciumtartalmával nem vál
tozik [9]. A magas hőmérsékleten való horganyzás
nál azonban számolni kell azzal, hogy a vasnak a 
Zn-olvadékban való oldása felgyorsul, ezért az ol
vadék vastartalm a egyre nő, míg végül a vassal 
telítődik. A Zn-olvadék vastartalmának növekedé
sével viszont nő a horganybevonat vastagsága és 
mértéktelenül felszaporodik a keményeink az olva
dékban. Az ilyen magas hőmérsékleten az acélból 
készült horganyzókád is erőteljesen oldódik és ez
által csökken annak élettartama. Az ebből eredő 
hátrányok kiküszöbölésére célszerű keramikus 
anyagból készült kádakat alkalmazni.
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5. ábra. A  horganybevonat vastagságának változása az 
acél Si-tartalmával, különböző fürdöhőmérsékleten. M á r 

tást idő 5 perc

A horganybevonat vastagsága a mártási idővel 
is szabályozható. A munkadarab mérete, kiterje 
dése és koncentrációja befolyásolja a horganyzási 
technológia paramétereit, m int pédául a bemerí
tés, az olvadékban való tartózkodás vagy a kieme
lés idejét. A bemerítés és kiemelés sebességét egy
részt az emelőszerkezet (daru) emelési sebessége, 
másrészt a horgany zandó termék mérete, milyen
sége határozza meg. A Zn (7, 13) és a Fe (7, 8) sűrű 
sége között a különbség annyira nem számottevő, 
hogy a munkadarabokat — különösen azokat, 
melyek üreges elemeket (pl. zárt profilokat) is ta r 
talmaznak — nem lehet tetszés szerinti sebességgel 
a Zn-olvadékba meríteni vagy onnan kiemelni. 
Bemerítéskor ugyanis az üreges részeknek meg 
kell telnie folyékony Zn-kel, kiemeléskor pedig a 
fölöslegnek ki kell onnan folynia, illetve a felület
ről le kell folynia. Ellenkező esetben a bevonat vas 
tagsága nem lesz egyenletes és a munkadarab egyes 
helyein nem kívánatos megfolyások, ún. szakálla- 
sodások keletkeznek.

A mártási idő csökkentésének lehetősége is kor
látozott. A munkadarab hőmérséklete még ha elő
melegítést alkalmaznak is, 120—150 °C-os, amikor 
a 450—460 °C hőmérsékletű Zn-olvadékba merül. 
Időbe telik tehát, míg a munkadarab a bevonat
képződéshez szükséges olvadék-hőmérsékletre fel- 
melegszik. A mártási időt ezért csak attól kezdve 
lehet számolni, amikor ez a hőmérséklet-kiegyen
lítődés bekövetkezik.

A rövid mártási időket elsősorban kisméretű 
munkadarabok horganyzásához lehet alkalmazni. 
Nagyobb méretű és vastagabb falú szerkezetekhez 
ezt a lehetőséget nem lehet kihasználni.

A szilíciumtartalmú acélok jobb horganyozha- 
tósága érdekében különböző kémiai felületkezelési 
eljárások alkalmazásával is próbálkoztak. Ezen el
járások egy részének az lenne a célja, hogy az acél 
munkadarab felületi rétegében levő szilíciumot á t 
alakítsák, vagy onnan kioldják (extrahálják). 
A szilícium átalakítására (oxidálására) lúgos per- 
manganát o ldattal való kezelést alkalmaznak. 
Az így átalakított (oxidált) szilíciumot a felületi 
rétegből folysavat és krómsavat tartalm azó oldat
ban, vagy nátriumhidroxid és káliumhidroxid 
400 °C-os sóolvadékában próbálják kioldani.

Ismert az a próbálkozás is, hogy a tüzihorgany- 
zást megelőzően, a  horganyfelvétel csökkentése 
szempontjából, az acél felületére kénsavas réz- 
szulfát-oldatból rezet választanak le. Ezek a pró
bálkozások azonban nem vezettek jelentős ered
ményekre, és e módszerek az üzemi gyakorlatban 
nem terjedtek el. íg y  a 0,03 %-ot meghaladó Si-tar- 
talmú acélok tüzihorganyzásánál számolni kell az
zal, hogy a horganybevonat m attszürke színű 
lesz. Nem várható tehát, hogy az ilyen acélokon 
fémfényes, Zn-virág mintázatú bevonat képződ
jön, ahogy azt a 0,03% alatti szilíciumtartalmú 
acéloknál megszoktuk.

A horganybevonat rendeltetése az acél korrózió- 
védelme. A szilíciumtartalmú szerkezeti acélok fe
lületén képződő horganybevonat — kellő réteg- 
vastagság esetén — ennek a követelménynek tö 
kéletesen megfelel. A légköri és a környezeti szeny- 
nyeződés növekedésével a korróziós igénybevétel 
is fokozódik. A korrózióvédelemmel szemben ma 
már elég gyakoriak az olyan igények, hogy a véde
lem élettartama azonos legyen a védendő szerkezet 
tervezett élettartamával, ezért a Zn-bevonat kor
rózióállóságát további bevonat felhordásával 
igyekeznek növelni.

A horganyzott felületet — az egyre növekvő 
esztétikai igények m iatt is — mind gyakrabban 
látják el festék vagy műanyag bevonattal. Szabad 
levegőn a környezeti hatásokra ugyanis az eredeti
leg fémfényes horganybevonat is rövid idő alatt 
mattszürkévé válik. A magasabb szilíciumtartal
mú acélokon képződő mattszürke és érdes felület 
a festék és műanyag számára — tapadás szempont
jából — ideálisabb alap mint a sima fémfényes fe
lület.

Összefoglalás

— A tüzihorganyzás az acéltermékek korrózió- 
védelmének hatásos módszere.

— A horganybevonat képződését és tulajdonsá 
gait a horganyzandó acél kémiai összetétele, illetve 
minősége is befolyásolja.

— Tüzihorganyzásra legalkalmasabb az alsó ön- 
tésű csillapítatlan acél.

— A Dunai Vasműben gyártott acélok jelentős 
hányada félig csillapított és folyamatosan öntött 
termék.

— Kísérleteink alapján megállapítottuk, hogy 
az alumíniummal részlegesen dezoxidált (félig 
csillapított) és folyamatosan öntött acélok, ha
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azok Si-tartalma nem haladja meg a 0,03 %-ot, 
horganyzás szempontjából azonos értékűek a 
csillapítatlan alsó öntésű acélokkal, tehát szavatol- 
tan jól horganyozhatok.

— Egyre gyakoribb igény — különösen építé 
szeti célokat szolgáló acélszerkezeteknél —, hogy 
nagyobb Si-tartalmú acélokat kell horganyozni. 
Ilyen esetben számolni kell azzal, hogy ezen szer
kezetek felületén a horganybevonat nem fémfényes 
és sima, hanem mattszürke és érdes.

Az ilyen — kellő rétegvastagságú — horgany
bevonatnak a korrózióvédő hatása tökéletes; fes
ték- vagy műanyag bevonat alá pedig kifejezetten 
előnyös alapot biztosít.
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Tájékoztató
A Nemzetközi Villaiuoslievílcs Unió (U.I.E.) X.

Kongresszusáról

(Stockholm  jú n .  18— 24.)

A N em zetközi V illam o sh ev íté s  Unió, a k ü lönböző  
o rszág o k b an  4 évenként m egrendezésre  kerülő k o n g 
resszusok védnöke, je len leg  14 tag o rszág o t és 19 t á r s u l t  
nem zeti b izo ttságo t egyesít. F ő b b  tevékenységi k ö r e i :

—  a  nem zetközi sz ak é rtő k b ő l á lló  m unkacsoportok  és 
m u n k ab izo ttság o k  s z a k m a i tan u lm án y o k a t k é 
sz íten ek ,

—  n ég y év en k é t m egszervezik  a  N em zetközi V illam os- 
h e v íté s  K ongresszust,

—  ţi villam oshevítés s a já to s  tém aköreiben  k o llo k v iu 
m o k a t, konferenciákat és egyéb  nem zetközi e s e 
m é n y ek e t szerveznek,

— a  villam oshevítés té m a k ö ré b ő l szakm ai ta n u lm á 
n y o k a t  és friss tá jé k o z ta tó k a t  publikálnak.

A X. K ongresszus e lő a d á s -te m a tik á ja  a v illam o s 
hev ítés és a  k o rsze rű s íte tt g azd aság  összefüggése. 
R en d k ív ü l érdekes kérd ést v e t  fel a  kongresszus t e m a 
tikai b iz o tts á g a : az országok  te lje s  v illam o síto ttság án ak  
k o rszaka  közelebb van  m in t gondo lnánk? A v á lasz t a z  
o la jv á lság g a l összefüggésben keresi.

A n n ak  ellenére, hogy az o la j d rág a , mégis m in t e n e r 
gia tá ro ló  m a is a  le g fo n to sab b  energiaforrás. S z á l l í t 
h a tó ság a  és azonnali en e rg iah aszn o síth a tó ság a  m ia t t  a  
k öve tkező  században is m in t  fon tos energ iahordozó  
szerepe lhet. Azonban m in t eg y é b  célokra a lk a lm as  
an y ag o t, az  o la ja t e lső so rban  u rá n n a l és szénnel kell 
h e ly e tte s íten i, am elyeknek leg k ed v ező b b  végső e n e rg ia 
fo rm ája  ép p e n  a  v illam osenerg ia . E z  az t jelenti, ho g y  a  
fogyasz tók  villam ossággal e l lá to t ts á g a  fokozódik? Ig e n , 
azonban  a  növekedés n em  lesz ugrásszerű .

Az a to m  vagy szén e rő m ű v e k b en  te rm elt v illam os 
energia m in d en  kW ó-jával k b . 2,6 kWó h ő en erg ia  
ta r ta lm ú  nehézolaj ta k a r í th a tó  m eg, h a  az o la ja t n e m  
e rő m ű v ek b en  égetik el. U g y a n a k k o r  az atom - v a g y  
szénerőm űben  e lőállíto tt v illam o s  energiával a fogyasz 
tóná l is k iv á lth a tó  az o laj a  v illam oshcv ítésű  fo ly a m a 
tokban .

F e n tie k  igazolására k ézen fek v ő  példaként em líth e tő  
a  v illam os ívkem ence, am e ly  a lk a lm as  arra , hogy  h a  
lassan is, d e  teljes m é r té k b e n  k iszorítsa  a p iacró l a  
S M -kem encéket annak  e llen é re , hogy az ívkem ence 
у tén y ez ő je  csak kb. 2,0. E z t  a  fo lyam ato t a  m a i 
o la jh e ly ze t elősegíti. Sok o r sz á g b a n  m ár v a lam en n y i 
o la jfű tésű  hőei'óm űvet le á l l í to t tá k ,  s ez a  fo ly a m a t

gyorsulva fo ly ta tó d ik . K ülönösen az  a to m erő m ű v e k  
té rh ó d ítása  le h e tő v é  te sz i a v illam oshev íté s  o lyan új 
te rü le teken  e l te r je d é s é t  is, am elyeken  a  y = l , 5 — 2,5 
é rték h a tá ro k  k ö z t gazd aság ilag  is e lő n y ö s. P é ld a k én t 
em líthe tő  S védo rszág , a h o l a fenti v á lto z á so k  csak né 
h á n y  éve k ezd ő d tek , m égis m ár je len tő s  e lő reha ladás 
tö r té n t.

A kongresszuson m in te g y  100 e lő a d á s t ta r t a n a k  h a t 
szekcióban. Az é rd e k lő d ő k  részére to v á b b i tá jé k o z ta 
tá s sa l szolgál dr. Tem eni Sándor (K G Y V ). (TS)

*

Miniatűr kiadványok
E gyesületünk E ln ö k sé g e  h o zzá já ru lt a h h o z , hogy a  

,,1’éch A ntal” M in ia tű rk ö n y v  G yű jtők  K lu b ja  k ia d v á 
nyairó l időközö n k én t tá jék o z ta ssa  a  s z a k o sz tá ly o k a t.

író
V á rh a tó

A könyv cím e költsége
______________________ F t/d h

1984. 1. félévben 'megjelenő k iadványa ink:

Tóik Pál B la h a  B éla 150— 200
Kiszely Gyula A b án y á sz a t-  és k o h á 

s z a t  ip a ri m űem lékei 150— 200
Gsath Béla Z s ig m o n d y  Gil mos

( n é m e t nyelvű k iadás) 150— 200
Soltéra Jutván 90  év e s  az O M BK E 150— 200

1984. 11. fé lévben  megjelenő k ia d vá n ya in k:
A 16. és 17. század 

p én z v e ré se  150— 200
A m a g y a r  középkor 
p é n z v e ré se  150— 200
G eo rg  Agricola (m ikro  
k ia d á s )  250
R . K iss Lenke szobrász- 
m ű v é sz  bányászati é rm e i 150— 200

Dr. Hunzár Lajos

D r. Gedui István

Dr. Zsámboki 
László

Járm ai Ervin

Dr. Zsámboki 
László S ó ltz  V ilmos 150— 200

A könyvekből k o r lá to z o t t  kis m enny iségben  az igé 
n y ek e t a beérkezés so rre n d jé b en  k ie lég ítjü k . A z igények 
bejelentésével p á rh u z a m o sa n  kérjük  a  le b o n y o lítá s t 
végző személyek n e v é t  és c ím ét is közölni. A z igényeke t 
Tóth Pál oki. b án y a m é rn ö k n e k  az a lá b b i c ím en  kell 
m egadn i: 3525. M isko lc , K azinczy u. 19.

V ezetőség
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Módszer, az ingadozó inerttartalmú földgázok égéselméleti
jellemzőinek meghatározására

D K . F A R K A S  O T T Ó  N É  a  m ű sza k i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a ,
N e h é z ip a r i M űszak i E g y e te m ,  T üze léstan ! T a n s z é k

1)K:662.76

A z  energiagazdálkodási stratégia részeként a 
hozni, nagy inerttartalmú földgázkészletek fokozatos 
termelésére és felhasználására kéről sor. Ehhez 
ism erni kell alapvető égési jellemzőiket. Ezek m eg 
határozására nyújtanak lehetőséget a közölt reg 
ressziós egyenletek.

A racionális energiagazdálkodás szükségessé te 
szi a nagy inerttartalm ú hazai földgázkészletek 
hasznosítását is. Az ilyen, kis fűtőértékű földgázok 
egy része regionális vezetéken célfogyasztókhoz 
jut, másik része a régió keverőkön á t az országos 
távvezetékhálózatba kerül. A meglehetősen nagy 
számú előfordulásra jellemző a kis fűtőérték, vagy
is a nagy inerttartalom, s ezek részesedése a hazai 
bruttó gáztermelésben az 1. táblázat szerint évente 
változóan 5—8% közötti, s fűtőértékük 5— 
—31 M J/m3 tartományban ingadozik.

/. táblázat

Nagy inerttartalmú gázok termelésének részesedése a 
hazai bruttó gáztermelésben

M egnevezés
G ázterm elés  M J/év  

1971 1975 1980 1981

H azai b ru ttó
fö ld g áz te rm e lés  3878 5300 0440 0254

H aza i b ru t tó  fö ldg.
te rm elésb ő l a  n ag y  280 204 395 315
in e r t ta r ta lm ú  g á 

zok részesedése (7,37% ) (4 ,97% ) (6 ,13% ) (5 ,04% )

Ebből indíttatva a regresszióanalízis módszeré
vel mennyiségi összefüggést kerestünk a földgázt 
alkotó 10 komponense (8 éghető és 2 inertkompo- 
nense) és a legfontosabb (összesen 13) égéselméleti 
jellemzői között. Célszerűnek látszott az egyes 
jellemző paraméterek, mint függő változók és a 
földgáz 10 komponensének koncentrációja, mint 
független változók között lineáris kapcsolatot ke
resni a következő matematikai alakban:

lo

Y = a 9 +  u í -Xí

i = 1

A számításokhoz a hazai földgázfelhasználók
nál az országos távvezetékről 1982-ben szervezett 
keretek között — az Állami energetikai és energia- 
biztonságtechnikai Felügyelet szervezésében — 
vett földgáz m inták gázkromatográffal vizsgált 
elemzési adatainkat vettük alapul [1]. FORTRAN 
nyelvű programot készítettünk az egyenletek is
meretlen állandóinak kiszámítására, valamint a 
korrelációs együtthatók meghatározására, melyek 
a függő és a független változók közötti lineáris 
kapcsolat mértékét hivatottak bemutatni.

A földgáz alkotóinak koncentrációja igen nagy 
intervallumban ingadozott, mind az idő, mind a 
mintavétel helye szerint [1]. Az inert komponensek 
határértékei:

N 2 = 0,2 -20 ,8  tf%
C 02 =0,4 '— 24,2 t f % voltak.

Energiagazdálkodási, valamint tüzeléstechnikai 
szempontból egyaránt követelmény, hogy az inga 
dozó inerttartalm ú gázokat is optimális hatásfok
kal hasznosítsuk energetikai célokra. Ennek a kö
vetelménynek alapvető feltétele az hogy kellően 
ismerjük az előfordulható összetételű gázok égési 
tulajdonságait, s ezek ismeretében megfelelően be 
avatkozzunk az idő függvényében permanensen 
ingadozó összetételű gázok tüzelésszabályozásába 
[!]•

Az égéselméleti jellemzők méréssel vagy számí
tással határozhatók meg. A mérés eszközfeltételei 
korlátozottak a fogyasztóknál, pl. a hazai ipari 
nagyfogyasztónknál is csak részben adottak. A 
számítással történő meghatározás egyszerű, de 
problémamentesen csak a homogén gázelegyek 
egyes égéselméleti jellemzőire alkalmazható az is 
mert additivitási szabály, a gázelegy alkotóinak 
súlyozott összegzése révén. Inhomogén gázelegyek- 
re — amilyenek a különböző inerttartalmú föld 
gázok — ezidáig kizárólag néhány empirikus egyen
lettel lehetett és csak közelítő pontosságú ered 
ményhez jutni, korlátozott inert tartomány eseté 
ben.

Ennek megfelelően, de változó mértékben inga
dozott a metán sor mind a nyolc komponensének 
koncentrációja [1].

A regressziós számításaink a következő 13 fon
tosabb égéselméleti jellemzőre vonatkoztak:

1. Éní — égésmeleg, k j/m 3
2. Fé — fűtőérték, k j/m 3
3. g— sűrűség, kg/m 3
4. F (>2 eim — a tökéletes égés fajlagos, elméleti 

oxigénszükséglete, m3/m3
5. Fiev eim — a tökéletes égés fajlagos, elméleti 

levegőszükséglete, m3/m3
6. bfsK eim nedv — a tökéletes égésnél keletkező 

nedves füstgáz fajlagos térfogata, m 3/m3
7. Vró., max — a füstgáz maxiúiális C 02—tartal 

ma, tf%  (n= 1,00 levegőtényező esetén)
3. Vi[2o, — a füstgáz vízgőztartalma, tf%
9. Vn 2, — a füstgáz nitrogéntartalma, tf%

10. Te — az elméleti égéshőmérsóklet, °C
11. Яя, ine r t  — az inert tartalmú földgáz és az égési 

levegő keverék alsó gyulladási határértéke,
tf%

12. Zfei inert — az inert tartalmú földgáz és az égési 
levegő keverék felső gyulladási határértéke,
tf%
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13. Wu — a gáz-levegő éghető keverék lángterje 
dési sebessége, cm/s.

(Megjegyzés: a térfogatok standard állapotú kö
zegre vonatkoznak 101,325 kPa és 0 °C)

A matematikai program gépi fu tta tása  után 
olyan egyenleteket kaptunk az előbbi 13 égéselmé
leti paraméterre, amelyek korrelációs együtthatója 
0,95 körüli érték, vagyis megfelelő. Az egyenletek
kel további ellenőrzés céljából későbbi, 1983-ban 
vett földgázminták égéselméleti jellemzőit is szá
m ítottuk és ezzel párhuzamosan laboratóriumban 
inért adatainkkal is összevetettük a kapo tt értéke
ket. Ezek megegyezése is azt bizonyította, hogy a 
13 regressziós egyenlet igen nagy intervallumban 
ingadozó összetételű földgázok jellemzőinek szá
mítására általánosan alkalmas. Az egyenleteket 
mátrix szorzatban felírva a 2. táblázatban m utat
juk be, az előbbiekben felsorolt jelölésekkel.

Ezek birtokában egyszerű, gyorsan elvégezhető 
számítással meghatározható a szúrópróba-szerűen 
ve tt és megelemzett földgázminta mindazon tulaj
donsága, amelyek irányadóak a tüzelőberendezések 
kiválasztásában és azok optimális üzemeltetésében. 
Ipari kemencéknél végzett vizsgálataink szerint 
azok hatásfokában *

-d 4 =  0,6 — 6,7 %-os

csökkenés következett be akkor, ha a földgáz fűtő 
értéke hirtelen n ő tt vagy csökkent, s ezt nem kö
vették a tüzelés megfelelő szabályozásával [2]. így 
a gáz inerttartalmának ingadozó jellegű változá
sa jelentős veszteségforrás, amelynek mérséklésé
re törekednünk kell.

IRODALOM

[ 1J Farkas Oltómé: I p a r i  kem encékben le za jló  hőrnér- 
sék le ti-hőeserev iszonyok  elemzése, k ü lö n ö s  te k in 
te t te l  a  fö ldgáz v á lto z ó  minőségére. E n e rg ia g a z d á l 
kodás, 1983. 11. 491— 494 old.

[2] Farkas Ottóné: A táv v ez e té k i földgáz m inő ség in g a 
dozása és ennek  következm ényei k o h á s z a ti  kem en 
cék  h ő m u n k á já ra . K an d id á tu s i é rte k ez és , M iskolc, 
1979.

FELHÍVÁS

Szeptember 28-án, 14 órakor az Öntödei Múzeumban 
avatjuk fel a „Kohászati Panteon” első kilenc szobrát. 
A szakosztályok, szakcsoportok és helyi szervezetek 
képviselőit szeretettel várjuk. Minden érdeklődőt, 
egyesületi tagot is szívesen Iát Egyesületünk vezető
sége.

Cím: Öntödei Múzeum, Budapest II., Bem József u. 20.
A z Elnökség
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A bányászat és a kohászat ipari műemlékeinek jelenlegi
helyzete és szabályai*

К  I  S Z E L Y G Y Ű  L  A, tu d o m á n y o s  fő m u n k a tá r s ,
O rszá g o s  M ű szak i M úzeum

D K  :351 .863 .669+ 622

A z ipari, műem lékvédelem kialakulása . A vonat
kozó jogszabályok. A  jelenlegi bányászati és kohá 
szati műemlékek felsorolása. Javaslat további m ű 
emlékekre.

Az ipari műemlékvédelem kialakulása 
hazánkban

Az első magyar műemlékvédelmi törvény az 
1881, évi XXXIX, törvénycikk és az ezt követő 
rendeletek hazánk történeti múltjának jellegzetes, 
pótolhatatlan olyan emlékeit vette védelmébe, 
amely az ország gazdasági, társadalmi és kulturá 
lis fejlődésének tárgyi bizonyítékait dokumentálta. 
A törvény eredetileg az építészeti, történeti, régé
szeti, képzőművészeti, iparművészeti, vagy nép 
rajzi szempontból kiemelkedő jelentőségű emlékek
re vonatkozott. A felsorolásból sajnálatos módon 
hiányzott a „termeléstörténeti szempontból ki
emelkedő” meghatározás. A „gazdasági” részbe 
még beleérthetők az ipari-technikai építmények is, 
mert tagadhatatlan, hogy ezek az ország gazda
sági-társadalmi fejlődésének tárgyi bizonyítékául 
szolgálhatnak, de védelmükről hosszú évtizedek 
a la tt intézkedés nem történt.

Az ipari vonatkozású műemlékekkel való törő 
dés így hosszú időn á t várato tt magára. 1937-ben 
Köves János a diósgyőri erdészet lelkes erdőmér
nöke a diósgyőri vasgyárnak tervet dolgozott ki az 
újmassai kohó-rom állagmegóvására és a műemlék 
környékének védett parkká való kialakítására, 
óvására. Pénzhiány és egyéb okok miatt a meg
valósításra ekkor nem került sor. Ez volt az első 
próbálkozás az országban egy ipari műemlék meg
mentésére.

Szocialista kultúi’ánk haladó jellegének egyik 
vonása az, hogy a műemlék védelem eddig szűk 
határait kiterjesztette ipartörténetünk emlékeire. 
Védelmébe vette az ipari műemlékeket is. A Ma
gyar Népköztársaság Elnöki tanácsa 1954-ben ho
zott rendelkezést a műszaki emlékek védelméről. 
Ez világviszonylatban is úttörő jelentőségű volt, 
mert az építészeti műemlékekhez hasonló jogi le 
hetőséget biztosított a technika fejlődése szem
pontjából jelentős emlékek megőrzésére.

E zt megelőzően már 1951-ben a diósgyőri vas 
gyár dolgozói — élükön Korompai Viktorral — az 
Országos Magyar Bányászati és kohászati Egyesü
let útján a Múzeum és Műemlék Országos Köz
pontjának figyelmét felhívta a Hámori-tótól nem 
messze, a Garadna patak völgyében fekvő kohó
romra — és javasolták műemléki helyreállítását. 
Műemléki és társadalmi összefogással a helyre- 
állítási munkálatokat 1951-ben megkezdték és a 
műemlék felavatása 1952. október 18-án megtör

* А  I I I .  T ö rtén e lm i S zem in áriu m o n  1983. sz e p t.  
8 -án  A jk án  e lh an g z o tt e lő ad ás . ( A  Szerk.)

tént. Ezzel vette kezdetét a hazai ipari műemlékek 
rendszeres feltárása, helyreállítása és kultúrális 
hasznosítása.

Európai viszonylatban az ipar-régészet (Indus- 
trie-archeológia) az 1950-es évek elején tűnt fel 
Angliában. Eredeti jelentése, értelme és feladata 
az ipari forradalom technikai maradványainak 
feltárása, műemlékké nyilvánítása és megőrzése 
volt. Nagyon hamar megindult azonban a foga
lom kiterjesztése, kezdetben csak az ipari forrada
lom közvetlen előzményeire, majd vissza a neolí- 
tikumig és előre az ipari termelésből éppen kivont 
létesítményekig. Ez egyezett a mi elgondolásunk
kal így ezzel mi is egyetértettünk.

Bányászati és kohászati ipari műemlékekből 
— külföldhöz viszonyítva — kevéssel rendelke
zünk országunk mai területén.

A történelmi Magyarország a középkor idején 
jelentős és világviszonylatban is ismert nemesfém 
és rézbányászattal, a XVIII—X IX . században 
pedig kiterjedt vas- és fémkohászattal rendelkezett. 
Azok a területek, ahol ezek az iparágak kifejlődtek 
és az ipar megszűnése után az emlékek megmarad
tak, az első világháborút követő békeszerződések 
után elcsatolásra kerültek, ez az oka bányászati és 
kohászati műemlékünk csekély voltának.

Nagy elismeréssel kell megemlékeznünk különö
sen a szlovák műemlék védelemről, akiknek eddig 
már regisztrált és részben helyreállított XIX. szá
zadban működött 22 vaskohászati ipari műemlé
két is ismerjük.

Országos viszonylatban az ipari műemlékek kér
désével és összefoglalásával az Országos Műszaki 
Múzeumban foglalkoztunk először 1974-től kezdve. 
Összeállítottuk a műemléki jelentőségű, ill. értékű 
ingatlanokat és elkészítettük „Magyarország ipari 
műemlékei” kataszterét, melyben eddig közel 300 
egységet sikerült felsorolni.

Ebben a közel 300 darabszámot képviselő ka
taszterben szerepel: alagút, bányászat, bőrgyár, 
csillagvizsgáló, gát, harangöntőház, híd, kapu 
vasrács, kékfestő, kohászat, kovácsműhely, mész
égető, kút, kötélverő, nyomda, tímárház, kádár
műhely, porcelángyár, sör ház, selyemgyár, szél- 
száraz- hallókődobos őrlő, hajó, tipró, taposó, vízi 
és gőzmalom, viadukt, római ú t és tornyok szere
pelnek.

Az ipari műemlékek feltárása ma már szervezett 
formában folyik. Ipari és általános múzeumaink 
Egyesületünk helyi szervezetei jelentős szerepet 
töltenek be a műemlékek feltárásában, amihez 
csatlakoznak az egyes megyei szervek is. Különö
sen eredményes munkát fejt ki jelenleg В AZ me
gye, ahol most állítják össze a megye műemléki 
jegyzékét az újabb feltárások alapján és három kö
tetben ki is adják. Ebben a kötetben az újonnan fel-
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tá r t bányászati és kohászati emlékek is szerepelnek
Az ipari műemlék kataszter nyolcvan kiemel

kedő emlékéről az Országos Műszaki Múzeum 1981- 
ben „Magyarország ipari műemlékei” címen ma
gyar és angol nyelven könyvet jelentett még.

A műemlékekre vonatkozó hazai jogszabályok

A következőkben a műemléki törvényből né
hány olyan előírást kívánok feleleveníteni, melyek 
ismerete mindazok részére fontos, akik a műemlék 
kérdésével foglalkoznak.

A ßO/1964(X11.2) Korm. számú rendelet 10. 
§-a értelmében a műemlékvédelem irányító, szer- 
kező és ellenőrző szerve az építésügyi és városfej
lesztési miniszter. A műemlékekkel kapcsolatos 
vultúrpolitikai feladatokat a kultúrális miniszter 
látja el.

A műemléki hatósági feladatokat — Budapest 
területének kivételével — a 31/1969. (Ép. Ért. 
36. sz.) ÉVM sz. utasítással módosított 38/1965 
(Ép. Ért. 23.) ÉM sz. utasításban meghatározott 
jogkörrel az Országos Műemléki Felügyelőség 
(OMF) látja el. Az OMF felügyeleti szerve az Épí
tésügyi és Városfejlesztési Minisztérium.

A főváros területén a műemléki feladatokat a 
Budapesti Műemléki Felügyelőség szakfelügyele
té t az OMF látja el.

A megyei tanács vb. építési, közlekedési és víz 
ügyi osztálya, a megyei városi tanács vb. építési és 
közlekedési osztálya, továbbá a városi tanács vb. 
valamint a megyei tanács vb. járási hivatalának, 
a megyei városi tanács vb. szakigazgatási szerve 
a mindenkori rendeletekben és utasításokban rög
z ített műemlékvédelemmel kapcsolatos feladato
kat látja el.

Egyes megyékben és városokban a tanács vb. 
állandó bizottságai mellett műemléki albizottságok 
is alakultak, melyek a Hazafias Népfronttal közö
sen is élénk tevékenységet fejtenek ki.

A műemléki védettségnek jelenleg öt fokozata 
ismeretes :

1. Műemlék (M); a hazánk történeti múltjának 
jellegzetes, pótolhatatlan olyan emléke (építmény 
és egyéb alkotás, annak tartozékai, továbbá a vele 
kapcsolatos képző- és iparművészeti alkotások), 
amely az ország gazdasági, társadalmi és kultúrá 
lis fejlődésére tárgyi bizonyítékul szolgál, s építé 
szeti, történeti, régészeti, képzőművészeti, ipar- 
művészeti vagy néprajzi szempontból kiemelkedő 
jelentőségű.

2. Műemlék jellegű (MJ) az építészeti, történeti, 
régészeti, képzőművészeti, iparművészeti vagy 
néprajzi szempontból jelentős építmény és egyéb 
alkotás, annak tartozékai, továbbá a vele kapcso
latos képző és iparművészeti alkotások.

3. Városképi jelentőségű (V) a városokban és 
községekben egyaránt az olyan építmény és ennek 
külsőleg látható tartozékai, amely történeti és 
művészeti értékre tekintettel nem minősíthető 
műemléknek vagy műemléki jellegűnek, de külső 
megjelenésénél (hely, tömeg, építési mód, homlok
zat) fogva az adott jellegzetes városkép kialakítá 
sában lényeges szerepe van.

4. Műemléki jelentőségű terület (MJT) a telepü
lés olyan összefüggő része, amely a jellegzetes tele
pülés szerkezet (terek, útcák vonalvezetése és be
építettsége) történelmi kialakulását, fejlődését 
bizonyítja, továbbá az olyan városrész, tér, útca, 
útszakasz, ahol a nagy számban előforduló műem
lékek, műemlék jellegű és városképi jelentőségű 
építmények együttest, ill. jellegzetes városképet 
alkotnak.

5. Műemléki környezet (MK) a műemlékek 
megjeledését, zavartalan érvényesítését biztosító 
építészeti és tájképi környezet.

A műemlékké és műemléki jelentőségű területté 
nyilvánításról, ill. annak megszüntetéséről az épí
tés és városfejlesztési miniszter és a művelődési 
miniszter együttesen határoz.

A műemlékjellegű és a városképi jelentőségű 
építménnyé nyilvánításról, továbbá a műemléki 
környezet meghatározásával, ill. annak megszün
tetéséről az építésügyi és városfejlesztési miniszter 
felhatalmazása alapján az Országos Műemléki Fel
ügyelőség határoz.

A védetté nyilvánításról, ill. a megszüntetésről 
hozott határozatot a műemléki hatóság írásban 
közli az érdekeltekkel.

A műemlékké, a műemlék jellegűvé és a város
képi jelentőségűvé nyilvánított építmény védett
sége kiterjed az építményhez tartozó földrészletre 
(park, udvar), kerítésre, támfalra és melléképít
ményekre is.

A műemlékké nyílvánított építménnyel szom
szédos ingatlanok a műemléki környezethez tar 
toznak akkor is, ha annak területét határozat 
nem állapította meg.

A műemléket — jellemző adatait ismertető — 
„Műemlék” feliratú táblával meg kell jelölni. A 
tábla elhelyezéséről az elsőfokú építésügyi hatóság 
gondoskodik. A tábla elhelyezését az építmény 
tulajdonosa tűrni köteles. A tábla fenntartása és 
karbantartása a tulajdonos feladata.

A védett építmény, továbbá a hozzá tartozó 
földrészlet és melléképítmények csak az engedé
lyezett rendeltetési célra és annak történeti, mű
vészeti értékéhez, jellegéhez méltó módon haszno
síthatók, ill. használhatók. A használat a védett 
értékeket nem veszélyeztetheti.

Az arra alkalmas védett építményt a  közcélú 
— elsősorban kultúrális és idegenforgalmi — el
helyezési igények kielégítésére kell felhasználni.

A műemléki védettség alatt álló épületek fel
használási módjának meghatározását, ill. a hasz
nálati mód megváltoztatását az építésügyi és vá
rosfejlesztési miniszter felhatalmazása alapján a 
műemléki hatóság engedélyezheti.

A műemléki törvény a továbbiakban rendelke
zik még:

— a védettséget élvező épületekre vonatkozó 
fenntartási kötelezettségre;

— a helyreállítási költségek egy részének á t 
vállalására;

— a műemléki hatóság hozzájárulását igénylő 
munkákra;

— a műemléki hatóság hozzájárulásával végez
hető építési (bontási) munkálatokra;
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— a védett építmények és területük hatósági 
ellenőrzésére;

— a büntető szankciókra.
Mindazok, akiknek birtokukban műemlék épü

let van szükséges, hogy a műemléki törvényt és 
annak minden módosító rendeletét ismerjék.

A műemlékké nyilvánítás gyakorlati feladatai

A feltárt, helyreállított és műemlékké nyilvání
tandó építménynél a fenntartónak az Országos 
Műemléki Felügyelőséghez beadványt kell készí
tenie mely a következőkből á ll:

— leírás a műemlékről, mely rövid történeti is
mertetést tartalmaz. Ezzel indokolja, hogy az 
építmény méltó arra, hogy műemlékké nyilvá
nítsák;

— az épület műszaki leírása, mely nemcsak az 
épületre, de a benne lévő gépekre és berendezésekre 
is kiterjed;

— az épület jelenlegi leltári értéke;
— ki a jelenlegi hasznosítója;
— a felszíni építmény (bányánál a bánya belső 

része is) úté a, ház és helyrajzi száma;
— csatolandó az építmény helyszín és alap

rajza;
— az építmény (bánya) fotói;
— közlendő a felhasználási cél is.
A leírást és mellékleteit, valamint az Országos 

Műemlék Felügyelőséghez intézett levelet a me
gyei, vagy városi tanács vb. Építési Osztályhoz 
kell beadni, akik véleményezés után megküldik 
azt az OMF-hez további elintézésre.

Fontos, hogy a beadvány az elmondott mellék
leteket mind tartalmazza, mert csak ezek birtoká
ban tudja az OMF a helyszíni szemlét megtartani 
és határozni a műemlékké nyilvánításról.

A bányászati és kohászati műemlékeink

Hazai bányászati és kohászati emlékeinket 
négy fő csoportra oszthatjuk fel:

1. Már regisztrált és műemlékké nyilvánított 
emlékek;

2. Műemlékké nyilvánításra előkészített emlé
kek;

3. Műemlékké nyilvánításra felkutatandó és elő
készítendő emlékek;

4. Eredeti helyükön meg nem tartható  és. sza
badtéri kiállításba már beszállított, vagy majdan 
beszállítandó emlékek.

Elérendő célunk, hogy bányászatunknál a jelen
tős medencékben a történetileg hiteles és a mű
szaki haladást reprezentáló objektumok, kohá
szatunknál pedig a technológia fejlődését érzékel
tető nagygépek és épületek megtekintésre kerül
nek.

Az em lített fő csoportokban ma a helyzet a kö
vetkező :

Bányászat

1. Már regisztrált bányászati műemlékek:
Fejér megye: Gánt: Bagolyhegyi és Meleges 11. 
természetvédelmi terület. (T)

Komárom megye: Oroszlány: XVI-akna. (MJ) 
Nógrád megye: Salgótarján: József lejtősakna. (MJ) 
Pest megye: Nagybörzsöny: gótikus bányász- 
templom (M)
Veszprém megye: Ú rk ú t: Oskarszt, felhagyott man
gán bánya(T)
Ajka: Annin függőakna. (MJ)

2. Műemlékké nyilvánításra előkészítve
Borsod—Abaúj—Zemplén megye: Rudabányácska 
(Szép bánya) Középkori aranybánya.
Telkibánya: Teréztáró, középkori aranybánya. 
Pányok: 18. századi ezüstbánya.
Erdőbénye: Kossuth-táró 19. századi ezüstbánya. 
Sárospatak: 14. századi malomkőbánya.

3. Eredeti helyén meg nem tartható műszaki emlé
kek ,, Skanzenje”

Zala megye: Zalaegerszeg: olajipari gépek.

4. Műemlékké nyilvánításra előkészítendő mű
emlékek

Baranya megye 
Pécs: András-akna.
Pécs: Az uránbánya I. sz. függőaknája 
Borsod—A baúj—Zemplén megye:
Királd: — Függőakna
Miskolc—Pereces: Gränzenstein altáró bejárata. 
A bányaigazgatóság ezt a múltban betömette, ki
bontandó és helyreállítandó.
Győr—Sopron megye:
Fertőrákos: A kőbánya területe természetvédelmi 
területté nyilvánítandó.
Komárom megye :
Tardosbánya: Egy már leművelt vörös—márvány- 
-bánya terület természetvédelmi területté nyilvá
nítandó.
Veszprém megye:
Sümeg: őskori tűzkőbánya. Természetvédelmi 
területté nyilvánítandó.

Kohászat

1. Már regisztrált kohászati műemlékek:
Borsod—Abaúj—Zemplén megye:
Miskolc—Ujmassa: 19. századi nagyolvasztó. (M) 
Miskolc—Alsóhámor: 18. századi Kancellária. 
(MJ)
Heves megye:
Verpelét: 18. századi kovácsműhely. (MJ) 
Budapest:
II . kerület: Ganz—Törzsgyár kéregöntöde. (M) 
Fejér megye:
Székesfehérvár: 19. századi öntöttvas zenepavilon 
(MJ)

2. Műemlékké nyilvánításra előkészítendő emlékek: 
Pest megye:

Nagybörzsöny: 18. századi ezüstkohó romjai. 
Borsod—Abaúj—Zemplén megye:
Miskolc—Alsóhámor: 19. századi völgyzárógát, 
a Hámori tó.
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Miskolc—Ómassa: 18. századi nagyolvasztó tám 
fala.
Miskolc— Ujmassa: 18. századi kohómesteri lakó
ház.
Jósvafő: 20. századi vashámor szívógázmotor háza 
és a  víztároló tó maradványai.
Pest megye
Szokolyahuta: a volt vasmű völgyzárógátja és a tó. 
Vas megye:
Szentgotthárd: A Kaszagyár farkkalapácsos üzeme. 
Heves megye:
Eger: Városi Tanács épületében Fasola Henrik két 
barokk vaskapuja.

3. Az eredeti helyén még nem tartható kohászati 
gépek,,,Skanzenje”.

Borsod— Abaúj—Zemplén megye:
Ózd: Az Ózdi Kohászati Művek Kohászati nagy
gépek „Skanzenje”. •
Miskolc— Ujmassa: LKM kohászati Nagygépek 
„Skanzenje”
Miskolc—Diósgyőr—Vasgyár: LKM kohászati 
nagygépek „Skanzenje”
Nógrád megye:
Salgótarján: A Salgótarjáni Kohászati Üzemek 
Kohászati nagygépeinek „Skanzenje”.
Fejér megye:
Dunaújváros: A Dunai Vasmű kohászati nagy
gépeinek „Skanzenje”.

Ú jabb műemlékek feltárásához a következő em 
lékek megmentésére javasolok kutatást végezni.

Bányászatban: akna-, tárnabejárat, főleg fel
iratos, vasércbánya bejárat és bánya belső (Szoko
lyahuta, Uppony, Nekézseny, Tapolcsány terüle 
tén számos régi bánya található  még). 
Bányahivatal épület (akkor is ha még használják, 
de 19. századi építésű).
Bányász-ház (bányaterületenként egy-egy ház). 
Lójárgány
Aknaépület, aknatorony,
Akna-gépház teljes berendezéssel, 
Bányaigazgatósági épület (főleg akkor, ha az épü
leten szobrok és egyéb a bányászatot ábrázoló dí
szítés is található), 
szivattyúház, berendezéssel.

A dorogi szénmedencében m ár most gondoskodni 
kellene arról, hogy
a Pohodi Regnier szivattyúházat a benne lévő 
szivattyúval és a lendkerékkel, 
az Auguszta aknát, 
a Schallerhóf aknát,
a X V II—XVIII, függőaknát és az alatta lévő ket
tős bánya bejáratot, és a dorogi alagút bejáratát, 
a vágányhálózat egy részét bányamozdonnyal 
személy és teher kocsikkal együtt, műemléki vé
delembe vennék és végleges leállás után ezek a 
medence műemlékei lendének.

Kohászatban:
Szükséges volna kutatni, hogy Pécsváradon, 

Pécsen a volt Csetnek— Pécsi Vasgyár (Baranya 
m.), Szokolyahután (Pest m.), Zircen, Kislődön,

Hegyesden (Veszprém m.) Herbolyán, Dédes- 
tapolcsányon, (BAZ in.) Szilvásváradon (Heves m.) 
működött vasgyárak területén található-e még 
olyan épület, mely műemléki megőrzésre szóba- 
jöhetne.

A kutatás a volt, vagy jelenlegi kohászati telep
helyeken a következő létesítményekre terjedhet ki.

Gondnoki épület,
Munkáslakás:

Hámor romok: (pl. Jósvafőn a Kecső patak völgyé
ben még ma is látható a hámor épület alapjai, a tó 
duzzasztó gátja, Tállyán (BAZ m.) a Szerencsi ú t 
mellett 1920-ban épített hámor)

Volt nagyolvasztó salakhányó ja  (pl. Kislődön 
tekintélyes salakhányó van, melyben nyers vas, 
salak, tégely, stb. töredékeket m ár találtunk.) 
Hámoros háza,
Régi üveggyár, vagy_ maradványai (Veszprém megye 
BAZ megye) Ó-, Új- Répás- hu ta  területén) régi 
öntöde, berendezéssel.

Bányászati és kohászati emlékeink jelentős része 
ma működő múzeumok kezelésében van, tehát i tt  
már megvalósult az az általános kívánság, hogy a 
műemléket közcélú elsősorban kultúrális igények 
kielégítésére kell felhasználni. Műemlékeinket hazai 
és nemzetközi elismerés övezi. Műemléki munkás
ságunkat ma már számos iparág követi, így el
mondhatjuk, hogy ebben a vonatkozásban is ú t 
törők voltunk, miként a műszaki múzeumok létre 
hozásában is.

A műemlékek felkutatása és műemlékké nyilvá
nítása aprólékos körültekintést és nagy szakmai 
ismeretet kívánó munka, mely nem mentes a vi
táktól sem. A viták már az előkészítés időszakában 
megelőzhetők, ha szervezeti és egyéb szabályozá
sok révén, a gondos felméréssel összehangolják a 
védelem és a hasznosítás egyaránt érvényesítendő 
igényeit.

A műemlékek és műszaki emlékek kérdésével és 
feltárásával ma már az Ipari minisztérium is fog
lalkozik, ezért adta ki 1982-ben a 112/1982. 
(IpK 17) IpMsz. rendeletet,, így ma már nem egyes 
személyek hobbija az ipari műemlék és a műszaki 
emlék kérdés, hanem főhatóságilag elrendelt fel
adata a vállalatoknak.

Befejezésül még a múzeumok és gyártörténeti 
gyűjtemények létesítéséről kívánok röviden szólni.

A Művelődési és az Ipari Minisztérium közös 
álláspontja, hogy a jövőben új múzeumokat csak 
kivételesen indokolt esetben — ha ahhoz országos 
termeléstörténeti érdekek fűződnek — engedélyez
nek. Az üzemi gyűjtemények kialakítását támo
gatják, sőt szükségesnek tartják. Az üzemi gyűj
temények alapításához is a Művelődési és Ipari 
Minisztérium közös engedélyezése szükséges. A 
működési engedélyt a Központi Múzeumi Igazga
tóság formanyomtatványán az Ipari Minisztérium 
útján kell kérni a Művelődési Minisztérium Múze
umi osztályától.

Ipari múzeumi, gyűjteményi és műemléki kér
désekben az Országos Műszaki Múzeum ad fel
világosítást.
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á l ta lá b a n  a z t  g yárto tták , a m it  a  m ecenzéfi hámo- 
rosok .
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Egyesületi hírek

ANTAL GYULA 

1925—1984

M ély m egrendüléssel tu d a t ju k ,  hogy Antal Gyula, 
a  S a lg ó ta r ján i Kohászati Ü z e m e k  nyugalm azott v e 
z é r ig azg a tó ja  életének 59. é v é b e n  e lhuny t.

A nta l Gyula 1925-ben, a  B o rso d  megyei Abodon 
szü le te tt. Kohómérnöki d ip lo m á já t  a  Nehézipari M ű 
szak i Egyetem en szerezte, e lő s z ö r  a  Lenin K ohászati 
M űvekben , m ajd az Ózdi K o h á s z a t i  Üzemekben dol 
gozott. In n en , a term elési fő m é rn ö k i  tisztéből, 1961- 
ben  k e rü l t  a  Salgótarjáni K o h á s z a t i  Üzemekbe, m in t 
igazgató , m ajd  1975-től, m in t  vezérigazga tó  irány íto t 
t a  a  v á l la la t  m unkáját. M e g ro m lo tt  egészségi á llapota 
azo n b an  1978-ban m eg ak ad á ly o z ta , hogy tovább fo ly 
ta th a s s a  felelősségteljes m u n k á já t ,  és 55 éves k o rá 
b an  n y u g d íjb a  vonult.

I rá n y ítá sa  ala tt az SKÜ e g y e n le te se n  fejlődött, fe l 
a d a ta it  folyam atosan te lje s íte tte .  S ikeres  m unkájával 
ez a la t t  az idő alatt a  v á l l l t  7 lk lo m m al nyerte el a 
K iváló  V álla la t címet, k ile n c  alkalom m al pedig a 
M in isz te ri Elism erő O klevelet.

Jó l ism erte  és érte tte  a  p á r t  p o lit ik á já t és követ 
kezetesen  képviselte azt m in d e n n a p i  m unkája során.

D ö n tése it k ö rü ltek in tő en  és m egalapozottan  h o z ta  
m eg . M indenkor ig é n y e lte  a p á rt-  és a tá rsa d a lm i 
s z e rv e k  vélem ényét és  á llásfog la lá sá t. T ám aszk o d o tt 
m in d  a vezető m u n k a tá r s a ira ,  m ind a do lgozókra .

K özvetlen m a g a ta r tá s a  és pozitív  em beri tu la jd o n 
s á g a i alapján m u n k a tá r s a i  és a dolgozók e g y a rá n t 
tis z te lté k  és szere tték . A  dolgozó em berek  ügyeivel 
m in d ig  le lk iism eretesen  foglalkozott. H ű m a ra d t  
m unkásszárm azásához.

Felism erte, hogy a  te ch n o ló g ia i és g y á r tm á n y fe j 
le sz téshez  jól k ép z e tt sz ak e m b erek re  van  szükség . 
S o k a t  fáradozott a z é r t ,  h o g y  f ia ta l m érnököket, köz 
gazdászokat, ü zem g a zd á szo k a t hozzon a v á lla la th o z . 
A  f ia ta l érte lm iségiek  s z á m a  néhány  év a la t t  m e g 
tízszereződött. T u d ta , ho g y  a  jó  szak em b ert csak  
ú g y  lehet m eg tartan i, h a  lakássa l, szórakozási, m ű 
v e lő d és i lehetőség m e g te rem tésév e l k ö tjü k  ő k e t a 
környezethez. K ia la k í to t ta  a  v á lla la ti la k á s tá m o g a 
t á s  rendszerét, é v r ő l- é v re  30—40 fő ré sz e se d h e te tt 
é p í té s i ,  kijelölési tá m o g a tá s b a n .

M in t a vállalat e lső  s z á m ú  vezetője, a k tív  p é ld a -  
m u ta tá ssa l vette k i r é s z é t  az  egyesületi m u n k á b a n  
is. 1964-ben, am ikor S a lg ó ta r já n b a n  szétvá lt az  a d 
d ig  közös b án y ász -k o h ász  hely i csoport, a  kohászok  
cso p o rtján ak  elnöke l e t t  e g y  cik luson át.

A  salgótarjáni k o h á s z o k  kezdem ényezésére E g y e 
s ü le tü n k  vaskohászati szakosz tá lya  S a lg ó ta r ján b a n  
sz e rv e z te  meg az első  és m á so d ik  H idega lak ítási K o n 
f e r e n c iá t  1965-ben, i l l e tv e  1968-ban, am elynek  s ik e 
r e s  lebonyolítása az ő n e v é h e z  fűződik.

17 éves vezetői b e o s z tá s á b a n  m unká ja  rév é n  tö b b  
k o rm á n y -  és m in isz te ri, i l le tv e  m ás országos sze rv ek  
á l t a l  adományozott k i tü n te té s b e n  részesült. íg y  a  
M u n k a  Érdem rend a r a n y ,  ezü st és bronz fo k o za ta  
m e l le t t  a Haza S z o lg á la tá é r t  É rdem érem  a ra n y  fo 
k o z a tá t ,  a K ü lk e re sk ed e lem  K iváló  D olgozója és a 
K o h á sz a t Kiváló D o lg o zó ja  k itü n te té st, v a la m in t az 
I f jú s á g é r t  É rdem érem  k i tü n te té s t  is m egkap ta .

H alá láv a l fá jda lm as v e s z te sé g  érte  a kohászok  n agy  
tá b o rá t .

H am vasztás előtti b ú c s ú z ta tá s a  jún ius 7-én v o lt a 
sa lg ó ta r já n i K özponti T em ető b e n . A végső tis z te le t-  
a d á s o n  m egjelentek a  m egye , a  város és az  SK Ü  
g azd aság i, politikai és tá r s a d a lm i vezetői, az egyko ri 
m u n k a tá rsa k , b ará tok  és  tisz te lő k .

(LP)
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KRÁLIK ARISZTID 

1912-1984

N agy veszteség  é r te  az o rszág  k o h ász tá rsad a lm át és 
szűkebb  h az á já n a k , Ózd v á ro sn a k  lak ó it: áp rilis  4-én 
72 éves k o ráb a n  e lh u n y t so k ak  á l ta l  szeretve tisz te lt 
és n ag y ra b ecsü lt „Ari b ác s in k ”.

1912-ben sz ü le te tt Ózdon és 16 éves korátó l m á r a 
R im am u rá n y i-S a lg ó ta r já n i V as- és- A célgyár acélm ű 
v ében  dolgozott f iz ik a i do lgozóként. K özben sa já t e re 
jéb ő l S zegeden  1937-ben je les e red m én n y e l elvégezte 
a  F e lső ip ariisk o lá t.

1937-től 1947-ig m á r  önálló  ac é lg y á r tó  vo lt az ózdi 
e lek tro acé lm ű b en . 1947-ben le é re ttség ize tt. K ésőbb az

S M -acélm űben te v ék e n y k ed e tt vezető i beosztásokban  
k iem elkedő  e red m én n y e l.

Tudásszom ja, sz o rg a lm a  to v á b b ra g a d ta , ta n u lm á 
n y a i t  a  soproni M űegyetem en  fo ly ta tta  és kohóm ér 
n ö k i oklevelét a  g y á r i  m unkavégzés m e lle tt  1953-ban 
sze rez te  meg m á r  a  M iskolci N eh é z ip a ri M űszaki 
E gyetem  ózdi es ti tagoza tán . T an u lm án y a i a la t t  az SM 
kem encéknél a c é lg y á rtó k én t tev ék en y k ed e tt, aho l e l 
m é le ti tudását g y a k o r la ti  ta p asz ta la to k k a l gazdagíto tta .

1945-től részt v e t t  a  m unkásm ozgalom ban , ahol 
u gyancsak  ak tív  tá rs a d a lm i m u n k ásk én t, közé le ti sze 
m é ly iségkén t ism e rté k  meg.

F árad h a ta tlan  m u n k a b írá sá ra  és n ag y  e lm éle ti tu 
d á s á ra  ham ar fe lf ig y e lte k  a  v á lla la t vezető i és az 
O K Ü  Műszaki és K u ta tá s i Főosztá ly  T echnológiai 
O sz tá ly án  előbb csoportvezető i, m a jd  osztályvezető i 
tisz tsé g re  kapo tt m egb ízást. 1955-tőí 1963-ig h iva ta li 
m u n k á ja  m ellett az  O rszágos K o k illa  B izo ttság , irá 
n y ítá s á t  is e llá tta , k itű n ő  m űszaki és gazdaság i e red 
m ényekkel.

M u n k á ja  e redm ényességé t és sz o rg a lm á t k itü n te té 
se i fém jelzik. 1949— 1973 közt 14 a lk a lo m m a l kapo tt 
k ü lö n fé le  kiváló do lgozó  k itün te tést, 1958-ban „Fazola 
H e n r ik ” em lékérem , vég ü l 1973-ban „A  k o h ásza t k i 
v á ló  dolgozója” k itü n te té s t .

M unkássága egész é le tében  összefonódo tt Szakosz 
tá ly u n k  ózdi sz e rv eze tén ek  tevékenységével, m elyet 
m in d ig  önzetlenül s e g íte tt.  V álla lkozott az  „A célgyártó  
O lv asz tá r  szak ism ere t” tankönyv  m e g írá sá ra  is.

A k tív , eredm ényes m unkássága  u tá n , m in t  a  Köz- 
gazdaság i Főosztály  A rosztá lyának  v eze tő je  m en t 
n y u g d íjb a  1973-ban.

Á p rilis  4-én n eh éz , áldozatos m u n k á v a l m eg te rh e lt 
n a g y  m unkab írású  sz íve  m egszűnt dobogn i. E lism e 
r é s r e  m éltó, dolgos p á ly á t  fu to tt be, m e ly n é l é rd em e 
se b b  em bersége vo lt.

E m lékének  k eg y e le tte l adózunk és m egőrizzük .
(H l)

Köszöntés

Stehlik László 70 éves

55 esz tendő  egyazon  v á l la la tn á l: egyedü lá lló  ju b i 
leum , büszke le h e t rá  a L en in  K o h ász a ti M űvek ve 
zetősége, v a lam e n n y i m u n k a v á lla ló ja , és büszkék v a 
gyunk  rá  m i is, a k ik  a Lap h a s á b ja in  irán y íth a tju k  
Feléd , Laci bácsi, jó k ív án ság a in k a t.

Téged m in d e n k i ism er a  sz ak m a  b erke ibő l, éléted 
szám ta lan  m e g p ró b á lta tá sá t, k e se rű sé g é t legyőző de 
rű s  szem lé le ted d e l,, m indenk i fe lé  m osolygós arcoddal.

S teh lik  László D iósgyőrben, 1914-ben szü letett, ö t 
gyerm ekes m unkáscsa ládbó l. A p o lg á ri iskola elvég 
zése u tá n  15 éves k o ráb a n  tan o n c  l e t t  a  V asgyárban. 
D é lu tán o n k é n t a  k o h ásza t e lm é le té t azok tó l s a já t ít 
h a t ta  el, a k ik e t a legnagyobbak  kö zé  so ro lt a  hazai 
k o hásztö rténelem .

1933-tól „anyagvizsgáló  segéd”, 1940-től a  g y ár ösz 
tö n d íjá v a l ta n u lh a t 4 évig  a pécsi, késő b b  n ag y b á 
n y a i bánya-, kohó- és m ély fú ró  isko lában , m e ly e t k i 
tü n te té s se l  végzett el.

T ech n ik u sk én t k e r ü l t  vissza a D iósgyőri V asgyárba. 
A zo n n a l nekifog — kevesedm agával — a  h ábo rú  
o k o z ta  károk e lh á rítá sáh o z . Az S M -acé lm ű  vezető je  
le tt ,  m a jd  az összes k o h ásza ti ép ítkezések  irán y ító ja .

H á ro m  éven k e re sz tü l lé tes ít és v eze t g y á ri gyors 
lab o ra tó riu m o k a t. 1956-tól M EO-ban, 1960-tól a  m ű 
sz ak i fejlesztésen d o lgoz ik  nyugd íjb av o n u lásá ig , de 
u g y a n i t t  m arasz ta lták  m u n k á já t igényelve és 1976 óta 
n y u g d íja s  m űszaki ta n ác sad ó k é n t te v ék en y k ed ik .

A z E gyesületnek 1949 ó ta  tagja. S zá m ta la n  ren d ez 
v é n y  (több m in t 100) főszervezője. 1962-től szervező- 
t i tk á r ,  később t i tk á r ,  m a jd  ügyvezető a le ln ö k . T evé 
k en y ség e  hatá rta lan , m u n k a b írá sa  b ám u la to s . E m ber- 
s z e re te te  m inden tevékenységében  m eg n y ilv án u l.

K ed v e s  Laci bácsi! Z öm ében  f ia ta la b b a k  azok, ak ik  
m o s t köszönthetnek 70. születésnapod a lk a lm áb ó l. B a 
r á ts á g g a l és szere te tte l k ív á n u n k  jó  egészséget, segítő 
c s a lá d i és baráti k ö rt, d e rű s  hé tk ö zn ap o k a t és n a p su 
g a ra s  ünnepeket. K itü n te té se id , köztük a Só ltz  V ilm os- 
e m lék é re m , a K iváló  K ohász és a  K o h ász a t K iváló  
D o lgozó ja  — m elle tt t a lá n  helyet k a p n a k  ezek  a kö 
sz ö n tő  sorok is.

A k i szereti a m u n k á já t ,  ak i em b e r tá rsa in a k  v a lam it 
m in d ig  nyújtan i, a d n i tu d , azt a  szere te t és m egbe 
c sü lé s  veszi körül.

(HB)
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Statisztika
Felmérés Egyesületünk nyugdíjas tagjainak 

helyzetéről

E g y esü le tü n k  Elnöksége 1983 végén  700 nyug d íja s  
ta g tá r s u n k n a k  k ü ldö tt ki o ly a n  k érdő íve t, m e ly e t a  
B án y a ip ari Dolgozók S zak sze rv eze te  haszná lt a n y u g 
d íjasok  helyzetének  felm éréséhez . Az ad a tg y ű jté sh ez  
igénybe v e t tü k  a helyi sz e rv ez e te k  segítségét is, így 
308 k é rd ő ív  a d a ta it  d o lg o z h a ttu k  fel. A szám szerű  
ad a to k  ö n m a g u k ért beszélnek, e z é r t  csak  egy-két. e s e t 
ben fű z tü n k  m egjegyzést az a d a to k h o z .

1. Életk or szerinti megoszlás

Férfiak N ők

41— 50 51— 55 56— 60 61— 70 70 fe le tt 56— 60 61— 70

5 31 63 142 62 3 2
1,6%  10,1%  20,4% 46 ,1% 2 0 ,1% 1% 0 ,7%

2. Lakóhely szerinti megoszlás

V áro sb an  lak ik : 263 fő; 85,4%
K özségben  lakik: 35 1Ő, H ,4 %
F alun  la k ik : 9, fő 2,9%
N em  v á laszo lt: 1 fő, 0 ,3%

A válaszo lók  jelentős része B u d a p e s te n  lakik.

3. M ilyen beosztásból ment nyugdíjba

N em  f iz ik a i: 296 fő, 96,1%
F iz ik a i : 10 fő, 3,2%
N em  v á laszo lt: 2 fő, 0 ,7%

4. N y u g d íj minősége szerinti megoszlás

ö re g s é g i: 222 fő, 72,1%
K orenged  i nényes: 4 fő, 1,3%
R o k k a n tsá g i: I. fokoza t 6 fő. 1,9%

11. fokoza t 8 fő 2,0%
I I I .  fo k o za t 63 fő, 20,5%

N em  v á laszo lt: 5 fő 1,6%

A ro k k an tsá g i nyu g d íjb an  részesü lők  a válaszo lók  
2 5 ,4 % - á t  tesz ik  ki.

5. N yugd íjak  jelenlegi összege szerin ti megoszlás * * *

M eg állap ítá s  id ő p o n tja
ö ssz eg 1954-

-1959
1960—  
— 1975

1975
után

Ö sszesen

2.001—  2 500 1 1
2 501—  3 000 — — 1 1
3 001—  3 500 — 4 — 4
3 501—  4 000 2 6 2 10
4 001—  5 000 1 21 7 29
5 001—  6 000 1 16 23 40
6 001—  7 000 — 15 38 53
7 001—  8 000 — 11 35 46
8 001—  9 000 — 10 44 54
9 001— 10 000 — 5 26 31

10 001— 12 000 — 4 26 30
12 000— 15 000 — 1 6 7

Ö sszesen 4 94 208 306

1964— 1959 között m e n t n y u g d íjb a : 4 fő, 1 ,3%  
1960— 1975 között m e n t n y u g d íjb a : 94 fő, 30 ,5%  
1975 u tá n  m ent n y u g d íjb a : 208 fő, 67 ,5%

* A fe lm é ré s t E g y esü le tü n k  E ln ö k sé g e  1983, dec. 14-i ü lésén  v i t a t t a  
m eg. (A  S zerk .)

N em  válaszo lt: 2 fő , 0 ,7%
5000 F t  a la t t  v a n  a  nyugd íja : 45  fő, 14,7%

10 000 F t  fe le tt v a n  a  nyugd íja : 37 fő, 12,%

21— 25 év : 5 fő, 1,0%
26— 30 év : 19 fő. 6,2%
31— 35 év : 69 fő, 22,4%
36— 42 év : 171 fő, 55,5%
42 év fe le tt 44 fő , 14,3%

Szakszervezeti és párttagság

Szakszervezeti t a g  1 945 előtt 5 fő, 1,6%
Szakszervezeti t a g  1945 után 289 fő , 93,8%
K ilé p e t t :
N em  volt és je len leg  sem

6 fő, 1,9%

szakszervezeti t a g : 8 fő , 2,7%
M SZM P ta g  1945 e lő t t : 1 fő, 0,3%
M SZM P ta g  1945 u tá n : 135 fő , 43,8%
K ilé p e t t :
N em  vo lt és je len leg  sem

5 fő, 1,6 %

MSZMP ta g : 167 fő, 45,3%

Eltartottak helyzete

Van e l ta r to tt  1 fő : 138 fő , 44,8%
2 fő : 21 fő, 6,8%
3 fő : 1 fő , 0,3%

N incs e l t a r to t t : 140 fő , 46,4%
N em  v á laszo lt: 8 fő, 2,7%

A válaszolók k ö zü l nyugdíjából 160 fő , 51,9%  m ás, 
önálló  kereset n é lk ü li személy v ag y  szem ély ek  e l ta r 
tá sá ró l is g o n d o sk o d ik , ezért az egy fő re  ju tó  nyugdíj 
vagy  jövedelem  érzék le tesebben  m u t a t t a  vo lna  az élet- 
körü lm ényeket.

9. Házastárs sajátjogú nyugdíja

Van 1000— 2000 F t  között: 23 fő, 7,5%
2001— 3000 F t  között: 34 fő , H , l %
3001— 4000 F t  közö tt: 26 fő, 8,4%
4000 F t  f e le t t 14 fő, 4,5%

N incs: 207 fő , 07,2%
N em  vá laszo lt: 4 fő , 1,3%

A válaszolók k ö zü l 272-en h á z a s tá r s u k k a l élnek, s a 
h ázas tá rsak  kö zü l c sak  97-nek, 3 5 ,7 % -n a k  van sa já t 
nyugd íja . A b b a  a  207 főbe, aki a z t  vá laszo lta , hogy

h ázas tá rsán ak  n in c s  sa játjogú  n y u g d íja ,  egyrészt bele 
ta rto z n a k  az. egyedü lá llók , m ásrész t a z o k  is, akiknek 
felesége még d o lg o z ik , de annak  k e re s e té t  nem jelö lte 
meg.

10. Nyugdíj melletti keresőfoglalkozás

F o lyam atosan  v á l la l : 
Időszakosan  v á l la l :  
N em  vállal:
N em  v á laszo lt:

78 fő , 25,3%
75 fő , 24,3%

148 fő , 48,1%
7 fő , 2,3%

A válaszolók tö b b ,  m int fele v á lla l m u n k á t fo lya 
m ato san , vagy  időszakosan .

11. Társadalmi m u n ka  végzése

A ktív  k o ráb an  5 év a l a t t : 35 fő, 11,4%
5— 10 év

közö tt 18 fő , 5,8%
11— 20 év

k ö z ö t t : 34 fő , 11,0%
20 év fe le tt: 166 fő, 53,9%

n em  végzett: 40 fő , 13,0%
n e m  válaszolt: 15 fő, 4,9%

N yugdíjas k o rá b a n  ig e n : 140 fő, 45,5%
n em : 147 fő , 47,7%

nem  válaszo lt: 21 fő , . 0,8%
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A k tív  ko i'ában  a  válaszo ló k  közül 253 fő, 8 6 ,3 %  
v é g z e tt h o sszab b -rö v id eb b  ide ig  tá rsa d a lm i m u n k á t ,  
a  n y u g d íja so k n a k  v iszo n t m á r  tö b b , m in t 5 0 % -a  n em  
vá lla l ilyen te v ék en y ség e t. S zem b e tű n ő , hogy sok o ly a n  
ta g tá r s  is közé jük  ta r to z ik , ak i a k t ív  ko rában  tö b b , m in t  
20 év ig  v ég ze tt tá rsa d a lm i m u n k á t.

12. Lakásviszonyok

S a já t  la k ásb a n  é l : 293 fő, 95,1%
E g y é b  sz em é ly n é l: 1 fő, 0 ,3%
G yerm ekeive l la k ik : 4 fő, L 3 %
A lb é r le tb e n : 3 fő, 1,0%
E g y é b  h e ly e n : 1 fő, 0 ,3%

(szükség lakásban)

A  válaszo lók  sz in te  k izáró lag  s a já t  lak ásu k b an  la k 
n ak , s a já t  la k á sk é n t v e ttü k  figyelem be a  tan ács i, sz o l 
g á la ti  s tb .  la k á so k a t is.

13. Lakáscsere igény

V an  k ise b b re : 32 fő, 10,4%
n a g y o b b ra : 7 fő, 2 ,3%
h a s o n ló ra : 6 fő, 1,9%
N in c s : 233 fő, 75,6%
N em  v á laszo lt: 30 fő, 9 ,8%

14. K ivel él együttt

E g y ed ü l é l : 17 fő, 5 ,5%
H á z a s tá r s á v a l : 272 fő, 88,3%
E le t tá r s á v a l : 2 fő, 0 ,7%
G y erm e k e iv e l: 14 fő, 4 ,5%
R o k o n a iv a l: 1 fő, 0 ,3%
N em  v á laszo lt: 2 fő, 0 ,7%

55-en v á laszo lták  az t, h o g y  h á z as tá rsu k  m e lle tt  
g y e rm ek ü k k e l és lö -a n  a z t, ho g y  rokonaikka l é ln ek  
e g y ü tt .  A válaszokbó l sa jn o s n em  d erü l ki, hogy  az  
egyedü l élők k ik n e k  a  tá m o g a tá s á ra  s z á m íth a tn a k .

15. M iért nem vállal m unkált

E rre  a  k érdésre  158-an v á laszo ltak .
M u n k ah e ly  h iá n y a  m ia t t :  37 fő, 23,4%
E gészség i á l la p o ta  m ia t t :  83 fő, 51,9%
N em  a k a r :  39 fő, 24,7%

L á th a tó ,  hogy a  m u n k á t n em  válla lók  tö b b , m in t  
5 0 % -a  egészségi á l la p o ta  m ia t t  kén y sze rü l csak  n y u g 
d íjá b ó l élni.

16. Egészségi állapota

E g észség es: 134 fő, 43,5%
Időszakos orvosi kezelésre
s z o ru l : 21 fő, <i, 8%
R endsze res  o rvosi kezelésre
s z o ru l : 134 fő, 43,5%
N em  v á laszo lt: 19 f6, 6,2%

'. Támogatják-e gyermekei

R e n d sze re se n : 4 fő, 1,3%
H a v o n ta : 2 fó, 0 ,7%
A lk a lo m sz e rű en : 13 fő, 4,2%
N e m : 232 fő, 75,3%
N em  v á laszo lt: 67 fő, П ,5 %

E z t  a  k é rd é s t so k a n  válasz n é lk ü l h a g y tá k . Azok 
egy része, a k ik e t n em  tá m o g a tn a k , m eg jegyezték , 
hogy n incsenek  is rá szo ru lv a . A k érd ésre  a d o t t  válaszbó l 
eg y é b k én t nem  d e r ü l t  k i a  g y e rm e k te len e k  szám a se m .

18. Kapcsolata volt munkahelyével

R e n d sz e re s : 117 fő,
A lk a lm i: 122 fő,
N in cs : 57 fő,
N em  v á la sz o lt: 12 fő,
F ig y e lem re  m é ltó , hogy  a  n y u g d íja so k  

á n a k  n incs sem m i k ap c so la ta  v o lt  m unkahelyével

38,0%  
39,6%  
18,5%

3,9%
közel 20 % -

19. ö t éven belül kapott-e segélytl

A lk a lo m
Ö sszeg, F t

1 2 3

500 a l a t t 2
500— 1000 10 2

1001 — 1500 1 1
1501— 2000 1 1
2001— 2500 1
2501— 3000 1 1
3000 f e le tt 1

K a p o t t : 22 fő. 7,1%
N em  k a p o t t: 282 fő , 91,6%
N em  válaszo lt 4 fő, 1,3%

20. ö t éven belül részesült-e szakszervezeti vagy vállalati
üdülésbenl

Igen, 1 -szer: 71 fő, 23,1%
2 -sz e r : 52 fő, 16,9%
3 -s z o r : 28 fő, 9,0%
4 -s z e r : 7 fő, 2,3%
5 -s z ő r : 9 fö, 2,9%

H a  igen, k a p o t t- e  té r í té s t
igen: 46 fő, 27,5%
n e m : 121 fő, 7 2 ,5 %
N em  ré sz e sü lt: 137 fő, 44 ,5%
N em  v á la sz o lt: 4 fő, 1,3%

Míg a vá laszo lók  kevesebb, m in t 1 0 % -a  részesült 
segélyben, a d d ig  tö b b , m in t 50%  v e h e te t t  ré sz t ked 
vezm ényes ü d ü lte té sb e n . A ked v ezm én y es ü d ü lte té sb en  
rész tvevők  köze l h a rm a d a  k a p o tt t é r í té s t .  M ivel erre 
a  kérdésre az  ö t  éven  belül n y u g d íjb a  m e n te k  is vála 
szo ltak , e z é r t b iz o n y ta lan  a  nyugd íjas k o rb a n  b eu ta ltak  
szám a.

21. Készt vett-e üzem i nyugdíjas találkozón?

R endszeresen : 
A lk a lm ilag : 
N em :
Nem v á la sz o lt:

111 fő, 36 ,0%
75 fő, 24 ,4%

108 fő, 35 ,1%
14 fő, 4 ,5%

Azok közül, ak ik  nem  ve ttek  ré sz t n y u g d íja s  ta lá l 
kozón, sokan  m eg jegyezték , hogy ilyen  —  tu d o m ásu k  
szerin t —  n in cs  n á lu k , vagy nem  k a p n a k  m eghívót.

22. M ilyen üzem i rendezvényt látogatna szívesen't

K u ltu rá l is :
E gészségügy i: 
I s m e re tte r je s z tő : 
Nem  v á la sz o lt:

138 fő, 4 4 ,8%
12 fő, 3 ,9%
80 fő, 2 6 ,0%
78 fő, 25 ,3%

28-an jeg y ez ték  m eg, hogy k u ltu rá lis  ism e re tte r je sz tő  
előadások m e lle tt  szívesen h a llg a tn án a k  egészségügy it, 
és 62-en az t, h o g y  ku ltu rá lis , vagy egészségügy i m ellett 
is rneretter j e s z tő t .

A szám szerű  a d a to k  k iértékelésén t tú l  a  kérdőív 
m egjegyzés ro v a tá b a n  a d o tt  v á laszo k b ó l az  alábbi, 
á lta lán o s é rv é n y ű  ta p a sz ta la to k  sz ű rh e tő k  le :
—  Sokan szó v á  te t té k ,  hogy a n y u g d íja k  év i 2% -os 

emelése e g y á lta lá n  nem  fedezi az in f lá c ió b ó l eredő 
v ásárlóérték  csökkenést. A m enny iben  a n y a g i okok 
m ia tt nem  le h e t m egvalósítani az  in f lá c ió v a l m eg 
egyező é r té k ű  nyugdíjem elést, a k k o r  a  n yugd íjak  
d iffe renciá lt m é rték ű  em elését kell szo rg a lm azn i.

—  Többen m e g em líte tték , hogy sem a  n y u g d íja s  ta lá l 
kozókra, sem  a hely i szervezetek  ren d ezv én y e ire  
nem  k ap n a k  m eg h ív ó t. A helyi sz e rv ez e te k  vezetősé 
ge fo rd ítson  n ag y o b b  gondo t a rra , h o g y  ren d ezv é 
nyeikre a  n y u g d íja s  ta g tá rsa k a t is m e g h ív já k . E lső 
sorban k u ltu rá lis  és ism ere tte rjesz tő  e lő a d á so k  ér 
dekelnék a  n y u g d íja so k a t, szívesen v e n n é n e k  részt 
k irándu lásokon . S o k u k a t érdekelnék a  v á l la la t  ered 
m ényei, te rv e i, ső t erejükhöz m é rte n  m ű sz a k i fel 
ad a to k  k id o lg o zásáb an  is rész t vennének .

—  Foglalkozni k e llene  azzal a  g o n d o la tta l is , különösen
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V árosokban , nagyobb ü z e m e k  vonzáskörében, hogy a  
nyug d íja so k  helyzetének  k ö n n y íté sé re , közérzetük 
ja v í tá s á ra  nyugdíjas o t th o n o k  lé tes ítésé t, nyugdíjas, 
k lu b o k  szervezését le h e tn e  ja v a s o ln i.

—  A z előző pontban fe lso ro lt fe la d a to k  koordinálása 
le h e tn e  pl. a fe ladata  a  n y u g d íja s o k  országos érdek- 
képv ise le ti szervének, m e ly n e k  m eg alak ításá t u g y an 
c s a k  többen  javasolják .

—  S o k an  kifogásolják, hogy  g y ó g y ü d ü lő k b e  igen nehéz 
b e u ta ló t  kapni, a n n a k  e lle n é re , hogy a válaszadók 
je len tő s  része k a p o tt sz a k sz e rv e z e ti vagy v á lla la ti 
b e u ta ló t .

A z előző, á l ta lá n o s íth a tó  ta p a sz ta la to k o n  k ívü l 
t ö b b  o ly an  problém a is fe lsz ín re  kerü lt, m e ly  egyedi 
e lb írá lá s t, se g ítsé g n y ú jtá s t igényel. E zek  eg y  része 
jo g i ism ere tek e t fe lté te lez , e z é r t  olyan ad  hoc b iz o ttsá g  
fe lá ll í tá sá t  javaso ljuk , m e ly  egyrészt jogi ism ere te k  
b ir to k á b a n  kon k ré t se g ítsé g e t n y ú jth a t, m á s ré s z t  a 
b e é rk e z e tt  ad a to k  és he ly sz ín i v izsgálatok  a la p já n  
ja v a s la to t  te h e t a  leg a lacso n y ab b  n y u g d íjja l ren d e l 
k ez ő k  helyzetének ja v ítá s á ra .

Lengyel K á ro ly  
az Ifjtisági B iz o tts á g  

veze tő j e

Könyvismertetés

V .  D .  O s z i p e n k o — N .  M . V a c s i l j e s e n k o : Naladka i eksz- 
pluatacija gazoocsisztuUh szooruzsenyij v csornoj metal- 
1 urgii
A vaskohászat gáztisztító berendezéseinek szabályozása 
és üzemeltetése

M oszkva, M ettalurgija, 1983. 142 oldal, 35 áb ra , 10 
tá b lá z a t ,  22 irodalm i h iv a tk o z á s .

A  szerzők a könyv e le jén  á t te k in t ik  a vaskohászat 
k á ro s  m ellékterm ékeit, s a z o k  keletkezésének fo rrása it. 
T áb láza tszerűén  ö sszefog la lják  a  különböző porok és 
g áz o k  gyártásvo lum entő l fü g g ő  m ennyiségi és m inőségi 
je llem ző it is.

Ism e rte tik  a v a s k o h á sz a tb a n  a lk a lm azo tt g áz tisz tító  
és porleválasztó  rendszerek  k ü lö n b ö z ő  típusait.

R észletesen tá rg y a ljá k  a  g á z tis z tító  berendezések 
szerelésével, ü zem b eá llítá sáv a l és üzemközbeni e lle n 
ő rzésével kapcsolatos k é rd é s e k e t .  K ülön fog lalkoznak  
az  üzem elte tés b iz to n sá g te c h n ik a i kérdéseivel.

A m ű a következő fe je z e te k re  tagozódik :
I. A légtér védelm ének á l ta lá n o s  kérdései a  v a sk o 

hászati üzem ek k á ro s  m ellék term ékeitő l.
1. A légtér o rvo seg észség ü g y i védelmének g y a k o r 

la ti alapjai,
2. Porok és gázok  k e le tk e z é s i  forrásai,
3. Porok és gázok  rö v id  jellemzése.

TI. A gázok száraz t i s z t í tá s á n a k  készüléktípusai
1. G ravitációs és in e rc iá i  is porleválasztók,
2. Centrifugális p o r le v á la s z tó k ,
3. Szövet- és p e r fo rá lt  sz ű rő k ,
4. E lektrom os sz ű rő k .

I I I .  A gázok nedves t i s z t í tá s á n a k  készülékei és r e n d 
szerei
1. Üreges g áz tis z tító k ,
2. Ü tve-inerciális és cen tr ifu g á lis  készülékek,
3. G yorsporleválasz tók ,
4. A nedves g á z t is z t í tó k  víz- és zagygazdasága.

IV . A gáztisztító  b e re n d e z é se k  főbb elemei és r e n d 
szerei
1. Gázadagoló és e lsz ív ó g ép ek ,
2. G áztisztító  b e re n d e z é se k  elvi vázlatai.

V. A gáztisztító  b e re n d e z é se k  üzem behelyezésével és 
beszabályozásával k a p c s o la to s  előkészítő m u n k á 
la tok
1. A gáz tisz tító  b e re n d e z é se k  szerelésének e l le n 
őrzése,
2. A felá llíto tt g á z t is z t í tó  berendezések á tv é te le  
és indítás e lő tti fe lk é sz íté se ,
3. Az üzem elte tési u ta s í tá s  összeállításának a l a p 

vető szabályai.
V I. A gáztisztító  b e re n d e z é se k  indítása, b e sz a b á ly o 

zása és p ró b aü zem e
1. Az in d ítá s i-b e szab á ly o zási m űveletek h e ly es- 

eégi sorrendje,
2. A gáz- és p o rá ra m la to k  jellemzőinek m e g h a tá 

rozási m ódszerei,
3. G áztisztító  b e re n d e z é se k  próbaüzeme,
4. A gázadagoló és e lszívógépek  próbaüzem e,
5. A készülékek és g á z  já r a to k  szivárgásv izsgála ta , 
(i. A vizsgálati e re d m é n y e k  kiértékelése.

VIT. A g áz tisz tító  Joerendezések  ü zem elte tése
1. A gáz tisz tító  berendezések  á ta d á s a  állandó  

üzem eltetése,
2. A gáz tisz tító  b erendezések  k e le tkezésének  m eg 

szervezése, a  kezelőszem élyzet felkészítése ,
3. A különféle g á z tis z tí tó  rendszerek  üzem m ódo- 

za ta in ak  sa já to sság a i,
4. A gáz tisz tító  beren d ezések  kezelése,
5. A g áz tisz tító  berendezések  ü zem k ö zb en i ellen 

őrzésének m egszervezése,
6. A gáz tisz tító  berendezések  m ű sz ak i fe lü lv izs 

g á la ta ,
7. T ervszerű  m egelőző  k a rb a n ta r tá s .

V I I I .  B iz to n ság tech n ik a  és iparegészségügy
1. A g áz tisz tító  berendezésekre v o n a tk o z ó  biz 

to n ság tech n ik a i e lő írások,
2. Az iparegészségügyre  vonatkozó a la p v e tő  szer 

vezési kérdések .
IX . M ellékletek
A kkor, am ikor a  m e ta llu rg ia i fo ly a m a to k  egyre 

in k á b b  in tenzívebbeké le sznek , s akkor, a m ik o r  k ö rnye 
z e tü n k  védelm ének k é rd é se i is égetővé v á ln a k  e könyv 
m egjelenése a k tu á lisn a k  te k in th e tő .

A szerzők m u n k á ja  n em csak  a g y a k o r la ti  m e ta llu r 
g iá b an  h aszn o síth a tó , h a n e m  hasznos ta n s e g é d le t  lehet 
felsőfokú ta n u lm á n y o k a t fo ly ta tó k  sz ám á ra  is.

Szendrei István

D r. Romvári Pál— Dr. Béres Lajos: Jav ító - és fe lrakó 
hegesztés

A M űszaki K ö n y v k ia d ó  gondozásában  1984 m árc iu 
s á b a n  je len t m eg a  k ö n y v , az „ Ip a ri S z a k k ö n y v tá r” 
so ro za t tag jak én t.

Az első fejezet a  ja v í tó -  és fe lrakóhegesz tésre  a lkal 
m as e ljárásokat m u ta t ja  be oly te rjed e lem b en , hogy a 
leg fontosabb  hegesztési p a ram éte rek  h a tá s a ,  ill. azok 
k iv á lasz tásán ak  sz e m p o n tja  é rth e tő  legyen . A  szorosan 
v e t t  hegesztő e ljá ráso k o n  tú l  a  te rm ék szó rá ssa l és azok 
fa jtá iv a l is foglalkozik.

A m ásodik, s te rjed e lem b e n  legnagyobb  fejezet az 
acélok, va lam in t a k o b a l t  és nikkel a la p ú  ö tövözetek  
sa já to sságán  tú l a  fo rgácso ló , a hideg és a  m elegalak ító  
szerszám ok ja v ító  és fe lrakóhegesz tésé t tá rg y a lja . 
P éldákon  keresztü l m u ta t j a  be többek  k ö z ö t t  a  k o h á 
s z a ti üzem ekben a lk a lm a z o tt  hengerek és sü llyesz tékek  
h egesz téstechno lóg iá já t és u ta l a  h eg esz tő an y ag o k  
m egválasz tásának  h e ly es  szem pon tja ira . Fog lalkozik  
ezen tú l  a  je llegze tes g épa lka trészek , ö n tv é n y e k  és 
különböző ig én y b ev é te lű  gépelem ek ja v í tá s á v a l ,  hegesz 
t e t t  k iv ite lű  g y á r tá sá v a l.

A h arm ad ik  ré sz n ek  te k in th e tő  „ F ü g g e lé k ”  a leg 
jellegzetesebb, m in teg y  ezer hegesztő- ill. szó ró an y ag o t 
rendszerezi a h eg esz tő k  szám ára  is k ö z é r th e tő  m ódon, 
az egym ásnak  m egfelelő , közel azonos c é lú a k  egy-egy 
cso p o rtb a  fog lalásával és jellem ző fe lh a szn á lá s i te rü le 
tü k  feltün tetésével.

A könyv  a k o h ásza ti berendezéseket és a lk a tré sze k e t 
ja v ító  és g y á rtó  ü zem ek b en  hasznos segédeszköznek  
lá tsz ik .

Tranta F.
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Műszaki és gazdasági hírek
Acélgyár épül Nicaraguában az KNDK segítségével

N ica ra g u á b a n  év i 100 ezer to n n a  k ap a c itá sú  ú j a c é l 
g y á r  épü l а  К X I ) К m űszak i és p én zü g y i tá m o g a tá sá v a l. 
A g y á r  h u lla d é k b ó l kész ít acé lt, k ezd e tb en  a  belföldi 
k ész le tek  fe lh a szn á lá sáv a l, m a jd  im p o r tá lt  anyagbó l.

N ica rag u a  je len leg  é v e n te  20 m illió do llá r  é r té k ű  
acé lt im p o rtá l J a p á n b ó l ,  F ran c iao rszág b ó l, a  la t in a m e 
rikai o rszágokbó l és D él-K oreábó l. E  szá llítók  egy ikének  
m ás ik á n ak  h e ly éb e  m o s t a  K N D K  lép, legalább is am íg  
az új g y á r  el n em  készül. N ica rag u a  kereskedelm i k ap c so 
la ta i u g y an is  fokozódó  m é rté k b e n  függenek k é to ld a lú  
kereskedelm i h ite lm eg á llap o d áso k  lé tre jö tté tő l . A d e v i 
z ah ián y  a r r a  k é s z te ti  az  o rszág o t, hogy  csö k k en tse  a  
b ev ite lt a z o k tó l az  o rszágokbó l, am ely ek  nem  n y ú jta n a k  
h ite lt .

A d e v iza h ián y  n em  é r in ti a z o n b an  n éh án y  n ag y o b b  
fe jlesz tési e lképzelés m eg v a ló s ítá sá t. Az ország  acélfe l 
h a szn á lása  a  k ö v e tk ez ő  3— 4 év  a l a t t  e rő te lje sen  nő, 
m e r t  fo ly ta tó d ik  a  m u n k a  az ú j óceánközi v a sú to n a lo n , 
k é t n ag y  v ö lg y z á ró g á to n  és az  A tlan ti-Ó ceán  p a r t já n  
épülő  m élyvizi k ik ö tő b en . N ica rag u áb a n  je len leg  k é t  
nagy  acé lfe lhaszná ló  v á lla la t m ű k ö d ik , a  M etasa  és az 
In ca , m in d k e ttő  á llam i v á lla la t.  A M etasa  h e g e sz te tt  
acé lsze rk eze tek e t és c sö v e t g y á r t ,  az Inca  ped ig  b e to n 
a c é lt és h u z a lá ru k a t  á llít elő. (H . W .)

M eta l B u lle tin , 1983. o k tó b e r  18.

Veszélyben India acél- és fémipara

1982/1983 év re  a  h iv a ta lo s  in d ia i s ta tis z tik á k  a  v illa 
m os e n e rg ia h iá n y t az  összes szü k ség le t 9 ,2 % -ára  b ec sü 
lik. Az ip a ri s z e k to r  h iá n y a  a z o n b an  15— 20%  k ö z ö tt  
van  és az Economic Tim es  az  ip a r  te rm elésk iesésé t kerek  
13 millió U S D -ra  becsü lik . A leg n ag y o b b  á ra m h iá n y tó l 
Bihar  á llam  szen v ed , aho l in d ia  b án y á sz a tá n a k  4 0 % -a  
m űköd ik . E z t k ö v e ti Rajasthan  az  o rszág  te lje s  ólom - és 
h o rg an y te rm elé sév e l m a jd  O rissa, aho l a  Rourlcela-i 
acé lk o m b in á t üzem el és a  600 K t/é v  k a p a c itá sú  t im 
fö ldgyár épül, v a la m in t Gujarat, ab o l évek  ó ta  p ró b á l 
koznak  az a lu m ín iu m ip a r  m eg terem tésév e l (a t im fö ld 
g y á r  lé tes ítésé rő l m a g y a r  in tézm én y ek k e l is tö b b  éve 
fo ly n ak  tá rg y a lá s o k . Szerk .).

A sz in te  k a ta sz tro fá lis  h e ly ze t o k á t  In d ia  en e rg ia ip a 
rán a k  sze rk ez e té b en  kell k e re sn ü n k . A m ikor a {. o rszág  
1947-ben ö n á lló v á  le t t ,  v illam os energ ia  te rm e lő k a p a 
c itá sa  2 GYV v o lt, 1983-ban a  b e é p íte tt  e rőm űvi k a p a c i 
tá s  94 G W . Az év es  en e rg ia fo g y asz tás  194 kg  kőszén 
egység, am i m ég a  fejlődő o rszágok  k ö zö tt is c sak  az 
u to lsó  helyezések  egy ikére  elég. Az ene rg ia fo g y asz tás  
4 0 % -á t az  eg y re  in k á b b  h ián y c ik k é  váló  fáv a l és a  
trá g y á z á s ra  a lk a lm a s  m ezőgazdasági hu llad ék k a l p ó to l 
ták . Az 1982 évi en e rg ia te rm elé s  131 500 G W h vo lt, m íg 
1983-ban csu p án  48 100 G W h. Az 1982/83 p énzügy i év  
131 500 G W h en e rg ia te rm elé séb ő l 6 2 % -o t hőerő m ű v ek , 
3 6 % -o t v íz ie rő m ű v ek  és 2%  a la t t i  h á n y a d o t az a to m e n e r 
g ia  s z o lg á l ta to t t.  19 8 5 /8 6 gazdaság i évig  In d ia  k o rm á n y a  
főképpen  kis- és tö rp e  v íz ierőm űvek  ép ítésével 5 G W -el 
k ív á n ja  n öveln i az  e rő m ű v i k a p a c itá s t .  E b b en  a  m u n 
k ában  a  Bharat H eavy Electricals (D U E L ) b erendezéseit 
fog ják  h aszn á ln i, a  beru h ázáso k  pén zü g y i fedeze tének  
b iz to s ítá sá ra  V ilá g b a n k  h ite lre  is sz á m ít a  k o rm án y . 
In d ia  K a lra k k an i- i (T a m il N a d u )  a to m erő m ű v e  2 d b  
eg y en k én t 235 M W -os nehézvíz rea k to rb ó l áll, m elynek  
hazai u rán n a l tá p lá ln a k  és az in d ítá sh o z  szükséges 220 t  
nehézvíz is in d ia i g y á r tá sú .

Az indiai v illam os energ iag azd aság  teherv ise lő i a  
hőerőm űvek , m elyek  a  , ,Bombay H igh” fú rósz ige tek rő l 
(M aharastra  és G ujarat) szá rm azó  gáz fe lhaszná lásán  
k ívü l főképpen  kőszénne l üzem elnek . A szénkészle t 
becslések sz e rin t 150 évig  fedezi az  o rszág  szü k ség le té t. 
Az 1983/84 éves t e r v  sze rin t a sz é n b á n y ász a ttó l 142 M t 
te rm e lé s t v á r  a  k o rm á n y z a t, de  n em  lá tsz ik  v a ló sz ín ű 
n ek  a  te rv  te lje s íté se  és a  h ő erő m ű v ek  ebben  a  te rv é v 
ben is csak  4 0 % -o s  k ap ac itá sk ih aszn á lá ssa l te rm eln ek  
m ajd .

A korm ány az i p a r t  a  legm esszebbm enő e n e rg ia ta k a 
rékosságra s z ó líto tta  fe l, m e rt egyes ta r to m á n y o k b a n  a 
te rm elés  néha h ó n a p o k o n  á t  csak 5 0 % , ese tenkén t 
100% -os á ra in c sö k k e n té s  m ia tt  ak a d o zo tt.

M ivel a ha to d ik  ö té v e s  te rv re  e lő irán y zo tt I 9 600 MW 
erő m ű  kapacitás lé te s íté s e  m ár nem lá tsz ik  valószínűnek  
a  ko rm án y  a te rv e t  14 500 M W -ra c s ö k k e n te tte . Ebből 
1982/83 te rvévben  3060  MW beruházás v a ló su lt meg és 
1983/84-re 4157 M W  k a p a c itá s  lé tesítését te rv e z ik , am i 
be a  235 MW-os a to m e rő m ű  k ap ac itá sá t is beleszám ít 
já k . A h őerm őm űvek  ép ítés i p ro g ram ján ak  m eggyorsí 
t á s a  érdekében az I n d ia i  korm ány te n d e re k e t (verseny- 
tá rg y a lá s t  ír ki) k u lc s ra k é sz  hőerőm űvek sz á ll ítá sá ra . E- 
g y ik  esélyes az E r im -B a n k  révén jó fizetési fe lté te le k e t k í 
n á ln i tu d ó  kon zo rc iu m , am ely e t a General Electric vezet.

T a lán  nem é rd e k te le n  m egem líteni, ho g y  P a k isz tá n  a 
következő  15— 20 é v b e n  négy vagy ö t  a to m e rő m ű  ép í 
t é s é t  h a tá ro z ta  el ö sszesen  900 M W  te lje s ítő k ép es  
m á r  m egkezdődö tt.

H a  In d ia  el a k a r ja  é rn i az iparosítással k ap cso la tb an  
k itű z ö tt  célja it, a  k o h á s z a t  kifejlesztéséhez elsősorban 
en e rg iap rob lém áit k e ll m egoldania. K ü lö n b e n  a  kü l 
fö ld i segítséggel é p ü l t  és épülő  vas-, acél- és a lum ínium - 
ip a r  sohasem  éri el a  k i tű z ö t t  célokat. (H ,W .)

N e u e  Z ü rch e rZ e itu n g , 1 9 8 3 . n o v .  15.

Francia miniaeélniíí Ausztráliában

B risbane-ben  m e g a la p íto t tá k  a Brisbane M in i Steel 
c é g e t és az új v á l la la t  65 m illió U SD -ért m e g v ásá ro lja  a 
T ou lon-i Sudacier 1 9 7 6 -b an  leállíto tt ü z e m é n e k  beren 
dezéseit, hogy fe lsz e re lje  azo k a t L y tto n  ip a r i  negyedé 
b en  (B risbane m e lle tt) .  A z ríj üzem nek lesz 2 d b  egyen 
k é n t  60 t-ás G H M  ívkem encé je , n ég y p ászm ás Danieli 
g y á r tm á n y ú  fo ly a m a to s  ön tőberendezése J 0 0 x  140 mm 
b u g ak e resz tm e tsze tre  és hengersora a  rú d ac é l és durva- 
300 k t/év , am it eg y  h a rm a d ik  380 k t /é v  k ap ac itású  
ívkem encével k ív á n n a k  kibővíteni.

A  Sudacier m in ia c é lm ű v e t, F ra n c ia o rszág  egyetlen 
ily en  típ u sú  a c é lg y á rá t  a  D anieli cég é p í te t te  1973— 74- 
ben . Sajnos az ü z e m e t p énzügy i okok és a  f ra n c ia  kon- 
k u rren o ia  til ta k o z á sa  m ia t t  18 hónapos ü zem  u tá n  le 
k e lle tt, állítani.

A z ú j ausztrál ü z e m m e l kapcso la tban  sem  egyön te tű  
a  lelkesedés. А В Н Р  c é g  szerin t, m elynek N ewcastle-ha,n 
v a n  acélüzem e, az  a u s z t r á l  igény összesen m indössze 
100— 150 k t/év . A z e x p o r to t  pedig je len tő sen  m egnehe 
z í ti  m ajd  Japán, K orea  és Tajvan v e rsen y e . T ovább i 
g o n d , hogy az ü z e m e lte té sb e n  szükséges v ash u lla d ék o t 
im p o rtá ln i kell, m e r t  A u sz trá liáb an  n incs elég  h u llad ék 
fém  és a belső sz á ll í tá s  d rá g a . A BMS m in iacé lm ű v e  az 
1983 végén induló  Sm orgon  (M elbourne) m iniacélm ű 
m e lle tt  A usztrália m á so d ik  ilyen üzem e lesz, de m ár 
in d u lá sk o r súlyos g o n d o k k a l küzd. (H .W .)

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 8 .  o k t .
*

Többfuratos elektród ívkemencékhez

M ár több , m in t t íz  év e  h irdetik  a  v ez e tő  ny u g a ti 
e lek tró d g y ártó  cégek  fu ra to s  e lek tró d ja ik a t, m elyek  a 
jo b b  en e rg iak ihasználás  m e lle tt a g y á rtó m ű  vek  közlése 
sz e r in t nyugo d tab b  k em en c e  üzem et és k ise b b  fajlagos 
e lek tró d fe lh a szn á lás t is je len tenek . A f ra n c ia  IR S ID  
(In stitu t de Rechereh.es de la Siderurugie Erancaise— 
F ra n c ia  K o h ásza ti K u ta tó  In téze t)  2 .512.312 sz. francia  
szabada lm ával o ly a n  e le k tró d ra  kap o tt o l ta lm a t ,  am ely 
tö b b  „ fu ra tta l” k észü l. A z elektródokon vég ig  húzódó 
fu ra to k  úgy k észü ln ek , hogy a sa jto lá sk o r  a  fu ra to k  
h e ly ére  hőre bom tó k é p lé k e n y  anyagból k é s z ü lt  henge 
r e k e t  ill. ru d a k a t h e ly e z n e k  a  m asszába, a m e ly e k  azu 
t á n  az égetéskor k ié g n ek  és v isszam aradnak  a  „ fu ra to k ” .

(H.W.)

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 3 .  7 . sz .
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FÉM K O H ÁSZAT
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

A é sa  Z° részecske
DB.  S Z A B Ó  J Á N O S  egy. tanár 

Nehézipari Műszaki Egyetem, Fizikai Tanszék

Áttekintést ad a részecske-fizika fejlődésének 
fontosabb állomásairól. L e ír ja  a természetben m eg 
figyelhető négy alapvető kölcsönhatást. A  gyenge 
kölcsönhatás kvantuma a W  ±  és a Z° részecske. 
Felfedezésük a részecske-fizika térelméletének kísér 
leti bizonyítéka. A z elektromos és gyenge kölcsön
hatás egyugyanazon kölcsönhatás két különböző 
I ne gnyilvánulási formálj a .

Az elmúlt évben a részecske-fizikában — mint 
arról a napi sajtó is hírt ado tt—  két szenzációs fel
fedezés született: felfedezték a gyenge kölcsön
hatás kvantumait: a JF± és a Z° részecskét. Hogy 
e felfedezés jelentőségét megvilágíthassuk, tekint
sük á t röviden a részecske-fizika fejlődésének fon
tosabb állomásait.

1930-ban három elemi részt ismertünk: az elek
tront, a protont és a fény kvantumát: a fotont. 
A hatvanas években az eleminek vélt részecskék 
száma több százra emelkedett. Önként adódott a 
kérdés: nem lehetne-e a több száz részecskét — va 
lamilyen tulajdonságuk alapján — úgy rendszerbe 
foglalni, mint az anyagok elemeit. Az a gondolat is 
magától értetődött: vajon az elemi részek mind
egyike ,,eleini”-e, nem összetett-e, miként az ele
mek atomjai? Ezt az utóbbi gondolatot a hatva 
nas évek kísérleti eredményei megerősítették: ha 
nagy energiájú — a fénysebesség 99,9%-ával moz
gó — elektronok protonokkal ütköznek, szóródá
suk olyan, mintha három „anyagcsomóval” és 
nem egyetlen gömbszimmetrikus képződménnyel 
ütköztek volna. Következtetés: a proton nem 
szerkezet nélküli „elemi” részecske, hanem össze
tett, benne az anyag „csomókban” (mint akkor 
nevezték: partonokban) van elosztva.

Az anyag részecskéinek csoportosítására köl
csönhatásaik fajtája kínált lehetőséget. Mai tudá 
sunk szerint a természetben megfigyelhető kölcsön
hatások (erőhatások) mindegyike négy alapvető 
kölcsönhatásra vezethető vissza:

1. A gravitációs kölcsönhatás a legrégebben is 
mert, ugyanakkor a „legmisztikusabb” kölcsön
hatás: nagy tömegek esetén játszik csak szerepet, 
az elemi részek világában, a többi kölcsönhatás 
mellett a  szerepe elhanyagolható. Erőssége a köl
csönhatásban résztvevő testek tömegével arányos. 
Ezt úgy fejezzük ki, hogy a gravitációs kölcsön
hatás „forrása” a kölcsönható testek tömege. 
A gravitációs kölcsönhatás mindig vonzó és nem 
lehet leárnyékolni.

D K :539.1

2. Az elektromágneses kölcsönhatás forrása a köl
csönhatásban résztvevő testek elektromos töltése. 
Lehet vonzó és taszító. Ezt úgy írjuk le, hogy az 
elektromos tö ltést előjellel látjuk el: lehet pozitív 
vagy negatív.

3. A gyenge kölcsönhatás intenzitása az elektro
mágneses kölcsönhatás erősségénél sok nagyság
renddel kisebb. Ezzel a kölcsönhatással magyaráz
ható pl. az atommagok bétabomlása.

4. Az erős kölcsönhatás „felelős” az atommagok 
létezéséért. Az atommagot alkotó protonok elek
tromosan taszítják  egymást. A mag stabilitásához 
az elektromos kölcsönhatásnál jóval intenzívebb 
vonzó kölcsönhatás szükséges: ez az erős kölcsön
hatás.

Az egyes kölcsönhatásokat megmaradó fizikai 
jellemzőkhöz, töltésekhez (forrásokhoz) kötjük. 
A gravitációs kölcsönhatás forrása (töltése) a tö 
meg, az elektromágneses kölcsönhatásé az elek
tromos töltés, a  gyenge kölcsönhatásé a lepton
töltés (gyenge töltés), az erős kölcsönhatásé a 
hadrontöltés (szín-töltésnek is nevezik).

Az elemi részek kölcsönhatásának a mechaniz
musát a részecskék térelméletében úgy írjuk le, 
hogy a kölcsönhatást a kölcsönhatás típusára jel
lemző kvantumok (közvetítő részecskék) „közve
títik”. Ha pl. egy elektromos töltés állapotában 
hirtelen változás következik be, (pl. elektron gyor
sulva mozog, protonnal ütközik), akkor elektro
mágneses sugárzást: fotonokat emittál. Azt mond
juk: az elektromágneses kölcsönhatás kvantuma, 
közvetítő részecskéje a foton. Ez a foton virtuáli
san (észlelhetetlenül) akkor is jelen van, ha a töl
tések állapotában nincs változás, észlelhetővé 
azonban csak hirtelen változások alkalmával válik.

Minden kölcsönhatáshoz ilyen közvetítő részecs
két rendelünk: a  gravitációs kölcsönhatás kvan
tuma a graviton, az elektromágneses kölcsönhatásé 
a foton, a gyenge kölcsönhatásé a I f i é  s a Z° ré
szecske, az erős kölcsönhatású a gluon. Az elektro
mágneses kölcsönhatás kvantumát, a fotont vi
szonylag régen ismerjük: nincsen elektromos töl
tése, nyugalmi tömege zérus. A gyenge kölcsön
hatás kvantuma — mint az elmélet azt megjósol
ta  — lehet pozitív és negatív töltésű és lehet töltés 
nélküli részecske: ez а és Z° részecske. Fel
fedezésünk a részecske-fizika térelméletének a kí
sérleti bizonyítéka. A graviton és a gluon létezését 
ezideig nem sikerült kísérletileg kimutatni.
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A ma ismert elemi részecskéket három csoportba 
oszthatjuk: a leptonok (lem o  könnyű) olyan ré 
szecskék, amelyek erős kölcsönhatásban nem vesz
nek részt; a kvarkok (Gell Man-tól származó elneve
zés) olyan részecskék, amelyek erős kölcsönhatásra 
is képesek és végül a különböző kölcsönhatásokat 
közvetítő részecskék (térkvantumok): a graviton, 
a foton, a W± és a Z° részecske, illetve a gluon.

A leptonok és a közvetítő részecskék szerkezet 
nélküliek: elemiek. A kvarkok szintén elemiek; 
fontos szerepük, hogy belőlük épülnek föl a lep
tonoknál nehezebb részecskék, a hadronok 
(’aőpo<T = erős).

Mai tudásunk szerint hat lepton és hat kvark lé 
tezik (szép szimmetria!) Ezeket az 1. táblázatban 
foglaltuk össze. (A kvarkok jelölésének nincs külö
nösebb jelentősége.) Meglepő, hogy a kvarkok 
elektromos töltése az elemi töltés törtrésze: 1/3, 
illetve 2/3 elemi töltés.

I. táblázat
A létező leptonok és kvarkok

L eptonok K v ark o k

J  elölés
e lek tro m o s 

tö ltés jelölés e lek tro m o s
tö ltés

E lek tro n  e _ —  1 d - 1 / 3
E le k tro n -n eu trin o

ve 0 u 2/3
M üon /( —  1 s - 1 / 3
M üon-neu trino  V/, 0 c 2/3
T an —  1 b —  1/3
T au -n eu trin o  vr 0 t 2/3

A fizika mai állása szerint az egyik legismertebb 
gyenge kölcsönhatási folyamatot, a béta-bomlást 
a következőképpen írjuk le. A régebbi elmélet sze
rint az atommag egyik neutronja elektront és anti- 
neutrinót em ittál és közben protonná alakul át. 
A mai felfogás szerint e folyamatban a kvarkokból 
felépített neutron egyik d kvarkja W~ kibocsátá
sával spontánul u kvarkká alakul át, s a kibocsá
to tt elektron és antineutrino a W~ részecske bom
lásából keletkezik. (A neutron felépítése: d + d +  u- 
-kvark, a protoné u +  d +  u-kvark.) A folyamat ré 
gebbi és mai értelmezését szemlélteti az 1. ábra.

A W ± és a Z° részecske felfedezését eredményező 
kísérlet előkészítésében, végrehajtásában és a mé
rési eredmények kiértékelésében a Genf melletti 
kutató központban (CERN) Carlo Rubbia profesz- 
szor vezetésével több mint száz fizikus vett részt. 
A kísérlet lényege a következő. A 26 GeV energiára 
felgyorsított protonokat réz céltárgyra ejtették, 
s ennek hatására különböző elektromos részek, 
köztük antiprotonok keletkeztek. (Az antiproton 
a proton „ikertestvére” : minden tulajdonságuk 
azonos, csak töltésük előjele különbözik:) A proton- 
és az antiproton-nyalábot ezután 270—270 GeV-ra 
gyorsították és egymással ütköztették. A nagy- 
edergiájú protonok és antiprotonok ütközéskor 
„megsemmisülnek” : más részecskékké alakulnak 
át.

A sokféle lehetséges átalakulás egyike W i  vagy 
Z° részecske keletkezése. A és a Zü részecske

lKL-230-l\

t. ábra. A  béta-bomlás értelmezése 

a) a régebbi felfogás; b) a béta-bomlás mai értelmezése

a keletkezése után rendkívül rövid idő (~  10~zo s) 
a la tt leptonokra (e±, /i±, v) bomlik, s a kísérletben 
ezeket a bomlástermékeket észlelik.

A W± részecskék tömege energia-egységekben: 
mw = (80 + 2) GeV%(l,3±0,03) IO“ 8 J;

A Z° részecske tömege energia-egységekben: 
mz = (92 + 2) Gev =  (l,5±0,03) 10~8 J.

Tömegegységben kifejezve:
mw = 1.2-10-26 kg, mz= 1,3 -10-26 kg.

Ez az érték kb. százezerszer nagyobb az elektron 
tömegénél.

A W és a Z részecskék felfedezésének az ad külö
nös jelentőséget, hogy létezésük kísérleti bizonyí
téka az elektromos és a gyenge kölcsönhatás egy
séges elméletének. E  szerint az elmélet szerint az 
elektromos és a gyenge kölcsönhatás egyugyanazon 
kölcsönhatás két különböző megnyilvánulási for
mája. Ha az elektromos és a leptontöltéssel ren
delkező részecskék egymástól 10~18 m-nél kisebb 
távolságra vannak, a kétféle kölcsönhatás „egybe
olvad” ún. elektrogyenge kölcsönhatássá. Ilyen 
kis távolságokon belül az elektromos kölcsönhatást 
közvetítő fotonok, és a gyenge kölcsönhatást köz
vetítő W±, illetve Z° részecskék egyforma való
színűséggel keletkeznek. 10~18 m körüli távolságo
kon a foton cseréjéhez képest a W és aZ  részecskék 
cseréje a nagy tömegük miatt már jóval kevésbé 
valószínű: ilyen távolságon az elektromos kölcsön
hatás dominál, a gyenge kölcsönhatás jóval kisebb. 
Még nagyobb távolságokon a fotoncserés (elektro
mágneses) és a W, illetve Z részecske cseréjével 
járó (gyenge) kölcsönhatás közötti szimmetria tel
jesen eltűnik: az elektromos kölcsönhatás válik 
domináló vá.

A jelenséget spontán szimmetriasértésnek neve
zik. Hasonló szimmetriasérülést tapasztalunk pl. a 
kristályoknál. A kristályt alkotó ionok 10~n m 
atomi méretekben teljesen forgásszimmetrikusak, 
ilyen távolságon belül nincs k itüntetett térbeli 
irány. De 10-10 m-nél nagyobb méretekben a kris
tály kitüntetett irányokkal rendelkezik, a kis mé
retekben észlelt forgásszimmetria megszűnik.

Az elektromos és a gyenge kölcsönhatás egységes 
elmélete (8. Weinberg, A. Salam, 8. L. Glashow) 
Maxwell elektrodinamikájához hasonlítható:
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Maxwell a múlt században az elektromos és a mág
neses jelenségek leírására egységes „elektrodina
mikái” elméletet dolgozott ki. Az elektrogyenge 
kölcsönhatás elmélete az elektromos és a gyenge 
kölcsönhatás egységes elmélete. További feladat 
az összes kölcsönhatást magába foglaló egységes 
térelmélet kidolgozása.
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Az akkumulátorhulladékok aknás kemencében való kohósítása 
során képződő klórtartalmú szállóporok feldolgozása*

G. U E S S L E  I I — VV. U H U  G— D  K . L . M ß U K  I t — W. D I T T K I C H  oki. k o h ó u ié rn ő k ö k  
A lb e rt  F ű n k  B á n y á s z a ti  é s  K o h á s z a ti  K o m b in á t,  F r e ib e rg ,  X I )It

Az ólomhulladékok feldolgozásakor keletkező (fá 
zok értékes komponenseket tartalmaznak. Mzért a 
vizes mosással kapott szállópor-iszap feldolgozása 
fontos. Az iszap nagy nedvességtartalma m ia tt 
közvetlenül nehezen dolgozható fel, ezért egy dtibbe- 
mencében az iszapból mész és kovasav adalékkal 
zsugorilrnányt képeznek, ezt az ankáskemencében 
felhasználják. A  kidolgozott eljárás viszonylag  
olcsó, az értékes fém eket (Pb, Ab, S n ) hasznosítja  
és közvetlenül csatlakozik a korábbi hulladékfeldol
gozó eljáráshoz.

A freibergi „A. Funk” Bányászati ésKohászati 
Kombinátban az akkumulátor-hulladékot aknás 
kemedcében dolgozzák föl. Nyersanyagként rész
ben szétbontott ólomakkumulátorok, valamint az 
ólom rafinálás termékei és adalékanyagok (salak, 
vashulladék és koksz) szolgálnak.
Az átolvasztásból a következő termékeket kapják:

— antimon tartalmú nyers ólom, amely az összes 
termék 50—55%-át teszi ki (ennek összetétele : 
02—95% ólom és 4—6%  antimon);

— ólmos kéneskő, az összes termék 5—8% -a 
(amelynek ólomtartalma 5—10%);

— szállópor, az összes termék 10—15%-a (amely 
50—60% ólmot tartalmaz).

Az ilymódon keletkező szállóporok, gázok fizikai 
és kémiai tulajdonságai lehetővé teszik, hogy eze
ket Venturi-típusú nedves porleválasztókban fel
fogják. Elépítés és a dekantált anyag szűrése után 
olyan iszapot lehet előállítani, amely 35—42% 
vizet tartalmaz. Ezen iszap közvetlen visszaforga
tása az aknás kemencébe zavarja az olvasztási fo 
lyamatot és a szállóporok mennyiségének növeke
dését eredményezi. A legutóbbi időkig az üzemi 
körülmények a kapott szállóporoknak csupán 
50—70%-át engedték feldolgozni, a többi rész hul 
ladékként hányóra került. Ez a közvetlen ólom- 
kihozatal csökkenését eredményezte, valamint 
megfelelő szállítóeszközökre és tárolóhelyre is 
szükség volt. Ezen kívül a tárolt iszap szennyezte

* A KGST A nyagi- M ű szák i E llá tási B iz o tts á g a  
1 982 áp rilisában  M o szk v áb an  m e g ta r to t t  szak értő i é r t e 
k ez le tén  elhangzo tt e lő ad ás . ( A  Szerk.)

D K  :669 .431.

az üzem területét. Mindez megkövetelte a gázok 
feldolgozásának sürgős megoldását.

A szállópor tulajdonságai és feldolgozási 
lehetőségei

A szállópor keveréket a következő sajátságok 
jellemzik: nedvességtartalma nagy, tixotróp tulaj
donságú, száraz állapotban finoman elosztott (erő
sen diszperz), kloridokat, szulfidokat, szulfátokat, 
valamint szerves anyagokat tartalmaz. (Az 1. táb
lázatban a szállóporok főbb tulajdonságait foglal
tuk össze.)

A nem kellemes fizikai tulajdonságok és a szeny- 
nyezőtartalom rámutatnak, hogy milyen bonyo
lult lesz a szállóporok termikus fedolgozása, ha eze
ket közvetlenül az aknás kemencébe forgatják

1 . táblázat
Az aknás kemence szállóporainak főbb jellemzői

Vegyi összetétel ►

Összetevő T a r ta lo m , '% Ö sszetevő T arta lo m , %

P b 50— 60 SiO., 0— 5
Sb 1,2— 1,8 ( !aÖ 5— 8
Sn 0 ,5— 1,0 Cl 4— 5
As 0 — 0,2 s 5— cS

c 5— 8

F izika i paraméterek

M egnevezés M érték- É r té k
egység

Sűrűség
N edvesség
G ranu lom etriás  ö ssze té te l:

t / m 3
0//0

1,4— 1,6 
35— 42

(száraz an y ag ) 
10 m m  fö lö tt 0/ 0
1— 10 m m % 5— 10
0,005— 1 m m % 10— 20
0— 0,005 m m 0/ 75— 85
Zsugorítási hőit i é rsek ié t °c 650— 850
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vissza, vagy ha ezeket külön kohászati feldolgo
zásra visszük. A bonyolító tényezők a következők: 
nagy energiafogyasztás, a klór és a kén elválasztá
sának, vagy megkötésének szüksége, a kismértékű 
ólomkihozatal a szállópor képződés miatt. Azon 
üzemekben, ahol a hulladék, ill. ócskafém kohá
szati feldolgozása e lő tt a műanyag részeket (ebonit, 
PVC, stb.) előzetesen mechanikai módszerrel el
távolítják, a szállóporok mennyisége kisebb. Ezen 
kívül a gázokból leválasztott anyag kellemesebb 
tulajdonságú, közvetlenül visszaforgatható az át- 
olvasztási folyamatba. Abban az esetben, ha az 
akkumulátorhulladékot az aknás kemencében az 
ólom színporral együtt dolgozzák fel, lehetséges 
valamelyes mennyiségű szállópor feldolgozása a 
pörkölés-zsugorítási folyamatban úgy, hogy a 
visszaforgatott anyag kellemetlen tulajdonságai 
nem jelentenek komoly problémát.

A kisebb klórtartalmú akkumulátorhulladék fel
dolgozásánál, ha azt száraz gáztisztítás követi, a 
kapott szállóport előzetes olvasztásnak vetik alá 
és az olvasztás term ékét adagolják az aknás kemen
ce betétjéhez.

Szükséges volt kidolgozni a nagyobb klórtartal
mú szállóporok (szublimátumok) feldolgozási tech
nológiáját. Ezek a szállóporok a nedves gáztisztítás 
eredményeként keletkeznek. A laboratóriumi, ki- » 
sérleti üzemi és üzemi berendezéseken hét külön
böző módszert próbáltunk ki. A 2. táblázatban be
mutatják a végzett munkák irányait és a kapott 
eredményeket. Az elvégzett kísérletek megmutat
ták  annak lehetőségét, hogyan lehet a szállópor- 
-iszap feldolgozását adalékok nélkül megoldani. 
E ttő l eltekintve hatékony változatnak mutatko
zo tt a szállóporok visszaforgatása az aknás kemen
cébe, mivel a többi módszer nagyon költséges mind 
műszaki eszközeit, mind a kiszolgáló személyzetet 
illetően. A szállóporok aknás kemencébe való 
visszaforgatásához ezeket előzetesen elő kell ké
szíteni:
— az iszapot olyan fizikai állapotba kell juttatni, 
amely alkalmas az aknás kemencében való fel
dolgozásra (lehetőleg teljes víztelenítés),
— a szervesanyagot és a klórt el kell távolítani, 
elsősorban az ólomhoz kötöttet.

Ezek a feltételek majdnem teljesen biztosítha
tók a dobkemencében való termikus kezelés révén, 
ezért ezt a módszert választottuk, elsősorban az 
üzemi kísérletek pozitív eredményei m iatt.

Az említett folyamat fő technológiai lépcsői a 
következők:
1. Az iszap előkészítése oltott mész (mészhidrát), 

vagy mészkő hozzáadásával;
2. Az iszap felhevítése dobkemencében, ellenáramú 

rendszerben a zsugorodási hőmérséklet eléréséig;
3. A kemencéből kikerülő klinker vízsugárral tör

ténő „edzése” és a zsugorítmány összegyűjtése 
egy ülepítő medencében;

4. Az eltávozó gázok porkamrában történő por
talanítása, valamint nedves tisztítása;

5. A mosóoldat átvitele az ülepítőbe és a dekantált 
rész szűrése cellás dobszűrővel;

6. Az iszap visszaforgatása a dobkemencébe;
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3. táblázat
Л szállópor-klinker keverékre jellemző fontosabb 

paraméterek

Vegyi összetétel

Ö sszetevő Tartalom ,
0//0

Ö ssz e te v ő T arta lom ,
%

P b 55— 05 SiO„ 0— 5
Sb 1,6— 2,0 С а б 7— 12
Sn 0,6— 1,0 Cl 0,5— 2,0
Ás 0—0,2 S 3— 6
h ,o 6— 8 c 1— 2

F izikai param éterek

M egnevezés M é rté k e g y sé g  É rték

S űrűség
Szem cseösszetétel 

(szá raz  a n y a g ) :
10 m in  fö lö tt 
1— 10 m m  
0,005-—1 m m  
0— 0,005 mm 

Z su g o rítá s i hőm érséklet 
S z ilá rd ság

t / m 3 2,2— 2,6

% 5— 10
О /
/О 60— 80
% c

:
О ос о

% 0
°c 700— 900

kopásálló

1

/.  ábra. Az akkum u látor hulladék feldolgozásának techno
lógiai vázlata

1 —  kém ény; 2 —  b e té t ;  3 —  a nedves p o r le v á la s z tá s n á l képződő  
iszap; 4 —  m é sz k ő ; 5 —  salak , k é n esk ő , n y e rsó lo m

7. A szállópor-klinker keverék feldolgozása az ak-
nás kemencében.
A 3. táblázatban a szállópor-klinker keveréket 

jellemző legfontosabb param étereket mutatjuk be.
A klinker hőkezelése és vízzel való lehűtése biz

tosítja a szállópor aglomerációját, a szerves anya
gok és a klór eltávolítását. Ilymódon a kiindulási 
anyag majdnem teljesen megfelel az aknás kemen
cében való feldolgozás követelményeinek.

Л szállúpornk feldolgozására kidolgozott terv 
műszaki megvalósítása

1980. novemberében helyeztük üzembe a dob- 
kemencés berendezést, amelyet az aknás kemence 
közelébe telepítettünk, úgy, hogy a szállóporok 
szállítási útját, valamint a beruházási költségeket 
csökkentsük. Ez egyidejűleg lehetővé tette a már 
meglevő nedves gáztisztító berendezés, továbbá az 
ülepítő és a dobszűrő felhasználását is. A dob
kemencénél olyan teljesítm ényt választottunk, 
hogy ez a naponta képződő szállóporok mellett a 
jelenleg hányon fekvő salakok meghatározott 
mennyiségének feldolgozását is biztosítsa.

Az akkumulátorhulladék dobkemencés és aknás 
kemencében történő feldolgozásának technológiai 
vázlatát az 7. ábra m utatja be. A naponta képződő 
szállópor-iszapot szállítószalag viszi a bunkerbe, 
amely egyben a hányóról származó anyag tárolá 
sára is szolgál. — ez utóbbit tehergépkocsikkal hoz
zák be, — és ezen kívül a bunkerbe periodikusan 
mészkövet is adagolunk, amely biztosítja a kemence 
stabil üzemmenetét. A bunkert markolódaruval 
töltik meg. Az ún. kiindulási anyag szabályozható 
betápláló szalag segítségével surrantó csatornán 
át ju t a 30 m hosszú, téglabélésű dobkemencébe. 
A kemence betáplálása folyamatos, fűtését köz
vetlen beáramlású földgázégővel oldjuk meg, a 
maximális fogyasztás 150 m 3/h. A forró klinker a

mosócsatornába jut, vízáramban megtörténik a 
granulálás. A künkért ezután a granulációs me
dencében ülepítjük. Két sorbakapcsolt ülepítő szol
gál a zagyban lévő szilárd részek leválasztására. 
A künkért az ülepítőből markolódaru segítségével 
kiemeljük és a közbülső tárolásra használt bunke
rekbe adjuk fel. Ezután a künkért tehergépkocsi 
segítségével az aknás kemence betételőkészítő be
rendezéséhez szállítjuk.

Az elmenő gázokat előbb porkamrában, majd 
nedves gáztisztítással, amely szkrubberből, Ven
tu ri mosóból és elválasztókból áll, tisztítják meg. 
A tisztított gázt sorbakapcsolt radiál-ventillátorok- 
kal szívják el. A folyamatosan keletkező mosóolda
to t az aknáskeinence nedves gáztisztításánál levő 
besűrítőbe adagolják úgy, hogy a szállóporiszap, 
amely mindkét berendezés gáztisztítójából szár
mazik, együttesen ju t a szűrőbe és tovább a dob
kemencébe. A nedves gáztisztítás valamennyi ké
szülékét saválló acélból készítettük. A 4. táblázat
ban bemutatják a dobkemence méreteit és üzemi 
jellemzőit. A dobkemence teljesítménye és fajlagos 
energiafogyasztása jelentős mértékben függ a ki
indulási anyag víztartalmától és annak szerves- 
anyag-tartalmától. A szállóporok 85%-os kiégésé
nél a kiégetési hő 400 kcal/kg (száraz tömegre), azaz 
1600 kJ/kg, ami az égetésnél keletkező természetes 
gáz hőjének 80% -át jelenti.

Az akkumulátorhulladékot feldolgozó aknás ke
mence eltávozó gázai tisztításánál kapott eredmé
nyekből kiindulva a kisszemcsés szállóporok le
választására szintén Venturi berendezést válasz
tottunk. Külön érdeklődést váltott ki az adott gáz
tisztítási módszer hatékonyságának meghatározása, 
valamint a nehézfémek ülepítési lehetőségeinek 
tisztázása a gáztisztításnál kapott mosóoldatból. 
Ezért a dobkemence üzemi kísérletei során vizsgá
latokat végeztünk, hogy meghatározzuk a kemence
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■I. táblázat
A dobkemenee üzemi mulatói

P a ra m é te r M érték-
egység É rté k

T e lje s ítm én y  (k a p a c itá s ,
iszap ra  nézve) t /n a p 70— 100

A k iindu lási an  v ág  nedves-
ségtarfcalm a 0//0 25— 42

Mész кő ad  a 1 é к 0// 0 8— 12
F ajlagos (á tlagos) te lje s ítm é n y t / m 3/n a p l , l  —  l,0
F ajlagos te lje s ítm é n v  k linkerre t /n a p 40 55
G ázh ő m érsék le t a  k im enő

végen °C (150— 850
G ázhőm érsék le t a  p o rk am rá-

ban °C 150— 300
F ajlagos g áz fo g y asz tás m 3/ t  k lin k e r 60— 70
F'ajlagos v illam os energ ia

fogyasz tás k W h /t 120— 180
V ízkörforgás (g ram ilá lás) m 3/h 120— 150
A kem ence időben i üzem ének

h a ték o n y ság i e g y ü t th a tó ja 0//0 80— 85 

5. táblázat
Л dobkemenee gázait tisztító nedves gázmosó 

berendezés üzemi mutatói

P a ra m é te r M érték-
egység É rték

F t távozó  gázok té r fo g a ta  
A tis z tí ta n d ó  g áz  ö ssze té te le :

103 N  in 3/l 1 12— 18

p o rta r ta lo m g /N in 3 5— 17
KO. g /N in 3 4— 18
o„ té rf . % 7— 10

A m e g tis z títo tt  g áz  összeté te le
por ta rta lo m in g /N m 3 30— 50
NO., g /N  m 3 0,7— 5,0
Cl in g /N m 3 15— 18
o . té rf. 8— 1 1

A m osóvíz h ő m érsék le te °C 50— 60
A m osóvíz p H -ja 7— 9
A tis z tí tá s  m érték e 0/ 99,0— 99,9
Ó lo m ta rta lo m  a  sz á lló p o rb an a  k iindu lási 

an y a g  % -
áb an 10— 15

S zívás a rad iá lis  v e n tillá to ro k
e lő tt l0 3Pu 9— 1 1

F ajlagos v illam os energ ia
fogyasz tás kVVh/103

N in 1 8— 12
A v ák u u m  d o b sz ű rő  te lje sít-

m enye t/h 4— 6
isz ap ra

üzemmódjának befolyását és az eltávozó gáz- 
mennyiség változásának hatását a tisztítás fokára. 
Az 5. táblázat a dobkemence normál üzemmódja 
során kapott mutatószámokat foglaltuk össze. E n 
nél az üzemmódnál nagy hatékonyságú gáztisztí
tást értünk el, úgy, hogy gyakorlatilag a környe
zetbe kijutó ólom mennyisége kisebb volt a meg
állapított alsó határértékdél: 0,35 kg/h-nál. A ke
mencében képződd és az eltávozó gázokban meg
jelenő kéndioxid fő mennyiségének abszorpciója 
következtében a kén is visszaforgathatóvá vált. 
Em iatt azonban a kén eltávolítása korlátozott.

Az aknás és a dobkemence nedves gáztisztítási 
mosóoldatai, a granuláló medence túlfolyása, va 
lamint a cellás dobszűrő szürlete egyidejűleg kerül 
a besűrítőbe, a szilárdanyag tartalom leülepítése 
céljából. A mosóoldatok mennyisége mintegy

240 m3/h és közepes szilárdanyag tartalm a 5—10g/l 
A besűrítőben majdnem teljesen kitisztul a zagy 
és ugyancsak közel teljesen leülepednek a nehéz
fémek és a szulfátok a nehezen oldódó vegyületek 
képződése következtében. A klórt a szennyvízből 
kalciumklorid formájában távolítjuk el. Ennek ér
dekében a pH értéket 7—9 közötti szinten kell tar 
tani. A klorid- és a kalciumion tartalom a szenny
vízben függ a tisztítandó gáz és a szállópor klór, ill. 
kalcium tartalmától, valamint a friss víz és a 
mész beadagolásától. E ttől függ egyébként a 
szennyvíz mennyisége is, amely még további derí
tést és hígítást igényel mielőtt a víztározóba, vagy 
a környezetbe kerülhet.

A besűrítő túlfolyásának mintegy 98%-át a 
nedves gáztisztításhoz forgatjuk vissza. A szálló
porok, amelyeket a mosóoldat tartalmaz, jól szedi- 
mentálódnak így a besűrítő normál üzemmenete 
esetén a túlfolyás szilárdanyag tartalm a nem ha
ladja meg a 0,3 g/l-t. A mintegy 60% vizet ta rta l 
mazó iszap leülepedése után azt csavarszivattyú 
segítségével a cellás dobszűrőre visszük. A dob
kemence és az aknás kemence normál üzemmenete 
esetén naponta 60 t  szűrőlepény keletkezik 35— 
—42% víztartalommal, amelyből 101 a dobkemen
ce eltávozó gázainak tisztításából származik. 
A dobkemence teljesítménye a szállópor-iszap víz
tartalm ától függően napi 70—100 t  (nedves tömeg
re vonatkoztatva). ПутоДоп a kemence kapacitá 
sának kb. 20—30%-át a hányóiszap feldolgozására 
lehet fordítani.

Az iszap dobkemencében történő feldolgozásának 
néhány eredménye

Az első kísérletek megmutatták, hogy a szálló
por-iszap hőkezelésének eredménye jelentős mér
tékben függ a kemencebetét összetételétől. A kova
sav és a mészkő jelenléte a zsugorítás során hat az 
anyag viselkedésére, a klór, kén, ólom és ón elilla- 
nására, valamint a klór kioldására.

A kovasav ólomra és más kísérő komponensekre 
gyakorolt hatását feltárandó változtattuk a kova- 
sav-tartalmat, mégpedig a homok és piritpörk be
vitelével. A 2. ábrán bemutatják a klór ,kén és 
ólom elillanását a klinker kovasav-tartalmának 
függvényében. Az ábrából látható, hogy a klór és 
kén illékonysága megnő a kovasav-tartalom növe
lésével. Ezen kívül, ha a klór fokozottan megy át a 
gázfázisba, megfigyelhető az ólom és az ón nagyobb 
elillanása. Ha 70Ö—800 °C-on a klór 90%-át el
távolítjuk, az ólom 50%-a, az ónnak pedig 23%-a 
elillan. Az antimon ezzel szemben majdnem teljes 
egészében a klinkerben marad. Bár kívánatos a 
teljes klórtartalom eltávolítása, az ólom elillanását 
a lehető legkisebb értéken kell tartani. Az ólom el- 
illanási görbéje arra mutat, hogy a klinker Si02 
tartalm át 3—5%-ra kell korlátozni. A klór el
távolítására más módszereket kell találni. Szüksé
ges volt a mész hatásának tisztázása az 5%-nál 
kisebb Si02 tartalmú klinker vízáramban történő 
granulálása során fellépő klór-kioldódás és illanás 
szempontjából. A CaO koncentrációt o lto tt mész 
hozzáadással 4 és 13 % között változtattuk. A 3. áb-
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2. ábra. A klór, ken én ólom illékonyságának függése a 
klinker SiO..-tartalmától

rdn bemutatjuk a klór elillanásának összefüggését a 
klinker mésztartalmával. A klór illékonysága csök
ken a mésztartalom növekedtével, akilúgozhatóság 
pedig olymódon növekszik, hogy 8% fölötti CaO 
tartalom nál már megfelelő a klór eltávolítása. A 
CaO tartalom növelése (6% fölé viszont megtörté 
nik a zsugorodási zóna kiszélesedése, ami a Dobke
mence igen stabil üzemét követeli meg annak érde
kében is, hogy csökkentsük, vagy megelőzzük a dob
kemencében a tapadványok képződését. A mész- 
mennyiség korlátozására és a klinkerben az ólom- 
tartalom  csökkenésének kiküszöbölésére elegendő, 
ha a CaO tartalmát 7—8% közötti értéken tartjuk. 
Ilyen körülmények között a klinkerből a kén 
60— 80%-a kinyerhető (a kiinduló anyagra számít
va). A kéntartalom fő mennyiségének eltávolítása 
csak az ólom aknás kemencében való előállításakor 
lehetséges, ha kis ólomtartalmú kéneskövet ol
vasztunk át, amely további feldolgozást igényel.

A kísérletek azt m utatták, hogy mészhidrát he 
ly e tt oltott mész beadagolása lehetséges, sőt cél
szerű. Nagy hőmérsékleten a karbonátok bomlása 
megelőzi a rövid idejű hőmérsékleti „robbanásokat’ 
azáltal, hogy a tapadványok leolvasztási periódus- 
száma csökken, energia takarítható meg. Mint 
már említettük, kívánatos a szállóporokban lévő 
szervesanyag elégetése, mivel ez beburkolja a 
hasznosítandó terméket. A széntartalom általában 
1— 2%. Az esetenkénti C ellenőrzés azt m utatta, 
hogy a 4 mm alatti klinkerszemcsék csakj0,8 % C -t 
tartalmaznak, míg az 5— 20 mm-esek 2,6%-ot. 
Ez arra mutat, hogy a kis frakciók pozitívan ha t 
nak a szervesanyag kiégésére.

A szállópor-klinker adalék hatása az aknás 
kemence betétjére

Megvizsgáltuk a szállópor-klinker adalék hatá 
sá t az aknás kemence betétjében az olvasztás

3. ábra. A klór elpárolgáson eltávolításának és kioldható
ságának összefüggése a klinker mésztartalmának 

1 —  e lp á ro lg á s , 2 —  k io ld ás , 3 —  e lp á ro lg á s  és k io ld á s

eredményére és a teljesítményre. A dobkemence 
teljesítményétől függően az aknás kemence betét
jéhez adagolt klinker részaránya 1981-ben 10,6% 
volt. A néhány napos kísérletek során a klinker 
részarányt 30—40%-ra is megnöveltük. Azt ta 
pasztaltuk, hogy a szállópor-klinker adagolása 
nem hozott lényegi változást az aknás kemence 
olvasztási folyamatában. Azonban a klinker alkal
mazása a szállópor-iszap jelyett lehetővé tette a 
teljesítmény 10%-os növelését, és a fajlagos költ
ségek csökkentését. Jelenleg még nem teljesen vilá
gos, hogy a klinkeradalék közvetlenül hat e a 
kokszfogyasztásra, az ólom, ón és antomon ki
hozatalra. Megnövelt mennyiségű klinker adago
lása esetén számolni kell a kéntartalommal és en
nek megfelelő mennyiségű ócskavasat is kell ada- 
lékolni. Ily módon az ólmos-kéneskő mennyisége 
nem nő meg jelentősen. Ez szolgál a kén fő töme
gének eltávolítására a részben szétszedett akkumu- 
látorhulladék aknás kemencében történő feldolgo
zásakor.

A szállópor-iszap hőkezelésének és a kapott klin
ker aknás kemencében való feldolgozásának jelen
tős előnye az, hogy a nyers ólomba kinyerhető az 
antimon- és óntartalom is. A szállópor-feldolgo- 
zás zárt ciklusának kidolgozásával az óntartalom 
kinyerése 80—85%-ra, az antimoné 90—95%-ra 
és az ólomé 96—97 %-ra növekszik meg (a kiinduló 
anyag koncentrációjára számítva). A fent leírt el
járással sikerült megoldani a részben szétszedett 
akkumulátor hulladék kohászati feldolgozását ak
nás kemencében. A folyamat egyszerűsége, a be
rendezések nagy teljesítménye és a jó műszaki- 
-gazdasági mutatók, valamint a magas ólomkiho- 
zatal jelentős műszaki-gazdasági eredményt hoztak.
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Szakosztályi hírek
Ipargazdaság i a n k é t  A jk á n

1984. m á rc iu s  1-én egész n a p o s  ip a rg azd aság i a n k é tra  
k e rü l t  so r  A jk á n . A S zak o sz tá ly  Ipargazdasági Szakcso 
portja, az  O M B K E  Helyi Szervezete, v a lam in t az A jk a i  
Tim földgyár és A lum ínium kohó  sz e rv ez te  a ta n ácsk o zást, 
am e ly e n  120 ta g tá r s  v e t t ré sz t, k ö z tü k  Jeszenszky István, 
az  O M B K E  Ip a rg azd aság i B iz o tts á g á n a k  elnöke. Az 
a n k é t tá rg y a :  A M agyar A lu m ín iu m ip a ri Tröszt straté 
giai koncepciója.

A h á z ig a zd a  részéről B aksa György m űszak i igazgató- 
h e ly e tte s  k ö sz ö n tö tte  a  ré sz tv e v ő k e t. Várhelyi Rezső, a  
F é m k o h á sz a ti S zakosztá ly  e ln ö k e  m eg n y itó já b an  v ázo l 
ta ,  hogy  hosszú  időre v o n a tk o zó  közgazgasági kérdések  
v a n n a k  az  a n k é t  n ap ire n d jén , am ik o r  egy országos 
n ag y  v á l la la t  s tra té g iá já n a k  ö sszefüggése it te k in tjü k  á t .

Az e lő ad áso k  főbb  téz ise it a  k ö v e tk ez ő k b en  összegez 
z ü k : Bohus M átyás  MAT fő o sz tá ly v e ze tő : A vállalat és 
stratégia, A  M A T s tra tég ia  cé lren d sze rén ek  m e g h a tá ro 
z á s á t  az  a lka lm azkodás, a  m eg ú ju lá s  k érle lh e te tlen  
k ö v e te lm én y e  tesz i szükségessé. A gazdálkodó  sze rv e 
z e te k k e l szem b en  a m űszak i és a  g azd aság i lé p és ta r tá s  
igénye m erü l fel, és az, hogy  á lla n d ó su ljo n  az innováció . 
A  fe jle tt  g azd á lk o d ó  sze rv ez e te k n ek  kerü ln iök  kell a  
le sz a k a d á s t a  gazdaság i v e rse n y b en . M inél önálóbb  a  
v á lla la t,  a n n á l nagy o b b  az igén y  a  s tra té g ia i te rvezésre . 
A  M A T jó l á tg o n d o lt s t r a té g ia  k ido lg o zásra  tö reksz ik . 
A m a g y a r  a lu m ín iu m ip ar  a la p v e tő e n  a  fejlődés in ten z ív  
s z a k a sz á b a n  m űköd ik . E h h e z  az  in te n z ív  szakaszhoz 
ú j, az ed d ig itő l e lté rő  m a g a ta r tá s i  n o rm á k  szükségesek. 
A  s tr a té g ia i  te rv ezés  ú jsz e rű b b  fe la d a t a  h o sszú táv ú  
te rv ezésh ez  k ép e s t. M agának a  s tr a té g iá n a k  a közgazda- 
ság i fo g a lm a  is p o n to s ítan d ó  és en n ek  e red m én y ek én t 
egyezm ényes érte lm ezésre  v a n  szükség . R en d k ív ü l 
fo n to s a  cé lm eghatá rozás , a  cé lren d sze r m egjelölése, a  
m in d eh h ez  rendszerszem lé le tű  kezelés és kom plex  szem 
lé le t kell. A s tra té g ia i te rv ezés n em  m ás, m in t fo ly am a t 
és az  á llan d ó  m egú ju lás  fo n to s  b iz to s íté k a . A szélesebb 
é rte lem b en  v e t t  vezetőket a r r a  kell kész íte tn i, hogy  
v ázo lják  fel az  á l ta lu k  i r á n y í to t t  m u n k a te rü le t  jö v ő jé t, 
ésped ig  v á lto z a to k b a n , m eg je lö lv e  az a lk a lm azk o d ás 
re n d jé t .

Dr. Balassa A  kos ОТ  fő o sz tá ly v e ze tő : Népgazdasági 
stratégia és középtávú terv.

H a n g sú ly o z ta  a  M A T -nak és a  M A T s tra té g iá já n a k  
fo n to ssá g á t. A v ilágban  ta p a s z ta lh a tó  gazdaság i v á l to 
zá sok  lény eg esen  é r in te tté k  a  te rv e z é s t. Ily en  k ö rü lm é 
n y e k  k ö z ö tt  m á r  nem  le h e t a  rég i m ódon  cselekedni. 
S ta b i l i tá s t  c sak  az a lk a lm azk o d ás e redm ényezhe t. Meg 
kell ism ern i az  a k t ív  e lő reh a lad ás  lehetőségeit, m ivel 
sokféle leh e tő ség  je len tkez ik  az a lk a lm azk o d ás  ig én y é 
vel. A lte rn a tív  cselekvési p ro g ra m ra  van  szükség, 
am ely  m ó d o t a d  a  nem zetközi ö sszeh aso n lításra . K ö z 
p o n tilag  k ia la k í to t t  s tra té g ia  n in csen , a  jó  s tra té g iá t  a  
g azd á lk o d ó  szervezeteknél h e ly b en  kell k ia lak ítan i. 
I ly e n  k ö rü lm é n y ek  kö zö tt m egnő  a  k ö zép táv ú  te rv 
m u n k a  je len tő sége . A V II. ö té v es  te rv  id ő szak ára  e lké 
szü ltek  a  g azd aság p o litik a i c é lk itű zé sek . A realizáláshoz 
fo n to s  a  m o z g ás té r  m egism erése. E n n e k  egyik elem e a  
je len leg i h e ly z e t felm érése, a  fe jle tts é g  m egállap ítása . 
A  m ásik  e lem e t a d ják  a kü lső  té n y ez ő k . Végül figye 
lem be kell ven n i a gazdasági tö rv én y sze rű ség e t. M ind 
ehhez e lk e rü lh e te tlen ek  a v á lto zá so k , am elyen  nem  
k izáró lag  az  új eszközök b e á llí tá sá t kell é rten i, h an em  
a  m eglévők  á tre n d ez ésé t is. K o rá b b i célk itűzéseink  a  
fe n n m a ra d á s t , a  tov áb b fe jlő d és m egalapozását, az  
ex p o rtk ép esség  növelését, az ene rg ia - és a n y a g m e g ta k a 
r í tá s t  i r á n y o z tá k  elő e lsősorban . C élk itűzéseink  nem  
v a ló su lta k  m eg m a ra d ék ta la n u l, m e rt e lő irán y za ta in k 

hoz  képest r o m lo t ta k  a  cserea rányok , nagy o b b ak  a 
h ite lp ro b lém ák , nehézségek je len tk ez n ek  a  K G ST-ben 
és d o llá r-v iszo n y la tb an , alapvető v á l to z á s  k ö vetkezett 
be a  pénzügyi h e ly ze tü n k b en , a k ü lg a z d a sá g i egyensúly 
ja v ítá s á t  m eg k e l le t t  oldanunk a  b e lfö ld i egyensúly 
ro v ásá ra  is. F e sz ü ltsé g ek  adód tak  a b b ó l ,  hogy  a  beru 
h ázások  csö k k en té se  a  m űszaki fe jlő d és  leszűkülésével 
já r t ,  egyben n ö v e k e d te k  a tá rsad a lm i fe szü ltség ek  is. A 
külgazdasági fe lté te lek b e n  fo rd u la tsz e rű  változásra 
n em  lá tu n k  leh e tő ség e t. A s tr a té g ia  k ia lak ításáná l 
figyelem be kell v en n i, hogy a  K G ST fe té te le k  szigorod 
n ak , a do llár leh e tő ség ek  növelésére k e ll tö rek ed n i, az 
e x p o r tá ra k  c sö k k en ésé re  és az im p o r tá ra k  to v á b b i növe 
kedésére kell fe lkészü ln i, gazdasági é lén k ü lé s  tő lünk  
tá v o la b b i te rü le te k e n  (pl. Jap án , U S A  s tb .)  várható , 
m iközben E u ró p á b a n  alig, a k ü lp ia co k o n  erősödnek a 
v ersenyv iszonyok , a  fejlődés o rszá g o k b an  növekszik  a 
f ize téskép te lenség , adósságá llom ányunk  1988-ig tö rténő  
csökken tése e lk e rü lh e te tle n . A n ép g a zd a ság i te rv m u n k a  
v á lto za to k b a n  fo ly ik  rugalm as e lo sz tá s i po litikával, 
p rio ritás i ré te g e k k e l, rugalm as te rm e lé sp o litik áv a l, 
e x p o rto rie n tá lá ssa l.

Dr. Boldizsár Is tv á n  MAT gazdaság i vezérigazgató- 
h e ly e tte s : A M agyar A lum ínium ipari Tröszt tervezési 
problémái.

, ,K ap aszk o d ó in k ”  a  helyzet m e g o ld á s á ra : a  változa 
to k b a n  készülő te rv e zé s , stra tég ia i te rv e z é s  elsősorban 
n em  szám szerű  összefüggésekkel, m in d e h h e z  rendező 
e lv k én t szo lg á ln ak  az  átgondolt c é lk itű zé sek . A MAT- 
n á l azé rt k e rü l m o s t  sor stra tég ia i te rv e z é s re ,  m ert az 
a lu m ín iu m ip ar k ö z p o n ti fejlesztési p ro g ra m ja  1983. 
decem ber 31-én le z á ru lt .  E nnek  je g y éb e n  készü l a  V II. 
ö tév es  te rv . H o ssz ú tá v ú  tervezés tu d a to s  ta r ta lé k k é p 
zéssel, m elyet re a l i tá s ,  kom plexitás, o p t im a li tá s ,  rugal 
m asság  jellem ez. A  k ia lak ítandó  s tr a té g ia i  te rv e t  fo lya 
m a to sa n  felül k e ll v izsgálni. Szám olni ke ll azzal, hogy 
a  népgazdaság  te rv e z é s i ritm usa és a  s t r a té g ia i  tervezés 
r itm u sa  eltérő . A  s tra té g ia i m unka e lő k ész ítő  szakaszá 
b a n  vagyunk . A z elfogadott v á l to z a tr a  cselekvési 
p ro g ram  épül. I s m e r te k  az a lu m ín iu m ip a r  hosszú távú  
gazdálkodási te rv e i ,  a  központi fe jle sz té s i program  
eredm ényei. ,,A  fü rd ő v ízze l nem sz a b a d  a  gyereke t is 
k iö n te n i” . J ó  az  a lum ín ium ipar te rm ék m é rleg -re n d 
szere. Jó k  az a lu m ín iu m ip a r  e g y ü ttm ű k ö d é s i ad o ttságai 
és eg y ü ttm ű k ö d é s i készsége. A s tr a té g ia i  te rv  v áltoza 
ta in a k  kezelésére kü lön b ö ző  m ódszerek szükségesek . Az 
a lu m ín iu m ip ar ren d e lk ez ik  in p u t-o u tp u tm o d e lle l, ALU- 
ST R A T -m odelle l, Á K N -m odellel, o p e r a t ív  tervm odel- 
lel. A MAT te rv e z é s i tevékenységének n é h á n y  elem e: a 
b a u x it  m inősége e l té r  az átlagostól, a  b a u x i t  zöm ének 
k iterm elése a v íz n ív ó  alól tö rtén ik , a  tim fö ld g y ártá s  
nem zetközi k ö te leze ttség ek k e l folyik, a z  alum ínium - 
k o h ásza t is az  egyezm ényhez ta p a d , a  fé lg y á rtm án y 
g y á r tá s  javu ló  m inőséggel fejlődik. A  M A T  fejlesztési 
te rv e ib en  fig y e lem b e  kell venni a n e m z e tk ö z i kapcsola 
to k a t ,  a  nagy  szennyeződésfi b a u x ito k  feldolgozását 
(különösen a  n ag y e g y h áz i bauxit s z e n n y e z e tt) ,  az ö tvö 
z ö t t  te rm ékek  ré sz a rán y o s  növelését. K ö v e te lm é n y  a 
M A T szerv eze tt irán y ításren d sze rén ek  és p iacp o litik á 
já n a k  fejlesztése. A  válla latok  fe jlesz tési elképzeléseit 
trö s z t i  szin ten  kell m egm érni. A c é lk itű z é se k  v áltoza 
t a i :  a) m eg m arad ás , b) m űködésképesség fen n ta rtá sa ,
c) versenyképesség  m eg tartása , d) a k t ív  válaszképes 
ség  k ifejlesztése a  környezeti v á lto zá so k ra . A MAT a
d )  variáció t v á la s z tja .  Az e lőadásokat v i ta  követte, 
m a jd  Várhelyi Rezső  elnök a  tan ác sk o zá s t b e z á r ta .

Dr. Galambos Sándor

Ez évi nagyrendezvényünk:

Környezetvédelem a bányászatban és a kohászatban, Sopron, október 2—3.
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Hazai iparági hírek
Júliusban termál a fenyőfői bánya

M ár m in d en  műszaki f e lté te lt  m e g te re m te tte k  ahhoz, 
hogy jú liu sb a n  term eljen  az új fenyő fő i b aux itbánya . 
Az ép ítő k  az  év első két h ó n a p já b a n  behozták tav a ly i 
le m a ra d á su k a t, így összességében m á r  az elő írt ü tem ben  
halad  a  k ie m elt állami n a g y b e ru h á z á s . E z t je len te tték  
be Bakonyszentlá-s/.lón azon  a  koord inációs tan ácsk o 
záson, am e ly e n  a beruházásban  r é s z t  vevő tíz v á lla la t 
és in té z m é n y  képviselői v e tte k  ré sz t.

A b e ru h á z á s  elm últ évi é r té k e  419 millió forin t volt. 
A m u n k á la to k  során elkészü lt tö b b e k  között a ké t 700 
m é ter hosszú  le jtősakna, a  f e ltá ró  v á g a tp á r  pedig elérte  
a b a u x ito t.

A fen y ő fő i bányany itás ide i b e ru h á z á s i költsége 434 
millió fo r in t . Elkészül ebből a  b au x itra k o d ó  v asú tá llo 
m ás is, am ely  építésében —  m in t  a z t  a  koordinációs 
tan ácsk o zá so n  hangsúlyozták  —  kiem elkedő  segítséget 
k a p ta k  a  M ÁV Szom bathelyi Ig az g a tó sá g á tó l. A te rv ek  
sze rin t e rrő l az új állom ásról jú l iu s  1-én indul az első 
b au x itsz á llítm á n y  az A lm ásfüzitő i Timföldgyárbá.

A Fejér megyei Bauxitbánya V . ú j üzem ének k i 
a la k ítá sa  a  fenyőfői b au x itle lő h e ly  fe ltárása , egyébkén t 
1,3 m illiá rd  forin tba k erü lt. A te rv e k  szerint az idén  
m ár 100 ezer tonnányi b a u x i to t  a d , s a  teljes fe lfu tás 
u tá n  é v e n te  650 ezer to n n á t.

A te rm elé s  k é th a rm ad á t m é ly  m ű veléssel hozzák 
felszínre, egyharm adá t ped ig  k ü lsz ín i fejtéssel. A n a g y 
szabású  m u n k a  fő v álla lkozó ja  és bonyo lító ja  a Fejér 
megyei Bauxitbánya V a te rv e k e t  ped ig  az A L U T E B V  - 
F K I  k é sz íte tte . Ä term elő  ü z e m e k  in e lle tt a beruházási 
p ro g ra m b an  szerepelnek m ég  szociá lis  lé tesítm ények  
és egy lakó te lep , am elynek é p ü le te i t  ez év szeptem beréig 
á ta d já k . A z idei és a jövő  év i m u n k á la to k h o z  ta r to z ik  
még a  kü lsz ín i fejtés e lőkész ítése  is. A beruházás 1985 
végére fejeződ ik  be. (GY)

N apló  1984. m árc iu s  9.

Tapolcán tanácskoztak az alumíniumipar vezetői

Je le n tő s  csom ópontjához é r k e z e t t  a  m agyar a lu m í 
n iu m ip a r  fejlődése. A m ú lt év  végéve l befejeződött az 
a lu m ín iu m ip ari központi fe jle sz té s i program  m egvaló 
s ítá sa , k ilá b a ltak  egy v ilág v á lság b ó l, s levonhatták  az 
azzal kapcso la tos ta n u lsá g o k a t. H ogyan  tovább  a  köz 
pon ti fejlesztési program  n é lk ü l, a z  e lm ú lt évek kem ény 
e rő p ró b á in a k  ta p a sz ta la ta iv a l?  E n n e k  a kérdésnek a  
jeg y éb en  h ív ta  össze m á rc iu s  27— 28-ra a M agyar 
A lum ín ium ipari T röszt (M AT) 15 n ag y v á lla la ta  v ezető it. 
A ta n ác sk o zá s  alkalm ából dr. D ózsa Lajos vezérigazgató 
n y ila tk o z o tt  a  sajtónak.

„V a ló b an  korszakváltás k ö v e tk e z ik  a  m agyar a lu m í 
n iu m ip a r  fejlődésében, de  ez n e m  je len ti azt, hogy  a  
M agyar A lum ínium ipari T röszt-nek  korrigálnia kellene 
eddig i p o litik á já t. Ami e z u tá n  jö n , tö rvényszerűen  
k ö v e tk ez ik  az utóbbi év tiz e d e k  fejlesztéseiből, s a  v á l 
tozó  p iac i körülm ényekből.

—  M ost elsősorban az 50 éves m agyar alum ínium ipar 
u tó b b i 30 évének fejlesz tése it te k in te t tü k  á t. Az 19(i0-as 
évek elejé ig  az extenzív fe jlő d és je llem ezte  az ip a rá g a t, 
ez t k ö v e tő en  a nagyszsbású rek o n s tru k c ió n ak  köszön 
h e tő en  m eg indu lt az in te n z if ik á lá s . 1970— 83 k ö zö tt a  
k ö zp o n ti fejlesztési p rog ram  é r te lm é b e n  k ite ljesede tt a  
fe ldo lgozóipar is. Több m in t  23 m illiá rd  forintos k ö lt 
séggel je len tő s kapacitások  v a ló s u lta k  meg.

Â  b au x itb án y á sza tb a n  a  le g u tó b b i évtizedben fo r ra 
d a lm i v á lto zá s t hoztak  a  k o rsz e rű  rakodógépek, m o s t 
a  b iz to s ítá s  ésszerűsítésén, á t a la k í tá s á n  a sor. B á n y á in k 
ban  s ike res  k ísérleteket v ég e zn e k  az úgynevezett fő te- 
c sav a ro s  b iztosításra. K ísé rle te k  fo lynak  a  v á g a th a jtá s  
ko rszerűsítésére  is; m ár k ip ró b á l tu n k  olyan n a g y te lje 
s ítm é n y ű  berendezéseket, a m e ly e k  egyszerre 25 em b er 
h e ly e tt  képesek dolgozni. T im fö ld g y á rtá su n k n ak  fel 
kell készü ln ie  arra, hogy az  ed d ig in é l szennyezettel)!)

b a u x i to t  is fogadni tu d jo n ,  és a rra  is, h o g y  ne  csak a 
k o h á s z a t részére g y á r ts o n  tim fö ldet, h a n e m  a  kerám iai 
és a  tű zá lló an y ag -ip a rn ak  is. Az a lu m ín íu m k o h ó k b an  
o ly a n  rekonstrukció t k e ll m egvalósítan i, am e ly  ja v ít ja  a 
m u n k ak ö rü lm én y ek e t. A félkész- és k észá ru g y ártó  
üzem einknek  a k a p a c i tá s  m axim ális k ih a szn á lásá ra  és 
te rm ék e in k  é r ték eseb b é  té te lére  kell tö rek ed n iü n k . 
E v é g e tt  többek k ö z ö tt to v á b b  kell fo ly ta tn i a  fó lianem e 
s í té s t ,  fokozni a v e rse n y k ép e s  te rm ékek , így az a lu m í 
n iu m  radiátorok, b á n y a tá in o k  g y á r tá s á t ,  és sa já t 
fejlesztéssel, lic en cv ásá rlá ssa l növelni a  v á la sz té k o t is.

Az enyhülés éve v o l t  1983. ez t e rő s íte tte  m eg v a la 
m e n n y i vállalati b eszám o ló . De a  m a g y a r  alum ín ium  
ip a r  összességében v e sz te sé g  nélkül v észe lte  á t  a  k ritikus 
é v e k e t  is! íg y  1981-ben 1,6 m illiárd fo r in t , 1982-ben 
1,1 m illiárd forin t, 1 9 83 -ban  pedig m á r  1,8 m illiárd 
f o r in t  volt a nyereség . A tavaly i e re d m én y e k  közül 
k iem elhető , hogy a  M A T  te lje s íte tte  a  szo c ia lis ta  szerző 
d ések b en  előírt s z á ll í tá s o k a t és 40 m illió d o llá rra l n ő tt 
a  n e t tó  devizahozam . E b b ő l 30 millió d o llá rn y i vo lt az 
exportnövekedés, 10 m illió  do llár é rték ű  p ed ig  az im port- 
csökkenés. E bben  az é v b e n  2,6 m illiárd  fo r in t  nyeresé 
g e t  te rvezünk , és az e x p o r to t  további 10 m illió  dollárral 
szándékozunk  növeln i.

K on junk tú ráró l n e m  beszélhetünk , c sak  enyhülésrő l. 
A kon junk tú ra  1 9 8 0 -b an  volt, am ik o r az  a lum ínium  
á r a  tonnánkén t e lé r te  a  2 ezer d o llá r t,  e rrő l zu h an t 
a z tá n  le 1982-ben e z e r  do llá rra , 1983— 84-ben pedig 
1450— 1550 dollár k ö z ö t t  mozog. Igen  kedvezőtlen  
v isz o n t szám unkra, h o g y  a tim fö ld á rak  csökkennek 
■—  h o lo tt mi je len tős tim fö ld e x p o r tta l is szám olunk .

H osszas előkészítés u t á n  m ár az u to lsó  szakaszában  
t a r t  a  hosszútávú v á l la la t i  s tra tég ia  k ido lgozása. E z év 
jú liu sáb a n  a MAT ig a zg a tó ta n ácsa  elé k e rü l a  2000-ig 
szó ló  vállalati s tr a té g ia .  A m u n k á la tb a  tö b b  szak é rtő t 
v o n tu n k  be, az ip a rá g o n  belül és k ív ü l is készültek  
tan u lm án y o k , am ely ek  fo n to s ada lékok  a  s tra tég iáh o z . 
E n n e k  egyébként k é t  a lap p illé re .v an : az  egy ik  a hazai 
baux itkészle t, am ely  n e m  lehet g á t ja  a  fe jlődésnek , a 
m á sik  pedig a' fe lv ev ő p iac , am ely n ek  befolyásolása 
m á r  stra tég iánk  ré sz e ” . (GY).

Folavathik a Székesfehérvári Könnyűfémmű új 
létesítményeit

E él évszázados tö r té n e té n e k  fo n to s  állomásához, 
é rk e z e t t a hazai b au x itv a g y o n  h aszn o s ítá sá ra  k iépü lt 
n em ze ti iparágunk, a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r , am ikor 
1984. április 2-án f e la v a t t á k  a Székesfehérvári K önnyű 

fé m m ű  korszerű lé te s ítm é n y e it .  A fé lg y á rtm á n y  fejlesz 
té s k é n t  ism ert á lla m i nagy b eru h ázás m egvalósítása  
so rá n  csaknem 7 m illiá rd  forin t é r té k ű  új üzem ek 
ép ü ltek . Az av a tó  ü n n e p s é g  rész t v e t t  H avasi Ferenc, 
az  MSZMP P o litik a i B izo ttság án ak  ta g ja ,  a  K özponti 
B izo ttság  titk á ra , dr. K apolyi László ip a r i m iniszter, 
D ajka Ferenc, a  V eg y ip a ri Dolgozók S zakszervezetének  
fő ti tk á ra  és Takács Im re, a  Fejér m egyei p á rtb izo ttság  
első  titk ára . A v en d é g ek  a délelő tti ó rá k b a n  m eg tek in 
t e t t é k  az új ü zem részek e t, hosszan id ő z tek  a  h engerm ű 
ben , ahol a szov jet, n y u g a tn é m e t és ja p á n  hen g erá llv á 
n y o k  együttese len y ű g ö ző  lá tv á n y t n y ú j to t t  szám ukra. 
A világszínvonalú ja p á n  hengerm ű berendezések  tö r té 
n e téh ez  hozzá ta r to z ik ,  hogy  an n ak  id e jé n  nem  a k a d t 
kivitelező, aki az e lő ír t  röv id  h a tá r id ő t v á lla lta  volna. 
V égül a S zékesfehérvári K önnyűfém m ű s a já t  k a rb a n 
t a r tó  részlege vég ez te  el —  jap án  sz ak e m b erek  irán y í 
tá s á v a l — a szerelés, az  üzem  behelyezés m u n k á la ta it . 
N em csak  a h a tá r id ő t  tu d tá k  ta r ta n i ,  h a n e m  igen jó  
m inőségű m u n k á t v ég e z tek : ezen a  so ro n  g y á r to t t  
h engere lt te rm ékek  a  v ilágpiac leg m ag asab b  m ércéjé t is 
m egü tik .

Az ü zem lá toga tás  u tá n  k erü lt sor az  a v a tó  ü n n ep 
ségre. Dr. Dózsa Lajos  a  M agyar A lu m ín iu m ip a ri T röszt 
vezérigazgatója je le n te t t e  a p á rt és a  k o rm án y  k ép v i 
selőinek, hogy az á l la m i n ag y b e ru h ázás  befe jeződött. 
Ü nnep i beszédet d r .  K apolyi László ip a ri m in iszter 
m ondo tt. E m lé k e z te te tt  a rra , hogy áp rilis  4. a lkalm ából

382 Bányászati és  K ohászati Lapok — K O H Á SZÁ T 117. év fo lyam , 8 . szám



r e n d sz e r in t o ly a n  lé te s ítm é n y ek  f e la v a tá s á ra  kerü l sor, 
am e ly e k  sz á m o tte v ő e n  g y a ra p ít já k  a  nem zeti v a g y o n t 
és részesei g a z d aság u n k  k o rsze rű b b é , h a té k o n y a b b á  
v á lá sá n ak . E lm o n d o t ta  dr. K apo lyi László, hogy a  fel- 
sz a b a d u lá s  e lő t t  a lu m ín iu m ip a ru n k  a  rendelkezésre  
álló  b au x itv ag y o m in k h ö z  k ép e s t je le n té k te le n  v o lt :  a  
k ib á n y á sz o tt  b a u x i t  n agy  részét a  k ü lfö ld i részvényesek  
k is z á l l í to ttá k  az  országból. A fe lszab ad u lá s  e lő t t  a 
m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  1 millió to n n a  b a u x ito t te rm e lt  
és e m e lle tt  m indössze 21 ezer to n n a  tim fö ld e t, v a la m in t 
10 ezer to n n a  fém a lu m ín iu m o t á l l í to t t  elő. Ma a lu m í 
n iu m ip a ru n k  év i 3 m illió to n n a  b a u x i to t  te rm el, 880 
ezer to n n a  tim fö ld e t és 74 ezer to n n a  k o h ó a lu m ín iu m o t 
g y á r t .  A tovább fe ldo lgozáshoz , a  m ag y ar— sz o v je t

BOKOR ANDRÁS 

1926-1984

A sors kü lönös kegyetlensége k ö v e tk ez téb e n  sú lyos 
vesz teség  é r te  az  A lum ín ium ipari T ervező  és K u ta tó  
I n té z e t  k o lle k tív á já t  és a m a g y a r  a lu m ín iu m ip a rt. 
Bokor András, s í z  In té z e t v o lt ig a zg a tó h e ly e tte se  
h o ssz a n ta r tó , sú ly o s  betegség u tá n  58 éves k o ráb an  
e lh u n y t.

1926. ja n u á r  30-án  sz ü le te tt  B u d a p es ten . K özép isko 
lai ta n u lm á n y a it  a  B u d a p es ti E v a n g é lik u s  G im n áz iu m 
b an  végezte . 1950-ben  szerze tt d ip lo m á t a  B udapesti 
M űszak i E gyetem  Á lta lán o s  M érnöki K a rán . K ö zv e tlen  
u tá n a  a  N ép h ad se reg  á llo m án y áb a  k e rü lt .  A I iad ite ch n i-  
k a i In té z e tb e n  d o lg o z o tt h íd m érn ö k i te rv ező i m u n k a 
k ö rb en . A n ép h ad se reg b en  századosi red fo k o za to t é r t  el 
és jó  m u n k á já é r t  a  S zo lgá la t É rd e m é re m  és az Á rvíz- 
v éde lm i E m lék érem  k itü n te té sek b e n  részesü lt. 1956 
végén  le sze re lt és b e lé p e tt az A lu m ín iu m ip a ri T ervező  
V á lla la th o z , aho l a z u tá n  élete végéig d o lg o zo tt k ü lö n 
böző m u n k a k ö rö k b e n . 1965-től v o lt az  In téz e t ig azg a 
tó já n a k  h e ly e tte se .

1980-ban —  egészségi á llap o tán a k  kedvezőtlen  a la 
k u lá sa  m ia t t  —  k é r te  felm en tését. A zó ta  m in t te rvezési 
és v á lla lk o zási fő m érn ö k , később m in t  az igazga tó  
ta n á c s a d ó ja  v ég z e tt k iem elkedő  m u n k á t.

eg y ü ttm ű k ö d é s  k e re té b e n  to v á b b i 165 ezer to n n a  fém 
hez ju t  n ép g azd aság u n k . A tim fö ld g y á rtá sb a n  és a  
fé lg y á rtm án y o k  e lő á ll ítá sá b a n  M agyarország  m a a  
v ilág  első 15 o rszága  k ö z ö t t  van .

A sikeres fejlesz tés m é lta tá s a  u tán  dr. K a p o ly i László 
k itü n te té se k e t a d o t t  á t .  A M unka É rd e m re n d  a ra n y  
fo k o za táv a l tü n te t te  ki az  E lnök i T anács Boda Györgyöt 
a  M A T o sz tá ly v eze tő jé t, Gorozni Györgyöt az  U  V A T E R  V 
m űszaki ig a z g a tó h e ly e tte sé t , Gál Sándort a  V illam os- 
szerelő ipari V á lla la t ü zem ig azg a tó já t, M ajoros Jenöt, 
az  în o ta i A lu m ín iu m k o h ó  ig a zg a tó já t és dr. Tóth Gézát, 
a  S zékesfehérvári K ö n n y ű fé m m ű  ig a zg a tó já t. (GY)

N é p sz a v a  1984. á p r ilis  3.

Az In té z e tb e n  b e tö l tö t t  m u n k ak ö re it m egfelelő 
szakm ai felkészü ltséggel és g y ak o rla tta l, le lk iism ere te 
sen , jó l lá t ta  el. J ó  szervező  és irány ítókészsége  k ü lö n 
leges, ú jszerű  fe la d a to k  elvégzésében is s e g íte tté k . 
K iem elkedő  szerep e t v á l la l t  a  különféle ex p o r t- fő v á lla l 
kozások m e g in d ítá sáb a n  és leb o ú y o lítá sáb an . E zek  
k ere tében  ir á n y í to t ta  az  In d iá b a n  és R o m á n iá b a n , 
ille tve Ju g o sz láv iáb an  fe lé p ü lt tim fö ldgyárak  fővállakoz- 
kozásával kapcso la to s tev ék en y ség e t. K o m o ly  é rd em e 
k e t  sze rze tt a  hazai g é p e x p o r t  szervezésével és i r á n y í tá 
sával. V ezetésével tö b b  ta n u lm á n y  k észü lt a  fejlődő 
o rszágok  (G hana, M algas, S ri L anka, Mali) a lu m ín iu m - 
ip a rá n a k  k ifejlesztésére, m a jd  rész t v e t t a  gö rögországi 
és jam aica i tim fö ld g y á ra k  bővítésére, v agy  lé te s íté sé re  
v o natkozó  szerződéskö tés előkészítésében.

K ö z rem ű k ö d ö tt tö b b e k  k ö zö tt a  „ K o m já d i B é la” 
S p o rtu szo d a  vá lla lkozási m un k á ib an , az a lu m ín iu m  
k észá ru g y á rtá s  k o ncepcionális  k ia lak ítá sá b an , ir á n y í 
t o t t a  a h azai fe lh a szn á lá sra , illetve e x p o r tra  kerü lő  
h ű tő h á za k , v a lam in t az o ren b u rg i g ázvezeték  ép íté sé 
ben rész tvevő  v á lla la to k  felvonulási ép ü le te in ek  te rv e 
zési m u n k á it.

M in t a  M agyar K eresk ed e lm i K am ara ügyveze tő ség i 
ta g ja  ré sz t v e t t  az  új e x p o r t  fővállalkozási N G K B  
h a tá ro z a ta in a k  és az a z t  k ö v e tő  m in iszteri r e n d e le te k 
nek  a k ido lgozásában .

Széles lá tó k ö rű , n ag y  m u n k ab írású , k ö te lesség tu d ó , 
a k t ív , az ú j irá n t é rd ek lő d ő  és fogékony em b e r  vo lt. 
M u n k a tá rsa itó l, de ö n m a g á tó l is a  fe lad a to k  m a ra d é k 
ta la n  e llá tá sá t k ö v e te lte  m eg. Óriási m u n k a b írá sa  és 
la n k a d a tla n  feg y e lm eze tt m a g a ta r tá sa  is h o z z á já ru lt 
egészségének kedvező tlen  _ elakulásához, m a jd  egyre 
sú lyosabb  betegségéhez. É le te  csaknem  u to lsó  p il la n a 
tá ig  végezte a  ráh á ru ló  fe la d a to k a t.

G azdaság i m u n k á ja  m e lle tt  rendszeresen v é g z e tt je len 
tő s  tá rsa d a lm i m u n k á t is. 1945 ó ta  rész t v e t t  a  m unkás- 
m ozgalom ban. E lőször m in t  MAD1SZ, ille tve D ISZ tag , 
m ajd  S Z D P , M D F, M SZ M P ta g . 1957 ó ta  fo ly am ato sa n , 
m in t p ro p ag a n d is ta  v é g z e tt p á r tm u n k á t.

K iváló  szakm ai m u n k á já t  és tá rsadalm i tev ék e n y - 
tö b b  k itü n te té s  is jelzi. M eg k ap ta  a N ehézipari és 
K ülkereskede lm i M in isz té riu m  K iváló  D olgozója k itü n 
te té s t ,  to v á b b i a  M unka É rd em ren d  bronz, e z ü s t és 
a ra n y  fo k o za tá t.

H alá lával egy e lk ö te lez e tte n  gondolkodó, cselekvő , 
e lism ert és tis z te lt  vezető  tá v o z o tt  kö rünkből. Id ő seb 
bek és f ia ta lo k  tis z te le ta d á ssa l eg y ü tt k ö szö n tjü k  
u to ljá ra :  J ó  szerencsét!

E m lék é t m egőrizzük .

(ВО)

Jövő évi nagyrendezvényeink:

V. Alum ínium félgyártm ány Konferencia Székesfehérvárott, 1985. május 19—22. 
Bányászati és kohászati kiállítás és előadássorozat Miskolcon, 1985. október 22—25. 

73. Tisztújító Küldöttközgyűlés Budapesten, 1985. november.
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Műszaki-gazdasági hírek
A SZÍNESFÉMIPAR HÍREI

\

Új rézpiacokra van szükség

A z ang o l réz ipari fe jlesz tési szövetség  (Copper Deve
lopm ent Assiciation =C D A) és a  M etals Society  á lta l 
r e n d e z e t t  ké tnapos fó rum on  szám os hozzászóló r á m u 
t a t o t t ,  hogy a 80-as évek  fo ly am án  az ip a rág n ak  m in 
d e n á ro n  új p iacokat, új fe lh a szn á lá s i lehetőségeket kell 
k ere sn i, m e rt a  hagyom ányos cé lok ra  egyre kev eseb b  
re z e t h a szn á ln ak  fel, és nem  le h e t f e n n ta r ta n i a k e re s le t 
b en  ed d ig  m u ta tk o z o tt fe jlő d és ü tem ét. A m ű szak i 
h a la d á s  m in ia tü rizá lásra  és h e ly e tte s ítő  any ag o k  fe l 
h a s z n á lá sá ra  vezetett, ez ellen érte lm e tlen  vo lna a h a r 
c o t fe lv en n i, a  hangsú ly t te h á t  elsősorban  új fe lh a szn á 
lá s i te rü le te k  fe lk u ta tá sá ra  kell helyezni.

A  Bio Ţinto Zinc alelnöke sz e rin t az évtized  h á tre le v ő  
ré széb en  a  réz irán ti keresle t év en te  legfeljebb 1,5— 2,0 
sz áz a lé k k a l nő, szem ben a  70-es évek  közepén k ia la k u lt 
év i 5 százalékos növekedéssel. A  fejlődő oi zágok szü - 
sé g le te in e k  növekedésére n em  lehet m ár s z á m íta ’ . 
M ég o ly a n  országokban sem  h aszn á ln ak  fel tö b b  réz. „, 
m in t  B raz iliáb an  vagy M exikóban .

N é h á n y  hozzászóló e m líte tt  o lyan  hagyom ányos t e r ü 
le te k e t,  ahol vélem ényük sz e rin t a  felhasználás m ég m a  
is fo k o zh a tó . R á m u ta tta k  p é ld áu l, hogy J a p á n b a n  a 
v ízv eze ték - és a  közpon tifű tésszere lésné l ren d k ív ü l 
k ev é s  vörösrezet h aszná lnak  fel, összehason lítva É szak -  
A m erik á v a l és E sza k -E u ró p áv a l. Á lta lánosságban  a z o n 
b a n  m eglehetősen k ilá tá s ta la n n a k  kel m ondan i a  h a 
g y o m á n y o s  rézpiacok h e ly ze té t.

A  C D A  elnöke an n ak  a  vélem ényének  a d o tt  k ife je 
zé s t, hogy  a  rézpiacon a  jö v ő  század  első részéig  nem  
v á rh a tó  kom olyabb á ru h iá n y , az  idén pedig  je len tő s  
felesleg  m u ta tkoz ik  a  tő k és  v ilág b an . Az ism ert k ész le 
te k  és ta rta lék o k  n ag y o b b ak , m in t valaha , a  te rm e lő  
k a p a c i tá s  a m ár m eglevő üzem ekben  is elégséges a 
k e re s le t fedezésére, új b á n y á k ra  n incs szükség.

A R io  T in to  alelnöke a z t á l l í to t ta ,  hogy a  tő k és  v ilág  
ré z p ia c á n  200— 250 ezer to n n a  felesleg v árh a tó . A réz 
á r a  az  1980. évi k ilo g ram m o n k én ti 2,00 do llá rró l m á ig  
1,35 d o llá rra  ese tt vissza. Az ebből szárm azó bev é te li 
k ie sés  néh án y  ország g azd aság i h e ly ze té t n a g y m é r té k 
b en  befolyásolta , ilyen p é ld áu l Z am bia v agy  P e ru , 
ezek  erősen függenek a  réz ex p o rttó l.

S ok  szó ese tt a  konferencián  a  felesleges k a p a c i tá so k 
ró l is. E lh an g zo tt, hogy 1986 végére az új te rm elő  k a p a 
c i tá so k , va lam in t a  le á ll í to tt  üzem ek b eszám ítá sáv a l 
összesen  1 millió to n n a  felesleg a lak u lh a t ki, am i e lég 
séges a  felhasználás 6— 10 év i em elkedésének a  fed ezé 
sére . A tú lterm elés h ag y o m án y o s  b a ja  a réz ip a rn ak  és ez 
n em csak  rom boló h a tássa l van  az á rak ra , hanem  le h e te t 
len n é  teszi a  piaci egyensú ly  fe n n ta r tá sá t  és így  az 
ip a rá g  fellendülését is.

A nem zetközi réz ipari k u ta tó  szövetség elnöke h o z z á 
szó lásá b an  hangsúlyozta , hogy  a  világ réz ip a ra  v á lto zó  
tá rsa d a lo m m a l kerü lt szem be , am elynek  szükség le te i 
kev ésb é  te rjednek  ki a  réz hagyom ányos fe lh a sz n á lá 
s á ra . E llen té tb en  a m ú lt ta l  a  m űszak i ha lad ás m á r nem  
k ed v e z  az iparágnak , am ely n e k  ilyenform án m ás te rü 
le te k  felé kell o rien tá ló d n ia . Az elnök r á m u ta to t t  n é 
h á n y  ú j felhasználási te rü le tre .  A legu tóbb i k u ta tá s o k  
sz e r in t a  ha jó iparban  je len tő s  m ennyiségű  réz len n e  fe l 
h a sz n á lh a tó  a  h a jó tes tek  b o r ítá sá ra . 90 százalék  réz  és 
10 százalék  nikkel ö tv ö ze téb ő l készülő b o rítá s  o lcsóbb  
az  edd ig  használt festésnél, em elle tt a  réz jo b b a n  e llen 
á ll a  korróziónak, a lk a lm az ása  ü z e m a n y ag m e g tak a rí 
tá s sa l já r . C sökkenti a  k a rb a n ta r tá s i  szü k ség le te t és 
nö v e li a  sebességet. U g y an ez  az ö tvöze t m ás te n g e r 
v ízzel kapcsolatos fe lhaszná lási lehetőségekre is a lk a l 
m as, m in t am ilyen a  te n g e ra la tt i  o la jk u ta tá s  és k i te r 
m elés, a  haltenyésztés s tb . N em  kis je len tő ségű  az  az 
e lgondo lás sem, hogy év e n te  m in tegy  500 ezer to n n á t  
h a szn á ljan a k  fel m fitrág y aad a lék k én t. (GY)

V ilá g g a zd a ság  1888. n o v e m b e r 24.

Bizonytalan a rézpiac ’83. év végi helyzete

1983. év  első 9 h ó n ap jáb a n  a  n y u g a ti v ilág  m in tegy  
5 százalékkal kev eseb b  f in o m íto tt reze t h a s z n á lt  fel, 
m in t 1982. azo n o s időszakában  —  ez t m u ta t já k  a  réz 
exportáló  o rszág o k  korm ányközi ta n á c sá n a k  (CI PEC) 
legutóbbi n eg y ed év i je len tésében  fog la lt ide ig lenes á lla 
tok . U g yanebben  az időszakban  a  te rm elé s  közel 2,7 
százalékkal n ő t t  és K ína, v a lam in t az  eu ró p a i szocia 
lis ta országok je len tő s  m enny iségeket v ásá ro ln ak . A 
beszámoló a n y u g a ti  világ hav i á tlag o s k e re s le té t az 
em líte tt id ő sz a k b a n  550 ezer to n n á ra  becsüli.

Az év első h á ro m  negyedében  a  fe lhaszná lás  legna 
gyobb v isszaesése B elg ium ban  ( -  15 száza lék ), J a p á n 
ban ( — 13), F ra n c ia o rszág b a n  ( - 1 1 ) ,  O laszországban  
( —8) és az N S Z K -b an  ( —6) százalék  je le n tk e z e tt.  
N övekvő fe lh a szn á lá s t je le n te tt  K a n a d a  ( +  9), az  USA 
( 2 )  és A ng lia  ( +  2). E m e lk ed e tt a  te rm elé s  az USA- 
ban, K a n a d á b a n , J a p á n b a n , Z am b iáb an , Z a ire -b an  és 
D él-K oreában; csökkenés m u ta tk o z o tt  ezzel szem ben 
Chilében és P e ru b a n .

A londoni és a  N ew  Y ork-i fém tőzsdén  szep tem b er 
végén összesen 740 ezer to n n a  vörösréz v o lt ra k tá ro n , ez 
a  legnagyobb m enny iség  1978 ó ta , 20 sz áza lék k a l tö b b  
a jún ius végi á llo m án y n á l.

Foglalkozik  a  C l PEC je len tése  a p ia cn a k  az utolsó 
negyedévben v á rh a tó  a lak u lásáv a l is. V élem énye sze 
r in t e té ren  b iz o n y ta lan o k  a  k ilá tások , m e r t  a  fon to sabb  
ipari o rszág o k b an  a  gazdasági he lyze t ja v u lá s a  nem 
von ta m aga u tá n  a  réz irá n t i kereslet em elkedését. 
Még nem  h a tá ro z h a tó  m eg, hogy a  később iekben  a 
kereslet m iko r és m ilyen m érték b en  n övekszik  m ajd. 
Egyelőre az a  h e ly ze t, hogy a keresle t a  h arm ad ik  
negyedév fo ly am án  ijesztően csökken t, és az  á ra k  az 
idei lega lacsonyabb  sz in tre  sü llyed tek .

A helyzet k ed v ező tlen  a lak u lá sán ak  o k á t a  beszám oló 
a  ta rtó san  m agas k am atsz in tb en  és a b b a n  véli lá tn i, 
hogy kevés b e ru h á zás  tö r té n t  a h ag y o m án y o san  nagyon 
beruházásigényos rézfeldolgozó ip a rá g ak b a n . A k ia la 
ku lt helyzet a r r a  v ez e te tt , hogy a londoni fém tőzsdén  a 
harm ad ik  n eg y ed év i á tlagos rézár to n n á n k é n t  m ind 
össze 1083 fo n t s te rlin g  vo lt, ez az á r  sok  ese tb e n  nem  
fedezte a te rm e lé s i kö ltségeket sem . S zám os réz term elő  
országban a  b á n y á k  k ih o za ta la  m ár az első félévben 
visszaesett; kü lönösen  áll ez az U SA -ra ah o l az első 
félévben 536 ezer to n n a  reze t á llí to t ta k  elő, 16 százalék 
kal kevesebbet, m in t egy évvel előbb. A te rm elé sn ek  ez a  
visszaesése v o lt a  részbeni oka, hogy v iszony lagos h iány 
lépett fel k o n ce n trá tu m o k b ó l. Ez a h ián y  az év  utolsó 
negyedében is fen n m arad  és esetleg á t te r je d h e t  1984-re 
— írja  a C l P E C  je len tése . (GY)

V ilággazdaság  1988 . n o v e m b e r 24.

Spanyolország rcztornielcse

A sp an y o l réz ip a r  1982-ben 46 900 t  re z e t ta rta lm a zó  
ércet és k o n c e n trá tu m o t, 167 340 t  r a f f in á lt  reze t 
te rm elt. A sp a n y o l gazdaságban  122 220 t  ra f f i t  rezet 
h aszn á ltak  fel. A  réz- és rézö tv ö ze t félgyártm ány ' 
term elés 156 147 t .  E b b ő l 101 273 t  réz-, 54 874 t  réz 
ö tvözet v o lt. A réz fé lg y ártm án y b ó l 77 996 t  huzal, 
4561 t,rú d , 368] t  lem ez-szalag, 15 035 t  cső te rm é k  volt. 
A rézö tv ö ze t fé lg y á rtm án y  fa jtá k  sz e rin ti m egoszlása a 
k övetkezőképpen  a la k u lt :  huzal 760 t ,  rú d  31 056 t, 
lem ez-szalag 18 307 t,  cső 4751 t.  A fé lg y ártm án y  
im p o rt 31 706 t,  am iből 23 409 t  réz- és 8297 t  rézö tvözet 
volt. S p an y o lo rszág b an  1982-ben 10 363 t  réz- és 6638 t  
rézö tvöze t fé lg y á r tm á n y t e x p o r tá lta k . (GY )

W orld M eta l S ta t i s t ic s  J u ly  1988.
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Műszaki-gazdasági elemzés alkalmazása 
a kohászati fejlesztések tervezésekor

В  E R É N Y I N É  P A P P  M A R I A N N - A  o k i. k ö zg azd ász— В É N Y E I  Á G N E S  oki. k ö z g a z d á s z — R  Á D I  G Y U L A  oki. k o h ó m é rn ö k
K O G É P T E R V

A  gazdasági életben bekövetkezett változások 
szükségessé tették a beruházások döntéselőkészitő 
tervfázisainak fejlesztését, modernizálását. A szer
zők egy, a gyakorlatban m ár sikerrel alkalmazott 
m űszaki-gazdasági elemző eljárást ismertetnek a 
hozzákapcsolódó szám ítástechnikai leírással együtt.

1. Kiindulás

A világ acéltermelése az 1960-as évektől a het 
venes évek közepéig rohamos ütemben nőtt. Ekkor 
a mennyiségi növekedés irányába ható fejlődést fel
váltotta egy hatékonyságra, energiatakarékosságra 
irányuló törekvés.

Ma a fejlett tőkés országok kohászatára a kor
szerű technológiák, magas termékminőség a jel
lemző. (Bevezetésre került a mikroötvözés, üst 
metallurgiai műveletek, elektrosalakos átolvasz- 
tás stb.) A jó minőségű acélokat előállító új kapaci
tások létrehozásával párhuzamosan a korszerűtle
neket felszámolták.

A fejlődő országok is gyors ütemben fejlesztették 
kohászatukat, elsősorban a tömegcélok előállí
tására rendezkedtek be.

A fejlett tőkés országokban létrehozott kapaci
tások várhatóan az ezredfordulóig meghaladják 
ezeknek az országoknak a szükségleteit, így jelen
tős mennyiséget képesek exportálni. A fejlődő 
országok tömegacél előállításuk révén is jelentős 
piaci tényezőt képviselnek.

Hazai lehetőségeink számbavételekor mindezek 
folytán export piacaink beszűkülésével kell szá
molni.

Továbbá figyelembe kell vennünk, hogy hazai 
irányaink a minőség javítása, a hatékonyság 
javítása, a fajlagos anyag és energiaköltség csök-
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kentése irányába kell hasson. Mindezen követel
mények a hazai piacokon is érvényesülnek, a gép
ipar exportképességét biztosítják.

A hazai kohászat helyzetének vizsgálatakor 
számba kell vennünk a nemzetközi pénzügyi fel
tételek szigorodását is. Export piacaink szűkülé
sével párhuzamosan csökkentek a hitelfelvételi 
lehetőségek is. Ez a tény, valamint a hazai vállala
tok nehezebb pénzügyi helyzete a fejlesztési dönté 
sek jobb megalapozására ösztönöz.

Ennek során a tervezői tevékenységünket is 
tovább kell fejlesztenünk. Növelni kell tervezésünk 

\ rugalmasságát, nyitottságát, a tervek célmegha
tározó és orientáló szerepének jobban kell érvé
nyesülnie.

Szükséges a változatok szélesebb körű kidolgo
zása, mely figyelembe vesái nemcsak a műszaki, 
de a gazdasági feltételek eltérő alakulását.

A tervezéssel szemben támasztott igények foko
zódása pedig megnövelte a modellszámítások je 
lentőségét.

2. Az elemzési rendszer ismertetése

Az elmúlt" évtizedekben kohászati vállalataink 
sajátosságainak megfelelőéit fejlődtek. Fejleszté 
seiket vállalati és népgazdasági célkitűzéseikkel 
összhangban saját maguk alakították a minden
kori érdekeltségi rendszernek megfelelően. A fej
lesztések zömében egy-egy vertikumra irányultak, 
az iparág egyéb vállalataival, ill. vállalaton 
belüli egyéb vertikumaival való összhangot nél
külözték. így jöhettek létre olyan fejlesztések, 
amelyek azonos termékek előállítására irányultak 
az iparág több vállalatánál, különféle jövedelme-

B ányászati és K o h ásza ti L apok — K O H Á SZA T 117. év fo ly am , 9. szám 385



zőségi szinten. Másrészről viszont alapvető term é 
kekből hiányok keletkeztek, mivel ezek gyártásá 
val senki sem foglalkozott, illetve az adott fejlesz
tések nem ezen gyártmányokra irányultak.

A tervezői munka is nélkülözte a fejlesztések 
átfogó vizsgálatát, a párhuzamosságok kiküszö
bölését, a reális iránymutatást.

A bevezetésben is vázolt megváltozott gazdasági 
viszonyok szükségessé te tték  a kohászati fejlesz
tések átfogó műszaki-gazdadági elemzéseit. Model
lünkkel fázis szinten tudjuk vizsgálni a beruházá 
sok hatékonyságát, gazdaságosságát és áttételesen 
figyelembe tudjuk venni a nagyvállalati szintű 
ráfordításokat és eredményeket. Nagy előnye a 
modellnek, hogy a fejlesztés hatására megváltozó 
műszaki-gazdasági tényezők hatását összefüggései
ben, konzisztensen képes meghatározni.

Alkalmas a modell különböző változatok egybe
vetésére és a megvalósításra javasolt kiválasztá 
sára, több vállalat termelésének, gazdálkodásának 
összevetésére.

A modell információs bázisához felmértük a 
kohászatban zajló termelési folyamatokat. K ivá 
lasztottuk azokat a tényezőket, amelyek alkalma
sak ezen folyamatok leírására. A tényezők kivá 
lasztásánál alapvető szempont volt, hogy:
— tipikusak (bármely termelő folyamatot jelle 

meznek),
— számszerűsíthetők,
— beszerezhetők vagy megtervezhetők legyenek. 

A modell működéséhez szükséges az alábbi
adatok megadása, mind bázis, mind a beruházás 
befejezésének időpontjában.
— Kiinduló adatok, úgymint bázis ár, prognózis- 

kulcsok, devizaszorzók.
— Értékesítésre kerülő termékek adatai.
— Felhasznált közvetlen anyagok adatai.
— Gyártáshoz felhasznált közvetlen és közvetett 

energiafelhasználási adatok.
— Állóeszközfenntartási költségek.
— Közvetett bérköltség és közteher.
— Értékcsökkenési leírás.
— Egyéb üzemi általános költség.

Az adatok beszerzését a megrendelő vállalalta, 
valamint az adott fejlesztéssel foglalkozó techno 
lógus és közgazdász tervező megosztva végzi. Az 
adatok megadására — azok egységesítése, konkre 
tizálása érdekében — űrlapok szolgálnak, am e 
lyek kitöltése minimális időt és energiát igényel.

3. A modell alapján elvégezhető elemzések

A modell az alábbi szinteket képes kezelni:
— termék
— termékcsoport
— üzem
— gyáregység
— nagyvállalat

Modellünk egyszerre két szintet képes kezelni. 
A tervező dönti el, mely szinteket választja ki az 
adott elemzési feladat elvégzéséhez. Elvileg b ár 
mely két szint kiválasztható, de célszerűbb közvet
lenül egymást követő szinteket kiválasztani. E l 
lenkező esetben ugyanis nő a közbülső számítási 
igény.

A modell elemzési irányai
Termékszerkezet elemzése. A tervezési feladatnak 
általában abból kell kiindulnia, hogy valamely ter
mék minőségi paraméterein javítani szükséges. En 
nek oka sokféle lehet (export piac elvesztése, fel
használói igények eltolódása stb.). Ugyancsak célja 
lehet a fejlesztésnek a gyártástechnológia korsze
rűsítése is. A termékszerkezet korszerűsítése eze
ket mind magában foglalja. A termékszerkezet leg
többször vezértípusokból állítható össze. Ki kell 
választani az azonos jellegű, általában csak mére
teiben eltérő termékek közül azokat, amelyek 
műszaki gazdasági paraméterei a termékcsoportot 
leginkább jellemzik.

Az így kiválasztott termékekre alapozva kell a 
termelési te rve t elkészíteni, lehetőleg olymódon, 
hogy a létrehozandó kapacitások maximálisan ki- 
használhatók legyenek. (Erre a célra kitűnően fel
használhatok a különböző optimalizálási eljárá
sok.)

A modell a termelési terv szerint meghatározza a 
termékcsoport árbevételét értékesítési irányonként 
bázis és prognosztizált áron, üzemenként és össze
sen.

Több termelési terv kidolgozása esetén ezek az 
értékek jelentősen eltérhetnek egymástól, de egy
ben lehetőséget nyújtanak egyéb szempontok 
figyelembevételével a legkedvezőbb fejlesztési vál
tozat kiválasztására.

Költségszerkezet elemzése. A költségszerkezet elem
zésére a fedezeti kalkuláció módszerét használtuk 
fel. A költségeket az üzemi általános költségekig 
bezárólag határoztuk meg, illetve annak egyéb 
rovatával a költségek vizsgált szintjét a tervező 
határozza meg. A fedezet tehát magában fog
lalja a ráfordítás és árbevétel különbségét a fel
használó által megkívánt mélységben. (A költségek 
mélysége az üzemi szintű közvetlen költségektől a 
szűkített önköltségig és a teljes üzemi költségig 
terjedhet.)

A modell segítségével a fejlesztés előtti állapot
nak megfelelő költségszerkezet és értékesítési szer
kezet is meghatározható termékcsoportonként, 
tehát a tervezőnek lehetősége van a fajlagos anyag 
és energia felhasználásában tervezett változások 
hatásának, az értékesítési irányok megváltozásá
nak a fedezetek alakulásának elemzésére.

A program a  választott második szint szerinti 
összesítést is elvégzi. Külön meghatározza a ter 
mékcsoport valam int anyag és energia felhaszná
lást anyag és energia fajtánként és összesen, vala
mint ezek költségét mindkét szinten összesítve.

A fejlesztés előtti és utáni állapot egybevetése 
során meghatározható a termékcsoport és a máso
dik szint szerinti többletárbevétel, többletköltség, 
valamint többletnyereség. Lehetőségünk van azon
ban az ún. dinamikus bázis felhasználására is. 
Ennek során meg kell határozni, hogy a fejlesztés 
elmaradása esetén hogyan alakul az adott termék- 
csoport termelése, árbevétele, költségei, nyeresége.

A most ism ertetett, modell által nyújtott szol
gáltatások alapján képződő adatokat azonban már 
nem becsléssel kell meghatározni, hanem techno
lógiai összefüggések alapján részleteiben megter-
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A „FOK,, főeljárás

ч

term ékcsoportonkénti szol 
gá lta tások  és feldolgozás

n

term ékcsoport =  term ékcsoport + 1

van még több  term , csop.?

n ezu tán  az üzemszintű
szolgáltatások következnek
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A program működése

A program  o v e r la y  felép ítésű , a  g y ö k érfáz isb ó l és 
10 overlavágból áll. M in d en  szo lgálta tást egy -eg y  e ljá rás  
készít el.

A program  b lo k d ia g ra m ja :

Az inp u t I . sz a k a sz á n a k , 
azaz az á lta lá n o s  é rv én y ű  
ada tok  b eo lv asá sa  és é r te l 
mezése

egv te rm ék cso p o rt a d a tá i-  
nak beolvasása, feldo lgozá 
sa a sz o lg á lta tá so k h o z  elő 
k ész íte tt fo rm á b a n , ad a t-  
s tru k tú rá k b a  helyezése, 
m ajd  cé lszerű  cso p o rto s í 
tá sb an  le m e z te rü le tre  való 
kiírás

cik lusban lek é rd ez i a  p ro g 
ram , hogy  m e ly  szo lg á lta 
tások v é g re h a jtá s á ra  van  
szükség ( te rm ék cso p o rt-  
szin tű  sz o lg á lta tá so k )

beolvassa a  lem ez te rü le trő l 
az illető e ljá rá sh o z  ta rto zó  
file-okat, a  szükséges m ű 
veleteket, a  p rognosztizá - 
eiót, ö sszesítő  so ro k a t e l 
készíti, és é lv ezh e tő  fo rm á 
ban  k in y o m ta t ja  az e red 
m ényt

összesítő, ü ze m sz in tű  
szo lg á lta tá so k

vezhetők. (Lehetséges ezeket az adatokat továbbra 
is becsléssel meghatározni, de már részleteiben, 
analitikusabban, ilymódon is csökkenthető a becs
lésből származó pontatlanság.)
Időtényező hatásának elemzése. Az időtényező ha 
tása a fejlesztés eredményeként megváltozó szinte 
valamennyi műszaki-gazdasági tényezőre kiter 
jed. Eddigi elemzési eszközeink nem tették lehe
tővé az időtényező fontosságának, szerepe jelen 
tőségének a bemutatását, hatása csak egysíkúján, 
az alkalmazott prognosztizációban tükröződött.

Ez a módszer megmaradt, de az elemzési lehe
tőségek kibővültek. Mód van a prognosztizáció 
hatását sávonként bem utatni, szélső értékek meg
adásával megvalósítható a sávos tervezés.

A prognosztizáció azonban nem azonos az idő
tényezővel. Figyelembe kell vennünk, hogy a 
technológus által kidolgozott technológia a fejlesz
tés utáni időszakban előre tervezetten is módosít
ható. Ez pedig nem más, mint a ,.technológia 
prognosztizációja” hatása pedig a technológiai ada 
tok változásában jelentkezik.

Ugyanez megvalósítható a termékszerkezet te r 
vezése során is. Azt is — amennyiben a gépek, 
berendezések lehetővé teszik — adott korlátok 
között módosíthatjuk, ami magával vonja az ár 
bevétel, költségek, nyereség módosulását is. 
Mindezeket a változásokat akár évente is tervez
hetjük, mivel a modell egyszerre 15 év adatait 
képes feldolgozni..
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Szolgáltatást elvégző eljárások

E ze k n ek  11 ru tin o k n a k  a  fe lép ítése  hason ló , egy  á l t a 
lá n o s íto t t  b lo k k -d iag ram  fo rm á ja  a  k ö v e tk ező :

Finanszírozási lehetőségek elemzése. A finanszíro
zási lehetőségek vizsgálatához a modell már csak 
közvetett segítséget nyújt az üzemi szintű össz- 
fedezet kiszámításával. Innen kezdve már a köz
gazdász tervezőnek kell a gyáregységi és vállalati 
általános költségek üzemet terhelő részarányának 
megállapításával az üzem elért nyereséget meg
határoznia. Ezt követi a fejlesztés többleteredmé
nyének kibontása — statikus vagy dinamikus 
bázis alapján. A kapott többleteredményt kell a 
hitelpolitikai irányelvek mindenkori előírásainak 
megfelelően a kamatköltségekkel korrigálni, s a 
többletnyereséget a jövedelemszabályozási rende
leteknek megfelelően felosztani.

A fejlesztések gazdasági értékelése során ez az a 
pont, ahol a leggyakrabban válik szükségessé a 
tervező irodában a visszacsatolás. Meg kell hatá 
rozni azokat a peremfeltételeket, amelyek kielégí
tése lehetővé teszi az önfinanszírozást. Bizonyos 
esetekben elégséges csak a közgazdasági feltétel- 
rendszer módosítása, de a kohászati fejlesztések 
során egyre gyakoribb, hogy az önfinanszírozás le
hetőségének biztosítása a műszaki feltételek meg
változtatását is igényli. (Más technológia, más faj
lagosokkal, más termékszerkezet, kisebb beruhá
zási költség stb.)

Népgazdasági szintű elemzések 
,,D mutató”

A ma érvényes beruházási rendeletek előírják, 
hogy bizonyos jellegű, illetve adott összeghatárt 
meghaladó beruházások esetén meg kel! határozni a 
fejlesztés népgazdasági szintű m utatóját, a D 
mutatót. Ez elég jelentős feladat, hiszen a rendelet 
előírja, hogy mind a termékárakat, mind az anyag- 
és energiaárakat világpiaci árakkal kell behelyet
tesíteni, s az árak prognózisait is a világpiaci 
árakhoz, tendenciákhoz igazítani. Sok esetben 
problémát okoz az adatok beszerzése — nincs 
információ rá, hogy hasonló paraméteri! termék 
nincs forgalomban. Ez esetben az értékelés során 
marad a belföldi termék-, anyag-, energia ár és a 
belfölditől sok esetben jelentősen eltérő árprognó
zis. Az eddigi tapasztalatok szerint a kohászati fej
lesztések I) mutatója elsősorban az árbevétel, 
anyagköltség és a fejlesztési anyagköltség alakulá
sától függ. A modell az árbevétel és anyagköltség 
kiszámításában nyújt segítséget a tervezőnek.

v ag y  bázis- és fe lfu tásévek  
v agy  m in d en  óv

Eredményelemzés tényezőkre bontással. Ennek az 
elemzésnek akkor van jelentősége, mikor két kü
lönböző időpontban készült terv eredményeit kí
vánjuk összehasonlítani. Ez idő a la tt  megváltoz
nak az árak, megváltozhat a technológia, a fajla
gos anyag és energiafelhasználás, a hitelpolitika, s 
a jövedelemszahályozás rendszere. Ez az elemzés 
arra ad választ, hogy a korábbi időpontban készült 
terv eredményeire a fenti tényezők milyen hatást 
gyakoroltak, s alakult ki a mostani állapot szerinti 
végeredmény. A módszer lényege, hogy a korábbi 
tervállapot adataiból kiindulva mindig egy-egy 
tényezőt változtatunk meg, s rögzítjük a jövedel
mezőségi adatok változását. (Ezt a módszert hasz
náltuk fel a DV Kokszolómű beruházási program 
jának elkészítésekor.)

4. A modell számítástechnikai leírása

A program felépítése több szempontból törek
szik az optimális kialakításra. A legfontosabb 
ilyen szempont volt a futási idő minimalizálása. 
Ennek több lényeges összetevője van. A lemez
területre való írás—olvasás lehetőleg minimális 
számú legyen, mivel ez a legidőigényesebb program 
művelet. A futási idő álljon arányban a feladat 
nagyságával, valamint a kért szolgáltatásokkal. 
Tehát a felhasználó által éppen lekért táblázato
kon kívül mást ne számoljon. A dinamikus tár 
kihasználás előnyeit is kikellett használni. A másik 
fontos szempont volt, hogy a feladat gyakorlati 
megfogalmazásának nagyszámú változatát, tehát 
azt a sokféle lehetőséget, amilyen formában az 
adatok léteznek, valamint az eredmények, elemzé
sek sokféleségét tetszőleges kombinációban, nagy 
rugalmassággal, egyszerűen kezelhetőén figyelembe 
vegye. Ezt az input kialakításával párhuzamosan 
kellett megoldani. A harmadik alapelv, hogy a prog-
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ram a rossz adatokat maga szűrje ki és ne tudjon 
rossz adatokkal feleslegesen lefutni. S végül a ne 
gyedik szempont, amely tisz tán  programozói szem
pont, hogy a program olyan mértékben legyen 
szegmentálva, hogy az egyes szakaszok belövése 
párhuzamosan futhasson, és ezzel a programkészí
tés ideje jelentősen megrrövidljon. Ennek a lá t 
szólag jelentéktelen szempontnak azonban több- 
ezer soros programnál m ár nagyon komoly jelen
tősége van!

5. Felhasználási területek

Jelenlegi modellünk olyan új vizsgálati módsze
reket ötvöz, amelyek az eddigi tervezési gyakorlat 
tapasztalatait, valamint a rugalmas, gyors elem
zésre, visszacsatolásra alkalmas eljárásokat ta r 
talmazza. Eddig ezt az eljárást alkalmaztuk a DV 
Kokszolómű tervezése, az LKM Kovácsüzem vizs
gálata során, valamint így kívánjuk elkészíteni az 
LKM Elektrosalakos átolvasztó terveit is.

Könyvismertetés
Illés, 1. —  Kelemen, L . —  ö llő s , G . : Ipari vízgazdálkodás

S zerk esz tő : Kelemen L . K ia d ó :  V IZ D O K . B udapest, 
1983. p . 845. 381 F t. m ű b ő rk ö té s b e n  (F o rga lm azza : 
V IZ D O K : Bpest. P f . : 1 78.)

A szak k ö n y v  jelentős h i á n y t  p ó to l a  hazai v ízgazdál 
k o d ás i szakirodalom ban. A so k fé le  ipari szakágaza t 
s z á m ta la n  term ékét e lő á ll ító  legfontosabb  g y á r tá s - 
te ch n o ló g iák  v ízellá tásának  és szennyv íz elhelyezésé 
nek  korszerű , rendszerszem lé le tű  m egoldásait ism erte ti, 
m e g a d v a  mind az elm életi m in d  a  gyak o rla ti ig ényeke t 
sz ín v o n a lasan  kielégítő is m e re te k e t .  M inthogy a  k o r 
szerű  és gazdaságos e ljá rá so k  és m ódszerek széles kö rű  
g y a k o r la t i  bevezetése eg y re  s ü rg e tő b b  igény, a  k ö n y v 
ben tá rg y a l t  optim ális ü ze m i v ízgazdálkodási ren d sze 
rek  g y a k o r la ti  m egvalósítása m in d  az iparnak , m ind  az 
egységes vízgazdálkodásnak je le n tő s  érdeke.

A k ö n y v  széleskörű is m e re ta n y a g o t  bocsát a  s z a k 
e m b e rek  rendelkezésére, ré sz b e n  s a já t  k u ta tás i e red m é 
n y ek  felhasúználásával, ré sz b e n  a  h az a i és a nem zetközi 
k u ta tá s o k  és irodalmi k ö z lé se k  rendszerbe  foglalásával. 
Az ip a r i  vízgazdálkodás e lő z ő e k b e n  vázolt fe lad a ta in ak  
m ego ldásához m indeddig h a z a i  szak irodalom  nem á l lo t t  
rende lkezésünkre. A k ö n y v  a z o n b a n  nem csak ez t a  
h iá n y t  pótolja,hanem  egyes fe je ze te i nem zetközi é r 
d ek lő d ésre  is számot t a r t h a tn a k .

Az /.  fejezet: .4: ipari víz- és szennyvízkezelés eljárásai 
(240 o ld a l, 17(i ábra, 27 t á b lá z a t ) ,  szerzője Dr. Ollós 
Géza, a  m űszaki tu d o m á n y o k  d o k to ra .  A fejezet t a r t a l 
m azza  az  ipari v ízg azd á lk o d ás összes jelentős és k o r 
s z e rű  m űveleteinek e lm éle ti a l a p j a i t  és gyakorla ti m eg 
o ld á sá n a k  követelm ényeit ( d u rv a  és finom  szűrés, üle- 
p íté s , derítés , centrifugálás, f lo tá lá s ,  szorbciós kezelések, 
egyéb  fizikai kémiai e ljá rá so k , a e ro b , anaerob biológiai 
e ljá rá so k , szennyvíziszapok kezelése  és elhelyezése). 
T á rg y a lja  az eljárások e lm é le té t ,  m egalapozza a to v á b b i 
fe je ze tek b e n  szereplő v ízk eze lési techno lóg iák  összefüg 
g ése it. A  közölt nagy s z á m ú  á b r a  könnyen á t te k in t 
h e tő v é  teszi a gyakran b o n y o lu l t  m egoldásokat.

A  2. fejezet: Ipari vízellátás (210 oldal, 113 áb ra , 10 
tá b lá z a t ) ,  szerzője: Dr. K elem en László.

A fe je z e t összefoglaló á t t e k i n t é s t  ad  az ipar szám ára  
ren d e lk ezésre  álló k ü lönböző  m in ő ség ű  és m ennyiségű 
v ízkész le tek , valam int a z  e b b ő l kiszolgálandó ip a ri 
v íz ig én y ek  egyensúlyának m e g te rem tésé re  irán y u ló  
m ű sz ak i, gazdasági te v é k e n y sé g rő l. Ism erte ti az ip a ri

v íz  m ennyiségének  és m inőségének  korszerű  m érési 
m ódszere it és a  vele  szem ben tá m a s z to t t  k ö v e te lm én y e 
k e t . Az üzem i v ízveze tékek  és c sa to rn a h á ló z a to k  g y a 
k o r la ti k ia la k ítá sá n a k  elvein, és a  m űszak i-gazdaság i 
m egfon to lásokon  tú l  tá rg y a lja  a  h á ló za to k  leg je len tő 
s e b b  berendezéseit és m ű tá rg y a it.

A fejezetben  b á ro m  kü lönböző  t íp u s ú  nyersv íz  kezelés 
te ch n o ló g iá ján ak  tö b b v á lto z a ti!  m eg o ld ásá t ta lá lju k  
m eg  részletesen k ife jtv e .

A  3. fejezet: Ip a r i szennyvizek tisztítása és elhelyezése 
(210 oldal, 49 á b ra , 64 tá b lá z a t) ,  szerző je Dr. Illés 
István . Az ip a rb a n  je len tkező  sokféle ö sszeté te lű  ipari 
szennyv íz k ezelés-techno lóg iá it ú g y  tá rg y a lja , hogy  a 
legnagyobb  m enny iségű , ille tve  legveszélyesebb  sz en n y 
v iz e t kibocsátó  ip a rá g a z a to k a t em eli ki. E zen  belü l is a  
leg jelen tősebbek  (nehézipar, v eg y ip ar, k ö n n y ű ip a r, 
élelm iszeripar, sz a k o s íto tt á l la t ta r tó  te lepek) g y á r tá s 
techno lóg iáibó l szárm azó  szennyv izek  kezelésével és e l 
helyezésével foglalkozik .

M ind a hazai, m in d  a n em zetközi e red m én y ek e t leg 
tö b b szö r tá b lá z a to s  fo rm áb an , jó l á t te k in th e tő e n  m u 
t a t j a  be.

A 4. fejezet: Üzemi vízgazdálkodási rendszerek (158 
o lda l, 79 áb ra , 14 tá b lá z a t) , szerző je  dr. Kelemen László. 
A  fejezet fő é r té k e  a sz a k te rü le t ren d szerb e  fog lalása , 
a  fo lyam atok  funkcioná lis  k ap c so la ta in a k  m e g h a tá ro 
zása , te h á t az ip a ri üzem ek  v ízgazdálkodási rendszer- 
te ch n o ló g iá ján ak  m egalko tása .

A  fejezet az a lap fo g a lm ak a t, az  üzem i v ízgazdálkodási 
rendszerek  fe lép ítésének  je llem ző it, a  v ízh aszn á la ti 
m odellek  k ia la k ítá sá t, a  ren d szerek  m ennyiség i és m in ő 
ségi egyensú ly -v izsgála ti m ódszeré t, a  h ű tő v íz ren d sz e 
r e k  és egyéb techno lóg ia i v íz rendszerek  k ia la k í tá sá t és 
ana líz isé t, v a la m in t az o p tim ális  üzem i v ízgazdálkodási 
rendszerek  k ia la k ítá sá n a k  üzem i és n épgazdaság i szem 
p o n tja it  tá rg y a lja . E z u ta t  n y i t  az  üzem i v ízgazdá lko 
d á s i rendszerek  szám ítógépes irá n y ítá sá h o z  (tervezés, 
rendszer-, ille tve  üzem vitel).

Az ipari v íz g azd á lk o d ást összefoglaló és korszerű  
szem léle tte l rendszerező  is m e r te te t t  könyv , az  ipari 
üzem ek  v ízgazdálkodási szakem bere inek , a  te rv ező k n ek  
és a  k u ta tó k n a k  a  k ö n y v esp o lcá ra  e g y a rá n t a ján lh a tó , és 
a lk a lm as az eg y e tem i to v áb b k ép zés  sz ám á ra  is.

Dr. Kovács György 
az M TA  levelező ta g ja
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A folyamatos öntés korszerű technológiájának 
lehetőségei és korlátái

H O R S T  W I E S I N G E R  oki. m érnök  
V O E S T -A L P IN E , L in z , A usz tria

D K : 621.74.047

A folyam atosan öntött acél termelése a világ acél- 
termelésétől függetlenül folytonos növekedésben van. 
A várható, bár szerény mértékű termelésnövekedés
nek egyik leghatékonyabb racionális intézkedése a 
folyam atos öntés bevezetése, elterjesztése. Perspek 
tívá i 1985-ig.

1. Bevezetés

Véleményünk szerint az acéltermelés jövőbeni 
növekedése szerény lesz. Ezt a növekedést rész
ben új beruházások, részben racionális beruházá
sok fedezik.

Egyik leghatékonyabb racionalizálási intézke
dés a folyamatos öntés bevezetése. A folyamatosan 
öntött acél termelése — a világ acéltermelésének 
fejlődésétől függetlenül — folytonos növekedést 
m utat: a legutóbbi 15 évben 5%-ról 30%-ra nőtt. 
Az előrejelzés 1985-ig további — a világ acél- 
termelésének mintegy 50%-át elérő — növekedést 
jósol.

2. Berendezéstechnika

2.1. Általában
A berendezéstechnika fejlesztését meghatároz

zák :
— az öntési teljesítmény növelése 

az öntött szelvény bővítése
— fokozott minőségi követelmények
— rugalmasabb illeszkedés

Lemezbuga-öntőművek öntési teljesítményének 
növelését főként az öntés sebessége és az öntött 
szál metallurgiai hossza határozzák meg. A gyors
öntőművek 1970—1975 közötti elterjedése (ezek
nél a tócsa vízszintes szálvezetésig ér) azt ered 
ményezte, hogy a mai berendezéstechnikával az 
öntési sebesség határát gyykorlatilag elérték. 
Ez lemezbuga öntőgépeknél kb. 2,2 m/perc.

Négyszögbuga öntőművek esetében az öntés 
teljesítményét elsősorban a szelvény bővítésével 
érték el. A szelvénybővítés egyik következménye 
volt — többek között — a minőségi választék 
nagyobbodása is, összhangban a féltermékkel 
szemben tám asztott fokozott követelményekkel.

Egy öntőmű rugalmas alkalmazkodását a gépé
szeti intézkedések mellett lényegesen befolyásolja 
az acélmű és a hengermű közötti anyagfolyás 
optimalizálása, miközben az ütem et természetesen 
a hengermű diktálja.

Amennyiben a teljesítmény optimalizálása nem 
történhet a termelési profil „tisztításával” — 
ami természetesen a leghatékonyabb mód lenne — 
akkor ennek következményei a berendezés gyár
tóra hárulnak, pl. olyan lemezbuga öntőművek 
tervezése, amelyeken négyszögszelvényű, illetve 
keskeny bugák is önthetők; öntés • közben az 
öntési szélesség automatikus változtatása stb.

A továbbiakban a folyamatot meghatározó 
berendezésrészekre vonatkozó műszaki lehetősé
geket taglaljuk.

2.2. Kristályásítók
Mivel a kristályosítóban kezdődik a folyékony 

acél elsődleges dermedése, döntő hatása van az 
üzembiztonságra és a minőségre. Az üzembizton
ságot a kristályosítóból kilépő szál kérgének 
vastagsága határozza meg. A kristályosító opti
mális hosszának megállapítására az ön tö tt szál 
kérgének hőelemekkel hőmérsékletmérést végez
tek. Az 1. ábra a kristályosító hossza és a szál- 
szakadás gyakorisága közti összefüggést mutatja 
lemezbugák esetében. A kristályosítók szokásos 
hossza lemezbuga öntőgépeken 700—900 mm, 
négyszögbuga öntőgépeken 600—800 mm. Amikor 
a bugakéreg és a kristályosító fala közötti érint
kezés megszakad, közvetlen hűtést kell alkalmazni.

A kristályosítók ésszerűsítése az utóbbi években 
az alábbiakra irányult:

— a karbantartási költségek csökkentése a 
konstrukció egyszerűsítésével

— az élettartam növelése
— a szélesség változtatása az öntés megszakítása 

nélkül
— a szerkezetre vonatkozó olyan intézkedések, 

melyekkel elérhető, hogy öntés közben cse
kély legyen az öntési térfogat változása.

Az élettartam növelése többféle bevonatú réz- 
kokillával érhető el. A szélesség automatikus 
változtatása az utóbbi években üzemi bevezetésre
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éretté vált. Néhány ilyen eljárás: a Hirohata-, a 
Nagoya-, a Kawasaki- és a Voest-Alpine eljárások.

2.3. Az öntött szál vezetése

Attól függően, hogy egyenes vagy ívelt kokillát 
használnak, különböző rendszerek fejlődtek ki.

Az öntött szál vezetésének koncepciójára a 
döntő hatást az öntési sebesség fejtette ki.

Ma általánosságban az alábbi öntőgépeket 
alkalmazzák (2. ábra).

Öntőgépek ívelt kristályosítóval
— a teljesen megdermedt szál egyengetésével
— a folyékony magú szál egyengetésével
— Egyenesfalú kristályosítóval működő öntő 

gépek
— a folyékony magú szál hajlításával és a 

teljesen megdermedt szál egyengetésével
— a folyékony magú szál hajlításával és egyen

getésével

Függőleges öntőgépek

Kb. 1970-ig olyan sebességgel öntöttek, amely 
a berendezések íveltségének akkori sugara mellett 
nem te tte  szükségessé a folyékony maggal történő 
egyengetést. A konverteregységek növekedésével 
kényszerűen együttjár az öntési sebesség növelése. 
Másrészt az egyenesfalú kristályosítók előnyeit 
kihasználása érdekében, szükségessé vált a folyé
kony magú szál hajlítása. Ezért már a hatvanas 
évek közepe óta megfelelő hajlító és egyengető 
rendszer kidolgozásán fáradoztak.

A 2. ábra mutatja a jelenleg alkalmazott 
hajlító- és egyengető módszereket:

— egyponton történő hajlítás
— progresszív' hajlítás
— hajlítás a VA módszer (Voest-Alpine) szerint, 

amely figyelembe veszi az ön tö tt szálban a 
nyúlást és nyúlásváltozást.

Az egy ponton történő hajlítás különböző 
kiegészítő műveletek nélkül — m int pl. többlet 
hűtővíz felhasználás a kéregszilárdság növelésére, 
eltérő hűtővíz a belső és külső oldalon nyomó
feszültségek felvitele a száleltérítésnél fellépő 
húzófeszültségek kiegyenlítésére (Compressiv Cas
ting) — ma még mindig az öntési sebesség klorá- 
tozásával jár.

A progresszív hajlítás lényegében több lépcsős, 
egy ponton végzett hajlítás. A fellépő feszültségek 
és alakváltozások a hajlítási sugártól függenek, de 
csekélyebbek, m int az egy ponton végzett hajlítás 
esetében.

A legkisebb értékek a folyamatos hajlítás és 
egyengetés alkalmával lépnek fel, azaz ilyen 
eljárás alkalmazása jár az öntött szál legcsekélyebb 
igénybevételével. Mivel a szálban az összes nyúlás- 
a kihasasodás, a kihúzás és a hajlítás során fels 
lépő nyúlásokból tevődik össze, ezért a hajlíták 
megítélése sem történhet elkülönítetten, a görgő
osztása és a kihúzóerő figyelembevétele nélkül.

Az öntött szál megtámasztása. A görgők osztásá
nak tervezése során hasonló szempontok érvé
nyesek, mint a folyékony maggal történő h a jítás 
nál. Az öntött szál kérgének kritikus tartományai
ban a nyúlások és a nyúlásváltozások nem halad 
hatnak meg egy megengedett értéket.

Emiatt a gyorsöntés bevezetése a lemezbuga 
öntőgépeken a görgők osztásának folytonos csök
kentésével járt.

A kihúzómechanizmus. A részben megdermedt 
buga kérgének igénybevétele az alábbi tényezők
ből tevődik össze:
— az öntött szál hajlítása és egyengetése
— a kéreg kihasasodása a támasztógörgők között
— a kihúzással szembeni ellenállás

Ezek az igénybevételek csökkenthetők: a gör
gők sűrítésével, és a kéregre adott külső nyomás
sal.

3. Technológia

3.1. Az öntőművek teljesítményének növelése

A szekvencöntéssel önthető üstök számát ere
detileg a közbenső üst tűzálló anyagainak, leg
többször a kagylók élettartama korlátozta. Ezen 
a közbenső üst repülő cseréje segített. A korláto
zás most már csak a minőségi és a méret]>rogram- 
tól függ. Az acélminőség változtatásakor ugyanis
— a legkedvezőbb esetben, vagyis egyidejű köz
bensőüst csere alkalmával is —- egy kevert össze
tételű 4 m-es átm eneti bugadarab keletkezik, 
amit le kell értékelni. Ez a veszteség egy közbeik
ta to tt elválasztó darabbal 0,5 m-re csökkenthető. 
A lemezbuga méretének változtatásakor a szek- 
vencöntést mindenkor meg kellett szakítani. Az 
automatikus szélességváltoztatás bevezetésével ma 
a szekvencöntés felső határát az acélművel történő 
programegyeztetés, a szükséges karbantartás és a
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tűzálló anyagok határozzák meg. Jó szervezéssel 
ezek a problémák megoldhatók.

3.2. Az acél tisztaságának növelése
A felhasználóknak az acél tisztaságával és a 

nemfémes zárványoknak a keresztmetszeten belüli 
eloszlásával szembeni szüntelenül fokozódó köve
telménye részben abból fakad, hogy a folyamato
san öntött alapanyagot egyre igényesebb végter
mékhez használják. Ennek az a következménye, 
hogy széles körű intézkedéseket kell bevezetni a 
lehető legkevesebb zárványt tartalmazó acél elő
állítására, az öntési hőmérséklet pontos baállítá- 
sára és a folyékony acél öntés közbeni újra oxidáló- 
dásának meggátlására.

Ez a feladat a primér acélgyártó berendezéseken 
kívül elsősorban az üstkezelő állomásokra vár. 
Ezeken az üstkezelő helyeken az acélt pontosan az 
előírt összetételűre ötvözik és dezoxidálják, továb 
bá hőmérsékletét gázöblítéssel, esetleg hűtőhulla 
dék adagolásával a kívánt értékre állítják be. 
Egyes üstkezelő állomások a folyékony acél 
hevítését is lehetővé teszik, ezúton javítja a teljes 
rendszer rugalmasságát.

Azok az intézkedések, amelyeket a hőmérséklet
szabályozás javítása céljából vezettek be, kivétel 
nélkül az öntési idő közbeni hőmérsékletveszteség 
csökkentésére irányulnak. Szokásos az üstök inten 
zív előmelegítése. Gyakran a kopásnak k ite tt 
tűzálló bélés mögött szigetelőbéléssel ellátott 
üstöket öntés közben le is fedik. Előfeltétel, hogy 
az üstök tolózárással legyenek ellátva. Ha az acél 
tisztaságának érdekében az öntés magasabb hőmér
sékleten viszik végbe, akkor ennek az üzemmódnak 
szűkebbek a határai, mivel a nagyobb hőmérséklet 
kristályosodásra is, dúsulásra is, sőt az üzembiz
tonságra is kedvezőtlen hatású.

Az újraoxidálódás elkerülésére az értékesebb 
minőségi acélokhoz bázikus bélésű és közbenső 
üstöket használnak, lehetőleg salakmentes csapo
lásra törekednek, és az üst meg a kristályosító 
között zárt öntözőrendszert vezetnek be. Ez 
utóbbi keramikus csövek alkalmazásából áll az 
üst és közbenső üst, valamint a kristályosító 
között. Egyes esetekben elsősorban a kisebb 
szelvényekhez az acélsugarat inert gázzal árnyé 
kolják.

A zárványtartalom  csökkentésére az öntőgépe
ken is végeztek különböző változtatásokat. Jelen 
tősen növelték a közbenső üstök térfogatát. Ez a 
következő okokra vezethető vissza:

A folyékony acél tartózkodási idejének növelé
sével hatékonyabb a nemfémes zárványok kiválása.

A másik ok az, hogy a minőség javítására az 
öntési sebességet az öntés teljes ideje a latt (még 
nagyszámú szekvencöntés esetén is) állandó érté 
ken tarthassák. Ez biztonsággal csak akkor 
érhető el, ha a kritikus, határ felett elegendő 
acélmennyiség áll rendelkezésre ahhoz, hogy a 
normális esetben 1—2 percig ta rtó  közbenső üst
csere áthidalható legyen. Csatlakozó adagok ese
tében hosszabb várakozási idő is megengedhető. 
A keresztmetszetben egyenletes zárványeloszlás 
elérésére előnyös az egyenesfalú kristályosító
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használata. A 3. ábra egyenesfalú és ívelt kristá 
lyosítóban dermedni kezdő lemezbugák szelvényé
ben mutatja a zárványok eloszlását. A zárványok 
az öntött szál belső sugara mentén halmozódnak 
fel. Az ábra a nagyobb öntési hőmérséklet kedvező 
hatását is m utatja a lemezbuga zárványtartalmára. 
A 4. ábrán látható, hogy célszerű módosításokkal 
a belső sugár mentén.

3.3. Elektromágneses keverés
A fémolvadék folyamatos öntés közbeni elektro

mágneses úton történő keverésének gondolata 
mintegy 30 éves. Mégis csak a legutóbbi évek óta 
alkalmazzák üzemszerűen. A megdermedt kérgen 
belüli olvadék mozgása úgy módosítja dermedési 
szei’kezetet, hogy a globulitosan kristályosodó 
központi rész kiterjedése megnő. Ennek az a
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következménye, hogy csökkenti ennek a zónának 
repedési hajlamát. Egyidejűleg — mindenekelőtt 
a kisebb szelvények esetében -— gátolja a határo 
zott zsugorodási üreg képződését, amely sok 
apró pórussá oszlik szét. Ha pedig — elsősorban 
kis szelvények esetében — a keverés a kristályosí
tóban, tehát a dermedés kezdetén történik, erősen 
csökken a felület alatti gázbuborékképződés. Az 
elektromágneses keverés hatékonysága nemcsak 
az öntési hőmérséklettől függ, hanem az öntési 
sebességtől (hatás időtartama) és a kristályosodás 
hőmérsékletközétől, illetve egy adott acélfajta 
primer kristályosodási módjától is. A keverőte
kercsek elrendezését tekintve elvileg lehetséges a 
keverés a kristályosítóban, a másodlagos hűtő 
zónában vagy mindkét helyen. Ezt kiegészítőén 
meg kell állapítani, hogy a kristályosítóban álta 
lában akkor lehet keverni, ha a rézfalak vastag
sága nem nagyobb, mint 15 mm; ami a kisebb 
szelvények esete.

A keverés módját tekintve elvileg két eltérő 
rendszer különböztethető meg:

Horizontális keverés — a kristályosítót, illetve 
az öntött szálat körülvevő zárt tekercsekkel, 
amelyek az olvadékot a szál tengelye körül forgat
ják. Leginkább négyszög szelvényű bugákhoz 
használják.

A szál hossza mentén vagy keresztirányban 
végzett keverés, amelyet a szál egyik oldalán a 
felületre helyezett lineáris motor működtet. Ezt 
legtöbbször négyszög szelvényű és lemezbugák 
esetében alkalmazzák.

A buga belső minőségének javulása természete
sen jelentősen függ a berendezés koncepciójától 
is, elsősorban a görgők osztásától.

3.4. Az öntött buga meleg beadása a hengerműi 
kemencékbe

Az üzemi technológia fejlődése folytán a láng- 
fúvatás a legtöbb esetben ma már feleslegessé vált, 
úgyhogy a bugák melegen adhatók be a toló 
kemencékbe. Eközben ha a beadási hőmérséklet 
600 °C, kb. 670 000 k J /t energiamegtakarítás 
érhető el. Mivel ezt a technológiát nagyobb mér
tékben viszonylag csak rövid idő óta alkalmazzák, 
még további eredmények várhatók. A kohászati 
jnűvek telepítésének változtatásával, mégpedig a 
kezelőhelyekkel kiegészített folyamatos öntőmű
veket a hengerművek érkezési oldalához telepítve 
lerövidíthető a szállítási idő és emelhető a beadási 
hőmérséklet. Tovább jav íthatja a helyzetet az 
öntött bugák hőszigetelése a kifutó görgősoron.

A bugák melegbeadásának előfeltétele a messze
menően hibátlan felület. A melegbugák felületi 
hibáinak felületi hibáinak felismerésére szolgáló 
vizsgálati módszerek kifejlesztése folyamatban 
van és később tárgyalunk azokról. Jelenleg azon
ban még nem áll rendelkezésre elegendően pontos 
és üzembiztos módszer minden hiba egyértelmű 
kimutatására. Addig, amíg az ilyen eljárások 
üzemi méretű kifejlesztése megvalósul, a statisz 
tikai kiértékelések nyújtanak segítséget, melyek
kel az előírásoktól minden eltérést számítógépek
ben tárolunk. Eközben nemcsak a műszerek

analóg adatait vesszük tekintetbe, hanem az 
öntési folyamat minden zavarát is, mint pl. a 
tö rö tt védőcsöveket, a kagylók kenését stb. A 
tényleges és az előírt állapot összehasonlításával 
azután a számítógép dönti el, hogy mely lemez
bugák adhatók be melegen, melyek kerülnek 
ellenőrzésre és melyek a teljes felület lefúvatása 
céljából a felületelőkészítőbe.

3.5. Többszörös (osztott) öntés
Néha a lemezbuga öntőgépes üzem a termelési 

program átállításával olyan helyzetbe kerülhet, 
hogy gyártania kell a tervezettnél lényegesen 
kisebb méretű, olykor négyszögszelvényű bugákat 
is. Ezekhez a — legtöbbször korlátozott mennyi
ségű — termékekhez külön berendezés létesítése 
gazdaságtalan. Ezért olyan új technológiát dol
goztak ki, amellyel lehetséges a lemezbuga öntő
gépeken többszörös, vagy osztott öntéssel a 
megfelelő kisebb méretű négyszögszelvényű bugá
kat is leönteni. Új létesítményeknél egyre inkább 
alkalmazzák ezt a lehetőséget.

3.6. Lemezbugák hosszmeneti vágása
Másik lehetőség kisebb szelvényeknek gyártá 

sára — nagy lemezbuga öntőgépeken — a lemez
bugák hosszmeneti vágása. Ezt az eljárást főleg 
alumíniummal csillapított lágy acélok és Si-acélok 
esetében alkalmazzák, de felhasználható ez a 
technológia durvalemezekhez is, ha biztosítják a 
lemezbugák kifogástalan középső zónáját elektro
mágneses keveréssel és a dermedés végső szaka
szában végzett pontos szálvezetéssel.

Egyes esetekben lemezbugákból többszörös vá 
gással négyszögszelvényű bugák is előállíthatok. 
A jobb kihozatal és a kisebb beruházási költségek 
következtében osztott öntésű öntőgépek legtöbb
ször gazdaságosabbak. Lemezbugák hosszmenti 
vágása általában nem okoz nagy problémát, 
kivéve, ha dúsulásra erősen hajlamos acélminő
ségről van szó.

3.7. Kis szelvények minőségjavítása
Néhány kivételtől eltekintve — amelyek azon

ban minden esetben legfeljebb négy szálas öntő
gépekre vonatkoznak — a közelmúltig nem öntöt
tek 140 mm-nél kisebb szelvényeket merülő
tölcsérrel és öntőporral. Ennek oka a kedvezőtlen 
geometriai viszonyok a kristályosítóban és a dugó
vagy tolózár-szabályozás pontosságával szembeni 
fokozódó követelmények, amelyek a csökkenő 
szelvénnyel növekednek. A termelés szempontjából 
ezek a viszonyok azért voltak hátrányosak, mert 
a 0,008%-nál nagyobb A1 tartalmú acélok csak 
túlméretezett kagylóval és a kifolyás túlméretezett 
szabályozásával voltak önthetők. A nagy tiszta 
ságú és előírt szemcsefinomságú követelmények
nek megfelelő acélminőségek kis szelvényre öntését 
megkísérelték megoldani előgőzölögtetett vagy 
folyékony gázzal védett szabad acélsugárral, és 
Al-drótnak a kristályosítóba adagolásával. Az 
eredmények azonban számos felhasználási terület 
követelményeit nem elégítették ki. Ezeknek a felté
teleknek és a megfelelő öntőporoknak a közelmúlt-
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ig tartó  hiánya okozta azt, hogy azokat az acélo
kat, melyekkel szemben nagyok a minőségi köve
telmények, legtöbbször nagy szelvényre öntötték, 
aminek következménye a költségigényes, két 
melegből végbevitt alakítás. A nagyon pontosan 
működő és a dugók vezérlésére szolgáló acélszint- 
szabályozó automatikáknak és a nagyobb öntési 
sebességhez megfelelő öntőporoknak kifejlesztése 
olyan u ta t m utat, amely a nagyértékű acélfajták
nak kis szelvényre öntését lehetővé teszi. Ez 
elsősorban a lágy drótokra, előírt szemcsenagyságú 
és fokozott tisztaságú, kis szelvényű szerkezeti 
acélokra vonatkozik, pl. a hidegen folyatható és 
hidegen sajtolható minőségekre, valamint a hide
gen húzott acélokra.

Mivel az egymeleges technológiával feldolgoz
ható kis szelvények öntésével járó gazdasági elő
nyök a korábbi gyártáshoz képest jelentősek, 
várható, hogy ez az öntési mód — 120 mm-es, 
vagy ezzel egyenlő keresztmetszetű szelvényekig — 
viszonylag rövid idő alatt elterjed.

4. Elmélet

4.1. Általában
A folyamatos öntés elméleti tisztázására szolgál

nak ma azok a számítási modellek, amelyekkel 
makroszkopikus jelenségek: mind a felületi hő 
mérsékleteloszlás, mind a szálkihasasodás nagy 
megbízhatósággal elemezhetők. A mikroszkopikus 
folyamatoknak — például a dúsulási jelenségek
nek vagy a szövetszerkezet kialakulásának — 
kvantitatív leírására is megtörténtek az első 
lépések. Különösen olyan numerikus számítási 
eljárások, m int a véges elemek módszere, vezettek 
a gyakorlattal jól egyező modellekhez, mert ezekkel 
a nem lineáris összefüggések és az anyagjellemzők 
kölcsönös függősége is figyelembe vehető.

A folyamatos öntés vizsgálatára szolgáló modell
számítások a következő súlypontokra koncentrá 
lódnak :
— a dermedési folyamat szimulációja,
— az öntött szál mechanikája, azaz az öntött 

kéreg igénybevétele,
— áramlási jelenségek.

4.2. A dermedési folyamat szimidációja
Számítási eljárással kvantitative meghatároz

ható a dermedési folyamat. Az 5. ábra ilyen modell
számítás eredményeit mutatja. A hőmérsékletle
folyás számított és mért értékeinek összehasonlí
tásával a modellbecslés jósága értékelhető. A der
medt kéreg mért vastagságának egybevetése az 
olyan közvetlen mérési módszerekkel, mint a 
szakadt szál kérge vagy a szögek keverése — pon 
tatlan. így a modellszámítás — noha közvetett 
módszer, a legmegbízhatóbb a különböző folya
matparamétereknek a bugakéreg dermedésére és a 
hőmérsékletprofiljára kifejtett hatásának meg
határozására. A modellszámítás határait a kris 
tálynövekedési és a metallurgiai jelenségek jelen
tik. így teorikus számítások alapján nem lehet 
előrejelezni a kristályosodás módját, vagyis azt, 
hogy a kristályosodás globulitos vagy dendrites 
lesz-e. Bár jelenleg vannak elméleti feltételezések

5. ábra

a transzport jelenségek felismerésére, ezek azon
ban főleg kvalitatív leírásra szolgálnak. A modell
számítások alapjai a megbízható mérések, a der
medési problémára vonatkozóan túlnyomórészt 
a hőmérséklet mérések. A globális elemzésekhez 
általában pirométereket használtak. A buga felüle
tén a termikus folyamatok részleteikben is mér
hetők vonszolt hőelemekkel. A görgős támasztás 
tartományában az ilyen vonszolt hőelemekkel a 
különböző hőelvezetési mechanizmusok, mint a 
hűtővízpermet, a sugárzás és a görgős érintkezés 
hatása is vizsgálhatók.

Ezeknek a vizsgálatoknak lényeges eredménye 
az az észlelés, hogy a felületi hőmérsékletingadozás
nak behatolási mélysége nagyon csekély. Emiatt 
az általa indukált termikus feszültségek nem tudna 
hatást kifejteni a kristályosodási fronton fellépő 
nyúlásokra.

4.3. Az öntött szál mechanikája
Az elméleti számításoknak másik súlypontja a 

szál kérgében fellépő feszültségek és nyúlások elem
zésére szolgáló realisztikusabb modell kifejlesztése. 
A feszültségeket és nyúlásokat az alábbiak idézik 
elő:

— a támasztógörgők közötti, a ferrosztatikus 
nyomás m iatti kihasasodás,

— a szál kihúzása,
— a hajlítás és egyengetés
— a görgők ütése,
— a szál hűtése és
— a szálvezetés eltolódása.

Abból a tényből kiindulva, hogy számos hiba a 
bugán a támasztógörgők közötti kihasasodásra 
vezetjető vissza, több számítási eljárást dolgoztak 
ki ennek a hatásnak a meghatározására. Mivel a 
legtöbb módszer az elasztosztatika egyszerű for
muláiból indul ki és ezzel az öntési folyamat 
karakterisztikáját, különösen az anyag viselkedé-
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sét, a magasabb hőmérsékleten elhanyagolja, az 
így meghatározott nyúlások és a bugahibák közötti 
korreláció nem kielégítő. A véges elemek módszere 
és egy termo-viszkoelaszto-plasztikus anyagörvény 
felhasználásával ma a feszültségek és nyúlások a 
szál egy szegmensében a szálvezetőgörgőkön á t 
haladása közben jól kvantifikálhatók (6. ábra).

A számítási modell kísérleti ellenőrzésére külön
böző gőrgőosztás és üzemmód mellett mérték a 
kihasasodást. A 7. ábra az öntés megszakításakor 
mért kihasasodást mutatja.

4.4. Áramlási jelenségek

Az öntési folyamat áramlási jelenségei a követ
kezőkre fejtenek ki jelentős h a tá s t:

— makrodúsulás,
— a nem fémes zárványok eloszlása,
— a dermedési szerkezet kialakulása.

Az áramlási jelenségeket a közbenső üstben és a 
kristályosítóban sokféle módon vizsgálták: víz-
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7. ábra

szimulációs modellekkel, mivel csak az utóbbi 
években áll rendelkezésre számítási eljárás turbu 
lens áramlási mezők kvantifikálására. Ebből kö
vetkezik, hogy az áramlási jelenségek elméleti 
meghatározása még a kvalitatív és kvantitatív 
leírás határán van. Ugyanis a szimulációs kísérle
tek  eredményei nehezen vihetők át. Súlyosbítja a 
helyzetet, hogy hiányoznak az olvadéktócsában 
végzett közvetlen mérések. E hátrányok ellenére 
m ár vannak sokat ígérő feltételezések a modell
számításhoz. Ilyenre példa az elektromágneses 
keverőtekercs által indukált áramlási mező a húga 
keresztmetszetében, mely a 8. ábrán látható. 
Ehhez a modellszámításhoz az áramlási mező és az 
elektromágneses erőtériterált összevetése szüksé
ges.

5. A minőség

A folyamatos öntés fejlődése az utóbbi 20 évben 
nemcsak a berendezés működésének javítására 
korlátozódott, hanem az így gyártható acélminő
ségek választéka is jelentősen bővült. E a  kezdet
ben csak egyszerű szerkezeti acélokat állítottak 
elő üzemszerű mértékben, úgy ma a legmagasabb 
felhasználási követelményeket kielégítő acélfajtá 
ka t gyártják, m int pl. nagy vezetékhez szolgáló 
csőacélokat az API előírásai szerint, vagy betét
ben edzhető és nemesíthető acélokat az autóipar 
számára.

Az elért minőségjavulások mind a felületi, 
mind a belső zóna tulajdonságaira vonatkoznak. 
A folyamatosan ö n tö tt bugák felhasználási céljait 
tekintve döntő jelentőségű a melegalakítás meg
kívánt mértéke. E z t a hagyományosan öntött 
bugák felhasználási coljait tekintve döntő jelentő- 
tuskóhoz képest keletkező kisebb szelvény miatt 
kell tekintetbe venni.

A minőségjavítással kapcsolatban még meg kell 
említeni az acélszint állandó értéken való tartásá 
automatikus szabályozással.
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6. Automatizálás

A mai öntőgépeknél az automatizálás fontos 
szerepet játszik. Célkitűzése a szerény mértékű 
létszámcsökkentés mellett elsősorban a kiszolgálás 
egyenletessé tétele, beleértve a kezelési hibák k i 
küszöbölését is, továbbá a gyártási paraméterek 
egyenletessé tétele, valamint a termelőberendezés 
védelme és egy bizonyos kihozataljavulás.

A hűtőautomatikák gondoskodnak arról, hogy a 
hűtés még az öntési sebesség változásakor is az 
ön tö tt szál minden részében optimális legyen. A 
fürdőszint és az öntésiszint szabályozása egyen
letessé teszi a termék minőségét és tehermentesíti 
a személyzetet. ,

Folyamatszabályozó automatikák és check-prog- 
ramok kiküszöbölik a kezelési hibákat. Jelenleg a 
kristályosítóban a szélességváltoztatás már m ajd 
nem elvégezhető egyetlen gombnyomással, m i
közben minden üzemeltetési feltételt ellenőriz és az 
esetleges hibát kijelzi.

Az automatikák, pl. az öntés közbeni szélesség
változtatás, a mellékidők csökkentésére, a buga 
vég hosszának optimalizálása pedig a kihozatal 
növelésére vezet. A termelés tervezése processzorral 
gyors reagálást tesz lehetővé, ha változnak a 
termelési feltételek. A jegyzőkönyvező autom ati
kák kitűnő bizonylatokat adnak kiegészítő lé t 
szám nélkül. A tartalmas jegyzőkönyvek pedig jó 
alapot adnak a technológ.soknak a termelési 
folyamat és a termék fejlesztéséhez. Az autom ati
zálás korlátáit egy automatizált rendszerben

— a méréstechnika,
— technológia,
— az emberi hiányosságok 

együttese határozzák meg.
így pl. a repedések a melegbugákon mostanáig 

még nem mérhetők, noha ez fontos a melegbeadás

miatt. A dermedési kéreg növekedése közvetlenül 
nem érzékelhető, noha fontos a szálszakadási 
veszély felismerése és a minőség szempontjából.

Az automatizálás alapját képező folyamat- 
modellek csak a technológia pontos ismeretével 
állíthatók be. Számos adat, speciális berendezési 
és anyagjellemző nem vehető fel automatikusan, 
ezért az automatizált rendszer emberi adatszolgál
tatásra és döntésre van ráutalva. Kitűnik, hogy az 
automatizálás nem pótolja az embert, hanem az 
üzemeltetőnek nyújt hatékony segítséget.

7. Fejlődési irányzatok

Függetlenül a minőségi szint emelésére és a 
berendezés rugalmasságának fokozására irányuló 
részfejlesztésektől, a következő fő fejlesztési irányo
kat rögzíthetjük:

Lemezbuga öntőgépek

—- A közvetlen hengerlés bevezetése.
Energetikai okok m iatt egyértelműen az az irány
zat állapítható meg, hogy az öntőgépeket a henger
művekhez helyezik, mivel az üstkezelőhely alkal
mazásával a folyékony acélnak viszonylag nagyobb 
távolságra történő szállítása nem okoz problémát.

— Vékony lemezbugák gyártására szolgáló öntő
gépek

Energiatakarékossági okokból (a fogyás mértéké
nek csökkentése, közvetlen beadási lehetőség a hen
germűbe), valam int a beruházási költségek csök
kentésére (a szerkezet magasságának csökkentése) 
ilyen jellegű berendezés kifejlesztéséhez nagy érdek 
fűződik. •

Négyszögszelvényű bugaöntőgépek
— Ez idő szerint a legfontosabb fejlesztésként 

a horizontális öntési technológia kidolgozásának 
területét jelölhetjük meg.

A magyar kohászat elhunyt nagyjai
PÉCH ANTAL

(1822. jú n iu s  14. N a g y v á ra d  —  1895. szep tem b er 18. 
S e lm ecb án y a)
A B á n y á sz a t i és K o h ász a ti L a p o k  a lap ító ja , a  m a g y a r  
n y e lv ű  b á n y á sz a ti  és k o h á s z a ti szak irodalom  eg y ik  
m e g te re m tő je  és fe jlesz tő je .

A lap fo k ú  isk o lá it N a g y v á ra d o n  és T e m e sv á ro tt  
vég ez te  el, m a jd  N ag y v á ra d o n  bö lcsészete t h a l lg a to t t .  
E z u tá n  a  Selm ecbányái B á n y á s z a t i  A kadém ián  ta m il t ,  
a h o l 1842-ben sz e rze tt b á n y a m é rn ö k i ok levele t. T a n u l 
m á n y a it  befe jezve először S elm ecb án y án , m a jd  C seh 
o rszá g b an  d o lg o zo tt. 1848-ban  K ö rm ö cb án y án  b á n y a 
t i s z t ,  és m ég azévben  B u d á ra  k e rü lt az első m a g y a r  
P é n zü g y m in isz té r iu m b a .

A le v e r t  szab ad ság h a rc  u tá n  ú jb ó l C sehországban  v á l 
l a l t  á l lá s t. 1863-ban té r t  vég leg  h aza . 1867-ben p é n z 
ü g y m in isz té r iu m i t i tk á r ,  m a jd  o sz tá ly tan á cso sk é n t az

állam i b á n y á k a t ig a z g a tja . E b b en  a  tisz tség éb en  so k a t 
t e t t  a  zsilvölgyi, ill. a  d iósgyőri b á n y á sz a t ko rszerűsíté- 
té sé é rt és a  d ió sg y ő ri V asgyár (a m ai L K M ) a la p ítá sá é r t.  
1873-tól a S elm ecbányái b án y a k e rü le t ig azg a tó ja . 1878- 
b a n  a  város d íszp o lg á ra . 1889-ben v o n u lt nyu g a lo m b a. 
E k k o r m e g v á la sz to ttá k  országgyűlési képviselőnek .

K itü n te té se i: I I .  o sz t. v asko ronarend  (1870), L ipó t- 
ren d  lovag k eresz tje  (1879).

T udom ányos m u n k á ssá g á n a k  e red m én y e : a  B á n y á 
sza ti és K o h ász a ti L ap o k  m egalap ítá sa  (1868-ban), ill. a 
m agyar-ném et és n é m e t-m a g y a r  b á n y á sz a ti szak szó tá r 
k iadása  (1879-ben). Szám os könyve, tu d o m á n y o s  ta n u l 
m án y a  je len t m eg  1869— 87 k ö zö tt. Az MTA” 1879-ben 
levelező ta g já v á  v á la s z to tta .

Az O M BK E 1963-ban  em lékérm et a la p í to t t  ró la .

(Ö sszeá llíto tta : Dr. Bocsánczy János)
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Az oĉ ay átalakulás"kinetikájának vizsgálata 
Ticonal 1500 típusú mágnesötvözetben

D K . F K í I S  V . T A C S E S Z L Á V  oki. f iz ik u s -m é rn ö k , a  fiz ik a i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu sa  

B É L É N  C S Á K  I S T V Á N  N É  k o h ő m é rn ö k  S Z T A N K Ó É V A  o k i. ü zem m érn ö k  

V asip a ri K u ta tó  és F e jle s z tő  V á lla la t

D K : 621.318.12

A  у -fázis keletkezési m echanizm usának és hatásá
nak vizsgálata Ticonal 1500 típ u sú  keménymágneses 

, ötvözetben. Ezeket a mágneseket műszerekhez és 
számítógépekhez használják.

1. Bevezetés, célkitűzés

A Ticonal ötvözetek mind gazdasági, mind tech
nikai felhasználás szempontjából a legfontosabb 
állandó mágnesötvözetek, közé tartoznak. Ismere
tes, hogy a mágneses tulajdonságokat a nem 
mágneses у  fázis keletkezése kedvezőtlenül be
folyásolja [1]. Ebben a munkában célunk volt а у  
fázis keletkezésének körülményeit, kinetikáját, 
morfológiáját, kémiai összetételét és a mágneses 
tulajdonságokra gyakorolt hatását vizsgálni. 
Minden vizsgálatot szobahőmérsékletű mintákon 
végeztük. А у  fázis ezen a hőmérsékleten poli
morf módusulataként van jelen, mivel hosszabb 
Ideig tartó  hőntartáskor diffúziós úton, gyors 
iehűtéskor pedig martenzitesen átalakul а у  fázissá 
[2].

2. A lefolytatott kísérletek és eredményeik

2.1. A kísérletek menete
Az ötvözet előállítása a betétanyagok közép

frekvenciás indukciós kemencében való olvasztása 
útján történt, salaktakaró a latt. A kész öntvények 
4X9X27 (mm) méretűek voltak. A minták kémiai 
összetétele az 1. táblázatban látható.

Öntés után a próbadarabok mágneses para 
métereit Permagraph Ep2 típusú mérőműszeren 
mértük. A koercitiv erő 48—62 kA/m, a rema
nens indukció 0,45—0,56 T között változott.

i / a .  ábra. Öntött állapotú T iconal 1500 típusút ötvözet 
szövetképe 
N = 5 0 0  X

1. táblásat
Az öntött m in ták  pontos kémiai összetétele

K é m ia i összetétel [% ]

. c S Co № . A1 Ti C u  N b*  F e

0,016 0,012 36,1 14,0 7,2 5,9 3 ,8  re s t

* 0,5 % n ió b iu m o t a d a g o l tu n k  a z  ö tvöze tbe, p o n to s m e n n y is é g i  e lem -
zés a z o n b a n  nem  tö r t é n t

A hőkezelési kísérletek első lépéseként a próbá
kat 1250 °C-on 30 percig homogenizáltuk az azonos 
kiindulási állapot biztosítása érdekében.

i
; 'L

о

1/b. ábra. 1250 °C-on 30 percig homogenizált próba 
szövetképe 
N = 5 0 0 x

I ' •:____________

I I KL- д З З Ч с

l/c . ábra. 1250 °C-on 2,5 órém át hőntartott próba szövet
képe

N = 5 0 0  X
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lie . ábra. 1000 °C-on 2,5 órán át hőkezelt próba szövetképe 
N = 5 0 0  X

Az irodalmi adatok szerint [3] ebben az össze
tétel tartományban а у fázis kiválása 1200 és 850 
°C között lehetséges. A további kísérleti progra 
mot ennek figyelembevételével állapítottuk meg. 
A vizsgálat céljára 5 hőmérsékleten 1200; 1150; 
1000; 900 és 800 °C-on, 2,5 órás izotermikus hő
kezelést alkalmaztunk, majd a hőntartás után 
vízben edzettük a darabokat.

2.2. Az <xy fázis azonosítása

Az осу fázis azonosítása metallográfiái szövet
képek és pásztázó elektronmikroszkópos vizsgá
latok segítségével történt.

Az öntési próba felvételén ( la. ábra) a szemcse
határok környékén sötét foltok formájában dúsu- 
lások figyelhetők meg. Az elektronmikroszkópos 
elemzések szerint ezek a területek titánnal azono
síthatók.

Az lb. ábrán látható az 1250°C-on 30 percig 
homogenizált próba szerkezete. A kristályhatár- 
menti dúsulás eltűnt, homogén a fázisú a szövet.

Az 1200°C-on 2,5 órás hőntartásnak alávetett 
minta szintén homogén a fázisú ( le. ábra) , az 
átlakulás még nem indult meg.

Az 1150°C-on 2,5 órán á t hőkezelt próbánál 
(ld . ábra) a szemcsehatár megvastagszik, a kris

1/f.  ábra. 000 °C-on 2,5 órán át höntartott próba szövetképe 
N = 5 0 0  X

1/g. ábra. 800 °C-on 2,5 órán át höntartott próba szövetképe 
N = 5 0 0  X

tályok belsejében tűszerű kiválások észlelhetők. 
Ezek a pásztázó elektronmikroszkópos elemzések 
adatai szerint azonosíthatók ос у fázisként, mivel 
Ее tartalmuk nagyobb, Со és Cu tartalm uk közel 
azonos, Al, Ti és Ni tartalmuk kisebb mint az a 
alapfázisé [4].

Az 1000 °C-on végzett hőkezelés hatására ( le. 
ábra) az а у fázis már nagy mennyiségben jelent
kezik tűszerű kiválások formájában, a kristály- 
határokon sűrűbben, a szemcse belsejében egyen
letesen elosztva.

A 900 °C-os hőkezelés után ( lf. ábra) a kiválások 
a szemcsehatár környezetébe húzódnak' vissza.

A 800 °C-on hőkezelt darab (lg.  ábra) szövet
képében az а у fázisra jellemző kiválások nem 
észlelhetők. A kristályhatárok elmosódottabbak 
lettek, Ti-ban dús területtel azonosíthatók.

2.3. A megoszlási hányadosok vizsgálata

A pásztázó elektronmikroszkópos vizsgálatok 
eredményei alapján kiszámoltuk a megoszlási 
hányadosok — К  = tktCh — értékeit a jelenlévő 
elemekre vonatkoztatva, (c/.-koncentreció a kris
tály belsejében, C/(-koncentráció a kristály határon.) 
Az eredmények a 2. táblázatban láthatók. A Fe, 
а Со, a Ni és a Cu nem mutat lényeges változást a
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A megoszlási hányadosok értékei elemenként, különböző hőmérsékleteken
2. táblázat

A1 Ti F e
K=cjfc/c*

Со №  ■ Cu N b

Ö ntés u t á n 1,40 0,75 0,99 1,03 1,06 0,95 0,77

H o m o g en izá lás  u tán  
1260 °C /30  min 1,20 0,94 0,95 0,99 1,07 0,98 2,34

800 °C /2 ,5  h -ás 
h ő k eze lés  u tá n 1,77 0,79 0,93 1,01 1,13 0,88 1,70

900 °C /2 ,5  h -ás 
h ő k eze lés  u tá n 1,46 0,82 0,98 0,97 0,97 0,95 1,00

1000 °C /2 ,5  h-ás 
h ő k eze lés  u tá n 2,62 2,02 0 ,70 1,04 1,28 0,90 1,18

1150 °C /2 ,6  h-ás 
h ő k eze lés  u tá n 2,62 1,75 0,76 0,99 1,17 0,78 0,86

1200 °C /2 ,5  h-ás 
h ő k eze lés  u tá n 0 ,94 0,91 0,99 1,00 1,03 1,00 1,11

különböző hőmérsékleteken, К  közelítőleg 1 körüli 
érték (2. ábra).

Azonos módon viselkedik az A1 és a Ti. A hő
mérséklet emelkedésével ~1000°C-ig A 'é rték e  
növekszik, majd hirtelen csökkenni kezd. Az Nb 
ellentétes hatást mutat. A  megoszlási hányados

2. ábra. A  megoszlási hányadosok értékeinek változása 
elemenként a hökezélési hőmérséklet függvényében

értéke ~  1000 °C-ig csökken, majd erőteljesen 
megnövekszik. Az eredmények egyezést mutatnak 
az irodalmi adatokkal [5J.

2.4. Az 1000 °C-on különböző hőntartási idők után 
keletkezett а.у fázis hatása

A mikroszkópos vizsgálatok alapján megállapít
ható, hogy а у  fázis legnagyobb mértékű ki
válása 1000 °C-on következik be. A mágneses 
paraméterekre gyakorolt hatásának vizsgálatára 
1000 °C-on 5, 10, 20, 40 és 180 perces hőntartási 
időkkel hőkezelést végeztünk, majd vízben le- 
hűtöttük a darabokat. A mintákról metallográfiái 
csiszolatok készültek, majd Vidimet képelemző 
készülék segítségével meghatároztuk az a.y fázis 
százalékos mennyiséget a szövetben. Az eredmények 
(3. táblázat) tájékoztató értékeket mutatnak. 
Az oc=aу átalakulás sebessége 5—40 perc közötti 
hőntartásnál a legnagyobb 1000 °C-on. Az 1000 °C- 
on különböző ideig hőntartott darabokat 800 °C-ra 
felmelegített ellenállás fűtésű mágnesteres kemen
cébe tettük, majd 10 percig mágnestérben hőn- 
tarto ttuk  és levegőn hűtöttük szobahőmérsékletre.

A hőkezelt próbák mágneses paraméterei a
3. ábra diagramján láthatók. Viszonyítva az a.y 

• fázist nem tartalmazó 1250 °C-on 30 percig hő
kezelt, majd gyors levegő hűtés után 800 °C-on 
10 percig mágnestérben hőntartott darabok mág
neses értékeihez 21% mennyiségű ayfázis a rema- 
nencia =*28%-os csökkenéséhez, 35% pedig ^82  
%-os csökkenéséhez vezet.

3. táblázat
Az a.y-líí/.iH  %-os mennyisége az 1000 °C-on különböző 

ideig történő hőntartás után

H ő n ta r tá s i  idő 1000 °C -on ay  fázis ° 
[min]

.{,-os m enny isége

5 21
10 23
20 24
40 32

180 35
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3. ábra. A  mágnesen paraméterek változása а у fá z is  
növekedésének függvényében

3. összefoglalás, következtetések

Jelen kísérletek során nem volt célunk optimális 
mágneses tulajdonságokkal rendelkező mágnesek 
előállítása. A hőkezelés teljes folyamatából a meg- 
eresztés kimaradt. így az általunk vizsgált ötvö
zetekben nem alakult ki az optimális geometria és 
és a és a ’ fázisok optimális összetétele. A mágneses 
tulajdonságok összehasonlítása ezért csak relatív 
érvényű lehet.

A kapott eredmények felhasználása azonban 
segítséget nyújt jó mágneses tulajdonságokkal 
rendelkező ötvözetek előállításához.

A kísérleti munkában az а —а у átalakulás 
kinetikáját vizsgáltuk.
a) Megállapítható, hogy а у fázis maximális 

mennyisége Ticonal 1500 típusú ötvözetben 1000 
°C-on keletkezik ( le. ábra).

1)) Meghatároztuk a megoszlási hányadosok (K = 
= Cjь/сл) értékeit elemenként különböző hő
mérsékleten (2. táblázat).

A 2. ábrán grafikusan ábrázoltuk К  értékeit.

A görbék a kobaltot és a vasat kivéve 1000 °C- 
on, ahol a legtöbb у fázis keletkezik, maximum 
vagy minimum értékeket mutatnak, mivel i tt  a 
legnagyobb m értékű a koncentráció különbség 
a kristályhatáron és a kristály belsejében.

c) Ismert tény, hogy a diffúzió sebessége poli- 
kristályos anyagokban gyorsabb, m int egy- 
kristályos anyagokban. Kísérleti eredményeink 
is mutatják, összehasonlítva az irodalmi adatok 
kai [6], hogy a koncentráció különbség a kristály 
határon és kristály belsejében lényegesen na 
gyobb mértékű, m int egykristályos anyagok
ban.

d) Ticonal 1500 típusú mágnesötvözetek esetében 
a homogenizálási hőmérséklet 1250 °C helyett 
lecsökkenthető 1200cC-ra, mivel у  fázis jelen
létével ezen a hőfokon még nem kell számolni 
(le. ábra).
A kapott eredmények ismertetésében további

kísérleteket folytatunk optimális mágneses tu laj 
donságokkal rendelkező ötvözetek előállítására.
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Könyvismertetés
Dr. Bemport Z o ltá n : Durva lem ez g y ártá s . A D u n a i 
V asm ű  k iad ása . M egje len t 1983-ban , 150 p é ld án y b an  
K é sz ü lt a  D V  h á z in y o m d á já b an .

M an ap sá g  ö rü ln i kell, b a  egy k o h ásza ti, különösen  
h en g e része ti sz a k k ö n y v  m eg je len ik . E z é r t  kell k ü lö 
nösen  n ag y o n  é r té k e ln i a  D unai V asm ű  ille tékeseit, ak ik  
v e t té k  a  fá rad sá g o t, n em  s a jn á l tá k  an y a g i eszközeiket 
és m u n k á ju k a t ,  h o g y  a Szerző eg y  é le ten  á t  szerze tt 
ta p a s z ta la ta i t  p u b lik á ljá k . M ás m ó d o n  m ai, nyereségre 
o r ie n tá lt  v ilá g u n k b an  a  könyv  a lig h a  je le n h e te tt volna 
m eg. E n n e k  pedig  m i, hengerészek  lá t tu k  volna k á rá t.

E g y  kis tú lz á ssa l -a k ö n y v rő l a z t  le h e t m ondan i, 
h o g y  a  le m ez g y ártá s  regénye. M o n d a n iv a ló já t beveze ti 
és á tszö v i a hen g erészé t és a lem ezhengerlés tö rténelm e , 
a  k ez d e tek tő l a  m áig , a  „ lem ezv e ré s tő l”  az a u to m a tiz á lt 
fo ly ta tó lag o s  lem ezg y ártó  so rok ig  . K özben  m egism er 
h e tő  a  lem ezhengerlés te ch n o ló g iá ja  és te ch n ik á ja , a  
fe lté tle n ü l szükséges elm élet és a z  ü zem i p ra k tik u m , 
a  d u rv a le m e z g y á r tá s  fe lad a ta , sze rep e  és a  lem ezérté 

kes íté s  környezete . A z  ism erte tő  ö ssz eá llító ján ak  az 
te ts z e t t  legjobban, h o g y  m in d en  a helyén v a n , a  he lyére  
v a n  téve . A szerző á t é l t e  a  lem ezhengerlés é lm én y é t. 
Ú g y  a d ta  á t  t a p a s z ta la ta i t  és ism ereteit, h o g y  az  o lvasó 
feldo lgozva, é rték e lv e  és  a  m ondanivaló egészébe illesz t 
ve k a p ja  az in fo rm á c ió k a t. Jó  könyv, h a sz n o s  könyv . 
É rd e m e s  á tta n u lm á n y o z n i,  p é ldájá t szerző k n ek  k ö v e t 
ni.

T á jék o z ta tá su l a  k ö n y v  főfejezetei: I. A d u rv a le m e z 
g y á r tá s  m ú ltja  és je le n k o r i  szerepe, II. A  b e t é t  e lőké 
sz íté se  és hevítése, I I I .  A  lem ezek hengerlése és k ik é 
sz ítése , IV. A d u rv a lem ez -h en g erm ű  gépi b e ren d ezése i,
V. M érés és sz ab á ly o zá s  d u rv a lem ez-hengerm űvekben ,
V I. A  d u rv a le m ez -h en g erm ű  üzeme. A k ö n y v  zá ró fe 
je z e té t  a  ren d k ív ü l bőséges szakirodalm i fe lso ro lás 
képezi, am ely  felöleli a  h a z a i , valam int a  k ü lfö ld i sz ak 
m u n k á k a t és a  sz ak fo ly ó ira to k b a n  m eg je len t közle 
m én y ek e t.

( P Á )
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A folyamatosan öntött termékek zárványtisztaságának javítása
magnetogyres eljárással*

CH. R O E D E R E R ,  —»J. R U E R,
Rotelec, Paris La Défense, Franciaország

D K : 621.74.047

A z acélok folyam atos öntése számos m inőségi 
problémát vet fe l. A z  1 rsid  magnetogyres eljárásá 
val készült acélok m inőségi jellemzőinek összeha
sonlítása a hagyom ányosan  —  kokillába, vagy f o 
lyamatos öntőberendezéssel öntött — acélokéval. 
A  mágneses keverést létrehozó Magnetogyr eljárás 
előnyeinek részletes ismertetése.

1. Bevezetés

A folyamatos öntés az az öntési eljárás, amely 
nagy rugalmassággal teszi lehetővé a megderme- 
dés folyamán végbemenő metallurgiai jelenségek 
szabályozását.

Az elektromágneses keverés jó műszaki példa 
arra, amit manapság különböző módokon alkal 
maznak a folyamatos öntőgépekben a célból, hogy 
javítsák a féltermék minőségét.

Az örvénylő keveréses eljárást a négyszögszel
vényű vagy laposterméket előállító folyamatos ön 
tőgépben alkalmazzák a kokillaszinten. Elneve 
zés: Irsid örvénylő-mágneses, folyamatos öntési el 
járás, vagy Magnetogyr-eljárás.

Ez az eljárás kedvező módon hat a folyamatosan 
öntött fém tisztaságára, ami a bugák és a henge
relt termékek javulását eredményezi.

2. A magnetogyres eljárás ismertetése

A magnetogyres eljárás lényege a folyékony fém 
nek örvénylőmozgásba hozása a folyamatos öntő 
berendezés kristályosítójának szintjén egy forgó 
elektromágneses mező segítségével [1, 2, 3].

Keverő örvénylőmozgás létrehozható körke 
resztmetszetű, négyszögszelvényű vagy kevéssé 
téglalapalakú kristályosítókban bármily alakúak 
is az öntött termékek: blokkbugák avagy bugák.

Az 1. ábra a Magnetogyr eljárás metallurgiai h a 
tásának elvét ismerteti.

A nemfémes zárványokat, oxidrészecskéket vagy 
gázhólyagocskákat a dermedési frontról centrifu- 
gálással távolítják el. Így már előre várható, hogy 
a keverés hatására a megdermedő acél mentes lesz 
a zárványoktól, és hogy a lyukacsoknak vagy gáz 
hólyagoknak száma is jelentősen csökken.

Az örvénylés hatására jellegzetes alakot ölt az 
acél felszíne. A központi süllyedés mélyén gyűlnek 
össze' a felszínen úszó szennyeződések az áramlások 
következtében, amelyek a felületre is jótékonyak. 
A szennyeződések többé nem érhetik el a kokilla- 
falat, ahol a dermedés kezdődik; sem — következ 
ményként —- létrehozói sem lehetnek salakzáród- 
mány-lerakódásoknak a bugák kérgén.

A keverés egyidejűleg kedvez a dendrites zóna 
megjelenésének csökkentve a tengelymerti kiválá 
sok jelentőségét [1. . .  8].

*Az 1981-es b a la to n fü re d i C lean  Steel K o n fe re n c iá n  
e lh a n g z o tt előadás kissé r ö v id í t e t t  szövege. —  M e g je len 
te té s é t  azért ta r t ju k  id ő sz e rű n e k , m ert hazai ü ze m e in k  
p ro b lém á ira  aján l g y a k o r la t i  m egoldásokat. (S ze rk .)

A mágneses mezőt a rézkokillát körülvevő ger
jesztőből hozzák létre. Ezt kisfrekvenciás, több
fázisú áram táplálja.

A Magnetogyr-eljárást a Rotolec Társaság for
galmazza. A Kobe-Cég, amely a kristályosítóban 
a saját keverési technológiáját fejlesztette ki, 
együttműködési szerződést kötött a Rotolec-kel 
ezen eljárás magasabb szintre emelése érdekében.

Az 1. táblázat referencialista bizonyítja, hogy ez 
az eljárás ma m ár számos üzemben be van vezetve.

Az ismertetés során megvizsgáljuk — mindenek
előtt a bugák szintjén — a keverés hatását, azután 
fogjuk bemutatni azt, hogy nagyon is számottevő 
a minőségjavulás a hengerelt termékeken.

3. A féltermékek külső felületének javítása

3.1 A felületi hibák számának csökkentése

A felületi hibák, zárványlerakódások és tűhó
lyagok számlálásának eredményeit nyújtja  példá
nak okáért a 2. ábra, rugóacél bugáin [5].

Hét, 120x120 mm szelvényű, adagot és hat 
105 x105 mm szelvényűt vizsgáltak a 4 oldalon. 
A tűhólyagok vizsgálata előtt a bugákat homokkal 
fúvatták le.

A keveréses sornak és a vonatkoztatás sorának 
az összehasonlítása a bugák tisztaságának szembe
ötlő javulását m utatja. Ezesetben leszögezhető, 
hogy a keveréses bugák gyakorlatilag mentesek a 
tűhólyagoktól vagy zárványlerakódásoktól.

A 3. ábra bem utatja  a Magnetogyr eljárás hatá 
sát a tűhólyagokra, melyek a 120 mm 0 -jű  kör
szelvényű bugák felületén vannak jelen egy he-

7. ábra. A  M agnetogyr-folyamat elve
1 — a felszín mélyedésében összegyűlt salak, 2 — kokilla, 3 — tekercs, 

4 — nemfémes zárvány, 5 — folyékony acél
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Üzemi referencia (1981. febr.)
1 .  t á b l á z a t

Ü z e m b e - S z á la k Ü s t  b e fő -
T á r s a s á g  —  M ű h e ly e z é s s z á m a g a d ó  k é -  S z e lv é n y  m é re t

(O rs z á g ) é v e d b p e s s é g e  m m  
t

E B V — E sch- 1977 4 40 1 0 0 x  1 0 0 . . .
w eiler (N SZ K ) 230 X 230 

0  125. . . 250

F o rg es  d ’AL- 105 x  105,
L E V A R D 120X 120,
L e  C heylas 135X 135
(F ran c iao rsz .) 1979/81 3 30

M IT S U B IS H I 1980 2 25 1 1 5 x 1 1 5 ,
S T E E L  To- 130X 130,
k ió  (Jap án ) 1 3 0 x 1 6 0

F E R R O T U B I  1979/81 5 60 0  1 0 0 . . . 285
S estri L e v a n te  
(O laszország)

M A X IM I-
L A N S H Ü T T E
S u lzbach -R o-

1980 3 35 1 0 8 x  108

senberg
(N SZK )

K O B E  
S T E E L  K a-

1980 4 240 3 8 0 x 5 5 0

kogaw a cc2 
(Jap á n )

B R IT IS H 1981 6 120 100X  1 0 0 . . .
S T E E L  R o- 1 5 0 x 150
th e rh a m
(A nglia)

B R IT IS H 1981 4 75 1 0 0 x 1 0 0 . . .
S T E E L 1 8 0 X 180
S to ck sb rid g e
(A nglia)

0  110 . . . 220

A LG O M A  
S T E E L  S a u lt 1981 4 105 2 6 7 x 3 1 7
S te  M arie (K a 
n ad a )

K O B E  * 
S T E E L  K o b e  
ссЗ (Jap án )

1981 2 90 300 X  400

U G IN E  A C I- 1982 3 45 200 X  2 0 0 . . .

E K S  U gine 
(F ran c iao rszág )

250 X 250

*K O SM O S T IR -M A G N E T O G Y R

gesztésnélküli csőacélanyag esetében; melyet sza- 
badonhagyott öntősugárral öntöttek.

S a la k íe r a k o d á s o k
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0,6

0,6

0,2-
0
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o
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0,6-

0,6 -
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Ö

Megállapítható, hogy még ha a tűhólyagok 
mennyisége igen nagy is a keverésnélkiil gyárto tt 
bugákon; ez ésszerű határokon belül m arad,ami
dőn az acél átesett a centrifugáláson. Ezzel a t í 
pusú minőséggel, a tűhólyagok száma átlagosan- 
tízszerte kevesebb akkor, amikor a keverés üzembe 
van helyezve.

3.2 A kitörések számának csökkentése
A szabadonhagyott sugárral öntés esetében bi

zonyos számú kitörés ered a szabad felületen úszó 
salakok kéregben történő lerakódásából.

A hőelvezetés a bugától a kokillába a salaklera 
kódások következtében leromlik, ami a záródmá- 
nyok alatti megszilárdult réteg vastagságának 
csökkenésében nyilvánul meg.

Ha túlságos mértékű ez az elvékonyodás, kitörés 
jöhet létre akkor, amikor a buga elhagyja a kristá 
lyosítót.

A Magnetogyr — kiküszöbölve a kéregbeni zár 
ványlerakódásokat — eltünteti a kitörést okozó té 
nyezők egyikét. Ez nem elhanyagolható előnyt 
jelent az acélművek üzemvitelére,

E kedvező tényhelyzet kiaknázásának másik 
módja abból áll, hogy az eltávolítási sebességet nö
veljük anélkül, hogy ezt a lyukarány drámaian kö
vetné.

A magnetogyres eljárás annál inkább kedvez az 
öntési sebesség növelésének, mivel ez bizonyította 
be, hogy a kokillábani keverés szabályozza a kokil- 
lából távozó dermedt réteg vastagságát, mind a 
körszelvényű termékek, mind pedig a négyszög
vagy téglalapalakú termékek esetén [1, 6].

Például Eschweilerben a 127 Xl27, a 152 x  152 és 
158 x158 mm-es négyszögszelvényekre az öntési 
sebességet 20%-kal lehetett növelni [7].

3.3 A bugák javításszükségletének csökkentése
Számos alkalmazási területen a bugák felületén 

jelentkező hibákat, hengerlés előtt kell leköszörülni 
vagy lefúvatni a célból, hogy ne legyenek a végter
mékek minőségének károkozói.

A bugák hibáinak számát csökkentve, a Magne
togyr lehetővé teszi természetesen azt, hogy a ja 
vítómunkák csökkenjenek.

A 4. ábra az eschweileri acélműre vonatkozik [1]. 
Azokat a bugákat, melyeken msenként 2-nél ke
vesebb hiba jelentkezik, javítás nélkül hengerük, 
azokat viszont, melyeken 2. . .20 hiba/m2 m utat-

L y u k a c s o k
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2."its 3. ábrák. Keveréssel és anélkül gyártott bugák felületének minőségé. ( A z  A llevard-i Kovácsolómű eredm ényei) 
1 —  a  h i b á k  s z á m a  m é te r e n k é n t  a  n é g y  o ld a l f e lü le te n ,  2 m é r e t  1 0 5 , 3  —  a  v o n a t k o z ta t á s i  a l a p ,  4  —  M a g n e to g y r-e s  e l j á r á s s a l
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1. ábra. A z EVB-ben folyam atosan öntött féltermékei' ja 
vuló adatai, magneto gyres eljárás alkalmazásával (1977  

máj.-tól egyidőben m in d  a 4 szálon) [ i ]
1 —  a  M agnetogyr-berendezés üzem b eh e ly ezése , 2 —  a te lje s  f e lü le t  
köszörü lése , ha  azon a  t ö ly u k a k  s z á m a  m s e n k é n t 20 fe le t t  v a n ,
3 — ja v ítá s  k éziszerszám m al, fú v a tó p is z to lly a l (a h ib ák  s z á m a  
m 2 :2 . . .2 0 /m 2, 4 —  ja v í tá s  n é lk ü l  (h a  m ax 2 tű ly u k  ta lá lh a tó  m s e n 

k é n t )

5. ábra. A folyamatos öntőgépen öntött bugák javítási ada  
tai. Szelvényméret: 115 . .  . ISO mm

kozik, kéziszerszámmal javítják; azon bugákat 
pedig, melyeken a hibák száma 20 felett van 
(msenként) teljesen le kell fúvatni.

Az eljárásnak 1977 májusi üzembehelyezése, 
mind a 4 szálon, látványos módon csökkentette 
a javítási munka igényét. A javítás nélküli bugák 
aránya elérte a 96%-ot!

Az 5. ábra egy rugóacélokat előállító gyárban 
elért eredményeket tükrözi. Itt éppúgy megálla 
pítható, hogy az elsőosztályú bugák aránya, me
lyeket javítás nélkül lehetett hengerelni, megnőtt 
80. . . 97%-ra.

A javított bugák mennyisége fokozatosan csök
kent, mert a keverés nélkül gyártott féltermék- 
készletnek a felszívódása a folyamatos termelésbe 
több hónapot igényelt.

4. A kéregalatti zóna szennyezettségének 
csökkentése

Az acél örvénylését a kristályosítóban elektro
mágneses mező gerjesztette, mely — a folyékony 
fém tehetetlensége következtében — a fémtócsá
ban is folytatódott.

Uymódon a buga kristályosodásának első sza
kaszában — eltávolították a dermedési frontról 
a nemfémes zárványokat, miközben a kéreg alatti 
szilárd zóna alakult ki.

Minthogy a bugának ez a zónája — több szem
pontból is — érzékeny, a kéregövnek az áramlási 
mozgásokkal belülről történő mosása a buga ezen 
zónájának a megsemmisítésére vezet.

4.1 A kéreg alatti ötvözet zárványtisztaságának
javítása

A 6. ábra, például egy függőleges kokillájú 
gépben keveréssel és a nélkül öntött bugákon mért, 
azok kéreg alatti övezetének zárványtisztaságára 
vonatkozó, vizsgálati eredményeket m uta t be [5].

Az acélt minden 0,5 mm-en fokozatosan maratva 
a felülettől egészen 5 mm-es mélységig vizsgálták. 
A próbapálcák hossza 50 cm volt. Mindegyik szel
vényre (105 Xl05 mm és 120x120 mm) egy adag 
Cr-os rugóacélt és egy Si—Mn-os acéladagot ta 
nulmányoztak.

A kéreg alatti övezetben 2 típusú hiba létezik. 
A makrozárványok és a gázhólyagok. E  két hiba
fajtát gyakorlatilag kiküszöbölték a Magnetogyr- 
eljárással.

Ezeket az eredményeket erősítették meg a bu 
gák hosszirányú lecsiszolt metszetein bioculáris 
nagyítóval végzett makrozár vány számlálások. 
Megállapították, hogy a felület alatti, első 15 mm 
mindig nagyon tiszta.

Más eredményekre mutat — a félig csillapítottan 
öntött acél esetében — a kéreg- a latti hólyagocs- 
kák számának erős csökkenése [9].

4.2 Az íves gépek aszimmetriájának kiküszöbölése
Az örvényléses öntőgépben öntött bugák a ké

reg alatti tisztaság tekintetesben különböző képet 
nyújtanak. A zárványok természetesen hajlamo-

6. ábra. A  bugák felület alatti tisztasága
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7 . á b r a .  Í v e l t  ö n tő g é p b e n  a  m a k r o z á r v á n y o k  v á n d o r lá s a  

1 —  h a g y o m á n y o s  ö n té s , 2 —  ö n té s  M a g n e to g y r- re l,  3 —  a z á rv á n y o k  
c s a p d á ja  a  b e lső  ív h a j la tb a n

sak a felfelé vándorlásra; a környező folyékony 
részhez képest összegyűlnek az ív belső oldala 
alatt. Ezt a viselkedést vázoltuk a 7a. ábrán, amely 
a zárványok mozgáspályáját m utatja, külső meg
figyelő szemszögéből.

Amikor örvénylő keverést alkalmaztak, a zár
ványok mozgási ú tja megváltozott, miként azt 
a 7b ábra szemlélteti.

A berendezés felső részében a zárványok távol 
maradnak az ív belső oldalától, amely azért úgy 
dermed meg, hogy a nemfémes részecskéket nem 
zárja csapdába.

Amikor a buga süllyed az öntőgépben, a folya
dék örvény lése — a súrlódó erők következtében 
rohamosan megsemmisül. Másrészt a szál a függő
legeshez képest egyre inkább elhajol.

A centrifugációs jelenség, amely lehetővé teszi 
a zárványoknak az ív belsejétől való távolmara
dásukat, bizonyos időtől kezdve megszűnik hatást 
gyakorolni. Tapasztalat igazolja, hogy két maga
tartás lehetséges akkor:

-  Ha a dendrit-kristályok a folyékony tócsában 
azelőtt jelennek meg, mielőtt a zárványok 
csapdába jutnának az ív belső oldalán; ezeket 
a szabadon fejlődött kristályok vonszolják 
magukkal. A Baumann-lenyomatokon ekkor 
megállapítható, hogy a zárványok a dendrites 
zóna mélyén oszoltak el.

■— ha a dendrit-kristályok a folyékony tócsában 
csak akkor jelennek meg, ha a centrifugáció 
hatása megszűnt, a zárványok hagyományos 
belső ívhajlat-korlátot képeznek.

Szintúgy megállapítható, hogy a zárványok 
korlátja a buga belső oldala a latt teljesen el lett-e 
távolítva vagy sem, rendre követve az időben két 
elkülönített jelenséget; a centrifugáció akciójának 
végét és a dendrites megszilárdulás kezdetét.

Érthető, hogy ez a rezid számos tényezőtől függ: 
ezek a gép ívsugarai, az öntött acél szabványmi
nősége, az öntés sebessége.

Mindenesetre, a keveréses termékek vizsgálata 
azt m utatja, hogy a dendrit zóna 15 mm-re mindig

nagyon tiszta. Kiváltképp akkor, amikor a zár
ványok korlátja ziem le tt teljesen kiküszöbölve, 
észleljük, hogy ez a külső felületről el lett távolítva, 
és hogy a dendritág kéreg alatti zónájának nagyon 
jó a tisztasága.

A 8. ábra szemlélteti ezt a következtetést. Két 
135 mm 0 -jű  körszelvényű bugát —'egyik keve
réses, a másik keverés nélküli — forgatva, lépcső
zetesen vizsgálták [1]. A dendritágakon belüli 
és kívüli övezetek is lettek e célra kijelölve. Meg
állapítható, hogy a magnetogyres bugában a két 
oldal tisztasága kiváló, míg nagymértékű aszim
metria van jelen a vonatkoztatási alap bugájában.

4.3 A kéreg alatti repedések számának csökkentése
A folyamatosan ön tö tt termékek gyakran mu

tatnak fel elkülönült repedéseket a kéreg alatti 
övezetben. A repedések a már megdermedt kéreg 
hőfeszültségeinek hatására keletkeznek a dermedé- 
si front felszakadásaiból.

A kivált repedések problémája legégetőbb mó
don akkor vetődik fel, amikor javított forgácsol- 
hatóságú, kenet és esetleg ólmot tartalmazó acélt 
öntenek.

Az alumíniummal csillapított, kénnel és ólom
mal ötvözött acélok esetében nyert eredményeket 
ismertetik a [4] szerzői. A nem kevert buga felü
lete alatt a Baumann-lenyomatokon fekete pontok 
tűnnek ki, amelyek az ólomrészecskék — szulfi- 
dokkal és mikro-porozitásokkal társult — felhői
nek felelnek meg.

Számba véve a fekete pontokat, azt állapítot
ták  meg, hogy a kéreg alatti hibák átlagos száma 
feleződik, amikor a Magnetogyrt üzembehelyezték.

A kicsiny elkülönült repedések, amelyek a Bau
mann lenyomatokon jelennek meg, ha a kokilla 
alakja nem ideális, egyaránt csökkennek a kokil- 
lában végbevitt keveréssel. Ez magyarázható

Magnetogyr-ei; 1 ( A *"A
folyamatos öntés [ *....... *

Hagyományos [* *
folyamatos oqiés j . ----- .

Távolság о felülettől
ÍKUTfFS]

8 .  á b r a .  A  13 5  m m  k ö r k e r e s z tm e t s z e tű  b u g á k  f e l ü l e t  a la t t i  
t i s z t a s á g a
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-— a kokillában örvénylő mozgás jelenlétekor — 
a megszilárdult rétegvastagság legnagyobb szabá 
lyosságával.

5. Általánosan jó tisztaság elérése

Számos ízben igazolták, hogy azok a nemfémes 
zárványok a legveszélyesebbek a fém tulajonsá- 
gaira, amelyek részecskéi a legnagyobbak; azaz a 
makrozárványok.

Egyúttal jól. megalapozódott, hogy a folyama
tos öntésű fémben, a makro-zárványok nagyobb 
része az öntősugárnak, főkép az elosztóból kokil- 
lába kifolyó öntési sugárnak, reoxidációjából ered.

Az elosztóüst-kokilla öntősugarának a reoxidá- 
ció elleni védelme ezért a termék általánosan jó 
tisztaságának javítására alkalmazott intézkedések 
közül az első.

A Magnetogyr-eljárás alkalmazása folyamán 
a jó makrozárvány-tisztaság kutatása ezért — lé
nyegében — a kokillában történő keverés, vala 
m int az elosztóüst és kokilla közötti öntősugár 
védelmének különféle műszaki megoldásai, egyen
legének tanulmányozásában rejlik.

K ét eljárás-család különböztethető meg asze
rint, hogy az elosztó és a kokilla közötti öntősugár 
szabad vagy egy tűzálló csővel elhatárolt.

5.1 Öntés szabad sugárral
A reoxidáció elleni védelem megvalósul, ha a fo

lyékony fémet inert gázatmoszférával hozzuk érin t 
kezésbe.

A nitrogén általánosan használatos erre a célra. 
Lehet folyékony állapotban alkalmazni (Conspal- 
eljárás), vagy gázhalmazállapotban (pl. Pollard- 
eljárás).

Mindkét inert-gáz típus alkalmazható a Mag- 
netogyr eljárással.

Rugóacélok bugáinak öntése során folyékony 
nitrogén védelmet alkalmazva, lehetővé te tte  a 
megszilárdult fém összoxigén-tartalmának 25 ppm- 
es csökkentését.

Egy gyárban, ahol szabadon hagyott öntősu 
gárral öntik a csőrendeltetésű acélokat, a gáz alakú 
nitrogénes légkörközömbösítés ötödére csökken
te tte  a makro-zárványok számát.

Említsük meg, hogy amikor az öntősugár szét
szórt, a folyékony acéltükör közepén gyűlnek össze 
a szennyeződések, melyeket á t lehet lyukasztani, 
ami a folyékony fém oxigénkivonásának módsze
ré t képezi.

5.2 Öntés bemerülő kagylóval
A kokilla folyékony acéllal megtöltését egy be 

merülő kagyló segítségével a célból kiérletezték ki, 
hogy lehetővé tegyék a Magnetogyr-eljárás alkal 
mazását az alumíniummal megnyugtatott acélok 
öntéséhez.

Három különböző módszert alkalmaztak; am i
ként ezt a 9. ábrán ismertetjük. 
a) Olajos kenés

Az acél tükröt szabadon hagyják; a rézszi
lárd acél érintkezésének kenésére olajat alkal-

o) ti c)
' W/M6-9\ .

9 . á b r a .  Ö n té s  b e m e r ü lő  k a g y l ó v a l  

a) o la jkenés , h) o la jk e n és  +  (fo ly ék o n y  v ag y  gáz  a la k ú )  N 2 védelem , 
c) s a la k ő rle m é n y  (p o r)-k en és  és v é d e lem

maznak; amiként ezt teszik a szabadonhagyott 
sugárral öntés esetében.

Megállapították, hogy az örvénylő mozgás elke
rüli a dermedési hidak képződését a tűzálló cső és 
a kokilla között, különösképpen a kisméretű szel
vények öntésekor.

Ez a módszer akkor kelt érdeklődést, amikor 
nehéz az öntési sebességhez alkalmas fedősalakot 
felhasználni, vagy időben homogén összetételű 
porra találni. Ez egyaránt nyereség a bugák felü
letére, a minőséghullámzás pedig sokkal inkább 
csökken, mint a salak alatti öntés esetében.

b) Kenés olajjal; az acéltükörnek folyékony n it 
rogénes védelmével.

A célból, hogy az acél szabad felületének közve
títésével a reoxidációt el lehessen kerülni, folyékony 
nitrogén adagolható az acéltükörre.

Ez a módszer, melyet sikerrel kísérleteztek ki 
számos ízben, kitűnő védelmet biztosít a reoxidáció 
ellen.

c) Az acéltükör védelme fedősalakkal.
A merülő kagylós öntés hagyományos módszere 

magában foglalja a fedőpor használatát. Ez a mű
szaki megoldás jól illeszkedik a Magnetogyr eljá
ráshoz azon feltétellel mindenesetre, hogy két 
elővigyázati rendszabályt kell foganatosítani, hogy 
elkerüljék a salak behurcolását a folyékony fém 
mélyébe. A tűzálló csőnek központosnak kell len
nie a kokilla tengelyén és eléggé mélyen kell elme
rülnie a felület szintje alá.

Ezt a technológiát — összekötve a Magnetogyr 
eljárással —- alkalmazzák ipari méretekben 
több gyárban.

Általánosságban az örvénylő keverés a kokillá 
ban erősen csökkenti az öntősugár behatolásának 
mélységét és következéskép kedvez a zárványok 
kicsapódásának.

Azok a zárványok, amelyek az acéltükörig ju t 
nak, gallért képeznek, amely a bemerült cső körül 
úszik fent. Az esetben, ahol az acéltükör védtelen, 
könnyű ezeket a szennyeződéseket kihalászni egy 
hideg acélrúddal. Amikor fedőport alkalmaznak, 
a szennyeződések automatikusan feloldódnak a 
folyékony salakban.

A 10. ábra azt igazolja, hogy a 3 idézett módszer
rel nyert eredmények hasonlók voltak a 0,38% 
C-tartalmú, alumíniummal csillapított acéloknak 
120 mm 0-jű , körszelvényű bugává öntésének a 
kísérletei során. Az össz-oxigéntartalmak is hason
lóak és a bugák kivágott hosszmetszetei csiszola- 
tának makrografikus vizsgálata sem te tte  lehető-
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Alámerüló kagylóval-

10. ábra. A l-m a l csillapított acélok magneto дуг-es öntése 
utáni tisztasága

a )  o la jk e n é s ,  b) o la jk e n é s  +  fo ly ék o n y  n i t r o g é n ,  c) ö n tő p o r . 1 — fe lö 
le t ,  2 —  te n g e ly

vé (50 mikrométernél nagyobb méretű zárványok 
felfedezését.

\

6. A hengerelt termékek minőségének javítása

A 11. ábra az eljárásnak a hengerelt termék fe
lületi minőségére gyakorolt hatását m utatja be. 
27 rugóacéladagot követtek; elkülönítve a kevert 
acélokat a vonatkoztatási alapadagoktól.

A hengerelt rugólemezeket savmaratás után 
vizsgálták. Valamennyi beszámítható hibát, a tű- 
lyukacsokat és a hólyagokat, gyakorlatilag kikü
szöbölte a keverés [5].

Más kísérletek célja az volt, hogy kikutassák a 
keveréssel elérhető javítóhatás határait. Az SAE 
5160 szabványminőségű acélt választották ki, 
keveréses és keverés nélküli bugákat, a következő 
módon:

— Minden egyes feladatra egy, a felületén kevés 
hibát felmutató, valamint egy, viszonylag sok 
hibával rendelkező bugát ta rto ttak  vissza.

— A hibákat kiküszöbölték, majd a bugákat 
körkeresztmetszetűre hengerelték, 30. . .40 mm
0-re.

— A körszelvényű bugák felületi hibáit dr. Förs
ter de Foucault Rotomat feszültségellenőrző mű
szerével fedték fel.

Az eredményeket a 12. ábrán szerepeltetjük. 
Megállapítható a magnetogyres acélra, hogy a 
hengerelt rudakon a hibák száma mindig nagyon 
kevés, jóllehet a hibák már а/ kezdeti bugán je 
lentkeznek. Megfordítva, a vonatkoztatás acélja 
rendszeresen jelentős számú hibával terhelt.

E kísérletekből levezethető, hogy a kevert acél 
kéregalatti övezetének hibátlansága mindig meg
felelő, mégha néhány hiba elő is fordul a féltermé
kek felületén.

A 13. ábra viszonyítást ad a hasonlóan végre
hajto tt kísérletek alapján a 0,35% C-t tartalmazó 
acél 100X100 mm-es bugává — keverés nélkül 
vagy keveréssel végbevitt — öntésének eredmé
nyeire.

A bugákat 25 mm 0-re  hengerelték. Ezeket 
dr. Förster Rotomatjával vizsgálták.

Az ábra a hengerelt rúdacélok egészséges vol
tának látványos javulását szemlélteti, keverés 
nélkül, a rudak 88%-ában mély hibák mutatkoz
tak, míg ez az arány 10%-ra esik, ha a fémet ke
veréssel állították elő.

Egy rugókat gyártó üzemben keveréssel, vagy 
anélkül, folyamatosan öntött acélt hasonlítottak 
össze a 2,1 t-s kokillába öntött fémmel [8].

A 14. ábra ismerteti a laprugók esetében elért 
eredményeket.

A 15. ábra összehasonlítást ad azon esetről, ami
kor a végtermékek körszelvényűek a csavarrugók 
részére.

Észrevehető, hogy a hibaszint a magnetogyres 
acélra nagyon alacsony, teljesen hasonló ahhoz, 
amelyet kokillába öntöttek.

A felület épsége lényeges pontja a rugók minő
ségének. Valóban, mivel ezek fárasztó ciklusokban

11. ábra. A  magnetogyres eljárás hatása a hengerelt lapos 
rugóacélok fe lü le ti minőségére 
1 —  k e v e ré s  n é lk ü l,  2 —  M agn e to g y r-re l

Hengerlés előtt

ЩГтю-Ш
12. ábra. A magnetogyres eljárás befolyása, a hengerelt 
koracélok felületének a minőségére (Acélszabvány: A F 

N O R  5503)
1 —  m a g n e to g y res  fo ly a m a to s  ö n té s , 2 — fo ly a m a to s  ö n té s  h a g y o m á 

n y o s  m ódon
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14. ábra. A kristályosítóban végzett elektromágneses keve
rés hatása a hengerelt laposacél felületi minőségére (Cr-os 

rugóacél)

13. ábra. A  kristályosítóban végzett elektromágneses keve
rés hatása a fe lü le ti minőségre 

I —  k ev erés  n é lk ü l, 2 —  kev erésse l, S —  sa la k fo lto k , 4 —  tű ly u k a c s o s -  
ság, 5 —  sú ly o s  liibák , (1 —  a p r ó b b  h ib á k , 7 —  a leg jo b b  m in ő ség

dolgoznak, a felületi hibák a hajszálrepedések 
vonzásközpontjai lehetnek. A Magnetogyr így a 
minőségnek e szempontból is értékelhető nyeresé
get hoz.

Következtetés

Az eljárás (az Irsid folyamatos öntésű, mágnes
örvénylésű, Magnetogyr je) a folyamatosan ön tö tt 
fém tisztaságának javulását eredményezi, amely 
nagyon érzékeny a bugák vagy laposbugák felüle
tén és a kéreg alatti övezetben.

Nos, ennek a két területnek a tisztasága befo
lyásolja hengerlés után a végtermék felületének 
épségét.

Valóban, az alkalmazások nagy többségében 
nem lényeges fogalom a fém tisztasága, csupán a 
végtermékek felületi övezetében.

Következésképpen lerögzíthető, hogy a Mag- 
netogyr-eljárás jelentősen hozzájárul a mindig 
jobb minőség szakadatlan kutatásában az acél 
megfelelő felhasználásához.

[KL-7/б-Щ

15. éibra. A kristályosítóban végzett elektromágnese keverés 
hatása a koracélok fe lü le ti minőségére ( Cr-os rugóacél)
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Egyesületi hírek
Szakosztályvezetőségi ü lé s  m á jusban

A m á ju s  20-i vezetőségi ü lé s t  M iskolcon, a BEM  
te lep én  H am m er Ferenc szak o sz tá ly i elnök n y ito tta  
m eg, m a jd  á ta d ta  a szót Solt Lászlónak, a K O K Ö V  
m űszak i igazga tó jának , ak i a K O K Ö V  nevében ü d v ö 
zölte a  vezetőséget, m ajd  tá jé k o z ta tá s t  ad o tt a BÉM  
tevékenységérő l. E lm ondta, hogy  a  feldolgozott érc  
kb. 90% -a szov je t, K rivoj R og-i, a  nagyobb F e - ta r ta l-  
m ú k o n c e n trá tu m  azonban  csak  20—25%. E m elle tt kb. 
200 e t  h aza i vasérce t, továbbá sz á lló p o rt és egyéb v a s 
ho rd o zó t do lgoznak  fel.

A 2. n a p ire n d i pon tb an  Pásztor Győző, a BÉM  
H elyi C sopo rt t i tk á r a  szám olt b e  a  csoport m u n k á 
já ró l. S zak o sz tá ly u n k  le g fia ta la b b  helyi c so p o rtja  
1982-ben a la k u lt  meg, je len leg i tag lé tszám a 29 fő. 
S zakm ai tevék en y ség ü k  az a lá b b ia k ra  te rjed  k i: k ö z 
rem ű k ö d és  a BÉM  m űszaki fe jlesz tése ib en , ren d szeres  
tá jé k o z ta tá s  a  leg ú jab b  sz ak iro d a lm i eredm ények rő l, 
ré szv é te l a  v á lla la to n  belü li o k ta tó m u n k á b an , k ö z re 
m űködés az an y ag - és e n e rg ia ta k a rék o s  m ego ldások  
k ido lgozásában , bevezetésében . F ő leg  a  diósgyőri és 
ru d a b á n y a i csoportokka l szoros a kapcso la tuk , de 
az ózdi és a  d u n aú jv á ro s i c s o p o rtta l is jó  az eg y ü tt 
m űködés.

A beszám olóhoz Máthé L., G ruber I., dr. Tardy P. 
és Boldog 1. szó lt hozzá és t e t t  fe l kérdéseke t, a m e 
ly ek re  Pásztor Gy. válaszolt, ö ssz e fo g la ló jáb a n  a  sz a k 
osz tály i e lnök  fe lh ív ta  a f ig y e lm ü k e t a rra . hogy szak - 
iro d a lm i tevékenységüke t, üzem i h írszo lg á la tu k a t f e j 
lesszék, m a jd  csa tlakozva  a  tö b b i felszólalóhoz, igen 
e red m én y esn ek  é r té k e lte  a rö v id  m ú ltra  v issza te 
k in tő  cso p o rt m u n k á já t, a m ié r t  jegyzőkönyvi d ic sé 
r e te t jav aso lt. A  ja v as la tta l a  je len lev ő k  eg y e té r te t 
tek.

A 3. n ap ire n d i pon tb an  Holló A ladár  tá jé k o z ta tta  a 
veze tő sége t a  B É M -ben fo ly a m a tb a n  levő re k o n s tru k 
cióról. E lm o n d ta , hogy a fe jle sz té s  10—12 éve n a p i 
ren d en  van . A je len leg i b e ru h á z á s t  1981-ben fo g ad 
tá k  el. 1982-ben in d íto ttá k  és 1985 augusztu sában  sze 
re tn é k  b efe jezn i. Fő cé lk itűzés az agloérc tö rés  és 
osz tályozás, v a la m in t a vasérc  z su g o rítm án y  h id e g tö 
résén ek  k o rsze rű  m egoldása. A  v a lam iv e l több, m in t 
1 m illiá rd o s  b e ru h á zás  közel 9 0 % -á t á llam i k ö lc sö n 
ből, a  tö b b it s a já t  fo rrásbó l f inansz írozzák . A b e ru 
házás e re d m én y e k én t az L K M -b en  és O K Ü -ben ösz- 
szesen kb. 65 000 t  k o k sz m eg tak a rítá s t várnak .

A beszám oló  é lén k  v itá t v á l to t t  k i, am elyben Grega
O.. M áthé L., Boldog I., dr. S ző ke  L. és Gruber I. 
szó la lt fel.

A 4. n a p ire n d i pon tban  H am m er F. szakosztály i 
e lnök  ism e rte tte  fő titk á ru n k  le v e lé t, v a lam in t a  B á 
nyásza ti szakosz tá ly  a ján lá sa it a  ru d ab án y a i v a s é rc 
b án y a  helyze térő l. Javaso lta , h o g y  az a ján lá so k ró l a  
N y ersv asg y ártó  Szakcsoport do lgozzon ki á llá s fo g la 
lást.

E gyebekben  először dr. T ardy Pál szakosztály i t i t 
k á r  ism e r te t te  a M TESZ k ö r le v e lé t a  szocia lista o r 
szágok részv é te lév e l te rveze tt, h u lladékszegény  te c h 
no lóg iákkal fog lalkozó  nem ze tk ö z i nagyrendezvényrő l, 
kérv e  a  v á lla la to k  ak tív  közrem ű k ö d ésé t. F e lh ív ta  a 
fig y e lm et a szak é rtő i lis tá ra  tö r té n ő  je len tk ezésre , 
am ire  sz a k la p u n k b an  tö r té n t m eg  a felh ívás. A sz ak 
o sz tály i e lnök  tá jé k o z ta tta  a je len lev ő k e t a legu tóbb i, 
m iskolci e lnökségi ü lésrő l és b e je le n te tte , hogy az 
elnökség  Selm eczi Béla ta g tá r s u n k a t  b ízta m eg a jö 
vő re  esedékes válasz tások  k a p c sá n  a  jelölő b izo ttság  
vezetésével.

A vezetőség i ü lé s t ü zem lá to g a tás , m ajd  közös ebéd  
zárta . (TP)

Szakosztályvezetőségi ü lé s  jún iu sban

A jú n iu s  20-án  ta r to tt szakosztályvezetőség i ü lé sen  
az e ln ö k  először a  ru d ab án y a i v asércb án y a  so rsáv a l 
k apcso la to s ja v a s la to k a t (B án y ásza ti szakosztály. Ip a 
r i M in isz té rium , MVAE) ism erte tte . A tém ához M ar-

czis László, P á lvö lgyi H enrik  és H orváth  G yula  szól
ta k  hozzá. A  v eze tő ség  úgy határozott, h o g y  a  Dunai 
V asm ű ja v a s la tá t  m egvizsgálva, á s z e p te m b e r i  ülésen 
ism ét tá rg y a lá s ra  k e rü l  ez a  téma.

A m ásodik n a p ire n d i  pont keretében  M olnár Gyula 
ism erte tte  az  E n erg iagazdálkodási T u d o m á n y o s  Egye
sü le t m u n k á já t és e lő terjesz tést te tt e g y  E nergetikai 
Szakcsoport m e g a la k ítá sá ra . Dr. T ardy Pál, Pálvöl
gyi Henrik, S e lm ecz i Béla, Kezdi Á rpád  és Illyés Já
nos hozzászólásai u tá n  az elnök fe lk é rte  M olnár Gyu
lát, hogy az év  v ég é ig  dolgozzon ki r é s z le te s  m unka 
te rv e t az ú j sz a k c so p o rt részére.

Ezt követően  dr. Pálvölgyi Árpád i s m e r te t te  az ok
tó b e rb en  Ó zdon ta r ta n d ó  Hengerész K onferencia  
szervezésének h e ly ze té t. A beszám olóhoz Selmeczi 
Béla, Horváth G yula , Pálvölgyi H enrik, G rega Oszkár 
szólt hozzá, m a jd  a  vezetőség a b eszám o ló t tudom ásul 
vette.

A negyedik n a p ire n d i  pontként dr. T a rd y  Pál t i t 
k á r  az 1986-ban esed ék es  nem zetközi C le a n  S tee l kon 
fe renc ia  sz e rv ez ésé n ek  helyzetét is m e r te t te ,  m ely  Sió 
fokon, az an g o l egyesü le tte l közösen k e r ü l  ism ét 
m egrendezésre. A z  elő terjesztéshez S e lm e c z i Béla, 
Pálvölgyi H enrik  és Óvári Antal szó lt hozzá.

Végül H orváth G yula, az osztrák e g y e s ü le t  közgyű 
léséről szám olt be.

Befejezésül a  t i t k á r  a  düsseldorfi H e n g e ré sz -k o n fe 
rencia, dr. S zőke László, az o k tóberben  S opronban 
ta rtan d ó  K ö rn y e ze tv éd e lm i konferencia  és  Horváth 
Gyula pedig a jö v ő  év i M etallurgus k o n fe re n c ia  ügyé 
ben  ado tt tá jé k o z ta tá s t .

Óvári A ntal fő sze rk esz tő  pedig, az e g y e sü le ti lapok 
anyagi he ly ze tév e l kapcsolatos m eg b eszé lé sek rő l tá 
jék o z ta tta  a v eze tő ség e t. (OA)

A V askohásza ti Szakosztály  Csepeli C so p o rtjá n a k
I . fé lév es  tevékenysége

A Csepeli C s o p o rt az  I. félévben ig e n  a k tív , ered 
m ényes p ro g ra m o t bonyo líto tt le. A c s o p o r t  vezetése 
tevékenységének  k özéppon tjába  a V a sm ű  m u n k á já 
n ak  szakm ai e lő seg íté sé t helyezte, d e  tevékenysége 
k ite r jed t a  tö b b i, szak m a ilag  érin te tt te rü le te k re ,  m int 
a CSM A n y ag v izsg á ló  és G épipari M inőségellenőrző  
Intézet, v a la m in t a  CSM F ejlesz tő -T ervező  V állalat 
te rü le té re  is.

A  félév so rá n  n é g y  szakm ai előadás és  az  az t kö 
vető v ita d é lu tá n  k e r ü l t  m egszervezésre. A  rendezvé 
nyeke t egy jó l s ik e rü l t  szakm ai ta n u lm á n y ú t  színesí 
te tte .

A szakm ai p ro g ra m o k  keretén belü l a  k ö v e tk ező  elő 
adások  h a n g z o tta k  e l: Molnár József, a  C SM  Vasmű 
kereskedelm i ig a z g a tó ja :
„A V asm ű te rm é k e in e k  piaci leh e tő ség e i, az árak 
tren d jén ek  a la k u lá s a ” cím m el m e g ta r to tt e lőadásában  
a vasm űi te rm é k e k  p iac i helyzetét t e k in te t te  át.

N em zetközi e lem z ése k  fe lhaszná lásáva l összehason 
lító  é rtékelést v é g z e t t  a  Vasmű m e g h a tá ro z ó  term ék- 
csoportja inak  é r té k e s í té s i  lehetőségeiről és á ra iró l a 
világpiacon, to v á b b á  a  várható  hazai te n d en c iák ró l.

E lőadásában  k i t é r t  a  m inőségjav ítás és  a szállí 
tá s i fegyelem  fo k o zó d ó  követelm ényeire .
Molnár János, a  V asm ű  m űszaki ig a z g a tó ja  nagy ér 
deklődésre s z á m o tta r tó  előadást ta r to t t  ,,A  fajlagos 
anyag- és sze rszám -fe lh aszn á lás  e re d m é n y e i és fel 
ada ta i a V a sm ű b e n ” cím m el.

E lőadásában  a  fa jla g o s  anyag- és sze rszá m fe lh a sz 
n á lá s t ü z e m e n k én t rendszerezve is m e r te t te .  A tren 
dek  éles v á l to z á sa i t  korelációba h o z ta  a  bekövetke 
ző m űszaki, m in ő ség i és . s tru k tu rá lis  (lé tszám , te r 
m ék és a lap a n y ag  stb .) változásokkal.

Ezt követően  a z o k k a l a ható té n y ez ő k k e l foglalko 
zott, m elyek az u tó b b i időben n e h e z íte tté k  az anyag 
gal történő ta k a ré k o ssá g o t.

A v ita  so rán  a  hozzászólók k iem elték , h o g y  ezen 
tém ában  csak ö sszeh an g o lt vállalati te v é k e n y sé g  hoz-
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h a t je len tő sebb  eredm ény t, m elyben  m eghatározó  
szerepe  v an  az anyagok sz ám b av é te lén ek  és az e h 
hez kapcsolódó va lam en n y i s z in tre  kiterjedő d ire k t 
anyag i ösztönzés beveze tésén ek  is.

Dr. M arkó József, a  CSM  A nyagvizsgáló  és G ép ip a ri 
M inőségellenőrző In tézet ig a z g a tó ja :  „A CSM A G M I 
és a CSM  Vasmű e g y ü ttm ű k ö d é sén e k  tapasztalatai és  
to v áb b i lehetőségei” c ím m el á p r i l i s  hónapban ta r to t ta  
m eg előadását.

Az előadásának  célja, az  I n té z e t  átfogó ism erte tése  
volt. A z előadó k ité rt a  C SM  V asm űvel folyó eg y ü tt 
m űködés értékelésére és a  to v á b b i együttm űködés 
főbb te rü le te in ek  m e g h a tá ro z á s á ra  is. Kiem elte, hogy 
az In té z e t valam ennyi k o h á s z a t i  anyagvizsgálat e l 
v égzéséhez szükséges te c h n ik a i  felkészültséggel r e n 
delkezik . Elm ondotta, ho g y  az  anyagvizsgálatokon tú l 
m enően  az Intézet te v é k e n y sé g e  k iterjed  a m inőség- 
e llenőrzésse l, a m in ő ség b iz to s ítássa l, m inőségjavító  
ren d sz e rek  kidolgozásával, v a la m in t  a k u ta tás t e lő 
segítő  és abban közrem űködő  tevékenységgel k ap cso 
la tos fe lad a to k  m egoldására.

S zlá v ik  Zoltán, g y á rtm án y fe jle sz té s i ré sz leg v e ze tő jú 
n ius hón ap b an  m eg ta rto tt s z a k m a i program  k e re té 
ben „A gáztöm ör h eg e sz te tt acélcső-gyártás e re d m é 
nyei és a  gyártás to v á b b fe jle sz té se ” címmel ta r to t ta  
e lőadásá t.

Az e lőadás az anyag ,tak a rék o sság  és im p o rt-k iv á l 

tá s  szem pontjából n ag y je len tő ség ű  új te rm é k  fe jle sz 
tésének  e redm énye it ism erte tte .

A hozzászólók e lső so rb a n  az üzem szerű  g y á r tá s  és 
m inősítő  v izsgálatok  —  ezen új g y á rtm án y  á l ta l  m eg 
követelt m agas s z in t jé n e k  b iztosítási fe lté te le iv e l és 
nehézségeivel fo g la lk o z ta k .

A m unkaterv i cé lk itű zé sek n ek  m egfe lelően  á p r i 
l is  12—13-án egy n a g y s ik e rű  tan u lm án y ú t k e rü l t  le 
bonyolításra 40 ta g tá r s u n k  részvételével. A  ta n u l 
m án y ú t célja a  Z so ln a i K erám iagyár m eg tek in tése , 
va lam in t a M ecseki S zén b án y ák n á l a fe jté s i m ódsze 
r e k  és a fe jle sz té sh e z  a lkalm azo tt cső te rm ék ek  fe l 
használási k ö rü lm é n y e in e k  tanu lm ányozása  volt.

A tanulm ányút s o rá n  ta g tá rsa in k n ak  a lk a lm u k  volt 
m egism erni a m e cse k i szénbányászat m ó d sze re it és 
je lenlegi helyzetét. M ara d an d ó  é lm ény t n y ú jto t t  a 
csoport részére az a  bánya lá togatás, m e ly n ek  során  
lehetőség ny ílt a  h e ly sz ín e n  m egtek in ten i az  o ttan i 
bányam űvelést, az  e z e n  bányában  a lk a lm a z o tt spe 
c iá lis  légrobbantásos fe jté s i  m ódot, v a la m in t az  eh 
h ez használt c s ő te rm é k e k e t és azok üzem elte tési 
m ódját.

A Csepeli H elyi C so p o rt á lta l m eg v aló s íto tt p ro g ra 
m ok  a  korábbi h a g y o m án y o k  fo ly ta tá sak én t n ag y m ér 
ték b en  h o zzá já ru ltak  a  rész tvevő  ta g tá rsa k  szak m a i is 
m ereteinek n ö v e léséh ez , v a lam in t a szakm ai, m u n k a 
t á r s i  kapcsolatok e rő s íté sé h ez . (B Gy.—S. Gy)

A Kohómérnöki Kar hírei
1985 feb ruárjában  a K o h ó m é rn ö k i K ar H őkezelő 

szak m érn ö k i tanfolyam án ú j  év fo lyam  indul. A t a n 
fo lyam  cé lja : korszerű is m e r te k  nyújtása a fém ek  
szerkezeté rő l, tu la jd o n ság a iró l, a  szilárd fém ben le 
já tszódó  folyam atokról, h ő k e z e lő  berendezésekről és 
azok alkalm azásáról. A ta n fo ly a m  négy féléves, le 
velező ok ta tási rendszerű  é s  a  végzettek szám ára  
szak m érn ö k i oklevelet n y ú jt .

A hőkezelő  szakm érnöki s z a k r a  műszaki egyetem i 
ok levé lle l és legalább 2 é v e s  szakm ai gyako rla tta l 
ren d e lk ező  szakem berek je len tk ez h e tn e k . A fe lv é te l 
re  az  ,,A. Tü 821/a” sz. ű r la p o n  lehet pályázni az 
o tt fe ltü n te te tt  ja v as la to k k a l e llá tv a , önéletrajzokat, 
o k lev e le t (vagy hiteles m á s o la tá t)  mellékelve. A fe lv é 
te li k é re lm e t a m u n k á lta tó n á l k e l l  benyújtani, am e ly 
nek a z t  véleményezés u tá n , a z  egyetem  K ohóm érnöki 
K a rá n a k  Dékáni H iv a ta lá b a  1984. szept. 15-ig k e ll 
m egkü lden i.

A K ohóm érnöki K aron  az  1983/84. tanévben ö ssze 
sen 19 d íjnyertes tu d o m án y o s  d iá k k ö ri dolgozatot k é 
sz íte ttek  a hallgatók, tü z e lé s ta n i.  öntészeti, fém k o h á - 
sza ttan , fém tani, fizikai, k é m ia i  és kohógéptani t é 
m ak ö rb en . Az eredm ényes dolgozatkészítők  a k a r  
11% -át, (a dolgozatok sz á m a  az  egyetem i összes d o l 
g o za to k n ak  21%-át) k ép v ise li. A  19 kohász do lgozat 
szerzői összesen 14 750.— F t  ju ta lo m b a n  részesültek.

A N M E Tudományos D iá k k ö r i  Tanácsa m áj. 4 -én  
ta r to t ta  m eg díjkiosztó ü n n e p s é g é t, melyen az 1983/84. 
tan év  II. félévében a h a l lg a tó k  á lta l készített tu d o 
m ányos d iákköri do lgozatok  k é sz ítő it ju talm azták . A  
K ohóm érnök i K ar h a llg a tó i k ö z ü l az alábbiak e lső  
he ly ezést értek  el: Bottka B oglárka, Friedrich Zoltán, 
Pásztor Sándor, Fehér Is tvá n , Bárdos István.

A m á ju s  10-i lengyel K o h á s z a t i  Napon — a k rak k ó i 
B án y ásza ti és K ohászati A k a d é m ia  m eghívására k a 
r u n k a t dr. Sziklavári K ároly  egy . docens, dék án h e ly e t 
te s és dr. Csutor Tivadar, egy . ad ju n k tu s képviselte.

Lidia Repiszkova. a V S T -K o sice  K ohóm érnöki K a 
rá n a k  dékánhelyettese az együ ttm űködési szerződés 
k e re téb e n  m áj. 2—3-a k ö z ö tt  a  Szervetlen  és E lem ző 
K ém iai T anszék v en d ég ek én t ta rtózkodo tt M iskolcon.

M áj. 2—4-e között L o n d o n b a n  m egrendezett „H ő 
kezelő ’84” konferencián  dr. B árczy Pál, egy. docens 
„Bolygócsapszeg é le t ta r ta m - ja v í tá s a  hőkezeléssel” c. 
e lő ad ássa l vett részt.

I. I. Novikos, a m oszkvai A cé l-  és Ötvözetek I n té 
ze tének  tszv . egy. ta n á ra  lá to g a tá s t  te tt a F ém ta n i 
T an szék en  máj. 5—16-a k ö z ö tt.  Itt-tartózkodása so 
rán  e lő ad á s t ta rto tt a „ S zu p e rk ép lé k en y  fém ek”-rő l.

Máj. 18-án, a m a g y a r—szovjet m űszak i-tudom ányos 
együttm űködés m e g k ö té sé n e k  35. é v fo rd u ló ja  a lk a l 
m ából rendezett ta lá lk o z ó k  kapcsán h a z á n k b a n  t a r 
tózkodó dr. Satlov V lagyim ir A lexandrovics, a  Szov 
je t  V askohászati M in isz té r iu m  N yersv asg y ártás i Fő 
osztály vezetője, a  S zo v je tu n ió  v ask o h ásza tán ak  e re d 
m ényei és fe jle sz té s i tá v la ta i, továbbá az érce lő k é 
sz ítés és n y e rsv a sg y á r tá s  sajátosságai a  sz o v je t v as 
kohászatban c ím m e l e lő ad á s t ta rto tt egye tem ünkön , 
am elyet f ilm vetítés  k ö v e te tt .

Jún ius 1-én ta r to t tá k  m eg egyetem ünkön a  P edagó 
gusnapi Ü nnepséget, m e ly en  k itü n te té sek e t a d ta k  át 
az  egyetem o k ta tó in a k , dolgozóinak e red m én y es  m u n 
k á ju k  e lism eréseképpen . K iváló  M un k áért k itü n te té s 
b en  részesült dr. S zik la v á ri Károly egy. docens. M i
n isz teri D icséretet k a p o t t  dr. Török Pálné  n y e lv ta 
n á r  és Kovács Béla  lab o rán s . K iváló neve lő i d íja t 
dr. Szita Lajos egy. d o ce n s  kapott.

A jún. 12—15-e k ö z ö tt F re ibergben  m e g ren d eze tt 
XXXV, B ányászati és  K ohászati N apok ren d e zv é 
nyein  a K ar o k ta tó i közü l dr. Özekkel János, egy. 
docens, re k to rh e ly e tte s , dr. Sziklavári Károly, egy. 
docens, d ék án h e ly e tte s , dr. Kiss Ervin, tszv . egy. t a 
n á r. dr. Reisz G yula  és Pintér Károly egy. a d ju n k tu 
sok vettek részt. A rendezvényen  dr. K iss Ervin  
„K orszerű k u ta tá s i k oncepciók  a m eleg h en g erlé s  te 
rü le tén ” ; dr. R eisz G yu la  „A po rkohászati ú to n  elő 
á llíto tt w o lfram '-ru d ak  hengerlése” és dr. Sziklavári 
Károly (társszerzők: dr. Horváth Zoltán, Várhegyi 
Győző, Iván László) „A lu m ín iu m ta rta lm ú  n y e rsa n y a 
gok szilárd- és g á z á lla p o tú  redukáló  an y ag o k  je le n 
lé tében  végzett k ló ro z á sá n a k  v izsgálata” c ím m el elő 
a d á s t tartott.

Az 1983/84. ta n é v b e n  a K ohóm érnöki K a r  nappa li 
tagozatán  42 fő s z e rz e tt  kohóm érnöki ok leve le t, leve 
lező tagozaton p ed ig  19 fő. A K ohóipari gazdasági 
m érnök szakon 5 fő, a z  Ip a ri kem encék szak m érn ö k i 
szakon pedig 8 fő.

A Tüzeléstani T a n sz é k  m ájus 21—25-ig m é rn ö k to 
vábbképző ta n fo ly a m o t ta rto tt. „K orsze rű  tű zá lló 
anyagok a lk a lm az ása  ip a r i  kem encékben” c ím m el, 28 
résztvevővel, ak ik  16 v á lla la ttó l érkeztek . A  10 elő 
ad á s t részben a ta n s z é k  oktatói, m ásrész t a  tű zá lló 
anyagokat gyártó , fe jle sz tő  és fe lhasználó  h aza i v á l 
la latok , ill. in té z m é n y e k  m eghívott képv ise lő i ta r to t 
ták . Az e lőadásokhoz gyako rla ti b em u ta tó  kapcso ló 
do tt, szálkerám ia sz ig e te lé sű , fö ldgáztüzelésű  k am rás  
izzító kem encével v é g z e t t  izzítási k ísé rle tte l és hő fo r 
galom  vizsgálatta l. (U M -pé)
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Nyelvművelés
Nem azonos, de ugyanolyan, nem  m agas, esak nagy

E g y e sü le tü n k n e k  h a v o n k in t m eg je len ő  fo ly ó ira ta i 
közü l a  K O H Á S Z A T  c ím ű t ren d sze resen  végiglapozom , 
im i t t - a m o t t  p ed ig  bele is o lv a so k . A zé rt teszem , h o g y  
tu d o m á s t  szerezzek  ősi m e s te rsé g ü n k  je len leg i ö röm ei 
rő l és g o n d ja iró l, de  az é r t is, hogy  lá ssam , a  f ia ta la b b a k  
m ib e n  tö r ik  a  fe jü k e t és hogy  a  g o n d o la ta ik a t m enny ire  
helyesen , jó l é r th e tő e n  fejezik  ki.

Ä  fo ly ó ira t 1983. évi 9., sz e p te m b e r i szám áb an  lap o z 
g a tv a ,  n em  tú lság o sa n  sok ja v í th a tó  m o n d a to n  a k a d t  
m eg a  szem em . E zek  a  részek  elég v á lto za to sa k , tíz n é l 
tö b b  szerző  v a g y  fo rd ító  a lk o tá sa i. A  k öve tkező  eszm e 
f u t ta tá s b a n  n é h á n y  ja v íth a tó  szöveg részrő l e jte k  szó t. 
A  m e g n e v e z e tt szep tem beri s z á m o t n em  o lv as tam  te l 
je sen  végig, a  szó b a  h o zo tt, jo b b a n  fo g a lm azh a tó  részek  
te h á t  n em  ö le lik  fel azok összességét, a z t  sem  m indig  
em lítem  m eg, m e ly ik  f a j tá ju k  h á n y  h e ly en  ta lá lh a tó  
m eg. A  p é ld a k é n t fe lhaszná lt m o n d a to k a t ,  szövegrésze 
k e t  in k á b b  csak  vá lasz téku l k ín á lo m , a n n a k  b izo n y sá 
g áu l, ho g y  é lnek , h a s z n á la tb a n  v a n n a k  és ro n tjá k  
n y e lv ü n k  tis z ta sá g á t.

Az a  b en y o m áso m , hogy  sz e rző in k  m a  jo b b an , sz eb 
b en , n ém e ly ik ü k  g o n d o sab b an  foga lm az , m in t 30— 40 
éve. A  szövegekbő l n éh án y  h e ly te len sé g  te lje sen  e l tű n t.  
N em  ta lá l ta m  az  egész sz ám b a n  eg y e tle n  p é ld á t sem  az 
írh assu k , é r th e s sü k  a lak n a k  í r h a t ju k ,  é r th e tjü k  h e ly e tt ,  
e l tű n t  a  fe lé  n é v u tó  a  -nak , -nek  ra g  h e ly e tt ,  n ag y o n  
m e g ri tk u lt  a  -n á l, -nej h e ly h a tá ro z ó  ra g  h a szn á la ta k o r  
tö b b n y ire  az id ő h a tá ro zó  k o r  h e ly e tt .  M indez a  tö b b  
év tized e  sokfé leképpen  folyó n y e lv m ű v e lő  tevékenység  
e redm énye ; gertn an izm u s is r i tk á b b a n  b u k k an  fel.

A k ad  a z o n b a n  n éh án y  n em  egészen helyeselhető  
je lenség  is. I ly e n  például az  u .n . d iv a to s  kifejezések 
g y ak o ri, ső t k izáró lagos h a s z n á la ta ,  tú lság o san  hosszú  
ö s sz e te tt  sz av a k  a lk o tása  a  b ir to k o s -b ir to k  szókapcso la t 
h e ly e tt ,  a  m ellék n év i igenév  e lh an y ag o lása . I ly en e k  
fo rrá sa  g y a k ra n  a  köznyelv , k ü lö n ö sen  a  m un k ah e ly en , 
é r te k ez le tek en  beszé lt nyelv .

V alam en n y i p é ld a  egye tlen  fo ly ó ira t egy szám ábó l 
szá rm az ik . A z id é ze tt m o n d a to t,  szövegrész t kurzív  
szedés em eli k i, an n a k  le lő h e ly é t p ed ig  az idéze t u tá n  
zá ró je lb e  t e t t  o ld a l szám ával nev ezem  m eg. A k o h ásza t 
k érdéseive l foglalkozó szöveg a  szep tem b eri szám  a  
385.— 432. la p o n , a  vas- és fém ö n té s re  v o natkozó  k ö z 
lem én y ek  ped ig  a  193— 216. la p o n  ta lá lh a tó k  m eg.

1. Bárm ely analitkai vizsgálatot azonos mintából, 
azonos körülm ények között többször megismételve, az ered
mények nem azonosak (415). N eh éz  v o ln a  ennél jo b b  
p é ld á t ta lá ln i  a  d iv a to s sz a v a k  g y a k o r i h a sz n á la tá ra . 
M indaz, a m it  a  szerző az o n o sn a k  m in ő s ít, e g y á lta lá n  
nem  azonos egym ással. Az [1] a l a t t  e m líte tt  sz ó tá r  az 
azonos je lző  tö b b fé le  é r te lm é t is fe lso ro lja , pedig  a z t  
nem  is em líti , ho g y  am it az o n o sn a k  szokás nevezni, az 
g y a k ra n  csak  ugyanaz , u g y a n o ly a n , u g y an a k k o ra  s tb .  
Az id é z e tt eg y h an g ú , u n a lm asn ak  h a tó  m o n d a to t így  
ír ta m  v o ln a  m eg : B árm ely  a n a li t ik a i  v iz sg á la to t egy 
a d o t t  m in tá b ó l, u g y an av v a l a  m ódszerre l tö b b sz ö r  
egym ás u tá n  m eg ism ételve, az  e re d m én y  nem  p o n to sa n  
eg y fo rm a. E re d e t i  a la k já b a n  a  m o n d a t m indenek  e lő t t  
a z t  á ru l ja  el, hogy  a szerző jének  elég  szerény  a  m a g y a r  
szók incse , azo n  a  nyelven  ír, a m e ly e n  szűkebb  k ö rn y e 
ze tével m u n k a  közben beszél is. R á a d á s u l a  h áro m szo r 
is h a s z n á lt szó  pon tos é r te lm é v e l sincsen  tis z tá b a n . 
E z e n k ív ü l p ed ig  ho zzá já ru l az  am ú g y  is feleslegesen 
sokszo r h a s z n á lt  egyik d iv a to s  szó  to v á b b i te rje sz té sé 
hez , a  h e ly e tte  h a szn á lh a tó  eg y éb  szav ak  k ih a lá sá t 
p ed ig  előseg íti, szegényíti a n y a n y e lv ű n k e t.

2. . . .a  hazai szénből gyártott kohókoksz dobszilárdsága 
kb. 3— 4°/0-kal magasabb, morzsalékonysága kb. 0,6—  
0,3% -ka l alacsonyabb, ham utartalma kb, 1%-kál, kén 
tartalma 0,4— 0,5% -kal magasabb lesz. . . (387). A  m ag as 
je lző  e lső so rb an  az t je len ti, ho g y  v a lam i szem élynek , 
á l la tn a k  v ag y  é le tte len  d o lo g n ak  n ag y  a függőleges 
m ére te ; m a g a sn a k  elsősorban  a  jó l m e g te rm e tt em b e rt, a  
zs irá fo t, je g e n y e fá t m in ő s íth e tjü k . Á tv i t t  é rte lem b en  a 
tö b b száz  fokos h ő m érsék le te t is n e v e z h e tjü k  így, b á r

a n n a k  e g y á lta lá n  n in c s  függőleges m é re te ,  de m ár a 
tö b b  száz V -os e lek tro m o s feszü ltséget in k á b b  nagy 
n a k  nevezzük .

N y elv ü n k  n e m  egészen k ö vetkezetes , m o n d h a tn ám  
in k á b b  szeszélyesnek  is abban , h o g y  n a g y  m éretű  
d o lgo t m ag asn a k  nevez-e vagy eg y sz e rű e n  nagynak. 
A fen tebb i id é z e te t  k i is hagy tam  v o ln a , h a  a  vaskohá 
sz a tn a k  le g n ag y o b b  függőleges m ére tű  te rm e lő  eszközét 
m in d e n  m a g y ar  szerző , köztük  az id é z e t szerző je  is nem 
nevezné egységesen  és következetesen  n ag y o lv asz tó n ak  
(387). H a  pedig  a  nagyo lv asz tó  nem  m a g a s  kohó , m in t a 
n ém e t n y e lv b en , a k k o r  logikusabb a  d o b sz ilá rd ság o t, a 
h am u- és k é n ta r ta lm a t  is inkább  n a g y o b b n a k , a  morzsa- 
lékonyságo t p ed ig  k isebbnek , n em  a lac so n y ab b n ak  
nevezn i. Az á t v i t t  é r te lm ű  jelzők h a s z n á la tá b a n  a ján la 
to s  ném i ó v a to sság .

3. A robotok húzzcik ki az öntvényeket a szerszámüreg
ből, hűlik, ellenőrzik, majd rakodó lapra  rakják le őket 
(203). H a llv án  a  m o n d a t  utolsó sz av á t, a z  em b er önkén 
te len ü l a z t  k é rd e z h e ti,  k ik e t rak  le r a k o d ó la p ra . Az ők 
szó ugyan is az  összesen  h a t  szem élyes n é v m á su n k  egyi
ke, ezek pedig  c sa k  szem élyekre v o n a tk o z ta th a tó k , 
azaz em berek re . K ed v e n c  k u ty á n k a t n é h a  ugyan  te- 
nek  szó lítju k , ez az o n b a n  inkább  t r é f á s  kedveskedés, 
am in ek  m a n ip u lá to ro k a t,  rab o to k a t i s m e r te tő  előadás 
b an  n incsen  he lye . A z id é ze tt m o n d a t u to ls ó  része helye 
sen  így  szó lna: m a jd  rakodó lap ra  r a k já k  le  a zo k a t.

4. Ennek dacára a világ öntvénytermelésének 75%-éit 
(197) ma is  . . .; a  d a c á ra  szó olyan g e rm a n iz m u s , am ely 
n ek  h a s z n á la tá t  m á r  régm últ d iá k k o ro m b a n  szigorúan 
t i l to t tá k ,  h e ly e tte  a z t  m ondjuk , í r ju k : E n n e k  ellenére.

5. Ilyen  anyagok a 0,03— 0,15% ezüstöt tartalmazó 
rézötvözetek, amelyek gyakrabban oxigénszegények . . .  
(422). A többféle előtolás fokozatmentesen . . . szabályozha
tó hajtást igényel. (202). A ké t m o n d a tb a n  le ír t  összetett 
m elléknevek , a z  oxigénszegény és a  fo koza tm en tesen  
sz in tén  n ém et m in tá r a  készült. Az é lő b eszéd b en , például 
r ip o rta la n y o k  s z á já b ó l a z t is g y a k ra n  h a llju k , hogy 
h az án k  anyag - és energiaszegény te r ü le t .  N e  sajnáljuk  
le írn i vagy  k im o n d a n i a z t a  három  b e t ű t ,  am ely  ezeket 
a  k ifejezéseket ox igén b en , an y ag b an , en e rg iáb a n  sze
g ény  a lakú , jó  m a g y a r  kifejezéssel a l a k í t ja ;  a  fokozat- 
m en tes  jelző p ed ig  fo k o za tta lan t v a g y  fo k o z a t nélkülit 
je len t.

6. . .  .a  gém mozgatási sebessége 0,35 m/s-ra lecsök
kent (204). Az á l l í tm é n y t  kiegészítő le ig e k ö tő  felesleges, 
a  csökken  ige eg y m ag á b an  is e láru lja  a  v á l to z á s  irányá t.

Az élő b eszéd b en  elég gyakori az ig e k ö tő k  felesleges 
v ag y  he ly te len  h a s z n á la ta .  Az acélt ed z é s  h e ly e tt  g yak 
r a n  beedzik  v a g y  leedzik , a m űhely  p e d ig  a  tervében  
e lő írt te rm é k e k e t le g y á r tja . Az u tó b b i m o n d a tb a n  a le 
igekötő  a  g y á r tó  tevékenység  b e fe jez e ttség é re  kíván 
rá m u ta tn i.

A z indukciós kemence. . . sokkal nagyobb rugalmassá
got biztosit m ind  a betétanyagok megválasztását . . . ille
tően (193) és u g y a n o t t  m ég egyszer K ihaszná lva  a betét 
megválasztásának nagyobb rugalm asságát. . .  A hetét 
a n y a g á t n em  m eg v álasz tju k , h a n e m  kiválasztjuk . 
Az em b ert m eg  is le p h e ti, hogy m a g y a r  e m b e r  nem  érzi a 
k é t  kifejezés é r te lm e  közö tt fe n n á lló  különbséget. 
A m egválasz t ig e  a z t  jelenti, hogy  tö b b  em ber, egy 
község, m egye v a g y  ország lakosai, e g y  in tézm én y  kije 
lö lt részének do lgozó i a k a ra tu k  n y ilv á n ítá s á v a l  valakit 
m egbíznak egy tisz tség g e l, ta n ác s tag ság g a l, képviselőség 
gél, vagy  b iz a lm i te en d ő k  e llá tá sá v a l. H a  pedig egy 
vagy  legfe ljebb  eg y -k é t em ber a  k ín á lk o z ó  lehetőségek 
közül v a lam e ly ik n e k  felhasználása m e l le t t  d ö n t, vagyis 
v á lo g a t k ö z ö ttü k , ak k o r k iv á la s z tá s ró l beszélünk. 
A b e té ta n y a g o k a t te h á t  a készletből k iv á la s z tju k , nem 
m eg v á la sz tju k .

7. . . .a  teletechnikai vezetékekhez alkalmazható huzal
nak 490 M P a-ná l nagyobb húzószilárdsággal és 76— 
30% -n IA G S  elektromos vezetéssel kell rendelkeznie (423). 
Szerzője a  f e l t é te l t  sz in te  p a ra n cssz e rű en  fogalm azta 
m eg, m in th a  s e jte n é , hogy a szó b an  fo rg ó  huzalok az 
u ta s ítá sn a k  n e m  te h e tn e k  eleget. R e n d e lk e z n i, ennek a 
szónak  u ta s ít ,  v a g y  valam inek h o v a fo rd ítá sá ró l dön t
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S zav a k b an  kifejeződő é r te lm e  s z e r in t  cselekedni c sak  
g o n d o lk o d ó  lény, te h á t c s a k  e m b e r  képes. Á lla tn ak , 
é le tte le n  tá rg y n ak , a n y a g n a k  ily e n  vagy olyan tu la j- , 
d o n ság a i c sak  vannak, de  a z o k k a l nem  rendelkeznek 
D icsé rh e tő , hogy a m e g n ev e ze tt tu la jd o n sá g o k a t n em  
m a g a sn a k , hanem  nagynak  m in ő s ít i .

9. . . .a  klasszikus kémiai módszereken túlmenően (415). 
Ezen túlmenően gyakran za j• és hőterhelés nehezíti a m u n 
kavégzést (203). A tú lm en ő é n  ,e red e tileg  határozószó  
h a s z n á la ta  névutóként n e m  rég i keletű . K o rá b b a n  
h e ly e tte  rendszerin t a  k ív ü l v a g y  fe lü l hévutók  szerepel 
te k . A tú lm en ő e n  szó nem  ro sszu l k é p z e t t,  félreértést n em  
okoz, n em  is fenyegetavval a v eszé lly e l, hogy k ip u sz títja  a  
n y e lv ü n k b ő l a  korábban h a s z n á l t  n év u tó k a t. N ézetem  
sz e rin t n y u g o d ta n  h a s z n á lh a tju k , különösen akko r, h a  
nem  fe led k ezü n k  meg te lje sen  a  ré g e b b i névutókról.

9. N ém ely  szerzőnek az a  k ö n n y e n  észrevehető sz o 
kása v a n , hogy  szaka tlanu l g y a k r a n  ír  hosszú sz a v a k a t, 
leg tö b b szö r  a  b irtokos-b irtok  s z ó p á r t  egyesíti egy ö ssze 
t e t t  sz ó v á . H a az ilyen sz av ak  h á r o m  vagy  több  szó tagú - 
ak , tú ls á g o sa n  hosszú sz a v a k  jö n n e k  létre. K ét szerző  
c ikkének  n éh án y  oldaléról g y ű j tö t t e m  a következőket: 
olajárrobbanás, teljesítőképessé g, teljesítménynövekedés, 
keresletcsökkenés (mind 404); balesetveszélyes, egészség
károsító, ponthely zetvezérlés, billentőmozgás, szerszám
felfüggesztés, bevonatkészítés (200— 203). K özülük eg y ese 
ket c sak  k e t té  kell v á lasz tan i ( te l je s í tő  képesség, m áso . 
k á t  v issza  kell a lak ítanunk  b ir to k o s -b ir to k  szópárrá , p l 
a  k e re s le t csökkenése. A m a g y a r  n y e lv  nem kedveli a  
nagyon  hosszú  szavakat, a  n é m e t tő l  különbözik- n ém et 
szövegben  m ég 4— 5 szóból ö s s z e te t te k e t  is ta lá lh a tu n k  
(H ü b sch rau b e rm o d e llb au k asten ).

10. A K O H Á SZA T 1983. s z e p te m b e r i  szám ában k ö 
zö lt c ik k ek  közül három ra a lig  v o n a tk o z ta th a tó  a b ev e 
ze tőben  le í r t  m egállapításom , h o g y  szerzőink ma jobb , 
kevesebb  h ibával te rh e lt s z ö v e g e t írn ak , m in t 20— 30 
évvel e z e lő tt.  Mind a három  c ik k  n é m e t, ill. nem zetközi 
sz a b v á n y  a d a ta ira  h iv a tk o z v a  tá rg y a l  olyan té m á t, 
am ely n e k  m agyar irodalm i e lő z m é n y e  alig van, esetleg 
n incs is.

Az eg y ik  cikknek m ár a  c ím é b e n  is szerepel a kopásvé
delem (418) szó, a szövegben p e d ig  m ég  többször. Ez a  szé> 
az ép  n y e lv é rzék ű  m agyar e m b e r t  a r r a  készteti, hogy a 
k o p ásn ak  nem  éppen k ív á n a to s  fo ly a m a tá t a szerző 
v éde lm ébe k íván ja  venni. D e m iv e l k á r t  okozó fo lyam a 
to k a t n em  védeni, hanem  e l le n ü k  küzden i szokás, i t t  
n y ilv án  e rrő l van szó; a k k o r  p e d ig  a  kopásvédelem  szó 
nem h e ly es. Tudom , hogy v a la m ik o r  és ta lán  még m a is 
esik szó a  rozsdavédelem ről; ez a  szó  m indig is a rozsdá- 
sodás csökken tését, e lh á r ítá s á t  je le n te tte , ugyanúgy 
h e ly te len ü l, m in t a kopásvéde lem  szó . A cikk teljes cím e 
így s z ó lh a tn a :  A kopás n é h á n y  kérd ése  és e lh á rítá sa  
ö n tö t t  tű z á lló  idomokkal. Még a z t  se  ta r ta n á n  hajnak , h a  
a m a g y a r  kifejezés a n ém etné l, a n g o ln á l hosszabb volna , 
hiszen m ag y aru l sok m in d e n t eg y sze rű b b en , rö v id eb 
ben fe je z h e tü n k  ki, m int m ás  n y e lv e n ; jó példa lehet a  
m e g ita th a tn á la k , tessék csak  m e g p ró b á ln i lefordítani.

A kopásálló  kifejezés a  tű z á l ló ,  vízálló m in tá já ra  
készü lt, fé lre  nem érthe tő , v ilá g o s , elfogadható , m in t a  
tö b b i h a so n ló  kifejezés.

Az u tán a  k ö v e tk ez ő  cikkből csak  egy m o n d a to t 
id ézek :
A  beadagolt ötvöző adalékanyagok mennyisége m axim um  
5 % I  ÁCS értékkel csökkenti az elektromos vezetést, a húzá- 
s i  igénybevétellel szem beni ellenállás jelentéktelen növeke
dése mellett, amely 10— 20 M Pa-t tesz k i (422). E z  a  m on 
d a t  nagyon nem  jó , a  h ib á in ak  elem zése hosszada lm as 
lenné; ehelyett c sak  le fo rd íto m  m a g y a r n y e lv re . így : 
Erre a célra a rezet csak annyira ötvözzük, hogy a vezető 
képessége a IA C S -én a k  legfeljebb 5% -ával csökkenjen, a 
szakító szilárdsága pedig  csupán 10— 20 M Pa-lal növe
kedjék.

A m an ip u lá to ro k k a l, ro b o to k k a l fog lalkozó  cikk n é 
h á n y  jav íth a tó  k ife jezéséve l a  3. ,6. és 8. p o n tb a n  fog 
la lkoztam . E hhez a  c ik k h ez  m ás je llegű  m egjegyzés is 
k ívánkozik . T é m á já n a k  m ag y ar iro d a lm a  elég szerény, 
e z é r t  sok fogalom  m egnevezése u tá n  azok  értelm ezése, 
m ag y aráza ta  szükséges. H iányo lom , hogy  a  szerző a 
szabadságfokok (200), a  vezérlés t íp u s a in a k  m egneve 
zéseko r (201) ez t e lm u la s z to t ta  v agy  n ag y o n  szűksza 
v ú a n  in tézte  el.

11. Csak rö v id en  e m líte m  az idegen szavak felesleges 
használatát. N em  ke ll szó lnom  a k ö zn y e lv b en  is g y ak ran  
h a sz n á lt p rob lém a fő n év rő l és a k u l tu rá l t  m elléknévről; 
am iv e l ezek h e ly e tte s íth e tő k , tö b b  a k a d ém ia i sz ó tá rb an  
m eg ta lá lha tó . De fe lh ívom  a fig y e lm et az információ 
k ifejezésnek az u tó b b i időben  észlelhető  n agyon  gyors 
te rjedésére , k ü lönösen  az  ú ja b b  m űszerekke l, gépekkel, 
e z ek  m űködésének e lveive l foglalkozó irodalom ban , 
V alam i legalább ré sz b e n  e lek tro n ik u s m űszerre l m ért 
a d a to k a t  k ö v e tk ez e te sen  információ  n év e n  em lítik , 
so h asem  egyszerűen  a d a tn a k ,  é rté k n ek . Az elnevezés 
m á r  a köznyelvben  is m egjelent, h ird e tések b en , sok 
e m b e r t  érdeklő k ö z lések b en , pé ldáu l a  TV  U tin fo rm  
c ím ű  tá jé k o z ta tó já b a n .

A  szakm ai iro d a lm i n y e lv  és a kö zn y e lv  m o s t szóba 
h o z o tt  kapcso la ta , e g y m á sra  h a tá sa  te rm ész e te s  dolog. 
M inden  szakm ai szö v eg  író ja , fo galm azó ja  a  gondo la ta i 
le írásához szükséges sz a v a k  je len tő s ré sz é t a  köznye lv 
b ő l veszi, az u tc a  e m b e re  pedig beszéd közb en  gyak ran  
felidézi, h aszná lja  a z  o lv a so tt  sz a v a k a t. E z ú to n  m in d 
k é t  nyelv gazd ag o d ik , fejlődik . Az iro d a lm i nye lve t 
tá p lá ló  forrás m ég cso rd o g á l ugyan , de egyre  vékonyabb  
su g á rb a n . Még g y e re k k o ro m b a n  h a llo tta m , hogy fa lusi 
a k  külön ru h a a n y a g o t v ásá ro lta k  ,,dologtevő napokra”, 
így  nevezték a  h é tk ö z n a p o k a t. A k é t elnevezésben  rejlő  
m egkü lönbözte tésnek  m a  in k áb b  vo ln a  é rte lm e , lévén a 
sz a b a d  szom bat to v á b b ra  is h é tk ö zan p , d e  sok  m agyar 
sz á m á ra  m ár nem  d o lo g tev ő  nap . E z a  szép  m agyar 
elnevezés nem te r j e d t  el, év tizedek  ó ta  nem  h a llo ttam . 
B ezzeg  te rjed  az in fo rm ác ió  elnevezés.

Dr. Verő József
az M TA r. ta g ja

IRODALOM

[1 ] M ag y ar É rte lm ező  K é z is z ó tá r .  A kadém iai K ia d ó , B u d a p e s t.  1972.
T2 j M agyar S z inonhnaszó t& r. A k ad ém ia i K ia d ó , B u d a p e s t 197oe'

Egyesületi hírek
A salgótarjáni csoport tanulm ányútja

Az egyesületi-szakm ai é le t  v issz a té rő  eseményei a 
különböző  tanulm ányutak. C s o p o rtu n k  ez év m ájus 
4-én k é t budapesti v á lla la to t k e r e s e t t  fel.

A F ém k o h ász  Szakcsoporto t m ú lt  évi salgó tarján i 
ta n u lm á n y ú tjá n  fogadtuk, s a k k o r  k a p tu k  a m eghívást 
a je len tő s fejlesztésen á tm e n t K ő b án y a i K önnyűfém 
m ű m eg tek in tésére . Most k e rü l t  e r r e  sor, ahol h a llh a t 
tuk  és lá th a t tu k  a fejlődés e re d m é n y e it,  m egism erhet
tük  az a lu m ín iu m  fólia g y á r tá s  és  színezés technoló 
g iá ját.

Azt kö v e tő en  a Vasipari K u ta tó  és Ffejlesztő V álla 
la to t k e re s tü k  fel, úgy is m in t a  h a z a i vasipari k u ta 

tá s  legjobban fe lsz e re lt in tézm ényét és úgy  is, m in t 
b izonyos közvetlen fogyasztó i igényeket k ie lég ítő  te r 
m e lő  vállalatot.

E  látogatáson k ü lö n  érdekes vo lt szám u n k ra  az 
anyagvizsgálati le h e tő ség ek  m egism erése, am ely  a 
m in d en n ap i te rm elé sb en  fellépő ilyen je lleg ű  zavarok  
fe ltá rá sá ra  adhat s z á m u n k ra  is segítséget. (E rre  a he 
g esz tő  huzal g y ártá s  so rá n  az e lte lt h ó n ap  a la tt  m ár 
r á  is kényszerültünk.)

A tanulm ányút egy kevésbé szakm ai p rogram m al 
z á ru lt,  a P lan e tá r iu m b a n  néztünk  m eg egy előadást.

(L. P.)
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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

Alumínium ötvözetek termodinamikai vizsgálata 
elektrokémiai módszerrel 

Az alumínium raffinálás ötvözeteinek vizsgálata
D R . B E  K E  C Z  E N D R E  ts z v . e g y . t a n ü r — D K . B Ä D E R  I M R E  a d ju n k tu s — D R . W É B E R N É ,  DR.  K O V Á C S  É V A  ad j.

N e h éz ip a ri M ű sz a k i E g y e te m

D R . H O R V Á T H  J Á N O S  tu d . m u n k a tá r s — S Z I  N A H Ä B O H  tu d .  o s z tá ly  tezetfi 
A lu m ín iu m ip a ri T e rv e z ő  é s  K u ta tó  In té z e t

D K : 669.716.064

A z  a lum ínium raffiná lás biner és terner a lum ín i 
um  ötvözeteiben az ÄI aktivitásának hőmérséklet és 
összetételfüggése következtetést enged az egyensúlyi 
potenciál meghatározásához a különféle összetételek
nél. M ivel kizárólag term odinam ikai sajátságok 
ismerete nem  elegendő az a lum in ium ra ffinálás szá 
mára hasznosítható következtetésekhez, további v izs 
gálatok szükségesek az anódpotenciál meghatáro
zására.

A kohóalumínium háromrétegű raffinálása során 
az anódfém ötvűzőiből szennyeződés csak abban az 
esetben juthat a tiszta alumíniumba, ha az anyag- 
átmenet elektrokémiai és termodinamikai feltéte 
lei fennállnak. Ez egyrészt azt jelenti, hogy a két 
fémes fázist elválasztó sóolvadék a szennyező fém 
ionjait is tartalmazza, másrészt állandó hőmérsék
leten a szennyező fém kémiai potenciálja, illetve 
az ennek megfelelő aktivitása az anódötvözetben 
nagyobb mint a sóolvadékban, s o tt nagyobb, mint 
a tiszta fémben.

A szennyeződések okainak feltárása céljából 
tehát célszerű megvizsgálni az anódötvözet kom
ponenseinek aktivitását a hőmérséklet és az össze
tétel függvényében.

Mivel az anódötvözet Cu, Si, Fe, stb. kompo
nensek aktivitásának kísérleti úton való meghatá
rozása bonyolult, és a többkomponensű rendsze
rekben a komponensek aktivitása egymásnak is 
függvénye [1], célszerű magának az Al-nak az 
aktivitását a hőmérséklet és az összetétel függ
vényében vizsgálni. Ha ugyanis az A1 aktivitása a 
hőmérséklet vagy az összetétel függvényében 
erősebb mértékben lecsökkenne, az egyúttal azt is 
jelentené, hogy a szennyezőknek vagy azok közül 
valamelyiknek az aktivitása nőne, s ezzel együtt 
az anódfémből történő kilépésének a valószínű
sége is. Vizsgálataink fő célja az; volt, hogy megha
tározzuk a biner, illetve egyes terner Al-(Cu, Si, 
Fe) ötvözetben az A1 aktivitásának hőmérséklet és 
összetételfüggését, s ezekhez viszonyítva követ
keztetéseket vonhassunk le az Al-raffináló kádból 
kivett ötvözetek Al-aktivitására.

Az Al-ban dúsabb ötvözetekben az A1 aktiv itá 
sának elektrokémiai úton történő meghatározása 
pl. a

Mo I Al (olv) |A13+ |Al-ötvözet (olv) |Mo (1)

celladiagram szerint összeállított galvancella
elektromotoros erejének mérése ú tján  lehetséges. 
Ennek a koncentrációs elemnek az anódján, illetve 
a katódján az alábbi oxidációs, illetve redukciós 
folyamatok játszódhatnak le:

az anódon: A l—Al3+-f 3 e (2)
a katódon: Al3+ — Al —3 e (3)

Az elektródreakciók eredményeképpen tehát

az Al ̂  Al (ötvözetben) (4)

bruttó folyamat megy végbe. A koncentrációs gal
vánelem E m f  elektromotoros ereje — azaz a cella 
áramkörében folyó áram nulla határértéke és a 
fázisokon belül lejátszódó kémiai folyamatok 
egyensúlya esetén m ért potenciálkülönbség — a

AG = —z FEm f  (5)

összefüggés értelmében a (4) cellareakciónak — 
vagyis az Al-nak az ötvözetbe való átmenetének — 
a szabad-entalpiaváltozásával arányos. Ez a sza- 
badentalpia-változás tulajdonképpen az alumíni
um parciális moláris szabadentalpia-változása a 
kátédként működő ötvözetben, a „ tisz ta” alumí
niumhoz. mint vonatkoztatási (referencia, stan 
dard) állapothoz képest. Ugyanis

AG = A(Xa i— g^u(katód) — g^;(anód)
ahol

(6)

^ Al(SLX\Ód)=GAl (7)
és

0

(M.u(katód) =  fiAi+RT Ina,» (8)

0

Mivel fa л i egyenlő a „tiszta” alumíniumnak az
eleggyel azonos hőmérsékleten és nyomáson 
szabadentalpiájával, következik, hogy

vett

0 s-ч
Al = Gr.\l. (9)

illetve

N7̂]li

C
5 (10)
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A galváncella elektromotoros ereje tehát ado tt 
hőmérsékleten az Al-ötvözet adott összetételéhez 
tartozóan éppen az alumínium parciális moláris 
szabadentalpia-változását, illetve ezzel arányosan 
az alumínium aktivitását indikálja a

Г z F E m f  ] . .
eu=exp|^---- RT j  (11)

összefüggés alapján.
Hasonló módszerrel végzett Grube és H antel

mann [2] aktivitásmeghatározást az A1—Cu ötvö 
zetrendszerben 800—1150 °C hőmérsékletinterval
lumban az xAi> 0,5 összetételtartományban. A In 
ner Al—Si rendszerben m ár viszonylag több iro 
dalmi ad at [3—6] található, de ezek a kísérleti 
adatok általában jóval nagyobb hőmérsékletre 
vonatkoznak, mint a háromrétegű Al-raffinálás 
üzemi hőmérséklete. Az A1—Fe biner rendszerbeni 
aktivitásviszonyok szintén hiányosak, egy utalás 
található [7] 1600 °C hőmérsékletre.
Az irodalmi adatok hiányossága miatt is szükséges 
volt a biner A1-ötvözetekben a viszonylag kisebb 
hőmérsékletintervallumokban az AI aktivitásának 
meghatározása, a kapott adatok alapján pedig 
egységes számítással a termodinamikai sajátságok 
megállapítása.

Az A1 aktivitásának meghatározását az 1. ábrán 
vázolt összeállítású mérőcellában végeztük. A k í 
sérletekhez a Tatabányai Alumíniumkohóból szár
mazó 99,99% tisztaságú Al-ot, valamint 60%

1. ábra. Mérőcella az alum ínium  ahtivitásánah meghatá
rozására

Cu-t, 12% Si-ot és 5% Fe-ot tartalm azó kétkom
ponensű Al-ötvözeteket használtunk. Az ezektől 
eltérő összetételű biner és terner ötvözeteket a 
fentieknek tiszta Al-mal történő hígításával, illetve 
biner ötvözetek megfelelő arányú elegyítésével 
állítottuk elő. Elektrolitként Grube és Hantel
mann [2] által is használt összetételű 10% hiolitot 
tartalmazó terner eutektikus összetételű NaCÍ- 
KC1—LiCl sóolvadékot választottunk. A kísérletek 
során a vizsgált ötvözet kb. 25 g-ját és kb. 100 g 
elektrolitot 5 mm átmérőjű A120 3 tégelyben, a 
referenciaelektródként szolgáló 5 g nagytisztaságú 
Al-ot pedig a nagy tégelyen belül levő 2 cm átmé-

1. táblázat

A  Mo I Л1 I Al3+ I AI (ötvözet) | Mo galváncella elektromotoros ereje hömérsékletfüggését leíró 
EjiF =  a - f  ЬТ(°С) egyenlet konstansai és a korrelációs együttható értékei

Sorsz. Rendszer ö ssz e té te le a, m V b -103 m V/°C K orrelációs H ő m é rsé k le t
eg y ü tth a tó in te rv a llu m

°C

Al- 10%  C u 0,2044
0,5006

2,27 0,962
2 0 %  C u 4,56 0,983
3 0 %  C u 1,1202 6,88 0,996 > 6 6 0
4 0 %  C u 2,2980 40,28 0,996
5 0 %  C u 6,2137 11,89 0,987

Al- 4 %  S i -1 ,8 3 7 0 4,46 0,779
8 %  S i -1 ,9 3 3 0 4,78 0,979 > 6 6 0

12 %  Si -1 ,5 4 1 0 8,25 0,981

Al- 2 ,5 %  F e 0,880
-1 ,2 4 5

0,585 0,400 > 7 0 0
5 %  F e 2,770 0,644 ==-750

1. Al- 2 5 %  C u -0 ,9 2 5 1 15,03 0,974 > 6 6 0
6 %  S i

2. Al- 14 ,7%  C u -1 ,5 5 7 7 6,448 0,894 > 6 6 0
3 ,5 3 %  S i

3. Al- 2 5 %  C u 0,3974 5,180 0,815 > 7 0 0
2 ,5 %  F e

4. Al- 6 %  Si 0,4571 4,017 0,943 > 7 0 0
2 ,5%  F e

5. A l-33,80%  C u -6 ,4 6 7 6 29,32 0,964
4 ,1 0 %  S i 
5 ,01%  F e

> 7 0 0

6. Al- 3 1 ,8%  C u -4 ,7 8 7 7 24,77 0,951
3 ,16%  S i 
4 ,1 2 %  F e *

> 7 0 0
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rőjű Al20 3 tégelyben helyeztük el. A rendszer szi- 
litrudas kemencében a beolvadás és a homogenizá
lódás céljából 850—860 °C-ra hevítettük és mind 
két fémolvadékba 1,5 cm átmérőjű Mo-elektródot 
helyeztünk. A hőmérséklet mérésére Pt-Ptfth-13 
termoelemet hsaználtunk. A kísérletek időtartama 
alatt mind az elektromotoros erőt, mind pedig a 
termpfeszültséget Linseis gyártmányú LM 300 
típusú kétcsatornás kompenzográffal regisztráltuk. 
Az elektromotoros erő mérésének hibája kisebb 
volt ±0 ,1  mV-nál. A mérések megkezdése előtt a 
Mo-elektródokat olymódon ellenőriztük, hogy 
mindkét elektródot a tiszta Al-olvadékba helyez
tük. A két Mo között m ért potenciálkülönbség 
nem haladta meg a 0,05 mV-ot, és ez az érték a 
hőmérséklettől gyakorlatilag függetlennek bizo
nyult.

Kísérleti eredmények
A kísérletileg mért elektromotoros erő adatok 

jó közelítéssel lineáris összefüggés szerint változtak 
a hőmérséklet függvényében. Az adatokból ezért 
lineáris regressziós számítással meghatároztuk 
egy-egy adott összetételű ötvözetre vonatkozóan 
az Em f  — ̂ + ■ЪТ (°C) függvényeket. Az 1. táblá
zat feltünteti a függvények állandóit a különböző 
biner és többkomponensű rendszerekre.

A 2., 3. és a 4. ábra bem utatja az elektromotoros 
erő hőmérsékletfüggését az A1—Cu, az A1—Si és az 
A1—Fe biner ötvözetekre, az 5. ábra néhány terner 
ötvözetre, a ti. ábra pedig két üzemből származó 
ötvözetre.

Az ábrák és az 1. táblázat korrelációs együtt 
hatói alapján megállapítható, hogy az elektromoto
ros erő hőmérsékletfüggése minden vizsgált ötvö 
zet esetében lineáris kapcsolatban áll az adott 
hőmérséklethatár felett. A biner A1—Fé, illetve 
az üzemi Al-ötvözetek esetében azt tapasztaltuk,

mV A I - С и

MF

mV

6--

4 -

A l - S i

t ö m e g  ’!• _I7-o -
_ —o*— —"

4 __ __ —
о -

--------- X--- r-

650

3. ábra. A z

7 0 0 75 0 80 0  Tl°C

К L -2 12-3

elektromotoros erő hőmérsékletfüggése az 
A l— S i  rendszerben

x  —  s a j á t  m érés; о —  Schaefer C m é ré s e

L-MF
mV

2 -
Al-Fe

_ _ -* § * ■* ■* —  

tömeg % Fe = 2,5

650

4. ábra.

7 0 0 75 О вОО Т/‘С 

\ k l -212-4 \

A z  elektromotoros erő hőmérsékletfüggése az 
A l— Fe rendszerben

2. ábra. A z elektromotoros erő hőmérsékletfüggése az 
A l— Cu rendszerben

X —  s a já t  m é ré s; о —  G ru b e , G —  H a n te lm a n n , P .  m é ré se

hogy ez a lineáris függvénykapcsolat csak 700— 
750 °C felett érvényes, alacsonyabb hőmérsékleten 
a kísérleti adatok  az egyenestől pozitív  irányban 
térnek el. Figyelembe véve a szóban forgó ötvözet
rendszerek fázisegyensúlyi diagram jait [8—10], 
azok alapján arra  a következtetésre jutottunk, 
hogy a vizsgált ötvözetösszetétel intervallumban 
csak az Al—F e biner rendszerben és a  kb. 3%-kal 
magasabb Fe-tartalm ú többkomponensű rendszer
ben fordul elő az Al olvadáspontjánál (660 °C-nál) 
nagyobb likviduszhőmérséklet. Ezekben a rendsze
rekben primeren FeAl3 összetételű vegyület kristá
lyosodik, s a  likviduszhőmérsékleten az olvadék 
erre nézve te líte tté  válik, s erre vezethető vissza az 
elektromotoros erő eltérő hőmérsékletfüggése. El
méleti megfontolások alapján az t várhatnánk, 
hogy a likviduszhőmérséklet alatt az elektromoto-
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5. ábra. A z  elektromotoros erő hőmérsékletfüggése néhány  
ferner rendszerben

1 .2 5 %  C u +  0 % Sí; 2 .2 5 %  Cu +  2 ,5 %  F e ;  3 .1 4 ,7 %  Cu +  3 ,68%  Si; 
4. «%  Si H- 2 ,5  % F e

I K L-ílT*]

6. ábra. A z  elektromotoros erő hőmérsékletfüggése üzem i 
alumínium ötvözetek esetén

ros erő az egyenestől negatív irányban tér el. 
(Ha ugyanis az FeAl3 összetételű szilárd fázis 
kiválik, az olvadék Á l-tartalm a nő.) Ez a pozitív 
irányú eltérés úgy értelmezhető, hogy a kiváló 
szilárd fázis ,.átszövi” az olvadékot, s ezáltal első
sorban az olvadék felületén csökkenti le nagyobb 
mértékben az alumínium aktivitását. A vizsgált 
három biner ötvözetben m ért elektromotoros erő 
összetétel függését a 7. ábra mutatja be 700 és 
850 °C-ra vonatkozóan. A viszonylag nagy össze
tételintervallumban vizsgált A1—Cu rendszerben 
az elektromotoros erő jó közelítéssel két eltérő

mV

7. ábra. A biner rendszerekben mért elektromotoros erő 
összetételfüggése 

+  +  A l-C u ; A l-S i; о +  A l-Fe

meredekségű egyenessel közelíthető az In xM függ
vényében.

A két egyenes metszéspontja éppen a biner rend 
szer eutektikus összetételéhez (xAi — 0,827) közeli 
1 n xAi-x\ó\ található. A (11) összefüggés alapján a 
kísérleti adatokból kiszámítottuk az A1 aktivitását 
a megfelelő ötvözetekben különböző hőmérséklete
ken. Az interpolált adatokat a 2. táblázat tartalm az 
za, a 8. ábra pedig grafikusan mutatja be 750 °C-ra 
vonatkozóan az ötvözetek xA! függvényében. 
Az ötvözetekben az A1 móltörtje kisebb-nagyobb 
mértékben eltér az ideális viselkedést jellemző 
йаом/í-egyenestől, a teljes vizsgált intervallumban 
—  az irodalmi adatokkal összhangban — negatív 
irányban. Adott összetételnél az A1 aktivitása a 
hőmérséklet növelésével ugyan monoton növek
szik, de a vizsgált hőmérséklettartományon belül 
ez nem számottevő. Az összetétel hatása szempont
jából nem különböztethető meg számottevő kü 
lönbség az ötvöző minőségeszerint, az A1 aktivitását 
alapvetően az A1 m óltört je határozza meg. Az ideá- 
lis viselkedéstől való erőteljesebb eltérés X Ai< 08,3 
körüli móltörttől kezd erőteljesebbé válni. Ezt 
tapasztaltuk a terner és a többkomponensű ipari ' 
ötvözetekre is. Megfigyelhető, hogy a viszonylag 
kisebb ötvözőtartalmú rendszerek esetén (2,3 és 4 
jelű), a mért A l-aktivitás közel esik az aAi = X Ai 
egyeneshez, viszont a nagyobb ötvözőtartalmú 
rendszerekben (1 jelű és az ipari ötvözetek) az Al- 
aktivitás jóval kisebb, mint a móltörtje. Ez az 
ideálistól történő erősen eltérő viselkedés tovább 
fokozódik, ha a rendszer hőmérséklete a likvidusz- 
hőmérséldet alá csökken és ezáltal kedvezőbb fel
tételek alakulnak ki a szennyezőknek a katódtérbe 
jutásához.

Összefoglalásképpen megállapítható, hogy a 
fentebb ismertetett módszer alkalmazásával az
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1. táblázat

Az Al aktivitása ötvözetekben különböző 
hőmérsékleten

ö tvözet
*A1 OAl

660°C 700°C 800°C 900°C

A 1— Cu 0,955 0,937 0,938 0,937 0,935

0 ,904 0,877 0,876 0,874 0,872

0 ,846 0,810 0,809 0,807 0,805

0 ,779 0,713 0,712 0,711 0,710

0 ,702 0,600 0,603 0,610 0,615

A l— Si 0,961 0,960 0,955 0,945 0,937

0 ,923 0,894 0,888 0,877 0,876

0 ,884 0,864 0,859 0,849 0,840

A l— F e 0 ,988 — 0,985 0,985 0,984

0 ,975 — —  ' 0,969 0,964

A l— Cu— Si 0 ,808 0,715 0,709 0,698 0,688

0 ,903 0,903 0,900 0,981 0,976

A l— Cu— F e 0 ,860 — 0,866 0,863 0,861

A l— Si— Fe 0 ,929 0,921 0,919 0,914 0,910

A l—Cu— Si— ]Fe 0 ,733 — 0,605 0,576 0,554

0 ,738 — 0,638 0,614 0,595

alumíniumraffinálás szempontjából számításba jövő 
anódötvözetek termodinamikai sajátságai megha
tározhatók. A mérések alapján számolt aktivitási 
koefficiensek lehetővé teszik a tényleges egyensúlyi 
potenciál meghatározását a különböző összetéte
leknél.
Kizárólag a termodinamikai sajátságok ismerete 
nem elegendő az alumíniumraffinálásszámárahasz
nosítható következtetés megtételére. A technológia 
számára felhasználható következtetéshez további 
vizsgálatok szükségesek, melyeknek az anódpoten- 
ciál meghatározására kell irányulniuk.

IR O D A L O M

[1] BereczE .: F iz ik a i kém ia . T an k ö n y v  K ia d ó B p . 1980.
[2] Grube, О .—H ante lm ann, P .:  Z. E lek tro ch em . 48 

(1942).

8. ábra. A z A l aktivitásának függése az ötvözetben levő 
X A l-től

+  +  Al-Cu; A l-Si; о +  A l-Fe

[3] M itani, H .— N agai, N . . J .  J a p a n  In s t .  M et. 31 
(1967) 1296.

[4] Bartalin, G. К .— Beloborodova, E. A .— Sztukalov, 
V .A .:  í z v. A k a d .N a u k .  S zS zS zR M eta llü : 1971/2 69.

[5] Schaefer, C.: T h e rm o d y n a m ic s  of th e  AI— Si S y stem
U . S B ureau  of M ines R I .  7895 (1974).

[6] Loszeva, A . F .— Alm úham edov, A . I .  Tumencev,
V. N .— Luzsnova, M . A .:  Zs. Fiz. H im ii: 51 (1977) 
495.

[7] Hultgren, It.— Orr L . B .— Anderson, P. D.— Kelyey, 
K . K . : Selected V alues o f T herm odynam ic  P ro p e r 
t ie s  o f M etals a n d  A lloys. Jo h n  W illey a n d  Sons 
In c . N . Y . 1963.

[8] E q u ilib riu m  D iag ra m s o f  A lum inium  A lloy S y stem . 
T h e  A lum inium  D e v e lo p m e n t Ass. L ondon  1961.

[9] Hanemann, H .— Schrader, A . : T ernäre L eg ie ru n g en  
des A lum inium s. A tla s  M etallograph ci u s  I I I .  2. 
V erlag  S tahleisen  D ü sse ld o rf  1952.

[10] Hansen, M .— Anderko, K .:  C onstitu tion  o f  B in a ry  
A lloys. Mc. G raw -H ill B o o k  Inc. N .Y . 1958.

Szabványosítási hírek
MSZ 738—82 (MSZ 738—69 helyett)

Huzalok rézből és rézötvözetekből. Általános műszaki 
előírások

A sz a b v á n y t te l je s e n  á td o lg o z ták , az  a  k o ráb b i 
e lő írásokon k ív ü l h iv a tk o z á s o k  fo rm á já b a n  ta r ta lm a z z a  
az a lak ra , a  m é re tre , a  vegy i ö ssze té te lre , a  m echan ikai 
és a  v illam os tu la jd o n s á g o k ra  v o n a tk o z ó  kö v e te lm é 
n y e k e t is és e z á l ta l  k o m p le tt  te rm é k sz a b v á n n y á  v á l t.  
A  v izsgálati e lő írá so k  is jo b b a n  ré sz le tez e tte k .

MSZ 4956—82 (MSZ 4956— 70 helyett)

Körszelvényű huzalok rézből és rézötvözetekből. Méretek

F o n to sa b b  v á lto záso k  a  szab v án y  m egelőző k ia d á 
sá h o z  k é p e s t :
—  A vá lasz ték  k iegészül az  1,10 és a 14,0 m m -es 

á tm érő v e l,
—  A z á tm érő tű rés  k é t fo k o z a tú  le tt  (norm ál és szigo 

r í to t t ) .  A norm ál tű r é s  n agysága a rég ihez  k ép est 
csö k k en t. K E
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A szuperkemény szerszámanyagokban fellépő változások
és vizsgálataik*

D E . S Z Í S Z A S D E Í  S — D E.  K O J S T O K J Ö Z S E F  
E ö tv ö s  L ó r á n d  T u d o m án y  E g y e te m  

D J l .  K O V Á T S M I K L Ó S  
CSM T e rv e z ő  és K u ta tó  In té z e t

D K : 621.9.026.7

A korszerű forgácsolási eljárások ú j, szuper 
kemény anyagok felhasználásához vezettek. E lő 
térbe kerültek a kem ényfém ek, majd a bevonatos 
keményfém-lapkák, a bevonatos gyorsacél szerszá 
mok, végül a porkohászati úton előállított köbös 
fá z isú  bór-nitrid 'anyagok. Á ttekintik a B N  alapit 
forgácsoló szerszámok tulajdonságait, gyártását, v izs 
gálati eredményeit.

Bevezetés

A korszerű forgácsolási eljárások, az egyre pon 
tosabb precíziós eljárások terjedésével párhuzamo
san, a nagyolási megmunkálásoktól a simítási 
megmunkálások felé tolódnak el. A befejező 
megmunkálások korszerű szerszámanyagai nagy 
keménységű és megfelelően szívós — egy vagy 
többélű szerszámokhoz használható — anyagok, 
így kerültek előtérbe a keményférnek, majd a 
bevonatos keményfémlapkák, a bevonatos gyors
acélok és a porkohászati úton előállított köbös 
fázisú bór-nitrid anyagok is.

Sokféle fémipari — kohászati téma határterüle 
tének tekinthető ez a kérdés. Az előállítás szem
pontjából ez a téma különleges körülmények 
között létrejövő porkohászati vagy bevonatolási 
termék családok gyártásához tartozik. Szélsőséges 
nyomás és hőmérsékletviszonyok, különleges inter- 
metallikus vegyületek jellemzik az előállítási 
folyamatot. így az igen magas, több százezer 
atmoszférás előállítási nyomásértékek ugyanúgy 
megtalálhatóak a technológiai folyamatban, mint 
a század, ezredatmoszférás plazmatikus folyama

* A IV. F ém kohásza ti N a p o k  rendezvényein  (1983.
o k tó b e r  5— 7.) e lh an g z o tt e lő ad ás  rö v id íte tt v á l to z a ta .
(Szerk.)

tok. A több ezer fokos előállítási hőmérséklet és a 
szobahőmérsékletű kezelés anyagtól és a felhasz
nálási körülményektől függően változik. A külön
leges hideg-plazma reakciók és a termoplazmás 
folyamatok jól megférnek a területen a termő- 
kémiai és a vákuumkémiai eljárásokkal.

A felhasznált anyagok skálája nagyon széles. 
Különböző fémek hidridjei, karbidjai, nitridjei 
stb. por, bevonat vagy porkohászati végtermék 
formájában jelentik a felhasznált anyagok körét.

A mikrokeménység skála is igen széles. Ezt 
néhány anyagra az 1. á b r á n  m utatjuk be.

A szerszámanyagok közül a vas alapú munka
darabok köszörülésére, esztergálására a köbös 
bór-nitrid (c-NB) a legalkalmasabb, mivel kémiai
lag passzív a vassal és ötvözeteivel szemben. 
Gazdaságossági szempontból előnyösebb a köszö- 
rülési műveleteket esztergálással helyettesíteni, 
melyhez az ipar a c-BN anyagokat polikristályos, 
egyélű szerszámként használja fel.

így alakult ki a fémgyártáson belül egy olyan 
extra, határterületi téma, amely a nem-mágneses 
fémek és könnyűanyagok vegyületeinek előállí
tásával és felhasználásaival foglalkozik, és egyre 
kiterjedtebb felhasználást és piacot talál. Jelen 
cikkünkben szeretnénk ismertetni a különleges 
porkohászati úton előállított újfajta „sztáranyag” 
a gyémánt keménységével vetekedő c-BN tulajdon
ságait.

A BN jellemző tulajdonságai

A vegyüld

A bór-nitrid legegyszerűbb formája fehér por, 
mely tulajdonságaiban nagyon erősen hasonlít a
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1. ábra. A  mikrokeménység skálája néhány anyagra
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grafithoz (g-BN). Ez a hexagonális (BN)3 ciklusok
ból áll, a grafit Ce ciklusai helyett. Ugyanakkor 
azonban a BN nem elektromos vezető és így, mint 
semleges hőálló anyagot használják fel.

Általában a kémiailag viszonylag egyszerű BN 
kötést három alapvetően különböző kristály 
struktúra alakíthatja ki: grafitos (hexagonális) 
g-BN, a köbös c-BN és a W urtzit típusú w-BN. 
Ä különböző kristályosodási formák csak megfelelő 
termodinamikai körülmények között stabilak, 
ugyanakkor a metastabil állapotok — megfelelő 
módszerekkel — befagyaszthatok.

A BN tulajdonságai a kristálуstruкtúra válto 
zásaival alapvetően megváltoznak. A c-BN rendel
kezik a szerszámkészítés szempontjából legmeg
felelőbb tulajdonságokkal, amelyet az 1. táblázat
ban a gyémánt tulajdonságaival összevetve be is 
mutatunk [1]. A mikrokeménysóg és a Young- 
-modulusz igen nagy értékeiből jól érzékelhetők az 
előnyös tulajdonságok.

1. táblázd
Л c-BN és a gyémánt tulajdonságai

A n y a g
H V

d a  N /m m 2
K o m p re ssz ió  
d a  N /m m 2

Y o u n g  m od . 
d a  N rá/m m *

G y é m á n t ,
e g y k r is tá ly 10 COO 20 90 000

G y é m á n t ,
s z in te tik u s 8 000— 1 0  000 40 — 80 _

c -B N 7 000—  9 000 500— 500 81 000
h -B N 1—  11 24—  32 3 400— 8700

Összetételi tulajdonságok

A szerszám anyagát sokfajta fémből és vegyület- 
ből, szigorú technológiai követelmények megválasz
tásával szinterelik. Szovjet kutatók azt tapasztal
ták, hogy a mikrokeménység nő a szerszámanyag 
c-BN tartalm ának növekedésével [2], [4], [5]. 
Más kutatások azt mutatják [3], hogy a w-BN és a 
c-BN nem különbözik lényegesen egymsától a 
keménység tekintetében s a változó c-BN w-BN 
koncentráció-viszony nem befolyásolja lényegesen 
a mikrokeménység hőmérsékletfüggésének trend 
jét sem (2. ábra).

Tapasztalataink szerint lényeges különbség mu
tatkozik a w-BN javára a szívósság tekintetében.

Vannak olyan BN-szerszámanyagok, amelyekben 
a g-BN is előfordul néhány százaléknyi mennyiség
ben, ugyanis kim utatták, hogy kis mennyiségű 
(kb. 0,5%) g-BN az anyag effektusaiba beépülve 
növeli a BN anyag keménységét [2], de 7% g-BN 
sem csökkenti lényegesen [3], viszont megnöveli a 
repedések keletkezésének valószínűségét is.

Szemcseszerkezet [24]

A tulajdonságok kialakításánál sok függhet a 
polikristályos anyag szemcsemóretétől is, amelyet 
egy példán, a 3. ábrán szemléltetőnk [6].

Ezt a tapasztalatot [3] mérései is alátámasztják. 
A néhány mikrométeres szemcsemérettől az erősen 
diszeperzív rendszerig végigmérve az anyagokat 
komoly keménységnövekedést találtunk a disz
perzív rendszer javára, minden hőmérsékleten. 
A szemcseméret növekedésével az anyag hajlamos

<N

К  L - 2 2 0 - 2

2. ábra. A  mikrokeménység hőmérséklet függése  
C -B N  esetén

3. ábra. A  kompresszibilitás függése a szemcsemérettő 
c -B N  esetén

lesz a repedésre, dinamikus igénybevétel esetén 
pedig törékennyé válik.

A kritikus szemcseméret értékét а С/ Grifits 
szám határozza meg, amelynek értéke a BN-re 
0,6 fim. Tehát pl. a Kompozit 10 jelű szovjet 
BN-szerszámban az átlagos szemcseméret kisebb 
0,6 /im-nél, így a jól használható ütésszerű meg
munkáláshoz (bordás tengelyek forgácsolása, hor
nyolj felületek marása stb.). A Kompozit 01
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4. ábra. A szemcseméret alakulása, az előállítási hőmérséklet 
függvényében

szemcsemérete a 2 urn-et is meghaladja, em iatt 
igen kemény, viszont rideg, tehát hibamentes 
(nem lunkeres) magas keménységű anyagok, 10% 
nál nagyobb Со-tartalm ú keményfém betétek 
forgácsoló-szerszáma.

A szemcseméret röntgendiffrakcióval [7] alapján 
a következő összefüggésből számíthatjuk k i:

t=0,9f(Bm— Д?)-1/ 2 cos-1 0
ahol B m az XRD csúcs félértékszélessége, Bs a 
standard etalon megfelelő paramétere, t a krisz- 
ta llit méret, 0  a Braggszög és Л a hullámhossz.

Mindenképpen érdemes megjegyezni, hogy az 
előállítás hőmérséklete és a szemcseméret erősen 
összefüggnek egymással, am it a 4. ábrán mutatunk 
be [8].

Hőmérséklet hatása

A mikrokeménység hőmérsékletváltozásai a 
T1/3-nál arányosak [3] (2. ábra), tehát a szokásos
nál keyésbé függnek T-től. Így óriási előnye a BN- 
nek az elterjedt szerszámokhoz képest, hogy a 
hőmérséklet növelésével a relatív keménység nem 
romlik, sőt nőhet is.

A tapasztalatok szerint az aktiválási energiától 
függő exponenciális járulékban az egykristályos 
anyagbeli aktivációs energia harmadrésze is ele 
gendő a folyamatok megindulásához (exp(U/3 KT), 
ami az anyagban lévő nagy számú kristályhiba 
következményeként fogható fel.

Hővezetési tulajdonságok [25]

Fontos tulajdonság á  BN-anyagok viszonylag 
nagy hővezető képessége [8], ami szobahőmérsék

leten 13 W/cm °C (egykristályra), aminél csak a 
gyémánt hasonló paramétere nagyobb [9]. Ugyan
akkor a c-BN porból szintereit minta hővezető
képessége csupán 2—9 W/cm °C, ami nyilvánvaló
an függ a szemcsemérettől és a sűrűségtől is. Vizs
gálatok szerint [8] a hővezetési tényező (K) ará 
nyos a fajhővel (ep) és a sűrűséggel.

A különböző minták hővezetését a hőmérséklet 
függvényében az 5. ábrán mutatjuk be. Összeha
sonlításul ábrázoltuk a közismerten jó hővezető 
tiszta réz megfelelő görbéjét is. A BN jó hővezető- 
képességéből származó előnye a köszörüléssel 
szemben akkor jelentős, ha öntöttvasat vagy edzett 
acélt kell megmunkálni, hiszen a BN használatával 
nagy mértékben csökken a forgácsolási hő okozta 
deformáció.

Érdekes még, hogy bár a BN jó hővezető, 
ugyanakkor nem elektromos vezető, magas hőmér
sékleten (400 °C fölött) azonban elektromos veze
tővé válik.

Gyártási módszerek

A BN különböző fázisainak egyensúlyi diagram
ját a 6. ábra m utatja [10]. Az ábrából látszik, hogy 
a nagy keménységű fázisok (c-BN és w-BN) csak 
magas hőmérsékleteken és nagy nyomásokon

Hőmérséklet °C

\KL-22ÖJ\

5. ábra. Különböző m inták hővezetése a hőmérséklet 
függvényében

Szám S ű rű sé g
g /c m 3

S z em csem ére t
/im

E lő á llí tá s i
h ő m é rsék le t

(°C)

1. 3 ,4 9 _ 2440
2. 3 ,5 0 — 2275
3. 3 ,4 8 — 2440
4. 3 ,4 9 — 2190
5. 3 ,4 8 0 ,088 23(10
(i. 3 ,4 7 0 ,050 18(50
i> 3 ,4 0 0 ,034 1780
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egyensúlyiak. Az egyensúlyi határ a c-BN és 
g-BN között nem teszi lehetővé a c-BN normális 
előállítását. Különböző módszereket dolgoztak ki, 
amelyekben a nagy nyomások és hőmérsékletek 
mellett jelentős a katalizátorok hatása is. így dol
gozták ki [11]. [12] az Mg3N2 katalizátorként tör 
ténő alkalmazását (az oxigénnek is jelentős szerepe 
van ebben a folyamatban).

Ugyanígy érdekes a hidrogén hatása is. mert hid- 
rid módosulatban kb. fele akkora nyomáson 
figyelték meg a c-BN kialakulását, mint a H hatása 
nélkül [13]. Más katalizátort, vizet, uera-savat és 
bórsavat is használtak a c-BN szintézishez [14], de 
megpróbálták a fluoridokat is, mint oldószert [15] 
és a szintézist sikerült is végrehajtani. Matematikai 
modell is van már a kialakuló c-BN fázis mennyi
ségi viszonyainak leírására [16]. Megmutatják, 
hogy a w-BN átalakulása a c-BN-be elképzelhető 
diszlokációs mechanizmuson keresztül is [16], [17], 
de a kutatás nem mond ellent a diffúziós mechaniz- 
musú átalakulásnak sem [10].

A kísérletek azt mutatják, hogy a kb. 40—60 
kbar nyomáson és 1500 °C hőmérsékleten tarto tt 
g-BN először texturálódik [18] és utána történik 
meg az átalakulás. A maradék g-BN rácsállandói 
csökkennek a m ár c-BN-né alakult anyagban. 
Úgy néz ki [18], mintha a g-BN és a c-BN átmenet
ben egy köztes állapot is kialakulna, amely tehát 
szuperstrukturált g-BN-nek fogható fel.

A tiszta (100 at% ) g-BN előállítása csak megha
tározott termodinamikai körülmények között tör 
ténhet és tulajdonképpen csak 2000 °C felett 
érhető el [19].

A kísérletek azt mutatják, hogy a h-BN fázis 
annak ellenére, hogy metastabilis, eléggé stabil, 
mert csak viszonylag nagy nyomásokon és hőmér
sékleten alakítható vissza [20]. Felvetődik viszont 
a w-BN c-BN-be alakulásának lehetősége marten
sites úton úgy, hogy ez lökéshullámok hatására is

létrejöhet. Vasporral kevert g-BN-ből kiindulva 
újtípusú BN is kialakítható [21]. Ekkor először 
különböző kémiai módszerekkel és sokkolással 
w-BN-t kapnak, amiből c-BN-t állítanak elő. 
Ugyanakkor a g-BN-ből kiindulva megfelelő sok
kolással közvetlenül is előállítottak c-BN-t, ami 
finomabb szemcsézetű lett.

A IíN-szerszám tulajdonságai

Érdemes összehasonlítani aBN-szerszám mecha
nikai adatait a használatos más szerszámanyagok
kal (1. táblázat) [22], [23]. A gyémánt szerszám 
kémiai rekacióba lephet a vas-kobalt- és nikkel
ötvözetekkel, míg a BN esetében ilyen reakcióról 
nincs szó.

A dinamikus mechanikai és hőigénybevétel szem
pontjából a kompozit 10-es szerszámok bizonyul
tak  a legjobbnak (w-BN-alapú). Ugyanakkor a 
pontos tulajdonságokat meghatározni igen nehéz az 
előállítás nehézségeiből adódó mintaanyagok igen 
nagy szórása miatt.

A Kompozit típusú szerszámok minősítésének, 
előzetes válogatásának szisztematikus kutatása, 
illetve a tönkremeneteli okok vizsgálata jelenleg is 
folyik, ugyanakkor már most levonható néhány 
következtetés a szerszámokkal kapcsolatban. A ku 
ta tás során a szokásos vizsgálatokon kívül kémiai 
elemanalízist és kémiai kötésvizsgálatot is vég
zünk, amelyhez speciális berendezés áll rendelke
zésünkre.

Struktúra- és elektronszerkezet vizsgálatokkal 
meg lehet állapítani a szerszám legfontosabb minő
ségi tulajdonságait, jellemezni lehet az élettartam 
csökkenés okait, és az újrafelhasználás lehetősé
geit is.

Méréseink igen sok érdekes és új következtetésre 
adnak lehetőséget. Az XRD mérésekből levonhat
juk azt a következtetést, hogy a BN-szerszám- 
anyag minőségét nem a köbös fázis határozza meg. 
vagyis a köbös fázis nem változik a különböző 
minőségű szerszámok esetében sem. Ezt a feltéte 
lezést különösen plasztikusan mutatja a 7. ábra, 
ahol akár a sűrűség-adatokkal, akár az élettartam- 
adatokkal vetjük egybe a rácsparaméter-változá- 
sokat, semmiféle korrelációt nem találunk, a rács
paraméter a mérési hibán belül állandó.

\ KL- 220- 7]

7. ábra. .4 rácsparaméter a laku lása a sűrűségfüggvényében
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8. ábra. Az élettartam a laku lása a sűrűség függvényében  
A =  S ö té t  h á tté r ,  v ilágos a p ró  fo lto k ; В  =  Világos h á t té r  a p ró fo l to k ;  

C =  V e g y es  fo lto k

Tehát a mintákat dominánsan meghatározza a 
c-BN fázis, de felhasználáskor jelentkező hibákat 
nem ezek a fázisok jellemzik. így világos, a c-BN 
g-BN fázisátalakulásra vonatkozó feltételek domi
náns effektusként elfogadhatók.

A mintákon azonosítható a B25N fázis is. Azt is 
megállapítottuk, hogy éppen a B25N fázis alaposan 
gyanúsítható azzal, hogy a felhasználhatósági tu la j 
donságokat rontja. A minták különböző oldalai 
ilyen szempontból is különbözhetnek egymástól, 
ami azt mutatja, hogy nem a szinterelési folyamat, 
hanem az azt követő műveletek valamelyike a la 
kítja ki ezt a felületi fázist.

Érdekes megfigyelés, hogy ezt a fázist hőkezelés 
is létrehozhatja, ami az •elhasználódási folyamatra 
is és az előállítási járulékos folyamatokra is komoly 
információ.

Mindezek egyértelműen alátámasztják azt az 
elképzelést, hogy a c-BN szemcsék közötti kötés, 

illetve idegen fázis, vagy porozitás határozza meg 
a felhasználási paramétereket.
Ennek következtében a morfológiai előosztályozás 
és a sűrűségmérés megfelelő makroszkopikus infor 
mációt hordoz az élettartamról is:

A 8. ábrán felvettük a rendelkezésünkre álló 
élettartamadatok függvényében a sűrűségadatokat, 
és meglepő korreláció adódott morfológiai osztá 
lyonként külön-külön. Jól kivehető szabályként 
azt vonhatjuk le ebből, hogy a sűrűbb m inták az 
azonos morfológiai osztályban egyértelműen rosz- 
szabbak is, és ugyanakkor még. azt a meglepő 
tényt is levonhatjuk a rajzból, hogy a legjobbnak 
a 3-as, vagy többi anyagfeldúsulások, a legrosz- 
szabbnak a 2-es morfológiai osztály adódott a 
rendelkezésre álló adatokból. A szemcse közti 
anyag sűrűsége vágj' esetleg az anyag hiánya, — 
porozitás, — meghatározó jelentőségű a felhaszná
lás során. így az a feltevésünk, hogy a nagyobb 
hő vezetésű, nagyobb sűrűségű anyagok rosszabb 
szerszámok, mint kisebb fajsúlyú társaik.

Az SXES mérések azt mutatják, hogy a hőke
zelések a bór csúcs helyét egyértelműen felfelé 
mozdítják el, de ugyanakkor a felértékszélesség 
változása is szignifikáns. Ai N K* változásai szin 

tén informatívak, bár érdekes, hogy tendenciájuk
ban nem követi a bort. A hőkezelés а В—N vi
szonyt is erősen megváltoztatja а В javára, ami 
ismét igazolja a magas В tartalm ú fázis kialakulá
sának feltételezett folyamatát.

Az eddigi tapasztalatok a következők:
— A normális kopás illetve a hosszabb működés 

során megnő az idegen anyag koncentráció a 
szerszámban, ami egyrészt diffúziós, másrészt 
kémiai reakciók következménye lehet. Az el
használódás következtében 1% körüli értékre 
nő a diffundált, kémiailag kötetlen Fe kon
centrációja.
A borhoz kötött nitrogén mellett egy új kötés- 
állapotú nitrogén (B23—N) is megjelent a normál 
nitrogénnél lényegesen nagyobb koncentrációban.

— A kopás során a szerszámnak csak egy bizonyos 
rétege károsodik, alakul át, így ennek eltávolí
tása u tán  a szerszám újra felhasználható.

— Az abnormális viselkedésű szerszámok anyaga 
abnormális. Valószínűleg a gyártás során fel
használt segédanyagok hatásainak tulajdonít
ható ez a minőségromlás.
A rossz minőségű anyagokon anomális XRD 
intenzitás viszonyokat tapasztaltunk, amely 
kitüntetett orientációra enged következtetni, 
nagyon nagy szórást mutatnak az anyagok a 
kötött oxigén koncentrációjában is, amely a 
gyártási eljárásbeli különbségeket (hibákat) 
jelzi.

— A normális anyagú szerszámnál is lehetnek 
problémák, amennyiben a szerszám a megen
gedettnél nagyobb igénybevételnek van kitéve.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
A SZÍNESFÉMIPAR H ÍR E I 

Olaszország réztermelése

Az olasz réz ip a r  te rm eléséhez  1982-ben 1062 t  b lis te r t 
és an ó d reze t, 318 919 t  ra f f in á lt re z e t, 71 728 t  réz-, és 
ré z ö tv ö z e th u lla d é k o t to v á b b á  5749 t  ré z ö tv ö z e t tö m b ö t 
im p o r tá lta k . A r a f f in á l t  re z e t a  k ö v e tk ez ő  országokból 
v á s á ro ltá k : A u sz tr ia  7996 t ,  B e lg ium  18 861 t ,  K a n a d a  
9436 t ,  Chile 100 551 t ,  F ra n c ia o rszág  2493 t ,  N S Z K  
2803 t ,  P e ru  32 038  t ,  L engye lo rszág  718 t ,  D él-A frika 
10 749 t ,  S p an y o lo rszág  21 898 t ,  A ng lia  6261 t ,  USA  194 
t,  Ju g o sz láv ia  5593 t ,  Z aire  15 281 t ,  Z am b ia  72 625 t .  
E b b ő l e x p o r tra  k e r ü l t  657 t  érc és k o n c e n trá tu m , 297 t  
b lis te r  és an ó d réz , 2338 t  ra f f in á lt réz , 5135 t  rézö tv ö ze t 
tö m b . Az olasz g az d a sá g b a n  345 300 t  re z e t h a szn á ltak  
fel. 1982-ben 306 200 t  réz- és 223 800 t  fé zö tv ö ze t fél- 
g y á r tm á n y t  te rm e lte k . A réz fé lg y á rtm á n y  fa jtá n k é n ti  
m egoszlása a  k ö v e tk e z ő  v o lt:  h u z a l 227 000 t ,  rú d  
8300 t ,  lem ez-sza lag  43 100 t ,  cső 27 800 t .  A  rézö tv ö ze t 
fé lg y á rtm án y b ó l, h u z a l 2600 t ,  rú d  172 700 t  lem ez- 
-szalag  33 900 t ,  c ső  14 600 t  v o lt. A z összes réz és ré z 
ö tv ö z e t fé lg y á r tm á n y  te rm elés  530 000 to n n á t  é r t  el. 
(GY)

W o rld  M eta l S ta t is t ic s  J u l y  1983.

USA réztermeléee

Az U SA -ban  1982-ben  1 137 189 t  re z e t ta r ta lm a z ó  
é rc e t és k o n c e n trá tu m o t,  1 020 543 t  b lis te r t  és an ó d 
reze t, 1 672 189 t  r a f f in á lt  reze t, 154 107 t  rézö tv ö ze t 
tö m b ö t te rm e lte k . E h h ez  im p o r tá l ta k  110 658 t  rez e t 
ta r ta lm a z ó  é rce t és k o n c e n trá tu m o t, 103 438 t  b lis te r t és 
an ó d reze t, 284 774 t  ra f f in á lt re z e t, 35 213 t  réz- és 
rézö tv ö ze t h u lla d é k o t. E x p o r t ra  k e rü l t  195 277 t  re z e t 
ta r ta lm a z ó  érc és k o n c e n trá tu m , 2009 t  b lis te r  és a n ó d 
réz , 36 045 t  r a f f in á l t  réz , 146 014 t  réz  és rézö tv ö ze t 
h u lladék . Az U S A -b an  1982-ben 1 658 725 t  ra f f in á lt 
re z e t, 697 580 t  ré z -  és rézö tv ö ze t h u lla d é k o t h a szn á ltak  
fel. (GY)

W o rld  M eta l S ta tis z tic a  J u l y  1983.

Pápua-tJj Guinea réztermelése

P á p u a -Ü j G u in e á b a  1982-ben 170 004 t  reze t t a r t a l 
m azó  é rce t és k o n c e n trá tu m o t te rm e lte k . E x p o r tá lta k  
170 547 t  re z e t ta r ta lm a z ó  k o n c e n trá tu m o t,  am ibő l 
5502 t  K ín áb a , 61 990 t  N S Z K -ba, 85 142 t  J a p á n b a , 
2648 t  D é l-K o re áb a  és 15 265 t  S p an y o lo rszág b an  k e rü lt. 
(G Y )

W o rld  M eta l S ta t is t ic s  J u l y  1983.

Peru réztermelése

A peru i ré z ip a r  1982-ben 356 300 t  re z e t ta r ta lm a z ó  
é rc e t és k o n c e n trá tu m o t,  227 000 t  b l is te r t  és an ó d reze t, 
224 900 t  r a f f in á lt  re z e t á l l í to t t  elő. A  p e ru i gazd aság b an  
18 000 t  r a f f in á l t  re z e t h a s z n á lta k  fel. E x p o r tá lta k  
38 400 t  re z e t ta r ta lm a z ó  é rc e t és k o n c e n trá tu m o t, 
97 002 t  b lis te r t és  an ó d reze t, 208 472 t  ra f fin á lt reze t. 
A  P e ru b a n  te rm e l t  b lis te r t és an ó d rézb ő l 60031 B elg ium 
ba , 7004 t  K ín á b a , 5895 t  az N S Z K -b a ,31 549 t  J a p á n b a ,

6099 t  H o llan d iáb a , 28 622 t  A ngliába, 5760 t  az  U SA -ba 
k e rü lt .  A  p e ru i ra f f in á lt réz  ex p o rtb ó l A rg e n tín a  3714 t  
B e lg ium  3534 t ,  B raz ília  27 706 t ,  F ra n c ia o rszág  13 968 
t ,  N S Z K  2658 t ,  O laszország  34 896 t ,  J a p á n  49 859 t,  
H o lla n d ia  24 762 t ,  D é l-K o re a  7752 t ,  S védország  
7805 t ,  A ng lia  23 565 t ,  U SA  5705 t  m en n y isé g e t v á sá 
ro lt .  (GY)

W o rld  M eta l S ta tis t ic s  J u ly  1983.

Svájc réztermelése és leihasználása

A sv á jc i gazdaság  1982-ben 9300 t  r a f f in á l t  reze t 
h a s z n á lt  fel. Im p o r tá lt  8615 t  ra f f in á lt re z e t, 639 t  réz 
ö tv ö z e t tu s k ó t  és 3696 t  réz- és rézö tv ö ze t h u lla d ék o t. 
E x p o r t r a  k e rü lt 869 t  re f f in á lt  réz, 4825 t  ré z ö tv ö ze t 
tu s k ó  és 13 259 t  réz- és rézö tv ö ze t h u lla d ék . R ézfél 
g y á r tm á n y b ó l 43 833 t - t  te rm e lte k . E b b ő l 37 318 t  
h u za l, 2697 t  rú d , 2775 t  lem ez-szalag  és 1043 t  cső volt. 
A  sv á jc i réz ip a r 1982-ben 38 095 t  r é z ö tv ö z e tű  fél- 
g y á r tm á n y t  á l l í to t t  elő. E b b ő l 3951 t  h u za l, 19 278 t  
rú d , 13 326 t  lem ez-szalag  és 1540 t  c ső te rm é k  volt. 
Az ip a r  összesen 81 928 t  fé lg y á rtm á n y t te rm e l t .  E hhez  
im p o r tá l t  m ég 74 525 t  réz- és rézö tvöze t fé lg y á r tm á n y t .  
E m e lle t t  21 822 t  réz- és rézö tv ö ze tű  fé lg y á r tm á n y t 
e x p o r tá lta k . (GY)

W o rld  M eta l S ta tis t ic s  J u ly  1983 .

Svédország réztermelése és felhasználása

A  sv éd  réz ip a r 1982-ben 54,9 k t  é rce t és k o n c e n trá 
tu m o t ,  89,9 k t  b lis te r t  és a n ó d re ze t te rm e lt. 
A z u tó b b i 72,5 k t  ércbő l és 17,4 k t  h u lla d ék b ó l készü lt. 
A  ra f f in á lt  réz te rm elé s  62,3 k t  volt. E h h e z  96,8 k t 
é rc e t és k o n c e n trá tu m o t (b ru ttó  töm eg), 8 ,5  k t  rezes- 
-kén esk ö v e t, 73,7 k t  r a f f in á l t  rezet, 3,5 k t  rézö tv ö ze t 
tu s k ó t ,  10,1 k t  réz- és 0 ,35 k t  rézö tv ö ze t h u lla d é k o t 
im p o r tá lta k . A svéd ré z e x p o r t f a jtá n k é n ti m egoszlása  a 
k ö v e tk ező  v o lt:  45,1 k t  érc- sé k o n c e n trá tu m , 25,7 k t 
b lis te r  és anódréz, 28, 4 k t  ra f f in á lt réz, 3,0 k t  rézö tv ö 
z e t tu sk ó  és 2,2 k t  réz- és rézö tv ö ze t h u lla d é k . A svéd 
g az d aság  1982-ben 107,7 k t  ra f fin á lt reze t h a s z n á lt  fel, 
1,7 k t-v a l tö b b e t m in t 81-ben . (GY)

W o rld  M eta l S ta tis tic s  J u ly  1983 .

Zaire réztermelése és felhasználása

Z airé b an  1982-ben 494,8 k t  reze t b án y á sz tu k .
E b b ő l 466,9 k t  b lister- és an ó d reze t és 175,1 k t  ra f fin á lt 
re z e t te rm e lte k . A  te rm elé sb ő l 323,3 k t  b l is te r t  és an ó d 
re z e t, ille tv e  156,0 k t  r a f f in á l t  reze t e x p o r tr a  v ittek . 
A  ra f f in á lt  réz  ex p o rtb ó l 10,5 k t  B e lg iu m b a , 16,1 k t 
B raz íliáb a , 11,6 k t  K a n a d á b a , 4,9 k t  F in n o rszág b a , 4,2 
k t  F ran c iao rszág b a , 26,1 k t  az N SZ K -ba, 1,5 k t  G örög 
o rszág b a , 9,0 k t  In d iá b a , 15,3 k t ,  O laszországba, 3,3 k t 
J a p á n b a ,  12,0 k t  H o lla n d iáb a ,^ 8,0 k t  D é l-K o re áb a , 7,9 
k t  T a jv a n ra , 14,6 k t  az  U SA -ba k e rü lt. Z a ire  belső 
ra f f in á lt  r é z . fe lhaszná lása  m indössze 1649 to n n a  volt. 
(GY)

W o rld  M eta l S ta tis t ic s  J u ly  1983.
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Réz-gallium-vanádium ötvözetek előállítása és vizsgálata
V I T Á N Y I  P Í 1 K É  DK. oki. k o h ó m é rn ö k — H  O K V Á T H  L  Á S Z  I Ó N  É  o k i. g é p é s z m é rn ö k —

D K . S T E F Á N I Á I  V I L M O S  oki. v illa m o sm é rn ö k  
A lu m ín iu m ip a ri T e rv e z ő  és K u ta tó  I n té z e t  

D K . S. T Ó T H  L Á S Z L Ó  fiz ik u s  
E L T E  Á lta lá n o s  F iz ik a i In té z e t

D K : 669 .35’8 7 1 + 6 6 9 .3 5 ’292’871

В ovid áttekintés a gyakorlati alkalmazásra szobá
jává szupravezető interm etallikus vegyületekről, a 
legfontosabb előállítási technológiákról. A bem uta 
tott technológiák közül az utóbbi időben számos or- 

/  szagban az „in s itu ” eljárással foglalkoznak. A  ha 
zai kísérletek ismertetése.

Sok fém és ötvözet elektromos ellenállása hirte 
len nullára csökken, ha a mintát elegendően ala 
csony hőmérsékletre — többnyire a folyékony hé 
lium hőmérsékletre — hűtik. Ezt a jelenséget elő
ször Kamerling Onnes figyelte meg 1911-ben Lei- 
denben, három évvel azután, hogy — elsőként — 
cseppfolyósította a héliumot. Adott Te kritikus 
hőmérsékleten a m intában fázisátalakulás megy 
végbe, a minta normális ellenállású állapotból szup 
ravezető állapotba megy á t (1. ábra).

A szupravezetők két nagy osztályba sorolhatók:
I. típusú és II. típusú szupravezetők [1]. Az I. és
II . típusú szupravezetők lényegesen különböző 
elektromágneses tulajdonságokkal rendelkeznek.

1. táblázat
Néhány intermetallikus vegyület kritikus hőmérséklete

In term eta llikus
vegyület

K ritik u s  hőm érsék le t 
______  [K]

N b 3Sn
N b ,G a

V 3G a
N b 3Al,_a; Géz 
0 ,2 5  a: =£0,3

18,25— 18,30
16,80
17,10

16,80— 15,50
20,7

A legtöbb fém I. típusú szupravezető (2. ábra), 
kivétel a Nb és V. Nagyon sok ötvözet és vegyület 
viszont II. típusú szupravezető. Az 1. táblázatban 
a szupravezető állapotba való nagy átmeneti hő
mérséklettel rendelkező néhány intermetallikus 
vegyületet m utatjuk be.

Л  
0 ,1 5

0 ,1 2 5

o,io-

0 ,0 7 5  

0 ,0 5  

0 ,0 2 5  

0,00

< °0 0  i ° 1 0  4 ° 2 0  4  ° 3 0  4040

\K L - 2  2 6 - l \

I . ábra. H iganym in ta  ellenállása (ohm ban) az abszolút 
hőmérséklet függvényében. Kam erling-O nnesnek ez az 

ábrája a szupravezetés felfedezéséről tudósít [1]

2. ábra. Szupravezetés előfordulása  
különböző elemeknél. A  négyzetekben a 
szupravezető elemek és k r itiku s hőmér
sékletek vannak feltüntetve. Avmegjelölt 
elemek csak az amorf állapotban szu p 
ravezetők ( Bizmut nagy nyom áson  

szupravezető)

I A  HA III A IV A VA VIA VIIA 

H 

L i

VIIIA

Be
0,02 6

Na Mg

R b  S r

,  K L -2 2  6-2
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G a l l i u m  ( a t - ‘/ o )

U<l-2 06-3\

3. ábra. A V— Ga állapotábra

céljából alábbi összetételű háromalkotós ötvözete
ket választottuk k i :

Cu — 20 at%  V — 15 at% Ga 
Cu — 20 at%  V — 12 at%  Ga 
Cu — 13 at%  V — 13 at%  Ga 
Cu — 20 at%  V — 20 at%  Ga

Az olvasztáshoz 99,999% Cu (ALUTERV-FKI) 
99,98% V (GOODFELLOW METALS), 99,9999% 
Ga (ALUTERV-FKI) fémeket használtunk. Ezek
nek a fémeknek olvadáspontjai eléggé különböz
nek egymástól:

Réz olvadáspontja 1083 °C
Vanádium olvadáspontja 1920 °C
Gallium olvadáspontja 29,75 °C

A háromalkotós ötvözetek készítését két szakasz
ban valósítottuk meg:

1. Cu—Ga előötvözet előállítása, m ajd
2. Cu—V—Ga háromalkotós ötvözet készítése.

A felsorolt szpravezető vegyületek között csak a 
Nb3Sn- és V3Ga-alapú sokszálas kompozitokat gya
korlati alkalmazásra fejlesztették ki [2]. Kisebb 
átmeneti hőmérséklete ellenére V3Ga olyan tulaj 
donsága, mint a kritikus áramsűrűség nagy mág
neses terek esetén, kedvezőbb a Nb3Sn-vel szem
ben.

A szupravezető intermetallikus ötvözetek közül 
számunkra kiemelt fontosságú a V3Ga vegyület, 
mivel mindkét összetevője hazai alapanyagból
— bauxitból — előállítható. A 3. ábrán V—Ga ál
lapotábra látható [3]. A vanádium-gallium rend
szerben :
a — fázis — gallium szilárdoldata vanádiumban 
ß — fázis — V3Ga intermetallikus vegyület alapú 

szilárd oldat.
A V3Ga ridegsége miatt huzal vagy szalag hagyo
mányos technológiával nem állítható elő, így a 
V3Ga előállítására két diffúziós módszert dolgoztak 
k i :
— a felületi diffúziós eljárás (SDP eljárás) [4] és
— a kompozit diffúziós módszer (CDP eljárás) [5].

1973-ban Tsuei [6] sokszálas szupravezető anya
gok, elsősorban Cu—Nb3Sn előállítására, úgyneve
zett „in situ” módszert alkalmazott. Ezen eljárás 
szerint az ötvözet megfelelő komponeneseit össze
olvasztották, majd hidegalakítás után hőkezelték. 
A hagyományos bronztechnikával szemben az ,,in 
situ” eljárás jobb mechanikai tulajdonságokat 
eredményezett és a kereskedelemben kapható sok
szálas Nb3Sn huzallal egyenértékű volt. Jelenleg 
az „in situ” módszer sokat ígérő technológiává 
fejlődik, annál is inkább, mert nemcsak Cu—Nb— 
Sn ötvözetrendszerhez alkalmazták, hanem számos 
kutató Cu—V3Ga kompozit huzal előállítására is 
felhasználta [2], [7]. A Cu—V3Ga sokszálas szupra
vezetők „in situ” módszerrel való előállításával a 
japán kutatók is részletesen foglalkoztak [8].

Cu—V—(ía háromalkotós ötvözetek készítése

Kétalkotós ötvözetek készítése

Az előötvözeteket a Lybold-Heraeus IS 1,5 tí 
pusú vákuumindukciós olvasztókemencében ké
szítettük. Rezet és gallimot (20—27 tömeg %) 
megfelelő mennyiségben egy nagy tisztaságú gra
fittégelyben 'argongáz alatt megolvasztottuk. Az 
összetétel homogenizálása érdekében az ötvözetet 
kb. 5 percig olvadt állapotban tarto ttuk , azután a 
kemencében szobahőmérsékletig hű tö ttük .

A 2. táblázatban három-, ill. kétalkotós ötvözet 
sztöchiömetrikus összetétele látható.

A vegyi elemzés eredményei szerint az előötvö- 
zetekben olvasztásuk alatt sem gallium-, sem rész
veszteség nem következett be.

2. táblázat
Három-, ill. kétalkotós ötvözet sztöchiömetrikus 

összetétele

Ö tv ö z e t"
Ö tv ö z e t összetétele tö m e g  % -b a n

H á ro m a lk o tó s K é ta lk o tó s

Cu V Ga C u Ga

1. 66,69 16,44 16,87 79 ,80 20,20
2. 69,98 16,49 13,54 83 ,80 16,20
3. 75,00 10,55 14,45 83 ,85 16,15
4. 61,25 16,36 22,39 73,23 26,77

3. táblázat
Gallium hatása a Cu—Ga ötvözet mikrokeménységére, 

HV2„

Ö tv ö ze t

G a-tar-
ta lom
töm eg
% -ban

M ikrokem énység,
HV,„

M átrix D e n d r it

Ab rá 
szán)

1. sz.
C u— G a
2, sz.
C u— G a

124,5; 1 37,7; (192,7; 192,7)*
20,2 119,8. (212,9; 192,7) 9, 10

26,77 280,2; (562,3; 518 ,2 ;)
306,6; (479,1) (288 ,6 ) 4, 5
207,6; (264,4) (518)
280,2.

Saját kísérleteink során a V3Ga-alapú szuprave* 
zető „in situ” módszerrel való előállításához szük
séges kiinduló ötvözetek készítésének vizsgálata

*A záró je lben  levő m éré s i ad a to k  egy d e n d r i t r e  vonat 
k o zn ak .
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4. ábra. 4. sz. Cu— Ga ötvözet mikroszérkezete. N .= 6 0 0  x

5. ábra. 4. sz. Си— Ga ötvözet mikroszerkezete. N . =  600 X

Háromalkotós ötvözetok készítése

A háromalkotós Cu— V—Ga ötvözetek készítés 
sét az ES-0/1—7 típusú Herseus gyártmányú ol
vasztókemencében vízzel hű tö tt rézcsónakban 
végeztük. Az olvasztandó anyagot — megfelelő 
mennyiségű réz-gallium előötvözet és fémvaná- 
dium ot össztömegekb. 100 g—rézcsénakha helyez
tük  bele. A kemenceteret leszívattuk és a légköri 
nyomásnak megfelelő értékig argongázzal feltöl- 
tö ttü k . A műveletet néhányszor ismételtük, majd 
argongáz alatt 133,332 -102 P a  nyomásnál a volf- 
ramelektréda és olvasztandó anyag között ívet 
hoztunk létre és megkezdtük az olvasztást. Az ol
vasztást a folyékony zóna mindkét irányú vízszin
tes eltolásával többször megismételtük, majd az 
öntecset szobahőmérsékletre hűtve megfordítottuk 
a m in tá t és újból átolvasztottuk. A műveletet
4—5-szőr megismételtük.

6. ábra. 4. sz. Cu— Ga ötvözet vis zaszórt elektronképe 
N . =  360 X

7. ábra. 4. sz. Cu— Ga ötvözet visszaszórt elektronképe és 
elemzési helye ,

8. ábra. Gallium vonalmenti eloszlása 7. ábra alapján

Cu— Ga és Cu—V— Ga ötvözetek vizgálata

Az előállított két-, ill. háromalkotós ötvözet 
m intáin a mikroszerkezetet és mikrokeménységet 
(fázis elemzését), valamint az elemeloszlását vizs
gáltuk. Az ötvözetek mikroszerkezet vizsgálatát 
és a mikrokeménység méréseket Me-F2 típusú 
R eichert gyártmányú fénymikroszkópon, az elekt
ronsugaras vizsgálatokat pedig Superprobe 733

típusú berendezésen végeztük. A réz-gallium ötvö
zetek egyensúlyi diagramjának megfelelően [9] 
20 at% és ennél nagyobb gallium-tartalmú ötvö
zetek szerkezetét két fázis, az а -fázis gallium szi
lárd oldata rézben és a galliumban dúsabb Д-fázis 
alkotja. A 4. és 5. ábrán a 4. sz. Cu—Ga ötvözet 
mikroszerkezete, a 6, 7. és 8. ábrán pedig a vissza
szórt elektronképe látható a gallium vonalmenti
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9. ábra. 1. sz. Си— Ga ötvözet mikroszerkezete. N . =  1000 X 11- ábra. Си— 2 0 V — 15 Ga ötvözet mikroszerkezete. N .=
450 X

10. ábra. 1. sz. Си— Ga ötvözet visszaszórt elektronképe.
N . =  360 X

12. ábra. Си— 20 V — 12 Ga ötvözet mikroszerkezete. N . =  
"  90 Xí

eloszlásával. A 7. és 8. ábra szerint az ism ertetett 
ötvözetben a dendrit kiválások nagyobb gallium- 
tartalommal rendelkeznek. A 9. ábrán az 1. sz. 
Cu—Ga ötvözet mikroszerkezetét, a 10. ábrán az 
1. sz. Cu—Ga ötvözet mikroszerkezetét, a 10. áb
rán a visszaszórt elektronképét mutatjuk be. Jól 
látható az а-mátrixban kisebb mennyiségű /5-fázis. 
A 2. és В. számú ötvözet metallográfiái és elektron- 
sugaras vizsgálatok szerint egyfázisú mikroszer- 
kezettel és egyenletes gallium eloszlással rendelke
zik.

Megvizsgálva a gallium hatását az ötvözet fázi
sainak mikrokeménységére megállapítottuk, hogy 
a gallium nagyobb hatást gyakorol a 26,77 tömeg 
% G a-tartalm ú ötvözet mikrokeményéségre. A 
mikrokeménységi inhomogenitás nemcsak a m át 
rix különböző részén és egyes dendritek között je 
lenik meg, hanem egy dendriten belül is eléggé nagy 
az eltérés; ez a gallium egyenetlen eloszlására ve 
zethető vissza.

Az előállított háromalkotós ötvözetben három 
fázis található: réz-gallium mátrix, vanádium 
alapú kiválások és meg nem olvadt fémvanádium 
(11, 12. és 13. ábra). A hivatkozott és Cu—V—Ga 
ötvözet mikroszerkezetét reprezentáló ábra sze
rint a réz-gallium mátrixban meg lehet figyelni a 
vanádium alapú kiválások képződési folyamatát; 
olvasztáskor a fémvanádium folyamatosan megy 
á t a réz-gallium mátrixba. Először dendrit- és kör-

13. ábra. Cu— 2 0 V — 12 Ga ötvözet mikroszerkezete. N .=  
=  450 X

alakú képződmények jelennek meg, majd ezek 
szétesve, finomabb eloszlású köralakú kiválásokat 
képeznek.

Cu—V—Ga ötvözetek három fázisa mikroke- 
ménység mérési adatok szerint erősen különbözik 
egymástól (4. táblázat). A rézgallium mátrix mik- 
rokeménysége 110 és 140 HV. Vanádium alapú ki
válások mikrokeménysége pedig 288 és 670 HV 
között változik. A mátrix-szal határos vanádium 
tartományok keménysége a tartom ány központja 
felé haladva 300 HV-ról 160 HV-ra csökken, majd
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4 .  t á b l á z a t

Cu—20V—12GA ötvözöl niikrokuiiiúnység mérési 
eredményűi

Mérési hely M ikrokem énység,
H V „

Ábraszán

R éz-gallium  m át 
rix 134— 129,0 14. ábra
Variádium kiválá- 479,0— 461,,2— 498,1— 14. ábra
sok 498,1— 316,1
Vanadium delid- 398,7— 272,1— 288,6— 15. ábra
rit — 388,5
Vanádium tartó- 202,4— 202,4— 192,6- 
m ány — 159,9— 156,4— 175,2—

— 163,6— 202,4— 207,6

i , ö :

К *

V *1
'ШШшЕШ

1 4 .  á b r a .  С и — 2 0 V — 1 2  G a  ö t v ö z e t  m ik r o s z e r k e z e t e  én a  
m i k r o k e m é n y s é g  m é r é s i  h e l y e .  N . = 6 0 0  X

I S .  á b r a . С и — 2 0  V 1 2  G a  ö tv ö z e t  m ik r o s z e r k e z e t e  é s  a  m i k -  
r o k e m é n y s é g  m é r é s i  h e l y e .  N .  =  6 0 0  X

a másik oldal felé újra «folyamatosan növekszik 
(14. és 15. ábra). Elektronsugaras vizsgálatok a 
Cu—Ga mátrixban levő vanádium alapú kiválá 
sokban réz és gallium jelenlétét is kimutatták (16, 
17, 18. és 19. ábra), ez a körülmény megmagya
rázza az anyag mikrokeménység-változásokat.

Az ívfény olvasztású háromalkotós ötvözeteket 
megkíséreltük hidegen hengerleni. A minták több 
sége 20—30% fogyásnál m ár megrepedezett és 
csak a Cu-13V-13 Ga m intát sikerült 96,8% fo
gyással 0,33 mm vastagságra hengerelni. A hen
gerelt lemez az öntvény inhomogenitásából ere 
dően egyenetlen szerkezetű. A lemezen mért mik-

1 6 .  á b r a . C u — 2 0  V — 1 5  G a  ö tv ö ze t k o m p o z í c ió n  e le k t r o n ■ 

k é p e .  N .  =  1 0 0 0  X

1 7 .  á b r a -  G a l l iu m  t e r ü l e t i  e lo s z lá s a  Í 6 .  á b r a  a l a p j á n  N . =  
1000  X

I S .  á b r a .  V a n á d i u m  t e r ü l e t i  e lo s z lá s a  1 6 . á b r a  a l a p j á n .  
N .  =  1 0 0 0  X

rokeménység 250 és 165 I IV100 értékhatárok kö
zött változott. A hengerelt anyagot 500 °C-on 
120 órán át kvarc ampullába forrasztva argon vé
dőgáz alatt hőkezeltük. Ez a hőkezelés a Cu—V— 
Ga ötvözetben szupravezető tulajdonságú inter- 
metallikus fázis kialakulását eredményezi [10]. 
A hőkezelést követően a lemez átlagos keménysége 
150 HV értékre csökkent.
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19. ábra. Réz területi eloszlása 16. ábra alapján. N .— 
=  1000 X

A Cu—V—Ga ötvözet elektromos vezetőképes
ségét hengerelt állapotban és hőkezelés után egy
aránt szobahőmérséklet és 10 К  hőmérséklet in 
tervallumban az Air Products (USA) kriosztátban 
vizsgáltuk.

A lemez két különböző részéből kivágott minta 
(1 mm széles és 80—90 mm hosszúságú téglalap 
keresztmetszetű csíkok) elektromos ellenállása 
hőkezelés előtt alig függött a hőmérséklettől.

Az 500 °C hőmérsékleten 120 órás hőkezelés 
után ismét ugyanazon a két mintán végeztünk el
lenállásmérést. A két minta elektromos ellenállá
sát a hőmérséklet függvényében a 20. ábra mu
ta tja . Megállapítható, hogy kb. 15 К  hőmérséklet 
a la tt mindkét m inta elektromos ellenállása a hő 
mérséklettel erősen csökkent. Az alacsony hőmér
sékletű ellenállásmérések során különböző erős
ségű áramokat alkalmaztunk annak eldöntésére, 
hogy a 15 К  alatti ellenállás csökkenés szuprave
zetésből származik-e. A 20. ábra alapján megálla
pítható az ellenállás értéke T < 1 5  К  hőmérsékle
ten függ az alkalmazott áramerősségtől. Nagyobb 
áramerősség esetén nagyobb ellenállás mérhető. 
Ez a jelenség csak azzal magyarázható, hogy az 
anyagban szupravezető tartományok alakultak 
ki, ugyanis az alkalmazott mérőáram mágneses 
tere ezeknek a szupravezetési hőmérsékletét le-

V K L - 2 2 6 - 2 0 1

20. ábra. Elektromos ellenállásának változása a hőmérsék
let függvényében

csökkenti. Ennek megfelelően a mérhető ellenállás 
nagyobb. Eredményünk tehát arra utal, hogy a 
Cu—13У—13 Ga ,,in situ” módszerrel készült öt
vözetben a hőkezelés során szupravezető tartom á
nyok keletkeztek.
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A magyar fémkohászat elhunyt nagyjai*
PALLÉR KAROLY

(1857. m ájus 21 ., S e lm ecbánya  —  1913. m á jus 30., 
B u d ap est)  Az első  m a g y a r  nyelvű , n ég y  k ö te te s  fém 
k o h ásza ti kö n y v  szerző je , az a k k o r ib a n  ú j tu d o m án y ág , 
a  m e ta llog ráfia  je len tő ség én ek  a  fe lism erő je , ak i M agyar- 
o rszágon  e lső k én t fo g la lk o zo tt ré sz le te se n  a tim fö ld  - 
g y á r tá ssa l és az a lu m ín iu m k o h á sz a tta l.

E lem i isko lába  S elm ecb án y án , k ö zép isk o láb a  S elm ec 
b á n y á n  és K assán  já r t .  K assán  é re tsé g iz e tt 1875-ben, 
m a jd  a  selm eci B á n y á s z a t i  és E rd é sz e ti  A kadém ia  fém - 
k o h ásza ti sz a k isk o lá já ra  ir a tk o z o tt  be h a llg a tó n ak . 
O klevelének m egszerzése u tá n  (1878) a  ho rg o sp a tak i, 
k ap n ik b án y a i k o h ó n á l, a  b u d ap e s ti Főfém jelző  H iv a 
ta lb a n , a  selm eci kohóban ', a  se lm eci B án y a isk o láb an ,

a  se lm eci és tá jó i k o h ó b an , a  selm eci vegyelem ző 
H iv a ta lb a n , az a ra n y id k a i k o h ó b an  d o lg o zo tt. Innen  
n ev e z ték  ki a  selm eci B á n y á sz a t i és E rd é sz e ti A k ad ém iá 
ra  a  F é m k o h á sz a tta n i T an szék re  először előadónak  
(1894), m a jd  1896-ban ren d e s  ta n á rn a k .

A  ta n szék en  e lek tro k ém ia i m é rő a sz ta lt r e n d e z e t t be, 
a  la b o ra tó r iu m b a n  fém ek , fém ö tv ö ze tek , -vegyü le tek , 
k én esk ö v ek , fém eskövek és sa lak o k  sze rk eze té t vizs 
g á l ta  m ikroszkóppal. T e c h n ik a tö rté n e ti sz em p o n tb ó l is 
é rd ek es  az a  szakvé lem ény , a m it 1912-ben k é sz íte tt  a 
já d v ö lg y i b au x ito k  feldo lgozásáró l.

A z O M B K E  1913-ban v e re te t t  em lékére p la k e tte t .

Ö ssz e á llíto tta : Dr. Horváth Zoltán
*A N M E -e n  1982. m íírc -n iü j.-b a n  s z e rv e z e tt k iá ll í tá s  a n y ag á b ó l. 

(  A  Szer le)
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Hazai iparági hírek
Ezüsttel ötvözött rézliuzal gyártását kezdték meg 

Csepelen

Eredményes kísérletek u tán , m agyar szabadalom 
alap ján , az elmúlt évben kezdték meg a C s e p e l  M ű v e k  
F é m m ű  DFMC üzemében a ,,DFMC Ag 0,1” m árkajelű 
0,1%  ezüsttel ötvözött rézhuzal gyártását. Először 44 
to n n a  ezüsttel ötvözött huzalt á llíto ttak  elő. Ebből 24 
to n n á t exportáltak, 20 tonnát pedig a Magyar Postának 
szállítottak. December utolsó felében további 00 tonna 
,,DFM C Ag 0,1” huzalt gy árto ttak . Az ezüstöt az Ál
lam i Pénzverőtől vásárolják 2 m m  átmérőjű huzal alak 
jában . E zt az ezüsthuzalt 1 m m  átmérőre a Fémműben 
húzták . E zt az 1 mm átm érőjű ezüsthuzalt egy segéd- 
berendezés vezeti be a rákristályosítóba, meghatározott 
sebességgel.

1983 második félévben a gépkihasználás 91,5%-ot ért 
el a DFMC üzemben. Az öt éve dolgozó legkorszerűbb 
huzalgyártó berendezés gép kihasználási m utatója az 
elm últ évben emelkedett 90% fölé. (GY)

„ C s e p e l”  1984. ja n u á r  13.

Alufóliával a világpiacon

A fémtőzsde híreit a válság m élypontján is kevesebb 
aggodalommal figyelték a K ő b á n y a i  K ö n n y ű f é m m ű b e n ,  
m in t a MAT többi vállalatainál. Az alumínium világ 
piaci árának az évtized elején bekövetkezett zuhanása 
azok számára okozta a legkisebb megrázkódtatást, akik 
m agas színvonalú feldolgozás u tán , különösen ha kész
term ékként értékesítik az alum ínium ot. Például úgy, 
hogy a gyógyszeriparban, az élelmiszeriparban, a ház 
ta rtásokban  és másutt is sokoldalúan felhasználható fó 
liá t gyártanak belőle. A fóliárt'ak mindig ára van, m ert 
igényes termék amit idehaza és külföldön is nagyon ke 
resnek a vevők állapította meg K é s ő  P á l  a Kőbányai 
Könnyűfém mű műszaki igazgatóhelyettese. Igaz volt 
o lyan időszak, amikor kevesebbért tud ták  eladni a te r 
vezettnél, de mégsem panaszkodhatnak. Míg a fémtömb 
á ra  a felénél is kevesebbre esett vissza a válság idején, 
a fólia esetében a csökkenés jóval kisebb mértékű volt. 
A Kőbányai Könnyűfémműben a fóliagyártás fejlesz
tésekor tonnánként 1900 dolláros exportárral számoltak. 
H a  ezt a beruházás befejezése ó ta  nem is mindig sike
rü lt elérni, a legrosszabb ár sem volt 1700 dollár a latt. 
A vállalat termékszerkezetének korszerűsítése minden 
képpen hasznos volt. A nagyobb kikészítettségü term é 
kek a piacon is nagyobb biztonságot jelentenek. Mind
am ellett új, kedvezőbb piacok u tán  is néztek. A MAT 
kereskedelemi vállalata az A L U K E R  így fedezte fel szá 
m ukra  az amerikai piacot. Az USA azért előnyösebb 
p artn e r mint a Közös Piac országai, m ert a legnagyobb 
kedvezmény elve érvényesül kapcsolatainkban, ami 
sokkal alacsonyabb vámot jelent. Már tavaly jelentő 
sebb mennyiségű fóliát ad tak  el az USA-ban. A tenge 
ren  tú lra  irányuló kivitel elérte a  fóliaexport 40% -át és 
még ennél is többre van lehetőség.

N em  csekély része volt a válság hatásainak enyhíté 
sében, az eredményes gazdálkodásban annak sem, hogy 
a belföldi piac fontosságát is felismerte a vállalat. Jó  
üzleti lehetőséget kínál szám ukra, hogy idehaza egyre 
élénkebb az úgynevezett nem esített fóliák iránti keres
let. Szívesen vásárolják a m élynyom ott fóliákat. Ú jab 
ban  pedig sikere van a m űanyaggal kombinált alumí
niumfóliának. A csomagolási k u ltú ra  fejlődése szüksé
gessé te tte  az ilyen termékek hazai gyártását, m ert be
hozataluk évente 2,6—3 millió dollárba került az ország 
nak  a  hetvenes évek közepén is. A ma felhasznált alu 
m ínium  fólia mennyiségért pedig m ár 8— 10 millió dol
lá rt kellenek kiadni. A K őbányai Könnyűfémmű bel
földi szállításai ennek az im portnak  a nagyobb részét 
szükségtelenné teszi. A gazdaságos export és az ugyan 
csak jövedelmező belföldi értékesítés eredményeként a 
K őbányai Könnyűfémmű tavaly i nyersége 70 millió 
fo rin t körül volt. Az idén elsősorban a kemény valutát 
hozó exportot szeretnék bővíteni. Fóliából a tavalyi 
2400 tonnával szemben 1984-ben 3200 tonna kivitelét

tervezik. Hogy többet exportálhassanak a meglevő be* 
rendezéseket jobban kihasználják, műszaki fejlesztéssel 
intenzifikálják a fóliagyártást, a rra  törekszenek, hogy 
kevesebb legyen a hulladék. A technológiai anyagnor
mák szigorítása, a hulladékképződés visszaszorítása és a 
takarékosabb energiagazdálkodás csökkenti a termelés 
folyamatos ráfordítását. (GY)

N é p sz a v a  1984. j a n u á r  19.

A hazai alumíniumipar fejlesztése

A hatvanas évek iparfejlesztési céljai között előkelő 
helyet foglalt el a hazai bauxitvagyonra épülő alumí
niumipar fejlesztése. Az alumíniumtermelés bővítésének 
jó ideig g á ta t szabott a timföld kohósításának, nagy 
energiaigénye. A magyar-szovjet timföld-alumínium 
egyezmény erre is meghozta a m egoldást: a m agyar tim 
földet a Szovjetunióban kohósítják, s a fémalumíniumot 
visszaszállítják Magyarországra. így  1985-ig évente 330 
ezer tonna timföld helyett — viselve természetesen a 
kohósítás költségeit — 165 ezer tonna fémalumíniumot 
kapunk.

Az egyezmény megteremtette a lehetőséget az ágazat 
kiemelt, gyors ütem ű fejlesztésére. Az 1970-ben kidolgo
zott központi fejlesztési program keretében jelentősen 
nőtt a termelés, átalakult az iparág szerkezete. A fej
lesztések nyom án a bauxittermelés 1970-től napjainkig 
évi 2 millió tonnáról mintegy 3 millió tonnára nőtt. Új 
timföldgyárak létesítésével, illetve a régebbiek intenzi- 
fikálásával a legutóbbi 13 év a la tt  a timföldgyártás 
csaknem kétszersére, évi 450 ezerről 880 ezer tonnára 
növekedett.

A fémbázis bővülésével lehetővé vált az alumínium 
feldolgozás jelentős fejlesztése is. A beruházások révén 
— amelyek között a legjelentősebb a S z é k e s f e h é r v á r i  
K ö n n y ű f é m m ű  több lépcsős fejlesztése — a félgyártmá
nyok termelése csaknem kétszeresére nőtt.

Az alumíniumfelhasználás 1970 és 1978 között évente 
átlagosan 5,5 százalékkal növekedett. 1978-tól nap 
jainkig pedig gyakorlatilag stagnált. A világpici helyzet 
kedvezőtlen alakulása következtében ugyanis a külföldi 
piacok beszűkültek, lelassultak az alumínium készáruk 
gyártását célzó fejlesztések, nem jelentek meg új, a ko
rábbiaktól eltérő célú alumínium term ékek stb.

A készárugyártás szempontjából legfontosabb hat 
vállalat — a M a g y a r  A l u m í n i u m i p a r i  T r ö s z t , a 
M a g y a r  K á b e l  M ű v e k ,  a z  A l u m í n i u m  g y á r ,  a J á s z b e r é n y i  
H ű t ő g é p g y á r ,  a M á t r a v i d é k i  F é m m ű v e k  és a F é m m u n k á s  
V á l la la t  — növelte részesedését a felhasználásból. 1970- 
ben ezekre a vállalatokra a teljes fogyasztás 32 százaléka 
ju to tt, ez az arány napjainkban 35— 38 százalékra nőtt.

A központi fejlesztési program időszakában változott 
valamelyest az alumíniumfelhasználás szerkezete is. 
Az élen a villamosgépipar — egyebek között a kivitel 
szempontjából is perspektivikus kábelgyártás — áll. 
E zt követi az edény- és tömegcikkipar, amelyen belül 
például a hőcserélők gyártása bővült. A program kereté
ben — főképp a könnyűszerkezetes építési mód elterje 
désével összefüggésben -— jelentősen n ő tt az építőipai- 
részesedése, s bővült a csomagolóanyagok gyártása. 
A járm űipar részesedése nálunk viszonylag szerény, ami 
a magyar ipar szerkezetéből adódik.

Az alumíniumipar kiemelt fejlesztése révén jelentős 
exportárualap is lítrejött. Gyors ütem ben nő tt az ágazat 
tőkés kivitele, s kedvezően alakult á t  az export szerke
zete is: 1970 ó ta  napjainkig ötszörösére n ő tt az értéke
sebb félgyártmányok és készáruk kivitele, s csökkent a 
töm b exportja. Mindez a legutóbbi évek kedvezőtlen 
külpiaci viszonyai között is jelentősen jav íto tta  külke
reskedelmi mérlegünk egyenlegét.

A program előirányzatai tehát 1983-ig nagyjából tel 
jesültek. Az alapanyag-termelés és kószárugyártás ará 
nyos fejlesztése megvalósult, ezért a korm ány a progra
m ot befejezettnek nyilvánította.

Mindamellett az alumíniumipar jelentős fejlesztésére, 
főképpen pedig a korszerű, a világpiac követelményei
nek megfelelő késztermékek kifejlesztésére, gyártásá-
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Пак bővítésére változatlanul szükség van. Ennek fe lada 
ta it  az éves és az ötéves tervekben kell m eghatározni. 
(GY)

N é p s z a b a d s á g  1984. j a n u á r  20.

Tűzálló szákinál nap a MAT székházban

Az elm últ évi nagysikerű MOTiM tűzálló szakmai n ap  
u tán  1984. január 26-én a MAT székházban, ism ételten 
az Alumíniumkohászati- és Timföldgyártási Szakcso 
portok közös rendezésében, ezú tta l a M a g n e z i t i p a r i  M ü 
v e k  tevékenységével és term ékeivel ismerkedhettek a 
megjelent tag társak . H a j n a l  J á n o s  az Alumíniumkohá
szati Szakcsoport titkára üdvözölte a közel harminc fős 
hallgatóságot, melynek soraiban képviselte m agát az 
Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó, az Almásfüzitői 
Timföldgyár, az A LU TERV -FK I, a MAT, a MOTIM, 
a PRO D IN FO RM  és a T atabányai Alumíniumkohó. 
,,A M agnezitipari Művek tűzállóanyagai az alumínium- 
ipar részére” címmel C s u r g a t  I s t v á n  a MIM főtechnoló 
gusa ta r to t ta  meg gyártm ányism ertető és egyben v ita 
indító előadását. Beszámolt vállalata termelési tev é 
kenységéről és fejlesztési terveiről. Elemezte a hazai 
tűzállóanyag-gyártás és fogyasztás helyzetét, az ip a r 
ágak tűzállóanyag im portját és mindezek összefüggé
seit. K iem elten foglalkozott a monolitikus és hagyom á 
nyos tűzállófalazatok összehasonlításával és használati

gyakoriságuk arányaival. Amíg pl. J a p á n b a n  70 : 30 
arányban a m onolitikus falazatok felé billen a mérleg 
nyelve, hazánkban ez az arány 16 : 84. B á r alumínium- 
iparunkban ez az é rték  kedvezőbb (40 : 60), e téren je 
lentős szemléletváltozásra és fejlesztésekre v an  szükség.

Az előadást élénk szakmai vita k övette . Szó esett 
többek között az alumínium- és rézolvasztáshoz alkal
mazható hazai tűzállóanyag-féleségekről, a  tatabányai 
raffináló kádak m egoldatlan tűzálló- gondjairól, a  ha 
zai széles hőszigetelő-tűzállóanyag gyártás  reményeiről 
és lehetőségeiről, (Érdekes módon nem v o lt tém a a két 
szakág klasszikus kemencéje, a tim földkalcináló forgó
dobos kemence és az elektrolizáló kád.) a  MOTIM és a 
MIM kapcsolatáról stb .

A szakmai v itáb an  felszólaltak: B a r a b á s  F e r e n c ,  K a p -  
t a y  G y ö r g y , K o s n y á k  K á l m á n ,  T ó th  B é l a ,  P u l a y  J ó z s e f ,  
T e m e s s z e n ta n d r á s i  A n d r á s ,  S c h m id t  F e r e n c ,  H a r r a c h  
W a lte r  é s  R o m w a l t e r  A l f r é d .  Az előadó Csurgai István 
meghívta a hallgatóságot a MIM-be egy üzemlátoga
tásra, egyben legújabb  filmjük megtekintésére, melyben 
a monolitikus tűzállóanyagok bedolgozási technoló
giája látható. A szakm ai nap zárszavaként H a r r a c h  
W a lte r  a Timföld Szakcsoport titkára köszönte meg az 
előadó és a hallgatóság kölcsönösen hasznos közremű
ködését, abban a reményben, hogy tűzálló tém ában leg
közelebb a D unai Vasmű Tűzállógyárának tevékenysé
gével ismerkedünk meg. A szakmai nap b a rá ti  beszélge
téssel zárult. (H . J .)
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D r. ZO M B O R Y  LÁSZLÓ 

1901-1984

Dr. Z o m b o r y  L á s z l ó  oki. vegyészmérnök, a kémiai 
tudom ányok doktora, címzetes egy. tanár, az A lum í
nium ipari Tervező és Kutató Intézet nyugdíjas m u n 
katársa, aranydiplomás, 1984. m ájus 13-án váratlanul 
elhunyt.

Gyászoljuk a nagy műveltségű, széles látókörű, 
nagyszerű analitikust, kutatót, a kiváló szerkesztőt, a 
szerény, mindig segíteni kész, mindenki által szere 
te tt L a c i  b á c s i t .

1901-ben született Sárospatakon, 1924-ben oki. ve 
gyészmérnök, 1927-ben vegyész doktor, 1954-ben a ké 
miai tudom ányok kandidátusa, 1957-ben a kémiai 
tudományok doktora, 1965-től a szegedi József A ttila 
Tudomány Egyetem címzetes egy. tanára.

Felfelé ívelő pályája során különböző m unkahelye 
ken tevékenykedett. 1924—1928 között a szegedi T u 
domány Egyetemen tanársegéd. 1928-tól 1930-ig a 
bécsi Collegium Hungaricum állam i ösztöndíjasaként 
a Technische Hochschule M ikroanalitikai Laborató 
rium ában dolgozott. A M agyar Nemzeti Múzeum Ás

ványkémiai Laboratórium a a m unkahelye 1931—1938 
között. 1938—1941-ig az Árkormánybizottság főrevi
zora. 1941—1945-ig az újpesti Lázár és O fner Vegyé
szeti és Növényolajgyár ügyvezető igazgatója. 1945— 
1950-ig a R ichter Vegyészeti Gyár vállalatvezetője, 
majd adm inisztratív igazgatója, az állam osítás után 
pedig főosztályvezetője. 19504Ő1 a F ém ipari Kutató 
Intézet — az Alum ínium ipari Tervező és Kutató In
tézet egyik jogelődje — munkatársa. E lőbb a Vegyé
szeti Osztály Laboratórium  vezetője, m ajd  a Doku
mentációs Osztály vezetőhelyetteseként tevékenyke
dett 1967-ig, nyugdíjba vonulásáig.

Az egyetemeken analitikai laboratórium okban ki
fejlesztett nagy szervetlen-analitikai szaktudását a 
Fémipari K utató Intézetben mint az ana litikai labo
ratórium vezetője kamatoztatja. 1955-ben kerül ki
adásra „A tim föld és alumíniumipar elemzési mód
szerei” c., az alum ínium ipar vegyvizsgálatáit össze
foglaló könyve, m ajd  1965-ben ennek átdolgozott má
sodik kiadása a „Timföld- és alum ínium ipari elem
zések”, mely azóta is nem csak az alumíniumipar 
laboratóriumi szakembereinek sokat használt, kiváló 
kézikönyve.

A Kutató Intézetben eltöltött idő a la tt  az Intézet 
Tudományos Tanácsának helyettes titk á ra , a „Fém
ipari Kutató In tézet Közleményei” tanulmánysorozal 
szerkesztője, az „Alumíniumipari Szakirodalm i Tájé
koztató” felelős szerkesztője.

43 év aktív m unkában eltöltött idő u tán  1967-től 
mint nyugdíjas azonnal ismét m unkába állt, és nap 
mint nap bejárva munkahelyére — az Alumíniumipari 
Tervező és K utató  Intézet Információs Osztályára — 
végezte dokum entátori feladatát, szerkesztette az 
„Alumíniumipari Szakirodalmi Tájékoztató”- t  egészen 
hirtelen bekövetkezett haláláig.

Az évek során több mint 50 — elsősorban a szer
vetlen analitika témaköréből származó — előadása 
hangzott el, ill. m unkája jelent meg m agyar, német, 
angol nyelven szakfolyóiratokban és könyvalakban.

Most, mikor búcsúzunk, vigasztaljon m inket az a 
tudat, hogy tovább él alkotásaiban és mindnyájunk 
szívében, akik kegyelettel őrizzük d rága emlékét.

(M. G.)
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Várhatóan 1984-ben indul a Laterriére alukohó építése

H a tovább tart az alum ínium piac élénkülése, 1984 
elején elkezdik a 260 kt/év kapacitású  L a t e r r i é r e  alum í
niumkohó beruházási m u n k áit. A tervezett költség 
950 millió— 1 milliárd kanadai dollár. A beruházás fó 
célja az elavult A n i d a  ( A l c a n )  kohó pótlása. (H. W .)

A lu m ín iu m , 1983.10. sz.

Szabadalom alumínium kinyerésére háztartási 
hulladékból

A R e y n o l d s  M e t a l s  szab ad alm at kapott háztartási 
hulladékból történő alumínium visszanyerésére. A m ód 
szert Houston-ban próbaüzem  formájában 1980 ó ta  
alkalm azzák és óránként 73 t  háztartási szemetet 
dolgoznak fel. Eddig összesen 770 k t alumíniumhullat 
dékot sikerült visszanyerni. A tisztítórendszer a vasa- 
is különválasztja. (H. W.)

A lu m ín iu m , 1983 .10 . sz.

Két egyesületből alakul „The Institute ol Metals”

Ezzel a névvel kezdi meg tevékenységét 1985. január" 
jáhan  a „The Metals Society” és a  „The Institution о* 
M etallurgists” londoni egyesületek összevonásából létre" 
jö tt új egyesület, miután az a lap ító  egyesületek vezető" 
sége Í983. nyarán egyetérte tt az egyesüléssel. Az ÚJ 
társaság a fémek és a fém kohászat területének tu d o 
mányos, gyártás- és alkalm azástechnikai kérdését 
tekinti működési területének. Tudom ányos kiadványok, 
megjelentésével és tagjainak továbbképzésével foglal
kozik, ezért tudományos rendezvényeket szervez, 
könyveket és folyóiratokat ad  ki, végül könyvtárat és 
információs szolgálatot ta r t  fenn . (H . W.)

A lu m ín iu m , 1983.9 . az.

További kohóindítások az USA-ban

A növekvő alumíniumárak és a  csökkenő készletek 
újabb és újabb elektrolizáló üzem eket késztetnek le 
á llíto tt kádsorok üzembehelyezésére. A R e y n o ld s  M e t a l l s  
J o n e s  M i l l s  (Ark) üzemében k é t kádsort indít egyenként 
23 k t/év  kapacitással szeptem ber és október folyamán. 
Ugyancsak októberben indul a  T r o u t d a l e  kohóban egy 
23 k t/év  teljesítményű kádsor. Ezzel a Reynolds 67% 
kihasználással üzemelteti Eszak-Amerikában meglévő 
kohóit.

Augusztus végén ind íto tta  harm adik kádsorát (54 
kt/év) az A r c o  M e t a l s  С о .  S e b r e e -i (Ky) üzemében. 
Sebree éves kapacitása 163-kt/év. (H . W.)

A lu m ín iu m , 1983.9 . sz.

Próbaüzem az ír timföldgyárban

Az A L C A N ,  B i l l i t o n ,  A n a c o n d a  vállalatok tulajdoná 
ban lévő 1 milliárd USD költséggel épült írországi 
A u g h i n i s h  timföldgyárban m egkezdődött a próba- 
üzemelés, hivatalos üzembehelyezése a jövő hónapban 
várható. Eddig 30 ezer t  tim fö ld e t gyártottak, az ezévi 
term elést 120 ezer t-ra várják . Nominális, végső kapa 
citása 800 ezer t/év lesz, azonban a timföldpiac jelenlegi 
telítettsége miatt a belátható  jövőben nem valószínű, 
teljes kapacitással üzemelni fog. Bauxit-ellátása a 
gyárat üzemeltető 3 vállalat bauxitérdekeltségei révén 
b iztosíto tt. (H. W.)

M eta l B u lle t in ,  1983. szep tem b er 27 .

Termelésnövekedés az Alcannál

Az A L C A N  A l u m i n i u m  növelte  termelését h kanadai 
G r a n d  B a i e  (Quebec) legm odernebb, és leghatékonyabb 

lumíniumkohójában. Mint ism eretes, az első elektrolí

zis sor megnyitása (1980. végén 60 kt/év) ó ta  elkészült 
második, ill. harm adik sor (1981. ill. 1982) termelésbe 
állítása a gyenge piac m ia tt  késett. A jelenlegi döntés a 
2. sorra vonatkozik, (+ 5 7  kt/év) de ham arosan döntés 
várható a harmadik vonalra vonatkozóan is. Ez utóbbi 
elhatározás azt jelentené, hogy a kohó év végére teljes 
kapacitással üzemelne. Az olcsó vízienergia ellátással 
rendelkező kohó feltehetően  a tőkés világ legalacso 
nyabb költségű kohója. Becslések szerint 44—45 
cent/libra költséggel term el, amely a jelenleg realizál
h ató  80 cent/libra körüli tömbárhoz mérve nagyon 
kedvező, még a felm erülő szállítási költségek figyelembe
vételével is. (H. W.)

M e ta l B ulle tin , 1983. s z e p te m b e r  23 .

Az alumíniumiparnak koordinált stratégiára van szüksége

A K ö z ö s  P i a c - i  B i z o t t s á g  szerint az alum ínium iparnak 
Közös Piac-i síkon koordinált stratégiára van szüksége, 
hogy az energiaköltségek terén m utatkozó verseny- 
hátránya ellenére az elkövetkező években megállja 
helyét. Jóllehet a K özös Piacon belül a 2,0 M t éves 
termelés és 2,8 M t felhasználás mellett egyéb más 
színesfém-ágazattal szemben nincs többletkapacitás, 
Azokat az üzemeket, melyek energiafelhasználása az 
átlagnál 30—40%-kal magasabb, legalább modernizálni 
kellene. A Bizottság szerin t el kell gondolkozni azon, 
hogy az USA-ban és Japánban 1982-ben a gyenge 
kereslet következtében drasztikusan csökkenteni kellett 
a  kohókapacitást. A Közösségen belül azonban a le
csökkent világpiaci á rak  ellenére fenntartották a 90%-os 
kapacitáskihasználtságot. Néhány Közös Piac-i te r 
melő az 1400 U SD /t gyártási költséggel szemben 1000 
U SD /t áron adta el az alumíniumot. Ennek következ 
tében  a KP alum ínium iparának összes vesztesége az 
elm últ évben USD-ra átszám ítva több, m int 500 millió 
U SD-t tett ki. A k apacitás igazítását azonban a hosszú 
tá v ú  külön energia d íjté te lek  biztosításának kényszere 
visszatartotta. A Közösségen belül ugyanis az energiára 
vonatkozó szerződések sok esetben olyan klauzulát 
tartalmaznak, m iszerint a kohóknak a felhasznált 
energiától függetlenül egy meghatározott min. összeget 
ki kell fizetniük. A h osszúlejáratú szerződések nyers 
anyagok esetén ráadás ul még kártalanítást is előirá 
nyoznak arra az esetre, ha a megállapodott mennyiség 
nem  kerül megvételre. E z  tú l magas raktárkészletekhez 
vezethet, melynek finanszírozása a jelenlegi k am at 
szintek mellett különösen költséges lenne.

A bizottság ezért kedvezően fogadja, hogy a  Közös 
Piacon kívül, energia szempontjából kedvező helyen 
létesüljenek alum ínium ipari üzemek. Az európai alu 
míniumtermelőknek hosszútávon azonban az energia 
há trány  megszűnésére kellene beállni. Az új fém- 
visszanyerési eljárások az 1 tonna alum ínium ra eső 
energiafelhasználást nagymértékben csökkenthetik. 
Ism ételten felmerülő, a lapvető  problémát je len t a külső 
védelemnek már .többször követelt, vámintézkedésekkel 
történő  javítása. Ezzel kapcsolatban a B izottság rá 
világított arra, hogy az alumíniumipar részéről már 
egy évvel korábban az im portra javasolt min. ár-rend- 
szert Brüsszelben m ég vizsgálják. Míg az ipar a vas és 
acél import esetében érvényes fix bázisár rendszer felé 
tendál, a Bizottság lehetőleg rugalmas rendszer m ellett 
száll síkra. E tények következtében kedvező lenne a 
kanadai piac bázison m in. ára t megállapítani haszonrés 
hosszászámításával. E  Közös Piaci küszöb átlépése 
esetén automatikusan érvénybe lépne egy „m obil” 
dömpingellenes vám . íg y  elkerülhetők lennének a 
hosszadalmas dömping eljárások. Ezen kívül egy ilyen 
automatikus vám tétel rendezne minden ársértést. 
Eddig az ipar a külföldi anyavállalat nyom ására vonat 
kozó határozat h oza ta lára  azonban csak a Szovjetunió, 
Jugoszlávia, Norvégia és Surinam ellen jelenleg folyó 
antidömping eljárás lezárása után kerülhet sor. ( t i .  W.)

N achrichten  für A ussenhandel 13 .10 .1983 .
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A kovácsolható vas technológiájának ki
alakulása

A kovácsolható vasnak az indirekt eljárással 
történő előállítása Európában a 15. század máso
dik felében kezdődhetett: az akkor már kialakult 
nagyolvasztókból kikerülő rúdalakú nyersvas „ru 
dakat” a fölös karbon elvonásával alakították 
á t kovácsvassá, esetleg acéllá (im. frisselés) [1].

Magyarországon az indirekt eljárást Heckenast 
szerint [2] csak az 1690-as évektől próbálták elő
ször, Libetbányán, majd az 1710-es években 
Bogsánon és Sebeshelyen. Végül — más helyeket 
nem említve — 1739-ben Ronitzon dolgoztak így. 
Az eljárás részleteire azonban — nyilván írásos 
dokumentációk hiánya m iatt — Heckenast egyál
talán nem tért ki. De hogy Magyarországon a 
direkt eljárás még sokáig használatban volt, 
m utatja pl. Volny részletes ismertetése a felvidéki 
közvetlen vasolvasztókról [3]. És Heckenast, úgy 
látom, inkább azon az alapon következtet az 
eljárás bevezetésére, hogy éppen azon időpontban 
alakultak nálunk az első igazi nagyolvasztók, 
tehát a par excellence nyersvasat termelő kemencék. 
De éppen Heckenast és Kiszely m utattak rá, hogy 
1600 körül nagy valószínűséggel már működött 
Felső-magyarországon nívós munkára képes vas- 
öntészet [4]. Feltételezhető, hogy ez másfajta 
olvasztóműből („Flossofen” ) kapott nyersvasat

*A külföldi szakirodalomban a frissítendő nyersvas- 
darabokat ,,Gans” -nak nevezik. Innen a m agyar „Ind” 
elnevezés. ( A  S z e r k . )

dolgozott fel. Nem zárható tehát az sem ki, hogy a 
nyugaton már széliében alkalmazott frissítő el
járással nálunk is próbálkoztak, sőt talán kivite
lezték is.

A nyersvasat kovácsoltvassá vagy acéllá a 
frissítő eljárással alakították át. Ez a művelet 
„az egész metallurgiában a legnehezebb folyamat” 
(,/. A. Cramer, 1775). És ha hozzávesszük, hogy a 
múlt század közepén legalább 15 frissítő eljárás 
volt ismeretes (P. Tunner, 1858.), lehet fogalmunk 
az eljárás bonyolult voltáról.

Az eljárás lényege, hogy egy a kovácstüzekre 
emlékeztető, frissítő tűzön a hosszú rúdalakú, 
háromszög-keresztmetszetű, talán 100—200—300 
kg súlyú nyersvas ludat* lassan előretolva be
olvasztották és közben annak cseppjeit az élénk 
szél érte és így széntelenítette (az oxidáló miliő 
biztosítása végett a faszén durvaszemű volt). Ez a 
széntelenítés csak részben történt a levegő oxigén
jének a hatására, résztvett a dekarbonizálásban a 
salak is. Erre azonban csak az oxid-tartalmú 
(Fe,,03) salak volt képes, gyakorlatban egy vas- 
oxiduloxidos (Fe30 4) salak, ami a frissítőtűzben 
könnyen létesült a hozzáadott régebbi frissítő
salakból vagy kalapácsre véből.

A frissítésre a fehér nyersvas, amelyben a 
karbon karbidként van kötve, alkalmasabb volt, 
mint a szenet grafitként tartalmazó szürke nyers
vas; utóbbi sokkal lassabban frissült. Másrészt az 
aránylag gyorsan megmerevedő fehér nyers vas 
gyors frissülése nem is volt mindig teljes egészében 
kívánatos. Éppen ezen tulajdonsága m iatt (le- 
sülyedt, ami elvonta volna a szél és a salak frissítő 
hatásától) a folyamatot néha lassítani is kellett.

Amilyen mértékben a nyersvas elvesztette 
karbon-tartalmát, és vált egyre inkább kovács
vassá, emelkedett az olvadáspontja, és a tűzhely 
tüze már nem volt képes azt olvadt állapotban 
tartani. A frissítő eljárás lényeges (és nehéz!) 
feladata éppen az volt, hogy a létrejövő kicsi,

Л szám anyaerűt a kohászati szakosztályok történeti bizottságai gyűjtötték össze. ( A  s z e r k . )
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szívós, tésztaszerű kovácsoltvas darabokat egyet
len tömeggé egyesítse.

A frissítő eljárásról rövid, jó áttekintést ad 
Johannsen, részletekbe menő leírásokat Beck [5]. 
A folyamat szkémáját az 1. ábrán — részben 
Morton u tán [5/a] — mutatom be.

Magyarországon a rónici vasgyárnak a Selmec
bányái (Banská Stiavnica) Bányakamarai Levél
tárban őrzött irományaiból vagyunk némiképpen 
tájékoztatva a frissítő eljárásról. Rónicon, (későbbi 
néven Kisgaram), az egykori Zólyom megyében 
feküdt Magyarországnak a 19. század elején 
legnagyobb vasgyára [6]. Paulinyi (valamint 
Kiszely is) azonban az idézett közleményében a 
18. századi frissítésről csak annyit mond, hogy 
Rónicon 1763-ban négy frissítőtűz dolgozott és 
3155 bécsi mázsa (1 bm =  56 kg) kovácsolt vasat 
termeltek, 1793-ban már 10 frissítőtűz 17 221 
bécsi mázsa kovácsolt vasat termelt. Az általa 
leírt frissítő eljárás azonban már a 19. századra 
jellemző, ha az nyilván a régebbi módszerek foly
tatása volt is.

Praktikánsi jelentések

Fennmaradtak azonban a régebbi eljárások le
írásai a selmeci Bánya- és Kohótisztképző Fő 
iskola végzős hallgatóinak beszámolóiban. Ezek a 
praktikánsok Rónicon gyakorlati tanulmányaikat 
végezték, és a tapasztalataikról jelentésben tartoz 
tak beszámolni (ma úgy mondanók: diploma-ter
vüket készítették el). Ezek a jelentések igen érde
kesek az egész kohómű üzemének a leírása szem
pontjából (nagyolvasztó, nyersvas-gyártás), de 
most csak a frissítésre vonatkozó részletekre 
térhetünk ki [7].

Öt leírás áll rendelkezésemre: 1777-ből, 1791- 
ből, 1800-ból, 1802-ből és 1815-ből [8]. A prakti 
kánsok akkor még természetesen német nyelvű 
dolgozatai terjedelemben, alaposságban, igen el
térők. Némelyik (még az 1815-i is!) alchimista 
jeleket használ, éspedig nemcsak az elemek, illetve 
vegyületek, hanem műveletek és berendezési tá r 
gyak megjelölésére is. A jeleket különben, egy 
kivételével, amely többféle értelmezést is te tt  
lehetővé, gyűjteményes művekből sikerült azonosí
tanom.

Amint említettem, a jelentésekből csak a nyers
vas kovácsvassá történő frissítését kívánom most 
ismertetni. A nagyolvasztó, sőt a  „Blauofen” 
építéséről és üzeméről talán más alkalommal 
lesz lehetőségem beszámolni. De a kovács vas 
frissítések leírásai közül sem ismertetjük mind
egyiket. A leírások mind azonos eljárásról beszél
nek, tehát nincsen lényeges különbség az egyes 
évek között. Mint technikatörténeti szempontból 
legérdekesebbet, az — egyébként legrövidebb — 
1777-i leírást teljes egészében ismertetjük; az 
1800-as éveiből egyes részleteket közlünk, mert az a 
legérdekesebb leírás és sok, a maga idejében érde
kes magyarázatot ad.

Az 1777-es praktikánsi jelentés
A nyersvasat rúd-, sín- és nyújtott vasra frissí

téssel dolgozták fel. Egy négyszögletes tűzhelyen 
(„Herd”) történik ez, amelynek a ta lpa  öntött 
vasból van. A fúvóka a talp fölött 10 hüvelyk - 
nyire van és úgy legyen elrendezve, hogy a szél 
fele a tűzbe, fele a tűz fölött áramoljon el. Egy 
nyersvas ludat a tűzbe tartanak és abból 4 mázsát 
leolvasztanak. Eközben a salakot (revét? „Sünter” 
=  Sinter) többször le kell csapolni, hogy a vas ne 
legyen túl „száraz” és a beletartott vasrúdra 
rá tudjon hegedni (Anlaufen), a salaktól viszont 
teljesen megtisztuljon. Ha teljesen folyós lett, 
egy vasrúdra („Kolben”) viszik rá, amíg azt a 
vas teljesen beburkolja. Ezt azután nagy hámor
kalapács a la tt kikovácsolják és kisebb darabokra 
(„Zagl”) vágják. E z t az ,,Anlaufen” -t addig végzik, 
amíg már nem rakódik vas a forró rúdra. Egy jó- 
minőségű nyersvas-lúd 14—16 „Zagl” -t ad, a 
maradékot újra beolvasztják.

Hogy a vas ne legyen túl rideg, nem szabad a 
tűzhely talpának tú l mélynek lennie és az egyes 
darabokat melegen kell leolvasztani. A művelet 
során a salak feleslege éppoly ártalm as, mint 
hiánya, tehát nem szabad teljesen lecsapolni. Ha a 
talpa túl mélyen van, a vas rideg lesz, tehát a 
kemence talpa (?) a fúvóka közelében tartandó. 
Ha így járunk el, a  frissített vas („Täuchl”) [9] 
mindig jól fog sikerülni. A művelet végén a szelet 
erősen csökkentjük, hogy a szénben való erős 
leégés folytán ne keletkezzék egy mélyedés: így 
ugyanis a vas frissített vasba („Täuchl”) menne 
és azt keményebbé tenné (milde). H a a kész vas 
túl kemény, salakot öntenek rá (nyilván hevítik is, 
de ez nincs leírva) és így a ridegségét elveszik. 
Végül a kalapács alá kerül, ahol a benne maradt és 
a vasat rideggé tevő salak kisajtolódik belőle. 
Ha a „Täuchl” egy része még lágy, a kemény 
részeit különválasztják és külön tűzben kezelik. 
Acélfrissítésről ez a jelentés nem szól.

Az 1800-as praktikánsi jelentés
Sokkal részletesebb leírást ad, részben magyará

zatokkal is az 1800-as évi praktikánsi jelentés amit 
némileg lerövidítve, de a szükséges magyarázatok
kal kiegészítve az alábbiakban közlök.

A frissítő kemence feneke egy öntöttvas „Fri
schboden” , kb. 0,60 m oldal hosszon négyzetes; és 
van 3 más hasonló lemez vagy „Zacke” (vagy 
„Tacke” ), amik együtt teszik a frissítő tűz belső
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részét (ezek tehát nagyjából függőlegesek; való
színűnek tartjuk , hogy a szélességük (magasságuk) 
az előbbi méretnél kisebb volt,) miközben azonban 
a „Gichtzacke” (ez a fúvókával szembeni) egy 
kissé előredűl. H a  a tűzhelyet szénnel megtöl
tötték, a formával szemben elhelyeznek egy ludat 
de úgy, hogy az a  széláram felett feküdjék. Eleint 
csak felmelegítik, és a formához egyre inkább köze
lítve erősebb izzásba hozzák. Ezt a ludat mindig 
szénnel befedve ta rtják  és ha egy (műveletre 
„für ein Frisch Ofen” ) elegendő olvadt le, le
állítják a fúvót, az olvadt vasból eltávolítják a 
szenet és a salakot, egészen a felületéig és meg
emelik azt („lichten” ); vagy pedig egy vasrúddal 
alája nyúlva, mintegy fellazítják azt (mivel össze
állt? „gestockt” , fűzi hozzá) kisebb nagyobb dara 
bokra, amelyek egy kupacot képeznek. Az emel- 
getés („lichten” ) a la tt a széttört vasat mindig, 
revével („Hammerschlag”) és frissítősalakkal, ami 
ugyanazon vassal való munka során keletkezett 
(ez úgy értendő, hogy hasonló jellegű vasnak előző 
feldolgozásakor) kell elegyíteni, hogy a benne levő 
szívós salak könnyebben elváljon. Ha az olvasztár 
a megolvadt vasat mintegy megfordította („glei
chsam umgewendet” ), ismét köröskörül szenet ad 
rá, elindítja a fúvót és újra beolvasztaja azt, de 
mindig arra kell törekednie, hogy a megemelt 
vasat lehetőleg ne érje a szél.

Ezen második beolvasztás után azonban nem 
úgy jár el, mint a német eljárás során, vagyis nem 
veszi ki a vasdarabot („Lupp oder Schmölz”), 
hogy azj; a salak ki kovácsolással történő kipréselése 
(„Zangen”) után több darabba vágva, a súlyuk 
aránya szerint (?) különböző nagyságú darabokká 
kikovácsolja. Hanem egy, a már előzőén készített 
kovácsolt vasból („geschweisst Eisen” ) készült 
2—2,2 m hosszú lúdra viszi rá („Anlaufen” ). Ezt 
úgy éri el, hogy (a ludat) előbb a forma fölött 
izzóvá teszi, m ajd belemártja az olvadt vasba, 
mire az olvadékban lévő hegedőképes („schweiss-

fähig”, nyilván a már kellően dekarbonizálódott, 
kovácsolt vas), ami a formanyílás alatt, a (leg
nagyobb hőben van, ahová is mindig az „Anlauf
stab” lesz süllyesztve, rátapad, mire azt kiemelik 
és a vízikalapács alatt „Zagl”-ekké vagy sinekké 
kikovácsolják.

A maradékot, amely nem érte el a hegesztődés 
hőfokát („Schweisshitze”), mivel nagyobbrészt 
a formával szembeni oldalon („Gichtpunckt”) 
volt és így nem tudott a rúdra hegedni („anlaufen” 
teljes egészében kiemelik, a vizikalapács alatt a 
salak kipréselésére kalapálják („Zangen”) és dara
bokra vágják, amiket színvassá vagy rosszabb 
minőségű rúdvassá kovácsolják ki, és pedig ezt a 
nyersvas frissítése alatt végzik és arra ugyanazt a 
tüzet használják.

A leírás ugyan nem hangsúlyozza, de az idézett 
irodalomból ismert, hogy az öntöttvas „Zacke”-k 
erősebb gyengébb dőlése erősen befolyásolta a 
kemence teljesítményét és a kapott frissített vas 
minőségét; függött az a feldolgozott nyersvas 
minőségétől is.

A leírt frissítési eljárás érdekes jellegzetességet 
mutat. Mivel csak jó minőségű, aránylag tiszta, 
gyorsan frissülő, fehér nyersvasat lehetett egy
szeri beolvasztással már kovácsolt vassá alakítani, 
a nem ennek megfelelő nyersvasat vagy az említett 
előkészítő eljárással kellett a karbon-tartalmának 
egy részétől megszabadítani (ami azonban erő
sebb szennyezések esetén persze nem segített); 
vagy pedig nem is törekedtek azt egyszeri be
olvasztással már frissíteni, hanem egy, a karbon- 
-tartalmától részben már megfosztott közbeeső 
terméket iktattak közbe. A „Schmölzer”-nek-nek 
(olvasztár) arra kellett törekednie, hogy a nyers
vas már az első beolvasztással annyira széntele- 
nedjék, hogy a frissítőtűz alján ne olvadt állapot
ban, hanem tésztaszerű tömegként gyűljön össze. 
Eközben még egy lényeges folyamat is végbement: 
a nehezen frissülő, grafitos szén átalakult a reak

B ányászati és K o h ász a ti L apok — K O H Á SZA T 117. évfo lyam , 10. szám 435



cióra hajlamosabb karbidos szénné. (így értelme
zendő az okirat azon kitétele, hogy „megolvadt 
vasat megfordítják” .) Ez volt a német „Aufbrech- 
schmiede” (illetőleg annak különböző variánsai) 
első művelete.

A német eljárástól való eltérés a szövegből 
kivehető (az ott em lített, a széttört massza egyes 
darabjainak kikovácsolása persze úgy értendő, 
hogy a német eljárásban ezek újra le tettek olvaszt
ás a szélben frissülő vasat egy rúdra hegedve gyűj
tik, egymagában is lehetett frissítő eljárás, de 
csak tiszta nyersvasakra; amellett igen fárasztó 
volt, de kitűnő egyenletes minőségű kovácsoltvasat 
ado tt („Anlaufschmiede” vagy „Osemundschmi- 
ede” ). A Rónicon alkalm azott technológia kb. 
megfelelt a német irodalomban „gezwungener 
Anlauf” vagy „Judenfrischen”-nek nevezett el
járásnak.

Ez a Rónicon alkalm azott technológia úgy 
látszik jól megfelelt az itteni nyersvas sajátságai 
nak. Legalább is tudjuk, hogy azt, megfelelően 
továbbfejlesztve, de az alapelvet megtartva, még 
1828-ban is alkalmazták.

Ugyanazon tűz használata egyes vasdaraboknak 
a kovácsoláshoz való felhevítésére, mint amivel a 
frissítés folyamata is történik, ismert volt és a 
szénnel való takarékosságot szolgálta. A halomba 
rako tt égő, izzó szénbe mindig be lehetett dugni 
egy-két kitüzesíteni való vasdarabot.

Hogy a szénen keresztül a „Frischboden”-re 
leülepedő vas ne tapadjon oda, alatta egymást 
keresztezve két csatornát („Abzucht” ) képeztek 
ki, amelyekben vagy állandóan vagy a szükség 
szerint víz folyik, ami a talpat állandóan hűti és 
megakadályozza az em lített tapadékok létesülését.

Ez az alul vízzel h ű tö tt frissítő tűzhely minden
esetre ritkaság. Ha ismerték is külföldön, nem 
igen lehetett elterjedve. Legalább is Johannsen 
nem beszél ilyen berendezésről és nem emlékszem 
rá, hogy Beck említené. A technikai megoldás 
nyilván nem is lehetett könnyű.

Ezzel a frissítéssel egy jó, az illető nyersvasból 
nyerhető ha nem is legjobb kovácsolt vasat lehet 
nyerni. De a cél nem is az, hogy a legjobb, hanem 
hogy a legtöbb rúdvasat kapják. Hogy a lehető 
legnagyobb mennyiség mellett a legjobb minőségű 
rúdvasat lehessen kapni, a következő elmélet 
szerint kellene eljárni. Hogy a nyersvasat a leg
jobb módon lehessen megjavítani („qualificirn” ; 
valószínűleg nem osztályozást jelent itt, hanem a 
mai német „Vergüten” -nek felel meg, a. in. jobbá 
tenni, minőségben javítani), ahhoz szükséges, 
hogy a frissítéssel a vasrészeket teljesen redukál
ják, a (nem világos szöveg és ismeretlen jel, szeny- 
nyező részek?) és a karbont pedig egy bizonyos 
alacsony tartalomig („Verhältnis” ) elválasszák. 
A vas izzítva önmagát redukálja, anélkül, /hogy 
megolvadna. Azért van az, hogy a nyersvasat 
aszerint hogy az inkább vagy kevésbé tiszta 
(„Reinigkeit”), hosszabb vagy rövidebb ideig 
ta rtják  izzó állapotban a forma előtt, mielőtt 
azt teljesen beolvasztanák, hogy így a redukciót, a 
(olvashatatlan szó, szennyező részek?) elillanását 
és részben a salakot is azon vasrészektől való el

válását is, amelyek és ennek folytán a földekkel 
kémiailag rokonok voltak, most azonban redukálód 
tak és elváltak, elérjük. A készre való olvasztás 
(„Schmölzen der Gaar”) a la tt a  vas karbonja 
(olvashatatlan szövegrész), de részben, mint szén
tartalmú gáz eleillan. De mivel ezt a célt az első 
műveletek során soha sem lehet teljesen elérni, a 
műveletet másodszor meg kell ismételni, és ezt 
érik el a vas emelgetésével („Lichten” ) és másod
szori beolvasztásával. De mivel a megemelt vasat 
soha sem lehet annyira védeni a levegőtől, mint a 
nyers rudat vagy mint hogyha a kovácsoltvas 
masszát („Luppe oder Schmölz” ) hagynák kihűlni 
és ismételten beolvasztanák a forma fölött, úgy 
ezzel egy másik hátrány adódik. M ert bár a szénnel 
való ezen második érintkezés során az oxidált vas 
egy része redukálódik, de mégis egy része újólag 
a levegővel való állandó érintkezés folytán oxidáló
dik és vagy a salakba megy (érthetetlen rész), vagy, 
ha igen kevéssé van oxidálva, a kovácsolt vasba 
megy át. E zálta l a célhoz részint közeledünk, de 
részben távolodunk is tőle, mivel így a vas az 
atmoszférikus levegő túl gyakori hozzájutása miatt 
a karbontól is túlságosan megfosztatik, így az itt 
készült vas tú l lágy lesz, nagyobbrészt rideg (?). 
I tt  azonban (nyilván úgy értendő: a tényleg 
gyakorolt eljárás során arra törekednek, hogy a 
ludat olyan gyorsan, amint csak lehet, beolvasszák, 
anélkül, hogy a nyersvas tisztaságára figyelemmel 
lennének, részint mivel a munka biztonsága köve
teli ezt meg, hogy ne lépjen fel nagyobb veszteség, 
mint az elfogadott 22%-os fogyaték („Abgang 
oder Calo” ), [9/a] amit esetleg „bei einem ver
fertigt geschmeidigen Eisen unvorgesehen haben 
würde” , (érthetetlen szövegrész).

Ez az elmélet, ami ugyan nem ad feleletet arra, 
amit Ígért: hogyan lehetne a lehető legtöbbet 
termelni a legjobb minőségben, nem mindenben 
magyarázható, aminek részben az is az oka, hogy 
az említett egyes jeleket nem sikerült megfejteni. 
Az mindenesetre érdekes, figyelemreméltó, hogy 
ebben az időszakban mennyire tisztában voltak 
már a széntartalom jelentőségével az acél tulajdon
ságainak a determinánsában, a széntelenedéssel 
stb.

Az a megállapítás, hogy a „vas izzítva önmagát 
redukálja . . .  és azt evégett izzó állapotban 
tartják a forma előtt” azon régi tapasztalat, hogy 
az izzó vasból a szél a karbon egy részét kiégeti. 
Ezt a némely frissítési eljárás, vagy azok előkészítő 
művelete (pl. az alpesi tartományok „Blattel- 
braten”-e) hasznosította is. A további magyarázat 
persze egy kissé érthetetlen, részint az ismeretlen 
jelek miatt is.

Az említett, az első beolvasztás után és a máso
dik előtt kihűlni hagyott massza, az ún. „Kalt
frischen” különböző módusulatainak az,alapja; 
igen nagy szénfogyasztással járt.

A leírt rónici technológia megfelelt a német 
szakirodalomban „gezwungener Anflauf”-nak vagy 
„Judenfrischen”-nek nevezett eljárásnak.

A praktikánsi beszámoló ezek után igen bőven 
beszél a leírt technológiai eljárás során lejátszódó 
metallográfiái folyamatokról — persze az akkori 
tudásnak megfelelően.
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Ugyanebben a praktikánsi jelentésben a továb 
biakban az acél-frissítését is leírja. Mivel a frissítés
nek a mai szemmel nézve egészen más, nekünk meg
lepően érdekes technikáját a fentebbiekben már 
ismertettem, ezt a részt már rövidebben, csak 
kivonatosan közlöm.

Az acél frissítésére alkalmas nyersvasat pátos 
vasércekből olvasztják. (Ez a körülmény meg
egyezik az azokban az időkben külföldön is 
folytatott gyakorlattal.) Az ilyen ércek oxidált 
vasat, éghető „principiumot”, barnakövet és 
salakot tartalmaznak. Az oka, hogy csak ilyen 
ércekből lehet jó acélt készíteni, éppen a nagyobb 
éghető ,,principium”-tartalom, vagy barnakő-tar- 
talom. De ez a „princípium” azt is okozhatja, 
hogy az acél rideg lesz.

(Ez a rész nem világos! A szereplő alchimista 
jel a különböző forrásaim szerint: „Kohle” , 
„brennbares Wesen” , Phlogiston” . Ércekben ilyes
minek a jelenléte valószínűtlen.)

Az ilyen nyersvas olvasztásához nem kell 
adalékot adni, mert ezek az ércek amúgy is 
könnyen olvadók.

A frissítő-tűzhely hasonlít a kovácsvas-készítés 
során leírthoz, csak nincsen fenék-lemeze, és egy 
kissé mélyebb. A talpára porhanyt szórnak, erre 
revét adnak, amit izzítással egy szilárd fenékké 
(„Boden” ) szilárdítanak. Ez fontos, nehogy a 
folyamat alatt leolvadó lúd belemélyedjen a 
„porhany”-ba.

Részletesen ismerteti a frissítés („Einbrennen” ) 
módját. Általában a lódnak a fent leírt leolvasztá
sát lassan kell végezni, bár ez függ a frissítendő 
nyersvas minőségétől is. A leolvasztás általában 
6 óráig tart. Az összegyűlt olvadékot a hámor
kalapács alatt formálják, de előbb le kell azt hűteni, 
nehogy túl magas hőmérsékleten sok acél le
pattogjon róla. Célszerű ezt a hűtést izzó szénen 
végezni, mert különösen esetleg a kívül már lehűlt, 
de belül folyós anyag a kalapács a la tt szétfreccsen
ne. A kapott tömeget 3—4 darabra („Zackel” ) 
vágják, és ezeket 5—6-szori izzítással kikovácsol
ják („Zangen” ).

Az acéllal történő manipuláció alatt amíg, azt a 
tűzben tartják, mindig salakkal, éspedig frissítő 
salakkal legyen borítva, amint azt, „elméletileg 
könnyű belátni”.

Erős fehérizzást kerülni kell, csak kezdő fehér
izzással dolgozzunk. Ha a kikovácsolás során 
(„Zangen” ) észrevesszük, hogy a darabokon vas
ból (tehát kovácsvasból és nem acélból) álló „bőr’ 
látható, ezt a részt erős hevítéssel „mintegy el
oxidálva” az acélról le kell választani. Ha ez nem 
vas, csak lágyra sikerült acél, akkor nem kell 
eltávolítani. Ä kovácsoláskor fontos, hogy az az 
izzó acélnak éppen megfelelő színen történjék. Ezt 
szavakkal leírni nem lehet, csak gyakori megfigye
léssel lehet megtanulni.

A „Zackel”-eket most 3 részre törik és a minősé
gük szerint (nyílván a szemcsézettségük alapján) 
3 osztályba sorolják: legfinomabb, közepes és leg
rosszabb. Ez utóbbit az ércelőkészítéskor hasz
nálatos zúzok („Poch-Eisen”) használják, a má
sodik vas szerszámokat készítenek, míg a leg- 
legfinomabból az ún. kévéléssel („Garben”) külön

leges minőségű terméket készítenek. Ez utóbbi 
műveletet részletes leírását mellőzhetjük; a lé
nyege, hogy az egyes, egymás között nyilván in 
homogenitásokat mutató „Zacken”-eket egymásra 
téve, összehegesztik és sínekké kikalapálják. Ezt a 
műveletet, kezdő fehérizzáson, többször meg is 
ismétlik.

A frissítő kemence

Végül a frissítő-tűz formája, kinézése kérdése 
marad hátra. Egy fennmaradt schmalkaldeni 
kemence fényképét közli Gr'ábner [10]. Beck [11] 
reprodukcióban közli E . Swdenborg: De ferro, 
1734 című művében megjelent rajzot. — Angliai, 
17. századi frissítő kemence szerkezeti rajzát és 
méreteit ismerteti Schuberth [12].

De maradt fenn Rónicról is rajz, nyilván szintén 
praktikánsi munka [13]. A kissé primitív 2. ábra, 
a levéltári jelzet szerint 1765-ből származik, tehát 
valamivel korábbi, mint a fent közölt leírások. A 
feldolgozandó rudakat nyilván a kép bal oldalán 
adagolták be; ennek elősegítésére szolgál az elfor
gatható daru. Henry de Blés flamand festőnek a 16. 
század elejéről származó, a Szépművészeti Múzeum 
ban lévő szép festményén (nem a kiállítottak 
között szerepel) is látható a frisselő kemence, a 
fúvók és a hámorkalapács.
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Magyarország kohászati műemlékei*
K I Ü H K I Y  G Y U L A  tu d o m á n y o s  fő m u n k a tá r s  

O rszá g o s  M űszaki M úzeum
D K : 7.025.4: 66!).l(i2.2

A z  e l s ő  h a z a i  k o h á s z a t i  m ű e m l é k ü n k ,  — a z  
ú j m a s s a i  n a g y o l v a s z t ó  — h e l y r e á l l í t á s a  1 9 5 2 - b e n .  
A z  e d d i g  s z á m b a v e t t  h a z a i  k o h á s z a t i  m ű e m l é k e k .  
F é n y k é p e k  e z e k r ő l  a  m ű e m l é k e k r ő l .

1937. novemberében — talán Európában első
ként — Miskolcon Köves János erdőfőtanácsos a 
MÁVAG diósgyőri vasgyárának igazgatóságához 
átirato t intézett, [1]:

,,A Fazola Frigyes által 1814-ben épített ú j 
massai nagyolvasztó megmaradt romjai mind 
jobban megsemmisülnek.”

Felidézi a Diósgyőr Hámori Vasmű akkor ismert 
történetét s felteszi a kérdést: „Az ős megtette 
kötelességét, az ős elpusztulhat? Az ős alapításától 
a mai vasgyárig 170 esztendő alatt megtett útja 
aranybetűkkel van beírva a magyar iparosok 
történelmébe, ezekből az aranybetűkből az első 
az újmassai őst illeti. Az ős megtette kötelességét, 
mentsük meg az ős romjait a végpusztulástól.”

A műemléki leíráshoz rendezési vázlatot ad. 
Első képén bemutatja az újmassai nagyolvasztó 
képét 1910-ből (1. kép). A második képén az 1937- 
es állapotot vázolja (2. kép) a harmadikon pedig 
az állagmegóvó munkák utáni állapotot rögzíti 
(3. kép). Javaslatában a mai parkerdőhöz ha 
sonló környezet kialakítását javasolja, hogy a 
műemlék a jelentőségének megfelelő környezetben 
legyen.

Ezt a javaslatot tekintjük a magyarországi 
ipari műemlékvédelem első figyelemfelkeltő kez
deményezésének nemcsak hazánkban, de talán 
egész Európában is.

A diósgyőri gyár akkori igazgatója — Ábel 
Kálmán — szakemberek kíséretében megtekin
te tte  a romokat, Köves javaslatát a helyszínen 
megvitatták s fontolóra vették a munkálatok

*Előadásként elhangzott Egerben 1983. alig. 3-án, a
TIT Nyáriegyetem műemléki tagozatán. ( Ä  S z e r k . )

lehetőségeit. Hiába volt az akarat, a közelgő 
háború a mássá megmentésénél súlyosabb problé
mák elé állították a gyár vezetőségét.

A második világháború befejezése után, mikor 
már a romok eltakarításán a diósgyőriek tú l 
jutottak, a folyamatos termelés megindult, a 
gyár egyik régi kohómérnöke — Szele Mihály — 
aki akkor már az Iparügyi Minisztérium osztály- 
vezetője, s egyben Egyesületünk vezetőségének 
tagja volt, az Egyesület útján a Múzeumok és 
Műemlékek Országos Központjának figyelmét fel
hívta az újmassai kohóromra. A bejelentés hatásá 
ra 1949-ben a műemléki és a diósgyőri gyár szak
emberei Korompai Győző vezetésével, a gyár
igazgatóság és a gyár dolgozóinak lelkes hozzá
állásával kezdtek a műemléki mentési munkálatai
nak tervezéséhez. Még két esztendőnek kellett 
elmúlnia, hogy a nehézségeket leküzdve 1951. 
tavaszán az elkészített műemléki helyreállítási 
tervet a műemléki hatásóg részéről dr. Dercsényi 
Dezső jóváhagyta és a műemlék helyreállítási elő
munkálatok kezdetét vehette (4. kép).

1952. július 30-án a helyreállítási munkálatok 
műemléki vezetője dr. Gerő László és Korompai 
Győző megállapodtak az elvégzendő munkákban, 
majd augusztus 5-én kezdetét vette az első hazai 
ipari műemlék helyreállítása. A munkálatokban a 
diósgyőri vasgyár üzemének munkásai, az irodák 
dolgozói, a tanuló ifjúság lelkesen vállaltak részt.

A munkák legnagyobb részét Bordás Géza 
üzemvezető vezetésével a nemesacél kovácsoló 
műhely dolgozói és a túristák végezték. 1952. 
augusztus 10-én a Múzeumok és Műemlékek 
Országos Központjának szakemberei és Aspán 
László műemléki művezető vezetésével bekap
csolódtak a helyreállítási munkálatokba (5. kép).

A munkálatok részbeni befejezése után 1952. 
október 18-án a Múzeumok és Műemlékek Országos

1 .  k é p .  A z  1 8  0 4 — 1 8  1 4  k ö z t  é p ü l t  ú j - m a s s a i  n a g y o l v a s z t ó  r o m j a i  1 9 1 0 - b e n  ( B r ó d r e i s z  K á l m á n  J e l v é t e l e )
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2 . kép. Az új-m assai nagyolvasztó 
1037. évi állapota

Központjának vezetője Ortutay Gyula felavatta 
Magyarország első ipari műemlékét az újmassai 
faszenes nagyolvasztót (6. kép).

Az újmassai nagyolvasztó helyreállításával és 
felavatásával a műemlékvédelem eddigi szűk 
határait országos viszonylatban is kiterjesztették 
ipartörténetünk emlékeire is, védelembe vették az 
ipari műemlékeket is [2].

Miután az ipari műemlékek kérdésével országos 
viszonylatban intézményes formában sehol sem 
foglalkoztak. 1974-ben az Országos Műszaki Mú
zeumban Kiss László főigazgatóhelyettes és Kiszely 
Gyula tudományos főmunkatárs éves munkatervük 
keretében az Országos Műemléki Felügyelőség 
adatai és a m ár meglévő műemléki irodalom 
alapján lerakták alapjait ,,Magyarország ipari 
műemlékek kataszterének” . Egy évi munka ered
ménye: az országos kataszter kb. 300 műemléki 
objektum feldolgozása és az ipari műemlék 
térkép elkészítése. A kataszter alapján 1981-ben 
az Országos Műszaki Múzeum kiadásában meg

jelent magyar ás angol nyelven az első hazai 
ipari műemlék könyv „Magyarország ipari 
műemlékei — Industrial Monuments in Hungary” 
címen, 237 oldal terjedelemmel azzal a céllal, hogy 
megismertesse az ipari műemléki értékeket a tár 
sadalommal, felhíva rájuk a figyelmet és ennek 
révén társadalmi segítséget, kezdményezést váltson 
ki megőrzésükre [3].

Mindezek előrebocsátájtása után ismertettem a 
Magyar Népköztársaság területén eddig számba- 
ve tt kohászati ipari műemlékeinket:

A mai országterületen egyetlen fémkohászati 
emlékünk egy ezüst kohó romjai Nagybörzsönyben 
(Pest megye) található [4]. Az ezüst kohászat i tt  a 
15. század első felében kezdődött. A kohórom 
az 1774-ben épített ezüst kohó maradványa (7. 
kép ).

Nagybörzsönyben áll az 1417-ben épült torony 
nélküli gótikus bányásztemplom, oromzatos hom
lokzattal, körtetagozatos ajtaja felett bányászjel
vénnyel (8. kép).
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4 .  L é p .  .‘1 M a s s  a  é p ü le t e  a  r o m o k  e l t á v o l í t á s a  u t á n  l l ) 5 2 - b e n

5 .  k é p .  .4 h e l y r e á l l í t á s i  m u n k á k  k e z d e t e  1 9 5 2

6 .  k é p .  A z  1 9 5 2 .  é v i  a v a t á s i  ü n n e p  ( K ö z e p é n  O r t u t a y  
G y u l a  )

К

7 .  k é p .  A z  1 7 7 4 - b e n  é p ü l t  e z ü s tk o h ó  r o m j a i ,  N a g y b ö r 
z s ö n y

8 .  k é p .  B á n y á s z t e m p l o m  1 4 1 7 - b ő l .  N  a g y b ö r z s ö n y

Legrégibb vaskohászati emlékünk a Garadna- 
patak völgyében 1770-ben a lap íto tt Diósgyőr 
Hámori Vasmű ó-massai (Borsod-Abaúj-Zemplén 
megye) nagyolvasztójának támfala. A vasművet 
Fazola Henrik egri lakatos és nagyórakészítő 
mester alapította [5]. A nagyolvasztó 1772- 1814-ig, 
az újmassai nagyolvasztó felépítéséig dolgozott. 
Az olvasztót akkor lebontották köveiből az ol
vasztó mellett iskolát építettek, a tám falat érin
tetlenül meghagyták. A támfal a Központi Kohá
szati Múzeum egyik szabadtéri egysége (9. kép).

A gyáralapító Fazola Henrik m unkája az egri 
városháza barokk kovácsolt vaskapuja, mely hazai 
vasművességünk egyik remeke [6] (10. kép).

O-massától néhány kilométerre a Garadna-patak 
völgyében XJjmassán Fazola Henrik fia Fazola 
Frigyes kohómérnök 1804-től 1814-ig építette a 
völgy második nagyolvasztóját, melynek hasznos 
űrtartalma 22 m?, több mint háromszorosa az
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9 .  k é p .  F a z o l a  H e n r i k  1 7 7 2 - b e n  é p í t e t t  n a g y o l v a s z t ó j á n a k  
t á m f a l a ,  O - M a s s a

I I .  k é p .  A z  1 9 5 2 .  o k t ó b e r  1 8 - á n  f e l a v a t o t t  h e l y r e á l l í t o t t  
ú j - m a s s a i  n a g y o l v a s z t ó

Ó-massainak. A nagyolvasztó többszöri átépítés 
után 1871-ig, az új diósgyőri vasgyár indulásáig 
működött, ekkor állították le. Néhány év után az 
olvasztót részben lebontották, köveit építési célra 
használták fel (11. kéj}) 1952-ben a romokat 
restaurálták [5].

A helyreállított nagyolvasztó és a mellette fel
épített Mássá Múzeum és egy vizihámor a Központi 
Kohászati Múzeum egyik egysége.

Fazola Henrik az ó-massai nagyolvasztóban 
termelt nyersvas feldolgozására a Garadna és a 
Szinva patak összefolyásánál Alsó-Hámorban épí
te tte  fel hámorait 1770—1772-ben.

A hámorokból emlék nem m aradt meg, csupán 
a vasmű 1779-ben épített „Kancellária” épülete, 
melyben az igazgató lakása, hivatala, a gyár kész
áru raktára és élelmiszer raktára volt elhelyezve.

1 0 .  k é p .  F a z o l a  H e n r i k  b a r o k k  k o v á c s o l t  v a s k a p u j a ,  E g e r

1 2 .  k é p .  A  D i ó s g y ő r i  H á m o r i  V a s m ű  k a n c e l l á r i  é p ü l e t e

Az épület földszinti helyiségeinek mennyezete 
keresztboltozatos téglafödém, a felsőbb szinteknél 
fagerenda födém volt, melyet 1968-ban biztonsági 
okból vasbeton födémre cserélték ki (12. kép). 
Ebben az épületben kapott helyet a Központi 
Kohászati Múzeum. I t t  a magyarországi vaskohá
szat ezer éves történetét mutatják be [7].

Az 1770-ben alapított Diósgyőr Hámori Vas
műnél Alsó-Hámorban indulástól kezdve állandó 
probléma volt a hámorokvizikerekeinek meghajtá 
sához szükséges víz előteremtése. Az aszályos 
időkben, de főleg a nyári hónapokban nem állott 
rendelkezésre elegendő víz, így a hámorokat le 
kellett állítani. Évről-évre nyilvánvalóbbá vált, 
hogy a folyamatos üzem biztosításához egy víz
gyűjtőt kell építeni. A mesterséges tó építésére a 
Garadna és a Szinva patak összefolyásánál, a mai 
Lillafürednél volt a legalkalmasabb hely. A gát 
építését 1810-ben kezdték meg és 1812-ben fejezték 
be. A tó eredeti tároló képessége 1 034 341 m víz. 
A tó 1871-ig az Alsó-hámori hámorokat, utána az 
1868-ban épített új diósgyőri vasgyárat lá tta  el 
ipari vízzel. A tó közel 150 évig a diósgyőri vas-
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1 8 .  k é p .  A z  .1 8 1 0 — IS 1 2 - b e n  l é t e s í t e t t  m e s t e r s é g e s  v í z t á r o l ó ,  
a  H á m o r i  tó

1 1 .  k é p .  A  j ó s v n f ő i  K l e i n - f é l e  h á m o r  r a k t á r h á z a i

1 5 .  k é p .  F a l u s i  k o v á c s m ű h e l y ,  V e r p c l c t

kohászat fontos víztárolója volt. Ma már csak 
idegenforgalmi érdekesség. A gát tövében, a le 
eresztőzsilip zárókövén ma is látható bevésve az 
1812-es évszám [5], (13. kép).

Az 1920-ban a Tohonya patak mellett Jósvafőn 
(Borsod-Abaúj-Zemplén megye) épített Klein féle 
vashámorból csak egy épület maradt meg, a rak 
tárház. A hámorban — melyet mecenzéfi hámo-

rosok építettek — kapát, ásót, lapátot, csákányt 
gyártottak. A hámort 1938-ban szüntették meg. 
A víztároló kőfala részben még ma is látható [8] 
(14. kép).

A vasfeldolgozás egyik legősibb ága a kovácsolás. 
Ennek az ősi, s hazánkban 800 éves m últra vissza
tekintő iparágnak egyik változatát m utatja be 
a verpeléti (Heves megye) műemléki falusi kovács
műhely [9] (15. kép). A műhely a 18. század végén, 
vagy a 19. század elején épülhetett, mely eredeti 
tárgyaival m utat be egy falusi kovácsműhelyt. 
A bejárattal szemben van a kovácstűz. Ehhez 
csatlakozik a lábbal működtetett fújtató, előtte 
a lécből készült szerszámráma a szerszámokkal. 
A kovácsműhely ma múzeum.

A kovácsolás egy fejlettebb formáját a hámor- 
-kalapáccsal működő hámort őrzi a Szentgotthárdi 
Kaszagyár (Vas megye) kaszagyártó üzeme. Az 
üzemet 1900-ban alapították, berendezési tárgyait 
Mondseeből telepítették át Szentgotthárdra Г101 
(16. kép ).

A farkkalapácsokat kezdetben felülcsapott vizi- 
kerekekkel mozgatták. Később villanymotorral, 
legújabban Diesel-nyersolaj motorral működtetik 
a transzmisszió meghajtású kalapácsokat. Az üzem 
még ma is működik.

1 6 . k é j ) .  A z  1 9 0 0 - b a n  l é t e s í t e t t  k a s z a g y á r .  T r a n s z m i s s z ó  
m e g h a j t á s ú  f a r k k a l a p á c s o k .  S z e n t g o t t h á r d i

1 7 .  k é p .  G a n z  Á b r a h á m  1 8 4 5 - b e n  l é t e s í t e t t  t ö r z s g y á r á n a k  
h e l y r e á l l í t o t t  k é r e g - ö n t ö d é j e  ( M a  Ö n t ö d e i  M ú z e u m )
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IS . kép . Ö ntöttvas zenepavilon lS7í)-ből (S zékesfehérvár)

Az új-massai nagyolvasztó mellett legjelentő
sebb kohászati ipari műemlékünk Budapesten 
Ganz Ábrahám kéreg keréköntödéje, Ganz Ábrahám 
svájci születésű öntőmester 1845 januárjában 
Budán a Vízivárosban egy kis öntödét rendezett be. 
I t t  kezdte meg 1847-ben a kéregöntésű vasúti 
kerekek gyártását a kontinensen elsőként. 1858- 
ban építette fel nagyöntödéjét. Ez a mai mű
emléki öntöde (17. kép). Az új épület nyolc „Hó- 
ve” -rendszerű sédtetővel, keresztirányú rácsos 
tartókkal, belső faoszlopokkal épült. Ebben az 
épületben 106 éven át gyártották a kéregöntésű 
vasúti kerekeket, melyekkel Közép-Európa vasu- 
ta it látták el évtizedeken át.

Az öntödét 1964-ben állították le és ipari mű
emlékké nyílvánították. Az évek során hozzá
épített toldalékrészeket lebontották és a műemléki 
helyreállítási te rv  alapján helyreállították. Az 
épületet múzeumi célra adták át. I t t  nyílt meg 
1969-ben az Öntödei Múzeum. Az épület északi 
felében a gyár eredeti berendezései változatlan 
formában megmaradtak, a déli felében két daru 
csoport a latt a  magyarországi fémöntészet ezer 
éves, a vasöntészet négyszáz éves és az aeélöntészet 
.száz éves történetét m utatják be [11].

Ö ntött vas épületeink közül a legjelentősebb a 
Székesfehérváron 1879-ben felépített és az (Jeti 
Antal budapesti vasöntödéjében gyártott ön tö tt 
vas pavilon, mely eredetileg kiállítási csarnok, 
később zenepavilon céljait szolgálta (18. kép).

A vaskohászatban is ugyanúgy, mint az olaj- 
bányászatban a  termelésből kivont nagy gépek 
eredeti helyükön nem tarthatók meg. Az ipar- 
történeti szempontból a sokszor száz évnél is 
idősebb, kiöregedett gépek közül a jelentősebbeket 
szabadtéri kiállításban gyűjtjük össze és m utatjuk 
be. Legjelentősebb ilyen gyűjtemény Ózd,on (Bor
sod- Abaúj-Zemplén megye) a Kohászati Gyár
történeti Múzeum Skanzenjében látható [13] (19. 
kép ).

Kohászati ipari műemlékeink kutatása, fel
tárása a továbbiakban is állandó feladata kohá
szati múzeumainknak és minden kohásznak. 
Ebbe a munkába bekapcsolódtak az egyes megyék 
TIT szervezetei és múzeumai is.

11). kép . К о hászati S k a n ze n  az ózdi K ohásza ti Gyártörténeti 
M  úzeum ban
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Magyarország első finomlemez-hengersora
K I S Z B L Y  G Y U L A  te c h n ik a tü r té iié sz ,— D K . R  E  M P  ö  E  T  Z O L  T  Á N ok!, k o h ó m é rn ö k , ily . fő m é rn ö k

F in o m l e m e z t  e l ő s z ö r  A n g l i á b a n  h e n g e r e l t e k .  
M a g y a r o r s z á g o n  a z  e l s ő  f i n o m l e m e z - h e n g e r m ű v e t  
K ó n i c o n  l é t e s í t e t t é k  1 8 1 2 — 1 8 1 3 - b a n .  E z  a  h e n g e r m ű  
a z  e r e d e t i  t e r v e k  s z e r i n t  k é t  h e n g e r s o r b ó l  á l l t ,  n é g y  
á l l v á n n y a l ,  a m e l y b ő l  a z o n b a n  c s a k  h á r m a t  t e l e p í 
t e t t e k  le . A  h e n g e r m ű  á l l v á n y a i  o s z l o p t a r t ó s a k  
( p ű á r - á l l v á n y o k )  v o l t a k ,  k i s  t e l j e s í t m é n n y e l  d o l -  
g o  z ta k .  A  h e n g e r m ű  ü z e m i  v i s z o n y a i r a  é s  a  h e n g e r 
l é s  t e c h n o l ó g i á j á r a  a  f e n n m a r a d t  r a j z o k b ó l  l e h e t  
k ö v e tk e z te t n i .

1. A lemezhengerlés elterjedése Európában

A XVII.—XVIII, században működő hengerlő- 
hásító sorok nyújtóállványain és Polhem henger
során csak keskeny lapos vasakat tudtak gyártani, 
ezeket még nem lehet lemeznek, legfeljebb szalag
nak, vagy lemezcsíknak tekinteni [1]. Ezek a hen
gerállványok 300—600 mm széles, már lemeznek is 
nevezhető laposvasak gyártására nem voltak alkal
masak, a szélesebb lemezeket évszázadokon á t 
kovácsolták és kovácsolás vo lt ezek előállításának 
klasszikus módja még a X V II.—XVIII, században 
is. Szorosabb értelemben v e tt finomlemezt elő- 
először Angliában, Pontypoolban hengereltek, ahol 
J. Hanbury az angol lemezgyártást kifejlesztette. 
Kezdetben itt is kovácsolták a lemezeket, 1694 és 
1728 között azonban fokozatosan áttértek a leme
zek hengerlésére és azokat 500 xlOOO mm méretű 
táblákban is képesek voltak hengerelni, induláskor 
fekete, majd később ún. fehérlemez kivitelben [2]. 
A lemezhengerlés sikere annyira fellendítette az 
angol lemezgyártást, hogy a X V III, század közepé
től Anglia importáló helyett lemezexportáló ország
gá vált, s a század végére az angol lemez rangot 
jelentő fogalom lett [3].

Amilyen erős gyökeret v e rt Angliában a lemez- 
hengerlés, Európa többi országaira olyan vonta 
to ttan  terjedt át. Jellemző, hogy 1761-ben, amikor 
a szász területen fekvő Rasselsteinben bevezették 
a lemezgyártást, azt még kovácsolási technológiára 
alapozták, s csak 12 évvel később, 1773-ban tértek 
át, angol mintára, a lemezek hengerlésére, amikor 
m ár nyilvánvalóvá vált, hogy a kovácsolással 
gyárto tt lemezeik (az ún. vertlemezek) nem képe
sek versenyezni az angol lemezekkel. A század- 
forduló technikai fejlődésére jellemző, hogy Anglia 
jelentősen megelőzi a többi Európai országot, min
den jelentősebb kohászati találmány ott születik, 
a szigetországban a vastermelés ugrásszerűen 
emelkedik. A technikai haladás csak a XIX. század 
első évtizedeiben terjed á t  a szárazföldre, s a 
terjedés útja Belgiumon, Franciaországon, s a 
német területeken át vezet Középkelet-Európába. 
1804-ben a francia területen fekvő Dillingenben 
[4], 1828-ban a német Hohenlimburgban telepí
tenek lemezhengersort, m indkét helyen az angol 
tapasztalatok felhasználásával. A sziléziai ipar 
vidéken 1820 után Rybnikben állítanak fel lemez
sort, a Habsburg Monarchia területén pedig az

D K : 021.771.23—415(091)

első hengersort, Stájerban, Andreas Topper 1808— 
1810 között telepíti le [5].

A lemezsorok elterjedésének első hulláma tehát 
az 1770 és 1830 közötti 60 évre esik, ami meglehető
sen hosszú időszakot ölel át. A vonatatott terje 
dés okát kutatva, nem nehéz felismerni mind a 
felvevő piac, mind a gyártó berendezések gyenge
ségét. A vas iránti érdeklődés a XIX. század 
elején elsősorban a rúdáru felé irányult, az öntött 
vas is keresettebbé vált, a lemezek iránti kereslet 
azonban ekkor még gyér volt. Az edények, kály 
hák, tűzhelyek anyagául az öntöttvas kínálkozott, 
gőzkazánok még szórványosan épültek, s azok is 
rézlemezből készültek, így finom-lemezt nagyobb 
mennyiségben egyedül a hadsereg igényelt, a 
tábori felszereléseihez. Felső Sziléziában pl. 1809- 
ben 193 000 bébsi mázsa (10 808 t) rúdáru mellett 
mindössze 1600 bécsi mázsa (90 t) lemezt gyár
tottak, tehát a lemeztermelés a rúdárutermelésnek 
még egy százalékát sem érte el. Hasonlóak voltak 
az arányok az északamerikai iparban is, amely 
ekkor kezdett kiépülni [6].

A finomlemezek iránti viszonylagosan gyenge 
kereslet volt tehát az oka a lemezsorok lassú 
terjedésének, de maguk az állványok is sok kíván
nivalót hagytak maguk után. Az állványkeretek 
öntése még technikai bravúrnak számított, ezért 
az oszloptartós állványok terjedtek el. Az angol 
lemezsorokról tudjuk, hogy oszloptartósok voltak, 
de az volt a rybniki sor is, amelynek felépítése az
1. ábrán látható. Ennek az állványnak négy ková
csolt vas oszlop képezte a fő vázát, az oszlopokon 
helyezkedett el az alsó és felső híd, ezekben egye
sült a keresztgerenda és tőke. A hidak tarto tták  az 
alsó és felső csapágyakat, amelyeket öntöttvasból 
készítettek, az oszlopokat pedig az ugyancsak 
öntöttvasból készült alapokra erősítették. Az ábrán 
látható sornak jellemzője volt a fejlett alépítmény; 
az aknában helyezték el a felső henger emelőkar
ja it és ellensúlyait. A felső henger feszítéséhez 
mind a négy oszlopon kellett a csavarokat állí
tani.

Az első hengersorokat vízikerékkel hajtották 
meg, a hajtótengely azonban csak az alsóhengerre 
volt rákapcsolva, a felső henger vonszolt volt. 
A lemezhengerléshez szükséges több tíz-lóerőnyi 
teljesítményt azonban a vízikerék nem tud ta  le
adni, ezért az energiatároláshoz már az első lómez - 
sorokat, lendítőkerékkel szerelték fel. így is leg
alább 10—20 lóerős vízikérekekre volt szükség a 
sor forgatásához, ilyen teljesítményre pedig csak 
bővizű patakok voltak képesek, míg a lemezhámo
rok kalapácsait a kisebb vízfolyások is működ
tették. Az oszloptartós állványok elemei, a töké
letlen megmunkálás miatt, rendkívül lazán illesz
kedtek egymáshoz, ezért nagy volt az állvány 
kotyogása, ami törések, gyakori üzemzavarok 
forrásává vált. Ezek a hibái minden bizonnyal
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szintén jelentősen hátráltatták  ennek a típusú 
hengersornak elterjedését.

Mindezen nehézségek és hátrányok ellenére az 
első lemezsor Magyarországon aránylag korán 
jelent meg; teljesen egyidőben létesült a többi 
európai állványokkal, megelőzve számos jelentős 
vasgyártó vidék iparát.

2 . A z  e l s ő  h a z a i  h e n g e r s o r  t e l e p í t é s e

Az első magyarországi hengerművet a rónici 
vasgyártó telepen állították fel 1812—14 években. 
Rónic [7] a Habsburg Birodalom kincstári vas
gyárainak legnagyobb magyarországi központja 
volt, és a Felvidék vaskohászatában a XIX. szá
zad első felében jelentős szerepet vitt. A rónici 
vasgyártó-együttes nem egyetlen telephelyen fe
küdt, hanem üzemei a Garam és patakjainak völ
gyeiben szétszórtan, magukra a hegyi patakokra 
telepeültek, s a komplexumhoz 1810-ben hat nagy- 
olvasztó és tíz nagyobb hámor tartozott, amelyek 
között szegverő üzem is akadt. Mint kincstári 
üzem, rendszeres szállítója volt a hadseregnek is, 
mivel annak a napóleoni háborúk idején jelentős 
hadfelszerelésre volt szüksége.

Éppen a hadsereg érdeklődése miatt foglalko
zott a kincstár m ár 1810-ben egy lemezhengermű 
felállításával Rónicon. Olyan finomlemezek hen
gerlését tervezték, amelyekből a hadsereg részére 
különböző üstöket és katlanokat gyárthattak. 
A hengersort 1813-ban telepítették le, azonban 
induláskor annyira fogyatékosnak bizonyult, hogy 
szét kellett szedni és a következő évben átalakítani 
és kijavítani. így  indulására tulajdonképpen csak 
1815-ben kerülhetett sor. A Selmecbányái ira ttár 
ban fennmaradt és 1813-ra keltezett rajzok és a 
rajzokhoz fűzött magyarázat szerint [8] a henger
sort egy régi hámor épületébe, a pörölyök helyére 
telepítették, a nagyolvasztó a la tt elterülő Pod 
Hrb nevű helyre [9].

A kiszemelt hámor rossz állapotban lehetett, 
mert az építkezések során alapos átalakításra

szorult. Feltehetően egyébként is fel kellett volna 
újítani, ezért a felújítást kapcsolták össze a beren
dezés műszaki fejlesztésével. A hámor épületéből 
csak a négy sarokpillért és a két rövidebb oldal 
deszkafalát hagyták meg, az épület többi részét 
lebontották. E lvitték az épületből a pörölyöket és 
elbontották a frissítő tűzhelyeket.

A hengermű épülete 82x40 láb (kb. 25,5 X  

Xl2,5 m) méretű volt [10]. Ebbe szándékoztak 
elhelyezni a négy hengerállványt és a  két izzító
kemencét. Amint a 2. ábrán bem utatott telepítési 
rajzról látható, ugyancsak az épületen belülre 
került a négy hatalmas lendkerék és a tekintélyes 
fogaskerekek is. A két meghajtó főtengely azonos 
oldalról, a hosszanti fal áttörésén keresztül lép be 
az épület belsejébe, ennek megfelelően a hosszanti 
falat a vízikerekek és a fogaskerekek között húzták 
fel. A szemközti hosszabb falra esett a bejárati 
kapu, az ablakok és a hevítőkemencék kéménye, 
amelyet helykímélés szempontjából, a  bejárat fölé 
építettek fel.

A telepítéshez jelentős alapozási m unkára volt 
szükség. A vízitárolót is újjá kellett építeni, az 
elhasználódás m iatt. A faácsolatból készült tároló 
vályút bolthajtással falazott oszlopokra helyezték, 
a nagyobb tartósság céljából. A boltozattal egy
máshoz kapcsolt hat pillérsor ta r to tta  a tároló 
faácsolatát, amelyben három láb víz á llt és kb. 
3000 köbláb víz tárolására volt alkalmas [10]. 
Ez a vízmennyiség a vízikerekek fogyasztásához 
képest jelentéktelen, a vízellátás teh á t a folyó
vízre volt alapozva.

Jelentős alapokat raktak le a lendkerekek és 
állványok rögzítéséhez és a falazott alapokat fa
gerendákkal erősítették meg. Ugyancsak fageren
dákból állították össze az alapkereteket is és erre 
szerelték az állványok rögzítő elemeit és a csap
ágyakat. Az állvány alatt aknát képeztek ki, 
nyilvánvalóan azzal a céllal, hogy i t t  helyezzék el 
a felső henger felfüggesztését szolgáló, ellensúllyal 
felszerelt, emelőszerkezeteket.
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2 .  á b r a .  A z  e l s ő  m a g y a r o r s z á g i  
( r ó n i c i  )  f i n o m l e m e z h e n g e r m ű

t e l e p í t é s i  v á z l a t a

.9. á b r a .  A  r ó n i c i  f i n o m l e m e z -  
h e n g e r m ű  k é t  m e t s z e t i  r a j z a

A teljes hengermű négy állványból állt és ezek 
közül kettőt-kettőt kapcsoltak egy-egy hajtó 
műre. Mivel a fennmaradt rajzok léptékhelyesek 
és a léptékeket is megadják, azok alapján a henger
sor méretei és berendezései rekonstruálhatók.

Ezek szerint a négy állvány azonos felépítésű 
volt, a hengerek testhossza és átmérője azonban 
csak páronként volt egyforma. Az állvány kikép 
zése teljesen megfelelt a korabeli oszlopgerendás 
állványokénak, elsősorban a  közel azonos időben 
telepített rybniki állványhoz hasonlított. Szerke
zete a 3. ábra két metszetén jól áttekinthető.

Az oszlopokat az alapfalazatra helyezett fageren
dákra támasztották és az alsó tőkébe illesztették, 
amelyet keresztgerendának képeztek ki és vasból 
öntöttek. Ezt ugyancsak az alapgerendához erő 

sítették és csavarral rögzítették. A 4. ábra B- 
metszetén látható, hogy a felső tőkét szintén 
keresztgerendának képezték ki és így mintegy 
tükörképe lett az alsó tőkének. A felső tőkét pedig 
felülről horoggal forgatható két állítócsavarral 
zárták le. A két oszlop a két öntöttvas tőkével 
együtt alkotta az egyik keretet, amelyet a másik 
kerettel, a felső tőkék síkjában, két távolságtartó 
rúd kötött össze. A rajzok alapján úgy tűnik, 
hogy a felső tőkéket nem ellensúlyozták, bár az 
ellensúlyozó szerkezethez megfelelő aknát képez
tek ki. Ellensúlyozó szerkezet azonban az ábrákon 
nem szerepel és a felső henger emelését szolgáló 
függesztő csapágyak is hiányoznak.

A hengerállványok szerkezetében már nincs 
semmi faanyag, csupán az alapzatban. Az osz-
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4 .  á b r a .  A  r ó n i c i  f i n o m l e m e z - h e n g e r m ű  i z z í t ó  k e m e n c é j é n e k  m e t s z e t e i

lopok, az állítható  és rögzítő csavarok és csavar
anyák kovácsoltvasból, a tőkék pedig öntöttvas 
ból készültek. A csapágycsészék anyaga nem is
meretes, feltehetően azonban azok anyaga is 
öntöttvas volt. Ugyancsak öntöttvasból készültek 
a hengerek is, lehet, hogy ezeket már felületi ké 
reggel öntötték. A hengersorok főbb méreteit az
1. táblázatban á llítottuk össze, amelyből látható, 
hogy a hengerek mérete, a 350 és 400 mm-es hen 
gerátmérővel, még elmarad a későbbi finomlemez
sorok szokásos hengerméreteitől.

A hajtómű a lendkerékből, a fogaskerék-áttétel
ből, és a vízikerékből állt. A lendkerék tengelyét 
fából készítették és mindkét végén kovácsoltvas

1. t á b l á z a t
Л rónici finoinleiiiczhengermű fontosabb 

tervrajzok alapján
méretei a

Jellemző M éretek
lábban

Méretek 
mm-ben

Állvány magassága 6,6 2000
Henger átm érője 1,3 400

1,1 350
Henger testhossza 2,0 630

2,5 300
Henger teljes hossza 4,2 1300

4,5 1400
Lendkerék átm érője 20,0 6300
Lendkeréktengely átm érője 2,0 630
Kisebb fogaskerék átm érője 4,0 1250
Nagyobb fogaskerék átmérője 16,0 5000
Főtengely átm érője 3,0 930
Vízikerék átm érője 10,0 3100
Vízikerék szélessége 5,6 1700
Vízesés magassága 11,0 3400
Tárolt víz magassága 3,0 930
Lendkerékkoszorú szélessége 0,4 125
Lendkerékkoszorú vastagsága 0,6 190

(A. m m -re  á t s z á m í to t t  é r té k e k e t  k e r e k í te t tü k ,  u g y a n is ilyen n ag y ság -
r e n d ű  e l té ré s t  a  le o lv a sá s i  p o n ta t la n s á g  is k i te h e t .)

csappal látták el, amely a csapágyperselyben for
gott. A lendkeréktengely egyik végéhez közel il 
lesztették fel a kisebbik fogaskereket, a másik vég 
közelében pedig a  lendkereket, amelyet több  da 
rabból állítottak össze. A mintegy 6 m átm érőjű, 
hatalmas lendkerék anyaga a rajzokból nem derít 
hető ki, valószínűnek látszik azonban, hogy a 
küllők kovácsoltvasból valók. Ezeket, két-két 
oldalról, kovácsolt p án tta l fedték be és a pántok 
segítségével erősítették fel a küllőkre a lendkerék 
koszorúját is. A pántokon átmenő szegek a  rajzon 
jól láthatók. A lendkerekek koszorúja szintén 
nem tisztázható, lényegében a koszorúk készül
hettek fából is, öntöttvasból is. Utóbbit kell való 
színűbbnek tartani, mivel a fakoszorú a nagy kerü 
leti sebesség m iatt szétrepült volna, abroncs nélkül 
alig képzelhető el, ennek nyomai pedig a rajzokon 
sehol sem láthatók.

A főtengelyek ugyancsak fatörzsből készültek, 
azokat pántokkal erősítették meg és két végükön 
ugyancsak kovácsolt csappal látták el. A  főten 
gely külső végén helyezkedett el a vízikerék, belső 
végének közelében pedig a hajtómű nagyobbik 
fogaskereke. Mindkét fogaskerék öntöttvasból ké
szült, 1 : 4 áttétellel. Mind a főtengely, m ind a lend
kerék csapágyai azonos kiképzésűek. Az öntö ttvas 
csapágyházakat, kovácsoltvas csavarokkal, az 
alapgerendázatra erősítették, az azonban nem  tisz 
tázható, hogy a csapágyházakon belül volt-e kü 
lön csapágy csésze, vagy a csapok a csapágyház 
nak egy egyszerű furatában forogtak. U tóbbi lá t 
szik valószínűbbnek.

A hajtóművet a hengersorral kapcsolóorsó köti 
össze, amely ugyancsak öntöttvasból készült. 
Ugyanakkor magát a  vízikereket teljesen fából 
vitelezték ki, a hozzá felhasznált deszkalapokat ill- 
lesztéssel, szeggel és pántolással erősítették össze.
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Feltűnő, hogy a vízikerék milyen széles; átmérője-
3,1 m körül van, ugyanakkor a kerék szélessége is 
kb. 1,7 m, tehát a szokásos hámorkerekekhez k é 
pest meglehetősen nagy. A keréknek az ilyen 
jellegű kiképzése a teljesítmény és fordulatszám 
egyidejű növelését célozta, ami azt is sejteti, hogy 
a lehető legnagyobb fordulattal igyekeztek hen 
gerelni.

Az első magyarországi hengerművet tehát a ra j 
zok alapján elég hűen rekonstruálhatjuk, bár a fe l 
jegyzések szerint a hengersor kivitelezése kisebb - 
nagyobb mértékben eltért a  tervektől. Pl. az egyik 
ikersort csonkán telepítették, ugyanis a második 
hajtóműre csak egy hengerállványt kapcsoltak
[П ].

n=a hengerek fordulatszáma= 4 -9 ,3 = 3 7  min-1; 
Dy-n-n 0,4-3,14-37

1_ 6Ö — 6ö s
П2-л-п _  0,35-3,14-37

V,

v,=
60 60

; 0,8 m s-1; 

-»=0,7 m s-1;

c) A lendkerekekben felhalmozott és a belőlük 
kivehető energia

G= a  kerék kerületre redukált tömege =

ö32 — 59,22
n • 1,25 -7; =3189^=3200 kg;

D=a koszorú közepes átm érője=6 m

3 . A  h e n g e r s o r  k i n e m a t i k a i  é s  e n e r g e t i k a i  

v i z s g á l a t a

A hengersor programjáról nem maradtak ránk 
feljegyzések, a rendelkezésünkre álló adatokból 
azonban körvonalazhatók azok a lehetőségek, 
amelyekre a hengermű képes volt. A hengerállvány 
méreteiből arra következtethetünk, hogy a  leg 
nagyobb hengerelhető lemeztábla 500x1000 mm 
méretű, illetve az ehhez legközelebb álló 20X 40 
hüvelyk lehetett. A hevítőkemence méretei is a rra  
utalnak, hogy a kiinduló platinák mérete 600 mm 
körül volt, mivel az ajtóra merőleges férőhely ezt 
te tte  lehetővé. A rajzok alapján összeállított a lap 
adatokból elvégezhetők azok a számítások, am e 
lyek a gyártási program megítéléséhez szüksége
sek; így a meghajtókerék teljesítménye, a henger
sor fordulatszáma és kerületi sebessége, továbbá 
a lendkerékben felhalmozott és kivehető energia.

a) A vízikerék teljesítménye
A vízikerék teljesítménye a vízhozamtól, a víz 

esési magasságától és a kerék geometriai viszonyai
tól függ. A méretek adottak, becsült értékként a 
lapátok merülési mélységét 12 cm-nek, a ráfolyó 
víz sebességét 2 ms-1-nek, a hasznosítás hatásfo 
kát 65 %-nak vehetjük. 

sz — a vízikerék szélessége = 1,7 m, 
l =  a lapátok merülése =  0,12 m, 
c = a víz ráfolyási sebessége = 2,0 ms-1, 
q = a vízhozam = sz •l -c= 1,7 -0,12 -2,0 =

=  0,408 m3 s-1,
r\ — a vízikerék hatásfoka =  0,65, 

m — a  vízesés magassága =  3,4 m,
P = a hajtás teljesítménye = 17-g-m -<7 =  0,65 • 

-400-3,4-9,81 =  8672 W = 884 mkp -s-1 =  
=  11,8 LE ~  12 LE.

b) A hengerek kerületi sebessége és fordulatszáma

d = a vízikerék á tm érő je= 3 ,l m;
k = a vízikerék k e rü le te = 3 ,l-3,14=9,7 m;
s= asz lip= 0 ,25
c’= a  kerék kerületi sebessége=c(l —s) =  l,5  m s-1;

n’ — a vízikerék fordulatszám a=— —=
к

6° -1,5 .
= -----—9>3 min к

n—a lendkerék fordulatszáma =  37 m in-1;
E=a lendkerékben felhalmozott energia^

158■n A

1 1 ( D л í 2
Gv2= •G n2=Y { 60 J

1 ( 6-3,14 I2 —
•3200- --- ------ 1-372

~Y 60 )
216 000 J .

Két kapcsolt lendkerékre együtt =  316-n2»; 
»=432 000 J  (Ws). A lendítőkerék fordulatszámá
nak csökkenése legfeljebb 20%-ig tejedhet, így a 
legkisebb fordulatszám 30 min-1-re vehető. 
A lendkerékegyüttesből kivehető munka:

d£=316(w2- n .2) =  316 (372-3Ö 2)%148 000 J.
A lendkerekek felpörgetésének ideje, ha a súrlódást 
és közegellenállást figyelmen kívül hagy juk :

indításkor = ----------- =49 s.
8072

e - , , .. , . ... 148 000ozuras közben, m axim alisan=----------- = 17  s.
8672

d) A lehetséges szúrásterv

Annak megvizsgálására, hogy képes volt-e a 
hengersor valam ely reális szúrásterv alapján fi
nomlemezt hengerelni, a következő feltételezések
ből indultunk k i: A körülvágatlan lemeztábla 
mérete: 600x1200 mm. A kiinduló laposvas 
(platina) m érete: 20x120x600 mm. A kiinduló 
laposvas tömege: 11,5 kg [12].

A hengerlés ideje a főidőből és mellékidőből áll, 
előbbi a kerületi sebesség és lemezhossz alapján 
számítható, u tóbbi pedig szúrás közben, vagy a 
darabátadás, vagy a sor felpörgetésének idejével 
azonos. Mivel i t t  közülük a felpörgetés ideje a na
gyobb, azt ke lle tt számításba venni.

A szúrásterv összeállításához a hengerléstech
nika ismert összefüggéseit és képleteit használtuk 
fel, néhány egyszerűsítő fogás alkalmazásával [13]. 
A hengerlés kezdő hőmérsékletét 900—950 °C-ra 
vettük fel, ennél magasabb hőfokra, az erős revése- 
dés veszélye m iatt, aligha törekedtek. Az állvá
nyok rajzai nem tüntetnek fel vízhűtést, ezért fel
tételezhetjük, meleg hengerekkel dolgoztak.

A 2. és 3. táblázatban a 2 mm vastag lemez hen- 
gerlési menetét állítottuk össze, a teljesítmények 
és energetikai összefüggések tanulmányozása cél-
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2 .  t á b l á z a t
2 x 6 0 0 x 1 2 0 0  mm méretű lemez hengerlési menete

lázélezett méret: 2 X  520 X  1040 mm
Kiinduló anyag: 20 X  120 X  600 mm-ee, 11,5 kg tömegű platina 
Számításhoz használt képletek:

ld  =  h R - A h  
F  =  k f b - l d

M b  =  1 ,2  • M a = l , 2 - 0 , 8 - F - l d

Szúrás- Vastagság Hossz
szám mm mm

Vast.
csökk.

A h
mm

Nyomás
к к

N m in '!

N yom ott
ív
ld

mm

Nyomóerő
F

N • 103

Alakítási
nyomaték,

M a
Nm

Teljes
nyomaték

MB
Nm

0 20,0 120
1 17,0 141 3 144
2 14,0 171 3 144
3 11,0 218 3 150
4 8,0 300 3 156
5 6,0 400 2 190
6 4,5 533 1,5 240
7 3,5 686 1,0 290
8 2,8 857 0,7 320
9 2,3 1043 0,5 350

10 2,0 1200 0,3 400

24,5 2117 41 489 49 787
24,5 2117 41 489 49 787
24,5 2205 43 218 51 862
24,5 2293 44 947 53 936
20,0 2280 36 480 43 776
17,3 2491 34 478 41 374
14,1 2453 27 674 33 209
11,8 2266 21 387 25 665
10,0 2100 16 800 20 160

7,7 1848 11 384 13 600

Idű és munkaviszonyok

Számításhoz használt képletek:
I

0 , 8  ’

2x600x1200  inin-es

h

8672
i = Ít +^2 
P  =  0,1 - M ö - n

lemez hengerlése során

L e  =  P  - i i ,
L v =  8672 - iy  
L i  =  P b  — L v

3 .  t á b l á z a t

Szúrás-
szátn

Szúrásido 
i \ ,  s

Mellékidő E gyüttes idő 
i ,  s

Teljesítmény 
P , W -1 0 3

Összes
hengerlési

munka
L s ,  ,T

Lendker. 
m unkája 

L i ,  J

Víziker. 
m unkája 

L„, J

1 0,18 3,6 3,78 184 33 158 31 598 1 560
2 0,21 4,3 4,51 184 38 685 36 864 1 821
3 0,27 5,7 5,97 192 51 810 49 469 2 341
4 0,38 8,4 8,78 200 75 834 72 539 3 295
5 0,50 8,8 9,30 162 80 986 76 650 4 336
6 0,67 11,2 11,87 153 102 566 96 756 5 810
7 0,86 1 1,3 12,16 123 105 671 98 213 7 458
8 1,07 10,6 1 1,70 95 101 607 92 328 9 279
9 1,30 9,9 11,20 75 96 970 85 696 11 274

10 1,50 1,50 51 76 600 63 492 13 008

jából. Látható, hogy a vízikerék a hengerlési 
munkának mindössze 4—20%-át képes közvetle
nül leadni, a maradék 80—96%-ot a lendítő kere
kek tárolt energiája fedezi, amit a vízikeréknek, 
a szúrások közötti időben kell pótolni. Emiatt 
igen nagy a lendkerekek felpörgetési ideje; egy 
lemez teljes kihengerlése másfél percig tart, mi
közben a lemez erősen lehűl. Ügy tűnik; 20 mm 
vastag kiinduló anyagból, az erős lehűlés miatt, 
egyszeri melegítéssel 2 mm-es lemezt nem is lehet 
hengerelni. Ha valóban erről a vastagságról in 
dultak, a 6. szúrás u tán  az előnyújtott anyagot 
vissza kellett tenni a kemencébe, i t t  860 °C körüli 
hőmérsékletre felmelegíteni, s utána a lemezt
3—5 szúrással készrehengerelni.

Elképzelhető, hogy 20 mm-nél vékonyabb, pl. 
12 mm vastag és 200 mm széles laposanyagból in 
dultak ki, ebből ugyanis egyetlen melegítéssel is 
(pl. 7 szúrással), kihengerelhették a 2 mm-es le
mezt. Ilyen alakú és méretű laposanyag (platina) 
gyártása azonban nagyon sok kovácsmunkát

igényelt, s a hengerlés szerepét nagyon lecsökken
te tte  volna.

4. A hengerlés technológiája

A dinamikai és energetikai összefüggések is
meretében a teljes gyártási menetet a következő
képpen rekonstruálhatjuk: Feltehetően csak egyet
len táblaméretben állították elő a lemezeket, ez 
pedig a 20x40 hüvelykes (620 X 1040 mm-es) volt. 
Ennek kivágásához 600 X 1200 mm-es nyers táblát 
kellett hengerelni, tehát 1,3-szeres anyagfelhasz
nálással számolhattak. A lemezek vastagsági mé
rettartom ányát 0,5 és 4 mm között választhatták 
meg és ehhez 11,5 kg tömegű laposvasat (platinát) 
kovácsoltak. A 11,5 kg-mos tömegű betét 2 mm 
(kb. 1 vonal) vastag lemezből éppen a kívánt 
20x40 hüvelykes szélezett táblaméretet adja ki, 
a 4 mm-es (2 vonal vastag) lemezek azonban ebből 
kiindulva csak fele hosszban hengerelhetők ki. 
Elképzelhető az is, hogy ahhoz szélesebb kiinduló
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anyagot használtak fel. A 2 mm-nél vékonyabb 
lemezeket duplázással gyártották, ennek megfe
lelően pl. az 1 mm (fél vonal) vastag lemezt két 
lépcsőben hengerelték úgy, hogy első lépcsőben a 
20 mm vastag platinából, két melegítéssel 2 mm 
vastag lemezt hengereltek, ezt hosszirányban 
összehajtották, újramelegítették és a harmadik 
melegítéssel 1 mm vastagra készrehengerelték. 
A 0,5 mm-es (negyed vonal vastag) lemezeket 
ugyanezzel a módszerrel, csak három szakaszban 
gyártották, így a készrehengerlés szakaszában 
4 lemez volt egymáson.

A hengersorokat kiszolgáló kemencékről jól 
áttekinthető rajz maradt fenn. Ez azért is fontos, 
mert a hengersorok kemencéivel általában keveset 
foglalkozik az irodalom, valószínű azon okból, 
hogy a hengersorok kiszolgálására ugyanazokat 
a kemencéket használták, amelyek a hámorokban 
a kovácsoláshoz adva voltak. I t t  azonban kétoldal- 
ról fű tö tt lángkemencéből dolgoztak, amely ebben 
az időben lijszerű volt. A kemencét két oldalról 
fűthették fával, vagy faszénnel, ennek lángja 
a kemence közepe irányába haladva, a kemence 
közepén elhelyezett bukónyíláson először le, majd 
hátrafelé terelődött és a berakó ajtóval szemben 
levő oldalon csatlakozott a kéményhez ( 4 . á b ra )  
A kemence fenekére, oldalanként, 3—3 fenékkövet 
raktak le és erre 4—4, teh át összesen 8 platinát 
helyezhettek el egyidőben. Az összehajtott elő- 
lemezekből kettő fért el a kemence fenékterületén 
és talán még az is feltételezhető, hogy legalább két 
összehajtott lemezcsomagot helyeztek el egymásra. 
Természetesen a csomagok hevítési hőmérsékletét 
alacsonyabbra kellett választani, mint a platináét, 
a nagyobb felület erősebb revésedése miatt.

A  lem ezsor végső s o r s a  n em  te ljesen  ism er t.  
Annyit tudunk, hogy induláskor sok nehézséggel 
küzdött, ezért igen kis termelékenységgel dolgo
zott. A nehézségeknek a kemencék nem lehettek 
okai, azok jól konstruáltaknak látszanak és felte 
hetően, megbízhatóan is üzemeltek. A nehézségek 
okait kutatva két körülményre kell gondolnunk: 
Egyrészt arra, hogy a nem tökéletes csapágyak és 
lendkerekek nem bírták a lökésszerű terhelést, 
könnyen felszakadtak, vagy szétrázódtak. Ezért 
sok volt az üzemen kívüli állás, javítás. Elképzel
hető azonban az is, hogy az üzemszerű termeléshez 
kevés volt a rendelkezésre álló víz és emiatt kellett 
a munkát gyakran szüneteltetni [14].

A kor színvonalán tervezett hengermű tehát nem 
váltotta be a hozzá fűzött reményeket, az eredeti 
tervek szerint ki sem építették azt. A négy állvány 
közül csak hármat telepítettek le és azok közül 
egyidőben legfeljebb kettő  dolgozott. Problémát 
jelentett a piac hiánya is, mivel a háborúk alább 
hagytak és a hadigyártásra telepített hengermű, 
mire valamennyire üzemképessé vált, rendelés 
nélkül maradt [15].

A feljegyzések szerint a hengersort 4 fő szolgálta 
ki. Nyilvánvaló ilyen kis létszám egyidőben két 
állvány ellátásához nem volt elégséges, így csak 
állványonként felváltva hengerelhettek. Az 1820— 
21-es termelési évben a hengermű 1939 bécsi 
mázsa (108 t) lemezt termelt, ami alig több, mint

egy korabeli kétkalapácsos lemezhámor termelése, 
így Rónicon sohasem lett jelentős a lemezgyártás, 
az 1830-as évektől kezdve lemeztermelésről nincs 
is feljegyzés. Egy későbbi időből származó tájé 
koztatás szerint a hengerművet leállították, majd 
a  le m ezg yá r tá s t 185 2 -b en  R ó n ic ró l J a k a b fa lv á ra  
h e lyez ték  á t, ahol rézfeldolgozó üzem volt. Való
színű, o tt több víz állt rendelkezésre, ezenkívül 
kiszélesíthették a hengermű programját azáltal, 
hogy acéllemez mellett rézlemezt is hengereltek 
[16].

A hengersor megszűnése után, a rónici lemez
gyártásról, a  XIX. század második felében már 
egyetlen szó se esik, az szinte feledésbe ment, s még 
az elsőszülöttség jogát is a közben virágzásnak 
indult svábolkai lemezhengermű sajátította ki 
magának.
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A budapesti eskütéri Dunahíd lánctagjainak gyártása 
Diósgyőrben a századfordulón

M A R O S V Ä R Y  L X S Z L Ő  ok i. k o h ó m é rn ö k , 
a  L e n in  K o h á sz a ti M üvek  H e n g e rm ű v é n e k  n y u g . g y & regységveze tö je

A  k e r e s k e d e l m i  m i n i s z t e r  n z  e s k ü t é r i  D u n a - h i d  
— a z  e ls ő  E r z s é b e t - h i d  — é p í t é s é v e l  1 8 9 8  m á r c i u s  
h a v á b a n  a  m .  k i r .  Á l l a m v a s u t a k  G é p g y á r á t  (  j e l e n 
l e g  G a n z - M Á V A G )  b í z t a  m e g .  A  h íd ,  l á n c t a g j a i n a k  
l e g y á r t á s a  a  D i ó s g y ő r i  m .  k i r .  V a s -  é s  A c é l g y á r  

f e l a d a t a  l e t t .  A  l á n c t a g o k  l e m e z e i t  a  s í n g y á r t á s r a  
t e l e p í t e t t  g e r e n d a s o r  h a r m a d i k  á l l v á n y á n  h e n g e r e l 
t é k  k i ,  a  m e g m u n k á l á s r a  ú j  c s a r n o k o t  e m e l t e k ,  
m e l y b e  a  b u d a p e s t i  V u l k á n  g y á r  e g y  é v  l a l t  l e g y á r 
t o t t  e g y e d i  g é p e i t  á l l í t o t t á k ,  f é l .  A  4 0 0 : d b , 4 2  7 3  t o n n a  
s ú l y ú  l á n c t a g o t  h a t á r i d ő r e ,  k i f o g á s t a l a n  m i n ő s é g 
b e n  s z á l l í t o t t á k  k i  D i ó s g y ő r b ő l .

A diósgyőri gerendasoron a lemezgyártás 
kialakulásának áttekintése

A Diósgyőr Vasgyár (jelenleg Lenin Kohászati 
Müvek) építése mostani telephelyén 1868-ban 
kezdődött, évi 200 000 bécsi mázsa (11 200 tonna) 
vaspályasín termeésére. A hengersorok üzembe
helyezése 1871 március 1-re esett [1].

Ebben az időben a nyersvasból kavarókemencé
ben állították elő a „vasbocsokat” , melyeket pö
rölyök alatt kovácsoltak „bugákká” és hengereltek 
a bocssoron (középsor) bugákká, vagy lapos 
„nyerssínné” . Ezekből a nyerssínekből összekötött 
kötegekből hengerelték a „vas-síneket” a 660 mm 
hengerátmérőjű, 4 állványos sínsoron (durvasor), 
melyet 110 kW-os gőzgép ha jto tt meg [2].

A síngyártás területén az első jelentős változást 
az 1879. július 8-án megkezdett Siemens—Martin 
acélgyártás, és az 1882. augusztus 19-én bevezetett 
Bessemer acélgyártás jelentette. E ttő l kezdve a 
síneket tuskóból hengerelték és az acél-síngyártás 
mindinkább kiszorította a vassín hengerlését [3].

D K : 624.5: 672.6(091)

Az államvasutak fokozott igénybevétele m iatt 
mind nagyobb követelmények merülnek fel a sínek 
hosszával, minőségével és szelvényével kapcsolat
ban. Ezért 1886-ban a síngyártás fejlesztése érde
kében egy új hengersor: a gerendasor felépítését 
határozták el [4].

A m. kir. Államvasutak Gépgyára és a Diós
győri m. kir. Vas- és Acélgyár felügyelő bizottsá 
gának felterjesztése alapján: „A kereskedelemügyi 
miniszter 1890-ben elhatározta, hogy a Diósgyőri 
m. kir. Vas- és Acélgyárat új sínhengerlővel na- 
gyobbítja meg és a hozzávaló hengersorvonó gép 
készítését Láng L. budapesti gépgyárra bízza.” [6].

A 750 mm hengerátmérőjű, 2000 mm henger
test hosszúságú, 3 duó-állványos, nyitott elrende
zésű, re verzáló (irány váltó) gerendasor építését 
1890-ben kezdték el és 1892-ben helyezték üzembe. 
(1. ábra). A hazai gyártású iker gőzgép 2940 kW 
teljesítményig volt terhelhető, fordulatszáma per
cenként 110—140 volt.

A hengersor a létesítés idején teljesen korszerű 
volt. Elektrifikálva, némileg korszerűsítve, de 
eredeti elrendezésben ma is termelő hengersor.

A m. kir. Államvasutak Gépgyárának a moz
donygyártáshoz sok kazánra volt szüksége. Ezért 
1896-ban felvetődött annak a gondolata, hogy 
a diósgyőri gerendasoron lemezt is hengereljenek. 
Az elgondolást te tt  követte: 1897-ben a gerendasor 
harmadik állványán, 2000 mm testhosszúságú hen
gerekkel megkezdődött a durvalemez hengerlés. A har
madik hengerállvány mögötti, keleti irányban 
levő szabad területre telepítették a lemezegyengető

1 .  á b r a .  A z  1 8 9 2 - b e n  ü z e m b e  h e l y e z e t t  g e r e n d a s o r
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gépet és a lemezollót. A diósgyőri kazánlemez- 
gyártás 1897-ben már 1194 t  volt [6]. 1900-ban 
a szélesebb durvalemezek hengerlése érdekében 
a gerendasor harmadik párjának állványát el- 
tolhatóvá tették, hogy 2600 mm testhosszúságú 
hengerek is beépíthetők legyenek, aminek ered 
ményeként 2200 mm széles lemezeket is tudtak 
hengerelni. Ez a találékony, de a profilgyártó 
gerendasoron mégiscsak szokatlan lemezgyártó 
technológia 1937-ig — az 1932-ben telepített du r 
valemezsor Lauth-trióvá történt átalakításáig — 
szükségképpen használatban maradt.

Az eskütéri Dunahht lánctagjainak előállítása

A századforduló neves építménye volt a budapesti 
esküién Dunahíd — az első Erzsébet-híd —, amely 
a folyam medrét egy nyílásban hidalta át, az oldal
nyílások egészen a parton voltak. A két hídfő kö 
zötti teljes távolság 374 méter, a kapuzat legmaga
sabb pontja 69,6 méternél volt [7].

A lánctagok gyártására a kereskedelmi miniszter 
ajánlatot kért a m. kir. Államvasutak Gépgyárától 
és az a leghíresebb külföldi gyáraktól. Ä tárgya 
lások a Schneider-Creusot és a duisburgi H arkort 
gyárral eredménytelenek voltak, míg a többi nagy 
gyár vagy magas árat szabott, vagy — ideszá
mítva még az esseni Krupp-gyárat is — kijelen 
tette, hogy a gyártáshoz szükséges berendezések 
hiánya és azok esetleges nagy költsége m iatt a 
lánctagok gyártására egyáltalán nem vállalkozik. 
Ezek után az Államvasutak Gépgyára a láncta 
goknak Diósgyőrben való előállítását vette fon
tolóra, s nemcsak a gyártásnak, henem az ehhez 
szükséges berendezéseknek beszerzését is tanu l 
mányozta.

A kitűzött feladat nagyságára jellemző, hogy 
akkor ehhez hasonló nagyságú lánchidat még sehol 
sem építettek. Az ezidőben gyártott legnagyobb 
méretű lánctagokat a budapesti Lánchídhoz hasz
nálták fel, amelyeknek hossza 4,14 m, fejszéles
sége 0,4 m, vastagsága 28 mm volt. A tervezett 
eskütéri híd lánctagjainak legnagyobb hossza 
13,756 m, legnagyobb fejszélessége 1,27 m és 
vastagsága 25 mm, kevés tag 15 mm volt (2. ábra).

Az eskütéri Duna-híd általános tervének elké
szülte után kiírt pályázat eredményeként 1898. 
márciusában az egész vasszerkezet szállításával 
a m. kir. Államvasutak Gépgyárát bízták meg és 
engedélyezték a lánctagok gyártásához szükséges 
gépek beszerzésére előirányzott hitelt.

A már előzőekben végzett tanulmányok nyo
mán abban állapodtak meg, hogy a lánctagokat 
hengerelt lemezből fogják kivágni. A lánctagokat 
hegesztés nélkül — bázikus Martinacélból, egy 
darabban, teljesen egyenlő vastagságra és simára 
hengerelt, külső felszíni hibáktól, a  széleken szál
káktól és repedésektől mentes lemezekből kellett 
készíteni. Előrták a kellő szívósságot, a világos- 
szürke, fémfényű töretét és a finom, egynemű 
szövetszerkezetet.

Az 50 mm2-nél nem nagyobb keresztmetszetű, 
hosszirányból kivett próbapálca szakító szilárd
sága 490—540 MPa között kellett, hogy legyen, 
legalább 20%-os nyúlással. E lőírták hideg- és 
meleg hajlítópróba elvégzését is: 50— 80 mm széles 
próbaszalagnak hideg állapotban a vastagság két 
szeresének megfelelő méretű tüskén 180°-os haj- 
lítást, vörös izzó, vagy kék-meleg állapotban levő 
próbapálcának éles sarok körüli áthajlítást és kala
pálást beszakadás nélkül kellett elbírnia.
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Az előírt vegyi összetétel: C =  0,12 — 0,15%, Si = 
=  0,15—0,20%, Mn =  0,9—1,0%, P  =  0,06—0,08% 
volt.

Előírták, hogy egy Martin adaghoz 4,5 t  
vajdahunyadi szürke nyersavasat, 2,5 t  ócska
vasat és forgácsot, 4,5 t  acélhulladékot és 0,8 t  
nyers mészkövet kellett a kemencébe rakni.

A lánctagok lemezeinek a hengerlését a gerenda
sor harmadik állványán 1898. év végén kezdték el. 
A hengerléskor a tuskó felső részéből 250—300 kg- 
mot levágtak és a megmaradt részt először hossz
irányban, majd keresztirányban hengerelték, míg 
a lánctag készítéséhez szükséges m éretet elérték. 
A kihengerelt lemez két végéből meghatározott 
hosszúságú részt levágtak, hogy a lánctag a tuskó 
legjobb részéből készüljön.

Nem mehetünk el szó nélkül a mellett, hogy 
a hengerészek a lánctagok lemezeit nem lemezgyár
tásra épített hengersoron, hanem elsősorban sínek 
és egyéb profilacélok gyártására létesített henger
soron, egy állványban hengerelték ki. Szóljon 
ennek méltatására Simon Béla visszaemlékezése: 
„Én, aki még utolsó durvahengerműi főnökként 
hengereltettem a gerendasori harmadik állványon 
lemezt, tudom igazán értékelni micsoda ügyességet 
és erőt kívánt a lánctag méretű lemezekhez a 
brammák forgatása, rőzsézése, sepregetése és a 
„kiflizés” elkerülése. Mindezekhez csak kézi stanga 
(feszítővas) állt szerszámként rendelkezésre és 
bizony nem lehetett a nagy sugárzó felületű tábla 
közeléből eltávolodni. A stangákkal a  széleket ál
landóan tartani kellett. Ugyanígy a hengerállítás 
és állandó vastagságmérés is nagy érzéket kívánt. 
A hengeresztergályozás (kis bombírozás) és a 
kopás figyelembevétele is ügyességet kívánt. Ez 
hengerész bravúr volt Diósgyőrben.” [8].

A durvalemezhengerlés megindulásakor 1897-ben 
Hermann Hugó, majd 1898-tól Bergh Tivadar volt 
a hengermű vezetője.

A lánctagok megmunkálására előírt feltételek 
szerint a lánctagokat ollóval vágni, vagy lyukasz-

}fjTB7S-3\

3 .  á b r a .  A  lá n c ta r /  l e m e z e i '  m e g m u n k á l á s i  s o r r e n d j e

tani nem volt szabad. A lánc csaplyukait a meg
felelően összefogott, két-két egymással kapcsolatos 
csoportban, valamennyi tagon keresztül hatolva, 
egyszerre kellett kifúrni igen szigorú tűréssel. 
A csavarlyukak középpontjainak távolságánál a 
tűrés — 1 mm volt.

A lánctagokat — a vasgyárból való elszállítás 
előtt — legalább öt lánccsoportból álló részletek
ben teljesen össze kellett állítani. Ebben az álla 
potban vizsgálták meg a kész lánctagok méreteit, 
a csapok kidolgozását.

A lánctagok gyártásához megfelelő Műhely nem 
állott rendelkezésre. Tekintettel a lánctagok nagy 
méreteire, tekintélyes súlyára és mennyiségre, 
valamint azok célszerű megmunkálására, a már 
megvásárolt milleniumi kiállítási gépcsarnok egy 
részét rendezték be erre a célra, amelybe eredetileg 
a vasöntöde került volna.

Az egész műhely célszerű berendezéséért és a 
láncgyártás sikeres végrehajtásáért a legnagyobb 
elismerés illette Fleischmann Győző felügyelőt,
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a gyár későbbi — 1901— 1910 évek közötti — 
igazgatóját.

A lánctagok megmunkálásának sorrendje a kö
vetkező volt:
— a lemezeket kiegyengették,
— a lemezeken a lánctag egész alakját előrajzol

ták,
— két függőleges fúró és kimetsző géppel egy lánc

tag 2 fejénél egyidejűleg előfúrták a lyukat, 
a láncfej belső görbületét véglegesen kivágták,

— két egymással szemben felállított marógéppel 
a láncfejet kimarták,

— a láncfejek közötti egyenes részt legyalulták,
— vízszintes fúrógéppel egy vagy több lánccso

port összefogott lemezein a lyukat kész méretre 
fúrták (3. ábra).
A lánctagok megmunkáló gépeit a 66 m hosszú, 

háromcsarnokú, összesen 31 m széles, vasvázas 
épületben (4. ábra), úgy helyezték el, hogy a lemez 
az egyengetéstől a raktározásig egyenes irányban 
haladt. Az egyedi, nagy gonddal és szakképzett
séggel kieszelt gépek a Vulkán gyár szakembereit 
dicsérték. A gépek a gyár budapesti telepén rövid 
idő alatt készültek el és jól beváltak, és pedig: 
1 lemezegyengető gép, 2 függőleges fúró- és kivágó 
gép, 6 marógép, 2 gyalugép, 1 vízszintes fúró és 
hosszanti lyukfúrógép, összesen 179,985 frt-os 
árban. A diósgyőri gyárnak — a láncgyártó mű
hely épületén kívül — a berendezésekre és mun
kálatokra 225,000 frt-nyi hitel állt rendelkezésére.

Az elkészült lánctagok kivitele a legmesszebb
menő kívánalmaknak is megfelelt, aminek bizo
nyítéka, hogy az építés helyén a szerelés közben 
megtörtént, hogy egy helyen a láncokat tévedés
ből felcserélték, ezt azonban csak a szerelés után 
vették észre. A megmunkálás pontossága olyan 
nagy volt, hogy az egyes lánctagok majdnem tel
jesen egyenlők, és egymással akadály nélkül fel
cserélhetek voltak. Az átvételre előkészített lánc- 
tag-csoportokat a 5. ábra tünteti fel.

Az első ajánlattételi felhívásra közölt egység
árakat a diósgyőri egységárral összehasonlítva 
az 1. táblázat tartalmazza. A disógyőri egységár
ban a megmunkáló gépek és berendezések teljes 
költsége 4,27 frt-tal bennfoglaltatik.

Ezekből a számokból világosan kitűnik, hogy 
nem le tt volna célszerű a kész lánctagokat kül
földről beszerezni, még akkor sem, ha a gyártás
hoz szükséges költséges berendezéseket is csak egy
szer használják fel.

Az eskütéri Duna-hídhoz leszállított lánctagok 
száma 4002 db, súlyuk 4273 t  volt, kétszer olyan 
súlyos, mint a Lándhídé. A megmunkált láncta 
gokat 1899. márciusától kezdődően nem egészen 
másfél év alatt, határidőre szállították ki Diós
győrből.

Jó érzéssel olvashatták a diósgyőri acélgyártók, 
hengerészek és gépészek az eskütéri Duna-híd 
vasszerkezetének előállításával járó munkák ve-

I .  t á b l á z a t

Az esküién Ilutiahíd lánrlagjninak egységár 
ajánlatai

A cég
100 kg- 

monkénti 
egységár 

vámmal és 
szállítással 
összesen 

frt.

Megjegyzés

neve helye

Bolling és Lowe London 38,04 Amerikai 
gyártmány, 
előírt láncalak

Naylor, Benzon 
és tsa.

London 38,07 Előírt láncalak

Harkort,
Aktienges.

Duisburg 28,37 Előírt láncalak

Bolling és Lowe London 28,77 Amerikai 
gyártmány és 
láncalak

Diósgyőri Vasgyár Diósgyőr 22,50 Előírt láncalak
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zetésével megbízott Seefehlner Gyula méltató 
Korait: . .büszkén mondhatjuk, hogy az eskütéri
híd építésével járó munkálatoknak egyik nagy kér
dését sikerrel megoldottuk és hogy hazai vas- és 
gépiparunk, valamint vashídgyártással foglalkozó 
iparunk bátran versenyezhet a külfölddel. Széche
nyi István gróf alig merte volna gondolni, hogy 
ötven év után szép lánchídja egy még hatalma
sabb szomszédot kap az eskütéri hídban, de talán 
még kevésbé azt, hogy az övét majdan felülmúló 
világraszóló építmények vasszerkezetének min
den részét hazai anyagból, hazai gépekkel és mun
kaerőkkel készítik el” (6. ábra).
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Könyvismertetés
P á v e l  H a p á k :  Slevenskii ml konca 18. storocia ilo roku 
1867. (A szlovákiai vasipar története  a 18-ik század 
végétől 1867-ig.) Bratislava 1962. K iad ta  a Szlovák T u 
dományos Akadémia. 315 oldal4-26 kép-|-l térkép.

A szlovák nyelven megírt tö rténe ti m unka a mai 
Szlovákia (egykori Felvidék) területén a 18. század végé
től 1867-ig foglalkozik a vaskohászat történetével.

Szerző forrásanyagát a magyarországi és a szlovákiai 
levéltárakból, korabeli magyar és osztrák nyom tatott 
anyagból k u ta tta  (947 irodalmi jelzet) és nyolc fejezet
ben tárgyalja a vaskohászat tö rténe té t:

I. A szlovákiai vasipar a 18-ik század végétől 
1848-ig;

11. A vasipar 1848— 1867 években;
II I . A vasipar gazdasági válsága 1858 elejétől 1861 év 

feléig;
IV. A pangás időszaka 1861— 1867-ben;
V. A szlovákiai vasipar technikai színvobala és hely 

zete 1848— 1867-ben;

VI. A szlovákiai vasipar kereseti viszonyai 1848—■ 
1867-ben;

V II. A szlovákiai vasérchányászat 1848— 1867-ben;
V III. A szlovákiai kohászat és bányászat m unkásainak 

helyzete 1848— 1867-ben.
A m unka sokoldalú, színes összefoglaló képet ad a 

szlovákiai terület egykori kohóiparáról. A szerző mon
danivalóját ügyes és érdekfeszítő csoportosításban adja 
elő, a statisztikai forrásanyag birtokéban számos tá b 
lázatban  m utatja be a kohászati ipar jellemző adatait.

Ennek a korszaknak kohászattörténetével foglalkozó 
kohászattörténészeknek hasznos forrásmunka a könyv, 
azonban még szükség van ennek a korszaknak gazdag 
levéltári forrásainak, főleg technológia történeti szem 
pontból való tanulm ányozására a szlovákiai levéltárak 
ban.

A szlovák nyelvű könyvet Egyesületünk K ohászat 
tö rténe ti Bizottsága m agyar nyelvre lefordíttatta, mely 
a Bizottság vezetőjénél az érdeklődők rendelkezésére 
áll.

K i s z é l y  G y u l a
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A vasgyártás történeti emlékei és a vaskohászati műemlékek 
Szlovákia területén a kapitalista korszakból*

S A R U D Y  M Á R I A  oki. kohómérnök, kandidátus 
Szlovák Műszaki Múzeum, Kassa

D K : 351.853: 660.1(437.6)

A  S z l o v á k i a  t e r ü l e t é n  m ű k ö d ö t t  v a s k o h á s z a t i  
ü z e m e k r e  v o n a t k o z ó  s z a k i r o d a l m i  f o r r á s m u n k á k  
é s  l e v é l t á r i  a n y a g o k  á t t e k i n t é s e .  A  s z l o v á k i a i  m ú 
z e u m o k  v a s k o h á s z a t i  g y ű j t e m é n y e i .  A  s z l o v á k i a i  
v a s k o h á s z a t i  m ű e m l é k e k  a d a t a i .  K o r a b e l i  f é n y k é p e k  
a  je le n tő s e b b  k o h ó t e l e p e k r ő l  é s  a  v a s a n y a g b ó l  k é 
s z ü l t  l é t e s í t m é n y e k r ő l .

A  s z a k i r o d a l m i  f o r r á s m u n k á k

A mai Szlovákia területén folyt vasgyártásnak 
első irodalmi forrásai a kapitalizmus korából, a 
19. századból származnak. Az eredeti anyag fel
dolgozása szempontjából egy magyar történész 
Bidermann Hermann Ignác a budapesti egyetem 
közgazdasági tanszékén oktató tanár 1857-ben 
megjelent monográfiája rendkívüli jelentőségű 
[1].

Jelentős forrás a vaskohászat tanulmányozásá
hoz az 1867-ben Budapesten megjelent munka, 
melyet Volny József a Rimamurány völgyi társa 
ság főfelügyelője Hunfalvy monográfiájában Gö- 
mör-Kishont megyéről ír t  és amely a kohászat 
állapotát ábrázolta Gömörben a 19. század 60-as 
éveinek közepén [2].

1852-től egy szakfolyóirat jelent meg Bécsben 
Österreichische Zeitschrift für Bergbau und H ü t 
tenwesen („Osztrák Bányász—Kohász Újság” ) 
címmel, amelyik időről-időre cikkekben és hírek 
ben a Szlovákia területén fekvő akkori kohászati 
üzemek technikai és technológiai kérdéseivel kap 
csolatos anyagot is közöl.

1867 után a publikációs lehetőségek feltételei 
kedvezőbbé váltak a történelmi Magyarországon 
és napvilágot láttak az első műszaki jellegű folyó
iratok is. 1867 után ad ták  ki a Magyar Mérnökök 
Egyesületének folyóiratát a Magyar Mérnök és 
Építész Egylet Közlönyét, amelyben gyakran 
közöltek eredeti tanulmányokat, táblázatos össze
állításokat a vaskohászat újabb technológiájáról 
[3].

A történelmi Magyarországon jelent meg a bá 
nyászat és kohászat egyetlen szakfolyóirata „Bá 
nyászati és Kohászati Lapok” . A folyóirat na 
gyon fontos feladatot tö ltö tt be a történelmi 
Magyarországon a vaskohászati üzemek techni
kájának ismertetésével és a tudomány újabb 
eredményeinek elterjesztésével.

1864. óta megjelent „Anyagi Érdekeink” és 
az 1879 óta kiadásra került „Magyar Ipar” is 
számos cikket közöltek a vaskohászat újdonsá 
gairól, a vasgyártás technológiai problémáinak

* Az „ICOHTEC” 1982 júniusi történeti konferenciá 
ján  Szomolányban (Smolenice) elhangzott előadás 
röv id íte tt anyaga. (A Szerk.)

érdekességeiről. A német vaskohászat szaklapja 
az 1870. ó ta  megjelenő Stahl und Eisen is közölt 
olykor cikkeket a történelmi Magyarország vas
termeléséről. A forrásértékekkel bíró folyóiratok 
sorában egészen különleges jelentőségű a terme
léstechnológiai kutatás számára az 1889. óta meg
jelenő „Technológiai Lapok” . Ebben a folyóirat
ban a vaskohászat kiemelkedő képességű szakem
berei, tanárai új technológiai ismeretekről részletes 
elemzéseket közöltek.

Korabeli szlováknyelvű folyóirat az 1856. óta 
megjelenő „Domová pokladnica” és az 1862. óta 
létező „Obzor” , amelyek rendszeresen közöltek 
cikkeket Ausztria, Magyarország és a külföld 
vaskohászatának újdonságairól.

Az időszakos kiadványokban fontos statisztikai 
adatokat és információkat közöltek a vaskohá
szati üzemek termeléséről és termelési kapacitásá
ról. Bányakapitányságok és kereskedelmi ipari 
kamarák adták  ki ezeket a kiadványokat [4]. 
Igen hasznos a Déry Károly szerkesztette „Ma
gyar Bánya-Kalauz” is „Ungarisches Montan- 
Handbuch” [5]. A „Magyar Bánya-Kalauz” meg
bízható adatokat közölt az egyes üzemek teljesít
ményéről, technikai felszereltségükről, a termelés
ről, az üzemekben dolgozó munkások és tisztvise
lők számáról.

A 19. század második felében a Budapesti 
Statisztikai Hivatal időszakos kiadványokat te tt 
közzé a „Hivatalos Statisztikai Közlemények”-et, 
amelyek tartalm azták többek között a történelmi 
Magyarország 1885. évi országos ipari statisztikai 
adatait is. 1898-ban pedig Edvi Illés Aladár össze
állításában jelent meg egy összefoglaló jellegű 
munka, amely a történelmi Magyarország ipari 
statisztikájáról tartalmazott adatokat. A vasiparra 
vonatkozó összehasonlító statisztikai adatok vizs
gálatához nagy segítséget nyújtanak a „Magyar 
Statisztikai Évkönyv” megfelelő számai.

1895-től kezdődően a Pénzügyminisztérium is 
megjelentett a történelmi Magyarországra vonat
kozó statisztikai jellegű kiadvánokat „Adatok 
a magyar kincstári bányászat és azzal rokonága
zatok állapotáról” címmel.

A 19. század 70-es éveitől egyre jelentősebb 
metallurgiai forrás értékű munkát találunk, ilye
nek pl. Kcrpely Antal kohászati munkái, aki a 
vaskohászatban legfőbb tekintélynek számított 
[6], [7]. Kcrpely monográfiája „Das Eisenhütten
wesen in Ungarn, sein Zustand und seine Zukunft” 
(A vaskohászat állapota és jövője Magyarorszá
gon) 1872-ben Selmecbányán jelent meg könyv 
alakban. A mű jelentős forrás értékű adatokat tar 
talmaz, a 19. század 70-es éveinek vasterme
léséről. Kerpely ebben a munkájában a törté 
nelmi Magyarország 166 helységének vaskohászati
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üzemeit értékelte technikai és közgazdasági szem
pontból. A könyv alapjául egy 1870-ben te tt t a 
nulmányút szolgált, ennek keretében személyesen 
tekintette meg ezeket a kohászati üzemeket és 
bányákat. Forrás értékét tekintve ugyanilyen 
jelentős Kerpely 1877-ben megjelent tudományos 
igényű kiadványa, és ezt németre is lefordították 
[6].

Kerpely nevéhez fűződik egy időszaki kiadvány 
megjelentetése is, amely a „Bericht über die 
Fortsschritte der Eieenhüttenteehnik” (Tájékozta
tó a vaskohászati technika fejlődéséről) címet v i 
selte. Ezek a tudományos évkönyvek a vaskohá
szati irodalom alapvető jelentőségű dokumentumai 
Ez az időszaki kiadvány 1866 és 1886 között 
Lipcsében került kiadásra.

Az előbbiekkel egyenértékű forrás a vaskohászat 
eszközeit és berendezéseit tanulmányozók számá
ra KerpelyneJc azok a publikációi, melyek 1873 
és 1881-ben Lipcsében jelentek meg és 114 nagy
méretű rajzot tartalmaztak. A kiadványok a 
„Die Anlage und Einrichtung der Eisenhütten” 
(vaskohók berendezése és szerelvényei) néven 
kerültek forgalomba.

A nyomtatott források csoport jában a tanköny
veket és a kézikönyveket nem kerülhetjük ki. 
A 19. század legrégebbi tankönyvének szerzője 
Josef Wathner. E z t maga a szerző adta ki Grazban 
1826-ben [8]. A könyvben a korabeli vasgyártást 
ábrázoló gazdag illusztrációs melléklet is található. 
A 19. században ui. a vastermékeket rajzok, model
lek és szóbeli utasítások alapján rendelték meg. 
Wathner kézikönyve nélkülözhetetlen segédeszköze 
volt gyártóknak és üzletembereknek egyaránt és 
a 19. század folyamán egész Közép-Európában 
használták. A könyv több kiadást megért, de az
6. kiadást már Josef Tosch rendezte sajtó alá 
1885-ben [9].

A vaskohászat első gyakorlati és elméleti kézi
könyvét Magyarországon Kerpely Antal írta. 
Három kötetes tankönyvét 1873/74-ben Selmec
bányán adták ki [10]. A könyvben kiegészítésként 
található egy kohászati szakkifejezéseket ta rta l 
mazó német—magyar szótár és egy terjedelmes 
(3 kötet) melléklet rajzokkal, amelyek ma már fel
becsülhetetlen értékű a megszűnt termelési tech 
nológiák kutatásakor.

A Selmeci akadémia kohászati professzorai a 
későbbiekben még számos tankönyvet adtak ki. 
így Sóltz Vilmos is írt egy tankönyvet a tégely - 
acélgyártásról és annak ipari feldolgozásáról, mely 
1897-ben Selmecbányán jelent meg [11] Barlai 
Béla sorrendben a harmadik a Selmecbányái 
akadémia kohászati professzorai közül, aki tan 
könyvet írt a vasgyártásról. Az első kötetet 1910- 
ben Selmecbányán adták ki ebben a szerző a vas 
metallurgiai kémiájára és a kohászati salakra vo 
natkozó nézeteit fejtette ki, míg az 1912-ben meg
jelent második kötetben a tüzeléstechnikát tá r 
gyalta [12].

Szakmai kézikönyvnek számítanak a bányász 
és kohász naptárak  is. „Fromes montanistischer 
Kalender für Österreich-Ungarn” (Bányászati és 
Kohászati Zsebnaptár az Osztrák—Magyar Mo
narchiában), amelyeket a 80-as évektől Ausztriá 

ban és a történelmi Magyarországon a  mérnökök 
és technikusok szám ára készítettek. Ezek külön
böző elméleti és gyakorlati adatokat, érvényes 
szabályokat és rendeleteket tartalm aztak, melyek
re a mindennapi kohászati gyakorlatban szükség
volt.

Pfeifer Sándor szerkesztésében jelentek meg a 
vaskereskedők szám ára fontos kézikönyvek a 
„Vaskereskedők Zsebkönyve” . A szakterület kép
zett és a termelésben is tevékeny szerzői közé 
tartozott Edvi Illés Aladár, a technológia tanára, 
a későbbi budapesti egyetemi professzor. Legjelen
tősebb munkáját 1900-ban és 1901-ben Budapesten 
adták ki [13].

Ezenkívül 1900-ban is megjelent Budapesten 
egy francia és egy m agyar nyelvű munkája, amely 
„A magyar vasbányászat és vaskohászat ismer
tetése különös tek in te tte l az 1900. évi párizsi 
nemzetközi kiállításon résztvevő vállalatokra, Bu
dapest, 1900” címet viseli. Ebben a kiadványban 
Edvi Illés Aladár a  történelmi Magyarország 
azon legjelentősebb kohászati üzemeinek technikai 
állapotát írta le, amelyek résztvettek az 1900. évi 
párizsi világkiállításon.

A milleneumi ünnepségre és kiállításra egy kiad
vány készült Matlekovits Sándor szerkesztésében 
amely adatokkal gazdagon illusztrált képet adott 
a korabeli Magyarország gazdasági, kulturális 
életéről. A kötetben a vasművekről és vasiparról 
szóló fejezeteket Kerpely Antal írta [14]. Az 1873. 
évi bécsi és az 1878. és 1900. évi Párizsi világkiál
lítás újabb lehetőséget jelentett könyvek, és kata 
lógusok, nyomtatványok megjelenéséhez [15].

A legújabb a Szlovákiában megjelenő, a vasipar 
történetével foglalkozó marxista m unkák közül 
a legjelentősebbek Pavel Hapák tollából születtek. 
Az egyik legjelentősebb az 1962-ben megjelent 
„A szlovákiai vasipar története a 18. század végé
tő l 1867-ig” címet viseli [16].

A magyarországi kapitalista fejlődésről magyar 
szerzők újabb műveiben is olvashatunk a vasiparra 
vonatkozó megállapításokat, adatokat, a legjelen
tősebb művek szerzői Mérei Gyula, Sándor Vilmos, 
Berend T. Iván, Ránki György,Szuhay Miklós [17].

Az 1956-ban alaku lt Kohászati Történeti Bi
zottság gondozásában számos tanulm ány jelent 
meg a kohászat történetéről a „Kohászati Törté 
neti Bizottság Közleményei”-ben. A vasiparral 
és öntészettel foglalkozó művek szerzője és a leg
aktívabb kutatók egyike az alapítótagnak szá
mító Kiszely Gyula. E  bizottság gondozásában 
jelentek meg olyan tanulmányok, melyek a szlo
vákiai vasipar fejlődésére vonatkozó számos rész
letet tártak fel.

A levéltári anyagok

A források egy m ásik jelentős csoportját levél
tá ri források jelentik. A nyomtatott források 
tanulmányozása során egy iparág teljes fejlődésére 
vonatkozó ismereteket kapunk, ezért a  levéltári 
források a kutatót váratlan és értékes adatokhoz 
juttathatják. A levéltári források ezért nélkülöz
hetetlenek a monográfiák készítésénél.
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A Szlovák Szocialista Köztársaság levéltáraiban 
sok írást és rajzdoku meritumot találunk, amelyek 
a Szlovákia területén m űködött vasgyártás tö r 
ténetére és technikájára vonatkoznak. A leggaz
dagabb fond anyag a  Selmecbányái Központi 
Bányászati Levéltárban van, ez az iglói és beszter
cebányai bányakapitányságról származik és nagy- 
jelentőségű a 19. századi vasipar tanulmányozása 
szempontjából.

Különösen említésre méltó a szlovákiai (főként 
állami) vasipari üzemek berendezéseinek, rajzainak 
gazdag gyűjteménye, am ely az említett korszak 
vasiparának technikai színvonaláról megbízható 
képet ad.

A lőcsei (Levoca) Levéltárban gazdag forrás 
anyag található, amelyik az Andrássy család 
Krasznahorka környéki (Krásna Horka) és betléri 
(Betliar) vasipari vállalkozásaira derít fényt, 
(fond Andrássy-Kraszna-horka (Krásna Horka) 
és fond Andrássy-Betlér (Betliar)] [18].

1796 és 1915 között a  Fülöp szász-coburg- 
góthai herceg vaskohászati üzemeire vonatkozó 
levéltári anyagot ta lá ltunk  Besztercebánya járási 
Levéltárában. (Depot R advan n. Hronom a 
pohorellai (Pohorelá) vasgyár fondja.)

A Szlovák Szocialista Köztársaság üzemi levél
tá ra i közül meg kell említeni a zólyombrezói 
(Podbrezová) Sverma állam i vasgyár üzemi levél
tá rá t, ahol a ,.Magyar Vasipar Zólyoinbrezón 
1840-től 1914-ig” címen a teljes levéltári anyagot 
őrzik.

A vasércbányák üzemi levéltárában — az iglói 
állami üzemben — őrzik a dobsinai (Dobsina), 
valamint a sztracenai (Stratená) vasgyár történe 
tének forrásait. [Bányászati és kohászati üzemek 
fondjai, korábban Coburg, Dobsina rt. és Mannes
mann kohómű—Coburg, Nagyszombati rt. (Trna- 
va) — sztracenai üzem (Stratena)] [19].

Nagyon értékes levéltári anyag található a 
„Rimamurány—Salgótarjáni Vasmű RT.”-re, a 
korompai (Krompachy) és zólyomi (Zvolen) vas 
műveire, továbbá a zólyombrezói (Podbrezová) 
állami vasműre, valam int a piesoki vasműre vo 
natkozóan Budapesten a Magyar Országos Levél
tárban „A Rimamurány— Salgótarján Vasmű R t.” , 
„H ernádvölgyi” és „U nion” és a Pénzügyminisz
térium fondjaiban.

K o r a b e l i  f é n y k é p e k  é s  r a j z o k

A 19. század 80-as éveiben a fényképezés fejlődése 
jó feltételeket terem tett a  vasipar technikai fej 
lődésének fényképezés ú tján  történő dokumentá 
lására. Fényképek és a vasműveket ábrázoló leve 
lezőlapok mint dokumentumok fontos szerepet 
játszanak abban, hogy közelebbről megismerjük 
a gyártelepeket, a technológiai és termelési ú jí tá 
sokat, a gépi berendezéseket, gyártástechnikai 
ismereteket, az embereket, akik argyártási isme
reteket végrehajtották.

A 19. század 90-es éveiben az eperjesi (Presov) 
Divald Károly fényképész kiváló vasmű-felvéte
leket készített.

Szükséges még a térképekről és a helyszínrajzok
ról is említést tenni. Ismeretes, hogy számos vasmű

egykori hámorok helyén, olvasztókemencék he
lyén is keletkezett: gyakran változott a helyszín
rajz sokszor az üzemmenet is.

A történeti kutatások során az eredeti helyszí
nen való tájékozódáshoz nagyon jó szolgálatot 
tesznek a régebbi térképek és helyszínrajzok.

A  v a s k o h á s z a t i  m ű e m l é k e k  S z l o v á k i a  t e r ü l e t é n

A szlovákiai vaskohászat gazdag hagyományait 
tekintve a vasgyártás technikájának történeti 
forrásainak egyik formáját jelentik a technika 
történeti emlékek is. A vaskohászat ilyen emlékeit 
muzeális és helyhez kötött jellegű technikai em
lékekre oszthatjuk fel.

Célszerű lenne egy rövid áttekintésben összefog
laló képet adni a vasipar műszaki emlékeiről, 
melyeket a Szlovák Szocialista Köztársaság múze
umaiban őriznek. Ezek 1986-ben, m iután ismertek 
lesznek egy reszort-kutatási feladat eredményei 
a szakkutatás rendelkezésére állnak. („Információs 
alaprendszer a Szlovák Szocialista Köztársaság 
múzeumairól és képtárairól” [20].) A tudomány és 
technika tárgyi gyűjteményeinek központi nyil
vántartása — tematikus feladat keretében egy 
részfeladat vár megoldásra: a vaskohászati és vas
ipari jellegű gyűjtemények szlovák múzeumokban.

Alapvetően fontos adatokat kaphatunk a kassai 
(Kosice) Szlovák Műszaki Múzeum kohászati

1 .  k é p .  S t r ó b l  A l a j o s  v a s m u n k á s  s z o b r a
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2 .  k é p .  F ú j t a t ó  , , 1 8 4 8 ”  j e l z é s s e l  a  p o d b i e l i  ( P o d b i e l )  
v a s g y á r b ó l

5 .  k é p .  A  r ó n i c i  ( H r o n e c )  v a s m ű b e n  1 8 1 0 - b e n  ö n t ö t t  v a s -  
h í d  r é s z l e t e

3 .  k é p .  H á m o r  M e c e n z é f e n  ( M e d z e v )  a  S ú g ó  v ö l g y b e n

В Ш

4 .  k é p .  A  t i s z o l c i  I .  s z .  n a g y o l v a s z t ó  1 9 1 3 .  m á r c i u s  3 1 - i  
ü z e m b e h o z a t a l a  a l k a l m á b ó l  k é s z ü l t  p i á k é t

t í .  k é p .  Z e n e p a v i l o n  ( r é s z b e n  ö n t ö t t )  K a s s á n  ( K o s i c e )

gyűjteményeinek fondjaiból, ezek a vasipar tanul
mányozásához történelmi szempontból jelentős 
források. A kohászati gyűjtemény fondjai 25 éves 
gyűjtő tevékenység eredményeit mutatják. A ko
hászat történelmi helységeinek helyszíni kutatás 
alapján létrejöttek azok a gyűjtemények, amelyek 
a vasöntödék, hámorok és kovács műhelyek ter 
melését dokumentálják.

Az utóbbi években már olajfestmények és gra 
fikák gyűjtését is elkezdtük. Ezek az alkotások 
kohóműveket, a kohászatban a múltban és a jelen
ben folytatott, illetőleg folyó munkát ábrázolják.

A gyűjtemények fondjában szerszámok, beren 
dezések, gyártmányok, vassalakok, továbbá ipari 
kiállítások érméi, oklevelei, katalógusok, rajzok 
fényképek a kohászati szakmunkások és mesterek 
dokumentumai találhatók.
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7 .  k é p .  M é r l e g h á z  é e  h a r a n g t o r o n y  L i p t ó ú j v á r o n  ( L i p -  
t o v s k y  H r  a d ó  к  )

S .  k é p .  R é s z l e t  a  p o d b i e l i  v a s g y á r  ( P o d b i e l )  n a g y o l v a s z 
t ó j á r ó l

A következőkben néhány gyűjteményt sorolunk 
fel, amelyek elsősorban a 19—20. században 
Szlovákia területén működő tanulmányozása szem
pontjából jelentősek.

A múzeum állandó kohászati kiállítás bevezető 
részében egy kohómunkás öntöttvasból készült 
alakját ábrázolja Stróbl Alajos (1856— 1926), 
szobra, melyet a művész az 1896. évi ezredéves 
kiállítás ipari részlege számára készített. Ez volt 
a történelmi Magyarország első olyan szobra, 
amelynek témáját ipari környezet adta. A szobrot 
a bányászat és kohászat csarnokában, az állami 
üzenek első .kiállítási helyén ,,a vasércek és hen
gerelt áruk” tematikus részében állították fel 
(1. kép).

I t t  találunk még néhány öntöttvas kályhát, 
ezek a 19. század közepéről származnak és a

!). k é p .  A  p o d b i e l i  ( P o d b i e l )  v a s g y á r  m a r a d v á n y a i

1 0 .  k é p .  E t e l k a  H u t á n a k  n e v e z e t t  n a g y o l v a s z t ó  A l s ó s a j ó n  
( N i z n a  S l a n a  )

1 1 .  k é p .  A  h á r o m v i z i  ( T r i  V o d i )  n a g y o l v a s z t ó
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1 2 .  k é p .  Ö n t ö t t v a s  p a v i l o n  P o h o r e l l á n  1 8 4 1 -b ő l

14 . k é p .  K á r o l y  H u t á n a k  n e v e z e t t  n a g y o lv a s z tó  O l á h p a t a k o n  
(  V l a c h o v o )

1 3 .  k é p .  A  v e r e s v á g á s i  ( C e r v e n a n y )  n a g y o l v a s z t ó

l ó .  k é p .  Ö n tö t tv a s  o s z l o p  é s  lé p c s ő z e t  a  p r a k f a l v i  ( P r a -  
k o v c e )  t e m p lo m b a n

Szlovák területen működött vaskohók termékei. 
Ebben az időben az öntöttvas darabokat közvet
lenül a nagyolvasztók öntöttvasából öntötték. 
Ezek művészi értéket képviseltek. A legtöbb ön
tö ttvas darab az egykori kuntaplócai (Kunova 
Teplica) vasgyár mutatós jegyeit viseli magán.

A legjelentősebb tárgyak közé tartozik az 1848- 
ból származó kohófújtató, ez a podbjeli (Podbiel, 
Árva megye) vasműből származik, érdekessége, 
hogy népi fafaragással díszítették (2. kép).

Viszonylag teljesnek mondható az alsómecenzéfi 
(Nizny Medzev) hámorok anyaga, technikai és 
társadalmi összefüggéseiben jól dokumentált (200- 
nál több gyártmány, különböző fajta  szerszámok 
tervei, gyártmány prospektusok, árjegyzékek) (3.

kép). Különlegességnek számít a jolsvai (Jelsava) 
kolompöntő műhely anyaga (műhelyberendezések, 
szerszámok és kolompgyűjtemény).

A rajzgyűjteményből említésre méltó a  Szlová
kia területén m űködött legnagyobb vasgyár ra j 
zainak 101 egységből álló dokumentációja Ko- 
rompán.

Figyelemre méltó darab az az értékes emlék
érem — Hanser Károly kassai aranyműves mun
kája — amelyet a tiszolci (Tisovec) I. számú nagy- 
olvasztó 1913. március 31-i üzembehelyezése al
kalmából adtak ki, ami jelentős esemény volt az 
itteni vasipar történetében (4. kép).

A Szlovák Szocialista Köztársaság többi múzeu
ma közül a rozsnyói (Roznava) bányászati múzeum
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1 .  tá b lá z a t

Védett vaskohászati ipari műemlékek a 19. századból Szlovák Szocialista Köztársaság területén

Hely

Helység (kerület) Történelmi neve
A műemlék jellege Időbeli besorolás Megjegyzés

Bikás Bujakovo Ö ntö ttvas obeliszk 19. sz. közepe 1 a

Perlová dolina 
Grellseifeni völgy

Szeghámor, rom 19. szd. második 
fele

1 a

H ám orsky Handl Ö ntöde épülete az üzem 
hivatalnokai lakása, a te 
m ető  öntöttvas síremlékei

19. sz. 1 a

„N a baste” Ö ntö ttvas pavilon ö n tö t 
ték  Kisgaramon

1854 1 a

Ilám orszky Handl R észletek a történeti Ma
gyarország első öntöttvas 
íúdjából

1810 1 b

Kassa Ö ntö ttvas pavilon 19. szd. második 
fele

1 a

Masatelep Nagyolvasztó épülete — 
öntöde

1841 2 a

Liptómassa telep Mérlegház és egy harang 
to rony , ezek egyrészét 
képezik a volt nagyolvasz
tó n ak

1792 1 b

Nagyolvasztómű m arad 
ványai (falak, alapok, sa 
lakhányó)

1 8 . szd. vége
19. szd. második 
fele

1 a

Podbjel (l’odbiel) Nagyolvasztó körfalai, v í 
zierőmű maradványai, há 
m ór, frisstüzeinek alap 
ja i

1836 1 a

H telka kohó Nagyolvasztó és a hozzá
ta rto zó  épületek

1807 1 о

Alsó Mecenzéf Szlovák Műszaki Múzeum 
hám ora (korábbi városi 
egy kalapácsos iskolahá 
mor)

19. szd. 2 a

Mecenzéf H ám or, Felső-Mecenzéfen 
(V ysny Medzev)

19 .szd. 1 a

H árom  víz 
(Tri Vody)

Nagyolvasztó 10. szd. első tize
de

1 a

H árom  telep L a t i n á k  J  á n o s  vasipari 
vállalkozó barokk lakóhá 
zának  homlokzata bá 
nyászcímerrel és pipázó 
hámor-munkás alakjával

1814 1 a

1856-ben alapított ko 
hásza t üzemi főleg henger
m űi épülete

19. szd. második 
fele

2 b

A Vasmű empir díszítésű 
ön tö ttvas pavilonja, C o 
b u r g  F e r d i n a n d ,  a vasmű 
alapítójának emlékére

1841 1 a

Ö ntöttvas oszlop és lépcső
rács a római katolikus 
templomban, a vasmű te r 
m éke

19. szd. második 
fele

1 b

Veresvágás (Cerven- Nagyolvasztó 
any)

1871 1 a

Б erdinánu kohó A __ kohó az úgynevezett 
,,Ó-massa” épülete, a hen 
germ ű raktára

1839-ből és 1890- 
ben átépítve

2 b

K ároly kohó 

2 = nem látogatható, a

Vasm ű épület kohóval 

= restaurált, b « nem restaurált.

1870 2 1)

Breznóbánya (Brezno) 
(Besztercebányai (kerü 
let)
Gölnicbánya (Gelnica) 
(Iglói kerület)
Kisgaram  (Hronec (Besz
tercebányai kerület)

K isgaram  (Hronec) 
(Besztercebányai kerü 
let)
Kisgraram (Hronec) 
(Besztercebányai kerü 
let)
K assa (Kosice) (Kassai 
kerület)
K orom pa (Krompachy) 
(Iglói kerület)
L iptó Újvár (Liptovsky 
Hrádok)
(Liptószentmiklósi ke 
rület)
Libetbánya (Lubietova) 
Besztercebányai kerü 
let)
Nizsna (Nizná)
Alsó Kubin
(Dolny Kubin kerület)

Alsósajó (Nizná Slana) 
(Rozsnyói kerület) 
Mecenzéf (Medzev)
( Kassai kerület)

Mecenzéf (Medzev) 
(Kassai kerület) 
Cserpatak (Osrblie) 
(Besztercebányai kerü 
let)
(Ploszko (Ploské)
(Rimaszombati kerület)

Zólyombrézó (Podbre- 
zová)
(Besztercebányai kerü 
let)
Pohorella (Poborelá) 
(Besztercebányai kerü 
let)

Prakfalva (Prakovee) 
(Iglói kerület)

Szirk (Sirk)
(Rozsnyói kerület) 
Nándorvölgy (Valkov- 
na)
(Besztercebányai kerü 
let)
Oláhpatak (Vlachovo) 
(Rozsnyói kerület)
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őriz jelentős vaskohászati anyagot (1905-ben ala
kult mint Rozsnyói Városi Bányászati és Kohá
szati Múzeum, az Országos Magyar Bányászati 
Kohászati Egyesület borsod-gömöri osztályának 
kezdeményezésére), továbbá a Szlovák Bányá
szati Múzeum Selmecbányán, a  gölnicbányai 
(Gelnica) Bányászati Múzeum, a pozsonyi (Bratis
lava) Szlovák Nemzeti Múzeum és a beszterce
bányai (Banska Bystrica) Közép-Szlovákiai Mú
zeumok emlékeinek gyűjteményei és ezek tudo
mányos feldolgozása komoly alapot jelent a vas
gyártás történetének technikatörténeti kutatásá 
hoz.

A vasipar „ingatlan” emlékei hűen tükrözik 
a Szlovákia területén folyt vasgyártás technikai 
színvonalát. A legfontosabbak és legérdekeseb
bek a nagyolvasztók és hámorok termeléstech
nikai maradványai.

Az egykori nagyolvasztók közelében gyakran ta 
lálunk feldolgozott ércdarabokat. A salakhányók 
gyakran közvetlenül a már megszűnt vastermelés 
színhelyéig terjeszkedtek. A salakhányók fizikai, 
kémiai analízisei, a fémek metallográfiái vizsgá
latai lehetővé teszik a technikatörténeti kutatások 
során használt ismeretek és eljárások rekonstruá
lását.

Ezeket a vaskohászati üzemeket gyakran lakott 
helytől távol, erdők és vasbányák közelében léte
sítették. Az így létrejött települések, munkáskoló
niák, az ipar kapitalista fejlődését jellegzetesen 
dokumentálják.

A temetők különös módon emlékeztetnek a vas
termelés hagyományaira és a munkások telepeire, 
így pl. Mecenzéf (Medzev), Rozsnyó (Roznava), 
Berzéte (Brzotin), Dernő (Drnava), Hizsnyó (Chyz- 
nó),Prakfalva (Prakovce), Vihnye (Vyhne). Egyes 
vasipari települések templomainak berendezései is 
értékes kohászati emlékeket képviselnek, pl. 
Prakfalva (Prakovce).

Végül a tájékozódáshoz szükséges alapvető 
információkat ismertetjük az alábbi válogatott 
összeállításban és képgyűjteményben, amely á t 
tekintést ad a Szlovák Szocialista Köztársaság 
területén található védett kohászati ipari műemlé
kekről (5—15. kép, 1. táblázat).
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Egy „fiatal” vállalat, a Kohászati Gyárépítő Vállalat
történetéről

S K L M E C Z I  B É L A  oki. k o h ó m é r n e k

D K : ß69.1(091)KGYV

A  K O Y V  é s  k ö z v e t l e n  e lő d j é n e k ,  a  V K V - n e k  
m e g a l a p í t á s a ,  p r o f i l j á n a k  b ő v ü lé s e .  A z  e l é r t  n a 
g y o b b  m u n k a s i k e r e k ,  a  k ü l k e r e s k e d e l e m b e n  é l é r t  
e r e d m é n y e k .  R ö v i d  á t t e k i n t é s t  a d  a  t ö r z s g y á r ,  a  v o l t  
B u d a p e s t i  V á s s z e r k e z e t g y á r  e lő tö r t é n e t é r ő l ,  a m e l y  
1 8 8 2 - i g  v e z e th e tő  v i s s z a .  A  K O Y V  é s  a  V K V  s i k e 
r e i n e k  le g fő b b  i r á n y í t ó i .

B e v e z e t é s

Amikor főszerkesztőnk felkért, hogy a K ohá 
szati Lapok történeti célszáma részére írjam meg 
a Kohászati Gyárépítő Vállalat történetét, meg
határozott rövid terjedelemben, kissé vonakodtam, 
ezt a  vonakodást azzal indokolva, hogy a vál
lalat — bár történetét eléggé ismerem — tú l 
fiatal, mindössze egyharmad évszázados, azaz 
33 éves, és ez az időtartam  túl kevés történeti 
igényű munka megírására. Főszerkesztőnk azon 
ban meggyőzött arról, hogy célszerű mégis meg
m utatni egy tisztán szocialista tervgazdasági kon 
cepcióból létrehozott kohászati vállalat eddigi 
életének sikereit, eredményeit, mert ezek bázist 
képeznek a jövő számára, mind a munka vonat
kozásában, mind a későbbi időkben az „igazi” 
történészek számára.

Emellett, mint később kitűnik, az előd-vállala
tok sorában, a törzsgyár vonatkozásában vissza
ju thatunk 1882-ig, ahonnan számolva, már nem is 
oly fia ta l e vállalat. Mégis alapvető álláspontunk, 
hogy e vállalat a ma sokak által — részben indo 
koltan — bírált „vas és acélország” koncepciójá
nak felépítménye és nincs okunk arra, hogy e 
koncepció pozitív vonatkozásait és jó eredmé
nyeit, mint e vállalat sikereit megtagadjuk, vagy 
elhallgassuk.

A  K o h á s z a t i  ( j y á r é p í t ő  V á l l a l a t  j o g e l ő d j é n e k ,  a  

V a s k o h á s z a t i  K e m e n c e é p í t ő  V á l l a l a t n a k  a  m e g 

a l a p í t á s a

A felszabadulás u tán  a magyar népgazdaság 
minden területen nehéz helyzetben volt. A háború 
pusztításainak eltüntetése, a helyreállítási mun 
kák és a gazdasági élet újraindítása sok alapanya 
got, kohászati terméket igényelt.

Az ipar államosítása u tán  a szocialista iparosítás 
első feladata az alapanyagokat gyártó nehézipar 
megteremtése, ezen belül is a kohászat fejlesztése 
volt.

Az acéltermék igények és a meglevő üzemek k a 
pacitásának, termelési lehetőségeinek összevetése 
u tán  az irányító szervek világosan látták, hogy a 
gyorsütemű iparosítás feltételeit a magyar ko 
hászat csak úgy tudja biztosítani, ha a meglevő 
kohászati bázisok rekonstrukciója mellett ríj, 
modern kombinát létesül.

Az I. ötéves terv ezeket a célkitűzéseket irá 
nyozta elő, elsősorban a kohászat metallurgiai

fázisa, a nyersvas- és az acélgyártás fejlesztése 
céljából.

Á kormányprogramban előírt fejlesztés és a nö
vekvő karbantartási feladatok a felszabadulás 
előtti gyakorlattal már nem voltak megoldhatók. 
Különleges feladatot jelentett az új kohászati 
kombinát létesítése is. A k itűzö tt feladatok ú j 
szerűsége, az elvégzendő munka volumene és a 
megvalósításra kitűzött viszonylag rövid időtar
tam azt kívánta, hogy a végrehajtás szervezetten, 
új módszerekkel, új rendszerben történjen.

A megfelelő szakmai felkészültség biztosítása 
nagy nehézségeket jelentett. Az egyes kohászati 
üzemeknél decentralizált kemencejavító és építő 
egységeket nem lehetett gazdaságosan felkészí
teni a korszerű kemenceépítési és karbantartási 
eljárásokhoz szükséges eszközökkel, anyagokkal és 
tapasztalatokkal.

Az új kohászati kombinát létrehozása központi 
irányítást és szervezést, nagy szakmai felkészült
séget és az erők központosítását kívánta meg. 
E feladatok súlyát, méretét és fontosságát mér
legelve a kormányzat célszerűnek ítélte a kohászati 
kemenceépítés egységes irányítás alá rendelését, 
egy új iparvállalat keretén belül.

Az új vállalat létrehozásánál a célkitűzés az 
volt, hogy az országban széttagolt kohászati tűz- 
állófalazási kapacitás, valamint egy meglevő vas- 
szerkezeti gyár összevonásával, olyan új termelő
egység létesüljön, amely képes a kohászati kar
bantartások és felújítások mellett a kohászati 
beruházások elvégzésére , az új kohászati kombi
nát — a Sztálin Vasmű — kemence berendezései
nek fővállalkozásban történő megépítésére.

A feladat előkészítését a Nehézipari Miniszté
rium II. Vaskohászati Főosztályára bízták.

1950-ben a kohászati üzemek közül a Diósgyőri 
Vasgyár (Mávag C) C 42 szervezeti számú „Kohá
szati szerkesztés és építkezés” elnevezésű részle
gének szervezettségét és műszaki színvonalát ítél 
ték a legfejlettebbnek, mivel o tt vezették be 
a legkorszerűbb építési módszereket is 1948 őszén, 
amikor Diósgyőrben 7 Martin kemence egyidejű 
javítását kellett elvégezni, sikeres és gyors koope
rációt szerveztek az ózdi és a csepeli kohászati 
építkezésekkel. E  részleg adta a későbbi VKV-nak, 
a Vaskohászati Kemenceépítő Vállalatnak, a leg
nagyobb létszámot és a korszerű technológiát, és 
azzal az előnnyel is rendelkezett, hogy egy egység
ben volt a kemencetervezés és a kivitelezés össz
pontosítva, ellentétben Ózddal és Csepellel.

A minisztérium 1950 augusztusában e részleg 
vezetőjét, Selmeczi Bélát és Burján Jenőt bízta 
meg a megalakítandó Vaskohászati Kemenceépítő 
Nemzeti Vállalat szervezési előmunkálatainak vég
zésével. A megbízottak feladata volt a vállalat 
budapesti törzsét képező vasszerkezeti üzem és 
öntöde, valam int az új vállalat kádereinek kivá
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lasztása, a  létszám megállapítása és a fedezet for
rásainak felkutatása. Időközben Burján Jenő 
más megbízást kapott, így a feladatot Selmeczi 
Béla egyedül végezte el I960 szeptember és októ 
ber hónapokban. Az előterjesztésben a Budapesti 
Vasszerkezet gyár (X III., Révész u. 9.) szerepelt 
mint törzsgyár, központként, öntödét ekkor már 
afőhatóság nem kívánt átadnialeendő vállalatnak.

Az előterjesztés alapján a Népgazdasági Tanács 
1951. márc. 29-én kelt 116/5/1951. sz. határozatá 
val rendelkezett a Vaskohászati Kemenceépítő 
Vállalat megalapításáról. Ennek a végrehajtása
ként az alapításról — 1951. április 28-án — a kohó 
és gépipari miniszter a 850. 647/1951./I. számi! 
alapítási határozata — alapító levélben — intéz
kedett.

A vállalat feladatát az alapítólevél az alábbiak 
szerint határozta meg:

„Kokszolókemencék, nagyolvasztók, léghevítők. 
Martin-kemencék, keverőkemencék, hengermű- és 
kovácsüzemi melegítőkemencék, öntödei olvasztó- 
kemencék és kifejezetten vaskohászati hőkezelő 
kemencék kivitelezése, a rendelkezésre bocsátott 
kész tervek alapján.”

A vállalat megalakulásával az ország több he
lyén tevékenykedő szervezet került összevonásra. 
Ha a krónikás az elődöket keresi, azért van nehéz 
helyzetben, mert az új profilú vállalatnak sehol 
az országban nem volt jogi személyességű szakmai 
elődje. A kemenceépítés, mint tevékenység koráb
ban is folyt a melegüzemekben, a tevékenység ke
rete azonban a kohászati üzemekben egy-egy cso
port, vagy osztály volt, egyéb melegüzemekben 
a karbantartó részlegekhez tartozó kemencekő
művesek végezték a kemencék építését. A falazati 
munkához kapcsolódó szerkezeti, szerelési munkát 
általában a karbantartó lakatosok végezték. A 
Vaskohászati Kemenceépítő Vállalat — mint a 
mai KGYV közvetlen elődje — előszervezési 
munkáinál szinte véletlenszerű volt a Budapesti 
Vasszerkezet Gyár bekapcsolása, mivel az eredeti 
elgondolás szerint a tervezett budapesti központot 
egy öntödével rendelkező gyár telephelyén, azt a 
karbantartáshoz szükséges vasmunkára történő 
felhasználásával kívánták kialakítani. A hangsúly 
az öntödén volt, mivel a kemencék vasanyagú 
szerkezeti elemei biztosításánál az öntvényei látás 
jelentett szűk keresztmetszetet, míg a vasszerkezet- 
szükséglet piaci forrásokból is kielégíthető volt. 
A Nehézipari Minisztérium azonban budapesti 
öntödét az általános öntvényhiány m iatt a vidéki 
kohómüvek kemenceszükségleteinek kielégítésé
hez végülis nem kívánt az új vállalat rendelkezé
sére bocsátani, ezért csupán egy viszonylag kis 
állóalappal bíró vasszerkezeti gyárat adott az új 
cég részére. Ezidőben olyan vas- és acélanyag 
hiány volt, hogy a megrendelések jelentős hánya
dának teljesítése külön „miniszteri parancs” kia 
dásához kapcsolódott. A kohászati célú vasszerke
zeti gyár anyagszükségletének kielégítését pedig 
biztosítottnak tételezték fel, mivel a kemencék 
felújítása és újak üzembehelyezése a kohászat belső 
érdekeltségi körébe tartozott. Ugyanilyen meg
fontolásból csatolták az új vállalatot a KGM Vas- 
kohászati Főosztálya irányítása alá, annak ellenére,

1. k é p .  H á b o r ú  u t á n ,  á l l a m o s í t á s  e l ő t t
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hogy tevékenysége technológiailag inkább gépipari 
jellegű volt.

A vállalat első igazgatójául BoTcodi Istvánt, 
főmérnökként Selmeczi Bélát nevezték ki.

A törzsgyár, a volt Budapesti Vasszerkezetgyár 
NV rövid előtörténete

A Vaskohászati Kemenceépítő Vállalat termelési 
értékének, létszámának és szaktevékenységének 
zöme a diósgyőri kohászattól á tvett egységekhez 
tartozott, így joggal felmerülhetne, hogy a válla
latot a diósgyőri kohászatból származtassuk. Mégis 
jogi szempontból az elődnek, a ,,jogelőd” -nek a 
Budapesti Vasszerkezetgyárat tekinthetjük, mi
vel ez adta a központi telephelyet. E  vállalat és 
jogelődjei korábban semmiféle kohászati jellegű 
vagy kohászati és melegüzemi érdekeltségű 
tevékenységet nem végeztek. A VKV kifejezetten 
az annak idején politikailag hangsúlyozott „vas és 
acélország” koncepcióból született, oly profillal, 
amely a felszabadulás előtt nem létezett hazánk
ban. Jogi megfontolásból a továbbiakban tekint
sük a VKV elődjének a Budapesti Vasszerkezet
gyárat, amelynek előzményei 1882-re vezetnek 
vissza.

1882. dec. 19-én a Budapest VII. kerületi elöl
járóság Fodor Béla lakatos iparos részére „ipar
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jegyet” állított ki, amelynek alapján Fodor Béla 
önálló műhelyt nyitott az V. kér. külső Váci ú t 
1416. sz. alatt, és o tt lakatosipart gyakorolt, m ajd 
egyéni céget alapított, amely 1911. december 6-ig 
működött. E naptól kezdve megalakult a Fodor 
Béla és Fia kereskedelmi társas cég, mint közkere
seti társaság. Ennek társtagjai Fodor Béla és 
Fodor István voltak. A társaság lakatosárukat 
gyártott. Telephelye Révész u. 9. lett, mivel a 
külső Váci úti gyártelep még az 1900-as évek ele
jén leégett. Fodor Béla halálával örökösödési 
jogon Fodor István fo ly tatta  az ipart és 1915. m á 
jus 29-től a cég eredeti nevén (Fodor Béla és Fia) 
egyéni cégként tevékenykedett tovább. Fodor 
István halálával özvegye, Ádler Irma lett a tu la j 
donos 1942. március 30-tól. A cég a 30-as évek 
elején a világgazdasági válság hatása alapján 
csődbe jutott, majd a Révész utcai ingatlanok 
adósság fejében a Continentál Vaskereskedelmi 
Társaság tulajdonába kerültek át. Az 1930-as évek 
közepétől a Continentál Vaskereskedelmi Társaság 
támogatásával megkezdődött a vállalat megerő
södése, bevezették az akkor kevéssé ismert él
technológiát képező elektromos ívhegesztést, amely 
fellendülést eredményezett a vállalat részére. Az 
évtized vége felé a gyár mind több hadi megren
delést kapott. A felszabadulás után elsősorban 
a budapesti hidak így a legelső, a Kossuth híd új - 
jáépítésében működött a cég közre. A gyár dolgo
zóinak létszáma 100 fölé emelkedett. Az első á lla 
mosításkor 1948. április 6-án a céghez vállalatve 
zetőt rendeltek ki, Kerényi János személyében.

1950. április 12-én 3233/elsz. 1950 sz. alapító- 
levéllel a nehézipari m iniszter Budapesti Vasszer- 
kezetgyár Nemzeti V állalat névvel új vállalatot 
alapít Budapest, X III. Révész u. 9. sz. székhely- 
lyel. A vállalat tárgya nehéz és könnyű vasszer- 
kezetgyártás. Egyidejűleg a Fodor Béla és Fia 
cég megszűnt. Ezzel megindult a vállalat szocia

lista fejlődése, amely a VKV megalakulásába tor 
kollott.

A Vaskohászat Kemenceépítő Vállalat kifejlődése, 
tevékenysége a 60-as évek végéig

A VKV megalapítása után a szervező munka 
1951. május 2-án kezdődött meg. A szervezési 
feladat kétirányú volt. Egyrészt az á tvett gyár
telepen kellett az új típusú munka feltételeit biz
tosítani, szervezeti változásokat és beruházásokat 
elvégezni, egyidőben a kemenceépítés központi 
struktúráját és a külső kemenceépítő egységeket 
— főépítésvezetőségeket — megszervezni.

A vállalat alapító levelének megfelelően már 
1951-től foglalkozott nagy kohászati létesítmé
nyek építésével. Ez szükségessé te tte  a fővállal
kozási jellegű tevékenység kifejlesztését. Az 50-es 
évek közepén létrehozott ún. kooperációs csoport 
fővállalkozási főmérnökséggé fejlődött, amely a 
szükségleteknek megfelelően a nagy kohászati 
egységek beruházásainak a lebonyolítását szer
vezte és szervezi napjainkban is.

A népgazdasági szükségletek bővülése a vállalat 
profiljának szélesedésében nyilvánult meg. A vál
lalat alapítása óta végezte kemencék építését, 
felújítását, karbantartását, továbbá kemenceszer
kezetek gyártását és szerelését.

E rövid történeti áttekintés során igen nehéz 
teljes képet adni a vállalat szerepéről, amelyet 
eddigi élete során a magyar népgazdaság fejlődé
sében betöltött. Ezért csupán reprezentatív pél
dákkal szemléltetjük a vállalat eredményeit és a 
legfontosabb vállalattörténeti eseményeket.

A vállalat alapvető feladatának, a vaskohászat 
kemenceberuházások és felújítások terén való 
kiszolgálásának eleget téve, megalakulásának első 
évében felépítette az LKM új 700 m 3-es kohóját, 
amely akkor „óriás-kohó” nevet viselte. A kohó 
első csapolására 1952. május 11-én került sor,
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a Diósgyőri Acélmű korszerűsítése során készí
te tte  el az új 180 tonnás buktatható kemencét, 
amely ezidőben Közép-Európa egyik legnagyobb 
kemencéje volt. 1953—54 során korszerűsítették 
az ózdi 35 tonnás Martin-kemencéket. 1952 év 
végén elkezdődtek a dunaújvárosi kemencék 
építkezései, 1953-ban az I. sz. kokszolóblokk, 
1959-ben a II. sz. blokk építése. Az I. sz. blokk 
üzembehelyezése 1956. júniusában tö rtén t meg, 
a II. blokké 1960. év végén. A nagyolvasztóművel 
párhuzamosan 1953-ban megkezdődött az acél- 
művi kemencék építése. A 60-as évek egyik kie
melkedő munkája volt a Borsodi Ércelőkészítőmű 
és az LKM elektroacélmű fővállalkozásban való 
megépítése.

A szükségletek bővülését és a fejlődést azok a 
főhatósági határozatok tükrözik, amelyek a vál
lalat profilját meghatározták. Az energiagazdál
kodás céljából a hulladékhő hasznosításával a vál
lalat már 1956-ban elkezdett foglalkozni azzal, 
hogy létrehozta a hőgazdálkodási csoportot. Ez 
zel megkezdődött a  vállalat önálló tervezési te 
vékenysége. Az elért fejlődés figyelembevételével 
a KGM 1959-ben az A-3063 sz. határozatával 
a profilt „ipari kemencék, hőhasznosító berende
zések, vasszerkezetek tervezése, gyártása és sze
relése” területében jelölte meg. 1962-ben kezdetét 
vette a gáz- és olajtüzelésű kemencék, majd az 
infrafűtésű kemencék tervezése. Profilátadás alap 
ján 1964 végétől az Egyesült Villamosgépgyártól 
a vállalathoz került a villamoskemence-tervezés és 
gyártás is.

A villamos-kemencegyártással párhuzamosan fej
lődött ki 1962-től a műszerezési tevékenység 
amelynek az alapján 1965-ben létrejö tt a Műszer 
és Automatika gyáregység.

A 60-as évek nagy kormányprogramjaiból a 
vállalat kivette a részét. Az ún. földgáz-program 
keretében a Tüzeléstechnikai K utató  Intézettel

együttműködve a vállalat számos gázégő típust 
fejlesztett ki. Emellett a  gépipar nagyüzemeiben 
a kemencék korszerűsítését tervezték és kivitelez 
ték. Az átalakítási munkák során csaknem 300 
különféle rendszerű és rendeltetésű ipari kemence 
átalakítását, műszerezését végezték el.

Az 1962. nov. 15-én aláírt szovjet— magyar 
timföld—alumínium egyezmény végrehajtása so
rán a magyar alumíniumiparban, elsősorban a 
Székesfehérvári Könnyűfémműben nagyszabású 
bővítések történtek. É  munkálatokban a  VKV 
kemencetervezésekkel, honosítási tervezéssel és 
kivitelezői tevékenységgel vett részt. Ennek során 
a legfejlettebb nyugat-európai kemencetervező 
cégekkel kooperáltak nagy sikerrel. Nagy nehézség 
volt ezidőben a 60-as évek második felében, hogy 
a kivitelezési munkák egybeestek az ún. járműfej- 
lesztési kormányprogram végrehajtásával. Ez u tób 
binak lényeges eleme volt a Magyar Vagon- és 
Gépgyár nagyszabású fejlesztése, amelynek a 
kemencéit a VKV, ill. a  KGYV gyártotta és sze
relte. Ugyancsak a járműprogram keretében gyár
to tt és szerelt a vállalat a Digép, a Csepel A utó 
gyár és a Hajtómű és Felvonógyár üzemeiben is. 
1966 és 70 között a vállalat e program keretében 
40 különféle fűtésű, hazai tervezésű kemencét is 
gyártott, szerelt és helyezett üzembe, továbbá 
20 import-kemencét szerelt fel.

A Kohászati Gyárépítő Vállalat tevékenysége a 
60-as évek végétől

A fejlődés jelentős állomásához ért a vállalat 
1968-ban, amikor az új gazdaságirányítási rend 
szer bevezetésekor a nagymértékben kibővült 
tevékenységi jellegének megfelelően — a  K ohá 
szati Gyárépítő Vállalat elnevezést kapta, és az 
új alapítólevél a vállalat feladatául a korábbiakon 
túlmenően építőipari tevékenységet, generálter-
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vezési feladatok ellátását és komplett üzemek fő 
vállalkozásban történő kivitelezését is előírta.

A vállalat tevékenységi körében olyan beruhá 
zások valósultak meg, m int az ÓK Г elegy-gépesí- 
tése, a Rúd-Dróthengermű, az ózdi és a dunaújvá 
rosi folyamatos öntőmű, az SKÜ huzalpácoló és 
regeneráló, valamint huzalhorganyzó üzemének 
fővállalkozása, a Dunai Vasmű konverterüzemé
nek megvalósítása, hogy csupán a legnagyobbakat 
említsük.

A vállalat 1968. november 21-óu a kemencék 
vonatkozásában önálló exportjogot kapott. Ezzel 
elismerést nyert a vállalat 1958 évtől k ife jte tt 
eredményes exportmunkája. A vállalat term ékeit 
a világ minden táján , Amerikától Ausztráliáig, 
több mint 30 országban ismerik.

A vállalat exporttevékenysége 1958-tól 1969-ig 
a Nikex közvetítésével történt. Az önálló exportjog 
alapján 1969-től az export rohamosan fejlődött. 
A vállalat fő exportcikke az elektromos ívkemence. 
A tőkés export évi 3—4 millió S-os árbevételt 
eredményezett, dollár szorzó alatti kitermeléssel. 
A vállalat közel 200 ívkemencét exportált. Az 
egyedi berendezések mellett sor került kom plett 
acélöntödék szállítására Venezuelába és Görög
országba, acélműi, illetve öntödei olvasztóüzem 
szállítására Kenyába és az NDK-ba, ferroszilí- 
ciumgyártó üzem szállítására Venezuelába és az 
Egyesült Államokba.

A vállalat aktívan részt vett a nemzetközi 
kooperációban is. 1971-ben licencszerződést k ö tö tt 
az angol „Morganite Thermal Designs L td” céggel 
vas és fémolvasztó tégelyes kemencék gyártására.

1972—79 között a ,,CEAG Dortmund” céggel 
kooperációs megállapodás alapján portalanító be- 
berendezések közös gyártása folyt.

1980 óta a nyugatném et „Hölter GmbH” cég
gel, amely átvette a „CEAG” egyes részlegeit, 
folytatja a vállalat a kooperációt. E céggel közös 
intenzív piackutató munka alapján bővült a vá l 
lalat tevékenységi köre, mivel 1980 óta a „H ölter” 
cég osztrák leányvállalatával szerződött a KGYV 
olajszivattyúk szállítására. E szerződés teljesí 
tése sikerrel folyik. Együttműködés folyt szerző
déses, ill. megállapodásos alapon indiai és japán 
cégekkel is.

A vállalat külkereskedelmi tevékenységének 
nemzetközi elismerését három díj elnyerése is 
bizonyítja. 1975-ben KGYV elnyerte a m áltai 
kormány által a lap íto tt „PHONECIA” In te rn a 
tional Trade Trophy-t, amelyet a KGYV vezér- 
igazgatójának Sir Anthony Marnmo, a M áltai 
Köztársaság elnöke személyesen adott át. 1977-ben 
és 1979-ben a spanyol Mercado Mundical c. folyó 
ira t „Nemzetközi E xport” díjjal tüntette ki a vál
lalatot. A d íjá tadására  1977-ben Rio de Janeiro- 
ban, 1979-ben Párizsban került sor.

1968-tól a vállalat — a preferált vidéki ip arte 
lepítési programba bekapcsolódva — három ü tem 
ben Tápiószelén létrehozott egy új könnyűszerke
zet, közép- és nehézacél-szerkezet gyártó bázist, 
amely a magyarországi kiemelt kormányprogra
mok, kohászati nagyberuházások és egyéb nagy 
fontosságú létesítmények acélszerkezet igényének 
meghatározó kapacitása lett.

5 .  k é p .  D í j n y e r t e s  3  t - s  í v k e m e n c e

A fejlesztés első üteme 1970-ben fejeződött be 
4000 t/év kemenceszerkezet gyártó kapacitás 
létrehozásával, mintegy 60 millió forintos álló
eszköz állománnyal.

A fejlesztés második ütemeként 1973-ban a ha 
zai könnyűszerkezetes kormányprogramba kap 
csolódott be a  vállalat, amelynek keretében a 
CONDER építési rendszer honosítása alapján 
15 000 t/év kapacitású könnyűszerkezetes gyártó 
bázis létrehozása kezdődött el. Ez a beruházás 
1977-ben fejeződött be. A létrehozott állóeszköz 
érték mintegy 290 millió forint volt.

A megvalósított technológia az ipari és tároló 
épületek vázszerkezetének nagy termelékenységű, 
jó minőségű sorozatgyártását tette  lehetővé.

A tápiószelei gyáregység fejlesztésének harma
dik ütemében a hazai középnehéz- és nehézacél
szerkezet hiány felszámolására további fejlesztést

ntm
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hajto tt végre a vállalat. Ez a beruházás 1977-ben 
kezdődött és 1980-ban fejeződött be, melynek 
keretében 5000 t/év  kapacitású középnehéz- és 
nehézacél-szerkezet gyártására alkalmas üzem 
jö tt létre, mintegy 180 millió forintos állóeszköz 
költségráfordítással.

A fenti fejlesztések eredményeként a vállalat 
a hazai acélszerkezet előállítók között az első 
helyek egyikét foglalja el.

E beruházás bázisán a vállalat profilja tovább 
bővült. 1979. jan. 23-án a kohó- és gépipari minisz
ter határozatilag kiterjesztette a vállalat tevékeny
ségi körét a könnyűszerkezetes ipari épületekhez 
tartozó komplett acélvázszerkezetek gyártására is.

A vállalat profilbővülésével együttjárt a terme
lő kapacitás megfelelő növelése.

Az alapítás utáni első öt évben 1951—1956 kö
zött az átlaglétszám kb. 1600 fő volt. 1968-ban 
elérte a 3000 főt, 1973-ban pedig a 4300 főt. 
A világméretű recesszió hatása később a létszám 
érzékelhető csökkenését eredményezte.

A létszámnövekedés mellett nem maradt el a 
termelő munka gépesítése, korszerűsítése. Új 
szerelőcsarnokok, tervezőiroda épült a kemence
javítást korszerű gépekkel könnyítették és gyor
sították.

A vállalat szociálpolitikája lépést ta rto tt a vál
lalat fejlődésével és a kor követelményeivel. 
Üdülők, hétvégi pihenők sora áll a dolgozók ren 
delkezésére.

Egyesületünk lapjának hasábjain vázolva a 
vállalat múltját, nem feledkezhetünk meg arról 
sem, hogy 1969 óta az OMBKE keretében helyi 
szervezet működik nagy sikerrel a KGYV buda
pesti központjában. A szervezet rendszeres klub
napokon, tanulm ányutak keretében, pályázatok 
kiírásával és egyéb lehetséges formákban végez 
elismerést kiváltó társadalmi munkát. Ezt a mun

ká t a vállalat vezetése mindenkor maximálisan 
támogatta.

H eíejezés

A Kohászati Gyárépítő Vállalat és közvetlen 
jogelődje a Vaskohászati Kemenceépítő Vállalat 
kiváló teljesítményeit a felsőbb szervek számos 
esetben magas elismerében részesítették. Erről 
tanúskodnak a vállalatnak adott alábbi kitünte 
tések :

1954. „Élüzem” kitüntetés;
1955. Élüzem” kitüntetés és a kohó- és gépipari 

miniszter vándorzászlójának adományozása;
1963. „Élüzem” kitüntetés;
1967., 1968., 1970., 1971., 1974., 1975. „Minisz

teri Elismerő Oklevél;
1972., 1973. és 1981. „Kiváló Vállalat” kitünte 

tés.
A vállalat sikereit és eredményeit a több ezres 

kollektíva érte el, mégis illő dolog, hogy a legfelső 
irányítókról se feledkezzünk meg, akik a sikerek 
és eredmények fő szervezői voltak.

A vállalat igazgatói, ill. 1975-től vezérigazgatói: 
1951—56: Bolcodi István, 1956—67: Bartha Berta
lan, 1968—81: Hammer Ferenc, 1982— : Farkas 
Sándor.

Vállalati főmérnökök, ill. 1968-tól műszaki 
igazgatóhelyettesek, 1975-től pedig műszaki igaz
gatók: 1951—52: Selmeczi Béla, 1952—53 : Kollár 
Sándor, 1953—64: Hammer Ferenc, 1964—81: 
Farkas Sándor, 1982— : Haller János voltak.

Rövid ismertetésemben képet próbáltam adni 
egy tipikusan szocialista iparfejlesztési koncepció 
alapján megalapított és kifejlesztett „fiatal” vál
lalat gyors fejlődéséről, amelyről bízvást feltéte 
lezhetjük, hogy a századfordulóig és azon túl is 
sikerrel szolgálja a magyar nehézipart, határain 
kon túl pedig exportjával öregbíti a magyar ipar 
jó hírnevét.
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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 sárgaréz előállítása az ókorban és a középkorban
H E G E D Ű S  Z O L T Í  N a  m űszaki tudo m án y o k  dok tora  

Csepel M űvek
D K : 6G9.35’5(09J)

A  s á r g a r é z  i .  e .  1 0 0 0  k ö r ü l  j e l e n i k  m e g .  A  r ó m a i  
c s á s z á r s á g  i d e j é n  s o k  s á r g a r e z e t  h a s z n á l t a k  p é n z 
v e r é s r e .  A  s á r g a r é z  k é s z í t é s  e l s ő  r é s z l e t e s  l e í r á s á t  
1 5 4 0 - b e n  B i r i n g u c c i ó  a d t a  m e g  D e  l a  P y r o t e c h n i a  
c í m ű  k ö n y v é b e n .  A g r i c o l a  a  m a g y a r  s á r g a r é z  
g y á r t á s i  t e d h n o l ó g i á t  í r j a  l e .

Az ókorban, de még a középkorban is hét fémet 
ismertek: arany, ezüst, réz, ón, ólom, higany. 
Ötvözetként előállították a sárgarezet anélkül, 
hogy az ötvözőjét a cinket ismertették volna. 
A fémes cinket először Philippus Aureolus Theoph
rastus Paracelsus Bombastus von Hochenheim 
(1493—1541) említi.

Andreas Libavius (1545— 1616) a cinket az ókor 
óta ismert hét fémből álló sor nyolcadik tagjaként 
sorolja fel.

A sárgaréznek az ókorban külön neve v o lt: 
görögül: oreikalkos, oreikalkum, latinul: aurichal- 
cum, orichalcum.

Ez utóbbi aranyhoz hasonló rezet jelent [1]. 
Ezen elnevezés megmarad az 1500-as évek végéig. 
A sárgaréz ie. 1000 körül jelenik meg, a római 
császárkor kezdetén rendkívül sok sárgarezet 
használtak pénzverésre és a Rajna-torkolat vidé
kén Juliacumban (ma Jülich) virágzó sárgaréz 
ipar alakult ki [2]. Egy római aurichalcum lelet 
(Csorna) elemzése a következő [3]:

Zn = 8 %; Sn = 5 %; Pb =  2,5 %; Sb = 1 %
Ezt ma inkább vörösötvözetnek (MSZ 8579 sze
rinti Vöt 5) mint sárgaréznek tekintjük.

Az ókori leírások keveset mondanak a sárgaréz 
előállításáról. A Pseudo Aristoteles: De mirabilis 
ascultos (közli E. 0. Lippmann [1] című művében) 
az áll, hogy az oreikalkos a mossinok fémé [4]. 
Ez nem réz és ón ötvözete, hanem ezen országban 
előforduló földből [5] állítható elő. E földet ha 
hevítik hamuvá lesz.

Plinius (23—79) Históriáé Naturális című mű 
vében, ami az ókor legnagyobb enciklopédiája 
volt és hatása több mint 1500 évig érvényesült és 
nyomtatásban is kiadták 1496-ban, csak futólag 
foglalkozik a sárgarézzel és azt külön érc (föld) te r 
mékének tekinti [2].

E. O. Lippmann megemlít két ókori írót, akik 
már használható adatokat is leírtak [6]. Ezek: 
Festus és Hesychios. Festus (IV. század) sok ada 
to t vesz az első században élt szerzőktől. Részle
tesen magyarázza az aurichalcum név eredetét 
és azt keveréknek (ötvözetnek) tartja, ami úgy 
készül, hogy olvadt rézbe kadmia nevű földet dob 
nak. Hesychios (V. század szerint az aurichalcum 
bronz-szerű fém, ami sárga színét egy „medica- 
men” hozzáadásával kapja. Hogy mi volt a „kad 
mia” , illetve „medicamen” , ma nem egyértelmű,

és főleg a kadmia mibenlétét vitatják. Schleicher A.
[7] szerint a kadmia smithsonit ZnC03 és hemi- 
morphit Zn4(OH)2 S20,) H 20  keveréke.

L. Beck szerint ZnO [8], de kemence lerakodás
nak (Offenbruch) fordították a G. Agricola által 
két helyen használt kadmia, illetve kobalt kife
jezést. De lehet, hogy szfalerit volt a kadmia, amit 
a görögök már jól ismertek és az ólomérchez való 
hasonlatossága miatt, miután belőle nem tudtak 
ólmot kinyerni sfalerosnak (csalfának) nevezték 
[10]. Az elnevezés értelmezése körüli viták miatt 
nehéz megállapítani a Zn redukció és ötvöződés 
módját az ókorban.

A sárgaréz előállítás ismeretei a népvándorlás 
viharos időszakában átmenetileg feledésbe men
tek, de a X—XI. században a Rajnatorkolat vidé
kén újra feléled és virágzóvá válik a sárgaréz elő
állítás, amelyek termékei hazánkba is eljutottak 
(Aquamanile) [11].

Ä sárgaréz készítés első részletes és használható 
leírását 1540-ben Biringucció (1480— 1539) adta 
De la Pyrotechnia című először Velencében kiadót 
könyvében. E munka 1600 előtt még három olas+ 
és két francia nyelvű kiadást ért meg. Általánoz 
méltatása magyarul is megjelent [12], ezért az Is 
könyv 8. fejezetére (19—22 old.) térünk rá közvet
lenül, ami teljes egészében a sárgarézzel foglalko
zik [13]. Biringucció szerint a sárgaréz úgy viszony
úk a rézhez, mint az acél a vashoz, és nem más 
mint sárgára színezett réz. Vitába száll Pliniutsnak, 
a Históriáé Naturális (a megírása u tán  közel 1500 
évvel később) megállapításával, miszerint az 
aurichalcum nej külön érc terméke, m ert ilyen 
ércnek nemcsak az ókorban, hanem sajá t korában 
is kellene léteznie, de ilyet nem lá to tt és ilyen érc
ről nem is hallott.

A sárgaréz olvasztása rézből és sárga ércből tör
ténik hosszú, alacsony boltozatú kemencében, 
tégelyekben. Egy tégelybe 6,5 kg apró darabos 
rezet te ttek  és a tégely peremétől kb. 5 cm mély
ségig Galmeinek nevezett sárga nehéz ércporral 
töltötték meg, ezután a tégelyt üvegporral teljesen 
kitöltötték és kemencében 24 óráig hevítették, 
miközben a tégely tartalm a megolvadt és a réz a 
24 karátos aranyhoz hasonló sárga színűvé vált. 
Leírja, hogy sárgarezet mindenhol lehet készíteni, 
ahol a nehéz sárga érc előfordul, am it tudomása 
szerint más célra nem lehet használni. A nehéz 
sárga érc általában ólombányák környékén talál
ható, levegőn nem olvad meg, hanem elég és füstté 
válik. Egyedül csak a rézzel együtt lehet megol
vasztani valamilyen ismeretlen és különlegs tu 
lajdonsága folytán. Más fémekkel összeolvasztva
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elpárolog, hamuvá válik. Azt is megállapítja, 
hogy nem minden nehéz sárgaérc egyformán alkal
mas a réz színezésére. Több helyen a felszínközeli 
érc tulajdonsága a mélység felé javul.

A nehéz sárga érc feltehetően szfalerit (ZnS). 
Megemlíti, hogy a rézhez a nehéz sárga ércből a réz 
természetének megfelelő mennyiségben kell adni, 
ha sok az érc, a réz már nem viseli el, a színe vala 
mivel sárgább lesz, de a fém törékennyé válik. 
Azt is megfigyelte, hogy az érc nem csak színezi, 
hanem a leégés ellenére is jelentősen növeli a réz 
mennyiségét. Leírja a sárgaréz átolvasztását is. 
Ha azt adalék nélkül végzik, elpárolog a sárga 
színező. Ez elkerülhető, ha az átolvasztandó sárga
rezet üvegporral befedve hevítik. Eelhívja a fi 
gyelmet az olvasztáskor képződő füst mérgező 
voltára. Az általa leírt tünetek viszont arzén mér
gezésre utalnak.

Biringucció leírja egy milánói sárgarézolvasztó 
műhely látogatásának tapasztalatait, melynek egy 
részletét érdemes szószerinti fordításban olvasni: 
„Továbbá ugyanebben a műhelyben a sárgarezet 
változatos munkával feldolgozó mestereket talál 
tam. Az egyik aranyfüst lemezzé, egy másik lemez
nek kalapálta a sárgarezet, másik cipőfűző leszo
rító végeket készített, voltak o tt mások, akik 
méretre reszeltek gyűszűket, mások akik csatokat 
és más öntvényeket munkáltak meg, továbbá má
sok, akik kalapáccsal dolgoztak és sarkantyúkat, 
kanalakat, csészéket készítettek, míg mások sár 
garéz lámpákat esztergáltak.”

Az öntödében: „Különféle tárgyak számos min
tá it használták, mégpedig: lószerszám díszítések, 
poharak, csatok, mindenféle gyűrűk, harangocs
kák, gyűszűk, üvegfoglalatok. Ezekből mintáztak 
egyes fajtákat egész nap megszakítás nélkül.” 
E látogatás a XVI. századi sárgaréz tömegcikk
gyártás hű leírása.

A IX. könyv 8. fejezetében foglalkozik a sárga
rézhuzal húzásával. Ennek művészete két dolgon 
áll: 1. ahvízóvas lyukait jól kell megválasztani,

2. a húzóvas jó minőségű acélból készüljön. 
A huzal legyen lágy, húzás közben többször kell 
melegíteni és felülete legyen kellően zsíros.

G. Agricola [9] a sárgarezet (orichalcum) több 
ször említi művében, amikor sárgaréz a daruhen 
gerekről, illetve sárgaréz keféről ír (378, 391 oldal 
ábra). Leírja keletkezését a réz ezüsttelenítés köz
ben. A tárcsázó kemencében olvasztott rezet 
hagyják a kemencében elkülönülni két olvadékra. 
A lehúzott olvadékot almás kemencében újból 
átolvasztják és ismételten tárcsázó kemencébe 
viszik, amikor sárga színű rezet kapnak. Ha ezt 
ismételten tárcsázzák úgy 40 mázsából (1 mázsa = 
= 467,752 kg) 20—35 mázsa vörös rezet kapnak. 
Agricola használja az aes fulvium, illetve aes 
fuscum kifejezést a sárgás vörös és sárga színű 
rézre, amíg az aes caldariumot a vörösbarna szí
nűre. Ez utóbbi németesített alakja Lebetekupperi 
ami lehet lebeti réz (kárpáti réz) vagy Libetbánya- 
réz [9]. Bonyolítja a helyzetet az is, hogy Agri
cola a kadmia mellett használja a németesített 
kobalt kifejezést, illetve a Geelkupfert is. A 436. 
oldalon [9] a kárpáti népek által használt csurog- 
tató eljárás magyarázata közben leírja a sárgaréz

keletkezését, mint kohászati félterméket. A cse
kély értékű, vastartalom kicsurgatott rézmaradó
kokat összeolvasztják kevés fémtartalmú (érték 
telen) salakkal és az olvadékra kobaltot vagy más 
anyagokat is tartalmazó salakot szórnak, amikor 
aes luteum (sárgaréz) keletkezik, amit tovább 
finomítanak. E féltermékből lebeti rezet (használ
ható sárgarezet) két módon állítanak elő a K ár 
pátok lakói: K obalttal olvasztják össze az aes 
luteumot (sárgarezet) eltérő arányban: 1 rész aes 
lu teum + 2 rész kobalt, vagy 2 rész aes lu teum + 
1 rész kobalt

A kobalt salakból készül, amit az olvasztár a 
fém felületéről leszed (csurogtatáskor) és darabosra 
tör.

Schleicher A. [7] foglalkozott a sárgarézhuzal 
késő középkori feldolgozásával. Szerinte a leg
régebbi hazai adat sárgaréz előállításról 1376-ból 
való, míg sárgarézhúzásról 1440-ben történik em
lítés. 1560-ban a bécsi udvari kamara felmérte az 
ezüstkohászat hiányosságait és többek között a 
következőket javasolja: „a sárgaréz érc pörkölése 
célszerűnek látszik, azt a kísérletileg kell megpró
bálni” [14]. E pár szavas megjegyzést érdemes 
behatóbban megvizsgálni.

Biringucció a szfalerites sárgaréz olvasztást 
írja le, miután az á lta la  ismert helyeken azt alkal
mazták. Egy sorban megjegyzi, hogy a rezet sár
gára színezni a tu tia  nevű földdel lehet. A tu tia t 
először Gerber (Djabir Jbn Hajjan) feltehetően 
a IX —X. században élt alkimistának a X III. 
században keletkezett Summa Perfectionis című 
könyvének 48. fejezetében szerepel és a leírás 
szerint szublimációval állítják elő. A 36. fejezetben 
az áll, hogy a tu tia  alkalmas a réz sárgára színe
zésére.

Löhneys [15] szerint a kemence lerakódásból 
való sárgaréz olvasztást Erasmus Ebner fedezte fel 
1553-ban. Az oxidból való olvasztás 1560-ban még 
teljesen új volt, ezért a javaslat a hazai kirpóbá- 
lásra a korszerűbb eljárás igen gyors megvalósí
tására utal.
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Az Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó 40 éve
Ш1. T Ö T H 1) li L A a kémiai tud. kandidátusa 

Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó
D K : 669.712(091) Aj ka

A z  A j k a i  T i m f ö l d g y á r  é s  A l u m í n i u m k o h ó i  
1 9 4 1 - b e n  a l a p í t o t t á k .  A z  a z ó t a  é l t e i t  4 0  é v  a  v á l l a l a t  
é le t é b e n , t e v é k e n y s é g é b e n  j e l e n t ő s  v á l t o z á s o k a t  h o z o t t .  
A  k e z d e t i  á l l a p o t r ó l  n a p j a i n k  v á l l a l a t a  a  k o m p l e x  
a l u m í n i u m g y á r t á s  h a z a i  k é v i s é l ő j é v é  v á l t .

Az Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohót az 
1937-ben alakult Magyar Bauxitbánya Rt. alapí
to tta. Építését 1941-ben kezdték meg, 20 et/év 
kapacitású timföldgyár és 10 et/év kapacitású 
alumíniumkohó létesítésével.

A gyár gőz- és villamosenergia ellátására az 
Egyesület Izzólámpa Rt-ve 1 kötöttek szerződést, a

A gyár gőz- és villamosenergia ellátására az 
Egyesület Izzólámpa Rt-ve 1 kötöttek szerződést a 
szomszédban ekkor épülő erőműből. Az üzemek 
már 1943-ban megkezdték a termelést. Az azóta 
eltelt 40 év a vállalat életében, tevékenységében 
jelentős változásokat hozott. A kezdeti állapotról 
napjaink vállalata a komplex alumíniumgyártás 
hazai képviselőjévé vált. A bauxit felhasználásától 
a formaöntvény készáru megjelenéséig teljes alumí
niumipari vertikum valósul meg. E vertikum alap 
vető gyártási fázisai: timföldgyártás, alumínium 
kohászat, formaöntvénygyártás.

A műszaki-gazdasági fejlődés, a 40 év során vég
bement technikai, technológiai változások a követ
kezőkben foglalhatók össze.

T i m f ö l d g y á r t á s

A 20 et/év kapacitásra épült és ezt a termelési 
szintet 1950-ben elérő timföldgyár a klasszikus 
de teljes egészében szakaszos Bayer technológiával 
indult.

A viszonylag alacsony termelési szint, az ehhez 
beépített kis teljesítményű gépi berendezések, az 
alacsony hőmérsékletű szakaszos feltárás, a rend 
kívül jó minőségű bauxit felhasználása mellett 
a mai szemmel hihetetlenül magas fajlagos anyag 
felhasználási mutatószámokat eredményeztek 
(364 kg/t NaOH; 15,23 t / t  gőz; 789 kWh/t villamos
energia).

A műszaki fejlődés kezdetét az 50-es évek elejétől 
lehet számítani. A termelés mennyiségi növelésén 
kívül a hatékonyságot javító intézkedések sorozata 
tette lehetővé a gazdaságosabb termelést. Ebben 
az időszakban jelentkeztek először az energia- 
gazdálkodás első jelei, másodlagos hulladékenergi
ák felhasználása a magas gőzfogyasztás csökken
tésére, és kezdeti lépések a vízgazdálkodás javí 
tására. Intézkedések valósultak meg a timföld 
minőségének javítására is.

E ttől az időponttól kezdődött az üzem termelé
sének növelése, a technológia fejlesztése is, mely 
időben több fő szakaszra osztható az 1. táblázat 
szerint. Ezek között kiemelkedő helyet foglal el az 
új 240 et/év kapacitású timföldgyár létesítése, 
mely a magyar—szovjet timföld-alumínium egyez
ményre épült.

Az elmúlt négy évtized tehát szüntelen fejlődést 
jelentett a timföldgyártásban. A termelés mennyi
ségi növelése mellett állandóan emelkedett a 
műszaki színvonal és a termelőberendezések min
dig a kor technikai színvonalán újultak meg. 
Mindez a klasszikus Bayer eljáráson alapuló tech 
nológiai körfolyamat folyamatos korszerűsödését 
is jelentette. A nedvesőrlés bevezetése a teehnoló-

7. t á b l á z a t

Timföldgyártás kapacitásának bővítési szakaszai

Idő K apacitásbőví
tés eredménye Főbb változások

1950— 1955 60 et/év — nedvesőrlés
— többlépcsős vörös- 

iszapmosás
— légkikeverés
— Vogelbusch hepárló 

telepítése

1961— 1964 80 et/év — folyamatos feltárás —
— folyam atos feltárás 

(210 °C)
— folyam atos légkikeve

rés
— kaiéi Hálásnál át térés 

olajtüzelésre;
— autom atizálás

1965— 1958 1 30 et/év — 0  35 m, egy kamrás 
ülepítők és mosók

— 75 m-es kalcináló ke 
mence

— Triplex dugattyús 
szivattyú

— Kelly szűrő
— új autoklávsor
— alum inátlú t hőhasz

nosítás

1968—1971 145 et/év — szűk kapacitások fel
dolgozása (bauxit- 
feladás, zagybeállí
tás, kalcináló kapa 
citás növelése)

1968— 1973 II .  sz. gyár be- — szabadba telepítés
lépése 240 — 50 m 3-es autokláv
e t/év  kapaci- (240 °C)
tással, így 
összkapacitás

— 2000 m 3-es akikeverő-
ta rtá ly

385 et/év — K estner bepárló
-— Sulzer vákuumszi

v a tty ú
— 85 m-es kalcináló ke

mencék
— körfolyam attisztítás, 

sókiválasztás 
(LVAZS-szűrő, Dorr- 
sori kausztifikálás)

1977— 1980 475 et/év — a k é t timföldgyár 
részleges összekap
csolása, szűk kapaci
tások feloldása;

— szám ítástechnika be
vezetésének megkez
dése;
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7. á b r a .  T i m f ö l d t e r m e l é s  é s  f ő b b  f a j 
l a g o s o k  a l a k u l á s a  ( I — I I  g y á r )

1. fajlagos marónátron felhasználás, 2. fajlago 
gőzfogyasztás, 3. feldolgozott bauxit moduu 

4. timföldtermelés

gia változtatása mellett a munkakörülmények 
javítását és a környezetszennyezés csökkentését is 
célozta.

A gyártás során a szakaszos üzemvitelt minde
nütt felváltó folyamatos rendszerek a hatékonyság 
növelését, az anyag- és energiafajlagosok javulását 
eredményezték. Ebbe az irányba ha to tt az utóbbi 
időkben a nagy egységkapacitású berendezések, 
ill. a vonal teljesítményű rendszerek termelésbe 
állítása. A feltárási hőmérséklet folyamatos növe
lése (165 °C-ról 185—210—240 °C-ra) lehetővé 
te tte  a gazdaságos termelést az egyre romló 
bauxitminőség mellett (1. ábra).

Az élőmunka hatékonyságának növelését, a 
közvetlenül termelésben foglalkoztatottak lét 
számának csökkentését, a saját tervezésű komp
lett automatika rendszer kiépítése, majd a korszerű 
számítástechnikai eszközök, rendszerek alkalmazá
sa hozta magával. Ez megteremtette az alapot a 
timföldgyári folyamatirányítás bevezetésének elő
készítésére is.

Jelentős dátum nak tekinthető 1958. a gallium
gyártás megkezdésének éve. A timföldtermelés 
növelésével párhuzamosan növekedett a gallium
termelés, illetve korszerűsödött az előállítás tech 
nológiája. Az utóbbi évek kutatási tevékenységé
nek eredményeként szovjet higanymentes tech 
nológia bevezetése van folyamatban.

Az elmúlt 40 év egy üzem életében nem nagy 
idő, de ezen időszak alatt az üzem timföldtermelése 
közel 25-szörösére, az 1 fő fizikai munkásra jutó 
termelékenység mintegy 40-szeresére emelkedett. 
Mindez és az üzem szakemberállománya biztosítéka 
lehet a további feladatok megoldásának, a hazai 
timföldgyártás technológiai továbbfejlesztésének.

A l u m í n i u m k o h á s z a t

A Magyar Bauxitbánya B T . az ajkai kohó licen- 
cét a norvég Elektrokemisk cégtől vásárolta meg. 
Az első fémet 1943. február 23-án csapolták a 
kádakból. A két kohócsarnokban 8 sorban össze
sen 144 db 30 KA névleges áramerősségű, 3,6 m 2 
anódméretű oldaltüskés kádat építettek he, így a 
kohó névleges kapacitása 10 et/év volt.

A háborús események és a háború utáni időszak 
energiaellátási problémái m iatt a kohó több ízben 
leállt és tervezett kapacitását csak 1950-ben érte el.

A fokozatos fejlődés eredményeként 1952-re a 
termelési szint 12 500 t/év  és a fajlagos mutatók 
is jelentősen javultak.

E zt követően került sor a kohó folyamatos 
rekonstrukciójára (2. táblázat). E rekonstrukció 
eredményeként, melynek leglényegesebb eleme az 
anódkeresztmetszet bővítése volt, az üzem gyakor
latilag megduplázta az eredetileg tervezett áram-

2 .  t á b l á z a t

Aluniíniumkohó rekonstrukciós lépcsői

Idő Kapacitás Főbb változások

1952— 1900 15 300 t/év — anódkeresztmetszet 
bővítése 4,2 m 2-re,

— anódmozgatás gépe
sítése,

— újabb Hg-gőzös 
egyenirányító beépí
tése

-— függesztett kivitelű 
gázelszívó,

— áramerősség emelése 
40 KA-ra,

— féli'olyanmtos öntő- 
állás kiépítése;

1961— 1967 18 000 t/év — anódkeresztmetszet 
növelése 6,15 m 2-re,

-— félvezetős Si-egyen- 
irányítók,

— áramvezetősínezés 
bővítése,

— áramerősség emelése 
47 KA-ra,

— öntödebővítés, kettős 
kemencerendszer;

1968— 1975 22 000 t/év — anódkeresztmetszet
növelése 6,5 m 2-re,

— Hg-g6zös egyenirá 
nyítók teljes lecse
rélése Si-egyeniránví- 
tókra,

— áramerősség emelése 
58—59 KA,

— öntőállások műsze
rezése;

B ányászati és K o h ásza ti L apok — K O H Á SZÁ T 117. évfo lyam , 10. szám 473



2 .  á b r a .  A z  á r a m e r ő s s é g  é s  t e r m e l é s  
a l a k u l á s a  a z  A j k a i  A l u m í n i u m k o h ó b a n

\k l -235-2\

3 .  á b r a .  A z  A j k a i  A l u m í n i u m -  
k o h ó  f ő b b  m ű s z a k i  m u t a t ó i n a k  

a la k u l á s a
1. kohó  összes munkaóra felhasználás«
2. m u n k aó ra  felhasználás a közvetlen  
e lek tro líz isre , íh anódszén fe lhaszná lás,

4. villainosenergia felhasználás

M en n y iség

4 .  t í b r a .  F o r m a ö n t v é n y  
t e r m e l é s  é s  f e l h a s z n á l á s
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erősséget és termelést. Egyidejűleg nagyarányú 
gépesítő fejlesztés indult meg a főbb kohászati 
munkafolyamatok könnyítésére és munkakörül
mények javítására.

A további termelés-fejlesztési lehetőségek ki
merültek, cél továbbra is a munkakörülmények 
javítása, gépesítés, számítástechnika alkalmazása, 
az elért műszaki színvonal tartása érdekében 
(2. és 3. ábra).

A kohó rekonstrukciókkal párhuzamosan fejlő
dö tt és korszerűsödött a primer kohófémet fel
dolgozó könnyűfémöntöde is.

F o r m a ö n t ö d e

A vállalati formaöntvény gyártással, mint te r 
mékszerkezet bővítéssel 1968—69. évben kísérleti 
üzem létesítésével kezdett foglalkozni. 1970-től 
egy 200—250 t  kapacitású kokillázó üzem ki
építésével indult be a termelés. Az üzem kapacitása 
és termelése a nagynyomású és alacsonynyomású 
öntési eljárás bevezetésével 1978-ig évről-évre 
növekedett. A gyártási technológia elsajátítása és a 
100—150 t  évi tőkés export elérése kellő alapot 
adott a további dinamikus fejlesztésre, export 
orientált nagynyomású önt vény gyártás megterem
tésére. Tőkés know-how vásárlással és kooperáció
val így egy 2700 t/év  kapacitású nyomásos öntöde 
létesült, hozzátartozó szerszámgyártással.

A korszerű öntőcsarnokban 19 vízszintes hideg
kamrás öntőgép van melyekkel 5 gramm és 15 kg 
között nagy bonyolultságú öntvények önthetők. 
A megmunkáló csarnokban elhelyezett géppark 
alkalmas mindennemű alakos megmunkálás folya
matos végzésére. A formaöntöde az ország leg
nagyobb alumíniumöntödéje és európai viszonylat
ban is a közepes nagyságú béröntödék közé tarto 
zik.

A műszaki színvonalat igazolja, hogy a nyugat
európai vevők versenyképes termékként ismerik 
el az ajkai formaöntöde gyártmányait. Ezt mutatja

az évről-évre emelkedő termelés és export aránya 
(4. ábra).

Az Ajkai Timföldyyár és Aluminiumkohó váz
latos bemutatása bizonyítja, hogy jelentős helyet 
foglal el a magyar alumíniumiparban, termelési 
értéke ma már meghaladja az 5 mrd forintot. Az 
egy főre jutó társadalmi termék érték pedig több 
mint négyszeresére nőtt az 1970 évihez képest.

A vállalat életében mindig jelentős helyet foglalt 
el az export értékesítés. A kohászati timföld 
exportja 1960-tól dinamikusan fejlődött, a kezdeti 
500 t-ról 1983-ra 360 et-ra emelkedett.

Jelentős az alumíniumtömb exportja is, melynek 
mennyiségét elsősorban a hazai igények határoz 
zák meg.

A timföldgyárban előállított nagytisztaságú 
gallium is tőkés exportra kerül. Míg 1960-ban 
összesen 87 kg-ot értékesített a vállalat, addig 
napjainkban az az érték megközelíti a 3 tonnát.

Az 1973—77. évekkel lezárult extenzív fejlesz
té st követően a vállalat az intenzív munkaerő
gazdálkodásra tért á t és létszáma a 80 et/év 
kapacitású timföldgyári intenzifikálás és a 2700 
t/év  kapacitású formaöntvénygyártás bevezetése 
ellenére csökkent.

Ebben az intenzív fejlesztési szakaszban egyre 
inkább növekszik a kutatás-fejlesztés jelentősége is. 
A szellemi tartalékok feltárásával e tevékenység 
hatékonyságának növelésével, a számítástechnika 
elterjesztésével és az innovációs folyamat fel- 
gyorsításával a vállalat növelheti eredményességét, 
javíthatja  gazdálkodását. Erre megfelelő elkép
zelései vannak. Hosszú távú fejlesztési programja 
(timföldgyártás növelése, kohó rekonstrukció: ko- 
killa öntvénygyártás bővítése stb.) igazodik a 
népgazdaság elvárásaihoz — a hazai nyersanyag- 
báuis minél teljesebb kihasználásával — és kap 
csolódik a magyar alumíniumipar fejlesztési straté 
giájához. Ennek megvalósításához szükség van a 
vállalat dolgozó kollektívájának szorgalmas és 
odaadó munkájára, erre köteleznek bennünket az 
elmúlt 40 év sikerei is.

Könyvismertetés
77. F .  T y l e c o t e :  Л history of metallurgy, London 1976.

Egy ilyen könyv a technika történetében valóban 
nagy hiányt tö lt be, m ert hosszú évek óta nem jelent 
meg a metallurgia egész tö rténeté t átfogó mű. H a hozzá 
tesszük, hogy a szerző egyike a m a élő legeredménye
sebb és legváltozatosabb tém ákkal foglalkozó kohászat- 
történészeknek m egértjük, hogy az aránylag terjedel
mes mű mégis töm ör teljes éttek in tést tud  adni erről 
a hatalm as nagy területről. A könyv a neolitikus idők 
első fémnyerésével kezdődik (a szerző volt az aki az iz 
raeli Negev sivatagban feltárt, alighanem a legősibb, 
a id. e. negyedik évezred végéről származó rézkohókat 
vizsgálta, sőt az o t t  fo ly tato tt kohászati processust 
sikeresen reprodukálta is). B ehatóan tárgyalja a külön 
böző bronzok kialakulását, előbb arzén, majd csak las 
sanként az igazi ón-bronzokét. A bronzokkal kapcsolat
ban részletesen m egism ertet a régiek öntőtechnikájával. 
A vas kohósításról szóló ismertetésekben megint sze
rencsésen érvényesülnek a szerzőnek kiterjedt (nemcsak 
Európára vonatkozó) ásatási tapasztalatai, de ugyanúgy 
beható elméleti vizsgálatai és — nagyon sikeres — saját 
vasolvasztási kísérletei is.

M indenütt figyelembe veszi a nem európai, primitív 
vasolvasztási technológiákat is, ami sokszor elősegítheti 
a  mi kérdéseink megválaszolását is. A középkor utáni 
vas metallurgiában persze bőven foglalkozik a vas 
(valam int a színes fémek) öntéssel és más módon tö r 
ténő feldolgozásával is. Az ipari forradalom vastech 
nológiáját, ezt a valóban bám ulatra méltó fejlődést 
(ahol a szerzőnek szintén vannak saját kutatásai) jó 
részletességgel, szinte élvezetes módon ism erteti, nem 
különben a színesfémek szintén ebben az időszakban 
fellendülő kohászatát. És végül eljut a legújabb időkig, 
mintegy 1950-ig.

A könyv igen bő irodalmi utalásokkal van ellátva: 
a kohászattörténettel foglalkozó szakembereknek szinte 
nélkülözhetetlen, ha valami olyan kérdésről akar tá jé 
kozódni, ami a szűkebb ku ta tási területétől távol esik. 
A technikatörténettel általában  foglalkozónak pedig 
igen jó bevezetést és betek in tést ad erről az általános 
művekben csak eléggé elnagyoltan közölt területekről. 
Talán hasznos le tt volna, h a  a  szerző a közép-európai 
kutatók(Csehszlovákia, Lengyelország, Magyarország) 
egyes eredményeit jobban figyelembe vette  volna.

V a s t a g h  G á b o r
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50 éves a Magyaróvári Timföld- és M űkorundgyár
S Z Ű C S  L A J O S  gépésztechnikus 

Magyaróvári Timföld- és Műkorundgyár
D K : 669.712(091) Magyaróvár

A  m a g y a r  t i m f ö l d g y á r t á s  a z  1 9 3 3 - a s  v i l á g v á l s á g  
i d e j é n  N é m e t o r s z á g b ó l  á t t e l e p í t e t t  ü z e m m e l  i n d u l t .  
A  g y á r  a  m á s o d i k  v i l á g h á b o r ú  u t á n  á l l a m i  t u l a j -  
d o n b a  k e r ü l t  é s  n a g y  f e j l ő d é s b e n  m e n t  á t .  A z  e g y k o r i  
t i m f ö l d g y á r  m a  v e g y i p a r i  k o m b i n á t ,  a m e l y  s z á m o s  
a l u m i n i u m o x i d  a l a p ú  v e g y i - ,  tű z á l l ó -  é s  k ö s z ö r ű -  
t e r m é k e t  g y á r t .

1984. június 18-án lesz ötven éve, hogy az első 
magyar timföldgyár megkezdte működését. A ba- 
uxit bányászata Magyarországon 1925-ben kezdő
dö tt Gánton egy külfejtéses bauxitbányában. 
Ez a fejtés két év múlva a világ legnagyobb 
bauxitbányái közé tartozo tt évi 300 000 tonnás 
termelésével. A kibányászott érc túlnyomó részét 
Németországba exportálták, csupán mintegy 15— 
20 ezer tonna került hazai feldolgozásra. A bauxit 
exportálása miatt a közvélemény egyre erőtel
jesebben sürgette a hazai feldolgozóipar megterem
tését. A magyar kormány nem látott nagy lehető 
séget a bonyolult timföldgyártás és az energia- 
igényes alumíniumkohászat létrehozására, így im 
portált aluminiu mtöbökre alapozva kezdődött 
meg a félgyártmány gyártás 1928-ban Csepelen, 
a Weiss Manfred Acél- és Fém müvek Ш-Ъеп.

A magyar timföldgyártás megkezdésére paradox 
módon az 1929—1933. évi világgazdasági válság 
ado tt indítást. A magyar bauxitbányászat és 
bauxitexport az Alumíniumérc Bánya- és Ipar Rt. 
kezében volt. 1929-től a Németországba szállított 
bauxit mennyisége évről-évre csökkent, míg a 
gánti bányában óriási eladatlan készletek halmo
zódtak fel. 1931-ben a Részvénytársaság tudo 
mására jutott, hogy Németországban, Bernburg- 
ban egy kiskapacitású timföldgyár, a „Chemische 
Fabrik Bernburg dr. H. Wagner und CO.” fizetés- 
képtelenséget jelentett be, üzemét beszüntette és 
a Részvénytársaságnak is adós maradt valamennyi 
bauxit árával. Az üzemet többen megtekintették, 
köztük dr. Hiller József a Részvénytársaság vezér- 
igazgatója, (1. ábra), Kutas Andor műszaki igaz
gató, végül a Vereinigte Alumínium werke műszaki 
igazgatóját — dr. W. Fuldát — kérték fel szak 
véleményezésre. A szakvélemény alapján szerző
dést kötöttek dr. Horst Wagnerrel, a volt tu la j 
donossal, hogy elengedik a bauxithól származó 
adósságát, ha a gyárat eladja, Magyarországon 
üzembehelyezi és a magyar szakembereket meg
tan ítja  a timföld gyártására. A gyár átvételére 
Bartha Lajos vegyészmérnök utazott ki, és több íz 
ben, hosszabb-rövidebb ideig a gyárban tartóz 
kodott Kutas Andor is. A berendezések kiszolgálá
sára sikerült az üzem régi dolgozóit egy-két kivé
tellel munkába állítani. Az üzem 1932. áprilisától 
mintegy 14 hónapot üzemelt, akkor az eredeti 
terveknek megfelelően a gyárat leállították, a 
berendezéseket leszerelték, és 1933. október 9-én 
Magyarországra érkezett az első gépszállítmány.

Ezalatt dr. Hiller József és Kutas Andor a tim 
földgyártás számára alkalmas terület után ku ta 
to tt. Először Budapesten, vagy annak környékén

kerestek megfelelő területet, mert a Weiss Manfréd 
konszern bejelentette, hogy alumíniumkohót kíván 
létesíteni Csepelen. A telekárak azonban nagyon 
magasak voltak, ezért szóba került a volt Győri 
Ágyúgyár területe, míg végül elju to ttak  a Magyar
óvári Ipartelepekhez, ahol megfelelő terület, hasz
nálható épületek, és infrastruktúra állt rendelkezés
re.

A Magyaróvári Ipartelepek kiépítését 1914-ben 
lőpor gyártására kezdték meg. Az első világháború 
kitörése u tán  az alig elkészült üzemrészeket azon
nal használatba vették. A lőporgyártó üzemrész 
már 1915. tavaszán üzemelt, m ajd ezt követte a 
nitrocellulózgyár, a nitrogliceringyár, a központi 
erőtelep, a vízmű és a salétromsavgyár. Mielőtt a 
létesítmény teljesen elkészült volna, a világháború
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véget ért, a Monarchia széthullott és a Trianoni 
Békeszerződés értelmében az ipartelep hadiüzem 
jellegét 1921. február 12-ig meg kellett szüntetni, 
és azt polgári célokra kellett hasznosítani. Az 
ipartelep vízmüvét és villanytelepét a város ellá- 
ására helyezték üzembe és több gyár létesült, me
lyek közül ma is létezik a Műselyemgyár és a Fog
kefegyár. A timföldgyár Magyaróvárra telepítését 
a város lakossága nagy örömmel fogadta, hiszen a 
gazdasági válság hatására napról-napra növekedett 
a munkanélküliség és a szegényebb néprétegek 
— a munkások — kimondhatatlan nyomorban 
éltek.

A gyár építését 1933. december 20-án kezdték 
meg, és 1934. június 18-án kezdődött az üzembe
helyezés. A vállalkozás számára mindössze 300 000, 
—Pengő állt rendelkezésre, így érthető, hogy a 
Bernburgban leszerelt berendezéseket használt, 
de felújítás után jó állapotban lévő készülékekkel 
egészítették ki. Sajnos az ári körökben elterjedt 
a hír, hogy a gyárat ócskavasból építették fel, 
és ez hosszú időn keresztül a köztudatban maradt 
olyannyira, hogy a felszabadulást követően kis 
híjján a gyár felszámolását eredményezte.

A bernburgi üzem kapacitása kb. 1000 t/év 
timföld volt. Magyaróváron már eleve nagyobbra, 
mintegy 2000 t/év kapacitásúra építették fel. 
Az első timföldhidrátot 1934. augusztus 1-én 
szűrték le, és az a legkényesebb minőségi előíráso
kat is kielégítette. Kalcináló kemencéje a gyárnak 
nem volt, ezért a timföldhidrátot a Magyar 
Kerámia Rt egyik gyárában, samott tokokban 
égették ki 40—50 kg-os tételekben és így szállí
to tták  a Weiss Manfréd R t — időközben felépí
te tt  — csepeli alumíniumkohójába. A termelés 
néhány hónapig az Alumíniumérc Bánya és Ipar 
Rt-hez tartozó Victoria Vegyészeti Művek R t 
neve alatt folyt. 1934. szeptember 29-én azonban 
önálló részvénytársaság alakult Bauxit Ipar Rt 
néven, 1 100 000 pengő alaptőkével (2. ábra).

Az első félév termelési és üzleti eredményei 
kedvezőek voltak és ezért elhatározták az üzem 
bővítését. Első és legfontosabb feladat a kaleiná- 
lás megoldása volt. A külföldi timföldgyárak kivé
tel nélkül a Fellner—Ziegler rendszerű hűtődobos 
kalcináló kemencét használták. A Gebrüder Pfeiffer 
Barbarossawerke A. G. Kaiserslaut érni vállalat 
néhány németországi cementgyárban újtípusú 
bolygóhűtős kalcináló kemencével kísérletezett. 
A kemencetípus tanulmányozása után úgy dön
tö ttek , hogy a világon először fogják használni 
timföld kalcinálásra a Pfeiffer rendszerű rekuperá- 
toros kemencét. Új berendezésre azonban nem 
volt pénz, ezért Németországban vásároltak meg 
egy 2,2 m átmérőjű kemencét, amit a Pfeiffer 
cég szakembereinek tervei alapján átalakítottak. 
A kemencét olajtüzeléssel látták el, és a füstgázok 
portalanítására ,,Lurgi” gyártmány, elektrosz
tatikus porleválasztót szereltek fel. Az új kemence 
az eddig használt kemencetípusokhoz képest 25 %- 
kai kevesebb fűtőanyagot fogyasztott. Végleges 
üzembehelyezése 1935. őszén történt meg, (2. 
ábra), és — a javítások idejét nem számítva — 
folyamatosan m űködött 1968-ig.

A kezdeti eredmények hatására 1936-ban 7000 
tonnás, 1937-ben további 10 000 tonnás bővítésre 
került sor. 1937-ben a gyár három új műszaki 
megoldást vezetett be. A kezdeti technológia 
szerint a vörösiszapot keretes szűrőprésen válasz
to tták  el az aluminátlúgtól. A szűrővászon fel- 
használás rendkívül nagy volt (100 kg timföldre 
1,2—1,4 m), ezért a vállalat megvásárolta a hágai 
Dorr—Oliver cégtől az ülepítő berendezések licen- 
cét, és 3 db 9 m átmérőjű, 6 m magas ülepítő 
tartá ly t épített fel, és ezekhez kapcsolódóan — 
utánszűrés céljából — először 1 db, majd 4 db 
Kelly-renánzerü nyomószűrőt helyztek üzembe. 
Ez a lépés a szűrővászon fogyasztás lényeges 
csökkentésén túl jelentősen megnövelte az üzem 
kapacitását.
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A második jelentős problémát a lúgbepárlásra 
használt Robert, Passburg vagy Kestner készülékek 
fűtőfelületein keletkező jelentős mértékű lerakó
dások okozták, melyek a hőátadási tényezőt, és 
ezzel a készülék kapacitását nagyon lerontották. 
Nyilvánosságra került, hogy egyes cukorgyárak 
kísérleteznek egy bécsi mérnök dr. Wilhelm 
Vogelbusch új típusú bepárló készülékével. A gyár 
a feltaláló tervei alapján elkészített egy 2 m 3-es 
kísérleti berendezést, majd annak kipróbálása 
után egy 300 m2 fűtőfelületű készüléket. Miután 
az üzemi kísérletek is eredményesen zárultak, 
1937-ben és 1938-ban egy-egy 600 m2 fűtőfelületű 
bepárló állomást helyeztek üzembe. így a világon 
először Magyaróváron használták a Vogelbusch-be- 
párlókat timföldgyári retourlúg besűrítésére.

A bepárló készülékkel végzett kísérletek során 
egy merőben új műszaki megoldással is megpróbál
koztak teljes sikerrel, éspedig hegesztett tartályok 
alkalmazására nyomás a la tti forró nátronhíg táro 
lására. Az autoklávok addig szegecseléssel készül
tek és egyre gyakoribb volt a  szegecsfej leszakadás, 
valamint egyéb tömítetlenségi hibák keletkezése. 
A próbavarratok vizsgálata után a Láng-Gépgyár
ral hegesztett köpenyű autoklávokat készítettek 
és helyeztek üzembe (szintén a világon először), 
melyeket az iparfelügyelő kazánbiztos a szokásos 
6 helyett 8 atmoszféra nyomásra engedélyezett.

A merésznek tűnő de eredményes új megoldások 
alkalmazása rövid idő a la tt rangot, elismerést 
szereztek a magyaróvári szakembereknek, és 
gyakran keresték fel a gyárat külföldi szakemberek, 
főként a Vereinigte Aluminiumwerke vezetői. 
1939-ben már a 14 000 tonnás bővítést kezdték 
meg, m ajd 1942-ben a 20 000 tonnás kapacitás 
elérését tűzték ki célul. E zt a termelési szintet 
azonban már nem érték el, mert a háborús helyzet 
miatt a  bővítéshez megrendelt berendezések egy 
része vagy el sem készült, vagy ha útnak is indí
tották, soha nem érkezett meg rendeltetési helyére, 
így a gyár legnagyobb háború előtti termelését 
1943-ban érte el: 14 000 tonnát.

1944. áprilisáig a gyárban a háborús események 
nem zavarták jelentősen a termelést. Azonban a 
győri üzemek, majd az — alig több mint tíz 
kilométerre fekvő — hegyeshalmi vasútállomás 
bombázása és az ezzel együtt járó mind gyakoribb 
légiriadók lehetetlenné te tték  a normális munkát.

A Győri Vagongyárat munkaidő alatt ért sző
nyegbombázáson okulva a timföldgyári dolgozók 
a kapukon kívülre menekültek légiriadó esetén. 
A gyár vezetői — a kapott parancs tilalma ellenére 
is — kinyittatták a kapukat. A gyárat azonban 
légitámadás nem érte. 1944. decemberében az erő 
mű szénkészlete kimerült és 24-én a timföldgyár 
beszüntette a termelést. E ttő l függetlenül a dolgo
zók többsége rendszeresen megjelent továbbra is a 
munkahelyén. A létszám ekkor 409 fizikai és 20 
műszaki és adminisztratív dolgozó volt. 1945. 
februárjában a dolgozók mintegy 70%-át katonai 
szolgálatra hívták be, azonban a parancsnak csak 
nagyon kevesen tettek eleget. A bénítási paran 
csokat a gyár vezetői és néhány dolgozó eredménye
sen hiúsította meg. Az anyagok elszállítására

küldött vagonokat túlnyomórészt bauxittal és 
— akkor hulladéknak számító —- lúgsóval rakták 
meg. Az értékesebb alkatrészeket elrejtették, a 
mozdonyokat üzemképtelenné te tték . A gyár fel- 
robbantására kirendelt német alakulatot pálinká
d a t ták a lerészegedésig, úgy, hogy a szovjet 
csapatok közeledésének hírére dolgavégezetlenül 
távoztak el a gyárból. A szovjet hadsereg 1945. 
március 31-én este érte el a gyárat és ezzel Moson
magyaróvár is felszabadult, lakói számára véget 
ért a második világháború.

A kis magyaróvári gyár a felszabadulásig össze
sen 87 906 tonna timföldet termelt. Termékei el
jutottak Jugoszláviába, Romániába, Csehszlová
kiába, Japánba, Lengyelországba, Németországba, 
Olaszországba és Svédországba. Az első magyar 
timföldgyár szakemberei által kidolgozott és be
vezetett műszaki újdonságokat á tvették és azóta 
is alkalmazzák a világ számos timföldgyárában.

Az elért eredmények értékét csak növeli az, 
hogy azok az akkori kezdetleges körülmények 
között, szűkös anyagi lehetőségek mellett születtek. 
A berendezések és a technológia fejletlensége több 
halálos és súlyos sérüléssel járó balesetet okozott. 
A gyár vezetői a termelés fokozatos növelése mel
lett a technológia fejlesztésén, a berendezések 
modernizálásán dolgoztak, így a felszabadulásra 
lényegében már semmi sem m aradt — néhány 
tartályt nem számítva — a Bernburgból Magyar- 
országra szállított berendezésekből.

A felszabadulást követően a gyár hosszú időn 
keresztül nem tu d ta  a termelést megkezdeni. A 
város vasúton nem volt megközelíthető, mert a 
visszavonuló németek felrobbantották a Rábán és 
a Rábcán átvezető vasúti hidakat. A dolgozók 
szétszóródtak, a háború előtti több mint 400 fős 
létszámból alig hetvenen jelentkeztek munkára. 
Az ellátási és létszámproblémák hatására az 
akkor 14 000 tonna kapacitású gyár 1945-ben 993 
tonna, 1946-ban 3876 tonna, 1947-ben pedig 2256 
tonna timföldet termelt. A szakaszos, sok leállí
tással folyó üzemvitel miatt a timföld minősége 
nagyon leromlott, az önköltsége pedig annyira 
megemelkedett, hogy a forint bevezetése után 
minden tonna timföldre 900 F t  ráfizetés volt.

A katasztrofális marónátron ellátás hatásainak 
kivédésére az üzem eljárást dolgozott ki a meddő
hányón évek során felhalmozódott vörösiszap 
NaOH tartalm ának visszanyarésére. Használaton 
kívüli berendezésekből alig két hónap alatt létre
hozták a kausztifikáló üzemet, mely kezdetben 
napi 2 tonna szilárd marónátronnak megfelelő 
lúgot termelt. Rövid idő alatt az üzemet napi 7 
tonna marónátron termelésre fejlesztették fel, és 
innét látták el lúggal az ajkai timföldgyárat és 
több szappangyárat is.

A hároméves terv  kidolgozásánál figyelembe 
vették a Magyaróvári Timföldgyárat is. Az Orszá
gos Tervhivatal a gyár korszerűsítéséhez és bővítésé
hez hitelt biztosított, és garantálták a megtermelt 
timföld átvételét.

A gyár államosítása 1948. február 6-án történt 
meg. Ekkor már a timföldüzem folyamatosan 
működött és 1948. évi termelése meghaladta a
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10 000 tonnát. 1960-ben az országos timföld- 
-alumínium-program kidolgozása során az Országos 
Tervhivatal és a Bánya- és Energiaügyi Minisztéri
um a Magyaróvári Tini föld gyár bővítését határozta 
el, éspedig évi 35 000 tonna kapacitásra.

1949-ben a timföldgyár melletti területen egy 
eddig kihasználatlan épületben megkezdődött az 
első magyar műkorundgyár építése. Az új létesít
mény 1950. szeptemberében kezdett üzemelni, és 
1951. január 1-ével a timföldgyárhoz csatolták. 
E ttő l kezdve a gyár neve Magyar óvári Timföld- és 
Műkorundgyár NV. lett.

Még a felszabadulás előtt dr. Terebesi László 
vegyészmérnök kísérleteket végzett a timföld- 
gyártás körfolyamatából kiválasztott vanádium- 
tartalm ú sók gazdaságos feldolgozására és vaná- 
diumvegyületek gyártására. A kísérleteket a fel- 
szabadulást követően dr. Tetétleni Péter folytatta, 
és sikerült olyan eljárást kidolgozni, mely nagy
üzemben is megvalósítható volt, Hevesi Gyula a 
Találmányi Hivatal akkori elnöke javaslatára az 
Országos Tervhivatal külön fejlesztési keretet 
biztosított a gyár részére, amelyből 1951. augusztu
sára elkészült a vanádiumüzem.

1952. október 1-től 1954. október 30-ig a gyár 
a Magyar—Szovjet Bauxit-Alumínium Rt vezetése 
alá tartozott. A vegyesvállalat irányítása alatt a 
beruházási munkák felgyorsultak. Bővítették a be
ruházási tervben szereplő létesítmények körét, els- 
sorban szociális létesítményekkel. Ekkor kezdődött 
meg a „Timföld-lakótelep” kialakítása, és a dolgo
zók nagyon kedvező feltételek mellett, jelentő 
vállalati támogatással építhettek családi házat a 
„Bányász-telepen.”

A folyamatos fejlődést kis időre megtörte az 
ellenforradalom. Ez alatt is megmutatkozott a 
gyár dolgozóinak ragaszkodása az üzemhez, mert a 
timföldüzemet nem állították le egészen 1956. 
november 19-ig, amikor a gyárat az áramszolgál
ta tó  vállalat lekapcsolta az országos hálózatról. 
Ekkor is a vállalati erőmű által szolgáltatott 
villamos árammal leürítették az üzemi berendezése
ket és kiszűrték a megtermelt timföldhidrátot. 
Az ellenforradalom személyi téren okozta a leg
nagyobb veszteséget, mert a dolgozók közül 143 fő 
távozott illegálisan nyugatra.

A sikeres fejlesztések mellett természetes, hogy 
voltak olyan megoldások is, amikre nem kellemes 
visszaemlékezni. Ezek közé tartozik a bauxit 
száraz őrlésénél alkalmazott pneumatikus (szél) 
osztályozás, ami a  nagy porzás következtében a 
munkahelyi és a környezeti ártalm akat nagymér
tékben megnövelte. Ez a gond a nedves bauxit- 
őrlés bevezetésével szűnt meg.

Az ellenforradalom után a meglévő üzemek folya
matos fejlesztésével, új üzemrészek létesítésével 
szocialista nagyüzemmé vált a valamikori kis 
timföldgyár. A timföldüzemben a bővítés befejezé
se után elsősorban a technológia fejlesztésével 
foglalkoztak. A nedvesőrlés bevezetése (1959) után, 
a folyamatos feltárás (1961) és a folyamatos kike
verés (1963) kialakítása következett. 1961 és 1963 
között a teljes timföldszállítást pneumatikus rend
szerre alakították át, amely azóta is megbízhatóan 
működik.

1958-ban a magyar szabadalom alapján meg
kezdődött az olvasztva öntött tűzálló idomok gyár
tása, elsősorban az üvegipar számára.

1962. február 26-án új üzemet avatott a kollek
tíva; a műkriolit üzemet. A timföldgyártás kör
folyamatából leválasztott ún. szódasóból, az alu 
mínium kohósításánál nélkülözhetetlen kriolit állít 
ható elő. Az üzemet gazdaságtalanság és átproflili- 
rozás m iatt 1967-ben leállították. Fennállása alatt 
az üzem korábban használhatatlan hulladéksóból 
4418 tonna műkriolitot gyártott folyamatosan 
javuló termelési paraméterek mellett, és egyre 
jobban megközelítve a gazdaságosság határát.

A Magyar—Szovjet Bauxit-Aluminium R t meg- 
szűmése után a gyár önálló vállalatként közvetlen 
minisztériumi irányítás alá tartozott. 1963-ban az 
alumíniumipari vállalatok irányítására megalakí
to tták  a Magyar Alumíniumipari Trösztöt. Az 
új vállalati forma szerencsésen fogta össze az 
alumíniumipar egészét, a bauxitbányászattól a fél- 
gyártmányokat előállító üzemekig. Ebben a kons
trukcióban nagyobb lehetőségek nyíltak a gyár 
elő tt is a fejlesztésre.

1967-ben új nagynyomású erőművet adtak át a 
rendeltetésének. A korábbi kazánok elöregedése 
m iatt meg kellett szüntetni a régi erőművet, mert 
az üzemvitelhez szükséges gőznyomást m ár nem 
tu d ta  biztosítani. Az új erőmű szükségésnél 
nagyobb kapacitása révén lehetővé vált, hogy 
Mosonmagyaróvár új városközpontját és a „Tim
föld-lakótelepet” is távfűtéssel lássák el. A gyár 
új erőműve szolgáltatja a szükséges hőenergiát a 
szomszédos üzemeknek is.

A műkriolit üzem helyén megkezdődött a kísér
leti alumíniumszulfát üzem létesítése. Miután a 
Budapesti Vegyiművekben a termék gyártását be 
kellett szüntetni, a Magyaróvári Timföld- és 
Műkorundgyár kapta meg a gyártás jogát. A gyár 
a Német Szövetségi Köztársaságból vásárolt know- 
-how-ra építve alig egy év alatt elkészítette a kor
szerű üzemét, amely 1971. szeptemberében kez- 
kezdett üzemelni.

A kohászati üzem kapacitásán már túlnőttek a 
bel- és külföldi igények. Az olvasztva önött tűzálló 
anyagokra, azok termékválasztékának és minősé
gének javulása következtében egyre nagyobb 
kereslet jelentkezett. Ezért a tűzálló anyagok 
gyártását különválasztották a műkorund szemcse 
gyártásától és új üzem építésébe kezdtek. A létesít
mény 1971. áprilisában kezdte meg a termelést. 
Különösen megnőtt az igény a termék iránt, amikor 
— vállalati szabadalom alapján —- bevezették az 
kerámiai úton készült öntőformák alkalmazását. 
A kezdetben csak az üvegipar számára dolgozó 
üzem termékei ma már a kohászat minden ágában, 
a világ sok országában megtalálhatók. A régi 
kohászati üzemben a műkorundszemese gyártása 
maradt. A vállalat vezetése úgy döntött, hogy 
házon belüli kísérletezgetések helyett, know-how 
vásárlással oldja meg a termékkel kapcsolatos 
minőségi kérdéseket. Egy nyugat-európai céggel 
licenc- és kooperációs szerződést került aláírásra, 
1973. végén, és ezt követően gyors ütemben meg
kezdődött a régi üzem rekonstrukciója és a kiegészí
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tő  egységek építése. Az egyes egységeket az el
készülésük, átlakításuk után azonnal üzembe 
állították és a teljes létesítmény átadására 1980. 
júniusában került sor. Az ríj technológia szerinti 
minőség eléréséhez azonban jobb minőségű tim 
földre is szükség volt. A gyár a timföld minőségé
nek javításához ugyancsak nyugat-európai cégtől 
vásárolt licencet. A technológia fejlesztésével pár 
huzamosan a szűk termelési keresztmetszetek fel
oldásával a timföldüzem kapacitását és folyama
tosan bővítették, így érték el a jelenlegi szinte. 
Az ország másik két timföldgyárához képest a 
mosonmagyaróvári üzem viszonylag kis kapacitású 
ezért alkalmasabb az új módszerek, új berendezé
sek kipróblálására. így  került sor arra, hogy i t t  
épült fel elsőként a világviszonylatban is élenjáró 
csőfeltáró berendezés, melyet magyar szabadal
mak alapján az ALUTERV—FKI tervezett és a 
mosonmagyaróvári műszaki dolgozók munkájának 
köszönhetően ma már megfelelően üzemel. De a 
csőfeltáráson túlmenően is több olyan technológiai 
elem, berendezés került beépítésre, amelyek a leg
újabb technikát képviselik.

Az utóbbi években a gyár műszaki kollektívája 
a termelés fokozásán és új, exportképes termékek 
gyártásának bevezetésén munkálkodott. Ennek 
eredményeként vezették be szolgálati találmány 
alapján az elektromullit és az ipar legkülönbözőbb 
területein használható tűzálló kötőanyagok; nát- 
riumaluminát, monoalumíniumfoszfát és a tű z 

álló cementek gyártására is fokozatosan be
rendezkednek, hogy függetleníteni tudják magu
kat a különböző szállító cégektől. Ezek a kötő
anyagok önmagukban is fontos exportcikké vál
hatnak. Ugyanakkor a vanádiumüzem termelése 
fokozatosan csökken, és a timföldüzemek technoló
giájának változása következtében mind kevesebb 
alapanyag keletkezésével lehet számolni. A gyár 
kollektívája felkészülve arra, hogy az üzemet meg 
kell szüntetni, további új termékek bevezetésével 
próbálkozik.

A gyár a termékeit 1967. óta saját védjegye 
alatt értékesíti, és a MOTIM  védjegy hamarosad 
ismert lett a világ számos országában. A termelő- 
munkában elért eredmények alapján a vállalat 
számos esetben kapta meg az ,,Élüzem” , a „Kiváló 
Vállalat” címeket és három ízben nyerte el a 
Minisztertanács és a SzOT Vörös Vándorzászlóját.

M egjegyzés: a  M ag y aró v ári T im fö ld  és M ü k o rundgyár 
50 éves tö r té n e lm e  so rán  n ag y szám ú , m a  is élő m érnök , 
k u ta tó , a lk a lm a z o tt és m u n k á s  n e v é t le h e tn e  felsorolni, 
ak ik  kü lönösen  k itű n te k  a  g y á r  fe jlesz tésében . A hely 
k o r lá to zo ttság a  m ia t t  csak  n é h á n y , m a  m á r  nem  élő, 
„alapitó személy” n e v é t k ö zö ltü k . (Szerb .)
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Dr. Pozsgai Vilm os oki. vegyészm érnök, a  k ém ia i 
tudom ányok  k an d id á tu sa , a z  ALUTERV—FK I n y u g 
d íja s  tudom ányos fő m u n k a tá rs a  m ájus 7-én, 66 év es  
k o ráb a n , hosszabb betegség  u tá n  eltávozott kö rü n k b ő l. 
É le tú tja  a 7 családos szeg én y p arasz ti sorból — s a já t  
e re je , képessége és szo c ia lis ta  tá rsad a lm u n k  tá m o g a 
tá s a  ú tjá n  — felfelé ív e lt a  tu d o m án y  á lta lu n k  n a g y -  
ra b e c sü lt szintjére.

K o ra  ifjúságától k ezd v e  do lgozott, a fe lszab ad u lás  
u tá n  végezte el ta n u lm á n y a it .  A  dolgozók g im n á z iu 
m á t  befejezve, 1949— 1953 k ö zö tt a  BME v egyészm ér 
n ö k i és hadm érnöki k a rá n  ta n u lt .  Okleveles v egyész 
m é rn ö k i d ip lom ájának  m eg sze rzése  után, m in t h a d 
m é rn ö k  főhadnagy a H a d ite c h n ik a i In tézetben és a 
T ávköz lési K utató  In té z e tb e n  dolgozott. M ár ebben  az  
id ő b e n  komoly e re d m én y e k e t é r t  el a  m ágneses 
h írad ás tech n ik a i anyagok  és a  félvezetők a lap a n y ag  
g yártá stechno lóg iá jának  k ia la k í tá s a  terén.

M unkájának , é le tszem lé le té n ek  egyenes köve tkezm é 
n y e  volt, hogy a TÁ K I ja v a s la tá r a  1958—1962 k ö zö tt 
m in t  aspiráns, a m oszkvai F ém k o h ásza ti In tézetbe  k e 
r ü l t ,  ahol 1962 á p r ilisáb a n  s ik e re se n  m egvédte d isz -  
sz e r tá c ó ijá t „A nape lem ek  s z á m á ra  alkalm as sz ilíc ium  
e lő á ll ítá sa  kem ence n é lk ü li m e ta llo te rm ik u s m ó d sze r 
r e l  cím m el.

É letének , m u n k á ján a k  c é lja  az  ú j, h a lad ó  fe lfede 
zése, az ú j, a  ha ladó  m űszak i és tá rsa d a lm i e red m é 
nyek véde lm e és képviselete . 1962. áp r il is  1-től 1977. 
m árcius 9-ig, egészségi á llap o tán a k  m egrom lása  m ia tt 
tö r té n t ro k k a n t nyugd íjazásá ig  tudom ányos fő m u n k a 
tá rsa  vo lt a  F ém ipari K u ta tó  In téze tn ek .

Irá n y ítá sa  és szem élyes részv é te le  rév é n  a hazai 
nagy tisz taságú  fém g y ártás  egy ik  m egalapozó jának  te 
k in tjü k . S zakm ai k ö rö k b en  e lism e rt te k in té ly  volt. 
M unkássága e redm ényeképpen  az E gyesü lt Izzó, a 
Jászb erén y i H űtőgépgyár, szám os ak ad ém ia i és ipari 
k u ta tó  in téze t ki tu d ta  v á ltan i az a lap v e tő en  tőkés 
im portbó l fed eze tt tisz ta fém  igényét.

A k u ta tá s i fe lad a to k  és a  k ísé rle ti g y á rtá s  egyidejű 
m egszervezése és fejlesz tése  m e lle tt g o ndo t fo rd íto tt 
tevékenységének  nem zetközi m eg ism erte té sé re  is. Az 
ö  é rdem e e té ren  az évi több  m illió  fo r in t  é rtékű  
nagy tisz taságú  fém  NDK, C sehszlovákia , N SZK  és m ás 
országok fe lé  irán y u ló  ex p o rtja . Az á l ta la  m egalapo 
zo tt tevékenység  te tte  lehetővé , hogy h az án k  e te rü 
le ten  rész t vegyen a nem zetközi gyártásszakosodási 
egyezm ényben.

M u n k á ja  isk o lá t te re m te tt az  A L U T E R V —F K I-ben , 
ahol nem csak  a szakm ai a laposságo t, hanem  az 
őszin te em b eri szót, a  k o r re k t m u n k a tá rs i kapcso la to t 
is m e g tan u lták  m indazok , ak ik  vele  do lgoztak . Egye 
sü le tü n k n ek  1963 óta vo lt tag ja . T em etése  m á jus 16- 
án  vo lt az Ó budai K öztem etőben , aho l v o lt m u n k a 
tá rsa i és ta g tá rsa i bú csú z tak  és m o n d ta k  uto lsó  jó 
szerencsét.

(Dr. M osóczy Ferenc)

PÁL SÁNDOR 
1 9 0 4 — 1 9 8 4

Pál Sándor a ran y d ip lo m ás fém k o h ó m érn ö k  rövid 
szenvedés u tá n  ok tóber 3 -án  m eghalt. K ife je ze tt vég 
a k a ra ta  sze rin t a legszűkebb  csa lád i k ö rb en  tem ették  
el. Csak legközelebbi k a r tá rs a i  v e ttek  ré sz t a  gyász- 
szerta rtá so n . U tolsó jószerencsét! (K -  I . )
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A Magyar Alumíniumipari Múzeum
D K . L Á S Z L Ó  G Á B O l t  nuizeuniigazgatú,

M ag ya r  A lu m in iu in ip a r i  M úzeum 

D K .  K L U G  O T T Ó  k a n d i d á t u s ,
M agyar A lum in iu in ipari T röszt

D K : 669.712(0!)!) Székesfehérvár

.1 M a g y a r  A l u m í n i u m i p a r i  M ú z e u m  s z e r v e z é s é -  
n e k ,  f e j l ő d é s é n e k  tö r t é n e t e  é s  k i á l l í t á s i  a n y a g á n a k  
r ö v i d  b e m u t a t á s a .  A  m a g y a r  b a u x i t b á n y á s z a t ,  
t i m f ö l d g y á r t á s ,  a l u m í n i u m k o h á s z a t  é s  a l u m í n i u m  
f e l d o l g o z ó  i p a r  f e j l ő d é s  t ö r t é n e t é t  a  M ú z e u m  k i á l l í 
t á s a  n a p j a i n k i g  ö l e l i  f e l .  A  s z é k e s f e h é r v á r i  k i á l l í 
t á s t  k i e g é s z í t i  a  G á n t o n  l e v ő  B a u x i t b á n y á s z a t i  
M ú z e u m  é s  T á p o l v á n  a  M ú z e u m  Á l l a n d ó  k i á l l í t á s a 
k é n t  m ű k ö d ő  b a u x i t b é m y á e z a t i  g y ű j t e m é n y .

A fél évszázadra visszatekintő magyar alumí
niumiparban régen felvetődött a gondolat, hogy a 
még fellelhető ipari emlékeket a vállalatok gyűjt
sék és megőrizzék. 1971-ben a Székesfehérvári 
Könnyűfémmű szélesszalaghenger-művének ava
tása alkalmából nyílt meg első ízben az ipart és 
történetét bemutató kiállítás. Lényegében ez 
képezte a mai Múzeum magját.

A  M ú z e u m  a l a p í t á s a  é s  t ö r t é n e t e

A Székesfehérvári Könnyűfémműben 1972-ben 
hozták létre a „Magyar Alumíniumipari Kiállítás 
és Múzeum Szervezési Irodát”, amelynek feladata a 
korábbi kiállítás múzeummá szervezése volt, 
együttműködve a Magyar Alumíniumipari Tröszt
tel (MAT) és más alumíniumipari vállalatokkal [1]. 
A vállalati gyűjtemény tehát bővült, a következe
tes gyűjtőmunka révén a  technikatörténeti és 
ipartörténeti emlékanyagok száma rohamosan 
nőtt. A kiállítás anyaga hamarosan 11 termet töl
tö tt  meg.

A MAT értékelve a vállalati kezdeményezést, 
felkarolta és rendszeressé te tte  a gyűjtő-feldolgozó 
munkát,és e munka irányítására 1974-ben ipartör
téneti Bizottságot hozott létre [2J. A Bizottság 
feladata négy fő területet fog á t :

— az ipartörténeti és munkásmozgalom-történeti 
tevékenység szervezése az alumíniumipar terü 
letén;

— a Magyar Alumíniumipari Múzeum megszer
vezése, szakmai ellenőrzése;

— a muzeális értékű műszaki berendezések, szel
lemi termékek, munkásmozgalmi dokumentu
mok megóvása;

— kutatási módszerek és irányelvek kijelölése, 
valamint a történeti kutatásra fordított költ
séggazdálkodás.

Ily módon a gyűjtemény iparági múzeummá 
alakult át, amely 1975-ben a Kulturális Minisz
tériumtól megkapta a működési engedélyt is [3]. 
Az így létrehozott Magyar Alumíniumipari Mú
zeum széles körűen gyűjti a társadalom-, ipar- és 
technikatörténetre, valamint az alumíniumipari 
vállalatok munkásmozgalom-történetére vonat
kozó emlékeket. Emellett a MAT külföldi kap 
csolatainak bemutatására kialakították a Múzeum
ban az NDK (1975), a CSSZSZK (1976), az LNK

(1977) alumíniumiparának és a szovjet VAM1 
Intézet (1983) kiállítótermét. Ezzel vázlatosan 
szemléltetni tudjuk a baráti országok alumínium- 
iparának eredményeit is. A Múzeumot jelentősen 
gazdagította 1976-ban a Gánt határában, egy 
korábbi külszíni fejtés mellett megnyitott bauxit
bányászati kiállítás, amely 1978-ban Gánti Bauxit
bányászati Múzeum néven nyerte el működési 
engedélyét [4].

A bauxitbányászat fejlődését és eredményeit 
a Múzeum tapolcai Állandó Kiállítása (1982) 
m utatja be [5]. E  kiállítással lényegében három 
telephelyen, de összehangolt tevékenységgel mű
ködik Múzeumunk. Nem tartozik a Múzeumhoz, 
de értéke miatt megemlítjük a bauxit geológiai 
kialakulását és hazai bauxittelepinket ismertető 
gyűjteményt a Bauxitkutató V. kezeléséhen, 
Balatonalmádiban. Ez a kiállítás — mivel a vál
la lat területén van, — csak külön engedéllyel lá 
togatható.

A  M ú z e u m  í e l a d a t a i

A mintegy 10 éves múltra visszatekintő Múzeum 
feladatai az évek során nőttek. Miután kialakultak 
a kiállítóhelyek, rögzíteni kellett a feladatokat és 
a munkamegosztást [6]. A Múzeum gyűjti az 
iparág történeti és munkásmozgalmi emlékanya
gá t, nyilvántartásba veszi, leltározza és kutatásra 
alkalmas állapotban ta rtja  a muzeális emlékanya
got; tudományosan feldolgozza és publikálja a 
begyűjtött emlékanyagot; kiállításokat szervez 
az iparág múltjáról és fejlődéséről; rendszertani 
és módszertani elveket dolgoz ki a begyűjtött 
muzeális anyagokat illetően; ipartörténeti elő
adásokat szervez és tart; kapcsolatot ta rt más 
múzeumokkal, levéltárakkal, népművelő intéz
ményekkel, hatóságokkal stb.; a Múzeum központ
ja  segíti és ellenőrzi a gánti Múzeum és a tapolcai 
Állandó Kiállítás tevékenységét. A Múzeum fel
adatkörét tovább bővítette a 112/1982 (Ip. K. 17.) 
Ip. M. sz. utasítás az ipari szakmák jelentős ipar- 
történeti emlékeinek védelméről, amely Múzeu
munkat az alumíniumiparra vonatkozóan bázis
központtá tette. Ezáltal a Múzeum tevékenységi 
köre a MAT vállalatain túl az egész országra ki
terjedt.

A  M ú z e u m  á l l a n d ó  k i á l l í t á s a

A székesfehérvári Magyar Alumíniumipar Mú
zeum kiállítása négy fő részre tagozódott és főként 
az egyes vállalatok önálló bemutatására töreke
dett. A kiállítás első része a magyarországi alu
míniumipar kialakulásának általános történetét 
m utatja be.
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1 .  á b r a .  D r .  H i l l e r  J ó z s e f  a  M a g y a r  B a u x i t i p a r  R t .  
v e z é r i g a z g a t ó j a

A kiállításnak ez a legértékesebb gyűjteménye, 
mivel olyan jellegű dokumentációs anyagokat 
m utat be, amelyekről eddig a kutatónak nem volt 
tudomása, de ezek által sok eddigi állítás kerül 
más megvilágításba. Az 1860-as évek geológiai 
kutatásának eredményeit bemutatva adatokat 
tár a látogató elé a századforduló bauxit-geológiai 
munkákból is, amelyek m ár a korabeli bauxit 
vagyon mennyiségére, elhelyezkedésére, minősé
gére és felhasználási lehetőségére terjedtek k i : 
Hauer Károly hívta fel elsőnek a figyelmet a Bihar- 
hegységben található ércek A120 3 tartalmára, 
Szabó József geológus elsőnek írta le szakszerűen 
a bauxitot [7], Szádeczky Kardoss Gyula [8] és 
Bölönyi Mikó Béla pedig felmérték az akkor is 
mert telepek (Erdély, Bihar-hg.) bauxitkészletét 
és kutatási eredményeiket a Bányászati és Kohá 
szati Lapokban tették közzé [9].

Külön ki kell emelnünk Taeger Heinrich geoló
gus tevékenységét tükröző dokumentációs anya 
gunkat. ő  1904-ben a Vértes-hegységben végzett 
felmérést és a Földtani Közlönyben ismertette az 
itt található terrarossa területeket [10], ily módon 
megkönnyítve az 1920— 1921-ben a vértes beli 
bauxitrelepek felfedezését Balás Jenő bányamér
nök számára. Nagyon jelentős Zalatnai Stürme 
József német nyelven írt, de magyar fordításban 
is olvasható naplója, amely bizonyítja, hogy 1908- 
ban földbirtokán, Taliándörögdön bauxitra lelt, és 
e területeket már akkor zártkutatmányokkal le 
fedte [11].

A korabeli bauxitkutatás eredményeit tükröző 
emlékanyagok mellett értékesek azok a dokumen
tumok is, amelyek a Jádvölgyi Alumínium Bánya 
társulás (1903), a Vaskoh vidéki Vas és Alumínium, 
Bányatársulat (1906), majd 1917-ben az Alumí

niumérc Bánya és Ipar RT megalakulását, kezdeti 
tevékenységét m utatják be [12], [13].

Az első bauxitbánya—timföldgyár—alumí
niumkohó létrehozására már a Jádvölgyi Alumí
nium Bánya Társulat te tt 1911-ben javaslatot, 
amelyet Faller Károly Selmecbányái professzor 
véleményezett [14]. Ez az üzem 2190 t/év A1 fém 
kapacitású le tt volna. Építését az I. világháború 
hiúsította meg. Magyarországon timföld előállí
tására először Szirmay I. és Tetétleni A. kapott 
szabadalmat 1917-ben [15], Papp Simon akadé
mikus pedig kéziratos jelentést készített a bauxit
vagyon felméréséről a Magyar Tanácsköztársaság 
Szociális Termelési Népbiztossága részére, amely 
jelentés Múzeumunkban megtalálható [16].

E kezdetek nyomán a bauxitbányászat az 1920- 
as években alakult ki hazánkban, míg a timföld
gyártás 1934-ben Magyaróváron dr. Hiller József
nek, a Bauxit Ipar R t vezérigazgatójának (1. ábra) 
szervező munkája nyomán, az alumíniumkohászat 
pedig 1935-ben Csepelen a Weiss Manfréd Rt-nél 
valósult meg [17]. A múzeum erre az időszakra 
vonatkozóan jelentős dokumentációs anyaggal 
rendelkezik, amely azt a küzdelmet mutatja be, 
amit a haladó politikusok, újságírók és szakem
berek indítottak meg az addig olcsón külföldre 
v itt bauxit hazai feldolgozásáért, a magyar alu 
míniumkohászat megteremtéséért [18]. Közöttük 
kiemelkednek a Bauxit Ipar R T  (1934. szept.) 
[19], a Weiss Manfréd Alumíniummüvek Rt 
megalakulására és kezdeti működésére, továbbá 
a Kőbányai Hengermű és a Magyar Fémlemezipar 
RT félgyártmány-üzemek működésére vonatkozó 
dokumentációs anyagok [20]. Korabeli fénykép- 
felvételek m utatják a Magyaróvári Timföldgyár 
szerelési munkáit [21], a csepeli alumíniumkohó 
üzemét és az első hengerművek termékeit [22].

2 .  á b r a .  S z i v a t t y ú  é s  k é z i s z e r s z á m o k  a  M a g y a r ó v á r i  
T i m f ö l d g y á r b ó l  ( 1 U 3 4 )
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3 .  á b r a .  A l u m í n i u m k o h á s z a t i  k é z i s z e r s z á m u k

Az egyik legrégibb kiállítási tárgy a 2. ábrán 
látható zagyszivattyú és kéziszerszámok Magyar
óvárról, valamint a gyár által előállított első 
timföldminták, továbbá a csepeli kohó és a Kő
bányai Hengermű első termékei. A nehéz kezdet 
után kiállításunk bem utatja a magyar alumínium- 
ipar felfelé ívelését: a Felsögallai Alumíniumkohó 
létesítésére [23] (1938—1940), az Ajkai Timföld- 
gyár és Alumíniumkohó (1941) [24], valamint a 
Székesfehérvári Könnyűfémmű építésére [25] vo
natkozó dokumentációs és tárgyi anyagot.

Bár a magyar alumíniumipar is a háború szol
gálatába kényszerült, üzemeinkben mégis volt 
munkásmozgalmi élet, erről tanúskodik az 1940. 
április 22-i és október 19-i gánti sztrájkról szóló 
jelentés [26], valamint a munkások által megőrzött 
„Szocializmus” folyóirat példányai. E kort idézik 
a kohászati kéziszerszámok (3. ábra), a kézi 
tüskehúzógép ( 4. ábra) és a plombaöntő ( 5. ábra) 
kokilla.

A felszabadulást követő fejlődés: a rom, ól 
új alumíniumipar felépítése, részben szovjet 
segítséggel a Magyar—Szovjet Bauxit— Alumínium 
RT  (1950—1953) révén jött létre. Az újjáépült 
gyárak mellett megindul az Almásfüzitői Timföld- 
gyár felépítése (1950), új, felsőtüskés kádakkal 
felszerelt csarnok Tatabányán (1951) és 1952-ben 
felépül az înotai Alumíniumkohó is [27].

A kiállításon a korabeli termékek mellett az 
Iszkaszentgyörgyi Szabad Szakszervezetek zász
lója, a Magyar Nők Demokratikus Szövetsége 
kincsesbányai csoportjának zászlója, plakettok és 
más tárgyak láthatók. Tabló m utatja  be azokat 
a szovjet vezetőket, akik az 50-es években üze
meinkben tevékenykedtek.

Az új fejlődési priódust az 1962-ben megkötött 
Magyar—Szovjet Timföld— Alumínium Egyezmény 
jelentette, amellyel kapcsolatban dokumentumok 
és plakettek vannak Múzeumunk birtokában 
Külön érdekesség az a plakett, amelyet az Ir- 
kutszki Alumíniumkohó öntött Kádár János 
elvtárs irkutszki látogatása alkalmából [28].

E  fejlődési szakasz már átvezet a kiállítás má
sodik részére, amely az alumíniumipari vállalatok 
jelenlegi, ill, közelmúltban elért műszaki színvo-

4 .  á b r a .  K é z i  t ü s k e h ú z ó g é p  o l d a l t ü s k é s  k á d a k h o z  ( 1 1 ) 4 3 )

I

5 .  á b r a .  K é z i  p l o m b a ö n t ő  f o r m a  a  T a t a b á n y a i  A l u m í n i u m -  
k o h ó b ó l

nalát mutatja be. A bányászat korszerű hidrauli
kus támja és nagy teljesítményű szállító-rakodó 
gépeinek modelljei mellett láthatók a kutatás 
korszerű eszközei (fúrókoronák stb.). A timföld- 
gyári termékek bem utatását a hazai szabadalom
mal védett csőfeltárás modellje és a nem kohászati 
célú timföldek ismertetése egészíti ki. A kohászati 
és félgyártmány termékek sokféleségét részlete
sen illusztrálják a kiállított tárgyak.

Az alumínium készárugyártás ismertetésében a 
Magyar Alumínium Tröszt (MAT) és nem MAT vál
lalatok egyaránt helyet kaptak. Alumínium fóliák, 
fóliatálcák, ún. szendvicspanelek, öntvények, ra 
diátorok, kábelek, aerosolos palackok, autoszifo- 
nok stb. m utatják, hogy az „évszázad fémét” 
milyen sokrétűen lehet felhasználni.

A kiállítás bem utatja az Alumíniumipari Ter
vező és Kutató Intézet tevékenységét szellemi ex
port eredményeit: A Korbában (India) és Obrová- 
con (Jugoszlávia) épült timföldgyárak makettjei, 
de itt  látható az első magyar űrhajós, Farkas 
Bertalan ételdobozának egyik másolata is, ame
lyet az intézet készített el különleges alumínium 
ötvözetből [29].
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A kiállítás további része az arcképcsarnok, 
amely bemutatja azoknak a geológusoknak, bá 
nya- és kohómérnököknek arcképeit, akik jelentős 
tevékenységet fejtettek ki a hazai alumíniumipar 
létrehozása érdekében.

A kiállítást a szocialista országok alumínium- 
iparának áttekintését bemutató termek zárják 
le. Közülük legjelentősebb a szovjet VAMI Intézet 
timföld—alumíniumipari К + F tevékenységét be
m utató tárlat, valamint az ICSOBA nemzetközi 
szervezet munkáját, kiadványait, kongresszusait 
ismertető kiállítás.

A Múzeum további kiállításai

A gánti bauxitbányászat emlékeit őrző Bauxit- 
bányászati Múzeum nagykiterjedésű külfejtés mel
le tt egy tárlóban foglal helyet. A dokumentumok 
mellett i t t  a tárgyi emlékek bősége lepi meg a lá 
togatót. A bejáratnál a bauxitbányáinkból már 
kikopott „népes” (bányavasúti kocsi) fogadja a 
látogató, katbent pedig a bauxit, ill különböző 
kísérőkőzet minták u tán  a  fejtési módok „élet
nagyságú” bemutatása látható. A kiállítás jól 
m utatja  a bányászok nehéz munkáját, amely 
— különösen a korábbi időkben — nagy odaadást 
és munkaszeretetet igényelt a dolgozóktól.

A tapolcai kiállítás célja a  Bakony hegységben 
folyó bauxitbányászat emlékeinek bemutatása. 
A tárlókban látható geológiai gyűjtemény bemu
ta tja  a bauxitok fő települési formáit, az előfordu
ló kőzeteket (fedüt és feküt is). A bakonyi terü 
letre a lencsés, a telepes és Irhakút környékén 
a mélytöbrös település jellemző.

Külön figyelmet érdemel a vízvédelem, mivel 
bányászatunk legnagyobb ellensége a víz. 1941- 
ben nyílt meg az első mélyművelésű bánya a bako
nyi térségben és 10 évre rá  már 5 m3/perces víz 
betöréssel megjelent a karsztvíz. A regionális 
vízszintsüllyesztés tette csupán lehetővé — e terü 
leten 300 m3/perc vízkiemeléssel — a mai mély
művelésű bauxitbányászatot.

A kiállítás számos szivattyútípus bemutatása 
után a fejtési módokat és gépi berendezéseket, 
ill. modelljeiket állítja az érdeklődők elé. A tárgyi 
emlékek között szerepelnek még régi kéziszerszá
mok, a nagyharsányi bauxitbányászok zászlója 
(1940-ből), és a legutóbbi idők bauxitbányászatá 
nak emlékei is.

A magyar alumínium 50 éves 
jubileuma

1984— 1985 a jubileum évei. Fél évszázada való
sult meg a gondolat, hogy magyar bauxitból,

hazailag gyártva a timföldet, ebből Magyarorszá
gon nyerjünk alumíniumot. E  jubileumot Múze
umunk is korszerűsített kiállítással ünnepli meg, 
amely technikatörténeti jelleggel mutatja be a 
magyar alumíniumipar fejlődését.

A Múzeum gazdag dokumentum anyagával 
hozzájárult a MAT által kiadott jubileumi könyv 
történeti és illusztrációs anyagának összeállításá
hoz.

E jubileum Múzeumunkat móginkább arra kö 
telezi, hogy a jövőben is nagy figyelmet fordítson 
iparágunk — és ezen belül erőteljesebben a kohá
szat és a feldolgozóipar — még fellelhető tárgyi 
emlékeinek és írásos dokumentumainak összegyűj
tésére, őrzésére és bemutatására.
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A kohómérnökképzés kezdetei Magyarországon (1735)
D lt. Z S Á M B O K I  L Á S Z L Ó  levéltárvezető,

N ehézipari M űszaki E g y etem  L evéltá ra

D K : 378.662(439.151) :669(091)

összefoglalja a kohászati fe lső fokú  szakképzés 
m egindulásának körülményeit. Ismertetett kohászati 
tananyag. A z  ipar elsősorban fém kohász szak 
embereket igényelt. E zt tükrözi az Instrukció  
tem atikája és az idézett tankönyvek anyaga is.

Egy esztendő múlva, 1085-ben fog emlékezni a 
világ a bányászati-kohászati, egyben a műszaki fel
ső oktatás első, életképes intézmény-alapításának 
negyedévezredes évfordulójára. Ez a mondatunk 
több vonatkozásban is magyarázatot kíván: Elő
ször: műszaki jellegű, mai kifejezéssel ,,építő
mérnöki” ismereteket elsőként a katonai intéze
tekben oktattak  (Bécs, Brüsszel, Párizs), ezek 
azonban igen szűk körre korlátozódtak, szemben 
— mint látni fogjuk — a bányászati-kohászati 
képzés általános műszaki jellegével; másodszor: 
a bányászati-kohászati felsőoktatás első szer
vezett nyomával 1716-ban a joachimsthali bánya- 
hivatal részére kiadott bécsi udvari kamara le
iratban találkozunk, de ez az intézmény nem lett 
életképes, sőt a következő évtizedek alapításai 
közül is csak egyetlen, a Selmecbányái bányászati- 
-kohászati iskola erősödött meg, s él ma is Mis
kolcon műszaki egyetemként; harmadszor: & felső- 
oktatás” titulusa nem lehet vitás, mivel az iskola 
célja egyértelműen és szó szerint kifejezve is vezető 
műszaki szakemberek kiképzésére irányult (ha
sonlóan az em lített katonai iskolákhoz, ahol 
,,katonatiszteket” képeztek, ezeken az iskolákon 
pedig ,,bánya tiszteket, Bergofficiereket)', negyed
szer: a 18. századi német terminológiai téves mai 
magyar értelmezése következtében a hazai köz
tudatba a „kohómérnökképzés” kezdete csak 
másfél évszázaddal későbbre a 1!). század hetvenes 
éveire keltezett.

Az alábbiakban megkíséreljük rövid vázlatban 
összefoglalni a kohászati felsőfokú szakképzés 
megindulásának körülményeit egyben feleletet 
adva a fenti, négy mondatba sűrített magyaráza
tunkra is.

A bányászati-kohászati ipar és tudomány a 18. 
században

A 18. század elejére az egykor dúsgazdag érc
lelőhelyek hagyományos módon hozzáférhető és 
könnyen földolgozható készletei gyakorlatilag ki
merültek. A bányászatnak meg kellett küzdenie az 
egyre fokozódó mélységekkel, a bányavizekkel, a 
munkaerő, valamint a gépi és állati hajtóerő 
hiányával stb. A kohászatnak lényegesen csökken
tenie kellett a meddőben maradó fém mennyiségét, 
meg kellett oldani a nehezen földolgozható ércek 
kohósítását, az ,,első energiaválság” néven emle
getett fa-, faszénhiány következtében megoldást 
kellett keresnie a kőszén alkalmazására az érc
olvasztásnál stb. Mindezek mellett, mivel a bánya- 
és kohóiparon kívül ekkor még semmilyen más

nagyipar nem létezett, a  bányászat-kohászat szak
embereire hárult a gépészeti, építészeti, vízszabá
lyozási, erdőgazdálkodási és fafeldolgozási fela
datok ellátása is.

Milyen képzettséggel, milyen fölkészültséggel 
foghatott neki, ezeknek a mai mérnök szemében 
sem csekély föladatok megoldásának a kor szak
embere? Ebben az időben rendszeres, iskolai föl
készítést a gimnáziumok és az egyetemek adtak, 
illetve adhattak volna. A gimnáziumi oktatás 
azonban a megmerevedett jezsuita oktatási rend
szer béklyóiban vergődött, s lényegében nem nyúj
to tt  többet, mint a klasszikus nyelvek tanulását és 
formális retorikai képzést. Az egyetemek bölcsé
szeti kurzusainak alapvető célja a teológiai tanul
mányokra való előkészítés volt, így az o tt oktato tt 
matematikai és fizikai ismereteknek elsősorban 
konzervatív filozófiai vonatkozásai domborodtak 
ki; a  fizikát szigorúan Arisztotelész, a matematikát 
pedig Euklidész alapján kellett oktatni. Mintha 
Galilei, Descartes, Newton, Leibniz és még sokan 
mások nem is léteztek volna! A kémia, az ásvány
tan  és a geológia még mindig nem tudott kilépni a 
középkor homályából, a kohászat több ezer eszten
dős gyakorlata hiába mondott ellent az alkémisták 
és a flogisztonisták ködös-zavaros elméleteinek, az 
ún. tudomány és az egyetemi oktatás mélyen le
nézte a tanulatlan emberek mesterségét.

Az egyetlen egzakt tudomány és oktatás, (ez 
sem új a nap alatt!) a hadmérnöki tudomány volt. 
A 17. század kegyetlen világháborúi — iszlám, 
katolikus és protestáns vallásháborúk — kiter
melték az igényt a természet törvényeit ismerő és 
követő szakember iránt, aki képes — vallási 
hovatartozásától függetlenül — a legoptimálisabb 
erődöt, sáncállást, pontonhidat, emelő- és ostrom 
gépet, utakat, védelmi csatornarendszert építeni 
vagy lerombolni, aki képes a csillagok állásának 
segítségével térképet készíteni akár a tengeren, 
akár a szárazföldön. Az államok központi szervei 
költséget nem kímélve szerezték meg sorra a had
mérnöki tanintézeteket a 18. század elején Béesben, 
Brüsszelben, Párizsban és máshol.

Azonban a központosított állami gazdálkodás 
sem nélkülözhette m ár a képzett irányító-vezető 
szakembereket. A kincstári gazdálkodás alapvető 
formája az uradalmi szervezet volt. A kincstári 
bányászatot-kohászatot is hatalmas uradalmi rend
szerekbe foglalták. Például a selmeci főbányagróf 
hivatal alá tartozó Garam vidéki bányászat-kohá
szat szinte teljesen önellátó volt: önálló erdő- 
gazdálkodással és faszéntermeléssel, állattartással, 
üveggyártással, élelmiszer- és italellátással stb. 
De ami ennél is fontosabb, hazai ipar híján, saját 
maga állította elő a szükséges gépeket és beren
dezéseket; a hivatali rangsorban magasan álló 
főgépmester, az Oberkunstmeister irányító terve
zésével építették ki a hatalmas kiterjedésű erőát-
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viţeii rendszereket, a vízemelő berendezések lánco
la tá t stb. Ezt, az alapvetően az ásványi anyagok 
kitermelésére és földolgozására alakult gazdasági 
területet nevezték abban a korban latinul monta- 
nisztikum-nak, németül pedig Bergwesen-nek, Berg- 
bauwesen-nek, vagy Bergbau-nak.

Ez a komplex gazdasági modell tükröződött a 
korabeli szakirodalomban is. A 18. században 
sorra megjelenő összefoglaló műszaki munkák 
Bergwerkskunde címen tárgyalják, tulajdonképpen 
az egész akkori műszaki tudomány területe Á ltalá 
ban a  következő csoportosításban: első: földtan- 
teleptan, az ásványok, különösen az ércek és 
fémek ismerete, második: bányamérés, bánya- 
művelés, földalatti bányagépészet és építészet; har
madik: kémlészet, ércelőkészítés és kohászat a 
gépi berendezésekkel együtt, fémmegmunkálás, 
pénzverés és gépgyártás. Mindezekhez kapcsoló
dik a  Bergwesen anyagi és eljárás joga, valamint a 
kisegítő üzemek működésére is vonatkozó köz- 
gazdaságtan és igazgatási tudnivalókjl].

És i t t  álljunk meg egy pillanatra egy terminoló
giai alapproblémánál. Az előbb vázolt műszaki 
tudományterület említésénél szándékosan nem 
használtunk magyar kifejezést: a montanisztikum, 
a 18. században használt Bergwesen, ill. Bergwerks
kunde ugyanis nem fordítható le egyetlen szóval- 
kifejezéssel magyarra, illetve nem alakult ki ennek 
mai magyar megfelelője. Az előbbi igen rövid 
vázlat is nyilvánvalóvá teszi, hogy az ebben az 
értelemben ma közhasználatban lévő bányászat, 
bányászati tudományok kifejezés más, szűkebb 
fogalmat takar. A mai ném et műszaki tudományos 
nyelvben ez a megkülönböztetés azonban ki
a lakult: Montanwesen, Montanindustrie a Berg- 
wesen-ne\, Bergbau-val, illetve a Montanwissen
schaft a  Bergwerkskunde-ve1 szemben[2].

E zt a látszólagos aprólékos etimologizálást a 
hazai műszaki felsőoktatás kialakulásának mai, 
tudományos igényű vizsgálatkor nem kerülhetjük 
meg, illetve, egy évszázados félreértést kell tisz 
táznunk. A kincstári gazdálkodás számára szüksé
ges műszaki szakemberek képzésére a 18. század 
során alapított tanintézeteket, amelyeket á ltalá 
ban akkor Bergschule-nak, Bergakademie-nek, la 
tinul Academia metallurgica-nak, vagy Academia 
montanistica-nak neveztek, a mai magyar nyelven 
nem helyes egyszerűen bányaiskolának, bányászati 
akadémiának hívni. Ezek a  tanintézetek sokkal 
szélesebbkörű képzésre létesültek, szinte az akkori 
teljes műszaki szakterületre. A képzésen belül a 
mai értelemben vett „bányászati” képzés sem 
volt elsőrangú vagy alapvető : rugalmasan, mindig 
a közvetlen kincstári szükségleteknek megfelelően 
határozták meg a képzés főirányát, és a kiképzendő 
hallgatók számát. (Például, mint látni fogjuk, 
1758-ban a kémlészet hiányosságai, az 1760-as 
években az akadémiává való szervezést pedig 
a hazánkban akkor alkalmazott korszerűtlen 
kohászati technológia és a nagy fémveszteség 
te tte  szükségessé.) A 18. században efféle magyar 
terminológiai kérdés — lévén nyelvünk jócskán 
az általános nyelvújítás e lő tt — nyilván szóba 
sem jöhetett, ma pedig jobb híján nem tehetünk

mást, mint a 18. századi német ,,Bergwesen-t stb. 
egy kissé erőltetettnek ható ,,bányászat-kohászat
nak'’ fordítjuk. (Ugyanígy „bánya-kohómórnök- 
ről” stb. beszélünk.)

A középkortól meginduló műszaki-technikai 
haladás úttörője Európában évszázadokon keresz
tül a bányászat-kohászat volt. A békében és 
háborúkban egyaránt nélkülözhetetlen fémek ki
termelése, előállítása a megoldásra váró műszaki
természettudományos kérdések sorát vetette 
A bányászat-kohászat kulcshelyzetéből adódott, 
hogy a termelés irányítói mindig pártfogolták, s 
anyagilag is támogatták a műszaki-természet
tudományos kérdések megoldására irányuló pró
bálkozásokat, kísérleteket. így  vált a hatalmas 
anyagi eszközökkel rendelkező bányászati-kohá
szati szervezet — szorosan vett szakmai fejleszté
sen túl — a gépészet, a mechanika, a geodézia, az 
ásványtan, a  földtan, a kémia, a  kémiai technoló
gia, az erdészet stb. kutatásának műhelyévé is. 
A bányászat-kohászatban alkalmazta kelőször 
nagymértékben vízienergiát, m ajd gőzgépet, épí
tettek ki hatalm as vízierő- és géprendszereket, 
oldották meg a nagy távolságra irányuló mecha
nikai erőátvitel nehézségeit; a vízienergia föl- 
használása és vízemelést szolgáló szivattyúk kons
truálása során fektették le a hidromechanika 
alapjait; az ásványtan-kristálytan-földtan a bá 
nyászat kebelén belül fejlődött tudománnyá, 
ahogyan a kémia tudománnyá válásához is a 
kohászat gyakorlata adott biztos támpontot. 
A bányászat-kohászat alkotta meg az első mű
szaki felsőoktatási intézményeket, melyekben elő
ször oktattak tudományos szinten és laboratóri
umi gyakorlatokkal kémiát, fizikát, mechanikát, 
ásványtant, földtant stb.

A 18. században Európában kibontakozó ipari 
forradalom hazánkban csak a bányászat-kohá
szatot — az egyetlen fejlett iparágat — serken
tette erőteljesebb haladásra. A század derekán — 
ki tudja hányadik? — virágkorát élő Garam vidéki 
arany-ezüst-réz bányászat-kohászat műszaki fej
lettsége világhírű volt. A két selmeci gépkonstruk
tőr, Hell Mathias Kornél és fia Hell Josef Karl, 
a vízemelő-, szállító és ércelőkészítő berendezé
sek, majd a gőzgépek sorozatát tervezte és építette 
meg, s üzemeltette. A kontinens második gőzgépét 
(Freuer-Maschine) a belgiumi bányászat után, 
a Garam melletti Újbányán helyezték üzembe szi
vattyúk működtetésére 1722-ben. A 18. század 
második felében Magyarországon az állami tiszta 
bevételek 30%-a, Erdélyben pedig 50%-a szár
mazott a bányászat-kohászatból. A birodalmi 
bányászat-kohászat által termelt értékek 70—85% 
-át Magyarország adta.

Az elmondottakat az alábbiakban összegezhet
jük: 1) a 18. század elején a korszerű elméleti és 
gyakorlati ismeretekkel rendelkező műszaki szak
emberek képzése elkerülhetetlen; 2) ezt mivel — 
nincs alkalmas iskolatípus és más szervezett 
nagyipar sem — csak a bányászat-kohászat kere
tén belül létesített tanintézetekben lehet megol
dani; 3) az oktatás megszervezésének feladata a 
kincstárra (államra) hárul.
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Az első bányászati-kohászati iskolák

Nem véletlen tehát, hogy a műszaki felsőoktatás 
megteremtésére irányuló első lépéseket a hatalmas 
állami-kincstári apparátussal rendelkező Habs- 
burg-birodalom teszi meg: 1716-ban az érchegy- 
ségi Joachimsthal-ban bányászati, kohászati- és 
pénzverészeti iskola létesítését rendelik el, [3]. 
1733-ban a joachimsthali, 1735-ben pedig a Selmec
bányái bányászati-kohászati iskola részére adnak 
ki részletes tantervi utasítást, s egyben meghatá 
rozzák tanulóiknak számát is (az előbbinél három 
ban, az utóbbinál nyolcban állapítva meg). 1747- 
ben a szepességi Szomolnokon és a bánsági Oravi- 
cán létesítenek újabb iskolákat. Az 1750-es évek
ben Norvégiában is működik hasonló iskola. É let 
képes azonban csak a selmeci lett. Az it t  szerzett 
tapasztalatok alapján 1763-ban egy újabb típusú, 
az ipari termelés szervezetétől jobban elkülönülő 
tanintézet fölállítását rendelik el Selmecen, ahol 
1764-ben meg is kezdődnek az előadások. Európa, 
s a világ fejlett bányászattal-kohászattal rendel
kező országai ezután sorra követik a példát: 
1765/66-ban a szászországi Éreibergben, 1770-ben 
Berlinben, 1773-ban az oroszországi Szt. Péter- 
váron (Leningrad), 1775-ben a Harz-i Clausthal- 
ban, 1777-ben Madridban, 1783-ban Párizsban, 
1792-ben Mexikóban indul meg a bányászati- 
-kohászati szakemberek rendszeres képzése.

A bányászat-kohászati szakemberképzés kezdetei 
Selmecbányán

A bécsi udvari kamara 1735-június 22-én kelt 
leiratában részletesen szabályozta a Selmecbányái 
„Berg-Schola” (bányászati-kohászati iskola) mű
ködését: megszabta tanulóinak számát (tizen
négyről nyolcra csökkentette az akkor o tt tanuló 
ifjak létszámát), kijelölte az egyes szakterületeket 
oktató instruenseket és egy Instrukcióban ponto
san meghatározta a tananyagot, a tanulmányi 
rendet, a tanulókkal szemben tám asztott követel
ményeket stb. [4]. Ez az 1735-ös rendelkezés tehát 
nem a magyarországi bányászati-kohászati szak
emberképzés megindulásának, hanem a mai érte 
lemben vett ,,iskola”-jellegű intézmény megterem
tésének mérföldköve. A kincstári szakemberképzés 
nyomon követhető a 17. század elejétől megszapo
rodó kamarai rendeletekben. Bizonyos céhszerű 
képzési formáról van szó, amelyben a kiszemelt 
alkalmas ifjú (expectant) a tapasztalt műszaki 
szakember mellé beosztva a napi munka során 
sajátítja el a szükséges ismereteket. Egy 1676-os 
rendelet a bányaméréstant, a kohászatot és a 
bányaművelést jelöli meg, mint megismerendő 
főszakterületet [5].

Az 1735-ös Instrukció azonban minőségileg 
magasabb képzési formát jelent, mint ahogyan 
majd az 1763/70-es Academia montanistica szer
vezése is egy újabb, magasabb lépcsőfokát fogja 
jelenteni a hazai bánya-kohómérnökképzésnek.

Az 1735-ös Instrukció: az iskola szervezete és 
működése

Az iskola a selmeci főkamaragrófi hivatal kebe
lén belül működik, oktatói kincstári tisztek,

tanulói kincstári szolgálatban álló ösztöndíjasok. 
(Később nem ösztöndíjas ún. „magán-praktikán- 
sok” is tanulhatnak az iskolán.) Célja: a kincstár 
hivatalok és üzemek részére bányászati, kohászati 
és pénzverészeti vezető szakemberek képzése. 
A tanulmányi idő két teljes naptári esztendő. 
Az elsőben — Mikoviny Sámuel főkamaragrófi 
bányamérő vezetésével — a „matematika” címen 
összefoglalt mennyiségtani-mérnöki ismeretek el
sajátítása, valamint az öt főtanszak nagyvonalak 
ban való megismerése a követelmény. A második 
esztendőben a tanuló (Berg-Scholar, praktikáns) 
a hajlamának és képességeinek leginkább megfelelő 
főtanszakot tanulmányozza. A főtanszakok a 
következők: 1. bányaművelés és bányajog; 2. 
bányamérés; 3. ércelőkészítés; 4. kémlészet és 
kohászat; 5. pénzverés és aranyválatás. A szak
tárgyak oktatói is, mivel az oktatás a kincstári 
bányászat-kohászat belső, bizalmas följegyzésein 
alapul, valamennyien kincstári vezető műszaki 
szakemberek. 1737-ben külön-külön instruense 
volt a kohászatnak, a kémlészetnek, a zúzóművek, 
a mosóművek és hányó-kitermelés ismeretének, 
valamint a bányaművelésnek, ezen kívül a Kör
möcbányán elsajátítandó pénzverésnek és arany- 
válatásnak, továbbá a Besztercebányán megtanu
landó rézércbányászatnak, rézkohósításnak és réz
földolgozásnak is.

Az első év után vizsgát, a második év után fő
vizsgát kell tenniük a tanulóknak a főkamaragróf 
és a fő tiszt viselők jelenlétében mind elméleti, mind 
pedig gyakorlati feladatokból. A gyakorlati kép
zést rendkívül fontosnak tartja az udvari kamara. 
Minden praktikánsnak a legalacsonyabb hivatali 
beosztásban kell szolgálatát megkezdenie. Egy 
1756-os szigorú hangú bécsi leirat azzal fenyegeti az 
üzemi tevékenységtől húzódozó praktikánsokat, 
hogy magasabb beosztásra nem számíthatnak, ha 
korábban bányafőfelőri, iszapolómesteri, vagy 
olvasztómesteri munkakörben ténylegesen és ered
ményesen nem tevékenykedtek [6].

A „matematika” oktatásához, valamint az 
üzemekben el nem végezhető kísérletekhez külön 
e célra beszerzett műszerek, felszerelések, szem
léltető eszközök és kémlészeti-kohászati laborató
rium áll rendelkezésre. A „matematika” oktatásá
hoz a főkamaragrófi bányamérnökség könyveit, a 
főtanszakokhoz pedig az Instrukciókban meg
jelölt és kincstári költségen beszerzett szakkönyve
ket használták.

A tanulók ösztönzésére 1747-ben versenyvizs
gákat rendszeresítettek, melyek körét 1756-ban 
hétre bővítették: bányaművelés, bányamérés, ko
hászat, kémlészet, ércelőkészítés, bányászati-kohá
szati géptan és pénzverészet. A versenyvizsgákon 
— a pénzverészet kivételével — az altisztek és 
munkások is részt vehettek. A legjobbak jutalma 
52,5 g tömegű aranyérem.

Koliómérnökképzés az 1735-ös Instrukcióban

A fenti igen tömör vázlatból is kitűnik, hogy 
1735-től Selmecen általános műszaki .alapképzésre 
épülő speciális szakemberképzés fo ly t: a bányászat-
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-kohászat egészét ismerő szakembereket, bánya- 
művelő-bányajogász, bányamérő, ércelőkészítő, ko- 
hász-kémlész és pénzverő-aranyválató mérnököket 
képeztek. A hazai kohómérnökképzés kezdete tehát 
eg yér te lm ű en  1735.

A  kohómérnökképzés célját, a következőkben 
jelöli meg az Instrukció:

,,4. Kémlészet és kohászat: (a tanulóknak) 
alaposan meg kell ismerniük ezek műveleteit, 
hogy a számtalan féle kőzetből kitermelt, továbbá 
a meddő- és rablóérc-telérekből származó, valamint 
a mosóművekben előkészített érceket és ásványo
kat a  kémlészet és az olvasztás eljárásaival vesz- 
ség nélkül hasznosítani tud ják , nem különben — 
akár mint vezető kohóhivatalnokok, akár m int 
olvasztómesterek — a kohóműben mindent figye
lemmel kísérni, és szükség esetén megfelelően 
intézkedni tudjanak.” [7].

Az 1736-ös rendelet az ösztöndíjasok számát 
szakosodásukra tekintet nélkül — mint láttuk — 
nyolcban szabta meg. Azonban már 1764-ben 
különválasztják az első három  főtanszakon tanuló 
bányapraktikánsokat és a  negyedik-ötödik főtan 
szakon képzett kohópraktikánsokat. Az évek 
során az igényekhez igazodó számuk általában 
húsz. 1735-ben a pénzverészeti praktikánsok szá
mát is külön határozzák meg, s megszűnik a 
korábban önálló aranyválatópraktikánsi státus.

A kohászat és a kémlészet első oktatójául 
Pöschl selmeci kohófőnököt jelöli 1735-ben az 
Instrukció. Az 1737-es iskolaszervezési leirat 
azonban már Heuppel-1 em líti a kohászat, és 
Schmidt-et  a kémlészet instruenseként [8].

Az oktatott kohászati tananyagról részletes 
ismereteink vannak: 1. az Instrukcióból; 2. a ki
jelölt tankönyvekből; 3. a korabeli selmeci, kör- 
möci és besztercebányai kohászati létesítmények 
ismeretéből.

Az Instrukció tizenhárom pontjából a 10. ta r 
talmazza a kohászat-kémlészetre vonatkozó elő
írásokat, a következők sze rin t:

„A kémlészet és az ércolvasztás, valamint az 
ezzel kapcsolatos bevezető műveletek teljes szor
galommal való gyakorlására laboratóriumot ren 
deztek be, amelynek kulcsát az instruensnek kell 
hivatalos megőrzésre átvennie ha a bányaiskolá
sok a kémlészettel akarnának foglalkozni, akkor 
ehhez meg kell szerezniük az oktatómester con- 
sensus-át, vagyis engedélyét, s amin munkálkodni 
akarnak, vagy amit el kell végezniük, arra vonat
kozólag ő magától — a helyzetnek megfelelően — 
a szükséges eligazítást és információkat tartoznak 
megkérni, majd a továbbiakban az említett 
laboratórium kulcsát elkérni, a  munka végeztével 
pedig ismét neki visszaszolgáltatni. Részleteiben 
pedig a következő fő feladatokat kell gyakorolniuk 
és alkalmazni tudniuk (practice et manipulando), 
mégpedig:

1-ször: a kémlészeti súlymértékek, valamint a 
különböző vegyjelek, hasonlóképpen a kémlészeti 
kemencék és azok méretezésének ismerete; 2-szor: 
a fa- és csonthamu és iszap előkészítése az üző- 
kékhez, valamint az üzőkék ütése; 3-szor: minden
féle ércet és kőzetet, színport, nyers kéneskövet,

fémeskövet, ónkövet, ónt, ólmot, vasas kéneskövet, 
vasat, acélt, rezes kéneskövet, feketerezet és 
hasonlókat hogyan Ítéli ezüstre kémlelni; 4-szer: 
a különféle érceket, nyers kéneskövet, rezes ólmos- 
- vasas kéneskövet, ugyanígy feketerezet tisztítani;
5- ször: fénylő ércet, nyers ólmos kéneskövet, 
rezes kéneskövet és hasonlókat ólomra próbálni;
6- szor: gránátos ónkövet és ónkövet ónra; 7-szer: 
vasas kéneskövet, ólmos kéneskövet, rezes kénes
követ stb. vasra; 8-szor: higany-ércet higanyra és 
ugyancsak mindenféle ércet nyers kéneskőre, biz- 
mutra és hasonlókra; 9-szer: aranyércet, színport, 
rezes markazitot stb. aranyra próbálni, valamint 
aranyat ezüsttől válatni, finomítani, aranyat 
ezüstöt és hasonlókat oldani is, továbbá 10-szer: 
az olvasztásnál a kemencéknek mindenféle érc 
szerinti elkészítése, ugyanígy a  fúvó kezelése és 
tartása a különböző olvasztóknál; 11-szer: minden
féle érc nyers olvasztása, a nyers kéneskő fa jtá 
jának megfelelő mértékű pörkölése; 12-szer: minden
féle érc, valamint a pörkölt kéneskő ólmosító ol
vasztása: 13-szor: az arzénes-antimonos, kobaltos 
és hasonló rablóércek, azután mind a száraz, mind a 
kvarcok, pátok, babércek és kavicsos ércek és 
emellett a galenoidok és más könnyen olvadó ércek 
mindegyik fajtájának az olvasztása során m utat 
kozó tulajdonságaik szerinti kezelése, adagolása, 
egymással való hasznosítható elegyítése és feldol
gozása; 14-szer: az ólomfényle ólmos kéneskővé 
olvasztása, az ólmos kéneskő összeolvasztása; 
15-ször: a rossz fémeskő kezelése és redukálása; 
az ércek és a kéneskövek égetése, valamint a 
csurogtatás ég finomítás, azután az ehhez való 
pörkölő szárító kemencék, csurogtató-, rózfinomító- 
és leűző tűzhelykemencék elkészítése; 17-szer: 
a medenceanyag, a mázanyag, hasonlóképpen a 
fölzék és a leüző csésze redukálása; 18-szor: 
az ezüstfinomító tokos kemence, valamint az 
ehhez való hamu előkészítése, a leüző csésze 
döngölése és végül az ezüst finomítása, a további
akban pedig mindenféle olvasztási folyamatokra 
való ügyelés és megfigyelés.” [9].

A tankönyvként kijelölt szakkönyvek közül, 
melyeket a főkamaragrófi hivatal beszerzett, s 
melyeket ma a Selmeci Műemlékkönyvtár első 
példányaiként tartunk számon, kettő  tartalmaz 
alapvető kohászati anyagot: Lazarus Ercker Aula 
subterrenea alias Probier-Buch és Balthazar Boss
ier Speculum metallurgiáé politissimum oder hell
polierte Bergbau-Spiegel c. műve. Mindkettő 
klasszikus.

Ercker műve [10] 1574 és 1756 között tíz német, 
három angol és egy holland nyelvű kiadásban 
jelent meg. A nemzetközi szakirodalom legsikere
sebb és leghatásosabb műve volt a ,, Probierbuch” - 
ok (kémlészeti-kohászati kézikönyvek) rendkívül 
népszerű és gazdag műfajából. Az öt fejezetre 
oszló mű az ezüstércek (27%), az aranyércek 
(31%), a rézércek (18%), az egyéb ércek (10%) 
kémlészetével és kohászatával, valamint a salétrom 
termeléssel (14%) foglalkozik. Röviden összefog
lalva :

Első fejezet: az ezüstércek fölismerése külső 
jegyeik alapján, a kémlő felszerelések és eszközök
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К и с е л и ,  Д .—Тот , А .— Н иж ньянски, Т .:  Сто лет 
сталелитейному делу в местности Диошдьёр. 
Часть 1............................................................................С 217

создание сталели тей н ого  ц еха на заводе Диош- 
д ьер  (ныне М етал л урги ческ и й  К ом бинат им.
В. И. Л енина). О борудован и е литейного цеха, 
н ом ен клатура и обьем  п рои зводства отливок. 
В л и ян и е п о л о ж е н и я  после первой мировой 
войны  и всем и рн ого  эконом ического  кризиса 
на производство. Р азви ти е литейного  цеха до 
1933-го года.

Бузански, А .— Тот , А .— Н иж нянски, Т .:  Начало 
цементной формовки в отечественных литей
ных ц ехах................................................................. С 225

П ервы е заводски е опыты с формовочны м песком 
на основе цем ентной св язк и  н ач ал и сь  в трид 
цаты х годах н а  заводе Д иош дьер  (ныне Ме
тал л у р ги ч ески й  К ом би н ат им. В. И. Ленина). 
О писание техн о л о ги и  и отли вок , изготовлен 
ны х в цем ентны х форм ах. В ведение в произ 
водство цем ентной ф орм овки на заводе Веис- 
М анфред (н ы н е: Ч еп ел ьск и й  Ч угун о- и Ста
лелитейны й З аво д ).

Кисели, Д .:  Литейногому Музею 20 л е т .............. С 229

К р атк и й  обзор  истории литейного  цеха, соз 
данного А брагам ом  Г ан з в 1845 г. Закры тие 
литейного ц е х а  и его п ерестрой ка в музей. 
О борудование м у зея , его вы ставки  и м еж ду 
народное зн ачен и е . Р абота специалистов, зани 
м аю щ ихся и сто р и ей  литейного  дела и музеем 
в рам ках  Л и тей н ой  Секции в О бщ естве Вен 
гер ски х  Г о р н як о в  и М еталлургов.

Тат ар, Ш.: Пантеон металлургов и литейщиков 
в Музее Литейного Д ела......................................С 237
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K iszely, Oy.— Tóth, А .— N yizsnyánszky, T .: The 
steel founding in Diósgyőr is hundred years old; 
P arti ’ P 217

T he e s tab lish m e n t of s tee l fo u n d in g  in  D iósgyőr 
Ironw orks ( to d a y :  L en in  K o h á sz a ti M űvek — 
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fo u n d ry  till 1933.

Buzánszky, A .— Tóth, A .— N y izsnyánszky, T . : The 
beginning of cement moulding in Hungarian 
foundries..................................................................P 225

T he ex p e rim en ts  c a rried  o u t w ith  cem en t m ould 
ing  in  D iósgyőr Iro n w o rk s  ( to d a y : L en in  K o h á 

s z a ti M űvek —  L e n in  M etallu rg ical W o rk s) in  
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S teel F oundries  o f th e  C sepel W orks).

K iszely, Gy.: The Fdundry Museum was established 
twenty years ago..................................................... P  229

T he sh o rt s to ry  o f th e  fo u n d ry  es tab lish ed  b y  
Á brahám  G anz in  1845. T he  closing o f  th e  
found ry  and  its  tra n s fo rm a tio n  to  F o u n d ry  M u 
seum . The f ittin g s  a n d  th e  exh ib itions o f th e  m u 
seum , its  in te rn a tio n a l im p o rtan ce . T he a c t iv i ty  
of th e  w orking g ro u p  fo r  th e  h is to ry  of fo u n d in g  
an d  for th e  F o u n d ry  M useum .

Tatár  The Pantheon of metalworkers and found- 
rymen in the Foundry Museum............................. P 237
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D ie E n ts te h u n g  d e r  S tah lg ieß e re i in  d em  D iós- 
g yő rer E isenw erk  (h e u te : L en in  K o h ász a ti M ü 
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1845 g eg ründe ten  G ießerei. D ie A bste llung  d e r  
G ießerei und  ih re  U m g e s ta ltu n g  zum  G ieß ere i 
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Грубер, И .: Производство стальной трубы и ожи
даемое развитие............................................................С 489

О ж идаем ое разви ти е  п рои звод ства  стальной 
труб ы  до 2000 г. Сы ръб дл я  п рои зводства сталь 
ной трубы . О бзор п рои звод ства  бесш овной и 
сварн ой  труб.

Темеши, ЯЛ: Заводское применение плацмичес- 
кой техники в нашей металлургии.................... С 494

Н аиболее в аж н ы е  области  прим енения плас- 
м отехники. Х ар а к т ер и ст и к а  эти х  технологий. 
О писание и оц ен к а  эк сп ери м ен тов проведен 
н ы х в сотрудничестве М еталлурги ческого  ЗА - 
водостроительного П р ед п р и яти я , Н И И  по 
Э лектроэнергии  и Л итейного  П ред п ри яти я.

М олнар, Л .— М арцишые: Оцушествление произ
водства новой свариваемой бетонной стали с 
высоким пределем текучести в МК г. О зд .. . .  С 604

Р азр а б о тк а  бетонной стали нового  качества. 
Р езу л ьтаты  эксп ер и м ен тал ь  ного производст 
ва. Д анны е об у ссл ед ован и ях . П реим ущ ества 
новой  бетонной стали .

Ж енгеллер, И .:  Положение нашей углеводород
ной промышленности и перспективы ее раз
вития .............................................................................. С 608

Р о л ь  углеводородов в наш ей родние. Аспекты 
х озяй ствован и я  эн ергон оси тел ям и . Отечест
венное исследование в области  природного 
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Az acélcsőgyártás és várható hazai fejlődése
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A z  acélcső gyártás várható fejlődése az ezred
fordulóig. A z  acélcsőgyártás alapanyagai. A varrat- 
nélküli és a hegesztett csőgyártás áttekintése.

1 .  [L e v e z e té s

Az acélcső mindig keresett fontos hengerelt 
termék volt és felhasználása töretlenül fejlődött, 
megelőzve az acéltermelés növekedési ütemét is. 
Várhatóan ez a  tendencia fog érvényesülni az 
ezredfordulóig.

A folyékony és gáz halmazállapotú, de ma már 
egyre gyakrabban a szilárd halmazállapotú anya
gok különböző nyomáson történő közeli és hosszú
távú szállítására nélkülözhetetlen termék az acél
cső, ugyanakkor szerkezeti építőanyagként is 
jól alkalmazható.

Az acélcsövek két jellemző csoportra oszthatók; 
a varrat nélküli csövekre, melyek átmérő tarto 
mánya szűkebb és a hegesztett csövekre, melynek 
gyártási tartom ánya jelentősen túlnő a varrat
nélküli acélcsöveken. Az ismertebb acélcsőgyár
tási eljárások mérettartományát, az ötvözött és 
ötvözetlen acélra való alkalmazhatóságát a mellé
kelt 1. táblázat foglalja össze.

Összehasonlítva a varrat nélküli és hegesztett 
csőgyártást megállapítható, hogy az egyre javuló 
hegesztési varrat-biztonság alapján a varratos 
csőgyártás alkalmazása mondható kedvezőbbnek, 
amelyet a gyors elterjedés is bizonyít. A világ 
acélcsőtermelésében ma már 50% fölé emelkedett 
a hegesztett csőarány és ennek a növekedése 
2000-ig a 70—80%-ot is elérheti. Valószínű, hogy 
ez a fejlődés fog érvényesülni hazánkban is, ahol 
jelenlegi csőtermelésnek csak 40% -át teszi ki 
a hegesztett csőgyártmány.

Ugyanazon mérettartományban történő gyár
tás esetén a hegesztett cső gyártására fordított 
fajlagos energia, szerszámköltség, termelékenység, 
karbantartási költség, anyagfelhasználás ked
vezőbbek, mint a varranélküli cső előállításakor

1. táblázat
Áz ismertebb acélcsőgyártási eljárások 

in ér ettarto inánya

G y á r to tt  csőátm érő  (m m )

B erendezés 0— 70 70—  170— 500—  1600—
— 170 — 500 — 1600

H osszvarra-

J4
t ú  hegesztő

О bér. 02 0 0
nini-ig  X ® X ®

'CÖ H osszvarra-
' ф t ú  hegesztő
О bér. 0 2 0 0 —

N 600 mm + +
Ф
ЬС

S pirá lvarra-
Ф t ú  heg. b. -f- ® +  ® +  +

О N ag y  cső-
со

о h a ji.  prések +
L em ezhajlí-
tó  gépek +  +

Melegpilger-
so r X +  ® +  ®
D ugóssor
(Stiefel
au to m ata ) X + +

F o lyam atos 
so rok  klf. 
f a j tá i X +

(0 3 0 0
ig)

T olópad X +  ®
A ssel sor X +  ®
B olygó fer 
d e  hengersor 
P S W X +  ® +

M echanikus
csőprés X +  ®

( 0  300. 
ig)

H id rau likus
csőprés X +  ®
H idegpilge-
rezés +  ® +  ®
H idegvonás +  ® +  ®

X  to v á b b fe ld o lg o z v a  
+  g y á r th a tó  ö tvözetlen  
® g y á r th a tó  ö tv ö zö tt
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A hegesztett cső vékonyabb fallal gyártható, 
az átmérő és fal tűrése szűkebb határok közt t a r t 
ható, a  cső felületi minősége is kedvezőbb, a gyár 
tási selejtszintje alacsonyabb a varratnélküli 
csőnél, a hegesztett csőgyártás végteleníthető, 
az 0500 mm fölötti mérettartományban a hegesz
te tt  cső egyeduralkodó. A gyártási munkakörül
mények kedvezőbbek, a beruházási költsége és 
helyigénye is kisebb a hegesztett csőgyártásnak.

A hegesztési varrat bizonytalansága, a belső 
varrat zavaró hatása, a fokozott igénybevétellel 
szembeni ellenállóképesség, a cső továbbfeldol- 
gozásánál fellépő nehézségek szólnak a hegesztett 
csőgyártmányok ellen, illetve a hegesztett cső
gyártás eleve feltételezi, egy szalaghengersor létét, 
vagy biztos szalagellátó bázist. Megjegyezhető, 
hogy a varratos csőgyártás említett előnyeit a 
varratnélküli eljárások fejlesztésével igyekeznek 
csökkenteni. A nagy külső és belső nyomások, 
húzó, csavaró és hő igénybevételek területén te r 
mészetesen még hosszú ideig fennmarad a v a rra t 
nélküli cső iránti igény.

A világ ossz acéltermelésének a ~10% -át, 69 
millió tonnát az acélcső termelés teszi ki, melynek 
éves növekedési rátája 4,3%  volt és ez az utóbbi 
10 év acéltermelés fejlődési ütemét 2,5-szeresen 
meghaladta.

A hazai csőtermelés megoszlását és m érettarto 
m ányát 1983 évet véve alapul a 2. táblázat m utatja.

Az utóbbi évtizedben a műanyagcső gyártás 
és felhasználás jelentősen megnövekedett és to 
vábbra is ezzel a tendenciával kell számolni.

A hazai acélcső export-im port arányok alakulása 
az elmúlt évek átlagában a  következő volt:

Me.: k t /év 

I  mport: Export:

Varratnélküli cső 50 50
Hegesztett cső 20 40*

* 15 e t  z á r t  szelvénnyel e g y ü t t

Az elkövetkező évtizedben az importcsökkenés 
valószínű, de lényeges arány változás nem vár
ható.

A csőfelhasználás üteme 2000-ig mérséklődik 
és az évenkénti növekedés 1—2 % -ra tehető. Az így 
kialakuló igénynövekedés várhatóan a műanyag 
és a hegesztett csőtermékekkel lesz kielégítve, 
a varratnélküli csőtermelés a jelenlegi szint körül 
fog mozogni.

2. Acélcső alapanyagok

A csőgyártás során felhasznált alapanyagok 
álak és gyártási eljárás szerinti osztályozását és 
rangsorolását a 3. táblázatban foglaltuk össze.

A ,, •” jel a gyárthatóságot és a pontok száma a 
gyártás gazdaságosságát jelölik a folyékony acél 
gyártásától kezdődően a készcső előállításáig be
záróan főleg anyag, energia, gazdaságosság, be
rendezés igény és minőségi szempontok figyelembe
vételével.

A folyamatosan öntött alapanyag és gyártása a 
legkorszerűbb:
— minden kívánt alakigényt ki tu d  elégíteni
— a legjobb anyagkihozatallal, kiváló mérettartás 

mellett a leggazdaságosabban állítható elő,
— hossz és keresztmetszet nagyságban legked

vezőbben tu d ja  követni az igényeket, így a 
mindenkor kívánatos darabsúly növelést,

— anyagösszetételt tekintve sem állnak fenn kor
látozások m a már a folyamatosan öntött ter 
mékeknél.

A vaskohászat utóbbi évtizedeinek egyik leg
nagyobb vívm ánya a folyamatos öntés, amely még 
kifejlődésben van és különösen gazdaságossá fogja 
tenni a varratnélküli csőgyártást, ha a körgyűrű
szelvény gyártása üzemszerűen alkalmazhatóvá 
válik.

A folyamatos lemezbuga öntés bevezetése jelen
tős előnyöket terem tett a varratos csövek alap- 
anyaggyártása szempontjából is.

A hazai csőtermelés megoszlása és mérettartománya (Me.: kt/év)
2. táblázat

V á lla la t és berendezései
0  m ére t 

mm
V a r ra t  nélküli_

eső
H eg e sz te tt

V o n al h . Spirál h .
H a ji. profil**

CSM V  
6 h en g e rso r 21— 324 170 __ _
2 hegesz tő so r 
D V
3 s p ir á l  heg. sor.

21— 60 — 60 — —

156— 1016 — — 60 _
5 h a j i .  profilsor 21— 110 — — —  ' 160**
S K Ü
1 hegesz tősor 10— 40 __ 10 __ _
K Ö V A C
2 v éd ő g ázas heg. sor 4— 60 0,5 __ _
A célcső  összesen: — 170 70,5 60 160**
P E M Ü  polietilén 
4 e x tru d e r 20— 500 30*
H u n g á r ia  PVC 
14 e x tru d e r 16— 300 15*
B K V  ütésálló  PVC 
2 e x tru d e r 50— 50 10*
M űanyagoső  összesen: — 40* 15* — —

M in d  összesen: — 210* 83,5* 60 160**
ö s s z e s  cső term elés 4-h a j l í to t t  p ro f i l  3 5 8 ,5  +  160 =  513,5 k t /é v .  

* a  m űanyagcső  acélcső e g y e n é r té k e ,
** a h a jl í to t t  p ro filt s z e rk e z e t i  c s ő n e k  véve figyelem be.
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3. tábládat

Ат. acélcsögyártási alapanyagok osztályozása

A lap an y ag  g y á r tá s i  m ód

A lak  je llem ző C entri- H en - 
fugál gerlés 
ön tés

B lokk- P ó lya- 
ö n té s  m a tos 

ö n tés

V a rra t- K örsze lv én y
n é lk ü li
cső

N égyszög
szelvény __
Poligon
szelvény __ __
K ö rg y ű rű
szelvény — —  -----

H egesz-
t e t t  cső Lem ez, sz a la g

A hegesztett csövek alapanyaga a melegen, vagy 
hidegen hengerelt szalag, illetve táblalemez, ame
lyek a fejlődés során ma már a jó hegeszthetőség 
mellett az 500 N /m m 2-t meghaladó folyáshatárral, 
jó hidegalakíthatósággal és hidegtűrő tulajdon 
sággal is rendelkeznek.

3. Yarratnélküli acélcsőgyártó eljárások

3.1 Csőlyukasztó eljárások
A varratnélküli csőgyártás első alakító fázisa 

a lyukasztás. A lyukasztási műveletekről á tte 
kintést ad a 4. táblázat. Kiemelendő, hogy a leg
inkább igényelt, illetve feldolgozható alapanyag 
típus a körgyűrű szelvény. Ez a forma áll leg
közelebb a kész csőszelvény alakjához, ezért is

lehet belőle a legkisebb ráfordítással a kész gyárt: 
mányt előállítani. Az egyébként is bonyolult 
lyukasztó berendezések között azt a típust kell 
előnyben részesíteni, amely nagyobb nyújtással 
dolgozik, kisebb a szerszám felhasználása és üze
meltetés költsége, könnyebb a méretváltoztatási 
lehetősége, a művelet lehetőleg egyszerű beren 
dezésen legyen végrehajtható. Ezek figyelembe
vétele mellett lett a  4. táblázat (utolsó) oszlopában 
az értékelő pontszám feltüntetve.

A fejlődés iránya a fentiek alapján, a  kereszt- 
hengerlő elven működő, azok között is a három 
hengeres lyukasztás, amelynek olyan alakítástani 
előnyei is vannak, hogy a lyukasztó tüske előtt 
szabálytalan üregképződés nem lép fel. így a belső 
pikkelyképződés lehetősége csökken — szemben a 
kétmunkahengeres sorokkal — amellett a darab 
befogási feltételei jobbak és a lyukasztás sebessége 
növelhető.

A nem gördülő súrlódással működő eljárások, 
így a prés lyukasztások (4, 5, 6) a nagyobb kopá 
sok, a drága szerszámai és az üzemelési költségei 
m iatt háttérbe szorulnak.

A táblázatban a csősajtolás (8) és a  bolygó
hengeres alakítás (9) inkább már a varratnélküli 
csőgyártás második fázisához a esőnyújtáshoz 
tartoznak és értékelésüktől eltekintettünk. Meg
jegyezhető, hogy a lyukasztó eljárások szabnak 
határt a hengerlésnél mindenkor kívánatos darab 
súly növelésnek, ugyanis a  lyukasztható maximális 
hüvelyhossz (a legnagyobb hosszat adó kereszt
hengerlésnél) 9 méter körül mozog. Ezzel össze
függésben kell a fejlődés azon tendenciájára rá 
mutatni, hogy a folyamatosan öntött körgyűrű-

A csőlyukasztási technológiák összehasonlítása
4. táblázat

Sor- K iin d u ló a n y a g N yújtási É r té k e lé s  
tényezőszám LyuktiszLü&i techno lóg ia

K ö r N égyze t P o ligén K ö rg y ű r ű

í . M annesm ann  ly u k a sz tá s X X 2— 5
2. D iescher féle e l já rá s X — — X 2— 5
3. Stiefel féle ly u k a s z tá s X — — X 2— 6
4. P ró s ly u k asz tá s — X X — 1,2
5. C alm es e ljá rá s  (p rés-j-e longáto r) • --- X X X 2,2
6. P ré s ly u k asz tó  h engerlés — X X — 1,4
7. H áro m h en g eres  ly u k a sz tá s X — — X 2— 5 ..........
8. C sősajto lás X X X X 15 —
9. B olygó ferde  h e n g e re s  ly u k asz tás  

és n y ú jtá s X — — X 14 —

A csőnyújtási technológiák összehasonlítása
5. táblázat

H engerso r t íp u s
B olygó

ferde

V izsg á lt p a ram éte r

C ső fo ly ta tó lagos 
so r

P ilger- D ugós Vissza- C ső to ló  h en g e r 
so r sor H osszú - r  sor

tu sk e s  tü sk é s  P S W

C ső p ré 
se k  

k ü lö n -  
sor fé le  

f a j t á i

Assel

C sőhosszúság 
C ső n y ú jtá s  n ag y ság a  
T ü sk e  hosszúság a  g y á r to t t  csőhöz 

k é p e s t
G y á r tá s i  m é re tta r to m á n y  
T erm elékenység
B e ru h á z á s i+ ü z e m e lte té s i  költségei 
A nyag fe lhasználási té n y e z ő

A vizsgá lt p a ra m é te r  tö b b  p o n t  e se té n  k e d v ez ő b b .
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szelvényű alapanyag esetén a lyukasztási művelet 
kiiktatható a varratnélküli csőgyártási technoló 
giából. így a darabsúly közel duplájára növelhető, 
hisz megszűnik a lyukasztással járó hossz korlátozó 
tényező és vele együtt a  gyártási költségek is 
jelentősen csökkennek.

3.2 Csőnyújtó eljárások
A varratnélküli csőgyártási eljárások legtöbb- 

nyire a gyártás második fázisáról a csőnyújtásról 
kapják elnevezésüket.

Az 5. táblázatban felsorolt eljárások fontosabb 
kritériumait értékeltük.

A fejlődés mozgató tényezői:
— a csőhossz növelés, az anyagfelhasználás csök

kentés, és a termelékenység növelés,
— a hengerlési sebesség növelés^párosulva az 

egyműveletben végrehajtható nagyobb kereszt- 
metszet redukcióval,

— a berendezés gyártási mérettartománya nagy 
legyen.

Ezeknek a követelményeknek legjobban a bolygó 
ferde hengersoros csőnyújtó berendezés felel meg. 
(PSW)

Külön kiemelhető előnye e csőnyújtó sornak a 
fenti kívánalmaknak való megfelelésen túl, bogy 
összekapcsolható közvetlenül a cső melegalakításá- 
nál mindenkor alkalmazandó utolsó alakító fázis
sal, a csőátmérő redukáló hengerléssel.

A csőátmérő redukálás legkorszerűbb beren 
dezései a ^  20 állványos csőnyújtvaredukáló sorok, 
amelyek 30%-os átmérő csökkenés felett állvá 
nyonként 7 %-os átmérő redukció mellett az állvá 
nyok közötti húzással a cső falát megnyújtják 
és ezáltal a kiinduló, illetve a kész csőátmérő fal 
aránya kisebb mértékben csökken. A nyújtva- 
redukáló sorok végsebességének (a 12 m/sec-nak)- 
a csődaraboló repülő fűrészek szabnak határt, 
s ennek megfelelően alkalmazásukkor sok esetben 
a csőgyártási eljárásoknak is.

A csőgyártás folyamatához szorosan hozzátar 
tozik a csőhőkezelési technológia. Az acélcsövek 
hazai hőkezelésének mostoha viszonyait jellemzi, 
hogy mennyisége az össztermelés 2%-a körül 
mozog. Világviszonylatban mind a hagyományos, 
mind a direkt melegből történő csőhőkezelés 
jelentős fejlődésnek indult, és 2000-ig egyes or 
szágokban az ossz csőtermelésnek 10—30%-os 
mennyiségét tervezik hőkezelésnek alávetni. Ez 
mérvadó a hazai fejlesztések szempontjából is, 
ugyanis jelentős anyagfelhasználás csökkentési 
lehetősének rejlenek benne.

4 .  C s ő h e g e s z t ő  e l j á r á s o k

A varratnélküli csőgyártás tartományában üze
melő hosszvarratú csőhegesztő hengersorokról 
már értékelést adtunk. A legfejlettebb formái ezen 
berendezéseknek, amikor a végtelenített szalagból 
behengerelt nyitott csövet nagyfrekvenciás áram 
mal meghegesztik, közvetlenül utána indukciósán 
felmelegítve a csőnyújtvaredukáló sorba vezetik, 
majd repülőfűrészen a kívánt hosszra darabolva 
hűtőpadra kerülnek a csövek. Ilyen fejlesztésnek 
nagy a létjogosultsága hazai viszonyok között is.

A nagyobb csőátmérők tartományában az ismert 
(1. táblázat) eljárások közül a legrugalmasabb 
átmérő változást biztosító és legkisebb beruházást 
igénylők a spirálcsőhegesztő berendezések.

Annak ellenére, hogy világviszonylatban nagy
mértékben fejlődik az igen nagy átmérőjű cső
vezetékek klf. gyártása, hazai viszonylatban a 
költséges beruházás és a kismennyiségű belföldi 
igény m iatt fejlesztésük nem vehető számba 
hosszá távon. Az igények függvényében legfel
jebb egy ú jabb  spirálvarratú esősor beállítása 
lesz esedékes az elkövetkező évtizedekben.

5 . A  h a z a i  c s ő g y á r t á s  h e l y z e t e  é s  v á r h a t ó  

f e j l e s z t é s e

A csőgyártó eljárások vizsgált fejlődési tenden
ciái ugyan mérvadóak, de mellettük egy adott 
ország csőgyártásának fejlesztésekor számos más 
helyi determináló tényezőt is figyelembe kell 
venni.

A hazai varratnélküli csőgyártás jelenlegi hely
zetét tekintve megállapítható, hogy a meghonoso
dott pilgersori és tolópadi technológiák régi ge
nerációja m ia tt a  6 működő hengersor korszerűt
lenül termel (sokféle alapanyagból, létszámigénye
sen, alacsony termelékenységgel, minőségi kifo
gásokkal).

Kiváltása a kis mérettartományú soroknak 
(21—170-ig) indokolt volna, egyetlen modern 
nagy beruházást igénylő berendezéssel. Egy köze
pes termelékenységgel dolgozó új modern tolópad 
is kétszeresen kielégíti e mérettartomány hazai 
igényeit. Komplikációt okoz a fejlesztésben még 
ezen kívül, hogy nem tudni pontosan, milyen acél
cső igények kiváltására lesz képes a rohamosan 
fejlődő hazai műanyagcső, amelynek beruházási 
költségei jelentősen kedvezőbbek.

Ugyancsak kedvező beruházási feltételekkel 
megvalósítható egy hosszvarratú hegesztett cső
gyár is, am ely jelentős varratmentes csőigényt 
pótolni képes. A hegesztett csőarány növelés cél
jából is célszerű egy új korszerű kisméretű vonal- 
hegesztősor létrehozására, amely jelenlegi kész- 
regyártó hegesztősorok leállításakor azok ter 
melését h ivatva  lenne kiváltani.

A beruházási ráfordítások nagyságrendűségének 
mérlegelésén túl, a döntést befolyásoló tényező, 
hogy a hegesztett cső árfekvése a legkedvezőbb, 
ugyanakkor a  műanyagcsövek jelenlegi magasabb 
árát az eddig még nem igazolt magas élettartam 
kompenzálhatja. Valószínű, hogy a műanyagcső 
legkedvezőbb fejlesztési lehetőségei és a rendel
kezésre álló hazai alapanyagellátás következtében 
összesen kb. 80 et acélcső kiváltására lesz lehetőség 
az ezredfordulóig.

Várhatóan közbenső beruházásként be fog lépni 
egy modern csőhegesztősor — a kis m érettarto 
mányban ( 021—170 mm-ig) 160—200 kt/év 
kapacitással — az igények, az alapanyag, a meg
lévő hegesztő vagy meleghengersorok leállításá
nak függvényében

A 2000 év tá ján  válik tisztázhatóvá, hogy milyen 
új varratnélküli sor létrehozásával célszerű biz
tosítani a hazai csőigény teljes körű kielégítését,
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illetve a korszerűtlen csőhengersorok kiváltását 
és az így létrejött többletkapacitás kihasználásá
ra milyen mennyiségű csőexportnak kell piacot 
keresni.

A jelenlegi kedvezőtlen varratnélküli csőgyár
tási körülményeken enyhíteni lehet egy külföldön 
már nem, de hazai viszonyok között még korszerű
nek mondható kisméretű csőgyártó és nyújtva- 
redukáló megvételével, amely legalább 2 régi 
hengersort ki tud váltani.

A hazai csőigények összetétele mindenképpen 
indokol egy varratnélküli csőgyártó bázist hosszú 
távon, de egy új beruházásnak a létrehozása az 
előbb leírtak sorrendjétől is eltérhet, ha a meglévő 
kapacitások és igények változása egyéb gazdasági 
tényezők ezt indokolttá teszik. Ezt az elképzelést 
— a mielőbbi új varratnélküli csőhengersor meg
valósítását — indokolja, hogy kialakulóban van 
egy olyan korszerű, gazdaságos, varratnélküli 
csőgyártó eljárás, ahol pld. a folyamatos körgyűrű 
szelvény öntésből PSW hengersor és nyújtvaredu-

káló integrált rendszerében történik a gyártás, 
amely már a többi csőgyártási technológiákhoz 
képest gazdaságos és versenyképes fejlesztést 
jelentene. ,
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Beszámoló külföldi konferenciáról
'Hengerészkongresszus Düsseldorfban

A V D E H  jú n iu s  22— 28-án re n d e z te  m eg a 2. n e m 
ze tköz i h engerészkongresszust, v a la m in t a  M E T E C  84 
k o h ásza ti, G IF A  ö n té sz e ti  és th e rm o p ro cess  84 hőkezelé 
si k iá llítá so k a t a d ü sse ld o rfi M esse-K ongress-jC enterben. 
A v ásáro k  7 n a p ig  v o lta k  n y itv a , a  hengerészkong 
resszus e lőadásait jú n iu s  25— 27-én , ü z e m lá to g a tá sa it 
28-án ta r to t tá k .

A hengerészkongresszuson kb . 400-an  v e ttek  ré sz t. 
20 szakem ber a sz o c ia lis ta , 45 a  fejlődő  országokból, 
20 Ja p á n b ó l jö t t .  H a z á n k a t  E g y esü le tü n k  m egb ízásá 
ból és tá m o g a tá sá v a l Proszt E rvin , dr. Voith M árton  
és dr. Pálvölgyi Á rpád , a  M eta lim pex  tá m o g a tá sá v a l 
dr. Herendi Rezső k ép v ise lte .

A hengerészkongresszus —  az  1980-ban T ok ióban  
t a r t o t t  le m ez g y ártá s i kon ferenc ia  fo ly ta tá sa k é n t —  a  
ru d -idom acélhengerlés  kérdéseive l fo g la lkozo tt, az  a lá b 
b i té m a  szerin ti c so p o rto s ítá sb a n  (az e lőadások  szám a  
s z e r in t) :

a  m e ta llu rg ia  m ai h e ly ze te  2
d u rv aso ro k , ö n tö t t  fé lte rm ék  h a s z n á la ta  11
közép-finom sorok  9
d ró tso ro k , d ró th en g e rlé s  8
k ikészítő , m inőségellenőrzés 10
üregezés 10
hőkezelés, te rm o rn e ch a n ik a  12
en e rg ia ta k a rék o sság  5
E gy-egy  előadás á t la g o s a n  10 perc ig  ta r to t t ,  a  te lje s  

szövege t a k é t  v a s ta g  k ö te tb e n  összefog la lt k ia d v án y  
ta r ta lm a z ta .

18 ország k ép v ise lő i ta r to t t a k  e lő ad á s t (N SZK  21, 
J a p á n  16, F ra n c ia o rsz á g  5, szo c ia lis ta  országok 8). 
É rdekesség , hogy  a  K ín a i N ép k ö z tá rsa ság  3 e lőadással 
szerepe lt. Herendi é s  Voith  ko llégák  közös e lő ad ásán ak  
kedvező  v isszhang ja  v o lt. T öbben  é rd ek lő d tek  az elő 
ad á s  rész letei és a  ta p a s z ta la tá ta d á s  lehetőségei felől.

Az előadások  á t te k in té s t  a d ta k  a  v ilág  v a s k o h ász a tá 
b an  folyó harc ró l, a m e ly n e k  cé lja  a  g y á r tá s  rac io n a li 
zá lá sa  és a  m inőség  ja v ítá sa . A  té m a  á lta lá b a n  nem  
egy-egy ú j lé te s ítm é n y , h an em  a  m eglevőkben  e lé r t 
e redm ény  vo lt, a m e ly  b á rh o l m eg ism éte lhe tő  és h a sz 
n o s íth a tó . A  leg tö b b  ú j e re d m én y t m indenese tre  azok  
az o rszágok  tu d já k  fe lm u ta tn i , ah o l az  ene rg iavá lságo t

m egelőzően is az á t la g o s n á l gyorsabb  v o lt a  m ű szak i 
fe jlődés.

A vásár te rjedelm e és v á la sz ték a  a mi m ére te in k k e l 
m é rv e  óriási volt. K é p e k , m a k e ttek , m űködő m odellek  
és e lőadások  m u ta t tá k  be  a  berendezésgyártó  cégek 
le g ú jab b  eredm ényeit. G yorsacé l-fé lte rm ék  e lő á llítá sá ra  
is a lk a lm as  vízszintes fo ly am a to s  ön tőgép m o d e lljé t 
pl. 3 cég — többek  k ö z ö t t  a  szov jet L icen sin to rg  —  
m u ta t t a  be. É rdekes ö t l e t  a  k is á llv án y táv o lság ú , m eg 
levő hengersorba b e é p íth e tő , gyorsan cseré lhe tő  blokk, 
v a la m in t a  szívós m a g ra  ragasztóanyagga l rö g z íth e tő  
( leg g y ak rab b an  k em ép y fém ) kéreg. A K G Y V  p a v ilo n 
já n a k  lá to g a to ttsá g a  b iz o n y ítja , hogy jól ö ssz e á llíto tt  
an y a g g a l érdem es h aso n ló  vásárokon  rész t v en n i. (PA )

Pályázat
HUNGAROKORR ,85 korrózióvédelmi 

pályázat

Az Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság az Ipari, 
az Építésügyi és Városfejlesztési, a Közlekedési, a 
Mezőgazdasági és Élelmezésügyi Minisztériummal, az 
Országos Vízügyi hivatallal és más tárcákkal, főhatósá 
gokkal közösen — a Budapesten 1985. április 16—19. 
között megrendezésre kerülő HUNGAUOKORR ,85 
Nemzetközi Korrózióvédelmi Kiállítás alkalmából — 
ismét

KORRÓZIÓVÉDELMI PÁLYÁZATOT

hirdet.
A pályázatok benyújtásának határideje: 1985. júnár 31.

A részletes pályázati k iírás az OMFB Korrózióvédelmi 
Irodájában (Bp. VII. K lauzál tér 16.) rendelkezésre áll, 
s az Iroda munkatársai készséggel szolgálnak bővebb 
információval. (Telefon: 226-683, 427-516)
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A plazmatechnológia üzemi felhasználása a hazai kohászatban
D E . T E M B S I  S Á K D O  K, oki. kohóm érnök  

K ohászati Gyárépltő Vállalat

D K : 669.533.9

N A  plazmatechnológia eddig kialakult fontosabb 
felhasználási területei. A  technológiák jellemzői. 
A Kohászati Gyárépitő Vállalat, a Villam osipari 
Kutató Intézet és az Öntödei Vállalat együttm ű 
ködésével I lefolytatott hazai kísérletek leírása és 
értékelése.

Az elmúlt 15 évben a különböző ipari plazma- 
technológiák kutatásában és fejlesztésében jelen
tős, alkalmazásukban azonban meglehetősen szűk 
területre korlátozott eredmények születtek. Gya
korlatban elsősorban gépipari elterjedésről (he
gesztés, vágás, felszórás) számolnak be tanulm á 
nyok és cikkek, ezzel szemben a kohászatban a 
plazmatechnológia csak átolvasztási — az elektró- 
salakos átolvasztás megfelelőjeként — eljárásként 
terjed t el nagyüzemi méretekben néhány ország
ban. Az egyéb kohászati technológiákban a plaz 
maberendezések és technológiák kutatása és fej
lesztése még meglehetősen a kezdeti szakaszban 
van.

1. Bevezetés

Mint a legújabb és lehetőségeit tekintve sokat 
ígérő eljárás hazai, ipari megvalósítását az Or
szágos Műszaki Fejlesztési Bizottság kezdeménye
zése és megbízása alapján a  Villamosipari K utató  
Intézet, az Öntödei V állalat és a Kohászati Gyár
építő Vállalat 1981-ben kezdte meg. Az OMFB 
és a KGYV között lé tre jö tt K + F szerződés a 
korlátozott anyagi eszközökre tekintettel olyan 
plazmatechnológia kimunkálását jelölte feladatul, 
amelynek ipari bevezetése nem igényel jelentős 
költséget, ugyanakkor energiamegtakarítást és 
termelékenység-növelést eredményez. Az eddig 
elvégzett feladatok és eredmények, valamint a 
soronkövetkező üzemi kísérletek ismertetése előtt 
röviden, a teljesség igénye nélkül mellőzve a plaz 
maberendezések részletes tárgyalását, ismertetem 
irodalmi anyagok alapján a plazmatechnika al
kalmazási területeit, leszűkítve a kohászatra és 
a gépiparra.

1.1. A plazmatechnika lehetőségei
Nagy hőmérsékleteket igénylő technológiai fo

lyamatokban a plazma alkalmazása új lehetősé
geket teremt elsősorban nagy hőmérséklete, más
részt a plazmaképző gázok ionizáltsága eredménye
ként rendkívüli módon megnövekvő reakció
intenzitása miatt. Ez utóbbinak különösen akkor 
van nagy szerepe, ha az ado tt technológiában
— a reakcióegyensúly csak nagy hőmérsékleten 

érhető el,
— a reakció sebességét energetikai és gazdasági 

szempontból célszerű növelni,
— biztosítható a reakció visszafordulásának meg

akadályozása a lehűlés során.
A plazmatechnológiák felhasználásának elő

feltétele a villamos energia és a technológiai

igényeknek megfelelő plazmaképző gázok folya
matos biztosításán till a szigorú üzemi feltételek 
mellett működő plazmaberendezések (generáto
rok, kemencék, reaktorok) megteremtése. Bár a 
kohászatban alkalmazott plazmagenerátorokból 
kilépő plazmasugár belső hőmérséklete „mind
össze” 8000— 15 000°C (összehasonlítva a több- 
százezer °C, vagy esetleg még nagyobb hőmérsék
letű plazmasugarakkal) mégis az ilyen berendezé
sek létrehozása magas színvonalú gépészeti, villa
mostechnikai stb. felkészülést igényel.

A felhasználási területek meghatározása, ill. 
kijelölése különböző szempontok szerint történ 
het. Ezek közül az egyik az, hogy a plazmasugár 
milyen közegre irányul. Ennek megfelelően külön
féle plazmatechnológiáról beszélünk, ha
— a plazmasugár egységes szilárd fázisra irányul,
— a plazmasugár egységes folyékony fázisra irá

nyul,
— a plazmasugár bizonyos százalékban elgőzölt, 

por alakú kondenzátumra vagy munkaanyagra 
irányul,

— a plazmasugár gázfázisra irányul.
Ebben a felosztásban az 1. táblázatban láthatók 

az érintett legfőbb technológiák:
Az 1. ábrán a legfontosabb felhasználási terü 

letekhez kapcsolódóan a plazmagenerátorok tel- 
jesítmény-gáznyomás viszonyát ábrázoló diagram
ok láthatók. A diagramok abszcisszáján p 
az üzemi nyomás, az ordinátán W a generátorok 
teljesítménye. A diagram-értékek természetesen 
az eddig kifejlesztett berendezésekre vonatkoz
nak.

Az ábrán feltüntetett alapvető technológiákhoz 
használt plazmaberendezések jellemzése:
a) A hegesztési eljárásokhoz belső rudelektródos 

lineáris plazmagenerátort alkalmaznak, amely 
plazmaív-üzemben működik.

b) Az anyagporlasztásra. alkalmazott plazmage
nerátorok hasonlóak a hegesztésre használtak-

l. táblázat
A főbb plazma-technológiák csoportosítása

[ H a a plaz- E g y n e - E gynem ű A g áz su g á r Gázfá-
inasugár m ű  s z í - folyékony á l ta l  szállí- zissal

kölosönha- lá rd  fá- fázissal t o t t  po r
h a tásb an zissa l a la k ú

van fázissal

A techno- H e g e sz 
té s ,  vá-

O lvasztás,
finom ítás,

F é m re d u k - G ázheví-
lógia m eg 
nevezése

ció , sz in té - té s , hő-
g á s ,  ré- ötvözés, re- téz is , érc- kezelés,
te g fe l- dukáló ol- e lőkész ítés, organi-
r a k á s vasztás. fém  por- kus szin-

egykristá ly g y á r tá s , tézis
gy ártá s fe lszó rás

A szüksé- P la z m a - Plazm a P la z m a fú - P lazm a-
ges bérén- g e n e rá - kem ence v ő k , reak - fúvók ,
dezés t o r  (égő) to ro k re a k to 

rok
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hoz, azonban plazmasugár-üzemmódban mű
ködnek.

c) Olvasztásra légköri nyomáson belső rudelektró- 
dos, lineáris, vákuumban pedig üreges elektró- 
dos plazmagenerátort alkalmaznak. Villamosán 
vezető anyagokat plazmaív-üzemben olvasz
tanak, villamosán nem vezető anyagokat pedig 
forgó kemencében a plazmasugár sugárzó hőjét 
felhasználva.

d) Az oxidációs és redukciós folyamatok esetében, 
valamint szintézisre és krakkolásra lineáris 
és koaxiális plazmasugár üzemmódban mű
ködő plazmagenerátort használnak. Ugyancsak 
célszerű a több plazmasugaras, aknás elren
dezésű berendezések alkalmazása, amikor is a 
reakciótérben az anyag lebegésben van.

e) A munkadarabok felületének megmunkálását 
vagy ilyen felületek valamilyen réteggel való 
bevonását lüktető vagy folyamatos üzemű 
generátorok alkalmazásával végzik, miközben 
a plazmasugarat termikusán vagy elektrodina- 
mikusan felgyorsítják.

f ) A por alakú anyagok szétválasztását különböző 
rendszerű berendezésekben lehet megvalósí
tani. így pl. síkban keresztezett villamos vagy 
mágneses mezőben; „homopoláris” rendszerek
ben; lüktető üzemű, plazmasugaras eljárással 
stb.

Fentieknek megfelelően a lineáris és a koaxiális 
plazmagenerátorök a legelterjedtebbek.

Az 1. ábrán jelölt, s a fentiekben ismertetett 
felhasználási területek és plazmagenerátorok leg-

1. ábra. Alapvető p lazm a technológiák 
1. o lv a sz tá s , 2. p o rla sz tá s , 3 . h e g e s z té s ,  4. szepará lás, 5. f e lü le tb e v o n á s ,  
fe lü le t m e g m u n k á lá s , Ü. o x id á c ió s — red u k ció s  fo ly a m a to k , sz in téz is , 

k ra k k o lá s ,  7 . tech n o ló g ia

1 2

.12 13
К L - 8 7 2 - 2 ]

2. ábra. A  plazmaberendezés elvi vázlata 
1. k iin d u ló  a la p a n y a g , 2. k i in d u ló  a d a lék a n y a g , 3. p la z m a , 4. a n y a g  
^ d a g o lá s ,  5. e n e rg ia  b e v ite l ,  6 . e n e rg ia  elv ite l, 7. e n e rg ia  re n d s z e r , 

e le k tro m o s  tá p e g y sé g , 9. te c h n o ló g ia i  berendezés, 10. te r m é k  e l t á 
v o lí tá s , 11. energ ia  fo g a d ó , 12. v ég te rm ék , 13. m e llé k te rm é k

főbb üzemi jellemzőit tartamazza a 2. táblázat 
A plazmát előállító és a különböző technológiák 

közös és legfőbb egységeit magába foglaló plazma
berendezés elvi vázlata a 2. ábrán látható.

A plazmaberendezés legfőbb láncszeme a plaz
ma, amelyet egy „ tartályban” (ív vagy kisülési
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A p lazm atechno lóg iák  főbb je llem ző i
2. táblázat

F  elhasználási 
te rü le t

A  g e n e rá to r  
ren d sz e re , a  
p la z m a g y o r 
s í tá s  m ó d ja , 
az  ü zem m ó d

T eljesít 
m ény
(kW )

Á ra m 
erősség

(A)
(nagyságrend)

Feszültség

(V)

P la z m a 
képző
anyag

A n y ag fe l 
h a szn á lás

(g/s)

N yom ás 
' P a

a )  H egesztés L 1— 102 1— 103 102 g áz 1 0 - 2 - 1 0 1,33 • 10 - 1-
T fo lyadék - 1 , 3 3 -IC5

b)  P o rla sz tá s L i, К ,  T  
T e 10— 102 1 0 - 2— 102 102 1— 10g áz 1 ,3 3 -105

c)  O lvasztás
S, F , L  
L i, T  
T e 10— 103 102— 101 102 10-2— 10g áz 1,33 • 10_1 -
I ,  F - 1 ,3 3 - 1 0 -  2

d ) O xidációs és re- L i, К ,  T
d u k c ió s folyam a- T e ÍO ^ IO 3 1 0 2— 103 102— 103 g áz 1— 102 1Tосо

to k ,  szintézis és 
k rak k o lás

I ,  S , F gőz - 1 , 3 3 -IO5

e)  F e lü le ti  m egm un- L i, К gáz
k á lá s  és felület- T e, E 10— 102 1 0 -2 — 102 102— 103 gőz 10-»— í o 2 1 ,3 3 - IO -5 -
b o n tá s sz ilá rd - 1 , 3 3 -IO5

/ ) S zétválasz tás L i, К
E , T e 10— 102 10— 103 102 g áz

gőz
1 ,3 3 - i o - 4 -

F , L -  13,3

A p lazm agenerá to r r e n d s z e re : L i= lin e á r is , К — k o ax iá lis , T = tö b b su g a ra s . 
P lazm ag y o rs ítá s  m ó d ja : T e = te rm ik u s ,  E = e le k tro d in a m ik u s .
Ü z e m m ó d : I= ív e s ,  S = s u g a r a s ,  F = fo ly a m a to s , L  =  liik te tő .

kamra, rezonátor, reaktor, kemence stb.) hoznak 
létre és tartanak fenn. Л plazmatérben két folya 
matos (vagy kvázifolyamatos) áramlás: az E  
energia és az M-N anyag jön létre. A villamos 
energiát az ET tápegységből elektródok, reduk- 
torok, rezonátorok stb. közvetítésével vezetik 
be. Az anyagátalakításra felhasználódik az elektro 
mos energia meghatározott része. A plazma kiala 
kításának zónájából a  rendszerbe bevitt energia 
E- AE nagyságú része hőenergia, sugárzás stb. 
alakban eltávozik az E F  edergiafogadóba.

A plazmatérben (munkatérben) feltételesen két 
zóna határolható el. Az elsőben a kiinduló alap 
anyag és a kiinduló adalékanyag kerül a plazmá
val érintkezésbe. A plazma ráhatásának eredmé
nyeként a bevitt anyagban különböző jellegű 
(hő, gáz, kinetikai, fizikai, kémiai) változások 
lépnek fel.

A plazmatér második zónájában megy végbe 
a vég- és melléktermékek kialakulása és kiválasz
tása. Ez utóbbihoz mechanikai, hőtechnikai, 
villamos és mágneses módszereket használnak fel.

A technológiai plazmaberendezések tervezésekor 
és létrehozásakor négy alapvető kérdéscsoportot 
kell mélyrehatóan vizsgálni.

A homogén folyamatokban a kiinduló alapanyag 
gáz vagy gőz. A heterogén folyamatokon alapuló 
plazmatechnológiák esetében a rendszerbe ada 
golt, átalakításra (pl. olvasztásra) kerülő anyagok 
lehetnek szemcsések, darabosak vagy folyadékok 
(olvadékok) és tömör darabok. A jellemző energia 
sűrűség a homogén folyamatok esetében 103— 
105 W/cm2, míg a heterogén rendszerben 102— 
108 W/cm2. Az energiasűrűséget a plazma para 
méterei és energiaátadó képessége határozzák 
meg, amelyek villamos és mágneses térben meg
lehetősen anizotropok.

1.2. Program meghatározása a nagyüzemi kísér
letek előkészítéséhez

Azt követően, hogy az OMFB szerződés kereté
ben megbízta a KGYV-t a hazai kohászati plaz
maprogram koordinálásával, a Villamosipari Ku
tató Intézet és az Öntödei Vállalat szakembereinek 
bevonásával megkezdődött az első hazai üzemi 
kísérletek előkészítése. A feladat végrehajtásához 
a plazmatechnikai hátteret a VKI Plazmatechni
kai Osztálya jelentette, ahol több, mint 10 éve 
foglalkoznak plazmagenerátorok és tápegységeik 
készítésével. így a tervezett kísérletekhez VKI-ben 
megfelelő technikai lehetőséggel és szakmai fel- 
készültséggel rendelkeztek.

A kísérleti programot a következő főbb szem
pontok alapján kellett kiválasztani, illetve meg
határozni :
— a kísérleti időszakra (2,5 év) rendelkezésre 

álló költségkeretet elsősorban plazmaberen
dezések létrehozására kell felhasználni,

— az üzemi kísérletet termelő berendezésen kell 
elvégezni a termelési program megzavarása 
nélkül,

— összehasonlító mérésekkel vizsgálni kell a plaz
maberendezéssel elérhető gazdasági előnyöket 
(energiamegtakarítás, termelékenység növeke
dés),

— a megkezdett programnak iránymutatónak 
kell lennie a következő üzemi kísérletek el
végzéséhez.

A fenti szempontok, valamint az 1.1. pontban 
ismertetettek alapján lényegében két lehetőség 
kínálkozott:
a) plazmaív kemence kialakítása valamelyik ko

hászati üzemben vagy öntödében üzemelő 
kisméretű ívkemencébő],

b) valamelyik öntödében üzemelő indukciós ke
mence átalakítása plazmaindukciós üzeműre.
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4. táblázat

P la z m a -in d u k c ió s  fé m o lv a sz tá s  KGYV T lFe 150 0 /3 2 0  tip. kem en céb en

1/3 h id e g 2 /3  h ideg
B e té t : 2 /3  fo lyé- 1/3 folyé- 3 /3  h id eg

ko n  у k o n y

K ód-
D i-

M eg n ev ezés m en-
szá m zió

1 . O lv a sz tá s i te l je 
s í tm é n y t/ii 0 ,5 5 5 0,45 0 ,3 7 2

2.

3.

F a jla g o s  o lv a sz tá s i  
e n e rg ia
1 1 1450 °C-os fo ly é 
k o n y  fém  h ő ta r -

k W h /t 424 532  > 742,7

ta lm a k W li/t 3G0 360 360
4. H a sz n o s  id ő a la p h /é v 3 '500 3 500 3 500
5. K e m en c e  b e fo g a 

d ó k ép esség e t 1,5 1,5  * 1,5
0 . K e m e n c é k  s z á m a d b 4 4 4

7. O lv a sz ta n d ó  b e té t  
a n y a g  lá tsz . t /é v 23 301 23301
té n y l. t /é v 7 7G7 15 534 23 301

8. Meg k ív á n t  o lv a s z 
tá s i te l je s í tm é n y t /h 6,65 6,65 6,65

9. E g y  k e m e n ce  o l 
v a s z tá s i  te l je s í t 
m én y e t /h 1,66 1,66 1,66

10. E g y  k e m e n ce  c ik - 
lu s id e je h 0 ,9 0 ,9 0,9

11. E g y  k e m e n ce  in - 
d u k to r á n a k  h a sz -
nos m ű k ö d é s i id e je h 0 ,72 0,72 0 ,72

12. A p la z m a b e re n d e 
zés m ű k ö d é si id e je h 0 ,36 0 ,36 0 ,36

13. A z in d u k to r  á l t a l  
m e g o lv a s z to tt  fé m  
m e n n y iség e t 0,4 0,324 0,267

14. Az in d u k to r  á l t a l  
b e v i t t  e n e rg ia kW li 169,4 172,4 198,3

15. Az in d u k to r  á l ta l
m e g o lv a s z to tt  fém  
h ő ta r ta lm a k W h 143,8 116,6 96,12

1G. A k e m e n cé b e n  b e 
o lv a s z to t t  1450  °C- 
os o lv a d é k  h ő t a r 
ta lm a k W h 540 540 540

17. P la z m á v a l b e v ie n d ő
h ő ta r ta lo m k W h 36,2 243 ,4 443,88

18. P la z m a  á l ta l  m eg ö l 
v a s z to t t  fém  m e n y - 
ny isége t 1,233

19. P la z m á v a l b e 
v ien d ő  e n e rg ia  50 % 
h a tá s fo k  e se té n k W h 72,4 486 ,8 887 ,76

20. S zü k ség es  p la z m a - 
te lje s ítm é n y kW 201 1 352 2 466

21. F e lh a s z n á l t  ö sszes 
e n e rg ia k W h 241,8 659 ,2 1 086

22. F a jla g o s  e n e rg ia 
fe lh a sz n á lá s k W h /t 435,8 594,1 724,0

23. In d u k to r  c sa tla -
kozási te l je s í tm é n y  kV A 400 400 400

24. P la z m a  c s a t la k o 
zási te l je s í tm é n y kV A 223 1 e02 2 740

25. T e jle s  c s a tla k o z á s i
te lje s ítm é n y kV A 2 046 4 604 7 080

Mint lehetőség szóba került öntödei kupóló 
kemence plazmaüzemre átalakítása koksz meg
takarítás, mint elsődleges szempont érdekében.

Külföldi tapasztalatok már álltak rendelkezésre 
plazmaív kemencék üzemvitelével, gyártási ta 
pasztalataival, gazdasági eredményeivel kap
csolatban és ugyancsak végeztek m ár kísérleteket 
plazma-indukciós kemencével. Kupoló plazma
üzeműre átalakításáról nincs irodalmi adat, ezért 
egyelőre csak mint távlati lehetőséget vettük 
figyelembe. így a plazmaív és a plazma-indukciós 
kemedce kialakítása, illetve a velük végzendő 
kísérletek közt kellett választani. A döntés a 
plazma-indukciós programot helyezte mint azon
nal megindíthatót és kevesebb ráfordítást igénylőt 
az első helyre azzal, hogy a plazmaíves kemence 
létrehozására a plazmatechnika elsajátítása köz
ben az előzetes tevékenységet egyidejűleg cél
szerű elkezdeni.

Talán it t  szükséges bírálat tárgyává tenni azo
kat a minden reális alapot nélkülöző elképzelése

ket, amelyek a plazmatechnikát a hazai kohászat
ban mai ismereteink szerint gazdaságtalan tech
nológiák megvalósítására kívánnák felhasználni. 
Ilyedek például a vörösiszap vagy a gyenge minő
ségű karbonátos mangánérc és bauxit feldolgozása. 
De említhető a nyersvasgyártás, vagy egyéb 
hagyományos technológia intenzitásának növe
lése, például a plazmatechnika alkalmazásával 
a hazai acélgyártási termelékenység (52,8 t/fő) 
nemzetközi színvonalra emelése.

Ezzel kapcsolatban néhány dolgot tudomásul 
kell vennünk:
— a plazmatechnika sok tekintetben kitűnő lehe

tőségei ellenére nem csodaszer, ami hazai kohá
szatunk gondjain belátható időn belül segít
hetne,

— bár a plazmagenerátor csak villamos edergiát 
fogyaszt, s hazánkban ez az edergia-fajta vár
hatóan egyre nagyobb mennyiségben áll majd 
rendelkezésre szén- és atomerőműveink révén, 
tömeges termelés esetén a beépített nagy 
teljesítményű plazmagenerátorok energiaigénye 
nem kevés, ezt megfelelő módon el kell látni, 
biztosítva folyamatos üzemüket. íg y  pl. egy 
erősen ötvözött acélt gyártó 15 t  plazmaív 
kemence villamos teljesítménye 10 MW, míg 
egy 35 tonnásé 20 MW, 550, illetve 500 К YV'ó/t 
fajlagos energiafelhasználás mellett. Ez gaz
daságos üzem. De mennyibe kerülne pl. a 
vörösiszap feldolgozása? A nagy meddőanyag
tartalom m iatt aligha lenne gazdaságos, mivel 
a plazmaberendezés (egyenirányítók, külön
leges kemence, plazmagenerátorok) nem olcsó 
eszköz, s a fajlagos energia felhasználás vár
hatóan rendkívül nagy lenne,

— úgy gondolom, hazai kohászatunk alapvető 
technológiáiban a  nyersanyag minőségét és 
előkészítettségét, a technológiai fegyelmet, stb. 
kell először nemzetközi (vagy éppen az élvona
lat közelítő) színvonalra hozni, s ezt követően 
lehet gondolni magasabb rendű, új technológiák 
bevezetésére,

— a plazmagenerátorok különböző plazmaképző 
gázokkal üzemeltethetők, acélgyártás esetén 
azonban legkedvezőbb a tiszta argon (esetleg 
kevés nitrogén adagolással) használata, így- 
a fürdő nem szennyeződik, s mivel enyhe túl
nyomáson a kemencetérben argon atmoszféra 
van, a folyamat a vákuum- vagy üstm etallur 
giai technológiák egy sajátos változatának 
tekinthetők nagyjából azonos minőségű mu
tatókkal. A technológia azonban argon igényes, 
ami palackokból nem elégíthető ki. Egyéb 
technológiák (direkt redukció, hevítés és hő
kezelés stb.) gáztechnikái kérdései még meg
lehetősen sok, de elsősorban nem laboratóriumi 
kutatást-fejlesztést igényelnek.

2. Plazma-indukciós üzemi kísérletek 
a KÖVAC-ban

A kísérleti program kiválasztását követően a 
VKI-ÖV-KGYV érin te tt szakemberei megálla 
podtak a közös plazma-indukciós üzemi kísérletek
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3. ábra . A  kombinált plazm a indukciós berendezések összefüggési rajza 
T R F  főáram köri t r a n s z f o rm á to r ,  M K  m ágnes kapcso ló , T G  g y ú j tó e g y 
s é g , PA  alap je ladó , ÁSZ á ra m s z a b á ly o z ó ,  ÁV e g y e n á ra m ú  á ra m v á l tó ,

M G  m o to rg e n e rá to r

végzésében. A kísérletekre az Öntödei V állalat 
KÖVAC gyáregységében került sor a két közép 
frekvenciás, 500 kg-os indukciós kemence egyiké 
ben.

2.1. Kitűzött feladatok:
a) a korábbi tapasztalatok alapján 200 KW te l 

jesítményű, átvittíves plazmagenerátor te r 
vezése és elkészítése,

b) a plazmagenerátor tápegységének elkészítése 
(gázrendszer, hűtőrendszer, vezérlő rendszer, 
távvezérlő berendezés, a KÖVAC villamos 
rendszeréhez csatlakoztatás),

c) a plazmagenerátor függesztő-mozgató beren 
dezésének elkészítése,

d) a berendezések „élesztése” és 100 kg-os tégely 
ben próbaolvasztások végzése a VKI-ben,

e) a , plazmatechnológiai berendezés telepítése a 
KÖVAC-ban, szerelés és ,,élesztés”,

f)  az üzemi olvasztási kísérletek a KÖVAC-ban. 
Program szerint 50—60 plazma-indukciós ol
vasztás és megfelelő számú összehasonlító 
indukciós olvasztás,

g) az üzemi kísérletek eredményeinek értékelése, 
javaslat készítés a következő, nagyobb m éretű 
üzemi kísérletek végzésére.

A telepített plazma-indukciós berendezés v illa 
mos elrendezését a 3. ábra mutatja.

A telepítés elrendezés a 4. ábrán látható.
A plazmaberendezés vezérlő szekrényének fény 

képét az 5. és 6. ábra, távvezérlő (hordozható) 
pultjának fényképét pedig a 7. ábra m u ta tja .

2.2. Kísérleti technológia
A kísérleti technológia kialakításakor az ÖV 

és a KÖVAC illetékes vezetőivel egyértelműen 
rögzítésre került, hogy a plazma-indukciós kísér 
leti és a szokványos indukciós, összehasonlító 
olvasztásokat szigorúan a kialakult üzemmenetbe

illesztjük, a termelés időritmusát és programozott 
termék minőségét nem zavarjuk. Kísérleti szem
pontból ezeknek a feltételeknek a vállalása, sőt 
részünkről kikötése az eredményeket illetően, 
előre várhatóan nehézségeket jelentett, hiszen 
jó eredményt elérni és egy új technológia előnyeit 
bizonyítani ,,s teril” vagy laboratóriumi körülmé
nyek között lényegesen egyszerűbb, mint prog
ramozott üzemi körülmények között.

A Junker típusú 500 kg-os, középfrekvenciás 
(kb. 500 Hz), vasmag nélküli indukciós kemence 
tégelymérete 0350x800  mm. Az indukciós te 
kercset 365 kW  teljesítményű, 1470/perc fordulat- 
számú motorgenerátor gépcsoport táplálja. Az

•1. ábra. A kom binált plazma indukción berendezés telepíté
si rajza

1. b etáp lálás k a p c s o ló  s z e k ré n y e , 2. m o to r , 3. k ö z ép fre k v e n c iá s  gene 
rá to r, 4. k o n d e n z á to r  te le p  k ap cso ló k k a l, 5. f o j tó te k e rc s  (p lazm a), 
ö. p lazm a tá p e g y s é g  tra n s z fo rm á to ra ,  7. n ag y  te l je s í tm é n y ű  b e tá p lá 
lás, 8. tá p e g y sé g  s z e k ré n y ,  9. h ű tő v íz  s z iv a t ty ú ,  10. g á zp a la c k o k , 11. 
indukciós k e m e n c e , 12 . p la z m a g e n e rá to r , 13. in d u k c ió s  k em en ce  v ezé r 

lő, 14. in d u k c ió s  k e m e n ce  és k o n d e n z á to r  h ű tő v íz  k ifo lyó ,
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5. ábra. A plazmaberendezés vezérlőszekrénye

6. ábra. A  vezérlőszekrény belső oldala

7 . á b r a .  A  v e z é r lő p u lt

S. ábra. .1 mozgatható plazmagenerátor

automatikus meddő teljesítmény kompenzálását 
fokozatokba kapcsolható kondenzátortelep biz
tosítja.

A plazmaberendezés főáramköri transzformáto 
ra és simitó-fojtótekercse a motorgenerátor térben 
került elhelyezésre, míg az összes egyéb berende
zést tartalmazó ikermodul szekrény (6. és 7. ábra 
a kemencék közelében, a munkapódium szintjén, 
zárható térben települt. I t t  tároltuk a munkagáz 
palackokat s üzemen kívül a plazmagenerátort.

A kerámia védőkupakkal (a fúvóka védelmére) 
ellátott plazmagenerátort mozgatható állványon a
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У. ábra . A plazma generátor függőleges mozgató bereu '  
dezése

8. ábra üzemközben (egyszerűsített mozgató
berendezésen) pedig a 9. ábra mutatja.

A 0 6  mm fúvóka nyílású és 08 mm katód- 
méretű plazmagenerátor jellemző főbb adatai:

névleges íváram: 500 A
névleges ívfesziiltsóg: 400 V
névleges teljesítmény: 200 KW
alkalmazható munkagáz fajták Ar, N2, fi.,, 

illetve ezek keverékei NH.,
gázfogyasztás: 2—5 Nin3/ó
hűtővíz mennyiség: 1 m3/ó
hűtővíz nyomás: 0,5 MPa
hűtővíz által felvett teljesít mény: max. 10% 
az osztrák importból származó 2% Th ötvözésű 
W kátédnak a szállító cég által garantált élet 
ta rtam a 8 óra (a valóságban ennek többszöröse). 
A kombinált plazmaíves-indukciós olvasztási 

technológia kialakításakor a betétanyag kis felü 
leten történő megolvasztására (kráter képzésére) 
és a tégely teljes keresztmetszetére kiterjedő 
át melegítésre törekedtünk. Ezt kezdetben hosz- 
szabb ideig tartó egyidejű plazma és indukciós 
hevítéssel próbáltuk elérni. Ez a módszer azonban 
nem minden esetben volt eredményes, mivel elő
fordult, hogy a betétanyag egy összehegedt, nehe
zen mozgatható tömeggé á llt össze, így a betét 
anyag saját súlya a la tt nem süllyedt le. Ezért a 
plazmás olvasztási időszakot anyagfajtától függően 
szakaszokra bontottuk és a betétanyag igazításá
val, ill. szilárd anyag rárakásával a beolvadás 
folyamatosságát biztosítottuk.

A plazmás olvasztás során a betétanyag kb. 
60—70%-át tettük be első mennyiségként a ke 

mencébe, majd kb. 200—250 kW induktív és 
100—120 kW plazma teljesítménnyel 10—15 per
cen át melegítettük. A betétanyag süllyedésekor 
a plazmagenerátorral követtük az anyag mozgását, 
majd kikapcsoltuk a berendezést és betét igazítás, 
illetve rárakás után 5—7 percig melegítettük az 
anyagot. Ez a folyamat általában mégegyszer 
ismétlődött. Ekkor a betétanyag kb. 80—85%-a 
volt már a kemencében, amelynek kb. 60—70%-a, 
már olvadék-fázisban volt. A betétanyag fajtától 
függően általában ekkor befejeztük a plazmás 
hevítést, néhány esetben újabb 5—6 percig heví
tettük a plazmával a betétanyagot.

Az ossz. olvasztási idő kb. 40%-ban plazmával 
és indukciósán, a többiben csak indukciósán heví
te tt betét az esetek nagyrészében már olvadék 
állapotú volt, alkalmas az első gyorselemző próba 
levételére. Az olvasztásnak az első próba levétele 
előtti szakaszában rakták a kemencébe az alak
juknál fogva plazmával nehezen kezelhető anya
gokat (lemezek, szalagok, csövek, elosztótápfejek 
stb.), melyek a nagy mennyiségű olvadékba merül
ve gyorsan beolvaszthatok voltak.

Az első labor-próba eredménye szerint követ
kezett a szabványos összetétel beállítása (karbon 
mennyiség beállítása, illetve ötvözök bevitele), 
majd ezt követően rövid túlhevítés és a második 
próba levétele következett..

A plazma-indukciós rendszer által a betétnek 
átadott energia mennyiségének ellenőrzésével kap
csolatos méréseket a plazma leállások, betét iga
zítás, rárakás, 1 próba, 2 próba időpontjában 
végeztük. A mérésekkel minden esetben arra töre 
kedtünk, hogy a felhasznált energiamennyiség a 
teljes üzemi ciklust tükrözze a betét berakástól 
a csapolásig.

2.3. Az olvasztott anyagminőségek és féleségek

A munkák során 55 plazma-indukciós olvasztást 
és összehasonlításként 30 indukciós olvasztást 
végeztünk. Az olvasztott anyagok (11 féle) anyag- 
minőség szerint az alábbi csoportokba oszthatók:

szénacélok: 

ötvözött acélok:

öntöttvas: 

mágnesanyag:

Aö45, Aö50, Aö55, Aö60 
összesen 34 olvasztás 
L36-40, 08GDNFL, 
12DNFL, CCR325,
Aö X15CrNiTi 1810 
összesen 41 olvasztás 
Ml25 (homatit öntvénnyel) 
összesen 3 olvasztás 
Alnico 5
összesen 2 olvasztás.

A betétanyagok alakjának és max. méreteinek 
jellemzésére a 10. ábra nyújt tájékoztatást. A betét- 
anyagok alakja és mérete igen különböző volt. 
Ez a tény nagyon megnehezítette az olvasztási 
eredmények értékelését, mivel mind az olvasztási- 
kikészítési folyamat mind pedig az energiafelvétel 
jelentős mértékben függött éppen a betét minő
ségétől. Ez a tény a reprodukálhatóságot is nagy
mértékben befolyásolta.
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10. ábra. A betétanyagok és jellemző méreteik 
* tá p fe j ,  ** fe lö n té s

3. A kísérleti eredmények

A nagyszámú mérési adat olvasztásonként! 
ismertetése sok helyet igényelne, ezért táblázatba 
foglalva az átlagértékeket közöljük. ( 3. táblázat).

3.1. A kísérleti olvasztások főbb, ötvözetenkénti
és csoportonkénti átlagolt adatai:

3.2. A kísérleti üzem néhány jellemző vonása
Amint koi’ábban említésre került, az üzemi 

kísérleteket a gyártási program megzavarása 
nélkül kívántuk elvégezni. Ez a szándék természe
tesen jónéhány zavaró tényezőt hozott felszínre 
a kísérleti olvasztások során. Ezek közül a leg
fontosabbak :
— A plazmagenerátor begyújtását követően né

hány percen belül szükségessé vált a betét 
bolygatása, majd a gyorsan kialakult olvadék 
és betét lecsúszás miatt újabb betétdarabok 
berakása. Ez időben jelentősen megnövelte az 
olvasztárok munkáját.

— A gyorsabb beolvadás miatt időegységre vonat
koztatva megnövekedett a kemence villamos 
kapcsolásainak száma. Ez is növelte az olvasz

tárok azonos idő a la tt elvégzendő feladatainak 
mennyiségét.

— A gyakran jelentősen lerövidült teljes olvasz
tási ciklust sok esetben nem tudta követni az 
öntődaru programja, ezért 15—30 perces kény
szerpihenőkre került sor, mialatt az olvadékot 
hőn kellett tartan i, természetesen m ár feles
leges energiabetáplálással.

— Az előző ponthoz hasonlóan gyakran fordult 
elő, hogy az öntésre kész fémet nem lehetett 
leönteni, mivel a lerövidült időben nem feje
ződött be a formák előkészítése.

— A kialakult olvasztási és öntési munkaprog 
ram szerint műszakonként 4 teljes ciklusban 
üzemelt csak indukciós olvasztás esetén a ke
mence. A plazmás beavatkozás eredményeként 
az olvasztási ciklusok száma 5-re volt növelhető, 
ami csak a teljes üzemi munkaprogram módo
sításával és a dolgozók megnövekedett fel
adatá t elismerő bérezéssel lenne tartósan  meg
valósítható.

— A plazmagenerátor olvasztási teljesítmény nö
velő hatása különösen tömör, nagy térkitöltési 
tényezőjű betétek esetén érezhető. A kedvező 
hatást nagymértékben rontotta a vékony le
mezcsíkok, csodarabok és hosszú, kis átmérőjű 
rudak berakása.

3.3 A kísérleti adatok értékelése
Figyelembe véve mindazokat a tényezőket, 

melyek a természetes üzemi körülmények miatt 
a kísérleti eredményekre negatív hatással voltak, 
egyértelműen megállapítható, hogy az OMFB 
szerződés munkaprogramjában előirányzott kí
sérlet célkitűzéseit sikerült megvalósítani. Ennek 
során igazolódtak azok az elvárások, amelyek az 
adott feltételek mellett az energiamegtakarításra 
és a kemenceteljesítmény növelésére vonatkoz
tak :
a) Különböző acélminőségek esetén még az átlag

értékek is 3—7%-os összenergia m egtakarítást 
és 20—23%-os kemenceteljesítmény növeke
dést mutatnak.
Ezeken az értékeken belül néhány olvasztáskor 
sikerült 25—35% összenergiamegtakarítást és 
65—85 %-os kemence-teljesítmény nöyekedést 
is rögzíteni. Igaz, a mért adatok többségében 
ezek nagyobbak, azonban éppen ezek az adatok 
bizonyítják, hogy megfelelően előkészített betét 
és a kemedce nagyobb olvasztó teljesítményét 
figyelembe vevő olvasztás-daruzás-formába ön
tés ciklus esetén a jelenleginél 35—40%-kal 
nagyobb gyártóteljesítmény érhető el a  KÖY'AC 
acélöntödéjében. Természetesen ez érvényes 
lehet bármely hasonló feltételek m ellett üze
melő öntödében.

b) Az energiafelhasználással kapcsolatban vár
ható, hogy a megfelelően előkészített ciklusok 
esetén tartósan elérhető 20—30% összenergia 
megtakarítás.?jEzt bizonyítják a m ostani kísér
letsorozat gyakran 10—20 %-os energiameg
takarítást mutató részadatai. A jelentős ener
giamegtakarításnak természetesen előfeltétele 
az is, hogy a villamos berendezéseket az opti
málist megközelítő üzemmódban járassák.
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A k ís é r le ti  o lv a sz tá s o k  főbb ad a ta i
3. táblázat

Fém m inőség F a j l a g o s  e n erg ia  
k W ó /t

% O lv asz tá s i idő 
g ó ra

%
O lv a sz tá s i t e l j e s í t 

m é n y  
t /ó r a

%

p  +  i i P + i i P +  i ■f

Szénacé lok  
A ö  45 5 5 8 092 - 1 9 , 4 1 ,2 5 1,0 - 2 1 , 9 0,489 0 ,317 +  44,2
A ö  50 0 2 0 — — 1 ,3 8 — — 0,37 — —

A ö  55 581 540 +  7,5 1 ,1 7 1,30 - 1 4 , 0 0,440 0 ,307 +  19,8
A ö  00 5 5 4 550 - 0 , 4 1 ,1 0 1,29 - 1 0 , 1 0,470 0 ,424 +  10,8

Á t la g o l t 5 7 8 ,2 590 - 3 , 0 1 ,24 < 1,41 - 1 2 , 0 0,442 0 ,3 0 9 +  19,7

Ötvözött acélok 
L 3 0 -4 0 547 503 +  8,7 ' 1 ,08 1,15 -  0,1 0,495 0,401 +  7,3
1 2 D N F L 5 5 0 590 - 0 , 8 1 ,30 1,3 +  4 ,0 0,307 0 ,3 4 3 +  0,9
0 8 G D N F L 4 9 4 540 - 8 , 0 1.11 1,25 — 11,2 0,483 0 ,400 +  20,7
C C R 3 2 5 5 4 3 000 - 1 8 , 5 1 ,2 0 1,81 -  30 ,4 0,42 0 ,270 +  52,5
A ö x lS C rN iT i 1810 53 4 597 - 1 0 , 0 1 ,1 3 1,21 - 0 , 7 0,480 0 ,34 +  41,1

Á t la g o l t 5 3 3 ,6 579,2 - 7 , 0 1 ,18 1,34 - 1 2 , 0 0,449 0 ,304 +  23,3

Ö n tö t tv a s  M12 5 0 0 500 +  1,2 0 ,9 7 f i ,  05 — 7,7 0,520 0 ,470 +  9,3

M á g n e s fé m  А1ЭДСо5 00 2 — — 0 ,7 8 — ,— 0,37 — ч —

c) A plazmagenerátor teljesítménye megfelelő 
volt, azonban a gyakorlat azt bizonyította, 
hogy lehet csökkenteni a plazmasugár energia 
koncentráltságát, vagyis a fúvóka átmérőjének 
növelésével a plazmasugarat lágyabbá kell 
tenni. Ez nagyobb keresztmetszetben történő 
hőenergia átadást eredményez, ami a b e té t 
felmelegedését gyorsítja.

d) A VKl-hen készült plazmaberendezés, külö 
nösen a plazmagenerátor a legcsekélyebb lűba 
nélkül üzemelt. Az 66 plazmán olvasztás idején 
27 perces átlag plazm aidőt véve figyelembe 
az összes üzemidő kb. 25 óra volt. Ez a latt sem 
a W katód, sem a  fúvóka nem sérült meg.

e) A  KÖVAC-ban végzett kísérletek során segéd- 
elektródot alkalmaztunk a tégelyfenékbe épí 
tendő elektród (anód) helyett, mivel a kísérletek 
időpontjára megfelelő, vízhűtéses, beépíthető 
elektródot nem sikerült beszerezni. Ezért se 
gédelektródként alkalm as méretre és alakra 
hajlított laposacélt helyeztünk a tégelybe 
és erre raktuk a betétet.

f)  A plazmagenerátor üzemeltetése semmilyen 
terhet és egészségügyi ártalmat nem okozott 
a berendezés körül dolgozóknak. Az erre vonat 
kozó munkavédelmi vizsgálat a kísérletek meg
kezdése előtt m egtörtént.

A kísérletsorozat munkavégzéssel kapcsolatos 
legfontosabb megállapítása a fenékelektródát ille t 
te. Nagyobb méretű berendezéseken, illetve folya 
matos üzemi olvasztások esetén a tégely fenekébe 
az elektróda beépítése elengedhetetlen. Ezért a 
kísérletek eredményeit tartalmazó jelentés, vala 
m int az OMFB szerződéshez kapcsolt újabb m un 
kaprogram a további kísérletek előfeltételeként a 
vízhűtéses, üzemi körülmények mellett tartósan  
és megbízhatóan működő fenékelektróda im port 
ból történő beszerzését vagy saját erőből történő 
létrehozását jelölte meg.

4. ÖV Soproni Vasöntödéjében sorra 
kerülő kísérletsorozat

A KÖVAC-ban végzett kísérletek eredményei
nek ismeretében, valam int a moszkvai CNIITMAS 
öntészeti kutató részlegében végzett kísérletek

alapján került tárgyalásra az a javaslat, mely 
szerint a Soproni Vasöntöde TiFe 1600/320 típusú, 
KGYV gyártmányú hálózati frekvenciás hőntartó, 
ill. túlhevítő indukciós kemencéiben kellene foly
tatni a pl az m aráseg ít éses olvasztási kísérleteket. 
Ennek az elgondolásnak jelentős indokai vannak. 
Ezek közül néhány:
— környezetszennyezés miatt belátható időn belül 

le kell állítani a kupoló kemencéket, s helyükbe 
villamos (indukciós) olvasztó kemencéket kelle
ne telepíteni,

— az öntödének meg kellene oldania a szürkevas 
kéntelenítési gondjait,

•— bővítő beruházás nélkül növelni kellene az 
öntöde olvasztó teljesítményét,

— meg kellede oldani a gömbgrafitos vasak 
nagy mennyiségű gyártását.

A nem teljes felsorolás feladatainak megoldása 
az öntöde rekonstrukcióját igényli, amire viszont 
nagyon korlátozott eszközök állnak rendelkezésre. 
Ezért a meglévő kemenceparkra alapozva a plaz
ma-indukciós olvasztási technológia bevezetése a 
korszerűsítés egyik változatának tekinthető.

A döntés előkészítéséhez azonban számos mű
szaki és gazdasági kérdést kell tisztázni. Ezt 
célozza az a kísérletsorozat, amelynek előkészítése 
rövidesen befejeződik. Ennek keretében egy max.
2,2 kA plazmaáramú (kb. 0,8 M'W teljesítményű) 
plazmaberendezést telepítünk az öntödében. An
nak ellenére, hogy a plazmagenerátor felváltva 
két indukciós kemencét szolgálhat ki, a kísérlet
sorozat első szakszában csak egy kemencében foly
nak majd a kísérleti olvasztások

A soproni 1,6 tonnás indukciós kemencébe be 
építésre kerülő, vízhűtéses fenékelektróda VKI- 
KGYV tervek alapján a VKI-ben készült. A fe
nékelektróda . plazmaterheléses kísérleti bemérése 
megtörtént, az eredmények nagyon kedvező képet 
mutatnak. A fenékelektródát Sopronba szállítása 
előtt üzemi körülmények között még a KÖVAC- 
ban is vizsgáljuk.

A Soproni Vasöntöde 1981. évi termelési és 
energiafelhasználási adatainak felhasználásával 
előzetes, összehasonlító számításokat végeztünk 
14 000, 21 000, 23 300 és 28 000 t/év folyékony 
fém előállítására 100% hideg, 2/3—1/3, illetve
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1/3—2/3 hideg- folyékony betétből indulóan. Az
4. táblázatban csak a 23 300 t/év  folyékony vas 
előállítás változat látható a betét hatásának össze
hasonlítására.

Tájékoztatásul ismét csak a 23 300 t/év telje 
sítményhez tartozó energia igény (1981-es üzemi 
ad a t): kupolóban olvasztásra — indukciós kemen
cében túlhevítés, ill. hőntartásra 28,76 -106 kWó 
összes energiamennyiséget használtak fel, ami
1234,3 kW ó/t folyékony fém fajlagos értéket jelent. 
A táblázatban hem utatott adatok plazmás-in- 
dukciós olvasztás esetére kb. 50%-os energia
m egtakarítást ígérnek. Ezt alátámasztják azok 
a több éves, félüzemi méretű kísérletek eredmé
nyei, melyekről a CNIITMAS-ban kaptunk tájé 
koztatást.

A Soproni Vasöntödében sorra kerülő üzemi 
kísérletsorozatok során tisztázandó legfontosabb 
kérdések:
— az üzemi feltételeket is tükröző adatok gyűj

tése, melyek egyrészt igazolhatják a számítások 
eredményeit, másrészt alapul szolgálhatnak 
a további üzemeltetéshez és a végleges tech 
nológia kimunkálásához.

— a plazma-indukciós olvasztás befolyásolja-e 
és ha igen, milyen mértékben a fém kristályo
sodási képességét, s ennek következtében mó
dosul-e az öntvények kristályszerkezete

— az ötvözök leégésének mértéke
— a gömbgrafitos vas gyártásának feltételei, 

technológiai jellemzői.

Összefoglalás

A plazmatechnológia bevezetése a hazai kohá
szati gyakorlatban megkezdődött. Annak ellenére, 
hogy a plazmatechnológia több lehetőséget kínál, 
mint a bevezetés alatt lévő eljárás, azonban a 
korlátozott anyagi eszközök meglehetősen vissza
fogott tem pót tesznek lehetővé. Ezért esett a 
választás olyan eljárás bevezetésére, ami kis rá 

fordítással kedvező üzemi eredményeket hozhat: 
termelő indukciós kemencék plazmarásegítéses 
üzemmódra állításával. A fejlesztési eszközök 
szűkös volta ellenére megkezdődött az előzetes 
felkészülés a hazai plazmaív kemence megteremtésére 
is. Ennek kialakítása, illetve telepítése elsősorban 
erősen ötvözött acélokat gyártó üzemben célszerű. 
Ezt elsősorban az indokolja, hogy a plazmakemen
cében az ötvözök leégése nagyon kicsi, mindössze
2—6%. Ennek gazdasági értéke vitathatatlan, 
ugyanakkor a plazmaív kemencék környezet
szennyezése (zaj, füst) kisebb mint az ívkemencéké. 
Remélhető, hogy rövidesen ezek a kísérletek is 
elkezdődhetnek.

Végezetül meg kell említeni azt a tényt, hogy 
a fentiekben ism ertetett plazma-indukciós kísér
letek lehetőségeinek megteremtésére a Villamos
ipari K utató Intézet Plazmatechnológiai Osztá
lyának munkatársai nagy erőfeszítéseket tettek, 
melyek alapot biztosítottak a három vállalat közös 
programjához. Az eredmények bizonyítják, hogy 
hasonló jelentőségű, új eljárások csak az adott 
programban érintett vállalatok együttes munká
jával valósíthatók meg.
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Könyvismertetés
Dr. Rom vári Pál— Dr. Béres Lajos: J a v ító - ,  és felrakő- 
liegesztés M űszaki K ö n y v k iad ó , B u d a p e s t ,  1984.

A z ip a ri s z a k k ö n y v tá r  so ro za tb an  m e g je len t könyv  
á t te k in té s t  ad  a  h egesz tő  e ljárások ró l, k iem elv e  a z o k a t 
a  k ü lön leges e ljá rá s o k a t, am ely ek e t g y a k ra n  h aszn á l 
n a k  a  ja v í tó  és fe lrakóhegesz tés te rü le té n .

A  ja v í tó  és fe lrakóhegcsz tés te c h n o ló g iá já n a k  is 
m e r te té s é t ,  e te ch n o ló g ia  a lk a lm azása  s o rá n  szóba jövő  
acélok  és ö tv ö z e te k  fo n to sab b  tu la jd o n sá g a in a k  röv id  
ö sszefo g la lásáv a l v e z e ti be. E z t  k ö v e tő e n  részletesen 
fo g la lkozik  az erő sen  ö tv ö z ö tt  acé lbó l g y á r to t t  fo rgá 
csoló, h id eg en  a la k ító  és m elegen a la k í tó  szerszám ok, 
to v á b b á  az  ö tv ö z e tle n  és közepesen ö tv ö z ö tt  acélból 
k é s z í te t t  szerszám o k , v a lam in t a  g ép a lk a tré sz ek  és 
sz e rk ez e ti elem ek ja v ító - , fe lrak ó h eg esz té s i tech n o ló 
g iá já v a l.

R ész le te sen  ism e r te t i  a  g é p a lk a tré sz e k  és szerkezeti 
e lem ek  k o p ta tó  és eróziós, k av itác ió s , k o rróz ió s és h ő 
ig é n y b e v é te le it.  K ü lö n  foglalkozik  az  ö n tv é n y e k , p la tti-  
r o z o t t  lem ezek , ö tv ö z e tle n  és erősen ö tv ö z ö t t  au sz ten ites  
acé lo k , v a la m i* t b ro n z  és acél k ö z ö tt lé tre h o z o tt  kö tés 
h eg esz tés i te ch n o ló g iá já v a l. V égül e l já rá s o n k é n t össze 
fo g la lja  a  leg g y ak o rib b  hegesztő  és sz ó ró a n y ag o k a t, az 
ö ssz e té te l, a  je llem ző  kem énység , a  m á rk a je l  és g y á r tó 

o rszág  (vá lla la t) , v a la m in t a  fe lhasználási te rü le t  m eg 
ad ásáv a l.

A tá rg y a lt  té m á k  m e g érté sé t n agyszám ú  m ag y arázó  
á b ra  segíti. Az á b rá k o n  b e m u ta to tt  g y a k o r la ti  p é ldák  
ö tle tek k e l szo lg á ln ak  a  hegesz tő  techno lógusok  szám ára .

É v en k é n t tö b b  m illiá rd  fo rin to t k ö lte n e k  k a rb a n 
ta r tá s r a .  E b b e n  je len tő s  h á n y a d o t tesz  k i a  k o h ásza t, 
a  b án y ásza t, a  v eg y ip a r és az  energ ia ip a r  k a r b a n ta r 
tá s i  költsége. S zám os ese tb en  nagy  te rm e lé s i é r té k e t 
képviselő  berendezések  á lln ak  k o p o tt, v ag y  m eg h ib á 
s o d o tt a lk a tré szek  cseré jé re  várv a . A tő k é s  im p o rtb ó l 
szárm azó  berendezések  ta r ta lé k  a lk a tré sze k k e l tö r té n ő  
e llá tá sa  jó l ism e r t n ehézségekbe ü tköz ik .

A jav ító - és fe lrakóhegesz tés  m a  m ár n é lk ü lö zh e te tlen  
techno lóg ia  a  k a rb a n ta r tá s  te rü le tén . A  szerzők  a 
k ö n y v  bev eze tő jéb en  m eg állap ítják , ho g y  a  fe lrak ó 
hegesztés h a z á n k b a n  ö tv e n  éves m ú ltra  te k in t  vissza.

Az ö tvenes évek  elején  e lé r t e red m én y ek e t, elsősorban  
a  gazdasági ö sz tö n ző k  h iányossága i m ia t t  n em  k ö v e tté k  
ú ja k . É p p en  e z é r t re n d k ív ü l időszerű  a  k ö n y v  m eg jele 
nése és rem élhe tő , ho g y  a  té m a k ö r t  jól ism erő  szerzők 
ta p a sz ta la ta ik  k ö z re ad ásáv a l je len tő sen  h o z z á já ru ln a k  
a  jav ító - és fe lrakóhegesz tés  te ch n o ló g iá já n ak  széles 
k ö rű  ip a ri bevezetéséhez.

Dr. R ittinger János
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Nagyfolyáshatárú, hegeszthető új betonacél gyártás 
az Ózdi Kohászati Üzemekben

Ш1 .  M O L N Á R  L  Á S Z L  6 — M A R O Z I S  G Á B O R N É  ok i. k o lió m é rn ö k ö k  
Ó zdi K o h á sz a ti  Ü zem ek

D K : 069.14.018.2913

A z ú j minőségű betonacél kifejlesztése. A  kísér 
leti gyártás eredményei. A  vizsgálatok adatai.

A z ú j betonacél előnyei.

Az ország betonacél igényének 95%-át az Ózdi 
Kohászati Üzemek elégíti ki. Az építőipar ipari 
hátterének korszerűsítését célzó fejlesztési célki
tűzések között szerepel a nagy folyáshatárú, he
geszthető betonacélok építőiparban történő alkal
mazása.

Az építőipar ezirányú igényét, valamint a Gaz
dasági Bizottság 1982. áprilisi, majd a Miniszter- 
tanács 1982. júliusi határozata alapján megjelent 
anyagracionalizálási programot figyelembe véve 
az Ózdi Kohászati Üzemekben a közelmúltban 
kifejlesztettük az új В 60. 50 minőségjelű, hegeszt
hető, nagy folyáshatárú betonacélt.

Az új betonacél-minőség kifejlesztése

Az új minőségű betonacél kifejlesztése és beve
zetése egybeesik az Országos Energia Takarékos- 
sági programmal és az ÉY7M 8. sz. Célprogramjával 
is. Az új В 60.50 minőségű betonacéllal elérhető 
a 420 N/mm2-es határfeszültség biztonságos alkal
mazása, ami lényeges acélmegtakarítást eredmé
nyezhet.

Alkotó kollektívánk már korábban kidolgozott 
egy módszert, amely során a késztermék a henger - 
lési melegből közvetlenül szabályozott hűtést kap. 
A hengerlési vonalba a kész sor után telepített 
vízhűtő szakaszokban a szál felülete hirtelen lehűl, 
edzett szövet keletkezik, mely a magból kiáramló 
hő hatására megeresztődik. Ezáltal egy szívós, 
nemesített szövetszerkezet jön létre. E módszert 
továbbfejlesztve, illetve kb. 0,1% V ötvözést cél
szerűen alkalmazva értük el, hogy a minimum 
500 N/mm2 folyáshatárt hegeszthető kivitelben 
biztosítani tudjuk.

1982/83-ban végzett gyártásaink jellemző ered
ményeit az 1. táblázat szemlélteti.

A legutóbbi nagyobb tételeket már rendelésre

állítottuk elő. A korábban gyártott méreteket más 
alacsonyabb minőségi kategóriában értékesítettük, 
de a vegyi összetétel, illetve a mechanikai értékek 
megfeleltek а В 60.50 minőségnek.

A végrehajtott vizsgálatok

A betonacélok fontos tulajdonsága a szilárdsági 
értékeken túlmenően a képlékenység, amelyet az 
acél nyúlása és hajlíthatósága határoz meg.

Az eddig gyártott adagok jellemző paraméterei
nek elemzéséből megállapítható, hogy a szilárd
ságnövekedés a szabályozottan hűtö tt betonacélok 
esetén nem okoz jelentős nyúláscsökkenést. Az így 
kapott nyúlásértékek lényegesen magasabbak a 
minimálisan megengedett értéknél.

A képlékenység másik jellemzője a betonacél 
hajlíthatósága. E tulajdonságok vizsgálata céljából 
ld, 2d, 3d és 4d átmérőn 180°-ra hajlítottuk a 
В 60.50 minőségű betonacélt. A hajlítás során 
egyetlen próbadarab sem repedt fel (1. ábra).

*

1. ábra. A  180°-ra hajlított próbák

Kimutatás К (>0.50 minősének gyártási eredményeiről, mechanikai paraméterekről
1. táblázat.

D á tu m
M éret

M inőség
A d a g - H engers.

te rm e lés
(t)

M ech an ik a i p a ra m é te r e k
Tî R  . . .  A

K im .
R m

(N /m m 1

V eg y i ö ssze té te l (% )
R endelő

(m m ) s z á m
(N /m m 8) ( N /m m 2) <% ) ')  C Mii Si P  S V Ce

1982. 11. 02 p b  1(5 11 (50.50 18  203 23,80 547— 000 09 8 — 717 2 1 — 27 008 0,22 1,30 0 ,44  0 ,033 0,015 0,13 0 ,40
1982. 12. 20 p b  10 11 (50.50 58  810 3,1 1 504— 537 77 0 — 809 14— 20 027 0,22 1,50 0,51 0 ,013 0,023 0.15 0 .49
1983. 04. 3 0  G Ilii 11 00.50 87 294 3,30 575— 581 7 4 5 — 755 20—21 588 0 ,24 1,21 0,4 1 0 ,020  0,032 0,13 0 ,40
1983. 0(5. 2(5 pb  10 11 00.50 77 445 20,58 500— 510 7 1 8 — 728 20—22 591 0,19 1,48 0,41 0.022 0 ,010 0,14 0,45
1983. 08. 04 p b  12 В 60.50 59 754 78,10 540— 558 09 0 — 710 2 1 — 23 000 0,21 1,40 0 ,35  0 ,020 0,021 0,10 0 ,4 0 K É V  М Е Т 

КО
1983. 08. 10 p b  20 В 00.50 5 9  754 3,2(5 545— 557 088— 095 19— 23 000 0,21 1,40 0 ,3 5  0 ,020 0,021 0,10 0,40.
1983. 09. 0(5 pb  28 В 00.50 37 722 45,00 583— 580 71 4 — 720 20—21 590 0,23 1,32 0 ,3 9  0,015 0,020 0,14 0 ,47  K É V

M ETRÓ
1983. 09. 00 p b  28 В 00.50 77  050 54,00 510— 550 6 5 3 — 705 18— 19 550 0,19 1,29 0,31 0 ,019 0,022 0,11 0 ,42 K É V

M ETRÓ
1983. 09. 10 p b  22 В 00. 50 37 731 30,50 545— 548 70 4 — 707 2 2 — 23 002 0,22 1,00 0 ,37  0,021 0,020 0,04 0 ,50 KíSV

M ETR Ó
1983. 1 1 .1 4 pb 10 В 00.50 08 0(55 14,25 500— 513 05 5 — 605 18— 19 010 0,20 1,53 0 .42  0,027 0,024 0,01 0 ,48 BVM
1983. 11. 18 0 0 hh В (50.50 08  005 78,40 541— 017 08 3 — 802 17— 23 010 0,20 1,53 0 ,42  0 ,027 0,024 0,01 0 ,48 BVM

összesen  3(5(5,30
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A negeszthetőség a betonacéloknak rendkívül 
fontos kritériuma; amely alatt az alapanyag he
gesztésre való alkalmasságának és a hegesztett 
kötés biztonságának együttes jellemzőjét értjük.

A hegesztésre vonatkozó vizsgálatainkat
— ívhegesztéssel toldott;
— az MSZ 103, MSZ 5702 és MSZ 339—80-as szab

ványokban előírt hernyóvarratos, hideghajlító;
— felhasználói szempontból is fontos keresztkö

tésű és tompahegesztéssel toldott próbákon 
végeztük.

A hegesztést a hetonacél végek megfelelő kikép
zése u tán EB 1-es 0  3,25 mm-es elektródával, kézi 
ívhegesztéssel végeztük. A hegesztett próba szö
vetének vizsgálatakor a következőket tapasztal
tuk :
— a hegesztett próba alapszövete ferrit-perlites,
— az alapszövet felett a hőhatás következtében 

finomszemcsés ferrit-perlites szövet alakult ki,
— a hőhatás övezetében bainites szövetet talál 

tunk.
— a heganyag durva oszlopos W idmannstátten 

jellegű kristályokból áll.
Ä hegesztett próbák elszakításakor kontroll 

szakítóvizsgálatot végeztünk normál (hegesztés 
nélküli) próbákon, annak megállapítására, hogy a 
hegesztési varrat befolyásolta-e a próba mecha
nikai értékeit. Ennek eredményeit a 2. táblázat 
szemlélteti.

Az összehasonlításból megállapítható, hogy a 
hegesztés a szilárdsági értékeket nem befolyásolta, 
azonban a hegesztett próbák nyúlása jóval alatta 
m aradt a hegesztés nélkülieknek. A varrat melletti 
szakadás normál kontrakciót mutat. Az elszakí
to tt  hegesztett próbákról készített képet a 2. ábra 
szemlélteti.

A hegesztett próbák hajlítóvizsgálatához a he
gesztést leszorított ívvel, húzott varrattal EB-1 
típusú 0  3,25 mm-es elektródával 120+ 10 A áram 
erősséggel 12—15 cm/perc sebességgel kb. 5 d 
hosszon végeztük. A hajlítás 3 d tüskeátmérővel 
kb. 160— 170°-ra történt. A vizsgálat során egyik 
próba sem repedt. E zt m utatja a 3. ábra.

Vizsgáltuk a hegesztett próbák átmeneti ke
ménységét is. I t t  a próbákat a meghajlított be
tonacélból vettük, a varrat befejezése előtt 10— 
15 mm-re. A keménységet az alapanyagoktól a 
heganyagig mértük HV 10 kp-al. Az átmeneti 
zóna keménysége egyik próbán sem haladta meg 
a 300 HV 10 értéket.

A hegesztett próbák keménységi értékeit a 
4. ábra szemlélteti.

A profil kialakításakor a következő tényezőket 
vettük figyelembe:

Az új betonacél legyen kis mértékben hasonló, 
de ugyanakkor egyértelműen megkülönböztethető 
a korábbi korlátlanul hegeszthető В 50.36 minőség
től. Ezért csavarható bordázatot alakítottunk ki. 
A megkülönböztethetőség érdekében 60°-os dőlés
szöget választottunk a keresztbordák részére, mivel 
а В 50.36 minőség esetén a dőlésszög 30°-os.

A bordák távolságának meghatározásakor a 
DIN szabványban szereplő és előírt fajlagos borda
felületből indultunk ki.

2. táblázat
íí 60 50 niiiHÍségfí hegesztett és normál próbák 

szakítóvizsgálatának eredményei
A d ag sz ám : 18 203

N évleges k e re sz t-  Tényleges k e re sz t-  
Sor- m e tsz e tte l m e tsz e tte l
szám  sz á m ítv a

Be и В т q 5 A u В ен Km
N /m m 2N /m m  “ % 0/0 N /m m 2 N /m m 2

1 ® 1. 576 722 18,7 17,5 559 701
2. 566 727 15,0 13,7 550 706

é l 1. 571 722 26,3 18,8 554 701
й  - 2. 571 727 25,3 19,7 554 706

Az eddigi gyártások során végzett ellenőrző
számításaink alapján az új típusú betonacél 
—e tekintetben is — megfelel a követelményeknek.

A csavarbordás betonacélok jellemző méreteit 
a 3. táblázat, a bordakialakítását az 5. ábra szem
lélteti.

Az első eredményes gyártási kísérleteket köve
tően bejelentettük igényünket az új minőség szab
ványosítására, az MSZ 339—80 sz. betonacél szab
vány kiegészítésére. A szabványkiegészítés meg
valósításáig az alkalmazási engedély megszerzé
séhez szükséges vizsgálatokat külön szerződésben

2. ábra. A hegesztett és azutáin szakított próbák

3. ábra. A  hegesztett és azután hajlított próbák
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4. ábra. A hegesztett ú j betonacélok keménységi értékei

rögzített feltételek mellett az Építéstudományi 
Intézet végezte. Az ÉTI a 15/1982. ÉVM rendelet
ben előírt feltételeknek megfelelően ,az általunk 
biztosított 0  6, 10, 16 és 20 mm-es próbákon 
elvégezte a mechanikai tulajdonságok vizsgálatát. 
Ennek eredményét összefoglalóan a 3. táblázat 
szemlélteti.

A hajlítóvizsgálatok során a tüske átmérő 
2 d volt és a próbákat 180°-ra hajlították két lép
csőben. Először 110°-ra, majd betétdarabok mel
lett 180°-ra.

A hajlítóvizsgálat során repedés, anyagszakadás, 
folytonossági hiáfiy nem jelentkezett. Az anyag 
hideghaj líthatóság szempontjából megfelelt.

Az elvégzett vizsgálatok alapján az Építésügyi 
Minőségellenőrző Intézet а В 60. 50 jelű betonacélt 
a 15/1982. sz. ÉVM rendelet értelmében műsza
kilag alkalmasnak minősítette és az alkalmazási 
engedélyt az OKU egy évre megkapta.

Ez lehetővé teszi a betonacél felhasználását, a 
vasbetonszerkezetek jelentős hányadánál а В 
60.40 jelű betonacél felváltását, mely már jelentős 
megtakarítást eredményezhet.

Az új В 60.50 minőségű betonacél jellemzői

Vegyi összetétel:

C max. =  0,23%, Mn max. = 1,60%, Si max. = 
= 0,70%, P  max. =  0,04%, S max. =  0,04%, 
V max. =  0,20%

Mechanikai jellemzők:
— szakítószilárdság legalább 590 N /m m 2,
— folyáshatár : legalább 490 N/mm2,
— szakadó nyúlás: legalább 14%, 

megegyezés esetén a legalább 18% nyúlást is 
biztosítani tudjuk.

— hajlítás 3 d tüskeátmérővel: 180°.

Szelvény alak:
0  6—12 mm-ig körszelvényű (sima),
0  8—28 mm-es bordázott szelvényű.

3. táblázat
Az új csavarbordás betonacélok jellemző méretei

M ag á tm érő  H o ssz b o rd a  K e re s z tb o rd a  _____ N évl. tö m eg

N év leg es
á tm é rő m ére t tű ré s

szélesség
a

m a g a ss á g
1*2

szélesség
b

m a g a ss á g
iH

tá v o lsá g
1

N évl.
k e re sz tm . tű ré s

d i [m m ]
d 2 [m m ] [m m ]

m é re t tö ré s m é re t tű r é s m ére t tű ré s m é re t tö ré s m é re t tö ré s A
k g /m %[m m ] [m m ] [m m ] [m m ] [m m ] [m m ] [m m ] [m m [ m m ] % m m 2

8 7,5 +  0 ,3  
- 0 , 5

0,8 ± 1 ,0 0, 8 ' +  1 ,0  
- 0 , 2 5

0,8 +  1,0 
- 0 , 5

0 ,5 0 +  0,5 
-  0 ,25

5,7 ± 1 5 50,3 0,395 ± e

10 9,3 +  0 ,3  
- 0 , 5

1,0 ± 1 ,0 1,0 +  1,0 
-  0 ,2 5

1,0 +  1,0 
-  0,25

0 ,7 0 +  0 ,5  
- 0 , 2 5

0,5 ± 1 5 78,5 0,017 ±0
12 11,0 +  0 ,3  

- 0 , 5
1,2 ± 1 ,0 1,2 +  1,0 

-  0 ,5
1,2 +  1,0 

- 0 , 5
0 ,8 4 ± 0 ,5 7,2 ± 1 5 113 0,888 ± 0 '

14 13,0 +  0 ,3  
- 0 , 5

1,4 ± 1 ,0 1,4 ± 1 ,0
- 0 , 5

1,4 +  1,0 
- 0 , 5

0 ,9 8 ± 0 ,5 8 ,4 ± 1 5 154 1,21 ±0
18 17,0 +  0 ,3  

- 0 , 5
1,8 ± 1 ,0 1,8 +  1,0 

- 0 , 5
1,8 +  1,0 

- 0 , 5
1,20 ± 0 ,5 10,8 ± 1 5 254 2,00 ±0

20 19,0 +  0 ,3  
- 0 , 5

2,0 ± 1 ,0 2,0 +  1,0 
- 0 , 5

2,0 +  1,0 
- 0 , 5

1 ,40 ± 0 ,5 12,0 ± 1 5 314 2,47 ± e

22 21,0 +  0,5  
- 0 , 8

2,2 ± 1 ,0 2,2 +  1 ,0  
- 0 , 5

2,2 +  1,0 
- 0 , 5

1 ,54 ± 0 ,5 13,2 ± 1 5 380 2 ,98 ±0
25 24,0 +  0 ,5  

- 0 , 8
2,5 ± 1 ,0 2,5 ± 1 , 0

- 0 , 5
2,5 +  1,0 

-  0,5
1 ,75 ± 0 ,5

j
15 ±  15 491 3,85 ±0

28 20,5 +  0 ,8  
- 1 , 0

2,8 ± 1 ,0 2,8 ± 1 , 0
- 0 , 7

2,8 +  1,0 
- 0 , 7

1 ,90 +  0,0 
— 0,7

10,8 ± 1 5 610 4,83 ±0

506 Bányászati és Kohászati Lapok — K O H Á SZÁ T 117. évfolyam, 11—12. szám

5. ábra. A csavarbordás ú j betonacélok bordakialakítása



4. táblázat
ÍTI altul végzett vizsgálatok összefoglalása

S zak ító sz ilá rd ság  F o ly á s h a tá r  Szakadó n y ú lá s
M éret ________ N /m m 2_______________________ N /m m 1____________________________%_______

á tlag szó rás m inim um á tla g szórás m in im u m átla g szórás m in im u m

N 846,2 20,3 812,7 591,9 25,5 540,6

0  6
T 784,0 20,2 753,2 548,4 24,2 498,9 23,0 3,2 18,6

N 741,8- 11,5 715,9 560,1 16,5 531,2
0  10

T 727,4 16,3 689,3 551,7 18,5 524,0 21,8 1,8 18,6

N 707,1 4,9 701,5 542,9 3,7 537,8

0  16 T 685,5 3,7 680,7 52(i,3 3,1 522,1 27,1 0,9 25,6

N 751,0 12,1 732,0 560,0 11,2 541,0
0  20.

T 720,0 9,0 705,0 537,0 8,6 521,0 23,2 1,6 21,0

M egjegyzés: N  =  n é v le g es  á tm é rő v e l s z á m ítv a , 
T  =  té n y le g e s  á tm é rő v e l s z á m ítv a

A bordázott kivitelű betonacél csavarható bor
dázattal készült.

А В 60.36-tól való megkülönböztethetőség érde
kében a keresztbordák dőlésszöge 60°. Megegye
zés szerint a megkülönböztethetőség további ki
emelésére színjelzést is alkalmazhatunk.

Szállítási teltételek

Az 0  6— 10 mm átmérőjű, sima és bordás be
tonacélt kb. 1 t-nás tekercsben, az 0  12—28 mm 
átmérőjű bordás betonacélt 6—14 m hosszúságú 
(igény szerint) szálakban gyártjuk.

A betonacélokat 1084-től a közölt mérettarto 
mányban üzemszerűen gyártjuk és az igények 
kielégítéséről a hengerlési naptárunkban közölt 
időszakokban gondoskodunk.

А В 60.50 minőségű betonacél az árjegyzék 
szerinti XV. minőségi kategóriába tartozik; alap 
ára, méret- és minőségi felára az árjegyzékben 
megszabott kritériumok szerint változik. Szálban 
való szállítás esetén egyengetési felár, a vevő 
igényétől függően hosszméret m iatti felár, műbi
zonylati felár számítható fel.

Az új betonacél előnyei

— A hagyományos betonacélokhoz képest jelentős 
folyáshatár növekedés lehetővé teszi a méretezés 
alapjául szolgáló határfeszültség megemelését, 
ezáltal anyagmegtakarítást eredményez.

— Alkalmas betonvasalások, különböző vasváz
szerkezetek gépi úton történő előállítására. 
Jelentős élőmunka megtakarítás érhető el.

— Kedvező képlékenységi tulajdonságai, hajlít- 
hatósága csillapítja a gyengén vasalt szerke
zetek ridentörési tönkremenetelét.

— A mechanikai értékek szórása a szabályozott 
hűtés miatt lényegesen kisebb a hagyományos 
termékekétől. Ez lehetőséget teremt a felhasz
nálók számára a  beépített betonacélok jobb 
kihasználására.

— A betonacél vékony, egyenletes reveréteggel 
rendelkezik, mely lényegesen kisebb a hagyo
mányos módon előállított betonacéloknál ke
letkező reverétegnél.

Műszaki és gazdasági hírek
Ja v u lá s  a  ja p á n  acélipar helyzetében

1984 első n eg y ed éb en  a  ja p á n  nem esacé l-te rm előknek  
te rm elé sü k e t 1 ,7 % -k a l kell em eln iü k  (3,42 M t), hogy  a  
k eresle te t k ie lég íth essék , közö lte  a  M i l l  N em esacél- 
K u ta tó  T an ácsa . B á r  a  nem esacél i r á n t i  belföldi keresle t 
v á rh a tó an  1 ,2 % -k a l csökken, (2,19 M t-ra) az e x p o r t 
7 ,4% -kal fog  nőni, 1,23 M t-ra. A  belfö ld i kereslet c sö k 
kenésének fő o k a  —  a  T anács s z e r in t —■ a  saválló  és a 
m agas sz ilá rd ság ú  ac é lo k  a lac so n y ab b  fogyasz tás i s z in t 
je  lesz, m íg a  go ly ó scsap ág y  acél-, szerszám - és szerkezeti 
acél fo g y asz tása  n ö v ek e d n i fog. A  te n g e re n tú li k ere s le t 
erősen m egnő m a jd  a  n ag y sz ilá rd ság ú  acélok  irá n t, ezzel 
szem ben a  g o ly ó scsap ág y  acél, sze rk eze ti acél és sav á lló  
acél i r á n t v a la m it la n y h u ln i fog. (H W )

M e ta lB u lle tin , 1 9 8 4 .1. 27 .

,,Eurom ag” fe r ro m a n g á n  karte ll ellen fo ly ik  a  vizs 
g á la t .  Á llítólag a  m á r  tö b b  éve élő k a r te lln e k  E u ró p á n  
k ív ü li ta g ja i is v an n a k . (H  W )
H a n d e ls b la t t ,  1984. febr. 20.

K erese tt a  leselejteze tt hajó

Az 1984-es év n y u g ta la n s á g o t k e lte tt a  h u llad ék v as  
kereskedelem ben. Á z a f r ik a i  nyersvas á rré se  (120— 130 
U S D /t)  és vasércek a la c so n y  á ra  ellenére m ég  m indig 
k e re s e tt  vasanyag a  le se le jte z e tt hajó. A  ta iv a n i  h a jó 
g y á ra k  az ócskaha jók  á r a i t  az 1980 évi 240 U S D /t-ró l 
1982-ig 85 U S D /t-ra  s z o r í to t tá k  le. T a iv a n b a n  ta v a ly  
b o n to t tá k  szét a  n e m  egészen  ötéves Amoco Chicago 
te h e rh a jó t ,  am ely a  n a g y  ta r tá ly h a jó k  c so p o rtjá b a  
ta r to z o t t ,  m íg az 550 000  t  teherb írású  u l tr a n a g y  szállí 
tó h a jó t  Korea v á sá ro lta  m eg . (H  W)
H a n d e ls b la t t ,  1984. íe b ru á r  2 0 .s
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A hazai szénhidrogénipar helyzete és fejlesztésének távlatai*
Z S E N G E L L É U  I S T V Á N  oki. v e g y é s z m é rn ü k , 
az  O rszágos K ő o la j- és G á z ip a r i  T rösz t v e z é r ig a z g a tó ja

A  szénhidrogének szerepe hazánkban. A z energia 
hordozókkal való gazdálkodás szempontjai. A  hazai 
földgáz és kőolaj kuta tás. A  várható eredmények. 
A  feldolgozó ipar.

Az Országos Kőolaj- és Gázipari Tröszt, amely 
a magyar szénhidrogénipart irányítja, a kutatástól 
a termékek eladásáig, nevezetesen a földgázter
mékek, valamint a folyékony szénhidrogének 
értékesítéséig, tehát a gázszolgáltató vállalatokig 
(kivéve a budapesti Fővárosi Gázmüveket) és 
az ÁFOR-ig a teljes szénhidrogénipari vertikum 
mal foglalkozik. 100%-os tulajdonosa egy leány- 
vállalatnak, résztvevője több  közös vállalatnak, 
társasági szerződésdek.

Bányász—kohász egyesületbeli tagok előtt cél
szerű lenne elsősorban a bányászati ügyeinkre for
dítani a figyelmet, és csak annyit foglalkozni az 
edergiagazdasággal és az OKGT többi részével, 
amennyi ahhoz szükséges, hogy megfelelő keretet 
kapjon a szénhidrogén-bányászat. Tekintettel arra, 
hogy jelentős változások idejét éljük az energia- 
gazdálkodásban, azon belül a szénhidrogének 
megítélésében, az illendőnél talán többet fogok 
beszélni más területekről.

A magyarországi energiaellátásban a szénhidro
géneknek a szerepe 1978-ig növekedett, amint azt 
mindannyian ismerjük. 60°/o fölött volt az energia- 
forrásaink között a szénhidrogének által képviselt 
részarány ebben az évben. 1978-ban kőolajból a 
mainál mintegy 2 millió tonnával többet használt 
fel az ország. Ezt a csökkentést azonban, ami azóta 
bekövetkezett, akkor ítélhetjük  meg helyesen, ha 
elmondjuk, hogy annak révén volt lehetőség a 
kőolaj-felhasználás, -fogyasztás csökkentésére, 
hogy ugyanakkor a magyar földgáztermelés kisebb 
mértékben megnövekedett, jelentősen nőtt az 
import földgáz mennyisége, növekedett a villamos- 
energia-import, és nőtt az im portált benzin és gáz
olaj mennyisége is. Az erőfeszítések ellenére nem 
sikerült ez alatt az idő a la tt, mivel hosszabb fel
készülési időre és jelentősebb anyagi áldozatokra 
van szükség, a magyar szénbányászat termelését 
lényegesen módosítani. Nagy eredmény volt az 
— személyes véleményem szerint —, hogy stabi 
lizálni sikerült a termelést, elsősorban mennyiség
ben. Ez talán kevésbé áll a hőértékben mért te r 
melési adatokra. Sikerült a szénbányászat meg
ítélését a közvélemény szám ára a rangjának meg
felelő helyre emelni.

Az elmúlt évben már term elt a Paksi Atomerőmű 
is, fűtőolaj-egyenértékben kifejezve majdnem 200 
ezer tonna szénhidrogén mentakarítására adott 
módot az atomerőmű termelése révén felhasznált 
árammenyiség. Az elmúlt év volt az első, melynek 
folyamán érdemi csökkenés következett be az ország

* E g y esü le tü n k  72. k ü ld ö ttk ö z g y ű lé sé n  m árc. 9 -én  
S ió fo k o n  elhangzott e lőadás a n y a g a .  (Szerk.)

D K : 665.6/7

energiafelhasználásában. Nemrégiben zárta az ener
giagazdálkodási hatóság az ezzel kapcsolatos mér
leget. E szerint 2%-os csökkenésről lehet számot 
adni az 1982-es évhez viszonyítva. Elmondható, 
hogy az iparnak, a mezőgazdaságnak, e teljes ter 
melő szférának|az energiafelhasználása csökkent az 
elmúlt évben, s hosszú idő óta az első év volt az
1983., amikor a lakossági és a kommunális fo
gyasztás is csökkenést mutatott. Mindez olyan 
helyzetben következett be, amikor az egyes nép- 
gazdasági ágazatok, pl. az ipar termelése valame
lyest növekedett.

1978 óta a nemzeti jövedelem szinten tartása, 
kismértékű növekedése mellett abszolút számok
ban mérséklődött az energiafelhasználás. Azjelmúlt 
évi energiahordozó-felhasználással kapcsolatos 
helyzet megítéléséhez hozzátartozik az is, hogy 
milyen időjárás volt, hiszen fűtési célra használják 
el a szénhidrogének tekintélyes részét, valamint a 
villamos energiának egy része is a téli időszakban 
nagyobb felhasználást mutat, és m int tudjuk, a 
villamos energia egy részét is szénhidrogének el
tüzelése révén termelik. Az elmúlt évben a sokéves 
átlagnál 0,6 °C-kal magasabb, 6,1 °C-os volt az 
átlaghőmérséklet, és ez annyit jelentett, hogy a 
több mint 20 P J megtakarításnak kereken 60% -a 
az időjárás javára írható. Azonban ez a 40%, ami 
e fölött jelentkezett, az a kormányprogram végre
hajtásának következménye volt. Takarékosabban 
bántunk az energiahordozókkal, és igyekeztünk 
kisebb fajlagos energiafogyasztású termelési eljá
rásokat használatba venni, és ugyanakkor elkezd
tük felszámolni az e szempontból leginkább ked
vezőtleneket.

A fő feladat 1978-tól kezdve az volt, hogy mér
sékeljük elsősorban takarékosság révén az ener
giahordozók felhasználását mind a termelő, mind 
a lakossági fogyasztásban, használjuk ki jobban az 
erőforrásainkat, nyersanyagkincseinket, beruhá
zások árán is végezzünk el olyan tevékenységeket, 
amelyekre az a jellemző, hogy a rendelkezésre álló 
alapanyag-mennyiségből midéi nagyobb értéket 
produkáljunk, és mindezeken felül próbáljuk csök
kenteni szénhidrogénből a fogyasztást, különös
képpen a kőolaj- és a kőolajtermék-fogyasztást. 
Hogyan te ttünk  ennek eleget? A kőolaj- és föld
gáztermelési értékekről, adatokról még nem adtam 
számot. A magyar kőolaj- és földgáztermelés a Ma
gyarországon felhasznált összes szénhidrogéneknek 
mintegy 50%-át teszi ki (hőértékben). Tehát igen 
tetemes mennyiség. Célszerű — úgy gondolom — 
néhány számot megemlíteni. Manapság évente 
2 millió tonna olajat, 6,9 milliárd m 3 földgázt, 
emellett több m int 700 ezer tonna gázcsapadékot, 
gazolint, propán-butánt termelünk. Évente 6,5 mil
lió tonna kőolajat, kereken 1,5 millió tonna külön
böző folyékony szénhidrogént és 3,5 milliárd m3 
földgázt importálunk (ma már nem kapunk erdélyi 
földgázt) a Szovjetunióból. Exportunk is akad.
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Magasan feldolgozott szénhidrogéntermékeket ex
portálunk, olyan termékeket, amelyekre az a jel
lemző, hogy egy tonnának az átlagos ára kb. 
300 $, tehát meghaladja a legjobb minőségű mo
torbenzin világpiaci árá t is. Nem kis értéket képvi
selt ez az export a múlt évben, kereken 310 millió 
dollárt. A magyar kőolajbányászok az elmúlt év
ben is dolgozták külföldön, különböző kőolaj-, 
földgáz-, illetve vízkútfúrási tevékenységet foly
ta ttak . A siófoki Kőolajvezeték Építő Vállalat is 
dolgozott dollárért külföldön, vezetéképítési mun
kán. Az ő teljesítményük is szerepel ebben az ér
tékben, amelyet az előbb említettem.

Mik a kőolaj- és földgázbányászat, a szénhidrogén- 
kutatás feladatait Röviden meg lehet fogalmazni: 
az a feladatunk, hogy minél hosszabb ideig élvezhes
sük az évi 2 millió tonnás kőolaj- és kereken 7 mil
liárd m3-es földgáztermelés előnyeit. Milyenek a le
hetőségeink ezeknek az előnyöknek az elérésére? 
Ha e ma ismert, iparilag kitermelhető kőolaj- és 
földgázkészletet vesszük alapul, és azt tételezzük 
fel — jól tudjuk, hogy ez nem így van, mert a ter 
melés elhúzódik és az elhúzódó időszakban az évi 
termelés mennyisége csökken —, hogy a termelés 
folyamatosan a mai szinten tartható  fenn, akkor 
mintegy 10 évnyi kőolajkészlettel és 15— 18 évnyi 
földgázkészlettel rendelkezünk.

Milyedek a reménybeli készleteinké A ma érvé
nyes prognózis szerint csaknem 50 millió tonna 
további kőolajkészlet és 210 milliárd m3 földgáz, 
ebből kb. 40 milliárd m 8 szén-dioxid megtalálásá- 
baA reménykedünk. Külföldi, hozzáértő szakem
bereknek a mi adataink alapján készült becslése 
ennél egy kissé optimistább képet ad. A Világbank
tól remélünk hitelt fevenni a közeljövőben, kere
ken 90 millió dollárt. A Világbank geológusai 
annak érdekében, hogy megfelelő bizonyító anyag
gal állhassanak a bank tanácsa elé, természetesen 
ezeket az előbb em lített számokat is tüzetes vizs
gálat alá vették. Kőolajból több mint kétszer 
annyit, földgázból is jóval többet jósolnak. Az or
szág területének, kereken 90 ezer km 2-dek tekin 
télyes részét, 70 ezer km 2-t az üledékes medencék 
teszik ki, azonban iparilag kitermelhető vagyont 
csak a Dunántúlon és az Alföldön, legalábbis na 
gyobb mennyiségben e területek déli részein ta 
láltunk eddig. A Dráva melletti, a Világbank becs
lése szerint reményteljes részekre az a jellemző, 
hogy az eddigi kutatásaink nem adtak o tt különö
sebben említésre méltó eredményt. Ugyanakkor 
a jugoszláv részen a Dunántúl déli részére a Világ
bank szakértői által becsült szénhidrogédekdek 
tekintélyes hányada már ismertté vált a jugoszlá
viai kutatások következtében.

Mi a jellemző a magyarországi kőolaj- és földgáz- 
kutatásra és -termelésre? Közhelynek számít, hogy 
nálunk magas a geotermikus gradiens, 18, 20 méter
nyi mélységnövekedésre ju t 1 °C hőmérséklet
növekedés. Ez a szokásos, átlagos adatoknak durván 
a kétszerese. A következménye azonban ennek a 
kutatásra és a.fúrási munkára azzal jár, hogy kü
lönösen a 200—220 °C-nál magasabb hőmérsékletű 
rétegek fúrásakor nehézzé válik az iszapokkal, 
cementekkel való bánás, nehézzé válik a kútgeo- 
fizikai munka és ez utóbbinak a megbízhatósága

megkérdőjelezhető. Ugyanakkor a kútgeofizikai 
munkának a fontossága éppen abban jelentkezne, 
hogy fúrás közben adatokhoz, információkhoz 
ju tta tja  a szakembereinket, ezáltal csökkentve az 
igen drága fúrási munkának a költségeit, növelve 
tér melékenységét.

A nyn másértékekről az eddigi fúrások során az 
derült ki, hogy a hidrosztatikusán várható nyo
másértékeknek egyes esetekben a kétszeresével 
is találkoztak szakembereink. A kitörés veszély, 
a kútkiképzésnek a költséges volta az, ami a nagy 
nyomások következtében adódik. Gondot jelent 
a nagy nyomásérték a rétegek megszólaltatása, 
megnyitása, termelésbe állítása szempontjából is.

Milyen vagyonnal és milyen áron elérhető va 
gyonnal rendelkezünk mi? Nálunk egy olajkút 
átagosan 5—6 tonna olajat termel naponta, és kicsi 
a felszálló kutak részaránya, széniben a kedvezőbb 
helyzetben levő országokkal. Megemlítek néhány 
országot, amelyek jellemzően gazdag kőolaj- és 
földgáztermelő országok. Algériában, Angolában, 
Egyiptomban, Malaysiában, Nigériában, Omán
ban, Szíriában, Tunéziában mintegy 20—40-szerese 
az egy kútra eső napi olajtermelés a mienkének. 
Dubaiban, Kuvaitban, K atarban 80—100-szoros 
ez az érték. Irakban a háború előtti időben 
400-szoros volt.

Mennyi szerkezetet, tárolót találtunk eddig a geo
fizikai mérések során? Mintegy 500-at. 150— 160- 
ban találtak a. kutatóink szénhidrogént, ill. szén
dioxidot. 40-ből folyik jelenleg a termelés. Mek
korák voltak ezek? Kicsik. Átlagosan még 5 km2-t 
sem értek el. Közülük öt volt 20 és 50 km2-es, kettő 
50 és 100 km2 közé esett. Eddig összesen két mező 
termelt virágkorában 1 millió tonnánál több olajat 
egy évben. Áz egyikre az volt a jellemző, hogy az 
ennek a mennyiségnek a kétszeresét adta, de ma 
már sajnos az algyői mező is lényegesen keveseb
bet termel. Erősen gyűrt szerkezetekben fordul elő 
nálunk általában a kőolaj és földgáz. Nálunk a ku 
tatási, feltárási munka fajlagos költsége a bonyo
lult és viszonylag kis méretű szerkezetek m iatt 
jóval magasabb, mint a kőolajban és földgázban 
gazdagabb országokban.

Megéri-e mégis az ország számára fenntartani 
ezt a kőolaj- és földgáztermelést? A jelentősebb 
előfordulásokat már minden bizonnyal megtaláltuk, 
a jövőben a mélység növekedésével feltehetően első
sorban a földgázra számíthatunk, és kisebb mértékben 
olajra. Tehát megéri-e a jövőbeli növekvő kutatási 
és kitermelési költségek mellett fenntartani az 
olaj- és földgáztermelést? Erre a válasz az, hogy 
igen. A magyarországi kőolaj- és földgáztermelés 
révén az állam költségvetési tiszta bevétele m int
egy 30 milliárd forint volt az elmúlt évben. A te l 
jes kőolaj- és földgázvertikum az elmúlt évben 
80 milliárd forintot fizetett be a költségvetésnek 
nettó  alapon számítva. Azt hiszem, további ma
gyarázkodásra nincs szükség annak bizonyításául, 
hogy a mai termelési szint fenntartása nemcsak a 
mi gazdálkodó szervezeteinknek, hanem az or
szágnak is alapvetően fontos és hasznos tevékeny
ség. Adódik a fő célkitűzés: törekedjünk fenntar 
tan i a 2 millió tonna körüli kőolaj-termelési és az
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ééi 6,5—7 milliárd m?-es földgáz-kitermelési szin
tet, lehetőleg midéi hosszabb időre.

Milyen lehetőségeink és reményeink vannak 
arra, hogy geológusaink, geofizikusaink ennek a 
célkitűzésnek eleget tudnak tenni? Jó reményeink 
vannak, ezt szeretném elmondani. Érdemes azokon 
a területeken is, ahol már találtunk és termeltünk 
szénhidrogént, újra folytatni a felszíni geofizikai, 
szeizmikus méréseket. Nem ugyanazokkal az esz
közökkel és módszerekkel persze, mint amivel 
korábban mértünk ott. Arra törekszünk, hogy á 
Világbanktól igényelt 90 millió dollárnyi hitel 
felhasználásával is hozzájuthassunk olyan, leg
korszerűbbnek ta rto tt szeizmikus módszerekhez 
és eszközökhöz, amelyeknek a használata révén 
megtalálhatjuk azokat a szerkezeteket, amelyek 
fölött eddig kutatóink elsiklottak. Másrészt re
méljük azt, hogy azokat a bonyolult nehezen fel
ismerhető szerkezeteket is fel fogjuk tudni ismerni 
és meg fogjuk tudni találni, amelyek közül eddig 
néhányra, mondhatom így, véletlenszerűen buk 
kantak rá kutatóink. A felszíni geofizika eszköz- és 
módszerfejlesztését jól fogja kiegészíteni az a te 
vékenység, amelyet konzultánsok formájában ve
szünk igánybe itt Magyarországon. Jó fogadókész
séget ad az itteni eszköz- és módszerhasználatra az 
a körülmény, hogy számos szakemberünket fogjuk 
kiküldeni a kőolaj- és földgázkutatás szempont
jából legfejlettebb vállalatokhoz, hosszabb időre. 
A nagyobb mélységű medencerészeknek a meg
kutatására az eddigidél nagyobb, erőfeszítéseket 
fogunk fordítani. 4000 m-nél mélyebb fúrásfeddig 
Magyarországon 38 készült. 4 olyan kutat mélyítet
tek fúrásaink, amelyek mélysége meghaladta az 
5000 métert. Nem mondható el mindegyikről 
hogy sikeresen fejeződött be azok miatt a  gondok 
miatt, amelyekről beszéltem már: nyomás, hő
mérséklet, nagy iszapveszteségű rétegek átharán- 
tolása. Sajnos ebből a 38 kútból eddig nem sikerült 
egyet sem oly módon kiképezni, hogy belőlük föld
gázt vagy kőolajat iparszerűen termelhettünk 
volna. Ezekről a nehézségekről is beszéltem már: 
a rétegmegnyitás, a rétegkivizsgálás, a műszeres 
információk szerzése nehézségei címszó alatt. 
Most, az elkövetkezendő öt évben nem elsősorban 
azzal a céllal, hogy nagy találatokhoz jutunk, ha 
nem azzal a céllal, hogy megbízható információkat 
szerezzünk valamennyi ígéretes mélymededceré- 
szen, 11 mélyfúrást tervezünk, 4000 méternél nagyobb 
mélységűeket. Közülük egyek a mélységét tervez
zük 5500 méter körülire. Igyekszünk alaposan fel
készülni, igénybe vesszük a felszíni geofizikai mé
réseknél — először szervizmunkában — a három- 
dimenziós mérési lehetőségeket. Ha ezek eredményt 
hoznak, vásárolni is fogunk ilyen technikát. Kor
szerűsítjük kútgeofizikai módszereinket, eszkö
zeinket annak ellenére is, hogy a közelmúltban 
igen nagy előrelépés történt, ugyanis 1981 óta 
három Dresser Atlas beendezést szereztünk be az 
USA-ból. Jó minőségű, korszerű importanyagok
kal igyekszünk a cementezésben, az iszapok készí
tésében és használatában mutatkozó fogyatékos
ságainkat feloldani. Igénybe veszünk konzultán 
sokat e 11 kút fúrási tervének jóváhagyásához is. 
Nem arról van szó, hogy külföldiekkel akarjuk

jóváhagyatni a saját terveinket, de a véleményü
ket ki fogjuk kérni. El szeretnénk kerülni ezeknél 
a száz millió forintnál többe kerülő fúrásoknál a 
kudarcot. Felmerülhet a kérdés: hol végezzük 
ezeket a fúrásokat, egy helyen, egy medecében, 
vagy több helyen? Ez utóbbit választottuk, jól
lehet a másik megoldás is szóba jöhetett volna, 
hogy koncentráltan, 1—1 medence alapos kivizsgá
lására fordítsuk erőforrásainkat. Tesszük ezt első
sorban azért, mert az információk megszerzését 
tekintjük elsődleges célunknak. Ha olyan szerkeze
teket találunk e fúrások során, amelyek ígéretesek 
termelés szempontjából, akkor természetesen to 
vább fogjuk folytatni a közelükben a fúrási tevé
kenységet. Erre azonban majd vagy saját erőt, 
vagy pedig kereskedelmi bankoktól megszerzendő 
hitelt szeretdénk felhasználni.

A feldolgozó iparról nagyon röviden szólok. 
Korábban az volt a jellemző a magyar kőolaj- és 
földgázfelhasználásra, hogy az erőművi igények 
szerint alakult a kőolaj-behozatal. Tehát egyre 
növeltük a kőolajimportot és döntően fűtőolajat 
állítottunk elő. Ahogyan növekedett a motorikus 
hajtóanyag iránti igény, úgy igyekeztünk ezt az 
elsődleges atmoszferikus disztilláció révén előállít
ható benzinnel és gázolajjal fedezni. Amikor ez nem 
volt elérhető már ilyen módon, akkor épültek má
sodlagos, vákuumdesztilláló üzemek is a finomító
inkban. A 70-es években — m it ismeretes — 
jelentősen megnőtt a közúti szállítás részaránya, 
valamint a lakosság tulajdonában levő személy
gépkocsi-állomány is ugrásszerűen növekedett. 
Ennek a fehéráruigénynek a fedezésére, tekin 
tettel az akkor már jelentkező kőolajbeszerzósi 
nehézségekre, növelték a fehéráruimportot. Másik 
lehetőség is kínálkozott: a rendelkezésre álló kőolaj 
minél nagyobb mélységű feldolgozása, fgy most 
8—10 évnyi különbséggel valósul meg ajszázha- 
lombattai finomítóban az katalitikus krakkiizem, 
aminek a létjogosultságát már a 70-es évek köze
pén is sokan vallották. A krakkiizem létesítésének 
a célja a vákuumdesztillációs maradék terhére 
növelni a jó minőségű benzinből és gázolajból a 
termelést. Egy ma már megszerzett világbanki 
hitel felhasználásával épül egy viszkozitáscsök
kentést szolgáló, ún. viszkozitástörő üzem is a 
közeljövőben ebben a finomítóban. A visbreaking 
üzem létesítésével és használatával a finomítók 
maradékainak a viszkozitását csökkentve, fűtő 
olajjá és kismértékben fehéráruvá alakítva, ily 
módon tárolhatóvá és szállíthatóvá tesszük ezeket 
az anyagokat. A petrolkémia terén is volt és lesz 
a jövőben is előrelépés finomítóinkban. Leginkább 
ez a tevékenység vág bele abba az irányba, amely 
a vertikum további kiépítését jelenti, a meglevő 
vagyon minél értékesebb termékekké való feldol
gozását eredményezi.

A földgáznak az ára — és nem akarok ezzel 
senki számára ünneprontó lenni, hanem inkább 
a ‘realitást szeretném bem utatni — viszonylag 
kicsi. Hogyan értendő vagy értelmezhető ez a ki
jelentés? Kormányunk elkötelezte a mellett magát, 
hogy a szénhidrogéneknek az árá t a világszint 
táján tartja. Mennyiben igazolódik ez a szándék 
a folyékony szénhidrogéneknél? Elég jól. Ma egy
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tonna kőolajból előállított termékért Magyaror
szágon átlagosan és összesen, dollárba átszámítva 
a fogyasztók annyit fizetnek, mint amennyibe az 
Nyugaton kerül. A földgáz ára az azt helyettesítő 
fűtőolaj árához viszonyítva azonban még a 60 %- 
ot sem éri el. Ez magyarázza meg azt a nagy keres
letet, ami ma megmutatkozik országszerte a föld
gáz iránt. A lakosság is anyagi áldozatokat vállal 
annak érdekében, hogy földgázhoz jusson, szem
ben a korábbi évekkel, amikor az állam vállalt 
igen sokat abból a költségből, amibe a földgáznak 
a lakások közelébe juttatása került. A mezőgaz
dasági üzemek, az ipar, a városok és községek is 
a földgázfogyasztásra való áttérést szorgalmazzák. 
Alapvető érdeke volt ez a kőolaj- és a földgázipar
nak is. Ugyanis évente több mint 100 ezer tonna 
folyékony szénhidrogént tudtunk felszabadítani a 
földgázfogyasztás elterjesztése, növelése révén. Ez na 
gyon fontos követelmény és eredmény volt. A to 
vábbi években is lesz lehetőség ennek a folyamat
nak a fenntartására, azonban csak olyan mérték 
ben, amilyen mértékben a Magyar Villamos Művek 
le tud mondani a földgáz használatáról. Ahhoz

azonban, hogy ez bekövetkezzék, arra van szük
ség, hogy más forrásokból lehessen pótolni azt a 
hőértéket, amelyet az erőművektől földgáz formá
jában elvonunk. Milyen már források lehetnek 
ezek? A Paksi Atomerőmű kapacitásának további 
bővítése, a villamosenergia import és szénbányász 
társaink többletszéntermelése is. Ebben az évben 
megszületik az erőműfejlesztési koncepcióra vo
natkozó kormánydöntés és annak következmé
nyei a bányanyitásoknál minden bizonnyal jelent
kezni fognak, elindulnak a megfelelő szénbányá
szati beruházások.

A kőolaj- és földgázipar trösztje, az OKGT 45 ezer 
embert foglalkoztat, 22 önálló vállalatból áll, 80 mil
liárd forint értékű állóeszközzel rendelkezik, forgó
eszközeinek állománya 25 milliárd forint. Az 
OKGT-t a vállalatok igazgatóiból és a központ 
vezérigazgatójából álló, döntési jogú igazgató ta 
nács irányítja. A tanácsülések között az operatív 
vezetés a központ vezérigazgatójának feladata. 
A tröszt központ a  vezetés törzskaraként funkcio
nál. Az OKGT fontos szerepet tö lt be az ország 
energiagazdaságában.

Acélkéntelenítési kísérletek nagy nyomás alatt, 
alkáli földfémekkel*
DB.  H A B A L D  S T B A U B E  egy. tanár 

Bées, Műszaki Egyetem

U j reakciómodell teszi lehetővé az acélok optim ális 
kéntelenitését alkáli fö ld fém ek segítségével a kis  

m ennyiségű olvadékok, nem mély acélfürdők esetén 
is, ha sikerül az alkáli fö ld fém ek elpárolgását m eg 
akadályozni. E  célból —  túlnyom ás alkalmazásával 
—  25, m ajd 500 kg-os adagokkal végzett kísérletek 
ismertetése.

1. Az injektálásos acél-kéntelenítés alapjai

Az alacsony kéntartalom a jó acéltulajdonság 
fontos előfeltétele; ennek megfelelően a lehető leg
alaposabb kételenítés lényeges célkitűzés — a 
kiinduló ércnyersanyag és a közbenső acéltuskó- 
termék közötti, — gyakorlatilag valamennyi gyár
tási fokozatban.

A nagyolvasztóban a kéntelenítésnek kitűnő 
feltételei vannak — a kénnek csak kicsiny, tú l 
nyomó részt a koksszal bevitt töredéke megy át a 
nyersvasba — és a nyersvas kéntartalmának to 
vábbi csökkentésére sok, hatékony eljárás áll ren 
delkezésre. Noha az ehhez kapcsolódó bázikus acél
gyártási eljárás során is említésre méltó kéntele- 
nítési fok érhető el, ezen a hagyományos úton az 
acélban a kéntartalom 0,005% vagy 0,003% alatti 
beállítása egyáltalán nem, vagy csak gazdaságilag 
elviselhetetlen ráfordítással lehetséges. Az így elér
hető tisztasági fok nem felel meg a — kényszerűen 
megnövelt — minőségi követelményeknek, sok
rétű felhasználás számára. Adottá vált az új eljá-

*Prof. Dr. H arald Straube 1983. nov . 20-án E g y e sü le 
tü n k b e n  t a r t o t t  e lő ad ásán ak  r ö v id í te t t  any  ag a  (A S zerk .)

D K : 669.18.004.5

rások fejlesztésének beindítása, amellyel az acélban 
a kén üzembiztosán extrém alacsony értékre csök
kenthető.

A ma leggyakrabban alkalmazott eljárásoknál 
a kéntelenítést többnyire kemencéhez vagy kon
verterhez kapcsolódó tartályban ha jtják  végre. 
Ezáltal ugyan további gyártási lépcsőt kapcsolunk 
be, de az okozott többletköltségek alacsonyak és 
a minőségi nyereséggel mindenkép indokolt. A 
tandem (kettős tűzterű) kemencével kombinálva 
ezt az eljárást, az olvasztóberendezés még említésre 
méltóan megkönnyíti a metallurgiai m unkát, mely 
utóbbival energiát és adagidőt takarítanak  meg. 
a modern üstmetallurgiai eljárások így a döntő 
minőségjavításnak gazdaságilag kedvezőbb útját 
jelentik.

A tulajdonságoknak — sokszor bizonyított — 
megjavítása [1— 7] nem csupán a rendkívül ala- 
tísony kéntartalmon nyugszik, hanem a nagymérvű 
oxidos tisztasági fokon is, és azon, hogy a kevés, 
visszamaradt fémes zárvány ártalm atlan alakú, 
nagyságú, és elosztású lett.

A termodinamikai és kinetikai törvényszerű
ségekből ismertek a jó kéntelenítés és dezoxidáció 
feltételei:

— a reakciók nagy hajtóereje (a reakcióban 
résztvevő anyagok nagy aktivitása),

— hatékony fáziskontaktus és nagy fajlagos 
felület a reagáló fázisok között,

— a reagensek rövid úton való szállítása a fázis
határfelületekhez ,

B ányászati és  K ohászati L apok  — KO HÁ SZÁ T 117. évfolyam , 11—12. szám 511



— a reakciótermékek jó kiválása,
— a reakciótermékek teljes lekötése kis oxigén

aktivitású bázisos salakká és kielégítő reakcióidő.
Ezeket a feltételeket nagymértékben finomszem

csés reagensek — semleges hordozógáz segítségé
vel történő — befúvatásával teremtik meg, és ezen 
az elven nyugszik a kb. 10 éve üzemi gyakorlatban 
alkalmazott üstkéntelenítési eljárás legtöbbje.

Ilyenkor két reakció-mechanizmust lehet sikere
sen felhasználni:

1. kicsapásos reakció fémes reagens (Me) bekeveré
sével az általános reakcióegyenlet szerint:

Me +  [S] = (MeS) p l.: Me =  Ca, Mg (1)

2. kéntelenítés kénaffinitású salak bekeverésével,
az alábbi reakcióegyenletnek megfelelően:

{MeO) + [S] = (MeS) +  [O] (2)

Mindkét lehetőséget alkalmazzák; és mindkét 
esetben — noha különböző okokból — a sikerhez 
feltétlenül szükséges a  nagy befúvatási mélység 
[4, 8, 9], és ezzel a kezelendő acélolvadék nagy 
fürdőmélysége. Ezeket az eljárásokat csak nagy 
olvadékmennyiségekhez —  többnyire 100 t  fölött, 
esetenként 50 t  — alkalmazzák.

De éppen a kis egységekben gyártott ötvözött 
acéloknak kell különösen kritikus követelmények
nek megfelelniük. Ezért olyan kedvező költségű 
eljárások az érdekesek, amelyek mindenekelőtt 
kis mennyiségű olvadékokban hasonlóan jó tiszta 
sági fokot eredményeztek, m int a befúvatásos el
járások a nagymennyiségű olvadékokban.

2 .  K is  m e n n y i s é g ű  o l v a d é k o k  i n t e n z í v  

k é n t e l e n í t é s é n e k  a l a p v e t ő  m e g f o n t o l á s a i

A salakreakcióval történő kéntelenítés [2] meg
valósítása a leheséges legkiterjedtebb reakciófo
lyamatok feltételeit követeli meg — elsősorban a 
hosszan tartó szoros fázisérintkezéseket a salak 
képzők, ill. a salak és az acélolvadék között 
[6, 10] — ez kismennyiségű olvadékok esetében 
nagyon kétségesnek tűnik. Ilyenkor a kicsapásos 
reakció mechanizmusa [1] kedvezőbbnek ítélhető 
meg és a további folyamatok módozatait is meg
alapozza. További előny az ettől elvárandó erős 
dezoxidáció.

Fémes kéntelenítőszerként alapjában véve a 
ritka földfémek, valamint az alkáliföldfémek lá t 
szanak alkalmasnak. Az előbbiek a magas költsé 
gek, valamint a reackiótermékek rossz kiválása 
miatt, nem jönnek számításba. Ezzel a feladat k i 
tűzése is beszűkült és az alkábföldfémek kis meny- 
nyiségű acélolvadékba vitelére irányult. Ez esetben 
az alapos kéntelenítésnek és dezoxidációnak a — 
már em lített — feltételeit kelle tt1 teljesíteni; azon
kívül a folyékony acél hőmérsékletén illő alkáli
földfémek elpárolgásának 'megakadályozására irá 
nyuló követelményeket is. Meg kellett akadályoz
ni az alkáliföldfémek elillanását még a reakcióban 
való részvételük előtt. E rre  alkalmas intézkedés
nek bizonyult a megfelelően magas gáztúlnyomás 
alkalmazása az olvadék felett, az alkáliföldfémek 
adagolása a finomító reakciók alatt.

3 . K í s é r l e t e k  2 5  k g - o s  a d a g o k k a l

Annak meghatározására, hogy alkáliföldfém- 
ötvözetek a leírt feltételek mellett problémamente
sen bevihetők-e az acélolvadékba, és milyen köve
telmények — pl. kicsapás, fürdőmozgás, gőzkép
ződés — kötődtek hozzá, laboratóriumi méretű 
kísérletek folytak. Az e célra alkalmazott 25 kg- 
os indukciós kemencét már máshol ismertettük 
[12], ezért it t  elegendő az utalás, hogy az a vá 
kuumindukciós kemence elve szerint épült és max. 
20 bar nyomásra alakították ki. A bázikus tégely
bélés magnezit-döngölőmasszából áll. Az 1. ábra 
mutatja a kemence felépítését.

A kísérleti folyamat, amelyről már részletesen 
beszámoltunk [13], a következő lépésekből áll:

a) ötvözetlen acélok adagolás a tégelybe (0,21 % 
C, 0,3% Si, 0,5% Mn, 0,030% S),

b) anyomótartálylezárása, kiürítése, a technikai
lag tiszta argon bevezetésére és a nyomás beállítása
3,2 bar-ra, amely elegendőnek látszott az alkáli
földfémek elpárolgásának megakadályozására,

c) betét beolvasztása, t= 1600+ 20 °C-ra felhe
vítése és ezen a hőmérsékleten tartása a csapolásig,

d) az alkáliföldfém-ötvözet adagolása (legtöbb
ször 3 részmennyiségben, 5 perces időintervallu 
mokban), az azzal megtöltött lemezdobozok be
merítésével, a nyomózsilipen keresztül,

e) csapolás: Az utolsó részmennyiség adagolása 
után a — most is megtartott — megnövelt nyo
más alatt.

Az 1. táblázat tartalmazza az alkalmazott 8 szilí
cium, mangán, ill. nikkel bázisú kalciumötvöző, 
valamint a 2 magnéziumötvözet [13] megjelölését 
és összetételét.

1. ábra. Az előkísérletekliez alkalmazott, nyom ás alatt 
olvasztó indukciós kemence (V á z la t)

1. nyomózsilip, 2. nézőüveg, 3. gázbevezetés, 4. hőelem, 5. biztonsági 
szelep, ü. csatlakozás a vákuumszivattyúhoz, 7. repesztőtárcsa
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A kísérletekhez az indukciós kemencében felhasznált reagensek
1. tá b lá z a t

Sorszám R ö v id  jelölés Ca Mg B a SEM * Si
%

M n N i A1 F e

1. CaSi 30,9 61,9
2. CaSiM n 16,5 40,4 32,7 1,5 8,7
3. C aB aSiA I 18,2 16,3 50,4 3,8 10,8
4. C aB aS iS E 16,5 14,2 15,5 47,3 4,5'
5. S ÍI 14,0 26,0 41,5 18,0
6. C aB aS i 15 15,0 25,0 45,9 11,6
7. C aB aM n 10,2 8,7 20,8 58,0
8. C aN i 17,4 81,0
9. N iM g 15,9 82,3

10. FeM gSi 10,5 47,2 40

*SEM • . . r i tka földfémek

2. táblázat
Az indukciós kemencében végzett előkísérletek során elért kéntelenítési fok és az adalék bázisanyagának

kihozatala

S orszám f a j t a
A dalék

m enny iség

K é n te le n í 
té s i fok, 

r /s ,
о//о

Az adalék  b áz isa n y ag á n ak  k ih o z a ta la

1.
2 .
3.
4.
5.
6 .

7.
8 .
9.

10 .
11 .

12 .
13.
14.
15.
16.

CaSi
CaSi
CaSi
C aB aS i 15 
CaBaSiA I 
C aB aS iS E  
S í i
CaSiM n
C aB aM n
C aB aM n
C aN i
N iM g
N iM g
NiM g
N iM g
FeM gSi

0 ,2 %  Ca 
0 ,2%  Ca 
0 ,2%  Ca 
0 ,2%  Ca 
0 ,2%  Ca 
0 ,2%  Ca 
0 ,2%  Ca 
0 ,2%  Ca 
0 ,2%  Ca 
0 ,2%  Ca 
0 ,2%  Ca 
0 ,23%  Mg 
0 ,12%  Mg 
0 ,15%  Mg 
0 ,15%  Mg 
0 ,20%  Mg

90
87
85
67
68
74 
82
72 
84
75
73 
93 
87 
64 
67
86

A 2. táblázathó] láthatók az egyes kísérletekhez 
alkalmazott reagensek adagolt összmennyiségei, 
valamint az elért kéntelenítési fokok, és a reagen
sekből az olvadékba felvett bázisfémek százaléka. 
A reagensek összmennyiségét a kedvezőtlen, na 
gyon kis fürdőmélység miatt, lényegesen magasabb 
értékben választották meg, mint az sztöchiomet- 
rikusan indokolt lenne. Ennek megfelelően nagy 
az adalékötvözetek bázisfémeinek (szilícium, man 
gán, ill. nikkel) is a növekedése az olvadékban.

A kéntelenítési fok kiszámításához

S 0  S e  , n n
r)e= — = ---------------100

o 0
(3)

ahol kezdeti kéntartalomként S0-t a beolvasztás 
után vett szondapróbából állapították meg. Az 
SE végső kéntartalm at a kénanalízis középértéke
ként az öntött tuskó felső és alsó harmadából ké
peztük, melynél a felső és az alsó harmad közötti 
különbség állandóan nagyon kicsi volt.

A 2—4. ábrákróI leolvashatók ezeknek az elő
kísérletek nek az eredményei. Tartalmazzák a kez
deti és végső kéntartalmat, valamint a reagensek 
bázisfémeinek kezdeti és végső összetételt.

Az alkáliföldfém-ötvözetek adagolása nem oko
zott egyik kísérlet során sem erős fürdőmozgást, 
vagy kitöréses olvadék-fröccsenést. Megfigyelhető 
volt az erős füstképződés, és a Mg-tartalmú rea-
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2. ábra. Szilicium bázisú Ca-tartalmú előötvözetek beme
rítésekor a S  és S i  tartalom változása, a nyom ás alatt 

olvasztó indukciós kemencében
Kísérlet Adalékanyag

1 CaSi
2 CaSi
3 CaSi
4 CaBaSilÖ
5 CaBaSiAI
(> CaBaSiSE
7 S íi

8 CaSiMn
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3. ábra. A mangán, ill. nikke lbázisú  Ga-tartalmú elő
ötvözetek bemerítésekor a S ,  M n  és N i tartalom változása, 

a nyomás alatt olvasztó indukciós kemencében 
Kísérlet Adalékanyag 

8 CaSiMn
í> OaBaMu

10 OaBaMu
11 CaNi

/. ábra. Nikkel, ill. szilíc ium  bázisú, Mg-tartalmú elő
ötvözetek bemerítésekor a S  és N i ,  ill. fii  tartalom változása 

a nyomás alatt olvasztó indukciós kemencében
Kísérlet Adalékanyag

12 NiMg (0,23% Mg)
13 NiMg (0,12% Mg)
14 NiMg (0,15% Mg)
15 NiMg (0,15% Mg)
lő FeMgSi (0,2% Mg)

genseknél a nyomásnövekedés a nyomótartály
ban. Mindkét jelenség arra  utal, hogy nem kerül
tü k  el teljesen az alkáliföldfémek elpárolgását.

Ezekkel az előkísérletekkel mindenekelőtt azt 
bizonyították be, hogy alkáliföldfémek egyszerű 
bemerítéssel bevihetők az acélolvadékba anélkül, 
hogy a kívánt reakció e lő tt elpárolognának, ha az 
acélolvadék fölött a gáznyomás kielégítően nagy.

A kéntelenítőszer ezen legegyszerűbb adagolási 
módjával, ahol kedvezőtlenek a kísérleti körül

mények — nagyon rövid a reakcióidő a kis fürdő 
mélység következtében, nincs öblítőgáz — okozta 
mesterséges fürdőmozgás, nidcs felfogósalak, mégis 
figyelemre méltóan nagy, 90% fölötti kéntelení- 
tési fokot, ill. nagyon kicsi 0,002% végső kéntar 
talmat értek el.

4. Kísérletek 500 kg-os adagokkal

Az előkísérletek eredményei indokolják, hogy 
egyszerű berendezés készüljön nagyobb olvadékok
kal végrehajtandó kísérletek számára. Mivel ennek 
a berendezésnek a pontos leírása már megtörtént 
[13], itt az 5. ábrán az elvi vázlatot és a legfonto
sabb adatokat ismertetjük. Egy ideiglenes, zár
ható nyomótartály (1, 2) szolgált az 500 kg-os 
üst (4) befogadására, amelyben egy porózus fenék
kő (5) volt az argon öblítőgáz bevezetésére (7). 
A kéntelenítőszer merítéses adagolásához acélruda- 
kat terveztek. A reagenseket lemezdobozok (8) 
tartalmazták, amelyek az acélrudak alsó végéhez 
(10, 11, 12) voltak erősítve. Ezek a rudak hossz
irányban elmozdíthatóan kis merülőkokillákat 
tartottak a mintavételhez (9). A nyomótartály 
fedelén tömszelence (13) töm ítette a bevezetőnyí
lást.

A kéntelenítési kísérletekhez.ötvözetlen C 60 W 3 
szerszámacélt indukciós kemencében olvasztottak 
meg, és a kísérletek végén a kemencecsapolás és 
az üstbőli öntés közötti jelentős hőmérséklet
veszteség (kb. 200 °C) kiegyenlítésére az acélt 
1740°C-ra hevítették. Az üstben 0,1% Al-mal 
elődezoxidáltak, az üstöt a nyomótartályba tették,

5. ábra. K ísérleti berendezés fé lüzem i adagokhoz (V á zla t)  
1. nyomótartály, alsó rész, 2. tartály fedél, 3. csatlakozó csonk gázbe
vezetéshez, 4. üst, 5. porózus fenékkő, 0. acélolvadék, 7. Ar-öblítés, 
8. doboz, reagenssel, í). merülő kokilla, próbavételhez, 10. bemerítő 
rúd. merítés és próbavétel után, 11. bemerítő rúd, merülő fokozatban, 
12. bemerítő rúd, a merítés előtt, 13. tömszelence, 14. nyomásmérő és 

túlnyomás-szelep

514 Bányászati és K o h ásza ti Lapok — K O H Á SZA T 117. évfo lyam , 11— 12. szám



3 . tá b lá z a t
Félüzenii ailagokkal végzett kísérletek jellemző ailatni

S orszám
A C aS i-adalék  

m egfelel

R észm en y -
ny iség ek

sz á m a
Salak* Ö b lítő 

gáz
^0»
0//0

S/£,
0//0

s„ -s fi’/so -100 %

1. 0 ,0 6 %  Ca 3 _ _ 0,034 0,021 38
2. 0 ,0 6 %  Ca 3 — — 0,043 0,037 14
3. 0 ,2 %  C a 3 — A r 0,033 0,011 67
4. 0 ,2 %  C a 3 — A r 0,032 0,008 75
5. 0 ,2 %  Ca 3 — A r 0,023 0,006 74
6. 0 ,4%  C a 3 igen A r 0,017 0,002 88
7. 0 ,4%  C a 3 igen — 0,025 0,012 52
8. 0 ,4 %  C a 3 igen A r 0,036 0,003 92
9. 0 ,4%  C a 2 igen A r 0,031 0,003 90

10. 0 ,4 %  C a 1 igen A r 0,032 0,003 81
11. 0 ,4 %  Ca 3 igen A r 0,037 0,004 89

* 90 %  m ész +  10 %  fo ly p á t

amelybe a  fedél elzárása után nitrogént vezettek, 
míg 3,2 bar nyomást el nem értek.

Kizárólag CaSi volt a kéntelenítőszer. Adago
lásakor az acélrudakat csaknem az üstfenékig 
merítették, be (.5. ábra, a l l  rúd helyzete). Az acél- 
rudat a bemerítés teljes hosszában megolvasz
to tta  az olvadék úgy, hogy utána további rövid 
lementéskor a merülőkokillával (9) próbát vehet
tek (próbavétel után: 10 rúd helyzete). A Ca Si-ot 
többnyire 3 részmennyiségben — 90 sec időközön
ként — adagolták, és minden részmennyiség után 
acélmintát vettek.

A 3. táblázat tartalmazza az egyes kísérletek 
legfontosabb adatait. Abból kitűnik, hogy a 
CaSi-adalék nagyságán kívül a részmennyiségek 
száma és az S0 kezdeti kéntartalom is megváltozott. 
A kísérletek egy részét bázisos salakkal végezték 
a reakció termékek felvételéhez, másik részét anél
kül. Az egyik kísérlethez lemondtak az intenzív 
fürdőmozgást okozó öblítőgáz alkalmazásáról. Meg
említendő, hogy a felfogósalak és az öblítőgáz 
döntő volt az elért kéntelenítés mértéke szem
pontjából.

A kemence és merülőkokilla mintákon kívül 
öntősugár és blokkpróbákat is vettünk. A kéntele- 
nítési fok meghatározásánál S0 kezdeti kéntarta 
lomként a kemencepróbát és Se  végső kéntartalom 
ként az öntősugárpróbát választották. Ezzel arra 
törekedtek, hogy a CaSi-adalék általi tisztítóhatást 
regisztrálják, nem számítva bele az öntés során 
az acél és bázisos salak általi mindenkor esedékes 
perrinizálási effektust.

A 6. ábra az 1—5. kísérletek végeredményeit 
m utatja, amelyeket felfogósalak nélkül hajtottak 
végre. A teljesen elégtelen kéntelenítés az 1. és 2. 
kísérleteknél kevésbé vezethető vissza a kevés 
CaSi-adalékra, mint inkább az öblítőgáz okozta 
fürdőmozgás hiányára. Ezt m utatja egy további, 
öblítőgáz nélkül végrehajtott kísérlet, amelyet a
3. táblázat nem tartalmaz; ez 0,2% Ca-adaléko- 
lásával hasonlóan kis kéntelenítést eredményezett.

A 3—5. kísérletekből kitűnt, hogy noha az al- 
jalmazott argon-öblítés azonnal kb. 70%-os, lénye
gesen jobb kéntelenítést eredményezett, de azért 
elért 0,006—0,011 %-os végső kéntartalom még túl 
magas.

Az eredmény megjavítására a következő kísér
letekhez (6—11 a 3. táblázatban) bázisos felfogó
salakot (90% CaO, 10% CaF2) adtak az üstbe,

az olvadékba, a kezelés megkezdése e lő tt. Az ilyen 
salak jelentősége a befúvatásos eljárásból ismeretes 
[14].• Azonkívül megnövelték a Ca-adalékot 0,4%- 
ra, mivel a befúvás során szerzett tapasztalatok 
alapján ismert, hogy
a) kisebb mennyiségű olvadékokhoz több Ca- 

adalék szükséges [9] és
b) a jó kéntelenítéséhez szükséges Ca-adalék a 

csökkenő hőmérséklettel nagyobb lesz (a kis, 
500 kg-os olvadékok nagy hőveszteséget 
mutattak).

Mint azt a 3. táblázat és a 7. ábra mutatják, 
ezekkel az intézkedésekkel 90% körüli kéntelení- 
tési fok, és 0,002—0,004% közötti végső kéntar
talom volt elérhető. Ez jelentős eredmény ilyen 
kis mennyiségű olvadék és CaSi-adalék esetében, 
mely utóbbit egyszerű merítéssel, 3 részmennyiség
ben vittek be (6., 8., 9., Д. kísérletek).

6. ábra. A kéntelenítés folyamata fe lfogó  sa lak  nélküli, 
500 kg-os adagban

0. . . Kemencepróba kísérletek sorszáma; (1), (2),t (3). Merülőkokilla 
(bekarikázva) 1; Próba 2; G. . . öntősugárpróba 3; B . . .  Tüskóból 

vett 4; Próba (középért.) 5; | . . .  CaSi adagolás
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7. ábra. A kéntelenités fo lya m a ta  felfogósalakos, 500 lcg-os 
adagban

0. . . Kemence kísérletek sorszáma; (1), (2), (3). Merülőkokilla (beka 
rikázva) 6; Próba 7; G. . . öntősugárpróba 8; B. .. Tüskóból vett 9;

Próba (középért.) 10; | . . . ]CaSi adagolás 11

Az ossz CaSi kétszeri beadagolásakor (10. számú 
kísérlet) a 81%-os kéntelenítés valamivel kisebb 
(a merülőkokilla-próbákban még 0,022% S volt, 
az öntősugárban 0,006% S, tehát a reakciótermé
kek kiválása a kokillapróbákban még nem feje 
ződött be).

A 7. kísérlet ismét azt m utatta, hogy az erős 
fürdőmozgás hiánya esetén — az egyébként azo 
nos, kedvező feltételek ellenére — a kéntelenítés 
lényegesen kisebb mértékű.

A 11. kísérlet a 8. kísérlet ismétlése, mégis ö t 
vözött acél 14 NiCr 14 (3,5%  Ni, 0,7% Cr) alkal
mazásával történt. Az azonos körülményeknek 
megfelelően az eredmények is nagyon hasonlóak 
és ezáltal utalnak a jó reprodukálhátóságra.
F A várakozásnak megfelelően, minden kísérlet 
során, a CaSi-vel bevitt Si-t az olvadék quantitatí- 
van felvette (/ISi kb. 0.8%). így ennek az eljárás 
nak a felhasználhatósága nagyon korlátozottnak 
tűnik.

A továbbfolytatott kísérletek mégis azt m uta t 
ták, hogy lényegesen kevesebb CaSi-adalékkal 
(0,15—0,20% Ca) is----egyébként azonos körül
mények között — 0,002— 0,004% végső kéntar 
talom érhető el. Azonkívül figyelembe kell venni, 
hogy az ötvözött acélt előállító művekben a na 
gyobb mennyiségű olvadékokhoz kedvezőbbek 
azok a feltételek, amelyek elősegítik a CaSi- 
adalék csökkentését.

A kéntartalmon kívül a  legtöbb próba össz- 
oxigéntartalmát is meghatározták. A 8. ábra lnu- 
tatja, hogy a Ca-Si-adalék nagyon erős dezoxi- 
dációs hatást fejt ki. A várakozásnak megfelelően

CaSi adagolás hányada a próbavétel előtt — —

ШШШ

8. ábra. Az össz-oxigéntartalom változása C aSi bemeríté
sének következtében

1. kísérletek salak nélkül, 2. kísérletek salakkal, 3. kemencepróba, 
4. öntőpróba

a felfogósalaknak kedvező a befolyása a reakció
termékekre: az így végrehajtott kísérletek acél
jaiban az oxigéntartalom lényegesen alacsonyabb, 
mint a salak nélkül gyártott összehasonlító pró
bákban.

1 Ш

9. ábra. A kéntelenítési fo k  változása CaSi-részmennyi- 
ségek adagolásával

1. Kíséret sorszáma (3., 4., 5. majd (1-, 7-, 8., 9., 10-, 11.), 2. öntópróba
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A kísérletekből kitűnik, hogy az alkáliföldfém- 
ötvüzetek — a környezeti gázatmoszféra megnövelt 
nyomása a la tt egyszerű bemerítéssel, probléma 
nélkül — bevihetők az olvadékba és messzemenő 
kéntelenítéshez és dezoxidációhoz vezetnek, ha 
adottak az — egyébként szükséges — előfeltételek. 
Ezek mindenekelőtt: a felfogósalak jelenléte a 
reakciótermékek számára, az olvadék és reagen
sek intedzív keverése, pl. inertgázas öblítés.

Mint a 9. ábra az argonöblítéssel végrehajtott 
kísérletek alapján mutatja, a kéntelenítési folya
mat jól reprodukálható: a különböző időpontokban 
vett próbák megállapított kéntelenítési foka ana 
lóg kísérleti feltételek mellett (felfogósalakkal, ill. 
nélkül) igen keskeny szórási sávon helyezkedik el.

A fokozódó részmennyiségek adagolásával ella 
posodó vonalak az alsó részábrán az utolsó CaSi- 
adaíék csekély hatására utalnak és bizonyítják, 
hogy kis összadalékkal is nagyon jó kéntelenítés 
érhető el.

A 10. kísérlet eredményei (az ossz CaSi-mennyi- 
ség adagolása egyszerre történik) további utalást 
adnak a reakciótermékek lehetőleg teljes kicsapó
dásának jelentőségére.

A kísérletekből arra lehet következtetni, hogy 
az alkáliföldfém-ötvözetek, hordozógáz segítségével 
nagy mélységbe fúvatásán kívül, más beviteli mó
dokkal is kitűnő kéntelenítéshez és dezoxidációhoz 
és ezáltal a tisztább acélokhoz vezetnek. így a 
bevitel módjának lényegesen kisebb a jelentősége, 
mint az egyéb feltételeknek, mindenek előtt az 
olvadék és reagens intenzív keveredésének, ha a 
reagens — elpárolgásos — korai eltávozását meg
akadályozzák.

5 . E g y  ú j  r e a k c i ó m o d e l l  l e v e z e t é s e

A már eddig közölteken tú l a kísérletekből új 
elképzelések is adódnak a reakciófolyamatokból az 
alkáliföldfémek, olvadékba vitele során [15]. Ezek 
az elképzelések nemcsak akadémiai érdekességek, 
hanem többnyire az eljárás optimalizálásának 
lényeges előfeltételei.

Az eddigi és a befúvatásos eljárás során kifej
lesztett reakciómodell esetén [2, 8, 11, 14, 16, 17] 
a befúvatott Ca-ötvözet részecskéit -hirtelen fel
hevítik a környező acélolvadék hőmérsékletére és 
szétbomlanak, amikor a kalcium a gőz nagy nyo
mása és az acélban való oldódása miatt elpárolog. 
A kalcium gőzbuborékai felszállnak az olvadékban 
és az ebben oldott kénnel reagálnak:

{Ca} + [S] =  (CaS) (4)

szerint. A kalciumgőz-buborék és az acélolvadék 
anyagkicserélése tehát mérvadónak tekinthető. 
Ekkor feltételezték, hogy ez csak egyirányban 
történik [14], csak az olvadékban feloldott kén 
vándorol a Ca buborékhoz, mivel a Ca oldódása az 
acélban igen kicsi. Ezt a kénszállítást a felülethez, 
melyet a diffúzió és a kalciumgőz-buborékok 
burokrétege vezérel, az összreakció sebességének 
meghatározó részlépésének tekintették [2]. Ennek 
a modellnek az alapján feltételezték, hogy a reak 
ció teljességét a kalciumgőzbuborékok tartóz 
kodási időtartam a és ezzel a felszálló sebességük

és nagyságuk határozza meg, de a kalcium elpárol
gása is lényegesen hozzájárul a keveredéshez.

Az eddigi elképzelések a reakció lefolyásáról 
világosnak tűnnek és megmagyarázzák a befúva- 
tási eljárás sikeréhez szükséges minimális befúva- 
tási mélységet. Alaposabb megfigyeléssel mégis 
adódnak ellentmondások: éppen a nagy befúvatási 
mélységben létező nagy ferrosztatikai ellennyomás. 
Ez a kalciumbuborékoknak ebben a mélységben 
végbemenő kialakulása ellen dolgozik; ezért a kal
ciumgőz képződéséhez a kalciumot először csepp
folyósítani kellene és magasabb rétegekbe fel
szállítani, ahol az ellennyomás kisebb, mint a kal
ciumgőz nyomása. De ezután a befúvatásnak eb
ben az azonosan kis mélységben épp úgy sikerhez 
kellene vezetni, am elyet azonban a tények meg
cáfolnak.

Az az alternatív elképzelés sem küszöbölte ki az 
ellentmondást, hogy nagy befúvatási mélységnél 
az elpárolgás előtt a  kalcium cseppfolyósítása és 
oldódása megtörténne az olvadékban, mivel a kal
cium parciális nyomása olyan erősen csökken, 
hogy kalcium elpárolgás csak az olvadék felső ré 
szében történhetne.

Ё. Schumann és munkatársai munkái [18—21] 
megerősítik ezt az ellentmondást. így a kalciumgőz 
nyomása 1600°C-nál 1,86 barral lényegesen ki
sebb, mint azt előzőleg feltételezték, és amely az 
eddigi elgondolások alapjául szolgált. Tehát ez azt 
jelenti, hogy a kalcium csak az olvadék felső 
részéből, a fürdőszint a latt 120 cm-ig, tud  elpáro
logni. A feltételezett egyoldalú anyagszállítás 
nem helyes mivel a  leggyakrabban alkalmazott 
CaSi és CaC2 reagensek esetében a báziselemek 
szilícium, ill. karbon a  kalciumnak folyékony vas- 
bani oldódását jelentősen megnöveli [21].

Saját kísérletek is tovább növelik a kétséget az 
eddigi reakciómodell helyességéről. I t t  jóval na 
gyobb volt az ellennyomás, mint a tiszta kalcium
gőz nyomása, így kizárható a kalciumgőz-buborék 
képződése, amelyet a megfigyelt reakció igazol. 
Az ennek ellenére elért kiváló kéntelenítés tehát 
nem az oldott kén kalciumgőzzel való reakciója 
által sikerült.

A kéntelenítés sikere érdekében nagy jelentősé
gűnek tartott öblítőgázas mesterséges keverés is 
megnöveli a kétséget a régi reakciómodellről, 
mivel ilyen keverés nélkül és olyan feltételek mel
le tt, amelyek a kalcium elpárolgását lehetővé te 
szik, az utóbbi á lta l okozott olvadék örvényléses 
keveredése ellenére sem értek el jó kéntelenítési.

Ezekből adódik, hogy a jó kéntelenítéshez a már 
ismertetett kedvező előfeltételeken kívül még to 
vábbi követelmény az, hogy az alkáliföldfém a 
reakció lefolyásához szükséges kedvező állapotban 
legyen jelen és, hogy a reakció nem a gőz állapotú, 
hanem a cseppfolyósított, vagy — még valószí
nűbb — az acélban az oldatba került alkáliföld
fém által történik. A tulajdonképpeni anyagforga
lomnál az utolsó esetben homogén reakcióról van 
szó. Ezek a logikus végső következtetések teóriák 
maradtak volna, ha nem nyertek volna más bizo
nyítást, mely az új reakciómodellben általános je 
lenséget ad az analóg reakciók számára.
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G. A. Irons és li. I. L. Guthrie [22] megvizs
gálták a Mg-gőz folyékony nyersvasba vezetésekor 
1250 °C-on a lejátszódó kéntelenítési reakciót. Mi
vel gáz alakú magnéziumot vezettek be, fölös
legessé vált a kérdés, vajon történt-e elpárolgás, 
és ha igen, milyen mértékben. A nyersvasban 
oldott kén reakciója a gőz alakú magnéziummal— 
kedvező feltételeknek ellenére — a kéntelenítésnek 
csak egy kis töredéke (1— 10%) ez úton, míg a 
főrész az olvadékba diffundált és az abban oldott 
magnézium segítségével játszódott le.

Az új reakciómodell nemcsak a megfigyeléseket 
magyarázza a megnövelt nyomás alatt végrehajtott 
saját kísérletek során, pl. a  jó  keveredés jelentő
ségét, amely a gyors eloszlásról, nagy fázishatár - 
felületről, kis diffúziós utakról és nagy áramlási 
sebesség következtében jó anyagátmenetről gon
doskodik. Ez magyarázza a befúvatási eljárás 
fennálló tapasztalatait is: Szükséges a nagyobb be- 
vatási mélység, hogy lényegében elkerüljék a kal
ciumgőz képződését, és ezáltal létrehozzák a ked 
vezőbb és előnyben részesített anyagkiválás elő
feltételeit a cseppfolyósított és az acélban már dif 
fundált kalcium által. A tú l kis befúvatási mélység 
elégtelen kéntelenítése — legalábbis részben — a 
kalcium elpárolgására a kis hatékonyságra veze
tendő vissza.

6 . E s e t l e g e s  h a t á s o k  a z  a c é l m ű i  

g y a k o r l a t r a

A kísérletek azt m utatták, hogy a kéntelenítés 
— alkáliföldfémekkel, amelyeket eddig nagyobb 
mennyiségű olvadékokhoz az ismert módon fú- 
vattak be — alapvetően kisebb mennyiségű, ala 
csony fürdőmagasságú olvadékok esetében is le 
hetséges.

Az újonnan kifejlesztett reakciómodell alapján 
a siker döntően attól függ, hogy a reagens 
megfelelő ideig a reakciófolyamathoz kedvező álla 
potban, tehát cseppfolyósítva vagy oldva van jelen, 
megakadályozva átmenetét a gőzfázisba.

Ha az alkáliföldfém elpárolgása megakadályoz
ható — mint például a tárgyalt kísérleteknél tú l 
nyomással — és ha adottak a többi, szükséges fel
tételek (felfogósalak, jó keveredés), akkor sikerül a 
jó kéntelenítés és a dezoxidáció kisebb mennyiségű 
olvadékokban is, — egyszerűbb és olcsóbb adagolási 
módszerekkel, mint a költséges befúvatási eljárás. 
Ilyen egyszerű adagolási eljárásként kínálkozik a 
részletenkénti bemerítés mellett — többek kö 
zött — a mechanikai, injektálási eljárás [23].

Az új reakciómodellből adódik az a következte
tés is, hogy az injektálásos eljárás az eddigi 
vélemények ellenére kis mennyiségű olvadékokhoz 
és kis befúvatási mélység esetén is sikeresen 
felhasználható, ha sikerül az alkáliföldfómek 
elpárolgását megakadályozni. A kielégítően m a 
gas nyomásnak a környező gázatmoszférában,

és a kisebb parciális nyomású alkáliföldfém-rea- 
gensek alkalmazásán kívül fontosnak tűnik a re
agensek feloldása és felhígítása az olvadékban, 
amellyelaz intenzívkeveredés jelentőségét—a parci
ális nyomás gyors csökkentésével — hangsúlyozzák 
ki az elpárolgás megakadályozása szempontjából.

A reagens hordozógázas adagolása során (be
fúvatási eljárás) nem várható el, hogy annak el
párolgása a hoidozógáz-bubcrékban és reakciója 
ezekkelagázbuborékokkal lényegesen hozzájáruljon 
a kéntelenítéséhez. A szállítógáz szerepe inkább 
a keverő hatása, amely a reakció lejátszódásához 
nagyon fontos.

Függetlenül a ttó l, hogy befúvatásos eljárást, 
vagy egy kevésbé költséges és könnyebben végre
hajtható adagolási módszert részesítenek előny
ben, az új reakciómodell lehetővé teszi — alkáli
földfémek segítségéve] — a kéntelenítés optimali
zálását, kis mennyiségű olvadékokhoz is.
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20 éves IN TERM ETA LL nemzetközi vaskohászati 
együttműködési szervezet

D E . TÓTH JÁNOS oki. kohómérnök  
IN T E R M E T A LL

A z Interm etáll megalakítása 1964-ben. A szer
vezet felépítése és fe ladatai. A  termékszakosítási és 
kooperációs megállapodások kifejlődése és eredmé
nyei. A  termékcsere alakulása 1965-1984 között. 
A z alapanyag és féltermékszállítások. Tervek az 
együttműködés bővítésére.

1964. júliusában a Csehszlovák Szocialista Köz-' 
társaság, a Lengyel Népköztársaság és a Magyar 
Népköztársaság kormánya megállapodott, hogy 
a nemzetközi szocialista munkamegosztás elveitől 
vezérelve, a vaskohászati termékekben jelentkező 
népgazdasági igények jobb kielégítése, a termelő 
kapacitások jobb kihasználása, valamint a terme
lés műszaki és gazdasági színvonalának emelése ér
dekében INTERMETALL néven Vaskohászati 
Együttműködési Szervezetet hoznak létre. Még 
ebben az évben a Szovjetunió, az NDK és Bulgária 
is belépett a szervezet soraiba.

A szerződő felek hozzájárulásával a szervezethez 
más államok is csatlakozhatnak, illetve megfelelő 
szerződések alapján részt vehetnek a tevékenység 
bizonyos területén. így  került aláírásra 1968-ban a 
Jugoszláv Kohászati Vállalatok egyesülésével és 
1970-ben a román ,,Metallmportexport” Külkeres
kedelmi Vállalattal a termékcsere tevékenységre 
vonatkozó együttműködési szerződés.

Az INTERMETALL vezető szerve a Tanács, 
amelyben a szervezet tagországait az országuk kor
mányszervei által kinevezett delegációk képviselik. 
A szervezet munkájával kapcsolatos fő kérdések
ben a Tanács dönt. A szervezet végrehajtó testüle
té az INTERMETALL Iroda, budapesti székhely
ijei.

Az INTERMETALL alapvető feladataival össz
hangban a szervezet tevékenysége kiterjed a hen
gereltárú és csövek, valamint a kohászati másod
termékek gyártásszakosodásával kapcsolatos ja 
vaslatok kidolgozására; ezen javaslatok megvalósí
tására vonatkozó intézkedésekre, a vaskohászati 
termékcsere és bonyolítására, a csereügyletek elvi 
és formai tökéletesítésére, a vaskohászati kapacitá 
sok ésszerű kihasználására, a hiánytermékek gyár
tási feltételeinek biztosításával kapcsolatos felada
tokra és az együttműködés egyéb műszaki-gazda
sági kérdéseinek megoldására.

Az 1971-ben elfogadott KGST Komplex imig
ram alapján az INTERMETALL tevékenységi irá 
nyai is pontosításra kerültek, ugyanakkor a fent 
körvonalazott feladatok érvényben maradtak, ez
zel mintegy megerősítve, hogy a szervezet tevé
kenysége a Komplex programban megjelölt felada
tok közvetlen megoldására irányul.

Az INTERMETALL két évtizedes tevékenysége 
jelentős sikereket hordoz: javult a hengereltárúk 
és kohászati másodtermékek nemzetközi termelés
szakosodása, megnövekedett a termékcserébe be
vont vaskohászati termékek mennyisége, bővült

D K .: 669.122:658

azok választéka, kidolgozásra került számos műsza
ki-gazdasági jellegű vaskohászati tárgyú munka.

A termékek gyártászsakosodásának kérdéseivel 
az INTERMETALL megalapításától kezdődően 
foglalkozik.

A tevékenység első éveiben kidolgozásra kerül
tek a nemzetközi vaskohászati gyártásszakosodás 
és kooperáció alapvető dokumentumai, majd ké
sőbbezeket a vaskohászati gyártásszakosodás konk
rét javaslatai követték.

A 60-as évek végén és a 70-es évek elején az IN 
TERMETALL felmérte a tagországok hengersorai
nak műszaki paramétereit, katalogizálta a termék- 
választékot. Ezek a munkák képezték az alapját 
az INTERMETALL által kidolgozott első nemzet
közi szakosodási és kooperációs javaslatoknak.

Elsőként olyan javaslatok készültek, amelyek az 
egyes gyártmányfajtákra, méretcsoportokra, illet
ve acélminőségre megvalósítandó szakosodásra vo
natkoznak, kezdetben a meglévő, majd — az utóbbi 
években — az újonnan belépő vagy tervezett te r 
melőkapacitások figyelembevételével.

Az 1971—1975-ös években az INTERMETALL 
keretében 12 nemzetközi szakosodási szerződést 
vagy egyezményt tarto ttak  számon, 1980 végére 
ezek száma 18-ra emelkedett és 30 különféle kohá
szati termék, pl. hengerelt rúd-idom árú, nagyva
súti sínek, különféle méretű melegen és hidegen 
hengerelt acéllemez szállítására vonatkozik.

Az INTERMETALL tagországai között jelen
leg 16 szerződés, ill. egyezmény van érvényben, 
amelyek 31 termék 100 méretcsoportját foglalják 
m agukban: az éves szakosodott termékszállítás 
mennyisége 224 kt, értéke több mint 62 MRbl.
Az egyes országoknak a nemzetközi vaskohászati 
szakosodásban való részesedését az 1. ábra mutatja.

Az INTERMETALL 20 éves tevékenysége alatt 
összesen 35 termelésszakosítási és kooperációs meg
állapodás született, kb 3,5 Mt szakosított kohászati 
termék szállítására. Az országoknak az érvényben 
lévő szerződésekben és egyezményekben való rész
vételét az 1. táblázat tartalmazza.

1. ábra. Az Í N T E R M E T T A L  tagországok részesedése 
1984-ben a szakosodott kohászati termékszállításokból 

balról: az érvényben lévő szerződések, ill. egyezmények szerint, 
jobbról: a szállított termékek értéke szerint (%)
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1 . tá b lá z a t  4.

Az INTERM ETALL k ere tén  belül szakosodott vas- CSSZSZK B N K Melegen h e n g e re lt
kohászati szá llítá so k  1984-ben rúdacél, 0  10— 28 m m 5,6

Sor- E x p o r- Im p o r A sz a k o s íto tt té r- T erv e-
M N K N D K L aposkö tés 0,1

szám  tá ló táló m ék z e t t 5.
o rszág ország m en n y i- N D K M N K D ró tk ö té l h u z a l 0,3ség k t

M N K N D K T60-as id o m a cé l 0,3
B N K L N K M elegen hengere lt

lem ez, v as tagság : ().
3— 6 m m 15,0 N D K M N K F esz ítő g y ű rű  p ro fil 0,1

1. M NK SZU L aposkötés 1,9
L N K B N K N a g y v a sú ti sín, S49

típ u s 15,0 7.
SZU M N K H en g e re lth u za l,

B N K SZU H o rg a n y z o tt  acél- 0 6 ,5  m m 5,0
lem ez , vas tagság :
0,6— 1,5 mm 7,0 M N K essz- H idegen h e n g e re lt

S Z K kötöző-szalag 1,6

SZU B N K K a lib rá l t  koracél, 8
0  5— 55 mm 7,0 essz- M N K Melegen h e n g e re lt  v

B N K SZU H egesztőhuzal,
SZK acélszalag 4,2

0 0 ,8 — 2,0 mm 5,0
9. CSSZSZK M N K B ányasínek 1,0

3.
SZU B N K N a g v  k a rb o n ta r ta lm ú N D K essz- U- és I-acé l, 1 SO-as,

h en g e rh u za l, 0  6,5—- S Z K 260-as 42,0
— 9,0 m m 5,0

10.
B N K CSSZSZK A célgolyók, essz- N D K N ag y v asú ti s ín , S49

0 90— 120 m m 4,2 SZK típus 35,0

/

2. ábra. A z I N T E R M E fT A L  
keretén belüli vaskohászati tér 
in ékcsere-fi or gal от alakulása.

1965— 1984 között
balról vaskohászati termékcsere, jobb 

ról másod-és harmadtermék-csere

3. ábra. A z 1983. évi kohászati 
késztermék-forgalom szerkezete 

országok szerint
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N D K CSSZ 
S Z K

M elegen h e n g e re lt 
lappsacél 0 (8

cssz -
SZ K

N D K M elegen h en g e re lt
laposacél
D arusínek

0,6
0,2

N D K CSSZ 
SZK

H ú z o tt  lapos- és 
ék profil 0,2

( '« S Z 
SZK

N I) К H ú z o tt  lapos-, n é g y 
ze t- és ék p ro fil 0,2

L N K CSSZ 
SZK

Ö n tö ttv a s  csövek ,
0  100, 200, 250, 300, 
900, 1000 m m 20,0

cssz-
SZK

L N K Ö n tö ttv a s  csövek  
0  250, 350, 400, 600, 
800, 1200 m m 20,0

L N K CSSZ 
SZK

■Profilok v a s ú ti 
v á ltó k h o z 0,7

CSSZ-
SZK

L N K P rofilok  b á n y a s ín e k 
hez 0,4

L N K ( ssz -
SZK

R údacé l, 0  80 m m  
P árh u zam o s ta lp ú  t a r 
tó k , 1PE  100— 180 
m m 11,5

CSSZ-
SZK

L N K V arra tn é lk ü li csövek  
0  70— 159 m m 7,0

L N K CSSZ 
SZK

M elegen h e n g e re lt 
laposacél 6,2

CSSZSZK  L N K K azán - és p rec íziós , 
csövek 1,3

T o v áb b i 12 szerződés, ille tv e  egyezm ény  v an  
előkészítési, eg y e z te té s i vagy  a lá írá s i s tád iu m b an , 
ezek közül 6 h en g e re lt rúd idom  te rm é k ek re , ille tv e  
hidegen  h a j l í to t t  p ro filo k ra , három  lem ezterm ékre , 
egy a  csövekre és k e t tő -m áso d te rm é k ek re  v o n a tk o 
zóan.

A szakosítási javaslatok előkészítésere és azok 
előzetes egyeztetésére az INTERMETALL Irodá
ban és a tagországokban rendszeresen tartanak ér
tekezleteket, valamint az egyes országok szakembe
rei között kétoldalú munkamegbeszéléseket szer-

ki Ш И Ócskavas

BNK MNK NDK LNK R S zK  S Z U  CsSzSzK JSzJzK

4. ábra. A z 1983. évi alapanyag- és f  éltermék-száttítások 
szerkezete országok szerint

Veznek. A szakosítási szerződései az é rd e k e lt o rsz á 
gok  fe lh a ta lm a z o tt szervezete i, a  szak o sítási m eg á l 
lap o d áso k  pedig a  k o m p e ten s  szervek á l t a l  k e rü l 
nek a lá írá sra . A szerződéseket, ille tve a  m e g á lla p o 
d á so k a t ö t évre v ag y  a n n á l hosszabb id ő ta r ta m r a  
kö tik , fe n n ta r tv a  az érvényesség  m eg h o ssza b b ítá 
sán a k  lehetőségét kö lcsönös érdekeltség  e se tén .

A v ask o h ásza ti te rm elésszak o sítás  és k o o p erác ió  
1990-ig te rv e z e tt fe jlesz tésére  és b ő v ítésére  v o n a t 
kozó eg y ü ttm ű k ö d ési p ro g ram  m eg v aló sítása  é rd e 
kében az  IN T E R M E T A L L  foglalkozok v a s ú ti  kö z 
lekedés, a  rád ió  és e le k tro n ik a i ip a r á l ta l  ig én y e lt 
egyes te rm ék ek , a  k ü lön leges m inőségi k ism en n y i- 
ségű h en g e re ltá rú  szak o sítás i kérdéseivel. F e n ti  
fe lad a to k  m egoldása a  tagországok  ilyen  a c é l te r 
m ék  igényeinek  lényegesen  jobb  k ie lég ítésé t fog ja  
eredm ényezn i.

Az IN T E R M E T A L L  m ásik  fontos tev ék e n y ség i 
kö re  az „acél a c é lé r t” e lv en  a lapuló  te rm ék csere .

1905-től kezdve az IN T E R M E T A L L  I ro d á b a n  
n eg y ed év en k én t ren d ezn ek  term ékcsere é r te k e z le 
te k e t. E zeken  az é rte k ez le te k en  eg y ez te tik  az  éves 
és negyedéves szá llítá s  m ennyiségét és v á la sz té k á t,  
s ezek  a la p já n  k erü ln ek  m egkötésre a  k ü lk e re sk e 
delm i v á lla la to k  k ö z ö tt  a  m agánjogi szerződések .

E zen  tú lm enően  az é r tek ez le tek en  é r té k e lik  a 
szerződéses szállítások  te ljes ítésé t, v izsg á lják  a  jo b b  
és ésszerűbb  k ap a c itásk ih aszn á lá sn ak , a  ra k tá r -  
k ész le tek  é rték esítésén ek , az  érdekelt o rsz ág o k  k ö 
z ö tt i  hosszú tá v ú  és m u ltila te rá lis  á rú cse re  m eg 
szervezésének  különféle lehetőségeit.

Az IN T E R M E T A L L  k eretében  fo ly ta to t t  t e r 
m ékcsere fo ly am a to san  fe jlőd ik  és jelen leg  te k in té 
lyes részét képviseli az országok k ö zö tti v a sk o h á 
s z a ti kü lkereskedelm i te rm ék fo rg a lo m n ak . A  sze r 
v ez e t fen n állása  a la t t  a  v askohászati te rm é k c se re  
fo rgalom  az 1965. évi 1,0 M t-ró l 1983-ban 4 ,2  M t-ra  
n ő tt ,  az 1967-ben m eg k ez d e tt, é rték b en  n y ilv á n 
t a r t o t t  m ásod- és h a rm a d te rm é k  fo rg a lo m  1,8 
M R bl-rő l 66,4 M R bl-re  em elkedett. Az 1984-re 
e g y e z te te tt  v ask o h ásza ti szállítások  4,8 M t- t, az 
é r té k b e n  n y ilv á n ta r to t t  te rm ék ek  fo rg a lm a  77,5 
M R b l-t képv isd lnek . Az e lte lt  20 év a la t t  a  te rm é k 
csere fo rgalom ban  ré sz t v e t t  rúd -idom árú  m e n n y i 
sége tö b b  m in t.ö tszö rö sére , a  lem ezárúé n ég y sz ere 
sére, a  csövek m ennyisége három szorosára , a  m á 
so d term ék ek é  tö b b  m in t tízszeresére n ö v e k e d e tt. 
A te rm ék csere  forgalom  a la k u lá sá t a 2. ábra szem 
lé lte ti.

Az IN T E R M E T A L L  k é t  év tizedes tev ék e n y ség e  
a l a t t  az  országok a  te rm ék csere  k ere téb en  k b . 54 
M t v ask o h ásza ti te rm é k e t, ille tve  kb. 600 M R bl 
é r té k ű  m ásod- és h a rm a d te rm é k e k  fo rg a lm a z ta k . 
A fo rg a lm a zo tt te rm é k e k  je len tős részét, tö b b sé g é 
ben  fé lg y á rtm án y  fo rm á já b an , a  S zo v je tu n ió  
s z á ll í to t ta  a  résztvevő  o rszágoknak , e lő seg ítv e  ez 
ze l a  p a r tn e r  országok  v ask o h ásza ti k a p a c i tá s a i 
n a k  te ljeseb b  k ih aszn á lá sá t.

Az L N K , R S zK  és a  JS zS zK  sz in tén  je len tő s  
m enny iségű  fo rg a lm a t b o n y o líto tt  le, a m in t 2 .  t á b 

l á z a t  m u ta t ja .
A term ékcsere  vo lu m en én ek  növekedésével eg y i 

d e jű leg  je len tő s v á lto z á so k  k ö v etk ez tek  b e  a  t e r 
m ék szerkezetben  is. K ib ő v ü lt  a  v á lasz ték  és n ő t t  a 
ko rszerű  k ö v e te lm én y e k e t is kielégítő  m inőség i
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A vaskohászati termékcserében résztvevő országok 
szállításainak mennyiségi alakulása az 19(55—1984-es 

időszakban az INTERMETALL keretében
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V askohászati 
te rm ék ek  M t 4,9 3,4 4,5 7,6 6,8 15,7 5,2 5,1
M ásod- és 
h a rm ad  te rm é 

kek  M R bl 53,9 26,9 94,3 68,2 61,3 14,2 66,2 215,5

termékek részaránya. A szervezet tevékenységé
nek első idéjeben a termékcserében nagy résza
rányt képviseltek az alapanyagok és félgyártmá
nyok (nyersvas, acélöntecs, különféle bugák stb.), 
míg magasabb feldolgozottságú termékeket csak 
kisebb mennyiségben cseréltek. A későbbiek során 
a termékcsere forgalomba új, korszerű termékek 
is bekerültek, amelyek megfeleltek a felhasználók 
által diktált magasabb követelményeknek. Példá 
ul a 70-es években szervezték meg a párhuzamos 
talpú I-tartók, a műanyagbevonatú acéllemezek és 
csövek, a laposkötelek cseréjét, ezen túlmenően 
nőtt a forgalom a gazdaságos könnyített profilok és 
az új acéltermékek területén is.

A jelenlegi ötéves terv  folyamán évente tízszer 
annyi korszerű és minőségi acéltermék kerül szál
lításra, mint 1970-ben.

A lemeztermékek cseréjében a hidegen hengerelt 
acéllemezek részesedése a szervezet fennállása a la tt 
több mint 15-szörösére n ő tt és jelenleg a szállítások 
kb. 30%-át képviseli. Fejlődik az együttműködés 
a gáz- és kőolajipari csövek iránti kereslet kielégí
tésében, a vasúti közlekedés ellátátásban sínekkel, 
sínleszorítokkal, kerekekkel és kerékabroncsokkal. 
A termékcsere forgalomban elégítik ki a kis meny- 
nyiségben gyártott különleges profilokban jelentke 
ző igényeket. Az egyes országok részesedése a ko 
hászati késztermék szállításokban a 3. ábrából jól 
látható.

A termékcsere forgalom mennyiségi növekedésé
vel és választékának bővülésével párhuzamosan 
erősödött a termékcsere tevékenység tervszerű jel
lege is. Az ilyen jellegű együttműködés fejlődése 
során bizonyos termékcsoportokban fokozatosan 
kialakultak a főbb szállítók. Magyarország például 
évente kb. 100 kt közép- és finomsori szögaeélt szál
lít az érdekelt partnereknek.

Figyelembe véve a tűzálló anyagok igen fontos 
szerepét az acéliparban, 1980-ban az TNTERME- 
TALL megkezdte a vaskohászatban használatos 
tűzálló anyagok cseréjének megszervezését. Az el
telt idő alatt az érdekelt országok között az IN 
TERMETALL keretében kb. 80 kt vaskohászati 
tűzálló termék szállítását szervezték meg, ami 
csökkentette a konvertibilis valutáért történő im 
port mennyiségét.

A termékcsere fejlesztésére irányuló közös m un 
kában elért jelentős sikerek ellenére az IN TER  
METALL-nak a jövőben is feladata lesz a vas- 
kohászati hiánycikkek csökkentése, elősegítve or 

szágaink műszaki-gazdasági függetlenségének meg
erősítését. E célból a folyó ötéves tervben például 
vizsgálták a többoldalú termékcsere megvalósí
tási lehetőségeit az érdekelt országok között.

1981-ben az INTERMETALL keretében elő
ször kerültek aláírásra háromoldalú termékcsere 
jegyzőkönyvek, amelyek érdemében a resztvevők 
országok között 20 MRbl értéket meghaladó 
rúd-idom- és lemeztermék, acélcső és egyéb 
kohászati másodtermék kerül leszállításra.

A hiánytermékekben jelentkező igények opera
tív kielégítése érdekében az érdekelt országok 
között a 80-as években sikeres fejlődésnek indult 
a raktárkészletek kölcsönös cseréje. A raktárcsere 
1981-től több mint hétszeresére' növekedett, vá
lasztéka pedig rúd-idom acélban, acéllemezekben 
és csövekben jelentkező hiánytermékeket is ta r 
talmaz.

Különleges figyelmet fordítanak az országok 
vaskohászati termelőkapacitásának ésszerű ki
használására is. A szabad kapacitások rendszeres 
feltárása és azok leterhelésére vonatkozó javaslatok 
révén az INTERMETALL keretén belül folytatott 
termékcsere forgalom az ilyen problémák megoldá
sához is hozzájárul. E tevékenység eredményei 
tükröződnek abban, hogy a 80-as években az 
érdekelt országok növelték az ócskavas, az acél
buga, a tovább-hengerlésre kerülő melegen henge
relt szalag szállítását. Magyarország a termékcse
rén belül 110—120 kt félterméket importál, melyet 
hengerelt készáruval ellentételez.

Az egyes országok részesedését az alapanyagok 
és féltermékek szállításában a 4. ábra szemlélteti.

Az INTERMETALL tagországok vaskohászatá
nak fejlődése, a termelés hatékonyságának foko
zása érdekében olyan célokat kell megvalósítani, 
mint a minőség megjavítása, a gazdaságos profi
lok részarányának növelése, a speciális profilok 
fejlesztése, az ötvözött és gyengén ötvözött acél
termékek gyártása, a növelt szilárdságú hőkezelt 
termékek választékának bővítése .Ezen feladatok 
megoldásában az INTERMETALL a tagországo
kat műszaki és gazdasági jellegű tanulmányokkal, 
a kohászat korszerű vívmányit tartalmazó rend
szeres információs és elemző anyagok közlésével 
segíti.

Az INTERMETALL fennállásának első 10 éve 
alatt műszaki-gazdasági jellegű tevékenységét a 
vaskohászati termékekre és a gyártó kapacitások
ra vonatkozó katalógusok, információs anyagok 
kidolgozására összpontosította. Kidolgozásra ke
rültek többek között az időjárásálló gyengén 
ötvözött acél minőségek, a csillapított acélokat 
helyettesítő félig csillapított acélok gyártására és 
népgazdasági hasznosítására vonatkozó informá
ciós anyagok, az INTERMETALL tagországok 
részére katalógusok.

Az ÍNTERMETALL tevékenységének második 
évtizedére jellemző a tagországok és a KGST 
szervei javaslataira alapuló műszaki és gazdasági 
elemzések bővülése, az ilyen irányú tevékenység 
megélénkülése.

Az INTERMETALL tagországai tanulmányoz
ták a közös tervezés lehetőségét bizonyos hiány
termékek, mint például az ónozott lemezek, a
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rozsdamentes és saválló acélokból készülő hidegen- 
hengerelt lemezek, a hidegen hengerelt transzfor
mátor lemezek és a hidegen hajlított profilok 
gyártására.

A vaskohászati gyártástechnológia tapasztalat- 
cserék során elemezték a hidegen sajtolható és 
mélyhúzható acélok, új acélötvözetek, acélcsövek, 
az ezekhez szükséges acélok gyártását és felhaszná
lását.

Olyan információs anyagok is készültek, amelyek 
a varrat nélküli csöveket helyettesítő hegesztett 
csövek, alacsony nikkeltartalmú vagy nikkel 
nélküli rozsdamentes acélminőségek gyártására 
és népgazdasági felhasználására vonatkozó műsza
ki és gazdasági eredményeket, a negatív tűrésekkel 
gyártott termékek gyártására és azok elméleti 
súly szerinti szállítására vonatkozó tapasztalato 
kat tartalmazzák.

Jelenleg az INTERMETALL az ötvözött acél 
hulladék és ócskavas kohászati előkészítésének 
problémáival, a hengerelt termékek minőségének 
javításával és választékának bővítésével, a vas- 
kohászati termékek minőségét befolyásoló gaz
dasági mechanizmusok kérdéseivel foglalkozik.

Az INTERMETALL-ban a m űszakig  gazdasági 
kérdések kidolgozása során az a gyakorlat is 
kialakult, hogy ideiglenes nemzetközi munkacso- 
csoportok, értekezletek, szemináriumok és szim
póziumok formájában a szakemberek tapasztala 
tokat és információkat cserélnek. Az INTERME- 
TALL tagországok vaskohászatában jelentkező 
égető problémák megoldása érdekében szoros 
kapcsolat alakult ki a KGST megfelelő szerveivel, 
így például az INTERMETALL rendszeresen 
részt vesz a Vaskohászati Állandó Bizottság és 
albizottságainak munkájában. 107G óta az INTER- 
METALL részt vesz az ENSZ EGB Acélbizott
ságának munkájában is.

Hazánk, mint az INTERMETALL alapító 
tagja, aktívan részt vesz a szervezett munkájábdn. 
Az INTERMETALL keretén belül megkötött 
35 szakosítási és kooperációs szerződésből és 
egyezményből Magyarország kilencben vett részt. 
Eddig ezeknek a megállapodásoknak az alapján

hazánk több mint 30 E t rúd-idom és lemeztermé- 
hazánk több mint 30 E t rúd-idom- és lemezter
méket, csöveket és egyéb acélárut szállított az 
érdekelt országoknak. Jelenleg Magyarország és 
az INTERMETALL tagországok között öt szer
ződés vagy egyezmény van érvényben. Ezek 
alapján az NDK-nak T-idomokat és laposkötelet, 
a Szovjetúniónak laposkötelet, Csehszlovákiának 
kötöző szalagot szállítunk éves szinten mintegy 
3 MRbl összértékben.

Magyarország részt vesz új szakosítási szer
ződések, egyezmények kidolgozásában is. Jelen
leg tíz, a BNK-val, NDK-val, LNK-val és a 
Szovjetunióval tervezett vaskohászati termeléssza
kosítási javaslat vizsgálata van folyamatban.

Magyarországnak a termékcsere forgalomban 
való aktív részvétele lehetővé tette, hogy az 
INTERMETALL keretén belül olyan kohászati 
termékeket kapjunk a népgazdaság számára, 
amelyeket a hazai kohászat nem kielégítő meny- 
nyiségben gyárt, vagy egyáltalán nem gyárt, 
így  például évente 15 E t horganyzott acéllemezt, 
25—29 E t különféle méretű és minőségű csövet, 
1,7—2,2Et húzott acél, 4,5—5 E t melegen hen
gerelt szalagot, ugyanennyi hidegen hengerelt 
lemezt és szalagot, valamint drótkötél huzalt, 
szöghuzalt és egyéb olyan acéltermékeket, ame
lyeket Magyarország a hazai igények teljesebb 
kielégítésére importál.

A termékcsere forgalomban két évtized alatt 
millió tonna vaskohászati termékek szállított a 
partner országoknak, s onnan hozzávetőleg 4,3 
millió tonnát importált.

A húsz év alatt az INTERMETALL-on belüli 
teljes export-import forgalomból hazánk kb. 7%- 
kal részesedett.

Az INTERMETALL sokéves tapasztalata vi
tathatatlanul bizonyítja a közös tevékenység 
előnyeit a szocialista országok népgazdaságában. 
A szervezet 20 éves évfordulóját ünnepelve az a 
meggyőződésünk, hogy a nemzetközi együttműkö
dés-adta előnyöket kihasználva az INTERME- 
TALL a jövőben is aktív részese lesz az országaink 
előtt álló vaskohászati feladatok megoldásának.

Egyesületi hírek
S zakm ai e lőadások  D iósgyőrben

A D iósgyőri C so p o rt a  „B orsod i É rte lm iség i N ap o k ” 
k e re téb e n  m árc iu s  29-én  k erek asz ta l-b e szé lg e tés t r e n 
d e z e t t az  L K M  V en d ég h ázb an , m e ly n ek  té m á ja : ,,A  
m ű szak i é rte lm iség  szerep e  a  n ép g azd aság i és v á lla la ti 
in n o v á c ió b a n ”  vo lt.

A v ita in d ító  e lő a d á s t dr. Herendi Rezső m űszak i 
ig azg a tó  t a r to t ta ,  a  beszé lge tést p ed ig  dr. K iss  Ervin  
tszv . egy . ta n á r  (N M E ) veze tte . M eg h ív o tt vendégkén t 
v e t t  ré sz t A m riskó Gusztáv a  H N F  B A Z  m egyei titk á ra .  
Az an  keto n  a  L en in  K o h á sz a ti M űvek  m űszak i é rte lm i 
ségéből 48 fő v e t t  ré sz t.

A „B o rso d i M űszak i és K özg azd aság i B e te k ” 
k e re téb en  m á ju s  2. és jú n iu s  11. k ö z ö tt, m in tegy  210 fő 
részvéte lével e lő a d á so k a t t a r to t t a k  a  D iósgyőri V asas 
M űvelődési K ö zp o n t k lubhe ly iségében . Az előadók 
hely i c so p o rt ta g ja i , a  L en in  K o h á sz a ti M űvek  dolgozói 
v o ltak .

M ájus 7-én t a r t o t t  e lő ad á s t S im o n  Sándorné  oki. 
k o hóm érnök , te c h n o ló g u s : „ Ö n tö t t  acél- és vashengerek  
g y á r tá s á n a k  fejlesz tése  a  h en g e rm ű  igény ek n ek  m eg 
fele lően”  c ím m el.

M ájus 14-én Zsoldos József oki. ko h ó m érn ö k , fe jlesz té 
si főosztály  c so p o rtv e ze tő : A té r fo g a ta la k ítá s ra  is fel 
h a szn á lh a tó  rú d a c é lo k  g y á r tá sa  és fe ldo lgozása  nagyobb  
h a szn á la ti é r té k ű  fé lte rm ék ek k é  a  L en in  K o h ász a ti 
M űvekben  cím ű  e lő ad á sáb a n  a  té r fo g a ta la k ítá so s  te c h 
n o lóg ia  elm életével és a  te rv e z e tt e ljá ráso k  b ev eze té sé 
vel fog lalkozo tt. K iem e lte  a  gép ipari ig é n y e k  kielégí
té sén ek  szükségességét korszerű  fé lte rm ék b ő l. U g y an 
a k k o r  Kandó László oki. kohóm érnök , K ovácso ló  
gyárrész leg  o sz tá ly v eze tő  az LK M  N a g y k o v á c s  üzem  
g y á r tá s i  k ísé rle te it és e redm ényeit is m e r te t te  a  n a g y 
m é re tű  gyű rű k  g y á r tá sá n á l.

M ájus 15-én „A z acélok  á tedzhető ségének  v iz sg á la tá 
r ó l”  szám olt be Kovács Jenő  oki. hőkezelő  sz ak m é rn ö k  
lab o ra tó riu m  vezető . E lem ezte  m in d azo n  g o n d o k a t, 
m e ly ek  a v iz sg á la to k n á l ta p a sz ta lh a tó k  v o lta k  és m eg 
o ld á su k ra  tö b b fé le  ja v a s la to t  ism e r te te tt .  B ánfa lv i 
Tibor oki. k o h ó m érn ö k , anyagvizsgáló  és k u ta tó  lab o 
r a tó r iu m  o sz tá ly v eze tő  pedig  „A  h en g e re lt b u g á k  felü le 
t i  h ib á in ak  k iküszöbö lésérő l” k o n k ré t v iz sg á la ti  e red 
m én y ek re  a la p o z o tt értékeléssel t a r t o t t a  e lő ad ásá t.

Szabó Imrén'é
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Korszerű hazai berendezések ismertetése
A VASKÚT p o rk o h ász a t!  mágnesiizeme

Á V A SK U T-ban a la p ítá s a  ó ta  foglalkoznak az á l la n 
dóm ágnesek  (perm anens m ág n esek , vagy angol és 
n ém et jelzőjük szerin t kem én y m ág n esek ) k u ta tá s á v a l ,  
fejlesztésével. Az 1950-es é v e k  elején  a k u ta tó k  ré s z t  
v e tte k  az AlNiCo m á g n e se k  g y ártá sán ak  h o n o 
s ítá sá b an , az üzem i g y á r tá s  m egvalósításában  az  
Ö n tödei V állalat K Ö V A C g y á rá b a n .  Később, az 1960- 
as  években  az In té z e t k u ta tá s i  eredm ényeit is f e l 
h a szn á lv a  épü lt meg k é t h e ly e n  —  a V ID E O T O N -ban  
és a  K Ö V Á C-ban —  eg y -eg y  oxidm ágnes üzem . A z 
állandóm ágnesek  k u ta tá s á b a n ,  fejlesztésében sz e rz e tt  
ta p a sz ta la to k  és sa já t fe jle sz té sé b en  m egép ített b e re n 
dezések, ku ta tóeszközök  b ir to k á b a n  kezdték m eg  a  
r itkafö ld fém -koba lt m ág n esek  k u ta tá s á t  a 70-es év e k

közepén. íg y  lehetőség  n y í l t  m in tegy  2 t / é v  —  kísérleti 
g y á r tá s  m eg v aló s ításá ra  a  V A SK Ú T b u d a p e s ti  te lep 
helyén . E hhez az o n b an  szükséges v o lt a  m eg lévő  labo 
ra tó r iu m  kiegészítése cé lberendezésekkel és a  felkészü 
lés m eggyorsítása kü lfö ld i (ВВС-Svájc) e re d e tű  know 
how  v ásárlásával.

A kem énym ágnesek  fejlesz tésé t a  M in isztérium  
K G M , ill. IpM ) és az O M F B  m indig is tá m o g a t ta ,  de 
kü lönösen  h a th a tó s  a n y a g i és erkölcgi tá m o g a tá s t  n y ú j 
t o t t  а НЕСОМА v éd jeg y ű  m ágnestípus g y á r tá s i  know- 
how -ján ak  a  m eg v aló s ításához és a  h o z z á ta r to z ó  g y á r 
tóeszközök  beszerzéséhez. (R E C O M A = R a re  E a r th  
C obalt M agnet) . A  kü lönböző  fe lh a szn á ló  válla la tok  
h o zzá já ru lása  pedig  m eg  is h a lad ta  a k ö z p o n ti tá m o 
g a tá s t .

1. kép. A m űhe lycsarnok látképe
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A V A SK Ú T  a  ta p a s z ta la to k b a n , felszerelésben, lé t 
sz ám b a n  és nem  u to lsó so rb a n  ip a ri k ap cso la to k b an  
m egerő sö d ö tt k u ta tó c s o p o r to t  1979-ben önálló  osz 
tá l ly á  szerv ez te  á t ,  M ágneses és P o rk o h á sz a ti A nyagok 
O sz tá ly a  néven. E z  az  o sz tá ly  sikeresen  o ld o tta  meg a  
kü lfö ld i know -how  h o n o s ítá sá t és 1984. ja n u á r  1-től 
m in t főm érnökség  m ű k ö d ik . E zzel a  V asip ari K u ta tó  
és F e jle sz tő  V á lla la tb a n  rende lkezésre  áll a  k em én y 
m ágnes an y a g o k  k u ta tá s fe jle sz té sén e k  és különleges 
típ u so k  g y á r tá s á n a k  jó l fe lszerelt báz isa , am ely  a  s a já t  
c é lja it  szolgáló b erendezéseken  k ív ü l m in d e n k o r igénybe 
v eh e ti a  fém tan i, an y ag v iz sg á la ti s tb .  részlegek ko r 
szerű  k u ta tó e sz k ö z e it is.

A V A SK Ú T  p o rk o h á sz a ti m ágnesüzem ének  legjelen 
tő se b b  része a  r itk a fö ld fé m -k o b a lt m ágnesek  gy ártó so ra . 
E n n e k  m in d en  egyes ta g ja  cé lszerű  szerelvényekke l 
e llá tv a  felel m eg  a  r itk a fö ld fém -k o b a lt m ágnesek  
k r itik u s  g y á r tá s i fe lté te le in ek . Az a lap g ép ek  az á l ta lá 
nos p o rk o h ásza ti c é lo k ra  megfelelő g é p típ u so k  —  m a l 
m ok, prések , zsug o rító k em en cék  s tb .  —  legkoszerűbb  
p é ld án y a i.

A m ágneses eg y -d o m én  m ére tre  ő rö lt p ré sp o r n itrogén 
védőgázas su g á rm a lo m b a n  készül. A védőgáz h a sz 
n á la ta  a  te lje s  g y á r tó so ro n  kö te lező , e z é r t szám os 
segédberendezés eg ész íti k i az t, am ely ek  le h e tő v é  teszik  
a  p résp o r és a  n y e rs  s a j to l t  d a ra b o k  védőgáz a la tt i  
kezelését.

K é tfé le  sa jto lógép  —  ax iá lis  és iz o sz ta tik u s  —  ta r to 
z ik  a  g y á rtó so rh o z . Az egyes prések  n y o m á s ta r to m á n y a  
és cé lszerelvényei e ltérőek . A  szerelvények  k ö zü l legfon 
to sa b b  az ax iális p rések  m ikroprocesszoros vezérlése 
és a  m ág n este res  s a jto lá s t  lehetővé  te v ő  g e r je sz tő te 
kercsek . A m ű h e ly csa rn o k o t b em u ta tó  k é p e k  ( 7. kép, 
2. kép) jo b b  o ldali e lő té réb en  az ax iális p ré se k  lá th a 
tó k  m íg  a  balo ldalon  izo sz tik u s  prések és se g éd b e ren d e 
zéseik helyezkednek , el. A  h á tté rb e n  a  v éd ő g ázas, ill. 
v ák u u m o s zsugorítókem encék  foglalnak h e ly e t,  am e 
ly ek  sz in té n  korszerű  e lek tro n ik u s  p rog ram vezérlésűek . 
A csa rn o k  a la p te rü le te  360 m 2.

A m ágnesüzem hez m ég  k é t  hasonló  a la p te rü le tű , 
k o rsze rű en  felszerelt m ű h e ly csarn o k  és tö b b  kisebb 
la b o ra tó riu m  ta rto z ik , hőkezelő , m egm unkáló  és m inő 
s ítő  berendezésekkel. T öbb , m in t  80 új g é p e t helyeztek  
i t t  üzem be az u tó b b i k é t  évben . Ezzel p á rh u z am o sa n  
in te n z ív  fe jlesz tő m u n k a  is fo ly t. A k n o w -how  a lap ján  
b e v e z e te tt  r itk a fö ld fém -k o b a lt m á g n estíp u so k o n  (R E - 
OOMA 20 és RECOM A 14) k ívü l szám os s a já t  ritka- 
fö ld fém  a la p ú  t íp u s t  (SECO 25, M K RM  10 és M K R M 2, 
5) fe jle sz te tte k  ki;' to v á b b á  sikeresen  á l líta n a k  elő üzem i 
m é re tek b e n  p o rk o h ásza ti T ico n a l m ágneseket is.

A  V A SK Ú T  p o rk o h ász a ti m ág n esü zem én ek  m ár 
e m líte tt ,  és tö b b i g y á r tm á n y c s a lá d já t egy ik  következő  
sz á m u n k b a n  ism erte tjü k . (K I)

Nyelvművelés
Szemelvények a Vademecum-ból

A „ v a d em ec u m ”  n em  valam ilyen  k ö z ism e rt nyelv- 
ism ere ti szakk ife jezés, e z é r t a ligha  té v e d e k , hogy la 
p u n k  o lvasó inak  je le n tő s  többsége n em  ism eri a szó t, 
m in t ahogy  én  sem  h a l lo tta m  ró la , c sak  am ik o r az e l 
m ú lt évben  rá  e s e t t  a  te k in te te m  Tótfa lusi István  
„V ad em ecu m  s z o k a tla n  szavak  s z ó tá r a ” cím ű  k ö n y 
v ének  (B u d ap est, M ó ra  F eren c  K ö n y v k iad ó  1983. 3f>0 p.) 
a  b o r ító la p já ra . A  vadem ecum  (e jtsd : vádem ékum ) 
je len tése : 1. zseb k ö n y ; vezérfonal, fo g la la t, 2. ú tik a lau z  
(a. m . jö jj velem ) —  ese tü n k b en  a  sz o k a tla n  szavak  
sz ó tá ra .

F e lm e rü lh e t a  k é rd é s  o lv a só in k b an : m i köze van  
en n e k  a  k ö n y v n ek  a  szak m ai n yelvm űveléshez . Szoro 
san  v e t t  é rte lem b en  sem m i, de m e r t  egy  szak m ai szöveg 
m o n d a n iv a ló já t is tú ln y o m ó  tö b b ség éb en  a  köznyelv  
szav a iv a l fog a lm azzu k , és h a  a b b a n  h ib á su n k , ak k o r 
szak m ai m o n d a n iv a ló n k  is g y a k ra n  fé lreé rth e tő v é , 
h ib á ssá  —  jo b b ik  e se tb e n  csak  —  sz ín te len n é  és m ag y ar 
t a la n n á  válik .

A kö n y v  végén eg y  —  Pellengér c ím ű , 20 oldal t e r 
jed e lm ű  —  fe jeze tb en  azok  a  szó tá rb ó l k iem elt szavak  
és m a g y a ráz a tu k  o lv a sh a tó , am ely ek e t a  szerző üldö- 
zendőnek  í té l t .  E  s z a v a k  je len tő s h á n y a d á v a l  —  b ár 
n em  szakk ifejezések  —  te le  v an n a k  a  sz a k m a i szövegek 
is.

E z é r t  v á lo g a tta m  k i közülük  n é h á n y a t , hogy  azok ra  
szerző ink  és o lv a só in k  figyelm ét fe lh ív ju k , és ezzel 
azok  h a s z n á la tá t  la p u n k  sz ínvonala  é rd ek éb en  m ellőz 
zék . L ássu k  e rö v id  beveze tés u tá n  a  „P e llen g é r” -ből 
v á lo g a to t t s z a v a k a t :

célkitűzés —  a  fo n to sk o d ó  b ü ro k ra ta n y e lv b ő l m ár a  
k öznye lvbe is á t te r je d t ,  vészesen h a ra p ó d z ó  nyelv i 
d u d v a . N em  te lje se n  é rte lm e tlen  ez a  n ém e tb ő l (Ziel
se tzung ) „ k o p p in to t t”  szó, éppenséggel e lképze lhe tünk  
ily en  m o n d a to t:  A  cé lk itű zé s  ( =  a  cél k itű zése , kije lö lé 
se) m e g tö r té n t, m o s t m á r  dologhoz lá th a tu n k .  V aló jában  
ezer ese tbő l ezerben  az egyszerű  és lén y eg re tö rő  cél 
h e ly é t fog lalja  el a  cé lk itű zés . É s m íg a  bo ldog  előidók- 
ben a  cél e lé r tü k , m a  m á r  csak  a  c é lk itű z é s t m egvaló 
s íta n i lehet. A  szó n y o m o rék ság a  ily en  m o n d a to k b an  
lep leződik  le ig a z á n : A z üzem  k o lle k tív á ja  a  következő 
cé lk itű zé sek e t tű z te  k i . . . E g y e tlen  b iz to s  m egoldás 
v a n : ne  v együk  a  s z ó t se  a jk u n k ra , se to liu n k ra .

fe lé  —  a  b ü ro k ra ta n y e lv  n y a k ra -fő re  haszná lja , 
n eg y ed század a  d a c o lv a  a  nyelvészek , író k  és ép n y e lv 
é rzék ű  közem berek  tiltak o z ásá v a l. T ö b b n y ire  a  -nak, 
-nek , rag  h e ly é t b i to ro l ja :  je le n te tté k  a  fő h a tó ság  felé,

ja v a s o ltu k  a  vezetőség felé, de  m ás ragok  is  á ldoza tu l 
esnék . T o v á b b íto ttu k  a  m egrendelők  felé ( =  höz), 
tö b b e t  e x p o r tá ltu n k  idén a  tő k és  országok  fe lé  ( =  ba), 
k ö zö ljé tek  az illetékesek felé ( =  kel), s tb . M ásk o r n év 
u tó  h elyén  id é tle n k e d ik : E z t  osszák szé t a  dolgozók 
felé ( = k ö z ö t t ) ;  m inőségi k ifo g ást e m e ltü n k  a  g y á rtó  
v á lla la to k  felé ( —ellen), n ag y  az igény a  k ö n n y ű sz e r 
kezetes ép íté s  felé ( = i r a n t ) ,  —  V an úgy  is, h o g y  a  felé 
vel e ln y o m o ríto tt m o n d a to t csak  te ljes á ts z a b á s  á rán  
le h e t ép  m a g y a r  nyelv re le fo rd íta n i: A v á l la la t  vezető 
sége joggal v e ti fel a  fe le lősséget az é p íté sv eze tő k  felé. 
H e ly e se n : . . ., joggal te sz i felelőssé az ép íté sv eze tő k e t, 
(v ag y : . . .jogga l h á r ít ja  a  felelősséget az ép íté sv e z e tő k 
re).

fő  —  m in t főnév a fej a la k v á lto z a ta , eb b en  a  je le n té s 
ben régies ízű . A fő h a jtá s t,  fő v é te lt, fő fá já s t is irodal- 
m ia sn a k  érezzük , a  k ú tfő , h ídfő , oszlopfő , állam fő 
sz a v a k b a n  ped ig  m ár el is h o m á ly o su lt az e re d e t i  je len 
té se . —  N ap ja in k b a n  d iv a tsz ó  l e t t  szám névhez b iggyesz 
ten i em ber, szem ély é r te le m b e n : Az o sz tá ly  lé tszám a  
25 fő. A  ba lese t a lk a lm áv a l 5 fő m eghalt. , 13 fő m eg 
s é rü lt .  Ü zem részleg iinkben  115 fő folgozik. —  A lé t 
szám  m e lle tt elég a  p u sz ta  szám név  is: a  tö b b i  p é ld á 
b an  így  len n e  te rm észe tes: ö te n  m eg h altak , tiz en h á ra -  
m an  m egsérü ltek , száz tizen ö ten  dolgoznak.

létesít —  a  h iv a ta li és sa jtó n y e lv  ag y o n h a sz n á lt, 
n y e lv szü rk ítő  igéje. H a  az  ú jság o k n ak  h in n i lehet, 
m a  m á r n em  ép ítü n k , a la p ítu n k , kész ítünk , te re m tü n k , 
a lk o tu n k , te lep ítü n k , szerv ezü n k , á td o lg o zu n k , csi
n á lu n k  v agy  k ö tü n k , csak  lé te s ítü n k , m in d e n t:  g y á ra t, 
k ó rh á z a t, lakó te lepe t, se rté sh iz la ld á t, b r ig ád o t, szocialis 
t a  szerződést, b a rá tság o t, lehetőséget, a lk a lm a t  — 
a  lé te s ítm é n y t is lé tesítjük !

magas —  n ém e t m in tá ra  (hoch) á ra s z to t ta  e l a  szak 
m ai n y e lv e k e t és a  s a j tó t :  m agasfeszü ltség  ( — n ag y 
feszü ltség ), m agas (nagy, bő) te rm éshozam , m ag asfén y ű  
( = tü k ö r fé n y e s )  zom ánc, m a g as  ( =  k iem elkedő) e red 
m ények , m ag as m u n k a in te n z itá s  (h a té k o n y  , alapos 
m u n k a) s tb .  —  N em  h ib ás , (m e r t a szó e re d e ti  é r te l 
m ének  k épsze rűen  m egfelel) a  m agas sz ín v o n a l, m agas 
s z in tű  ( = a  fo lyó sz in tjé re  gondo lunk), a  m a g a s  m érce 
( = a  m a g asu g rá s t idézi), a  m ag as  ran g  v a g y  beosztás 
(a ra n g lé tra  fo k a it lá t ju k ) : a  hag y o m án y  s z e n te s íte tte  
a  m agas = (m a g a s  rangéi) vendéget; tré fá s  u d v a r ia s 
k o d ássa l kérd ezzü k : Mi a  m ag as  (= n a g y b e c s ű )  véle 
m én y ed  erről? ,

meghibásodik —  régebben  m o to rra , g é p e ze tre , k é 
szü lék re , h a  m űködésében  z a v a r  tá m a d t ,  c sak  az t 
m o n d tá k : e lro m lo tt. E z b izo n y ára  nem  v o lt  elég elő-
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k e lő  a  műszaki to lv a jn y e lv é n e k .  Bizalm as n y e lv en  
ré g e n  úgy is m o n d ták : b e d ö g lö tt ,  m a ez já r ja : le ro b 
b a n t ,  kinyiffant. M ivel k o m o ly  h angú  szövegbe ezek  
n e m  valók, m arad t h á t  a  m egh ibásod ik . N yelvészek  
s z e r in t  a  képzése e lfo g a d h a tó , o ly an , m in t a m eg ro zs 
d á s o d ik , elfelhősödik igéké. M égsem  szép! H aszna u g y a n , 
h o g y  mindenféle m ű sz ak i z a v a r ra  a lk a lm az h a tju k , 
d e  h a  unos-untalan  h a s z n á lju k , szegényítjük  a  n y e lv e t, 
h isz en  esetenként m o n d h a tn á n k  a z t is, hogy le á ll t ,  
e la k a d t ,  lefulladt, a k a d o z ik , e l tö r t,  szétesett, b e r á 
g ó d o t t  stb ., így n em csak  k ife jezésü n k  lesz v á l to z a to 
s a b b ,  hanem  a közlendő is  p o to s a b b  . —  Még in k á b b  
b á n t j a  a  fü lünket az  ig é n k b ő l k ép ze tt m egh ibásodás 
fő n é v . Ez bizony sem m ive l s e m  tö b b , csak jóval n y a k a -  
te k e r te b b , m int a h ib a , d e  a k in e k  ez tú l köznapi v ag y  
n e m  elég szakszerű, az is m o n d h a t  m űszaki h ib á t v a g y  
Ü zem zavart.

mellett — he lyha tá rozó  sz e re p ű  névutónk , de k ép e s  
é r te lem b en  is állhat. H iv a ta l i  m u n k á ja  m ellett m á s o d 
á l lá s b a n  is dolgozik. Az én  tu d o m án y o m  e ltö rp ü l az  
ö v é  m ellett. B ará ta i m e lle tt  tű zö n -v ízen  á t  k ita r t .  —  A 
h iv a ta l i ,  kereskedelm i és s a j tó n y e lv  igen g y ak ra n  o k 
ta la n u l  használja, o d a illő b b  ra g o k  és névutók  h e ly e t t .  
É rd e m e i elismerése m e lle t t  (= e lism erésével), fe lm e n 
t e t t é k ,  nagy előv igyázat m e lle t t  ( =  v igyázatta l, ó v a 
to s a n )  használjuk, la ssú  tű z  m e lle tt  (= tű z ö n )  fő zzü k , 
á lla n d ó  keverés m e lle tt ( =  közb en ), m agas h ő m é rsé k 
l e t  m e lle tt (= n a g y  h ő m é rsé k le te n ) , zá r t a jtó k  m e lle t t  
( =  m ögött), tá rg y a lta k , b ü n te té s  te rh e  m ellett ( = a l a t t )  
t i lo s , nagy érdeklődés m e l le t t  (= k ö z ep e tte )  je le n te t te  
b e  a  h ír t.  A példákat sa jn o s  m ég  so ro lhatnánk . A mellett 
a z é r t  terpeszkedik ilyen  e rő szak o san , m ert a  v a ló b a n  
so k o ld a lú  ném et bei e lő ljá ró sz ó  m egfelelőjének t e t t é k  
m eg  és terjesztik  n a p ja in k ig  szo lgai fordítások, v ag y is  
ig a z i germ anizm ussal v a n  d o lg u n k .

m u n ' nerő — a p o lit ik a i g a z d a s á g ta n  elvont fo g a lm a; 
a z  em ber m unkavégző t e s t i  és szellemi képessége, a  
tő k é s  társadalom ban a  k iz sák m án y o lá s  tá rgya , a h o g y  
J ó z se f Attila versbe is e m e lte :  A  m unkabér a m u n k a e rő  
á r a .  —  Kissé v isszásnak  te ts z ik ,  hogy épp a  m i t á r s a 
d a lm u n k b an , ahol a  leg fő b b  é r té k  az em ber, a  h iv a ta lo s  
n y e lv ez e t a m unkásra , a  m unk av ég ző  vagy m u n k á t  
v á lla ló  em berre h a sz n á lja . A d d ig  rendjén  van , am íg  
á lta lánosságban  m u n k a e rő -g a zd á lk o d ás t, m u n k a e rő 
g o n d o k a t em legetnek, d e  r id e g  és a  szocia lizm ustó l 
id e g en  szemléletről á ru lk o d ik , h a  az t m ond ják : Ö t ú j 
m unlífterő t v e ttünk  fel —  v a g y :  Igyekszünk a m u n k a 
e rő k e t megkötni v á l la la tu n k n á l.

nyer  — hasznos és fo n to s  ige a  m aga h e ly én : A ki 
m e r, az nyer. C satá t n y e r tü n k .  S o k a t nyertek a lo ttó n . —  
Fölösleges és csúnya, h a  m á s  ig ék  főnevesíte tt a la k já h o z  
erőszakolva , szót s z a p o r í tu n k  vele: b izonyítást n y e r t ,  
e lin té zé s t nyert, em líté s t n y e r t ,  m egoldást n y e r t, m e g 
á l la p í tá s t  nyert. M ag y aru l íg y  m o nd juk : b eb izonyoso 
d o t t ,  elintéződött, m e g e m lít jü k , m egoldódott, m e g 
á l la p í to ttá k  (vagy: k id e rü l t) .

ossz — néhány sz ó ö ssze té te lb e n  — pl. ö sszhang , 
összhangzat, ö ssz játék  —- h e ly én v a ló , m ert ezekben  az 
„ö s sz e ” igekötő rö v id ü lt  m e g : összehangzik, ö s s z e já t 
sz ik . U gyancsak p o lg á rjo g o t n y e r t  olyan s z a v a k b a n , 
a h o l nagyjából az e g y ü t te s  je lző  szerepét tö lt i  be: 
ö ssz tű z , összköltség, ö s s z h a tá s ,  összbüntetés, ö ssz tán c . 
E lfo g ad o ttn ak  szám ít a z 'ö s s z p o n to s í t  ige, és az  o ro sz  
fo rd ítá sk é n t az ö ssz -szö v e tség i m elléknév. —  H ib á s  
v isz o n t a  hivatali és é r te k e z le tn y e lv  henye szo k ása , 
h o g y  az összes, m inden , te l je s ,  valam ennyi m e llék n ev e t 
h e ly e tte s íti vele: ö sszd o lg o zó k , összm unka, ö ssz jav ítá s i 
k ö ltség , összm ennyiség, ö sszv esz teség  stb .

pontosít — ú jsü te tű  g e rm a n iz m u s  (a „M agyar é r te lm e 
ző  kéziszótár” 1972-es k ia d á s a  m ég nem  tu d  ró la ) , a  
n é m e t präzisieren (k ö ze leb b rő l m eghatároz, ré sz le tez , 
k ö rü lír , kifejt, e lh a tá ro l)  ig e  szo lgai fordítása. J ó  le n n e  
id e jéb e n  g á ta t ve tn i te r je d é s é n e k :  oly csúnya és idege- 
n e s  hangzású, hogy m ég  a k k o r  is érdem es k erü ln i, h a  
o ly k o r  több szót kell h a s z n á ln u n k  helyette. K a r tá s ra k ,  
p o n to s ítsu k  a fe la d a to t!  (= ré sz le te z z ü k , nézzük  m eg  
közelebbről, beszéljük  m e g  a p ró ra , h a tározzuk  m eg  
p o n to san , fejtsük k i ré sz le te ib e n ) . Szeretnék p o n to s íta n i 
( =  pontosabban szó lva, k ö ze leb b rő l a rész le tek e t t e 
k in tv e  stb.).

rendelkezik —  e re d e ti je le n té s e :  parancsol, re n d e l -

kezest b o csá t k i, elrendel v a la m it ( tö b b n y ire  illetékes 
szem éllyel v ag y  hatósággal k a p c so la tb a n  m on d ju k :)  
tá g ab b  é r te le m b e n : dön tési jo g a  v a n  valam iben . A 
n agykorú  em b er szabadon  ren d e lk ez ik  vagyonával. —  
A h iv a ta lo s  és a  sa jtó n y e lv b en  az ige ú j je len tést 
k a p o t t:  v a n  nek i, b ír vele, b ir to k á b a n  v an . N em  re n 
delkezik kellő  kapacitássa l. A fiú  jó  képességekkel 
rendelkezik  ( =  jó  képességű). Á ru c ik k ek h ez  m ellékelt 
le írásokban  g y ak o ri az ilyen  id é tle n  szó szap o rítás: a  
te rm ék  k iv á ló  haszn á la ti tu la jd o n sá g o k k a l rendelkezik . 
(M agyaru l: a  te rm ék  jól h a sz n á lh a tó  —  ez t azonban  
leírni sem  érdem es, elvégre a  te rm é k  a r r a  való, hogy 
használni lehessen.) —  Még n y a k a te k e r te b b  az ige 
főnevesítésével előálló sze rk ez e t: rende lkezésre  áll. 
Je len tő s  ta r ta lé k o k  á lln ak  ren d e lk ezésü n k re  (= s o k  
ta r ta lé k u n k  van ). —  T ő rö lm e tsz e tt germ anizm ussal 
van  d o lg u n k : a  n ém et verfügen , ill. z u r  V erfügung 
stehen  fé rk ő zn ek  így n y e lv ü n k b e  „ m ag y a ro se h ” á l 
ru h áb an .

széles —  szélesen és kénye lm esen  te rpeszkedő , je l 
zője a  sa jtó -  és m ozgalm i n y e lv n ek . O lv ash a tu n k  (leg 
főképp) széles töm egekrő l, a z tá n  széles ny ilvánosságró l, 
széles tevékenység rő l, széles p ro p ag a n d á ró l, széles 
harcró l, széles alapokról, széles lehetőségekrő l, széles 
körökrő l és így  to v áb b . H á n y  k ifejező  m e llékneve t íté l 
so rv ad ásra  a  széles hasonszőrű  tá rs a iv a l (dön tő , a la p 
vető!). C sak  n é h á n y a t m u ta tó b a :  n ag y , h a ta lm as, 
te tem es, ó riae i, rengeteg  , tá g , bő, bőséges, gazdag, 
k ite r jed t, soko ldah í, so k ré tű , szerteágazó .

történik —  ugyanaz a sors é r te , m in t az  E l, Eszközöl, 
K erü l és N y e r  igéket: sokszor a  va ló d i ta r t a lm a t  h o r 
dozó ige h e ly é t kell e lfog laln ia  á l lítm á n y k é n t. A d o l 
gozók é tkezése  a m un k ah e ly en  tö r té n ik :  i t t  persze az 
étkezni ige képviselné a  k ö z len d ő t —  h a  nem  k én y 
sz e r íte tték  v o ln a  erő tlenebb  főnév i fo rm á b a  és az alany  
helyére, m íg  a  szegény és ö n m a g áb a n  ta r ta lm a tla n  
tö r té n ik  feszeng  az á llítm án y  szerepében . O lyan ez, 
m in th a  v a lak i az  au tó jáb ó l k iv en n é  a m o to r t, a  helyébe 
pedig a v illa n y b o ro tv á já t te n n é  —  a z tá n  várná , hogy 
m eginduljon  a  kocsi. A fen ti m o n d a t így szól m agyaru l: 
A dolgozók a  m unkahelyen  é tk ez n ek . —  Sokszor tö r 
ténő  fo rm á b an  b ito ro lja a  való  h e ly é t, h a  ugyan 
nem  ennél is nagyobb  a  v é tk e . Az b a rla n g b a  tö r tén ő  
b eh a to lásk o r e so n tm a ra d v á n y o k ra  b u k k a n tu n k  —  en 
nél v a ló b an  tű rh e tő b b  íg y : az  b a r la n g b a  való  b eh a to lá s 
k o r. . .d e  m ag y aro s ak k o r is, h a  a  b eh a to l ig é t joga iba  
v isszahe lyezzük : az b a rlan g b a  b e h a to lv a  . . . ( i t t  m á r 
legalább ig en év ): vagy : M ikor az  é p ü le tb e  b eh a to ltu n k .

viszonylat —  a k ac ifán to s h iv a ta li  n y e lv eze t igen 
kedveli az  o rm ó tlan  v isz o n y la táb a n  n é v u tó t. Hol a  
-ban, -ben rag  h e ly e tt h a s z n á lja : Az üzem élelm ezés 
v iszo n y la táb an  ( = a z  üzem élelm ezésben) m ég le m ara 
dások  v a n n a k : hol a d o lg áb an , ügyében  h e ly e tt :  
M unkaerő  v iszony la tában  ( =  d o lgában ) kedvezően 
á llu n k : ho l m ás, épkézláb  sz e rk ez e te t h e ly e tte s ít: 
A tőkéso rszágok  v iszo n y la táb an  ( = a  tőkéso rszágokba 
irányu ló ) e x p o r tu n k  em elk ed e tt. —  A B K V  is igyekezett 
je len tésse l fe lruházn i ez t az  ö n m a g á b a n  alig-alig  é r te l 
mes szó t. V illam os- és a u tó b u szv o n a l h e ly e tt neki 
m ár a  j á r a t  sem  elég szakszerű , v isz o n y la to t kell tis z 
te ln ü n k  benne . . . . , ,A  kapcso lódó  felsz ín i töm egköz 
lekedési v iszo n y la to k ” —  o lv assu k  a  m e tró k  eligazító 
á l lo m á s tá b lá z a tá n : aki az á b r á t  nézi, egy  idő  u tá n  fel 
fogja az é r te lm é t: busz- és v illam osvonalak ró l van 
szó, am ely ek re  egyes á llom ásokon  á t  leh e t szállni. 
Még szerencse, hogy id e jéb en  im p o r tá ltu k  a  m etró  
szót, m á sk ép p  ta lá n  M élyép ítésű  T öm egközlekedési 
V iszony la tnak , jó ese tben  M É T Ö K Ö V I-n ek  t i tu lá l 
h a tn án k  fő v áro su n k  büszkeségét.

z ö m m e l  —  a  b ü ro k ra tan y e lv  egyik  d é d e lg e te tt k ed 
vence. T e rm ék ein k  zöm m el a  szo c ia lis ta  országokba 
kerülnek. A  v ita  zöm m el a rró l fo ly t, in d ítsu n k -e  új 
m u n k a v e rsen y t. —  A p é ld á k a t id é zh e tn én k  to v áb b . 
A szó ö n m a g áb a n  is m a jd n em  é rte lm e tle n , legfeljebb 
ilyen m o n d a tb a n  képzelhető  el: S záz ad u n k  a  zöm m el 
( = a  h ad sereg  zöm ével, tö rzsével, fő töm egével, a  d e 
rékhadda l) e g y ü tt  vonu lt. L egfőbb  csú fság a  mégis az, 
hogy tisz tességes szók szo ru ln ak  félre m ia t ta :  főkén t 
főleg, n ag y ré sz t, leg inkább , tö b b sé g ü k b en , nagyobb  
részben, e lsősorban , m in d en ek e lő tt s tb .

Tótfalusi I .  —  Bubics György oki. bm
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A Kohómérnöki Kar hírei
Á prilis  4-e a lk a lm á b ó l a  M unka É rd e m re n d  bronz 

fo k o z a tá t dr. Káldor M ihály  tszv . egy . ta n á r  k ap ta . 
K ivá ló  M u n k áért e lism erésb en  dr. M ecseki István  egy. 
docens és az  A u to m a tik a i T anszék  k o lle k tív á ja  része 
sü lt .

Á prilis 2-án n y ilv á n o s  egye tem i ta n ácsü lésen  m űszaki 
d o k to r rá  a v a ttá k  Gábor Bertalan ok i. v illam osm érnökö t, 
K iss  László és S illinger Nándor oki. kohóm érnököket.

Á prilis 10-én M artos István  a  M A T szeinélyezeti és 
o k ta tá s i  ig azg a tó ja  „K o rsze rű  a lu m ín iu m elő á llító  e l 
já rá s o k ” 'cím m el t a r t o t t  e lő ad ást a  IV . éves vas- és 
fém kohóm érnök  h a l lg a tó k  részére.

Á prilis 16— 18-án V isegrádon m e g ren d eze tt IV . 
F iz ik a i fém tan  és techno lóg ia i szem in áriu m o n  dr. 
Káldor M ihály  ts z v . egy . ta n á r  „A  m a rte n s ite s  szövet 
keletkezése és b o m lá sa ”  cím m el e lő a d á s t ta r to t t .

Á prilis 9— 13-án B a la to n a lig án  t a r t o t t á k  m eg a I I .  
N em zetköz i ü s tm e ta llu rg ia i k o llo k v iu m o t, am elyen 
dr. lioósz András e g y . a d ju n k tu s  és dr. Gácsi Zoltán 
ta n sz é k i m érnök  v e t t  ré sz t. A  ko llok v iu m o n  dr. Roósz 
A ndrás  a d ju n k tu s  e lő a d á so k a t t a r t o t t  dr. Fuchs Erik  
és B uza  Gábor (V A S K Ú T ) tá rssze rz ő k k e l eg y ü tt.

A freiberg i B á n y á sz a ti A kadém ia 1984. évi n em ze t 
közi d iá k n ap ja in a k  ren d ezv én y e in  v e t t  ré sz t a  K o h ó 
m érnök i K a r  k ik ü ld e té séb e n  áp rilis  2— 7-ig Zsoldos 
László  és Peidl Gyula k o h ó m érn ö k h a llg a tó .

A T iizeléstan i T an szék en  m árc ius 21-én m e g ta r to t t  
á llam v izsg án  8 p ra k tiz á ló  m é rn ö k , 4 féléves ta n u lm á 
n y a i  sikeres befe jezésekén t Ip a r i  K em encék  sz a k m é r 
n ö k i ok levele t nyert.

A  K ohóm érnöki K a r  te rv e , 1985 fe b ru á r já b a n  az 
I p a r i  K em encék sz ak m é rn ö k k é p zé ts  ú jra  b e in d íta n i. 
A z Ip a r i  K em encék sz a k m é rn ö k i szakra a  k o h ásza t, 
az  energ iagazdálkodás, a  tüzeléstech n ik a , a  kem ence- 
te rv ezés-, építés és ü z e m e lte té s  te rü le té n  dolgozó, 
eg y e te m i oklevéllel és le g a lá b b  2 éves szak m a i g y a k o r 
l a t t a l  rendelkező sz ak e m b erek  je len tk ez h e tn e k . A  k é p 
zés m egfelelő szám ú je le n tk e z é s  esetén 1985 fe b ru á r 
j á b a n  indu l. Az o k ta tá s  n é g y  féléves, levelező fo rm á b an  
tö r té n ik .  Felvételi v izsga n incs, a  ha llga tók  az  á llam 
v iz sg a  le tétele  u tá n  sz ak m é rn ö k i ok levele t n y ern ek . 
A  fe lv é te lre  az ,, „A .T ii 8 2 1 /a .” ” sz. ű r la p o n  lehet 
p á ly á z n i az o t t  f e l tü n te te t t  ja v as la to k k a l e l lá tv a  Ö n 
é le tra jz o t,  oklevelet (v ag y  h ite le s  m áso la tá t) m ellékelve 
a  fe lv é te li kérelm et a  m u n k á lta tó h o z  kell b e n y ú jta n i ,  
am e ly n e k  az t vélem ényezés u tá n  az e g y e te m n ek  kell 
m egkü ld en ie .

Dr. Gsutor Tivadar egy . a d ju n k tu s  m árc iu s 17— 24-e 
k ö z ö t t  a  C seljabinszki E le k tro m e ta llu rg ia i K o m b in á tb a  
lá to g a to t t  — licencvásárlás szak é rtő jek én t —  a  Z ag y 
v a ró n a i Ö tvöze tgyár k ik ü ld e té séb e n . (U. M .-né)

Szabványosítási hírek
Uj szabványok

Acél

MSZ 24—84 (MSZ 24—76 helyett) Melegen hengerelt 
csúszásgátló mintázatú acéllemez és szélesszalag

A szabvány  az e d d ig i rom busz- és len csem in táza tú  
lem ezeken  k ívü l ta r ta lm a z z a  még az n. cseppm in tá- 
z a tú  lem ezek e lő írá sa it is és ezen k ív ü l k ib ő v ü lt m ég 
a  tek e rcsb en  s z á l l í to t t  sza lagok  e lő írá sa iv a l is.
B ő it a  vastagság i m é re tv á la sz ték  is, az  k iegészü lt a 
2,5 és a  1Ö m rn-es m é re tte l .  K ieg észü ltek  m ég az alaki 
és a  v izsgálati e lő írá so k  Is.

MSZ 783/1—83 Acélok csoportosítása. Felosztás a 
vegyi összetétel alapján ötvözetlen és ötvözött acélokra

A szab v án y  az ISO  4948/1— 1982 nem ze tk ö z i szab 
v án y  a lap já n  k é s z ü lt  és azzal te lje sen  m egegyezik.

A  szab v án y  té te le s e n  felsorolja az  egyes elem ek 
azon  h a tá ré r té k e it,  am e ly e k  a la t t  az  acél ö tvözetlennek  
szám ít.

MSZ 4374—83 (MSZ 4374—72 helyett) Húzott laposacél 
méretei

F o n to sab b  v á lto z á so k  a szab v án y  m egelőző k iadá- . 
sához k é p e s t:
—  szab v án y o s le tt  a z  1,6 m m -es v a s ta g sá g  is,
—  k im a ra d ta k  a  c s a v a ra n y á k  g y á r tá s á ra  szo lgált k ü lö n 

leges szel vény  m é re te k ,
-— szab á ly o zv a  le tt  a  s a rk o k  élességi tű ré se ,
—  a  szálvégek  b e h a jlá sa  n incs m egengedve és a  k ö tö tt  

hosszúságban  r e n d e l t  ru d a k  végein n em  le h e t v ágás 
ból eredő to rzu lás  sem .

A sz ab v á n y  az SZT 3618— 82 K G S T -szab v án y  a lap ján  
k észü lt, de nem  ta r ta lm a z z a  a n n a k  60 m m  szélesség 
fe le tti  m ére te it.

MSZ 4376—83 (MSZ 4376—72 helyett) Húzott hatszög
acél méretei

F o n to sab b  v á lto z á so k  a  szab v á n y  m egelőző k iad á 
sához k ép est:

—  a  m ére tso r k ib ővü lt; a  legk isebb  la p tá v -m é re t 3,2 m m
—  a  nem  a já n lo tt m é re tek  záró jelesek  le ttek ,
—  szabá lyozva le tt  a  s a rk o k  élességi tűrése,
—  a  szálvégek leh a jlása  n in c s  m egengedve és a  k ö tö tt  

hosszúgásban  re n d e lt ru d a k  végein nem  le h e t  v ág á s 
bó l eredő torzu lás sem .

A sz a b v á n y  az SZT 3617— 82 K G S T -szabvány  a la p já n  
k é sz ü lt ,  de nem  ta r ta lm a z z a  an n ak  a 46 m m  la p tá v  
f e le t t i  m ére teit.

MSZ 4378—83 (MSZ 4378— 72 helyett) Húzott négyzet- 
acél méretei

fo n to s a b b  változások  a  sz ab v á n y  m egelőző k ia d á sá 
hoz k ép est:
—  k ib ő v ü lt a  m é re tv á la sz ték  ta r to m á n y a  (3— 60 m m ),
—  szabá lyozva le tt  a  s a rk o k  élességi tűrése,
—  a  szálvégek b eh a jlá sa  n in cs  m egengedve és a  k ö tö t t  

hosszúságban re n d e lt r u d a k  végein nem  le h e t  v ág á s 
ból eredő torzu lás sem .

A sz ab v á n y  az SZT 3616— 82 K G S T -szabvány  a la p já n  
k észü lt.

MSZ 4379—84 (MSZ 4379—72 helyett) Húzott, hántolt 
vagy csiszolt koracél méretei

F o n to sa b b  változások  a  sz ab v á n y  m egelőző k iad ásá - 
jo z  k é p e s t:
—  az  á tm érő  m é re tta r to m á n y a  nem  2, h an e m  m á r  0,8 

m m -e l kezdődik,
—  az  átinérő tfirés k ieg észü lt a  h l3 -a s  fo k o za tta l,
—  a  szálvégek b eh a jlá sa  n in c s  m egengedve és a  k ö tö tt  

hosszúságban  re n d e lt ru d a k  végein nem  le h e t  v ág á s 
b ó l eredő to rzu lás sem .

A  szab v án y  az SZT 3615— 82 K G S T -szab v án y  a la p 
j á n  k észü lt, a t tó l azzal t é r  el, hogy  az á tm é r ő ta r to m á 
n y a  bővebb , ta r ta lm a z z a  a  h l3  tű ré s t, az  o v a l itá s ra , 
a  h o ssz tű résre  és az egyenesség tű résre  c sak  a  K G ST - 
s z a b v á n y  szigorúbb fo k o z a tá t  ta r ta lm a z z a  és hogy 
k ev e se b b  rövid  szál s z á ll í tá s á t  engedélyezi.

MSZ 5745—84 (MSZ 5745— 75 helyett) Siillyesztékben 
kovácsolt acélok hozzáadásai és tűrései

A szab v án y  k a lap á cso k o n , sa jtó k o n  és v íz sz in tes  
kovácso lógépeken  g y á r to t t  ö tv ö z e tlen  és ö tv ö z ö t t  acél-
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b ó l süllyesztékben k o v á c so lt d a ra b o k  tű rése it, v a la m in t  
forgácso lási és te ch n o ló g ia i h o zzáadása it tá rg y a l ja .

A  szabvány eltérően  a  m egelőző  kiadástó l c sak  k é t  
tű ré s fo k o z a to t ta r ta lm a z . A  tű r é s  függ:
—  a  kovácsdarab tö m e g é tő l, és a  névleges m é re ttő l ,  
-—  az  anyagm inőségtől,
—  a  kovácsdarab b o n y o lu lts á g á tó l és
—  a  m éreteknek az a lak ító sze rsz ám b an  elfoglalt, h e ly 

ze té tő l.

Anyagvizsgálat

MI 15114/1—84 (MI 15114— 71) Nyúlásértékek átszá
mítása. Ötvözetlen és gyengén ötvözött acélok

A  nyúlásértékek á t s z á m ítá s a  változa tlanu l az O liv e r - 
k é p le te n  alapszik, d e  az  á tszá m ítá s i tá b lá z a to k b ó l 
k im a ra d t  a ma m ár k ü lfö ld ö n  sem  használatos 150 és 
250  m m -es állandó je ltá v o ls á g , ugyanakkor a tá b lá z a 
to k b a  bekerült a  v ék o n y  lem ezek n é l á lta lánosan  e l t e r 
j e d t  80 mm-es je ltávo lság .

MI 15114/2—84. Nyúlásértékek átszámítása. Austeni
tes acélok

A  Műszaki I rá n y e lv e k  az  ISO /D JS 2566/2— 1983 
nem ze tk ö z i s z a b v á n y te rv e z e t a lap ján  készü lt és a z z a l 
m egegyezik.

A z átszám ítások te rm é sz e te se n  csak m egköze lítő  
é r té k e t  adnak, am elyek  a  g y a k o r la ti  esetek tö b b sé g é re  
k ie lég ítő  pontosságúak.

Hegesztés

MI 4300/1—84 (MSZ 4300/1—68 helyett). Fémhegesztés 
fogalom meghatározásai. Anyagokkal kapcsolatos fo
galmak

A  M űszaki Irán y e lv ek  az  M SZ 4300/1 1968 évi k ia d á 
s á tó l  eltérően csak a  h e g e sz te n d ő  alapanyagokra  és a 
hegesztőanyagokra v o n a tk o z ó  fogalm akat tá rg y a l ja .

MI 4300/3—84 (MSZ 4300/3— 70 helyett). Fétnhegesztés 
fogalom meghatározásai A hegesztéstechnológiával kap
csolatos fogalmak

A  M űszaki Irán y e lv e k  a  fóm hegesztés v á l to z a ta in a k , 
m űszaki-fizikai je llem ző in ek , k ö tésk ia lak ításán ak , a  
hegesztéstechnológia te rv e z é sé n e k  és a  segédeszközök 
n e k  a  fogalm ait és a z o k  m eg h a tá ro zásá t tá rg y a l ja .

MSZ 4298—84. Korrózióálló és egyéb hasonló, erősen 
ötvözött acélok kézi ívliegesztésére szolgáló bevont 
elektródák jelölési rendszere

A szabvány az ISO  3581— 1976 nem zetközi s z a b v á n y  
a la p já n  készült és a n n a k  fo rd ítá sá n ak  is te k in th e tő .  
A  jelrendszer célja, h o g y  az  e lek tródák  bizonyos s z a 
b á ly o k  szerinti a z o n o s ítá sá v a l elősegítse a k ü lö n b ö z ő  
o rszágokban  a h eg esz tésse l foglalkozó sz ak e m b erek  
kö lcsönös m egértését.

A  szabvány m ellék le te  ö sszeh aso n lítás t ad  az a m e r i 
k a i , az  NSZK, a  b r it,  a  ja p á n ,  a  szovjet és az  M SZ 
4298  szerinti jelek k ö z ö tt.

MSZ 6587—84 (DÍSZ- 6587— 71 helyett). Melegszilárd 
acélok kézi ívhegesztésére szolgáló bevont elektródák 
jelölési rendszere

A  szabvány az ISO  3580— 1975 nem zetközi s z a b v á n y  
a la p já n  készült és a n n a k  fo rd ítá sá n ak  is te k in th e tő .

A  szabvány egy je lr e n d s z e r t  á l la p ít meg az e le k tró d á k  
az o n o sító  jelölésére; a  je le k  a  heganyag (heg esz tési 
öm ledék) kém iai ö ssz e té te lé re  és a  bevona t t íp u s á r a  
u ta ln a k .

A sz a b v á n y  függeléke ö ssz eh a so n lítá s t ad  az am eri 
kai, az N S Z K , a  b r it, a  japán , a s z o v je t  és az MSZ 
6587 szerin ti je lek  között.

Űj szabványok

Acél

MSZ 329—84 (MSZ 329—51 és MSZ 329—51 K/1959 
helyett). Melegen hengerelt, egyenlőtlenszárú L-acél 
méretei

MSZ 2667—84 (MSZ 2667—78 helyett) . Melegen 
hengerelt bordás acélrugólap

A sz a b v á n y  a  K G ST- és az lS ( ) :sz a b v á n y o k  figyelem- 
bevételével k é szü lt, de nem  v e tte  á t  a z o k  te lje s  m éret- 
vá lasz ték á t.

MSZ 3156—84 (MSZ 3156/1—74 MSZ 5126—70 MSZ 
5127—71 és MSZ 10997—82 helyett). Fúrőcsövek

A sz a b v á n y  a  m ély fú rásban , fe lh e g e sz te tt  kapcso 
lóval h a s z n á la to s  melegen a la k í to t t  v arra tn é lk ü li, 
belső v é g v a s ta g ítá sú , külső v é g v a s ta g ítá sú , va lam in t 
belső és k ü lső  végvastag ítású  fú ró c sö v e k  m ére te it, 
töm egét, an y ag m in ő ség é t és á lta lán o s  m ű sz ak i szállítási 
fe lté te le it tá rg y a l ja .

MSZ 4351—84 (MSZ 4351—73 helyett). Gyorsacél

A sz a b v á n y  a  K G ST  SZT 3806— 82 és az  ISO 4957— 
1980 n em ze tk ö z i szabvány  a lap ján  k é s z ü lt ,  de azokkal 
csak részben  egyezik .

MSZ 4352—84 (MSZ 4352—72 és MSZ 19731—70 
helyett). Ötvözött szerszámacél

A sz a b v á n y  a  hideg- és a  m e leg a lak ító  szerszám okhoz 
haszn á la to s  m elegen  hengerelt, k o v á c so lt ,  h ú zo tt, 
h án to lt éé cs iszo lt ö tv ö z ö tt szerszám acél anyagm inőségi 
és á lta lán o s  m ű sz ak i elő írásait tá rg y a lja .

MSZ 4461—84 (MSZ 4461—72 helyett). Hidegen hen
gerelt ónozott acéllemez és feketelemez

Az ú j s z a b v á n y  eg y ü tt tá rg y a l ja  az  addigi MSZ 
4461— 72 sz e r in ti ónozo tt és az  acé l finom lem ezekre 
vonatkozó M SZ 23, illetve MSZ 41-ből k im a ra d t  0,5 Hím
nél v ék o n y a b b  finom lem ezeket.

Vizsgálat

MSZ 1020—84. Acélcsövek vizsgálata örvényáram mai

MSZ 15439—84 (MSZ 15439—77 helyett). Fémporok 
szemcsenagyság-eloszlásának meghatározása optikai 
mikroszkóppal

A sz a b v á n y  a  K G ST  SZT 3912- 82 s z a b v á n y  a lap ján  
készü lt és az za l néhány  je le n té k te le n  k iegészítéstő l 
e ltek in tv e  m egegyezik .

MSZ 4309/8—84 (MSZ 4309/8—78 helyett). Acélok 
tompakötésének vizsgálata. Oldal-hajlító-vizsgálat

A sz a b v á n y  az  ISO 5177— 1981 n em ze tk ö z i szabvány  
a lap ján  k é sz ü lt .

K . E .
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Műszaki és gazdasági hírek
Javulás várható az európai acéltermelők kapacitás 

kihasználásában

Az e u ró p a i acé lte rm elő k  m elegen  h en g e re lt te rm é 
k einek  g y á r tá s i  k ap a c itá sa  1983-ban  csak 5 4 % -b an  
v o lt k ih a szn á lv a . A z EG K B izottság  sze rin t a z o n b an  
1986-ig a  je len leg i sze rk ez e tv á ltá s i te rv e k  a lap ján  a  
k a p a c itá sk ih a sz n á lá s  eléri a  6 7 % -o t.

1983-ban a  k ap a c itá sk ih a sz n á lá s  a  köv e tk ező k ép p en  
a la k u lt  ( % - b a n ) :

Ország Kapacitáskihasználás

NSZK 54
Franciaország 58
Olaszország 53
Hollandia 47
Belgium 54
luxem burg 54
Anglia 55
Írország 35
Dánia 51

EGK átlag: 54

Montan, 1984. jún. 1.

(H . W .)

Uj finn nikkelbánya kezdi meg termelését

Olasz-szovjet acélkapcsolatok

Olaszország le g n a g y o b b  acélterm elője, D alm ine, m eg 
lehetősen o p tim is ta  1984-et illetően. 1 9 8 3 -b an  799,9 k t 
acélcsövet te rm e lte k , cca  18% -kal k e v e se b b e t, m in t 
1982-ben. A  v a r r a tn é lk ü li  csőtermelés 5 7 8 ,8  k t  volt, 
a  h eg esz te tt 220,6 k t .

A D alm ine v e z é rig a zg a tó ja  szerint, a n n a k  ho g y  a 
vá lla la t 1983-ban is nyereséges volt —  m e ly  é v e t a 
legtö lib  eu rópa i c s ő g y á r  veszteséggel z á r t a  —  egyik 
oka , hogy ig y e k e z te k  ak tív ak  m aradni a  kü lönböző  
piacokon és e g y fo rm án  jelentősnek ( te k in t ik  az  USA 
és a  S zov je tun ió  p ia c á t .  A  válla la t 1984 m á s o d ik  felében 
és 1985-ben a  k e re s le t ja v u lá s á t várja, a m i t  e lsősorban  
az USA-ban m eg é lén k ü lő  olajcsőpiac okoz.

D alm ine a  Szovjetuniónak  is szállít h o ssz ú  le já ra tú  
szerződések a la p já n ,  m e ly e t évente tö b b s z ö r  is ú jra  
tá rg y a ln ak . A v á l la la t  ex p o rtján ak  10— 2 0 % -a  megy 
a  S zov je tun ióba . A  D alm in e  cső term elésének  cca a 
fele a  belföldi p ia c ra  k e rü l. (H . W.)

Metal Bulletin, 1984. júu. 15.

Üzembe helyezték Ausztrália második legnagyobb 
acélművét

Az O utokum pu Óy v á lla la t Enonkoskiban, K e le t-  
F in n o rszág b a n  n ik k e lb á n y á t n y i t  m eg, te rm elése 400—  
500 k t  é rc  lesz év en te , 1,2% n ik k e l és 0 ,3%  ré z ta r ta -  
iom m aJ. A n ikke lérc-készle tek  cca  3 ,8  M t-t tesznek  ki, 
a  fő te rm é k  n ik k e lk o n e e n trá t lesz, a  ré z k o n c e n trá t ped ig  
m e llé k te rm é k .

A v á lto z á so k  sz e rin t az E n o n k o sk ib a n  te rm e lt n ikke l- 
k o n c e n trá t  6 k t  lesz évente . (H . W .)

The Reuter Metal News Letter, 1984. május 21.

Nyugat-európai rozsdamentes acéltermelés

Az au sz trá l a c é l ip a rb a n  a Broken H ill Proprietary 
(В Н Р ) u tán  m á so d ik  helyen  áll az 1984. ja n u á r já b a  
üzem be h e ly e z e tt 200 k t /é v  kapacitású  S m orgon  Steel 
M ill Proprietary a c é lm ű . A Broken H ill  k ap a c itá sa  
6 M t/év, te h á t  a  S m o rg o n  mini-acélm ű n e m  je le n t  szá 
m ára  kom oly v e r s e n y t.  Az új üzem k e re sk e d e lm i acél 
á ru t  (ru d a t, szö g ac é lt, profilokat) lem ezt fo g  te rm eln i 
V ictoria á llam b eli v ev ő i szám ára. Az ü z e m  elektro- 
kem encéjének a la p a n y a g a  hulladékacél és v ash u llad ék . 
(H . W.)
American Metal Market, 1984. febr. 8.

N y u g a t-E u ró p a  rozsd am en tes  acé lte rm elése  ez év b e n  
v a ló sz ín ű leg  r e k o rd o t ér eb

Az Európai Közösség acélkvóta rendszerének 
meghosszabbítása

1983 1984.
Ország

I. név II. név III.
név

IV.
név

név l. név

Franciao. 128,4 145,8 120,0 149,1 543,3 108,5
NSZ К 179,3 181,4, 187,1 1 98,9 740,7 229Í7
Olaszo. 110,4 114,1 75,7 131,2 443,8 138,3
Svédo. 8,4 97,7 79,2 111,2 372,1 1 10,0
Spanyolo. 49,9 50,3 41.3 57,4 198,9 71,1
Anglia 54,8 55,3 57,9 (»1,3 229,3 64,5
Belgium 35,6 35,7 29,2 32,4 132,9 42,1
Finnország 32,5 32,5 18,1 40,0 123,1 30,7
Ausztria 10,4 18,0 17,0 17,3 08,7 20,0

Mérsékelt optimizmus a VÖEST-nél

A le g n ag y o b b  o sz trá k  állam i a c é lv á lla la t,  a V Ö E ST -  
A L P I N E  k o n szern , 1983-ban 2,6 M rd  ATS vesztesége t 
m u ta to t t  k i. E z t  a  cég éves je len té sé b en  a v ilágszerte  
fenná lló  acé lip a ri válsággal m a g y a rá z z a . A veszteség  
az előző év i, 1982. év inek  a k é tsze re se . A  forgalom  7 % -ra  
e m e lk e d e tt,  m eg k ö ze líte tte  a  49 M rd  A TS-t. Az 1984. 
évi k i lá tá s o k a t  ille tően  a V Ö E S T  vezetősége „ m é rsé 
k e lten  o p t im is ta ” . (H . W  .)

Handelsblatt, 1984. júl. 7.

Japán acélcső a Szovjetuniónak

A Sum itom o  ja p á n  a c é lv á lla la t közlése sz e rin t 4 
ja p á n  ac é lte rm e lő  40 000 t  v a r ra tn é lk ü li  acé lcsö v e t 
a d o t t  el a  Szovjetuniónak.

A n égy  é r in te t t  ja p á n  cég N ip p o n  Steel, K aw asaki, 
N K K  és Sum itom o. (H . W.)

The Reuter Metal Newsletter, 1984. júl. 5.

Az EG К - B izo ttság  az  ez év júliusáig é rv é n y e s  234/84 
h a tá ro z a t h a tá r id e jé t  1985 végéig m e g h o ssz a b b íto tta , 
és ezálta l az a c é l ip a r  kvó ta rendszeré t e z en  id ő szak ra  
elő írta . B ár az ú j k v ó ta re n d sz e rt m ár 1983 . jú liu séb a n  
a  2177 szám ú  h a tá r o z a t ta l  m e g á lla p íto ttá k , d e  csak 
1984 ja n u á r já ig  v o l t  érvényben, e z u tá n  csekély  
korrekciókkal to v á b b i  6 hónapra m e g h o ssz a b b íto ttá k . 
(H . W.)

Handelsblatt, 1984. júl. 15—1«.

Mikroacélmű az acélipar új típusú gyártóegysége

E z t a fo g a lm a t az  U SA -ban  a 100— 250 k t /é v  k a p a 
c itású  acélm űvek  je lö lésére  vezették be. A  k o ráb b a n  
haszná lt m in iacé lm ű  fogalom hoz 500 k t / é v  k ap a c itá s  
fö lö tti ü zem ek e t so ro ln ak . A m ik roacélm ű  v ek  másiK 
jellem zője, ho g y  a  beren d ezést könnyben á t  le h e t te le 
p íten i új he ly re , h a  szükséges. Az üzem  főberen d ezése i 
a  fo lyam atos v íz sz in te s  öntőberendezés, a z  oxigénes 
és m ás típ u s ú  k em en c ék , am elyek s e g íts é g é v e t vas 
hu lladékból a c é l t  o lv a sz tan ak . E lső p i l l a n tá s r a  úgy 
lá tszo tt, hogy  az o x ig é n  kem ence fejlődése ro ssz  irán y b a  
indul. A leg tö b b , je len leg  m űködő В О Р  eg y ség  200 t 
és nagyobb m e n n y isé g ek  kezelésére a lk a lm a s ,  ezek 
nagyo lvasz tókhoz illeszkednek  és fő p a ra m é te rü k  a 
nagy  k ap ac itá s . A  k is  acé lgyártó  üzem ek a la p b e re n d e 
zése a  v illam os k em en c e . E z  hulladék a la p a n y a g o t  fel
használva le té r  a  nagyo lvasztók  tö m eg te rm e lé sé rő l 
és nagy  kö ltsége irő l. M égis számos it j beruházási program  
a villamos kemence helyett kis oxigénes kemencét tervez. 
V an olyan te rv  is, a m e ly  indukciós k e m e n c é b ő l csapolt 
vassal tá p lá l ja  В О Р  egységét. M ásodik m eg k ö ze líté s 
k én t a K o rf T ech n o lo g ies  kupoló k e m e n c é t  a ján l a 
vaselőállításra  és a z  a c é l t  úgynevezett e n e rg ia -o p tim a- 
lizáló kem encében  (E n e rg y  O ptim izing F u r n a c e = E O F )
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te rv e z ij Ez kis oxigénes k e m e n c e , mely nagy h u lla d ék -  
v a s  h ányad  (50%-ig) b e t é t t e l  g y á r t  acélt. A brazília i 
D ivinopolis-ban m űködő  K o rJ  üzem ben k é t 30 t - á s  
E O F  egység üzemel. A  sz é n  tö k é le tes  elégetésével és a  
v ashu lladéknak  fü s tg áz za l v a ló  előm elegítésével a  
kem en ce  tú llép h e te tt a  h a g y o m á n y o s  oxigénes k e m e n 
c é k  30% -os v ashu lladék  h á n y a d  felhasználásán. A z 
acé lg y ártó k  a k ö ltség c sö k k en té s  érdekében té rn e k  á t  a  
v illam os kemencéről a  k e t tő s  m űveletre. K o rsze rű  
v illam os kemencék ese té n  a  h á ló za t rán g a tásán ak  e l 
kerü léséhez szükséges b e ru h á z á s i  költség m e g h a la d ja  
az  1 M USD-t. Szükség v a n  vezény lő  állom ásra, t r a n s z 
fo rm á to rra , nagy feszü ltségű  vezetékre. K orszerű  e lek - 
tro k em en ce  beruházási k ö lts é g e  függőleges fo ly a m a to s  
ö n tőgéppel együ tt K o rf  s z e r in t  300— 400 U S D /t tu s k ó  
ta r to m á n y b a n  van. U g y a n a k k o r  —  ugyancsak a  K o r f  
cég  becslése szerint k u p o ló  —  és ox igénkem eneéből 
á lló  egység vízszintes ön tőberendezésse l 100 U S D /t  
tu s k ó  költséget jelent.

A z oxigén kem ence r e n d k ív ü l  hatékony. A K o r f  
b raz ília i üzemében m ű k ö d ő  ü zem b en  a 30 to n n ás  a d a 
g o t  60 perc a la tt k ész ítik  el. E g y e tlen  h á trán y , h o g y  a  
В О Р  egység meleg o lv a d é k o t  igényel. Az igény jo b b  
energiakihasználással c s ö k k e n th e tő , de 50%  v a s o l 
v a d é k ra  az E O F egy ség b en  is szükség van. K u p o ló  
k em ence alkalm azásával a  100% -os olvadék a d a g o lá s  
m érsék e lt hulladékvas b e o lv a sz tá s i költséggel b iz to s í t 
h a tó .  A fű tőanyagkén t k o k s z o t  használó kupoló k e m e n 
céb ő l kikerülő vas 3— 3 ,5 %  k a rb o n t ta rta lm az , a m i 
elegendő  fűtőanyag а  В О Р  egységben tö rtén ő  fe ld o l 
gozáshoz. H a a koksz b e sze rz é se  gondot jelent, a k k o r  a  
k u p o ló  kemence o la jja l v a g y  gázzal is m ű k ö d te th e tő , 
d e  ebben  az esetben 5 0 %  n y ersv as  hu lladéko t k e ll 
ad ag o ln i, am i növeli a z  any ag k ö ltség ek e t, a  k a p o t t  
v a s  szén ta rta lm a kicsi és tú l f ű té s  szükséges. A k o k sz  
n é lk ü li kupolókem ence k is e b b  beruházási k ö ltsége ive l 
n ag y o b b  üzemköltség áll s z e m b e n .

A  vasolvadék indu k c ió s kem en céb en  is e lő á ll íth a tó . 
E z t  a  m egoldást v á la s z to t ta  az Allegheny I/ud lum  
Steel am ely sokéves k u p o ló  kem encés üzem u tá n  t é r t  
á t  az  indukciós k em encének  a  kokszköltségek k ik ü sz ö 
bölése céljából, wk sz ilíc iu m o s  és rozsdam entes ac é l 
g y á r tá s á ra  használják az  o x ig é n e s  kem encéket. (II . W .)

I r o n  A ge, 1984. 1. sz.

Az USA jelentősen növeli а К I F ráforilílásokal

A B atelle Memorial I n s t i t u t e  Columbus fő o sz tá ly á 
n ak  je lentése szerint az  U S A  1984-ben 94,2 Mrd U S D -t 
fo rd í t  k u ta tá s ra  és fe jle sz té s re . E z  a  Nemzeti T u d o m á 
n yos A lap (N ational S c ien ce  F oundation) á lta l 1983 
b e c sü lt 86,5 Mrd U SD -vel sz e m b e n  8,9%-os n ö v e k e d é s t 
je le n t . A tö b b le trá fo rd ítá sb ó l 5 ,0 % -o t elnyel az in flác ió , 
a  tény leges több le t c sak  3 ,7 % . Az K + F  kö ltségeko r 
s z á l l t  ráfordításból az  ip a r  5 1 ,8 % -o t vállal 1984-ben 
és az 1983. évihez k é p e s t  10 ,3%  növekedést je le n t .  
Az u to lsó  tíz évben а  К | F  m u n k á k ra  fo rd íto tt ö sszeg  
év i 5 ,2% -kal nő tt, u g y a n a k k o r  az állam i h o zzá já ru lás  
növekedése  csak 2,9% . A z ip a r i  hozzájáru lásának  n ö 
v ek ed ési trendje csak  az  u tó b b i  években v á l to z o tt .  
1979-ig a  korm ány m ind ig  t ö b b e t  a d o tt К  X F  te v é k e n y 
séghez , m in t az ipar. 1 9 8 4 -b en  az  ipar v árha tó  r á f o r 
d í tá s a  70,8 Mrd USD  lesz (az  összes K -|-F  k ö ltség ek  
75 ,2% -a).

А К • К költségek ip a rá g a n k é n ti  megoszlását s z e m 
lé lte ti  a  következő tá b lá z a t .  (A z értékek M U S D -b an  
v a n n a k  megadva.)

S z ö v e tsé g i Ip a ri
hozzá já ru lá s

ö ssz e s

ű rh a jó z á s 11 554 4305 15 859
V illa m o sg ép  és hírközlés 5 080 8780 14 400
(J é p g y á r tá s 1 2 3 0 9071 10 301
G é p já rm ű g y á rtá s 920 5320 0 240
M ű sz e rip a r 9 2 2 4802 5 784
V a s- és acé lg y á rtá s 15 007 022
K é s z á ru k 50 510 500
F é m ip a r 31 312 344

I r o i i  A ye, 1984. 1. sz.

Bonn to v á b b ra  is rag aszk o d ik  ahhoz, ho g y  m egaka 
dályozza a  Közös P iac  és Spanyolország k ö z ö t t i  acél 
im port m eg á llap o d ást. A n y u g a tn ém e t k o rm á n y  be
je len te tte , hogy  az  N S Z K  az ossz spanyo l a c é lim p o rtb ó l 
(757 kt) m indössze  3 4 % -o t, illetve 260 k t - t  ha jland  
elfogadni.

A n y u g a tn ém e te k  panaszkodnak , hogy  a  spanyol 
acél (elsősorban rú d -  és idom acél) e lá ra s z to tta  a  p iacot 
1983-ban, és k ö v e te lik , hogy  az im portok  „h ag y o m án y o s  
sz ínvonalát” az 1976— 77. éveket h iv a tk o zá s i időszak 
k én t alapul véve á l la p í ts á k  meg. U g y an a k k o r a  B izo tt 
ság  h ivatkozási sz ín v o n a ln a k  az 1978— 1983. évek 
időszakát a lk a lm az za . Az N SZK -tól a z t  k é ri, hogy 
nagyobb rész t v á l la l ja n a k  az im portbó l és íg y  előnyös 
helyzetbe h ozzák  a  tö b b i  tagországo t.

M etal B u lle tin , m á rc iu s  1(1.

Ausztrália és a kínai acélipar

Az ausztrál acélipar ó v a to san  reag á lt a r r a  a  ja v a s 
la tra , hogy a k ín a i p ia c ra  irányu ló  n y ersacé l-szá llítások  
révén m egkétszerezze te rm e lé sé t. Az a u s z trá l ia i m inisz 
terelnök legu tóbb i K ín á b a n  t e t t  lá to g a tá sa  a l a t t  szóba 
kerü lt, hogy in te g rá c ió  lé te s íth e tő  a  k é t o rszág  acélipara , 
között. E n n ek  k e re té b e n  A usztrá lia  v a sé rc e t, szenet 
és nyersacélt e x p o r tá ln a :  a  k é t ország k ö z ö t t  te ch n ik a  
együttm űködés jö n n e  lé tre , a  ké t ország b e ru h á záso k a t 
h a jta n a  végre e g y m á s  acé lip aráb an  és K ín a  b e ru h ázn a  
az  ausztráliai v a sé rc  b á n y á sz a tb a . A cé lk itű zé sek  közül 
elsőnek A u sz trá lia  vasérc-szá llítássa l v en n e  ré sz t a 
Sanghaj közelében fe lé p ü lt  új nagy Baoshan  acélüzem  
m űködésében. E n n e k  az  első ü tem ére a  jö v ő  év b e n  ke 
rü lne sor. M egfigyelők sz e rin t az üzem első lépcsőjéhez 
tö rténő  szállítás a z t  je len ten é , hogy A u sz trá lia  évente 
70— 80 Mt v a sé rc e t sz á ll íta n a  K ínának . K ín a  növekvő 
keresletének k ie lég ítéséh ez  szükség lesz a r r a ,  hogy 
egyre nagyobb m e n n y isé g b en  kapjon n y e rsa c é lt (lemez- 
bugákat és b u g á k a t) ,  ezek e t K ín áb an  d o lg o zn ák  á t 
acé lkész term ékekké: finom lem ezekké, d u rv a lem ezek k é  
és idom acéllá. ( II . W .)
T h e  Jo u rn a l of C o m m e rc e , á p r i l is  2.

Kisebb és hatékonyabb lesz az amerikai acélipar.?

Az am erikai a c é l ip a r  távo lró l sem h a la d ó  iparág , 
ső t jelenlegi k o rsze rű sö d ési szakaszából k iseb b , de 
hatékonyabb  és v erse n y  képesebb ip a rá g k é n t fog ki 
kerülni — á l la p í t ja  m eg  a  w ashingtoni k o n g resszu s  á lta l 
nyilvánosságra h o z o t t  je len tés . A kongresszus, k u ta tó 
in tézete, a  Congressional Research Service r á m u ta to t t ,  
hogy lanyha belfö ld i k e re s le te  és az im p o rt növekedése 
kényszeríte tte  r á  az  a m e rik a i ac é lg y ártó k a t, ho g y  h a té 
konyabb  acélipari te c h n o ló g iá k a t vegyenek á t .

A jelentés e lu ta s í to t ta  a z t  a  felfogást, hogy  az  am eri 
kai acélipart p u sz tu lá ssa l fenyegeti az im p o r ta c é l be 
áram lása, ső t az e t11e r ik á i cégek javuló  v ersen y k ép essé 
g é t h an g o z ta tta . A je le n té s , köve tkez te tése i n em  t á 
m asztják alá  a z o k a t  a  követeléseket, am e ly e k  szerin t 
szigorú k v ó tá k a t ke ll k iszab n i az acé liin p o rtra . „Sokkul 
jobban  szolgáljuk az  ip a rá g  érdekeit, ha  e lu ta s ít ju k  a 
bevitel v isszafogását, és ezá lta l k ik én y sze rítjü k  a  szük 
ségszerű, bár e s e te n k é n t  kényelm etlen  s z e rk e z e tá t 
a lak ítá s t”  —  h a n g o z ta t ta  a  szenátus e lő tt .John Chafee 
Rhode Island-i s z e n á to r .  A „fellendülőben le v ő ”  iparág  
költséges im p o rtv é d e lm e  kereskedelm i h áb o rú  veszélyét 
hordozza N y u g a t-E u ró p a  ellen, és f e lb o r íth u j ta  jó 
néhány  fejlődő o rszá g  p én zü g y i egyensú lyá t is.

A w ashingtoni kü lkereskede lm i b iz o ttsá g  (4TC) 
jún iu s 12-én a r r a  a  m eg á llap ítá sra  ju to t t ,  h o g y  az im 
p o rt közel 70 s z á z a lé k á t ad ó  ö t acé lfa jta  b ev ite le  k á ro 
san  h a t az a m e rik a i acé lgyártók  é rd ek e ire  Keagen 
elnöknek sz e p te m b e r  26-ig kell e ldön ten ie , hogy  az 
IT C  a ján lásá t e lfo g a d v a  kontingensek  és v á m o k  egy 
f a j ta  Ikom bináció já t lép tesse-e  életbe, vagy  v a lam ily en  
m ás in tézkedést h o zzo n .

A jelentés s z e r in t a z  acélkereslet bővü lése n em  ta r t  
lépést az acé lip a r le n d ü le te s  fejlődésével, és e m ia t t 
a  vilá acélgyártó i m é g  hevesebben  fognak  h a rc o ln i a

Az NSZ К acélipara és a Közös Piac
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p iac i részesedésekért. A n n ak , hogy 1979 ó ta  12,8 száza 
lék k a l c sö k k en t az  a m e rik a i acé lip a r k a p a c itá sa , az a  
fő o k a , hogy az a c é lip a r i v á lla la to k  s o r ra  leá llítják  a  
k is h a ték o n y sá g ú  m arin k em e n cé k e t. A z elek trokem en- 
cék  bevezetésével a z  am erik a i a c é lg y á rak  m egelőzték  
a  v ilág o t, de fo ly a m a to s  ön tés te k in te té b e n  is szorosan  
k ö v e tik  N y u g a t-E u ró p á t  és J a p á n t .

A  kongresszusi k u ta tó c s o p o r tta l  hom lokegyenest 
e llenkező  k ö v e tk e z te té s t  v o n t le a  fé léves acélim port- 
a d a to k b ó l az a m e r ik a i acé lgyártók  sze rv eze te , az A m e 
rican Iron and Steel Institu te ( A I S I ) .  J ú n iu s  végéig 
rek o rd m en n y iség , k ö ze l 12,5 M t k ü lfö ld i acél é rk e ze tt 
az  U SA -ba, m e g h ó d ítv a  a  piac 24,2 sz áz a lé k á t. ,,A z 
acélkereskedelm i v á ls á g  sú lyossága ezek  u tá n  bárk i 
s z á m á ra  eg y é r te lm ű ”  —  á llap ítja  m eg  az  A IS I je le n 
té se . (H . W .)

Reuter, AP—Ш

A horganyzott acél felhasználása és az autóipar

Az a  té n y , hogy az  am erika i a u tó ip a rb a n  a h o rg an y 
z o t t  acélok fe lh a szn á lá sa  gyors ü te m b e n  növekszik , 
c su p á n  szerény  h a t á s t  gyakoro l m a jd  a  h o rg an y fe l 
h a szn á lá s ra . E lő re je lzések  szerin t a  h o rg a n y z o tt  acélok 
fe lh a szn á lá sa  az a u tó ip a rb a n  1989-ig 70% -ka l n ö v ek 
szik . A h o rg a n y z o tt acé lok  e ladása  az  ép ítő ip a r  és m ás 
ip a rá g ak  szám ára  s z in té n  növekedni fog, am i a z t  je len ti, 
hogy a  h o rg an y  ip a ri fe lhaszná lása  az 1983. évi 325 k t-  
ró l 1989-ben 420 k t - r a  em elkedik . A zo n b a n  az a u tó ip a r  
csak  fe lean n y i h o rg a n y t  használ fel 1 t  acé lra , m in t m ás 
ip a rá g a k . (H . W.)

Metal Bulletin, 1984. ápr. 13.

az  1980— 83 időszak 208,2 é r ték é rő l áz 1990— 95 é v e k 
b en  199,1-re esik vissza.

Néhány ország acélUUemitám (Metr. t acél/ogy■ per M USD)
(1975-ös értéken)____________________________________________

Ország 1970—73 1980—83 1990—95

Nagy:
Bél Korea 115,5 208,2 199,1
Taivan 94,7 170,0 1 53,2
India 02,0 103,1 128,9

Közepes:
Japán 101,5 98,9 80,4
Kanada 88,5 01,2 00,3
Ausztrália/Újzéland 101,1 05,9 59,9

Alacsony:
Egyesült Királyság 118,2 03,5 52,1
NSZ К 98,8 59,7 49,2
USA 92,8 50,2 48,0
Franciaország 77,8 44,1 38,0

American Metal Market, 1984. márc. 13.

A japán acélterniclők növekvő kínai acélexportja

A  N ippon Steel közlése sz e rin t a  jap án  a c é lm ű v ed  
n em rég  1,23 M t ac é lre n d e lé s t k ap tak  Kínából, u g y a n 
a k k o r  s ik e rü lt em elni az  e x p o r tá ra k a t is. A le g u tó b b i 
rende lés lehetővé teszi a  h a t  ja p á n  acé lg y ártó  k e re s 
kede lm i acé lgyártás i k a p a c itá sá n a k  te ljes e x p o r t já t .  
1984. m ásodik  felében 3 M t ja p á n  acél k e rü l K ín áb a . 
1984. m ásodik  felében a  ja p á n  g y árak  fokozzák a  v a r r a t 
n é lkü li acélcsövek sz á ll ítá s a it .  A 6 jap án  a c é lg y á r tó , a  
N ip p o n  Steel, K aw asaki Steel, Sumitomo M etal In d u s 
tries, Kobe Steel, N ip p o n  K okan  és a  N issh in  Eteel. 
(H. W.)
Financial Times, 1984. július 4.

Vélemények az acél jövőjéről

K é t n y u g a ti közg azd ász  leg u tó b b i előrejelzésében 
élesen e ltérő  n é z e te k e t vall az a c é lp iac  k ilá tá ra iró l. 
Peter M arcus s z e r in t  b iz tosnak  tű n ik ,  hogy  a v ilág  
a c é le x p o r t-á ra in a k  ro b b a n á sa  1985-ben v ag y  1986-ban 
k ö v e tk ez ik  be, u g y a n a k k o r  Tony B ird  a z t  á l lítja , hogy 
az  eg y e n sú ly t a k o ra i 90-es évek  e lő t t  a ligha  fog ják  
e lérn i. B ird u g y a n a k k o r  az t g o n d o lja , hogy  a  p iac 
v is s z a té r  eg yensú ly i helyzetéhez, m ég p ed ig  g y o rsáb an  
h a  a  te rv b e  v e t t  ü zem leá llítá so k a t v é g re h a jto ttá k . 
M in d k e tte n  a z t v á r já k ,  hogy ebben  az  évben  az ac é l 
fe lh aszn á lás  e rő te lje sen  em elkedni fog. ( H . W .)

Méta! Bulletin, 1984. uiárc. 13.

1985 évre lassuló növekedés várható az USA 
acélfogyasztásában

A Chase Economics közgazdasági ta n á c sa d ó  cég (B ala  
C y n w y d , 1 ’a, U SA ) az  1084 évi á tm e n e ti  igénynöveke 
dós u tá n  1985-re az  USA acé lipari fo g y asz tásn ak  a  
n em ze ti jöv ed e lem h ez  (G N I’) v is z o n y íto t t csökkenését 
jó so lja . A C hase ta n u lm á n y  sze rin t a z  „acélintenzitás” 
(acé lfo g y asz tás /G N P ) a  m egfelelő je lzőszám  a n n a k  
m érésére , hogy az  acél fogyasztás m ilyen  fontossággal 
b ír  a  n em ze tg az d asá g b an . E z t  a m u ta tó sz á m o t h a szn á l 
v a  az  U SA -ban  a z  acé lin ten z itá s  az  1983 évi 93,3-ról 
1982-ig 45,8 re  c s ö k k e n t (50%  fe le tt i  csökkenés). Az 
1983 évi erős fe llen d ü lés  az a c é l in te n z itá s t 48,5-re 
j a v í to t t a  és 1984-ben  53,8 v á rh a tó , d e  ez a jav u lá s  
1985-ben m egáll s ő t  1990-ig ú ja b b  visszaesés v á rh a tó . 
A C hase ta n u lm á n y  m egállap ítja , h o g y  az acélfogyasz 
tá s n a k  a  G N P  n ö vekedésnél la s sú b b  em elkedése az 
a u tó ip a r  csökkenő  acé lfe lh aszn á lásáv a l és az e le k tro 
n ik a i ip a r, v a la m in t a d a ttá ro lá s i te ch n o ló g iák  ug rás 
szerű  fe lfu tá sáv a l m ag y a ráz h a tó . A  v ilág  acélfogyasz 
tá s a  1980-tól 1995-ig m indössze 1 ,59% -al em elked ik  
és 905,4 M t-t é r  el. A legkevésbé f e j le t t  o rszágoknál 
lesz a  legnagyobb  a  fogyasztás nö v ek ed ése  (4 ,13% ), 
m íg  a  fe jle tt  ip a ri o rszág o k b an  a  fo g y asz tá s  csak 0 ,62% - 
a l nő . Az ázsiai o rszág o k  —  a fe jle tt  J a p á n  k ivé teléve l —  
kü lönösen  k im ag as ló  növekedésre sz á m íth a tn a k  az 
acé lfo g y asz tásb an  az  1990-es év ek  közepén . A leg 
n ag y o b b  fejlődés D é l-K o reáb an  v á rh a tó .  Mégis a  d é l 
k o rea i G N P  igen e rő s  növekedése m ia t t  az  acé lin ten z itá s

Franciaország nyersvas- és acéltermelése

Az előző évhez k é p e s t  1983-ban 8 ,6% -kul c s ö k k e n t 
a  franciao rszág i n y e rsv a s te rm e lé s , és 4 ,4 % -k a l az  ac é l 
g y á r tá s .

Az e lm ú lt 3 esz ten d ő  a d a ta i t  táb láé  a tb a n  fo g la ltu k  
össze, m egadva F ra n c ia o rsz á g  acélterm elésének  g y á r tó 
berendezés szerin ti m eg o sz lásá t is.

Me.: ezer tonna

1981 1982_________ 1983+
Nyersvas 17 724 15 047 13 759

Acél (%) <%) (%)
Ox. konverter 17 520 (82,5) 14 891 (80,9) 14 122 (80,3)
Martin kemence 73 (0,3) 34 (0,2) — —
Elektrokemence 3 059 (17,2) 3 477 (18,9) 3 408 (19,7)

összesen 21 258 (100,0) 18 402 (100,0) 17 590 (100,0)

+ Az 1983. évi adatok becsültek.
Revue de Métallurgie 1984 iriárc. (GI.)

Növelték a folyamatosan öntött acélok arányát a 
japán acélgyártók, 1983-ban

Jó lle h e t v a lam e ly es t c s ö k k en t az ac é lte rm e lés  az 
e lm ú lt évben  az 5 le g n ag y o b b  jap án  acé lm ű b en , de 
m eg n ő tt —  1982-höz k é p e s t  —- a  fo ly am ato san  ö n tö t t  
acé lok  részaránya .

(T á b lá za tu n k  a d a ta ib ó l e g y ú tta l az is k i tű n ik ,  hogy 
a  ja p á n  acé lte rm elésn ek  csaknem  70% -a eb b ő l az  5 
M űből szárm azik .)

1982 1983

Folyama- Folyama-

Mu Termelés, öntés Termelés, öntés
ezer t  aránya, ezer  ̂ aránya,

%  %

Nippon 28 320 82,0 20 855 93,0
91,5NKK 11 993 87,0 . 11 410

Kawasaki 10 803 92,1 10 358 93,9
Sumitomo 10 883 78,3 10 339 80,0
Kobe 0 427 45,2 0 002 50,0
Az 5 Mü-ben, összesen 08 480 — 05 024 —

(Japánban összesen) (99 547) — (97 104) —

Stahl und Eisen, 1984 márc. 19. (GL)
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F ran c iao rszág b an  1974-ben m á r  27 millió to n n a  ac é lt 
á l l í to t ta k  elő. Az év tized  m áso d ik  felében v isz o n t ez a 
m enny iség  évi 20— 22 m illió  to n n á ra  c sökken t. E n n e k  
ellenére  a  gazdasági é le t irá n y ító i abban  rem é n y k e d te k , 
ho g y  b e lá th a tó  időn  belü l el le h e t érni a  30 m illiós t e r 
m e lés t. D erü lá tó  p rognózisa ik  azonban  m eg sem m isü l 
te k , am ik o r (1983-ban) a  f ra n c ia  acélterm elés m indössze  
17,5 m illió to n n a  volt.

A  franciaországi acé lte rm elés  m u ta tó i n em ze tk ö z i 
ö sszehason lításban  is m e g á llták  h e ly ü k e t: a  g y á r to t t  
acélm ennyiségnek  (1974-ben) csupán  3 3 ,5 % -a  v o lt 
ö tv ö z e tle n  szerkezeti (töm eg)-acél. A kkor egy t  acél 
e lő állításához 10,82 m u n k a ó rá ra  vo lt szükség. A b a l 
e se tek  szám a is a la t ta  m a ra d t  a  környező o rszág o k b an  
e lő fo rd u ltak n ak .

A z acélipari m unkások  sz ám a  az e lm últ év tiz e d b en  
ro h am o sa n  csö kken t: 160 ezerrő l 90 ezerre. A m o s t 
te rv b e  v e t t  in tézkedésekkel 2— 3 éven belü l to v á b b i 
20— 25 ezer m unk ah e ly  szű n ik  m eg (a m u n k a e rő k e t 
á tc so p o rto s ítják ) , e lk e rü lh e te tlen n é  v á lt u g y an is  az 
e lö re g ed e tt és g azd aság ta lan  üzem ek leállítása . E z ú to n  
—  a  m in tegy  5 millió to n n á s  te rm elő k ap ac itás  k i ik ta 
t á s á v a l  —  válik  a  f ra n c ia  acé lip a r szubvenc ió t n em  
igény lő , versenyképes ip a rá g g á .

A m ai acéligények lényegesen  szerényebbek  m ég az 
1973. évi 24 millió to n n á n á l is : reáliean c su p án  18,5 
m illió, to n n a  acél g y á r tá s á t  te rvezik . (GL)

Bänder Bleche Rohre 1984/5.

A K aw asak i S teel M izush im a-i üzem ében b e fe jez ték  
az á tá l lá s t  L D -k o n v e rte rek rő l K -B O P  e ljá rá s ra  a  II. 
sz . O xigénes acélm űben  is.

E z á l ta l  M izushim ában és O hibában v a la m e n n y i 
fe lső fu v a táso s k o n v e r te r t a  Q -B O P  vagy a  K -B O P  e l 
já rá ssa l üzem elő —  k o m b in á lt befuvatásos —  k o n 
v e r te r re  a la k íto ttá k  á t . (GL)

Intézkedések a  f ra n c ia  acéliparban Az IJS I-o rsz ág o k b a n  1984 első n egyedévében  18,7%- 
kal n ő t t  az  acé lte rm elés  az előző év  azonos időszakához 
képest.

(E m líté srem é ltó  csökkenés csak Ju g o sz lá v ia  esetében 
m u ta tk o z ik .)

K ülönösen  k iem elkedő  az USA  és B raz ilia  acé lte r 
m elésének n ö v ek ed ése :

Termelés, ezer tonna
Növekedés,

%

1983 1984 1984. jan— márc./
I. n. év  I. n. év 1983 jan .— márc.

USA 16 665 22 809 36,9

Brazília 3 106 4 365 40,5

Stahl u. Eisen 1984/10. (GL)

További támogatás a Közös Piac acéliparának

.4 Közös P iac  Bizottsága a  K özösség h a t  ac é lv á lla la ta  
részére összesen  774 M Ü SD tá m o g a tá s t  engedélyezett. 
E bből 500 m illió  d o llá r t az ango l B ritish  Steel kap,
52,6 M U S D -t a  belga. Cockerill Sambre , 15 M U SD -t 
az u g y an csak  belga  F orges de  C laberq , 5 m illió t, ill. 
13 m illió t a  n y u g a tn é m e t Arbed Saarstahl, ill. a  K rupp  
cég. E ze k e t a  szu b v en c ió k a t a  cégek m ég a  ja n u á r  31-én 
le já rt régi tá m o g a tá s  k ere tében  k a p tá k . A z ú j tá m o g a tá 
si szabályozó  elő írások  é rte lm ében  a  K özös P iac o r 
szágainak k o rm á n y a i csak ak k o r n y ú j th a tn a k  pénzbeli 
tá m o g a tá s t acé lv á lla la ta ik n ak , h a  b iz to sn a k  lá tszik , 
hogy azok  a  k ö v e tk ező  év  végétől tá m o g a tá s  nélkül 
is m egélnek. A  B izo ttság  ezen új ren d szer a la p já n  já ru lt 
hozzá a h o lla n d  Hoogovens cég 180 M U SD -os állam i 
h ite ltá m o g a tá sh o z , és egy m ásik  cég 8,5 M USD-os 
szubvenc ió jához . (H  W)

Stahl u. Eisen 1984/10. MTI, 1984. febr. 11.

Könyvismertetés
V ajda  L a jos : A szentkeresztbányai vasgyártás története. 
P o litik a i K önyvk iadó , B u k a re s t, 1983. N y o m d a : K o 
lo zsv ár.

E lö ljá ró b an  a rra  h ív ju k  fel o lvasó ink  figyelm ét, hogy  
ez az  első m agyar nyelvű  tö r té n e lm i m unka , am e ly  egy  
h o sszú , küzdelm es m ú ltú  e rd é ly i kohásza ti ü ze m rő l 
m e g je len t, ezért a  szo k áso sn á l bővebb te r jed e lem b e n  
ism e r te t jü k .

A  k ö n y v  16 fejezetben , 182 o lda l -|- 13 o ldal je g y z e t 
te rjed e lem b e n  kiváló szak érte lem m el, rész letesen  is 
m e r te ti  a  Székelyföld egyik  legrégebbi k ohásza ti és b á 
n y á s z a ti  üzem ének tö r té n e té t ,  m ely  hosszú és n eh éz  
fe jlődésen  á t  ju to t t  el, g y ak o r i tu la jd o n o sv á la sz tá so k  
u tá n  a  m ai 2530 fő lé tszám m al dolgozó m odern  n a g y ü 
zem ig . A szerző a könyv  m eg írásak o r figyelem be v e t te  
az E rd é ly rő l szóló v a lam en n y i szak iro d a lm at, p l. Orbán 
Balázs, Szentkirályi Zsigm ond, E dvi Illés Aladár, S á n 
dor István , Benedek Elek, v ég ü l Kerpely Antal m u n k á it .  
E z e k e n  kívül h iva tkozik  m ég erdé ly i lev é ltá rak ra , egyes 
fo ly ó ira to k ra , szak lapok ra , p l. a  B K L  a d a ta ira . F ig y e 
lem b e  v e tte  a g y ár k ö rn y ék én  lakó szakem berek , rég i 
do lgozók  és m agánszem élyek  a d a ta i t  is.

A  g y á r  tö r té n e té t  az a láb b i fe jeze tek  szerin t i s m e r te t i :
/ .  A székelyföldi vasművesség múltjából. E g y ik  első 

a d a t ,  hogy  1591-ben Báthory Zsigm ond  fejedelem  L övé- 
té n  v a sh á m o rt ad o m án y o z o tt Székely Mózes f ő h a d n a g y 
n a k  szo lgála ti ju ta lm áu l.

2. A szentkeresztbányai vasgyár alapításának évei 
(1836) A  kezdem ényezés a  S e lm ecbányán  v ég z e tt Gyer- 
ty á n jfy  Jónás nevéhez fűződ ik . E k k o r  L övétén  egy  k is 
o lv asz tó k em en ce  és egy k a lap á cc sa l fe lszerelt h á m o r  
lé te s ü lt .  A  közeli b án y á k b ó l fő leg  b a rn av asé rce t és szi- 
d e r i t e t  h aszn á ltak . Az 1848— 49-es fo rrada lm i év e k b e n  
a  H absbu rg -e llenes sz ab a d ság h a rc b an  a  lövetei k o h ó  és 
h á m o rte le p  had iipari sz e rep e t k a p o tt, á g y ú g o ly ó k a t 
ö n tö t te k ,  e m ia t t  az á tv o n u ló  orosz h ad a k  m e g to r lá sk é 

pen 1848. o k tó b e r  3-án  fe ld ú lták  es részb en  fe lg y ú jto t 
tá k  a  te lep e t.
3. Az újrakezdés sikerei és buktatói. 1852-bén az olvasztó, 
és a  h ám o r ü z e m é t m eg szü n te tték  és az  ú j gyárte lep  
mai helyén  é p ü l t  fel.
4. Az idegen tőke tulajdonában. (1854-— 57) A brassói 
osz trák  és cseh  érdekeltségű  B án y a  és K o h ó m ű  tő k e 
erős ré sz v é n y tá rsa sá g  M annlicher Gusztáv vezetésével 
nagy  ig y e k e z e tte l l á to t t  hozzá a  b e ru h á záso k  és vij fe j 
lesztési te rv e k  m eg való s ításához , pl. az  o lv a sz tá sn á l a 
to ro k g áza t a  fuvó levegő  előm elegítésére h a szn á lják  fel. 
K ét új g ő z k a la p ác so t, k é t ú j frissítő  k e m e n c é t és egy 
h engerm űvet lé te s íte t te k . Főleg k á ly h aö n té sse l é r te k e i 
sikereket.
5. Az első évtizedek munkásai. (1853.: 66 fő, 1868: 439 fő.)
6. A kényszerű szünetelés utáni évek (1878-) A z 1873. évi 
súlyos g azd aság i vá lság  h a tá sa k é n t S zen tk e resz tb á n y án  
b eszü n te tték  a  m u n k á t.  K ésőbb  a b á n y á k a t  is bezárták . 
M ajd á rv e ré s re  k e rü l t  a  jó fo rm án  ro m o k b a n  heverő 
sz en tk e re sz tb án y a i vasgyár. Az új tu la jd o n o so k  Hrobonyi 
A d o lfé  s veje , L án tzky  Sándor, a  te rm elés  tn ie lő b b i bein 
d ítá sá ra  tö re k e d te k .

E k k o r a  g y á rh o z  ta r to z o t t  egy 24 m 3-es faszenes nagy- 
olvasztó, egy  kupo lókem encéve l fe lszere lt ú j öntöde, 
k é t hám or, eg y  esz te rg a - és egy asz ta lo s  m ű h e ly . N övel 
ték  a 'v a s é rc b á n y á s z a to t is. Az o lvasztó  fu  vószerkezeté t 
egy 16 és egy 10 lóerős v izikerék h a j to t ta .  A fuvólevegő 
előm elegítésére a  k o h ó to ro k  sz in tjéb e  csöves léghev ítő t 
szereltek. A k o h ó n a k  évi te rm elési k a p a c i tá sa  akkor 
620— 780 t  k ö rü l v o lt.

A n y ersv as legnagyobb  részéből ö n tv é n y e k e t, v as 
k á ly h ák a t, ü s tö k e t ,  g ép a lk a tré szek e t s tb .  k ész íte ttek . 
Ezekből az  év i te rm e lé s  a század végéig 450— 600 t  kö 
zö tt vo lt. K o v á c s o lt  á ru k a t fők én t v á s á ro lt  acé lbő l vagy 
ócskavasból á l l í to t ta k  elő a  v iz ikerekekkel h a j to t t  há-
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m órokban . A főp iac  R o m án ia  v o lt, a h o v á  sok ö n tv é n y t 
sz á ll íto tta k .

7. A  m unkások a m últ század utolsó negyedében és szá 
zadunk kezdetén. (1879: 121 fő, 190(i-ban 606 fő). A  b á 
n y á s z a tb a n  do lgozók  lé tszám a  S zen tk e re sz tb á n y án  
m indig  tö b b , m in t a  k o h ásza tb an  do lgozóké. B á n y a ta rs -  
lá d a  is a la k u l t  116 ta g g a l.

8. Bérleti kezelésben. 1909-ben az  ü ze m e t a  Hrobonyi és 
a  Lántzky  c s a lá d tó l egy brassó i v askereskedő  cég ( Kam - 
ner és Jeke lius)  v e t te  bérbe és m in d  a  b án y á sz a t, m ind  
a  k o h ásza t te rü le té n  ú ja b b  fe jlesz tések e t, k o rsze rű síté 
s e k e t v ég ez tek . Az ép ítő  m u n k á t az első v ilághábo rú , 
m a jd  egy 1916. év i üzem i tű zv ész  s z a k íto t ta  meg.

9. Szervezkedés és osztályharc a munkásmozgalom fo rra 
dalmi fellendülésének éveiben.
Az ö n tö d e  m u n k á sa i 1917 végén  bérem elés v ég e tt 
s z trá jk b a  lé p tek . 1918 végén a  m u n k á so k  S zen tk e re sz t 
b ányán  is fe lsz ám o ltá k  a  hely i á lla m h a ta lm ú  szerveike t, 
e lk e rg e tték  az o s z trá k  ig a zg a tó t és á tv e t té k  a  g y á r  ve 
ze té sé t. 1919-ben sz trá jk o k  k ö ze p e tte  é r te  m eg a  g y á r  az 
im p eriu m  v á lto z á s t.

U). A  Szentkeresztbányai Vasgyár Részvénytársaság m eg 
alakulása.

B rassó i tő k é sek  1925-ben m e g a la k íto t tá k  a S zen tke- 
re sz tb á n y a i V asg y á r  R T -t. E z  á tv e t t e  a  g y á rte lep e t a 
Hrobonyi és L ántzky  ö rö kösök tő l és n y o m b a n  h o zzá lá 
t o t t  az ü z e m b ő v íté s i te rv e k  k ido lgozásához és a  te rm elés 
növeléséhez. A b á n y á k  és az ip a rte le p e k  energ ia báz isá t 
197 lóerőre e m e lték . Az üzem i felszerelések  és gép i be 
rendezések  é r té k é n e k  növekedése 1929-ig 585% -os v o lt.

11. Gazdasági válság- bérmozgalmak— sztrájkok. (1930— 
1933)

A g azd aság i fe llendü lés évei u tá n  R o m á n iá b a n  1929- 
tő l válságos idők  k ö v e tk ez tek . H aso n ló  v o lt a  h e ly ze t 
S z e n tk e re sz tb á n y á n  is 1929— 1933-ig. 1930 decem ber
elején  a  v a sg y á r  te lje sen  b e s z ü n te tte  m u n k á já t .  K ésőbb  
a  m u n k a  részb en  m e g in d u lt, d e  ez t az  id ő szak o t b é r 
c sö k k en tések , a  m u n k áso k  tö m eg es e lb o csá tása , s z t r á j 
kok je llem ez ték .

12. A  Brassói Á ltalános Taká/rékpénztár tulajdonában 
(1933)
1933. é v b e n  R o m á n ia  ip a rá b a n  ja v u lá s  m u ta tk o z o tt.  
E k k o r az ú j S z e n tk e re sz tb á n y a i V asg y ár R T . 1934. év 
ben ü z e m b ő v íté s t h a tá ro z o tt  el, és ú j te rm ék ek  g y á r tá 
s á ra  re n d e z k e d te k  be.

13. Szentkeresztbánya m unkásai harcban a nagytőkével
A g y á r  r e n ta b i l i tá s a  kedvező  v o lt, az  1939. évi m é r 

legét je len tő s  t is z te s  nyereséggel z á r ta .  E n n e k  ellenére 
1939-ben b é r le sz á llí tá s t a k a r ta k  é rv én y esíten i. A m u n 
k ásság  h a tá r o z o t t a n  e llen á llt és s z tr á jk b a  lép tek . A 8 
napos s z trá jk  m e g h iú s íto tta  a  n ag y tő k ések  b ércsök 
ken tési sz á n d é k á t.  E llenkezőleg  a  do lgozók 5 % -os 
b é rja v ítá sh o z  ju to t ta k .

14. 1940 és 1944 ősze k ö z ö tt. É sz a k  E rd é ly , vele 
S z e n tk e re sz tb á n y a  v isszak e rü lt M agyarországhoz. Az 
üzem i g ép i berendezésének  n ag y  ré sz é t a  ro m án  tő k és  
tu la jd o n o so k  le sze re lték . A  ,m e g b én u lt g y á r  nem  is 
tu d o t t  te lje sen  ta lp r a  álln i. Á llam i gon d o zásb a  k e rü lt , 
az eddigi ro m á n  tő k és  tu la jd o n o so k  jo g a i to v á b b ra  is 
é rv én y b en  m a ra d ta k . A g y á r  gazd aság o s .term elésé t 
h á t r á l ta t ta ,  hogy  az új o rsz á g h a tá r  m ia t t  a  v asú to n  
tö r té n ő  sz á llítá s i fe lté te lek  je len tő sen  m eg ro m lo ttak .

15. A  felszabadulástól az államosításig (1941. szept.—  
1948)

1944 sz e p t. 18-án  S z e n tk e re sz tb á n y a  is v isszak e rü lt 
R o m án iáh o z . E k k o r  a  he lybeli m u n k á so k  azonna l b ir 
to k b a  v e t té k  a  g y á r a t  és a  lek ü zd h e te tlen n e k  látszó 
nehézségek  e llené re  ö n ere jü k b ő l m e g in d íto ttá k  a t e r 
m elést. M eg je len tek  u g y an  a  ro m án  főrészvényesek 
(Bujoiu  és tá rsa i)  és v isszaköve te lve  tu la jd o n u k a t,  de 
a  g y á r  dolgozói ill. a  m u n k a b izo ttság  n em  a d tá k  ki k e 
zükbő l a  v á l la la t  veze tésé t.

16. A Szentkeresztbányai vastermelés a szocialista építés 
éveiben (1948 jú liu s— )

A fő te rm elő eszk ö zö k  1948 jú liu s  11-én tö r té n t  á l la 
m o sítá sáv a l a  s z e n tk e re sz tb á n y a i v a s g y á r tá s  tö r té n e 

té b e n  a  gyors fejlődés szak asza  k ö sz ö n tö tt be. E ttő l 
az  id ő tő l kezdődően a  g y á r  neve m ag y a ro san  írva  
„V lá h ic a i V asipari V á lla la t” . (V lahica n é v e n  egyesí 
t e t t é k  ugyan is a k ö rn y ez ő  k isebb községeket.)

a ) A  gyár jelenlegi állapotát jellemző adatok :

A  v á lla la t v illam osenerg ia  sz o lg á lta tá sá t egy 800 
lóerős áram fejlesztő  D iese l g ép cso p o rtta l növelték . 
F e lú j í to t tá k  a régi v íz ie rő v e l m űködő  h á m o r t ,  ahol 
m ezőgazdaság i s z e rsz á m o k a t g y á rta n ak . I960— 63 k ö 
z ö t t  g ép esíte tték  a  k o h ó ad ag o ló t. U g y a n a k k o r  ép ü lt 
a  kohócsarnok  és egy k ev e rő  kem ence. 1970-ben m ind 
k é t  kohó  hasznos té r f o g a tá t  egyenkén t 70 m 3-re növel 
té k . 1971-ben m e g é p íte tté k  az első, m a jd  1974-ben a  m á 
so d ik  C ow per-rendszerű  léghev ítő t. A v á l la la t  korszerű  
la b o ra tó r iu m o t k a p o t t ,  (kém iai, m eta llo g rá fiá i- és 
m ech an ik a i részleg.) 1973— 74-ben e lk é sz ü lt k é t, k o r 
sze rű  gépekkel e l lá to t t  m egm unkáló  c sa rn o k . 1975-re 
f e lé p ü lt a  hengerön töde, k é t  egyenkén t 3,5 t-n á s  in d u k 
c iós kem encével.

1977— 78. év fo ly am án  üzem be h e ly ez ték  a z t  a  világ- 
s z ín v o n a la t képviselő 10 000 m z te rm elő  te rü le tű  ö n tö 
d é t ,  m elyet 3 g é p e s íte tt  a u to m a ta  ö n tő v o n a lla l szereltek  
fel. E zek h ez  ta r to z ik  k é t  n ag y  te lje s ítm é n y ű  elek trom os 
in d u k c ió s  kem ence és h á ro m  m elegítő  k em ence, v a la 
m in t három  sörétes ö n tv é n y tis z tí tó  a lag ú t.

' b ) A  vállalati munkaerő létszámalakulása:
Ö sszlétszám  1948. é v b e n  698 fő, 1980-ban  2530 fő.

c )  Jelenlegi szervezet
A válla la ti dolgozók ta n á c sa  jelenleg 23 ta g b ó l áll, 

a k ik  közül 12-őt a  d o lg o zó k  képviselő inek  közgyűlése 
v á la sz t. 1969-től sze rv eze tileg  a V lahicai V asip ari V ál 
la la t  a  V a jd ah u n y ad i I p a r i  K özpon t egy ik  egysége le tt.

d ) Termelési eredmények.
A különleges ö n tö d e i nyersvas te rm e lé s  1949-ben 

100% , 1980-ban 3 5 4 0 % . A z ö n tv én y te rm e lés  1980-ban 
53-szor v o lt nagyobb , m in t  1948-ban.

A  te rm elés s t r u k tú r á já n a k  a lak u lása  1965— 1980-ig: 
n y e rsv a s  (faszenes) 3 2 % , v illan y m o to rh ázak  32,4% , 
acé lö n tö d e i felszerelések 9 ,5% , hengerek  14 ,9% , csere 
a lk a tré sze k  8,5% , eg y éb  te rm ék ek  2 ,7% .

e) A  termékek értékesítése.

Az á llam o sítá st k ö v e tő e n  a  g y ár 1966-ig m ég a  keres 
k ede lm i ö n tv én y ek e t g y á r to t t .  A v á lla la t a  te rm ék e it a 
h a z a i g y á rak n ak  az  a lá b b i m egoszlás s z e r in t sz á llítja : 
50 v á lla la tn a k  n y e rsv a sa t, 5-nek acélön tödei felszerelést, 
22 -nek  hengereket, 1 3 -nak  sim ító  h en g e rek e t, 12-nek 
cserea lk a tré szek e t és 4 v á lla la tn ak  v illan y m o to rh á za 
k a t .

f )  A  vállalat tevékenységének gazdasági hatékonysága.
A v á lla la t te rm elé s  növekedésnek  jövedelm ezősége

1980. évben  12-szerese v o l t  az 1962. év inek .

g) A  vállalat dolgozóinak társadalmi-művelődési élete

A z egykor e lsz ig e te lt k is  iparte lep , S zen tk e re sz tb á n y a  
fo k o za to san  városi je lleg ű  le tt ,  am it 1968. évben  tö rv é 
n y e s íte tte k , vagyis S zen tk e re sz tb á n y a  és S zen tegyházas 
O láh fa lu  egyesítéséből sz ü le te tt  a  m ai V lah ica  város. 
L ak o sa in a k  szám a 1 9 80 -ban  7024 fő v o lt.

A lakosság 9 2 % -á n a k  m egélhetését a  b á n y á sz a t és 
v a s ip a r  b iz tosítja . L ényegesen  ja v u lta k  a  lakásv iszo 
n y o k , a tö m b h ázak  és m agánházak  ép íté se  révén. 
1953-ban k ezd ő d ö tt a  kó rh ázak  ép ítése . A helybeli 
F é m ip a r i Szaklíceum  b iz to s ítan i tu d ja  a  szak m u n k ás 
u tá n p ó tlá s t .

A szerző, Vajda Bajos  m u n k á já t gondos, k ite r jed t 
a d a tg y ű jté s  u tán  n ag y  p recizitássa l, szép  m a g y a r  s tílu s 
b an , a  tö rtén e lm i h ű sé g  m esszem enő b e ta r tá sá v a l, 
32 e red e ti korabeli fén y k é p  b e m u ta tá sá v a l á llíto tta  
össze. A szerző, m in t a  Székelyföld sz ü lö tte , kiváló  é r 
zék k e l ism erte ti a  szék e ly  nép szo rg a lm át, lé té r t  fo ly 
t a t o t t  küzdelm ét, ö s s z e ta r tá s á t ,  k u ltu rá lis  tö rekvéseit.

L ántzky József
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Múzeumi hírek
Végleges helyre került az ózdi Kohászati Gyártörténeti 

Múzeum
1962 ny arán  a m ú lt e m lé k e it  egyénileg  g y ű jtő k  e lh a 

tá r o z tá k  Ózdon, ezen tú l k o lle k tiv e n  fogják g y ű jte n i 
a  rég észe ti, a  te lep ü lés tö rté n e ti, a  n ép ra jz i és az üzem - 
tö r t é n e t  szellemi és tá rg y i e m lé k e it ,  hogy azok  á llan d ó  
k iá llítá s i helyen b e m u ta th a ttá k  legyenek. M egalaku lt 
a  M egyei Múzeumok B a rá ti  K ö re  ózdi a lcso p o rtja . 
A z a la k u ló  ülésen lé tre h o z tá k  a  kü lönféle  szak cso p o rto 
k a t .  L egdinam ikusabban  az  ü z e m tö r té n e ti c sopo rt t e 
v é k e n y k e d e tt.  E z t b iz o n y ítjá k  a z  1963-ban, az 1966-ban, 
az  1967-ben és az 1970-ben m e g re n d ez e tt k iá llítása ik . 
(Az első  k e ttő t még a  m isk o lc i H e rm a n  O ttó  M úzeum , 
ille tv e  a  K ohászati T ö rté n e ti B iz o ttsá g  tá m o g a tásáv a l, 
az  u tó b b i  kettő  m ár önálló  re n d e z é s ű  volt.)

S a jn o s , a  kiállítások b e z á rá s a  u tá n  m indig  ra k tá ra k b a  
k e rü lte k  a  féltve/m zött ü z e m tö r té n e t i  anyagok. Az egyre 
g y a ra p o d ó  m akettek, d io rá m á k , fényképek , a sz ta llap n y i 
d iá k . A k ik  az 1970. évi k iá l l í tá s  lebo n tásak o r, az elszá l 
l í tá s b a n  serénykedtek, b iz to s a k  v o l ta k  ab b an , hogy  
n incs m essze az idő, hogy az  ü z e m tö r té n e ti  g y ű jte m é n y  
á lla n d ó  jellegű bem u ta tó b a  k e rü ljö n . A 125 éves ju b ile u 
m i esem énysorozat k e re téb e n  b e m u ta to t t  k iállítás b e v á l 
t o t t a  a  hozzá fűzött re m é n y e k e t és ó h a jk én t h an g z o tt el 
so k a k  részéről az, hogy a  g y ű jte m é n y  az érdeklődők , 
a  ta n u ló if jú sá g  és a  v á ro s t  lá to g a tó k  szám ára  á llandó  
je lleg g e l rendelkezésre á lljo n .
1970. jú liu s  4-én a  H o n ism e re ti  K ö r levélben k e re s te  
m eg Оsépéinyi Sándort, az  O K U  a k k o r i vezérigazga tó já t, 
és k é r te ,  hogy a Béke n e v é t v ise lő  üzem i é tkezde ép ü le 
t é t  e lb o n tá s  helyett engedje  á t  á l la n d ó  jellegű b e m u ta tá s  
c é ljá ra  [1]. Jú lius 27-én m e g é rk e z e tt  a  hozzájáru ló  v á 
lasz [2].

1971. tavaszán  széles k ö rű  tá rs a d a lm i összefogással 
m e g k ezd ő d tek  az épület á t a la k í tá s i  ^m unkálatai, a m e ly 
n ek  z ö m é t az ózdi 102 sz. „ G á b o r Á r o n ” S zakm unkás- 
képző  In té z e t fiatalja i, az  Ó zd i K o h ász a ti Ü zem ek szo 
c ia lis ta  brigádjaival v a ló s í to t ta k  m eg. Volt. o lyan  d é l 
e lő t t  is, am ikor 40— 50 fő s e ré n y k e d e tt  az új közm űvelő 
dési lé te s ítm én y  k ia lak ítási m u n k á la ta in .  A m u n k á la to k  
a u g u s z tu s  15-ére befejezést' n y e r te k .  A vo lt B éke é t t e 
rem  ú jjáv a ráz so lt épü lete  e lő t t  au g u sz tu s  19-én n y i to t 
t á k  m eg  az Ózdi K o h á sz a ti Ü zem ek  állandó  jellegű 
g y á r tö r té n e t i  b em u ta tó já t. M ezőtúri István, az M TESZ 
Ó zdi In té z ő  B izo ttságának  t i t k á r a  m o n d o tt m eg n y itó  
b eszéd e t. A m egnyitón ré sz t v e t te k :  a  város, az üzem  
p á r t- ,  tá rsadalm i- és g az d aság i vezető i, a  tá rs in té z m é 
n y ek  képviselői, a h o n ism ere ti k ö r  tag ja i, to v á b b á  a  
lé te s ítm é n y  lé trehozásában e re d m én y e sen  tev ék e n y k e 
dő k  [3]. Indulástól a  g y á r  tö r t é n  é ti bem u ta tó  v ezető je : 
V áss Tibor, makett k é sz ítő je : L é ra y  Iá i  jós, tá r la tv e z e tő k : 
H orém usz László, Kovács A n ta l  és Bogyó János le tte k .

A m egny itás ó ta év rő l-év re  nem csak  a  lá to g a tó k  
sz á m a  g y arapodo tt, tie a  t á r g y i  és a  szellem i a n y a g g y ű j 
té s  is. E z é rt 1975. jú liu s  1 2 -én  levéllel fo rd u lt I'cthes 
A ndrás, az  ÓKÜ v ez é rig azg a tó ja  a  K u ltu rá lis-, ille tv e  
a  K o h ó - és Gépipari M in isz té riu m h o z , m elyben  az ü zem 
tö r té n e t i  gyűjtem ény ip a rá g i h e ly tö r té n e ti  m úzeum m á 
n y ilv á n ítá s á t  kérte. N e m s o k á ra  a  K u ltu rá lis  M iniszté 
r iu m  á l lam titk á ra  levélben é r te s í te t te  a kohó- és g é p 
ip a ri m in isz te rt, hogy h o z z á já ru l ahhoz , hogy az Ó zdi 
K o h á sz a t i Üzemek „ K o h á sz a ti  G y ő rtö rté n e ti M úzeum ’ 
e lnev ezésse l muzeális k ö z g y ű j te m é n y t  hozzon lé tre  [4].

H a z á n k  tizenötödik m ű sz a k i m ú zeu m án ak  a v a tá sá ra  
a  m ú zeu m i- és műem léki h ó n a p  k e re téb e n  1975. o k tó b e r  
16-án Ó zdon, ism ert m ú z e u m i szakem berek  je len lé té 
ben k e rü l t  sor. Verő Gábor, a  K u ltu rá l is  M inisztérium  
m ú z e u m i főosztályának h e ly e t te s  vezető je m o n d o tt 
a v a tó b e sz é d e t [5]. Az ózdi k o h á s z a t  százharm inc esz 
te n d ő s  ú t j á t  bem utató  in té z m é n y  való jában  m ost csak  
ú jjá s z ü le te t t ,  múzeumi ra n g g a l kezd i ú jra  é le té t, m e r t  
a la p ja  és elődje, a  g y á r tö r té n e t i  g y ű jte m é n y  m ár négy  
éve szo lg á lta  az ip a r tö r té n e t i  ism ere tte r je sz té s t b em u 
ta tó iv a l  és alkalm i k iá llítá sa iv a l, egyben  to v áb b fe jle sz 
t e t t e  a  tö b b  m int tíz  éve m e g k e z d e tt  an y a g g y ű jté s t.

A  következő  években m ég  je len tő seb b  eredm ényeket 
é r t  tel a  m úzeum  a tu d o m á n y o s  feldolgozó m unka te ré n .

A különböző g y ű jté s i  akciók e re d m é n y e k é n t 1983-ig 
közel 1000 d a ra b  m uzeális  tá rggya l g y a ra p o d o tt  a  g y ű j 
tem én y . Ig g  le h e tő ség e t a d o tt  a r ra ,  hogy  1971-től 
1983-ig 25 id ő szak i k iá llítást ren d e z z ü n k , s em elle tt 
g o n d o t fo rd íto ttu n k  az állandó je lleg ű  k iá llítá s  sz ínvo 
n a lának  em elésére . S ik erü lt k ia la k íta n i a  k u ta tó  m u n k a  
a la p já t  szolgáló a d a t tá r a t ,  a k ö n y v tá ra t  és közel 2000 
d arabbó l áll a f o tó tá r  n eg a tív ja in ak  a  szám a .

U j épületbe költözik a m úzeum

1896-ban a d tá k  á t  rende lte tésének  Ó zdon  a  jelenleg 
G y ár ú t 10. sz. a l a t t i  épü lete t, ah o l az  Ó zd -gyárte lep i 
E lem i Iskola m ű k ö d ö tt  7 ta n te re m m e l. 1911-ben az 
ép ü le t két o ld a ls z á rn y á t k ib ő v íte tték . A z ép ü le tb en  az 
isko lák  á llam o sítá sá ig  — 1948-ig tá r s u la t i  isko la  m ű k ö 
d ö tt .  F e n n ta r tó ja :  A R im am u rán y — S a lg ó ta r já n i V as 
m ű  R t. ózdi V as- és A célgyára v o lt [6]. A z á llam osítás 
ó ta  G yár-ú ti Á lta lá n o s  Iskola n é v e n  m ű k ö d ö tt  az 
1981/82. isk o laév ad  végig. K özben  az  I .  k e rü le ti B em  
ú to n  új á lta lá n o s  iskola ép ü lt és id e  v o n tá k  össze az 
1982/83. ta n é v tő l kezdődően  a B a r tó k  B éla- és a G yár 
ú t i  Á ltalános isk o lá k a t.

1982-ben az Ó K Ü  b ú to k é b a  v e t te  a  v o lt  G y ár ú ti 
Á lta lábos Isk o la  ép ü le té t. D ön tés  s z ü le te tt ,  hogy az 
é p ü le te t fe lú jítá s  u tá n  a K ohászati G y á r tö r té n e ti  M úze 
um  és az Ózdi K o h á sz a t i Ü zem ek T erv ező  I ro d á ja  k ap ja  
m eg. Az a lag so rt és a  fö ldszin tet —  2 te re m  k ivé teléve l—  
a  m úzeum , a fö ld sz in ti 2 te rm e t és az  em ele te t az 
O K Ü T I k a p ja  m eg. A felú jítási m u n k á la to k a t  az Ó K Ü  
ü zem fen n ta rtá s i gyáregysége végezte, az  Ó K Ü T I te rve i 
a lap ján .

I . kép. Az ózdi un ár történeti múzeum és a tervező iroda közös 
épülete

1983 jú liu sá b a n  a  fe lú jíto tt é p ü le t m ű szak i á tv é te le  
m eg tö rtén t. A u g u sz tu s  15-én e lk e z d ő d ö tt a  m úzeum  
végleges hely re  tö r té n ő  á tk ö ltö z te té se  az A lko tm ány  
ú t i  —  ideig lenes épü le tbő l — a  G y á r  ú ti  épü le tbe  
/ / .  kép). A fö ld sz in ti helyiségek e g y m á sb a  nyílónk le t 
te k . Egy-egy te re m  68— 70 m 2 a la p te rü le tű . Az első 
te re m  a tö r té n e t i  te rem  neve t k a p ta .  A  m ásod ik : a  
kav aró -fo rrasz tó i, a  h arm ad ik : a  n y e rs  v asg y ártó i, 
a  negyedik : az  ac é lg y ártó  és h en g e rm ű i, az  ö tö d ik : 
a  kiszolgáló ü z e m e k  és az é le tm ó d tö rté n e ti,  a  h a to d ik : 
az  időszaki k iá llítá so k  term e. A fö ld sz in ten  k a p o tt 
h e l y e t— k ö zv e tle n  a  b e já ra tn á l — a  m úzeum vezető i 
iroda . Az a la g so rb a  k e rü lt az u g y an csak  70 in 2 a la p te rü 
le tű  m ak e ttin fih e ly , s ebből ny ílik  a  g ép te re m . Az a la g 
sori több i he ly iségek  rak tá ri he ly iségü l szolgálnak.

Az á tk ö ltö z é s i-m u n k á la to k  5 h é t  a l a t t  m e g tö rtén tek . 
E zze l p á rh u z a m o sa n  e lkezdődö tt a  k iá llítá s i tá rg y a k  
végleges h ely re  tö r té n ő  elrendezése. 1983. o k tó b er 
12-én ünnepélyes k e re tek  közö tt n y i t o t t a  m eg k a p u it 
az  ú j helyre k ö l tö z ö tt  K ohászati G y á r tö r té n e t i  M úzeum . 
Kovács Ferenc, a  v á lla la ti szak sze rv eze ti b izo ttság  t i t 
k á ra  beszédében m é l ta t ta  az á tk ö ltö z é s t.

534

\
B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 117. év fo lyam , 11— 12. szám



A z állandó jellegű kiá llítás

J á r ju k  végig ezek  u tá n  a  m ú z eu m  á llandó  jellegű 
k iá llítás i te rm e it. A z első, az ú n . történelm i teremben 
k ép e t k a p u n k  a r ró l, hogy az ózd i g y á r  lé tre jö ttén e k  
előzm ényei a  g ö m ö ri v a s ip a rb a  n y ú ln a k  vissza. A X IX . 
század  első felében a  m ag y ar  v a s ip a r  zöm e G öm ör m e 
g yében  ö ssz p o n to su lt. A g y á r  a la p ítá s á n a k  g o n d o la ta  
1843-ban, a te rv e z e t t  v asu tak  ép íté se  kap csán  a göm ör 
m egyei ho sszú ré ti A ndrássy  k a s té ly b a n  v e tő d ö tt fel 
először. E z é r t  a  b e já r a t  m e lle tt a  k a s té ly  m a k e ttje  l á t 
h a tó . M elle tte  a  g y á ra la p ító  Rombauer Tivadar m ell 
szobra , ak i a  g y á r  m e g a la p ítá sán a k  lelkes, f á r a d h a ta t 
lan  m ozg a tó ja , a  g y á r  ép ítésének  v eze tő je  volt. A sz á r 
m azási tá b lá z a t  m u ta t ja  be a  g y á r  h o v a ta r to z á sa  te rén  
b ek ö v e tk e z e tt v á lto z á so k a t. M e lle tte  az  1819-ből s z á r 
m azó tá rs lá d a . F ö lö tte  3 n a g y m é re tű  pan o rám ak ép , 
am ely  a  g y á ra t  és  a  lak ó te lep e t á b rá z o lja  1904-ben, 
1912-ben és 1930-ban . E zek  v o lta k  a  g y á r  ko rább i fe j 
lődésének  je llem ző  szakaszai. K ö v e tk e z ik  —  önálló  
v itr in b e n  —  a  m a m á r  országos h írű  fém bélyegző g y ű j 
tem én y , m ely  29 d a ra b b ó l á ll és a  g y á r  jogelődjeinek 
bélyegző it m u ta t ja  be . A  p ecsé tn y o m ó k  jellegzetessége, 
ho g y  azok  m eg leh e tő sen  sú lyosak . A  „ R im a m u rán y - 
völgyi V asm ű  E g y e sü le t, 1852”  fe li ra tú  példáu l 48 d k g  
sú lyú . A  g y ű jte m é n y  fe le tt  a  g y á r  1895-ből szárm azó  
festm énye v an  elhelyezve . A te re in  közepén 9 n a g y 
m é re tű  álló  v itr in b e n  fényképek , g ra f ik o n o k , m a k e ttek , 
ra jzo k , e re d e ti i r a to k  segítségével k e rü l t  b e m u ta tá s ra  
az 1847 ó ta  m ű k ö d ő  g y á r  fe jlő d és tö rté n e te . E zek  b izo 
n y ít já k , h o g y  az e lődök  —  a  k e z d e ti időszakban  —  
egy év  a l a t t  800— 900 to n n a  k a v a r ta e é l t  te rm e ltek , 
m íg  m a az év i a c é lk ap a c itá s  eléri az  1,4 millió to n n á t.  
K ezd e tb en  100 m u n k á sa  vo lt, m a  köze l 13 ezer dolgozója 
van  a  g y á rn a k . A tö r té n e lm i te re m  u to lsó  része az ózdi 
m u nkásm ozgalom  leg je len tő sebb  id ő sz ak a it m u ta t ja  
be ko rabe li ú jsá g o k , fényképek  és m a k e tte k  seg ítsé 
gével.

A k öve tkező  a  kavaró- és forrasztói terem. A g y á r  
ép ítése 1846-ban k e z d ő d ö tt, s m á r  1847 végén kis m é r 
té k b e n  a  g y á r tá s  is  m eg in d u lt. T e lep ítő i a r ra  a szénva- 
g y o n ra  é p íte t té k , am e ly e t ak k o r m á r  fe ltá r ta k  Ózd k ö r 
nyékén . E z é r t  egy  e red e ti b á n y a b e já r a t  lá th a tó  a  t e 
rem ben , ben n e  csille , korabeli b án y á sz  kéziszerszám ok. 
Az első év tized ek  te rm é k e  a  C ort-fé le  k av a ró  eljárással 
és az ú g y n e v e z e tt fo rrasz tásos e l já rá s sa l készü lt acél 
v o lt, m e ly e t k ovácso lássa l és h engerlésse l do lgoztak  fel 
készáruvá . U zem b eh e ly zések o r a  g y á r  egyetlen  üzem i 
ép ü le tb ő l á llt .  E z t  az  U -a lak ú  é p ü le te t  m a k e tt  m u ta t ja  
be. 1882— 83-ban  a z  egész üzem et á té p í te t té k .  A k ö v e t 
kező k é t  m a k e tt  m á r  külön m u ta t ja  a  kavaró - és fo r 
ra sz tó ü zem e t. L á th a tó  a  kü lső  és a  belső té rk ik ép zes 
a  b erendezésekke l és ta rto zék o k k a l e g y ü tt,  i t t  k e rü l 
b e m u ta tá s ra  a  k av a ró ü zem i gőzpörö ly  és a  3 á llv án y o s 
lu p ah en g e rso r m ű k ö d ő  k ic s in y íte tt  m ása . A  fo rra sz tó 
üzem i m a k e tt  m e lle t t  3 k ü lö n b ö ző  m ére tű  lu p a 
so ro za ti te rm é k , a z  ú g y n ev e ze tt nyerssín  lá th a tó . 
A  kavaró - és fo rra sz tó ü z em  fe jlő d é s tö r té n e té t a  k é t  
ta b ló n  e lh e ly e ze tt ra jz o k , fén y k ép ek , tá b lá z a to k  és m a 
gy arázó  szöveg részek , v a la m in t 4 d a ra b  n ag y m ére tű  
d ia  szem lé lte ti. K ü lö n  tab ló k o n  lá th a tó k  a  X lX . század  
végéről szárm azó  leg jellegzetesebb  sz ínes rajzok  a  k é t  
üzem rész é le téb ő l. A la t tu k  n a g y m é re tű  te rep asz ta lo n  
az  ózdi g y á r  a k k o r i  á llap o táb a n .

H a rm a d ik  a  nyersvasgyrírtó terem. A z első k é t ta b ló  
az 1906— 1913. k ö z ö t t  te le p í te t t  ózd i n agyo lvasz tó  
fe jlődésé t m u ta t j a  be ra jzo k , fén y k é p ek , tá b lá z a to k  
segítségével. A k o h ó k  fejlődésének  je len tő seb b  szak asza  
az 1955-ben k e z d ő d ö tt  re k o n s tru k c ió , m ely 1962-ig 
ta r to t t .  E k k o r  a  L an g e n -h a ra n g o s  to ro k z á rra l m ű ködő  
k o h ó k a t ko rszerű  k e ttő sk ú p p a l, M ac— K ey-féle to rok - 
z á rra l és forgó e legye lo sz tóval l á t t á k  el. Az á té p íté s  
a lk a lm áv a l a  k o h ó k  té r fo g a tá t  is n ö v e lté k . (A n ag y m é 
r e tű  d iak ép ek h ez  kapcso lód ik  az ú jm a ssa i vaso lvasztó  
és a  készelő h á m o r  m a k e ttje .)  K ü lö n  tá r ló n  lá th a tó  a  
kohóprofilok  fe jlődése . A  h a t  1 : 50-es m é re ta rá n y b a n  
k észü lt p ro film e tsz e t e lő tt a  leg je len tő seb b  m űszak i 
a d a to k a t  ta r ta lm a z ó  tá b lá k  v a n n a k  elhelyezve. K é t  
fe lö l tö z te te tt  b á b u  a  ko h ászö ltö zék ek  fejlődését m u 
t a t j a .  E g y ik  a  fe lszab ad u lá s  e lő tt i  id ő k b ő l való, m ásik  
a  jelenlegi ö ltö z e te t  m u ta tja .  K ö z é p ü tt  v annak  elhe-

2. kép. Nyersvas csapolás üstbe és szilárdra régi típusú kohóból (dioráma)

ly ezv e  a  d iorám ák. A z első  b em u ta tja , h o g y a n  n y ito t tá k  
k o ssa l a kohókat. M e lle tte  egy  eredeti kos lá th a tó .  A m á 
so d ik  a  régi típusú  k o h ó  csapolá'Si fo ly a m a tá t  áb rázo lja , 
a h o l ü s tb e  csap o lták  a  fo ly ék o n y  vasat, a  fö lö s m enny i 
s é g e t az ö n tő c sa rn o k b an  elhelyezett h o m o k á g y b a  en 
g ed ik  (2. kép). A  h a rm a d ik  d iorám a p ed ig  a  forrószél 
fúvóform acsere je le n e té t  m u ta t ja  be. K é t  á llványon  
19 kohó-ön tőcsarnok i kéziszerszám  lá th a tó . A z 1960-as 
év ek ig  a  kohók ad a g o lá sa  kézi erővel t ö r t é n t .  R észben 
b u n k erb ó l enged ték , ré sz b en  kézi la p á to lá s sa l ra k tá k  
csillébe az anyago t, m e ly e t kézzel to lta k  e lő b b  egy  m ér 
leg re , m a jd  a  fe lv o n ó ra . K b . 10— 12 q s ú ly t  to lo g a to tt 
egy-egy  elegytéri do lgozó . M a m ár a u to m a t ik a  vezérli 
az  egész m űve le te t. A  g é p e s íte tt  adago lás  fo ly a m a tá t 
fén y g ra fik a  szem lé lte ti. E b b e n  a te re m rész b en  lá th a tó  
a  tű zá lló tég la -g y á rtá s  fe jlődésének  a  b e m u ta tá s a  is.

A  negyedik  az acélgyártó és a hengerm űi terem. 
A z  acélm ű  kétrészes fe jlő d és tö rtén e ti t a b ló ja  bep illan 
t á s t  n y ú jt  az 1895 ó ta  m ű k ö d ő  üzem  é le té b e . A z elhe 
ly e z e tt  rajzok , fé n y k é p e k , táb láza to k  és m agyarázó  
szövegek  képet a d n a k  az  1960-as évekig  üzem elő  régi 
acé lm űrő l. A régi ü z e m b e n  12 SM -kem enoe m ű k ö d ö tt. 
A z 1960-as évek e le jén  v é g re h a jto t t  re k o n s tru k c ió  során 
te lje se n  új acélm ű é p ü l t .  A  korszerű te c h n ik a i  beren 
dezésekkel, m ű szerek k e l felszerelt M a e rz -típ u sú  erede 
t i le g  80 tonnás S M -kem encékbő l m a m á r  106 tonnás 
acé lad a g o k a t c sap o ln a k . A z acélm űi m a k e t t e k  so rát 
a z  1895-ben ü ze m b e h e ly e ze tt 25 tonnás B a th o -re n d sze rű  
reg e n erá to ro k k a l e l lá to t t ,  generáto rgáz tü z e lé sű  SM- 
kem ence n y itja  m eg. K özv e tlen ü l m e lle tte  v an  elhe 
ly ezve  a m a üzem elő  106 tonnás M a e rz -típ u sú  SM- 
kem enee. Mivel az  e ltá v o z ó  hő h a s zn o s ítá sá n  alapuló 
fű té sű  rendszerű  k e m e n c é k  v áltóberendezései m egvál
to z ta k , b e m u ta tá s ra  k e rü l a  Siemens és a  Jan so n -ren d - 
sz e rű  váltószelepek m a k e tt je  is. A rég i ü ze m  három  
legnehezebb  m u n k a fo ly a m a ta  d io rám ák  segítségével 
k e rü l b em u ta tásra . E lső  a  tü k ö rv as  a d a g o lá sa  rakó la 
p á t ta l ,  m ásodik az S M -kem ence fe n é k tisz títá s i m űvelete, 
h a rm a d ik  pedig a s a la k z sá k  tisz títása . A z ú j üzem ben 
e z ek e t 4a nagyon n eh é z  m u n k á k a t m e g sz ü n te tté k , rész 
b en  g épesíte tték . Ö n á lló  ta b ló n  a  h a g y o m á n y o s  és a 
fo ly am ato s  acélön tés m ű v e le te in ek  fo ly a m a ta  te k in th e tő  
m eg . A felső so rb an  a  tu sk ó ö n té s  —  t e h á t  a  hag y o m á 
n y o s  — , az alséi s o rb a n  a  fo lyam atos b u g a ö n té s  m u n k a 
fáz isa i lá th a tó k  m e ts z e te k  segítségével.

A negyedik te re m b e n  k a p ta k  he lye t a  hengerművek 
is. Az acélm űből é rk ező  ac é ltu sk ó k a t a  d u rv ah e n g e rm ű i 
m élykem encékben  h e v í t ik  fel hengerlési hőm érsék le tre  
és a  blokk-, v a la m in t a  baugasoron b u g á v á  hengerük. 
K ö zp o n ti helyen á l l  a z  1895-ben t e le p í te t t  reverzáló 
b lokk- és bugasor m a k e t t je .  A b lokkso roza t (ba l oldali) 
ren d e lte té se  az a c é l tu sk ó n a k  olyan m é re tű  bugákká 
hengerlése, am ilyen  m é re te k e t a k észá ru t g y á r tó  durva- 
h en g erm ű i h e n g e rso ro z a to k  igényelnek. A  bugasor 
( jo b b  oldali) a  b lo k k so rró l k ap o tt 200/200 m m -es  bugát 
h en g erli to v áb b  a  f in o m h en g erm ű  és a  rú d -d ró th e n g e r-  
m fi á l ta l  igényelt b u g a m é re tre . A le g já ra to s a b b  buga- 
m é re tek  egy-egy sz e lv é n y e  a  m a k e tt m e lle t t ,  a  ta rtó so r
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k é t  je len tő s te rm ékeinek  k ia la k í tá s a  üregpróbák  b e 
m u ta tá s á v a l  tárlón lá th a tó .  A z első sorban az a u tó k e -  
r e k a b ro n c s  szelvény, m e ly b ő l te h e ra u tó  és a u tó b u sz  
k e rék ab ro n cs , a hátsó  s o r b a n  az  , ,E ” profil, a  b á n y á 
s z a t i  kaparószalag o ld a lg e re n d á ja  van . A tá rló  e lő t t  a  
lc g já ra to sab b  készsori te rm é k  szelvényei k ap tak  h e ly e t. 
A finom hengerm ű a k o rs z e rű t le n n é  vált és le b o n to tt  
k a v a ró -  és forrasztóüzem  h e ly é n  ép ü lt 1913- 1915-ben. 
A  du rvahengerm ű tő l é rk e ző  b u g á k a t  a középsor, a  f i 
n o m so r , a  gyors-drótsor és a z  1937-ben lé te s íte tt a b -  
ro n c s s o r  dolgozza fel. E b b e n  a  terem részben lá th a tó  
az  1913-ban  üzembe h e ly e z e t t  320  mm -es n y ito t t e l re n 
d e z é sű , ö t állványból á lló , e g y  tengelyvonalban  e lh e 
ly e z e t t  finomsor, m ű k ö d ő  m a k e t t je  (3. kép). N ég y  
n a g y m é re tű  diapozitív k ép  a  finom hengerm ű fe jlő d é 
s é n ek  egy-egy jelentős á l lo m á s á t  ábrázolja. T árló k o n  
h e n g e re l t  készterm ékek g y ű jte m é n y e  van elhelyezve.

3. kép. A henyerműi terem eţ/1/ik részlete

A z ö tö d ik  terein a  kiszolgáló üzemek (szo lg á lta tá s  
sz á ll í tá s )  és a munkás életmódtörténeti kiállítás a n y a g á t  
m u t a t j a  be. A sor a szolgáltató gyáregységgel k ezd ő d ik . 
F a l r a  e rő s íte tt m aketten  l á t h a t ó  az  1967 elő tti g á z e n e r 
g e t ik a i  hálózat. I t t  lá th a tó  a  , ,K e rp e ly ” -féle g ázg en e rá 
to r  1 : 5-ös m éretarányú  m ű k ö d ő  m ak e ttje , g e n e rá to r 
ü zem i szerszám okkal. 1960-ig  valam enny i kem ence, 
1967-ig pedig a h en g erm ű i k em en cék  fű tő an y ag a  a  
sz én b ő l előállított kb. 1450 k c a l /N m 3-es g en e rá to rg áz  
v o lt.

A z ö tö d ik  terem ben je le n tő s  h e ly e t  foglal el a  szállítás. 
1872-ig  a  gyár nem k a p c s o ló d o t t  az országos v a s ú ti  
h á ló z a tb a . Mindenféle s z á l l í tá s  szekereken tö r té n t .  
L á th a tó  a  K aru-bányatelep  és a z  ózdi gyár között, Ó zd  
k ö zség én  keresztül ló v a sú to n  tö r té n ő  szénszállítá st., I t t  
l á th a tó  még az 1908-té>l 1952 -ig  üzem elt 30 to n n á s  
ö n já ró  nyersvasiistszállító  k o cs i, továbbá n o rm á l 
n y o m tá v ú  pőre és „S ” -kocsi m a k e t t je .

Az é le tm ódtö rténe ti k iá l l í tá s  ta g o zó d ása : 1. K ö z le k e 
d é s  a  lakóhely és a m u n k a h e ly  k ö zö tt. 2. Az é te le k  
s z á ll í tá s i  eszközei és tá rg y a i .  3 . A z ivóvízellátás e s z 
köze i. 4. R uházat és v éd ő fe lsze re lé s . 5. T isz tá lkodási 
le h e tő ség ek . 6. M u n k áslak áso k , lakásbelsők .

A fö ldszin ten  levő 6. te r e m  időszaki k iá llítások , 
e lő a d á so k  és film vetítések  c é l j á t  szolgálja.

A Kohászati S zabadtéri Múzeum

1970-ben, a g y á r  a la p í tá s á n a k  125. évfordulója a lk a l 
m á b ó l k e rü lt sor a k o h á s z a ti  berendezések  sz ab a d té r i 
b e m u ta tó já n a k  m eg n y itá sá ra  a z  ózdi 102 sz. „ G á b o r  
Á ro n ”  Szakm unkásképző I n t é z e t  park jáb an . A m e g 
n y i tá s  u tá n  nem állt m eg a  fe jle sz tő  m unka. A k ö v e t 
kező  év tizedben  a K o h á sz a ti G y á rtö rtén e ti M úzeum  
4 -rő l 12-re növelte a gép i b e re n d e z é se k  szám át (5. ké p ).

A p a r k  bejáratánál v an  e lh e ly e z v e  a  finom hengerm ű 
ből sz á rm az ó  gyors-drótsori hengerállvány. Az 1914-ben 
ü z e m b e  helyezett 11 á l lv á n y o s  hengerso rnak  ez v o lt az  
eg y ik  (2. pár) hengerá llványa . U zem behelyezéskor K ö 

4. kép. Részlet, a szabadtéri múzeumból

zép-E urópa leg k o rsze rű b b  fé lfo lv ta tó lag o s  hengersora 
volt. Fő te rm é k e  az  0  5,5— 8 m m  k ö rsze lv én y ű  hen 
gerhuzal. A h en g e rá llv á n y  1969-ig ü z e m e lt. K özvetlen  
m ellette van  a  Schwarz— Bauer-rendszerű desintegrátor 
(gáztisztító). A n y ersv asg y ártá s  é r té k e s  m ellék term éke 
a  kohógáz, m e r t  a  kazánok , kohásza ti k em en cék  fűtésére 
alkalm as, r é g e b b e n  pedig gázm o to ro k  h a j tó a n y a g a  is 
volt. A k ö v e tk ez ő k b en  lá th a tó k  a  csikófejes görgők. 
Ilyen 9 görgős a lapegységbő l b árm ilyen  n ag y ság ú  görgő 
mező ö ssz eá llíth a tó  volt, m elyen kézi erő v e l aránylag  
könnyen m o z g a th a t ta k  1000x800  m m -tő i nagyobb 
a lap te rü le tű  lap o s  tá rg y a k a t. Ilyen cs ik ó fe jes  görgőm e 
zőn tö r té n t a  d u rv ah en g erm ű  lem ezk ik ész ítő  üzem rész 
ben a  k ih e n g e re lt lem eztáb lák  kézi e rő v e l való moz
ga tása , a  szó lókét és végeket levág t'íb llók  k ö z ö tt.

Sorrendben e g y  Worthington sziva ttyú  lá th a tó . Az 
1895-ben ü ze m b e  lé p e tt  gyári k a z á n h á z b a  te lep íte ttek  
3 db W o r th in g to n  sz iv a tty ú t. R e n d e lte té sü k  22 db 
Tischbein k a z á n  vízzel való e llá tása . A z ip a r i  skanzen 
ba l sa rk áb an  á l l  egy Kerpely-rendszerű gázfejlesztő 
generátor. Ат. 1904-ben  te lep íte tt és fo k o z a to sa n  36 ilyen 
egységre f e j le s z te t t  generá to rgáz-üzem  egy ik  term elő- 
egysége vo lt. Ó rá n k é n t  2200 m 3 g á z t  te rm e lt .  M ellette 
lá th a tó  egy rég i elegytéri csille. A  k o h ó k  adago lásának  
gépesítéséig, 1908-tó l 1966-ig a  kézi ad a g o lá s  eszköze 
volt. Ű r ta r ta lm a  0 ,75  m 3, önsú lya 3 q , ra k sú ly a  12 q. 
E gy  csillével eg y  e m b e r  dolgozott.

Az ipari sk a n z e n  jo b b  sa rkában  lá th a tó  a  Tossí gőzgép 
és a h o zz á ta r to zó  Ganz dinamó. A  g ő zg ép  közvetlen 
k apcso la tta l eg y e n á ra m ú  d inam ót h a j to t t ,  m a jd  később 
sz íjha jtássa l eg y  v á ltó á ram ú  g e n e rá to r t .  А  I I .  világ 
h áb o rú t k ö v e tő  ú jjá ép íté sk o r  m ég fo n to s  szerep e t tö l 
t ö t t  be a  gép  a  g y á r  életében. K ö zv e tlen  vele  szem ben áll 
a  J W  20 típusú dízel vontató mozdony. A  sk an zen  jobb 
oldali so rá t egy  1000 mm nyomtávú szénszállítókocsi kez 
d i. E z t követi egy  1000 mm nyomtávolságú gőzmozdony 
és szerkocsija. S o rren d b e n  ezu tán  a s z a b a d té r i  m úzeum  
legrégibb berendezése , egy 1867-ből sz á rm az ó  henger
esztergapad l á th a tó .  A  so rt egy körasztalú vésőgép zárja .

Jelenleg a  K o h á s z a t i  G y á rtö rtén e ti M ú zeu m tó l távol 
v an  az ip a ri sk a n z e n . A közeli te rv e k  k ö z ö t t  szerepel, 
hogy  a régi g é p e k e t  ham arosan  b e te le p ítik  a  m úzeum  
udvará ra , és a k k o r  a  k é t lé tes ítm ény  eg y  k e re k  egészet 
fog alkotni.

IRODALOM

[1] Az ózdi Népművelési Intézmények Honismereti Köre elnökének 
1970. július 4-i levele az ÓKtl vezérigazgatójához.

[2] Az ÓKÜ vezérigazgatójának 1970. július 27-i VIO 30/1118. jelű 
levele az ÓNI Honismereti Köre elnökének.

[3] Ózdi Vasas, 1971. augusztus 27.
[4] Dr. Molnár Ferenc kultúrális államtitkár 1975. október 10-i 32. 

759/75. jelű levele Nemeslaki Tivadar kohó- és gépipari miniszterhez.
[5] líszak-Magyarország, 1975. október 17.
[6] Dobost/László: Ózd iskolái, oktatási intézményei. Ózdi honismereti 

közlemények 2. szám. Ózd, 1981. 29. old.
[7] Ózdi Vasas, 1983. október 14. 4. old.

Vass Tibor ny. múzeumvezető, Ózd

536 B ányászati és K o h ász a ti Lapok — K O H Á SZ Á T  117. évfo lyam , 11— 12. szám



Régészeti hírek
Űjonan feltárt bucakemence a göniiiri Soinkúton

Az első v a s k o h á sz a ti á sa tá so k  az 1959— 1964 k ö zö tt 
az  észak-borsod i X — X I I I .  századi v a s k o h á sz a tra  je 
len tős e re d m én y e k e t h o z ta k , m elyről 1968-ban  Hecke
nast— N ováki— Vastagh— Z oltay: A m ag y aro rszág i v a s 
k o h ásza t tö r té n e te  a  k o ra i kö zép k o rb an  (a  h on fog la lás 
tó l a  X IT1. század  közepéig ) c. k ö n y v ü k b en  részletesen 
beszám oltak . Heckenást tö r té n e ti ö sszefog la ló jában  
m eg állap ítja , hogy „ a z  észak-borsodi vas te rm elés  a 
je lek  sz e rin t a  S a jó tó l észak ra  a  X I I .  század b an , a 
S a jó tó l d é lre  a  X I I I .  század  közepe tá já n  sz ű n t meg, 
egyelőre n em  tu d ju k  m i é r t , . . .  V iszon t ép p en  ak k o r, 
am ik o r a b b a m a ra d  a  v ask o h ásza t az  észak-borsod i 
vasv idéken , m eg k ezd ő d ik  a  göm öri és szepesi vasére- 
te lepek  k ia k n áz ása . L ehe tséges, hogy az  észak-borsodi 
vaskohászok  h ú z ó d ta k  föl észak felé  G öm örbe és 
T o rn á b a , . . . ”

H osszú ide ig  e n n y i ism ere tan y ag g a l ren d e lk ez tü n k  
az egykori F e lv id é k  X — X I I I .  századi v ask o h ásza tá ró l. 
1983-ban é r te s ü ltü n k  a rró l, hogy a  S z lo v ák  N em zeti 
M úzeum  egy ik  p o zso n y i régésze F üry K lára  1983 n y a 
rán  Som kúton  (G e m e rsk y ’ Sad), Pelsőoz közelében

v ég ze tt á s a tá sa i s o rá n  az im olai k em encéhez  hasonló  
b ucakem ence m a ra d v á n y t  ta lá l t  (1. k ép ). Á sa tása iró l 
a  k ö v e tk ez ő k e t k ö z li: „ A  fe ltá rás  k ö zb e n  m egállap í 
to t ta m , h o g y  a  k e m e n c é t egy X V . sz á z a d b a n  ép ü lt ház 
a lapozása  közb en  s é r te t té k  m eg. A m e llé k e lt fényképen  j  
m á r nem  lá tn i  a z t  a  k ő so r t, am ely  egy  m ellék fa l a la p 
z a té t  k ép ez te  és k ö z v e tle n ü l a  kem ence e lő tt  h a la d t 
végig. A  kem ence felső  ré sz é t pedig a  h á z  p ad ló z a tá n a k  
sz in tjé ig  le b o n to ttá k . E t tő l  a  he ly tő l c a  50 m -re  végez 
te m  p ró b a á s a tá s t  és o t t  b u k k a n ta m  ú ja b b  kem ence 
n y o m a ira . O t t  m á r  n e m  m u ta tk o z ta k  a  X V . századi 
te lep ü lésn ek  n y o m a i, e z é r t rem élem , h o g y  o t t  s é r te t 
lenebb  és k e rá m iá v a l jó l  d a tá l t  k em en c é t tu d o k  m a jd  
fe ltá rn i.”

N ag y  é rd ek lő d ésse l o lv a s tu k  e rö v id  ism e r te té s t a  
göm öri á s a tá so k ró l és k íváncsiak  v a g y u n k  m it h o z o tt 
felszínre F ü ry  K lára  régész 1984-ben. Á sa tá sa in k  e red 
m énye a  K á r p á t  m ed en c e  északi részén ek  X — X I I I .  
század i v a sk o h á sz a ti tö r té n e té t  h aszn o sa n  fog ja  g a z 
d ag ítan i.

K iszely Gyula

A dénesfai vasolvasztó kemence feltárása
A K o h á sz a t 1983. 3. szám ában  rö v id en  fe lv ázo ltu k , 

hogy  m ily en  cé lla l v ég z i im m áron  egy  év tized e  m ú ze 
u m u n k  az ú g y n e v e z e tt  n y u g a tm ag y a ro rsz ág i vasv idék  
vassa lak -le lőhe lye inek  so roza to s régésze ti szo n d ázásá t.

Az 1984 év i régészeti-geofizikai k ísé rle ti te lep n ek  a  
R epce m e lle tti D énesfa  h a tá rá b a n  a S z ik e s  d ű lő t je lö l 
tü k  ki.

Németh László d é n e s fa i lakos n é h á n y  éve a  Szikas- 
dű lőben  g y ű j tö t t  c se rep e k e t és v a s sa la k d a ra b o k a t 
a d o t t  á t  a  k a p u v á r i  m ú zeu m n ak . A v assa lak o k  n y o m án  
k étszer is b e já r tu k  a  S zikas -dű lő t és m eg fig y e lh e ttü k ,

ho g y  a  felszínen ő sk o ri (b ronzkori) te lep  n y o m a i lá ts z a ' 
n a k . A  p atics  d a ra b o k , ed ény tö redékek  és p a t t i n t o t t  
k o v ad a rab o k  m e lle tt n é h á n y  csiszolt kőeszköz, v éső k , 
b a l tá k  is hevertek  a  fe lsz ín en . V assalakok csak  n a g y o n  
elő, v iszon t igen n a g y  te rü le te n , m in tegy  300 m  á tm é rő -  
k ö rben  le h e te tt igen  r i tk a  eloszlásban s a la k m a ra d v á 
n y o k a t ta lá ln i. A sa la k o k  k ö zö tt nagyobb h ő m é rsé k le 
tű n  m egfolyt s im a  fe lü le tű , sú lyosabb d a ra b o k  is 
v o lta k , egy fúvócső  és n éh án y  k em en cefa ltö red ék  
m indezek  m elle tt a z t  az  elképzelést a l a k í to t ta  k i 
b en n ü n k , hogy i t t  m agasfe lép ítésű , nem eskéri t íp u s ú  
vaso lvasz tó  k em en c ék e t h a szn á lh a ttak . E z e k b ő l fo ly ik  
ki ugyan is az i t t  t a l á l t  je llegze tes típusú  sa lak . A  fú v ó n  
is v o lta k  olyan le n y o m a to k , am elyek a la p já n  f e l té te 
le zh e ttü k , hogy ag y ag m e llfa la za tb an  v o lta k  b e é p ítv e  
k o ráb b a n . M aguk az  a p ró , szórványos kem en cefa l-  
tö red é k ek  meg v ilá g o sa n  m u ta t tá k  belső s z ü rk é re  
é g e t t  felü letükkel, n a ra n cssá rg á s , pirosas k ü lső  íves 
részü k k e l, hogy sz a b a d o n á lló  o lvasz tókem encékhez  
ta r to z ta k .

A L iszt F eren c  M úzeum  régészeti rész leg é tő l 
k iv o n u ltu n k  D én esfá ra , B á r  az idő járás és egyéb  k ö rü l 
m én y ek  kedvezőek v o lta k , mégis h iá n y o z o tt  egy 
b iz to s tá m p o n t a 300 m -n y i á tm érő jű  te rü le te n , ah o l 
b izakodássa l k e z d h e ttü n k  vo lna  a m integy 30 cm  á tm é 
r ő jű  o lvasztókem ence fe lk u ta tá sáh o z . S a la k h a lm o k n ak  
u g y an is  nyom a sincs a  te rü le te n , ső t sa lak  sű rű sö d és  
sem  nagyon  észlelhető  a  v iszonylag  egyenletes e lo sz tá sú  
felszín i le le tan y ag b an .

1 m széles, 50 m é te r  hosszú  1 k u ta tó á rk u n k a t  ú g y  
je lö ltü k  ki, hogy á tm e ts z e t te  a z t a m á r f e l tö l tő d ö t t  
egy k o ri p a ta k -m e d re t, am ely n ek  lejtős o ld a la in  sz in 
té n  ta lá l tu n k  sz ó rv á n y o s  v assa lak o k a t ső t, egy ik  h e ly en  
egy  ap ró  v a sé rc d a ra b o t és fú v ó tö red ék e t is.

0 _ _ i===ii_ _ _ ==_ i_5M
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1. ábra. Az l. szelvény Dénesfán a vasolvasztó kemencével (1), újraizzító 
('íj tűzhely maradványával (2) és a műhely cölöpsorával
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2. ábra. Az 1. vasolvasztó kemence maradványai feltárás közben

B ár a  vassalakok  a/, e lső-m ásodik  ásó n y o m  u tá n  
á rk u n k  n y u g a ti szélén n a g y o b b  szám ban je le n tk e z e te k  
és 6— 7 m é te r  h o sszú ság b an  egykori m ű h e ly sz in t 
n y o m a it jelölő ré teg  is e lő jö tt ,  r a j ta  az e lszó rt v a s é rc 
zúzalékkal, a  kem ence b iz to s  nyom ait még n e m  le h e 
t e t t  felfedezni.

E z é rt m egkerestük  i f j .  Verő Józsefet a  M TA  G eo d é 
ziai és G eofizikai k u ta tó in té z e té b ő l, hogy m ás k o rá b b i 
régészeti célú m ágneses m éréseihez hasonlóan , D énes- 
fán is m érjenek  fel egy te rü le te t  a  vasolvasztó  k em en ce  
fe lk u ta tá sá ra .

Á rk u n k tó l 1 m -re E -fe lé  je len tő s pozitív  a n o m á liá k 
kal je len tk ez e tt a  k em ence és m ellette egy  m á s ik  
izzítóhely  szü rkére  é g e tt  fo ltja . B á r a sa lak sű rű sö d é s  
u tá n  ásv a , á rk u n k k a l a m ú g y  is rá b u k k a n tu n k  v o ln a  
a  kem ence, a  geofizikai m é ré s  n y o m án  azon ban p o n to s a n  
rá á s h a ttu n k  az o b je k tu m ra , idő t, energ iát és k ö l ts é 
g e t m eg tak a rítv a . (1. ábra)

7. vasolvasztó kemence: 30 cin -re  a felszín a l a t t  p a t 
kóalakú  ag y ag fa laza t je le n tk e z e tt .  Ifi— 18 cm  v a s ta g , 
hom okkal erősen s o v á n y íto t t  é g e tt anyag, am e ly  b e lü l 
Szűrke színű  és vékony  sa lak le rak ó d ás b o r ítja , k ív ü l 
vörös. A kem encefal a  s z á n tá s tó l  erősen ö ssz e rep e d ez e tt 
és há tsó  részét az eke k ifo rd í to tta ,  így csak k é t  o lda lsó  
falszakasza á ll e red e ti h e ly én .
A m edence á tm érő je  30 cin , a l ja  sö té tszü rk é re  é g e tt .  
A m ellnyílás szélessége a lú l  28 cm . M ellfa laza to k n ak  
csak  kis d a ra b ja it  t a lá l tu k  m eg, re k o n s tru á lh a tó  
egész d a ra b o t nem , így  a  m ellnyílás m ag asság a  i t t  
egyenlőre nem  á lla p íth a tó  m eg. A m ellnyílás e lő t t  15 
cm  m ély, 150 cm  széles sa lakcsapo ló  gödör ta lá lh a tó ,  
am ely  szivacsos szerk eze tű  v assa lakkal kem en cefö re - 
dékekkel, a  kohó felm enő fa lá n a k  d a rab ja iv a l v o l t  te le . 
N éhány  faszén és v a s é rc d a ra b o t is ta lá l tu n k  a  g ö d ö r 
ben , am elynek  a lján  k é t  ré te g b en  k ifo ly t fo ly ó sa lak  
h e ly ezk ed e tt el, m in tegy  40 cm  hosszúságban  és sz é le s 
ségben. A sa lak  legalább  k é t  o lvasz tásbó l s z á rm a z h a to tt .  
A  gödör fe ltö ltésének  felső ré teg éb en  egy fú v ó  d a r a b ja  
is e lő k erü lt (2. kép). A  k em en ce  e lő tt eg y éb k én t k b . 20 
k ilogram nyi v assa lak o t ta lá l tu n k  a v iszo n y lag  k is 
m ére tű  sa lakcsapoló  g ö d ö rb en , ez n agyban  h o z z á já ru l 
h a to t t  a  m ag n e to m éte r á l t a l  je lze tt erős m ág n eses  
ha táshoz .

A kem ence tö redékességee íienére —  k o rá b b i ta p a sz 
ta la ta in k  a la p já n  —  rek o n s tru á lh a tó  (3. ábra), a n y a g á 
ban , m ére te ib en  te lje se n  a  nem eskéri, iv á n i, ta rján p u sz -  
ta i v aso lv asz tó k em en cék k e l egyezik m eg. S zerkezetében  
az előbbiek m e lle t t  a  töm örd i, k á n y a sz u rd o k i (Sopron 
és M a g y a rfa lv a -H ark a  között) v a lam in t S o p ro n - m agas- 
hidi vaso lvasz tó  te le p e k  kem encéire, k em en ce tö red ék e i 
re em lékeztet. N y ilv á n  azokkal egy k o rsz a k b ó l sz á rm a 
zik.

2. Kemencemaradvány. Az 1. k em en cé tő l 2 m éterre  
egy ú jab b  k em en c e  a l ja  k e rü lt n a p v ilá g ra . A 30 cm  á t 
m érőjű fek e té re  é g e t t  kerek fo lt, am e ly n e k  közepe n a 
gyobi) h ő m é rsé k le ten  szürkére  ég e tt sz in té n  30 cm  m ély 
ségben b u k k a n t elő  .M ellette nem  ta lá l tu n k  salakcsapo ló  
gödröt, vagy k ifo ly t  vassa lako t. E z t azé j 't m á s  re n d e lte 
tésű  tű zh e ly n ek  té te le z z ü k  fel. E se tleg  a  b u ca  ujraizzí- 
tásához h a s z n á lh a t tá k .  Az nem  valósz ínű , hogy  kovács 
tűzhely  le t t  v o ln a .

A m űhe ly n ek  —  am e ly  a nem eskéri m ű h e ly h ez  h aso n 
lóan —  nem  v o lt  fö ldbem ély itve , i t t  is e lő k e rü lte k  a  cö 
löplyukai. V aló sz ín ű , hogy  egy szín, ta lá n  o ld a la k  n é lk ü 
li cö löpép ítény  á l lo t t  a  kohó m elle tt, e n n e k  te tő ze te  
a la tt  tá ro lh a t tá k  a  faszen e t és a  vasérce t. A  cö löp lyukak  
kö zö tt m in teg y  2 k g  —  apró  v a sé rc tü red é k e t gy iijhe t- 
tiin k  össze. E z e k  eg y  sz in ten  elszóródva je lö lik  az egy 
kori m ű h e ly sz in te t. A  vasolvasztó  k em en ce  m ö g ö tti p is 
kótaalakéi g ö d ö rb e n  viszonylag  tö b b  v a s é rc e t ta lá ltu n k . 
A gödör o ld a la i n e m  v o lta k  kiégetve, az  1. kem ence felé

\3K rí)
3. ábra. A dénesfai vasolvasztó kemence rekonstrukciója, a medence 

metszete és a feltárt kemencemaradvány alaprajza
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eső v égében  cö lö p ly u k  m élyed  le m in teg y  35 cm  m élysé 
g ig  az eg y k o ri m ű h e ly sz in te ttő l .

Kormeghatározás: A  cö löp lyukak  k ö z ö tt M axim inus 
D a ia  ró m a i c sászá r 310 k ö rű i v e r t  b ro n z p é n z é t (follis) 
ta lá l tu k  m eg. E d é n y tö re d é k  egye tlen  egy  sem  v o lt s 
v a so lv asz tó t ta r ta lm a z ó  I . sze lvényben . A tá v o lab b  
á s o t t  sze lv én y ek b en  k é t d a ra b  k o p o tt  ró m a i ed é n y tö re 
d ék  is e lő k e rü lt a  sok  száz d a ra b  b ro n zk o ri cserép  m el
le tt .  S zó rv án y o sa n  X -X I .  sz.-i k e rá m ia tö re d é k e k  is elő 
fo rd u lta k  sze lv én y e in k  m elle tt a  fe lsz ínen . A fe ltá r t 
v aso lv asz tó  k em en c é tő l 100 m é te rn y ire  É  felé ped ig  egy 
X I .-X I I .s z - i  fa lu  m a ra d v á n y a iró l egy g ö d rö t és tö b b  fa- 
z é k tö re d é k e t k iá s tu n k . M indezek a la p já n  —- felté te lezve , 
hogy a  ró m a i pénz  egy  k o ráb b i te lep ü lési s z in t  m a ra d v á 
n y a  ezen a  h elyen - a  S zikas dű lőben  f e l t á r t  k em en cé t a 
X . század körüli időszakra  k e ltezzük .

A v ask o h ászo k  á l ta l  v ég ze tt e rd ő ír tá s  (faszénégetés) 
u tá n  h a s z n á lh a ttá k  ú jr a  fö ldm űvelésre  és fa lu a la p ítá s ra  
a te rü le te t  az  Á rp ád -k o ri m agyarok .

H o g y  fe ltev ésü n k  he ly  esne kb izonyú l-e  a k o rm e g h a tá ro 
z á s t ille tő en  az  rem élh e tő leg  röv idesen  k id e rü l Dr. M ár 
ton Péter geofiz ikus m éréseiből, w u g y an is  a  helyszínen  
ég e tt m in tá k a t  v e t t  az  1. és 2. k em en c em a ra d  ványok- 
ból a rch eo m ág n eses  k o rm eg h a tá ro z ás  cé ljá ra .

Dr. Gömöri János 
L isz t F eren c  M úzeum , Sopron

A «lénesfai vasolvasztók környékén végzett 
geofizikai mérések

Az M TA  G eodézia i és G eofizikai K u ta tó  In té z e te  m ár 
a  h a tv a n a s  év e k b en  m egk ísére lte  (Velem kö rn y ék én  
fém o lv asz tó  kohók  k im u ta tá s á t  geom ágneses m ód 
szerre l dr. N ováki G yula  k ezdem ényezésére. A m érések 
a k k o r  a n n y i t  tu d ta k  je lezn i, hogy a  sa lak o k  m ágnese- 
ze ttség e  eléggé cseké ly , így a m in tegy  10 uT  (nanotesla) 
körü l v á rh a tó  a n o m á liá t  az 5 n T  pon tosságéi akkori 
S ch m id t-v a rio m é te rre l, m eglehetősen z a v a r t  h á t té r  
m e lle tt n em  le h e te t t  k im u ta tn i .

Az u tó b b i é v e k b en  m ind  g eoe lek trom os, m in d  geo 
m ágneses m ódszerre l tö b b  a lk a lo m m al végeztünk  
m éré sek e t rég észe ti le lőhelyek  fe ltá rá sa  cé ljábó l. E zek  
je len tő s  része, dr Gömöri János, a  so p ro n i L isz t Ferenc 
M úzeum  régésze kérésére  tö r té n t .  G eoelek trom os 
m érésekke l a  ta la j  felső részének , a m in te g y  1— 2 m-es 
legfelső ré te g n ek  e lek tro m o s e llen á llá sá t h a tá ro zz u k  
m eg. A ta la j  e llen á llá sán ak  v á l to z á s á t k ite r je d te b b , 
tö b b  m é te r re  e ln y ú ló  o b je k tu m o k a t, íg y  p l. kőfalak  
vagy  á ro k  fe ltö lté se k  o k o zh a tjá k , s e z t  a  m iskolci 
N eh éz ip a ri M űszak i E g y e tem  G eofiz ikai T anszéke 
sik e resen  a lk a lm a z ta  is régészeti cé lra . K o h ó k  esetében  
a  n eh ézség e t az  je le n ti,  hogy  a  sa lak  tö b b n y ire  szór 
v án y  a la k já b a n  je len tk ez ik , m ag a  a  ko h ó  ped ig  elég 
kis, tö b b n y ire  ré szb en  e lp u sz tú lt é p ítm é n y , így  a  je le n t 
kező an o m á lia  sem  tú lság o san  n agy . E n n e k  ellenére a 
S o p ro n -K án y aszu rd o k -i le lőhelyen a  sa lak h a lo m  h e 
lyén  az  e llenállás b izonyos n ö v ek ed ésé t f ig y e ltü k  meg, 
de ez eg y é rte lm ű  azonosításhoz kevés v o lt.  U g y an o tt 
a z t  is é sz re v e ttü k , hogy  a  sa lak h a lo m  k ö rn y ék én  a  
te rm ész e te s  p o te n c iá l é r ték e  m e g n ő tt, am i m inden 
valószínfíseggel a  fém es sók  k io ld á sáv a l és a  közeli 
p a ta k  felé tö r té n ő  v ízá ram lássa l m a g y a rá z h a tó .

H aso n ló  ta p a s z ta la to k a t  g y ű jtö t tü n k  n é h á n y  m ás lelő 
h e lyen  is, p l. a  S o p ro n  m e lle tti H a rk a i c sú csn á l közelé 
ben  lévő  K o v ácsi d ű lő b e n  is.

A G eo m etries  cég  G-826A típ u s ú  p ro to n m ag n e to -  
-m éterével a  goem ágneses té r  te lje s  in te n z i tá s á t  1 nT  
p o n to sság g a l le h e t m érn i.

R ég észe ti m érés ese tén  a  m érési p o n to k a t  o lyan  
sű rű én  kell e lhe lyezn i, hogy legalább  egy  p o n t essék 
a  régésze ti tá rg y  o k o z ta  an o m ália  te rü le té re .  E z é r t  1, 
leg fe ljebb  2 m -es á llo m ástáv o lság  h aszn á lan d ó , de 
szó le h e t 50 cm -es á llo m ástáv o lság ú  sű ríté s rő l is.

A  m űszer s z o n d á já t  á l ta lá b a n  g eo fiz ik a i m érések 
ese tén  h á to n  v isszük . R égészeti m é ré sek  so rán  cél 
sz e rű b b  a  ta la jh o z  közelebb  elhelyezni, m e r t  így a  kis 
m é lységű  a n o m á liá k  n agyobbak . E z é r t  a  ta la j tó l  m in t 
egy 20 cm -re  lévő zacskóba sű ly e sz te ttü k  a  szondát.

A m érés g y o rsa sá g á ra  tá jé k o z ta tá s u l szo lgál az az 
a d a t,  ho g y  egy  m u n k a n a p  a la t t  kb . 50 X 50 m -es te rü le t 
m é rh e tő  fel, fe ltév e , hogy  nem  k e rü l so r  kiegészítő

m érések re , pl. s ű r íté s re , a  te rü le t szélén  t ú l  te rjed ő  
m érésre , a  k iá so tt g ö d rö k  m érésére s tb . E ze k  te rm é sz e te 
sen  csökken tik  a  n ap i te lje s ítm é n y t.

A D énesfátó l d é lre  fekvő  mérési te rü le t  É É N y  felé 
en y h é n  em elkedik , a m e ly b e  a mérési te r ü l e t  közepén 
egy  feltehető leg  rég i p a tak m ed rek b ő l v is s z a m a rd t és 
s z á n tá ssa l a lap o san  f e l tö l tö t t  árok  m é ly ü l bele. A 
te rü le t  geom ágneses szem p o n tjáb ó l n y u g o d t v o lt; az 
é szak k e le ti felén, a  té rk é p e n  (1. ábra) ü re se n  m a ra d t 
részen  k u ta tó á ro k  k é szü lt.

A  k u ta tó á ro k  m e lle tt ,  a t tó l  É K -i i r á n y b a n  nagyobb  
an o m ális  ra jz o ló d o tt k i. Míg az előzőek é r té k e  zöm ében 
7— 15 nT , k ivéve az  1. (25 nT) és 6. (28 n T ) szám út, 
a d d ig  ez 40 nT-s p o z itív  és 20 nT-s n eg a tív  an o m á liáv a l 
j á r t .  A helyszíni sű r íté s  sze rin t a lak ja  k issé  ív e l t  (ez a 
té rk é p e n  nem  n ag y o n  lá tsz ik ). M ellette, tő le  é sza k k e le t 
re  m ég egy pozitív , 24 n T -s  anom ália  van . E z e n  a  helyen 
a  m éré s t követő n a p o n  k e rü lt sor az á s a tá s r a ,  és i t t  
k e r ü l t  elő az a  v a sk o h ó , am elyrő l dr. Gömöri János 
ta n u lm á n y a  szól (u g y an e b b en  a  K L  sz ám b a n ). A 9— 11. 
sz . anom ália , és ese tleg  n éh án y  m ásik is, n e m  valódi, 
h a n e m  a m ág n esté r időbe li változásábó l sz á rm a z h a tik .

A  dénesfali le lőhely  ta n u lsá g a i közül a  k ö v e tk ez ő k e t 
sze re tn é n k  k ie m e ln i: eg y ré sz t azokon a h e ly ek e n , ahol 
m e g m arad t a  kohó  fa la  is, jó l k im u ta th a tó k  ezek  helye 
k iseb b  m élységben geom ágneses m érések seg ítségével. 
M ásrész t a  sa lak , s a la k h a lo m  elég gyenge a n o m á liáv a l 
je len tk ez ik , de ez e rő sen  függ a hely i ad o ttsá g o k tó l, 
íg y  p l. cseh te rü le te n  1000 nT-s a n o m á liá t is le írtak . 
A  dénesfai k o h ó slak  kissé erősebben m á g n eseze tt, 
m in t  a több i, edd ig  v iz sg á lt lelőhely sa la k ja ,  m íg  azok 
p ró b a d a ra b ja  2— 10 nT -s e lté rés t o k o z o tt a  szonda 
közelében,, i t t  10— 25 nT -s eltéréseket é sz le ltü n k . Ez 
b izonyos techno lóg ia i e lté résre , vagy e lté rő  ö sszeté te lre , 
k o h ó sítás i h ő m érsék le tre  u ta lh a t , de le g in k á b b  arra , 
ho g y  i t t  a  fe ltá rás  a  k o h ó  e lő tt in  s itu  t a l á l t a  a  m in tegy  
25— 20 kg-nyi k ifo ly t sa lak o t, vagyis i t t  eg y  jó l k ö rü l 
h a tá ro lh a tó  helyen  n a g y  töm egű  vassa lak  m a ra d t  meg.

D r. Verő József 
M T A  Geodéziai és G eofizikai Kutató

Intézete, Sopron
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Árpád-kori vas-izzító kemence Locsmándről, a felsíí- 
pulyai járásból

H o sszú  hagyom ánya v a n  m á r  a  burgenlandi v a s k u 
ta tá s n a k .  A . Barb 1937.[1] é v i e lőm unkála ta i u t á n  
1967 és 1975 között in te n z ív  á s a tá s i  tev ék e n y ség é ]  k ö 
v e tk e z e tt ,  úgyhogy a b u rg e n la n d i  vaskohászato t jó l  
k u ta to t tn a k  sz ám íth a tju k .[3] E lőkészü le tben  van K .  
B ie lenin  összefoglaló p u b lik á c ió ja  is.

A kiegészítő k u ta táso k  k e re té b e n  to v áb b ra  is n a 
gy o b b  figyelm et szen te lnek  az. ő skori-, ókori-, to v á b b á  
a  középkori vasérc b á n y á s z a tn a k  és kohászatnak .

A B urgen  ländisches L a n d e sm u se u n i egyik le le tm en tő  
á s a tá sá n , egy locemándi (L u tzm a n n sb u rg )  h á z é p íté s 
nél, d o k u m en tá lh a ttak  egy  vaso lvasztó  kem en cé t, 
am ely  be volt építve a  m ííh e ly g ö d ö r  oldalába.

A k em encét .4. Hirschler (L u tzm a n n sb u rg , N e u s tif t-  
gasse, P arz . Nr. 026— 629) c s a lá d i  házának  ép ítések o r, 
a  g a rá z sb e já ra t Ny-i fa lá n a k  b etonalapozásáná l m e t 
s z e tte  á t  a  markológép és 1983. jú n iu s  21-én je le n te tté k  
a  L andesm useurnnak. Még a z o n  a  napon m egkezdő 
d ö t t  a  leletm entő ása tás  Dr. K a r i K a p  régész v e z e té 
sével, .7. Polatschek g az d aság i tan ácso s  k ö zrem ű k ö d é 
sével.

1. ábra. Izzítókcmence Lutzmannsburg!Loesmáml 1983. 
.metszet, 2. torok, 3. mellnyílás

\ И  ß  ж Ш т  6  У
\  0 \
\ ________J

2. ábra. Lutzmannsburg / Lommánd középkori településkép.
1. Körsánc (Ispánt vár XI—XI I I . sz.), 2. ,,Hofstatt", 3. Középkori 

falu, 4. Középkori temető (templommal'/J, 5. Az izzítókemence lelőhelye. 
6. A mai falu

A m ai felszín a l a t t  kb . 180 cm -re á l la p í to ttá k  m eg 
egy ism eretlen  k ite r je d é sű  m u n k ag ö d ö r a l já t .  E n n ek  a  
m unkagödörnek  egy  kö rte fo rm ájú  o lvasztókem ence 
v o lt az E -i o ld a lá b a  ép ítv e . A kem en ce  h á tfa lá t  és o l 
d a lfa la it az é r in tk ező  ta la jb a  m é ly íte tté k  bele és k i t a 
p a sz to tták  ag y ag g a l. A  k u p o la fo rm ájú  elő részt ag y a g 
ból ép íte tték . Az a g y a g  és az é rin tkező  agyagos h o m o k 
ta la j kb. 10 cm  v a s ta g o n  ége tt ki n aran cssá rg ás-v ö rö s  
színűre. A tü z e lő té r  a l ja  ovális vo lt, 3 0 x 4 0  cm , a  k e 
m ence belseje 53 cm  m agas, a to ro k  k e re k , 10 cin á t 
m érővel. A m elln y ílás  14 x  14 em -es m é re tű  és 9 cm -re l 
a  kem enoefenők f e le t t  h e lyezkede tt el. A kem ence 
m unkagödör felé eső  fa la  10 cm  v a s ta g  v o lt és a m ell 
ny ílás fa la it jó l e ls im íto ttá k  és k iég e tték - A kem ence 
falaiban nem  v o lta k  fú jta tó n y ílá so k , a  fú j ta tá s  te h á t  
a  m ellnyíláson k e re sz tü l tö r té n t. ( I .  ábra)

A m unkagödör a ljá n  egy ovális, 3 0 x 4 0 x 5  em -es, 
teknő fo rm ájú  m é ly ed és ta lá lh a tó . E z  egy  másik k e 
m ence a lap jáu l sz o lg á lt. E z t a k o ráb b i kem encét a 
m unkagödör b ő v íté se k o r és a m ásod ik  kem ence é p í 
té seko r le b o n to ttá k .

M agában a  kem encében  és a  m u n k ag ö d ö rb en  n é 
h án y  igen k ö n n y ű , k is v a s ta r ta lm ú  fo lyósalak  h ev e rt. 
A k em encefa lakat be lü l a  to ro k n y ílá s ig  bevon ta  egy 
I —2 mm -es „ f i lm ”  vékonyságú  sa lak le rak ó d á s . A m u n 
kagödörben ta lá l ta k  to v á b b á  egy jó m e g ta rtá sú , végén 
sa lakos ag y a g fú v ó t (hossza 7 cm , szélessége k ívü l 4 cm  
belül 2 cm ) és egy  agyagedény  o ld a ltö re d é k é t (b a rn a  
agyag, belü l fek e te , k ív ü l sz ü rk é sb a rn a , ap ró  k a v i 
c sokkal so v á n y íto tt ,  g y o rsabb  fazek ask o ro n g  korongo- 
lási ro v á tk á iv a l, v a s ta g sá g a  6 m m ).

A kevés le le ta n y a g  m ia t t  csak hozzávető legesen  d a 
tá lh a tó  a  kem ence а  X I .  és X I I I .  sz . közé, te h á t  az  
Á rpád-korra .

Az 1983-ban L o csm án d o n  fe l tá r t  kem ence a B u r 
gen land iján  edd ig  f e l t á r t  ége tő k em en cék tő l m indenek 
e lő tt  szélessége és k ö rte fo rm á jú  k e re sz tm e tsz e te  m ia t t  
különbözik. A  v ék o n y  „sa lak film ” a  kem ence belső 
fa lán  és a t is z ta  kem ence-a lj (m edence) —  kü lönben  a  
vasolvas/.tó  k em en cék  (R ennöfen) m in d ig  erősen s a la 
kosak — to v á b b á  a  szokatlanu l k ö n n y ű  fo lyósalak  is 
megengedi a z t  a  lehe tő sége t, hogy a  lo csm án d i k em en 
c é t ú jra izz ító  k em en cén ek  (A usheizofen) té te lezzük  fel. 
Ez a vaso lvasztó  kem en ce  és a  k o v ácsm ű h e ly  k ö zö tti 
m unkaszakaszhoz kapcso lódik . B e n n e  iz z íto ttá k  és 
t is z tí to ttá k  a  vaso lvasz tókem encébő l k ik e rü lt b u e á t 
a  tovább i fe ldo lgozás e lő tt.

A m űhely  az izzítókem encével a  középkori falu  
É N y -i szélén f e k ü d t  (2 . ábra).

E z a falu a  R é p c e  fo lyó  (R abn itz) k ö ze lében  te rü l t  el 
a  lapos b a lp a r to n , erő sen  árv ízveszélyes helyen  és k é 
sőbb  arrébb  k ö ltö z ö tt .  Az 1983. év i á s a tá s k o r  m ég jó l 
m egfigyelhetők v o lta k  az áradási ré te g ek . Az izz ítóke 
m ence to ro k n y ílá sá t k b . 120 cm  v a s ta g o n  á radási r é 
tegek  b o r íto ttá k  el.

L ocsm ánd (L u tzm a n n sb u rg )  közép k o ri fa lu ja , (am e 
ly e t ok levelekben  1156-ban em lítenek [5 ]) a R épce  
(R abn itz) b a l p a r t j á n  feküd t, a  m e re d ek  jo b b p a rto n  
ta lá lh a tó  egy n ag y  e rő d ítm én y , a  lo c sm á n d i ispáni v á r. 
A fö ldvár (ég e tt, vörössánc) körsánca  és véd ő árk a  m áig  
jó  á llap o tb an  m a ra d t[6 ] .  A vár lá b á n á l fekszik  a  „ H o f 
s t a t t ” . A faluhoz ta r to z ó  tem ető  400 m é te rre  E -ra  fe 
k ü d t a fa lu tó l, a  m a i B reitegasse és a  K ro a tisc h  G eros 
d o rf felé vezető  ú t  k ö z ö tti te rü le te n . N é h á n y  sír le le 
t e i t  (üveggyöngyöket, em ailos d íszű  fü lb ev a ló t, XT. 
sz-i vaskardo t) ő riz  in n e n  a L andesm useum [7].
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Pályadíj nyertesek és életrajzi adataik

Bán Lajon 1 949-ben  sz ü le te tt  L u d á n y  
h a lász ib an . G ép ip a ri T ec h n ik u m o t 
v é g z e tt S a lg ó ta r já n b a n , m a jd  1973- 
b an  e lv ég ez te  a  L en in g rád i M űszak i 
E g y e te m e t és gépészm érnök i o k le 
v e le t sz e rze tt. 1973 ó ta  do lgoz ik  a 
S a lg ó ta r já n i K o h á sz a ti Ü ze m ek b e n  
k ez d e tb en  techno lógus, 1983 ó ta  
gy árrész  1 égi f 6 m ér n ő k .

H ava Józse f  1 9 5 6 -b an  s z ü le te tt  B uda 
p es ten . 1979-ben k a p o t t  kohóm ér 
n ö k i d ip lo m át az  N M E  K ohóm ér 
nök i K arán . A B M E  G épészm érnöki 
K a rá n  k ép lék e n y a la k ító  szakm érnöki 
ok levele t is s z e rz e tt.  1979-től az 
L K M -ben  do lgoz ik , technológus be 
o sz tásban .

K oós Csaba 1950-ban s z ü le t e t t  Ő zdon. 
1979-ben  kapo tt vas- és fém k o h ász  
s z a k o s  kohóm érnöki d ip lo m á t  a 
N M E -n . Először a V a s ip a r i K u ta tó  
in té z e tb e n  dolgozott a  k e m é n y  m ág 
n e sek  k u ta tá sa  te rü le té n , 1982 ó ta  
p e d ig  a B orsodnádasdi L em ezg y á r  
A cé lön tödé jének  a c é lg y á r tá s i fő m ű 
v e z e tő je .

Klecsányi József 1945-ben szü le te tt 
S a lg ó ta r ján b a n . 1963-ban  végezte el 
a  G ép ipari T ec h n ik u m o t S algó ta r 
já n b a n . 1963 ó ta  a  S a lg ó ta rján i 
K o h ásza ti Ü ze m ek b e n  dolgozik te c h 
no lóguskén t. B e h a tó a n  foglalkozik a  
h u za lg y á rtá ssa l, i r á n y í to t ta  az ezzel 
k apcso la to s fe jle sz té se k e t és b e ru h á 
zá soka t.

D r. Darvas Zoltán, i f j .  dr. Grega 
O szkár, és dr. Béti T a m á s  é le tra jz i 
a d a t a i t  előző év fo ly a m a in k b a n  m ár 
is m e r te t tü k .  (VB)

Л beérkezett 11 pályázat közül 5000 Ft-os pályadíjban részesült dr. Grega Oszkár—ifj. Schmidt Györgyés 
dr. Darvas Zoltán pályázata, 3000 Ft-os pályadíjban részesült Klecsányi József—Bán Lajos, Hava József— 
Gulyás János, Koós Csaba, dr. Réti Tamás és Fauszt Anna pályázata.

Faliszt A n n a  1970-ben k a p o t t  v a s 
éi! fém k o h ász  szakos k o h óm érnök i 
d ip lo m á t. Az eg y e tem  befe jezése 
u tá n  k é t  év ig  d o lg o zo tt az  N M E  
Á lta lán o s  és F iz ik a i K ém ia  T a n 
székén . 1973-ban  lé p e tt  be a  V as 
ip a r i K u ta tó -  és F e jle sz tő  V á lla la t 
hoz, je len leg  a  F é m ta n i O sz tá ly o n  
dolgozik  tu d o m á n y o s  m u n k a tá r s k é n t 
T erü le te  a  te rm ik u s  analíz is, a  fé 
m ek k o rróz ió s tu la jd o n sá g a in a k  v izs 
g á la ta  és az acéllem ezek  zom áneoz- 
h a tó ság a .

Gulyás János 1949-ben szü le te tt M e
zőkeresztesen . 1973-ba k a p o tt te c h 
nológus szakos kohóm érnök i ok le 
velet. A BM E G épészm érnök i K arán  
k ép lék en y a lak ító  szak m érn ö k  d ip lo 
m á t szerze tt. Az N M E  elvégzése ó ta  
az L K M -ben  do lgoz ik , m űszaki osz 
tá ly v ez e tő k én t.

Schm id t György 1945-ben s z ü le te tt  
S o p ro n b a n . 1968-ban az  N M E  K o h ó 
m é rn ö k i K arán  m e ta llu rg u s  szakos 
k o h ó m érn ö k i d ip lom át k a p o t t .  E lső 
m u n k a h e ly e  az Ózdi K o h á s z a t i  Ü ze 
m e k  vo lt. Innen a M ag y ar-  V as- és 
A cé lip a ri Egyesülés F e j le s z té s i  F ő 
o s z tá ly á ra  került. 1979 -tő l az  ОТ 
K o h á s z a t i  O sztályénak  fő e lő a d ó ja 
k é n t  a  vaskohászat m e ta l lu rg ia  fáz i 
s á n a k  népgazdasági te rv e in  do lgo 
z o t t .  1983-tól a K O G É P T E R  V G y á r 
te rv e z ő  F őosztá lyának  v e z e tő je .
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M egdöbbenve é r te sü lte k  B a lsay  István oki. v a s k o h ó 
m érnök , ny . egyetem i t a n á r  jú liu s  12-i v á ra tlan  h a l á 
lá ró l m indazok , ak ik  s z e re tté k , tisz te lték , m u n k a tá r s a i ,  
v agy  ta n ítv á n y a i v o lta k .

S op ronban  1907-ben s z ü le te t t ,  u g y an itt v ég ez te , a  
g im n áz iu m o t és a  B án y a- és E rd ő m érn ö k i F ő isko la  v as- 
k o h ásza ti tag o za tá t. 1929-ben  szerezte meg o k le v e lé t, 
m a jd  üzem m érnök a  M Á V A G  diósgyőri a c é lm ű v é 
ben . R övidesen  1935-ben a  R im am u rá n y i ózdi a c é lm ű 
vébe k e rü lt ,  ahol 1938-ban  m á r  üzem főnök le tt .  E b b e n  
az időszakban  fe jlődö tt k i O zd o n  a  minőségi a c é lg y á r tá s , 
h o n o so d o tt meg az e lek tro -acé lg v á rtá s . Balsay Is tv á n  
acé lg y ártó  generációknak  l e t t  tan ítóm este re , m ik ö z b e n  
fe jle sz te tte  és k o rsze rű s íte tte  a  m á r elavuló a c é lm ű v e t,

környezetének m in d ig  p á ld á t m u ta tv a , a  le lk iism eretes, 
pontos és sikeres s o k r é tű  üzem i m u n k á b a n .

1945— 1947-ig a  R im a m u rá n y  k ö z p o n tjá b a n , 1947— 
1949-ig a N eh é z ip a ri K ö zp o n tb an , 1949-tő l a  N ehéz 
ip a ri Beruházó V á lla la tn á l,  1951-től a K o h ó ip a ri T e rv e 
ző In tézetben m ű k ö d ö t t  és i rá n y íto tta  a  rég eb b i üze 
mekben, v a lam in t a  r i tm a i  V asm űben ép ü lő  ú j ,  korszerű  
kem encék te rv e z é sé t. 1951 — 1957-ig ism é t O zdon m ű k ö 
d ö tt  acélmű ü z e m fő n ö k k é n t, m ajd ta n á c sa d ó k é n t,  1957 
—  1963-ig a K G M  V ask o h á sza ti Ig azg a tó ság án ak  főm ér 
nöke, majd 1 9 6 3 - tó l—  n yugd íjba  v o n u lá sá ig  —  1972-ig 
az Országos M ű szak i Fejlesztési B izo ttság  fő o sz tá ly v e 
zetője.

Evekig é rtékes m u n k á t  végzett a  K G S T  V askohásza ti 
szekciójának v e z e tő je k é n t.  1977-ig, n y u g d íja sk é n t a 
Vasipari K u ta tó  In té z e tb e n  tud . ta n á c s a d ó k é n t m ű k ö 
d ö tt.

É lete m ásodik  fe lé b e n  több  év tizedes g az d ag  üzem i 
tap asz ta la ta i a la p já n  az  egész ip a rá g ra  k ite r je d ő e n  vé 
gezte eredm ényes s z a k m a i tevék en y ség é t. É r té k e s  ú jí 
tá so k a t és ta lá lm á n y o k a t  dolgozott ki. J e le n tő s  fejlesz 
téseket k e z d e m é n y e z e tt és v a ló s íto tt m eg a c é lg y á r tá 
sunkban. É le tp á ly á ja  so rán  .többször é r té k  sú lyos m eg 
p róbáltatások , d e  m in d ig  vo lt h ite és e re je  az  ú jrak e zd é s 
hez.

1956-tól eg y e te m i ta n á r k é n t  M iskolcon, a  N ehézipari 
Műszaki E g y e tem e n  is m ű k ö d ö tt és egész g en e rác ió t ve 
z e te tt be a k o rsze rű  acé lg y ártá sb a , a d ta  á t  h a llg a tó in ak  
nagy  gyakorla ti és e lm é le ti ta p a sz ta la ta it .  S zám os sz ak 
cikke, ta n u lm á n y a  és  szakkönyve je le n t m eg, k ö z tü k  a 
V askohászati E n c ik lo p é d ia  A célgyártási k ö te te . É rték e s  
tan u lm án y ait k ü lfö ld ö n  is fe lhaszná lták .

E gyesü le tünknek  1937-tő l volt ta g ja ,  1945-ig, a  Bor- 
sod-Gömöri o sz tá ly  t i tk á ra k é n t  is m ű k ö d ö tt  O zdon.

Tem etésén igen  n a g y  szám ban je le n te k  m eg b a rá ta i, 
vo lt m unkatársa i, v a la m in t  a k o h ásza ti üzem ek , in té z 
m ények képviselői. (O  A)

A h aza i alum inium  és sz ín esfém  kohásza tnak , fő leg  
pedig  képlékeny a la k ítá s n a k  v o lt neves ta g ja  S kr ib a  
Zoltán aranyokleveles v ask o h ó m érn ö k , c. egyetem i d o 
cens.

1905-ben s z ü le te t t  M esterházán , V as m egyében , ahol 
édesapja ta n ító  v o l t .  A soproni B erzseny i D án ie l líce 
um ban é re ttsé g iz e tt,  m a jd  a B ánya- és E rd ő m érn ö k i 
Főiskola v a sk o h ó m érn ö k i szakán sze rez te  m eg  vask o h ó 
m érnöki o k levelé t 1929-ben .

Először a  F ő isk o la  K ohógép tan i ta n sz é k é n  m ű k ö d ö tt 
tanársegédként, m a jd  1935-től W eiss M an n fréd  M űvek 
a lu m in iu m k o h ó jáb an  üzem m érnök le tt .  1945— 47-ben 
rész tvett a F ém m ű  h e ly re á llítá sáb a n , e lő b b  az ú jra in 
duló a lu m in iu m k o h ó  üzem vezetője en n e k  leállí 
tásáig , majd a  h en g e rm ű v ek  v ez e tő je k é n t dr. Geleji 
Sándor m u n k a tá r s a k é n t  m űködö tt. 1952-ben k inevez 
ték  a M agyar R é zh e n g e rm ű v e k  főm érn ö k év é , 1967-bén 
m en t nyugdíjba.

Közel két é v t iz e d e n  á t t a n í t o t t a  B án k i D o n á t M űszaki 
Főiskolán, v a la m in t  a  B udapesti M űszak i E gyetem  
G épészm érnöki k a r á n .  T an k ö n y v e t is í r t  „F é m e k  k ép 
lékeny a lak ítá sa”  c ím e n .

Jú lius 11-én a C se p e li tem etőben a  M űszak i F ő isko la  
nevében dr. M árton  T ibor , v a lam in t v o lt  n agyszám ú  
tan ítv án y a i b ú c s ú z ta t tá k .

E gyesü le tünknek  a  korább i év ek b en  1927-től vo lt 
tag ja , az u tó b b i é v tiz e d e k b e n  a G T E -b en  m ű k ö d ö tt. 
(K J)

D R . SZÁDECZKY-KARDOSS ELEM ÉR 

1903—1984

M egdöbbenéssel é r te s ü lte k  m indazok, ak ik  S o p ro n 
ban , v ag y  M iskolcon ta n í tv á n y a i  voltak, hogy  dr. 
Szádeczky-Kardoss E lem ér, kétszeres K o ssu th -d íja s  
akadém ikus, a  soproni F ő isk o la , illetve m ű eg y etem , 
később a  m iskolci N e h é z ip a ri M űszaki E gyetem  á s 
v án y tan  ta n á ra  aug. 16-án  v á ra tla n u l elhunyt.

Egyetemi o k ta tó i p á ly a fu tásá t 1926-ban S opronban  
kezdte az Á sv á n y ta n i Tanszéken, ah o l e lő b b  ta n á rse 
géd. majd a d ju n k tu s ,  végül tan szék v eze tő  egyetem i 
tanár. 1949-ben a  N M E  első rek to ra  le tt, de  röv id e 
sen 1951-től m á r  a  geokém ia p ro fe sszo ra k én t az E öt 
vös Lóránd T u d o m á n y  Egyetem en m ű k ö d ö tt. T udo 
m ányterületén  k ő z e t ta n b a n  e lért s ik e re i a la p já n  1949- 
ben  az MTA le v e le z ő  ta g ja  lett. T öbb  száz tu d o m á 
nyos közlem ényt é s  szám os szakikönyvet ír t. E gyesü 
letünknek 1927-től a z  ötvenes évek  v ég é ig  vo lt tagja. 

Utolsó Jószerencsét!
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FfiMKOHÄSZAT
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

Adalékok a bepárlás elméletéhez
DK.  H O R V Á T H  Z O L T Á N  ta n s z é k v .  eg y e tem i t a n á r  

N e h é z ip a r i M ű szak i E g y e te m  F é m k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k

U K : 609.713.72

V izes oldatban a. koncentrációt egyszerű, vákuum-, 
termokompresszoros vagy expanziós bepárlással 
növelhetjük. Ezeket a m unkamódokat hasonlítja 
össze és a fa jlagos energia fogyasztásokat elemzi.

Vizes oldatban adott fém koncentrációját a víz 
elpárologtatásával lehet növelni. A víztartalom 
csökkentésére az egyszerű forralás, a vákuum-, 
a termokompresszoros és az expanziós bepárlás 
használható.

a., b.

Egyszerű bepárlás (forralás)

Az 1. ábra a) része azt tételezi fel, hogy a bepár
lás a művelet 4. fokozata, a 3-ból származó F3- 
oldatot a folyékony fázissal közvetlenül nem érint
kező, az oldatnál nagyobb hőmérsékletű G3-gőzzel 
fűtjük, a fokozatból külön vezetéken töményebb 
F4-oldat, a belőle származó saját gőz (G4) és jó 
munkamód esetén a fűtőgáz egész mennyiségét 
folyékony alakban tartalmazó kondenzvíz (K4) 
távozik.

Az 1/b ábra azt mutatja, hogy az i komponens 
koncentrációja (dl) hogyan nő a forrásban levő 
oldat hőmérsékletének a (T) növelésekor.

Az 7/c ábrarész a víz pV-diagramjában mutatja, 
hogy a nagyobb hőmérsékletű 6r3-fűtőgőzből K4- 
kondenzvíz keletkezik, a forraláshoz v itt F 3-oldat- 
ból 6r4-gőz elpárolgása után F4 koncentráltabb 
oldat lesz. A bepárlás alapfeltétele az, hogy a fűtő 
gőznek és a kondenzvíznek a hőmérséklete na 
gyobb legyen, mint a forralandó oldaté. (Elméleti
leg F 3, F4 és 6r4 hőmérséklete azonos, ezért ezek 
egy konódára kell essenek). A diagramban a víz
szintes egyenesek a szemléletesség kedvéért térnek 
el egymástól.)

Az Ijd ábrarész a víz TS-diagramjában mutatja 
az egyszerű bepárlás folyamatát.

Ez a munkamód azért nem gazdaságos, mert a 
saját gőz latens hő alakjában sok energiát visz el 
a rendszerből, ezért ennek hasznosításáról, vissza
nyeréséről feltétlenül gondoskodni kell. Ennek 
egyik lehetősége az, hogy saját oldat további for
ralására használjuk fel, a másik pedig az, hogy elő
melegítünk vele.

Saját oldat további forralásához a hőmérsék
let-különbséget vagy az oldat forráspontjának a 
csökkentésével, vagy a gőz hőmérsékletének a nö
velésével lehet biztosítani. Az első eset vákuum
ban, a második pedig kompresszióval valósítható 
meg. A gőz energiáját expanziós bepárlásnál hasz
náljuk előmelegítésre.

1. ábra. A z egyszerű bepárlás elvi vázlata, dl-T , p -V  és 
T -S  diagramja

Bepárlás vákuumban 

Egyenáramú bepárlás

A 2. ábra a) része 3 fokozatú egyenáramú be
párlás vázlatát mutatja. A 3. fokozatból F 3 olda
to t vezetünk a bepárló egység első fokozatába 
(41). Itt az oldatot a nála nagyobb hőmérsékletű, 
rendszerint csőkígyóban áramló gőzzel közönséges 
nyomáson addig forraljuk, amíg a 6r3-fűtőgőz nem 
kondenzálódik (ií41). Ä bevezetett oldatból a for
ralás hatására töményebb Vn -oldat és 6r41-sajátgőz 
lesz. X

A bepárlás 2. fokozatában (42) F41-et Cr41-gyel 
vákuumban addig forraljuk, amíg 6r41-ből K 4l- 
kondenzvíz nem lesz. A fokozatból V42 töményebb 
oldat és G42-sajátgőz távozik. Az utóbbival a
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О . , 6., T,p

2. ábra. Egyenáramú bepárlás elvi vázlata, d l-T  és p -V  
diagram ja

43-as bepárló egységben F 42-t még nagyobb vá 
kuumban forraljuk. 6r42-fűtőgőzből A42-kondenz- 
víz keletkezik, F42-ből pedig F43 töményebb oldat 
és 6,43-saját gőz különül el.

Az ábra b) része az i alkotó koncentrációjának 
(dl) a változását m utatja a bepárlás fokozataiban 
a hőmérsékletnek és a nyomásnak (Ep) a függvé
nyében. A burkológörbékből megállapítható, hogy 
az egymás után következő fokozatokban egyre 
koncentráltabb oldatokat kell fokozatosan csök
kenő hőmérsékletű gőzzel egyre nagyobb vá 
kuumban forralni.

Az ábra c )  harmada az előzőleg elmondottakat 
a víz pV-diagramjában szemlélteti. A jobb á tte 
kinthetőség kedvéért i t t  csak a 2 bepárló fokozatot 
(41, 42) szemléltettünk, és az azonos hőmérsék
letű V 3, F41> A42 oldatoknak megfelelő, egyetlen 
egy konódát 3 vízszintes egyenesszakaszra vá 
lasztottuk szét. Ugyanezt tettük a F42 és K ri 
pontot tartalmazó konódával is.

E llenáram ú bepárlás

Mivel egyenáramú munkamódnál a friss gőzt 
a leghígabb oldattal érintkeztetjük, azért a továb 
biakban a fokozatosan töményedé oldat sa já t 
gőzzel való forralásához egyre nagyobb vákuumra 
és sok energiára van szükség, azért valósították 
meg az ellenáramú bepárlást. Ennél — amint a 
a 3. ábra is mutatja — a híg oldatot (F3) a követ
kező fokozatból (42) származó saját gőzzel (Gi2) 
forraljuk vákuumban; a gőzből Á41-kondenzvíz, 
a F3-oldatból töményebb F41-oldat és ö 41-sajátgőz 
keletkezik. Az előzőt a 42-es fokozatban G43- 
sajátgőzzel, kisebb vákuumban hevítjük. A fűtő- 
gőzhől A42-kondenzvíz, a F41-oldatból F42 tömé
nyebb oldat és 6r42-sajátgőz különül el. F42-t a 
43-as fokozatban közönséges nyomáson friss gőz
zel forraljuk. A berendezést A43-kondenzvíz, 6?43- 
sajátgőz és F43 koncentrált oldat hagyja el.

Az ábra a)-részében a bepárlás sémája látható, 
b)-ben az i komnonens koncentrációjának (dl) a

fokozatszámmal, a hőmérséklettel és a nyomással 
(vákuummal) való változását szemléltettük, a
c) -harmad pedig az ellenáramú bepárlás elvét a 
víz pV-diagramjában mutatja. Az utóbbiban a 
jobb áttekinthetőség végett csak 2 fokozatot raj 
zoltunk meg, és a valóságban egy-egy konódán 
szereplő F3, F41 és Gn, valamint F41, F42, 6?42 és 
Kn pontot más-más egyenes szakaszon jelöltük.

Látható, hogy ennél a munkamódnál a gőz és az 
oldat ellenáramban mozog, és a legtöményebb 
oldatot közönséges nyomáson, friss gőzzel forral
juk.

Ezeknél a többfokozatú műveleteknél az ener- 
giahasznosjtás annál jobb, minél kevesebb saját
gőz kerül ki a szélső fokozatból. Ez a fokozatok 
számával fordítva arányos, mert az egyes lépcsők
ben keletkező sajátgőz mennyisége közel azonos.

Termokompresszoros bepárlás

Ebben az esetben, amint a 4. ábra is mutatja, 
a híg F3-oldat.ot 6r3-frissgőzzel és a komprimálással 
növelt hőmérsékletű G/-sajátgőzzel forraljuk mind
addig, amíg megfelelő töménységű F,,-oldatot nem 
kapunk. Ennél a munkamódnál sajátgőz nem visz 
el rejtett hőenergiát a rendszerből, viszont a 
komprimáláshoz mechanikai energia kell. A komp
resszor elektromotorral vagy gőzturbinával mű
ködhet.

Expanziós bepárlás

Ilyenkor adott térfogatú oldatot a nyomás nö
velése közben túlhevítünk (5. ábra), azután az 
Aj-ex panziós edényben biztosítjuk, hogy a F3- 
oldat térfogata növekedjék. Ennek hatására csök
ken a nyomás, az oldat forr, ö 41-gőz távozik, és 
mivel a forraláshoz szükséges energiát a rendszer 
maga Fedezi, azért a töményedő F41-oldatnak 
csökken a hőmérséklete. 6/,j-gyei az .l/3-előmelegí-

b, T,p

3. ábra. Ellenáramú bepárlás elvi vázlata, dl-T és p- V 
diagram ja
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4. ábra. Termokompresszoros bepárlás elvi vázlata és 
p- V diagram ja

tőbe kerülő F32-oldat hőmérsékletét addig növel
jük, amíg a  gőz nem kondenzálódik (AT3).

A továbbiakban ezt a folyamatot addig ismétel
jük, amíg a kívánt koncentrációjú oldatot nem 
kapjuk.

Az 5. ábra a)-része az előmelegítés és expanziós 
bepárlás vázlatát szemlélteti, a b)-rész az előmele
gítésnél és expanziónál a hőmérsékletnek és az i 
komponens koncentrációjának {dl) a fokozatok 
számával (n) való változását m utatja, a r)-negycd 
az n fokozatban az i komponens koncentrációját 
(dl) adja meg a hőmérséklet függvényében, a
d)-rész pedig egy összekapcsolt berendezéspárra 
vonatkoztatva a víz pV-diagramjában ábrázolja 
az expanziónál és az előmelegítésnél lejátszódó 
folyamatokat.

Az eddig elmondottak segítségével a folyama
tok anyag- és energiamérlegét is felírhatjuk sőt az 
önköltséget is számíthatjuk. Adott esetben mindig 
a legkisebb önköltséget biztosító muríkamódot és 
fokozatszámot kell választani.

Összefoglalás

Vizes oldatban a koncentrációt egyszerű, vá 
kuum-, termokompresszoros vagy expanziós be-

d.,

5. ábra. Expanziós bepárlás elvi vázlata, T , d l-n , d l-T  és 
p- V diagramja

párlással növelhetjük. A dolgozat ezeket a munka-
módokat hasonlítja össze és a fajlagos energia-
fogyasztásokat elemzi.
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Timföldgyárak közvetlen környezetének védelme
D E . ’8 I G M 0 N I )  B Y Ö E G Y  oki. v e g y ész m é rn ö k  

A L U T E K .V —  F K I

A timföldgyártás sorún felhasznált anyagok, 
a keletkező fő - és melléktermékek egyrésze a kö r 
nyezetbe jutva veszélyforrást jelent. A környezet 
védelmét akkor lehet hatásosan biztosítani, ha a  
szennyező-forrásokat pontról-pontra föltárjuk,
mérjük a szennyezés mértékét, majd megfelelő 
intézkedéseket hozunk az emisszió csökkentésére, 
illetve megszüntetésére.

A technika folytonos fejlődése egyre nagyobb 
hatással van az emberi környezetre, ezért a te r 
melési feladatok minden fázisában, a tervek elő 
készítésekor, előtervek és kiviteli tervek készíté 
sekor figyelembe kell venni a környezetvédelem 
problémáit és meglevő üzemekben is gondot kell 
fordítani a környezetvédelemre. A felmerülő prob 
lémák utólagos megoldása rendszerint sokkal 
magasabb beruházási költségekkel jár, mint azok 
előzetes beépítése a tervekbe. Hangsúlyozni kell, 
hogy a környezetvédelem nem csak az emberek 
és környezetének védelmét jelenti. Az ember tag ja  
az élővilágnak. Ha ennek a  közösségnek valame
lyik tagját valamilyen hátrányos környezeti hatás 
éri, az egész élővilágra kihat. Ha pl. a víz 
szennyezettsége m iatt a növények elpusztulnak, 
az állatok is elvándorolnak a  területről. Az ember 
egy darabig tud alkalmazkodni a változó környe 
zeti hatásokhoz, de a nagymértékű műszaki fe j 
lődés egyre nagyobb problémákat vet fel, melyeket 
meg kell oldani az egészséges életkörülmények 
megtartása érdekében.
A környezetvédelem főbb feladatai:
— a táj védelme,
— a talaj ésszerű hasznosítása, illetve rekultivá- 

lása,
— a vízfolyások tisztántartása,
— az erdők védelme,
— a levegő tisztántartása,
— a szilárd hulladékok hasznosítása, vagy á rta l 

matlanná tétele,
— a zaj elleni védelem.
A környezetvédelmi intézkedések során 4 fő feladat 
adódik: a szennyezőforrások feltárása, a szennye
zők befolyásolhatóságának vizsgálata műszaki
gazdasági szempontból, intézkedések kidolgozása 
a szennyezések csökkentésére vagy megszüntetésé
re, a  szennyezők mérése, mérőhálózat megterem
tése [1].

A  s z e n n y e z ő í o r r á s o k  f e l t á r á s a

A szennyezőforrások megismerése érdekében az 
alábbi 1. táblázatban felsoroljuk a timföldgyártás 
nyers és segédanyagait, felhasználásukat, az azok 
ból keletkező végtermékeket és azok további sor 
sát. A táblázat olyan B ayer timföldgyárra vonat 
kozik, amelynek saját erőműve is van [10]. A fenti 
táblázatban látható, hogy a timföldgyártás során 
keletkező, a környezetszennyezés szempontjából 
ak tív  anyagok két nagy csoportra oszthatók:

D K : «21.3.035

— más vegyipari üzemekben is előforduló szeny- 
nyezések: lúgok, savak, nem agresszív szilárd 
anyagok, mész, olaj, gázok S02, C 02, СО, NOx 
tartalommal, salak, pernye, energia,

— a timföldgyártás sajátos szennyeződése a vö
rösiszap, amely elsősorban nagy mennyisége 
miatt okoz világszerte súlyos gondokat a kör
nyezetvédelemben [7].

A következő fejezetekben először a más vegy
ipari üzemekben is előforduló szennyezések elleni 
védelmet tárgyaljuk, míg a vörösiszap keletkezé
sével, tárolásával és felhasználásával egy másik 
közleményben foglalkozunk.

1. táblázat
Л Bayer (iinfühlgyárak nyersanyagai

N yers 
anyag

F e lh a s z n á lá s V ég term ékek  és so r 
su k

bau x it a tim fö ld  fo rrá sa tim föld , vö rö siszap , víz, 
m ellék term ékek

m arónátron  a  t im fö ld  és le ra 
k ó d áso k  o ld á sa

visszajár az ü zem b e , 
veszteségek a  v ö rö siszap 
ban, tim fö ld b en  és 
e lfo lyásokban

szóda m a ró n á tro n  e lő 
á l lítá sa

m aró n á tro n  és kalcium - 
k arboná t

mészkő m észégetés ég e te tt mész és s z é n 
dioxid

ég e te tt
mész

m a ró n á tro n  h e 
ly e tte s íté se  a  v ö 
rö s isz a p b a n , diasz 
poros b a u x i t  f e ltá 
rá sa , só  k au sz tif i-  
kálás, u tá n sz ű ré s , 
foszfor e l tá v o lítá s

a vörösiszappal tá v o z ik  
el, kis m enny isége  a  

- tim fö ldbe is j u t

fűtőolaj gőz- és á r a m te r -  
te rm elés , tim fö ld -  
k a le in á lá s , m ész- 
égetés

SO „ C 0 2, (СО), N Ox, 
energia

földgáz gőz- és á r a m te r 
m elés, tim fö ld k a l-  
c inálás , m észégető

( S 0 ,) ,C 0 2, (CO), NOx, 
energia

H

szén gőz- és á r a m te r 
melés

SOj, OOj, (СО), NOx, 
salak, pernye , en e rg ia

kem ényítő
(liszt)

ü lep íté si s e g é d 
an y ag

részben a v ö rö s iszap p a l 
távozik, de  sze rv es  
anyag k én t a  lú g b a n  is 
feldúsul

szin tetikus
üle'pítőszer

ü lep íté si se g é d 
an y ag

a vörösiszappal tá v o z ik

kén , nát- 
rium szul- 
fid  és hi 
sz n Ifid

a tim fö ld  Z n  t a r 
ta lm á n a k  c s ö k 
k en tése

nagyrészt- a  v ö rösiszappa l 
távozik , de s z u lfá tk é n t 
a lúgban is fe ld ú su l

savak
(HC1,
H 2S 0 4, HF)

le ra k ó d áso k  e l 
tá v o lí tá sa

sa vaknába  v ag y  a  
vörösiszap h á n y  ó ra  
ürítik
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A  s z e n n y e z ő k  b e f o l y á s o l h a t ó s á g á n a k  v i z s g á l a t a

A szennyezők befolyásolhatóságának vizsgálata 
során környezetvédelmi szempontból első célként 
a szennyezők kilépésének csökkentését, vagy meg
szüntetését tűzzük ki. Számos ilyen lehetőség közül 
a timföldgyártás szempontjából az alábiakat emel
jük ki:
— a környezetre ártalmas nyers és segédanyagok 

helyettesítése más kevésbé ártalm as anyagok
kal (nyersanyagváltás),

— a nyers- és segédanyagok előzetes tisztítása,
— technológiai változtatások a szennyezések csök

kentése érdekében,
— új technológiai eljárások bevezetése,
— a szennyezéseket eltávolító berendezések hasz

nálata,
— a keletkező szennyező termékek hasznosítása,
— a szennyezések visszajáratása [1, 2, 3].
Az alábbiakban egyenként vizsgáljuk meg a fenti 
intézkedések használatának várható előnyeit a 
timföldgyárban.

Nyersanyag váltás

A bauxit helyettesítés más nyersanyaggal 
(agyag, szilikátok, nefelin, alunit) a környezetvé
delem szempontjából csak akkor jár előnnyel, ha 
az eljárás során hulladék nem keletkezik, illetve a 
hulladék hasznosítható (pl. nefelin, alunit feldol
gozás). A bauxit helyett más segédanyagból 
kiinduló eljárásokban a fajlagos nyersanyag 
szükséglet mindig nagyobb (a nyersanyag 
A120 3 tartalm a alacsonyabb) így nagyobb a porzás 
a szállítás, tárolás, előkészítés során. Meg kell em
lítenünk, hogy ezek a technológiák általában ke
vésbé gazdaságosak, mint a jó minőségű bauxitra 
alapított Bayer eljárás, tehát használatuk csak 
helyi gazdasági előnnyel járhat, nyersanyag- és 
energiaforrások közelében. Igen érdekesen alakul 
a marónátron helyettesítésének kérdése más 
nyersanyaggal, elsősorban mésszel. Ez jelenleg az 
adalékos feltárás során 15—20%-os nátron csök
kentést tesz lehetővé a vörösiszapban. Néhány éve 
még a mész felhasználása környezetvédelmi szem
pontból mindenképpen hátrányosnak látszott, mert 
a szállítás, tárolás, felhasználás során agresszív 
por keletkezett, amely ellen nehéz volt a védeke
zés. Ma a konténeres mészszállítással sikerült 
megoldani azt, hogyaz üzemben gyakorlatilag nem 
keletkezik mészpor. Csökken a vörösiszap nátron 
tartalma, ami csökkenti a lúg talajba szivárgásának 
veszélyét is. A mész ugyanakkor kevésbé oldható 
vízben, mint a maró nátron és előbb-utóbb ártal
matlan karbonáttá alakul.

Л nyersanyagok előzetes tisztítása

A bauxit dúsítása vizes mosással, szitálással, 
ciklonozással nagyon sok lelőhelyen bevett gya
korlat. Ezzel nem csak a kezelendő fajlagos nyers
anyag mennyiség csökken a timföldgyárban, 
mivel mind az A120 3 tartalom, mind a várható 
kihozatal emelkedik, hanem egyes szennyezők (Si02, 
vasoxid) csökkenése révén a vörösiszap fajlagos 
mennyisége is kisebb lesz. A szóbajöhető egyéb

eljárások közül a jövőben nagy jelentőségre tehet 
szert az ALUTERV — FK1 által szabadalmazott 
és jelenleg kísérleti üzemben vizsgált eljárás, a 
bauxitok előzetes ainmonkloridos vastalanítása, 
amely a timföldgyártás hulladékát igen nagy 
mértékben csökkenti [6].

Technológiai változtatások

A szennyezések technológiai változásokkal való 
csökkentésére a legjobb példa ma már ipartö rté 
netnek tekinthető: áttérés a bauxit száraz őrlésé
ről a nedves őrlésre. A száraz őrlés során néha 
több %-nyi por képződött, ami ugyan nem ag
resszív hatású, de kellemetlen' és esztétikailag 
visszataszító szennyezés. Egy 500 000 t/év  kapa 
citású timföldgyár bauxit felhasználásának 2— 
3%-os porvesztesége évi 20—30 000 t  por kibo
csátását jelentette, ami a közvetlen környezetben 
lakók számára rendkívül kellemetlen volt.

4

Uj technológiai eljárások bevezetése

Erre példa az áttérés lisztes timföld gyártásáról 
homokszerű timföld gyártására. Az amerikai 
timföldgyárakban kezdettől fogva homokszerű 
timföldet termeltek; ma már az európai techno
lógiájú timföldgyárak is egymás után térnek át 
a lisztesről a liomokszerű timföld gyártására, 
amely kiváló eredménnyel használható a  kohók
ban száraz gáztisztításra. Az eljárás előnyei a 
timföldgyárbaií is jelentkeznek, amennyiben mind 
a timföld kalcinálása, mind szállítás során a por
veszteség jelentős mértékben csökken. Jelenleg 
nem épül már és a jövőben sem várható, hogy 
olyan timföldgyár épüljön, amely lisztes timföldet 
termel ugyanúgy, atíogy a kohók is kizárólag 
blokkanódos, homokszerű timföldet feldolgozó 
technológiára épülnek. Ki kell emelnünk, hogy 
egészségügyi szempontból, különösen a timföld 0 
és 10 mikrométer közti szemcsefrakciója lehet ve
szélyes, illetve a homokszerű timföld m ár csak 
1—2%-os mennyiségben tartalmaz. Igen jelentős 
környezetvédelmi intézkedés a vörösiszap szűrése 
és szilárd formában való tárolása [8].

A szennyezéseket eltávolító berendezések használata

Em lítettük, hogy a  bauxit por nem (és általában 
a timföldpor sem) káros az egészségre és inkább 
kellemetlen szennyezésnek számít. Természete
sen a túlzottan poros munkahelyi levegő csökkenti 
a láthatóságot és potenciálisan baleseti forrás 
lehet. A munkahelyek megengedett portartalm a 
maximum 2 tng/m3. Az erősen porzó bauxitok 
esetében a por elleni védelem a mesterséges ned
vesítéstől a szállító szalagok befedésén túlmenően 
elszívó berendezések alkalmazásáig terjedhet. Ezek 
az elszívó berendezések (ventillátorok) porlevá
lasztó berendezésekhez csatlakoznak, amelyek 
lehetnek egyszerű ciklonok,, multiciklonok, szű
réssel működő leválasztok, nedves leválasztok, 
vagy elektromos porleválasztók. A ciklonoknak 
kicsi a szelektív hatásuk, a durvább port jobb ha
tásfokkal választják el. A ciklon leválasztási 
teljesítménye azonban növelhető az átm érő csök-
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kerítésével, ez vezetett a  multiciklonok kialakí
tásához, amelyek több kis átmérőjű ciklonból 
állnak, közös tápvezetékkel és porbunkerrel. A 
száraz bauxit-őrlés időszakában előszeretettel al 
kalmazták porelszívás esetén a szövetes leválasz- 
tókat. Ezeket használják ma is akkor, ha az á t 
adási pontokon, vagy a törőépületben elszívják 
a bauxitport. A nedves leválasztókat általában 
nem használják a timföldgyártásban, m ert a 
bauxitporos zagy elhelyezése gondot okoz, s ha 
vissza permetezik a bauxitra, növekszik a vissza 
forgatott por mennyisége.

A kalcináló berendezésekhez már szállításkor 
hozzá tartozó porleválasztó rendszerek a ciklonok, 
multiciklonok és elektromos szűrők. Ezek ma m ár 
lisztes timföld esetén is 1 % alá csökkentik a por 
veszteséget, homokszerű timföld esetén (ahol a 
múltban sok üzem nem is alkalmazott elektromos 
porleválasztót) ennél kedvezőbb eredmények is 
elérhetők.

Mind a mészkő kaloinálása esetén, mind szén- 
tüzelésű kazánok esetén ciklonok, multiciklonok 
végzik a por (illetve pernye) leválasztást. Minden 
esetben célszerű elektromos porleválasztók hasz 
nálata.

Természetesen a munkahelyi porszennyezés sok 
kal magasabb értékű,mintakörnyezetimmissziója. 
U tóbbit a természetes híguláson kívül, am it a 
szétterjedés és légmozgás okoz, az üzem megfe
lelő telepítésével, magas kémények alkalmazásával 
lehet a hatóságok által előírt érték alatt tartani.

A keletkező szennyező termékek hasznosítása

A diaszporos bauxi;to t pirogén eljárással fel
dolgozó kínai timföldgyárak iszapját cementgyá
rakban maradék nélkül cementté dolgozzák fel. 
Ugyanilyen mradék nélküli technológia a nefelin 
és alunit alapú timföldgyártás is a Szovjetunióban. 
A Bayer timföldgyár keretein belül a lúgban oldott 
szennyeződéseket az ún. lúgsó, vagy szódasó 
alakjában távolítják el. E z t a sót, mint kellemetlen 
szennyezést, régebben tárolták, vagy feloldva az 
iszaptérre szivattyúzták, ami fokozta a környezeti 
veszélyt. Ma általában különféle melléktermékek 
(vanádium, műkriolit) forrása, amelyek kivonása 
után a maradékot kausztifikálással marónátronná 
alakítják vissza, jelentékenyen csökkentve ezzel 
a lúgveszteséget.

A szennyezések visszajáratása

A szennyezések vissza járatására fenti eseten 
kívül jó példa az is, hogy a vörösiszap tárolótérre 
kinyomott iszappal együtt távozó híg lúgoldatot 
az üzemek többségében ülepítés után vissza szi
vattyúzzák az ellenáramú vörösiszap mosórend
szerbe. Ha az iszap áteresztő képessége megfelelő, 
ezzel elérhető, hogy a ta la jra  nehezedő folyadék
nyomás csökken és ezzel csökken a szivárgás 
mértéke is. Azonkívül a nedves iszap gyorsabban 
zsugorodik és csökken az iszaptároló térfogata [8].

Intézkedések a szennyezések csökkentésére

Anyagtárolás

Fűtőolaj

A fűtőolaj tárolása nem sajátosan timföldipari 
probléma; a tárolás módját rendszerint rendeletek 
szabályozzák. Általában megfelelő alapozású nagy 
tartályokban tárolják az olajat és a tartályt gáttal, 
vagy töltéssel veszik körül. Az így keletkezett 
légtér nagyobb kell. hogy legyen, mint a tárolt 
olaj térfogata. Ha az olaj tartálykocsikban érke
zik, kifolyhat az útra.

Marónátron

Rendszerint 50%-os oldatban (vagy szilárd alak 
ban, vashordókban) érkezik. Az oldatot nagy, 
szellőzéssel e lláto tt tartályokban tárolják, amelye
ket töltés vesz körül. Szükség esetén üzemi (pl. 
kikeverő) tartályokban is tárolják.

Égetett mész

Az égetett mész irritáló hatása ellen az előírt 
sisak és védőszemüveg alig nyújtott a múltban 
védelmet. Hazánkban ma kizárólag konténerben 
szállítják a meszet, amelyet zárt szalagrendszer 
juttat a betonsiklóba. Ezzel a környezetszennyezés 
kiküszöbölhető. Utánszfíréshez nem porzó mész- 
lűdrátot szokás használni.

Savak

Tárolásuk szellőzéssel ellátott saválló tartályok 
ban történik, kezelésüknél gumicsizma, kesztyű, 
ruha és védőszemüveg kötelező.

Itclsö anyagmozgatás

Bauxit
Igen száraz bauxit esetén szükséges lehet a bau- 

xit fedett szalagon való szállítása és az átadó 
pontokon porelszívás megvalósítása.

Marónátron

A körfolyamat feltöltésére, illetve a lúgveszte
ség pótlására beadagolt marónátron az üzemben 
minden hígítási fokozaton keresztül megy 500 g/1 
Na20-tól 1 g/l-ig. Elsősorban a marónátron elfo- 
lyása ellen kell védekezni, mert az elfolyás megtá
madja a betont és szennyezi a talajvizet. A kör- 
folyamati lúg Al20 3-at is tartalmaz, ez hidrát for
májában kiválva térfogatnövekedést okoz és pl. 
a padlóbeton alá folyva képes egy betontáblát 
felemelni, vagy szivattyú alapot elmozdítani a 
helyéről, ami baleseti veszéllyel is járhat. Ezért a 
lúgfolyások elvezetésére sem a zárt, fedett csator
nák, sem a járóráccsal fedett csatornák nem váltak 
be. A legjobb megoldás: a padlót nagy szilárdságú, 
repedésmentes útbetonból készíteni nagy (min. 
3%) lejtéssel, vigyázva arra, hogy nagyobb tú l 
folyás azért ne árassza el a motorokat. Az ágyazat 
mészkőzúzalék legyen és nem kavics, mert a kova
sav oldódik. A dilatációs hézagokat bitumennel, 
vagy műanyaggal kell kitölteni. A padlóösszefo
lyásokban minél több keverővei ellátott hulladék-

5 4 8 Bányászati és Kohászat^ Lapok — KOHÁSZÁT 117. évfolyam, 11—12, szám



aknát kell elhelyezni, amelyekből lehetőleg s ü l 
lyesztett szivattyúval kell a lúgot eltávolítani. 
Az esetleges hidrátkiválásokat (vagy hidrátzagyos 
kifolyásokat) gumitömlőből meleg returlúggal kell 
fellocsolni, majd a lúgot vízzel felmosni.

Égetett mész
A betonsiklókban tárolt meszet zárt szalag

rendszer viszi a felhasználás helyére, ahol mésztejet 
készítenek belőle. A mésztejre ugyanazok az elő
írások vonatkoznak, mint a marónátron oldatra.

Saluk és pernye

Erőművek salakját, illetve pernyéjét vízzel fel- 
iszapolva szigetelt tároló terekre keli szállítani és 
ellenőrizni kell azt, hogy savtartalmú víz ne szi
várogjon a talajba. A tárolóterek később füvesít
hetek, pl. Verdyol—Hydrosa eljárással.

Savuk

A savak felhasználását lehetőleg zárt rendszer
ben, vagy elszívással ellátott zárt helyiségben kell 
megvalósítani. A készüléktisztítás után maradt 
savat híg lúggal semlegesíteni kell, mielőtt a csa
tornába engedik, vagy a vörösiszaptérre szivaty- 
tyúzzák [3].

Vizek

A timföldgyártás során nagyon sok vizet hasz
nálnak fel, emiatt rendkívül változatos összetételű, 
különféle oldott és szilárd anyag mennyiségeket 
tartalmazó vizek (gyakorlatban híglúgok) kelet
keznek. Ha a vörösiszaptér víz—lúg forgalmától 
eltekintünk, az esetek többségében a timföld
gyáron belül többlet víz nem keletkezik. A lúgos 
víz elfolyását, ta lajba szivárgását a marónátron
nál leírt padlókiképzéssel, hulladék aknák hasz
nálatával meg lehet akadályozni, így környezet- 
védelmi szempontból külön gondot nem okoz. Ter
mészetesen különös fondot kell fordítaniarra, hogy 
az üzemi vizek és az ivó—fürdővíz hálózat között 
kapcsolat ne jöhessen létre és a tiszta vízbe szeny- 
nyezés ne juthasson [3].

Aeroszolok
Nyomás alatti lúgvezetékek tömítetlenségei az 

expanziós és hígító tartályok gőzei és a hűtőto 
rony szélhordta lúgja lúgtartalmú aeroszolok (per
met) keletkezéséhez vezetnek, amelyek az egész
ségre veszélyesek. A védekezés a kifolyások meg
szüntetése, a hígító tartályokra külön kondenzátor 
felszerelése. A természetes huzatú hűtőtornyok 
helyett kisebb térfogatú kényszerhuzatú hűtő
tornyok váltak be, amelyeket az üzem távoli 
pontján szerelnek fel.

Gáznemű emissziók

Mind a kalcinálás, mind a gőz- és áramtermelés 
során az egészségre ártalmas gázok keletkeznek: 
S 0 2, СО, N 0X. A legismertebb védekezési mód a 
szennyezőanyag emisszió felhígítása azzal, hogy a 
gázokat magas kéménybe vezetjük és azok szét
terjedve a levegővel hígulnak, ezáltal kisebb helyi

immissziós koncentrációt eredményeznek. A ké
mény magasságát szabvány határozza meg. Az 
elért eredmény még pontosan nem számítható, 
függ a kémény magasságán kívül számos helyi kö
rülménytől, meteorológiai, földrajzi és geológiai 
tényezőktől. (Völgyekben pl. alacsony inverziós 
réteggel kell számolni.) Adott körülmények kö
zö tt (ilyen volt Magyarországon az Ajkai Timföld
gyárban) lehetőség van «a fűtőolaj tüzelést földgáz 
tüzelésre átállítani, ami a gázszeimyezések, külö
nösen az S02 jelentős csökkenését eredményezi. 
Sajnos, az olajár robbanás óta sokkal gyakoribb 
az, hogy olajtüzelésű erőműveket a környezetvéde
lem szempontjából hátrányosabb széntüzelésre 
állítanak át, ahol a gázképződés mellett még salak 
és pernyeszennyezéssel is számolni kell. U tóbbit a 
kéménymagasság meghatározásakor figyelembe 
kell venni.

Zaj elleni védelem
A timföldgyárban több ponton és tevékenység 

során keletkezik zaj: bauxit törés, őrlés, gőzkifú- 
jások, légkompresszorok, vákuum szivattyúk és 
turbinák okoznak munkahelyi zajt. Ezek a zajok 
azonban nem olyan intenzívek, hogy a környező 
községek lakóinak kellemetlenséget okozzanak. 
A védekezés helyi jellegű, elsősorban az o tt dol
gozókra vonatkozik, akiknek bizonyos zajszint 
felett fültok, fülvédő és sisak viselését írják elő és 
időszakos orvosi vizsgálatra vannak kötelezve. 
Üj timföldgyárak telepítése esetén célszerű fásí
to t t  védőzónát létesíteni a gyár és a legközelebbi 
lakóterület között.

Melléktermékek

Gallium
A gallium kinyerésére számos üzemben a higany- 

katódos elektrolizáló eljárást használják. Gondos
kodni kell arról, hogy az elfolyások ne tartalm az 
zanak a megengedett mértéken felüli higanyt. 
Vannak higanymentes eljárások is és pl. az 
Ajkai Timföldgyárban is folyamatban van az á t 
térés egy ilyen technológiára.

V anádium
A vanádium vegyületek megtámadják a nyálka

hártyát és az idegrendszert, ezért az oldatokat a 
munkahely felé zárt, szellőzéssel ellátott ta rtá 
lyokban kell kezelni. Különösen veszélyes vegyiilet 
az ammóniummetavanadát, amelynek belégzése 
halált okozhat.

A szennyezések mérése 

M Á K  és M IK értékek

A leggyakoribb ipari légszennyezéseknek a 
munkahelyen megengedhető legnagyobb tömény
ségét (MÁK = maximális koncentráció érték) az 
egészségügyi hatóságok állapítják meg. Megszab
ják az immisszió napi átlag értékét is a környező 
területen (MTK értékek) és ezeket rendszerint 
ellenőrzik is [4], [6]. Ezeket a 2. táblázat tartalm az 
za.
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2. táblátzat
Timföldgyári anyagok M AE és MIK értékei

A nyag M Á K
é rté k

M IK  é rté k  
v é d e tt

te rü le t  Veszély 
n a p i á tla g

F luo ridok 1,0 m g/m  3 0,01 m g /m 3 K á ro s ítja  az  
id e g ren d sze rt

H  igán у 0,02 m g /m 3 0,0003  m g /m 3 K á ro s ítja  az 
id eg ren d sze rt 
és a  v asé t

K énd iox id ,
s o . 10 m g /m 3 0,15  m g /m 3 Iz g a tja  a  lég- 

u ta k a t
K énsav ,
H 2SO / 1 m g /m 3 0,10  m g /m 3 Iz g a tja  és m a r 

ja  a  lé g u ta k a t
N itrózus
gázok , NOx 5 m g/m  3 0 ,05  m g /m 3 K á ro s ítja  a 

tü d ő t
Sé>sav, HC1 5 in g /m 3 0,20  m g /m 3 Iz g a tja  a  fe lső .

lé g u tak a t
Szénm o-
nox id , СО 20 m g /m 3 1 m g /m 3 F u llad á s t 

o k o zh a t
V anád ium
p en tox id 0,1 m g /m 3 H a t  az ideg- 

rendszerre , lé g 
zésre és v é r 
keringésre

L úgos
aeroszol 0,5 m g /in 3 Iz g a tja  a  lé g 

u ta k a t
N em  m ér-
géz6 por 2 m g /m 3 150 t / k m 2, év N ehezíti a  lé g 

zést és a  l á t á s t
Z aj (1000 
H r-re  á tér-
tókelve) 85 d R A I 55 dBAT d B A I = A  s z ű 

rővel, im p u l 
zussal m é r t  za j-  
sz in t, d ec ib e l „

Mérési módszerek

Oáznemű szennyezések mérése
A vizsgálandó levegőt hosszú időn keresztül 

adszorpciós, vagy abszorpciós rendszerben vezet
jük keresztül. A mintavételhez használt legegy
szerűbb eszközök a sorbakapcsolt gázmosók. 
Ugyanerre a célra kis átmérőjű impingerek is 
használhatók. Utóbbi esetben az adszorbeált 
anyagot mikroanalitikai módszerekkel vizsgálják: 
térfogat elemzés, fotometria, spektrofotometria, 
polarográfia, gáz kroinatográfia, atomabszorpció.

Porok mérése

Súlymérés
Porok mérésére legegyszerűbb módszer a szűrés. 

Általában kolloid papírból készült szűrőket hasz 
nálnak erre a célra és rögzítik az egységnyi idő 
alatti súlygyarapodást.

Szemcseszám mérés
A port úgy választják le, hogy a szemcsék 

számát mikroszkóp a la tt meg lehet határozni. 
Európában erre a célra konimétereket használnak.

Dugattyús szivattyú segítségével 2—6 cm3 szeny- 
nyezett levegőt szivattyúznak a készülékbe. A le
vegő először egy szitán halad át, amely kiszűri az 
50 /mi-nél nagyobb szemcséket. A következő lé
pésben a levegőt felgyorsítják azzal, hogy keskeny 
fúvókán bocsátják keresztül és ragasztó anyaggal 
bevont üvegréteggel ütköztetik, amely vissza
tartja a szemcséket. A minta így a készülékre sze
relt 200 X -os nagyításit mikroszkóppal értékelhető. 
Általában 1—2 ym méretig használható. A lakó
területek hosszabb időszakon át kapo tt immisszió- 
ját por-lecsapási vizsgálatokkal mérik, vagy a koni- 
méterekhez hasonló készülékekkel, vagy porfogó 
fóliákkal. Azonos értékű mérési pontok összekap
csolásával a térképen ún. izokóniákat kapnak.

V ízszennyezések mérése
A talajvíz szennyezésé a timföldgyárak környe

zetében általában nem haladja meg az egészség- 
ügyi előírásokat. Rendszeresen csak a vörösiszap 
tárolók környezetét ellenőrzik. A vízszennyezés 
mértékét általában ossz. Na20  g/l-ben adják meg.

Zajszint, zajmérés

A hangok érzékelése rezgésszámuktól és inten
zitásuktól függ. Ezért olyan határgörbéket hatá 
roztak meg, amelyek megadják az elfogadható 
küszöbértékeket különféle frekvenciasávokban. A 
magyar szabványok szerint halláskárosodással 
nem kell számolni, ha a zaj oktávsáv spektruma 
az ún. N 85 görbe alatt marad minden sávban. 
A mérést hordozható zajszintmérőkkel végzik, 
amelyek sávszűrővel vannak felszerelve [4].
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Az aluminátlúgban levő szerves anyag szerepe 
a galliumelektrolizis során

D K . S I  N К A G Á В О К , oki. vegyészm érnök— DK. M I S  К E Y M I H Á L Y ,  a  kém ia i tudom&nyok k an d id á tu sa—
DK. V Í G V Á K I  M I H Á L Y ,  a kém iai tudom ányok  k a n d id á tu s a  

A L Ü T E R V — F K I

D K :  669.817

A szerzők tim fö ldgyári a lum inátlúgokat modelle
ző oldatokban vizsgálták a szerves anyag szerepét 
gallium szilárdkatódos elektrolízise során. M eg 
határozták a gallium leválasztást gátló szervesanyag 
frakciót és a gátló hatás mértékét. Polarizációs 
vizsgálatok segítségével hipotézist állítottak fe l a 
gallium elektrolízist gátló hatás magyarázatára.

Ismeretes, hogy a gallium Bayer timföldgyári 
oldatokból történő elektrolízisének hatékonyságát 
nagyban befolásolják az oldatban levő szennyező
anyagok, mint a vanadátok, molibdenátok, oldott 
vas, cinkát, szerves vegyületek stb. [1, 2, 3]. 
Ezek közül néhánynak a gallium elektrolízisre gya
korolt hatását korábbi közleményeinkben vizs
gáltuk [4, 5]. Jelen közleményben a szerves anya
gok szerepével foglalkozunk.

A timföldgyári körfolyamatba a bauxitból a 
természetes ülepítőszerként használt lisztből, to 
vábbá mechanikai szennyezések révén szerves 
anyagok is bekerülnek.

Az ALÜ TERV—FK I és az ELTE Szervetlen 
és Analitikai Tanszék közösen fejlesztett ki mód
szert timföldgyári oldatokban levő szerves anya
gok mennyiségi összetételének meghatározására 
és bizonyos frakciók dúsítására. Ennek segítségével 
határoztuk meg egy magyar timföldgyári oldat 
szervesanyag tartalm át, s annak összetételét 
(1. táblázat).
Vizsgálataink a következőkre terjedtek ki:
— a gallium elektrolízist leginkább zavaró szer

vesanyag frakció azonosítása,
— adott körülmények között az elektrolízis hatás 

fokának (Ga-konverzió) függése a leginkább 
zavaró szervesanyag frakció koncentrációjá
nak függvényében,

— a' leginkább zavaró szervesanyag frakció hatása 
a polarizációs viszonyokra, a katódos H 2 fej
fejlődés sebességére. A zavaró hatás értelmezése.

Kísérleti technika

Az elektrolízist és a polarizációs méréseket szi
lárd óloín katóddal végeztük. Az elektrolit ipari 
sűrűlúgnak megfelelő összetételű szintetikus oldat 
volt (összetétel g/dm3: Na2Ch 220, A120 3 1Ö6, Ga 
0,17). Ebbe az oldatba adagoltuk szennyezésként 
a megfelelő szerves vegyületeket. Kísérleti beren
dezésünk és technikánk azonos volt a korábban 
leírttal [4, 5].
A gallium elektrolízist legjobban zavaró szerves
anyag frakció azonosítása.

Az 1. táblázatból látható, hogy a timföldgyári 
oldatban sokféle szervesanyag van, amelyek öt 
csoportba sorolhatók:

— alifás monokarbonsavak
— alifás dikar bonsavak,
— aromás karbonsavak,

— aminosavak,
— nagy molekulatömegű karbonsavak (NMT 
frakció).

Magyar tim földgyári lúgban talált
1. tábla. 

szerves
anyagok

S zerves gnyag  ö sszesen : 7,11 g  C /d m 3
K om ponens 0//0
11 ang y asav 1 1
E se tsav 36
P ro p io n sav ak 2,5
V ajsav ak 1
V ale rián sa  vak 1,5

Ö sszes alifás m o n o k a rb o n sa v 52 ,0
O xálsav 4
M alonsav 0 ,5
B o rostyánkősav 4
G lu tá rsa v 1
E g y éb 1,5

Ö sszes alifás d ik a rb o n sa v 11,0
F  tá lsa v ak í
B e n zo ltrik arb o n sav 2
B e n z o lte tra k a rb o n sav 0 ,5
E g y éb 1

Ö sszes arom ás k a rb o n sa v 4 ,5
A m inosav 3
N ag y  m olekulatöm egfi k a rb o n sa v ak 29,5

100,0

Lúgos közegben az em líte tt karbonsavak nátriuinsó 
formájában vannak jelen.

Az első négy csoport jellegzetes képviselőit szin
tetikus oldatunkba kevertük, a csoport egészének 
megfelelő C (szén) g/dm s koncentrációban, s az

2. táblázat
Egyes szerves szennyezők hatása a  gallium  

leválasztására ,

S zeny- A lifás Alifás A ro m ás
nyező  m o n o  d ika r  k a r  A m i

m e n te s  k a rb o n bonsav b o n  nosav
o ld a t  s a v sa v

v a n  (g C /d m 3) 

M odellanyag

4 ,6  1

—  e s e ts a v  oxálsav 
- f  boros
tyánkő- 
sav

0 ,4
te re f-
tá ls a v

0,43
g lu ta -
m in sav

B e a d o t t  m odell
a n y a g  (g /dm 3) 9,28 1,66 +  

+ 0 ,88
00 ,54 1,0

(g C /d m 3) 3,70 0,50 +  
+ 0 ,4 0

0,31 0,41

G a konverzió
(% ) 85 88 85 86 83

K ísé rle ti h ib a : +  5 r e l%
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így kapott oldatokat a szokásos körülmények kö- 
között (jt = 500 A/m2, 80 °C, 5 h, intenzív keverés) 
elektrolizáltuk. A modellezést és az elektrolízisek 
eredményét a 2. táblázat m utatja.

A 2. táblázatból megállapítható, hogy a fel
sorolt szervesanyagok (csoportok) nem befolyá
solják a gallátredukció eredményét. Ebben az eset 
ben viszont csak a NMT frakció fejtheti ki a több 
ku tató  által is tapasztalt gátló hatást. E feltétele 
zés igazolása érdekében ipari aluminátlúgból szer
ves preparátumot á llíto ttunk elő, melynek cso
portösszetétele a következő volt:

alifás monokarbonsav 0%
alifás dikarbonsav 8,5%
aromás karbonsav 22,3%
aminosav 0%
NMT frakció 69,2%
Ily  módon olyan anyagot kaptunk, amelyben 

az indiferrens vegyületcsoportokon kívül a nagy 
szénszámú, kondenzált gyűrűs vegyületekből álló, 
pontosan nem definiált összetételű NMT frakció 
nagy arányban volt jelen. A preparátumot olyan 
arányban kevertünk a szintetikus oldatba, hogy 
abban a NMT frakció az ipari oldatnak megfelelő 
2,1 g C/dm3 koncentrációban legyen. E modell
oldat elektrolízisekor a gallium konverzió 10% 
lett.

Megállapítható tehát, hogy az ipari aluminát- 
lúgban levő szervesanyagok közül kizárólag ez a 
frakció, vagyis a nagy molekulatömegű vegyületek 
gátolják a galliumelektrolízist. A galliumelektro
lízis hatásfokának függése a NMT frakció kodcent- 
rációjától az 1. ábrán látható.

Az adatokból kitűnik, hogy a NMT frakció gal- 
liumelektrolízist gátló hatása jelentősen függ a 
koncentrációtól. Az elért gallium konverzió a 
NMT frakció koncentrációjának növelésekor csak 
nem olyan mértékben csökken, mint a legkáro 
sabb szennyezők — vanadát, molibdenát — eseté 
ben. Az ezekre jellemző görbéket is feltüntettük az 
1. ábrán az összehasonlítás kedvéért. Tehát az 
aluminátlúgban az NMT frakció mennyiségének 
csökkentése — eliminálás, vagy kisebb molekula-

1. ábra . A  galliuj kihozytcd alakulása a F sO/, M a , 
valam in t N M T  frykció koncentrációjának függvényében  

--------- Mo, — N M T  fraku iő , . . .  V „0/

2. ábra. N M T  frakciót tartalmazó oldatokban 80 °G hő
mérsékleten meghatározott polarizációs görbék: a. fr iss  
kálód, b. 30', jk = 5 0 0  А /m 2 mellett végzett elektrolízis 

után
1. 0 g C/dm3 NM T; 2. 0,21 g C/dm a NMT; 3. 1,05 C /d in3 NMT; 4. 2,1 g 
C/dm3 NMT; 5. 0,21 g C /dm 3 NMT; 6. 1,05 g C /dm 3 NM T; 7. 2,1 g 

C/dm3 NMT

tömegűvé alakítás révén — a gallium elektrolízis 
szempontjából is igen előnyös.

Polarizációs vizsgálatok

Mint korábban kimutattuk [4, 5], a gallium 
elektrolízise során a fő katódfolyamat a víz bom
lása, H2 fejlődés. Az áram több m int 95%-a erre 
a reakcióra jut ,  így a katódos polarizációs görbe, 
jó közelítéssel, az elektródpotenciál és a hidrogén 
fejlődés sebessége közti összefüggést szemlélteti.

A 2/a ábrán tüntettük fel a különböző NMT 
frakció tartalm ú oldatokban mért katódos polari
zációs görbéket. Ezekből látható, hogy az NMT 
frakció koncentrációjának növelésekor a polarizá
ciós görbe egyre pozitívabb potenciál tartomány
ban fekszik, vagyis egyre nő a hidrogénfejlődés 
sebessége. A polarizációs mérést elvégeztük 3 órás, 
500 А/m2 katódáramsfírűséggel végzett elektrolízis 
után is (2jb ábra).

Látható, hogy az elektrolízis közben olyan vál
tozás következett be a hidrogénfejlődés sebességét 
megszabó feltételekben, amelynek eredménye
képp az tovább nőtt. A hidrogénfejlődés sebességét 
adott hőmérsékleten és adott kátéd potedciálnál 
a következő feltételek szabják meg:
— az oldat összetétele az elektrokémiai kettős

rétegben, ill. a katód közvetlen közelében,
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— az elektrokémiai kettősréteg szerkezete,
— a katódok felületének minősége.

Ezen feltételek valamelyikének, esetleg töb 
büknek egyidejűleg kellett megváltozni a szeny- 
nyezést tartalmazó oldatban, ill. az elektrolízis 
közben a szennyezőmentes oldathoz képest. A szin
tetikus oldathoz hozzáadva a szennyezést, az 
összeállított mérőcella katódján tapadó elektro
kémiai kettősréteg kémiai összetétele megválto
zik — még a polarizálás előtt —, megjelennek ben
ne a szerves anionok. Következésképp a víz, ill. a 
hidroxil ionok koncentrációja, vagy a katódfe- 
liiletre vonatkozatott felületi sűrűsége kisebb lesz. 
A koncentráció csökkenés igen csekély, hisz az 
N.V1T frakció koncentrációja viszonylag is kicsi. 
Amennyiben az NMT frakció specifikus adszorp
cióra hajlamos akkor a többi anyag (0H~, Ga) 
felületi sűrűsége még jobban csökken.

A polarizálás során növeljük a katódban az 
elektron sűrűségét, míg elérjük a kisütéséhez szük
séges potenciált. H a kisebb az oldatban az OH-  ion 
koncentráció, ill. aktivitás — a szerves anyag 
kiszorította a hidroxil ionokat —, akkor a Nernst 
egyenlet értelmében a H 2 fejlődés egyensúlyi 
potenciálja pozitívabb:

H.20 + e - 0 H  +1/2 H 2

E= E° +
RT
zF

In
1

« O H

ah o l:

E = a hidrogén fejlődés egyensúlvi potenciálja 
(V),

E° = a hidrogén fejlődés standard potenciálja (V) 
(amikor aOH =  l/T  = 273 K),

R = egyetemes gázállandó (JK _1 mól-1),

T  — hőmérséklet (K), 

z = töltésszám változás,

V — Faraday állandó.

azaz könnyebben fejlődik a H 2. A polarizációs 
görbe tehát ilyen esetben s pozitívabb potenciál- 
tartom ányba tolódik el.

Egyedül ezzel a jelenséggel azonban nem ma
gyarázható a szervesanyag szerepe. Méréseink 
szerint ugyanis 2,1 g D/dm3 NMT frakciót ta r 
talmazó oldatban 100 mV-tal lett pozitívabb a 
potenciál, mint a szennyezőmentes oldatban. 
Ilyen mértékű eltolódáshoz viszont az kellene, 
hogy a hidroxil ionok aktivitása a szennyezett 
oldatban mintegy két nagyságrenddel legyen ki
sebb. Ez nem képzelhető el az adott koncentrá
ció viszonyok mellett. A potenciál különbség a 
szennyezőmentes és a szennyezett oldatban — 1,9— 
— 2,2 Y potenciál tartományban állandó. NMT 
frakció specifikus adszorpciója esetén ez nem 
így lenne. A specifikus adszorpcióval tö ltö tt 
molekulák mennyisége a polarizáció növelésekor 
csökken, így a potenciál eltolódásnak is csökkennie 
kellene. Tehát a potenciál eltolódás oka nem spe
cifikus adszorpció.

Elképzelhető, hogy NMT frakció jelenlétében 
más mechanizmus szerint fejlődik a H 2, mint 
annak távollétében, az NMT frakció a víz bomlását 
elősegíti. Ebben az esetben azonban egyrészt vál
toznia kellene a polarizációs görbe lefutásának 
(meredekségének), másrészt pedig a 3 óra elektro
lízis után felvett polarizációs görbének a negatív 
potenciál tartományok felé kellene eltolódni, 
az OH- koncentráció növekedése miatt. Vizsgá
lataink eredménye alapján a H2 fejlődés mecha
nizmusa nem változik meg, ha az oldatba szennye
zőként NMT frakciót juttatunk. Elképzelhető, az 
is, hogy a szerves molekulák elektródreakcióba 
lépnek, méghozzá nagyobb sebességgel, mint a 
víz, s ezért nő meg a  bruttó áram a szennyezett 
oldatban. Aligha hihető azonban, hogy a fennálló 
koncentrációviszonyok mellett csupán a szerves 
molekulák redukciója miatt lépne fel többszörös 
bruttó áram adott potenciálnál. Viszont, ha a 
szerves molekulák elektródreakcióba lépnek, s a 
redukciós termék a katódra tapad, akkor megvál
tozik a katódfelület minősége. A katód „kémiailag 
polarizálódik” , s az új, szerves anyagokkal borí
to tt  katódfelületen a  hidrogénfejlődés sebessége 
nagyobb lesz, mint az ólom, vagy a galliummal 
borított elektródon. Ez a jelenség okozhatja a 
potenciál eltolódását már a friss katódfelület 
polarizálásakor is, de különösképp az elektrolízis 
közben bekövetkező potenciál eltolódást. Utóbbi 
nagysága független a szennyező koncentrációjától, 
s csak a borítottságtól függ. így elég hosszú elekt
rolízis alatt minden alkalmazott szennyező kon
centrációnál elérjük a teljes borítottságot, s azo
nos nagyságú potenciáleltolódás következik be, 
egyezően kísérleti tapasztalatainkkal. E feltéte
lezés minden tekintetben összeegyeztethető kísér
leti tapasztalatainkkal.

Összefoglalva tehát megállapítottuk, hogy az 
ipari aluminátlúgokban levő szerves anyagok kö
zül egyedül a nagy molekulatömegű frakció gá
tolja a gallium elektrolízissel történő kinyerését. 
A gallium leválasztás hatásfoka a nagy molekula
tömegű szerves anyagok koncentrációjával for
d ítottan arányos. Ezek az anyagok a gátló ha 
tá st — hasonlóan a  vanadát és molibdenát ionok
hoz — ezáltal fejtik ki, hogy a katódpotenciált 
pozitív irányba tolják el. Emiatt csökken a gal
lium leválasztás hajtóereje, az aktuális és a levá
láshoz szükséges elektródpotenciál közti különb- 
ség.

A potenciál eltolódás valószínűleg a következő 
jelenségek fellépésével magyarázható.

Egyrészt csökken az elektrokémiai kettősréteg 
ben a hidroxil ionok koncentrációja, így lecsökken 
a hidrogénfejlődés egyensúlyi potenciálja, megnő 
a hidrogénfejlődés sebessége. így adott bruttó 
áramsűrűség eléréséhez pozitívabb potenciál szük
séges. Másrészt a szerves anyagok maguk is reak
cióba lépnek, így ad o tt potenciálnál emiatt is nő 
a bruttó áram, vagy megfordítva, adott bruttó 
áramhoz pozitívabb potenciál fenntartása szük
séges. Harmadrészt pedig a szerves anyagok re
dukciós termékei a katódra tapadnak, megváltoz
ta tják  a katódfelület minőségét. A redukciós ter 
mékkel borított katódon csökken a hidrogén le-
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válás túlfeszültsége, azonos áramsűrűség fenntar
tásához kisebb mértékű polarizáció, pozitívabb 
potenciál szükséges.

Bár a fenti megállapítások szilárd ólom katódon 
végzett vizsgálatok eredményei, véleményünk sze
rint más típusú szilárd, ill. cseppfolyós katódokon 
is hasonló jelenségekkel kell számolni. A gallium 
kinyerés hatásfoka javítható, ha az elektrolízis 
előtt a nagy molekulatömegű szerves anyagok 
mennyiségét csökkentjük.

[1] Zazubin A .  / . ,  Bocskarev В. A ., Bom anov G. A .:  
T rudü  In s z t .  M et. i Obogases. A k a d . N au k . K az. 
SzSzR, 27, 79— 85, 1968.

[2] Solymár K .,  Som oni 1., Popp К .:  F é m ip a r i K u ta tó
In té z e t K özlem én y ei, V., 1961, 115— 139.

[3] Shigenobu M iya ke:  3677918 sz. U S A  szabadalom .
[4] Sinket G., Ä liske i M ., Vigvári A I., Lakatos T . : 

B K L , K o h á s z a t ,  1979. 1 1. sz. 519— 522.
[5] S ink  a (!., M iske i AI., Lakatos, T ., Vigvári M .:  

B K L , K o h á sz a t , 1979. 12. sz.

IRODALOM

Virágzó ezüstkitermelés Magyarországon a XV. század végén
és a XVI. század kezdetén

D r .  H E G E D Ű S  Z O L T Á N  a  m ű szak i tu d o m á n y o k  d o k to ra  
C sepel V as és F é m m ű v e k

D K : 669.33 (091)

Thurzó János fém kohászati tevékenységét mutat ja  
be, aki az augsburgi F ugger Jakabbal szövetkezve 
felvirágoztatja a Besztercebánya környéki réz
bányászatot és kohászatot. Thurzó János technikai 
leleményessége egy évtized alatt, az akkori idők 

legnagyobb rézkohóját építette.

Ezüstkohászatunk XVII. század előtti idősza
káról kevés technikai adattal rendelkezünk, annak 
ellenére, hogy középkori ezüsttermelésünk igen 
jelentős volt és az európai ezüsttermelés 1/6 részét 
(10 000 kg) érte el [1]. Az ezüstöt kizárólag ezüstér
cekből nyerték ki és a több oklevélben említett 
ólomhiány ólmosító eljárás használatára utal, [2]. 
A többnyire alacsony színvonalúnak vélt ezüst
kohászat első nagy fellendülése Károly Róbert 
(1307— 1342) uralkodásának idejére esik, majd 
hanyatlások sora után az 1490-es években kb. 
50 évre magas színvonalat ér el, 1560-ban már 
ismét a ‘hanyatlás korszakát találjuk a császári 
kamara jelentésében [2].

1490-es évek előtt az évi 10 000 t  mennyiségű 
rezet nyers rézként szállították külföldre, abból 
kinyerték a nem csekély nemesfém tartalm at. 
A XV. század végén a nemesfém kinyerés főleg 
Velencében történt [2]. Gyökeres változás követ
kezik be 1492—94-ben, amikor Bethlenfalvi Thurzó 
János az augsburgi bankár Fugger Jakabbal 
szövetkezve királyi engedélyt szerez a nyers réz 
nemesfém tartalmának kinyerésére a külföldi szál
lítás előtt és az így nyert nemesfém tartalm at nem 
köteles beszolgáltatni a királyi kamarának [2].

Thttrzó János vezeti be a csurogtató olvasztást 
és azt jelentősen fejleszti is. Életrajzi adatai [3]: 
1437-ben született Lőcsén (Levice). Iskolai ta 
nulmányait Pádovában vagy Rómában végzi. 
1436-ban Krakkóban telepedik le ahol 1477-ig 
tevékenykedik. 1469-ben Mogilaban rézkohót épít, 
amit 1496-ban állítottak le. Krakkói tartózkodása 
alatt II . Ulászló (1471— 1490 cseh, 1490—1516 
magyar király) nemesi rangra emeli Bethlenfalvi 
előnévvel. 1478—92 között Goslarba megy és itt  
kerül gazdasági kapcsolatba Ulrich Schützel, Agri
cola második feleségének nagyapjával. E kapcsola
tokat később is fenntartják és ezek révén szerez

tudomást Agricola a Thurzó János kohászati 
módszereiről. 1492-ben megvásárolja a beszterce
bányai (Banska Bystrica) rézbányákat. 1494-ben 
Eugger Jakabbal megalakítja a társaságot, ami 
1546-ban szűnik meg. 1508-ban halt meg Nagybá
nyán (Baia Mare) [3]. Thurzó János síremlékét az
1. ábra m utatja [4].

Lodocus Decius lengyel tudós ,,De Sigismundi 
Regis Temporibus liber” 1521 című könyvének 21. 
oldalán a következőket írja Thurzó Jánosról: 
, , . . .  született magyar volt, nemesi származású,

I . ábra. Thurzó János síremléke [7]
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változatos sors által megkínzott, tudo tt tökélete
sen beszélni lengyelül, németül, a latin irodalom
ban szokatlan tudós volt, Lengyelországban kez
dettől fogva a szerencse támogatta. Ahogyan az 
arany és ezüst gazdagságát haszonnal növelte és 
nagy szorgalma segítségével nevét a külföldi né
peknél híressé te tte  és tartós dicsérettel ünnepel
ték. Szövetkezett az Európában nagy hírű augs- 
burgi Fugger kereskedőkkel. Visszahagyott na 
gyon sok értelmes találmányt, úgyszintén az 
arany, ezüst, rézbányászat különböző művészetét, 
am it szorgalmával sok ércből kinyert” [3]. A 
Thurzó—Fugger társaság virágkorában évi 3214 
kg ezüstöt nyert ki a rézből [4] (más adat szerint 
2260 kg-mot [2]), ami 35 000 mázsa réz csurogtató 
olvasztását tételezi fel [5]. Agricola, aki a De re 
metallica-t 1538—45 között [e], tehát még a tá r 
saság működésének idején írta a kárpáti lakosok 
által alkalmazott módszer leírásakor [6] feltehe
tően a Thurzó által bevezetett csurogtató olvasz
tást m utatja be a máshol használatos eljárás 
különbségeit is jelezve. Agricola részletesen leírja 
a réz ezüsttelenítését megadva azt is, hogy a kü 
lönböző kohótelepeken milyen általános fogáso
kat alkalmaznak. A rézkohósítás menete: Törpe 
aknáskemedcében nyers kéneskövet olvasztottak 
(2. ábra). Ezt rézérccel keverve (előtte megpör
kölve) törpe aknáskemencében frissítő olvasztást 
végeztek, amikor nyers réz keletkezett. Ezt tá r 
csaolvasztó kemencében nyersólommal összeol
vasztották és ráadagolták a csurogtató olvasztás 
nemesfémtartalmú vakarékait, salakjait, kemence 
verődékeit. Mikor az olvadék két részre különült, 
a felső salakos részt lehúzták és a rézolvadékot 
hagyták lehűlni és tárcsaként vették ki a kemen
céből, majd csurogtató olvasztást végeztek.

Agricola szerint [6] a Kárpátok népei a követke
zők szerint jártak el. Három külön halomba gyűj
tö tték össze a rezet:
— a szegény, vagy gyengébb nemesfémtartalmú 

frissített rezet (I. halom),
— a csurogtató (egyszer vagy többször) olvasztás 

után maradt tárcsákat (II. halom),
— az ólommáz kohósításakor keletkezett rezet 

(III. halom).
Csurogtató olvasztáskor a réztárcsákat a kö

vetkezők szerint olvasztották: Az I. halomból 
1/4 mázsa, a II. halomból 1/4 mázsa, a III. halom
ból 1 mázsa rézhez adtak 1/2 mázsa ólommázagot 
és 1/2 mázsa nyers ólmot, valamint a frissítő ol
vasztás salakját is és az elegyet megolvasztották 
[9]. A frissítő salak nemesfémtartalmát ily módon 
tovább csökkentették. Ezen olvasztási mód hát 
ránya volt, hogy az ólom kis olvadási hőmérsék
lete m iatt gyorsan kifolyt a kemencéből, melynek 
kezeléséhez így két olvasztárra volt szükség: az 
egyik adagolt, a másik öntötte a rezet, amit újra 
csurogtató olvasztáshoz vittek (3. ábra). A salakot 
lehúzták és hamuval bélelt teknőbe úgy engedték 
be, hogy a teknő falán ujjnyi vastag csapokban 
dermedjen meg.A salakot ha érdemes volt kétszer - 
háromszor felhasználták, illetve vissza vitték a 
frissítő kemencébe. Az így nyert réztárcsákban az 
Agricola által megadott súlyok Hoover féle átszá 
mítása szerint 0,031% Ag volt. A kicsurgatott

2. ábra. Törpcaknás Kemence rézérc olvasztására és fr iss í 
tésére. Agricola: De re metallica [7]

3. ábra. Csurogtató kemence üzem . közben. Agricola: 
De re metallica [8]

ólom Ag tartalma 0,63% volt [9]. Valószínűleg 
a Thurzó által rendszeresített salak visszaolvasz- 
tás, ami feltehetően az L. Decius által említett 
találmányok egyike lehetett, valamint Thúrzó 
János technikai leleményessége egy évtized alatt 
Európa azon időszakának legnagyobb réztermelő
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vállalatát hozta létre. A nyersréz termelése [5} 
meghaladta a 35 000 mázsát. Ebből finom réz: 
50—51% ezüst 12 856 márka =  3214 kg másodren
dű réz 27%. К jelentős termelési eredmények 
1505—1508 évekre vonatkoznak.

Tfmrzó János halála u tán  a vállalat átment a 
Euggerek tulajdonába. Később a vállalat a bányák 
elvizesedése és a zavaros társadalmi viszonyok 
m iatt hanyatlik és 1546-ban megszűnik. Egy 
1560-ból való császári kam arai leírás [2] szerint az 
ezüstkohászat alacsony színvonalú, a leirat u ta 
sításokat tartalmaz a rezeskéneskő próbázására és 
a  csurogtatásra kerülő réz ezüst tartalmának nö
velésére ezüstére adagolást ír elő. Úgy látszik 
Thúrzó János halála után 50 évvel találmánya is 
feledésbe merült, ami még а XVI. századi viszo
nyok között is nagy idő.

[1] H om an В .— Szekfü  Gy.: M ag y ar T ö r té n e t I I .  1935. 
109 o.

[2] Széki J . : M agyarország  fé m k o h á sz a tá n a k  vázlatos 
tö r té n e te .  Á rvá i .1.: A m a g y a r  ip a r. H alász K iadó 
1941. 187— 189.0 .

[3] Agricola A usgew ählte W erk e : D e re  m e ta llica  lib ri 
X I I .  D eu tsch e r  V erlag d e r  W issen sch a ften  Berlin 
1974. 827— 829. oldal.
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m ázsá ró l vagy  m ai sú ly é rték re  á tszám íto tt^  m ázsáról 
van  szó.

[6] Agricola: D e re  m etallica. L ib ri X I I .  155G. 430. oldal.
[7] Agricola: id . m ű  408. oldal.
[8] A gricola: id . m ü 418. oldal.
[9] A m ázsa  á ts z á m ítá sá t k g -ra  Hoover a d a ta i  a lap ján  

lehetséges. 3 id . m ü 782. és 929. o ld a l táb láz a ta .

IRODALOM

Hazai iparági hírek
Befejeződött a „Székesfeliárvári Könnyűfémmű 

Félgyártmányfejlesztés,, kiemelt beruházás

A K önnyűfém m ű é le té n ek  egyik  legkiem elkedőbb 
á llo m á sa  1984. április 2., h isz en  h iv a ta lo san  ek k o r 
k e r ü l t  sor a válla lat le g n ag y o b b  —  m integy 7 m illiá rd  
fo rin to s  —  beruházásának  befejezésére , ille tve az ú j 
lé te s ítm é n y ek  fe lavatásá ra .

A z a v a tó  m unkásgyűlésen  ré s z t  v e t t  Havasi Ferenc 
e lv tá r s  az MSZMP K ö z p o n ti B izo ttság án ak  t i tk á ra ,  
D ajka  Ferenc elv társ, sz ak sz e rv ez e tü n k  fő titk á ra  és a 
m eg v i, városi válla lati p á r t-  és á llam i élet, to v á b b á  a 
K IS Z  - és szakszervezet vezető i.

A z ünnep i nagygyű lést dr. Dózsa Lajos, a  M agyar 
A lu m ín iu m ip ari T röszt v ez é rig a zg a tó ja  n y ito t ta  m eg 
az z a l, hogy je len tést t e t t  a  b eru h ázás befejezéséről, 
m a jd  a z t követőleg dr. K a p o ly i László ipa ri m in isz ter, 
m o n d o tt  ünnepi beszédet. A z ip a r i  m iniszter beszédében 
e lism erően  ny ila tk o zo tt a  b e ru h á z á s t  te rvezők  és v ég re 
h a j tó k  m unkájáró l.

H an g sú ly o z ta  az a lu m ín iu m ip a r  népgazdasági je le n 
tő sé g é t. K iem elte, hogy a  m a g y ar-szo v je t egyezm ény  
k e re te in e k  bővítésével 1986-tó l növekszik  az ip a r  fém 

bázisa , m a jd  u ta l t  a rra , hogy  m eg v an n a k  az  elképzelé 
sek  az ip a rá g  tovább fe jlesz tésére .

V égül d r. K ap o ly i László fe la v a tta ,  ille tv e  á ta d ta  az 
új lé te s ítm é n y ek e t Tóth Gézának, a  S zékesfehérvári 
K ö n n y ű fé m m ű  igazga tó jának .

E z t  k ö v e tő en  a  m in iszter k itü n te té s e k e t a d o tt á t.

M VDSZ V e g y ip a r i D olgozó, 1984. m á ju s

Magyar dolgozók szovjet kitüntetése

A Szovjet Szakszervezetek K özponti Tanácsa  á lta l 
ad o m á n y o z o tt,  ,,A  X I . ö tév es te rv  é lm u n k á s a ”  k itü n 
te té sse l a z o k n a k  a  m ag y ar do lg o zó k n ak  a  tevékenységé t 
ism erik  el, a k ik  jó  gazdaság i , m inőség i, kereskedelm i 
m u n k á ju k k a l, tu d o m án y o s  és közé le ti tevék en y ség ü k 
kel h o z z á já ru lta k  a  S zov je tun ió  je len leg i ö té v es  tervének  
sikeres te lje síté séh ez , a k ap c so la to k  erő sítéséhez .

A  k i tü n te te t te k  k ö zö tt v a n  Lichtenberger Endréné 
(d r. B a jz a  E d it)  tu d . ta n ác sad ó , A L U T E R V -F K I .
(A S zerkesztőség  g ra tu lá l)

M VDSZ V e g y ip a r i D olgozó , 1984. m á ju s

Szabványosítási hírek
MSZ 13722/3—84 (MSZ 13722/3—73 helyett). Meg
határozott hőtágulásíi vas-nikkel ötvözetek. Húzott 
és húzott-köszörüh körszelvényű rúd

F o n to sa b b  változások a  s z a b v á n y  megelőző k ia d á sá 
h o z  k ép est:
-—  a  szabvány  h a tá ly a  k ie g é sz ü lt a  köszörü lt ru d a k  

elő írásaival,
—  a  szel vény választék  k ie g ész ü lt a  4, a  8 és a  14 m m -ев 

á tm érő v e l, ugyan ak k o r k im a r a d t  a  22, a  25, a  28 
és a  30 mm-es m éret,

—  az e lő írt hosszúság tű ré se  50-rő l 15 m m -re v á lto z o tt,
—  a  m egengedett görbeség 10-ről 3,5 m m /m -re csö k k en t.

MSZ 13722/4—84. Meghatározott liőtágulású vas-nikkel 
ötvözetek. Huzal

A szab v án y  szerin ti h u z a l t  elsősorban  a speciális 
és  a  n o rm ál izzó lám pák b iz to s íték áh o z  h aszn á lják . 
A  sz ab v á n y  szelvényválasz téka  0 ,2 -tő l 3,0 m m  á tm érő ig  
te r je d  és 7 m ére te t ta r ta lm a z .

MSZ 16407—84 (MSZ 16407—75 helyett). Hullámlemez 
aluminiu inból és ötvözött alumíniumból

F o n to sa b b  változások  a  sz ab v á n y  m egelőző kiadásá- 
h o z 'k ép est:

—  a  m eglévő  négy  sze lv én y m ére t to v á b b i néggyel 
b ő v ü lt ( je lü k : T R  10/75, T R  65/180, T R  40/300 és 
T R  60/300),

—  a szélek  m erő legesség tűrése szélességi m é re t +  l% -a , 
—1■ a  sík  fe lü le tek en  h o rp ad áso k  és 300 m m -n é l rövidebb

hosszúságú  h u llám ok  n incsenek  m egengedve,
—  az anyagm inőség  A1 99,5, A1 99,0, A lM gO, 8 vagy 

AlMg 2,5.

MSZ 16371—84 (MSZ 16371—74 helyett). Aranyötvö
zetek

A sz ab v á n y  az ékszeripari, az  é rm e g y á r tá s i, a  fogá 
sza ti, v a la m in t a  v illam osipari és az  e le k tro n ik a i arany- 
ö tv ö ze tek re  v o natkozik .

K . E.
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A homokszerű timföld előállításával kapcsolatos
üzemi kísérletek

D E . T Ó T H  B É L A  k é m ia i tu d  k a n d id á tu s a — В  A K S A  G Y Ö R G Y  oki. v e g y ész m é rn ö k — G R  É  1 ,1  S  II В  К  G Ä В О К
oki. k o h ó m é rn ö k

A jk a i T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó

D K : 621.3 .035 .4

A  homokszerű tim föld előállítás lehetőségeit 
vizsgálták k is  N a 20  koncentráció és oltóviszony, 
valam int nagy Na„0 koncentráició és oltóviszony 
mellett. A z üzem i kísérletek tapasztalatai alapján  
lehetőség van a hazai technológiai körülmények 
között is homokszerű tim föld előállítására, elsősor

ban nagy NafO  koncentrációt alkalmazva.

A kohászati célú, Bayer-eljárással előállított 
timföldnek két alaptípusa terjedt el világviszony
latban : a lisztes és a homokszerű timföld. A ma 
korszerűnek tekinthető alumíniumkohók többsé
gükben homokszerű timföldet dolgoznak fel ked
vezőbb tulajdonságai, elsősorban jobb oldhatósá
ga, nagyobb gázmegkötőképessége, könnyebb ada 
golhatósága és kisebb porzási hajlama miatt. E 
kedvező tulajdonságoknak köszönhetően a világ 
timföldtermelésének aránya a 70-es évektől kezdő
dően egyre inkább a homokszerű timföld javára 
tolódik el. (Lábra)

A lisztes és a homokszerű timföld elsősorban fi 
zikai tulajdonságokban tér el egymástól. Legjel
lemzőbb paramétereiket az 1. táblázatban foglaltuk 
össze. A homokszerű timföld előállítás különböző 
technológiai változataival az utóbbi években több 
szerző foglalkozott [2], [3]. Ezek szerint a homok
szerű timföld előállítására napjainkban két alap
vető technológiai változatot alkalmaznak. A ki
keverésnél kis aluminátlúg kausztikus nátronkon
centrációt és kis oltóviszonyt (oltóviszony alatt 
az oltóanyag aluminium-oxid tartalm ának és a 
kikeverésre kerülő aluminátlúg aluminium-oxid

1. ábra. A  homokszerű és lisztes tim föld termelésének 
megoszlása

tartalmának hányadosát értjük) alkalmazó eljá 
rást, és a nagy aluminátlúg kausztikus nátronkon 
centráción nagy oltóviszonnyal végrehajtott kike
verési technológiát. A fő különbség a két techno 
lógiai változat között abban van, hogy a kikeve
rés részfolyamatai (nukleáció, kristálynövekedés, 
agglomeróció, aprózódás) közül az első az agglo
merációra, míg a második a nukleáció visszaszo
rításával a kristálynövekedés feltételeinek javítá 
sára helyezi a fő hangsúlyt. E technológiai válto 
zatok fontosabb paramétereit a 2. táblázat ta rta l 
mazza.

1978-tól kezdődően mindkét változat vizsgála
tá ra  részben az ALUTERV-FKI, részben pedig 
vállalatunk végzett laboratóriumi,majd kísérleti 
üzemi, végül nagyüzemi kísérleteket.

Az agglomerációra épülő homokszerű timföld 
előállítási technológiával kapcsolatos kísérletek

Az agglomeráció mechanizmusával és az agglo
merációt befolyásoló paraméterekkel több publi
káció foglalkozik [2]. Ezek részletes ismertetésétől

1. táblázat
A z  egyes timföldtípusok fizikai tulajdonságai

T im föld t íp u s
F izikai p a ra m é te re k  v.

lisztes h o m o k sze rű

Iz z ítá s i  veszteség 0 / 0,3— 0,5 0 ,6— 2,0
A120 3 ta rta lo m 0/ 50— 70 m a x . 30
R ézsűszög о 40 fe le tt 30— 35
F a jla g o s  felület 1117 g 5— 20 35— 70
T érfo g a tsú ly  
Szem cseeloszlás:

t / m 3 0,35 a la tt 0 ,45  fe le tt

+  149 f i m % 2—  4 2—  8
+  74 p m % 18— 20 50— 70
— 44 p m 0//0 30— 60 6— 12

P o rz á s i hajlam igen erős k icsi

2. táblázat
A honiokszerű timföld előállítására alkalmazott 

technológiai változatok fontosabb paraméterei

M egnevezés

A lacsony
k o n cen trá 

ciójú
technológia

M agas kon- 
c e n tá r ió  j ú 
te c h n o ló 

g ia

In d u ló  Na.,Okauszt- k o n c . g /d in 3 90— 1 10 150— 160
In d u ló  m ólviszony 1,45— 1,60 1,50— 1,60
A lu m in á tlú g  szó d asz in t % 20—  22 12
K ik ev e rés  kezdő h ő m . °C 75—  80 60
O ltóv iszony  finom  o lt .  a. 0,2—  0,3 —

O ltóv iszony  d u rv a  o l t .  a . 0,8—  1,0 3,0—  3,5
A lu m in á tlú g  óorg t a r t .  g /d m 3 10 3
K ik ev e rés i ha tásfo k  % 40— 45 46—  48
O ld a th a ték o n y ság  kg  A1..03/m 3 45—  50 70—  80
L ú g tis z títá s ese tenkén t in te n z ív

o x a lá t el- lú g tis z t í tá s
táv o lítá s
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eltekintünk, a leglényegesebbeknek ta rto tt megál
lapításaik a következőkben foglalhatók össze: A 
gibbsit részecskék agglomerációja két lépésben 
megy végbe:
— az aluminát oldatban a keverés és egyéb hatás 

révén mozgó részecskék összeütköznek és lazán 
flokkulált szemcsehalmazt alkotnak. Ez a fizi
kai flokkuláció.

— A lazán flokkulált kristályok érintkezési pont 
jaihoz az aluminát oldatból gibbsit válik ki, ami 
a részecskéket egy nagyobb kristályhalmazzá 
ragasztja össze. Ha kellő mennyiségű ’’ragasztó- 
anyag” válik ki az agglomerátumra, akkor meg
felelő szilárdságú kristályhalmazok keletkeznek. 
Ezen második folyamatot krisztallizációs agg

lomerációnak nevezik.
E megállapításokból az következik, hogy az 

agglomeráció nagymértékben függ a gibbsit kiválás 
sebessége (yi) és a flokkulált részecskék összeregasz- 
tásához szükséges gibbsit mennyisége (со) közötti 
mennyiségi aránytól. Az у és со közötti arányosság 
az un. agglomerációs hajtóerő (P), amely az agg- ■ 
lomeráció mértékét szabályozza.

A P  értéke az alábbi összefüggései számolható 
ki:

A __ K a*{G0-G 00) 
В G0-\-G00 (1 -a )

C o-C x

ahol:
a C0-C x

C0 =  kezdeti A120 3 koncentráció a folyadékban
g/dm 3

Со =  A120 3 koncentráció f" idő után g/dm 3 
Cx — egyensúlyi A120 3 koncentráció g/dm 3 
G0 =  kezdeti szilárdanyag koncentráció g/dm 3 
C00 =  végtelen időben felbomlott gibbsit

mennyiség g/dm 3
К = alaktényező konstans

Az irodalom szerint az agglomeróció feltétele, 
hogy P  értéke 0,13 felett legyen.

Az adott technológia reprodukálását célzó, a 
laboratóriumban és az Ajkán megvalósitott kísér
leti üzemben elvégzett kísérletek eredményei meg
egyeztek a publikációkban hozzáférhető eredmé
nyekkel. Megállapítottuk, hogy az agglomeráció a 
legkedvezőbben akkor megy végbe, ha a kikeverés
nél kis aluminátlúg kausztikus nátron-koncentrá 
ciót (Na2Okauszt. 105-110 g/dm), kis kausztikus mól
viszonyt és kis oltóviszonyt (0,1-0,2) alkalmazunk.

.. , , . Na2Okauszt (g/dm3) X(tauszt. mo1v,BZo n y = — s s ; g a s s j-

X 1,645= 1,4)

A szennyezők közül az agglomerációra az oxalát- 
tartalom hat a legkárosabban.

A kísérleti üzemben — amelyben a szakiroda- 
lomnak megfelelő induló kikeverési paramétereket 
alkalmaznak — a legkedvezőbb periódusokban
7-15 %44 fim alatti szemcsefrakciót tartalm azó 
terméket sikerült előállítani. A szemcsék szilárd 
ságára azonban jellemző volt, hogy az attrició 
vagy másnéven aprózódási index 20-60 % között 
változott. (Az attriciós indexet úgy definiáltuk,

2. ábra. A homokszerű kísérleti üzem. kapcsolási sémája. 
1 üzem i a lu m in á tlú g ,  2 d o b sz ű rő , 3 o l tó h id r á t s z ű rő k re , 4 te rm é k - 

h id r á t  szűrőkre

mint egy adott időtartamú fluidizációs kezelés 
után mért 44f i m  szemcsefrakció mennyiségének 
változása — növekedése — és a kezelés előtti 
44/rm alatti szerencsék mennyiségének hányado
sa.) Az adatokból és a folyamatosan elkészített 
pásztázó elektromikroszkópos felvételek elem
zéséből megállapítottuk, hogy bár a hidrátok gra- 
nulometriája nagyon közel állt a homokszerű te r 
mékéhez, morfológiája jelentősen eltért attól. 
A szemcsék laza szerkezetűek voltak, apró egyedi 
kristályokból álltak össze.

Nagy aluminátlúg kausztikus
nátron-koncentráción, és nagy oltóviszonnyal 

lefolytatott üzem i kikeverési kísérletek

A nagy kausztikus nátron-koncentrációt és 
nagy oltóviszonyt alkalmazó technológia főbb pa 
ramétereit tekintve közelebb áll a  hazai üzemeink
ben jelenleg alkalmazott technológiához. Ennek 
nagy előnye, hogy a lisztes timföldet előállító tech 
nológiára jellemző 70-80 kg Al203/m3 értékhez kö
zeli oldathatékonyság — az egységnyi térfogatú 
oldatból kinyerhető Ä1203 mennyiség— is elérhető 
vele. Az eljárás teh át sokkal gazdaságosabb. Éppen 
ezért az üzemi kísérletekben a fő hangsúlyt e tech 
nológia, mint leg hozzáférhetőbb, legperspektivi- 
kusabb technológiavizsgálatára helyeztük.

A kísérleteket az Ajkai Timföldgyárban egyidő- 
ben a kísérleti üzemben és a nagyüzemben folytat
tuk le. A fontosabb kikeverési paraméterek a 
3. táblázatban találhatók. A kísérleti üzem techno
lógiai kapcsolási vázlatát a 2. ábra m utatja, a nagy
üzemben meglévő kikeverő rendszeren semmilyen 
változtatást nem hajtottunk végre, az egyébként 
azonos kísérleti üzemnél kialakítottak A kísérlet 
teljes időtartama a kísérleti üzemben 6 hónap, 
nagyüzemben 4 hónap volt.

A kísérletek eredményei

A legfontosabb eredményünknek azt tartjuk, 
hogy nagyüzemi körülmények között a megadott
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3. táblázat
A kikeverés! paraméterek a kísérletek alkalmával

M egnevezés K ísé rle ti N ag y ü zem
üzem

A lu rn in á tlú g  N a 2Okauezt* konc.
g /d m 3 135 140

A lu rn in á tlú g  m ó lv iszo n y a  1,60— 1,65 1,65— 1,70
K ikeverés  k ez d 6 hőm . °c 60—  65 56— 60
K ik ev e rés  végső h ő m . °c 45—  50 44— 48
O ltó  v iszony 3,0 3,5
S zódaszin t 0/ 16—  17 17— 18
K ikeverési idő h 90 80
T a r tá ly  m é re t m 3 300 2000

4. táblázat
A kísérleti időszakok átlagadatai

M egnevezés K ísérle ti
üzem

N ag y ü zem

N a 2Okauszt* g /d m 3 138,44 138,21
M ólviszony 1,597 1,674
íind °C 63,83 56,60
ilí °c 15,03 11,96
O ltó  viszony 3,121 3,107
Á tlagos szem csem éret fim 58,11 73,35
V égső m ólviszony 3,12 3,26
O ld a th a ték o n y ság k g /m 3 65 67
K ikeverési h a tásfo k %

ГО
47,6 49,17

A prózódási index — 3,13

kikeverést paraméterekkel az adott időszakban 
olyan timföldhidrátot állítottunk elő, amelynek 
fizikai paraméterei megközelítik a homokszerű 
hidrátokét. A kísérleti időszakban nagymértékben 
nőtt a 44fim feletti szemcsefrakciók aránya, 10 /лm 
alatti méretű szemcsék száma pedig minimális volt. 
A szemcseméret elosztás alakulását a 3. és 4. ábrák 
szemléltetik. A hidrálmintákról készített morfoló 
giai) pásztázó, elektronmikroszkópos) felvételek 
azt m utatták, hogy a korábbi időszakbaz képest 
növekedett az egyedi kristályméret, a halmazok 
általában 20-25 /m i-es egyedi kristályokat ta rta l 
maztak, de gyakori a 30/zm-es méret is. A halmazok 
szilárdabbak, stabilabbak voltak és nagyobb kris
tályokból állnak, mint a kísérleti üzemben szárma
zó mintákban. Fentiek szemléltetésére néhány 
ilyen felvételt mutatunk be, amelyeket az ajkai 
hidrátokat össze lehet hasonlítani két másik ho
mokszerű hidratot gyártó üzem termékével (5. —
12. ábra). Az 5, 6, 7. sz az ajkai nagyüzemben a 
8, 0, 10. sz. a Kaiser-cég Batton Rouge-i gyárában, 
11. és 12. sz. felvételeket pedig a Guayana-i tim 

földgyárban előállított hidrátról készültek az 
oldathatékonyság mint a nagyüzemi, mint a 
kísérleti üzemi kísérletek során nagyobb volt, 
a kis koncentrációjú kikeveréskor. Az elért 65, 
illetve 67kg Al203/m 3 oldathatékonyság megköze
lítő az európai Bayer technológiában elérhető ér
téket. Ugyanez mondható el a kikeverési hatásfok
ról is. A kísérleti időszakok átlagadatai a 4. táblá
zatban láthatók. K i kell emelni, hogy attriciós index 
elfogadható szinten maradt (kb. 3 %).

A kísérleti eredmények értékelése

A párhuzamos kísérletek módot adtak két, közel 
azonos technológiai feltételek között üzemelő, de 
különböző egységtérfogatú tartályból (300, illet
ve 2000 m3) álló kikeverő sor működésének ösíze- 
hasonlítására. Az összehasonlításból néhány igen 
fontos következtetést lehet levonni:
— megállapítottuk, hogy az eltérő nagyságú egy

ségekből álló kikeverő rendszerek hő- és hidro
dinamikai tulajdonságai lényegesen eltérnek 
egymástól,

\K L - 2 2 9 - í \

3. ábra. K ísérleti üzem szemcseeloszlás

I
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4. ábra. N agyüzem i szemr.seel oszlás

— ebből következően a nagyobb rendszerben a hő 
mérséklet lefutás egyenletesebb, a fajlagos hő- 
veszteség lényegesen, mintegy 20 %-kal kisebb,

— a tartálvkeverési rendszer a nagy tartályoknál 
kedvezőbb anyagelosztást biztosít, s ez kedve
zőbb kikeverősori mólviszony lefutást tesz lehe
tővé.

Ezekkel az eltérő tulajdonságokkal magyarázha
tó, hogy a látszólag könnyebben irányítható, s ta 
bilabb paraméterekkel üzemeltetett kísérleti üzem
ben a vártnál rosszabb eredményeket értünk el.

Annak érdekében, hogy a rendszerek viselkedé
séről, illetve az egyes paraméterek hatásáról pon 

5i ábra. A z Ajkai T im fö ldgyár és Alumíniumkohóban  
előállított h idrát Ю 0Х

tosabb információkat nyertünk, a kísérleti adato 
kat a matematikai statisztika módszerével is érté 
keljük. Az egyes változók—alumínátlug Na,()kauf,zt. 
Koncentráció, induló mólviszony, kikeverési 
hőmérséklet, oltóviszony és a 44 /mi alatti szemcse 
frakciók nagysága közötti összefüggéseket lineá
risnak feltételezve meghatároztuk a regressziós 
egyenes egyenletes és a kapcsolat jellegére és szo
rosságára jellemző korrelációs együtthatókat. A 
kapott eredményekből azt állapítottuk meg, hogy 
egyrészt a kikeverő rendszerek előbbiekben leírt 
eltérő viselkedése következtében az egyes paramé- 
terek hatása nem azonos nagyságú és előjelű, más-

6. ábra. A z A jk a i T im földgyár és A lum ínium kohóban  
előállított hul.rát 300 X
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7. ábra. A z  A jka i T im fö ldgyár és A lum ínium kohóban  
előállított h idrái ИНН) x

II). ábra. А К aiier hidrát 11)00 X

<S’. ábra. A  Kaiser hidrát 100 X I I. ábra. G uayunai hidrát 100 X

9. ábra. A  K aiser hidrát 300 X 12. ábra. Guayanai hidrát 1000 X
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részt az adott rendszer különböző környezeti fel
tételek között a paraméterek változására másképpen 
reagál. A nagy rendszerben pl. nagyobb környezeti 
hőmérsékleten a szemcseméret növekedése elsősor
ban az oltóviszony növekedésével volt szoros ösz- 
szefüggésben, míg kisebb környezeti hőmérsékle
ten  — nagyobb hőveszteségeknél — a durvulásra 
az induló hőmérsékletnek, illetve a hőmérséklet 
külömbségnek volt döntő hatása.

Következtetések

Kísérleti eredményeink alapján úgy ítéljük meg, 
hogy hazai technológiai körülményeink között is 
van reális lehetőség a homokszerű timföld előállí
tására.

A követendő irányt a viszonylag nagy alumi- 
nátlug Na20kauszt. koncentráción és nagy oltóvi
szony alkalmazásával lefolytatott kísérletek ered
ményei mutatják. Mivel a technológiai paraméte 
rek viszonylag közel állnak a hazai üzemeinkben 
is alkalmazott paraméterekhez, a megfelelő oldat
hatékonyság, kikeverési hatásfok és ezeken ke 
resztül a kielégítő körfolyamati hatásfok elérhető.

Meg kívánjuk azonban jegyezni, hogy a nagy, 
(140g/dm? vagy e feletti) aluminátlug Na20kauszt. 
koncentráció és a nagy (>2,5) oltóviszony csak 
szükséges, de nem elégséges feltétele a gazdaságos 
homokszerű hidrát előállításának. Egy végleges 
technológia kialakításához még további munkára 
van szükség, elsősorban a körfolyamat tisztítás 
területén.
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JU H Á SZ  JÁNOS 

1921—1984

„ H a tv a n h a rm a d ik  é le tév éb en , szep t. 26-án k o ra  este , 
h ir te le n ü l m eghalt Juhász János  a  S zékesfehérvári 
K ö n n y ű fém m ű  n y u g a lm az o tt igazg a tó ja , az M SZM P 
F e jé r  m egyei B izo ttság án ak  ta g ja ,  a  m egyei ta n á c s  
v é g re h a jtó  b izo ttságának  ta g ja .”

Az id é ze tt rövid ú jság h ír  m é ly  m egrendü lés t v á l to t t  
k i a  K Ö FE M -ben  m űködő  h e ly i csopo rt tag ság áb ó l, 
h iszen  a  szom orú esem én y t m egelőző h é t végén  m ég 
eg y  a  c sopo rt á l ta l sz e rv eze tt sz lo v ák ia i k irán d u lá so n  és 
S elm ecbányán  szakestélyen  v e t t  ré sz t.

Juhász János 1921. dec . 10-én sz ü le te tt az  észak i 
ip a rv id é k  k özpon tjában , M iskolcon. T an u lm án y a i b e 
fe jezése u tá n  a  D iósgyőri Ú jg y á rb a n , a B orsodi V egy i 
g y á rb a n , a  L enin  K o h á sz a ti M űvekben  d o lg o zo tt. 
K ö zb e n  ta n u lt ,  1954-ben k o h ó m érn ö k i k ép esíté s t sz e r 
z e t t .  1951-ben a D unai V asm űbe  k e rü lt ,  aho l ü zem veze tő  
v o l t  1954-ig. Igazi o tth o n ra  le lt  a  f ia ta l  kohászv áro sb an , 
am e ly  m egfogta, m a ra sz ta lta , m e g ta r to tta  a  leg h ű sé 
g eseb b  városlakók  k özö tt.

A  jó l elvégzett m u n k á t t a r t o t t a  a  legnagyobb é r té k 
n ek , m u n k a tá rsa it is esze rin t Í té l te  meg. A zt a  f e la d a to t 
b ec sü lte , am inek  m ego ldása egész em b ert k ív á n . É s 
n e k i ily en  fe ladatok  ju to t ta k .

A  D u n a i V asm űben p á r tm u n k á s k é n t d o lgozo tt, m a jd  
r é s z tv e t t  a  p á r t  ú jjá szerv ezéséb en , m in t a  v áro s i p á r t 

b izo ttság  t i tk á r a .  N egyvenévesen  a  m egyei p á r tb iz o tt 
ság  első t i tk á r á v á  v á la sz to ttá k , 1966-ig tö l tö t te  be ez t a 
fon tos p o litik a i m eg b íza tá s t.

1966. sz ep tem b eréb en  ú j ő rhely re  s z ó lí to t ta  a  kö teles 
ség, a  S zékesfehérvári K ö n n y ű fém m ű  ig azg a tó ja  le tt. 
A hozzá  illő, a  te rm észe téb ő l adódó  m e g ú ju lt  ak a ra tta l 
te lje s íte tte  i tte n i m eg b íza tá sá t is 1981 végéig, nyugd íjba 
vonulásáig . E b b e n  az  időszakban  v a ló su lt m eg a  v álla 
la tn á l tö b b  je len tő s  beruházás, je len tő sen  bővü ltek  a 
v á lla la t szociális és sp o rtlé te s ítm én y e i.

E g y esü le tü n k n e k  1969 ó ta  v o lt ta g ja .  G azdasági és 
po litik a i m u n k á ja  m e lle tt  szívesen és g y a k ra n  ré sz tv e tt 
az egyesü le ti rendezvényeken , sz ak m a i előadásokon, 
szakesté lyeken . Az 6 erkölcsi és an y a g i tám o g a tása  
te t te  lehetővé , hogy  a  c sopo rt m e g lá to g a th a ssa  a  kö r 
nyező o rszágok  a lu m ín iu m ip ari ü zem e it, szakm ai lá tó 
k ö rü k e t bőv íthessék  a ta n u lm á n y u ta k  rész tv ev ő i.

F elism erte , hogy  csak  úgy tu d ju k  é r té k e ln i jelenlegi 
e red m én y ü n k e t, h a  ism erjü k  az ip a rá g  m ú lt já t  is. 
I rá n y ítá s á v a l a la k u lt  m eg a  M agyar A lum ín ium ipari 
T rösz t Ip a r tö r té n e t i  B izo ttsága , am e ly  szervezte  és 
k o o rd in á lta  az  a lu m ín iu m ip a r  szem ély i és tá rg y i em lé 
keinek g y ű jté sé t, feldo lgozását és az  A lum ín ium ipari 
M úzeum ban való  b em u ta tá sá t. E ze n  tevékenysége 
e lism erésekén t E g y esü le tü n k  66. K ü ld ö ttk ö zg y ű lé sén  
1978-ban Szegeden v e t te  á t  az eg y e sü le t e lnökétő l a 
M ikoviny S ám u e l em lékérm et.

K im agasló  g azd aság i és tá rsa d a lm i m u n k á ja  elis 
m erésekén t szám os k itü n te té s t  k a p o t t ,  tö b b e k  kö zö tt 
1971-ben a  M unka É rd em érem  ez ü s t fo k o z a tá t, 1981- 
ben a  S zocia lista  M agyaro rszágért É rd e m re n d e t. M agas 
k itü n te té se i m e lle tt  m indvégig  a  közügy  szo lgá la tá t 
te k in te t te  e lső ren d ű  fe lad a tán ak .

A  csa lád , v o lt  m u n k a tá rsa i, tisz te lő i, b a rá ta i, az 
Ip a r i M in iszté rium , a  M AT és v á lla la ta i, a  m egyei párt- 
b izo ttság  és a  m egyei ta n ác s  képv ise lő i o k t. 3-án a 
d u n aú jv á ro s i te m e tő b e n  v e ttek  végső b ú c sú t Juhász 
Jánostól és k ív á n ta k  nek i u to lsó  jó  szerencsét!
(CsF)
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Döntés az 1982-1983 évi cikkjutalmakról

A B K L  —  K o h á s z a t— F é m k o h á sz a t r o v a tá b a n  1982— 1983-ban  
m e g je len t c ik k e k  k ö z ü l a  fém k o h ásza ti s z a k o s z tá ly  vezetősége az  
a lá b b ia k a t  j u ta lm a z ta  n ív ó d íj ja l :
Dr. M á tyá si Jó zse f— T óth  Benjáminná dr .— Tóth Ferenc  (A lm ásfü z itő i 
T im fö ld g y á r) :  A z a d a lé k o s  b a u x it- fe ltá rá s  e re d m é n y e i  az  A lm ásfüzitő i 
T im fö ld g y á rb a n . B K L  K o h á sz a t 1983. 5. sz. 27(5— 280. o.
D r. Zsdm boki László  (N e h é z ip a r i  M űszaki E g y e te m ) :  A p é n zv e ré sze t 
o k ta tá s á n a k  tö r t é n e te .  B K L  K o h á sz a t 1982. (5. sz. 274— 279. o. 
D eliu s  C h ris to f T r a u g o t t  selm eci b á n y ász  p ro fe s sz o r  k o h á sz a ti m ű k ö 
d ésérő l. B K L  K o h á s z a t  1983. 0. sz. 281— 284. o.
Laár Tiborné d r .— C sanády Andrásné— Im re A la d á rn é  (A L U T E K V —  
F K I ) :  S z e m c se fin o m ítá s i  k u ta tá s i  e re d m é n y e k  á t te k in té s e .  B K L  
K o h á s z a t 1982. 9 . sz. 4 2 1 — 425. o.
F aust A n n a — D r. Verő Balázs (V A S K Ú T ): Ó lo m a k k u m u lá to ro k  
rá c sö tv ö z e te in e k  fém  ta n i  és techno lóg iai s a já to s s á g a i .  B K L  K o h á sz a t 
1982, 11 szám  5 1 4 — 522. (G Y )

1907 ó ta  a  V A S K Ú T  Fém tan '*  
O sz tá ly án  do lgozik  tu d o m á n y o s  
c so p o rtv eze tő k én t. 1 9 7 2 -b e n  m ű 
szak i dok to ri c ím e t k a p o t t  a cé lo k  
a u sz te n ite s  á lla p o tá v a l  k a p c s o la to s  
d isszertác ió ja  n y o m á n .  1 9 8 2 -b e n  
h aso n ló  tém á jú  k a n d i d á t u s i  d isz- 
sze rtá c ió já t v é d te  m e g  s ik e re s e n . 
Ip a r i  m egbízások a l a p j á n  n e m c sa k  
acé lokka l, hanem  k ü lö n fé le  f é m ö t 
v ö ze tek  s ze rk e z e tén e k  é s  fe lh a s z 
n á lá s  közbeni t u la jd o n s á g a in a k  
k a p cso la tá v a l iö f o g la lk o z ik .

Л cikknívódíjban részesüllek életrajzi adatai

rü le te i : a  S e lm e c i M ű e m lék k ö n y v 
tá r  és á l lo m á n y a ,  a  h aza i é rc b - 
n y á s z a t to p o g rá f iá ja ,  a  se lm eci 
a k a d é m ia  o k ta tó in a k  lex ik o n a , D e 
lius é le tm ű v e ,  f r a n c ia — m agyar*  
b á n y á s z a t i— k o h á s z a ti  k a p c s o la 
to k  a  18. s z á z a d b a n ,  a  m a g y a ro r 
szági p é n z v e ré s z e t i  o k ta tá s  t ö r t é 
n e te  s tb .

F auszt A nna  1947-ben s z ü le te t t  
D iósg y ő rb en . 1970-ben k a p o t t  d ip 
lo m á t az  M N E  K ohóm érnöki K a rá n  
a  V as és F é m k o h á sz  S z a k o n . 
1970— 72 k ö z ö tt  az  M E N  Á lta lá n o s  
és F iz ik a i K ém ia i T a n s z é k é n  d o l 
g o z o t t  g y a k o rn o k k é n t. 1973  ó ta  a  
tu d o m á n y o s  m u n k a tá r s a .  I p a r i  
m eg b ízáso k  a la p já n  a c é lo k  és 
k ü lö n fé le  fé m ö tv ö z e te k  te rm ik u s ,  

- fé in tan i és te c h n o ló g ia i s a j á to s s á 
g a in a k  k u ta tá s á v a l  fo g la lk o z ik

Dr. M átyási Józse f 1 9 3 0 -b a n  sz ü 
l e te t t .  1 9 50-ben  s z e r z e t t  d ip lo m á t 
a  szeged i József A ttila  Tudom ány  
Egyetemen. Az e g y e te m  elvégzése 
ó ta  az  A lm á sfü zitő i T im fö ldgyár 
ban  d o lg o z ik . J e le n le g  a  v á lla la t 
m ű sza k i ig a z g a tó -h e ly e t te s e  és az 
a lm á s fü z itő i h e ly i s z e rv e z e t  elnöke- 
F o ly a m a to s a n  fo g la lk o z ik  a  t im 
fö ld g y á r tá s  te c h n o ló g ia i  fe jle sz té 
séve l, v a la m in t  eg y ik  ú t tö r ő je  a 
k ü lö n leg es  t im f ö ld g y á r tá s  h aza i 
b e v ez e té sé n e k . R é s z tv e t t  szám os 
ta lá lm á n y  lé tre h o z á s á b a n .  A m ű 
szak i tu d o m á n y o s  te v é k e n y s é g rő l 
a  s z a k la p o k b a n  re n d s z e re s e n  b e 
szám ol.

Laár T iborné dr. szül. Endrődi 
M ária  ok i. k o h ó m é rn ö k , 1934-ben 
s z ü le te tt  B u d a p e s te n .  E g y e te m i 
t a n u lm á n y a i t  a  m iskolci N ehéz 
ipari M ű sza k i Egyetemen  v ég ez te . 
1957-től a  F ém ip a ri Kutató In té 
zetben ( je le n le g  A L U T E R  V -F K I)  
do lgozik  tu d o m á n y o s  m u n k a tá r s 
k é n t, a h o l fé lg y á r tm á n y  ö n tö d e i 
fe la d a to k k a l fo g la lk o z ik . 1979-ben  
e g y e tem i d o k to r i  c ím e t k a p o tt .

Csanády Andrásné  szü l. B okody  
Á g n es  oki. vegyész , a  k é m ia i 
tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a ,  1935- 
b e n  s z ü le te t t  B u d a p e s te n .  E g y e 
te m i ta n u lm á n y a i t  az  E ötvös Lo- 
ránd Tudom ányegyetem en  v é g e z te . 
1971 ó ta  az  A L U T E R V -F K I -b a n  
(k o rá b b a n  F é m ip a ri K u ta tó  I n t é 
z e t)  a z  E le k tro n s u g a ra s  L a b o r a 
tó r iu m  v e z e tő je k é n t, m in t  t u d o 
m á n y o s  m u n k a tá rs  d o lg o z ik . 1980 
ó ta  a M TESZ M A T E  E l e k t r o n 
m ik ro szk ó p o s  S z a k o sz tá ly  t i t k á r a .

Tóth Benjaminné d r .  1 9 4 6 -b an  
sz ü le te tt Szőnyben . 1 9 6 9 -b e n  s z e r 
z e t t  vegyész o k le v e le t  a z  E L T E  
Természettudományi K a rá n .  1983- 
ban  a  Veszprémi V e g y ip a r i  E gyete 
men á lta lános és s z e r v e t le n  k é m iá 
ból m űszaki d o k to r r á  a v a t tá k .  
1969 ó ta  az A lm ásfüzitő i. T im föld-  
gyár k u ta tó  l a b o r a tó r iu m á b a n  d o l 
gozik, jelenleg o s z tá ly v e z e tő  h e 
ly e tte sk é n t. A k tív a n  te v é k e n y k e 
d ik  szám os k u ta tá s i  é s  fe jle sz té s i 
té m a  k id o lg o z á sá b a n . A z  a lm á s 
füzitő i helyi s z e rv e z e t  m ű sz a k i 
p ro p a g a n d is tá ja .

Dr. Zsdm boki László  1935-ben 
s z ü le te t t  B u d a p e s te n . E lő sz ö r k ő 
m ű v e s, m a jd  a z  E L T E -  Á llam - és 
Jog tudom ányi K a rá n  jo g i  d o k to ri , 
Bölcsészettudom ányi K a rá n  ok le 
ve les k ö n y v tá ro s i  k é p e s í té s t  sze r 
z e t t .  1959. ó ta  d o lg o z ik  a  Nehéz
ipari M ű sza k i E gyetem en . A N ehéz 
ip a ri M ű szak i E g y e te m  L e v é ltá rá 
n a k  v e z e tő je . A z O M B  K E  T ö r té 
n e ti B iz o t ts á g á n a k  t a g j a  az  E g y e 
te m i O sz tá ly  k é p v is e le té b e n .  I t t 
ho n  és k ü lfö ld ö n  m e g je le n t  tö b b  
m in t sz á z  p u b l ik á c ió já b a n  a  b á 
n y á s z a t i— k o h á s z a t i  to p o g rá fia ,
s z a k iro d a lo m  és  f e ls ő o k ta tá s  tö r té 
n e té v e l fo g la lk o z ik . F ő b b  sza k te -

Im re A ladárné  szü l. Baán Ir é n  
oki. v e g y é s z m é rn ö k , 1 9 38-ban  s z ü 
l e te t t  K a p o s v á ro n .  E g y e te m i t a 
n u lm á n y a it  a  Budapesti M ű sza k i  
Egyetem en  v é g e z te . 1962-tő l 1965- 
ig  a  R e a n a l  F in o m v e g y s z e rg y á r 
b a n  d o lg o z o tt  a n a l it ik u s k é n t.  1965 
ó ta  a z  A L U T E R V - F K I -Ъап d o l 
gozik  tu d o m á n y o s  m u n k a tá r s k é n t ,  
a h o l e le k tro n s u g a ra s  a n y a g v isz g á -  
l a t ta l  fo g la lk o z ik .

D r. Verő Balázs 1 9 4 4 -b e n  s z ü le te t t  
S o p ro n b an . 1967-ben  k a p o t t  d ip lo 
m á t  az  N M E K o h ó m é rn ö k i K a rá n .

Tóth Ferenc 1 9 3 1 -b e n  s z ü le te t t  
D unaalm áson . V e g y é s z m é rn ö k i  o k 
leve lé t 1957-15en s z e r e z te  m eg 
V eszprém ben a  V e szp ré m i V egy 
ipari Egyetemen. A z  e g y e te m  e lv ég 
zése ó ta  az A lm á s fü z itő i  T im fö ld- 
gyárban dolgozik . J e le n le g  a  te c h n o 
lógiai és m űszak i f e j le s z té s i  o sz tá ly  
veze tő je . Szám os k u t a t á s i  és fe j 
lesztési fe lad a t m e g o ld á s á b a n  m ű 
k ö d ö tt közre. 19 7 2  ó t a  a z  a lm á s 
fü z itő i hely i s z e rv e z e t  t i t k á r a .
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Köszöntők

I)r. Baránszky-Jób Inirr 85 eves

L ap u n k  és o lv a só tá b o ra  nevében  szerete tte l k ö s z ö n t 
jü k  a  hazai a lu m ín iu m ip a rb a n  közism ert és n a g y ra - -  
b e e sü lt b a rá tu n k a t dr. Baránszky-Jób Imrét 85. s z ü le 
té s n a p ja  alkalm ából.

1899. novem ber 11-én  szü le te tt. E lem i is k o lá i t  
S zegeden  végezte; a  g im n á z iu m o t a váci p ia r is ta  g im 
náz ium ban . A b u d a p e s ti  József Nádor M űegyetem en  
1922-ben szerezte m eg  a  gépészm érnöki o k le v e lé t ,  
m a jd  1924-ben a  k ö zg a zd a ság i m érnökit. 1 9 7 3 -b an  
t e t t e  le a m űszaki d o k to r i  szigorlatot „ su m m a  c u m  
la u d e ” eredm énnyel. A z o k ta tá s i  m iniszter 1 9 7 6 -b an  
„c . egyetem i docens”  c ím e t  adom ányozott nek i. 1982- 
b en  a  BME „ g y é m á n to k le v é l” -lel tü n te tte  ki.

Oklevele m egszerzése u t á n  a  kalorikus g ép e k  t a n 
székén  (Schimanek E m il  p ro f.)  tanársegédkén t m ű k ö 
d ö t t .  1922-ben lé p e tt  b e  a  Ganz-gyárba (ekkor G a n z  és 
T á r s a — D anubius), a h o l  a  vagonszerkesztési o s z tá ly b a n  
k e z d te  el m űködését, r é s z t  v év e  a m agyar v a g o n g y á r tá s  
korszerűsítésében , m a jd  a  röv idesen  m eg indu lt m o to r 
kocsi-, m o to rv o n a t-te rv ezésb en . 1920-ban le tt  a  v a g o n 
szerkesz tési osz tály  v e z e tő je . 1941-ben a G a n z -g y á r  
igazga tóhelyettesévé  n e v e z té k  ki. Az 1945-ben r ö v id  
id ő re  m egszak íto tták  G an z -g y á ri m űködését és a z t  
1954-ben fo ly ta tta  v á l la la t i  főkonstruk tő rkén t. 1957- 
b e n  k e rü lt a  győri Vagongyárba, ahol m űszaki v e z e tő i, 
ill. válla lati fő k o n s tru k tő ri beosztásban m ű k ö d ö tt  a z  
1962 végén b ek ö v e tk e ze tt n y u g d íjb a  m eneteléig.

Dr. Becker Ervin 50 éve helyezte üzembe 
az első hazai aluiníniuiiikohót

A fém kohász tá rs a d a lo m  n ev é b en  szeretette l k ö s z ö n t 
j ü k  a  hazai a lu m ín iu m ip a rb a n , az a lu m ín iu m k o h ász a t 
b a n  és a  fém kohászati k u ta tó m u n k á b a n  k ö z ism e rt és 
n ag y ra b e c sü lt ta n í tó m e s te rü n k e t ,  b a rá tu n k a t, k o l lé 
g á n k a t  dr. Becker E rv in t,  a k i  1935 elején ü zem b e  h e 
ly e z te  Csepelen az első h a z a i  alum ínium kohót.

1949-ben k a p c so ló d o tt  be a  m a g y a r  tim fö ld - és 
a lu m ín iu m g y ártá sb a . Az akkori A lum ín ium ipari K u 
tató Intézet első ta g ja i  k ö zö tt szerep e lt o sz tá ly v eze tő 
ként. M ajd a  h a z a i  könnyfifém ipari te rv e z ő  in té ze te k 
ben o sz tá ly v eze tő , főosztályvezető . A M agyaróvári 
Timföldgyár k ap ac itásn ö v e lé sév e l (11 íegkétszorezésével) 
összefüggő n a g y sz a b á sú  m u n k á la to k  lé te s ítm én y i fő 
mérnöke v o lt. E g y ú t ta l  mind te v ék e n y eb b e n  rész t 
ve tt a  hazai a lu m in iu mkészáru-gyártás fejlesz tésében .

Műszaki te v ék e n y ség é v e l je len tős sz e rep e t já ts z o tt  a 
vasúti szem ély k o cs ik  acélvázas szerk eze tén ek  kidolgo 
zásában, késő b b  e szerk eze t h eg e sz te tt k iv ite lb e n  való 
g yártá sában . (E b b e n  az évben van  50 éve, hogy a 
később nagy m ű sz ak i és gazdasági e red m én y ek  kiinduló 
és alapvető  őse , a z  Á R P Á D  sín a u tó b u sz  m egkezdte 
üzemét. E n n ek  te rv ezéséb en ., üzem  behelyezésé ben s tb . 
nagy része vo lt.)

Az a lu m ín iu m  k észá rú ip a rb an  az ő kezdem ényezésére 
és az ő veze tésév e l k észü ltek  el nem csak  Magyarország, 
de Közép-Európa első teljesen alumíniumszerkezetű  
vasúti személykocsijai. (A G an z-g y árb an  a  Fővárosi 
V illam osvasút s z á m á ra  k é t n ég y ten g e ly ű  villam os 
m otorkocsi, a  g y ő r i V agongyárban  a  R á b a -B a la to n  
m otorvonat k é t  n ag y v a sú ti szem élykocsija , 1969— 
1961.)

Jelenleg is te v é k e n y , főképpen m ű sz ak i irodalm i, 
szervezési é le te t  él n y u g d íja sk én t. H ét n y e lv en  (m agyar, 
ném et, francia , an g o l, orosz, cseh, lengyel) je len tek  m eg 
tanu lm ányai, k ö n y v e i. —  Az új A lu m ín iu m  Kézikönyv  
„ Já rm ű v ek ”  fe je z e té t  is ő ír ta  és m o st fe jez te  be a 
nagy te rjed e lm ű  m a g y a r  ,,Hegesztési K ézikönyv"  fő 
szerkesztési m u n k á já t .  (E gyébkén t tá rssze rző v e l, illetve 
önállóan í r t  k ö n y v e i közül a  M űszaki K ö n yvk iadó  
h árm at tü n te t e t t  k i n ív ó d íjja l. A G T E  á l ta l  a la p íto tt  
„Irodalm i d í j”  e lső  alkalom m al való oda íté lések o r ő 
kap ta  az I . f o k o z a to t (1962), ú jb ó l 1982-ben.

1949 ó ta  ta g ja  E g y esü le tü n k n ek  és a  G T E -nek . 
T estv érlap u n k n ak , a  M agyar A lum ínium  cím ű  folyó 
ira t szerkesztő  b iz o ttsá g á n a k  m egjelenése ó ta  (1968) 
ak tív  tag ja .

85. sz ü le té sn a p ja  a lk a lm áb ó l az egész kohász  t á r 
sadalom  n ev éb en  so k  sz e re te tte l k ív á n u n k  to v á b b i jó 
egészséget és re m é ljü k  az örök ijfú  Im re bátyánk  még 
sokáig segít b e n n ü n k e t  gazdag  ta p a s z ta la ta iv a l és nagy  
szak tudásáva l.
(GY)

J ó  szerencsét

1899. ja n u á r  23-án  sz ü le te tt S e lm ecb án y án . I t t  
é re ttség ize tt és i t t  k e z d te  m eg ta n u lm á n y a it  1916-ban 
a Bányászati és Erdészeti Főiskola Kohómérnöki K anin, 
am it 32 hón ap i k a to n a i  szo lgála t u tá n  S o p ro n b a n  fe je 
z e tt be 1922-ben.

K ohóm érnöki te v é k e n y sé g é t a  csepeli К егля Manfred. 
Vas- és F ém m űvei B t-ben kezdte m eg 1922-ben. I t t  
kezdetben a n y a g v iz sg á la tta l ,  tü z e lé s-tech n ik áv a l, e rő 
művi g ő zp ro b lém ák k a l, a  hazai szenek g ázo sítá sáv a l és 
száraz lepárlásával, v a la m in t kém iai elem zésekkel fog 
lalkozott. 1935-ben rész t v e tt a  C sepelen lé te s íte tt  
első ina,gyár a lum ínium kohó  te rvezésében , o roszlánrésze 
vo lt üzem behelyezésében , m ajd  6 le t t  az első magyar 
alumínium kohó üzemvezető főmérnöke is.

E ttő l kezdve tev ék en y ség e  ö ssz e fo rro tt a  hazai 
a lum ín ium elek tro líz is  fejlődésének nehéz in já v a l ,  am ely 
a  kezdeti kb . 12 000  А -es k ád a k tó l ezek n ek  közel a 
tízszeresésre v e z e te t t .  28 év e t tö l tö t t  a k t ív  m u n k á b an  a 
m agyar a lu m ín iu m k o h á sz a tb a n . Az a jkai, a lu m ín iu m 
kohó te rm elésének  a  fe lszabadu lása  u tá n i f e lfu tta tá sa , 
későbbi te rv ező i és beruházó i tev ék en y ség e  nagyban  
elősegítette a h az a i, v a la m in t a jugosz láv ia i a lu m ín iu m 
kohászat és t im fö ld g y á r tá s  fejlődését. I rá n y ítá sá v a l 
valósult meg a  T atabányai A lum ínium kohó  és a  M agyar- 
óvári Tim földgyár ko rszerűsítése , az első h az a i m üko- 
rundgyár lé te s íté se , v a la m in t az îno ta i A lum ínium kohó  
tervezése és m e g v a ló s ítá sa . A Fém ipari K utató Intézet
ben m in t az  E le k tro m e ta llu rg ia i o sz tá ly  vezetője,
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m u n k a tá r s a iv a l e g y ü t t  az a lu m ín iu m elek tro líz is  e l 
m életi és üzem i k u ta tá s a  so rán  v é g z e t t  á ram ad d ie ió s 
k ísé rle te i a  ko h ó k  term elésének  növeléséheliz v eze ttek

S zám os tu d o m á n y o s  m u n k a  je le n t  meg to lláb ó l 
(2 sz a k k ö n y v  és 24 szakcikk), e lső so rb an  az a lum ín ium - 
e lek tro líz is  e lm é le ti és g y a k o r la ti  p rob lém áiró l, de  
je len tő sek  a  szenek  g ázosításával, a  h a z a i sziliko-alum í- 
n iu m -g y á r tá s  m e g v aló s ításá ra  v é g z e t t  k ísé rle tek rő l 
szóló ta n u lm á n y a i is.

M u n k á sság á n ak  elism erését je lz ik  a  k o rm án y z a t 
részéről a d o m á n y o z o tt  k itü n te té se k , a  1952-ben M u n 
k a é rd em ren d  és 1955-ben a  S zo c ia lis ta  M u n k á ért 
é rd em érem . T u d á s á t  és sz a k é r te lm é t ig én y b ev e tte  a 
M iskolczi N M E  K ém kohászattan i T an sz ék e , a  M érnöki 
T o v áb b k ép ző  In té z e t, va lam in t a  M A T  E lek trokém ia i 
A lb iz o ttsá g a  is. 1984-ben ,,honoris c a u s a ” k an d id á tu s  
le tt .

1927-től ta g ja  E g y esü le tü n k n e k . É v tized ek en  k e 
re sz tü l ta g ja  a v á la sz tm á n y n a k  és a  Iv o b ász á t szerkesztő

b izo ttság án ak . L a p u n k  első A lum ínium  c . ro v a tá t  
1949— 1959 k ö z ö tti  években  szerk esz te tte . E g y esü le 
tü n k b e n  k if e j te t t  m u n k ásság a  ju ta lm á u l 1969-ben 
e ln y erte  a  Z orkóczy  em lék érm et és 1972-ben tisz te le t- 
I >e I i tag g á  válasz to  t t á k .

M unkásságáró l e lm o n d h a tju k , hogy v e z e tő i meg- 
fo n to ltság a , k u ta tó i  kom olysága, ta n á c s a d á s ra  m indig 
kész tu d á sa , ta p a s z ta la ta ,  emberi m a g a ta r t á s a  és 
b a rá ti seg ítőkészsége p é ld ak é n t á llh a t az  E g y e sü le tü n k  
m inden  ta g ja  e lő tt .  M ind ig  szerény eg y én iség e , kiváló 
szakm ai fe lkészü ltsége  széles baráti k ö rt v o n z o t t  m aga 
köré a  selm eci, a  so p ro n i és a miskolci k o h á s z o k  so ra i 
ból eg y a rán t.

A jub ileum  a lk a lm á b ó l az egész k o h ász  tá rsa d a lo m  
nevében  sok s z e re te tte l  k ívánunk  to v áb b i jó  egészséget 
és rem éljük , hogy E rvin  b á tyánk  a hosszú , e red m én y es 
a lk o tó  m u n k áv a l kiérdemelt« p ihenését m é g  hosszú 
évek ig  élvezheti, m in d a n n y iu n k  öröm ére. (G Y )

J ó  szerencsét!

Szakosztályi hírek
Előadások Almásfüzitőn

А/, A lm á sfü zitő i Csoport f e b ru á r i összejövete lén  а 
c so p o rt egyes ta g ja i  külföldi ta n u lm á n y ú tja ik ró l s z á 
m o lta k  be.

Schlégel M iklós  és Dávid László  á  Zsiár-i T im föld- 
g y á rb a n  já r ta k ,  a lm i ta n u lm á n y o z tá k  a  pörkölő k em en 
ce boporlasz tó  berendezését, a  k r is tá ly o s ító  b ep árló t és 
a  b a u x ito s  v ag o n o k  fű tésére k ia la k í to t t  ren d sze rt.

Dr. M átyási .Józse f  és Drcsi Zoltán  a  bu lgária i P lo v d iv i 
V ásárró l sz á m o lta k  be. A m in te g y  400 000 m *-nyi 
k iá llító  te rü le te n  szerszám gépek tő l k ezdve az e le k tro 
n ika i c ikkeken  és ja p á n  te lev íz iókon  á t  a  teh e rau tó k ig  
és a  dózerek ig  szám o s ipari c ik k e t m u ta t ta k  be. (T ó th  
B en jám inná).

Dr. ’Sigm ond György — a hely i O M B K E  szerv eze t 
m e g h ív ásá ra  —  a  m árciusi ö ssze jö v e te len  a m ag y ar 
tim fö ld g y á r tá s  ö tv e n év e s  tö r té n e té b ő l m esélt rész le 
te k e t.  Az 1930-as év ek  elején M ag y aro rszág  évi 400 ezer 
to n n a  b a u x ito t a d o t t  el N ém e to rszá g n ak . A ném etiek 
nem  tu d ta k  a b a u x i té r t  fizetni, ad ó s sá g a ik  k iegyen lítése 
k é n t a  Bernburgi Wagner Companie t im fö ld g y á rá t a jn á - 
lo ttá k  fel. Bartha Lajos k a p ta  a  f e la d a to t ,  vegyen ré sz t 
a  g y á r  le szed éséb en , m ajd p ed ig  a  M agyaro rszágra 
s z á ll í to tt  beren d ezések  M osonm agyaróváron , egy rég i 
lő p o rg y ár  ép ü le te ib e n  tö r té n ő  fe lá llítá sá b an . E zzel a  
B ern b u rg b ó ! á t te l e p í t e t t  t im fö ld g y á rra l k ezd ő d ő it a  
m a g y a r  t im fö ld g y á r tá s  tö r té n e te . A z ép ítkezések  1933- 
ban  k ezd ő d tek , 1934. jún ius 18-án ped ig  m eg in d u lt a  
fe ltá rá s .

A to v á b b ia k b a n  az  előadó is m e r te t te  az induló  g y á r  
b e ren d ezése it és te ch n o ló g iá já t és szám os a n e k d o tá t  
m esé lt az  ö tv e n é v e s  g y ár é le tébő l ( Tóth Benjám inná).

0

Ipargazdasági tanácskozás Székesfehérváron

A Fémkohászati Szakosztály Ipargazdasági S za k 
csoportja, v a la m in t  a  Székesfehérvári Helyi Szervezet 
jú n iu s  20-án ip a rg azd aság i k e re k a s z ta l  ta n ác sk o zá s t 
t a r t o t t  ,,A  M A T  pénzügyi helyzete és pénzgazdálkodási 
rendszerének főbb fejlesztési irányai” c ím m el.

A rendezvény  h á z ig a z d á ja  a S zékesfehérvári K ö n n y ű 
fém m ű nevében  K iss  Lajos gazdasági ig a z g a tó h e ly e tte s  
k ö szö n tö tte  a  ré s z tv e v ő  42 szakem bert és b ev eze tő jé 
ben h an g sú ly o z ta  a  gazdálkodás és a  ta k a ré k o ssá g  
fo n to sság á t. árhelyi Rezső a  S zakosztály  e ln ö k e  m eg 
n y itó jáb an  a  pénz- és h ite lgazdálkodás e lv i és o p e ra tív  
kérdéseinek  je len tő ség é rő l szólt m ind a  V I. ötéves 
te rv  h á tra lév ő  id ő sz a k á n a k , mind a V II .  ö té v e s  te rv  
fe la d a ta iv a l ö sszefüggésben .

A tan ácsk o zás k ö zp o n ti előadását Szabó  Károly, 
az  Ipargazdaság i S zak c so p o rt elnöke, u M A T  főosztá ly- 
vezető je  ta r to t ta .  E lőadásában  k iem elten  a  következő  
tém ak ö rö k k e l f o g la lk o z o tt :

—  az a lu m ín iu m ip a r  szerepe  a n ép g azd aság b an ,

—  az 1983. év g a z d a s á g i esem ényeinek p é n z ü g y i elemei 
(növekvő p iaci á r a k ,  az  állam i in té z k e d é se k  h a tása i, 
költség- és készle tgazdálkodási in té z k e d é s e k , az 
o p e ra tív  p é n z h e ly z e t naprakész s z á m b a v é te le ,  a 
ru llirozó  h ite le k  a rá n y á n a k  növelése, a  fejlesztési 
a lap  fe ltö ltésén ek  kérdései stb.),

—  a  nem zetközi c se re a rá n y o k  romlása,

—  a  vevőá llom ány  finansz írozása , k in tlév ő ség ek ,

—  a  szab á ly o zó ren d sze r v á rh a tó  változása i 1985. jan u á r  
1-én (a v e rse n y á rre n d sze r  bővülése, a z  ú n . főpiaci 
áre lv , m in im a liz á lt term elői árem elés, bérjá ru lék  
növelése, a  jö v e d e le m a d ó  szerepe, a  v á ro s -  és község 
fejlesztési h o z z á já ru lá s  új vonásai, l in e á r is a  jöve 
delem adó, kerese tszabá lyozási fo rm ák s tb . ) .

Az e lőadást k ö v e tő  v itá b an  a  „ p u h a - fo r in t  kem ény- 
fo rin t” kérdései, a  konvertib ilitás ö sszefüggése i, az 
a lu m ín iu m ip ar n e m z e ti  jellege, a trö s z t -k ö z p o n t quasi- 
b an k  szerepe, b an k re n d sze rü n k  v á rh a tó  v á lto zá sa i, a 
k é tsz in tű  b a n k re n d sz e r , a  fogyasztás és a  f e lh a l m mozás 
a rá n y a in a k  a la k u lá sa , a  szám ítógép b e k a p c so lá sá n a k  
lehetőségei és m ódszere i kerültek  n a p ire n d re . A tan ács 
kozás a n y a g á t Várhelyi Rezső szakosz tá ly i e ln ö k  össze 
gez te . (  Galambos)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Az alumíniumipar hírei

A Renault fejleszti ausztriai aluiníniumöntvény 
gyárát

A Renault ö t  évvel ezelő tt a l a p í to t t  stá je ro rszág i, 
g le isdorfi a lu m ín iu m ö n tv é n y -g y á ra  90 millió sch illinget 
szán  b e ru h á zás ra  a  következő ö t  évben  (m iu tán  az 
a la p ítá s a  ó ta  e l te l t  5 évben 80 m illió t f e k te te t t  be), 
b e v é te le it pedig  50 százalékkal k ív á n ja  em elni. A  k o r 

szerűen  fe lszere lt ü zem  tavaly  2200 to n n a  a lum ín ium - 
ö n tv é n y t á l l í to t t  elő  és 130 milliós b e v é te lt  m u ta to t t  ki.

A m integy 100 f ő t  fog lalkoztató  üzem  ö t  a lum ín ium - 
k o hó jában  n a p o n ta  25 to n n a  a lu m ín iu m o t o lv a sz tan ak , 
s ez t 10 p résö n tő -b e ren d ezés seg ítségéve l fo rm álják , 
m eg. T erm ék eit je len leg  kizárólag a  R e n au lt-g é p k o - 
csikboz h a s z n á ljá k  fel (az ú jabb R e n a u lt-m o d e lle k  
m indegy ikében  m e g ta lá lh a tó  a G le isd o rfb an  készült, 
100 és 2500 g ram m  k ö z ö tti  súlyú a lk a tré s z e k  va lam ely i 
ke). A jövőben  a z o n b a n  m ás bel- és k ü lfö ld i  cégeknek 
is szere tnének  sz á ll íta n i.
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A  R enau lt In d u s tr ie  Ö s te rre ich  gleisdorfi ü z e m é t  
1979-ben 25 millió sch illin g es  alaptőkével h o z ták  lé t r e .  
A  k o rlá to lt felelősségű tá r s a s á g  form ában m ű k ö d ő  
v á l la la t  részvényese a  f r a n c ia  állam i au tógyár m e l le t t  
a z  o sz trák  á llam o síto tt ip a r  felügyeletét ellátó  ö l  А О ,  
a  Credit Anstalt és a  f r a n c ia  Sogenal bankház. (H . W .)

A P A

Nőnek az aluiuíniumkészlctek

A z IP Á I  jan u árb an  n y ilv á n o ssá g ra  hozo tt a d a ta i  
k ö z ö t t  jellemző, hogy  E szak -A m erik áb an  70 k t - v a l  
n ö v ek ed tek  az a lu m ín iu m k ész le tek . A m ú lt év b en  ez  
v o l t  a  második eset, h o g y  a  készletek n ö v ek e d te k  é 
e z ú tta l  lényegesen n a g y o b b  m értékben , m in t o k tó b e r 
b en , am ikor a  n övekedés m indössze  4 k t- t t e t t  k k i .  
A z észak-am erikai össz. alum ín ium készletek  je le n le g  
e lé r ik  a 2,1 M t-t. A n y u g a t i  v ilá g  össz a lu m ín iu m k ész 
le te i januárban  39 k t-v a l  3 ,71  M t-га em elkedtek. N ő t t  
a  h u taa lum ín ium  k észle t is. E szak-A m erikában  a  h u t a 
a lu m ín iu m  készletek j a n u á r  fo ly am án  35 k t-val n ő t te k .  
E z e k  a  növekedések az a lu m ín iu m p ia c  jelenlegi b iz o n y 
t a l a n  term észetét p é ld áz zá k . A  hutaalum ín ium  te rm e lé s  
növekedése m eghalad ta  a  k e re s le te t. Miközben a  h u t a 
a lu m ín iu m  term elés az é v  fo ly a m á n  32% -kal n ö v e k e 
d e t t ,  az üzemi te rm elés  növekedése  csupán 2 3 % -o t  
é r t  el. A látszólagos fe lh a sz n á lá s  1983 fo lyam án  az  
első  negyedévi 66 ,2% -ról a z  u to ls ó  negyedben 7 5 ,3 % -ra  
em elk ed e tt. A jelentés m e g á lla p í t ja ,  hogy az a lu m ín iu m 
b a n  tapasz ta lható  je len leg i gyengeség a lapve tően  a  
keresle t-k íná la t té n y ez ő jé re  v ezethető  vissza. M ásik  
fo n to s  terü let, ahol az a lu m ín iu m k ész le tek  n ö v ek e d te k , 
a  now -yorki Comex, ah o l a  n a p i  növekedések k ö v e tk e z 
té b e n  a  készletek 36,316 t - r a  em elkedtek, ez f e b r u á r  
vég e  ó ta  kb. 10 k t n ö v e k m é n y n e k  felel meg.

M e ta l B u lle tin , m árcius 10.

India az idén is rászorul az aluinfniumimportra

A belföldi szükséglet fe d e zésé re  Indiának az á p r il is  
I -éve l kezdődött g az d aság i évben  legalább 22,5 k t  
vezetékanyagnak  szo lgáló  (electrolytic grade) a l u 
m ín iu m o t kell im p o rtá ln ia  —— nyila tkozta , az eg y ik , 
g y á r tó k a t  és fe lh a szn á ló k a t egyesítő  tá rsaság  t i s z t 
v ise lő je . Ravi Dúlt, az  I n d ia i  Vezeték- és Kábelgyártók 
Szövetségének elnöke a z t  is b e je le n te tte , hogy a  k o rm á n y  
a  január-m árciusi id ő sz a k ra  m á r  16 k t ec-m inőségíí 
a lu m ín iu m  bevitelét e n g e d é ly e z te , de az ellátási h e ly z e t 
to v á b b i  menu у iségek k ü lfö ld i  v ásárlásá t teszi s z ü k sé 
gessé.

H ivata lo s  becslések I n d ia  ta v a ly i  im portjá t a  k ö z ö n 
séges kereskedelmi és az  ec-m inőségíí a lum ín iu m b ó l 
s z ű k  30 k t-ra  teszik. Az 1981— 82-cs és az 1982— 8 3 -as 
g azd aság i évben nem v e t te k  k ü lfö ld i alum ínium ot. D u t t  
em lé k e z te te tt  rá, hogy m ik ö z b e n  az idei belföldi t e r 
m e lési előirányzat v e z e té k a n y a g n a k  való a lum ín iu m b ó l 
127,5 k t, a szükséglet e léri a  150 k t - t  is. Hasonló a d a to t  
k ö z ö lt korábban P. K . B a su  b á n y a ü g y i miniszter, h o z z á 
fű zv e , hogy az ország s z ü k sé g le te  kereskedelmi m in ő sé 
g ű  alum ínium ból 160 k t  lesz . I n d ia  várhatóan  250 k t  
a lu m ín iu m o t állít elő a  fo ly ó  1984— 85-ös é v a d b a n , 
a z  á tm e n ő  készletek ped ig  10 k t - r a  rúgnak.

K e u te r

Mérsékelt növekedés várható az aluminium 
keresletben

A z Anthoni Bird A ssociates  legutolsó a lu m ín iu m  
helyzetelem zése 1985— 1992 id ő sz a k ra  évi 2,8%  ig é n y - 
növekedéssel számol. E n n e k  eredm ényeképpen  1992- 
b en  az  éves alum ínium  fe lh a sz n á lá s  15,9 M t-ra te h e tő .  
A z igénynövekedés a la t t a  m a ra d  a  világ ipari te rm e lé se  
növekedésének. Ez u tó b b i rö v id tá v o n  ugyan v á rh a tó a n  
csö k k en n i fog az infláció) g y o rs u lá s a  m iatt, de h o sszú  
tá v o n  növekvő irán y ú  m a ra d .  A z évi 7— 8%  a  v ilá g  
te rm elésén ek  növekedésében  n em  ta rth a tó . 1988-ig 
az  alum ín ium  term elő  k a p a c i tá s o k  kihasználása k b . 
8 7 % -ra  áll be. Az u tó b b i é v e k  beruházási v isszafogása

következtében a  te rm e lé s  növekedése k iseb b  lesz m in t 
az igényeké és 1992-re  92% -os k a p a c itá s  k ihaszná lás  
várható .

A term elési k ö lts é g e k  erő te ljes növekedésére  to v áb b  
is számolni kell. E lső so rb an  az e lek tro m o s en e rg iáé rt 
fizetnek m ajd  tö b b e t  az  alum ín ium kohók , m e r t  a  ked 
vezményes d í j té te le k  csökkennek . A tim fö ld á rak  is 
erőteljesen e ls z a k a d n a k  a  jelenlegi n agyon  alacsony 
árszin ttő l és a  tim fö ld g y á rtó  k ap ac itá so k  jobban 
összhangba k e rü ln e k  az a lum ín ium  k ap a c itá so k k a l -— 
közli a  ta n u lm á n y .

Míg 1983-ban a  n y u g a ti  világ kohó inak  á tlag o s  ener 
g iaára  18,8 m ills /k W h  vo lt, u g y an ak k o r az egyéb  ipari 
fogyasztók 30— 70 m ills /k W h -t té ríten e k . A z előrejelzés 
szerint 1985-ben az  a lum ín iu m k o h ó k  v illam os energ ia 
á ra  22,7 m ills/kW h, 1987-ben 25,5 m ills /kW h , 1989-ben
26,6 m ills/kW h és 1991-ben 28,1 m ills/kW h lesz á t la 
gosan.

A h a tá rk ö ltség ek  szem p o n tjáb ó l az U SA a lu m ín iu m 
kohói nem v e rsen y k ép esek . Az 1983-as U S D -ben  szá 
m íto tt költségek c s a k  a  ja p á n  kohókban  m ag asab b ak . 
A  sorrend a k ö v e tk e z ő :

Ö n k ö ltség  U S D /t 
1011 
1025 
1117 
1191 
1595 
1840

O rszág
K an ad a
A usz trália
E urópa  (szoc. k iv é t . )
B razília
USA
Jap á n

1992-re a ta n u lm á n y  szerin t az 
te ljes k apacitáson  üzem el m ajd  és 
tá s ra  lesz szükség , m in t  am en n y it 
terveznek az 1992 u tá n i  időszakra 
EM E spot báz ison  a  ta n u lm á n y  
jósolja:

a lu m ín iu m k o h ásza t 
u tá n a  tö b b  kapaci- 

m o st ép íten ek , vagy 
. Az á ra k  a lak u lá sá t 
a  következőképpen

1988 04,0  c e n t / lb 880  U S D /t
1984 70 ,0  c e n t / lb 1820 U S D /t
1985 89 ,0  c e n t / lb 1958 U S D /t
1980 94 ,0  c e n t / lb 20 0 8  U S D /t
1987 99,5  c e n t / lb 2188  U S D /t
1988 108 ,0  c e n t / lb 2200  U S D /t
1989 100,5 c e n t / lb 2848 U SD /t
1990 109,0 c e n t / lb 28 9 8  U S D /t
1991 111 ,0  c e n t / lb 2442  U S D /t
1992 112 ,0  c e n t / lb 2404  U S D /t

M utál B ulle tin , 1984. á p r .  10 .

Húszéves a Kaiser Aluminium Kabelwerk

M últ év d ecem b eréb e n  ü n n ep e lte  húszéves fen n á llá 
s á t  a  Kaiser A lu m in iu m  Kabelwerk GmbH, a  Kaiser 
Alum inium  ami Chemical Corp., Oakland le án y v á lla la ta . 
Az elm últ húsz év  a l a t t  a  cég 70 000 km  a lu m ín iu m 
k áb e lt g y á r to t t  a  cég . A techno lóg ia  a  n y ersa lu m ín iu m  
m egolvasztásától a  k áb e lfek te té s ig  t a r t .  K ü lönösen  
érdekes az üzem  fe jle sz tő  és m inőségellenőrző la b o ra tó 
rium a, am ely s z a v a to l ja  a  m egb ízható  m in ő ség e t és az 
állandó fejlődést. (H . W .)
A lum ínium , 1984. 3. sz . •

Német fóliahengermű a Szovjetunióban

A Szocialiszticseszkája Indusztrija  „V é k o n y ab b  a 
hajszá lnál” c ím m el beszám ol a  M ichailovszki fólia- 
hengerm űről, ah o l 1500 m m  szélességgel 7 fim  legkisebb 
vastagsággal h en g e re ln e k  a lum ín ium fó liá t. A gépek 
NC vezérlésűek és az  ö t  h engerso rt a u to m a tik u s  fo lya 
m atszabályozók i r á n y í t já k .  Az üzem et a  B B C , A chen 
bach  és O tto  W o lf N S Z K -beli cégek é p ítik  és az  első 
beruházási lépcső 1984 első negyedében  in d u lt  . A  te ljes 
kapacitás e lérésé t 1984 végére tervezik .

A lum ínium , 1984. 3 sz.

Exporttilalom nyugatnémet alumínium hulladékra

Az NSZK h u lla d ék a lu m ín iu m  e x p o r tja  az  e lm ú lt 
négy évben ro h a m o sa n  n ő tt .

Év-'
H u lla d é k  a lu m ín iu m  e x p o r t  

5 К. o rsz ág a ib a  e g y éb  k ü lfö ld re

1980 2  2 0 0  t 5 000 t
1981 4 5 7 2  t 12 279 t
1982 4 05 9  t 19 850 t
1983 11 0 7 2  t 55 000 t  (b e c sü lt  é r té k )
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Az N S Z K  k o rm á n y a  a 2603/69 K o rm á n y re n d e le t 
sze rin t e llá tási v á lsá g n a k  m in ő s íte tte  a  belföldi aiu- 
m ín iu m p iac  h e ly z e té t  és 1983 o k tó b e ré b e n  ex p o rt- 
t i la lm a t re n d e lt e l, am i azonban  a  ren d e lk ezés  idő e lő tt 
tö r té n ő  ism e rtté  v á lá sa  m ia tt 1983-ban m á r  nem  h o zo tt 
e re d m én y t. Az N S Z K  kom oly p ro b lé m á n a k  lá tja , ha  
a lu m ín in m h u lla d é k á t külföldi á to lv a sz tó  üezem ek fel 
v á sá ro ljá k  és a  h a z a i beo lvasztóüezem ek  m u n k a  nélkü l 
m a ra d n ak . (H . W .)

A lu m ín iu m , 1984. 3. sz.

Aluminiuuikoliók villáinosenergia árai

Az a lu m ín iu m k o h ó k  leg többje  az  ú n . különleges 
fo g y asz tó k  k ed v ezm én y es  e n e rg iaá rá n á l is o lcsóbb 
á ra m á r ra l  üzem el. A z o rszágonkén t e lté rő  á ra m á ra k  
je len tő sen  b efo ly á so lják  egy-egy kohó  ö n k ö ltség é t és a 
te rm é k  v ersenyképességé t. A k ö v e tk ező k b en  közöljük 
n éh á n y  ország  1982- évi v illan y en erg ia -eg y ség árá t 
US -ce n t/k W  h - b a n :

O rszág Á tlag A lsó  h a t á r F e lső  h a tá r

N S Z K 2,45 1 ,25
F ra n c ia o rs z á g
H o lla n d ia

2,G
1,2 1,0

O laszo rszág 3,5 2 5
G ö rö g o rszág 2
Iz la n d 0,05
N o rv é g ia 0,95 0 ,3 2
S p a n y o lo rsz ág 2,24 5,5
T ö rö k o rszá g 4,37
USA 2,2 0,4 3,75
K a n a d a 1,4
J  a p á n 5,0
A u sz trá lia
Ű j-Z é la n d 0,75

1,5 1,9

K a m e ru n 1,0
G h a n a 0,0
E g y ip to m 0,37
O pec o rsz ág o k 0,3
T a jv a n 5,0
A rg e n tín a 0,8
B ra z ília 1,4
S u rin am

A lu m ín iu m , 1984. 3. sz.

0 ,4 — 0,8

Eredményes próbaüzem a Wagerup timföldgyárban

Az Alcoa o f A ustra lia  1984 fe b ru á r já b a n  m egkezd te  
Wagerup tim fö ld g y á rá n a k  p ró b aü z em é t. A h iv a ta lo s  
ü z e m a v a tá s  1984. áp rilis  14-én lesz. Az üzem  fo k o za to 
san  é ri el a  te rv e z e t t  500 k t/é v  te lje s ítm é n y t.  Az építési 
m u n k á k a t  m ár 1982-ben  befe jez ték , d e  a  szere lést az 
a lu m ín iu m  válság  m ia t t  lassít* itták . A  P e r th  m e lle tti 
W a g e ru p  tim fö ld g y á r  a  K w inana  és P injarra  tim föld- 
g y á ra k  m e lle tt az  A lcoa of A u s tra lia  h a rm a d ik  n agy  
n y u g a ta u sz trá lia i tim fö ldüzem e. Az üzem  350 dolgozó 
n ak  a d  k e re se te t te l je s  k ap ac itá sk ih a sz n á lá s  ese tén  és a 
K ö ze l-K e le t e l lá tá s á ra  ép ü lt. (H . W .)

A lu m ín iu m . 1984. 8. sz.

Uj lehetőségek Reynolds számára

A Reynolds M etal Richmond (Va) az 1982 évi 7,7 M 
U SD  haszo n n a l szem b en  1983-ban 99,1 M USD vesz 
teséggel z á r t.  M égis a  fo rga lom nak  3,3 M rd U SD -ra 
tö r té n ő  em elkedése  (1982-ben 3 M rd U SD ) b izak o d ásra  
ösz tönöz. A tő k e k ia d á so k a t 1984-ben 450 U SD -ra
te rv ez i a  R e y n o ld s  (1982-ben 157,5, 1983-ban 267,2). 
Az e lm ú lt k ö lts ég v e té s i évben  le á ll í to ttá k  a  b á n y á sz a to t 
és k o h á sz a ti te v é k e n y ség e t Hurricane Creek-ben (A rk), 
a  Corpus Christi (Т ех) a lu m ín iu m k o h ó t, to v á b b á  a 
to v ább fe ldo lgozó  ü zem ek e t Phoenix-b e n  (A r), Wood- 
bridge- b en  (N . J . )  és Listerhill-ben (A l). A  cég 1983-ban 
269 k t  m ásod lagos a lu m ín iu m o t te rm e lt ,  és ú j r a  üzem be 
á l l í to t t  11 k á d s o r t  291 k t  te lje s ítm é n n y e l. A jelenlegi 
k a p a c itá sk ih a sz n á lá s  86% . B efejezés e lő t t  áll az a u s z t 
rá lia i Worsley-ben az  a lu m ín iu m k o m b in á t beruházása . 
A  tim fö ld g y á r  1984 m ásodik  felében  in d u l, a  b a u x it 
b án y ászk o d ás  m á r  folyik. A k an a d a i Baie Comrau-ba 
1985-ben fejezik  b e  a  készáruüzem  b eru h á zás i m u n k á it.

R e y n o ld s  a  jö v ő t  a  közlekedésben  és elsősorban  a  
g ép k o csiip a r fe jlő d éséb en  lá tja . (H . W .)

H a n d e ls b la t t ,  1984. m iire . 20.

Aiilidöinping eljárás megszüntetése

Az E K  B izo ttság a  m e g szü n te tte  az e l já rá s t  a  Szov 
jetunió, Norvégia, Jugoszlávia  és Surinam  e l le n  m ert 
ezen országok  az  a lu m ín iu m árak  v ilágp iac i m é re tű  
em elkedésé t k ö v e tv e  em elték  á ra ik a t. E zek  az  o rszágok  
ezzel m e n tesü ltek  az esetlegesen te h iik re  k iró h a tó  
a n tid ö m p in g v á m  fize tése  alól. A k o ráb b an  E g yip to m 
mal szem ben le fo ly ta to t t  hason ló  eljárás so rán  a  B iz o tt 
ság  6,5— 23,7% -os d ö m p in g  á rré s t á l la p í to t t  m eg.

A lu m ín iu m , 1984. 8. sz.

Alumínium-horgany ötvözet az acél védelmére

A Betlehem Steel 1956 ó ta  keres m e g o ld ás t o lyan  
b ev o n a tra , am ely  á tm e n e t az  a lum ínium  és a  h o rg a n y 
b ev o n a tú  lem ez k ö z ö tt. A  cél o lyan  m e ta lliz á lt f in o m 
lem ez kifejlesztése v o lt, m ely  tu la jd o n sá g a ib a n  h a so n lít 
a  h o rg an y z o tt lem ezhez. Az ötvöző elem ek kérdése 
(Al, Zn) nem  v o lt v itá s , de  hasznos k ísé rle tek  a la p já n  
ju to t ta k  el a r ra  a  fe lism erésre , hogy a  0— 7 0 %  h o rg an y  
ta r to m á n y b a n  az  55% -os A l-ta rta lom  a d ta  a  leg jobb  
e llená llást k o rró z ió v a l szem ben . A v iz s g á la to k a t az 
A STM  В 117— 64 sze rin ti, ú n . sósködös e ljá rá s sa l végez 
té k , am ely  sz e r in t 35 °C hőm érsék le tű  5 % -o s  N aC l 
o ld a tta l  p erm etez ik  a  p ró b ad a ra b o t. A k ed v e ző  la b o r 
e redm ények  u tá n  a k iv á la s z to tt 55%  Al t a r t a lm ú  Zn- 
ö tv ö z e tte l b e v o n t lem ezek e t 1964-től s z a b a d té r i  v izs 
g á la to k n a k  v e te tté k  a lá , és a  tö b b i ö tv ö z ö tt b e v o n a to k 
k a l ö sszeh aso n lítv a  u g y a n a r ra  az e red m én y re  ju to t t a k  
m in t  a  la b o ra tó r iu m b a n . (H . W .)

H a n d e ls b la t t ,  1984. in á rc . 14.

A Reynolds jamaikai gondjai
A Reynolds e lfo g a d ta  az ú j b au x it te rm e lé s i a d ó  te r 

v eze te t, de  v á lla la ti  p o lit ik á ja  m ia tt s a já t  ja m a ik a i 
b a u x itv á n y á in a k  b e z á rá sá ra  kényszerül. A  cégnek  
szüksége vau  az  o lcsó  n y ersanyagokra , e z e k e t a z o n b an  
in k á b b  a u sz trá l és a fr ik a i fo rrásokból szerzi be . A  n y u 
g a t-a u sz trá lia i Worsley m ásodik  n eg y ed év b en  indu ló  
b a u x itb á n y á já b a n  40% -os érdkeltsége van , m íg  a  9 M t/ 
év  k ap a c itá sú  g u in ea i Boke b án y a  te rm elé sén ek  6 % -át 
k ö tö tte  le a M artin  M arietta Halco ré szv én y e in ek  m eg 
vásárlásáva l. A R e y n o ld s  bejelentése n y o m á n  heves 
tá m ad á so k  érik  a  S eag a -k o rin án y t M anley  ellenzéki 
N em zeti N é p p á r t ja  részéről. K özben a  tá rg y a lá s o k  
egy v i ta to t t  k érd és k ö rü l sű rűsödnek . A le g tö b b  t á r 
g yaló  cég v o n ak o d ik  elfogadn i a  „ v á ra tla n  p ro fito k ” 
te rv e z e tt  a d ó já t ,  am elly e l a  k o rm án y za t a  h a z a i v a lu ta  
leértéke lésébő l szárm azó  p ro fito k a t k ív á n ja  m eg csap o l 
ni. (H . W.)

M etá l W orld , 1984. 10, 11. sz.

Újabb kádsort indított a Kaiser

A  Kaiser ú ja b b  40,75 k t /a  k ap ac itású  k á d s o r t  in d í 
t o t t  ú jra  a  163 k t /a  k a p a c itá sú  ravenswoodi kohóüze- 
m ében . A kohó  k ap ac itásk ih aszn á ltság a  m á ju s  elejére 
eléri a  75% -ot. T o v áb b i k ap a c ítá sk ih a sz n á ltság i a d a to k : 
K a ise r (világ) 1139 k t/é v  (5 3 % )
K a ise r  (USA) 724 k t/é v  (5 4 % )
U SA  összesen 5409 k t/é v  (8 5 % )

(H . W.)
M etá l W orld , 1984. 10. sz.

Venezuelai bauxit beruházás
V enezuela Központi Költségvetési Hivatala jó v á h a g y ta  

a  Bauxiven  1984. év i k ö ltségve tésé t, m e ly b e n  81,4 
M V E B /V enezuela i B o livar) szerepel a Los Pjiguaos-i 
b aux itle lőhely  k iak n áz ásá ra . A fedezet fő fo rrá sa  az 
á llam i b eru h ázás i a lap , mely 76,2 M V E B -t je len t.

(H . W.)
M eta l B u lle tin , 1984. m á rc . 9.

Aluiníniuiiikombinát indítása Törökországban

Sikeresen m e g n y ito ttá k  a  tö rö k  N  A S  A S  A lu m in iu m  
S a n a y ii Ve Ticareti m ag án v á lla la tn á l a  Clecim  á lta l
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b eru h ázo tt k o m p le tt a lu m ín iu m k o m b in á to t. A  k o m b i 
n á t  12 egységből áll, m e ly b ő l a  legfontosabbak a  fo ly a 
m ato s öntő és a d u rv a le m éz so r . Más je len tő s ré s z e  a 
te rv n e k  a  négy hőkezelő  k em ence és számos fó lia a la k í tó  
részleg. K iem elkedő je len tő ségűek  a sz ám ító g ép e s  
ellenőrző és szabályozó  berendezések  a  precíziós ü z e m 
ben . (11. W.)

M eta llu rg ia , 1984. 2. sz.

Eredményes geológiai kutatás Kínában

K ínában  a ren d szeresen  folyó geológiai k u ta tá s o k  
eredm ényeként je le n tő s  sz illim an it (A l-szilikát) e lő 
fo rd u lá s t ta lá ltak  J i x i  ta r to m á n y b a n , 400 k tn -re  k e le tre  
Harbin-tói. Je len tések  s z e r in t  a  m e g k u ta to tt m e n n y isé g  
tö b b , m int 15 M t. (H . W .)

E rz m e ta ll,  1984. 2. sz.

Aluniíiiiuiiiliengerinfi indul Bahrainben

К lőrelát ható lag  1984-ben  kezd üzem elni a  40 k t - r a  
te rv e z e tt  a lu m ín iu m h en g e rm ű  Bahreinben. A m ű  a  7 
perzsaöböl m enti á llam  sze rv eze te  (GOI(') á l ta l  1970. 
ó ta  a lap íto tt lé te s ítm é n y ek  közü l az egyik le g n ag y o b b  
lé tesítm ény. (H. W .)

E rz m e ta ll ,  1984. 2. sz.

Aluminiuniklorid kaolinból

Az Armand és a  T óth  ,A lum in ium , Vacherie (L a ) 
üzem ükben  alu m in iu m -tr ik lo r id , sz ilic ium -te trak lro id  
és titán te trak lo rid  g y á r tá s á t  k ezd ték  el georgiai k a o l in 
ból a  szenes-klóros e ljá rá s  a lkalm azásával. I n d iá b a n  az  
Indian Magsee Alloys és a  T ó th  cégek k o o p erá c ió já n ak  
eredm ényeképpen 4 k t /é v  k a p a c itá sú  kísérleti ü ze m b e n  
fo ly ik  alum ínium klorid  g y á r tá s  tim fö ldgyártási h u l l a 
d ékbó l. A Louisianaban in d í to t t  üzem 30 k t/é v  k a p a 
c i tá sú , term elésének 6 5 % -a  szilícium , te trak lo rid , 3 4 %  
alum ínium klorid  és 1%  ti tá n te tra k lo r id .  E zek  az  a r á 
n y o k  a felhasznált kao lin  m inőségingadozásátó l fü ggően  
vá ltoznak . A leg több  k a o lin fa jta  alkalm as az e l já rá s  
sz e rin ti felhasználásra. A  80-as évek  végéig nem  n ag y o n  
v á rh a tó , hogy az ag y a g b ó l k iindu ló  a lu m ín iu m k lro id  
technológiák  az a lu m ín iu m g y á r tá s  szám ára g a z d aság o s  
n yersanyago t te rm e ln ek . A L ousiana-i üzem k e rá m ia i-  
és korundcélú tim fö ld e t k ív á n  gyártan i, m ert ezek d r á 
g á b b a k  a kohászati t im fö ld n é l, így jobban  fedez ik  a  
nem  tú l  olcsó g y á r tá s  ö n k ö lts é g é t. A T óth  féle tim fö ld  
to v á b b i lehetséges fe lh a szn á lá sa i a  tex tilipar, d e te rg e n -  
s e k e t gyártó  ipar, a  g y ó g y sz e rg y á rtá s  és a s z tiré n ip a r .  
A sz ilíc ium -te trak lo rido t fő k ép p en  az elfüstö lésre sz ili- 
c ium dioxid  előállítás h a s z n o s ít ja .

H a nő az igény, a  V a c h e r ia  üzem et 50— 110 k t /é v - re  
b őv ítik . A meglévő ü zem  te lje s  beruházási költsége ( fo r 
góalappal) 8,5 M U SD , a  t i s z ta  beruházási kö ltség  k b . 
5— 6 M USD. Nem ism e r t, bogy  a  berendezés b ő v íté se , 
am ely  új klórozok b e á ll í tá s á t  jelenti, m ibe k e rü l.  
(H . W .)

I n d u s t r ia l  M inerals, 1984. 3. sz.

Hosszú távon optimisták az USA alumínium 
forgalmazói

1984. első negyedéve sem  a  New  York-i Comex sem  a  
londoni L M É  fo rga lm ában  n em  vo ltak  b iz ta tó ak . C sö k 
k e n te k  az árak, v isszae se tt a  kereslet és n ő tte k  a  k é s z 
le tek . A term in vásárláso k  n em  hozták  a v á r t e re d m é 
n y e k e t. E nnek ellenére Peter Merrier am erikai s z a k e m 
b e r  elemzése hosszú tá v o n  o p tim is ta . Szerinte c sak  idő  
kérdése, hogy m ikor ja v id  to v á b b  az alum ínium  k e re s 
l e t  és ár. Az USA k é sz le tek  növekedésével sz in te  p á r 
huzam osan  csökkent az  a já n la t i  állom ány, ígv h o ssz ab b  
tá v o n  feltétlenül b e k ö v e tk e z ik  a javulás. Ä te rm e lő k  
n ag y  része ugyanis n e m  h a jla n d ó  68 c e n t/ lb  (1495  
U S D /t)  Comex, v agy  65— 66 c e n t/lb  (1430—-1450 
U S D /t)  LME áron m á ju s i h a tá r id ő s  eladást m e g k ö tn i, 
in k á b b  m egvárják  az á r a k  ú ja b b  em elkedését. A d d ig  
a  g y á r tó k  inkább s a já t  ü z e m i kész le tre  te rm elnek . A  j e 

lenlegi (1984. első negyedév) la n y h a  keresletéhez a  
japán  érdek lődés visszaesése is hozzá já ru l. A  ja p á n  
elsődleges a lu m ín iu m -im p o rtja  az előző év hason ló  
időszakához v isz o n y ítv a  6 ,7% -kal csö k k en t, ezen helül 
az USA-ból jö v ő  im p o r t  közel 61% -ka l e se tt vissza. 
A jap án  ip a r  röv idesen  kény telen  lesz ú jbó l a lu m ín iu 
m o t vásáro ln i. A ja v u lá s  m egkezdődö tt, c sak  a n n a k  
ü te m ét nem  le h e t e lőre lá tn i. (H . W .)

H a n d e ls b la tt ,  1984. á p r .  10.

Optimizmus az Európai Aluminium Szövetségnél

250 k t-v a l c sö k k en tek  1983-ban az a lum ín ium - 
készletek. A 4,8 M t felhaszná lás 1982-höz k ép est 6%  
növekedést je len t. Az elsődleges a lu m ín iu m  g y á r tá sa  
3,33 M t-ra  (-j-0 ,6% ), a  m ásodlagos a lu m ín iu m é 1,2 M t- 
ra  (-1-9%) n ő tt .  A p iac é lénkü lésé t je lzi, hogy a  keresle t 
jobban  n ő t t  a  tén y leg es felhasználásnál. (II. W .)

H a n d e ls b la tt ,  1982. á p r .  10.

Aluiníniumötvözctck az űrbői

Az ű rk u ta tá s  a  fém k o h á sza t szám os kérdésére  k íván  
feleletet a d n i: M ik a  sú ly ta la n ság  á llap o táb a n  tö r té n ő  
ö tvö ze to lv asz tás  előnyei? E lé rhe tő -e  egyen le tesebb  szö 
vetszerkezet? L eh e t-e  m e g ta k a rítá s t e lérn i az o lvasz tási 
fo lyam atban? E zek re  a  kérdésekre  keresi a  v á lasz t az 
Egyesült K irályság Fulm er Kutató Intézete, am ely  
alum ín ium -ó lom  ö tv ö z e t e lő á llítá sá t ren d e lte  m eg az 
űrkom p k ísé rle tek  so rán . Az 1200 °C h ő m érsék le ten  
m ego lvaszto tt a lum ín ium -ó lom  ö tv ö z e te t a  sú ly ta la n ság  
á llap o táb an  d e rm e sz te tté k  meg, és m o st a  F u lm er 
In tézet k u ta tó i  v iz sg á lják  a  sú ly ta la n ság  á llap o táb a n  
ö n tö tt  p ró b á k  sze rk eze té t. (H . W .)

M etal B u lle tin  M o n th ly , 1984. á p r ilis

Bővíti kapacitását a norvég alumíniumipar

A norvég a lu m ín iu m ip a r  az e lkövetkező  években  
nagy b e ru h á záso k a t h a j t  végre. Így a Karrnoy 
Fabrikker, a  Norsk Hydro  egyik v á lla la ta  128 M U SD  
költséggel 50 k t/é v  k a p a c itá sb ő v íté s t te rv ez  az eddigi 
160 k t/év  k a p a c itá s  növelésére .

A norvég Elkeni és az  Alcoa tu la jd o n á b a n  lévő 
Mosjoen A lum in ium  100 M U SD -t k ö lt az üzem  te ljes  
á tép ítésé re  és k o rszerűsítésére , a m it nyolc év  a l a t t  
k ívánnak  elvégezni. A beruházás 15%  k ap a c itá sn ö v e 
kedést eredm ényez. E lk en i és A lcoa bőv íten i a k a r ja  
le án y v á lla la tán ak  a  L is ta  cég k a p a c itá sá t 75 k t/é v -rő l 
100 k t/év -re .

Az Ardal og Sunnda l 40— 50 M U SD  ráfo rd ítá ssa l 
á tép íti su n n d a li k o h ó já t és egyidejű leg  10 k t/é v  k a p a 
c itás növelést irán y o z  elő. A tö b b , m in t k é t éve k i 
h aszná latlan  te rm előegységek  üzem be helyezésével az 
éves te rm elés 20 k t-v a l nő.

A konszern  m ás üzem eiben  elvégzendő beruházások  
1985/86. évben  to v á b b i 6 k t  te rm elésnövekedést hoznak . 
A rdal og S u n n d a l te rv e i sze rin t 1990-ig a  jelenlegi 
375-—380 k t/é v  te rm elő  k a p a c itá s  eléri a  400 k t/é v  
nagyságrende t. ( I I . W .)

M etall, 1984. 4. sz.

Ausztrália új kohókádsort indít

A Tomago a lu  m in ium  k o h ó t (New S o u th  W ales) a 
m ú lt h é ten  h iv a ta lo san  m e g n y ito tták , és első k ád so ra  
feb ruárban  m ár te lje s  k ap ac itássa l te rm e lt. .Jelenlegi 
te ljesítm énye évi 115 k t, am i 230 k t- ra  (M J sze rin t 220 
kt) fog em elkedni, a m ik o r m ajd  a m ásodik  k ád so r szep 
tem berben  eléri a  te lje s  k ap a c itá sá t. A kohó 1984-ben 
e lő re lá tható lag  160 k t - t  fog te rm eln i. K öltsége 650 M 
A U I) vo lt. P a r tn e re k  Pechiney és Gove A lum ín ium  
35— 35% -kal , az Australian M utual Provident Society 
15% -kal, a  V A  II o f Austrralia  12% -ka l és Hunter 
Douglas 3% -ka l. (H . W .)

M etal B u lle tin , 1984. m á rc iu s  13.
M ining J o u rn a l,  1984. m á rc iu s  10.
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NSZK ítluknlió áthidaló segéllyel üzemel

F o ly n ak  a  tá rg y a lá s o k  A lean Ludwigshafen-i alu- 
rn ín iu m k o h ó jáv a l k a p c so la tb a n ,  m e ly e t 1083. feb ru á r 
j á b a n  egy év re  b é rb e a d ta k . A m ikor az  energia á r á t  
fe lem elték , az A lean  8 M l)M -ás á th id a ló  segély t k a p o tt.  
A kohó  m ég m ind ig  az  egyéves segély  felté te le ivel fu t. 
H ogy  a  jövő b en  is te rm elhessen , a  k o rm án y  to v áb b i 
tá m o g a tá sá ra  v an  szü k ség e . (H . W .)

M eta l B u lle tin , 1984. m á rc iu s  13.

Drótbelövőgőp az üstkoliászat számára

Az irá n y í to t t  d ezo x id ác ió  m eg v a ló s ítá sá ra  a Hoch- 
reuter und Baum  g é p g y á r  o ly an  d ró tb e lö v ő  gép e t fe j 
le s z te tt  ki, am ely  a  h u za le lő á llítá s tó l függetlenü l a l 
k a lm as  tö m ö r  és b e té te s  üreges h u z a lo k  ir á n y í to tt  be- 
beveze tésére  lapos, k e re k  és sokszögű  k e re sz tm e tsze t 
e se tén  is. A  h u z a lm é re t és huzalsebesség  fo k o za t nélkü l 
v á l to z ta th a ó  és a  k ív á n t  h u za lm en n y iség  p rog ram oz 
h a tó . (H . W .)

M eta ll, 1984. 4. sz.

Eredményes év az osztrák VMW munkájában

Az a lu m ín iu m á ra k  em elkedésének  és a  rad ik á lis  
k ö ltség ta k a rék o sság n a k  köszönhetően  a  V ereinigte M e
ta llw erk e  R a n sh o fen -B e rn d o rf  A G  (VM W ) a k é t vesz 
teséges év  u tá n  1983 -ban  ú jra  nyereséges. A  válla la ti 
e red m én y  115 M A T S-sel p ozitív  v o lt,  (1982-ben 650 
M ATS veszteséggel z á r tá k  az év e t) . I d é n  to v á b b i j a 
v u lás  v á rh a tó , m in te g y  200 M A TS e re d m é n y t v á rn ak . 
A  ja v u lá s t  fe le részben  az a lu m ín iu m  és réz á rak  ja v á ra ,  
m ásik  fe lé t a  k ö ltség csö k k en té sek  ja v á r a  ír ják . A VM W  
fő igazgató ja  sz e rin t to v á b b i rac io n a lizá lási ta r t a lé 
k o k k a l rend e lk ezn ek . A k ö ltség tak a rék o sság  m ár e lé r t 
és m ég te rv e z e tt  in tézk ed ése iv e l a k a já k  m eg terem ten i, 
hogy  egy esetleges rossz  a lu m ín iu m  év  esetén  —  se 
k e rü ljen ek  v esz teség zó n áb a . A  k ö ltség ek  csökken tése 
é rd ek éb en  o lcsóbb á ra m  kellene az  a lu m ín iu m  e le k tro 
líziséhez. E zzel ö ssz h an g b a n  sü rg e tte  ú j r a  a  fő igazgató  
a  zw en ten d o rfi a to m e rő m ű  üzem ije helyezésé t és a  
h a m b u rg i D u n a e rő m ű  fe lép íté sé t. A  n y ersa n y ag  szá llí 
tá s i kö ltségek  csö k k en té se  é rd ek éb en  szükség  lenne az 
In n -h u jó ú t k iép íté sé re . A VMW (1,1 m rd  ATS-ről, 7,3 
m rd  A TS-re n ö v e lte  a  fo rga lm át, am ib ő l 50%  az e x p o r t 
r a  e se tt. S zere tn ék  e lkerü ln i, ho g y  n e v ü k e t a  V E W  
acélkonszern  n ev év e l összecseréljék , ez é rt 1985-ben 
cég n ev ü k e t ö s te rre ic h is c h e  M etall A G -ге v á l to z ta tjá k . 
Ahogy' 1983-ban, 1984-ben  is 500 M ATS pénzügyi 
tá m o g a tá s t  k a p n a k  az  á llam tó l. (H . W .)

D ie P resse , 1984. m á rc iu s  23 .

Alumíniumipari üzemeket vásárol az Alcan

A k an a d a i „ A lean” cég  az am erik a i Atlantic Richfield 
(Arco) tu la jd o n á b a n  lévő p rim er a lu m ín iu m  és a lu 
m ín ium  fé lterm ék  te rm e lő  v á lla la ta in a k  0,75— 1,00 m rd  
CA D  ö sszértékű  a k t ív á já t  a k a r ja  á tv e n n i. Az A lean 
és A rco k ö v e tk ező  v á lla la ta in a k  m eg v ásá rlá sá t t e r 
vezi A Sehyi (K e n tu c k y )  p r im e r  a lu m ín iu m  g y á r tó  
ü zem é t, az In d ia n a - i  Terre-Houte-b a n  fé lte rm ék ek e t 
előállító  üzem é t és a  Loganban (K en tucky ') m űködő  
g y á ra t .  E zen  k ívü l a  tim fö ld e t te rm e lő  g y á r  részvényei 
nek  2 5 % -á t is m eg a k a r ja  vásáro ln i. Je len leg  az l'S A - 
lian az a lu m ín iu m  elad áso k  11% -a  az  A lcan-ra  esik. 
(H .W .)

B I K I ,  1984. m á rc iu s  13 .

Л SZINESFÉMII'AR HÍREI 

A szíiiesfénitermelők és a piac

A sz ín esfém term elő k  nehezen  tu d já k  m a g u k a t t a r 
ta n i ,  am ik o r k ö rü lö t tü k  m in d e n k i elm erülő  ben van , 
b á to rító lag  h a t  és  a  m érsék le t szellem e a  jelek sze 
r in t  u ra lk o d ó v á  v á lik  ebben  a  sz e k to rb a n . Ez azó ta  
v an  így, a m ió ta  tö b b  színesfém  te rm e lő  kö te lessé 
g ének  érzi, hogy  in k á b b  k e re sk ed ő k é n t v ise lked 

jék , m in t  m aguk  a  k eresk ed ő k . E z  áll a n ik k e lre  és a 
m o lib d én re , am elyek le g n ag y o b b  term elő i je len ték e n y  
m e n n y isé g ek  eladó ikén t je le n te k  m eg o lyan  á rsz ín v o 
n a lo n , am elly e l a  k e re sk ed ő k e t k iszo ríto tták  a  p iacró l. 
E z  te rm ész e te sen  a te rm e lő k  szem p o n tjáb ó l m egelége 
d é s t k e l th e t ,  de o lyan  h a tá s s a l  is já r , hogy  az á r a k a t  
o ly a n  sz ínvonalon  rögzítik , a m e ly e n  nincs o ly an  te rm elő  
te rm e lő  a  világon, aki n y e re sé g e t é rh e t el. A  w o lfram 
m al k a p c so la tb an  néhány  n a g y  te rm elő  w o lfram o t v á sá 
r o lt  a  p iacon , hogy eleget teh esse n ek  eladási k ö te le z e t t 
sége iknek , előnybe h elyezve, hogy  am edd ig  az  á ra k  
a la c so n y a k  m aradnak , a d d ig  jo b b  valak i m ásn ak  az 
a n y a g á t  e ladn i, m in t a s a já t  m ag u k ét. E z  a  g y a k o r la t 
azza l az  e lkerü lhete tlen  m e llé k h a tá ssa l já r t ,  ho g y  a  fo 
ly a m a to s a n  v a lu tá t á ld o z ta k  a  ren d k ív ü l a lacsony  
á ra k ra , am elyek  így v ilág m ére tek b en  k á r t  o k o z ta k  a 
te m rlő k n e k .

A leg fon to sabb  te rm elő k n ek  nem  lesz szükségük  a rra , 
ho g y  a  legolcsóbb sz ínvona lon  a d ja n a k  el és c sak  rö v id 
lá tó  fe lhaszná lók  v á rh a tjá k  e z t. U gyan így  n em  szabad  
m egk ísé re ln i, hogy az u to lsó  cseppeket is k ip rése ljék  
v ev ő ik b ő l, am ikor a  p iac i h e ly z e t m egfordul, ped ig  az 
k ik e rü lh e te tle n ü l m eg fog  fo rdu ln i. A te rm elő k n ek  
le kell m o n d an iu k  a le g g azd ag ab b  lehetőségekről, am e 
ly ek re  a  kereskedelem  c s á b ít ja  őket, kü lönösen  o lyan  
id ő b en  m in t  m ost, a m ik o r az  á ra k  növekedése nem  
fo ly am a to s . A kereskedők nyereség re  fognak  sz e r t ten n i, 
a m ik o r  a  p iacok erősek le sznek . A te rm elők  és a  fe l 
h a sz n á ló k  nem  engedhetik  m eg  m ag u k n ak  e z t a  fén y 
ű zé s t. K ap cso la ta ik  sz ilá rd sá g án a k  elősegítése nem  
le h e t az  ily en  változó m a g a ta r tá s  függvénye.

M eta l B u lle t in ,  1984. m árc ius 27.

Több színesfém fogy az idén, emelkednek az árak

A színesfém -felhasználás 1980. ó ta  ta v a ly  n ö v e k e d e tt 
első íz b en , ez az irán y za t, a  fo lyó  évben  is m eg m arad  —  
á l l í t ja  Walter Sies, a  f ra n k fu r ti  Metallgesellschaft vezető  
k ö zg azd ásza . E zé rt n em  le h e t  az  á ra k  csökkenésére 
s z á m íta n i, ám b á r a  d rá g u lá s  c sak  m érsék e lt lesz. A  te r 
m elő i k ap ac itá so k  bőségesen  elegendők a  növekvő  
k e re s le t kielégítésére is. A  fo g y asz tás  1983. év i em elke 
d ése  m á r  ja v í to t ta  a tő k é s  o rszágok  k a p a c itá sá n a k  k i 
h a s z n á lts á g á t, ennek m é rté k é re  azonban  n in csen  a d a t.

A z a u tó ip a rb a n  és, az  ép ítő ip a rb a n  b e k ö v e tk e ze tt 
k ed v ező  fejlődésnek k ö szö n h e tő en  a  fe jle tt  tő k é so rszá 
gok  a lu m ín iu m fo g y asz tása  ta v a ly  8,6 száza lék k a l 11,86 
M t-ra  n ö v ek e d e tt és 8,3 száza lék k a l tö b b  h o rg a n y t —  
összesen  4,54 M t-t —  h a s z n á lta k  fel 4,1 száza lék k a l 
457 k t- r a  n ő tt  a  n ik k e lfo g y asz tás , ólom ból p ed ig  1,5 
sz áz a lé k k a l tö b b e t 3,85 m M t- t  do lgoz tak  fel. Az ón 
fe lh a szn á lá sán a k  szám szerűsítésre  egyre n a g y o b b  ne 
h ézségekbe ü tközik .

A  m ú lt  év  első felében ész le lt nagyobb  árem elkedések  
u tá n  az  á ra k  s ta b iliz á ló d tak . D rág a  a  h o rg an y , de  az 
a lu m ín iu m n a k  is m agas az  á r a  és ezért a  h o rg an y  
a lu m ín iu m m a l való h e ly e tte s íté se  nem  fen y eg e t. Az 
a lu m ín iu m o t viszont le h e tn e  pó to ln i a v iszony lag  o l 
c só b b  rézzel. A nikkel és az  ólom  olcsó, az ó n  v iszont 
igen d rá g a  és i t t  ta r ta n i ke ll a  he lye ttesítési tö rek v é sek 
tő l. (H . W .)

R e u t e r

A fémfelliasználás ésszerűsítése Csehszlovákiában

Csel ̂ Szlovákiában a fém felhasználás  éssze rűsítésé t 
szo lgáló  állam i cé lp rogram  kere téb en  a k o h ó ip a r  és a 
n eh é zg é p ip a r  88 rac ionalizá lási in tézkedéssel 925 k t  
v a s a t  és acélt, és több  m in t  16 500 t  sz ínesfém et ta k a r í t  
m eg. Az á lta lános g ép ip a r 27 in tézkedéssel 525 k t  v a sa t 
és a c é lt,  to v á b b á  23 k t  sz ínesfém et, az e lek tro tech n ik a i 
ip a r  p ed ig  12 in tézkedéssel 65 k t  v a sa t és a c é lt és 13 kt 
sz ín esfém et ta k a r ít  m eg. A te rv e z e tt ésszerűsítési in 
té z k e d ése k  a heted ik  ö té v e s  te rv id ő szak b an  1 millió 
865 ezer to n n a  vas és acél és 56 400 t  színesfém  m e g ta 
k a r í tá s á t  eredm ényezik.

A k ido lgozo tt innovációs p rog ram oknak  m egfelelően 
a  fém felhasználás a lé g tec h n ik a i berendezések esetében  
5 5 % -k a l, a  szabályozó-, a  vezérlőberendezések és a
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s z iv a t ty ú k  esetében 4 8 % -k a l,  az élelm iszeripari, a  
m eg m u n k áló  és a  fo rm ázó g ép ek n é l 44— 4 9 % -k a l, a  
v illanym ozdonyok e se té b en  4 0 % -k a l, a  kom presszorok  
e se té b e n  37% -kal c sö k k en . A z ésszerűsítési in té z k e d é 
s e k  révén  a fém felhasználás  1— 9% -os csökkenésére 
s z á m íta n a k  az ép ítő ip a ri g é p e k , az á lta lán o san  h a s z n á lt 
g épe lem ek , a szá rító b e ren d ezések , a  v ízelőkészítő  b e 
rendezések , a k apcso lóberendezések , to v á b b á  egyes 
eszk ö zö k  és m űszerek e se té b e n .

A z ésszerűsítési in té z k e d é se k  az é rc b án y ásza tb an  
és -feldolgozásban tö b b e k  k ö z ö t t  a  fém anyag  m eg 
ta k a r ítá s á ra ,  a  k o h ásza ti te rm e lé sb en  és a  m ásod lagos 
feldo lgozásban  a  te c h n o ló g ia i fo ly am ato k  h a té k o n y 
s á g á n a k  emelésére, ú j te rm é k e k  hővezetésére és az 
e lő á ll í to tt  anyagok fiz ik a i, m ech a n ik a i és kém iai tu la j 
d o n sá g án a k  jav ítá sá ra  i r á n y u ln a k .  A fém m eg tak arítá s  
sz em p o n tjáb ó l nagy je le n tő sé g ű  a  beruházási és a  m ű 
s z a k i fejlesztési p ro g ra m o k b a n , a  szab v án y o k b an  és 
m á s  előírásokban szerep lő  o ly a n  ésszerűsítési in tézk ed és  
a  népgazdaság  v a lam en n y i á g a z a tá b a n , am ely  ú j fém es 
a n y a g o k  felhasználásával a  te rm é k e k  töm egének  csö k 
k e n té s é t ,  a  fém eknek m ű a n y a g g a l, b e tonnal, fáv a l 
és egyéb , nem fémes a n y a g o k k a l való fe lv á ltá sá t, a  fel- 
d o lg o zási veszteségek c s ö k k e n té sé t , a  g y á rtá s i fo ly a 
m a to k  szervezésének ja v í t á s á t ,  a  korrózióvédelem  tö k é  
lé te s íté s é t  és a te rm ékek  h a s z n á la ti  éi'tékének ja v í tá s á t  
szo lg á lja . (H. W.)

V ilá g g a zd a ság , 1984. áp rilis  14.

A rézpiac helyzete 1983. IV. negyedévben

O któ b erb en  fo ly ta tó d o tt  a  réz  áresése a  londoni fém 
tő z sd é n . M iután szep te m b er v égén  az azonnali jegyzés, 
le fe lé  ta r tv a , á ttö r te  a  to n n á n k é n t  ezer fo n t s te rlin g es  
k ü sz ö b ö t, novem ber 8 -án  e lé r te  idei m é ly p o n tjá t, 905 
fo n to t .  E z t követően m e g fo rd u lt  az irán y za t, a  n a p i á r  
á tm e n e tile g  ism ét ezer fo n t s te r l in g  fölé em elk ed e tt, de  
d e c e m b e r  második felében  —  részb en  a  do llár m egerősö 
d é sé n e k  hatására  —  ú j r a  e  lé lek tan i h a tá r  a lá  e s e t t  
v issza .

A z árem elkedés lá th a tó a n  jó v a l szag g a to tta b b , m in t 
a  k o rá b b i k o n junk tu rá lis  fe llen d ü lé sek  idején . E z  ré sz 
b e n  a n n a k  tu la jd o n íth a tó , h o g y  e m egélénkülés n em  t e r 
j e d t  k i az összes tő k é so rszá g ra  és ezekben is in k á b b  csak  
a  fogyasz tási cikkekre k o r lá to z ó d o tt ,  míg a  b e ru h ázás i 
ja v a k n á l  am elyekre az  U S A -ban a  rézfe lhasználás 
60 százaléka  ju t — alig  m u ta tk o z o t t .

N y o m asz tják  a p iaco t a  ren d k ív ü l nagy k észle tek  is. 
A london i fémtőzsde r a k tá r a ib a n  jú lius közepén 250 
ez e r  to n n á s  készletet r e g is z trá l ta k ,  o k tó b er közepére t ú l 
j u t o t t a k  a 400 ezer to n n á n ,  decem b er közepén ped ig  
1978 ó ta  nem ta p a sz ta lt  430  e z e r  to n n ás k ész le tsz in te t 
m é r te k .  A New Y ork-i tő z sd e  és a  g y á rtó k  készleteivel 
e g y ü t t  13 heti fe lh a szn á lá sn ak  megfelelő készlet ta lá l 
h a tó  a  tőkésországokban.

A  m agas készletszint a n n a k  következm énye , hogy  a 
te rm e lé s  és a  felhasználás a la k u lá sa  ellen té tes irá n y ú  
v o lt .  A  Rézexportáló O rszág o k  K o rm ányköz i T a n á c sá 
n a k  (C IPE C ) ada ta i s z e r in t  1983 első 9 h ó n a p já b a n  a 
te rm e lé s  2,7 százalékkal n ő t t ,  a  felhasználás v iszon t 5 
sz áz a lé k k a l csökkent.

É rd e k e s  jav as la tta l á l l t  e lő  a  réz term elés v isszafogá 
s á r a  a  zam biai elnök. K e n n e th  K a u n d a  válasz tási beszé 
d é b e n  felszólította Z a ire -t, P e r u t  és Chilét, hogy egyez 
z e n e k  m eg a. réz term elés á tm e n e t i  k o rlá tozásában , am i 
ö sz tö n z é s t adna az á r a k n a k .  A zam biai ja v a s la tn a k  
—  m u ta tn a k  rá  m egfigyelők —  kevés az esélye a  m eg- 
v a ló su lá s ra . Az összes fe jlő d ő  réz te rm elő  erősen el v an  
a d ó s o d v a , és a  réz a  le g fo n to sa b b  dev izafo rrásuk , Z a m 
b ia  devizabevételének tö b b  m in t  90 száza léká t ad ja .

C h ile  m áris jelezte, h o g y  —  b á r  nem  örül az  a lacsony  
á r a k n a k  —  fenn k ív á n ja  t a r t a n i  réz term elésének  je le n 
leg i s z in tjé t.  A jó m inőségű  é rcek , a  korszerű te rm elő - 
eszk ö zö k  és a  báy ák n ak  az  ó ce án i k ikötőkhöz való  k ö 
ze lsége  még a jelenlegi á r a k  k ö z e p e tte  is k ifizetődővé t e 

szik a  te rm e lé s t .  Chile szerin t in k á b b  az o k n ak  az orszá 
g oknak  kellen e  gondolkodniuk  ré z te rm e lé sü k  fe ladásá 
ról, am ely ek  n em  rendelkeznek  h a so n ló a n  előnyös fel
té te lekke l.

E z e lső so rb an  az USA-ra v o n a tk o z ik , am ely  az első 
félévben 16 százalékkal kevesebb  re z e t á l l í to t t  elő, m in t 
egy évvel k o rá b b a n . Az E g y e sü lt Á lla m o k b an  v iszont a 
V ilág b an k o t és a  N em zetközi V a lu ta  A lap o t h ib á z ta t 
já k  a  tú lte rm e lé s  m ia tt. N agy  ö sszeg ű  h ite le i nélkül a  
chilei Codélco a lig h a  te rv ezh e tn e  2 m illiá rd  do lláros be 
ru h á z á s t réz te rm elésén ek  b ő v íté sé re  a  k ö v e tk ező  ö t év 
ben. A ré z p iac  k ilá tásai nem igen in d o k o ln a k  ilyen  te te 
mes b e ru h á z á so k a t. A m űszak i h a la d á s  m in ia tü rizá lá s 
hoz és h e ly e tte s ítő  anyagok a lk a lm a z á sá h o z  vezetett. 
E m ia tt  a  R io  Ţ in to  Zinc C orp, a le ln ö k e  sze rin t a  réz 
irá n ti k e re s le t az  évtized h á tra le v ő  részében  legfeljebb 
évi 1,5— 2,0 százalékkal nő, s z e m b e n  a  h e tv en es  évek 
közepén k ia la k u l t  évi 5 százalékos növekedéssel. R övid  
tá v o n  jo b b a k  a  k ilá tások: a  lo n d o n i M etals Analysis 
and Outlook sz ak é rtő i szerin t a  tő k é so rszá g o k  jövő évi 
réz fe lh aszn á lása  6,5 százalékkal 7,28 m illió  to n n á ra  nő. 
Az Anthony fíird  Associates m ég d e rű lá tó b b :  a  réznek  az 
a lu m ín iu m m al szem beni v e rsen y e lő n y éb ő l k iindu lva  a 
felhasználás 9,9 százalékos n ö v e k e d é s é t jóso lja , am ellyel 
szem ben a  te rm e lé s  csak 2 sz á z a lé k k a l fog em elkedni. 
A b rit cég egy  árelőrejelzést is m e g k o c k á z ta t: 1984-re 
to n n á n k é n t 1200 fon t sterlinges á t la g á r r a l  szám ol. (GY)

V ilág g azd aság  1984 . ja n u á r  31.

Az ónpiac helyzete 1983. IY. negyedévben

A Nem zetközi Óntanács (ITC ) te rm e lő  tago rszága i a 
negyedik  n egyedévben  m ár 39,6 sz áza lék k a l csökken 
te t té k  e x p o r t ju k a t  a kiv iteli k o r lá to z á s o k  m eg ind ítása, 
1982. áp rilis  e lő t t i  szinthez k é p e s t. C sak  ezzel és az ón- 
tan ács  ü tközőkész le tébe  való fo ly a m a to s  vásárlásokkal 
s ik e rü lt e lé rn i, hogy  a penangi tő z sd e  jegyzése m indvégig 
az elő írt, k ilog ram m onkén t 29,15 rin g g ite s  (12,5 dollár) 
küszöbár fö lö t t  m arad jon . Az e rő te lje s  in te rvenc iók  el 
lenére —  az  ü tközőkész le t m á r e lé r i a  35 ezer to n n á t — 
az ó nár m a k a c su l az alsó á rsá v b a n  ta r tó z k o d ik .

E n n ek  a la p v e tő  oka, hogy a  fe lh a szn á lá s  m eg sem kö 
zelíti a  200 eze r to n n á t, am ely re a  60-as és a  70-es évek 
ben „ á ll t  b e” . T av a ly  m integy 168 ez e r  to n n a  ón fogyo tt 
a  világon, 7 százalékkal tö b b  az  1982. év i 157 ezer to n 
nánál. Az ó n te rm elő  o rszágoknak  v a n n a k  elképzeléseik 
a fe lhaszná lás fokozására, de m in d e n e k e lő tt az  ellenőr 
zésükön k ív ü l eső k íná la to t s z e re tn é k  en y h íten i.

K is z á m íth a ta tla n  tényező az U S A  s tra té g ia i  ó n ta ita -  
léka. A m a lay s ia i és az am erik a i k o rm á n y  m egállapo 
d ásá t, m isz e rin t a  készleteket kezelő  G SA  évi 3 ezer to n 
n á ra  k o rlá to zza  eladásait, a  p a r tn e ro rsz á g o k  részéről 
nem  fo g a d ta  üdvrivalgás. A leg é leseb b en  az ón term elő  
országok szerv eze tén ek  leg ú jab b , eg y ed ü li fe jle tt  ta g 
á llam a k r i t iz á l ta :  A usztrália te lje s  m o ra tó riu m o t köve 
te l a  G S A -aukc iók ra . A w ash in g to n i a u sz trá l kereske 
delm i a t ta s é  a lapve tően  az U S A -t o k o lta  a  H ato d ik  
N em zetközi Ó negyezm ény n eh é zség e ié r t. Az E gyesü lt 
Á llam ok —  v a la m in t az eu rópa i sz o c ia lis ta  országok — 
k ív ü lm arad á sa  (és anyagi h o z z á já ru lá s u k  h iánya) nagy 
ban k o rlá to zza  az ü tközőkészlet ig a z g a tó já n a k  m ozgás 
te ré t  — hangsú lyozza .

Az ó n te rm e lő k  szervezetében is tu d já k ,  hogy a  ta r tó s  
e re d m én y ek h ez  új alkalm azási te rü le te k e t  kell fellelni. 
A leg több  ó n t  az  ó nozo tt lem ezekhez h aszn á lják , de épp 
erre a  cé lra  ta v a ly  kevesebb ó n ra  v o lt  szükség, m in t 
1953 ó ta  b á rm ik o r. E gyre tö b b  sze rv es  ónvegyü le te t 
g y á r ta n a k  v isz o n t, egybek k ö z ö t t  ro v a r ir tó sz e re k e t és 
fak o n z e rv á ló k a t. K orszerűsítve a z  ó n  fe lv ite lé t az  acél 
ra , a  k o n z e rv ip a rb a n  és az ita lo k  g y á r tá s á b a n  p ró b á ln ak  
ja v íta n i pozíció in .

Az ó n p iaco n  m indazonálta l jö v ő re  is nagy o b b  lesz a 
k ín á la t a  k eres le tn é l. A Metals A n a ly sis  and Outlook 
m ég az In te rv e n c ió s  ársávok le s z á ll í tá s á t  sem  ta r t j a  el
k ép ze lh e te tlen n ek . (GY)

V ilággazdaság  1984 . ja n u á r  3 ].
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Helyesbítés
B aksa György és szerző tá rsa i „A  tim fö ld h id rá t ki- 

k ev erési fo ly a m a tá n a k  v iz sg á la ta ”  cím m el lap u n k
1. s z á m á b a n  a  31— 35. o ld a la in  m eg je len t c ikkbe 
tö b b  é r te lem za v a ró  h ib a  k e rü lt. A  legsú lyosabb  h ib ák  
h e ly e sb íté sé t a lá b b ia k b a n  k ö zö ljü k . A  szerzőktől és 
k ed v es  o lv a só in k tó l e lnézést k é rü n k .

A  2. tá b lá z a t  h e ly e se n :

„A  k ik ev erés i ren d sz e r  é rz ék en y ség  v izsg á la tán ak  
e re d m é n y e ”

О
V

<7q 120 , é>Na20 e8 T
1
m i o* t K  z

V 1 3 2 1 3 3 3 2

m t 2 2 3 2 1 2 3 3

a 8 2 2 3 2 1 1 3 3

1: lé n y e g e s  h a tá s ,  2 : k ö zep es  h a tá s ,  3 : k is  h a tá s

A  33. o ld a l első, m ásodik  b ek ezd ése  m egism étlőd ik , 
e z é r t a  h a rm a d ik  és negyed ik  bekezdés felesleges. 
„A z N  {0} re n d sz e r t v izsgálva . . .  a  ren d szer m egism e 
ré sé re .”

A 33. o ld a lo n :

A k e re sz tk o rre lác ió  függvény  köze lítése  h e ly e se n :

„ F uV(m -At) =

N

= ------ У  x u(n -A T ) -Xv(n -A T  + m A  -Т)”
N  ^

n  = 0

Az a u to k o rre lác ió  függvény  k ö ze lítő  fo rm u lá ja  k i 
m a ra d t  :

íg y :

„ F U u ( m  - d f )  =

N

2 x u(n -AT) -Xv(n -A T  + m  -AT)”

n—o *

L a p u n k  ezévi 7. sz ám á b an  m e g je le n t Dr. Albert Béla:

„ K iv á lá s i fo ly am a to k  v izsg á la ta  n em es íth e tő  Cu-Co-Si 
ö tv ö z e te k b e n ” c ím ű  c ikkbe (324— 330. old.) sa jn á la to s  
m ódon  n y o m d a i h ib á k  k e rü lte k . E z ú to n  közöljük  а  
m e g é r té s t zav a ró  e lírások  h e ly e sb íté sé t.

|о м ^ М +  ^  CjghX'ij (2)

1. ábra. A Ag változása a nemesítés hőmérsékletének és 
idejének függvényében közel 0,3 atom% kobalt tártaiméi 

CuCoSi ötvözetekben
J e l  C o - ta r ta lo m  S i- ta r ta lo m

( a t  % )_____________________ ( a t  % )

о 0 ,3 0 —

V 0 ,2 9 0 ,3 0

A 0 ,2 7 0,21

• 0 ,3 3 1 ,1 7

□ 0 ,3 0 0 ,4 8

A
0 ,2 7 0 ,1 4

▼
0 ,3 1 1 ,8 7

2. ábra. S i  hatása a fajlagos elektromos ellenállásra 
400, 500 és 600 °C-on 3 órás nemesítés u tá n  0,3 és 0,5

atom°/0 Go-tartalomnál

О edzett, A  400  °C, Д 5 0 0 ° С ,  #  00 0  °C

3. ábra. CuCo ötvözetek NG-diagramja homogén szilárd
oldat és nemesített állapotban

ф  szilárd oldat, О nemesített

4. ábra. Izoterm hőkezelés hatása g-га és az oldott 
koncentrációkra Cu-Co„Si ötvözetnél (G o: 0,54 at% , 

S i :  0,27 at% )

ф  400 °C, A  45 0  °C, О 500 °C, A 000 °C

5. ábra. Cu-Co2S i  ötvözet NG-diagramja 400, 500 és 
600 °G-on végzett izoterm hőkezelés u tán  (G o: 0,54 

at % , S i :  0,27 at % )

A 4 0 0  °C , O j5 0 0  °0 , ф  600 °C

6. ábra. Cu-Co„Si ötvözet NG-diagramja  
(Go: 1,75 at %, S i:  0,87 at % )

ф  400 °C , О 500 °C, V 000 ° c

7. ábra. Cu-Go-Si ötvözetek izoterm hőkezelése 
(N G  diagram)

J e l C o -ta rt. 
( a t  %)

S i - ta r t .  
( a t  %)

J e l C o - ta r t .  
( a t  % )

S i- ta r t .  
( a t  %)

• 0,63 0 ,2 7 + 0,41 0,18

V 0,68 0 ,4 0 V 0 ,4 0 0,21

♦ 0,04 0 ,4 8 ■ 0 ,4 3 0,21

+ 0,07 1 ,0 2 ▲ 0 ,4 0 0,23

■ 0,04 1 ,9 0 < > 0 ,4 2 1,37

о 0,54 0 ,2 2 • 0 ,2 9 0 ,3 0

▼ 0,51 0 ,2 3 ▼ 0 ,2 7 0,14

X 0,52 1 ,09 X 0 ,2 7 0,21

□ 0 ,56 3,91 о 0 ,3 0 0,48

\ A 0 ,3 0 1,17

□ 0 ,3 1 1,87
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Szabad
Műszerkapacitás

Adattár
A telepített, nem mozgatható, nagyobb értékű 
műszerek jobb kihasználásának elősegítésére hoz
tuk létre a szabad mérőkapacitás adattárat, amely 
a műszerek bejelentett szabad kapacitására vonat
kozó információkat nyilvántartja, és azokat az 
igénybe vehető mérési szolgáltatást kereső kutató 
helyek/ vállalatok, szakemberek részére hozzáfér
hetővé teszi.

Hogyan veheti igénybe?

Л mérési szolgáltatást igénylők személyes érdek
lődés vagy levélbeli megkeresés útján tájékozód
hatnak az általuk igényelt és az adattárban nyil
vántartott lehetőségekről. Л Szabad Műszerkapa
citás Adattár azoknak a műszerüzemeltetőknek 
adatközléseit tartalmazza, akiktől önkéntes be
jelentés érkezik más kutatóhelyek áltál igénybe 
vehető szabad mérési kapacitásról.

\

Jelentse he szabad mérési kapacitását!

Bejelentésében közölje az igénybevehetőség fel
tételeit és műszerének kiépítettségét (tartozékok, 
különleges üzemmódok stb.) is!

A Szabad Műszerkapacitás Adattár igénybevéte
le akár bejelentés, akár keresés esetén díjtalan.

Címünk:

Magyar Tudományos Akadémia 
Műszerügyi és Méréstechnikai Szolgálat 
Szaktanácsadási osztály  
Budapest, Lenin ki t. (»7. 10<>7 
Telefon: 4 2 0 -1 «  .

A Felsőoktatási és K utató Film tár el

ső sorban az o k ta tás-k u ta tás  területén 

dolgozók m unkájá t k ívánja filmek 

kölcsönzésével m egkönnyíteni.

F i l m t á r u n k b a n  m egtalálhatóak  

mind a párizsi Tudományos Kutatási 

Filmszolgálat, mind az Országos Okta 

tástechnikai Központ á ltal letétbe he

lyezett film ek. Az állom ány zöm ét a 

göttingeni (NSZK) In stitu t für den 

W issenschaftlichen Film (WF) által ké

szített u .n. Encyclopaedia Cinemato 

grafica film ek alkotják. Kölcsönvevő- 

ink rendelkezésére á llanak  ezeken kí

vül term észettudom ányi-, műszaki-, 

orvosi film ek. M egtalálhatóak film tá 

runkban a  londoni Open University 

által készített biokémiai film ek ugyan 

úgy, m int a  Budapesti Műszaki Film- 

fesztivál d íjnyertes filmjei is.

Használja fel Ön is a filmkölcsönzés 

lehetőségét.

Keressen meg bennünket levélben, 

telefonon, s örülünk, ha személyesen 

győződik m eg film tárunk gazdag vá

lasztékáról.

Kérésére katalógust küldünk  a vá 

logatás megkönyítésére.

Címünk:

MTA Műszerügyi és Méréstechnikai

Szolgálata K utatófilm tár Budapest

V. Városház u. 1.

Telefon: 186-522 

186-839
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