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A műszaki fejlesztés problémái vaskohóiparunkban
S Z I K L A V Á R I  J Á N O S

A  m agyar vaskohászat az 1900-as évek kezdetétől 
évtizedeken át a világ vaskohászatának élvonalába 
tartozott. A  m ásodik világháború után i ipari át 
szervezés a kohászati üzemeket önálló gyárakká 
nyilvánította. E z  az átszervezés a 60-as évek elejére 
a hazai vaskohászati fejlesztések megtorpanását 
okozta, megszakadt a fejlesztési súlypontok kiala 
ku lásának fo lyam ata. A  tőkekoncentráció hiánya  
m iatt csak részeredményeket lehetett elérni. A  meg 
valósult kohászati fejlesztések ellenére kohászatunk 
lépéshátrányba került. A  hazai vaskohászatnak 
nem támogatásra, hanem m űszaki fejlesztésre van  
szüksége. A  m űszaki fejlesztések hatékonyságát 
szervezeti változtatásokkal lehet fokozni. E z elsősor
ban a borsodi térség üzemeit érinti.

Lépéstartás a  nemzetközi fejlődéssel

Számos ipartörténeti lelet és tanulmány igazolja, 
hogy hazánk területén ősidők óta az egyetemes 
technikai színvonallal együtt haladó kohászat 
működött, amelyből a XVIII, század végére kié
pült az ország iparosításának biztonságos kohásza
ti bázisa. A magyar vaskohászat az 1900-as é,vek 
kezdetétől évtizedeken át termelési kultúrájával és 
termékválasztékával egyaránt a világ vaskohászatá
nak élvonalába tartozott. Ez annak volt köszönhető, 
hogy a nagyobb vaskohászeti üzemek szervezeti
leg beépültek nemzetközi rangú gépgyárak verti
kumába (a diósgyőri üzem a MÁVAG-ba; az ózdi, 
borsodnádasdi és salgótarjáni a Salgótarján-Rim.a- 
murányi Rt.-be; a csepeli a Weiss Mannfred Rt.-be), 
s ennek folytán a kohászati termékek választéká
nak és minőségének fejlesztését jórészt a vertikumi 
feldolgozóüzemek vezényelték piaci impulzusok 
alapján. A kohászati fejlesztés ráfordításait a verti
kum továbbfeldolgozó fázisaiban elért többletered
mények kompenzálták.

A kézirat 1988. október havában érkezett szerkesz
tőségünkbe.

Sziklavári J á n o s : szem ély i a d a ta i t  la p u n k  1988/10. 
szám ában  m á r  ism erte ttü k .

E T O  669.1:66.011.4

A második világháború utáni ipari átszervezés 
a kohászati üzemegységeket önálló gyárakká nyil
vánította, de termelésüket, kooperációs kapcsola
taikat, valamint fejlesztésüket központi irányítás 
(Vaskohászati Igazgatóság) alá vonta. Ebben látta 
az ipar nagyobb arányú fejlődésének feltételét. 
A nem szerencsés átszervezésben szerencse volt, 
hogy a kohászati üzemeket az új szervezetben is 
a feldolgozóipari igényekhez méretezve fejlesztet
ték. A laposárukból prognosztizált növekvő fo
gyasztás kielégítésére létrehozták a Dunai Vasmű
vet, és ide koncentrálták a lemez- és szalagáruk 
gyártását Csepelről, Diósgyőrből, Ózdról és rész
ben Borsodnádasdról is. Ez hosszú távra kiható 
pozitív lépés volt: a régi, kis kapacitású lemez- és 
szalaghengersorokon ugyanis nem fejlődhetett 
volna ki a ma már nélkülözhetetlen nagyságrendű 
lemez- és szalagtermelés.

A vaskohászaton kívüli körökben gyakran idé
zik az 1950-es évek egyik vezető politikusának 
ama mondását, hogy ”Hazánk a vas és acél országa 
lesz!”, sokan elhiszik, hogy ez be is következett, 
és egyik oka lett az ország mai gazdasági problé
máinak. Az igazság viszont az, hogy az első ötéves 
terv (1950 — 1954) derekán tervezett nagyarányú 
kohászati fejlesztésnek csupán töredéke valósult 
meg. így aztán hazánk azóta is az évenkénti 
acéltermelés mennyiségével és egy főre eső értéké
vel a világrangsorban gazdaságunkat reálisan 
megillető 2 5 — 30. helyen áll. (Csupán emlékezte
tőül: az akkori kormányzat Olaszországot tekin
tette az acéltermelés terén legyőzendő versenytárs
nak; a valóság 1987-ben: Olaszország acéltermelése 
23 Mt, Magyarországé 3,6 Mt!)

Az 1950-es és 1960-as években — akkor már 
államosított — vaskohászati üzemeink központi 
programozás (KOHÉRT) útján kötelező rendelés
vállalás és rendelésteljesítés szerinti kapcsolatban 
voltak egymással és a feldolgozó iparral. Ez meg
szabta a műszaki fejlesztés tartalmát, ami tovább
ra is feldolgozóipar-centrikus maradt.
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Műszaki elmaradásunk kezdete

Az 1960-as évek végén az új gazdaságirányítás 
megszüntette a Vaskohászati Igazgatóságot és 
KOHÉRT-et, s valamennyi tevékenységüket vál 
lalati jogkörbe utalta. E ttől kezdve a fejlesztés 
is vállalati vállalkozási kategória lett! Megszakadt 
a hazai vaskohászati fejlesztési súlypontok kialakí
tásának folyamata. Éppen abban az időszakban, 
amikor a vaskohászati technológiákban világszer
te korszakalkotó műszaki-technológiai fejlődés 
volt kibontakozóban.

Aféltermékgyártásbanalapvető technológiavál
tás következett be. A modern technológia nyers
ére helyett vasdús koncentrátumból vagy pellet- 
ből gyártja a nyersvasat; martinkemencék helyett 
konverterekben, ívkemencékben, üstmetallurgiai 
berendezésekben olvasztja az acélt; a tuskóöntést 
(kristályosítást) felváltotta a gépesített folyamatos 
öntés-kristályosítás, amely feleslegessé tette az 
előnyújtást (blokkhengerlést). Bevezették a leol- 
vasztó-kristályosító (elektrosalakos, vákuumíves, 
elektronsugaras, plazmaíves) eljárásokat. Mindez 
együttvéve önköltségcsökkenést és a féltermék 
minőségében nagymértékű javulást eredménye
zett.

A készárugyártó technológiákra evolúciós fej 
lődés a jellemző. Folytatólagos hengersorok, gyors
kovácsoló gépek, elektrolitikus ón- és cinkbevonók 
épültek; gyakorlati technológiává fejlesztették 
a termomechanikus kezelést (hőkezelést helyette 
sítő, szabályozott hőmérsékleten való képlékeny - 
alakítást). Á gyártási folyamatból kizárták a szub
jektív elemeket; automatikus szabályozással és 
minőségellenőrzéssel adagról adagra reprodukált 
méretpontos, hibátlan felületű, homogén mecha
nikai tulajdonságú termékeket gyártanak. Ilyen 
termékek hagyományos módszerrel nem gyártha
tók.

A nyersvasgyártással kapcsolt féltermékgyár
táshoz nagy befogadóképességű egységek (2-3 ezer 
m :i-es nagyolvasztók, 150-260 m3-es konverterek) 
és évi több millió tonnát termelő üzemek, a kész 
árutermeléshez a hagyományos hengersorokénál 
5-10-szer nagyobb kapacitási! hengersorok épültek. 
De kialakultak direktredukciós vasszivacs és vásá 
rolt hulladék feldolgozására alkalmas ívkemencés, 
öntőgépes, egy-két profil hengerlésére szakosodott 
„mini acélművek” is, évi 100-300 ezer tonna készá
rutermelésre.

A z új technológiák beruházásigényesek voltak, 
ezért a fejlődéssel a kohászati üzemek csak ott tudtak 
lépést tartani, ahol tőkekoncentrációt lehetett létre
hozni. Számos országban (pl. az NSZK-ban, az 
Egyesült Királyságban, Olaszországban, Svédor
szágban, Ausztriában) az állam is segítséget nyúj
to tt a fejlesztésekhez. Ehhez a félterméktermelés 
koncentrálása, a profilmegosztás és kooperáció
szélesítés volt a feltétel.

Hazánkban figyelmen kívül maradt, hogy a 
fejlett országok vaskohászatában tapasztalható 
termeléskoncentráció és bővülő kooperáció a m ű 
szaki fejlődés gazdasági megalapozását szolgálja. 
Vaskohászati üzemeink a; „fejlesztési szabadság” 
birtokában — az önállóság természetes indíttatá 

sával — saját vertikumok kiépítésére törekedtek. 
Noha megvolt a koncentrált fejlesztés, a racionális 
termeléskoncentrálás és termelési-értékesítési 
együttműködés jogi szabadsága, a belső és külső 
gazdasági körülmények erre se nem kényszerítet
ték, se nem ösztönözték vállalatainkat . A vaskohá
szat számára kedvező alacsony belföldi energia- és 
nyersanyagárak mellett elviselhető volt a korsze
rűtlen, nagy fajlagos energia- és anyagfelhasználá
sú nyersvas- és acélgyártás, hisz az aránylag 
magas világpiaci acélárak így is jó lehetőségeket 
kínáltak a vaskohászati termékek exportjának; 
a konvertibilis exportból vállalatainknak tekintélyes 
nyereségük származott. Ez — indokoltan — exportcé
lú fejlesztésekre ösztönzött, amit a kormányzat is 
támogatott. így  épült ki az 1970-es évek elején pl. 
a rúdáru és hengerhuzal gyártására közel 30 % -kai 
nagyobb kapacitás, mint amekkora a hazai piac 
számára kellett. A számítás nem volt rossz, az 
eredmény nem maradt el, mert pl. 1975—80 között 
(öt év alatt) vaskohászatunk közel 1,5 milliárd 
dollár értékű konvertibilis exportot teljesített, 
zömmel rubeles import nyersanyagból termelt 
acéláruval. Ez az export különösen fontos volt az 
ipari tárca számára, mert a hengerművek jó telje
sítései pótolták a feldolgozó ipar gyengébb export
teljesítményeit. De jól jött a külkereskedelemnek 
is, minthogy könnyebb eladni hengereltárut, mint 
gépeket. A nagy népgazdasági jelentőségű vaskohá
szati exportsikerekért az ország politikai és gazda
sági vezetése számos magas kitüntetést adományo
zott a vállalatoknak, kollektíváknak és egyes 
személyeknek.

Elmaradásunk mértéke az 1970-es évek 
végén

Közben — az 1970-es évek derekán —  egyre ha
tározottabb vonalakkal rajzolódott ki, hogy sem 
a „szorosabb” KGST-együttműködés, sem a„ ma
gyar modell” új gazdasági mechanizmusa nem 
képes megakadályozni a világpiaci tendenciák 
„begyűrűződését”, az energia- és nyersanyagárak 
nálunk is meredeken kezdtek emelkedni. Egyre 
nehezebb volt elviselni a hazai metallurgiai fázis 
műszaki elmaradottságát mind a költségek és mi
nőség, mind a kapacitáshiány terén. Az elmara
dottság mértékére legyen példa, hogy 1979-ben — 
amikor az alágazat több, mint 350 millió dollár 
konvertibilis exportot teljesített — metallurgiai 
fázisa nemzetközi összehasonlításban az alábbi 
képet mutatta:

1000 kg nyersvasra eső salak tömege

Magyarországon 850 kg
KGST (átlag) 650 kg
EGK (átlag) 450 kg
Japánban 350 kg

martinacélgyártás aránya

Magyarországon 92 %
KGST (átlag) 60 %
EGK (átlag) 8%
Japánban 2 %.
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A nyersvasgyártás sok salakja és a martinacél
gyártás magas önköltsége mellett a nagyolvasztó
művek és martinacélművek leromlott, helyenként 
életveszélyes állaga is korszerűsítést sürgetett. 
Hogy a hazai metallurgiai fázis ilyen nagy mérték
ben elmaradt a nemzetközi fejlődéstől, annak oka 
■—a talán ésszerű, de nem megvalósuló — iparpoli
tikai koncepció volt.

A koncepció szerint Ukrajnában épült volna 
ércelőkészítőből, nagyolvasztókból, oxigénes kon
verterekből és öntőgépekből álló, évi 10 millió tonna 
kapacitású közös üzem, ahonnan a beruházásban 
részt vevő országok — így hazánk is —  bugát és 
brammát vásárolhattak volna hengerműveik szá
mára. Ez a terv az 1960-as évek közepétől volt 
napirenden, de a megvalósítás még a 70-es évek 
közepén sem körvonalazódott; emiatt az érintett 
országok kormányai (a magyar kormány is) saját 
féltermékgyártásuk megkésett fejlesztésére kény
szerültek. (Az integrációs üzem máig sem épült 
meg.)

Az integrációs acélmű terve, majd meghiúsulása 
hazánk gazdaságára nézve hosszú távra kiható, 
hátrányos következményekkel járt. Előnyös lett 
volna, ha időben megépül, mert akkor tulajdon
képpen a magyar vaskohóipar egyik féltermék
gyártó bázisa Ukrajnában lett volna, és innen 1,2 
millió tonna buga és bramma jöhetett volna a 
készsorokra. Mivel az ukrajnai üzem nem valósult 
meg, a teljes metallurgiai fázis (ércelőkészítés, 
kokszolás, nyersvasgyártás, acélgyártás, kristá
lyosítás) fejlesztésére, illetve egyes metallurgiai 
üzemegységek rekonstrukciójára áldozni kellett. 
Közel 1,5 millió tonna acélgyártó, kereken 1 millió 
tonna nyersvasgyártó, 0,5 millió tonna kokszgyár
tó és 2 millió tonna ércdarabosító kapacitás ittho
ni kiépítését, illetve rekonstrukcióját kellett prog
ramba venni, ahelyett, hogy a készárugyártás fej
lesztésére koncentrálhattunk volna; úgy, ahogy 
alumíniumiparunkban ezt megtehettük.

A metallurgiai fázis sürgőssé vált fejlesztésére 
több alapváltozat és részváltozat készült. Köztük, 
kiemelten kezelve, két olyan alapváltozat is, amely 
távolabbra tekintett, és az ipari termelés raciona
lizálásának szándékával követte a világtendenciát: 
a féltermékgyártás koncentrálását tűzte ki célul. 
Rövid távú szemléletben viszont olyan változatok 
készültek, amelyek megőrizték a vállalatok egy
mástól való függetlenségét, kerítésen belüli teljes 
vertikalitását.

A koncentrált műszaki fejlesztés elszalasztott 
lehetőségei

Az egyik koncentráló változat szerint Dunaúj
városban épült volna ki évi 3 millió tonna buga és 
bramma termelésére nyersvasgyártó, acélgyártó 
és folyamatos öntő kapacitás. E vertikum kivált
hatta volna a két borsodi üzem nyersvasgyártását 
és a négy (az ózdi, diósgyőri, csepeli és dunaújváro
si) martinacélmű termelését. Egyidejűleg Diós
győrben 500 ezer tonna kapacitású elektroacélmű 
épült volna a Lenin Kohászati Művek minőségi 
programjának teljesítéséhez.

Â másik termeléskoncentráló változat is két 
metallurgiai bázissal számolt. Dunaújvárosban a 
laposáru-termeléshez 1,5 Mt kapacitású konverte- 
res acélművel (meglévő nagyolvasztók és öntőgép
teljesítmények növelésével) — amint ez meg is 
valósult —, Borsodban pedig a Borsodi Ércelőké
szítő Mű (BÉM) sajókeresztúri telephelyén egy új, 
évi kb. 2 Mt termelésű (nagyolvasztó, oxigénes 
konverter, ívkemence és öntőgép) vertikummal. 
Ez kiváltotta volna az ózdi, diósgyőri és csepeli 
metallurgiai üzemeket (többek között 7 nagyol
vasztót, 20 martinkemencét és 500 000 db tuskó 
öntését).

A féltermékgyártást koncentráló két változat 
közül a borsodi mutatkozott célszerűbbnek; pl. 
azzal is, hogy sok millió tonna termék keresztbe
szállítását megtakarította volna.

Borsod megye nem állt ki a féltermékgyártás 
koncentrálása mellett, noha Ózd és Miskolc város 
számára még azt az előnyt is magában hordozta, 
hogy a város közepén megszűnt volna a nyersvas- 
és acélgyártással együtt járó környezeti szeny- 
nyezés. Ugyanakkor a felszabaduló területek más 
iparágak odatelepítésére adtak volna lehetőséget; 
akkoriban ugyanis a kormány jelentős anyagi 
támogatást nyújtott a fővárosból vidéki városokba 
irányuló gyárkitelepítésekhez. A megyei vezetés 
tartózkodása is közrejátszott abban, hogy az Álla
mi Tervbizottság 1974-ben, illetve 1975-ben hozzá
járult, hogy
— Ózd tovább fejlesztheti nyersvasgyártását, ill. 

martinacélgyártó kapacitását intenzív oxigéne- 
zéssel és egy újabb (a kilencedik) martinkemen
ce építésével;

— Diósgyőr is növelheti nyersvasgyártó kapaci
tását; a martinacélmű termelését oxigénes 
konverterrel és ívkemencével válthatta ki, de 
innen acélbugával ki kell szolgálnia Csepelt is, 
ahol ennek következtében a martinüzem leállít
ható; Diósgyőr azt is vállalta, hogy visszatér a 
gépipari háttérkoncepcióhoz, ezért a korszerű 
minőségi acél gyártásához üstmetallurgiai be
rendezést és elektrosalakos átolvasztó berende
zést létesít;

— Dunaújváros konverteres acélművet építhet, s 
miután majd nyersvastermelését is megfelelő 
szintre növelte, megszüntetheti a martinacél
gyártást.

Ennak oka, hogy a kormány vaskohóiparunk 
termelésintegrációjának ésszerűsége ellenére a par
ciális fejlesztésnek engedett, elsősorban a kisebb 
invesztíciós igény volt. Rövid távon ugyanis keve
sebbet kellett beruházni, mert az ózdi martinacél
mű kiváltását 10-15 évvel elhalaszthatták.

Az acélművek műszaki fejlesztésének 
következményei

Az acélművek beruházásai miatt nemcsak hát 
térbe szorult, hanem gyakorlatilag elmaradt a 
műszaki fejlesztés a képlékeny alakító, az öntvény
gyártó és a'másod-, harmadtermékgyártó technoló
giákban. Az elfogadott koncepció szerint minde
zekre az 1980-as évek elején és közepén került 
volna sor, számításba véve KGST-együttműkö-
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dést és termékcserét is. (Ezekből ez ideig csak 
nagyon kevés valósult meg.)

Az acélművek fejlesztésére hozott döntésben 
kétségkívül motiváló szerepet játszottak külkeres
kedelmi érdekek is. Ez — utólag, 10 év múltán —  
sűrű kritikát kap. Sokan úgy vélik, hogy kizárólag 
exportérdekű kapacitásbővítő beruházásokra 
ment el 20-22 Mrd Et. Ebben annyi az igazság, 
hogy Dunaújváros és Ózd esetében kapacitásbőví
tés volt az elsődleges cél, hiszen a hengerművekben 
létrehozott új kapacitások kihasználásához több
letacél kellett. (A két gyár 1970—85 között 
50-50%-kai növelte acéltermelését.) A dunaújvá
rosi konverter jelentősége azonban ma már nem 
a kapacitásbővítés, hanem'atechnológiaváltás terén 
nagyobb. A diósgyőri fejlesztés még szándékában 
és eredményében egyaránt technológiakorszerűsí
tés volt.

Hogy e beruházások mit eredményeztek a metal
lurgiai fázis műszaki-technológiai előrelépésében, 
azt az alábbi számok érzékeltetik:

martinacélgyártás aránya

1979-ben 1986-ban
Magyarországon 92% 49%
KGST (átlag) 60% 51%
EGK (átlag) 8% 0%
Japánban 2% 0%

folyamatos öntés aránya

1979-ben 1986-ban
Magyarországon 30% 52%
KGST (átlag) 8% 16%
EGK (átlag) 33% 75%
Japánban 50% 92%

Az összehasonlitó számok mutatják, hogy korábbi 
önmagunkhoz képest sokat fejlődtünk, de a fejlett or
szágok műszaki-technológiai színvonalától még mesz- 
sze vagyunk. A teendő tehát világos: tovább kell 
csökkenteni a martinacél arányát és növelni a 
folyamatos öntés arányát.

A nyersvas fajlagos kokszfogyasztását és önkölt
ségét döntően befolyásoló fajlagos salaktömeg is 
csökkent valamelyest (országos átlagban 700 
kg-ra), de egyelőre még nem hosszú távra érvé
nyes intézkedések folytán, hanem vasdús pellet, 
illetve darabos érc esetenkénti, illetve salakhá- 
nyókból kitermelt szeparátorvas rendszeres ada
golása eredményeképpen. Ideje lenne már elérni 
olyan elegykihozatalt, hogy a fajlagos salak tartó
san legalább 500 kg-ra csökkenjen. Nagyolvasztó
műveink egyébként számos műszaki fejlesztést 
hajtottak végre, köztük a forrószél hőmérsékleté
nek és nyomásának növelése és kokszhelyettesítő 
szénhidrogének befúvása terén.

A szakmán kívüliek közül sokan — persze utóla 
gosan — felesleges kiadásoknak minősítik az 1977 
—1982 közötti acélmű-beruházásokat. Nem adha
tunk nekik igazat. Azok akik tisztában vannak az 
acélipar világméretű fejlődésének jövőbeli jelen
tőségével, és képesek áttekinteni a magyar gazda
ság fizetési mérlegének problémáit, belátják, hogy 
a vaskohászat ezt is visszafizeti: 1980—1987 
között (8 év alatt) több mint 1 milliárd dollár akti-

vummal járult hozzá az ország konvertibilis fizetési 
mérlegéhez.

Az acélművi fejlesztések azonban még nem vol
tak elegendők ahhoz, hogy a metallurgiai fázis 
anyag- és energiafelhasználása a nemzetközi fejlő
dés ütemében javuljon. Nem is javulhatott, mert 
annyi félterméket, amennyit itthon 9 nagyolvasztó
ban, 17 martinkemencében és 3 konverterben ter
melünk, egy korszerű üzem 1-2 nagyolvasztóban 
és 2-3 konverterben képes megtermelni, nyilván
valóan kevesebb anyag- és energiafelhasználással.

Pénzhiány miatt hézagos maradt az acélgyártás 
kristályosító fázisa: a folyamatos öntés-kristályo
sítás a termékek 30-35%-ára még nem terjed ki, 
elektrosalakos kristályosító máig nem épült; e 
hiányosságok miatt a féltermékgyártás évenként 
legalább 150 kt-val több hulladékot járat vissza, 
mint amennyit korszerű technikával lehetne.

Diósgyőrben, noha az üstmetallurgia révén 
megteremtődött a minőségi acéltermelés feltétele, 
a továbbfeldolgozás fejletlensége miatt nem sike
rült az exportban tömegacélról minőségi acélra vál
tani. Maradt itt is az anyagigényes tömegáruex
port, ezért nem jutott acél a csepeli csőgyár ki
szolgálására. Csepelen ma is fenn kell tartani a 
martinacéltermelést.

A metallurgiai fázis még meglévő problémái 
főleg alágazaton belüli gondokat okoznak. Egész 
iparunkra kisugároznak azonban a képlékeny alakító 
(hengerlő, kovácsoló, csőgyártó, hőkezelő, felületbevo
nó) technológiák műszaki hiányosságaiból eredő ter- 
méktulajdonsági problémák, amik gyakran adnak 
okot a vevők panaszaira. A panaszok inkább a mi
nőséget, ritkábban a választékot hiányolják. 
A nehézségeket ugyanis nem az okozza, hogy vas
kohászatunk nem gyárt saválló finomlemezt, 
transzformátorszalagot, ónozott, horganyzott, kró
mozott vagy plattírozott lemezt, nagy teljesítmé
nyű gyorsacélt, generátor-forgórésztömböt, olaj- 
bányászati csövet vagy speciális huzalokat, mert 
ezeket megvásárolhatják importból; a feldolgozó- 
ipar azért zúgolódik, mert a rohamosan emelkedő 
hazai acélárak mellett is gyakori, hogy a mérettű
rés, a keresztmetszeti alak, a rudak egyenessége, 
a lemezek síkkifekvése, a felület simasága, egy-egy 
mechanikai tulajdonság, a mélyhúzhatóság, zár
ványosság, karbidosság még az aránylag laza ma
gyar szabványok és szállítási feltételek előírásai
nak sem felelnek meg. Emiatt a gépek és berende
zések gyártási költsége magasabb, súlya nagyobb, 
használati értéke kisebb, mint a külföldi konku
renseké, s mindez versenyképességük rovására 
megy.

Egy-egy kohászati üzem kezdeményezésére vagy 
az ÖMBKE szervezésében rendezett „ gyártók - 
vevők találkozója” alkalmával kiderül, hogy a ve 
vők sokszor eltúlozzák, a gyártók viszont leki- 
csinylik a kohászati termékek minőségi hibáit, 
illetve az ezekkel okozott károkat. A végül is min
dig békességgel és a fejlődés reményével záródó 
találkozásokon a két fél egyetértéssel jut arra a 
következtetésre, hogy lényeges minőségjavulás csak 
kohászati technológiai fejlesztés útján lenne elérhető. 
Ilyen eredménnyel biztató műszaki fejlesztés ez idő
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szerint csak Dunaújvárosban folyik. Csepel, Ózd és 
Diósgyőr még nem tudott fejlesztési hitelhez jutni. 
Legalább tízmilliárd Ft kellene, de a bankok sze
rint e vállalatoknak ekkora hitelhez nincs bonitá- 
suk; állami garanciát kérnek. Választ még nem 
kaptak.

Az idő múlik, a berendezések műszaki állapota 
romlik; öregszenek, pedig már így is túlkorosak. 
Az ózdi hengersorok átlag 67 évesek, a diósgyő
riek 40 évesek, a csepeli csőgyártó sorok 48 éve
sek. Sorozatos rekonstrukciók után és nagy fenntar
tási ráfordítás árán mindezek még termelnek, 
de méret- és alaktartásuk nem érheti el a modern 
hengersorokét és alakítógépekét. Nincs a világon 
még egy olyan ország, ahol a hengerelt és kovácsolt 
termék olyan nagy arányát gyártanák ilyen öreg 
gépeken, mint hazánkban.

Vaskohóiparunk helyzete az 1980-as 
évek közepétől

Az egyes elavult gyártástechnológiák okozta 
szorítást fokozták a kedvezőtlenül alakuló piaci 
körülmények és a belső gazdasági nehézségekből 
a vaskohászati vállalatokra is háruló többlet
terhek. Az utóbbi években talán eddigi történe
tének legnehezebb megpróbáltatásai érték a ma
gyar vaskohóipart.

1980 óta a hazai nyersanyag- és energiaárak 
növekedése miatt a kohászati termékek gyártási 
költségei és belső eladási árai monoton növekedtek 
a hengerelt áruk ára pl. 1980—1986 között kere
ken 60%-kai. Ez idő alatt viszont a világpiacon 
15—20%-kai estek. A magyar vaskohászat kon
vertibilis exportja így veszteséges lett, s a veszte
ség mértéke évről évre nőtt. Az export veszteség, 
a kohászati input anyagok és energiák belső árai
nak emelkedése, a korábban felvett hitelek kama
tainak utólagos növelése, mind, mind közreját
szott abban, hogy a teljes vertikumú vállalatok 
veszteségesek lettek, és 1986-ban már működőképes
ségük is veszélyben forgott. A kormány mérlegelte 
a helyzetet: mivel a népgazdaság — a nehezedő 
belső és külső gazdasági körülmények miatt —  
sem a belső anyagellátás, sem a devizabevétel te 
rén nem nélkülözheti e gyárak termékeit, hozzá- 
járult5M rdFtkamatésl7M rd Ft tartozás elenge
déséhez, illetve egy részének járadékká való át 
alakításához. A rászoruló két borsodi gyárat még 
további kölcsönökkel is segítette, hogy működő- 
képességüket fenntarthassák.

A kormány kilátásba helyezte, hogy a vaskohá
szat konvertibilis exportjának támogatását 1987-ben 
megnöveli a 2% -nyi nyereség szintjéig, de a tulaj
donos jogán kijelentette, hogy ilyen mértékű tá 
mogatás hosszabb távon nem adható, mert nagy 
terhet ró a költségvetésre; ezért a legveszteségesebb 
termékek exportjának fokozatos csökkentését is 
tartalmazó, termékszerkezetet korszerűsítő fej
lesztési program kidolgozását rendelte el. A kon
cepcióban— a feldolgozóipar fejlődésének érdeké
ben — kiemelt cél legyen a hazai piac színvona
lasabb vaskohászati termékekkel való kiszolgálása.

Az ország válságos gazdasági helyzete néhány 
hónap múltán a kormányt ígéretének visszavonásá

ra kényszerítette: 1987-ben nemhogy növelte volna, 
hanem több száz millió forinttal csökkentette a 
vaskohászati exportra tervezett támogatás ösz- 
szegét. Ennek következményei főleg Diósgyőr 
és Ózd gazdálkodásában okoztak gondot, hiszen 
dolláronként 10 F t körüli veszteség érte őket az
1986. évi támogatáshoz képest. Márpedig nem ke
vésről van szó, mert kilenc hengersor mindegyiké
nek termeléséből átlagban egy harmad, összesen 350 
ezer tonna, 70 millió dollár értékű termék ment 
konvertibilis exportra. A feszültséget a kormány 
úgy oldotta fel, hogy a két borsodi gyárnak enge
délyezte a dollár magasabb áron váló értékesíté
sét. Az Ipari Szövetkezetek Országos Tanácsa
46,5 millió dollárt vásárolt meg tőlük á 78 Ft-ért.

A konvertibilis pénznemek magasabb áron 
engedélyezett értékesítése átmenetileg enyhítette 
a két borsodi gyár anyagi gondjait, de műszaki 
fejlesztési forrásuk nem képződött.

Az 1988. esztendő a magyar vaskohászat tör
ténetében a „hogyan tovább” koncepciók feletti 
éles vitákkal lesz jellemezhető. Noha az utóbbi 
30 évben a „hogyan tovább” koncepció állandó 
folyamatos vita tárgya volt, a jelenlegi viták még
sem tekinthetők a korábbiak természetes folyta
tásának, mert alapvető változások következtek 
be a fejlesztések célkitűzéseiben; termelésnövelés 
helyett termeléscsökkentés lett a motiváló tényező. 
S amennyire könnyű volt a növekvő termelés 
melletti műszaki-gazdasági paraméterekkel gaz
daságos fejlesztést garantálni, olyannyira nehéz 
csökkenő termeléshez is gazdaságosságot ered
ményező fejlesztési koncepciót kialakítani. A ter
mészetes nehézséget tovább terhelik különböző 
és gyakran egymással egyenesen ellentétes „szem
pontok”, amelyeknek betartását „előírják” az 
államapparátus különféle tárcái, hivatalai, bizottsá
gai és a társadalmi szervezetek illetékes funkcio
náriusai.

A költségvetési megtakarítások érdekében meg
vonni tervezett exporttámogatások csökkentése, 
majd 1990-től elmaradása arra kényszerítette a 
teljes vertikummal rendelkező vállalatokat, de 
főleg az LKM-et és az ÓKÜ-t, hogy 1990-ig export
csökkentést és jelentős arányú termeléscsökken
tést tervezzenek. Az ilyen tartalmú ipari minisz
teri előterjesztést 1988 áprilisában a Tervgazda- 
gasági Bizottság jóváhagyta. Mivél a termeléscsök
kentés racionális végrehajtása a két borsodi vállalat 
szoros együttműködése útján lehetséges, ezért meg
felelően összehangolt fejlesztési koncepció kialakí
tására az ipari miniszter egy Tárcaközi Bizottsá
got kért fél, s ennék élére miniszteri biztost nevezett ki.

A miniszteri biztos a Tárcaközi Bizottság köz
reműködésével— azLKM ésÓKÜ saját visszafej- 
lesztési tervére alapozva — olyan racionalizálást 
javasolt, hogy ha a két gyárnak összesen legfel
jebb 1,3 millió tonna acélt kell gyártania, akkor 
ezt'a diósgyőri metallurgiai bázison termeljék meg, 
onnan lássák el az ózdi hengersorokat öntött 
bugával. Ha ennél több, pl. 1,5-1,6 millió tonna 
acél termelésére lenne szükség távlatban is, akkor 
Ózdon olyan acélgyártó technológiát célszerű 
megvalósítani, amely nem igényli Ózdon a nyers-
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/. ábra Hengerelt-árugyártás vertikális

Nyersvasgyártás

Acélgyártás

Üstmetallurgia

technológiája jelenleg Ozdon és Diósgyőrien

vasgyártás fenntartását, azaz 100% sziláid betét 
ből gyárt acélt. Az 1. ábra a két borsodi gyár je 
lenlegi, a 2., 3. és 4. ábra a javasolt együttműkö
dési változatok technológiai folyamatábrája. A 
Tárcaközi Bizottság javaslata egyes visszafej- 
lesztési-fejlesztési lépcsők megvalósíthatóságának 
feltételeit is feltárja. E feltételek között kiemelten 
szerepel időbeni munkahelyteremtés a racionali
zálás nyomán felszabaduló munkaerő számára. 
A javaslat szorgalmazza azt is, hogy a vállalatok 
anyagi forrásainak bővítése érdekében a kormány

zat következetesen alkalmazza a kohászati termé
kek belső áraiban a főpiaci árakat követő mecha
nizmust.

A javasolt koncepciót az ipari miniszter elfo
gadta, s erről 1988. aug. 31-én a Tervgazdasági 
Bizottságot tájékoztatta, majd okt. 3-án beje
lentette, hogy a koncepció részletesebb kimunká
lása és végrehajtása érdekéhen az Ózdi Kohásza
ti Üzemek, a Lenin Kohászati Müvek és a Borsodi 
Ércelőkészítő M ű részvételével Borsodi Vaskohásza
ti Tröszt néven korlátozott jogú tröszt megalapí
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2. ábra H engerelt-árugydrtás vertikális technológiájú a koncepció átm eneti jellegű 1 lépcsője esetén

tásához fogja kérni a Minisztertanács hozzájáru
lását.

A miniszter döntéseit sokan helyeslik, sokan 
nem. A nem helyeslők főként a vállalatok önálló
ságát, önálló vertikumi fejlődését féltik. Indoko
latlanul. Hiszen a féltermékgyártásban megvaló
suló együttműködés anyagi forrást szabadít fel 
továbbfeldolgozó, másod-harmad terméket gyártó 
technológiák fejlesztéséhez, ami a borsodi ipari 
struktúra korszerűsítése érdekében kiemelten fon
tos szempont.

Hogyan tovább vaskohóiparunkban?

Az alatt az idő alatt, míg a koncepció kidolgozása 
és jóváhagyása folyt, javultak a vaskohászat kül
ső és belső piaci körülményei-, az év második felében 
emelkedtek az acél világpiaci árai, majd az Orszá
gos Anyag- és Árhivatal — a Tárcaközi Bizottság 
javaslatára — okt. 1-jei hatállyal hozzájárult a 
vaskohászati termékek belső árainak részleges 
(10—15 % -os) emeléséhez is.
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3. ábra Hengerelt-árugyártás vertikális technológiája, ha Borsodban legfeljebb 1,3 M t acélt kell gyártani

Az a tény, hogy a világpiaci acélárak 1988-ban 
az utóbbi 10 év legmagasabb szintjére emelkedtek, 
s emellett még a forintot is leértékelték, a vasko
hászati alágazat gazdálkodásában újra a konver
tibilis exportot helyezte előtérbe. S most felve 
tődik a kérdés: célszerű-e gyorsítani a konvertibi
lis exportnak akár csak részleges leépítését is, 
amikor az értékesítési lehetőségek ennyire megja
vultak? (S mivel a gépipar konvertibilis exportja

ez idő szerint sem éri el az elvárt mértéket, ismét 
szükség van a vaskohászat besegítésére.)

Nyilvánvaló, hogy hiba lenne nem kihasználni 
a technikai lehetőségek adta és gazdasági oldalról 
előnyös exportot, de még nagyobb hiba lenne azt 
hinni, hogy számunkra ez a gazdasági előny tar
tós marad. Óvatosságra int maga az a tény is, 
hogy a konvertibilis piacon ma jobb áron adjuk 
el a bugát, mint a hengerelt árut. Többre értékelik
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4. ábra Hengerelt-árugyártás vertikális technológiája, ha Borsodban legalább 1 ,5— 1,6 M t acélt kell gyártani

tehát túlnyomóan anyagot és energiát tartalmazó 
féltermékeinket, mint technikát is tartalmazó 
kohászati készáruinkat. Igaz, hogy ebben szerepet 
játszik a vevők ama szándéka is, hogy buga vásár
lás útján megszabaduljanak a bugagyártással 
(nyersvas- és acélgyártással) járó környezetszeny- 
nyezéstől, aminek gondját és terhét ily módon a 
bugagyártó országokra (fejlődő és közepesen fej
lett országok kohászatára) hárítják. A vásárolt

bugából — saját üzemeikben — magas színvonalú 
technikával gyártanak értékes készárut. Álta
lában értékesebbet, mint amilyenre a bugagyártó 
országok képesek.

Ha a pillanatnyi exportlehetőségeket optimáli
san kihasználjuk, akkor abba a szerencsés hely 
zetbe kerülhetünk, hogy nem kell a racionalizá
lást egyik évről a másikra felgyorsítva végrehaj
tani; időt nyerhetünk minden lépés gondos előké-
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szítéséhez, és valamennyi saját forrást is képez
hetünk termékszerkezetet korszerűsítő fejlesz
tésekhez. Számolni kell —  valószínűleg — azzal 
is, hogy a javuló külpiaci körülmények elterelik 
az iparirányítás figyelmét a vaskohászat elenged
hetetlen műszaki fejlesztési teendőiről; gondolván, 
hogy a vaskohászati üzemek jól beilleszkedtek a 
piacmechanizmusba. Ez a beilleszkedés azonban 
nagyon labilis, mert az üzemek gazdasági helyzete 
döntően a világpiaci ármozgás függvénye maradt, 
nem a belső gazdasági stabilitás eredménye. 
Ha az acélárak netán újra visszaesnek az 1986—87. 
évi szintre, akkor a vállalatok újból gazdasági gö 
dörbe eshetnek, és önerőből műszakilag nem fej
lődhetnek. Pedig könnyű belátni, hogy ha a vas- 
kohászati üzemek a tervgazdálkodásról a piac- 
gazdálkodásra való áttérés mechanizmuszavarai 
közepette tönkremennek, működőképtelenekké 
válnak, vagy a műszaki fejlődésben végzetesen 
elmaradnak, akkor ez az egész gazdaságra kiható 
káros következményekkel járhat.

Egyesületünk — egybehangzóan a műszaki 
fejlődésért aggódó állami és társadalmi szerve
zetekkel, tudományos és gyakorlati szakembere
kei — célszerűbbnek tartotta (és ma is azon a vé 
leményen van), hogy amíg a feldolgozó iparban 
nem stabilizálódik a piacmechanizmus, a gazdaság
ban meg a szabályozásmechanizmus, addig a kor
mány ne tegye ki a legfontosabb alapanyagot, ter 
melő vaskohóipar műszaki fejlesztését a mecha
nizmusreform bizonytalanságainak. A magyar 
vaskohóipar nem dotációt kér, hanem anyagi le
hetőséget a műszaki fejlesztéshez. Az átmeneti 
években ugyanis valószínű, hogy a mechanizmus 
pénzügyi sodrában a vaskohászati technológiák 
fejlesztése megáll, hiszen a fejlesztési forrásért 
folyó versenyben a megtérülési idő tekintetében 
csak kevés vaskohászati fejlesztés vethető össze 
a feldolgozó ipari fejlesztések 2-3 év alatti meg
térülésével. A vaskohászatnak ilyen rövid idő 
alatt megtérülő fejlesztései csak anyagot vagy 
energiát megtakarító technológiákban — a metal
lurgiai fázisban — lehetségesek, de termékminő
séget, termékválasztékot, termékszerkezet-vál
tást szolgáló fejlesztései —— kedvezményes forrá
sok nélkül — szóba sem kerülhetnek.

A kormányzat a pénzügyi és közgazdasági kö
röktől más irányú javaslatokat kapott. Ezek sze 
rint a vaskohászati üzemekre is kezdettől fogva 
ugyanolyan szabályozás lépjen érvénybe, mint a 
feldolgozó ipari üzemekre, és a fejlesztésekhez is 
csak saját forrás és normatív bankhitel álljon 
rendelkezésükre.

A kormánynak választania kellett, hogy rövid 
távon hogyan kezelje a vaskohóipart:

1. éljen-e az állam tulajdonosi jogával és rendel
je el a hazai feldolgozó iparhoz illeszkedő, 
a feldolgozó ipart kötelezően kiszolgáló minő
ségi háttérkohászat kialakítását, és ehhez ked- 
vezményes fejlesztési forrásokat is adjon,

vagy
2. mondjon-e le a tulajdonosi jogból eredő „be

leszólásról”, és engedjen szabad utat a vaskohá
szati üzemeknek, hogy a normatív pénzforrások

ból diverzifikálás, sőt alaptevékenységük rész
leges feladása révén is „mindenes” vállalatokká 
alakuljanak; ez esetben mentesíteni kell őket 
a feldolgozó ipar irányába eddig kötelező rende
lésvállalás alól, és egyidejűleg a feldolgozók 
részére teljes importszabadságot kell adni.

A kormány—  anélkül, hogy ezt hivatalosan dek
larálta volna —  az Állami Tervbizottság, majd 
a Tervgazdasági Bizottság határozataival a vasko
hóipart inkább a 2. változat szerint kezeli, mint
sem az 1. változat szerint; azaz nincs tekintettel 
alapanyag-termelő voltára. A tulajdonos jogán 
azonban szerkezetváltást követel, noha mindössze 
2 Mrd Ft állami alapjuttatásért (járadék formájá
ban visszafizethető kölcsönért) versenyezteti a kö
zel 20 Mrd Ft műszaki fejlesztésre szoruló vas- 
kohászati alágazatot. (A gyors megtérülési szem
léletből eredően a 2 Mrd Ft nagyobb része is 
anyag- és energiamegtakarításra fordítódik, nem 
szerkezetváltásra.)

Ez a magyar vaskohászat helyzete 1988. okt. 
4-én. Vajon mit hoz a jövő? A borsodi racionalizá
lás szervezeti feltételei úgy látszik teljesülnek, de 
a racionalizált műszaki fejlesztéshez is pénz kell! 
De Borsodon kívül is vannak fontos — sőt ha
laszthatatlan —  vaskohászati fejlesztési teendők. 
Lesz-e mindezekhez banki vállalkozás? A helyze
tet nehezíti, hogy többen — szakmai körökben — 
még ma is keresik, mennyi acélt vagy hengerelt 
árut gyártson a magyar vaskohóipar 1995-ben, 
vagy 2000-ben, mennyire lesz szüksége a magyar 
gazdaságnak, mennyit exportáljunk Nyugatra, 
mennyit Keletre, hogy ezek ismeretében tervezzük 
meg a jövőt.

Mivel az ágazati minisztérium kijelentette, 
hogy a vaskohászati üzemeknek egyik piaci 
irányban sincsenek ellátási kötelességei, ezért fo g 
lalkozzunk végre a magunk helyzetével, műszaki- 
technológiai elmaradottságunk orvoslásával. Ter
meljünk minél kevesebbet, de minél jobbat, 
választékosabbat, minél magasabb fokon fel
dolgozott, azaz minél értékesebb vaskohászati 
termékeket. Figyeljünk jobban arra, hogy — 
sportnyelven szólva — : a fejlődés pályáján állva 
hagyott bennünket a fejlett világ vaskohászata, 
amely a fémtan, a szilárdtest-fizika, a fizikaikémia, 
a metallurgia, az elektronika és más tudományágak 
legújabb ismeretanyagait hasznosítja a gyártás- 
technológiákban, s eredményképpen a termékek 
csaknem valamennyi használati tulajdonsága te 
kintetében lekörözött bennünket. Minthogy 
ezzel a — ránk nézve nem hízelgő —  ténnyel a 
magyar vaskohászok nagy családja tisztában van, 
ezért remélhető, hogy a közeli jövő a terméktu
lajdonságokat javító műszaki fejlesztés felgyorsu
lását hozza magával.

Nálunk is gyártóra találnak majd a kitűnő 
HRLA-acélok, a DP-acélok, az ELC- és ELN-acé- 
lok, a mi konvertereink technikájában is meg
valósul az egyensúlyi és reakciókinetikai folya
matokra optimalizált kombinált fúvatás, acél
olvadékot tisztító inertgázos és vákuumos kezelés 
és a szabályozással kristályosító eljárás valame
lyike.
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Kiemelt feladatnak fogadjuk el a laposáruk 
teljes —  a magas fokon kikészített, ill. bevona
tolt hidegszalagokat is magában foglaló —  kö
rének gyártásfejlesztését és a csőgyártás kor
szerűsítését! Ugyancsak elsőbbséget kap a hi
degalakításra alapozott másod- és harmadter
mékgyártás.

A melegen hengerelt rúd- és drótáruk alak-és 
méretpontosságát a hengerlő berendezések tulajdon
ságainak (az állványok merevségének, a hengerek 
kopásállóságának, csapágyazásának) javításával, 
továbbá a technológiai paraméterek (anyagtulaj
donság, üregezés, hengerlési sebesség és hőmérsék
let) összehangolásával kell elérni.

Annak érdekében, hogy kohászati termékeink 
minőségingadozását megengedett határok közé 
szoríthassuk, meg kell oldanunk a számítógépes 
rendszeren alapuló integrált folyamatszabályo
zást; de ennek előfeltétele, hogy megbízható 
mérő és ellenőrző műszerek épüljenek be a folya
matsorokba.

A fentiek csupán kiragadott fejlesztési teendők 
azok közül, amelyek mielőbbi végrehajtást sür
getnek; függetlenül attól, hogy a magyar vaskohó
ipar 2000 táján 4 millió vagy 2,5 millió tonna 
acélt fog gyártani.

Vaskohászati műszaki gazdasági hírek
M a kell k ife jlesz ten i a 21. század  acéltechno lóg iá ját

A k ín a i b án y a- és kohóm érnököknek  ta ip e i köz 
gyű lésén  az In la n d  S teel Со. technológiai e ln ö k h e 
lye tte se , Ian  F. H ughes é rd ek es előadást ta r to t t  a  
21. század  acélgyártásáró l S z in te  egyetlen o lyan  te c h 
n o ló g iá t sem  h aszná l a jövő  század acélüzem e, am it 
leg a láb b  lab o ra tó riu m b an  nem  kísérle teztek  k i 1988- 
ban. A z sem  valószínű, hogy egyedi e ljá rá s t fe jle sz 
ten ek  k i, in k áb b  egy sor m á r  ism ert és k ife jle sz te tt 
e ljá rá sb ó l tö rté n ik  a választás.

A jö v ő b en  az acélgyártók  kapcso la ta  szorosabb  lesz 
fe lh a szn á ló ik k a l és te rm elésü k e t fokozottabban  k e ll 
azok igénye sze rin t ko rszerűsíten iük . Je len tős v á l to 
zások  v á rh a tó k  a  term ék  egyenletességében, fe lü le ti 
je llem ző ib en  és a lak -, m ére tparam éte re iben . A  jövő 
acé lm ű v e  o lyan fo lyam atos h ideghengerm ű, am ely  
kü lönböző  fo lyam atoka t egyesít: a pácolósort, a h ő k e 
ze lősort, a  m inőségellenőrzést stb . Az 1980-ban k é t-k é t 
n a p tá r i  idő t igénylő  m u n k á k a t 1990-ben jobb  m in ő 
séggel és a  vevők k ív án ság a it jobban  te ljesítve 30 perc  
a la t t  végz ik  m a jd  el.

A z acélolivasztó e ljárások  közül az olcsóbb üzem ű 
e lek tro m o s ívkem ence-techno lóg ia  helyett az ox ig én - 
b efúvásos k em encét részesítik  m a jd  előnyben. A  leg 
több h u llad ék b ó l tö rténő  acélgyártás i techno lóg ia  a 
nagy sa lakm enny iség  m ia tt v isszaszorul a h ag y o m á 
nyos, széna lapon  dolgozó v asgyártó  e ljá rássa l szem 
ben, a m it  n em  leh e t m ajd  könnyen  helyettesíten i a 
h u lla d ék a la p o n  dolgozó ívfénykem encés tech n o ló g iá 
val. M ind en ese tre  várható , hogy a kokszot k isz o rítja  
a  szén. (A kokszgyártás környezetvédelm i e lő írá sa i 
n ak  fo ly tonos szigorítása a  kokszo t tú l d rága  re d u k á 
ló anyaggá teszi.) A z acélt m á r  csak folytonos ö n tő g é 
p ek en  ö n tik  és az  ezt követő  m eleghengerlés u tán  
m ég egy sor ugyancsak fo lyam atos m egm unkálási 
techno lóg ia i lépés következik .

A d é l-a fr ik a i Iscor L td -n é l m űködő 300 k t/é v  k a p a 
c itású  k ísé rle ti kohó eredm ényei a lap ján  az ez red 
fo rd u ló ra  az o lvadékban  tö rté n ő  redukálás lesz az 
esélyes vasgyártás i technológia. H a a szilárd fáz isb an  
tö rté n ő  redukc ió t és a m egolvasztást, am i a  n ag y o l 
v a sz tó b an  sz in te  együ tt m egy végibe, ké t k ü lö n á lló  
m ű v e le tre  b on tjuk , nincs tö b b é  szükség kohókokszra  
az é rc töm eg  nyom ásának  elviselésére . A k isebb m é ly 
ségű o lvasztókem encében  a  n em  kohászati m inőségű  
szén is fe lhaszná lha tó . Az ik e rü s tö s  technológia m eg 
k ö n n y íti a kén - és sz ilíc iu m ta rta lo m  szabályozását.

A m eglevő  nagyo lvasz tókat nem  szüntetik  m eg m in 
d en ü tt, és a  k ohógyártást is sok  helyen m e g ta r tjá k  
m ég sok  éven át. A BOF techno lóg iára  je len tő s v á l 
tozások  v árn ak . A fém kezelő ü s t beáram lo tt o x igén - 
lán d zsák k a l fog m űködni. A Si, P, S és C e l tá v o lítá 
sa, az  A1 és C a beadása  egye tlen  üstben fog m eg 
tö r té n n i, am it fo lyam attó l fo lyam atig  m ozgatunk  to 
vább . E setleg  egyetlen  ü stben  viszik végig az o lv a 

dékot a te lje s  technológián, am i je le n tő se n  csökken
ti a n itro g én fe lv é te lt. Az acélgyártás t fe lső -  és alsó- 
befúvású ü s tb e n  végzik  m ajd el s a la k m e n te s  vagy kö
zel sa lakm entes technológiával. A te ch n o ló g ia i folya
m at során fo ly am a to sa n  ellenőrzik az  o x igén  meny- 
nyiségét, a  re z g ése k e t és az eltávozó g ázo k a t. A lán 
dzsam agasságot és -összetételt a  felső  és a lsó  beveze- 
tésű g ázá ram lás t az  üstbélés á lla p o tá n a k  és a hő
m érséklet le fu tá sá n a k  folyam atos e llen ő rzé se  alapján 
számítógép v ezé rli.

Az u ltrak arb o n szeg én y  acél g y ártá sa  vákuum üstben  
történik  és a  ikarbonfelvétel m eg ak ad á ly o zásá ra  plaz 
m asugaras fű té s t  alkalm aznak. Az ö n tő v á ly ú b an  tör 
ténő o lv ad ék b eá llítá s t folyam atos e lem zés  segíti, le 
hetővé téve sz ű k  m inőségi ha tárok  k ö zö tt tartható 
nagy számú ö tv ö ze ttíp u s  gyártását. A  m ozgatási vesz
teségek m in im a lizá lá sá ra  g ázb u b o rék o lta tá s t és elekt
rom ágneses á ra m lá sm é ré s t a lkalm aznak . A  tisztaság- 
növelését seg íti az  öntővályú fo lyam atos bélésellenőr 
zése és a  z á rv á n y o k  szűrése. A p o n to s  hőm érséklet 
ta rtá s t az in d u k c ió s  vagy p lazm afű tés  biztosítja .

A vékonylem ez önntése a H azele tt ikerszalagöntés- 
sel vagy a C o n cas t SMS vékonyszalag-öntőgéppel tö r 
ténik. A 25 és 50 m m  vastag ö n tö tt s z a la g o k a t mele
gen hengerük  és /v ag y  m inden p á sz m á n a k  sa já t hen 
gersora lesz, v ag y  egyetlen hengersor szo lgál ki több 
öntőnyílást. A z ön tési sebesség v á rh a tó a n  eléri a 28 
m /perc é rték e t. A  fe lü le ti hibák, b e lső  gázzárványok 
és szegregációk a rá n y a  csak elennyésző leh e t. 1995-re 
befejeződnek a  szalagöntési k ísé rle tek  és m egkezdőd 
h e t a nagyüzem i bevezetés.

A k ikészítő so ro k at cserélihetően il le s z tik  a folya
m atos h ideghengersorhoz. Ilyen m ű v e le te k  lehetnek: 
meleg galvan izá lás , villam os g a lv an izá lás , felgőzölög- 
tetés, lézeres fe lü le tá ta lak ítá s , szerves f i lm e k  felvitele 
stb. A g y ártá sb ó l a  feldolgozó ip a ro k  igén y e  szerint 
bevonatos, fe s te t t  vagy egyéb m ódon  felületkezelt 
term ék kerü l k i az  üzemből. A fe lh a sz n á ló ra  m ár csak 
a sajtolás és a la k ítá s  vár.

A 21. század  acélm űvei p ap írm u n k a  nélkü l dol
goznak, a d o k u m e n tá lá s t szám ítógépék végzik. Eze
ket az a d a to k a t m agasan  kvalifikált szem élyze t hív 
h a tja  le és h a s z n á lja  fel a kü lön leges kívánalm ak 
szerin t g y á r tm án y o k  kialakítására. K ü lö n leg es  szere 
pe lesz a „m este rség es  in te lligenc iának” , az on-line 
tm k-rendszernek , a  számítógéphez k a p c so lt szenzorok 
nak  és m ű sz e rp a rk n ak . Az emberi e rő t  nagym érték 
ben robotok h e ly e tte s ítik .

Ma még csak  labork ísérle ti s tá d iu m b a n  lévő tech 
nológiák, pl. a  b iokém iai vaskivonás nagyüzem ileg 
csak 2010 u tá n  k ép ze lh e tő  el.

A jövő acé ltechno lóg iá jának  leg fo n to sab b  jellemző
je  a rugalm asság  és hatékonyság lesz , ezek  egyike 
sem képzelhető e l az üzem eket vezető e m b e r  nélkül. 
A m e r i c a n  M e t a l  M a r k e t ,  1988. f e b r u á r  19.

(H. W.)
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Л magyar alumíniumipar adottságai*
S I L L I N G E R  N Á N D O R

E T O  669.711 (439) „3 1 2 /3 1 3 ”

A z  alumíniumipar a m agyar gazdasági élet 
egyik leghatékonyabb ip a rá g a . A  Magyar A lu m í 
n ium ipari Tröszt 15 vállalatával az ország alu- 
míniumszjérájának zömét fo g la lja  magába. A  kon 
szern az évek során tudatos és eredményes fejlődésen 
m ent át. A Szovjet— M a g y a r  Tim föld-Alum ínium  
Egyezmény 1990 u tán i meghosszabbításának kérdé
se bizonyos stratégiai megfontolásokat indukál.

0,46%-kai a hazai alumíniumtermelés a világ- 
termelés csekély hányadát képviseli. Ha az egyes 
gyártási fázisokban az egy főre jutó termelést 
nézzük, akkor a magyar termelés a megfelelő 
világátlag 4-15-szörösét teszi ki.

A Magyar Alumíniumipari Tröszt 15 vállalatá
nak tevékenysége a magyar bauxitra alapozódik, 
a fémek közül az alumínium az egyedüli, ahol haza- 
ilag a teljes vertikum működik. A magyar ipar 
összes anyagfelhasználásának közel 6 % -át a MAT 
szállítja.

A termelés fele exportpiacokon értékesül, ezen 
belül a tőkés devizában elszámolt export 1987-ben 
190 MUST) volt, amellyel a MAT a trösztök sor
rendjében a második helyet foglalta el, és 1988-ban 
meghaladja a 230 MUSD-t.

A fejlődés lépcsői
A magyar alumíniumipar, 1945-ig szinte kizáró

lagosan az ásványi nyersanyag kitermelésére, a 
bauxitbányászatra koncentrálta erőit, a timföld- 
gyártás, alumíniumkohászat és az alumíniumfel
dolgozás — amely az 1930-as évek közepén indult 
meg —  hosszú ideig alárendelt szerepet játszott.

A felszabadulás után megindult szocialista fej
lesztés következetesen rátért a vertikális tovább- 
feldolgozásból származó népgazdasági előnyök 
kiaknázásának útjára, és erőfeszítéseket tett a 
továbbfeldolgozás fejlesztésére.

* A  k é z ira t 1988. szep tem ber 2 ] -én  érkezett szerkesztő 
ségünkhöz.

Dr. S illinger Nándor 1970 -ben  k a p o tt kohóm érnöki 
o k lev e le t az MNE k o h ó m é rn ö k i karán. E gyetem i 
d o k to r i  fokozatát 1984-ben n y e r te  el a „Lehetőségek 
nagynyom ású  techno lóg iáva l k é sz ü lt alumínium ö n t 
v é n y e k  mechanikai tu la jd o n sá g a in a k  és m ére ts ta 
b ilitá sán ak  jav ítására” c. d o lg o z a tá n a k  megvédésével. 
Je len leg  a Magyar A lu m ín iu m ip a r i Tröszt vezérigaz 
g a tó  helyettese és az A lu te r v -E K I  igazgatója. É rd e k 
lődési területei az a lu m ín iu m k o h ász a t, nagy tisztaságú  
a lu m ín iu m  előállítása p r im e r  elektrolizáló kádakban . 
1970 ó ta  tagja az O M B K E -n ek  és a  mostani ciklusban 
a  fém kohászati szakosztály  a le ln ö k e .
A szerző t a szerkesztőség fe lk é r te  „A m agyar a lu 
m ín iu m ip ar feladatai és p ro b lé m á i a kibontakozási 
fo ly am atb a n ” tém ájú  c ik k  m eg írásé ra . A beérkezett 
k é z ira t  címében és ta r ta lm á b a n  e lté r  a szerkesztőségi 
te rv tő l .  A cikket m égis k ö z re a d ju k , m ert alapot n y ú jt  
a  m a g y a r alum ínium ipar, m a jd  kiegészítő hozzászólá 
sok  u tá n  a m agyar sz ín e s fé m ip a r, de elsősorban a  
fém kohásza t gondjainak és eredm ényeinek  fe ltá rásá 
r a  a  B K L  K ohászatban in d u ló  szakm ai vita k e re té 
ben .

Az 1960-ban és 1962-ben megkötött magyar
lengyel, illetőleg magyar-szovjet timföld-alumíni
um egyezmények bekapcsolták a magyar alumíni
umipart a szociálisra munkamegosztás vérkerin
gésébe, elhárították a fejlesztés nemzeti keretek 
között fellépő akadályait (villamosenergia-hiány, 
korlátozott fejlesztési eszközök), meggyorsították 
a fejlesztés ütemét és megteremtették a bauxit- 
vagyonnal arányos hazai alumíniumfeldolgozói- 
ipar kifejlesztésének alapfeltételét, a megfelelő 
mennyiségű alumínium alapanyagellátást, a nép
gazdaság érdekeinek megfelelően.

Az alumínium alapanyaggyártás és feldolgozó- 
ipar fejlesztésének összefoglaló műszaki-gazdasági 
koncepciója (1968), és az alumíniumipar központi 
fejlesztési programja (1970) határozta meg a teljes 
magyar alumíniumipar 1971-1985. évi fejlesztését, 
a bauxitkutatástól a bauxitbányászaton, timföld- 
gyártáson, alumíniumkohászaton, alumíniumfél- 
gyártmány-gyártáson és öntészeten át egészen 
az alumínium készárugyártásig. Az alumíniumipa
ri központi fejlesztési program 1983-ban lezárult, 
azóta a Magyar Alumíniumipari Tröszt intenzív 
jellegű beruházási politikát folytat.

Az előzőekben em lített két államközi szerződés 
közül volumenében a —  máig is élő — magyar
szovjet timföld-alumínium szerződés a jelentősebb, 
amelynek keretében napjainkig 5,3 millió tonna 
timföld kiszállítására és 2,4 millió tonna alumíni
um importjára került sor. 1983-ban 1990-ig meg
hosszabbították és egyúttal ki is bővítették a 
mindkét fél számára előnyös együttműködést:
1986-tól a magyar fél 530 000 t/év timföldet és 
5000 t/év alumínium hengerelt árut szállít a Szov
jetunióba, és onnét 205 000 t/év alumíniumot 
vásárol. 1987-ben megindultak a tárgyalások a 
további — 1995-ig terjedő meghosszabításról, 
lényegében hasonló kondíciókkal.

A Magyar Alumíniumipari Tröszt szerepe 
a népgazdaságban

A MAT a mintegy 17 MrdFt-ot kitevő vagyoná
val és 21 ezer fő összes foglalkoztatott létszámával 
az alábbi eredményeket érte el az utóbbi három 
évben:

1985 1986 1987
B ru ttó  term ölési 
é rték M rdFt 28,7 30,4 32,4
Eredmény 
V agyonarányos

Mrd F t 1,3 1,6 2,3

eredmény % 7,7 8,1 11,2
Hozzáadott érték M rdF t 5,6 6,2 7,1
Tőkés export MUSB 137,8 154,9 190,0
N ettó  devizahozam 
U SD  kitermelési

MUSD 114,7 132,8 147,0

m utató  (önköltség- 
Bzmtű) F t/U S D 51,82 46,86 43,42
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Az ágazat hozzájárulása az ipar egészéhez mind 
abszolút, mind pedig relatív mértékben jelentős, 
és jelentős importkiváltással járul hozzá a népgaz
daság mindenkori szocialista kereskedelmének 
stabilitásához, továbbá az ország tőkés kereskedel
mi mérlegének javításához.

A műszaki fejlődés bemutatása 
1985-ig

A MAT az 1980-as évek elejéig extenzív beruhá
zási politikát folytatott. Ezt alapvetően a magyar
szovjet timföld-alumínium egyezmény megkötése 
tette szükségessé.

A későbbiekben lényegében az egyezményből 
származó többlet fémforrás feldolgozási feltétele
inek megteremtése indokolta az alumíniumipari 
központi fejlesztési program beindítását, amelyet 
a kormányzat az iparágak közül elsőként hagyott 
jóvá.

A timföldgyártás alapanyagául szolgáló bauxit 
termelési kapacitását új bányák nyitásával igazí
tani kellett a megnövekedett szükségletekhez.

Az új bányákban ugrásszerű változást sikerült 
elérni, mind a technológiában, mind a legnehezebb 
fizikai munkák, így a rakodás és szállítás gépesítí- 
sével. A szintomlasztásos kamrafejtés bevezetése, 
a könnyűfém hidraulikus támszerkezetek kialakí
tása és alkalmazása, a fizikai munkáról a rakodó- 
szállító gépekre történő átállás eredményeképpen 
a fajlagos teljesítmény 1960-tól napjainkra a há
romszorosára emelkedett. (1. sz. ábra)

A bauxitbányászat fejlesztésében változatla 
nul a vízveszély a legnagyobb probléma. A víz- 
szintsüllyesztés vízlecsapoló vágatrendszerű meg
valósítása helyett új utat kellett keresni. A fúrt- 
aknás víztelenítés, mint módszer teljesen új mű
szaki megoldásként került bevezetésre hazánkban.

A timföldgyártási kapacitás növelése érdekében
1966-ban kezdődött az új, 2. sz. ajkai timföldgyár 
beruházása, az Aluterv-FKI tervei alapján. Mint 
’’zöld mezős” beruházás számos új technológiai, 
berendezéstechnikai és telepítési megoldás alkal
mazását tette lehetővé, amelyek részben a korábbi 
fejlesztések tapasztalataira támaszkodtak (pl. fo
lyamatos feltárás, folyamatos kikeverés, nagy ka
pacitású vörösiszap-ülepítő berendezések) részben 
pedig teljesen új, a korábbi megoldásoknál gazda
ságosabb utakat nyitottak meg (pl. 240 C°-os fel
tárás, ellenáramú lúgbepárlás, az őrlő- és kalorikus 
berendezések fokozott szabadtéri telepítése, újsze
rű vezérlések és szabályozások, stb.)

A 240 000 t/év kapacitású új timföldgyár próba
üzeme 1972. évben indult, és 1973-ban a termelés 
már meghaladta a 180 kt-t.

Az 1. sz. ajkai timföldgyár, valamint az almás- 
füzítői és magyaróvári timföldgyárak is rekonst- 
rukcióra-bővítésre kerültek. Mindezen fejlesztések, 
a technológia és technika korszerűsítésének hatá
sára a termelési volumen növekedése mellett csök
kentek a fajlagos költségek is, annak ellenére, hogy 
a feldolgozott bauxit S i02 tartalma fokozatosan 
emelkedett, azaz ennek megfelelően a bauxit
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1. ábra. A  bauxitbányászat termelési mutatójának alakulása
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2. ábra. A  timföldgyártás elsődleges energiafelhasználásának alakulása

modul (Al203/Si02) az 1970-es évek közepétől 8,3- 
ról 1987-re 6,9-re csökkent.

A feltáró sorok korszerűsítésével lehetővé vált a 
feltárási hőmérséklet 240 C°-ra való általános növe
lése, amely a mészadalékos feltárási technológia 
bevezetésével jórészt ellensúlyozta a bauxit minő
ségromlásának hatását. Emellett az utóbbi 15 
évben bevezetett tökéletesítések hatására a tim 
földgyártás átlagos összesített energiafogyasztása 
is csökkent, 21,33 GJ/t-ról 15,2 GJ/t-ra, azaz 29 % - 
kai. (2. ábra)

1964-1971 között szélesszalaghengermű létesült 
a Székesfehérvári Könnyűfémműben, mintegy 3 
milliárd Et-os beruházással, és tovább bővült az 
öntödei kapacitás. Ezzel a fejlesztéssel 1. ütemben 
a hengermű éves kapacitása 60 kt-ra emelkedett.

A szélesszalaghengermű beruházásának 1. üte 
mét közvetlenül követte a 2. ütem, amelynek kere
tében a minőség javításának és a termelés növelé
sének érdekében a hengerállványok kiegészültek 
szalagdarabolóval, 1000 és 500 mm szélesszalag- 
hasítóval. A beruházás 1976-ban fejeződött be, 
ezzel a termelési kapacitás 71,5 kt/évre emelkedett.

A Székesfehérvári Könnyűfémmű legutóbbi, az
1978-83. években történt fejlesztése során a re
konstrukció és új berendezések beállítása eredmé
nyeként tovább nőtt a termelés és a termelékeny
ség, javult a minőség és nőtt a termékválaszték. 
A hengermű berendezései a nemzetközi mezőnyben

közepes színvonalúak,egyes berendezései (japán hi- 
deghengerállvány, nyugatnémet nyújtvaegyenge- 
tő és zsírtalanító sor, stb.) viszont az élvonalat 
képviselik.

Az 1978-83. közötti fejlesztéskor előbbrelépés 
történt a sajtolt termékek gyártásában is, a pro
filok gyártására létesített új présmű világszín
vonalon dolgozik.

A hazai kis volumenű kohászat jelenti a verti
kum leggyengébb láncszemét, hiszen a timföldter
melés mindössze 17%-ának feldolgozására képes. 
A gyárak műszaki színvonala az 1950-60-as évekre 
jellemző nemzetközi nívónak felel meg. Az időköz
ben végrehajtott fejlesztések a műszaki mutatók 
(3. sz. ábra) és a gépesítettségi színvonal fokozatos 
javulását eredményezték ugyan, napjainkra azon
ban a lemaradás a világszínvonaltól már számotte
vő. Különösen kedvezőtlenek a kohók munkaegész
ségügyi és környezetvédelmi szempontból, a prob
léma megoldása érdekében komoly műszaki fej
lesztés kezdődött külföldi ismeretanyag felhaszná
lásával.

Fő fejlesztési törekvések

Az alumíniumipari központi fejlesztési program
1983-ban megszűnt, felváltotta azt a Magyar 
Alumíniumipari Tröszt stratégiai célprogramja, 
amely olyan folytatólagos struktúramódosítást

14 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÄSZAT 122. évfolyam , 1989. 1. szám



KL-385-3

3. ábra. A hazai a lum ínium kohók átlagos fajlagos egyenáramú és bruttó váltakozó áramú villam os energia
felhasználása 1935— 1982 között

tűz ki célul, amely kedvezőbb versenyhelyzetet 
teremt, és feltételezi a magyar-szovjet timföld-alu
mínium egyezmény tartós fennmaradását.

Alapvetően a tröszt már az 1980-as évek elejétől 
— a világpiacon kialakult alumínium-túlkínálat 
miatt — intenzív beruházási politikát folytat. 
Az elkövetkező évek fejlesztéseinek célja a terme
lési szerkezet változtatása, a nagyobb tudástartal
mú , ezért fajlagosan is nagyobb árbevételű termékek 
részarányának növelése, a termelékenység, haté
konyság fokozása. Az alsóbb vertikumi fázisokban 
folyó alapanyag-termelésben (bauxit, kohászati 
timföld, tömbalumínium) az önköltségverseny 
a feldolgozott termékeknél a minőség verseny te 
rén szükséges további meghatározó eredmények 
elérése, amelyhez a feldolgozó fázis egyes területe
in kapacitásbővítő fejlesztések is szükségesek.

A termékszerkezet átalakítását 1990-ig a 4. sz. 
ábra a fémbázison mutatja be. A VII. ötéves terv
időszakban a MAT előtt álló legfontosabb célkitű
zés a nemzetközi versenyképesség megőrzése, illet

ve a lehetőségekhez képest javítása, a magyar
szovjet kibővített timföld-alumínium egyezmény
ből adódó kötelezettség teljesítése, illetve a hazai 
ellátás maradéktalan kielégítése.

A tröszt, de a népgazdaság számára is alapvető 
jelentőségű az egyezmény hosszú távú kérdése 
(jelenleg 1990-ig van érvényben, és egyenlőre vár
hatóan csak öt évre, 1995-ig kerül meghosszabítás- 
ra):
— az egyezmény 10-15 évi fennmaradása esetén 

új bányákat kellene nyitni, és rekonstruálni 
timföldgyárainkat;

— az egyezmény megszűnése, vagy jelentős csök
kenése esetén csökkentenünk kellene a bányá
szati és timföldgyári kapacitásainkat, ugyan
akkor a kohókapacitásunkat bővíteni, vagy 
netán más relációból, import fémforrást kell biz
tosítani (pl.: tőkebeszállás külföldi kohóba).

E kérdéskörben szükséges állásfoglalás a közel
jövő feladata, mivel mindkét alternatíva esetében 
a felkészülés hosszabb időt igényel.
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4. ábra. A  M A T  értékesített termékeinek feldolgozottsági fo k a  (bauxittúl készáruig)

A  termelési költségek fajlagos csökkentését, a 
VII. ötéves tervidőszak növekvő termelését a 
MAT az 1984. évi energiafelhasználással, a felhasz
nált alap- és segédanyag-fajlagosok javításával, 
és a létszám szintentartásával, illetve kismértékű 
csökkentésével kívánja elérni. A tervezett költség- 
csökkentés megvalósításához azonban bizonyos 
rekonstrukciós, modernizáló, szintentartó és ener
giaracionalizálást lehetővé tevő beruházások is 
szükségesek. Ezen időszak beruházási politikáját 
jelentősen befolyásolja az a tény, hogy a fejlesz
tési források korlátozott mértékben állnak rendel
kezésre, és ezek jelentős részét is a szintentartásra, 
így főként a bányászati kapacitások pótlására és 
vörösiszaptározók építésére kell fordítani.

Ennek keretében már folyamatban van a nyírá- 
di bauxitbányák továbbfejlesztése, valamint 
további bányanyitások előkészítése is. A timföld- 
gyártás területén a vörösiszap elhelyezésének 
távlati megoldása és a kohászati timföld minőségé
nek a javítása a kitűzött cél. Az előzőeknek meg
felelően már folyik az ajkai új vörösiszap-tározó 
építése, míg Almásfüzitőn az új tárolótér több 
lépcsőben kerül kialakításra.

A világ timföldgyártásának jelenleg mintegy 
10%-a úgynevezett nem kohászati timföld (kerá
miai, tűzállóanyagipari adalékanyag, műanyag-, 
gumi-, gyógyszeripar részére, stb.). E speciális 
célú timföldtermelés különleges technológiai szak
tudást, és nagyon intenzív marketing tevékenysé
get igényel, jelentős a termékek hozzáadott értéke 
és nyereségtartalma. A MAT keretében is mintegy 
70 Et az ilyen termékek volumene, és a továbbiak
ban kiemelt fejlesztési célként ennek bővítését 
tervezzük. A legkisebb timföldgyárunk (Moson
magyaróvár) timföldtermelésének nagy részét már 
ma is továbbfeldolgozza értékesebb termékekké.

Az alumíniumkohászat területén a legfontosabb 
feladat az elhasználódott, és emiatt a környezetre,

valamint a kohászok egészségére is káros hatást 
gyakorló inotai és tatabányai kohók rekonstruk
ciója. A hazai alumínium alapanyag-előállítás gya
korlatilag a VI. ötéves tervidőszak szintjén marad, 
a kapacitáshiányt a magyar-szovjet timföld-alu
mínium egyezménnyel hidaljuk át.

A feldolgozó fázisokban részben a termékszer
kezet módosítása, az igényesebb, korszerűbb ter
mékek részarányának növelése, alapvetően és 
általánosan pedig a termékek minőségének javítá
sa a feladat. Ennek kapcsán a Kőbányai Könnyű
fémműnél 1987-re fejeződött be a nemesített fólia
gyártás fejlesztése, és előkészítés alatt áll Székes
fehérvárott a félgyártmányok korszerűsítését célzó 
beruházás. Változatlan volumenű árualap mellett 
a MAT az exportját úgy tervezi növelni, hogy 
fokozza a feldolgozott termékek szállítását.

A fejlesztések eredményei

Az előzőekben ismertetett fejlesztések eredmé
nyeként a MAT érintett vertikumi fázisaiban a 
termelés jelentős növekedésnek indult (1. sz. táb
lázat), így a magyar alumíniumipar a népgazdaság 
egyik jelentékeny jövedelemtermelő forrásává vált.

1. táblázat
A magyar alumíniumipar főbb 

termelési eredményei
ezer tonnában

Termék 1944 1950 1900 1970 1980 1987

Bauxit 435 578 1190 2022 2950 2787
Timföld 21 35 220 441 833 868
Kohóalumínium 10 17 50 60 73 74
Al. félgyártm. 8 11 33 81 142 190
Szocialista export 
millió Rbl 4,2 8,1 35,4 89,3 158
Tőkés export 
millió USD 0,4 0,1 1,8 24,7 227,9 190
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5. ábra. A  bauxit— tim föld— alum ínium  kom plexum  termelésének alakulása (  A l fémben kifejezve)

Az egyes fázisok termelését fém alumíniumban 
kifejezve az 5. sz. ábra mutatja be. Ebből jól érzé
kelhető a háborús pusztítások miatti visszaesés, 
és az egyezmény megkötése utáni gyors ütemű 
fejlődés.

A félgyártmány gyárt ás mennyiségi növelésével 
érvényre jutott a népgazdaság azon érdekeltsége, 
hogy a bauxitkincsünkben meglévő fém minél 
magasabb feldolgozottsági fokon kerüljön kibo
csátásra. Ezen törekvés része az a fejlesztés is, 
amely az előnyös áron értékesíthető timföldalapú 
feldolgozott termékek (csiszoló szemcse, kádkő,

2. táblázat
A feldolgozott termékek aránya a MAT 

termelésében

Megnevezés 1970 1975 1980 1985

A kiterm elt bauxit
fém tartalm a (kt) 
Timföld- és alu-

340,0 482,0 492,0 46S,0

míniumalapú feldol
gozott termékek 
fém tartalm a (kt)
A feldolgozott te r 
mékek fémtartal-

82,4 135,8 160,4 210,3

m ának részaránya 
(%) 24,2 28,2 33,4 44,9

kerámia célú timföld, alumíniumszulfát, stb.) 
volumenének növelését célozta meg. Ezen fejlesz
tések eredményeként az utóbbi 15 évben a feldol
gozott termékek mennyisége több mint két és fél
szeresére nőtt (2. sz. táblázat).

A MAT vertikum 1986. évi intern és extern 
áruforgalmát mutatja be a 6. sz. ábra, amely jól 
szemlélteti azt is, hogy az értékesítés súlypontja 
a félgyártmányfázisra esik.

A nagy külföldi alumíniumtermelő cégekkel 
összehasonlítva; a magyar alumíniumipar terme
lési költségelemei nagyobbrészt versenyképesek. 

Ez annak köszönhető, hogy
— a termelési vertikum vállalatai közel vannak 

egymáshoz, így a nemzetközi gyakorlathoz vi
szonyítva aránylag kicsi a szállítási költség;

— a munkatermelékenységi mutatók jobban meg
közelítik a tőkés üzemek eredményeit, mint a 
munkaóraköltségek;

— a termelőkapacitások nagy része már régebben 
kiépült, ezért viszonylag kicsik a tőkeköltségek. 

Versenyképességünk kulcskérdése a hazai bau
xit, amelynek a világátlagnál nagyobb százalékát 
a drágább mélyművelésű bányákból kell felszínre 
hozni, ahol ráadásul a vízszintsüllyesztésről külön 
kell gondoskodni. A kibányászott bauxit a közepes, 
illetve a gyengébb minőségű ércek közé sorolható,
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6. ábra. A  M A T  vertikum intern és extern áruforgalma 1987-ben fém é gyenértékben kifejezve

ezért olyan hazai fejlesztési technológiát alkalma
zunk, amely képes annak kedvezőtlen hatásait 
ellensúlyozni. A kohászati timföld önköltsége 
versenyképes ugyan, de az utóbbi években a világ 

piaci timföldár nem nyújtott fedezetet arra, hogy 
a termelőkapacitásokat felújíthassuk. A kohásza
ti timföldnél 2—8-szor értékesebbek a feldolgozott 
timföldalapú termékek, amelyekből már mintegy
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3. táblázat
A hengerelt, sajtolt, kovácsolt termékek 

átlagos szilárdsága 
(N/mm2)

É v  Hengerelt Sajtolt Kovácsolt

1980 112,0 141,4 263,1
1981 111,9 144,2 268,8
1982 122,2 149,9 277,0
1983 124,5 101,9 278,3
1984 125,1 101,6 275,0
1985 150,0 176,8 312,2
1980 154,45 193,9 309,7

60 kt-t állítunk elő évente.
A Magyarországon kiépült 200kt/év alumínium- 

félgyártmánykapacitás a KGST-ben a Szovjetunió 
után a legnagyobb. A termelés 60%-a hengerelt 
lemez és szalag, 25%-a sajtolt profil, 15% a huzal
termék. E termékek minősége kielégíti a szigorí
tott hazai és a fejlett országok szabványelőírásait 
is, illetve 30%-ban az ennél szigorúbb előírásokat 
is. A félgyártmánytermelésben a fémalapanyag 
takarékosabb felhasználása érdekében növeltük 
az ötvözött termékek arányát. A hengerelt, saj
tolt, kovácsolt termékek átlagos szilárdságának 
alakulását mutatja a 3. sz. táblázat.

A MAT gazdasági helyzete

1980. és 1986. között a világ alumíniumipara 
válságos éveket élt át. Az árak alatta maradtak 
az átlagos termelő költségeinek, a világ legnagyobb 
alumíniumkonszernjei ezekben az években vesz- 
veszteségessé váltak. A MAT megőrizte fizetőké- 
2>ességét, nyereségesen és alaphiány nélkül gazdál
kodott. Az alumínium világpiaci válsága viszont 
lehetetlenné tette azoknak a forrásoknak a képző
dését, amelyek a termelőkapacitások szintentasá- 
hoz, megújításához szükségesek. A forráshiányt 
fokozta, hogy még ezeket az alacsony világpiaci 
alumíniumárakat sem érvényesíthette a MAT 
a belföldi félgyártmánypiacon. Az Állami Terv 
bizottság 1985. végén a VII. ötéves tervidőszakra 
vonatkozó népgazdasági tervelgondolások 
ismeretében áttekintette a MAT helyzetét, úgy 
ítélte meg, hogy a MAT vertikumában szükséges 
a jelenlegi termelési színvonal fenntartása és egy 
ben határozott intézkedéseket hozott annak érde
kében, hogy e termelési színvonal (évi 3 millió 
tonna bauxit kitermelése, 880 ezer tonna timföld, 
74 ezer tonna tömb, tuskó, 182—220 ezer tonna 
félgyártmány előállítása) megtartásához szükséges 
szinttartó pótló beruházások fedezetével a MAT 
rendelkezhessen. Az Állami Tervbizottság nem 
alaphiányt rendezett, hanem egy, a jövőben vár
ható fedezetlenség elkerülését biztosította.

1988-ban jelentős áremelkedés ment végbe a 
világpiacon, mely a legtöbb termelőnek, — így a 
MAT-nak is — ’’tisztes” nyereséget tesz lehetővé. 
Ha sikerül elkerülni egy ismételt túltermelési vá l 
ságot, akkor néhány évig még profitot hozó árak 
várhatók. A MAT belföldi árainak a főpiaci árak
hoz történő igazodásával és a fennálló szabályozá
si anomáliák feloldásával várhatóan folyamatosan 
létrejönnek azok a pénzügyi források, melyek a 
működőképességet, a versenyképessét biztosítják.

Az alumíniumipar és a környezet

A magyar bauxitbázison kifejlődött alumínium- 
ipar a bányahelyekkel együtt az ország mintegy 
50 településén tevékenykedett és tevékenykedik, 
amely magában foglalja a teljes vertikumot. A 
technológiai és az ökológiai rendszer kapcsolatában 
mindig fennáll a környezet szennyezésének valósá
gos, vagy potenciális lehetősége.

A bányászkodás mint az emberiség egyik leg
régibb tevékenysége ma már olyan méreteket öl
tött, hogy közvetlenül és közvetve is szerepet vál
lal a környezet egyensúlyának megbontásában.

A bauxitbányák létesítéséhez különböző műve
lési ágba tartozó földterületek kivonása szükséges. 
A közelmúltban a bauxitbányászat kezelésében. 
még 3000 ha földterület volt. A tájrendezési és 
rekultivációs munkálatok már 1970-ben megin
dultak, de csak 1980-tól gyorsultak fel. Az eltelt 
időszakban mintegy 130 Mf't-ot fordítottunk re
kultivációra, és ez 5— 10 évre előre meghatározott 
tervek szerint —  a jelenlegi árakon —  700—800 
MFt-tal kell még számolni.

A bauxitbányászatot ma az egész ország nyil
vánossága összekapcsolja a Dunántúli középhegység 
fő karsztvízrendszerének veszélyeztetésével, mely 
elsősorban a Hévízi-tóval összefüggő eseményekkel 
kapcsolatos. A nyírádi térség vízemelésének kor
látozása várhatóan kielégítő állapotot biztosít a 
tó termálvíz-utánpótlásában.

A bauxitbányászat biztonságát adó aktív vízvé
delem ugyan szükségszerűen csökkenti a települé
sek és jelentős létesítmények vízbázisát, fontos 
azonban tudni, hogy ezzel közel 40 település veze
tékes vízellátását oldottuk meg, ezenkívül az 
ivóvízként nem hasznosított karsztvízzel jelentő
sen hozzájárultunk az élővizek — így a Balaton — 
minőségének javításához.

A kialakított korszerű bányászati technológia 
biztonságos és hazai viszonylatban nagy termelé
kenységű bauxittermelést tesz lehetővé, és kellő 
tapasztalatokkal rendelkezünk a bányavízvédelem, 
valamint a vízkiemelés és a karsztvízrendszer 
kapcsolata tekintetében is. Mindemellett bizo
nyos ismert bauxitvagyonrészekről úgy tűnik, 
hogy le kell mondanunk a természetvédelmi 
összefüggések miatt. E körülmény viszont nem 
veszélyezteti timföldgyáraink bauxit-ellátását, e- 
gyelőre a bányászati beruházások ütemére, és 
elsősorban költségére van befolyással.

Az ipari termékek előállítására alkalmazott 
technológiák között a timföldgyártás a közepesen 
környezetszennyező technológiákhoz sorolható.

A legnagyobb gondot a timföldgyártás ballaszt
anyagának, a vörösiszapnak környezetkímélő mó
don történő elhelyezése okozza. A keletkező iszap 
mennyisége szárazanyagra vonatkoztatva 1,2 —
1,4 t/t timföld, amelyhez 10—15 év múlva is 40— 
55% enyhén lúgos nedvesség tartozik. Emiatt 
rendkívül fontos a tározó altalajának kiválasztá
sa, Ш. kialakítása, hogy a talaj, talajvíz és felszíni 
víz szennyeződését, és a térség növényi kultúrájá
nak károsodását meggátolja.

A környezetvédelem ma használható megoldásai 
a tározó természetes, vagy mesterséges alsó szige-
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telesének kialakítása, vagy az ún. száraz vörös- 
iszap-tárolási technológiára való átállás. A régen 
felhagyott iszaptározók felületének a rekultiváció
ja lehetséges, de költséges megoldás.

A környezeti ártalmak szempontjából a verti
kum egyik legproblematikusabb fázisa az alumíni
umkohászat. A kriolit olvadékban oldott timföld 
elektrolízisénél a szénanódon leváló gázok, az anód 
kötőanyagának kokszosodásakor keletkező vegyü- 
letek, valamint a gázba kerülő fluorvegyületek o- 
kozzák a légtér közvetlen szennyezését. Bár alu
míniumkohóink a létesítésük idején az akkori leg
korszerűbb technológiát alkalmazva épültek, nem 
rendelkeznek hatékony gázösszegyűjtéssel és gáz- 
tisztítással, ezért mind a munkacsarnok, mind 
a környezet szennyeződik. A tatabányai és az aj
kai kohóknál az oldaltüskés kádak gázgyűjtő 
sátorszerkezete elfogadható elszívást és munka- 
körülményeket biztosít, ugyanakkor Inotán a 
felsőtüskés kádak gázgyűjtésének alacsony hatás
foka a probléma komplex megoldását veti fel. 
A számításba vehető források jelenlegi helyzetének 
ismeretében a rekonstrukció megvalósítását csak 
lépcsőzetes indítással, a források rendelkezésre 
állásának függvényében lehet elképzelni. Első 
lépcsőként már 1988-ban beindítottuk a gáztisztí
tórendszer megvalósítását, amely mintegy 200 
MFt-os ráfordítást igényel. A fejlesztés környezet- 
védelmi jellege miatt a központi környezetvédemil

alapból 59,6 MEt állami alapjuttatást vehetünk 
igénybe, és a Veszprém Megyei Tanács további 22 
MEt környezetvédelmi alap rendelkezésre bocsá
tását helyezte kilátásba.

Az elektrolizáló kádak felújításakor a bélésanya
gok fluortartalmú katódbontási hulladékot képez
tek az elmúlt évig. 1983-ban kezdődtek meg azok 
a kísérletek, amelyek a fluorral átitatott kádbon
tási hulladékot -— a Dunai Vasmű konverteres 
acélművében — folypát helyettesítésére alkalmaz
ták. Ma 1988-ban elmondhatjuk, hogy mindhárom 
kohónknál keletkező kádbontási hulladékot az 
Inotán létesült aprítóüzemben feldolgozzák, és 
a Dunai Vasműben, valamint az Ózdi Kohászati 
Üzemeknél hasznosítják.

A félgyártmány és készárugyártó vállalataink 
környezetvédelmi helyzete — a közelmúltban 
befejezett beruházás és rekonstrukciók következ
tében — lényegesen kedvezőbb. Székesfehérváron 
a bővítéssel egyidőben hulladékégető berendezés 
létesült, amely nemcsak a saját, hanem MAT vál
lalatoknál keletkező hulladékok ártalmatlanítását 
is szolgálja.

Ugyancsak a Kőfémnél valósult meg a vízgaz
dálkodás korszerűsítésén belül a szennyvízkezelő 
telep és az olajemulzióbontó üzemrész. A MAT a 
környezetvédelmi fejlesztési feladatait jelentősé
gük sorrendjében, és erőforrásaival arányosan 
valósítja meg.

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek

1991-ben 6300 1 p o rk o h ásza ti úton gyárto tt 
m otorhajtókart ép ít be a Ford cég

A  Ford Motor Со. 1987 ó ta  n é h á n y  kísérleti gépkocsi 
já b a n  porkohászati ú to n  g y á r to t t  acél h a jtó k a r t a lk a l 
m az. A porkohászati te rm ék ek  felhasználása az e lk ö v e t 
kező években  lá tványosan  m eg u g rik . 1986-ban 273,3 k t  
te rm elés  7%-os növekedést je le n te tt  az előző évhez 
kép est. A  g y árto tt porok  tis z ta sá g á n a k  és összeté te lének  
ja v ítá sá v a l teljesen tö m ö r a lk a tré szek  g y ártá sa  v á lik  
lehetővé , am i lényegesen n ö v e li a  p orkohászati te rm ék ek  
esélyeit. A porkohászati (P M  = p o w d er m etallu rg ical) 
ú to n  g y á r to t t  m o to rh a jtó k a r je len tősen  ja v ítja  a  g é p 
kocsim otorok  m egb ízh a tó ság á t. Az USA gépkocsigyár 
tó i közü l először a F o rd  cég a lk a lm azo tt p o rk o h ásza ti 
g y á r tá s ú  h a jtó k art az 1,9 lite re s  E sco rt és L ynx típ u so k  
m o to rja ib an . Az a lka trész  tö m eg e  0,63 kg, és g y á r tá s é 
hoz k b . 2,5 kg acélpor szükséges.

A Ford  cég 1991-ben é v i tízm illió  h a jtó k a r t é p ít be , 
am i 6300 t  ú jtípusú  h a j tó k a r t  je len t.

A  porkohászati h a j tó k a r  előnye, hogy e lm arad  a  
forgácsolás. Igaz azo n b an  az  is, hogy —  am en n y ib en  
m égis szükséges — a  p o rk o h á sz a ti term ékek  m e g m u n 
k á lá sa  sokkal nehezebb, m in t  a  kovácso lt acélé. Ú ja b b a n  
m á r  ez a  gond is m egszűn t, a m ió ta  m angán-szulfid p o r t  
is adag o ln ak  az acélporhoz, és a  zsugorítást n itro g én - 
a tm oszférában  végzik.

A jövőben a fém ek és nem fém ek  közötti e lv á la sz tó 
v o n a l m ég élesebb lesz, és a  porkohászati te rm é k e k  
gyártástechno lóg iá ja  jo b b a n  kapcsolódik  a k e rá m ia  és 
m ű a n y ag  technológiákhoz. Az ip a r  egyre inkább  fo rd u l 
a  tá r s í to t t  anyagok (kom pozitok ) felé, ugyanakkor o ly a n  
különleges ö tvözeteket fe jle sz ten ek  ki, m in t a n ik k e l —  
és titán -alum in idek . (H . W .)

American Metal Market, 1987. m ájus 25. p. 1. és 8.

Szigorú környezetvédelm i előírásokat te rv ez  New 
York állam  K örnyezetvédelm i M in isz té rium a a 

liu lladékfeldolgozó üzemek sz á m á ra

New Y ork á l la m  h ivatalos közlönye s z e r in t  a  kör 
nyezetvédelm i m in isz té riu m  rendelkezései v o n a tk o z 
nak  m indazon hulladékfeldolgozó ü zem ek re , am elyek 
napi hu lladék fe ldo lgozása  m eghaladja az  ö t  to n n á t. 
A rendelkezés h a tá ly a  alá esnek azo k  az  üzemek, 
am elyek v assze rk e ze tek e t és já rm ű v e k e t b o n tan ak , 
fából köszö rü le te t, forgácsot á llítanak  elő, k ö v e t tö ltő 
anyaggá a p r í ta n a k ,  elválasztják  a  fé m e k e t az  egyéb 
hulladékoktól, és a z  osztályozott te rm é k e k e t o ly an  fel
dolgozókhoz to v á b b í t já k ,  am elyek e lk ü lö n ítik  a  pap írt, 
m űanyagokat és ü v e g e t a vegyes h u llad ék b ó l. A rendel 
kezés nem  é r in t i  a  kis hulladékfeldolgozó üzem eket, 
au tó b o n tó k at és hu lladékfém -feldolgozókat, am elyek 
napi 5—30 t ,  e r e d e t  szerin t sz é tv á la sz to tt o lyan , nem 
rothadó sz ilá rd  h u lla d ék o t dolgoznak fel, am ibő l leg
feljebb 1 t /n a p  m a ra d ó k  keletkezik.

Új hu lladékfeldo lgozó  üzemek engedélyeztetéséhez 
a kérelm ezőnek b e  kell m uta tn ia , h o g y  a  térm ékre 
igény van, és a  lé tes ítm én y  m űködése g azd aság o s lesz. 
Az engedélykérésnek  ta rta lm azn ia  kell a  v isszakeringető  
vagy h u llad ék ég e tő  üzem  várha tó  k ö rn y eze tk á ro sító  
hatásá t, k ö rnyezete lem zést, m érn ö k te rv ek e t, b iztonsági 
és üzem elte tési le írá s t  és az illetékes in té z m é n y  n y ila t 
kozatát, h o g y  fo g a d n i tu d ja  a lé tes íten d ő  ü zem  feldol
gozhata tlan  h u lla d é k a it.

A m űködési en g e d é ly t a m ár üzem elő v isszakeringető  
cégeknek is m eg  k e ll kérnie és m in d eg y ik  ü zem  h av i és 
éves je len tésb en  köteles beszám olni a  feldolgozott 
hulladék m enny iségérő l, az esetleg fe lm e rü lt p rob lém ák 
ról és az ü z e m e lte té s  költségeiről.

A te rv e z e tt  rendelkezés ügyében  1988 áprilistól 
június közepéig  h a l lg a ttá k  meg a  lak o sság o t. (H . OR.) 
American Metal Market, 1988. április 20.
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A hazai alumíniumipar feladatai a magyar kibontakozási
program teljesítésében* **

Hozzászólás dr. Sillinger Nándor „A magyar alumíniumipar adottságai”
című írásához

H A  B R A C H  W A L T E  R* »
E T O  669.711 (439) „312/313

A m agyar a lum ínium iparnak fontos szerepe van  
az ország gazdasági kibontakozásában. E  szerep 
betöltéséhez a bauxitbányászat, timföldgyártás, alu- 
m ínium kohászat és fé lgyártm ány gyártás területén 
számos m űszaki és szervezési f  eladatot kell megolda 
n i. E z lehetővé teszi a gazdaságosabb a lum ín ium 
felhasználást és az exportált termékek árának növe
lését. A feladatok teljesítését sok, elsősorban az a lu 
m ínium iparon kívüli probléma nehezíti.

1988. szeptember 22-én a Magyar Televízió 
„Fórum” adásában Berecz Frigyes ipari miniszter a 
vállalatok legjobbjai között elsőként említette a 
Magyar Alumíniumipari Trösztöt, amely 1988-ban 
230 M USD-t meghaladó konvertibilis elszámolású 
exportot teljesít. A MAT és a magyar alumínium- 
ipar ugyan nem teljesen azonos fogalom, de azál
tal, hogy a hazai alumíniumgyártás fő fázisai a 
bauxitbányászat (a nagyegyházi fejtés kivételé
vel), a timföldgyártás, az alumíniumkohászat és 
a félgyártmánygyártás a MAT szervezetéhez tar
toznak, ez a 15 magyar és négy vegyes vállalatból 
álló közösség döntően befolyásolja a teljes magyar 
alumíniumipart, segítve a gazdasági élet kibonta
kozását. A fő feladatot, az aktív kereskedelmi mér
leg elérését a magyar alumíniumipar — beleértve 
a továbbfeldolgozó alumíniumipari vállalatokat, 
akik a megkérdőjelezhető ármechanizmus követ
keztében a világpiaci ár alatt, de nem teljes 
igényüknek megfelelően kapják a tőkés exportra 
feldolgozható fémet — 1988-ban is jól teljesítette.

A hazai timföldgyártás a feladat teljesítése so 
rán vállalkozott arra az „eretnek” megoldásra, 
hogy a nemzeti érc felhasználása mellett merészelt 
tőkés elszámolású bauxitot importálni és feldol
gozni. A jelen hozzászólás megjelenésekor már 
számszerű adatok állnak rendelkezésre az afrikai 
bauxit (40 + 50 kt) 1988-ban történt felhasználá
sának eredményeiről. Az már 1988 szeptemberé
ben is világos, hogy a trópusi hidrargillites bauxit 
felhasználása önmagában is javította a magyar 
nemzetgazdaság „dollárszaldóját”. Ebből adódik 
a feladat: megkeresni azt a gazdasági optimumot, 
ameddig érdemes növelni a trópusi bauxit feldolgo
zását a hazai bauxit mellett. Az Almásfüzitői 
Timföldgyár — ők vállalkoztak az első nagyüzemi 
kísérletek elvégzésére — után a másik két timföld
gyárunk is elkezdheti az import bauxit feldolgozá
sát, hiszen megdőltek azok a korábbi állítások, hogy 
az import bauxit felhasználása ráfizetést jelenthet 
a magyar timföldgyárakban és ronthatja a magyar 
külkereskedelmi mérleg egyensúlyát.

* A k éz ira t 1988. ok tóberében  é rk e z e tt be szerkesztő 
ségünkhöz.
** H arrach  W alte r szem élyi a d a ta i t  lap u n k  1988. 10. 
szám áb an  közöltük .

A magyar timföldgyártás másik feladata, hogy 
az 1989-ben is még várható timföldéhség és jó 
timföldárak (200 USD/t fölött) ismeretében — 
részben az import bauxit felhasználásának növe
lésével — növelje a gyártott timföld mennyiségét 
és ezenbelül az értékesebb timföldfajták hányadát. 
A MOTIM nagy tisztaságú kohászati timföldje 
lehetőséget teremt a hazai egylépcsőben történő 
99,9%-os alumínium gyártásának megvalósításá
hoz. A korund célú timföld, a mikronizált hidrát, a 
kerámia- valamint gyújtógyertyagyártási timföl
dek egyenletességének javításán túl újabb timföld
típusokat is célszerű bevezetni (pl. szupertiszta 
kerámiatimföld).

A termékorientált feladatok mellett a siker 
reményében folytathatják a magyar timföldgyá
rak az energiagazdálkodás javítását, bár itt látvá
nyos eredmények nem várhatók. Előnyös helyzet
ben vannak a saját erőművel rendelkező üzemek, 
ahol a hő- és villamos energia termelés arányának 
optimalizálása külön előnyt jelent.

Mint minden ipari folyamat, a timföldgyártás 
is nagyszámú környezetvédelmi feladatot ró a 
gyárak vezetőire. A megkezdett intézkedéseken 
túl megoldásra váró feladatok a vörösiszap gazda
ságosabb és környezetkímélő tárolása mindhárom 
timföldgyárban, sőt esetleges továbbiéi dolgozása 
(adalékanyagként való felhasználásra reményt 
keltő kezdeti eredmények már vannak), a timföld- 
gyári hulladékvizek, -lúgok visszakeringetése és 
a P-Y-As tartalmú hulladéksók feldolgozása (az 
As-kinyerésre kísérletek folynak a Veszprémi 
Vegyipari Egyetemen, a V205 gyártást a MOTIM  
gazdaságossági okok miatt megszüntette ) olyan 
feladatok, melyeket a magyar timföldgyártásnak 
meg kellene oldania.

Az alumíniumkohászatban a kohók korszerűsí
tésének időpontja az iparág pénzügyi helyzetének 
a függvénye, de sokáig már nem halasztható. 
Ha viszont a kohók, vagy közülük akár csak egy 
is áttér a száraz gáztisztításra, két újabb feladat 
adódik: a timföldgyártásban át kell állni a homok
szerű timföld gyártására, amihez beruházás szük
séges, az alumínium-elektrolízisben pedig olyan 
műszaki intézkedésre lesz szükség, amellyel kivé
dik a gáztisztítási timfölddel a kádba visszavitt 
szennyezők feldúsulását. A kohórekonstrukció 
megoldja a magyar alumíniumkohászat környezet
károsító hatásának fő gondjait. A timföldgyártás
nál említett magyaróvári timföld felhasználásával 
célszerű mielőbb nagyüzemileg bevezetni a 99,9% 
Al-tartalmú fém egy lépcsőben történő előállítását. 
Jó volna bevezetni legalább egy kohónkban az 
Al-Li ötvözetek gyártását és tovább kell folytatni 
az elektrolízisben a Li-só adagolás optimalizálását.
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Az alumíniumkohók feladataihoz sorolnám a 
másodlagos alumínium gyártásának fokozását. 
Ez nemcsak a MAT, hanem a teljes magyar alu
míniumipar egyik fontos feladata. A begyűjtési 
jogosítvánnyal rendelkező vállalatoknak a MÉH- 
nek és a Metalloglóbusnak növelnie kell erőfeszí
téseit a fémhulladék-begyűjtés növelésére. Első
sorban a lakossági hulladékokra kell nagyobb 
figyelmet fordítani. Ez kevésbé látványos tevé
kenység, mint a vállalati steril vagy bontási hulla
dékok felvásárlása. Számos nyugati országban az 
alumínium italosdobozok több mint 50 % -át visz- 
szaviszik a technológiai körfolyamatba (USA-ban 
90%-ot). Hazánkban még sem a begyűjtés sem a 
beolvasztás nincs megoldva. Hasonlóképpen meg
oldatlan a palackzáró kupakok és a spraydobozok 
reciklálásának kérdése sem. Ennek a három alu- 
míniumforrásnak a hasznosítása bőven több alu
míniumot adna, mint amennyi az acéliparnak 
(frissítőanyagként) és a továbbfeldolgozó üzemek
nek (öntödék, készárugyártók) hiányzik.

1949-ben Magyarországon a Műkorundgyár N. 
V. dorogi kísérleti üzemében már gyártottak 
szilikoalumíniumot. A téma egyéb gondok és meg
oldandó feladatok miatt lekerült a napirendről. 
Hazánkban még a drága tiszta szilíciummal visz- 
szük be az alumíniumötvözetekbe a szükséges Si- 
tartalmat. A hazai szilikoalumínium-gvártás nem
csak a tőkés szilíciumimport nagyrészét küszöböli 
ki, hanem exportlehetőséget is kínál. A megoldan
dó feladatokhoz tartozik az erősen ötvözött alu- 
míniumötvözet-típusok nagyüzemi gyártásának be
vezetése és a nagytisztaságú fémek gyártásának 
bővítése.

Az alumínium alakításában, a félgyártmánv- 
gyártásban érdemes lenne szigorítani a garanciá
lisán vállalt minőségi feltételeket és tűréshatáro
kat, amik a legtöbb termékben amúgy is meg
vannak. A hengerelt termékek egy részénél a nyu
gati cégekhez hasonlóan célszerű elhagyni a pozi
tív  tűrés kikötését. A profiltermékek gyártásánál 
fokozni kell a nagyobb szilárdságú AlMgSi-ötvöze- 
tekből készült termékek arányát az alumínium 
késztermékek tömegének csökkentése érdekében, 
íg y  közvetve nőne a hazai alumíniumáru-alap és 
nagyobb exportbevétel lenne elérhető.

Jól szolgálná a hazai félgyártmánygyártás haté
konyságának javítását és a mennyiségi termelés 
fokozását olyan vegyes vállalat létesítése, amely
be a külföldi fél saját használt, de a magyar gép
parknál még mindig korszerűbb gépparkját és 
saját know-how-ját hozná be. Jelentkező külföldi 
biztosan lenne, de ahhoz, hogy az esetleg induló 
tárgyalások eredménnyel kecsegtessenek, a hazai 
bonyolult adminisztratív rendszer egyszerűsítése 
szükséges.

Az alumíniummal foglalkozó hazai gazdaságpo
litikai irodalom sok éven át nagy eredményként 
emelte ki az egy főre jutó éves alumíniumfogyasz
tás nagy értékét Magyarországon és célként a 
20 kg feletti érték elérését tűzte ki. Kérdés, hogy 
valóban büszkék lehetünk-e alumíniumfelhaszná
lási mutatóinkra, ha számba vesszük, hogy sok 
olyan termék készül alumíniumból, amihez más 
olcsóbb és néha gazdaságosabb anyag is megfelel

ne, továbbá azt, hogy sok alumínium gyártmá
nyunk tömege nagyobb, mint a hasonló célú kül
földi alumínium termékeké. Az alumíniumipar fe
ladata kell legyen az alumínium áruk fajlagos tö 
megének tudatos és következetes csökkentése az 
előbbiekben említett néhány intézkedésen (pozitív 
tűrés elhagyása, vékonyfalú profilok, nagyobb 
szilárdságú ötvözetek, stb.) túl egyéb műszaki 
intézkedésekkel. Törekedni kellene a hazai háztar
tási alumíniumfólia vastagságának csökkentésére, 
bizonyos csomagolási célokra pedig be kellene 
vezetni a felgőzölt alumíniummal borított műa
nyag, vagy papír csomagolófólia gyártását. 
A technológiát a Remix szombathelyi üzemében 
a kondenzátorgyártáshoz sok éve eredményesen 
alkalmazzák.

Agyoncsépelt, de megoldatlan téma a magyar 
gépkocsiellátás. A magyar alumíniumipar számos 
alumínium alkatrész előállításával lehetne aktív 
résztvevője egy, a magyar gépkocsihelyzetet javító 
vállalkozói csoportnak (keréktárcsa, motorönt
vények, lökhárító, felépítményrészek, stb.).

Az Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó 1988- 
ban jelentős anyagi és szellemi ráfordítással bőví
tett galliumüzemében megkezdte a gyártást. 
А 6M és 7N minőségű gallium gyártásának és kor
szerű csomagolásának (légmentes vagy védőgázos) 
mielőbbi üzemszerű bevezetése jelentősen növelné 
a galliumból elérhető exportbevételt.

A magyar alumíniumiparban a MAT-vállalatok 
21 000 munkavállalóján kívül legalább további 
5— 6000 ember dolgozik. Az ipar feladatai közé 
tartozik, hogy ezeknek a mukavállalóknak tisztes 
és biztos megélhetést biztosítson. Ennek a felada
tának a magyar alumíniumipar eddig eleget tett. 
A vaskohászati ágazatban felszabaduló munka- 
vállalók foglalkoztatására és a termékkínálat 
bővítésére érdemes lenne az ózdi térségben olyan 
gyártórészlegeket telepíteni, amelyek hasznosíta
nák a felszabadult gyártó- és műhelycsarnokok 
egy részét és munkaalkalmakat teremthetnének.

A felsorolt feladatok melyeket a teljesség igénye 
nélkül próbáltam összefoglalni (kihagyva a kész
árugyártás kérdéseit, amik nem tartoznak a BKL 
Kohászat profiljába), nem új dolgok. Legtöbb
jükkel az illetékes szakemberek, vagy egyáltalán 
nem illetékes hozzászólók foglalkoznak. Míg azon
ban az érdekelt szakemberek tisztán látják a fela
dat mellett a jelentkező gondokat is, addig a külső 
szemlélők vagy „tanácsadók” kiragadnak egy-egy 
részkérdést hirdetve az általuk ajánlott javaslat 
azonnali megoldásának elkerülhetetlenségét és 
elfeledkeznek arról, hogy a megoldás milyen újabb 
problémákat okozhat.

Mielőtt magam is ebbe a hibába esnék, igyekszem 
néhányat felsorolnirazokból a problémákból, amik 
a magyar alumíniumipar további kibontakozását 
hátráltatják. A főbb gondok, amelyek közül azon
ban csak kevés a sajátosan alumíniumipari prob
léma, a következők. Felsorolásuk sorrendje nem 
fontosásgukat jelenti.

1. Hazai eredetű problémák
1.1. Műszaki eredetű problémák
1.1.1. Alkatrészhiány és nem kielégítő minőség
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1.1.2. A géppark elöregedése
1.1.3. Az energiafelhasználás mennyiségi és idő

szakos korlátozásai
1.1.4. Egyes exporttermékek minősége nem éri el 

a világszínvonalat
1.2. Szervezési eredetű problémák
1.2.1. A géppark nem kielégítő időkihasználása 

(állásidők)
1.2.2. A munkaidő nem kielégítő kihasználása
1.2.3. Anyaghiányból adódó kiesések
1.2.4. Nehézségek az exporttermék-választék mó

dosításában a kooperáló vállalatok rugalmat
lansága miatt

1.3. A hatósági irányításból adódó problémák
1.3.1. A szabályozók folyamatosan változó rend

szertelenségéből adódó teljes bizonytalanság
1.3.2. Az adminisztráció túRengéséből eredő ne

hézség (bürokrácia)
1.3.3. A pénzügyi korlátozások akadályai, különö

sen a vegyes vállalatok létesítésénél (pl. 
külföldi forintban nem hozhat apportot)

1.3.4. A hatóságok túlságos beleszólási igényé
ből fakadó akadályok (pl. importengedélyek, 
egyes relációk exportengedélyeinek késlel
tetett kiadása)

1.4. Pénzügyi és kereskedelmi jellegű problémák
1.4.1. Az elvonások túlzott mértéke gátolja az

innovációt

1.4.2. A kedvezőtlen árak nem ösztönöznek bel
földi értékesítésre

1.4.3. A magyar árak kiszámíthatatlan változása 
nehezíti az előre tervezést

2. Külföldi eredetű problémák
2.1. Műszaki eredetű problémák
2.1.1. Az importanyagok, gépek, alkatrészek nem 

kielégítő minősége egyes relációkban
2.1.2. Az importtermékekkel (berendezésekkel) 

nem érkeznek be a szükséges információk 
(műszaki adatok, elemzések, használati és 
kezelési utasítások)

2.2. Kereskedelmi jellegű problémák
2.2.1. Importanyagok, gépek, alkatrészek áremel

kedése
2.2.2. A magyar árukkal szemben több külföldi 

országban alkalmazott protekcionista intéz
kedések (dömpingeljárások, bizonylatolási 
előírások, stb.)

2.2.3. Exporttermékeink egy részének kedvezőtlen 
ára a külpiacokon

Hozzászólásommal vitát szeretnék kezdemé
nyezni, mert tudom, hogy a magyar alumínium- 
ipar és az eddig nem említett magyar színesfémko
hászat többre képes, ha az iparág vállalatai törek
szenek az együttműködésre. Jobb információ
áramlással elérhetik, hogy egymással és nem egy
más ellen dolgozva legyenek élharcosai a nemzeti 
kibontakozásnak.

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Már az acélt is csempészik

A  D üsseldorfi V ám h iv a ta l N yom ozószolgálata  1987. 
nov. б-én sa jtó tá jé k o z ta tó n  közölte, hogy  1985— 86 idő 
sz ak b a n  160 k t N D K  acélt, 136 M D E M  érték b en  csem 
p ész tek  az E u ró p a i K özösség o rszágaiba . L ehet, hogy  
az e lv ám o la tlan u l im p o rtá lt acél m ennyisége a 200 k t- á t  
(170 M D EM  érték b en ) is m eg h alad ja . A  be nem  fize 
t e t t  vám ille ték  közel 15 M D E M , am ibő l 37 M D EM  
ille tte  vo lna m eg az N SZ K  á llam k asszá já t. A rról, hogy  
m ilyen  m ódon s ik e rü lt fé lrevezetn i a  vám ható ság o t, a  
sa jtókon ferenc ián  n em  e se tt szó. (H . W .)
Handelsblatt, 1987. nov. 6—7.

Mentőöv a fuldokló Maxliiitte-nek az utolsó 
pillanatban

A fe lk é rt külső szak é rtő k  1987 m á ju sáb an  m egállap í 
to t tá k ,  hogy „üzem gazdaság ilag  a  M ax h ü tte  leállítása  
lenne a  legcélszerűbb m egoldás” . E n n e k  ellenére ez t 
k övetően  nagyon sok  érdeklődő je len tk ez e tt, hogy ré sz t 
vá lla l jon a  csőd e lő t t  álló v a sk o h ásza ti üzem  szan á lásá 
b an . A b a jo r  gazdaság i m in isztérium  szakértő i M ilánó 
b an  az olasz acélipar n agy ja iva l, A u sz triáb an  a  tú lé lé 
sé rt küzdő  V Ö E ST  vezéreivel ős az N S Z K -ban  a n éhány  
éve csődbe m e n t m in iacélkonszern  tu la jdonosával, 
W illi K orffal is tá rg y a lta k .

A „M axhütte N e u ” néven m e g a la p íto tt szanáló  
v á l la la t  ta g ja i a  Thyssen, K rupp , Klöckner, Saarstahl/ 
Lechstahl és M annesm ann  cégekből álló ipari rész

(51%  érdekeltségi h án y ad ) és a  b a jo r á llam  (49% ). 
Az ú j vá lla la t 90 M D E M  tőkével indul, és a  szaná lásra  
tö r té n t  á tv é te l e lő tt  egy ú gyneveze tt e lő té t v á lla la t 
(V orschaltgesellschaft) 114 M D E M -t ru h áz  be (85 M 
D E M -t az acélszek to rba, 29 M D E M -t a  csőüzem be).

A szanálás so rán  le á ll íto tták  a  haidhofi h en g e rm ű v e t 
(850 m unkahely  m egszűnése) és 540-re csö k k en tik  a 
csőüzem  lé tszám át. A szanálás során  összesen 3000 
m unkaválla ló  v á lik  m unkanélkü livé.

A szanálási tá rg y a láso k  fo lyam án a  K orf és a  L urgi 
cég közösen fe jle sz te tt E O F  (E nergy  O ptim izing  F u r 
nace) e ljá rá sá t a k a r ta  m egvalósíta tn i 240 M D EM  
beruházásával, de erre  nem  k e rü lt sor, m e rt n em  tu d tá k  
szav a to ln i a  gazdaságosságo t a  jelenlegi a lacsony  á r 
sz in t esetén.

A  végső d ö n tés  e redm ényekén t a  M axhütte N eu  
egyetlen  o p tim alizá lt nag y o lv asz tó t (400 k t/é v ), k é t 
fo lyam atos acélöntőgópet, k é t k o n v erte rt (ebből egy 
ta rta lé k ), egy blokk- és egy p ro filhengerm űvet t a r t  
m eg, a  tö b b it k ise le jtez i. Az üzem  évi 250 M D EM  
fo rga lm a t és 640— 660 D E M /t fajlagos á rb e v é te lt 
te rv ez  6— 14 M D EM  éves eredm énnyel. A csőüzem től, 
am ely  önálló le án y v á lla la tk é n t üzem el m ajd , 100 M 
D EM  forgalom  m e lle tt 5 M D EM  haszno t rem élnek .

Viszonylag sovány  eredm ény, ha  figyelem be vesszük 
a  m entőakció  során  h o zo tt á ldozatok  n ag y ság á t. (A 
cikkrő l érdek lődőknek  m áso la to t tu d u n k  készíten i. 
Szerk.) (H . W.)
Industrieanzeiger, 1988. jan. p. 50—53.
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Oxigénkonverteres acélgyártás csökkentett 
salakmennyiséggeP

Á G H  J Ó Z S E F

Konverteres acélgyártási eljárások csökkentett 
salakmennyiséggel. A  metallurgiailag lehetséges 
módszerek összehasonlítása. A  konvertersalak meny- 
nyiségének csökkentési feltételei. A  technológia 
hazai bevezetésének lehetőségei.

Előadásom címe: „A salakmentes acélgyártás” 
inkább figyelemfelkeltő, mint pontos tartalmi 
megjelölés. A téma irodalmát ismerő kollégák 
jól tudják, hogy ez erősen csökkentett mennyiségű 
salakkal dolgozó oxigénkonverteres acélgyártási 
eljárásról kívánok szólni.

A Steel Times International 1985. évi márciusi 
számában a Kawasaki Steel Corporation cég 
Chiba üzemében elért eredményekről tájékozód
hatunk. Itt az 1. sz. acélgyártó részlegben a kom
binált fúvású K-BOP konvertereknél a korábbi 
100 kg/t fajlagos salakmennyiséget 20 kg/t-ra 
sikerült csökkenteni. Ugyanebben az üzemben a 
É-BOP konvertereknél 60 kg/t-ról 30 kg/t-ra 
csökkentették a salakmennyiséget.

A japán szakemberek úgy vélik, hogy elméletileg 
el lehet jutni a teljesen salak nélküli működéshez. 
Ezt azonban még nem próbálták ki, mert mintegy 
20—40 kg/t salakmennyiségre van szükség a 
konverterbélés csapolás utáni javításához.

Az említett eredmények a folyékony nyersvas 
előkezelésével érhetők el. Az előkezelés során a 
vasat szilíciummentesítik, foszfortalanítják és kén
telenítik a konverterbe való beöntés előtt. A folyé
kony nyersvas ezután lényegében csak karbont 
és kevés mangánt tartalmaz, így a fúvatás során 
csupán a dekarbonizációra kell koncentrálni. 
Növekszik a teljesítmény, és olyan teljes automati
zálás valósítható meg, hogy nincs szükség a fú 
vatás során a különböző változók bonyolult di
namikus szabályozására. A japánok módszerei 
Magyarországon nem alkalmazhatók a jelenlegi *

* Az N M E  K F F K -on  1987. o k tó b e r 14-én m egrende 
zésre k e rü lt K erpely-em lékülésen e lhangzo tt előadás.

Ágh József: 1972-ben szerzett m eta llu rgus üzem m ér 
nöki d ip lom át az NME K ohó- és Fém ipari Főiskolai 
K arán . Jelenleg a  D unai V asm ű K u ta tási és F e jle sz 
té si Főm érnökségén dolgozik, gyártástechnológiai 
vezető m unkakörben. K u ta tá s i te rü le te  a  nagyo l 
vasztó -konverter. in teg rá lt acélgyártó  rendszer r a 
c ionális kom plex rendszerszem léletű  analízise, k ü 
lönös tek in te tte l az anyag- és en erg ia takarékosán  
e lőállítha tó  m agas h aszná la ti értékű  acélterm ékek 
re. Az OMBKE tagja. Fő szakm ai érdeklődési te rü 
le te  az ötvözött acélok gyártása .

E T O  669.184.144.6

árviszonyaink között gazdaságosan, mert az elő
kezelés során bekövetkező hőveszteségek miatt 
növelni kellene a konverter fémbetétjében a fo
lyékony nyers vas arányát. A hőkiegyenlítésnek 
nevezett módszereikre nem kívánok kitérni, mert 
a K-BOP konverternél az oxigénnel befúvatott 
koksz vagy szén és a módosított lándzsa segítségé
vel történő СО utánégetés, illetve a É-BOP kon
verternél a felső fúvatás megvalósításának a ha
tását itt és most megvizsgálni nem volna szeren
csés vállalkozás részemről. A témával kapcsolat
ban óvatosan, nagy körültekintéssel, tudományos 
alapossággal jártak el Egger és Hiebler urak is a 
Leobeni Bányászati és Kohászati Egyetem Vasko
hászati Intézetében, amikor megvizsgálták az elő
kezelt nyersvas hatását az LD eljárás anyag- és 
hőmérlegére.

Igen figyelemre méltó, ahogyan ők a Radex- 
Rundschau 1984. évi 1. számában megfogalmaz
zák — japán irodalmi közlemények alapján — 
a nyersvas előkezelésének a célját. Szerintük ez 
egyszerűen a nyersvas foszfortalanítása. Ezzel 
lehetővé válik, hogy az LD eljárással 0,01%-nál 
kisebb foszfortartalmú acélokat tudjunk előállí
tani, és a képződött salakok újra felhasználhatók 
legyenek.

A nyersvas foszfortalanítása az oxigénhordozók 
és a bázikus salakképzők hozzáadásával nagy
ipari méretekben is többié leképpen lehetséges, 
miközben jelentős kéntelenítós is végbemegy. 
Előfeltétel azonban a nyersvas Si-tartalmának az 
előzetes eltávolítása.

Tény az, hogy az irodalombó’ eddig megismert 
nyersvaskezelő eljárások nemkívánatos kísérő je
lensége, a folyékony nyersvas hőmérsékletének 
csökkenése és a Si, P hiánya, valamint csekélyebb 
Mn-tartalma következtében megnövekszik az oxi
génkonverter fajlagos fémbetétszükséglete. Az elő
kezelt nyersvas alkalmazása ennek ellenére igen 
sok előnyt jelent. A már említett pozitív hatásokon 
túlmenően a nevezett két szerző azt állítja, hogy 
a zsugorítóműben meszet lehet megtakarítani, a 
nagyolvasztón keresztül pedig visszanyerhető a 
teljes vasmennyiség, mivel a foszfor a kör
folyamatban már nem dúsulhat fel. A DV-ben 
szerzett tapasztalat is igazolni látszik ezt az állí
tást. Az SM-salak nagyolvasztóelegybe történő 
felhasználásának hatását vizsgálva, 500—500 kon- 
verteracéladag kémiai analízisét átlagolva azt 
tapasztaltam, hogy 0,07% P-tartalmú nyersvas-
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ból 0,013% P-tartalmú acél, 0,12% P-tartalmú 
nyersvasból pedig 0,021 % P-tartalmú acél gyár
tása volt lehetséges a konverterekben.

Az utóbbi állítással kapcsolatban meg kell je- 
jegyeznem, hogy bár ez közismert, mégsem kezel
jük a kérdést a súlyának megfelelő gonddal. 
Ennek több oka van, és személyes véleményem 
az okokkal kapcsolatban a következő:

1. Az alacsony P-tartalmú nagyolvasztóelegyek 
eleve biztosítják a nyersvas olyan alacsony 
P-tartalmát, amelynek részbeni eltávolítása a 
bázikus, oxidáló salakkal dolgozó acélgyártási 
eljárások során az acélszabványok által előírt 
szintre, egyszerű rutinfeladat. A lágy acélok 
gyártása során a foszfortalanítás a mai követel
mények szintjén a legkisebb gondot sem jelenti.

2. Az acélfürdő P-tartalma a frissítési periódus 
után csupán töredéke a S-tartalmának, így az 
acélgyártási eljárások szerint más-más jól kiala
kított módszerrel elérhető, hogy a kész acélt a 
vevő sokkal alacsonyabb P-tartalommal kapja, 
mint amit fizet.

3. Egészen szűk az a hazai vevőkör, amely az in
dokolt mértékben ismeri a P  hatását az acélok 
mechanikai tulajdonságaira, feldolgozási jel
lemzőire.

4. Az acélok kéntartalma általában több és érzé
kelhetőbb minőségi zavart okoz és okozott, 
mint a P-tartalom.

5. Az elmúlt évtized során az acélok kéntelenítésé- 
nek eszköztárát neves szakembereink közül 
talán a legtöbben gazdagították. Tény, hogy 
ma az acélmetallurgiával foglalkozók között 
sokkal többen tudnak kénteleníteni, mint fosz
for talani tani.

6. Ügy gondolom, hogy az utóbbi tényhez a fel
soroltak mindegyike, de különösen a piac 
helytelen értékítélete és igénytelensége is hozzá
járult. Amilyen nehezen és lassan megtanultunk 
foszfortalanítani, olyan könnyen és gyorsa,n 
felejtjük el tanulmányaink befejezése után a 
P káros hatását az acél tulajdonságaira.

Az imént felsoroltakat sajátos gyakorlati ta 
pasztalataim és az olyannyira friss, hogy összes
ségében még csak félig kész, de nagyon egyértelmű 
eredményt mutató vizsgálataink során tártam 
fel.

Vizsgálatainkról most csak annyit, hogy a 
pelletből gyártott nyersvas foszfortartalma a 
DV-ben 1987 augusztusában 0,07% volt, az
1986. évi 0,12%-kai szemben. A kisebb P-tartal- 
mú pellet nyersvasból több kis P-tartalmú ada
got sikerült gyártani. Az ilyen adagok késztermé
keinek mechanikai tulajdonságai jelentősen felül
múlják az ugyanolyan vastagságú és ugyanolyan 
alakítástechnológiával készült azonos, csupán a 
P-tartalomban különböző kémiai analízisű acélok 
mechanikai jellemzőit. Az eltérés elsősorban a 
szívóssági tulajdonságok mérőszámainak javulásá
ban mutatkozik 10— 15%-os értékben.

Az utóbb részletezett tapasztalat és az irodalmi 
közlemények egyértelműen bizonyítják, hogy a 
nyers vas előkezelésére, defoszforizációjára fordí

tott költség nem kidobott pénz, mert indokolt 
esetben az acél magasabb használati értékét 
— amint az alacsony foszfortartalom tesz lehető
vé — a piac díjazhatja. Példaként említem, hogy 
spirálvarratos cső esetében az ütőmunka értéké
nek garantálásáért 5 % felár számítható fel.

Az előbbiek során már több indokot említettem 
az ún. salakmentes vagy minimális salakkal dolgozó 
acélgyártási eljárás alkalmazására. Ennek ellenére 
az a véleményem, hogy a mai napig nincs még 
általánosan alkalmazható technológia az oxigén- 
konverteres acélgyártási eljárásokhoz. Ennek oka 
a rendkívül bonyolult metallurgiai és hőtechnikai 
folyamatok sokasága. Az anyag- és energiagazdál
kodás szempontjából az általam legracionálisabb- 
nak ítélt módszerről más alkalommal fogok szólni.

A szilíciummentesítésnek sok évtizedes múltja 
van, az eljárás sokkal régebbi, mint az LD kon- 
verteres acélgyártás.

A nyersvas foszfortalanításáról 1965-ben jelen
tetett meg Oelsen alapvető munkát. Az ebben 
közölt ismereteket a nyolcvanas évek elején japán 
kutatók átvették, továbbfejlesztették, és végül is 
kidolgozták az úgynevezett ALPHER-eljárást 
(Alkali-Pretreatment with Hydro-Extracted Re
cycling = alkalikus előkezelés hidrokinyeréses visz- 
szajáratással).

A nyersvas kohón kívüli kéntelenítését sem kí
vánom részletezni a közismertség és a terjedelmi 
korlátok miatt. Ettől sokkal fontosabb tény, hogy 
a nyers vas-előkezelési módszerek alapvető ké
miai reakcióinak a termodinamikai és reakciókine
tikai feltételeit a nagyüzemi alkalmazáshoz is 
megfelelő pontossággal és biztonsággal kidolgoz
ták. Az előkezeléshez, illetve a foszfortalanításhoz 
alkalmas anyagok egészen nagy számban ismerete
sek, a legszélesebb körben azonban nátronszóda és 
szódabázisú keverékek használatosak. Éppen ezért 
nem tartom feleslegesnek a szóda használatával 
kapcsolatos legegyszerűbb elméleti és gyakorlati 
tudnivalók megemlítését.

A nyersvas szódával történő kezelése mindig el- 
gőzölgési és hőmérsékleti veszteségekkel jár.

Ha a hőmérleg számításakor a legegyszerűbb 
esetben csak a szóda felhevítését és termikus bom
lását vesszük figyelembe, miközben a vaskísérők 
elsalakosodásából származó hőnyereséget közel 
azonosnak vesszük a szóda elgőzölgése és a kar
bonredukció okozta hő veszteséggel, akkor kb. 
5350 kJ/kg szóda energiafelhasználás adódik. 
Az említett folyamatok ugyanis az alábbi válto
zással járnak együtt:

— a szóda felhevítése

(Na2C03)s288 — (Na2CO3)[160U 2370 kJ /kg szóda
( 1 )

-— a szóda termikus bomlása

(Na2C03)/ — (Na20 )f+ C 0 2 2985 kJ /kg szóda
( 2)

— a szóda elgőzölgése

(Na20)f—N a +  1 /20 4986 kJ /kg szóda
(3
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— a karbonredukció
С +  (Na2C03)f— (Na20) + 2{C0}

4320 kJ /kg szóda
(4)

Ez a folyékony nyersvas 880 kJ/t °C fajlagos 
hőkapacitását számításba véve kb. 6 °C/kg szóda 
hőmérséklet-veszteséget jelent egy tonna nyers
vasnál. A gyakorlati mérések 5 °C/kg hőmérséklet
csökkenést igazolnak. Ezt a tényt a technológia 
tervezése során figyelembe kell venni, szódával 
nem szabad szilíciummentesíteni. Égetett mész 
és vas-oxid keverékével elérhető, hogy a nyersvas 
előkezelése során mindössze 0,8— 1,5 °C/kg keve
rék • t  nyersvas értékű legyen a hőmérséklet-csök
kenés, sőt gázállapotú oxigén használatával ez is 
megszüntethető.

A Dunai Vasmű megbízásából a főiskola Me
tallurgiai Tanszéke 1987 első félévében vizsgálato
kat végzett az előfrissített nyersvassal történő 
kon verteres acélgyártás alkalmazásának módjára, 
feltételeire és gazdasági eredményére vonatkozóan. 
A kutatási-fejlesztési téma vizsgálatának két alap
vetően fontos megállapítása v o lt:
1. Megerősítette, hogy előkezelő anyagként a szóda 

igen hatékony szer, de az alkalmazása csak 
nagyon átgondolt műszaki-gazdasági elemző 
munka után célszerű és csak abban az esetben, 
ha a többlet-nyersvasfelhasználás, valamint az 
előkezelés okozta költségnövekedés ellenére a 
tulajdonságok javulása révén az álbevételben 
nyereségnövekedés érhető el.

2. Megközelítően 25 F t/t anyagköltség-csökkenés 
érhető el az LD kon verteres acélgyártás során, 
ha az 1320 °C hőmérsékletű folyékony nyers vas

szilíciumtartalmát 0,9%-ról 0,33 %-ra csökkent
jük (C-oxidáció nélkül). Ez az összeg független 
az acélminőségtől.

Befejezésül szeretném elmondani saját vélemé
nyemet is. Ezt az elmúlt 15 év alatt alakítottam 
ki a nyersvas előkezeléséről. 1970 és 1973 között 
10 t-ás nyers vasmennyiségekkel előfrissítési kísér
leteket folytattam, és igen kedvező eredményekhez 
jutottam az irodalomban eddig közölt módszerek
től eltérő saját elgondolású megoldással.

A nyersvas előfrissítésének értelméhez és gazda
sági hasznához nem férhet kétség abban az eset
ben, ha az elérni kívánt célhoz a módszereket he
lyesen választottuk meg. Két alapvető szempontot 
kell figyelembe venni:

1. csökkenjen az acélgyártás költsége, vagy
2. a piac fizesse meg a magasabb költséggel elő

állított, speciális tulajdonságokkal bíró, nagyobb 
használati értékű acélterméket.

Az elmondottakat nem szükséges összefoglalni, 
miután csak néhány gondolatot közöltem a vas
kohászat racionális, komplex, rendszerszemléletű 
analízisébe tartozó témakörből. Egyébként min
den ok megvan rá, hogy a tárgyalt témakörrel 
a jövőben, akarva-akaratlanul, de még találko
zunk.
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Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Ű,j acélkovácsolási eljárás hűtés és temperálás nélkül

E g y  újonnan k ife jle sz te tt, kovácsolható, m ik ro 
ö tv ö z ö tt acéllal igen előnyös m echan ikai tu la jdonságok  
é rh e tő k  el a kovácsolás hőm érsék le térő l való hű téssel 
edzés és tem perálás nélkül. A 0,3 % karbon t, n ag y  
m ennyiségű m angánt ta r ta lm a z ó , vanádium m al m ik ro 
ö tv ö z ö tt acél, am elyet e lső so rban  közepes sz ilárdságú  
kovácsolási felhasználásra fe jle sz te ttek  ki szilárdság, 
kem énység és indukciós kem ényítős szem pon tjábó l 
jó l bevált.

A TMS— 80 névre k e re sz te lt anyag  szívóssága és 
a lak ítható sága  a kis k a rb o n - és nagy  m an g án ta rta lo m  
következtében  jobb, m in t a  hagyom ányos közepes 
k a rb o n ta rta lm ú , m ik ro ö tv ö zö tt acéloké.

A Tim ken Со. k u ta tó i k ife jle sz te ttek  egy olyan ta p a s z 
ta la t i  modellt, am ely a  k ovácso lási m űvelet p a ra m é te re i 
ből k iindulva m eghatá rozza a  kész kovácsolt a lk a tré sz  
m echanikai jellemzőit.

(H .J .)

Advanced Materials and Processes, 1988. 3. sz.

Dél-Korea a világ nyolcadik acéltermelője lesz

Az állam  á lta l tá m o g a to tt  dél-koreai P ohang  Iro n  
and  Steel Com pany b e je len te tte , hogy  erőteljesen k i 
b ő v íte tte  az egyik te lep h e ly é t, és ugrásszerűen  növelni 
tu d ja  a  k ibocsátást. A b őv ítő  beruházás eredm ényekén t 
az ország déli p a r tv id é k é n  lévő k o h ásza ti ko m b in á t 
k ap ac itá sá t 5,4 m illió to n n á ra  növelik. E zzel a  vá lla la t 
te ljes acélterm elése eléri a  15 millió to n n á t.  A term elés 
növelése u tá n  D él-K orea  összes üzem eiből m in tegy  
21,5 m illió to n n a  acél k e rü l ki éven te . E zzel az ország 
a  v ilág  nyolcadik legnagyobb acélterm elő jévé válik , és 
a  sorrend m egváltozása u tá n  csak a  Szovjetun ió , J a p á n , 
az E gyesü lt Á llam ok, K ín a , az N SZK , O laszország és 
B razília előzi meg.

A bőv íté st azért h a tá ro z tá k  el, m e rt előre szám ítanak  
a  belföldi fogyasztás fo lyam atos fe lfu tá sára , to v áb b á  az 
exportlehetőségek bővülésére. A k iv ite lben  lehetséges 
új vevőkén t ta r t já k  szám on  a  k ele teu rópa i szocialista 
o rszágokat, v a lam in t K ín á t.

(H.J.)
Reuter 1988. 07.12.
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Az átlagos magasságcsökkenés meghatározása alakos üregben
történő hengerléskor

L Á S Z L Ó  L A J O S

E T O  621.771.074

A z idomacélok üvegezésének egyik jellemző para 
métere az átlagos magasságcsökkenés, am inek a 
meghatározására különféle elvi alapokból kiindulva  
különböző módszerek ismeretesek. .4 szerző tisztéin 
geometriai alapon dolgozott k i egy módszert, amivel 
az átlagos magasságcsökkenés különféle üregpáro 
sításokhoz, az üregek jellemző méreteinek ismereté
ben viszonylag egyszerű összef üggésekkel kiszám ít 
ható.

1. Bevezetés

A hengerlés jellemző paraméterei közül szinte 
mindegyikre közvetve vagy közvetlenül hatással 
van a magasságcsökkenés. Ezért új hengerművek 
tervezésekor, illetve a már meglévő sorozatok 
ellenőrzésekor végzett számításokhoz elenged
hetetlenül szükséges a magasságcsökkenés pontos 
ismerete.

A magasságcsökkenés azonban csak négyszög
letes és szimmetrikus keresztmetszeteknél választ
ható meg közvetlenül és egyértelműen.

A számítások során úgy jártak el, hogy a profil
hengerlésre vonatkozó geometriát egy ún. egyen
értékű síkhengerlésre való átvetítéssel négyszög 
keresztmetszetű darabokra vonatkoztatták. Ennek 
lényege, hogy a szúrás előtti és utáni tényleges 
magasságot átlagmagassággal helyettesítették, és 
a további számításoknál már ezt alkalmazták. A 
helyettesítő négyszögek méreteinek meghatározá
sára több szerző más-más módszert javasolt. 
Ezek közül legismertebb és a gyakorlatban is 
leginkább alkalmazott Siebel és Lendl módszere. 
Siebel szerint az átlagos magasságot az egész 
keresztmetszetet figyelembe véve kell számolni, 
Lendl viszont az átlagos magasság számításánál 
csak azt a területet veszi figyelembe, amelyet az 
egymást követő profilok metszéspontjait összekötő 
vonalak határolnak. Ezek a különbségek a számí
tások végeredményében is jelentkeznek.

Az egyenértékű négyszögekkel való helyettesítés 
legnagyobb hibája az, hogy figyelembe veszi a 
kijövő szelvény területét, holott a számításoknál 
éppen az egyik legfontosabb feladatunk a bemenő 
szelvény ismeretében a kijövő szelvény méreteinek 
meghatározása, ami lényegében a kijövő szelvény 
szélességének meghatározását jelenti.

A szélesedésre — mint tudjuk —  legnagyobb 
hatással a magasságcsökkenés van. Alakos üregek
ben történő hengerléskor a magasságcsökkenés 
az üreg szélessége mentén nem egyenletesen 
oszlik meg, hanem pontról pontra változik. A

A k éz ira t 1988. m á ju sáb an  é rk eze tt szerkesztőségünkbe

László Lajos 1979-ben szerze tt k o hóm érnök i ok levelet 
M iskolcon a N M E -n. Je len leg  az Ó zdi K ohásza ti 
Ü zem ek  R ú d -D ró th en g erm ű  G yáregység  techno lógu 
sa. E g y esü le tü n k n e k  1973 ó ta  ta g ja . É rdeklődési kö 
re : a lak ítás tech n o ló g ia .

számítások során ezt a változást egy átlagos 
magasságcsökkenéssel veszik figyelembe.

Amint már azt az előzőekben említettem, több 
szakember az átlagos magasságcsökkenés megha
tározására más-más módszert javasolt.

Voith Márton a Kohógéptan II példatárban az 
effektiv ( =  átlagos) magasságcsökkenés számítá
sára az alábbi módszert ajánlja:

ahol

élheti —
3 -zJAköz-f-d/l max

4

Jláköz — h |köz h‘2  köz

А /1АШах a szúrás során előforduló legnagyobb 
magasságcsökkenés, melyet a be- és kifutó szel
vények egymásra rajzolása után közvetlenül le 
lehet mérni.

Ez a módszer is elég körülményesés lassú, nem 
beszélve arról, hogy közelítést is tartalmaz (/tlköz, 
h2köí meghatározás).

Felvetődik a kérdés —-  mely egyben megoldandó 
feladat is — olyan, viszonylag egyszerű számítási 
mód alkalmazására, mellyel az átlagos magasság
csökkenés egzaktul —  minden közelítés nélkül — 
meghatározható legyen.

Erre alkalmas — viszonylag egyszerű —  számí
tási módszert ismertetek a következőkben.

2. Az átlagos magasságesökkenés (zHiáti.) 
m eghatározása

2.1. Az átlagos magasságesökkenés értelmezése egy 
adott szúrásban

Az átlagos magasságcsökkenés egyenlő: a be
menő szelvény területe azon részének —  amely
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kívül esik az üreg kontúrvonalán — és ugyanazon 
üregfél kontúrja, valamint a szelvény kontúrja 
metszéspontjai közötti távolság hányadosával.

Az előbb leírtakat egy gyakorlati példán keresz
tül mutatom be. Az 1. ábra egy ovál-négyzet 
szúrást ábrázol. Ebben az esetben az átlagos 
magasságcsökkenést megkapjuk, ha a vonalkázott 
területet elosztjuk a P l  és P 2  pontok közötti 
távolsággal.

A kérdés már csak az, hogyan határozható 
meg a vonalkázott terület és a P l  és P2 pontok 
távolsága számítással.

2.2. A  módszer lényege

A bemenő szelvényt, valamint az alakító üreg 
körvonalait mint geometriai alakzatokat vizsgál
juk. Ezeket megfelelően elhelyezve a derékszögű 
koordináta-rendszerben és alkalmazva az analitikus 
geometria törvényszerűségeit, a szükséges meny- 
nyiségeket számítással már meg lehet határozni.

A továbbiakban a legjellemzőbb szelvény- és 
üregpárosításokat figyelembe véve részletesen is 
mertetem a számítások menetét.

2.3. Rauta-rauta alakítás

A rauta üreget úgy helyezem el a koordináta- 
rendszerben, hogy az üregnek a hengerrésbe eső 
képzeletbeli csúcsa a kezdőpontban legyen. A P l  
pont koordinátáit úgy kapom meg, ha a rajta 
átmenő két egyenes egyenletét felírom és mint 
kétismeretlenes egyenletrendszert kezelve meg
oldom (2. ábra).

3. ábra

Az egyenes egyenletének iránytényezős alakja: 

y  =  m -x  +  b
len esetben:

y =  m1 -x +  bi 
y =  m2 -x-\-b2

ahol:
mi = tg<*i =  H 1IBx m2 =  tga2 =  В 2IH2

W = 0 b 2 =  — • tga2

Mivel a P l  pont mind a két egyenesnek pontja, 
ezért igaz, hogy

Ух — mx -Zi +  &i 
У х= ш 2 -x^ + bo.

tehát
-xi -f- új =  m2 ■x14 - b2 

xx(m 1—m2) =  b2—b\ 

b2—bxXi-
m,—m2

behelyettesítés után:

P l  - B A H * — P l )
X i  =

У1

2 •{H1 H 2—B \ -B2)
Hí

■Xi
В  i

z = B i—2 •x\

Ti = Vl ■ (Яа-г)  -  2 • Ä * ( c t g |~ | - +rß Л n - ß  1

'2 2 + 3 6 0  J
ß =2  -0.2 

T> =  2 •z ■y\

T i= z - ( HlH~2 'Ух)-
2

2 ■R1

+ Д-У ) 
3 6 0  J

(  , у  П

С Ч ~ т
+

у  =  1 8 0  — 2 •Xi
Т = Т Х +  Т 2 +  Т

А Ь ,ш = (Т п -Т )/г
ahoi Tu — rauta szelvény területe

2.4. N égyzet-rauta alakítás 
A négyzet-rauta alakítás a számítás menete 

szempontjából megegyezik a rauta-rauta alakí
tással, azzal a kis különbséggel, hogy a négyzet a 
rauta egy speciális formája.

11
У '  =  - ß ~ - x  1

ij\ = xi—( Я / 2 -  A. yh)

( В—А  У 2) -В
X l  =  -

У\ = х \  ■

2 - (Я—Я) 
Я
Я

z - В —2 •Xi 

Ti = 2 - y Î - ^ —Ş ——

Та = г - у  1-2

l H ß - y D - 2  ■В < « t i f - f - + - § g f

ß = 180—2 а а =  arc tg ^

Т  =  Тх +  Т а+ Т 3 
^ Â â t i- (T v — T)z

ahol Тд- — a négyzet szelvény területe
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2.5. Rauta-négyzet alakítás
A viszonyok hasonlóak az előbb leírtakhoz. 
(4. ábra)

y \ = x \

У i =
В в  1f AZ2—H  j
H H  1, 2 J

X \  =
В -(A - Z2—H) 

2 -(B—ll)

z = A  -)r2 - 2 - x i

,  Вa = arc tg— —

/3 =  2 - a  

T z —Z -y \ ■2 

T z2—Rx2(4 ~ n )
3 2 

T  =  T 1 +  T Z+ T 3 

Ah&a= ( T R— T ) l z

ahol T r  — a rauta szelvény területe

2.6. Ovál-négyzet alakítás

Az ovál szelvényt úgy helyeztem el a koordináta- 
rendszerben, hogy annak sugara a kezdőpontból 
induljon ki és így a vízszintes tengely a négyzet - 
üreg középvonalán halad át. (5. ábra).
Az ábra jelöléseivel a számítás menete.
Az Л'-sugarú kör egyenlete

x 2 +  y 2= R 2 (1)

A négyzetüreg P x ponton átmenő oldalát egy 
negatív iránytangensű 45°-os dőlésszögű egyenes
nek vehetjük, melynek egyenlete: у =  —x +  b (álta
lános alak).
Behelyettesítve:

U  A -Z 2 H \

=  (2)

A P l  pont Xj és yx koordinátáit úgy kapjuk meg, 
ha az (1) és (2) egyenleteket kétismeretlenes 
egyenletrendszerként kezelve megoldjuk. A (2) 
egyenletet az (1) egyenletbe behelyettesítve 
majd összevonva és rendezve:

2a:2—x(2 ■R + A  - Í2—H) +

~~ j7

+  (A ■ V2—H) [Л +  — — ) =  0 

^ C
2x2— Bx +  C =  0 (3)
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A (3) másodfokú egyenletet megoldva: 2.8. Ovál-kör alakítás

В + У  B 2— 8(7
£ 1.2 = - -- -- -- -- -- -- -- -- -- - - -- - -- - -- - -- - -- - -- - --4

Az 5. ábra alapján a két gyök közül a nagyobbikra 
van szükség:

B +  V B 2— 8C

Az y x legegyszerűbben az (1) egyenletből határoz
ható m eg:

Vl =  \ R 2—x 2
Az ábrán szereplő többi paraméter meghatározása: 

z =  H — (R—x\) -2 
a =arc tg^/Zj)

T  i =
R 2 • n -a

-* i -2

P 2 = 2  -z -y\ 
m _  22—(4—Я)—i?i2 

3 2 

T =T j  + T 2+ T
Ah&t\ =  (T ov— T ))z

ahol Tov — az oválszelvény területe
2.7. Négyzet-ovál alakítás

Ehhez az alakításhoz hasonló még a szekrény- 
ovál alakítás, melyre a számítások teljesen hason
lóak (6. ábra).

x  =  Y R 2— A 2I 4 
y = R —X 
a =  arc tg(A/2 -x)

T ‘z =  (H—2 ■у) ■A 
Ahm =  (TN-T )I A  

T  =  T \ + Tz

Az ábra ugyanúgy helyezkedik, mint az ovál 
négyzet alakításnál. (7. ábra).

A P l  pont koordinátáit egy (x =  0, y =  0) közép
pontú és egy rr-tengelyen eltolt középpontú kör 
egyenletének megoldása után kapjuk. A két kör 
általános egyenlete:

x 2+ y 2= R 2 
(x—u )2+  (y—v)2= R 2

ahol и é s v a  kör középpontjának koordinátái. 
Jelen esetben:

x 2 +  y 2= R 2

(x—u)2 +  y 2= R }2; u = R -----v =  0
XJ

A P l  pont Xj és y1 koordinátáinak behelyettesítése 
után az egyenletrendszert megoldva a következő
ket kapjuk:
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2.9. Kör-óval alakítás (8. ábra)

2 , 2 r>2x \  + y l = R I

x ‘i +  (Vi— v ) 2= R 2

H
v =  - — R

R \—R 2+ v 2 ------
у  i = — 2 ^ ------- ; *1= Щ - у ?

Xi .  ^ у  1
a =  arc tg----- p =  arc tg------

z  X l

í 7i =  - 1- g ö- - - 2 x 1 -.y1

í ,2 = 4 ' 3:l - y i

y 3 =  -  — - Z - X 1 • 2 ; z = \ R 2 - x i2

Ahta=(TK—T)l2.xi  
Т = Т г  +  Т г + Т ъ

ahol T k  — a kör szelvény területe

Meg kell említeni még az ovál-ovál, ovál-torzkör 
és a torzkör-ovál alakítást is. A kör-ovál ill. ovál- 
kör alakításra vonatkozó számítás menetének 
ismeretében azonban — a szükséges módosítások 
elvégzése után — az átlagos magasságcsökkenés 
ezekben az esetekben is nehézségek nélkül meg
határozható.

A bemutatott példák is igazolják, hogy ezzel a 
módszerrel az átlagos magasságesökkenés egyér
telműen és pontosan meghatározható, ami a 
további számítások pontosságát is nagymértékben 
javítja.

A viszonylag sok számolási feladat sem jelent 
problémát, mert a számítások menetére könnyen 
készíthetők mikroszámítógépes programok, me
lyekkel a számítógép gyorsan meghatározza a 
kívánt paramétereket. Ezek a kis programok 
ezután szubrutinként beépíthetők nagyobb prog
ramokba, amelyek már a hengerlési folyamat 
elemzését komplexebben végzik.

Vaskohászati műszaki újdonságok
G yors salak  észlelőrendszer a b ruckhausen i Thyssen 

üzem ben

1988 áp rilisáb an  a T hyssen  cég b ruck h au sen i fo ly a 
m a to s  b u g aö n tő  üzem ének m in d  a  14 ö n tő ü stjén  
h a sz n á la tb a  v e t té k  az A m epa E S D  100 m érőrendszert. 
A 400 to n n ás  ö n tő ü stö k  a lján  lévő csapolóidom  a lá  
é rzékelő t szere ltek , am i a  tűzálló  bélés cseréje u tá n  is az 
ü s tb e n  m arad . Szerelése egyszerű és é le tta r ta m a  hosszú. 
A ren d szer te lje sen  a u to m a tik u san  zá rja  a  to lózára t. 
U g y an csak  au to m a tik u san  tö r té n ik  az ön tési he lyze te t 
v á l to z ta tó  forgatókar-vezérlése  is. A rendszer összes 
á llap o tje lző jé t n y o m ta tó sze rk eze t és az ön tőrendszer 
szám ítógépe is rögzíti.

(H .W .)
Stahl und Eisen, 1988. 05. 30.

Nő az USA porkohászat! k apacitás feleslege

Az észak -am erika i p o rkohászati v á lla la to k  erősen 
rem élik , hogy növekvő  p o rk o h ásza ti k ap a c itá su k a t a 
növekvő  igény, elsősorban a  gépkocsigyártásé , felveszi. 
Az á tlag o s benzinüzem ű a u tó b a  9,5 kg porkohászati 
ú to n  g y á r to t t  a lk a tré sz t ép ítenek  be, a  d ízel-m otorokba 
ped ig  12,6 kg-o t. E zek  a  m ennyiségek  1993-ig m egdup 

lázódha tnak . F e lteh e tő en  ebből a  m egfonto lásból k i 
indu lva  a lap ít h á ro m  jap án  vá lla la t p o rk o h ásza ti üze 
m e t In d ian a  á llam b an .

A S intering Technologies Inc. (STI), am ely  a H itach i 
Pow dered M etals Co. L td . és a  C um m ins E ngine Со. 
In c . Colum bus (In ) vegyes v á lla la ta , G reensburgban 
10 M USD rá fo rd ítá ssa l ép ít po rk o h ászati üzem et, míg a 
M itsubishi M etal Corp. Tokyo m á ju sb an  v ásáro lt te l 
k e t  C olum busban  ugyanilyen üzem  létesítéshez. A 
K ohelco M etal P o w d er of A m erica In c . (a K oho Steel 
L td ., a  N issho Iw a i Corp. és a  Shinsho Corp. 70—20— 10 
%  tőkem egoszlású  vegyes vállalata) S eym our m ellett 
ép ít 2000 t /é v  k a p a c itá sú  üzem et.

A m ár m űködő észak-am erikai v á lla la to k  aggódnak 
az ú j üzem ek m ia tt .  Az észak-am erikai összes porkohá 
sz a ti k apacitás a  Q uebec M etal Pow ders ta v a ly  belépett 
40 k t/é v  k ap ac itá sáv a l eg y ü tt 332 k t/é v  vo lt, míg a 
fogyasztás csak 218 k t- á t  é r t el. Az induló  Kohelco 
cég 24 k t/év  k a p a c itá sá t exp o rtta l k ív á n ja  k ihasznál 
n i.

A  gyártók  és felhasználók évi 3 % -ra  becsülik a 
fogyasztás növekedését, b ár 1988 első félévére 6— 7 % 
növekedést v á rn a k .

(H.W .)
Tom Balcereh: Iron Powder Makers hook for Auto Upturn.
American Metal Market, — Powder Metallurgy, 1988. 07. 0. p. 8.
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A 40 esztendős MTESZ
E g y  tá rsa d a lm i rétegszervezet é le téb en , tö rténetében  

je len tő s  m érföldkő 40 év. S zö v e tség ü n k  négy évtizede 
h a rc o l a  m ag y ar reálértelm iségért.

A  M űszaki és Természettudományi Egyesületek Szö
vetségének alakuló  kongresszusára 1948. június 29-én 
k e rü lt  sor, am ikoris 14 ta g e g y e sü le t 9500 m űszaki 
szakem bere  nevében m ondta k i egyesü lési e lhatározását. 
S ze rv eze tü n k e t azzal a la p íto ttá k  m eg , hogy ellássa a 
szak em b erek  érdekképviseletét, m ű k ö d te sse  a  m űsza 
k ia k  szak m ai közéletének d e m o k ra tik u s  fórum ait, m eg 
felelő szervezeti feltételeket b iz to s ítso n  a  szakem berek 
tu d o m á n y o s  és szakmai együ ttm ű k ö d éséh ez , illetve 
seg ítse  a  kapcsolatok k ia la k ítá sá t a  nem zetközi tu d o 
m án y o s és m űszaki szervezetekkel. Szövetségünk első 
v eze tő i m á r akkor a tudo m án y  és  az  ú j technika fon 
to s s á g á t h angoz ta tták , és a  tu d á s  m egbecsülésére és 
h aszn o sítá sá ra  h ív tak  fel. N ehéz tö r té n e lm i időszakok 
b a n  is m egőrizte szervezetünk a  szók im o n d ás bátorságát, 
v á l la l ta  a  szakm ai tudom ányos vélem ényeket, m égha 
azok  értetlenséggel, rö v id lá tássa l i s  ta lá lkoztak . O ly 
k o r  a  p o litikának , a szu b jek tiv izm u sn ak  kényelm etlen 
szak m a i meggyőződését a neg y v en  é v  a la t t  sok MTESZ- 
ta g  v á lla lta , s egzisztenciális fü g g és nélkü l fogalm azta 
m eg tudom ányos m űszaki n é z e té t  a  népgazdaság, a 
tá rsa d a lo m  fejlődése érdekében. K á r , hogy igen sok 
szo r nem  halla tszo tt m esszire a  h an g ju k . P éldáu l az 
e lm ú lt tíz  évben a reálértelm iség v o l t  az, am elyik első 
k é n t figyelm eztetett a v ilág b an  ta p asz ta lh a tó  á ta la 
k u lá sra , a  p á r t  és a korm ány e b b ő l fakadó stra tég ia i 
fe la d a ta ira . Je lez te  a h a tv an as és h e tv en es években az 
ú j tudom ányos-m űszaki irá n y z a to k  m egjelenését, az t, 
hogy  a  tu d o m án y  és a te ch n ik a  v isz o n y a  m egváltozott, 
hogy  a  tudom ány  m ásképpen —  heves k a ta lizá to r 
k é n t  —  h a t  a  technikára és ezzel e g y ü t t  a term elésre, 
m in t  k o rábban .

S zakem bereink  az M TESZ-ben az za l tesznek szert e 
fo n to s  funkcióra, m ert s z e rv ez e te in k  behálózzák az 
egész m ag y ar népgazdaságot, a lk o tó m u n k á t végeznek a  
v á lla la to k n á l, üzemekben, in tézm én y ek b en , városok 
b an . A haza i ism eretek m e lle tt n a g y  nem zetközi t a 
p a sz ta la to k a t is szerezhetnek, m eg ism erh e tik  m ás nem 
ze tek  tudom ányos vélem ényeit, m e r t  m a m ár ta g ja i 
v a g y u n k  több , m in t száz n em ze tk ö z i szervezetnek, 
év e n te  á tlag b an  négyezer s z a k m a i összejövetelt ren 
d ezü n k , m elyből száz nem ze tk ö z i részvételű  konferen 
c ia , világkongresszus. V a lu ta k e re tü n k  lehetővé teszi 
szakem bereink  külföldi u ta z ta tá s á t  és külföldi szak 
em berek  m eghívását h azán k b a . A  M űszaki és T erm é 
sz e ttu d o m án y i Egyesületek Szövetségébe tö m ö rü lt 
szakem berek  te h á t naprakész sz a k m a i inform ációkkal, 
ta p a sz ta la to k k a l rendelkeznek, a  k o r technológiai k i 
h ívásáró l, az ú j tudom án y o s-m ű szak i eredm ényekről 
és a  m ag y ar valóságról.

E lm o n d h a tju k , hogy a  n eg y v e n  óv a la tt az M TESZ 
ere je  tö b b ek  között abból f a k a d t ,  hogy benne jelen 
v a n  az innovációs lánc m in d e n  szakm ai képviselője: 
k u ta tó , fejlesztő, gyártó, e lad ó  és  m ég a vevő is. Meg 
kell ősz in tén  mondanom, h o g y  e n n e k  ellenére jav as la 
ta in k a t ,  prognózisainkat soká ig  n e m  v e tték  figyelem be 
a  gazdaság i döntéseknél. E z is o k a  annak , hogy a  veze 
té s  különböző szintjein késve ism e r té k  fel az e lek tron i 
k a , az inform ációs techno lóg ia  szerepét, a szellem i 
m u n k á n a k  a  társadalm i m u n k am eg o sz tásb an  m egnö 
v e k e d e tt sú lyát, a p o litik a i in tézm ényrendszer k o r 
szerűsítésének  szükségességét. E z  a  kései felism erés 
m agyarázza , hogy a kor k ih ív á s a ira  gyakorla ti in té z 
kedésekkel igazán csak m o st k e z d ü n k  reagálni. S zak 
em bereink  általánosítható  ta p a s z ta la ta ,  hogy a  k o r 
sz ak v á ltás , ezzel összefüggésben a  m űszaki á ta lak u lá s  
je len tőségét, e változások b e fo g a d ásá ra  elég rugalm as 
tá rsa d a lm i és gazdasági sz e rk e z e t k ialak ításának , a 
m egfelelő kutatási-fejlesztési és gyártá si környezet 
b iz to sításán ak  szükségességét a z  á llam i vezetés későn

ism erte  fel. M áskülönben  nem  k ö v e tk ez e tt vo lna  be, 
h o g y  m iközben a  f e j le t t  tőkés o rszágokban  a  tu d ás  
fe lé rtéke lődö tt, ezzel szem ben  n álunk  soká ig  leértéke 
lő d ö tt . Sajnos, a m ű szak i p á ly ák  többsége m ég m a is 
kevésbé vonzó a  f ia ta lo k n a k  és a  m érnök i m u n k a  még 
m in d ig  inkább  olcsó m u n k a e rő t jelent.

A  m odernizáció, a  m ű szak i fejlődés la ssu lása  —  é r 
d ekes m ódon —  a  szövetség  és az egyesü le tek  ö n tö r 
v é n y ű  fejlődését nem  tu d ta  m egakadályozni, a  szak 
em bereken  nem  v e t t  e rő t a  esüggedós, ellenkezőleg, 
ja v u l t  az egyesületi m űhe lym unka , az  M TESZ te v é 
kenysége, kiállása h a rc o sa b b á  v á lt és szak m ai közéleti 
é le te  fe jlődö tt. A szövetség  belső é le té t ille tően  a kez 
dem ényezések a  neg y v en  év  a la tt  m ind ig  a r ra  irán y u l 
ta k ,  hogy az egyesü le tek  ne fo rd u ljan ak  „befelé” , 
m u n k á ju k a t m inél szervesebben  kössék a  népgazdaság  
reá lis  fo lyam ataihoz. E z  idővel te rm észetes m u n k a 
s tílu ssá  is vált, ennek  köszönhető  az is, hogy  a  m űszaki 
érte lm iséget m a  m ár jo b b a n  bevonják az á llam i, vá lla 
la t i  döntések előkészítésébe, a  különböző helyzetelem 
zések k im unkálásába . Igaz , szakem bereink  m inden, 
a  reálérte lm iséget é r in tő  kérdésről nem  r e j t ik  véka alá 
vélem ényüket, tu d o m á n y o sa n  m eg alap o zo tt v iták b an , 
elem zésekben ad n ak  v á la sz t sokszor az egész tá rsa d a l 
m a t  izgató kérdésekre. M inden erőnkke l azon  dolgo 
zu n k , hogy az ú j tá rs a d a lm i és gazdasági m ozgásoknak  
m egfelelő szellem i m a g a ta r tá s t , é rdekeltség i felfogást 
és rendszert v igyünk  a  m unkába, g y a ra p ítsu k  a  tu d o 
m ányos és m űszaki é r té k ek e t, fokozzuk azok  m egbe 
csü lését. U g yanakkor szövetségünk felelősséget érez 
a  170 ezres tagság  és ezen keresztü l az egész m agyar 
m űszaki, agrár, közgazdaság i, tu d o m án y o s szakem be 
r e k  m u n k á ján ak  m egbecsü léséért is. E z é r t  a  MTESZ 
érdekvédelm i té ren  n em csak  az a lk o tó m u n k a  sa játos 
fe lté te lrendszerének  k ih a rco lásá t v á lla lja  föl, hanem  
—  a  negyven esztendős tö rekvéseknek  m egfelelően —  
a  szakszervezetek m e lle tt az alko tó  tu d o m án y o s  és 
m űszak i szakem berek szakm ai, erkölcsi érdekvédelm ét 
is.

Az MTESZ k ö zrem űködésé t m a m á r  m ind  g y ak 
r a b b a n  igényli tá rsa d a lm u n k , m ivel szövetségünk 
sz in te  koncen trá lja  a  tu d ó so k  és m érn ö k ö k  tu d á sá t, 
m u n k á ju k a t cé lirányosan  megszervezi.

N egyven óv a l a t t  szövetségünk m egerősödö tt, te 
k in té ly e  van, k im agasló  szem élyiségek, n ag y  egyénisé 
g ek  vezették , a d tá k  m eg m u n k á ja  irá n y á t.  Mi is az ő 
ú tju k o n  akarunk  to v á b b h a la d n i, azon, hogy  az MTESZ 
és egyesületei, te rü le t i  szervezetei o ly an  fó rum aivá 
v á ljan a k  a m agyar reá lérte lm iségnek , am ely ek  harcosan 
k iá lln ak  a tu d á s  becsü le téé rt, a  m inőségi és az é rték 
te re m tő  szellemi m u n k a  tá rsad a lm i ra n g já n a k  helyre- 
á llítá sáé rt és to v á b b i növekedéséért. A zon m unkálko 
d u n k , hogy a  tu d o m á n y o s  és m űszaki ism eretek  a  k u l 
tú r a  részévé v á ljan a k , és a  tá rsad a lo m  egészében erő 
söd jön  a  techn ika  é rté se , tisz te le te  és szakem bereink  
megbecsülése.

Az MTESZ e negyven  év  a la tt  a  tu d o m án y o s  nem zet 
közi életben is ran g o t, elism erést v ív o tt  k i m agának, 
ehhez term észetesen a  nem zetközi h írű  m űszak i n ag y 
ja in k  is h o zzá já ru ltak . Szövetségünk e tö rténelm ileg  
nehéz politikai időszakban , 1953-ban le t t  ta g ja  a 
Tudományos Dolgoztak Világszövetségének. M egalakulá 
su n k  40. esztendejében , 1988-tól nég y  éven  á t  B u d a 
p es ten  m űködik a  F E N  TO — a Szocialista Országok 
Műszaki-Tudományos Szervezeteinek Szövetsége —  is.

Az MTESZ és egyesü le tei, szervezetei tevékenységé 
n ek  40. esztendejében  elvileg szinte u g y a n a z t m o n d h a t 
ju k , am it a lap ítá sa k o r az elődök h an g sú ly o z tak  egy 
em elkedő szellem i, tá rsa d a lm i, tu d o m án y o s, gazdasági, 
techn ika i spirál m en e téb en  érkezve el az  évfordulóhoz: 
az  ú j kihívással m egbirkózni csak egy  m egú ju lásra  
képes szervezet tu d  . . .

Dr. Tóth János
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Egyesületi hírek
N a p i r e n d e n  a  s z á m í t ó g é p e s  t a g n y i l v á n t a r t á s

1988. au g u sz tu s  30-án, egyesü le tünk  k lu b já b an  o r 
szágos t i tk á r i  é r te k ez le te t ta r to t tu n k .

N ap irenden  a  legu tóbb i kü ldö ttközgyű lés h a tá ro z a 
ta in a k  v ég re h a jtá sá v a l k apcso la to s tevékenység, v a la 
m in t az eredm ényes te ljesítéshez szükséges in té zk e d é 
sek m eg h atá ro zása  volt.

Az O M B K E  szakosztály- és hely i szervezetek t i t 
k á ra in ak  m u n k aértek ez le tén  dr. Bakó Károly ü g y v eze tő  
fő ti tk á r  e lnökö lt, és dr. Csaba József fő titk á rh e ly e tte s  
á lta lán o s beszám oló já t Nádas István, a gazdasági b i 
zo ttság  vezető je , az egyesü le ti gazdálkodás féléves 
eredm ényeinek  ism ertetésével; Arató László szakcsopo rt 
t i tk á r  a  szerződéses egyesü leti k u ta tó -  és fe jlesz tő i 
tevékenység  je len tőségével és fo rm áival; Benyovszky 
Móric, a  CÜ SZB titk á ra , a  cen ten áriu m i ü n n ep ség  
szervezésével k apcso la to s in fo rm ációkkal eg ész íte tte  
ki.

A beszám olókat élénk v ita  k ö v e tte . A hozzászólások 
zöm e k é t p rob lém akörhöz k ap cso ló d o tt és az a láb b i 
á llásp o n to k  a la k u lta k  k i:
—  Az O M B K E szak é rtő i á lta l v ég z e tt k u ta tá s -fe jle sz té 

si tevékenység  jó l szervezett, a  m egrendelőnek is és a 
m u n k á t koord ináló  szakosz tá lyoknak , v a lam in t a 
m u n k á t végző szakem bereknek  gazdaságilag is e lő 
nyös. Az O M B K E  k u ta tás-fe jlesz tés i tevékenysége 
úgy  szervezhető , hogy  az O M B K E  jogi ta g v á lla la ta i 
hoz ta r to z ó  k u ta tó  in téze tek  tevékenységé t ne z a v a r 
ja , h an em  egészítse ki. M indezek u tá n  célszerű a  
szerződéses m u n k á k  v o lum enét n öveln i.

—  M eg állap íto tták , hogy a  h a té k o n y  egyesületi (sza k 
o sz tály i) gazdálkodás, a  gyors szakm ai, szervezési és 
g azdaság i d ö n té sek  a lap ja  a  szám ítógépes ta g n y il 
v á n ta r tá s , am ely  jelenleg a  legkorszerűbb  és le g h a té 
k o n y ab b  ren d szer és am ely  rendszerben  jól szervez 
hető  a  tag d íjf ize té s i m orál ja v ítá sa , m unkavégzésre 
szak m ai csoportosítások , szak m ák  szerin ti in fo rm á 
ció igény kielégítése stb . A szám ítógépes ta g n y ilv á n 
ta r tá s  ren d szerén ek  bevezetését a  legutóbbi közgyű 
lés e lh a tá ro z ta , és ezen h a tá ro z a t  éi'telm ében az 
M V A E szám ító k ö zp o n tja  e lk ész íte tte  a ren d sze r 
te rv e t, rende lkez ik  ada tfe lv ivő , ad a tm ódosító  és 
ada tlekérdező  szoftverre l, v a la m in t m egtervezte az  
ad a tk é rő  lapo t. Je len leg  az ad a tk é rő  lapok k itö ltése  
a  fe la d a t és egyben  ez a  ren d szer üzem behelyezésé 
nek  kulcskérdése. T ag tá rsa in k  á l ta l  k itö ltö tt a d a t 
lap o k a t a  szám ítóközpon t az év  h á tra lév ő  h ó n ap ja i 
b an  a szám ítógép  ada trö g z ítő jéb e  táp lá lja , és az  
1989. é v e t m ár e rendszer seg ítségével k ezdhetjük . 
A szám ítógépes ta g n y ilv á n ta r tá s i rendszerhez ig a 
zodva a  tag d íjfize té s i ren d sze rü n k  is m ó d o su l: 
ta g d íja t  fize tn i 1989. ja n u á r  1-tő l az  óv szep tem ber 
30-ig egy összegben, egész év re  szólóan lehet egyén i 
leg (p o s tau ta lv á n y o n  az 508-4198 szám la jav á ra )  
vagy  csopo rto san  (a  befizető ta g tá rs a k  névsorával), 
de lehet v á lla la t á l ta l  egy v ag y  tö b b  esetben fize tés 
ből in tézm én y esen  levon t m ódon  is, h a  a  v á lla la t 
n évso rt közöl a  szo lg á lta tá sá t igénybe vevő ta g 
tá rsa in k ró l. M inden  fa jta  és rendszerű  befizetés ese 
té n  a  n év  m e lle tt a  szem élyi szám  —  m in t azonosító 
szám  —  szükséges. A tag d íjb e fize téstő l függően 
fog juk  ta g tá rs a in k  részére a  szak lap o t m egrendelni.

Az egyesü le ti gazdálkodás féléves eredm ényei, v a la 
m in t a  k ü ld ö ttk ö zg y ű lé si h a tá ro z a to k  időarányos 
te ljesítésének  tu d a tá b a n  az országos t i tk á r i  é rtekez let 
rész tvevő i az  év  eredm ényes befejezése rem ényében 
z á r tá k  m egbeszélésüket.

Dr. Csaba József

A z  O M B K E  v á l l a l k o z á s  s z a k é r t ő i  é s  k i a d v á n y - g o n d o z ó i

t e v é k e n y s é g e

A m egbízásos s z a k é rtő i m unkák  O M B K E  vállalásá 
n ak  célja az eg y e sü le ti tagok  szakm ai tu d á sán a k , t a 
p a sz ta la tán ak  h aszn o sítása , a n épgazdaság  gyorsabb 
ü tem ű  fejlődése é rd ek éb en . Ez az egyesü le ti közrem ű 
ködés egyike az O M B K E  sokrétű  tevék en y ség i form ái
nak, am in t ez t a  von atk o zó  országos és M TESZ ren 
deletek  lehetővé te sz ik  és szabályozzák.

A megbízásos, szerződéses szakértői m u n k á k  vállalási 
lehetőségei ren d k ív ü l széles körűek. I ly en e k  a  k u ta tás i 
és m űszaki fe jlesz tési tém ák , szabványok , üzem szerve 
zés, iparjogvédelem , energ iatakarékosság , szakford ítás, 
technológiai rac ionalizá lás, szak tanácsadás, ok ta tás , 
m a rk e tin g tan u lm án y o k  s tb .

A m egbízást ad ó  v á lla la to k  és in tézm én y ek  éltek  és 
élnek a lehetőséggel. 1983 ó ta  egyre növekvő  m értékben 
széleskörű m űszak i, gazdasági és p iac i ism ereteket 
igénylő m u n k ák k al b íz tá k  meg az O M B K E -t, ahol az 
a d o tt  tém ák  legk iv á ló b b  szakértőiből álló  m u n k a b izo tt 
ságok gyorsan és a  m egbízók igényeinek megfelelően 
dolgozták ki a  fe la d a to k a t.  A m egrendelő ráfo rd ítása i 
eredm ényesen té rü l te k  meg az e lkészü lt szakértő i 
m unkák  an y ag án ak  v á lla la ti a lkalm azásával, illetve 
az ebből n y e r t szellem i és gazdasági értékn ö v ek ed és 
ből. E rre  enged k ö v e tk e z te tn i az a  tén y  is, hogy  a  m eg 
bízásos m unkák  m enny isége  és értéke év rő l-óvre növek 
szik és az elm últ év b e n  m ár m eghalad ta  a  10 millió 
fo rin t árbevéte lt. E m ia t t  1988. jan u ár 1 -tő l dr. Bakó 
Károly ügyvezető f ő t i tk á r  kezdem ényezésére m egala 
k u lt az OM BKE Vállalkozás, ahol kellő vállalkozói 
szakértelem m el, és e té re n  gazdag ta p asz ta la to k k a l 
rendelkező ta g tá rsa k  lá t já k  el az ezzel já ró  fe lad a to k a t.

A sokirányú  te v ék e n y ség  közül a  jövőben  az egyesü 
le t bővíten i k ív á n ja  a  n yom dai előkészítés, és ad o tt 
h a tá ro k  között a  k ia d ó i tevékenységet is.

Az OM BKE g o n d o zásáb an  m ár eddig is tö b b  anyag 
je len t meg, az egy sze rű b b , napi h a szn á la tú  k iad v á 
nyok tó l az igényes m egjelenésű  és ta r ta lm a s , rep rezen 
t a t ív  könyvekig. A m á r  elkészültek közü l p é ldakén t 
m egem líthetjük  a  Munkavédelem az öntödében, Vocem 
preco, Vivat Academia, Képlékeny alakítás és hideg
hengerlés, Robbantómesterek kézikönyve, Agricola, Paj- 
tás! Szerencse fel! IC SO B A  évkönyv stb . c. k iad v án y o 
k a t. M egem lítjük, h o g y  jelenleg is rész t v eszü n k  érte l 
m ező szó tárak  ö sszeá llításában , p rospek tusok  és g y á r t 
m ány ism ertetők  előkészítésében .

A jövőben is e lsősorban  a  vállalati m onográfiák , év 
könyvek, konferenciákhoz és rendezvényekhez rendelt 
k iadványok, gépk ö n y v ek , szak o k ta tás t célzó ta n k ö n y 
vek, prospektusok , ism ertetőanyagok , szakk ö n y v ek  
és m ás hasonló je llegű  n y o m ta tv án y o k , k iad v án y o k  és 
könyvek  gondozását v á l la l ja  az O M BKE. E zen  k iad 
v án y o k  legtöbbjére je llem ző  az ingyenes te rje sz té s , vagy 
a  válla la tok  á lta l tá m o g a to t t  felvásárlás, esetleg  a 
rendezvény  á rb ev é te léb ő l való  kö ltség té rítés. Igény  
esetén  az O M BKE a  köze l 10 000 főt képviselő  tagsága 
k ö zö tt végez előzetes p ia c i felm érést, illetve e lő rendelé 
sek  gyű jtésé t.

Az OMBKE  m e g á llap o d á s t k ö tö tt az  OM IKRON  
Kisszövetkezet kiadói rész legével a  k iadási és szakm ai 
igényesség érvényesítése  érdekében .

Az OMBKE Vállalkozás tevékenysége n a p ja in k b a n  
m á r  nem csak a n ép g azd aság n ak  és a m egbízó in tézm é 
n y ek n ek  hasznos, h a n e m  az OM BKE m űködéséhez 
szükséges gazdasági a la p o k  m egterem tésének  nélk ü 
lö zhete tlen  eszköze.

Arató László
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Üzemi hírek
K o h á s z n a p  Ó z d o n

S zep tem b er 10-én k erü lt so r —  negj'edik  alkalom 
m al —  az im m ár h ag y o m án n y á  érő  kohásznap m eg 
rendezésére. Az ünnepeiteket, az  ünnep lőket, városunk  
lakó it a  K ohász fúvószenekar éb re sz te tte . U gyancsak 
a fúvósok  fogadták a g y ü lek ező k e t a  M ajális-parkban, 
ahol a  kohásznap  h ivatalos része  10 ó rakor ve tte  kez 
d e té t.

Ü n n ep i beszédet — a k o h ászo k , családtagok, s a  
m eg h ív o tt vendégek köszöntése u tá n  —  dr. Lotz Ernő, 
v á lla la tu n k  vezérigazgatója m o n d o tt  (1. ábra).

1. ábra. Dr. Lotz Ernő, az ÓK Ü  vezérigazgatója üdvözli 
a kohásznap résztvevőit

N egyed ik  éve szólunk t is z te le t te l  ann ak  a szakm ának  
a  m űvelő irő l — h an g sú ly o z ta  bevezetésül — , m elyet 
143 esztendeje  gyakoro lnak  Ó zdon. E z  a nap  azoknak  
a  kohászoknak  az ünnepe, ak ik  a  legnehezebb idősza 
k o k b an  is bizonyságát a d tá k  szakm aszere te tüknek , a  
vá lla la thoz , a városhoz v a ló  ragaszkodásuknak . Ü n n e 
pe ugyan ak k o r ez a ,n ap  a  kapcso lódó  m u n k a te rü le te 
ken tevékenykedő Ó K Ü -s do lgozóknak  is, hiszen az 
é le t szám talanszor igazolta, h o g y  csak  eg y ü tt gondo lkod 
v a  és eg y ü tt cselekedve v a g y u n k  képesek a gondok le 
küzdésére , ta rtós sikerek elérésére .

M indnyájan  tisz táb an  v a g y u n k  azzal — fo ly ta tta  a  
m eg k ezd e tt gondolatsort dr. Lotz Ernő — , hogy sú lyos 
p ro b lém ák  árnyékolják be  —  h e lyben  is és országosan 
is —  a  m ai ünnepet. G yökeres tá rsad a lm i és gazdaság i 
m egú ju lásunk  ugyanis n em  tű r  tovább i h a la sz tá s t, 
hiszen a  tétovázással, a  késlekedéssel jövőnket, f ia in k , 
u n o k á in k  jövőjét te n n én k  k o ck ára . Sürgető fe la d a tu n k  
ezért, hogy átm entsük , m egerősítsük  m indazt, am i jó  
v o lt m unkánkban  és m egszün tessük , felszám oljuk 
m in d az t, am i e lav u ltn ak , h á trah ú zó n ak  b izonyu lt.

A k o hásza tta l szem ben —  té r t  á t  szűkebb p á tr iá n k  
üg y eire  az ŐKÜ v ezé rig azg a tó ja  —  az az elvárás, h o g y  
tá m o g a tá s  nélkül m ű k ö d jö n , hogy  zökkenők n é lk ü l 
k ielégítse a belső piac ig én y e it.

Az á tá llás a kisebb, de  ü tőképesebb  kohásza tra  t e r 
m észetesen konflik tusokkal já r , ám  a  rad ikális v á lto zá s  
elől nem  lehet, nem szab ad  k ité rn i. Mindez u g y an ak k o r 
nem  vezethet kapkodáshoz, m egalapozatlan  in té zk e d é 
sekhez, a  közvélem ény m ellőzéséhez. Az é r in te tte k  
sz ám á ra  világos v á lasz o k a t kell adn i arra , hogy t á v la 
to k b a n  hogyan a laku l a  szak m a , a  vá lla la t sorsa, h o 
g y a n  alakul a ko llek tívák , egyes em berek p e rsp e k tív á 
ja .

S ajnos m a még —  m iu tá n  szakm ai v iták  za jlan ak , s 
így  nem  születtek m eg a  végleges döntések —  nem  le h e t 
m in d en  jogos kérdésre le z á r t  vá lasz t adni —  m o n d o tta  
el a  m ai, s még inkább  a  h o lnap i helyzetről szó lva dr. 
Lotz Ernő. A nnyi b izonyos, hogy 1990-ig nem  kell 
szám ottevő  am pu táe ió ra  szám ítan i, s az is tény , h o g y  a  
szervezeti változást ille tő en  az ipa ri m iniszter sz ep te m 

b e r  hó végén hoz m a jd  dön tést. E gy  sor lényeges k é r 
d ésben  azonban a  jö v ő  évben  m ondják  ki a  végső szót.

N ehezíti v iszon t a  d ön téshoza ta lt, ak a d á ly o zz a  a 
tis z tá n lá tá s t, g á to lja  az  érdem i tá jé k o z ta tá s t , h o g y  a 
T G B  koncepciója n e m  ta rta lm a zz a  a  m u n k a h e ly te re m 
té s re  vonatkozó elképzeléseket, illetve g a ra n c iá k a t. 
M árpedig  — és e z t az  á lláspon to t a m egyei, s helyi 
p o litik a i szervek is o sz tjá k  —  a v isszafejlesztésekhez 
kapcsolódva m in d en k ép p en  szükségszerű ú j m u n k a 
helyeket, ú j m u n k a a lk a lm a k a t te rem ten i. E z é r t  is 
indokolt, hogy a  m egyei regionális fe jlesz tési te rv  
k idolgozását és m eg v a ló s ítá sá t is m egfelelő jo g o sít 
v ányokkal rendelkező , és megfelelő eszközökkel bíró 
m in iszteri b iztos irá n y ítsa .

Végezetül a köze ljövő  feladata iró l szó lt v á lla la tu n k  
vezérigazgatója. M in t k ife jte tte : az Ó K Ü  jelenlegi 
gazdasági e redm énye i, p iaci pozíciói o k o t a d n a k  a 
b izakodásra, a la p o t te re m te n ek  a  v á lla la ti függetlenség  
megőrzésére. A b iz to s  p iac , a  k iegyensú lyozo tt pénzügy i 
h á t té r  b ir to k áb an  u g y an is  sa já t sorsunk fö lö tt  m agunk  
d ö n th e tü n k , s m u n k á n k tó l, te ttrek észség ü n k tő l függ a 
h o zo tt döntések v ég re h a jtá sá n ak  sikere is.

A vállalati k o lle k tív á b an  ad o tt az e lszán tság , ad o tt 
a  tettrekészség, fe je z te  be beszédét dr. Lotz Ernő. —  Az 
ózdi kohászok u g y a n is  Ózdon ak a rn ak  é ln i, Ózdon 
ak a rn ak  dolgozni, s ezé rt —■ a v á lla la t és a  te lepülés 
jövőjéért —  h a jla n d ó k  áldozato t is hozn i. E h h ez , a 
m indnyájunk  s o rs á t m eghatározó válla lkozáshoz kí 
v ánok  m indenk inek  erő t, egészséget, k i ta r tá s t  és jó 
szerencsét.

Az ünnepség elism erések  á tad ásáv a l fo ly ta tó d o tt.
A gyáregységi k o llek tív ák  a m eg szo k o ttn á l kisebb 

szám ban, de a  m eg szo k o tt családias légkörben  ü nnepe l 
te k  a  nap  fo lyam án .

S bár a  m o stan i kohásznap  a  közism ert g o n d o k  m ia tt 
v isszafogottabb v o lt  a  korábbinál, a  jö v ő re  nézve 
m indenképpen b iz ta tó , hogy a  vasasszakszervezet 
elnöksége előző n a p i ülésén jav aso lta : a  k o h ász  szakm a 
erkölcsi elism erésének  je leként éven te  m in d e n ü tt  egy 
időben rendezzék  m eg az országos k o h ászn ap o t, így 
köszöntve e re n d k ív ü l nehéz, ugyan ak k o r szép  szakm a 
dolgozóit.

M áté László

S z e m t ő l  s z e m b e  a  m i n i s z t e r i  b i z t o s s a l  

Ó z d o n

N agy érzelm i v ih a ro k a t k av a rt Ózdon —  az  üzem ben 
és a  városban  e g y a rá n t —  a  v ask o h ásza t sze rk eze tá t 
a lak ításának  g y o rs ítá sá ra  k inevezett m in isz te r i biztos 
ism ertté  v á lt te rvkoncepc ió ja , am ely  az Ózdi Kohászati 
Üzemek sz in te  te lje s  elsorvasztásával, a  ra d ik á lis  vissza 
fejlesztéssel, sok  n á lu n k  is e redm ény t p ro d u k á ló  te r 
m előberendezés Diósgyőrbe való á tte lep íté sé v e l lá tja  
m egoldhatónak  a  k ív án a to s  sz e rk ez e tá ta lak ítá s t. Az in 
du la to k a t k iv á ltó  ok  elsősorban, hogy  az  em líte tt 
koncepció csak  a  visszafejlesztés, a  m eg szü n te té s  ga 
ranc iá it ta r ta lm a z z a , az ú j m u n k ah e ly te rem tés t, dol
gozók ezrei fog la lk o z ta tásán ak  m eg o ld ásá t, illetve 
az ehhez szükséges anyagi források b iz to s ítá s á t úgy 
mond „p e rem fe lté te lek k én t” kezeli.

Ózd ú jra  a  közvélem ény figyelm ének k ö zéppon tjába  
kerü lt szerte az  országban . B izony ítják  e z t a  különböző 
sa jtó o rg án u m o k b an  megjelenő c ik k á rad a to k , n y ila t 
kozatok, k in y ila tk o z ta tá so k , am elyek  n em ritkán  
konzervativ izm ussal, vezetői p resz tizsfé ltésse l vádolják  
üzem ünk d o lg o zó it és vezetőit, ak ik  a  m i szám unkra 
érthetően nem  fo g ad ják  lelkesedéssel, egyetértésse l a 
m iniszteri b iz to s  rad ikális v isszafejlesztésre irányuló 
koncepcióját. E n n e k  m agyarázata  e g y s z e rű : ö t—h ét 
ezer em ber fog lalkozta tása , kenyere, so rsa  a té t, a 
jelen és a  jövő  generáció m egélhetése, tá g a b b  érte l 
mezésben v á ro su n k  és üzem ünk lé te, v a g y  m esterséges 
elsorvasztása.

Végső soron  m indenk i egye té rt az ésszerű  v á lto z ta tá s  
szükségességével, senki nem  ragaszkod ik  foggal-köröm -
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m ei a  korszerű tlenségben  gyökerező em bertelen  m u n 
kakö rü lm ényekhez, a  m eleg, poros, zajos, egészségre 
á r ta lm a s  m unkahelyekhez , de  az em berek lá tn i sz e re t 
n ék  a  jövő t. E z  a  g y á r  im m ár 143 éve ad  k en y e re t, 
m egélhetést a  környező te lepü lések  lakosainak , az 
az ó ta  m ár n ag y o b b  rész t h a lá lra  í té l t  bányák  m e lle tt a  
környéken  jószerével az  egyetlen  üzem  volt tö b b  m in t 
egy évszázadon á t ,  am ely re  az  i t t  lakó családok a  m eg 
é lh e té sü k e t a lap o z h a tták .

Csoda-e, h a  a  rég i k ohászd inasztiák  sarja i nem  t u d 
já k  egyik n ap ró l a  m ásik ra  tu d o m ásu l venni, hogy  
m u n k á ju k ra  h am aro san  nem  lesz szükség? Csoda-e, 
ha  tu d n i szere tn ék  a jövőben  hol és m ivel te h e tn é k  
m a jd  hasznossá m ag u k a t, egyá lta lán  miből és h o g y an  
élhetnek? Csoda-e, ha  nem  néznék  jó szemmel; a  m u n 
kanélküliség  esetleges „m eg h o n o sítá sá t” és k eze lh e tő 
ségét r a j tu k  p ró b á ln á  ki, g y ak o ro ln á  tá rsad a lm u n k ?

Az e m líte tt koncepció  n y ilvánosság ra  kerülése u tá n  
(m ert k ia la k ítá sá t te ljes tito k za to sság  és hom ály len g te  
körül) h a tá ro z o tt  ú gy  a  n agyüzem i p á r t-v é g re h a jtó 
b izo ttság , hogy  a  m in isz teri b iz to s t m eghívja a  p á r t-  
b izo ttság  legközelebbi ülésére. A m eghívás cé lja  az 
vo lt, bogy  a  te s tü le t  ta g ja i bővebb  ism ereteket, é rv e 
k e t (h á tté rin fo rm ác ió k a t)  k a p ja n a k  a  te rv e ze tt in té z 
kedések lényegéről, h a tása iró l, az an y ag o t kidolgozó 
m in isz teri b iz to s u g y an ak k o r szem besülhessen azo k n ak  
az em bereknek  a  vélem ényével, a k ik e t a rad ik á lis  in 
tézkedések  a  m egvalósu lás ese tén  „h ú sb av á g ó an ” 
érin tenek .

Csak elism erés il é ti dr. B ánya i M iklós m in isz te ri 
b iz tost, bogy a  m eg h ív ás t e lfogad ta , s e llá to g a to tt az 
„o ro sz lán b a rlan g b a” , noha előzőleg érte sü lt a r ró l:  
sz e rk ez e tá ta lak ítá s i koncepció ja  m ilyen in d u la to k a t, 
ellenérzéseket k e l te t t  az ózd iak  körében. Más kérdés, 
hogy  ez a  párbeszéd , am ely  d é lu tá n  egy ó rakor k ezd ő 
d ö tt  és a  tv  e s ti m ese p ro g ram jáv a l szin te egy időben  
é r t  véget, nem  h o z ta  közelebb az e ltérő  á lláspon to t k é p 
viselő feleket, m á rm in t a  m in iszteri b iz to st és az Ő K Ü -t 
képviselő do lgozókat, vezetőket, te s tü le ti tagokat.

A szakszervezeti és K IS Z -b izo ttság i tisz tségv ise lők 
kel, a k t iv is tá k k a l ,  a  p ártv eze tő ség i titk á ro k k a l, v a la 
m in t a  városi p b  O K U -ben  dolgozó tag ja iv a l k ib ő v íte tt  
nagyüzem i p á r tb iz o tts á g  a  kérdések , kételyek  és v é le 
m ények  á ra d a tá v a l h a lm o zta  e l d r. B ányai M iklóst, 
ak in ek  érvei és v á lasza i nem  g y ő z ték  meg a  h a llg a tó 
ságot, a  tan ácsk o zás végére nem  o ld ó d o tt a feszültség, 
ellenkezőleg: n ő t t  a  koncepció m egalapozo ttságával 
szem beni b iza lm atlanság .

Szaknyelven szólva „ p a tth e ly z e tre ”  a lak u lt ez a 
találkozó.

Végső soron a  felek d ivatos szóval n em  ju to t ta k  köz 
megegyezésre. Dr. Lotz Ernő  v á laszo lt jó  néhány  kér 
désre, tö b b ek  k ö zö tt cáfolta, hogy  a  válla la tveze tést 
bevon ták  a  koncepció  k ia lak ítá sán ak  előkészületeibe. 
E z t követően  u ta l t  a rra , hogy a  koncepció  végrehaj
tá sán ak  első szakaszának  kérdésében  egye té rtés van, 
a  ko llek tíva is azon m unkálkodik , h o g y  m inél előbb 
tám ogatások  nélkü l is eredm ényesen  m űködővé vál 
hasson. A m ásod ik  ü te m e t á t  kell a z o n b an  m ég gondol
ni, revízió a lá  vonn i.

N ekünk is v an n a k  te rve ink , m i sem  a k a r ju k  a válto 
za tlanságo t, az  ésszerűen rad ik á lis  á ta la k u lá s  hívei 
vagyunk. A k o h ásza ti válla la tok  so rsá t, s szervezeti 
kérdés k ia la k ítá sá t gazdasági v iz sg á la to k k a l, a józan 
ész a lap ján  célszerű  eldönten i és n e m  rivalizálással.

V égezetük a rró l szó lt a  vezérigazgató , hogy  m eggyő
ződése szerin t a  jövő a lak ítása  n a g y b a n  függ m ajd 
a ttó l, hogy m ilyen e redm ény t tu d  fe lm u ta tn i a kollek 
tíva , a  m ásodik  szakasz eldöntéséig b iz o n y íta n i tudja-e 
életképességét. H a  legjobb tu d á su n k  szerin t, eredm é 
nyesen végezzük fe lad a ta in k a t, v é lem ényem  szerint 
ezzel te re m th e tjü k  m eg a  h arm on ikus á ta lak u lá s  fel
té te le it. E z é r t kell te h á t  m ost m in d en  e rő n k e t la tba 
vetn i —  m o n d ta  végezetül.

Felszólalt dr. M olnár László, a  v á ro s i pártb izo ttság  
első t i tk á ra  is. E lem ezte  a  v a sk o h ász a t helyzetét, 
m u n k á ján ak  a lak u lá sá t a 80-as év ek tő l, m a jd  szólt az 
A TB és a  TG B  d ön tések  fon tosságáró l, jelentőségéről. 
Ózd nem  a  v á lto za tlan ság o t ak a rja , p a r tn e r  a  városi 
p á rtb izo ttság  is egy o lyan  rad ikális szerkezetvá ltásban , 
am ely az i t t  élők felem elkedését szo lgálja . M a Ózdon a 
fog lalkoztatás helyze te  a  közvélem ényt leg inkább  irri 
tá ló  tényező. N em  véletlen , hiszen 25— 30 ezer em ber 
so rsá t é rin tik  a  dön tések .

A to v áb b iak b an  az első t i tk á r  rész le tesen  ism ertette  
a  m unkahely terem tő  törekvéseket, ezek  eredm ényeit, 
szólt arró l, hogy  készül a térség reg io n á lis  fejlesztési 
koncepciója, s az erőfeszítéseknek m á r  kézzel fogható 
eredm ényei is v an n ak . A kim erítő  v i ta  u tá n  a párt- 
b izo ttság  m e g tá rg y a lta  a  szerk eze tá ta lak ítá s  gyorsításá 
ra  hozo tt hely i állásfog la lás-tervezete t és n é h á n y  pon to 
sítás, v a lam in t k iegészítés elvégzésére „v issz a u ta lta ” 
a  végrehajtó  b izo ttság  hatáskörébe , m a jd  ez u tá n  kerül 
vissza ism ét a te s tü le t  elé.

M áté László

Vaskohászati műszaki újdonságok
T i t á n - k a r b i d /  a c é l k o i n p o z i t  s u g á r h a j t á s ú  r e p ü l ő g é p e k 

h e z

A n y u g a tn é m e t T hyssen  E de ls tah lw erk e  á lta l g y á r 
t o t t  fe r ro - tita n ito t, am ely  erősen ö tv ö z ö tt  acé lm á trix b a  
ág y a zo tt 40— 50 %  (v /v) titá n -k a rb id b ó l áll, sikeresen 
a lk a lm az ták  a  rep ü lő g é p g y ártá sb an , többek  k ö z t a  
B olls R oyce R B  199 su g á rh a jtá sú  gép m o to rján ak  
szelepülékei ebből készü lnek .

A cég szerin t a  k i te r je d t  v izsgála tok  b eb izo n y íto tták , 
hogy a  fe r ro - ti ta n it  tu la jd o n ság a i lényegesen jo b b ak , 
m in t a  k o rábban  h a sz n á lt speciális acéloké. É le t ta r ta m a  
tízszerese a  hag y o m án y o s szerszám acélnak , Vickers- 
kem énysége 3200, am i 35 % -kal nagyobb , m in t a  volf- 
ram -karb idó . F e lh a szn á lá sa  nem  k o rlá tozód ik  a  repülő- 
g ép g y á rtá sra , k ite r je d te n  h aszn á lják  a  szerszám gyártás 
ban  is.

(H .J .)
Metal-Powder Report, 1988. 2. sz.

H a s z n á l t  d u r v a l e m e z  h e n g e r s o r o k a t  v á s á r o l  a  S h o n d u  

a c é l m ű  S p a n y o l o r s z á g b ó l

A spanyol E nsid esa  Avilés-i üzem éből k é t  haszná lt 
du rvalem ez-hengerso rt ad  el a  k ínai S h o n d u  I ro n  and 
S teel Co.-nak. A k é t berendezést 1989-ben in d ítjá k  új 
felépítési helyükön. Az első 500 k t/é v  kapacitássa l 
6— 100 m m  v as tag  lem ezt hengerel 3100 m m  szélességig, 
a  m ásik a t az E nsidesa  is h aszná ltan  v e tte  1954-ben, és ez 
300 k t/év  k ap ac itá sú , 1,8— 6,35 m m  sza lag  meleg- 
hengerlésére a lkalm as 1206 m m  szélességig.

A két hengerso rt ú j h id rau likus v as tag ság szab á ly o 
zóval az U SA -beli Mill E q u ip m en t an d  E ng ineering  
Corp., P ittsb u rg h  lá t ja  m ajd  el, ez a cég to v á b b i kor 
szerűsítéseket is végez a  k é t h aszn á lt berendezésen .

(H.W .)

Stahl und Eisen, 1988. 05. 30.
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FÉMKOHÁSZAT
R o v a tv tîze to k : HARRACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

Fémüvegek hegesztése ultrahanggal*
B Á R C Z Y  P l  L—S Z I  G E T I  P E R E K  C—T O H E K  S Z E B

E T O  669-168.81: 546.3-19-161.6.621.791.16

Ultrahangos ponthegesztéssel vas- és kobaltalapú 
fémüvegek és kristályos alumíniumötvözetek össze
kötését sikerült megoldani. A  kötések szilárdságát 
nyíró-szakító kísérlettel, a szövetszerkezetét metallog
ráfiái, röntgenográfiai és elektronmikroszkópos 
módszerekkel elemeztük.

Bevezetés

A fémüvegek olyan amorf ötvözetek, amelyeket 
fémolvadék rendkívül gyors lehűtésével állítanak 
elő. Ahhoz, hogy a kristályosodás ne jöjjön létre, 
105— 106 К /s hűtési sebességre van szükség. Szer
kezetük és számos tulajdonságuk lényegesen külön
bözik a polikristályos fémekétől, elsősorban azért, 
mert nincs bennük hosszú távú kristálytani rend, 
s így túlhűtött olvadéknak tekinthetők.

A fémüvegek egyedi módon társítják az eddig 
összeférhetetlennek tűnt tulajdonságokat, pl. a 
nagy keménységet és kiváló szakítószilárdságot a 
nagy mechanikai szívóssággal és korrózióállóság
gal, a mechanikai keménységet és kopásállóságot 
a kedvező lágymágneses tulajdonságokkal stb.

Kiemelkedő tulajdonságaik miatt már napja
inkban számos területen alkalmazzák az amorf 
fémeket [1], alkalmazási területüket azonban 
jelentősen kibővítheti hegeszthetőségük megoldá
sa.

Bárczy Pál: 1965-ben szerze tt kohóm érnöki ok levelet 
az NM E-n. A m űszaki tu d o m á n y  kandidátusa, disz- 
szertác ió jának  tém ája : „A lM gSil nem esíthető ö tvö 
zet fém tan i v izsgálata” . J e len leg  az NME F ém tan i 
T anszékének vezetője K u ta tá s i  terü lete : m arad ó  
feszültségek vizsgálata, k ristá lyosodás, g ravitációs 
effektusok. 1965 óta az O M B K E-nek, 1970 óta az 
E L FT -nek  és 1988 óta a  M Ä N T -nak  tagja. Fő szak 
m ai érdeklődési te rü le te : szerkezetvizsgálat, k ü lö n 
leges ötvözetek.

Szigeti Ferenc: 1981-ben sz e rze tt gépészm érnöki ok le 
ve le t az NME-n. Je len leg  a  N yíregyházi M ezőgazda- 
sági Főiskola ad junk tusa . 1980 ó ta tag ja a G TE-nek, 
fő szakm ai érdeklődési te rü le te :  fémüvegek, k ü lö n 
leges hegesztési eljárások.

To Hen Szeb: 1964-toen sz e rze tt fémfeldolgozási o k le 
v ele t K oreában. A m űszak i tudom ány k and idátu sa . 
D isszertációjának té m á ja : a  huzalok  term om echan i- 
kai kezelése. eJlenleg az N M E Fém tani T anszékén  
dolgozik, egyébként a p h e n ja n i G éptechnológiai 
Egyetem  tudom ányos m u n k a tá rsa . Fő szakmai é rd e k 
lődési te rü lete : anyagv izsgála t, korszerű hőkezelés.

* E lh an g zo tt az V. fém k o h ásza ti napokon B ala tonali- 
gán  1986. október 1— 3-án.

A kéz ira t 1987. m árc iu sában  é rk e z e tt szerkesztőségünk 
höz.

Az üvegszerű állapot kis termikus stabilitása 
szigorúan behatárolja a fémüvegek hegeszthetősé- 
gét. Újramelegítéskor az abszolút olvadási hőmér
séklet töredékénél — rendszerint 200—450 °C-on 
— kikristályosodnak és az amorf állapothoz kötött 
összes előnyök tulajdonságaikat elveszítik. Ezért 
csak olyan hegesztési eljárások alkalmazhatók, 
amelyeknél az összehegesztendő részek nem mele
gednek fel a kristályosodási hőmérsékletig. Ilyen 
pl. a sajtolásos hideghegesztés, az ultrahangos és 
a robbantásos hegesztés [2].

A hideg sajtoló hegesztés alkalmával az alkat
részek felületét nagy normál nyomás mellett több 
mint 100%-kai meg kell növelni, és ilyenkor repe
dések jelennek meg a fémüvegben [3].

Az ultrahangos és a robbantásos hegesztésnél 
a kötési zóna csak rövid ideig melegszik fel, esetleg 
néhány [>.m szélességben megolvad, majd igen 
gyorsan, a fémüveg előállításához szükséges sebes
séggel hűl le. Mindkét hegesztési eljárással végeztek 
már fémüveghegesztést [2, 4].

Kísérleteinknek az a célja, hogy megvizsgáljuk, 
ultrahangos hegesztés segítségével milyen mérték
ben köthetők össze különböző típusú fémüvegek 
kristályos anyagokkal, anélkül, hogy fellépne a 
fémüvegek kristályosodása vagy ridegedése.

Kísérleti eljárás

A hegeszthetőségi vizsgálatokhoz fémüvegként 
az 1. táblázatban megadott amorf ötvözeteket, 
kristályos anyagként 0,6 mm vastag AlCu4Mg2 
alumíniumötvözetet használtunk.

Az ultrahangos hegesztési eljárásnál az össze
hegesztendő lemezeket és fóliákat egy rúd alakú 
szonotródával egymásra nyomjuk, és a szonotródát 
rövid időre rezgésbe hozzuk a felülettel párhuzamo
san. Az ultrahang-frekvenciájú rezgés átadódik 
a lemezek érintkezési felületére, ahol a súrlódó

7. táblázat
A  v i z s g á l t  f é i n ü v e g t í p u s o k  j e l l e m z ő i

(* saját mérés)

Jel összetétel 
(atom %)

Szélesség
(mm)

V astag- 
ság 
fim)

HV
0,1 "1 krist

°C
g/cnr

F10 Fe80(SiBC)2n 12— 20 35—40 600 530 7,2
F II F(4 « /Co54,5—

Br4,2®*3,4
B13,2

12 50—55 1000* 470 7,86

84 105 Fe72Cr8Si6BJ4 10 40—45 900* 500 7,4
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1. ábra. A z ultrahanghegesztés elve

mozgás által keltett alakváltozás és felmelegedés 
szilárd kötés kialakulásához vezet (1. ábra).

Hegesztési kísérleteinket Lehfeldt-gykrtmknyú, 
Syntatron-1400 típusú ultrahangos pont- és vonal
hegesztő berendezésen végeztük. A hegesztési 
paramétereket tág határok között változtattuk, 
az összeszorító erőt Fszo =  300—2100 N, a hegesz
tési időt th =  0,3—1 s, a hegesztési teljesítményt 
P =  0— 1100 W között azért, hogy minél nagyobb 
szilárdságú kötést érjünk el. A kialakult ponthe
gesztett kötés teherbíró képességét nyíró-szakító 
kísérlettel határoztuk meg. A kötést akkor tekin
tettük megfelelőnek, ha a hegesztett pont kigom- 
bolódott az alapanyagból. A 2. ábrán bemutatjuk 
az alkalmazott próbatestek alakját és a lemezek 
elrendezését.

Hegesztés előtt a lemezek felületét alkohollal 
zsírtalanítottuk. A pont hegesztett kötésekről ke- 
resztcsiszolatokat készítettünk, és a kötési zóna 
szövetszerkezetét metallográfiái, röntgendiffrak
ciós és elektronmikroszkópos módszerekkel ele
meztük. A röntgenes és az elektronmikroszkópos 
vizsgálatokhoz az előzőleg nyíró-szakító kísérlettel 
felszakított kötéseket használtuk.
A röntgendiffrakciós vizsgálatok célja annak meg
állapítása volt hogy a szalag a hegesztési helyeken 
megtartotta-e a gyors hűtéskor kialakult amorf

FVJ

KL378-2)

2. ábra. A  próbatest alakja a nyíró-szakító kísérlethez, 
kihajlása terhelés hatására

1: AlCu4Mg2 lemez, 0,0X20 mm; 2: fémüveg; S: szonotróda lenyomat

3. ábra. T ip iku s  riingtendiffraktogrammok 
a) lügyacél; b) П 0  hűkezelt; c) F10 amorf szalag

szerkezetét. A vizsgálathoz néhány m m 2 kereszt
metszetű CoA„-sugárnyalábot használtunk Fe 
szűrővel. A felvételek DRON-YM-1  berendezésen 
készültek, az alábbi paraméterekkel: 11 =  30 kV, 
i =  28 mA. A vizsgálatok alapja az, hogy a mono
kromatikus sugár kristályos anyaggal találkozva 
a kristályperiódusra jellemző szögeknél éles maxi
mumokat ad, míg amorf anyag esetén ez a csúcs 
elmarad, s egy sokkal szélesebb diffúz sugárzás 
váltja fel [6, 6]. A viszonyok jellemzésére mutatjuk 
a 3. ábrát, amely kristályos vas (lágyacél) (a), 
vasalapú fémüveg (F10) (c ) ,é s ez utóbbi anyagnak 
700°C-on2 órán át vákuumban hőkezelt változa
tának (b) röntgendiffraktorgramjaiból áll. Az 
amorf állapotra jellemző széles lapos csúcs a kristá
lyos fázisokra (aFe, Fe2B, FeSi, FeSi2) jellemző 
csúcsoktól jól elkülöníthető.

Az AlCu4Mg2 fémüveg kötést termoelemként 
felhasználva megállapítottuk a hegesztés közben 
fellépő hőmérsékleteket is. A hőmérsékletmérési 
és a röntgendiffrakciós eredmények alapján meg 
lehetett állapítani, hogy hegesztéskor a kötési 
zóna tartományában bekövetkezett-e a fémüveg 
kristályosodása.
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Kísérleti eredmények

Kísérleteink azt mutatták, hogy a vizsgált fém- 
üvegtípusok mindegyike az AlCu4Mg2 ötvözettel 
széles paramétertartományban jól hegeszthető. 
A hegesztési paraméterek alkalmas megválasztásá
val a kötések nyírószilárdsága elérte az AlCu4Mg2- 
AlCu4Mg2 kötés nyírószilárdságának 90—100%- 
át. A kötések szilárdsága erősen függött a hegesz
tési paraméterektől. A hegesztési paraméterek 
alacsony szintjén (P = 200— 400 W, th = 0,2—0,3 s 
Faz0 =  300— 600 N) kis szilárdságú kötések (Fnyaz 
= 100— 300 N) jöttek létre, a kötés a szonotróda 
felületének tartományában nem volt folyamatos. 
A hegesztőenergia növelésével egy tartományon 
át a kötés minősége, szilárdsága javul, majd maxi
mumot ér el. Ekkor a teljes összenyomott felületen 
tökéletes a kötés. A hegesztési paraméterek bár 
melyikének túlfokozása, főleg nagyobb hegesztési 
energiák alkalmazása esetén (th>  0,8 s, P>  800 W, 
Fsz0>-1800 N) a fémüveg a kötési zóna tartomá
nyában ridegedett, fáradásos repedések keletkez
tek, melyek a szilárdság csökkenéséhez vezettek.

A maximális hegesztési szilárdság többféle 
paraméterkombinációval is előállítható. Pl. az 
FlO-AlCu4Mg2 kötés maximális, 1200 N nagyságú 
nyíró-szakító ereje az alábbi hegesztési paraméte
rek alkalmazásával hozható létre:

Fsz0= 1500— 1800 N 
th =  0,5—0,75 s 

P = 500— 700 W

Metallográfiái csiszolatokkal kimutatható, hogy 
ilyen feltételek mellett egyenletes kötés keletkezik, 
amelyben nincsenek hegesztési hibák (4. ábra).

A fémüveg — AlCu4Mg2 ultrahanghegesztett 
kötésnek nyíró-szakítóvizsgálattal felszakított fe 
lületéről scanning elektronmikroszkópos felvételt 
készítettünk (5. ábra). A felvételen jól látható, 
hogy a fémüveg-AlCu4Mg2 határfelületén olyan 
nagy volt a szilárdság, hogy ennek következtében 
a törés nem a fémüveg-AlCu4Mg2 határfelületen, 
hanem az AlCu4Mg2 ötvözet belsejében követke
zett be. (A kötés szilárdsága tehát az Al-ötvözet

4. ábra. AlCu4M g2F10 fém üveg  ultrahanghegesztett 
kötés keresztmetszeti csiszolata. N  =ő00x ( F a/o—1600 N ,  

íh =0,5 s, P  =700 W )

5. ábra. ALC u4M g2-84105 típusú fém üveg kötés töret
felülete. N  =2000x ( F srx>=1200 N , í] ,= 0 ,5  s, P  =650 W, 

Fnysz =980 N )

6. ábra. F10 fémüvegszalag röntgendiffraktogramjai 
a) fényes oldal, b) matt oldal

szilárdságánál nagyobbnak bizonyult.) Az ábrán 
látható törésfelület transzkrisztallin jellegű ún. 
alakváltozásos töret, mivel a nyíró-szakító igény - 
bevétel hatására nem a szemcsehatáron keletke
zett, hanem gödröcskés mechanizmussal maguk a 
szemcsék szakadtak szét.

A röntgendiffrakciós vizsgálatok sok érdekes 
eredményt hoztak. Azt tapasztaltuk, hogy maga 
a kiinduló szalag nem homogén. A szalag fényes, 
sima oldalán, illetve matt, durvább oldalán a 
struktúra különbözőnek bizonyult. A 6. ábrán mu
tatjuk be a tipikus különbséget: a fényes oldalt 
teljesen amorfnak találtuk, míg a matt oldalon 
kristályos anyagrészek (aFe) is megjelentek. A je
lenség nyilvánvalóan a szalagkészítés technológi
ájával függ össze. Az olvadékot gyorsan forgó 
henger felületére lövik, s így a hengerrel érintkező 
oldalt nagyobb dermedési sebesség jellemzi.

A 7. és 8. ábrán a Fe-B típusú amorf szalagok 
ultrahanggal hegesztett, majd szakítógéppel leté
pett darabjain a tépési helyen végzett vizsgálata
ink röntgendiffraktogramjait mutatjuk be. Mind
két ábrán egy-egy gyenge kötés (a szakítóerő 300, 
illetve 400 N) és egy erős kötés (a szakítóerő 1200, 
illetve 1280 N) tipikus görbéje látszik. Gyenge kö
téskor láthatóan teljesen változatlan marad a
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K L 3 7 3 -7

7. ábra. A z F 10-A lC v4M g2 szakadási helyről készített, 
röntgendiffraktogramok (a )  kisebb, (b )  fokozottabb he

gesztési paraméterekkel

6 0 ° 55° 5 0 ° 4 5°
29

8. ábra. A  84105-AlC u4M g2 kötések röntgendiffrakto- 
gramjai (a )  kisebb, (b ) fokozottabb hegesztési para 

méterekkel

szalag struktúrája. Az erős kötés helyén végzett 
vizsgálatok azt jelzik, hogy itt nem kezdődött még 
meg a szerkezetváltozás, s az aFe csúcsa nem, vagy 
alig nőtt az eredeti szalagállapothoz képest. A 45°- 
nál jelentkező csúcsú a kristályos alumínium csú
csa. Ennek magyarázata az, hogy az erős kötések 
letépődött alumínium foszlányokkal vannak tele, 
s ezek természetesen kristályosak. Az erős kötések 
P =  700—900 W teljesítményű hegesztésekkor ke
letkeztek.

A 9. ábrán kobaltalapú üvegfémek röntgen- 
diffraktogramjait mutatjuk be. Ennél az anyagnál 
azt az effektust tapasztaltuk, hogy ha a hegesztési 
teljesítményt 1000 W fölé visszük, erőteljesen 
előrehalad az anyag kristályosodása. Ebben a 
tartományban a kristályosodással együtt az anyag 
ridegségét észlelhetjük, és a kötés szilárdsága már

60° 55° 5 0° 95°
20 ---

K L 3 7 8 -9

9. ábra. Az F l  1-A lC u4M g2 kötések röntgendiffrakto- 
gramjai (a ) megfelelő és (b ) túlzott hegesztési paramé

terekkel

2. táblázat
A z  A l C u 4 M g 2  f é m i i v f t g k ö t ú s  t e r m o f e s z ü l t s é g e  a l a p j á n  

a z  u l t r a l i a n g h e g e s z t é s  a l a t t  i n é r t  

h ő m é r s é k l e t e k

Fémüveg F10 84 1ü5 F11
típus

Próba jele a  b a b a b

Hegesztési
param éterek P(W) 400 700 500 850 750 1100

th(s) 0,3 0,5 0,5 0,5 0,5 0,75
Fszo(F)

Hőmérsékle
600 1500 600 1800 1200 1500

tek  (°C) 150 200 190 250 230 370

csökkenő tendenciát mutat, 1050 N-ról 900 N-re 
esett vissza. A szilárdsági vizsgálat és a szerkezet- 
vizsgálat tehát összhangban van: a kristályoso
dási folyamat megindulása a fémüveg kitűnő 
tulajdonságait megszünteti. A 2. táblázatban fel
tüntettük a hegesztés pillanatában mért közelítő 
hőmérsékletet. Az irodalommal [1] összhangban 
úgy tűnik, hogy 300 °C-ig a szerkezet, s az összes 
jó tulajdonság megőrizhető, a romlást az ennél 
erősebb melegedés hatására bekövetkező kristá
lyosodás okozza.

Összefoglalás

Kísérleteink eredményei azt mutatják, hogy az 
ultrahanos ponthegesztés használható a fémüve
gek AlCu4Mg2 ötvözettel való összehegesztésére. 
Az érintkező felületeknek a kötés folyamata során 
fellépő rövid idejű felmelegedése nem vezet a 
fémüveg kristályosodásához. A hegesztési para
méterek alkalmas megválasztásával maximális 
szilárdságú kötés hozható létre.

Az ultrahang-hegesztési technológia kidolgozása 
a fémüveg alkalmazási területének kiszélesítésében, 
speciális felhasználásának elterjesztésében segít. 
A felhasználás bővülése a jövő kérdése.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
V e r s e n g é s  K a n a d á b a n  a z  ű j  a l u m í n i u m -  

k o h ó é r t

E n erg iá b an  gazdag o rszág o k b an  to v áb b ra  is szívesen 
lá t já k  az  értékes a lap a n y ag o t te rm elő  alum ínium ko 
h á sza to t.

K a n a d a  elsődleges a lum ín ium kohászata  kereken  
6 0 % -k a l növelheti k a p a c itá sá t, h a  a  jelenleg még m eg- 
fo n to lási állapotban lévő ö t  zö ldm ezős kohóberuházás 
m eg v aló su l.

A  ja p á n  és észak-am erikai tő k é v e l — 233 M U SD  
kö ltséggel —  építendő Alouette alum ínium kohó (250 
k t/é v ) telephelyéül a  quebec-i és  a  manitobai ko rm án y  
is verseng . A beruházó k o n zo rc iu m , melynek ta g ja i a  
Société Generale de F inancem ent du  Quebec, az A ustria  
M etall AG ., a Reynolds M etals o f Richmond (V a ) ,  a  
M itsub ish i Metal Corp., a  Kobe Steel Ltd. és az N K K  
Corp. a  m egvalósíthatósági ta n u lm á n y t a québeci 
Sept-J les-тв do lgoztatták  ki.

A  m an ito b a i ta rto m án y i k o rm á n y  az Alum ax In c . 
v á l la la tta l  is tá rgya lt egy 667 M U SD  ( ~  800 M CN D ) 
kö ltséggel létesítendő, 200 k t /é v  k ap ac itású  alum ínium - 
kohóró l. A tárgyalások 1979-ben kezdődtek. M in d k é t 
ta r to m á n y  a  központi k a n a d a i k o rm ány tó l v ár se g ít 
ség e t az  in frastruk tu rá lis  b e ru h á záso k  és a b e ta n ítá s  
k ö ltsége inek  fedezésére.

T o v áb b i tanulm ány v a g y  ép íté s  állapotban  levő 
koh ó k  az Alcan Ltd., Laterriére-i objek tum a és a  
m ásik  B rit Columbia-i lehető ség  a  480 M USD költségű 
erőm ű , am ely elő játéka az ú j  kohónak . További leh e 
tő ség  a  québeci Becancour kohó .

H a  az előbbi épülő és ré sz b en  m ég tervezési s tá d iu m 
b an  lévő kohók m egvalósu lnak , K anada a lum ín ium 
kohó  kapacitása  eléri a  950 k t /é v  nagyságrendet m ég  
ak k o r  is, ha  levonjuk a  le á ll ítá s ra  szánt 200 k t /é v  
A lcan kapacitást. A k o h ó te lep ító s  lehetséges he ly éü l 
M an ito b a  állam  akkor k e rü lt  szóba, am ikor az A lcan- 
n a k  nehézségei tá m ad tak  B r i t  K o lum bia  ko rm án y án ak  
szabályozórendszere m ia tt.

D ö n té s  nincs, a tá rg y a láso k  a  ta rto m án y i ko rm ányok  
és a  v á lla la tok  között m ég fo ly n ak . (H . OR.)

American Metal Market, 3988. aug. 18. p. 4. és aug. 2(i. p. 1, 9.

B e l g a  f e l d o l g o z ó ü z e n i  N i - C d  e l e i n e k  

h a s z n o s í t á s á r a

A  belga Vieille M ontague cég, Liége, a franciaországi 
V iv iezben  a leállíto tt c ink elek tro lizá ló  üzem ében n ik 
kel- kadm ium  elem eket fe ldo lgozó  üzem et létesít. A fe l 
do lgozó üzem et a  S t A v ern a ise  de V alorisation des  
M etau s (Savam) v á lla la t 1989-ben ind ítja  a  R e n é  
W eil technológiájának fe lhaszn á lásáv a l. E z t a  te c h n o 
ló g iá t egy Lyon m elle tti SN A M  üzem  m ár a lkalm azza. 
E u ró p a  eddig két o lyan  S N A M  Ni-Cd hulladékelem  
feldolgozó üzem m űködik  100 t/ó v  Cd feldolgozó k a p a 
c itá s sa l és a svéd S A B -N iF e  üzem  kerek 150 t / é v  
te ljesítm énnyel. (H. O R.)

Metall, 1988. aug.

R e k o r d n a g y s á g ú  b a u x i t e x p o r t  B r a z í l i á b ó l

A Mineracai Rio do Morte (MRN) B raz ília  fő baux it- 
k iterm elő je és egy e tlen  b au x itex p o rtá ló ja  1988-ra4,6 
M t exporto t jósol, 21%-,kai többet, m in t 1987-ben ex 
portált.

Az MRN tu la jd o n o sa i a CVRD (C om panhia Vale do 
Rio Doce) 46%, az Alcan  24%, a  CB A  (Companhia  
Brasilieira de A lum in io ) 10%, a B illiton  M etals S. A. 
10%, a Norsk H ydro A. S. 5%, a R eynolds A lum inio  
S. A. 5%.

A v á lla la t n em  b raz il tu la jdonosai 1987. áp r. 1-jé- 
től m eg tagad ták  a  b au x it vásárlás t, m e r t  korm ány 
25,68 U SD /t-ról 28,50 U SD /t-ra em elte  a  b au x itá ra t. 
1986-ban tá rg y a láso k  ultán a k o rm ány  engedélyezte, 
hogy a tá rsa ság  kü lfö ld i tu la jdonosai 25,68 U SD /t-ért 
vásáro lhassák  m eg b au x it kon tingensüket. A z akkori 
m egállapodás sz e r in t az á ra t ú jra tá rg y a lják , h a  a  kü l 
ső kö rü lm én y ek b en  je len tős változás k ö v e tk ezn e  be 
(pl. a  cruzeiro l leértékelése). Je len leg  a  kü lfö ld i tu 
la jdonosok 27,92 U SD /t ideiglenes á ro n  k a p já k  a  ba-
UXÍltÓt.

Az MRN 1988-ban 6,4 M t b au x ita t k ív á n  értékesí 
teni, ebből 1,8 (t a  hazai felhasználás. Az e la d o tt m eny- 
nyiség 5,9 M t te rm elés  és 0,5 M t k ész le ten  lévő érc 
ből adódik.

(H. W.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. j ú l .  11.

S z i n t e t i k u s  o l a j m a r a d é k b ó l  v a n á d i u m

A kanadai A lb e r té b an  három  cég 8,3 M USD költ 
séggel üzem et lé tes ít, hogy k ivon ja  az  olajtüzelésű  
fű tőberendezések, kazánok, kem encék rö p h am u ján ak  
v an ád iu m ta rta lm á t. A  létesülő Carbovan Inc., Edmon
ton  (A lberta) cég évi ezer tonna v an ád iu m -p en to x id  
gyártását te rvezi. Ezzel m esszem enően függetlenné 
válna az ország a  d é l-a frika i v an ád iu m érc tő l. A C ar 
bovan a lap ító  v á lla la ta i az Ágra Industries Ltd, To 
ronto (50%), R enzy Mines L td , N orth Y ork , Ontario 
(25%) és a Fairgax Financial Holdings L td , Toronto. 
A term elés in d ítá sa  1989 harm ad ik  n eg y ed ére  te rve 
zik. A v ásárló k  köre a Masterloy P roducts Ltd  (fer- 
rovanádium gyár) v á lla la tra  és az U SA  veg y ip ari üze 
m eire te rjed  k i. Az üzem  ép ítésének  m egkezdése so 
káig húzódott, ped ig  m ár 1986-ban is gazdaságosnak 
ígérkezett, am ik o r a v an ád ium -pen tox id  á ra  5,85 
USD/kg volt. a je len leg i á r  6,60 U SD /kg, ső t bizonyos 
esetekben 8,80 USD/kg. A gyár az a lap a n y ag  zöm ét a 
Sancor, Inc.-tő i k ap ja , am ely olajos hom okból gyárt 
petró leum ot F o rt  M cM urray-ban (A lberta). A röpha- 
m u ta rta lm az  m ég m olibdént, n ik k e lt, ga llium o t stb. 
A válla la t vezető i az üzem bőv ítésé t te rvezik . (Ma
gyarországon 1987-ben m egszüntették  a tim földgyári 
hulladéksóból tö rtén ő  vanád ium -pen tox id -gyártást. 
Szerk.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. Об. 20. p .  1,8.
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A magyar honfoglalás történelmi aspektusai
M O R E Y  K A D A R  M I K L Ó S — M A Y E R  J A N O S

A  honfoglalás korának kohászati és bányásza 
ti h elyze té t a szerzők részben történelm i fo r 
rások, részben saját szám ítások alapján kísér 
lik  m eg  rekonstruálni.

A  n é p v á n d o r l á s  k o r á n a k u t o l s ó  s z a k a s z á b a n  a

I X .  s z á z a d  v é g é n  j e l e n i k  m e g  m a i  h a z á j a  t e r ü 

l e t é n  a  m a g y a r s á g .  A  h o n f o g l a l ó k  l é l e k s z á m á t  i l 

l e t ő e n  m e g o s z l a n a k  a  v é l e m é n y e k .  P o n t o s  a d a t o k  

t e r m é s z e t e s e n  n e m  á l l n a k  r e n d e l k e z é s r e ,  e z é r t  a  

t ö r t é n é s z e k  k ö z v e t e t t  s z á m í t á s o k  ú t j á n  i g y e k e z 

t e k  é s  i g y e k e z n e k  f e l e l e t e t  a d n i  e r r e  a  k é r d é s r e .

A z  e g y k o r ú  a r a b - p e r z s a  í r á s o k  s z e r i n t  a  m a g y a 

r o k  v e z é r e  „ h ú s z e z e r  h a r c o s  é l é n  l o v a g o l ” . E b b ő l  

a  s z á m b ó l  k i i n d u l v a ,  a z  e g y i k  f e l t e v é s  s z e r i n t  

1 6 0 — 2 8 0  e z e r  [ 1 ] ,  a  m á s i k  s z e r i n t  5 0 0  e z e r  f ő  [2] 

l e h e t e t t  a  m a g y a r  n é p e s s é g  t e l j e s  l é t s z á m a .

A k á r  a z  e g y i k ,  a k á r  a  m á s i k  s z á m o t  f o g a d j u k  

i s  e l  v a l ó n a k ,  m é g  a  l e g k i s e b b  b e c s ü l t  s z á m  e s e 

t é n  i s  i g e n  t e k i n t é l y e s  t ö m e g e t  j e l e n t e t t e k  a  m a 

g y a r o k ,  h i s z e n  „ a z  a k k o r i  l e g n a g y o b b  g e r m á n  

t ö r z s s z ö v e t s é g e k  l é l e k s z á m a  s e m  h a l a d t a  m e g  a  

1 0 0 — 2 0 0  e z e r  f ő t ” .

A  m a g y a r s á g e r e d e t  e t n i k a i  k é r d é s e i v e l ,  a z  a n t 

r o p o l ó g u s o k  é s  n y e l v é s z e k  v i t á i v a l  n e m  f o g a l k o -  

z u n k .  A  m a g y a r s á g  m i n d e n  e s e t r e  h o s s z ú ,  h o s s z ú  

u t a t  t e t t  m e g ,  a m í g  a  K á r p á t - m e d e n c é b e n  v é g l e g  

l e t e l e p e d e t t .  A  m a g y a r o k  h o n f o g l a l á s  e l ő t t i  u t o l 

s ó  á l l o m á s a i  a  m a i  D é l o r o s z o r s z á g  t e r ü l e t é n e k  m e g 

f e l e l ő  L e b e d i a ,  m a j d  E t e l k ö z  v o l t a k .

L e b e d i á r ó l  a z  e g y k o r ú  a r a b  l e í r á s o k  a d n a k  b ő 

v e b b  f e l v i l á g o s í t á s t .  G a r d e z i  s z e r i n t  a  m a g y a r o k  

L e b e d i á b a n  3 0 0  e z e r  k m 2 f e l e t t  u r a l k o d t a k .  S z e 

r i n t e  L e b e d i a  a  l e g e l ő k  m e l l e t t  s z á n t ó f ö l d e k b e n  

é s  v i z e k b e n  g a z d a g  v o l t ,  „ f é m e k b e n  a z o n b a n  s z ű 

k ö l k ö d ö t t ” .

A  X .  s z á z a d b e l i  H u d u d a l o m  c í m ű  p e r z s a  f ö l d 

r a j z i  l e í r á s  l é n y e g e s e n  n a g y o b b  t e r ü l e t b e n ,  4 6 0  

e z e r  k m 2- b e n  j e l ö l i  m e g  L e b e d i á t .  A z  a r a b  I b n  

R o s z t e h  s z e r i n t  a  m a g y a r o k  L e b e d i a  e l ő t t ,  V o l g a -  

m e n t i  h a z á j á b a n  „ s o k  s z á n t ó f ö l d  v o l t ” .

A z  ú j  h a z á b a n  c s a k  a  D u n á t ó l  k e l e t r e  f e k v ő  t e 

r ü l e t  v o l t  a h h o z  h a s o n l ó .  A  D u n á n t ú l o n ,  a m e l y e t  

i g e n  n a g y  b e c s b e n  t a r t o t t a k ,  v i s z o n y l a g  k i s e b b  

t e r ü l e t  á l l o t t  a  m a g y a r o k  r e n d e l k e z é s é r e .  P a n n ó 

n i a  4 5  e z e r  k m 2 v o l t ,  a m i b ő l  1 5 — 2 0  e z e r  k m 2- t  a  

m á r  k o r á b b a n  o t t  l a k ó ,  a z  a v a r o k  é s  a  f r a n k o k

Dr. M érey K ádár M iklós: 1938-ban szerzett jogi 
d o k to rá tu s t a B udapesti P ázm ány  P é te r  T udom ány 
egyetem en. A M etalloglóbus v á lla la t fő m u n k a tá r 
sakén t m en t nyugd íjba , ahol je len leg  is dolgozik. 
É rdeklődési te rü le te i a  tö rténelem  és régészet. T ag 
ja  a  G ép ip a ri T udom ányos E gyesü letnek  és a  S zer 
vezési és V ezetéstudom ányi T ársu la tn ak .
M ayer János: okleveles vegyészm érnök a M etallo 
g lóbus v á lla la t nyugd íjas m űszaki igazga tóhelyette 
se. Az O M BKE fém kohászati szakosztályának  elnö 
ke. É rdeklődési te rü le te i a  m űszaki tö rtén e lem  k u 
ta tá sa  és a m űszak i nem zetközi-gazdasági kapcso 
la tok  kérdései.

A k éz ira t 1987 fe b ru á r já b a n  k e rü lt szerkesztőségünk 
höz.

ETO :669”07/08”(091)

á l t a l  s e m  n a g y o n  h á b o r g a t o t t  s z l á v s á g  f o g l a l t  e l .  

A  s z l á v s á g  b e c s ü l t  l é l e k s z á m a  e z e n  a  t e r ü l e t e n  

m i n t e g y  1 0 0  e z e r  f ő  v o l t .  A  s z l á v o k  a  k e l t a ,  p r e -  

k e l t a ,  b á n y á k r a ,  k o h ó k r a  t e l e p e d t e k  r á  é s  a  h o n 

f o g l a l á s  u t á n i  e l s ő  m a g y a r  o k i r a t o k  t a n ú s á g a  s z e 

r i n t  „ v a s s a l  a d ó z t a k  a  m a g y a r o k n a k ”  [21.

L á s z l ó  G y u l a  m i n d  e z  i d e i g  n e m  i g a z o l t  e l m é 

l e t e  s z e r i n t  a  m a g y a r o k  m i n t e g y  2 0 0  é v v e l  k o r á b 

b a n  j e l e n t e k  m e g  m a i  h a z á j u k  t e r ü l e t é n  [3 ]. A z  

e l m é l e t  s z e r i n t  m á r  a  V I I .  s z á z a d  v é g é n ,  a  V i l i .  

s z á z a d  e l e j é n ,  t ö b b  h u l l á m b a n ,  m a g y a r  t ö r z s e k  t e 

l e p e d t e k  b e  a z  a k k o r i  a v a r  b i r o d a l o m b a ,  a z  a v a 

r o k k a l  e g y e t é r t é s b e n .  A  b e t e l e p e d e t t  m a g y a r o k a t  

a z  a v a r o k  r o k o n n a k  t e k i n t e t t é k .  E z t  a  b e t e l e p e d é s t  

n e v e z i  a z  e l m é l e t  e l s ő  h o n f o g l a l á s n a k  [31.

A  m a g y a r s á g n a k  a  h o n f o g l a l á s  e l ő t t i  i d ő k b e n  

v é g z e t t  v á n d o r l á s a i t  a z  á l t a l á n o s  f e l f o g á s  a z  e r ő 

s e b b  n é p e k  e l ő l  v a l ó  k i t é r é s n e k ,  m e n e k ü l é s n e k  

t a r t j a .

A  K á r p á t - m e d e n c e  a l k a l m a s  v o l t ,  h o g y  k i e l é g í t 

s e  a  m a g y a r s á g  f é m s z ü k s é g l e t é t .  G a r d e z i  s z e r i n t  

a  m a g y a r o k  r é g i  h a z á j a  s z ű k ö l k ö d ö t t  f é m e k b e n .  

A  K á r p á t - m e d e n c é b e n  a  m a g y a r s á g  t a l á l t  f é m e 

k e t .

A  t e r ü l e t  f é m e k b e n  v a l ó  g a z d a g s á g á r ó l  a  m a 

g y a r o k  m á r  a  h o n f o g l a l á s  e l ő t t  m e g g y ő z ő d h e t t e k .  

B i z o n y á r a  v o l t a k  a z o n b a n  h a g y o m á n y a i k  i s ,  a m e 

l y e k  f e n n t a r t o t t á k  a z  é r d e k l ő d é s t  a  R ó m a i  B i r o 

d a l o m  f é m e k b e n  e g y i k  l e g g a z d a g a b b  t e r ü l e t e  

i r á n t .  A  h u n - a v a r  e l ő d ö k e t  a  m a g y a r s á g  t ö r ö k  s z á r 

m a z á s ú  e l e m e i  n y i l v á n  s z á m o n  t a r t o t t á k .

E r d é l y  a r a n y -  é s  e z ü s t b á n y á i t  é s  „ k o h ó i t ”  m á r

i. e .  X V .  s z á z a d b a n  i s  i s m e r t é k .  A  r ó m a i  t ö r t é n e t 

í r ó k  s z e r i n t  e z  a  t e r ü l e t  ú g y  o n t o t t a  e l s ő s o r b a n  a  

n e m e s f é m e k e t ,  h o g y  „ i r i g g y é  t e t t é k  a z  e g é s z  v i 

l á g o t ”  [4 ].

H é r o d o t o s z  s z e r i n t  E r d é l y  ő s l a k ó i  a  b a s t a r d o k  

v o l t a k .  Ő k e t  a  d á k o k  s z o r í t o t t á k  k i .  A z o k  a  d á 

k o k ,  a k i k  1 3 0 0  é v e n  k e r e s z t ü l ,  i .  e .  1 2 0 0 - i tó l  i .  u .  

1 0 5 - i g  u r a l k o d t a k  e z e n  a  t e r ü l e t e n ,  a m i k o r  i s  a 

R ó m a i  B i r o d a l o m  h ó d í t o t t a  m e g  T r a n s z s z i l v á n i á t .  

A  r ó m a i a k  m e g s z á l l t á k  a z  o r s z á g o t  é s  f o l y t a t t á k  a 

f é m e k  e l ő á l l í t á s á t ,  f e l d o l g o z á s á t .

E r d é l y  f é m e k b e n  g a z d a g  v o l t á t  a z o n b a n  n e m 

c s a k  a  g ö r ö g ö k  é s  r ó m a i a k  i s m e r t é k ,  h a n e m  a z  

á z s i a i  l o v a s n é p e k  i s .  Ő k  i s  á l l a n d ó a n  s z e r e t t é k  

v o l n a  e z t  a  t e r ü l e t e t  m e g h ó d í t a n i .  I d e i g - ó r á i g  (a  

t ö r t é n e l e m b e n  s z á z a d o k  i s  c s a k  ó r á k a t  j e l e n t e n e k )  

a z  e g y i k ,  m a j d  a  m á s i k  á z s i a i  n é p n e k  s i k e r ü l t  i s  

e z .  A  m a g y a r o k  e l ő t t  a z  a v a r o k n a k ,  a z  a v a r o k  

e l ő t t  a  h u n o k n a k ,  e l ő t t ü k  s z a r m a t á k n a k ,  s z k í t á k 

n a k .

A  K á r p á t - m e d e n c e  é s z a k i  r é s z e  i s  f é m e k b e n  

g a z d a g  v o l t .  h a  n e m  i s  o l y a n  m é r t é k b e n ,  m i n t  

E r d é l y .  F é m -  é s  v a s k o h ó k  o t t  i s  ő s i  i d ő k  ó t a  m ű 

k ö d t e k .  K e l t a ,  p r e k e l t a  b á n y á s z o k ,  k o h á s z o k  f o l y 

t a t t á k  i t t  m e s t e r s é g ü k e t  a  c s e h - m e d e n c é t ő l  a z  A d 

r i a  d a l m á t  p a r t v i d é k é i g .  A  k e l t a  e r e d e t ű  b o i u s o k  

v o l t a k  a  t e r ü l e t  u r a i ,  a k i k  m é g  a z  e t r u s z k o k k a l  i s
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h a r c b a n  á l l o t t a k  é s  I t á l i a  k ö z e p é i g  i s  e l ő n y o m u l 

t a k ,  h o g y  a z  o t t  t a l á l h a t ó  v a s é r c e t  m e g s z e r e z z é k  

a  m a g u k  s z á m á r a  [5 , 61.

A  R ó m a i  B i r o d a l o m  é r c e k b e n ,  f é m e k b e n  g a z 

d a g  k u l t ú r t e r ü l e t ,  P a n n ó n i á n a k  i g e n  j e l e n t ő s  

v a s k o h á s z a t a  v o l t .  E z t  é p p e n  a  8 0 - a s  é v e k  r é g é 

s z e t i  k u t a t á s a i  i g a z o l t á k .  N e m  v é l e t l e n  a  t e r ü l e t  

e g y  r é s z é n e k  V a s  m e g y e  n é v e n  t ö r t é n ő  e m l e g e t é 

s e  m á r  a  h o n f o g l a l á s  k o r a  ó t a .

A  h e l y n e v e k  é v e z r e d e k e n  k e r e s z t ü l  m e g t a r t j á k  

a z  e m l é k e k e t .  A  b o i u s - o k  n e v é t  m é g  m a  i s  ő r z i  

k é t  m a g y a r  k ö z s é g  n e v e  i s :  B o l y ,  M a g y a r b ó l y .  

( C s e h o r s z á g  ó k o r i  n e v e :  B o h e m i a ,  b o i u s - o k  o r 

s z á g a ) .

A  r ó m a i a k ,  j ó v a l  D á c i a  m e g s z á l l á s a  e l ő t t ,  a  l i 

m e s e k  v é d e l m é n e k  m e g e r ő s í t é s é n  k í v ü l  n y i l v á n  

a z é r t  h ó d í t o t t á k  e l  a  k e l t á k t ó l  P a n n ó n i á t  é s  N o -  

r i c u m o t  ( A u s z t r i a  e g y  r é s z é t ) ,  m e r t  e z  a  t e r ü l e t  

s z o l g á l t a t t a  a k k o r  a  l e g j o b b  m i n ő s é g ű  a c é l t .  P l i -  

n i u s  s z e r i n t  a  n o r i c u m i  v a s  „ a  k í n a i  é s  p e r z s a  v a s  

m i n ő s é g é v e l  m e g e g y e z ő ” ! É r d e m e s  f e l f i g y e l n i  

P l i n i u s n a k  a  k í n a i  v a s r a  v o n a t k o z ó  m e g j e g y z é 

s é r e .

R ó m a  v o l t  a z  u r a  a  k o h á s z a t n a k  A n g l i á t ó l ,  a z  

I b é r i a i - f é l s z i g e t e n  é s  P a n n ó n i á n  k e r e s z t ü l ,  D á c i á i g .

R ó m a i a k  e g y é b k é n t  a  k e l t á k t ó l  e l h ó d í t o t t  p r o 

v i n c i á k b a n  e g y s é g e s e n  s z a b á l y o z t á k  é s  i .  e .  1 8 0  

k ö r ü l  á l l a m o s í t o t t á k  a  b á n y á s z a t o t  é s  k o h á s z a t o t .  

K ü l ö n  t ö r v é n y t ,  a  „ l e x  f e r r a r i u m ” - o t  ( a  „ v a s  t ö r 

v é n y é ” - ^  a l k o t v a ,  a  b á n y á s z a t ,  k o h á s z a t  é l é r e  

i g a z g a t ó k a t ,  „ p r o c u r a t o r ” - o k a t  á l l í t o t t a k .  A  f i z i 

k a i  m u n k á t  t o v á b b r a  i s  a  k e l t á k  v é g e z t é k .  E g y e t 

l e n  p r o c u r a t o r  i r á n y í t o t t a  p l .  a  n o r i c u m i ,  p a n n ó -  

n i a i  é s  d a l m á c i a i  b á n y á k a t  é s  k o h ó k a t ,  a m i n t  e r 

r ő l  a  K l a g e n f u r t i  M ú z e u m b a n  ő r z ö t t  r ó m a i  á l d o 

z a t i  o l t á r  t a n ú s k o d i k  [ 6 ] .  Q u i n u s  S e p t u e i u s  V a l e n s ,  

a  n o r i c i u m i ,  p a n n ó n i a i  é s  d a l m á c i a i  p r o c u r á t o r  

e g é s z s é g e  v i s s z a n y e r é s e  a l k a l m á b ó l  á l l í t o t t  o l t á r t  

—  é s  f o n t o s  e m l é k e t  —  a  k o h á s z a t  t ö r t é n e t e  s z á 

m á r a .

A  n é p v á n d o r l á s  e z e n  a z  ó r i á s i  t e r ü l e t e n  n e m  

s z ü n t e t t e  m e g  a  b á n y á s z a t o t  é s  k o h á s z a t o t ,  é s  a z  

e g y m á s  u t á n  k ö v e t k e z ő  u r a l m a k  m i n d e g y i k e  k i 

h a s z n á l t a  a z o k a t .

A  m a g y a r o k  n y i l v á n  j ó l  i s m e r t é k  a  t e r ü l e t  é r 

t é k é t .  K a l a n d o z á s a i k  s o r á n  ő k  i s  m e g k ö z e l í t e t t é k  

a z  a n g o l  ó n  l e l ő h e l y é t .

A  h o n f o g l a l ó  m a g y a r o k  e l ő d e i  a z  U r a l - A l t á j i  é s  

a z  A l t á j o n  t ú l i  t e r ü l e t t ő l  k e z d v e  Á z s i a  n a g y  r é s z é t  

b e j á r t á k .  K ü l ö n f é l e  n é p e k k e l ,  k ü l ö n f é l e  k u l t ú 

r á k k a l  k a p c s o l a t b a  k e r ü l v e ,  k e v e r e d v e ,  n y e l v é b e  

m á r  a z  ő s i d ő k b e n  b e l e k e r ü l t e k  a  k ü l ö n f é l e  f é m e k  

n e v e i  [ 8 ] .

A  f i n n - u g o r  n y e l v r o k o n s á g o t  v a l l ó  B á r c z i  G é 

z a  s z e r i n t  a z  ő s m a g y a r o k  „ a  f é m e k e t  i s m e r t é k ,  e z t  

b i z o n y í t j a  a  v a s ,  e z ü s t ,  a r a n y ,  ó l o m ,  ó n  s z a v u k ” . 

E l ő f o r d u l ,  h o g y  e z e k  a  „ s z a v a k  a z  e g y e s  f i n n u g o r  

n y e l v e k b e n  n e m  j e l e n t i k  u g y a n a z t  a  f é m e t ,  p l .  a  

m a g y a r  v a s  a  f i n n  v a s k i  ( r é z )  s z ó v a l ”  m u t a t  h a 

s o n l ó s á g o t .

Ő s i  k o h á s z a t i  k i f e j e z e z é s e k  a  „ b é c s ” , „ p é c s ”  é s  

„ p e s t ”  s z a v a k  i s  [ 9 ] .  A  n y e l v é s z e k  s z e r i n t  t ö r ö k  

e r e d e t ű  a  b é c s ,  p é c s  s z ó  é s  o l v a s z t ó k e m e n c é t ,  o l 

v a s z t ó t é g e l y t ,  o l v a s z t ó  ü r e g e t  j e l e n t .  U g y a n e z t  j e 

l e n t i  a  p e s t  s z ó  i s ,  a m e l y n e k  e r e d e t é r e  v o n a t k o 

z ó a n  v i t a  v a n ,  a z  ő s s z l á v  n y e l v b ő l  k e r ü l t  a  m a 

g y a r b a ,  v a g y  f o r d í t v a .  A m i k o r  t e h á t  B é c s ,  P é c s ,  

P e s t  v á r o s r ó l  b e s z é l ü n k ,  ő s i  k o h á s z a t i  s z a k k i f e j e 

z é s t  h a s z n á l u n k  é s  a  s z a v a k  m ö g ö t t  o t t  v a n  a z  a z  

é r t e l e m ,  h o g y  o l y a n  h e l y e k  e z e k ,  a h o l  k o h á s z a t i  

t e v é k e n y s é g e t  f o l y t a t o t t  m á r  a  m a g y a r  h o n f o g l a 

l á s  e l ő t t i  n é p e s s é g  i s .  ( P e s t e n  a  G e l l é r t - h e g y ,  H á r -  

m a s h a t á r - h e g y ,  i l l e t v e  N a g y t é t é n y  m a g a s s á g á b a n  

a  D u n a - p a r t  r é g é s z e t i  l e l e t e i  t a n ú s k o d n a k  e r r ő l . )

A z  o l y a n  n é p ,  a m e l y  m á r  i g e n  k o r á n  i s m e r i  a  

f é m e k  n e v e i t ,  a z o k a t  n y e l v é b e  á t  i s  v e s z i  é s  n y i l 

v á n  h a s z n á l j a  i s  a  f é m e k e t ,  m i n d e n t  i g y e k s z i k  e l 

k ö v e t n i  a n n a k  é r d e k é b e n ,  h o g y  f é m s z ü k s é g l e t é t  

m i n d e n k o r  k i  i s  e l é g í t s e  [1 0 ] . M e g t a n u l j a  a  f é m e k  

e l ő á l l í t á s i  m ó d j á t ,  i l l e t v e  m e g k e r e s i  a  f o r r á s o k a t ,  

a h o n n a n  f é m e k e t  s z e r e z h e t -  T e r m é s z e t e s e n  m e g 

t a n u l j a  a z t  i s ,  h o g y  v e l e  k a c s o l a t b a  k e r ü l ő  n é p e k  

m i k é n t  é s  h o g y a n  g a z d á l k o d n a k  e z e k k e l  a  f é m e k 

k e l  [1 1 , 1 2 ] .

Á z s i a  k e l e t i  r é s z é n e k  l e g h a t a l m a s a b b  b i r o d a l 

m a ,  K í n a  m á r  a  H a n - k o r s z a k b a n  —  i .  e .  2 0 0  —

i. u .  2 0 0  —  á l l a m i  m o n o p ó l i u m m á  t e t t e  a  v a s é r c 

b á n y á s z a t o t  é s  k o h á s z a t o t  é s  a  v a s s a l  v a l ó  k e r e s 

k e d e l m e ,  u g y a n ú g y ,  m i n t  a  v i l á g  m á s i k  f e l é n  a  

R ó m a i  B i r o d a l o m b a n  a  „ l e x  f e r r a r i u m ” . É r d e k e s  

t a l á n  n e m  v é l e t l e n  e g y b e e s é s  a z ,  h o g y  K í n a  é s  

R ó m a  c s a k n e m  e g y i d ő b e n  h o z  i l y e n  r e n d e l k e z é s t .

E g y i p t o m b a n ,  é v s z á z a d o k k a l  a  k í n a i  é s  r ó m a i  

i n t é z k e d é s e k  e l ő t t ,  a z  á l l a m  k e z e l i  a  f é m k o h á s z a 

t o t  é s  k e r e s k e d e l m e t ,  a  k é t  t e v é k e n y s é g  á l l a m i  

m o n o p ó l i u m .  E g y i p t o m b a n  a z  e g y e s  f é m f a j t á k  

t ö m b j e i t  a  k o h á s z o k  s z í n  j e l z é s s e l  l á t t á k  e l .  A  f á 

r a ó k  f é m r a k t á r a i n a k  l e g f é l t e t t e b b  k i n c s e  —  a  

v a s !

A  m a g y a r o k  e l ő d e i  b e l e t a r t o z t a k  a z  e g y s é g e s  v i 

l á g k e r e s k e d e l e m b e ,  m é g  a k k o r  i s ,  h a  n é h a  c s a k  

a  p e r e m é n  t a n y á z t a k  a n n a k ,  é s  i g é n y e i  a z o n o s a k  

v o l t a k  f é m e k  v i s z o n y l a t á b a n  a  m i n d e n k o r i  k o r s z a k  

i g é n y e i v e l .  A  l u x u s i g é n y e k e t  n e m  t u d t á k  m i n d i g  

k i e l é g í t e n i ,  d e  a z  a l a p i g é n y e k e t  á l l a n d ó a n  b i z t o 

s í t a n i  k e l l e t t  [ 1 3 ,  1 4 , 1 5 , 1 6 ] .

E l s ő s o r b a n  i s  b i z t o s í t a n i  k e l l e t t  a  h a d á s z a t i  i g é 

n y e k e t .  A  h a d f e l s z e r e l é s é r t  f e l e l ő s  s z e m é l y e k n e k  

u g y a n c s a k  v o l t  m i t  t e n n i ü k .  „ Á l l a m i  t a r t a l é k o k  

h i v a t a l a ”  a k k o r  m á s  n é v e n  l é t e z e t t .

I s m é t l ő d ő e n  e l ő f o r d u l t ,  h o g y  a  k e l e t - n y u g a t i  

n é p m o z g á s o k  t u d a t o s ,  e l ő r e  m e g t e r v e z e t t ,  g a z d a s á 

g i  c é l o k a t  k ö v e t ő  h a d j á r a t o k  v o l t a k .  I l y e n  v o l t  

A t t i l a  h u n j a i n a k ,  m a j d  D z s i n g i s z  k á n  é s  u t ó d a i ,  

K u b i l á j  k á n ,  m a j d  T i m u r  L e n k  m o n g o l j a i n a k  h a d 

j á r a t a  i s .  E u r ó p a  é s  a  M a g y a r o r s z á g  e l l e n i  h a d j á 

r a t o t  3 0  é v i  ( ! )  e l ő k é s z í t ő  t e r v e z é s ,  h í r s z e r z é s ,  d i p 

l o m á c i a i  i r a t v á l t á s ,  k ö v e t j á r á s  e l ő z t e  m e g  [1 7 , 1 8 , 

1 9 ] . A  t a t á r o k  „ h u n - ö r ö k s é g ”  c í m e n  v o n u l t a k  n y u 

g a t r a .  M a r c o  P o lo  e m l é k i r a t a i ,  a z  e g y k o r ú  d i p 

l o m á c i a i  i r a t o k  t a n ú s k o d n a k  e r r ő l  [ 2 0 ] .

L i u t p r a n d  o l a s z  k r ó n i k á s  a z  i . s z .  8 8 6 — 9 5 0 . k ö 

z ö t t i  é v e k  t ö r t é n e t é t  t á r g y a l ó  m ű v é b e n  a z t  í r j a ,  

h o g y  „ . . .  m i e l ő t t  a  m a g y a r o k  a  9 0 0 . é v i  t a v a s z i  

h a d j á r a t r a  i n d u l t a k  v o l n a ,  e l  e g é s z e n  t é l e n  s z o r 

g a l m a s a n  d o l g o z t a k  a  f e g y v e r e k  é s  n y i l a k  k é s z í 

t é s é n ” . A t t i l a  h a r c a i r ó l  a z t  í r j á k  a  n y u g a t i  k r ó 

n i k á k ,  h o g y  s z e k r e k  s z á z a i  h o r d t á k  a  n y i l a k a t !

S z á m o l j u n k  e g y  k i c s i t .  H a  c s a k  a  v a s b ó l  k é s z ü l t  

n y í l v é g e k h e z  h a s z n á l t a k  v a s a t ,  m e n n y i  v o l t  e b -
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b ő i  a  h o n f o g l a l ó  m a g y a r s á g  s z ü k s é g l e t e ?  V e g y ü k  

f i g y e l e m b e  a  b e v e z e t ő b e n  e m l í t e t t  2 0  e z e r  f ő  l o 

v a s t .

A  h a r c o s o k  n y í l v e s s z ő - e l l á t á s a  s z i g o r ú a n  m e g 

s z a b o t t  v o l t  m i n d e n  l o v a s - n o m á d  n é p n é l ,  a k á r 

c s a k  a  m a i  h a d s e r e g e k  l ő s z e r m e n n y i s é g e .  I .  e .  

2 0 0 - b a n  a  k í n a i a k k a l  h a r c b a n  á l l ó  h u n  k i r á l y n a k ,  

M o - t u n n a k  4 0 0  e z e r ,  a  k í n a i  c s á s z á r n a k  3 0 0  e z e r  

h a r c o s a  v o l t  [2 1 1 . Ö r i á s i  a n y a g s z ü k s é g l e t  e z  a v a s  

é s  a  f a  t e k i n t e t é b e n .

A z  ü t k ö z e t  e l ő t t  a  k í n a i  s e r e g  f ő p a r a n c s n o k a  

a z t  j a v a s o l t a  K a o  c s á s z á r n a k ,  h o g y  a z  í j á s z o k  

n y í l v e s s z ő e l l á t á s á t  e m e l j é k  a z  a d d i g i  k é t s z e r e s é r e .

A  h o n f o g l a l ó  m a g y a r s á g  í j á s z a i n a k  i s  n a p o n t a  

m e g s z a b o t t  k é s z l e t e  l e h e t e t t .  H a  n a p o n t a  2 0  n y i l a t ,  

l ő h e t t e k  k i ,  a k k o r  e g y  é v b e n  h á r o m  h ó n a p o s  h á 

b o r ú s  i d ő s z a k o t  s z á m o l v a ,  9 0  n a p  a l a t t  1 8 0 0  n y í l 

v e s s z ő  e s i k  e g y  h a r c o s r a .  K é t  d e k á s  n y í l v é g s ú l y t  

f i g y e l e m b e  v é v e ,  a z  e g y  h a r c o s r a  e s ő  v a s i g é n y  

3 6  k g ,  2 0  e z e r é  7 2 0  0 0 0  k g  ( 7 2 0  t o n n a ) !

A  h a d s e r e g  r é s z é r e  a z o n b a n  n e m c s a k  n y i l a k ,  

i l l .  n y í l v é g e k ,  h a n e m  k a r d o k ,  l á n d z s á k ,  p á n c é l 

i n g e k ,  s i s a k o k ,  b á r d o k ,  k e n g y e l e k ,  z a b l á k  s t b .  i s  

s z ü k s é g e s e k  v o l t a k .  H á z t a r t á s i  é s  m e z ő g a z d a s á 

g i  c é l o k r a  i s  k e l l e t t  a  v a s .  E k e ,  á s ó p a p u c s ,  s a r l ó ,  

e d é n y e k ,  v a r r ó t ű  é s  m é g  r e n g e t e g  h a s z n á l a t i  t á r g y  

k é s z ü l t  v a s b ó l .  A z  ö t v ö s ö k n e k  n e m e s f é m e k r e  v o l t  

s z ü k s é g ü k .

A z  e g y k o r ú  n y u g a t i  k r ó n i k á k ,  h a s o n l ó a n  a z  a r a b  

l e í r á s o k h o z ,  e g y ö n t e t ű e n  á l l í t j á k ,  h o g y  a  h o n f o g 

l a l ó  m a g y a r s á g  ö t v ö s m ű v é s z e t e  i g e n  m a g a s  f o k ú  

v o l t .  A  r é g é s z e t i  l e l e t e k  a z  A l t á j - v i d é k i  f é m -  é s  

v a s m ű v é s z e t t e l  m u t a t n a k  r o k o n s á g o t .  A  b r o n z ö n t é s  

ő s i  h a z á j a  B e l s ő - Á z s i a ,  a  f é m e k  p r é s e l é s é é  p e d i g  

D é l o r o s z o r s z á g .  A  m a g y a r  ; á g  m i n d k é t  t e r ü l e t t e l  

s z o r o s  k a p c s o l a t b a n  á l l o t t  t ö r t é n e l m e  f o l y a m á n ,  

a m i t  k ü l ö n ö s e n  a z  1 9 7 0 - e s  é v e k  u t á n i  s z o v j e t  r é 

g é s z e t i  k u t a t á s o k  i g a z o l n a k  [ 2 2 ] .

L á s z l ó  G y u l a  s z e r i n t  „ r e n g e t e g  v a s r a  v o l t  s z ü k 

s é g e  a  m a g y a r o k n a k  é s  E r d é l y  é s  F e l v i d é k  f e l é  

n e m c s a k  a  s z e r s z á m f á k  é s  a  s ó  v i t t e  e l e i n k e t ,  h a 

n e m  a  v a s  i s ” . [ 2 3 ] .

A z  1 9 8 0 - a s  é v e k  E N S Z  s t a t i s z t i k á j a  a  f o n t o s a b b  

f é m e k  f e l h a s z n á l á s á t  a  k ö v e t k e z ő k b e n  h a t á r o z z a  

m e g  k g / f ő - b e n :

V ilág  NSZK F ra n c ia -  A nglia U SA  
ö sszesen  ország_______________

Ólom 0,8 3,5 3,1 4,9 3,8
Réz 1,4 7,6 4,5 10,1 8,3
Ón 0.1 0,2 0,3 0,4 0,3
N yersacél 101,0 393,0 299,0 363,0 542,0

A  h o n f o g l a l ó  m a g y a r s á g  e g y  f ő r e  e s ő  f é m s z ü k 

s é g l e t é t  b e c s ü l v e ,  t a l á n  n e m  k ö v e t ü n k  e l  n a g y  

h i b á t ,  h a  a  k ö v e t k e z ő  s z á m o k a t  v e s s z ü k  a l a p u l  

( k g / f ő ) :

R é z 0 ,3

Ó l o m 0,1

Ó n 0 ,0 5

V a s 1 0 ,0

A m e n n y i b e n  a  t ö r t é n é s z e k  á l t a l  b e c s l é s  s z e r i n t  

m e g á l l a p í t o t t  h á r o m  v a r i á c i ó  f i g y e l e m b e  v é t e l é 

v e l  s z á m o l u n k ,  a  h o n f o g l a l ó  m a g y a r o k  é v e n k é n t i  

f é m s z ü k s é g l e t e  a  m i  b e c s ü l t  s z á m a i n k  s z e r i n t  í g y  

a l a k u l :

Létszám
Réz
Ölöm
Ó n
Vas

160 ezer 
48 tonna 
16 tonna 
8 tonna 

1600 tonna

200 e z e r  
84 to n n a  
28 to n n a  
14 to n n a  

2800 to n n a

500 ezer 
160 tonna 

50 torma 
25 tonna 

5000 tonna

A z  í g y  s z á m í t o t t  s z ü k s é g l e t  j e l e n t ő s é g é t  t a l á n  

a l á h ú z z a ,  h a  m e g e m l í t j ü k ,  h o g y  a z  a n g l i a i  C o r n 

w a l l  ó n b á n y á i  a  X I I I .  s z á z a d b a n  3 0 0  t o n n a  ó n t  t e r 

m e l t e k .

F é m s z ü k s é g l e t  b i z t o s í t á s á r a  v a l a m e l y  n é p e s s é g 

n e k  h á r o m  l e h e t ő s é g e  v o l t :  k e r e s k e d e l e m  ú t j á n  

b e s z e r e z n i  a z  a n y a g o k a t ,  s a j á t  k o h ó k b a n  e lő á l l í 

t a n i ,  v a g y  h á b o r ú  ú t j á n  m e g s z e r e z n i  a z o k a t .

A  h á b o r ú  v a g y  v é g l e g e s e n  m e g s z e r z i  a  f é m e k 

b e n  g a z d a g  t e r ü l e t e t ,  v a g y  k a l a n d o z ó  h a d j á r a t  r é 

v é n ,  t e r ü l e t n y e r e s é g  n é l k ü l ,  h a d i z s á k m á n y k é n t  

s z e r z i  m e g  a  f é m e k e t .

A  h o n f o g l a l ó  m a g y a r s á g  m i n d h á r o m  m ó d s z e r t  

a l k a l m a z t a .  A  h o n f o g l a l á s  u t á n  a  m a g y a r o k  n é h á n y  

é v t i z e d  a l a t t  4 3  h a d j á r a t o t  f o l y t a t t a k  E u r ó p á b a n !  

K ö z b e n  t e r m é s z e t e s e n  k e r e s k e d e l e m  ú t j á n  i s  s z e 

r e z t e k  f é m e k e t .  9 6 5 - b e n ,  t í z  é v v e l  A u g s b u r g  u t á n  

e g y  é s z a k - a f r i k a i  z s i d ó  k e r e s k e d ő ,  J a k a b  f i a  A b 

r a h a m  P r á g á n  u t a z o t t  á t  é s  e z z e l  k a p c s o l a t b a n  a  

m a g y a r o k r ó l  a z t  í r j a :  „ . . .  k i v i s z n e k  t ő l ü k ,  t . i .  a  

p r á g a i a k t ó l  ó n t  é s  ó l m o t ”  [2 4 ] .

B e s z é l t ü n k  m á r  a  h o n f o g l a l ó  m a g y a r s á g  ö tv ö s -  

m ű v é s z e t é r ő l .  A  n e m e s f é m e k ,  a z  a r a n y  é s  e z ü s t  

r i t k a  v o l t ,  e l s ő s o r b a n  f ő ú r i  s z e m é l y e k  h a s z n á l t á k  

é k s z e r k é n t .  E z é r t  é s  a  s í r r a b l á s o k  m i a t t  o l y a n  k e 

v é s  a  s í r  l e l  e t e k b e n  a z  a r a n y  é s  e z ü s t .

R é g é s z e t i  l e l e t e i n k  t a n ú s á g a  s z e r i n t  a  h o n f o g 

l a l ó  m a g y a r o k  a  s z l á v o k  m e l l e t t  n a g y s z á m ú  a v a r t  

t a l á l t a k  ú j  h a z á j u k  t e r ü l e t é n .  A z  a v a r o k  e l s ő s o r 

b a n  b á n y á s z o k  é s  k o h á s z o k  v o l t a k  é s  f ő  t e l e p ü l é 

s i  h e l y ü k  a  D u n á n t ú l  v o l t .  A z  a v a r o k  m i n d e n ü t t  a 

b á n y a v i d é k e k r e  t e l e p ü l t e k  A  h o n f o g l a l á s  u t á n  h a 

m a r  b e o l v a d t a k  a  m a g y a r s á g b a  é s  n y i l v á n  t á m o 

g a t t á k  a  m a g y a r o k a t  a b b a n  a  t ö r e k v é s b e n ,  h o g y  

f é m e k  t e k i n t e t é b e n  m i n é l  n a g y o b b  m é r t é k b e n  

l e g y e n e k  ö n á l l ó a k .

A z  ö n á l l ó s á g  s z ü k s é g e s s é g é t  i n d o k o l t a  a z  a  r e n 

d e l k e z é s  i s ,  a m i t  m é g  N a g y  K á r o l y ,  a  F r a n k  B i 

r o d a l o m  l e g n a g y o b b  s z e r v e z ő j e  a d o t t  k i .  N a g y  

K á r o l y ,  m i u t á n  l e g y ő z t e  a z  a v a r o k a t ,  m e g t i l t o t t a  

a  f e g y v e r  k i v i t e l é t  a  F r a n k  B i r o d a l o m  t e r ü l e t é 

r ő l .  ( E m b a r g ó h o z ,  C O C O M - l i s t á h o z  h a s o n l ó  m á r  

a k k o r  i s  l é t e z e t t ! )  [ 2 5 ] .

I l y e n  é s  e h h e z  h a s o n l ó  k o r l á t o z á s o k  a  m a g y a r  

h o n f o g l a l á s  i d e j é b e n  i s  v o l t a k  é s  t ö b b e k  k ö z ö t t  

e z é r t  i s  k e l l e t t  a  m a g y a r o k n a k  f é m e k b e n  g a z d a g  

t e r ü l e t e k  f e l e t t i  u r a l m a t  m e g s z e r e z n i ,  i l l e t ő l e g  

f é m s z ü k s é g l e t ü k r ő l  s a j á t  b á n y á s z a t  é s  k o h á s z a t  

ú t j á n  g o n d o s k o d n i .
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
A l u m í n i u m  m á g n e s t á r c s a  n a g y p o n t o s s á g ú  

m e g m u n k á l á s a

Az A lum inium  fo ly ó ira tb a n  Jutta  Dirzus, IBM 
D eu tsch land  m unkatársa b e m u ta t ja  cége alum ínnium  
m ág n está rcsa  gyártási te ch n o ló g iá já t. Manapság egy 
k o rsze rű  háttértár tá ro ló k a p a c itá sa  50 000 B it/m m 2. 
E n nek  eléréséhez azonban a z  a lum ín ium ot igen nagy 
pon tossággal kell m eg m u n k á ln i, am i nem meglepő, 
h iszen  az olvasófej 0,3 m ik ro m é te r  magasságban 40—60 
m /s sebességgel mozog a  le m ez  fö lö tt (az emberi h a j 
á tm érő je  70 mikrom éter). D irzu s  bem utatja  a NSZK- 
beli üzem ben alkalm azott techno lóg iá t, ism erteti a 
m inőség i követelm ényeket, az  a lkalm azo tt ötvözeteket 
és a  berendezéseket.

<K. G.)
A l u m í n i u m ,  1988. 3. SZ. p . 241— 242.

A z  A l u s u i s s e  ú j  s t r a t é g i á j a

A  Sw iss Alumínium L td ., a z  A lusuisse angol leán y - 
v á l la la ta  bejelentette, hogy  e rő it  még inkább az ú j 
anyagoik és új term ékek  k ife jle sz té sé re  koncentrálja. 
A cég a  magas önköltség m ia t t  n em  lehet hagyom ányos 
alum ínium term elő . Az A lu su is se  m ost erőit új, n ag y 
é r té k ű  term ékek k ife jlesz té sére  koncentrálja , például a  
csom agolóipari igények k ie lég íté sé re . A kom pozitok, 
lam in á tu m o k  a legjobb an yagválasz tási lehetőséget 
k ín á ljá k .

Az Alusuisse nem a lu m ín iu m ip a r i  termékei közü l 
e lső so rb an  a korszerű k ü lö n le g es  kerám iák érdem elnek 
kü lön leges figyelmet. A k e rá m ia sz ű rő k e t az alum ín ium - 
és az  acélolvadék tis z tí tá s á ra  használják . Ű jabban  a 
kerám iaszűröknek  a h u lla d é k g á z o k  szűrésében v a ló  
a lk a lm azásá t is v izsgálják . A lusu isse  sikerterm ék az 
A lu b o n d  szendvicspanel is, m e ly e t k iterjedten h a sz 
n á ln a k  az építőiparban.

A  m egváltozott s tra té g ia  s ik e rén ek  tu lajdonítható , 
hogy az Alusuisse n e ttó  fém vásárlóbó l nettó fém e l 
ad ó v á  vált.

(K. G.)
A m e r i c a n  M e ta l M a r k é t ,  1988. 05 . 4. p .  4.

A  b r i t  a l u m í n i u m i p a r  A l c a n  s z e m m e l

N övekedési rekordot é r t  e l az  elm últ évben A n g liá 
b a n  az acél és a lu m ín iu m  kovácso lt alkatrészék t e r 
m elése, amely m eghalad ta  a  245 k t szintet (a n ö v ek e 
dés 28%-os). A kovácso lt te rm é k e k  60 százalékát az 
a u tó ip a r  használja. A te rm e lé s i  rekord ellenére g o n 

d o k k a l küzd a b r it  a lu m ín iu m ip ar. A B ritish  A lcan  
e ln ö k e  szerint a k o rm án y z a tn a k  az en e rg ia ip a r  p r iv a 
tiz á lá sá ra  vonatkozó te rv e  az a lu m ín iu m ip ar szem 
po n tjáb ó l káros h a tá so k k a l já rha t.

A  British A lcan is  az  italdobozpiacot roham ozza 
m eg. 25 M GBP-t k ö lte n e k  az alum ínium  ita ldobozok  
összegyűjtéséhez szük ség es berendezések beszerzésére . 
A ng liában  ugyanis je le n le g  az évente fe lh a szn á lt 20 k t 
a lu m ín iu m  ita ldoboznak  m indössze 5 száza lék á t já r a t 
j á k  vissza. N ag y -B ritan n iáb an  az ita ld o b o zg y ártás- 
b a n  az alum ínium - és az  aeélfélbasználás a rá n y a  50—50 
százalék. Az U S A -ban  ezzel szemben az ita ld o b o zp ia - 
con  az alum ínium  egyeduralkodó, m íg E u ró p á b a n  az 
üvegpalack a k ed v e lteb b . Az U SA -ban az  a lu m ín iu m  
ita ldoboz-hulladék  v issza já ra tá s i rá ta  50 százalék, 
Svédországban 90 százalék . Az ita ld o b o zh u llad ék ért 
a  B ritish  A lcan to n n á n k é n t 600 G B P -t k ív á n  fize tn i 
(összehasonlításként: a  Reynolds á lta l a z  U S A -ban  
f ize te tt á r 46 cen t/lb , am i 550 G B P/tonna á r n a k  fe le l 
n e  meg).

(H. W.)
M i n i n g  J o u r n a l ,  1988 . 04. 15. p .  302

A  P e c h i n e y  t ő k e i g é n y e  n a g y o b b  a  k o r á b b a n  t e r v e z e t t 

n é l

Az elkövetkező 18 hónapban  357 M U SD  több le t 
részvénytőke az a  m in im u m , am ivel leh e tő v é  válik- 
hogy a konszern az A lcoa  és Alcan u tá n  a  v ilá g  h a r 
m ad ik  legnagyobb a lum ín ium  te rm elő je  m arad jo n . 
E nnek  a tő k e fe ltö ltésn ek  a h iányában a  tá rsa sá g  csak 
m eglévő berendezései fen n ta rtásán ak  és ese tleges m i
n im ális fejlesz tésének  költségeit tu d ja  fedezn i. U tób 
b iakhoz tartozik  a  te rv e z e tt szovjet fó liaüzem  fejlesz 
té s  és egy U SA -ban  m ég  nem m egnevezett he ly en  lé 
tesítendő vegyes v á l la la t  gépkocsi- és e lek tro n ik a i 
alkatrészek g y á r tá sá ra . Ez a válla la t a köv e tk ező  öt 
évben  150—200 M U SD  beruházási k ö ltség e t je len t.

A Pechiney összes terveinek  m eg v aló s ítására  (be
leértve a québeci é s  tom agói kohók bőv ítésé t) 892 M 
U SD -ra (kb. 5 M rd  F R F ) lenne szükség.

A szovjet—fra n c ia  vegyes válla la tban  a f ra n c ia  kon 
szern  20% tő k e ré sze sed ést vállal, a  szov je t fé l 75% -ot 
és a francia b a n k o k  5% -ot. A v á lla la t te rv e z e tt  in 
dulótőkéje 120 M USD . A leendő v á lla la th o z  a  know - 
how -t leán y v á lla la tá tó l, a  Cehaltől viszi be.

(H. W.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. 04. 27. p . 1. é s  16.
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Lengyel Attila kandidátusi értekezésének ismertetése

Szin tetikus nátrium -alum inát oldatokban bekövetkező 
szerkezeti változások kim utatása az oldat sűrűségének és 

fajlagos elektromos vezetésének mérésével

L engyel A tti la  (NM E F é m k o h á sz a tta n i T anszéke) 
k an d id á tu s i értekezése . N y ilv án o s v i tá já t  M iskolcon, 
1988. m árc. 25-én ta r to t tá k  m eg.

Az N M E  Fém kohászattani Tanszékén  a m ag y ar 
a lu m ín iu m ip ar m egbízásából fo ly t sokéves és so k irá 
n y ú  k u ta tá s  egyik  részének  ú j ered m én y e it fog lalta  
össze az értekezés.

A K m /er-tim fö ldgyártásban  az a lum in á tlú g -o ld a t 
szerkezetének  m egism erése m á r  tö b b  év tizede fog lal 
k o z ta tja  a  k u ta tó k a t ,  és e szerk eze tv izsg á la t különösen 
m a, a  hom okszerű  tim fö ld  e lő á llítá sáv a l k ap cso la tban  
k a p o t t  nag y  je len tőséget. A tim fö ld  szem cseösszetétele 
ugyan is a lap v e tő en  a  k ikeverés so rán  a lak u l ki, am ikor- 
is a  tim fö ld h id rá t k o n z isz ten c iá já t a  k ine tikus p a r a 
m é te rek  (hőm érsék le t és enn ek  g rad iense , az o ltó v i 
szony  nagysága , a  szennyezők , kü lönösen  a  szerves 
a n y ag  je len léte  stb .)  m e lle tt az  o ld a t összetétele és a  
h ő m érsék le ttő l függő szerkezete  is befolyásolja.

A k o ráb b i v izsgála tok  a  kü lönböző  fizikai-kém iai 
tu la jd o n ság o k  koncen trác ió -függésére  té r te k  ki. K ö 
z ö t tü k  leg g y ak rab b an  a  fa jlagos e lek trom os vezetést és 
a  v iszkozitást v iz sg á ltak  részben  az é rt, m e rt m in d k e ttő  
ún . „szerkezetérzékeny” tra n sz p o rtsa já tsá g , részben 
m e rt ezek v iszony lag  könn y en  és p o n to sa n  m érhetőek . 
E zen  k ív ü l a  sű rűség  m érése is g y ak o ri, b á r  ez nem  
szerkezeté rzékeny  m ódszer.

Az é rtekezést képező m u n k a  cé lk itűzése o lyan v izs 
g á la ti és értékelő  m ódszer k ia la k ítá sa  vo lt, am ellyel
—  az o ld a to k  a lap v e tő  fiz iko -kém ia i sa já tság a it m ér 
ve —  az o ld a to k  szerkezetében  bekövetkező  v á lto zá 
so k ra  u ta ló  h a tá so k  k im u ta th a tó a k , ezeknek  az o ld a t 
kom ponensei k o n cen trác ió ján ak  és a  hőm érsékletnek  
függvényében  v a ló  válto zása  is m egállap íth a tó .

A k ísérletek  sűrűség , v iszkozitás és fajlagos e lek tro 
m os vezetés m érésére  te r je d te k  ki, am ely ek e t az o ld a 
to k  h íg ítása  so rán  m értek . M ivel az  o ld a t valam ely  
fiziko-kém iai sa já tság á n ak  koncentrác ió-függésében  a  
szerkezet v á lto zá sá ra  u ta ló  effek tu s  csak  r i tk á n  m u 
ta th a tó  k i, ezért m in d h áro m  v iz sg á lt sa já tság  esetén  
azok  koncen trác ió  szerin ti d iffe ren ciá l-h án y ad o sát és 
nu m erik u s d iffe ren c iá l-h án y ad o sá t v iz sg á lta  az é rtek e 
zés szerzője.

Az o ld a to k  elkészítésekor m érte  a  h íg ításhoz felhasz 
n á l t  víz té rfo g a tá t  is, am elynek  koncentrációfüggésóben 
ú g y sz in tén  a  d iffe renciá l-hányadossa l m u ta t ta  ki a 
szerkezet v á lto zá sá ra  u ta ló  e ffek tu so k a t.

E z t  követően  a  m u n k á b an  a  sa já ts á g  koncen trác ió 
függésé t leíró regressziós függvény  és a  m é rt é rtékek  
k ö zö tti —  elő jelhelyes —  e lté rés  koncentrác ió-függésé 
b en  s ik e rü lt a  leg p o n to sab b an  k im u ta tn ia  a  szerkezet- 
v á lto záso k k a l összefüggő h a tá so k a t.

A z értekezés tö b b  ú j e red m én y t m u ta t  be, am elyek 
részben  tu d o m án y o s, részben  g y a k o rla ti jelentőségűek 
az a lu m in á tlú g  szerkezetének  v iz sg á la tá n á l: 
így  m eg á llap íto tta , hogy
—  az o ld a to k  tö m b tu la jd o n ság a i koncentráeiófüggésó- 

nek  m a tem a tik a i és m a tem a tik a i-s ta tisz tik a i elem 
zésével a  m ikroszerkezet v á lto zá sa  k im u ta th a tó ;

-— a  sz in te tik u s n á tr iu m -a lu m in á t o ld a to k  sűrűsége 
N a , О коn cen trác ió  szerin ti függésének  a  k o n ce n trá 
ció szerin ti d iffe renciál-hányados, a  nu m erik u s 
d iffe renciá l-hányados görbéje , v a la m in t az izo term  
h íg ításhoz fe lh aszn á lt víz m en ny iségének  k o n ce n trá 
ció szerin ti d iffe rencia-hányados g ö rb é je  —  h a  a 
koncen trác ió  v á lto zá s  lépésköze m egfelelően k icsiny  
—  alkalm as a  szerkezeti vá lto záso k  k im u ta tá sá ra ;

—  az o lda t fajlagos elektrom os v ezetésének  k oncen trá 
ció-függését a

У

3

(Г—30) 2
i= 1

o*exp U * .
[ 300 ]

regressziós függvénnyel közelítve, a  sűrűséghez 
hasonlóan  s z á m íto tt h ibagörbe u g y an c sa k  lé tezik  és 
szélsőértékeivel je lzi az o lda t sze rk eze tén ek  m egvál 
to zásá t;

—  25 °C-ra v o n a tk o z ta tv a  a techno lóg iai o ld a to k  k on 
c e n trác ió - ta r to m á n y áb a n  40— 70 g /d m 3, m ajd  100—- 
130 g /d m 3, u tá n a  190—2 1 0 g /d m 3 és vég ü l 200—280

g /d m 3 N a 20]c ta r to m á n y b a n  észle lhető  szerkezeti 
á ta lak u lás;

—  a  hőm érséklet növelésével az o ld a t szerkezeti á t 
a lak u lása  a nagy o b b  N a2Ok k o n cen trác ió k  irán y áb a  
to lód ik  el, azonos m ólviszony esetén .

A  m érések ered m én y e it összevetve az  a lum ín iu m ip ar 
k om plex  k u ta tá sá b a n  m ás m ódszerekkel k a p o t t  e red 
m ényekkel, ezek hasonló  szerkezetvá ltozási e red m én y t 
m u ta t ta k  és így valószínűsíthe tő , h o g y  az o ldatban  
je len lévő  a lu m in á t ionok vízvesztéssel —  az N a2Ok 
k oncen trác ió  növekedésekor —  a  köve tk ező  ionform á 
c ió k a t a d já k :

[Л1(ОН)4 • 2H20 ] -  +  8 H ,0 hidr +  XHjOhidr -  

-[A l(O H )4 -2H20 ]  .8Н 2Оыаг-[А 1(О Н )4] -  -  

-*-[A10(0H)2] -  ->[A102) -

A  h id rá tv íz  „ fe lhőben” levő 8 + x  m o lek u la  h id rá tv íz  
kö zü l 8 m olekula ta lá lh a tó  az 1. ré te g b en . Az első két 
szögletes zárójelen  belü l je lze tt 2 m o lek u la  v íz pedig  a 
to rzu lt-o k taéd e res  m onom er ké t „c sú csán ”  elhelyezkedő 
ú n . szerkezeti víz.

V égezetül, az effek tu sok  értékelhe tő ségének  bem u 
ta tá s á r a  álljon  i t t  a  m é rt és a  regressziós függvénnyel 
sz ám íth a tó  fajlagos e lek trom os vezetés különbségének 
koncentrác ió-függése 1,63 m ólv iszonyú  o ld a tn á l a 
20— 280 g /d m 3 N a , О к ta r to m á n y b a n . J ó l  lá th a tó , 
h o g y  a  ten d en c iák  a  m á r  e m líte tt k o n c e n trá c ió - ta r to 
m á n y o k b an  jellegzetes v áltozásokat m u ta tn a k .

A  k u ta tá s i  m u n k a  ered m én y e it részb en  m á r  haszno 
s í to t ta  a  m ag y ar tim fö ld ip a r és a  durvaszem csés t im 
fö ld  előállítása  során  az értekezésben  le fe k te te tt  ered 
m é n y e k  alkalm azásra  kerü lnek .

—  K lu g  0 .  —
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Útibeszámolók

R é s z v é t e l  а  G D M B  k ö z g y ű l é s é n

Saarbriickciibeii

A n y u g a tn ém e t bányászati és k o h ásza ti egyesület, a 
G D M B  1988. jún. 7—11. id ő sz a k b a n  Saarbrückenbén 
t a r t o t t  éves közgyűlésén és kap cso ló d ó  konferencián 
eg y esü le tü n k e t Komjáthy Is tvá n  (CSMF) képviselte. 
A m eghívás egyben a GDMB és a  K ém kohászati S zak 
o sz tá ly  k ö z ti együttm űködési m eg állap o d ás állásának  
kölcsönös tá jék o z ta tá sá t is szo lg á lta . T árgyaló  p artn e rek  
ezügyben  Dr. ing. Rolfroderich K .  F . Nem itz elnök és 
Herbert A ly  ügyvezető fő titk á r  u r a k  v o ltak .

K özgyű lés: A GDMB éves k ö zg y ű lésé t m in tegy  500 
fős tag ság  ill. m eghívott v en d ég  részvéte lével bonyolí 
to t t á k  le a  he ly i kongresszusi k ö zp o n tb an . A közgyűlés, 
m ivel a  G D M B fennállása ó ta  h o sszú  id e je  nem  ta r to t tá k  
S aar-v idéken , jelentős ü n n ep é ly es  ill. ku ltu rá lis ese 
m ények  kíséretében  za jlo tt le. A  közgyű lés e lő tti estén  
a  p o lgárm este r fogadást a d o tt  a  ta n á c sh á z á n  az előadók, 
tisz te le tb e li vendégek és a m e g h ív o tt  külföldiek részére.

A közgyűlés két teljesen e lk ü lö n ü lő  részben egy te l 
jes n a p o t v e t t  igénybe és az  a lá b b ia k  szerint za jlo tt 
le :

A) T isz tú jító  közgyűlés
1. E lnökség i beszámoló
2. E lnökségi tagok és ügy  v eze tő ség  leköszönése
3. K itü n te té sek
4. T isz tú jítá s
5. H ozzászólások
6. Ja v a s la to k  1989 és 1990-re.

A tis z tú j í tó  közgyűlés n ag y o n  szervezetten  és röv id  
idő a la t t  fo ly t le, a beszédek és k itü n te té se k  á tad ásáv a l 
e g y ü tt m in teg y  másfél óra a la t t .  A  választás m egerősí 
te t te  tisz tségükben  a régi v ez e tő k e t.
B) Ü nnep i közgyűlés

1. Zenés m egnyitó
2. E ln ö k i köszöntő
3. A m egh ívo tt vendégek ü d v ö z lő  beszédeit az a láb 

b iak  ta r to t tá k :
—  Saar-vidék ipari m inisztere
—  Saarbrücken polgármestere
—  Franciaország főkonzu lja
—  N S Z K  konzulja N ancy  ban
—- Arbed cég igazgatótanácsának elnöke

4. B ányászzenekar m űsora
5. G eorg Agricola em lékérem  á ta d á sa
6. T örténelm i v isszapillan tás a  18. századba —  elő 

adás
7. Zenés záróműsor 

K o n fe ren c ia :
A közgyűlés alkalm ával k ü lö n  k é tn ap o s  konferenciát 
ren d ez tek  az alábbi szek c ió k b an :
1. P len á ris  előadások
2. A knam ély ítő  kollokvium
3. B án y a tö rtén e ti kollokvium
4. F ém kohásza t
5. K ülönleges fémek

A fen tiek  közül az álta lános tá rg y k ö rű  előadásokon k í 
vü l n éh án y  szűkebb té m á jú t is ism erte tek  az a láb b ia k 
ban , am elyek  a fém kohásza ti szakosztály  ta g ja in a k  
á lta lán o s érdeklődésére ta r t h a tn a k  szám ot. E zek  az 
egyesü le tben  a részletes ú tije le n té s  m ellék leteként 
rendelkezésre állnak.

K ü lö n  napon  került sor a  rész tv ev ő k  szám ára szer 
v ez e tt gyárlá togatásra . A b á n y a ü ze m e k e t és a  kohásza 
to t  e llá tó  hidraulikus ren d sze rek e t, aggregátokat és sp e 
ciális szű rőke t gyártó  H Y D A C  cégnél te tte m  lá to g a 
tá s t ,  am ely  az elm últ év b e n  egyesüle tünknél t a r t o t t  
gyártm án y ism erte tő  e lőadást.

A közgyűlés alkalm ával so r  k e rü lt egy önálló m eg 
beszélésre is a GDMB e lnökéve l és ügyvezető fő ti tk á rá 
val. Az O M BK E részéről e lm o n d o tta m , hogy az e g y ü t t 
m űködési szerződést sz e re tn é n k  a  jövőben tö b b o ld a lú 
an  fo ly ta tn i, u ta lva a  köze lgő  rendezvényeinkre, a 
M iskolc ’88 kiállításra és k o n ferenc iá ink ra . K ülön fel 
h ív ta m  figyelm üket a  V I. fém kohásza ti n apok ra  is.

A GDM B részéről e lm ond ták , hogy a  m agy aro rszág 1 
k ap c so la to t jónak ta r t já k  és köszönik az  edd ig i m eg 
h ív á so k a t, de idő h iá n y áb a n  még nem  tu d tá k  az u ta 
z á su k a t lebonyolítan i. R észletesen  tá jé k o z ta t ta k  az 
egyéb  publikációs tevékenységükrő l is.

É rdek esség k én t m egem líte tték , hogy  a  lengyel test- 
vérszerv eze tte l m o st v e t té k  fel a k ap c so la to t és hasonló 
eg y ü ttm ű k ö d ési m egállapodáson  do lgoznak . A  jövőbe 
n i k apcso la tok ra  u ta lv a  várh a tó , hogy  a  k o ráb b i cso 
p o r to s  lá togatásukhoz hason ló t (1986 Siófok) ism ételten 
te rv b e  fognak venni.

Kom játhy I .

Nemzetközi E rgonóm iai K onferencia —  Sydney

A  Nemzetközi Ergonóm iai Egyesület ( IN T E R N A T IO -  
N A L  ERG O N O M IC S A S S O C IA T IO N )  1988. augusz 
tu s  1— 5. közö tt az  au sz trá lia i Sydneyben  ta r to t ta  meg 
kongresszusát im m ár 10. alkalom m al. A  kongresszuson 
egyesü le tü n k et dr. H atala Pál és M olnár István  (K Ö 
B Á L ), a  fém kohásza ti szakosztály  vezetőség i tag ja i 
képviselték .

A  kongresszus szervezői az a láb b i je lszó t tű z ték  
zász la ju k ra : „Designing a Better W orld", am i szabad 
fo rd ítá sb a n  az t je len ti, hogy a lkossunk  jo b b  világot!

E n n e k  a je lszónak a  szellem ében az az  e lv  vezérelte a 
szervezőket, hogy a  tudom ányos kon feren c ia  irán y 
v o n a la  valóban a  jo b b  v ilágért való  tö re k v é s t szolgálja. 
Az ergonóm ia tu d o m á n y a  igen széles te rü le te t  ölel fel, 
íg y  a  tudom ányos konferencia előadói eleve tö b b  szek 
c ió b an  kellett, hogy  végezzék m u n k á ju k a t .  Tény, 
h o g y  az előadások m in d  az em ber é rdekében , a jobbítás 
szán d ék áv a l v égzett tevékenysége t je le n te tté k , m indazt 
a m i a  m unkával, a  m unkahely  te rvezéséve l, a  techno 
lóg ia  v á lto z ta tá ssa l, a  kézi e rők ife jtésse l, illetve a 
m egerő lte tő  m unkavégzés so rán  e lsze n v ed e tt beteg 
ségekkel függö tt össze. A m i az a u sz trá lo k  m e lle tt szólt 
a  konferencia helyválasz tásával összefüggésben, az a 
té n y , hogy A usz trá liáb an  nagy  h a n g sú ly t fek te tn ek  az 
egészséges és b iz tonságos m unkavégzésre.

A nyitó p lenáris ü lésen  M r. Roger H all, a  kongresszus 
elnöke m egnyitó  szava i u tá n  az ÍE A  e lnökének  üdvöz 
lő sz av a it h a llg a ttu k . E z t követően  M r. Ralph Willis 
A u sz trá lia  m u nkaügy i és ipari m in isz te re  t a r to t t  be 
széde t. É rdeklődéssel h a llg a ttu k  to v á b b á  azon elő 
a d á so k a t, am elyek  az ergonóm ia a lap tu d o m án y áv a l 
fog lalkoztak , ille tve azokat, am elyek  a  m unka és 
m unkahelyek  te rv ezésé t tag la lták . A  te ljesség  igénye 
n é lk ü l (a kongresszus te ljes e lő ad ásan y ag á t ké t k ö te t 
b en  a  résztvevők rendelkezésére b o c sá to ttá k )  néhány
—  az á lta lunk  is érdeklődésre szám o t t a r tó  —  előadás 
r a  h ív ju k  fel ezú ton  is a  f ig y e lm et:

—  A m unka és m unkahelyek  v iz sg á la ta  és értékelése,
—  A m odern g y á r tá s i fo lyam atok  te rv ezése  során az 

em beri tényezők  —  m in t b em en e tek  —  figyelem be 
vétele,

—  Az em beri tényezők  fontossága és szerepe a  gyártási 
technológiák b e ta r tá s a  során,

—  Az ergonóm iai fejlesztések a k a d á ly a i az iparban ,
—  A m unkahelyelem zési rendszer a  m unkaegészség 

ügyben,
—  Ú j lengyel sz ab v án y  a g y ártóberendezések  ergo 

nóm iai h ite lesítéséhez,
—  Szám ítógéppel tá m o g a to tt m u n k a h e ly  tervezése,
—  B eavatkozó  p rog ram ok  a  m unk av ég zés során fellépő 

ny ak i és v ég tag i rendellenességek vizsgálatához,
—  Foglalkozási s tre s sz t és m u n k ah e ly i s tressz t k iváltó  

tényezők  m eghatározása,
—  E rgonóm iai szem pontok  figyelem bevéte le  vállalatok  

te lep ítésének  k ia lak ításako r,
—  Az em ber-gép kapcso latok  érték e lése  az in teg rá lt 

szabályozó rendszerekben  te rm elő  üzem eknél stb . 
A kongresszuson 170 szóbeli e lő ad ás hangzo tt el,

ille tve  78 p o sz ter e lőadást ta r to t ta k .  A szervezőket
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A z  O M B K E  kiküldöttei a m agyar poszter előadás előtt

dicséri, bogy a  k itű n ő  hely v á lasz tássa l és időbeosztással 
(ö t napon  á t  9 ó rá tó l 17 óráig) fö n n  tu d tá k  ta r ta n i  a  
fo lyam atos, m ag as  színvonalú  é rtek ezés t, így m ind az 
előadóknak , m in d  a  h a llg a tó ság n ak  lehetősége n y ílt 
n rra, hogy k i-k i érdeklődésére leg in k áb b  szám ot ta r tó  
szekciókat lá togassa.

A m a g y a r e lőadás a  posz ter szekcióban , m in t eset- 
tan u lm án y  au g u sz tu s  4-ón k e rü lt  m e g ta rtá sra . A szo 

kásos, e lő írásszerű  poszter b em u ta tó t k iegész ítve  gya 
k o rla ti ism eretekkel mód nyílt egy 18 p e rces  videofilm 
folyam atos v e títé sé re  is a hivatalos p ro g ra m  ideje a la tt 
(k ihasználva az  a lk a lm a t az eb éd szü n e tb en  fo lyam ato 
san  egy B u d a p e s te t bem utató  v ideo film ét v e títe ttü n k ) . 
E lőadásunk  c ím e : , ,Vezérlő m unkahely lemezese az 
alum ínium iparban '", illetve angolul „ T o  A id Control 
S ta tio n  D esign in  th e  Aluminium I n d u s t r y ” . (Szerzők: 
dr. Hatala P .— dr. Kocziszky Oy.— M olnár I .)  E lőadá 
su nkban  a k o h á sz a tb a n  a lkalm azható  m ó dszert és 
p rogram ot m u ta t tu n k  be, m elynek seg ítségéve l ill. 
felhasználásával vezérlő  m unkahelyek  tervezhetők , 
a lak íth a tó k  ki. (A c ik k e t teljes te r jed e lm éb e n  a  BK'L 
később ism erte ti.)

S ikerként k ö n y v e lh e tő  el, hogy sz ám o sá n  (D . Nőtte, 
K . Hoigan, .7. F . Whiting, 1). Cochran és Lindsey 
Wharton) é rd e k lő d te k  az előadás té m á ja  i r á n t .  A nyom 
ta tá s b a n  m egjelenő  anyagon tú l to v á b b i  részletesebb 
inform ációt k é r te k , m íg egy am erikai e rg o n ó m ia i szak 
lap jelenlévő író ja  ( W . Karwowski) az  e lőadásró l ké 
sz ítendő  szakcikk  k ia d á sá t kezdem ényezte . A  D ÉLK O R  
P T 7  L IM IT E D  —  egy a k ohásza tnak  speciá lis  fém 
szű rő k e t g y ártó  cég  —  vezetőjével, P e te r  Schonste innel 
cége és az O M B K E  k ö z ti nemzetközi kapcso la tfe lv é te li 
lehetőségről tá rg y a ltu n k .

Ö sszefoglalóan m egállap ítható , hogy  eg y  ilyen nem 
zetközileg m ag asan  je g y ze tt kongresszuson a  részvétel 
igen hasznos v o lt, és  az  előadás m e g ta r tá sá n a k  lehető 
sége önm agában  is s ik e rk én t könyvelhető  el. B iz ta tó 
n ak  tű n ik , hogy  a  legközelebbi kong resszus 1991-ben 
P árizsban  lesz, és ez alkalommal n y ilv á n v a ló an  a 
fö ld ra jz i távo lság  közelsége nagyobb ré sz v é te li lehe 
tő ség e t segít elő.

A kongresszuson lehetőségünk n y ílt a  szervezőkkel is 
eszm ecserét fo ly ta tn i,  így  m int lehető séget fe lv e te ttü k  
egy  elkövetkezendő kongresszus h e ly sz ín ek én t B udapest 
elfogadását. P o te n s  szem élyek a fe lv e tés t egyérte lm űen  
p ozitívan  é r té k e lték , m ely lehetőség rea lizá lására  
1994-ben, de in k á b b  valószínűsíthető 1997-ben, esetleg 
2000-ben. N em  h a g y h a tó  figyelmen k ív ü l az  a  tény, 
hogy  a  kongresszuson a  szocialista o rszág o k  közül 
r a j tu n k  kívül csak  Lengyelország k é p v ise lte tte  m agát 
egy előadással, m e ly n ek  valószínűleg az is o k a , hogy az 
IÉ A -пак csak L engyelo rszág  és M agyarország  a  tag ja .

V égezetül k ö sz ö n e tü n k e t fejezzük ki a z o k n a k  (bele 
é r tv e  a  MTESZ E rg o n ó m ia i E gyesületének  v ez e tő it is), 
ak ik  k iu ta zá su n k a t m egelőzően szakm ai ta n ác su k k a l 
seg íte tték  a kongresszuson  való e redm ényes részvéte 
lü n k e t (  ábra).

(Dr. Hatala P .— M olnár I .)

Műszaki újdonságok
S z í n e s f é m e k  v i s s z a n y e r é s e  s z e n n y v í z b ő l

Az N S Z K -ban  k ido lgozo tt ú j ip a ri szennyv íz tisz tító  
eljárás lényege, h o g y  olcsó v a sg ra n u lá tu m o t flu idágyas 
reak to rb an  té rb e n  és időben v á lto zó  m ágneses té r  
h a tá sá n ak  tesz  k i. A m ágneses té r  m ozgásba hozza a  
vasszem cséket, így  azok re la tív  sebessége a  fluidizáló 
o ld a t (n em vasfém eket ta rta lm a zó  szennyvíz) sebessé 
géhez k ép est lényegesen m egnő. A  vasrészecskéken 
fo lyam atosan  le rak ó d ó  értékes nem v asfém ek e t az á ra m 

lás leszak ítja  és m a g áv a l ragadja. A m ág n eses  té r  fel 
g y o rs ítja  és erősíti a  vasrészecskék k ö zö tti ü tk ö zések e t. 
A reak to rb ó l táv o zó  o ld a tb ó l egyszerű d e k a n tá lá ssa l 
v ag y  szűréssel k in y e rik  a  nem vasfém et, a  vasszem csék  
a  m ágneses té r  h a tó k ö ré b e n  v isszam aradnak  te lje s  el 
h asználódásukig . A  vasszem csék p ó tlásáró l a u to m a ta  
adago ló  gondoskodik.

(Wasserwirtschaft, 1987/11)
(H . .7.)

B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÄSZAT 122. évfolyam , 1989. 1. szám 47



Felhívás az Automatizálás ’89 konferenciára
Automatizálás a technikai fejlődés meggyorsítása, a technológiai korszerűsítés szolgálatában 

A M éréstechnikai és A u to m a tiz á lá s i Tudom ányos E g y e sü le t 
az E nerg iagazdálkodási T u d o m án y o s E gyesület, 
a  G ép ipari T udom ányos E g y esü le t, 
a  H íradástechn ika i T u d o m á n y o s  Egyesület, 
a  K özlekedéstudom ányi E g y esü le t, 
a  M agyar E lek tro techn ikai E gyesület, 
a  M agyar É lelm ezésipari T udom ányos E gyesület, 
a  M agyar H idrológiai T á rsa ság , 
a  M agyar K ém ikusok E g y esü le te , 
a  N eum ann  János S zám ítógép tudom ány i T ársaság , 
az Országos M agyar B á n y á sz a ti  és K ohászati E g y e sü le t és 
a  S zilikátipari T u d o m án y o s E gyesület 

közrem űködésével.

1989. szep tem ber 28—30-án Székesfehérváron
rendezi m eg a három napos

AUTOMATIZÁLÁS >89 KONFERENCIÁT
A konferencia célja:

Az au tom atizá lás m ind  szélesebb  körben és d iffe ren c iá ltab b an  szövi á t  a  népgazdaság  csak n em  m inden  
te rü le té t  éppen  úgy, m in t m in d e n n a p i éle tünket.

Az a lk a lm azo tt m ódszerek  és eszközök, az elm élet és a  gyakorlat, az irá n y ító  és az irán y íto tt berendezések  
fejlődése ú j lendületet n y e r  a  m űszak i-tudom ányos fe jlő d és  eredm ényeitől.

Az au tom atizá lás em eli az  em b eri tevékenység s z ín v o n a lá t és rangját, de e g y ú t ta l  m agasabb köveletm ónye- 
k e t is tá m a s z t vele szem ben, m inőségi változásokat eredm ényez; m űszaki-gazdasági jelentősége eg y re  in k á b b  
felism erhetővé válik.

A konferenc ia  célja, hogy  fe lm érje  hazánkban  
-— az au tom atizá lás tu d o m á n y o s  eredm ényeit;
— az autom atizá lás sz e rep é t és gyakorlati e re d m én y e it a  népgazdasági cé lok , illetve tá rsa d a lm i fe lad a to k  

m egvalósításában;
—  a  m űszak i fejlődés e red m én y e in ek  (újabb sz ám ítás tec h n ik a i, m ik roe lek tron ika i eszközök, o p to e lek tro n ik a , 

m echatron ika, robo tika) fe lhasználási lehetőségeit;

fe lh ív ja  afigyelmet
—  az elm élet és g y ak o rla t lehetőségeire;
—  a  fejlődést gátló té n y ez ő k re  (eszközök, szellem i e rő fo rráso k  problémái);
— a  fogadókészség b iz to s ítá sá n a k  m egterem tésére (szervezés, képzés, stb .);
és gondolatokat ébresszen a  cé lok  elérése érdekében szük ség es teendőkkel k ap c so la tb an .

Felhívás előadások beküldésére
Az AUTOM ATIZÁLÁS ’89 K onferenciára o ly an  előadásokkal, p o sz te rek k e l lehet je len tkezni, m elyek  az 

a láb b i au tom atizálási té m a k ö rö k b e n  tudom ányos-m űszaki-gazdasági sz em p o n tb ó l perspektivikus e redm ények  
ről szám olnak  be (elm élet, m ódszer, eszköz, sz im u lác ió , működő modell, g y á r tm á n y , m in ta ren d szer, m eg 
v a ló s íto tt rendszer stb .).

Témakörök
1. A utom atizálás és a  fo lyam atm űszerezés eszközei és rendszerei
2. F o lyam attervezés és fo ly am atirán y ítás-te rv ezés
3. A utom atizálás a  te rm ék te rv ezésb en , a gyártás-előkészítésben , a g y á r tá s b a n , és a m inőség-b iztosításban  

(CAD, САМ, САРР, CAQ, . . ., CÍM)
4. Technológiai fo ly am ato k  au tom atizá lása , te rm e lé s irá n y ító  rendszerek
6. A utom atizálási ren d sze rek  in fo rm áció technológiája , hálózatok
6. In telligens, dön tést tá m o g a tó , szakértő rendszerek

Jelentkezési tudnivalók:
A z előadások és p o sz te re lő ad áso k  rövid ta r ta lm i  k iv o n a tá t a szerzők  nevével, cím ével és m un k ah e ly i 

te lefonszám ával k érjük  b ek ü ld en i 1988. december lő - ig  
a  M A T E -T itkárságra (B u d a p e s t, Pf. 451. 1372).

Az Előkészítő B izo ttság  az  előadások, illetve p o sz te re k  elfogadásáról 1989. január 31-ig é r te s íté s t  küld. 
Az elfogadott előadások  te lje s  szövegét 1989. á p r ilis  30-ig kérjük b ek ü ld en i.

Sza km a i pro gramok

F IL M —V IDEO
A konferencia ideje a l a t t  v e títé s t rendezünk  eg y ré sz t hazai, m ásrészt je len tő s  külföldi e red m én y ek rő l és 

alkalm azásokról.
K IÁ LLÍTÁ S

A  konferenciával eg y id e jű leg  szakkiállítást is sze rv ezü n k  a fenti té m ak ö rö k b en .
ÜZEM LÁTOGATÁS

A  konferencia ré sz tv ev ő in ek  gyár és ü zem lá to g a tás i lehetőségeket b iz to s ítu n k .
M inden további f e lv ilág o s ítá s t titk árság u n k  a d  az  531— 406-os te lefonszám on .

E lő k ész ítő  Bizottság
M éréstechnikai és A u to m atizá lá si 

T udom ányos E gyesü le t

48 Bányászati és K ohászati Lapok — K O H Á SZÁ T 122. évfo lyam , 1989. 1. szám
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Az üstrnetallurgia helye, szerepe a hazai minőségi acélgyártás
fejlesztésében

T O L N A Y  L A J O  S —К  I S S  L A S Z L  0 —N  Y I T R A Y  D A N I E L
ETO 669. 18. 046. 5

A  szerzők ism erete tik az üstm etallurgiai m ód 
sze rek  bevezetésének történetét, a m ódszerek  
alka lm azásával elért eredm ényeket. A  80-as 
év e k  elejéig a vákuum ozás, elsősorban a vá ku u m  
a la tti argonozás technológiája volt az uralkodó. 
E kko r ve ze tté k  be a porbefúvásos, az A S E A — 
SK F  VAD , VÖD eljárásokat. Részletesen bem u 
ta tjá k  az A S E A —STF üstm etallurgiai rendszert, 
va lam in t a hazai fe jlesztésű  porbefúvós beren 
dezést. A  porbeles kezelést, m in t a porbefúvá 
sos technológia vetélytársát tárgyalják .

Tolnay L ajos  1971-ben szerzett kohóm érnök i ok leve 
le t az N M E -n. 1976-ban az M K K E  K ülkereskedelm i 
K arán  m érnök-közgazdász  d ip lo m át kapott. 1982-ben 
az M K K E -n  egyetem i doktori c ím e t szerzett, d isz- 
szertác ió jáb an  a  nem zetközi nagyb eren d ezés-k e res 
kede lem  és a  h az a i gyako rla t összehason lításával 
fog lalkozott. Je len leg  a L en in  K ohászati M űvek  
m űszak i igazga tó ja . E lsősorban az acélm eta llu rg ia  
p ro b lém ái é rd ek lik , ezen belü l is a  saválló acélok  
g y á r tá sán a k  k o rsze rű  technológiái.

Kiss László  1967-ben szerzett kohóm érnök i oklevelet 
az N M E-n. 1984-ben védte m eg doktori d issze rtá 
c ió já t sav á lló  acélok  e lőállítása  tém akörben . J e le n 
leg a  L en in  K ohászati M űvek g y ártm ányfejlesz tési 
és k u ta tá s i főm érnöke. Az O M B K E -nek 1957-től ta g 
ja , 1969-től vezetőségi tag. É rdek lődési te rü le te : 
acé lgyártás , ü stm eta llu rg ia , tu sk ó - és fo lyam atos ö n 
tés.

N yitrai D ániel 1967-ben szerzett kohóm érnöki ok leve 
le t az N M E -n. 1986-ban védte m eg  doktori d isszer 
tác ió já t, am ely n ek  tém ája : nagy  ik róm tarta lm ú  h i 
d ega lak ító  szerszám acélok  előállítá si lehetőségeinek 
v izsgálata . Je len leg  a  L enin K ohásza ti M űvek fő- 
technológusa. Az egyesü le tünknek  1962-től tag ja , v e 
zetőségi tag . É rdeklődési, k ö re : acé lm etallu rg ia  
anyagv izsgála t.

A  f o l y é k o n y  a c é l  ü s t m e t a l l u r g i a i  k e z e l é s é n e k  

j e l e n t ő s  h a g y o m á n y a i  v a n n a k  D i ó s g y ő r ö t t .  A z

1. ábra  a z  L K M - b e n  m e g h o n o s í t o t t  k ü l ö n f é l e  ü s t -  

m e t a l l u r g i a i  e l j á r á s o k a t  t ü n t e t i  f e l  i d ő r e n d i  s o r 

r e n d b e n .

Vákuumozásos üstmetallurgiai eljárások

A  s z i n t e t i k u s  s a l a k k a l  v a l ó  k e z e l é s  a z  1 9 6 0 - a s  

é v e k b e n  k e z d ő d ö t t .  A z  e g y s z e r ű b b ,  v á k u u m o t  is  

a l k a l m a z ó  ü s t m e t a l l u r g i a i  e l j á r á s  b e v e z e t é s e  1 9 6 6 -  

b a n  k e z d ő d ö t t ,  a m i k o r  e g y  18 t o n n a  k a p a c i t á s ú  

c s a p o l á s k ö z b e n i  s u g á r v á k u u m o z ó  b e r e n d e z é s  l é 

t e s ü l t ,  m a j d  1 9 6 8 - b a n  m e g é p ü l t  e g y  3 5  m :í- e s  v á -  

k u u m o z ó k a m r a  a z  E l e k t r o a c é l m ű  I .  ü z e m  t e r ü l e 

t é n .  1 9 6 9 - b e n  e g y  ú j a b b  80  m n- e s  v á k u u m k a m r á s  

b e r e n d e z é s  t e l e p í t é s é r e  k e r ü l t  s o r  a z  E l e k t r o a c é l 

m ű  I I .  ü z e m  5 0  t o n n á s  í v k e m e n c e  a d a g j a i n a k  k e 

z e l é s é r e .

A  c s a p o l á s  k ö z b e n i  v á k u u m o z ó  b e r e n d e z é s t  ü z e m -  

b i z t o n s á g i  o k o k b ó l  1 9 7 3 - b a n  l e á l l í t o t t á k .

A z  e l s ő  k é t  v á k u u m o z ó  b e r e n d e z é s  f ő b b  j e l l e m 

z ő i  a  k ö v e t k e z ő k :

—  v á k u u m  e l ő á l l í t á s a :  4  f o k o z a t ú  g ő z s z i v a t t y ú -

e g y s é g e k ,  E A .  I I - b e n - f -  

v í z g y ű r ű s  s z i v a t t y ú v a l  

v a l ó  r á s e g í t é s ,

—  m ű k ö d t e t é s i  r e n d s z e r  a u t o m a t i k u s ,  p r o g r a m v e 

z é r l é s ,

—  m ű k ö d t e t ő  e n e r g i a :  t e l í t e t t  s z á r a z  v í z g ő z ,

—  l e g k i s e b b  v á k u u m é r -  0 ,5  t o r r  ( 6 7 P a ) .  

t é k :

A  k é t  v á k u u m o z ó  b e r e n d e z é s b e n  a z  a l á b b i  v á k u u -  

m o z á s i  e l j á r á s o k  l e f o l y t a t á s á r a  v a n  l e h e t ő s é g :
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2. ábra. Az acélok hidrogéntarta lm ának csökkenése az 
üstmetallurgiai eljárások típusainak függvényében

—  ü s t b e n  l é v ő  a c é l  v á k u u m t é r b e n  v a l ó  k e z e l é s e ,  

k ö z b e n  s e m l e g e s  g á z z a l  v a l ó  á t ö b l í t é s  i s  v é g e z 

h e tő ,

—  ü s t b ő l - ü s t b e  d u g ó n  k e r e s z t ü l i  á t ö n t é s  é s  e k ö z 

b e n  v á k u u m k e z e l é s  v é g e z h e t ő ,

—  v é g e z e tü l  ü s t b ő l  a  k o k i l l á b a  v a l ó  ö n t é s  v á k u u m  

a l a t t  i s  t ö r t é n h e t .

A  f e n t i  e l j á r á s o k n á l  h á t r á n y k é n t  j e l e n t k e z e t t  a  

h o s s z ú  (1 2 — 3 0  m i n / 'a d a g )  v á k u u m k e z e l é s i  i d ő ,  

m e l y  a  t ű z á l l ó  f a l a z a t o t ,  f ő l e g  a  d u g ó z á r a t  e r ő s e n  

i g é n y b e  v e t t e .  A  d u g ó z á r á s i  h i b á k  k i k ü s z ö b ö l é s é r e

—  h a z á n k b a n  e l s ő k é n t  —  b e v e z e t é s r e  k e r ü l t  a z  i n -  

t e r s t o p  r e n d s z e r ű  t o l ó z á r a s  ö n t é s i  e l j á r á s ,  m e l y -  

l y e l  9 9 ,9 9 % - r a  j a v u l t  a  k o r á b b i  9 8 , 9 % - o s  d u g ó z á 

r á s i  b i z t o n s á g .

A z  e l e k t r o a c é l m ű v e k b e n  g y á r t o t t  m i n ő s é g i  a c é 

l o k  k ö z ü l  v á k u u m o s  k e z e l é s s e l  a  k ö v e t k e z ő  f ő b b  

m i n ő s é g c s o p o r t h o z  t a r t o z ó  a d a g o k a t  g y á r t o t t á k :

—  v a s ú t i  s í n  é s  a b r o n c s ,

—  k o v á c s m ű i  t u s k ó k ,

—  f o r g a t t y ú s  t e n g e l y e k ,

—  k ü l ö n l e g e s  r o t o r -  é s  g é p a l k a t r é s z e k  a l a p a n y a g a i ,

—  g o l y ó s c s a p á g y a c é l .

A  k í s é r l e t i  k u t a t á s ,  v a l a m i n t  a z  ü z e m i  e r e d m é 

n y e k  a z  a l á b b i a k  s z e r i n t  j e l l e m e z h e t ő k :

—  t ú l h e v í t é s  h ő m é r s é k l e t é n e k  c s ö k k e n t é s e  a z  a c é l 

b a n  o l d o t t  g á z o k a t  i s  c s ö k k e n t e t t e ,

—  a  v á k u u m  a l a t t i  k a r b o n d e z o x i d á l á s i  m ó d s z e r  

b e v e z e t é s e  a  f o l y é k o n y  a c é l  z á r v á n y t a r t a l m á t  

is  k e d v e z ő e n  b e f o l y á s o l t a ,  ( A  h i d r o g é n t a r t a l o m  

c s ö k k e n é s é n e k  a r á n y á t  a  2 . á b r a  s z e m l é l t e t i . )

—  a  n e m e s í t h e t ő  a c é l o k  s z i l á r d á s g i  é s  m e c h a n i k a i  

t u l a j d o n s á g a i b a n  i s  é r e z h e t ő  a  v á k u u m o z á s  k e d 

v e z ő  h a t á s a .  E z e k  a z  é r t é k e k  a  v i z s g á l a t  i d ő 

t a r t a m a  a l a t t  a z  1. t á b l á z a t  s z e r i n t  a l a k u l t a k .
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1. táblázat
N e m e s í t h e t ő  a c é l o k  s z i l á r d s á g i  é s  m e c h a n i k a i  é r t é k e i n e k  v á l t o z á s a  v á k u u m o z á s  e s e t é n

Minőség Megnevezés
Szakító

szilárdság
Rw(MPa)

Folyáshatár
ReH(MPa)

Szakadási
nyúlás
A6(%)

Ütőmunka 
hossz kereszt 
KCU K C U  

(J/cm2) (J /cm 2)

Kontrakció
%

O V 2 kezelés nélkül vákuumozás 94,4 83,5 18,5 4,3 3,5 55,8
csapolás közben 94,8 90,4 19,0 4,9 3,8 58,8

CiV3 kezeletlen vákuumozás 99,0 95,5 13,9 5,8 4,1 48,7
iistből-üstbe 110,2 100,5 14,3 0,0 4,0 51,0

CMo4 kezeletlen vákuumozás üst- 100,7 94,2 12,3 4,5 3,9 41,1
ben -f argon öblítés 110,0 105,0 10,9 5,1 4,6 41,9

E l e m e z t ü k  —  t e l j e s  g y á r t á s i  k e r e s z t m e t s z e t b e n

—  a  C r ,  N i ,  V ,  M o  ö t v ö z é s ű  n e m e s í t h e t ő  a c é l o k b ó l  

g y á r t o t t  h e n g e r e l t  t e r m é k e k  m i n ő s é g é t .  A  k e z e l e t 

l e n  é s  v á k u u m k e z e l t  a c é l o k  g á z t a r t a l m a ,  s z i l á r d 

s á g i  é s  m e c h a n i k a i  é r t é k e i ,  f e l d o l g o z á s  k ö z b e n i  

v i s e l k e d é s e ,  v a l a m i n t  a  k é s z  g y á r t m á n y  s z ö v e t -  

s z e r k e z e t e ,  z á r v á n y t a r t a l m a  a l a p j á n  k o m p l e x  v i z s 

g á l a t o t  v é g e z t ü n k ,  m e l y n e k  s e g í t s é g é v e l  s z á m s z e 

r ű e n  i s  l e m é r h e t ő v é  v á l t  a  v á k u u m o z á s  h a t é k o n y 

s á g a .  E z  i s  e g y é r t e l m ű e n  a  k e z e l é s  e l ő n y é t  m u t a t t a .

A  b e m u t a t o t t  e r e d m é n y e k  —  a z  e g y s z e r ű  ü s t -  

m e t a l l u r g i a i  e l j á r á s o k a t  t e k i n t v e  —  i r á n y t  m u t a t 

t a k  a  v á k u u m o z á s i  t e c h n o l ó g i a  m e g f e l e l ő  k i a l a 

k í t á s á h o z .  E n n e k  t u d h a t ó  b e ,  h o g y  a z  e l e k t r o a c é l -  

m ű v e k b e n  á l t a l á n o s s á  v á l t  a  v á k u u m o z á s  —  e l 

s ő s o r b a n  a  v á k u u m  a l a t t i  a r g o n o z á s  —  n a g y ü z e 

m i  a l k a l a m a z á s a ,  e g é s z e n  a z  1 9 8 0 - a s  é v e k i g ,  a m i 

k o r  a  p o r b e f ú v á s o s  é s  a z  A S E A — S K F  V A D ,  V Ö D  

e l j á r á s o k  t e c h n o l ó g i a i  a l a p j a i  m e g t e r e m t ő d t e k .

ASEA—SKF üstmetallurgiai rendszer

A  v á k u u m o z ó  é s  a z  i n j e k t á l ó  e l j á r á s o k k a l  j e 

l e n t ő s  m i n ő s é g i  j a v u l á s  é r h e t ő  e l  a  k e z e l t  a c é l o k 

n á l ,  d e  v a n n a k  o l y a n  m e t a l l u r g i a i  f e l a d a t o k  i s ,  

m e l y e k  e l v é g z é s é h e z  h ő m e n n y i s é g  k ö z l é s é r e ,  v a g y  

v á k u u m o z á s  k ö z b e n i  o x i g é n  b e f ú v a t á s á r a ,  i l l .  

k o m p l e x  k e z e l é s r e  i s  s z ü k s é g  v a n .  E z e k  m e g o l d á 

s á r a  é p ü l t e k  1 9 8 0 — 8 2  k ö z ö t t  a z  5  á l l á s o s  A S E A —  

S K F  ü s t m e t a l l u r g i a  e g y s é g e k .

A z  ü s t m e t a l l u r g i a i  r e n d s z e r  s z e r e p e  k e t t ő s :

—  l e h e t ő v é  t e s z i  a z  U H P  í v k e m e n c e  „ b e o l v a s z t ó ” -  

k é n t  v a l ó  m ű k ö d t e t é s é t ,

—  b i z t o s í t j a  a  g y á r t á s i  p r o g r a m  é s  a  s z ű k í t e t t  k é 

m i a i  e l ő í r á s o k  f ü g g v é n y é b e n  a  r e p r o d u k á l h a t ó  

m i n ő s é g ű  a l a p a n y a g ,  é s  ú j ,  k o r á b b a n  n e m  g y á r 

t o t t  a c é l t í p u s o k  e l ő á l l í t á s á t .

A z  A S E A — S K F  ü s t m e t a l l u r g i a i  r e n d s z e r  k é t  

h e v í t ő ,  e g y  g á z t a l a n í t ó  é s  f r i s s í t ő  e g y s é g b ő l ,  v a l a 

m i n t  k é t  b u k t a t h a t ó  ü s t k o c s i b ó l  á l l ,  m e l y  h i d r a u 

l i k u s a n  b i l l e n t h e t ő  é s  i n d u k c i ó s  k e v e r ő v e i  i s  e l  

v a n  l á t v a .

A  h e v í t ő b e r e n d e z é s e k n é l  a  h ő k ö z l é s  e l e k t r o m o s  

í v f é n n y e l  t ö r t é n i k .  A z  e l e k t r ó d  0  =  3 0 0  m m ,  a  

t r a n s z f o r m á t o r  t e l j e s í t m é n y e  8  M V A .  A  h e v í t é s i  

s e b e s s é g  3  °C  m i n .

A  v á k u u m o s  g á z t a l a n í t ó  é s  d e k a r b o n i z á l ó  e g y 

s é g  v á k u u m f e d é l b ő l ,  5 f o k o z a t ú ,  s o r b a k a p c s o l t  g ő z 

s u g á r  s z i v a t t y ú  r e n d s z e r b ő l ,  o x i g é n f ú v a t ó  l á n d z s á 

b ó l ,  v a l a m i n t  a u t o m a t i k u s a n  m ű k ö d t e t h e t ő  m é r -  

a l a t t  e l é r h e t ő  l e g k i s e b b  n y o m á s  é r t é k e  6 6  P a .  A

l e g e l ő -  a d a g o l ó b e r e n d e z é s e k b ő l  á l l .  V á k u u m o z á s  

m ű k ö d t e t ő  e n e r g i á t  a  12  b a r  n y o m á s ú  t e l í t e t t  v íz 

g ő z  b i z t o s í t j a .  A z  e g y s é g e t  v á z l a t o s a n  a  3 . á b r a  

s z e m l é l t e t i .

A z  ü s t m e t a l l u r g i a i  b e r e n d e z é s  h o z a g -  é s  ö tv ö z ő 

a n y a g - e l l á t á s a  a u t o m a t i k u s  m ű k ö d t e t é s s e l  b i z t o s í 

t o t t .  A  b e r e n d e z é s e k  m a g a s f o k ú  m ű s z e r e z e t t s é g e  

f o l y t á n  a z  e g y e s  f o l y a m a t o k  s o r o n  k ö v e t é s e  jó l  

m e g o l d o t t .  M i n d k é t  f o g a d ó á l l á s o n  s a l a k l e h ú z ó g é p  

d o l g o z i k .

A z  ü s t m e t a l l u r g i a i  r e n d s z e r n é l  a l k a l m a z o t t  s z á 

m í t ó g é p e s  t e r m e l é s i r á n y í t ó ,  i l l .  f o l y a m a t s z a b á l y o 

z ó  r e n d s z e r  s z e r v e s e n  i l l e s z k e d i k  a  K o m b i n á l t  

A c é l m ű  v e r t i k á l i s  s z á m í t á s t e c h n i k a i  r e n d s z e r é h e z .

A z  ü s t m e t a l l u r g i a i  k e z e l é s  m ó d j á t  m i n d e n k o r a  

g y á r t a n d ó  a c é l t í p u s t ó l  f ü g g ő e n  v á l a s z t j á k  m e g

3. á b ra . V á k u u m  f r i s s í tő  és g á z t a l a n í t ó  e g y s é g  
1 — o x i g é n l á n d z s a  r e n d s z e r ;  2 — v á k u u m  a l t a t t i  ö tv ö z ő ta i r -  
t á l y ;  3 — o x i g é n s z a b á l y o z ó  r e n d s z e r ;  4 —  f e d é l  t ö m í t é s s e l  
5 —  e l l e n ő r z ő a b l a k ;  6 —  t v - k a m e r a ;  7 —  t ö m í t ő g y ű r ű ;  8 — 
h e n g e r e s  t a r t ó o s z l o p  p o r s z e p a r á to r r a ü ) .  g á z h ű t ő v e l ,  e l z á r ó  s z e 

l e p p e l  ; 9 — e ls z ív ó  v e z e t é k
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A p eh elyre  hajlamos a b ro n cs- és sínacélokat v á 
kuum ozással, a bórötvözésű  járm űipari acélokat, 
forga ttyú s tengelyeket, sp e c iá lis  kovácsidom okat 
a n agyfok ú  tisztaság ér d e k é b e n  hevítés és vákuu 
m ozás kombinációjával g y á r tjá k ;  az igen kis k ar 
bontartalm ú korrózióálló é s  elektrotechnikai acé 
lokat p ed ig  vákuum a la tti fr iss ítésse l és vákuum  
a latti karbon-dezoxidáció alkalm azásával gyárt 
ják.

A fen ti módszerek k özü l a nagyszilárdságú vas 
úti abroncs gyártására je lle m z ő  kombinált üst 
m eta llu rgia i módszert a 4 .  á b r a  szemlélteti. M int 
lá th ató , a lecsapolt acélt a sa la k  lehúzása után vá 
kuum ozásnak vetik alá, v á k u u m  alatti karbonos 
dezoxidációt, kén telen ítést alkalm aznak és a d ez-  
ox id áció  elvégzése után az ad agot öntésre irán y ít 
ják. A  kezelés alatt a m á g n e se s  keverőt fo lyam a 
tosan, de különböző in te n z itá ssa l működtetik.

A z edd ig  elért ered m én y ek  igen  kedvezőek:
— a folyékony acél a k tív  oxigéntartalm a 2 ppm , 

a készterm ék összes ox igén tarta lm a pedig 25 
ppm  alatti érték az ö n té s  a la tti reoxidáció fü g g 
vényében ,

— a k ezelt acél n itro g én ta rta lm a  65 ppm, h idro 
géntartalm a pedig 2 p p m  alatt tartható,

— ja v u lt  a kezelt acél zárván yosság i fokozata,

—  igen  kis kéntartalm at (Smax=0,001%) lehet e l 
érn i,

—  8— 10%-kal javul a b e v it t  ötvözök anyagkiho 
zatala ,

—  szükség szerint igen  k is  karbontartalom (Стах 
=0,002% ) biztosítható,

—  hom ogén, reprodukálható  minőségi jellem zőjű  
term ékek gyárthatók. Ez elsősorban az ELC t í 
pusú  saválló acélok gyártásán á l fontos k ö v e 
telm ény.

Porbefúvásos üstmetallurgiai kezelés

A z 1970-es évek  m ásod ik  felében  a lem ezterm é 
k ek  és csővezetékek a lapanyagaival szem beni fe l 
használói igények ugrásszerűen  m egn őttek , első 
sorban  az izotrópia tek in tetéb en . Ezeket a k övete l 
m én yek et akkor tu d ju k  legegyszerűbben  te ljes í 
ten i, ha radikálisan, kb. egy n agyságrenddel csök 
k en tik  az acél k én tarta lm át. M egszülettek  a T h y s 

s e n  N i e d e r h e i m  (TN), valam int a S c a n d i n a v i a n  

L a n c e r s  (SL) eljárások.
A  külföldi tap aszta la tok  figyelem b evéte léve l a 

p ro filtermékek (sín , abroncs, forgattyú s ten gely , 
stb .) technológiájához V A SK Ú T —LKM együ ttm ű 
k ödés alapján k ife jlesz te ttü n k  egy porbefúvásos  
rendszert, ill. eljárást.

Az új eljárás lé n y e g e , hogy az képes 10— 140 
k g/m in . fúvatási in ten z itá ssa l poralakú (0,01— 4,0 
m m ) hatóanyagoknak va g y  azok keverék én ek  ada
golótartályból, an yagszá llító  vezetéken , fú vató-  
lándzsán keresztül, sem leges hordozógáz seg ítsé 
g é v e l csapolás a la tt az öntőüstben  lévő  acélfürdő 
be való juttatására.

Az eljárás egyb en  alkalm as a ferroötvözet-gyá-  
rakban keletkező term ék ek  törésekor k eletk ező  kis 
szem csem éretű (m ax. 4 mm) ötvözetek  m inden  kü 
lö n  m űvelet (ú jraolvasztás, brikettálás, stb.) n él 
k ü l való felhasználására. Ily m ódon leh e tő v é  vált  
a FeCr, FeSi, FeM n poralakban való ötvözése is.

A  m etallurgiai k u tatásb an  való  e lm élyü lés, va 
lam in t más tu d om án yok , elsősorban a m ikroelek t 
ron ika fejlődése te t te  leh etővé az ü stm etallurgiai 
folyam atok k on tak tu s n élküli va lósidejű  (real ti 
m e) ellenőrzésének k ife jlesz tését is. L ehetővé vált 
±0,02%  hibahatárrral a V A SK Ú T— LKM által ki
fejlesztett rendszer seg ítségével a m ásodrendű fi 
zikai-kém iai reakciók  (kéntelenítés, dezoxidálás), 
ille tv e  az oldódási v iszon yok  m egfele lő  ellenőrzése
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5. ábra, Ü stm etallurgiailag kezelt acélok termelése a L enin  Kohászati M űvekben

i s .  A  V A S K Ú T — L K M  á l t a l  k i f e j l e s z t e t t  p o r b e f ú v ó -  

r e n d s z e r  f ő b b  j e l l e m z ő i :

—  C a S i  ( v a g y  m á s  r e a g e n s )  f e l h a s z n á l á s a  l , 7 2 k g / t

—  a l k a l m a z o t t  s z e m c s e m é r e t :  0  =  0 ,1 — 4 m m

—  á t l a g o s  k e z e l é s i  i d ő :  1 0 — 1 5  m i n .

—  k é n t e l e n í t é s i  h a t á s f o k : 50-— 5 8 %  

A z  L K M - b e n  a z  e l s ő  p o r b e f ú v á s o s  a d a g o t  1 9 8 0 . o k 

t ó b e r  1 6 - á n  g y á r t o t t á k  (1 8 2 1 2 1  s z .  A B 8 0  m i n ő s é g ) .

A z  1 9 8 0 — 81  é v e k  k e d v e z ő  k í s é r l e t i  e r e d m é n y e i  

u t á n  a z  e l j á r á s t  a z  1 9 8 2 . é v t ő l  n a p j a i n k i g  n a g y -  

ü z e m i l e g  f o l y a m a t o s a n  a l k a l m a z z á k .  A  t e r m e l é s  

f e l f u t á s á t  é s  e z z e l  e g y i d ő b e n  a  v á k u u m o z á s  v i s z -  

s z a s z o r í t á s á t  a z  5 .  ábra s z e m l é l t e t i .

A  p o r b e f ú v á s s a l  k e z e l t  a c é l o k  m i n ő s é g c s o p o r t o n 

k é n t i  m e g o s z l á s a  1 9 8 0 — 8 7 . é v e k b e n  a  k ö v e t k e z ő k  

s z e r i n t  a l a k u l t :

—  v a s ú t i  k e r é k a b r o n c s  1 6 9 2  a d a g

—  v a s ú t i  k e r é k p á r t e n g e l y  2 6 5  a d a g

—  k o v á c s m ű i  n a g y m é r e t ű  ö n t ö t t

t u s k ó  2 1 6  a d a g

—  g o l y ó s c s a p á g y a c é l  1 6 7  a d a g

—  g y e n g é n  ö t v ö z ö t t

m i n ő s é g e k  1 5 9  a d a g

—  e g y é b  2 4 5  a d a g

1 0 6  6 7 6  t o n n a  

16  7 4 8  t o n n a

1 3  2 5 7  t o n n a  

10  5 8 7  t o n n a

1 0  0 0 7  t o n n a  

15  6 2 4  t o n n a

I n d u l á s t ó l  1 9 8 0 .  o k t .  1 6 - t ó l

1 9 8 7 . d e c .  3 1 —i g

ö s s z e s e n  2 7 4 4  a d a g  1 7 2  8 9 9  t o n n a

A z  a l k a l m a z o t t  p o r b e f ú v á s o s  a c é l k e z e l é s i ,  z á r 

v á n y m o d i f i k á l ó ,  d e z o x i d á l ó  é s  k é n t e l e n í t ő  e l j á r á s  

m e t a l l u r g i a i  a l a p j a i  a  k ö v e t k e z ő k b e n  f o g l a l h a t ó k

ö s s z e :

—  a z  a c é l o k  k e d v e z ő  s z ö v e t s z e r k e z e t e  s z e m p o n t 

j á b ó l  f o n t o s ,  h o g y  a  z á r v á n y o k  m e n n y i s é g e  

c s ö k k e n j e n  é s  a  m e g m a r a d t  z á r v á n y o k  l e h e t ő 

l e g  g ö m b ,  i l l .  e z t  m e g k ö z e l í t ő  a l a k b a n ,  k a l c i -  

u m - a l u m i n á t  f o r m á j á b a n  m a r a d j a n a k  v i s s z a .

H a  a  k e l e t k e z e t t  g ö m b a l a k ú  k a l c i u m - a l u m i n á -  

t o k r a  r á é p ü l  a z  a c é l  k é n t a r t a l m á b ó l  k é p z ő 

d ö t t  s z u l f i d z á r v á n y ,  a k k o r  u g y a n c s a k  g ö m b a l a 

k ú  é s  r é s z b e n  a l a k í t h a t ó  o x i - s z u l f i d o k  k e l e t k e z 

n e k ,  m e l y e k k e l  a z  a c é l o k  t é r b e l i  m e c h a n i k a i  

t u l a j d o n s á g a i  j a v í t h a t ó k .

A  r e a k c i ó k  k e d v e z ő  i r á n y ú  b e f o l y á s o l á s á t  n ö 

v e l n i  l e h e t ,  h a  m á r  a  p o r b e f ú v á s  e l ő t t  a z  a c é l  

o x i g é n t a r t a l m á t  a  . l e h e t ő  l e g k i s e b b r e  c s ö k k e n 

t i k ,  v a l a m i n t  c s a p o l á s  é s  p o r b e f ú v á s  a l a t t  is  

a d a g o l n a k  d e z o x i d á l ó  k e v e r é k e t .  E z z e l  a  t o 

v á b b i a k b a n  a  k é n - k o n c e n t r á c i ó  f ü g g v é n y é b e n  

a z  o x i - s z u l f i d  z á r v á n y k é p z ő d é s  f o l y a m a t á n a k  

a  f e l t é t e l e i  i s  a d o t t a k .

A z  í g y  k e l e t k e z e t t  m o d i f i k á l t  z á r v á n y o k  a  c s a 

p o l á s  k ö z b e n i  é l é n k  f ü r d ő m o z g á s  s o r á n  e g y e s ü l 

n e k  a  c s a p o l á s i  s a l a k k a l ,  a k t í v  k é n t e l e n í t é s  m e l 

l e t t  a  f ü r d ő  f e l s z í n é r e  f e l ú s z n a k .  E z t  a  f o l y a m a t o t  

s e g í t i  m é g  a  s e m l e g e s  g á z z a l  t ö r t é n ő  b e f ú v a t á s  

i s .

A  p o r b e f ú v á s i  t e c h n o l ó g i a  a l k a l m a z á s á v a l  a z  

e l é r t  m i n ő s é g i  e r e d m é n y e k  a  k ö v e t k e z ő k :

a) Kedvező kéntelenítés
A z  a c é l k e z e l é s i  e l j á r á s n á l  a z  a c é l  k é n t a r t a l m a  

j e l e n t ő s e n  c s ö k k e n  ( l á s d  6. ábra)
b) Az acél gáztartalmának csökkenése

A  v a s ú t i  k e r é k p á r a b r o n c s n á l ,  v a l a m i n t  a  g o -  

l y ó s c s a p á g y - a c é l o k n á l  v i z s g á l t á k  a  p o r b e f ú v á s 

s a l  k e z e l t  a c é l o k  g á z t a r t a l m á n a k  c s ö k k e n é s é t .  

A  j a v u l á s  m é r t é k e :  o x i g é n  2 5 — 3 3 % ,  h i d r o g é n  

6 ,2 — 8 ,9 % .

M e g  k e l l  j e g y e z n i ,  h o g y  a  g á z t a r t a l o m  j a v u l á s á 

b a n  k ö z r e j á t s z o t t  a z  a r g o n o s  á t k e v e r é s  i s .

c) Kedvezőbb zárványtarlalom és irányított zár
ványalak.
K e z e l é s  h a t á s á r a  a  z á r v á n y o k  s z á m a  c s a k n e m  

f e l é r e  c s ö k k e n t ,  a  v i s s z a m a r a d t  z á r v á n y o k  p e -
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6. ábra. 168 adag ké n ta rta lm á n a k  a porbefúvatás ha 
tására bekövetkező csö kken ésé t bemutató oszlopdiag 

ram

d i g  g ö m b  a l a k ú a k  é s  e g y e n l e t e s  e l o s z l á s n a k  

v o l t a k .  E n n e k  h a t á s á r a  c s ö k k e n t  a z  ü t ő m u n k a  

e r e d m é n y e k n é l  a z  a n i z o t r ó p i a .  E n n e k  t u d h a t ó  

b e  a  k e z e l t  a c é l o k  s z í v ó s s á g i  t u l a j d o n s á g a i n a k  

j a v u l á s a  is .

d )  S e l e j t c s ö k k e n é s

A z  a n y a g s e l e j t e t  v i z s g á l v a  k e d v e z ő e k  a  p o r b e -  

f ú v á s s a l  e l é r t  e r e d m é n y e k .  A  s z á m s z e r ű  é r t é 

k e k e t  a  2. t á b l á z a t  t a r t a l m a z z a .  M i n t  l á t h a t ó ,  

a z  a n y a g s e l e j t  é v r ő l  é v r e  j e l e n t ő s e n  c s ö k k e n .

A z  5 . á b r á n  i s  l á t s z i k ,  h o g y

—  a  k e z d e t b e n  m e g é p í t e t t  v á k u u m o z ó  b e r e n d e z é 

s e k  m a i  k i h a s z n á l t s á g a  a l a c s o n y ,

—  a z  A E S A — S K F  ü s t k e m e n c e  k a p a c i t á s a  u g y a n 

c s a k  l é n y e g e s e n  n a g y o b b  a  j e l e n l e g i  k i h a s z n á l t 

s á g n á l .  *4

M i n d e z  e l s ő s o r b a n  a  s z i g o r ú  k ö l t s é g g a z d á l k o d á s 

s a l  m a g y a r á z h a t ó ,  e z  i n d o k o l t a  a  p o r b e f ú v á s o s  k e 

z e l é s  s z é l e s e b b  k ö r ű  a l k a l m a z á s á t  i s .  M a  m á r  v i 

l á g s z e r t e  i g e n  j e l e n t ő s  k o n k u r e n c i a k é n t  m e g j e 

l e n t  a  p o r b e l e s  k e z e l é s ,  é s  e z t  v á l l a l a t u n k n a k  i s  

f i g y e l e m b e  k e l l  v e n n i .

A  p o r b e l e s  k e z e l é s  e l ő n y e i  m a  m á r  v i t a t h a t a t 

l a n o k  a

—  p o n t o s a b b  d e z o x i d á c i ó  e l é r é s e ,

—  z á r v á n y o k  m o d i f i k á c i ó j á n a k  j a v í t á s a ,

—  m i k r o ö t v ö z é s  t a l á l a t i  b i z t o n s á g á n a k  n ö v e l é s e  

t e k i n t e t é b e n ,  s  m i n d e z  m i n d e n  m á s  ü s t m e t a l l u r 

g i a i  e l j á r á s h o z  k é p e s t  g a z d a s á g o s a b b  m ó d o n !

A m í g  p l .  p o r b e f ú v á s n á l  a z  i d e á l i s  C a S i  m e n n y i 

s é g  3  k g / t o n n a ,  a d d i g  u g y a n e z t  a  h a t á s t  p o r b e l e s  

k e z e l é s k o r  —  a  v a s k ö p e n y  á l t a l  n y ú j t o t t  j o b b  v é 

d e l e m  m i a t t  —  1 k g / t o n n a  C a S i - m a l  b i z t o s í t a n i  

l e h e t .  K ü l ö n  e l ő n y e  e n n e k  a z  e l j á r á s n a k ,  h o g y  a  

k e z e l é s  n e m  c s u p á n  a z  ö n t ő ü s t b e n  v é g e z h e t ő ,  h a 

n e m  a z  ö n t é s i g  t e r j e d ő  i d ő s z a k o k b a n ,  k é s ő b b  is .  

( P l .  k ö z b e n s ő  ü s t b e n  a  f o l y a m a t o s  ö n t é s n é l ) ,  í g y  

a  r e o x i d á c i ó  e l l e n i  v é d e l e m  o l y a n  ú j a b b  l e h e t ő s é g 

g e l  b ő v ü l ,  a m i  j a v í t a n i  k é p e s  a z  ö n t h e t ő s é g  f e l t é 

t e l e i t ,  a  b u g a  é s  a z  a b b ó l  k é s z ü l t  g y á r t m á n y  t i s z 

t a s á g i  f o k á t .

A  p o r b e l e s  k e z e l é s  v a r á c i ó i t  k é t  é v  ó t a  a  v á l l a 

l a t i  k u t a t ó k  é s  a z  N M E  s z a k e m b e r e i n e k  b e v o n á 

s á v a l  v i z s g á l j u k ,  é s  a  k í s é r l e t i  s o r o z a t  m a  m á r  

k ö z e l  8 0 0 0  t o n n a  k o n v e r t e r e s ,  i l l .  U H P - k e m e n c é -  

b e n  g y á r t o t t  a c é l r a  t e r j e d  k i .  M e g á l l a p í t o t t u k ,  h o g y  

a z  e l j á r á s  b i z t o s í t j a  a  m e g f e l e l ő  o x i g é n s z i n t  e l é r é 

s é t ,  a  m i n ő s é g i  a c é l g y á r t á s i  k ö v e t e l m é n y e k  e l é r é 

s é t .  E z  a  k o r s z e r ű  d e z o x i d á l á s i  t e c h n o l ó g i a  s i k e 

r e s e n  a l k a l m a z h a t ó  a  1 5 0  m m - n é l  n a g y o b b  k e 

r e s z t m e t s z e t ű ,  n é g y z e t k e r e s z t m e t s z e t ű  b u g á k  ö n t é 

s e k o r .  A z  e l é r t  e r e d m é n y e k e t  a  v á l l a l a t  f o l y a m a 

t o s  ö n t ő m ű - t o v á b b f e j l e s z t é s k o r  i s  f i g y e l e m b e  v e t 

t e ,  í g y  k e r ü l t  e l ő t é r b e  a  n a g y o b b  s z e l v é n y ű  ú n .  

e l ő b u g a  g y á r t á s á n a k  s z ü k s é g e s s é g e  is .

V á l l a l a t u n k  t ö b b  m i n t  1 0 0 0  f é l e  a c é l m i n ő s é g e t  

g y á r t .  M e g r e n d e l ő i n k  a z  M S Z  s z a b v á n y  m e l l e t t  

k ü l ö n b ö z ő  e g y é b  n e m z e t k ö z i  e l ő í r á s o k  s z e r i n t  i s ,  

í g y  p é l d á u l  a  G O S Z T ,  D I N ,  A S T M ,  J I S  s z a b v á 

n y o k ,  t o v á b b á  k é t o l d a l ú  m e g á l l a p o d á s o k  a l a p j á n

2. táblázat
P o r b e f ú v á s s a l  k e z e l t  a c é l o k  s e l e j t  a l a k u l á s a  _____________________________ _

ELEKTROACÉLM tJ EA SM KA

Év
összes AB.

bruttó 
öntecs term

Porbefúvással kezelve 
összes tér 

forma melés száza
lékában

A nyag
eelejt

%

Össz.
selejt

%

Anyag 
selejt

%

Össz.
selejt
selejt

Anyag
selejt

%

Össz.
selejt

%

1981 19 294 1 662 8,6 11,85 14,97 9,86 13,33 4,82 6,85
1982 16 624 7 414 44,7 8,09 11,00 10,42 12,92 7,18 9,02
1983 26 081 22 895 87,9 0,26 9,71 12,92 14,85 9,02 14,56
1984 20 136 19 560 97,6 4,91 9,40 19,33 14,81 3,79 7,83
1985 23 398 19 245 82,2 2,88 11,77 — — 1,74 8,50
1986 19 763 18 376 93,0 3,71 17,72 — — 5,05 17,48
1987 

I— XI. 17.038 15.044 88,3 1,72 12,44 _ _ 3,90 12,79
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k é r i k  a  t e r m é k e k  g y á r t á s á t .  A  s z i g o r ú  e l ő í r á s o k  

m i a t t  a  v á l l a l a t  r á k é n y s z e r ü l  a r r a ,  h o g y  a  m i n ő 

s é g i  a c é l o k  g y á r t á s á h o z  a z  ü s t m e t a l l u r g i a i  m ó d 

s z e r e k  s z é l e s  k ö r é t  s z e l e k t í v e n  a l k a l m a z z a .

A  m i n ő s é g  b i z t o s í t á s a  m e l l e t t  t e r m é s z e t e s e n  a z  

ü s t m e t a l l u r g i a i  k e z e l é s  k ö l t s é g é t  f i g y e l e m b e  k e l l  

v e n n ü n k .  A  L e n i n  K o h á s z a t i  M ű v e k b e n  a l k a l m a 

z o t t  k ü l ö n f é l e  ü s t m e t a l l u r g i a i  k e z e l é s e k  m i n ő s é g -  

j a v í t ó  h a t á s a i  e g y é r t e l m ű e n  m e g á l l a p í t h a t ó k .  F o n 

t o s  t é n y e z ő  v i s z o n t ,  h o g y  a  g y á r t a n d ó  a c é l  f e l -  

h a s z n á l á s á v a l  ö s s z e f ü g g ő  m i n ő s é g i  k ö v e t e l m é n y e k  

é s  a  g a z d a s á g o s s á g  f i g y e l e m b e v é t e l é v e l  t ö r t é n j e n  

a z  ü s t m e t a l l u r g i a i  k e z e l é s  m ó d j á n a k  a  m e g v á l a s z 

t á s a .

M ű s z a k i  é s  ü z e m i  k ö n y v e l é s i  a d a t o k  f e l h a s z n á 

l á s á v a l  a z  e g y e s  k e z e l é s i  m ó d o k  t ö b b l e t k ö l t s é g e  

a z  a l á b b i a k  s z e r i n t  v á l t o z i k  1 9 8 7 .  é v i  á r v i s z o n y o k  

a l a p j á n :

A r g o n o s  á t ö b l í t é s :  5 2  F t / t o n n a

V á k u u m k e z e l é s  E A .  ü z e m b e n :  6 5 0  F t / t o n n a

A S E A — S K F  b e r e n d e z é s n é l :  

v á k u u m o z á s :  1 2 0 0  F t / t o n n a

v á k u u m f r i s s í t é s :  2 5 0 0  F t / t o n n a

h e v í t é s :  8 0 0  F t / t o n n a

P o r b e f ú v á s  2 9 0  F t / t o n n a

P o r b e l e s  k e z e l é s  2 0 0 — 2 5 0  F t / t o n n a

A  j e l e n l e g i  g a z d a s á g i  v i s z o n y o k  m e l l e t t  v á l l a 

l a t u n k  n e m  m o n d h a t  l e  a z  ü s t k e m e n c e  a l k a l m a z á 

s á r ó l  m i n d e n  o l y a n  e s e t b e n ,  a m i k o r  a  g y á r t á s -  

t e c h n o l ó g i á n  b e l ü l  a  k a r b o n o s  d e z o x i d á c i ó ,  a  v á 

k u u m b a n  v é g z e n d ő  o x i g é n e s  f r i s s í t é s ,  l e é g é s r e

h a j l a m o s  e l e m e k  m i k r o ö t v ö z é s e ,  a z  i g e n  k i s  g á z -  

é s  k é n t a r t a l o m  a  s z i g o r ú  k ö v e t e l m é n y .  P é l d a k é n t  

e m l í t h e t ő ,  h o g y  a z  e m l í t e t t  ü s t k e m e n c é s  k e z e l é s  

n é l k ü l  a z  L K M  n e m  t u d n a  a  p i a c o n  k o r s z e r ű  s a v 

á l l ó ,  v a g y  e l e k t r o t e c h n i k a i  a c é l k o k k a l ,  s z i g o r í t o t t  

J o m i n y - e l ő í r á s ú  j á r m ű i p a r i  t e r m é k k e l  m e g j e l e n n i .

A  s z i g o r ú  k ö l t s é g g a z d á l k o d á s  é r d e k é b e n  v i s z o n t  

e g y é r t e l m ű e n  h a s z n á l n i  k e l l  a  m e g l é v ő  e g y é b  ü s t 

m e t a l l u r g i a i  m ó d s z e r e k e t  i s ,  a h o l  a  m i n ő s é g i  k ö 

v e t e l m é n y e k  a  k e z e l é s i  k ö l t s é g g e l  ö s s z h a n g b a  h o z 

h a t ó k .  A  v á l l a l a t i  é r d e k e k  m a  a z t  i g é n y l i k ,  h o g y  

a  g e n g é n  ö t v ö z ö t t  m i n ő s é g e k n é l ,  k o v á c s m ű i  t u s -  

k ó k n á l  é s  j á r m ű i p a r i  a c é l o k n á l  ( a b r o n c s o k ,  t e n 

g e l y e k )  a  p o r b e f ú v á s o s  k e z e l é s  m e g f e l e l ő  m i n ő s é 

g i  p a r a m é t e r e k e t  b i z t o s í t s o n ,  a  d e z o x i d á c i ó ,  k é n -  

t e l e n í t é s  é s  a  z á r v á n y  m o d i f i k á c i ó  s z e m p o n t j á b ó l .  

E n n e k  é r d e k é b e n  a  k ö z e l j ö v ő b e n  a  k o n v e r t e r b ő l  

c s a p o l t  a d a g o k  k e z e l é s é r e  i s  e z t  a  m ó d s z e r t  a l k a l 

m a z z u k .

A  v á l l a l a t  e l h a t á r o z t a ,  h o g y  a  p o r b e l e s  k e z e l é s  

e d d i g i  e r e d m é n y e i r e  é p í t v e  e z t  a  t e c h n o l ó g i á t  is  

s z é l e s  k ö m é n  a l k a l m a z n i  k í v á n j a ,  r é s z b e n  a  k ö l t 

s é g e k  t o v á b b i  c s ö k k e n t é s e ,  r é s z b e n  a  f o l y a m a t o s  

ö n t é s s e l  ö n t ö t t  a d a g o k  ö n t h e t ő s é g é n e k  j a v í t á s á r a ,  

a z  ö t v ö z ö t t  a d a g o k  f o k o z o t t  t i s z t a s á g ú  g y á r t á s á r a .  

E z t  a  c é l t  s z o l g á l t a  a z  a  m e g v a l ó s u l t  f e j l e s z t é s ,  

m e l y n e k  k a p c s á n  a  K o m b i n á l t  A c é l m ű  m i n d e n  

m e t a l l u r g i a i  e g y s é g é n é l  b i z t o s í t o t t u k  a z  a c é l f ü r 

d ő  a k t í v  o x i g é n t a r t a l m á n a k  m ű s z e r e s  m é r é s i  l e 

h e t ő s é g é t ,  a  m é r t  a d a t o k  s z á m í t ó g é p e s  r ö g z í t é s é t ,  

a z  e r e d m é n y e k  f e l d o l g o z á s á t  é s  v i s s z a c s a t o l á s á t  a 

d e z o x i d á l á s i  t e c h n o l ó g i a  p o n t o s  e l v é g z é s é r e .

Hírek szakmánk történelméből
Árpád-kori vaskohók Röjtökrnuzsajon

Röjtökmuzsaj— Zsebedomb a lja  le lőhely  ( Győr-Sopron
m .)  uz Ikva  —  p a ta k  p a r tjá n . A felszínen  m u ta tkozó  
A rp ádkori-c serepek  helyén k ez d té k  m eg az á sa tá s t.

A p a ta k tó l  táv o lab b , a  dom b o ld a lán  gazdag sa lak 
le lőhely  te rü l el, ez azonban  a közelben  á llt róm ai v illa 
m űhelyeihez  kapcso lódha t. A fe ltá rá s  egy  X — X I. sz.-i 
kohász te lep  szabá lyos so rban  elhelyezkedő három  
m ű h e ly é t h o z ta  felszínre. K é t  m űhelygödör fa lában  
csak n em  ép, im olai típ u sú  kohók á llta k , különlegessé 
g ü k , hogy  to ro k n y ílá su k  nem  kerek , hanem  ovális 
k e re sz tm etsze tű . A  kohók fa lá n ak  és a  mfíhelygöd- 
rö k  p ad ló ján a k  m e g ú jíto tt ta p a sz tá s ré teg e i a m űhelyek 
tö b b  perió d u sú  h a sz n á la tá t b iz o n y ítjá k . E z t tá m asz tja  
a lá  a 'gödrökben  ta lá l t  to v áb b i k é t— k é t, 40 em  átm érő jű  
á té g e tt  fo lt, m elyek  korábbi, e lb o n to tt  kohók m edencéi 
v o lta k . A gödrök  közepén levő n ag y m ére tű  cölöplyukak 
valam ifé le  te tő szerk eze t ta r tó g e re n d á ira  u ta lnak .

A h a rm ad ik , sz in tén  tö b b  p e rió d u sú  m űhelygödör 
fe ltá rá sa  edd ig  ism eretlen  k em en c e típ u s t eredm énye 
z e tt ,  am elynek  b o lto z a ta  a  k en y é rsü tő  kem encékre

em lékeztet, de a lja  n em  ég e tt á t  v as tag o n , és m érete 
is nagyobb egy sü tőkem encénél. V alószínűleg izzításra 
haszn á lták . A le le tan y ag b an  m ű h e ly en k é n t 8— 10 
vékony, tö rék en y  fúvócső ta lá lh a tó . A le lőhelyen  m in 
tá k a t  v e ttek  arclieom ágneses ko rm eghatározáshoz .

Gömöri J  ános— Remport Zoltán

Újabb avar kori kohászati objektumok Zamárdi határában

1987 n y a rá n  az O M B K E anyagi tám o g a tásáv a l 
fo ly ta ttu k  az av a rk o ri kohásztelep ta v a ly  m egkezdett 
á sa tá sá t. A fe ltá rás  egy  ú ja b b  kohót é s1 12 kerek  vagy 
ovális alakú , h e ly en k én t vörösre, illetve sz ü rk é re  égett 
a ljú , sekély  g ö d rö t eredm ényezett. E z  u tó b b ia k  a fel
tö ltésükben  ta lá lh a tó  vasércdarabok  és n a g y  m enny i 
ségű faszén a lap ján  részben  ércpörkölő, részben  fa 
szénégető göd rök  leh e ttek . E lőkerü lt m ég  egy, fel 
teh e tő en  ú jra izz ítá s ra  h aszn á lt m élyebb, erősebben 
á té g e tt  gödör is, ez a  széle m elle tt ta lá l t  cö löplyukak  
a lap ján  védő te tő s , kom olyabb  m űhely v o lt.

Gömöri János— Remport Zoltán
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Oxigénpalackok ultrahangos vizsgálata
T Á R N Á I  G Y Ö R G Y  — F E K E T E  I S T V A N N É

ETO 661. 937:621. 642. 17:620. 179. 16

A  sajtolt acélpalackokat folyamatosan ellen 
ő rz ik  ultrahangos m ódszerrel. A  rutinszerűen  
alkalm azott, kézi v izsgá la tokra  épülő m ódszerek  
a palackok nagy ré szén ek  m inősítésekor m eg fe 
le lőnek bizonyulnak. A  palackok gyártásakor 
azonban olyan fe la d a to k  is felm erültek, am e 
ly e k  megoldása a hagyom ányos m ódszerekkel 
n e m  remélhető. A  sze rző k  a különleges fe lada 
to k  megoldására k ido lgozo tt vizsgálótechnikát 
ism ertetik.

A  sa jto lt  acélpalaokokat folyam atosan ellen őr 
zik u ltrahangos m ódszerrel. A  rutinszerűen v é g 
zett ultrahangos v izsgá la ttech n ológ ia  a — leh ető 
ség ek n ek  m egfelelően —  k éz i vizsgálatokra k i 
a la k íto tt eszközök alk alm azásán  alapul és — ezek  
fe lh aszn á lási határain b elü l —  ia palackok n agy-  
részén ek  minősítésére te ljes  m értékben m egfele l. 
N éh án y  esetben azonban, m ely ek  az acélpalaokok  
gy á rtá sá v a l függnék össze, n em  ad m egfelelő ered 
m én yt.

A  palackm inősítés leh e tő ség e it  — elsősorban —  
a hen gerp alást belső fe lü le té n e k  az állapota (dur 
va, érd es  felület, húzási h ib ák ) korlátozza. A  v iz s 
gá la ti feladattal k ét lép csőb en  foglalkoztunk.

A z eg y ik  probléma az, h o g y  a belső felü let é r 
d esség e  —  általában a s ü v e g  e lő tti részen —  sok  
esetb en  teljesen m egh iúsítja  a m inősítést. Ekkor  
az acélpalack  nem k erü lh et felhasználásra.

A  fe la d a t egy olyan u ltrahan gos vizsgálattech 
n o lóg ia  kidolgozása volt, a m ely

— h aza i (VASKÜT) k eze lésb en  lévő ultrahangos 
berendezés felhasználásán  alapul,

—  ü zem i körülm ények k ö zö tt alkalmazható,
— alkalm as, az acélpalackok m inőségi k övetelm é 

n y e ir e  előírt m ax. 1 m m -es repedésm élység  
(Á llam i Energetikai- é s  E nergiabiztonságtechni
kai Felügyelet) f ig y e lem b ev éte lév e l a palackok  
sü v e g -  és talprésze k ö zö tti kb. 600—700 m m  
h osszú  hengeres p alást m inősítésére.

A  vizsgálattechnológiához —  erre a célra —  át 
a la k íto tt kijelzésű, K r a u t k r ä m e r  g y á r t m á n y ú ,  K SE  
28 t íp u sú  készüléket h aszn á ltu n k  ( 1 .  á b r a ) .  A b e 
ren d ezés legfontosabb je llem ző i:

Tárnái György 1960-ban v ég z e tt a  BME G épészm ér 
nök i K arán , m aid  1964-ben az NM E-n szerzett h e 
gesz tő  szakm érnöki d ip lo m át. Je len leg  a V A SK Ú T 
A nyagvizsgáló  O sztályán do lgozik  tudom ányos cso 
p o rtv eze tő i beosztásban. 1962 ó ta  GTE tag. Je len leg  
az u ltrahangos szakcsoport elnöke, a roncsolásm en- 
tes szakbizottság vezetőségi tag la . Érdeklődési k ö 
r e :  roncsolásm entes anyag v izsg á la t, hegesztés.

F ekete Istvánná 1980-ban v ég z e tt az  NME K ohóm ér 
nö k i K arán . Jelenleg a  V A SK Ú T A nyagvizsgáló 
O sz tá ly án  dolgozik k u ta tó -fe jle sz tő  m érnökkén t. 
S zak m ai érdeklődési te rü le te :  roncsolásm entes 
anyagv izsgála t au tom atizá lása .

* A c ik k  anyaga a  X III . K ohászati A nyagvizsgáló 
N ap o k o n  m int poszterelőadás szerepelt.

— 8 csatornás, így max. 8 vizsgálóegység automa
tikus jellegű alkalmazására van lehetőség,

— üzemi körülményeknek megfelelő kialakítású,
— speciális szolgáltatásokhoz szükséges átalakí

tásra alkalmas.
Az ultrahangos fejeket (4 db Krautkrämer 

gyártmány,W 45 Z2 G típus) a vizsgálattechnoló
giának megfelelően átalakítottuk, illetve kiegészí
tettük (plexitalp, befogók, stb.). A 2. ábrá n  lát
ható keret segítségével 2—2 vizsgálófejet szembe
fordítottunk egymással, majd rögzítettük őket oly 
módon, hogy
— az első két szonda — együtt — (áthangzásos 

üzemmódban,
— a másik két szonda — egyenként — impulzus- 

visszhang üzemmódban működjön.
A kialakított ultrahangos vizsgálattechnológia 

alapelvei a következők:
— a felületi érdesség ultrahang-energiaszóró ha

tását a hangút lerövidítésével csökkentettük, 
így a hibakimutatás érzékenysége megfelel az 
előírásnak,

— kihasználva a beredezés adta lehetőségeket, 
három csatorna alkalmazásával a vizsgálati 
biztonságot a többszörösére növeltük,

1. ábra. K SE  28 ultrahangos berendezés

2. ábra. V izsgálófejek befogása
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/
VASKÚT-SYSTEM

Ш Ш Э

3. ábra. A z  autom atikus vizsgálórendszer e lv i vázlata

— az impulzus-visszhang módban működő egy- 
egy vizsgálófejet tartalmazó vizsgálóegységek
kel a regisztrálási hibánál nagyobb reflektorok 
(1 mm mély horonynál nagyobb reflexiójú re
pedések) kimutatása, kijelölése, vagyis a pa
lack minősítése történik,

, — a két összetartozó vizsgálófej segítségével egy
részt a csatolást ellenőrizzük folyamatosan, 
másrészt a nagyobb méretű repedések (2 mm- 
esek) kimutatása szempontjából ad a vizsgáló
egység teljes biztonságot.

A hitelesítéseket egy 300 mm hosszú és 1 min
es hornyokkal (belső, külső) ellátott palackrészen 
állítottuk be, melynek belső felületi érdessége 
megfelelt a gyakorlatban előforduló durvasági 
szintnek.

A vizsgálatok során egy speciális jelfenntartó 
egységet használtunk, mely a monitorok pillanat- 
szerű kijelzésére egy-egy — az adott vizsgálócsa
tornához tartozó — lámpa felgyújtásával figyel
meztet (a lámpákat az alattuk lévő kapcsolóval le
het eloltani).

A feladatban meghatározott célkitűzés alapján 
elkészült ultrahangos vizsgálattechnológia, csak az 
acélpalackok belső felületének érdességével szá
mol. A húzásból eredő értékelési bizonytalanságot 
nem oldja meg.

A minősített palackokon a ténylegesen jelent
kező külső és belső repedések mellett a belső fe
lületen 1—3 mm magas bordaszerű hibák is elő
fordulnak. Ezek a palackok rendeltetésszerű hasz
nálatát nem gátolják. A sorozatvizsgálatok ered
ményei alapján hibásnak minősített acélpalackok 
jelentős hányada csak ilyen bordaszerű hibát tar
talmaz, tehát alkalmas az üzemszerű használatra.

Második lépésben olyan ultrahangos, üzemi kö
rülmények között is alkalmazható módszer kidol
gozásának lehetőségét vizsgáltuk, mely alkalma
zásával az előbbiekben meghatározott ’bordaszerű’ 
hibákat meg lehet különböztetni a repedésektől.

A vizsgálatokhoz a VASKUT-ban kifejlesztett
automatikus ultrahangos vizsgálórendszert alkal
maztuk (3. ábra), melynek főbb alkotóelemei:
— Krautkrämer gyártmányú, USIP 11 típusú ké

zi ultrahangos vizsgálatra kialakított berende
zés,

— Commodore 64 mikroszámítógép hardver-együt
tes (2 db VC—1541 floppy egység, GP—100— 
VC printer, CM 8533 monitor),

— elektronikus vezérlés +  interface,
— pásztázó mechanizmus
— pásztázó mechanizmus,
— szoftver (vezérlő +  értékelő +  tároló),
— HP-plotter,
— IBM írógép.

A számítógéppel vezérelt automata berendezés
szoftverjének háromféle alapfunkciója van:
— az ultrahangos letapogató és mozgató egységek 

vezérlése,
— az elektronikai egység által felvett adatok tá

rolása,
— a vizsgálati adatok, eredmények feldolgozása.

-2D mm

V í z f ü r d ő - Ш

"Vizsgálófej

~2Dmm

B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 122. évfolyam , 1989. 2. szám 57

4. ábra. A  vizsgálat elrendezése



A vizsgálatok alapfeltételezése az volt, hogy az 
eszközök magasszintű lehetőségeinek kihasználásá
val a repedések és a ’bordaszerű’ hibák UH vizsgá
lati eredménye alapján elkülöníthető a két kü
lönböző reflektortípus.

A kutatási kísérleteket immerziós technikával, 
vagyis vízfürdőn keresztül, Z4 KL 20 vonalfóku
szált vizsgálófej alkalmazásával végeztük (4. ábra).

Hasonló jellegű vizsgálatok tapasztalatai alap
ján két lehetőséget láttunk a kutatási kísérletek 
elvégzésére:
— a vizsgálófej dőlésszöge merőleges a cső feletti 

helyzetben,
— a vizsgálófej dőlésszöge nem merőleges a cső 

feletti helyzetben.
A kísérletek során a csőkerület felső alkotója

ként elhelyezett varrathibák felett elhaladó UH- 
vizsgálófej segítségével 1—1 mm távolságban rög
zítettük az oszcilloszkópkép mérési tartománynak 
megfelelő részét. Ily módon a vizsgálatot a cső
— hibák szempontjából — semleges részén kezd
tük, és áthaladva a cső felső — repedésszerű vagy 
’bordaszerű’ hibás — része felett folytattuk az 
ellenőrzést a túlsó semleges alkotóig.

Amennyiben a vizsgálófej szögállása eltért a 
merőlegestől — fordított szögállás mellett — a 
mérést megismételtük.

A vizsgálatok folyamán az ultrahangos beren
dezés képernyőjén folyamatosan ellenőriztük, ér
tékeltük a vizsgálatokat. Esetenként a vizsgála
tok egy-egy részét kézi pozicionálás mellett meg
ismételtük a vizsgálati jelek jobb értelmezése ér
dekében.

A mágneslemezen rögzített reflektogramo-kat 
két- és háromdimenziós formában jelenítettük meg, 
illetve értékeltük.

A háromdimenziós ábrákon (5. ábra) az ultra
hangos jelek változását kísértük figyelemmel a 
hiba környezetében. Az ultrahangos jelek három- 
dimenziós összesítése különösen olyan vizsgálat
folyamatok együttes szemléltetésére alkalmas, ahol 
a jelváltozások mértéke, ideje és jellege nehezen 
követhető.

A kétdimenziós forma (6. ábra) megfelel a szo
kásos ’А-scan’ ábrázolásnak.

A vizsgálat során a hibátlan anyagú csőnél a 
falvastagságnak megfelelő visszhangsor indul ki 
a felületi jelből. A fókuszált fej mintegy 2 mm 
vastagságú hangnyalábja karakteres visszhangsort 
eredményez. A repedések környékén ez a vissz
hangsor részben, ill. a repedés felett teljesen meg
szűnik. A repedésekhez pozícionálva ezek a folya
matok gyorsan változnak.

A ’bordaszerű’ hibák szélességi mérete nagyobb.

I  K e z d o f i l e :  8 6 Ö 5 1 5 . ВО
! Mul 1 gl  t o l  a s  : __ö __________ P C  ?H2 - 7 8 V , 8 1 2 }_

КСШЗ!

6. ábra. Belső szerszám nyom  ’borda’ vizsgálata  — 
Visszhangsoron belüli többletjel je len tkezése

Elhelyezkedésük nem belső, hanem külső — sa
játosan — falvastagság-növelő. A hangnyaláb mé
reténél kisebb vagy azonos nagyságrendű, ezért 
nehéz a ’növekményt’ mérni. Az átadott minták
nál a bordák nem egyedi, hanem csoportos jel
leggel találhatók.

Az ultrahangos méréseknél a visszhangsor meg
bomlása, eltűnése — a repedések vizsgálati ered
ményeihez viszonyítva — észlelhető. Sok esetben 
a visszhangsoron belül egy többlet jel jelzi a bel
ső felületi bordát.

A vizsgálati eredmények azt igazolták, hogy az 
alkalmazott vizsgálórendszerrel — nem optimali
zált vizsgálati technológia mellett is — lényeges 
mértékben megkülönböztethető a két hibafajta 
ultrahangos jelcsoportja. Tehát az alkalmazott 
ultrahangos technika — megfelelő továbbfejlesz
téssel — alkalmas lehet a palackok megbízható 
roncsolásmentes anyagvizsgálatára üzemi viszonyok 
között.
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5. ábra. Belső repedés vizsgálata  — visszhangsor el
tű n ésén ek  folyam ata



rl ermomechanikus eljárás alkalmazása melegalakításkor
C S É P A I  D E Z S Ő

A  tanulm ány irodalmi adatok alapján ism er 
te ti az „auszform ing”-nak n ev eze tt term om echa- 
n iku s eljárás lényegét, annak lefolyását és al
kalm azási terü le teit. A  legújabb kutatási ered 
m én yek  alapján összefoglalólag megállapítható, 
hogy a term om echanikus kezelés az acél alap 
anyag szilárdságának növelését képlékeny ala 
kítás, fázisátalakulás, szegregációs kem ényítős és 
szem csefinom ítás hatásának együttes kihaszná 
lásával éri el.

Bevezetés

Az utóbbi évben egyre nagyobb igény jelent
kezik olyan acélok iránt, amelyek nagy szilárd
ság mellett igen szívósak. Ebben a tekintetben a 
legkövetelőzőbb iparágak a repülőgép- és rakéta
ipar. Ezért minden olyan eljárás, amely a szilárd
ságot növeli, ugyanakkor biztosítja az acél szí
vósságának megmaradását is, nagy jelentőségű, és 
ezért fordulnak az utóbbi években egyre nagyobb 
figyelemmel az ,,auszforming”-nak nevezett ter
momechanikus eljárás felé.

Ennek a módszernek kezdeményezője Harvey 
volt [1]. A módszer lényege az, hogy az acélt fel
hevítik az ausztenitképződés hőmérséklete fölé, 
majd olyan hőmérsékletre hűtik, amely nagyobb 
az Ms (martenitképződés) hőmérsékleténél, de ki
sebb, mint az ausztenit egyensúlyi átalakulási hő
mérséklete, illetve újrakristályosodási hőmérsék
lete. Ezen a közbenső hőmérsékleten az acélt kép
lékeny átalakításnak vetik alá. Alakítás után az 
acélt vagy levegőn hűtik le, vagy edzik. Eközben 
a szövet vagy martenzites, vagy bénites lesz. Le
hűtés után a nemesítésnél megszokott módon az 
acélt megeresztik.

Az eljárás lefolyását az 1. ábrán láthatjuk. A 
diagram bal oldala az auszforming eljárásnak az 
izotermikus átalakulási ábrához viszonyított hely
zetét mutatja, jobb oldalán a megeresztések van
nak feltüntetve.

Az eljárás egyik legfontosabb követelménye, 
hogy az alakítást az átalakulás megkezdése előtt 
be kell fejezni, azért az auszformingnak alávetett 
acélötvözetnek megfelelő inkubációs idővel kell 
rendelkezni. így érthető, hogy az auszforming el
járást csak ritkán próbálták ki közönséges kar
bonacélokon, mivel ezeknek inkubációs ideje igen 
rövid. A legtöbb ötvözőelem növeli az inkubációs 
időt, ezért a kutatás többnyire ötvözött acélok 
auszforming eljárással való kezelésének vizsgá
latára irányult.

Csépai Dezső: 1946-ban szerzett kohóm érnök i ok le 
velet. Sopronban . Je len leg  a K o h ásza ti G yárépítő 
V á lla la t nyugd íjas főm unkatársa . É rdeklődési te rü 
le te : acé lgyártó -berendezések  k o n stru k c ió ján ak  és 
techno lóg iá jának , v a lam in t h ev ítő -  és hőkezelő- 
berendezések  fejlesz tése , kü lönös te k in te tte l az 
anyag - és en rg ia tak a rék o sság ra . 1950 ó ta tag ja  az 
O M BK E-nek.

1. ábra. A z auszform ing m enete a vonatkozó átala 
kulási diagram ban ábrázolva

V

A kutatók által vizsgált acélok összetételét az
1. táblázatban láthatjuk. A legtöbb acél C-tartal- 
ma 0,3—0,4% között mozog, mivel a gyakorlat
ban leginkább ezeket használják. A C-tartalom 
változásának hatását az auszformingnak alávetett 
acéloknál Schmatz és Tfackay [4], valamint Shyne 
és társai [10] tanulmányozták. A vizsgált acél az 
előbbieknél 4.5% Ni-, 1,4% Cr-tartalmú volt, az 
utóbbi kutatók Cr-Ni-Mo-V-mal ötvözött acélokat 
tanulmányoztak.

A közreadott kutatások során elért fontosabb 
mechanikai tulajdonságok összefoglalását a 2. táb
lázatban láthatjuk. Ebből kitűnik, hogy az ausz
forming eljárással a vizsgált acélok szilárdságát 
(szakítószilárdság, folyási határ) kétségtelenül nö
velni lehet, a szívósságra (nyúlás, kontrakció) gya
korolt hatás már kevésbé egyértelmű. A kutatók 
eredményei ugyanis egymásnak ellentmondanak 
abban a tekintetben, hogy az auszforming növeli-e 
a szívósságot vagy sem. Ez a kérdés még továb
bi vizsgálatokat igényel.

Az eljárás számos tényezője lényeges befolyást 
gyakorol a kapott eredményekre. Ezek a követ
kezők: az alakítás mértéke, az alakítás hőmérsék
lete és az alakítási hőmérsékleten eltöltött idő. A 
különböző kutatók által elért eredményeket ezen 
tényezők figyelembevételével lehet összehasonlí
tani. A legtöbb esetben az alakítást hengerléssel 
végezték, a kapott eredmények azonban jól fel- 
használhatók egyéb melegalakító eljárásoknál, így 
kovácsolásnál is [14].
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1. táblázat

A vizsgált acélok^összetétele

Szerző neve és Acél Kémiai összetétel, tömeg % Azo-
irodalmi hi vat- 

kozás száma
szabvány

jele C Mn Si p s Ni Mo V
nos-
sági
jel

L im s  és tá rsa  f 21 0,35 _ _ _ _ 4,50 1,50 _ _ A
Qulotti és tsa  [3] — 0,12 0,43 0,37 0,010 0,017 0,12 5,23 0,47 — В
Gulotti és tsa [3] 4340 0,41 0,78 0,01 0,011 0,013 1,79 0,81 0,33 — C
Schm atz  és tsa [4] 842 0,35 — 1,78 0,001 0,007 4,60 1,46 — — D
Schmatz  és tsa  [4] B— 12 0,40 — 1,55 0,004 0,005 4,75 1,45 — — E
Schmatz  és tsa  [4] A—20 0,49 — 1,48 0,002 0,005 4,50 1,44 — — F
L in dsay  és tsa [5] C— 50 0,40 0,55 1,00 ---  ■ — — 3,25 2,50 0,35 G
L in dsay  és tsa [5] C—218 0,48 0,40 1,00 — — — 5,00 1,35 0,35 H
K u la  és D hosi [6] 4340 0,38 0,62 0,28 0,020 0,013 1,75 0,81 0,23 — I
Schmatz  és tsa [7] 48 0,48 0,75 1,50 — — 1,50 3,00 0,50 — .1
Schmatz  és tsa  [7] 73 0,63 0,75 1,50 — — 1,50 3,00 0,50 — К
M arschall [8] 4350 0,46 0,09 0,31 0,010 0,010 1,75 0,78 0,26 — L
Evens és  tsa  [9] — 0,70 0,52 0,03 0,026 0,032 — 0,25 — — M
Shyne  és tsa  [10] A31 0,31 1,15 1,59 — — 1,03 2,21 0,31 0,31 N
Shyne  és tsa  [10] A41 0,41 1,17 1,64 — — 1,07 2,23 0,34 0,32 P
Shyne és  tsa  [10] A4 7 0,47 1,10 1,46 — — 1,07 2,23 0,34 0,32 Q
TTopkins és tsa

f i i ] EN30 В 0,27 0,51 0,22 0,031 0,036 4,02 1,28 0,23 — R

Az acélok tu la jdonságai auszform ing kezelés u tán
2. táblázat

Azonossági jel és alakítás Szakítószilárdság 0,2 %-os arányossági Nyúlás Megeresztés
körülményei határ

Hőmér- Alaki- alakítás Alakítás Alakítás Hőmér-
Acél jele séklet tás alakítva nélkül Alakítva nélkül Alakítva nélkül séklet Idő

mértéke

°c % N/mm2 N /m m 2 N/mm2 N /m m 2 % % °C óra

Л ? V 2 820 2 070 _ 12 20
В 022 50 1 400 1 300 1 050 1 000 — — 100 3
c 022 35 2 120 2 120 1 960 1 560 — — 204 1
D 537 75 2 000 2 000 2 060 1 690 7,4 8,0 260 1
E 537 75 2 370 2 160 2 180 1 800 6,5 7,6 260 1
F 537 75 2 290 2 050 2 100 1 960 5,2 7,5 200 1
G 593 52 2 460 2 150 2 100 1 770 4 5 537 —

H 427 45 2 220 2 040 1 760 1 710 5 5 537 —

I 537 72 2 180 1 930 1 960 1 650 — — 215 —

.T ? 90 2 800 — 2 560 — 5 — 260 —

К ? 90 2 930 — 2 650 — 5 — 260 —

L 537 18 2 980 — 1 930 — — — — —

M — — — — — — — — — —

N 454 93 2 590 2 440 2 560 1 610 — — 315 1
P 454 93 2 730 — 2 240 2 040 — — 315 1
Q 454 93 2 730 • ------- 2 700 1 900 — — 315 1
R 350 40 1 830 1 530 1 330 1 080 16 18 250 1

Az alakítás mértekének szerepe az auszformingnál

A képlékeny alakítás mértékének a metastabi- 
lis ausztenitre gyakorolt hatását többek között 
Gulotti és társai vizsgálták [3]. A kísérleti dara
bokon meleghengerléssel 50%-ig terjedő kereszt
metszet-csökkenést idéztek elő. Megállapításuk 
szerint 5% Cr-t tartalmazó acélnál a szilárdság 
az alakítás mértékével növekszik, azonban az SAE 
4340 szabványú acélnál említésre méltó javulás 
csak 35%-nál nagyobb keresztmetszet-csökkenés 
esetében mutatkozott. Feltételezésük szerint en
nek az acélnak rendellenes viselkedése a henger
lés közben végbemenő ausztenitátalakulásnak tu
lajdonítható. (A szerzők kísérletei óta tisztázódott, 
hogy a képlékeny alakítás tekintélyes mértékben

meggyorsítja a bénites átalakulást.) Gulotti és társai 
kutatási eredményeinek egy részét a 2/a és 2/b 
ábrán láthatjuk. Az alakítás mértékének hatása 
5% Cr-tartalmú acél esetében 20% alakításig, az 
SAE 4340-es acél esetében 35% alakításig látható.

Schmatz és Zackay kísérleteivel lényegesen 
előbbre vitte az auszforminggal kapcsolatos kér
dések tisztázását. A 3. ábrán látható, hogy a ke
ménység még 50%-os keresztmetszet-csökkenés 
esetén is csupán 10%-kal növekedett. A kísérle
teknél ék alakú próbatesteket használtak, ame
lyeket ausztenites állapotba hozás után 315 
°C, illetve 540 °C hőmérsékletre hűtőitek, és e 
két hőmérsékleten hengereltek ki. Ilyen módon 
egy próbadarabbal, kétféle hőmérsékleten tanul
mányozták a különböző mértékű alakítás hatá-
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2. ábra. a) A z  alakítás és a hőm érséklet hatása ausz- 
jorm inggal kezelt, 5% C r-tartalm ú acél szilárdsági 
tulajdonságaira, b) A z alakítás és a hőm érséklet ha 
tása auszform inggal kezelt SAE 4340-es acél szilárd 

sági tulajdonságaira

sát. A 3. ábrából az is látható, hogy mindkét hő
mérsékleten 30%-os fogyásig növekszik a szilárd
ság, de e felett — 315 °C-on végzett alakítás ese
tén — a szilárdság csökken, mivel a martenzites 
átalakulás előtt már bénít képződött. Az átalaku
lás befejeződése után a próbadarabokat folyékony 
nitrogénben lehűtötték, hogy ilyen módon a ma
radék ausztenit is átalakuljon martenzitté. Ennek

3. ábra. A z  alakítás m értékének hatása  
a kem énységre [4] nyom án

az volt a célja, hogy kimutassák: a keménység
növekedést nem a maradék ausztenit, illetőleg a 
nagyobb mennyiségű martenzit, hanem az ausz- 
forming eljárás idézte elő.

Evan és O’Neill [9] kimutatták, hogy metasta- 
bilis ausztenites állapotú, 0,76% C-tartalmú le
mezek 220 és 300 °C-on végrehajtott hengerlése
kor nagyobb keménységű terméket nyernek, mint 
alakítás nélkül, azonos hőkezelésnek alávetett acél 
esetében. A keménység 20%-ig terjedő fogyásig 
növekedett, ezután csökkent. 27%-nál nagyobb ala
kítás után az inkubációs periódus megszűnt, a 
40%-ot elérő fogyás ezután már növelte az átala
kulás mértékét, és ennek következtében a szilárd
ság és a keménység csökkent.

Gulotti és társai [3] kimutatták, hogy a méta- 
stabilis ausztenit nyomás alatti átalakulásának se
bességénél az a törvényszerűség mutatkozik, hogy 
teljesen martenzites szövetet csak úgy lehet elér
ni, ha az alakítás a TTT görbe (Time, Tem
perature, Transformation — idő, hőmérséklet, át
alakulás) „öblében” hajtják végre, vagy esetleg 
még akkor is, ha az alakítás kismértékben benyú
lik a bénitképződés mezőjébe. Az ilyen körülmé
nyek között keletkezett bénít ugyanis gyorsítja a 
rhartenzitképződést [12]. Az alakítás hőmérsékle
te igen erősen befolyásolja az átalakulás sebessé
gét [12]. Az átalakulás annál gyorsabban megy 
végbe, minél kisebb hőmérsékleten történik az 
alakítás és ez a magyarázata annak, hogy Schmatz 
és társai [4] kísérleteinél a szövetképekben nem 
martenzites szövetelemek is előfordulnak.

Az acél 50%-nál nagyobb mértékű alakításához 
olyan berendezésekre volt szükség, amelyen több 
szúrást is lehetett végezni. Ezt a feladatot egy só
fürdő és egy hengersor összekapcsolásával oldot
ták meg. A próbadarabot a meghatározott hőmér
sékletű fürdőben tárolták, amíg a hengersor üre
gének beállítását elvégezték. Ilyen módon több 
szúrássá! 93%-os fogyást értek el. Hasonló eljá
rással Zackay és társai szintén igazolták, hogy a 
mechanikai tulajdonságok az alakítás mértékének 
növekedésével javulnak. Eredményeiket a 4. áb
rán láthatjuk.

Hasonló jellegű kísérleteket végeztek Shyne és 
társai, akiknek eredményeit az 5. ábra mutatja. Ne-
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4. ábra. A z  alakítás h ő m érsékle tének hatása 0,4% C -, 
5,0% C r-f, 1,3% Mo-t és 0,5%  V -o t tartalmazó acél 

szilárdságára, [41 nyom án

100 °C-an m e g e re sztv e

5. ábra. A z  alakítás m é r ték én ek  hatása különböző C- 
tartalm ú acélok szilárdsági je llem zőire [101 nyom án

vezettek a C-tartalom hatását is vizsgálták 2% 
Cr-t és l"/„ Ni-t tartalmazó acél esetében. A C- 
tartalom változásának hatása szintén az 5. ábrán 
látható. A C-tartalom növekedése az alakítás nö
vekedéséhez hasonlóan növelte az acél szilárdsá
gát. Ennél a kísérletsorozatnál a próbadarabokat 
100 °C hőmérsékleten megeresztették abból a cél
ból, hogy elkerüljék a megeresztés nélküli próba- 
darabok vizsgálatánál mutatkozó nehézségeket. 
Ez a megeresztés a tapasztalat szerint gyakorlati
lag nem befolyásolta a kapott eredményeket.

Kula és Dhosi [6] viszgálatai szerint a meg
eresztés nélküli próbadarabok eredményei tekin
télyes szórást mutatnak. Kísérleteik tanúsága sze
rint 537 °C-on 47%-os alakításnak (kitett próba
darabnak nagyobb volt az ütőmunkája, mint a 
csupán hőkezelésnek alávetett próbadaraboké. 
Ugyanezt tapasztalták a próbadaraboknak 232 °C- 
on egy óra hosszat végzett megeresztése után. Az 
alakítás mértékének csökkentésével fokozatosan 
csökkent az ütőmunka. A szakítószilárdság érté
ke független volt a próbapálca kivételének hely
zetétől.

Az észlelhető szilárdság- vagy keménységnöve
kedéshez — a kritikus alakítási mértéknek tekint
hető — min. 25%-os fogyásra van szükség [4, 19, 
21].

A m e g e re s z té s  h a tá s a  a m e c h a n ik a i  
tu la jd o n s á g o k ra

A különböző ötvözésű acélok különbözőképpen 
reagálnak a megeresztésre. A közzétett eredmé
nyek azt mutatják, hogy van egy optimális meg- 
eresztési hőmérséklet és megeresztési idő, amely 
optimális szilárdságot és szívósságot biztosít. 
Schmatz és társai [7], valamint Shyne és társai
[10] egyaránt tanulmányozták a megeresztés ha
tását különböző összetételű ötvözött acélok alakí
tott és nem alakított próbadarabjain. Mindkét kí
sérletsorozat szerint optimális arányossági határt 
315 °C és 415 °C közötti megeresztéssel lehet elér
ni; a jobb értékek az alakított próbadaraboknál 
jelentkeztek. A nagyobb megeresztési hőmérsék
leten az arányossági folyási határ vagy egyezmé
nyes folyási határ /szakítószilárdság viszony nö
vekszik, ami összhangban áll a Schmatz és társai
[7] által megfigyelt nyúláscsökkenéssel.

Az a la k ítá s  h a t á s a  a b cn ite s  á t a la k u lá s r a

A képlékeny alakítást gyakran használták fel 
arra, hogy meggyorsítsák az egyensúlyi állapot 
elérését [10, 12]. Ez a hatás végeredményben ab
ban mutatkozik, hogy az izotermikus átalakulási 
görbe közelebb kerül a hőmérséklet tengelyéhez, 
tehát az inkubációs periódus csökken (esetleg meg 
is szűnik). Ez a jelenség ismétlődött meg néhány 
auszforming eljárásnak alávetett próbadarabnál 
is, amelyeknél az izotermikus átalakulási diagram 
szerint tisztán martenzites szövetnek kellett vol
na jelentkeznie és a valóságban nem martenzites 
szövetelemek is előfordultak. Néhány esetben [10] 
bénit jelenléte is rontotta az auszforminggal ké
szült próbadarabok szilárdságát.

Bish és O’Neill [16] ennek ellenkezőjét figyel
ték meg, amennyiben gyengén ötvözött acéloknál 
a legjobb szilárdsági tulajdonságokat akkor érték 
el, ha a martenzites átalakulást kb. 10%-nyi, ed
zés előtt keletkezett bénit gyorsította. A megelő
ző kísérletek azt is kimutatták, hogy bizonyos 
mennyiségű bénit keletkezése stabilizálja az ausz- 
tenitet egyes ötvözött acélfajtáknál. Ezért lehet
séges, hogy Bish és O’Neill által említett optimá
lis tulajdonságok annak következtében álltak elő, 
hogy tűs martenzit helyett lemezes martenzit ke
letkezett.

Az a u s z f o rm in g  e lm é le ti m a g y a r á z a ta

Az auszforming során jelentkező megeresztett, 
martenzites szövet szilárdsági tulajdonságainak 
jíavulása kétségtelenül számos egymással össze
függő tényező együttes hatása révén jön létre.

Auszforminggal készült próbadarabok mikroszkó
pos szövetképében megfigyelhető egyik leggyako
ribb jelenség a martenzit tűk szemnagyságának 
erős finomodása [4, 10, 11, 12, 15, 20, 21].
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[10f nyom án

Shyne és társai [10] munkájából származó 6. 
ábra a martenzit szemnagyság és a mechanikai 
tulajdonságok összefüggését mutatja. A marten
zit szemnagyság csökkenésével a szakítószilárdság 
és az arányossági határ növekszik. Mivel az ala
kítást az újrakristályosodási hőmérséklet alatt 
hajtják végre, ezért az ausztenit szemnagyság vas
tagsági mérete — és ennek következtében a mar
tenzit szemnagyság is — nagymértékben csök
ken. Egyedül ez a körülmény is növelőleg kell, 
hogy hasson a szilárdságra, mivel a nagyobb kris
tály-határfelület több akadályt gördít a nagyobb 
mértékű diszlokációs mozgások elé. Ehhez járul 
még az a körülmény is, hogy a képlékenyen ala
kított területek a nagyobb kristály-határfelület
hez hasonlóan hatásosan akadályozzák a marten- 
zitlemezkék növekedését az ausztenitkristályokon 
belül létrejött csúszásvonalak révén [4, 10, 12, 15]. 
Mások szerint a rendkívül finom martenzites szö
vetben a csúszási határfeszültség megnövekedése 
jelentősen hozzájárul a szilárdság növekedéséhez.

Az alakítási hőmérsékleten jelentősebb mérté
kű újrakristályosodás nem megy végbe, ennek kö
vetkeztében a diszlokációs sűrűség igen nagy. 
Ezért a létrejövő diszlokációk tekintélyes mérték
ben hatnak egymásra és a kristályhatárokra, mind
ez fontos tényező lehet az auszforming mechaniz
musában.

Melegen alakított acél esetében általában nem 
jön létre alakított szövet, mivel a végleges szö
vetelemek alakítást követően alakulnak ki, meta- 
stabilis ausztenit alakításánál azonban ilyen ala
kított szövet létrejöhet. Schmatz és Zackay [4] 
feltevése szerint a metastabilis ausztenit alakított 
szövete hatással lehet az alakítás után keletke
zett martenzit szemnagyságára és orientációjára. 
Grange és Mitchel [12] az auszforminggal kap
csolatban a következőket írják: ,,A martenzitle- 
mezeknek az a hajlama, hogy elsősorban a hen-

gerlési iránnyal párhuzamosan helyezkedjenek el, 
több kristályhatár, illetőleg több martenzitlemez 
képződéséhez vezet a hengerelt darab vastagsági 
mérete irányában, ugyanazon ausztenit szemnagy
ságra, illetőleg térfogatra vonatkoztatva.” Ebből 
az következik, hogy egyes esetekben alakított 
szövet jön létre, amely az alakítás irányában vizs
gálva, szilárdságnövekedést okozhat. Kula  és Lo
pata [17] valóban kimutattak auszforminggal hen
gerelt SAE 4340 minőségű acél esetében ilyen ala
kított szövetet.

Nagy mennyiségű bénít jelenléte nem kívána
tos, azonban lehetséges, hogy nyomásnak kitett 
metastabilis ausztenitben jelenlévő bénít egyik té
nyező a szilárdságnövelő mechanizmusban. Schmatz 
és Zackay [4] elektronmikroszkópos felvételeit a 
nagy szabad energiával rendelkező területeken, 
azaz az eredeti ausztenitkristályok csúszási vona
lai mentén igen finom karbidkiválást mutattak 
ki. Feltehető, hogy ez a kiválás akadályozza a to
vábbi csúszást és ezáltal növekszik a szilárdság.

Kula és Dhosi [6] az auszforming mechanizmu
sának magyarázatára a következő elméletet állí
totta fel: a martenzit szilárdságát az ausztenit 
alakításával növelni lehet a hidegalakításnál je
lentkező szilárdságnövekedéshez hasonló módon. 
Szerintük a hidegalakítás szilárdságnövelő hatá
sa az ausztenitkristályokról valamilyen módon át
adódik a martenzitnek.

Kelly és Nutting [13] a probléma megoldását a 
martenzit morfológiájának tanulmányozásával 
igyekeznek megközelíteni. Ma már általában el
fogadott megállapítás, hogy a martenzit két alak
ban jelentkezik: tűk és lemezek alakjában. Mind
két megjelenési forma az acél C-tartalmától és az 
acél Ms hőmérsékletétől függ, amelyek viszont egy
mással függnek össze.

Az egyes acélfajtáknál az ausztenit előzetes ala
kítása késlelteti a martenzitképződést az ausztenit 
stabilizálása révén. Ezért az alakítást követően 
keletkező martenzit szerkezete hasonlít olyan, 
nagy C-tartalmú acél szövetszerkezetéhez, amely 
viszonylag kis hőmérsékleten alakult át. Ilyen 
esetben túlnyomórészt lemezes martenzit kelet
kezik tűs martenzit helyett. A lemezes martenzit 
belső szerkezete (erősebb, mivel a feltevések sze
rint belső) ikerkristályokból áll, és ezért további 
alakításnak nagymértékben ellenáll. Ugyanis a 
belső ikerkristályos területek többletkristályha- 
tárként jelentkeznek, és akadályozzák a diszloká
ciók szabad mozgását.

Az eljárás főbb technológiai egységei

Az auszforming — lényegéből adódóan — 5 fő
részre tagozódik:
1. Izzítókemencék. amelyben a munkadarabot az 

ausztenitképződés hőmérséklete fölé hevítik.
2. Ölöm- vagy sófürdő, amelyben az ausztenites 

állapotba hozott munkadarabot lehűtik az ausz
forming hőmérsékletére, anélkül, hogy az át
alakulás megkezdődnék (300—500 "С).

3. A képlékeny alakítást végrehajtó berendezés. 
Ez azonos lehet a szokványos berendezéssel, 
azonban az alakítási műveletnél két fontos fel
tételre kell tekintettel lenni: a) alakítás közben
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a munkadarab hőmérséklete nem csökkenhet 
az Ms hőmérséklet alá, b) az alakítást be kell 
fejezni az inkubációs periódus vége előtt.

4. Edzőfürdő. Az auszforminggal készült munka
daraboknál martenzites szövetre törekednek, 
ezért alakítás után a légedző acélokat levegőn 
hűtik, a nem légedző acélokat pedig megfelelő 
edzőfürdőben hűtik le.

5. Hőkezelő kemencék. A megeresztés céljára meg
felelő hőkezelő kemencékre van szükség. Ezek
ben állítják elő a legelőnyösebb mechanikai tu 
lajdonságokat adó megeresztett, martenzites 
szövetet.

összefoglalás és értékelés, alkalmazási területek

Az eddigi kutatások alapján megállapítható, 
hogy számos acél szilárdsága növelhető az „ausz- 
forming”-nek nevezett termotechnikus eljárással. 
Általánosságban a nem alakított acélhoz viszo
nyítva 10—20%~os javulás érhető el a szakítószi
lárdságnál és a folyási határnál az eredeti nyú
lás megtartása mellett.

Az auszforming eljárás kidolgozásában legtöbb 
eredményt elért kutatók, Schmatz és társai, Va
lamint Zackay az eljárás alkalmazhatóságára vo
natkozóan a következőket írják: „Az auszformin- 
got minden olyan gyártó eljárásnál alkalmazni le 
het, amely nagy hőmérsékleten történik, és gyár
tás során az acél tekintélyes mértékű alakításon 
megy keresztül. Sikerrel alkalmazzák már az el
járást rúd-, szalag- és lemezhengerlésnél, szabad- 
alakító és süllyesztékes kovácsolásnál, továbbá 
extrudál ásnál.”

Hopkins, A. D. és Ray, M. J. az auszforming- 
nak dróthúzásnál való alkalmazását tanulmányoz
ták, és megállapították, hogy EN 30 В szabvány
jelzésű acél ( C =  0,26%, Si =  0,22%, Mn =  0,51 
%, Ni =  4,02%, Cr =  1,28%, Mo =  0,23%) szi
lárdsága növelhető a nyúlás érdemleges csökke
nése nélkül.

A legújabb kutatási eredmények alapján [22, 
23, 24] összefoglalólag megállapítható, hogy a ter- 
momechanikus kezelés az acél alapanyag szilárd
ságának növelését képlékeny alakítás, szövetát
alakulás, szegregációs (kiválásos) keményítős és 
szemcsefinomítás együttes alkalmazásával éri el. 
A komplex kezelés paramétereit minden egyes 
acélminőség esetében kísérleti úton kell megha
tározni. Az alapanyag és az eljárás technológiá
jának összefüggését az izzítás, alakítás és lehű
tés során matematikailag modellezni, szimulálni 
és optimalizálni lehet. Az összetett folyamatok 
matematikai modellezésével lehetővé válik az 
auszforming eljárás számítógépes folyamatsza
bályzása, amellyel biztosítani lehet, hogy az ausz
forming során használt berendezéseket folyama
tosan és gazdaságosan lehessen kihasználni.
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Magyarország nagyolvasztói a 18-19. század fordulóján
K I S Z E L Y  G Y U L A  —  R  E M P Ö R T  Z O L T Á N

M agyarország területén a 18— 19. század fo rd u 
ló ján már 30 körül já r t a nagyolvasztók száma és 
ezek fele kincstári tulajdonban volt. K özülük sok 
nak a profilja, méretei és termelési adatai ismerete
sek. A  részadatok gondos mérlegelése alapján a 
korabeli nyersvastermelés megbízhatóan becsülhető.

A nagyolvasztók tulajdonviszonyai

A 18— 19. század fordulóján Magyarország 
területén már kb. 30 nagyolvasztó számolható 
össze. Ezeknek felét a kincstár vagy saját maga 
telepítette, vagy magánosoktól szerezte meg. 
Utóbbira is több példát találunk, mivel a magán 
— vagy bányatársulati alapon építkezők a telepítés 
során vagy üzemeltetéskor könnyen kerültek 
pénzzavarba, és szorultak állami segítségre. A 
kincstár ilyen helyzetekben rendkívül előzékenyen 
sietett segíteni, természetesen a részvények egy 
részének megszerzése árán. Ilyen módon került a 
kincstár kezére az egész Rónic környéki vas
gyártás, de hasonló módon lett állami gyártelep 
a diósgyőr-hámori vasgyár is, miután ott Fazola 
Henrik az indítás anyagi nehézségeivel nem tudott 
megbirkózni [5]. A nagyolvasztók másik részét 
a kincstár saját kezelésben telepítette; pl. a bá
náti-hunyadi vasterület valamennyi 18. századi 
nagyolvasztóját.

A nem kincstári nagyolvasztókat részben föld- 
birtokosok, részben tőkés magánvállalkozók léte
sítették. Az 1800-ban létező kohók közül 15-öt 
a kincstár, 5-öt az uradalmak tartottak fenn, míg 
8 a vállalkozók és 2 a város tulajdonában volt 
(1. táblázat). Ebből három vállalkozói kohó 
valószínűleg nem üzemelt.

A kincstárat bevételeinek növelése mellett 
még további három szempont is ösztönözte a 
vasgyártás növelésére: a hadifelszerelések elő
teremtése, a jelentős hasznot hajtó fém- és só
bányák vasszükségletének saját kezelésben való 
fedezése és a nagy kiterjedésű állami erdőbirtokok 
hasznosítása. Az első szempont a török háborúk, 
majd a francia hadjáratok során különösen elő
térbe került, a másik kettő pedig az ország egyes 
területein fokozódó szerepet kapott. Különösen 
nőtt az a felismerés, hogy a hatalmas kiterjedésű 
állami erdőbirtokokat a gazdaság vérkeringésébe 
csak az ipari tevékenység segítségével lehet ered
ményesebben bekapcsolni. Mivel pedig a vas
gyártás volt az egyik legjelentősebb fafogyasztó, 
ezért a faértékesítés egyik leghatékonyabb eszkö
zévé lépett elő. Erdőbirtok azonban nemcsak a 
kincstár, hanem a feudális földesurak tulajdonában 
is hatalmas mennyiségben állt kihasználatlanul,

K isze ly  G yula: Szem élyi a d a ta i t  la p u n k  1988/11 szá 
m á b an  m á r  közö ltük .

11 empört Z o ltán : Szem élyi a d a ta i t  la p u n k  1988/11 szá 
m á b a n  m á r  közöltük
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1. táblázat
Magyarország nagyolvasztói 1800-ban

Tulaj- Telepítés
Telephely donvi- Tulajdonos éve Forrás

szony [15]

I. Északkeleti-északi csoport

1. Kabolapolyána kcst 1777 Heckenast [1]
2. Munkács urad Schönborn 1771 Kralovánszky

[3J
3. Kelsőremete urad Sztáray 1782 Heckenast

[1][2]
4. Jakubján kcst (1705) Heckenast

5. Javorina
|1][2]

urad Palocsay (179G) Bidermann

11. Hernádi csoport

1. Dobsina I. váll V áros 1722 Heckenast [7]
2. Igló váll Palzmann (1700) Heckenast

[1][2|
.3. Palzmann-telep váll 1 ’alzmann (1795) Bidermann

[R
I I I .  Sajói csoport

1. Felsősajó váll Sebők (1795) Bartholom.
i«i

2. Dobsina II. váll Város 1760 Mikulik [9]
3. Betlér urad Andrássy 1781 Bartholom.

fSI
4. Rimabrézó váll Malvieux 1780 Heckenast [11
6. Nyustya váll Kubinyi 1784 Bartholom

[«]
fi. Nagyrőce váll Sturm an (1790) Bartholom.

7. Diósgyőr-Ómossa kcst
L°J
1772 Soós[5]

I  V. Garamvölgyi asöpört

1. Sumjác (Vöröskő) urad Koháry 1792 Bartholo. [8]
2. Pohorella váll Colloredó 1783

14
Heckenast

.3. Három víz
(Trivoda) váll Fluck 1795 Paulinyi [10]

4. Rónic I. kcst 1750 Paulinyi [10]
5. Rónic II. kcst 1788 Paulinyi [10]
ö. Bibét bánya kcst 1724 Péch [11]
7. Pojnik kcst 1730 Péch [11]
8. Polhora kcst 1797 Paulinyi [10]
9. Tiszolc kcst 1783 Paulinyi [10]

V. Bánáti és erdély'i csoport

1. Bogsán I. kcst 1721 Edvi [12]
2. Bogsán II. kcst 1760 Edvi [12]
3. Resica I. kcst 1771 Mihalik [13]
4. Resica II. kcst 1771 Mihalik [13]
5. Toplica kcst 1781 Veress [ 141
0. Oláhlápos kcst 1778 Heckenast [ 1 ]

kost —  kincstári, u rad  —  uradalmi, váll—  vállalkozói

érthető, hogy ezek egy része is megkísérelte а 
vasgyártás céljára értékesíteni azt.

Az erdők ilyen módon való hasznosítása sem 
jöhetett volna azonban számításba, ha időközben 
az ország vasszükséglete is nem növekszik. Ez a 
vaskereslet állandó növekedésében nyilvánult meg. 
A vaskereslet a 18. században nemcsak a hadi
igények által növekedett, annak fokozódásában
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másik két tényező is közreműködött; mégpedig az 
ország lakosságának növekedése, amely nemcsak a 
természetes szaporulatból, hanem a telepítések
ből is táplálkozott, ezenkívül még a vas használa
tának általános terjedése is [16]. A vas iránt való 
nagyobb érdeklődés ösztönözte a magánvállal
kozókat is nagyolvasztók építésére.

Az első magántulajdonú nagyolvasztókat bá
nyatársulati alapon építik fel, pl. a beszterce
bányaiak Libetbányán és Pojnikon vagy a dobsinai 
polgárok saját városuk területén. Sikeresnek bi
zonyultak egyes családi alapon építkezők is; a 
Sturmanok Nagyrőcén, a Malvieux-k Rimabrézón 
és a Palzmannolc Iglón. [17] [18]. Legtöbb magán- 
vállalkozású kohó a Sajó és Gölnic vízgyűjtő 
területén létesült, ahol a magánvasgyártásnak 
régi hagyományai voltak, viszont a török meg
szállás alól csak nemrég felszabadult Bánátban a 
kohók építésében egészen a 18. század végéig a 
kincstár maradt a kezdeményező.

A nagyolvasztók területi elhelyezkedése

A Magyarországon 1800-ban üzemben lévő 
kohókat területileg öt csoportba sorolhatjuk [19]. 
Az I. csoportba kerülnek az Északi- és Észak
keleti-Kárpátok szétszórt telepei, a II.-ba a 
Hernád vízgyűjtő területén létesültek, a III.-ba 
a garam völgyiek, a IV.-be a Sajó vízgyűjtőjéhez 
tartozók, az V.-be a bánátiak és tágabban értel
mezett erdélyiek (1. ábra).

Az I. csoportba sorolt nagyolvasztók a Mára- 
marostól nyugat felé haladva a Magas-Tátráig 
szétszórtan települtek, és rendszerint hatalmas 
erdőségekben lapultak meg. Közös vonásuk volt, 
hogy valamennyien csekély vastartalmú érceket 
dolgoztak fel, kis vaskihozatallal és teljesítmény
nyel. A kincstárnak ezeken a területeken két 
kohója működött; a kabolapolyánai (gyertyánlige
ti) és a jakubjáni (szepesjakabfaivi). Előbbit 
közvetlenül a diósgyőri után állították fel azzal a

céllal, hogy innen lássák el vaseszközökkel a 
máramarosi sóbányákat. Utóbbi viszont már a 
lengyel uralom idején (1769 előtt) létesült, a vidék 
jelentős erdeire támaszkodott, ércellátása azonban 
bizonytalan volt.

Az I. csoport uradalmi nagyolvasztói közül 
legkorábban a munkácsit telepítették, amely a 
gróf Schönbornok tulajdonát képező egykori liá- 
kóczi-uradalom hagyományos vas vidékén, a Viznyi- 
ca-patak völgyében működött. Már indulásakor 
berendezkedett a vasöntésre, és a századfordulón 
jelentős öntészeti kultúrával dicsekedhetett [20]. 
Ugyanakkor csak kovácsvashoz gyártott nyers
vasat a Sztáray grófok felsőremetei és a Palocsay- 
Iíorváth bárók jávorinál nagyolvasztója. Mindkettő 
még újnak számított, utóbbi azonban olyan mosto
ha időjárási viszonyok között dolgozott, hogy a 
fagyok miatt többet állt, mint olvasztott.

A Hernád völgyében (és a hozzá csatlakozó 
Gölnic-völgyben) 1800-ban még csak három nagy- 
olvasztó létezett, ezekről is kevés adat maradt 
fenn. Közülük legrégebbi a dobsinai, amelyet 
Lányi Pál kezdett el telepíteni, a Rákóczi-szabad- 
ságharc idején, de csak 1722-ben sikerült beindíta
nia. Később a város tulajdonába ment át, amely azt 
folyamatosan bérbe adta. Ugyancsak öreg kohó
nak számított a századfordulón az iglói is, a szintén 
lengyel megszállás alatt létesült nagyolvasztó, 
amely ekkor a Palzmann család kezelésében volt. 
A Palzmannok közvetlenül a század vége előtt 
egy új kohót is létesítettek a Hernád és Gölnie 
közötti területen.

A Sajó vízgyűjtő területén, szintén Dobsinán 
állították fel az első nagyolvasztót, kb. 40 évvel a 
Gölnic-völgyi után. Éz 1800-ban valószínűleg 
még eredeti formájában működött. Réginek szá
mított a diósgyőr-ómassai nagyolvasztó is, amely 
ekkor már 28 évre tekintett vissza. Ugyanakkor 
a Rima- és Murány-völgyi olvasztók később kelet
keztek, tehát fiatalabbak voltak, későbbi szerepü
ket a jelentős közeli és jó minőségű érc alapozta 
meg. Ebben a csoportban legkedvezőtlenebb hely-

1. ábra. Észak— M agyarország nagyolvasztói 1800-ban
Északkeleti-északi csoport: 1 — líabolapolyána, 2 — Munkács, 3 — Felsőremete, 4 — .Takubján, 5 — .Tavorina Hernádi csoport: 1 — Dobsina 
2 — Igló, 3 — Palzinann-telep Sajói csoport: 1 — Felsősajó, 2 —  Dob sina, 3 — Betlér, 4 — Rimabrézó, 5 — Nyustya, 0 — Nagyrőce, 7 — 
Diósgyőr-Ómássá Qaram-völgyi csoport: I — Sumjác, 2  — Pohorella, 3 —- Hónic, 4 — Libetbánya, 5 — Pojnik, 0 — Polhora, 7 — Tiszolc,

8 — Háromvíz
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zetben a diósgyőri kohó volt, mivel annak közeli 
erőforrásai 1800-ban már kimerülőben voltak, és 
kénytelen volt távolabbi és nem mindig jó minő
ségű érceket is olvasztani.

A TV. csoportba a Garam-vülgyi nagyolvasztók 
tartoztak, közülük csak a fiatal sumjáci (vöröskő) 
volt uradalmi kohó, a pohorellait és közvetlenül 
a század végén felállított háromvízit (trivodait) 
vállalkozó társaságok tartották kezükben. A többi
ek pedig a kincstár kezelésében működtek és a 
rónici együttest alkották. A tiszolci tulajdonkép
pen nem is a Garam vízterületén feküdt, szervezeti
leg azonban a Garam-völgyiekhez kapcsolódott. 
Ezek a nagyolvasztók nem támaszkodhattak 
egységesen jó minőségű ércekre, nagyon is vegyes 
vasköveket olvasztottak, mégis magas színvona
lon dolgoztak, mert a kincstár legjobban kézben 
tartott és legszakszerűbben vezetett üzemei vol
tak. Közülük a régebbieket már többségükben 
átalakították, az újakat pedig eleve nagyobbra 
építették. 1797-ben lépett be a polhorai nagy
olvasztó, amely a századforduló egyik legnagyobb 
teljesítményű nagyolvasztója lett. A Garam-völgyi 
nagyolvasztók általában kovácsvashoz gyártottak 
nyers vasat, az egyik rónici kohó azonban jelentős 
vasöntésre is berendezkedett [21].

A Bánátban a századfordulón Bogsánban és 
Resicán működött két-két kohó, korabeli működési 
adataik ismeretesek. Mindkét gyártelepen a régis 
kohókat már átépítették, öntésre és kovácsolásra 
egyaránt berendezkedtek. Erdélynek viszont 1800- 
ban csak két nagyolvasztója volt; egyik a toplicai 
(vajdahunyadi), amely a Hunyad környéki frissítő 
üzemeket látta el nyersvassal. Jelentős teljesít
ményét csak részben lehetett kihasználni, mert a 
hozzá tartozó frissítő üzemek felvevőképessége 
korlátozott volt, más piac pedig nem akadt szá
mára [22]. Rajta kívül Észak-Erdélyben üzemelt 
még a kis teljesítményű oláhláposi kohó is.

A hazai nagyolvasztók profilja 1800-ban

Az 1800-ban létező nagyolvasztók közül 16-nak 
sikerült a profilját (olvasztóterének alakját) tisz 
tázni, közülük 12-nek a vázlatát méretarányosan 
a 2. ábra adja meg [23]. A 12 vázlat közül kettő 
— első Kitekintésre — elüt a többiétől, mégpedig 
a kabolapolyánaié és a resicaié. Egyik olvasztó
nak sincs medencéje, és mindkettőre jellemző a 
kettős gúla, illetve kettős kúp alakú felépítés, 
továbbá az olvasztótér gyenge tagoltsága. A közös 
vonások ellenére is a két olvasztó között jelentős 
az eltérés; a kabolapolyánai a kisméretű karintiai, 
a resicai pedig a stájer olvasztók néhány vonását 
hordja magán. Előbbi végig négyzetes kereszt
metszetű, utóbbi pedig minden vízszintes metszeté
ben kör szelvényű.

A 2. ábra többi profiljai a klasszikus vonalú 
olvasztókéra emlékeztetnek, ha méreteikben és 
arányaikban különböznek is egymástól. Nagyon 
régi kemence a század végére már alig maradt. 
Valószínűleg a legöregebb a dobsinai Lányi-kohó 
volt, rajta kívül 1800-ban, a század első feléből 
már csak a rónici I-es kohó állt nagyobb változta

tás nélkül. A többieket vagy megszüntették, vagy 
átalakították. így a század elejei 60—80 éves 
két nagyolvasztó után a legrégebbiek a 60-as—70- 
es években telepített kohók voltak; mégpedig a 
dobsinai városi, az iglói, a jakubjáni és a most 
már 28—30 évre visszatekintő munkácsi és diós
győri. Ezek azonban a századfordulón már kisebb
ségben maradtak, a század utolsó két évtizedének 
modernizáló törekvései és az új kohók felállítása 
következtében a nagyolvasztók többsége fiatal 
berendezésként üzemelt.

A régi ismert felépítésű, klasszikus vonalú 
nagyolvasztók kivétel nélkül szegletes profilúak. 
Ezek tűzterének minden vízszintes metszete tég
lalap, sőt a munkácsi aknája hatszög kereszt
metszetű. 1780-tól azonban a klasszikus vonalú 
nagyolvasztók kezdik átvenni a stájer Elossofenek 
egyes elemeit, elsősorban az ívelt keresztmetszetet. 
Medencéjüket is bővebbre szabják és a nyugvó
részt is meghosszabbítják, ami által az egyes 
térelemek térfogati arányai jelentősen csökken
nek. Először Erdélyben és a Bánátban terjed 
a gömbölyítés. Az oláhláposi kohót 1778-ban, a 
két bogsáni nagyolvasztót 1786-ban már kör 
keresztmetszettel építik fel és, jóllehet a Garam- 
völgyi kohókat a nyolcvanas-kilencvenes évek
ben még szegletes profilúra újítják fel, a polhorait 
1797-ben már ott is teljes magasságában kör 
keresztmetszettel alakítják ki. Úgy látszik tehát, 
hogy a századfordulán a kohóprofilban a kör 
keresztmetszet válik uralkodóvá.

A 18. század folyamán a klasszikus vonalú 
nagyolvasztók mellett néhány kisebb teljesít
ményű Flossofent is felállítottak, szintén szegletes 
keresztmetszettel. Ezek azonban hosszabb-rövi- 
debb üzemelés után rendre megszűntek, mert 
valószínűleg a magyarországi ércek olvasztására 
nem voltak gazdaságosak. A századfordulón nyil
vántartott nagyolvasztók közül egy volt stájer 
típusú Elossofen (a toplicai), egy Flossofen profilú 
nagyolvasztó (az egyik resicai), valószínűleg három 
(a kabolapolyánai, felső-sajói és nyustyai) kisebb 
teljesítményű (karintiai típusú) Elossofen, a többi 
pedig klasszikus vonalú (francia vagy belga 
típusúnak is nevezett) nagyolvasztó, közöttük 
legalább öt darab kör szelvényű profillal.

A nagyolvasztónak fontos tartozéka volt a 
fújtatórendszer, amelynek teljesítménye erősen 
befolyásolta az olvasztás eredményességét. A 18. 
század elején még deszka- és bőrfújtatók vegyesen 
élesztették az olvasztók tüzét, a század közepére 
azonban a bőrfújtatók teljesen kiléptek a nagyol
vasztók szolgálatából, és helyüket a deszkafújtató к 
vették át. Általában csúcsos fújtatókat használ
tak, mégpedig mindig iker kivitelben (3. ábra). 
A bánáti kohóknál már 1800-ra a csúcsos fújtató
kat használtak. Ebből azonban nem kettő, hanem 
három vagy négy egységet építettek közös rendszer
be, és ezzel a bővítéssel tovább fokozták a fújtatás 
teljesítményét. A köpüs fújtatok előnye az volt, 
hogy jobban lehetett őket tömíteni, és kisebb 
helyet foglaltak el.

A 2. táblázat a korabeli fújtatok méreteit és 
néhány műszaki adatát adja meg mai egységek
ben. Ă fújtatórészek térfogata a táblázat szerint
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2. ábra. Magyarország 1800-ban működő nagyolvasztóinak profilja
A — Kabolapolyána, В — Olálilápos, C — Munkács, D — Itónic II., К — Tiazolc, F — Libetbánya, G — Pojnik, H — Polhora, I — Bogsán

I., J  — Bogsán II., К — Eeslca I., L — Besica II.

1— 1,5 m:! körül volt, így két fújtatóegység 5—9 
lökettel 10—25 m3 levegőt szállíthatott percen
ként, a három-négy egységes köpüs fújtatok pedig 
ennek másfél-kétszeresét. A levegőt egyetlen 
formanyíláson (kason) vezették be a nagyolvasztó
ba és a fuvókát, régebbi telepítésűeknél a fenék 
felé irányították, az újabbaknál pedig vízszintesen

vezették be, sőt néhány olvasztónál egy-két fok
kal felfelé döntötték. A formanyílás 35—45 cm-re 
volt a medence fenekétől, a legmagasabbaknál 
azonban már 50—60 cm-ig emelkedett. A toplicai 
és polhorai kohó ekkor már két formanyílással 
dolgozott, ezeket tehát négy fújótatóegység látta 
el levegővel.
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3. ábra. Csúcsán deazkafújtató rajza 1800-ból, a Selmec- 
mecbányai Levéltárból

2. táblázat

Nagyolvasztók fújtatóinak adatai 1800 kiiriil

N agyol 
vasztó meg

nevezése

Hossz
m

Széle
hátul

m

sség
elöl
m

Ma
gas 
ság
m

Lö 
k e t-

szám  
per
cen - 
ként

Tér
fogat

m 3

Telje 
s ít 

m ény
m 3/
perc

Csúcsos fújtatok 

R óníc I. 3,72 1,30 0,52 0,63 6,5 1,07 7,0

lió n íc  11. 4,27 1,16 0,40 0,63 6,5 1,05 6,8

Tiszole 4,27 1,11 0,40 0,84 7,5 1,35 10,0

L ibetbánya 4,27 1,11 0,40 0,82 8,5 1,32 11,2

Polhora I. 3,79 1,11 0,40 0,63 7,5 0,90 6,8

Polhora II. 3,48 1,11 0,40 0,63 7,5 0,83 6,2

Diósgyőr 3,48 1,11 0,42 0,68 6,0 0,91 5,5

M unkács 3,79 1,26 0,63 0,76 8,5 1,36 11,6

Toplica 4,74 1,40 0,23 0,79 6,5 1,53 9,9

Köpüs fújtatok 

Bogsán 1,26 1,26 0,90 5,0 1,43 7,1

R esica I. — 1,32 1,24 0,87 9,0 1,42 12,8

R esica  II. — 1,32 1,24 0,87 9,0 1,42 12,8

A nagyolvasztók üzeme

Az 1800-ban működő nagyolvasztók műszaki 
adatait a 3. táblázat tartalmazza [24]. Méreteikre 
jellemző, hogy magasságuk 5,4 m-től egészen 9,5 
m-ig változott, és országos átlagban 7 m körül 
mozgott. Természetesen a régebbi építésűek között 
voltak az alacsonyabbak, viszont a 9,5 m magas
ságot az új telepítésű kohók érték csak el. Nagyobb 
szórással találkozunk a kohók térfogatánál; a 
legkisebbek 4—5 m 3-esek voltak, az átlagosak 
10 m 3-esek, a nagyobbak azonban 10 m3 fölé

• 3. táblázat

Nagyolvasztók műszaki jellemzői Magyarországon 1800-
ban

Telephely

Ma
gas 
ság
m

Tér 
fogat

m 3

Napi
ter 

melés
kg

1 m3- Ki- 
•e jutó hoza- 

kg tál %

Szón-
feí-

haszn .
%

Leve 
gő m 3/  

perc

Munkács 6,6 8,5 1 120 132 20 106 30,4
.1 akubján 7,4 7,5 1 120 149 20 — —

Diósgyőr 7,0 11,5 1 232 107 25 237 23,8
Rónic I. 7,8 12,8 736 58 28 360 —

Rónie 11. 8,1 13,5 1 374 102 23 283 13,8
Libetbánya 8,6 13,5 1 669 124 26 264 27,0
Pojnik 8,1 13,0 1 490 115 32 124 24,0
Polhora 9,5 16,0 3 489 218 42 128 28,2
Tiszole 8,1 13,5 2 212 164 41 84 22,7
Bogsán I. 7,3 8,0 1 126 141 51 172 23,0
Bogsán II. 7,6 8,0 2 083 260 49 135 12,6
R esica I. 9,5 16,0 1 254 78 50 292 13,9
R esica II. 9,5 19,0 2 800 147 52 123 19,2
Toplica 6,8 6,5 4 760 732 40 66 37,4
Oláhlápos 5,4 7,0 615 88 20 391 35,5

emelkedtek. Legnagyobb térfogatú volt az egyik 
resicai kohó 19 m3-rel és az új polhorai 16 m 3-rel.

Természetesen az elérhető napi teljesítmény is 
elsősorban a kohók méreteihez igazodott, azt 
azonban számos más tényező is erősen befolyásolta. 
Elsősorban a betétként használt érc jellege, olva
dáspontja, vastartalma, redukálhatósága határoz
za meg az olvasztás menetét és körülményeit, 
de a nyersvas fajtája, sőt a fújtatás teljesítménye 
is befolyásolta annak eredményességét. Az észak
keleti-északi csoport nagyolvasztóinak teljesít
ménye kicsi volt, valamivei kedvezőbb helyzetben 
voltak a Hernád vízgyűjtő területén működők, a 
Sajó körzetében pedig legelőnyösebb helyzetet 
élveztek a nagyrőcei, rimabrézói és nyustyai 
olvasztók, mivel ezek jóminőségű barnavasércekre 
támaszkodtak. A Garam-völgyiek közül a Vas- 
hegy közelében fekvő polhorai és tiszolci üzemek 
támaszkodhattak jó minőségű ércre, a többiek 
gyengébb érceket dolgoztak fel. Legjobb minőségű 
érceket a Bánátban olvasztottak, Erdélyben pedig 
Toplicán; ezek betétje nagy vastartalmú barna
vasércekből állott.

Az összes hazai nagyolvasztó közül ekkor a 
toplicai termelt legtöbbet; napi 4760 kg-os ter
melésével valósággal elárasztotta a környék frissí
tő üzemeit. Utána következett a polhorai, majd 
a resicai új kohó, de jelentős teljesítménnyel 
dolgozhatott a rimabrézói is, amely körül már a 
századfordulón egész kis gyár alakult ki. Méretek
től többé-kevésbé független üzemi viszonyokat 
fejez ki az 1 m3 térfogatra eső napi termelés, amely
ben szintén a délvidéki kohók vezettek (4. táb
lázat).

Az érceket a kor szokásainak megfelelően 
készítették elő; szükség szerint törték azokat és 
részben pörkölték is, a pátos érceket átalakítás 
végett, az oxidos érceket pedig lazítás céljából. 
Pörkölőkemencékkel azonban még nem talál
kozunk, az érceket szabadtéri rakásokban pörköl
ték. Az olvasztáshoz használt faszenet kemény
fából égették, legtöbb nagyolvasztó bükkfára 
támaszkodott, s csak ritkábban tölgyre. Ezen
kívül a Garam felső folyásának vidékén és a
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4. táblázat

Nagyolvasztók átlagos inutatószámai tájanként

Csoportbe
osztás

db
Ma-
gas-
Sílg
m

Tér
fogat

m 3

Napi
ter 

m elés
kg

lm 3-
re

eső
kg

Ki-
ho-
Zíl-
tal
%

Szén-
fo-

gyasz- 
tas %

L eve- 
gő fel- 
haszn. 

rn3/  
pere

Északkeleti - 
északi csop. 5 6,7 7,3 1 019 140 20 174 30,4

H ernád-völ
gyi csoport 3 6,9 9,3 1 083 116 36 237 23,8

Sajó-völgyi 
csoport 5 7,0 10,3 1 268 121 36 237 23,8

Garamvöl- 
gyi csoport S 8,2 12,8 1 679 131 33 216 23,0

Bánáti-erdé 
lyi csoport 6 7,7 10,8 2 107 195 48 158 21,2

Országos
átlag 27 7,5 10,5 1 519 145 33,6 204 24,7

Gölnic-völgyben a kemény- és puhafa szenét 
keverve használták. A fajlagos szénfelhasználás 
szintén elsősorban az ércek minőségével függött 
össze; 100 kg nyersvas megolvasztásához átlag 
ban 200 kg szenet használtak fel, de az egyes 
kohók szénfogyazstása között igen nagy különbsé
geket találunk.

Magyarország nyers vaster m elése 1800-ban

A századfordulón működő nagyolvasztóknak 
mintegy feléről minden lényegesebb műszaki ada 
tot feljegyeztek, többek között azok napi termelé
sét is. Elsősorban a kincstári kohók adatai marad
tak fenn. Ez a körülmény lehetővé teszi, hogy az 
egész ország éves nyersvastermelését — az 1800-as 
évre — műszaki számítással alátámasztva, fel 
becsüljük. Ilyen becslésre azért van szükség, mert 
ebből a korból az egész országot átfogó felmérések 
nem maradtak fenn.

Az általunk elvégzett becslés számításos mene
tét az 5. táblázatban mutatjuk be. Ebben a napi 
termelést minden egyes nagyolvasztóra külön- 
külön rögzítettük. A bánáti csoportban minden 
kohóra tényleges termelési adat állt rendelke
zésünkre, ezért ennek a csoportnak a kimutatott 
napi termelése tényadatnak tekinthető. A kilenc 
Garam-völgyi kohóból hatnak a napi termelése 
szintén tényszám. A Sajó vízterületén fekvő kohók 
közül tényszámra csak az ómassainál támaszkod
hattunk, de a rimabrézióhoz és dobsinaihoz is 
álltak rendelkezésünkre eligazító adatok. A Hernád 
vízterületéhez tartozók közül a dobsinait és iglóit 
szintén termelési adatokra támaszkodva állít 
hattuk be, az északkeleti csoportban a munkácsi
ról találtunk tényadatokat, a kabolapolyánairól, 
felsőremeteiről és jakubjániról pedig felhasznál
ható termelési adatokat, csupán egyet kellett 
becsléssel felvenni. A számításba vett nagyolvasz-

5, táblázat

A nagyolvasztók éves termelése 1800-ban

Kohótelep m egnevezése
Napi

tényleges
kg

ter 
melés

be 
csült

kg

Éves
kapa 
citás

t

ter 
melés

t

Kabolapolyána 1 120 616 u n 96
Munkács 1 120 291 175
Felső remete 1 120 291 175
Jakubján 1 120 291 175
Javorina 1 120 291 174
Északkeleti-északi csoport 5 096 1 325 795

Dobsina I. 728 189 113
Igló 1 176 306 184
Palzm ann - tele p 1 344 349 209
Hernádi csoport 3 248 844 506

Felsősajó 784 204 122
Dobsina II. 1 176 305 184
Be tiér 1 344 349 209
Rimabrézó 1 490 387 232
Nyustya 784 204 122
N agyrőce 1 176 306 184
Diósgyőr-Ó mássá 1 232 320 192
Sajói csoport 7 986 2 076 1 245

Sumjác 1 232 320 192
Pohorella 1 232 320 192
Három víz 1 232 320 192
Rónic I. 734 191 115
Rónic II. 1 372 357 214
Libetbánya 1 669 434 260
Pojnik 1 490 387 232
Tiszolc 2 212 575 345
Polhora 3 489 907 544
Garami csoport 14 662 3 811 2 286

Bogsán I. 1 126 293 161
Bogsán II. 2 083 542 298
Resica I. 1 254 326 179
Resica II. 2 800 728 400
Toplica 4 760 1 238 681
Oláhlápos 616 160 88
Bánáti-erdólyi csőport 12 639 3 287 1 807
Országos összes (30 db) 43 631 11 343 6 639
Nem üzemelő kohók (3 db) 
Üzemelő nagyolvasztók

2 800 728 436

(27 db) 40 831 10 615 6 203

tók közül tehát 14-nek tényszámra, 7-nek ter
melési feljegyzésekből számított értékre támasz
kodik a napi termelése, így mindössze 9 egység 
alapszámait kellett feltételezés alapján felvenni.

A nagyolvasztók napi termelésének rögzítése 
után ugyancsak egyedileg határoztuk meg azok 
éves kapacitását is. Itt egységesen a bécsi kamara 
korabeli módszerét alkalmaztuk, amely szerint a 
gazdasági évet 10 hónappal, a hónapokat 26 
nappal számolva, egy év teljes üzemidő alapját 
260 napnak vettük fel [25]. Az éves kapacitásból 
az éves termelést a kihasználási tényező meg
választásával vezettük le. A kihasználási té
nyezőt a bánáti-erdélyi csoportnál 55 % -ra, 
az összes többinél 60 %-ra vettük fel [26]. Ez a 
hatásfok ma kicsinek tűnik, azonban a naptári 
idő ilyen gyenge kihasználása a korabeli nagy- 
olvasztók üzemvitelének egyik jellemzője volt, 
s az a megadott napi és éves termelési számok 
egybevetése alapján elég biztonsággal meg is
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állapítható. A korabeli termelési viszonyokra 
jellemző volt az is, hogy egyes nagyolvasztók 
üzemen kívül kerültek, ezért három olyan ko
hót, amelyre vonatkozólag a létezésén kívül semmi 
más támpont nem akadt, üzemen kívül állónak 
tekintettünk, és az ország teljes nyers vastermelésé
nek megállapításához 27 működő nagyolvasztóval 
számoltunk.

Az 5. táblázatban levezetett számítás alapján 
1800-ban az ország teljes nyersvastermelése 6200 
t-ra becsülhető, és az egy kohóra eső átlagos éves 
termelés 230 t-ra (4100 bécsi mázsára) rúgott. 
A nyers vastermelésnek egy része öntvény for
májában, tehát készáruként jelent meg, a többi 
pedig a kovács vasgyártás kiinduló anyagát ké
pezte. Bár 1800-ban a vasöntés az egész ország 
területén ismert volt, az öntöttvas aránya aligha 
lépte túl a teljes nyersvastermelés 6—8 % -át.

A nagyolvasztók munkaerőigénye függött a 
külső feltételektől, magát az olvasztót azonban 
közel azonos, általában, 7 fő látta el: 1 mester, 
2 olvasztár, 2 felhordó és 2 salakos. Ezek napi 
kétszer 12 órás műszakban dolgoztak, és országos 
átlagban 33 t/fő éves termelékenységet értek 
el.

A kohók teljes munkaerővonzata ennél lényege
sen nagyobb volt; egy nagyolvasztó nyersvas- 
termelését előkészítő és feldolgozó teljes vertikum, 
a bányászokkal együtt átlagban 56 főt foglalkoz
tatott, de ennél még nagyobb volt a fatermelők, 
szénégetők, és fuvarozók száma, ezekkel együtt 
kohónként 150 emberrel lehet számolni. 1800-ban 
tehát a nagyolvasztók mintegy 4000 munkahelyet 
teremtettek. Ez a népesség még mindig nem jelen
tette a vasiparban foglalkoztatottak teljes lét 
számát, mert ez időben legalább ennyien, esetleg 
ennél még többen is foglalkoztak a bucavas- 
gyártással.
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Egyesületi hírek
Beszámoló a vaskohászati szakosztály 1988. szep tem b er  20-i, M VAE-ban ta rto tt vezetőségi üléséről

A vezetőségi ülést a M a g y a r  Vas- és A célipari 
Egyesülés K ISZ -klubjában ta r to t tu k  meg, am elyen 35 
fő v e tt rész t. Az ülést M ezei József, a  Szakosztály e l '  
nőké v eze tte  le. A vezetőség, ta g ja i  1 perces ném a fe l 
á llással adóztak a nem  ré g e n  é lh u n y t tag társunknak , 
dr. Pálvölgyi Árpádnak, a  H en g e ré sz  Szakcsoport e l- 
nökénék.

Az ü lésen  ezután a  X. O rszág o s  N yersvasgyártó és 
A célgyártó  Konferencia leb o n y o lítá sá ró l Horváth G yu 
la, az  OMBKE aletaöke, m in t  a  konferencia  fő ren d e 
zője ta r to t t  beszámolót. A k o n fe ren c iá ra  1988. szep 
tem ber 8— 10-én B a la tonszép lakon . a DV üdülő jében  
k e rü lt sor. A m egnyitót és a  p len á ris  előadásokat a 
SZOT E züstpart-üdülő e lő ad ó te rm éb en  több nyelvű  
szinkrontolm ácsolással b o n y o líto ttu k  le.

A tem atikai bizottság v ez e tő je , dr.Szőke László  
nyugdíjas, a technikai szervezőb izo ttság  vezetője ifj. 
Schm idt György, a sz ak o sz tá ly  titk á ra  volt. A r e n 
dezésben és lebonyolításban je len tő s  szerepet v á lla lt 
a d unaú jvárosi helyi sze rv eze t. A konferencián ösz- 
szesen 61 előadás hangzo tt el, iebből 14 külföldi és 1 
előadás a  hazai fe lh a sz n á ló ip a r  képviseletében, dr. 
Takács József (MVG) részérő l.

A g ép ip ar szükségszerű m e g ú ju lá sa  és ehhez k a p 
csolódóan a vaskohászat te rm ék szerk eze t-v á ltása  eg y 
re nagyobb feladatokat fo g a lm az  meg a m e tallu rg iai 
üzem ek részére is. A n y e rsv a s -  és acélgyártó üzem ek 
ben fel kell készülni a je le n le g  gyárto tt acé lfa jták  
jobb minőségben, való e lő á ll í tá s a  m ellett az új, k o r 
szerű acélok  gyártására is.

A X. Nyersvasgyártó és A cé lg y ártó  K onferencia c é l 
ja  az vo lt, hogy á ttek in té s t a d jo n  azokról a m űszak i 
technológiai lehetőségekről, am e ly ek  révén nyersvas- 
és acélgyártásunk techno lóg ia i váltása, illetve fe jlő 
dése a  nemzetközi e re d m é n y e k e t hasznosítva, a h a 
zai igényeket és lehető ségeke t figyelem be véve m eg 
valósu lhat.

A nyersvasgyártó szekció előadásai

— a zsugorítóm űvek és nagyo lv asz tó k  fejlesztési f e l 
ad a ta iv a l, a nyersv asg y ártá s  kokszfelhasználésánaik 
csökkentési lehetőségeivel foglalkoztak.

A z acélgyártó szekció té m a kö réb en

— a feldolgozóipar igényei, az  acélminőség jav ítá sa , 
ú j acélfajták , fe jlesz tések , ú j technológiák,

— a gazdaságosság ja v ítá sa , fo lyam atos öntés sze re 
peltek .

A X. ORSZÁGOS N Y E R S V A S G Y Á R T Ó  ES A C É L 
GYÁRTÓ K O N FEREN C IA  

a j á n l á s a i

1. A X. Országos N y ersv asg y ártó  és Acélgyártó K o n 
fe ren c ia  elismert k ü lfö ld i és hazai kohászok v é le 
m énye alapján is m e g e rő s íte tt  állásfoglalása:
az acé l a  jelenkor le g fo n to sab b  szerkezeti any ag a  
és belá tha tó  ideig az  is m a ra d . Ezért nyereséges, 
a tárgyilagos tö m eg tá jék o z ta tá ssa l is tám ogato tt 
a c é lip a rra  van szü k ség ü n k  a  következő év tizedek 
ben.

2. A külföldön sikeresen v é g re h a jto t t  acélipari te c h 
no lógia i átrendezések jó  tap asz ta la ta i azt su g a ll 
ják , hogy a népgazdaság sz á m á ra  helyes ú t az  egy 
fő re  ju tó  hozzáadott é r té k  eré lyes növelése, a v a s 
kohászatban  dolgozók lé tsz ám á n ak , a  fajlagos, v a 
la m in t az összes an y a g -  és energ iafelhasználás 
csökikkentése, a  k o rsz e rű tle n  berendezések le á ll í tá 
sával, kiváltásával és a  k o rsze rű e k  növekvő k ih a sz 
n á lá sáv a l a term elési s z e rk e z e t átalakítása.

3. A vaskohászati fo ly am a to k  au tom atizálásában  s a 
j á t  erőforrásaink ed d ig in é l jobb k ihasználásával 
lényeges haladást ke ll e lé rn ü n k  az elkövetkező

években, kü lönös te k in te tte l a m inőségszabályo 
zás és m in őségb iz to sítás korszerű eszköz tára , a 
szám ítás- és m é ré s te c h n ik a  ad ta  lehetőségek  sz ü k 
ségszerű k ih a szn á lásáv a l.
Működő v ask o h ász a ti berendezéseink m é ré s te ch 
n ikai fe lszereltségét m ielőbb  olyan m é rték b en  kell 
gazdagítani és tö k é le tes íten i, hogy a  k a p o tt a d a t 
bázis m enny iség ileg  és m inőségileg is lé treh o zz a  a 
számítógépes ir á n y í tá s  alapfeltételét. E h h ez  fo n 
tosnak ta rtju k  az  e lek tro n ik u s  ada tg y ű jtés  és ad a t-  
feldolgozás szé le sk ö rű  bevezetését.

4. Javasoljuk, hogy az érczsugorítás m űszak i és g az 
dasági e red m én y e in ek  jav ítása  érdekében  az o p ti 
mális b e té tv iszonyokat, illetve a  zsu g o rítás  leg 
kedvezőbb k ö rü lm é n y e it előzetesen m eg h atá ro zó  
számítógépes te ch n o ló g ia  tervezési m ó d szert m in d  
nagyobb m é rté k b e n  vezessék be zsugorítóm űveink .

5. A Dunai V asm ű b en  1987-ben végzett (k ite rjed t és 
alapos k ísé rle tso ro z a t egyértelm űen b iz o n y íto tta  a 
jó minőségű, im p o r t pe lle t fe lh aszn á lásán ak  m ű 
száki-gazdasági e lő n y e it, am ely előnyök '— a  fe l 
használt p e 'le tm e n n y isé g  arányában  — je len leg  is 
jellemzik a DV nyersvasgyártá sá t. E zé rt szükséges 
nek tartjuk , hölgy a  fajlagos elegym ennviség, il 
letve a fajlagos energ iafogyasztás csökken tése  é r 
dekében n ag y o lv asz tó in k  részére fo ly ta tód jon ', és 
szükség szerin t m ennyiség ileg  növekedjen  a nagy  
Fe-tartalm ú, k ev és és salakképző an y ag o t nem , 
vagy csak m in im á lis  m ennyiségben igénylő  m ed 
dőt tartalm azó, n ag y  elegvkihozala 11 al k o h ó síth a tó  
vasércpellet, ille tv e  jó l zsugorítható n y e rsé re  b e 
szerzése.

6. Biztosítani ke ll, hogy  nagyolvasztóink hosszabb  tá 
von egyenletes m inőségű , az eddiginél k ise b b  k én 
tartalm ú koksszal legyenek  ellátva. E hhez ki ke ll 
dolgozni a m e ta llu rg ia i alapokon nyugvó, egységes 
kokszértékelési m ó d szert.

7. N agyolvasztóm űveink használják  és haszn o sítsák  
a technológiai fo ly a m a t tökéletesítése é rd e k éb en  a 
nyersvasgyártási fo ly am a t m űszaki-gazdasági é r té 
kelésére. az an y a g -  és hőm érlegek, v a la m in t az 
optimális szénh id rogén -m enny iség  m e g h a tá ro z ásá 
ra, továbbá az e lm é le ti égéshőm érséklet szabá lyo 
zására k ido lgozo tt szám ítástechn ikai és egyéb m ó d 
szereket.

8. A nyersvasgyártás korszerűsítési fo ly am ata  e len 
gedhetetlenné teszi, hogy a fe ladatok  m eg o ld ásá 
ban érdekelt v á lla la to k , intézm ények, szorosabb  
együttm űködésben tevékenykedjenek.

9. A kokszot n e m  igénylő , viszonylag é r té k te le n  és 
előkészítés n é lk ü li szén fa jtáka t, v a lam in t V  m in ő 
ségű e lőkészíte tlen  vasérceket felhasznált. lyers- 
vasgyártó C O R EX  és a többi hasonló o lv a d ék re 
dukciós e l já rá s t to v á b b ra  is figyelem m el kell k í 
sérnünk a  m á r  ü zem elő  berendezések m ű k ö d ésé 
nek tükrében  is. F e rro m an g án -g y ártá su n k  fe jle sz 
tési a l te rn a tív á ja k é n t is tekintetbe jö h e t az  o lv a 
dékredukciós e l já rá s .

10. A hazai acé lhu lladék -e lőkészítés m űszak i sz ínvo 
nala tragikus. E zé rt , ha  a hu llad ék o k b an  rejlő  
energetikai e lő n y ö k e t optim álisan ki a k a r ju k  hasz 
nálni, akkor sü rg ő sen  korszerűsíteni k e ll a h u lla 
dékbegyűjtést és a  hu'lladékelőkészítést.

11. Az acélgyártás te rü le té n  megfelelő sze rep e t kell 
biztosítani a  k o m b in á lt  fuvatású  oxigénes k o n v e r 
tereknek.

12. Örömmel á l la p í t ja  m eg a konferencia, hogy erő 
teljesen csök k en t a  m artinacélgyártás a rá n y a  az 
összes acé lte rm e lésen  belül. A m a rt in e ljá rá s  te l 
jes m egszün tetésének  feltéte leit a  p iaci helyzet 
függvényében le h e t m eghatározni.

13. Komoly k u ta tá s i, fe jlesz tési és üzem i e re d m én y e 
ket értünk  el a  k o rsz e rű  üstm eta llu rg ia i m ó d szerek 
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kel a nagyobb  sa lak tisz taságú  és nagyobb h a szn á 
la ti é r té k ű  acélok  g y ártásában .
M eglévő ü stm e ta llu rg ia i beren d ezése in k e t azonban  
az eddigiinéi h a tékonyabban  kell k ihasználn i az 
acé lg y ártm án y ain k  m inőségének  további ja v ítá sa  
és ezzel p iaci versesyképességének  növelése é rd e 
kében.

14. A h en g erlésre  szán t tüskök  hagyom ányos ön tésé t 
a fo lyam atos ön tés te ljes bevezetésével meg kell 
szün te tn i. E hhez  a ren táb ilis  b eru h ázáso k a t sz íve 
sen  tám ogató  b an k o k a t be kell vonni.

15. A vask o h ásza t tűzállóanyaig-fogyasztását a
— te rm elés technológiai szerkezetének  á ta la k ítá sá 

val,
— a k o rsze rű  berendezések  tűzá lló an y ag -fe lh asz- 

ná lás  szem pon tjábó l is m egfelelő  techno lóg iá 
já n a k  k ia lak ítá sáv a l és

— a legko rszerűbb  m űszaki m egoldások a lk a lm a 
zásával,

főleg sa já t  e rő re  tám aszkodva je len tő sen  leh e t és 
kell csökkenten i.

16. ö rv en d e te s  tény , hogy a v á lla la to k  egy sor új. k o r 
szerű  acélm inőség  sikeres bevezetésérő l szám oltak  
be. U g yanakkor azonban h iányosságkén t kell m eg 
em líten i, hogy a ku ta tó h e ly ek  kevésbé je len tk ez 
nek  — valószínű leg  a nem  k ifo rro tt népgazdasági 
elképzelések m ia tt, v a lam in t k o rsze rű  m űszerezett 
ség és anyagi tám ogatás h iá n y á ra  v isszavezethető 
en  — hosszabb  tá v ra  e lő rem u ta tó  a lap - és fe jlesz tő  
ku ta tásokkal.

17. Ö röm ünkre  szolgál, hogy egy, a feldolgozóipar é l 
von a láb an  lévő v á lla la tn ak , az M V G -nek k ép v ise 
lő je is az e lőadók  között szerep e lt és a  g y á rtó k - 
felhasználók  gyüm ölcsöző együ ttm űködésérő l szá 
m o lt be. A jövőben  növelni cé lszerű  az ilyen  te r 
m észetű  e lőadások  szám át, hogy  ilym ódon is j a 
v íth a ssu k  és közvetlenül v isszacsa to lhatóvá  le h e s 
sük az együttm űködést.

A k o n feren c ián  e lhangzo tt e lőadások  közlésére a 
szerkesztőb izo ttság  fo lyam atosan  lehetőséget biztosít.

A vezetőségi ü lés résztvevői ezu tán  m eg h allg a tták  
a hely i szervezetek  képviselő inek  beszám oló ját. A v e 
zetőség köszöneté t fejezi ki a  helyi szervezeteknek  az 
é lén k  és ak tív  egyesületi tevékenységükért. E zu tán  
az egyéb tém ák  kere tében  a következőkrő l tá rg y a lt 
és  h a tá ro zo tt a vezetőség:

— M ezei József e lnök  elm ondta , hogy IpM  m egkü ld 
te  a v ask o h ásza t sz e rk eze tá ta lak ítás i p ro g ram járó l 
k ész íte tt je len tés t. A vezetőség fe lk é rte  dr. Tardy  
Pál aíl'elnököt egy ad-hoc b izo ttság  a lak ítá sá ra  a 
tém ára  vonatkozó  vélem ény kiallkaítása céljából.

— Schm idt G yörgy  t i tk á r  ism erte tte  a  közeljövőben 
so rra  k e rü lő  rendezvényeket, többek  között ily e 
nek :
— kerekasz ta l-m egbeszélés a sz ak e m b er-u tán p ó tlás  

helyzetérő l (Miskolc, 1988. szep tem ber 30.),
— M iskolc ’88 K iá llítás ,
— Ifjúság i A nkét.

— Dr. Tardy Pál aílélnök az O M BK E elnökségi ü lé 
séről ad o tt tá jékoz ta tó t.

Zámbó József

A szerkesztőbizo ttság  ü lésérő l

A K ohászat szerkesztőb izo ttsága 1988. szep tem ber 
14-én ülésezett. A z összejövetelen  először dr. Verő B a 
lázs felelős szerkesztő  üdvözölte az egybegyűlteket, 
m a jd  tá jé k o z ta tá s t ad o tt a lap  helyzetérő l. E lőad ta  
az t a  te rve t, hogy a lap  to v áb b ra  is m egjelen te ti — 
a szerzők h o zzá já ru lásá tó l függően — az egyesü letünk  
á l ta l  ren d eze tt kon feren c iák  előadási anyagát. M ost 
az idei kon feren c iák  előadásai te k in th e tő k  legnagyobb, 
több  lapszám ot is k itö ltő  c ik k fo rrásu n k n ak . K isebb 
mennyiségiben, d e  egyénileg b ek ü ld ö tt cikkek is r e n 
delkezésre  állnak .

Felelős szerkesz tőnk  ezu tán  tá jék o z ta tá s t ado tt a 
V askohászat c. ro v a t m eg ind ításáró l, m ajd  rész le te 
sen  ism erte tte  a szerkesztőség e lképzelése it arró l, hogy

a lap 1989. évi szám aiban , ún. főcik k ek b en , /neves
szakértők  fe ldo lgozásában  és fe lk é rt hozzászólókkal 
á ttek in tik  a k o h ász tá rsad a lm a t leg jo b b an  érdeklő , ak 
tuá lis országos k é rd ések e t.

A te rv  v é g re h a jtá sá n a k  helyzetét a k é t  rovatvezető
— Kőhalm i K á lm án  és Harach W alter — ism ertette . 
T ájékozta tást a d ta k  a Vaskohászati és fém kohászati 
szakosztály vezetésével egyetértésben k iv á la sz to tt té 
m ákról és a  te rv e z e tt szerzőkről, ille tv e  hozzászólók 
ról.

A tá jék o z ta tás  n yom án  igen élénk v i ta  a la k u lt ki, 
am elynek so rán  a hozzászólók á lta láb an  egye té rte ttek  
a tervnek  m ind  a koncepciójával, m ind p ed ig  a  végre 
h a jtás  ism erte te tt részleteivel, igen é r té k e s  észrevéte 
lekkel és k iegészítésekkel já ru ltak  hozzá  a  program  
még sikeresebb  lebonyolításához.

Rom w alter A lfré d  a szerkesztőség á l lá sp o n tjá ró l tu 
dakozódott, m egengedhetőnek  ta rtják -e  a  vélem ények 
ütköztetését. V ála száb an  Verő Balázs e lm o n d ta , hogy 
m ár a fe lk é rt hozzászólók vélem ényében is elképzel 
hető, hogy n em csak  kiegészítik a fő c ik k e t, hanem  
esetleg v ita tjá k  is egyes állításait. E m e lle t t  a  szer 
kesztőség később sp o n tán  hozzászólásoknak is helyet 
biztosít. Selm eczi Béla  a  kérdéshez c sa tlak o zv a  ja v a 
solta, hogy a szerkesztőség  fontolja m eg  egyes v ita 
to tt tém ák b an  összefoglaló  szerkesztőségi c ik k  m eg 
je len te tésé t is.

Tranta Ferenc az  i r á n t  érdeklődött, hogy  m ilyen 
módon leh e t b iz to s ítan i a v ita  tchn ikai fe lté te le it. A 
szerkesztőség v á laszáb ó l k itűnt, hogy a  fe lk é rt hoz 
zászólók a  te rv  sz e r in t m egkapják a fő c ik k  kéz iratá t, 
az ugyanazon té m áh o z  hozzászólók az o n b a n  egym ás 
vélem ényét csak  a lap b ó l ism erik meg. Selm eczi Béla 
éppen ezért ja v a so lta , hogy a szerkesztőség ne  tö re 
kedjék m ereven  a főcikkek  reflex ió inak  ugyanabban  
a lapszám ban valló m egjelentetésére.

U gyancsak Selm eczi Béla kezdem ényezte , hogy a 
szerkesztőség lap fig y e lésre  alapozva szü k ség  szerin t 
bővítse a főcikkek  tém ak ö ré t és így re a g á ljo n  a sa j 
tóban a k o h ásza tta l összefüggésben m eg je lenő , a köz 
vélem ényt k ed v ező tlen ü l befolyásoló írá so k ra . Kézdi 
Árpád  e vé lem én y t azza l to ldotta meg, hogy  állásfog 
la lása inka t nem csak  sa já t  lapunkban, szé lesebb  k ö r 
ben terjesz ten i kellene . Herendi Rezső a z t  h an g o z ta t 
ta. hogy id e je  len n e  határozo ttan  h a n g o t ad n i e red 
m ényeink v á lla lá sán ak .

Többen a rró l m o n d ta k  vélem ényt, hogy  m ilyen  le 
gyen a c ikkek  n ív ó ja , hangvétele. A szerkesztőség 
azonban fe lh ív ta  a  figyelm et arra, hogy b á r  a  szer 
zők k ivá lasz tása  so rán  term észetesen m érleg e lték , k i 
től m it v á rh a tu n k  e  tek in tetben , a  c ik k e k  ta r ta lm á t 
közvetlenül nem  befo lyáso lhatják .

A v ita  le zá rá sa  u tá n  m eghallgatta a  szerkesz tőb i 
zottság a K oh ásza t id e i első fél évi s z á m a in a k  a  b í 
rá la tá t. A V ask o h ásza tró l dr. Tranta Ferenc  elis 
m erően szólt. K ife jte tte , hogy egyetért a  szerkesztő 
ség p ro g ram jáv a l é s  kétségtelenül m e g á llap íth a tó k  a 
lap  b írá lt szám ain  az elképzelés m eg v aló s ításán ak  a 
jelei. N éhány k r itik a i észrevételt, is te tt .  Jó n a k  ta r t 
ja  a cikkek te m a tik a i megoszlását, de k e v e s li az  üze 
mi szakem berek  pub likáció it, ö rv en d e te sn e k  ta r t ja  az 
egyesületi esem ények rő l szóló beszám olók szaporodá 
sát, de h ián y o lja  a  hely i szervezetek (h íreit. H ely te 
len íti a  m ű szak i-gazdaság i h írek  r i tk u lá s á t és kü lö 
nösen azt, hogy em líté sre  m éltó hazai té n y e k  közlé 
sére egyá lta lán  n em  k e rü lt sor. K ev ésn ek  íté li a 
könyv ism ertetéseket. .Tónak ta rtja  a m e g je len t m eg 
em lékezéseket, de fe lh ív ja  a szerkesztőség figyelm ét, 
hogy .gondoskodjék ezek egyöntetűségéről.

A Fém kohásza.t ro v a to t Romwalter A lfré d  b írá lta , 
aki igen rész letesen  elem ezte a m eg je len t c ikkek  te 
m atikai m egoszlásá t kihangsúlyozva, hogy  ez jó l kö 
ve tte  n ap ja in k  szakem bereinek  az é rd ek lő d ésé t. E l
ism erően reg isz trá lta  a rovatban m eg je len ő  h íran y a 
gok szaporodását, de fe lh ív ta  a figyelm et n éh á n y  ak 
tuá lis tém a te ljes h iá n y á ra :
— előretek in tő  ip a rp o litik a i írások,
— a szerk eze tá ta lak ítás  kérdései,
— m inőségfejlesztés,
— m u n k ah e ly -te rem té si problém ák.
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A b írá la to k a t a szerkesztőb izo ttság  elfogadta. Ó v á 
ri A n ta l kiegészítő fe lszó la lásáb an  tipográfiai h iá 
nyosságokra h ív ta  fel a szerkesztőség  figyelm ét, S el- 
meczi B éla pedig a k ö rü ltek in tő b b , gondosabb le k to 
ri m u n k a  érdekében te tt  észrevé telt.

A szerkesztőbizottság ez u tá n  Hajnal János e lő te r 
jesztésében  m egvita tta  a  oilkk n ív ó d íj-  és a n ív ó d íj-  
pá iyázat kérdéseit. A la p  sz ín v o n a lán ak  em elése é r 
dekében, illetve egységesíteni k ív á n v a  a két szakosz 
tá ly  n ív ó d íj és pályázati k iírá sa it ,  a cél új pá lyázati 
rendszerek  bevezetése. V isszap illan tva  az elm últ t i 
zenöt év párhuzam osan  k iír t  n ívód íj- és c ik k p á ly á 
za ta iban  érte lem zavaró  k ev ered és tapasztalható  (kö 
tö ttség  az életkorhoz, a n ív ó d íjn ak  is cikkpályázati 
je llege v o lt stb.). A n ívód íj helyes értelm ezése: „ k i 
váló szellem i a lko táso k ért a d o tt  pénzju talom ”. Így j a 
v as la tunk , hogy nem  p á ly áza ti jelleggel, évente  a 
szerkesztőbizottság á lta l a leg jobb  cikkekért a d o m á 
nyozott díj legyen, csak  a  tag ság  körében, és k o rh a 
tá r  nélkü l! Egyetlen k izáró  k rité r iu m  a k o ráb b a n  
m ásu tt nyom tatásban  tö rté n ő  m egjelenés. A d íja z á s t 
a korább iakhoz m érten  növeln i kell, m ivel az ad ó 
tö rvény  figyelem bevételén  tú l is m élta tlan  egy ilyen  
elism eréshez. A nagyobb erkö lcsi elism erés m egny il 
v án u lh a t a n ívódíjnak  az E gyesü leti Közgyűlésen tö r 
ténő átadásáva l, m in t ahogy  a  Jo u rn a l of [Metals c. 
közism ert szaklap irodalm i d í ja i t  az éves A IM E -kon- 
ferenc iákon  ad ja  át. M eggondolandó  a  nívódíj c ikk - 
k a teg ó rián k én t (pl. tudom ányos, ipargazdaság i-iparpo 
litikai. m űszaki ism eretterjesz tő , tö rténeti stb.) tö r té n ő  
odaítélése.

A n ívód íjtó l te ljesen  elkü lön íve , javaso ljuk  f ia ta l 
szerzők részére c ikkpályáza tok  k iírá sá t. A c ik k p á ly á 
za t esetleg  az ak tua litáso k tó l függően évente m ás-m ás 
tém áb an  k erü lh e t k iírá sra . A  beérkezett dolgozatok 
b írá la t u tá n  kerü lhetnék  közlésre.

A javaslatokhoz Selm eczi Béla, Szabics József, K ez 
di Árpád  szóltak hozzá egyetértésse l. Romwalter A lfréd  
a b ü ro k rác ia  csökkentése m e lle tt szólt. Horváth Csaba 
javaso lta , hogy a v á lla la to k  n éhány  százezer fo rin to s  
a lap ítv án y t hozzanak lé tre  a  n ívód íj alapjául! A c ik k 
p ályázato t pedig ad-hoc je lleage l javasolja k iírn i. A 
tém a összefoglalójaként V erő  B alázs az elhangzott j a 
v as la to k a t m egerősítette. F e lv e tte  a  n ívódíjnak „M ű 
szaki Irodalm i D íj”-ra  tö r té n ő  névváltoztatását. H a 
tá ro zo ttan  a nagyobb anyag i és erkölcsi elism erés m e l 
le tt szólt.

(Szerkesztőség)

Elnökségi ta n u lm á n y ú t A usztriában

Az egyesület elnökségének és a  szakosztályok v e z e tő 
ségének tag ja ib ó l a la k u lt c so p o rt Soltész István  e ln ö k  
vezetésével 1988. m ájus 4. és 7. kö zö tt ta n u lm á n y u ta t 
t e t t  Ausztriában.

M ájus 4-én d é lu tán  in d u ltu n k  ú tn a k  au tóbussza l. 
M ásnap a  Oleinalpe a la tt i ,  tö b b  m in t 8 km-es a la g ú to n  
á t  é rk e z tü n k  első á llo m ásu n k ra , Felső-Stájer k ö z p o n t 
já b a , Leobenbe.

É rk ezésü n k  u tá n  A ntol K ari M annfreda  ny. b án y a -  
tan ácso s és dr. Pőcze László, a  V O E S T -Alpine  an y ag - 
v izsgáló in téze te  ny. m u n k a tá rsá n a k  kalauzo lásával 
a s tá je r  vasb án y ásza t szívébe, Eisenerzbe in d u ltu n k . 
Az ún . v asércú t a Vordernberg-p a ta k  völgyében v ez e t 
m en téb en  szám os m űszak i és m űvészeti em lékkel. Az 
1226 m  m agas Priibichl-hágó u tá n  következő im pozáns 
v ia d u k tró l m ár fe ltűn ik  a  v ö lg y ta lp b ó l m in tegy  800 
m é terre  kiem elkedő Erzberg ( Érchegy) vörösesszürke 
k ú p ja  a  hóval b o ríto tt, 2000 m  m agas Alpok k o sz o rú 
jáb an .

I t t  m e g tek in te ttü k  a  k ü lsz ín i fe jtés t. V asércet ebben  
a  vö lgyben  m ár a ró m aiak  is b án y á sz tak . A középkorban  
a  kö rn y ék en  szám os o lv asz tó m ű , hám or lé te sü lt. 
János főherceg ( I I .  L ipót f i a ) ,  Stájer  vezetője, a  19. sz. 
elején so k a t t e t t  a  v a s ip a r  fe lv irág o z ta tása  érdekében . 
1847-ben m egépült az ércszá llító  v asú t Vordernbergig, 
1873-ban Hieflauig. A b á n y a  m a a  V O E ST -A lp in e  
tu la jd o n a , jelenleg csak kü lsz ín i m űvelés folyik. N a p i 
40 ezer to n n á t fe jtenek  k i, ennek  kb. 17% -a az érc .

főleg vaspát és a n k e r it .  A negyvenhat, eg yenkén t 12— 28 
m  m agas te raszró l 9,6 m 3-es kana lú  k o tró k k a l fe jtik  ki 
az  ércet, és 77 to n n á s  tehergépkocsikka l sz á ll ítjá k  az 
ércelőkészítő m űbe . Az u tó b b ib ó l csak a  d u rv a tö rő t 
te k in te ttü k  m eg, am ely n ek  te lje s ítm én y e  400— 800 
t /h .  A b án y áb an  1961-ben m ég négyezren dolgoztak , 
m a  csak 560-an.

Visszafelé m e g te k in te t tü k  Vordernbergben a  4. sz. 
faszenes n ag y o lv asz tó t, am ely  v íz ikerékkel h a j to t t  
fúvógéppel m ű k ö d ö tt , ezé rt lladwerknek n ev ez ték . A 
Vordernberg-p a ta k  m e n té n  h a jd a n  14 ilyen  k is kohó 
üzem elt. A kohók  n o v em b er és jún ius k ö zö tt o lv a sz to t 
ta k , am ikor a  p a ta k  v ízhozam a m egfelelő v o lt. Az 
ip a ri m űem lékké n y ilv á n íto t t  és szép m úzeum m á 
berendezett n ag y o lv asz tó b an  a hajdan i n y ersv asg y ártá s  
m inden  kelléke lá th a tó ,  a  kéziszerszám októl kezdve az 
ércszállító csillékig. A  ta b ló k  a  kohó m űk ö d ését, tu la j 
donságait, a R a d m e is te re k  névsorá t, ko rabeli d o k u m en 
tu m o k a t szem lé lte tn ek . A  nagyo lvasztó  e lő tt i  fő téren  
levő városházán  az 1668-ban készü lt k o vácso ltvas 
k ú tb a n  g y ö n y ö rk ö d tü n k .

M ásnap reggel L eo b en  nevezetességeivel ism erk ed 
tü n k . M eg tek in te ttü k  a  szép fő teret, a  V O E S T -A lpine  
m odern k u ta tó in té z e té t ,  m a jd  a  M ontam iniversitătet 
(Bányászati és K ohászati Egyetem ), am elye t dr. Gerhard 
Speri egyetem i ta n á r ,  Leoben a lpo lgárm estere  m u ta to t t  
be. Az egye tem et a  m ú lt század u to lsó  h a rm a d á b a n  
a lap íto tták , a m ik o r a  Selm ecbányái ak ad ém iá ró l —  a 
m agyar o k ta tá s i n y e lv  bevezetésével —  a  n é m e t a jk ú  
hallgatók  k iszo ru ltak . Az egyetem  —  am ely n ek  1800 
hallga tó ja  v an  —  b án y ásza ti, 'o la jb án y ásza ti,’ geológiai, 
kohászati, an y a g tu d o m á n y i és ú ja b b an  m ű an y ag -fe l 
dolgozási k ép esítés t n y ú jt .  Az o k ta tá s  tíz  fé léven  á t 
folyik, és d ip lom avédésse l zárul. A m ásod ik  diplom a- 
m unkával e ln y e rh e tő  az egyetem i d o k to ri cím . K ü ld ö tt 
ségünk ta g ja i a  sz ak te rü le tü k n e k  m egfelelő részleget 
te k in te tté k  meg.

E zután  a  Leobenhez c sa to lt Donawitzbe m e n tü n k , a  
V O E ST -A lpine S tah l Donawitz GmbH  m eg tek in tésére . 
A gyára t 1838-ban  a la p íto ttá k , ebből fe jlő d ö tt k i az 
österreichische-Alpine Montangesellschaft, am ely  1973- 
b an  fuzionált a  Vereinigte österreichische E isen- und  
Stahlwerkével ( V Ö E S T ). A z  átszervezés u tá n  a  dona- 
w itz i üzem le á n y v á lla la t le tt .  A gyár a  k o h ásza t tö r té 
netében m eg ö rö k íte tte  n ev é t a k o rszak a lk o tó  LD- 
(L in z—-Donawitz-) e ljárással.

A n ag y v á lla la tn ak  —  az idő rövidsége m ia t t  -— csak 
az L D -acélm űvét és fo lyam atos ö n tő m ű v é t tu d tu k  
m egtekinteni. A k é t  nagyo lvasz tó  közül je len leg  csak 
egy m űködik. N a p o n ta  2000 t  n y e rsv asa t g y á r ta n ak , 
am elyet b efú v ássa l k én te len ítenek . A n y ersv as  1500 
to n n ás keverőbe k e rü l. A  nyersv asg y ártá s  csökkenése 
részben azzal függ  össze, hogy  m ég fo ly n ak  a  K V  A 
hu lladékolvasztási techno lóg iák  kísérletei. A 60 to n n ás 
konverterek ad a g id e je  25 perc. A k a rb o n ta r ta lm a t 
0 ,03% -ra fú v a tjá k  le, 20%  acélhu lladékkal dolgoznak. 
Az ötvözést és a  k a rb o n iz á lá s t a  csapoláskor végzik. Az 
acélm űhöz k é t fo ly am ato s  ön tőm ű  ta rto z ik . Az üzem 
v ite l és az ellenőrzés m esszem enően au to m a tiz á lv a  van.

Az ü zem lá to g a tás t kö v e tő en  a d o n aw itz i g y á rb an  
Horst Lackner ü zem igazga tó , egyben az Osztrák Vasko 
hászok Egyesületének fő ti tk á ra  k ö szö n tö tte  k ü ld ö ttsé 
günket. Soltész Is tv á n  e lnök válaszában  h an gsú lyozta , 
hogy az O M B K E -n ek  az osz trák  eg y esü le tte l jók  a 
kapcsolatai, és e z t b ő v íte n i k íván ja .

A ta n u lm á n y ú t m egszervezéséért ezú to n  is köszöne- 
tü n k e t fejezzük k i az o sz trák  ko llégáknak  és Török 
Frigyesnek, a  tá rs a d a lm i és ren d ezv én y b izo ttság  veze 
tő jének , v a lam in t a  K őbányai K önnyűfém m ű  vezetősé 
gének a k ü ld ö ttsé g ü n k e t szállító  au tó b u szé rt.

Kovács László

E gyüttm űködés előkészítése az O M BKE és az 
SZK FI között

1988. áp rilis  12-én az OMBKE elnöki szobájában  
(Bp., A nker köz 1.) az OMBKE ügyvezető elnökségé 
nek  tagjai, v a la m in t dr. Doleschall Sándor SZK FI- 
igazgató az O M B K E—SZK FI kapcsolat m egerősítésé 
ről fo ly ta ttak  m egbeszélést.
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Csicsay A lb in , O M B K E -fő titkár ism erte tte  a  sza 
b á ly zó it k ap cso la tta rtá s  b e v á lt fo rm á já t, am ely  az  
O M BK E és p á rto ló  tag jai közt m ár évek  ó ta  g y ak o r 
la t  és am ely n ek  célja, hogy az  in tézm ények  (v á lla la 
tok) és az  O M BK E kölcsönösen tám ogassák  egym ás 
tev ék en y ség é t kü lföldön és belfö ldön  egyarán t. A fő 
t i tk á r  em lék e z te te tt a rra , hogy k o n k ré t m egállapodás 
k e re té b e n  — és a  párto ló  tag  jogain  — az SZK FI 
ig én y e lh e ti az egyesület tá rsa d a lm i segítségét, v a la 
m in t k o n k ré t szak irán y ú  tevékenységé t m ű sz ak i- tu 
d om ányos k u ta tá sb a n  való  együ ttes részvéte l ú tján .

A z O M BKE legutóbbi 76. kü ldö ttközgyű lésének  több  
h a tá ro z a ta  is az  OMBKE—SZK FI m egállapodás elvi 
a la p ja  lehet, nevezetesen  az, hogy az egyesü le t n em 
zetközi tevékenységével a k tív a n  hozzá k ív án  já ru ln i 
a  m űszak i-tu d o m án y o s fejlődéshez, v a lam in t az, hogy 
az egyesü le t szorgalm azza a  szakem berek  szellem i a l 
k o tá sa in a k  és k ap ac itá sán ak  kü lfö ld i é r ték es íté sé t e lő 
seg ítő  v á lla lk o zási tevékenységet.

V égezetü l az OM BKE és SZ K F I képviselői m eg á lla 
p o d ta k  ab b an , hogy a m eg k ezd e tt p á rb eszéd e t fo ly 
t a t já k  és az egym ást seg ítő  tevékenységet k o n k ré t 
m eg állap o d ás a la p já n  végzik.

Dr. Csaba József 
OM BKE 

fő titk á rh e ly e tte s

A vaskohászati szakosztály 1986.08 1987. évi cikknivódíj 
pályázatai

A  vaskohászati szakosztály 1988 m árc iu sáb an ,d r .V e r ő  
B a lázs  v ezetésével bíráló b iz o ttsá g o t h o zo tt lé tre  a  
sz a k la p u n k b a n  1986. és 1987. év  fo lyam án  m eg je len t 
c ik k ek  ju ta lm a zá sá ra . A b írá ló  b izo ttság  26 vélem ény  
figye lem b ev éte lév e l do lgozta  k i ja v a s la tá t, m e ly e t a  
szakosz tá ly v eze tő ség  1988. m á ju s  17-i vezetőségi ü lésén  
m e g v ita to t t  és e lfogado tt. E n n e k  a lap já n  az a lá b b ia k 
b a n  so ro lju k  fel a  d íjn y e rtes  d o lg o za to k a t:

1986. évben

1. D r. Gulyás József (NME)
H e n g e re lt rúdacélok  m ére te ltérése inek  elm életi e lem 
zése
Meg je l. 1986/2. 42. old. 2000-,F t

2. Dr. Farkas Ottó (NM E)
A n y e rsv a sg y á r tá s  táv la ti fe jlesztési irán y a i 
Megjel. 1986/3. 102. old. 2000-,T

3. Gombás László  (V askút)
G azdaságos m ikroö tvözés v an á d iu m m al 
Megjel. 1986/7— 8. 313. old. 2000.-F t

4. Dr. Verő B a lázs— Fauszt A n n a — Gyüre László— 
Horváth Á ko s— Szűcs Lajos—dr. H a n á k  János (Vas
k ú t— H a jd ú s á g i Ip arm ű v ek —D V — N M E  K F F K )
A vas ős h id ro g én  kölcsönhatása. A  pikkelyesedésre 
nem  h a jlam o s acéllem ez g y á r tá sán a k  elm éle ti há ttere  
Megjel. 1986/7— 8. 318. old. á  1500 .-F t 9000.-Ft

1987. évben

1. Zámbó Józse f (M V AE)
A v ask o h ász a ti technológiák, beren d ezések  ős term é 
kek m ű szak i sz ínvonalának é rték e lésé re , összeha 
son lítására  a lk a lm a s  módszerek 
Megjel. 1987/1. 9. old. 2000-,F t

2. Budi Ferenc (LK M )
Az e lek trom ágneses keveréssel e lé r t kü lfö ld i és hazai 
ta p a sz ta la to k
Megjel. 1987/2. 64. old. 2000-,F t

V 3. Dr. M ecseki Is tvá n  (NME)
A so rjáva l v a ló  süllyesztékes k o v ácso lás technológia- 
tervezésének  szám ítógéppel s e g íte tt  op tim alizálása 
Megjel. 1987/4. 173. old. 2000-,F t

4. Dr. Voith M árton — dr. Dérnél Lajos— Z upkó  István— 
Kokas Tiboi—-H orváth Ákos (N M E— D unaferr) 
H ideghengerlósi technológiák szám ító g ép p e l seg íte tt 
(CAD) te rv ezése
Megjel. 19 87 /8— 9. 347. old. á. 1500 .-F t 7600-,F t

5. Kiszely G yula— dr. R empört Zoltán
Zrínyi P é te r  c sab a ri vasgyára a  17-— 18. században 
Megjel. 1987/11. 512. old. á. 1600.- F t  3000-,F t

6. László Lajos (O K Ü )
N égyzet-ovál üregrendszer te rv ezése  szem élyi szá 
m ítógéppel
Megjel. 1987/12. 529. old. 2000-,F t

A bíráló b iz o tts á g  levélben g ra tu lá lt  a  d íjazo ttak n ak . 
A d íja zo ttak  m u n k ah e ly i vezetői is levélben  kap tak  
tá jé k o z ta tá s t m u n k a tá rsu k  sikeréről. A  pénz ju ta lm a t 
p ostán  k a p tá k  m eg  az érdekeltek.

A  bíráló bizottság

Köszöntés
1988. sz ep tem b er 2-án M iskolcon a  N ehézipari M ű 

szak i E g y e tem e n  „G y ém án t,” ill. ,,A ran y d ip lo m a” -t 
a d ta k  á t  a  60 ill. 50 évvel eze lő tt S op ronban  v ég ze tt 
a lá b b i b án y a- ill. kohóm érnököknek :

G y ém á n td ip lo m ás : F rank Lajos oki. b án y am érn ö k  
A ran y d ip lo m áso k : Benedek Dénes oki. b án y am érn ö k

Dr. H ú sz Nándor oki. b á n y a 
m érnök
Kom lósy Antal oki. vaskohó- 
m érnök
L ántzky József oki. v ask o h ó 
m érnök
Óvári A nta l oki. vaskohóm érnök  
Romwalter A lfréd  oki. fém kohó- 
m érnök
Selmeczi Béla oki. fém kohóm ér- 
nök

Dr. Kovács Ferenc  az Egyetem  r e k to ra  n y ú jto t ta  á t a 
gyém ánt-, ill. a ran y d ip lo m á k a t szép ünnepség  kereté 
ben, m elyen a  k a r i  dékánok m é lta ttá k  a  k itü n te te tte k e t, 
m a jd  Selmeczi B éla  m ondo tt k ö szö n e té t az Egyetem  
vezetőségének.

B udapesten  Csicsay Albin  az O M B K E  fő titk á ra  
köszön tö tte  az  ú j gyém ánt-, ill. arany d ip lo m áso k at.

1988, sz ep te m b e r  19-őn E g y esü le tü n k  nyugdíjas 
k lub jában  b a r á t i  m egem lékezést t a r to t tu n k  k itü n 
t e te t t  ko llegáink  tisz te le tére  és an n a k  k ere téb en  vissza 
em lékeztünk a  S op ronban  eg y ü tt e l tö l tö t t  fe le jth e te t 
len évekre, k ed é ly e s  d iák  szokásainkra, v a la m in t a rra  a 
bányász-kohász b a rá tság ra , am i tö rh e te t le n  és a sírig 
elkísér b e n n ü n k e t.

K íván juk , h o g y  az u tán u n k  k ö v e tk ező  korosztályok 
is éltessék se lm eci, soproni h ag y o m án y a in k a t.

Dr. Köves Elemér
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Vaskohászati útijelentések
Az új anyagok, új technológiák címíí kollokvium

(Lech am Arlberg, 1988. ápr. 12—15.)

1975-ben négy hónapot tö ltö tte m  a  leobeni M onta- 
n u n isv e rs itä t Fém tani T anszékén . M itsche  R. profesz- 
szor irán y ítá sáv a l nagy h ő m érsék le tű  fénym ikroszkó 
pos v izsg á la to k a t végeztem, a m e ly n e k  eredm ényeit a 
k an d id á tu s i disszertációm ban is fe lhasználtam .

M ár a b b a n  az időben is é v e n k é n t  m egrendezték a 
fém tan  leg ú jab b  fejlődési irá n y a iv a l foglalkozó kollok 
v ium ot, ez a  sor azóta sem  sz a k a d t  meg. Az 1988. évi 
ko llokvium  az új szerkezeti a n y a g o k k a l, az új tech 
no lógiákkal („high technology”) fog lalkozott. Á kon 
fe renc ián  dön tő  részben o sz trák  k u ta tó in té ze ti és egye 
tem i szakem berek  vettek részt), d e  néh án y an  az NSZK- 
ból is é rkeztek . Nem ném et n y e lv te rü le trő l én vol
tam  az egy e tlen  résztvevő.

A háro m n ap o s kollokvium te m a t ik á ja  igen széles 
te rü le te t öle l á t: a hagyom ányos szerkezeti acéloktól 
kezdve (nagyfolyáshatárú, m ik ro ö tv ö z ö tt acélok) egé 
szen a szupravezető  k erám iák k a l b ezá ró an  igen érde 
kes e lőad áso k  hangzottak el sp ec ia lis ták tó l.

Több előadás foglalkozott a z  A l-L i ötvözetekkel, 
igen lényeges eredmények s z ü le t te k  az Al-Li ötvöze 
tek feszültségkorróziós h a j la m á n a k  csökkentése te rü 
letén.

É rdekes v o lt a nagypontosságú (nan o m éter-tarto m á 
nyon b e lü li)  m egm unkálásnak a  m egm unkálandó 
anyaggal szem ben tám asztott követelm ényrendszeré 
ről szóló beszámoló. N éhány sp e c iá lis , az atom ener 
giai berendezésekben haszn á la to s  szerkezeti anyagról 
is h a llh a ttu n k .

Több elő ad ás foglalkozott a  sz u p rav eze tő  kerám iák 
kal. K itű n t, hogy a jelenség f iz ik a i értelm ezése még 
v á ra t m ag ára , de azt m ár tu d ju k ,  hogy milyen k ris 

tá lyszerkezetekhez k ö th e tő  a jelenség. Félő, hogy a 
h az a i eredm ények k ö rü l k e lte tt p ropaganda tú lzó  volt.

A  m ikroötvözött a c é lo k  esetében figyelem rem éltó  
v o lt a hidegen h en g e re lt, lágy íto tt á llap o tú  lem ezek 
k e l kapcsolatos e lő ad ás: k itű n t, az ilyen  á llap o tú  le 
m ezek  alak íthatósága lényegesen  m eg h a lad ja  a m e le 
g en  hengereltekét.

É rdekes volt az a  beszám oló , am ely az o sz trák  acél- 
tan ácsad ó  szolgálat ed d ig i tevékenységét ism erte tte . 
Á lta lán o s érdeklődést k e l te t t  az ASM eu ró p a i szer 
v eze tén ek  m egalaku lásáró l, m űködéséről szóló előadás, 
i lle tv e  az első an yagv izsgáló  v ilágkongresszusró l szóló 
h írad ás .

A  kollokvium on „A  gyorshűtéssel e lő á llíto tt fogá 
sz a ti am algám  tu la jd o n sá g a i” cím m el e lő ad ást ta r to t 
tam . Az előadás tá rssze rz ő i dr. T ardy P á l és dr. F a- 
u sz t A nna voltak. A z e lő ad ást több hozzászólás k ö 
v e tte , a fe ltett k é rd é sek re  — m egítélésem  sze rin t — 
k ie lég ítő  választ tu d ta m  adn i. Az u tá n a m  következő 
előadó  — aki a fog töm ések  környezetszennyező h a tá 
s á v a l foglalkozott — tö b b szö r h iva tkozo tt az  e lőadá 
su n k b a n  elhangzott ad a to k ra .

A  kollokvium ra az e lőadásokat követő  élénk  v ita  
v o lt a  jellem ző; nem  szégyelltek  még jó l ism ert k u 
ta tó k  sem  egészen a la p v e tő  kérdéseket fe lten n i: egy 
é r te lm ű  volt, hogy m in d e n k i m ax im álisan  k i a k a r ta  
h aszn á ln i az ism eretszerzés  e közvetlen fo rm á já t.

A  kollokvium ot egy csodálatos, m ag as-a lp esi ü d ü 
lőhelyen  rendezték. A  té li szezon zá ró h e tén  erősen 
kedvezm ényes áron  la k h a ttu n k  Lech egyik  p an z ió já 
b a n , am ely egyben a  k o llokv ium  helyszíne is volt.

A  kollokvium on e lh a n g z o tt előadások n em  je lennek  
m eg  nyom tatott fo rm á b an . Az előadások cím jegyzé 
k é t  az  OM BKE-ben le h e t m egtaláln i.

dr. Verő Balázs

Vaskohászati műszaki újdonságok
A környezetvédelmi előírások kétségbe ejtik az USA 

acélgyártóit

Az U SA  acélipara 20 év a l a t t  tö b b  m in t 95 % -kal 
c sö k k e n te tte  a füstgázokkal k ia d o t t  szennyezőanyag 
m enny iséget, míg a szennyvizekkel tá v o zó  szennyezőket 
98 % -n á l nagyobb m értékben  s ik e rü lt  csökkenteni. 
E n n ek  végrehajtásához а 20 év  a l a t t  6 M rd USD feletti 
összeget h aszná ltak  fel k ö rn y eze tv éd e lm i beruházás 
fo rm ájáb an . Most e tisz tító  és sem legesítő  rendszerek 
üzem elte tése  kerül évi 1 M rd U S D -b a . Az USA 1982. évi 
levegő véd e lm i törvénye (Clean A ir S ta n d a rd s  A tta inm en t 
A ct) to v á b b i  —  az acélgyártók s z e r in t  indokolatlan —  
sz igo rításokkal sú jtja  az ipart.

Ä re n d e le t első fejezete az ó zo n ra , szén-m onoxidra és 
n itrogén -ox idok ra  ír elő ú j m a x im á lis  értékeket. Az 
elő írt é r té k e k  rendszeres v iz s g á la ta  az ország acél 
ip a rá n ak  10— 75-ször többe k e rü l, m in t  az erőm űvek 
nek, h o lo t t  az  acélipar az o rszág  n itrogón-ox id  emisszió 
ján ak  m indössze 6% -át ad ja.

A m á so d ik  fejezetben elő írt, s a v a s  eső elleni ellenőrzés 
(a n itrogén-oxidok  mérésével e g y ü t t )  év i 700 M USD-já- 
ba  k erü l az  acéliparnak.

A h a rm a d ik  fejezet a g ép já rm ű v e k k e l foglalkozik és 
alig é r in ti a  kohászatot.

Ä n eg y ed ik  fejezet fe lh a ta lm az za  a  környezetvédelm i 
h a tó sá g o t környezeti le v eg ő tisz ta ság i szabványok 
sz ig o rításá ra , am i ó hata tlanu l ug rásszerű en  növeli az 
üzem ek költségeit.

Az ö tö d ik  fejezet a veszélyes (m érges), levegőt szeny- 
nyező anyagokró l rendelkezik. E n n e k  a  fejezetnek az

életbelépése fe lté tlen ü l üzem leállításokhoz is veze t 
S ok  üzem  ugyanis k é p te le n  m egvalósítani a  szükséges 
beruházásokat.

Összességében kb. év i 800 M USD üzem elte tési költség- 
n ö v ek ed és t je len t az U S A  acéliparának . Szükség v an  a 
levegő tisz taságának  véde lm ére , de a  tö rv én y h o z ás 
n a k  a r ra  is te k in te tte l k e ll lennie, hogy az ip a r  m ilyen 
m érték b en  képes e lv ise ln i ú ja b b  k ö ltség tö b b le te t.

1984-ben kiegészítés je le n t  meg a készle tm egóvási és 
v isszanyerési tö rv én y h ez  (R esource C onservation  and  
R eco v e ry  Aet =  R C R A ), m e ly  részletezte a  „he ly esb ítő  
in tézkedések” sz a b v á n y a it. H elyesbítő  in tézkedések  
fo g a lm áb a  sorolja a  p en d e le t a  m érgezett ta la jo k  cseré 
jé t ,  állandó szennyvíz- és ta la jv íz- e llenőrzést és egyéb 
fo ly tonos ellenőrzési tev ék en y ség e t. E z  a  ren d e le t a  
v as- és acélipar sok é v tiz e d e  meglévő Irányéival kapcso 
la tb a n  okoz gondot az  ip a rág n ak . Az A 1SI (A m erican 
I ro n  and  Steel In s t i tu te )  rende lést k a p o tt egy acólüzenr 
—  ren d e le t előírásai s z e r in t i  —  ellenőrző rendszerének  
m egaján lására . 3 M t/óv  k ap ac itá sú  szokványos te c h n i 
k a i  sz in tű  üzem re 40 M U S D  v o lt az e lő rebecsü lt költség. 
E z  felszorozva az U SA  te lje s  acéliparára 1.5 M rd U S D -t 
je le n t, am i azonban  te lje s  k ö rű  m egvalósítás esetén  a 
tiz e d  részére lenne c sö k k en th e tő .

Az ipar m ost a  k o n g resszu stó l várja , hogy  m érsékelje 
a  környezetvédelm i h a tó sá g o k  iigybuzgóságat.

(H.W.)

American Metal Market, 1988. 07.1 , p 22.
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Vaskohászati műszaki gazdasági hírek
Acélitaldoboz- visszakeringetö rendszert szervez meg az 

USA acélipara

Az A IS I (A m er. Iro n  and  S tee l In s t.)  h a t  nagy  doboz 
a la p a n y a g g y á rtó v a l eg y ü ttm ű k ö d v e  az e lkövetkező  
n éh án y  évben  legalább  20 M U S D -t k ö lt h aszn á lt acél 
ita ldobozok  v isszakeringetésének  m egoldására. Az ilyen  
dobozok fe lh a szn á lásán ak  60 % -os növekedését v á r 
já k  1988 végére. A d obozoka t a  h á z ta r tá s i szem étbő l 
m ágneses szep a rá to ro k k a l v á la sz tjá k  ki és 19 te rü le ti  
k ö zp o n tb an  o lv a sz tjá k  m a jd  be. E zek  elsősorban az 
U SA  k ö zép k e le ti, keleti és dé li te rü le te in  lennének  
(A labam a, T ex as) , ahol elég sok  i ta l t  csom agolnak  
acél ita ld o b o zb a . A közrem űködő üzem ek k ö zö tt v an  a  
B etlehem  S tee l Corp., B e tleh em  (Pa), a  N a tio n a l 
S teel Corp., P it tsb u rg h  és a  W h eelin g -P ittsb u rg h  
S teel Corp., P it tsb u rg h . A  p ro g ra m o t időszerűvé teszi, 
hogy 1988 aug. 1 -tő l az USA egyik  nagy  sö rgyára  (A.G . 
H eilem an  B rew in g  Со. Inc . f ió k v á lla la ta  a  P itts b u rg  
Brew ing Co.) is á t té r  az a lum ínium fedeles acó ltestű  
sörösdobozok h a sz n á la tá ra , am i év i 150— 200 M d b /é v  
tö b b le tfe lh a sz n á lá s t je len t, és 1989-re to v á b b i 60 %  
növekedésre  sz ám ítan a k . Je len leg  acéldobozba csak  az 
ita lte rm elés  5 % -á t  tö ltik  az U SA -ban. A n ö v ekvő  
keresle t k ie lég ítésére  a B all P ack ag in g  P ro d u c ts  Corp. 
új d o b o zg y ártó  so r t  ép ít m eg. 35 M USD költséggel, 
500 M d b /é v  k ap a c itá ssa l C onroeben (Тех) és B ev -P ak  
Inc. k é t eg y e n k in t 50 M U SD -os so r t összesen 1,2 M rd 
d b /év  k ap a c itá ssa l P ittsb u rg h b an . U tó b b iak  1989-ben 
indu lnak .

(H .W .)
A m e r ic a n  M e ta l M a r k e t ,  1088. 0 0 . 20 . p .1 ,8 .

A Szovjetunió 85 %-ra, Kína 50 %-ra növeli a folyama
tosan öntött acélhányadot 2000-ig

2000-ben a  S zov je tun ió  acélterm elésének  85 % -á t  
fo ly am ato san  ö n tö t t  bugában  g y á r t ja  le, je le n te tté k  
k i a  sz o v je t sz a k é rtő k  az AMM és a  P a in e  W ebber In c . 
á lta l re n d e z e tt ,,A cél Túlélési S tra té g iá k ” konferencián . 
A S z o v je tu n ió b a n  fo lyam atos ön téssel g y á r to t t  acél 
m enny iségét 50 % -ra  becsülik. E z t  követően  a  k ín a i 
rész tvevők  u g y an csak  2000-ig 50 % -os fo ly am ato s 
ön tésű  ac é lh án y a d  elérését közö lték  az ip a r  cé lk itűzése 
k én t. Az 1986. év i hányad  13 %  v o lt, 1990-re ped ig  
30 %  elérésé t te rv ez ik  K ín áb a n . A S zov je tun ióban  
1987-ben az összes acélterm elés 52,9 % -á t m ég SM- 
kem eneókben á l l í to t tá k  elő, 2000-ig ez t a  h á n y a d o t 
9 % -ra  k ív á n já k  csökkenten i. Az elek trom os acé lg y ár 
tá s  az 1987. év i 13,4 % -os ré szarán y ró l 2000-ig 25 % -ra  
nő, m íg a  k o n v erte racé l 33,7 % -ról 66 % -ra  nő u g y a n 
ezen időszakán .

K ín áb a n  csak  20 % -ra k ív á n já k  fokozni az e lek tro - 
acélg y ártás i h án y a d o t.

A S zov je tun ió  jelenleg évi 3,5 M t hengerelt a c é lá ru t 
és 5 M t acé lcsö v e t im p o rtá lt, és 1995-re az im p o rt 
m eg szü n te té sé t irán y o zzák  elő. N em  te rvezik  az acé l 
g y á r tá s  növelésé t, de az összm ennyiségen belül 300— 340 
k t  n ik k e lt fo g n ak  m ajd  g y á r ta n i a  rozsdam entes acé l 
g y á r tá s  h á n y a d á n a k  növelésére. (Jelen leg  5 M t/év.)

K ín a  1988-ban 59 M t acél g y á r tá s á t te rvezi (1986:56 
M t), 2000-ig p ed ig  még 30 M t/év  kapac itásn ö v e lést 
te rv ezn ek .

(H .W .)
A m e r ic a n  M e ta l M a r k e t ,  1088 . 00 . 2 3 . p . 1 ,8 .
M e ta l B u l le t in ,  19 8 8 . 0 0 .  27. p . 17 ,23 .

Kína nagyratörő acéltervei

A K ín a i N ép k ö z tá rsa ság  kü lfö ld i tő k e tá rsu lá sb ó l 
11 vas- és a c é lm ű v e t ak a r ép íten i, ille tve bőv íten i és az 
ország ac é lte rm e lésé t 1992-ig 9 M t/év -re  k ív án ja  növeln i 
—  közölte a  k o h ásza ti m iniszter. Cél, hogy K ín á t 2000-re 
a  vezető  acé lte rm e lő  országok so ráb a  ju tta ssá k . A l l  
o b je k tu m o t az á llam tan ács  m á r jó v áh ag y ta . A lé te s ít 
m ények  in d ítá s á t  a  kilencvenes évek  elejére te rv ez ik . 
A beruházások  k ö zü l nyolc ü zem nél bővítésrő l van  szó :

W uhan  (H ubei t a r t . ) ,  M eishan (Jiangsu ta r t .) ,  Laiwu 
(Shandong ta r t .) ,  T a iy u a n  (Shanxi t a r t .) ,  A nshan  és 
B enxi (Liaoning t a r t . )  és X ianggang. (H a n o n  ta rt.)  
Az Anshan, W u h a n  és M eishan üzem ek et 2 M t/évnél 
nagyobb k a p a c itá sú ra , a  Laiwu ü ze m e t 400 k t/év  
kapacitású ra  fe jle sz tik . A benxi üzem  k a p a c itá sa  évi 
1 M t hidegen h e n g e re lt  term ékkel bővü l. Az em líte tt 
ö t  bővítést leg k éső b b  1991-ben a k a r já k  befejezni. 
A továb b i h á ro m  ú j acélüzem  lesz M e izh o u  B ay-ben 
(E u jian  ta r t .) ,  G u an g zh o n -b an  (G uangdong ta r t .) ,  és 
a  P earl folyó d e l tá já b a n .  További rész letek  n em  ism ere 
tesek , bár a  P ea rl fo lyó  m elle ti üzemre lé tez ik  kapacitás- 
becslés. 450 k t/é v  nyersacélból 170 k t m elegen  hengerelt 
acéllemez és 200 k t  h idegen  hengerelt acéllem ez készül. 
Az összes b e ru h ázáso k  költsége (a P e a r l R iv e r  D elta 
kötlségei nélkül) k b . 7,5 M rd USD. Az ille ték es  m inisz 
té riu m  50 tőkés p é n z in té z e tte l és ip a rv á lla la tta l tá rgyal 
—  A usztráliából, A u sz triáb ó l, Belgium ból, az  E gyesü lt 
K irályságból, F ran c iao rszág b ó l, Jap án b ó l, L u x em b u rg 
ból, az N SZK -ból és az USA-ból -— a  k ü lfö ld i tőke 
becsalogatására. A  b e fe k te te tt  külföldi tő k é t  az üzem 
be helyezéstől s z á m í to t t  20 éven belül f iz e tik  vissza. 
E z a la t t  3,7 M t tö b b le ta c é l t  adnak el a  h a z a i és 6,3 M t-t 
külső piacon. K ín a  az  ezredfordulóra 90 M t évi acél- 
te rm elést tervez.

Az előbbiekben le í r t  beruházásokon tú l  egy  k ínai és 
egy hong-kongi v á l la la t  K ína keleti ré sz é n  Y antai 
k ikö tő jében  v eg y e sv á lla la ti form ában é p í t  acélkom bi
n á to t  70 M U SD  kö ltség g e l. Az üzem évű 120 k t  hengerelt 
acé lt és 174 k t a c é l tu s k ó t  term el ívkem encés technológi 
áva l.

(H.W .)
A m e ric a n  M eta l M a r k e t ,  1 9 8 8 . 0 0 . 20. p . 4.

Az energiafelhasználás alakulása az Európai Közösség
ben

Az energ iagazdá lkodássa l foglalkozó szakem berek  
k ö zö tt egyre in k á b b  erősödik  az a vélem én y , hogy az 
energiaigény k o rá b b a n  előrejelzett n a g y m é r té k ű  nö 
vekedésével szem b en  1995-ig csak k ism é rté k ű  változás 
v á rh a tó . Az E K  o rszá g a i 1986-ban 1042,7 M t olajegység 
en erg iá t h aszn á ltak  fe l (30,8 M t o lajegység  tá ro lókba 
helyezett energ iaho rdozó  nélkül). 1995-re tö b b  válla la t 
és g azdaságku ta tó  in té z e t becslése a la p já n  1127,8 M t 
olajegység fe lh a szn á lá s ra  szám ítanak (32,7 M t olaj- 
egység tá ro lt en e rg iah o rd o zó  nélkül). Az ene rg iaho rdo 
zók szerinti m ego sz lásb an  a kőolaj je len tő sége  csökken, 
a  szilárd en e rg iah o rd o zó k  és a földgáz ré sz a rá n y a  alig 
változik  (m in im ális növekedés), az eg y éb  energia- 
hordozóké (szél-, v íz i-, geoterm ikus- és a tom energ ia  
összesen) em elked ik , a  következő tá b lá z a t  a d a ta in ak  
m egfelelően:

energiahordozó

kőolaj
szilárd en. hord.
földgáz
egyéb

részarány 1986- 
ban %

45,5
22,2
17,9
14,4

részarány 1995- 
ben %

41,4
23.6
18.7 
16,2

(H .W .)
H a n d e l s b la t t ,  1988. 0 « . 2 4 — 2 5 . p . 12.

Olasz Iiengortuskó-öntö(lét vásárol a kínai Chengdu 
acélmű

Az udénei C o n tin u a  cég négypászm ás fo lyam atos 
hengertuskó  ö n tö d é t  szá llít a Sichuan ta r to m á n y b a n  
m űködő Chengdu acé lm ű n ek . A gép 150— 150 mm-es 
keresztm etszetű  tu s k ó t  ö n t. Az ö n th e tő  m inőségek 
nagyszón ta r ta lm ú  acél, gyengén ö tv ö z ö tt és  rugóacél. 
A szerelési m u n k ák  1988. második felében kezdődnek.

(H.W .)

S ta h l  u n d  E isen , 1988 . 0 5 . 3 0 .
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARRACH WALTER, H A JN A L  JÁNOS

Az anódeffektus előrejelzése és annak szerepe felsőtüskés 
önsülő anódos alumíniumelektrolizáló kádak 

folyamatszabályozásában
PAPP Ar p AD —EY"� Y�  É Av o r

E T O : 669.713.7.012

A z în o ta i A lum ínium kohónál az alumíniumelektrolízis 
területén évek óta végzett folyam atszabályozási és technoló
giai fejlesztések révén lehetőségünk nyílt egy olyan , a 
felsőtüskés önsülő anódos alumíniumelektrolizáló kádak 
üzemmenetéhez jobban illeszkedő folyamatszabályozó prog 
ramot kialakítani, aminek egy ik  kulcselemeként m eg 
oldottuk az anódeffektusok hatékony előrejelzését.

1. Bevezetés
Célunk, hogy megfelelő munkakörülményeket 

biztosítva minél kisebb önköltséggel állítsuk elő az 
alumíniumot. Ennek elérése —  adott kádkonstruk- 
eió, az általa meghatározott áramsűrűség, fém
termelő kapacitás mellett —  az élőmunka, a faj
lagos anyag- és energiafogyasztás csökkentésével, 
megfelelő automatizálással lehetséges. Az automa- 
tizáció alapja olyan folyamatszabályozás, ami az 
alumíniumelektrolízis sajátos technológiai köve
telményeinek eleget tesz. E sajátos technológiai 
követelmények egyike a hatásos anódeffektus 
előrejelzés.

2. Elvi meggondolások

Az alumínium olvadékelektrolízissel történő 
előállításakor az elektrolizáló cellán (kádon) á t 
folyó egyenáram egyfelől az elektrolitban oldott 
alumíniumoxidból leválasztja az alumíniumot 
(elektrolizál), másfelől az ellenállásokon — főleg az 
elektrolitban — hőt termel és ezáltal az olvadék
elektrolízishez szükséges optimális munkahőmér
sékletet biztosítja. Azonban ez a hő forrása is a 
veszteségeknek, és maga az elektrolízis sem vesz
teségmentes (1. ábra).

P app Á rpád  33 éves, a  D u n a ú jv á ro s i Kohó- és F é m 
ipa ri Fő iskola elvégzése u tá n  a  N ehézipari M űszaki 
E g y e tem en  szerzett k o h ó m érn ö k i oklevelet. 1976 ó ta  
do lgozik  az în o ta i A lum ín ium kohóban . K ülönböző  
beosztások  u tán  jelenleg k o h á sz a ti fejlesztéssel fog 
la lkozik.

Farkas Oábor 30 éves, a  L e n in g rá d i B ányászati E g y e 
tem  színesfém kohász sz a k á n  végzett. 1982 ó ta  az  
în o ta i  A lum ínium kohó do lgozó ja . 1983-ban el 
n y e r te  az MTA 3 éves tu d o m án y o s ö sz tö n d íjá t 
ga llium  kinyerése tó m é b a n . K u ta tó m u n k á já t az  
A L U T E  I t V—F K I-b an  v ég ez te . Jelenleg, m in t te c h 
nológus m érnök dolgozik az  în o ta i  A lum ínium kohó 
ban.

A k é z ira t  1988. au g u sz tu sá b an  é rk eze tt szerkesztősé 
günkbe.

1. ábra.' A z alumíniumelektrolizáló kád elvi vázlata

A veszteséget a környezetbe távozó hő
П

<fi\ és a gyakorlati fémtermelés (mw/),

valamint az elméleti fémtermelés (>»«) közötti 
különbség (tnv =  me— motl) adja.

így  a fajlagos energiafelhasználás:

N  =  — —  U (kWh/kg) [1]

Ahol az áramhatásfok (Abromov szerint):

„ г Г irte— mv
v  =  K i ' 1 = --------—•

те

к  — [ T 1v ~ Tm \
l  T tv- T o p  )

a — arányossági tényező
90500

s ^ s r  =  2,98kAh/kgAl)

j  — áramsűrűség (A/cm2) 
l — pólustávolsági (cm)
TfV — az elektrolit forráspontja (°C) 
T m — az elektrolízis hőmérséklete (°C) 
Top — az elektrolit olvadáspontja (°C) 
n — körülményektől függő állandó ч

( 2 )

(3)
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Tehát a fajlagos energiafelhasználás függvénye 
a Farady-féle törvényből adódó konstanson (a) 
túl az elektrolízis hatásfokának (q) és a kádfeszült
ségnek (U). A kádfeszültség (kapocsfeszültség) 
azonban maga is több összetevőből á ll:

U =  U po\+ U eff + 1 —— I  R b + I  Rk (V) (4)

ahol:

Upo\ — a polarizációs feszültség (V)
Q — az elektrolit fajlagos ellenállása (Ohm cm)
I  —  áramerősség (A)
A — az áramvezető keresztmetszete
Rh —  az elektrolit ellenállását nem tartalmazó

belső ellenállás (Ohm)
R t — az egyéb külső ellenállások összege (Ohm) 
£7cff — időarányosan számolt anódeffektus-fe- 

szültség
l — pólustávolság (cm)

Az előzőek alapján úgy tűnik, hogy az energia
felhasználás csökkentése az anódhelyzet, azaz a 
pólustávolság változtatásával lehetséges, és így az 
optimális munkahőmérséklet fenntartásához szük
séges hőegyensúly biztosítása a feszültségszabá
lyozással megoldható. A polarizációs feszültséget 
állandónak tekintve O/íw ,-törvénye alapján a 
kádellenállás meghatározható és ezzel az áram- 
ingadozások hatása mérsékelhető.

Az elektrolizáló kádat, mint szabályzott sza
kaszt tehát a kádfeszültségből számított ellenál
lás jellemzi, így a kádfeszültséget mérve, és az 
abból számított ellenállás értéket mint ellenőrző 
jelet egy meghatározott alapjellel összehasonlítva 
a visszacsatolás megoldható. A megfelelő alapjel 
megválasztása továbbra is a kádkezelő feladata, a 
kádellenállás azonban adott ellenállástartományon 
belül automatikusan szabályozható. A szabályo
zási tartomány alsó és felső hatásának megjelölése 
biztonsági okokból szükséges (2. ábra).

Azonban az előzőekben leírt szabályozási mód
szernek jelentős hátránya, hogy az elektrolizáló 
kád feszültség-változását a pólustávolság változ 
tatásával kompenzálja. A kádfeszültség változá 
sát ugyanis a technológiai folyamatban döntően 
nem a pólustávolságnak, hanem az elektrolit 
timföldkoncentrációjának változása idézi elő (3. 
ábra) [8].

Kádkostrukciótól függően a timföldkoncentrá
ció változása óránként az 1 % -ot is elérheti, ami

2. ábra. A z  ellendUásszabályozás elvi diagramja

M utató /g ö rb e 1 2 3 4

Á ram súrűség  (cm 2) 0 ,6A 0,8A 1,0 A 0,8 A

Pólustávolság (cm ) 4 4 4 5

8 7 6 5 4 3 2
Timföld koncentráció, súly %

IKL 381-31

3. ábra. A  timfüldkoncentráció változóm nak hatása a kád 
feszültségre

különösen a kis timföldkoncentráció tartományban 
(2—4%) a kádfesziiltség nagy változását okozza. 
Ugyanakkor technológiai szempontból az elektro
lit kis timföldkoncentrációjánál kedvező a tim
földadagolást megvalósítani.

A (2) összefüggés alapján látható, hogy a pólus
távolság csökkentése (az adott tartományon belül) 
az elektrolízis áramhatásfokának csökkentését 
okozza. Az anódeffektust közvetlenül megelőző 
időszakban, vagyis az elektrolit kis timföldkon
centrációja esetén a pólustávolság csökkentésének 
kedvezőtlen hatása tovább nő.

Az anódmozgatáskor, azaz a pólustávolság vál
toztatásakor számottevő mennyiségben timföldet 
nem juttatunk az elektrolitba, is így bekövetkezik 
a pólustávolság csökkentésével nyert energiameg
takarítást meghaladó, anódeffektus alatti többlet 
energiafelvétel. Adott üzemvitel m ellett időterv 
szerint kéregtörés és timföldadagolás esetén az 
anódeffektusok száma egy-egy elektrolizáló kádon 
naponta átlagosan a 3 effektust elérheti.

Ebben az esetben 3 perc időtartamú 30 V feszült
ségű anódeffektusokat feltételezve az elektroli
záló kád átlagos feszültsége 160 mV értékkel 
növekszik, ami közel 5%-os napi átlagfeszültség 
növekedést jelent. Ezen túl az időterv szerinti 
timföldadagolás nem veszi figyelembe a kád 
hőegyensúlyát sem. Ennek kedvezőtlen hatása 
különösen az olyan kádkonstrukcióknál jelentős, 
amelyeknél a timföldadagolás ritkán és nagy ada
gokban történik.

Az eddig em lített hátrányok kiküszöbölését a 
szükség szerinti timföldadagolás és a kádellenállás 
szabályozásának együttes alkalmazása kínálja. 
Szükség szerintinek nevezzük azt a timföldadago
lási módszert, melynek során akkor juttatunk 
timföldet az elektrolitba, amikor annak timföld
koncentrációja az anódeffektus-közeli kisértékre 
csökken. Ez az állapot az anódeffektus előjelző 
program segítségével határozható meg.
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ábra. A  szükség szerinti tim földadagolás elvi diagramja

Amikor tehát a kádszabályzó mikroszámítógép 
a beírt program alapján az anódeffektust elő jelzi, 
a folyamatszabályozó rendszer működésbe hozza 
az automatikus kéregtörőket, és ezáltal az elektro
litba timföldet juttat. Az elektrolit timföldkoncent
rációjának változása és a kismértékű pólustávol
ság változás által okozott energetikai hatásokat a 
kéregtöréshez kapcsolódva erre kidolgozott kád
ellenállás szabályozással korrigáljuk (4. ábra).
K T  —  kéregtörés
AEE  — anódeffektelőjelzés

A szükség szerinti kéregtörés és timföldadagolás 
természetesen megköveteli a kádak szükség sze
rinti automatikus timföldtakarását is. Ellenkező 
esetben a kéregtörés résén át távozó anódgázok 
rontanák a munkahelyi körülményeket.

3. Anódeffektus előjelzés

Célunk volt az înotai Alumíniumkohó önsülő 
anódos felsőtüskés kádjain fellépő anódeffektusok 
vizsgálata alapján olyan algoritmus kidolgozása, 
amellyel az înotai Alumíniumkohó gyakorlatában 
megbízható anódeffektus előjelzés valósítható 
meg.

Arra szorítkoztunk, hogy olyan — a számító- 
gépes adatfeldolgozás számára alkalmas — az 
înotai Alumíniumkohó jelenlegi, ill. lehetséges 
elektrolízis technológiáját kiszolgáló algoritmust 
találjunk, amelyik megfelelő biztonsággal, az 
anódeffektusok legalább 75 % -át a bekövetkezésük 
előtt legalább 15 perccel előjelzi. Követelmény 
volt még az, hogy az algoritmus kiszűrje a techno
lógiai beavatkozásokból származó zavarokat és 
ezek hatására tévesen ne jelezzen. Kritérium volt, 
hogy néhány esetben inkább ne adjon jelzést, 
mintsem akkor jelezzen, ha ez indokolatlan. 
Az irodalomban közölt módszerekhez hasonlóan 
[1, 2, 5] az algoritmus kidolgozásához az anód
effektus előtt bekövetkező kádellenállásváltozást 
vizsgáltuk. A vizsgálat során 42 db 15 s sűrűséggel 
gyűjtött adatokból álló adattömböt dolgoztunk 
fel.

Első lépésben megvizsgáltuk az anódeffektusok 
bekövetkezése előtti kádellenállás változás jel
legét (5. ábra).

Ezen elemzés, valamint korábbi vizsgálataink 
[3, 4] a szakirodalom [6, 7, 8, 9] alapján és az 
Înotai Alumíniumkohónál alkalmazott elektrolízis 
technológia ismeretében arra a következtetésre

3  7  C / J O H MJ

•5. ábra. Példa az ellenállá»i'áHozásra az anódeffektvs 
bekövetkezése elült

jutottunk, hogy az anódeffektus előrejelzéséhez a 
kádellenállás változását megfelelően hosszú időn 
keresztül nyomon kell követni. Ezzel lehetőség 
nyílik a technológiai műveletek okozta ellenállás
változás és az elektrolit timföldkoncentráció vál
tozásából adódó ellenállásváltozás megkülönbözte
tésére. Ezen kívül az ellenállás-értékek hirtelen 
nagymértékű változását ki kell szűrni, ill. ennek 
hatását az előjelzés hatékonyságának növelése 
érdekében mérsékelni kell.

Az algoritmusnak ezen kívül figyelembe kell 
vennie, hogy az egyes kádakon az anódeffektus 
előtti kádellenállás változás jellege nagymértékben 
eltér egymástól, aminek egyrészt a technológiai 
jellemzők — elektrolitnívó, elektrolit hőmérséklet, 
mólarány, az anód és a katód állapota, stb. — 
másrészt a kádra gyakorolt külső hatások —  csa
polás, anódmozgatás, tüskehúzás, stb. — az okai. 
Ezzel biztosítható az anódeffektus előjelző algo
ritmus általános alkalmazhatósága.

A program egyes paramétereinek a jelenlegi 
üzemvitelhez történő megválasztása érdekében az 
anódeffektus előjelző programot egy előre ki
választott elektrolizáló kádról 276 órán keresztül 
folyamatosan gyűjtött adatok alapján teszteltük.

Az üzemvitelhez jól illeszkedő paraméterek 
meghatározása után a programot adatgyűjtő 
készülékhez illesztve real-time üzemben működ
tettük.

Az anódeffektus előjelző algoritmus kidolgozása 
és tesztelése után az előjelző programot két 
kísérleti kádat szabályozó mikroszámítógépbe épí
tettük be.

A program működését egyrészt a kádszabályozó 
mikroszámítógép kijelzésén, másrészt a fölérendelt 
számítógép monitorán kísérhettük nyomon. A 6. 
ábra az egyik kád teljes, kétszer 24 órás ellen
állás-idő diagramját szemlélteti azokkal a be
avatkozásokkal (csapolás, tüskehúzás, stb.) ill. 
eseményekkel (effektelőjezés, effekt), melyek az 
üzemeltetés szempontjából fontosak. Ezen ábrán 
látható, hogy az összes anódeffektust (AE)  
anódeffékt előjelzés (AEE)  előzte meg. Az anód- 
effektusokat az effekterősséggel együtt három 
sorban az anódeffekt előjelzést az előjelzés idejével 
együtt egy sorban nyomtatta ki a számítógép. 
Az effektelőjelzés időtartama azt az időt jelenti, 
ameddig az effektelőjelzés folyamatosan fennállt.

Az effektelőjelzést kilenc esetben a bekövetkező 
anódeffektus szüntette meg, egy esetben pedig a
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6. ábra. M onitorkép a kádellenállás és a különböző 
események változásáról 2 \ 2 4  órára visszamenőleg

tAEE / min /—*- 

|~KL~381 - 7 I
7. ábra. A  anódeffektelő jelzések relatív gyakoriság 

hisztogramja és normális eloszlás f  üggvénye

tAEE /min/-*

IkL 381-el

8. ábra. A z anódeffckt előjezések kum u lá lt relativ 
gyakoriséig hisztogramja
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Az anódeffektus előjelzésének időtartama és az elektrolit 
A l,0 3-koncen<.rációja az anódeífektus bekövetkezése 

előtt

1. táblázat

*

Sorszám

az előjelzés ideje 
az anódeffektus 

előtt 
(perc)

a m intavétel idej 
anódeffektus 

e lő tt  
(perc)

e az elektrolit 
Al20 3-koneent- 
rációja m inta 
vételkor ( %)

1 44 25 1,75
2 18 14 1,85
3 32 17 1,65
4 15 11 1,35
5 30 20 1,10
6 20 15 0,85
7 19 13 1,25
S 34 20 2,30
9 25 23 1,00

10 19 10 1,15
11 49 39 1,70
12 01 33 1,70
13 21 17 0,95
14 20 10 0,85
15 40 24 2,35
16 24 18 0,95
17 37 23 2,40
18 24 21 1,50
19 20 20 1,10
20 09 04 2,25
21 19 8 1,35
22 32 25 1,40
23 0 3 0,95
24 22 12 2,35
25 0 1 0,70

4 óra 10 perckor elvégzett ütemezett kéregtörés 
hatására fellépő jelentős ellenállás-csökkenés. L át 
hatóan egyetlen téves előjelzés sem volt és az 
egyetlen hosszúnak tűnő előjelzési idő is (55 perc) 
az előjezés időtartama alatt elvégzett tüskehúzás 
(T H U Z ) — ellenállás diagramon is látható —  
hatása miatt következett be.

A kísérleti kádakon 100 db an ód effektus elő 
jelzése alapján értékeltük a program működését. 
Ezeken a kádakon 97 % -ban sikerült előjeleznünk 
az anódeffektusok bekövetkezését.

Az előjelzések időtartamának számtani közép- 
értéke 23,4 perc, szórása 11,4 perc volt. Az elő 
jelzések relatív gyakoriság hisztogramját és nor
mális eloszlás függvényét a 7. ábra, a kumulált 
relatív gyakoriság hisztogramját pedig a 8. ábra 
szemlélteti.

Végül az effektelőjelző program működését 
bővített kádszámon ellenőriztük. A vizsgálatok
ban a program jelzése alapján timföldadagolást 
nem végeztünk, így módunkban állt meggyőződni 
arról, hogy az előjelzést valóban anódeífektus 
követi. Az előjelzés és az anódeífektus bekövetke
zése közötti időben az elektrolitból mintát vettünk, 
és annak timföldkoncentrációját meghatároztuk. 
(1. táblázat). Az "előjelzések időtartamának szám 
tani középértéke ekkor 30,8 perc, szórása 17,4

perc volt. Az effektelőjelzést követően vett 
elektrolitminták timföldkoncentráció értékeinek 
számtani középértéke 1,49%, szórása 0,51% volt.

4. Összefoglalás, következtetések

— Az alumínium elektrolízisekor az elektrolit 
timföldkoncentrációjának csökkenésével be
következő kádfeszültség növekedést nem cél
szerű kizárólag a pólustávolság csökkentésével 
ellensúlyozni. Az anódeífektus előjelzésen ala
puló, az elektrolizáló kád hőegyensúlyát is 
figyelembe vevő szükség szerinti timföld
adagolás bevezetése és az ehhez kapcsolódó 
kádellenállás szabályozás a kizárólag ellenállás 
szabályozás, és az időterv szerinti timföld
adagolás hátrányait nagymértékben kiküszöbö
li.

— Kidolgoztunk és működés közben vizsgáltunk 
egy olyan anódeífektus előjelző algoritmust és 
mikroszámítógép szintjén működő programot, 
amelyik (még a hagyományos ellenállásszabá
lyozás keretei között is) a következő elvárások
nak tesz eleget:
a)  Az anódeífektus bekövetkezését minimum 

75%-ban az anódeífektus fellépése előtt 
legalább 15 perccel előjelzi,

b) a technológiai beavatkozásokból származó 
zavarokat kiszűri,

c) téves előjelzést, vagyis olyan jelzést, amit 
(adott időn belül, timföldadagolás nélkül) 
nem követ anódeífektus, nem ad.

—- Az anódeífektus előjelző program minden elek
trolizáló kádtípuson univerzálisan alkalmazható 
de a működését befolyásoló paramétereknek az 
éi’tékét mindig az adott kádkonstrukció és az 
üzemviteli technológia figyelembevételével kell 
meghatározni.
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Színesfém tartalmú salak flotációs dúsításának vizsgálata
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M Á S — P Á R K Á N Y I  I S T V Á N  —  C S I L L A G  J A N O S  — F A R K A S  A N D R A S N É  — F O D O R  G Y U L A

ETO: 069.054.82:622.765.063.22

A közlem ény egy ezideig nem  hasznosított, 
ipari hu lladékkén t deponált, oxidos-szilikátos  
jellegű színesfém kohászati salak flotációs dúsí 
tására kidolgozott többlépcsős eljárást ism ertet. 
A  ké t fő te rm ék  ólom -réz-ón-koncentrátum , va 
lam in t c inkásvány-koncentrá tum  volt. A  dúsí 
tási fo lyam atok során a m in tá k  fe lü le ti v iszo 
nyaiban beköve tkeze tt változásokat X P S-v izs-  
gálatok alapján értelm ezték.

E lő z m én y e k

A színesfémkohászatban nagy mennyiségben 
képződnek fémtartalmú salakok. Minőségüket, 
összetételüket döntően a feldolgozásra kerülő 
nyersanyagok jellege, a kohászati eljárások és az 
alkalmazott berendezések határozzák meg. Álta
lában: a salakok az érckoncentrátumokhoz ha
sonló nagyságrendben tartalmaznak fémeket, így 
ólmot, ónt, cinket, rezet. A fémek nagyobb rész
ben finoman diszpergált fémcseppek formájában 
vannak jelen, kisebb hányaduk pedig oxidos, szi-1 
likátos fázisokhoz között [1] (1. ábra). Néhány,

aknáskemencét alkalmazó üzem salakjának ké
miai összetételét az 1. táblázatban foglaltuk üsz- 
sze [2].

Az utóbbi években részben műszaki-gazdasági, 
részben környezetvédelmi megfontolásokból kiin
dulva, világszerte megélénkültek a kohászati sa
lakok újrahasznosításával kapcsolatos kutatások. 
Számos közlemény jelent meg a salakok fizikai, 
hidrometallurgiai, pirometallurgiai és egyéb fajta 
feldolgozásáról. Az utóbbiak közé tartozik a flo- 
táció is.

A színesfémsalakokban az oxidok és szilikátok 
mellett viszonylag nagy koncentrációban vannak 
jelen fémek és fémötvözetek. Analógiák alapján 
felhasználhatók azok az ismeretek, amelyek fé
mék flotációs dúsításáról állnak rendelkezésre. A 
cinktartalmú fémsalakok flotációs dúsítása szem
pontjából mérvadó munkák egyike Kiersznicki és 
munkatársai [3] közleménye, amely oxidálódott 
szfalerit és smithsonit flotálhatóságának vizsgála
táról számol be, különféle gyűjtőreagensek, így

Szépvölgyi János: A  V eszprém i V egyipari Egyetem en 
1968-ban szerzet vegyészm érnöki d ip lom át. 1971-ben 
u g y an itt véd te  m eg egyetem i d o k to ri dolgozatát, 
m elynek  tém ája  ro tác iós fiitm készülék, m in t kém iai 
re a k to r  v iz sg á la ta  volt. Az M TA S zervetlen  K é 
m iai K u ta tó lab o ra tó riu m  tudom ányos csoportveze 
tő je . Fő érdek lő d ési te rü le te i; m agas hőm érsék le 
tű  k ém iai rea k c ió k  vizsgálata , anyag tudom ányi k u 
ta tások , n y ersanyagok  kom plex hasznosítási e l já rá 
s a in ak  tan u lm ányozása . T ag ja  a  M K E -nek  és az 
MTA VEAB P tazm atechno lóg iai M unkab izo ttságá 
nak.

Bertóti Im re: 1964-ben, a  L en ing rád i M űszaki Egye 
tem  Félvezető  A nyagok  T echno lóg iá ja  szakán sze r 
z e tt k o hóm érnök i oklevelet. A SZU TA  Ioffe F izikai 
In tézetében  1969-től levelező a sp irá n s . K and idá tu si 
do lgozatát 1973-ban véd te  meg, cím e ,,ABC2-típ u sú  
v együ le teket ta rta lm a zó  h e te ro s tru k tú rák  e lő á llítá 
sa  és v iz sg á la ta” volt. Az M TA S zerve tlen  K ém iai 
K u ta tó lab o ra tó riu m  tudom ányos osztályvezetője. 
Fő érdeklődési te rü le te i:  gáz-sz ilárd  típusú  tra n sz 
po rtreak c ió k  k u ta tá sa , oxidok fe lü le ti e lek tro n szer 
kezete és re a k tiv itá sa  közötti kapcso la trendszer 
v izsgálata . T ag ja  az M K E-nek és az  Eötvös L oránd  
F izikai T á rsu la tn ak . Az M TA S zilá rd testkém iai 
M unikabizott ság án ak  t i tk á ra .

Varga Im re: 1985-ben az ELTE T T K -n  szerzett v e 
gyész d ip lom át. A z MTA S zerve tlen  K ém iai K u ta tó - 
ta tó lab o ra tó riu m  tudom ányos segédm unkatársa . 
É rdeklődési te rü le te i: m olekulaspektroszkópia , a tom - 
spektroszkópia , reakciók ine tika , reak torm odellezés.

M ohai M iklós: 1981-ben az ELTE TTK  szerzett v e 
gyész diplom át. Az MTA S zerve tlenkém ia i K u ta tó 
lab o ra tó riu m  tudom ányos segédm unkatársa . É rd ek 
lődési te rü le te i: szervetlen  sz ilá rd te stek  X PS v izs 
gála ta , e red e ti és  m ódosíto tt üvegfe lü letek , oxidok, 
ásvány i anyagok felű letv izsgálata .

A k éz ira t b eé rk eze tt 1987 jú n iu sáb an

Székely Tamás: Az E L T E  TTK -n szerzett vegyészokle 
velet, 1951-ben. K an d id á tu s i d isszertáció ja , — m e 
lyet 1963-ban v é d e tt  m eg — a sz ilíc ium organ ikus 
kém ia, dok to ri d isszertác ió ja  —, m e ly e t 1976-ban 
véde tt m eg — a szilárdtestek , ille tv e  p o lim erek  
b o m lásk in e tik á ján ak  tém aköréből készü lt. A z MTA 
Szervetlen  K ém iai K u tató laborató rium  tudom ányos 
igazgatója. Főbb érdek lődési terü lete i: m ű sz e re s -k í 
sérleti m etod ikák  fejlesztése, m ak ro m o lek u lá ris  
rendszerek  te rm ik u s  átalaku lási fo ly a m a ta in a k  m e 
chanizm usa és k in e tik á ja , szilícium orgam ikus k é 
m ia, anyag tudom ány i kutatások, ku ta tássze rv ezés . 
Az MTA S z ilá rd testk ém ia i B izo ttságának , F izikai 
K ém iai és S zerv e tlen  K ém iai, va lam in t M akrom o 
lekuláris K ém iai B izo ttságának  tag ja, a  S zerve tlen  
K ovalens V együ le tek  M unkab izo ttságának  elnöke.

Csillag János: 1967-ben végzett az E L T E  geológus 
szakán. Egyetem i d o k to ri cím et 1963-ban a  JA T E -n  
szerzett ,,A recsk i szkarndk  kőzettani és geokém iai 
v izsgálata” tém ak ö rb en . Az OÉA K özp o n ti L ab o ra 
tó rium ának  geológus csoportvezetője, a rö n tg en la 
bo rató rium  vezető je . F ő  érdeklődési k ö re : ásv án y 
tan. T agja a M agy arh o n i Földtani T á rsu la tn a k .

Párkányi István: 1968-ban, a M oszkvai A cé l és Ö t
vözeti Egyetem  H asznosítha tó  Á sványok  D úsítási 
Szakán szerze tt kohóm érnöki d ip lom át. Egyetem i 
doktori d isszertác ió já t, a Nehézipari M ű szak i Egye 
tem en 1976-ban v éd te  m eg „A recski és gyöngyös- 
oroszi ércek  flo tác ió s d úsítása” tém ak ö rb en . Je le n 
legi m unkahelye : Woillframinvest. Fő érdek lődési 
köre: ércdúsítás. T ag ja  az OMBKE-nek.

Farkas Andrásné: 1975-ben végzett a N eh é z ip a ri M ű 
szaki Egyetem  b ányam érnök i karán, bán y am ű v e lő  
szakon. Az OÉÁ K özponti L ab o ra tó riu m áb an  b á 
nyászati k u ta tó  m u n k ak ö rb en  dolgozik. Fő  é rd e k 
lődési kö re : ásv án y o k  és ércek dúsítása . T ag ja  az 
OM BKE-nek.

Fodor Gyula: 1966-ban szerzett b án y am érn ö k i okle 
velet a  N ehézipari M űszaki Egyetem en. Az OÉA 
Rézérc M űvei fe jlesz tési igazgatója. S p ec iá lis  é r 
deklődési te rü le te i: bányászat, érc- és ásványe lőké- 
szítés, kö rnyezetvédelem . Az OMBKE ta g ja .
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Aknáskemencék salakjainak összetétele |2J alapján
1. táblázat

Üzem
FeO S i0 2 CaO

Salakösszetétel (töm

ZnO a i 2o 3

%)

MgO Cu S Pb

Szovjet 1. 29— 31 19— 20 17— 19 15— 18 1— 1,5
Szovjet 2. 25— 29 21— 23 15— 16 11— 12 — — — 1— 2 1— 3
Szovjet 3. 25— 27 20— 25 8— 10 25— 29 — — — — 1— 2
Ausztrál 1. 25,0 21,0 14,7 23,0 5,7 0,9 — 1,7 2,3
K anadai 1. 35,1 21,5 10,5 21,5 — — _ 2,5
USA 1. 33,0 20,0 9,0 19,0 5,0 4,5 0,25 1,0 3,5
USA 2. 30,0 20,0 19,0 8,0 — 4,0 --  _ 1,3 1,5— 2
USA 3. 24— 25 24— 25 13— 14 24— 25 — — — 1— 2
US A 4. 23— 35 22,0 17— 18 12— 15 — — 0,7 — 1,0

S i 0 2

1. ábra. Színesfém kohászati salakok fázisdiagram ja

5-alkil-szalicilaldehidek-oximjai, K-alkil-hidrooxa- 
mát, 2-hidroxil-amino-karbonsavak jelenlétében. 
Naumov és munkatársai [4] oxidált cink- és ólom
ércek xantátos flotálásáról számoltak be. A nyerse 
anyag fő ásványi alkotói cerussit, piromorfit és 
smithsonit voltak. Kétlépcsős flotációval, a zagy
sűrűség és a levegőztetés paramétereinek megfe
lelő beállításával, 78,7%-os ólom- és 81,4%-os 
cinkkihozatalt értek el. Vegyes, erősen oxidált, 
finoman összenőtt ólom-cinkércek flotációs dúsí
tását Tian [5] ismertette. Az eljárás fő lépései: az 
érc többfokozatú őrlése, a szulfidok és oxidok el
választása kétlépcsős szelektív flotálással, az ólom- 
oxidok szulfidálása és flotálása, majd a cinkoxidok 
flotálása Na2S-oldatban emulgeált amin-gyűj tő- 
reagenssel. Nyomóreagensként Na-hexametafosz- 
fátot és Na-szilikátot használ. Van Leerde [6] kar
bonátos kísérőkőzetet tartalmazó oxidos cink- 
ólom-rézércek esetében a hagyományos módosító 
reagensek (pl. Na-szilikát) és az akrilát polimerek 
jelenlétében végzett szulfidációs flotálást. A po
limer modifikátorok jobb fémkihozatalt és na
gyobb szelektivitást biztosítottak. Bustamante és 
Shergold [7] smithsonit, willemit és hemimorfit 
felületének kémiai sajátságait vizsgálta dodecil- 
amin vizes oldatában. Mérték az ásványok elekt- 
roforetikus mobilitását, aminadszorpcióját, flotál-

hatóságát. A minták felülete pH=5-nél negatív 
töltésű volt, a dodecil-amin erősen adszorbeálódott. 
Szulfidálás hatására az ásványok oldhatósága 
csökkent, felületi töltésük növekedett, javult a 
flotáció fémkihozatala. Az elreagált szulfidáló 
reagens mennyiségéből ZnS multiréteg kialakulá
sára következtettek. Ugyanezek a szerzők cink- 
kelát-képző reagensek jelenlétében is vizsgálták 
az említett ércek flotálhatóságát [8].

Oxidos és szilikátos fázisokat tartalmazó anya
gok esetében a felület szulfidálása elterjedt mód
szer a flotálhatóság javítására [9]. Glazunov [10] 
vizsgálatai szerint, ugyanakkor, mind a szulfidált 
oxidos, mind a szulfidos ásványok flotációs akti
vitása tovább javul, ha a felületükön levő szul- 
fidréteget elemi kénné oxidálja. Galenitet, piritet, 
szfaleritet és kalkopiritet előzetesen Na2S-dal ke
zelve, a felületi szulfidréteget kénsavval oxidálva, 
majd a módosítottt felületű anyagot több lépcső
ben flotálva Glazunov [11] ólom-, réz- és cink- 
koncentrátumokat állított elő. A kezelés után az ol
datban visszamaradt Na2S koncentrációját a be
adagolt Na2S mennyiségének függvényében áb
rázolva, valamennyi vizsgált érctípus esetében 
ugyanannál a maradékkoncentrációnál tapasztalt 
éles törést. A töréspontnál elemi kénborítottság 
kialakulását tételezte föl.

Az utóbbi tíz évben több közlemény tárgyalja a 
röntgenfotoelektron-spektroszkópia (XPSX vagy 
ESCAXX) alkalmazását a flotáció közben végbe
menő szorpciós folyamatok tanulmányozására. 
Clifford és munkatársai [12] XPS technika segít
ségével jellemezték különböző kezeléseknek (őr
lés, aktiválás, flotálás) alávetett szulfidásványok 
felületét. Szerintünk a xantátok adszorpciójakor 
az ásványi fázis felületén és a xantátrétegben je
lenlévő kénatomok nem különböztethetők meg

* Az XPS m ód szer az „X -ray  photoelec tron  spectros 
copy” azaz rön tgensugárzás g erje sz té s t használó 
fotoefektron spektroszkópia . Segítésével szilárd , ill. 
gázalakú an y ag m in ták  vizsgálhatók. Az e ljá rássa l a  
m in taanyagból rön tgensugárzással fo toelek trondkat 
gerjesztenek, m elyeknek  en erg iae lo sz tásá t vizsgál
ják  m egfelelő  spek tro m éte rre l és ezá lta l kü lön 
féle in fo rm ác ió k a t nyernek  a m in taan y ag  fe lü le 
téről.

** Az ESCA m ódszer az  „E lectron Spectroscopy for 
Chemical A n a ly s is”- t  je len ti. A m ódszer lényege 
ugyanaz, m in t az X PS-nek.
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egymástól. E megfigyelést későbbi munkák is alá
támasztották [13, 14]. A [12—14] közleményekből 
ugyanakor az is kitűnt, hogy jóllehet a szulfidfe- 
lületen bekövetkező xantátadszorpció kvantitatív 
értékelését az XPS spektrumok ellentmondásos in
tenzitásviszonyai bizonytalanná teszik, az adott 
technika az adszorpció kvalitatív jellemzésére jól 
alkalmazható. Johansson és munkatársai réz és ga- 
lenit felületen adszorbeált xantátok esetében [15] 
megállapították, hogy rézen az adszorbeált xantát- 
réteg Mg Ke sugárzás okozta jelentős bomlása, 
galeniten pedig a flotációt megelőzően adszorbeált 
szennyezések zavarták az értékelést.

Pirites cink-, réz- és ólomércek töblépcsős sze
lektív flotálásakor XPS technikával Predali és 
munkatársai [16] vizsgálták a hagyományos nyo
móreagensek (NaCN, CaO, ZnSO/J hatását. A pi
rít flotálhatóságának jól kimutatható visszaszoru
lását felületi vas-oxid—hidroxid vagy -hidroxid 
réteg kialakulásával magyarázták. Brion [17] azo
kat a folyamatokat tanulmányozta, amelyek pirít, 
kalkopirit, szfalerit és galenit felületén levegőn, 
valamint desztillált vizes kezelés hatására men
tek végbe. Levegőn a kalkopirit és a pirít oxidá
lódott a leggyorsabban. Felületükön kezdetben vas
vagy vas-oxi-hidroxid réteg jelent meg. Hosszabb 
kezelés esetén a főtermék bázisos vasszulfát volt. 
Az előbbieknél lassabban oxidálódó galenit felü
letén oxidképződés nélkül, közvetlenül ólomszul
fát keletkezett. A szfalerit felülete néhány napon 
keresztül nem változott, majd nagyon lassan cink
szulfáttá oxidálódott. Desztillált vízben a frissen 
őrölt pirít, galenit és szfalerit nem árult el sem
milyen felületi degradációt. Egyedül a kalkopiri- 
ten jött létre vas-oxi-hidroxid vagy vas-oxid réteg.

Az XPS módszert oxidos és szilikátos anyagok 
flotálásakor végbemenő folyamatok értelmezésére 
még alig alkalmazták. Ennek valószínű oka az 
adott anyagok felületi viszonyainak bonyolultsága.

Jelen munkánkban egy oxidos-szilikátos-alumi- 
nátos színesfémsalak flotációs dúsításának lehető
ségét vizsgáljuk, miközben XPS technika segítsé
gével követjük nyomon a minták felületi viszo
nyaiban bekövetkezett változásokat.

K ís é r le t i  r é s z

A modell jellemzése

Vizsgálatainkat színesfémkohászati salakhányó 
anyagán végeztük. A főtömeg AAS (atomadszorp- 
ciós spektroszkópia) elemzése alapján |a minta vi
szonylag nagy koncentrációban tartalmaz cinket, 
ólmot, ónt és rezet (2. táblázat).

Flotálhatóság szempontjából a kémiai összeté
telnél fontosabb információ a minta ásványos ösz- 
szetétele és a kinyerendő komponensek szemcse
mérete. Az ércmikroszkópos és röntgendiffrakciós 
vizsgálatok kémiai ellemzések figyelembe vételével 
korrigált eredményeiből megállapított ásványos 
összetétel alapján az ólom. a réz és az ón fémként 
(ötvözetekben), a cink és a vas pedig többféle ás
ványi fázishoz kötötten található a salakban (3. 
táblázat).

2. táblázat
Az eredeti színesfénisalak kémiai összetétele

Komponens Koncentráció (töm eg %)

Tzz. veszt. 0,60
s í o 2 28,30
a i 2o ;1 (1,24
FeO 14,94
Fe.O., 13,45
TiO„ 0,30
CaO 8,57
MgO 2,53
N h „0 1,03
k a ") 0,58
s 1,06
s o , 0,30
Zn 9,90
Sn 3,40
Pb 3,00
Cu 1,40
Mn 0,30
Ni .0,21
Cr 0,17

Az eredeti színesfénisalak
3. táblázat

ásványos összetétele

Á sván y  neve K oncentráció  
(töm eg %)

Hedenbergit 46,0
Magnezioferrit 12,4
M agnetit, hematit 5,3
W illem it 12,0
G alenit 13,0
Szfalerit 2,0
Ólom  (fém) 3,0
R éz  (fém) 1,4
Ón (fém) 3,4
Más oxidok, szilikátok 1,5

A minta feltárásának szükséges mértékét első
sorban a fémcseppek mérete határozza meg. Ez 
az adott salaknál döntően 10 és 20 /xm közé esik. 
Méréseink szerint a fémcseppekben, a salak gyors 
hűtése következtében, az ólom és a réz nem vált 
szét. Emiatt flotálással várhatóan nem szeparál
hatók megfelelően, csak kollektív, réz-, ólom- és 
óntartalmú koncentrátum állítható elő. A cink
hordozó ásványok ezzel szemben jól elkülönülnek 
és a fémcseppek által megszabott őrlési finomság 
mellett teljesen fel is táródnak. Nehézséget a cink- 
tartalmú szilikátásvány (willemit) és a szilikátos 
„kőzetalkotó” (hedenbergit) elválasztása okozhat.

A flotálás kivitelezése

A laboratóriumi flotációs kísérleteinkhez felhasz
nált mintát rudasmalomban nedves tartamőrlés
sel teljes tömegében 45 /.un alá aprítottuk. Az őr
léssel feltárt mintában levő cinktartlamú ásvá
nyok kinyeréséhez a szakirodalom felületmódosí
tást — szulfidálást — ajánl. Ehhez célszerűen 
Na2S-ot használtunk, a felületet a flotáláshoz elő
készített zagyban módosítottuk. A flotálási kísér
leteket Humbold—Wedag gyártmányú, MN—935/4
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típusú, különböző (1—6 liter) térfogatú cellákban, 
az ilyenkor szokásos módon végeztük. Többlép
csős eljárással előbb a fémfázist, majd a cinktar
talmú szilikátásványt nyertük ki. Ez utóbbi lépést 
megelőzően a feladásra kerülő zagyot újból szul- 
fidáltuk 50°C hőmérsékleten, húsz percig, külön
böző fajlagos Na2S felhasználás mellett.

A zagy sűrűsége az alapflotálásokban 350 g/1, a 
tisztító flotálásokban 100 g/1 volt. Utóbbiaknál, a 
zagysűrűség állandóságát biztosítandó, a habtermé
keket fokozatosan csökkenő térfogatú flotációs 
cellákban tisztítottuk.

A felület kémiai összetételének meghatározása

Az ásványi fázisok felületének XPS vizsgálata 
elősegíti a flotálás közben lejátszódó folyamatok 
értelmezését, a dúsítási technológia kialakítását, a 
felületkezelés optimumának, a folyamat célszerű 
paramétereinek meghatározását.

Méréseink KRATOS XSAM 800 típusú elektron- 
spetrométeren, Mg Ka sugárforrást (1253,6 eV) al
kalmazva végeztük. A készüléket az Au 4f vonal
ra kalibráltuk, a spetrumokat a C (285,0 eV) vo
nalra is korrigáltuk. Az áttekintő spektrumokon kí
vül régiófelvételeket is készítettünk.

Eredmények és értékelésük

A modellként kiválasztott kohászati salak ólom-, 
réz- és cinktartalmának kinyerésére a 2. ábrán 
látható törzsfát alakítottuk ki. A dúsítás első lé
pése a fémes alkotók elválasztása volt, a követke

ző paraméterek mellett: 25°C, 10 perc, 350 g/1 
zagysűrűség, pH=8. Gyűjtőreagensként 1%-os K- 
pentil-xantát oldatot, habképzőként 0,1% Flótá
nál D14-et használtunk. A kapott előkoncentrá- 
tumot háromszori tisztító flotálásnak vetettük alá, 
és termékként 19,5% Pb, 20,2% Sn és 13,0% Cu- 
tartalmú kollektív fémkoncentrátumot nyertünk 
(3. minta).

A cinkásványokat tartalmazó meddőt (4. minta) 
az előzőek szerint Na2S-dal szulfidáltuk, majd 
Flotigam SA típusú öktadecilamin bázisú gyűjtő
reagenssel flotáltuk. A fajlagos Na2S felhasználás 
függvényében mind a willemit kihozatal, mind 
a dúsítás mértéke maximumgörbe szerint válto
zott. Mindkét jellemző maximumhelye 4,8 |g 
Na2S/kg salak fajlagos reagens felhasználásnál je
lentkezett. A willemit 60%-ának kinyerése (3. áb
ra) a teljes cinktartalom mintegy 30%-ának ki
nyerésével egyenértékű. A cink szulfidásványa, a 
szfalerit ugyancsak a második flotáláskor dú- 
sult. A salakban jelenlévő további cinkásványt, a 
galenitot, bár elvilág flotálható, viszonylagosan 
csekély cinktartalma és egyenletes főtömegbeli el
oszlása miatt jelentősen nem lehetett tovább dúsí
tani. A cinkflotálási meddő cinktartalma így még 
8,9% volt.

Felületvizsgálati eredmények

A flotálási kísérletek tapasztalatai alapján az 
alábbi kiindulási, ill. köztitermékek felületi ösz- 
szetételét vizsgáltuk: eredeti színesfémsalak (1. 
minta), szulfidált feladási minta (2. minta), kollek-

S z i n e s f  é rnsa lak  
/ 1 . m i n t a /

ü r l  ' s

S z u l f i d 1á s  ‘
S z u l f i d á l t  f e l a d á s  

/ 2 . m i n t a /

:ia2C03, ÍIa2Si04

Na ?S

K - a m i l - x a  n t á t

.o n d i c i o n á l á s  1 

i é z , ó lom , ón f l o t á l á

f e m f l o t á l á s  m eddő je  
/ 4 . m i n t a /

Na-S

C u-P b -S n  
k o n c e n t r á t u m  
/ 3 .m i n t a /

K ö zép te rm ék

S z u l f i d á l á s

I ̂ Flotigam SA 

K o n d i c i o n á l á s  2

Cinkflotáiás

I------------- l
T i s z t i t ó  f l o t á l á s  Meddő

Zn k o n c e n t r á t u m  K ö z é p te rm é k
/ 5 . m i n t a /

|к ъ  387-g |

2. ábra. A  színesfém salak flotálási törzsfája
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KL 387-3

.3. ábra. A  NaiS hatása a w ü lem it kihozatalára és dú- 
sulására

tív fémkoncentrátum (3. minta), a fémflotálás med
dője (4. minta) és a cinkkoncentrátum (5. minta).

A minták áttekinthető spektrumait a 4—8. áb
rákon mutatjuk be. A spektrumok valamennyi 
minta bonyolult felületi viszonyaim utalnak. Né
hány elemről több csúcsot is észleltünk. A spek
trumok értékelésében ezeket is tekintetben vettük, 
mivel ezáltal javult a kis jelintenzitású csúcsok 
kvantifikálásának megbízhatósága.

A salak főtömegében és a minták felületén is, 
az oxigén a legnagyobb mennyiségben jelenlevő 
komponens. Koncentrációja az eredeti (1. minta) 
főtömegében 69,8% (n/n), felületén 48,8% (n/n) 
volt. Az oxigén a rpinta XPS technika szerinti 
teljes észlelési mélységében (kb. tíz atomi rétegben) 
jelen van és koncentációja a felület kismértékű 
módosításakor csak kevéssé változik. Az egyes 
minták felületének kémiai állapotát ezért célsze
rűen az oxigénre vonatkoztatott atomarányokkal 
jellemeztük.

Valamennyi mintán az oxigén után a szén felü
leti koncentrációja volt a legnagyobb (4. és 5 táb
lázat). Ez összhangban van korábbi megfigyelé
sekkel [14], valamint saját kísérleti tapasztala
tainkkal, és részben a minta keletkezési és tárolá
si körülményeinek, részben a felületvizsgálati tech
nika adottságainak tulajdonítható. Az adott mód
szernél a felületi szénszennyeződés ugyanis nem 
küszöbölhető ki.

A színesfémsalak felülete oxidos-szilikátos jelle
gű (4. táblázat). Erre utalnak az oxigén és szilí
cium felületi koncentrációi, továbbá a színesfémek 
oxigénre vonatkoztatott atomarányai is. A felüle
ten az ásványi fázisokhoz között vas és cink na
gyobb koncentrációban volt jelen, mint a fémes

4. ábra. A z  1. m in ta  á ttekin tő  spektrum a  
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állapotú ólom, réz és ón. Utóbbi két elem felüle
ti koncentrációja el sem érte a kvantifikálhatóság 
alsó határát, jóllehet jellemző vonalaikat a spek
trumban (4. ábra) észleltük (erre utalnak 4. táb
lázatban a +  jelzések).

Az 1. mintában a komponensek szegregációjá
nak jellemzésére kiszámítottuk a főtömegbeli X/O 
atomarányokat is (4. táblázat). A szilícium és a 
cink a minta felületén dúsul, ami alátámasztja a 
felület jellegéről előzőekben leírtakat. A főtömeg-

5. ábra. A 2. m in ta  á ttekin tő  spektrum a
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hez viszonyítva jelentősen nagyobb (több mint tíz
szeres) a felületen a Pb/О arány. Ennek magyará
zata, hogy az őrlés során a feltárt fém ólom ,,el- 
kenődött” a szilárdabb ásványszemcsék felületén.

Szulfidálás hatására (2. minta) a kiindulási min
tához képest jelentősen nőtt a felületi S O arány 
(5. táblázat). Az ólom relatív dúsulása kisebb mér
tékű volt. A szilícium, a vas és a cink oxigénre 
vonatkoztatott aránya csökkent. Különösen a szi
líciumé volt nagy. Ezt nem lehet kizárólag a be

épülő kén árnyékoló hatásával magyarázni. Va
lószínű oka, hogy az eredeti minta felületén meg
tapadt szilikátos szemcsék a szulfidálás során le
váltak.

A 2. minta K-amil-xantát gyűjtőreagenssel vég
zett flotálásakor jelentősen változott a felületi 
összetétel (5. táblázat). Mind a kollektív fémkon- 
centrátumon, mind a flotálási meddőn a feladott 
anyagtól eltérő atomarányokat mértünk. Az egyes 
komponensek megoszlása a következőképpen jelle-
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4. táblázat

O x i g é n r e  v o n a t k o z t a t o t t  a t o m a r á n y o k  a z  e r e d e t i  s z í n e s -  

f é m s a l a k b a n  ( 1  m i n t a )

Atom (X) X /0
Felületen

atom  arány*
Főtömegben

c 0,586
Si 0,204 0,139
Fo 0,051 0,103
Zn 0,078 0,044
Pb 0,047 0,004
Cu + 0,007
Sn + 0,009
s 0,014 0,010

* Az X /0 atomarányt a felületi atom  % összetételből szá-
m ítottuk , így az a felületen lévő atom ok számarányát (nem
töm egarányát) mutatja.

5. táblázat

A k e z e l t m i n t á k  f e l ü l e t i  a t o n i a r á n y a i

Atom X /0  atom arány*
' (X) 2 . minta 3. m inta 4. m inta 5. m inta

C 0,704 0,882 0,343 0,627
S-i 0,130 0,115 0,180 0,036
Fe 0,020 0,100 0,077 0,055
Zn 0,052 0,043 0,046 0,077
Pb 0,071 0,149 0,033 0,033
Cu + 0,006 0,021 +
Sn + + + +
S 0,068 0,046 0,013 0,015

* Az X /0  atomarányt a felületi atom  % összetételből szám ítot 
tuk , így  az a felületen lévő atom ok számarányát (nőm 
töm egarányát) mutatja.

R é z r e  v o n a t k o z t a t o t t  a t o m a r á n y o k  a  f é n i k o n c e u t r á t u m  

( 8  m i n t a )  f e l ü l e t é n  é s  f ő t ö m e g é b e n

6. táblázat

Atom (X) X/Cu arány*
Felületen Főtömegben

Sn + 0,830
Pb 1,57 0,459

* Az X /Cu atom arányt a felületi atom  % összetételből szá 
m ítottuk, így  az a felületen lévő atom ok számarányát 
(nem töm egarányát) m utatja.

7. táblázat
A  f é m f l o t á l á s i  m e d d ő  ( 4  m i n t a )  f e l ü l e t i  ö s s z e t é t e l e

Elem  Koncentráció ( %/n(n))

О 54,6
c 18,8
Si 9,8
Fe 4,2
A1 5,0
Zn 2,5
Pb 1,8
Cu 1,2
8 0,7

mezhető: a fémkoncentrátum (3. minta) felületén, 
az oxigénhez viszonyítva dúsult a szén, a vas az 
ólom és az réz. Némileg -csökkent az Si/O és a 
Zn/O arány. A flotálási meddő (4. minta) felülete, 
a feladáshoz képest vasban és szilíciumban dúsabb. 
Érdekes módon a 4. mintán nagyobb felületi Cu/O 
arányt mértünk, mint a fémkoncentrátumon. A 
jelenség a rendelkezésre álló kísérleti adatok alap
ján még nem értelmezhető.

[k V 387-9 [

9. ábra. A  4. m inta  2p csúcsa
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A kollektív fémkoncentrátum, a korábbiakban 
megadottak szerint, főtömegében 19,5% Pb-t, 
20,2% Sn-t és 13,0% Cu-t tartalmazott. Ez érté
keket, valamint a 3. minta (5. ábra) felületi X/O 
atomarányait (5. és 6. táblázat) összevetve kitű
nik, hogy az ólom, a réz és az ón felületi koncent
rációi sokkal kisebbek a főtömegbelinél, és külön
bözőek a rézre vonatkoztatott felületi és főtömeg- 
beli atomarányok is (6. táblázat).

A 4. minta áttekinthető spektrumából (7. ábra) 
meghatároztuk a felületi összetételt (7. táblázat). 
A flotálhatóság szempontjából különösen fontos 
kénkoncentráció 0,7% (n/n). Az S 2p csúcs felbon
tása alapján (9. ábra) a felületi kén közel azonos 
hányadban szulfid (0,4% / n/n), illetve szulfát 
(0,3% / n/n) állapotú.

A 4. mintát cinkflotálás előtt a kísérleti rész
ben leírtak szerint , különböző Na2S/szilárd fázis 
tömegarány mellett szulfidáltuk, majd mértük a 
minták felületi szüliidkoncentrációj át. A spektru
mokat az 0 Is csúcs területére normáltuk. A szul- 
fidkoncentráció a fajlagos Na2S felhasználás nö
velésével kezdetben nőtt, majd a 4,5—5 g/kg tar
tományban telítésbe ment át (10. ábra). A telíté
si szakasz kezdete, a kísérleti hibák határain be
lül, megegyezett a willemit kihozatal vs. Na2S fel- 
használás görbe 4,8 g/kg-os maximumhelyével (3. 
ábra).

A 4,5 g/kg Na2S felhasználás mellett szulfidált 
minta régiófelvételéből (11. ábra) kitűnt, hogy a 
kén már teljes egészében szulfidállapotú. E min
tát, a korábbiakkal megegyező módon Flotigam 
SA gyűjtőreagenssel flotálva, a kinyert cinkkon- 
centrátum (5. minta) felületén, a feladotthoz (4. 
minta) képest nőtt a C/O és a Zn О arány. Előb
bi a gyűjtőreagens adszorpciójának, utóbbi a wil-

10. ábra. A  4. m in ta  kezelésekor b ekö ve tkeze tt fe lü 
leti szulfidkoncentráció változása

I K L  387~-ТП

11. ábra. A  szu lfid á lt 4. minta 2p csúcsa
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lemit dúsulásának tulajdonítható. Az Si/O arány 
ötödére csökkenése a cinkhordozó- és a szilikátos 
meddőfázis megfelelő szétválására utal.

Következtetések

A modellként választott, színesfémeket fémes ál
lapotban a különféle, aluminátos-oxidos-szilikátos 
ásványi fázisokhoz kötötten tartalmazó kohászati 
salakból többlépcsős flotálással 13,0% Cu-t, 19.5% 
Pb-t és 20,2% Sn-t tartalmazó fémkoncentrátumot, 
továbbá 39% willemit (22,9% Zn) tartalmú cink- 
ásvány-koncentrátumot lehetett előállítani. A 
cinkflotálás meddője, a flotációval tovább nem 
dúsítható ásványokban, még 8,9% cinket tartal
mazott. Ezt az anyagot hidrometallurgiai mód
szerekkel célszerű feldolgozni.

A salak flotálhatóságának feltétele a minta tel
jes tömegének 45 ,«m alá őrlése, valamint a felü
let módosítása NaaS-dos kezeléssel.

XPS technika segítségével vizsgálva a kiindulá
si anyag, valamint a dúsítási technológia külön

böző fázisaiból származó minták felületének ké
miai viszonyait, több megfigyelés tehető: az ere
deti színesfémsalak felülete oxidos-szilikátos jel
legű; az oxigént tekintve viszonyítási alapnak, a 
szilícium és a cink a minta felületén, a fémként 
jelenlevő réz és ón pedig a főtömegben dúsult. Az 
ólom a többi fémkomponenstől eltérően viselke
dett, mivel a felületi Pb/О arány nagyobb volt a 
főtömegbelinél.

Szulfidálás hatására jelentősen megnőtt a felü
leti kénkoncentráció. A ikén szulfid, illetve szulfát 
állapotú volt, elemi ként a felületen nem detek
táltunk. Jóllehet az XPS spektrumokból közvetle
nül nem álapíitható meg, hogy a kénatomok a fe 
lületen mely fémhez kötődtek, a felületi összeté
tel, valamint a flotációs kísérletek eredményei 
alapján a kollektív fémkoncentrátum előállítása
kor az ólom és a cink, a cinkásványok dúsítása
kor pedig az ólom, a cink és a 'réz tekinthetők ak
tív felületi komponenseknek.

A f é m k o n c e n tr á tu m  k in y e ré sek o r , a  fő tö m eg  
össze té te lén  tú lm e n ő e n ,  je le n tő se n  m ó d o s u l t  a  fe 
lü le t  k ém ia i á l la p o ta  is. A k o n c e n tr á tu m  fe lü le te  
v asb an , ó lo m b a n  é s  ré z b e n , a fő c in k h o rd o z ó  fáz is, 
a  fém flo tá lá s  m e d d ő je  p ed ig  v a sb a n , s z il íc iu m b a n  
és rézb en  d ú s u l t  a  f e la d o t t  m in tá h o z  k é p e s t.

A fém flo tá lá s  m e d d ő jé t  ú jb ó l s z u lf id á lv a  a szu l- 
f id k o n ce n trác ió  a  fa j la g o s  Na-,S f e lh a s z n á lá s  fü g g 
v én y é b en  4,8 g /k g - o s  m e re d e k e n  e m e lk e d e t t ,  e fö 
lö t t  te líté sb e  m e n t  á t .  A g ö rb e  tö r é s p o n t já n a k  m eg 
fe le lő  N a2S fe lh a s z n á lá s  m o n o ré te g h e z  k ö ze li fe 
lü le ti s z u lf id b o rí ito tts á g n a k  fele l m eg . E  p o n tb a n  
je le n tk e z e tt a  w i l le m i t  k ih o z a ta l és d ú s u lá s  m a x i 
m u m a  is, te h á t  a z  a d o t t  m in ta  f lo tá lá s a  s z e m p o n t 
já b ó l a sz u lfid  m o n o r é te g  k ia la k u lá sa  k i tü n te te t t  
je len tő ség ű .
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Felhívás
1989-ben a Fém kohászat ro v a tb an  szere tnénk  m egem lékezni egyik legeredm ényesebb  m ag y ar e lek t- 

rokohászati te rü letünk , a  m űkorund-gyártás  h az a i m egindításának 40. évfordulójáról és a z  e l te l t  évek 
gondjairó l, eredm ényeiről. A  szerkesztőség k é r i m indazoka t, ak iknek  a  tá rg y k ö rre l kapcso latos közöl 
hető em léke, fényképfelvétele , ira tanyaga van , sz ív esk ed jék  kapcso lato t k e re sn i a BKL K o h ásza t szer 
kesztőségében H arrach  W a lte r  rovatvezetővel, vag y  írásban  az a láb b i c ím en : Hevesi G yu la  u tc a  53. 
1157. A  közölt írások ré sz t vesznek  a  n ív ó d íjp á ly á za to n  és azokat a szokásos szerzői d íjja l h o n o rá lju k .
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Űtibeszámoló
N em zetközi F ém kohászati K iá llítá s  — Peking

A  M etallurgical Industry Expo (China ’88) k iá llí 
tá st 1988. szep tem ber 16—22. kö zö tt rendezték a  p e 
kingi k iá llítá s i (központban. A k iá ll í tá s t  3 fős OM BKE 
delegáció kereste  fe l (Bruder M árton  gazd. igh., Szab-  
lyár Péter ir. vez., H ajnal János  ov. ALUTERV—F K I). 
A  delegáció  M oszkván á t repü lő g ép p e l u tazo tt P e- 
kingbe.

A helyszínen  v á lt  ism ertté , hogy a nem zetközi k i 
á llítá ssa l egy idejű leg  — a n n a k  részekén t — egy k í 
na i nem zeti m eta llu rg ia i k iá ll í tá s t  és  az első kónai 
ip a ri 'k em encek iá llítást is m egrendez ték .

K iküldö ttek  a kínai kiállítási pavilon előtt

Az egyik  csarnokban  a k ín a i nem zeti fém kohászati 
és az első országos ipa ri k em en cek iá llítá s  kapo tt h e 
lyet, az előbbi k iá llítá s  te rü le té n  m in tegy  80, az u tó b 
b in  60 k iá llító  fo g la lta  e l а  к  i á llí tó s tan d  oka t . A n em 
zeti fém kohásza ti k iá llító k  közül több  jelentős a lu m í 
n iu m ip ari v á lla la t á llíto tt k i te rm ékeke t, és g y á r t 
m ány ism erte tőke t, technológiai fo lyam atáb rákat, n e 
vezetesen :

— A China National Nonferrous M etals Industry Cor
poration  (K ínai Nem zeti N em vasfém ipari Tröszt) 
k e re téb e n  m űködő Shandong A lum ín ium  W orks, 
am ely ik  a  tim fö ldgyártás, ox id - és h id rá t-  
te rm ék ek , 'gallium , gam m a alum ín ium -ox id , n ag y 
tisz ta ság ú  a lum ín ium -ox id , alacsony  n á tr iu m -ta r 
ta lm ú  a lum ín ium -ox id , szuperfinom  a lum in íum - 
oxid  porokat, a k t iv á l t  á lu m ín iu m -o x id o k a t, a lu m í- 
n iu m -h id ro x id o t, gyógyszeripari A l-h id rox id  géle 
ket, speciá lis h id rox idoka t, ö n tö tt te rm ékeke t fé l- 
Igyártm ánygyártási és k áb e lg y á rtá s i célra, h enger- 
lési és sa jto lá s i tu skóka t, v ízsz in tesen  öntö tt 42—45 
m m  v as tag  táb lalem ezeket, anódm asszát, k o rund  
te rm ék ek e t és m indezek  g y á r tá sáh o z  szükséges g é 
p i beren d ezések e t á llíto ttak  ki. A 30 éve a lap íto tt 
g y á r  te rm elé sén ek  m ennyiség i m u ta tó it nem  közö l 
ték, de te rm ék e ik e t b em u ta tó  k ata lógusukat á ta d 
ták.

— A Northeast L ight A lloy Fabrication Plant évi 100 
k t h en g e re lt — sa jto lt — préskovács — fó lia te r- 
m óket öntészeti ö tvözet- és a lu m ín iu m p o rt á l l í t  
elő. A  fő te rm előberendezése ik  tőkés gyártm ányúak .

— A  China National. N onferrous M etals Imp. Exp  
Corp. H unan Corporation  bányászati fú ró b e 
rendezéseket, fo lyam atos ön tőberendezéseket, v íz 
sz in tes p réseket, vákuum  sz in te rező  kem encéket, 
speciális m olibdén  te rm ék ek e t, lítium  egykristá ly  
te rm ékeke t, speciális k e rá m ia te rm ék e k e t fo rg a l 
m az.

— A China— Japan  Zhoushen N on ferrous Me
tals Processing. Specialized E qu ipm en t Co. Ltd. 
(kínai—ja p á n  vegyesvállalat) 1982-ben helyez 
te  üzem be éllső szélesszalag-ön tvehengerlő  b erende 
zését (0650X 1600 m m ), h'ideghengierm űvét és k i 
készítő so rait. A zó ta  10 ilyen k o m p le tt berendezést 
szállíto tt hazai cégeknek. Ezen tú lm en ő e n  japán  
cégek (Kobe, K obelco) te ch n o ló g ia -tran sz fe ré 
ben is közrem űködnek .

— A Shenyang N onferrous M etallurgical M achinery  
W orks a k ínai a lu m ín iu m ip ar b e ren d ezésg y ártó  bá 
z isvállalata. K ádkiszo lgáló  (tim földadagoló , anód- 
cserélő. kádszere lő ), berendezéseket, spec iá lis  d a 
ru k a t és ta r to z é k o k a t állítanak  elő.

Az első ipari kem en cek iá llítás  60 k iá ll í tó ja  közül k i 
em elkedett a
— a Chongquint E lectric Furnace F actory  (tégely és 

hőkezelő kem en cék , öntőkem encék, lab o ra tó riu m i 
kem encék),

— a X ian T ransform er and Electric Furnace W orks 
(Ívkem encék és ezek elektrom os in sta llác ió ja , 
transz fo rm áto ra i) ,

— a The Second In s titu te  of Project P lanning and 
Research (hőkezelő  kem encék, ip a ri égőik, tüzelési 
au tom atika és vezérlő  egységek),

— Shoudu M achinery Factory of M in is try  of Space 
Industry  (v ák u u m  hőkezelő kem encék),

— Tianjin  E lectric Furnace Works (v ák u u m o s és vé- 
dőgjázas hőkezelő  kem encék),

— Jiangxi E lectric Furnace General F actory  (vákuu 
mos hőkezelő berendezések),

— Hua Guang Precision  Electric Furnace Factory  (vá 
kuum os hőkezelő  kem encék, la b o ra tó r iu m i kem en 
cék),

— Chong Quing E lekctric  Furnace F actory  (hőkezelő 
és indukciós h e v ítő  kem encék),

— X ian Electric Furnace Institut (c sa to rn ás  indukciós 
kem encék, h ev ítő - , olvasztó- és h ő kezelő  b erende 
zések),

— Shanghai E lectric Furnace Works (hőkezelő , olvasz 
tó, indukciós kem encék).

A nem zetközi k iá llítá s i csarnokban a  N ém et Szö
vetségi K öztá rsaság  k iá llító i foglalták el a  k iállítási 
te rü le t felét.

Az NSZK k iá llító k o n  kívül nagy te rü le te n  á llíto tt 
k i a Sum itom o és M itsubishi ja p á n  cégek, a 
Pechiney k o nszern  és az ECL a lu m ín iu m k o h ásza ti 
kiszolgáló cé lgépeket, d a ru k a t gyártó cég, v a lam in t a 
hengerm űit és k ik é sz ítő  gépsorait b e m u ta tó  francia 
C lecim  cég. Az a lum ín ium hau lladék -fe ldo lgozó  beren 
dezéseket b em u ta tó  cégek  közül k ie m e lk ed e tt az olasz 
Vezzani cég széles p a le ttá ja .

A k iállításon  a  konzultációk  so rán  összegyűjtö tt 
gyártm ány- és cég ism erte tő k  a, k ik ü ld ö ttek n é l tag tár- 
sainik részére ren d e lk ezésre  állnak.

E gyértelm űen m egállap íth a tó  volt, hogy  egy ilyen 
távoli ország, fe jle ttség i szívonalának m egism erése, 
ipari h á tte rén ek  v áz la to s  felmérése is ig en  sok hasz 
nosítható  in fo rm ác ió v a l szolgál, ezért a  haso n ló  szak 
k iá llítások  lá to g a tá sa  a  jövőben is cé lszerű  és k ívána 
tos!

A k iá llítások  m egtek in tésével, a v á lla la ti képviselőik 
kel fo ly ta to tt ko n zu ltác ió k k a l sikerült b e te k in té s t  nyer 
n ü n k  a je lentős v o lu m en ű  term éket széles válasz ték 
ban  előállító  k ín a i alapanyaggyártó- és fe ldolgozóipar 
fő terü lete ire.

(Szablyár P.)
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Iparági hírek
Előzetes a magyar tim fö ld ip a r első kísérletéről ten g e 

rentúli bau x it fe ldo lgozására

. A  hazai baux it m inőségének  fokozatos ro m 
lása szükségessé tette, hogy m egvizsgáljuk : m it je le n t 
versenyképesség szem pontjábó l, ha  fe ljav ítjuk  a r e n 
delkezésre álló baux it m in ő ség é t. Az alapanyag m e l 
le tt a tim födgyáraiknál a  segédanyag-ellátás, m in d e 
nekelő tt a  m arónátron ellllátás is  m eghatározó. É v en 
te a hazai tim földgyártás m in teg y  140 ezer tonna m a -  
rónátronit használ fel é s  k ö z ism erten  a  hazai te rm e 
lésből a  rendelkezésünkre á lló  kontingens nem  több  
m in t 110 ezer tonna, a  k ü lö n b sé g e t im portból kelti k i 
egészíteni.

Az im portbaux it fe lh a szn á lá sáv a l kapcsolatos k í 
sé rle tek  a r r a  irányulnak, hogy  an n y i im portot hozzunk 
be baux itbó l, ami d ev izá lis  szem pontból eg y en érté 
k ű  a m aróná tro n im p o rtu n k k a l. T ehá t bauxito t im 
p o rtá lu n k  inkább és nem  m aró n á tro n t. Ez g az d asá 
gilag előnyös szám unkra, m e r t  nem csak az t je len ti, 
hogy a  m arónátron  fa jlag o s  felhasználásunk  je len tő 
sen k isebb  lesz, hanem  m á s  szem pontok — p é ld áu l 
energiafelhasználás — m ia tt  is  előnyös. G azdaságos 

ság i szám ításokra a lap o zó d o tt a b au x itim p o rt, k ife je 
ze tten  a versenyképesség  jav ítása  érdekében .

1988. m ájus 25-én  kezdődtek A lm á sfü zitő n  a  k í 
sérletek, jelenleg is  fo lynak . Ö sszességében 36 ezer 
to n n a  jó m inőségű im p o rtb au x it beszerzésére  k erü lt 
sor, ennek feldo lgozása folyam atos. A k ísé rte te k  a lap 
vető  jellemzője, hogy  a  feldolgozás a haza i baux itta l 
keverve tö rtén ik . A  k ev erési a rá n y : 1/3 ré sz  im port- 
bauxithoz 2/3 ré sz  h az a i bauxit, a  k ís é r le t  m ásodik 
szakaszában c sö k k e n tjü k  az im po rtb au x it a rá n y á t úgy, 
hogy 20 százalék im p o r t-  és 80 százalék h aza i baux it 
k e rü l feldolgozásra.

Az első k ísé rle ti szakasz a végéhez közeled ik , itt 
a  korábbi á llapo thoz k ép es t m integy 10 százalékos te r 
m elésnövekedés és a  m a ró n á tro n -fe lb aszn á lás  jav u lá 
sa  is tapasztalható . A z előzetes szám ad ato k  a z t m u 
ta tják , hogy az e lv ég z e tt költségbecsléseket a g yako r 
la t  a lá tá m a sz tja . .

(A kísérletekről rö v id esen  részletes elem ző cikk je 
len ik  meg ro v a tu n k b a n . Szerk.)

H u n g a l u ,  M A T  H í r a d ó .  1988. a u g .

(H. W.)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
lirnzil—japán alumíniumipari együttműködés

J a p á n  sem  írta  le B raz íliá t. A japán  korm ány 1987. 
jú n iu sáb an  te rve t h ag y o tt jó v á  b razil és indonéz a lu m í 
n ium ipari érdekeltségeinek tá m o g a tá sá ra . E nnek  k e re té 
ben az Albras Amazonnak 45 ,7  M rd yen kezdeti b e fek 
te té s  u tá n  magán- (50%) és á lla m i tőkeforrásból to v áb b - 
6,3 M rd y e n t ad. U g y an ak k o r a  n y ú jto t t  h itelek k a m a ti  
lá b á t 7% -ró l 5% -ra m érsék li. A brazil ko rm ány  6,5 
Mrd y en n ek  megfelelő b e ru h á z á s t h ag y o tt jóvá, bogy az 
61 % -os részesedése m eg m arad jo n .

A m entőakció  ára  n ag y o b b  az  eredetileg elképzeltnél, 
de J a p á n  csak így tu d ja  f e n n ta r ta n i  m agának az im p o r 
to t  B razíliából.

Reuter, 1987. Jún. 20.

(H. OR.)

Az Alcan szerkezetátalakítása a jövőért

Az A lcan  az olcsó h id ro e lek tro m o s energ iára  a la 
pozva tovább  szorgalm azza Q uebec tartom ány S a 
guenay térségének a lu m ín iu m ip a r i fejlesztését. A  171 
fct/év névleges kapacitású  G ra n d  Baie-i kohó 180 k t/é v  
term elési szintet é rt e l és v á rh a tó a n  a  term elés f e l 
fu tása  190 fet/év-re. Az ü zem  alum ínium ot és m ag n é 
zium -ötvözeteket is te rm e l italosdoboz gyártáshoz. 
B ár az Alcannak  szám os v íz ie rő m ű v e  van, és az  o r 
szágos hálózatba is bedo lgozik , fő célja a  fa jlag o s 
energiafogyasztás további csökken tése. A Grand Baie  
kohó 10— 15%-kal kevesebb  fa jlag o s villam os en e rg i 
á t fogyaszt, m int a k o n sze rn  több i kohója. A f a j la 
gos v illam osenerg ia-fogyasztás további csökken tésé 
től 20 k t/év  k ap ac itás-n ö v ek ed és t várnak, és 10— 15 
éven b e lü l teljesen új, a  je len leg iné l is k o rszerűbb  
technológiát vezetnek be. V issza  viszik a ren d szerb e  
a füstgázok  f lu o rid ta rta lm á t (98%-og hatásfokkal). 
2015-ig m egszüntetik  a k o rsz e rű tle n  Sőderberg te c h 
nológiát, ezzel kiküszöbölik  a  vezsélyes k á trá n y , és 
szu ro k fa jták  használatát. A  környezetvédelm i in té z 

kedések m eg h o za ta láb an  a  konszern je len tő s  segítsé 
get kapott a G reenpeace  szervezettől, am ely  a  k an a 
dai tavak és a  Szt. L őrinc folyó tis z ta ság á é r t szállt 
sík ra. Első sze rk eze t-  és technológiaváltási lépés a 
Laterriére kohó ú jra é p íté se  lesz 650 M CAD költség 
gel 200 kt/év k a p a c itá s ra , zöldmezős b eruházáskén t. 
Az első b e ru h ázás i lépcső 1990 m á rc iu sá b an  kezd 
term elni, ezzel a  k o h ó  eléri a  100 k t/é v  kapacitást. 
Az energia fa jlagos 20—25% -kal lesz k isebb  az arvidai 
kohó fajlagosánál. F e lteh e tő en  1990-ig tu skóön töde is 
épül L aíerrié re-ben , de  e rre  még nincs végleges dön 
tés- A Laterriére-i b eru h ázás  az a r r id a i kohó t fog 
ja  pótolni, am it 10 éve  csökkentettek  370 k t/év  te r 
melésre. A rrida e re d e ti kapacitása  250 k t/é v  Söderberg 
technológiával és 150 k t/év  blokkanódos technológi- 
g iával term elő k á d s o r  volt. A S őderberg  k ap ac itás 
ból közel 200 k t/é v  k ap ac itás t vesz á t  Laterriére  és 
50 kt/év k ap ac itá s t ép íten ek  á t b lokkanódos technoló 
g iá ra  Arridában. Az. A lcan Shawiniganban  (84 kt/év), 
Beanharnois-ban (47 k t/év ) és Isle M aligne-ben  (73 
kt/év) m űködtet S ő d erb e rg  technológiával dolgozó ko 
hókat. A Laterriére- i beruházások  k im o n d o ttan  ja v ít 
já k  a környezeti he lyzetet, növelik a m unkahelyek  
szám át (285-ről 300-ra , később 900-ra), en n e k  ellené 
re  a környezetvédők k isebb  csoportja til tak o z ik  a ko 
hóbővítés ellen.

(H. W.)
M e ta l  B u l l e t i n ,  1988. j ú n .  13.

Szeptemberben újraindul az Alba felrobbant 
aluporgyára

6000 t/év te lje s  k ap ac itássa l 1988. szep tem b er köze 
pén  ú jraindul az  A lu m ín iu m  Bahrain ez  év  jú n iu sá 
ban  robbanás k ö v e tk ez téb en  m egsérü lt a lum ín ium - 
pq r üzeme. Az ü zem b en  a robbanás a  k o ra  reggeli 
ó rákban  történ t, az  o k  ism eretlen. E m b erek  az eset 
során nem sé rü lte k  m eg. A v á lla la t rem éli, hogy a 
k á r  nagyrésze b iz to s ítá s  révén  m egtérü l. (H. W.)
M e ta l  B u l l e t i n ,  1988. j ú l .  14.
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Timföldhidrát üzemet épít az Alcan Quebecben

A z A lcan  A lum in ium  Corp., C leveland  a québeci 
Jo n q u ié re b en  28 M USD költségű  b eru h ázássa l bőví 
te n i k ív á n ja  a  v á lla la t tim fö ld -h id rá t term elését. A 
h id rá ta t  m este rséges m árv án y  és ón ix , v a lam in t fog 
k ré m  és lánggátló  g y á rtá sá ra  k ív á n já k  felhasználn i. 
Az A lcan  szerin t a tim fö ld -h id rá t k e re s le t évi 7% -kal 
nő a  v ilágon , e lsősorban  lánggátló  ad a lé k k én t tö r té 
nő fe lh a szn á lá sa  m ia tt. Az á r  200-tól 1000 U SD /t-ig 
m ozog a  m inőségtő l és szem csenagyságtó l függően. A 
m ű m á rv án y  és m esterséges ónix  tű zá lló ság a  m iatt v á lt 
ked v e ltté . Az üzem  része az A lcan  kü lönleges tim fö l 
d ek k e l kapcso la tos fe jlesztési p ro g ra m já n ak . T im föld- 
h id rá to t g y á r t a  Reynolds M etals C o rp u s  C hristiben  
(Тех.) és az  Alcoa  B aux ite -i (Ark) ü zem e is.

(H. W.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. j ú l .  14. p .  2 ,12.

III. Nem zetközi Alumínium— Automobil 
Szimpózium

1988. fe b ru á r  3—4. között ren d ez ték  m eg D üsseldorf/ 
N eussban  a  h a rm a d ik  nem zetközi „A lum in ium  A u to 
m obil” sz im pózium ot. Az előadások egy része az a lu - 
m ínium gyáritők  szem pontjábó l fo g la lk o zo tt a tém ával. 
Dr. K . Dörner, a  VAW  m érnöke n ag y  jövőt jósol az 
a lu m ín iu m  a u tó ip a r i fe lhaszná lásának . Szerin te az 
N SZK  g y ártá sú  gépkocsikba á tlag o san  50 kg a lu m í 
n iu m o t ép ítenek  be, ebből 44,5 kg  ö n tvény  és 5,5 kg 
ö tvö zö tt a lum ín iu m b ó l készü lt lem ez. Az N SZK -ban 
n ag y ré sz t au tó k  ú jrafeldo lgozásábó l, év i 235 k t m ásod 
lagos fém et te rm eln ek , am inek  7 5 % -á t a  gépkocsi- 
g y á rtá s  ism é t feldolgozza.

A gépkocsik  töm egének  csökken tésébő l eredő üzem 
a n y a g -m eg ta k a rítá s  m indenképpen  az alum ín ium  fel- 
h a sz n á lá sá t indokolja.

(H. W.)
S c h w e i z e r  A l u m i n i u m  R u n d s c h a u ,  (1988) 2. 24— 27. o ld .

üzem be helyezték a Kaiser másodlagos 
alumínium tuskóöntödéjét

A tex as i S herm an b an , az o ttan i p résm ű  te rü le tén  
helyez te  üzem be a Kaiser A lu m in iu m  and Chemical 
Corp. 3400 t/év  kap ac itású  a lu m ín iu m  beolvasztó és 
tu skóön tő  üzem ét. A z üzem ben k é t eg y en k én t 32 t  k a 
p ac itá sú  olvasztó  kem ence és egy 31 tonnás b illenő  
típ u sú  ön tőkem ence dolgozik. A g y á r to t t  tuskók  hosz- 
sza 6 m  és á tm érő je  150—300 m m . A  S herm an  üzem 
b en  m ég m űk ö d ik  egy 90 tonnás hom ogenizáló  kem en 
ce is. A  p résm ű  gépállom ása h á ro m  p résb ő l áll 1650, 
2200 és 3600 t  p réserővel. A g y á r to tt p ro filok  befog la 
ló k ö rén e k  á tm érő je  175, 225 és 350 m m .

(H. W.)

A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. j ú n i u s  2.

Az Egyesült Királyság porkohászati vállalatai az 
autóipar felé kacsingatnak

A k o ráb b i évek b izony talansága u tá n  1984. és 1987. 
közö tt 15% -kal n ő tt a porkohászati ú to n  gyárto tt te r 
m ék ek  m ennyisége. U gyanezen idő  a la t t  az EK gép 
k ocs igyártá sa  24% -kal nő tt, és 1987-ben 1,14 m illió  
au tó t á l l í to t ta k  elő. Az E K -ban  g y á r to t t  évi 9,5 k t p o r 
ko h ásza ti ú to n  g y á r to tt vas- és acé lg y ártm án y  60% -át 
az a u tó ip a r  h aszn á lja  fel. A rézbő l k észü lt po rk o h á 
szati te rm ék ek  m enny isége évi 2,5 kit, am inek  fe lé t 
ex p o rtá lják . A te rm elés  43% -át csapágyakba ép ítik  
b e  és 38% -át sú rlódó  alkatrészekbe. 1988-ban 8% -os 
és 1989-ben 18°/o-os te rm elésnövekedésre  szám ítanak .

Az a lu m ín iu m  a lap ú  te rm ék ek  évii 10 k t-á s  m enny i 
ségéből 60% -ot a haza i p iac fogyaszt el.

(H. W.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. j ú n i u s  16. 5. o ld .

Az elkövetkező 12 évben megháromszorozódik a 
a világ fémpor felhasználása

A porkohászat e lsősorban  az U SA -ban , Japán b an , 
D él-K oreában, T a iv an b an , a  K ínai N ép k ö z tá rsaság 
ban, az N SZ K -ban , Svédországban, O laszországban , 
K an ad áb an  és a  S zovje tun ióban  te rjed  roham osan . A 
világ legnagyobb p o rkohászata  az U S A -b an  létezik 
290,3 k t/év  fém - és v aspo r felhasználással 655,0 kt/év 
porkohászati te rm ék e t felhasználó p iacon . A piaci 
forgalom  é r té k e  az U SA -ban  5 M rd USD, és ez a szám 
2000-ig 15 M rd  U S D -ra növekedhet. Az U SA  poripa 
ra  1987-ben 184,7 k t vaspo rt, és 19,3 b t  ré z p o rt  szál 
líto tt. A vaspor-term elés 1986-hoz képest 5,9% , a réz 
poré 9,9% növekedést je len te tt, m íg az  am m ónium - 
p arav o lfram át te rm elése  10—15% -kal em elkedett.

A porkohászati te rm ék ek  fő fogyasztó ja  az  au tó 
gyártás, am ely  É szak-A m erikában  a te rm e lé s  60— 
70% -át veszi á t. 1991-ben indul a F ord  M o to r porko 
hászati ú ton  g y á rto tt kovácso lt a lkatrészek  ü zem e és v á r 
hatóan  évi 10 m illió  darabos term eléssel. Az USA 
szem élygépkocsik á tlagos porkohászati te rm é k  ta r ta l 
m a 15 kg k ö rü l van.

(H. W.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. j ú n .  8. 1. é s  10. o l d .

Késik a Brasmag bővítése

A BK L K ohászat 1988. 5. szám ában h í r t  ad tu n k  a 
B rasm ag bővítési te rv e irő l (6 k t/év  M g -ró l 12 k t/év 
re. m ajd  később 32 k t/év -re ). A M etal B u lle tin  arról 
tudósít, hogy az első bővítés 10 k t/é v -re  m eg tö rtén t, 
a te rm ék  főképpen  ex p o rtra  kerül, de a  továb b i bő 
v ítés sorsa te lje sen  b izonytalan .

(H. W.)
M e ta l  B u l l e t i n ,  1988. j ú n i u s  8.

Az Opec részesedésének csökkenése a világ 
olajtermeléséből

Tíz év a la t t  k é th a rm a d á ra  csökkent az  O pec része 
sedése a v ilág  o la jterm eléséből. Az o la j felhasználó  
országok együ ttm űködése  és az en e rg ia takarékosság  
következetes fo ly ta tá sa  biztosíték  leh e t az  o la jársz in t 
m eg tartására . A z o la jte rm e lő  országok, elsősorban 
K uw ait és S zaú d -A ráb ia  az olaj további h e ly e ttes íté 
se ellen  p ró b á ln a k  p ro p ag an d á t k ife jten i. A világ 
o la jte rm elésének  m egoszlása 1977. és 1987. között a 
következőképpen  a la k u l t :

Opec
1977 1985 1987
51,0 29,9 31,6

N yugati nem  O pec országok 27,4 43,6
K G ST -országok 21,6 26,5
összes te rm elés  (100%) 3067,0 2798,4

olaj egység Mt 
H a n d e l s b l a t t ,  1988. j ú l i u s  5.

41,8
26,6

2925,2

(H. W.)

Tűzvész pusztított el egy amerikai m agnézium 
visszanyerő üzemet

Szakértők  szerin t „nem  v á r t  vegyi re a k c ió ” okozta 
az S. W. International Trading Corp. m ag n éz iu m  visz- 
szanyerő berendezésében  keletkezett tü z e t. A tüzet 
követően a  tá rsa ság  tö b b e t nem  fog la lkozik  ch ipek  ú j 
rafeldolgozásával, csak  öntvényeket d o lg o zn ak  fel, 
m e rt u tóbb iak  nem  tűzveszélyesek. K ö zb en  új m ód 
szert dolgoznak ki a m agnézium  eszte rgafo rgács o la j 
tó l való m eg tisz títá sá ra . E ttől függetlenül a  társaság 
szakértőd m ég v izsg á lják  a  tűz okát.

(H. W.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. j ú l .  12.
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A vanádium vilápiaci árának alakulásáa

É rdek esen  alakult a v an ád iu m -p en to x id  v ilágpiaci 
á ra

Év á r
U SD /kg

1979 8,09
1980 9,22
1981 10,07
1982
1983—

10,70

1986 10,88

(H. W.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. a u g .  3. p .  6.

Űj tűzálló term ékek Meissenből

T űzállószálból készült p a p la n o k a t gyárt a V E B  
M etallurgieofenbau M eissen  cég. A nagyüzem i b e v e 
z e té s t egyéves üzemi fe lh a szn á lá s i kísérletek előzték  
m eg a  kohászat, üveg- és v eg y ip a r berendezéseiben. 
A m ulláitalapú kerám iaszá la t k v a rc  és tim föld ív k e 
m en céb en  történő o lvasztássa l, m a jd  gőzzel való fú -  
v a tá s sa l á llítják  elő. Ezzel a  technológiával 100—150 
m m  v as tag  szálkeveréket n y e rn e k  kam rában tö rtén ő  
ü lep ítéssel. K róm -oxid ad ag o lá ssa l 1100—1250 °C -ra  
n ö v e lik  a  szálanyag a lk a lm azás i hőm érsékletét.

(H. W.)
A D N , B u l l e t i n  W i s s e n s c h a f t  u .  T e c h n i k ,  w t/1790, w t  l a  
S i l i k a t t e e h n i k ,  1988. 5. s z .

Közelítésünk az Európai Közösséghez

1988. jún ius 24-én a K G ST  és az EK a lá írták  az 
egym ás elism eréséről és a  jö v ő  együttm űködéséről 
szóló okm ányt. Ezzel k ö n n y eb b é  v á lt a közvetlen m eg 
á llap o d ás megkötése M agyaro rszág  és az EK között. 
A közelítés azonban nem csak  előnyökkel, hanem  több - 
le tfe lad a to k k a l is jár. E n n ek  szem lélte tésére érdem es 
csak  egyetlen  rész terü le te t, a  szabványosítást szem 
ü g y re  venni.

A N ém et Szabványügyi In té ze t  (DIN) közlése sze 
r in t  az  NSZK közel 20 000 D IN  szabványából (az E K  
több i tagországa szab ványainak  szám a hasonló n ag y 
ság ren d ű ) csak 5% h arm o n izá l az EFTA-tagországa/i- 
n a k  nem zeti szabványaival. Igaz, hogy közel 10 000 
sz ab v á n y t illesztettek a  v ilág sz in th ez , de az ú j te c h 
n o ló g iák ra  vonatkozó szab v án y o k  erősen szórnak. A z 
EK  és EFTA  szabványainak összehangolását az Euró 
pai Szabványosítási S zerveze t (CEN/CENELEC) v ég 
zi 142 bizottságban. A D IN  szabványok  előrem utatók , 
ez t igazo lja  az a tény, hogy  a  közelm últban m eg álla 
podások  születtek Kínával, B razíliával és a S zo v je t 
unióval, hogy ezek az o rszágok  a D IN -szabványok 
m űszak i szintjére em elik n em ze ti szabványaikat.

A  m ag y ar műszaki tá rs a d a lo m ra  óriási fe ladat v á r , 
ha  m i is fel akarunk  em elk ed n i az EK szintjére. A 
m u n k a  kettős: m ódosítani k e ll szám os szabványunkat 
és üzem einket alkalm assá k e ll ten n ü n k  e m agasabb  
m űszak i szint követelm ényeinek  kielégítésére.

H a  a r r a  gondolunk, hogy o ly an  hazai iparágakban , 
aho l k é t  vagy több üzem  g y á r t  azonos technológiával 
hason ló  term éket, 40 év n e m  v o lt elegendő ip a rá g i 
szabványok  m egalkotására, v ilágossá  válSik, hogy az 
E K -hoz való közelítésünk m egköveteli kooperációs 
gondolkodásm ódunk m eg v álto z ta tásá t.

(H. W.)
H a n d e l s b l a t t  1988. á p r .  30 -i h í r e  a l a p j á n

Osztrák—NSZK kerámiaszáliizem

Rath-K eratherm  G m bH  néven  az N SZ K -beli Mön- 
chengladbachban  kerám iaszá lüzem  lé tesü lt. Az üzem 
ellá tja  az o sz trák  R ath-cég  k ru m n u ssb au m i vákuum 
form ázó üzem ét, aho l szálból lapokat és idom okat k é 
szítenek. A k e rá m ia  szál a lap an y ag á t 2000 °C körüli 
hőm érsékleten  m o libdén  e lek tróddal o lv a sz tják  és az 
o lvadéksugárból gőzzel fú jn a k  szálat. A g y ár induló 
kapacitása 1200 t/év  és v á rh a tó an  2000 t/é v  fö lötti k a 
pacitásra bővítik . A szále ladást a Rath-Fasertechnik  
Vertriebs GmbH, D üsseldorf intézi. 1988. közepére 
tervezik  A usz triáb an  új vákuum form ázó  üzem  ind í 
tását, am ely 2 m  hosszúságig és 50 c m -t m eghaladó 
átm érőig  gy árt m a jd  v ákuum form ázo tt kerám iacsö- 
veket az o d aszá llíto tt szálanyagból.

(H. OR.)
I n d u s t r i a l  M i n e r a l s ,  1988. J ú l i u s ,  p .  14.

A Pécliiney visszavásárolja a CERCAST céget

A Péphiney te rvezi, hogy am erikai leányvá lla la ta , 
a  HOWMET ú tjá n  v isszavásáro lja  m ontreálá  székhe 
lyű CERCAST csoportot. A  csoportnak  K anadában , 
USA-ban, S panyo lo rszágban  és F ranciao rszágban  
vannak  öntödéi, és ez az első v á lla la t a  v ilágon , am ely 
elpárolgó (elégő) m aggal g y árt a lum ín ium -ön tvénye 
ket. Éves fo rg a lm a 80 M USD fö lö tt v an . Ez a te r 
melés jól egészítené a HOW M ET g y ártm ányválasz té 
kát, m ivel ők je len leg  t i tá n -  és szuperö tvözetek  gyár 
tásában  érdekeltek , és e lsősorban a  repülőgép ipar 
cé lja ira  szállítanak .

(H. W.)
J o u r n a l  F r a n c a i s  d e  l ’E l e c t r o t h e r m i e ,  1988, j ú n . — j ú l .  10. o ld .

Növekvő félvezető eladás a világpiacon

1970-ben a v ilág  félvezető term ék  e lad ása  100 M rd 
FRF volt, ez az é r té k  1988-ban m eg h alad ja  a  340 M rd 
FR F-t. 1950 ó ta  egy tran z isz to r fe lü le te  1/10 000-re 
csökkent és a  n y o m ta to tt áram k ö rö k  á ra  fé l évenként 
felére esett, ugyan ak k o r te ljesítőképességük  je len tő 
sen  javult.

1988-ban az egy fő re  szám olt éves á ra m k ö r felhasz 
nálás E urópában  70 FR F, az USA-iban 258 FRF és 
Japánban  276 F R F  é r té k e t é r t  el. Az eu ró p a i term elés 
a v ilág term elésnek  m indössze 5% -át teszi ki, m íg a 
fogyasztás e léri a  v ilágforgalom  14% -át.

(H. W.)
J o u r n a l  F r a n c a i s  d e  l ’E l e c t r o t h e r m i e ,  1988. j ú n . — j ú l .  p . 10.

Üj szupravezetők

Eddig a szak irodalom  Y -B a-C u-O  a lap ú  félvezetők 
rő l közölt h írek e t, m ely rendszerek  90 К  hőm érsék 
le ten  váltak  szupravezetővé. N em régen ja p á n  kutatók  
B i2t2Sr2Cao.sCu20 8 + у összetéte lű  szu rav eze tő t ism er 
te ttek , m ely á llító lag  állandóbb, jobb m ech an ik a i jel- 
lemzőjű, m in t a  „k lassz ikus” félvezetők. Ez a  ren d 
szer nem  ta r ta lm a z  r i tk a  fö ld fém -ox idokat. Az IBM 
T U C a-B aU u.O ^ + x összeté te lű  szup ravezető t szaba 
dalm aztatott, m ely  118—125 К  hő m érsék le ten  válik 
szupravezetővé. E n n ek  a rendszernek  h ib á ja  a  ta llium - 
tantalom , am i b izd n y ára  nehezíti az e lte rjed ést, m i
vel ez az elem  m érgező.

(H. W.)
J o u r n a l  F r a n e a i s  d e  l ’E l e c t r o t h e r m i e ,  1988. j ú n . —j ú l .  p ,  10.
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VASKOHÁSZAT
R ovatvezetők : KŐHALMI KÁLMÁN, DR. PUSZTAI ISTVÁN

A svéd acélipar átalakítása az utolsó évtizedben* *
B O M A N ,  P E R  O L A F

A dolgozat a svéd acélipar fejlődését tekinti 
át az 1860-as évektől. Részletesen elemzi a szer. 
ző a 80-as években végrehajtott változtatáso
kat: a radikális szervezeti és termékstruktúra
módosítással a svéd acélipar 5—6 év alatt ismét 
nyereségessé vált, és ma már senki sem beszél 
úgy a kohászatról, mint válságágazatról.

Az átalakítás előtti helyzet

A svéd vas- és acéliparnak nagy múltja van. 
Alapjai a természeti kincsek: igen kis szennyező
tartalmú dús vasércek, a redukcióhoz tüzelőanya
got és faszenet biztosító hatalmas erdőségek és a 
szükséges energiát szolgáltató sok folyó. Ily mó
don Svédország a 18. század közepén a nyugati vi
lág vaskereskedelmének több mint 40%-át bonyo
lította le.

A vízesésekhez való szükségszerű kötöttség a 
vaskohászati üzemek jellegzetes földrajzi szétszó
ródásához vezetett. A 19. század közepén még szá
zával dolgoztak nagyolvasztók és kovácsművek (1. 
ábra). A változó gazdasági helyzet és az új techno
lógia számos kisméretű termelőegységet tett gaz
daságtalanná, és csökkentette az üzemek számát 
(2. ábra). Az 1930-as évek világméretű gazdasági 
krízise tovább csökkentette az acélművek számát:

B om an Per O laj 1963-ban s z e rz e tt fém kohóm érnök i 
o k le v e le t a  S to ck h o lm i K irá ly i T echno lóg ia i E g y e te 
m en. 1970— 75 k ö zö tt az  u d d eh o lm i A B csőgyár, 
1976— 77-ben az  N JA  acélm ű (L u lea), 1977— 78-ban 
a  N o rb o tte n s  S ta h l  (H am burg ) ig azg a tó ja . 1978— 88 
k ö z ö tt  a  SA A B  e ln ö k h e ly e tte se , 1983-tól a  Svéd 
A cé lg y ártó  S zövetség  m ű sz a k i ig azg a tó ja .

*A X. országos n y ersv asg y ártó  és acélgyártó  k o n 
fe ren c ia  p le n á ris  ülésén (1988. szep tem b er 8., Bala- 
tonszép lak) e lh an g zo tt előadás.

E T O .669.18.(485

1965-ben Svédországban összesen negyvennél is 
kevesebb acélgyártó és feldolgozó üzem volt (3. 
ábra).

A II. világháborút követő európai újjáépítési pe
riódus alatt mindezek a vaskohászati üzemek — 
némi ciklikus ingadozástól eltekintve — le voltak 
terhelve, és jövedelmezően működtek. Azonban a 
többi európai ország acéliparának gyors rekonst
rukciójával párhuzamosan egyre keményebb ver
sengésbe ütközött a svéd acélexport, hozzájárulva 
ezzel az ipar jövedelmezőségének csökkenéséhez. 
Erre a kihívásra először számos terméket cseréltek 
ki egymás között a különböző svéd acélvállalatok 
(4. ábra). Ily módon bizonyos időbeni haladékot 
nyert az ágazat a nagyobb kapacitások, a beren
dezések jobb kihasználása, az intenzívebb piaci 
erőfeszítések előnyének megszerzésével. Az 1973/ 
74-es olajválságot követően a hajóépítőipar ösz- 
szeomlása és az erősen csökkent gépipari aktivitás 
következtében kialakuló piaci feltételrosszabbodás 
elég világossá tette, hogy a svéd acélipar megmen
tésére az addigiaknál drasztikusabb intézkedések 
szükségesek (5. és 6. ábra).

Annak bemutatása előtt, hogy miképpen is ment 
ez végbe, néhány alapvető tényt közlünk a svéd 
acéliparról.

A nyersacél-kapacitás és a termelés a 7. ábrán 
látható. A kereskedelmi és nemesacél-termelést a 
8. ábra tekinti át.

A 9. ábra a svéd nyersacélgyártás eljárások sze
rinti megoszlásának alakulását érzékelteti. Az ösz- 
szes forgalmi érték 1986-ban 6 milliárd DM volt. 
Ebből export: 4 milliárd DM, tiszta haszon: 150 
millió DM.
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0  N agyolvasztók

1. á b r a .  S v é d  n a g y o l v a s z t ó k  é s  k o v á c s o ló m ű v e k  1 8 6 0 -b a n

Az 197G—1986 közötti átalakítási periódus

1. Integrált vaskohászati üzemek

A svéd ötvözetlenacél-ipart hagyományosan a 
bányákhoz közel telepített, eléggé kicsi egységek 
alkották. Az acélgyártás szükségszerűen növekvő 
léptéke az integrált acélművek számát csökkentet
te. 1976-ban már csak három integrált acélmű mű
ködött. A rendkívül kemény piaci körülmények 
következtében mindegyik mű kis terheléssel és 
nagy veszteséggel dolgozott. Ezek közül a domnar- 
veti és oxelösundi Közép-Svédországban magán- 
tulajdonban, az északon levő Luleá pedig állami 
tulajdonban volt (10. ábra).

Ez a három vállalat a Közép-Svédországban le 
vő vasércbányákkal 1978-ban egy új vállalatban, 
az SSAB (Svenskt Stăl ABJ-ban egyesült, amely 
50%-ban állami, 50%-ban magántulajdon. „Hosz- 
szú távú szerkezeti terv”-et dolgoztak ki a válla
lat átalakítására. A cél a termelés kevesebb egy
ségben való koncentrálása, hatékonyabb technoló
gia bevezetése, illetőleg az élőmunka-ráfordítás 
csökkentése volt. Mindezek a költségek jelentős 
csökkentéséhez vezettek. Az évi nyersacél-kapaci- 
tást 4,0 Mt-ról 3,0 Mt-ra kellett csökkenteni. Az 
SSAB öt vasércbányájából hármat be kellett zár
ni.

Az ércen alapuló metallurgiát két műre, Lulea- 
ba és Oxelösundba, az ócskavason alapuló metal
lurgiát Domnarvetbe koncentrálták. Egyidejűleg 
100%-ban folyamatos öntést vezettek be.

A lemez és a szélesszalag gyártását Domnar
vetbe vonták össze, a durvalemez gyártását Oxe- 
lösundba, és a „hosszú” termékek nagy többségét 
Luleába.

2. Hulladékon alapuló acélok

Az 1977 után következő periódusban az ócska
vason alapuló miniacélművekből származó hosszú 
gyártmányok mennyiségét is csökkentették. Az 
ipar e részét több lépésben alakították át az 1976- 
ban meglevő 7 vállalat 7 művéből egyetlen válla
lattá. Ez három művel dolgozik. Az utolsónak ma
radt két vállalatot csak néhány hónapja vonták 
össze.

3. Nemesacélművek

A svéd acélgyártás egy harmada nemesacél, de 
ennek értéke a teljes kereskedelmi forgalomnak 
csaknem két harmadát teszi ki. Mindenfajta ne
mesacélt termelnek: szerszámacélokat, gyorsacélt, 
golyóscsapágyacélt, rozsdaálló acélt, legtöbbjüket 
különböző minőségben és profilban. Sok éven át 
azzal lehetett jellemezni Svédországban a nemes-

98 Bányászati és K o h ásza ti Lapok — K O H Ä SZA T 122. évfolyam , 1989. 3. szám



2. ábra. S véd  nagyolvasztók és kovácsolóm űvek 1890-ben

a c é l i p a r o n  b e l ü l  a  h e l y z e t e t ,  h o g y  „ m i n d e g y i k  m ű  

m i n d e n t  g y á r t ” . A z  e g y i k  v á l l a l a t n a k  k o r á b b a n  a z  

v o l t  a  j e l m o n d a t a ,  h o g y  „ m e g f e l e l ő  a c é l t  m i n d e n  

c é l r a ” , d e  a  v á l l a l a t  e l n ö k e  s z e r i n t  a  k ö v e t k e z ő  

m ó d o n  k e l l e t t  v o l n a  á t a l a k í t a n i :  „ m e g f e l e l ő  a c é l t  

m i n d e n  e g y é b  c é l r a ” .

T é n y l e g e s e n  s z á m o s ,  v i s z o n y l a g  k i s  v o l u m e n ű  

g y á r t m á n y t  c s e r é l t e k  k i  e g y m á s  k ö z ö t t  a  v á l l a l a 

t o k  a  h a t v a n a s  é v e k b e n ,  d e  e b b e n  a z  i d ő b e n  m é g  

a  t o v á b b i  r a c i o n a l i z á l á s  m e g r e k e d t ,  h a  a  k é r d é s e s  

g y á r t m á n y  e g y n é l  t ö b b  v á l l a l a t  s z á m á r a  v o l t  f o n 

t o s .  V i s s z a t e k i n t v e  k ö n n y ű  a z t  m o n d a n i ,  h o g y  a  

v á l l a l a t o k  e g y e s ü l é s e  a  t e r m é k e k  e l ő z e t e s  c s e r é j e  

n é l k ü l  i s  l e h e t s é g e s  l e t t  v o l n a .  A k k o r i b a n  n é m e l y  

f o n t o s  g y á r t m á n y t  m é g  6 - 7  k ü l ö n b ö z ő  v á l l a l a t  i s  

e l ő á l l í t o t t ,  é s  a z  i d ő  n e m  v o l t  é r e t t  o l y a n  d r á m a i  

v á l t o z á s r a ,  m i n t  a m i l y e n  a  v á l l a l a t o k  e g y e s ü l é s e .

A z  e g y e s ü l é s  p e r i ó d u s a  1 9 7 5 - b e n  k e z d ő d ö t t ,  é s  1 0  

é v v e l  k é s ő b b  e g y  r a d i k á l i s a n  á t a l a k í t o t t  n e m e s 

a c é l i p a r  á l l o t t  k é s z e n  a r r a ,  h o g y  m e g f e l e l j e n  a z  

e x p o r t p i a c  k i h í v á s a i n a k .

Most nem szükséges ennek a folyamatnak rész
leteibe belemerülni, végül is az acélipar szekto
ra több különálló vállalatba egyesült — gyártó 
programjukban átfedés nélkül vagy kis átfedés
sel — a következőképpen:

A v e s t a  A B :

S a n d v i k  A B :
A v e s t a  S a n d v i k  T u b e  
( A v e s t a  é s  S a n d v i k  k ö z ö s  

v á l l a l a t a ) :
F a g e r s t a  S t a i n l e s s  
A B  ( A v e s ta  é s  S a n d v i k  
k ö z ö s  v á l l a l a t a ) :

K l o s t e r  S p e e d s t e e l  
( r é s z b e n  a z  U d d e h o lm  
A B  t u l a j d o n a ) :
O v a k o  S t e e l  ( a z  S K F  
é s  f i n n  c é g e k  k ö z ö s  
v á l l a l a t a ) :
U d d e h o l m  T o o l i n g :  
U d d e h o l m  S t r i n  S te e l  
( a  S a n d v i k  é s  a z  U d d e 
h o l m  k ö z ö s  v á l l a l a t a ) : 
S u r a h a m m a r s  B r u k s  A B  

( a z  S S A B  l e á n y v á l l a 
l a t a )  :

m e l e g e n  é s  h i d e g e n  h e n g e r e l t  
r o z s d a á l l ó  s z é l e s s z a l a g a c é l  

r o z s d a á l l ó  v a r r a t  n é l k ü l i  c s ó

r o z s d a á l l ó  h e g e s z t e t t  c s ö v e k  
é s  f i t t i n g e k

r o z s d a á l l ó  r ú d ,  h u z a l

g y o r s a c é l

g o l y ó s c s a p á g y a c é l ,  g y e n g é n  ö t v ö 
z ö t t  a c é l o k  a  g é p i p a r  s z á m á r a  
s z e r s z á m a c é l o k
n a g y  k a r b o n t a r t a l m ú ,  h i d e g e n  
h e n g e r e l t  s z a l a g a c é l o k  
é s  f ű r é s z a c é l o k

h i d e g e n  h e n g e r e l t  s z l l l c i u m a c é l ,  
v a s ú t i  a n y a g

A z á ta la k í tá s t  m e g h a tá ro z ó  sz e m p o n to k

P é n z ü g y i  s z e m p o n t o k

A z  u t o l s ó  é v t i z e d b e n  t ö b b  m i n t  11  m i l l i á r d  s v é d  

k o r o n á t ,  a z a z  3  m i l l i á r d  n y u g a t n é m e t  m á r k á t  r u 

h á z t a k  b e  a  s v é d  a c é l i p a r b a  (1 2 . á b r a ) .  A  v á l l a l a 

t o k  p é n z ü g y i  k a p a c i t á s a  i g e n  k o r l á t o z o t t  l é v é n  a  

r é s z v é n y e s e k  ú j  k o c k á z a t i  t ő k é j é r e  v o l t  s z ü k s é g .  

A  k o r m á n y  b i z o n y o s  f e l t é t e l e k k e l  b é r  h o z z á j á r u l á s t  

a d o t t .
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A z a láhúzott nevű üzem ek 1965 óta  vagu  
b ezá rta k , vagy olyan tevékenységre vál
to ttá k  am i m ár n em  je lle m ző  a z  acél
m ű vekre

IkL 256-M
3. ábra. Svéd acélm űvek 1965-ben

Szerkezetváltás
Számos nagyolvasztóművet, elektroacél- és mar

tinacélművet, hengerművet és más termelőüzemet 
zártak be.

Bizonyos minőségeket és termékeket mind a ke
reskedelmi acélművekben, mind a nemesacélmű
vekben néhány üzemre koncentráltak. Ezek kapa
citása nagyobb volt, hatékonyabb üzemkihaszná
lással és jobb kihozatallal dolgoztak.

Űj technológiák, beruházások
Az új technológiák bevezetéséhez nagy beruhá

zásokra volt szükség.
Az integrált acélművekben (SSAB) a nagyolvasz

tók elegyéhez olivin pelletet vezettek be (a négy 
nagyolvasztó közül kettőben 100%-ban), szénpor- 
befúvást valósítottak meg. Eredmény: a) a koksz
fogyasztás kisebb mint 470 kg/t folyékony nyers
vas, b) a salakmennyiség 150—160 kg/t folyékony 
nyersvas (13. ábra).

A z  o x i g é n e s  k o n v e r t e r e k n é l  b e v e z e t t é k  a  s z u b -  

l á n d z s á s  d i n a m i k u s  f o l y a m a t s z a b á l y o z á s t ,  a z  ü s t 

m e t a l l u r g i á t  é s  g á z t a l a n í t ó  b e r e n d e z é s e k e t  a l k a l 

m a z n a k .  A  r é g i  f o l y a m a t o s  ö n t ő m ű v e k e t  k o r s z e 

r ű s í t e t t é k ,  é p í t e t t e k  k é t  ú j  l a p o s b u g a - ö n t ő m ű v e t ,  

e z z e l  1 0 0 % - s á  t e t t é k  a  f o l y a m a t o s  ö n t é s t  (14. ábra). 
Ü j ,  n a g y  t e r m e l é k e n y s é g ű  é s  h a t é k o n y  e n e r g i a 

f e l h a s z n á l á s ú  h e v í t ő  k e m e n c é k e t  s z e r e l t e k  f e l :  

Domnarvetben olajfűtéssel, Luleában v i l l a m o s  i n 

d u k c i ó s  h e v í t é s s e l  ( k a p a c i t á s a  8 5  t / h ,  a m i  e d d i g  a  

l e g n a g y o b b  a  v i l á g o n ) .

A szélesszalaggyártást az alábbi beruházások
kal fejlesztették:

A  m e l e g s z a l a g - h e n g e r m ű b e n  e l ő l e m e z - t e k e r c s e -  

l ő t ,  e g y  k é t s z e r e s  k a p a c i t á s ú  ú j  t e k e r c s e l ő t ,  n a 

g y o b b  t e l j e s í t m é n y ű  v i l l a m o s  m e g h a j t ó b e r e n d e 

z é s t ,  v a l a m i n t  f o l y a m a t o s  p á c o l ó v o n a l a t  t e l e p í t e t 

t e k .  A  h i d e g e n  h e n g e r e l t  s z é l e s s z a l a g o k  g y á r t á s á 

r a  b e á l l í t o t t a k  e g y  ö t ö d i k ,  s e x o - h i d e g h e n g e r á l l -  

v á n y t  é s  e g y  f o l y a m a t o s  l á g y í t ó -  é s  k e z e l ő v o n a l a t .
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4. ábra. Svéd  acélm űvek 1986-ban

A hajólemez (durvalemezek) iránti kereslet az
1970-es években a gépipar számára készülő hőke
zelt minőségeknek tört utat. A fejlesztések 
a hőkezelő berendezésekre, profilvágó gépekre stb. 
irányultak. Folyamatban levő fejlesztés a durva
lemez gyorsított hűtésére és közvetlen edzésére 
szolgáló berendezés felállítása.

A nemesacélipart az alábbiak szerint fejlesztet
ték: három rozsdaálló acélt gyártó műben folya
matos öntést vezettek be; új hengerműveket állí
tottak fel és korszerűsítették a régieket; új, haté
kony energiafelhasználású hőkezelő berendezése
ket ruháztak be; komoly prioritást adtak a mun
kaerő-megtakarító beruházásoknak.

M u n ka e rő -g a zd á lko d á s

Mindezek a lépések természetesen a foglalkoz
tatottak létszámfölöslegének problémájához vezet
tek. A „természetes veszteség” nem volt elég ah

hoz, hogy egyensúlyba hozza a foglalkoztatottak 
számát az új szervezettel. Mindenesetre kemény 
viták alakultak ki a vállalatok és a szakszerveze
tek képviselői között. Azonban fontos aláhúzni 
mindkét oldal pozitív megközelítését abban, hogy 
igyekeztek megoldani a létszámfelesleggel össze
függő egyéni problémákat. Tanfolyamokat szervez
tek a hivatalos oktató rendszerrel együttműködve, 
az egyetemi szinttől lefelé az új szakmákra való 
felkészítés céljából. A korán nyugdíjba menők szá
mára különleges elfoglaltságokat is biztosítottak.

Marketing

Az átszervezőmunka során nagy figyelmet szen
teltek a marketing szervezetének. Súlyt helyeztek 
a fogyasztók szervizelésének, a minőség és szállí
tási határidő megbízhatóságának stb. fontosságá
ra. Ami az ötvözetlenacél-piacot illeti, Svédország 
túl kicsi ahhoz, hogy egynél több, teljes termék -
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5. ábra . A  s v é d  a c é l i p a r  jö v e d e lm e z ő s é g e

------------- Növekvő igén y
I  (

Acél eladó 
"piac hiánya

Fölös készlet, 
vevők piaca

Csökkenő
igény

Fölös készlet, 
egyre nagyobb 
acélkrizis

5 5
A prob lé  
m ákat 
felism erték

10 p  50  
Termék na- Egyesülés 
cionalizá- 
lá s

ШШШ

6. ábra . A  s v é d  a c é l i p a r  jö v e d e lm e z ő s é g e  
( le írá s  c s e r e é r t é k  a la p já n )

7. á b ra . A  s v é d  n y e r s a c é lg y á r t á s  a la k u lá sa

8. á b ra . A  k e r e s k e d e l m i  é s  n e m e s a c é lg y á r tá s  a la k u lá s a

9 . á b ra . A  s v é d  n y e r s a c é lg y á r t á s  m e g o s z lá s a  e l já r á s o k  
s z e r i n t

s k á l á v a l  d o l g o z ó  i n t e g r á l t  a c é l m ű v e t  e l b í r j o n .  A  

n a g y s á g r e n d b ő l  a d ó d ó  g a z d a s á g o s s á g  e l é r é s é r e  a  

s v é d  a c é l m ű v e k n e k  b i z o n y o s  t e r m é k e k r e  k e l l e t t  

k o n c e n t r á l n i u k  m i n d  a  b e l s ő  p i a c o t ,  m i n d  a z  e x 

p o r t o t  i l l e t ő e n .  E b b e n  a  t e k i n t e t b e n  a z  S S A B - b ó l  

s z á r m a z ó  f é l t e r m é k e k n e k  s t r a t é g i a i  f o n t o s s á g u k  

v a n .  E z  l e h e t ő v é  t e t t e  a z  S S A B  s z á m á r a  m e t a l l u r 

g i a i  k a p a c i t á s a i n a k  n a g y f o k ú  k i h a s z n á l á s á t ,  e g y 

b e n  a  k ö l t s é g e k  m i n i m á l á s á t .

F o n t o s  m e g e m l í t e n i  a z t  i s ,  h o g y  a  s v é d  p i a c  m e g 

f e l e l ő  a c é l t e r m é k e k k e l  v a l ó  k i e l é g í t é s e  é r d e k é b e n  

i m p o r t r a  i s  s z ü k s é g  v a n .  A z  ö t v ö z e t l e n a c é l - t e r m e -  

l é s  6 5 % - á t  e x p o r t á l j á k  é s  a  s v é d  b e l s ő  p i a c  3 5 % -  

á t  i m p o r t b ó l  l á t j á k  e l  (1 5 .  á b r a ) .

I l y  m ó d o n  a  s v é d  a c é l p i a c  k i v á l ó  p é l d á t  m u t a t  

a  m u n k a  k l a s s z i k u s  e l m é l e t  s z e r i n t i  n e m z e t k ö z i  

m e g o s z t á s á r a .  O r s z á g u n k  m e n n y i s é g i  k o r l á t o z á s o k 

t ó l  é s  a c é l t a r i f á k t ó l  m e n t e s ,  l i b e r á l i s  k e r e s k e d e l 

m i  p o l i t i k á t  f o l y t a t  a  K ö z ö s  P ia c c a l  é s  a z  E u r ó p a i  

S z a b a d  K e r e s k e d e l m i  E g y e s ü l é s s e l  s z e m b e n .  A  v i 

l á g  e g y é b  r é s z é r e  v o n a t k o z ó a n  i g e n  k i c s i n y e k  a z  

a c é l v á m t é t e l e k .  Ü g y  g o n d o l j u k ,  h o g y  e z  a z  e x p o r t -  

é s  i m p o r t s t r a t é g i a  e l ő  f o g j a  s e g í t e n i  a  j ö v ő b e n  a  

s v é d  a c é l i p a r  g a z d a s á g o s s á g á t  é s  v e r s e n y k é p e s s é 

g é t .
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1965 i m
L em ezek  {SlĂBli 

\NJA I \SWRA\ Finom lem ezek\îSAB 1

Ш Ш  Ш йЛ  Щ Щ  Щ Щ  \W Ä \ Ш Ш  ЦтШ  ПЖ 1 D ró t-rü d  Щ Щ  [ШЩ

Щ Щ  [FAß] Щ Щ  [~Ш \ ЩШ\ Щ Щ  [ШЩ S ze lv é n y e k  Щ Щ  Щ Щ

\ВОХН\ 'С Ш ^ёШ К  Щ Щ  Щ Щ  Щ Щ  гШ 1 1 I Ш оЛ  I Д  \и н в \ B ugák Ш Ш  Щ Щ  Ц Ш \

\ВОХН\ IШ Ш  Ш Ш  Щ Щ  \"Ш \ ЦмЩ Щ Щ  [ШЩ Egyéb rudak ЩВОА Щ Щ

10. ábra. K ereskedelm iacél-gyártók: „horizontális’’ szerkezet ШП'5/Г-70\

1965 m i t

[Ш Ш  Ш Ш

(Ш Щ Г Ш Л  \в / ш у

Щ Щ  Ш Ш \ Г Ж 1 Ш Ш Ш Ш  I Ш 1

\bo f o r s\ 1 FAß. 1 Ш Ш  [ Ш а \

Ш Ш ГЖ П Ш Ш  Ш Ш

Щ Щ  1 \ SKF 1

Î1

1 FAG. И isrORA 1

1 f a g "\ \san d v . 1 \7 к Г ]

Ш Ш  Г Ш Л  Ш Ш 1 SKF |1

11. ábra. Nem esacélgyártók:

12. ábra. A  svéd  vas- és acélipar beruházásai 
(1980-as rögzített árakon)

1 UHB 1 L e m e ze k WEST A lJ

\ST0RA \ Finom lem ez/szalag WESTAV

1 UHB 1 R úd 1 UHB 1

Г ш П D r ó t/r ú d

\ и щ H egesztett csövek YVESTA^

Ш М  1 Szerszám acél rZwsl

\WIKM 1 Gyors acél Ü0STEÍ&

SKF ll Golyós csapágyacél I' SKF ll

SURA I Elektrotechnikai acél \SURA I 

UHB I K ülönleges szalag \SANDV. | 1 US AB [1 

UHB |1 S zerkezeti acé l VORSB\ \ SKF |1

ШШБШ
horizontális” szerkezet

13. ábra. A  svéd nagyolvasztók kokszfogyasztásának  
alakulása
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Ш256-Ш

14. ábra. A  folyamatosan ö n tö tt acél részarányának  
alakulása

T erm elé s
3 ,0  m il l ió  to rm a , 
e n n e k  6 5 % -a  
e x p o r t

F ogyasztás

2,к  m illió  to n n a , 
e n n e k  5 5 % -a  
i m p o r t

\kl!Í6-№

15. ábra. A  svéd acélm érleg 1987-ben 
(Ö tvözetlen acél, k iké sz íte tt gyártm ánysúly)

A z  a c é l m a r k e t i n g b e n  f o n t o s  s z e m p o n t  a z ,  h o g y  

m e g t a l á l j u k  a z  o p t i m u m o t  a z  a c é l  e l o s z t á s á b a n  a  

t e r m e l ő t ő l  a  f e l h a s z n á l ó i g .  E n n e k  a z  i g é n y n e k  k i 

e l é g í t é s é r e  s z á m o s  a c é l v á l l a l a t  c s a t l a k o z o t t  a  r a k 

t á r o z ó  c é g e k h e z ,  i l l e t v e  s a j á t  k e z e l é s b e  v e t t e  a  

r a k t á r a k a t  m i n d  S v é d o r s z á g b a n ,  m i n d  a  t ö b b i  

s k a n d i n á v  o r s z á g b a n .

E r e d m é n y e k

V é l e m é n y e m  s z e r i n t  t á r g y i l a g o s a n  e l  l e h e t  m o n 

d a n i ,  h o g y  S v é d o r s z á g  —  a c é l i p a r á n a k  á t a l a k í t á 

s á t  e l ő b b  k e z d v e ,  m i n t  a  t ö b b i  e u r ó p a i  o r s z á g  t ö b b 

s é g e  —  k o r á b b a n  v á l t  s i k e r e s s é  e n n e k  a z  á g a z a t n a k  

j  ö v e d e l m e z ő s é g e  v i s s z a s z e r z é s é b e n .

T e r m é s z e t e s e n  n e h é z  m e g m o n d a n i ,  h o g y  a  k ö 

v e t k e z ő  e g y m á s r a  h a t ó  t é n y e z ő k  k ö z ü l  m e l y i k  j á 

r u l t  t é n y l e g e s e n  l e g j o b b a n  h o z z á  a  j e l e n l e g i  e r e d 

m é n y e k h e z .

—  A  f o g l a l k o z t a t o t t a k  s z á m a  a z  1 9 7 5 . é v i  5 0  0 0 0  

k ö r ü l i r ő l  1 9 8 7 - b e n  3 0  0 0 0  k ö r ü l i r e  c s ö k k e n t ,  é s

1 9 9 0 - i g  t o v á b b  f o g  c s ö k k e n n i  m i n t e g y  2 8  0 0 0 -  

r e  (1 6 .  á b r a ) .

Ш 5 Ш

16. ábra. A  fog la lkozta to ttak száma a svéd  acéliparban

ЙТШЛ

17. ábra. A z  ércen alapuló acélgyártás energiafogyasz 
tása

—  A z  ö t v ö z e t l e n a c é l - i p a r  t e r m e l é k e n y s é g e  a  k o 

r á b b i  1 0 ,6 - r ó l  m á i g  c s a k n e m  6  e m b e r ó r a / t o n n a  

é r t é k r e  j a v u l t .

—  A z  é r c e n  a l a p u l ó  a c é l g y á r t á s  e n e r g i a f o g y a s z t á 

s a  a  k o r á b b i  7 0 0 0  k W h / t  k ö r ü l i  é r t é k r ő l  m á r a  

m i n t e g y  4 0 0 0  k W h / t  é r t é k r e  c s ö k k e n t  (1 7 . á b r a ) .

—  A z  ü s t b e  c s a p o l t  n y e r s a c é l r a  v o n a t k o z t a t o t t  

k é s z t e r m é k - k i h o z a t a l  j e l e n t ő s e n  n ő t t ,  f ő l e g  a  

f o l y a m a t o s  ö n t é s  b e v e z e t é s é v e l ;  b á r  a  n y e r s a c é l 

t e r m e l é s  6 ,0  M t - r ó l  (1 9 7 4 )  4 ,8  M t - r a  c s ö k k e n t

1 9 8 5 - ig ,  a  k é s z t e r m é k e k  m e n n y i s é g e  c s a k  m i n t 

e g y  0 ,1  M t - v a l  l e t t  k e v e s e b b  (1 8 . á b r a ) .

—  H o z z á j á r u l t  a z  e r e d m é n y e k h e z ,  h o g y  j a v u l t a k  

a  t e r m é k e k  t u l a j d o n s á g a i  a  k u t a t á s  é s  f e j l e s z 

t é s  e r e d m é n y e k é p p e n .

—  F e n t i e k  k ö v e t k e z t é b e n  a z  e g y  f o g l a l k o z t a t o t t 

r a  j u t ó  h o z z á a d o t t  é r t é k  n ő t t  (1 9 .  á b r a ) .

V a j o n  v é g é h e z  é r t - e  e z z e l  a z  á t a l a k í t á s  é s  r a c i o 

n a l i z á l á s ?  —  H a t á r o z o t t a n  n e m !  A  s v é d  a c é l i p a r 

n a k  k ü l ö n b ö z ő  o k o k b ó l  n é h á n y  é v v e l  e l ő b b  k e l l e t t  

m e g k e z d e n i e  a z  á t a l a k í t á s t ,  m i n t  a z o k n a k  a z  o r 

s z á g o k n a k ,  a m e l y e k k e l  v e r s e n g e n ü n k  k e l l .  N é h á n y  

é v v e l  e l ő b b  é l v e z h e t t ü k  a z  e r e d m é n y e k e t ,  m i n t  

a h o g y a n  a  t ö b b i  o r s z á g  i s  m e g t e h e t t e ,  d e  t u d j u k ,  

h o g y  h a  m é g  n e m  h í v t a k  i s  k i  b e n n ü n k e t ,  r ö v i d  

i d ő n  b e l ü l  m e g t e s z i k .  A z  á t a l a k í t ó  é s  r a c i o n a l i z á 

l ó  m u n k a  f o l y t a t ó d i k .  E g y .  m á r  e m l í t e t t  p é l d a  a z ,
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18. ábra. Nyersacélra vonatkoztatott késztermék- 
kihozatal

h o g y  k é t  m e g m a r a d t ,  r ú d a c é l t  e l ő á l l í t ó  m i n i a c é l 

m ű  e g y e s ü l t  S v é d o r s z á g b a n  n é h á n y  h ó n a p p a l  e z 

e l ő t t .  A  m á s i k ,  h o g y  a z  S S A B  t e v é k e n y s é g é n e k  t o 

v á b b i  r a c i o n a l i z á l á s á t  h a t á r o z t a  e l .  E z  a n n y i t  j e 

l e n t ,  h o g y  1 9 9 0 - b e n  a  j e l e n l e g i  1 4  0 0 0  f o g l a l k o z t a 

t o t t b ó l  2 5 0 0 - a t  e l  k e l l  b o c s á t a n i .

M á s i k ,  p o z i t í v a b b  j e l l e g ű  t ü n e t ,  h o g y  a  s v é d  

a c é l i p a r  s z á m o s  v á l l a l a t a  m á r  e g y e s ü l t ,  v a g y  e g y e 

s ü l é s t  t e r v e z  a  K ö z ö s  P ia c ,  v a l a m i n t  a z  E g y e s ü l t  

Á l l a m o k  é s  K a n a d a  v á l l a l a t a i v a l  a  p i a c i  r é s z e s e 

d é s  b i z t o s í t á s á r a  e z e k b e n  a  t é r s é g e k b e n .

ö s s z e f o g l a l á s k é n t  m e g j e g y e z h e t j ü k ,  h o g y  a  s v é d  

a c é l i p a r  v i s s z a t é r t  a  f e k e t e  s z á m o k h o z  a z  1 9 8 0 - a s  

é v e k  k e z d e t é n  k i a l a k u l t  i g e n  r o s s z  h e l y z e t  u t á n .  

A  h e l y z e t  j o b b  u g y a n ,  d e  m é g  n e m  e l é g  j ó  a h h o z ,  

h o g y  é r d e m b e n  s z a v a t o l j a  a  h o s s z ú  t á v ú  t ú l é l é s t .

19. ábra. Az egy foglalkoztatottra jutó hozzáadott érték 
1973 és 1986 között

E z  o l y a n  t é n y ,  a m i b e n  a  t ö b b i  a c é l g y á r t ó  v á l l a l a t  

é s  o r s z á g  t ö b b s é g é v e l  o s z t o z u n k .

A  n e m z e t k ö z i  a c é l i p a r  u t o l s ó  é v t i z e d e i b e n  k i a l a 

k u l t  k r í z i s é n e k  i g e n  n a g y  f i g y e l m e t  f o r d í t o t t  a  t ö 

m e g t á j é k o z t a t á s :  a z  ú j s á g o k ,  m a g a z i n o k  é s  a  t e 

l e v í z i ó .  O l y b á  t ű n i k ,  h o g y  a  n a g y k ö z ö n s é g  e g y  r é 

s z e  m i n d e b b ő l  a z t  a  b e n y o m á s t  n y e r t e ,  m i s z e r i n t  

a  k r í z i s  n e m  c s a k  a z  a c é l i p a r r a  v o n a t k o z i k ,  h a n e m  

a z  a c é l r a ,  m i n t  a n y a g r a .  S e m m i  n e m  l e h e t n e  e n 

n é l  m e g t é v e s z t ő b b .  T e l j e s  m é r t é k b e n  m e g  v a g y o k  

g y ő z ő d v e  a r r ó l ,  h o g y  a z  a c é l  a z  e l s ő  s z á m ú  s z e r k e 

z e t i  a n y a g  a  v i l á g o n ,  é s  a z  i s  m a r a d  a  b e l á t h a t ó  

j ö v ő b e n .  E b b ő l  a z  á l l á s p o n t b ó l  k i i n d u l v a  v i l á g o s ,  

h o g y  a  v i l á g n a k  e r ő s  a c é l i p a r r a  v a n  s z ü k s é g e  a z  

e l j ö v e n d ő  i d ő b e n .

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
K orszerűsítési te rv ek  Ind ia  állam i acéliparában

Az in d ia i állam i acélipar (Steel A u th o rity  of In d ia  
L td .  Sail) v á l la la ta it  1994-ig kb . 100 M rd rú p ia  (kb.
12.5 M rd DEM ) költséggel k ív á n já k  ko rszerűsíten i. 
Az e rre  a  célra s z á n t összeget 1986-ben 80— 86 M rd 
rú p iá b a n , 1986-ban 64 M rd rú p iá b a n  h a tá ro z tá k  m eg 
[!]•

A B u rn p u r  üzem  ko rszerűsítésére  a  Ja p a n e se  I n te r 
n a t io n a l C oopera tion  A gency (JIC A ) k é sz íte tt m eg 
v a ló s íth a tó sá g i ta n u lm á n y t,  am ely  sze rin t az 1992-ben 
é p ü lt ü zem  30 M rd rú p ia  kö ltséggel fe lú jíth a tó  és az 
500 k t /é v  k ap a c itá s  első lépésben I M t/óv -ге, m ásod ik  
lépésben  2,6 M t/ó v -ге növelhető . A beru h ázás i kö ltség  
e g y h a rm a d á ra  J a p á n  n y ú jt  h ite lt.

A b r i t  seg ítséggel ép ü lt D u rg a p u r üzem  k a p a c itá sá t
13.6 M rd  rú p ia  rá fo rd ítássa l 1,6 M t/óv -ге bőv ítik . 
A b ő v íté s  az 1960-as években  é p ü lt n ag y o lv asz tó já t 
é r in ti és az SM acélüzem  p ó tlá sá t és a  fo lyam atos acél 
ö n té s  beveze tésé t is m ag áb an  foglalja . Az Alloy S tee l 
P la n ts  b ő v íté se  g y ak o rla tilag  b efe jeződö tt.

A sz o v je t seg ítséggel ép ü lt B h ila i és B okaro  acél 
k o m b in á to t szo v je t segítséggel is korszerűsítik  [2]. 
10,0 M rd  rú p ia  költséggel ú jí t já k  fel az oxigénes acé l 
m ű v e t, ép íten ek  fo ly am ato s acé lü zem et és a  szükséges 
m ű szak i sz in tre  hozzák  a  m eleghengerso rokat. A v o n a t 
kozó szerző d ést a  fe lek  1986-ban í r tá k  alá.

Az N S Z K  segítséggel az ö tvenes és h a tv a n a s  években  
é p ü lt  R o u rk e la  acé lk o m b in á to t 16,8 M rd rú p ia  r á 
fo rd ítá ssa l ko rszerűsítik . A beruházó  i t t  is legalább  az 
összeg 33 % -á t kü lfö ld i h ite lb ő l k ív á n ja  b iz to sítan i.

A h a t  évre te rv e z e t t  m unkákat 1960-ban  k íván ják  
elkezdeni és a  kétlépcsős program ra 4,75 M rd  rú p iá t 
szánnak .

A 90-es évek  e le jé re  k ívánják  befejezni a  V isakhapa t- 
nam  építésének  tö b b sz ö r  e lhalaszto tt b e ru h á zás i lépcső 
jé t. A te rv e z e tt  k ap a c itá s  1,2 M t/év  acél, a m it ké t 
egyenk in t 3200 m 3-es nagyolvasztóban  és egy LD 
kon v erte rb en  á l l í ta n a k  elő, m ajd  k é t  hengerso ron  
dolgozzák fel [3, 4].

A Salem  ü zem b en  m ásodik S endzim ir hen g erso rá t 
é p íti a  Sial, h o g y  hengerlósi k a p a c itá sá t 32 k t/óv -rő l 
66 k t/év -re  b ő v ítse . Az üzem et 1983-ban  helyezték  
üzem be, hőkezelő és pácoló berendezéseinek k ap ac itá sa  
70 k t/év . E re d e tile g  kom plex nem esacó lm ű ép ítésé t 
te rv ez ték , am ib ő l ed d ig  csak a h ideghengerlés valósu lt 
m eg. E gyen lő re  v izsgálják  annak  leh e tő ség é t, hogy 
D u rg ap u rb an  g y á r ts á k  a  rozsdam en tes acélbugát 
és ez t B okaro ü ze m b e n  hengereljék ki m elegen  hengerelt 
szalaggá.

A M ohan S tee ls  L td . U nnao, K a n p u r  cég a  Concast 
In d ia  L td . cégnél 100Х Ю 0 m m -től 1 8 0 X 1 8 0  m m -ig 
g y á r th a tó  k e re sz tm e tsz e tű  hengerlési tu s k ó  vag y  
160X 260 m m  keresztm etszetű  elóhengerlési tuskó  
g y á rtá sá ra  r e n d e lt  négypászm ás fo ly am a to s  ö n tő 
berendezést. Az ön tő tégely  befogadóképessége 36 t. 
A berendezés k ié p íth e tő  hatpászm ásra .

(H .W .)

[1] — : Stahl u. Eisen, 1986. 5. sz. p. 22.
[2] — : Stahl u. Eisen, 1984. 4. sz. p. 12.
[3 ] — : Stahl u. Eisen, 1987.1. sz. p. 13.
[4] — : Stahl u. Eisen, 1988.11. sz. p. 12.
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A hazai nyersvas- és acélgyártás feladata és fejlesztési céljai
az ezredfordulóig

H O R V A T H  G Y U L A

A  d o lg o z a t  i s m e r t e t i  a  h a z a i  n y e r s v a s -  é s  a c é l 
g y á r tá s  h e ly z e té t ,  f e j l e s z t é s i  c é l ja i t  a v a s k o h á 
s z a t  s z e r k e z e tv á l tá s a  t ü k r é b e n .  A  fa j la g o s  a c é l 
f e lh a s z n á lá s  c s ö k k e n t é s é t  é s  a n n a k  a n y e r s v a s -  
é s  a c é lg y á r tá s r a  g y a k o r o l t  h a tá s á t  v i z s g á l ja .  J e l 
l e m z i  a z  a c é lg y á r tá s  t e r m e l é s i  s z e r k e z e té t ,  a  
m in ő s é g  a la k u lá s á t ,  v a l a m i n t  a z  e n e r g ia fe lh a s z 
n á lá s  é s  h a té k o n y s á g  ö s s z e fü g g é s e i t .  I s m e r t e t i  a  
v a s k o h á s z a t  m e ta l lu r g ia i  f á z i s á r a  v o n a tk o z ó  f e j 
l e s z té s i  c é l k i t ű z é s e k e t  a z  e z r e d fo r d u ló ig .

B e v e z e té s

A z  o r s z á g o k  f e j l e t t s é g é t  a  k ö z e l m ú l t i g  j ó l  j e l 

l e m e z t e  a z  e g y  f ő r e  j u t ó  a c é l t e r m e l é s ,  i l l e t v e  a c é l 

f e l h a s z n á l á s ,  m i v e l  a z  i n f r a s t r u k t ú r a  é s  a z  i p a r á 

g a k  k i é p í t é s e ,  f e j l e s z t é s e  e g y r e  t ö b b  a c é l t  i g é n y e l t .  

A  v a s k o h á s z a t  e b b e n  a z  i d ő s z a k b a n  d i n a m i k u s a n  

f e j l ő d ö t t  é s  t e r m e l é s é r e  e l s ő s o r b a n  a  m e n n y i s é g  n ö 

v e l é s e  v o l t  a  j e l l e m z ő .

1. ábra. Acéligény alakulása a műszaki fe jle ttség  
függvényében

A  7 0 - e s  é v e k  k ö z e p é n  a  f e j l e t t  i p a r i  o r s z á g o k 

b a n  a z  a c é l f e l h a s z n á l á s  c s ö k k e n n i  k e z d e t t .  E z  a z  

á t m e n e t i n e k  í t é l t  t e n d e n c i a  —  a m e l y e t  a k k o r  a z  

o l a j v á l s á g g a l  h o z t a k  ö s s z e f ü g g é s b e  —  m é g  m a  i s  

t a r t .  E z z e l  a z  i p a r  f e j l ő d é s é n e k  ú j  s z a k a s z a  k e z d ő 

d ö t t .

E r r e  a  s z a k a s z r a  a z  a  j e l l e m z ő ,  h o g y  a  m ű s z a k i -  

t u d o m á n y o s  f e j l ő d é s  e r e d m é n y e k é n t  é s  a z z a l  p á r 

h u z a m o s a n  a z  e g y  f ő r e  j u t ó  a c é l f e l h a s z n á l á s  n e m  

n ö v e k e d i k ,  h a n e m  c s ö k k e n .  A  m ű s z a k i  f e j l e t t s é g  

é s  a c é l i g é n y  ö s s z e f ü g g é s é t  a z  1 . á b r a  m u t a t j a .  E z t

H orváth Gyula okleveles k o h ó m érn ö k , a M agyar V as- és 
A célipari Egyesülés M űszak i F ejlesz tési I ro d á já n a k  
vezetője. E gyetem i ta n u lm á n y a it  Sopronban végezte , 
1950-ben k ap ta  meg d ip lo m á já t.  Az OM BKE ac é l 
g y ártó  szakcsoportjának  e ln ö k e  és az O M BK E al- 
elnöke. Fő  érdeklődési te rü le te  a  vaskohászat te rm ék -  
szerkezetének  korszerűsítés i fe la d a ta i és a  te rm é k e k  
m inőségének jav ítása .
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a  h e l y z e t e t  f e l i s m e r v e  a  f e j l e t t  i p a r i  o r s z á g o k  e r ő 

t e l j e s e n  k o r l á t o z t á k  g y á r t á s i  k a p a c i t á s u k a t  a  t ö 

m e g t e r m é k e k  p i a c á n ,  t e r e t  a d v a  a  f e j l ő d ő  o r s z á g o k  

e g y r e  n ö v e k v ő  m e n n y i s é g b e n  m e g j e l e n ő  o l c s ó  á r u i 

n a k .

A z  a c é l f e l h a s z n á l á s  c s ö k k e n é s é t  a  v i z s g á l a t o k  

s z e r i n t  e l s ő s o r b a n  n e m  a  h a g y o m á n y o s  f e l h a s z n á l ó  

i p a r á g a k  f e j l ő d é s é n e k  v i s s z a e s é s e ,  é s  a z  a c é l t  h e 

l y e t t e s í t ő  a n y a g o k  e l ő r e t ö r é s e ,  h a n e m  a  f a j l a g o s  

a c é l i g é n y  c s ö k k e n é s e  o k o z t a ,  m a  u g y a n i s  a z  a z o 

n o s  h a s z n á l a t i  é r t é k ű  b e r e n d e z é s e k h e z  l é n y e g e s e n  

k e v e s e b b  a c é l t  h a s z n á l n a k  f e l ,  m i n t  a  m ú l t b a n  é s  

e z  a  t e n d e n c i a  t a r t ó s n a k  Í g é r k e z i k .

A  f a j l a g o s  a c é l f e l h a s z n á l á s  c s ö k k e n é s é t  a z  a c é 

l o k  t e l j e s í t ő k é p e s s é g é n e k  n ö v e l é s e  é s  a z  a n y a g t a -  

k a r é k o s a n  t e r v e z e t t  b e r e n d e z é s e k  é s  s z e r k e z e t e k  

e l t e r j e d é s e  t e t t é k  l e h e t ő v é .

A  k i a l a k u l t  ú j  h e l y z e t  k i é l e z e t t  p i a c i  v i s z o n y o 

k a t  t e r e m t e t t  a  v a s k o h á s z a t  s z á m á r a .  A  v á l l a l a t o k  

f e n n m a r a d á s á n a k  l e g f o n t o s a b b  k ö v e t e l m é n y é v é  

a  g y á r t á s i  k ö l t s é g e k  c s ö k k e n t é s e ,  a  t e r m é k e k  m i 

n ő s é g é n e k  j a v í t á s a  é s  a  f e l h a s z n á l ó k n a k  a z  a c é l 

t e r m é k e k k e l  s z e m b e n  m e g v á l t o z o t t  i g é n y e i n e k  a  

k i e l é g í t é s e  v á l t .  A  f e l h a s z n á l ó  i p a r á g a k  m a  m á r  

s o k k a l  j o b b  m i n ő s é g ű  é s  v á l t o z a t o s a b b  a c é l t e r m é 

k e k e t  k ö v e t e l n e k ,  m i n t  k o r á b b a n ,  s a j á t  v e r s e n y -  

k é p e s s é g ü k  f e n n t a r t á s a  é r d e k é b e n .

A  f e j l e t t  i p a r i  o r s z á g o k b a n  a z  u t ó b b i  é v e k b e n  a z  

a c é l t e r m e l é s  a  n ö v e l t  f o l y á s h a t á r ú  é s  a z  ö t v ö z ö t t  

a c é l o k  —  e l s ő s o r b a n  a  r o z s d a m e n t e s  m i n ő s é g e k  —  

i r á n y á b a  f e j l ő d ö t t .  A  f e j l e s z t é s  a  k o r r ó z i ó s  e l l e n 

á l l ó k é p e s s é g  n ö v e l é s e  m e l l e t t  a z  a l a k í t h a t ó s á g ,  h e -  

g e s z t h e t ő s é g ,  f o r g á c s o l h a t ó s á g ,  v a l a m i n t  a  s z i l á r d 

s á g  g a z d a s á g o s  e m e l é s é r e  i r á n y u l t .

A  v a s k o h á s z a t  t e r m e l é s i  s t r u k t ú r á j a  e m i a t t  a  

m i n ő s é g  é s  a  n a g y  h a s z n á l a t i  é r t é k ű  t e r m é k e k  

g y á r t á s a  i r á n y á b a  t o l ó d o t t  e l .  A  k o r s z e r ű  t e r m é k -  

g y á r t á s  k i a l a k í t á s á b a n  d ö n t ő  s z e r e p e  v o l t

—  a  m i k r o ö t v ö z é s n e k ,

—  a z  ü s t m e t a l l u r g i a i  e l j á r á s o k  b e v e z e t é s é n e k  é s

—  a  t u l a j d o n s á g o k a t  m e g h a t á r o z ó  ö s s z e f ü g g é s e k  

t u d a t o s  k i h a s z n á l á s á n a k .

A  k o h á s z a t i  f e j l e s z t é s e k b e n  n a g y  e l ő r e h a l a d á s t  

j e l e n t e t t  a z  e l e k t r o n i k a  a l k a l m a z á s a .  A z  e g y e s  

g y á r t á s i  f o l y a m a t o k  i r á n y í t á s a ,  s z a b á l y o z á s a  é s  v e 

z é r l é s e  k i k a p c s o l j a  a  s z u b j e k t í v  h i b a l e h e t ő s é g e k e t ,  

l e h e t ő v é  t e s z i  a z  á l l a n d ó ,  e g y e n l e t e s e n  m e g b í z h a t ó  

m i n ő s é g e t ,  a z  o p t i m á l i s  ü z e m v e z e t é s t  é s  e n e r g i a 

f e l h a s z n á l á s t .  A  s z á m í t ó g é p e s  f o l y a m a t i r á n y í t á s  k i 

t e r j e d t  a  t e l j e s  k o h á s z a t i  g y á r t á s i  f o l y a m a t r a  a  

n y e r s v a s g y á r t á s t ó l  a  k é s z t e r m é k g y á r t á s i g .  A  m i 

n ő s é g b i z t o s í t ó  r e n d s z e r e k  k i é p í t é s e ,  a  k o r s z e r ű  

m é r ő -  é s  e l l e n ő r z ő m ű s z e r e k  a l k a l m a z á s a  m i n d e n  

g y á r t á s i  f á z i s b a n  o l y a n  f o k o t  é r t  e l ,  h o g y  a  k o h á 

s z a t i  t e r m é k e k  —  e l ő í r t  m i n ő s é g i  j e l l e m z ő i k  s z a 

v a t o l á s a  m e l l e t t  —  n a g y  b i z t o n s á g g a l  a l k a l m a z h a 

t ó k  m i n d e n  f e l h a s z n á l á s i  t e r ü l e t e n .
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A  f e j l e t t  o r s z á g o k b a n  a  t e r m e l é s  v i s s z a f e j l e s z t é 

s e  ú g y  m e n t  v é g b e ,  h o g y  k ö z b e n  j e l e n t ő s  m e n n y i 

s é g b e n  n ő t t  a  k o r s z e r ű  é s  n a g y  f e l d o l g o z o t t s á g ú  

t e r m é k e k  r é s z a r á n y a ,  í g y  a  v á l s á g  h e l y e t t  a  v a s k o 

h á s z a t b a n  ú j  f e j l ő d é s i  s z a k a s z  k e z d ő d ö t t  e l .

A z  i p a r  t e l j e s í t ő k é p e s s é g e  s z e m p o n t j á b ó l  a  v a s 

k o h á s z a t  t e r m é k e i n e k  m i n ő s é g e  j e l e n l e g  i s  m e g h a 

t á r o z ó  j e l e n t ő s é g ű .  A z  a c é l  m é g  h o s s z ú  i d e i g  a  l e g 

f o n t o s a b b  s z e r k e z e t i  a n y a g  m a r a d ,  é s  a l a p v e t ő  s z e 

r e p e t  t ö l t  b e  s z i n t e  m i n d e n  g a z d a s á g i  á g a z a t b a n .  

A z  a c é l  a d o t t  t e l j e s í t ő k é p e s s é g é r e  v o n a t k o z t a t v a  a  

l e g o l c s ó b b a n  á l l í t h a t ó  e l ő ,  é s  t u l a j d o n s á g a i  r e n d 

k í v ü l  r u g a l m a s a n ,  s z é l e s  h a t á r o k  k ö z ö t t  v á l t o z t a t 

h a t ó k .  E z t  a  n a g y f o k ú  r u g a l m a s s á g o t  k i h a s z n á l v a  

t u d j a  a  v a s k o h á s z a t  k ö v e t n i  a  f e l h a s z n á l ó k  v á l t o 

z ó  é s  e g y r e  s z i g o r o d ó  i g é n y e i t .

H a z a i  v a s k o h á s z a t u n k n a k  s ü r g ő s e n  k ö v e t n i  k e l l  

a z  i p a r i l a g  f e j l e t t  o r s z á g o k b a n  v é g b e m e n ő  f o l y a 

m a t o k a t .  E z  a  t e r m e l é s i  s z e r k e z e t  l é n y e g e s  v á l t o z 

t a t á s á t  k ö v e t e l i  m e g .  A z  a n y a g k u l t ú r a  f e j l e s z t é s e

—  e l s ő s o r b a n  a  g é p i p a r b a n  —  a  k o h á s z a t i  t e r m é 

k e k  m i n ő s é g é n e k  j a v í t á s á v a l  o l d h a t ó  m e g .  T e r m é 

k e i n k  s ú l y a  m a  m é g  s o k  t e r ü l e t e n  j e l e n t ő s e n  m e g 

h a l a d j a  a  n e m z e t k ö z i  p i a c o n  m e g j e l e n ő  u g y a n o l y a n  

t e l j e s í t m é n y ű  t e r m é k e k é t .  E z  e g y b e n  m a g a s a b b  t e r 

m e l é s i  k ö l t s é g e k k e l  é s  a l a c s o n y a b b  á r s z i n t t e l  i s  j á r .

V a s k o h á s z a t u n k  f e j l e s z t é s é r e ,  k o r s z e r ű s í t é s é r e  a  

k ö v e t k e z ő  é v e k b e n  k o r l á t o z o t t a k  a  l e h e t ő s é g e k .  

S z ü k s é g e s  e z é r t  m e g v i z s g á l n i ,  h o g y  a  j e l e n l e g i  b e 

r e n d e z é s e k k e l  h o g y a n  l e h e t  j o b b  m i n ő s é g ű  t e r m é 

k e t  e l ő á l l í t a n i  é s  a  t e r m e l é s i  k ö l t s é g e k e t  i s  c s ö k 

k e n t e n i .

A  v é g r e h a j t a n d ó  f e l a d a t o k  m e g h a t á r o z á s á n á l  n é 

h á n y  f o n t o s  k ö r ü l m é n y t  f i g y e l e m b e  k e l l  v e n n i .  

E z e k :

—  c s ö k k e n  a  m e l e g e n  h e n g e r e l t  t ö m e g á r u k  f e l h a s z 

n á l á s a  ;

—  n ő  a  f e l d o l g o z o t t a b b  m á s o d -  é s  h a r m a d t e r m é 

k e k  i r á n t i  i g é n y ;

—  a z  e g y e s  t e r m é k c s o p o r t o k o n  b e l ü l  e l t o l ó d i k  a z  

a r á n y  a  n a g y o b b  s z i l á r d s á g ú  é s  ö t v ö z ö t t  a c é l 

f a j t á k  i r á n y á b a .

A  m e g o l d a n d ó  f e l a d a t o k h o z  t a r t o z i k  a  v a s k o h á 

s z a t b a n  a  t e c h n o l ó g i a i  l e h e t ő s é g e k  j o b b  k i h a s z n á 

l á s a ,  a  f o l y a m a t s z a b á l y o z á s ,  m ű s z e r e z é s ,  a u t o m a 

t i z á l á s ,  a  g y á r t á s k ö z i  é s  v é g e l l e n ő r z é s  f o k o z á s a ,  v a 

l a m i n t  a  t e r m é k m i n ő s é g  j a v í t á s a  m i n d  a  m e t a l l u r 

g i a i ,  m i n d  a z  a z t  k ö v e t ő  t e c h n o l ó g i a i  á g a z a t o k b a n .  

A  j o b b  m i n ő s é g ű ,  é r t é k e s e b b  v a s k o h á s z a t i  t e r m é 

k e k  h a z a i  e l t e r j e d é s é h e z  e m e l l e t t  m é g  s z ü k s é g e s ,  

h o g y  a  t e r v e z ő k ,  k i v i t e l e z ő k  i s m e r j é k  m e g  é s  h a s z 

n á l j á k  f e l  j o b b a n  a z o k a t  a z  ú j ,  k o r s z e r ű  g y á r t m á 

n y o k a t ,  a m e l y e k  e l ő á l l í t á s á r a  a  v a s k o h á s z a t  m á r  

j e l e n l e g  i s  k é p e s ,  d e  a  f e l h a s z n á l ó k  e z t  a  l e h e t ő s é 

g e t  c s a k  r é s z b e n  v e t t é k  i g é n y b e .

F o n t o s  t o v á b b á  a  f e l d o l g o z ó  i p a r b a n  a z  a n y a g -  

é s  e n e r g i a t a k a r é k o s  k o n s t r u k c i ó k  é s  g y á r t á s t e c h 

n o l ó g i á k  m e g v a l ó s í t á s a ,  a m e l y  e g y r é s z t  a  v a s k o 

h á s z a t i  t e r m é k e k  i r á n t i  m e n n y i s é g i  i g é n y e k  c s ö k 

k e n é s é h e z  v e z e t ,  m á s r é s z t  a  g y á r t á s  s t r u k t ú r á j á 

n a k  m e g v á l t o z t a t á s á t  t e s z i  s z ü k s é g e s s é .

A  n y e r s v a s -  é s  a c é l g y á r t á s  f e j l e s z t é s i  f e l a d a t a i 

n a k  é s  t e c h n o l ó g i a i  k o r s z e r ű s í t é s é n e k  t á r g y a l á s a  

e l ő t t  e z é r t  s z ü k s é g e s  á t t e k i n t e n i  a  j e l e n l e g i  h e l y 

z e t e t .  E z  r é s z b e n  d e t e r m i n á l j a  i s  a  t e n n i v a l ó k a t .

A hazai nyersvasgyártás jelenlegi helyzete  
és színvonala

H a z a i  n a g y o l v a s z t ó i n k  j e l e n l e g i  t e c h n i k a i  é s  t e c h 

n o l ó g i a i  s z í n v o n a l a  —  a  L e n i n  K o h á s z a t i  M ű v e k  

k é t  k i s m é r e t ű  k o h ó j á n a k  k i v é t e l é v e l  —  á l t a l á b a n  

k o r s z e r ű n e k ,  i l l e t v e  k ö z e p e s e n  k o r s z e r ű n e k  m i n ő 

s í t h e t ő  a z  u t ó b b i  é v e k b e n  v é g r e h a j t o t t  r e k o n s t r u k 

c i ó k  k ö v e t k e z t é b e n .

A  g a z d a s á g o s s á g  s z e m p o n t j á b ó l  a z o n b a n  —  e l 

s ő s o r b a n  a  b e t é t v i s z o n y o k  m i a t t  —  a  k o r s z e r ű s í 

t é s e k  e l l e n é r e  s e m  k i e l é g í t ő e k  a z  e r e d m é n y e k .  A  

h a z a i  n a g y o l v a s z t ó k  b e t é t j é n e k  m e d d ő -  é s  p o r t a r 

t a l m a  j ó v a l  n a g y o b b ,  m i n t  a m e l l y e l  b á r m e l y  m á s  

o r s z á g  n a g y o l v a s z t ó i  ü z e m e l n e k ,  e z é r t  a  f a j l a g o s  

e n e r g i a f o g y a s z t á s u k  i s  i g e n  m a g a s .

в

A hazai acélgyártás jelenlegi helyzete  
és színvonala

A  h a z a i  a c é l g y á r t á s  s z í n v o n a l á r a  m é g  a z  1 9 7 0 -  

e s  é v e k b e n  i s  a z  S M - t e c h n o l ó g i a  a l k a l m a z á s a  v o l t  

a  j e l l e m z ő .  A z  ö s s z e s  a c é l  9 2 % - á t  S M - k e m e n c é k -  

b e n ,  m í g  a  m a r a d é k  8 % - á t  k i s  t e l j e s í t m é n y ű  e l e k t -  

r o k e m e n c é k b e n  g y á r t o t t á k .  A z  a c é l g y á r t á s  g a z d a 

s á g o s s á g a  é s  a  m i n ő s é g  j a v í t á s a  é r d e k é b e n  i n d í 

t o t t  p r o g r a m  e r e d m é n y e k é n t  a z  1 9 8 0 - a s  é v e k b e n  

e r ő t e l j e s  f e j l ő d é s  k ö v e t k e z e t t  b e .

A  D u n a i  V a s m ű b e n  2  d b  1 3 0  t o n n á s  k o n v e r t e r 

r e l  k o r s z e r ű  L D - a c é l m ű  é p ü l t .  A  L e n i n  K o h á s z a t i  

M ű v e k b e n  k o m b i n á l t  a c é l m ű v e t  l é t e s í t e t t e k  1 d b  

8 0  t o n n á s  U H P  e l e k t r o k e m e n c é v e l .  A  k ü l ö n l e g e s  

m i n ő s é g ű  a c é l o k  g y á r t á s á r a  A S E A — S K F  ü s t m e 

t a l l u r g i a i  b e r e n d e z é s t  t e l e p í t e t t e k .  E z z e l  e g y i d ó -  

b e n  m e g s z ü n t e t t é k  a z  S M - a c é l g y á r t á s t .  A z  ö s s z e s  

a c é l m ű b e n  b e v e z e t t é k  a  f o l y é k o n y  a c é l  p o r b e f ú -  

v á s o s  u t ó k e z e l é s é t ,  a r g o n g á z z a l  v a l ó  á t f ú v á s á t ,  v á 

k u u m o z á s á t .

K o r s z e r ű  b u g a ö n t ő m ű v e k  é p ü l t e k  a  L e n i n  K o 

h á s z a t i  M ű v e k b e n ,  v a l a m i n t  a z  Ó z d i  K o h á s z a t i  

Ü z e m e k b e n ,  é s  b ő v í t e t t é k  a  D u n a i  V a s m ű  l a p o s  

b u g á t  g y á r t ó  f o l y a m a t o s  ö n t ő m ű v é n e k  k a p a c i t á 

s á t .  1 9 8 7 - b e n  a  f o l y a m a t o s  ö n t ő m ű v e k e n  ö n t ö t t  

a c é l  m e n n y i s é g e  e l é r t e  a z  ö s s z e s  a c é l t e r m e l é s  5 9 % -  

á t .

A  f e j l e s z t é s e k  e l l e n é r e  a z  a c é l g y á r t á s  t e c h n o l ó 

g i a i  s z í n v o n a l a  m é g  m i n d i g  e l m a r a d  a  n e m z e t k ö z i  

s z í n v o n a l t ó l .  A z  ö s s z e s  a c é l t e r m e l é s b e n  4 0 % - k a l  

r é s z e s ü l ő  S M - t e c h n o l ó g i a  5 ,5  G J / t ;  a  k i s  t e l j e s í t 

m é n y ű  e l e k t r o k e m e n c é k  3 ,5  G J / t  e n e r g i a f e l h a s z 

n á l á s a ,  a  k o r s z e r ű t l e n  t e c h n o l ó g i a  e g y é b  m ű s z a k i 

g a z d a s á g i  m u t a t ó i ,  a  m a g a s  l é t s z á m i g é n y ,  a  t e r m e 

l é s  g a z d a s á g o s s á g á t  t o v á b b r a  i s  k e d v e z ő t l e n ü l  b e 

f o l y á s o l j á k .

A  m i n ő s é g e t  i l l e t ő e n  a  h e l y z e t  k e d v e z ő b b e n  a l a 

k u l t  a z  e l m ú l t  i d ő s z a k b a n  h o z o t t  i n t é z k e d é s e k ,  a  

f o l y é k o n y  a c é l  u t ó k e z e l é s e ,  a  s z á m í t ó g é p e s  f o l y a 

m a t s z a b á l y o z á s ,  a  k o r s z e r ű  a n y a g v i z s g á l a t i  m ó d 

s z e r e k  a l k a l m a z á s a  é s  a z  e g y é b  t e c h n o l ó g i a - k o r s z e 

r ű s í t é s e k  a z t  e r e d m é n y e z t é k ,  h o g y  a z  a c é l m ű v e k  

a  l e g t ö b b  a c é l f é l e s é g e t  a  n e m z e t k ö z i  s z í n v o n a l n a k  

m e g f e l e l ő  m i n ő s é g b e n ,  a l a c s o n y  o x i g é n - ,  h i d r o g é n -  

é s  z á r v á n y t a r t a l o m m a l ,  i g é n y  e s e t é n  s z ű k í t e t t  ö s z -  

s z e t é t e l - t a r t o m á n y b a n  k é p e s e k  e l ő á l l í t a n i .

A  m e t a l l u r g i a i  ü z e m e k  ö s s z e s s é g ü k b e n  —  n e m 

z e t k ö z i  m é r c é v e l  m é r v e  —  c s a k  l é n y e g e s e n  n a -
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gyobb Önköltséggel tudnak feladatuknak eleget 
tenni.

Ennek okai:
— a nagyolvasztóművek alacsony, 50% alatti elegy- 

kihozatala,
— elavult és közepesen korszerű nagyolvasztók 

üzemelése,
— a még mindig jelentős mértékű SM-acélgyár- 

tás és annak kedvezőtlen hatásai: nagy lét
számigénye, nagy tűzállóanyag-fogyasztása, 
nagy energiafogyasztása, karbantartásigény, ne
hezen folyamatszabályozható termelése, magas 
selejtje stb.,

— az elavult és kis kapacitású elektrokemencék 
nagy részaránya a termelésben,

— a folyamatos öntés viszonylag alacsony részará
nya, az öntőművek közepesen korszerű techni
kai színvonala.

A  n y e rs v a s g y á r tá s  f e j le s z té s é n e k  cé lja i

A hazai vaskohászat hosszú távú stratégiája a 
mennyiségi termelés növelése helyett a hatékonyan 
és gazdaságosan előállítható, magas műszaki szín
vonalú termelés megteremtése irányába mutat. En
nek megfelelően várható, hogy a hazai nyersvas- 
szükséglet a távlatban csökkenni fog, ami lehető
vé teszi a leggazdaságtalanabbul működő hazai 
nagyolvasztók leállítását.

A nyersvasgyártás technikai színvonalának és 
gazdaságosságának további javítása érdekében cé
lunk a Dunai Vasmű két 950 m3-es nagyolvasztó
jának korszerű 1033 m3-es szovjet típuskohóra va
ló átépítése, a hozzá tartozó berendezésekkel, mű
szerezéssel, automatikával és folyamatszabályozás
sal. A Lenin Kohászati Művekben a konverteres 
acélmű nyersvasbetét ellátása a I I I . sz. nagyolvasz
tó korszerűsítő átépítésével valósul meg. Az Ózdi 
Kohászati Üzemekben egyelőre egy vagy két nagy- 
olvasztó tovább termelne és később az acélgyártás 
technológiaváltásával egyidőben, a gazdaságosság 
függvényében, a nyersvastermelés csökkenne, eset
leg megszűnne. Nyersvasgyártásunk fejlődésének 
elengedhetetlen és elsődleges feltétele a kohói érc
betét minőségének gazdaságos javítása. Ennek 
szükségességét az 1987. évben országos szinten el
végzett javított elegybetétes kohósítás eredményei 
is alátámasztják. Ekkor országos átlagban 50,2%- 
os elegykihozatal mellett 562 kg/t volt a fajlagos 
kokszfogyasztás. A kohói ércbetét javítása az el
következendő években a nyersvasszükséglettel ará
nyosan növekvő mennyiségű jó minőségű érc (pel
let) beszerzésével, illetőleg felhasználásával tervez
zük. Az elegy Fe-tartalmának és minőségének ja
vítása lehetővé tenné — a gazdaságosság függvé
nyében — a forrószél-hőmérséklet és a kohóba be
vihető szénhidrogén mennyiségének növelését, ezek 
jobb kihasználását.

Fontos feladatnak tartjuk továbbá nagyolvasz
tóink műszerezettségének, automatizálásának nö
velését is. Ennek első lépcsőjeként mindazon tech
nológiai adatok mérésére, regisztrálására szüksé
ges mérő- és mintavételi helyeket kell kiépíteni, 
amelyek a későbbi folyamatszabályozás szempont
jából nélkülözhetetlenek. A kohói folyamatok au-

г. ábra . N yersvasterm elés alakulása 1975— 2005 között

3. ábra. Fajlagos kokszfelhasználás alakulása  
1975— 2005 között

O' .

4. ábra. N yersvasgyártás elegykihozatalának alakulása 
1975— 2005 között

5. ábra. N yersvasgyártás fúvószél-hőm érsékletének  
alakulása 1975—2005 közö tt
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tomatikus szabályozását a medencehőmérséklet és 
hőállapot stabilizálásával célszerű elkezdeni. Ezek 
kiépítése viszonylag kisebb költségekkel megvaló
sítható. Egy másik szabályozási kör kialakítása a 
léghevítők fűtésének, váltásainak automatikus 
módját célozza. E területek folyamatos szabályo
zása az egyenletes kohójárat előfeltétele.

A hazai nyersvastermelés és jelentősebb műsza
ki mutatóinak várható alakulását a 2—5. ábrá
ban szemléltetjük.

Az acélgyártás fejlesztési céljai

Az acélgyártás legfontosabb feladata az 1980-as 
években megkezdett szerkezetváltás folytatása, il
letve befejezése.

Az acélgyártás feltételezett technológiai szerke
zetét a 6. ábra mutatja be. Az acéltermelés a ko
hászati termékek értékesítési lehetőségétől függő
en — figyelembe véve a piaci igényeknek megfe
lelően végrehajtandó fejlesztéseket, illetve vissza
fejlesztéseket — várhatóan 10-—20%-kal csökken. 
Ezen belül az LD-acéltermelés meg fogja haladni 
a 65%-ot, az SM-acélgyártás pedig legkésőbb az 
ezredforduló táján teljesen megszűnik. Vizsgálják 
emellett egyéb energiatakarékos — konkrétan az 
EOF — acélgyártási technológiák alkalmazásának 
lehetőségét is.

A 7. ábra a hazai acélgyártás eljárásonként! ré
szesedését mutatja be.

Az acéltermelés szerkezetváltással összekötött 
visszafejlesztése lényegesen csökkenti az üzemelő 
nyersvas- és acélgyártó berendezések számát. Ezt 
mutatja be nemzeközi összehasonlításban a 8. áb
ra.
A technológiaváltás hatására az acélgyártás 
— termelékenysége nő,

6. á b ra . A z  a c é lg y á r tá s  te c h n o ló g ia i  s z e r k e z e t e
1975— 2005 k ö z ö t t

— műszaki mutatói, energiafelhasználása jelentő
sen javul, és

— a foglalkoztatottak létszáma kb. 50%-kal csök
ken.

A termelékenység, az energiafelhasználás és a 
kohászatban dolgozók létszámának változását a 9.,
10., 11. és 12. ábrák mutatják be. Az energiafel
használás adataiból megállapítható, hogy a vár
ható eredmény nemzetközi szinten is jelentős, és 
a jelenlegi 3,5 GJ/t acél energiafelhasználás az ez
redforduló táján 1,5 GJ/t-ra csökken. A kohászat-

ИШ23
7. ábra. A c é l g y á r t á s  s z e r k e z e t é n e k  n e m z e t k ö z i  v á l to z á s a  1965—1987 k ö z ö t t
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8. á b r a . A  n y e r s v a s -  é s  a c é l g y á r t ó  b e r e n d e z é s e k  
s z á m á n a k  v á l to z á s a  1 9 7 5 — 2005 k ö z ö t t

9. á b r a . A c é lg y á r tá s  t e r m e l é k e n y s é g i  m u ta tó in a k  
a la k u lá s a  1975— 2 0 0 5  k ö z ö t t

b a n  dolgozók ö s s z lé ts z á m a  a  je le n le g i 65 000 fő rő l 
a  m e ta l lu rg ia i é s  te c h n o ló g ia i ü z e m e k b e n  te rv e z e tt  
te rm e lé s i s z e rk e z e tv á ltá s ,  a  te rm e lé s  k o n c e n tr á lá 
s a  és a  te rv e z e tt  á ts z e rv e z é se k  u tá n  a z  e z re d fo r 
d u ló ig  kb. 3 0 % -k a l c sö k k e n .

A  s z e rk e z e tv á ltá s  le h e tő v é  teszi a z t  is , h o g y  to 
v á b b i fe jle sz té se k k e l , te c h n o ló g ia i k o r s z e rű s í té s i  és 
sz e rv ez és i in té z k e d é s e k k e l  az  a c é lg y á r tá s  ö n k ö lt 
s é g e  to v á b b  c s ö k k e n je n .  E h h ez  s z ü k sé g e s  az  is, 
h o g y
—  az  L D -a cé lm ű v e k  je le n tő s  m é r té k b e n  c sö k k e n t 

sék  n y e rsv a s - , és  n ö v e l jé k  a c é lh u lla d é k - fe lh a s z 
n á lá su k a t,

—  az o rszág o san  k e le tk e z ő  a c é lh u lla d é k  b e g y ű j 
té s re , f e ld o lg o z á s ra  é s  fe lh a s z n á lá s ra  k e rü ljö n ,
és

—  a  g y á r to t t  a c é l m in im u m  9 0 % -á t k o r s z e rű s í te t t  
fo ly am ato s  ö n tő m ű v e k e n  ö n tsé k  le.

A  fo ly a m a to sa n  ö n t ö t t  b u g a  te r v e z e t t  m e n n y i 
s é g i n ö v ek ed ése  és  m in ő s é g ja v ítá s a , a z  ö tv ö z ö tt 
ac é lm in ő sé g ek  f o ly a m a to s  ö n té se  m e g o ld h a tó  a  
m eg lév ő  fo ly a m a to s  ö n tő m ű v e k  k o rsz e rű s í té s é v e l ,  
s z ü k ség  ese té n  k a p a c i tá s u k  új e g y s é g e k k e l va ló  
b ő v íté sév e l.

Az á t te k in te t t  c é lo k  m e g v a ló s ítá s a  a z  a c é lg y á r 
t á s i  te ch n o ló g iá b a n , a  fo ly é k o n y  ac é l u tó k e z e lé sé 
b e n , a  fo ly a m a to s  ö n tő m ű i  te c h n o ló g iá b a n  szám os 
ú j e ljá rá s  k if e j le s z té s é t  v a g y  a d a p tá lá s á t  is  ig é n y 
l i ,  a m i le g h a té k o n y a b b a n  a  n e m z e tk ö z i k ap c so la 
to k  bőv íté sév e l, a  v á l la la to k  és k u ta tó  in té z m é n y e k  
k ö z ö tti e g y ü t tm ű k ö d é s  fo k o zá sáv a l é r h e tő  el.

Ezen fe la d a to k  k ö r e  k i te r je d h e t  k ö zö s  m ű sz e r-  
g y á r tá s ra ,  k o h á s z a ti  se g éd a n y ag o k , tű z á l ló  té g lá k  
é s  ő rlem én y ek  e lő á l l í tá s á r a ,  új b e re n d e z é s e k  k i- 
fe jle sz té sé re , a  g y á r ta n d ó  m in ő sé g e k tő l fü g g ő en  
k o m p le x  g y á r tá s te c h n o ló g iá k ,  k n o w -h o w -k  m eg v é 
t e lé r e  vag y  k ik ís é r le te z é s é re .

A  fe jlesz tési, te c h n o ló g ia -k o rs z e rű s í té s i ,  k ís é r le t 
k u ta tá s i  és sz e rv e z é s i te v é k e n y sé g , jó  m in ő s é g ű  fo -

10. á b r a . A c é l g y á r t á s  e n e r g ia i  e lh a s z n á l á s á n a k  a la k u lá s a  1981— 2005 k ö z ö t t
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11. á b r a . A c é l g y á r t á s  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s á n a k  n e m z e t k ö z i  ö s s z e h a s o n l í tá s a  1980. é s  1986. é v r e ,  G J / t - b a n
( h a l m o z o t t  f a j la g o s  e n e r g ia fe lh a s z n á lá s o k )

12. á b r a .  K o h á s z a t b a n  d o lg o z ó k  l é t s z á m á n a k  
a l a k u lá s a  1975— 2005 k ö z ö t t

l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  a c é l t e r m é k e k  g y á r t á s á t  t e s z i  l e 

h e t ő v é .  E m e l l e t t  t e r v e z z ü k  a  n a g y  ö t v ö z ő t a r t a l m ú  

v a g y  k ü l ö n l e g e s  a c é l m i n ő s é g e k  e l e k t r o s a l a k o s  á t -  

o l v a s z t á s á t  v a g y  n e m z e t k ö z i  e g y ü t t m ű k ö d é s  r é v é n  

v a l ó  b e s z e r z é s é t .

A z  a  c é l ,  h o g y  a  t o v á b b f e l d o l g o z ó  é s  k é s z t e r m é 

k e t  e l ő á l l í t ó  k o h á s z a t i  ü z e m e k  a  f e l h a s z n á l ó  i p a r 

á g a k a t  —  a  g a z d a s á g o s  g y á r t á s  f e l t é t e l e i n e k  b i z 

t o s í t á s a  m e l l e t t  —  k i v á l ó  t u l a j d o n s á g ú  a c é l o k k a l  

t u d j á k  e l l á t n i .  A  f e l h a s z n á l ó  v á l l a l a t o k  e l l á t á s á 

b a n  é p p e n  a  g a z d a s á g o s s á g  m i a t t  n e m  t ö r e k s z ü n k  

t e l j e s s é g r e  é s  a  t o v á b b i a k b a n  f o k o z o t t a b b  m é r t é k 

b e n  s z á m o l u n k  a  t e r m é k s z a k o s í t á s s a l  é s  a  n e m z e t 

k ö z i  e g y ü t t m ű k ö d é s s e l .

A z  a c é l g y á r t á s  m e g k e z d e t t  s z e r k e z e t á t a l a k í t á s i  

p r o g r a m j á n a k  k ö v e t k e z e t e s  v é g r e h a j t á s a  v á r h a t ó 

a n  k e t t ő s  e r e d m é n y t  f o g  h o z n i :

—  a  n a g y o b b  t e r m e l é k e n y s é g ,  a z  a n y a g - ,  e n e r g i a -  

é s  l é t s z á m c s ö k k e n é s  m i a t t  a  j e l e n l e g i n é l  m i n t 

e g y  3 0 % - k a l  k i s e b b  ö n k ö l t s é g g e l  á l l í t j á k  e l ő  a  

h e n g e r m ű v e k  b e t é t j é t ,  é s

—  m i n i m u m  9 0 % - b a n  f o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  b u g á k 

b ó l  á l l ó  h e n g e r m ű i  b e t é t  m i n ő s é g e  a  n e m z e t 

k ö z i  s z i n t n e k  m e g  f o g  f e l e l n i .

A  m e t a l l u r g i a  t e r ü l e t é n  t e r v e z e t t  f e j l e s z t é s e k ,  

g y á r t á s t e c h n o l ó g i a i  k o r s z e r ű s í t é s e k ,  a z  a z o k h o z  

s z ü k s é g e s  h á t t é r f e l t é t e l e k  m e g t e r e m t é s e  l e h e t ő v é  

t e s z i k  a  m a g a s a b b  s z i n t ű  n e m z e t k ö z i  e g y ü t t m ű k ö 

d é s  k i a l a k í t á s á t .

E n n e k  l e h e t s é g e s  v á l t o z a t a i  a  k ö z ö s  f e j l e s z t é s ,  

t e r m é k s z a k o s o d á s ,  k o o p e r á c i ó ,  k ö z ö s  v á l l a l a t o k  l é t 

r e h o z á s a ,  k u t a t á s i  e g y ü t t m ű k ö d é s ,  k ö l c s ö n ö s e n  e l ő 

n y ö s  k e r e s k e d e l m i  t e v é k e n y s é g  s t b .

A  m e t a l l u r g i a  f e j l e s z t é s e  t e h á t  n e m  ö n c é l ú  t e 

v é k e n y s é g ,  h a n e m  —  m i n t  a z t  a  t e r v e z e t t  h a z a i  

f e j l e s z t é s e k  i s  b i z o n y í t j á k  —  f e l t é t e l e  a  j ó  m i n ő 

s é g ű  é s  n a g y  h a s z n á l a t i  é r t é k ű  k o h á s z a t i  t e r m é k -  

g y á r t á s n a k .
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Karbidsorosság csökkentése golyóscsapágyacélban
B Ä R C Z Y  F A L  —  R O Ö S Z  A N D  R  A  S  —  S  Ó  L  Y  О M  J E  N  О —  T  E  L  E  S  Z K  Y  I  L  О  N  A

A  g o ly ó s c s a p á g y a c é l  g y á r tá s á n a k  f ő  p r o b l é m á 
j a  a z ,  h o g y  b i z t o s í t s u k  a  k é s z t e r m é k  s z ö v e t s z e r -  
k e z e t é n e k  h o m o g e n i tá s á t .  A  k é s z t e r m é k  t u l a j 
d o n s á g a i t  e ls ő s o r b a n  a  z á r v á n y o s s á g ,  a  k a r b i d 
s o r o s s á g , a  k a r b id d ú s u lá s  é s  a k a r b id h á ló  h a t á 
r o z z a  m e g . A  d o l g o z a t b a n  fő le g  a  k a r b id o k  e l 
o s z lá s á n a k  h a tá s á v a l  f o g l a l k o z n a k  a s z e r z ő k .

1. B e v e z e t é s

A  g o l y ó s c s a p á g y a c é l  g y á r t á s á n a k  f ő  p r o b l é m á j a  

a  t e c h n o l ó g i a i  f o l y a m a t o k  s o r á n  a  k é s z t e r m é k b e n  

k i a l a k u l ó  s z ö v e t s z e r k e z e t  á l l a n d ó s á g á n a k  b i z t o s í t á 

s a .  A  k é s z t e r m é k  t u l a j d o n s á g a i t  a l a p j á b a n  v é v e  a  

s z ö v e t s z e r k e z e t  n é g y  j e l l e g z e t e s s é g e  h a t á r o z z a  m e g :  

a  z á r v á n y o s s á g ,  a  k a r b i d s o r o s s á g ,  a  k a r b i d d ú s u l á s  

é s  a  k a r b i d h á l ó .  A  z á r v á n y o s s á g o t  a z  a c é l  o x i g é n -  

é s  k é n t a r t a l m a  h a t á r o z z a  m e g ,  a  k a r b i d s o r o s s á g  

é s  a  k a r b i d d ú s u l á s  a  n e m  k i e g y e n s ú l y o z o t t  k r i s t á 

l y o s o d á s  k ö v e t k e z m é n y e ,  m í g  a  k a r b i d h á l ó  a z  a u s z -  

t e n i t e s  á l l a p o t b ó l  t ö r t é n ő  l e h ű l é s  s o r á n  a l a k u l t  

k i .

A  z á r v á n y o s s á g  b e f o l y á s o l á s á r ó l  é s  a  c s a p á g y 

a n y a g b a n  k i f e j t e t t  s z e r e p é r ő l  n e m  k í v á n u n k  s z ó l 

n i ,  e  t e k i n t e t b e n  c s a k  u t a l u n k  a  V a s i p a r i  K u t a t ó  

I n t é z e t b e n  v é g z e t t  s o k é v e s  k u t a t ó m u n k á r a .  [ 1 ] .  

D o l g o z a t u n k b a n  a  k a r b i d o k  e l o s z l á s á n a k  ü z e m i  b e 

f o l y á s o l á s i  l e h e t ő s é g e i t  t a g l a l j u k  a  L e n i n  K o h á s z a t i  

M ű v e k b e n  v é g z e t t  v i z s g á l a t a i n k  a l a p j á n .  A  t é m a  

i l y e n  i r á n y ú  m e g k ö z e l í t é s é t  a z é r t  v á l a s z t o t t u k ,  

m e r t  m í g  a  z á r v á n y t a r t a l o m  s o h a  n e m  é r i  e l  a  0,1 
t é r f o g a t s z á z a l é k o t  s e m ,  a  k a r b i d o k  10—15%-os, 
v a g y i s  k é t  n a g y s á g r e n d d e l  n a g y o b b  m e n n y i s é g b e n  

v e s z n e k  r é s z t  a  l á g y  a n y a g  s z ö v e t é n e k  k i a l a k u l á s á 

b a n .  A  k a r b i d s z e m c s é k  a b n o r m á l i s  a l a k ,  e l o s z l á s ,

B á r c z y  P á l:  e g y e te m i  d o c e n s ,  a  M is k o lc i  N M E  F é m -  
t a n i  T a n s z é k  v e z e tő je .  1 9 6 5 - b e n  s z e r z e t t  k o h ó m é r 
n ö k i  o k l e v e l e t  a  M is k o lc i  N M E - e n .  A  m ű s z a k i  t u 
d o m á n y o k  k a n d i d á t u s a  f o k o z a t o t  ..A lM g S i 1 n e m e 
s í t h e t ő  ö tv ö z e t  f é m ta n i  v i z s g á l a t a ”  t á r g y ú  d o l g o z a 
t á v a l  n y e r t e  e l. K u t a t á s i  t e r ü l e t e :  m a r a d ó  f e s z ü l t 
s é g  v i z s g á l a t a  k r i s t á l y o s o d á s ,  g r a v i t á c i ó s  e f f e k t u s o k .  
T o v á b b i  é r d e k lő d é s i  t e r ü l e t e i :  s z e r k e z e t v i z s g á l a t ,  
k ü l ö n l e g e s  ö tv ö z e te k  1 9 6 5 - tő l  a z  O M B K E - n e k ,  1 9 7 0 -  
tő l  a z  E L F T - n a k ,  1 9 8 8 - tó l  a  M A N T - n a k  t a g j a .

R o ó s z  A n d r á s :  a  M is k o lc i  N M E  F é m t a n i  T a n s z é k  d o 
c e n s e .  1 9 6 8 - b a n  s z e r z e t t  k o h ó m é r n ö k i  o k l e v e l e t  a  
M is k o lc i  N M E - e n . A  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  k a n d i d á 
t u s a  f o k o z a t o t  „ K é t a l k o t ó s  s z i l á r d o l d a t o k  k r i s t á l y o 
s o d á s a  é s  h o m o g e n i z á l ó d á s a ”  t á r g v ú  d o 'g o z a t á v a l  
n y e r t e  e l  K u t a t á s i  t e r ü l e t e :  k r i s t á l y o s o d á s  é s  h o 
m o g e n i z á l ó d á s  1 968 -tó l a z  O M B K E - n e k ,  1 9 8 0 - tó l  a  
G T E - n e k ,  1 9 8 8 -tó l a  M A N T - n a k  t a g j a .

S ó ly o m  J e n ő :  A  M is k o lc i  N M E  F é m t a n i  T a n s z é k  a d 
j u n k t u s a .  1960 b a n  s z e r z e t t  k o h ó m é r n ö k i  o k l e v e l e t  
a  M is k o lc i  N M E -e n . F ő  é r d e k l ő d é s i  t e r ü l e t e i :  f é m e s  
ö t v ö z e t e k  k r i s t á ly o s o d á s a ,  ö n t ö t t  ö tv ö z e te k  h ő k e z e 
l é s e .  1 9 6 3 - tó l  a z  O M B K E - n e k ,  1 9 8 8 - tó l a  M A N T - n a k  
t a g j a .

T e le s z k v  I l o n a  1 9 6 8 - b a n  k a p o t t  k o h ó m é m ö k i  d i p l o m á t  
a z  N M E - n .  1 9 8 7 -b e n  e g y e t e m i  d o k t o r i  c í m e t  s z e r z e t t  
a z  a c é l o k  s z f e r o i d i z á l ó d á s á v a l  k a p c s o l a t o s  m u n k á j á 
v a l .  A z  N M E  F é m t a n i  t a n s z é k é n e k  m u n k a t á r s a .  
E l s ő s o r b a n  a  m i k r o s z o n d á s  v i z s g á l a t i  t e c h n i k á k  é r 
d e k l i k .

E T O : 6 6 9 .1 4 .0 1 8 .2 4 :6 6 9 .1 1 1 .3

i l l e t v e  n a g y  m é r e t  e s e t é n  a  g ö r d ü l ő c s a p á g y g y ű r ű ,  

i l l e t v e  - g o l y ó  k e m é n y r e  h ő k e z e l é s e  u t á n  i s  b e n n 

m a r a d n a k  a z  a n y a g b a n ,  s  e l r o n t j á k  a z  í g y  k é s z ü l t  

c s a p á g y  é l e t t a r t a m á t .  E z é r t  a  k r i s t á l y o s o d á s k o r  

k e l e t k e z ő  n a g y m é r e t ű ,  ú n .  e u t e k t i k u s  k a r b i d  ( k a r 

b i d d ú s u l á s )  n e m  e l f o g a d h a t ó  a z  a n y a g b a n .  H a s o n 

l ó  o k o k b ó l  k e l l  a  k r i s t á l y o s o d á s k o r  k e l e t k e z ő  k r ó m -  

d ú s u l á s ö k a t  i s  e l i m i n á l n i .  E  c é l t  s z o l g á l j a  a  t u s k ó k  

m é l y k e m e n c é b e n  v é g z e t t  h o m o g e n i z á l ó  i z z í t á s a .  

M u n k á n k  f ő  c é l j a  e  m ű v e l e t  o p t i m a l i z á l á s a  v o l t .

2. A golyóscsapágyacél g y á r t á s t e c h n o l ó g i á j a  

a z  L K M - b e n

A z  L K M  v e r t i k u m á b a n  m i n d e n  ü z e m  s a j á t  t e c h 

n o l ó g i á k k a l  d o l g o z i k ,  e g y m á s r a  é p ü l ő  v e r t i k á l i s  

t e c h n o l ó g i a i  u t a s í t á s o k  k i d o l g o z á s á r a  a  g o l y ó s -  

c s a p á g y a c é l n á l  n e m  k e r ü l t  s o r .

A  g y á r t á s  a  k o m b i n á l t  a c é l m ű b e n  k e z d ő d i k ,  a z  

U H P  í v f é n y e s  k e m e n c é b e n .  I t t  f r i s s í t é s e s  é s  á t o l -  

v a s z t á s o s  e l j á r á s o k  e g y a r á n t  s z o k á s o s a k .  A z  U H P  

k e m e n c é b ő l  ü s t b e  c s a p o l n a k  (8 0  t  e g y  a d a g ) ,  a z  ü s 

t ö t  a z  A S É A  ü s t m e t a l l u r g i a i  e g y s é g b e n  t o v á b b k e 

z e l i k .  I t t  t ö r t é n i k  a z  ö s s z e t é t e l  v é g l e g e s  b e á l l í t á s a ,  

a  s z e n n y e z ő k  m e n n y i s é g é n e k  l e h e t s é g e s  c s ö k k e n t é 

s e  ( v á k u u m ,  ö b l í t é s ,  k e v e r é s ,  s a l a k k é p z é s  s t b . ) .  A z  

a c é l t  a l s ó  ö n t é s s e l  k o k i l l á k b a  ö n t i k . ______ __

A  k o k i l l á k b a n  a z  a c é l  m e g d e r m e d .  N é h á n y  ó r a  

e l t e l t é v e l  a  t u s k ó t  k i h ú z z á k ,  s  a z  ö n t e c s  a  d u r v a -  

h e n g e r m ű b e  k e r ü l ,  m i k ö z b e n  h ő m é r s é k l e t e  3 0 0  . . . 

8 0 0 ° C - r a  h ű l .  E k k o r  m e l e g  m é l y k e m e n c é b e  r a k j á k ,  

a h o l  4 . .  .1 0  ó r a  a l a t t  e l é r i  a  1 1 5 0 ° C - t .  1 1 5 0 ° C - o n  10  

ó r á n  á t  h o m o g e n i z á l j á k .  E z u t á n  a  b l o k k s o r o n  a z  

F K — 5 8 - a s  j e l ű  6  t o n n á s  t u s k ó t  18  s z ú r á s s a l ,  m í g  

a z  F K — 3 0 - a s  3  t o n n á s  t u s k ó t  12  s z ú r á s s a l  2 1 0 x 2 2 0  

s z e l v é n y r e ,  a  b u g a s o r o n  p e d i g  Ф  1 2 0  s z e l v é n y r e  

h e n g e r ü k .  A  s z o k á s o s  6  t o n n á s  t u s k ó k  e s e t é b e n  a  

d u r v a h e n g e r m ű b e n  a l k a l m a z o t t  á t h e n g e r l é s  o l y a n  

m é r t é k ű ,  h o g y  a z  e r e d e t i  t u s k ó s z e r k e z e t  ( p r i m e r  

s z ö v e t )  a  b l o k k b u g a  t e l j e s  k e r e s z t m e t s z e t é b e n  m á r  

n e m  i s m e r h e t ő  f e l .  A  k i s  t u s k ó  e s e t é b e n  a z  á t m u n -  

k á l á s  k i s e b b ,  s  í g y  e z  s o k k a l  k e v é s b é  t e l j e s ü l .  A  

s z á l a t  d a r a b o l j á k ,  7 — 8 0 0  k g  e g y  b u g a .  E g y  t ü s k é 

b ő l  8 b u g a  l e s z .  A  f e l ö n t é s  f e l ő l i  r é s z t  t e r m é s z e t e 

s e n  l e v á g j á k .  A  b u g á k  2 — 4  n a p  a l a t t  h ű l n e k  l e  g ö 

d ö r b e n ,  i l l e t v e  l á d á b a n .  E z u t á n  a  b u g á k  m i n d  a  

n é g y  o l d a l á t  c s i s z o l j á k .  A  k é s z r e h e n g e r l é s  a z  N H  

f i n o m s o r á n  t ö r t é n i k .  A  f e l m e l e g í t é s  k e v e s e b b ,  m i n t  

k é t  ó r á i g  t a r t  a  k é s z s o r i  l é p t e t ő k e m e n c é b e n .  A  b u 

g á t  1 2 3 0 — 1 2 5 0 ° C  h ő m é r s é k l e t t e l  a d j á k  k i .  E l ő n y ú j -  

t á s  u t á n  k e r ü l  a  d a r a b  a  k é s z s o r r a ,  a h o l  a  h e n g e r -  

l é s i  v é g h ő m é r s é k l e t  9 5 0 — 7 5 0 ° C . A  k i f u t ó  s z á l a t  

e r é l y e s e n  h ű t e n i  j e l e n l e g  n e m  l e h e t ,  a  v í z h ű t é s  h a 

t á s a  n a g y o n  m é r s é k e l t .  A  s z á l a k  a  h ű t ő p a d o n  h ű l 

n e k  le .  D a r a b o l á s  u t á n  a z  a n y a g o t  7 9 0 ° C - o n  l á g y í t 

j á k .  H a  s z ü k s é g e s  ( e l s ő s o r b a n  a  k a r b i d h á l ó  m e g 

j e l e n é s e  e s e t é n ) ,  a z  ú n .  n o r m a l i z á l á s - l á g y í t á s  h ő k e 

z e l é s t  a l k a l m a z z á k .

E  h ő k e z e l é s  e s e t é n  e l ő b b  8 8 0 ° C - r a  h e v í t i k  a z  

a c é l t ,  4  ó r á n  á t  o t t  t a r t j á k ,  m a j d  v i s s z a h ű t i k
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1. á b r a .  G o ly ő s c s a p á g y a c é l  g y á r t á s á n a k  h ő m é r s é k l e t 
i d ő  d i a g r a m ja

15 20 25 30 35 4-0 9 5  50
C r, %

550°C-ra, s újra felhevítik 790°C-ra, ahol 8—9 órán 
át izzítják, majd lassan, kemencében hűtik.

A jobb áttekintés kedvéért a teljes gyártás hő
mérséklet-idő diagramjának vázlatát az 1. ábrán 
mutatjuk be.

Az ábrán jól látható, hogy az acél primer szöve
tét befolyásoló 900°C feletti eljárások a követke
zők:
— öntés, dermedés,
— tuskóizzítás a mélykemencében,
— bugaizzítás a készsor előtt.

3 .  A  g o l y ő s c s a p á g y a c é l  k r i s t á l y o s o d á s a  

é s  h o m o g e n i z á l á s a

Mint azt a bevezetésben már említettük, a kar- 
biddúsulás és a karbidsorosság alapjában véve a 
nem egyensúlyi kristályosodás következménye.

Az 1% karbont és 1,5% krómot tartalmazó acél 
ternér egyensúlyi diagramjának két metszetét mu
tatja a 2. és 3. ábra. A 2. ábra az 1% C-hoz, a 3. 
ábra 1,5% Cr-hoz tartozó metszék. Az ábrák tanú
sága szerint az ötvözet eutektikus típusú. A kristá
lyosodás a '/-szilárdoldat megdermedésével kezdő
dik. Ha a lehűlési sebesség elég kicsi, szilárd olda
tosán, eutektikum létrejötte nélkül befejeződik. 
Nagyob lehűlési sebesség (kisebb tuskóméret) ese
tében (FeCr)3C karbidból és y-szilárdoldatból álló 
eutektikum keletkezik. Igen jelentős hatása van a 
karbon tartalomnak, 1,6% karbontartalomig nő, 
majd csökken a szegregációs hányados (S) értéke 
(4. ábra) [2]. 1% karbontartalom esetében 3<S<4  
a kristályosodás után. A krómtartalomnak hasonló 
a hatása. 1% C- és 1,5% Cr-tartalomnál a szoká
sos hűlési sebességek esetében nem alakúi ki eu
tektikum, míg 1,7% Cr-tartalom esetében már je
lentős mennyiségben képződik.

Crawshaw és társa [3] vizsgálta a tuskóméret ha
tását a mikrodúsulásra. Az 5. ábra a tuskó alján, 
közepén, és a tetejénél szemlélteti a keletkezett eu
tektikum mennyiségét, a tuskó közepén, szé
lén és a kettő között. A tuskó méretének nö
vekedésével (a lehűlési sebesség csökkenésé-

г .  á b ra . F e— C r — C  e g y e n s ú ly i  d ia g r a m  l ° / 0 C - h o z  
t a r t o z ó  m e t s z e t e

3. á b ra . F e — C r — C  e g y e n s ú ly i  d ia g r a m  i , 5 %  C r - h o z  
t a r t o z ó  m e t s z e t e

4. á b ra . A  s z e g r e g á c ió s  h á n y a d o s  ( S = C max/ C mt„) 
v á l t o z á s a  a  k a r b o n ta r ta lo m m a l
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5 .  á b r a .  Az e u te k t ik u s  k a r b i d  m e n n y is é g é n e k  v á l t o z á 
s a  az ö n te c s  tö m e g é v e l  a  t u s k ó  a l já tó l  mérve a  m a 

g a ss á g  5 , 5 0  é s  9 0 % - á n á l

0 Ir В 12 

P  :

16 20 36 40 44- 48

3 J í L
L z

x10<
m m -E \

6 .  á b r a .  A  m a r a d é k  s z e g r e g á c i ó s  in d e x  (<5) a  P  p a r a 
m é t e r  f ü g g v é n y é b e n

vei) az eutektikum mennyisége csökken. A tuskó 
közepén az eutektikum mennyisége nagyobb mint 
a szélén. Hasonlóan a tuskó tetején (90% magas
ságban) is lényegesen több az eutektikum, mint az 
alján (5% magasságban). Ez csak a króm makro- 
dúsulásával magyarázható.

A késztermékben található karbiddúsulást a 
kristályosodáskor keletkező és az alakításkor ösz- 
szetöredező eutektikus karbid okozza. A karbidso- 
rosság szintén krómdúsulás következménye. A 
krómban dús, az alakításnál erősen elnyúlt dend
ritek szélén a lehűlés során nagyobb mennyiségű 
karbid alakul ki, mint a dendritek közepén.

Összefoglalva a fentieket: 1% C- és max. 1,5% 
Cr-tartalmú ötvözetben a kristályosodást követően 
nem egyensúlyi eutektikum nem keletkezik, a szö
vet /-szilárdoldat dendritekből áll. A minimális és 
maximális krómkoncentrációk aránya (S) 3 és 4 
között van.

A homogenizáló hőkezelést 1050 és 1200°C között 
lehet és érdemes végezni. 1200°C felett részleges 
megolvadás következhet be, ami a gyári körülmé
nyek között a tuskó „elégetéséhez” vezet.

A homogenizálódási folyamat lényegében a dend
rit tengelyében és a dendritágak közötti térben lévő 
krómkoncentráció-különbség kiegyenlítődése. A ki
egyenlítődést a <5=(Crmax—Crmm)/Cr „maradék szeg
regációs index” változása mutatja. Itt Crmax a leg
nagyobb, Crmin a legkisebb mérhető krómtartalom.

A 6. ábra a „maradék szegregációs index”-et szem
lélteti a P—Dx/L2 paraméter függvényében. (D 
a diffúziós tényező, t az idő, L a denritágak közöt
ti távolság). A paraméter növekedésével <5 értéke 
közelítőleg exponenciálisan csökken, s a nullához 
tart. Ez azt jelenti, hogy krómdúsulás az anyagból 
eliminálható.

Mivel a tuskóméret növekedésével a dendritág- 
távolság (Lj nő, nagyob tuskó esetében az adott 
mértékű homogenizáláshoz szükséges idő hosszabb 
lesz.

4. Üzemi kísérletek

A golyóscsapágyacélok minőségingadozásának ki
küszöbölése, a gyártási költségek csökkentése és a 
gyártható mennyiség növelése érdekében több üze
mi kísérletet is végeztünk. A kísérletek során az 
alábbi független paramétereket változtattuk.
1. Tuskóméret: 6 t, illetve 3 t.
2. Homogenizálás öntött állapotban, mélykemencé

ben: 1150°C, 3 órától 10 óráig különböző izzítá- 
sok, 1200°C, 1 órától 6 óráig különböző izzítások.

3. Homogenizálás alakított állapotban a blokksor 
és a bugahengerlés között az ún. álló kemencé
ben: 1150°C 1 órától 5 óráig különböző izzítások.

4. A készsori hengerlés befejező hőmérséklete az 
NH finomsorán:
— az eddigi módon: 950.. .980°C,
— „hidegen”: 900°C.
Az üzemi kísérletek két adagon történtek, ezeket 

az A, illetve В betűkkel jelöltük.
A kísérlet során meggyőződtünk arról, hogy a 

durvahengermű mélykemencéiben nincs mód 
1150°C-nál magasabb hőmérsékleten biztonságos 
üzemszerű hőkezelésre. Egy-egy cellában két tus
kó alja és teteje között általában kézbentarthatat- 
lan hőmérséklet-különbségek állnak fenn. A mi kí
sérleteinknél kézi hőmérsékletméréssel értük el, 
hogy a hőkezelések elfogadható pontosságúak vol
tak.

Vizsgáltuk a gyártási paraméterek hatását az 
anyag szerkezetére. E célból a kísérleti gyártás fá
zisaiból próbákat vettünk. A próbavétel rendje az 
alábbi volt.

A 120 bugák közül- a felöntéshez legközelebbi
bői (jele: 1) és az attól 5 méterre levő (jele: 2) tá
volságból egy-egy szeletet vágtunk ki. A tömeges 
vizsgálatot a buga közepén fekvő csiszolaton vé
geztük. Néhány esetben vizsgáltuk az anyag szélé
nek szövetét is. A karbiddúsulást és -sorosságot 
valamennyi esetben megvizsgáltuk. Ezek alapján 
kvantitatív minősítést végezni azonban nem lehet. 
A bugák homogenitását ezért mikroszondával vizs
gáltuk.
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5. A bugák inhomogenitásának vizsgálata 
mikroszondával

A vizsgálat célja volt megállapítani, hogy buga
állapotban a krómeloszlás hogyan változik a diffú
ziós hevítés hatására. A krómeloszlást mikroszon
dával vizsgáltuk.

A kimunkált próbadarabokat hőkezelés után kö
szörültük, csiszoltuk, políroztuk (AI2O3+gyémánt
paszta), majd nitalban megmarattuk. A csiszolat 
síkja a hengerlési iránnyal párhuzamos volt.

A vizsgálatokat Stereoscan—150 В típusú scan
ning mikroszkóppal összekapcsolt Ortec—6230
energiadiszperz mikroszondával végeztük. A pró
badarabokon a króm mennyiségét (intenzitását) 
mértük.

Területet is elemeztünk, hogy az egyes karbid- 
szemcsék zavaró hatását kiküszöböljük. A válasz
tott mérési hossz 80 ,“m volt, ami kb. százszor na
gyobb az egyedi karbidméretnél és 5—20-ad része 
a karbidsorok távolságának, amely ~500—2000 №n.

Próbadarabonként 60 látótérben mértünk, a lá
tóterek közvetlenül összeértek, így a vizsgálati 
hossz ~5 mm (60x80 Mm) volt.

Mértük a króm beütésszámát félértékszélesség- 
ben és a krómcsúcs előtt és után a háttérbeütésszá- 
mot.

A kiértékelés etalon nélkül a következő módon 
történt:

A krómkoncentráció az adott területen c(;

I» — It Я1 — It, в 2 А
а  — ------------------------- . ъ

î
ahol az h — adott területen a beütésszám

IiHi,H2 — az adott területen a háttérbeü- 
tésszám
I — a próbában az átlagos beütésszám 
C — a próba átlagos krómtartalma.

Az adatok feldolgozása Commodore—64 számító
gépre írt programmal történt.

A számítógép kinyomtatja a mért és számított 
adatokat, valamint megrajzolja a krómkoncentrá- 
ció-eloszlást mutatunk be a 7.a ábrán. A 7.b ábra 
az eloszlás kumulatív görbéje.

6. Értékelés

T.Y. K U - r t i A T I U  K (W c rM IW » ;jM fL O S Z U > S
З ^ - Ю М Й - ! .  Г Е М Е :OQ3  ft PROBII J E L E : 0 0 3 m á / g

rtTUYG: J L .3 3

O ,_,... ............. ................■ ► - , . . , - 1
O 5 lOl52025303S-«.15fW;)5POG5TOTOOOOÎfOOOSJOfl

ft rrcoiift TUfCGOZAZALEKft

,  KOMCFNTKrtCIO n.OSTLAfî
3  ППЛ17ГГ : ООЗ ft PROBft J E L E :C Q 3 m O /-g

I
W f t f o  J L .3 3 f \y - \i\h~ . A»

V W  r W  V -U

o .......
TftU O lSftG .U IC nO H

7 .  á b ra . A  k r ó m k o n c e n t r á c ió  v á l to z á s a  a  m é r é s i  tá 
v o l s á g  fü g g v é n y é b e n

a )  k o n c e n tr á c ió
b ) a  k r ó m e l o s z l á s  k u m u la t ív  g ö r b é j e

8. á b ra . A  k í s é r l e t i  a d a g o k  m é l y k e m e n c é b e n  tö r té n ő  
h o m o g e n iz á ló d á s a

A karbideloszlás szabványos minősítése egy-egy 
különösen dúsult helyet minősít, az anyag tömegé
nek általános állapotára azonban ez nem jellemző. 
Ezért az anyag homogenitását egy H paraméterrel 
jellemeztük.

H  =  1 0 0 -
100

N

jy

S
G „ - C 0

C„
0/  

• /0

Itt Со az átlag krómtartalom, Cn az egy látótérben 
mért krómtartalom. H annál kisebb, minél inho
mogénebb az anyag; homogén anyagnál H=100.

A 8. és 9. ábrák a H homogenitás változását mu
tatják a homogenizálási idő függvényében. Az ered
mények — meglehetős szórással — azt mutatják, 
hogy a homogenizálódás előrehalad. A 9. ábrát a 
8. ábrával összevetve kitűnik, hogy az alakított élő

i t  á b ra . A  k í s é r l e t i  a d a g  á l ló k e m e n c é b e n  tö r té n ő  
h o m o g e n iz á ló d á s a
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10. á b r a .  A  k ís é r le t i  a d a g o k  ( А ,  В ) h o m o g e n iz á ló d á s a  

СПтах
a  --------------------- f ü g g v é n y é b e n

Crmi„

11. á b r a .  A z  A  je lű  s o r o z a t  m é l y k e m e n c é b e n  tö r t é n ő  
h o m o g e n iz á ló d á s a  a  C r max — C r m i n  f ü g g v é n y é b e n

buga az álló kemencében gyorsabban homogenizá
lódik, mint a tuskó a mélykemencében.

A maximális és minimális krómtartalom hánya
dosának a hőkezelési idő függvényében való be
mutatása céljából, a 10. ábrát rajzoltuk meg. Itt is 
látszik, hogy a homogenizálódás folyik. A 3 tonnás 
tuskóban a dúsulás valamivel nagyobb, mint a 6 
tonnásokban.

A  m é l y k e m e n c é b e n  v a l ó  h o m o g e n i z á l ó  i z z í t á s  

i d e j é n e k  f ü g g v é n y é b e n  a  m a x i m á l i s  é s  a  m i n i m á 

l i s  k r ó m t a r t a l o m  k ü l ö n b s é g e i  ( v a g y i s  a  d ú s u l á s  e g y  

m á s i k  m u t a t ó s z á m a )  a  11. ábra s z e r i n t i  ö s s z k é p e t  

a d j á k .  A  h ő m é r s é k l e t e t  é s  a  t u s k ó m é r e t  h a t á s a  a z  

á b r á b ó l  k i o l v a s h a t ó .

A z  e g y e s  h o m o g e n i z á l á s i  k í s é r l e t e k r ő l  ö s s z e s s é 

g ü k b e n  a z  a l á b b i a k  m o n d h a t ó k  e l :

—  1 2 0 0 ° C -o n  a z o n o s  i d ő  a l a t t  m i n d  a  6 , m i n d  a  3 

t o n n á s  ö n t e c s  e s e t é b e n  a  h o m o g e n i z á l ó d á s  n a 

g y o b b  m é r t é k ű  v o l t ,  m i n t  1 1 5 0 ° C - o n .

—  m i n d k é t  ö n t e c s t í p u s n á l  a z  1 2 0 0 ° C - o n  6  ó r á s  h ő n -  

t a r t á s  a z o n o s  h a t á s ú ,  m i n t  9 ó r á s  i z z í t á s  1 1 5 0 ° C -  

o n .

—  M i n d k é t  ö n t e c s n é l  a  b u g a  s z é l e  s o k k a l  h o m o 

g é n e b b ,  m i n t  a  k ö z e p e ,  d e  s z á m o t t e v ő  m a k r o -  

d ú s u l á s  n e m  t a p a s z t a l h a t ó .

—  A  k ü l ö n b ö z ő  h e l y e k r ő l  s z á r m a z ó  b u g a s z e l e t e k  

h o m o g e n i z á l ó d á s a  k ö z ö t t  n i n c s  j e l l e m z ő  k ü l ö n b 

s é g .

7. összefoglalás

1 . M e g á l l a p í t o t t u k ,  h o g y  a  g o l y ó s c s a p á g y a c é l o k  

k a r b i d s o r o s s á g á t  a  k r ó m n a k  k r i s t á l y o s o d á s a k o r  

b e k ö v e t k e z ő  m i k r o d ú s u l á s a  o k o z z a .  A  k r i s t á l y o 

s o d á s  v i s z o n y a i  o l y a n o k ,  h o g y  a z  F k 5 8  k o k i l l á -  

r ó l  a z  F k 3 0  k o k i l l á r a  v a l ó  á t t é r é s  a l i g  v á l t o z t a t  

a  d e n d r i t á g a k  t á v o l s á g á n .  M i v e l  a  3  t o n n á s  t u s 

k ó  k i s e b b  a l a k í t á s t  k a p ,  a z  e b b ő l  k é s z ü l t  k é s z 

t e r m é k b e n  a  k r ó m d ú s  s á v o k  e g y m á s t ó l  v a l ó  t á 

v o l s á g a  n a g y o b b ,  m i n t h a  6  t o n n á s  t u s k ó b ó l  

g y á r t a n á n k .

2 . A  6 t o n n á s  t u s k ó  h o m o g e n i z á l á s á h o z  m é l y k e 

m e n c é b e n  ~ l , 5 - s z ö r  h o s s z a b b  i d ő r e  v a n  s z ü k 

s é g ,  m i n t  a  3  t o n n á s h o z .  H a  a  h o m o g e n i z á l á s  

b l o k k b u g a  á l l a p o t b a n  ( a  b l o k k h e n g e r l é s  u t á n )  

t ö r t é n i k ,  a  v i s z o n y  m e g f o r d u l ,  a  6  t o n n á s  t u s k ó  

h o m o g e n i z á l á s á h o z  e k k o r  m á r  k e v e s e b b ,  ~ 0 , 7 -  

s z e r  a n n y i  i d ő  k e l l ,  m i n t  a  3 t o n n á s h o z .

3 . A  h o m o g e n i z á l á s h o z  s z ü k s é g e s  i d ő  b l o k k b u g a  á l 

l a p o t b a n  r ö v i d e b b ,  m i n t  t u s k ó  á l l a p o t b a n .  A  t e l 

j e s  h o m o g e n i t á s t  ü z e m i  k ö r ü l m é n y e k  k ö z ö t t  n e m  

l e h e t  e l é r n i .

4 .  K i m u t a t t u k ,  h o g y  h a  a  h o m o g e n i z á l á s t  n é h á n y  

b l o k k s o r i  s z ú r á s  u t á n  v é g e z z ü k  e l ,  a  h o m o g e n i 

z á l á s h o z  s z ü k s é g e s  i d ő  l e r ö v i d ü l .  E z z e l  a  m ű v e 

l e t t e l  h e n g e r m ű i  m é l y k e m e n c é k  b i z o n y o s  m é r 

t é k i g  t e h e r m e n t e s í t h e t ő k ,  s  a  h e n g e r m ű i  k a p a 

c i t á s  b ő v ü l h e t .
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Hegesztett hálógyártás az Ózdi Kohászati Üzemekben
M A R O Z I S  G Á B O R N É  —  K I S G E R G E L Y  V I L M O S

E T O .621.791-427

A z Ózdi Kohászati Üzemekben 1986-ban üzembe 
helyezték a másod- és harmadtermékgyártás első lép 
csőiéként a hidegen húzó, bordázó, egyengető, dara 
boló és hálóhegesztő gépsort. Bem utatják a telepített 
gépek legfontosabb jellemzőit, a gyártható terméke
ket és a gyártás kezdeti szakaszában való kísérletek 
eredményét.

1. Bevezetés

Az építésiparosítás eszköze a vasbetonépítés te 
rületén világszerte:
— a tipizált vasbeton és a feszített betonelemek 

nagysorozatú, magas szinten gépesített, vagy 
automatizált előregyártása és szerelése,

— a korszerű, az építési méretkoordinációs rend
szerekhez igazodó modulméretű acélzsaluzatos 
monolitos építési technológia bevezetése.

Mindkettő szükségessé teszi a méretkoordinációt, 
a tipizálást és a vasvázölemek méreteinek egysége
sítését is. A nagysorozatú, ismétlődő vasvázele- 
mek termelékenységének növelése és önköltségé
nek csökkentése viszont csak a betonacélvázak 
gépesített és automatizált gyártástechnológiájá
nak bevezetésével lehetséges.

A fejlett tőkés országokban és néhány szocialista 
országban az acélzsaluzatos és a hagyományos 
monolitos építési mód betonacélváz elemeinek 
nagy részét sorozatban kohászati üzemek gyárt
ják.
Ezek a következők:
— tipizált méretű hegesztett hálók,
— létrák,
— kengyelek, szerelvények,
— tekercshálók stb.

Hazánkban az építőiparban centralizált beton
acélváz gyártó üzemekkel jelenleg csak a házgyá
rak és a Beton- és Vasbetonipari Művek gyárai, va 
lamint egyes kivitelező vállalatok nagyobb előre
gyártó részlegei rendelkeznek.

A kohászati üzemek közül egyes építőipari terü
leteken felhasználásra kerülő hálókat eddig csak a 
December 4. Drótművek gyártott .

Az építőipar egyre növekvő minőségi és válasz
tékbővítési igényének kielégítésére, valamint a 
termékszerkezet bővítése céljából az Ózdi Kohá
szati Üzemek 1986 elején két Malmedie típusú hú-

M arczis Oáborné 1971-ben s z e rz e tt  technológus szak o s 
kohóm érnök i o k le v e le t az N M E -n . A z Ózdi K o h ásza ti 
Ü zem ek R ú d -D ró th en g e rm ü  G yáregységének  főm ér 
nöke. E lső so rb an  a  b e to n acé lg y á rtá s , a növelt s z i 
lá rd ság ú  be to n acé lo k  és a  te rm o m ech an ik u s  kezelés 
p rob lém ái é rd ek lik . 1971 ó ta  ta g ja  egyesü le tünknek .

Kisgergely Vilm os az  N M E K ohó- és F ém ip a ri F ő isko la i 
K a rá n  végezte  ta n u lm á n y a it , 1974-ben az a la k ítá s 
te ch n ik a i sz ak o n  k a p o tt  ü zem m érn ö k i d ip lom át. A z 
O K Ü  É rté k e s íté s i fő o sz tá ly án ak  m űszaki csoport- 
vezetője. Az u tó b b i időben  eg y  lé ze re s  vastagságm érő  
m űszer fe jlesz tésén  dolgozott. 1976 ó ta  egyesü le tünk  
tag ja , a  hengerész  sz ak cso p o rtb an  f e j t i  k i te v é k e n y 
ségét. É rd e k lő d é s i kö re : h idegen  a la k íto tt  te rm ék ek  
g y ártá sa , é p íté s i háló  készítése.

zógépet, három Wafios féle egyengetőgépet és egy 
Jager típusú hálóhegesztő-gépet helyezett üzem
be A másod- és harmadtermék feldolgozóüzemet az 
RD H  drótsori csarnokba telepítettük.

2. A betonacélhálók gyártási módszerei

A betonacélháló sokféle kivitelű tömeggyártása 
(piaci szempontból megfelelő, kedvező gyártási 
költségű) különféle gépi berendezéseket igényel. 
A betonacélháló gyártás fő folyamatait az 1. áb
rán látjuk az egyes gyártási fázisokon keresztül.

1. ábra. A  hálógyártás fo lyam ata

A hengerhuzal hideg alakítása után az első (ná
lunk is alkalmazott) módszer szerint a gyűjtődob
ra csévélt hidegen bordázott huzalokat kiegyenge
tik és a hossz- és keresztszálakhoz szükséges hosz- 
szaknak megfelelő szálakat ledarabolják.

A következő gyártási fázisban a hosszszálakra a 
keresztszálakat ráhegesztik. A hosszszálak befűzé
se kézi adagolású, a keresztszálakat a hegesztési 
síkba automatikus rendszer adagolja.

Egy másik, az ÓKÜ-ben nem alkalmazott mód
szernél a gyűjtődobról egy gyártási lépcsőben 
egyengetnek, darabolnak és hegesztenek. A hossz- 
és keresztszál-adagolás teljesen automatikus, a 
szalaghálókat a hegesztőgép után megfelelő hossz
ra darabolják.
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Mindkét módszer során a  gyártás során több al 
kalommal próbát vesznek.

Vizsgálják az alapanyag: —  méretét,
—  szilárdságát és
—  vegyi összetételét; 

a  kész huzal: — folyóméter súlyát,
— szilárdságát és
— bordaméretét;

a kész háló: — szilárdságát,
— vegyi összetételét,
— a lenyíró erő t és
— a hajlíthatóságát.

A tételenként legyártott hálókat azonosító jelek 
kel lá tják  el, majd a kiszállításig raktárba szállít
ják.

3. Gyártási fázisok

A három legfontosabb gyártási fázis: a  hideg- 
alakítás, az egyengetés, darabolás és a hálóhegesz
tés.

3.1. A hidegalakítás

A húzás a melegen hengerelt huzalok szilárdság
növelésének egyik eszköze. A hideghúzás során a 
lágyacélt egy vagy több húzókövön keresztül
húzva, keresztmetszetének csökkentésével nyújt
ják. Ezáltal az anyag folyáshatára nagymérték
ben nő, nyúlása viszont jelentősen csökken. Ha
sonló eredményt kapnak akkor is, ha a huzalt húz
zák és hidegen bordázzák, csak a húzott állapot
ban vizsgált nyúlásértéktől a bordázotté még ki
sebb lesz. Ez a nagyobb mértékű hidegalakítás kö
vetkezménye. Az esetlegesen előforduló szabvány
értéknek nem megfelelő nyúlásértéket 250 °C-on 
való megeresztéssel javítani lehet. A megeresztés 
hatására a nyúlásérték 1 . . .2%-ot is növekedhet.

A hidegalakítás célja:
a)  Tömegacélból hidegalakítás útján nagyobb szi
lárdságú acél előállítása, am ely min. 550 N/mm2 
szakítószilárdsággal, min. 500 N/mm2 folyáshatár
ral és A10 = min. 8%-os nyúlással rendelkezik.
b) A termék kiemelkedő bordázattal legyen ellát 
va, ami elősegíti a betonhoz való jó tapadást.
c) Szűk tűrések betartása, hogy az egyes huzalmé
retek folyómétersúlya a névleges érték közelében 
legyen tartható. Ez azért fontos, mert a vevők da 
rabszámot és darabtömeget (névleges tömeget 
hajlandók megfizetni.

A hidegalakítás vázlatos folyamatábráját a 2. 
ábra szemlélteti.

A tároló villáról egy hurokfogón át, — ami au to 
m atikusan lekapcsol, ha hurok vagy csomó képző
dik — , a  huzalt egy revetörő berendezésbe veze
tik . I t t  a hengerhuzalt a görgők közötti többszöri 
hajlítással a revétől és a  rozsdától megtisztítják.

Ezt követően a kihegyezett huzalt az elővezető 
gyűrűn, kenőanyagtárolón és a húzókövön átfű 
zik. A huzalt fogószerkezettel húzódobra gyűjtik, 
majd a hidegen bordázó tárcsák közé befűzik. 
A húzás és bordázás (amely egy folyamat) hatá
sára a huzal keresztmetszet jelentősen csökken 
(a két húzási fokozatban összesen 35.. .40%-ot),

2. ábra. A  hidegalakítás folyam ata és gépi berendezései

szilárdsága viszont nő. A húzókő előtt lévő kenő
anyagtárolóba kalcium-sztearátot adagolnak a 
súrlódás és a húzóerő csökkentésére.

A vékony 4 és 4,5 mm átmérőjű huzalokat két 
fázisban alakítják hidegen, mert a huzalkereszt
metszet csökkentése és bordázása következtében 
fellépő erők a szálat eltépik. A gyakori szálszaka
dások termeléscsökkenéshez vezetnek.

Először a vékony huzalt húzókövön áthúzva 
gyűjtődobra csévélik, majd a dobot a húzógép elé 
helyezik és húzás nélkül hidegen bordázzák. A hi
degalakításkor a huzal keresztmetszetének alaku
lását és a szilárdsági értékek változását is a 2. áb
rán láthatjuk.

3.2. Egyengetés és darabolás

A húzógépektől, illetve raktárakból gyűjtődobon 
érkező tekercsek egyengetésére és vágására a 3. 
ábrán vázlatosan bemutatott Waifos típusú egyen-

3. ábra. A z  egyengetés folyam atábrája

getőgépek szolgálnak. Az egyengetőgépek elé füg
gőlegesen elhelyezett tengelymozgású tekercsekről 
a huzalt a továbbító hengerek közé fűzik, amely a 
nagy sebességgel forgó rotoron keresztül folyama
tosan továbbítja. Közben az egyengető betétek a 
szálat kiegyengetik, az alternáló mozgást végző 
olló a huzalt a beállított hosszméretre darabolja. 
Ezután a kiegyengetett szálak a géphez épített 
gyűjtőkosárba hullanak. Az anyag a kötegelést, 
címkézést követően kerül a tárolóba.

3.3. Hálóhegesztés

A hálóhegesztő-berendezés elvi vázlata a 4. ábrán 
látható, amely előre egyengetett rudakból dolgo
zik. A hegesztett háló — egymásra általában me-
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rőleges — két párhuzamos acélbetét rendszer, 
amelyeket kereszteződési pontjaiban teherbíró 
ellenállásos ponthegesztéssel kell összekapcsolni.

Technológiai szempontból hosszbetétnek nevez
zük az előtolással megegyező irányú betéteket, 
míg keresztbetétnek az elektródtartóval párhuza
mos betéteket.

Az előre egyengetett hosszszálakat kézzel ada
golják a száltovábbító gumihengerek közé. A ke
resztszálakat a tárolóból láncos szállítószalag to 
vábbítja a hegesztés síkjába.

A hegesztési folyamat a felső és alsó elektródok 
között megy végbe. A lehegesztett keresztszálat 
a vonszolók ütközőig húzzák, majd a következő 
keresztszál lehegesztését követően a folyamat is
métlődik, míg a hosszszál kifogy a vezetőkből.

Ezt követően a meghegesztett tábla a fordítóra 
kerül, ahol 180°-kal elforgatva rárakják a követ
kező érkező táblára. Ekkor az asztal automatiku
san szétnyílik és a két háló egyszerre esik rá a 
gyűjtő görgősorra. Itt a hálót rakásolják, címké
zik és tételenként kötözik. A hálóból a vizsgálatok 
elvégzéséhez szükséges próbát kiveszik.

4. G yártm ányszerkezet

Az előző ábrákon szemlélteit gépeken, berende
zéseken a következő termékeket állítjuk elő.

4.1. Húzott, sima és bordázott huzalgyártás

Húzott, sima huzalt 4,5 mm-től 10 mm átmérőig, a 
bordázott huzalt pedig 4. . .10 mm átmérőig 0,5 
mm-es méretlépcsőkkel gyártunk tekercselt kivi
telben.

A húzott, sima huzaltekercsek jellemzőit a kö
vetkező táblázatban foglaltuk össze:

Szelvényméret, mm á t 
mérő

Tö 
meg,

kg

Tekercs méret, 
mm

belső külső ma* 
átmé- át- gas- 

rő mérő ság

ОI—1

о

100 700 800 300

1000 700 1000 950

Szalaggal vagy kötőhuzallal három vagy négy 
helyen kötöznek. Bordázott huzalt az MSZ 982 T, 
valamint a D IN  488 előírásai szerint gyártunk. 
A kivitel és a kötözés megegyezik az előző sima 
húzott huzaléval.

4.2. Húzott, sima és bordázott egyengetett termékek 
Sima és bordázott egyengetett termék minimális 
hossza 170 mm, maximális hossza 12 000 mm lehet. 
A darabolható átmérők 4 mm-től 14 mm-ig változ
hatnak a kötegképzés-rendeléstől függően 100 kg- 
tól 1000 kg-ig. Az egyes kötegeket 5,5 mm átmé
rőjű kötőhuzallal szálhossztól függően három vagy 
négy helyen, igény esetén acélszalaggal kötjük át. 
Gyártható minőség max. 0,4% C tartalmú lágy
acél.

4.3. Hegesztett, építési síkháló gyártás

A hálók a következő szempontok szerint csoporto
síthatók :
— teherviselés szempontjából:

— egyirányban teherhordó,
— kétirányban teherhordó;

— szállítási állapot szerint:
— a síkhálók,
— tekercshálók;

— kialakítás szempontjából:
— egyszerű hálók,
— ikerbetétes hálók,
-— ikerbetétes és peremtakarékos hálók,
— más különleges hálók.

Az ÓKÜ a következő típusú és méretű hálókat 
gyártja nagy sorozatban:
— egyszerű, egyirányban teherhordó,
— kétirányban teherhordó hálókat,
— peremtakarékos ikerbetétes kivitelben a két

irányban teherhordó hálókat.
A háló jellemzői a következők:
— háló hossza ( L ) : min. 4000 mm,

max. 6000 mm.
4000 ... 6000 mm között a háló hossza tetszés 

szerint változtatható. Külön megegyezés alapján 
a háló legnagyobb hossza 12 m is lehet.
—'háló minősége: BHS 55—50, vagy В 60.50 S;

BHB 55—50; В 60.50;
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5. ábra. A z építési s ikhá ló  jellemzői

— háló szélessége (В ): min. 1400 mm,
max. 2450 mm;

— hosszszál távolság (U l ) : 1 0 0 .. .  150 min;
— keresztszál távolság (Qí ) : 5 0 . . .  350 mm-ig fo

kozatmentesen
állítható;

— hosszszál átmérő (<1г) : 4 . . .14 mm;
— keresztszál átmérő (d2) : 4 . . .  14 mm;
— szálvég túlnyúlás: hosszirányban (Cv C2)

100.. .125 mm, 
keresztirányban (C3, C4)
2 5 .. .25 mm.

A háló jelképes vázlatát az 5. ábrán láthatjuk.

5. Gyártási tapasztalatok összefoglalása
5.1. Húzott huzalgyártás

A szakítószilárdság á t 
lagértéke,
N /mm2

henge- húzott hordá 
réit zott

06,5 05,95 0 5 ,0
385 478 519

A nyúlás átlagértéke,

%

henge- húzott bord. 
reit

06 .5  0 5 ,9 5  05,0
40.6 16,5 8,7

Növekedés, illetve csökkenés a hengerelt állapot 
hoz képest:
+  93 +134 -24 ,1  -3 1 ,9

— Csillapított adagból való gyártás eredményei a 
következők:
10 adagból való gyártás átlagos vegyi összeté
tele %-ban az a lább i:

C Mn Si P S

0,11 0,56 0,23 0,01 0,025
Az összfogyás ennél a kísérletnél is 40,9% volt.
A szakítószilárdság át- A nyúlás átlagértéke, 
lagértéke,
N /mm2 %

henge- húzott bordá henge húzott bordá
relt zott relt zott

06,5  05,95 05,0 06,5 05,95 05,0
447 581 765 38,0 12,9 7,6
Növekedés, illetve csökkenés a hengerelt állapot
hoz képest:
+  134 +318 -25,1 -3 0 ,4
— Egy huzalt több húzókövön áthúzva a követ

kező szilárdsági értékeket kaptuk:

Egyfokozatú húzással 4,5 m m-től 10 mm átmérőig 
minden méretben húztunk huzalt. A huzal felü
lete a kenőanyagtól kissé elszíneződött, sötétszür
kévé vált. Az egyfokozatú húzáskor a fogyás mér
téke 5 . . .  35% között változott. A húzáskor és az 
ezt követő bordázáskor (ami lényegében véve há
romfokozatú húzás) az összfogyás mértéke
4 0 ...4 5 %  volt. 6,5 mm-ről 5,0 mm átmérőre, a 
bordázott huzal fogyása a következőképpen ala
kult :

6,5-ről 5,95 mm átmérőre a fogyás értéke
16,2%,
5,95-ről 5,0 mm átmérőre a fogyás értéke
29,4%,
az összfogyás pedig 40,9%.

Az 5,95-ös méretről 5,0 mm-re bordázva a kész 
méret előtt lapítunk, hogy a következő szúrásban a 
bordakitöltés megfelelő legyen.

A vegyi összetételnek a szilárdság változására 
gyakorolt hatása megállapítására több irányban 
kísérleteztünk. A fogyás mértéke a kísérlet során 
azonos (40,9%) volt. A kísérlet eredményről a kö
vetkezőkben számolunk b e :
— Csillapítatlan minőségből való gyártáskor:

10 adag átlagos vegyi összetétel %-ban a kö
vetkező volt:

C Mn Si P S

009, 0,43 0,03 0,011 0,021

Szakító- _
Méret, F ogyás, szilárd- N yú lás, £ n,,

mm ság, A10 % rajr qf
% ossz. % 7imN /m m !

0 8 — — 486 28,2 66,0
07,16 20,1 20,1 633 10,0 62,9
06,66. 16,1 33,0 690 9,2 69,0
06,96 17,6 44,7 722 9,0 66,4
04 ,6 42,8 68,4 836 7,0 39,2

Az összfogyás 68,4% volt, melynek hatására a sza
kítószilárdság 349 N/m m 2-vel nőtt, míg a nyúlás 
21,2%-kal csökkent és 25,8%-kal csökkent a kont
rakció értéke is.
A vizsgált adag száma: 18 606; minősége: RST 
37—2, vegyi összetétele %-ban a következő volt: 
C Mn Si P  S
0,17 0,68 0,19 0,019 0,017
— Vandáiummal ötvözött anyagból való húzás

kor: Két В 60.50 minőségű alapanyagból húz
tunk és bordáztunk 6,5 mm-ről 6,0 mm átmé
rőre.

Az adagok átlagos vegyi összetétele % -ban a kö
vetkező :'
C Mn Si P  S V
0,18 1,47 0,32 0,033 0,025 0,14
A fogyás mértéke 14,8%. Ennek hatására a me
chanikai tulajdonságok a következőképpen alakul
tak:
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Hengerelt 
PeH Hm

N/mrn;

Húzott, bordázott 
ReH Hm

N /m m ’

Henge
relt
A ,
%

H úzott,
bordá 

zott
A ,
%

582 775 792 838 20,0 13,4

A vizsgálati eredmény alapján elmondható, hogy 
ez az anyag a kifejlesztés alatt álló В 70.60 minőség 
tervezett előírásait messzemenően meghaladja.

5.2. Egyengetés

A nagyobb mértékű egyengetési gyakorlat felszín
re hozta az egyengetés problémáit, a gépbeállítás 
pontatlanságait. Ahhoz, hogy a betonacél felüle
tén a hosszborda az egyengetéskor ne csavarodjon 
el, hibátlan, csiszolt felületű jó egyengetőbetétek 
és éles ollók szükségesek.

A szálcsavarodást még elősegítheti a helytelenül 
beállított száltovábbító-görgő is. A gyártás során 
vizsgált próbák azt mutatják, hogy az egyengetés 
hatására:
— a folyáshatár 30. . .50 N/mm2-rel nő,
—  a szakítószilárdság 20. . .40 N/mm2-rel nő,
— a nyúlás 2%-kal csökken.

5.3. Hálógyártás

A legyártott hálók vizsgálati eredményei a vonat
kozó szabványok előírásainak megfelelnek. K ez 

detben technológia hiányában nehéz volt az áram
erősséget, a rácsosztás méreteit és a párhuzamos 
szálvezetést beállítani.

6. Felhasználási területek

— födémek készítéséhez,
— autópályák útalapozásához,
— cölöpök készítéséhez,
— hidak építéséhez,
— uszodák, strandok, víztározók vasalásához,
— támfalak vasalásához,

— fóhasátor
— padlófűtés
— kerítés

készítéséhez.

Az Ózdi Kohászati Üzemekben telepített gépsor 
kapacitása évente: 10 kt síkháló és 3 kt húzott, 
egyengetett termék. A gyártó műben a DIN 488 
szabvány szerinti approbálási eljárást követően, 
— amely folyamatban van —, lehetővé válik e ter
mékek exportja is.
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Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
A F in sid e r szerkezetváltási p rog ram ja

M ár 1986-ban te rv ez ték  az olasz acélipar sz e rk ez e t 
á ta la k ítá s á t ,  am ik o r b iz tossá v á lt, hogy a  fe lh a szn á lá s  
m ár n em  éri el az 1984. év i 20,67 M t és az 1986. év i 
20,86 M t-ás sz in tjé t .  Az acé lip ar k ap ac itá sc sö k k en tésé 
ből a z  á llam i F in s id e r  cso p o rt 3,7 M t-t, a m a g án sz ek to r 
2 M t- t  v á lla lt. 1986-ban úgy  lá t tá k  az olasz ac é lip a r  
irán y ító i, hogy  az északi A ppen inek  térségében  fekvő  
n éh á n y  g y ár m eleghengerm űveinek  és nyersacélüzem ei- 
n ek  b ezá rásán  k ív ü l a te rm ék sk á la  bővítése és a  fo k o z o tt 
k ik é sz íte ttség ű  te rm ék ek  a rá n y á n a k  növelése v o lt  a  
já rh a tó  ú t.

Az 1987— 1990-es időszak  m égis to v áb b i k ap a c itá s -  
csö k k en té s t k ív á n , m e rt az év ek  ó ta  v á r t  fe llendü lésre  
alig  v a n  rem én y . A F in sid e r a  nyersacélgyártó  k a p a c i 
t á s t  9,2 M t/év rő l 7,8 M t/év -re , a  m elegszalag- h engerlő  
te lje s ítm é n y t 7,3 M t/évrő l 6,2 M t/évre és a  h ideg- 
szalag-hengerlési k a p a c itá s t 3,1 M t/év-ről 2,8 M t/év re  
csökken ti.

A B ag n o lib an  m űködő acé lm ű v et te ljesen  le á ll ítjá k , 
a  m eleghengerso r te rm elésé t 1,25 M t-ról 0,6 M t-ra  
fog ják  vissza. A C am pi üzem re, m elyhez acélm ű , 
n yom ásos ö n tö d e  és d u rvalem ez hengerm ű ta r to z ik  
u g y an csak  le á llítá s  vár. A d u rvalem ez hengerlésé t csak  
T a ra n tó b a n  fo ly ta tjá k , de a  te rm elé st 1,35 M t/év rő l 
1,1 M t/óv-re  csökken tik .

V álto za tlan  m a ra d  a  vékony  lem ezek h ideghengerlés- 
sel tö r té n ő  g y á r tá sa  T a ra n tó b a n , C orm iglianoban és 
R accon ig iben . N ö v i L igu reban  b ő v íté s t és T o rin ó b an  
te rm eléscsö k k en tést te rveznek . Az összterm elés 3,1 
M t-rő l 2,8 M t/év -re  csökkentik .

A szálas te rm é k e k  g y ártá sa  1,6 M t/év -rő l 1,9 M t/év-re 
nő; lezárják a  to r in ó i Cogeai acé lm ű v ek e t, to v áb b á  
am arg h e ra ié sS es to S a n  G iovann-i m eleghengerm űveket. 
A leállíto tt a c é lm ű v ek  nyersacól te rm e lé sé t Piom bino 
veszi á t. A m e leg en  hengerelt szálas te rm ék ek n é l kis 
m értékű  n ö v ek ed és v á rh a tó  1,67 M t/év -rő l 1,69 M t-ra.

A rozsdam en tes hengerelt acé lte rm ék ek n él a  nyers 
acélterm elés n ö v e lé sé t tervezik  750 k t/é v - rő l 820 k t/é v 
re, míg a m eleghengerlési term elés 650 k t /é v  te ljesít 
m énnyel v á l to z a tla n  m arad  a to rinó i rész leg  leállítása 
ellenére.

A v a rra tm e n te s  csövek g y á r tá sá t 360 k t/óv-ről 
570 k t/év-re  n ö v e lik , m íg a h eg esz te tt csöveket 310 
kt/év-ről 260 k t /é v - re  fogják vissza. L e á llí t já k  a  ta ran tó i 
csőgyártást, P iu b in o  és Torre A n n u n z ia ta  üzemben 
m arad.

(H.W .)
Stahl u. Eisen, 1988. 11. sz.

Cserélhető k o n té n e res  svéd billenődöm per dán acél
hengerm űben

A D et D an sk e  S talvalsevaerk  jó  e re d m én y e k e t ért 
el különleges sze rk eze tű  svéd d ö m p e r  használa 
tával. A K ir u n a  T ru ck  A.B. cég 60 t  teh e r 
b írású  d ö m p erén ek  egyik érdekessége, hogy több  
billenőteknővel sz á llítjá k . A teknőoseróvel m eggyorsul 
az öm lesztett v a g y  egyéb hu llad ék an y ag o k  szállítása. 
A teknőcsere —  ü re s  teknő  letétele és a  m eg tö ltö tt 
teknő  felvétele —  egy  percnél röv idebb  id ő  a la t t  végez 
hető  el, és a z t a  g ép  s a já t  m aga h a jtja  v ég re .

(H .O R.)
Industrial News Service
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А В 70.60 jelű betonacél gyártástechnológiájának kifejlesztése
az Ózdi Kohászati Üzemekben

M A R C Z I S  G A B O R N É — T Ö T H L A J O S

A  m in . 700 N /m m 2 szalcitóezilárdságú és 590 
N /m m 2 folyáshatárú betonacél gyártástechnológiá
já n a k  kifejlesztése. A z  ú j  termékkel szemben támasz
tott főbb követelmények és azok megvalósításának 
taglalása. Az Ózdi K ohásza ti Üzemekben végzett 
kísérleti gyártásból származó betonacélok geometriai, 
mechanikai, hegeszthetőségi és tapadási tulajdon 
ságainak vizsgálati eredményei. '

Az Ózdi Kohászati Üzemek a hazai építőipar 
betonacélgyártó bázisa. A vállalat évente 150— 
200 kt különböző minőségű betonacélt szállít meg
rendelőinek. Éppen ezért a gyártó a felhasználói 
igényeket messzemenően szem előtt tartva, igen 
következetes gyártmányfejlesztési tevékenységet 
folytat.

Az építőiparnak az a törekvése, hogy a vasbeton- 
szerkezetek készítésekor a betonacéllal takarékos
kodjék, oda vezetett, hogy igény jelentkezett a 
korábbiakbankifejlesztetthegeszthetójbetonacélok- 
nál nagyobb, min. 590 N/mm2 folyáshatárú beton
acélra.

A feladat megoldását az Országos Műszaki Fej
lesztési Bizottság támogatásával, a Nehézipari 
Műszaki Egyetem Kohógéptani és Képlékenyalakí- 
tástani Tanszékének, valamint az Építéstudomá
nyi Intézet közreműködésével végeztük. Az első 
időszakban a feladat az újszerű betonacél meg
felelő geometriai alakjának és bordázatának kiala
kítása volt. Olyan üregtípust kellett választani, 
ami biztosítja a szelvény megfelelő töltöttségét, 
a folyómétersúly tűrésen belüli tartását és a kész
termékeknek tetszetős kivitelt ad. A bordázat 
kialakításakor három feltételnek kellett megfelelni:
— a megfelelő betonacéltípusoktól jól megkülön

böztethető legyen,
— a betonban megfelelő tapadást tegyen lehetővé,
— a hengermegmunkáló gépeinken a bordakialakí

tás megoldható legyen.
E kritériumoknak leginkább az úgynevezett 

„V” alakú bordatípus felelt meg. Ennek kialakítá
sát az 1. ábra szemlélteti.

Az alapvető cél az volt, hogy olyan hegeszthető 
betonacélt állítsunk elő, melynek

folyáshatára (Rém) min. 590 N/mm2, 
szakítószilárdsága (R m) min. 700 N/mm2, 
szakadási nyúlása (M5) min. 14%. 

legyen.

Marczis Qáborné oki. kohó m érn ö k  szem élyi a d a ta it lásd  
a 117. o lda lo n

Tóth Lajos  okleveles gépészm érnök , a  m űszaki tu d o 
m ány  k an d id á tu sa . K a n d id á tu s i d isszertáció jában  a  
sü llyesz tékes kovácsolás e lm é le ti kérdéseivel fo g la l 
ko zo tt. A z  NM E K o h ó g ép tan i és K ép lék en y a lak ítás- 
ta n i T an sz ék é n  dolgozik, m in t  eg y e tem i docens. F ő  
érdek lő d ési te rü lete  a m eleg- és h id eg a lak ítá s  anyag - 
sz e rk ez e ti kérdései, v a la m in t a  te rm o m echan ikus 
kezelések .

ETO  669.14.018.291.3

Minőségjele ennek megfelelően В 70.60 lehet. 
А В 70.60 jelű betonacél elsősorban az előírt 
hegeszthetőség terén jelent gyártási problémát. 
A hegeszthetőség feltételei közül kiemeljük a Ti 
szemcsedurvulást gátló hatását, valamint azt a 
feltételt, hogy kis karbontartalom és kis karbon- 
egyenérték szükséges. A karbonegyenérték leg- 
megbízhatóbban az alábbi összefüggéssel számít
ható :

KEN=G%  + A  (C) ~ ^ ~ + +
C u %

15

Ni% Cr% +  Mo% + Nb% + V%
20 -+ +  5B% (1)

ahol

A(C) =  0,75 + 0,25 tanh 20[(C%)-0,12)].

A nemzetközi tapasztalatok alapján a garantált 
minőségű hegeszthető betonacélok gyártástech
nológiai variációi:

— A hagyományos gyártástechnológia szerint kis 
C-tartalmú, és kis szénegyenértékű (Ces) mele
gen hengerelt betonacélból indulnak ki. A me
legen hengerelt féltermék utólagos kezelésével: 
hidegalakítással (pl. húzás), illetve hőkezeléssel 
(edzés, megeresztés) érhető el a megfelelő 
folyáshatár.

Ezzel a módszerrel a garantáltan R V0 2 =  400, 500 
és 600 N/mm2-es folyáshatárú, hegeszthető beton
acélok egyaránt előállíthatók.

Ennek a változatnak technológiái korlátja, hogy 
a szilárdság növelésével csökken a betonacél 
képlékenysége.
— Kis C-tartalmú és kis szénegyenértékű, vala

mint M n^i%  alapanyagból a hengerlést köz
vetlenül követő hőkezeléssel gazdaságosan gyárt
hatók az _й ро,2 =  400 N/mm2-es és i?PO,2 =  500 
N/mm2-es betonacél-minőségek. Az eljárás 
TEMPCORE néven vált ismertté.
Az I?p0,2 =  600 N/m m 2-es folyáshatár azonban 
csak 400 m3/h-nál nagyobb hűtővíz felhaszná
lásával érhető el. Erre vonatkozóan részlete
sebb adataink nincsenek.

—- Korszerű gyártástechnológiai változat az is, 
amely a betonacél összetételének megfelelő 
megválasztásával kívánja elérni az előírt minő
ségi követelményeket. Mivel a C és Mn tartal
mat a jó hegeszthetőség érdekében alacsony 
értéken kell tartani, ezért a szilárdságot mikro- 
ötvözéssel (Ti, Nb, V, B) növelik. A mikro- 
özvözés egyúttal lehetőséget nyújt a termő- 
mechanikus hengerlés által nyújtott előnyök 
kihasználására is.
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Ennek a módszernek a gazdaságossága az öt 
vözök költségnövelő hatásával áll összefüggésben.

Az APOi2 =  600 N/mm2-es folyáshatárú betonacé
lokat a nemzetközi tapasztalatok szerint ezzel a 
technológiai változattal gyártják.

Az előírt feltételeknek megfelelő betonacél 
egyik lehetséges vegyi összetétele:

K f f l

1. ábra. A  V-bordás betonacél jellemző méretei. 
Anyagm inőség В  70.60

C = 0,22%. Mu =1, 3  %, Si=0,4% , V =  0,11 %, 
N =170 ppm.

Az ÓKÜ kollektívája а В 60.50 minőségű beton
acél előállításakor — mivel 1986-ban 22 kt ilyen 
terméket állított elő — megfelelő gyártási tapasz
talatokra tett szert. Tekintettel arra, hogy cél
szerű valamennyi minőségi betonacélt azonos 
alapösszetételből és azonos ötvözési rendszer 
szerint, azonos hűtési körülmények között gyár
tani, ezért а В 70.60 betonacélt а В  60.50 jelű 
betonacél módosításával célszerű előállítani. A 
technológia kidolgozásának irányvonala а V 
mikroötvözés, és a N  optimális értékének meg
határozása volt.

A kísérleti gyártások jellemző értékeit az 1. 
táblázat tartalmazza.

A kísérleti gyártásokból származó betonacélok
nak az Építéstudományi Intézet a geometriai, 
mechanikai, hegeszthetőségi és tapadási tulajdon
ságait vizsgálta. Majd elméleti és kísérleti vizsgá
latokkal igyekeztek meghatározni, hogy a ter
vezett (nagy) folyáshatárú betonacél kedvező 
mechanikai tulajdonságai milyen módon használ
hatók ki az előregyártott vasbeton elemekben.

Névleges Magátmérő Keresztborda Névleges Névleges tömeg

átmérő méret tűrés méret tűrés szélesség magasság távolság metszet tűrés

d , (mm) d2 (mm) (mm) d3 (mm) (mm) Ъ (mm) tűrés
(mm)

As
(mm)

tűrés
(mm)

Cs
(mm)

tűrés
%

A (mm2) kg/m %

+  0,3 +  0,3 +  1,0 +  0,5
8 7,0

—0,5
8,65

—0,5
0,8

—0,5
0,825

—0,25
4,3 ± 15 50,3 0,395 ± 6

+  0,3 +  0,3 +  1,0 4* 0,5
±(б10 8,9

— 0,5
10,65

—0,5
1,0

—0,5
0,875

—0,25
5,4 ±15 78,5 0,616

+  0,3 +  0,3 +  1,0
12 10,6

— 0,5
12,80

—0,5
1,2

—0,5
1,10 ±0 ,5 6,0 ± 15 113 0,887 ± 6

+  0,3 +  0,3 +  1,0
14 12,3

— 0,5
15,0

—0,5
1,4

—0,5
1,35 ±0 ,5 7,5 ± 15 154 1,21 ± 6

+  0,3 +  0,3 +  1,0
16 13,9

— 0,5
16,7

—0,5
1,6

—0,5
1,4 ±0 ,5 8,6 ± 15 201 1,58 ± 6

+  0,3 +  0,3 +  1,0
18 16,0

— 0,5
19,05

—0,5
1,8

—0,5
1,525 ±0,5 9,7 ± 15 254 2,00 ± 6

+  0,3 +  0,3 +  1,0
20 17,7

—0,5
21,25

—0,5
2,0

—0,5
1,775 ±0 ,5 10,7 ±15 314 2,47 ± 6

-f- 0,o +  0,5 +  1,0
22 19,0

— 0,8
23,3

—0,8
2,2

—0,5
1,85 ±0 ,5 11,8 ± 15 380 2,98 ± 6

+  0,5 +  0,5 +  1,0
25 22,3

— 0,8
26,4

—0,8
2,5

—0,5
2,05 ±0 ,5 13,4 ± 1 5 491 3,85 ± 6

+  0,8 +  0,8 +  1,0 +  0,6
28 25,0

— 1,0
29,6

—1,0
2,8

—0,5
2,3

- 0 ,7
15 ±15 616 4,63 ± 6
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1. táblázat

В 70.60 kísérleti g y á rtá so k  jellemzői

Méret (mm)
Jellemzők pb 8 pb 12 pb 16 pb 25

Adagszám 89 369 67 096 88 177 88 547

Vegyi összetétel % C 0,18 0,23 0,20 0,24
Mn 1,43 1,38 1,13 1,52
Sí 0,48 0,41 0,31 0,43
P 0,031 0,020 0,022 0,018
s 0,028 0,021 0,024 0,026
V 0,13 0,16 0,13 0,14
N 0,008 — 0,0166 0,02

vízm ennyiség m3/ó 
Hűtés

40 40 110 50

víznyom ás MFa 0,5 0,5 1,3 0,6

Szakítószilárdság
[Rm) N /m m 2 880 924 829 780—  811

882 965 840 827 824

Folyáshatár (Res)
(N /m m 2) 660 700 654—  610—  656—

666 725 680 637 676

Szakadási nyúlás
(As)% 21,5 19,8 17,8— 14,6— 14,3—

22,0 20,8 21,0 21,6 17,8

H ajlítás 3 d-re 180 °C*on jé jó jó jó jó

Fajlagos bordafelület
ím m 2) 0,067 0,064 0,0674 0,066 0,093

Geometriai jellemzők vizsgálata

—- A betonacélok keresztmetszeti jellemzőinek 
vizsgálata során vizsgálták a tényleges folyó- 
raétertömeget, keresztmetszeti felületet. Azok 
értéke az MSZ 339— 80 szabvány által előírt 
tűréshatáron belül volt.

— A betonacélok felületi kialakításának vizsgá
lata során(1. ábra)
— a keresztbordák magasságát, távolságát (As,

CB),
— a keresztbordák hajlásszögét- (ß) és
— a bordasorok távolságát (e) 

ellenőrizték.

Az összehasonlítás alapja a fajlagos hordafelület 
számítása volt, mely a következő képlettel adható

Imeg:

ÍR =
2  - F r  -s in ß

T V  • f l j  • C g
( 2 )

F r  =  egy keresztborda tengelyében a hossz- 
metszet területe (mm2),

L r  =  keresztborda hossza (mm),
A s =  keresztborda magassága (mm),
A sv — keresztborda magassága a keresztborda

1/4-ében (mm),
cs — keresztbordák távolsága (mm),

=  névleges átmérő (mm).
A mért adatokból számított tényleges fajlagos 
bordafelület értékei minden esetben meghaladták 
a tervezett KGST-ajánlásban szereplő fn gr 0,06 
értéket.

Mechanikai tulajdonságok vizsgálata

A szakítószilárdság értékelése alapján meg
állapítható, hogy az alsó küszöbérték minden eset
ben jelentősen nagyobb volt az előírt és tervezett 
R m — 700 N/mm2 értéknél.

A felvett a— e diagramok azt matatták, hogy 
az 0 8 —25 mm-es kísérleti betonacélok „éles” 
folyáshatárral rendelkeznek. A ténylegesen mért 
minimális folyáshatár értékek és a küszöbértékek 
viszonylag közel voltak egymáshoz. A névleges 
keresztmetszeti területtel számított folyáshatár 
a tervezett min. 590 N/mm2 értéket minden eset
ben meghaladta. A szakadónyúlást 5 d hosszon 
mértük.

A statisztikusan értékelt (5%-os) küszöbérték 
és a legkisebb szakadónyúlás jó közelítéssel min
denütt azonos, a tervezett 14%-ot meghaladta.

A hideghajlító vizsgálatokat az MSZ 5702—66 
szabványban előírtak szerint végeztük. Az elvi 
vázlatot a 2. ábra szemlélteti.

2. ábra. A  haj Utó vizsgálat elvi vázlata.

A hajlítás 3 d átmérőjű tüske körül 180 °-os 
szög elérésig terjedt két lépcsőben. Először hajlító
gépen 150°-ban meghajlítottuk a próbapálcákat, 
majd pofák között nyomtuk a 180°-os szög el
éréséig.

A hajlítóvizsgálat során a próbadarabokon 
repedés, sérülés, anyagszakadás, folytonossági hi
ány nem keletkezett. Megállapítható, hogy а В 
70.60 kísérleti anyag hideghajlítás szempontjából 
megfelelő.

Hegeszthetőségi vizsgálatok

A tompa leolvasztó hegesztési vizsgálat pb 16, 
18 és 25 mm-es betonacélokkal a 23. AÉV UMA—8 
(NDK) típusú gépével történt.

A szakítóvizsgálat ellenőrzésének kritériuma 
az volt, hogy a hegesztés húzási teherbírása ne 
legyen kisebb az alapanyag teherbírásánál. Az 
alkalmazott hegesztési paramétereket a 2. táblázat 
mutatja.

A próbadarabok hegesztésekor az összehegesz- 
tendő felületek nyers vágási felületek voltak, sík
juk merőleges volt a próbapálca hossztengelyére. 
A vizsgálat eredményét a 3. táblázat mutatja.

A vizsgálat eredménye alapján а В 70.60 minő
ségű betonacél tompa leolvasztó ellenállás-hegesz
tésre alkalmas. A varratdudor lemunkálása sem
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2. láblázat

Tompa beolvasztó ellenállás-hegesztésnél alkalmazott 
hegesztési paraméterek

Méret (mm) 
Hegesztési param éterek

pb 16 pb 25

Nyomóerő (kN) 10 10
Áramerősség (kA) 1 1,3
Pofatávolság (mm) 36 45
Leégetés (mm) 7 7

3. táblázat

T om pa leolvasztó hegesztés
szakító  v izsgálatának  értékelése

0 16 0 2 5
Megnevezés

X X X X

S zakí t  ós zilárd ság
(N/mm2)
—  átlagos érték 821,14 807,22 738,15
—  szórás 30,71 15,60 8,00
—  relatív szórás ( %) 3,74 1,89 1,08

Próbatest (db) 5 5 18

Minősítési érték
R=~r —t -s 743,75 768,76 721,19

Mért minimum 800,7 780,9 723,21

megszűnt. Kihúzáskor a relatív elmozdulást (a 
kockához képest) az acél terheletlen végénél mér 
tűk. A kihúzó vizsgálatok eredményei azt mutat
ták, hogy az áltagos tapadófeszültségek értékei 
a СЕВ—FTP és Rehn ajánlásainak is megfelelnek.

В 70.60 jelű betonacél alkalmazási lehetőségének 
vizsgálata

A nagy folyáshatárú betonacélok alkalmazásá
val jelentős gazdasági eredmény érhető el a vas
beton szerkezetek előregyártásában. Bevezetésük
kel csökkenthető a fajlagos betonacéligény és így 
(elméletileg) a folyási feszültségek arányában 
betonacél-megtakarítás érhető el. Ennek ellenére 
a nagy folyáshatárú betonacélok alkalmazhatósága 
és így elterjedésének lehetősége korlátozott. Az 
alkalmazhatóság korlátját a betonacél nagyobb 
feszültségéből származó nyúlás jelenti. Ez károsan 
befolyásolja a hajlított szerkezetek repedéstágas
ságát. Ezért a nagy folyáshatárú betonacélok a 
repedéstágasságra nem érzékeny szerkezeti elemek
ben alkalmazhatók. Ennek alapján az alkalmaz
hatóságot
— a hajlított szerkezetek körében részlegesen 

feszített elemekben,
— nyomott elemekben (oszlopokban),
— nagy vasszázalékú hajlított elemekben a hajlí

tott eleinek nyomott övében lehet vizsgálni.

X  =  V a r r a t d u d o r  n in c s  le m u n k á lv a
X  X  =  V a r r a t d u d o r  a  f e lü le t ig  le v a n  m u n k á lv a
R =  M in ő s íté s i  é r t é k  (5%  -o s  a lu lm a r a d á s i  v a ló sz ín ű s é g g e l)
R =  S z a k í tó s z i l á r d s á g á á t la g é r t é k e
s = S z a k í tó s z i l á r d s á g  sz ó r  á s a
t =  P r ó b a te s t e k  s z á m á tó l  fü g g ő  S tu d e n t - té n y e z ő

t =  2 ,5 2  ( 5 d b )  
t =  2 ,1 2  (18  d b )

hato tt számottevően a teherbírásra. A hidegha jlító 
vizsgálatok eredménye is az anyag tom pa leol
vasztó hegesztésre való alkalmasságát tám asztja

Tapadási tulajdonságok vizsgálata

A beton és betonacél közötti kapcsolat (tapadás) 
vizsgálata a RILEM-RC 6 ajánlat szerint tör
tént. A kihúzó vizsgálat elvi vázlatát a 3. ábra 
mutatja.

A vizsgálat során a betonacélt próbakockába 
építettük be. A tapadás meghatározott hosszon 
(5 d) történt. A betonacél tapadása a további be
betonozott hosszon (szigetelőszalag rátekerésével)

Részlegesen feszített vasbeton távvezetékoszlop 
kísérletei

A BVM alsózsolcai gyárában В 12— 400 jelű 
távvezeték oszlopból 6 db elem készült, melyben 
lágyvasalás helyett 0 8  és 012 mm-es В 70.60 
minőségű betonacélt alkalmaztak.

A kísérleti vizsgálatok és számítási eredmények 
alapján a részleges feszített távvezetékoszlopok 
teherbírásai megfeleltek.

Vizsgálatok nyomott elemekből

A BVM budapesti gyárában gyártott cölöpök
höz hasonló 8 db próbatesttel végeztek kísérlete
ket. A próbatestek 30x30 cm keresztmetszetű, 
1 m magas hasábok voltak, amelyek hosszirányú 
vasalása 4 db 0 1 6  mm-es В 70.60 jelű betonacél 
volt.

Az oszlopok középső részén a kengyelezés mér
téke változó minőségű volt. A vizsgálatot az ÉMI 
végezte a 600 kN teherbírású törőgépén. Az ered
mények azt mutatták, hogy a betonacélok kihasz
nálása egészen a folyáshatárig lehetséges. A gya
korlatban használatos oszlopok teherbírását azon
ban a kihajlás hatása jelentősen csökkentheti.

Vizsgálatok hajlított elemekkel

A BVM budapesti gyárában 5 db 420 cm В 70.60 
minőségű betonacéllal vasalt H jelű előregyártott 
vasbeton födémgerenda készült. A gerendákban 
húzott vasalásként:

3 db 012 В 70.60 
nyomott vasalásként:

1 db 012 В 70.60 
betonacélt alkalmaztak.
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3. ábra. A  kihúzó vizsgálat elve.



A kísérlet során az elemek a számított törőnyoma
ték alatt mentek tönkre.

А В 70.60 minőségű betonacélok felhasználási 
lehetőségei

Részlegesen feszített szerkezetek

Jelenleg kétféle ilyen vasbeton elem készül: 
feszített távvezetékoszlopok és 
feszített tetőpanelok.

Éves szinten a B.70.60-bóla felhasználás összesen 
1500 t lehet, mely 700 t megtakarítást jelent. 
А В 60.40 minőségből ugyanis 2200 t betonacél 
kellene.

Nyomott vasbeton szerkezet hosszbetétei

A felhasználás 860 t/év, a megtakarítás 480 t/év  
lehet.

Hajlított szerkezetek

A felhasználás évente 10— 15 000 t lehet. A fen
tiek alapján az építőipar igénye а В 70.60 minő
ségű betonacélból várhatóan 15— 20 kt lesz.

< Isszefoglalás

Összességében megállapítható, hogy a nagy 
szilárdságú, hegeszthető В 70.60 jelű betonacél 
gyártási módjainak és feltételrendszérének meg
határozása az Ózdi Kohászati Üzemek folyamatos 
öntőmű —rúd-dróthengermű gyártástechnológiai 
rendszerében a nemzetközi szakirodalom, ill. 
az előkísérletek alapján eredményes volt. így  
lehetővé válik a termék 15—20 kt/év mennyiségben 
való előállítása, mely az építőiparnak számottevő 
megtakarítást eredményez.

Mivel az építőipar csak bordás kivitelben 
igényli e terméket, ezért a termékszerkezetet 
tekintve az 0 8  és 10 mm-es méreteket 1 t-s 
tekercsben, az 0 1 2 —28 mm-es méreteket pedig 
szálban gyártási és kötött hosszakban szállítjuk. 
A gyártási hossz: 12— 14m. A gyártási hosszúságú 
szálakból álló tételben legfeljebb 10%-ban 8— 12 m 

Ív hosszúságú szálak is szállíthatók. A kötött hosszú
ságú szálak hossztűrése +100 mm. A darabolást 
hidegollóval végzik. A  termék megrendelhető az 
ÓKÜ értékesítési főosztályán.

Egyetemi hírek
Tájékoztatás diplomáiért' pályázatról

Az O M B K E  Energetikai B izottsága  1988. áp rilisban  
d ip lo m ate rv  pályázato t h i r d e t e t t  meg a Nehézipari 
M űszaki Egyetemen, M iskolcon, o ly an  szigorló b ánya- 
és kohóm érnök  hallgatók ré szére , ak ik  d ip lom am unká 
jukban  energ iatakarékos te ch n o ló g iák k a l, energ ia 
racionalizálással, a fajlagos en e rg iafe lhasználást csök 
ken tő  m egoldásokkal, a h u lla d é k h ő  hasznosításával, s 
á lta lán o sság b an  az ipari ene rg iagazdá lkodást m eg 
ta k a r ítá s sa l segítő, tám ogató  té m á v a l foglalkoztak és 
m u n k á ju k  eredm énye a g y a k o r la tb a n  m egvalósítható , 
energetika ilag  hasznosítható.

P á ly ázn i 1988. június 10-ig le h e te tt ,  a d ip lom aterv  
m ásodpéldányának , a ta n sz é k i konzulensi írásos v é 
lem énynek  és a  bírálói v é lem én y n ek  a benyú jtásával.

Összesen 7 pályázat é rk e z e tt be . Az Egyetemi Osztály 
vezetősége bányász és k o h ász  szakem berekből álló  
b izo ttság o t hozo tt lé tre a  p á ly á z a to k  elb írálására és 
ja v a s la tté te lre  a  d íjazást ille tő en . A  b e n y ú jto tt p á ly a 
m u n k ák  m inősége és a  d í ja z á s ra  rendelkezésre álló  
keretösszeg ism eretében 5 d ip lo m am u n k a  d íja zá sá ra  
sz ü le te tt javasla t. E z t az E lnökség  jóváhagy ta , s így  
az állam vizsgák  után, 1988. jú n iu s  22-én ünnepélyes 
k ere tek  k ö zö tt az alábbi if jú  b á n y a -  és kohóm órnökök 
v e tték  á t  a  k itün tető  o k le v e le t és pénz ju ta lm a t az  
eg y e tem en :

1. A lm ási Zsolt okleveles k o h ó m érn ö k , I. díj, 2600.-F t 
F e la d a tá t  a Tüzeléstani T a n szék  gondozásában o l 
d o t ta  m eg, melynek té m á ja  a  L en in  Kohászati M űvek  
nem esacólhengerm űi izz ítókem encék  hő technikai- 
m u n k á ján a k  értékelése, az  energ iam eg takarítás le 
hetőségeinek  felderítése v o l t  és  javasla tok  k idolgozá 
sa a  kem encék h ő fo rg a lm án ak  szám ítógépes é r té k e 
lése a lap já n .

2. Skultéti István  o k lev e les  gázm érnök, I I .  d íj 2000-,F t  
D iplom aterv  f e la d a tá t  a  Tüzeléstani Tanszék  sz ak 
m ai irán y ításáv a l d o lgoz ta  ki, m elyben  gázégők 
üzem biztos és g azd aság o s  üzem elte tésének  m e g h a tá 
rozására szolgáló tüzelósellenőrzési m ódszer k ido lgo 
zásával, az e z irá n y b a n  végzett m érési m ódszer és 
eredm ények é rték e lé sév e l foglalkozott, kü lönös t e 
k in te tte l az en e rg iam eg tak a rítá sra .

3. Iványi István  o k leveles gázm érnök, I I I .  d íj 1500-,F t  
D ip lom am unkájá t a  Tüzeléstani Tanszék  szakm ai 
irány ításával k é s z í te t te  a  ,,December 4.” Drótműben 
m űködő p a ten tíro z ó  hőkezelő kem encéket elhagyó  
füstgáz h ő h aszn o sítás i lehetőségének v iz sg á la ta  és 
m űszaki ja v a s la tté te l  rek u p e rá to r  te lep ítésére  tá rg y 
ban.

4. Debreczeni Gábor o k lev e les  bányam érnök, ] . d íj, 2500-,F t  
Az Ásványelőkészítési Tanszéktől k a p o tt  fe la d a ta  é r 
telm ében a  M átraa lja i Szénbányák Üzeménél te rm e lt 
lign it száraz és n e d v e s  dú sításá t te rv e z te  m eg, jó  
minőségű, a lak o sság i igényeket is kielégítő  koncen trá - 
tu m  előállítása cé ljáb ó l, anyag- és en e rg ia tak arék o s 
technológiával.

5. Ácsai János ok leveles bányam érnök, I I I .  d íj, 1500-,F t  
Az Ásványelőkészítő Tanszéktől k a p o tt  d ip lo m a te rv  
fe ladatában  la b o ra tó r iu m i kísérle tekre  a lap o z o tt 
szénbrikettezós o p tim á lis  param éte re in ek  m e g h a tá 
rozásával, m egfelelő  technológia k ido lgozásával, a 
gépészeti b erendezések  m egválasztásával fog la lkozo tt, 
a környezetvédelm i szem pontoknak  is e lege t tevő  
kis k én tarta lm ú  b r ik e t t  előállítása céljából.
A pályad íja t n y e r t  if jú  kollégáknak ezú to n  is g ra 
tu lá lunk  és sz a k m a i tevékenységükhöz sok  s ik e rt 
kívánunk.

Dr. Farkas Ottóné

126 Bányászati és K o h ásza ti Lapok — K O H Á SZÁ T  122. évfolyam , 1989. 3. szám



Egyesületi hírek
E lnökségi ülés B udapest, 1988. szep tem ber 27.

Az 1988. szep tem ber 27-én (Budapest, az O M BKE 
k lu b jáb an ) ta r to t t  elnökségi ü lés nap irend je :
1 . A  b án y ásza t és a k o h ásza t népgazdasági s ta b iliz á 

ciós fe la d a ta in a k  v é g re h a jtá sá b a n  való egyesü leti
tev ék en y ség ü n k  á ttek in tése .

2. Egyebek.
Az első n ap iren d i po n t beveze tő  előadásait C z ip p e r  

G y u la  és d r . V ö r ö s  Á r p á d  m in isz te rh e ly e tte sek  ta r to t 
ták . A z előbbi a  szénbányászat, az  utóbbi a  v a sk o h á 
szat je len leg i helyze tét és a  jövő  fe lad a ta it vázo lta .

C z ip p e r  G y u la  m in isz te rh e ly e tte s  elm ondta, hogy  a 
szén b án y ásza tta l 1986 ó ta  az  Á TB, GFB, és le g u to ljá 
ra  a  TG B foglalkozott. A k iin d u ló  alapot az ATB 1986. 
évi d ön tése  je len te tte , am e ly b en  e lhatá ro z ták  a  sze r 
k ezetváltás t, de ugyan ak k o r a  szénbányászat m e n n y i 
ségi te rm elési köv e te lm én y e it vá ltoza tlanu l hagy ta . 
Ebben 1986 ó ta  azonban  válto záso k  következtek b e  a 
szénbányászaton  belül. E red e tileg  úgy tervezték , hogy 
a  2 m illió  to n n á t term elő  m élybányásza to t k im erü lés, 
ille tve  gazdaság ta lanság  m ia t t  m eg kell szün te tn i, és 
egyben a  VII. ö téves te rv b e n  a  szenek  term elési á r á 
n ak  növeléséből 35 m illiá rd  fo rin tn y i árbevéte li több 
le te t ke ll elérn i. Az ATB h a tá ro z a ta  fö lött e lsza lad t 
az idő, ennek  az összegnek az e lő terem tésére  nem  v o lt 
lehetőség, de a  szerk eze tv á ltá s  m ásik  hangsú lyozo tt 
té m á já ra , a  lig n itte rm e lé s  b ő v íté sé re  sem  k e rü lh e te tt 
sor. A  p ro b lém ák  m elle tt azo n b an  meg kell em líten i, 
hogy a  lakosság széne llá tása  n in c s  veszélyeztetve.

1980-ban TGB elé azé rt k e rü lt  ú jr a  a szénbányászat, 
m e rt e lh a tá ro z o tt cél v o lt a  tám ogatások  csökkentése. 
Az 1988. év in d u lásak o r a  szén b án y ásza t pénzügyi tá 
m o g a tása  10 m illiá rd  F t, am e ly b ő l csupán a b é rb ru t 
tó s ítás  fedezete 4,5 m illiá rd  F t. T ovábbi 3 m illiá rd  Fc 
kö rü li összeg a kokszolható  szén  előkészítésének tá 
m ogatása, v a lam in t a  b e ru h á záso k  tám ogatása, és a 
b ányab iz tonságga l k apcso la to s költségek fedezésére 
fo rd ítan d ó .

A k o rm án y  sze rin t a  szén b án y ásza t pénzügyi tá m o 
g a tá sá t tovább  kell csökken ten i, ezért a  TGB úgy h a 
tá ro zo tt, hogy
— 1989, ja n u á r  1-jétő l 15% -kal em eli a  szén te rm elő i 

á r á t ;
— a szén b án y ászati v á lla la to k n a k  m egszünteti a  szén 

e llá tá s i kö telezettségét, eg y ú tta l m egszünteti a  b á 
n y ák  pénzügyi tá m o g a tásá t is, k ivéve a b á n y a k á ro 
k a t  és a  b án y a  lé tes ítésé t, v a lam in t a  szan á lási 
szerződésekből adódó kö te lezettségeket, ille tv e  a  
kokszolható  szén re  ad o tt kiegészítést.

C z ip p e r  G y u la  m in isz te rh e ly e tte s  a to vább iakban  
egyes szénbányák  helyze téve l foglalkozott. M egem lí 
te tte , hogy a m á n y i  és a  n a g y e g y h á z i  bányák  te rm e lé 
sének  ü tem ét h idrogeológiai szem pontból fe lü l kell 
v izsgáln i. A z s á m b é k i  b án y a  m egny itásáva l csak  Í990 
k ö rü l leh e t szám olni. N ehéz helyzetben  van  T a t a b á 
n y a ,  a  M e c s e k i  S z é n b á n y á k ,  de a  N ó g r á d i  S z é n b á n y á k  
is n eh éz  helyze tbe  k e rü ltek  a  k á n y á s i  te rü le ten  elő 
fo rdu ló  hom okos szakaszok m ia tt.

D r . V ö r ö s  Á r p á d  m in isz te rh e ly e tte s  a  m ásik  v ita in 
d ító  e lőadásban  ism erte tte  a  je len leg i helyzetet: A  k ü l 
k ereskede lem  e lv á r ja  a  do llá re lszám olású  ex p o rto t a 
vaskohászattó l, em elle tt a  K G ST  a kölcsönösségen a la 
puló  á llam közi szerződések  b e ta r tá s á t követeli, az  o r 
szágon  belü l ped ig  a  m egyék, a  városok, a  te lepü lések  
a fog la lk o z ta tás t k é rik  szám on  a  kohászattó l. A z ATB 
h a tá ro za táb a n  h ite lek e t en g e d e tt el, de a vask o h ásza 
t i  v á lla la to k  m űködőképességét in tézkedéseivel nem  
m ozd íto tta  elő. A z e lm ú lt év ek b en  bekövetkezett fo 
ly am ato k  h a tá sá ra  a n éh á n y  éve  volt m élypont u tá n  
e lm ondhatjuk , hogy v an n a k  n eh éz  helyzetű kohásza ti 
v á lla la to k , de  á lta lán o s v ask o h ásza ti válságról nem  
beszé lhetünk . Je len leg  a L e n i n  K o h á s z a t i  M ű v e k  az, 
am ely  leg inkább  küszköd ik  gond ja ival. Az Ó z d i  K o 
h á s z a t i  Ü z e m e k  m á r 1988 edd ig i időszakában kedvező 
ered m én y ek e t m o n d h a t m ag áén ak . T alp ra  á l lt  a  D u 
n a i  V a s m ű ,  de gondok v a n n a k  m ég  a K o h á s z a t i  G y á r 

é p í tő  V á l la la tn á l ,  az  Ö tv ö z e tg y á r n á l ,  a  M a g n e z i t ip a r i  
M ü v e k n é l .  A borso d i körzet k o h ásza tán a k  K ibontakoz 
ta tá s a ra  az  Ip a r i  M inisztérium  az t ja v a so lja ,  hogy a 
L enin  K ohászati M üvek, az Ózdi K o h ász a ti Üzemek 
és a  B orsodi E rcelőkészítő  M üvek egy bo rsod i korlá 
tozott feie iösségű  trö sz tté  szerveződjenek.

V égül a  m in isz terh ely e tte s  összefog la lta , hogy véle 
m énye sze rin t a z  OM BKE m ilyen fe la d a to k a t válla l 
h a t  a  b ányászat é s  a  kohászat s ta b iliz ác ió s  fe ladata i 
n ak  v é g re h a jtá sá b a n :
— segítse elő a  re á lis  kép k ia la k ítá sá t szakem berek

körében ;
— ad jo n  h e ly e t n y íl t  szakm ai v itá k n a k ;
— alak ítson  k í  a  bányászatban és a  vaskohászatban

a  m űszaki fe jlesz tésse l kapcsolatos koncepció t;
— legyen a m ű szak i haladás szószólója, és
— az egyesü let legyen  a  tá jék o z ta tá sb an  ak tív ab b .

A z elh an g zo tt v ita in d ító t követően e lső k én t Csicsay
A lbin  fő titk á r  m o n d ta  el gondolatait: A z  egyesület kö 
zei 9000 ta g ja  e lkö te leze tt felelősséget é re z  a  bányá 
szat és a  k o h ásza t jövő jé t illetően. A  k ibon takozásban  
tagságunk k ö zre  k ív á n  működni. M eggyőződésünk, hogy 
a  p ro b lém ák k al m ély rehatóan  kell fog la lkozn i, és he 
ly i szervezeti s z in tig  kell a m in d e n n ap o k  gondjaival 
foglalkozni. N em  csupán  k ritizáln i a k a ru n k , hanem  
jav asla to k a t is k ív á n u n k  tenni.

F igyelem be k e ll vennünk, hogy eg y ik  b án y a- vagy 
kohászati v á l la la t  sem  jöhet rendbe, h a  az ágazatok 
tönkrem ennek . E gyesü letünk  tagsága  készséggel köz 
rem űködik  az á l la m i határozatok v ég re h a jtá sá b a n , de 
ne csak  a  h a tá ro z a to k  végrehajtó inak  te k in tse n e k  ben 
nünket, h an em  a  közös feladatokat eg y ü tte se n  kim un 
káló  p a r tn e rn e k  is.

Az elhan g zo ttak h o z elsőként S ch m id t G y ö r g y  tett 
fel kérd ések e t: C z ipper Gyula m in isz te rh e ly e tte sh ez  
cím zett k é rd éséb en  a r ra  té rt ki, hogy  a  D u n a i  V a s m ű  
es a  M e c s e k i  S z é n b á n y á k  kapcsolata a  jö v ő b en  hogy 
a laku l?  V élem énye szerin t a  M ecseki S zén b án y ák  és 
a D unai V asm ű  k ap cso la tá t szerződésekben  kell hosz- 
szú távon  szabá lyozn i. M ásodik k é rd é sé t d r . Vörös Á r 
pád  m in isz te rh e ly e tte sn ek  te tte  fe l: je le n t  ez valam it 
a  M agyar V as- és A célipari Egyesülés szem pontjábó l?  
M iért nem  v á l la lh a t ja  á t a kft sz e re p k ö ré t az  MVAE?

Dr. Vörös Á rp á d  válaszában e lm o n d ta , hogy a  Du
nai V asm ű k é t rég i kokszolóm űvéből eg y e t leállíto t 
tak , a m e g m arad t egy régi és az ú j kokszo lóm ű sza
bad  kokszolási k ap ac itássa l rendelkezik . H a  a  DV nem 
tu d ja  é rték es íten i a  gyárto tt m enny iséget, ak k o r a ré 
gi Il-e s  kokszo ló t is leállítják. A ddig, a m íg  v an  olcsó 
szocialista im p o rt, a  korábbi te rv e k b en  szerep e lt m e 
cseki szén m en n y iség re  nincs szükség . A  szénigény 
csökkenését e lő seg íti a gyártott n y e rsv a s  csökkenése 
is. V élem énye s z e r in t  a v askohászatnak  kell vezérel 
n ie  a kokszolóm ű term elését és ezen  k e re sz tü l a  Me
cseki S zén b án y ák a t is.

C zipper G y u la  e lm ondta , hogy a  liá sz -p ro g ra m  in 
du lásakor évi 900 ezer tonna m ecseki szén  felhaszná 
lá sáva l szám oltak . N ap ja ink ra  ez a  m en n y iség  kb. 440 
ezer tonna kokszo lh a tó  koncen trátum  fe lhaszná lására  
csökkent. E n n ek  a  szénnek  a  szo cia lis ta  im p o rtta l, de 
lassan a tőkés im p o rtta l is v e rsen y k ép esn ek  kell len 
nie, hiszen a DV kigazdálkodhatja  a z t a  dollárm eny- 
nyiséget, am ely  a  kokszolható szén im p o rtjáh o z  szük 
séges. C zipper G y u la  felhívta a f ig y e lm e t a r ra , hogy 
m egszűnt a  til tá s , a  szenet a  jövőben  e x p o r tá ln i is le 
het.

Dr. Vörös Á rp á d  a  tröszttel k a p c so la tb a n  m ég hoz
záfűzte, hogy a  trö sz t ugyan k o rlá to zo tt jogkörű , de 
ezen belü l te lje s  felelősségű, am ely  ö sszehango lja  a 
fejlesztést, az  é r té k e s í té s t és a g y á rtm án y szerk eze t kor 
szerűsítését.

D r. T a m á s y  I s t v á n  a bányászat e se té b en  négy te rü 
le ten  lá t gondo t:
— a b án y a v á lla la to k  gazdasági e rő fesz íté se in ek  ered 

m ényét az in flác ió , a  szabályozók m ó d o sítása i meg 
sem m isíte tték ;
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— a tényleges szerkezeti k o rsze rű s íté s  m egindulását 
m ég n em  lá tja , nincs tá v la t i  cé l;

— nem  észlelni még a tő k e k o n cen trác ió t a fejleszté 
sek  d inam ikusabbá té te léhez , és

— m egfontolandónak ta r t ja  a  bányaválla la tok  szerve 
zeti korszerűsítését is.

Dr. H orváth Lajos v é lem én y e sze rin t a szocialista 
p iacgazdaságban  elindult fo ly am a to k  m egállítha tatla- 
nok, előbb-u tóbb  azzal ke ll szám o ln i, hogy a  KGST 
egységes p iaccá Válik.

Dr. Tardy Pál hangsúlyozta, hogy  a  szakosztályok 
n ak  a  szerkezetváltás k ö v e tk ezm én y e it — szakmai vo 
nalon — kell elsősorban fe lm érn i. M it és hogyan g y árt 
sunk? Ez a főkérdés. A szak o sz tá ly o k  iparáguk szak 
m ai p rob lém áira  válaszo ljanak .

Dr. K ároly Gyula vélem énye sz e r in t is a  bányászati 
és kohászati iparágak s tra té g ia i kérdéseinek dön tés 
előkészítő fázisaiban lenne szü k ség es az egyesület szak 
em bereinek  vélem ényét k ik é rn i.

Szilágyi Im re  szerint a sze rk eze tv á ltá s  állandó fo 
lyam at, hiszen a fo lyam atos szerkezetvá ltás: m aga a  
fejlődés. A  szerkezetváltást k am p án y m u n k án ak  fe l 
fogni hely telen  és félrevezető.

Soltész István, az OMBKE elnöke, a  v itá t összefog 
la lva  ja v as la to t te tt a h a tá ro z a tra . E szerin t: Az elnök 
ség fe lkéri a  bányászati és v ask o h ásza ti szakosztályok 
vezetőségeit, hogy az elnökségi ü lé sen  elhangzott m i 
n isz terhelyettesi előadások és a  v ita  alapján, va lam in t 
a  m in iszterhelyettes e lv tá rsa k tó l k ap o tt írásos anya 
gok és felkérésük  ism eretében  1988. novem ber végéig 
a szakem berek  bevonásával a  k é t  té m á t v itassák meg, 
készítsenek írásos á llásfog la lást, ille tv e  ajánlást, s azt 
ju tta ssák  el az elnökséghez. E zek  alap ján  az egyesü 
le t á llásfog la lását és a já n la ta i t  az  elnökség k ia lak ít 
ja , és az  illetékes szakem bereknek , elsősorban az ág a 
za toka t felügyelő m in isz te rh e ly e tte sek n ek  megküldi.

Az elnökség e javaslato t h a tá ro z a ttá  emelte.

A  m ásodik n ap iren d i p o n tb a n  szervezeti és szerv e 
zési kérdésekkel fo g la lk o zo tt az elnökség. Csicsay A l 
b in  fő titk á r jav as la tá t az  elnökség elfogadta, m ely  sze
r i n t  a  környezetvédelm i b izo ttság  új vezető je dr. Fal
ler G usztáv lett. A  b iz o ttsá g  m unka te rü le téh ez  k o rá b 
b a n  hozzá tartozó e rg o n ó m ia i fe ladatok  — azok  k ü 
lönbözősége m iatt — szakosz tá ly i fe lad a to k k á  vá ln ak . 
A z elnökség elfogadta tov áb b á, hogy dr. G agyi Pál f f y  
A n d rá s  a tá jékozta tási b izo ttság  vezető je legyen. V é 
g eze tü l dr. Csaba Jó zse f fő titk á rh e ly e ttes  fe lh ív ta  a  
je len lév ő  szakosz tá ly titkárok  figyelm ét, hogy a  szám í 
tógépes tagny ilv án tartá s  bevezetésének a la p já t  k ép e 
ző adatszolgáltató la p o k  ig en  gyéren é rkeznek  az egye 
s ü le t  központjába.

Dr. C saba József

N yugdíjas tagtársaink figyelm ébe!

A  MTESZ szeniorok ta n ácsán ak  k e re téb e n  szociális 
b izo ttság  kezdte m eg tevékenységét. Ez a b izo ttság  fog 
la lk o z ik  a tagegyesületek  k isnyugdíjas ta g ja in a k  k iv é 
te le s  nyugdíjem elési kére lm eiv e l. K isn y u g d íjasn ak  te 
k in th e tő k  azok, a k ik n e k  h av i nyugdíja  7000 F t a la tt 
v an . A  kivételes n y u g d íje llá tá s ra  vonatkozó  ja v as la t 
kö rnyezettanulm ány a la p já n  készül. E nnek  ű r la p já t  
a  szociális b izottságtól le h e t kérn i (B ányai B á lin t, 
O M BKE, A nker köz 1.). A  k itö ltö tt ű r la p o t az ille té 
k es  egyesület fő titk á ra  v ag y  helyettese ír ja  a lá  és lá tja  
e l az  egyesület pecsé tjév e l. Az így k itö ltö tt ű r la p  visz- 
szák e rü l a szociális b izo ttsághoz, am ely  kü lön  levélben  
to v á b b ítja  a T ársadalom bizto sítás i Főigazgatósághoz, 
i lle tv e  a Szociális és Egészségügyi M iniszterhez, ak ik  
d ö n ten ek  a nyugd íjem elés ügyében.

Javaso ljuk  é rdekelt n y u g d íja s  tag tá rsa in k n ak , hogy 
é lje n e k  ezzel a lehetőséggel.

B án y a i B á lin t 
MTESZ szeniorok T an ácsa  

Szociális B izo ttságának  elnöke

Nekrológ
Búcsú Pálvölgyi Á rpád tagtársunktól

Szep tem ber 8-án m eg döbben ten  vették  tudom ásul 
m indazok, ak ik  ism erték, s z e re tté k  és tisztelték, hogy 
Pálvölgyi Árpád  vaskohóm érnök , a  hengerész szak 
csoport elnöke tragikus h ir te len ség g e l eltávozott so 
rainkból.

Szenvedélyes szakm aszeretete, a  vaskohászat irán ti 
e lh ivato ttsága  egész é le tp á ly á já t végigkísérte. Egyete 
m i tan u lm án y a it Sopronban  végezte, ahol 1950-ben 
vaskohóm ém öki oklevelet sz e rz e tt.  M érnöki p á lyafu 
tá sa  kezdetén  a  Csepeli F ém ipari Kutatóintézetben  a 
kép lékenyalak ítás akkor m ég gyerm ekcipőben já ró  fe 
szü ltségelm életi összefüggéseit igyekezett vasszorga 
lom m al fe ltá rn i és g y arap ítan i. A  gyakorlati kép lé 
k enya lak ításhoz való vonza lm a v eze tte  a Csepeli A cél 
m űbe, ah o l durvahengerm űi technológusként, m ajd  a 
Lőrinci Hengerműben  fő tech n o ló g u sk én t dolgozott.

Az 56-os esem ények sú ly o s m egpróbálta tá 
sai u tá n  KGM TI technológus tervező jekén t a hazai 
kohászatép ítés legkiem elkedőbb hengerm űi fe lad a ta i 
b an  a legnagyobb külföldi te rv e z ő  intézetek színvo 
n a lá t m indenben  elérő p á ra t la n  szakm ai hozzáértéssel 
és á ttek in tő  képességgel a lk o to tt.

M unkájában  á llan d ó  irodalm i tá jékozódása és ren d 
szerező  készsége v o lt a  legnagyobb segítője. Iroda lm i 
m unkásságát több fe lső fo k ú  tankönyv, la p u n k b an  m eg 
je le n t sok kiem elkedő, a  hengerlés v ilág fe jlő d ésé t is 
m e rte tő  lelkes szakcikk , á ttek in tő , elem ző tan u lm án y  
és a  hengerműi szakem bereik  á lta l leg többet fo rg a 
to tt .  Szeless Lászlóval tá rsszerzőkén t a lk o to tt „Kor
szerű  hengerm űvek” c ím ű  szakkönyv fém jelzi. 1970- 
b en  szerezte meg eg y e tem i doktori tudom ányos fo 
koza tá t.

A  hengerm ű osz tá ly  vezető jekén t 1972-től m in d en  
je len tősebb  hazai h en g e rm ű i fejlesztés a lk o tó  egyén i 
sége, akinek nevéhez fű ző d ik  többek között a  diósgyőri 
b lockso r korszerűsítése, az ózdi rú d -d ró t hen g erm ű  
m egalkotása, a D unai V asm ű m eleghengerm űvének  
m a  is folyam atban lév ő  fejlesz tése  és szám ta lan  te ch 
no lógia i fejlesztő ta n u lm á n y  elkészítése. P é ld a m u 
ta tó  alkotókészségéből m a  is erő t m e ríth e tü n k  azon 
é rté k á lló  m unkáin  k e re sz tü l, am elyeket a v ask o h á 
s z a t hazai és v ilá g m é re tű  fejlődéséről á ttek in tő  e lem 
zésk én t, egész szakm ai é le tű tjá n  á t készített.

A z Egyesület m u n k á já b a n  évtizedeken á t  a k tív an  
szo lg á lta  a kohászat m in d e n  tevékenységét. 1981-től 
a  hengerész szakcsoport elnökeként m eg ism erh e t 
tü k  a  szakmai e lh iv a to ttsá g án  tú li k iem elkedő  közös 
ség terem tő  képességét és em berszere te tét. A hazai 
hengerm űnek  k o rsze rű s íté séé rt és a v ilágszínvonalhoz 
v a ló  fe lzárkóztatásáért m in d en  fórum on sz in te  egye 
d ü l küzdött. A fe la d a to k a t világosan lá tta  és a sze 
r é n y  hazai kö rü lm én y ek  közt k iem elkedő e red m én y e 
k e t  sikerü lt elérnie.

Szeptem ber 22-én a  F ark asré ti tem ető b en  ifj. 
S ch m id t György szako sz tá ly i titk á r  b ú csú z ta tta  és a 
gyászoló  családot k ö rü lv év e  barátok , m u n k a tá rsa k , is 
m erősök  és tisztelők á l l ta k  rava ta lánál, k ív án v a

Utolsó Jószerencsét!
(S zőke Tibor — О A)
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARR ACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

Az alumíniumkohászati katódblokk döngölőmasszák
minőségi kérdései

M O S Ö C Z I  F E R E N C

A z  a l u m í n i u m k o h á s z a t b a n  a  k a tó d  é p í t é s é r e  
h a s z n á l t  d ö n g ö lő m a s s z á k  k ü lö n b ö z ő  t í p u s a i n a k ,  
a  m a s s z a g y á r t á s  a la p p r o b lé m á in a k  e le m z é s e .  Á l 
ta lá n o s  é s  a  k o h á s z a t i  t e c h n o ló g ia  v á l to z á s á t  k ö 
v e t ő  d ö n g ö lő m a s s z a  m in ő s é g i  i g é n y e k  ö s s z e fo g 
la lá s a .

Az a lu m ín iu m k o h á s z a t i  e le k tro liz á ló  k á d a k  é p í té 
sénél h a s z n á l t  d ö n g ö lő m a ssz á k  m in ő ség e  és a  f e l-  
h a s z n á lá s k o r  v a ló  a lk a lm a s s á g a  h a tá s s a l  v a n  a  k á 
d a k  ü z e m b iz to s  é le t t a r ta m á r a .  A  m e g fo g a lm a z o tt  
m in ő ség i e lv á r á s o k  m in d  m ű sz a k i ,  m in d  g a z d á lk o 
d ás i s z e m p o n tb ó l  fo n to s  k ö v e te lm é n y e k . K ie m e l 
k ed ő  je le n tő s é g ű  to v á b b á , h o g y  a  m a g y a r  a lu m í 
n iu m k o h á s z a tb a n .  m in t  o ly  sok  se g é d a n y a g , a  d ö n 
g ö lő m a ssz a  is  im p o r t .

A  m a g y a r  a lu m ín iu m k o h á s z a t  m á r  é v tiz e d e k  ó ta  
o ly an  g y a k o r la to t  k ö v e t, m e ly  s z e r in t  a  k a tó d  é p í 
té séh e z  f e lh a s z n á l t  a n y a g o k  b iz to s í t já k  a  g a z d a s á 
g o sság  s z e m p o n t já b ó l  is  jó n a k  t a r t o t t  5— 6 év e s  
k á d é le t ta r ta m o t .  E n n e k  é r d e k é b e n , az e g y e n le te s  
jó  m in ő s é g ű  k a tó d b lo k k o k  h a s z n á la ta  és a  f e g y e l 
m e z e tte n  b e t a r t o t t  k á d é p íté s i  te c h n o ló g ia  m e l le t t  
fo n to s  s z e re p  v a n  a  f e lh a s z n á l t  d ö n g ö lő m a ssz a  
m egfe le lő  m in ő s é g é n e k  is.

A  d ö n g ö lő m a s s z a  sz e rep e  tö b b c é lú :

— A z e le k tr o l iz á ló  k á d  te k n ő jé n e k  tö m ö r , h é z a g 
m e n te s  k ia la k í tá s á r a  é s  a z  é le t t a r ta m o n  b e lü li 
t a r t á s á r a  a lk a lm a s  leg y en ,

— e l le n á ll jo n  a z  o lv a d t e l e k tr o l i t  és  fém  k o r ró z ió 
já n a k ,

— b e d ö n g ö lé s k o r  a  k a tó d s ín  és k a tó d b lo k k  k ö z ö t t i  
jó  e le k tr o m o s  k a p c so la to t —  íg y  a  k is  f e n é k fe -  
s z ü lts é g -e s é s t  —  tö m ö rsé g é v e l és k is  e l le n á l lá 
s á v a l b iz to s í t s a .

A k éz ira t 1988 ok tóberében  é rk eze tt szerkesztőségünk 
be.

M o s ó c z i  F e r e n c  a z  ALUTERV—F K I nyugalm azo tt 
tudom ányos fő m u n k a tá rsa . D ip lo m ájá t a  M űegyetem  
vegyészm érnöki k a rá n  szerezte 1950-ben. E gyetem i 
d o k to rá tu s t u g y a n o tt kap o tt 1970-ben, az a lu m ín i 
um kohásza ti a n  ódf oly am a tok v iz sg á la ta  c. do lgozat 
ra. S zén k ém iáv a l és szénvizsgálatokkal fog lalkozott 
több k u ta tó in té ze tb en  (HÖKI, N EV IK I, FK I). S ző 
kébb s z a k te rü le te  az a lu m ín iu m ip ari szénanyagok és 
azok n y e rsa n y ag a in ak  gyártástechno lóg iája , v izsgá 
la ta  és m in ő síté se . A je lze tt szak te rü le te n  tö b b  t a 
nu lm ánya, c ik k e  és kézikönyve je le n t meg. A  M E- 
T E SZ -nek  (ETE) 1949 óta, az O M B K E -nek 1962 ó ta  
tagja.

E T O : 669.713.72

A d ö n g ö lő m a ssz a  g y á r tá sá n a k  a l a p k é r d é s e i

A döngölőmasszák kalcinált szurokkoksz, kalcinált 
petrolkoksz vagy kohókoksz alapanyagokból, kal
cinált antracit, elektrografit adalékkal, feketeszén- 
szurok kötőanyaggal és a képlékenységet, kötést 
elősegítő különféle adalékokkal készülnek 140—160 
°C keverési hőmérsékleten. A felhasználás irányát 
tekintve a gyakorlatban legalább kétféle típusú 
döngölőmassza használatos, úgymint:
— az antracit alapú vagy antracit tartalmú — fe

nék és a koszorú (oldal) döngölésére használt 
— döngölőmassza,

— a gra fit tartalmú (min 20%) — a katódsín és a 
katódblokk közötti fúga döngölésére használt — 
döngölőmassza.

E két típuson belül ismeretesek a melegen (120— 
140 °C) döngölhető úgynevezett normál döngölő
masszák és a kohótér hőmérsékletén (25—35 °C)
döngölhető úgynevezett hideg döngölőmasszák. Az 
egyes típusok gyártásánál alkalmazható általános 
receptúrák a következők:
— Antracit alapú normál döngölőmassza:
1. kalcinált antracit I. frakció 6—13 mm 24%
2. kalcinált antracit II. frakció 2—6 mm 17%
3. kalcinált antracit III. frakció 0—2 mm 25%
4. kalcinált antracit porfrakció (amelyben min.

30% a 0,09 mm alatti rész 18%
5. feketeszurok (lágyuláspont KS 65—73 °C) 13%
6. vízmentes feketeszénkátrány 3%
— Antracit tartalmú normál döngölőmassza

A gyártásnál felhasznált kokszfrakcióban a kal
cinált antracit tartalom 30%, míg a kalcinált 
koksztartalom (szurokkoksz, petrolkoksz vagy 
kohókoksz) 70%.

1. antracit—koksz keverék durva frakció
1 —5 mm 25%

2. antracit—koiksz keverék középes frakció
0,2—1 mm 29%

3. antracit—koksz keverék finom frakció
0—0,2 mm (amelyben min 70% a 0,09 mm

alatti rész) 29%
4. antracit—koksz keverék feketeszénszurok

(lágyuláspont KS 45—55 °C) 17%
— Grafittartalmú normál döngölőmassza:
1. kalcinált petrol- vagy szurokkoksz

0—1,6 mm 29%
2. kalcinált petrol- vagy ciklonpor
(amelyben a 0,09 mm alatti rész min. 40%) 20%
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3. Feketeszénszurok
(lágyuláspont KS 65—73 °C) 20%

4. elektrografit ciklonpor (amelyben min.
60% a 0,09 mm alatti rész) 27%

5. antracén olaj 4%
A hidegen döngölhető massza gyártásánál finom

kokszőrletet használnak. Az 1 mm feletti rész 
mennyisége kb. 20%, míg a 100 mikron alatti 
frakció mennyisége kb. 50%. Az adalékanyagok a 
finomfrakcióba kerülnek. A 35—40% mennyisé
gű elektrografit adalék 200 mikron alatti, míg egy 
másik receptúrában a 15—20% mennyiségű ter- 
moantradt 500 mikron alatti méretű. A felhasz
nált kötőanyag lágyuláspontja KS szerint 45—50 
°C. A döngölhetőség és a szemcsék jó nedvesíté
se érdekében kb. 4% mennyiségű feketeszénkát
rányt, antracénolajat, olajsavat, vagy egyéb vegy
szert adagolnak a masszába.

Követelmények a döngölőmasszával szemben

A felhasználási területtől függően a döngölő
massza olyan mennyiségű és minőségű kötőanyag
gal készüljön, hogy a felhasználás hőmérsékle
tén történő döngöléskor a hézagokat egyenlete
sen, jól kitöltse. Elasztikussága ne akadályozza a 
döngölést (ne legyen gumiszerű).

A katódsín és a katódblokk közötti fúga dön- 
göléséhez használatos masszák összetétele igazod
jék a katódblokk összetételéhez. A jó elektromos 
vezetés érdekében megfelelő mennyiségű grafitot 
tartalmazzanak. A sín bedöngölése után szilárd kö
tést adjon a katódblokk és a sín között a kádépítés 
közben is.

A koszorúdöngöléshez használt massza alaktar- 
tóan tapadjon a kád egyéb építőelemeihez. Kiégés 
során ne repedezzen és ellenálljon az olvadt elekt
rolit korrozív hatásának.

A normál döngölőmassza a felhasználás hőmér
sékletére történő felmelegítéskor csak kis mérték
ben párologjon!

A hidegen döngölhető típusú massza a kohócsar
nok hőmérsékletén döngölhető állapotú legyen. 
Döngölés és kihevítés után alaktartó maradjon, jó 
mechanikai és elektromos kötést biztosítva.

A normál döngölőmasszát tömbben raklapon 
vagy műanyag fóliába burkoltan, vagy brikettált 
formában szállítják és tárolják. A hidegen döngöl
hető masszát légmentesen záró sötét műanyag fó-

1. táblázat
Tárolási idő hatása a döngölőmasszák minőségére

T árolási idő 
(nap)

P a p írz sá k b a n

tárolva

P olietilén
zsákban

döngölt
té rfo g a t-

sú ly
(kg/m 3)

el. e llen- döngölt 
á llá s  tf. súly 

(гоhm .m  (kg/m3)

el. e l le n 
á llás  

(«ohm )

közvetlen  a 
g y ártás után

14 1530 84,4 1530 84,4
28 1523 94,1 1520 92,4
42 1365 103,8 1476 101,7
56 1399 129,9 1417 107,5

m eg h a tá ro z - m eghatároz-
h a ta t la n  h ata tlan

liába csomagoltan célszerű szállítani és rövid ide
ig tárolni. A döngölőmasszákat száraz, fedett, nap
sütéstől mentes helyen kell tárolni. Tárolás köz
ben ugyanis a hidegen döngölhető masszák minő
sége károsan változik. A lefolytatott csehszlovák 
kísérletek eredményei alapján [5] a döngölt és ki
égetett massza porozitása 21%-ról 27%-ra növek
szik, egyéb jellemzői pedig az 1. táblázat szerinti 
romlást mutatják.

Minőségi előírások

A szakirodalmi közlések, előírások, valamint az 
egyes gyártók ajánlatai alapján [1, 2, 3, 7] a nor
mál döngölőmassza két típusának általános minő
ségi jellemzőit foglalja össze a 2. táblázat.

2. táblázat
Normál döngölőmasszák minőségi jellemzői

M assza típus/m u ta tó A ntrac itos
típus

G rafitoe
típ u s

Nyersmassza

ham utarta lom  (%) m ax. 5 m ax . 1
illó rész (%) 10—13 11—15
plaszticitás (%) 2—5 4—7
töm örített tf. sú ly  (kg/m 3) m in. 1600 m in . 1650
grafitta rta lom  (%) — m in . 25

K ihevített massza

porozitás (°/o) m ax. 22 m ax . 22
vili. ellenállás (/lohm .m ) m ax. 90 m ax. 40
nyom ószilárdság (M N /m 2) m in. 24 m in . 20
R appaport sz e r in ti
duzzadás (rnm/60 m m ) m ax. 1 m ax . 0,7

3. táblázat
A magyar alumíniumkohászat döngölőmassza

minőségi igényei

M assza típus/m u ta tó
K oszorú

döngölésre
(DM)

K atódsín  
és fúga 

dong. 
(DMG)

Nyersmassza:

ham utarta lom  (V0) m ax. 5 m ax. 1
illórész (%) 10—13 14—17
plaszticitás (%) 2—5 4—7
döngölt tf. sú ly  
(80 °C-on) (kg/m 3) 
grafitta rta lom  (0,2 m m -nél

1550 1650

kisebb szemcse) (% ) 0 m in . 30
antracittar. (%) 
a  szemcsék m ax.

30 0

m érete (mm) — 3

Kihevített laboratórium i
próbatest:

porozitás (%) m ax. 22 m ax . 24
fajlagos vili. ell. («ohm ) m ax. 120 m ax . 40
nyom ószilárdság (M N /m 2) 24 20

A magyar alumíniumkohászat részére 1988-ban 
pontosított döngölőmassza minőségi igényeket a 3. 
táblázat foglalja össze.

A döngölőmassza minősége és ennek illeszkedé
se a katódépítéshez használt szénanyagokhoz, egyik 
igen lényeges tényezője a kádélettartamnak. Fel- 
használás szempontjából kiemelt jelentősége van 
ezen masszák egyenletességének is.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek

K ín a egyike a  legnagyobb m olibdénkészletekkel 
rendelkező  országoknak

K ín a  25 ta rto m án y áb an  s ik e rü lt  azonosítani m olib - 
dén é rc  készleteiket. Az ország geológiai és á sv án y v a 
gyon m in isz té riu m án ak  b e je len té se  szerin t a  leg n a 
gyobb ércvagyon H enanban , S h aan x ib an  és J ilin b en  
van . és ezek az összes kész le tén ek  több m in t ö tven  
száza lék á t teszik  k i. A k o rm án y  célul tűz te  (ki az á s 
v ányv ag y o n  h asznosításá t és m ag as k ikészíte ttség i fo 
kon  tö r té n ő  értékesítésé t.

(H. W.)
A m e r i c a n  M e t a l  M a r k e t ,  1988. 06. 6.

E ldön tö tték  az ú j ah im in ium kohó  létesítését 
Q u e b e c b e n

Q uébeci korm ányközlés sz e r in t legalább h a t tá r s a 
ság  eg y m illiárd  USD tőkével vesz rész t a  S zent L őrinc 
folyó m e lle tt lé tes ítendő  250 k t/é v  kapacitású  a lu m í 
n iu m k o h ó  m egvalósításában . A  m on treá li S N C  G r o u p  
Inc. v á l la la t  m á r  elkezdte az előzetes eng ineering  ta 
n u lm án y o k  készítésé t. Az ú j kohó  név  A loutte.

(H. W.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e s ,  1988. 06 . 6.

Tim földkapacitást bővít a spanyol Inespal cég

800 k t/é v -rő l 900 k t/év -re , m a jd  1 M t/év-re  k ív á n 
ja  bőv íten i tim fö ldgyártási k a p a c itá sá t az I n o s p a l .  A 
bőv ítés kevés beru h ázás i k ö ltség e t je len t és a  bő v í 
té s  u tá n  300 k t/é v  tö b b le tex p o rt lehetséges. A tá r s a 
ság fém e x p o rtja  az e lm últ év ek b en  csökkent (1985:
192,0 k t, 1986: 149,5 k t, 1987: 95,5 kt), 1988-ban a  S a n  
C ip r ia n  kohóban  lefo ly t sz trá jk  m ia tt fém et kell im 
p o rtá ln iu k . S panyolország feldo lgozásra  im p o rtá l a lu 
m ín iu m o t (1985: 20 kt, 1986: 40 k t, 1987: 47 kt) a  fe l 
dolgozó ip a r  azo n b an  sebezhető , m e rt b erendezései 
n ek  á llap o ta  nagyon  lerom lott.

S panyolország  1987-ben 300 k t  a lum ín ium ot — a  h a 
zai k ap a c itá s  87% -á t — h a sz n á lta  fel, am i 7 kg/fő  a lu 
m ín iu m fo g y asz tást jelent. (Az E K  átlaga  11,5— 12,0 
kg/fő.) 1986-ban az  éves fogyasz tás lakosonkén t 8,2 
volt.

(H. W.)
M e ta l  B u l l e t i n ,  1988. J ú n .  6. 7290. e z .  13.

Tovább fo ly ik  a Kaiser üzemek kiárusítása

A K a is e r  e la d o tt  üzem einek sora ú ja b b  ta g g a l gaz
dagodik. A T X L  C o r p . ,  S a n  F r a n c is c o  szán d ék n y ila t 
kozatot í r t  a lá  a  K a is e r T e c h  vezető ségével a  Kaiser 
A lum ínium  p e rm a n e n te i (Cal.) fó liah en g erm ű v én ek  és 
a belprei (Oh.) fó lianem esítő  üzem én ek  m eg v ásá rlá 
sára.

A TX L vezető ség éb en  több volt K a is e r  vezető  van, 
így J i m  S p a r k m a n ,  a K aiser ko rább i e ln ö k h e ly e tte 
se. A TX L e rő se n  é rd ek e lt a K aiser ra re n sw o o d i (W. 
Virg.) a lu m ín iu m k o h ó ján ak , h en g e rm ű v én ek  és egyéb 
üzem einek az á tv é te lé b en  is.

Más k o ráb b i K a is e r  vezetők is p ró b á lk o z n a k  K ai 
se r érd ek eltség ek  m egvásárlásával. (H a  a  folyam at 
nem  áll meg, a k k o r  a  K aiser k ikerü l a  h a t  nagy  alu 
m ín ium ipari k o n sz e rn  listájából. Szerk.)

(H. W.)
M e ta l  B u l l e t i n ,  1988. J ú n .  13.

K erám iacsapágyak  alkalm azása h ag y o m án y o s  
acél- és fémcsapágyak h e ly e tt

S zilíc ium -n itrid  kerám iából készült g ö rgőscsapágyak  
erős igény b ev é te ln é l is zavarta lanul m ű k ö d n e k . Alkal
m azásuk e lső so rb an  o t t  célszerű, aho l a  hagyom ányos 
csapágyak m á r  n em  vagy  alig h a s z n á lh a tó k , így igen 
nagy fo rd u la tsz ám n á l, abszolút s z á ra z fu tá sn á l és akkor, 
am ikor a c sap á g y  közvetlenül é r in tk e z ik  HCl-dal, 
H :S0 4 -al. A kerám iacsap ág y  350 °C h ő m é rsé k le t felett 
és nagy te rh e lések n é l is kiválóan b e v á lt,  fo rdu la tszám  
100 000/perc és a fö lö t t.

A k e rám iacsap ág y ak  készülhetnek h ib r id  k ivitelben 
(fém koszorú kerám iagörgőkkel) vagv te l je s e n  kerám iá 
ból.

F őbb a lk a lm az ás i terü letek , k ev e rő k , v ák u u m b e 
rendezések, k ő ze te k  ü tve  fúrása, isz ap sz iv a tty ú k , 
m egm unkáló k ö zp o n to k , repülés, ű r re p ü lé s  s tb .
A k erám iacsap ág y ak  e lőnyei:
—  kis fajlagos tö m e g
—  nagy  n y om ósz ilá rd ság
—  jó súrlódási p a ram éte rek  e re d m é n y e k é n t kis hő 

fejlődés
— különleges k em én y ség
— kis súrlódási té n y ez ő
—  kis kopás.

(H . OR.)

Chemie Anlagen und Verfahren, 1988. jrtnlue p. 88.
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Korszerű irányzatok az ipari fémfeldolgozásban használt 
színesfémek folyamatos öntésében*

W I L S O N ,  R.

A  fo ly a m a to s  f é m ö n t é s  z á r t f e je s  r e n d s z e r é t ,  a  
10— 1000 ka  k a p a c i t á s ú  k o m p a k t  in te g r á lt  R a u t a -
m ead öntőegység re n d szeré t ismerteti a cikk.

Elvileg a folyamatos öntés az olvadt fémek hű
tött öntőszerszámon belül való megszilárdulásából 
és a szilárd termék folyamatos kihúzását biztosító 
szerkezetből áll. A folyamatos öntőegységek álta
lában nyílt- vagy zártfejes rendszerekre tagozód
nak.

Nyitott-fejes öntés

A nyitott-fejes öntési rendszereknél az olvadt fé 
met a pihentetőkemencéböl egy vízhűtésű fém  
szerszám egységbe öntik, és a megszilárdult fé 
met függőlegesen lefelé kihúzzák a szerszámból. Ez 
az öntési rendszer széles körben használatos a so- 
ronkövetkező sajtolásra vagy hengerlésre gyártott 
rézötvözet tüskök öntésében.

Zárt-fejes öntés

A zárt-fejes öntésnél a fémet pihentető ke
mencéből veszik ki közvetlenül egy vízhűtésű ön
tőszerszámon keresztül. Rautomead Ltd., Dundee, 
által bevezetett technológia a zárt-fejes bemerülő 
típusú öntőszerszám rendszert általában vízszintes 
elrendezésben alkalmazza, bár speciális esetben, 
mint pl. a csőgyártás a nemsfémeknél, a függőleges 
elrendezése előnyben részesíthető.

A Rautomead folyamatos öntőegységek jellemzői

A Rautomead egység kis kapacitásúnak számít, 
termékkibocsátása maximum 250 kg/óra, ha integ
rált olvasztó-öntő egységként alkalmazzák.

Az öntőegység primér energia betáplálása 440 V 
feszültségen történik egy tirisztor állványhoz, 
amelynek egyfázisú 16—20 V kimenete a grafit el
lenállásfűtés elemeihez csatlakozik. Inert gáz, nit
rogén közeg borítja az elemeket, a tégelyt és a 
szerszámot a magas hőmérsékleten való oxidálástól 
való védelem céljából. Az öntőszerszámhoz alkal-

*A k é z ira t  1987 au g u sz tu sáb an  érkezett szerkesztősé 
günkbe.

Robert Wilson, a g la sg o w i Strathclyde E gyetem  
v ég ze tt hallgatója. Sok é v e t  tevékenykedett az  i p a r 
b an , az  utóbbi években a  ré z a la p ú  ötvözetek fo ly a 
m a to s  öntésére sp ec ia liz á ló d o tt. Jelenleg kohásza ti 
konzu lens és ilyen m in ő ség é b en  kutatási m u n k a tá rs  
v o lt a  S trathclyde E g y etem en , vizsgálta az a la k íth a 
tó  acé lo k  folyamatos ö n té s  közbeni szem csefinom í- 
tá sá t. 1985—86 folyam án eg y  fejlesztésben vett ré sz t 
az  U SA -ban, am elynek té m á ja  nemesfémek és m a 
gas n ikkeltarta lm ú  ö tv ö z e te k  folyam atos ön tésének  
a lkalm azása  volt e lső so rb an  fogászati és e lek tron ikai 
cé lok ra , jelenleg k u ta tá s i m u n k a tá rs  a D undee-i 
T echnológiai Egyetemen.

ETO: 669.716+669.736 
621.746.047

mázott hűtőrendszer vagy hagyományos vízköpeny, 
vagy mozgatható szondarendszer, amelyet világ- 
szabadalom véd. Az öntött termékeket a hűtött 
szerszám{ok)ból pulzáló módszerrel húzzák ki mik
roprocesszoros vezérlésű egyenáramú motorral haj
tott kerekek segítségével.

A kemencetest hegesztett acél szerkezetű, a víz
köpeny bizonyos helyein hornyolva a maximális sta
bilitás biztosításához. A belső kemencealap tűz
álló téglából és tűzálló betonból készült, amely a 
grafittégelyt támasztja alá. Kis hőtömegű szigete
lést alkalmaztak a tűzállóalap és felsőrész között 
ahhoz, hogy gyors felfűtési és hűtési ciklusokat le
hessen biztosítani. A kemence szigetelését úgy ter
vezték, hogy a kemencetest hőmérsékletét a mi
nimumon lehessen tartani. Az alacsony hőszigetelő 
rész vagy monolit blokkokból vagy hőszigetelő la
pokból áll, mindkettő timföld-szilikát. Üzemelteté
si hőmérséklet max. 1600°C.

A  té g e ly

Grafitblokkokból kimunkált tégelyek használato
sak a színesfémanyagok igen széles tartományára, 
ennek költségeit indokolja az, hogy más anyagok
kal szemben jelentősebb élettartam elvárás tá
masztható, mintegy két év a réz, a bronz és a sár
garéz folyamatos gyártása esetén. Sok ötvözetvál
tás végezhető el az üst cseréje nélkül annak révén, 
hogy a tégely önürítős rendszerű, s hogy a grafit 
belső felületéhez a fém nem tapad hozzá. Ahol 
szükséges a tégely cseréje, ez két órán belül vég
rehajtható. A grafittégelyek nagy választéka áll 
rendelkezésre néhány kilogrammostól a 850 kg ka
pacitásúig.

A tégelyeket a kezdeti megmunkálás után vá
kuumos impregnáló kezelésnek vetik alá, hogy tö- 
mítsék a felületi pórusokat a végleges megmun
kálás előtt. Ez a kezelés jelentősen csökkenti az 
ötvözetek egymással való szennyezését egymást kö
vető ötvözetváltásokat tartalmazó termelési prog
ram esetén. Néhány speciális ötvözethez, különösen 
a nemesfémekhez, nagysűrűségű grafitot alkalmaz
nak, és ha az egymással való* szennyezés gondot 
jelent, üzem közben cserélhető grafittégely beté
teket használnak az alaptégelyen belül. Különleges 
érdeklődésre tarthat számot azoknál a felhaszná
lóknál, amelyek országában az energiakimaradá
sok gondot okozhatnak az, hogy megengedhető a 
folyékony fémmel telt grafittégelyek befagyása, 
majd újra beolvasztása a tégely megsérülésének 
veszélye nékül. Ez ennek az anyagnak a kis hőtá
gulási együtthatójából és a hősokkal szembeni nagy 
ellenállásából ered, ami egyedülálló tulajdonság a 
hőszigetelő anyagok között.
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A grafit mint öntőszerszám anyag

Nagy minőségi követelményeket kielégítő grafit 
használatos majdnem az összes színesfém folya
matos öntésében alkalmazott öntőfelszerelésekhez és 
szerszámokhoz. Kivételt képeznek az olyan elemek
kel, mint nikkel, erősen ötvözött anyagok, amelyek 
kezelését a későbbiekben tárgyaljuk. Általában a 
préselt vagy izosztatikusan összenyomott, finom
szemcsés elektrografitnak megfelelőnek kell bizo
nyulnia legtöbb anyagra, de dupla sűrűségtarto
mány ajánlatos az agresszívebb anyagokhoz. A 
grafit a színesfémek többségével nem képez kar- 
bidot az öntési hőmérsékleten [1]. Továbbá ez az 
anyag igen nagy tisztasággal gyártható, így a mi
nimálisra csökkenthető a nyomelemek felvétele az 
öntött termékekben.

Néhány esetben, amikor oxidálódásra hajlamos 
fémek vagy ötvözetek öntése folyik, a szén vagy a 
szénmonoxid redukáló tulajdonsága különösen von
zóvá válhat. Nem oxidáló körülmények között a 
grafit a legnagyobb hőstabilitású elemi szilárd 
anyag. Ez a grafit magas kötési energiájának és 
szublimációs hőjének a következménye [2].

A legtöbb rézalapú öntvözet esetében a finom- 
szemcsés, nagy sűrűségű, sajtolt vagy izosztatiku
san alakított grafitot alkalmazzák öntőszerszám 
anyagként magas hővezetőképessége és hőstabili
tása, felületének a folyékony fémmel való kis ned
vesítése, könnyű megmunkálhatósága, és igen jó 
felületi polírozhatósága miatt. A jó minőségű re
zek, sárgarezek, ón- foszfor- és alumínium bron
zok többsége, valamint a nemesfémek teljes vá
lasztéka —, beleértve az aranyat, az ezüstöt és a 
kis palládium-tartalmú ötvözeteket — sikeresen ön- 
hetők az összes grafittégellyel és öntőszerszám egy
ségekkel.

Vannak fémek, mint a Ni, Fe, Ti, Mo, W és Та, 
melyek reakcióba lépnek a grafittal és így a nor
mál grafit öntőszerszám nem alkalmas olyan ötvö
zetek öntéséhez, amelyekben magas a fenti elemek 
bármelyikének tartalma. Ez azonban nem zárja ki 
ezeket a fémeket az öntési választékból, hanem ke
rámia öntőszerszám betéteket igényelnek és sok 
esetben teljesen kerámia falazású tégelyeket és ön
tőszerszám rendszereket kell használni.

A kerámiabetétek alkalmazása

A kerámiák legutóbbi években történt fejleszté
se sok érdekes anyagot hozott létre, amelyek kö
zül néhány magas kopásállósága és kémiai stabili
tása révén, kiszorította a grafitot. Nyilvánvaló, 
hogyha kerámiaanyagok növekvő fontosságú sze
repet fognak játszani a folyamatos öntés fejleszté
sében a jövőben, különösen a reaktív fémek ön
tésében. A kerámiaanyagoknak azonban hátrányai 
is vannak, mint pl. a magas ár. Némelyikük na
gyon kemény, és nehéz a nagypontosságú megmun
kálásuk. A termikus tulajdonságok nehéz össze- 
vethetősége a grafittal talán az egyik legfőbb prob
léma a speciális célú anyagok megválasztásakor. 
Kerámia mindig felhasználható tégelyként és be
tétként a grafit öntőszerszámokban. Ha például egy 
összetett grafit-berillium-oxid betétes öntőszerszá

mot képzelünk el — a BeO-nak igen jó a termikus 
szilárdsága és felületi keménysége —, akkor a 
szerszám hővezetőképessége 1000— 1400°C hőmér
séklet-tartományban legalább a grafittal egyenlő, 
de a hőtágulása ebben a hőmérséklet-tartomány
ban háromszorosa a grafiténak. Látható az is, hogy 
a szerszámbetét szerkezete igen bonyolult. Van
nak azonban olyan anyagok is, amelyek biztató 
eredményt Ígértek, így a magas nikkeltartalmú öt
vözetek, és meggyőződésünk, hogy a megfelelő idő
ben lehetségessé válik velük a grafittal szemben 
agresszív fémrendszerek folyamatos öntése.

A szerszám hűtése

Az 1. és 2. ábra mutatja be a tipikus szerszám és 
hűtőrendsezreket. Ezek a grafitszerszámok hengeres 
vagy lemezes vízköpennyel vagy olyan integrált 
mozgatható szondahűtőkkel vannak hűtve, ame
lyeket a szerző fejlesztett ki és szabadalmaztatott 
a Timex Corporation-nál (USA) [3]. A szondás 
rendszer alkalmazhatatlan üreges vagy maggal ön
tött szelvények gyártásában [4, 5] kúpos tüskék 
használata esetén.

A dermedési zóna helyzete pontosan fenntartható 
egy megválasztott körzetben a szerszámon belül 
a hűtőszondák lecsúsztatásával egy speciális állás
ba. A hűtőszondák ugyancsak felhasználhatók a 
szerszám-élettartam növelésére, mivel az öntés jól 
kint kezdhető a szerszám külső részében (lásd. 3. 
sz. ábra vázlatát) és amint kopás jelentkezik, az 
öntés beljebb vihető a szerszám még ép részébe.

1. á b ra . A z  o l v a s z t ó t é g e l y  é s  a z  ö n t ő s z e r s z á m  je l le g z e 
t e s  e l h e l y e z k e d é s e  é s  a  s z e r s z á m ,  h ű t é s e

l .  o l v a d é k ;  2. ö n t ö t t  r ú d ;  3. n i t r o g é n  b e v e z e t é s ;  4. h ű tő ;  6. 
ö n t ö s z e r s z á m ; 6. a d a g o ló c s ö ö  7 . t e n g e l y

2. á b r a .  ö n tö s z e r s z á m  h ű t ő r e n d s z e r e
1. t é g e l y :  2. a d a g o l ó c s ő ;  3. ö n t ő s z e r s z á m ;  4 . h ű t ő s z o n d a ;  5. 

ö n t ö t t  r ú d ;  6 . n i t r o g é n  b e v e z e t é s ;  7 . d e r m e d é s i  z ó n a ;
8. o lv a d é k
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3. á b r a .  A  d e r m e d é s i  z ó n a  b e á l l í t á s a  h ű tő s z o n d á k  
s e g í t s é g é v e l

1. o l v a d é k ;  2. g r a f i t  s z e r s z á m ;  3. „ A ”  d e r m e d é s i  z ó n a ;  4. h ű -  
t ő s z o n d á k ;  5. ö n tö t t  r ú d ;  6. h ő e l e m ;  7 . „ B ”  d e r m e d é s i  z ó n a

N i t r o g é n n e l  t ö r t é n ő  v é d e l e m

K o r á b b a n  e m l í t e t t ü k ,  h o g y  n i t r o g é n t  a l k a l m a z 

n a k  a  k e m e n c é b e n  v a l a m i v e l  a z  a t m o s z f é r i k u s  f e 

l e t t i  n y o m á s s a l  a z z a l  a  c é l l a l ,  h o g y  a  t e l j e s  g r a f i t 

r e n d s z e r t  m e g ó v j á k  a  k e m e n c e  n o r m á l  ü z e m e l t e t é s i  

h ő m é r s é k l e t é n .  E h h e z  o l y a n  o x i g é n m e n t e s  n i t r o g é n  

a l k a l m a s ,  a m e l y b e n  a z  o x i g é n t a r t a l o m  l e g f e l j e b b  

5 p p m .  E z  a  g á z m i n ő s é g  l e g k é n y e l m e s e b b e n  n y o 

m á s t a r t ó  h e n g e r e s  p a l a c k o k b a n  s z á l l í t h a t ó  é s  o l c s ó n  

e l é r h e t ő  b á r h o l  a  v i l á g o n .  N a g y  k a p a c i t á s  e s e t é n  

m e g f o n t o l a n d ó  e g y  f o l y é k o n y  g á z  t á r o l ó t a r t á l y  

t e l e p í t é s é n e k  g a z d a s á g o s s á g a .

A  s z e r s z á m o n  b e l ü l  v a l ó  m e g s z i l á r d u l á s  e s e t é n  

z s u g o r o d á s  m e g y  v é g b e ,  a m e l y e t  t o v á b b i  t e r m i k u s  

ö s s z e h ú z ó d á s  k ö v e t  a  h ő m é r s é k l e t - c s ö k k e n é s  h a 

t á s á r a ,  e n e k  r é v é n  „ l é g r é s ”  j ö n  l é t r e .  A  n i t r o g é n t  

e b b e  a  t é r b e  k e l l  b e a d a g o l n i  a z  ö n t ő s z e r s z á m  e l ü l 

s ő  r é s z é n  k e r e s z t ü l  a  f é m  é s  a  g r a f i t  m e g ó v á s á r a  a  

n a g y h ő m é r s é k l e t ű  o x i d á l ó d á s t ó l .  A  n i t r o g é n  k i s  

n y o m á s s a l  i s  b e a d a g o l h a t ó  a  f é m b e  a z  ö n t ő s z e r 

s z á m  n a g y h ő m é r s é k l e t ű  o l d a l á n  a  4 . á b r á n  b e m u 

t a t o t t  m ó d o n .  A h o g y  a  g á z  b e l é p  a  f é m b e ,  4 Ü  a r á 

n y ú  g á z t é r f o g a t - n ö v e k e d é s  j ö n  l é t r e ,  a m e l y  j e l e n 

t ő s  t u r b u l e n c i á t  é s  k e v e r ő h a t á s t  o k o z .  A  m e g o l d á s  

i g e n  h a s z n o s  a z  o l v a d é k  t e l j e s  h o m o g e n i t á s á n a k  

b i z t o s í t á s á h o z ,  i l l e t v e  a z  o x i g é n e l t á v o l í t ó  h a t á s a  

m i a t t ,  m i v e l  a  m e g n ö v e l t  f é m f e l ü l e t  a  g r a f i t t a l  

é r i n t k e z v e  a z  o x i g é n s z i n t e t  n é h á n y  p p m  n a g y s á g 

4. á b r a .  N i t r o g é n  b e v e z e té s e  a z  o l v a d é k b a  a s z o n d á v a l  
h ű tö t t  g r a f i t s z e r s z á m b a n

1. t é g e l y ;  2. a d a g o ló c s ő ;  3. t ö m í t é s ;  4 . n i t r o g é n  b e v e z e té s ;  5. 
ö n t ő s z e r s z á m ;  6. h ű tő s z o n d a ;  7 . ö n t ö t t  r ú d ;  8. d e r m e d é s i  z ó 

n a ;  9. o l v a d é k

r e n d r e  c s ö k k e n t h e t i .  B i z o n y o s  e s e t e k b e n ,  a m i k o r a  

b e n t  l e v ő  f é m  n i t r i d e k  k é p z é s é r e  h a j l a m o s ,  a z  a r 

g o n  h a s z n á l a t a  c é l s z e r ű .

H ő á t a d á s  a z  ö n t ő e g y s é g e n  v a g y  s z e r s z á m o n  b e l ü l

A  f o l y é k o n y - s z i l á r d  ö n t v é n y t ő l  a z  ö n t ő s z e r s z á 

m o n  k e r e s z t ü l  a  h ű t ő k ö z e g  f e l é  i r á n y u l ó  h ő á t a d á s t ,  

i l l e t v e  a z  ö n t v é n y  m á s o d l a g o s  h ű t é s é t  a  s z e r s z á m 

b ó l  v a l ó  k i l é p é s  u t á n  a  k u t a t ó k  r é s z l e t e s e n  t a n u l 

m á n y o z t á k .  A  f o l y a m a t o s  ö n t é s  n a g y s z á m ú  p a r a 

m é t e r r e l  j e l l e m e z h e t ő  é s  t e r m é s z e t e s e n  e g y s z e r ű  

m a t e m a t i k a i  e l l e n ő r z é s i  m o d e l l e k k e l  p r ó b á l j á k  a  

l e g i n k á b b  i d e v o n a t k o z ó k a t  a z o n o s í t a n i ,  v a l a m i n t  

e z e k  k ö r é  e g y  e l l e n ő r z é s i  r e n d s z e r t  l é t r e h o z n i .

A  c s u p á n  h ő e g y e n s ú l y r a  a l a p o z o t t  f o l y a m a t o s  ö n 

t é s i  m o d e l l e k  á l t a l á b a n  e l t é r n e k  a  g y a k o r l a t b a n  t a -  

l á l t t ó l ,  f ő k é n t  a  v á l t o z ó  p a r a m é t e r e k  m i a t t ,  a z o n 

b a n  j ó l  é r t h e t ő k  é s  k ö n n y e n  m a n i p u l á l h a t ó k .  E z e k  

a  m o d e l l e k  t ú l n y o m ó a n  a  f é m  h ő t a r t a l m á t  h a n g s ú 

l y o z z á k  k i  m i n d e n  f á z i s b a n  é s  a  h ű t ő r e n d s z e r  á l 

t a l  e l v i t t  h ő m e n n y i s é g e t .  A  s z e r s z á m b a  b e l é p ő  o l 

v a d é k n a k  e l l e n ő r z ö t t  t ú l h e v í t c t t s é g e  v a n ,  a  k r i s t á 

l y o s o d á s i  f e l ü l e t e n  l e a d j a  a  l a t e n s  h ő t ,  m a j d  e z t  

k ö v e t ő e n  a  s z i l á r d  ö n t v é n y  h ő j e  t á v o z i k  a  s z e r 

s z á m b ó l  v a l ó  k i l é p é s  p o n t j á n .  í g y  a z  ö s s z e s  h ő ,  

a m e l y e t  a  f é m  l e a d ,  b e m u t a t h a t ó  a  k ö v e t k e z ő  n a 

g y o n  k ö z e l í t ő  e g y e n l e t t e l ;

J D  AU
=  (CJOc—Om)-f L+CsjOm—0° (1)

d m m
A  m e n n y i s é g  a z  e g y s é g n y i  i d ő  a l a t t  ö n t ö t t

f é m  m e n n y i s é g é t  j e l l e m z i ,  m e g e n e v e z é s e  a z  „ ö n t é 

s i  s e b e s s é g ” . I d e á l i s  e s e t b e n  a  f é m  h ő v e s z t e s é g é t  

e g y e n s ú l y b a  k e l l  h o z n i  a  h ű t ő v í z  á l t a l  e l v i t t  h ő v e l :

d H m  d  H w

E b b ő l  a  m e g k ö z e l í t é s b ő l  l á t h a t ó ,  h o g y  a z  á t f o g ó  

h ő m é r l e g  a  s z e r s z á m o n  b e l ü l  ú g y  m u t a t h a t ó  b e ,  

m i n t h a  a  s z e r s z á m  e l l e n á r a m ú  r e k u p e r á t o r  l e n n e  

a m e l y b e n  a  f é m  a z  e g y i k  i r á n y b a ,  a  h ű t ő k ö z e g  a 

m á s i k  i r á n y b a  á r a m l i k .

H a t á r f e l ü l e t i  h ő á t a d á s  a  s z e r s z á m o n  b e l ü l

A z  5 . á b r á r a  h i v a t k o z v a  a  f é m - ö n t ő s z e r s z á m  i r á 

n y ú  h ő á t a d á s  d u r v á n  h á r o m  k ü l ö n b ö z ő  t e r m é s z e 

t ű  é s  n a g y s á g r e n d ű  s z e k c i ó r a  o s z t h a t ó .  A  f e l s ő  

r é s z b e n  a  h i - g y e l  j e l ö l t  e g y ü t t h a t ó  a  f o l y é k o n y  

f é m  é s  a  s z e r s z á m  k ö z ö t t ,  a h o g y  v á r h a t ó  i s ,  a  h ő 

á t a d á s i  s e b e s s é g  m e g l e h e t ő s e n  m a g a s  a  m a j d n e m  

t ö k é l e t e s  h a t á r f e l ü l e t i  k o n t a k t u s  m i a t t .  E z e n  a  t e 

r ü l e t e n  l e h e t s é g e s  a  m a n i p u l á c i ó  a  h ő á t a d á s i  s e b e s 

s é g g e l ,  m i v e l  a z  n ő  a  n a g y o b b  ö n t é s i  s e b e s s é g n é l  a  

p u l z á l ó  k i h ú z á s i  m ó d b a n  m e g n ő t t  k e v e r é s  r é v é n ,  

u g y a n a k k o r  a z o n o s  h ű t é s i  s e b e s s é g n é l  a  t ú l f ű t é s  

n a g y s á g a  c s ö k k e n t h e t ő .  A  h ő m é r s é k l e t s k á l á n  l e j 

j e b b  a  d e r m e d é s i  z ó n a  é r i n t i  a  s z e r s z á m  f e l ü l e t é t .  

A  l a t e n s  h ő  m i a t t  h s s o k k a l  n a g y o b b ,  m i n t  h \ ,  k ü 

l ö n ö s e n  o t t ,  a h o l  a  k é r e g  v é k o n y  é s  m i n d e n  c i k l u s -
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5 . á b r a .  A  h a tá r f e lü l e t i  h ő á t a d á s  e g y e s  fá z i s a i

ban felszakad. Ebben a zónában is lehetséges bi
zonyos mértékű manipulálás, változtatva a hűtést 
a szerszámon belül és a kihúzási impulzus hosszát 
vagy a kihúzás módját, ellennyomást vagy impui-, 
zus megszakitást alkalmazva.

Végül az utolsó zóna ha, amely megnevezése a 
.,légrés”, jóval kisebb hőátadási sebességet képvi
sel, mert a fém zsugorodik és elszakad a szerszám 
felületétől. Ez a zóna a legkevésbé produktív és 
nehezen kezelhető.

Bár a szerszámon belüli hőátadás részleteinek 
megértése óriási jelentőségű, a téma nem tárgyal
ható adekvát módon a dolgozat kereteiben, de re
ferenciát közlünk további közelmúltbeli munkák
ról. [6. 7, 8, 9, 101.

Olvasztási és öntési tapasztalatok

A Rautomead öntőgépek a max. 10 kg tégelyka- 
pacitású „asztali” egységektől a 850 kg kapacitású 
termelő egységekig terjednek (rézre). Szerkezetük 
integrált olvadék, ötvözet és öntési elvek figyelem
be vételével készült, vízszintes elrendezésben üze
meltetve. Speciális alkalmazásra kis függőleges 
egységek is készülnek.

Az ipari fém megmunkálásban különleges érdek
lődés mutatkozik a hideg fémadagolás és főképpen 
az üzemen belül képződő hulladékok visszaforgatá
sa iránt. Ha a kívánt termékkibocsátás nagyobb, 
mint a kemence olvasztókapacitása, folyékony fém 
adható be egy különálló olvasztókemencéből, s így 
a gép önálló öntőegységként üzemeltethető. A tisz
ta, nagy hatékonyságú villamosolvasztás alkalma
zása, kombinálva egy teljesen grafitból készült 
rendszer tisztító és gáztalanító jellemzőivel, bizto
sítja azt, hogy a szerszámba beadott fém a legjobb 
metallurgiai tulajdonságú, ami ideális a folyama
tos öntéshez.

6. á b ra . A  c s ő g y á r tá s  s z a k a s z o s  k i h ú z á s i  
j e l le g g ö r b é je

1. d i r e k t  h ű t é s  c s ö k k e n ő  j e l l e g g e l ;  2. n ö v e k v ő  j e l l e g ;  3. fo 
lyam atos  m ű k ö d é s i  s z i n t

üzemmódról van szó, amely során a megállás-elő
re, megállás- hátra mozgások egymásutánisága, 
együttesen egymásra tolt impulzusok, valószínűen 
ide-oda lengő mozgás fordul elő. A Rautomead ki
húzó egység változtatható sebességű egyenáramú 
motorral hajtott és elektronikusan impulzussza
bályzóval vezérelt szorító görgő szerkezettel mű
ködik. Majdnem végtelen sokaságú impulzus és 
sebesség variáció alkalmazható. A speciális ötvö
zetrendszerek egészen eltérően viselkednek a fo
lyamatos öntésben. A szűk tartományban vagy egy 
hőmérsékleten dermedő fémek kedvezőek a rö
vid kihúzási ciklusra, míg a széles tartományban 
dermedő ötvözetek jobban önthetők egy közvetlen 
ki-be üzemmódban. Így minden egyes egyedi ötvö
zet-családra vannak jellemző kihúzási körülmé
nyek, amelyeket általában igyekeznek olyan sor
rendiségbe beállítani, hogy optimalizálni lehessen 
a minőséget elfogadható teljesítőképesség mellett. 
A 6. ábra változtatható le-fel irányú előtolási meg
oldást mutat be, amelyet Cohrane és Johnson [6J 
javasolt, és amely néhány érdekes lehetőséget ajánl 
a csőöntéshez, azonban ez a rendszer egyenértékű
en jól alkalmazható tömör szelvények öntéséhez is.

In d ítá s i  m ű v e le te k

Az öntési folyamat kezdésének indító szakaszá
ban az öntendő anyaghoz hasonló összetételű „vak- 
tuskót” helyeznek az öntőszerszámba. (7. á b r a ) .  Né-

o)

IK L  3SÍ-H

A kihúzás sorrendje

A folyamatos öntés ritkán jelenti az öntött ter
mék valóban folyamatos kihúzását, inkább pulzáló

7. á b ra . A  fo ly a m a to s  ö n té s  i n d í t á s a
a) t é g e l y  é s  ö n tő s z e r s z á m b lo k k  a  h ű t ő k ö p e n n y e l ;

b) j e l l e g z e t e s  r ö g z í t é s i  m e g o ld á s o k  a z  i n d í t ó  rú d o n .
1. t ö m í t é s ;  2. h ű t ő k ö p e n y ;  3. n i t r o g é n  b e v e z e t é s ;  4. g r a l l t  

s z e r s z á m , ;  5 . i n d í t ó r ú d ;  6. a d a g o l ó c s ő ;  7 . t é g e l y ;  8. d u g ó
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ha pl. olyan értékes fém. öntésénél, mint az arany 
vagy új ötvözet öntésének megkezdésekor, nem 
használható a fémtermék anyaga az indításhoz. Eb
ben az esetben acél indítórudat kell alkalmazni, 
egyik végén beékelve és grafit szuszpenzióval be
vonva. A szerszám bemenetét grafitdugóval zár
ják le, megakadályozva az olvadt fém behatolását 
az öntés indítása előtt. Az indítás előtt, mivel a 
fémnek meg van a megfelelő túlhevítettsége (150— 
200°C a fém liquidus hőmérséklete felett), az acél 
indítórudat gondosan be kell helyezni a szerszám
ba, kiszabadítva a dugót, amely ezt követően fel
úszik a tégelyben és lehetővé teszi a fém befolyá
sát, illetve dermedését az indítórúdra. A kihúzás 
megkezdődik és a tömör öntvény lépésenként ki
jut a szerszám kimeneteli oldalán. Általában az 
ilyen indítást programozzák ahhoz, hogy viszony
lag kicsi öntési sebességet biztosítsanak a pulzáló 
üzemmódban, s amint a szerszám egyensúlyi hő
mérsékletét elérték, a sebesség és impulzus beállí
tását az adott fémnek vagy ötvözetnek megfelelő 
optimális feltételekre végzik el.

Rúdöntés

A néhány mm átmérőjű rudaktól kb. 150 mm át
mérőjű tüskökig terjedő méretválasztékban tonnás 
tömegű tételek sikeresen önthetők a rézalapú öt
vözetek széles választékából (nagytisztaságú réz
ből, Cu—P, Cu—Zn, Cu—Sn, Cu—A1 és Cu—Ni öt
vözetekből) vagy az olyan speciális ötvözetek ki
terjedt skálájából, mint, Cu-Al-Fe-Si és Cu-Ag.

Természetesen vannak korlátok a teljesen grafit
ból készült tartó- és szerszámegységek alkalmazá
sában. A réz-berillium és réz-króm ötvözeteknél 
ezeket nem lehet használni. Általában, azonban, 
változatos kerámiatégelybélések és összetett szer
számok sikeresen használhatók. Több ilyen megol
dást vizsgáltak a Rautomead fejlesztési és kutatási 
részlegeiben, valamint a Dundee-i Technológiai 
Egyetemen, ahol az utóbbi két évben jelentős si
kereket értek el.

Szalaggyártás

A szalag gyártható ugyanazokból a fémrendsze
rekből, mint a rúd. Nagyobb öntőgépeken az önt
hető maximális szalagszélesség 400 mm nagyság- 
rendű, 12 mm-es megfelelő vastagsággal. Hagyo
mányos olvasztás-öntés sorrendiséggel a termékki
bocsátás mintegy 250 kg/óra kb. 10 cm/perc öntési 
sebességnél. Érdekes műszaki megoldás a vékony
szalag öntése 12 mm szélességgel és 2 mm vastag
sággal. Egy több kimenetű szerszám esetén a tel
jesítőképesség elfogadhatóan nagy 30—40 cm/perc 
öntési sebesség mellett. Ez a technika igen sikeres 
néhány nemesfémötvözet öntésben, amelyeket ko
rábban folyamatos öntéssel nem gyártottak.

A nem esfém ek öntése

A nemesfémek egyrésze sikeresen önthető ma 
már az RM 050 típusú asztali öntőgépeken. Az önt
hető ötvözetek a következők:

— arany-réz
— 22 karátos arany

— 14 karátos arany
— 9 karátos arany

A kisebb aranytartalmú ötvözetek négyalkotós öt
vözetek, amelyek az arany mellett kobaltot, rezet, 
ezüstöt, nikkelt és/vagy cinket tartalmaznak:

— finom ezüst
— ezüst-réz
— 925-ös ezüst
— 500-as ezüst
A nemesfémek folyamatos öntésének további 

részleteit Bradbury J. D. [11] tárgyalja.

Csőgyártás

Csövek vagy lyukas szelvények folyamatos ön
téssel történő előállításához egy tüskét kell alkal
mazni a szerszámrendszeren belül. A tüskét, amely 
kúpos, nagysűrűségű grafitból készítik és rendsze
rint ugyanabból az anyagból kell készíteni, amely
ből a befoglaló szerszám van. A tüskét a fejnél biz
tosítják vagy csavarmenettel vagy tolóillesztéssel 
középpontba állítása is biztosítható.

Aszimmetrikus dermedési profil

A vízszintes folymatos öntésnél, a gravitáció ha
tása miatt, a fémtömeg igyekszik a szerszám alsó 
részében megtámaszkodni, így itt nagyobb termi
kus kontaktus és hőátadási sebesség lép fel, mint a 
szerszám felső részén. Így az alsó rész sokkal ko
rábban megdermed, mint a felső, ezzel észrevehető 
aszimmetriát okozva. A csőgyártásban az aszim
metrikus dermedési zóna következetesen kihat a 
cső koncentrikusságára.

A gravitáció hatása a legmarkánsabb a nagyobb 
szelvényű csöveknél, és bár hűtőszondákat alkal-

8 . á b r a .  A  c s ő ö n tö s z e r s z á m  j e l l e g z e t e s  k e r e s z t m e t s z e t e  
és a  g r a v i tá c ió  m i a t t i  e l to ló d á s  b e m u ta tá s a  

1. o l v a d é k ;  2. t ü s k e ;  3 . ö n t ö t t  c s ő ;  4. a  g r a v i t á c i ó  h a t á s a  a  
d e r m e d é s i  z ó n a  k i a l a k u l á s á r a ;  5. n i t r o g é n  b e v e z e t é s ;  6. h ű -  

t ó k ö p e n y ;  7 . a d a g o l ó c s ö ;  8. t é g e l y
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m a z n a k  a  s z e r s z á m o n  b e l ü l  a  d e r m e d é s i  z ó n a  k o r 

r i g á l á s á h o z  (8 . á b r a ) ,  a z  i s  n o r m á l  g y a k o r l a t n a k  

f o g h a t ó  f e l ,  h o g y  t á m a s z t ó g ö r g ő k e t  v e z e t n e k  b e  a  

s z e r s z á m  k i l é p é s i  p o n t j a  é s  a  k i v e z e t ő  s z e r k e z e t  k ö 

z é  a  „ b e h a j l á s i  e f f e k t u s "  m i n i m a l i z á l á s á r a .

A  s z a b á l y o z h a t ó  h ű t ő s z o n d á k  t o v á b b i  e l ő n y e  a z  

ü r e g e s  s z e l v é n y e k  ö n t é s é b e n  a z ,  h o g y  a  b e l s ő  á t 

m é r ő  p o n t o s a n  t a r t h a t ó  a z  ö n t é s  a l a t t  a  d e r m e d é s i  

z ó n a  á t h e l y e z é s é v e l  a  k ú p o s  t ü s k é n .

Ü r e g e s  s z e l v é n y e k e t  n a g y  v o l u m e n b e n  á l l í t o t t a k  

s ő / b e l s ő  á t m é r ő  0  1 8 /1 0  m m - t ő l  a z  0  1 5 0 /2 9  m m -  

m á r  e l ő  ó n b r o n z o k b ó l ,  a l u m í n i u m - b r o n z o k b ó l ,  f o s z 

f o r - b r o n z o k b ó l ,  r é z - D H P - b ő l  é s  s á r g a r e z e k b ő l .  K ü l -  

i g  t e r j e d ő  s z e l v é n y ű  ü r e g e s  ö n t v é n y e k e t  á l l í t o t t a k  

e l ő  f o l y a m a t o s  ö n t é s s e l ,  h ú z á s s a l ,  h e n g e r l é s s e l ,  l y u 

k a s z t ó  s a j  t o l á s s a l  v a g y  f o r g á c s o l á s s a l  t ö r t é n ő  t o 

v á b b i  m e g m u n k á l á s  c é l j á r a .  A z  0  1 0  m m  a l a t t i  

b e l s ő  á t m é r ő j ű  c s ö v e k n é l  a  t ü s k e  s z i l á r d s á g a  e r ő 

s e n  c s ö k k e n t h e t ő ,  a z o n b a n  a  m a x i m á l i s  s z i l á r d s á g  

b i z t o s í t á s á h o z  f o n t o s ,  h o g y  a  l e g j o b b  m i n ő s é g ű  g r a 

f i t o t  h a s z n á l j u k .  E l ő n y b e n  r é s z e s í t h e t ő  a z  i z o s z t a -  

t i k u s  s a j t o l á s ú  a n y a g ,  a m e l y  i z o t ó p  t u l a j d o n s á g ú .  

H a  n e m ,  a z  a d o t t  g r a f i t  m i n ő s é g i  t u l a j d o n s á g a i t  

a l a p o s a n  á t  k e l l  v i z s g á l n i ,  m a j d  a  t ü s k é t  ú g y  k e l l  

m e g m u n k á l n i ,  h o g y  a n n a k  t e n g e l y e  p á r h u z a m o s  l e 

g y e n  a  g r a f i t b l o k k o n  b e l ü l i  m a x i m á l i s  s z a k í t ó s z i 

l á r d s á g  i r á n y á v a l .

A r a n y  é s  e z ü s t  ö t v ö z e t e k  s z é l e s  k ö r ű e n  ö n t h e t ő k  

c s ő v é  v a g y  ü r e g e s  s z e l v é n y e k k é  f o l y a m a t o s  ö n t é s 

s e l .  E b b e n  a  m e g o l d á s b a n ,  a z o n b a n  a  f ü g g ő l e g e s  

ö n t é s  e l ő n y b e n  r é s z e s í t e n d ő  g a z d a s á g i  m e g f o n t o 

l á s o k b ó l .  A  v í z s z i n t e s  ö n t é s n é l ,  b á r  a  k o n c e n t r i -  

k u s s á g  b e l ü l r ő l  t ö b b é - k e v é s b é  b i z t o s í t h a t ó ,  a  g r a 

v i t á c i ó s  h a t á s  h o s s z ú - „ s z i g o n y t ”  h o z  l é t r e  a z  ö n t é s  

v é g é n ,  a m e l y  k ü l ö n ö s e n  a  n a g y o b b  á t m é r ő j ű  é s  

v a s t a g f a l ú  c s ö v e k n é l  j e l e n t ő s  s ú l y ú  é s  r é s z l e g e s e n  

f o r m á l t  c s ő s z e l v é n y  a l a k j á b a n  j e l e n t k e z i k .  A  r é z 

a l a p ú  ö t v ö z e t e k n é l ,  b á r  e z  a  k ö r ü l m é n y  n y i l v á n v a 

l ó a n  i t t  i s  f e n n á l l ,  n e m  k é p e z  k ü l ö n ö s e b b  g o n d o t ,  

m i v e l  a  h u l l a d é k  e g y s z e r ű e n  v i s s z a f o r g a t h a t ó .  A  

n e m e s f é m e k n é l ,  e z  á l t a l á b a n  n e m  e n g e d h e t ő  m e g .  

A  f ü g g ő l e g e s  ö n t é s ,  u g y a n a k k o r  a z  ö n t é s  v é g é n  i s  

k i e l é g í t ő  t e r m é k e t  a d .  g y a k o r l a t i l a g  „ s z i g o n y ”  n é l 

k ü l .

ö s s z e g z é s  é s  k ö v e t k e z t e t é s e k

A  k i s  k a p a c i t á s ú  i n t e g r á l t  f o l y a m a t o s  ö n t ő e g y 

s é g e k  m a  v i l á g s z e r t e  j e l e n t ő s  é r d e k l ő d é s r e  t a r t a 

n a k  s z á m o t ,  k ü l ö n ö s e n  a z  i p a r i  f é m f e l d o l g o z á s b a n .  

A  v í z s z i n t e s  e l r e n d e z é s n e k  n y i l v á n v a l ó  e l ő n y e i  v a n 

n a k  é s  h e l y e t t e s í t i  a  f ü g g ő l e g e s  e l j á r á s t ,  k i v é v e  n é 

h á n y  s p e c i á l i s  a l k a l m a z á s t ,  e l s ő s o r b a n ,  m i n t  a  n e 

m e s f é m  ü r e g e s  s z e l v é n y e k  ö n t é s é t .  A  k o m b i n á l t  o l -  

v a s z t á s - ö t v ö z é s - ö n t é s  e g y  g r a f i t t é g e l y b ő l  l e h e t ő v é  

t e s z i  a  m é r n ö k  s z á m á r a ,  h o g y  ö s s z e v o n j o n  e g y  ö n 

t ő e g y s é g e t  t ö b b é - k e v é s b é  e g y  t e r m e l é s i  s o r b a ,  é s ,  

h o g y  a  f o l y a m a t b a n  l e v ő  f é m  n a g y  v o l u m e n é t  v i s z -  

s z a f o r g a s s a  a  g y á r t á s b a  a z  e s e t e k  t ö b b s é g é b e n .  E z  

n e m  c s a k  a  t e r m e l é s i  k ö l t s é g e k e t  c s ö k k e n t i ,  h a 

n e m  a  k é s z l e t e k e t  i s .  A  v i s s z a o l v a s z t á s i  l e h e t ő s é g  

n a g y o n  f o n t o s  a  t e l j e s  s z í n e s f é m á g a z a t r a ,  b e l e é r t 

v e  a  n e m e s f é m e k e t  i s .

M i v e l  s o r  k e r ü l t  p á r  k i l o g r a m m  o l v a s z t á s i  k a p a -  

c i á t s ú ,  l a b o r a t ó r i u m i  m é r e t ű  a s z t a l i  e g y s é g e k  b e 

v e z e t é s é r e  i s ,  a z  ú j  ö t v ö z e t r e n d s z e r e k  k u t a t á s a  é s  

f e j l e s z t é s e  k i s  m ű s z a k i  c s o p o r t o k  k e r e t é b e n  i s  v é g 

r e h a j t h a t ó .  E z e k  a z  e g y s é g e k  j e l e n t ő s e k  a  n e m e s 

f é m e k  f e j l e s z t é s é b e n  é s  t e r m e l é s é b e n  m i n d  a z  é k 

s z e r i p a r b a n ,  m i n d  p e d i g  e g y é b  i p a r i  a l k a l m a z á s r a .

K ö s z ö n e t n y i l v á n í t á s

A  s z e r z ő  k ö s z ö n e t é t  n y i l v á n í t  S i r  M i c h a e l  N a i r n -  

n a k  é s  M r .  S. R. C o c h r a n e - п а к  a  D u n d e e - i  R a u t -  

o m e a d  L t d .  i g a z g a t ó i n a k ,  D r . R . W .  J o h n s o n - n a k ,  a  

D u n d e e - i  T e c h n o l ó g i a i  E g y e t e m  G é p é s z -  é s  I p a r i 

m ű s z a k i  o s z t á l y v e z e t ő j é n e k ,  v a l a m i n t  a z  E g y e t e m  

R e k t o r á n a k  s e g í t s é g ü k é r t  é s  t á m o g a t á s u k é r t  a  v é g 

z e t t  m u n k á b a n .

Jelölések

Cffim
-------- — a fém  hő tarta lm a/egységny i idő

d t
dm m

-------- — a fém  töm ege/egységnyi idő
d t

dH w
-------- — a víz á l ta l  fe lv e tt hő/'egységnyi id ő

d t
Cj — a fa jh ő  folyékony á llapo tban  
C 5 —  a fa jh ő  sz ilá rd  állapotban
L  — a lik v id u sz  hőm érséklet
O c — la ten s  hő 
O m — öntési hőm érsék le t 

k ilép ésk o r
0 „  — az ö n tv én y  hőm érséklete a sze rszám b ó l való
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A fémkohászati szakosztály hírei
Folyam atos színesfém öntési tan u lm án y ú t Skóciában

Az u tazást a fém kohásza ti szakosztály  á lta l 1987- 
ben  rendezett g y á rtm án y ism erte tő  szimpózium a lap o z 
ta  meg. A csepeli helyi sze rv eze t részéről Balázs T a 
más intézetvezető és Varga M ária  szaktechnológus 
1988. jún . 27—júl. 2. id ő szak b an  te t t  látogatást a sk ó 
ciai D undee-ben a  Rautom ead Ltd. cégnél és a  D un 
dee College of Technology in téze tn é l. H azatérőben r ö 
v id  lá togatást te ttek  L o n d o n b an  a  Morganit Ltd. cég 
nél is.

A  Rautomead Ltd. sz ín esfém ek  és ötvözetek ö n té sé 
re  a lkalm as folyam atos ön tőberendezéseket gyártó  cég. 
E gyarán t foglalkozik v íz sz in tes  és függőleges ö n tőgé 
pek  előállításával. A b e ren d ezések  skálája a  la b o ra 
tó rium i m érettő l az üzem i berendezésekig  te rjed . A  
gyártha tó  term ékek jellege, a  berendezések m űködést 
elve m egegyezik a  CSM F ém m ű b en  használatos v íz 
sz in tes folyam atos ön tőgépek  m űködési elvével, k ib o 
csáto tt term ékeikkel. E zé rt jó l használható a la b o ra 
tórium i berendezés a  nagy  ön tőgépek  m odellezésére is. 
L átogatásunk  célja az volt, hogy  m egism erjük ezen  
berendezéseket, va lam in t in fo rm ác ió t kapjunk az ö n tő 
gépek üzem eltetési ta p a sz ta la ta iró l.

O tt-tartózkodásunk  id e jén  tö b b  berendezést is l á t 
h a ttu n k  különböző készü ltség i fokon. Üzem közben  
nézhettük  meg az RM J/005 laboratórium i v ízszin tes 
öntőberendezést, m elyen 2 m m 0  bronzhuzal ö n té sé t 
m u ta tták  be. Ez a berendezés a  Rautom ead á lta l g y á r 
to tt  legkisebb berendezés, 20 k g  réz/óra ö n tő te lje s ít 
m ényű, ha  olvasztó- és ön tőegységkén t haszná lják  E z 
a  te ljesítm ény külön o lvasztóegység  alkalm azásával 
növelhető. Az öntőgépen ö n th e tő  legkisebb m é re tek : 
0  2 m m  huzal és 75X5 m m  szalag . A berendezés egy  
öntőegységből és húzóm űből, a z  öntőegység e llen á llá s 
fű tésű  tégelyből és a hozzá csatlakozó  vízhűtéses ö n 
tőszerszám ból áll. Sem leges n itrogéngáz a tm oszféra  
veszi körü l a g rafit fű tő e lem ek et, a grafit tégely t és 
öntőszerszám ot, hogy a n ag y  hőm érsékleten b ek ö v e t 
kező oxidációtól m egvédje. A z öntőszerszám  h ű tő re n d 
szere vagy hagyom ányos v ízköpeny , vagy m ozgatható  
szondás rendszer lehet a g y á r ta n d ó  term ék m ére té tő l, 
a lak já tó l függően. A k em en ce te s t hegesztett acé lszer- 
kezet burkolatú , bizonyos te rü le te k en  vízhűtéses. A 
b u rko la t szigetelése a lum ín ium sziliká tbó l készült, am i 
1600 °C-ig kiválóan szigetel. A  tégelyekhez, k o k illák - 
hoz rézalapú  ötvözetek ese tén  finomszemcsés, n ag y  
sűrűségű, jó hővezető képességű , nagy szilárdságú, e x t-  
ru d á lt vagy izosztatikusan tö m ö ríte tt grafitot h aszn á l 
nak . A tégelyeket töm bökből a  Rautomead sa já t g r a 
fitm egm unkáló  részlegében á l l í t já k  elő hagyom ányos 
m egm unkáló  berendezéseken, egvszerű, jól m egválasz 
to tt  célszerszám okkal. A k o k illá k a t is ugyanezeken a  
berendezéseken m u n k á lják  k is  grafittöm bökből a  leg 
különbözőbb profilokhoz. E lő szö r átlyukasztják, m a jd  
szerszám sorral tisz títják , b ő v ítik  megfelelő m é re tű re  
a  kokillát. Mindez a g ra fitm eg m u n k á lás  nagy p o n to s 
sággal, gyakorlatilag  p o rm en tes  üzem részben tö rtén ik .

Az öntőberendezés tég ely e  önleeresztő  rendszerű, ez 
lehetővé teszi különféle ö tv ö ze tek  egymás u tán i g y á r 
tá sá t a tégely cseréje n é lk ü l. A  gyártók szerin t a  t é 
gely é le tta rtam a 2 év k ö rü li réz , bronz és sá rg e rezek  
folyam atos term elésekor.

A kokillák  hű tésére k é t t íp u s ú  hűtőrendszer h a sz 
nálható . Az egyik hagyom ányos vízköpenyes h ű té s , 
m elynél a g rafit k ris tá ly o s ító t acé l hűtő veszi k ö rü l. 
Ez esetben  is lehetőség v a n  a  g rafitban  hőm érsék le t 
m érésre. Á lta lában  egy-egy k o k illá n  két fu ra t v a n  a 
term oel em eknek.

A m ásik  típusú az ún. szo n d ás  hűtés, melynél a  g r a 
f i t  kristályosítóbari lévő fu ra to k b a n  m ozgathatók a 
hűtőszondák. A h ő m érsék le tm érési lehetőségek i t t  is 
m egvannak. Ezt a szondás h ű té s i módot m a m ég az  
üreges profilok és a  k ism é re tű  szalagprofilok; so rán  
használják . Ez a rendszer le h e tő v é  teszi a k ok illában  
a  hűtés, ezzel együtt a k r is tá ly is í tá s  pontosabb sz a b á 

lyozását, üreges p ro filo k , pL csövek e se té b e n  a der- 
m edési fron t o v a litá sán a k  m egszüntetését.

Az öntö tt te rm ék  k ih ú z ásá t m ik ro p ro cesszo rra l ve 
zérelt, egyenáram ú m o to rra l h a jto tt h ú zó m ű  végzi. A 
period ikus mozgás lép ése i: kihúzás, v á ra k o zás  1., visz- 
szatolás, várakozás 2. A  berendezés vezérlőegysége a 
m űködtetéshez szükséges a lapm űszerekkel jó l elláto tt. 
K u ta tá s i célokra szo lgáló  berendezést a  vevő  k ív án 
ság a  szerin t to v áb b i k iegészítő m ű sze rek k e l szerelik 
fel.

A Rautomead fo g la lk o z ik  g rafitta l szem b en  agresz- 
szív fém ek és ö tv ö ze te ik  (Fe, Ni stb. és ötvözeteik) 
g y á rtá sára  a lk a lm as ön tőberendezések  e lő á llítá sáv a l is. 
E zek  a berendezések  a korábbi a lap g ép  m ódosíto tt 
változatai. A g ra f it tég e ly  és a  k ris tá ly o s ító  o lvadék 
k a l érintkező része k e rám iáv a l bélelt, am i jó l e llen 
á ll ezen fém olvadékok k o p ta tó  h a tásán ak . A  kerám ia- 
b e té tek  alkalm azása  ig en  nagy lehe tő ség ek e t jelent. 
L ehetővé válik  fo ly am ato s öntéssel e lő á llíta n i számos 
o lyan  term éket, m e ly ek e t m a még hagyom ányos ko- 
k illaöntéssel, m a jd  kö ltséges, többlépcsős m eleg- és 
h idegalak ítássa l do lg o zn ak  fel. A k e rá m ia b e té t lehető 
v é  teszi Fe, Ni s tb  a 'a p ű  ötvözetekből fo ly am ato s ön 
téssel h idegalak ításra  a lk a lm as e lő te rm ék  e lőállítását.

A  Rautomead és a  B rush W eltm ann  cég  eg v ü tt dol
gozta ki fo lyam atos ön téshez k erám ia  b e té te t  a lk a l 
m azó eljárást, a m it szabadalom  véd. A  k e rám iab e té -  
tes szerszám okat is töm bökből m u n k á lják  ki. Е Гепté t 
b en  a  normál grafitszerszám okkal, a  k e rám iab e té tes  
tégelyeket, k o k illák a t k észre  m egm unkálva  sz á llítja  a 
Rautomead  berendezéseihez , míg a -normál g ra fitszer 
szám ra a gép üzem elte tő jén é l tö rténő  k im u n k á lá s t ja 
vasol. A Rautomead  á l ta l  gyárto tt k e rá m iab e té te s  l a 
bo ratórium i b erendezés egyben a lkalm as n o rm ál g ra 
f i t  olvasztótégely h a sz n á la tá ra  is. így  a  berendezés 
széles körű k ih a szn á ltság a  biztosított. A  R autom ead 
figyelem m el k ísé ri я berendezésein  g y á r to tt te rm ékek  
to v á b b é l  dolgozási lehetőségeit is. M egbeszéléseinken 
felm erü lt az ö n tö tt csövek  feldolgozhatósága H a la n 
dók a  cég egyik nagyberendezésen  ö n tö tt vö rösréz és 
sárgaréz csöveket p ilgerezés k ip ró b á lásá ra  a  CSM  
Fém m űvébe  szá llítan i.

M eglátogattuk a D undee College of T echnology Me
chanikai és Ivari E nnineerinn rész legének  kohászati 
labora tórium át, ahol m űködés közben lá th a t tu k  a Ra
utom ead  által gvártoitt R M  050 típusú  öntőgéraet. Ez a 
berendezés is la b o ra tó r iu m i m éretűnek  te k in th e tő  60 
kg  réz/óra te lie sü m én y ű . am ennyiben olvasztó-öntő  
egységként h a szn á lják  L átogatásunkkor 70:30 Cu-Zn 
ötvözetű. 16 m m  0  rú d  öntését m u ta ttá k  be. Az ötvö 
ze t szem csefinom ítás; k ísé rle te it végezték  a  London  
Scandinavian M etallurgical Comnany á l ta l  szállíto tt 
adalékanyaggal. B em u+ attak  továbbá egy  folyam atos 
öntéssel előállíto tt b im e ta l kom oozit cső m in tad a rab o t. 
A rézből öntött, k ü lső  felü letén  c sa to rn ás  kiképzésű 
cső csatornáit ezüstte l tö ltik  ki. A te lje s  m űvele te t 
egyetlen ön tőszerszám m al végzik. Ez a  technológia 
m ég a ku ta tás—fe jle sz té s  szakaszában v an . M a ezen 
anyagok előállítása igen  költséges az elvégzendő  nagy 
szám ú m űvelet m ia tt, e z é rt vonzó a fo ly am ato s öntés 
se l történő e lőállítás . T erm észetesen ez a  m ódszer 
nagy  értékű, speciá lis  szerelvények e lőállításé , kü lön 
leges felhasználási ig én y ek  kielégítése e se té n  h aszná l 
h a tó  jól. A la b o ra tó r iu m  foglalkozik to v á b b á  az ön 
tö tt  term ékek továbbfeido lgozhatóságának  v izsg á la tá 
v a l is. V alam ennyi ö n tö tt  term ek, am it je len lé tü n k b en  
ön tö ttek  és am iből m in tá t  lá ttunk , fém es fe lü le tű  oxid- 
m entes, tiszta volt. E gyenletes derm edési v o nalakka l, 
pórusok, tapadékok a  fe lü le ten  nem  v o ltak . A  Rauto- 
m eadnél öntés közben  lá to tt  2 m m  0  b ro n z  huzalon 
a leállás, ú jra in d ítá s  he lve  alig  lá th a tó  A  fe lü le t o tt 
is fém esen tiszta. tap ad ék m °n tes . A b e m u ta to tt  többi 
m in ta  is igen jól ö n tö tt  felü letű  volt, k ö z tü k  a  rozs 
dam entes acél és N iC r ötvözet is.

A tárgyalások so rá n  felm erü lt a CS F ém m ű  és a 
Dundee College of Technology  közö tt tudom ányos 
együttm űködés k ié p íté sén e k  lehetősége. A fo lyam atos
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öntés te ré n  m ár m eglévő ta p asz ta la to k  cseréje, k u ta 
tá si in fo rm ác ió k  á tad ása , fe lm erü lő  p rob lém ák  közös 
m egv ita tása , v a la m in t egyes te rü le te k en  esetleges k ö 
zös fe jlesz tés.

A M organit L td. (London) a CSM  Fém m ű  egyik fo n 
tos g ra fitsz á llító ja . A M organit L td . foglalkozik g r a 
f itb a  b eép íth e tő  k e rá m iák  szá llítá sáv a l is. (A R auto-  
m eadnek  is ez a  cég  szállít.) In fo rm áció t kértü n k  ezen  
k e rám iák ró l. íg é re te t  k ap tunk , hogy  a k e rá m iab e té 
tek rő l a  cég írásos ism erte tő t kü ld .

V arga M á ria

A fém k o h ásza ti szakosztály  titk á r i ülése

1988. n o v em b er 2 -án  titk á r i ü lé s t ta r to t t  a  fém k o 
h ásza ti szakosz tá ly . A je len lév ő k  m egbeszélték a  t a 
goknak  és helyi szerveze tek n ek  k ik ü ld ö tt tag n y ilv án 
ta r tá s i ív ek  so rsá t. íg é re t szü le te tt, hogy a  m ég k in n -  
lévő lap o k  k itö lté sé rő l és a  közp o n tb a  küldéséről az 
ille tékes hely i szervezetek  ti tk á ra i  in tézkednek.

Az 1987. évi beszám olók  és az  1988. évi te rv ek  e l 
k észítésének  és é rték e lé sén ek  kérdései u tán  a  B K L  
K oh ásza t v o lt a  következő  n a p ire n d i pont.

Harrach W alter  lapszerkesztő  a  lap p a l kapcso la tos 
te rv ek rő l e lm o n d ta , hogy a  k o hásza tunk ró l, a  K G ST - 
vel való  k ap cso la tró l készül tö b b e k  közö tt főcikk. H i 
ányo lta  az üzem i cikkeket. H angsúlyozta , hogy a  la p 
b an  k ezd em én y eze tt hozzászólások, v itá k  ne a c ik k  
író it tá m ad ják , h an em  a  tényeke t, a  le ír tak a t k r it iz á l 
já k  a b írá ló k . T ám o g a tják  a környezetvédelm i, az e n e r 
getikai, az anyag tak arék o sság i c ikkeket, készül egy k ü 
lön szám  az A jk a i T im fö ldgyár és A lum ín ium kohő  
c ikk író itó l tö r té n e lm i tém ájú  szám  készítését m o s t 
nem  tervezik . H irdetések  elhelyezése a la p b a n  
n a p ire n d en  van. D e a h ird e tések  m ennyiségének  n ö 
velése k ív án a to s  vo lna.

A szerk esz tés t ille tő en  elhangzo tt, hogy je len leg  a 
feb ru á ri szám  z á rá sa  ak tu á lis  teendő .

H ajnal János ta g tá rs  a nem zetközi kapcso la tokró l 
beszám olva m e g em líte tte  a szakosz tá ly  NSZK, az o sz t 
rák , a  csehsz lovák  együ ttm űködéseit. Szólt a tőkés o r 
szágbeli u ta zá so k ró l és elm ondta , hogy a szocia lis ta  
re lác ió jú  u ta k  szám a csökkent. F on tos az ú tiie le n té -  
sek időben i elkészítése, ille tve  k é rte , hogy készü ljön  
az ú tije len té sse l p á rh u zam o san  a  lap  szám ára is b e 
szám oló.

A n y u g ati u ta zá s i lehetőségek  kapcsán  a  szakosz 
tá ly ti tk á r  rész le tesen  szólt a  nem zetközi részvéte lű  
nagy  ren d e zv én y e k  v a lam in t a szakm ai napok fo n to s 
ságáró l A szak o sz tá ly  ez évben  négy  szakm ai n a p o t 
ren d eze tt k ü 1 földi p a r tn e re k  szám ára .

M aver János e ln ö k  fe lh ív ta  a  fi gye1 m e t az O M BK E 
k ere téb en  végezhe tő  olyan szak m ai tevékenységekre is 
(pl. ta lá lm án y o k  patro n á lása), am elv ek  m ind az egve- 
sü le t. m in d  az egyén szám ára  kedvező  any ag iak at b iz 
to s íth a t.

Török Frigyes ta g tá rs  az egyesület, illetve a sz ak 
osztály  ren dezvénye irő l te rvek rő l) tá jék o z ta tta  a t i t 
k á ri ü lés részvevő it. E lm ondta, hogy a  M ISKOLC ’88 
ren d ezv én y  és azo n  belül a szakosztály  álta l sz e rv e 
z e tt — a  selm eci d iákhagyom ányok  ápo lásá t célzó — 
szakm ai n a p  re n d k ív ü l jól és eredm ényesen  s ik e rü lt. 
Szó v o lt az  1989. évi szakosztály i nagyrendezvény  •— 
a VI. F ém k o h ásza ti napok  — v a lam in t az 1990-ben 
esedékes IV. A lu m ín iu m  p ig m en t szim pózium  e lő k é 
szítési m u n k á iró l..

A rató László  ta g tá rs  az egyesü le t szerződéses m u n 
k á iró l a d o tt  rö v id  tá jék o z ta tás t. 1988-ban m in tegy  20 
M F t évi m unkavégzés várh a tó . S zakosztályunk eb b e n  
az összegben m in teg y  3 M F t-ta l részes, szem ben a  m ú lt  
évi 2,5 M t-ta l. E bbő l a  m unkavégzésbő l a  szakosz tá ly  
b ev é te le  m in teg y  700 eFt. E gyesü leti sz in ten  700 szak 
é r tő t ta r ta n a k  szám on , ebből 80 fő a  szakosztályunk  
tag ja .

A  k ö n y v k iad ás lehetőségével n em  él eléggé az  eg y e 
sü let, b á r  ebben  m ég sok a  tisz tázan d ó  kérdés. MoZ- 
nár ta g tá rs  m egem líte tte , hogy a  szakosztály  k ezd e 
m ényezésére  fo ly am atb an  van  a F ém kohászati É r te l 
m ező S zó tá r  szerkesztése.

A hódm ezővásárhely i t i tk á r  elm ondta, hogy  k o ráb 
bi elnökük, V ip laha  Ferenc tagtáre (a k in e k  elnöki 
funkció ja  a  m u n k a h e ly rő l való e lm en e te le  kapcsán 
szűnt meg) a  n y á ro n  v ára tlan u l, fia ta lo n  elhuny t.

M olnár István

A félgyártm ány szakcsopo rt m egbeszélése a hazai 
a lum ín ium  fé lgyártm ány  g y ártá sró l

1988. novem ber 29-én  a  fém kohászati szakosztály  
félgyártm ány sz ak c so p o rtja  m egbeszélést ta r to t t

„A félgyártm ány  g y á r tá s  helyzete a M a g y a r A lum í
n ium iparban , az A LU TER V —FKI részv é te le  a  gyár 
tás- és g y ártm án y fe jlesz tési feldatok m eg o ld ásáb an .” 

tém akörben. A 33/4 ó rás  rendezvényen, m e ly n ek  m á 
sod ik  részében é lén k  v ita  alaku lt ki, k ez d ésk o r több 
m in t 30 tag tá rs  v o lt  je len .

Keébe György ta g tá r s  vezette be a  m egbeszélést.
Dr. Sillinger M árton  tag tá rs  rész letesen  beszám olt 

a M agyar A lu m ín iu m ip a ri Tröszt álta l a fé lgyá rtm ány- 
gyártás terén az  u tó b b i években végzett és  az ezred 
fordulón túlig  te rv e z e tt  fejlesztési tevékenység rő l. (A 
tém ával lapunk  egy  később i szám ában k ü lö n  cikk fog
la lkozik m ajd. S zerk .) T erm ékcsoportonkén t és v á lla 
la to k  szerin t is ism e r te t te  a szerteágazó p ro g ram o t, a 
gondokat és e red m én y ek e t. Külön k i té r t  a  fejlesztés 
re  érdem es vagy é rd e k te le n  term ékek k iv á lasz tá sán ak  
szem pontjaira.

Dr. Oláh Zoltán  a  Székesfehérvári K önnyűfém m ű 
szemszögéből e g é sz íte tte  k i a v ita ind ító  e lő ad ást. K é 
ső Pál fólia- és p ig m e n tg y á rtá s  eredm ényeivel és gond 
ja iv a l bővíte tte  az elm ondottakat. K i té r t  az em beri 
tényező el nem  h an y a g o lh a tó  szerepére.

Keébe György a z  A lu te rv —FKI fe jlesz tő  tevékeny 
ségéről szám olt be. E lm o n d ta  vélem ényét a  vá lla lko 
zás jellegű fe jlesz tés  előnyeiről, de je len leg ) ak ad á 
lyairó l is (g a ran c iav á lla lá s  kockázata, fogadókészség 
hiánya). K ülföldi p é ld ák o n  m uta tta  be  a  h a ték o n y  fe j 
lesztés k rité riu m ait.

Dr. Csák József a z  „ in  lin e” fém tisz títás haza i gond 
ja it  ism ertette  (négy  v á lla la t négyféle m ó d sz e rt hasz 
nál). Beszélt a k o m p le x  salakfeldolgozás szükségessé 
géről.

Mayer János k é rd é se k e t te tt  fel és az  O M BK E v á l 
lalkozói szervezeté t népszerűsítette . K ifogáso lta , hogv 
többszáz a ján la tk é ré sb ő l alig  született üz le t.

Imre József a m arke ting tevékenység rő l és a vegyes 
vállalatok  lé tes ítésé rő l szólt, am elyek a  fe jlesz tés  m o 
to rja i lehetnek.

Acsády István  a h engerlési fejlesztés kom p lex itá sá t 
szem léltette a K Ö B Ä L  konkrét p é ld á ján . Problém a, 
hogy sok fe jlesz tésb e  b e  kell építeni az  in d u ló  állapot 
in fra stru k tu rá lis  h iá n y a in a k  m egszün tetését is.

Dr. Sillinger N ándor  összefoglalta az  a d d ig  elhang 
zo tt felszó lalásokat és válaszolt a f e lte tt  kérdésekre. 
E lm ondta, hogy a  közpon ti ko rm ányzat m egkérdő je 
lezhető á rp o litik á ja  következtében  a M A T  1977—1988 
időszakban 30 M rd  fo rin tta l dotálta a b e lfö ld i a lum í
nium feldolgozó ip a r t .  (A MAT tőkés re lá c ió jú  elsőd 
leges fém export á t la g á ra  — a belföldi f ám á r. ill fém - 
gyártm ányár belfö ld i értékesítési vesztesége.) Csak 
1988 közepén s ik e rü lt  m egszüntetni ez t a z  anom áliát, 
hogy a MAT is á t té r h e te t t  a főpiaci á r  a la p já n  kép 
ze tt belföldi á ra k ra .

Ezután élénk v ita  a la k u lt  ki. m elvnek  so rá n  hozzá 
szóltak: Martos István . Késő Pál. K eébe György, dr. 
T m m ezey Tibor. H arrach Walter.

A  vita. m elvnek  az e lőrehaladott id ő re  való  tek in 
te tte l véget v e te tt a  m egbeszélés elnöke, m egm utatta , 
hogy a vélem ények  k ia laku lásában  m ily en  je len tősé 
ge van a b eo sz tásn ak  és m unkahelynek  a  b au x it-tim - 
fö ld-a lum ínium  fe ldo lgozo tt te rm ék v ertik u m b an  el 
foglalt h e ly in ek  E evséges véleménv a la k u lt  ki. hogv 
a  m agvar fé lg v á rtm án v  gyártás fe jlesz tésé re  nagyobb 
összegeket k e llen e  fo rd ítan i, m indaddig  azo n b an  alig 
v an  olyan fe jlesz tési jav as la t, am ely a b e fe k te te tt ösz- 
szeg gazdaságos m eg té rü lé sé t Ígéri
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E lhangzo tt olyan v é lem ény  is, hogy a MAT k e re tek  
felosztásánál a  döntéshozók csak  a b aux itbányásza t 
ban , tim földgyártásban , ese tleg  alum ín ium kohászatban  
gondolkoznak. A fé lg y á rtm án y  gyártásra  m ár n incs 
idő, de am i még rosszabb, p én z  sem . A m egbeszélésen 
végig rész t vevő tagok  m egállapod tak , hogy a  té m át, 
an n ak  fontosságára való  te k in te tte l, egy későbbi m eg 
beszélésen tovább tá rg y a lják .

H. W.

Az ICSOBA magyar bizottságának 19. teljes ülése

1988. novem ber 10—12-én a  ráckevei kastélyban t a r 
to tta  az ICSOBA m agyar n em ze ti b izottsága 19. te l 
je s  ülését. A nem zetközi ré szv é te lle l lebonyolíto tt k o n 
fe renc ián  beszám olók h an g z o tta k  el az ICSOBA m u n 
ká járó l, a világ és h azán k  tim fö ld ip a rán ak  fontos k é r 
déseiről. A m agyar h a llg a tó ság  szám ára  legérdekesebb 
v o lt a  trópusi baux it m agyaro rszág i fe lhaszná lásának  
tapasz ta la ta iró l e lhangzott e lőadás. A rendezvényre la 
punk  hasáb ja in  később v issza té rü n k .

H. W.

A fémkohászati szakosztály novemberi vezetőségi 
ülése

A szakosztály  novem ber 8 -án  ta r to tt  vezetőségi m eg 
beszélésén első nap irend i p o n tk é n t Szablyár Péter ta g -  
tá rs, az A lu terv—F K I iro d av eze tő je  ta rto tt e lőadást 
.,A lum ínium kohászatunk időszerű  kérdései” cím m el.

Az érdekes, sok n y ilv án o sság ra  nem  hozott in fo rm á 
ciót adó előadáshoz tö b b en  hozzászóltak, illetve k é r 
déseket te ttek  fel. A k é rd é sek  a  m agyar a lum ín ium - 
k ohásza t jövőjére, a tim fö ld g y ártá s , baux itbányász -

kodás és a lu m ín iu m elek tro líz is  g azdaságosságára  vo 
natkoztak.

M ásodik n a p ire n d i pon tkén t Molnár Is tv á n  titk á r  
beszám olt a  n o v e m b e r  2-i titkári ü lé srő l és ism étel 
te n  kérte a v eze tő ség  segítségét azon h e ly i szerveze 
tek  sürgetésében, a k ik  még nem  k ü ld ték  be  a  tagny il 
v án ta rtás  á tsze rvezéséhez  kiküldött k é rd ő ív ek e t.

Török Frigyes ta g tá rs  a  M iskolc ’88 ren d ezv én y  si 
keréről szám olt be. A  sikeres rendezvény  u tá n  a nyu 
gatném et ren d ező k  je lezték , hogy az 1992. évben  is 
m ét részt k ív á n n a k  venni.

Dr. M ihalik Á rp á d  vezetőségi tag egészségi okokra 
hivatkozva k é r te  fe lm en té sé t az ok ta tás i b izo ttságban  
való m egbízatása a ló l és javaso lta R iedl Is tvá n  tag 
tá rs  felkérését e r r e  a  m egbízatásra. A v ezető ség  a fel 
m entést m eg ad ta  és egyetérte tt R iedl I s tv á n  tag tá rs 
n ak  a vezetőségbe tö rtén ő  kooptálásával.

A NME K ohó- és F ém ipari Főiskola K a ra  TDK t i t 
kárságának levél b e li kérésére  a  vezetőség ú g y  döntött, 
h 9SL tám ogatn i k e ll a  fém kohászati té m á k b a n  ered 
ményes h a llg a tó k  ju ta lm azását. A tá m o g a tá s  m ódjá t 
a  vezetőség tis z tá zz a  az  OMBKE elnökségével.

Balázs Tamás a  V I. Fém kohászati n a p o k  előkészü 
leteiről, Laár T ibor  a T atabányai A lum ín ium kohó  50 
éves ju b ileu m án ak  1990-ben m eg tartan d ó  m egünnep 
léséről ado tt tá jék o z ta tá s t .

M o ln á r  István

Évzáró vezetőségi ülés

A fém kohászati év záró  vezetőségi ü lésérő l, am ely 
1988. decem ber 6 -án  za jlo tt le, 1989. 4. szám u n k b an  
szám olunk be. E k k o r  közöljük Molnár Is tvá n  titk á r  
tag társunk  rész le te s  és rendkívül érdekes éves beszá 
m olóját is.

Rovatvezető

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek

Elein- és akku visszakeringetési törvény 
New York államban

A New Yorki Suffo lk  ta r to m á n y b a n  6 USD fe lá rra l 
te rh e lik  az ú j elem eket és e z t a  „ b e té te t” az e ladó  
ü z le t v isszatéríti a h a sz n á lt elem  vagy ak k u m u lá to r  
v isszaadása esetén. Az ú j tö rv é n y , am ely hasonló a  
Rhode Island-ihoz, 1990-ben lép  h a tá ly b a . Célja a  h i 
g any , kadm ium  és ó lom  szennyezők  csökkentése. 
A b eg y ű jth e tő  ólom eg y ed ü l Suffolk ta r to m á n y b a n  
280 k t/é v  ( ~ 2 8  millió gépkocsi akkum uláto r). A h a sz 
n á l t akkum uláto rok  v isszav ásá rlá sa  az U SA -ban sem  
m entes a  gondoktól. A h u lla d é k  kereskedők az a k k u m u 
lá to ro k é r t 8,8 cen t/kg -o t f iz e tn ek , de a legtöbb k e re s 
kedő környezetvédelm i o k o k ra  h iv a tk o zv a  eg y á lta lán  
nem  veszi vissza a  h aszn á lt a k k u k a t .  (H . OR.)

A m e r ic a n  M e ta l M a rk e t , 19 8 8 . s z e p t .  2 . p .  9.

Wieland — Hydro-Aluminium kooperáció

Az u lm i (NSZK) W ieland W erke  AG-ből k ivá lt W i- 
cona részleg 1988. o k tóber 1 - jén  önálló ko rlá to lt f e 
lelősségű társasággá v á lt W icona-Bausysteme G m bH  
névvel, am elyben a  H y d ro -A lu m ín iu m  cég 25% tőke- 
részesedést vállalt, és az t 1989-ben 75% -ra növeli. A  
W ieland  fém  fé lg y á rtm án y g y ártó  válla la t 1986/87- 
ben  (szept. 30-án záru ló  k ö ltség v e tési évben) 13 M rd  
DEM fo rga lm at é rt eL

(H. OR.)
H a n d e l s b l a t t .  1988. s z e p t e m b e r  23/24.

Antidömping eljárás az USA-ban az ausztrál bauxit 
ellen

A Carbo Ceram ics Inc. beadványa a la p já n  az USITIC 
(United States International Trade C om m ission=  
Egyesült Á llam ok N em zetközi K eresk ed e lm én ek  Bi
zottsága) 1988. jú n iu s  közepén elkezdte  v izsgálata it, 
am it július e le jé n  ny ilvános m egbeszélés kö v e te tt. A 
bizottság az 1930-as kereskedelm i tö rv én y  a la p iá n  jú 
liu s 26-án úgy d ö n tö tt , hogy az USA ip a rá n a k  érde 
keit anyagilag s é r ti  az  A usztráliából a  re á lis  árnál 
olcsóbban im p o r tá lt  ka lc in á lt bauxit. A  b izo ttság  és 
tag ja  Anne B runsdale  elnökhelyettes v eze tésév e l hoz 
ta  meg döntését, a m it  jú lius végén to v á b b íto tt a  ke- 
kerkedelm i m in isz té riu m n ak , ahonnan  n o v em b erre  (4 
hónap átfutás) v á r já k  az antidöm ping h a tá ro za to t. J e 
lenleg az U S A -ban  m indössze két te rm elő  g y á r t  b au 
x it  tö ltetet h á ro m  kalcináló  üzem ében az o la iipar 
részére a szén h id ro g én ek  v isszanyerésére. A  Carbo 
Ceramics Inc. Irr in g  (Тех) A labam ában  és L ouisana- 
ban. a  N orton-A lcoa F o rth  Sm ithben (Ark) m űködte t 
kalcináló üzem et. K o rá b b an  az au sz trá l Com alco Ltd. 
v o lt a legnagyobb szállító ja  a b au x it tö ltő tes teknek , 
de a gyártást le á ll í to ttá k  és az üzem et leb o n to tták . 
E tények ism ere té b en  bizonytalannak  lá ts z ik  a ke 
reskedelm i m in isz té r iu m  döntési vá lasza  az  USITIC 
korábbi döm ping  m egállap ítására . (Ez az e s e t is v ilá 
gosan m uta tja , hogy  a  gazdasági n ag y h a ta lm ak , kis 
részkérdésekben is m ily en  féltékenyen ő rz ik  v é lt vagy 
tényleges é rd ek e ik e t. Szerk.)
rr (H. W )
I n d u s t r i a l  M in e r a l s ,  1988. s z é p .  p . 32.
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Nekrológ

MILLNER
TIVADAR
1899—1988

K o ssu th -d íj: 1954
M u n k a  É rd em ren d : 1956, 1969, 1979 
A kadém ia  ta g ja : 1961 
Á llam i d íj:  1970 
P la n se e -p la k e tt: 1981
S zocialista  M agyarországért é rd e m re n d : 1984

E gy tudóssal le t t  szegényebb M agyarország. M illner 
T ivadar  é le tp á ly á já t a  m űszaki tudom ányos k u ta tá s 
n ak  szente lte . K övetkezetesen  tö re k e d e tt az ú j igazsá 
gok fe lism erésére  és a m agyar izzó lám pagyártást a lap 
ve tő  k érdések  tisz tázása  rév én  m ind ig  az  élvonalban  
ta r to tta . É le ttö rtén e te  a  m agyar v o lfram fém k u ta tá s  jó  
részének  tö rté n e te  is.

M űszaki p á ly a fu tá sá t 1924-ben az Egyesült Izzólám 
pa és V ili. Rt. k u ta tó  lab o ra tó riu m áb an  kezdte. K é 
sőbb a  H íradástechnikai K utató  In téze tben  dolgozott, 
az M F K I-nek  ped ig  pedig m eg alak u lása  ó ta  vo lt m u n 
k a tá rsa . P á ly á ja  so rán  k ap cso la tb an  á llt  a  h írad ás-  
te ch n ik a i iparág  je len tő s szem élyiségeivel, és gondos 
k o d o tt a rró l is, hogy  a v o lfra m k u ta tá s  szám ára  ú jab b  
gen eráció t neve ljen .

E lső  v izsgála ta i az  izzó lám pában  m agas hőm érsék 
le ten  végbem enő kém iai fo ly am ato k  te rm o d in am ik á 
já n a k  m eg ism erésére  irán y u ltak . A n a litik a i m u n k ás 
ság a  révén  eredm ényesen  kapcso lódo tt b e le  a  vo lfram - 
g y á r tá s  f iz ik a i-k ém ia i és m e ta llu rg ia i k érdéseinek  ta 
nu lm ányozásába.

1929-től tú lny o m ó an  az izzólám paipari vo lfram fém  
elő állítá sán ak  techno lóg ia i és sa já tság a in ak  a la p k u ta 
tá si k érdéseit v izsgálta.

A T ungsram  több  év tizede használja a z t  a  kém iai 
ada lékokkal — az ad d ig  használtakon  k ív ü l a lu m ín i 
um ta rta lm ú  ad a lék o k k al is — készülő nag y k ris tá ly o s 
és nagyszilárdságú  vo lfram fém et (izzószálat), am ely 
nek  kidolgozásában  nagy  szerepe volt. Ez a  külföldön 
is szab ad a lm ak k al v é d e tt izzószál em elte nem zetközi 
élvonalba a  h aza i izzó lám pagyártást. A  a  felism erés, 
hogy a  v o lfram fém  ip a rilag  hasznos tu la jd o n sá g a it a 
vo lfram savhoz red u k c ió  e lő tt százalékos m enny iségben  
adagolt ad a lék o k n ak  a  kész fém ben m illiom odrészny i 
m ennyiségben  v isszam arad ó  nyom ai sz a b já k  m eg, le 
hetővé te tte  a z  izzószál m inőségének és egyen le tessé 
gének to v áb b fe jle sz tésé t ú j technológia ú tjá n . Ezek 
az ú jab b  sz ab a d a lm a k k a l és védett e red m én y ek  szol
g á lják  a hazai v o lfram g y á rtá s t. M u n k a tá rsa iv a l a  nem 
zetközi közléseket m egelőző új a lap k u ta tá si fe lism eré 
sek re  ju to tt. Neugebauer Jenővel együtt e lső k én t m u 
ta tta  ki, hogy a  n ag y k ris tá ly o s h a tást és a  hasznos tu 
la jdonságokat oxidos idegenanyag  nyom ok h e ly e tt ato 
mos á llapo tú  ada léknyom ok  is k iváltják . Ez a  fe lism e 
rés vezetett az edd ig in é l jobb és egyenle tesebb , nagy 
k ristá lyos gallium os vo lfram fém  kidolgozásához.

Jelen tős szerepe v o lt an n ak  felism erésében , hogy 
egyes oxidok, így pl. a  vo lfram oxid  is, 1000 °C -nál n a 
gyobb hő m érsék le ten  vízgőzben a  v á ra k o zás  e llenére  
nagym értékben  illóvá válik .

K özrem űködésével az  izzólám pában kele tk ező  ro m 
boló h a tású  ív k isü lések  h id rogénnyom okkal v a ló  m eg 
g á to lására  szab a d a lm a k k a l védett e l já rá s t dolgoztak 
ki.

M illner T iv ad ar nagyszám ú  közlem énye és szab ad a l 
m a arró l tanúskod ik , hogy  kém iai, k ém ia i-f iz ik a i, m e 
ta llu rg ia i és ú ja b b a n  fém fizikai je llegű  m u nkássága  
m indig  a  v o lfra m k u ta tá s  alapkérdései k ö ré  csopo rto 
su lt. Ez a következetesség  és k ita rtás a  k é rd é se k  m eg 
o ldására  való  tö rek v é sb en  például sz o lg á lh a t m inden  
ku ta tó  szám ára . Ö rökségét őriznie kell m in d g n  m a 
gyar, fém ip arb an  dolgozó m űszaki szak em b ern ek . M ill 
n e r  T iv ad ar n em  v o lt kohász, mégis ko h ász  köszöntés 
sel búcsúzunk tő le  és m o ndunk  utolsó

Jó  szeren csé t!

V arga László—H a rra c h  W alter

Szerzőink figyelmébe
1. K é rjü k  a  k éz ira to k ra  vonatkozó  nyom dai e lő írások  pontos b e ta r tá sá t, o ld a lan k én t 25 sor, „2 -es” so r 

távolság, az á b rá k a t és tá b lá z a to k a t kü lön  lapokon  kérjük.
2. Egy cikk k é z ira ta  a  25 k éz ira to ld a ln y i te rjed e lm e t lehetőleg ne h a la d ja  m eg. (Két példány t k é rü n k  be 

küldeni.
3. K é rjü k  az „ S í” m értékegységek  haszná la tá t.

S zerkesztőség

K érjü k  továbbá, hogy röv id  szakm ai é le tra jzu k a t is m ellékeljék .
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Iparági hír
O sztrák-m agyar vegyes v á lla la t a laku lt T atabányán

ICL 391— 1

1. á b r a .  G a r a s o s  F e r e n c  ( b a l r ó l )  é s  W o l f g a n g  B a r t h  a l á í r j a  
a  s z e r z ő d é s t .  ( M ö g ö t tü k  b a l r ó l  j o b b r a :  V é c s e y  G á b o r ,  M i lo -  

t a y  G y ö r g y ,  d r .  V ö r ö s  Á r p á d ,  d r .  D ó z s a  L a jo s ,  
G ü n t h e r  M e d l i e n . )

Ü nnepélyes külsőségek közö tt ír tá k  alá szep tem b er 
29-én T a tab án y án  a közm űvelődés házában  a m ag y ar 
—osztrák  érdekeltségű  E B A — T A L K O  O lvasztósó Elő 
állító és Értékesítő K ft. a lap ító  ok ira tá t. Az esem ényen  
m eg je len t dr. Vörös Árpád  ip a ri m in iszterhelyettes, dr. 
Dózsa Lajos, a  M agyar A lum ín ium ipari T röszt e ln ö k 
vezérigazgatója, Kókai Béla, a ta tabányai városi p á r t-  
bizottság első titkára .

A társaság i szerződést dr. Dózsa Lajos m egbízásá 
ból Garasos Ferenc, a  T atabányai A lum ín ium kohó  
igazgatója és W olfgang Barth, az  EBA cég igazgatója 
lá tta  el kézjegyével.

A szerződés előzm ényei egyéves m ú ltra  tek in ten ek  
vissza, am ik o r a  T a tab án y a i A lum ín ium kohó  m űszaki 
gazdasági szakem berei egy au sztria i ta n u lm á n y ú t so 
rán  az EBA cég igazga tó jának  fe lv e te tték  vegyes vá l 
la la t m eg alak ítá sán ak  gondolatát. Az EBA  céggel k i 
a laku lt trad ic io n á lis  kapcso la t és a  M AT, v a lam in t a 
m agyar ko h ásza t jo b b  seg édanyag -e llá tásának  igénye 
indokolta, hogy  a  vegyes válla la t a lap ítá sá v a l össze
függő m űszaki—gazdaság i—jogi k érdések  m ih am arab b  
tisztázásra  k e rü ljen ek . E nnek  érdekében  Garasos Fe
renc egy m u n k acso p o rto t hozott lé tre , m ely n ek  tag 
ja i a MAT k eresk ed e lm i igazgatósága részérő l Hor
váth Péter és dr. T árkány Szűcs A ttila , il le tv e  a  Ta 
tabányai A lukohó  részérő l Vécsey Gábor — a  m egala 
k u lt vegyes v á l la la t  ügyvezető igazgató ja — voltak .

Az azóta e lte lt időszak  a la tt e lh á ru ltak  az  akadályok  
a  szerződéskötés elől, így a hazai g y ak o rla tb an  rövid 
idő a la tt lé tre jö tt  a  v á rh a tó an  m in d k é t fé l szám ára 
előnyös válla lkozás. A  vegyes v á lla la t left, szervezeti 
form ában m űköd ik , a  tá rsa ság  tag ja i, a  M A T és az 
EBA 51—49% ará n y b an . K ezdetben az a lu m ín iu m  ol
vasztásánál és ö n té sre  tö rtén ő  előkészítésénél haszná 
latos EBA A LU  7; EBA  A LU  10; EBA K S  kész ítm é 
nyek gyártá sáva l és értékesítésével fog lalkozik  a  vál 
la lat, de a  te rm ék sz e rk ez e t bővítése m á r a  jövő évi 
tervben  szerepel.

A kezelősók vegyes v á lla la ti fo rm ában  tö rté n ő  gyár 
tá sa  az im portk iv á ltá so n  tú l, a  fe lhaszná lók  rugalm as 
kiszolgálását és tíz - tizen ö t százalékos á rc sö k k en tést is 
eredm ényez e te rm ék ek  tek in te tében . A te rm é k  m inő 
ségét az öntödei segédanyagok te rü le tén  a rég i hagyo 
m ányokkal rende lkező  külfö ld i p a r tn e r  szava to lja .

V écsey G ábor

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek

Az Amag tőkerészesedést vállal a német Aluteam cso
portban

Az A ustria  M etall AG, Ranshofen  25,1% tők e része 
sedést v á lla lt az  A luteam -G ruppe, Mayen cégben, 
am ely nem rég  a lak u lt á t  K ft-b ő l (17,5 M DEM tő k é 
vel) R t-á  (25 M DEM alap tőkével). Az A luteam  1989- 
ban  50—60 M DEM ún. opciós részvényt szándékozik  
k ibocsátan i. Az A m ag belépésével az A lu team  jobb  és 
olcsóbb a lum ín ium  e llá tá sra  szám ít, továbbá így a k a r  
b e ju tn i az E fta  és K G ST -országokba. Az A u team  e z  
A m ag-tó l ku ta tás i és fe jlesz tési közrem űködést is v ár. 
Az A lu team  1987-ben z á r ta  első konszolidált üz le ti 
évé t '8,8 M DEM pozitív  eredm énnyel. A forgalom  az  
előző év 640 M DEM -ről 704 M D EM -re nőtt. A  m é r 
legben a  csoport 41,8 M DEM  érté k re  eléri a  100 M  
DEM -t. (Az A lu team  a M A T ü z le ttá rsa  az A lu trad e  
vegyes válla la tban ). Az A lu team  három  a lap ító ja  
1974-ben lép e tt k i a K aiser n ém et leán y vá lla la tá tó l 
és néhány  év a la tt 35 v á la lla tb ó l álló  csoportot hoz 
tak  össze. Az A m ag a c so p o rtb a  való beszá llásáva l 
sem m iféle döntési jogosultságot nem  nyer, az to v áb b 
r a  is a D ierk Behrm ann  — H ans Koopm ann  — R udi 
van G inkel h á rm asn á l m arad .

(H. W.)
H a n d e l s b l a t t ,  1988. s z e p t e m b e r  22 .

Tovább nő az alumínium-lítium ötvözettel szembeni 
rokonszenv

B ár az a lu m ín iu m -lítiu m  ötvözetek fe lhaszn á lásán ak  
növekedése á tm en e tileg  m egtorpant, az igénynöveke 
dés — (igaz k isebb  m érték b en  — de fo ly ta tó d ik . J e 
lenleg az a lu m ín iu m -lítiu m  ötvözetek, főképpen  a 
2000-es és 7000-es sorozatok  m ég csak k is  hányado t 
je len tenek  az ű rh a jó z á s i ötvözetekből. A  légi közle 
kedésben sokka l jo b b ak  a  kilátások. A  repü lőgép 
ip a rban  az a lum ín ium -lítium ö tvöze tek  és a  korszerű 
tá rs íto tt (kom pozit) anyagoké a  jövő. A  Douglas A ir 
craft Co., Long B each-i (Calif) részlege nagym enny i 
ségű A l-L i-ö tvözet fe lh aszn á lásá t tervezi a  C—17 ka 
tonai szállító repü lőgépbe. Az európai h arc ig ép  és a  
francia  R afa le  su g á rh a jtá sú  gép a  m ásik  k é t típus, 
ahol szám ítanak  A l-L i-ö tv ö ze t fe lhaszná lsá ra . Az Al- 
L i-ötvözetek sű rű ség e  7—10% -kal kisebb, m in t a  hagyo 
m ányos 2024 és 7075 so rozatú  alum ínium é. S o k ak  sze
r in t  az A LLi k ev ésb é  fáradékony  és m ech an ik a i tu 
la j donságiai k is  hőm érsék le ten  kiválóak. Ez u tóbb i tu 
la jdonságok a  rak é tap ro g ra m b a n  je len ten ek  előnyt. 
A polgári rep ü lé sb en  az  1991—1992-re te rv e z e tt Boe
ing 777 hoz m a jd  ú ja b b  A l-L i igényt.

(H. W.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. s z e p t e m b e r  27. p .  14.
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Kawecki szimpózium Inotán
Az îno ta i A lum ín ium kohó  az  ö tvözö tt durvahuzal 

gyártá sh o z hosszú ide je v ásáro l szem ceefinom ító  a n y a 
go k a t a  ho lland  K aw ecki-B illiton  v á lla la ttó l. A K a 
w ecki cég 15 év e  v an  je len  a  m a g y a r  piacon. P a r tn e 
re ik k e l a  k apcso la to t az  Interagon  k eresz tü l ta rtják . 
Tíz évvel ezelőtt ta r to ttá k  h az án k b a n  az első, m ajd  h a t 
éve a m ásod ik  és m ost szep tem b er 27-én a  harm ad ik  
sz im pózium ot. Ezeken a  g y ártm ányfejlesz tés, a g y á rt 
m án y k o rszerű sítés  és a  m inőségb iz tosítás m ódszereit 
ism erte tték  a m ag y ar fe lhaszná lókka l.

Az O M BK E fém kohásza ti szakosz tá ly án ak  inotai 
szervezete  v á lla lta  a  szakm ai n a p  rendezését, m elyet 
a  K aw eck i cég szponzorált. A  ren d ezv én y re  m eghív 
tu k  a  szakm ailag  é rd ek e lt M A T  tagv á lla la to k  m elle tt 
a  Vasipari K uta tó  és Fejlesztő Vállalat, az lnterag, az 
apci Q ualital cégek  ille tve a M TE SZ  és OMBKE  kép 
v iselő it. így  több  m in t negyvenen  v e tte k  részt a szim 
pózium on. H o lland iábó l ké t előadó  é rk eze tt: Theo V e 
der, a  K BM  m űszak i igazgató ja  és Peter Gudde, te rü 
le ti igazgató, ak i u tazó  n agykövete  válla la tának .

A  rend ezv én y t Jánosi M iklós, az  O M BK E inotai szer 
v ezetének  elnöke n y ito tta  m eg, m a jd  Péceli András, 
az IN T E R AG ü zle tkö tő je  ism e rte tte  k apcso la tukat a 
K B M -m el. T udni kell, hogy az e lm ú lt időszakban a 
K aw ecki-B illiton  100% -ban a  S hell-cég  tu la jd o n áb a  k e 
rü lt. A KBM  előötvözet üzem e É szak-H olland iában  
m űködik , kb. 10 ezer tonna, fő leg  alu m ín iu m  alapú  
előö tvözet készül i t t  évente.

A  d é le lő tt fo lyam án  négy e lő ad ás hangzo tt el. E lő 
szö r P e te r  G udde ad o tt egy á lta lá n o s  k épe t v á lla la tá 
ról, m a jd  e lm ondta , hogy leg ú jab b  fejlesztési és k u ta 
tá si tev ékenységük  e redm ényekén t, m a  m ár por a lak 
ban. fó liáb a  csom agolva is sz á ll íta n a k  ötvözőanyago 
kat. T erm ékeike t sz in te  az egész v ilágon  ism erik. Leg 
ism erteb b  szem csefinom ító  e lőö tvöze tek  az alum ínium - 
ti tá n -b ó r  kü lönböző a rán y ú  előötvözetei. A szem csefi 
nom ító  k iv á lasz tá sa  az előötvözöet típ u sá tó l és az  a l 
k a lm azás m ilyenségétő l függ.

A m ásodik , e lm éle ti je llegű  e lő ad á s t T heo V ader ta r 
to tta . A  leg ism erteb b  5:1 és 5:2 t i tá n -b ó r  a rány ró l b e 
szélt. A  g y ak o rla t az t m u ta tja , hogy  a beadagolt szem 
csefinom ító  m ennyisége csök k en t az  utóbbi időben. 
K ezdetben  2 kg/t, m a pedig 0,7—0,6 k g /t-n á l ta r ta n a k  
a  fe lh aszn á lás  o p tim a lizá lá sán ak  eredm ényeképpen. 
R észletesen  beszélt a  szem csefinom ítás és a  k ris tá ly n ö 
vekedési közpon tok  szám a közti összefüggéről. Ism er 
te te tt egy k ísérle tso rozato t, m ely  kü lönböző vizsgálati 
e lő írások  a lap já n  készült. (Pl. a z  Alcan, a  Reynolds, a 
K aw ecki-B illiton , s tb . szerint.)

A délelő tt m ásodik  fe lé t P ete r G udde kezd te . E l
m o n d ta , hogy a  K aw eck i-B illiton  k ife jle sz te tt egy a la 
csony  b ó rta rta lm ú  szem csefinom ító t a  k ü lön leges a l 
k a lm azás i te rü le tek re , pl. a nagyon vék o n y  fóliákhoz, 
lito g rá fiá i lem ezekhez, stb . Ez az ú j te rm é k  jelenleg 
üzem i k ísé rle t a la tt  áll.

E zu tán  új tém á t képeze tt a  különböző fém tisz tító  e l 
já rá so k  és a szem csefinom ítók egym ásra h a tá sa . A fo 
ly am ato s  fém tisz títást, am i m a á lta lán o s  gyakorlat, 
kom b in á ln i kell a szem csefinom ítók a lk a lm azásáv a l. Ez 
egy v ita th a tó  helyze te t te re m t hiszen a  szem csefino 
m ító k  b e  a k a r já k  v in n i a  m agképzőket, a  fém tisztító  
berendezések  azonban  el a k a r já k  tá v o líta n i a  részecs 
k ék e t.

A z ip a r  részéről m a  közve te tt b izo n y íték  v an  arra. 
hogy a  szem csefinom ító  m agok tú lé lik  a  k eresk ed e lem 
b en  k apha tó  fém itisz tító  rendszereket. (Az o lv ad ék tisz 
t í tá s  ism ert m ó d ja i: ü lep ítés, k lórgázas kezelés, inert 
gázzal való  flo tálás, szű rés öntés közben.)

A z előadásnak  ez t a  részét azért ré sz le teem , m ert 
P e te r  G udde itt  a  m ag y ar Székely  p ro fesszo r m érési 
e red m én y e ire  h iva tkozo tt. Jó  volt h a l la n u n k  egy hon 
f i tá rs u n k  nevét ezen a szim pózium on.

A  rendezvény  u to lsó  h ivatalos e lő ad ásá t ism ét Theo 
V ad e r ta r to tta  a  m inőségbiztosítási ren d sz e rrő l, m ely 
n e k  a la p ja  a s ta tisz tik a i adatfeldolgozás, ö sszefü g g ése 
k e t  m u ta to tt be az  e lőállítás  költsége és a  jó  term ék 
m inősége között. A z a lkalm azo tt m ódszer neve  SCP 
(Statistical process control). Az a lu m ín iu m -a lap ú  elő 
ö tvözetek  g y ártá sán á l a k ritik u s  g y ártá s i lépések  sza 
b á lyozására  a lkalm as. Az SCP sikeres bevezetéséhez 
különböző fe lté te lek  szükségesek: m egfe lelő  vezetés, 
m ű v e le tirán y ító  rendszer, s ta tisz tika i o k ta tá s . Viszont 
eredm énye jól m é rh e tő : a te rm ék  m in ő ség én ek  opti 
m a lizá lásában , a  ja v íto t t  fo lyam atszabá lyozásban  és a 
te rm é k  hatékonyságában .

A z előadások szünetében  és a végén  a  záporozó  k é r 
d é sek e t alig  győzték m egválaszolni a  h o lla n d  kollégák. 
B efejezésü l Jánosi M iklós  foglalta össze a  szim pózium  
eredm ényét, am i rö v id en  úgy fogalm azha tó  m eg, hogy 
a  K aw eck i-B illiton  legú jab b  ku ta tás i e re d m én y e it a 
rész tvevők  közvetlenü l is m eg ism erhették . E z t elősegí
te tte , hogy az e lőadások  m agyar nyelvű  szövegét a 
szervezők  a  je len lévő  szakem berek  ren d e lk ezésé re  bo
csá to tták . A sz im pózium  állófogadással fe jező d ö tt be.

Tálosné T a jna fő i Márta

Lapunk példányonként megvásárolható az 
V,, Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 
hírlapboltban
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Műszaki és gazdasági hírek
Fémárak alakulása a világban

A fém ek  ára  az 1970-es é v e k  közepe ó ta  á llandóan  
esik. A z 1. ábra á llandó  U S D -b an  m u ta tja  a  fém ek  
á rá n a k  v á ltozását 1970 és 1986 között. (Az á ra k  á t 
sz ám ításáh o z  a V ilágbank á l ta l  kidolgozott in d ex ek e t 
h a sz n á ltá k , amely figyelem be veszi az U SA -ban b e 
k ö v e tk e z e tt  infláció m é r té k é t ,  v a lam in t az U SD  é r 
té k én e k  változását is.) A z 1. á b rá b a n  fe ltü n te tt h a t  
fém ből ö tn e k  az á rv á lto zása  20 és 60%  közötti n a g y s á 
go t é r t  el. A szokásos tő k e h a té k o n y sá g o t a lapul véve  
ez az  árcsökkenés je len tősen  r o n t ja  a  jövedelm ezőséget

1. ábra. H a t fém  szabadpiaci árának alakulása, az U SD  
értéke az inflációnak megfelelően módosítva

1. c in k  4 . n ik k e l
2. a l u m í n i u m  5 , ó lo m
8. v a s  0 ,  r é z

(M in in g -M a g a z in e  1988/1)

(В .  J . )

Ipari egykristálygyártó eljárások nevezéktana
A félveze tő  targetok g y á r tá sa  é s  ezzel eígyütt az 

eg y k ris tá ly  előállítás h a z á n k a b n  is lassan elindul. A 
k ü lö n fé le  eljárásokat és nem ze tk ö z i röv id ítéseke t az 
a lább i tá b lá z a t m u ta tja  b e :

E llen ő rzö tt húzósebes R ö v id íté s T erm elt/felhasz-
ségű e ljá rá so s (Jel) nált anyag
V ízszin tes Bridgman H B GaAS, Ge

e ljá rá s
F üggőleges húzású V G F GaAs, CdTe,

d erm esz tés CdHgTe
C zochralsk i eljárások Cz Si, Ge, InSb, 

GaSb, InSa
B u rk o lt folyadék 1. LÉC GaAs, InP, InAS, 

GaP
E p ita x iá lis  eljárások 

(fe lü le ti réteg)
F o lyékony  fázisú L P E CdHgTe, InP,

e p ita x ia GaAs
Vegyi felgőzölés CVD GaAs, Si
Szerves fém  vegyi M O CV D GaAs, InP,

fel,gőzölése CdHgTe
Molekuiliasugaras M B E GaAs, Si, CdTe,

e p ita x ia CdHgTe

1) E l ő s z ö r  1 9 6 2 -b en  a l k a l m a z t á k  P b T e  k r i s t á l y o k  g y á r t á s á r a

Az alumínium italosdoboz piaci részesedése az USA- 
ban elérte a 96,3 százalékot

1987ben az U SA ban az ita losdobozok 96,3% -át és a 
konzervdobozok 10% -át készíte tték  a lum ín ium ból. Az 
a lum ínium  ita losdobozok 56% -át v isszakeringetik . Az 
A lcoa nem  te rv ez  ú jab b  lem ezárem elést, hogy m eg 
előzze egyes üzem ek  v isszatérését a z  acél italosdobo- 
ra . Az 1988 m á ju sá v a l végződő e lszám olási évben az 
A lcoa 6,2% -kal növelte  az a lu m ín iu m  italosdobozok 
forgalm át, am i 4,8 m illiá rd  doboz tö b b le t e ladását je 
len tette .
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. a u g .  24.

(H. OR.)

Alumínium hulladékolvasztó üzemek indítása 
az USA-ban

Az Alumol Sm elting  Corp., N ewark ( N . J . )  1987-ben 
leá llíto tta  a lu m ín iu m  hulladék  b eo lv asz tó  üzem ét. 
E z t  a  kohó t a  D án Yerushalmi eég, egy  clevelandi 
alum ín ium  v isszakeringető  vezetése a la t t  ú jbó l üzem 
be helyezik. Az ü zem ben  havi 1135 t  h u lla d ék d o b o z t és 
1589 t  a lu m ín iu m rev é t fognak feldo lgozn i. Y erushalm i 
azzal a fe ltéte lle l m ű k ö d te tte  az A lu m et  kohót, hogy 
később m egvásáro lja  a R affineria  M eta lli Capra Spa. 
üzem ét és ab b a n  re v é t dolgoz fel. A m íg nem  fo ly t 
m ásodlagos fém term elés, e k o h ó t 1983-ban te ljesen 
in te g rá lt beo lvasztó  üzem kén t in d íto t tá k .  Az üzem hez 
k é t nagy forgókem ence, egy h ő n ta r tó  kem ence, nagy  
szárítóegység  és ap rító ren d sze r ta r to z ik .  A clevelandi 
üzem et röv idesen  b ő v íte n i a k a rják .

Shelbyville-ben  (T enn.) m eg k ezd ő d tek  egy  2,7 k t/h ó  
kap ac itású  a lu m ín iu m  hu lladék  o lv a sz tó  beszerzési 
m unkái. A g y á r to t t  m ásodlagos fé m e t elsősorban az 
au tó g y ártá s  és az  e lek tron ika i ip a r  sz ám á ra  szánják . 
A  létesülő a lu m ín iu m  o lvasztó tó l c s u p á n  40 km -re van a 
General Motors Corp. Saturnus  ü zem e  és Tennessee 
állam ban  76 á t te le p ü lt  üzem  m ű k ö d ik  a gépkocsi- 
g y á rtó  és e lek tro n ik a i szek torban .

A m e r ic a n  M eta l M a r k e t ,  1 9 8 8 . a u g . 23 . p . 6 , a u g .  3 0 . p .  1. 8.
(H. OR.)

Alumínium tolvajok „működnek” Kalifornia 
autópályáin

F eltehetően  az a lu m ín iu m árak  em elkedése  okozta, 
hogy  K alifo rn ia  au tó p á ly á iró l 1988-ban  120 e U SD  
é r té k ű  a lum ín ium  szere lvény t lo p ta k  el. A korább i 
évekrő l nincs s ta tis z tik a , de az á llam i h iv a ta l  közlése 
szerin t az USA középkele ti te rü le te in  is dolgoznak az 
„a lum ín ium  te rm e sz e k ” . A legnagyobb  fogyás az a lu 
m ín ium  v éd ő k o rlá to k b an  m u ta tk o z ik . A  te rü le ti h a tó 
ság i szervek fe lk é rték  a  hulladék b e g y ű jtő  v á lla la to k a t, 
hogy  ne vegyenek  á t  olyan a lu m ín iu m  hu lladéko t, 
am ely  n y ilv án v a ló an  a közlekedésb iz tonság  eszköz 
tá rá b ó l ered.

Los Angeles té rségében  évi 50— 60 e U S D -t kö ltenek  
az e ltű n t a lu m ín iu m  korlátok  p ó tlá s á ra , K alifo rn ia  
ped ig  évi 1000 t  töm egben  pó to l a lu m ín iu m  forgalm i 
tá b lá k a t. A to lv a  jo k a t  leg inkább  а  6063-T-6 típ u sú  
körkeresz tm etszetfl ü reges profil (cső) é rd ek li. Az egyik 
to lv a j egy h íd ró l h a t  m é ter k o r lá to t lo p o tt  el k ö z v e t 
lenü l a h íd av a tá s  e lő tt.
A m e r ic a n  M e ta l M a r k e t ,  1 9 8 8 . s z e p t . 1. p . 1 , 0.

(H . OR.)

Kiépíti nagytisztaságú szilíciumot gyártó üzemét a 
Wacker Chemie

A  m üncheni Wacker Chemie GmbH  le án y v á lla la ta  a 
Ghemitronic GmbH  a  W asserburg-i ( In n  m entén) 
Fairchild  üzem ben  b ő v íti a  n a g y tisz ta sá g ú  szilícium 
szeletek  g y á r tá sá t. A  technológiai fo ly a m a to t a  t á r 
c sák  fényezésével és bevonásával eg ész ítik  ki. A bőví 
t e t t  üzem ben a  te rm e lé s t 1989-ben k ez d ik  m eg.
E le k tro n ik -T e c h n o lo g ie  ( E le k tr o n ik -A n w e n d u n g e n )  E le k t r o n ik - M a r 
k e t in g ,  1988. 10. вг.

(H . O R.)
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Űjabb irányzatok az elektroacél-gyártásban
B O L G Á R  G A B O R

ETO  669. 187

A z elektroacélgyártás részaránya és abszolút 
m ennyisége az elm últ 10— 15 év során világvi 
szonylatban d inam ikusan növekedett, és jelenleg  
a teljes acélterm elés  26,5% -át á llítják elő ezzel a 
technológiával, az 1972. évi 15%-kal szemben. A  
különböző típusú  villam os acéíolvasztókem encék  
között a vá ltakozó  áramú ívkem encék m egőrizték  
abszolút prioritásukat, m iközben  a folyamatosan  
végzett fe jle szté s  hatására term elékenységük (t/ó) 
m egközelítette  az oxigénes konverterekét. Nagy  
fajlagos te lje s ítm én yü k , rugalm as üzem eltetési 
m ódjuk, az integrált acélm űveknél lényegesen  
alacsonyabb beruházási költségük és energiafel 
használásuk m ia tt ma m ár nem csak az SM -acél- 
gyártás visszaszorulása m ia tt keletkező hu lladék 
felesleg beolvasztására szolgáló kiegészítő beren 
dezésnek szám ítanak, hanem  bizonyos terü le te 
ken  az oxigénes konvertereljárás versenytársává  
léptek elő. Ez a helyzet az oxigénes konverterek  
továbbfejlesztésére  is pezsdítőleg hatott, és m a  
m ár egyre több  azon technológiai vagy konstruk 
ciós elem ek száma, am elyet m indkét eljáráshoz 
sikeresen használnak.

1. V á lto zá so k  a  v a s k o h á s z a t  m e ta l lu rg ia i  fá z is á b a n

A  r e n d e lk e z é s r e  á lló  a d a to k  s z e r in t  1987-ben a  
v ilá g o n  g y á r to t t  a c é l  2 6 ,5 % -á t e le k tro k e m e n c é k b e n , 
5 6 ,2 % -á t o x ig é n e s  k o n v e r te re k b e n  és 17 ,3% -át S M - 
k e m e n c é k b e n  á l l í t o t t á k  elő. 1 9 86 -ban  az  e le k to a c é l-  
g y á r tá s  r é s z a r á n y a  25,6% , az  o x ig é n e s  k o n v e r te r 

ac é lé  56,1% , az  S M -a c é lg y á r tá s  h á n y a d a  18,3%  v o lt.

Bolgár Gábor 1965-ben szerze tt vegyészm érnöki o k le 
velet a BM E-n. M űszeres an a líz is  szakm érnöki d ip 
lo m á já t 1969-ben k ap ta  m eg ugyano tt. Jelenlegi m u n 
k ahe lye a  K o h ászati G yárép ítő  V álla la t, beosztása fő 
m unkatárs, m ű szak i tanácsos. F ő  érdeklődési te rü le 
te i: ipari k em en cék  k onstrukció ja , korszerű  tűzálló  
anyagok, környezetvédelem .

H osszabb  tá v r a  v is s z a te k in tv e  a  s ta t i s z t ik a i  a d a 
to k  m a rk á n s a n  k id o m b o r í t já k  az  e le k tro a c é l-g y á r -  
tá s  n ö v ek v ő  s z e re p é t,  h isz e n  m á sfé l é v t iz e d d e l  ez 
e lő t t  ez az  e l já r á s  a  v ilá g  a c é lg y á r tá s á b ó l  m in d ö sz - 
sze  15% -k a l r é s z e s e d e tt ,  m íg  az o x ig é n e s  k o n v e r 
te re k b e n  e lő á l l í to t t  a c é l h á n y a d a  tö b b  m in t  eg y  év 
t iz e d e  g y a k o r la t i la g  s ta g n á l .  Ü gy tű n ik ,  h o g y  a  
m o s t m á r  m in d  g y a r a b b a n  v iss z a sz o ru ló  S M -acé l 
g y á r tá s  h e ly é t —  a m i n a p ja in k r a  jó r é s z t  a  K G S T - 
o rsz á g o k ra  és n é h á n y  fe jlő d ő  o rsz á g ra  k o r lá to z ó 
d o t t  — v ilá g v is z o n y la tb a n  m in d  n a g y o b b  m é r té k 
b e n  az e le k tro a c é l-g y á r tá s  vesz i á t . T e rm é sz e te s e n  
a  s ta t is z t ik a i  a d a to k  m ö g ö tt  lév ő  té n y le g e s  h e ly z e t 
e n n é l jó v a l ö s s z e te tte b b , h isz en  eg y es f e jlő d ő  o r 
sz ág o k b an , íg y  D é l-K o re á b a n , K ín á b a n  és  B raz í 
l iá b a n  so r ra  é p ü ln e k  n a g y  k a p a c i tá s ú  k o n v e r te re s  
a c é lm ű v ek , ezzel e g y id e jű le g  v isz o n t s z á m o s  f e j le t t  
ip a r i  o rszá g b an  v é g le g  le á l l í ta n a k  i ly e n  a c é lm ű v e 
k e t .  A v ilág  te l je s  a c é lg y á r tá s a , am e ly  k o r á b b a n  év 
t iz e d e k e n  á t  (az ö tv e n e s  é v e k tő l a  70-es é v e k  köze 
p é ig ) sz in te  tö r e t le n ü l ,  é v rő l é v re  n ő t t ,  az  e lm ú lt  
10— 15 év b en  s ta g n á l t  és  m é g  1987-ben  se m  é r te  el 
az  1979-es c s ú c ssz in te t. E zzel sz e m b e n  a z  e le k tro 
a c é l-g y á r tá s  m in d  r é s z a r á n y á t ,  m in d  a b s z o lú t  m e n y -  
n y isé g é t te k in tv e  fo ly a m a to s a n  b ő v ü lt  a z  u tó b b i 
m á s fé l év tize d  s o r á n  is , és  1987-ben  m á r  tö b b  m in t 
190 m illió  to n n a  a c é l t  á l l í to t ta k  elő ezze l a  te c h n o 
ló g iáv a l.

E gyes je le n tő s  ac é l te rm e lő  o rsz á g o k b a n  az  e le k tro 
a c é l-g y á r tá s  r é s z a r á n y a  jó v a l m e g h a la d ja  az  á tlag o t. 
A z U S A -b an  p é ld á u l  m e g k ö z e líti  a  4 0 % -o t,  O lasz 
o rszá g b an  az  5 2 % -o t, S p a n y o lo rsz á g b a n  p e d ig  m eg 
h a la d ja  az  5 8 % -o t. T ö b b  fe jlő d ő  o rs z á g b a n  a z  ac é l 
g y á r tá s  sz in te  k iz á r ó la g  e r r e  a  te c h n o ló g iá ra  épü l. 
J ó  p é ld a  e r r e  V e n e z u e la , a h o l 1 9 87 -ben  a  te lje s
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acélmennyiség (3,7 millió tonna) közel 85%-át ez
zel az eljárással állították elő. Ugyanakkor a 
KGST-országok elektroacél-gyártási részaránya je
lentősen elmarad a nemzetközi átlagtól. Ez alól 
csupán Bulgária (35%) és az NDK (31%) jelent ki
vételt. Ebből a szempontból Magyarország .— még 
a KGST-országok között is — az utolsó helyek 
egyikét foglalja el Lengyelországgal és a Szovjet
unióval. Természetesen ez a tény önmagában még 
nem jelent az acélipar egészére nézve elmaradást 
a világszínvonaltól, hiszen olyan fejlett kohászattal 
rendelkező országokban, mint Belgiumban, Hollan
diában és Ausztriában 7, 4, 8, illetve 7,4% az elekt- 
roacél-gyártás részesedése.

A statisztikában szereplő elektroacél-gyártás ki
fejezés különböző típusú, villamos energiával üze
meltetett kemencékben előállított acél megjelölésé
re szolgál, amelynek több mint 95%-a váltakozó 
áramú ívkemencéből származik. Ez azt mutatja, 
hogy az elmúlt évtizedekben kifejlesztett és nagy
üzemiig is bevezetett más kemenoetípusok, illetve 
technológiák (plazmakemence, egyenáramú ívke
mence, indukciós kemence) megjelenése ellenére, a 
váltakozó áramú ívkemence megőrizte domináló 
szerepét a villamos acélolvasztó kemencék között.

Az elmúlt időszakban az elektroacél-gyártás sze
repe is gyökeresen megváltozott. 15—20 évvel ez
előtt a viszonylag kis adagsúlyú és fajlagos villa
mos teljesítményű ívkemencéket elsősorban olyan 
ötvözött- és nemesacéltípusok gyártására használ
ták, amelyek technológiai vagy gazdaságosság okok 
miatt SM-kemencékben vagy oxigénes konverte
rekben nem voltak előállíthatok. Az oxigénes kon
verterek mind szélesebb körű alkalmazásával pár
huzamosan azonban módosult, jobban mondva 
nagymértékben kibővült az ívkemencék feladatkö
re.

Ennek oka jórészben a hulladékvas-betéttel dol
gozó elektroacélművek jóval kisebb beruházási 
költségében (275 USD/t, év szemben az integrált 
acélművek 1600 USD/t, év értékével), energiafel
használásában (mindössze kb. 40%-a az integrált 
acélművekének) és szélesebb kapacitásnagyság-vá- 
lasztékában keresendő. Míg a konverteres acélmű
vek csak egy bizonyos kapacitásnagyság felett gaz
daságosak addig az elektroacélművek termelése évi 
néhány tízezer tonnától akár 600—700 ezer tonná
ig terjedhet. További fontos szempont a felső fú- 
vású oxigénes konverterek korlátozott hulladékvas- 
beolvasztó képessége.

Az LD-konverterek ugyanis minden, az SM-ke- 
mencékhez viszonyított előnyük (többszörös terme
lékenység, automatizálhatóság, kedvezőbb munka- 
körülmények, kisebb fajlagos tűzállóanyag-felhasz- 
nálás stb.) mellett, a feldolgozható fémes betét ösz- 
szetétele szempontjából kevésbé rugalmasak, mint 
az SM-kemencék, amelyekben a szilárd betét és a 
folyékony nyersvas hányada rendkívül széles hatá
rok között változtatható. Ezzel szemben az LD-kon- 
verterek hulladékvasbetét-hányada, az eljárás ener
giamérlegéből adódóan max. 25—30% lehet. Ennek 
következtében az SM-kemencék LD-konverterekkel 
történő helyettesítésekor — még az acélgyártási ka
pacitás változatlan szinten tartása esetén is — nö
velni kell a folyékonynyersvas-termelést, ami a

meglévő kohók kapacitásbővítésével egybekötött re
konstrukcióját vagy nagy kapacitású új egységek 
létesítését igényli. Emiatt az LD-acélgyártásra való 
áttérésnél a teljes metallurgiai vertikum fejleszté
sére van szükség (nyersvas- és kokszgyártás, érc
előkészítés stb.) ami jelentősen több beruházási tő
két és több érc-, valamint kokszfelhasználást igé
nyel. Ugyanakkor a viszonylag olcsón beszerezhető, 
vagy saját forrásból származó hulladék vassal elért 
megtakarítások nagyrészt elvesznek. Így az LD- 
acélművek piaci versenyképessége egyes terméktí
pusok esetén meggyengült, és egyidejűleg meg
bomlott a hulladékvas-piacon korábban kialakult 
egyensúly is. A fejlett ipari országokban ugyanis a 
korábbi évtizedek nagy acélfelhasználása következ
tében hatalmas ócskavaskészletek halmozódtak fel, 
amelyek hasznosítása műszaki, gazdaságossági és 
környezetvédelmi szempontok miatt szinte kény
szerítővé vált. Az oxigénes konverterek elsősorban 
a lapostermékeket előállító hengersorok kiszolgálá
sában élveztek, és élveznek ma is prioritást a fej
lett ipari országokban, mivel egyrészt a mind na
gyobb kapacitású szélesszalag-meleghengersorok be
tétellátását az esetek többségében még ma is csak 
a nagy termelékenységű oxigénes konverterekkel 
tudják megoldani, másrészt ezekre a minőségekre 
kell korlátozni az ócskavasban lévő, metallurgiai 
módszerekkel jelenleg még gazdaságosan el nem tá
volítható káros szennyezők (pl. Cu, Sn) koncentrá
cióját. Mivel ezeknek az elemeknek koncentrációja 
jó minőségű vasércekben, illetve az ezekből gyár
tott nyersvasban általában jóval a megengedett ha
tárérték alatt van. az oxigénes konverterek nagy 
folyékonynyersvas-felhasználása ebből a szempont
ból kedvező.

Más a helyzet az alacsonyabb árfekvésű, keres
kedelmi minőségű rúd- és profiltermékeknél, ame
lyekre nincsenek ilyen merev korlátozó tényezők 
sem az említett elemek koncentrációját, sem a hen
gersorok gazdaságos kapacitásnagyságát illetően. 
Azokban a kohászati üzemekben, amelyekben rúd- 
és profilhengersorok betétellátását konverterek te
szik lehetővé, piaci túlkínálat keletkezhet, azaz a 
termékek árcsökkenése esetén önköltségüket csak 
korlátozott mértékben tudják leszorítani, ezért 
nyereségük csökken, sőt nagyobb áresés esetén 
veszteségessé válhat termékük gyártása.

A tisztán hulladékvasból kiinduló acélgyártás
esetén viszont a csökkenő késztermékárakhoz jó
val egyszerűbb az alkalmazkodás, mivel az acél
árak csökkenésével párhuzamosan, szinte törvény
szerűen esik az ócskavas világpiaci ára is.

Végül is ezeknek a tendenciáknak együttes ha
tása vezetett a tisztán hulladékvas-betét feldolgozá
sára szolgáló nagy adagsúlyú és mind nagyobb faj
lagos teljesítményű (t/ó) elektroacélművek, illetve 
ívkemencék kifejlesztéséhez, amelyek kezdetben az 
SM-kemencék LD-konverterekkel való helyettesí
tésekor kialakuló „vákuum” (első generációs mini
acélművek) kitöltésére szolgáltak. Az ívkemencék 
a folyamatos és sikeres konstrukciós fejlesztés és a 
világ acélpiacán bekövetkező változások eredmé
nyeképpen azonban ma már egyre több termék 
esetében váltak az oxigénes konverterek vetélytár-
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sává, elsősorban a rúd- és profiltermékek gyártá
sára szakosodott acélművekben.

Ez a verseny kikényszerítette az oxigénes kon
verterek továbbfejlesztését. Ennek eredményekép
pen az elmúlt évtized során a konverterek konst
rukciójának és üzemeltetésének módosításával si
került az LD-konverterek említett hiányosságait 
nagy részben kiküszöbölni. A konverterek fejlesz
tésében elért eredmények ismertetése meghaladja 
e cikk kereteit, azonban az megállapítható, hogy az 
elektroacélgyártás és az oxigénes konvertereljárás 
bizonyos mértékben konvergál egymáshoz, és mind 
több olyan technológiai részeljárás, illetve konst
rukciós elv van, amelyet már mindkét eljárás al
kalmaz. A teljesség igénye nélkül itt csupán arra 
utalunk, hogy ma már mindkét acélműtíjusnak szer
ves részévé vált az üstmetallurgiai berendezés és 
folyamatos öntőmű. Mindkét kemencetípushoz 
használatos a számítógépes vezérlés, dolomitos mész 
alkalmazása salakképzőként, fürdőszint alatti fú- 
vókák gáz és szilárd anyagok injektálására stb.

Egyes kombinált fúvatású, addatív energiahordo
zókkal dolgozó konverteres eljárások ma már le
hetővé teszik az LD-konverterekhez viszonyított 
jóval nagyobb arányú vashulladék beolvasztását. 
Ezek közé sorolhatók a KMS és KS jelű technoló
giák, amelyek közül az utóbbi akár 100%-ban hul- 
ladékvas-betéttel való üzemeltetésre is alkalmas. Az 
ívkemencék pedig a fajlagos teljesítmény állandó 
növelése és vasszivacs felhasználása révén alkal
massá váltaik kisebb kapacitású lemezhengerművek 
kiszolgálására is. A kialakult helyzet ellentmondá
sosságára jellemző, hogy az USA-beli Nucor Steel 
cégnél most épül egy évi 800 ezer tonna kapacitású 
melegszalagsor, amelynek betétellátását olyan, rész
ben vasszivaccsal üzemeltetett elektroacélmű biz
tosítja, amelyhez vékony lemezbugák öntésére szol
gáló folyamatosöntő-gép csatlakozik. Az öntőgép 
50 mm vastag, 1350 mm széles lemezbugák öntésé
re képes és az így öntött féltermékek újraizzítás nél
kül kerülnek a négyállványos hengersorra, amely
2,5 mm vastagságú lemezek előállítására is alkal
mas.

Mindezen folyamatok eredményeként a két eljá
rás bizonyos gyártmányok esetében az adott helyi 
körülményektől függően (ócskavas- és nyersvasel- 
látási viszonyok, termelési kapacitásigény, villamos- 
energia-ellátás, környezetvédelem, beruházási le
hetőségek stb.) egymás versenytársává vált. Ez az 
üzemeltetők számára mindenképpen hasznos, hi
szen a több alternatíva közötti választás elősegíti 
a korábbinál rugalmasabb alkalmazkodást a piaci 
viszonyokhoz. Az USA-ban például néhány első ge
nerációs, rúd- és profilsorok kiszolgálására szolgá
ló LD-acélművet váltottak ki elektroacélművekkel 
az elmúlt években. Ennek oka egyrészt az integ
rált acélművek rekonstrukciójához (beleértve a szi
gorú környezetvédelmi előírások hatását) szüksé
ges tőke hiányában, másrészt az USA-ban felhal
mozódott óriási hulladékvas-készletekben kere
sendő.

Hasonló helyzet alakult ki a közelmúltban a 
francia acéliparban is, amely az elmúlt 10—15 év 
során élvezett óriási összegű állami támogatás elle
nére továbbra is veszteséges. Az állami acélvállalat,

az USINOR—SACILOR élére a közelmúltban kine
vezett új vezető első döntései közé tartozott a rúd- 
és profilsorok kiszolgálására szolgáló konverteres . 
acélművek leállításának bejelentése és ezek helyet
tesítése elektroacélművekkel. Ezt a váltást az teszi 
lehetővé, hogy Franciaországban az elmúlt években 
rendkívül jelentős atomerőműi potenciált építettek 
ki és emiatt villamosenergia-túlkínálat van, amely
nek egy részét az acéliparban kívánják hasznosíta
ni a gazdaságosság javítása céljából.

2. A váltakozó áramú ívkemencék konstrukciós 
fejlesztésében elért eredmények

A váltakozó áramú ívkemencék fejlesztésében el
ért legfontosabb eredményeket, illetve e célra fel
használt eszközöket jól szemlélteti az 1. ábra. Eb
ből látható, hogy a viszonylag nagyobb adagsúlyú 
(80—150 t) ívkemencék esetében 1965 és 1985 kö
zött az adagidő átlagban 3 óráról 70 percre, a faj
lagos villamosenergia-felhasználás 630 kWh/tacél 
értékről 430 kWh/t-ra, az elektródafelhasználás pe
dig 6,5 kg/t-ról 2,6 kg/t-ra csökkent. Néhány kor
szerű aoélműben ma már ennél is kedvezőbb ered
ményeket érnek e l ,  mind az adagidő, mind a fajla
gos villamosenergia-felhasználás terén.

Az NSZK-beli Badische Stahlwerke elektroacél- 
művében például egy 66 tonnás ívkemence adag
idejét 60 percre sikerült leszorítani, de más acél
művek is beszámoltak hasonló vagy még ennél is 
rövidebb adagidőről. Ezzel az ívkemencék adagide
je megközelítette az oxigénes konverterét, ami né
hány évvel ezelőtt még a szakemberek körében is 
szinte elképzelhetetlennek számított.

A termelékenység ilyen mérvű növelését, illetve 
a fajlagos energiafelhasználás csökkentését általá
ban az alábbi eszközökkel érték el:

— A fajlagos transzformátorteljesítmény növelése
Míg 10—15 évvel ezelőtt, az akkor korszerű

nek számító nagyobb adagsúlyú kemencék faj
lagos transzformátorteljesítménye 300—400
kVA/t volt, addig a mai felfogás szerint az UHP 
kategóriába csak azok az ívkemencék sorolha
tók, amelyek fajlagos transzformátorteljesítmé
nye meghaladja 700 kVA/tonnás szintet, de van
nak már 800—900 kVA/t kemencék is. Nyilván
való, hogy a fajlagos transzformátorteljesítmény 
és ezzel a bevitt villamosenergia-sűrűség ilyen 
mértékű növelése az egyik döntő tényező az ív
kemencék olvasztóteljesítményének dinamikus 
felfutásában.

— Oxigénbefúvás
Az ívkemenoúk üzemeltetői már évtizedekkel 

ezelőtt, főleg a rozsdamentes acél-gyártás so
rán tapasztalatokat szereztek az oxigénbefúvás- 
sal kapcsolatban. Felismerték, hogy oxigénin
jektálással mind a beolvasztási, mind a frissíté
si idő jelentős mértékben rövidíthető, a fel
használt oxigén mennyiségétől függően, a 
transzformátorteljesítmény növelése nélkül is. 
A nagyobb mennyiségű oxigénbefúvás (20—25 
Nm:i/t) káros mellékhatásaként viszont erősen 
megnőtt a ferrumveszteség, részben a leégés, 
részben a poros gázképződés fokozódása miatt. 
Emiatt az ívkemencéket el kell látni olyan füst-
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V illam os te l je s ítm é n y  fo ly a m a to s  n ö v e lé se

O xigén i n j e k t á l á s

Vízhűtéses oldalfal

Hossiű iv v e l tö r té n i :  ü z e m e l te té s  

J z á m í tó g é p e s  v e z é r l é s  
Habzó s a l a k  k é p z é s e

Oxigén - s zé n h id ro g é n  é g ő k  

F e n é k  c s a p o lá s

Ü s tk e m e n c e  a l k a lm a z á s a

E x c e n t r ik u s  fe n é k c s a p o lá s  

H u lla d ék  e lő m e le g í t é s

70 m in

430 k W h / t  
2,6 kg /.

1975 '
N a p t á r i  é v

1. ábra. A váltakozó áram ú ívkem encék jobb p a ra m éter in ek  alakulása, va lam in t az ezek javításához felhasz 
nált m ódszerek 1965 és 1985 között

gázelszívó és porleválasztó berendezésekkel, 
amelyekkel megoldható, hogy sem a kemence
csarnok, sem a csarnok körüli légtér ne szeny- 
nyeződjék az egészségre, ill. a környezetre ve
szélyes mértékben. Általában az egyszerű konst
rukciójú és könnyen kezelhető zsákos porle
választók váltak be a legjobban, amelyekbe a 
kemencék boltozatán lévő ún. negyedik nyílá
son át elszívott, utánégetett és lehűtött állapot
ban jut egy nagy portartalmú gáz. A zsákos 
szűrőt elhagyó gáz portartalma általában nem 
haladja meg a 40—50 mg/Nm3 értéket, ami még 
jelenleg is a legtöbb országban elfogadható ér
ték.

A környezetvédelmi előírások az utóbbi idő
ben a porleválasztókban összegyűjtött por el
helyezését szigorították meg.

Az USA-ban és néhány más fejlett ipari or
szágban többé már nem lehet az ilyen hulladé
kot előkezelés nélkül talaj feltöltésre használni, 
tekintve, hogy ez a talajvízbe kerülő nehézfém- 
ionokat, így cinket, ólmot és kadmiumot tartal
maz. Az USA-ban ez év szeptemberétől már 
csak kettős védőfallal ellátott, vagyis jelentős 
ráfordítással kialakított medencékben helyezhe
tő el az ívkemencékből származó por. A problé
ma súlyosságát, ill. az elhelyezés tőkeigényét mi 
sem jelzi jobban, mint az, hogy az USA-ban évi 
kb. 32 millió tonnás elektroacél-termelés mel
lett 500 ezer tonna por keletkezik, vagyis 1 ton
na elektroacél gyártásánál kb. 15 kg porképző- 
déssel kell számolni. Ezen ökológiai problémák 
miatt a fejlett ipari országokban erőteljes ku
tatás folyik az ívkemencéből elszívott és levá
lasztott por egyes alkotóinak, így a cinknek,

ólomnak és kadmiumnak stb. kinyerésére és az 
ezt követően visszamaradó salak környezeti ár
talmainak semlegesítésére.

— Oxigén-szénhidrogén égők
A villamos ívkemencék olvasztóteljesítmé

nyének növelésében fontos szerepet töltenek be 
az oxigén-szénhidrogén égők. Ezeket kezdetben 
a beolvadási aszimmetriák, az ún. hideg foltok 
kiküszöbölésére használták, vagyis az ócskavas
betét azon részeinek a beolvasztását gyorsították 
meg, amelyek lassabban olvadnak be, mint a 
betét többi része. Hamar felismerték azonban, 
hogy nagy teljesítményű égők használatával ez 
a módszer alkalmas villamos energia helyettesí
tésére, megfelelő villamos teljesítmény esetén pe
dig az olvasztási teljesítmény jelentős mérvű 
növelésére is.

A fentieket jól szemlélteti a 2. ábra, amely a 
Mannesmann—Demag cég egyik publikációjából 
származik. Az ábra egy 65 tonna adagsúlyú, 36 
MVA transzformátorteljesítményű ívkemencén 
oxigén-szénhidrogén égőkkel elérhető villamos- 
energia-helyettesítési, illetve teljesítménynöve
lési lehetőségeket ismerteti.

— A kb. 550 kVA/t fajlagos transzformátorteljesít
ményű ívkemencében (HP teljesítmény) 3 kosa
ras adagolással és 112 perces adagidővel évi 250 
Et acélt állítanak elő 500 kWh/t fajlagos villa- 
mosenergia-felhasználás mellett.

— Ha a villamos energia egy részét (a hasznos vil
lamos teljesítményt 25,1 MW-ről 18 MW-ra 
csökkentik) 3 db oxigén-szénhidrogén égő ener
giájával helyettesítik, változatlan fajlagos ener
giafelhasználás mellett az évi 250 ezer tonnás 
acéltermelés tartható.
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2. ábra O xigén-szénhidrogén égők alkalm azásával el 
érthető eredm ények egy 65 t adagsúlyú, 36 M V A  transz 
fo rm átorte ljesítm ényű  ívkem encénél (3 kosaras adago

lás, 3 db egyenkén t 6 M W  te lje sítm ényű  égő)
a )  Ü z e m e l t e t é s  k i z á r ó l a g  v i l l a m o s  e n e r g i á v a l  

H a s z n o s  t e l j e s í t m é n y  25,1 M W  
E n e r g i a f e l h a s z n á l á s :  V i l l a m o s  e n e r g i a  500 k W h / t

A d a g i d ő  112 p e r c  T e r m e l é s  250 e t / é v
b )  A  v i l l a m o s  e n e r g i a  h e l y e t t e s í t é s e  r é s z b e n  o x i g é n - s z é n h i d 

r o g é n  é g ő k  á l t a l  s z o l g á l t a t o t t  e n e r g i á v a l  
H a s z n o s  t e l j e s í t m é n y  18 M W  

O x i g é n - s z é n h i d r o g é n  é g ő k  s z o l g á l t a t t a  e n e r g i a  12 M W  
V i l l a m o s  e n e r g i a  380 k W h / t  E n e r g i a f e l h a s z n á l á s :

A  t ü z e l ő a n y a g  e n e r g i á j a  120 k W h / t  
A d a g i d ő  112 p e r c  

T e r m e l é s  250 e t / é v
c )  A  v i l l a m o s  e n e r g i a  k i e g é s z í t é s e  o x i g é n - s z é n h i d r o g é n  é g ő k

á l t a l  s z o l g á l t a t o t t  e n e r g i á v a l  
H a s z n o s  v i l l a m o s  t e l j e s í t m é n y  25,1 M W  

O x i g é n - s z é n h i d r o g é n  é g ő k  s z o l g á l t a t t a  e n e r g i a  15 M W  
E n e r g i a f e l h a s z n á l á s : V i l l a m o s  e n e r g i a  380 k W h / t

A  t ü z e l ő a n y a g  e n e r g i á j a  120 k W h / t  
A d a g id ő  93 p e r c  

T e r m e l é s  300 e t / é v

— Ha az eredeti, 25,1 MW-os hasznos villamos tel
jesítmény változatlan hagyása mellett alkalmaz
zák a 3 db oxigén-szénhidrogén égőt, akkor az 
adagidő 93 percre való csökkentésével, válto
zatlan fajlagos energiafelhasználás mellett a ter
melést évi 300 ezer tonnára lehet növelni.

Az ismertetett adatok rávilágítanak az oxi
gén-tüzelőanyag égők alkalmazásában rejlő le
hetőségekre, amelyek a teljesítménynövelés mel
lett az üzemeltetés rugalmasságának javulá
sához is hozzájárulnak, mivel a villamos energia, 
illetve az ásványi tüzelőanyagok árának válto
zásakor az energiaköltség emelkedését bizonyos 
mértékig korlátok között lehet tartani. Ma már 
vannak olyan égők is, amelyek folyékony vagy 
gáz-halmazállapotú szénhidrogéneken túlmenően 
szén- és kokszpor eltüzelésére is alkalmasak. 
Egyes égőtípusoknál a tüzelőanyag és az oxigén 
aránya rendkívül széles határok között változ
tatható, ezért ezek az égők akár oxigénlándzsa
ként is használhatók. Űjabban olyan égőtípus is 
forgalomba került, amelynél változatlan hatás
fok mellett az oxigén egy része levegővel he
lyettesíthető, ami további költségmegtakarítást 
tesz lehetővé.

— Üstmetallurgiai berendezések
Az elektroacél-gyártás termelékenységének és 

egyben a gazdaságosan gyártható acélminőségek 
számának növeléséhez nagyban hozzájárult az a 
felismerés, hogy a nagy fajlagos transzformátor
teljesítményű ívkemencéket csak a valóban 
nagy villamos teljesítményt igénylő metallurgi
ai folyamatok, a beolvasztás és frissítés végre
hajtására célszerű felhasználni. A további me
tallurgiai feladatokat a gyártandó acél típusá
nak legmegfelelőbb metallurgiai üstkemencében 
kell végrehajtani. Ennek következtében az ív- 
kemencék tulajdonképpen nagy teljesítményű 
olvasztógéppé váltak, ami hozzájárult az adag
idő további lerövidítéséhez, és egyben a haté
konyság (energiafelhasználás-csökkenés, ötvö- 
zőanyag-kihozatal stb.) javulásához. A jelenleg 
rendelkezésre álló üstmetallurgiai berendezések 
száma, típusa, a kapacitás nagyságától és a 
gyártandó acél minőségétől függően, ki tudja 
választani a számára mind műszaki, mind gaz
daságossági szempontok alapján optimális sze
kunder berendezést.

— Számítógépes vezérlés
A mind nagyobb betétsúly, a mind rövidebb 

adagidő és a betáplált nagy villamosenergia-sű- 
rűség megkövetelte a számítógépes adagveze
tést. Egyes üzemekben csupán az energiabetáp
lálás vezérlését bízzák a számítógépre, míg 
más üzemekben az adag-összeállításától kezd
ve, a fürdő összetételének folyamatos ellenőr
zésén keresztül, egészen a személyzet számára 
adott technológiai utasításig kiterjed a számító
gép „munkaköre”. A számítógép hatékony al
kalmazását elősegítik a korszerű mérőeszközök, 
így például az elektromotoros erő folyamatos 
mérésére alkalmas mérőszondák, amelyekkel a 
villamosenergia-betáplálás megszakítása nélkül
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e l l e n ő r i z h e t ő  a  f ü r d ő  k a r  b o n  t a r  t a l m a .  A  s z á m í 

t ó g é p  a l k a l m a z á s a  a  s z u b j e k t í v ,  e m b e r i  h i b á k  

k i k ü s z ö b ö l é s é t ,  a  g y o r s  r e a g á l á s  a z  a d a g i d ő  l e 

r ö v i d í t é s é t  é s  a  h i b á s  a d a g o k  s z á m á n a k  a  c s ö k 

k e n t é s é t  t e s z i  l e h e t ő v é .

—  V í z h ű t é s e s  k e m e n c e b é l é s

A  n a g y  v i l l a m o s  t e l j e s í t m é n n y e l  é s  a  h a t é k o n y  

o l v a s z t á s h o z  s z ü k s é g e s ,  ú n .  h o s s z ú  í v v e l  t ö r t é n ő  

o l v a s z t á s  r e n d k í v ü l  n a g y  h ő t e r h e l é s t  j e l e n t  a z  

í v k e m e n c é k  b é l é s é r e .  A  h a g y o m á n y o s  t ű z á l l ó  

f a l a z a t o k  t a r t ó s s á g a  i l y e n  ü z e m  m e l l e t t  n e m  k i 

e l é g í t ő ,  e z é r t  k e z d e t b e n  a  l e g n a g y o b b  h ő t e r h e 

l é s n e k  k i t e t t  z ó n á b a n ,  a z  í g y  s z e r z e t t  k e d v e z ő  

t a p a s z t a l a t o k  a l a p j á n  p e d i g  f o k o z a t o s a n  a z  í v 

k e m e n c e  e g é s z ,  s a l a k z ó n a  f e l e t t i  o l d a l f a l á b a n  

v í z h ű t é s e s  t á s k á k k a l  v á l t o t t á k  k i  a  t ű z á l l ó  b é 

l é s t .  A  k ö v e t k e z ő  l é p é s  a  b o l t o z a t  h a s o n l ó  á t a l a 

k í t á s a  v o l t .  A  b é l é s  t o v á b b i  v é d e l m é t  s z o l g á l j a  

a z  ú n .  h a b z ó  s a l a k  k é p z é s e  ( s z é n -  v a g y  k o k s z 

p o r  é s  o x i g é n  e g y ü t t e s  i n j e k t á l á s á v a l  a l a k í t j á k  

k i ) ,  a m e l y  e g y r é s z t  l e á r n y é k o l j a  a  b é l é s t  a z  é l e s  

í v  e r ó z i ó s  h a t á s á t ó l ,  m á s r é s z t  p e d i g  c s ö k k e n t i  a  

s u g á r z á s  o k o z t a  h ő v e s z t e s é g e t .

K e z d e t b e n  á t f o l y ó  v í z h ű t é s t  h a s z n á l t a k  a  t á s 

k á k  h ű t é s é r e ,  é s  a  v i s s z a á r a m l ó  v í z  h ő m é r s é k 

l e t é n e k  é s  m e n n y i s é g é n e k  v á l t o z á s á b ó l  k ö v e t 

k e z t e t t e k  a  h ű t ő e l e m e k  m e g h i b á s o d á s á r a ,  v í z 

s z i v á r g á s r a .  T e k i n t v e ,  h o g y  a  k i s  h ő m é r s é k l e t ű  

h u l l a d é k e n e r g i á k  h a s z n o s í t á s a  e l é g  n e h é z k e s ,  

e g y e s  k e m e n c e k o n s t r ü k t ő r ö k  á t t é r t e k  a  m á s  k e 

m e n c e t í p u s o k h o z  m á r  b e v á l t  e l g ő z ö l ö g t e t ő  h ű 

t é s r e .  A z  N S Z K - b e l i  T h y s s e n  S t a h l  A G .  o b e r -  

h a u s e n i  e l e k t r o a c é l m ű v é b e n  l é v ő  1 2 0  t o n n á s  

U H P  t e l j e s í t m é n y ű  í v k e m e n c é k  o l d a l f a l á n a k  h ű 

t é s é t  c s ő k ö t e g e s  h ű t ő e l e m e k r e  t ö r t é n ő  á t t é r é s 

s e l  e l g ő z ö l ö g t e t ő  h ű t é s r e  a l a k í t o t t á k  á t .  E b b e n  

a  r e n d s z e r b e n  2 0 0  ° C  h ő m é r s é k l e t ű ,  1 3 — 2 1  b a r  

n y o m á s ú  f o r r ó v í z - g ő z k e v e r é k  k e l e t k e z i k  é s  e n 

n e k  e n e r g i a t a r t a l m á t  s z é l e s k ö r ű e n  l e h e t  h a s z 

n o s í t a n i .

—  B e t é t - e l ő m e l e g í t é s

A z  a d a g i d ő  t o v á b b i  c s ö k k e n t é s é h e z  h o z z á j á 

r u l t  a  h u l l a d é k v a s  e l ő m e l e g í t é s e  i s  a z  í v k e m e n 

c é b ő l  e l s z í v o t t  f ü s t g á z o k k a l ,  a m e l y  e g y i d e j ű l e g  

e n e r g i a m e g t a k a r í t á s s a l  j á r .  (3 .  á b r a ) .  A  J a p á n 

b a n  k i f e j l e s z t e t t ,  s z a k a s z o s  e l j á r á s  l é n y e g é b e n  

„ h ő á l l ó ”  a d a g o l ó k o s á r b a  h e l y e z e t t  h u l l a d é k  v a s  

e l ő m e l e g í t é s e  o l y a n  k a m r á b a n ,  a m e l y e n  a z  í v 

k e m e n c é b ő l  e l s z í v o t t  é s  u t á n é g e t e t t  f ü s t g á z t  v e 

z e t n e k  á t .  Á l t a l á b a n  3 0 0 — 4 5 0  ° C  h ő m é r s é k l e t r e  

l e h e t  i l y  m ó d o n  g a z d a s á g o s a n  e l ő m e l e g í t e n i  a z  

ó c s k a v a s a t ,  a m i  4 0 — 5 0  k W h / t  v i l l a m o s e n e g r i a -  

m e g t a J k a r í t á s  m e l l e t t  5 — 8  p e r c e s  a d a g i d ő -  é s  

k ö l t s é g c s ö k k e n é s t  ( e l e k t r ó d a -  é s  t ű z á l l ó a n y a g -  

m e g t a k a r í t á s )  e r e d m é n y e z .  E r ő s e n  o l a j o s  v a g y  

n a g y  m ű a n y a g t a r t a l m ú  h u l l a d é k o k  e s e t é n  a z  e l 

j á r á s  b i z t o n s á g i  o k o k  m i a t t  n e m ,  v a g y  c s a k  m á s  

h u l l a d é k o k k a l  k e v e r v e  h a s z n á l h a t ó .

—  F e n é k c s a p o l ó  r e n d s z e r e k

N e m c s a k  a z  a d a g i d ő  l e r ö v i d í t é s e  m i a t t ,  d e  

m e t a l l u r g i a i  s z e m p o n t b ó l  i s  r e n d k í v ü l  e r e d m é 

n y e s  l é p é s  v o l t  a  f e n é k c s a p o l á s  b e v e z e t é s e .  E z 

z e l  u g y a n i s  n e m c s a k  a  c s a p o l á s i  i d ő  r ö v i d í t h e t ő

3. ábra. szakaszos üzem ű  ócskavas-elöm elegíiö rend 
szer az ívkem encéből elszívott füstgáz energiatartal

m ának hasznosítására

4. ábra. E xcentrikus fenékcsapolású ívkem ence elvi 
vázlata

l e ,  h a n e m  a z  a d a g  g y a k o r l a t i l a g  s a l a k m e n t e s e n  

i s  c s a p o l h a t ó .  A  p r i m e r  s a l a k  v i s s z a t a r t á s a  i g e n  

e l ő n y ö s  a  k é s ő b b i  m e t a l l u r g i a i  m ű v e l e t e k  s z e m 

p o n t j á b ó l ,  h i s z e n  e z z e l  e l k e r ü l h e t ő ,  h o g y  a  m á r  

e l s a l a k í t o t t  k á r o s  e l e m e k  a  k é s ő b b i e k b e n  v i s z -  

s z a k e r ü l h e s s e n e k  a z  a c é l f ü r d ő b e .

I l y e n  c s a p o l á s t  k ö v e t ő e n  s z i n t e t i k u s  s a l a k r é 

t e g g e l  f e d i k  l e  a z  ü s t b e  c s a p o l t  a d a g o t  a  t ú l z o t t  

h ő v e s z t e s é g  é s  m á s  n e m k í v á n a t o s  j e l e n s é g e k
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e l k e r ü l é s e  c é l j á b ó l .  A  k ü l ö n b ö z ő  f e n é k c s a p o l ó  

r e n d s z e r e k  k ö z ü l  a z  ú n .  e x c e n t r i k u s  f e n é k c s a p o 

l ó  k o n s t r u k c i ó  v á l t  b e  a  l e g j o b b a n  (4. ábra). E n 

n é l  a  k e m e n c e b u k t a t á s i  s z ö g  k b .  3 0 ° - k a l  k i s e b b  

a  h a g y o m á n y o s  í v k e m e n c e c s a p o l ó  r e n d s z e r h e z  

v i s z o n y í t v a .  E m i a t t  e g y r é s z t  n ö v e l h e t ő  a  v í z h ű 

t é s e s  f a l f e l ü l e t  n a g y s á g a ,  m á s r é s z t  a z  á r a m v e 

z e t ő  k á b e l e k  h o s s z a  r ö v i d í t h e t ő ,  a m i  a z  ú n .  w a t 

t o s  v e s z t e s é g e t  m é r s é k l i .

—  E l e k t r ó d a f e l h a s z n á l á s

A z  e l e k t r ó d a k ö l t s é g  a z  e l e k t r o a c é l - g y á r t á s  

e g y i k  j e l e n t ő s  t é n y e z ő j e  ( U S A - a d a t o k  s z e r i n t  a  

t e l j e s  ö n k ö l t s é g  k b .  6 % - á r a  b e c s ü l h e t ő . )  E z é r t  

a z  a c é l m ű v e k  é s  a z  e l e k t r ó d a g y á r t ó  c é g e k  m i n 

d e n t  e l k ö v e t n é k  e  k ö l t s é g t é n y e z ő  c s ö k k e n t é s e  

c é l j á b ó l .  A z  u t ó b b i a k  e l s ő s o r b a n  a z  e l e k t r ó d o k  

f i z i k a i  p a r a m é t e r e i n e k  j a v í t á s á v a l  j á r u l t a k  e h 

h e z  h o z z á ,  m í g  a z  a c é l g y á r t ó k  k ü l ö n b ö z ő  t e c h 

n o l ó g i a i  m ó d o s í t á s o k k a l  i g y e k e z n e k  a z  e l e k t r ó 

d o k  o x i d á c i ó j á t  l a s s í t a n i  é s  a  t ö r é s e k  s z á m á t  

c s ö k k e n t e n i .  A z  u t ó b b i  5 — 1 0  é v b e n  a  k ü l ö n b ö 

z ő  v é d ő b e v o n a t t a l  e l l á t o t t  e l e k t r ó d o k k a l ,  k ö z 

t ü k  e l s ő s o r b a n  a  b o l g á r  e r e d e t ű ,  o x i d á c i ó  e l l e 

n i  v é d e l m e t  n y ú j t ó  é s  e g y i d e j ű l e g  j ó  á r a m  v e z e 

t ő ,  b e v o n a t o s  e l e k t r ó d á k k a l  é r t e k  e l  f i g y e l e m 

r e  m é l t ó  j a v u l á s t .  A  v í z h ű t é s e s  e l e k t r ó d o k  ( a z  

e r e d e t i  g r a f i t e l e k t r ó d  f e l s ő  r é s z é t  á t f o l y ó  v í z h ű 

t é s e s  f é m r é s s z e l  h e l y e t t e s í t i k )  a  g y a k o r l a t b a n  

e d d i g  m é g  n e m  v á l t o t t á k  b e  a  h a s z n á l a t u k h o z  

f ű z ö t t  r e m é n y e k e t ,  d e  a  f e j l e s z t é s ü k r e  i r á n y u l ó  

i n t e n z í v  m u n k a  v i l á g s z e r t e  f o l y t a t ó d i k ,  é s  s i k e 

r e s  k o n s t r u k c i ó s  m e g o l d á s  e s e t é b e n  i l y e n  t í p u 

s ú  e l e k t r ó d o k k a l  e l v i l e g  j e l e n t ő s  m e g t a k a r í t á s t  

l e h e t  e l é r n i .

E g y i d e j ű l e g  f e l m e r ü l  a  k é r d é s ,  h o g y  v a n n a k - e  

m é g  t a r t a l é k o k  a  v á l t a k o z ó  á r a m ú  í v k e m e n c é k  

t e l j e s í t m é n y é n e k  g a z d a s á g o s  é s  r u g a l m a s  ü z e 

m e l t e t é s é n e k  t o v á b b i  j e l e n t ő s  m é r v ű  f o k o z á s á 

b a n ?  E r r e  a  k é r d é s r e  f e l t é t l e n ü l  i g e n n e l  k e l l  v á 

l a s z o l n i  é s  a  v á r h a t ó  f e j l e s z t é s i  t r e n d e k  k ö z ü l ,  

a  t e l j e s s é g  i g é n y e  n é l k ü l  c s u p á n  k é t ,  m á r  n a g y -  

ü z e m i l e g  i s  a l k a l m a z o t t ,  i l l e t v e  r ö v i d e s e n  a l k a l 

m a z á s r a  k e r ü l ő  t e c h n o l ó g i á t ,  b e r e n d e z é s t  i s m e r 

t e t ü n k .

3 .  Ű j a b b  v á l t a k o z ó  á r a m ú  í v k e m e n c c - k o n s t r u k c i ó k ,  

t e c h n o l ó g i á k

A z  U S A - b a n  a  n y o l c v a n a s  é v e k  k ö z e p é n  k i f e j 

l e s z t e t t  ú n .  C o n s t e é l  e l j á r á s  ( a  f o l y a m a t o s  a c é l 

g y á r t á s r a  u t a l ó  m á r k a n é v )  e l v i  s é m á j a  a z  5 . á b r á n  

l á t h a t ó .  A  F l o r i d a  S t e e l  c h a r l o t t e - i ,  z ö l d  m e z ő n  l é 

t e s ü l ő  a c é l m ű v e  a  m a g a  n e m é b e n  a  m á s o d i k  l e s z  

a z  U S A - b a n ,  m i v e l  a  N u c o r  S t e e l  С о  m á r  1 9 8 5 - b e n  

á t a l a k í t a t t a  e g y i k  a c é l m ű j é t  i l y e n  r e n d s z e r ű v é .  É p 

p e n  a z  e l m ú l t  3  é v  s o r á n  i t t  s z e r z e t t  k e d v e z ő  ü z e 

m i  t a p a s z t a l a t o k  a l a p j á n  a d o t t  m e g b í z á s t  a  F l o r i d a  

S t e e l  e g y i k  i l y e n  a c é l m ű  l é t e s í t é s é r e .  M í g  a  N u c o r  

S t e e l n é l  a l k a l m a z k o d n i  k e l l e t t  a  h e l y i  a d o t t s á g o k 

h o z  ( c s a r n o k ,  k i s z o l g á l ó  b e r e n d e z é s e k  s t b . ) ,  a d d i g  

a z  ú j  a c é l m ű  é p í t é s é n é l  m á r  n i n c s e n e k  i l y e n  k ö t ö t t 

s é g e k .

A  C o n s t e e l  e l j á r á s  s z e r i n t  a z  á l l a n d ó a n  t e l j e s  

t r a n s z f o r m á t o r t e l j e s í t m é n n y e l  d o l g o z ó  í v k e m e n c é -

5. ábra. Az U SA -beli Nucor Steel cégnél m űködő  Con
steel eljárás főbb egységei

a )  A  h u l l a d é k a d a g o l ó  é s  - e l ő m e l e g í t ő  r e n d s z e r  c s a t l a k o z á s a  a z  
í v k e m e n c é h e z

b )  A  h u l l a d é k v a s - e l ő m e l e g l t ő  a l a g ú t  m e t s z e t i  r a j z a  
c ) A z  i v k e m e n c é n  k i a l a k í t o t t  f ü r d ő s z i n t  a l a t t i  f ú v ó k a

b e  f o l y a m a t o s a n  a d a g o l j á k  a  k e m e n c é b ő l  e l s z í v o t t  

f ü s t g á z o k a t  é s  a  f ö l d g á z é g ő k k e l  e l ő m e l e g í t e t t  h u l 

l a d é k o t .  A z  e x c e n t r i k u s  f e n é k c s a p o l ó  b e r e n d e z é s 

s e l ,  v a l a m i n t  a  f ü r d ő s z i n t  a l a t t  l é v ő ,  m é s z ,  k a r b o n  

é s  o x i g é n  i n j e k t á l á s á r a  s z o l g á l ó  f ú v ó k á v a l  e l l á t o t t  

í v k e m e n c é b ő l  á t l a g b a n  4 5 — 5 5  p e r c e n k é n t  c s a p o l 

j á k  á t  a z  a d a g o t  e g y ,  a  k e m e n c e  a l a t t i  ü s t k o c s i n  

l é v ő  ü s t m e t a l l u r g i a i  b e r e n d e z é s b e .  A z  e g é s z  r e n d 

s z e r  k u l c s e l e m e  a z  a  v i b r á c i ó s  r e n d s z e r ű  ó c s k a v a s 

e l ő m e l e g í t ő  a l a g ú t ,  a m e l y b e n  a  k ö r ü l m é n y e k t ő l ,  i l l .  

a z  e n e r g i a á r - v i s z o n y o k t ó l  f ü g g ő e n  3 0 0 — 9 0 0  ° C - r a  

m e l e g í t h e t ő  e l ő  a  h u l l a d é k .  A z  e l ő m e l e g í t é s  m é r 

t é k é t  a  h e l y i  k ö r ü l m é n y e k e n  k í v ü l  ( t r a n s z f o r m á t o r 

t e l j e s í t m é n y ,  ó c s k a v a s t í p u s )  a z  e g y e s  e n e r g i a h o r d o 

z ó k  e g y m á s h o z  v i s z o n y í t o t t  á r a r á n y a  h a t á r o z z a  

m e g .  A  z á r t  r e n d s z e r ű  e l ő m e l e g í t ő b e n  f o l y a m a t o 

s a n  m é r i k  é s  s z a b á l y o z z á k  a  f ü s t g á z  o x i g é n t a r t a l 

m á t ,  m i v e l  a z  e l ő m e l e g í t é s i  h ő m é r s é k l e t  n ö v e l é s é 

v e l  p á r h u z a m o s a n  m i n d  n a g y o b b  a  h u l l a d é k v a s  

o x i d á l ó d á s á n a k  m é r t é k e ,  i l l .  v e s z é l y e .

A  N u c o r  a c é l m ű b e n  e d d i g  s z e r z e t t  t a p a s z t a l a t o k  

s z e r i n t  a  h u l l a d é k v a s n a k  3 5 0 — 4 0 0  ° C - r a  t ö r t é n ő  

e l ő m e l e g í t é s é v e l  k b .  4 8 0  k W h / t  t e l j e s  e n e r g i a f e l 

h a s z n á l á s  m e l l e t t  ( v i l l a m o s  e n e r g i a + g á z ) ,  4 5 — 5 5  

p e r c e s  a d a g i d ő k e t  é r t e k  e l ,  d e  e z e k e t  ü z e m f e l f u t á 

s i  e r e d m é n y n e k  k e l l  t e k i n t e n i .  A r r a  s z á m í t a n a k ,  

h o g y  a  h u l l a d é k v a s n a k  f o l y a m a t o s a n  5 0 0  ° C - r a  t ö r 

t é n ő  e l ő m e l e g í t é s é v e l  s i k e r ü l  a  f a j l a g o s  e n e r g i a f e l 

h a s z n á l á s t  3 7 0 — 3 8 0  k W h / t  é r t é k r e  l e s z o r í t a n i ,  a m i  

k b .  3 0 % - k a l  k e d v e z ő b b ,  m i n t  a  j e l e n l e g i  a m e r i k a i  

á t l a g  a  h a g y o m á n y o s  e l e k t r o a c é l m ű v e k b e n ,  é s  h a 

s o n l ó  m é r t é k ű  j a v u l á s t  v á r n a k  a  f a j l a g o s  t e l j e s í t 

m é n y  ( t /ó )  e s e t é b e n  i s .  A  l e g n a g y o b b  p r o b l é m á t  a  

b e i n d u l á s n á l  a  r e n d s z e r  f o l y a m a t o s  ü z e m é n e k  m i 

n é l  h o s s z a b b  i d ő n  á t  t ö r t é n ő  f e n n t a r t á s a  j e l e n t e t t e ,
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mivel egy-egy technológiai vagy konstrukciós rész- 
probléma miatt kezdetben gyakran vissza kellett 
állni a hagyományos (kosáradagolásos) üzemmódra.

Bár a Consteel berendezés gépészetileg jóval bo
nyolultabb és ezért beruházási költsége nagyobb, 
mint a konvencionális elektroacélműveké, továbbá 
a feldolgozható hulladék szempontjából is igénye
sebb (elsősorban könnyű hulladék esetén hatékony 
az előmelegítés), mindezek ellenére az eljárás né
hány év múlva világszerte széles körű alkalmazás
ra kerülhet. Elsősorban a korlátozott teljesítményű 
villamos hálózatokhoz kapcsolódó vagy drága vil
lamos energiával dolgozó eléktroacélművekben je
lenthet alternatívát kapacitásbővítés, vagy a terme
lési költségek csökkentése céljából.

Karboninjektálásos ívkemence (K—ES eljárás)
Az NSZK—ausztrál Klöckner—CRA vegyes vál 

lalat, a japán Tokyo Steel Manufacturing Company 
Ltd-del közösen olyan elektroacél-gyártási eljárást, 
illetve kemenoetípust fejlesztett ki, amelynek elve 
lényegében a kombinált fúvású, addatív energia
hordozók felhasználásával működő KMS vagy KS 
jelű oxigénes konverterékhez hasonló. Az eljárás 
szerint az ívkemence fenekén lévő fúvókákon ke
resztül oxigént és antracitport vagy más karbon
származékot injektálnak a fürdőbe, és az ezek reak
ciója során képződő СО egy részét még a kemen
cetestben, a fürdő felett elhelyezett oxigénfúvóka 
segítségével СОг-dá égetik el. Míg a konverterek
ben ezt a megoldást a hulladékbetét-mennyiség 
növelésére használják, az ívkemencék esetében a 
cél a villamosenergia-felhasználás csökkentése. Az 
eddig rendelkezésre álló adatok szerint 100 kgant- 
racitpor/t acél felhasználásával az utánégetés mér
tékétől függően 120—150 kWh/t villamosenergia- 
megtakarítás érhető el. A fürdőszint alatti injektá
lás metallurgiai szempontból is igen kedvező, hi
szen a fémfürdő intenzív keverésének több, az al
só fúvású konvertereknél megismert előnye van. 
А К—ES eljárásnak nevezett új elektroacél-gyártó 
technológia a fejlesztő cégek szakemberei szerint 
alkalmas az ívkemencék porleválasztó rendszerében 
felgyülemlő, viszonylag nagy ferrumtartalmú por 
feldolgozására is, ami az előbbiekben említett kör
nyezetvédelmi problémák miatt az új eljárásnak 
egyik nagy előnye. Az olasz Pittini-csoport a közel
múltban adott megbízást a Klöckner-Stahltechnik 
cégnek ilyen típusú kemence építésére egy udinei 
acélműben. A kemence üzembe helyezésére várha
tóan 1989 tavaszán kerül sor, és néhány kisebb 
adagsúlyú, korábban ilyen rendszerűvé átalakított 
japán ívkemence után ez lesz az első, eleve ilyen 
típusúra tervezett nagy kapacitású ívkemence.

Ennél a konstrukciónál is az egyoldalú villamos- 
energia-felhasználástól való függőség lazítása a cél, 
egyes konvertertípusokra már bevált ásványi ener
giahordozók nagy mennyiségű felhasználásával.

A z e le k tro a c é l-g y á r tá s  jö v ő je

A fejlett ipari országokban az elmúlt 10—15 év 
során új, integrált acélmű alig épült, mivel az el
húzódó túltermelési válság miatt az acéltermelési 
kapacitást ezen államok többségében csökkenteni

kellett és kell még ma is. A régi telepítésű integ
rált acélművek egy részét leállítják, és a termelést 
a legkorszerűbb, többnyire tengeri vagy folyami 
kikötővel rendelkező üzemekre koncentrálják, ame
lyekben a versenyképesség javítása céljából to
vábbfejlesztik az oxigénes konverteres üzemeket is 
(nagy adagsúlyú egységek, kombinált fúvás, addi
tív energiahordozók injektálása stb.).

Ezzel szemben növekszik az új telepítésű, és a 
leállított SM- vagy konverteres acélművekből át
alakított elektroacélművek száma, amelyek közül 
egyesek kapacitása az 500—600 et/év szintet is el
éri, vagy meghaladja. Az elektroacél-gyártás ismer
tetett műszaki és gazdaságossági előnyei miatt vár
hatóan ez a váltás a jövőben is folytatódik. A fej
lett ipari országokban ennek a folyamatnak csupán 
a villamosenergia-ellátással kapcsolatos, elsősorban 
társadalmi nehézségek szabhatnak határt. Ezen ál
lamok többségében ugyanis a villamosenergia-ter- 
melés bővítéséhez szükséges tőke jórészt rendelke
zésre áll, azonban a csernobili katasztrófa, vala - 
mint ezt megelőzően néhány nyugati államban tör
tént kisebb atomerőműi baleset miatt a közvéle
mény élesen ellenzi újabb atomerőművek építését 
mind az USA-ban, mind Nyugat-Európában. Ko
rábban ezek az országok a kőolajtól való függőség 
lazítása céljából villamosenergia-termelésüket jó
részt széntüzelésű és nukleáris erőművekre kíván
ták átállítani.

Az időközben megszigorított környezetvédelmi 
előírások miatt a széntüzelésű erőművek rekonst
rukciója, ill. újabbak építése rendkívül megdrá
gult, hiszen a távozó füstgáz portartalmának levá

lasztása mellett, gondoskodni kell az SOj- és az NO- 
emisszió drasztikus csökkentéséről is. Emiatt szá
mos széntüzelésű erőmű rekonstrukciójának gaz
daságossága kérdésessé vált. Várhatóan a közvéle
ményt előbb-utóbb sikerül ráébreszteni arra a 
tényre, hogy az atomerőművek korunkban nélkü
lözhetetlenek, így ismét megindul világszerte épí
tésük, természetesen rendkívül szigorú biztonsági 
előírások megtartásával. Addig azonban a fejlett 
ipari országok jó részében számolni kell azzal, hogy 
a villamosenergia-termelés csak korlátozott mér
tékben lesz bővíthető, ami nem kedvez a nagyfo
gyasztók közé sorolható új elektroacélművek épí
tésének. Ezen a helyzeten az elektroacélművek a 
felhasznált energiabázis szélesítésével, diverzifiká
lásával igyekeznek átmenetileg is úrrá lenni.

A fejlődő országok közül elsősorban a nagy hid- 
roenergetikai potenciállal, valamint a jelentős szén
hidrogénkészletekkel rendelkező országokban lehet 
az elektroacél-gyártás további gyors ütemű növeke
désére számítani.

Ami a ifGST-országökat illeti, ezek többségében 
a közeljövőben nem lehet reálisan az elektroacél- 
gyártó kapacitás erőteljes bővülésével számolni, 
mivel a rendelkezésre álló korlátozott beruházási 
tőkét általában a nagyobb hozzáadott értéket vagy 
konvertibilis exportot biztosító feldolgozó ágazat 
fejlesztésére fordítják. Magyarországhoz hasonló
an, a többi kisebb KGST-ország is főleg a növek
vő lakossági villamosenergia-fogyasztás kielégíté
sére helyezi a súlyt, ezt szolgálják a saját erőmű-
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vi beruházások és a villamosenergia-import nagy 
része is.

A Szovjetunió esetében mindenképpen számolni 
kell a csernobili sokk hatásával, ami feltétlenül las
sítja az atomerőműi kapacitás növelését. Ugyanak
kor felmerül a kérdés, hogy a szovjet kohászat kor
szerűsítése során, a jelenlegi 52°o-os SM-acélter- 
melést milyen módon (konverteres acélművek és 
elektroacélművek aránya), és főleg milyen ütem
ben kívánják kiváltani. Ennek a kb. 80 millió ton
nás kapacitásnak a kiváltása ugyanis óriási összegű 
beruházási tőkét igényel, különösen ha tekintetbe 
vesszük a két alternatíva energetikai vonzatait is. 
(villamos erőművek, illetve szénbányák és kokszo
lóművek).

Mindezen negatív tendenciák ellenére globális 
szinten az elektroacél-gyártás további, bár egyes 
szakemberek szerint az eddiginél mérsékeltebb üte
mű növekedésével lehet számolni a következő évek
ben is. A bővülés egyrészt a fejlett ipari országok
ban lévő elektroacélművek korszerűsítéséből (ezen 
a téren még jelentős, többlet-villamosenergiát alig 
igénylő tartalékok vannak), másrészt a nagy ener
getikai potenciállal rendelkező fejlődő országokban 
létesülő új elektroacélművek termeléséből szárma
zik majd.
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Vaskohászati műszaki gazdasági hírek
Állami innovációs segélyt kér a donawitzi acélkoinbinát 

új acélgyártó eljárás bevezetésére

A donaw itz i a c é lk o m b in á t m ár év ek  ó ta  egym illiárd 
schilling körüli év e s  veszteséggel te rh e li az o sz trák  
acé lip art. 1987-ben 1,4 M rd ATS v o lt a  veszteség. 
Az ü zem et lép ésen k én t p ró b á lták  visszafejleszteni. 
A k o ráb b i 6000 m unk av álla ló b ó l 1988-ra csak 3300 
m a ra d t és m ég az  id én  to v áb b i 1100 elbocsátás v á r 
h a tó  a  d u rv ah u za l-h en g e rm ű leá llítá sáv a lp á rh u zam o san . 
Az üzem  m eg m en tésére  a  V Ö EST-A lpine vezetősége 
egy éve m e g h ird e tte  a  m egváltó  in tézkedést, az ú n . 
K V A  eljárás b ev eze té sé t, am ely  tö b b  hu llad ék an y ag  
feldolgozásával é v i 600— 700 A TS nagyságrendben  
csökk en th e ti a  fe lta lá ló k  szerin t a  donaw itzi üzem  
veszteségét. Az e l já rá s  bevezetéséhez azonban  1 M rd 
ATS in d ítás i k ö ltség  b iz to sítása  szükséges. L . B ogdándy, 
a  donaw itzi üzem  főnöke innovációs és technológiai 
a lapból k érte  e z t az  összeget. S tre ich er m iniszter a  
F inanz ierungs G a ra n tie  G esellschaft szakvélem ényé 
tő l te t te  függővé a  segély  engedélyezését. A szakértők

azonban  az á llam i tám o g a tás  igényléséhez csa to lt 
szám ításoka t tú lság o san  derü lá tóknak  ta lá l tá k .  A m eg 
ta k a r ítá s  legfeljebb 300— 400 M ATS leh e t, de  a  be 
vezetés jóval tö b b e  k erü l, m in t 1 M rd ATS. A  tá m o g a tá s  
e lm aradása  esetén  a  s tá je r  ta rtom ányú  k o rm án y n a k  
kell az üzem  segítségére sietnie, m ert az o sz trá k  állam i 
acélipar holding v á l la la t tá  tö r té n t á tszervezése  ó ta  a 
donaw itzi veszteség nem  pó to lha tó  a  linzi üzem  eset 
leges nyereségéből.

E n n ek  ellenére S tre ich er m iniszter íg é re te t t e t t  a 
technológiai és innovációs alapból tö r té n ő  állam i 
tám o g atásra .

H a  azonban A u sz tria  csatlakozik  az E K -h o z , D o 
n aw itz  sorsa m egpecséte lődö tt, m e rt a K özösség  a lk o t 
m án y a  szerin t a  tago rszágok  nem  tá m o g a th a tjá k  
veszteséges v a sh o h ásza ti üzem eiket. D o n aw itz re  te h á t 
a  leállítás várna.

(H .W .)

Radio Wien déli hírek, 1988. 06. 20. és 24.
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Transzportjelenségek a fémolvadékban diszpergált fázisokon
P Á S  Z T O K  G E D E O N

A  szerző az áramló fémolvadékban levő d iszper 
gált fázisok  —  zárványok, salakcseppek, gáz- 
buborékok — felületén áthaladó anyag- és hőáramok 
matematikai modelljét ismerteti. E  modell m eg 
oldásaként számításokra alkalmas explicit össze
függések írhatók fe l. A  szerző elemzi a szám ítások  
pontosságát és a gyakorlati alkalmazhatóság kérdé 
sét.

A diszpergált fázisokat, amelyek lehetnek szi
lárd zárványok, amulgeált salakcseppek vagy  
gázbuborékok, kicsiny méretük miatt gömb ala 
kúnak tekinthetjük.

A szemcsék és az olvadék U 0 maximális relatív 
sebességkülönbségének meghatározása jóval bo
nyolultabb, mint a falazat esetében, mert az olva 
dék a szemcséket magával ragadja, s azok az ol
vadékmozgástól többé-kevésbé lemaradva, „csúsz
va” követik csak a főáramlást. A csúszásból szár
mazó sebességdifferenciára még szuperponálódik 
a szemcse és olvadék fajsúlykülönbsége által 
létrehozott felszállási (vagy süllyedési) sebesség.

A csúszásból adódó relatív sebességkülönbség
ről az 1. ábra ad felvilágosítást. A csúszási sebes
ségdifferencia lineárisan nő a szemcsék sugarával, 
de csak erősen turbulens e  % 100 cm2/s3 áramlás 
esetén közelíti meg a szabad felúszás sebességét. 
Ha a turbulencia mértéke kicsiny e% 1 cm2/s 3, 
az olvadék és szemcse sebességdifferenciája már 
kb. két nagyságrenddel kisebb, mint a szabad 
felúszás sebessége, lamináris áramlás esetén pedig 
még kisebb csúszásra számíthatunk.

Ebből következik, hogy a csúszási sebességet 
elhanyagolhatjuk és jó közelítéssel a szemcsék fel
szállási sebességét fogadhatjuk el U0 relatív 
sebességmaximumnak.

E T O  586 221:519.876

Szabad’ feLÚJzás 
je b essé g e

1. ábra. A  diszpergált fázisok és a fiz iko kém ia i alapfázis 
között kialakuló relatív sebességkülönbségek

t í ]
A szemcsék felszállási sebessége a szemcsék 

sugarának négyzetével arányos, és nagyon kicsi 
sugarú szemcsék esetén a szabad felszállási sebes
ség is oly kicsiny, hogy — a transzportfolyamatok 
szempontjából lényeges, nagyon kicsiny szemcse
felületet is figyelembe véve — az anyag-és hő
áramok is elhanyagolhatóan kicsinnyé válnak. 
Tapasztalataink alapján azt mondhatjuk, hogy 
— még kirívóan nagy szemcsekoncentrációk ese
tén is — a 10~®.. . 10~5 cm-es szemcsék képezik a 
figyelembevétel alsó határát.

A diszpergált fázisok felületén fellépő anyag- és 
hőáram meghatározására az impulzus-, anyag- 
és hőmérleg, valamint az anyagmegmaradást ki
fejező kontinuitás egyenletének felírására szüksé
ges, célszerűen gömbi koordináta-rendszerben.

A feladat megoldásának matematikai modelljét 
lényegében a Prandtl-féle határréteg-egyenletek 
rendszere prezentálja:

( 1 )

( 2 )

Vr

dvr 2vr 1
dr + r +  r 
de 1 de

" •T r + ” T r - l > T
jr r _  n

dr ^ r dd Q -Cp

dd , Vt -ctg d
W  +

=  D -

d2T  2_ dT  \
dr2 r dr )

d2c 2 de 
dr2 ^ r ár)

(3)

(4)

(5)

Pásztor Gedeon 1966-ben k a p o t t  kohóm érnöki o k lev e le t a  N ehézipari M űszaki E gyetem en. A m űszak i tudom ány  
k an d id á tu sa , d isszertác ió jának  té m á ja : a  réz d ezox idáció ja  e lek tro n su g aras  v ákuum olvasztásnál. Je len leg  az 
NM E K ohóm érnöki K a rá n a k  F óm kohászattan i T an sz ék é t vezeti, egye tem i docensi rangban . K u ta tá s i  te rü le te : 
színes- és ritkafém ek  m e ta llu rg iá ja . Az O M B K E -nek 1966 ó ta  tag ja . Fő  érdek lődési te rü le te  a  m e ta llu rg ia i folya 
m atok  k ine tiká ja  és v ákuum m etallu rg ia .
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Az egyenletrendszerben vr és v» [cm -s-1] <az olva 
dék sebességkomponensei a részecske határfelüle
tén, r és (a )  [cm] a részecske sugara, p  [cPa] a 
nyomás, 0 [g-cm -3] a sűrűség, v [10-4m2-s-1] 
kinematikai viszkozitás, c [mól-cm-3] a vizsgált 
kémiai komponens koncentrációja, D  [10-4m2 -s-1] 
ugyanennek diffúziós tényezője, T  [K] a hőmérsék
let, X [cW -m -1 -K _1] hővezetési tényező, Cp 
[m J-kg-1 -K -1] a fajhő jelölésére szolgál. Ha 
ugyanezen jelöléseket a szemcse anyagára kell 
vonatkoztatni, azt (’) módon fogjuk megtenni.

A következőkben az (A) egyenletrendszer a 
különböző diszpergált fázisokra vonatkozó meg
oldását kell megkeresnünk. Tekintettel arra, hogy 
ezt igen nagy helyigénye miatt itt nincs módunk
ban bemutatni, csupán a megoldások végeredmé
nyét közöljük, és a metallurgus olvasót inkább 
érdeklő eredmény interpretálására fordítunk több 
gondot. A megoldás matematikája iránt érdek
lődők az [1] és [3] irodalomban találnak meg
felelő eligazítást.

1. Transzportjelenségek szilárd 
zárványon

A szilárd zárvány környezetében a fémolvadék 
sebessége és a nyomás eloszlását a

«'=с .[1 -1 тн4 ( т П“8<>
=  C70 -[1-

3 « 1 f l]3 . . 
 h—1— 1 sin d4 r 4 \ r  ) J

(i)

3
P = ~ Y

П- a - V о coaé (i)r2

ü o=4
( e ' - e )  -g-a-

(2)
V

Sfo&es-féle összefüggés alapján számítható. Az ösz- 
szefüggésekben (a)  a részecske sugarát jelöli.

Ha az (1) képlettel meghatározott sebességeket 
helyettesítjük (A) negyedik és ötödik egyenleté
be, megkapjuk a diffúziós és termikus határréteg 
szilárd zárványra lokalizált egyenleteit. Ezek 
megoldása szolgáltatja a számunkra szükséges 
egyenleteket.

A diffúziós és termikus határréteg vastagsága: 

sin 2d у / 3
/  a  .  , n  . n 2 M/3

(3)

1 l a . b q j L Ü l 1/ 3
_ ! ü ___ g _ jL .f iii- i- .iy /a [om].

sin d { 3U0 ) L J

A szilárd zárvány és olvadék között létrejövő 
anyag- és hőáramsűrűség

sin

1,10 -í#- sin 2d ] 
2

__  ( 3 u 0 w 3

!/3 [ 4 - w - a 2 )
ip ■Aq>,

|ha <p= Q-T-Cp, W -cm 21
[ha (p =  c, m ól-cm - 2 -s-1 J (4)

Az anyag- és hőáram az áramlás belépési 
pontjából mért d  szög függvénye.

A d =  0 pontban legnagyobb Lf értéke, a v szög 
növekedésével csökken és a részecske mögött, 
ahol d ~  л, nullává válik. A határréteg d л 
közelében leválik a zárványról csóvát képezve, s e 
tartományban tekinthetjük I,f értékét nullának.

Gyakorlati számítások szempontjából inkább az 
egész szemcsére vonatkozó anyag- és hőáram 
fontos. Ezek értéke

lg — J" J 4 dA1 =  7 ,9 -(Z70-a4 * * * * * *, y 2)1/ 3. Ay,

[ha <p =  Q T  -Cp, J  -szemcse-1 -s-1l 
[ha (p =  c, mól -szemcse-1 -s-1 J ( 5 )

2. Transzportjelenségek salakcseppeken

Ha az olvadékban mozgó zárvány folyékony 
halmazállapotú, az (A) egyenletrendszert fel kell 
írni, mind a hidromechanikai alapfázisra, mind a 
folyékony zárványt képező és saját fázishatárán 
belül ugyancsak áramló salakra. Az áramlási 
kép meghatározására így összesen hat egyenlet 
adódik, amelyeket parallel kell megoldani.

Az olvadéknak a salakcsepp felületén kialakuló 
sebességeloszlása

n -V U n . 2y
------------- —-  -COS d =  — Ve, •— -cos

a r)-\- r} a

v«= - V U  о
( 6 )

— - sin d = Vis - sin d
2 r}+ r}'

ahol a fázishatárfelülettől mért távolság. 
A salakcsepp felszállási sebessége az 

2 ( e ' - e )  -g -а2 rj+rj'
u  „= 3 2rj +  3rj' ( 7 )

összefüggéssel határozható meg, amely a Stokes- 
féle kifejezésbe megy át, ha r\ a végtelenhez 
tart.

Ha a (6) sebességeket helyettesítjük, (A) ne
gyedik és ötödik egyenletébe, megkapjuk az 
anyag- és hőáramra vonatkozó összefüggéseket.

A diffúziós és termikus határréteg vastagsága:

cm. ( 8 )
S Г-11]1/2 í a W W 2 (  2 + cos d V/2

4  V e  J 4  (1+COstf)2 J ’
A salakcsepp és olvadék között létrejövő anyag- 

és hőáramsűrűség
у -Vet -a -sin2 d -Acp f-A(p

J  <p
11> •Vet -a - cos d +

cos3 d y i 2 dg

(9)
ha (p =  T-Q-Cp, W-cm 21
ha <p =  c, mól-cm- 2 -s-1 J

Az anyag- és hőáram függvénye az áramlás
belépési pontjából mért d szögnek. Az anyag és 
hőáram a legnagyobb a d = 0 szögnél. Ahogy d nő, 
úgy csökken az áramok erőssége és d  % л esetén
nullává válik. Ennek megfelelően itt (d — 0) d9
értéke válik végtelenné, ami gyakorlatilag azt
jelenti, hogy 2 dg átmérőjű csóva képződik.
Ez a csóvaképződés az indoka a haladó csepp
mögötti koncentrációcsökkenésnek.
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Mint a szilárd zárványnál, itt is elsősorban a 
teljes szemesére vonatkozó anyag- és hőáramra 
vagyunk kíváncsiak:

OCII*
4 n )1l2 ( ? • » '*  )

3 J  [ a )

1/ 2

•a 2 •A<p =

=  8 .Í^V/2.f V - V - U o  V/2 
I  3 J  I  2 a ( î j +  i j ' )  J

•d<p (10)

ba cp =  T  ■ Q -Cp J. szemcse -1 • s-1 
ha (p=c m ol-szemcse-s-1

3. Transzportjelenségek gázbuborékokon

Gázbuborékok esetében egyrészt a gáz elha
nyagolhatóan kicsiny viszkozitása, másrészt a 
buborékok nagysága befolyásolja az anyag- és 
hőáramokra vonatkozó egyenletek megoldását.

Nagyon kicsiny (a< 10"2 cm) gázbuborékok 
esetében a buborékok felületén kialakuló áramlás 
lamináris, ezért a salakcseppre vonatkozó (6) és 
(7) megoldásból származtatható a sebességtér 
rj’ — 0 és о’ -*■ 0 közelítéssel:

U 0 .
v r = - -C O S  #Z

и  о . q
V{> = —~~  « S in  77 

Z

t i  _  1 ö " « 2
U° -  3 ■ 7 ~ ( 11 )

Közepes (10-2< a < 0 ,2  cm) buborékok esetén a 
gáz kicsiny viszkozitása m iatt a fázishatár-felüle- 
ten az olvadék ideális folyadéknak tekinthető és 
az áramlás lamináris lesz. Azok a számítások, 
amelyek 0 feltétellel készültek kimutatták, 
hogy 0 < # <  л  tartományban a viszkozitás hatása 
elhanyagolható, az olvadék leválik a buborékról és 
örvénynyom keletkezik.

A buborék felületén az olvadék sebességelosz
lása

П  2 ( 4q2g V / 5
0 з 1  3Qri J •

(14)

A (14) értéket helyettesítve (12)-be, kapjuk a 
nagy buborékok menti sebességeloszlást.

Miután megvizsgáltuk a buborékok teljes soro
zatát, meg kell még válaszolni azt a kérdést, 
hogy milyen nagyságig, vagy ami ezzel egyenérté
kű, milyen U 0 relatív sebességig egzisztálnak 
ezek a buborékok, azaz hol a buborékok szétesési 
határa.

A buborék akkor esik szét, ha a belső nyomás 
nagyobb, mint amit a kapilláris nyomás ki tud 
egyenlíteni.

E feltételből kiindulva számítható [1], hogy a 
buborékok szétesése az

cr1/ 2

[(eT-e-W (15)

sebességnél következik be.
A sebességterek (11, (12), (13) és (14) össze

függésekkel adottak, s ezeket a (A) negyedik és 
ötödik egyenletébe helyettesítve kapjuk azokat az 
egyenleteket, amelyek megoldása révén jutunk 
az anyag- és hőáram kifejezéseihez.

Az anyag- és hőáramsűrűség kis buborékok 
esetén:

J v — 1/ 3
( V • VI2 1 + cos #

' 2jt 1 2a ) (2 + cos#)1/ 2
ha cp—T -g-C p , W-cm-2
ha cp =  c, mól-cm- 2 -s-1
az egész szemcsére vonatkozóan pedig

( 10 )

iha <p  =  T q Cp, J  -szemcse-1 -s-1l 
}ha cp =  c, mól-szemcse-1 -s-1 J

(17)

br — — 3Í70. — .cos # 
a

( 12 )

Anyag- és hőáramsűrűség közepes buborékok ese
tén

1 + cos

Az U 0 sebességet abból a feltételből meghatároz
va, hogy buborék felületén fellépő teljes disszipa- 
tív erő egyenlő a közegellenállási erővel:

(2 + cos #)x/ 2 
iha cp =  T  -Q ■Cp, W -cm-2» 
\ha cp —c, mól-cm- 2 -s-1 / 

a teljes buborékokra pedig

Acp, (18)

0 9 V '
(13)

Nagy (a >0,2 cm) buborékok környezetében 
kialakuló áramlási kép hasonló a közepes méretű 
buborékok környezetében kialakuló (12) áram
képhez, de az U0 felszállási sebesség a buborék 
lencseformára való deformációja miatt jelentősen 
megváltozik.

A buborék felszállása során disszipálódó ener
giából számított közegellenállás és a felhajtóerő 
összevetéséből, valamint a buborék belső nyo
másának és a kapilláris nyomásnak energia
súlyából a buborék felszállási sebessége meg
határozható [1]:

- » ■ Щ - Ч Ц Ч 1' - * 1' - *  (19 )
íha cp — TgCp, J  -szemcse-1 -s-1l 
\ha cp =  c, mól-szemcse-1 -s-1 /

Anyag- és hőáramsűrűség nagy buborékok esetén
V’ -U „W*

: fob
m

•Acp,

íha cp =  T q C c , W-cm-2 j 
\ha q> =  c mól-cm- 2 -s-1J

( 20 )
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ahol xb lencse alakú buborék nagyobbik átmérője, 
a teljes buborék pedig

=  .a *-Aep (21)

[ha q)= T q  -Cp, J  •szemcse- 1 -s_1J 
|ha ep=c, mól •szemcse- 1 -s-1 

ahol kb a buborék torzulásától függő konstans.

4. A diszpergált fázisokra alkalm azható dimenzió 
nélküli koncentráció- és hőmérséklet- 

profilok

2. ábra. Szilárd zárványokra és buborékokra vonatkozó 
dimenzió nélkü li koncentráció és hőmérséklet [Y]

A dimenzió nélküli koncentráció és hőmérséklet
profil a diszpergált fázisokra nagyon hasonló. 
Az (5), (10), (17), (19) és (21) egyenletek alapján 
szilárd zárvány esetén

7,9 3
( 22 )

salakcseppekre

(23)
I  V </ - г  ч  )  1

kicsiny buborékra

V - V i  _ V  2 f  U ° У / 2 a i / 2 -
rpo-cp! 3n { y) )

=Ч - k ' W 7  <24)
közepes buborékra

f A . Í _ ^ _ y / 2 . a i / 2 =  ^ А . у л 7 ( 2 б )
’ л  к y> ) ' n

nagy buborékra pedig ha xb^ 2 a

У fft. =  y [ _ ^ o . y / a . a iy2 =  W f e> (26)
f o - f t  H f  J 6

Az összes egyenletre jellemző, hogy a dimenzió 
nélküli koncentráció, ill. hőmérséklet a Pe’ szám 
valamilyen tört hatványával arányos. A salak- 
csepp kivételével minden arányossági tényező 
konstans, ami azt jelenti, hogy paraméter nélküli 
görbét kapunk, azaz a teljes Pe’ tartományt 
egy-egy görbe jellemzi.

A dimenzió nélküli koncentrációt és hőmérsék
letet ezekre a nem paraméteres esetekre a 2. ábrán 
foglalom össze.

Salakcsepp esetén az £(£ +  £’) paraméter függ
vényében a 3. ábra mutatja be a dimenziónélküli 
jellemzőket.

A 2. és 3. ábra monogramként is használható. 
A Pe szám értéke ugyanis gyakran tekinthető 
konstansnak a technológia egyes szakaszaiban 
— ha nem konstans, értéke könnyen kiszámítha
tó — , s ennek ismeretében a /(Pe’) =  (qp — epx) • 
• (ep0 — (Pi)~x érték az ábrából leolvasható.

Ebből a minket érdeklő lep érték az

I v  =  f ( P e ' ) - 4 a * - n - ^ ^ -
Orp

3. ábra. Dimenzió nélkü li koncentráció és hőmérséklet a 
salakcseppek esetén [ /]

összefüggéssel számítható, ahol Лер a fázisok kö
zötti koncentrációkülönbség.

A fenti számítási módszerek helyességének köz
vetlen kísérleti bizonyítására gyakorlatilag nincs 
lehetőség. Nincs mód ugyanis olyan diszpergált 
fázisoknak a fémolvadékból való elkülönítésére, 
melyek kizárólag a konvekciós anyag- és hőátadás

4. ábra. Szám ított áramvonalkép 30 kW -os A S E  A  
gyártm ányú indukciós kemencében

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 122. évfolyam, 1989, 4. szám 157



5. ábra. Szilárd zárványok fe lé  irányuló karbonáram- 
eloszlás 30 kW -os A S E A  gyártmányú indukciós kemencé

ben végzett acélfinomítás esetén [ / ]

hatásának voltak kitéve, mert a diszpergált 
fázisok felületén mindig lejátszódnak parallel 
folyamatok pl. kémiai reakciók, melyek nem 
eliminálhatók és a céljelenség tanulmányozását 
lehetetlenné teszik. Nincs megfelelő módszer a 
diszpergált fázisok korrekt áramlási környezetből 
vizsgálat céljaira való izolálására sem.

A számítási módszer helyességének ellenőrzésé
re csak közvetett módszerek jöhetnek számításba.

A közvetett módszer esetünkben az volt, hogy a 
metallurgiai folyamatok matematikai modelljé
nek olyan teljes rendszerébe illesztettük a jelen
séget tárgyalt matematikai modelljét, amely a 
folyamatok teljes körű leírásán és számíthatóvá 
tételén keresztül a metallurgiai folyamat üzemi- 
leg is mérhető (összetétel, hőmérséklet, zárvá
nyosság stb.) eredményeivel a technológiai idő 
függvényében kontrollálható volt. Ez a modell
rendszer a metallurgiai technológiák kinetikai
dinamikai szimulációjának rendszere [1] volt, 
mely az üzemi eredményekre (LD konverter, 
SM acélgyártás, Cu raffinálás, indukciós olvasztás)
3—6%-os pontossággal tudott számítási eredmé
nyeket biztosítani.

Ebből következik, hogy a szimuláció része
ként működtetett diszpergáltfázis-modell a való
ságnak jól megfelelő eredményeket szolgáltat és 
ezért alkalmas önálló felhasználásra is. A módszer 
önálló pontosságára a szimuláció pontossági ada
tai csupán utalnak, s becsülhetően attól csak 
kevéssé térnek el (ellenkező esetben a szimuláció 
pontatlansága jóval nagyobb lenne).

Gyakorlati példaként a 4. ábrán bemutatott 
áramlási képre a szilárd zárványokra irányuló 
karbonáram értékeinek számított eloszlását kö
zöljük az 5. ábrán. Jól felismerhető a karbonáram 
nagyságának az olvadékáramlás sebességével való 
összefüggése s meghatározhatók ezek alapján az 
olvadéktér azon térfogatai, melyek a kemence
konstrukciós adottságokból következően a zár- 
ványfelkarbonizálódás súlyponti helyei.
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Rézzel ötvözött acélok
R O M H A N Y I  k l A r Y

ETO 669. 15’3—194

A  c ikk  ism erte ti egy nagyszilárdságú alacsony 
széntarta lm ú, rézzel (1,2%) ö tvözö tt acél tu la j 
donságait. Á tte k in té s t ad a rézzel való ötvözés 
fé m ta n i összefüggéseiről, a réznek a tm oszférikus  
korróziós ellenállását javító  hatásáról és a n ik 
ke l szerepéről a m elegrepedékenység m egelőzésé 
ben.

Bevezetés

Már a 30-as években is ismert volt, hogy a réz 
ötvözőelemként javítja az acélok atmoszferikus kor
róziós ellenállását. Napjainkban 15 gyártó mintegy 
35 féle réztartalmú, atmoszférikus korróziónak el
lenálló acélt gyárt az Egyesült Államokban és Ka
nadában.

A fenti tény már egymagában is hasznossá te
szi a rezet, mint ötvözőelemet. Ezenkívül használ
ják kiválásos keményítőként szerkezeti és rozsda- 
mentes acélokban, duzzasztóként porkohászatban, 
grafitosítóként és perlitfinomítóként öntöttvasban.

A rézzel való ötvözéssel szemben két ellenérvet 
szokás felhozni: az egyik a melegrepedékenység és 
felpattogzás jelensége, a másik az a veszély, hogy 
hulladékvasba kerülve, a réz lassanként feldúsul
hat az acélgyártás körfolyamatában. Előbbi nikkel 
ötvözéssel kiküszöbölhető, utóbbi megfelelő intéz
kedésekkel megelőzhető.

Ebben a cikkben irodalmi áttekintést [1] adok a 
rézzel való ötvözés fémtani összefüggéseiről, a réz
nek a korrózió elleni védelemben betöltött szere
péről, a nikkellel történő társötvözés jelentőségéről 
a melegrepedékenység megszüntetésében, a kiválá
sos keményedés kinetikájáról. Majd egy kereske
delemben kapható, szabványos réztartalmú acélt 
jellemzők, amellyel kanadai tanulmányutam alatt 
foglalkoztam. Ez az acél alacsony széntartalmú nö
velt szilárdságú szerkezeti acél, melyet az amerikai 
szabvány (ASTM) A 710 jellel látott el.

A rézötvözés fémtani alapjai

A Fe-Cu kétalkotós ötvözet egyensúlyi diagram
ja (1. ábra) két peritektikus (1484 és 1094 °C) és 
egy eutektoidos (850 °C) izotermát tartalmaz. Az eu- 
tektoidos reakció termékei rezet is tartalmazó a-Fe 
és f'-Cu kiválás, mely vasat is tartalmazhat. Mint a 
diagramból látható az £-Cu fázis olvadáspontja igen 
alacsony (1084,5 °C). A réz maximális oldhatósága 

az a-Fe-ben 3,5% 850 °C-on. Ni jelenlétében a Fe-Cu- 
ötvözet peritektikus reakciójának hőmérséklete 
1094 °C-ról 1220 °C-ra tolódik el.

A karbon megjelenése a Fe-Cu rendszerben köl
csönös oldhatatlanságot idéz elő olvadékban. A 
négyfázisú nonvariáns folyamatok adatait az 1. táb
lázat (stabil rendszer) és a 2. táblázat (metastabil 
rendszer) tartalmazza.

R om hányi Klára  1967-ben szerzett vegyészm érnöki ok 
levele t. Je len leg  a  Csepeli V asm ű K K I F ém fizikai 
la b o ra tó r iu m á n a k  vezetője. 1969 ó ta  a M A TE-nek, 
1967 ó ta  a  M K E -nek  tag ja . Fő érdek lődési te rü le te : 
fém tan , fe lü le tan a litik a , kárelem zés.

% Cu m  ss - r

1. ábra. Fe-Cu ké ta lko tós ötvözet egyensú lyi diagramja
[21

A réztartalmú acélok folyamatos lehűlési diag
ramjainak tanulmányozása azt mutatja, hogy a 
réznek csak kis hatása van az allotrop és martenzi- 
tes átalakulás hőmérsékletére. 2% Cu ötvözés pl. 
az Ms-t 20 °C-kal csökkenti [4]. Ez a hatás sokszo
rosára növelhető rézzel szinergetikus hatást adó 
mikroötvözőkkel, pl. borral való kombinálás ré-

1. táblázat
Négyfázisú egyensúly a Fe-Cu-C stabil 

rendszerben
[3]

„  . . .  H őm . 
Reakció (°C) Fázis

ö ssze té te l  
%Cu %C %Fe

L| +  L2— V — Fe -f-
-f grafit 1 1 8 0 + 8 L, 94 0 5

4 4 92
y -  Fe 5 2 93
grafit 100

L1+ y - F e = C u  +
+  grafit ( 1094 L, — — —

y - F e 4,5 1,6 93,9
Cu — — —
grafit 100

у — F e= C u  +
- fa  — Fe-f grafit 720 y — Fe 1,0 0,62 98,38

2. táblázat

Négyfázisú egyensúly a Fe-Cu-C ineiaslabil 
rendszerben

[3]

ö ssze téte l
Reakció (°C)

Fázis %Cu %c %Fe

L 2—Lj -\~ у — Fe +  F e3C 1134 L, 3,8 4,4 91,8
у  — F e= C u +  a — F e +  Fe3C 715 y — Fe 0,90 0,68 98,42
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vén. így a gyakorlatban használt hűtési sebességek 
mellett a perlites reakció elnyomható és bénites 
vagy tűs ferrites átalakulás biztosítható [5].

Az acél réztartalma a szilárd oldat szilárdságát 
növeli (38 Pa/1% Cu). Jelentősebb szilárdságnöve
lést lehet elérni kiválásos keményedéssel (248 MPa/ 
1% Cu). Az f-Cu kiválása a szilárd oldatból kohe
rens előkiválással kezdődik melynek kristályszer
kezete térben középpontos, szabályos. Ezt követi a 
már nem koherens, felületen középpontos, szabá
lyos г-Cu kiválások megjelenése, amelyek pálcika 
alakúvá nőnek.

A rézötvözés szerepe az acélok atmoszferikus kor 
róziójának javításában

Atmoszferikus kitételi vizsgálatok azt mutatják, 
hogy az ötvözőelemek közül a Cu és P a leghatá
sosabbak az acélok atmoszférikus korrózióállóságá
nak növelésében. Már 0,1% Cu-tartalom is javulást 
idéz elő a korróziós ellenállásban, hatása foszfor, 
króm vagy nikkel ötvözésével tovább növelhető.

Bár azoknak az ötvözőelemeknek a szerepe, ame
lyek az atmoszférikus korróziót gátolják, nem tel
jesen tisztázott, dúsulásuk egyértelműen kimutat
ható az acél felületén. Legkézenfekvőbbnek tűnik 
az a magyarázat, amely szerint réz jelenlétében 
kompakt, amorf oxidréteg (spinel típusú amorf 
vasoxid) képződik, amely megakadályozza a víz 
és oxigén további behatolását az acélba. (2. ábra.)

Iá) (ö

2. ábra. Rozsdaréteg felépítése atm oszferikus korrózió 
nak  ellenálló acélban (a) és ö tvözetlen  acélban (b) [6]

Fontos megjegyezni, hogy Cl— jelenlétében a kris
tályos Fe,iO mennyisége megnövekszik a rétegben 
és a korrózióvédőhatás lecsökken.

A rézötvözés szerepe a hidrogén okozta elridegedés 
csökkentésében

Nedves H2S környezetben 0,2—0,3%-os réz ötvö
zése hasznos azokban a gyengén ötvözött szerkeze
ti acélokban, melyekből csővezetékek készülnek. Az 
acél felületén jól tapadó védőréteg keletkezik, 
amely lényegében rézben gazdag FeS. Ezzel csök

ken a rácsban oldódó hidrogén mennyisége és a 
hidrogén okozta repedékenység veszélye.

A nikkelötvözés szerepe a melegrepcdékenység és 
felpattogzás megelőzésében

A réztartalommal kb. megegyező mennyiségű nik
kel ötvözésével a rezes acélok melegrepedékenysé- 
ge kiküszöbölhető. Ennek magyarázata a követke
ző: a réztartalmú acél magas hőmérsékletű oxi
dációjakor, mint általában az acél oxidációjakor az 
acél felületén három oxidból (FeaO.i, Fe30 4 és FeO) 
álló réteg alakul ki. Alacsonyabb hőmérsékleten a 
kevésbé oxidálódó réz jelenlétében fémes fázis 
(95% Cu és 5% Fe) jelenik meg a belső rétegben 
(FeO), diszperz eloszlásban. Ebből a fázisból folya
matos réteg keletkezik magasabb hőmérsékleten a 
fém-oxid határfelületén. A réteg megolvadva gyors 
ütemben képes behatolni az eredeti ausztenit szem
csehatár mentén, melegrepedékenységet okozva.

Nikkelötvözéssel megváltozik az oxidáció mecha
nizmusa. Nikkel jelenlétében a felületi oxidréteg 
keletkezése mellett belső oxidáció zajlik le. Ekkor 
magas olvadáspontú fémes fázis (30%. Cu, 30% Ni, 
30% Fe) jelenik meg diszperz eloszlásban a felületi 
oxidrétegben, és folyékony fázis távollétében me- 
legrepedékenység nem lép fel [7].

Rézötvözcsü kereskedelm i acél jellem zése [8, 9]

Az ASTM szerinti A 710 jelű nagyszilárdságú, 
alacsony ötvözésű acél kémiai összetételét a 3. táb
lázat mutatja:

A rezet, mint szilárd oldatos és mint kiválásos 
keményedést kiváltó elemet alkalmazták. A nióbi- 
ummal való mikroötvözés célja szemcsefinomítás 
volt. A króm és molibdén adagolásával a réz idő 
előtti kiválását akadályozták meg. A nikkelötvözés 
a melegrepedékenység megelőzésére szolgál és ja
vítja a szívósságot. A molibdén a rézzel együtt öt
vözve а у — a átalakulás hőmérsékletét erősen csök
kenti.

A gyártótól hengerelt állapotú 19 mm vastag 
acélt kaptunk. Ezután az acélt edzett, megeresztett 
állapotban vizsgáltuk. A hőkezeléseket semleges só
fürdőben végeztük. Ausztenitesítési hőmérséklet 
900 °C, idő 1 óra volt.

Bár az acél ferrites acélként ismert, szövetszer
kezete bonyolult. Edzett állapotban finomszemcsés 
ferritből, lécszerkezetes és lécszerkezet nélküli 
nagy diszlokációsűrűségű tűs ferritből, valamint fi
noman elosztott martenzit-ausztenit szövetelemek
ből áll. Megeresztéskor a megeresztési hőmérséklet 
és idő függvényében a ferrites fázisokban e-Cu ki
válás indul meg (3. ábra). A réz mind a mátrixban, 
mind diszlokációkon, mind léchatárokon kiválik. A 
diszlokációkon és léchatárokon kiváló réz stabili
zálja a tűs ferrites állapotot, jó megeresztésállósá- 
got biztosítva.

C Mn
0,04 0,48

A  7 1 0  j e l ű  a c é l  k é m i a i  ö s s z e t é t e l e

( %)

Cu Ni Mo Cr Nb Si P
1,10 0,90 0,19 0,70 0,038 0,28 0,01

3. táblázat

S A1
0,009 0,038
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3. ábra. A  710 acél kem ényedési görbéje

Megereszté.s Rp R «
N yú 
lás

K ontrak 
ció

H őfok (°C) ídő(óra) (MPa) (MPa) % %
500 1,5 030 760
(100 1,0 (130 700 29 76

A martenzit-ausztenit szövetelem ferritté és ce
rneri titté bomlik el, majd a cementit durvul és göm- 
bösödik (4. ábra). Az A 710 acél szakítóvizsgálatá
nak adatait a 4. táblázat foglalja össze:

Ez az acél szilárdsági tulajdonságai alapján az ame
rikai előírások szerinti X—80-as fokozatba sorol
ható és erősebben ötvözött acélok kiváltására (pl. 
HY—80) használják.

4. ábra. A z  auszten it-m artenzit szövetelem  viselkedése a m cgeresztés függvényében (A 710 acél)

Az acél nagy szilárdsága jó szívóssággal páro
sul. A 600 °C-on 1 óráig megeresztett acélnak szo
bahőmérsékletű ütve-hajlító munkája 140 J. 55 J- 
-hoz tartozó átmeneti hőmérséklete —100 °C. Ej tő- 
súlyos tépővizsgálattal meghatározott zérus képlé- 
kenységhez tartozó hőmérséklete —40 °C (5. ábra). 
Mind az ütve-hajlító, mind az ejtősúlyos tépővizs
gálat során a szobahőmérsékleten vagy annál maga
sabb hőmérsékleten eltört minták szívósan törtek. 
Az átmeneti hőmérséklet közelében mind a szívós, 
mind a kvázihasadásos törés fellépett. Az átmeneti 
hőmérsékletnél kisebb hőmérsékleteken a törés 
szinte teljesen kvázihasadásos, a fazettaméret fi
nom (20 i"m).5. ábra. A z A  710 acél ejtősúlyos tépövizegálata
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A rézzel ötvözött acélok az utóbbi években tör
tek be a növelt szilárdságú, gyengén ötvözött acél- 
lok csoportjába. Ezeket az acélokat jó korrózióál
lóságuk (atmoszferikus és nedves H2S) miatt al
kalmazzák. Nagyobb szilárdságukat a réz kiváláso- 
san keményítő hatásának köszönhetik. A Cu oldha
tósága az ausztenitben jó (8,5% 1094°C-on), így ala
csonyabb ausztenitesítési hőmérsékletet tesz lehe
tővé, mint az a karbid-nitrid képező ötvözőelemek 
(Nb, V, Ti) esetében szükséges.

A rézzel való ötvözés további előnye, hogy nö
veli a kifáradással szembeni ellenállást, jó mege- 
resztésállóságot biztosít, és hogy a rézzel ötvözött 
acél viszonylag lágy hengerelt állapotban, végső 
szilárdságát megfelelő hőkezeléssel lehet elérni.
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Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Ellentétes vélemény a gépkocsigyártás

acélfelhasználásáról az NSZK-ban és az USA-ban

A ch im  Diekmann, az N S Z K  M otoripari Szövetségé 
nek  igazgató ja az MG. 1987. év i kon ferenc iá ján  b e szá 
m o lt az  au tó ipar részérő l v á rh a tó  acéligény csö k k en é 
séről. 20 év a la tt  40% -kal csökken  a  gépkocsiban fe l 
h a szn á lt acél tömege. B á r az  ip a r  d rágább a c é lfa jtá 
k a t keres, az eladások összértéke  m eredeken esik v isz - 
sza. A  teherau tó -gyártá snál k isebb  a  csökkenés, az 
1985. évi kocsinkénti 650 k g -ró l 2005-re 450—500 kg- 
ig es ik  v issza a fe lhaszná lt ac é l m ennyisége (évi 1,5— 
2% ). E m elle tt a  gyárto tt k ocsik  szám a E urópában  la s 
san  nő az elkövetkező 8— 10 évben , m ajd  2005-ig 20%)- 
kal csökken. A m otorgyártás 1995-ig stagnál, m a jd  
u tá n a  20—25%-os visszaesés következik . A z e lad áso k  
ö sszértéke  visszaesést m u ta t. A z acélok fe lh a szn á lá 
s á ra  je len tősen  k ih a t a  h e lyetesítő  anyagok fokozo tt 
fe lh aszn á lása  [1].

A z U SA -ban derű lá tó b b ak  az acélipar szakem berei. 
V élem ényük  szerin t az acé lg y á rtá sn ak  az u tóbbi é v e k 
b en  bekövetkezett fejlődése (au tom atizá lt gyártás, s z á 
m ítógépes vezérlés stb.) ú jr a  versenyképessé te t te  az  
acé lt a  felhasználó  iparokban , így az au tóg y ártásb an  
is. A z ú jtíp u sú  készítm ények  k isebb  töm egük m e lle tt 
k ín á ln a k  jobb m echanikai je llem zőket, ezzel seg ítv e  a 
fe lh aszn á ló k n ak  az önköltség  csökkentését és a g y á r 
to tt  vég term é m inőségének ja v ítá sá t. M ár-m ár úgy 
lá tszo tt, hogy az au tó ip a r és az  acélgyártás ö tvenéves 
szoros együttm űködése m egrom lik . Űj anyagok és az 
acélfe lhasználást je lentősen csökkentő  új techno lóg iák  
te r je d te k  el. Az acélipar b íz ik  abban , hogy szám os b e 
h a ran g o zo tt ú j anyag (pl. a  k e rá m ia  m otora lkatrészek) 
jó  tu la jdonságai e llen é re  sem  szo rítja  k i az acé lt, 
am ely  jóval olcsóbb a lkatrészan y ag . A m űanyagok j e 
len tő s  te re t  hódíto ttak  e l az  acéltó l, de az acélgyártók  
ezen  a te rü le ten  is e llen tám ad ásb a  m entek  át, h iszen  
az acél a  legtöbb m űanyaggal e llen tétben  k ö rn y ez e t 
k ím élő  technológiával v ih e tő  v issza a  techno lóg iai 
anyagkörfo lyam atba.

Az acélipar és a  gépkocsigyártók  együ ttm űködésé 
nek  kérd ése it v ita ttá k  m eg az  IISH  legutolsó (1987. 
évi) k on ferenc iá ján  W ash ing tonban . É szak-A m eriká- 
b an  k ilenc acélgyártó k ö tö tt együttm űködési m e g á lla 
podásit h áro m  gépkocsigyárral. E nnek  kere tében  k ö 
zös k u ta tá s t, m inőségellenőrzést végeznek az acél je l 

lem zőinek op tim alizá lásá ra , és k ip ró b á lá s t 30 k aros 
szériaüzem ben. H a  az európai sa jto lá s i technológiát 
vesszük k iin d u lási bázisnak , a  je len leg i ko rszerű  tech 
nológia a  k ö ltség ek e t 45 M USD-ről 80 M U SD -ra nö 
velte. De ha  a  felszerszám ozás, m űszerezés és vezérlés 
kiépítése m eg tö rtén t, ak k o r a  nagyso rozatú  g yártás 
ban  az acél v e rh e te tlen . K is so rozatban  tö rtén ő  gyár 
tásnál a  k isebb  beru h ázás i költségek m ia tt  gazdasá 
gosabb leh e t a  m űanyagok  alkalm azása . A  v ilág  nagy 
autógyárai azonban  o lym értékben  csö k k en te tték  a fe l 
szerszám ozás kö ltségé t, hogy az acél m á r  35 000 db/év 
term elési sz in ten  is versenyképes.

Más erő fesz ítések  is tö rtén tek  az acél gazdaságos 
fe lhasználására . F ra n c ia  au tógyárakban  a  hagyom á 
nyos p résszerszám ok  helyett a lak íth a tó  szerszám okkal 
folynak k ísé rle tek . A hagyom ányos szerszám  helyett 
lágy anyaggal b o r íto tt szerszám  több e lő n y t jelent. K i 
küszöbölhető a  kényes a lak ítási p on tokon  előforduló 
lem ezelvékonyodás. C sökkenthetők  a p ré se lt darabon  
a horpadások  és visszaugrások. K önnyebb  darabok 
sa jto lhatok  a  nagyszilárdságú  acélból.

A rozsdaálló  acélok  m ár tíz évet m eghaladó  ta rtó s 
ságot b iz to sítan ak  erősen  agresszív közegben  (téli só 
zás) is. T ovábbi fejlődés a m űanyaggal k o m b in á lt acél 
szendvicslem ezek bevezetése is. am i növeli a  rezgé 
sekkel szem beni e llen á llá s t és fokozza a  zajszigetelést.

Az USA acélgyártó i b íznak  benne, hogy az  acél 2000- 
ig m eg ta rtja  vezető  h e ly é t az au tó g y ártásb an . Ahhoz, 
hogy ez a  szerep  az ezredforduló  u tá n  se  csökkenjen, 
ú jabb  anyag je llem zőket és techno lóg iákat k ll bevezet 
ni. Ilyenek a  festési e ljárások  egyszerűsítése  és kö r 
nyezetkím élővé té te le , a lézerrel való  hegesztés nagy 
ipari bevezetése stb . [2].

Az USA acélszakem bere inek  v élem ényéve l e llen té 
tesen a  L ondonban  1988. m árcius 2—5. kö zö tt m eg tar 
to tt III. Másodlagos A lum ín ium  K onferencia  előadói 
szerin t 2000-ig 60% -kal csökken [3].

A verseny  az acél, az  alum ínium , a  m űanyagok  és 
a korszerű  kü lönleges k erám iák  között tovább  fo ly ta 
tódik. A versen y  nyertese  csak a  fogyasztó  lehet. 
(H. W.)

Г1] Metal Bulletin, 1987. okt. 8.
[2] Hoschuh, L. J .:  Steel More Competitive in Automotive Applications)

American Metal Market, 1987. nov. 18.
[3] Metal Bulletin, 1988. műre. 7.
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A rotációs huzal- és rúdegyengetés energetikai jellemzőinek
közelítő számítása

D U S A  A S D R Ü S — G Á L  G A S Z T O  N — S Á R V Á R I  J Ó Z S E F
E T O  621.778.28

Egyenes huzaldarabokat tekercsben gyártott hu 
zal egyengetésével és darabolásával gazdaságos 
előállítani. A  huzalok egyengetését általában hajto 
gatással végzik. C ikkünkben ennek egyik lehetséges 
kivitelezési m ódját, a forgógyűrús vagy rotációs 
huzalegyengetést vizsgáljuk, hogy adatokat kapjunk  
az ilyen típusú  gépek tervezéséhez, üzemeltetéséhez, 
valam int optim ális beállításához.

Huzalok rotációs egyengetésére és darabolására 
szolgáló berendezés kinematikai vázlatát mutatja 
az 1. ábra. A berendezést az M  motor а Н Т К  
tengelykapcsolón keresztül hajtja meg. Az ék
szíjjal meghajtott /  tengelyről háromfelé ágazik 
el a hajtás. Az áthúzógörgők is—i7 áttételű, 
háromfokozatú sebességváltón, az egyengetőrotor 
i2—i3 áttételű kétfokozatú ékszíjhajtáson, a dara

bolóegység i4 áttételű ékszíjhajtáson keresztül 
kapja a meghajtást.

Az egyengetőrotorba öt darab, sugárirányban 
állítható gyűrű van beépítve. Ezek közül a két 
szélsőt mindig az egyengetőrotor tengelyvonalába 
kell beállítani. A gyűrűk forgástengelytől való 
etolásának mértéke, egymáshoz viszonyított 
helyzetük erősen befolyásolja az egyengetett huzal 
minőségét és az egyengetés energetikai jellemzőit.

Az egyengetőrotoron áthaladó huzalban leját
szódó folyamatot az alábbi feltételezésekkel vizs
gáljuk.
1. Az egyengetőrotor valamennyi eltolt egyengető

gyűrűje azonos „a” távolságra van elállítva a 
forgástengelytől.

2. Az egyengetőrotoron áthaladó huzal tengely- 
vonala cosinusz függvénnyel közelíthető.

Duna András  okleveles gépészm érnök  szem élyi a d a 
ta i t  a  szerkesztőség nem  k a p ta  meg.

G ál Gaszton  okleveles gépészm érnök, egyetem i a d 
ju n k tu s . 1969-ben végzett az  M M E G épészm érnöki 
K a rá n a k  a lk a lm azo tt m ech an ik a i ágazatán . 1979- 
ben  a  B M E-n képlékeny  a lak ító  szakm érnöki ok 
lev e le t szerzett. Je len leg i m un k ah e ly e  az MME 
M echan ikai Technológiai T anszék . Egyetem i dokto 
r á tu s t  szerzett. Szakm ai te rü le te :  képlékeny h ideg- 
a lak ítás , techno lóg ia- és szerszám tervezés. T ag ja  a 
G T E -nek  és a  MAB A nyag ism ereti és Technológiai 
a lb izo ttságának .

Sárvári József okleveles gépészm érnök, egyetem i ad 
ju n k tu s . 1962-ben végzett az M M E G épészm érnöki 
K a rá n  gépgyártóm érnökkén t. Egyetem i doktori c í 
m e t szerzett. Je len leg i m u n k ah e ly e  az NME M echa 
n ik a i T echnológiai T anszék. S zakm ai te rü le te  a 
kép lékeny  h idegalak ítás, techno lóg ia- és szerszám 
tervezés. E gyesületi tev ékenysége t a  G TE-ben és a 
M AB A nyag ism ereti és T echnológiai a lb izo ttságá 
b an  fe jt  ki.

3. A hajlításnál a Bernoulli-féle hipotézis alkal
mazható: a huzal tengelyvonalára merőleges 
síkok a hajlítás során is merőlegesek maradnak 
a tengelyvonalra.

4. A huzal anyaga ideálisan rugalmas-képlékeny.
5. A huzal a betoló- és behúzógörgők között nem 

fordul el és ezek közötti szakaszán csak rugal
masan csavarodik el.
A huzal közelítő alakját és a számításokban 

alkalmazott jelöléseket a 2. ábrán mutatjuk be. 
A huzal tengelyvonalának alakját az előzőeknek 
megfelelően

y  — a cos bz (1)
függvénnyel közelítjük [6], ahol b =  2 .

A rotor hajtásához szükséges nyomatékot és 
teljesítményt a veszteségek figyelmen kívül ha
gyásával a rotorban lévő huzalrész egy rotorfor-
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dulat alatti alakváltozási munkájának ismeretében 
lehet meghatározni. Az alakváltozási munka meg
határozásához ismerni kell a huzal alakváltozását, 
mint a hely (r; z) függvényét.

A huzal tengelyvonalának g görbületi sugárra 
való hajlításakor létrejövő fajlagos nyúlás:

e—e(r, z) = — =  g •r 
{?

( 2 )

ahol: r —  a vizsgált hely távolsága a huzal ten 
gelyvonalától;

g — a huzal tengelyvonalának e helyen 
kialakult görbülete.

Az egyengetőrotorban levő hajlított huzal görbü
letét a

9 (1 + y * * )» /«  (3)

képletből számíthatjuk, ahol y ’ és y” a huzal 
hajlított alakját leíró (1) függvény deriváltjai.

A deriváltakat behelyettesítve a (3) képletbe, 
a görbületre

ab2cosbz
g ~  [l + (absinfe2)]a/2~ ^

képlettel fejezhető ki. Mivel az egyengetőberende
zések szokásos méreteinél

f 2тгo =  — •-— <к1
i (5)

ezért
(a&SÍnhz)2R;0 (6)

közelítés alkalmazható, így a hajlított huzal
görbülete

g= l  —ab2oosbz \ =  gmaxcosbz (7)
képletből számítható, ahol gw* a rotorban lévő 
huzal maximális görbülete.

Rotációs huzalegyengetésnél az egyengető- 
győrűk „a” eltolását úgy célszerű megválasztani, 
hogy a legnagyobb görbületű helyen a huzal 
szélső szálában a folyási határhoz tartozó rugalmas 
fajlagos nyúlás n =  3—4-szerese jöjjön létre:

Smax — ZlEx — П
- ß p 0 ,2

~ ~ Ё ~
( 8 )

А (8) összefüggést, valamint r = d/2-t (ahol d a 
huzalátmérő) a (2) összefüggésbe helyettesítve, a 
huzal legnagyobb görbületének optimumára

P m a x o p t  —
2 ) 1  ' ß p 0 , 2

~ ~ е У Г ~
(9)

vezethető le.
Ezt az összefüggést a (7)-be helyettesítve a 

gyűrűk optimális eltolására az

6!opt —
П  -iíp0,2n/2

2 n 2E~d ( 10)

összefüggést kapjuk.
Ilyen eltolás mellett a rotorba egyenesen beér

kező huzal

d x = -  (11)
n

átmérőjű részén a forgó rotoron való áthaladás 
közben csak rugalmas alakváltozás jön létre.

Közelítésként tételezzük fel, hogy a rotorban 
levő huzal tengelye irányában nem mozog (a 
behúzógörgők állnak). Ekkor a huzal képlékeny 
alakváltozást végző tartományában levő dV=rd(p  
dr dz térfogatelem huzaltengelyre merőleges síkján 
ébredő feszültség (a) és az ilyen irányú fajlagos 
nyúlás (e) függvénye egy rotorfordulat alatt a 
3/a. ábra a— e diagramján megrajzolt egyenes 
szakaszokkal határolt területet írja le. A vizsgált 
térfogatelem egy rotorfordulat alatti alakváltozási 
munkáját tehát a

dW  =  4BP0,2-epl-dV  (12)

összefüggés adja, ahol rpl a képlékeny, maradó 
alakváltozás.

Mivel az adott huzalkeresztmetszet (z — állandó) 
képlékeny tartományában minden r =  állandó he
lyen levő pontjának a — f  függvénye egy rotor
fordulat alatt leírja a 3a. ábrán megadott területet,

3. a. ábra

a térfogatelem körgyűrűhengerként is felvehető, 
így az alakváltozási munka elemi részének kife
jezése a

dW =  4RP0,s -ePl-2r -л -dr -dz (13)

ahol E  a huzal anyagának rugalmassági modulusa. alakban felírható.
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Az összes (rugalmas + maradó) nyúlás az (1), a 
(7) és a (9) összefüggések segítségével az

e =  — -тут-’2 rcoübz (14)
hid

összefüggéssel számítható. Ebből a maradó alak- 
változás :

Epl — £ — £r — '
2 n i l p 0 j 2

-rcos&z-
B pn,3

(15)
Ed E

Az elemi munka a (13) és (15) kifejezés alapján: 
2nBp

dW  =  4i2P0,2'
( 2 n h v

-/■cosűz-

E pll)2

E
■2rndrdz (16)

Az elemi alakváltozási munka integrálását a 
rotorban levő huzal képlékeny állapotú tartomá
nyában kell elvégezni (3b. ábra).

A sugárirányú integrálás alsó határra — tekin
tettel a képlékeny zóna nagyságának változására 
— abból a feltételből számítható, hogy a rugalmas 
zóna rr felső határán

e \ r u z) =  e t =  - f -  (17)

Az egyengetőrotor egyszeri körülfordításához 
szükséges munka a (16) összefüggés és az előzőek 
alapján

d_

Wa =  2(k 4- 2) J  J  4A’P0,  ̂ rcos&z—
о rt

— ' r̂ridrdz ( 21)

ahol к — a rotor forgástengelyéről „a” értékkel 
előállított egyengetőgyűrűk számát je
löli.

Az integrálás és az egyszerűsítések elvégzése 
után

Ikid — 2(k + 2)- ^ po^ Í M 2kí,i arccos——h 
6 E  ( n

\  tq arccos— — —arccos—) (22)
n3 n n n )

összefüggést kapjuk az egyengetőrotor egy fordu
latánál felhasznált alakítási energia számítására.

Az egyengetőrotor hajtásához súrlódásmentes 
esetben szükséges forgónyomaték a

nr W in . .
Mrid =  —2~  (23)

A forgatónyomaték ismeretében az egyengető
rotor hajtási teljesítménye veszteségmentes eset
ben:

P id  =  A frid -----0 0 Иг (2 4 )

képlettel számítható, ahol nr a rotor percenkénti 
fordulatszáma.

A huzal egyengetésekor az áthúzási teljesítmény 
a huzal görbületének megváltozására és az egyen
getőgyűrűkön fellépő súrlódásra fordítódik.

A 2. ábrán feltüntetett alakú huzal dz  nagyságú 
elmozdítása egy gyűrűn:

dW  =  2M b -d y = F i-d z  (25)

munkát igényel. Az Мь hajlítónyomaték a rugal
mas zóna elhanyagolásával

E feltétel figyelembevételével a (2), (7), (9) képle
tekből a képlékeny zóna határára a z koordináta 
függvényében az

______ r____ _____d
ГГ PmaxCOSŰZ 2 » C O s 6 z

kifejezést kapjuk.

(18)

Tengely irányban z =  0-tól kell integrálni addig 
a zt értékig, ahol a képlékeny zóna vastagsága 
zérussá (nullává) válik. Ez a határ

(19)

teltételből számolható. A (2) és a (7) összefüggések
ből a (19) feltétellel

1 1
zi =  —arccos— (20)

о n

integrálási határ vezethető le.

М ъ—iüpo- 2$u (26)

ahol Sn—d 3/12 a félkörlap statikai nyomatéba.
Tekintettel arra, hogy a huzal legnagyobb 

görbületű helyén d y ~ f/шах dz, ezért a (25) képlet 
egyszerűsítése után a 

d 3
dW  =22p0,2-£— fiTmaxdz =  F id z  (27)

alakban írható, ahonnan az áthúzási alakítóorő a 
gшах értékének behelyettesítése után

F  i =  -
2Eoa,2.d%n

3 E
(28)

A huzal egy gyűrűn való áthúzásakor fellépő 
súrlódási erő a radiális és tangenciális üsszeszorító 
erőkből adódik:
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F ,=  p l  F \ +  F* (29)

A radiális erő hozza lé tre az М/, hajlítónyoma- 
tékot, ezért a 2. ábra szerinti huzal alakból adódó 
nyomatéki ábrát figyelembe véve

8Жь 4 E POtid3
Ft= Т~~= ~ з ---- 1—  (30)

A tangenciális erőt a forgatónyomaték hozza 
létre, így ennek az értékét

F A / r _  W iá
* ka Inka  '' '

képlettel számolhatjuk.
A huzal áthúzásához szükséges erő :

Fax.— (& +  2) ( F i  +  F  s) (32)
az áthúzási teljesítmény pedig a

Рях— (& + 2)i>h • ( Fi +  Fs) (33)
összefüggésből számítható.

Megjegyezzük még, hogy hidegen húzott huza 
loknál az előző összefüggésekben szereplő i?P0,2

folyási határ helyett az Rm szakítószilárdság he
lyettesíthető, mivel ha a hidegalakítás mértéke 
(p>- 0,25, Épp,2 ^ E m.
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Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek

Mindig egyszerre több vasat kell a tűzben tartani

A vaskohászati válság n e m  k ím é lte  az NSZK cégeit
sem . A ném et konszernek k ö z ö t t  rangsorban  a nyolcadik  
a  Thyssen AG. Éves fo rg a lm a 1987-ben 26,6 Mrd D E M  
v o lt . A  cég vezetése az ac é lsze k to rb an  történő v issza 
esés ellensúlyozására b ő v íte n i a k a r ja  tevékenységét a  
b eru h ázás i javak term elésében  és 1991-ig a nem esacél 
te rm e lé s  területén  is. A m eg o ld ás  ku lcsa a diverzifikálás. 
E z  te t t e  lehetővé, hogy a  k o n sz e rn , amely 1987-ben 
10 M t acé lt gyárto tt, 5,5 M rd  D E M  forgalom csökkenés 
e llenére  535 M DEM b ru ttó  n y ereségge l zárta m érlegét. 
Az acélárhelyzet rom lásának  k iegyenlítésére a  Thyssen 
fokozza  exportoffenzíváját, d e  sa já t  beruházásait 
e lső so rb an  az N SZK -ban v a ló s í t ja  meg. 1989-ig az 
o t th o n  végzett beruházások  é r té k e  eléri a 2,7 M rd 
D E M -t.

A cég tevékenységi te rü le te i  a  kereskedelem  és szo l 
g á l ta tá so k  (38 %), beru h ázás i ja v a k  gyártása (25 % ), 
kereskede lm i acél és n em esacé l g y á rtá sa  (27 % , ill. 
10 % ). Az acélszektor, m e ly b en  47 000 m unkavállaló t 
fog la lkozta tnak , m inden e rő fesz íté s  ellenére sok gondo t 
okoz, a m it a  m unkáslétezám  csökkentésével sem sikerü l 
m in d ig  kivédeni (1. és 2. á b ra ) .  A  Thyssen konszern 
h ú zó  üzem ei a  Thyssen Industrie A G  5,2 Mrd DEM és az 
U S A -beli leányvállalat, a  B udd Company 2,5 M rd 
D E M  forgalom m al. Az u tó b b i  v á lla la ttó l az am erikai 
a u tó ip a r  fellendülése m ia t t  v á r n a k  újabb, lá tványos 
e redm ényeket. Mivel a  k o v ácso lá s i szektorra a te h e r 
g épkocsi hátsótengely U S A -b a  irányu ló  expo rtjának  
h ir te le n  visszaesése m ia tt és az  acélön tvények  kedvező t 
le n  á ra i  következtében is ro ssz  n apok  következnek, 
s ő t a  n ém e t állam vasúti ren d e lé se k  is ugyancsak m érsé 
k e ltek , a  Thyssen cég a  n é m e t „m ágneses vasú t p rog 
r a m tó l”  v á rja  a  fellendülést. H a  az  E m s vidéki 31 km -es 
k ísé rle ti szakasz im m ár tö b b é v e s  jó  eredményei a la p 
já n  m egvalósulhat a D ü sse ld o rf-F ran k fu rt m ágneses 
m ű k ö d te té sű  vasútvonal, a  Thyssen  cég félig m ár k inn  
v a n  a  vízből.

A  nehéz helyzetből való  k ilá b a lá s  kulcsa azonban a  
környezetvédelem . N éhány  b á n y a v á lla la t példájához 
h aso n ló an  a  Thyssen Engineering is erre, a jövőben is jó  
ü z le te t  kínáló terü letre áll á t .  Tengervízből tö rtén ő

1. ábra. A Thyssen-konszern forgalma 1982 és 19S7 közölt ezer VEM-bcn

2. ábra. 3  Thyssen-konszern foglalkoztatottjainak száma 1982 és 1981 
között ezer emberben megadva

ivóvíz előállítás, szennyvizek  mérgező a lk o tó in a k  el 
távo lítá sa , szennyvízszűrés stb . a jövő techno lóg iá i.

N incs elveszve a  vaskohászat, csak ru g a lm asa n  kell 
reagáln i a gazdaság i változásokra.

(H.VV.)
Indusfcrieniagazin, 1988. 03. p. 54—G1.
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A vaskohászat szerkezetátalakítási koncepciója
A  koncepció, am ely hosszú időre m eghatároz 

za a vaskohászat tevékenységét, fe jlesztését és 
sorsát, ezen keresztül alapvetően befolyásolja  
az egész hazai ipar m űködését és népgazdasági 
eredm ényességét, végleges döntés elő tt áll. E 
különleges horderejű döntést, az eddigiekben  
elvégze tteken  túlm enően, széles körű m űszaki-  
gazdasági, keresqedelm i, foglalkoztatáspolitikai, 
regionális fe jlesztési vizsgálatoknak és dön té 
sekn ek  kell megelőznie.

A z  egyesület vaskohászati szakosztálya a vég 
leges koncepció elkészítéséhez  — az eddig e lké 
szü lt m unka  értékelő elem zésével — kia lakíto t 
ta  állásfoglalását annak érdekében, hogy ezzel 
is elősegítse a megoldás m inél szélesebb körű, 
k itek in tő  előkészítését. (A  Szerk.)

A Tervgazdasági Bizottság 1988. májusában a vas
kohászat szerkezetváltásának feladatairól szóló, 
5008/198. sz. határozata alapján dr. Bányai Mik
lós miniszteri biztos irányításával elkészült a szer
kezetátalakítási koncepció. A koncepció 1988 au
gusztusában miniszteri értekezlet elé, majd az ott 
hozott határozatokkal és a feltételrendszerrel ki
egészítve, szeptemberben, a TGB elé került.

A következők rövidített formában, de tartal
mi vonatkozásában változtatás nélkül adják köz
re a miniszteri biztos irányításával készült szer
kezetátalakítási koncepciót:

1. A  k o n ce p c ió  m ű sz a k i ta r t a lm a

A koncepcióban műszaki-technológiai és gazda
sági megfontolások számításba vételével alakul ki 
az ózdi és diósgyőri féltermékgyártás — csök
kentett termeléshez igazodó — racionalizálásának 
terve.

Az optimális racionalizálás eredménye nyilván
valóan az lehet, hogy a féltermékgyártás egy ver
tikumra koncentrálódik, méghozzá arra a verti
kumra, amely kisebb anyagi ráfordítással és gaz
daságosan képes mindkét gyár hengersorait kiszol
gálni. Műszaki és gazdasági vizsgálatokra támasz
kodó jelen koncepció a diósgyőri vertikumra ala
pozza a két gyár teljes féltermékgyártását. Esze
rint Ózdon megszűnik a féltermékgyártás, a teljes 
metallurgiai fázis termelése leáll. A működő ózdi 
hengersorok Diósgyőrből szállított (esetleg rész
ben importált) bugából hengerelnek készárut.

A koncepció szerinti cél elérésének azonban — 
annak kidolgozói szerint is — vannak feltételei, 
amelyek közül elsődlegesek a külkereskedelmi kö
rülményektől függő, a gyártandó féltermék meny- 
nyiségét meghatározó feltételek. A féltermékgyár
tást ugyanis csak abban az esetben célszerű a terv 
szerint koncentrálni, ha a két borsodi gyár feldol
gozóüzemei számára Diósgyőrben összesen legfel
jebb 1,33 millió tonna acélt kell gyártani.

A koncepció két szakaszban valósítható meg.
Az 1. szakasz végrehajtható, ha az ózdi és diós

győri feldolgozóüzemek számára legfeljebb 1,5 mil
lió tonna acélt kell gyártani. Ez esetben Diósgyőr 
250—300 kt bugát szolgáltat az ózdi hengersorok
nak és Ózdon leállítható néhány martinkemence 
és leállítható a blokksor-bugasor. Ekkor Ózdon

1 nagyolvasztóval,
5/6-üzemű 6 martinkemencével,
1 bugaöntő géppel

530—550 ezer tonna bugát termelnek. Ily módon 
tehát relatíve korszerűsödik az ózdi féltermék
gyártás. Diósgyőrben viszont a féltermékgyártás 
jobb kapacitáskihasználása gazdasági haszonnal 
jár. Diósgyőrben ez esetben összesen 1160 kt acélt 
kellene gyártani, amiből 130 kt a leállítandó cse
peli martinkemencék termelését pótolná, ha arra 
a feltételek gazdaságosan biztosíthatók.

Ebben az első szakaszban tervezik megvalósítani 
az LKM folyamatos öntőművének rekonstrukcióját 
a kapcsolódó fejlesztésekkel együtt. Cél a minőségi 
féltermékgyártás feltételeinek a megteremtése, a 
gazdaságosság fokozása.

Az 1. szakasz előnyére szolgál az a fontos tény, 
hogy nem kíván olyan jelentősebb műszaki fejlesz
tési és beruházási jellegű lépést, amely a koncep
ció végcéljának elérését akadályozó tényezők fel
lépése miatt veszendőbe menne.

Az, hogy a koncepció második szakasza mikor 
lép be, csak akkor ütemezhető, amikor eldől, hogy 
a magyar külkereskedelem ki tud-e alakítani olyan 
üzleti kapcsolatokat, amelyek megteremtik a bor
sodi féltermékgyártás teljes koncentrálásának ter
melési feltételeit, illetve lehetővé teszik-e a kon
cepció megvalósításához szükséges műszaki fejlesz
tések és munkahelyteremtő beruházások kivitele
zését. Ha mindez 1989 II. félévéig eldől, akkor a 
végrehajtás 1992-re tervezhető.

A második szakasz végrehajtása után a kon
cepció szerint
— A hengereltáru-termelés a bázisszintű (1987. 

évi) 2830 kt-ról 2376 kt-ra csökken.
A 454 kt-ás csökkenésen belül a rúd-idom acé
lok részesedése 560 kt/év. míg a lemeztermelés 
106 kt/év mennyiséggel nő.

— A hengersori terhelésátcsoportosítás révén a 
korszerűbb hengersorok kapacitáskihasználása 
teljeskörűvé válik.
A nagyobb karbantartásigényű, régi hengerso
rok leállításával az igen magas karbantartási
felújítási költségek mintegy 500 MFt/év csök
kenése következik be, amellyel párhuzamosan, 
a következő tartalékalkatrész-készletezési igény 
további, mintegy 200 MFt/év értékkel alacso
nyabb szinten tartható.

— Az acélgyártás 727 kt/év mennyiséggel, 3,6-ról
2,9 Mt-ra (20% a bázisévhez viszonyítva) csök
ken. Ennek hatására a betétben felhasznált 
acélhulladék 347 kt/év nagyságban felesleges
sé válik a bázisszintű felhasználáshoz viszonyít
va.

— A rúd-idom hengereltáru-termelés mintegy 
37%-os mértékű csökkentése lehetőséget nyújt 
arra, hogy a nyersvastermelés 3 borsodi kohó 
leállításával, 470 kt/év-vel kisebb legyen. Ez 
270 kt/év mennyiségű kohókoksz-felhasználás- 
elmaradást jelent, mintegy 5 PJ/év nettó ener
giabevitel (18 M$/év) népgazdasági szintű meg
takarításával.
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— A folyamatosan öntött szálak mennyisége — a 
vállalati elképzelések alapján — 267 kt/év-vel 
magasabb és ennek kihozatali avító hatása ré
vén, a keletkező vertikumi acélhulladék 40 
kt/év mennyiséggel kisebb lesz.

— Acélgyártáshoz fel nem használt, de keletke
ző vas- és acélhulladékot az 1988. évi, 180—200 
kt/év szinten exportálni kell. Az export csök
kenése csak a salakbányák kimerülése után kö
vetkezik be.

— A koncepció 2. üteme végrehajtásának elenged
hetetlen feltétele a szovjet importból 1990-ig 
biztosított, 650 kt/év hengerelt fél- és készter
mék, valamint 54 kt/év mennyiségű ferroötvö- 
zet és legalább 150 kt/év (döntően öntödei) 
nyersvas hosszú távon történő biztosítása.
A leálló hengersorokon gyártott szelvények meg
maradó hengersorokra történő átcsoportosításá
val minimális import hengereltáru-igény lép 
fel (60 kt/év, mintegy 20 M$/év).

— A koncepció ütemenkénti végrehajtásával mint
egy 5500—7000 fő, vaskohászatban foglalkozta
tott dolgozó elhelyezéséről kell gondoskodni más 
ágazatokban megvalósított munkahelyteremtő 
beruházások révén. A beruházási források szű
kössége miatt a becsült, 5 Mrd Ft-os fejlesztés 
jelentős hányadát állami segítség révén kell biz
tosítani.

A végrehajtás a termelési oldalról több, lénye
ges műszaki fejlesztési feladat megoldását igényli. 
Ezek közül, jelentőségénél fogva legfontosabb a 
meglevő ózdi bugaöntő gép Diósgyőrbe való átte
lepítése. Emellett az egyik diósgyőri nagyolvasztót 
korszerűsíteni kell, hogy a konverterüzem nyers- 
vasellátásának biztonságát megteremtsék.

A koncepció szakaszolása nem akadályozza meg, 
hogy ha bármi ok miatt az 1. szakaszt hosszabb 
távon is fenn kell tartani, akkor Ózdon kivált
hatók legyenek a martinkemencék olyan berende
zéssel, amelynek adagideje összehangolható az ön
tőgéppel, és nem igényel nagyolvasztót, mert szi
lárd és nagy hulladékarányú betétből gyárt acélt.

2. A  koncepció  m e g v a ló s í tá s á n a k  h a tá sa  
a g azd aság i e r e d m é n y r e

Az elvégzett számítások alapján megállapították, 
hogy

— a szocialista és tőkés export támogatás, vala
mint a devizaátadási konstrukció teljes körű 
megszüntetése,

— az alapvertikumú vaskohászati vállalatok vesz
teségmentes gazdálkodása

csak a gazdaságtalan termelés megszüntetésével, a 
belföldi értékesítésnél a főpiaci árszint alkalma
zásával, a vállalt kooperációs tevékenységének nö
velésével, valamint a konstrukciós és a barter- 
ügyletek térhódításával érhető el.

A koncepciónak a gazdálkodás eredményére gya
korolt főbb hatásai a következőkkel jellemezhetők:
— Bruttó termelési érték

A termékösszetétel változásának, az értékesítés 
irányváltozásának, a végrehajtott fejlesztések
nek hatására az alágazat termelési értéke egyes

hengersorok leállítása ellenére, az 1. szakasz
ban kismértkében, de évente nő, míg a 2. sza
kaszban mindössze 5%-kal csökken. Ennek ha
tására az alágazat termelékenysége (1988. évi) 
változatlan áron számítva is a koncepció mind
két szakaszában nő.

— Mérleg szerinti eredmény
A vállalatok mérleg szerinti eredményének vár
ható alakulásából levonható az a következtetés, 
hogy
— a szocialista export teljesítésében a vállala

tok csak akkor érdekeltek, ha az export zárt 
konstrukciós, illetve barterszerződések kere
tében, minden korláttól mentesen bonyolít
ható;

— a főpiacon bekövetkezett változásokkal össz
hangban a belföldi árszínvonalat 1988. XII. 
1-jétől növelni kell. Ez a vállalatok jövedel
mezőségének javításával egyidejűleg, alap
vetően megnöveli a vállalatok közötti, érde
keltségen alapuló kooperációs készséget is.

— Költségvetési kapcsolatok egyenlege
A költségvetési egyenleg javulásában meghatá
rozó, hogy a tőkés export volumene csökken és 
a szocialista exporttámogatás 1991-től megszű
nik. Ennek eredményjavító hatása 4758 MFt, a 
különbözet a vállalati nyereségtöbblet hatása. 
A szocialista import-export tárgyalások és az 
ezzel összefüggésben a támogatások esetleges 
fenntartásának függvényében, az egyenleg 1300 
—1600 MFt/év-vel romolhat.

— Devizamérleg
A koncepcióban a szocialista relációban Rbl- 
import 1988. évi szinten tartásával és a kész
termékeknél konstrukciós és barterüzletekkel 
és egyéb, nem vaskohászati termékekkel törté
nő ellentételezéssel, tőkés relációban a gazda
ságtalan export megszüntetésével számoltak.
A nem Rbl-elszámolású egyenleg 1989. évi je
lentős javulását a devizabörze fenntartása ered
ményezi. 1990-ben, amikor a börzével már nem 
számolnak, az egyenleg 102 M$-ra mérséklődik, 
és 1991-től lényegében 50—60 M$/év-es szin
ten marad. A koncepció végrehajtásának pozi
tívuma, hogy a vizsgált vállalati körben a nép
gazdaság devizaszaldója — az exportvolumen 
szignifikáns csökkenése ellenére pozitív marad 
és az 1987. évi, közel 5 Mrd Ft költségvetési tá
mogatás 1991-től teljesen megszűnik.

— Likviditási helyzet
A koncepció megvalósításának eredményeként, 
1988. évi árszinten, mintegy 3 Mrd Ft-tal csök
ken a vállalatok forgóeszközkészleteinek érté
ke. A módosított főpiaci árszinttel számolva is, 
az 1987. évi készletérték nem nő. A belföldi ér
tékesítés részarányának emelkedése, az állóesz
közök csökkenésével arányos tartalékalkatrész- 
és egyéb anyagkészletek, valamint a termelés 
volumenének csökkenése a forgási sebességet 
növeli, így a vállalatok likviditási hitelállomá
nya az 1987. évi szinthez viszonyítva, közel 
40%-kal csökken.
A refinanszírozási keret elégtelensége miatt, az
1. szakaszban a likviditási egyensúly a válla
latok teljes körében nem valósítható meg.
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A koncepció 2. szakaszában a FAM áttelepítése 
az Özdi Kohászati Üzemeknél — átmenetileg — 
készlet- és likvidhitel-növekedéssel jár. Ez az 
áttelepítési időtől függően, 6 havi időtartamra
1,5—2,5 Mrd Ft értékben merülhet fel.

3. A 2. szakasz végrehajtásának eredményei

A koncepció végrehajtásához több feltétel együt
tes megléte szükséges. Ezek közül a következők 
emelendők ki:
— A TGB határozatával összhangban, a szocialis

ta fél- és késztermékimport volumenét hosz- 
szabb távon is biztosítani kell.

— A szocialista exportot zárt konstrukcióban vagy 
barterügyletekben kell bonyolítani. Az impor
tot lényegileg az eddigieket meghaladó mérték
ben, vaskohászaton kívüli termékekkel kell el
lentételezni.

— Az ÓKÜ és a csepeli SM-kemencék fokozatos 
kiváltásával összefüggően, az LKM-ben szük
séges kiegészítő beruházásokat 1989-től folya
matosan végre kell hajtani és a fejlesztések 
költségét 3000 MFt értékben meg kell előle
gezni.

— Elsődlegesen a begyűjtött (évi 1 Mt) vas- és 
acélhulladék feldolgozását meg kell oldani. En
nek fejlesztési koncepcióját ki kell dolgozni és 
már az ÓKÜ SM-acélművének leállítása előtt 
végre kell hajtani. Továbbra is számolni kell 
azonban az 1988. évi szintű, mintegy 180—200-kt 
vas- és acélhulladék exportjával.

— A főpiaci változásokkal és a Ft leértékelésével 
összhangban, a belföldi árképzésnél 1988. XII. 
1-től a főpiaci árszintet kell alkalmazni.

— A feleslegessé váló dolgozók foglalkoztatásának 
megoldására új munkahelyeket kell létesíteni.

— A hengersorok leállításával összefüggésben, a 
maradó hengersorokon műszakilag nem gyárt
ható termékek importját (elsődlegesen szocia
lista import vagy termékcsere útján) a külke
reskedelemnek kell biztosítania. A késztermé
kek mellett a nyersvasgyártás Ózdon történő 
megszüntetésével összefüggésben, évente 
53—45-kt mennyiségű szovjet import acélnyers- 
vasat öntészeti nyersvasra kell átváltani.

— A Lenin Kohászati Műveket, az Ózdi Kohá
szati Üzemeket és a Kohászati Alapanyag-elő
készítő Vállalatot 1988. XII. 31-ével meg kell 
szüntetni, és 1989. január 1-jével a Borsodi Vas- 
és Acélműveket meg kell alapítani.

összefoglalás

A miniszteri biztos szerint a TGB által meg
fogalmazott koncepció egy igen radikális és gyorsí
tott szerkezetátalakítási tervnek tesz eleget. Ered
ményeként a korszerűbb kapacitások minél telje
sebb körű kihasználása, az igen magas termelési 
költségek optimális csökkentése következik be. Ja
vul a költségvetési kapcsolatok egyenlege az igen 
magas exporttámogatások radikális leépítése, majd 
megszüntetése révén. A belföldi hengereltáru-fel- 
használók igényeinek kielégítése — minőségi szem
pontból — javul.

A szerkezetátalakítási koncepció két szakaszban 
kerülhet megvalósításra (1. szakasz 1989—1991, 2. 
szakasz 1991-től, fokozatosan), az átmeneti időszak 
termelési és foglalkoztatási problémáinak megol
dása ütemében. A szerkezetátalakítási koncepció 
előnye, hogy szakaszolható és az első szakasz vég
rehajtása már jelentős gazdasági eredményt bizto
sít, a végrehajtott fejlesztések, az észerű termelés
megosztás és -csökkenés, valamint az árszínvonal
változás révén.

A szerkezetátalakítás eredményeként Magyaror
szágon gyakorlatilag két vaskohászati vertikum 
marad meg, illetve jön létre:

— a Dunai Vasmű, laposáruk termelésére,
— a Borsodi Vas- és Acélművek, hosszú áruk (rúd- 

idom, drót), valamint a kovácsolás alapanyagai
nak előállítására.

Ezekre, illetve ezek köré épül a féltermékeiket 
felhasználó üzemek csoportja (csőgyártás, drót
gyártás, egyéb másod-, illetve harmadtermékeket 
gyártók), illetve a piaccal való kapcsolatot jelen
tő más felhasználó- vagy kereskedelmi vállalatok.

A nemzetközi tapasztalatok hasonló törekvéseket 
tükröznek és a különböző vállalatcsoportok érde
keltségi alapon álló, laza együttműködési formái
nak szervezeti hátterét világbanki konzulánsok 
bevonásával vizsgálták, figyelemmel az új társa
sági törvényre is.

Az 1988. augusztusi miniszteri értekezlet meg
állapította, hogy a koncepció alapvetően veszte
ségminimalizáló javaslat, tartalmi vonatkozásban 
nem tekinthető véglegesnek. Az értekezleten a kö
vetkező határozatokat rögzítették:

1. A miniszteri értekezlet az előterjesztésben be
mutatott műszaki koncepcióval egyetért. A kon
cepció gazdasági megalapozását folytatni kell.

2. A miniszter hozzájárult a szerkezetváltás 1990-ig 
megjelölt feladatainak elvégzéséhez. Az erre vo
natkozó intézkedési tervet az augusztus 19-i, 
szűk körű miniszteri értekezleten kell megvitat
ni.

3. A szerkezetváltás 1990 utáni menetéről a mi
niszter a TGB 5008/1988. számú határozatában 
szereplő feladatok teljesítésének és a koncepció
ban javasolt peremfeltételek jóváhagyásának 
függvényében, 1989. II. fél évében dönt.

4. Az új szervezetre vonatkozó javaslat egyezteté
sét az érdekeltekkel miniszterhelyettesi szinten, 
november 30-ig el kell végezni.

5. A miniszter úgy foglalt állást, hogy az 5008/1988. 
számú TGB-határozatnak megfelelően, tájékoz
tató jelentés készüljön a TGB részére.

A beszámoló tartalmazza:

— az elfogadott műszaki koncepció ismerteté
sét;

— az eddig végzett munkát;
— az 1990-ig végrehajtandó feladatokat;
— a 2. szakasz végrehajtásához szükséges pe

remfeltételek várhatóan TGB-döntést igény
lő kérdéseit.
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A tájékoztató jelentés megállapítja: vagy a vas- 
kohászati szerkezetátalakításnál peremfeltételként 
kezelt szocialista exporttámogatás szinten tartása 
volna szükséges a vaskohászatban 1990-ig bezáró
lag, vagy a szükséges import ellentételezése az il
letékes szervek által vaskohászaton kívül eső ter
mékekkel a zárt konstrukciós ügyletek teljes kö
rű és szabad engedélyezésével párhuzamosan. A 
kérdés eldöntése sürgős, mert — ahogy azt a két
lépcsős szerkezetátalakítás tartalmazza — a máso
dik ütem végrehajthatósága alapvetően ennek a 
témakörnek a sorsától függ.

A koncepció peremfeltételeként szerepelnek:

— szocialista export-import összefüggések, támo
gatás mértéke, szabad külkereskedelmi zárt 
konstrukciók,

— főpiaci árszint alkalmazása, az import libera
lizálásának engedélyezése a vaskohászatban,

— foglalkoztatási feszültségek feloldását célzó 
munkahelyteremtési preferenciák megfogalma
zása,

— fejlesztési források tisztázása, beleértve a mun
kahelyteremtő beruházásokat is.

Ha a peremfeltételekben szereplő 650 kt fél- és 
késztermék +250 kt nyersvas szocialista import 
elmarad, abban az esetben
a) a belföldi ellátást a 3 nyersvas- és acélgyártó 

vállalat tőkés, illetve szocialista exportja ter

hére biztosítani tudja, de a koncepció második 
szakaszát nem lehet végrehajtani (Ózdon nem 
szűnik meg a metallurgiai fázis),

b) a második szakasz végrehajtásával 2 nyersvas- 
és acélgyártó bázis mellett pótlólagos tőkés im
porttal lehet a belföldi igényeket kielégíteni, 
mintegy 200—240 kt-ás mennyiségben, zömé
ben dúd-idom, kb. 75 M$ év).
Ez csak akkor következik be, ha a Szovjet
unió a mintegy 250 kt feldolgozóipari készter
mék további szállítására nem fogadja el az ed
dig is kliringben bonyolított mezőgazdasági és 
könnyűipari és gépipari termékekkel biztosít
ható ellentételeket.

A koncepció műszaki tartalma — elsősorban az 
1990 utáni időszakot tekintve — még nem végle
ges, annak konkrét meghatározását további és az 
eddigieknél részletesebb gazdasági vizsgálatoknak 
kell megelőznie. A vizsgálatok számításaiban te
kintetbe kell venni a kül- és belkereskedelemmel 
kapcsolatban álló és a regionális foglalkoztatást 
magába foglaló peremfeltételek megoldásának reá
lis lehetőségeit is. A komplex, a teljes körű ráfor
dításokat és eredményeket egyértelműen meghatá
rozó hatásvizsgálat formájában készített számítások 
alapozhatják csak meg a vaskohászat évtizedek
re kiható e legfontosabb döntéseit.

Szőke Tibor

Egyesületi hírek
Az OMBKE elnökségi ülése

A z  19S9. február 21-én (Budapesten), tarto tt elnökségi
ülés napirendje:
1 . A 77. K üldöttközgyűlés e lnökségi beszám olójának 

m egv ita tása .
Csicsay A lb in  fő titkár.

2. Az OM BKE 1988. évi kö ltségve tésének  teljesítése, 
annak  é rték e lé se  és az 1989. évi kö ltségvetés e lő ter 
jesztése.
N ádas Is tv án , a gazdasági b izo ttság  vezetője.

3. A 77. K üldöttközgyűlés k itü n te té se in ek  jóváhagyása. 
Csicsay A lb in  főtitkár.

4. Az OM BKE elnökségének á llá sp o n tja  a  bányászat 
és a k o h ásza t stratégiai helyzetéről.
Dr. V arga József, az ipargazdaság i b izo ttság  veze 
tője.

5. Az OM BKE 1989/1990 évi nagy ren d ezv én y  terve. 
Török F rigyes, a tá rsadalm i és rendezvény  b izo tt 
ság vezetője.

6. Egyebek.

H atározatok:

ad. 1. A 77. közgyűlés elnökségi szóbeli k iegészítését 
a fő titk á r  a közgyűlés n a p já ig  fo lyam atosan  ak 
tu a liz á lja , az írásos beszám oló t a  javaso lt és 
e lfogado tt kiegészítésekkel k o rrig á lja .

ad. 2. A jövőben  az ügyvezető fő ti tk á r  szám oljon be 
az egyesü le t gazdálkodásáról. E zt a  beszám olót 
a  gazdasági bizottság opp o n álja . Az ügyvezető 
fő titk á r  a költségvetés te lje s íté sé rő l készíte tt 
beszám oló jában  az önállóan  gazdálkodó szak 

osztályoknak a  tá rg y év e t követő ja n u á r  31-ig 
e lkész íte tt kö ltségvetési beszám oló jára alapozza 
elő terjesztését. A közgyűlést tá jék o z ta tn i kell, 
hogy az 1988. évi költségvetési e lő te rje sz tés  nem  
m érleg, han em  a M TESZ költségvetési szabá ly 
za ta  a lap já n  készíte tt, eredm ényeken  alapuló  
beszám oló és az  egyesü let gazdálkodásában  je 
len tkező h iány  rendezése fo lyam atban  van. 

ad. 3. Az elnökség jó v áh ag y ta  a 77. kü ldö ttközgyű lés 
k itü n te ten d ő  ta g tá rsa in k ra  vonatkozó  é rem 
b izottsági jav asla to t.

ad. 4. Az elnökség a  b án y ásza ti és v askohászati szak 
osztály á lta l k é sz íte tt és a  bányászat, ille tv e  a 
kohászat s tra tég ia i kérdéseivel foglalkozó állás- 
fog lalásokat — az elhangzott észrevé te lekkel — 
elfogadta, de fe lk é rte  a  bányászati szakosztály  
vezetőségét, hogy az állásfoglalás szak m ai m eg 
á llap ítá sa it az ip a ri m in iszterre l egyeztesse. A 
77. kü ldö ttközgyű lésen  az á llásfog la lá sokat a 
bányászati és vaskohászati szakosztály  elnöke 
te rjesz tik  elő.

ad. 5. Az elnökség a  tá rsa d a lm i és rendezvény  b izo tt 
ság á lta l ism erte te tt 1989/1990 évi n ag y ren d ez 
vény te rv e t jóváhagyó lag  elfogadta, 

ad. 6. A fő titk á r  b e je len tése it, am elyek d r. Győry 
Sándor a le lnök  n y u g d íjb a  vonu lására  és egyben 
felm entési kére lm ére , va lam in t a ce n ten áriu m i 
ünnepség hely sz ínére  (Miskolc) v onatkoztak , az 
elnökség elfogadta.

Dr. Csaba József
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Nyílt levél

L apunk 1988. év i 7. szám ában közzéte tt felh ívásunk  
eredm ényes volt: sok közlésre alkalm as cikk érkezett. 
A  tudom ányos apparátussal m eg írt dolgozatok között 
szem élyes hangvételű n y ílt levélre akadtunk. M ivel e 
levél érvélási m ódja jól k ife jez i azt az egyébként csak 
beszélgetésekben érzékelhető  feszültséget, ami a szak 
m á ju ka t szerető és annak jövő jéért aggódó kohász 
szakem berekben m unkál, írója kérésének helyt adunk, 
és levelét az alábbiakban te ljes egészében közöljük. 
Föltesszük, hogy e kötetlen form át jobban kedvelő ol 
vasóink hozzászólásait is ham arosan közölhetjük.

(A  Szerk .)

T isz te lt Mezei József e lv tá rs!

Az e lm ú lt hetekben  ism ertté  v á l t a  dr. Bányai M ik 
lós m in iszteri b iz tos á lta l m egalko to tt, a  m agyar v a s 
ko h ásza t sze rk eze tá ta lak ítá sá ra  vonatkozó  koncepció, 
am ellyel Ózdot, m in t ősi k o h ásza ti b áz ist gyakorlatilag  
e lso rv asz tásra  íté li. Ez fe lh áb o ro d ás t k e lte tt az ózdi 
egyesületi tagok, Ózd város m u n k ása i és lakossága k ö 
rében .

Az ország közvélem énye e lé  is tá r t  koncepcióban 
több  olyan szociálpo litikai, a  vask o h ásza t egészét, ső t 
a  népgazdaság  é rd ek e it sé rtő  tényező van , m elyet a 
v askohászat p ro b lém ak ö ré t jó l ism erő, és azt nem  is 
m erő  széles néptöm eg, de  kü lönösen  az ózdi m unkások, 
szakem berek  (közöttük egyesü le tünk  tagjai) tények 
kel cáfolni tu d n ak . A te lje sség re  n em  törekedve ilyen, 
a lakosság  á lta l m á r első h a l lá s ra  v isszau tasíto tt n é 
h á n y  p rob lém át em lítek  m eg.

Az első a fo lyam atos acélön tőm ű  szétszerelése és M is 
kolcon való  felépítése. Ezzel a  koncepció á lta l vég le 
gesen e lso rvasz tásra  í té lte te tt  Ó zdon a nyersvas- és 
acélgyártás , m elyhez egye tlen  ózdi m unkáskéz sem  
n y ú jt segítséget. A 143 éves gyárb an  a m eta llu rg ia i 
g y ártá s i fo lyam at leá llítá sa  a gyár m egszűnését fog ja  
okozni, k izárja  m inden  jövőben i fejlődés lehetőségét. 
A gyár leépülése az ózdi lakosság  lé tfe lté te le inek  a la p 
ja i t  is szétz ilá lja ! E m lékez tetőü l m egem lítem , hogy — 
s ez t nem  pusz tán  a város p a tr ió tá ja k é n t m ondom  — 
évekkel ezelő tt m ég az ózdi acélgyártm ányokró l o lyan 
v o lt a  szakértői vélem ény, hogy  a  szovjet átvevők csak 
az ózdi acélból heng ere lt lem ez t engedték a M agyar- 
országon készülő h a jó ikba  és folyam i daru ikba  b eép í 
ten i. U gyanígv em líth e tő  a  h e lu an i N ílus-híd  g y á rtá 
sa és az E rzsébet-h íd  ú jjá é p íté se  is. m elynek sok sz e r 
k ezeté t a  tervező Sályi profeszor  csak ózdi acélból e n 
ged te  beép íte ttn i. Az ország  acélgyártásának  egysíkú 
vá té te le  (Diósgyőr fejlesztése . Ózd elsorvasztása) á rá n  
a népgazdaság  n em  fog gazdaságilag  erő sö d n i!

N em  fogad juk  el m e rt közgazdaságilag  nem igaz. 
hogy az Ózd á lta l gyárto tt kb. 700—750 ezer tonna h e n 
g e re lt á ru  nagy része im portbó l gazdaságosan pó to lh a 
tó! M egem lítem , hogy a  M iskolci A kadém iai B izo tt 
ság  vaskohászati tag o za tán ak  elnöke, Zámbó profesz- 
szor, a  m agyar vask o h ászati helyzet v itá já n ak  in d u lá 
s a k o r  az  É s7akm agvarország  cím ű napilapban  közöl 
te  á llá sp o n tjá t: a  kohászati te rm ék ek  ráfizetésessé való  
n y ilv án ítá sa  csak  fikció. H a az  ország a h en g ere ltá ru -

e lő á llítá s  m ennyiségét és válasz tékát csökkenti, azzal 
egyenes arányban  növeli a  külpiaci beszerzéstő l való 
gazdasági függését. Az ózdi h en g ere ltá ru  D iósgyőrben 
való  gyártása egy éb k én t is m agas b eru h ázás i költsé 
get igényel. M iért k e ll ak k o r a  je len leg  Ó zdon m egfe 
lelő gazdaságossággal gyárto tt h en g e re ltá ru -g y á rtá s t 
D iósgyőrbe á tirá n y íta n i?

Több nap ilapban  m egírták , hogy az ózdi kohászati 
fe ladatok  m egszűnése esetén  a  fog lalkozta táshoz kb. 
3—5 m illiárd  fo rin to t fognak b iztosítan i. E bből követ 
kezően  azonnal szem betűnő , hogy h a  ezen  íg é rt ösz- 
szegnek  csak eg y h am ad át az ÓKÜ legsürgősebb  fe j 
lesztési fe lad a ta in ak  fin ansz írozására  fo rd íth a tn án k , 
azzal olyan továb b fe jle sz tést h a j th a tn á n k  végre, 
m ellyel az Ózdon m o st is nyereségesen g y á r to tt henge 
r e ltá ru k  még gazdaságosabbak  lennének . Ezzel erő 
södne népgazdaságunk, nem  az ózdi tö rzsg y á r teljes 
m egszün tetésével!

A m iniszteri b iz tos e lv tá rs  á lta l összeá llíto tt koncep 
c ióban  lévő — sz e rin tü n k  el nem  fogad h a tó  — indo 
k o k a t tovább le h e tn e  sorolni. A zért íro m  e  levelet 
M ezei elvtárson  k e re sz tü l az egyesület tis z te lt vezetői
n ek , m ert segítséget k ívánok  kérn i. A M ag y ar H írlap  
1988. szeptem ber 9-i szám ának  7. o ld a lán  „V élem ények 
a  kohászatró l” c ím ű  cikkben  az t ír ták , hogy  az Ipari 
M inisztérium  k ivételével a tá rcák  a m in isz te ri biztos 
ja v a s la ta it vá lto z ta tá s  nélkül e lfogadták. V élem ényünk 
sz e r in t azért, m e rt a  kohászati p ro b lém ák a t n em  tá r 
gyilagosan ism erte tték  velük.

U gyanakkor a c ik k  író ja  (Eller Erzsébet) kijelenti,, 
hogy  Ózd jövője érdekében  m ár csak  azok  szólnak, 
a k ik  egzisztenciálisan  függnek az Ó K Ü -től. Ez ellen 
tiltakozunk! Az ózdi m unkások  szám os je lé t  ad ták  m ái 
a  tö rténelm i időkben  is annak , hogy m en n y ire  szere 
t ik  hazájukat, m u n k á ju k a t és nem  u to lsó so rb an  az óz
d i gyárat.

Az egyesületnek h á ro m  évtizednél régebben  tagja 
vagyok, s m in t tá rsa d a lm i m unkás k é re m  Mezei Jó 
zsef elv társat, sz ívesked jen  az e lő te rje sz te tt szerkezet- 
á ta lak ítá s i p ro g ram o t a kohászatot leg jobban  ismerő 
szakem berekből á lló  team m el m egv izsgálta tn i, és tá r 
gyilagos vélem ényüket ny íltan  a közvélem ény elé tá r 
n i. Meg vagyok győződve, hogy a szak em b erek  nem 
csak  az egyik n ag y  kohászati v á lla la t é rd ek e it védő 
egysíkú szerkezetá ta lak ítási p rogram ot fognak  tám o 
gatn i, hanem  az Ózd lakossága á lta l is m agáénak  m on 
do tt, az ÓKÜ é rd e k e it is figyelem be vevő  program  
m egvalósítását fo g ják  — a  m eglevő szerény  országos 
fejlesztési lehetőségek figyelem bevételével — tám ogat 
n i.

Ózd. 1988. novem ber 30.

Nagy Miklós 
oki. kohóm érnök 

Ózdi V árosi T anács V. B. 
városfejlesztési b izo ttságának  

elnöke,
ÓKÜ VSZB te rm elési és 

é rték esítés i a lb izo ttság án ak  vezetője
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Állásfoglalás
a vaskohászati szerkezetátalakítási m unkák helyzetéről az Ipari M inisztérium  lg — 1074 1988. szám ú tájékoztató

jelentése alapján

1. B evezetés

Az acél m inden  előrejelzés sz e r in t még hosszú ideig 
a legnagyobb tömegben fe lh a szn á lt, legfontosabb szer 
kezeti an y a g a  lesz az em beriségnek . M inden olyan vé 
lem énynek, döntésnek, am i a  vaskohászat jövőjével 
foglalkozik, ebből kell k iin d u ln ia .

A m a g y a r vaskohászat en n e k  m egfelelően ugyan v á l 
tozó m ódon  megítélt, de m in d ig  fon tos szerepet be tö l 
tő ágaza ta  v o lt a  népgazdaságnak, az iparnak . A rá  h á 
ruló — n e m  ritkán  rá k iró tt — fe lad a to k a t az ad o tt 
lehetőségek korlátái között fo lyam atosan  m egoldotta, s 
m űködése, hatékonysága a  70-es évek  végéig m egfelelt 
a m agyar átlagnak . Ez eg y ú tta l az t is jelenti, hogy — 
hasonlóan m ás iparágakhoz — a 80-as évek elejére  
számos o ly a n  problém a halm o zó d o tt fel, am i a k ö rü l 
mények változásának  a h a tá s á ra  rendk ívü l nagy te 
herté tellé  v á l t  és oda veze te tt, hogy a lapvertikum ú  
nag y v á lla la ta in k  m űködőképessége k e rü lt veszélybe. A 
problém ák m egoldása, a v á lto z ta tá s  helyett a  k o rm ány 
zat egy id e ig  pénzügyi eszközökkel p ró b álta  a helyze 
tet s tab ilizá ln i, ez azonban n em  v eze th e te tt eredm ény 
re. Ezt fe lism erve  születtek  dön tések  a  vaskohászat 
szerkezetá talak ítási koncepció jának  kidolgozására, a 
szerkezetá talak ítás m egkezdésére.

Az O M B K E Vaskohászati S zakosztá lya helyesnek és 
időszerűnek ta r t ja  az iparág  szerkezetá ta lak ításán ak  
m eg ind ítását, am elynek ta r ta lm á ró l és részleteiről h i 
vatalosan az  Ipari M in isztérium  lg— 1074/1988. szám ú 
a T ervgazdasági Bizottság ré szére  k ész íte tt Tájékoztató  
je lentéséből értesült. Á llásfo g la lá su k a t a szakm a irá n t 
érzett fele lősségünk tuda táb an , en n ek  az anyagnak  az 
a lap ján  á llí to t tu k  össze.

Á llásfoglalásunkban  először röv iden  á ttek in tjü k  
iparágunk  legfontosabb p ro b lém áit, le írju k  vélem é 
nyünket a  koncepcióról, m egv izsgáljuk , hogy a  k on 
cepció m ily en  m értékben ad  m ego ldás t a  p rob lém ák 
ra, fe lh ív ju k  a  figyelmet azo k ra  a  te rü letek re , am e 
lyekkel a  koncepció nem  fog la lkozik  és javasla to t te 
szünk az an y ag  kiegészítésére.

2 .  A z  i p a r á g  m ű k ö d ő k é p e s s é g e t  v e s z é l y e z t e t ő  

p r o b l é m á k

A v askohászat problém áival szám os tanulm ány, elő 
adás, p u b lik ác ió  foglalkozott; rész le tes  elem zésük k ívül 
esik célkitűzésünkön. Ezért csak  felsorolásszerűen is 
m erte tjük  a  legfontosabbakat, am ely ek e t két csoport 
ba so ro ltu n k : a hosszú távon m eglévő, ffl. fo lyam ato 
san fe lhalm ozódott problém ák csopo rtja , és azok, am e 
lyek az e lőbb iek re  szuperponálódva az elm últ év tized 
ben k iv á lto ttá k  a  válságjelenségeket.

2.1. A hosszú  távon kialakult p roblém ák

— a ren d k ív ü l gyenge ércm inőség, ennek  kapcsán a  
költséges nyersvasgyártás;

— a gyártóberendezések, tech n o ló g iák  nagy részének 
e la v u ltsá g a ;

— igen szé le s gyártási p ro fil a  haza i igények m inél 
jobb k ie lég ítése  céljából;

— a kedvező tlen  term ékszerkezet (az értékesebb, jo b 
ban feldo lgozott te rm ékek  k is  ré sz a rán y a );

— kis te rm elékenység  (a te rm elé si volum enhez viszo 
n y íto tt n a g y  m u n k aerő -fe lh aszn á lás);

— az e lek tron izálás, au tom atizá lás , m inőségszabályozás 
h iánya;

— szervezési, gazdálkodási h ib á k  (kam pányszerű , koor 
d in á la tlan  fejlesztések, párhuzam osságok , s tb .) ;

— n ag y arán y ú  részvétel a kü lke reskede lm i forgalom 
ban (m ind  a  szocialista, m in d  a  tőkés export tám o 
ga tásra  szorul).

2.2. A  válsághelyzetet létrehozó újabb ke le tű  problémák

— a term elés v isszaesése a hazai és k ü lp iac i kereslet 
csökkenése m ia tt;

— árcsökkenés a  tőkés piacokon a  tú lk ín á la t  következ 
tében;

— az  energ iahordozók  árán ak  n övekedése;
— a pénzügyi szabályozók  változása.

A felsorolt p ro b lém ák  egész v a sk o h ász a tu n k ra  je l 
lemzők, legsú lyosabban  azonban ké t bo rsod i a lap v er 
tikum ú  n ag y v á lla la tu n k a t (LKM, ÓKÜ) é rin tik .

3. A rendelkezésünkre bocsátott szerkezetátalakítási 
koncepció értékelése

A koncepció csaknem  kizárólag a  k é t — kétség tele 
n ü l legnehezebb helyzetbe kerü lt — b o rsod i nagyvál 
la la tta l foglalkozik; ez t vélem ényünk sz e r in t a cím nek 
is tükrözni kellene . U gyancsak a c ím m el kacsolatos 
m egjegyzésünk, hogy — idézve a  M in isz te ri É rtekezlet 
m egállap ításá t — „a  koncepció a lap v e tő en  veszteség 
m inim alizáló  ja v a s la t”, ez azonban ö n m a g áb a n  véle 
m ényünk  szerin t nem  m inősíthető sz e rk ez e tá ta lak ítá s 
nak .

A  koncepció ta r ta lm i része ism erte ti a  k é t borsodi 
nagyvá lla la tnál v ég reh a jtan d ó  kapacitás leép ítéseke t, 
azok  pénzügyi és e llá tá s i vonzatait, az a z ó ta  ism ertté  
v á l t szervezeti m ódosítást. M egállap ítja , hogy a  két 
nagyválla la t m in d k é t irányú  e x p o rtjá t — m in t tám o 
g a tásra  szoruló tevékenységet — le  k e ll ép íten i és 
elem ezni ennek  h a tá sa it. Á llást foglal a  fő p iac i ársz in t 
a lkalm azásáró l és a  tám ogatások m egszüntetésérő l. 
Foglalkozik a  kapacitásleép ítések  k ö v e tk ez téb en  fel 
lépő foglalkoztatási gondokkal és m egoldásokkal.

A következőkben tém acsoportokra ta g o lv a  fe jtjü k  ki 
á llásp o n tu n k a t az  anyaggal kapcso la tban .

3.1. A  nyugat-európai szerkezetátalakítási modell al
kalmazásával kapcsolatos problémák

A  koncepció a  nyugat-eu rópa i v a sk o h ásza ti szerke 
ze tá ta lak ítási s tra té g iá n a k  abból a szükséges, de nem 
elégséges fe lté te lébő l in d u l ki, hogy m in d e n  veszteséges 
tevékenységet fel kell számolni. Ezt a z o n b an  a Közös 
P iac  országai sem  tu d tá k  következetesen m egvalósíta 
n i (ma is v an n ak  á llam i tám ogatások az  acéliparban ). 
A lapvető  különbség továbbá, hogy o tt a  nagyszabású 
k apacitásleép ítések re  o lyan körü lm ények  közö tt kerü lt 
sor, hogy a nem zeti v a lu ták  k onvertib ilisek  és az egyéb 
k én t is meglévő kü lp iac i tú lk ínála t m ia t t  n em  kellett 
belső ellátási nehézségekkel számolni.

A hazai kapacitásleép ítések  k ö vetkez tében  keletkező 
te rm ékh iány t n ek ü n k  szocialista im p o rtb ó l kell pótol
n i. A K G ST-piac m echanizm usa, ill. a z  a r r a  irányuló 
ex p o rt leépítése ezt azonban  — m in t a 3.2. po n tb an  le 
í r ju k  — veszélyeztetheti.

Az elavult kapacitások leépítésének önmagában is 
szerkezetjavító hatását Nyugat-Európában a megma
radt gyártóberendezések modernizálása (automatizá
lás, elektronizálás), jelentős műszaki fejlesztések, a 
termékek minőségének, feldolgozottságának, értékének 
a növelése kísérte. A  nyugat-európai modellnek ez a  
meghatározó fontosságú progresszív jellemzője alig fe
dezhető fel a koncepcióban.

3.2. Az exporttevékenység visszafejlesztése

A m agyar népgazdaság  jelenleg a  K G S T -p iac  felé 
im port-, a tőkés országok felé ex p o rto rie n tá lt. A vas 
kohászat te rm ék ein ek  fő külpiaci m o zg ásirán y a  ennek 
m egfelelő. M ivel a szocialista im port á rfe k v é se  kim on 
d o tta n  kedvező, en n ek  fenn ta rtása  országos érd ek ; az 
ex p o rt azonban m in d k é t irányban tá m o g a to tt, így le 
ép ítése  form ailag indokolt.
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A K G ST -p iac je len leg i m echan izm usa szerin t az  im 
p o r t m egfelelő  ex p o rto t fe lté te lez . M ivel a K G ST -piac 
fe lé  n e ttó  im portő rök  vagyunk , m inden  olyan döntés, 
am i veszélyezteti ezt a z t im porto t, kockázatos leh et 
m in d  gazdasági, m ind  e llá tás i szem pontból. A K K M  á l 
lá sfog la lása  szerin t m ég nem  lá th a tó  e lő re  a  szocia lis 
ta  exp o rtc sö k k en tésü n k  h a tá sa  az  im p o rtra ; ebben  a 
k é rd ésb en  ezért vé lem ényünk  sz e r in t m a nem  leh et 
dön ten i.

A veszteséges tőkés ex p o rt m egszüntetése  indokolt. 
A m ennyiben  a  m ag y ar nép g azd aság n ak  (és nem  k ira 
g ad v a  a  m agyar vaskohászatnak) nem  éri meg a  d rá 
gán  e lő á llíto tt export, csökkentésével, ill. fe lszám olá 
sáv a l egyet kell é rten i. M inden  olyan kezdem ényezést, 
fe jle sz té s t tám ogatn i kell azonban , am i gazdaságos tő 
kés ex p o rto t eredm ényez.

M egjegyzendő még, hogy a  v ilágp iac  árin g ad o zá 
sa i idő rő l időre veszteségből nyereségbe (és vissza) 
fo rd íth a tjá k  egy-egy te rm ék  e x p o rtjá t. Je len leg  p é ld á 
u l kedvezőek  az árak . A tőkés ex p o rtta l kapcso latos 
s tra tég iá b an , ille tv e  a  m eg m arad ó  te rm előkapac itások  
te rvezésében  ezeke t a  v á lto záso k a t célszerű figyelem be 
venn i.

3.3. A  javasolt kapacitásleépítések

A  le á llítan d ó  te rm előberendezések  kije lö lése és a 
m eg m arad ó  k apacitások  m eg h atá ro zása  az előzőekben 
le ír ta k  m ia tt h azánkban  nem  leh e t k izáró lag  a b e re n 
dezések  korszerűségének , vagy  a  p illana tny i, hely i gaz 
d aságosságnak  a  kérdése. A m egm aradó  kapacitás 
nagysága ugyanis je len tős m érték b en  függ attó l, hogy 
a  fe n n ta rta n i te rveze tt, to v á b b ra  is szükséges K G ST- 
im p o rto t hogyan és m ivel lehet, ill. kell ellen téte lezn i, 
és m ilyen  lehetőség van  a  hazai p iacon  fellépő h iány  
p ó tlá sá ra .

A koncepció — helyesen — szám olt ezzel a  b izony 
ta lansággal. e z é rt a  m eg v aló s ítás t k é t ü tem re  tervezte . 
Az 1. szak aszra  jav aso lt v á lto z ta tá so k k a l egyet leh e t 
é r te n i; ezek  nem  ta rta lm a zn a k  o lyan  v issza fo rd íth a ta t 
lan  leép ítéseket, am elyek  fe lszám olják  a K G ST -piacon 
való  je len lé tü n k  felté te le it.

A koncepció k ere tében  te rv e ze tt te ljes k ap ac itá s le 
ép ítésrő l azonban  — a p ro b lém a sú ly a  m ia tt — an n ak  
tu d a tá b a n  is le ír ju k  vélem ényünket, hogy m aga a  k on 
cepció is az e lőbb em líte tt k ö rü lm ények tő l teszi függő 
vé v ég re h a jtá sá t. L egfontosabb  m egjegyzéseink a k ö 
v e tkezők  :

— a  m egm aradó  te rm előkapac itások  igen m agas (csak 
n em  100%-os) k ih a szn á ltság á t feltételezi. E m ia tt az 
egész ren d szer ren d k ív ü l ru g a lm a tla n n á  v á lik ; a 
haza i igények esetleges időszakos növekedése csak 
im portbó l e lég íthető  k i és n incs m ód a  kü lp iac ked 
vező válto zásán ak  k ih a szn á lá sá ra  sem ;

— a  hazai m ennyiségi igények m eghatá rozása n én i tű 
n ik  kellően m egalapozo ttnak  (az MVAE becslései pl. 
m á s t eredm ényeztek), am i növeli az előző pon tban  
je lz e tt p rob lém a sú ly á t;

— ugyancsak  n incsenek  kellően  a lá tám asz tv a  a  hazai 
te rm ék v á lasz ték k a l kapcso la tos igények. E zért is 
fon to snak  ta r t ju k  az MVAE fo lyam atban  lévő igény 
fe lm érésé t ;

— m űszak i és gazdasági szem pontbó l egyarán t in d o 
k o la tlan n ak  ta r t ju k  az ózdi ön tőm ű D iósgyőrbe te 
lep íté sének  te rv é t;

— az ózdi m e ta llu rg ia i fázis fe lszám olásának  k érd ésé 
rő l  csak ak k o r  szabad tá rg y a ln i, h a  a  tényleges acé l 
igény  b iz tosan  nem  h a la d ja  m eg a  koncepcióban je l 
z e tt  ad a to k a t. A ddig azonban , am íg a fen n ta rtan d ó  
k ap ac itá s  nagysága n em  h a tá ro zh a tó  m eg b iz tonság 
gal, ú j acélgyártás i b eru h ázás  m egkezdését sem  ja 
v a so lju k  Ó zdon. A m ozgósítható  tökét — h a  lesz 
ilyen  — sokkal inkább  a  m áso d -h a rm ad -te rm ék - 
g y ártá s  fe jlesz tésére  cé lszerű  fo rd ítan i.

F en tie k  a la p já n  a  koncepció 2. szakaszában  te rv e 
z e tt v á lto z ta tá so k a t ja v aso lju k  összességükben fe lü l 
v izsgáln i akko r, am iko r a k ü lkereskede lm i k ö te leze tt 
ségek  és a  belfö ld i igények  a  je len leg inél sokkal p on 
to sab b an  becsülhetők.

3.4. Pénzügyi in tézkedések

Ezek cé lja  m in d e n fa jta  tám ogatás m egszüntetése. 
L egfontosabb e lem eirő l a  következő a  vélem ényünk:
— a  főpiaci á rs z in t következetes a la k a lm a  zásá t jónak 

ta r t ju k ; ez a korább i helyzethez k é p e s t  jav ítja  a 
jövedelm ezőséget (árnövelő h a tá sa  v an ) . Vaskohá
szati v á lla la ta in k n a k  azonban m in d e n t  meg kell 
tenn i a n n a k  érdekében , hogy a  h a z a i p iacra  gyár
to tt te rm é k e k  m inősége is m e g fe le ljen  a főpiaci (vi
lágpiaci) sz ín v o n a ln ak ; ellenkező e se tb e n  kizárólag 
árem elésrő l v a n  szó, ami csak a  k ia la k u l t  helyzetet 
s tab ilizá lja .

— A tőkés e x p o r t tám ogatásának m egszüntetésével 
eg y e té rtü n k ; fen n ta rtá sa  b árm ily en  fo rm áb an  (pl. 
dev izaátadás) csak akkor indokolt, h a  a  népgazda 
ság n ak  szü k ség e  van  rá.

— A szocia lista  ex p o rt tám o g atásán ak  k é rd ése  a 3.2. 
pon tban  le ír tak h o z  kapcsolódik. A m en n y ib en  a kor
m ányza t sz án d é k a  ellenére fenn  k e ll ta r ta n i  a je 
lenlegi k o n stru k c ió t, az ex p o rttá m o g a tá s ra  tovább 
ra  is szükség  van.

3.5. Szervezeti változtatás

Az időközben közism ertté vált s z e rv e z e ti változtatás 
ra  vonatkozó  ja v a s la tta l egyetértünk . A  Borsodi Vas- 
kohászati T rö sz tn ek  m egalakulása u tá n  feladatává 
kell tenn i a koncepció  2. szakaszában  te rv e z e tt változ 
ta tások  fe lü lv izsg á la tá t, a tényleges b e ru h á z á s -  és fej 
lesztésigények  m eghatározását és k o o rd in á lá sá t.

3.6. Foglalkoztatási gondok

A vask o h ásza ti vállalatok  m ű k ö d ésén ek  racionalizá 
lása v ilág sze rte  súlyos foglalkoztatási g o n d o k at ered 
m ényezett. A  K özös P iac o rszágaiban  13 év  a la tt (1974 
és 87 között) kevesebb , m int fe lé re  c sö k k e n t a  vasko 
h ásza tb an  dolgozók létszáma. A k o n ce p c ió b an  előre jel 
ze tt lé tszám csö k k en tést nem ta r t ju k  tú lz o ttn a k . Az új 
m u n k ah e ly ek  lé trehozására  szánt ö sszeg n ek  legalább 
egy részéből azonban  a  kohászaton b e lü l ke ll új m un 

kalehe tő ségeket te rem ten i, pl. a m á so d -h a rm ad -te rm ék . 
gyártás fe jlesz tésével.

4. A koncepció  és az iparág p ro b lém á in a k  
összevetése

A 2. p o n tb a n  felsoro ltuk  azokat a  p ro b lém ák a t, am e
lyek  az ip a rá g  — s  különösen a  k é t  b o rso d i nagyvál
la la t — m űködőképességét veszélyeztetik . Az alábbiak 
ban az o ttan i so rrendnek  m egfelelően rö v id en  értékel
jük , hogy a tá rg y a lt  koncepció, m e ly  p ro b lém ák a t m i
lyen m é rték b en  p róbál megoldani (va lam en n y i prob 
lém a m ego ldása  irreá lis  célkitűzés le n n e).

Az ércm inőség  problém ájának  m e g o ld á sá ra  a kon 
cepciótól fü g g e tlen ü l is voltak p ró b á lk o z áso k  (brazil, 
indiai érc b e h o z a ta la ) ; a  m űszaki e re d m é n y  egyértel
m űen pozitív .

A gyártóberendezések , technológiák  á tlag o s színvo
n a la  csupán  a  te rv eze tt kap ac itás leép ítések  eredm énye 
képpen  is n ém ik ép p  növekedni fog. A  borsod i térség 
ben  te rv e z e tt beruházások  zöme re k o n s tru k c ió s  jelle 
gű és enn ek  m egfelelő  sz ínvonalnövekedést hozhat. A 
gy ártó k ap ac itá so k  átlagos sz ínvonala  azonban  a kon 
cepció k ö vetkezetes végrehajtása e s e té n  is távol lesz 
a  v ilágsz ínvonaltó l (hacsak sor n e m  k e rü l  további fej 
lesztésekre). Ezzel a ténnyel v a ló sz ín ű leg  hosszabb tá 
von szám oln i kell.

A széles g y á rtá s i profil csö k k en té sére  régó ta  törek 
szik a k o h ásza t; ez mindig érth e tő  m ó d o n  a  felhasz
nálók e llen á llá sáb a  ütközött. A v á la sz té k o t egyes hen 
gersorok le á ll ítá sa  tovább fogja s z ű k íte n i, ugyanakkor 
a h engerlést m egelőző fázisok k ö ltség e i m ia tt a gaz
daságosság n e m  fog feltétlenül ja v u ln i.  Szám olni kell 
viszont a  h az a i piacon jelenleg is m eg lév ő  ellátási fe 
szültségek növekedésével (hacsak n e m  lesz mód im 
portra) .

A koncepció  n em  elemzi kellő m é ly ség g e l a szerke
ze tváltás szükségességének a la p v e tő  o k a it, az egyes 
v á lla la to k  p ro b lém áin ak  eredetét és  íg y  azok feloldá
sának  ja v aso lt m ód ja  sem kellően m egalapozo tt. Nem
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ta rta lm az  semmiféle k o n k ré t ja v a s la to t pl. a  te rm ék- 
szerkezet korszerűsítésére: k iz á ró la g  csak a  term elési 
eszközök szerkezetének m eg v á lto z ta tá sá ró l van szó.

A term elékenység a k o n cep c ió  szerin t k ism értékben 
javu ln i fog, a  m értékadó n e m z e tk ö z i színvonaltól azon 
ban to v á b b ra  is el fog m a ra d n i.

Az elektronizálás, a u to m a tizá lá s , folyam atszabályo 
zás, m inőségszabályozás k é rd é se  n e m  szerepel az anyag 
ban.

A B orsodi Vaskohászati T rö s z t m egalapítása m agá 
ban  h o rd ja  azt a lehetőséget, h o g y  a térség két ko h á 
szati nagyválla la tának  te rm e lé s i, fejlesztési és üzletpo 
lit ik á ja  össze legyen hangolva.

A külkereskedelm i fo rg a lo m b a n  való további rész 
vétel az egyik leglényegesebb és legvita to ttabb kérdése 
az anyagnak . Az ex p o rttám o g a tá so k  leépítése logikus 
cél, m egvalósításának fe lté te le i  és következményei 
azonban  tisztázásra szo ru lnak .

5. Összefoglalás, javaslatok

A O rszágos Magyar B á n y ász a ti és Kohászati Egye 
sü let V askohászati S zakosztá lya m egvizsgálta és m eg 
v ita tta  a  vaskohászat sze rk eze tá ta lak ítá sán ak  az Ip ari 
M in isztérium  lg—1074/1988. s z á m ú  Tájékoztató je len 
tésében le ír t  koncepcióját. A  legfontosabb  kérdéscso 
portokró l k ife jte ttük  v é le m é n y ü n k e t; ez az a lább iak 
ban  fog lalható  össze:
1. A vaskohászat szerk ez e tv á ltá sán a k  m egindítását idő 

szerűnek  és szükségesnek ta r t ju k .
2. A koncepció 1. szakaszában  te rv e z e tt változtatások 

k a l a lapvetően  egyetértünk.
3. A m eg v ita to tt anyag a  k ö v e tk ez ő  okok m iatt nem te 

k in th e tő  teljesnek:
— gyakorlatilag  csak a  k é t  b o rso d i nagyvállalattal 

foglalkozik; a  m agyar v a sk o h ász a t ennél sokkal 
tö b b ;

— a kétségtelenül szükséges veszteségcsökkentő b ea 
vatkozások  mellől h iá n y o z n a k  a  hosszú távú s ta 
b ili tá s t és versenyképessége t biztosító fejlesztési 
célkitűzések;

— csak  a  term elési sz e rk ez e t v á l tá s á t irányozza e lő ; 
a term ékszerkezet v á l tá s á ró l a lig  esik szó;

— tisztázatlanok  és m ás fe lm éré sé k k e l ellentm ondó 
ak  a  várható  hazai ig é n y e k re  vonatkozó adatok;

—  még kevésbé tis z tá z o tt (elsősorban a  K G ST -piac 
vonatkozásában) az, hogy  a vask o h ásza tn ak  (ill. 
a  két borsodi n ag y v á lla la tn ak ) m ilyen m értékben  
k é l  részt venn i a  kü lkereskede lm i forgalom ban. 
A felsorolt okok  m ia t t  a koncepció 2. szakasza fe l 
tételesen sem  fo g ad h a tó  el.

4. A  Vaskohászati S zako sz tá ly n ak  az a  vélem énye, hogy 
az iparág jövőjének m egalapozásához átfogó, a teljes 
m agyar vaskohászatot integráló, valódi szerkezetá t 
alakítási programra va n  szüksége. Ehhez a k ö vetke 
ző k e t javasoljuk:

a) az  iparági irá n y ítá s  dolgoztasson ki a  v á lla la to k 
k a l olyan közép távú , m egalapozott fe jlesz tési te r 
vet, am elynek fő c é lja  a gazdaságosság és verseny- 
képesség jav ítá sa  és összhangban van a  ren d e lk e 
zésre álló, ill. m o zgósítha tó  pénzügyi lehető ségek 
kel.

b) A fejlesztések fő c é ljá u l

— a költségek (e lső so rban  az anyag  és energia) 
csökkentését,

— a  minőség ja v ítá sá t,
— a meglévő te rm e lő ren d sze rek  korszerűsítésének  

(elektronizálás, fo lyam atszabályozás),
— új értékesebb te rm é k e k  kifejlesztését,
— a feldolgozottság m érték én ek  növelésé t cél 

szerű kitűzni.

c) A fejlesztési te rv e k  kidolgozásába és m űszak i-gaz 
dasági értékelésébe b e  ke ll vonni az egyetem i ta n 

székek és tudom ányos in tézm ények  szakem bereit 
is.

d) M ind a  tá rgya lt koncepcióban  jav aso lt k ap ac itá s 
változásokat, m ind  a  fen tiek  szerin t m eg h a tá ro 
zandó fejlesztési cé lo k a t egyeztetni kell a  fé lh asz 
náló  vállalatokkal.

T agságunk je len tős ré sz e  ezeknek a  te rv e k n ek  a  k i 
do lgozásában h ivatali beosztásáná l fogva ré sz t vesz. 
T ársad a lm i szervezetkén t v á lla lju k  az e lkészü lt a n y a 
g o k  hivatali kö tö ttségek tő l m entes, p á r ta tla n  fe lü l 
v iz sg á la tá t és azt, hogy az á lta lu n k  elfogadott célok 
m egvalósítására a m ag u n k  eszközeivel m ozgósítjuk  tag 
ság u n k a t.

A z O M BK E Vaskohászati Szakosztálya

Űtijelentésekből
Huszonöt éves a lengyel—magyar egyesületi 

együttműködés

1988. áp rilis  25-e és 29-e k ö z ö tt  Csicsay Albin fő 
titkár és Laár Tibor, a tö r té n e ti bizottság tagja K a 
tow icében m egállapodott az  S IT P H  képviselőivel a 
velük k ö tö tt együttm űködési szerződésünk 25 éves 
jub ileum a alkalm ából m eg je len ő  közös kiadvány vég 
leges szövegében. U gyanezen a  ta lálkozón szóba k e 
rü lt a m ag y ar és lengyel b á n y á sz a ti  és kohászati egye 
sületek m egalakulásának 1992-ben  esedékes 100. év 
fo rd u ló ján ak  m egünneplése is. A  főtitkárok ígéretet 
te ttek  a r ra , hogy ünnepi e lőkészü le te ik rő l kölcsönö 
sen tá jék o z ta tják  egym ást és tá rg y a lta k  egy ú jabb  
közös k iad v án y  összeállításáról is.

A S IT P H  és az OMBKE együ ttm űködésének  25. év 
fo rdu ló járó l a lengyel fél az  1988. évi küldöttközgyű 
lésen em lékezett meg. am e ly re  m eg h ív ták  Csicsay A l 
bint, Laár Tibort, valam in t B öszörm ényi Bélát, egye 
sü letünk  nemzetközi k ap cso la to k  bizottságának veze 
tőjét, M olnár Istvánt, a  fé m k o h á sza ti és Schm idt 
Györgyöt, a  vaskohászati sz ak o sz tá ly  titkárát. A köz 
gyűlést m egelőző napon (jú n iu s  21-én) fő titkárunk K a 

tow icében  szűkebb k ö rű  ünnepségen  n y ú jto tta  á t  a 
S IT P H  tagjainak eg y esü le tü n k  jub ileum i em lékp la 
k e t t jé t ,  m ajd a  lengyel egyesü le t fő titk á ráv a l közös 
n y ila tkozato t ír t alá. A  ny ila tkozat a m á r em líte tt 
1988. évi közös k ia d v á n y b a n  fog m egjelenni.

M ásnap  fő titkárunk  a  W roclaw ban  m egrendezett 
közgyűlés küldötteit ü d vözö lte  egyesü letünk  nevében, 
m a jd  arany em lékérm et n y ú jto t t á t K azim ierz Sada, 
Stan islav Darolovszky, Eugenisz Rouczka, Adam  
Palm rich, Antoni R ospond  és Maria W oliw ender  len 
g y e l kollégáknak. A  ju b ile u m  em lékére á ta d ta  a  ko 
hászszobrot, „hogy az sz im bo lizá lja  a m agyar és len 
g y e l kohászok, v a lam in t a  k é t  nép b a rá tság á t”.

K üldöttségünk tev ék en y ség e a  lengyel egyesü let köz 
g y ű lé sén  kedvező v isszh an g o t v á lto tt ki. L ehetőségük 
v o lt  tárgyalni az N D K -beli, N SZK -beli és o sz trák  kol 
lég ák k a l is. K ülönösen gyüm ölcsöző volt a  csehszlo 
v á k  kohászokkal fo ly ta to tt m egbeszélés. R em ény van  
a r r a .  hogy sor k e rü l a  lengyelekkel kö tö tt, im m ár 
negyedszázados szerződéshez hasonló m egállapodás k i 
do lgozására  a csehszlovák  és m agyar kohászegyesü 
le t  között.
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A Kohómérnöki Kar hírei
S ikeres d ip lom avédés és állam vizsga a la p já n  az 

1987/88. ta n é v b e n  11 fő —  Harta József, Ferenczi T ibor, 
H ava Béla, Horváth Csaba, Jám bor tíyula, Lávay B a lázs, 
M eleg A ndrás, M ichael A lfons Asiedu, Soltész Béla, 
H ajna l A ttila , [Szélig Árpád  — a v a s -  és fém kohász á g a z a 
to n , 10 fő —  F alusi Sándor, Galambos M árta, K a to n a  
László P ál, Ném eth Tamás, Szabó József, Szabó Zoltán , 
Vajda Ild ikó , Barta László, T am ás Tibor, Tóth J ó zse f  —  
az ö n tő  ág aza to n , 12 fő —  A lm á si Zsolt, A lm ási Zsoltné, 
Balázs István , Borsos László, Ginovszky Géza, G yarm ati 
László, K asza  Ottó, Kelemen Zsolt, M uhel József, S im o n  
K ata lin  É va , Szabó Zsolt, Tóth Károly  —  az a la k í tá s 
te ch n o ló g ia i ág aza to n  sze rze tt kohóm érnöki o k le v e le t.

Az 1987/88. ta n é v  tav asz i félévében a k o h ó m é rn ö k 
h a llg a tó k  16 T D K -d o lg o za to t n y ú jto t ta k  he, m e ly ek  
közü l 7 első, 8 m ásodik  és 1 harm ad ik  d í ja t  k a p o t t .  
E lső  d íja s  d o lgozato t Voith K atalin  h a rm a d é v e s , 
Benke A ranka , Föcsök K inga  negyedéves, Barta József, 
Balázs István, Horváth Csaba, S im on  Katalin  ö tö d é v e s  
h a llg a tó k  k ész íte ttek .

A  M ag y ar N ép k ö z tá rsa ság  M in iszte rtanácsa 1988. 
jú lius 1 -jétő l egyetem i ta n á r rá  nevezte  ki dr. B író  A ttilá t 
a  T ü ze lés tan i T anszékre.

A  m űvelődési m in isz te rh e ly e tte s  1988. jú liu s  1-jei 
h a tá l ly a l  tan székvezető i m eg b ízást ad o tt k i dr. B író  
A ttila  eg y e tem i ta n á rn a k  a  T ü ze lés tan i T anszék  v e z e té 
sé re 1991. jú n iu s  30-ig és dr. Farkas Ottó eg y e te m i t a 
n á rn a k  a  V ask o h ásza ttan i T anszék  vezetésére 1992. jú 
n iu s  30-ig, ille tv e  m e g h o sszab b íto tta  ta n szé k v ez e tő i 
m e g b ízá sá t dr. Berecz E ndre  egyetem i ta n á r n a k  a 
F iz ik a i K ém iai T anszék  vezetésére  1990. jú n iu s  30-ig, 
dr. N ándori G yula  egye tem i ta n á rn ak  az Ö n té sz e ti 
T an szék  vezetésére  1990. jú n iu s  30-ig.

A m ű velődési m in isz te rh e ly e tte s  1988. sz e p te m b e r  
1-jei h a tá lly a l „cím zetes egye tem i docensi” c ím e t a d o 
m á n y o z o tt dr. Csák József főosztá lyvezetőnek  (A L U - 
T E R V -F K I) .

Az 1988/89. ta n é v  m eg n y itá sak o r dr. Kovács Ferenc 
az  eg y e tem  re k to ra  Kom lósy Antal, L ántzky József, 
Óvári A ntal, Romwalter A lfréd  és Selmeczi B éla  oki. 
k o h ó m érn ö k ö k n ek  a ran y o k lev e le t ad o tt á t  sz a k m a i 
m u n k ásság u k  elism eréseként.

A F é m k o h á sz a tta n i T an szék  á lta l sz e rv ez e tt „M e 
ta llu rg ia i fo ly am ato k  elm éle te  és g yako rla ti a lk a lm a 

zása” cím ű m érnök továbbképző  ta n fo ly a m o n  a tan 
szék részéről dr. Pásztor Gedeon egy. d o c e n s , dr. Szikla 
vári Károly eg y . docens, dr. M ihalik Á rp á d  egy. ad 
junktus, Riedl I s tv á n  egy. ad junk tus, Szepessy  András
áé egy. a d ju n k tu s  t a r t o t t  előadást.

A „ F iz ik a i-k é m ia i param éterek m é ré se  é s  az eredmé
nyek k ié rték e lése  szem élyi sz ám ító g ép p e l” című, a 
Fizikai K ém ia i T an sz ék  álta l szervezett, m érnök tovább 
képző ta n fo ly a m o n  a  tanszék o k ta tó i k ö zü l dr. Raisz 
Iván  egy. d o cen s , dr. Báder Imre e g y  ad ju n k tu s , dr. 
Török Tam ás e g y  ad ju n k tu s  és K a p ta y  György tanszéki 
mérnök részérő l h an g zo ttak  el e lőadások .

A B ala tonu l ig á n  m egrendezett X I I I .  K ohászati 
Anyagvizsgáló N ap o k o n  elhangzott 30  előadás, ill. 
142 posz te re lő ad ás közül 1 e lő ad ásn ak  és 9 poszter- 
előadásnak a  F é m ta n i  Tanszék, 5 p o sz te re lő ad ásn ak  a 
Fizikai K ém ia i T anszék , 2 p o sz te re lő ad á sn ak  a Vas
kohászattan i T an szék , 1— 1 p o sz te re lő ad ásn ak  az 
A nalitikai K é m ia i, az  A utom atikai, a  F ém kohásza ttan i, 
a T üzeléstani T an sz ék  oktató ja ill. k u ta tó j a  volt szer
zője vagy tá rssze rz ő je .

A B a la to n szép lak o n  m eg tarto tt X . N yersvasgyártó  
és A célgyártó  K onferencián  m in teg y  200 hazai és 60 
külföldi sz a k e m b e r  tá jékozódo tt a  le g ú ja b b  külföldi és 
hazai k u ta tá s i eredm ényekrő l, a m e g o ld o tt, ill. megoldás
ra  váró leg fo n to sab b  üzem i ta p a sz ta la to k ró l. Az elhang 
zo tt 55 elő ad ás k ö zü l 10 előadásnak a  V askohászattan i, 
3 előadásnak az  A utom atikai, 2 e lő a d á sn a k  a Tüzelés
tani T anszék  o k ta tó ja  ill. k u ta tó ja  v o l t  szerzője vagy 
társszerzője.

A B u d ap esten  ren d e ze tt „K orróziós H é t ” nemzetközi 
konferencián dr. S z ita  Lajos egy. d o cen s , tanszékvezető 
„E ljárás és b e ren d ezés  élelm iszeripari ó n o z o t t  acéllemez 
korróziós v iz s g á la tá ra ” címmel t a r t o t t  e lő ad ás t. Az elő
adás tá rssze rz ő i: dr. Berecz Endre in té z e t i  igazgató és 
dr. Török T a m á s  egy . adjunktus.

Dr. I . D. Som m erville  professzor, a  T o ro n tó i Egyetem 
V ask o h ásza ttan i In tézetének  h e ly e tte s  vezető je  1988. 
szeptem ber 3— 7. kö zö tt a V ask o h á sza tta n i Tanszékre 
lá togato tt. L á to g a tá s a  során e g y ü ttm ű k ö d é s i szerződést 
ír t  alá az L K M  vezérigazgatójával és a  V askohászattani 
Tanszék v e z e tő jé v e l az ü s tm e ta llu rg ia i módszerek 
fejlesztésére és  az  o k ta tá s i m ódszerek tap asz ta la ta in ak  
kölcsönös k ic seré lésé re  vonatkozóan.

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Versenykiírást nyert a mexikói Hyl cég Iránban

A H yl  20—25 M USD é r té k ű  szerződést k ö tö tt  az  Is- 
fah á m  té rség b en  létesülő M obarakeh  acélm ű b e ta n ítá s i  
és m űszak i közrem űködési tevékenységére. A  H yl 
eg y ü ttm ű k ö d ik  a Nuova Ita lsider and I ta lim p ia n ti 
C onsultin  (NITCO) v á lla la tta l. A M obarakeh k o m b in á t 
a  N a tio n a l Iranian Steel Comp., a  NISCO a  d i r e k t  re 
dukciós +  v illam os ívfényolvasztásos tech n o ló g iáv a l 
évi 2,4 M t acé lt te rm el. A z előkészítő ü zem részekben
4,5 M t hazai é rce t p e lle tezn ek  és dolgoznak f e l  évi 
3,2 M t D R -vassá. A b e ru h á zás  1988. m ásodik  fe léb en  
in d u l és az üzem  1989. közepén  kezdi meg a  te rm e lé s t.

(H. OR.)
M e t a l  B u l l e t i n ,  1988. j ú n .  2 ., 7298. s z .  21. o ld .

Rövidesen fogad a Dunai Vasmű kikötője

M illió k a t k ö lt a  Dunai V asm ű  évente a sz á ll ítá s ra , 
n em  csoda, h a  olcsóbb m egoldások  u tán  k u ta t .  Ezért 
d ö n tö tt a  d u n a i kikötő fe jlesz tése  m elle tt is. A z  a la p 
an y ag o k  és készte rm ékek  to v áb b ítá sára  a lk a lm a s  k i 
kö tő  k iv ite lezésében  a  H SZ K V , az  Egyedi G épgyár  
és az  Intransm as  m űködö tt közre. A kikötő  1988. o k tó 
b e r  e le jé tő l fogad.
C s e p e l ,  1988. a u g .  12. (H. W .)

Kölcsönnel ösztönzik Venezuela DR-vas 
termelését

A venezu e la i acé lip ar h itelt k a p  a  D R  (direkt re 
dukcióval g y á r to t t)  term elés k o rsze rű s íté sé re . Az in 
tézkedés e red m én y ek ép p en  448,2 k t  e x p o r t  várható az 
USA-ba 1990-től. U gyanakkor a M id re x  Corp., Char
lotte (N. C.) is  tá rg y a l második lé te s ítm é n y  megvaló
síthatósági p ro g ra m já ró l. Az első D R  üzem re vonat
kozó m eg á llap o d ás  szerin t az O peraciones al sur del 
Orinoco C A  73,1 M USD világbanki h i te l t  kap az 1981- 
ben le á llíto tt M inerales Ordaz C A  (M inorca) korsze
rűsítésére, p r iv a tiz á lá sá ra  és ú jr a in d ítá s á ra .  Az átala 
kítás 18 h ó n a p o t vesz igénybe és a  te rm e lé s  1990 m ár 
ciusában in d u l. Az üzem I. o sz tá ly ú  kötegelt üzemi 
acélhu lladékkal egyenértékű, v illan y k em en céb en  feldol
gozható te rm é k e t  szolgáltat, am e ly  m ég  az USA-ba 
történt e lsz á llítá s  u tán  is v ersenyképes áro n  értékesít
hető. Az I. o sz tá ly ú  kötegelt a c é lh u lla d é k  á ra  1988 au 
gusztusában 160 UDD/t. A venezu e la i üzem  kapacitá 
sa 830 k t/é v  D R -vas lesz, m elynek  9 0 % -á t kívánják 
exportálni. A z  expo rt 60%-a az U S A -h a  irányul, a 
többi E u ró p á b a  és Ázsiába.

(H. W.)

A m e r i c a n  M e t a l  M a r k e t ,  1988. s z e p t .  2. p .  l .
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45 éves valetáns találkozó

Sopron, 1988. a u g . 25—26.

Az 1939-ben iratkozott és 1943-ban  záradékolt b á 
nya-, kohó - és erdőm ém ökök 1988. augusztus 25—26-án 
ta r to ttá k  45 éves valetáns ta lá lk o z ó ju k a t Sopronban.

A m egjelen tek  (13 bányász, 10 k ohász  és 24 erdész) 
csa lád tag ja ikka l (44 fő) c s ü tö r tö k ö n  délután gyülekez
tek az a lm a  mater főépü le te  e lő tt .  A szokásos cso 
po rtkép  (1. ábra) elkészítése u tá n  az aulában a világ-

1. ábra. A  45 éves valetáns ta lá lko zó  résztvevői az al
ma mater fő é p ü le te  elő tt

h áb o rú k b an  elesett hősök e m lé k tá b lá ja  előtt ró tták le 
kegyele tüket. A koszorút Szilas A . Pál a  következő sza 
v ak  k ísé re tében  helyezte e l:

„K edves Barátaim!

Hősi elm ékm űvek végtelen  s o r á n a k  egyike előtt á l 
lunk. Az előtt, amivel ősi in té z m é n y ü n k  közvetítésével 
a legtöbb közösséget érezzük. É v e z re d e k  távlatából h a 
tol fü lü n k b e  a mondat: »D ulce e t  decorum  est pro P a t 
r ia  m ori.«Hányszor és h án y szo r  hang zo tt el szembe
á llíto tt, m a jd  egymást ölt f ia ta lo k  h a lá la  után e m on 
dat. H ányszor és hányszor á ld o z tá k  életüket a haza 
valódi v ag y  vélt javáért, a  h á tra m a ra d o tta k é rt . — Az 
idézett m ondás első részével n e m  könnyű  egyetérteni. 
F iata lon , életkedvvel és é le tíg é re te k k e l telve, család 
ból k irag ad v a , a véletlen i r á n y í to t ta  fegyvergolyótól 
ta lá lva, üvegesedő szemmel az  ism e re tle n  földbe m ar 
kolva m eghaln i talán sohasem  éd e s  dolog. S kedves h a . 
lo tta ink , bizony jobb lenne, h a  n e m  tudnátok, hogy 
nagy áldozatokat gyakran m é g  a z  utódok hálája és 
tisz te le te  sem  övezi, vagy ö v ez h e ti, h a  a sors a háború 
győzelm ét nem  a túlélő tá r s a k n a k  a d ja  meg. — Nyu 
godja tok  békében!”

E zu tán  a  központi épület 7. sz . tan term ében  szere 
te tte l köszöntötték a k a te d rá n  h e ly e t  foglaló dr. Tar 
ján G usztáv  állami díjast, a  b á n y á sz o k  egyetlen é le t 
ben lévő professzorát, v a la m in t a  házigazda szerepét 
betöltő  dr. Winkler András egy . ta n á r t, az Erdészeti 
és F a ip a ri Egyetem p ro rek to rá t.

A szakok  him nuszainak e lé n e k lé se  u tán  dr. Ormos 
Károly valetaelnök m e g n y itó já b an  visszaemlékezett a 
harm in cas  évek végére, am ik o r  k ö ze l 200-an lépték á t 
az egye tem  küszöbét. K özü lük  125-en  mondtak búcsút 
1943-ban valetálásuk a lk a lm áb ó l a z  alm a maternek, 
ta n á ra ik n a k  és balekjaiknak. A  h á b o rú  és az utána kö 
vetkező id ő k  erősen m eg tized e lték  a  sorokat. Az u to l 
só (40 éves) találkozó óta 14-en  k ö ltö z tek  el: Bocsán- 
czy János, Lőrincz Levente, S a sh e g y i József, Sándor 
János, Varga József (bányászok), Gonda Lajos, Igné- 
czy Sándor, Kocsis József (k o h ászo k ), Gabnay Zoltán, 
Huszár Endre, Kiás Miklós, Sá li E m il, Tuskó László és

V arga  Gábor (erdészek). V elük  együtt 44-en h iá n y o z 
n a k  m ár az élők so ráb ó l. A  nagy távolság, be tegség  
v a g y  egyéb kom oly e lfo g la ltság  m iatt táv o lle v ő k  ír á s 
b a n  m entették ki m a g u k a t. Egyikük leveléből (B uda  E.) 
id é z e tt:  „ . . .  m ost tá v o lb ó l, szeretettel gondolok  R átok , 
k ed v e s  Fiúk, és így sz e re tn é m  pár szóban — a n n y i év 
távolságából is — b o ld o g a n  megköszönni N ek tek , hogy 
szak tá rsa im , év fo ly a m tá rsa im  körében olyan fe le j th e 
t e t le n  szép éveket tö l th e t tü n k  együtt S op ronban . Az 
ö regedés lehiggadt n y u g a lm á v a l emlékezem oly  b o ld o 
g a n  színes, ro m an tik u s, kom oly  és mégis oly v idám  
főiskoláskorunkra. N em  kellene  arról k ü lö n  szólni, 
h o g y  milyen in d ítás t a d o t t  nekünk az ALM A M A TER, 
és egyetemi h a llg a tá su n k  4 és fél éves id ő szak án ak  a k 
k o r i  rendkívüli sop ro n i időszaka. V iszontagságos idő 
k e t  éltünk át, k i-k i a  m a g a  posztján k ü lö n -k ü lö n , de 
a  m egváltozott idők sze llem én ek  úgy m egfelelve, ahogy 
p rofesszora ink  és sz ak m a i elődeink példája  m in k e t  k ö 
te le z e t t  . . . ” Röviden e c se te lte  a két szak (b án y á sz -k o 
h ász )  jelenlegi nehéz h e ly ze té t, rem ényének a d v a  h a n 
g o t, hogy „az ille té k ese k  ta lá n  m egtalálják  a  h elyes  
u t a t  a  kibontakozáshoz, am elyhez szívesen n y ú jtu n k  
seg ítséget sok év tizedes tap asz ta la tta l b ir to k u n k b a n  — 
h a  egyáltalában ig én y t ta r ta n a k  rá.”

„M ert a  p rofesszorok á l ta l  belénk olto tt k e m é n y  e r 
k ö lc s i tartás — fo ly ta tta  beszédét a vale tánsok  elnöke 
—  a  szakmánk szere te te , a  kötelességteljesítés a k a r a 
t a  — az még a  régi, h a  f iz ik a i erőnk m ár fo g y ó b an  is 
v a n !  Kedves B a rá ta im ! D o b ju k  most félre a  g o n d o k at, 
id é zz ü k  fel a 45—50 é v v e l ezelőtt tö rtén teke t. E lfoga- 
g a d á s ra  javasolom K ó m á r László jav asla tá t: » . . .  a  d i 
áké le tü n k b ő l k i-k i á l ta l  m egőrzö tt érdekes, f ra p p á n s  és 
fő le g  vidám  tö r té n e te k e t jó  lenne a végleges fe le d é s 
tő l  m egm enten i. . .  a  v a c so ra  folyamán e lszó rak o z ta t 
n á n k  azok e lm o n d á sá v a l. . .« (idézet leveléből). E zé rt 
le g y e n  találkozónk m o ttó ja :

M eséld  el pajtás, h o g y a n  é ltünk  fő isko lásko runkban , 
em lékezzünk, k acag ju n k , m in th a  húszévesek le n n é n k !  
E h h e z  kívánok: Jó  sz e ren c sé t!  Üdv az e rd é sze k n ek !”

E zu tán  dr. W inkler A n d rá s  kért szót. M eleg k ö z v e t 
le n  beszédében k ö sz ö n tö tte  a  valetánsokat az  E rd é sz e 
t i  és Faipari E gyetem  n ev éb en , ism ertette az  eg y e te 
m e n  bevezetésre k e rü lő  refo rm okat. K iem elten  fo g la l 
k o z o tt  a hagyom ányok ápo lásával, hangsú lyozta  azok 
n e v e lő  hatását, ö s sz e ta r tó  erejét. A v a le tán so k  nagy  
te tszésse l nyugtázták a  h a llo tta k a t. A távo llevők  le v e 
le in e k  ism ertetése, v a la m in t  a  jelenlévők é le tú t já n a k  
beszám oló ja  közben k a p ta  kézhez m inden je le n lé v ő  a 
ta lá lk o zó  emlékét, a  125 n e v e t feltüntető p o h a ra t.

A z  első nap az eg y e te m i m enzán rendezett v a c s o rá 
v a l  zárult. Ezen először L u x  András (év fo lyam unk  
d íszbalek ja) ism erte tte  M o z art azon m űveivel k a p 
c so la to s  kutatásait, am e ly ek h ez  szakjaink  m u n k á ja  
a d o t t  ihletet, illetve a z o k  h a tá sa  érződnek a d a l la m o k 
b a n .  M ajd egym ást k ö v e t té k  a főiskoláséletet fe lid éző  
visszaem lékezések. K ü lö n ö se n  Burkus Béla a  H o te l In - 
te r r ő l  és Pohl László eg y  szakestély  u tán i „n em  r e n d e 
z e t t ” hazakullogásról szó ló  elbeszélései a r a t ta k  nagy  
derü ltsége t.

A  második nap reg g e lén  küldöttségek h e ly ez ték  el 
s z a k ja in k  színeivel d ís z í te t t  koszorúikat e lh u n y t p ro 
fe sszo ra in k  sírjaira., v a la m in t  örökös cantus p rae se sü n k , 
T u sk ó  László n y u g h e ly ére . Családtagokkal e g y ü tt a u 
tó b u szo n  lá togattunk  k i egy  kis sétára a  F e r tő  tó ra . 
M egtek in tettük  a n ag y c en k i múzeumot, m ajd  a  m ú z e 
u m v a sú ti vendéglő á rn y a s  fá i a la tt sörözéssel p ih e n 
tü k  k i a k irándulás f á ra d a lm a it .  A találkozó az eg y e 
te m i menzán e lkö ltö tt e b é d d e l zárult. Az öt év  m ú lv a  
esed ék es  fél évszázados ta lá lkozón  való ré sz v é te l r e 
m én y éb en  búcsúztak el egym ástó l és Soprontól a  v a le 
tá n s o k  ősi d a láva l:

„ . . .  v isszatérünk ú jra  
e  v id á m  koszorúba . . . ”

Dr. Ormos K áro ly
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Helyi szervezeteink életéből
„Szép város Selmecbánya, abbíz’ . . .  a . . . ”

Az e lm ú lt évben  fen n á llá sán ak  75 éves év fo rdu ló já t 
ünnep lő  D ecem ber 4. D ró tm űvek  OM BKE helyi cso 
p o r tja  az  éves m u n k a te rv éb en  cé lu l tű z te  ki, hogy a 
d iákhagyom ányok  fele levenítése és ápolása érdekében 
ta n u lm á n y i k irán d u lá s t szervez Selm ecbányára.

A tan u lm án y i k irán d u lá sra  szep tem b er ló—11-e kö 
zö tt k e rü lt sor. Ű ticé lunk  volt e lső so rban  m egtekinteni 
a  selm eci ak ad ém iá t, az ősi a lm a  m a te r  épülete it a  b á 
nyász-, kohászképzés helyszínét, ah o l m integy 250 év 
vel eze lő tt elsőnek  indu lt m eg a  m űszaki felsőoktatás.

T ovább i cé lunk  volt, hogy ő rizv e  a  hagyom ányokat, 
a Selm ecbányái tem etőben  nyugvó  nag y  h írű  profesz- 
szo ra in k  sírhelyeiné l le ró juk  kegye le tünket. K erpely  
A nta l p ro fesszor s írhelyének  k itisz títá s a  u tán  a  helyi 
c so p o rtu n k  t i tk á ra  dr. Károly G yuláné  és a v á lla la ti 
tan ács  elnöke Selling Emil az O M B K E -csoport és a 
v á l la la t  n evében  koszorú t h e ly eze tt el.

A  csopo rt a  jó  h angu la tú  k irá n d u lá s  során végigsé 
tá l t  S elm ecbánya hegyes-völgyes u tcá in , m eg tek in te tt 
sok nevezetes ép ü le te t (K am ara -h áz , H ellenbach-ház 
stb.) A 727 m m agas K á lv á ria -d o m b ra  felgyalogolva a 
csodála tos K álvá ria -tem p lo m o n  k ív ü l Selm ecbánya lá t 
képe n y ú jto t t m a rad an d ó  élm ényt.

A  S elm ecbányátó l távol eső szá llásh e ly ü n k  — m ely 
B esztercebányán  v o lt a B esztercebánya i V ízm űvek jó 
vo ltából — ad ta  az  ö tletet, m ely  sz e r in t u tu n k a t a F e l 
v id ék  csodálatos tá ja in  k e re sz tü l fo ly ta ttu k  D obsina 
felé, m eg tek in tv e  a  dcbsinai jég b arlan g o t. A jégbarlang  
h idegsége a  tá rsa sá g  h an g u la tá t egy cseppet sem  hű - 
tö tte  le, m ely  h an g u la to t a  d iá k n ó ták  szűnni nem  a k a 
ró  in to n á lá sa  em elte.

Î. ábra. A  „December 4.” D rótm űvek h e ly i csoportja a 
kelmeci Akadém ia bejárata e lő tt

R em éljük, n em  u to ljá ra  énekeltük a  „M indnyájan  
já r tu n k  egyszer az  A k ad ém ián .. . ” k ez d e tű  dalt, és b í 
zu n k  abban , hogy ez a  kirándulás to v á b b  erősíte tte  a 
D rótgyári m űszaki ko llek tíva ö sszetartozását.

S ze n tiv á n y i László

OMBKE helyi csoport vez. tag

A Bányászati és Kohászati Lapok 120 éves fennállásáról 
emlékezett meg a szerkesztőbizottság

1988. december 21-én tartotta meg évzáró meg
beszélését lapunk szerkesztőbizottsága. Az ülésen 
Óvári Antal tagtárs, a lap volt felelős szerkesztő
je néhány szóval megemlékezett arról, hogy la
punk immár 120 éve teljesíti feladatát: a kohász
értelmiség informálását és a szakmai összetartozás 
ébrentartását. Ritka esemény ez a sajtó életében, 
amikor hazánkban már ötvenéves lapmúlt is tisz
teletet érdemel. A szerkesztőbizottság kegyelettel 
emlékezett az elődökre, akik a lapnak tekintélyt 
szereztek. Ez a tekintély kötelezi a lappal foglal
kozó valamennyi belső és külső munkatársat és az 
egyesület minden vezetőjét, valamint tagját, hogy 
ezt az örökséget megbecsülje.

A kitűzött napirend szerint Verő Balázs felelős 
szerkesztő és Harrach Walter rovatvezető ismer
tették az időszerű kérdéseket, a cikkellátottságot 
és a lap pénzügyi helyzetét. A BKL Kohászat sok 
év óta először zárta nyereséggel az év első három
negyed részét. Ez a nyereség növelhető lenne, ha 
az OMBKE vállalkozási részlege is hozna hirdetési 
megbízásokat a lapnak.

Élénk vita bontakozott ki a BKL Kohászat sze
repéről a nyilvánosság tájékoztatásában akkor, 
amikor egyéb sajtóorgánumok a divatba jött szó
lamokat ismételgetve a kohászatot az ország gaz
dasági gondjainak főokaként próbálják beállítani. 
Szükséges a nyilvánosság elé tárni azokat a pozitív 
eredményeket is, amiket a vas- és különösen az 
alumíniumkohászat az ország külkereskedelmi 
egyensúlyának és a munkapiaci egyensúly kialakí
tásában hoz.

Hajnal János rovatvezető a cikkjutalmak oda
ítélésére és a benyújtott cikkek elbírálására ter
jesztett elő javaslatot, amit a szerkesztőbizottság 
számos változtatással kiegészítve ajánlott a vas- 
kohászati és fémkohászati szakosztály vezetőségé
nek döntésre előterjeszteni.

A szerkesztőbizottság megjelent tagjai úgy dön
töttek, hogy 1989-ben még több időt és figyel
met szentelnek a lapnak, amely egyre inkább a 
kohásztársadalom szócsövévé válik.

(H. W.)
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FÉMKOHÁSZAT
R ovatvezetők : HARRACH WAITER, HAJNAL JÁNOS

A gallium elektrokémiai előállítása higanymentes 
módszerekkel (Irodalmi áttekintés)*

F A R K A S  G А В О R — V A R H E G Y  I G Y Ő Z Ő
ETO: 699.871.053.4:669.71.054.85

Bár jelenleg a h iganykatódos elektrolízis az 
ipari gallium-előállítási eljárás, a fejlesztés a 
szilárd- fém-, ille tve  a cseppfolyós gallium 
vagy ötvözetelektródok fe lé  irányul. Ez u tóbbi 
ak  között a W ood-fém  elektród és az alum íni-  
um -gallám  cem entálás a legperspektivikusabb. 
E zeken  az elektródokon ugyanis a gallium k i 
választása során m eg fe le lően  nagy a hidrogén- 
túlfeszültség, ugyanakkor nem  visznek be szá 
m ottevő szennyezést a rendszerbe.

Ipari megvalósítását és elterjedtségét tekintve 
jelenleg a higany-, illetve nátrium-amalgámkató- 
dos elektrolízis a legjelentősebb galliumkinyerési 
eljárás. Hátrányainak legnagyobb része a higany 
alkalmazásából fakad, ezért folyamatosan keresik 
azt a katódanyagot, amellyel a higanykatód gaz
daságosan helyettesíthető. Hazánkban galliumot az 
Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó állít elő
1,2 1979-ben a Szovjetuniótól vett higanymentes 
galliumkinyerési eljárás továbbfejlesztésével nö
velte hazánk a galliumtermelést.

Elektrolízis galliumkatódon

Landi és munkatársai [3] a galliumot cseppfo
lyós halmazállapotú galliumkatódon 6,5 mól/dm3 
NaOH-koncentrációjú lúgos oldatban 50 °C hőmér
sékleten elektrolízissel választották le. Vizsgála
tainkban 1,85—2.0 А/dm2 katódos áramsűrűség
nél az áramhatásfok a kísérlet kezdetén 4,0% volt, 
és az oldat galliumkoncentrációjának csökkenésé
vel csökkent.

A kéz ira t, amelyet szerkesztési okokból rövidítve köz 
lünk, 1988. januárjában  é rk e z e tt  be szerkesztőségünk 
be.

Farkas Gábor: oki. k o h ó m é rn ö k  életrajzi ada ta it és 
érdeklődési területe it 1989. 2. szám unkban m egjelen t 
c ikke e lő tt közöltük.

Várhegyi Győző: F ém kohóm érnök i oklevelét 1951-ben 
szerez te  meg a Soproni N eh éz ip a ri M űszaki Egye 
tem  Kohóm érnöki K arán . K and idá tu si tudom ányos 
fokoza tá t 1952—1955 k ö zö tt asp iránsi m unkájáva l 
M oszkvában nyerte el. M űszak i tudom ányok d ok 
to ra  fokozatát a „D uktilis fém vanád ium  előállítása  
haza i alapanyagokból” d isszertác ió ján ak  m egvédé 
sével k ap ta  meg 1968-ban. 1983 óta a Veszprém i 
V egyipari Egyetemen a S ze rv e tlen  Kémia Technoló 
g ia  Tanszékének tan szék v eze tő  tanára. 32 éve v é 
gez felsőoktatási tevékenységet. Szakterülete az a lu 
m ín iu m  és a ritkafém ek  e lő á llítá s i technológiája. 
Az OMBKE fém kohászati szakosztálya ritka fém - 
csopo rtjának  elnöke, a  V eszp rém i Akadémiai B i 
zo ttság  a lu m ín ium -m unkacsoportjának  elnöke. T ag 
ja  a M TA Szilárdtest K o m p le x  Bizottságának és az 
M TA M etallurgiai B izo ttság án ak .

Zazubin és munkatársai [4] 50 g/dm3 А120з és
0.11 g/dm3 Ga-koncentrációjú aluminátoldatból 
galliumkatódon a katódos áramsűrűség, a keverés 
intenzitásának és a hőmérséklet változtatásának az 
elektrolízis jellemzőire gyakorolt hatását vizsgál
ták. Megállapították, hogy a katódos áramsűrűsé
get 0,2 A/dm2-ről 0,5 A/dm2-re növelve az áram
hatásfok 7,7%-ról 4,8%-ra csökken, a hidrogén
fejlődés sebessége gyorsabban nő, mint a gallát- 
redukcióé. Az oldatkeverés hatására a konverzió 
értéke a keverés nélküli 14%-ról 200 min-1  for
dulatszámnál 30%-ra, amennyiben a galliumot is 
keverték max. 87%-ra nőtt. A gallium konverzió
ja a keverés intenzitásának függvényében 600 
min-1  fordulatszámnál maximumot mutatott. A 
hőmérséklet növelése az áramhatásfokot csökken
ti.

Zazubin azonos katódos áramsűrűség mellett az 
anódos áramsűrűség növelésekor a galliumkon
verzió csökkenését tapasztalta és fejlődő oxigén 

mennyiségének növekedésével magyarázta. Az elekt
rolízis szempontjából a térfogati áramsűrűség nö
velése kedvezőtlen, optimális értéke 2,0 А/dm2. A 
gallium konverziója 75%, fajlagos energiaigénye 
pedig 108 kJ/g. Az elektrolit áramoltatása a gal
lium koncentrációjának állandó értéken tartása 
miatt kedvező.

A szennyezők hatását a galliumkatódos elektro
lízis jellemzőire számos kutató vizsgálta a vas(III)- 
ionok zavaró hatását emelve ki [3J, amelyek egy
részt a katód felületén diszperz réteg formájában 
a gallát-ionok diffúzióját gátolják, másrészt a gal- 
liumkatóddal helyi elemet alkotnak, és a gallium 
visszaoldódását meggyorsítják. A vas(III)-ionok je
lenléte a galliumleválást meg is szüntetheti.

Zazubin és mukatársai a szilícium hatását a 
0—1,0 g/dm3 SiO)-koncentrációtartományban el
hanyagolhatónak ítélték [6], a vanadát-ionOk za
varó hatását tanulmányozva pedig megállapítot
ták, hogy 0,5—5 А/dm2 katódos áramsűrűség mel
lett az elektrolízis jellemzői romlanak, ha a V2O5- 
koncentráció az elektrolitban 0.05—0,7 g/dm3 ér
tékű. A vanadát-ionok jelenléte a galliumkatód 
oldódását meggyorsítják. Voltammetriás vizsgála
tokkal megállapították, hogy 30 °C-on a vanadát- 
ionok koncentrációjának növelése a gallium
elektród nyugalmi potenciálját pozitívabbá teszi. 
Katódos polarizációkor az elektród felületén ki
alakuló vanádiumfilmen a hidrogéntúlfeszültség 
kisebb, mint a gallium, ezért intenzívebb a hid
rogénfejlődés. Az oldat hőmérsékletének növelése
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az anódos részfolyamatot gyorsítja, és ezért ked
vezőtlen [7]. Az elektrolíziskor kiváló csapadékot 
megelemezték, és abban a vanádium 90—95%-a 
diszperz V(III) formában volt jelen [8].

A molibdén hatását 0,05— 10,0 g/dm3 Mo-kon- 
centrációjú és 120 g/dm3 NaOH-koncentrációjú. 45 
és 60 °C hőmérsékletű elektrolitban áram-potenciál 
összefüggés alapján vizsgálták. A polarizáció se
bessége 120 mV min-1  volt. 1,0 g/dm3 Mo-kon- 
centrációig a katódos görbék egybeesnek, 5,0 
g/dm3 koncentráció felett viszont pozitív irány
ba tolódnak el [9]. A molibdént tartalmazó elekt
rolitban felvett anódos áram-potenciál összefüggé
sek alapján passziválódást nem, vagy csak kismér
tékben figyeltek meg. Ezt a gallium önként vég
bemenő oldódásával magyarázzák.

A kromát-ion hatását vizsgálva 50 °C-on meg
állapították [10], hogy 160 g/dm3-es NaOH oldat
ban az áramhatásfok 0,01 g/dm3 Cr20 3 hatására 
8,3%-ról 5,4%-ra csökkent, míg a fajlagos ener
giaigény 135,4 kj/g-ról 169,6 kJ/g-ra nőtt. A gal
liumleválasztás feltételei a katódos áramsűrűség 
csökkentésével, valamint az oldathőmérséklet nö
velésével javulnak.

S z a b ó  é s  m u n k a t á r s a i  savas közegben a gallium
elektród szennyezőinek az elektród tulajdonságai
ra gyakorolt hatását tanulmányozták. Mérési ered
ményeik alapján a galliumelektródon a réz-, az 
ezüst- és a higanyszennyezés a hidrogéntúlfeszült
ség növekedését okozza [11, 12].

Szilárd és cseppfolyós halmazállapotú gallium
elektródon a hidrogénleválás mechanizmusát azo
nosnak találták [13], de tiszta gallium-elektródon 
a hidrogéntúlfeszültség cseppfolyós, higannyal 
szennyezett galliumelektródon pedig szilárd hal
mazállapotban nagyobb [11].

S z a l t o v s z k a j a  é s  m u n k a t á r s a i  üzemi aluminát- 
lúgból folyékony galliumkatódon a galliumlevá
lasztásra 30 °C oldathőmérsékleten 7,5 А/dm2 ka
tódos áramsűrűséggel 66% galliumkonverziót ér
tek el.

(A szennyezők koncentrációja az elektrolitban 
a következő volt: SiO) — 0.26 g/dm3; As — 0,02 
g/dm3; Cr2Oj — 0,01" g/dm3; S (ossz.) — 0,059
g'dm3; Zn — '0,009 g'dm3; V205 — 0,24 g/dm3; 
szerves anyag — 0,47 g/dm3). 0,5 А/dm2 katódos 
áramsűrűség alkalmazásakor azonban a katód ol
dódását figyelték meg [14]. Félüzemi kísérletek
nél az aluminátlúg 8 g/dm3 V.jO--koncentrációja 
esetén 3,5 А/dm2 katódos áramsűrűséggel végzett 
elektrolíziskor sem a vanádium. sem a gallium 
nem vált le. Az oldat 0,11 g/dm3 V20 5-koncent- 
rációra tisztítása után 20—30% gallium- és 30— 
40% vanádiumkonverziót értek el. Retúrlúgban
5,0 А/dm2 áramsűrűségnél és 0,24 g/dm3 V20 5- 
koncentrációnál 22% gallium- és 81% vanádium
konverziót értek el. A gallium fajlagos energia- 
fogyasztása 23 148 kJ/g volt, ami lúgtisztítással 
9684 kJ/g értékre csökkent [15].

A cseppfolyós halmazállapotú galliumkatód je
lentős hátránya azonban, hogy alkalmazásakor a 
rendszerben nagy mennyiségű gallium tárolása 
szükséges.

Elektrolízis szilárd fém- és galliummal bevont fém- 
katódon

E v d o k i m e n k o  é s  m u n k a t á r s a i  galliummal be
vont forgó vaskatód alkalmazásának lehetőségét 
vizsgálták. A katód fordulatszámának növelésével 
az elektrolízis jellemzői bizonyos határig javul
nak. Az oldat turbulens keverése viszont az elekt
rolízis jellemzőit rontja, amit az oldathőmérsék
let növelése fokoz. Az oldatkeverés által ugyanis 
az elektródfelület állandóan megújul [16, 17].

E r e m i n  é s  G u s z k o v  a gallium leválaszthatóságát 
vaskatódon vizsgálták [18]. Ha az elektrolit gal
liumkoncentrációja kicsi, az áramhatásfok a kiin
duló galliumkoncentrációval egyenesen arányos. 
Az elektrolit optimális NaOH-koncentrációja 130 
g/dm3. A kis katódos áramsűrűség az áramhatás
fok szempontjából kedvező, de a folyamat sebes
sége kicsi. A megfelelő elektrolízis-sebesség biz
tosításához 20—23 А/dm2 katódos áramsűrűséget 
javasoltak. Elektrolízis után a katódfelületről a 
rajta maradt gallium eltávolítása nehéz. A hőmér
séklet növelésével az elektrolízis jellemzői javul
nak, ezért a 75—80 °C oldathőmérséklet ajánlható.

M a n v e l j a n  é s  E g a n j a n  az áram és a potenciál 
összefüggését platina-, wolfrám-, nikkel- és vas
katódon vizsgálták. Az elektródokat a bomlásfe
szültség alapján hasonlították össze. 25 °C-nál ki
sebb hőmérsékleten a katódos áram-potenciál ösz- 
szefüggése mindegyik elektród esetén kétféle, Ta- 
fel-összefüggéssel leírható szakaszból állt. A po
larizáció növelésével az aktiválási energia csök
kent, amiből a reakciómechanizmus megváltozásá
ra következtettek [19]. Ha az oldat hőmérsékletét 
30 °C fölé növelték, a vaselektród eltérően visel
kedett, mivel 30 és 60 °C közötti tartományban a 
vaskatódon a nukleózis folyamata gátolt [20].

S a m o v  é s  Z s ű r i n  [22] galliummal bevont acél- 
katódot használtak. A hidrogéntúlfeszültség a gal
liumon nagyobb, mint a acélon [23]. Ezért acél- 
katód alkalmazásakor 25—30 А/dm2, galliummal 
bevont acélkatód alkalmazásakor pedig 2.5—5,0 
А/dm2 katódos áramsűrűséget javasoltak. Külön
böző hőmérsékleteken meghatározták az a és b 
Tafel-állandókat, valamint acél- és galliumelekt
ródon az elektródfolyamat átlépési tényezőjét. A 
galliummal bevont acélkatóddal 67—72 °C elekt
rolit-hőmérsékleten végzett elektrolízis jellemzőit 
az acél- vagy nikkelkatóddal végzett elektrolízis 
jellemzőinél lényegesen jobbnak találták. Opti
mális értékeket 1 А/dm2 katódos áramsűrűségnél 
érték el: a gallium konverziója 15,0%, a fajlagos 
energiafogyasztása 298,8 J/g és az elektrolízis 
áramhatásfoka 3,44% volt.

H a j a k  é s  m u n k a t á r s a i  acél- és nikkelkatódon a 
gallát- és cinkát-ionokat tartalmazó gallátoldatban 
felvett katódos áram-potenciálösszefüggéseket ta
nulmányozták [24], amelyek mindkét fémkatódon 
több Tafel-szakaszt tartalmaznak, a katódos hid
rogénfejlődés mechanizmusának polarizációkor be
következő változására utalóan. Cinkátionokat tar
talmazó gallátoldatból a gallium gallium-cink öt
vözetként is leválasztható. Ebben az esetben a hid
rogéntúlfeszültség értéke növekszik. A Zn-Ga öt
vözet képződése a katódon leváló galliumban a
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szennyezők oldékonyságát csökkenti. Vizsgálták 
továbbá a cinkelektródon lejátszódó katódos folya
matokat is. A gallátredukció effektiv aktiválási 
energiáj ánalk meghatározásával arra a következ
tetésre jutottak, hogy a gallátredukció egyidejűleg 
diffúziós és elektrokémiai gátlással megy végbe. 
A katódpotenciál növelésével a folyamat elektro
kémiai gátlás alá kerül [25].

A gallium ipari aluminátlúgokból rézkatód és 
alumíniumanód alkalmazásával is leválasztható. 
Az alumínium elhasználódásának megfelelő meny- 
nyiségben az anódot állandóan pótolják [21]. Má
sik megoldásként rézkatódot és szénanódot java
solnak, amikor 20 А/dm2 katódos áramsűrűséggel 
85 °C-on elektrolizáltak. Az elektrolízist a vaná- 
dium zavarja, 0,5 g/dm3 V2O-,-koncentraci0j0 ol
datokból a gallium nem választható le.

P a c i é j  é s  m u n k a t á r s a i  [26] kis galliumkoncent
rációjú oldatban rézlemez és réz-mikrokatódot al
kalmaztak. Rézlemez-elektródon a gallátredukció 
—1,8 V potenciálig kevert mechanizmus szerint 
játszódott le, azaz egyidejűleg diffúziós és elekt
rokémiai gátlás alatt állt, —1,8 V-nál negatívabb 
potenciálnál egyedül a diffúzió volt a gallátreduk
ció sebességmeghatározó lépése. A mikroelektró- 
dok alkalmazásakor a vizsgált —1,70—1.90 V po
tenciáltartományban a gallátredukció kevert me
chanizmus szerint játszódott le. Az áram és a po
tenciál összefüggésének tanulmányozásakor galli
um-réz ötvözet kialakulását észlelték. Mikroelekt- 
ród alkalmazásával a galliumleválasztás feltételei 
nagymértékben javultak.

Ölomkatódon, timföldgyári alumíniumlúgból 
a következőképpen választható le gallium : oldat
hőmérséklet 80 °C, katódos áramsűrűség 5 A/dm2 
és intenzív oldatkeverés. Míg a vanádium és mo- 
libdén zavarja, a cink- és vasszennyezés nem be
folyásolja az elektrolízist [27, 28]. A két szervet
len szennyező a katódon redukálva szilárd reduk
ciós terméket képez, ami a gallát-ion redukciójá
nak feltételeit rontja.

A vanadát-ionok zavaró hatását többen hang
súlyozzák [21, 28, 29], és az elektrolízis javítása ér
dekében az aluminátlúg előzetes tisztítását java
solják. A szervesanyag-tartalomból csak a nagy 
molekulatömegű frakció gátolja a gallát-ionok re
dukcióját [30].

Л gallium  kinyerése cseppfolyós halmazállapotú 
ötvözetelektródokkal

A  K a z a h  T u d o m á n y o s  A k a d é m i a  K o h á s z a t i  é s  

É r c e l ő k é s z í t é s i  i n t é z e t é b e n  1963-ban új gallium
kinyerési eljárás kutatása indult meg alumínium- 
gallámos cementálás módszerével. Mivel az alumí
nium és a gallium mind szilárd, mind cseppfo
lyós fázisban korlátozott mértékben oldódik egy
másban az ötvözetben a helyi elem elektronegati- 
vabb alkotóját az alumínium képviseli. Az Al/Al 
(OH)4-rendszer normálpotenciálja (—2,35 V), vagyis 
negatívabb, mint a Ga/Ga(OH)4-rendszeré (—1,22 
V) [31—33].

A gallámon a hidrogénfejlődés potenciálja ne
gatívabb, mint akár a galliumon, akár az alumí
niumon. (60 mA/cm2 katódos polarizáció esetén 30

°C-on a 0,3% alumíniumtartalmú gallámon a po
tenciál értéke —1,82 V, galliumon —1,76 V, alu
míniumon pedig —1,36 V.)

Az eljárásban 40 °C hőmérsékleten gyengén lú
gos oldat alatt a galliumot megolvasztották. Az ol
dat leöntése után az alumíniumot a galliumhoz 
hozzáadták, amelyet vékony felhasznált oldatré
teg fedett, hogy ezáltal az alumínium felületéről 
az oxidréteget eltávolítsák. A kapott gallámot 
kb. 1 percig keverték, majd gallátoldatot tartal
mazó edénybe vezették, és a keverőt azonnal be
kapcsolták. Az alumínium-gallám és a gallátoldat 
térfogatarányát 15-nek választották [34, 36].

Vizsgálták az alumíniummal és alumínium-gal- 
lámmal való cementálást [34, 35, 37] és megálla
pították, hogy az alumíniumnál a nagy fajlagos 
alumíniumfogyasztást az intenzív hidrogénfejlő
dés, vagyis a leváló gallium és az alumínium kö
zötti rossz kontaktus okozza, a képződő hidrogén- 
buborékok a gallium visszaoldódását segítik elő.

Az alumínium-gallámon leváló gallium beolvad 
a gallámba, ahonnan a gallium visszaoldódása 
mindaddig nem megy végbe, amíg a gallámba lé
vő alumínium oxidációja be nem fejeződik, azaz 
belőle az alumínium el nem fogy. Az alumínium 
oldékonyságának mértékét a galliumban elektro
kémiai vizsgálatokkal állapították meg [38]: mér
ték az alumínium-gallám stacionárius potenciálját, 
amelyet két reakció határoz meg:

Al/Ga Al++++3e ia
3H++3e 3H i*
Az oldékonyság mértékét az alumíniumban el

szegényedő gallám potenciáljának mérésével álla
pították meg. Eszerint a gallium 30 °C-on 62%, 
45 °C-on 0,90%, 60 °C-on 1,28% alumíniumtarta
lomnál válik teljesítetté. Vizsgálták a gallám elekt
ródpotenciáljának függését a hőmérséklettől, az 
oldat összetételétől, valamint a gallám alumíni
umtartalmától [39]. Megállapították, hogy az ol
dat galliumion-koncentrációja a gallám potenci
áljára nincs jelentős befolyással. A hőmérséklet 
csökkentése az alumínium anódos oldódásának 
sebességét, és ezáltal a gallium cementálásának 
sebességét jelentősen csökkenti. Összegezve [36, 
40]:
— A vizes oldat alumíniumkoncentrációját 120 

mértékben csökken.
g/dm3-ig növelve a cementálás hatásfoka kis-

— Az oldat Na20-koncentrációját 70 g/dm3-ről 120 
g/db3-re növelve a gallium kinyerésének ha
tásfoka bizonyos mértékben nő. Az oldat Na20- 
koncentrációját 250 g/dm3-ig növelve a cemen
tálás hatásfoka kis mértékben csökken.

— Az oldat gallium-koncentrációját 5 g/dm3-ig
növelve a cementálás jellemzői javulnak: az 
alumínium-felhasználás az oldat 4,85 g/dm3 
gallium-koncentrációjánál 150%, 0,11 g/dm3
gallium-koncentrációnál pedig az elméletileg 
szükséges mennyiséghez képest 8500%.

— Az oldat hőmérsékletét 30 °C-ról 80 °C-ra nö
velve a gallium kinyerésének hatásfoka és a 
cementálás sebessége jelentősen megnő.

— A gallám alumínium-tartalma a gallium kon
verzióját befolyásolja: 0,3—1,0% közötti alumí
nium-tartalmú gallámon a cementálás mértéke
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jelentősen nő, 1,0—3,0% alumínium-koncentrá
ció között ez a hatás nem jelentős és 3,0% fö
lött a cementálás mértéke romlik.

Hasonló eredményekhez jutottak Tiseveckaja és 
munkatársai [41].

A gallium cementálása során az oldat keverésé
nek, ill. az alumínium-gallám keverésének fontos 
szerepe van. Cementáláskor a gallátoldatban a 
gallátion koncentrációja az idővel exponenciális 
függvény szerint csökken, a cementálás folyamata 
tehát az elsőrendű reakciókhoz sorolható. A szin
tetikus aluminátlúgokkal végzett kísérletek ered
ményei azt mutatják, hogy a keverő fordulatszá
mának 1000 min-1  értékre növelése a cementálás 
hatásfokát 16%-ról 78%-ra növeli. Az oldattérfogat 
és a gallám mennyiségét növelve a hatásfok tovább 
javul. Ha nem az oldatot, hanem a gallámot keve
rik, a cementálás sebessége nagyobb lesz.

A cementálás folyamatában vizsgálták a vana- 
dát-ionok hatását [42, 43]. Megállapították, hogy 
a gallát-ionnál elektropozitívabb vanadát-ionok 
nagyobb sebességgel válnak le a katódon és ezáltal 
a galliumkinyerés hatásfokát jelentősen lerontják. 
Ugyanakkor a timföldgyári aluminátlúgokból alu- 
mínium-gallámos cementálással a vanádium gaz
daságosan kinyerhető.

A molibdenát-ionok 0,05—0,1 g/dm3 Mo-kon- 
centráció tartományban a cementálást jelentősen 
nem befolyásolják [44].

A cinkát-ionok az alumínium-gallámon redukál
ódnak. A cink a galliummal ötvözetet képez, és 
ezáltal a hidrogén-túlfeszültséget növeli. A Zn je
lenléte az alumínium-gallámban javítja a cemen
tálást, de növeli a keletkező iszapmennyiséget [47]. 
Az elektrolitban jelenlévő kromát-ionok cementá
láskor szintén redukálódnak, és oxid-formában a 
cementáláskor képződő iszapba kerülnek [45]. Az 
alumíniummal a gallámba kerülő vasszennyezés a 
cementálás során szintén az iszapba távozik [46].

Alumínium-gallám elektród alkalmazásakor a 
rendszerben nagy mennyiségű gallium vagy más 
kisolvadáspontú fém jelenléte szükséges. így Sin- 
ka Wood-fém katód és diafragmával körülvett, 
lúgban nem oldódó anód alkalmazását javasolta 
70 °C-os elektrolitban 4—-12 A/dm3 a katódos 
áramsűrűség mellett [48].

Másik megoldásnál a galliumot cseppfolyós hal
mazállapotú Wood-fémben oldott alumíniummal 
cementálták. Az ötvözet alumínium-tartalmának 
növelésével a gallium konverziója nő, az oldat hő
mérsékletének növelése pedig a cementálás sebes
ségét növeli. (Az optimális oldathőmérséklet 20— 
60 °C, az ötvözet optimális alumínium-tartalma 
0,5—3,0%) [49].

Értékelés

A galliumot 1875-ben Lecoque de Boisbaudron 
fedezte fel és állította elő platina-elektródokkal. 
Azóta kátédként rozsdamentes acélt, ólmot, rezet, 
ónt, galliumot felhasználó eljárásokat dolgoztak 
ki. E fémek lúgban nem oldódhatnak, a galliu
mot nem szennyezhetik és nagy legyen rajtuk a 
hidrogén-túlfeszültség. A gallium elektrolízise so
rán az aluminátlúgban jelenlévő, a galliumnál

e le k tro p o z itív a b b  sz e n n y e z ő k  a k a tó d o n  sz in té n  le 
v á ln a k , ezzel a  k a tó d  fe lü le té n e k  m in ő sé g é t, és 
egyiben a h id ro g é n - tú lfe s z ü lts é g e t  m e g v á lto z ta tjá k .
E p ro b lé m á k  g á to l já k  a  sz ilá rd  k a tó d o s  g a lliu m - 
e lek tro líz is  ip a r i  e l te r je d é s é t .

Je le n le g  ip a r i la g  a  h ig a n y - , ill. n á t r iu m a m a l-  
g á m k a tó d o s  e le k tro l íz is t  a lk a lm a z z á k . E z a  B rete-  
que  á l ta l  1955-ben  k id o lg o z o tt e l já r á s  a  g a lliu m  és 
az  a lu m in á tlú g b a n  n a g y  m e n n y isé g b e n  je len lév ő , 
a  g a lliu m n á l e le k tr o n e g a t ív a b b  k o m p o n e n se k  sze 
le k tív  e lv á la s z tá s á ra  a lk a lm a s . A n a g y  h id ro g én -  
tú lfe sz ü ltsé g n e k  k ö sz ö n h e tő e n  a  h ig a n y - ,  Ш. am a l-  
g á m -k a tó d o n  a  g a l l iu m  k is  k o n c e n trá c ió jú  g a llá t-  
o ld a to k b ó l is le v á la s z th a tó .  A  h ig a n y  fe lü le té re  le 
v á ló  g a lliu m  a  k a tó d  b e lse jé b e  d if fu n d á l ,  és ezé rt 
a z  e lek tro líz is  s o r á n  a  k a tó d  f e lü le te  n e m  szenved  
m in ő ség i v á l to z á s t. A z e l já r á s  h á t r á n y a i  közül a  
le g je le n tő s e b b e k :
—  a  h ig a n y  m é rg e ző ,
—  a h ig a n y  d rá g a , és m e c h a n ik u s  v e sz te sé g e  je 

len tő s ,
— a  h ig a n y b a n  a  g a l l iu m  csak  k e v é s b é  oldódik ,
—  az  am a lg á m  b o n tá s a k o r  g a l l iu m fé m  h e ly e tt 

g a lliu m b a n  d ú s  g a l lá to ld a to t  k a p u n k .
A  g a lliu m  e lő á l l í tá s á r a  k é t k is  o lv a d á sp o n tú  

k a tó d o t is fel le h e t  h a s z n á ln i:
A z egy ik  a  g a l l iu m , a m e ly  m á r  29,8 °C fe le tt 

c sep p fo ly ó s; a m á s ik  a  W ood-fém , a m e ly  a ga lli 
u m  o lv a d á s p o n t já n á l  n a g y o b b  o lv a d á s p o n tú  ö t 
vözet. Ezek a  c s e p p fo ly ó s  h a lm a z á l la p o tú  k ató - 
d o k ra  je llem ző  e lő n y t  b iz to s ít já k , n e v e z e te se n  azt, 
h o g y  az o lv a d t ö tv ö z e tb ő l álló  k a tó d o n  lev á lasz 
t o t t  fém  a k t iv i tá s a  a  t is z ta  fém  a k t iv i tá s á n á l  k i 
sebb.

E fém ek  k ö zö s e lő n y e , h o g y  n e m  m é rg e ző k . A 
g a lliu m k a tó d b a n  a  g a l l iu m  k o r lá t la n u l  o ldód ik , és 
a  fém g a lliu m  e lő á l l í tá s á t  egy  lé p é s b e n  b iz to sítja . 
K om oly  h á t r á n y a  v is z o n t,  hogy  r a j t a  a  h id ro g é n 
tú lfe szü ltség  k ise b b .

A  g a lliu m  e le k tr o k é m ia i  e lő á l l í tá s á n a k  m ásik  
m ó d ja  a c e m e n tá lá s .  Ez le h e t n á tr iu m a m a lg á m o s , 
v ag y  a lu m ín iu m o t, ill. k ü lö n b ö ző  fé m e k b e n  o ldo tt 
a lu m ín iu m o t a lk a lm a z ó  ce m e n tá lá s . A z a lu m ín i 
u m -g a llám  c e m e n tá lá s  e lő n y e i:
— r a j ta  a h id ro g é n - tú lfe s z ü lts é g  v isz o n y la g  nagy ,
— a  g a lliu m n á l e le k tro n e g a tív a b b ,
— az a lu m in á t lú g o t  id e g e n  a n y a g g a l  n e m  szeny- 

nyez i,
—  az a lu m ín iu m  a  g a l liu m tó l k ö n n y e n  e lk ü lö n ít 

h e tő ,
— a  g a lliu m o t k o r lá t la n u l  o ld ja ,
— k is  h ő m é rs é k le te n  is csep p fo ly ó s h a lm a z á lla p o 

tú , e z é r t f e lü le te  fo ly a m a to sa n  m e g ú ju l ,  és vé 

gü l,
— n e m  m érgező .

H á trá n y a , a  h ig a n y k a tó d d a l  s z e m b e n i k isebb  
h id ro g é n - tú lfe s z ü lts é g , v a la m in t  az , h o g y  a  cem en 
tá lá s  g a l liu m k ih o z a ta la  a  c e m e n tá lá s ra  v i t t  a lu -  
m in á tlú g  s z e n n y e z e tts é g é n e k  m é r té k é tő l  n ag y m ér 
té k b e n  függ .

Köszönettel ta r to zu n k  Karetka Gábor oki. kohóm ér
nöknek és dr. S inka  Gábor oki. vegyészm érnöknek a 
szakirodalom  fe lk u ta tá sáb a n  n y ú jto tt é rtékes segít
ségéért.

B ányászati és K ohászati L apok  — KOHÁSZAT 122. évfolyam , 1989, 4. szám 181



IRODALOM

[1] Tóth, В.: BKL—K ohászat, 117. 472—475. (1984.)
[2] Tóth, B., Somosi, I.: B K L— K ohászat, 117. 131—

133. (1984).
[3] M. F. Landi: M etallu rg ia I ta lia n a . 59. 505—511.

(1967).
[4] A. 1. Zazubin, L. A. R om anov, L. A . Szaltovszka- 

ja:  T r. Inst. Met. i Obog. AN . Kaz. SZSZR, No.
12. 31—40. (1965).

[5] A. 1. Zazubin, L. A. Sza ltovszka ja , L. Sz. Duhan- 
kina, G. A. Romanov: T r. In s t. M et. i. Obog. AN. 
Kaz. SZSZR, No. 17. 58—62. (1966).

[6] A. I. Zazubin, L. A. Sza ltovszka ja , G. A. Rom a 
nov: T r. Inst. Met. i. Obog. A N . Kaz. SZSZR, No. 
17. 50—57. (1966).

[7] 1. A . Seka, I. S. Csausz, T. T. M itjureva: G allij. 
Gos. Izd. Tehn. L iter. K ijev , 1963. pp. 6—10.

[8] S. V. N yikityin, S. V. K uzovenko , F. F. Fajzullin: 
E lek troh im ., 1971. No. 7. pp. 1062—1064.

[9] A. I. Zazubin, T. D. O sztapenko, E. L. Salavina, 
T. Ju. Szurkova: Tr. In st. M et. i Obog. AN. Kaz. 
SZSZR No. 52. 129—132. (1977).

[10] G. A. Meerson, A. N. Z e likm an:  M e ta llu rg ia  
red k ih  m etallov. M eta llu rg izda t, Moszkva, 1955. 
pp. 487—489.

[11] Szabó, K., Egressy, Cs.: M K F  74. 200—204. (1968).
[12] Szabó, K., Mihályi, L., Csordás, L., Mika, J.: 

M K F, 79. 82—84. (1973).
[13] Szabó, K., Mihályi, L., M ika, J.: M KF 78. 527—

530. (1972).
[14] L. A. Szaltovszkaja, A . I. Zazubin , G. S. Rom a 

nov, F. N. Evdokim enko, L. Sz. Duhankina: 
Szoobs. III. T,r. Inst. M et. i Obog. AN Kaz. 
SZSZR, No. 12. 49—51. (1965).

[15] G. A. Romanov, A. I. Z azub in , L. A. Szaltovszka 
ja: Szoobs. IV. Tr. Inst. M et. i Obog. AN. Kaz. 
SZSZR.. No. 15. 42—48. (1967).

[16] F. N. Evdokimenko, A. I. Zazubin , G. A. Rom a 
nov: T r. Inst. Met. i Obog. AN. Kaz. SZSZR, No. 
46. 20—30. (1972).

[17] F. N. Evdokimenko, L. A . Szaltovszkaja, A. I. 
Z azubin:  Tr. Inst. Met. i Obog. AN. Kaz. SZSZR, 
No. 25. 49—53. (1967).

[18] N. 1. Ergmin, V. M. G uszkov:  Zsur. Prikl. Him. 
33. 157—163. (1960).

[19] M. G. Manveljan, A. G. Eganjan: Szoobs. IV. Izv. 
AN. A rm janszkoj SZSZR, No. 6. 501—510. (1962).

[20] M. G. Manveljan, A. G. Eganjan: Szoobs. III. Izv. 
AN. A rm janszkoj SZSZR, No. 5. 411—414. (1962).

[21] Chuo Tatemono Co. L td.: 913 012. sz. kanadai sza 
b ada lom  (1972).

[22] V. N. Samov, A. I. Zsűrin: C v e tn a ja  M e ta llu rg ia  
1965. No. 2. 72—78.

[23] A. 1. Zsűrin, Cszsao C zin-sen: T r. Lenyingr. Poli- 
tyehn . Inszt. No. 223. 75— 81. (1983).

[84] V. G. Hajak, Sz. P. Jacem ko , V. N. Gyijev, G. 
N. Rubinstein, E. N. G yijeva:  C ve tna ja  M etallu r 
g i a ,  (1983). No. 12. 29—31.

[25] V. G. Hajak, V. N. G yijev, Sz. P. Jacenko, V. G. 
Posztovalov, E. N. G yijeva:  C ve tna ja  M etallu r 
g i a ,  1984. No. 6. 56—58.

[26] К. C. Paciej, G. L. Cahen, G. E. Stoner, E. Gileadi:
J. E lectrochem . Soc., 132. 1307—1311. (1985).

[27] Sinka, G., V ígvári, M., Lakatos, T.: B K L —K ohá 
szat, 112. 519—522. (1979).

[28] Sinka, G., M iskei, M., Lakatos, T., V ígvári, M.: 
BKL—K ohászat, 112. 561—565. (1979).

[29] F. N. E vdokim enko, L. A . Szaltovszkaja, A . I. Za 
zubin: Tr. In s t. M et. i Obog. AN. K az. SZSZR, 
No. 36. 3—9. (1969).

[30] Sinka, G., M iskeri, M., Vígvári, M.: B K L —K ohá 
szat, 117, 551—554. (1984).

[31] A. Zazubin, E. L. Salavina, G. A. R om anov, G. A. 
Ivanova: T r. In st. M et. i Obog. AN. K az. SZSZR, 
No. 36. 38—48. (1969).

[33] Shalavina et al.: 3988150. szám ú U SA -szabadalom
(1976) .

[34] T: L. Guszarova, E. L. Salavina, B. D. Ponom ar- 
jev:  Tr. Inst. M et. i Obog. AN. Kaz. SZSZR , No. 
36. 10— 16. (1969).

[35] E. L. Salavina, T. D. Guszarova, V. D. Ponom ar- 
jev:  Szoobs. II. T r. Inst. Met. i Obog. AN. Kaz. 
SZSZR, No. 17. 3—6. (1966).

[36] T. D. Guszarova, E. L. Salavina, V. D. Ponomar- 
jev, V. T. V iaszjeva:  Szoobs. II. Tr. In s t. M et. i 
Obog. AN. K az. SZSZR, No. 17. 7—13. (1966).

[37] T. D. Guszarova, E. L. Salavina, V. V . Cservja- 
kova, V. D. Ponom arjev: Tr. Inst. M et. i Obog. 
AN. Kaz. SZSZR , No. 36. 29—37. (1969).

[38] T. D. G uszarova, E. L. Salavina, V. D. Ponom ar
jev:  Tr. Inst. M et. i Obog. AN. K az. SZSZR , No. 
25. 21—24. (1967).

[39] T. D. Guszarova, E. L. Salavina, V. D. Ponom ar
jev:  Tr. In st. M et. i Obog. AN. K az. SZSZR , No. 
25. 25—30. (1967).

[40] T. D. Guszarova, E. L. Salavina, V. D. Ponom ar 
jev:  Tr. Inst. M et. i Obog. AN. K az. SZSZ R , No. 
36. 17—28. (1969).

[41] N. V. Tiseveckaja, С. P. Gladüsev, Ja. M. Kari
m ov: K om pleksznoe Iszpolzovanyije M inyer. Szúr 
ja . A lm a-A ta, 1981. No. 2. 50—53.

[42] G. A. Ivanova, E. L. Salavina: T r. In st. M et. i 
Obog. AN. K az. SZSZR, No. 17. 14—19. (1966).

[43] E. L. Salavina, G. A . Ivanova: T r. In s t. M et. i 
Obog. AN. K az. SZSZR, No. 17. 20—26. (1966).

[44] E. L. Salavina, T. D. Osztapenko, T. Ju. Szurko 
va, T. V. Nyem cova, Sz. I. Turakbaev:  T r. Inst. 
Met. i Obog. AN. Kaz. SZSZR No. 52. 133—136.
(1977) .

[45] A. I. Zazubin, I. V. Tiseveckaja, V. P. G ladüsev: 
Tr. Inst. M et. i Obog. AN. Kaz. SZSZR, No. 52. 
112—115. (1977).

[46] I. V. T iseveckaja, V. P. Gladüsev, Ja. M. Kari
mov: Tr. Inst. M et. i Obog. AN. K az. SZSZR, No. 
52. 116—119. (1977).

[47] A. I. Zazubin, T. D. Osztapenko, T. Ju. Szurkova, 
Z. G. Skarubo: K om plexnoe Iszpo lzovany ije  Mi
nyer. S zúrja . A lm a-A ta . No. 6. 34—36. (1984).

[48] Sinka et al.: 4362606. szám ú U SA -szabadalom
(1980).

[49] L. F. Kozin, E. E. Kobrand, N. V. B o ltrukev ics: 
Zsurn. Prikil. H im ., 55, 492—497. (1982).

Üzemi hírek
Növekvő fém export C sepelről sá rgaréz p rés tu sk ó t ex po rtá lt. 1988-ban az e x p o r t meg-

л . . .  , ................................ h a lad ja  a 850 to n n á t, de a  fém m ű b iz to s ítja , hogy
A  Csepel Fémmű finom kohasza ti öntödéje, am ely az export nem  m egy a hazai e llátás ro v ásá ra , 

a hazai felhasználók szám ára  és ex p o rtra  is önt tü s 
köt, a nyugatném et—osztrák  érd ek eltség ű  Kludi cég- (Hné)
gél fen n á lló  kooperációja k e re té b e n  1987-ben 450 t  C s e p e l ,  1988. n o v e m b e r  11.
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A gazdasági szabályozók hatása a kohászati ágra néhány
külföldi országban*

H A R B A C H  W A L T E R — S Z E N T I M R E Y N É  H A R R A C H  O R S O L Y A

Ausztrália , Brazília és V enezuela korm ányai 
eltérő m ódon kísérelték m eg országaik gazda 
sági he lyze tének  javítását és az olajárrobba 
nást követő  válság kérdésének megoldását. A z  
in tézkedések, am elyek a szabad gazdálkodás 
helyett a közpon ti beavatkozás erősödését j e 
len tették, eltérő  eredm ény hoztak. A  szabá 
lyozók pozitív  és negatív hatásaira élénken v á 
laszolt a n em ze tkö zi tőke. A usztrália  és V ene 
zuela korm ánya  sikeresen oldotta meg a prob 
lém ákat, B razíliában az eredm ény m ég nem  
egyértelm ű.

Minden ország kormánya, függetlenül attól, 
hogy központi gazdasági irányítású vagy úgyne
vezett szabad gazdasági rendszerű országról van 
szó, igyekszik hatni az ország gazdasági életére a 
jólét és az állami költségvetés egyensúlyának biz
tosítása érdekében. Az alkalmazott szabályozó- 
rendszerek, intézkedések és eszközök nagyon vál
tozatosak, de gazdaságilag nehéz időkben az álla
mi beavatkozás erősödik. Az intézkedések pozitív 
vagy negatív eredménye — ami az állami be
avatkozás bizonyítványa — legtöbbször nem je
lentkezik azonnal.

A jelen dolgozat Ausztrália, Brazília és Venezue
la gondjait, a kormányok intézkedéseit és az ed
dig mutatkozó hatást elemzi. Szerzők tervezik egy 
későbbi dolgozatban a most ismertetett szabályo
zók és hatásuk összehasonlítását a magyar hely
zettel.

Ausztrália

Néhány évvel ezelőtt Ausztráliát a külföldi be
ruházók még csak nagyon óvatosan merték gaz
daságfejlesztési terveikben számításba venni [1].

Az ausztrál gondok, főbb tételei 1983-ig a kö
vetkezők voltak:

1. Magas inflációs ráta.
2. Nagy költségvetési hiány
3. Nagymértékű külföldi eladósodás.
4. Rossz a munkaadó/munkavállaló kapcsolat.
5. Erősen védett (külföldtől leárnyékolt) iparágak.
6. Nagy a vállalkozási adó.
7. Túlságosan szigorúan szabályozott pénzpiac.

Az ausztrál kormány ennek felismerése után ha
tározott lépéseket tett az ipar fejlesztésére és a 
külföldi tőke becsalogatására. Fő cél a hazai ipar, 
ezen belül a bányászat és kohászat megtámogatá- 
sa állami szabályozókkal.
A jó beruházási klíma érdekében a kormány
a) lehetővé tette az egészséges versenyt,

* A k éz ira t 1988 novem berében  é rk eze tt a szerkesz 
tőségbe.
A szerzők é le tra jz á t  a  BKL K oh ásza t 1988. 10. szá 
m ában  közöltük. Harrach W alter  oki. vegyészm ér 
nök, Szen tim reyné  oki. geológus.

ETO : 338.242.669 (94) (81) (87)

b) nemzetközileg versenyképes iparágak kifejlesz
tését célozta meg,

c) vállalkozásra ösztönző adórendszert vezetett be,
d) minden egyéb intézkedést megtett a stabil és 

pozitív gazdasági helyzet biztosítására.

A c) alponttal kapcsolatos leghatékonyabb intéz
kedés az, hogy a vállalatok kutatásra és fejlesztés
re fordított költségeik másfélszeres értékét levon
hatják adójukból.

Az előzőekben említett hét fő gond megoldásá
ra tervezett és elvégzett intézkedések tételesen a 
következők:
ad 1. 1989. júniusig az éves inflációs rátát a ko

rábbi kétszámjegyű értékről évi 4,5%-a 
szorítják. Egyébként 1982—1987 időszakban 
a termelékenység növekedése a viszonylag 
magas inflációs ráta mellett a reálbérek 9°/o- 
os növelését tette lehetővé, 

ad 2. 1987-ben a takarékos kormányprogram 2,0 
Mrd USD költségvetési többletet eredmé
nyez (35 év óta először nincs deficit) és az 
1988/89 költségvetési évre 5,5 Mrd USD 
költségvetési többletet tervez az ausztrál 
szövetségi kormány.

ad 3. 1987-ben 1,5 Mrd USD értékben először fi
zetett vissza az ausztrál kormány külföldi 
hiteleket és 1988-ban 3,0 Mrd USD vissza
fizetést tervez.

ad 4. Javult a munkaadó/munkavállaló (Sozial
partner) viszony.

ad 5. 1992-ig a kormányzat leépíti a hazai ipart 
védő intézkedéseket és az importvámot 
15%-ra csökkenti.

ad 6. 1988. július elsején a termelési adót 0,49 
cent/USD-ról 0,39 cent/USD-ra csökkentet
ték. A vállalkozások hozadéka 1986/87-ben 
18—19% volt. Az 1988. májusban bevezetett 
aranybányászati adót 1991. január 1-jén 
megszüntetik.

ad 7. A kormány liberalizálja a pénzpiacot. Tel
jesen megszüntetik a devizaellenőrzést. Fel
szabadítják az ausztrál dollárt. Tárgyaláso
kat folytat a kormány, hogy további 16 ne
ves külföldi bankot kapcsoljon be Ausztrá
lia gazdasági életébe.

A kormány intézkedései eddig mindenben a 
tervezett és ígért elképzelések szerint történtek. 
Részben ennek tudható be, hogy az ország bruttó 
nemzeti jövedelem növekedése a legnagyobbak 
egyike az OECCD-országok között (1987/88-ban 
3,6%, 1988/89-re előre jelzett 3,5%).

Az ipari tevékenységre térve meg kell említe
ni, hogy Ausztrália változatlan energiával fokoz
za a nemzeti ásványkincs kitermelését és feldol
gozását. Ausztrália lehet a világ legnagyobb pla
tinatermelője 1988-tól [3]. Az ausztrál ásvány- és
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ércbányászkodás, valamint kohászat főbb számait 
az 1. táblázat szemlélteti. Az arany kitermelésén 
kívül, ami biztos alapot ad az ausztrál gazdaság
nak, nő a bauxit-, timföld- és alumínium-termelés. 
Ezzel kapcsolatban érdemes megemlíteni, hogy a 
kormány éber szemmel figyeli a területén műkö
dő multinacionális vállalatok tevékenységét. Így 
került sor az Austrasuisse és a kormány közötti 
többéves, kemény vitára, mert az Alusuisse auszt
rál leányvállalata értéken alul adta el az anya- 
vállalatnak a bauxitot és timföldet, és ezzel jelen
tős adót vont el az ausztrál állampénztártól [4]. 
Az éles vita ellenére az ausztrál kormány nagyon 
diplomatikusan jár el, hogy ne veszélyeztesse a 
govei timföldgyár és bauxitbánya jövőjét.

1. táblázat
Ausztrália bányászati ás kohászati eredményei 

1985—1987 időszakban (adatok 
kt-ban)

Termék
[2]

1985 1986 1987

B auxit 31 839,0 32 384,0 34 206,0
Kőszén 158 256,0 170 067,0 181 560,0
Barnaszén 36 985,0 37 604,0 • 45 401,0
Réz (a) 259,8 248,4 237,7
Gyémánt (b) 7 070,1 29 232,5 30 332,7
Arany (a) 58,5 75,1 108,0

Vasérc és dúsít vány  
(d) 92 859,0 94 015,0

(c)

101 666,0
Ólom (a) 498,0 447,7 491,9
Kohászati mangán
érc 2 003,0 1 648,9 1 853,3
Nikkel (a) 85,8 76,7 72,5
Kzüst (a) 1 805,9 1 022,8 1 107,0

Ón (rt) 0,4 8,5
(o)

7,7
T itán :

Ilm enitdúsítvány 1 418,9 1 237,7 1 386,0

Leukoxéndúsít-
vány 13,8 14,1

M

12,1
Rutildúsítvány 211,6 215,8 249,2

Volfrám (a) 2,0 1,6 1,1
Urán (U30 8) 3,8 4,9 4,5
Horgany (a) 759,1 712,0 755,1
Cirkondúsítvány 501,4 451,8 465,9
Alumínium (elősdle- 
ges) 881,9 1 000,0

(a) A kiemelt érc fémtartalma
(b) Karát (205,3 mg)
(c) Becsült érték
(d) Kivéve a nem kohászati célú vas-oxidot

A kormány eredményes szabályozó közreműkö
désének további pozitív eredménye, hogy az auszt
rál munkavállalók 44%-a felsőfokú végzettségű.

A kormány a vegyes vállalatok szorgalmazása 
mellett pénzzel, gazdasági tanácsadással és ked
vezményekkel segíti új vállalatok létesítését és 
korszerű technológiák vásárlását. Ugyanakkor a 
szabályozás biztosítja a licencegyensúlyt is. Nem 
vette el túlságosan a beruházók kedvét az a kor
mánydöntés sem, mely szerint 1991. jan. 1-jétől 
megadóztatják az aranybányászkodásból szerzett 
jövedelemeket. A kormány elképzelésének 1988 
májusában történt közzététele óta, újabb 10 bánya
nyitást jelentettek be és 1988-ban további 30 bá
nya nyitása várható [23].

Brazília

Brazília, sorrendben a világ nyolcadik legna
gyobb nemzetgadasága, 1986-ig a beruházók eL 
dorádójának számított. Napjainkra ez a helyzet 
gyökeresen megváltozott. Napjainkban a latin
amerikai államok leginkább eladósodott állama 
Brazília, 100 Mrd USD-t meghaladó adóssága még 
Mexikót is megelőzi [5]. A brazil gazdaság nehéz 
napokat él át.

Egyik oka a problémának a hiteltörlesztés 1987. 
február 20-án történt megszakítása volt. Az ebből 
eredő vihar részben elült, hiszen a Citybank pénz
ügyi csoport Brazília adósságából jelentős részt 
elengedett, és a példát más bankintézetek is kö
vetik. A fő gond jelenleg az. hogy az 1945 óta át
lagosan 6,6% éves nemzeti jövedelem bővüléséhez 
szokott országot a kormány az elszigeteltségbe és 
a gazdasági csődbe viheti, ha folytatja gazdaság- 
politikáját. A kormány minden intézkedéssel az 
export növelését és az import csökkentését ösz
tönzi. Az eredmény nem igazolta a döntések he
lyességét. Az ország exporttöbblete 1987 első ne
gyedében az 1985. éves hasonló időszak egytizedé- 
re zsugorodott és az 1987-re tervezett 8 Mrd USD 
kereskedelmi aktívum várhatóan csak 4 Mrd USD 
körül mozog majd. Az évi 12—13 Mrd USD éves 
mérlegtöbblet már 1986-ban 9,5 Mrd USD-ra csök
kent. Ez éppen csak 9,3 Mrd USD külföldi tarto
zás kiegyenlítésére volt elegendő. A „Plan Cruza
do”, amivel Sarney elnök az ország gazdasági éle
tét meg akarta menteni, nem váltotta be a hoz
záfűzött reményeket, más szóval, csődöt mondott. 
A 450%-os infláció, amit a tervgazdálkodással 0%- 
ra akartak leszorítani, 800% felé tart.

Az alkotmányozó nemzetgyűlés korlátozni akar
ja a külföldiek beruházásait. Állami vállalatok 
nem vásárolhatnak külföldi cégektől. A korábban 
meglehetősen liberálisan vezetett gazdaság, igen 
szigorú szabályokkal korlátozott tervgazdaság fe
lé tart [6].

A meghozott inflációellenes intézkedések azon
ban nem elégségesek. A kormány előrejelzéseinél 
majdnem minden hónapban magasabb a tényle
ges inflációs ráta (pl. 1987 augusztusában 5%, a 
júliusi 3,05%-kal szemben és a pénzügyminiszté
rium által jósolt 4%-kal szemben [7]), és ez a rá
ta nőttön nő (1988. nov. hónapban 24%) [9].

A kormány érthetően tovább erőlteti az expor
tot, de az eredmények hullámzók. Az 1987 első öt 
hónapjának 2,1 Mrd USD exporttöblete az év vé
gére jelentősen összezsugorodott [8].

A belföldi árak ellenőrzése (korlátozása) bizo
nyos áruféleségekben hiányt okozott, mert a rossz 
belföldi árak és az ösztönzött export miatt a ter
melés elsősorban exportorientálttá vált. így for
dult elő, hogy a világ ötödik legnagyobb alumíni
umtermelő országában alumíniumhiány miatt a 
feldolgozóipar kapacitása kihasználatlan maradt. 
Az okokat a 2. táblázatból érthetjük meg. 1987 ok
tóberében az elsődleges fém belföldi (maximált) 
ára 1000 USD/t volt — ugyanakkor az átlagosan 
elért exportár 1800 USD — ezt a kormány jóvá
hagyásával 1200 USD/t-ra [10], később 1250 USD/t- 
ra növelték.
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Brazília alum ínium  mérlege 
[9, 10]

1987 1988

E lsődleges alu-
m ínium term elés 843,5 k t 874,1 kt
M ásodlagos alu-
m íníum term elés 61,0 k t 65,0 kt

2. táblázat

összes alumínium- 
termelés
Alum inium export 
Exportbevétel 
Elsődleges alumíni 

um  hazai ára 
Elsődleges alu- 

níum  világpiaci 
ára

904,5 k t  
456,0 k t

0,77 Mrd U SD

1000 U SD /t

1565 U SD /t

939,1 kt 
534,0 kt

1,4 Mrd U SD

1250 USD/t

2100 USD/t

A brazil kormánynak az importengedélyek ki
adásában hozott rendkívül kemény intézkedései 
az ólomkohászatot is súlyos helyzetbe hozták. Az 
ólomkohók számára 1987-re 15 000 t Pb-tartalmú 
dúsítmány helyett csak 4000 t, és 16 500 t ólomhul
ladék helyett csak 7500 t importját engedélyezték. 
Ezzel a kohók kapacitáskihasználása vészesen le 
romlott és még a Peruból, Mexikóból, Írországból 
és máshonnan addig már behozott 11 000 t Pb-tar
talmú koncentrátummal együtt sem tudta fedezni 
az ország 32 000 tonnás éves ólomszükségletét. 
(Brazília saját dúsítmánygyártása mindössze 3000 t 
Pb.) 1987-ben az ólomigény a gépkocsigyártás bő
vülése miatt megugrott és ha a kormány tovább
ra is kitart az importkorlátozási politikája mellett, 
az autóipart hozza nehéz helyzetbe [11].

A gazdasági nehézségek következtében a meg
kezdett beruházások ellenére nő a munkanélküli
ek száma, 1987 januárjában egymillió munkahely 
szűnt meg és 1987 közepén az Állami Statisztikai 
Hivatal 2,2 millió munkanélkülit jelentett [12].

A pénzügyminiszter 1987 közepén bejelentette, 
hogy az ország ötéves tervében évi 5%-ról 7%-ra 
akarja növelni a brazil gazdaság éves növekedési 
rátáját. Az 1987. évi 8,6 Mrd USD külkereskedelmi 
aktívumot 1991-ben már 10 Mrd USD-ra kívánja 
javítani. Az államháztartás deficitjét az ötéves terv 
végére (1991) teljesen le akarja építeni. Tervezik 
a magánberuházások növelését 12,2°/n-ról 16.8%-ra, 
míg az állami beruházások 7,5%-on maradnak. A 
nemzetközi bankhitelek kamatfizetési kötelezettsé
geinek megtagadásával 4,3 Mrd USD-t takarít meg 
az ország. A Világbanktól és néhány nagy hitele
zőtől ennek ellenére 1,8 Mrd USD hitelre számíta
nak 1987-ben, alacsony kamat mellett. A hitele
zőktől Brazília hitelfizetési kötelezettségeinek 20 
évre történő „elhúzódását” és a kamatok csökken
tését kéri [13].

Bár Brazília hivatalosan ellenzi az ellentételes 
üzletek alkalmazását, Latin-Amerikában ez az or
szág köti a legtöbb ilyen üzletet. A hatóságok so
káig ragaszkodtak ahhoz, hogy az export érje el 
az import két-háromszorosát. Éppen az intézkedés 
gátló hatása miatt ma már 1 :1 arány is elegen
dő. Kohászati anyagok és termékek közül nikkelt, 
ónt, vasércet, szürke öntvényt ajánlanak ellenté
telezésként [24].

A Consider (Conselho de Nae-Ferrosos e de Si
derurgia) hosszú távú fejlesztési tervet dolgozott 
ki a fémiparnak. Ebben különös figyelmet szentel
nek a stratégiai fontosságú mellékfémeknek. Bra
zíliában vannak a világ legnagyobb berillium-, nio
bium-, tantál- és titánérckészletei. Brazília exportőr 
lehet ezekből a fémekből, továbbá a vanádiumból. 
Az ország a következő fémek és ötvözetek előál
lításának technológiájával rendelkezik:

a) lítium, nióbium, tantál, wolfram (fémek és öt
vözeteik),

b) kobalt, króm, nióbium, ritka földfémek (fémek),
c) króm, molibdén, nióbium, titán, wolfram és va- 

nádium vasötvözetei.
Fejlesztés alatt vannak a következő technológiák:
a) berillium, hafnium, titán, cirkon, ritka földfé

mek (ötvözetek),
b) berillium, hafnium, lítium, molibdén, tantál, ti

tán, wolfram, vanádium, cirkon (fémek).

Az ország 1982-ig fémiportőr volt, 1986-ban már 
667 M USD értékű fémet exportált, elsősorban alu
míniumot, ónt és szilíciumot. Bizonyos fémekből 
az ország még 1986-ban is jelentős importra szo
rult. 300 M USD értékben importáltak rezet, man
gánt, kobaltot, titánt, wolframot és molibdént [14].

Hosszas küszködés után 1988-ban mutatkoznak 
a kibontakozás első jelei. Elpártolt külföldi beru
házók visszatérnek és újak is jönnek az országba.

A gazdasági helyzet iránti bizalom javítását je
lenti, hogy a félig felépült Alunorte timföldgyár 
(Barcarona, Amazonas államban) beruházási mun
káit az érdekeltek ismét folytatják. A szerelés 
1989 áprilisában indul és 1991 végén 1,1 Mt/év ka
pacitással (az eredetileg tervezett 0,8 Mt/év-vel 
szemben) kezdődik a termelés. A timföld fő vá
sárlója az Albras lesz, amely 340 kt alumínium/év- 
re bővíti kapacitását. Az Alunorte-beruházás 1986- 
ban a Nippon Amazon Aluminium Co. (NAAC) 
alapító vállalat kezdeményezésére indult, a másik 
partner a CVRD volt. Az újraindítás gondolata 
óta bekapcsolódik a beruházásba a Mineracao Rio 
de Norte (MRN) is, amely cég a bauxitot szállítja. 
A fém továbbfeldolgozása és a timföldfelesleg ér
tékesítése céljából az Alcant is részvételre bírják.

Az eddigi tervek szerint a Albras 700 kt tim
földet vesz át évenként az Alunorte-tól, a többit 
a Valesul alumíniumkohó (Rio de Janeiro állam
ban) és az ugyancsak bővítés előtt álló Alumar 
kohó (Alcona—Billiton vegyes vállalat Maranhao 
államban) veszi meg.

A brazil bauxit—timföld—alumínium vertikum 
megvalósulásával megszűnik (vagy erősen lecsök
ken) a venezuelai timföld és a szurinami bauxit 
importja), ami javítja Brazília külkereskedelmi 
mérlegét. Egyenlőre egyes külföldi kereskedőktől 
(Marc Rich, Pechiney) még történnek timföldvá
sárlások. Brazília alumíniumipara azonban 1988- 
ban exportrekordra számíthat (bauxit+timföld-f- 
-f-alumínium ==1.6 Mrd USD) [57].

Érdekes, hogy a japánok a 100 USD/t timföld
ár beállásakor jelentették be érdekmúlásukat az 
Alunorte-beruházásban, és most a 260 USD/ t ár
nál ismét lelkesek. Az Alunorte-terv 160 USD/t 
timföldártól felfelé érdekes.
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Az MRN,  amely nemrég bővítette bauxitkiter- 
melését 6,5 Mt/év-re, Trombetas térségéből, az 
Amazonos folyón az Albras Vila do Conde kikö
tőjébe szállít. (Az Amazon térség 4 Mrd t bauxit- 
készletei a világ harmadik legnagyobb lelőhelyét 
jelentik).

Az Albras a két kádsor üzembe helyezésével 
(Milsui-technológia) 1992-ben éri el a 340 kt/év 
kapacitást. A brazil alumíniumkohó vezetősége 
1800 USD/t alumíniumár mellett tartja gazdasá
gosnak az elsődleges alumíniumgyártást.

A brazil alumínium termelési költségeit jelen
tősen befolyásolja az olcsó villamos energia, mely
nek árát a Tucurui erőművel kötött szerződés ér
telmében (az Electrone kezelésében) az alumínium 
világpiaci árához igazítják.

A brazil alumíniumipar újrafeléledését, tehát el
sősorban a világpiaci helyzet javulása okozta, de 
szükséges volt, hogy a kormány is átgondolja és 
módosítsa korábbi szabályozó rendszerét [16].

Javulás várható a brazil rézhulladék és rézexport
ban is, amit a kormány korábban erősen korlá
tozott. 1988 novemberében az USA Kereskedelmi 
Minisztériuma kérte a brazil kormányt a rézexport 
legalább részleges liberalizálására. A fémkohászat 
ezen területén tehát külső hatás készteti a kor
mányt a gazdaságot hátráltató szabályozó meg
szüntetésére [17].

Talán sikerült lassítania a helyzet romlását a 
kormánynak, sőt még kismértékű gazdasági ja
vulásról is beszámolnak egyes közlések. A lassan 
meginduló gazdasági javulást az ország lakossága 
azonban nem tartotta kielégítőnek. Az 1988. no
vember 15-i községi választásokon erős balra to
lódás következett be. A Sarney-kormány 1989 ja
nuárjában új szanálási tervet jelent be a brazil 
gazdaság fellendítésére. Ez bizonyára segít majd 
az ország vas- és fémkohászatának helyzetén is
[18].

Brazília alapanyag-kitermelését a 3. táblázat 
mutatja be [19].

3. táblázat

llrazílin alapanyag-term elése 
[19]

(adatok kt-ban)

A nyag 1985 1986 1987*

B auxit 6 251,0 6 500,0 7 300,0
Azbeszt 165,4 205,8 230,0
Szén
a) kohászati 1 398,6 1 415,7 985,0
b) fűtési 6 250,8 5 987,6 5 700,0
Kaolin 524,2 623,8 660,0
Ölömére 17,0 13,6 13,0
K rom it 130,7 129,0 123,9
Önére 26,1 26,0 26,5
Vasérc 127 730,0 129 054,0 134 100,0
Foszfát 4 147,9 4 503,4 4 912,0
Folypát 72,4 82,1 86,0
Gipsz 560,1 706,5 755,0
Mangánérc 2 320,1 2 498,7 1 870,0
N ióbásyány X 17,3 10,3
Nikkelére X 1 375,4 1 380,0
Arany 0,030 0,024 0,0358
V olfrámérc 2,1 1,5 1,2
H organy 123,8 110,6 119,4
* nem  végleges adat

Az ország helyzetének javulását megállíthatja, 
sőt, visszafordíthatja az új brazil alkotmány, mely
nek egyik cikke kimondja, hogy a bányászat és a 
kapcsolódó iparainak vegyes vállalatai csak brazil 
többséggel működhetnek. Az országban 470 kül
földi cégnek van tőkerészesedése és a kutatásra 
fordított 90 M USD egyharmadát külföldi válla
lat adta. Az új törvény a kaolin, bauxit, nikkel, 
ón, arany és olaj bányászatát és a timföldgyártást 
érinti. A törvény hírének hatására az ECC do 
Brasil Mineracao Ltd., mely 99.9%-ban külföldi 
vállalat, azonnali hatállyal leállította ötéves fej
lesztési tervét [20]. Érdekes, hogy Brazília iránt a 
magyar alumíniumipar már a 70-es években élénk 
érdeklődést tanúsított, de tartós gazdasági kap
csolat nem született [21, 22].

Venezuela

Venezuela gazdasági élete számára az olajár
összeomlás súlyos sokk volt, de bizonyos tekintet
ben mégis áldásnak mondható. Venezuela az öt
éves hitelválság egyetlen országa, mely folytatta 
adósságának törlesztését és a kamatok fizetését. Si
került az állami szektor adósságát 29 Mrd USD- 
ről 25 Mrd USD-ra csökkenteni. A két párt által 
vezetett ország kormánya nagyméretű diverzifi
kálást kezdett. Az olajpénzekből kiépített infra
struktúrát hasznosítva elkezdték a mezőgazdaság 
felfuttatását, hogy mentesüljenek a drága import
tól. Az iparban pedig a külföldi tőke bevonásá
val — ami az egyértelmű és okos politikai dönté
sek hatására könnyen ment — hatalmas diverzi
fikáló iparfejlesztésbe kezdtek [25]. Az alumíni
um-, acél- és cementipar vegyes vállalatai zömmel 
exportorientáltak voltak.

Venezuelát sem kerülte el az infláció [26]. Az 
ország 1987. évi 30%-os inflációs rátáját 1988-ban 
15% alá sikerült leszorítani. Az olajon kívüli ex
portot két év alatt 1,1 Mrd USD-ról 1,4 Mrd USD- 
ra tudták növelni. Mivel a gazdasági élet felpör
getése elképzelhetetlen volt a külföldi tőke bevo
násának fokozása nélkül, 1988-ban Venezuela 
újabb lépést tett ebben a kérdésben. Február 5-én 
rendelet jelent meg, amely lehetővé teszi beruhá
zások külföldi pénznemben való tartalékolását, a 
belföldi pénznemben felmerülő költségek 50%-áig, 
ha a külföldi beruházó tőke-hozzájárulása a be
ruházáshoz 20—100 M USD között van, és 80%-ig, 
ha a külföldi tőkebeszállás több mint 100 M USD. 
Ez lehetővé teszi, hogy a külföldi partner csak 
annyi idegen pénznemet váltson be az előírt be
váltási árfolyamon (14,5 BOL/USD), amennyi a 
helyi költségek fedezéséhez szükséges. Az összes 
exportügyletet is a hatósági átváltási árfolyamon 
számolják el, ami csak a fele a 30 BOL/USD „sza
badpiaci” árfolyamnak.

Röviddel a rendelet nyilvánosságra hozatala után 
a Morgan Guaranty cég 600 M USD hozzájárulást 
vállalt az Aleasa új kohójához, és további két, 180 
kt/év kapacitású kohó építésére van kilátás, 1,2 
Mrd USD költséggel, ami az új megállapodás el
ső, látványos eredménye [31].
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Ezt megelőzően eredményes intézkedés volt a 
kormány 1986 júliusában kiadott 21 pontos prog
ramja a gazdasági helyzet megjavítására. Főbb 
intézkedések voltak az import szigorúbb ellenőr
zése, a külföldi beruházás könnyítése — ami vé
gül is 1988-ban történt módosítással vált még von
zóbbá — központi keretek felszabadítása a beru
házások megsegítésére, a központi bank szigorúbb 
ellenőrzése. Az intézkedések hatására Venezuela 
gazdasága évi 3% feletti növekedést ért el, és a 
költségvetés hiányát sikerült a GDP 8—10%-ban 
megtartani [23].

Az ország kibontakozási programjában az alu
míniumiparnak jelentős szerep jutott. 1989-ig az 
állami alumíniumipar vállalatai, az Aleasa (Alu- 
minio del Caroni Со. SA), a Venalum (Industria 
de Alumina CA), és a Bauxiven Bauxita Venezo- 
lana CA) és a magánkézben lévő vállalatok. Inter
alumina (Interamericana de Alumina CA), az 
Alambres у  Cables Venezolanos, a Corporacion 
Venezolana de Aluminio CA, az Aluminio Rey
nolds de Venezuela SA és az Aluminio Nációnál 
SA jelentős bővítéseket hajtanak végre [27].

Venezuela 2000-ig az 1987. évi 400 kt/évről 1 
Mt-ra akarja bővíteni alumínium-exportját. (Az 
TMt/év alumíniumtermelést jelenleg csak az USA. 
a SZU és Kanada lépi túl.) A távlati terv későbbi 
időpontra 2 Mt/év venezuelai alumíniumterme
lést irányoz elő. Ezzel a lépéssel csökkenti függé
sét az olajexporttól, amiből 1986-ban exportbevé
teleinek 85%-a származott. Az alumínium az orr 
szág második exportterméke. Venezuelában van a 
világ egyik legolcsóbb villamos energiája. A Guri 
(hivatalosan Raul Leoni) vízi erőmű 10.3 GW belé
pésével 1986-ban Venezuela energiaszükségletének 
75%-át ingyen fedezi. A Caroni folyónak az Ori- 
nocóba való beömlésétől 90 km-re lévő erőmű je
lenleg a világ legnagyobb vízi erőműve. Ezt a ran
got majd csak az 1990-ben a Haipa erőmű hódítja 
el 12.6 GW teljesítményével (brazil—paraguayi 
együttműködés). A Guri erőmű, a nemzetközi ener
giaár 55%-áért termel villamos energiát, építése
5,3 Mrd USD-ba került.

Az 1978-ban létesült Venalum 1984-re 435 kt/év 
alumíniumtermeléssel a világ legnagyobb alumí
niumgyártója lesz. Az ugyancsak Ciudad Guyaná
ban lévő Aleasa (Alumino del Caroni) 120 kt-ról 
204 kt-ra bővíti ki kohókapacitását. A venezuelai 
állami tervhatóság úgy értékeli, hogy 1995-ig 17,6 
Mt/évre nő a világ alumíniumigénye. A venezue
lai bővítés nélkül azonban a termelési kapacitás 
csak 16,1 Mt-ra bővül. A hiányzó 1,5 Mt-t tekintik 
az ország biztos exportrészének, mivel a fejlett 
országok az alumíniumot egyre inkább fejlődő or
szágokból vásárolják [28]. Ezért a kormány az Al
easa és Venalum számára törvényerőre emelt be
ruházási tervet fogadott el [29] (4. táblázat).

A kormány eredményes gazdasági szabályozói 
újabb külföldi érdekeltségek megtelepedését ered
ményezik. Az USA-beli Bechtel Corp. 194 kt/év ka
pacitású alumíniumkohó vegyes vállalatként tör
ténő megépítésére készített megvalósíthatósági ta
nulmányt. A konkurens Aluminio Álam SA (Alam- 
sa =  40% Amag +  30% Pechiney +  30% Corpo-

4. táblázat

Venezuela alumíniumipari beruházási 
tervtörvényének föld) adatai

[29]

1986 1987 1988 1989 összesen

Beruházá
si keret: 
(M boli- 
varban) 
Venalum 2000,6 1334,8 1137,8 702,7 5675,9
Aleasa 1306,1 2734,4 1646,9 563,2 6250,6
Engedélyezett h itelfelvétel a négyéves tervben  
Venalum 850,3 M bolivar +193,83 M U SD
Aleasa 845,4 M bolivar +150,65 M U SD
1 U SD  —14,5 BOL

ration Venezolana de Guyana) szakemberei 620 M 
USD-ra becsülik a beruházás költségigényét.

Oj kohó létesítésére írt alá szándéknyilatkoza
tot a CVG és a Consorcio Inver sionista Tame CA 
(Conitame). Az új cég Aluminos de Anostura CA 
néven 660 M USD-ért 190 kt/év kapacitású alumí
niumkohót kíván létesíteni Ciudad Guyanában 
20% CVG és 10% Conitame tőkerészvétellel. A 
többi részvényeket több külföldi partnernek ajánl
ják fel.

Közben elkezdődött az Alcaciones Ligeras SA 
(Alisa) kohó első beruházási fázisának építése 85 
M USD költséggel Puerto Ordazban. A kohót 1990- 
ben és 1996-ban 240 kt/év végkapacitásra építik 
ki. A kivitelezésre kulcsra kész állapotban a Thys
sen Rheinstahl Technik GmbH és a Hydro Alu
minium AS tett ajánlatot. A tervtanulmányt a ve
nezuelai Marshall -\-Asociados készítette.

További kohótervet ápol a szervezés alatt lévő 
Aluyana csoport Ciudas Guyanában (Bolivar ál
lam). Három és fél év alatt 870 M USD költség
gel akarják felépíteni a kohó első fázisát (195 
kt/év), amit később 390 kt/év-re bővítenék. Üzlet
társak az Italimpianti és a Gruppá Rocca (49%), 
venezuelai állami vállalatok (30%), valamint a ma
gánszektor (21%).

A továbbfeldolgozás terén mutatkozó haladást 
jelzi az 500 Edb/év kapacitású keréktárcsagyár in
dítása 1988 IV. negyedévében Valencia ipari tér
ségében. A Ruedas de Aluminio CA (Rualca) gyár
1991-ben éri el teljes kapacitását. A cégtulajdono
sok Aleasa (26%), Rimcar (26%), General Motors 
de Venezuela (GM) (24%) és az Aluminio Rey
nolds de Venezuela (24%). Főátvevő a GM. A 
nyersanyagot a Venezolana de Aleaciones SA 15 
kt/év kapacitású alumínium-beolvasztó üzeme szál
lítja.

Carabobo államban autómotor alkatrész öntö
dét létesít a Métáimén (Metalurgica Mendoza, 
66%), a Venalum (20%), és az USA-beli Pentagon 
Inc. vállalat (14%) [30, 32].

Az ország többi alapanyagtermelő iparágai is jelen
tősen fejlődtek. 1983-ra Venezuela közel 8 Mt, a 
dél-afrikaival azonos minőségű és árú szenet szál
lít majd Európának. A szénbányászat ösztönzésé
re a kormány ugyancsak állami segítséget nyújt. 
Az export olcsóbbá és zavartalanabbá tételére 22 
M USD költséggel 80 000 tonnás hajók befogadá
sára alkalmas kikötő épül Puerto Unareban. A fej
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lesztés a Nemzetközi Pénzügyi Alap és a Világ
bank jelentős segítségével valósul meg [34].

Nem jelentéktelen az a bevétel, amit az ország 
kormánya az aranykitermeléstől vár. Már 1943- 
ban az angol Monarch cég vegyes vállalati formá
ban (a Minerven állami vállalattal) kezdte az arany 
kitermelését. Ma a kormány 244 vegyesvállalat
ként működő aranybányát tart nyilván, ami bizo
nyos óvatosságra int. Ennek eredménye a készülő 
üj bányatörvény, ami 60% adót irányoz elő az 
aranytermelés haszna után [35].

Venezuela kormánya nemcsak a válságból talált 
kiutat, de intézkedéseivel vonzóvá vált a külföldi 
működő tőkék bevonására. Aránylag kevés nyi
latkozat hangzik el a kormány illetékesei részé
ről a szabályozók helyességéről és hasznáról, de az 
eredményt mégis érzi az ország.

Három ország próbálkozásait próbáltuk össze
gyűjteni és megmutatni az intézkedések pozitív és 
negatív hatásait. A szabályozók okozta hatásokat 
a magyar ipar és kohászat érintett szakemberei kü
lönös érdeklődéssel figyelik, hiszen hazánkban is 
számos gazdasági intézkedést hoz a a kormány
zat. Az intézkedésekről és a belőlük fakadó ered
ményekről egy későbbi tanulmány számol be.
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Fémkohászati műszaki gazdasági hírek
Űj francia alumíniumkohó a láthatáron

A Pechiney  200 k t/év  k ap a c itá sú  alum ínium kohó ilé- 
tesítésével foglalkozik, m ely n ek  te lephelyét v a lam e 
lyik nagy ten g eri kikötő  közelében  ak a rják  k ije lö l 
ni (pl. D unk irk ). Az új kohó  átveszi a N ogueres-i és 
R iouperoux-i, összesen 140 k t/év  kapacitású  „ö re 
gebb” kohók  berendezéseit. E zeket a k isebb k ohókat 
két-három  éven  belül k ív á n ják  leállítani. A P ech iney  
p illanatnyilag  327 k t/év  a lu m ín iu m  elektrolizáló k a 
pacitást üzem elte t F ranciaországban , de a  kohóbőví 
téstől a nag y  energ iaköltségek  elvették  a  tá rsaság  v e 
zetőinek k ed v é t az utóbbi években . Á Pechiney veze 
tősége fo rm á lisan  még nem  n y ú jto tta  ba ja v a s la tá t a 
800 M U SD -os lé tesítm ényrő l a  francia  ko rm ánynak , 
de m ár je lez ték , hogy kedvező  felté te lű  h ite lt k é rn ek  
a beruházásra . iV ták fo lynak  azonban  az á llam i tu 
lajdonú E lectric ité  de F ra n cé  energiaszolgáltató  v á l 
lalattal, hogy az m ilyen fe lté te lek  m elle tt vá lla l tő 
kerészesedést az  új kohóban.

(H. W.)
A m e r ic a n  M e t a l  M a r k é t ,  1988. s z e p t e m b e r  26.

A Vonalúm az alumíniumfeldolgozásba is 
bekapcsolódik

1988 augusztusában  a  Venalum  m eg v ásá ro lta  a 
W ells A lum ín ium  U SA -beli p résm ű részvényeinek  
20% -át és ezzel m e g te tte  az első lé p é s t te vertikális  
tagozódás fe jles tzésé re  a  feldolgozó ip a r  irányában . 
V enalum  a  v é te lá rn a k  csak egy (nem  közölt) részé t 
fize ti készpénzben. Castell elnök ezzel k ív á n ja  k ivé 
deni azt a v ád a t, hogy k iá ru s í tja  az  ország  fém 
alum ínium  te rm elésé t, m íg a W ells A lu m ín iu m  r e 
m éli, hogy így „v á lla la to n  belü l” a  v ilágp iaci á r  
a la tt  ju t fém hez. A  W ells cég nem rég 7 M  USD költ 
séggel bőv íte tte  M o n e tt-i (Missouri) ö n tö d é jé t és Bel- 
ton -i ?D él-C alorina) présm űvét. T erv ez ik  továbbá a 
N orth L iberty-! (Ind iana) bővítését ú j p résse l1. Ezen 
k ívü l a W ells cég m ég k é t p résm űvet ü zem elte t K a- 
lam zooban (Mich) és M oultrieban (G eorg). 1987-ben 
a  vállalat 60 k t a lum ín iu m p ro filt ad o tt e l  172 M USD 
értékben  (1992. évi te rv  77 kt).
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Mesélő történelem
Ezer éves az  orosz pénzverészet

A  Szovjetunió  Külgazdasági Tevékenységek B ankja  
az Á llam i T örténeti M úzeum  segítségével kiállítást 
szervezett „A m i rubelünk" cím m el, az első orosz 
pénzérm e lé tre jö ttének 1000. évfordulója alkalmából. 
A  m oszkvai kiá llítás u tán  az érm éket az N SZ K -ban  
és az U SA-ban is bem uta tják. A zok, akik  nem  tu d 
nak elju tn i a kiállításra, jö jjen ek  ve lü n k  egy kis k i 
rándulásra az orosz pénzrendszer történetébe.

A m ai S zovje tun ió  te rü le té n ek  első á llam alak u la ta  
a 9. század m ásod ik  fe lében  m eg alak u lt K ijevi N agy 
fejedelem ség vo lt. A keleti szláv tö rzsek  e látszólag 
fo rm ális  egyesülésének fen n ta rtá sa , ille tv e  s tab ilizálása  
je len tő s katonai erők  ig énybevé te lé t je len tette . 980- 
b an  I. V lagyim ir  herceg  fog lalta  el a  kijevi trón t. H a 
tá ro zo tt és ha ték o n y  in tézkedései az  ország gyors p o 
litik a i és gazdaság i konszo lidáció já t eredm ényezték. 
Míg legnagyobb po litika i te ttén ek  a  kereszténység fe l 
v é te lé t és a  rég i O roszországban  h ivatalos vallássá  
n y ilv án ítá sá t ta r t já k ,  addig  legfontosabb  gazdasági 
in tézkedése a  s a já t  pénz  lé trehozása-bevezetése volt.

B árm ily  m eglepő, de  a  18. századig Oroszország te 
rü le té n  nem  te rm e lte k  k i nagy  é r té k ű  fém eket, V lagyi 
m ir  u ra lkodása  a la t t  a z  a rab  d irh em ek  nagy szám ban 
fo rd u ltak  elő O roszországban , ezeke t k u n án ak  nevez 
ték . S ú ly ra  éppen  ezeknek  a  pénzeknek  fele ltek  m eg 
V lagyim ir a ra n y -  és ezüstpénzei. F o rm á ju k  a  b izánci 
pénzek  fo rm á já v a l egyezett meg, m ivel abban az id ő 
ben  O roszországnak  B izánccal v o ltak  a  legszilárdabb  
po litikai és keresk ed e lm i kapcso la tai. A 11. század 
b an  az a ranypénzek  e ltű n tek  a forgalom ból. E zü st 
pénzt a 12. századig  vertek . Az állam i tu la jd o n t rész 
ben  ilyen  fe lira to k  is m egerősíte tték : „V lagyim ir u ra l 
kodik, ez az ezü s t az övé” . M inden  k ijev i fejedelem  
pénze h árom ágú  szigonyt áb rázo lt, a  R jurikovicsok 
cím erét, ugyan ak k o r m in d en  következő fejedelem  m ó 
dosíto tt ra jta . E zekből a  változatokbó l tu d ják  a m ai 
num izm aták  v iszonylag  pontosan  m egállap ítan i a 
pénzverés id ő p o n tjá t csaknem  eze r év táv la tában  is.

1. á b r a .  A z  o r o s z  j e f i m o k  a z  a m e r i k a i  d o l l á r  „ r o k o n a ”

A 12—14. század  közötti időszakot a  tö rténészek  
„pénz nélkü li” k o rszak n ak  nevezik. A feudális szé t 
tago ltság  tö n k re te tte  a  gazdasági kapcsolatokat. A 
m ongol—ta tá r  rab ság  erősen  v isszave te tte  Oroszország 
gazdasági és k u ltu rá lis  fejlődését. E bben  az időszak 
b an  csaknem  te lje sen  m egszűn t a pénzverés és a k ü l 
földi pénzek b eá ram lá sa  az országba. A pénz szere 
p é t részben  a g r iv n á n a k  nevezett ezü stru d ak  tö ltö t 
ték  be. A leg e lte rjed teb b ek  a novgorodi köztársaság 
g rivnái voltak, am ely  azokban  az időkben az orosz 
te rü le t gazdaságilag  legerősebb á llam a volt. A 13. szá 
zadtól a novgorodi grivnáikat ru b e ln ek  nevezték.

A 14. századtól m egerősödtek  az orosz fejedelem sé 
gek  kapcsolatai nyugati szom szédaikkal, am i azon 
nal m egm uta tkozo tt a  pénzügyi é le tb en  is. M egújult a 
pénzverés. A k ü lfö ld i ezüstpénzeket ú jrao lvaszto tták , 
huzal fo rm ába ö n tö tték , m ajd  a  levágo tt darabo t szé t 
lap íto tták , s im ára  verték . K ésőbb m ár speciális, fe l 

ira tta l és ra jzokkal e llá to tt bélyegzőszerszám m al ver 
ték  a  pénzt. A 17. századig könnyű  v o lt az  orosz pénzt 
m egkü lönböztetn i: ovális a lak ú  volt, szélein bem et
szésekkel. Az orosz pénzveréshez fő leg  a  ta llé rt hasz 
n á ltá k  fel, am ely a  16. századtól a  leg jelen tősebb  pénz 
volt E urópában . A Mária Terézia  u ra lk o d ása  óta vert 
— és ró la  elnevezett — ta llé r  v ilágszerte  e lterjed t. 
O roszországban je fim oknak  h ív ták . 1704-ben a  je fi 
m ok az ezüstrubel súlyegysége le tt. A  spanyol gyar 
m atosítók  révén  a  ta llé r  á tk e rü lt A m erik áb a  is, ahol 
neve d o llá rra  változott. Így k e rü lt rokonságba a ru 
bel a do llárra l.

A m ongol—ta tá r  elnyom ás felszám olása m egnövel
te  a m oszkvai fe jedelm ek  tek in té lyét, am i előfeltétele 
v o lt egy közpon tosíto tt á llam  lé trehozásának . A leg 
nagyobb fejlődés R ettegett Iván, az első orosz cár 
u ralkodása  a la tt volt. E kkor a la p íto ttá k  M oszkvában 
az első nyom dát, m egkezdődött S z ib é ria  m eghódítása, 
fejlődésnek  in d u lt a  kereskedelem  a  nyugat-európai 
o rszág o k k al fon tos po litikai és gazdaság i reform okat 
vezettek  be, köztük  p énzrefo rm o t is. A  pénzreform ot 
R etteg e tt Iván  any ja , Jelena C linszka ja  kezdem ényez 
te  1534-ben. A refo rm ok  ered m én y ek én t k ia lak u lt az 
egységes orosz pénzrendszer, am ely  a  ru b e lre  épült. 
A bban  az időben  a  legnagyobb é r té k ű  v e r t orosz pénz 
é rm e a  kopejka volt, am ely  egyszázad ru belnek  fe 
le lt meg. E zenkívül m ég v ertek  g yengé t (fél kopejka) 
és po luská t (negyed kopejka). A z egységes pénzrend 
szer lehetővé te tte  az orosz á llam  m egszilárdulását, 
szabályozta a kereskede lm et és a  gazdaság i fejlődést.

De nem  m inden  pénzrefo rm  v o lt ilyen  sikeres. A 
17. század közepén, am iko r a  h áb o rú k  tö n k re te tték  az 
országot, A lekszej M ihajlovics c á r  k ie sze lt egy pénz 
ügyi trükkö t. Űj 100 kopejka é r té k ű  ezüstpénzt v er 
tek , m elynek  sú lya a  ta llé r  sú lyával v o lt egyenlő, 
vagyis csak a  fele a rubel sú lyának . U gyanakkor el 
ren d e lte  a rézkopejkák  készítését, ille tv e  a  ta llé r 
négyfelé vágásá t és fo rgalom ba h o z a ta lá t 25 kopej 
k án a k  m egfelelő értékben , de m aga a  ta llé r  is fe lü l 
nyom ással fo rgalom ban m arad t. E zeknek  a  m eggon- 
voltak . Az ezüst és réz p iaci é r té k é t te lje sen  íigyel- 
d o la tlan  refo rm oknak  k a tasz tro fá lis  következm ényeik 
m en k ívü l hagyták , techn ika i e lőkészü le tek  nélkül lá t 
ta k  hozzá, anélkül, hogy fe lm érték  v o ln a  a  piac pénz 
szükségletét. A piac nem  v á lt a  c á r  a la ttv a ló jáv á , aki 
az t rem élte , hogy az adó t ezüstpénzben  k ap ja  meg, 
de k iadása it rézpénzzel fedezheti. A re fo rm n ak  1662- 
ben  felkelés v e te tt véget, am elyet „rézfelkelésnek” ne 
veztek. A felkelést könyörtelenü l e lfo jto tták , de a  k o r 
m ány ésszerűnek  lá tta , h a  v isszatérnek  a  régi pénz- 
rendszerre .

A  17. század végére az érm ék  m egrongá lásának  kö 
vetkeztében  az orosz kopejka  egy ap ró  ezüstdarabbá 
vált., Ez a  pénzügyi helyzet nem  fe le lt m eg a nagy 
re fo rm er cár, I. Péter am bíció inak , e z é rt intézkedései 
so ráb an  fontos h e ly e t fog lalt el a pénzrefo rm . U ra l 
kodása a la tt v iharos gyorsasággal in d u lt m eg a k ap i 
ta lis ta  viszonyok fejlődése. I. P é te rn e k  sikerü lt e lér 
n ie azt, am i nem  sik e rü lt a ty ján ak , A lekszej M ihaj- 
lov icsnak: rézkopejká t és kevésbé „súlyos” ezüstru 
b e lt veretn ie. Széles k ö rű  felv ilágosító  m unkával előz
te  m eg re fo rm já t: a népnek  m egm agyarázták , hogy a 
tö rvény  e lő tt a  réz- és ezüstpénzek  egyenlőek. A z új 
rendszer a lap ja  a  28 gram m  sú lyú  ezü stru b e l (az E u 
rópában  széles körben  e lte r jed t ta llé r  súlya) és a réz 
kopejka  volt, am ely  a ru b e l századrészének  fe le lt meg. 
A pénzverdékben  1704 ó ta rendszeresen  készülő rubel 
a lap já n  jö tt lé tre  a v ilágon először a  tízes pénzrend 
szer. ö sszesen  tíz  névértékben  k ész íte ttek  pénzt: a 
h árom rubelest (cservonyec) aranybó l, az egyrubeles- 
től a  három kopejkás a ltin ig  ezüstből, az  egykopejkást, 
a  p o lu ská t és a  po lupo luskát rézből. A zok a pénzek, 
am elyeket I. P é te r  re fo rm ja  u tá n  v e rtek , m egfeleltek 
a  v ilágszínvonalnak  m ind  külső  fo rm á ju k b an , m ind 
n év értékűkben  és fém tarta lm ú k b an . A z I. P éte r a la tt 
m egszilárdu lt p énzrendszert sz in te  v á lto z ta tá s  nélkül 
a lk a lm az ták  u tódai. A gazdag és tek in té ly es  orosz tró-
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n é rt fo ly ta to tt harc azonban p a lo ta fo rrad a lm ak  soro 
z a táv á  vált, am elyeknek tö r té n e te  könnyen  végigkí
sé rhe tő  az orosz pénz fo rm á in a k  változásán , kü lönö 
sen az aranypénzeken. Az a ra n y p é n z t abban  az  idő 
ben  főleg ju ta lm azásra  h aszn á lták . P éldáu l 1762-ben 
több  a ran y p én z t vertek, ezeket II. K atalin  k iosztotta 
az  á llam csíny  résztvevőinek, a k ik  ő t a  tró n ra  segíte t 
ték.

A 18. század második fe lé tő l S zib é riáb an  is m egin 
d u lt a pénzverés, ezeket k o liv á n y in a k  nevezték azok 
n ak  a rézbányáknak  a nevérő l, ah o l az e lőállításuk 
hoz szükséges fém et te rm elték  ki. Ezeken a  te rü le te 
ken  ezüstö t bányásztak az á llam k in cs tá r  szám ára, 
azonban  olyan messzire sz á ll ítan i a  rézpénzeket a 
m unkabér k ifizetésére nem  v o lt gazdaságos. E zért h a 
tá roz ták  el, hogy „helyi” p én z t vernek . A koliványi 
rézpénzek az Oroszország eu rópa i te rü le tén  v ert p én 
zektől nem csak sajátos sz ibéria i fo rm á ju k b an  kü lön 
böztek — sa rk iróká t áb rázo ltak  — , hanem  abban  is, 
hogy a ra n y a t és ezüstöt is ta r ta lm a z ta k .

1987-ben Oroszország pénzegyságe az aranyrubel 
volt, am ely  0,774 235 g a ra n y a t ta rta lm azo tt. K özvet
lenül a nagy októberi szocia lis ta  fo rrad a lm a t köve 
tően pénz nélkü l kép ze lték , el a szocialista gazdaság 
norm ális m űködését. A fé la n a lfa b é ta  m unkások és az 
an a lfab é ta  parasztok a pénzt a  k izsákm ányoló  te rm e 
lési m óddal és elosztással azonosíto tták . Ügy gon 

d o ltá k : „Töröld el a  pénzt, ané lkü l is m egélünk .” Az 
első szov jet korm ány, am ely m egértéssel v iszonyult a 
n ép  hangu latához, 1918 feb ru á rjáb a n  p én z t nem , csak 
b an k jeg y ek e t bocsáto tt ki. A lenini ú j gazdaságpo liti 
k a  te rv b e  ve tte  a  p iaci viszonyok fe jlesz tésé t. Ez szi
lá rd  pénzfedezetet követelt. 1923-ban k ezd ték  az el 
ső szov jet a ra n y  tízrubeles v erésé t, am ely  az 
O SZSZSZK  cím erét ábrázolta . Petro ig rádban  ú jra  
m egkezd te  m űködését a pénzverde, ah o l m in d en  m u 
ta tó já b a n  az utolsó orosz cár id ő szak án ak  megfelelő 
p én z t vertek . Az ezüstpénzek  1930-ig v o lta k  forgalom 
ban. Az utolsó pénzrefo rm  1961-ben v o lt a  Szovjet 
un ióban , am iko r is az ára rán y o k  m eg v álto z ta tása  m el 
le tt  ú j 1 rubeles, továbbá 50, 20, 15, 10, 5, 3, 2 és 1 
k o p e jk a  é rték ű  érm ék  k erü ltek  fo rgalom ba. Ezenkí
vü l g y ű jtő k  szám ára a m oszkvai és len in g rád i pénz 
v e rd ék  m a is k is  példányszám ban (500—2000 db) k ü 
lönböző arany -, ezüst- és b ron zé rm ék et hoznak  for 
g alom ba a K ülgazdasági Tevékenység B an k ján  ke 
resz tü l. U gyan itt ju th a tn a k  a gyűjtők  a  k e re se tt egye
di szov jet aranylapokhoz. E zeket a b a n k  0ДХ0Д yard 
m ére tte l, 60 lapos könyv fo rm ájáb an  á ru s ít ja . A lapok 
v astagsága 0,00014 mm.

(A „Szovjet E x p o rt” c. lap  1987/5. szám a nyom án:

H ajna l J.

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Személygépkocsi-raklapot fejlesztett ki az AMAG

Az Austria  Metall AG  o ly an  alum ín ium  rak lap o t 
fejdestzett k i, am ely alkalm as a r r a ,  hogy szem élygép 
kocsikat em előtargoncával 43 m áso d p erc  a la tt o ldal
ró l (a szerelvény m ellé állva) a  vasú ti kocsira em el
je. Az új m egoldás k ö vetkez tében  pl. Linz p á lyaud 
v aron  a személygépkocsik fe lra k á sa  az „autós vona 
to k ra” tö b b le t várakozási idő  n é lk ü l megoldható. Az 
osztrák  á llam vasu tak  szerin t A u sz triáb an  az ú j p a le t 
tá ra  való á tá llás  — am i a v a s ú ti m enetidők te rveze tt 
röv id ítéséhez elengedhetetlen  — 1000 pale tta  beszer 
zését igényli. (Az osztrák v a s u ta k  nagyobb állom ásai 
m ár rendelkeznek  közepes te h e rb írá sú  oldalrakodós 
em elővillás targoncákkal. Szerk .)

(H. W.)
R a d i o  W ie n ,  e s t i  h í r e k ,  1988. a u g .  11.

Kerámiatermékeket kezd gyártani az Alcan Alumínium

Az Alcan A lum inium  Ltd., 1988 decem berében e l 
kezdi a kerám iaszál' e rősítésű  a lu m ín iu m -m á trix  tá r 
s íto tt anyagok kerám iaanyagok  gyártá sá t. Az é rték e 
s ítés t K ent H. Kohnken  i r á n y í t ja  a  C -A xis , Techno 
logy Co., C larks Sum m it (Pa) v á l la la t  keretében. Az 
új kerám iaanyago t a québeci Jo n p u ié reb en  gyártják . 
Az első gyártm ányok sz ilíc iu m -k arb id  szálak, szub- 
m ikron  m ére tű  porok, fé m m á tr ix  tá rs íto tt anyagok 
b an  felhasználható  lem ezkék és zsálak . A SiC szállak 
u tán  az A lcan tervezi m u ll i t  szálak , a lum ín iu m -n ít-  
rid  porok és sz ilié ium -nitrid  p o ro k  gyártá sá t is.

(H. W.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. s z e p t e m b e r  21. p .  1.

Vanádiumárat emel a Shieldalloy

1988 szeptem berében  20,13 U SD /kg V -ró l további 
3,85 USD/fcg V -al em eli a  80%-os fe rro v an ád iu m  á rá t 
(V -ta rta lom  42%), h ivatkozva a környezetvédelm i 
szabványok  m ia tt szükséges in tézkedések re  a Cam b- 
rid g e-i (Ohio) üzem ében. A fe rro v an ád iu m  alapanya 
gának , а У205-пек  je len leg  8,8—13,2 U SD /kg között 
v an  a  kereskedelm i ára . U gyanakkor a d é l-a frika i 
H ighveld Steel and Vanadium  Corp., 7,15 USD/kg 
á ro n  a já n lja  te rm ék ét 1988. negyedik  negyedévére is. 
E u ró p áb an  a 80%-os fe rrovanád ium  á ra  28,6—40,0 kö 
zö tt mozog.

A v an ád iu m árak n ak  ez a ta rtó k  sz tra to sz fé ra  rep ü 
lése egyre több v anád ium gyártó t k ész te t hulladékokból 
tö rtén ő  V2Or, e lőállítására . Az o la jm arad ék o k  és h a 
m uk  je len tős v anád ium  alapanyaggá lé p tek  ellő. Az 
USA vanád ium  cégei az ország igényének  75% -át tu d 
já k  fedezni hazai forrásokból. H osszú táv o n  D él-A f- 
r ik a  fedezi az USA V2O5 fö lh aszn á lásán ak  30—40%- 
á t (ha ism ét esnek  az árak). A 80% -os fe rrovanád ium  
ára , am ely 1987-ben 60%Jkal em elkedett, egyenlőre 
fedezi a  hazai vanád ium -pen tox idbő l tö rtén ő  gyártás 
önköltségiét. 1986-ban és 1987-ben csöken tek  a fel 
h aszná lók  V2Or>, ille tve  FeV készle te i és az 1988. évi 
v anád ium igény t az időközben b e lép e tt g yártókapac i 
tá so k  m ia tt 1989-ben tú lk ín á la t követheti. Az 1988. évi 
igény t 43 k t V-toan k ife jeze tt term ék, a te rm elés m ind 
össze 40 kt. Az 1989. évi te rm elési k ap a c itá s  53,5 k t 
V lesz, am iből v árh a tó an  2,2 k t kész le tre  kerüli. 1990- 
re  40 k t  te rm elést és 38,6 k t  igény t v á rn a k  a gazda 
ságkutatók . Az 54 k t/év  V -k ap ac itá s  k ih aszná lása  
71%"-ra fog csökkenni az 1988. évi 94% -os k ihaszná 
lá ssa l szem ben.

A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. s z e p t .  23. p .  1, 1 6 ., s z e p t .  27. 

p .  1, 7 ., s z e p t .  29. p .  1, 8.

(H. W.)
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A lehűlési sebesség változásának hatása öntvehengerelt 
alumínium vezetékanyag szerkezetére és tulajdonságaira

H I D A S I  B É L A  é s  v Y r É Y  l A s z l ó  ETO: 621.746.628.4:669.715.14

A z  öntés u tán i lehűlés sebességének vá lto zta 
tásával m ódosul a szövet, a fajlagos ellenállás 
és az o ldott vas és szilícium  mennyisége. A  d o l 
gozat elem zi az újrakristályosodási fo lyam atok  
szerepét, továbbá néhány m érési adatot is közöl.

Az öntvehengerlő (Properzi) eljárással gyártott 
A199, 5E jelű termék kevés szennyezőt tartalmazó 
heterogén szerkezetű rendszer. Az alapfázis f. k. k. 
szerkezetű híg szilárdoldat. Az oldott, szubsztitu- 
ciósan illeszkedő Fe és Si komponensek mennyi
sége állapotfüggő. Szemcséi az alakítás során ap- 
rózódnak, tehát újrakristályosodás történik, ten
gelyirányban hosszan elnyújtottak és egy erős 
< 111 >  irányú rosttextúra alakul ki [1] (1. ábra).

1. ábra. D urvahuzalok röntgendiffrakciós vizsgálata: a 
relatív intenzitáshányados (ц.) a meleghengerlési fo 

koza tok függvényében

A  k é z ira t 1987 novem berében  é rk eze tt szerkesztősé 
günkbe
Hidasi Béla: V illam osm érnöki ok levelé t a B udapesti 

M űszaki E gyetem en  szerezte 1962-ben. 1965 ó ta d o l 
gozik a  B M E-n, jelenleg, m in t a  MTAI V illam os 
ip a ri A nyag techno lóg ia  T anszék  ad junktusa , 1976- 
b an  d o k to ri c ím e t szerzett a  B M E-n. T ém ate rü le te  
a  vezetési és m ágneses tu la jdonságok , anyagok k u 
ta tása .

Varga László: G épészm érnök. O klevelét 1967-ben a 
M iskolci N ehézipa ri M űszaki Egyetem en szerezte, 
g épgyártástechno lóg ia i szakon. 1974 óta a BM E-n, a  
M TA I V illam o sip ari A nyagtechnológiai T anszékén  
dolgozik, je len leg  m in t ad ju n k tu s . Egyetem i d o k to ri 
fokoza to t 1980-ban szerzett. T ém ate rü le te : an y a g 
szerkezet, anyagszerkezeti v izsgálatok .

Melegen hengerelt állapotban a minták mind 
dinamikus megújulásra, mind folyamatos újra- 
kristályosodásra [2] hajlamosak, igen sok kisszögű 
szemcsehatárt és szubszemcsét tartalmaznak.

Készrehúzott állapotban a hőkezelési állapotok 
különbözőségéből adódó textúraeltérés gyakorla
tilag eltűnik. A kísérletek során alkalmazott oldó
hőkezelést követő lehűlési sebesség csökkentésével 
az oldott Fe-tartalom is monoton csökken. Az ol
dott Si mennyiségi változás alig észlelhető. Az el
lenállás- és termofeszültség-mérések alapján egy 
o á , £>/25 “C/-4S tengelyekkel rendelkező koordiná
tarendszerben a 2. ábrán felrajzoltuk a Fe-t és 
Si-t jellemző „vektorokat” és bejelöltük a kétféle 
módszerrel mért eredményekből számított értéke
ket [3],
ahol ÁQ — a hőmérséklettől független, ún. mara

dék ellenállás
JS =  a karakterisztikus termofeszültségnek 

a tiszta Al-ra vonatkozó növekménye.

Ez az értékelési mód feltételezi az ún. Matt- 
hiessen—Nordheim szabály érvényességét, vagyis 
azt, hogy a különböző okokból adódó ellenállás
járulékok összegezhetők, továbbá azt, hogy a kü
lönböző típusú szennyezők okozta ellenállás-nö
vekmények a hőmérséklettől függetlenek.

A mérési pontokra vonatkozó helyvektorok Fe 
és Si irányú komponenseinek változásaiból az ol- 
dott-kivált mennyiségek (a teljes szennyezőtarta
lom ismeretében) meghatározhatók.

A számolt eredményeket foglalja össze az 1. táb
lázat.

A fajlagos villamos ellenállás hozzávetőleges vál
tozását szemlélteti a 3. ábra. Meghatározó az ol
dóképesség változása a hőmérséklet függvényében. 
Ezzel összhangban а £> monoton növekedését mér
tük növekvő lehűlési sebességek esetén.

Megjegyezzük, hogy a maradékellenállás érté
két többféle módszerrel is meghatároztuk és ezek 
egymással igen jól egyező értékeket szolgáltattak. 
A folyékony He hőmérsékleten, a különböző lehű- 
tési sebességekhez tartozó mórt maradékellenállá
sok értékének alakulása a 2. táblázatban látható.

Néhány mintára vonatkozóan az ellenállás-há
nyados hőmérsékletfüggését a 4. ábra mutatja.

Az állapottól függően kb. 1—3 térfogat% meny- 
nyiségű kisebbségi fázisok a metallográfiái vizs
gálatok szerint pászma állapotban a meleg henger
lés során az alakítás előrehaladtával aprózódnak. 
A huzalhúzás során ez a folyamat alig észlelhető, 
de a tengelyirányú soros elrendeződés mindvégig, 
még a hőkezelés után is megmarad. Ez is alátá
masztja az újrakristályosodás jellegével kapcsola
tos előző megállapítást, vagyis azt, hogy a szem- 
csehatár-mozgást a kiválások erősen gátolják. A 
kialakuló szemcseméretet lényegében a kiválások 
eloszlása határozza meg.

A TEM-módszerrel a kisméretű kiválások észle
lése nem sikerült, de az alapmátrixban lévő disz-
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3. ábra. A  fajlagos v illam os ellenállást befolyásoló t é 
nyezők függése a leh ű tés t sebességtől 

1 — változó koncentrációs szilárdoldat; 2 — oldódó 
kiváló fázisok; 3 — n e m  oldódó fázisok

1. t á b l á z a t
Properzi termékben oldott fázisban és kivált 

állapotban lévő Fe- és Si-alkotók
A m in ta  ál- O ldott f á z isb a n Kivált fáz isban
la p o ta  (lehű- Fe S i Fe Si
té s i sebesség) (at%) (at% ) (at%) (at% )

v ízben
h ű tv e 0,0200 — 0,128 —

200 K /perc 0,0073 0,063 0,141 0,0025
200 K /óra 0,0052 0,063 0,143 0,0025

40 K /óra 0,0043 0,060 0,144 0,0055

2. táb láza t
A fajlagos villamos ellen állás függése a lehűlési 

sebességtől

A  m in ta  állapota Ag g (25 °C)
(lehű lési sebesség) (uílcm) (,«flcm)

v ízb en  hűtve 0,108 2,814
200 K /perc 0,082 2,784
200 K /óra 0,074 2,756
40 K /óra 0,065 2,746
20 K /óra 0,064 2,738

lokáció kihajlásaiból mind az akadály méretére 
(R), mind az átlagtávolságukra (1) becslés adható.

4. ábra. A z ellenállás-hányados függések a hőm érsék 
lettől

Ezek az értékek a gyártásból kivett durvahuzal- 
mintánál:

R =  4 nm-re és 1 =  80 nm-re
ad ó d tak .
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2. ábra. Vezetési tulajdonságok változása a lehűtési hőmérséklet függvényében
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É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A
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A magyar vaskohászat szerepének és jelentőségének 
alakulása az ország külkereskedelmében

B O B O K  G Y Ö R G Y

A  m a g y a r  v a s k o h á s z a t  a z  1 9 0 0 -a s  é v e k  k e z d e 
t é t ő l  v e r s e n y k é p e s e n  r é s z t  v e s z  a  k ü l k e r e s k e d e 
l e m b e n .  A  m á s o d i k  v i l á g h á b o r ú  u t á n i  é v e k b e n  
a  k ü l k e r e s k e d e l e m b e n  j á t s z o t t  s z e r e p e  m e g v á l 
t o z i k .  A  s z o c ia l i s ta  o r s z á g o k k a l  m e g in d u l t  t e r 
m é k c s e r e  f o k o z a to s a n  k i b ő v ü l  é s  f é l t e r m é k i m 
p o r t t a l  e g é s z ü l  k i .  A  k o n v e r t i b i l i s  e x p o r t t ö r e k 
v é s e k e t  e lő b b  a  d e v i z a s z e r z é s , m a j d  a  h e t v e n e s  
é v e k t ő l  a z  ü g y l e t  g a z d a s á g o s s á g a  i s  m o t i v á l t a .  
A  n y o l c v a n a s  é v e k k e l  k e z d ő d ő e n ,  a  m e g v á l t o 
z o t t  á r v i s z o n y o k  h a tá s á r a  a z  ö t v ö z e t l e n  t ö m e g 
á r u k  k o n v e r t i b i l i s  e x p o r t ja  v e s z t e s é g e s s é  v á l i k .  
E z t  a  v a s k o h á s z a t  f e j l e s z t é s i  s t r a t é g iá já n a k  k i 
a l a k í t á s a k o r  i s  f i g y e l e m b e  k e l l  v e n n i .

Nehéz és hálátlan feladatot vállal magára az, aki 
ma reálisan akarja bemutatni a magyar vaskohá
szat szerepét és jelentőségét az ország külkereske
delmében. A szűkebb és tágabb közvéleményben 
szélsőségesen szemben álló vélemények fogalmazód
nak meg, amelyeket jelenlegi gazdasági nehézsége
ink okait keresve jelentősen motiválhatnak pozí
ciók, érdekek, és befolyásolja a pontos, reális tá
jékozottság hiánya.

Az egyik póluson az hangzik el, hogy a vasko
hászatot gazdaságosabb lenne feladni, bezárni és 
termékeit importból fedezni, mert csak veszteséget 
termel. A másik oldal érvei között gyakran első
nek sorolja, hogy az ország számára oly fontos tő
kés exportárbevétel jelentős részét — 1988-ban 
12,8%-át a kohászat, illetve azon belül 6,3%-át a 
vaskohászat — adja. Jelenleg nincsen más olyan 
iparág, amely ilyen volumenű devizabevételt biz-

B o b o k  G y ö r g y  1968-ban kap o tt kohóm érnök i ok leve 
le t az N M E kohóm érnök i karán . Egyetem i d o k to ri 
fokozatát 1979-ben n y e rte  el, e lek trond iffrakció s fe l 
véte lek  é rték e lé sév e l foglalkozó dolgozatával. D ip 
lom át sz e rze tt a  K ü lkereskedelm i Főiskolán  is, az  
áru fo rga lm i szakon . Je len leg  a  K ereskedelm i M inisz 
té riu m b an  osztályvezetőkén t dolgozik. É rdeklődési 
te rü le te  a  k o h á sz a t m akrogazdasági kérdései.

ETO: 669.339.5 (439)

tosíthatna, a külpiaci nyomott árak miatti nehéz
ségek pedig csak átmeneti jellegűek, jórészt kívül 
álló okokból erednek.

Történeti visszatekintés

A borsodi hengerművek a századfordulón már 
mintegy 175 kt hengerelt árút állítottak elő. A szá
zadforduló tudatos iparfejlesztést segítő gazdaság- 
politikája is szerepet játszott abban, hogy a kora
beli vaskohászat csaknem a teljes termékskálán 
nemzetközi szintű ellátást biztosított a hazai ipar
nak. A minőség világszínvonalhoz igazodását mi 
sem bizonyítja jobban, mint a magyar anyagokból 
építkező korabeli világhírű gépgyáraink.

Ebben az időben már rendszeresen exportáltunk 
is. A II. világháború előtti „utolsó békeév”-ben, 
1938-ban a hazai acéltermelés 650 kt volt. A 470 
kt hengereltáru-termelést 1,5 kilotonnányi import 
egészítette ki, exportunk pedig a termelés mintegy 
30%-át tette ki.

A rendszeres export elsősorban a tőlünk keletre 
és délkeletre fekvő országok felé irányult, de a 
magyar nemesacélok eljutottak a távoli tengeren
túli piacokra is. A magyar vállalatok, a MAVAG, 
RIMA és WM külön piaci szervezetekkel rendel
keztek és saját lerakatokat tartottak fenn.

A II. világháborút követően, az 1940-es évek vé
gén a magyar vaskohászat nem tudta sem mennyi
ségben, sem választékban a hazai igényeket kielé
gíteni. Még az 50-es években is netto importőrök 
voltunk vaskohászati termékekből. Exportunk azon
ban már csak kényszerűségből is korán megindult. 
A 3 éves terv során például olyan fejlesztéseket 
hajtottunk végre a metallurgiai fázisban, amelyek 
azt eredményezték, hogy acélgyártó kapacitásunk 
meghaladta a hengerlési lehetőségeinket. A meg
oldást a Csehszlovákiában végzett bérhengerlés je
lentette. Öntecset szállítottunk ki, és bugát kap-
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tunk vissza. Ez a bérmunka fokozatosan profilcse
réken és specializálódáson keresztül egyre széle
sebb körű kooperációvá fejlődött, és más országok
kal is megindult.

A tőkés országokba irányuló vaskohászati kivi
telünk 1951-ben még csak 5 kt volt. A hengerelt- 
áru-export, mint komoly devizaszerző tényező 1953- 
ban jelentkezett először. Éves exportunk szintje 
1955-ig fokozatosan 40 kt-ra növekedett, amely 
szinten azután stabilizálódott.

Az exportban ugrásszerű fejlődés a 60-as évek 
elején következett be. Ennek oka a diósgyőri kö
zépsor, illetve a Duni Vasmű lemezhengerművének 
belépése. Az új termelő kapacitások jelentősen meg
haladták a lassabban növekvő hazai igényeket, a 
termékek egy részét szükségszerűen külföldi pia
cokon kellett elhelyezni.

Az exportárualapok növekedésében — az exten- 
zív fejlesztéseken túlmenően — szerepet játszott az 
a körülmény, is hogy a hazai felhasználás nem a ko
rábbi elképzelések szerint bővült. A profilváltás mi
att gyors ütemben csökkent a gépipar fajlagos acél
felhasználása, ráadásul a gazdaságfejlesztésben a 
gépipar helyett a vegyipar került előtérbe. Ezek 
eredményeként a már korábban működő henger
soroknál is felszabadult export célokra hengerelt 
áru.

Jelentős strukturális igényváltozás is bekövet
kezett. Csökkent a kereskedelmi minőségű rúd- és 
idomacélok részaránya a felhasználásban, és egy
ben a magasabb értékű hengerelt acélokból növe
kedett az importból kielégítendő igény.

A 60-as években belépő kohászati fejlesztések 
eredményeként ekkor már a kész sorok kapacitása 
múlta felül az acélművek és előnyújtó hengerso
rok teljesítményét. Ezért megfordult a korábbi bér- 
munka-jellegű kapcsolatok iránya, és Csehszlová
kiából, Lengyelországból, Romániából és kisebb 
részben NDK-ból importált féltermékekből készí
tettünk hengerelt rúd- és idomárut. Középsori áruk 
iránt időközben Csehszlovákia igénye csökkent 
ugyan, de a féltermékszállításait a Dunai Vasmű
ből kikerülő laposáruk ellenében tovább folytatta.

Ez a bérmunka-konstrukció, melynek keretében 
évi 150—250 kt hengerelt árut exportáltunk, jó
részt megoldotta a vertikális összehangolatlanság
ból származó problémáinkat. Enyhítette a hazai 
félgyártmányhiányt, lehetővé tette a korábbi tő
kés hengereltáru-importunk számottevő részének 
beszerzését a környező szocialista országokból, és 
egyben jelentősen növelte a „maradék árualapo
kat” is a tőkés exporthoz. Az idézőjelet az indo
kolja, hogy konvertibilis exportra mi deklaráltan 
mindig csak a maradékot akarjuk hasznosítani, 
ugyanakkor egyes időszakokban az érdekeltségi vi
szonyok ennek az exportnak a növelését tették a 
vállalatok legfontosabb céljává, és ez bizony itt- 
ott a beruházási döntésekre is hatással volt.

A 60-as évek végén, tudatos gazdaságpolitikai 
döntések eredményeként, az előzőekben vázolt 
bérmunka jellegű megoldásokon kívül a direkt fél- 
termék-import lehetőségeit is sikerült megteremte
ni. Legtermészetesebb importforrásként a szocia
lista országok adódtak. Az erőfeszítések eredmé
nyeként 1965-höz képest a 70-es évek elejére kö

zel megduplázódott a szocialista országokból szár
mazó vaskohászati importunk. Meghaladta az évi 
1 millió tonnát, amelyen belül 200 kt nyersvasat, 
100—150 kt öntecset és 200 kt melegen hengerelt 
félterméket kaptunk, hosszú lejáratú megállapodá
sokban rögzített klíringszállítások formájában, 
nagyrészt a Szovjetunióból. Netto importőrök vol
tunk Csehszlovákiával szemben, a többi szocialis
ta országból pedig, érték alapon bonyolított ter
mékcsere formájában, növekvő mennyiségű hen
gerelt árut importáltunk, elsősorban vaskohászati 
termékekkel ellentételezve.

A jelentős féltermékimportunk teremtette meg 
a lehetőséget a további hengerművi fejlesztések
hez, 1970 és 75 között az új profilhengersorok 
üzembe állításával — a leállításokat is figyelembe 
véve — mintegy 1 millió tonnával bővült a hosz- 
szútermék-hengerlési kapacitásunk. A szocialista 
hengereltáru-importon belül igyekeztünk a rúd- 
idomokat lapostermékekre lecserélni. A fejleszté
sek eredményeként jelentkező többlet rúdidom 
azonnal megjelent a nem rubelelszámolású expor
tunk növekedésében is.

Sajnos, az új hengersorok terméke a tömegáruk 
kategóriájába tartozott, mert a beruházási forrá
sok szűkössége miatt a fejlesztés a már éppen el
adható termék szintjén megállt. Az is hozzátarto
zik persze az igazsághoz, hogy a világpiaci árak
hoz képest az akkortájt alacsony hazai nyersanyag- 
és energiaárak mellett a vállalatok számára a nye
reség annál nagyobb volt, minél nagyobb volt az 
exporttermékben az anyag és energia részaránya. 
A hengerművek befejezetlenségén, amely a termé
kek minőségében, leginkább geometriai hibáiban 
jelentkezik, azóta sem tudtunk változtatni.

A következő tervidőszakban nem volt mód a fej
lesztések folytatására, mert a hengerműi beruhá
zásokkal lépést nem tartó metallurgiai fázis fej
lesztése, és a vertikumban kialakult újabb arány
talanság megszüntetése az elkövetkező évek beru
házási lehetőségeit kimerítette. Még a kisebb rész- 
fejlesztésekre sem volt lehetőség. A vaskohászat
nak 80-as évekkel beköszöntő válságkorszakában 
pedig még a működőképesség fenntartása is nehéz
ségeket okozott.

A hetvenes évek közepére kialakultak az export
import forgalmunknak azok a mennyiségi arányai, 
amelyek az aktuális piaci helyzet függvényében 
ugyan folyamatosan módosulva, de lényegében vé
ve mind a mai napig érvényben vannak.

Ennek jellemzője, hogy rubelért mintegy 800— 
1000 kt terméket importálunk, döntően tömegacélt, 
amelyen belül jelentős a félgyártmányok aránya. 
A konvertibilis valutáért beszerzett vaskohászati 
termékek mennyisége évi 80—150 kt nagyságrend
ben stabilizálódott. Ez az utóbbi import általában 
magas árfekvésű, gyakran kicsiny tételekből tevő
dik össze. Nagy része technikai jellegű, azaz itthon 
nem vagy csak gazdaságtalanul gyártható, szocia
lista országból pedig egyáltalán nem szerezhető be. 
Jellegükből következően legnagyobb hányaduk köz
vetlenül a felhasználóhoz kerül, szemben a szocia
lista importtal, amelynek mintegy 60%-a a hazai ko
hászati vertikum valamely fázisának alapanyagá
ul szolgál.
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Ami az exportot illeti, a relációk közötti ará
nyok megfordulnak. A szocialista országokba 250 
—300 kt-nyi, általában hengerelt készterméket 
szállítunk, a konvertibilis piacokra pedig, a kon
junkturális helyzettől is függően, évi 700—1000 
kt-t. A számarányokat látva szokták azt mondani, 
hogy a vaskohászat külkereskedelme során rubelt 
konvertál át dollárrá.

Arak

A  II. világháború után az acélpiacot a termékek 
exportárának gyors növekedése jellemezte. Amíg 
a belföldi árakat a kormányok beavatkozásaikkal 
többé-kevésbé szabályozva, alacsonyan tartották, 
addig a nemzetközi piacon az árak semmitől sem 
fékezve, a kereslet hatására gyorsan növekedtek. 
1949-től kezdődően változott azonban a helyzet és 
fokozatosan kialakult a vevők piaca. Az ármozgá
sok iránya ezt követően az ötvenes években több
ször is irányt váltott.

1960-ra a világpiaci acélárak stabilizálódni lát
szottak, rúdacélra vonatkoztatva a 80—90 USD/ 
tonna nagyságrendben. Ezek az árak csaknem az 
évtized végéig lényegében változatlanok maradtak 
annak ellenére, hogy Nyugat-Európában kapacitás- 
bővítéssel is járó jelentős technológiai fejlesztések 
folytak.

A tartós konjunktúrát prognosztizáló tőkés pia
con a termelőkapacitások bővülése elébe ment az 
igények növekedésének, a kapacitáskihasználtság 
lassan ugyan, de folyamatosan csökkent. Miköz
ben a világ acéltermelése 1956 és 1966 között 280 
millió tonnáról 460 millió tonnára nőtt, az átlagos 
kapacitáskihasználás 80—88%-ról 74'—80%-ra
csökkent. Ennek következtében még nagyobb, akár 
hirtelen jelentkező, keresletnövekedés sem ütközött 
a termelési lehetőségek felső korlátjába, és nem 
okozott áremelkedést.

Ezzel párhuzamosan a tőkés vállalatok kartel
lekbe tömörülnek, fuzionálnak: a termelés kon
centrálódik. Az egyesülések ugyan nem vezetnek 
a kapacitáskihasználás jelentős javításához, azon
ban mivel a keresletet a legtermelékenyebb üze
mekbe koncentrálják, és a régi sorokat csak tar
talékként használják, szintén hozzájárulnak az 
árak stabilizálódásához. Erre az időre nagyon jel
lemző például, hogy a nyilvánosan deklarált árak
ból az üzemek belföldi vevőiknek titkos engedmé
nyek formájában kedvezményeket adnak. Ez ter
mészetesen a magyar export áraira is hatással van 
és még inkább a tényleges bevételre, ha figyelem
be vesszük, hogy a külkereskedelem költségei (a 
fuvar, jutalékok, disagio stb.) mintegy 10—15 USD 
/t-t tettek ki.

A hetvenes évek beköszöntével ez a nyugalmas 
korszak véget ért. 1969—74 között — némi hullám
zással ugyan — de az előző évtizednél sokkal ma
gasabb árszint alakult ki. A magasabb világpiaci 
árakat a termelési költségek emelkedése és a ke
reslet egyidejű fokozódása idézte elő. Az energia- 
hordozók és a nyersanyagok árszintjének növeke
dése tartósnak látszott (első olajválság!), és ezeket 
a technológiai változások egyelőre nem kompen
zálták.

Megalapozottnak tűnt a kereslet tartós növeke
dése is. Minthogy a kohászati termékek zömét a 
termelőeszközöket gyártó iparágak veszik fel, pl. 
az építőipar és a gépipar, a termelő beruházások 
szintje jelentősen befolyásolja az acélfogyasztást. 
(A fogyasztási cikk célú beruházások már kevésbé 
acéligényesek, így hatásuk is kisebb.)

Az energiakrízis generálta struktúraváltás és al
kalmazkodási kényszer a világazdaságban új 
beruházásokat tett szükségessé, és ezzel párhuza
mosan az infrastrukturális fejlesztések is nagyon 
jelentős pótlólagos keresletet támasztottak. Ez 
egyes termékeknél időszakosan kiemelkedően ma
gas árakat eredményezett. A korabeli prognózisok 
alapján úgy tűnt, hogy a delative magas árszint 
a következő évtizedben nem fog változni. A bekö
vetkező kritikus ármozgásokat jól szemlélteti az 
1. ábra. Csak emlékeztetünk rá. hogy ekkor épül
tek a hazai új rúdidomsorok.

1. á b ra . E u r ó p a i  t e r m e l ő k  e x p o r tá r a i  n é h á n y  
a c é l t e r m é k r e  (1956— 1982)

A második olajárrobbanás legkedvezőtlenebbül az 
energiát és nyersanyagokat nagy mennyiségben 
felhasználó ágazatokat érintette, és talán legérzé
kenyebben a vaskohászatot. A fejlett ipari orszá
gokban a kivitelezés stádiumában lévő új beruhá
zások — tehetetlenségükből következően — nem 
tudták követni a felvevőképesség gyors csökkené
sét. Az évtized második felére óriási kapacitásfe
lesleg jött létre, a kihasználási fok jelentősen csök
kent, az EGK-tagországokban alig haladta meg a 
60%-ot. Még fontosabb, hogy az acélipar helyze
tét nem csupán egy dekonjunktúra rendítette meg, 
amely hosszabb-rövidebb ideig tartó, de átmeneti 
jelenség, hanem strukturális okokból következett 
be, amelynek tartós hatásával kell számolni. Ez a 
meghatározó napjainkban is.
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Gazdaságosság

A külkereskedelem gazdaságosságának megítélé
sekor természetesn csak az egyik elem a külpiacon 
elérhető exportár. Nagyon lényeges kérdés a ha
zai költségek alakulása is, hiszen a gazdaságossá
gi számításokban ráfordításokat hasonlítunk ered
ményekhez. Bármilyen egyszerűnek tűnik is az elv, 
a konkrét értékelés már a vállalatokon belül sem 
mindig egyszerű, makrogazdasági szinten pedig a 
tényleges ráfordítások reális értékének meghatá
rozása sokszor leküzdhetetlen nehézséget jelent. 
Különösen éles kérdés ez nálunk, ahol különböző 
megfontolásokból az árakat és árarányokat mester
séges beavatkozások torzítják el. Ezek tovagyűrű
ző hatása egy idő után követhetetlenné válik.

Az ötvenes évek értékelésével foglalkozó anya
gok a vaskohászati exportot devizaszerző tevé
kenységként kezelik. A devizamérleg javító hatá
sának megemlítésén kívül konkrét számításokat 
nem közölnek. A viszonyokat jól érzékelteti, hogy 
a tőkés országokba irányuló összes kivitelünk 8— 
10%-át a hengerelt acél teszi ki, jelentőségét te
kintve a sorban közvetlenül a mezőgazdasági és 
élelmiszeripari termékek után következve. A fejlődő 
országok esetében pedig a hengereltáru-kivitel nem 
is csupán egyszerű devizaszerzési ügylet, hanem 
kereskedelempolitikai jelentősége is van. Henge- 
reltáru-szállítások nélkül pl. a közel- és közép-ke
leti országokkal a forgalom fenntartása is komoly 
nehézségekbe ütközött volna.

Pénzügyi szempontból nagyra értékelték azt is, 
hogy a hengerelt áruk exportjával nagy összegű 
prompt devizabevételt lehetett elérni, és előállítá
sához csak hazai, illetve demokratikus viszonyla
tokból származó anyagot és munkaerőt használ
tunk fel.

Az utóbbi érv, miszerint a vaskohászati export 
különleges értéke, hogy rubelért beszerzett anya
gokból tőkés kivitelt biztosít és ezáltal egy rubel
dollár konverziót tesz lehetővé, mind a mai napig 
nem vesztett jelentőségéből.

A rubel-dollár konvertálás természetesen nem 
azt jelenti, hogy szocialista országból importált té
telek tőkés exportra kerülnek. A szocialista beho
zatal és a tőkés kivitel szerkezete jelentősen el
tér egymástól. A rubelimport azonban lehetővé 
teszi, hogy meglévő kapacitásaink egy része a tő
kés piacra dolgozzon.

Persze ennek az is következménye, hogy az ex
port gazdaságosságának alakulásában igen nagy 
jelentősége van a rubel árának és a kohászattól 
független átlagos rubelkitermelési mutatónak is. 
Ez önmagában is a gazdaságosság folyamatos in
gadozásához vezet, mert miközben a tőkés piacon 
az árak a kereslet-kínálat viszonyának megfelelő
en ingadozhatnak, a KGST-árak ezeket a változá
sokat késleltetve követik és hosszabb időszakra 
rögzítettek.

A számszerű adatok ismeretében azt mondhat
juk, hogy a fenti konverzióval az 1965—75 közötti 
években a kohászati export általában 10—15%-kal 
olcsóbban termelt ki egy dollárt, mint annak az 
átlagos kitermelési mutatót jelentő árfolyama volt.

Másrészről azonban az a tény, hogy az 1968. évi 
gazdasági reformot követően esetenként már szük

ségesnek mutatkozott a tőkés exporthoz kapcsoló
dó „kohászati visszatérítés”, „ösztönző prémium”, 
vagy a hetvenes évek elején a „netto adó vissza
térítés”, „netto ösztönzés”, „állami visszatérítés” 
stb. azt mutatja, hogy a tőkés export nyereséges
sége, legalábbis vállalati szinten változó volt.

Egy 1975-ben ebben a témakörben készült ta
nulmány, miközben számadatokkal mutatja be, 
hogy szubvenciók nélkül mely üzemeknél keletke
zett volna az exporton veszteség, és rávilágít a tő
kés piac értékítéletét nehezen álló termékszínvonal 
okozta problémákra is, a következőképpen fogal
maz: „A negatív eredményekkel kapcsolatban a 
félreértések elkerülése végett meg kell jegyeznünk, 
hogy az nem jelent vállalati szinten „veszteségter
melést”. Nem jelenti azt sem, hogy ezek a vállala
tok a tőkés szállításaikat veszteséggel teljesítették. 
A negatív teljesítmény itt csupán azt jelenti, hogy 
azokban az esetekben az export nem teljesítette 
az általános hozamkövetelményt. Ha az általános 
hozamot nem is biztosították a tőkés szállítás 
sok, de fedezetük szubvenció nélkül is volt, ezál
tal javították a vállalati eredményeket.”

A tanulmány, amelyből a fenti idézetet vettük, 
a vaskohászat külkereskedelmi jelentőségét elemez
te és exportjának gazdaságosságát más ágazatoké
hoz hasonlítva értékelte. 11 különféle Ft/USD, il
letve USD/USD dimenziójú gazdaságossági muta
tót használva — amelyek a ráfordítás, illetve ered
mény definiálási módjában tértek el egymástól — 
a kohászat a rangsorban általában igen kedvező 
helyet foglalt el, a középmezőnyt jelentősen felül
múló gazdaságosságot mutatott. Kedvezőtlen ered
mény csak akkor jelentkezett, ha a mutatót a hoz
záadott érték vagy a tiszta jövedelem és az esz
közérték hányadosaként értelmezték.

A külkereskedelem hatékonyságának értékelése
kor érdemes két kis kitérőt tenni a költségszerke
zet és energiaigényesség kérdésében.

A tapasztalatok azt mutatják, hogy a magyar 
vaskohászati termékeket a tőkés piacokon csak 
alacsony áron lehet értékesíteni. Ezt részben ter
mékeink minőségi problémái, szállítási határidő
ink, pontatlanságunk okozzák, amelyeken termé
szetesen módunkban áll változtatni, de vannak tő
lünk független, általunk befolyásolhatatlan ténye
zői is az alacsonyabb árakban megjelenő diszkri
minációnak. Gyakran megfeledkezünk azonban ar
ról a kényszerű közgazdasági trivialitásról, hogy a 
kényszerű árengedmény mértékén túl az sem kö
zömbös, hogy a kérdéses cikknek milyen a költ
ségszerkezete. Egy olyan termék esetében, amely
ben az anyaghányad mondjuk 20%, a mégoly je
lentős, 30—50%-os árengedmények is csak a ma
gyar élőmunka leértékelését jelentik — és bár ez 
is fájdalmas veszteség — a termék exportja mak
rogazdasági szinten nem válik ráfizetésessé.

Más a helyzet, ha az anyaghányad magas, mond
juk 80%-os, ami napjainkban nem áll messze ko
hászati termékeinknél av alóságtól. Ekkor 25%-kal 
alacsonyabb értékesítési ár esetében nemcsak a nye
reségünk tűnt el, hanem közvetlen ráfizetésünk is 
keletkezett. Ha ugyanis a felhasználás helyett a 
gyártáshoz szükséges alapanyagokat eredeti for
májukban értékesítjük (vagy más termék gyártá-
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Az átlagos anyagköltség és az ötvSzetlen rúdidom-. 
termékek árának alakulása 1977 és 1982 között

í .  táblázat

É v
Anyag- 

költségek  
U S D /t (1)

Magyar
export-

U SD /t
(2)

Európai
FOB-ár
U S D /t

(3)

Magyar belföldi ár

U S D /t F t/t  
(4) (5)

1977 170— 250 198 242 177 6 732
1978 186— 264 237 269 230 8 680
1979 240— 293 292 310 240 8 649
1980 276— 311 312 323 338 10 986
1981 270— 316 269 293 329 11 316
1982 280— 316 268 263 339 12 472

(1) az USA, Japán, NSZK, Anglia vaskohászati termelésének energiát is
magába foglaló fajlagos anyagköltségei ebben a sávban voltak

(2) a magyar ötvözetlen hengerelt készáruexport átlagára a konverti 
bilis relációban, m agyar határon

(3) EGK-beli termelők rúdidom termékeinek deklarált átlagára, FOB
európai kikötő paritáson

(4) ötvözetlen hengerelt termékek belföldi ára
(5) az (5) szerinti ár hivatalos devizaárfolyamon átszámolva

sához használjuk), 0,80 egységnyi bevételhez ju
tunk. Ha ellenben a szóban forgó terméket 25%-kal 
alacsonyabb áron kényszerülünk eladni, akkor be
vételünk 0,15 egységre csökken, azaz az alapanyag- 
árat sem kapjuk vissza, a feldolgozással járó több
letráfordítások hiábavalóságáról nem is beszélve.

Annak illusztrálására, hogy a fenti okoskodás a 
valóságtól nem elrugaszkodott, az 1. tábláza
tot állítottam össze. Az adatokat a Financial 
Times egy 1984-ben publikált, az acélpiac helyze
tét analizáló kiadványból, valamint a magyar kül
kereskedelemről készülő statisztikából vettem.

A hivatkozott tanulmány makrostatisztikai ada
tokból vezeti le egy tonna acél késztermék átla
gos, energiát is magában foglaló anyagköltségét az 
1977—1982. évekre az USA, Japán, NSZK, Anglia 
esetében. A táblázat második oszlopában ennek az 
adott évre vonatkozó anyagköltségnek legkisebb és 
legnagyobb értéke szerepel.

Természetesen figyelembe kell venni, hogy a kü
lönböző forrásból származó átlagárak nem azonos 
árstruktúrákra vonatkoznak és azok filléreskedő 
összehasonlítása értelmetlen lenne. De azért arra 
felhívják a figyelmet, hogy az értékesítési áraink, 
legalábbis ebben az időszakban nagyon közel ke
rültek a fajlagos anyagköltséghez. Ha azt is figye
lembe vesszük, hogy a konvertibilis export ösztön
zése érdekében különböző címeken még támoga
tásra is szükség volt, legalábbis makrogazdasági 
szinten nem alaptalan az elbizonytalanodás a nye
reségesség kérdésében.

A másik, kitérőként megvizsgálandó kérdéskör 
arra keresi a választ, milyen áron vegyük figye
lembe a költségeknél az egyes anyagokat, különö
sen az energiát. Az általánosan elterjedt, és a ko
hászat által is képviselt álláspont szerint természe
tesen az érvényes belföldi árakra kell a számítá
sokat alapozni. Ez vállalati szinten teljesen érthe
tő. De van némi igazságuk azoknak a közgazdá
szoknak is, akik azt vallják, hogy a felhasznált 
anyagokat a gazdaságosság megítélésénél a min
denkori világpiaci áron kell figyelembe venni. Ez 
különösen az energiaár kapcsán szokott éles vi
tákat indukálni.

A világpiaci energiaárak alkalmazását sürgetők 
érvei a következők. Egyrészt, ha a termék eladá
sakor az árban csak a hazai alacsonyabb energia- 
költséget érvényesítjük, eleve árengedményt ad
tunk és a természeti kincsek után minket illető 
különbözeti járadékot a vevőnek ajándékoztuk. 
Másrészt az energiahordozók helyettesíthetősége 
miatt az energiafogyasztás minden növekménye, 
megtakarítása mindenkor a legdrágább, konverti
bilis piacon vásárolt vagy eladható olaj formájá
ban jelentkezik, tehát a termékben exportált ener
giát is így kell figyelembe venni. Végül arról sem 
szabad megfeledkeznünk, hogy az ország teljes 
energiaszükségletének mintegy felét importáljuk. 
Márpedig még ha szocialista országtól vásároljuk 
is, minél többre van szükségünk, annál keményebb 
cikkekkel kell a növekményért fizetni.

A 80-as évek
1980-tól kezdődően a magyar vaskohászati vál

lalatok hatékonysága fokozatosan csökkent, gaz
dasági helyzetük rohamosan gyengült. Az ál
talános dekonjunktúra, az acélipari recesszió, 
a kedvezőtlen külső és belső változások miatt több 
vállalat pénzügyi egyensúlya megingott, a műkö- 
dőképpeségüket csak sorozatos állami beavatkozás
sal lehetett biztosítani. Az 1980-as években bekö
vetkezett változások kivétel nélkül minden válla
latot kedvezőtlenül érintettek, de eredményrontó 
hatásuk legnagyobb mértékben az alapvertikumú 
vállalatoknál jelentkezett.

A szakágazat hatékonyságának gyorsan bekövet
kező, de tartóssá váló csökkenését alapvetően az 
alábbi változások okozták:
— a termelés számottevő mértékben visszaesett, 

és tartósan alacsony szinten stabilizálódott a 
hazai és a külpiaci kereslet egyidejű mérsék
lődése következtében. A termelés az 1979. évi
hez képest 15%-kal, a középtávú vállalati elő
irányzatokhoz képest pedig 20—25%-kal ala
csonyabb.

— az energiahordozók átlagos ára jelentősen emel
kedett. Míg 1 GJ átlagára 1979-ben 62 Ft. 1986- 
ban már 156 Ft. Az áremelkedés több milliárd 
forinttal emelte a termelési költségeket.

— többszörösére nőttek a kamatköltségek, nem
csak a nagyberuházásokra felvett kölcsönök, 
hitelek miatti nagy összegű tartozások következ
tében, hanem a kamatlábak meredek emelke
dése, a készletek felduzzadása miatt is.

Bár a termelés alapvetően külső tényezők hatá
sára csökkent, a csökkenés mértékében nem kis 
szerepe volt a korszerűtlen termékszerkezetnek, 
ami jórészt a korábbi — hibásnak bizonyuló — 
prognózisokra épülve alakult ki.

A tőkés árak nagymértékben zuhantak, majd 
minden várakozással ellentétben tartósan alacsony 
szinten maradtak, különösen, ha az árfolyamvál
tozásokat is figyelembe vesszük. A 80-as évek ke
reskedelmi adatait a 2. táblázatban foglaltam ösz- 
sze.

A költségek jelentősen növekedtek. Legnagyobb 
mértékben az anyaghányad, amely az 1979. évi 
65%-ról 80% körüli értékre emelkedett. Ezen be-
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2. táblázat

A hengerelt késztermék kereskedelmének legfontosabb jellemzői

1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988

H engerelt készáru termelése, k t 2 702 2 475 2 616 2 461 2 441 2 464 2 519 2 458 2529
Belföldi értékesítés, kt 1 702 1 561 1 652 1 552 1 373 1 532 1 609 1 598 1 632
É rtékesítés Rbl-ért, kt 109 190 167 197 203 200 226 237 230
É rtékesítés konv. devizáért, kt 831 724 707 712 866 732 685 632 750
Belföldi átlagár, Ft/t 10 896 11 309 12 361 13 066 13 522 14 112 14 664 15 670 16 600
Rubel piaci átlagár, Rbl/t 186 209 225 227 231 231 226 228 221
Rubel piaci átlagár, Ft/t 5 162 5 699 5 850 5 895 6 000 6 190 6 278 6 185 5 746
K onvert. piaci átlagár, U SD /t 313 260 258 221 216 229 243 242 289
K onvert. piaci átlagár, F t/t 10 160 8 947 9 497 9 477 10 445 11 365 11 586 11 340 14 450
K onv. exp . fajlagos tám., % 2 16 16 24 22 24 31 24

lül a fajlagos energiafelhasználás kismértékű csök
kenése ellenére, mivel az energiaárak növekedési 
üteme messze meghaladta a késztermékekét, a 
költségeken belül az energia részaránya 15%-ról 
25% körüli értékre emelkedett.

Vaskohóipari üzemeink versenyképességét kor
látozza a kiinduló nyersanyagok gyenge minősége 
is. A nyersvasgyártási fázisban több mint 20%- 
kal, az acélgyártásban pedig mintegy 15%-kal na
gyobb a fajlagos energiafelhasználásunk. Azt is el 
kell azonban mondani, hogy a Dunai Vasműben 
1987 óta használt magas Fe-tartalmú importpel- 
lettel végzett gyártás tapasztalatai azt mutatják, 
hogy a jelenlegi árviszonyok mellett a nyersvas- 
gyártás közvetlen költségei említésre méltóan nem 
csökkenek a jó minőségű, de lényegesen drágább 
érc hatására. Érdemleges gazdasági eredmény ak
kor mutatkozik csak, ha a nyersvastermelés növe
lésére van szükség, és azt a jobb érccel, kapacitás- 
bővítő beruházás nélkül, el lehet érni.

A vaskohászat a 80-as évtized közepére a nép
gazdaság helyzetét és feljesztési követelményeit 
közvetítő közgazdasági feltételrendszer keretei kö
zött oly mértékben veszteségessé vált, hogy pénz
ügyi helyzetének kormányzati szintű rendezése 
vált szükségessé. Mivel az elemzések azt mutatták, 
hogy a vállalatok fizetési kötelezettségüket sem 
rövid, sem hosszú távon nem képesek teljesíteni, 
az ÁTB az LKM és ÓKÜ esetében összesen 11 mil
liárd forint fejlesztési hiteltartozást engedett el, a 
DV-nél pedig 15 milliárd forint kölcsönt állami 
alap juttatássá alakítva mondott le 3 milliárd fo
rint kamatról 1986-ban. Bár a döntést előkészítő 
elemzések rávilágítottak arra, hogy az alacsony 
feldolgozottsági fokú, gyenge kereskedelmi minő
ségű termékekből álló tőkés export eladási árai
ban gyakorlatilag csak az anyag- és energiakölt
ség térül meg, állást foglaltak abban, hogy a ma
gyar vaskohászat fejlesztésének stratégiai célja csak 
a hazai felhasználók szükségleteinek hatékony ter
meléssel történő kielégítése lehet, a kormány még
is tovább erőltette a konvertibilis exportot és fel
ajánlotta, hogy a hengerelt termékek exportára 
és az önköltsége közötti különbséget megtéríti, sőt 
2%-os árbevétel-arányos nyereségig még ki is egé
szíti.

A garantált nyereségen túl a vállalatok érde
keltségét a konvertibilis export erőltetésében az 
exporthoz kötött bérpreferenciák még tovább fo
kozták. A bérpreferenciák nélkül a dolgozók jöve

delmének fejlesztésére — figyelembe véve a gaz
dálkodás kedvezőtlen eredményeit — nagyon ke
vés lehetőség lett volna.

Ameddig a magyar gazdaságban a konvertibilis 
fizetési mérleg javítása volt a legfontosabb kér
dés, a vaskohászati export támogatásának mértéke 
ellen kifogás nem merült fel. 1987 végétől kezdve 
azonban a költségvetési deficitre irányult a figye
lem. Minthogy bármely támogatás a költségvetés 
kiadás oldalán is megjelenik, vagy a terhek átcso
portosítása következtében inflációt gerjeszt — ha 
csak nem külső hitelekből kívánjuk finanszírozni 
— a kohászat konvertibilis exportja is más megvi
lágításba került. Döntés született arra, hogy a 
konvertibilis export támogatását 1990-ig teljesen 
meg kell szüntetni.

A magyar vaskohászat az 1980-as években a ne
héz körülmények ellenére is teljesítette alapvető 
feladatait, ellátta a belföldi felhasználókat megfe
lelő mennyiségű és — a technológiai adottságai 
mellett — elvárható minőségű acéltermékkel. En
nek során biztosította a szocialista országokkal fo
lyó termékcserék és egyéb szállítási kötelezettsé
gek teljesítéséhez is az árukat. Ezenkívül jelentős- 
sen hozzájárult a konvertibilis exportjával fizetési 
mérlegünk javításához. Ez utóbbira vonatkozó ada
tokat a 3. táblázatban foglaltuk össze.

A táblázatból kitűnik, hogy a 200 millió USD 
értékét minden évben meghaladó exportjával a 
vaskohászat az ország tőkés viszonylatú áruforgal
mában a devizabevételek 5—6%-át biztosította (A 
vaskohászat részaránya a magyar iparon belül a 
foglalkoztatott létszámot tekintve 6,0%, az állóesz-

3. táblázat

A magyar vaskohászat konvertibilis exportbevételének 
alakulása az 1980-as években

É v Export értéke  
M U S D

Aránya az 
iparéhoz, %

Im portigény  
M U S D

1980 339 7,6 157
1981 264 5,9 157
1982 255 6,4 108
1983 218 5,2 99
1984 267 6,4 96
1985 240 5,7 131
1986 238 5,7 122
1987 247 5,3 108
1988 359 6,3 112
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közök bruttó értéke alapján pedig 13,0%.) A vas
kohászat devizaszaldója a termelési célú konvertibi
lis importját figyelembe véve is minden évben meg
haladja a 100 M USD-ot. De milyen áron tette 
mindezt? Igaz, a kedvezőtlen világpiaci árak 
miatt ehhez egyre jelentősebb támogatásra volt 
szüksége. A forintban adott átlagos támogatás az 
aktuális devizaárfolyamokat figyelembe véve ese
tenként meghaladta a 30%-ot is. Az átlagérték je
lentős szórást takar, mert miközben voltak válla
latok, ahol a konvertibilis export még a legkedve
zőtlenebb évben is nyereségesnek bizonyult, a ke
vésbé feldolgozott és sajnos a jelentősebb volu
ment jelentő termékeknél az üzemek esetenként 
csak 50%-ot meghaladó szubvencióval tudták az 
exportot folytatni. A folyó termeléshez szükséges 
támogatás nagyságát jól érzékelteti, hogy az ÓKÜ 
és LKM esetében egyes években ennek összege je
lentősen meghaladta a foglalkoztatottankénti 100 
ezer forintot.

A napilapokból is közismert, hogy a vaskohá
szatban a struktúraváltás elsődleges célja a támo
gatásmentes gazdálkodás feltételeinek megterem
tése. Ennek kapcsán előkerül a szocialista export 
támogatottságának kérdése is. Ez azonban nem va
lódi támogatást jelent. A szocialista országokkal 
bonyolított forgalomban a KGST-árakon kereske
dünk, amely árak nem fedezik szükségszerűen a 
tényleges költségeket, nincsenek összhangban a 
belső piaci árarányokkal. Az alapanyag jellegű ter
mékek a KGST-árakon kifejezetten alulértékeltek. 
Így például, aki szocialista országokból vaskohásza
ti terméket vásárol a hivatalos Rbl-árfolyam fi
gyelembevételével, féláron kapja azt meg. Más
részről viszont, aki oda exportál ilyet, az a rubel
ben meghatározott áron szintén csak a hazainak 
mintegy felével egyenlő bevételre számíthat. Az 
árrendszerek eltéréséből származó nehézségek fel
oldására pénzügyi hidak szolgálnak, melyek meg
felelő elvonásokkal és juttatásokkal elvileg a bel
földi árarányokat hivatottak közvetíteni a ha
zai termelők felé. Az export-import oldal pénzügyi 
összekapcsolása elengedhetetlen, mert a nemzetkö
zi árucserében az államok csak azzal a feltétellel 
vesznek részt, hogy az nem csak az elszámolások
hoz használt transzferábilis rubelben, hanem sa
ját nemzeti valutájukban is kiegyenlített.

A vaskohászat jelenlegi külkereskedelmének szer
kezetét az 1987. évi adatok felhasználásával a 2. 
ábrán foglaltuk össze. Az ábrán természetes mér
tékegységben szereplő termékek Fe-tartalmát •— 
az ábrázolási technika korlátain belül — a sávok 
szélességével kívántuk érzékeltetni. Nem töreked
tünk a teljes anyagáramlás bemutatására — így 
például nem tüntettük fel a visszatérő hulladék 
stb. útját —, hanem a hangsúlyt arra helyeztük, 
hogy az egyes fázisokba a különböző forrásokból 
belépő és az onnan kilépő termék mennyiségét és 
felhasználási arányait érzékeltessük. Az ábra bal 
oldalán megjelenő input-output adatok a szocia
lista országokkal, a jobb oldaliak pedig a konverti
bilis relációban bonyolódó forgalmat jelzik.

1988-ban az acéltermékek piacán a régóta várt 
élénkülés áremelkedéshez vezetett. Tovább javult 
a lapostermékek 1980 óta mindig is magasabb ára.

de most jelentősen emelkedett a hosszútermé
keké is. A vaskohászat konvertibilis exporté 
bevétele — 20%-os mennyiségi növekedés mel
lett — az előző évekhez képest 100 millió dollárral, 
40%-kal nagyobb, és évtizedes rekordot ért el. Köz
ben a hosszútermékek áruszerkezete romlott, és 
nőtt a jelenleg magasabb áron értékesíthető bu
gák aránya. Véget értek volna a szűkös eszten
dők?

Nem valószínű. Sajnos a magyar vaskohászat 
konvertibilis exportjának döntő része egyszerű tö
megáru, melegen hengerelt termék, amelyet a pi
ac alacsonyan értékel. Források hiányában rövid 
távon nem számíthatunk olyan fejlesztésre, amely 
lehetővé tenné magasabb árkategóriába lépésün
ket. A jelenlegi kategóriában azonban alacsony árak
ra kell számítanunk. Bár a fejlett országok foko
zatosan növelni fogják importjukat, mert ezzel a 
környezeti ártalmakat elkerülve olcsón jutnak 
anyaghoz és energiához, miközben saját maguk a 
magasabb feldolgozottságú, nagyobb fajlagos árbe
vételt és nyereséget biztosító termékek exportjá
ra rendezkednek be, nem várhatjuk áraink javu
lását. A túlkínálat és az alacsony árak megmarad
nak, mert a piacért velünk versenyző szocialista 
országok köre fokozatosan kibővül a fejlődő or
szágokkal, ahol a belépő új kapacitások előrelát
hatóan 50—60 millió tonnával meghaladják a fi
zetőképes keresletüket.

Ebből a felismerésből kiindulva a hazai vasko
hászattal kapcsolatban az utóbbi időben született 
határozatok, tanulmányok egységesen azon az ál
lásponton vannak, hogy a kohászat feladata a ha
zai felhasználók igényeinek kielégítése és ez kell 
legyen a fejlesztések stratégiai célja is. Ami a hosz- 
szú lejáratú elképzeléseket illeti, egyetértés van ab
ban, hogy a magyar vaskohászat objektív adott
ságainál fogva komparatív hátrányban van, ezért 
gazdaságilag nem indokolt, hogy hosszú távon és 
rendszeresen a belső szükségletein felül számotte
vő, kifejezetten exportcélú tömegáru-termelést 
folytasson. Természetesen ez nem teljes körű önel
látást jelent, sőt nagyon fontos feladat a nemzet
közi munkamegosztásban való részvétel elmélyíté
se és előnyeinek kihasználása, ami elképzelhetet
len a termékcserékhez szükséges árualapok nélkül

összefoglalás

Áttekintjük a vaskohászat szerepének alakulá
sát az ország külkereskedelmére.

Megállapítható, hogy az 50-es évektől kezdődően 
a hengerelt acéltermékek fontos szerepet játszot
tak exportunkban. A konvertibilis devizabevéte
lünk 10—12%-a ebből származott. A termékkör 
súlya azonban folyamatosan csökken, napjainkra 
a magyar áruszállításokból származó exportbevé
telnek már csak 5—7%-a.

Ami az export gazdaságosságát illeti, azt mond
hatjuk, hogy a tervutasításos rendben ez a kérdés 
nem került előtérbe. Hasznosságát konvertibilis de
vizaszerző képességén és hatékony külgazdaság-po
litikai eszköz szerepén keresztül ítélték meg. Az
1968-as gazdasági reform bevezetését követően je-
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az 1970-es évek elején a világpiactól messze elma
radó hazai energia- és anyagárakra alapozva az 
egyszerű melegen hengerelt tömegáru konvertibi
lis exportja az önállósodó vállalatoknak már meg
felelő nyereségességet biztosított.

Alapvetően megváltozott a helyzet a 80-as évek 
elején. A piaci lehetőségek tartósnak ígérkező be
szűkülése, az ebből származó jelentős világpiaci ár
csökkenés és a hazai anyag-, de főként energia
árak egyidejű jelentős növekedése tartósan veszte
ségessé tette az exportot. Figyelembe véve a fej
lett országokban végbement jelentős technológiai 
fejlesztéseket, a fejlődő országokban beindított és 
a várható igényeket jelentősen meghaladó beruhá- 
lentkezett először az exportpreferenciák igénye, de

zásokat, valamint az elérhető, értékesítési áraink
ban is jelentkező kedvezőtlen technológiai színvo
nalunkat, nem várható, hogy melegen hengerelt 
tömegárukat a korábbi mennyiségben gazdaságo
san exportálni tudjunk.

A napirenden lévő szerkezetátalakítást annak a 
mindig is hangoztatott, de többször megsértett elv
nek figyelembevételével kell végrehajtani, hogy a 
vaskohászatunk elsődleges feladata a magyar gép
ipar, építőipar és egyéb ágazatok ellátása. Termé
szetesen ebbe beleértendő a gazdaságos nagyság
rendek miatti és a választékbővítést szolgáló ter
mékcserék exportárualapja, de a valóban maradék 
elvén bonyolított export is. Nem szabad azonban 
fejlesztési célnak tekinteni a tömegáruk exportját.

Bobok György és Mester Lászlőné cikkeiben előforduló néhány külkereskedelmi
szakkifejezés magyarázata

D evizaszaldó: v a lam e ly  pénznem ben  m egvalósu lt ösz- 
szes ex p o rt és im p o r t ér ték én ek  egyenlege.

Disagio: az az é rték , am enny ivel k isebb  valam ely  pénz 
n e m  vagy é r té k p a p ír  tényleges é r té k e  a  n évértékné l; 
a  m ag y ar k ü lkereskede lm i g y ak o rla tb an  az a  lefölö 
zés, am it a  n em ze ti b an k  bizonyos országokba tö r 
té n t  ex p o rtbevéte lébő l elvon.

E xport bérpreferencia: a  k o n v ertib ilis  expo rt előre 
m eg h atá ro zo tt h án y a d án a k  m egfelelő  összeg bérezés 
re , b é rfe jlesz tésre  tö rténő  engedélyezése.

E xportkövető  árkategória: o lyan á rm eg h atá ro zás i elv, 
am ik o r a  belfö ld i á r  k iszám ítása  a  hasonló  te rm ék  
átlagos, tény legesen  e lé rt h a tá rp a r itá so s  árábó l tö r 
té n ik  (h a tá rp a ritáso s  á r :  a  tényleges ex p o rtá r  a  k ü l 
fö ldön  felm erü lő  kö ltségekkel csökkentve).

E xport-határparitás:  az ex p o rtte rm ék ek  á ra  a m agyar 
h a tá r o n ; k isz á m ítá sa : a  ténylegesen  e lé r t ex po rtá rbó l 
lev o n ju k  a  kü lfö ld i fuv art, vám ot, ille ték e t és egyéb 
k ü lfö ld i költséget.

E xportpreferenciák:  k o n vertib ilis  e x p o r tju k  u tán  a te r 
m elő  (ill. ex p o rtá ló ) v á lla la to k a t k ü lön fé le  anyagi 
kedvezm ényekkel ju ta lm azza  a  pénzügyi korm ányzat, 
ezek  közül leghatékonyabb  az ex p o rt-b érp refe ren c ia .

E xien zív  fe jlesztés: külső  eszközökkel (pl. b eru h ázá 
sokkal) tö rténő  kapacitásnövelés.

FO B-ár (FOB-paritás): a te rm ék  á ra  a  m eg jelö lt k ik ö 
tő b en  h a jó b a  rak v a . (F O B = fre e  on  board).

Főpiaci ár: a  v á l la la t  (iparág) legfontosabb  p iacán  
tény legesen  é rvényes á tlagár.

Ft/U SD  dim enzió: h án y  fo rin t önköltséggel te rm el m eg 
a  v á lla la t egy d o llá r  exportot.

H atárparitás: az e x p o r tá lt vagy  im p o r tá lt á ru  á ra  a  
m ag y ar h a tá ro n  tö rtén ő  á tad á sra  v isszaszám ítva .

Im portkövető  árkategória: a haza i (belföldi) á r  k iszá 
m ítá sa  a  hasonló  im p o rtá lt á ru  h a tá rp a r itá so s  (m a 
g y a r  h a tá r ra  v isszaszám olt) á ra  a la p já n  tö rtén ik .

K em én y cikk:  a  v ilá g  legtöbb o rszágában  jó l é r té k es ít 
h e tő , k ere se tt cikk .

K ohászati visszatérítés: bizonyos á ru k  konvertib ilis  fi 
ze tőeszközért tö r té n t e x p o rtju k  u tá n  az exportá ló

(ill. ex p o rtra  term elő) kohászati v á lla la to k  fo rin tb an  
k iegészítést k ap tak  az  ex p o rtá r  és önkö ltség  közötti 
kü lönbség  pó tlására .

K onvertib ilis export fajlagos támogatása: e lső so rb an  p i 
acbevezetési célla l a d o tt tám ogatás, á l ta lá b a n  az ön 
kö ltségek és a fo r in tra  á tszám íto tt e x p o rtá r  k ü lö n b sé 
gének  erejéig, h a  a z  expo rtá ló  v á lla la t e lő re  enge 
d é ly t k é rt és k ap o tt a  tám ogatásra.

K líring  szállítások: o ly an  áruszállítások , m e ly e k é rt any- 
nyi á ru t kapunk , hogy a  k é tirán y ú  fo rg a lo m  é rték e  
közel egyenlő legyen. A z esetleges tö b b le te t vagy  h i 
á n y t a következő évi elszám olásra v isz ik  á t . Az el 
szám olás a k é t fél á l ta l  m egállap íto tt p én zn em b en  
tö rtén ik , de valódi pénzforgalom  nincs.

N ettó  adóvisszatérítés, nettó  ösztönzés, á llam i vissza té 
rítés: adókedvezm ény bizonyos á ru k  k o n v e rtib ilis  ex 
p o r tja  u tán .

N ettó  importőr: olyan, a  k ü lkereskedelem be ré sz t vevő 
gazdasági egység (ország, tröszt, vá lla la t) , m elynek  
ex p o rtja  kisebb, m in t az im port értéke.

Nullszaldós, devizaegyenlegű  im port: v a lam ely  te rm ék  
e lőállításához szükséges anyag konvertib ilis  im p o rt 
ja  d ev izak iadásának  és az ezen im port ré v é n  m eg ta 
k a r íth a tó  m ás, k o n v ertib ilis  im portból szárm azó  áru  
dev izaértéke  egyenlő.

R ubel konvertálása dollárra: ru b e lé rt im p o r tá lt á rubó l 
(v. á ru  helyett) d o llá ré r t exportá lható  á ru  készül.

Transzferábilis rubel: e lm éle ti pénznem , am ely  a lk a l 

m as a rra , hogy ebben  a  pénznem ben fe n n á lló  köve 
te lé s t fel lehessen  haszná ln i m áshol k e le tk e ze tt ta r 
tozás k iegyenlítésére. A  K G ST-ben a tran sz fe ráb ilis  
ru b e l nem  v á lt be, és nem  te rjed t el a  h aszn á la ta .

USD/USD dim enzió: h án y  U SD -ban szám olt fo rin tbó l 
te rm e lt a  gazdasági egység 1 USD é r té k ű  e x p o r tte r 
m éket.

Világpiaci ár: v a lam ely  e lism ert gazdasági e lem ző in té 
zet, fo lyó irat á l ta l  m eg állap íto tt vagy n ag y o b b  tőzs 
dén  stb. k ia lak u lt á r, am ely  az ad a tfo rráso k tó l füg 
gően azonos id ő p o n tra  m egadva k ism érték b en  e l té r 
h e t a  m ásik  fo rrás  á lta l m egadott ártól.
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Kihívások a magyar alumíniumiparral szemben 
Az alumíniumipar szerepe Magyarország külkereskedelmében

M E S T E R  L A S Z L Ö N É

ETO : 669.711(439) :658.8

A  m a g y a r  a l u m í n i u m i p a r  e ls ő d le g e s  f é m s z ü k 
s é g l e t é n e k  k é t h a r m a d á t  a  m a g y a r — s z o v j e t  t i m 
f ö l d — a lu m ín iu m  e g y e z m é n y  b iz to s í t ja .  A  t i m 
f ö ld g y á r tá s h o z  a  b a u x i t o t  c s a k  s a já t  k é s z l e t e i b ő l  
h a s z n á l ta  a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r ,  d e  j e l e n l e g  
g a z d a s á g i  é s  k ö r n y e z e t v é d e l m i  o k o k b ó l  t r ó p u s i  
b a u x i to t  is  f e ld o lg o z .  A  f é m fe ld o lg o z á s  f o k o z a 
to s  k i f e j l e s z t é s e  t e t t e  l e h e tő v é ,  h o g y  a  m a g y a r  
a lu m í n i u m i g é n y e k  k i e l é g í t é s e  m e l l e t t  e g y r e  t ö b b  
a l u m í n i u m  f é l g y á r t m á n y  j u s s o n  s z o c ia l i s ta  é s  
t ő k é s  e x p o r tr a .  A  m a g y a r  k o n v e r t ib i l i s  e x p o r t -  
t ö b b le t  k ö z e l  f é l é t  1 9 8 8 -b a n  a z  a lu m í n i u m i p a r  
a d ta .

Közismert tény, hogy Magyarország nem tartozik 
az ásványi nyersanyagokban gazdagnak tekinthető 
országok közé. Hosszú évtizedeken keresztül ez 
alól egyetlen jelentős kivétel volt ismert, a ma
gyar ezüstnek, az alumíniumnak alapanyagát adó 
bauxit. A magyar alumíniumipar tradíciói a 30-as 
évek közepére nyúlnak vissza; az első timföldgyár 
1934 szeptemberi avatásáig. Az elmúlt 53 év alatt 
több lépésben épült ki az az alumíniumipar, mely 
az ország adottságai folytán népgazdasági lépték
ben ma is kulcsiparágnak minősül. A fejlődés kü
lönösen a hatvanas évek második felében gyorsult 
fel, mint azt az 1. táblázat mutatja.

Látható, hogy az adott hazai alumíniumgyártási 
kapacitások csupán a 60-as évek második feléig 
tették volna lehetődé a belföldi felhasználás növe
kedését. Az 1960-ban és 1962-ben megkötött len
gyel—magyar, illetve szovjet—magyar timföld— 
alumínium egyezményekből származó, egyre növek
vő mennyiségű timföldexport ellenében megvaló
sult fémimport azonban lehetővé tette a hazai fel- 
használás töretlen, lendületes növelését, valamint 
a szocialista és konvertibilis export fejlődését. A 
lengyel—magyar egyezmény 1980. évi megszűnését 
követően az egyre bővülő mennyiségű szovjet— 
magyar egyezmény egyedül szolgáltatja a rendel
kezésre álló fémforrások 2/3-át.

A magyar gazdaságban érvényesülő módosulá
sok erőteljes kihívást jelentenek a hazai alumíni
umipar számára is. Az állami támogatás különbö
ző formái ugyanis korábban jelentős mértékben 
járultak hozzá az alacsony belföldi árszínvonal ki
alakulásához és fenntartásához, és ezen keresztül 
a hazai — esetenként pazarló — fogyasztás dina
mikus növekedéséhez. A központi támogatások 
csökkentésével, a vállalati érdekeltség középpont-

A  k éz ira t 1989. ja n u á r  10-én é rk eze tt szerkesztőségünk 
be.

M e s t e r  L á s z ió n é  a  M agyar A lum ín ium ipari T röszt K öz 
p o n t kereskedelem politika i főosztályának vezető je . 
Közgazdász oklevelét 1967-ben szerezte m eg a b u d a 
p esti M arx K ároly  K özgazdaságtudom ányi E g y e te 
m en. 1962—1986 közö tt a  M etallim pex K ü lk e re sk e 
delm i V állala tnál do lgozott és ezalatt több év en  á t  
v eze tte  a  cég bécsi vegyes válla la tá t. É rdek lődési 
te rü le te  a nem  vasfém ek  hazai és v ilág p iacán ak  
elem zése és az a lum ín ium -kü lkereskedelem  p ro b lé 
m á in ak  vizsgálata.

1. táblázat

A magyar alumíniumipar fejlődése az IHtiO-as évektől

Megnevezés 1960 1970 1980 1986

Kohófémtermelés 49,5 66,0 73,5 73,9
Hulladékbegy űj tés 7,0 14,0 22,7 27,5
Ötvözőfémek 0,5 1,0 1,7 4,0

Hazai forrás ossz. 57,0 81,0 97,9 105,4
Szoc. import — 76,0 186,0 204,6
Konvertibilis imp. — — — 0,9

FORRÁS összesen 57,0 157,0 283,9 310,9

Hazai felhasználás 41,6 101,3 157,2 17(5,6
Szoc. export — 12,1 31,4 31,7
Konvertibilis exp. 15,4 43,6 91,8 94,7
Készletváltozás — — 3,5 7,9

Elosztás összesen 57,0 157,0 283,9 310,9

ba állításával az alumíniumipar működésének és 
fejlődésének alapvető feltételévé az eredményes, 
gazdaságos vállalati működés kerül, mely azt je
lenti, hogy a piacon realizált árbevételei révén kell 
olyan jövedelmezőséget biztosítani, ami fedezetet 
jelent jelenlegi és a jövőben minden bizonnyal nö
vekvő, indokolható költségeire.

A gazdálkodás új követelményrendszere úgy a 
költséggazdálkodás, mint az árpolitika oldaláról új 
megfontolásokat és azoknak megfelelő hathatós in
tézkedéseket tesz szükségessé.

A bauxitbányászat, timföldgyártás, hulladékbe
gyűjtés, valamint az alumínium fémforrásául szol
gáló hazai alumíniumkohók és a szovjet—magyar 
egyezmény jelenlegi helyzete, körülményeik és 
várható fejlődésük tendenciái ily módon meghatá
rozó tényezői a jövőbeni alumíniumellátás lehető
ségeinek.

Bauxit ércvagyonunk nemzetközi jelentősége, ver
senyképessége a világ bauxitvagyonának növeke
dése következtében mind volumenében, mind mi
nőségében, mind gazdaságosságában csökken:
— A világ ismert bauxitvagyonának mindössze 

1,1%-át, a reménybelinek pedig csupán 0,7%- 
át tette ki a magyar ércvagyon 1986 elején, ked
vezőtlen geológiai és minőségi paraméterek mel
lett. Részesedése nemcsak a világban folyó ku
tatások hatására, hanem a hazai műrevalósági 
kritériumok szigorodása révén is csökken.

— A bauxit előfordulások geológiai körülményei 
a mélyművelésű termelés súlyának kizárólagos
sága irányába hatnak, ennek során a vízgaz
dálkodási feltételek éppen a legkedvezőbb mi
nőségű előfordulásokat zárják ki a termelésből. 
A környezetvédelem követelményeinek növeke
dése energia- és költségigényével tovább növeli 
a kitermelés ráfordításait.

A mélyművelésű bányák létesítési költségei is 
növekvőek.

202 B ányászati és K ohászati L apok — KOHÁSZÁT 122. évfolyam , 1989. 5. szám



— A timföldtermelés költségviselő képessége kor
látokat szab a feldolgozható minőségnek. Hazai 
bauxittermelési struktúránk már most is 
igényli a minőségjavításra szolgáló importbau- 
xit igénybevételét.

— A bauxitbányászat függősége a timföldterme
léstől kizárólagos. A termelés mennyiségi igé
nyeinek változása azonban a minőségi követel
mények miatt nem határozza meg közvetlenül 
a fejlesztési ráfordításokat, mert például csök
kenő termelési igény esetén is, a minőségi kö
vetelmények alapján, más-más időben új bá
nyanyitás válik szükségessé, miközben a már 
meglévő bányák gyenge minőségű ércvagyoná- 
nak visszahagyására kerül sor.

Ilyen körülmények között semmiképpen nem le
het cél a bauxittermelés mennyiségi növelése, mint
hogy az a gazdaságosság rovására menne, sőt táv
latilag annak csökkentése is megvizsgálandó, és
pedig a drága termelésű bányák kiiktatása, illetve 
ilyenek meg nem nyitása mellett a hiányzó bauxit- 
mennyiség importbauxittal való pótlásának igé
nyével. Ez egyébként a timföldgyártás esetleg 
szükségessé váló mennyiségi növelésénél is az 
egyetlen alternatívának tűnik.

A timföldtermelés meghatározó nagyságrendben, 
kereken 64%-ban a magyar—szovjet timföld—alu
mínium egyezmény függvénye. Más irányú, ilyen 
volumenű gazdaságos értékesítésre gyakorlatilag 
nincs lehetőség. A timföldtermékeknél lényeges 
szempont ugyanis a szállítási rádiusz kérdése. A 
kohászati timföld kereslete Európában a legkedve
zőbb esetben is stagnálni fog, de valószínűleg in
kább csökken az európai magas költségű kohók 
versenyképtelensége és azt eredményező fokozatos 
leállítása miatt. A másik oldalon ugyanakkor so
kat ront kohászati timföldünk versenyképességén 
a közepesnél gyengébb minőségű hazai bauxit is; 
ezen túlmenően technológiai módositások is szük
ségesek fizikai tulajdonságainak javítása céljából.

A timföldgyártás fenntartását, fejlesztését ezért 
alapvetően a magyar—szovjet egyezményből adó
dó kötelezettségek és a hazai vertikum timföldigé
nyének biztosítása indokolhatja. A gazdaságossá
gi követelmények szükségessé teszik a timföldgyár
tás céljára rendelkezésre álló bauxit minőségének 
javítását. E követelmény teljesítésében komoly 
problémát jelent a tatabányai bauxitszállítások ter
vezettől való elmaradása, illetve a tatabányai bá
nyászat szanálásával összefüggésben, a közeljövő
ben történő megszűnése. Ez a körülmény is egyre 
növekvő mennyiségű importbauxit felhasználását 
fogja indokolni a timföldtermelés folyamán. Az 
1988. évben importbauxittal végzett nagyüzemi 
kísérleti termelés tapasztalatai igen kedvezőek:
— A kiváló minőségű importbauxit jelentős meny- 

nyiségű marónátron-megtakarítást eredménye
zett, melynek eredményeképpen, a tőkés maró
nátronimport csökkenése révén, a bauxitimport 
„0”-szaldós devizaegyenleg mellett került lebo
nyolításra.

— A jobb minőségű bauxit lényegesen csökkentet
te a feldolgozás költségeit, ezen belül a villa- 
mosenergia-felhasználást is.

•— Növekedett az előállított jó minőségű timföld

menyisége, mely többlet tőkés export lebonyo
lítását tette lehetővé.

A timföldtermelés gazdaságosságának növelése 
ezért úgy tűnik, hogy a bauxit minőségének ja
vításán keresztül biztosítható. Körültekintő, meg
alapozott vizsgálatok szükségesek annak megha
tározására, hogy az importbauxit felhasználását 
mely határig indokolják a gazdaságossági követel
mények.

A hazai kohók együttes éves kapacitása 74 kt/év, 
életkoruk 35—50 év között van. A kohók rekonst
rukciója az 1950-es évek nemzetközi nívójának fe
lel meg, amely az időközben végrehajtott fejlesz
tések, a műszaki mutatók és a gépesítettségi szín
vonal fokozatos javulásával saját kategóriájában 
lépést tartott a nemzetközi fejlődéssel. Munkaegész
ségügyi és környezetvédelmi szempontok azonban 
a kohók rekonstrukcióját halaszthatatlan feladat
tá teszik, ami várhatóan a gazdaságos üzemelte
tést is elő fogja segíteni. Ugyanakkor a költség- 
növekedés veszélyét hordozza az a Magyarorszá
gon alkalmazott energiapolitika, melynek eredmé
nyeképpen a villamos energia díja már most lé
nyegesen magasabb, mint nyugati versenytársaink
nál, ahol az általános ipari fogyasztóval szemben 
mintegy 5 0 % -ra  tehető az alumíniumkohók által 
élvezett kedvezmény, ami nálunk nem éri el a 
25%-ot sem. Az ország energiahelyzete és az al
kalmazott energiapolitika képezi ily módon a ha
zai termelés bővítésének legjelentősebb akadályát.

A hazai bauxit- és timföldvagyon feldolgozásá
nak, illetve a felhasználók alumínium-alapanyag
gal való ellátásának meghatározó forrásaként ezért 
továbbra is a szovjet—magyar timföld—alumíni
um egyezményt kell tekintsük. Az egyezmény fel
tételeiben az aláírás óta számunkra kedvezőtlen irá
nyú változások következtek be. Ennek ellenére az 
egyezmény népgazdaságilag ma is előnyös, külö
nösen, ha azt is figyelembe vesszük, hogy a fel
dolgozás fejében kiszállított áruk egy része nem 
minősíthető kemény cikknek, illetve a szovjet fém
import révén magyar alumínium-árualap szabadul 
fel konvertibilis elszámolású export céljaira.

Az egyezmény 1990 utáni meghosszabbítására 
irányuló tárgyalások már elkezdődtek. Bizonyos, 
hogy megegyezésre csak az eddigieknél keményebb 
feltételek mellett fog sor kerülni. Szélső esetben a 
szovjet fémimport csökkenésének valószínűségével 
is számolni kell, ami a hazai igények kielégítésé
nek primátusa mellett, elsősorban a szovjet fém 
révén, eddig tőkés export céljaira rendelkezésre 
álló árualap csökkenését fogja maga után vonni.

A hazai másodlagos alumíniumtermelés aránya
— az exporttal csökkentett primer fémhez képest
— 18—20%-ot tesz ki, ami nagyságrendileg meg
egyező a hasonló nemzetközi adatokkal. A szekun
der fém arányának növelését döntően a hulladék
begyűjtés szervezettségének és színvonalának eme
lésével kell biztosítani, miután az alumíniumfelhasz
nálás, és így a hulladékkeletkezés lényeges növe
kedésével — mint az később kifejtésre kerül — 
nem számíthatunk.

összefoglalva: a hazai ipar alumíniumalapanyag- 
ellátása a 80-as évek végén, 90-es évek elején csak 
akkor biztosítható hazai forrásból — és ebbe a
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magyar timföldszállítások ellenében a szovjet— 
magyar egyezmény keretében rendelkezésre álló 
fém is beleértendő —, ha az egyre növekvő ter
melési költségeket a belföldi fogyasztók hajlandók 
az árakban is elismerni, és az árhatóságok az ezen 
igényt fedező árakat érvényesíteni engedik.

Az alumíniumtermékek közismerten az export
követő árkategóriába kerültek az 1980. évi árren
dezéskor besorolására, ami azt jelentette, hogy a ha
zai árak az exportot terhelő átlag 12—15%-ot ki
tevő külföldi fuvar és vám miatt elvileg ennyivel 
voltak alacsonyabbak a világpiacon elért eladási 
áraknál.

A gyakorlatban a hazai felhasználók védelmében 
az érvényesíthető árak többször elmaradtak még 
az export határparitásos ártól is. Ez az elmaradás 
különösen markánssá vált 1987-től kezdődén, ami
kor a világpiaci alumíniumárak jelentős emelkedé
se megindult. A világpiaci árak növekedésénél lé
nyegesen alacsonyabb ütemű belföldi áremelés kö
vetkeztében a belföldi alumínium félgyártmányok 
árszintje 1988. végére kereken 47%-kal maradt el 
el a netto határparitásos exportártól és kb. 60%- 
kal a világpiacon érvényes áraktól. Az alumínium
termékek belföldi ára azonban nemcsak önmaguk
hoz képest, hanem a helyettesítő termékek — 
egyéb színesfémek, acél, műanyag stb. — vonatko
zásában is indokolatlanul alacsony volt. Ezen szer
kezeti anyagok árai ugyanis részben főpiaci, rész
ben importkövető árelvek alapján kerültek meg
állapításra, így az egymással versenyző anyagok 
között az alumínium relativen is a legolcsóbbá vált, 
kiváltva a belföldi pazarló felhasználást. Ez azt is 
jelentette, hogy az indokolatlanul alacsony belföldi 
alumíniumárak tették a hazai felhasználók tevé
kenységét gazdaságossá, míg az alumíniumiparban 
nem került sor a kapacitások fenntartásához, bőví
téséhez, fejlesztéséhez szükséges források keletke
zésére, amit a kormányzati szervek esetenkénti 
„juttatások” formájában oldottak fel.

A piacgazdaság kiépítésére irányuló elhatározá
sok eredményeképpen a kormányzati beavatkozá
sok, „juttatások” helyett a jövőben olyan gazdasá
gi környezet kiépítése szükséges, melyben biztosít
ható, hogy az alumíniumipar indokolható, jogos 
ráfordításait, tőkemegújításának költségeit a fize
tőképes kereslet fizesse meg. Az emelkedő belföldi 
árak ugyanakkor minden bizonyai kedvező hatás
sal lesznek a felhasználási struktúra alakulására, 
a pazarló fogyasztás megszüntetésére, a szerkezet- 
váltásra.

A belföldi árak emelkedésének természetes kor
látja a tőkés világpiaci ár, azaz a magyar alumíni
umipar gazdálkodásával szemben a jövőben érvé
nyesítendő alapvető követelménnyé az válik, hogy 
költségei növekedése ellenére versenyképes marad
jon a tőkés gazdaság termelőihez képest.

Miután a hazai alumíniumpiacon már eddig is 
a telítettség jelei mutatkoztak, azzal kell számolni, 
hogy az emelkedő belföldi árak a belföldi fogyasz
tás stagnálását, esetleg csökkenését fogják eredmé
nyezni. Korlátozni fogják ezen túlmenően azon 
feldolgozóipari termékek exportját is, melyek ma 
már csupán az irreálisan alacsonyan tartott belföldi 
alumíniumárak következtében tűnnek versenyké
pesnek és gazdaságosnak. Ha figyelembe vesszük 
azt is, hogy azonos felhasználási célra szolgáló, jobb 
fizikai tulajdonságú, vékonyabb méretű termékek 
fokozatos terjedése is a felhasználás jövőbeni növe
kedési ütemének csökkenését indukálja, úgy a 80-as 
évek végén és a 90-es évek elején a hazai 
igények stagnálása valószínű. Az indokolható költ
ségnövekedést fedező, emelkedő árak mellett tehát 
a kereslet hazai forrásból történő fedezése biztosít
ható.

2. táblázat
A MAT konvertibilis külkereskedelmének adatai

1985 1980 1987 1988*

N em  Rbl-export 
M USD 137,8 154,9 190,0 263,9

N etto  devizahozam  
M U S D 111,9 129,3 159,7 213,0

* e lő z e te s  a d a t

A magyar alumíniumipar racionális gazdálkodási 
körülményeinek megtermetése azonban nemcsak a 
belföldi igények hazai forrásból történő kielégítését 
teszi lehetővé, hanem módot ad a népgazdasági de
vizamérleg alakulása szempontjából döntő jelentő
ségű alumíniumipari export fenntartására is. Az 
alumíniumipar legjelentősebb hazai vállalatának, a 
Magyar Alumíniumipari Trösztnek exportteljesít
ménye, különösen netto devizahozamának alakulá
sa az elmúlt években jelentős mértékben járult 
hozzá a népgazdasági devizaegyensúly biztosításá
hoz (2. táblázat).

A kedvező konjunkturális lehetőségek kihaszná
lásán túl, az export termékszerkezetének tudatos 
átalakítása a feldolgozott termékek javára képez
te e kiugró eredmény alapját. Ennek ellenére, az 
értékesített termékek összetétele még ma sem te
kinthető optimálisnak; az exportmennyiségen be
lül alacsony a speciális, magas kikészítettségi fo

kot képviselő termékek aránya. Miután a kommersz 
termékeket versenytársaink kedvezőbb körülmé
nyek között, gazdaságosabban termelik, követel
mény, hogy az értékesítési területek között 30%-os 
súllyal szereplő, konvertibilis elszámolású piacokra 
nagyobb használati értéket képviselő, magasabb 
hozzáadott értéket realizáló termékeket biztosít
sunk; az intenzifikáló-korszerűsítő fejlesztéseket 
ezen cél elérésének szolgálatába állítva.
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A nagyolvasztói gáztisztítói iszap vizsgálata cinktartalmának
csökkentése szempontjából

(Kémiai és fázisanalitikai vizsgálatok)
T Ú T H N S  E R Ö S S  M A R T A — B E R E C Z  E N D R E

E T O : 669.162.275.8

A  nagyolvasztó gáztisztító i iszap összetételének  
m eghatározása kém iai ú ton . E lektronm ikroszkó 
pos és rön tgendiffraktom éteres vizsgálattal a cink  
eloszlásának vizsgálata a különböző szem cse 
frakciókban. A z  iszap cinktarta lm ának  0,2% alá 
való csökkentése egyszerű kémsavas eljárással. A z  
oldószer visszanyerési lehetőségeinek vizsgálata.

Bevezetés

A nyersvasgyártás során a nagyolvasztóból nagy 
portartalmú kohógáz kerül ki, amelynek portartal
mát tisztítóberendezésekkel csökkentik a szükséges 
mértékig. Előtisztításra porzsákot, majd ciklont 
használnak. A finomabb szemcsefrakciót elektro- 
filterekkel választják le, amikoris nagy mennyisé
gű iszap keletkezik, amelyet általában nem haszno
sítanak.

A hazai nyersanyag- és energiagondok, valamint 
az egyre szigorodó környezetvédelmi előírások is 
mind nagyobb követelményeket állítanak az üze
mek elé és szükségessé teszik, hogy az eddigieknél 
hatékonyabban foglalkozzunk tartalékaink feltárá
sával, és minél gazdaságosabb megoldások keresé
sével.

Ennek megfelelően a nagyolvasztói gáztisztítói 
iszapból pl. a cink eltávolításával mind környezet- 
védelmi szempontból, mind gazdaságossági okok 
miatt érdemes, sőt kell foglalkozni.

E témát behatóbb vizsgálat alá véve kísérleteket 
végeztünk a LKM-nagyolvasztókból származó gáz
tisztítói iszappal. A hulladék feldolgozásánál, ill. ár
talmatlanításánál alapvető követelmény a benne 
lévő elemek és ásványi alkotók minőségének, meny- 
nyiségének és megoszlásának az ismerete.

Kísérleti eredményeink
E célból elvégeztük az LKM nagyolvasztója gáz

tisztítói iszapjának kémiai analitikai és részecske-

Tóthné Eröss M árta: 1974-ben szerze tt d ip lom át az 
NM E K ohóm érnök i K arán . Az L K M -ben k ezdett d o l 
gozni, m a jd  az  NME fiz ikai k ém iai tanszékére  k e 
rü lt, ah o l je len leg  tanársegéd . Fő érdeklődési te rü le 
te  a  környezetvédelem .

Berecz Endre: ok leveles vegyész, 1949-ben szerze tt d ip 
lom át B udapesten , a P ázm ány  P é te r  T udom ányegye 
tem en . 1974 ó ta  a  kém iai tudom ányok  doktora. É r 
tekezésének  c ím e : F ém -k lo rid -H .O  típ u sú  e lek tro lit 
o lda to k  f iz ik a i-k ém ia i v izsgálata . 1949 óta tag ja  egye 
sü le tü n k n ek  és a  M agyar K ém ikusok  E gyesületének. 
1983 ó ta  G T E -tag . K u ta tá s i és szakm ai érdek lődési 
k ö re  az  a láb b i te rü le tek e t öleli fe l: k é t-  és többkom 
p onensű  e lek tro lito ld a to k  és o lvadékok  szerkezetének  
és fiz ik a i-k ém ia i sa já to sság a in ak  vizsgálata, k o rró 
ziós és kö rnyezetvédelm i fiz ikai vizsgálatok, főkén t 
a  kohászat, bán y ászat, és v eg y ip ar te rü le tén .

megoszlási vizsgálatát, valamint benne a cink kö
tődését és megoszlását.

A vizsgált iszap összetétele méréseink alapján a 
következő volt:

Fe =  27,7 % Ti =  0,01%
Mn =  0,53 % Si =  4,03%

S =  0,057% Ca =  9,88%
P ~  0,1 % Mg =  1,20%

Cu =  0,04 % Ba =  0,33%
C =  11,16 % Pb =  0,19%

Zn =  1,80 % hidrátvíz =  2,30%
Szitaelemzéses vizsgálataink eredményét és az 

egyes frakciók ossz. Fe- és Zn-tartalmát az 1. táb 
lázatban foglaltuk össze.

A vizsgált iszap kapott szemcseeloszlási görbéjét 
az 1. ábra mutatja be.

A kísérletek adataiból megállapítható volt, hogy
1. Az iszap igen finom szemcseeloszlású, a szem

csék 62,3%-ának mérete 25 ,«m alatt volt;
2. A cink nagyobb mennyiségben a finomabb 

szemcsefrakciókban található. Ezt a megállapí
tást alátámasztandó pásztázó elektronmikrosz-

1. ábra. A  nagyolvasztói gáztisztítói iszap szem cseelosz 
lási görbéje
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1. táblázat
A szilaelemzés eredményei és az egyes frakciók 

Fe- és Zn-tartalma

Szemcseméret
fim Tömeg % ö ss z . Fe, %1 Zn, °/q

> 8 0 ____ — —

80— 71 4,7 20,8 0,4
71— 63 7,2 23,0 0,42
63— 50 5,1 29,8 0,48
50—40 5,2 30,7 0,50
40— 32 7,6 29,2 0,53
32— 25 7,9 27,9 0,60

< 2 5 62,3 27,4 2,6

koppal is végeztünk vizsgálatokat. Ezek alap
ján azt is ki lehetett mutatni, hogy a 10 ,«m 
alatti részecskék cinktartalma a legnagyobb.
A cinkvegyületek képződési potenciáljának hő

mérsékletfüggését ábrázoló diagramokból megálla
pítható [7, 8], hogy a nagyolvasztói gáztisztítói 
iszapban is a cinknek oxid, karbonát, szulfit, szul- 
fid, szulfát és szilikát alakban való jelenlétének is 
megvannak a termodinamikai feltételei. A vizs
gált rendszerbeni valóságos viszonyok még jobb 
megismerésére, ill. további információk szerzésére 
elvégeztük az iszap pásztázó elektronmikroszkó
pos és röntgendiffraktométeres vizsgálatát is.

A pásztázó elektronmikroszkópos felvétel ered
ménye a 2. ábrán látható, amiből megállapítható 
volt, hogy ahol cink nagyobb mennyiségben fordult 
elő, ott rendszerint a kén és a szilícium is nagyobb 
mennyiségben volt jelen. Ebből arra lehetett követ
keztetni, hogy a cink általában a kénhez, illetve a 
szilíciumhoz kötődve fordul elő az iszapban.

Mivel a vizsgálathoz használt készülékkel a kar
bon és az oxigén nem mutatható ki, így ha a cink 
ZnO, ill. ZnC03 alakban is jelen lenne, a cinknek 
megfelelő csúcsnak önmagában, a szilícium és kén 
nélkül is jelentkeznie kellett volna. Mivel a cink
nek megfelelő csúcs önmagában nem jelentkezett, 
azt a következtetést vontuk le, hogy az iszapban 
gyakorlatilag nincs ZnO, ill ZnC03, bár a nagyol
vasztóban ezek keletkezésének megvannak a ter
modinamikai feltételei.

A keresett cinkvegyület 5 tömeg% alatti meny- 
nyiségben van jelen. Ezért a kristályos fázis azono
sítása már nagyon nehéz. A konkrét cinkvegyüle- 
tet még úgy sem lehetett egyértelműen azonosítani, 
hogy több vegyület keverékének fogtuk azt fel. A 
vizsgálatok elvégzése azonban mégsem volt teljesen 
felesleges, mert a diffraktogramból egyértelműen 
megállapítható volt, hogy bár az iszapban vannak 
jelen kristályos fázisok —, erre utalnak az éles csú
csok — de igen jelentős az amorf fázis hányada is.

A gázáram által elvitt cinkvegyületeket tartalma
zó nagyolvasztói gáztisztítói iszap cinktartalma 
cinkre vonatkozóan meghaladja a talajra való köz
vetlen lerakás határértékét. Ennek következtében 
e nagy mennyiségű iszapnak a tárolása, ill. víztele
nítési költségei igen megnőttek, ami erősen rontja 
a gazdaságossági mutatókat. Ezek miatt szükséges
sé vált az iszap cinktelenítési lehetőségének vizsgá
lata és megfelelő technológiák kidolgozása.

A nagyolvasztói gáztisztítói iszap Zn-tartalmának 
csökkentése

A nagyolvasztói gáztisztítói iszap Zn-tartalmának 
csökkentésére többféle technológiát dolgoztak ki. 
Ezek:
— cinktelenítés zsugorítószalagon;
— cinktelenítés forgódobos kemencében;
— plazmaolvasztásos eljárás;
— mágneses szeparálás, flotálás, és lúgzás kombi

nációjával
való cinktartalom-csökkentés. Ezeken kívül alkal- 
mazhatónak véltünk egy egyszerű egylépéses kénsa
vas hidrometallurgiai eljárást is, figyelembe véve 
azt az alapevtő tényt is, hogy a nagyolvasztói gáz
tisztító iszap cinktartalma eleve csak olyan nagy
ságrendű, hogy gazdaságossági szempontból nem a 
cink kinyerése, hanem csupán annak veszélyességi 
határérték alá való csökkentése lehet a cél. Azért 
választottuk a kénsavat, mert ez a cinket jól old
ja, olcsó és könnyen beszerezhető.

Kísérleti rész
Vizsgálataink során meghatároztuk a kénsav op

timális koncentrációját és mennyiségét, az optimá-

2. ábra. A pásztázó elektronmikroszkópos fe lvétel ered  ménye
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lis oldási időt, a hőmérséklet hatását az oldási pa
raméterekre és vizsgáltuk a kénsav visszajáratási, 
ill. ennek megvalósítási lehetőségeit is.

A kénsav optimális koncentrációjának vizsgálata

Annak eldöntésére, hogy a lúgzást milyen tö
ménységű kénsavval célszerű végezni, 3, 5, 10 és 
15 tömeg%-os (100 g iszapot 200 ml HjSO/j-oldat- 
ban oldva) H2SO4 oldattal oldási kísérletsorozatot 
végeztünk. Amint az a 3. ábrán látható, a legjobb 
lúgzási eredményt — amikor is az iszap Zn-tartal- 
ma 0,19%-ra csökkent — az 5%-os H2SO,-oldattal 
értük el.

3. ábra. A z  iszapban visszam aradt Z n  m ennyisége a, 
kénsav koncentrációjának függvényében, kézi és gépi 

keverésnél

Ez az eredmény ellentmondott annak az elvárá
sunknak, hogy a nagyobb I^SCV-koncentráció ese
tén nagyobb lesz a cink kioldásának a mértéke is. 
A jelenség okának kiderítésére végzett további 
vizsgálataink arra a megállapításra vezettek, hogy 
a nagyobb kénsav-koncentrációknál már az iszap
ban lévő elég jelentős mennyiségű kalcium fo
gyasztja el főként a kénsavat, így a cink kioldódá
sának mértéke már nem nőhet tovább a kénsav 
koncentrációjának a növelésével.

A 3. ábrából az is látható, hogy a cink oldásának 
mértékét gyakorlatilag nem befolyásolta az, hogy 
az oldás során gyors gépi vagy egyszerű kézi keve
rést alkalmaztunk.

Az optimális oldási idő vizsgálata

A legkedvezőbb oldási idő meghatározására a 
cinktartalmú iszapot a fentieknek megfelelően már 
csak az 5%-os kénsav-oldattal kezeltük. Kísérlete
ink eredményeit összefoglalóan a 2. táblázat tartal
mazza.

Az iszapban visszamaradt Zn, illetve Fe koncent
rációját a 4. ill. az 5. ábrán mutatjuk be az oldási 
idő függvényében.

2. táblázat
Vz optimális oldási idő meghatározása 5 %-os kénsav 

esetén

Idő/m in Zn % az iszapban Fe % az iszapban

5 0,50 27,4
10 0,29 27,3
15 0,20 27,1
20 0,19 27,0
25 0,19 20,8
30 0,19 26,7

5 10 15 20 25 30
Oldási idő, min

4. ábra. A z iszap cinktartalm a az o ldási idő függvé 
nyében

5. ábra A z  iszap vastartalm a az oldási idő  fügvényében

A kísérleti adatok és az ábrák alapján megálla
pítható volt, hogy az optimális oldási idő 20 perc, a 
cink tehát elég gyorsan kioldható. Vizsgálataink so
rán az oldási idő további növelésével sem csökkent 
már az iszap cinktartalma, csupán a vas kioldása 
nőtt meg, ami azonban nem lehet a célunk. A 20 
perces oldási idő alatt a vas kioldásának mértéke 
viszonylag kicsi volt, eredeti menyiségének 2%-ával 
csökkent, míg a cink eredeti mennyiségének 60%-a 
ment oldatba.

A kénsav optimális mennyiségének vizsgálata

E célból az oldást szobahőmérsékleten az elméle
tileg szükséges H2S04-mennyiség 2-szeres, 3-szoros, 

és 4-szeres mennyiségével végeztük. A kémiai elem
zések alapján megállapítható volt, hogy az elméle
tileg szükséges HoSC^-mennyiség 3-szorosával a leg
célszerűbb dolgozni.
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A hőmérséklet hatása az oldás folyamatára

A következő lépésben megvizsgáltuk a hőmérsék
let hatását az oldás folyamatára. A fentieknek meg
felelően 20 perces oldási idő mellett, 5%-os H2SO/Í- 
el végeztük az oldást 20, 25, 30, 35 és 40 °C-on.

3. táblázat
Az oldási hőmérséklet hatása az optimális oldási 

időre

Oldási hőmérséklet/°C Optimális oldási idő/min

20 22
26 17
30 14
35 13
40 13
45 13

A kísérlet eredményeként megállapítható volt, 
hogy a hőmérsékletnek 35 °C fölé való emelésével 
sem sikerült már az iszap Zn-tartalmát tovább 
csökkenteni. A mérés eredményeit a 3. táblázat 
tartalmazza, a megfelelő diagramot a 6. ábra mu
tatja be.

A 3. táblázatban szereplő optimális oldási időn 
azt a lehető legrövidebb időt értettük, ami 
alatt az iszap cink-tartalma 0,2% alá csökken.

Oldást h őm érséklet; °C
ШШ\

6. ábra. A z  oldási hőm érséklet hatása az optimális ol
dási időre

Az elhasznált kénsav visszajáratási lehetőségének 
vizsgálata

A  kikísérletezett és rögzített optimális körülmé
nyeket tartva, mind környezetvédelmi, mind gaz
daságossági szempontból megvizsgáltuk, hogy a már 
egyszer használt kénsav vissza járatható-e, és ha 
igen, hányszor. Kísérleteink eredményei azt mutat
ták, hogy már a kénsav másodszori felhasználása
kor sem sikerült az iszap Zn-tartalmát 0,2% alá 
vinni. Ennek megfelelően tehát a kénsav csak egy
szer lenne használható.

E körülményt azonban tovább vizsgáltuk úgy, 
hogy az 5%-os kénsavval való oldás után a már 
egyszer használt oldószert és az oldási maradékot 
szűréssel elkülönítettük. A szűrés után kapott oldá
si maradék, amelynek Zn-tartalma 0,19% volt, tá
rolása már megoldható.

A folyamatból kikerülő használt kénsav pH-ja 3, 
cinktartalma 1,05%, összes vastartalma 0,46% volt. 
A 0,46% összes vasból 0,29% vas (III), 0,17% pedig 
vas (II) alakban volt jelen.

Hogy eme pH =  3-as, egyszer már használt oldó
szer szabadsavtartalmát mégis hasznosítsuk, úgy 
jártunk el, hogy nagyolvasztói gáztisztítói iszapot 
adagoltunk hozzá. Az iszaphozzáadagolás következ
tében a pH 5,6-ra emelkedett. Ennél a pH-nál már 
megindulhat a Fe-, а Со- és az Al-hidroxid alak
jában történő kiválása.

A vas-hidroxid-kiválás egyik szükséges feltétele, 
hogy vas (III) alakban legyen jelen. Mivel jelen 
esetben az oldatunkban lévő vasnak csak 64,2%-a 
volt vas (III) alakban, vagy oxidálószert kellett ada
golni, vagy levegőztetni kellett az iszapfürdőt. Kí
sérleteink során elégségesnek bizonyult a levegőz
tetés is.

A szűrés után (1. a 7. ábra 4. lépését) elválasztott 
maradvány, amelynek Zn-tartalma 0,2% felett volt, 
újabb oldásra került, ahol 5%-os H2S04-oldattal az 
iszap Zn-tartalma már 0,19%-ra csökkent, így az a 
talajra már közvetlenül is lerakhatóvá vált.

Kísérleteinknek megfelelően, ill. azok eredménye
ként a nagyolvasztói gáztisztítói iszap cinkteleníté- 
sének folyamatábráját a 7. ábra szemlélteti.

Kísérleti eredményeink és közelítő gazdaságossá
gi számításaink alapján azt a következtetést von
hatjuk le, hogy a nagyolvasztói gáztisztítói iszap

hagyolvasztái 
gáztisztitó i Iszap

1, 5%-osH^SOa .----L— ,
—H Oldás I

2) I S zó rés I

Г
X

1
Száriét — 
p H - 3  
Zn -1,06 %

Maradvány 
Zn 0,2 %

Előkészítésre 
újrahasznosításhoz

Naquolv. _____ ___ .
3, gáztisztitó i —4  Oldás \~-Lev

iszap

á, I S zű rés 1

Г
Maradvány

5%-os hkSOr , 1 -
5, H  Oldás I

t
Szárlet 
pH-5fi 
Z n - H ő %

6, I Szűrés I

f
Maradvány 
Zn 0 2 %

Szárlel
p H - 3

. T t
E lőkészítésre L

Cink kiejtési 
technológiához

újrahasznosításhoz ЕШЕ2

7. ábra. A  cinkte len ítés folyam atábrája
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cinktelenítésének üzemeltetési költsége nem látszik 
többnek, mint azon kiadások összege, melyek a hul
ladék veszélyessé nyilvánítása után a vállalatot ter
helnék.

Az elhasznált oldószer enyhén savas, cinktartal
mú oldatot (pH=5,5; Zn=l,16%) célszerű valami
lyen cinkkinyerési — pl. ioncserés — technológiá
hoz vinni. Irodalmi adatok [13] szerint az erősen 
savas polisztirol-szulfonsav-gyanták, pl. lehetővé 
teszik az ilyen jellegű oldatokból a cink 95%-ának 
a kinyerését is.

összefoglalás, konklúziók
Kísérleteink eredményeként megállapítható, hogy 

a nagyolvasztói gáztisztítói iszap cinktartalmát 0,2% 
alá lehet csökkenteni olyan ellenáramú oldással, 
ahol az oldáskor az oldószer 5%-os kénsav, az oldá- 
si idő 20 perc és a hőmérsékletet 30—35 °C fölé nem 
kell vinni. A módszer alkalmazása következtében 
elkerülhető az iszapnak költséges veszélyes hulla
déktárolóba történő gyűjtése.
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Űtijelentés
Kohászati energetikai konferencia Wislán

1988. X . 11— 14. között ren d ez ték  m eg L engyelország 
b an  W islán  az „ In te ren e rg o m a t” kohászati energ e tik a i 
k on ferenc iá t. E zen  L engyelországon k ívül a  S zov je t 
unió, C sehszlovákia , N ém et D em okra tikus K ö z tá rsa 
ság  és M agyaro rszág  is k ép v ise lte tte  m agát. R észt v e t t  
a  k o n feren c ián  és előadást ta r to t t  a  Hoogoven ho llan d  
kohásza ti üzem  főenergetikusa .

Az O M BKE v askohászati szakosz tá ly  á lta l k ik ü ld ö tt 
m agyar ré sz tv ev ő k : Solt László, az energetikai szak 
csoport e lnöke, M olnár Gyula, a z  energetikai szakcso 
p o rt e lnökhelye ttese , Sándor Péter, az  energetikai sz a k 
csoport titk á ra .

A  tiz en ö t lengyel előadás m indegy iké t több szerző  
á llíto tta  össze és ezek  a lengyel k ohásza tban  m egvaló 
s íto tt és te rv e z e tt en erg iarac ionalizá lások  széles k ö ré t 
fog ták  át.

A  zsu g o rítm án y g y ártás  te rü le té rő l egy előadás h a n g 
zo tt el. Ez a  K atow ice  K ohászati K om binát zsugo rító 
m űve h u llad ék h ő -h aszn o sítá sáv a l foglalkozott.

K é t e lőadás tá rg y a lta  a  kokszolóm űveknél a lk a lm a 
zo tt száraz  kokszo ltás kérdéseit. E zek  ism erte tték  az  
a lk a lm azo tt berendezéseke t és szám szerű  adatokkal m u 
ta t tá k  ki az  ú j ren d sz e rű  kokszhű tés előnyeit. Az in e r t  
gázzal tö rtén ő  h ű té s  je len tős h u llad ék en erg ia -m eg tak a- 
r ítá ssa l já r ,  a fe lm elegede tt in e r t  gáz t ugyanis fü s t 
g ázkazánban  h ű tik  le. Az így te rm e lt  gőzt az  ip a ri 
üzem ben h aszn o sítják . E lőnye en n ek  a ren d szern ek  
m ég az, hogy a  szárazon  h ű tö tt koksz m inősége jobb , 
m in t a  n ed v esen  h ű tö tté . E zá lta l ja v u l a  nagyolvasztók 
fajlagos kokszfe lhasználása . T öbb hozzászólásból k i 
tűn t, hogy a  kokszo t gondosan kell szállítan i és r a k tá 
rozni, m e r t  a  sz á raz  por szennyezi a  környezetet.

A  nagy  to roknyom ással üzem elő nagyolvasztók e n e r 
ge tika i h a ték o n y ság án ak  szám ításá t m u ta tták  be  az 
egyik lengyel e lőadásban . A hozzászólók ezeknél a  k o 
hóknál a lk a lm a z o tt expanziós g áz tu rb in ák  á lta l e lé r 
hető  en e rg iam e g ta k a rítá s ra  h ív tá k  fel a  figyelm et.

E lőadás h an g z o tt e l a kokszolói k á trá n y o la jte rm é 

k ek  és szénszárm azékok  M artin -kem encékben  való 
hasznosításáról.

Több előadás fog la lkozo tt a  kohásza ti hűtővizekben 
re jlő  hőenergia hasznosításával. Ú jszerű  v o lt az ívfé 
nyes acélolvasztó kem encék  hűtőv íz-hasznosításának  
m egoldása.

A lengyel előadók  s a já t  konstru k ció jú  reku p erá to rt 
ism ertettek . Ezek s im a  csöves elem ekből á llnak , az a l 
k alm azási helytől függően  450—550 °C hőm érsékletű  
m eleg levegőt á l l í ta n a k  elő és hosszú éle ttartam úak .

Ú jabban  oxigénnel d ú s íto tt levegőt a lk a lm azn ak  kis 
fű tő érték ű  gázok eltüzelésére. Az e lé r t  eredm ények 
kedvezőek.

M ikroszám ítógép a lkalm azásáró l a d ta k  tá jékozta tó t 
a  Huta Kosciuszko  üzem ben. Ezt az acé l követésének 
és m elegítésének op tim alizá lásá ra  h a szn á lják , az acél
m ű tő l a  hengerm űi végterm ékig  k ö v e tik  és rendsze 
rez ik  a  b eté t ú tjá t.

A  H o lland iában  m űködő Hoogoveni Vaskohászati 
Kom binátról k a p tu n k  tá jékoz ta tó t egy előadásban . Ez 
te ljes vertikum ú v askohászati üzem , kokszolója, érc 
zsugorító  m űve, v a la m in t pelletüzem e is van . A kom 
b in á t 2000 k t kokszot, 4000 k t zsugo rítm ány t, 3600 kt 
pelle te t, 4800 k t n y e rsv asa t, 5100 k t a c é l t  és 3000 kt 
m elegen hengerelt szélesszalagot te rm el. Az előadás 
bevezetőjében k ép e t k ap tu n k  a  világ v á rh a tó  energia 
fe lhasználásáró l, és az  energ iahordozók  s tru k tú rá já n a k  
m egváltozásáról.

1960-ban a  v ilág  összes en e rg iafe lhasználása  4 GJ 
olajegység. Ez 2060-ra 22 G J o la jegységre növekedik, 
s a  szerző a szén fe lhaszná lást tervezi e rő te lje sen  növe 
kedőén. Az előadás összehasonlítja  16 nyugat-eu rópa i 
kohászati üzem  m elegen  hengerelt szélesszalagtekercs 
energ iafe lhasználásá t. Ez az érték  18—30 G J /t  között 
változik  és m agába fo g la lja  a  teljes v e r tik u m  energia 
fe lhasználását, b e leé rtv e  a  pelletüzem et is.

A konferencián  lehető ség  volt a  k é to ld a lú  konzultá 
ciók le fo ly ta tására , aho l ism erte ttük  a h aza i kohászati 
vá lla la to k  energetika i te rv e it  és eredm ényeit.

Solt László— Molnár G yula— Sándor Péter
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A dual-fázisú acélok anyagszerkezete és mechanikai 
tulajdonságainak összefüggéséről alkotott modellek

if j .  V O B S A T Z  B B Ű N Ő

A  dual-fázisú acélok anyagszerkezete és mechani
ka i tulajdonságainak összefüggéséről alkotott mo
dellek két csoportba oszthatók. A  keverési szabályon 
alapulók könnyen kezelhetők, alkalmasak bizonyos 
fo k ú  becslésre is. A  diszlokációs modellek jól alkal
mazhatók az inlerkritikus hőkezelés hatásosságának 
ellenőrzésére is.

Bevezetés

A dual-fázisú acélok szövetére az jellemző, hogy 
az egyik fázis viszonylag nagy mennyisége a má
sikban egyenletesen, egymástól izolálva helyez
kedik el. Az a fázis, amelybe a másik fázis beágya
zódik, általában ferrit, a beágyazott fázis pedig 
martenzit.

Ю 20 
Nyúlás, */. — —

ВЕНЕД

m  2Í2-1H

1. ábra. a )  A  szakítószilárdság és a nyúlás összefüggése, 
b) A  dual-fázisú acél szakítódiagramja

A dual-fázisú acélnak különleges tulajdonságai 
vannak. A hagyományos mikroötvözött acélokkal 
szemben a nagyobb szakítószilárdsági értékekhez 
nagyobb nyúlások tartoznak, szakítódiagramjukon 
nincs kifejezett folyási határ ( l.a . és b. ábra). Ezen
kívül megfelelő szívósság elérése is a cél.

i f j .  Vorsatz Brúnó okleveles k o h ó m érn ö k  1986-ban vég 
z e t t  az  N M E K ohóm érnöki K a rá n ,  fém tan i ágazaton . 
Je len leg  tudom ányos ö sz tö n d íja s , képzési helye a  
V asip a ri K utató- és F e jle sz tő  V á lla la t fém tani osz 
tá ly a . D ual-fázisú acélok k u ta tá s á v a l  foglalkozik. Az 
O M B K E  vaskohászati sz a k o sz tá ly á n a k  tag ja . É rd e k 
lődési te rü le te : fém tan , an y ag v iz sg á la t, k v a n tita tív  
m etallográfia .

'' A megkövetelt Viszonylag nagy szilárdság mel
lett is fennálló jó alakithatóság csak optimális 
szővetszerkezet mellett teljesül.

Célszerű áttekinteni azokat az elméleteket, ame
lyek a mechanikai tulajdonságok és a dual-fázisú 
acélok szerkezete közötti összefüggések magyará
zatára születtek. Ezáltal az optimális szövetszer
kezetről világosabb képet kaphatunk.

A dual-fázisú acélok előállításáról.
A dual-fázisú acélok előállítása a hipoeutektoi- 

dos acélok átalakulási folyamatai alapján egysze
rűen megérthető (2 . ábra). Az A x és A 3 hőmérsék
letközbe hevített kis karbontartalmú acél ferritje 
a nagyobb C-tartalmú ausztenittel van egyensúly
ban. Ezt követő megfelelő sebességű hűtéssel mar
tenzit állítható elő. Ez megoldható ún. interkriti- 
kus hőkezeléssel erre alkalmas berendezésben,

ű

Kl ZSZzZ

2. ábra. A z  F e — C diagram részlete

vagy az acél meleghengerlése közben játszódik le a 
folyamat. Ehhez célirányzott összetételű acélt fej
lesztenek ki, hogy a hagyományos meleghengerlési 
technológia mellett is a képződő ausztenitből mar
tenzit jöhessen létre.

A mechanikai tulajdonságok és az anyagszerkezet 
közötti összeíüggések

1. Diszlokációs modellek

A szakítódiagram l.b. ábrán vázolt alakulására 
diszlokációs modelleket használnak fel [1—2]. 
A martenzites átalakulás faj térfogatnövekedéssel 
jár. Ennek következtében a martenzitszigetek 
mellett megnő a diszlokációsűrűség. Az így kelet
kezett diszlokációk nagy része azonban mozgás
képes marad, mert a lekötésükre alkalmas in- 
terstíciósan oldódó elemek számára a martenzit
szigetek jó csapdát jelentenek, ezért a folyáshatár 
elmarad. Ehhez járul még a két szövetelem eltérő 
tulajdonsága és a martenzitszigetek körül kialakult 
mechanikai feszültségek. Ez utóbbi pedig a na
gyobb diszlokációsűrűséggel együtt a nagyobb ke- 
ményedőképességet is okozza.
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Ebből is látható tehát, hogy a diszlokációsűrű- 
ség (q) és annak változása fontos szerepet játszhat 
a mechanikai tulajdonságok változásában.

A dual-fázisú acélok vizsgálatakor Ashby arra a 
következtetésre jutott, hogy a terhelés növekedése 
következtében a szemcse határfelületén a diszloká- 
ciók felhalmozódnak [3]. Ezeket nevezte el „geo 
metriailag nélkülözhetetlen” diszlokációknak. Az 
e mellett jelenlévő diszlokációk képeznek egy  
„statisztikus” diszlokációsűrűséget. Ashby a kettő 
összegével számol. Már Orowan is megfogalmazta, 
hogy a diszlokációsűrűség és az alakváltozás egy 
mással kapcsolatban van, ugyanis a q diszlokáció
sűrűség a diszlokációk átlagos szabad úthosszával, 
vagyis az akadályok közötti átlagos távolságtól 
(Я) f ü g g :

zitbeni karbonkoncentrációval arányos. Például
Leslie és Coo szerint:

-Kp 0 ,2 , r  лг — 6 2 0  +  2 5 8 6 C jjf  
és

B m, M =  7 7 0  +  3290C jtf 

Ez hasonlóan felírható a ferritre is [ 7 — 8]:

B e o,2, 21 =  К г + К 21  p1/2 
Kp, K 2 állandók

A szakítószilárdság felírásánál azonban figye
lembe kell venni, hogy a szemcseméret hatása 
általában elenyésző. Mindezek alapján a dual- 
fázisú acélokra pl. a szakítószilárdság könnyedén 
megadható:

e
e =  b " T

E a fajlagos nyúlás, b a Burgers-vektor. Lanzilotto 
és Pickering [4] a második fázis részeinek átlagos 
távolságával számol.

2. A  keverési szabályon alapuló modellek

A dual-fázisú acélokat gyakran, mint ferrit- és 
martenzit-fázis keverékét tekintik [5]. Ez azt je 
lenti, hogy a mechanikai tulajdonságok egy része 
szempontjából az acél úgy viselkedik, mint pl. a 
természetes kompozit anyagok, ahol bizonyos me
chanikai tulajdonságokat a fázisok tulajdonságai 
és sztereológiai jellemzői szabnak meg.

2.1. M indkét fázisra érvényes a a =  k-en össze
függés

Amennyiben feltételezzük, hogy mindkét fá 
zisra érvényes a a — k-en összefüggés, amely magá
ban foglal egy keményedési kitevőt (n) és egy  
anyagi állandót (k), az egyes fázisok nyúlását 
(ер — ferrit, e m  — martenzit) és a dual-fázisú acél, 
mint kompozit nyúlását (ek) figyelembe véve az 
egyes fázisok térfogataránya megadható:

fr,  M -
1 + ß  £*.- .e*  . . £> - V

E F ~  EM

a martenzité és fv,  F =  l —fr,  м a ferrité, mivel 
mindkét fázis deformációja azonos módon történik.

ß =  

ß =

B p 0,2, м  e f  j e

B p  0>2* &
ЕМ в

В т, м EF F в м
В т ,  М  еМ  * v

е м  е  1

м

F

vagy:
-ßPo>2> Р  B p q ,2, M i BmF, В т , М

a ferrit, illetve martenzit szakítószilárdsága és 
folyáshatára [6].

A ferrit és a martenzit folyáshatára, illetve sza 
kítószilárdsága a ferrit esetében a ferrit szemcse
méretével (Lp), a martenzit esetén a CM marten-

R m—B m, F ‘f v ,  F+Bm> M ‘f v ,  M —
—Вт, F к  (B m, B m, f ) 'fv,  M (1)

Lagneborg elemezte a valódi feszültség—valódi 
nyúlás összefüggést dual-fázisú acélokra, össze
gezve a kapott adatokat a következőket állapít
hatjuk meg :

1. Annál nagyobb az egyenletes nyúlás, minél 
nagyobb a ferrit és martenzit szakítószilárdsága.

2. A ferrit szilárdságának növelése hatékonyabban 
növeli az egyenletes nyúlást, mint a martenzit.

2.2. A  két fázis nyúlása eltérő

A dual-fázisú acélok tulajdonságait olyan mo
dellel is le szokták írni, ahol a ferrit és a martenzit 
deformációja nem azonos. így a dual-fázisú anyag 
nyúlását az

Ek — Epfv, F к EMfv, M 
összefüggés fejezi ki, ahol:

— Ek a dual-fázisú anyag nyúlása,
— e f > e h  a ferrit, illetve martenzit nyúlása,
— fv,  F, fv ,  M a ferrit, illetve martenzit tér

fogataránya.
A ferrit, illetve martenzit nyúlására: e f ^ e m - 

Ezt felhasználva Tamura és Tomota a követ
kezőképpen hozza összefüggésbe az egyes fázisok 
nyúlását a dual-fázisú anyag folyáshatárával:

Ä 2 = - R r 0,2, r í —
í fv ,

EM

, EM ,
tv ,  ы  4------- fv, M

EF
EM ‘EF

EF\fv, Г +  —— f v ,  ЛЛ 
l EF )

fv,  Г+-Кр0!2>

fv,  M

Ez hasonlóképpen a szakítószilárdságra is felírható:
EM__ у-,

JXn\ —  - Л ту F

fv,  M4 -——fv, M
EF

EM ‘EF

7\fv,EF\fV, M +
Ek

EF

fv,  M  -\-B m , M 

\fv, M

fv, M I

— F  index a ferritre, M  index a martenzitre vo
natkozik [9].
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2.3. Nemlineáris modellek

Az ún. nemlineáris modellek az (1) összefüggés
ben figyelembe vesznek egy, a két fázis szilárdsági 
értékeinek különbségéből képzett szorzót: (R m  — 
Rp)-e t.

Figyelembe vesznek továbbá bizonyos sztereoló- 
giai jellemzőket.

A dual-fázisú acél deformációja után akár a 
szövetképen is lemérhető a nyújtás irányában a 
második fázis részeinek maximális átmérője: 
D m , illetve a nyújtás irányára merőlegesen mért 
átmérők átlaga: L m

így  képezhető egy geometriai faktor:

*“=*'h§~r+1')
amiből az (R m —R f ) szorzó felírható [10].

Poljakov és Szadovszkij modellje is ezt használja 
fel, de figyelembe vesz más sztereológiai faktort is. 
Ugyanis a második fázis részei maximális és köze
pes átmérőinek viszonyával számol:

D 2m

L 2m

így  az (1) összefüggés így módosul:

R,n=Rm, ^(1 —fv, m ) +  ̂ f-lM fv, M *Rm, M

2.4. Lineáris összefüggés a szakítószilárdsági fo
lyáshatár és a második fázis mennyisége között

Számos irodalom foglalkozik azzal, hogy hogyan 
függ pl. az .fíp0,2 a második fázis, a martenzit 
mennyiségétől, illetve fv, лг-tol. A 3. ábrán látható, 
különböző (0,07%—0,18%) C-tartalmakat figye-

C , %

о •  0,07  

Д  ▲ 0,10 
a  ■  0,1B

lembe véve hogyan függ az RPü,., és Rm a marten
zit mennyiségétől [11].

Látható, hogy az R m növekedése lineáris, míg az 
R]p0,2 az fv, a  — 0,6— 0,8% intervallumban erősen 
nő.

Mindenképpen jól látszik, hogy a szilárdsági 
értékek és a második fázis mennyisége összefüg
gést mutat. Több szerző is készített korrelációs 
vizsgálatot dual-fázisú acélok Rm, Rp0,2 értékeire 
vonatkozóan, különböző független változókat fi 
gyelembe véve. A szilárdsági értékek és a második 
fázis mennyisége között minden esetben volt 
korreláció.

Az egyes szerzők által megadott egyenletek:

illetve
Rp q ,2 — "b B-fv,  M, 

Rm= C + D  -fv, M alakúak

А, В, C, D állandók.

2.5. Egyéb számítások

Sarosiek és Owen szerint a fenti elméletet leg
inkább magában foglaló összefüggés a következő:

R p 0,2(Rn)= R 0+ 6 3 ,9  | / f í ^ + 3 6 , 8  -fv, M |/  

ahol:
— R0: állandó,
—  } . m '. az átlagos, közepes szabad úthossz a 

martenzitben,
— fv, m ’- a martenzit térfogataránya [9].

Speich és Müller a dual-fázisú acélok egyenletes 
nyúlása, a martenzit karbontartalma (Cm ) és tér
fogataránya (fv, m ) és a ferrit egyenletes nyúlása 
(eF) között az alábbi összefüggést találta:

^ L =  1 - 2 , 2 C m  [9]

№ tS 2 -I\

3. ábra. A z R p0,2= f( fv ,  m ) és R m = f( fv , m ) összefüggés 
különböző C-tartalmú dual-fázisú  acéloknál

összefoglalás

A néhány áttekintett modell közül a kétfázisú 
modellek a keverési szabály alapján származtatják 
a tulajdonságokat, tehát nem veszik figyelembe a 
két fázis szemcseméretét, eloszlását, a diszlokáció- 
sűrűség alakulását stb., azonban így is alkalmasak 
bizonyos fokú becslésre. A nemlineáris modellek 
több tényezőt is figyelembe vesznek, azonban a 
második fázis deformációját, annak morfológiáját 
túl egyszerűen kezelik. Mindebből jól látható, hogy 
egységes modell nincs a mechanikai tulajdonságok 
és a dual-fázisú anyagok szerkezetének összefüggé
sére.

A keverési szabályon alapuló modellek általában 
könnyen kezelhetők, a szakítószilárdság és folyási 
határ tekintetében kicsi a relatív hiba nagysága.

A diszlokációs modellek jól alkalmazhatók az 
interkritikus hőkezelés hatásosságának ellenőrzé
sére is, azonban az elméletek részben empirikus 
volta következtében nagyobb hibával kell számol
nunk.
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Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Ferrokrómgyártás direktredukcióval

Az au sz trá l tu la jd o n b an  lévő D enver cég átveszi az 
U SA  egyetlen  k ró m ércb á n y á já t és az 1970-es évek  
ó ta  tá ro l t  kis b e lta r ta lm ú  érce t a  K rupp-fé le  szenes 
d irek tred u k c ió s  e ljá rá s sa l (CODIR =  Coal O re D irect 
I ro n  R eduction) dolgozza fel. A láng tüzelésű  forgódo 
bos kem encében  szénnel sz ilá rd  fáz isban  lejátszódó 
red u k c ió  segítségével 50% v illam osenerg ia -m eg taka- 
r ítá s  é rh e tő  el a  hagyom ányos ívkem encés redukc ió 
v a l szem ben. A forgódobos kem encéből kiöm lő elő 
re d u k á lt  közbenső te rm ék et ívkem encében  red u k á l 
já k  tovább . Az üzem  lé tesítési költségei e lé rik  a  120— 
150 M U SD -t. A b án y a  te rv e ze tt k ap ac itá sa  675 k t/év  
22% Cr^Oţ ta r ta lm ú  rézérc, am iből 265 k t/év  44% -os 
rézd ú sítv án y  készül. E hhez 185 k t/év  szenet és 17 
k t/év  kvarch o m o k o t is  h aszn á ln ak  m ég fel a g y á r tá 
si fo ly am at során . Az e lő red u k á lt te rm ék e t 40 k t/év  
koksszal és 60 k t/é v  do lom itta l red u k á ló  körü lm ények  
közö tt m ego lvasztva 126 k t/év  54% -os, k ró m ta rta lm ú , 
szénben  dús fe rro k ró m o t nyernek .

(Hné)
A m e r i c a n  M e t a l  M a r k e t ,  1988. n o v .  10. p .  15.

Francia kohászati beruházás Braziliában

A  fra n c ia  Cockeril Sam bre  cég B raz íliáb an  az USA 
ille tőségű  ko rább i tu la jdonostó l, L o ren ab an  lem ezala 
k ító  ü zem et vásáro lt. Az üzem  eddigi rossz üzletm e 
n e té t  az  ú j tu la jdonos a  rossz acéle llá tássa l m agya 
ráz ta , m e r t „a  b raz ilo k  tú lzo ttan  p ro tekc ion isták  és 
az o rszágba kü lönösen  nehezen le h e t acé lt ex p o rtá l 
n i” . E z é rt szükséges, hogy m ego ld ják  a  20 k t/év  k a 
p ac itá sú  üzem  e llá tá sá t b raz il e red e tű  acél lem ez- 
an y aag a l (lásd ..A gazdasági szabályozók h a tása  a k o 
h ásza ti ág ra  n éh án y  kü lfö ld i o rszágban” c. írá s t a 
fém k o h ásza t ro v a tb an . Szerk.)

(Hné)
M e t a l  B u l l e t i n ,  1988. n o v .  7 . p .  25.

Brazília csökkentette az importvámmal sújtott áruk 
számát

A brazil ex p o rttö b b le t lehetővé teszi, hogy 1989. 
jan . 1-jétól az edd ig i 2456 im port szem pontjábó l „zá 
ro lt” vám tételből a  k o rm ány  1250-et fe lszab ad íth as 
son. Á ltalános im portvám csökken tésre  is sor kerül, 
ennek  ellenére az  ország  im portvám átlaga  m ég m in 
dig 80% körü l v an . B raz ília  1988-ban 34 M rd USD 
értékben  ex p o rtá lt és 15 M rd USD érté k b en  im portá lt 
különböző áru fé leségeket.

(Hné)
H a n d e l s b l a t t ,  1988. n o v .  39.

Rekordot ért el Brazília acélexportja 1988-ban

24,5 Mt nyersacé l és 9 M t acéláru  ex p o rtjáv a l re 
k o rdo t dönt az ip a rá g  1988-ban. Az 1987. évi 23 Mt 
nyersacéllal szem ben  azé rt sikerü lt növeln i a  k iszál 
lítás t, m ert csökken t a  belföldi igény. A b raz il acé lte r 
m elés közel 40% -á t expo rtá lják , de az acé lip a r  je 
len tős szállító ja az  ország  gépkocsigyártásának  is. így 
s ik e rü lt 1988 első tíz  hón ap jáb an  több m in t 2300 M 
USD értékben k iszá llítan i m agasabb k ikészíte ttségű  
acélterm éket.

(H. OR)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. d e c .  19.

Clecim-Concast szeminárium Csehszlovákiában

A  m orvaországi O strav áb an  jól s ik e rü lt m űszaki 
szem inárium ot sze rv eze tt a vitkovicei acélm űben  a 
Clecim  és a Concast cég. A külföldi és cseh előadók 
a  folyam atos acélön tés technológiai kérd ése irő l és 
eredm ényeiről szám o ltak  be a nagyszám ú h a llgató ság 
nak . Az előadásokhoz kapcsolódóan a  résztvevők 
m egtek in tették  a  tf in e c i acélm űben a  C lecim  á lta l 
te rv eze tt ö tpászm ás bugaön tő  gép szerelési m unkáit.

(H. OR.)
C o n c a s t  T e c h n o lo g y  N e w s .  27 (1988). 3. s z .  p .  8.
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Egyesületi életünk hírei
II. kohászati ifjúsági napok

(Balatonszem es, 1988. czept. 28—29.)

A v as- és fém kohászatban és az  öntödékben dolgo 
zó fia ta l m űszakiak  és közgazdászok  éves kon ferenc iá 
já ra  o lyan  időpontban k e rü lt sor, am ik o r küszöbön áll 
a  v askohászat term elési sze rk eze tén ek  teljes á ta la k ítá 
sa, am ik o r a  politikai in tézm én y ren d szer erő teljes v á l 
tozásai e lő tt  állunk. A v á rh a tó  közpon ti in tézkedések 
és következm ényeik  közepette a z  összejövetelre a  tisz 
tán lá tá s  igénye nyom ta rá  b élyegé t. Az OMBKE if jú 
sági b izo ttság a  és az FM K T vask o h ásza ti szekciója 
közösen szervezte  a rendezvény t, és igyekezett m eg 
felelni a  f ia ta lo k  részéről m e g n y ilv á n u lt várakozásnak . 
A 21 v á lla la ttó l, valam int az  N M E és az NME K FFK  
padsora ibó l érkezett 60 fia ta l sz ak e m b er elő tt dr. Bá 
nyai M iklós  m iniszteri biztoe, a  M ag y ar H ite lbank  fő 
o sz tályvezető je dr. Gönczi János  a  K ISZ KB titk á ra  
és dr. H orváth  Lajos, a Q U L IT A L  K önnyűfém öntöde 
igazgatója ta r to t t  vitaindító  e lő ad ást.

Dr. B ányai M kiás a k ohásza t szerk ezetá ta lak ítás i — 
sa já t szóhasznála tában : veszteségm in im alizálási — k o n 
cepció ját elem ezte. B evezetőjében ism erte tte  azo k a t a 
g azdaság tö rténeti és po litikai tényezőket, am elyek az 
iparág  je len leg i válsághelyzetét elő idézték. A koncep 
ció ism erte tése  során k ité r t a  v ask o h ásza t m eta llu rg ia i 
és feldolgozó fázisainak k o rszerűség i, kapacitásk ihasz 
nálási he ly ze té re  és önköltségének  alaku lására . A b o r 
sodi té rség  vaskohászatának  egy  szervezeti egység a lá  
vonását az  LK M  korszerű de a  k ap ac itáso k  k ihaszná- 
la t 'an ság áv a l küzdő m e ta llu rg ia i báz isával és az ózdi 
fé lterm ék-előállítás  kisebb önkö ltségével indokolta. Is 
m e rte tte  az o k a t a diósgyőri, ózdi és csepeli te rm e1 ő- 
egvségeket am elyeket 1992-ig a  koncepció  szerin t le 
kell á llítan i. Az új. gazdaságosabb  term elési szerkezet 
k ia lak ítá sá n ak  perem fe lté te lekén t elem ezte a  szovjet 
fé lte rm ék im p o rt és a bevezetn i k ív á n t főpiaci á rsz in t 
a lak u lá sá t és várható h a tásá t, a  s tru k tú rav á ltá s  a n y a 
gi fo rrá sa it, költségét és te rv e z e tt  eredm ényeit, v a la 
m im  a felszabaduló  m unkaerő  átképzéséhez  szükséges 
in tézkedéseket. Röviden fo g la lk o zo tt végül a sz ínes 
fém kohásza t és az a ’u m ín iu m ip a r e lő tt álló hosszú t á 
vú fe ladatokka l, m egem iítve a z  ú j baux itb án y a  és a lu 
m ín ium kohó  létesítésének elv i szükségességét is.

Az e lő ad á s t követő v itáb an  a lap v e tő  kérdések  m e 
rü ltek  fel. É rzéke1Vetésül n é h é n y :
— m ilyen  lesz az LKM—Ö K Ü  összevonásával lé tre 

hozott ko rlá tozott jogkörű trö sz t felépítése, jogosít 
v ánya i, m ennyiben lesz k o r lá to zo tt ez a jogkör?

— van -e  koncepció ja  a z  M VAE-nek és  m i lesz a sze 
repe a  jövőben?

— a  főpiaci á rsz in t a lka lm azása  hogyan  é r in ti az o l 
csó szovjet a lap a n y ag o k a t felhasználó  v á lla la to k a t?

— mi a  g a ran c ia  a r r a ,  hogy a  je len leg iné l átlagosan 
m integy 20% -kal m agasabb  főpiaci á r  m ögö tt való 
ban  jobb m inőség  és szállítási fe lté te le k  húzódnak 
meg, különös te k in te tte l  az előálló m onopo lhe lyzet 
re?

Az előadás te lje s  szövegét és a k é rd é sek re  ad o tt v á 
la sz t lapunkban  h am aro san  közzétesszük.

Dr. Gönczi János, a  K ISZ  KB t itk á ra  rö v id  beveze 
tő előadásában  először az ifjúság helyze téve l foglalko 
zott. Á ltalános m egdöbbenést kelte tt n é h á n y  a d a t; pl. 
az, hogy a  p ályakezdők  reá lbére  a  70-ee é v e k  e le je  óta 
n em  változott, m ;g a  m a  50—60 éves k o ro sz tá ly é  k é t 
szeresére nő tt. Az elő ad ás gerincét azok az elképzelések 
alko tták , am ely ek e t a  K ISZ  ez év n o v em b eri p lénu 
m án  te rjesz tenek  elő. A KISZ m eg ú ju lá sáb an  fontos 
lépésnek ígérkezik  pl. az  a  széles — az  if jú sá g  a lte r 
n a tív  csopo rtja it is m ag áb a  foglaló — érdekvédelm i 
fórum , am elynek  lé treh o zása  a  M agyar I f jú sá g  O rszá 
gos T anácsa n év en  m ég  az idén várh a tó . E z t a  v ita in 
d ító t is kétó rás v ita  követte .

Szept. 29-én k e rü lt  so r dr. Horváth L ajos  v á lla la t- 
igazgató előadására , a k i gyakorló m en ed zse rk én t ele 
m ezte a  válla lkozás m ai realitását. Ü gy íté lte  meg. 
hogy a szocializm us k e re te i között edd ig  követe tt, és 
m áig  élő v o lu n ta r is ta  gazdaságpolitika, a z  á ru - , a  tő 
ke- és a m u n k aerő p iac  h iánya m ia tt v á l la 1a ti keretek  
közti válla lkozásró l m ég nem  beszé lhetünk . O sztotta 
azok vélem ényét, a k ik  szerin t a szabá lyzók  k iszám ít 
h a ta tlan  változása közép távú  tervek, s tra té g iá k  k ia la 
k ítá sá t sem  teszi lehetővé , de gátja i m ég  az éves te r 
vek  k im un k á lásán ak  is. Az üzleti v á lla lk o záso k  fe lté 
te leinek  h ián y á t g y ak o rla ti példákon k e re sz tü l bizo 
nyíto tta . E lm ondta, hogy  a vállalatok gazdaság i k ibon 
takozását e lső so rb an  a  piaci viszonyok m egterem tése 
és k iszám ítható  ipari-pénzügy i vezetés seg íten é  elő. 
V ita abban a  k é rd é sb en  bontakozott ki, hogy  a kohá 
szatot érin tő  k o rm án y za ti döntések to v á b b  szűk ítik -e  
a  vá lla la tok  m o zg áste ré t vagy ad n a k -e  lehető séget a 
k ibon takozásra .

dr. Ládái Balázs 
az  OMBKE Ifjú ság i b izo ttságának

vezetője

Az OM BKE 1989. évi cselekvési p rogram ja és ü lé s te rv e

Az egyesü le t elnöksége és a  legutóbbi kü ldö ttköz- 
g y ű 'ésünk  határozata  á lta l e lfo g ad o tt cselekvési p ro g 
ram u n k  a lap e lv e it szem e lő tt ta r tv a , 1989-re az a lá b 
bi cselekvési program ot a já n lju k  az elnökségnek e lfo 
gadásra :

Az egyesü le t tá rsadalom politikai tevékenysége érdek - 
képv iseleti és érdekközvetítő, v a la m in t érdekfe ltá ró  
m unkából tevőd’к öcsze M in t a z t a  MTESZ I. O rszá 
gos É rdekvédelm i K onfe ren c iá ján  is e lm ondtuk hogy 
érdekvédelm i m unkánkban az elsődleges hangsú ly t az 
alko tó tevékenységet fo ly ta tók  te lje s ítm én y én ek  rac io 
nális n ö v e ’ésé re  tér4 ék term el és elősegítése) tesszük  i l 
le tve a növelés feltételei m eg terem tésén ek  e’ősegítésé- 
re. E n nek  érdekében m ind a  b án y ásza tb an , m ind  a k o 
h ásza tban  fe1 kell m érnünk  a  m ű szak i haladás gyorsí 
tásához szükséges anyagi fe lté te le k e t — am elvek  egy 
részt a ku ta tás-fejlesz tési rá fo rd ítá so k  növelését m ás 
részt a  reá lérte lm iség  képzését, átképzését, to v áb b k ép 
zését je le n tik  — valam int m eg  k e l l  tu d n u n k  fogalm az 
ni a ..ku tatás-feilesztés b a r á t” gazdaság irány ítási r e 
fo rm okat és azok m egvalósu 'ását. szorgalm aznunk kell. 
A te rm elő  üzembeli m u n k a fe lté te lek  olyan ja v ítá sá ra  
kell koncepciókat kido'gozni. am ely ek  eredm ényekép 
pen  vonzóvá válik  a b ő v íte tt ú jra te rm e lé s  m ind m a 
gasabb techn ika i színvonalon. A z é rdek fe ltá ró  m u n 

k án k b an  k iem elten  szükséges foglalkozni a  pályakez 
dők a  k u ta tó -fe jle sz tő  m érnökök, a  technológusok , v a 
lam in t a  nyugd íja so k  helyzetének v iz sg á la táv a l, k ö rü l 
m ényeik  fe ltá rásáv a l.

A szakm ai-tu d o m án v as tevékenységünkben  a  bán y á 
szat és kohászat sú lypon ti k u ta tás-fe jlesz tés i cé lk itű 
zéseinek m eg v aló s ítására  szükséges k o n ce n trá ln i. Cél
szerű országos p á ly áz a to k  k iírását kezdem ényezn i és 
hatékonyan  tám o g atn i, am elyek n em csak  a  súlyponti 
k u ta tás-fe jlesz tési cé lk itűzéseket szo lgálják , hanem  az 
egyesület szám ára  is k o n k ré t h aszonna l já rn a k . To 
vábbá szükséges fokozni a  bányászat és ko h ásza t k u 
ta tás-fejlesz tési cé lk itű zése it elősegítő szerződéses szak 
értői tevékenységet, v a lam in t elő kell se g íte n i az egye 
sü le t szám ára is hasznos, a  szellemi energ iahasznosítás 
fo rm áinak  k u ta tá sá t, k o n k ré t tém ák, ta lá lm án y o k , ú jí 
tások m enedzselését.

A nem zetközi együttm űködési tev ék en y ség ü n k e t — 
a hagyom ányápolási fe lad a ta in k  és kapcso la tápo lási te 
vékenységünk m e lle tt — egyre cé ltu d a to sab b an  szük 
séges fo ly ta tnunk , hogv  m űszaki ism ere te in k  gyarapo 
dása. adaptációs tevékenységünk fokozódása és széllé 
mi a lko tásaink  k ü lfö ld i értékesülése egvesü le tünk . /■? 
tag társa ink  k ik ü ld é sé t anyagilag fedező  válla la ta ink  
hasznára  is vá ljék .
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A gyorsabb m űszaki fe jlő d és  m egvalósításának  egyik 
a lap v e tő  fe lté te le  a  cé lirányos tudom ánypolitika, v a la 
m in t a m űszaki fe jlő d és t m egalapozó és v ég rehajtó  
szak em b er tu d á sán a k  és m ű szak i gyako rla tának  n ö v e 
lése, illetve fejlesztése . E zé rt a  m űszaki haladás k ö v e 
te lm ényeinek  m egfelelően  ú jr a  kell értékeln i az egye 
sü le ti ok ta tási, képzési és továbbképzési s tra tég iá já t és 
gazdaságilag  is haszno t hozó  tevékenységet kell fo ly 
ta tn i :  ú j típusú  .,üzem i p ro f ilú ” tanfolyam ok, k ép es í 
té s t  nyú jtó  tan fo ly am o k  szervezését, úi képzési p ro f i 
lo k  bevezetését (pl. m enedzser, m érnök), nye lv tan fo 
lyam ok  és nyelvk lubok  szerv ezésé t célszerű elősegíteni.

A  bányászati és k o h ásza ti m űszak i tudom ány tö r té 
nete, m ú ltja  és a  m ú lt hag y o m án y a in ak  ápolása n e m 
csak  a  jövő fejlődésének  a la p ja , hanem  együvé ta r to 
zásunk , az  egységes O M BK E gyökere is. E zért fontos, 
hogy  a  közös h ag y o m án y a in k  ápo lása ú tján  a b á n y á 
szokat és kohászokat összekötő  kapcsokat tovább  e rő 
s ítsü k . T udatosabban  és szélesebb  körűen  szükséges 
fe lk u ta tn i a  b án y ásza tb an  és kohásza tban  tudásukkal 
és tevékenységükkel sze rep e t já tszó  szem élyek te v é 
kenységét. a közös egyesü le ti m ú lt em lékeit, v a lam in t 
m űszak i m ú zeum ainkban  ta lá lh a tó  tárgy i em lékek k e 
le tkezésének  tö rtén e té t. H a tá ra in k o n  — a  hagyom ány 
ápo lás  terén  is — tú lte k in tv e  célszerű  m egvizsgálni 
egy  ICOHTEC nem zetközi k o n feren c ia  hazai m eg ren 
dezésének  lehetőségeit.

Az egyesületi szervezési fe la d a to k  közül az 1989. év i 
cselekvési p ro g ram b a szü kségesnek  lá tsz ik  beépíten i a 
szám ítógépes ta g n y ilv á n ta r tá s  bevezetését is. A h a té 
kony  szakosztályi gazdálkodás, a gyors szákm ai. s z e r 
vezési és gazdasági dön tések  a la p ja  az a szám ítógépes 
ta g -  és tagdíjfize+ési n y iv á n ta r tá s . am ely  k ia lak ítá sá t 
és szervezését 1988-ban e lk ezd tü k  és fo ly tatn i k ív á n 
juk .

Az 1989. évi cselekvési p ro g ra m u n k b an  a fen tiekben
v ázo lt sú lyponti fe lad a to k  a szakosztályok és elnökségi 
b izo ttságok  m u n k a te rv e ib en  rea lizá lódnak , ezért az e l 
nökség  ü léste rv én ek  — a  tevékenység  ellenőrzése és 
segítése igényévéi — n a p ire n d i p o n tja it az a láb b iak  
sz e r in t jav aso lju k  tá rg y a ln i.

Az OMBKE elnökségének  1989. évi ü lésterve
F e b ru á r  28. 1. A  77. kü ldö ttközgyű lés elnökségi
(kedd) b eszám o ló ján ak  m egvitatása.

2. Az O M B K E 1988. évi költségvetés 
te lje s íté sén e k  értékelése  és az 1989. 
évi k ö ltségve tés előterjesztése.

3. A kőo la j- , fö ldgáz- és v ízb án y á 
sza ti szakosz tá ly  beszám olója szak 
m ai m u n k á já ró l, gazdasági h e ly 
ze térő l és ta g ja in a k  az  elnökségi 

b izo ttság o k b an  végzett m unkájáró l.
4. Az O M B K E elnökségének á l lá s 

p o n tja  a  b án y ásza t és kohászat 
s tra tég ia i kérdéseirő l.

5. Az O M B K E 1989/90. évi n ag y ren 
d ezv én y terv e  (írásos anyag).

M árcius 28. 
(kedd)

M áju s 16. 
(kedd)

1. A 77. kü ldö ttközgyű lés h a tá ro za ta i 
ból ad ódó  feladatok .

2. A szám ítógépes tag - és tag d íjn y il 
v á n ta r tá s  bevezetésének  helyzete.

3. A fém k o h ásza ti szakosztály beszá 
m o ló ja  szak m ai m unkájáró l, gaz 
daság i he ly ze té rő l és tag ja in ak  az 
elnökségi b izo ttságokban  v ég 
ze tt m u n k á já ró l.

4. Az érdekközvetítő , a  m űszaki f e j 
lődést elősegítő, va lam in t a h a 
gyom ányápolási fe ladatok  elősegí
tése é rd e k éb en  kidolgozott s tr a té 
giai e lképzelések rő l szóló tá jék o z 
ta tá s i b izo ttság i beszámoló.

1. T ájék o z ta tó  az  OMBKE cen ten ári 
um i ü n n ep ség ek  előkészületeiről.

2. A b án y á sz a ti szakosztály  beszám o 
ló ja  sz ak m a i m unkájáró l, g azda 
ság i he lyze térő l, tag ja in ak  az e l 
nökségi b izo ttságokban  végzett 
m u n k á já ró l, v a lam in t a  ..B ányá 
sza t” lap k iad ás i tapasztala ta iró l.

3. Az oktatási, az if jú sá g i bizottságok, 
va lam in t az egye tem i osztály kö 
zös beszám olója. A  beszám olóban 
az é rd ek fe ltá ró  tevékenységük 
m elle tt az 1989. év i cselekvési 
p rogram  o k ta tás i és továbbképzé 
s i fe ladata i g y ak o rla ti m egvalósí

tá s i form ái k a p ja n a k  hangsúlyozot
tan  helyet.

S zeptem ber 26. 1. Az OMBKE 1989. év i gazdálkodá-
(kedd) sának  v á rh a tó  e redm ényei, a  szer 

ződéses m u n k ák  helyzete.
2. A vaskohászati szakosztály  beszá 

m olója szakm ai m unká járó l, gaz 
dasági helyzetérő l, tag ja in ak  az 
elnökségi b izo ttság o k b an  végzett 

m unkájáró l, v a la m in t te rü letükön  a 
népgazdasági, s tab ilizác ió s fe lada 
to k  v ég re h a jtá sá b an  való  egyesü 
le ti tevékenységükrő l.

3. A nem zetközi k apcso la tok  bizott 
ságának  beszám oló ja , különös te 
k in te tte l a  kü lkapcso la tokbó l szár 
m azó gazdasági és egyéb előnyök 
re.

4. A tö rténeti b izo ttság  beszám olója. 
A beszám oló té r je n  ki a  hagyo 
m ányápolás cselekvési program ban 
e lhatá rozo tt fe la d a ta i vég rehajtá 
sára.

D ecem ber 12. 1. Az OMBKE 1989. év i cselekvési
(kedd) p rog ram ja  és ü lé s te rv e .

2. Az OMBKE 1990/91. év i nagyren 
dezvényterve.

3. Az öntészeti szak o sz tá ly  beszám o 
ló ja  szakm ai m u n k á já ró l, gazdasá 
gi helyzetéről, ta g ja in a k  az elnök 
ségi b izo ttságokban  végzett m un 
kájáró l.

4. A környezetvédelm i bizottság be 
szám olója.

Elnökségi ülés

Az 1988. decem ber 13-án az O M BKE k lu b jáb an  ta r 
to tt  elnökségi ü lés n ap iren d jén  az a lá b b ia k  szerepeltek:

1. Az OMBKE 1989 évi cselekvési p ro g ra m ja  és ü lés 
terve. E lőadó: D r. Csaba József fő titká r-helyettes.

2. A vaskohászati szakosztály  á llásfo g la lá sa  a  vaskohá 
szati szerk ezetá ta lak ítás i m u n k ák  helyzetérő l az 
IpM  tá jékoz ta tó  je len tése  a lap ján .
E lőadó: M ezei József, a  vask o h ásza ti szakosztály 
elnöke.

3. Beszámoló a tö rtén e ti bizottság m u n k á ié ró l, külö 
nös tek in te tte l a  Zsigm ondy V ilm os-em lék év  esem é
nyeire . E lőadó: Csath Béla, a tö r té n e ti bizottság ve 
zetője.

4. Egyebek.

A z elnökség a z  a lább i h a tá ro za to k a t fo g ad ta  e l:

ad  1. Az elnökség elfogadta az  e lő te r je sz te tt 1989 évi 
ü léstervet, v a lam in t a  cselekvési p rog ram ot az 
zal a m egjegyzéssel, hogy a b án y ásza tb an  és ko 
hásza tban  a  m űszaki fejlődés fe lg y o rsításá ra  vo 
natkozó egyesületi fe ladatoka t p o n to sab b an  h a 
tá rozza m eg a  cselekvési p rogram .

ad  2. Az elnökség köszönetét m o n d o tt a  vaskohászati 
szakosztálynak  a  beszám olóért. A z egyesületünk 
tagsága v á r ja  a vaskohászatta l — de a szénbá 
nyásza tta l is — kapcsolatos e lnökségi állásfogla 
lást. Az elnökség felkéri az ipargazdaság i bizott 
ságot, hogy az 1989. feb ru á r 1-je i elnökségi ü lés 
re  készítsen fe lm érést a  szénbányászat és a  vas 
kohászat á lta lános helyzetével kapcsolatban, 
hogy az elnökség  k ia lak íth assa  és a  küldöttköz 
gyűlésen e lm ondhassa á llásfog la lását.
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ad 3. Az e lnökség  elfogadta az  írá s b a n  elő terjesztett 
beszám olót, am ely e lső so rb an  az esem ényekben 
és ta rta lo m b a n  gazdag Z s igm ondy  V iím os-em lék- 
év rő l szólt, és a szóbeli k ieg ész íté s t a bizottság 
egyéb tevékenységéről.
Az elnökség  tudom ásul v e tte , hogy 1989-re sem 
olyan szem élyt, sem  o lyan  esem ény t nem  tud  a 
tö rté n e ti bizottság jav aso ln i, am i em lékévként 
ü n n ep lésre  méltó.

ad  4. Az e ln ö k ség  köszönettel tu d o m á su l ve tte  dr. Fal
ler G usztáv, a kö rnyezetvédelm i bizottság v e ze 
tő ié  á l ta l  készített, az 1990. évi közgyűlési idő 
p o n tig  k ia lak íto tt b izo ttság i p rog ram o t és ren 
dezvény tervet.

D r. Csaba József 
fő titkárhe lye ttes

K ib ő v íte tt vezetőségi ü lé s  az  ózdi helyi 
szervezetnél

Az ózdi h e ly i szervezet o k tóberi, k ib ő v íte tt vezető 
ségi ü lé sén ek  első n ap iren d jek én t Schottner Lajos el 
nök ta r to t t  tá jékoz ta tó t a X. o rszágos nyersvas- és acél 
gyártó kon feren c ián  tö rtén tek rő l.

M int a z t — a  szakm ai rész le tek en  tú l — elm ondotta, 
az ÓKÜ 24 fővel képviseltette  m a g á t ezen a  rendezvé 
nyen Az ózdi szakem berek tö b b  elő ad ás keretében szá 
m oltak b e  az  ÓKÜ-ben e lé r t e redm ények rő l, a jövőre 
vonatkozó elképzelésekről és figy e lem b e  vették  véle 
m ényüket, jav as la ta ik a t a  k o n fe re n c ia  a ján lása inak  az 
összeállításánál is.

A m ásod ik  napirend  k ere téb en  M áté László titk ár az 
egyesületi é le t ak tualitása iró l szám o lt be  a k ibővített 
vezetőségnek. Az elm ondottakból k id e rü lt, hogy a vas- 
kohászati szerkezetváltás fe lp e z sd íte tte  a  különböző 
szakm ai szövetségek tevékenységé t is.

H arm ad ik  napirendként az M TESZ Ózdi Intéző B i
zo ttságának  a  vaskohászat szerk eze tá ta lak ítá sáv a l k ap 
csolatos á llá sp o n tjá t v ita tta  m eg  a  szakosztály  vezető 
sége. M in t a z t az eszm ecsere so rá n  többen is m egfo 
g a lm azták : az  alapvető k é rd é sek  m á ra  m ár eldőltek, 
így azokon m á r  nincs m ód v á lto z ta tn i. A rra  viszont 
igenis so r t ke ll keríteni, hogy a  koncepciónak  legalább 
azon elem ei átdolgozásra k e rü lje n e k , m elyek szakm ai, 
közgazdasági szem pontból e g y a rá n t irreá lisnak  bizo 
nyulnak.

A v ita  résztvevői m inderre  nyom ós érvvel is szolgál
tak. A koncepció  ..nagyvonalúságát” jelzi — m u ta ttak  
rá —, hogy nem  biztosítja a  ke le tk ező  hazai vashu l 
ladék ú jrahasznosítását., pén zü g y i és kereskedelm i 
szem pontból egyaránt tisz táza tlan  fo rráso k ra  építi a 
hazai fe lhaszná lók  jelentős ré sz én e k  ellátását, nem  
számol az  ágaza t által k ite rm e lt több  tízm illiós dollár- 
bevétel pó tlá sával és p e rem fe lté te ln ek  m inősíti a  m eg 
lévő ózdi ip a ri in fra s tru k tú ra  később i hasznosulását, 
ötezer ózdi kohász sorsának ren d e zésé t is. holott ezen 
kérdések éppenséggel m egh atá ro zó  je lentőségűnek m i 
nősülnek.

Az eszm ecsere zártával o lya«  d ö n té s t hozott a  veze 
tőség. hogy  — az illetékes k o rm án y z a ti szervek, főh i 
vatalok, szakm ai szervezetek vezető inek  cím ezve — 
levélben összegzi a v itában  e lh an g zo ttak a t, kérve egy 
ú tta l: fü g g e tlen  szakértői te s tü le t  gondolja ú jra  a kon 
cepciót. k o rrig á lja  gyenge p o n tja i t  és  egészítse ki azon 

elem ekkel, m elyek az ózdi h e ly ze t rendezésére  k onstruk 
tív. n em csak  a  leépítést, h a n e m  a  fe jlesz tést is m agá 
ba foglaló m egoldás4 adnak

V égezetül a kohóm érnökképzés korszerűsítésével 
kapcsolatos elképzelésekről k a p ta k  tá jékoz ta tást a  m eg 
jelenjek. m a jd  az Ózdi A cél m egjelen te tésével, illetve 
az üzem i tö rtén  efírás fo ly ta tá sá v a l összefüggő ügyek 
ben h o z tak  döntést. M egállapodásra  ju to ttak  továbbá 

abban, hogy  a  hagyom ányos k o h ász  szákestélyt (önkölt
séges a lap o n ! az  idén is m eg ren d ez ik , va lam in t abban  
is. hogy a  közeljövőben a vá lla la tv eze tésse l eszm ecse 
ré t kezdem ényez az OM BKE vezetősége, m elynek k e 
rekében a következő időszakra vonatkozó  sajátos egye 
sületi te n n iv a ló k a t k ív án ják  m eg v ita tn i, illetve körvo 
nalazni.

Máté László

A hengerész szakcsoport ü lése 
1988. decem ber 13—14-én M iskolcon

Az OMBKE diósgyőri helyi szervezete 1988-ban m ár 
m áso d ik  alkalom m al v o lt a hengerész szakcsoport 
összejövetelének  ház igazdá ja . Ez a lk a lo m m al azonban 
szom orú  kötelességnek te t t  eleget: Dr Pálvölgyi Á r 
pád, a  szakcsoport n éh a i elnökének em lék é re  meg 
t a r to t t  ü lésnek  ad o tt helyet. Az LK M  v en dégházá 
b a n  dé lu tán  2 ó rak o r kezdődő ü lést Schön  Péter, a 
h e ly i szakcsoport t i tk á ra  n y ito tta  meg, m a jd  az em 
lékezőülés bevezetésekén t Szőke Tibor, a  szakcsoport 
t i tk á r a  m ondott felidéző gondolatokat.

Dr. Kiss Ervin, ak i d r. Pálvölgyi Á rp á d  szakm ai 
é le tú t já t , cé lk itűzéseit és gondolatait ta lá n  legjobban 
ism erő  b a rá tja , a szakcsoport sok ta g já n a k  professzo 
ra , így em lékezett m eg : „Az ősi Selm ecbányái alm a 
m a te rb en  az vo lt a  szokás, hogy am ik o r a  h a lá l elszó 
l í to tt  egy akadém ikust, vagy  egy o k ta tó t, ak k o r az 
e s ti ó rákban  kígyózó szalam anderra l, bány ász lám p ák  
im bolygó fényénél k ísé rték  utolsó ú t já ra ,  m iközben 
a  völgy fe le tt v isszhangzo tt a k lopacska m egrázó  ko 
pogása.

A  tem etést követően gyászszakestélyen em lékeztek  
a  bánvászok-kohászok  csa lád jának  e lh u n y t tagjáról. 
E rég i hagyom ányokra em lékezve tisz te lg ü n k  Dr. Pál
vö lgyi Árpád  em léke előtt.

A z OMBKE h en g erészszakcsopo rtjának  elnökét 
szep tem b er 8-án, 61 éves ko rában  e lszó líto tta  kö 
rü n k b ő l a  halál. E lvesztésével a hazai k o hászok  csa 
lá d ja  szegényebb le tt  egy kim agasló  egyéniséggel, egy 
pé ld am u ta tó  szakm ai rajongássa l tev ék en y k ed ő  nagy 
tu d á sú  szakem berre l és egy m indenkor segítőkész, 
d e rű s  egyéniségű jó  b a rá tta l .

A m ik o r egy szakm aszere te ttő l á th a to t t  gazd ag  élet 
m ű  a lko tása ira  em lékezünk, felidézzük a  közös m un 
k á b a n  és a b a rá ti együ ttlé tben  tö ltö tt ó rá k  fá jó  em 
lékét.

Egy szakm ai tevékenységben  dús é le tp á ly a  bon ta 
kozik  k i előttünk, am ik o r a soproni a lm a  m aterben  
1951-ben oki. technológus kohóm érnöki d ip lo m át szer 
ze tt. kiváló  elm életi felkészültséggel és pé ldam utató  
szakm ai e lh ivato ttsággal a  m agyar k o h ásza t fá rad h a 
ta t la n  szo lgálatára indu ló  fia ta l m érn ö k  pályakezdé 
sé re  em lékezünk. E lső m unkahelye a  F ém ip a r i K u 
ta tó  In tézet, ahol tudom ányos k u ta tó m u n k á ra  készül, 
m in t ku ta tó  m érnök.

G illem ot akadém ikus  irán y ításáv a l asp iránskén t, 
széles körű  és az akko ri hazai tud o m án y o s életben 
ú ttö rő  jellegű k ísé rle ti m ódszerekkel, a  kép lékeny 
a lak ítá s  és a fém tan  nem zetközi szak iro d a im án ak  fel 
dolgozásával. az a lak ítá s i sz ilárdság és az  a lak ítha- 
tóság  v izsgálatával foglalkozik. A BM E M echanikai 
T echno’ógi ai In tézetben , ill. a V ask ú t-b a n  1955—59. 
k ö rö tt 353 k ísé rle te t végzett Pb-. A l-ö tv ö ze t és Mg- 
p ró b ák  duzzasztásával. Az elméleti és k ísé rle ti je lle 
gű  színvonalas m u n k a  egv k an d id á tu s i disszertáció  
fo rm á jáb an  k e rü lt összefoglalásra. S ajnos, az érteke 
zés m egvédése, e lő ttü n k  sok v o n atkozásban  m a is is 
m ere tlen . ill. é r th e te tlen  okok m ia tt e lm a ra d t . A tu 
dom ányos élet irán ti vonzalm a az 1970-ben m egvé 
d e t t  egyetem i doktori értekezése k e re téb e n  nverte  el 
a  rég ó ta  k ié rdem elt tudom ányos e lism erést. É rtekezé 
sének  cím e: D ró thengerlő  e ljárások  v iz sg á la ta  tech 
nológiai és m atem atikai m ódszerekkel.

Pálvölayi Á rvád  szakm ai tevékenysége 1958-tól ösz- 
szefonód 'k  a  K G M TI. illetve K O G É PT ER V  m unká 
jáv a l. 1958-tól 1971-ig technológus, 1972-től 1980-ig 
a  h engerm ű  tervezési osztályának  vezető je . 1980-tól 1987 
novem beri nyugd íjba  vonulásáig  igazga tó i szak tanács- 
adó.

1958-+61 nap ja in k ig  nem  volt h az án k b a n  o lyan  acél
hengerléssel kapcso la tos tervezési, fe jlesz tési, b e ru 
házási vagy rekonstrukc iós tém a. am ib e  a k tív  irány í 
tókén t. vezető tervezői tevékenységgel b e  n e  kapcso 
ló d o tt volna. N eve egyre inkább összefonódo tt a  hazai 
acélhengerlés sok ré tű  tervező-, fe jlesz tőm unkájáva l.

Szakm ai tevékenységének  kim agasló  ered m én y e it a 
K G M T I-ben  kidolgozott nagy je len tőségű  m u n k á k  épp 
úgy  tükrözik , m in t szakirodalm i m u n k á i, cikkei, 
könyvei, tanu lm ányai és m indenkor fe led h e te tlen  fel 
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ép ítésű  ag ita tiv  e re jű  előadásai. Szeless Lászlóval kö 
zösen íro tt, 1969-ben m eg je len t könyve nem csak  a 
hazai szak em b erek  kö rében  a ra to t t  o sz ta tlan  elism e 
rést. han em  kü lfö ld i szakm ai körökben  is m indig fe l 
sőfokon n y ila tk o z tak  róla. A V askohászati Enciklopé 
d ia (1985) hengerlésse l kapcso la tos részében  4 fe jezet 
az ö  szak av a to tt m u n k á já t d icséri.

Szakm ai tá jékozo ttsága  m essze á tlag o n  felü li volt. 
A h engerléstechno lóg ia  va lam en n y i időszerű  kérdésé 
ben  o tthonosan  m ozgott. Sokszor m egcsodáltuk  az t a  
h a ta lm as  in fo rm ációs bázist, am elynek  elm életi és 
gyako rla ti a d a ta it, m ódszereit, e red m én y e it v a la 
m ennyi m egny ila tkozásában  o lyan  m agas színvona 
lon tu d ta  előadni, hogy a n n á l nagyobb csak az a  le l 
kesedés volt, am elly e l e sz ak te rü le t m egú ju lása  é r 
dekében  érvelt, m ozgósított, a k tiv iz á lt és m indig  pél 
d am u ta tó an  é len já rt .

K iem elkedő  és e lism ert sz ak tu d á sá t sokszor v e tte  
igénybe a m in isz térium , az O M FB és az  egyesület. A 
N ehézipari M űszaki E gyetem en év tizedeken  á t rész t 
v e tt a  d ip lo m ate rv ek  b írá la tá b a n  és a  Szigorlati B i 
zo ttság  m u n k á jáb an . É veken k e re sz tü l m egh ívo tt elő 
adókén t, a leendő  m érnököknek  a hengerléstechn ika 
legú jabb  eredm ényeirő l ta r to t t  sz ínvonalas előadáso 
kat.

Pálvölgyi Árpád, m in t az  O M BKE H engerész Szak 
c so p o rtján ak  e ln ö k e  is éppoly  lelkesedéssel, fá ra d h a 
ta tla n  m u nkakedvve l, o lth a ta tla n  szak m ai e lkö telezett 
séggel tevékenykede tt, m in t sokszínű  é le tp á ly á ja  egyéb 
te rü le te in .

M indenkor p éld ak ép ü n k n ek  tek in tjü k , lelkes oda 
ad á sá t m a is csodáljuk , m agas sz in tű  szakm ai tu d á 
sá t elism erésse l hono rálju k , derűs, közvetlen , őszin 
te  b a rá ti  m egny ila tkozásait sz ív ü n k b en  őrizzük. E m 
lékének  akko r adózunk  m éltóképpen , ha  m agunké 
v á  tesszük  szakm ai le lkesedésétő l á th a to tt d inam i
kus m u n k astílu sá t, h a  m ég in k áb b  elkö telezzük  m a 
g u n k a t szak m án k  céltudatos fe jlesz tésében , m eg ú ju 
lá sán ak  ko rszerű  véghezvitelében .

Ilven  gondo la tok  jegyében m ély  m egindu ltsággal és 
m ú lh a ta tla n  n a g y ra  becsülő  tisz te le tte l, fá jó  b a rá ti 
sz ere te tte l m o n d u n k  utolsó jó  szerencsét!”

A rövid , n ém a  felá llás u tá n  k ö te tlen  beszélgetés 
e lev en íte tte  fel azo k a t az esem ényeket, am elyek P á l- 
völgvi Á rpád  k iem elkedő  egvén iségét jellem ezték.

Ezt követően, a decem ber 13-i ü lés fontos fe la d a ta 
k én t a  szakcsoport ú i e lnökének  v á lasz tására  k erü lt 
sor. A szavazást m egelőző je lö lési fe ladatok  tisz té t 
B aán Is tv án  lá tta  el. A n v ílt je lö lés eredm ényekép 
pen a  je lö lő lis tá ra  K őhalm i K álm án  és dr. Kanäle 
János k e rü lt. T itkos szavazással a szakcsoport dr. Ka 
nálé Jánost v á la sz to tta  elnökének, ak i a b iza lm at m eg 
köszönve íg é re te t te t t  a  szakcsoport m un k á ján ak , a 
ió  hagyom ányok m egőrzése m elle tti, ú j lendü letű  
fo ly ta tásá ra .

A m ásn ap i p ro g ram  az LK M  m űszak i k lu b jáb an  
zailo tt. am elynek  első e lőadását Kovács Ernő ta r 
to tta.

Az előadás té m á ja  az  LK M  h en g e rg y ártásán ak  új 
techno lóg iá ja : a tengelybő l és a  hozzáragasztássa l k ö 
tö tt gyűrűből á lló  hengerek  gyártása . Az e ljá rás  be 

vezetésére az  N SZ K -ból vásárolt k n o w -h o w  alapján 
k e rü lt sor. és je len leg  a gyártm ányok  üzem i kipró 
b á lá sa  folyik. A z eddig i k ísérleti e re d m én y e k  rend 
k ív ü l kedvezőek, m inden  rem ény m e g v an  a  teljes 
s ik e rre l já ró  bevezetésre .

Az előadást követően  m inden k ö rü lm é n y re  k ite rje 
dő  szakm ai v i tá r a  k e rü lt  sor, am elyen  a  tap asz tá la 
tok  és gondo la tok  m in d  a m egoldást seg ítő  szándék 
k a l k erü ltek  elő.

A  következőkben  Molnár József a d o t t  rész letes tá 
jékozta tó t a  D unai V asm űben ép p en  a  m egvalósí 
tá s  fo lyam atában  lévő hengerm űi rekonstrukc ió ró l, 
am elynek  leg fon tosabb  elem ei a  v íz sz in te s  előnyújtó, 
a  repülőolló c se ré je  és az e lő lem ez-tekercse ló  (coil- 
box) beépítése. A tá jékozta tás k ité r t  a  h o ln ap  fej 
lesztési fe la d a ta ira  is, am elynek k e re té b e n  a szak 
csoport a  DV fe jlesz tési s tra tég iá ján ak  k ö rv o n a la it is 
m egism erhette.

A decem ber 14-i ü lé s t a DV fe jle sz té se it elemző 
szakm ai beszélgetés zárta , m egállap ítva az t, hogy ez 
a  fejlesztés m a  egy  kb. 10 éves időszak  szellem i a l 
ko tóm u n k á ján ak  eredm énye, am elyben dr. Pálvölgyi 
Á rpádnak  is m ú lh a ta tla n  érdemei v a n n a k .

Szőke Tibor

M egalaku lt a „V eteranissim usok K ö re”

1988. jún ius 14-én az Országos M ag y ar Bányászati 
és K ohászati E gyesü le t és az Országos E rd észe ti Egye
sü le t elnöksége jó v áh ag y ta  a  két eg y esü le t á lta l közö 
sen  a lap íto tt „V eteran issim usok  K öre” m űködési sza 
bályzatát.

A  k o r cé lja : ő rizn i a bányász-kohász és erdész sza 
kok  együvé ta rto z á sá n a k  gondolatát, áp o ln i a  selmeci, 
soproni és m iskolci hagyom ányokat, f e ltá rn i a  három  
testv é rszak  tö rtén e té t.

A k ö r az 1947-ben a lak u lt bányász-koháisz öregdiá 
kok asz ta ltá rsaság a  („Sördiász”), v a la m in t az  ugyanak 
kor, de az  erdész öregdiákok  álta l lé tre h o z o tt „szerdai 
asz ta ltá rsaság ” u tó d já n a k  tekinti m agát.

A kö r tevékenysége b ará ti és szakm ai összejövete 
lek. utazások, ta n u lm á n y u tak  szak m a tö rtén e ti beszá 
m olók vitaüilések rendezésére  és az idős ta g tá rs a k  tá 
m ogatására  te r je d  ki.

A körnek  b á rk i ta g ja  lehet, aki a k é t egyesületnek 
egyenként is tag ia . A kö r m unkáját ü g y in téző  testü le t 
irán v ítia . E bbe az OM BKE 2-2 b án y á sz t és kohászt, 
az  OEE pedig k é t e rd é sz t delegál A te s tü le t  m unká 
já t  a  vezető, ille tő leg  a helyettese ir á n y í t ja .  A kör 
évenkén t egyszer köri gyűlést ta r t  az  éves  tevékeny 
ség értékelése és a  következő évi p ro g ra m  k ia lak ítása  
céljából.

A k ö r rendszeres összejöveteleit, b a rá t i  ta lálkozóit 
hé tfő n k én t 15 és 20 ó ra  között az O M B K E k lubhe ly i 
ségében (1055 Во.. S zen t István kid. 11.) ta r t ja .

Szerkesztőségünk öröm m el ad h ír t a  v e te ran is s im u 
sok körének  m egalaku lásáró l, és ő sz in te  szívvel k í 
v á n  jó  szerencsét m indazoknak , akik  az  ö reg d iák o k  kö 
zö tt keresnek  szórakozást, kikapcsolódást.

P. 1.

Iparági hírek
Több m in t egy évtized u tá n  ú jr a  a piacon

T izenhárom  évvel ezelő tt sz á llíto tt a K ohászati G vár- 
ép ítő  V álla la t ívkem encéke t a  v enezue la i fém iparköz 
pontba, P u e rto  O rdazba. A KGYV berendezései azóta 
is a  vevő  legnagyobb m egelégedésére, k iválóan  dol 
goznak. 1987. közepén  a  ferro sz ilíc ium  gyártási k a p a 
c itás növelése é rd ek éb en  a  venezue la i cég ú jab b  szer 
ződést k ö tö tt a K G Y V -vel 8.8 M V A -es ívkem ence szál 
l ítá sá ra . A több  m in t egym illió  dollá i’os szerződésre 
az első szá llítás  szep tem ber m ásod ik  fe lében  in d u lt el

M agyarországról. Az üzem be helyezések ez év  végén, 
jövő év eleién kezdődnek .

A  tizenhárom  év i szünet u tán  ú jra  a  p ia c ra  v issza 
ju to t t  KGYV e lő tt azonban  további széles lehetőbégek 
v a n n a k  Ezt b izo n y ítja  a közelm últban B u d ap esten  a lá 
í r t  ú j szerződés, am e lv  közel ötm illió d o llá ro s  é rték 
b en  12 M VA-es ívkem ence és k iegészítőberendezés 
sz á llításá t teszi leh e tő v é  egy-m ásfél éves időszakon  b e 
lü l.

V ilággazdaság, 1988. dec. 3.
(К. J.)
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Egyetemi hírek

Hallgatói szemmel 
az NSZK kohászatáról

Az OM BKE és a N ém et K o h ásza ti Egyesület között 
k ia laku lt együttm űködés k e re té b e n  1988. október 3— 
29. között tan u lm ányozha ttam  az  NSZK kiem elkedő 
kohászati válla la ta inál fo lyó  m u n k ák a t, berendezése 
ket, és lá togatást tehettem  kohóm érnököket képző fe l 
sőoktatási intézm ényekben. A  tanu lm ányú t p rog ram 
ja  lehetővé tette, hogy az egyes válla la toknál a  te ljes 
vertikum ot áttekintsem , azaz  tap asz ta la toka t gyűjtsék  
a  nagyolvasztóm űveknél, az acélm űveknél és a  h en 
germ űveknél. A m eg lá togato tt üzem ekben (a S tah l 
werke Peine—Salzgitter AG , a  Thyssen Stahl, a  K rupp  
Stahl, a Hoesch Stahl, a  M annesm anröhren W erke) 
egybehangzóan állíto tták , h o g y  a  nyugatném et vasko 
hászat je len leg  fellendülőben v an . v an  piacuk az acé l 
te rm ékeknek . Az üzem ek a  legkülönbözőbb m egoldá 
sokat k eresik  a  gyártás gazdaságosságának  fokozására, 
az energiafelhasználás csö k k en tésére . Ennek p é ld á já 
ra  hozhatom  fel, hogy a  k o n v e r te rn é l távozó fü s tg á 
zokból leválaszto tt p o rt b r ik e t tá ljá k , és hű tőanyag 
k én t viisszajáratják  a  k o n v e rte rb e , jav ítva ezzel is az  
acélk ihozatal m értékét. H az a i vaskohászatunk  szám á 
ra  is követendő lehetne a z  a  törekvés, hogy a  te ch 
nológiai folyam atok legkü lönbözőbb  helyén keletkező, 
illetve távozó gázok f iz ik a i é s  kém iai h ő ta rta lm á t 
hasznosítsák.

A m eglátogato tt üzem ekben  vo ltak  nagyon k o rsze 
rű. a legfejle ttebb  te ch n ik áv a l, szám ítógépes vezérlés 
sel és irány ítássa l e llá to tt egységek , de term észetesen  
ta lá lkoztam  nem  a leg ú jab b  techn ikával dolgozó b e 
rendezésekkel is. A szakm ai tá jékozta tókon  e lm ondot 
tak  a lap já n  azonban m e g á llap íth a tta m , hogy új egy 
séget ú j berendezést csak  a k k o r  á llítha tnak  üzem be, 
ha az m egfelel a legszigorúbb  környezetvédelm i elő 
írásoknak.

T apasztalhattam , hogy n o h a  az NSZK-ban m u n k a - 
nélküliség van, vannak  m u n k ah e ly ek , ahol m u n k a - 
e lőh iánnyal küszködnek. E zek en  a helyeken elsősor 
b an  vendégm unkások — tö rö k ö k , portugálok — d o l 
goznak. Elm ondhatom , hogy  m in d  a m unkások, m in d  
a k ísérők  m egbecsüléssel fo g ad tak , m ikor m egtudták , 
hogy m agyar vagyok. N égy többségük já r m ár M a 
gyarországon). és elism erésse l szó ltak  a nálunk  e ltö l 
tö tt napokról.

K inntartózkodásom  első k é t hetében  Tóth Lajos A t 
tilával. az  NME vaskohászati tanszékének tudom ányos 
m unkatársával, m ajd  ez t követően  egyedül v e ttem  
részt a fogadófél á lta l ö sszeá llíto tt, igen ta rta lm a s  
program ot felölelő tan u lm á n y ú to n . Az általános ta p asz 
talaton túlm enően a m e g lá to g a to tt üzemekről, in té z 
m ényekről a következőkben k ív á n o k  rövid ism erte té s t 
adni.

Stahlwerke Peine—Salzgitter AG, Salzgitter

Salzgitter  A lsó-Szászország egyik  legnagyobb ip a r i  
központja. Az NSZK le g fia ta la b b  városainak egyike, 
alig 150 éve alapították. 32 k isebb-nagvobb  község ösz- 
szevonásával. Az új te le p ü lé s  központja Bad—Sa lzg it 
ter. am elye t a  XIII. sz áz ad b an  alap íto ttak .

A v áro s  acélipari v á l la la ta  a  m ásodik v ilághábo rú  
első éveiben  létesült, és a k k o r  Hitler helyetteséről, 
H erm ann Göringról n ev ez ték  el. E kkor a v á lla la t 9 n ag y - 
olvasztóból. egv k o m p le tt hengerm űből, va lam in t a  
hozzá tartozó  öntödéből á llt .  A m ásodik v ilág h áb o rú  
u tán  az üzem et — a  szövetséges hatalm ak d ö n tése  
a lap ján  — 1945-ben le sze re lték . 1951-ben h ozzálá ttak  
az ú jjáép ítéshez. K ét év tized  elteltével az acélm ű b en  
a hozzá tartozó kiegészítő  ip a ri üzem ekben m ár 60 
ezer em b er dolgozott.

Je len leg  az üzem ben 5 nagyolvasztó  m űködik 6.5, 
7,8, 8,8, 9,5, 10,5 m  m edenceá tm érővel. A legkorszerűb 
ben felszerelt. 10.8 m  m ed en ceá tm érő iű  nagyolvasztó  
té rfogata  2760 m 3. N api nyersvasterm elélse 5200 t. A  
toroknyom ás 1.5—1,9 b a r . A  fúvósíkban  28 fúvóka ta -

lá tható , am elyeken 280 000 m 3/h levegőt fú jn a k  be 3.2 
b a r  nyomással. A fúvószé l hőm érsékle te  1300 °C, n ed 
vesség tarta lm a 11 g /m 3.

E gy tonna n y ersvas e lőállításához k ö rü lb e lü l 670 kg 
zsugorítm ányt, 700 k g  pelle te t, 180 kg d a rab o s  ércet, 
75 kg  salakképzőt (v isszajá ró  k o n v erte r  salakkal) és 
500 kg kokszot h a szn á ln ak  fel. K ie g é sz ítő ig  75—80 kg 
o la ja t  fúvatnak  be  egy to n n a  nyersvas előállításához. 
A  keletkező sa lak  m enny isége  240 k g /to n n a  nyensvas.

Az adagösszeállítás és fe lju tta tá s  az  adagolóhoz szál 
lítószalag-rendszerű . A z adagelosztás Paul W urth-  
rendszerű . A nagyolvasztóból eltávozó torokgáz hő 
m érsék le te  200 °C. Á tlagos összetéte le: 22,9% СО., 
21,6% СО, 3,2% H>. 52,9% N>. T isz títás u tá n  a to rok 
gáz 0,05—0,25 m g/m 3 p o r t  ta rta lm az. A b eadago lt elegy 
sz in tjé t, illetve e lo sz lásá t in frak am eráv a l és hagyom á 
nyos elegyszintm érő szondával ellenőrzik.

A  nagyolvasztónál k é t  nyersvas csapoló  nyílók van  
k ia lak ítva . Ezeken h e ten k é n ti v á ltá sb an  csapolnak.

A célm ű: Az üzem ben  3 db 200 tonnás k o m b in á lt fú - 
v a tá sú  L D -konverter van . N aponta 55 ad ag o t fú v a t 
n ak , 25—28 perces adag idővel. A fú v a tá s  so rán  szub- 
lándzsás technológiát is alkalm aznak . A z ad ag  kb 180 
t  folyékony nyersvasbó l és 40 t h u lladékbó l áll. A k on 
v e r te r t  800 adag  u tá n  ú irafalazzák .

Az acélműből k ik e rü lő  acé lt te ljes egélszében fo lya 
m a tos öntőm űvön ö n tik  le. Az egyszálas öntőgépen  le 
ön the tő  bugák m é re tta rto m án y a : szélesség: 1,0—2 6 m. 
vastagság: 210—250 m m , hossz: 5,3—12,4 m. ö n té s i 
sebesség: 0,8—0,9 m /p e rc . A leön tö tt b u g ák a t, ha  szük 
séges, hosszirányban v ág iák  a k ív á n t szélességre és 
m eleg-, illeive h ideg h en g erm ű b en  a la k ít já k  tovább.

Az üzemből k ik e rü lő  lem ezek közö tt ta lá lh a tó k  tű 
zi, illetve e lek tro litik u s  ú ton  horganyzo tt lem ezek  (autó 
ip a r), illetve egv- v ag y  kéto ldalú  m ű an y ag  védőbevo 
n a t ta l  elláto tt lem ezek. E zenkívül g y á r ta n ak  m ég k ü 
lönböző felületi m in tá z a tú  lem ezeket is, elsősorban a 
h a jó ip a r  és a  v a sú t szám ára .

Thyssen Stahl AG, Duisburg

Az NSZK. ill. N yug at-E u ró p a  egvik legnagyobb ip a r- 
v á lla la tának  székhelye a  R uhr-v idék  k an u ja . Duisburg. 
R égi település m á r  az  ókorban, a  róm ai b irodalom  
századaiban ism ° rt kereskedelm i rak o d ó h e ly  volt.

A R ajna és a  R u h r  p a r tjá n  fekvő v á ro s  ipari fe jlő 
d ése  a  X IX  század  közepétől fo lvam atos. Kedvező 
fö ldrajzi fekvése m ia t t  i t t  épü lt E u ró p a  legnagyobb 
folvam i kikö+őie ezé rt a városnak  kulcsszerepe van  
az  NSZK gazdasági éle tében .

A  váró« k ik ö tő jén ek  v íz terü le te  1022 h ek tá r . 23 k i 
kötőm edencéjében 44 km -ny i r a k p a r tta l  rendelkezik . 
Több m int 100 fu tó d a ru  és rakodóhíd  v a n  üzem ben. 
A nagyobb ip a rv á lla la to k n ak  sa já t k ikö tő jük , sőt sa 
j á t  teherszállító  f lo ttá ju k  is van.

A  vállalato t A u g u st Thyssen  m érn ö k  a lap íto tta  1860- 
ban , de az üzem  tény leges a lap ítá sá t a gv ár vezetői 
1891-től szám ítják  m e r t ekkor h elyez ték  iizem b° az 
első m odern nagyüzem i acélgyártó- és hengerm űvet. 
A  vá l’a la t D u isb u rg b an  ta lá lható  üzem ei:
1 .  a  schwelgerni, am e lv  teljesen au to m a tizá lt 13.6 m 

m edenceátm érőiű  nagyolvasztóból, s a já t  kokszoló- és 
zsugorítóm űből á l l:

2. a  brurkhavsen t (Ham born), ahol 6 db  nagyolvasztó. 
2 db 380 tonnás k o n v erte r, fo lvam atos öntőm ű és 
m eleg-hideg h en g e rm ű  v an ;

3. a  ruhrorti 2 d b  9 m  m edenceá tm érő jű  és 1 db 11 m  
m edenceátm érő iű  nagyolvasztóval, 4 db 140 tonnás 
konverterrel, fo lv am ato s öntőm űvel.

4. a beeckerwerth-i. i t t  3 db 260 t  k o n v erte r!  te ljesen  
autom atizált, m eleghengerso r és h ideghengersor 
van.
L átogatásunk so rán  m eg tek in te ttü k  a  ru h ro r ti 11 m  

m edenceátm érőiű  nagvolvasztót. m e 'v  a legkorszerűbb 
számítógépes ad a tg y ű jtő  és irán y ító ren d sze rre l van  
ellátva. A nagyo lvasz tó t 1970-ben h elyez ték  üzembe. 
Hasznos té rfogata  2160 m 3.' A fúvósíkban  30 db fúvó-
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k a  van . Ezeken 225 000 m3/h  levegőt, 3000 mP/ih o x i 
g én t fú jn a k  be. A  fúvószél h ő m érsék le te  1150 °C. M in 
den  fú v ó k án  á t 120 kg/t nyv m enny iségű  szénport ju t 
ta tn a k  a  nagyolvasztóba 3000 m 3/h  hidrogénnel. Egy 
to n n a  n y ersvas e lőállításához a  nagyo lvasztó  kb. 600 
kg  zsugo ritm ány t. 380 kg pelle te t, 350 kg darabos é r 
cet, 50 kg  sa lakképző t használ fel, am elyből kb. 37 kg 
a  k o n v erte rsa lak . A keletkező sa lakm enny iség  250 kg/t 
nyv. A z eltávozó  torokgáz h ő m érsék le te  200 °C. A to 
rokgáz  p o r ta r ta lm á t B ischoff-rendszerű  po rleválasztó 
v a l kevesebb , m in t 5 m g/m 3 m en n y iség re  csökkentik. 
A  csap o lt ny ersv as  4,2—4,6% C -t, 3%  S i-t, 0,075% P -t, 
0,03% S - t  ta rta lm az .

A  T h yssennél te tt  lá to g a tásu n k  következő  helyszí 
n e  a  h am b o rn i acélm ű volt. Az ü zem ben  2 db 380 to n 
n ás  k o n v e rte r  üzem el kom biná lt fú v a tássa l. A fa laza t 
k o p ásá t lé ze rre l ellenőrzik. A k o n v e r te r  fa laza tá t kb. 
1000 a d a g  u tá n  cserélik . Az adag  1 to n n a  acélra  v o n a t 
k o z ta tv a  900 kg folyékony n yersvasbó l és 210 kg h u l 
lad ék b ó l tevőd ik  össze. Az acél k én te len íté sé t lán -  
dzsás techno lóg iáva l — M g + szó d a  argonos le fúva tásá- 
v a l — végzik. A k én te len íte tt ac é l 0,006% -nál k ev e 
sebb k é n t ta rta lm azh a t, h a  ez t az  acél összetéte le úgy 
k ív á n ja  m eg. K én te len ítési idő 12 perc . A  v á lla la t te 
rü le té n  k é t nagym értékben  au to m a tizá lt m eleghenger 
m ű  van . A két h engerm ű  összkapacitása  600 000 t/hó  
(1. ábra).

1. ábra. A  lem ezek szélessége, vastagsága, profilja és 
hőm érséklete  m érésére szolgáló berendezés 

a T hyssen-m űvekben

A bruckhausend  m e leghengerm űben  200 000 t/hónap  
k ap ac itá ssa l, n o rm ál és csőacélokat, tran sz fo rm áto r-, 
d in am ó acé lo k a t hengere lnek  fé la u to m a tik u s  eljárással.

A b ee ck e rw e rth i hengerm ű k ap a c itá sa  400 000 t/h ó 
n ap . A  heng ere lt te rm ék ek  főleg n o rm á l és csőacélok 
ból, ill. rozsd am en tes  acélokból á lln ak . A z üzem et 1964- 
b en  h e ly ez ték  üzem be. A fo lyam atos öntőm űvön leön 
tö t t  700—2030 m m  szélességű, 150—250 m m  vastagsá 
gú  és 10 m  hosszúságú b u g ák a t to lókem encében  m e 
leg ítik  a  hengerlési hőm érsék le tre . A  to lókem encék 
b ő l k ik e rü lő  b u gák  egy rev é tlen ítő n  h a lad n a k  át, ahol 
100 b a r  nyom ású  v ízsu g árra l t is z tí t já k  m eg a fe lü 
le tü k e t.

E zu tán  a  b u gák  az e lőhengersorhoz k erü lnek . A kö 
v e tk ező  lépésben  az előhengere lt b u g ák  a  közbenső 
h en g e rso ro n  h a lad n ak  keresztül. A  közbenső h enger 
so r  u tá n  au to m atik u san  és fo ly am ato san  m érik  a  le 
m ez h ő m érsék le té t, szélességét, vastag ság á t. A lem ez 
e z u tá n  ú j r a  egy rev é tlen ítő n  fu t át, m ie lő tt a  készsor 
r a  ju tn a . A készsor u tán  is h ő m é rsé k le te t m érnek. így 
a  szalag  hengerlési sebességét k o rrig á ln i tud ják . A 
készre  h en g e re lt lem ezek m ére te : 700—2030X1,5—25 
m m .

Universität—Gesamthochschule, Duisb urg

Az egyetem  őse Bohum ban  vo lt és 1891-ben költözött 
D uisburgba. Az in tézm ény  akkori n ev e : Rajna—Veszt 
fáliai Kohászati Iskola, am elyet p á r  év  m ú lv a  Királyi 
Porán G épészeti és Kohászati Iskolára  változtatták . 
1938-ban új e lnevezést kap : Á llam i M érnökképző Is 
kola. A z  egyetem en  később egym ás u tá n  n y ito tták  meg 
a különböző tagozatokat, tanszékeket.

1958-ban n y ű t  m eg a  pedagógiai tagozat, 1971-ben 
pedig b eveze tték  a  közgazdasági képzést.

1972-ben az egye tem re  helyezték a  R uhr-v idók i Pe
dagógiai Főiskolát. Ebben az évben k a p ta  m eg az egye
tem  az ak ad ém ia i jogokat is. 1973-ban in d u lt a  m a te 
m atikusok, fizikusok , szociológusok képzése. Ma az 
egyetem  h a llg a tó in ak  szám a m egközelíti a  11 ezret. A 
kohászkari h a llg a tó k  szám a jelenleg 330. szak m a i meg 
oszlásuk: 175 v as -  és fém kohász-, 95 ön tész- és 60 ke 
rám ia  szakos.

A főiskolai képzés ideje 3 év. E h h ez  kapcsolódik 
m ég egy fél év a  d ip lom am unka k ido lgozására . Az ok 
ta tás  „g y ak o rla to rien tá lt”, ezért a  h a llg a tó k n ak  az ok 
ta tás m egkezdése e lő tt 6 hónapos üzem i gyakorlaton 
kell rész t v en n iü k  valam ely ik  ko h ásza ti vá lla la tná l. A 
képzés során  tovább i 3 hónapos g y ak o rla to t kell elvé 
gezniük: 1 h ó n ap o t nagyolvasztóban, 1 hónapo t acél 
m űben  és 1 h ó n ap o t hengerm űben tö lten e k  el.

Az egyetem  m eglátogatása so rán  m ód  ny ílt a  labo 
ra tórium ok, m ű h e ly ek  m egtek in tésére, a  tan ren d  ta 
nu lm ányozására . I t t  is fennáll az a  p roblém a, hogy 
csökken az érdek lődés a  kohászképzés irán t.

Krupp—Stahl AG, Bochum

Az elek tro acé lm ű v et 1982-ben hely ez ték  üzembe. Az 
elek troacélok  e lő á llítá sá t egy 140 to n n ás  U H P-kem en- 
cében végzik, am elynek  belső á tm érő je  6,9 m  (2. áb 
ra). A m ű je len leg i term elése 55 ez e r  t/hónap . A 90 
perces adag idő  (csapolástól csapolásig) a la t t  előállított 
140 tonnás ad ag o t k é t 80 t-ás  L D -k o n v erte rb en  keze 
lik  tovább, 45 perces fúvatási idővel. A k ív á n t acél 
m inőség e léréséhez külön vákuum ozóállás á ll ren 
delkezésre. alsó A r-öblítéssel.

A te rm elés fokozása érdekében  szu b lándzsás tech 
nológiát a lka lm azn ak . A k onverte r fa la z a tá n a k  kopá 
sá t lézerrel e llenőrzik . K érdésünk re  válaszo lva el 
m ondták, hogy 14 naponkén t k is ja v ítá s t végeznek és 
6 h e ten k én t elvégzik  a konverte r te lje s  fe lú jításá t.

Az acélm ű fő p ro filja  a rozsdaálló, a  hőálló. az ö t 
vözött, az ö tvözetlen  és a szerszám acélok  előállítóba. 
Az acélm űben  e lő á llíto tt acélok te lje s  m ennyiségét fo 
lyam atos ön tőm űvön  öntik  le. Ezen egy  szálon (m ére 
te i: 240X865—1650 m m ) a 70 t-ás  a d a g o t 30 perc a la tt

2. ábra. U H P-elektrokem enee a B ochum i Krupp  
M űvekben
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ö n tik  le. A  szálat 8,7 m -es d a r a b o k ra  vágják. Ezeket 
h o ssz irán y b an  a  kívánt m é re te k  sz e r in t darabolják . 
Az így e lőállíto tt bugákat m eleg h en g erm ű v ö n  és a  
hozzá kapcsolódó hideghengerm űvön dolgozzák tovább.

A  m eleghengerm űvet — am e ly n e k  teljesítm énye 
265 000 t/h ó n ap  — 1966-ban lé te s íte t té k  és 1985-ben 
m o d ern izá lták . A hengerlési m é re tta rto m á n y : 1.5—15 
X 600— 1620 mm. A m eleghengerm űhöz kapcsolódik a  
h ideghengerm ű , amelyen 0.4 m m  v as tagságú , 600—1620 
m m  szélességű lemezeket á l l í ta n a k  elő.

Hoesch Stahl AG, D o rtm u n d
A z ü zem ben  két nagyolvasztó  m űköd ik . Ezek m e 

d en ceá tm érő je  10 m, hasznos té r fo g a tu k  1730 m :!. A 
to roknyom ás 1,8 bar. A 2 ny ersv ascsap o ló  nyíláson 500 
t - á t  csapo lnak  egyszerre, 170 t - á s  torpedóüstökbe. A 
csapo lóny ílásoka t hetenként v á l t já k , n apon ta  nyolcszor 
csapo lnak .

A  fú v ó sík b an  28 fúvóka van , am ely ek en  1250 °C hő 
m érsék le tű , 2,95 bar nyom ású. 10.49 g/m 3 nedvesség 
ta r ta lm ú , 180 000 m3/h m enny iségű  levegőt fú jn ak  be. 
O la jfe lh aszn á lás  40 kg/t nyv, d e  jö v ő re  szénpor befú- 
v á sá t te rv ez ik  bevezetni. Az oxigénm ennyiség  2000 
m 3/h, a  salakm ennyiség 230 k g /t ny v . Az eltávozó to 
ro k g áz  hőm érséklete 105 °C. ö ssze té te lé re  jellem ző: 
СО , == 22,2%. СО =  21,2%. H , =  2,8%, N , =  53,5%, 
fű tő é r té k e : 3058 kJ/m 3.

A z ad ag o lást Paul W urth - fé le  ren d sze rre l végzik, 
390 k g /t nyv. kokszfelhasználással. A nagyolvasztóba 
be- és k ikerü lő  anyagok m e n n y isé g é t és összetételét 
fo lyam atosan , számítógéppel e llen ő rz ik . Ez m inden 
a d a to t rögzít, tárol és a d isp la y -n  m eg jelen ít g rafiku 
san . E zek  az adatok b á rm ik o r le h ív h a tó k  (visszam e
nőleg is) és nvom tathatók. A  kok sze llá tá sró l a  nagy- 
o lvasztó  közelében lévő k okszo lóm ű  gondoskodik.

A  nagyolvasztóban keletkező g á z t e lek tro filte res p o r 
ta la n í tá s  u tá n  a kokszolómű h a s z n á lja  fel. Az o tt k e 
le tkező  kok'zkem encegázt a  h e n g e rm ű  hasznosítja. A 
k ele tkező  h ő t lakóházak fű té sé re  is  felhasználják .

A z acé lm ű  3 db 185 t-á s  k o n v e rte rb ő l áll. Ide a 
nagyo lvasztóbó l 170 t-ás to rp ed ó ü stö k b en  érkezik  a 
n y ersvas. Az acélmű kap ac itása  4.7 m ill, t/év. A kon 
v e r te re k  kom binált fúvatásúak . szublándzsás techno 
ló g iá t is alkalm aznak. A fú v a tá s i idő  35 perc. N apon 
ta  70—72 adago t fúvatnak. A k o n v e r te r  fa laza tá t 500 
—550 a d a g  u tán  ú jítják  fel. A  k o n v e rte r  adag ja  kb. 
50 t  hu lladékbó l és 170 t  fo ly ék o n y  nyersvasból áll.

A  n y ersv asa t gazdasági sz em p o n to k  m ia tt nem  a 
nagyo lvasztóban  kéntelenítik , h a n e m  a konverterezés 
elő tt. A  kéntelenítést egyszerre h á ro m  helven tu d iák  
végezni. Lándzsás techno lóg iával v ivőgázként A r- t 
v ag y  N ,-t, kéntelenítő sz e rk én t M a-t, vagy CaC,-t. 
vag v  a  k e ttő  keverékét a lk a lm azzák . A nyersvas a kén- 
te le n íté s  u tá n  0 005% S-t ta r ta lm a z .

A k o n verte rné l a salakm ent.es csapolás érdekéhen 
a  következőképpen já rn ak  el. A m ik o r  az acél kb. 70"in
á t  au to m atik u s berendezéssel (egv h id rau likus kárnál) 
lecsapo lták , úszó alakú dugót h e ly ez n ek  a csapolónyí- 
lásba .

M ivel a  dugó fajsúlya a sa la k  és az acél közé esik, 
az az  acél elfogytával a csap o ló n v ílá s t e lzárja a salak  
elől. Az o ttan i mérnökök a z t á l l í t já k ,  hogv ezzel tö k é 
le teseb b  salak-acél elválasztást é rn e k  el. m in t a Thvs- 
sen n é l a lkalm azott ún. golyóstechnológiával.

A konverte rné l keletkezett g á z  p o rta rta lm ú t nedves 
e lek tro f ilte rre l csökkentik, és a  p o r t  dió nagyságú d a 
ra b o k ra  brikettéülák, am elye t hű tő an y ag k én t a lk a l 
m azn ak .

A konverte rbő l csapolt a c é l t  sz in tén  három  h e lv e n  
tu d já k  továbbkezelni. A te li e sen  au tom atikus ötvöző 
b e ren d ezés  szám ítógép-vezérlésű.

A vákuum ozásra egv v ák u n m lo n ő s  berendezés szol
g á l am elv  egyszerre 22 t  a c é l t  k épes felszívni”. A 
v ák u u m o zás  ideí° 15—20 nerc

É h b en  az üzemben 2 db k é t  szál,as Í220—.oeovano— 
1650 m m ) és 1 db 1 szálas ö n tő m ű  van  Az öntési se 
b esség  1 m /m in. Termelési k a p a c i tá s :  2 M tá v .  A m á r  
m eg sz ilá rd u lt szálat 12 m é te re s  b ugák ra  darabolták , 
és h a  szükséges, még h o ssz irán y b a n  is feldarabolják . 
A b u g á k a t m eleghengerm űvön (280 000 t'hónap) do l 

gozzák  fel (1,8—5,9X650— 1550 mm) m ére tre , m ajd  az 
u tá n  a  lem ezeket 800 m -es  szalaggá hegesztve 20%-os, 
85 °C-os H C l-ban fo lyam atosan  pácolják . E zu tán  a 
szalag  felü leté t o la jja l kezelik . A kezelt szalagon h i 
deghengerm űvön  (telj. 150 000 t/hónap) 1400 m /perc  se 
bességgel 7,5%-oK keresz tm etsze t-red u k c ió t h a jtan a k  
végre . Az így kap o tt sza lag  kb. 0,4—1,5X650—1550 mm 
m ére tű . A to v áb b iak b an  a szalagot hőkezelik . E rre  
k é t lehetőségük van. A z egyik — a  vékonyabb  lem e 
z e k re  — a  harangkem ence, a  m ásik , — a  v as tagab 
b a k ra  — a  folyam atos hőkezelő  berendezés.

M annesm an R öh rw erk c  AG, D uisburg

A z üzem ben 2 db 2200 m 3 hasznos té rfogatú , 10,3 m 
m edenceá tm érő jű  nagyo lvasztó  m űködik , 1,5 b a r  to 
roknyom ással. N apon ta  k ilencszer 500 to n n a  n yersva 
s a t csapolnak. A 2 db nyersvascsapo ló  n y ílá s t fe lv á lt 
v a  használják . A csapo lócsato rnák  fede ttek . Az üzem 
b e n  a  gazelszívás n ag y m érték b en  au to m atizá lt. A to 
ro k g áz  p o rta rta lm á t e lek tro filte re s  (nedves) eljárással 
csökkentik .

A  k é t nagyolvasztó közü l az egyiken (A) 27, a m á 
s ikon  (B) 30 fúvóka v an , am elyeken  az A nagyolvasz 
tó b an  1100 °C-os, 225 000 m 3/h, a  B -be 1300 °C-os, 
270 000 m 3/h fo rró  szele t fú jn a k  be, am ely  m ég kiegé 
s z ü l 40 kg/t nyv. o la jja l. Az eltávozó gáz hőm érsék le 
te  70 °C, összetétele m egközelítő leg  21,25% СО,, 21,15% 
СО, 2% Но, 55,2% N 2.

Az adagolás szk ip rendszerű  Paul W urth -adago lóval 
tö rtén ik .

A  csapolt sa lakm enny iség  328 k g /t nyv. K okszfel- 
h aszná lás 456 k g /t nyv. A  nagyolvasztói elegyszint e l 
lenő rzésé t elegyszintm érő szondával végzik. K orábban 
in fra k a m e rá t is a lk a lm az tak , de a to rokgáz k is hőm ér 
sék le te  m ia tt ez je len leg  nem  alkalm azható .

A z acélm űben 2 db 400 t  k apacitású  fenéköblítéses, 
k o m b in á lt fúvatású  k o n v e rte r  ta lá lható . Szublándzsás 
techno lóg iát is a lkalm aznak .

Az adag  280—300 t  fo lyékony nyersvasbó l és 150— 
160 t  hulladékból áll.

N apon ta  40 adagot fú v a tn a k  35 perces adásidővel. 
A fa laza t kopását lé ze rre l ellenőrzik. A k o n v e rte rt 800 
ad ag  u tán  falazzák ú ira . A fú vatás so rán  keletkezett 
p o r t i t t  is nedves e lek tro filte re s  úton v á lasz tják  le. 
C saooláshoz a dugósűszós e ljá rá s t a lkalm azzák . A to r 
pedóüstökben  é rk eze tt nyer«vasat beön tés e lő tt CaC,- 
vel kén telen ítik . A k o n v erte rb ő l k ik e rü lt acé lt üstm e 
ta llu rg ia i kezelésnek v e tik  a lá. E hhez argonbevezeté- 
sű  vákuum berendezést is használnak .

R hein—W estfälische T echnische H ochschule, Aachen

E v ilágh írű  fe lsőok tatási in tézm ény joge lőd jé t a m últ 
század m ásodik  te léb e n  a lap íto ttá k  Az egyetem i szin 
tű  képzés — n éh án v  száz ballga+óval — 1870. október 
10-én indu lt meg. M a a  hallgatók  szám a a  35 ezret iis 
m eghalad ja .

Az egyetem  a la p ítá sa k o r  Aachen  m ég  nagvon kis- 
v árosias volt. Je len leg  245 000 lakosa van . A város 
büszke a  m ú ltjára . A prospekusok. ú tm u ta tó k  szerin t 
a középkorban a  v áro s  h íre s  vo lt k én ta r ta lm ú  fü rdő i 
rő l és császárok, k irá lv o k  b irodalm i kö zp o n tja  volt. 
Nany Károly k áp o ln á já ra  épü lt a  v á r o s  kiem elkedő 
ép ítm énye, a dóm. Az egyetem  legrég ibb  épü le té t is 
N a iv  K árolv  p ecsé tje  d íszíti. A városi gazdaság fe l 
lend ítésének  a lap ja  a középkorban  a  tű -  és kelm eke 
reskedelem  volt. A m ai gazdaság a la o ia  a  szén- és 
érobúnvászat. am elvet a m ú lt század végétől je lentős 
m értékben  fe jlesz te ttek  Több — azóta h íre s  — v álla 
l a t  ni T hys<ien Ho"arh. H enkel ak k o r kezd te  meg 
m űködését A v á lla la to k  alap ító i fe lism erték  я  város 
fekvésében rejlő  kereskede lm i lehetőségeket

M ikén t a v árosra  — m ivel a belga, ho lland  h a tá r  
közeiében fekszik — az egye tem re  is a  nem zetköziség 
je llem ző Az e®vetem! ta l ig a  tők m°/«-a kü lfö ld i. Je len 
leg  95 országból ta n u ln a k  it t  fia ta lok

Az e°vetem  10 k a rra , ezen belül 60 tan szék re  tago 
zódik. Legnagyobb hallgató i lé tszám uk  a  m érnöki k a 
ro k n ak  van  fez összesen a  hallgatók  47% -a). Az orvos 
k a ro n  m indössze 3500 ha llg a tó  tanul
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Az egyetem en  a  következő k a ro k  m űködnek : 1. m a 
te m a tik a i és te rm észettudom ány i, 2. ép ítészm érnöki, 3. 
ép ítő -  és m éréstechn ikusi, 4. gépészeti, 5. b ányászati,
6. e lek tro m é rn ö k i, 7- filozófiai, 8. közgazdász, 9. p e d a 
gógiai és 10. o rvosi kar.

S zak m ai érdeklődésem nek m egfelelően  a  K ohászati 
In téz e te t te k in te tte m  meg. m ely  a  nyersvasgyártási, 
acé lg y ártás i és anyagv izsgála ti ré sz re  tagozódik.

A z in té ze t lé tszám a : 70 m érn ö k , 150 tudom ányos 
m u n k a tá rs  és 100 hallgató. A h a llg a tó k  segéderőkén t 
vesznek  rész t m in d  az ok ta tásban , m ind  a k u ta tá sb an .

Az in téze tb en  je len leg  900 h a llg a tó  tanul. A z egye 
tem i o k ta tá s  id e je  4 és fél év. A z utolsó fé lévben  a  
d ip lo m am u n k á t kész ítik  a ha llg a tó k . Az egyetem i t a 
n u lm án y o k  m egkezdése e lő tt — m ik é n t D uisburgban  
is — a  h a llg a tó k n ak  féléves kö te lező  üzem i gy ak o r 
la to n  k e ll rész t venn iük .

A  h a llg a tó k  az  egyetem en az  első k é t évben  a lap o 
zó o k ta tá sb a n  részesü lnek . A m áso d ik  év végéig m in 
den  tá rg y b ó l le k e l l v izsgázniuk. C sak  azok a  h a llg a 
tó k  fo ly ta th a tjá k  további tan u lm á n y a ik a t, ak ik  a v iz s 
g á ik a t s ike resen  le te tték . A to v áb b iak b an  a h a llga tók

term észetesen  n em csak  az általuk  k iv á la s z to t t  szakot 
lá togatják , h a n e m  m in t D uisburgban is, m ás  szakok, 
rokon te rü le te iv e l is m egism erkednek.

A „H a u p ts tu d iu m ” alatt, amely a h a r m a d ik  év tő l kez
dődik, és sz in té n  k é t évig tart, a h a l lg a tó k n a k  két 
fe ladato t k e l l e lvégezniük , és húsz h e te t  k e ll sa já t be 
osztás sz e r in t — valam ely  kohászati v á l la la tn á l  üze
mi gyako rla ton  eltö lten iük . A ta n u lm á n y id ő  a la tt el 
végzendő fe la d a to k a t a  hallgatók v á la s z th a t já k  ki a 
három  in téze ti s z ak te rü le t közül.

A negyedik  év  végén  a hallgatók a  k i je lö l t  tan tá r 
gyakból v izsg ázn ak , és u tána kezdenek  hozzá  a  dip 
lom aterv  k ido lgozásához. A diplom a m eg sze rzése  után 
a  hallgatók  30— 40% -a még három  é v ig  asp iránskén t 
az  egyetem en m a ra d .

Az egye tem en  e ltö ltö tt rövid idő a l a t t  m eg tek in te t 
tem  az anyagv izsgáló , a  nyersvasgyártó , acé lg y ártó  la 
bo ra tó rium ot és a  m űhelycsarnokot. A z  itt lé v ő  kor 
szerű b eren d ezések  m agas szintű o k ta tó -  és ku tató 
m unkát te szn e k  lehetővé.

K iss Zoltán 
ötödéves kohóm érnök-haU gató

Nekrológ

N é m e th  Jó z se f  
(1910—1987)

N ém eth  József, a S a lg ó ta rján i K ohászati Ü zem ek 
n y u g a lm azo tt fő technológusa é le tén ek  78. évében, 1987. 
o k tóber 9 -én  elhuny t.

1910. augusztus 9-én szü le te tt S á rv á ro tt, S opronban  
n ev e lk ed e tt és végezte  középiskolai tan u lm án y ait. 1931- 
ben  b e ira tk o zo tt a  Soproni B ánya- és Erdőm érnöki 
Főiskolára, ah o l 1935-ben vaskohóm érnök i d ip lom át 
szerzett. R övid  id e ig  tan árseg éd esk ed ik  az egyesíte tt 
ka lo rikus, h id rogépek , kohógéptan  tanszéken , m a jd  az 
üzem i p ro b lém ák  vonzó h a tá sá ra  röv id  ideig Csepe 
len, Ó zdon  és 1936-tól Salgótarjánban  fo ly ta tta  g y ak o r 
la ti tevék en y ség é t 1974. áp rilis  30-ig, n y ugd íjba  v o n u 
lásáig.

Az R M ST  Salgótarjáni Acélárugyárban  és jo g u tó d 
ja in á l kü lönböző m u n k a te rü le tek en  dolgozott. Ü zem 
m é rn ö k k é n t kezd te , m ajd  az an y agv izsgála t m egszer 
vezésével és fe jlesz tésével fog lalkozott. Ö hono síto tta  
m eg a  g y á rb an  a  m eta llog ráfiá i v izsgálato t.

M űszak i tevékenységei közül is k iem elkedő  a  m ag a  
k o ráb a n  m á rk á s  R IM A G IL  h eg esz tő e lek tró d a-g y ártá s 
n á l v égzett m u n k á ja . A II. v ilág h áb o rú  rom bolása (le 
szerelés, e lszá llítás) u tán  te rv d o k u m en tác ió  h iá n y áb an  
is le g y á r ta t ta  a  h iányzó  berendezéseke t, a lk a trészek e t 
és b e in d íto tta  a z  ú jjáép ítéshez  n é lk ü lö zh e te tlen  he- 
gesz tőp á lca -g y ártás t. Ebben az  időben  a  R IM A G IL - 
üzem  vezető je  vo lt. A hegesz tőpálca-gyártás C sepelre 
való  á tte lep íté se  u tá n  három  évig  dr. G illem ot László  
p ro fe sszo rra l eg y ü tt dolgozott a  C sepeli E lek tró d ag y ár 
b an  a  hazai e lek tró d ag y ártás  fe jlesz tésénél, m in t szak 
é r tő  (m egosztva m u n k a id e jé t S a lg ó ta r já n  és C sepel k ö 
zött) .

M egszervezte és vezette a v á l la la t  m űszaki fe jlesz 
tési főosztá lyát. 1959-től' a  h ideg h en g erm ű  re k o n s tru k 

ciójánál m in t m in isz té riu m i m egbízott tevékenykede tt. 
G yáirészlegvezető -helyettes, m inőségellenőrzési főosz
tályvezető, fő techno lógus és végül s z a k ta n á c sa d ó  élet 
ú tján ak  lény eg eseb b  állom ásai. M in d e n ü tt a lk o to tt va 
lam i m a ra d an d ó t, így  pl. főtechnológusi id ő sz a k á ra  esik 
a  „technológiai zsebkönyvek” ö sszeá llítá sa  és kiadása.

T evékenységét m in d en  területen a  m ű sz a k i haladás, 
az  új te ch n o ló g iák  irán ti fogékonyság és a n n a k  gya
korlati m eg v a ló s ítá sa  jellemezte. K ö zv e tlen ség e  és pu 
ritánsága, a  do lgozó  em ber irán ti t is z te le te  nagy  m ér 
tékben h o zz á já ru lt ahhoz a  közm egbecsüléshez, am ely 
ben környezete részesíte tte .

C saládját, m u n k á já t  és szakm áját sz e re tő  alkotó 
em ber volt, e z ek n e k  rendelte  alá egész é le tv ite lé t. Az 
elm élet és a  g y ak o rla ti tapasztalat ö tv ö z ésé v e l orszá
gosan e lism e rt sz ak é rtő je  lett a h ideg h en g erlé sn ek , a 
h ideghúzásnak , de  m ég az e lek tró d ag y á rtá sn a k  is.

A v á lla la t e redm ényeiben  ma is m e g h a tá ro z ó  az a 
gyártm ány- és gyártásfejlesztési m u n k a , am ely e t kö 
zei negyven év ig  különböző o ld a lró l m egközelítve 
fo lytato tt, i lle tv e  az  a  vezetőgárda, a m e ly  a  keze ala tt 
n ő tt fel és  m in d ig  háláva l em legetik  „ Józsi bácsit”, 
akitő l m indig  le h e te t t  valam i ú ja t ta n u ln i.  M egszerzett 
tudását sz ívesen  a d ta  á t m u n k a tá rsa in ak . Tevékeny 
részt v á lla lt a  40-es évek második fe lé b e n  m egindult 
techn ikusképzésben , sokáig oktatott a  sz ak m u n k á sk ép 
ző isko lában  is. V ezető beosztása, n a g y  elfoglaltsága 
m elle tt m in d ig  tu d o tt  időt szakítani a  f i a t a l  m űszaki 
akkal való  fog la lk o zásra . Jellemző m ó d sz e re  volt, hogy 
sohasem  a n jeg o ld ás t m ondotta meg, h a n e m  szigorú 
m űszaki lo g ik áv a l lépésrő l lépésre v e z e tte  r á  a  fia ta 
lokat a  m eg o ld ásra . Szám talan fia ta l m ű s z a k in a k  adott 
segítséget a  sz a k m a  göröngyös ú tján  v a ló  induláshoz, 
a  pályán m arad ásh o z .

S zakm aszere te té t, apai p é ld am u ta tá sá t a z  is bizo
ny ítja , hogy h a t  gyerm eke közül n é g y e n  a  m érnöki 
pályát v á la sz to tták .

Számos k itü n te té s  birtokosa, itt csak  k e t tő t  em lítünk 
meg: 1976-ban Z orkóczy  S am u-em lékérem  k itü n te té s 
ben részesült. 1986-ban a  Nehézipari M ű sz a k i Egyete 
m en a ra n y d ip lo m á t kapott.

Az O M B K E -nek  1936 óta tagja.
M unkás, ta r ta lm a s  és eredményes é le te  le zá ru lt . 1987. 

október 17-én k ís é r té k  népes c sa lád ján ak  ta g ja i , m un 
katársai, ta n ítv á n y a i és a  kohász tá rsad a lo m  képviselői 
utolsó ú tjá ra  és m o n d ta k  örök n y u ghelyéné l

u to lsó  jó  szerencsét!
L ip ta y  Péter
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F á jd a lm a s  veszteség é r te  a z  A lm a M ater K ohóm ér 
nöki K a rá t és a fém ek k ép lék e n y  alakításával fog la l 
kozó szakterü lete t.

1988. decem ber 19-én d rá m a i hirtelenséggel rag a d ta  
e l a  h a lá l nagy ak tiv itá ssa l v ég ze tt m unkája m ellől, 
vele eg y ü tt dolgozó m u n k a tá rs a i köréből dr. Tóth L a 
jos oki. gépészm érnököt, a  m ű szak i tudom ányok k a n 
d id á tu sá t, a kohógéptani és képlékenyalak ítástan i 
tan szék  docensét.

Dr. Tóth Lajos 1937. m á rc iu s  31-én született M is 
kolcon. I t t  végezte k ö zép isko la i tanulm ányait. G épész- 
m érnök i oklevelét 1960-ban sze rez te  a  Nehézipari M ű 
szaki E gyetem  gépgyártó  m é rn ö k i szakán. Első m u n 
kahelyén , a V asipari K u ta tó  In téze tb en  m ár bekapcso 
lódo tt a  kohászati k u ta tá so k b a . 1960-ban az akkori a k a 
dém iai kohászati m unkaközösség  tudományos ö sz tön 
d íja sa k én t a kohógéptani ta n sz é k re  kerül, ahol k ü 
lönböző m unkakörökben é le te  végéig  dolgozott. V égig 
já r ta  a  kutatói pálya v a la m e n n y i lépcsőfokát. 1962— 
63 kö zö tt tudományos se g éd m u n k a tá rs , 1963-tól 1971- 
ig tudom ányos m unkatárs. Ez időben  választotta é le t 
h iv a tá sán ak  a ku ta tás m e lle tt  az  oktatóm unkát, m e rt 
az t v a llo tta , hogy a m űszak i h a lad á s  legfontosabb z á 
loga a  felnövekvő m érn ö k g en erác ió k  magas színvona 
lú szakm ai felkészítése. M in t ad ju n k tu s  1971—1978-ig, 
a ttó l kezdve m int docens v ég ez te  sokoldalú egyetem i 
o k ta tó i tevékenységét.

1964-ben védte m eg eg y e tem i doktori értekezését, 
am elyben  a  hengerlés k ísé rő je len ség e it befolyásoló té 
nyezők vizsgálatával fo g la lk o zo tt. 1970-ben e lnyerte  a  
m űszaki tudom ány k a n d id á tu s a  fokozatot. É rtekezésé 
ben  ú jsz e rű  elméleti m eg o ld áso k a t dolgozott ki a  sü ly - 
lyesztékes kovácsolás te ch n o ló g iá já n ak  tervezéséhez.

Széles körű  és ak tív  tu d o m án y o s  tevékenységének 
összefoglalásaként 1987-ben b e n y ú jto tta  akadém iai d o k 
to r i értekezését „A fé m a la k ítá s  és a term ékm inőség 
k ap cso la ta” címmel. Az a k a d é m ia i habitusvizsgálat p o 
z itív  állásfoglalása szak m ai te ljesítm ényének  országos 
sz in tű  elism erését je len te tte .

S oko ldalú  tudom ányos tevékenységére  példam utató  
céltudatossággal készült fel. A ngo l és orosz ny e lv tu d á 
sa lehetővé  tette, hogy a  n em ze tk ö z i szakirodalm at fo 
ly am atosan  tanulm ányozza. 1970-ben négy hónap ig  
ang lia i egyetem eken do lgozo tt ösztöndíjasként és több  
ízben v o lt tanulm ányúton  a  b a r á t i  országokban.

M agyar és idegen n y e lv ű  szakcikkeiben  m indig v a 
lam ily en  új típusú p ro b lé m á n a k  kereste ava to tt k é z 
zel a  m egoldását. K iem elkedő  szakirodalm i tá jékozo tt 
ság a  a lap já n  egyedülálló k o m b in a tív  érzékkel tö rek e 
d e tt a fejlődést szolgáló, k o rsz e rű  megoldásokra. S zak 

irodalm i tevékenysége á tfo g ta  a  fém alak ítás sz ak te rü 
le tén e k  szinte v a lam en n y i tém akörét. I r t  k é t tu d o m á 
nyos szakkönyvben részfe jezeteket, m eg je len t 3 önálló 
jegyzete, 3 szakcikke, k ö zö ttü k  18 idegen nyelven . 16 
konferencián  ta r to tt m a g as  színvonalú előadást, közü 
lü k  4-et külföldön. S zak tu d ásá t különböző in tézm é 
n y e k  többször is ig én y b e  v ették , elemző tanu lm án y o k , 
szakvélem ények k ido lgozására .

Tudományos tev ék en y ség e  iskolapéldája v o lt a z  e l 
m é le ti a lapku ta tások  és a  konk rét fe jlesz tő -k u ta tá so k  
m ag as színvonalú sz in téz isén ek . M integy 20 tanszéki 
k u ta tá s i tém ában v o lt tém aveze tő , vagy közrem űködő. 
V alam ennyi hazai a lak ítás tech n o ló g ia i üzem ben  ism er 
té k  és nagyra é r té k e lté k  tudom ányosan m egalapozott, 
szé les körű szakm ai ism ere te it.  A sokfele fe jlesz tő m u n 
k áb ó l kiem elkedő az a  p é ld am u ta tó  ak tív  tev ék en y sé 
ge , am ellyel h o zz á já ru lt az Ózdi K ohászati Ü zem ek 
gyártm ány- és g y á rtá sfe jle sz té s i fe la d a ta in a k  sikeres 
m egoldásához. A h id e g en  jó l a lak ítha tó  h en g e re lt k o r 
acélok , valam int a  n ö v e lt szilárdságú betonacélok  
kom plex  g y á rtá s tech n o ló g iá ján ak  k ia lak ítá sá b an  el 
évü lhete tlen  é rd em ek e t szerze tt.

O k tatóm unkáját a  fo ly am ato s  tananyagfe jlesztés, az 
ú j eredm ények n a p ra k é sz  felvétele  az e lőadási an y ag 
b a , valam int a  h a ték o n y  és korszerű  pedagógiai m ód 
sz erek  folytonos k e re sé se  je llem ezte. N evelő tevékeny 
ségében  mindig m eg h a tá ro z ó n ak  tek in te tte  a  szoros 
m unkakapcsolatokat, a  b a r á t i  jellegű együ tt gondolko 
d á s t tanítványaival. K ö ze l k é t évtizedes ta n á r i  m u n 
k á já ra , színes egyén iségére , egyedülálló szak irodalm i 
tá jékozo ttságára  v o lt h a llg a tó i m indig elism erésse l fog 
n a k  emlékezni.

M int aspiránsvezető , k é t  szovjet oktató  k u ta tó m u n 
k á já t  szervezte, irá n y í to t ta  és segítette. Több opponen 
s i vélem ényt k ész íte tt kü lönböző  tudom ányos fokoza 
to k  elnyerésére író d o tt d isszertációkró l, és tö b b  v éd é 
s e n  m űködött közre m in t  a  bizottság tag ja.

Az OMBKE E gyetem i O sztályának  több év en  á t  v e 
zetőségi tagja volt. S zám o s szakm ai k o n feren c ia  és 
tö b b  tudományos ren d e zv én y  m egszervezésében, lebo 
nyolításában  m űk ö d ö tt közre .

Dr. Tóth Lajos rö v id re  k im é rt é le tpá lyá ja  so rán , gé 
pészm érnök lé tére  te lje s  m értékben  kohásznak  te k in 
te t te  magát. T ev ék en y ség ét a  kohászati p ro b lém ák  tu 
dom ányos v o n a tk o zása in ak  igényes m ego ldására  szen 
te lte , iskolapéldáját a d v a  az elm életi a lap k u ta tá so k  és 
a  konkrét ipari fe jle sz tő  k u ta tások  m agas fo k ú  sz in 
tézisének. T énykedésével fe ln ő tt a  „m érn ö k ” eszm é 
n y i alakjához, ak i a  tu d o m á n y t műveli, fe jlesz ti, hogy 
v e le  és á lta la  a  te rm e lő m u n k a  színvonalának , h a té 
konyságának e lő b b re v ite lé t szolgálhassa.

Egy széles ívű, tu d ó s  m érn ö k -ta n á r röv id , de  s ik e 
r e s  életpályájára fá jd a lo m m a l em lékezve k ísé rté k  u to l 
só  ú tjá ra  a  m iskolci A v as i tem etőbe 1989. ja n u á r  3-án 
család ja, m u n k a tá rsa i és b a rá ta i.

A  megrázó „Im hol a  fö ld  a lá  m együnk” cím ű ősi 
selm eci dal befejező so ra iv a l m ondunk Lajos bará tunk 
n a k  utolsó jó  szerencsét.

„S ha m unka u tá n  egyikünk 
Többé nem  jö n n e  fe l 
Zokogja el fá jó  sz ív ü n k  
Pajtás, szerencse fel.
Pajtás, szerencse fe l!”

(dr. K. E.)

L apunk példányonként megvásárolható az 
V,, Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 
hírlapboltban
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Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Szerkezetváltoztatási intézkedések 
a veszélyeztetett japán acéliparban

A z erős YEN, a  m érsék e lt h aza i k eresle t és az ázsia i 
országos versen y e  in tézk ed ések re  kényszeríti a  j a 
p án  acélipart, am ely  v a lam ik o r  a szigetország húzó 
ip a rág a  volt — a  hajó ép ítésse l és a  tex tilip a rra l együtt. 
Az acé lip ar m á r  nem  tu d ja  k ö ltsége it csökkenten i, 
e z é rt szerkezete t v á l t  és speciá lis  te rm ékek  g y ártá sá 
r a  k én y te len  á t té rn i.  Az 1986/87. költségvetési évben  
(befejezés 1987. m árcius) J a p á n  96 M t nyersacélt te r 
m elt. Ez 8 M t-v a l kevesebb, m in t az  előző év te rm e 
lése és a  legk isebb  az 1973 év i o la jk ríz is  óta. D e az 
ac é lip a r  90 M t/év  sz in tre  a k a r ja  (vagy kénytelen) v isz- 
sza íe jlesz ten i a  te rm elést. E g yedü l a  N ippon K okan  
(NKK) évi 100 M t acé lt te rm e lt  tíz éven á t  a  k o n 
ju n k tú ra  ide jén . M ost a  f e j le t t  országokban m u ta t 
kozó acélkríz is m e lle tt az is gond, hogy T aivan, B ra 
z ília  és D él-K orea  —, ak ik  n ag y rész t Jap án tó l v e tték  
a techno lóg iá t — olcsó te rm ék e ik k e l igen erős v e r 
seny társak . A  ja p á n  acé lip a r  sok m un k ást bocsát el. 
A z N K K  19 400 m u n k av á lla ló b ó l 6200-at kü ld  el, a  
Kobe Steel 5300 m u n k ah e ly e t sz ü n te t m eg 1988. végéig. 
A nagy  ja p án  acélgyártók  (N K K , N ippon Steel, K a 
wasaki, Kobe S teel, Sum itom o Metals) összesen 44 000 
m unkav á lla ló tó l v á lik  m eg, részb en  m ás ip a rág ak b a  
való  áthelyezéssel. A N ippon S tee l le á llít ö t nagyo l 
v asz tó t és 34 M t/év ró l 24 M t/év re  fogja vissza a  te r 
m elést, ennek  e red m én y ek én t 65 000 m unkásából 19 000 
v á lik  feleslegessé 1991-ig. A  N K K  h é t nagyolvasztó já 
bó l csak  négyet t a r t  üzem ben.

A  v isszafe jlesztési p ro g ra m  m e lle tt a  m ásik  in té z 
kedés a  kü lön leges acé lte rm ék ek  és a  m agasabb  k i-  
készíte ttség i fokú  g y ártm án y o k  h án y ad án ak  növelése. 
A különleges acé lfa jták b ó l a  haza i igény is növekszik  
(1973: 5,77 M t, 1985: 9,99 M t), a  gépkocsigyártás fe l-  
h aszná lása  2,38 M t-ró l 4,34 M t-ra  nő tt, m íg a g épgyár 
tá s  különleges ac é l fe lh a szn á lá sa  1,38 M t-ról 2,10 M t- 
r a  u g ro tt ugyanezen  tízéves időszakban . Ez a k é t ip a r 
ág  az összes h az a i kü lönleges acéligény  65% -át viszi 
el, m íg a  közönséges szénacélból m indössze 29% -ot.

Ja p á n  k ü lön leges acélfogyasztása  1985-ben a k ö v e t 
kezőképpen  o sz lo tt m eg:

ötvözetlen

ép ü le tszerkezeti acél 
rozsdam en tes acél 
gyorsacél
nagyszilárd ságú  acél

3 M t
(szerkezeti anyagnak  

a  gépgyártásban) 
1,62 M t 
1,33 M t 
1,15 M t
1,0 M t

A z új sz ilá rd ab b  és k ö nnyebb  acélok  közö tt v a n 
n a k  az ún. ké tfá zisú  acélok, az a lak ítás  u tán  ed ze tt 
acélok, m ik roö tvözö tt (IF) acélok . Az új te rm ék ek  k ö 
zé ta rto zn ak  az e lek tro m o san  galvánozott, a m űanyag - 
b o rítá sú  acélok a  gépkocsigyártás részére.

A  ja p án  acélgyártók  energ ia tak arék o sság i in tézk e 
dései között szerep e l a  h ev ítő  kem ence kiküszöbölése 
a fo lyam atosan  ö n tö tt acél hengerlése  előtt. Ezt a 
techno lóg iá t a  N ippon  S teel S ak a i üzem ében 1981-ben, 
a  N ippon K okan  F ukuvam a  ü zem éb en  1984-ben veze t 
té k  be. Az en e rg ia  m e g tak a rítá s  84 . . .  420 M J/t acél.

Az ún. „rem ote DR” (d irect ro lling) e ljá rás  az első 
eredm ényes k ís é r le t  a fo ly am ato s öntőgép és a  h e n 
g erso r közvetlen  összekapcso lására . A N ippon S tee l 
Y am ata  üzem ében  1987 jú n iu sá b a n  in d u lt a  te rm elés 
a CC—DR (continuons casting  — direct rolling) e l 
já rá ssa l. A  k é t ren d szer összekapcsolása a  Y am ata  
üzem ben az üzem részek  e lren d ezése  m ia tt kü lönösen  
nehéz volt. Az öntőgép  és a  m eleghengerso r közötti 
távo lság  m e g h a la d ta  az 500 m é te r t. A  k é t üzem részt 
s ínen  gördülő, hősz igetelt b ugaszá llító  kocsikkal ol
d a t tá k  meg. E zek  a  45 t  te h e rb írá sú  kocsik 1000 °C fe 
le t t i  h ő m érsék le tű  b u g ák a t a lig  valam ivel több m in t 
k é t perc  a la t t  ju t t a t j á k  el az  ön tőgéptő l a  hengerso 
rig. A te ljes ren d sz e r  a u to m a tiz á lt és a szám ítógépes 
vezérlé s t az ü zem  központi vezérlőhelyiségéből i r á 
n y ítják . (H. OR.)
I n d u s r i a l  W o r l d ,  1988. 4. BZ. A 13— A 20

K ivitelező  a K ohásza ti Gyárépítő Vállalat

A  Csepel V asm ű  p á ly áza t ú tján  e ln y e r t egy 98 m ii 
h ó  forin tos á llam i a la p  ju tta tá s t, am ely  je len tő s  b e ru 
h ázás t tesz lehetővé  — körkem ence te le p íté sé t a  kö 
zépsoron. A v á lla la t  a  beruházás m egvaló s ításáró l négy 
céggel fo ly ta to tt e lőze tes tárgyalásokat.

A  v e rsen y tá rg y a lást a  Kohászati G yárépítő  Válla 
lat nyerte . R a jtu k  k ív ü l a lengyel Centrozap, a  m a 
gy ar Kohászati és G épipari Tervező V á lla la t és a  szin 
tén  m agyar Tüzeléstechnika i Kutató In té ze t  pályázott.

Az a ján la to k a t jú liu s  6-ig kellett b e k ü ld en i és még 
ugyanezen a  n ap o n  m eg tö rtén t az a já n la tb o n tá s . H a r 
m inckét szem pont sz e r in t b írá lták  és p o n to z tá k  a  be 
é rkezett a ján la to k a t. A  pontszám ok a la p já n  egyérte l 
m ű  v o lt a  KGYV győzelm e.

A  Vasm ű  e lképzelése  szerin t m ax im u m  30 hónapot 
v ehe tnek  igénybe a  m unkála tok .

A  középsoron je len leg  egy régi g u rító k em en ce  üze 
m el. Az i t t  dolgozók végzik  a  legnehezebb f iz ik a i m u n 
k á t az egész V asm űben . Az új kem ence te lep ítésével 
k ivá lth a tó  ez az egészségre ártalm as, n ag y o n  rossz kö 
rü lm ények  között v ég z e tt m unka. A k ö rk em en ce  te l 
je sen  au tom atizá lt, m ikroszám ítógépes v ez é rlé sű  lesz.

A  gurulókem ence ezen  k ívül igen ro ssz  m ű szak i á l 
lapo tban  van, tu la jd o n k ép p en  b izony talan , hogy még 
m enny i ideig tu d n á n a k  vele dolgozni. A z is fontos 
szerepet játszók, hogy  a  m agyar és a  v ilág p iaco n  is a 
középsori csőm éretek  a  legkeresettebbek. A  term elési 
vo lum en bővítésével ú j piaci igényeknek is e lege t tu d 
n a  tenni a  v á lla la t. A  gurulókem ence 8 to n n á t term el 
ó ránkén t, de leg a láb b  12—15 tonna a n y a g ra  lenne 
szükség. Az új kem encébő l ó rán k én t 18 to n n a  ac é l 
b e té te t lehet „k im eleg íten i”.

A beruházás n épgazdaság i szintű je len tő ség é t az  is 
m u ta tja , hogy a  V asm ű  98 m illió fo rin to s á llam i a lap - 
ju tta tá s t  nyert e l az  Á llam i F ejlesztési In té z e t á lta l 
k i ír t  pályázaton.

összesen  210 m illió  fo rin tb a  kerü l a  b e ru h á zás  (az 
á lta lán o s forgalm i ad ó  nélkül). Ebből 98 m illió  fo rin t 
az  á llam i a la p ju tta tá s , 112 m illiót pediig a  sa já t  v a 
gyonalapból fo rd ít e r r e  a  célra a  Csepel. A z a la p ju t ta 
tá s  kedvező fe lté te lek e t jelent, ugyan is e z t egyrészt 
nem  a  fejlesztés, h a n e m  a  költség te rh é re  fize thetik  
vissza, m ásrészt ez u tá n  já radéko t fize tn ek , am i keve 
sebb, m in t a  k a m a t a  kölcsönök esetén . A  b eruházás 
összege három  és fé l év  a la tt té rü l m eg . A z ú j ke 
m ence m űködésének  eredm ényeképpen  év i 8000 to n 
n áv a l nő a te rm elés, ja v u l a  m inőség, ez év e n te  m in t 
egy 69 m illió fo r in t eredm énytöbb lete t je len t.

A  szerelési m u n k á la to k  az üzem csarn o k b an  1990 
m ájusában  kezdődnek , a  próbaüzem et 1990 szeptem 
b e ré re  tervezik. A  m unkála tok  te lje s  befe jezésének  
h a tá r id e je  1990. n o v e m b e r  30. (H. W.)
C s e p e l ,  1988. j ú l .  15.

Eredm ényesen üzem el a sliougangi fo ly am ato s acél
öntőm ű

J ó  eredm ényekről szám ol be a S lioudu I ro n  an d  Stee- 
C om pany  S h o u g an g b an  m űködő k á t nyo lcpászm ás 
fo ly am ato s acélö n tő g ép p e l lé tes íte tt fo ly am ato s  acél 
ö n tőm űvé . A k é t  g é p e t és a  hozzájuk  ta r to z ó  üst- 
m e ta llu rg ia i á llo m á s t 1986. decem berében  ren d e lték  
m eg  a  Concast S ta n d a rd  AG cégtől. Az első ö n té s  1987. 
o k tó b e r 18-án tö r té n t  (áb ra) és az üzem  1988-ban  eléri 
a  te rv e z e tt 1,5 M t/é v  k ap ac itá s t. E g y é b k é n t ez a  világ 
legnagyobb k é tg ép es  acélöntő  üzem e. Az ú j üzem  12 
% -ra  növeli a  fo ly am a to s  acélöntési h á n y a d o t K ín áb an .

Az üzem  főbb a d a ta i  a  k övetkezők :

—  a  k é t nyolcpászm ás ö n tő  pászm asugara 8 m
—  az öntési k e re sz tm e tsz e t 100/200 m m 2; a  rúdhossz 

12 és 14 m
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Beruházás állami alapjuttatással — Üj kemence épül 
a Csepel Vasműben



A  shougangifolyamatos acélöntőüzem indulásának 
plakátja

— a k é t  olvadékelosztó  e g y e n k én t négy p á szm á t lá t  
el, 12 t  befogadóképesség

— elektrom ágneses keverés az  ön tő fe j zónájában
— au to m a tik u s  sz in tszabályozás az  ön tőüstben  g a m m a 

sugár d e tek to rra l
—  szám ítógépes irány ítású  m ásod lagos hű tés
— szám ítógépes fo ly am atirán y ítá s  és PLC m eghajtó - 

rendszer.
Az ü s tb e n  tö rténő  kezelés m ű v e le te i:

—  o lvadékkeverés argon-oxigén  keverékkel k ev e rő 
lán d zsán  á t

— o lv ad ék h ű tés  hu lladékadagolássa l
—  FeSi- FeM n- SiM4- és karbo n ad ag o lás  kü lön  t a r 

tá ly o k b ó l
— alum ín ium huza l belövés
—  fedősalak-adagolás
— hőm érsékle t-, ox igén ak tiv itá s  és au tom atikus m in ta 

vétel
—  szám ítógépes fo lyam atvezérlés és PLC m eghajtó - 

rendszer
(H .W .)

C o n c a st T e c h n o lo g y  N ew s. 2 6 /3 . p .  1.

Argentin—brazil kereskedelmi egyezmény

A rg en tín a  és B razília az  1985-ben, a  ké t ország e l 
nökei közö tt m egindult tá rg y a láso k  eredm ényeképpen  
kereskedelm i m egállapodást í r t  alá, hogy elm ozd ít 
sák a  k é t  ország közötti k ereskede lm i forgalom  je 
lenlegi 1,4 M rd U SD -értéket. A  megegyezés e lsősor 
ban az acélipari term ékek, nyersanyagok  fo rg a lm azá 
sa és in form ációcserére  te r je d  k i. B razília  jó l tu d ja  
használni az  argentin  te rm e lé s i feleslegből a  b uga- 
acélt, kü lönleges acélokat, k özép - és nehéz szerk e 
zeti p ro filo k a t és v a r ra tn é lk ü li csöveket, és e z é r t  
cserébe nagy  széntarta lm ú acé lt, rozsdam entes acélt, 
ön töttvas csöveket és v asérce t ad .

A technológiai in fo rm ációcsere  elsősorban A rg e n 
tín á t seg ítené, m ert a  b raz il acé lip ar 22 M t a c é lte r 
m elése je len tő s  know -how -t je len t. (H. W.)

A m e r i c a n  M e t a l  M a r k e t .  1988. m á j .  2.

Űjabb brazil DR-üzem épül

B razília  v ash u llad ék -h ián y án ak  ellensú lyozására a 
m agánszek to r 400 k t/év  k ap a c itá sú  D R -vasüzem  lé 
tesítésére k ap o tt jóváhagyást. M ég nem  dön tö ttek  a 
technológia kérdésében tá rg y a láso k  folynak a  M id - 
rex, H ylsa SA  és a Fior cégekkel. A közrem űködők 
között tö b b  acélipari v á lla la t szerepel. (H. W.)

A m e r i c a n  M e t a l  M a r k e t ,  1988. m á i .  13.

A HYL direktredukció helyzete a világon

A H YL DR te ch n o ló g ia  az ö tvenes é v e k b en  tű n t 
fel, és jelenleg m á r  a  III. v á lto za tá t a já n ljá k . 1987- 
ben — különösen a  fejlődő országiokban, összesen 11 
M t/év H Y L -kapacitás v an  üzem ben (1. táblázat), és 
közel 4,5 M t üzem i kapacitás lé tes ítésé re  fo lynak  tá r 
gyalások. A tech n o ló g ia  továbbfejlesztésére  együ ttm ű 
ködés jö tt lé tre  a  M A N —GHH, Sterkrade (N SZK ), a 
Kawasaki (Japán) és  a  Dravo Ing. (U SA ) válla la tok

1. táblázat
A világ HYL-rendszerű DR üzemei

V állalat Ország K ap ac itás
k t/év

HYLSA 1 M M exikó 105
HYLSA 2 M 5 M exikó 250
HYLSA 3 M 5 Mexikó 500
HYLSA 1 P Mexikó 250
HYLSA 2 P Mexikó 630
TAMSA Mexikó 280
SIDOR 1 Venezuela 360
SIDOR 2 Venezuela 2 110
USIBA B razília 225
PTK S 1 Indonézia 1 120
PTK S 2 Indonézia 1 120
SOIDIC 1 Irak 543
SOIDIC 2 Irak 543
NISIC Irán 1 030
SICARTSA Mexikó 2 000

összesen 11 066

2. táblázat

A világ acélfogyasztásának alakulása (Mt)

1984/
Térség /86 1986 1987 1988 1990

á tla g

É szak-A m erika 121 99 96 96 114
Európai Közös
ség 102 104 103 102 95
Jap án 73 71 73 72 69
Egyéb fejlett 34 47 48 48 34
országok
K G ST-országok 213 218 220 223 215
K ín a 75 81 82 84 90
Fejlődő orszá 
gok 109 108 117 119 127

727 728 739 744 744

között. 1987-ben a  v ilág  H Y L-üzem einek összterm e 
lése 3,85 Mt v o lt (7,7°/o-kal kevesebb, m in t  1986-ban). 
E nnek  fő oka a  b ra z i l  USIBA  üzem  szárazság o t és 
energ iah iány t k ö v e tő  visszafogása v o lt (160 kt). 1988- 
b an  2 Mt/év k ap a c itá ssa l elkezdi te rm e lé sé t a  m ex i 
kói SICARTSA, a m i n ém i növekedést hoz a  v ilág te r 
melésben. A táv o li k ilá tá so k  sem  b iz ta tó k , h iszen  a 
v ilág  acélfe lhasználásában  1990-ig n em  v á rh a tó  ja 
vu lás (2. táblázat). (H. W.)

' о и т а !  F r a n c a i s  d e  Г  E l e c t r o t h e r m i e ,  1988. m á j u s  p .  8.

A növekvő japán ferrokrómkereslet hatásai

Jap án  ferro k ró m ig én y e az 1987. év i 650 k t-ró l 750 
k t- ra  nőtt 1988-ban az  ország ro zsd am en tes  ac é l te r 
m elésének 2,37 M t-ró l 2,7 M t-ra tö r té n ő  em elése kö 
vetkeztében. A z igény  kielégítésére az  N K K  Corp. 
1988 októberében ú jb ó l üzem be helyezi toyam ai üze 
m ének 1. sz. o lv asz tó  kem encéjét, am e ly tő l a  te rm e 
lés első három  h ó n ap jáb a n  6000 to n n a  ferrok róm ot 
várnak , míg az  1989. év re  e lő irányzo tt te rm elés  36 
k t. Ez a m enny iség  az üzem je len leg  is  m űködő 50 
k t/év  te lje s ítm én n y el m űködő te rm eléséh ez  adódik 
hozzá.
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Az N K K  döntésével p árh u zam o san  a  N ippon Den- 
ko  is lépéseket tesz  tö b b le tfe rro k ró m -te rm e lé se  é rd e 
kében . A vállaltat a Cashcrom Corp., Manila céggel 
eg yü ttm űködve a  fü löp-szigetek i Electro Alloys Corp., 
M an ila  üzem en k ív ü l lévő fe rro sz ilíc iu m  kem encéjé t 
fei ro k ró m -te rm e lé s re  k ív án ja  ú jra in d íta n i. Az Electro  
A lloys  fe rro sz ilíc ium  üzem ét 1979-ben in d íto tták  v e 
gyes v á lla la tk é n t a  fü lö p -sz ige tek i L aurel-csoport 
(60%) és  a  N ippon Denko  +  C. I to h  & Со (40%) M in- 
dnno-szigetén . A  fe rro k ró m  g y ártó  egységként ú jr a in 
du ló  egységtől 20 k t/év  te rm e lé s t v á rn ak . (H. OR.)

\ e r i c a n  M e t a l  M a r k e t ,  1988. s z e p t e m b e r  1 ., p .  2 . 6.

K ína kohászati és bányászati berendezéseke t ad  el 
A usztrá liában

A  Shougagng M achinary Engineering Corp. Peking  
és a  Ju st Shanghai Ltd., M elbourne  vegyes v á lla la 
to t a la p íto tt  Just Shougang (Australia) Pty Ltd., n év 
vel k ín a i g y á rtm án y ú  bán y ásza ti és kohászati b e re n 
dezések  A u sz trá liá b an  tö rténő  é rtékesítésére . A v á l 
la la t  kezdő tőké je  20 e  AUD lesz, am iből 60% -ot a 
k ínai és 40% -ot az  au sztrá l ü z le ttá rs  jegyez.

(H. OR.)

A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. a u g .  22.

A v an ád iu m -ta rta lo m tó l függő fe lá r  gyorsacélra

A  D él-a fr ik a i Crucible M aterials Corp. 1988. a u 
gusztus közepén beje len te tte , hogy  a v anád ium gyár- 
tás kö ltsége inek  növekedése m ia tt 1988. augusztus 29- 
től kezdődően  a  gyorsacélban  lév ő  m inden  1% V -r á  
3%  fe lá ra t  szám ít. A fe lá r  n ag y ság á t havon ta  fe lü l 
v izsgálják  és az az  acél m inőségétő l függően 6—30 
cent/ikg nagyságo t é rh e t el. P l. az  1,5% V -ta rta lm ú  
M—1 típ u sú  gyorsacél fe lá ra  7 cen t/kg . az  1.75% V- 
ta rta lm ú  M —7 acélé  12 cen t/kg , az 5% V -ta rta lm ú  
T—15 típ u sé  30 cen t/k g  tesz.

A v a n á d iu m á ra k  1988. ja n u á r i  14,35 A U D /kg-ról 
jú n iu s ra  19,60 A U D /kg-ig  em elked tek . E u rópában  
m ég m agasabb  a  van ád iu m ár, 27,22—28.00 A U D/kg 
ta rto m á n y b a n  m ozog. (H. OR.)

A m e r i c a n  M e t a l  M a r k e t ,  1988. a iu g . 22 .. p .  1, 8.

Négy m illiá rd  d o llá ré r t vásáro l ném et n itridá ló  ke- 
kem encéket a  szovjet acé lip ar

A K löckner Ionon GmbH, L everku sen  szovjet m eg 
ren d e lésre  k é t  p lazm aíves n itr id á ló  kem encét g y á rt 
négym illió  U SD -értékben . A h ír t  a  Kloeckner of A m e 
rica Inc., Charlotte N. C. je le n te tte  be  1988. szep tem 
b e r  28-án, a  chicagói W orld M a te ria ls  Congress a l 
k a lm ával. A közel 7 m  m agas berendezések , hasznos 
té rfo g a ta  eg y en k én t 30 m 3 és azok m ax. 15 t  töm egű  
acé ld arab o k  (hajtóm űveit, h a jtó ten g e ly ek  és hajó k

foiigattyús tengelyei) nitrogénes k eze lésé re  a lk a lm a 
sak. A k em encéke t az  U ralm as g é p g y á rb a n  helyezik 
m ajd  üzem be. T eljesítm ényük  1 MW, é s  ezek p illa 
n atny ilag  a  v ilág  legnagyobb p lazm aíves egységei. A 
plazm a n itr id á lá s  vagy  ionnitridálás k is  hőm érsék le 
tű, feszü ltségm en tes felületkezelés, a m e ly e t a  kezelt 
te rm ék  kéregedzéséve l növeli a  fá ra d á s i szilárdságot. 
(H. W.)

A m e r i c a n  M e t a l  M a r k e t ,  1988. s z e p t .  29.

Acél Italosdoboz V isszakeringetést K u ta tó  Intézet 
az USA-ban

Az USA ac é lip a ra  az alum ínium  ita lo sd o b o z  folya 
m atos té rh ó d ítá sá n a k  m egállítására  S te e l Can Re
cycling Institu te  (SCRI) névvel k u ta tó in té z e te t  a la 
p íto tt, m elynek  fő  fe lad ata , hogy k id o lg o zza  az acél 
italosdobozok v isszakéring tetésének  leggazdaságosabb  
m ódját. Az in téze t 1988. október 1-jén P itts b u rg h  köz 
pon tta l kezd i m eg tevékenységét. J e len leg  a konzerv 
ip a r te rm elésének  0 ,5% -át és a sör 3,5— 5 % -á t csom a
go lják  acéldobozokba. A sörgyárak fő  in d íté k a  az 
a lum ín ium  ita lo sdoboz használatánál a  k ö n n y ű  visz- 
szakeringethetőség  volt. 1988 jú liu sáb a n  azonban  a 
Pittsburgh B rew ing Со. k ije len tette , h o g y  á t té r  az 
acéldoboz h aszn á la tá ra .

Az SCRI az e lkövetkező  öt évben 30 M  USD-ke- 
re tte l rende lkez ik  és ebből kétötöd r é s z t  fo rd ít az 
acéldoboz visszafceringetésének e lő m o zd ításá ra . M á
sik kétötöd szolgál az  acéldobozok h a s z n á la tá n a k  pro 
p agálására , és a  fennm aradó  egyötödöt fo rd ít já k  az 
acéldobozok korszerűsítésének  k u ta tá s á ra . Jelenleg 
hozzávetőleg 30 m illiá rd  acéldoboz k é szü l a z  USA -ban. 
A cél, hogy ebből m iné l nagyobb h á n y a d  kerü ljön  
vissza az ip a ri kö rfo lyam atba . (H. W.)

A m e r i c a n  M e t a l  M a r k e t .  1988. a u g u s z t u s  5. p .  1. 8.

A ntidum ping-v izsgá la t Rom ánia és Ju g o sz láv ia  ellen

Az EGK 1988 szeptem berében  an tid u m p in g -vizsgá 
la to t k ezd e tt Jugosz láv iábó l és R om án iáb ó l im portá lt 
vas- és acélcsövekkel kapcsolatban. A z 1984—87. idő 
szakban  a  jugosz láv  csőexport az  E G K -b a  85% -kal 
nő tt és 1987-ben e lé r te  a  19,34 k t- t. A  p ia c i részese 
dés 1,3% -ról 2,7% -ra  em elkedett.

A rom án  csőexport 1981-ig ko rlá tozo tt v o lt  (kvóta- 
m egállapodással), de  a  korlátok m e g szű n ése  u tán
1986-ban 7200 t - r ó l  17 380 t- ra  nő tt. A  ro m á n  piaci 
részesedés az E G K -p iacon  az 1989. évi 0 ,6% -ró l 2,4%- 
ra  em elkedett.

A jugoszláv á r u t  28,4%-kal, a ro m ân  á r u t  pedig 
12,2%-kal az  E G K -te rm elő k  á rsz in tje  a l a t t  é rtékesí 
tik . (H. OR.)

A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t ,  1988. s z e p t e m b e r  2 0 ., p .  4.

K ohászati m úzeum ok

K özponti K ohásza ti M úzeum , Felsőhám or
Felsőhám orbam , a  Központi K ohászati M úzeum  fes 

tő i he lyen  e lterü lő , pa tin ás  ép ü le te  egykor a z  1770- 
b en  a la p íto tt Diósgyőri Császári K irályi Társulati 
V asm ű  első k a n c e llá r iá ján a k  a d o tt o tthont. N ap ja in k 
b a n  á llan d ó  k iá ll í tá s a  b e te k in té s t n y ú jt  a honi v as - 
és ácéligyártás m ú ltjáb a , je lenébe is.

A  fa la k  között a  számos, szem et káp ráz ta tó  lá t 
v án y  n em csak  a  la ik u s szem lélő t rag ad ja  m agával, 
h an em  a  szak em b ert is.

L á tju k  a  h a ta lm as  gépek k ic s in y íte tt m ását. A m ű 
ködő  m a k e ttek  a lk o tta  folyosón az em ber szin te é r 
zi az  izzó fém  m elegét, lá tja  a  k a lap á cs  alól' sz é tp a t 
tan ó  sz ik rák  tű z ijá ték á t. A nagyo lvasz tó  m űködési sé 
m á ja  r e j te t t  fo ly am ato k a t tá r  e lénk . A vas és acél 
m in ia tű r  v ilág á t k iegészítendő, m ag v arázó  ábrák , tö r 
tén e lm i dokum entum ok , írásos em lékek , festm ények, 
e lsá rg u lt ú jságok ő rz ik  a  m ú lta t.

A legrégebbi m ag y ar vaskohászati em lék e k  a X— 
X III. századból szárm aznak . Az Im olán, ille tv e  Kö- 
szegfalván  v égzett ása tá so k  során k e r ü l te k  napv ilág 
r a  a  kezdetleges nyersvasgyártó  e l já rá s o k  régészeti 
szem pontból is  é r ték es  leletei. É rdekesség  az  is. hogy 
a  fe ltá r t nyersvasg y ártó -e ljá rássa l 1964-ben az LKM- 
ben p ró b av aso lv asz tá st végeztek, m elynek  te rm ék e i ma 
itt  is iliáthatók a  m úzeum ban. É v századokkal később, 
a m agyarországi k o h ásza t ú ttö rő jeként szám o n  ta rto tt 
Fazola H enrik  — Mária Terézia be legyezéséve l — 
kohót lé te s íte tt Ú jm assán, m ajd  az A n n a -  és M ária- 
p a tak  v izének  felduzzasztásával lé treh o z ta  a  H ám o 
r i-tav a t. E rre  a  v íz k e rék  m eghajtású, ú n . fa rk a sk a la 
pácsok m űköd te téséhez  vo lt szükség. A  tó  vizének 
energ iá já t h aszn o sítv a  több ilyen v asv e rő  h á m o r  lá t 
ta  el1 m indennapos fe lad a tá t, a kovácso lást. (A pusz 
tuló H ám ori tó  m egm en tésére  döntés sz ü le te tt,  am iről 
a nap i sa jtó  is h ír t adott. Szerk.) (H. OR.)
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARRACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

A gallium kinyerése aluminátlúgokból cementálással
F A R K A S  G Á B O R — V A R H E G Y I  G Y Ő Z Ő *

ETO : 669.871.053.4:669.71.054.85

A  g a ll iu m  c e m e n tá l á s s a l  tö r té n ő  e lő á l l í tá s á h o z  
s z ü k s é g e s  a z  a l u m í n i u m - g a l l á m  o p t im á l is  a l u 
m ín iu m ta r ta lm á n a k ,  a z  o ld a tk e v e r é s  l e g k e d v e 
z ő b b  in te n z i t á s á n a k  é s  a z  e l e k t r o l i t  le g c é ls z e r ű b b  
h ő m é r s é k le té n e k  m e g h a tá r o z á s a .  E  p a r a m é t e r e k  
m e g á lla p í tá s a  é s  ü z e m i  k ö r ü l m é n y e k  k ö z ö t t  t ö r 
t é n ő  b e ta r tá s a  b i z t o s í t j a  a  le g g a z d a s á g o s a b b  t e r 
m e lé s t .

Az alumínium-gallámos cementálás a higanyka- 
tódos elektrolízisnek egyik esélyes versenytársa. 
Az alumínium-gallám voltametriás vizsgálata az 
oldat kis galliumkoncentrációja miatt a gallátre- 
dukcióra nézve nem ad információt. A cementálás 
megvalósításához az alumímum-gallámon végbe
menő gallátredukciót befolyásoló legfontosabb té 
nyezők vizsgálata ezért figyelmet érdemel.

1. A galliumkinyerés aluminátlúgokból cseppfo 
lyós halmazállapotú ötvözetelektródon

A Kazah Tudományos Akadémia Kohászati és 
Ércelőkészítési Intézetében 1963-ban új galliumki
nyerési eljárások kutatását kezdték meg [2]. Sa- 
lavina E. L. és munkatársai a gallium aluminátlú
gokból történő kinyerésére az alumínium-gallámos 
cementálás módszerét dolgozták ki. Az alumínium 
és a gallium mind szilárd, mind cseppfolyós fázis
ban korlátozott mértékben oldódnak egymásban. 
Az ötvözet eutektikus hőmérséklete 26,5+0,1 °C. 
Az eutektikum összetételére a különböző szerzők 
által közölt adatok jelentős szórást mutatnak, és 
0,65—3,0% között változnak [1]. Az ötvözetben a 
helyi elem elektronegatívabb alkotója az alumíni
um. Az Al(Al/OH)-4 rendszer normálpotenciálja 
—2,35 V, vagyis negatívabb, mint a Ga/Ga/OH/-4 
rendszeré (—1,22 V) [3].

A gallám elektrokémiai vizsgálata során bebizo
nyosodott, hogy rajta a hidrogénfejlődés potenci
álja negatívabb, mint akár a galliumon, aJkár az 
alumíniumon. 60 mA/cm2 katódos polarizáció ese
tén 30 °C-on a 0,3% alumíniumtartalmú gallámon 
a potenciál értéke —1,82 V, galliumon —1,76 V,

F a r k a s  G á b o r :  É le tra jz i a d a ta i  a  BKL 1989. 2. s z á m á 
b a n  jelentek meg.

V á r h e g y i  G y ő z ő  fém k o h ó m érn ö k i oklevelét a  sop ron i 
M űszaki Egyetem K o h ó m érn ö k i K arán  1951-ben sze 
rez te  meg. A m űszaki tu d o m án y o k  doktora fo k o za 
to t  1968-ban nyerte  e l D u k tilis  fém  vanádium  e lő 
á llítá sa  hazai a lap an y ag o k b ó l című értekezésével. 
1983-tól a V eszprém i V eg y ip a ri Egyetemen a  S z e r 
v e tlen  Kémiai T echno lóg ia  tanszékvezető ta n á ra . A  
fém kohászati szakosztály  r itk a fé m  csoportjának  e l 
nöke. A VAB a lu m ín iu m  m unkacsop rtjának  elnöke. 
Szakterü lete az a lu m ín iu m  és a ritkafém ek e lő á llí 
tá si technológiái.

* A kéz ira t 1988 ja n u á r já b a n  érkezett szerkesz tősé 
günkbe.

alumíniumon pedig —1,36 V. Alumínium-gallám 
elektródon a hidrogénleválás potenciálja a hő
mérséklet változásától független. A hidrogén-túl
feszültség 1% alumíniumkoncentrációjú gallámon 
60 mA/cm2, katódos polarizáció esetén 30 °C-on 
—980 mV, 60 °C-on pedig —969 mV számított ér
ték [4]. Salavina E. L. és munkatársai cementálási 
kísérleteik leírását 1966-ban adták közre [5, 6]. 
Ugyanez a kutatócsoport az alumíniummal és a fo
lyékony halmazállapotú alumínium-gallámmal 
megvalósított cementálás összehasonlítására szá
mos vizsgálatot végzett [4, 5, 7]. A vizsgálatok 
eredményeként megállapították, hogy alumínium 
alkalmazásakor a nagy fajlagos alumíniumfo
gyasztást az intenzív hidrogénfejlődés, vagyis a le
váló gallium és az alumínium közötti rossz kon
taktus okozza. A képződő hidrogénbuborékok a 
diszperz galliumot az alumínium felületétől elvá
lasztják, ami a gallium visszaoldódását idézi elő. 
Az alumínium felületén összegyűlt gallium lecsö- 
pögése szintén a gallium visszaoldódását idézi elő
[5].

Az alumínium-gallámon leváló gallium beolvad
a gallámba, amiből a gallium visszaoldódása mind
addig nem megy végbe, amíg a gallámban lévő 
alumínium oxidációja be nem fejeződik, azaz be
lőle az alumínium el nem fogy. Az alumínium ol- 
dékonyságának mértékét a galliumban Guszarova 
T. D. és munkatársai elektrokémiai vizsgálatokkal 
állapították meg [8]. Mérték az alumínium-gallám 
stacionárius potenciálját, amelyet két reakció ha
tároz meg:

Al(Ga)——> A l + + + +  3e i„ (1)
3H+ +  3e------ >-3H h  (2)

Az oldékonyság mértékét az alumíniumban elsze
gényedő gallám potenciáljának mérésével állapí
tották meg. Méréseik szerint a gallium 30 °C-on 
0,62%, 45 °C-on 0,90%, 60 °C-on 1.28% alumínium
tartalomnál válik telítetté. Megállapították továb
bá, hogy a gallám potenciálját a benne feloldott 
alumínium koncentrációja határozza meg.

Ugyanez a kutatócsoport vizsgálta a gallám 
elektródpotenciáljának függését a hőmérséklettől, 
az oldat összetételétől, valamint a gallám alumíni
umtartalmától [9]. Eredményeik szerint az alumí
nium anódos oldódásának a sebességét csak a hid
rogén katódos fejlődése szabja meg. Az oldat gal- 
liumion-koncentrációja a gallám potenciáljára nincs 
jelentős befolyással A hőmérséklet csökkentése az 
alumínium andódos oldódásának sebességét és a 
gallium cementálásának sebességét jelentősen csök
kenti. Az alumínium-gallám potenciálját a benne

226 Bányászati és  K o h ásza ti Lapok — K O H Á SZÁ T 122. évfolyam , 1989. 5. szám



oldott aluminium koncentrációja határozza meg 
és ez a potenciál a cementálás folyamatának kéz
bentartására szolgálhat. A különböző tényezők ha
tását vizsgálva a cementálás folyamatára, a követ
kező eredményeket kapták [6, 10]:
— A vizes oldat alumíniumkoncentrációját 120 g/ 

dm3-ig növelve, a cementálás hatásfoka kismér
tékben csökken.

— Az oldat NajO-koncentrációját 70 g/dm3-ről 
120 g/dm3-re növelve a gallium kinyerésének 
hatásfoka bizonyos mértékben nő. Az oldat 
Na20-koncentrációját 250 g/dm3-ig növelve a 
cementálás hatásfoka kismértékben csökken.

— Az oldat galliumkoncentrációját 5 g/dm3-ig nö
velve a cementálás jellemzői javulnak.

— Az oldat hőmérsékletét 30 °C-ról 80 °C-ra nö
velve a gallium kinyerésének hatásfoka és a 
cementálás sebessége jelentősen megnő.

— A gallám alumíniumtartalma a gallium kon
verzióját javítja.

Tyiseveckaja N. V. és munkatársai hasonló kö
vetkeztetésekre jutottak [19]. A jelenlegi ipari gya
korlatnak megfelelően az alumíniumot a gallium
ba cementálás közben adagolták. Az alumínium- 
gallám optimális alumíniumtartalmát 0,25%-nak 
találták. Hangsúlyozták, hogy ez az érték minden 
esetben felülvizsgálandó, minthogy számos válto
zó tényezőtől függ.

A gallium cementálása során az oldat keverésé
nek, ill. az alumínium-gallám keverésének fontos 
szerepe van. Cementáláskor a gallát-oldatban a 
gallát-ion koncentrációja az idővel exponenciális 
függvény szerint csökken, a cementálás folyamata 
tehát az elsőrendű reakciókhoz sorolható [6].

Alumínium-gallám elektród alkalmazásakor a 
rendszerben nagy mennyiségű gallium jelenléte 
szükséges. Ez akkor küszöbölhető ki. ha gallium 
helyett más kis olvadáspontú fémet alkalmazunk.

Sinka G. és munkatársai Wood-fém katód és dia- 
fragmával körülvett, lúgban nem oldódó anód al
kalmazását javasolták. Az elektrolit hőmérséklete 
nagyobb mint 70 °C, a katódos áramsűrűség 4—12 
A/dm- [11].

Kozin L. F. és munkatársai a galliumot cseppfo
lyós halmazállapotú Wood-fémben oldott alumíni
ummal cementálták [12]. 2

2. A kísérletek körülm ényei

Szintetikus gallátoldatból a galliumot cseppfo
lyós halmazállapotú alumínium-gallám katódon ce- 
mentálással választottuk le. A galliumot 400 cm3 
térfogatú szintetikus gallátoldatból cementáltuk. 
A munkahőmérsékletre termosztált lúgba 300 g 
(+ 1  g) galliumot mértünk be. Az alumíniumot hu
zaldarabkák formájában, az alumínium-gallámban 
kívánt alumíniumkoncentrációnak megfelelő meny- 
nyiségben juttattuk a cellába. A cementálás ideje 
alatt az elektrolitból 10 percenként 2 cm3 mintát 
vettünk, és azok galliumkoncentrációját spektro
fotometriásán határoztuk meg [13].

Az elektrolit 220 g/dm3 NaOH- és 0,220 g/dm3 
Ga-koncentrációjú volt. Az alumínium-gallám öt
vözet készítéséhez használt gallium tisztasága 
99,92%. az alumíniumé 99,98% volt.

A cementálás eredményességét a gallátredukdó 
effektiv sebességi állandójával jellemeztük, melyet 
grafikusan határoztunk meg.

3. A reakció rendűségének és effek tiv  sebességi ál
landójának meghatározása

A különböző alumíniumtartalmú alumínium-gal- 
lámmal végzett galliumcementálás során az oldat 
galliumkoncentrációjának változását az idő függ
vényében az 1. ábra szemlélteti. Az oldat hőmér-

IKL 363-11

1. ábra. A z e lek tro lit gallium koncentrációjának válto 
zása az idő függvényében  különböző alum ín ium tarta l 

m ú alum ínium -gallám on végzett cem entálás esetén
A z  a l u m í n i u m - g a l l á m  a l u m í n i u m t a r t a l m a :

1. 0 ,1% , 2. 0 ,3% ,
3 . 0 ,5% , 4. 1,0% .

A  k e v e r ő  f o r d u l a t s z á m a :  500 m i n — 1

séklete 60 °C volt. A görbe jellege az alumínium- 
gallám minden vizsgált alumíniumkoncentrációja 
esetén változatlan, vagyis az adott körülmények 
között azonos folyamatot jellemez. X-ed rendű re
akció esetén a reagáló anyag koncentrációjának 
változása az idő függvényében a következő reak
ciókinetikai differenciálegyenlettel írható le:

^ = _ f c eff.e* (3)

ahol X a reakció rendűsége. Az egyenletet a gal- 
látredukció reakciójára különböző rendűséget fel
tételezve megoldottuk és a megfelelő léptékben áb
rázoltuk. Azt találtuk, hogy az

ken,£ =  ln  c — In c0 (4)

egyenlet alapján az ln/c/co/-t az idő függvényében 
ábrázolva a koncentrációk arányának logaritmusa 
lineárisan változik, ami elsőrendű reakcióra utal 
(2. ábra).

A kapott egyenesek iránytangense a reakció ef
fektiv sebességi állandójával egyezik meg.

A szintetikus gallátoldatból az alumínium-gal- 
lámmal végzett galliumcementálási kísérletek so
rán meghatároztuk a gallátredukció reakciójának 
rendűségét, és vizsgáltuk az alumínium-gallám 
alumíniumkoncentrációjának, az oldatkeverés se-
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2. ábra. A  galliumkoncentráció változásának logarit
musa az idő fü g g vén yéb en  

A z  a l u m i n i u m - g a l l á m  a l u m í n i u m t a r t a l m a :
1. 0 ,1% , 2. 0 ,3 % ,
3. 0 ,5% , 4 . 1 ,0 % .

A  k e v e r ő  f o r d u l a t s z á m a : 500 m i n —1

b e s sé g é n e k  és a  c e m e n tá lá s  h ő m é rs é k le té n e k  h a tá 
s á t  a  g a lliu m lev á lá s  s e b e s s é g é r e  és a  c e m e n tá lá s  
te c h n o ló g ia i m u ta tó ira . Д  g a l lá t r e d u k c ió  e f f e k tiv  
se b e s sé g i á llan d ó ján a k  h ő m é rs é k le tfü g g é s é b ő l a  
c e m e n tá lá s  lá tszólagos e f f e k t i v  a k tiv á lá s i  e n e rg i 
á j á t  h a tá r o z tu k  meg.

4. A gallátredukció effektiv sebességi állandójának 
és a cementálás technológiai jellem zőinek változá 

sa az aluminium-gallám alumíniumtartalmának  
függvényében

Az aluminium-gallám alumíniumkoncentrációjá
nak hatását a galliumleválás sebességére és a ce
mentálás technológiai jellemzőire 60 °C-on vizs
gáltuk. Az egyes kísérletekben az alumínium-gal- 
lám alumíniumkoncentrádója 0,1; 0,3; 0,5 és 1,0% 
volt. Az oldatkeverés sebessége 500 min'1 volt.

A mért adatokat az 1. ábra szemlélteti.
A kísérletek eredménye Guszarova T. D. és mun

katársainak eredményeit alátámasztja [14, 15]. Az 
aluminium-gallám alumíniumkoncentrációjának 
növelésével a gallium cementálásának effektiv se
bességi állandója a vizsgált tartományon belül nö
vekszik. Minthogy a sebességi állandó értéke a re
akciósebesség nagyságára jellemző, megállapíthat
juk, hogy a gallátredukdó sebessége a gallám alu
míniumtartalmának növelésével jelentősen megnö
vekszik. A gallám alumíniumtartalmának 0,1%- 
ról 1,0%-ra növelésével az effektiv sebességi állan
dó értéke 1,2 h_1-ról 2,6 h_1-re nő. Az aluminium- 
gallám alumíniumkoncentrációjának növelése te 
hát a cementálás sebessége szempontjából kedve
ző.

A  se b essé g  n ö v e k e d é sé n e k  e le k tro k é m ia i  m a g y a 
r á z a ta  az , hogy az a lu m in iu m -g a l lá m  k e v e r é k 
e l e k t r ó d  p o te n c iá ljá t a  g a l l iu m b a n  je len lév ő  e le k t-  
r o n e g a t ív a b b  k o m p o n en s h a t á r o z z a  m eg. és e n n e k  
m e n n y is é g é t  növelve a z  ö tv ö z e t  re d u k á ló k é p e ssé g e  
n ö v e k s z ik . A m en n y ib en  a z  a n y a g t r a n s z p o r t  se b e s 

sége ezt lehetővé teszi (intenzív keverés), a gallát
redukció sebessége az aluminium-gallám reduká
lóképességével egyenes arányban nő, amit viszont 
elsősorban a gallám alumíniumtartalma határoz 
meg.

Ezt az összefüggést az alumínium-gallámon vég- 
ézett voltametriás vizsgálatok eredményei alátá
masztják, azaz az aluminium-gallám alumínium- 
tartalmának növelésével az alumínium-gallámon 
lezajló redukciós folyamatok sebessége nő, ami az 
egyre negatívabb stacionárius potenciál következ
ménye [16].

A különböző alumíniumtartalmú alumínium-gal- 
lámmal végzett cementálási kísérletek főbb tech
nológiai jellemzőit az 1. táb lá za tb a n  foglaltuk ösz-

1. táblázat
Az aluminium-gallám aluminium tartalmának hatása 

a cementálás technológiai jellemzőire

Az alu 
mínium- ’ 
gallám  

Al-tartal-
m a

Az alu 
mínium 
fajlagos 
fogyasz

tása

A cella  
term elé 
kenysége

A Ga 
konver

ziója

Az Al-m al 
b ev itt  

energia 
fajlagos 
fogyasz 

tása

Az effek 
t iv  sebes- 

_ ségi 
állandó

% g/g g  •m _2h _] % MH - g - 1 h - 1

0,1 79 10,5 47,7 9,45 1,20
0,3 212 11,8 53,6 25,47 1,40
0,5 278 13,5 ö l ,4 33,40 1,85
1,0 536 15,4 70,0 64,40 2,60

A táblázatban feltüntetett adatokból kitűnik, 
hogy a gallám alumíniumtartalmának növelése a 
gallium konverzióját és a cella termelékenységét 
kedvezően befolyásolja, az alumínium fajlagos fo
gyasztása szempontjából azonban a hatása kedve
zőtlen. Az aluminium-gallám alumíniumtartalmá
nak 0,1%-ról 1,0%-ra növelésével a gallium kon
verziója 47,7%-ról 70%-ra nő, és a cella termelé
kenysége 10,5 g ■ m~2. h"‘r-ről 15,4 g.'-.h-'-ra növek
szik. Ugyanakkor azonban az alumínium fajlagos 
fogyasztása 79 g Al/g Ga-ról 536 g Al/g Ga-ra nő.

3. ábra. A  gallátredukció effek tiv  sebességi állandójá 
nak változása az a lum inium -gallám  a lum ín ium tarta l 

m ának függvényében  cem entáláskor 
A  k e v e r ő  f o r d u l a t s z á m a :  500 m i n — 1
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0,5 1,0 AI %
ÍKL3S8-4I

4. ábra. A  cem entálásra fo rd íto tt fajlagos energia (N) 
változása az a lum ín ium -gallám  a lum ínium tarta lm ának  

függvényében
A  k e v e r ő  f o r d u l a t s z á m a :  500 m i n - 1

A növekedés mértéke a 0,1% aluminiumtartalmú 
gallámon végzett cementálás során tapasztaltéhoz 
képest az 1,0% alumínium tartalmú gallámon 
678,5%. Ekkor a gallium konverziója 147%-ra nö
vekszik. A redukálószer fogyasztásának ilyen mér
tékű növekedése tehát a gallátredukció felgyorsu
lásával nem magyarázható.

A gallátoldatból végzett galliumcementálás so
rán az anódos elektródfolyamattal két párhuzamo
san lezajló katódos részreakció tart egyensúlyt. A 
kísérleti eredményekből kitűnik, hogy a cementá- 
lószer koncentrációjának növelésével a  katódon le
zajló részreakciók közül egyre inkább a hidrogén- 
leválás dominál, és ezért egyre kisebb mértékben 
hasznosul az alumínium-gallám növekvő redukciós 
képessége. A cementálás folyamatának elsődleges 
gazdaságossági mutatója az alumínium fajlagos 
fogyasztása. Számunkra tehát az alumínium faj
lagos fogyasztása szempontjából a kisebb alumíni
umtartalmú alumínium-gallámon végzett gallium
cementálás kedvezőbb, viszont a túl kis alumíni
umkoncentráció a cementálás sebessége miatt már 
kedvezőtlen.

Az alumíniumban foglalt, a cementálás során 
felhasznált halmozott fajlagos energia változását 
a gallium alumíniumtartalmának függvényében a
4. ábra szemlélteti.

Az ábrából kitűnik, hogy azonos körülmények
között végzett cementáláskor a befektetett halmo
zott fajlagos energia az alumínium-gallám alumí
niumtartalmával egyenesen arányos.

5. A gallátredukció effektiv sebességi állandójának 
és a cementálás technológiai jellemzőinek változá
sa az oldatkeverés intenzitásának függvényében

A kísérletekben a keverő fordulatszáma 300; 
500; 600 és 700 min'1, az alumínium-gallám alu
míniumtartalma 0,3% volt.

5. ábra. A z elektrolit gallium koncentrációjának válto 
zása az idő függvényében  különböző in tenzitású  oldal- 

keverés esetén 
A  k e v e r ő  f o r d u l a t s z á m a :

1. 300 m i n —«
2. 500 m i n — 1
3. 600 m i n —1
4. 700 m i n — >

Az a l u m i n i u m - g a l l á m  a l u m í n i u m t a r t a l m a :  0 ,3% .

6. ábra. A  cem entálás e ffek tiv  sebességi állandójának 
változása az o ldatkeverés intenzitásának függvényében  

A z  a l u m í n i u m - g a l l á m  a l u m í n i u m t a r t a l m a :  0 ,3% .

A kísérletek során az oldatban a galliumkon- 
centráció-változást az 5. ábra, a gallátredukció ef
fektiv sebességi állandójának változását a keverő 
fordulatszámának függvényében pedig a 6. ábra 
szemlélteti.

A 6. ábrán látható, hogy a keverő fordulatszá
mának 300 min'1-ről 700 min-1-re növelésekor a 
folyamat sebességi állandója 1,35 h'1-ről 1,82 h'1- 
re nő.

A keverő fordulatszámának hatását a cementá
lás főbb technológiai jellemzőire a 2. táblázatban 
feltüntetett adatok mutatják.

A táblázatból látható, hogy az elektrolit keve
résének intenzitását növelve a cementálás legfőbb 
jellemzői javulnak.
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2: táblázat

A keverés intenzitásának hatása a cementéi ás techno
lógiai jellemzőire

A keverés 
intenzi

tása

Az alu
mínium 
fajlagos 
fogyasz

tása

A cella 
terme

lékenysé
ge

A Ga 
konver 

ziója

Az Al-mal 
bevitt 

energia 
fajlagos 

fogyasz
tása

Az effek
tiv  sebes
ségi állan 

dó

m n -1 g/g
g -m "2-

•h-1 % MJ -g-i h - i

300 231 10,8 49,1 27,80 1,35
600 212 11,8 63,6 25,47 1,40
600 208 12,0 54,5 25,05 1,57
700 195 12,8 58,2 23,50 1,82

A cementálás feltételei tehát a vizsgált körül
mények között 700 min-1 káros fölkeveredést és 
hatásfokromlást még nem okozó intenzív oldatke
verést biztosító fordulatszám mellett optimálisak.

6. A gallátredukció effektiv sebességi állandójának 
és a cementálás technológiai jellemzőinek változá
sa az elektrolit hőmérsékletének függvényében

к

И
а д -

/
Ж

40 50 "бО '70 * 80 Т[°С]
1к Ь388-51

8. ábra. A  cem entálás effektiv  sebességi állandójának  
változása az e lek tro lit hőm érsékletének függvényében

A z a l u m í n i u m - g a l l á m  a l u m í n i u m t a r t a l m a :  0 ,3%
A  k e v e r ő  f o r d u l a t s z á m a :  500 m i n —

A kísérletekben az elektrolit hőmérséklete 40; 
60; 70 és 80 °C volt. Az alumínium-gallám alumí
niumtartalma 0,3%, a keverő fordulatszáma 500 
min-1 volt. A cementálás időtartamát az alumíni
um kioldásának ideje szabta meg, ami 0,3% alu
míniumtartalomnál 40 °C-on 62 perc, 60 °C-on 35 
perc, 70 °C-on 28 perc, 80 °C-on 20 perc volt.

A különböző hőmérsékleteken végzett cementá
lás során az elektrolit galliumkoncentrációja a 7. 
ábra szerint változott. A gallátredukció effektiv 
sebességi állandójának változását a hőmérséklet 
változtatásával a 8. ábra mutatja be.

A 8, ábra szerint a vizsgált hőmérséklettarto
mányban az effektiv sebességi állandó változása 
a hőmérséklet változásával egyenesen arányos. Ez 
az eredmény a voltammetriás vizsgálatok eredmé
nyeivel összhangban az alumínium-gallám alumí
niumtartalmának növekedésével magyarázható, na
gyobb hőmérsékleten ugyanis a galliumba beadott 
alumíniumdarabkák gyorsabban és nagyobb meny-

|K b388-7 l

7. á b ra . A z  elektrolit gallium koncentrációjának vá lto 
zása az idő függvényében az elektro lit különböző hő 

m érséklete esetén
Az  e l e k t r o l i t  h ő m é r s é k l e t e :  1. 4 0 °C , 2. 60°C , 3. 70°C , 4. 80°C . 

A z  a l u m í n i u m - g a l l á m  a l u m í n i u m t a r t a l m a :  0,3% .
A  k e v e r ő  f o r d u l a t s z á m a :  500 m i n — '

9. ábra. A  cem entálás e ffek tiv  sebességi állandójának  
változása a hőm érsékle t reciprokértékének függvényé 

ben
A z  a l u m í n i u m - g a l l á m  a l u m í n l u m t a r t a l m a : 0 ,3%

A  k e v e r ő  f o r d u l a t s z á m a :  500 m i n — '.

N
MJ g1

30

20

10

40 60 80 T °C ЕЙ5Ш

10. ábra. A  cem entálásra fordított fajlagos energia (N) 
változása az elek tro lit hőm érsékletének függvényében

A z a l u m í n i u m - g a l l á m  a l u m í n i u m t a r t a l m a :  0 ,3% .
A  k e v e r ő  f o r d u l a t s z á m a :  500 m i n — 1
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3. táblázat

A hőmérséklet változtatásának hatása a technológiai 
jellemzőkre

Hőmér
séklet

Az a lu 
mínium  
fajlagos 
fogyasz 

tása

A cella 
term elé 
kenysége

A Ga 
konver 

ziója

Az Al-mal 
bevitt 

energia 
fajlagos 
fogyasz 

tása

A z e ffek 
t iv  seb es 
ségi á llan 

dó

°c g/g
g -m -2  •

•h-i % MJ -g -1 h“1

40 219 5,7 51,8 26,4 0,73
60 212 11,8 53,6 25.5 1,40
70 205 13,6 55,5 24,6 1,67
80 192 19,2 59,1 23,2 1,86

nyiségben képeztek alumínium-gallámot. Ezt a gal- 
lám stacionárius potenciáljának negatívabbá vá
lása szintén alátámasztja. A hőmérséklet növeke- 
lése 40 °C-ról 80 °C-ra a cementálás effektiv se
bességi állandójának 0,73 Iv'-ról 1,86 Ír1 értékre 
növekedését okozza. A cementálás sebessége a hő
mérséklet növelésével növelhető.

A különböző hőmérsékleteken végzett cementá
lás effektiv sebességi állandóinak természetes ala
pú logaritmusát 1/T függvényben ábrázolva (9 . 

á b r a )  a kapott egyenes iránytengenséből a gallát-- 
redukció látszólagos effektiv aktiválási energiája
49.9 J/mol.

A különböző hőmérsékleteken végzett cementá- 
lási kísérletek főbb technológiai mutatóit a 3 . t á b 

l á z a t b a n  foglaltuk össze.
A kísérletek eredményei szerint a cementálás 

hőmérsékletének növelése a technológiai jellem 
zőket kedvezően befolyásolja. Az alumíniummal a 
cementálásba fektetett halmozott fajlagos energia- 
menyiség változását a hőmérséklet függvényében 
а  1 0 . á b r a  szemlélteti. A kísérletek eredményei 
szerint a cementálás fajlagos energiaszükséglete a 
vizsgált hőmérséklettartományban a hőmérséklet 
növelésével csökkenthető.

Következtetések

Az alumínium-gallám alumíniumtartalmának nö
velésével a gallátredukció effektiv sebességi állan
dója növekszik vagyis a gallátredukció sebessége 
növekszik. A cementálószer koncentrációjának nö
velése viszont az alumínium fajlagos fogyasztását 
kedvezőtlenül befolyásolja. Ez azzal magyarázha
tó, hogy a cementálószer koncentrációjának növe
lésekor a gallátredukció sebessége kevésbé növek
szik, mint a vele párhuzamos hidrogénredukció 
sebessége.

Az oldatkeverés intenzitásának növelésével a
gallátredukció sebessége növekszik, a galliumki
nyerés feltételei javulnak.

Az elektrolit hőmérsékletének növelésével a gal
látredukció sebessége növelhető, és a cementálás 
fajlagos energiaszükséglete a vizsgált hőmérséklet- 
tartományban csökkenthető.

A szenyezőket nem tartalmazó szintetikus alu- 
minátlúgban a cementálás optimális feltételei a 
következők:

A z  a l u m í n i u m - g a l l á m  a l u m í n i u m t a r t a l m a  0,3%.
A z  e l e k t r o l i t  h ő m é r s é k l e t e  6 0  °C.
A  k e v e r ő  f o r d u l a t s z á m a  7 0 0  m in ~ l .

Tehát a cem en tá lá s jellem zői közepes hőm érsékle- 
sékleten és nagyon in tenzív k everés m ellett vég 
zett cem entáláskor optim álisak.

K öszönetünket fe je zz ü k  ki Dr. Sinka G ábor o k i  ve 
gyészm érnöknek m unk án k h o z  n y ú jto tt é r ték es  segít 
ségéért, v a lam in t az  A lu te rv —FKI vezetőségének , am i - 
é r t a  m unka elvégzéséhez  szükséges fe lté te lek e t szá 
m unkra b iz to s íto tta , m unkánkat tám o g atta .
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Beszámoló a fémkohászati szakosztály 1988. évi
tevékenységéről

T ársadalom politika i fe ladatok

Több helyi szervezet po z itív  eredm ényekrő l szám é. -,, 
be a m űszaki értelm iség e lism erte té se  kapcsán fo ly 
ta to tt  tevékenységről. U gyan csak  több helyütt -— a  
K ISZ-szel együttm űködve — szakm ai kérdésekben se 
g íte tték  a  fiatalok  m im ikáját. Vezetőségi ülésen fog 
la lkoztunk  a  szakm ai o k ta tá s  és beiskolázás kérdései 
vel. M iskolcon és S zékesfeh é rv á ro n  tag társa ink  közép 
isko láka t tá jék o z ta ttak  sz a k m á n k  szépségéről. Több 
szakcsoport vezetése a  n y u g d íja s  tag társa it bevonta 
m unká jába . Szorgalm aztuk a  k is  nyugd íjja l rend e lk e 
ző tag ja in k  é le tkö rü lm ényeinek  felm érését — segítés 
céljából.

Szakm ai és tudom ányos feladatok

Szakcsoportja inknál és he ly i szervezeteinknél az 
a lapve tő  célkitűzések a  gazdaságos energia- és an y ag 
fe lhasználás és a  h u llad ék h aszn o sítá s  kérdése köré cso 
po rtosu ltak . T ag társaink  e red m én y e ik k e l országos p á 
lyázatokon is részt ve tték . Szerződéses m unkáinkat, i l 
le tv e  szakértő i tevéken y ség ü n k e t tek in tve  a  m últ évi 
eredm ényünket az év so rán  v á rh a tó a n  tú lte ljes íte ttük . 
Szám szerűen  ez azt je len ti, hogy az éves bevételűink 
m in tegy  2 m illió F t-o t tesz k i, m elynek  n y ereség ta rta l 
m a kb. 500 EFt. S zerveze te in k n é l számos előadásra , 
szakm ai v itá ra  k erü lt sor, m e ly ek  so rán  az elm élet, i l 
le tv e  a  gyakorlat szakem berei ü tköz te thették  vélem é 
nyüket. A m űszaki érte lm iség  nyelv ism eretének  bő v í 
t s e  érdekében  k ife jte tt m u n k á ju k é r t  ki kell em eln i 
a  hódm ezővásárhelyi szerv eze t kezdem ényezését, és a  
tim fö ldgyártási szakcsoport igyekezetét.

Nemzetközi együttm űködés

K ivétel nélkül m inden  k é rd ésb en  előrelépésről a d 
h a tu n k  számot. Az u ta zá so k a t tek in tve  tőkés re lác ió 
ban  7 ú ton  15 fő v e tt rész t. E zek  céljá t tek in tve 2 ú t  
vásár, 2 ú t üzem látogatás, 3 kon ferenc ia  volt. A n em 
zetközi ergonóm iai k o n fe ren c ián  és a fran k fu rti vegy 
ipa ri konferencián e lő ad ás t is ta rto ttak . Szocialista 
országokba 14 úton 48 fő k ép v ise lte  szakosztályunkat. 
Az ú ticélok  zöme C sehszlovákia  és NDK volt, de K u 
ba, K ín a  és É szak-K orea is szerepel a listán. Az ú ti-  
célok : 2 vásár, 5 üzem lá toga tás, 4 konferencia, 1 n y e lv - 
tanu lás , és 2 egyéb cé lú  vo lt. A  konferenciákon ta g -  
tá rsa in k  3 előadást ta r to tta k .

H agyom ányainkhoz h ív e n  h á ro m  sikeres szakm ai n a 
pot, ille tve gyártm án y ism erte tő  előadást ta r to ttu n k . 
M ájusban  lem ezm egm unkálás tém akörben  a RASS cég, 
jú n iu sb an  préselési té m ak ö rb en  a  CLECIM, m íg o k tó 
b erben  előötvözetekkel k ap c so la tb an  a  K A W ECK I 
B ILLITO N  volt a  vendégünk .

K apcsola ttartás, ille tve  kapcso la tfe lvé te l tek in te téb en  
rész t v e ttü n k  a GDMB ide i közgyűlésén. A csepeli h e 
ly i szervezet és a  K o rp o n a  (Csehszlovákia) között lé t 
re jö tt egy együttm űködési szerződés. Szovjet delegáci 
ó t fogad tunk  fé lg y á rtm án y ü zem ein k  gazdálkodásának  
tanulm ányozására. F o g ad tu n k  egy kínai és észak -k o 
rea i delegációt későbbi együ ttm űködési szerződés r e 
m ényében.

H agyom ányápolás

Ezt a  m un k á t szako sz tá ly u n k  tö rténeti m u n k ab izo tt 
sága koord inálja. A  fém k o h ásza ti tö rténeti m u n k a b i 
zo ttság  az év során  is szám os kérdésben  igen e re d m é 
nyes m un k á t végzett. A  b izo ttság  vezetője H ódm ező 
vásárhelyen , S zékesfehé rvá ron  és Csepelen is le h e tő 
séget kap o tt beszám oló m eg ta rtá sá ra . E gyérte lm űen  
tám ogatnunk  kell a z t a  gondo la to t, m elyet a  b izo ttság  
a zász la já ra  tűzö tt: „M in d en k i szám ára akko ra  a  v i 
lág, am ekorrá t ism er belő le , az  OMBKE tö r té n e te  a

Á lta lán o s  tájékoztató

Szakosztályunk h iv a ta lo s  taglészám át az O M B K E - 
központ 1050 főnek  v é li. F ontos taglétszám  nem ' ism ert, 
tek in te tte l a rra , hogy  az  egyesület ta g lé tszá m án a k  fe 
lü lv izsgálata fo ly a m a tb a n  van. Ezt számos tén y ező  n e 
hezíti, így a ta g d íjf iz e té se k  többszintűsége, a z  egysé 
ges szám ítógépes n y ilv á n ta r tá s i rendszer h iá n y a , és 
sa jnos tag tá rsa in k  je le n tő s  hányadának e  k é rd é sb en i 
fe lü letes m ag ata rtása . A z egységes szám ítógépes n y il 
v án ta rtá s i ren d sz e rh ez  szükséges n y ilv á n ta rtá s i lapok 
k itö ltésé t szak osz tá lyunkbó l is több helyi sz e rv e z e t — 
a  kérések és sü rg e té se k  ellenére  — még a  m a i nap ig  
sem  készítette el. E gyes helyi szervezeteim éi válságos 
helyzet uralkodik , s z in te  szétesőben van a  ta g ság , m íg 
m ás szervezeteknél a  belépési szándék sz in te  tö m e 
gesnek m ondható. M eggyőződésem , hogy ezen  tények  
m ögött a  helyi v eze tés  ak tiv itása , illetve a n n a k  h iá 
n y a  keresendő.

Szakosztályunkban  h é t  szakcsoport m űk ö d ik , m íg  a 
hely i szervezetek sz á m a  tíz. Az év során  egyes posz 
tokon szem élycserékre k e rü lt sor: Gyulasi I s tv á n  le 
m ondott a  lap sze rk esz tő i tisztségről, fe la d a tá t  H ajnal 
János, míg a  tá jé k o z ta tá s i bizottságban A ra tó  László  
helyét ár. Sch ippert László  v ette  át. In o tá n  N ém eth  
István  titk á r  h e ly e tt  a  t itk á r i teendőket T álosné Taj- 
nafői Márta lá t ja  el. V égü l M ihalik Árpád, h e ly e t t  — 
az  oktatási b iz o ttsá g b an  való szakosztályi k é p v ise le t 
r e  — Riedl Is tvá n t  k é r te  fel a  vezetőség.

V ezetőségünknek 23 ta g ja  van. M inden vezetőségi 
tagunk  a k ia lak u lt m unkam ódszer szerin t végz i fe l 
ada tá t. E g y érte lm ű en  d icséret illeti a  re n d e z v é 
nyek, a  nem zetközi kapcsolatok, a tö rtén e ti kérdések , 
az  alapszabály és é re m k itü n te té s  te rü le tén , v a la m in t 
a  gazdasági k é rd é se k k e l foglalkozó vezetőségi ta g ja in k  
tevékenységét.

A szakosztályi m u n k am ó d szer je llem zéséül: a z  év  so
r á n  február 2-án  B u d ap esten , m árcius 23-án  a  Csepel 
M űvek Fém m űben, á p r il is  27-én a K őbányai K ö n n y ű 
fém m ű K ecskem éti G yáregységében, jú n iu s  14-én  az 
A jkai T im földgyár és A lum ínium kohóban, szep tem b er 
13-án, novem ber 2 -án , és novem ber 8 -án  B u d ap esten  
volt vezetőségi ü lés. (A m árc. 23-i, ill. nov. 2-i ü lések 
titk á r i ülések v o ltak .)  A  teljesség igénye n é lk ü l  né 
h ány  napirendi p o n to t kiem elek az éves ü lé s te rv ü n k 
ből, am elyekről v ezető ségünk  határozato t, i l le tv e  in 
tézkedést hozott:

— a szakosztály 1988. év i m unkaterve,
— oktatás, szak m ai u tánpó tlás, hagyom ányápo lás,
— a BKL K o h ász a t lap  tem atikai terve, szakc ikkek  

díjazása,
— nem zetközi k ap cso la to k ,
— tájékoztatás a  V I. fém kohászati napok  szervezésé 

nek ak tuális  k é rd ése irő l,
— tájékoztatás a  IV. alum ín ium pigm ent-szim pózium  

előkészületi m u n k á iró l,
— alum ín iu m k o h ásza tu n k  időszerű kérdései,
— tájékoztatás a  M isko lc  ’88 rendezvényről.

C é lk itűzések  és azok teljesítése

A fém kohászati szakosztály  1988. évi m u n k a te rv é t 
az OMBKE cse lek v ési p rogram ja (1987— 1991), közép 
távú  m u n k a p ro g ram ja  (1986—1991), a  sz ak o sz tá ly  kö 
zéptávú m u n k a p ro g ram ja  (1986—1990), v a la m in t a  szak 
csoportjai és h e ly i szervezete i éves te rv e i a la p já n  ál 
líto tta  össze.

A cselekvési p ro g ra m  — a  szakm ai és tá rsa d a lm i 
tevékenység fo k o zása  m e lle tt — az eg y esü le t pozitív  
költségvetésének m egalapozását célozza, köve tk ezés 
képpen szak o sz tá ly u n k n ak  1988. évi k ö ltséggazdálko 
dásának e red m én y esség é t is kell, hogy je le n tse . Az 
alább iakban  a  cse lekvési program  fe lép íté sé t követve 
számolok be v é g z e tt m unkánkról, e red m én y e in k rő l:
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v ilág  része .” A tm b kezdem ényezésére  lehetőség n y í 
lik  a r r a .  hogy az  OM BKE 100 éves fen n á llásán ak  ju 
b ileu m a  tisz te le té re  k iá llítá s  ren d ezh e tő  a M agyar A lu 
m ín iu m ip a ri M úzeum ban. A  tm b  közeljövőbeni te rve i 
szakosz tá lyunk  tö rtén e ti a n y a g án a k  összegyűjtését, G á 
b o r  Á ron  szü letésének  175., hősi h a lá lá n ak  140. év fo r 
d u ló já ró l való  m egem lékezést je len tik  elsősorban.

A szakcsoportok cs helyi szervezetek tevékenysége

T im földgyártási szakcsoport

T evékenységünk  á lta lán o s cé lja  v o lt a tagság é rd e k 
lődésének  a  fokozása, a lé tszám  m eg ta rtá sa  és a  szak 
m ai vo n a l erősítése. M indhárom  k itű zö tt főcélt s ik e rü lt 
e lérn iök . R észt v e ttek  a  m űszak i érte lm iség  e lism erte 
tésével kapcso la tb an  fo ly ta to tt m egbeszéléseken és v i 
tákon . N yugdíjas ta g tá rsa in k  közül többeket bevontait 
a szakcsoport m u n k á jáb a . S zo rgalm azták  a  k isnyugd í 
ja s  tagok  é le tkö rü lm ényeinek  felm érését, a rászoru lók  
fe ltá rá sa  érdekében . A ta g tá rsa k  nyelv ism eretének  b ő 
v íté sé t seg íte tték , m egkezd ték  egy idegennyelvű rö v i 
d íté sgyű jtem ény  an y ag án ak  összegyűjtését. E redm énye 
sen  k ö zrem űköd tek  az im p o rtb a u x itta l kapcsolatos 
szak m ai fe lad a to k b an . S zak iro d a lm i tevékenységüket 
d ic sérik  a  tim fö ldgyártás  és a  környezetvédelem  té m a 
kö rében  m eg je len t szakcikkeik , ille tve  a  BK L K ohá 
sza t szerkesztőb izo ttság  m u n k á já b a n  való  ak tív  részvé 
te lük .

A jk a i hely i szerveset

A  szakosztály  m u n k a te rv éb en  rö g z íte ttek  szerin t v en 
dég látó i vo ltak  egyik vezetőségi ü lésünknek . Szoros 
kap cso la to t ta r ta n a k  a  m egyei és a  városi szakm ai 
szervezetekkel. M űszaki tevék en y ség ü k  rév én  nagyban 
seg íte tték  v á lla la tu k  m u n k á já t ; ú i gyártási technoló 
g iák  k ifejlesz tésével, szakm ai előadások  ta rtásáv a l, v a 
la m in t az  A lkotó  Ifjúság  k iá llítá s  szervezésében v á l 
la lt  tevékenységükkel. T ag tá rsa ik  az  év  fo lyam án több  
kü lfö ld i tan u lm án y ú to n  v e tte k  részt.

A lm ásfüzitő i helyi szervezet

T evékenységüket v á lto za tlan u l az ak tiv itá s  jellem zi. 
S zakm ai beszám olóik, e lőadásaik  szám a á tlagon  felüli. 
T öbbek  közö tt az  A lu m ín iu m ip ari In form ációs K öz 
po n t m u n k á iá ró l, ille tve  kö rnyezetvédelm i kérd ések 
ről szervez tek  an k é to t. T ám o g a tják  a  ICSOBA tev é 
kenységét. az ü léseken  e lőadásokkal v e ttek  részt. S zak 
m ai ta n u lm á n y ú tja ik  so rán  m in d  belföldi, m ind k ü l 
fö ld i üzem ekben  já r ta k  ta g tá rsa ik . S zakirodalm i tevé 
k enységük  ak tív , p u b lik á lta k  a  hely i ú jságban , illetve 
a  B K L  K ohászat részére  is a d ta k  cikket. Az OMBKE 
100 éves ju b ileu m á ra  készülve e lk ész íte tték  A lm ásfü 
zitői T im fö ldgyár helyi szerv eze tén ek  tö rtén e ti á t te 
k in té sé t és m u n k á já t b em u ta tó  összeállítást. S a iá t 
v itr in jü k b e n  az egyesü leti é le trő l fo lyam atosan  tá jé 
k o z ta tják  tag tá rsa ik a t. T evékenységükkel az OMBKE 
o k ta tási, v a lam in t tö rtén e ti b izo ttság a in ak  m u n k á já t 
n agyban  seg íte tték .

M osonm agyaróvári helyi szervezet

K iem elkedő  je len tőségű  v o lt az OM BKE 76. közgyű 
lé sének  m egrendezése M osonm agyaróváron , m elynek 
egyik ház igazdá ja  a  M OTIM  helv i szervezete  volt. A 
szervezés kapcsán  ta p asz ta lt ház ias  fogad ta tás t, a  k i 
tű n ő  szervezést, és nem  u to lsóso rban  az anyagi tám o 
g a tá s t ezú tta l is köszön jük . A hely i szervezet szakm ai 
k lu b n a p o k a t szervezett, m elyeken  tö b b ek  között a 
M TESZ érd ek v éd e lm i tevékenységével is foglalkoztak.

A lum ín ium kohásza ti szakcsoport

Szakm ai koo rd ináló  tevékenységük  rév én  az ip a r 
ága t érin tő  legfontosabb  kérd ések b en  tevékenykedtek . 
R észben m u n k á ju k  rév én  ja v u lt a  m űszaki értelm iségi 
m u n k a k ö rö k b e  dolgozók e lism ertsége  az ip a rá g  v á l 
la la ta in á l. K ülönösen  a hu llad ék h aszn o sítá s  tém akör 
ben  v égzett m u n k á ju k k a l kapcso ló d tak  az ip a ri szer 
k eze tv á ltás  előm ozdításához. A k ohógáz tisz títás te rü le tén  
végzett m u n k á ju k k a l h o zzá já ru ltak  az inotai térség

levegő tisztaságának  védelm éhez. A szak cso p o rt tagjai 
p u b lik á ltak  a  B K L  K ohászatban, b e szá m o lta k  a  szak 
csoport é le térő l, a  kiem elkedő üzem i esem ényekről. 
M unk á ju k b a  nyugd íjas m u n k a tá rsa ik a t is bevonták, 
nagyfokú szak m ai tapasz ta la ta ikat haszn o síto tták .

Inotai helyi szervezet

T evékenységük legfőbb célja a  m ű sz ak i értelm iség 
szakm ai, tá rsa d a lm i összefogása, a  b án y ász -k o h ász  ha 
gyom ányok ápo lása . Szakm ai ren d e zv én y e ik  sorából 
k iem elked ik  az  A l-a lapú  ötvözőanyagok gyártm án y fe j 
lesztése tém ak ö rb en , a Kaw ecki B illito n  cég szponzo
rá lá sáv a l m e g ta r to tt szakm ai nap. N ag y szám ú  résztve 
vővel szerveztek  tanu lm ányu ta t a  Z s ia ri A lum ínium 
kohóba. K ap cso la tu k  a  helyi M TESZ G T E  szakcso
p o rtja iv a l rendszeres.

Tatabányai he ly i szervezet

T agtársaik  a  v á lla la t gazdasági m u n k á já n a k  te lje 
s ítéséhez kom oly  segítséget ad tak  az é v  so rá n ; ú j tech 
nológiák k idolgozásával, szakm ai e lő ad áso k  szervezésé 
vel, belföldi ta n u lm á n y u tak  szervezésével. T agtársaik 
a  tö rténeti, v a la m in t a környezetvédelm i bizottságok 
b a n  végzett tevékenységükkel tű n te k  k i. 1990-ben lesz 
50 éve annak , hogy  T atabányán  e lő szö r csap o ltak  a lu 
m ínium ot. E zt az  évfordulót m é ltó an  s z e re tn é k  a gyár 
vezetői — a szakosztály  bevonásával — m egünnepel 
n i. Ennek k ap c sá n  vállalati m o n o g rá fia  k iadásának  
előkészületei m eg tö rtén tek .

Félgyártm 'ány szakcsoport:

K Ö BAL— A L U T E R V —FKI

Szakm ai tevékenységükkel e lsősorban  az alum ín ium - 
fó lia -gyártás m űszak i sz ínvonalának e m e lé sé t segítet 
ték . szakm ai e lőadásaikka l a m űszak i-g azd aság i isme
re te k  bővítésé t é r té k  el, így többek k ö zö tt a  M A T-gyár- 
tá s -  és gyártm ányfejlesztésérő l, a gazd aság i környezet 
hez  való  igazodás követelm ényéről h a n g z o tta k  el v ita 
in d ító  előadások. D icsérendő a  pályakezdő  f ia ta lo k  pat- 
ronálása , a hagyom ányápolás te rén  v é g z e tt m unkájuk , 
v a lam in t szakm ai tanu lm ányok  k ész íté sé b en  való  ak 
t ív  részvételük.

Székésfehérvári helyi szervezet

Fő fe lad a tu k n ak  az  üzem i szakm ai p ro b lé m á k  m eg 
o ldásában  való  részvéte lt tek in te tték . E n n e k  érde 
k éb en  számos szakm ai rendezvénynek v o lta k  házigaz 
dái. Több ta n u lm á n y u ta t szerveztek, be lfö ld ö n , ille t 
v e  külföldön. K ü lö n  kiem eljük, hogy a  S zt. Is tv án  h a 
lá lá n a k  950 éves évfo rdu ló ja  tis z te le té re  szervezett 
városi rendezvénysorozatnak  is tá rs re n d ező i voltak. 
F ogad ták  a S IT P H  konini, va lam in t a  K D T  hettsted ti 
üzem i szervezete inek  delegációit. T öbb c ik k e t je len 
te t te k  meg a  M ag y ar A lum ínium ban, i l le tv e  a  Fejér 
m egyei M űszaki É le tben .

Készáru szakcsoport

P ro g ram te rv eze tü k  az a lu m ín iu m -k észá ru g y ártás  
e lő tt  álló m űszaki é s  gazdasági cé lk itű zések  m egvaló 
s ítá sá ra  irán y u lt. T evékenységüket szak m ai előadások 
m eg tartása , szak m ai színes film  k ész íté séb en  való 
részvételük , az  O M BK E szakértői k ö ré n e k  m egszer 
vezése je len ti elsősorban , a külön is  k ie m e len d ő  igen 
tev ék en y  szerződéses m unkák  te ré n  v é g z e tt fe lada 
tu k  m ellett. T ag tá rsa ik  igen eredm ényes m u n k á t vé 
g ez tek  a  haevom ányáno lás és az ip a r tö r té n e t i  fe lada 
to k  te rén  végzett tevékenységükkel. A  k é sz á ru  szak 

c sopo rt t itk á rá n a k  — az eeyesü’eti v á lla lk o zá s  te rü 
le tén  végzendő je len tő s  le terheltségére  v a ló  tek in te tte l 
— m u n k á já t dr. É va A ndrás, m in t sz e rv ez ő titk á r  se 
g íti. T

K ecskem éti helyi szervezet

T evékenységükben  a  fő hangsúlyt a  g azd aság i m un 
k á r a  helyezték. T ö reked tek  a  kü lönböző  te rü le tek en  
dolgozó tagok összefogására. H ázigazdái v o lta k  egyik
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vezetőségi ülésünknek. M eg k ezd ték  az 1990-ben ese 
dékes nem zetközi a lum ínium pingm ent-szim pózium  
szervezését, mely m unkáról a z  é v  so rán  beszámoltak. 
Több szakm ai program ot sze rv ez tek , illetve tag társa 
ik résztvevői voltak hasonló  rendezvényeknek . Jó  a  
k apcso la tuk  a megyei M TESZ-szeL  illetve több m e 
gyei szakm ai szervezettel.

Szabó Károlynak (MAT) az  előadása „A  válla la ti 
pénzgazdálkodás ak tu á lis  p rob lém ái”, ille tv e  K iss L a 
jo sn a k  (KÖFÉM) az e lőad ása  „Az a lu m ín iu m -fé l-  
g yártm ány te rm elés gazdaságosságának  n ö v e lésé t cél
zó in tézkedések és lehető ségek” cím en. K iem elendő 
m u n k á ju k b ó l egy szov je t szakértő i csopo rt fogadása 
és szakm ai p rog ram jának  szervezése.

Hódmezővásárhelyi helyi sze rveze t

A szakm ai tevékenységet seg ítő  m unkájuk ra  a  h a 
gyom ányosan jó m unkam ó d szerü k  v o lt jellemző ez 
évben is. T agtársaik a m ű sz ak i hónap, valam int a  
közgazdasági hónap k ere tében  an k é to k k a l, előadások 
kal, kerekasztal-m egbeszélésekkel já ru l ta k  hozzá a  k i 
tű zö tt célok eléréséhez. K iem e le n d ő  a  nyelvtanulást 
segítő tevékenységük az N D K -b a  szervezett tan u l 
m án y ú tja ik  révén. S zakirodalm i tevékenységük m elle tt 
e lsősorban  az egyesületi m eg b ízá so s  m unkákban való  
ak tív  részvéte lük  dicsérendő.

Színesfémkohászati szakcsoport:

Csepeli helyi szervezet

A  m u nkatervben  m egfogalm azott kom oly és sokoldalú 
e lv áráso k a t m aradékta lanul te lje s íte tté k . Egyértelm ű 
en á llíth a tó , hogy a hely i sze rv eze t, szakosztályunk 
legak tívabb  szervezete. A csep e li tag társak  válla la 
tuk  g y á rtá s-  és gyártm án y fe jlesz tési feladatai célki 
tűzéseinek  m egvalósítását — k ie m e lte n  az anyag- és 
energiatakarékosságot, v a la m in t a  tőkés piac igényeit 
kielégítő  term ékek körének  b ő v íté sé t célzó eredm é 
nyek e lé résé t — n ag ym értékben  segíte tték  tevékeny 
ségükkel. Szakm ai rendezvénye ik , publikációik szám a 
jelzi, tag tá rsa ik  m unkáját. M in d  a  belföldi, m ind a 
külföldi szakm ai utazási le h e tő ség ek  felhasználásával 
a  lá to ttak b ó l és tap asz ta ltak b ó l so k a t profitálhattak . 
L é tre jö tt a devizam entes együ ttm űködési m egálla 
podás a  csehszlovákiai K o v o h u te  K rom pachy fém ko 
hászati szervezetével. Az első  tanu lm án y ú ti cserére a 
jövő évben  kerül sor. J e le n tő s  m u n k á t végeztek a 
VI. fém kohászati napok  szerv ezése  kapcsán, m ely  
nem zetközi rendezvényre 1989-ben kerü l sor. T ag lé t 
szám uk az  év során 10% -kal em elk ed e tt!

Metalloglobus helyi szervezet

A ta g tá rsa k  a  m űszak i-gazdaság i vállalati elvárások  
te rén  so k a t tettek, am in t a z t a  beszám olójukban ré sz 
le tesen  ism ertették. E lsőso rban  a  hulladékok ered m é 
nyesebb begyűjtésének, azo k  hasznosításának  v izsgá 
la ta  je le n te tt szám ukra f e la d a to t  a  vállalati p rofilból 
következően. K apcsolatokat h o z ta k  lé tre más h aso n 
ló érdeklődésű vállalatok sz a k m a i szervezeteivel.

R itka fém - és nemesfém szakcsoport

A z  év  során nagy e lő re lé p é s t jelentett, hogy a z  
egyetem i hallgatókat b e v o n h a ttá k  a szakm ai-tudom á 
nyos tevékenységbe. (D em o n strá to ri állással, T D K - 
munfca tám ogatásával.) T ev é k en y e n  részt vettek  k ö 
zépiskolás diákok m űszaki p á ly á ra  való irán y ítá sá 
ban. Szakcsoporti ü léseiken  se g ítik  az elméleti k u ta tó  
és gyakorla ti szakem berek együttm űködésének  lé tr e 
jö tté t, és tapasztala tcseréiét. A  m érnöktovábbképzés 
te rü le tén  tagtársaik  je len tő s  r é s z t  vállaltak  a k o rsze 
rűsítő , m egújító  tevékenységben . Tám ogatást n y ú ito t-  
ták  a  NME hallgatói B á n y á sz  K ohász H agyom ány- 
ápoló K öre m unkájához.

Ipargazdasági szakcsoport

Az ipargazdasági szak cso p o rt tevékenysége m a m á r  
e lválasz thata tlan  szak o sz tá ly u n k  korábban csak m ű 
szaki beállíto ttságú tevék en y ség é tő l. Az igény a sz a k 
csoport m unkájával szem b en  m egnő tt, és néhány a k 
tív  tag tá rsn ak  köszönhetően  ezek n ek  az e lvárásoknak  
eleget is tesznek. O lyan  e lő ad áso k  fémjelzik ezt az  
ak tiv itá s t, m int Kékesi J á n o s n a k  (Magyar G azdasági 
K am ara) az előadása „A  v á lla la t i  gazdálkodás m oz 
gásterében  bekövetkező v á lto zá so k  m akroökológiai 
m egközelítésben”. Szőnyi A n ta l  (KÖBAL) és dr.

Szakosztályi költségvetés
A  szakosztály 1988. év i végleges kö ltségve tése ja 

n u á r  hó folyam án lesz kész. Ezt figyelem be véve a  
vezetőséget csak a következő  ülésen lesz m ódunk  a r 
ró l tá jékoztatn i. Je len leg  a  szám ok csak  a  novem ber 
10-i á llapoto t m u ta tjá k  be, ta rta lm azv a  jó  néhány 
tisz tázan d ó  kérdést is. E n n ek  a lap ján  szakosztályunk  
k i a d á s a

— m űködési (külföldi, be lfö ld i 
k ikü lde tés stb.)

— rendezvény (1987-ről á th ú 
zódó és ez évi)

— szerződéses m u n k ák  (á t 
húzódó és ez évi)

1 135 900,— F t 

1 237 800,— F t 

583 800,— F t

ö sszesen : 
b e v é t e l e

— rendezvény
— szerződéses m u n k ák
— jogi tagdíj
— egyéni tagdíj
— egyéb

ö sszesen : 
egyen leg :

2 957 500,— F t

1 380 700,— F t 
1 091 800,— Ft 

662 200,— F t 
355 100,— F t 
645 000,— Ft 

4 134 800,— F t 
+ 1  117 800,— F t

A fen ti bevételből azo n b an  még k ifize tendő  több 
o ly an  tétel, am ely a  központi kö ltségelszám olásban 
szerepel. Ennek je len leg  ism ert ad a ta  2 570 533,— Ft. 
V égeredm ényben a  p o z itív  szaldójú gazdálkodásunk  
b iz tosíto tt!

Ism eretes, hogy ez év  ja n u á rjá tó l a  szakosztályok 
önálló  gazdálkodást fo ly ta tnak , te rm észetesen  az 
egyesületi appará tu s kezelésében. E n n ek  kapcsán  tú l 
so k a t is kellett fog lalkoznunk  gazdálkodási kérdések 
kel. Ennek ellenére szám os gond ad ó d o tt és jelenleg 
sem  lá tu n k  tisztán  m in d e n  kérdésben. A  gondokat az 
je len ti, hogy az a p p a rá tu s  le terhelt, e z é r t  naprakész 
ad a to k  ism erete m ég n em  gyakorlat. K om oly esetben 
adó d n ak  áthúzódások. Á llandó  b izony ta lanságo t je 
len ten ek  a lappal kapcso la tos k iadások, v a lam in t az 
egyéni tagdíjak  szám o n tartása . A fen tiek b en  közölt 
költségvetés ennek  szellem ében  kezelendő!

összegzés

Szakosztályunk éves m unkavégzésének  értékelése 
k o r  alapvetően a gazdaság i kö rnyezetünk  változásai 
bó l kell kiindulni, h iszen  a változások je len tős k ih a 
tá ssa l voltak tev ékenységünkre  is. M eggyőződésem, 
hogy az esem ények felgyorsu lásáró l beszélhetünk. 
S akkal körü ltek in tőbben  kell m inden  ese tben  e l já r 
n u n k . m ár csak a z é r t  is, m ivel a szakosztály i önálló 
gazdálkodási ren d szer ez év ja n u á r já tó l életbe lé 
p ett. A szakcsoportok és helyi szervezetek  beszám olói
bó l kitűnik , hogy cé lk itűzéseike t a v á l la la ti m űszaki 
gazdasági k ihívások te ljesítése  köré  csoportosíto tták  
és sok esetben ezek  a  tenn ivalók  a so k ré tű b b  egye 
sü le ti m unka ro v ásá ra  tö rtén tek . S zakosztá lyunk  h e 
lye  az egyesületben m egerősödött. V elü n k  szem ben az 
e lvárások  m egnőttek , érezzük  ennek  felelősségét, de 
tevőlegesen rá  is szo lgálunk  az e lv á ráso k ra . M a az 
a lum ín ium iparban  és a  sz ínesfém kohászatban  dolgo 
zóktól azt várják , hogy  húzó ip a rá g a t je len tsenek , és 
ezen belü l ta g tá rsa in k  e lő tt is ez a  szem léletm ód a 
m eghatározó. D öntő  tényező, hogy szakosztályunk  
költségvetése nyereséges legyen. E rrő l k o ráb b an  m á r  
részletesen beszám oltam , de i t t  is hangsúlyozom , 
hogy ezt m unkánk  végzésekor nem  sz ab a d  figyelm en 
k ív ü l hagyni. Az egyesü le t vezetésével közösen meg 
kell ta lá ljuk  a  jövőben  azokat az adm in isz trác ió s esz 
közöket. am elybe a  fo lyam atos tisz tán lá tásh o z  szük 
ségesek !
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A zt hiszem , sokan  tá m o g a tják  azt a gondolatot, 
hogy az egyensúly t m agas sz in ten  kell fen n ta rtsu k . 
Ez a la t t  az t é rtem , hogy é rd e k ü n k  fűződik ahhoz, 
hogy b evé te le ink  n ő jenek  an n a k  érdekében, hogy 
te rv e in k  m egvalósításához m in d en k o r legyen kellő  
fedezet. A szerződéses m u n k a v á lla lá s  sz ínvonalát az 
előre jelzések  sz e r in t növeln i tu d tu k . Szem ély szerin t 
is m eg kell em lítsü k  e k érd és  kapcsán  Arató László  
ta g tá rsu n k  nevét, ak in ek  je len tő sek  az  érdem ei a b 
ban , hogy ilyen ered m én y rő l a d h a tu n k  szám ot. T e r 
m észetesen  n e  fe ledkezzünk  m eg a szakértői m u n k á t 
tám ogatókró l és az  ered m én y es m unkát végzőkről 
sem ! F olyam atos tö rek v ésü n k , hogy külföldi p a r tn e 
r e in k  részére  szakm ai fó ru m o t biztosítsunk. E nnek  
kap csán  e lsősorban  közrem űködő  ko llégáinknak  M a
yer János e lnökünknek , C sák József tag tá rsu n k n ak , 
v a la m in t Jánosi M iklósnak  — az  ino ta i szervezet e l 
nökének  és m u n k a tá rsa in ak  — ta rto zu n k  köszönettel 
azért, hogy háro m  eredm ényes szakm ai nap m eg ren 
d ezését n y u g tázh a tju k . I t t  ke li, hogy  szóljunk a rró l a 
kom oly előkészítő  tevékenységrő l, am elyek a VI. fém - 
kohásza ti napok  és a  IV. P igm entszim pózium  m eg 
rendezésének  k apcsán  fo ly tak  az  év  során. M indkét 
rendezvény  szervezése ren d b e n  m egy, ezekről a v e 
ze tőségünk  rendszeresen  tá jékozódo tt. Balázs Tamás 
és H auska M iklós  ta g tá rsa in k tó l és term észetesen a 
szervezőbizottságok m in d en  ta g já tó l ezú tta l is  k é r 
jü k  a to v áb b iak b an  is az eredm ényes m unkavégzé 
süket. E redm ényesnek  te k in tjü k  az évet a nem zetkö 
zi kapcso la tok  te ré n  e lé r t  tevékenységünket illetően 
is. R észt v e ttü n k  a  M TESZ és az egyesületünk á lta l 
p a tro n á lt dev izam entes cserekapcso la tok  m unkájában , 
fo g ad tu n k  kü lfö ld i ko llégákat, ille tve  tag tá rsa in k

m eglátogatták  a  cserepartnereket. Je len leg  éppen 
több  tag tá rsu n k  K ín áb a n  ta rtózkod ik  a  k ína i fél 
m egh ívását követően. Több nyugati- és kevesebb  szo 
c ia lista  reláció jú  u ta t  szerveztünk, am elyek rő l m ár 
szin tén  szóltam. N yilvánvaló , hogy ezeknek  az u tazási 
lehetőségeknek nagy  a  vonzereje, de h aszna  sem  v i 
ta tha tó . A jövőben is tö rekedni fogunk  ezen lehető 
ségek k ihaszná lására .

Végezetül szó lnunk  kell a hagyom ányápo lás terén  
végzett m unkánkró l. T örténeti m u nkab izo ttságunk  
kom olyan  veszi fe la d a tá t, és a jó szándékú  tö rekvések 
ből k ifogyhatatlan . I t t  kell, hogy m egem lítsü k  a  M is 
kolc ’88 kere tében  — a  szakosztályunk  szervezésében 
— m eg tarto tt szakm ai-hagyom ányápo ló  ren d ezv én y ü n 
ket. Az előadások „A  selm eci d iákhagyom ányok  fel- 
szabadu lásunk  u tá n ” alapgondola t k ö ré  csoportosul 
tak . A szakestélyről, (m elyen többek közö tt rész t ve tt 
Soltész István  az  O M BK E elnöke, dr. Kovács Ferenc 
a  NME rek tora, dr. K upa M ihály p énzügym in iszté 
r iu m i főosztályvezető is), az á lta lános v é lem én y t csak 
a  d icséret h an g ján  le h e t m egfogalm azni, m elyből e l 
ső so rban  Hatala Pál vezetőségi ta g u n k  é rd em el k i 
em elést.

B efejezésképpen m egköszönöm  a  k ib ő v íte tt vezető 
ségi ü lésre  m egh ívo tt m inden  ta g tá rsa m n ak  és ra jttik  
keresz tü l szakosztályunk  m inden ta g já n a k  az éves 
m u n k á já t. K érem  a  vezetőségi ü lést a beszám oló e l 
fogadására. K ívánok  m indenk inek  az év  vége köze 
led téve l kellem es ünnepeket, boldog ú j évet, és a  jö 
vő évi m unkájához jó  egészséget!

Jó  szerencsét!
M olnár István  titkár

A készáru szakcsoport évzáró ülése

A k észáru  szakcsoport 1988. decem ber 20-án, az 
OM BKE K lubban  ta r to tta  m eg az  évzáró k ibőv íte tt 
ak tív a  ülését. A b e teg á llo m án y b an  lévő Máhiq László 
e lnök h e ly e tt A rató László t i tk á r  n y ito tta  m eg a  h a 
gyom ányos év  végi vezetőségi összejövetelt. E zt kö 
ve tően  beszám oló jában  ism erte tte  a szakcsoport 1988. 
évi főbb  tevékenységét. E bből k iem elkedő  je len tősé 
gű  v o lt az  OM BKE te ljes be lfö ld i válla lkozásának  
összefogása. S zakcsoportunkbó l m in tegy  tíz m agasan 
k ép ze tt szakértő  m ű k ö d ö tt közre  ak tívan  az egyes 
a lu m ín iu m  készáru  tém ákhoz kapcso lódó  célfeladatok 
k im u n k á lásáb an , ille tve  azok vélem ényezésében. 
G esz to rá ltuk  az O M BKE egyesü le ti szakértő i cím  b e 
vezetését. M árc iu sban  n y ito tt összejövete lt ta rto ttu n k , 
m elynek  so rán  ism erte ttü k  a  szak é rtő i cím  elnyerésé 
nek  fe lté te le it és e lig az ítá s t n y ú jto t tu n k  a felm erülő  
kérdések re .

A szakm ai p rogram okból k iem elk ed e tt és je len tős 
é lm én y t n y ú jto tt Obrozil Edit és Jenei Tibor ip a r 
m űvész házasp ár stúd ió  m ű te rm én e k  m eglátogatása. 
Az iparm ű v ész  fe lta lá ló k  e lső k én t ön tö ttek  a lu m ín i 
um ból h arangokat. A szakm ai rendezvények  során  
ip a rág i film ek  b em u ta tá sá ra  is so r k erü lt.

A k is csoportos ta n u lm á n y u ta k  lehetőséget te re m 
te tte k  a  fe jle tt ip a ri országok a lu m ín iu m  készáru  te r 
m ékeinek  és m űszaki fe jlesz tési irán y a in ak  tan u lm á 
nyo zásá ra  pl. a BAU ’88 M ünchenben  m egrendezett 
ép ítő ip a ri k iá llításon .

A készáru  szakcsoport hagyom ányosan áp o lta  a 
kecskem éti és a hódm ezővásárhely i hely i szerveze 
te k k e l fennálló jó  együ ttm űködést és lehető ség  sze
r in t  lá togatták  egym ás rendezvényeit. A z ip a rtö rté n e t 
te rü le té n  dr. B uray  Z o ltán  a k észá ru  szakcsoport 
ip a rtö rtén e ti b izo ttság  vezetője és A ra tó  László e l 
k ész íte tte  a készáru  szakcsoport tö rtén e té t, be leértve  
a k o ráb b an  K ecskem éten  m űködött k é szá ru  szakcso 
p o r t  tevékenységét is.

A 74 fős szakcsoport m u n k á já t e redm ényesen  se 
g íte tte  a 20 fős h á ló za t (m unkahelyi szervezők, ren 
dezvény-, utazás-, f ilm -, ipartö rtén e ti ak tív ák ), m ely 
v á l la l t  fe ladatának  m egfelelően szervezte  a tagság 
egyesü le ti életét.

A m egsokasodott vállalkozási m u n k ák  m ia tt az 
egyesü le t vezetősége dr. Éva András ta g tá rs a t az 
A LU TERV —FK I tudom ányos fő m u n k a tá rsá t kérte  
fe l a  készáru  szakcsoport szervező titkári fe la d a ta in a k  
e llá tá sá ra , aki egyú tta l ism erte tte  a  szakcsoport 1989. 
évi m unkap rog ram ját.

Z inauer Sándor a  hódm ezővásárhely i he ly i szerve 
ze t titk á rán ak  hozzászólása u tán  — m elyben  a  gyá 
ru k  lá to g a tásá ra  h ív ta  m eg a  budapesti tag tá rsak a t, 
és jav aso lta  a közös jugoszláviai ta n u lm á n y ú t m eg 
szervezését — a je len lév ő k  fehér asztal m e lle tt b a rá 
ti beszélgetés k ere tében  búcsúzta tták  az  óesztendőt.

(A. L.)
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Iparági hírek
Gondok és eredmények a Csepel Fémmű finomkohá

szati szalaghengerdéjében

A finom kohásza ti szalaghengerde nem  fém szalagot 
gyárt, h a n e m  acélszalagot, e lek tro tech n ik a i acélsza 
lagot, sz ilíc ium m al ötvözött d inam ószalagot. Az üzem  
a v ask o h ásza to t -képviseli a  sz ínesfém kohászati v á l 
la latnál.

Nem  d o llá ré r t veszik az a lap an y ag o t. A fém m ű tö b 
bi üzem e tőkés im portból él, m ásh o n n an  nem  tu d já k  
e lő terem ten i s legföljebb a  M É H -tő l v ásáro lhatnak  
némi h u llad ék o t. Ezzel szem ben a finom kohászati sza- 
laghengerdébe a Dunai V asm űből és a Szovjetunióból 
érkezik  a m elegen hengerelt acélsza lag , am it az tá n  i t t  
hidegen hengerelnek, a te rm ék  acélszalag fo rm á jáb an  
elmegy az NSZK-ba, sőt a  K özel-K eletre  is, d inam ó- 
szalagkén t pedig Ausztriába. Jugoszláviába  és ugyan 
csak a N ém et Szövetségi Köztársaságba. A görögök 
évi ezernyolcszáz tonná t is e lv isznek . Az osztrákok
1987-ben nyolcszáz tonnát, 1988-ban ezerkettőszáz to n 
nát k a p ta k , 1989-ben v iszon t m á r  kétezer to n n á t sze 
retnének . A  görögök is p a k o ln á n a k  többet, ha  le h e t 
ne. de n e m  lehet.

E n n ek  egyik  oka, az üzem  belfö ld i kötelezettsége. 
H űtőgépgyári, kábelgyári igény  m uta tkoz ik  az acé l 
szalagok irán t, a B H G -nak e lek tro tech n ik a i acélsza 
lag kell a  telefonközpontokhoz, ső t a  Rugév is vevő 
a v a s tag a b b  acélszalagra. A  te lje s  volum en fele  d i 
nam ószalag. M indkét o ldalon lak k o zo tt szigetelt d in a 
m ószalagot csak a fém m ű finom kohásza ti szalaghen- 
gerdéje g y á r t  M agyarországon.

Hogy a  tőkés export m ié r t  teszi k i a term elés h a r 
m inc százalékát, m iért n em  rú g  m ondjuk  negyven 
vagy ö tv e n  százalékra — ezzel lényegében m ár m a 
g y a ráza to t nyert. Csakhogy az  okok  között ta lá lh a tó  
még v a lam i. A tőkés ex p o rto t nehezíti, hogy a  szigo 
rú  n y u g a ti norm ákhoz k ép e s t a  dunaú jvárosi a lap 
anyag h ag y  m aga után k ív án n iv a ló t. Vékony és k é 

nyes te rm éket csu p án  szovjet a lapan y ag b ó l csinálnak, 
de a  S zovje tun iónak  acélszalagot k ü ld , d inam ósza 
lag o t nem . E zért a  d unaú jvárosi a lap a n y ag o t válogat 
n i kell, ez időveszteség, visszafogja a te lje s ítm é n y t és 
a  gépeket is  ro n g á lja  az olyan a la k i m egjelenésű  
alapanyag , am ely ik  a r r a  enged k ö v e tk ez te tn i, hogy a 
D unai V asm űben nem  cserélték  k i id ő b en  a  kapo tt 
hengert. A hazai a lap an y ag  m inősége h u llám zó , néha 
k ifogástalan , n éh a  jó, néha ro ssz . . .  D u n aú jv á ro sb an  
el is  fogadják  a  m inőségi reklam ációt, m eg is ígérik, 
hogy válto z ta tn ak  . . .  tőkés relációból b ehozn i nem 
len n e  kifizetődő.

A  finom kohászati szalaghengerde te h á t  kem ényen 
m egdolgozik a  m ag a  harm incszázalékny i tőkés ex 
p o rtjá é rt. Gergely K ároly  üzem vezető  igényességet 
követel a m unkában , és az  igényeség m e llé  személyi 
felelősséget. C sak így érhető  el a  jó  m inőség, am i 
önm agában  m ég n em  elég, hiszen a  n y u g a ti vevő m a 
gas igényeket tá m asz t a  csom agolás te ré n  is.

A  fém m ű finom kohászati öntödéje, présüzem e, 
csőrúdhúzó üzem e és huzalhúzó üzem e, am elyek  a 
húzóm ű gyáregységet a lk o tják  1988-ban 12 M USD 
é r té k ű  tőkés e x p o rto t te ljesíte ttek . A z e re d m én y t rész 
b en  a  piaci k o n ju n k tú rá n ak , részben  a  jo b b  term ék- 
összetételnek köszönheti. Az e x p o rt Svédországba, 
NSZK-ba. Ausztriába. Franciaországba, Olaszország 
ba és az XJSA-ba irán y u lt.

A Csepel F ém m ű p é ld á ja  m u ta tja , hogy az export 
növeléséhez, vagy  m egtartásához n e m  elég  az ex 
p o rtte rm ék et e lő állító  üzem  h ib á tlan  m u n k á ja . A be 
szállító  iparok  szerepe  sem  elhanyago lható . K ár, hogy 
ez a felelősség m ég nem  nyer any ag i e lism erést a 
je len leg i szabályozók  szerint. H a ezen  a  té re n  kis 
változás tö rténne, ta lá n  a csepeliek is  tö b b e t tu d n á 
n a k  term eln i tő k és  exportra .

(H. W .-né)
C sep e l H íradó 1989. ja n . 6. sz. a lapján .

Nekrológ

OSZTROVSZKY GYÖRGY 
1 9 1 4 — 1 9 8 8

1914-ben K olozsvárott szü le te tt. T em esváron  v e 
gyészm érnök i oklevelet szerze tt. Első m unk aad ó ja  a 
M ÄK T atabányai A lum ín iu m k o h ó ja  volt. U gyan itt 
h aszn o síto tta  a B erlin—C h a rlo tten b u rg i E gyetem en 
v á lla la ti ösztöndíjasként sz e rze tt tu d ásá t is.

A II. v ilágháború  befe jezése  u tá n  a M agyar Á llam i 
S zén b án y ák  vezérigazgatói tis z té t tö ltö tte  be, m a jd  
1949-ben a  Nehézipari M in isz té riu m  csoportfőnökévé 
n ev ez ték  ki. 1950-ben az O rszágos T erv h iv a ta l e lnök- 
h e ly e tte se  lett. Vas Z o ltán  elnöksége ide jén  a m ag y ar 
a lu m ín iu m ip a r  fejlesztése v o lt a  feladata.

1953— 55 között ő v o lt a  M ag y ar Tudom ányos A k a 
d ém ia  fő titkára . 1955—60 k ö zö tt M agyarországot k é p 
v ise lte  a  KGST m oszkvai közpon tiában . 1951—64-ben 
ism ét az  Országos T e rv h iv a ta l elnökhelyettese vo lt. 
1962-ben a  szovjet—m ag v ar a lum ínium egyezm ény lé t 
r e jö tté b e n  fontos szerepet tö ltö tt  be.

1964— 8i között az O M FB elnökhelyettese  volt. E b 
ben  a  beosztásában is fő leg  a  m agyar a lu m ín iu m ip ar 
és a lum ín ium fe lhasználás fe jlesz tésén  m unkálkodo tt.

Egyidejűleg az O rszágos A tom erő B izo ttság  elnökhe 
lyettesi tisz té t is betöltö tte .

O sztrovszky G yörgy  rendes tag ja  v o lt a  M agyar T u 
dom ányos A k ad ém ián ak  és több év en  á t  az Országos 
M agyar B ányászati és K ohászati E g y esü le t elnöke is 
volt. N y u gd íjaskén t a  MTESZ ta n á c sa d ó ja k é n t tevé 
kenykedett. É rd em ei elism eréséül szám os m agas hazai 
és szovjet k itü n te té sb en  részesült.

1988 ok tóberében  rag ad ta  el a  h a lá l. A  M agyar T u 
dom ányos A kadém ia , az OMFB és az  O rszágos A tom 
erő B izottság h a lo ttja k é n t te m e tték  el. Szem élyében 
a  m agyar k o h ásza t és az O M BKE g o n d ja it m indig 
szívén viselő ta g tá rsu n k a t v esz íte ttü k  el, k in ek  érde 
m ei a m agyar a lum ín ium kohászat fe jlesz tésében  so 
káig  nem  év ü lnek  el.

B úcsúzunk v o lt elnökünktől, b ú csú zu n k  a m indig 
segítő tag társtó l, a szerény fe le b a rá t tó l és m ondunk 
egy utolsó

jó  szerencsét!
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Fémkohászati műszaki gazdasági hírek

Az Amag további szervezeti átalakítása

A ran sh o fen i a lum ín iu m k o h ó  m egépítésére v o n a t 
kozó n eg a tív  dön tés u tá n  az  A ustria  M etall A. G. négy 
a lu m ín iu m  fo rrá s ra  tám aszkod ik . A usztrália , V ene 
zuela, K anada, Ialand.
— A usztrá liában  az  A m ag  25%  tőkerészesedést v á l 

la l egy m űködő m odern  a lum ín ium kohóban , m íg 
az au sz trá l p a r tn e r  25% tőkerészesedést v á lla l az 
A m ag továbbfeldolgozó üzem eiben .

— Kanadában  a z  A m ag, a  Reynolds International és 
egy ja p á n  csoport ép ít eg y ü tt alum íniium kohót.

— Izlandban  v izsgála ti sz in ten  v an  az Alusuisse, egy 
svéd, egy h o llan d  k o n szern  és az A m ag eg y ü ttm ű 
köd éséb en  m egvalósítandó  kohó.

A továbbfeldo lgozás te ré n  a  következő szerződések 
jö tte k  lé tre .
— A z A lu team  c sopo rtba  való  A m ag beszálláson k í 

v ü l a  következő cégekben  v á lla l érdekeltséget az 
A m ag:
T upack G esmbH., W ien, A u sz tr ia  legnagyobb t u 
b u sg y á rtó ja  (250 M ATS éves forgalom ), ü zem 
részek  A usztriában , A nglia , Görögország, USA.

— Cats-H olding, Rotterdam , csom agolóipari v á lla la t 
(éves fo rga lom  1987-ben 406 M  ATS).

— F rank und Со. GmbH, H em er  (W estfalen), a lu m í 
n iu m  p ro filok  fe lü le t n em esítése  (eloxálás), (éves 
fo rga lom  21 M  DEM).

Az A m ag m in d  a  négy  cégben  50% tőkerészesedést 
v á l la l t  Az A m ag  m in. 10% te rm elésnövekedést és 
ugyananny i cash-flow  (pénzforgalom ) növekedést te r 
vez a  90-es évek  első felében .

(H. W.)
H a n d elsb la tt, 1988. szep tem b er  27. p . 18.

A Comex szigorítja az alumínium minőségi kikötéseit

A C om ex  a  jövőben i a lu m ín iu m  k ö tések re  a k ö v e t 
kező m inőséget í r ja  elő: A l: m in . 99,7%. F e: m ax . 
0,2%, S i: m ax. 0,12%. A legk isebb  köthető  té te l m eny- 
ny iséget 40 000 lb -ró l (oo 18 000 kg) 44 000 lb - ra  
(~20 000 kg) em elik . Ezzel k ív á n já k  m egkönnyíten i 
az L M E -vel való  üzleti k ap cso la to k a t és közelíteni az 
új L M E -szerzódéshez. A v á lto záso k  az 1989 szeptem 
beri szá llításo k k a l vá ln ak  érvényessé . Ennek é rte lm é 
ben  fo ly ta th a tó  a  P  1020 A m inőségű  fém  szállítása, 
de a  P1535 A  m inőség  kiesik.

(H. OR.)
M etal B u lle t in , 1988. au g . 11. p. 14.

A Kaiser végleges kiválása a vegyitermékek gyártá
sából

A LaRoche Chem icals Inc. 120 M U SD -ért v ásá ro l 
ta  a  K aiserT ech  B aton  R o u g ed  (La) különleges t im 
föld-, a  G ram m ercy -i (La) f lu o r-k a rb o n  és k a lc in á lt 
koksz-, a  C h a lm e tte -i és N orco-i (La) kalcinált-ikoksz-, 
v a lam in t a  P a rv is - i (Miss) k a lc in á lt-k o k sz  üzem et. 
Ezzel a  K aiserTech  végleg b eszü n te tte  vegyipari te 
vékenységét.

(H. OR.)
A m erican  M etal M ark et, 1988. jú l.

22,4% hatásfokú  szo lárce llák

A K opin  Corp., Taunton  G aA s egykristályokból 
o lyan n ap e lem ek e t készít, am ely ek  22,4% hatásfokkal 
a la k ítjá k  á t  a n ap en erg iá t v illam os energiává. A te ch 
nológia szerin t A120 3 afliapra v isz ik  fel a g a lliu m -a r 
zén id egyk ristá ly t, m a jd  az 5 cm  á tm érő jű  szele teket 
lev á la sz tják  az a lap ró l és az ú jb ó l felhasználható .

(H. W.)
A m er. C eram . S oc . B u ti. 1988. 6. sz . p . 990.

A Kerr—McGee cég vanádium-pentoxid üzemének 
bővítését tervezi

A fo lyam atosan  növekvő vanádium iigény és em elke 
dő v an ád iu m árak  a ra  késztették a  titá n -d io x id  ipar 
b an  jól ism ert Kerr-M cG ee Chemical C o rp . vállalatot, 
hogy Soda S p rin g s  (Idaho)-i v an ád iu m -p en to x id  üze
m ében 30% -os kapacitásbőv ítést h a j ts o n  végre. Az
1989. h arm ad ik  negyedévére befejeződő b ő v íté s  az Ok
lahom a C ityben  ilevő válla la t te lje s ítm é n y é t 450 t/év- 
rő l 950 t/év re  n ö v e lje . A növekvő v a n á d iu m á ra k  há 
rom  am erikai v á lla la to t a rra  k ész te ttek , hogy  fe lá ra t 
vezessenek be a  vanádium  ta r ta lm ú  acé lfa jták ra  
(Crucible M aterials  Corp., Syracuse (N. Y.), Latrobe 
Steel, Со., L a tro b e  (Pa) és Tedyne Casco, Latrobe  (Pa). 
A v anád ium érc  á rá n a k  emelése m ö g ö tt D él-A frik a  áll. 
Az o ttan i te rm e lő k  a  je len  piaci h e ly ze tb en  sz in te  kor 
lá tlan u l tu d já k  irán y ítan i a p iacot. A  K err-M cG ee 
v á lla la t a h a t  U SA -beli v an á d iu m -p en to x id  term elő 
egyike. D é l-A frik áb an  a  Highveld S te e l and Vana 
d ium  Ltd. a  legnagyobb term elő. A  V2O s árjegyzéki 
á ra  több m in t egy  éve 7,40 USD/kg, d e  egyetlen  ef 
fek tiv  kötés n em  tö r té n t 9 USD/kg á r  a la t t .

(Ilyen k ö rü lm é n y ek  között többszö rösen  sa jnálnunk  
kell, hogy 1988-ban m egszűnt a  m a g y a r  vanád ium - 
ta rta lm ú  h u lla d ék o k  hasznosítása. S zerk .)

A m erican  M etal M ark et, 1988. szep tem b er  12. p . 1, 8.

(H. W.)

1989-ben elkezdi a  platina kitermelését a  Lefko

A z induló d é l-a fr ik a i p la tina és p la t in a  fém csoport 
te rm elő  v á lla la t a  Lefkochrysos L td . 1989 ja n u á r já 
ban  tervezi az  ip a r i  tevékenység m e g in d ítá sá t. 1989 
áp rilisá ra  160 k t/h ó  összterm elést te rv e z n e k  am i havi 
140 000 az (4340 kg) p la tina term elést je le n t  1989. év 
ben.

A  technológiát a  D él-afrikai B án y a tech n o ló g ia i Ta 
nács (South A fr ic a n  Council for M in in g  Technology 
— M intek) do lgozta  ki. Az ércdúsító t és a  -k o h ó t is a 
bán y a  m ellé te lep íte tték . A p ró b ag y á rtá s t 1988. negye
d ik  évében k e z d ik  meg. Az a lap fém - és nem esfém  
k ohókat B rak p a n -b an  helyezik el. E lő b b ie k  g yártására  
a  S h erritt G ordon  technológiát u tó b b ia k ra  h aza i tech 
nológiát a lk a lm azn ak . A berendezések m in d  D él-A f
r ik áb a n  készültek .

A  növekvő p la tin a éh sé g  az Impala P la tin u m , a  Rus- 
tenburg, a  W estplats, a  SA  Northam  b e ru h á z á s i Gold 
Fields, a R hod ium  R eefs  and Severin  M in in g  term elő 
egységek v ezetésé t is bővítő b eru h ázáso k ra  ösztönözte.

Az Impal a  v á l la la t  1991-re 100 000 o z /év  (3100 kg) 
és a  K arre -i ü zem  bővítésével hosszú tá v o n  300 000 
oz/év (9300 kg) te rm e lé s t irányoz elő.
M eta l B u lle tin , 1988. a u g . 11. p. 9, 11.

(H. OR.)

Üjból napirenden a Fülöp-szigelek-i NONOC nikkel- 
porgyárának ügye

Ism ét n a p ire n d re  k e rü lt a  20 k t/év  k a p a c i tá s ra  te r 
v eze tt NONOC n ik k e lp o rg y ár b e ru h á z á sá n a k  kérdése. 
A Fülöp-szigetek  egy ik  presz tízsüzem ének  k ik iá lto tt 
üzem ének in d ítá sá t több  ok m ia tt á l l í to t tá k  le : m eg 
fele lő  vezetés h iá n y a , várhatóan  tú lság o sa n  nagy  ön 
költség, stb. A le á ll ítá s  okai között sz e rep e lt,  hogy a 
környező lakosság  rendszeresen  fo sz to g a tta  az  üzemet, 
az  igazságszolgáltatás gyenge lábon á ll, a  tá rsaság 
n a k  a  b e ru h ázásb an  rész t vevő k o n sze rn ek k e l (Phibro, 
M arc Rich) szem ben  fenálló  adóssága e lé r te  a  10 M 
U SD -t. Az ü zem et fe ltehetően  az A. B ond  a u sz trá l cég 
v ásá ro lja  meg, am e ly  cég elő tud ja  te re m te n i az üze-
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m eltetés m egindításához szü k ség es 50—70 M USD fe 
dezetet. Az üzem  in d ításá t e lső so rb an  az USA vezető 
körei szorgalm azzák, hagy ezzel a z  üzemmel is seg ít 
senek az A qum o-korm ány g azd aság i nehézségeinek 
m egoldásában. (H. OR.)
Jou rn al Francads de l’E lec tro th erm ie , 1988. m ájus.

H organygyártó  kapacitás b ő v íté se  Franciaországban

A V ieille Montagne v á l la la t  100 k t/év  Zn kapacitású  
elek tro lizálósor A ubey-ben tö r té n t  üzem behelyezésé 
vel m egduplázták a  g y á rtá s i te ljesítm ény t. Ennek e l 
lenére a vá lla la t term elése a l ig  változik, m ert 1987 
áp rilisáb an  leállíto tta  100 k t /é v  kapacitású  V ivier-i 
elektrolízisét. A n y ersan y ag e llá tás  egyenletesebbé té 
te lére  a  belgium i B a lenben  850 t/'nap te ljesítm ényű 
horganyércdúsító t helyeztek  ü zem b e  ugyancsak 1987 
áp rilisában . (H. OR.)
Jou rn a i F ran ea is  de l’E le c tro th e rm ie , 1988. m ájus.

K om plex h u lladékhasznosítás az USA-ban

A hulladékhasznosítást á l ta lá b a n  a  vas és fém  v isz- 
szakeringetésének k ih an g sú ly o zásáv a l szokták m egol 
dani (sőt a  budapesti h u lla d é k é g e tő  m űnél csak a  v a 
sa t v á la sz tják  ki. Szerk.). A z  U SA -ban a  lakossági 
hu lladékok  komplex fe ldo lg o zása  régóta e lind íto tt és 
egyre gazdaságosabbá v á ló  tevékenység. A szem ét 
d epón iára  történő e lszá llítá sá t eg y re  inkább fe lv á ltja  
a  jó l szervezett és szakszerű  feldolgozás, am i k ö rn y e 
ze tvédelm i és gazdasági e lő n y ö k k e l is jár. Az U SA - 
ban je len leg  a  ház ta rtási s z e m é t 11% -át képesek fe l 
dolgozni, am i más országok hulladékfeldolgozó k a p a 
c itásához képest óriási szám . A  feldolgozható h u lla d é 
kok legnagyobb része a  csom ago ló  anyagokból ered.

Az U SA -ban  keletkező h á z ta r tá s i  szemét 7% -á t te 
szik k i a  műanyagok, am ely e k  azonban  a  depón iában  
három szor annyi té rfogato t fo g la ln ak  el, m in t a tö b b i 
anyagok. Tartósságuk és n é m e ly  környezetre veszé 
lyes tu la jdonságuk  m ia tt a  m a i szem éttárolás fő p ro b 
lém á já t jelentik. A h á z ta r tá s i  szem étben lévő 10% 
vas és egyéb fém, 10% üv eg  és 60% papír és u d v a r i 
hu llad ék  jóval kevesebb g o n d o t okoz.

Az a lum ín ium  v isszak e rin g e té se  több m in t 20 éve 
folyik, és az A lum ínium  S zö v etség  szerint az e lm ú lt 
két év b en  az alum ínium  ita lo s  dobozok legalább 50% - 
á t visszakeringetik. Az ü v eg  visszakeringetését m á r  
a  m ásodik  világháború e lő t t  elkezd ték , de csak 2 % -o t 
kerin g e tn ek  vissza. A m űanyag-v isszakeringetés is 
több m in t 20 Jéves m ú ltra  te k in th e t  vissza, de a r e -  
c ik lálási arány t fe lté tlenü l n ö v e ln i kell. 1987-ben az 
USA egyik  legnagyobb hulladékfeldolgozója, a W elt 
m ann Industries Inc. Jo h n so n v ille  (S. C.) 13 cen t/k g  
áron  kb. 50 k t kétlite res m ű a n y a g  palackot (az U SA - 
ban  leggyakrabban h a sz n á lt m űanyag  csomagolás) és 
egyéb válogato tt m űanyag  h u lla d ék o t vásárolt fel, 
am iből 725 k t m ű a n y ag sz á la t és 31 k t h asznosítha 
tó po liész tert gyártott.

N agyobb gondot je len t a  „ g é p ip a ri” m ű an y ag h u lla 
dékok feldolgozása. A G e n e ra l Eelectric Со. le á n y -  
v á lla la ta  a  GE Plastics, P itts fie ld  (Mass.) e lsősorban  
au tóroncsok  m űanyag h u lla d é k a in a k  feldo lgozására 
szakosodott. A m űanyag az  U SA  autógyártásában  is 
egyre erősebb v e rsen y tá rsa  a  vasnak  és az a lu m ín i 
u m nak  (kerék tárcsa-borítás, lökhárítók, fényszóró 
k e re tek  stb.). Az USA K örnyeze tvéde lm i H ivatala  c é 
lu l tű z te  k i a hu lladék  v isszákeringetési h án y ad án ak  
25% -ra történő fokozását, d e  lehetőség volna a sze 
m é t 80% -ának feldo lgozására. A  Műanyag Palackokat 
Visszanyerő Nemzeti T ársu lás  a  m űanyag ita los p a 
lackok 50% -át k ív án ja  v isszakeringetn i. Ez az  in té z 
m ény nyereség nélküli a la p o n , állam i segítséggel k e 
resi a  megoldást visszaikerim gethető hulladékok f e l 
dolgozására. A visszakéri ü g e té s  ké t legnagyobb a k a 
dálya a  hulladékok e lk ü lö n íte t t  gyűjtése és a n a g y  
szállítás i költség. A g y ű jté s  tám ogatásá ra  a G oodyear 
Tire and Rubber Со., am ely  15 évvel ezelőtt egyik ú t 
tö rő je  v o lt a  m ostani m ű a n y a g  visszákeringetési te c h 
nológia bevezetésének, a  m ű a n y a g  palackok e la d á sá 

bó l szárm azó nettó  b e v é te l több (mint 1 0% -á t fo rd ít 
j a  a  visszakeringés m eg tám ogatására . A zt az  a lap 
e lv e t vallja  a vá lla la t, hogy  a  m űanyag u g yanúgy  visz- 
szak e ri ügethető, m in t az  üveg, vagy a  legsikeresebben  
re c ik lá lt alum inium . A  G oodyear p á rtfo g o lja  és szor 
g a lm azza  a hu lladékbó l v isszanyert m ű a n y ag  felhasz 
n á lá sá t szerkezeti, b u rk o ló  és csom agoló anyagkén t. 
A Rutgers Egyetem  (N ew  Jersey) k e re téb e n  m űködő 
M űanyag  V isszákeringetési K utató  K ö zpon t az ipar 
sz ám á ra  ú tm u ta tást do lgozo tt ki m űanyag  hu lladékok  
v isszanyerésének tech n o ló g ia i és szervezési m egoldá 
s á ró l (ára 3,— USD).

A z 1985-ben a la p íto tt  Műanyag V isszákeringetési 
K özpont három éves m ű k ö d ése  a la tt 4,5 M U SD -t kö l 
tö t t  m űanyag-fe ldo lgozásra  és 1988-ban 2,3 M USD-os 
költségvetéssel m űköd ik . A  K özpont szak é rtő i szerin t 
egy  2,5 M USD b e ru h á zássa l m egvalósítható  m űanyag 
h u lla d ék  feldolgozó ü zem  évi 13 k t m ű an y ag -fe ld o l 
gozó kapacitással id e á lisn a k  tek in thető . A  13 cent/kg 
á ro n  vásárolt h a szn á lt palackokból 55 c e n t/k g  eladási 
á ro n  értékesíthető  g ra n u lá tu m  vagy 60 cen t/k g  é rték ű  
p e lle t gyártható  (u tó b b i te rm ék önkö ltsége azonban  
13 cent/kg-mad nagyobb).

A  m űanyag h u lla d ék o k  feldolgozásával p árh u zam o 
san  folynak a k ís é r le te k  lassan leb om ló m űanyagok  
gyártá sára . Az Illinois Tool Works, Inc., Chichago  e l 
ső so rban  hatpailadkos csom agokat összefogó gyűrűs 
hordozót (táskát) k é sz íti  ilyen anyagból. 1000 db gy ár 
tá s i  költsége 13 cen t, m íg  a nem  lebom ló  hordozóké 
0,5 cent/1000 db. Ez v o lt  az oka, hogy a  felhasználó  
g y á ra k  nehezen fo g a d já k  e l az új te rm ék et. P rob lém át 
okozhatnak  azonban  az önbom ló m ű an y ag o k  bom lás- 
te rm ékei is. A g y ű rű s  hordozók szénre és h idrogénre, 
a  biológiailag lebom ló  m űanyagok szén -d io x id ra  és 
v íz re  bom lanak, ism é t m ás m űanyagok b o m láste rm é 
k e i között azonban m érgező  anyagok is leh e tn ek , am ik  
szennyezhetik a ta la jv iz e t. Egyes szak é rtő k  sze rin t n é 
h a  jobb, ha nem  bomiló m űanyagokkal v a n  dolgunk. 
Az am erikai kong resszus tö rvény tervezete t készít elő 
a  lebom ló és nem  lebom ló  m űanyag h u lla d ék a in a k  e l 
helyezésére és keze lésé re . (H. OR.)

A m erican  M etal M arket, 1988. szeptem ber 7 . p . 4.

A Reynolds k ih a szn á lja  az alum ínium  „sztratoszféra  
repü lésé t”

1987 eleje óta m egdup lázód tak  az  a lum ín ium töm b  
á ra k  — m ondta B ourke, W. O., a Reynolds M etals Со. 
e lnöke —, és ezt a  Reynoldsmaik a  jö v ő re  nézve is f i 
gyelem be kell ven n ie . A  konszern b ev é te le in ek  95% -a 
félgyártm ányból és k erám iáb ó l áll. E zek  á ra  a z  u tó b 
b i hónapokban szépen  követi a fém ára t. E gyetlen  te r 
m ékben  van  á rp an g ás, ez  a doboz e lő term ék , m elynek 
á r a  még m indig k iseb b , m in t 1985-ben. 1989-ben az 
USA a lu m ín iu m ip arán ak  eladásai je len tő sen  nőnek.

Az export 1988-ban 43% -kal nőtt, 1989-ben további 
15—25%-os növekedés várható . De az U SA  tovább ra  
is nettó  im portáló o rszág  m arad. Az ip a r  a lu m ín iu m - 
feldolgozásának 10% -a im portból ered. (H. W.)

A m erican  Metal M ark et, 1988. szeptem ber 19.

1990-ben Kína lesz a  viliág elsőszámú ritkaföldfém- 
oxid exportálója

1978 óta évi 3 0 % -k a l nő tt Kína  ritkafö id fém -o x id  
term elése és 1987-ben elérte a  15,1 ikt-t. U gyanezen 
időszakban az ex p o rtb ev é te l évi 50%-ikal nő tt. Je len 
leg  K ína r itk a fö ld fém -o x id  ex p o rtja  a  v ilág k eresk e 
delem ben a  m áso d ik  helyen  áll az  U SA  u tá n  és a v i 
lágforgalom  20% -át é r i  el. 1990-iben K ín a  részesedése 
30% lesz és ezzel m egelőzi az USA ritikaföldfém -oxid  
exportját. (H. OR.)

A m erican M etal M a rk et, 1988. szept. 5. p . 2.
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S zupravezető  porok  g y á rtá sá t kezd te  el az am erikai 
AT & T  cég

H avi 36 kg te lje s ítm én n y el ittr iu m -b á riu m -ré z -o x id  
po rok  g y á r tá sá t kezdi e l az  A T  & T  Nassau M etals 
részlege a  Bell Laboratories m ű szak i közrem űködésé 
vel. A te rm ék  á r a  2200 U SD /kg, de ez m indössze a  
g y á r tá s i önkö ltség  fedezésére elég. A g y á r to tt te rm ék  
90 К  h ő m érsék le ten  szupravezető . A  tá rsa ság  közlése 
sz e r in t évekig  fog  ta rtan i m íg elk ezd h etik  a sz u p ra 
vezető  h u za lo k  nagyüzem i g y á rtá sá t. (H. OR.)

A m e r i c a n  M e ta l  M a rk ié it, 1988. s z e p t .  29.

S peku lációk  ú jab b  országok G A TT tagságáról

G A TT k ö rö k b ő l még m ind ig  n in c s  h ír, hogyan v é 
lem ényezik  a  Szovjetun ió  b elépési k é re lm é t a szerző 
déses á llam o k  so rába . R em ény v a n  to v áb b á  arra , hogy 
V enezuela, am ely  még nem  ta g ja  a  G A TT -nak, az e l 
nökv álasz táso k  u tá n  k éri belépését. (H. W.)

H a n d e l s b l a t t ,  1988. s z e p t e m b e r  29. p .  11.

A K aiserT eeh  e lad ta  a  H indalco t

1988 szep tem berében  a K aiserTeeh Ltd,., O akland  
e lad ta  26,7% -os tőkerészesedését a  H industan A lu m i 
n iu m  Corp. L td. cégben, a m it fió k v á lla la ta , a  Kaiser 
A lu m in iu m  and Chemical Corp. ta r to t t  kézben. A rész 
v én y ek e t a  H indalco  a lk a lm az o ttja i és részvényesei 
v e tték  m eg. Az eladásból szárm azó  bevé te l az  ind ia i 
ad ó k  és  ille ték  levonása  u tá n  8,6 M USD volt. Az e l 
ad á s  to v á b b i lépés a  K aiser sz e rk eze tá ta lak ítás i p ro g 
ra m já b a n . (H. W.)

A m e r i c a n  M e t a l  M a r k e t ,  1988. s z e p t e m b e r  19. p .  24.

1989-ben elkezdi a  p la tin ak ite rm e lé s t a  Lefko

Az in d u ló  d é l-a fr ik a i p la tin a -  és p la tin a -fém cso p o rt 
te rm elő  v á lla la t, a  Lefkochrysos L td . 1989 ja n u á rjáb a n  
te rvezi az  ip a ri tevékenység  m eg in d ítá sá t. 1989 áp r il i 
s á ra  160 k t/hó  össz term elést te rv ezn ek , am i h av i 
140 000, ez (4340 kg) p la tina-term elést je le n t 1989 év 
ben.

A techno lóg iá t a  D él-A frika i Bányatechnológiai Ta 
nács (South  A frican  Council fo r M ining technology =  
— M in tek) do lgozta  ki. Az é rc d ú s ító t és a  kohó t is a 
b án y a  m e llé  te lep íte tték . A p ró b a g y á rtá s t 1988. n e 
gyed ik  n. évében  kezd ik  meg. Az a lap fém - és nem es 
fém  k o h ó k a t B rak p a n -b an  helyez ik  el. E lőbbiek gy ár 
tá sá ra  a  S h e r r it t  G ordon  techno lóg iát, u tó b b iak ra  h a 
zai tech n o ló g iá t a lkalm aznak . A berendezések  m ind  
D él-A frik áb an  készültek .

A növekvő p la tinaéhség  az  Im pala  P latinum , a Rus- 
tenburg, a  W estplats, a SA N ortham  b eruházás Gold 
Fields, a  R hodium  Reef and Severin  M ining  term elő  
egységek v ezetésé t is bővítő b e ru h á záso k ra  ösztönözte.

Az Im pala  v á lla la t 1991-re 100 000 oz/év (3100 kg) 
és a  K a ree -i ü ze m  bővítésével h o sszú táv o n  300 000 
oz/év (9300 kg) te rm e lé s t irán y o z elő. (H. W.)
M etal Bulletin, 1988. a-ug. 11. p. 9, 11.

T allium  a lap ú  szupravezető t g y á r t  a  Sum itom o

A  Sum itom o M etal Industries L td . o lyan  ta llium  
a lap ú  o x id k ev erék e t fe jlesz te tt k i, m elyből szup rave 
zető huza lt, sza lago t készítve 77 К  hőm érsék le ten  1200 
A ,cm 2 á ra m sű rű ség ig  te rhe lhető  te rm é k e t nyernek.

Az eddig i ta lliu m -o x id  alapú  szu p rav eze tő k  legfel 
jebb  500 А /cm 2 áram sű rű ség ig  v o lta k  terhe lhetők .

1987 fe b ru á r já b a n  az a rkansasi egy e tem  TI—Ba—Ca 
—C u-ox id  sz u p rav eze tő t fe jlesz te tt k i, m elyben  a z o x i-  
dok  a rá n y a  2:2:2:3 v o lt (k ritikus h ő m é rsé k le t 118—125 
K). A S um itom o szupravezető  la p ja i t  860 °C hőm ér 
sék leten  négy  lépcsőben  sz in te re lik  a  k o ráb b i egy lé p 
csőn, 880—900 °C-on tö rténő  zsu g o rítás  h e ly e tt (krit. 
h ő m érsék le t 116 K).

(H. W.)
A m er ica n  M eta l M ark et, 1988. okt. 12.

A H eraeus k iszáll a  m űszaki kerám iaterm ékek  
gyártásából

A n yugatném et H eraeus, H anau 1988-ban m egszün 
te tte  az a lu m ín iu m -n itr id  gyártását, a m it 1980-tól kez 
dődően fe jle sz te ttek  k i és 1986 ó ta  g y á r ta n a k  üzem sze 
rű en  a  k le in o sth e im i kerám iacen tru m b an . A válla la t 
a  berendezéseket és a know -how t egyik  vezető  a lk a l 
m azo ttjának  a d ta  el, ak i a  gyártá st és fo rgalm azást 
ú j cégelnevezéssel fo ly ta tja . Az e lad ás  oka, hogy a 
H eraeus cég n em  ta lá l ta  meg szám ításá t a tém ában, 
am i egy k isebb v á lla la t  szám ára nagyon  vonzó lehet. 
A  H eraeus k o rá b b a n  e lad ta  különleges fém ek e t gyár 
tó részlegét is a  cégnél folyó p ro filtisz títá s  keretében. 
(A H eraeus n é h á n y  hónappal k o rábban  a tom hulladék  
szabály talan  e x p o r tjá é r t  — kicsem pészéséért á llt  a 
ném et érdeklődés közpon tjában . Szerk.)

(H. W.)

EEE—E lek tron ik —T ec h n o lo g ie  E lek tron ik  A n w e n d u n g e n —
E lek tron ik -M ark etin g , 1988. ok t. 11. p. 12.

Üvegjellegű a lu m ín iu m  ötvözetet fed ez tek  fel

A V irg in ia egye tem  k u ta tó i olyan a lum ín ium ötvöze 
te t  fe jlesz te ttek  ki, am ely  állító lag  h á ro m szo r olyan 
szilárd , m in t a  tis z ta  a lum ínium , fa jsú ly a  azonban 
alig  nagyobb an n á l. A  90% A l-ta rta lm ú  ö tvözet 5—5% 
v asa t és cé riu m o t ta rta lm a z . A fém üveg húzószilárd 
ság a  kétszer a k k o ra , m in t a hagyom ányos a lu m ín iu m 
ötvözeteké, vékony csíkokban  gyártva ren d k ív ü l h a j 
lékony. Az ú jo n n an  k ife jlesz te tt fém üveg csak  250 °C 
hőm érsékleten  kezd  rekrisz tallizá lódn i, m íg  az eddigi 
fém üvegek legnagyobb  része m ár k ö rn y eze ti hőm ér 
sék leten  á tk ristá lyosod ik . Az első fém ü v eg e t a  h a tv a 
n as  években g y á r to t tá k  arany - és szilíc ium ötvözetből 
úgy, hogy az ö tvözeto lvadéko t egym illió °C /m ásodperc 
sebességgel h ű tö tté k  le.

(H. W.)

F ran k fu rter  A llg e m e in e  Z eitu n g , B lick  d. d . W ir tsch a ft, 1988. 
o k t. 7. p. 6.

N em esített rézö tvözetekből kis m ennyiség is nagy érték

A  vörösréznek a  fe lhaszn á lás  szem pontjábó l v an  egy 
előnytelen  tu la jd o n ság a , nevezetesen az, hogy  lágy. A 
m egoldást a n e m e s íte tt rézötvözetek je len tik , am elyek 
a  réz  sz ilá rd ság án ak  többszörösét é r ik  el, am elle tt, 
hogy elektrom os és hővezető  képességük is m egfelelő. 
A  króm , kobalt és m ás  ötvözőkkel k észü lt rézö tvöze 
tek  k iválóan  a lk a lm asa k  hőálló, kopásálló e lek tro tech 
n ik a i alkatrészek  g y á r tá sá ra . A leggyakoribb  a lk a lm a 
zási te rü le t az  e lek tro m o s e llen á llás-hegesztés: a  pont-, 
vonal- és hálóhegesztés egyaránt.

Ilyen nem esíte tt rézö tvöze te t M agyarországon egye 
d ü l a  Csepel F ém m ű  gyárt, de egész E u ró p á b an  kevés 
cég foglalkozik a  g y á rtá sáv a l. A technológiai fo lyam at 
ugyan is negyven -negyvenö t m űveletből á ll, je len tő s a 
selejtveszély. A  m unkaigényességet jelzi, hogy  az ö t 
vözet á rán ak  k é th a rm a d á t a  m egm unkálás költségei 
teszik  ki.

A Fém m ű szakem berei s a já t  ta lá lm án y u k n a k  is kö 
szönhetik , hogy s ik e r re l  b irkóznak  m eg a  m agas m i 
nőségi k ív án a lm ak k a l és be tö rtek  többek k ö zö tt az  an 
gol, a francia , a n y u g a tn ém e t piacokra. A  te rm é k  m ár 
k in ő tte  a k ísé rle ti üzem  kere teit, a  to v áb b lép és fe j 
lesztés, illetve k ooperáció  kérdése. A je len leg i évi 105 
to n n a  nem esíte tt rézö tvöze t kis m ennyiségnek , ám  
nag y  értéknek  szám ít, m ivel to n n án k én t 400 ezer fo 
r in t  az  ára . A g yártm ánycsaládbó l a  m egrendelők  95 
r -ban réz—króm —cirkon-ö tvözete t igényelnek.

(H. W.)
C sep e l, 1988. ok t. 14.
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Bővül a Csepel F ém m ű  exportja

N SZ K -beli, olasz, svéd. angol, o sz trá k  és fran c ia  cé 
gek  a  legjelentősebb vásárló i a  Csepel Fém m űnek, 
am ely  kü lönféle  színesfém  sz a la g o k a t és acélszalagot 
ex p o rtá l. Legutóbb az Egyesült Á llam okban  a d tak  el 
ezekből az  értékes m agyar expo rtc ik k ek b ő l 4 m illió  
d o llá ré rt. K isebb tételben p ed ig  egy  egyiptomi cég is 
re n d e lt a  csepeliektől. A v á l la la t  ugyancsak a  közel 
m ú ltb a n  k ísé rle te t te tt a v ilág p iaco n  „négy kis tig r is 
k é n t” em legete tt Tajvan, S z in g ap ú r, Hongkong és a  
K o rea i K öztársaság p iaca inak  m eg h ó d ítá sára  — azaz 
ú tn a k  in d íto tták  az első p ró b aszá llítm án y o k at ezekbe 
az országokba. A legújabb p ia c k u ta tá s  eredm ényeként 
S panyolország  is fontos v ev ő jév é  v á lh a t a  m agyar k o 
h ásza ti term ékeknek, m iu tán  a  fém m ű sikeresen m u 
ta tk o zo tt b e  a  barcelonai v ásáro n .

A  csepeli gyár 1988-ban h á ro m n eg y ed  év a la tt  an y - 
n y it  ex p o rtá lt a  tőkés p iacra , m in t  tavaly  összesen, 
vagyis 21 m illió  dollárért, s íg y  az  1988. évi te ljes tő 
kés ex p o rtja  várhatóan  32 m illió  do llár lesz. Ebben 
az  eredm ényben  a  p iacbőv ítésnek  éppúgy nagy szere 
pe van , m in t a  réz  és n ik k e l v ilág p iac i árnövekedésé 
nek.

A  F ém m ű egyelőre csak á lla m i kü lkereskedelm i csa 
to rn ák o n  keresztül e x p o rtá lh a tja  ezeket a  te rm ékeke t, 
m e r t b á r  a  külföldi értékesítés  lehetősége m inden  gaz 
d á lk o d ó t a lanyi jogon m egille t, a  színesfém  te rm ék ek 
nek , m in t s tratég ia i c ikk ek n ek  a  k iv ite le  to v áb b ra  is 
á llam i m onopólium . U g yanakkor m ár felkészültek  az  
önálló  értékesítésre  is, m e rt m in t  h írlik , 1989-ben m eg 
szű n ik  M agyarországon az  ily e n  különleges e lb írá lás 
a lá  eső cikkek  kiviteli lis tá ja , azaz  az  export szaba 
d ab b á  v á lik  a  gyártó szám ára .

(H. W.)
N é p s z a b a d s á g ,  1988. o k t .  21.

Cj titán ö n tö d e

Az Arw ood Corporation 3,2 M  USD költséggel G ro - 
to n b an  (CT) titán  repülőgép a lk a tré sz e k  g y ártá sára  ö n 
tö d é t lé tesít. A titánö tvözetek  h aszn á la tá t részben  a  
költségcsökkentés, részben a  töm egcsökkentés indoko l 
ja . K ülönösen nagy az igénynövekedés titán ö tv ö zetek 
ből ö n tö tt alkatrészekre az ű rh a jó zásb an , részben  az 
ű rh a jó tes t, részben a m o to r k ia lak ításához. Az új ö n 
tödében  helyezik el a  v ák u u m  a la t t  dolgozó ívkem en 
cét, am i nélkülözhetetlen e n ag y o n  reakcióképes ű r h a 
józási szerkezeti anyag g y ártá sáh o z . Az üzem ben ke- 
rám iafo rm ázású  ön tvénygyártás is lesz. Az üzem  szo 
ro san  illeszkedik az A rw ood m eglévő  létesítm ényeihez. 
Az üzem be helyezést 1988 n o v em b erére  te rvezték . 
(H.O.R.)

L i s '  M e ta l  A g e , 1988. j ú n i u s  p .  20.

Oj gallium üzem  S tadeban

Az Ingái International G allium  GmbH, Bonn  20 t/év  
k ap ac itású  gallium üzem  ép íté sé t kezdi meg. A lap an y a 
gu l a  B ayer tim földgyártás kö rfo ly am atj lúg ja  szolgál. 
A z üzem  a  Lünenben le á ll ítá s ra  szán t gallium üzem  te r 
m e lésé t pótolja, és egy idejű leg  növeli a  nyersga llium  
gyártó  kapacitást. A nyers fé m  tisz títása  fe ltehetően  a 
S chw andorfban  1987-ben ü zem b e helyezett f in o m ító 
üzem ben tö rtén ik  meg. A  V A W  és B illiton W itm eta ll 
érdekeltségű  vállalat ezzel k ö v e tn i tu d ja  a  növekvő 
m ennyiség i és minőségi ig én y ek e t. A bővítés so rán  in 
tézkedés tö rtén t a tö m b m in tá k  é s  form ák szám án ak  
bőv ítésére  is. (H.O.R.)
A l u m í n i u m ,  1988. 11. s z . p .  1091.

Gyorshütéssel e lőállíto tt különleges ötvözetek

A b r it  hadügym inisz térium  R oyal A erospace E s ta b 
lish m en t (RAE) nevű m ű szak i központjában  új e l já 
r á s t  fe jlesz tettek  ki nagy sz ilá rd ságú , hőálló ö tvözetek  
előállítá sára . A gőzfázisból tö r té n ő  leválasztás m ó d 
szere szerin t a fém ek e leg y é t e lk tro n su g árra l fe lh e v í 
t ik  és a  keletkező finom fém gózt m ágnesekkel egy v íz 
h ű té sű  ko llek torra irán y ítják , aho l az ötvözet vékony

rétegekben  le rakód ik . A z eddig e lőállíto tt m ax im ális 
töm bvastagság 45 m m , de lehetségesnek ta r t já k  150 
m m -es rétegvastagság  e lé résé t is.

Az e ljárásb an  h a sz n á lt ötvözet a lu m ín iu m , vas és 
k róm  keveréke, sz ilá rd ság a  lényegesen nagyobb  m in t 
az egyéb a lu m ín iu m - és titán a lap ú  anyagoké, és ezt 
a  szilárdságát 250 °C fe le tt  is m eg tartja . Á ra  m egha 
la d ja  a hagyom ányos alum ín ium ötvözetekét, de ol
csóbb a titán ö tv ö zetek n él, és ezért he ly ettes ítésü k re  
alkalm as. A m ódszer egyetlen  h á trá n y a  a  lassúsága, 
ó ránkén t m indössze 6 m m -es réteg  á llíth a tó  elő.

(H. J.)
T h e  E n g i n e e r ,  1988. j ú n .  30.

Fém csom agoló anyagok  ú jrahasznosítása  
A  b r it W arren Spring  Laboratory sz e rin t a  fém hu l 

ladékokat az a láb b i a rá n y b a n  sikerü lt ú j r a  hasznosí 
ta n i:

ócskavas (vas és acél) 82%
réz és rézö tvöze tek 85%
ólom 66%
alum ín ium 59%

A  b rit k o rm án y  növ eln i ak a rja  az  an y ag o k  ú jra 
hasznosítását. E  cé lbó l fokozzák a  lakosság  felv ilágo 
s ítá sá t az ú jrah aszn o s ítá s  növelésére. M egfelelő  ren d 
szabályokkal növeln i a k a r já k  az ú jrah aszn o s ítá s  gaz 
daságosságát, ja v í t já k  az  ip a r  és a  keresk ed e lem  m ű 
szaki tan ácsadását és seg ítik  a m agánkedzem ényezést.

Az italcsom agoló ip a r i vá lla la tok  eg y ö n te tű en  tám o 
g a tják  a  gazdaság ilag  és m űszakilag kiv ite lezhető  
m egoldásokat. N ag y -B ritan n iáb an  az ú jr a  n em  tölhető 
fém csom agoló-anyagok közül csak az ó nozo tt lem ez 
dobozoknak v an  k ü lö n  gyűjtőrendszere . E zek  gyű jté 
sére 60 városban  á l l í to t ta k  fel összesen 184 g yű jtő tar 
tá ly t, am elyekben az alum ínium dobozok a rá n y a  20%, 
az ónozott lem ezé 80%  volt. É vente 120 E t italosdo 
bozt használnak  fel, en n ek  a felé t h a szn o sítják  ú jra. 
A b r it acélipari szövetség  bejelen te tte , hogy az 1990/91 
üzleti évben 100 E  t  h u llad ék  dobozt h a jla n d ó  ú jra fe l 
használásra  á tvenn i.

(H. J.)
R o h s t o f f  R u n d s c h a u .  1988. 6. s z .

S zu p ersz ilá rd  fém alapú kom pozit
A b r it C ray A dvanced  Materials of Y eo v il v á lla la t 

k ife jlesz te tt egy ú j öntési e ljá rá s t (LPF), am ellyel 
szálerősítésű fém e k e t az  eddigieknél gyorsabban , ol
csóbban lehet nagy  m ennyiségben e lő á llítan i. Figye 
lem be véve a  fém a lap ú  kom pozitok k is  töm egét, nagy 
szilárdságát és hőállóságát, e lsősorban a  repülőgép- 
gyártás, a  gépkocsi- és a  had iipar é rdek lődése  v á rh a 
tó. Az L PF  (L iqu id  P ressu re  Form ing) azaz  a  fo lya 
déknyom ásos fo rm ázás m ódszerével — a  legkülönbö 
zőbb anyagokból — acélból, kerám iábó l s tb . — készült 
szálakkal e rő s íte tt alum ín ium ot, m agnézium ot, ólmot, 
c inket és rezet le h e t előállítani. Az ön tési e ljá rás  so 
rá n  először az erősítőszálakbó l készü lt e lő fo rm át h e 
lyezik a  fém olvadók  tégelyével összekötte tésben  álló  
fém kokillába, m a jd  a  fém et nagynyom ású  gázzal kény 
szerítik  a  szerszám ba, ahol az e lő fo rm a im pregnáló- 
dik. Az ön tvény  töm ege egyöntetű, n em  ta rta lm az 
sem  gázokat sem  oxidokat. A gyártá si c ikk lusidő  v i 
szonylag rövid , az  e ljá rás  gazdasági szem pontból a 
diffúziós kötéssel, az  im pregnálással és a  sajtóolóön- 
téssel egyarán t versenyképes.

Az L P F -m ódszerre l egyarán t e lő á llíth a to k  egyedi és 
sorozatban g y á r to t t különleges célokat szolgáló a lk a t 
részek, am elyek  szále lrendezését ren d k ív ü l gondosan, 
végeselem -m ódszerrel te rvezik  meg. A z alkatrészek  
szilárdsága le h e t irá n y íto tt (egyirányú) vagy izotróp, 
a m ódszerrel nag y  m erevség, ny írófeszü ltség , k ifá ra 
dási határ, tö rési szívósság, kopásállóság és m agas hő- 
m érsékleti sz ilá rd ság  érhető  el. A  repü lőgépgyártás 
különösen é rd ek lő d ik  az 50% (V/V) k arb o n szá la t ta r 
talm azó, eg y irán y b an  erősíte tt a lu m ín iu m b ó l készült 
alkatrészek  irá n t, am elyekkel titán  a lk a tré szek e t lehet 
helyettesíteni, je len tő s  töm eg- és k ö ltségm eg takarítás 
m ellett.

(H. J.)
T h e  E n g i n e e r ,  1988. j ú n .  16.
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VASKOHÁSZAT
Rovatvezetők: KŐHALMI KÁLMÁN, DR, PUSZTAI ISTVÁN

„A vas és acél országa” koncepció igazi arca 
A magyar vaskohászat 1945—1956. évi fejlődésének

általános értékelése
E Î M Î O E T  Z O L  T  1  N — S E L M E C Z I  B É L A

A szerzők „A vaskohászat irányításrendszere 
változásának hatása az iparág fejlődésére 1945—■ 
1987” c. még csak részben megjelent és szűk körben 
bemutatott műre támaszkodva kivonatos ismertetést 
adnak a magyarországi kohászat fejlődéséről és 
helyzetéről a második világháborút megelőző idő 
szakban, m ajd ennek tükrében elemzik az 1945—- 
1956 között megfogalmazott és hirdetett „vas és acél 
országa” koncepció valóságtartalmát.

A magyar vaskohászat megítélése társadalmilag 
negatív az ágazat népgazdasági fontosságához, 
más iparágak fejlődésében betöltött — gyakran 
meghatározó — szerepéhez képest. Ez a szemlélet 
mechanikus módon ágazatunkat egynek tekinti 
a sok egyéb között, és nem veszi figyelembe, hogy 
hány fontos ágazat működésének és fejlesztésének 
létalapja a korszerű minőségi hazai vaskohászat.

Rem port Zoltán: 1946-ban sze rze tt kohó m érn ö k i 
o k lev e le t S opronban . 1964-ben 'v éd te  m eg d o k to r i 
d issze r tá c ió já t a  N M E -n. A d isszertáció  té m á ja :  
M elegen h en g ere lt acélok m echan ikai tu la jd o n sá g a i 
n ak  an izo tró p iá ja . A L őrinci H engerm ű n y u g d íja sa . 
Az O M B K E -nek  1949 ó ta  ta g ja . 1982-tőí a v a sk o 
h á s z a ti  szak o sz tá ly  tö r té n e lm i m u n k a b izo ttság á n ak  
t i tk á r a .  É rd ek lő d ési k ö re : h engere lt acélok szerk eze te  
és tu la jd o n ság a i, a  v ask o h ásza t haza i fe jlő d és tö rté n e 
te .

■Selmeczi Béla: 1938-ban fém kolióm érnöki, 1965-ben 
kü lkereskede lm i m érnök  közgazdász ok levele t sz e r 
z e tt.  V ezető fu n k c ió k a t tö l tö t t  be v á lla la to k n á l, t e r 
vező és k u ta tó  in téze tek n é l és főhatóságoknál. A ra n y 
d ip lo m ás. 1976 ó ta  n yugd íjas. 1953— 54-ben a  vas- 
k o h ásza ti szakosz tá ly  elnöke, 1960— 1963 k ö z ö tt  az 
O M B K E  fő titk á ra  volt.

E T O : 669 1(439) „1945/1956’

Ennek a szemléletnek a következtében szakmánk 
szubjektíve leértékelődött és egyre nehezebbé 
válik a jövője mind szellemi, mind fizikai téren.

Ez a folyamat az ötvenes évek közepén kez
dődött az ún. „vas és acél országa” koncepcióval 
kapcsolatos propaganda ellenhatásaként, tetőzött 
az 1956. évi októberi események során, amikor a 
kohászat fejlesztését dühös támadások érték. 
Ennek szellemi hatása napjainkig tart.

Jelen eszmefuttatásunk arra a három időszakra 
tagolt tanulmányunkra támaszkodik, amelyben 
szerzőtársainkkal együtt fel kívánjuk tárni az 
irányító szervek alakulását, az irányítás váltakozó 
jellegét, és ennek hatását a magyar vaskohászat 
fejlődésére, máig ható problémáira.

E tanulmány „A vaskohászat irányításrendszere 
változásának hatása az iparág fejlődésére 1945— 
1987” címmel három részben kívánja bemutatni a 
magyar vaskohászat történetének jellemző voná
sait a nyíltság szellemében, éspedig a második 
világháború befejezésétől 1956 októberéig, 1956 
októberétől az új mechanizmus bevezetéséig (1968. 
január 1.) és 1968 januárjától 1987 júliusáig, a 
társadalmi-gazdasági kibontakozás meghirdeté
séig [1].

Hivatkozott munkánkat azzal a meggyőződés
sel végeztük, hogy a feltárt összefüggések oly 
érvanyagot adnak kézbe, amely alkalmas a jövő
beli kapcsolatok, összefüggések jobb feltárásához, 
a negatív és szubjektív megítélések tárgyilagos 
korrekció j ához.
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A tanulmány első, az 1945— 1956 közötti idő
szak történetét feldolgozó köteteit a Magyar Vas- 
és Acélipari Egyesülés a hozzá tartozó vállalatok 
vezetőinek 1987 végén rendelkezésükre bocsátot
ta, a második rész, amely az 1956. október—1968. 
január közötti időszakot dolgozza fel, nyomda
kész állapotban van, és 1989 elején kerül az 
MYAE-vállalatok vezetőinek a kezébe, míg az 
1987 júliusáig terjedő szakasz anyaga várhatóan 
1989 közepén kerül nyomdába.

Cikkünkben tehát az előbbiekben jelzett mun
kára támaszkodva kivonatos ismertetést adunk a 
magyarországi kohászat fejlődéséről és helyzeté
ről a második világháború befejezését megelőző 
időszakban, hogy ennek tükrében ítélhessük meg 
ágazatunknak a vizsgált időszakban elért fejlődé
sét és objektívebb képet kapjunk a fejlődés törté
nelmi értékéről.

Vizsgálataink azzal a megdöbbentő megálla
pítással végződnek, hogy a vizsgált időszakban 
— tehát 1945—1956 között — a magyar vas
kohászat a világ vaskohászatában a második 
világháború előtti helyzetét nem tudta javítani, 
Közép-Európában pedig fejlődése lemaradt. A ha
zai gazdasági életben sem az ipar átlagával, sem a 
nehéziparral nem tudott lépést tartani. ,,A vas 
és acél országa” koncepció a kohászat szem
pontjából üres jelszónak bizonyult. Problémák 
sora maradt nyitva a későbbi időszakok számára.

A magyar vaskohászat történeti 
hagyatéka

Ahhoz, hogy a második világháború utáni ma
gyar vaskohászat fejlődéstörténetét értékelni tud
juk, rövid visszapillantást kell vetni a hazai ko
hászat korábbi fejlődésére, annak színvonalára, 
a vaskohászat történeti hagyatékára, a múlt 
század közepétől indulva.

A vaskohászat ipari forradalma Magyarországon 
1845-ben kezdődött. Ekkor egyszerre hat helyen 
vezették be az akkor élenjáró kavaró hengerlő 
vasfinomítást, és honosították meg az ásványi sze
nek és a gőzgépek használatát a vaskohászatban. 
Az ipari forradalomnak ezek a kezdő lépései 
mintegy 40 évvel követték az angol vaskohászat 
forradalmát és 20 évvel a nyugat-európait, de 
lendületbe hozták a hazai vasgyártást, és lendület
ben tartották azt még a szabadságharc leverése 
után is. A vasútépítés és a gépgyártás kibontako
zása jelentősen fokozta a vasfogyasztást, bőví
tette a vas piacát és alapot adott a vasgyártás 
további fejlődéséhez. Ezek a körülmények ered
ményezték, hogy a kiegyezés utáni években a 
vaskohászat már az ország második iparágává 
lépett elő, és mindjárt az élelmiszeripar után kö
vetkezett [2].

A század végén a szakmai tevékenység is meg
élénkült, és az általános gazdasági fellendülésen 
kívül ennek volt köszönhető, hogy a vaskohászat 
világméretű forradalmának második hulláma lé 
nyegesen gyorsabban hódította meg az országot, 
mint az első. A hazai vaskohászat a milleneum 
és az első világháború közötti időszakban érte el 
fejlődésének csúcspontját, 1900-ban félmillió ton 

na nyersvasat és ennél valamivel több nyersacélt 
gyártott a történelmi Magyarország területén, 
aminek mindössze 20%-a volt kavart vas (ún. 
forrvas). A XX. század első éveinek vaskohásza
tá t a következő vonások jellemezték:
a) Az egy főre eső vastermelésben Magyarország a 

XIX . században előbbre lépett, s ha ezzel nem 
is került a világ élvonalába, jelentős vastermelő 
országgá vált.

b) Az iparág technikai színvonala a korábbi le
maradását behozta, lépést tartott a világ fej
lődésével, annak élvonalát szorosan, mintegy
4—8 évvel követte (1. táblázat).

1. táblázat

A XIX. század végi találmányok meghonosodása 
Magyarországon

Eljárás F elta lá 
lá s éve

Magyar
országi
beveze 
tésének

éve

A felta 
lálás kö 

vetése 
év

A világ  
követése  

é v

Bessemer-acélgyár-
tá s 1866 1868 12 6
Regeneratív tüzelés 1858 1874 16 10
Martin-acélgyártás 
Ilgner-villamos

1866 1876 11 5

hajtás 1904 1907 3 0
Elektroacélgyártás 1903 1911 9 4

c) A korabeli árviszonyok mellett a hazai vas
kohászat gazdaságosan működő iparágnak szá
mított, ércszükségletét hazai bányákból fedez
te, a vasolvasztáshoz szükséges kokszot azon
ban importálta [3].
A vaskohászatnak ez a lendülete az első világ

háború alatt fokozódott, de a háború után meg
tört. A megmaradt vasgyári kapacitásokat éve 
ken át csak törtrészben sikerült kihasználni, a 
kohászati termelés jelentősen visszaesett, és 1928- 
ig alatta maradt a háború előtti szintnek. Növeke
dése azonban ezután is csak mérsékelt volt; 
1928-tól egészen a második világháború végéig 
évi átlagban 3%-kal nőtt a gyártott acél mennyi
sége. Az átlagos iparfejlődés azonban még ezt az 
ütemet sem érte el, csupán a belső fogyasztásra 
támaszkodó textilipar fejlődött hatszorosára és a 
bőr-, a vegyi- és a papíripar figyelemre méltó 
mértékben. A trianoni béke által meghatározott 
Magyarország területén maradt vasgyárak a két 
világháború között kénytelenek voltak a meg
változott körülményekhez igazodni. A Weiss 
Manfréd gyár acélműve kisméretű Martin-kemen
céit azáltal tette termelékenyebbé, hogy átállítot
ta pakuratüzelésűre, hengersorainak gazdaságos
ságát pedig a szénportüzelés bevezetésével terem
tette meg. Diósgyőr a gyártmányok, elsősorban az 
elektroacélok választékát növelte, és egy-egy 
durva-, közép- és finomlemezállvány telepítésével 
bevezette a lemezgyártást. Fejlesztette kovács
műhelyét, öntödéit, lecserélte finomsorát, fej
lesztette vasútikerékpár-gyártását. Ózdon 1930- 
ban áttelepítették a blokksort, 1937-ben új ab
roncssort, 1941-ben pedig új finomsort telepítet
tek. Borsodnádasd új hideglemezsorral, Salgó
tarján új elektromos lágyítókemencével bővült,
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ezenkívül a kohóművek közösen Zagyvarónán 
ferroszilíciumgyártásra üzemet létesítettek [4]. 
A fejlesztő tevékenység jelentősen növelte a hazai 
vaskohászat rugalmasságát, de nem változtatta 
meg annak a század elején kialakult kópét: a két 
háború között végzett beruházások lényegében 
fenntartó és kiegészítő jellegűek voltak, és csu
pán a korábbi állapotokat konzerválták. Új kohó
telepet csak a háború alatt kezdtek el építeni elő 
ször Győrben, majd Mohácson', az új kohászati 
gyár azonban a háború végéig az előkészületeken 
nem jutott túl. A két háború közötti vas- és acél
termelést az 1. ábra mutat ja be [5].

A második világháború tehát olyan vaskohásza
tot hagyott az utókor számára, amely berendezé
seiben elöregedett, gyártástechnológiája részben 
elavult volt, mert a több évtizeddel korábbi kor 
technikáját konzerválta. A helyreállítás éveiben, 
1945—1948-ban ezt a kohászatot állította az or
szág talpra, minden korábbi jellegzetességével és 
hibájával együtt. Bardin professzor azzal jelle
mezte 1950-ben ezt a helyzetet, hogy a magyar 
vaskohászat olyan, mint a szovjet vaskohászat 
1919-ben. A három nagy gyár jellegét azonban ő 
különbözőnek látja. Legkedvezőbbnek ítéli az 
ózdi gyár helyzetét, amely racionális elvek alap
ján települt, ezért, jóllehet berendezései régiek, 
gépesítéssel mégis jól fejleszthető. Diósgyőr szer
kezete rendezetlenebb, ennek fejlesztését a belső 
szállítás ésszerűsítésével kell kezdeni. A csepeli 
kohászati üzemeket a gépgyárak szempontjai 
szerint állították fel, ezért bármennyire is ked
vezően működnek, hosszabb távon nem fejleszt
hetők [6].

A tervgazdálkodás 1949-ben arra vállalkozott, 
hogy ebből az adott helyzetből kiindulva teremti 
meg a korszerű hazai vaskohászatot.

A magyar vaskohászat 1945—1956 
közötti fejlődésének történelmi- 

gazdasági jelentősége

A vaskohászat termelése a háborút követő újra
kezdés pillanatától kezdve egészen 1953-ig évről 
évre törés nélkül jelentős százalékkal növekedett, 
s ha 1954— 1956-ban fejlődése meg is torpant, a

korszak egészét illetően, még ennek figyelembe
vételével is, ugrásszerű fejlődésről beszélhetünk. 
A vaskohászatnak nagyarányú fejlődésével azon
ban a világ más területén is találkozhatunk, sőt 
ilyennel a hazai vaskohászat m últja is szolgálhat, 
ezért indokoltnak látszik a korszak eredményeit 
egyrészt történelm i mércével, másrészt a világ 
fejlődésének mércéjével is megmérni, és ezek 
tükrében a fejlődés értékét és szerepét mérlegelni.

A vaskohászat kiemelt termékeinek (nyers
vasnak, acélnak, hengerelt árunak) éves termelése 
1948-ban érte el a háború előtti békeévek szintjét 
és 1949-ben a legmagasabb háborús szintet (2. 
ábra).

A szocialista iparosítás többlet fejlődést hozó 
szakaszát tehát az első ötéves tervidőszakkal 
kezdődőnek kell vennünk, vagyis azt 1950. 
január 1-től számíthatjuk.

Az első ötéves tervvel a felfelé ívelés rendkívül 
nagy sebességgel indult meg. Az 1950., az 1951. 
és az 1952. években a termelés növekedése átlag
ban évi 20% körül mozgott, de a következő évek 
lanyhulása, illetve visszaesése ellenére is — öt év 
átlagában — igen tekintélyes maradt. Pl. a nyers
vas termelése az öt év folyamán éves átlagban 
15,6%-kal emelkedett, és az acélé is 11,6%-os 
volt. Ha megkísérelnénk a hazai vaskohászat 
XX. századi múltjában másik olyan öt évet keres
ni, amelyben a fejlődés hasonló volt, akkor nem 
találnánk, mert ilyen nem volt. A hazai vaskohá
szat, ezt megelőzően XX. századi legnagyobb fej
lődését, a háborúra támaszkodva, 1936 és 1941
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között érte el. Ebbon az ötéves szakaszban azon
ban a nyersvas termelése csak a 7,7%-os, az acélé 
pedig a 6,9%-os éves növekedést érte el, a felívelés 
sebessége tehát csak fele volt, mint az első ötéves 
terv időszakában. A XX. századi vaskohászatban 
tehát az első ötéves tervidőszakéval összemérhető 
fejlődéssel nem találkozunk, az a XX. századnak 
ténylegesen egyedülálló nagy lépése volt.

A X X . század első felének magyar vaskohásza
ta azonban a XIX. századi fejlődésen nyugodott, 
ezért nem kerülhető el, hogy a XIX . század nagy 
fejlődési szakaszaival is össze ne mérjük az első 
ötéves tervidőszak nagy lépését. A múlt század
ból, a vaskohászat fejlődése szempontjából két 
évtized emelkedik ki; az 1850. és 1860. évek kö
zötti és az 1880-tól 1890-ig tartó évtized. Előbbi 
az ipari-technikai forradalom hazánkban meg
jelenő első hullámát, utóbbi a második hullámát 
jelzi. Ha ezeknek az évtizedeknek a lendületesebb 
ötéves felét összehasonlítjuk a vizsgált idősza
kunkkal, azt találjuk, hogy 1850 és 1855 között 
a nyersvastermelés növekedése évi 9,6%-os, 1885 
és 1890 között pedig 8,4%-os volt, tehát mind
kettőben lényegesen kisebb, mint az első ötéves 
terv 15,4%-os növekedése. Utóbbi tehát, amint az 
a 2. táblázatból megítélhető, minden összehason
lításban első helyen áll a magyar vaskohászat 
fejlődéstörténetében, és minden más időszak fej
lődésénél lényegesen nagyobb [7].

2. láblázat

Ugrásszerű fejlődési szakaszok a magyar vaskohászat 
történetében

Á tlagos Átlagos
Nyorsvas- éves éves

É v termelés, növekedés növekedés
kt 5 éven  át 10 éven iát

% %

Л nyers vastermelés
növekedése:
I. ugrás I860 38

1855 60 9,6
1800 90 8,4 9,0

II. ugrás 1880 150
1885 200 5,9
1890 300 8,4 7,1

IIT. ugrás 1949 411
1954 843 15,4
1959 1104 5,5 10,4

A z acél termi4és Acél, kt
növekedése

1949 860
1954 1491 11,6
1959 1759 3,4 7,4

A három történelmi időszak összehasonlítása 
azonban némi kiegészítésre szorul. Az első ötéves 
tervidőszakban a nyersvas termelése ugyanis 
erősebben növekedett, mint a többi kohászati 
terméké, ezért a kohászat fejlődését nagyobbnak 
mutatja, mint az a valóságban volt. Egyrészt 
tehát a kohászat fejlődését célszerííbb az acél- 
termelés növekedésével mérni, másrészt az ötéves 
terv éveiben jelentkező növekedést a rákövetkező 
évek jelentős sebességcsökkenése követte, szem

ben a XIX. századi nagy lépcsőkkel, amelyek tar- 
tósabbnak bizonyultak. Emiatt, ha a három 
nagy történelmi lépcső 10—10 évét összehason
lítjuk, a XIX. századi első ugrás nagyobbnak bi
zonyul, mint a szocialista iparosítás nagy ugrása, 
és a század végén megfigyelhető fellendülés sem 
maradt el attól.

A hazai vaskohászat teljes történetének vizs
gálata során tehát arra a következtetésre jutha
tunk, hogy annak fejlődésében három nagy ugrás
szerű fellendüléssel találkozunk: az ipari forrada
lom két ugrásával és a szocialista iparosításéval. 
Rövid távon utóbbi lényegesen felülmúlja a má
sik kettőt, hosszabb távon azonban a három ugrás 
kiegyenlítődik, sőt az ipari forradalom első ugrása 
megelőzi a szocialista iparosítás nagy ugrásait.

A magyar vaskohászat helye a 
világgazdaságban

A szocialista építés vaskohászati fejlesztésének 
történelmi jelentősége mellett fontos szempont 
annak világméretű jelentőségéről is képet alkotni. 
Idevágóan azt a kérdést tehetjük fel, hogy a há
borút megelőzően a magyar vaskohászat mekkora 
részesedést vállalt a világ egészének vaskohászatá
ból, és ez a részesedés az iparfejlesztés során mi
lyen mértékben változott meg. Sőt alkérdésként 
még az is előkívánkozik, hogy mekkora volt 
termelésének részesedése Közép-Európa vas
kohászatában, mivel az ország gazdasága leg
szorosabban ebbe a körzetbe illeszkedik bele, és 
indokolt azt feltételezni, hogy fejlődésében is a 
szomszédos országokéval kell egyensúlyt tartania. 
Csak utána célszerű szerepét a teljes Európára 
és a világ egészére nézve vizsgálni.

A feltett kérdések megválaszolásához a 3. 
táblázat adatai nyújtanak eligazítást az acélter-

3. táblázat

Acéltermelés Közép-Európában, Európában és a világ 
egészében millió t-ban

Évek
Gazdasági terület ---------Щ д -------- Г954---------1966

Ausztria 0,67 0,84 1,65 2,08
Csehszlovákia 1,87 2,81 4,27 4,88
Lengyelország 1,30 2,30 3,93 6,01
Rom ánia 0,25 0,55 0,63 0,78
Jugoszlávia 0,23 0,40 0,02 0,89
Magyarország 0,62 0,87 1,49 1,42

Közép-Európa 4,04 7,77 12,61 13,06
Európa (SZU 
nélkül) 54,81 55,34 80,59 99,34
Európa (SZU-val) 72,87 78,64 122,02 147,94
Világ összes 100,0 160,0 222,0 278,0

Magyarország része 
sedése Közép-Euró
pában %
Magyarország része
sedése Európában

12,6 11,4 11,8 10,9

(SZU nélkül) % 1,13 1,57 1,86 1,40
SZU-val 0,85 1,10 1,22 0,96
Magyarország része 
sedése a világban, 
ezrelék 5,6 6,4 6,7 6,1
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melés mérésével [8]. A táblázatban először a kö
zép-európai országok (a szomszédos országok és 
Lengyelország) acéltermelésének növekedése kö
vethető nyomon. Azonnal szembetűnik, hogy a 
háborút követő 12 év alatt nemcsak Magyaror
szág, hanem a szomszédos országok vaskohászata 
is nagyarányú fejlődésnek indult, sőt a fejlődésben 
Kelet-Európa összessége felülmúlta Magyarorszá
got. A szomszédos országok (Ausztria kivételével) 
különösen az újjáépítés szakaszában húztak el 
Magyarország mellett, aminek következtében a 
magyar vaskohászat közép-európai 12,6%-os ré
szesedése az első ötéves terv beindulásáig 11,2%-ra 
esett vissza. Ennek a pozícióvesztésnek természe
tesen a történelmi magyarázata nagyon is kézen
fekvő: a háború befejezése a közép-európai orszá
gok számára nem azonos feltételeket teremtett. 
Az ekkor keletkezett hátrányt azonban az első 
ötéves terv sem tudta behozni, sőt a megtorpanás 
évei még azt fokozták is, így Magyarország része
sedése a közép-európai acéltermelésben még ala
csonyabb szintre csúszott. Ezekből az arányvál
tozásokból tehát egyértelműen az állapítható meg, 
hogy a háború utáni magyar vaskohászat nagy 
fejlődése ellenére sem tudott lépést tartani Közép- 
Európa vaskohászatával.

Ha az összehasonlítást egész Európára elvé 
gezzük, lényegesen kedvezőbb képet kapunk. 
A termelési statisztikák ugyanis azt tanúsítják, 
hogy Közép-Európa az acéltermelésben a konti
nensen belül jelentősen előretört és az európai 
országok nagyobb része mérsékeltebben fejlesz
tette vaskohászatát, mint akár Magyarország, 
akár Közép-Európa egésze. Ennek eredménye
ként Magyarország részesedését Európa összes 
acéltermelésében nemcsak megtartotta, hanem 
még növelte is. Ha a Szovjetunióét is beleszámít
juk Európa termelésébe, akkor a magyar részese
dés csak mérsékelten növekszik, ha azonban Euró-

4. táblázat

Egy főre eső acélterm elés K őzép-Európában, E u rópában  
és a v ilág összességében, kg/fő

Évek
VjrílZnHSMgl ЮШЮ1 193K 1949 1954 1956

Ausztria 100 120 237 298
Csehszlovákia 131 227 330 369
Lengyelország 42 94 148 181
Rom ánia Ili 35 37 44
Л ugo szlávi a 14 25 36 50
Magyarország 70 93 154 144

Közép-Európa 54 91 139 140
Európa 142 142 199 242
Világ 49 85 99

Magyarország viszo-
nya
Közép- Európához 1,29 1,02 1,10 1,03
Európához 0,49 0,65 0,77 0,60
Világhoz 1,43 1,81 1,45

Magyarország rang 
sora a világ acél
termelő országai
között 16 14 13 15

pa acéltermelését a szovjet termelés nélkül vesszük 
figyelembe, akkor az előrelépés még számottevő
nek is tekinthető.

A világ összességében vizsgálva és az acélter
melésen mérve pedig alig változik a magyar vas
kohászat helye. Az 1938. évi 5,6 ezrelékes része
sedésről az első ötéves terv befejezéséig 6,7 ezre
lékre növekedett, ez az előrelépés azonban a rá
következő években veszendőbe ment. Ennek kö
vetkeztében a nagy ugrás csak ahhoz volt elég, 
hogy a magyar vaskohászat a világ fejlődésével 
lépést tartson, a lépéselőnyre már nem futotta. 
Erre a következtetésre jutunk akkor is, ha az egy 
lakosra eső acéltermelés alapján határozzuk meg a 
világban vaskohászatunk helyét. Ehhez a 4. 
táblázat ad eligazítást. Ennek számadatai fenti 
megállapításainkat egyértelműen alátámasztják. 
Sőt még a fajlagos acéltermelés alapján elvégzett 
rangsorolás is ugyanazt az eredményt adja. 1938- 
ban a világ acéltermelő országai között az egy főre 
eső acéltermelés alapján Magyarország a 15. he
lyen állt; az első ötéves terv végére sikerült ugyan 
a 13. helyre előrelépnie, 1956-ra azonban ismét a 
15. helyre került vissza. Ilyen módon sem mutat
ható ki tehát lépéselőny, csupán a lépés tartása

A vaskohászat súlya az ország 
gazdaságában

Az első ötéves tervidőszakban végrehajtott fej
lesztés a hazai iparon belül sem növelte a vaskohá
szat gazdasági súlyát. Akár a termelési érték, akár 
a munkáslétszám alapján vizsgáljuk a vaskohászat 
iparból való részesedését, nem fedezhetünk fel az 
öt év alatt előrelépést. Az 5. táblázatban bemuta
tott arányszámok némi visszaesésről tanúskod
nak, ami arra hívja fel a figyelmet, hogy a vas
kohászat az országban nem tudott lépést tartani 
az ipar átlagos fejlődésével [9]. Még nagyobbnak 
tűnik a lemaradás, ha azt a nehéziparon belül 
vizsgáljuk, mert amint ugyancsak az 5. táblázat 
kifejezésre juttatja, a nehéziparból a vaskohászat 
részesedése mind a termelési érték, mint a fog-

.5. táblázat

А. A vaskohászat részaránya az á lla tn i iparban , 
%-ban

Mutató szám 1949 1950 1951 1952 1953 1954

Termelési érték 6,4 6,1 6,0 6,0 0,4 0,0
Munkáslétszám 7,3 6,9 6,7 6,5 6,9 0,8
összes létszám 7,1 6,8 6,5 6,4 6,5 íi,<S
Munkásbéralap 8,4 8,1 7,5 7,7 8,0 8,0
Összes béralap 7,6 7,4 7,1 7,1 7,4 7,7

B. A vask o h ásza t súlya a nehéziparban , %- an

Mutatószám 1949 1950 1951 1952 1953 1954

Termelési érték 12,9 12,5 11,8 11,1 11,1 11,2
Munkáslétszám 11,2 10,0 10,0 9,5 10,1 10,4
összes létszám 11,0 10,4 9,0 9,3 9,5 10,2
M unkásbéralap 12,3 11,7 10,4 10,5 10,7 11,0
összes béralap 11,4 10,9 10,0 9,9 10,1 10,7
Teljesített órák 11,1 10,7 10,0 9,8 9,8 10,3

B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 122. évfolyam , 1989. 6. szám 245



lalkoztatottak számát tekintve érezhetően vissza
esett. A statisztikai értékelés tehát egyértelműen 
azt bizonyítja, hogy az első ötéves terv során a 
vaskohászat nem tudott lépést tartani az ország 
gazdasági növekedésével nagy fejlődése ellenére 
sem. A megállapítást alátámasztja az a folyamat 
is, hogy az öt év során évről évre nőtt az ország 
importja vaskohászati gyártmányokból, és 1954- 
ben az importált vastermékek mennyisége elérte a 
200 000 tonnát.

A magyar vaskohászatnak a szocialista iparo
sítás során végbement nagy fejlődését tehát ha 
mérlegre tesszük, azzal kapcsolatban a következő
ket állapíthatjuk meg:
1. A magyar vaskohászatban az első ötéves terv

időszak egyértelműen ugrásszerű fejlődést ho
zott. Ez az ugrás a termelés növekedésében 
nagyobb volt, mint a hazai vaskohászat múltjá
ban kimutatható bármelyik fejlődési szakasz 
idején.

2. A szocialista építés során jelentkező felfutás 
azonban rövid ideig tartott, ezért, ha hatását 
hosszabb időre, pl. 10 évi tartamra vizsgáljuk, 
nem emelkedik afölé a két fejlődési szakasz fölé, 
amely a XIX. században az ipari forradalom 
két hulláma során jelentkezett a hazai vasko
hászatban.

3. Mivel a magyar vaskohászattal egy időben a 
világ egészének a vaskohászata is fejlődött; a 
magyar ugrás csak ahhoz volt elég, hogy az or
szág vaskohászata a világban korábban elfog
lalt helyét megtartsa, ebből a helyzetéből 
előbbre lépni nem tudott. Előrelépés csupán 
Európa viszonylatában mutatható ki, mivel 
ebben az időszakban Európa több országában 
a fejlődés átmenetileg megállt. Ugyanakkor

Közép-Európában Magyarország vaskohászata 
a fejlődésben lem aradt, mert a szomszédos or 
szágok fejlesztéseiket a magyaroknál követ
kezetesebben h a jto tták  végre.

4. Az első ötéves terv során a vaskohászat a hazai 
gazdasági életben sem volt képes helyezését ja 
vítani, sőt a termelésben sem az ipar átlagával, 
sem azon belül a nehéziparral nem tudott lépést 
tartani.
Fenti adatok világosan érzékeltetik, hogy a vas 

kohászattal szemben a mai napig szívesen alkal
mazott propagandának, az únos-úntalanig h á trá 
nyunkra emlegetett „vas és acél országa” jelszó
nak mennyi a valóságtartalma.
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Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Argentin—brazil acélipari megállapodás

T árgyalások  folynak a  b ra z il állam i Companhia  
Siderurgica de Tuharao ( C S T ) ,  Brazília legnagyobb 
acélbuga term elője és az a rg e n tin  Propulsora Argentina, 
a  legnagyobb argentin h id eg en  hengerelt acéllem ezeket 
g y á r tó  vállalatok közö tt. Ä  tá rg y a láso k  célja, hogy  a  
CST 3 M rd USD költséggel v é g re h a jto t t  bővítése u tá n  
1989-től a  Propulsora, m in t  részvényes évi 500 k t  
n y e rsan y ag o t kaphasson, a  6 ,5  M t-ra  b ő v íte tt acé lm ű 
ből. A  CST bővítésének e red m én y ek én t az Espirito  
Santo  á llam  déli részében lév ő  acélkom biná tban  m áso 
d ik  nagyolvasztó t, k é t ik e rp á szm ás  folyam atos ö n tő 
g épet, egy kokszolóm űvet, sz in teradago ló  ü zem et és 
egy 4 M t/év  meleg sza lag h en g e rm ű v et helyeznek ü zem 
be. A  P ropulsora 500 M t/é v  brazil du rvaszalagbó l 
A rg en tín áb an  hidegen h e n g e re lt te rm ékeket g y á r t. Az 
a rg e n tin  üzlettárs ja v aso lta , h o g y  Patagoniában a  Com - 
panhia  Vale do Rio Doco (C V 1 ÎD ),a világ legnagyobb  
v asércb án y a  cég részv é te lév e l építsenek vasszivacs- 
g y á r tó  üzem et.

A CST jelenleg 3,5 M t acé l term eléséből 3,1 M t- t  
b u g áv á  dolgoz fel, am ibő l 2 ,6  M t kerül expo rtra . Az 
üzem b ő v ítés  révén jav u l a  cég  term ékszerkezete és év i 
4 M t m elegen hengerelt acé lbó l (a bővítés u tán ) a n n a k  
2 0 % -á t exportálják.

American Metal Market, 1988. dee. 22. p. 3.

India 7,6 Mrd dollárt fordít acéliparának korszerűsítésére

A  State Authority o f In d ia  Ltd ( S A I L )  7,6 M rd U SD  
költséggel k o rsze rű s íti ö t  acélm űvét (B h ila i:  te rv cé l 
4 M t/év, Bokaro: 4 M t/év , D urgapur: 1,6 M t/év , Rour- 
kola: 2 M t/év, B a m p u r : 2,2 M t/év). B hila i és B okaro  
acélkom biná tja inak  korszerűsítésében  a  Szovjetunió  
v á lla lt se g ítség n y ú jtá s t, R ourkela korszerűsítéséhez az 
N S Z K  ad p énz t és kno w -h o w t (600 M D EM  h ite l) .

A korszerűsítő b e ru h ázáso k o n  k ívül a  S A IL  Vishak-  
hapatnamban k ész íti elő 3 M t/év k ap a c itá sú , h a to d ik  
acélkom binátja fe lép íté sé t.

Az 1912-ben lé te s í te t t ,  korszerű tlen  b am p u ri k o m 
b in á t m odern izálásához In d ia  ja p á n  k ö zrem ű k ö d ést 
k é rt. Ö t vezető ja p á n  acélválla la t (N ip p o n  Steel, N K K ,  
Kawasaki Steel, Sum itom o  Metal Industries, Kobe Steel) 
a z t  javaso lta, hogy  az  e lav u lt üzem et végleg á llíts ák  le 
és helyette a  ja p á n  k o rm án y  5,5 M rd Y E N  ( =  43 M 
USD) fejlesztési h i t e l t  a d  30 éves le já ra t ta l ,  2,5 % éves 
k am atra , 10 év  tü re lm i idővel.

A  SAIL-tól fü g g e tlen ü l a Tata Iron Steel Co. ( T IS C O )  
a  90-es évek k ö zep ére  N SZ K  közrem űködéssel 2 M t/év - 
rő l 3 M t/év-re k ív á n ja  bővíten i g y á r tá sá t.

Ezen b eruházások  m egvalósulása ese tén  a  tö b b  év 
ó ta  9,1 M t/év sz in te n  topo rgó  indiai acé lte rm e lés t közel 
17 M t/év-re leh e tn e  fe lfu tta tn i gazdaságos és jó l e lad 
h a tó  te rm ék v álasz ték k a l.

Handelsblatt, 1989. jan. 10. p. 15.
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A korszerű, nagy hőmérsékleten is kitűnő tartósfolyású
ötvözetekről

P R O  H  Á S Z  К  A  J Á N O  S — К  R I S T Y Á I Í N É  M A R Ó T I  G I Z E L L A

E T O : 669.14.018.295:620.172.271.2

A z elmúlt néhány évtizedre visszatekintve, az 
anyagtudomány számtalan területen hatalmas fe j 
lődést mondhat magáénak. Itt csak a mikroelektro
nikai eszközökre és a nagy hőmérsékleten is szupra 
vezető kerámiákra hivatkozunk. A z elméleti ered
mények és azok gyakorlati hasznosításának terv
szerű összmunkája eredményeként elért vívmányok 
közül mégis a nagy hőmérsékleten tartós terhelésnek 
ellenálló, korszerű ötvözetek kidolgozását tartjuk az 
egyik, vagy egyszerűen a legszebb példának. Ebben 
az eredményben ugyanis benne vannak az ideális 
szerkezetekre, a reális kristályszerkezetekre, a kép 
lékeny alakváltozásra és nagy hőmérsékleten a 
diszlokációk mozgására, vonatkozó jelentős és a f i 
nom részletekre is kiterjedő ismereteink és tudásunk. 
A z alábbiakban ennek a területnek a legfontosabb 
vonásairól adunk képet.

Bevezetés

A szóbanforgó anyagoknak olyanoknak kell 
lenniük, hogy nagy hőmérsékleteken a lehető 
legnagyobb terhelést is a legkisebb, vagy leg
alábbis nagyon kis alakváltozással viseljék el. 
Ebből azonnal következik, hogy a diszlokációk 
mozgását a lehető legnagyobb mértékben korlá
tozni kell és ezt nagy hőmérsékleten is meg kell 
valósítani.

A diszlokációk mozgásának lehetséges korláto
zásait az anyagtudomány már felderítette. Ezek 
rendre:
1. szilárd oldat létrehozása;
2. képlékeny alakítás, ill. a diszlokációsűrűség

megnövelése;
3. kiválások létrehozása;
4. diszperz részecskék keltése;
5. krisztallithatárok mennyiségének növelése;
6. besugárzás és
7. rezegtetés.

A fentieken kívül nincs más mechanizmus, mely 
a diszlokációk mozgását akadályozná, ill. az anya
goknak a mechanikai terheléssel szembeni ellen
állását fokozná. Az ún. összetett anyagokat, 
amiket cermet-eknek is (ceramics-metals) nevez
nek, a kiválásos, vagy diszperziósán keményített 
— a 3., ill. 4. pontok alatt említett mechanizmu- 
sú — anyagok közé soroljuk.

Prohászka János: az M TA rendes ta g ja , egyetem i ta n á r ,  
1950-ben sz e rz e tt gépészm érnök i ok levele t a  B M E -n. 
K a n d id á tu s i é rtekezésében  diffúziós p ro b lém ák k a l, 
m ű szak i d o k to r i é rtekezésében  k r is tá ly h ib á k k a l fog 
la lk o zo tt. A kadém ia i székfoglaló  e lőadásában  a m i 
nőség  és a  te rm o d in am ik a i b izo n y ta lan ság  kérdését 
elem ezte . Je len leg  a  B M E-n egyetem i ta n á r ,  Á llam i- 
d íja s . 1980 ó ta  a  G T E , 1982 ó ta  a  C IR P  ta g ja . S zak 
te rü le te  az an y a g tu d o m án y .

Kristyákné Maróti Gizella: 1964-ben sze rze tt gépész- 
m é rn ö k i ok lev e le t a  B M E-n; m űszak i d o k to ri d isszer 
tá c ió já t  hőkezelési té m á k b a n  v éd te  m eg. Az M TA 
F ém tech n o ló g ia  T anszék i K u ta tó c so p o rtjá n a k  tu d o 
m án y o s m u n k a tá rsa .

A felsoroltak közül csak az 1. és a 4., ill. bizo
nyos, nagyon gondosan kiválasztott és előállított 
ötvözetekben a 3. mechanizmus az, ami nagy hő
mérsékleteken is hasznosítható. A képlékeny 
alakítás ugyan nagyon eredményesen akadályoz
za a diszlokációk mozgását annak révén, hogy a 
diszlokációsűrűség megnő, de ugyanakkor nagy 
lesz a diszlokációsűrűséggel arányos szabadener
gia-többlet, ami a kúszásnál újrakristályosodásra 
vezet és a kúszás sebességének növekedésében 
jelenik meg.

Gyakorlatilag azonos érveket lehet felhozni a 
besugárzásra és a rezegtetésre is. Mindkettő 
— ugyanúgy mint bármilyen más szilárdságnö
velő vagy diszlokáció-mozgást akadályozó mecha
nizmus — a kristályhibák koncentrációját növeli 
és emeli az ötvözet szabadenergia tartalmát. 
Ezek hasonló hatásúak mint a képlékeny alakí
tás.

A krisztallithatárok a diszlokációk mozgását 
szintén akadályozzák. Mivel a csúszósíkok nem 
folytatódnak a krisztallithatárokon keresztül, a 
diszlokációk ott megakadnak és a mögöttük hala
dó azonos diszlokációk útját elállják.

A kiválások viselkedése nagyon érdekes és na
gyon fontos is a szóbanforgó ötvözetek viselke
désében. A kiválások minden esetben emelik az 
ötvözetek szilárdságát, mégpedig annál nagyobb 
mértékben, minél nagyobb azok diszperzitása, 
azaz minél kisebb a méretük és minél nagyobb a 
részarányuk. Van azonban egy nagyon lényeges tu 
lajdonságuk. Nevezetesen az, hogy nagy hőmérsék
leteken koagulálnak és ezzel folyamatosan csökken 
az ötvözet teherviselőképessége. (Teherviselő
képességnek vagy a folyáshatárt, vagy a kúszási 
sebességet tekintjük.) A kiválásosan keményített 
ötvözetek tehát csak akkor alkalmasak a nagy- 
hőmérsékletű terhelésre, ha meg lehet akadályoz
ni, vagy legalábbis arra a mértékre lehet szorítani 
a kiválások növekedését, mely mellett az alakvál
tozási sebesség nem lépi túl a megengedett érté
ket.

Tulajdonképpen az előzőekben megfogalmaz
tuk azokat a követelményeket, amiket a nagy- 
tartósfolyású ötvözetek előállításánál meg kell 
valósítani. Az eddigi tapasztalat azt mutatja, 
hogy azok az ötvözetek a legmegfelelőbbek, me
lyeknek a szerkezete legsűrűbb illeszkedésfí, ben
nük a rétegződési hibák energiája kicsi, és olyan 
kiválásokat tartalmaznak, melyek nagy hőmér
sékleten is csak nagyon lassan durvulnak el. 
A feladat nagyon egyszerűnek tűnik, de megvaló
sítása és elméleti alátámasztása kitűnő technoló
giát és az alakváltozási mechanizmusok jó is
meretét igényli. Az alábbiakban először ismer
tetjük az alakváltozásnak az idevágó részleteit,
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majd e részletek következtében felvetődő igények 
kielégítésére alkalmas ötvözetek előállításának a 
technológiáját is bemutatjuk.

A képlékeny alakváltozás mechanizmusai

Az ötvözetek képlékeny alakváltozásának me
chanizmusai a következők:
1. diszlokációk mozgása;
2. ikresedés;
3. ponthibák mozgása és
4. elcsúszás a krisztallithatárokon.

Az adott ötvözetekben és feltételek mellett a 
legnagyobb szerepe a diszlokációk mozgásának 
van. A diszlokációk különböző mozgástípusai

a . .

1. ábra

т ш - ъ

között a legfontosabb a csúszás, majd a kereszt- 
csúszás és végül a mászás. Az előbbi két mozgás- 
típust konzervatív, az utóbbit nem konzervatív 
mozgásnak nevezzük, azért, mert ehhez ponthi
bák rendezett mozgása is szükséges, míg a csú
szás egyedül a terhelő feszültség hatására is létre
jön.

Az 1. ábra mutatja egy él- és egy csavardiszlo- 
káció csúszását az egyszerű köbös rácsban. Az alak- 
változás — ha a diszlokáció Burgers-vektora b, 
elmozdulásának nagysága pedig x—arányos lesz a

mennyiséggel, ahol L  a kristály hossza. Vagyis az 
alakváltozás annál nagyobb, minél nagyobb utat 
tesznek meg a diszlokációk, minél nagyobb a b 
Burgers-vektor és természetesen minél több disz
lokáció mozog.

A diszlokációk a x csúsztatófeszültség hatására 
indulnak mozgásba. Az 1. táblázatban néhány

1 .  t á b l á z n i

N éhány fém -egykristály  m ért és sz ám íto tt k ritikus 
es ú sz ini ó fesz iiltsége

Fém 0  [Pa] ^max-elm
[Pa]

a mért 
[Pa] ^max elm/*7 mért

Fe 8,149-1010 1,290 1010 27-10« 0,44-103

A1 2,04 -1010 0,420 1010 0,981 -10« 4,23 -103

Cu 4,709 • 1010 0,749 1010 0,981 -10« 7,09-103

Ni 7,309-1010 1,103 1010 6,68-10« 2 ,04-103

M o 12,550 -1010 1,998 Í O 10 71,0-10« 0,279-103

Au 2,943-10‘° 0,408 Í O 10 0,372-10« 12,58-103

Zn 4,002 • 1010 0,037 Í O 10 0,170-10« 36,19-103

Cd 1,697 -1010 0,270 Í O 10 0,508-10« 4,05 -103

M g 1,007 -1010 0,205 10'° 0,441 -10« 0,01 -103

fémegykristály ún. kritikus csúsztatófeszültség
komponensének értékét adtuk meg. Ez a csúsz
tatófeszültségnek az a komponense, mely a 
csúszósíkban a csúszás irányában hat. Érdemes 
megfigyelni, hogy a tiszta, ötvözetlen egykristá
lyok kritikus csúsztatófeszültsége milyen ala
csony érték. Ennek minimum kétszerese a hiízó- 
feszültség (abban az esetben, ha az ún. orientá
ciós kapcsolat, vagy az ún. Schmid-tényező 
ideális).

Az ötvözetekben természetesen a diszlokációk 
mozgását sok szerkezeti sajátosság (koncentráció
változás, kristályhibák stb.) nehezíti, ami a ter
helhetőség növekedésében jelentkezik. Ugyan
akkor olyan szerkezeti inhomogenitások is hat
nak a terhelhetőségre, mint amilyenek a repedé
sek, vagy az egyéb olyan nagyméretű vagy tér
fogati hibák mint az üregek, vagy zárványok. 
Ezeket nem tekinthetjük kristályhibáknak, mert 
méretük akkora, hogy a keresztmetszet csökkenése
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miatt kell azokat figyelembe venni. Akár zárvány
ról, akár egyéb olyan akadályról van szó, mely a 
diszlokációk mozgását gátolja, fel kell mérni azt, 
hogy mi történik azokkal a diszlokációkkal, 
amelyeknek a mozgása nehezebbé, vagy lehetet
lenné válik.

Nézzük először azokat, melyeknek a mozgása 
az adott csúszósíkon nem lehetséges, mert pl. 
vagy egy zárvány, vagy egy kiválás van az út
jukban. Jlyen esetben a csúsztatófeszültség ha
tására mozgó diszlokáció fennakad az akadályon. 
Ha a terhelő feszültség kicsi, akkor a diszlokáció 
mozgása megszűnik és további probléma nincs. 
Ha azonban a diszlokációra ható feszültség elég 
nagy, akkor két eset lehetséges: a) Orowan mecha
nizmussal a diszlokációk megkerülik az akadályo
kat, vagy b) keresztcsúszással jutnak túl az aka
dályokon.

Az Orowan mechanizmus abból áll, hogy a moz
gó diszlokációk a 2. ábra szerint zárt hurkot ké
peznek a kiválások vagy a zárványok körül és

Mozgó
diszlokádás
vonat

Hátrahagyott
dtszlokációs
hurok

%/  

u

\Ki válások

( é

1 Ж Ш Е 2

2 . á b ra

zott csúszósíkja. Mivel a diszlokáció vonala és 
Burgers-vektora azonos egyenesbe esik, nem ha
tároz meg egy adott síkot, hanem minden olyan 
csúszósíkban mozgásra képes, amely a Burgers- 
vektort tartalmazza.
'■ Legyen egy f. k. k. szerkezetű kristályban egy 
olyan éldiszlokáció, melynek Burgers-vektora az 
a/2 [110], ami az [110] iránnyal párhuzamos. 
Ebben az esetben a diszlokáció vonala, mivel az 
merőleges a Burgers-vektorra, legyen [112]. A Bur- 
gers-vektornak és a diszlokáció vonalának vek
torába szorzata adja meg a csúszósíkot, ami ebben 
az esetben az (111) sík.

ь - Ş p l o ]

Primer [111] 
csúszásik

Szekunder [111] 
sík

tovább haladnak a saját csúszósíkjukon. Ennek 
feltétele az, hogy a csúszósíkban ható és csúszási 
irányba eső csúsztatófeszültség komponense lega
lább a

_  2Gb ,„v
T ff—  " jy ( 2 )

értéket érje el, ahol 1) a mozgást akadályozó és az 
előbbiekben már említett kiválások vagy zárvá
nyok egymástól mért távolsága, О pedig a csúsz
tató rugalmassági modulusz. Ebből a kifejezés
ből következik, hogy minél kisebb a kiválások 
távolsága egymástól, annál nagyobb feszültség
gel terhelhető a kristály annak veszélye nélkül, 
hogy az alakváltozás megindul. Adott koncentrá
ciójú ötvözetben tehát el kell érni, hogy a kiválá
sok egymástól mért távolsága a legkisebb legyen, 
vagyis ami azzal egyenértékű, hogy a lehető leg
kisebb legyen a kiválások mérete.

A kiválásokat vagy a zárványokat a diszloká
ciók keresztcsúszással is megkerülhetik. Ennek a 
mechanizmusnak az a lényege, hogy a diszloká
ciók csavarkomponenseinek nincsen meghatáro-

3. ábra

Amikor ez a diszlokáció fennakad valamilyen 
akadályon, akkor akörül kihajlik, amint azt a
3. ábra szemlélteti. Ilyenkor a diszlokációnak a 
csavarkomponense, mely benne fekszik a (111) 
síkban is, elhagyja a korábbi ún. primer csúszó
síkját és átcsúszik erre a — szekundernek neve
zett — csúszósíkra. Ezt a mechanizmust nevezzük 
keresztcsúszásnak, amivel a diszlokációk meg
kerülhetik az akadályokat.

Nyilvánvaló, hogy a keresztcsúszás akadályoz
tatása is növeli a terhelhetőséget. Ezt pedig azzal 
lehet elérni, hogy olyan ötvözetet használunk, 
melyben a rétegződési hibák energiája kicsi. 
Minden kristályban lehetőség van arra, hogy az 
ún. egységnyi diszlokációk parciális, vagy rész- 
diszlokációkra essenek szét. Azokat a diszlokáció- 
kat nevezzük egységnyi diszlokációnak, melyeknek 
a Burgers-vektora a legközelebbi szomszédok 
távolságával azonos. A 2. táblázat tartalmazza 
négy — részben a tárgyalásban, részben a gyakor
latban leggyakrabban használt szerkezetű — 
fémnek az egységnyi diszlokációihoz tartozó Bur
gers-vektorait, csúszósíkjait és a csúszási irányo
kat. A részdiszlokációk Burgers-vektora kisebb, 
mint az egységnyi diszlokációké.
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2. táblázat

A  c s ú s z á s  k r i s t á l y t a n i  j e l l e m z ő i

Térrács Csúszó
sík

Csú
szási
irány

Legsű 
rűbb
sík

Leg
sűrűbb
irány

Burgers
vektor

b

Egyszerű
köbös {100} 1100] {100} [100] О О

Térben kö 
zéppontos 
köbös {110}

{112}
{123}

[111] {110} [111] а /2 [Ш ]

Felületen kö 
zéppontos 
köbös {111} [1101 {111} [ПО] яi/2[ 110]

Hexíigouális {0001} f i lă ) ] {0001} [1120] 1/3[1210]

j v  n o]

Rétegződés!

hiba

~  [121] 
6

Ш Ш ЗЬ

Keresztcsúszásra csak az egységnyi diszloká
ciók képesek. Részdiszlokációk keresztcsúszása 
lehetetlen. Ebből következik, hogy olyan ötvöze
tet kell használni az adott célra, melyben az 
egységnyi diszlokációk helyett főleg parciálisok 
vannak jelen.

Csak a f. k. k. és a hexagonális szerkezetű fé
mekről ismeretes, hogy az egységnyi diszlokációk 
ún. &/íoc/í/e//-parciálisokra eshetnek szót, a f. k. k. 
fémek esetén az alábbi egyenlet szerint:

a/2[110] = a/6[2ÍÍ] +  a/6[121] (3)

A bal oldalon egy, az (111) síkban fekvő egységnyi 
diszlokáció Burgers-vektora, a jobb oldalon pedig 
annak két Shockley-parciálisnak a Burgers-vek
tora áll, melyekre az egységnyi diszlokáció szét
esik. Természetesen ezek mindegyike benne fek
szik az (111) síkban.

A parciálisokra való disszociáció azért követ
kezik be, mert a két parciális energiája együtt
véve kisebb, mint az egységnyi diszlokációé, 
amiből a parciálisok keletkeztek:

We = W l ( a l 2 [ Í Í 0 ] ) z =

=  kGl(al&[2lÍ])2 +  kGl{alG[121])2+ A y  (4)

А к a diszlokációk orientációjától függő állandó. 
Nagysága mutatja, hogy él-, csavar-, vagy vegyes 
orientációjú-e a diszlokáció. Éldiszlokáció esetén 
к =1/1 — fi (fi a Poisson-hányados), csavardiszlo- 
kációnál jfe — 1, és vegyes diszlokáció esetén a két 
érték közé esik, у a rétegződési hiba energiája, 
A  pedig a két parciális által közrezárt terület 
nagysága.

A rendszer szabadenergiája tehát ezzel a szét- 
esési mechanizmussal csökken. Ugyanakkor a két 
parciális egymástól eltávolodik, ahogy azt a
4. ábra vázolja. A két parciális közötti felület 
rétegződési hibát jelent. Ezt szemlélteti az
5. ábra. Az energiacsökkenésből, amit a parciálisok 
jelentenek, le kell még vonni a rétegződési hiba 
okozta energia értékét is ahhoz, hogy a rendszer 
ilymódon bekövetkező energiacsökkenését meg
kapjuk. Nyilván annál nagyobb a parciálisok

▼

 ̂ ^.mzsá-5i
5. ábra

keletkezésének a valószínűsége, minél kisebb a ré
tegződési hibák energiája. Ebből következik az a 
felismerés, hogy olyan ötvözetet kell készíteni az 
adott célra, melyben kicsi a rétegződési hibák 
energiája.

A 3. táblázatban néhány adatot soroltunk fel az 
egyes fémek rétegződési hibáinak az értékeire. 
Ebből kitűnik, hogy a legalkalmasabb fém az 
adott célra csak a Ni lehet. (Bár az elmondott el
méleti megfontolások újabb keletűek, azok he
lyességét az is igazolja, hogy a gyakorlat már ezen 
elvi megállapítások előtt felismerte, hogy a Ni 
bázisú ötvözetek kiválóan alkalmasak a nagy 
hőmérsékletű terhelések viselésére és azokat hasz
nosította is.) A táblázat nem teljes, mivel sok

3. táblázat

Az egyes fém ek rétegződési 
h ibaenerg iá ja

1111)

Fém Rétegződési hibaenergia 
10 -8 (J/m 2)

Al 100— 238
Cu 25— 169
Ag 14— 43
Au 10— 67
Ni 80— 410
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fémre nincs adat. A Cu és az Al, melyek látszólag 
alkalmasabbak lehetnének, azért nem jöhetnek 
szóba, mert az olvadáspontjuk alacsony. Ezzel 
szemben megjegyezzük, hogy az ausztenites acé
lok, bár olvadáspontjuk, vagy helyesebben a szo- 
lidusz hőmérsékletük nagyobb mint a № ötvözete
ké, csak kisebb hőmérsékleteken használhatók 
azonos terhelés mellett, mert bennük a rétegződési 
hibák energiája nagyobb. Sajnos erre adatot nem 
sikerült találni, de a gyakorlat azt mutatja, 
hogy azonos szerkezet mellett a terhelhetőségük 
adott hőmérsékleten kisebb, amit úgy tekinthe
tünk, mint annak következményét, hogy bennük a 
rétegződési hibák energiája nagyobb.

A diszlokációk mozgásának van még egy módja, 
amivel hozzájárulhatnak a maradó alakváltozás
hoz. Ha az éldiszlokációk extrasíkjaihoz egy pont
hiba kapcsolódik, vagy arról leválik, akkor a 
diszlokációk csúszósíkjukra merőlegesen elmoz
dulnak. Ez a mászás, vagy nem konzervatív moz
gás. A 6. ábra vázolja a mászással kapcsolatos 
ponthiba-mozgást. Ha egy üres rácshely a diszlo- 
kációhoz kapcsolódik, akkor a diszlokáció azon 
pontjában, ahol a kapcsolódás létrejött, a csúszó

sík egységnyi értékkel megemelkedik. Ennek for
dítottja következik be, ha az üres rácshely az 
extrasíkról leválik. Ugyanezek a lépések akkor is 
bekövetkeznek, ha egy sajátfajtájú intersztieiós 
atom a diszlokációról leválik, vagy ahhoz kapcsoló
dik.

A diszlokációk mászó mozgásának akkor van 
nagy szerepe, ha a fémet nagy hőmérsékleten 
terheljük, mert akkor a ponthibák koncentrációja 
a

7 1

— =«xp ( -Q lk T ) ,  (5)

ahol Q a szóbanforgó ponthiba keletkezési ener
giája, к a Boltzmann állandó és T  az abszolút 
hőmérséklet. Az üres rácshelyek keletkezési ener
giája mintegy 1 eV, az interszticiósoké pedig 
annak közel az ötszöröse. Az összefüggésből lát
ható, hogy a mászásnak csak nagy hőmérsékleten 
van szerepe, mivel akkor a ponthibák koncentrá
ciója elég nagy.

A mászás különösen a polikrisztallin anyagok
ban játszik fontos szerepet. Ezekben az anyagok
ban ugyanis a terhelés hatására olyan helyzet 
alakul ki az egyes krisztallitokban, mint amilyent 
a 7. ábra szemléltet. Az adott csúszósíkban a

Frank—llead forrásból kiinduló diszlokációk a 
krisztallithatárokon felhalmozódnak (pile up). 
Minden egyes diszlokáció az (1) egyenlet szerinti 
értékkel járul hozzá a teljes alakváltozáshoz. 
További alakváltozás csak akkor lehetséges, ha 
újabb diszlokáció, vagy diszlokációk képződhet
nek a forrásból. Ez azonban adott feszültség 
mellett csak akkor következhet be, ha a meglévő 
diszlokációkból a legelső, a krisztallitliatár mellet
ti, ebből a felhalmozott rendszerből eltávozik. 
Az eltávozásnak egyik lehetséges módja az, 
hogy a krisztallithatárra kiérkezett diszlokáció 
mászás révén elhagyja eredeti csúszósíkját. Ha 
ez bekövetkezik, egy újabb diszlokáció indulhat 
ki a forrásból és segítheti elő a kúszási alakválto
zást, amelyben ez a diszlokációs mechanizmus 
tehát fontos szerepet játszik.

A diszlokációk ilyenfajta mozgását természete
sen szintén meg kell akadályozni az adott ötvözet
típusokban. Ezt az „egykristályok” használatával 
lehet elérni. Az egykristályokban ugyanis nin
csenek krisztallithatárok, így mászás sincs a 
krisztallithatárokon. Az egykristály kifejezést azért 
tettük idézőjelbe, mert ezek a szó szoros értelmé
ben nem egykristályok, csupán a Ni-ben gazdag 
szilárd oldat, a mátrix, és ebben helyezkednek el a 
kiválások. Tehát az egész rendszer tulajdonképpen 
többfázisú.

A diszlokációk mozgásán kívül a ponthibák 
mozgása is okoz alakváltozást. Ezt, az ún. Herring 
—Nabarro mechanizmust, a 8. ábra m utatja váz
latosan. A folytonosan kihúzott vonal egy krisz- 
tallithatárt jellemez. Benne szaggatott vonalak 
mutatják ugyancsak vázlatosan a ponthibák 
útját. Ha a terhelés olyan, mint ahogy azt a nyi
lak mutatják, akkor a saját fajtájú intersztieiós 
atomok a függőleges krisztallithatárokból a víz
szintesekhez, az üres rácshelyek pedig ezzel 
ellentétes irányban vándorolnak. Ennek a pont
hiba-mozgásnak az eredménye az, hogy az ala
kítási sebességet

értékkel növeli meg. Itt a a terhelő feszültség, 1>'л 
egy atomnak a tél-fogata, I) az öndiffúziós ténye-
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8 . á b ra

ző, d az átlagos krisztallitm éret, к a Boltzmann 
állandó, T  peri ig az’abszolút hőmérséklet.

Az alakváltozás nagy hőmérsékleteken még a 
krisztallithatárok m enti csúszással is létrejöhet. 
E zt az alakváltozást a  teljes nyúlás mintegy 
10—20%-ára becsülik. E rre  számszerű össze
függésünk nincsen. Az azonban szinte biztos, 
hogy minél kisebbek a  krisztallitok, annál n a 
gyobb az ebből származó alakváltozás. Nagysága 
azért becsülhető meg nehezen, mert gyakorlatilag 
két krisztallit — ideális esetben — csak akkor 
csúszhatna el egymáson, h a  közös felületük gör 
bületi sugara azonos és állandó lenne. Ennek a fel
tételnek pedig csak a  sík, a  gömb és a csavar 
felület tesz eleget. K önnyű belátni, hogy a krisz- 
tallithatárokon ezek a  feltételek nem teljesülnek. 
Ennek ellenére a krisztallithatárokon való e l 
csúszást sokan bizonyították , annak létezéséhez 
kétség sem fér. Az állandó görbületből eredő 
feltételnek a rendszer úgy próbál eleget tenni, 
hogy azokat az a tom okat, melyek a csúszást 
akadályozzák, a krisztallithatárokon lévő nagyon 
intenzív ponthibamozgás elszállítja, ill. odaszállít 
atomokat, ahol azokra éppen szükség van.

Érdekes, hogy a kúszás a  krisztallhatárokon, a 
Herring—Nabarro mechanizmus, valamint a krisz- 
tallithatár-csúszás is a kúszással szemben jól ellen 
álló anyagok esetében az t igényli, hogy az ilyen 
ötvözetek nagy átlagos krisztallitméretűek legye 
nek. Ez éppen ellentétes azzal a törekvéssel, am it 
a normális hőmérsékleten használatos ötvözetek 
fejlesztésénél megvalósítunk. A korszerű, m echa 
nikai terhelések hordására alkalmas ötvözeteknél 
ugyanis a lehető legkisebb krisztallitméret eléré 
sére törekszünk.

A íolyáshatárnál kisebb terhelésű anyagok 
maradó alakváltozásának a mechanizmusai 

nagy hőmérsékleteken

A kúszás az az időtől függő alakváltozás, mely 
állandó feszültség, vagy állandó erő hatására kö 

vetkezik be. Ez a definíció ugyan a nagy, de 
állandó erőkkel való igénybevételt is megengedi, 
azonban a gyakorlatban mégis csak a folyási 
határnál kisebb igénybevételeknek van jelentősé
gük. Ugyanis az esetek túlnyomó többségében a 
megengedett alakváltozás 1% körül van és ez is 
csak 1000—10 000 óra ala tt következhet be. 
Minket ugyancsak ezek a kis alakváltozások fog
lalkoztatnak, mivel az ennél nagyobb alak változó-

E t

10. ábra

Ж

1
ЙШЭЗШ
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sok a szerkezetekben, kevés kivételtől eltekintve, 
nem  engedhetők meg. A tartósfolyásnak k ite tt 
anyagokban végbemenő alakváltozások mecha
nizmusai a folyáshatárnál kisebb terhelés hatásá 
ra  és nagy hőmérsékleteken működnek.

A 9. ábra azt m utatja, hogy az ötvözetek alak 
változása állandó terhelés hatására az idő függ
vényében hogyan változik, a 10. ábra pedig ugyan 
a rra  a mérésre megadja az idő függvényében az 
alakítási sebesség nagyságát. A 11. ábra azonos 
hőmérsékleten egy-egy mérésnél állandó, de méré
senként változó terhelés mellett szemlélteti a 
tartósfolyási görbe alakját. A 12. ábrán azt érzé
keltetjük, hogy állandó terhelés mellett méré
senként állandó, de az egyes méréseknél eltérő 
hőmérsékletnek mi a hatása az alakváltozásra.

A két utolsó ábrából kiderül, hogy a hőmérsék
let és a feszültség hatása meglehetősen sok hason 
lóságot m utat. Ha az igénybevétel kicsi, akkor az 
alakváltozási sebesség állandóan csökken és egy 
bizonyos idő után az alakváltozás a terhelés elle
nére megszűnik. A terhelés növekedésével az 
alakváltozási sebesség a folyamatps csökkenés 
ellenére sem éri el a 0 értéket és az alakváltozás, 
bár egyre kisebb mértékben, de állandó kísérője a 
terhelésnek. Az ilyen igénybevételeknél az anya 
got nem használjuk ki, m ert nagyobb terhelést is 
elviselhet az anyag 1%-os alakváltozást megen
gedve.

A gyakorlatban a megfelelően tervezett és ki
használt anyagok a  9. ábra szerinti jellegzetessége
ket m utatják . Ezek három szakaszba sorolhatók. 
Az I. szakaszban t — 0 pillanatban az anyag az 
е = а / Е  arányossági törvénynek megfelelően meg
nyúlik. E ttő l kezdve az alakváltozás képlékeny, 
vagyis elsősorban a diszlokációk mozgásának a 
következménye. Ez azzal is jár, hogy a diszloká
ciók sűrűsége megnő, ami abban nyilvánul meg, 
hogy az alakítási sebesség csökken egészen addig 
az értékig, amitől kezdve állandó marad.

Az II. szakasz az ún. állandó állapotú kúszás. 
Ebben a szakaszban az alakváltozás állandó se
bességgel zajlik. Azonnnal felvetődik az a kérdés, 
hogy miképpen lehet ez akkor, amikor az alak- 
változással együtt jár a diszlokációk sűrűségének 
a növekedése és ez az alakváltozási sebesség csök
kenését okozná? Jelenlegi ismereteink szerint 
ebben a  szakaszban ugyanannyi diszlokáció ke 
letkezik, m int amennyi eltűnik. Sok szerző szerint 
a  kúszás e szakaszában a  keményedés (diszloká- 
ciósűrűség-növekedés) és a lágyulás (diszlokáció- 
sűrűség-csökkenés) folyam ata egymással egyen
súlyban van.

A zt m ár korábban em lítettük, hogy nagy hő 
mérsékleten a diszlokációk felhalmozódása a 
csúszósíkon megakad a krisztallithatároknál. A ha 
tá r  másik oldalán elhelyezkedő krisztallitban 
csak akkor indul meg az alakváltozás, ha a csúsz
tatófeszültség elég nagy. Akkor ugyanis a primér 
krisztallitban olyan nagymértékű a felhalmozó
do tt diszlokációk első tag jára  és azon keresztül a 
vele szomszédos krisztallitban ható feszültség, 
hogy abban is megindul az alakváltozás. Ez a 
feszültség azonban éppen a rugalmassági határral

13. ábra

egyenlő értékű. Ilyen nagy feszültség nem kelet
kezhet a kúszásnak kitett anyagokban.

A 13. ábra vázolja azt a mechanizmust, amivel a 
diszlokációk eltűnnek a csúszósíkról. K ét szom
szédos krisztallit határán a felhalmozódott disz
lokációk az ado tt terhelés mellett hozzávetőlege
sen egyensúlyba kerülnek, kialakul az n diszlo- 
kációból álló konfiguráció, melynél több  ebben a 
helyzetben a  F rank—Read forrásból nem kelet
kezhet. A krisztallit határhoz legközelebb eső 
diszlokáció azonban mászással a  krisztallithatá- 
ron a jelzett nyilaknak megfelelően vagy felfelé, 
vagy lefelé beépül a krisztallithatárba. H a a ter 
helő feszültség a nyilakkal adott, akkor a diszlo
kációk lefelé vándorolnak a határon . Ennek a 
határon való diszlokáció-mászásnak a  Herring— 
Nabarro mechanizmus az oka, amivel, m int koráb
ban láttuk, az interszticiósok vándorolnak a 
krisztallithatárra. Természetesen a bal oldalon a 
diszlokációk felfelé másznak.

A diszlokációk eltűnése a krisztallithatárokon 
azzal jár, hogy lecsökken a számuk a  felhalmozó
dásban és helyüket — mert a terhelés állandó — 
új diszlokációk foglalják el, növelve az alakítás 
mértékét, változatlan diszlokációsűrűség mellett. 
Ez a mechanizmus az oka tehát annak, hogy az 
alakváltozás változatlan diszlokációsűrűség mel
lett állandóan ta rt. A keletkező és az eltűnő 
diszlokációknak a száma gyakorlatilag egyenlő, 
ezért is nevezik ezt a II. szakaszt az állandó álla
potú kúszás szakaszának.

A ponthibák — a leírtak szerint —  rendszeres 
mozgásának az eredményeképpen a  húzóterhelés
re merőleges krisztallithatárokon — mivel itt 
állandó az üres rácshelyek keletkezése és elván
dorlása — üregek keletkeznek. Az üregek növe
kedése szakadatlanul ta rt és előbb-utóbb a ke
resztmetszetet annyira lecsökkentik, hogy az 
alakváltozási sebesség állandó növekedésére vezet. 
Amikor a keresztmetszet annyira lecsökken, hogy a 
terhelés már meghaladja az anyag ad o tt hőmér
sékletre vonatkozó folyási határát, a  darab el
szakad. Azt hangsúlyozni kell, hogy az esetek 
túlnyomó többségében a kúszási töréseknél nem 
észlelhető a kontrakció. I tt  utalunk arra, hogy a
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megengedett alakváltozás 1% körül van. Ilyen kis 
nyúláshoz nem tartozik észrevehető kontrakció. 
A szakadás bekövetkezésének az oka az üregek 
képződésével járó keresztmetszetcsökkenés.

A korszerű, nagyhőmérsékleten is tartósan 
terhelhető új anyagok szerkezete

Az eddig ismertetettek a lap ján  a következő 
módokon lehet a diszlokációk mozgását meg
akadályozni :
a) A csúszósíkokban olyan akadályokat kell létre

hozni, melyek nehezítik a  diszlokációk csúszá
sát ezekben a síkokban. E rre  legalkalmasabbak 
a kiválások.

b) Meg kell akadályozni, hogy a diszlokációk 
keresztcsúszással megkerüljék az akadályokat. 
Erre azok az ötvözetek felelnek meg a legjob
ban, melyekben kicsi a rétegződési hibák ener
giája. ilyen esetben ugyanis az egységnyi 
diszlokációk parciálisokra bomlanak, ezek pe
dig képtelen a keresztcsúszásra.

c) H átráltatni kell a diszlokációk mászó mozgását,
’ lehetetlenné téve, hogy a  krisztallithatárra

vándorolva újabb diszlokációk lépjenek ki a 
F rank—Road forrásokból. E zt nyilván úgy 
lehet a legjobban elérni, h a  nincsenek krisz- 
tallithatárok, azaz ha a  m unkadarab egyetlen 
kristályból áll. I tt  az ,,egykristály”-t úgy kell 
értelmezni, hogy a m átrix  ugyan valóban egy
kristály, de abban diszperz — nagyon finoman 
eloszlott — kiválások vannak.

d) A kiválások koagulációját meg kell akadályoz- 
p ni. Minél nagyobb ugyanis a hőmérséklet,

annál könnyebben durvu lnak  el a kiválások, 
' 1 csökkentve ezzel a rendszer szabadenergiáját. 
w Ennek a feltételnek azok a  kiválások tesznek 

eleget, melyeknek kicsi a  mátrixszal alkotott 
”  fázishatár-energiája.

A diszlokációk mozgásáról a  korábbiakban le
írtunk annyit, amennyi a  további indoklást 
szükségtelenné teszi. A kiválások szerepétől és 
viselkedéséről azt tudjuk, hogy minél nagyobb 
az illeszkedési eltérés a  fázishatáron, annál na 
gyobb az ún. fazishatár-energia. Legyen ennek 
felületegységre eső értéke y. Az egyszerűség 
kedvéért tegyük fel, hogy m inden kiválás gömb
alakú, melyeknek sugara r, és legyen a kiválások 
mennyisége V cm3. A kiválások n száma ebben az 
esetben

n = -
3F

4 r37Z
A fázishatárok összenergiája pedig 

W = n fy =  —^~

(7)

( 8 )

ahol /  a kiválások, ill. a  fázishatárok felülete. 
Vagyis a fázishatárok jelenlétének köszönhetően, 
annál nagyobb az adott V  térfogatú kiválások 
m iatt a  rendszer szabadenergia-többlete, minél k i 
sebb a  kiválások száma és m inél nagyobb a fázis- 
határok energiája.

A feladat az, hogy olyan kiválásokat kell létre 
hozni, melyeknek kicsi a  fázishatár-energiája.

0elLegzet.es s i  к
ШШШ

1 4 . á b ra

\XL~75B-iS1.

1 5 . á b ra

Ez olyan kiválások esetén valósul meg, melyeknek 
a  határa a mátrixszal koherens vagy legalábbis 
szemikoherens h a tá rt képez. A 14. ábra egy ko 
herens, a 15. ábra pedig egy szemikoherens fázis- 
határon m utatja az egyes fázisokban helyet fog
laló atomok rácspontjait.

A koherens fázishatárra az jellemző, hogy min 
den rácspont a határon szabályos helye mindkét 
fázis atomjainak. I t t  semmiféle torzulás nincsen, 
ezek a legkisebb energiájú fázishatárok. A vázla 
tos ábrából is látható, hogy ilyen eset csak akkor 
valósulhat meg, ha a m átrix és a kiválás szerkeze
te  nagyon szigorú feltételeknek felel meg és a két 
fázis kristályirányai is kielégítik azokat a  szögel
fordulásokat, amik közül az ábra csak egyet szem
léltet. Ha az ideális rácsparaméterekhez képest 
kismértékű különbség van, akkor az illeszkedés a 
határokon már nem tökéletes és a méretkülönb 
ségtől függően kisebb-nagyobb távolságra egy-egy 
diszlokáció teszi lehetővé az illeszkedést. Ez te r 
mészetesen rugalmas torzulással jár és az ilyen 
fázishatárok energiája m ár nagyobb.

4. táblázat

A Nimonic ötvözetcsalá*l egyes tag ja in ak  
vegyi összetétele

c Cr Ti
tömeg

A1
%

Co Mo

Nim onic 80A 0,07 19,5 2,4 1,4 — —

Nim onic 90 0,08 19,5 2,4 1,4 17 —

Nim onic 105 0,13 15,0 4,í 1,3 20 6,0
Nim onic 115 0,15 14,5 3,8 5,0 13 3,3
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Ni3Al fázis rácsparaméterének viszonya a 
mátrix rácsparainélerekhez

Ni Al Ti »0

74,1 25,9 _ 3,5599
74,8 19,4 5,8 3,5700
74,0 15,5 9,9 3,5760
74,4 10,6 15,0 3,5819
74,4 5,6 20,0 3,8827

6. táblázat

A z  f .  к к .  s z i l á r d  o k i a t o k  r ä e s p a r a i l l ő i é r e  a  

V e g a r d - s z a b á l y  s z e r i n t

“o

N im onic 80A 3,5191
Nim oníc 90 3,5194
N im onic 105 3,5471
N im onic 115 3,5448

.  * О

о О о
о

к

о

O  N i  

®  A t

Ш256-П

17. ábra

A fentiek szerinti meggondolások alapján fej
lesztették ki azokat a nikkel bázisú ötvözeteket, 
melyeket a gyakorlatban széles körben használ
nak a nagy hőmérsékleteken mechanikai terhe
lésnek kitett berendezések anyagaiként. Ezek 
közül a Nimonic ötvözetcsalád néhány tagjának 
jellegzetes tulajdonságait és kristályszerkezeti vo
násait mutatjuk be. A kiválasztott ötvözetek 
jellegzetes összetételét a 4. táblázat tartalmazza.

A maradék a nikkel. A 16. ábra azt mutatja, 
hogy az egyes ötvözetek kovácsolt állapotban, 
1000 órás élettartammal 138 MN/m2 terhelés 
mellett milyen maximális hőmérsékleten terhel
hetők.

Ezekben az ötvözetekben a rétegződési hiba 
kicsi, így a keresztcsúszás a Shockley-parciálisokra 
való disszociáció miatt nagyon korlátozott. A 
kiválások a Ni-Cr, ill. a Ni-Cr-Co, vagy a Ni-Cr-Co- 
-Mo szilárd oldatú mátrixban Ni3(AlTi) össze
tételnek megfelelő, f. k. k. szerkezetű intermetalli- 
kus vegyületek, bár egyes irodalmi forrásokban 
rendezettrácsú szilárd oldatnak is említik azokat. 
A Ni3Al összetételű fázis olyan szerkezetű, mint 
amilyent a 17. ábra mutat. Rácsparamétere csak 
nagyon kis mértékben tér el a mátrixétól, amint 
azt az 5. táblázat mutatja.

7. láblázat

A  k i v á l á s o k  t é n y l e g e s  ö s s z e t é t e l e

Ni Al
tömeg %

Ti

Nim onic 80А 75 9,2 15,8
Nimonic 90 75 9,2 15,8
Nimonic 105 75 6,3 19,6
Nim onic 115 75 14,2 10,8

A táblázatban az értékek %-ban, ill. Angstrom 
egységekben vannak megadva. Az összehasonlí
tás érdekében a 4. táblázatban felsorolt ötvözetek
hez is kiszámoltuk a Yegard-szabály szerint a 
f. k. k. szilárdoldat rácsparamétereit. A  Vegard- 
szabály a rácsparaméterek átlagos értékének a 
számolására azzal a feltételezéssel alkalmas, hogy 
az lineáris függvénye a koncentrációnak. Mi itt 
azzal a lehetőséggel éltünk, hogy — mivel az egyes 
alkotók kristályszerkezete nem azonos — az 
atomátmérőket vettük számításba és számoltuk 
át rácsparaméterre. így  adódtak az alábbi érté
kek (6. táblázat).

Bár az 5. táblázat adatai nem pontosan olyan 
összetételű kiválásokra vonatkoznak, mint ami
lyenek az adott ötvözetekben keletkeznek, az 
összehasonlításból azért mégis látható, milyen 
kicsi a rácsparaméterek közötti különbség a két 
fázisban. Megkönnyítendő az összehasonlítást, 
az alábbiakban megadjuk a tényleges kiválások 
összetételét is (7. táblázat).

Ez a felsorolás mutatja, hogy a tényleges, a 
mátrixszal szemikoherens fázishatárt alkotó apró 
kiválások összetétele nem nagyon tér el a rács
paraméterek meghatározásához használt vegyüle
tek összetételétől. íg y  a rácspontok egymástól 
való kis távolságával tehát teljesül az a feltétel is, 
hogy a fázishatárok szemikoherensek legyenek.

Ezek a Ni bázisú ötvözetek, amint azt a 18. 
ábra is mutatja, rendkívül nagy, 1300 К  hőmér
sékletig terhelhetők, mert szinte valamennyi fel
tételt teljesítik, amiket korábban az anyagtu
dományi meggondolások alapján felsoroltunk.
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Az ábra szerint a vízszintes tengelyen az a hő 
mérséklet olvasható le К -ben, melyen a számok
kal megadott ötvözetek kúszási ellenállása 10 000 
órás igénybevétel mellett 140 MPa. így az ábrá
ban a kúszási szilárdságot a vízszintes tengelyen 
hőmérséklettel jelezték a szerzők.

Másrészt a kúszásnak kitett anyagok a kör
nyezettel való kölcsönhatás következtében is 
károsodnak. Az ábra függőleges tengelyén az 
oxidációval szembeni károsodás mérlegelésére azt 
a hőmérsékletet adták meg, melyen 10 000 óra 
alatt az oxidáció behatolási mélysége 25 pm . 
Így vált a hőmérséklet az oxidációval szembeni 
ellenállás mérőszámává. Egyetlen tényező m a
radt, ami egy kovácsolt, vagy öntött ötvözetben 
nem hasznosul. Ez pedig a krisztallithatárok 
mennyiségének a csökkentése, ami egyúttal a 
diszlokációk mászó mozgásának a lehetőségét is 
csökkenti. Ezt kezdetben irányított kristályosí
tással javították, majd egy további technológiai 
lépés eredményeként ma pl. a gázturbinák lapát
jait egyre inkább „egykristályokéként állítják 
elő.

Az irányított kristályosításnak az a lényege, 
hogy az öntőformát úgy alakítják ki, hogy annak 
az a része, mely a folyékony ötvözettel elsőként 
érintkezik, egy jól vezető, rendszerint hűtött 
rézlap. Erre a lapra merőlegesen pedig rossz 
vezetőjű anyagból készül a forma. így hőelvezetés 
gyakorlatilag csak a hűtőlapra merőleges irány
ban van.

Az öntés pillanatában a hűtőlapra érkező folya 
déknak egy vékony rétege azonnal megdermed és 
a további kristályosodás az öntőlapra merőlege
sen halad előre. Ennek következtében meglehető
sen hosszú és csak olyan orientációjú krisztallitok 
keletkeznek, melyek tengelye a legnagyobb kris

tálynövekedési iránnyal esik össze. így  az öntő
formát kitöltő, a hűtőlapra merőleges irányban el
nyúlt, nagy krisztallitok keletkeznek. Ezzel si
került a krisztallithatárok mennyiségét jelentő
sen csökkenteni.

Az irányított kristályosításnak van azonban 
egy, az orientációból eredő, jellegzetessége. Ne
vezetesen az, hogy a hűtőlapra merőlegesen azok 
a kristályirányok állnak, melyek mentén a kris
tályosodási sebesség a legnagyobb. A köbös kris
tályokban ezek az [100] irányok. Ez azonban 
megszabja azt is, hogy a csúszósíkokban mekkora 
a csúsztatófeszültség, melynek nagysága:

cos a-cos ß (»)

ahol a a terhelő húzófeszültség, a a terhelőfe
szültség és a csúszósík normálisa, ß pedig a csú
szási irány és a terhelő feszültség közötti szög. 
A cosa -cos/? szorzatot Schmid-tényezőnek neve
zik, és ez szabja meg, hogy a csúszási síkban a 
csúszási irányban hányad része ébred a terhelő 
feszültségnek.

Az irányítottan kristályosított anyagokban, ha 
a terhelő feszültség párhuzamos valamelyik 
[100] iránnyal, akkor a Schmid-tényező értéke 
valamennyi csúszósíkban két-két irány mentén is 
azonos nagyságú, és értéke

cos a -cos ß  —
[ 1 0 0 ]  - [ 1 1 1 ] [ 1 0 0 ]  - [ П О ]

УГ-Уз У Т - У  2
0 , 4 0 8

Ez egy meglehetősen nagy érték, ha figyelembe 
vesszük, hogy a Schmid-tényező maximális értéke 
0,5 lehet. Ennél jobb viszonyokat lehet megvaló
sítani akkor, ha olyan orientációt választunk, 
melynél a Schmid-tényező kisebb. Ilyennek bizo
nyul az az eset, amikor a terhelő feszültség az 
[111] irányok valamelyikével párhuzamos.

A Schmid-tényező ilyenkor

cos a •cos [ H l ] - [ H l ]  [H l  1 [ Н О]

f s -Уз ][з-У 2
0 , 2 0 4 ,

ami fele az előbbi értéknek. Ez azt jelenti, hogy 
az alakváltozást létrehozó csúsztatófeszültség 
mindössze egy ötödé a terhelő feszültségnek. Ezt is 
megvalósították a turbinalapátoknál úgy, hogy 
azokat egykristályokból állítják elő.

Az ilyen lapátokat vagy anyagokat, melyeknek 
valamelyik [111] iránya összeesik] az anyag 
hossztengelyével, úgy állítják elő, hogy egy csíra
kristályt készítenek. Ez abból áll, hogy egyetlen 
kristályból álló anyagból úgy alakítanak ki egy 
darabot, hogy azt egyik { i l l }  síkja mentén csiszol
ják. Ezt a csírát vagy magkristályt helyezik az 
öntőforma fenekére, ahogy azt a 1 9 . á b r a  vázolja. 
Az erre öntött anyag magképződés nélkül der
med meg és orientációja azonos lesz a magkristá
lyéval. Arra nagyon kell ügyelni, hogy a szilárd
folyadék közbenső felület hőmérséklete ne legyen 
sokkal kisebb, mint az ötvözet szolidusza. Ha az 
adott felület sokkal a szolidusz alá hűl, akkor 
újabb növekedőképes magok keletkezhetnek és
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az anyag polikristályossá dermed. Bár az egykris
tályokból álló turbinalapátok gyártásának ez a 
technológiája bonyolult, mégis pl. csak az USA- 
ban egy gyártó 1984-ben több mint 1000 000 da 
rab ilyen lapátot készített .

Néhány újabban kifejlesztett anyagnál ki
mutatták, hogy az [111] orientációjú kristá
lyoknál jobb eredmény adódik az [100] orien
táció mellett. Ennek valószínűleg az az oka, hogy 
bizonyos f. k. k. fémeknél megfigyelték, hogy nagy 
hőmérsékleten csúszósíkká válnak az {10GÎ síkok 
is. Ezek is tartalmazzák az [110] csúszási 
irányokat. Ha ezek a síkok aktívvá válnak, 
akkor [111] orientáció mellett mindhárom Í100} 
síkban a [011] irányokban a Schmid-tényező:

cos a • cos ß  =
[ 1 1 1 ] - [ 1 0 0 ]  [ 1 1 1 ] - [ O i l ]

Уз -V1 У з  :у 2

= 0,471

Ez az orientáció ugyan az alakváltozás, a csú
szás miatt kedvezőtlen, mert a húzófeszültség 
47%-ának megfelelő nagyságú csúsztatófeszültség 
ébred a csúszási irány mentén, de ezt kompenzálja 
az, hogy a húzási irányban nagy a szakítószilárd
ság, mely ugyanúgy, mint a legtöbb tulajdonság
mérő paraméter, orientációfüggő. így adott eset 
ben, ha az [100] irányokban sokkal nagyobb a 
szakítószilárdság, mint az [111] irányokban,

akkor kedvezőbb terhelés valósulhat meg ilyen 
irányítottság mellett. A tapasztalat ugyanis azt 
mutatja, hogy a kifáradási határ és a  tartósfolyási 
határ is jó közelítéssel arányos a szakítószilárd
sággal.

itt most gyakorlatilag be is fejezhetnénk az is
mertetést, mert a Nimonic ötvözet-családról min
den lényegest elmondtunk. Azt szerettük volna 
bemutatni, hogy a korszerű anyagtudomány tuda
tos hasznosítása milyen nagy eredményeket képes 
létrehozni.

Természetesen ehhez még azt is hozzá kell 
tenni, hogy a tudományos eredmények haszno
sítására megvannak az igények is. Ugyanis azt 
kell figyelembe venni, hogy a hőerőgépek termikus 
hatásfoka annál nagyobb, minél nagyobb azok 
üzemi hőmérséklete.

Az utolsó néhány sort azoknak a törekvéseknek 
szenteljük, melyek még ezeket az eredményeket is 
felülmúlják. Első helyen említjük meg az oxiddisz- 
perziósan keményített s z l V perötvözet eket. Ezek
ben a diszperziós részecskék nagyon finoman el
oszlott, rendkívül apró második fázisok, melyek az 
alapmátrixban nem oldódnak, és amiket rendsze
rint belső oxidációval, vagy porkohászati úton 
állítanak elő. A belső oxidációnak az a lényege, 
hogy az adott ötvözetnek a Si vagy az A1 tartal
mát, ill. annak egy részét nagy hőmérsékleten 
oxidáló atmoszférában izzítják. Az elnyelt oxigén 
a Si-vel SiO.,, az Al-el pedig A120 3 vegyületet ké
pez. Ezek semmilyen hőmérsékleten nem oldód
nak az alapmátrixban és ezért nem is koagulál- 
hatnak. ílymódon még hasznosabbak, mint a 
koherens, vagy szemikoherens kiválások. Érdemes 
még annyit ezzel kapcsolatban megjegyezni, hogy 
az ilyen oxidrészecskéknek a mennyisége 1%, 
méretük 30 nm, egymástóli távolságuk pedig 
100 nm körül van. Ez nagyon erős akadályozója a 
diszlokációk mozgásának. Az ilyen ötvözetek 
egy-egy típusát már használják is, de a fejlesztés
nek még nagy jövőt jósolnak.

Egy másik reményteljesnek ígérkező fejlesztési 
terület a gyorsan megdermesztett szuperötvözete
ké. Ezeket az ötvözeteket nagyon gyors hűtéssel 
állítják elő, vagy adott alapanyagra párolgással 
viszik fel. Mindkét esetben a dermedésre merőle
ges vastagság relative kicsi. Ezeket a vékony la
pokat kell hasznosítható alkatrésszé alakítani. 
Bár ez az irány nagyon sokat Ígér, ma még nincs 
egyértelmű igazolása annak, hogy a megoldás 
gazdaságos is. Azt mindenesetre a kísérletek mu
tatják, hogy nagyhőmérsékletű terhelhetőségük 
rendkívül jó.

Lapunk példányonként megvásárolható: 
V., Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. alatti 
hírlapboltunkban.

B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 122. évfo lyam , 1989. 6. szám 257



Új berendezés- és eljárástechnikai fejlesztések az NSZK-ban
az üstmetallurgia területén*

SP.FiRL, H E I N Z

A z  új felhasználási területek és a növekvő m inő 
ségi követelmények az acél-anyagtól javított tu la j 
donságokat várnak el. E zeke t a követelményeket a 
következő intézkedésekkel lehet teljesíteni:
—  az acélban levő nem kívána tos kísérőelemek csök

kentése,
—  a tisztasági fo k  op tim alizá lása ,
—  a kémiai összetétel szűkítése,
—  a homogenitás ja v ítá sa  a megszilárdult acélban. 
A z  acélgyártónak ezen fe la d a to k  teljesítésére a sze 
kundermetallurgiában korszerű berendezések á ll 
na k  rendelkezésére, am elyek  —  nagyfejlettségű el
járástechnikával m űködtetve  —  kiváló acélminősé
get tesznek lehetővé és biztosítanak. Ezen eljárások 
közül a legfontosabbak:
—  öblítés semleges gázzal,
—  vákuumos kezelés,
-— anyagok bevezetése a fo ly ék o n y  adagba,
—  üstkemence.
A  Német Szövetségi Köztársaság acélműveiben 
ezeket az eljárásokat n a g y  fejlettségi fokon használ
já k .

Bevezetés

1987-ben a Német Szövetségi Köztársaságban
36,2 Mt nyersaeélt állítottak elő, ebből 82,5%-ot 
oxigénes konvertereljárással, a maradék 17,5%-ot 
elektro eljárással. A folyamatosan öntött acél 
hányada 88,0%-ot tett ki (1 . táblázat).

A hulladékfelhasználás ehhez a termeléshez 
összesen 11,8 Mt volt. Ebből 5,5 Mt-t, vagyis 
kerek 47%-ot adagoltak be az oxigénes konver
terekbe hűtőanyagként. Tehát a fajlagos hulla
dékarány az összes nyersacél termelésre kereken 
327 kg/t, a konverteracélra kb. 185 és az elektro- 
acélra kb. 994 kg/t volt.

A német konverteracélművek mintegy 16%-os 
hulladékhányada és a japán művek 5%-os átlagos 
hulladékhányada közt lényeges különbség van. 
Ismeretes, hogy növekvő hulladékhányaddal az 
acélgyártmányok ötvözőiből és felületnemesítőiből 
származó nemkívánatos kísérőelemek bevitele nő. 
Ez a probléma annál súlyosabb lesz, amint a régi 
és új hulladékok keletkezése a csúcstechnológiák
kal rendelkező országokban nyilvánvalóan a régi

H einz Speri műszaki e lő p ra x is á t  a  H ahn m űvek SM 
acélm űvében kezdte 1 9 5 8 -b an . Kohóm érnöki o k lev e 
lé t  az  aacheni R he in isch -W estfä lische  Technische 
H ochschule v ask o h ásza ti o sz tá ly án  szerezte m eg  
1964-ben. 1964— 1966 k ö z ö t t  a  R heinstahl H ü t te n 
w erke  AG. fém kohászat é s  acé lö n tés  osztályán tu d o 
m án y o s kutató. 1967— 1968 időszakban a B en te le r  
W erk e  GmbH p ad e rw e rk i ü zem ének  MEO vezető je .
1969-től a N ém et V a sk o h á sz o k  Egyesületének t ű z 
á llóanyag  és acé lg y á rtá s  o sz tá ly án ak  vezető jekén t 
dolgozik. Doktori e lm é t a  c lau s tlia li Műszaki E g y e te 
m en  védte meg 1986-ban.

* A X . Országos N y e rsv a s g y á r tó  és Acélgyártó K o n 
fe ren c ia  plenáris ü lésén , 1988. szeptem ber 8-án B a - 
latonszéplakon e lh an g zo tt e lő ad ás .

1. táblázat
Nyersacéltermelés és liullailékfelhasználás a Német 
Szövetségi Köztársaságban 1986-ban és 1987-ben

NYERSACÉL TERMELÉS

Nyersacél összesen 
ebből oxigénes kon 
verteracél 
elektroacól 
A  folyamatos öntés 
aránya

10» t

10« t  
10« t

%

1986
37,1

30,3
6,8

84,G

1987
36,2

29,9
6,3

88,0

H ULLAD ÉK FELH ASZNÁLÁ S

Felhasználás össze-
sen 10» t 12,6 11,8
fajlagosan 
K on  vertacélra

k g /t 339,4 326,9

összesen 10» t 6,8 5,5
fajlagosan k g /t 190,7 184,8
Hulladékarány 
Elektroacélra össze-

% 16,6 16,2

sen 10» t 6,8 6,3
fajlagosan k g /t 1001,5 994,3
Hulladókarány % 87,7 86,0

hulladék javára tolódik el. A Német Szövetségi 
Köztársaság konverteres üzemeiben kialakult na
gyobb hulladékhányad következésképpen például 
a japán viszonyokkal történő összehasonlításban 
másképpen felépített metallurgiát igényel a nyers
vas előkezelésétől kezdve a szekundermetallurgiáig.

Ennek a tanulmánynak az a célja, hogy be
mutassa az acél szekundermetallurgiai kezelésére 
szolgáló és a Német Szövetségi Köztársaság acél
műveiben használt korszerű berendezéseket és ki
finomított eljárástechnikákat, valamint az elért 
eredményeket. A fejtegetések csoportosítása a 
következő:
1. A sikeres szekundermetallurgia előfeltételei.
2. Szekundermetallurgiai eljárások.

2.1 Öblítőgázas üstkezelés.
2.2 Vákuumos kezelés.
2.3 Befuvatásos (injektáló) metallurgia.
2.4 Üstkemence.

3. Jövőbeni követelmények és szükségletek.

1. A sikeres szekunűerm etallurgia előíeltételei

Az acélöntő üst, amely a szekunder- vagy üst- 
metallurgia fejlődésével a legfontosabb kezelő be
rendezéssé vált az acélgyártásban, ezen idő alatt 
számos berendezéstechnikai változtatáson ment 
át. A következőkben említsük meg röviden a leg
fontosabbakat :
— a dugós zárást szinte teljesen a tolózárral he

lyettesítették,
— az üstfenékbe vagy az üstfalba áteresztőképes 

tűzálló téglákat építettek be semleges gázok 
bevezetésére; alternatív befúvó lándzsák je
lentek meg,
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— az üstöt szigetelő tetővel fedték le,
— az üst leszigetelésévei egyidejűleg megnövel

ték a szabadperemet és nem utolsó sorban
— a tűzálló bélést savasról bázikusra állították át.

Mindezek a berendezések a gyártási program
nak megfelelően a technika esúesszintjén állanak 
az acélművekben rendelkezésre. Az optimális sze
kundermetallurgia számára azonban kulcskérdés 
az, hogy milyen mértékben sikerül a salakot az 
oxidáló- és frissítő fokozatból visszatartani úgy, 
hogy átvitelét a többnyire redukáló módon ve 
zetett üstkezeléshez messzemenően elkerüljük. 
Ehhez időközben különböző berendezéseket fej
lesztettek ki. Magától értetődően ugyanilyen fon
tos, hogy ne vigyük át a salakot az egyik feldolgo
zási lépcsőből a másikba. Ezért az ívkemencébe 
és a konverterbe, az acélöntő üstbe, továbbá a 
folyamatos öntőmű közbenső üstjébe megfelelő 
salakzárót építenek be.

A salak kifolyását az oxigénes konverterből 
belülről belehelyezett úszókúppal vagy golyóval, 
illetve kivülrőlpneumatikusan működtetett dugó
val akadályozzák meg.

Üjabban azonban jó eredményekről adnak hírt 
elektromágneses salakfelismerés és az erre időzí
tett csapolás-befejezés kombinációjáról (1. ábra). 
Ehhez a konverter csapolónyílásának tűzálló fala
zatában mérőérték érzékelő gyűrűt helyeznek el, 
amely az acélsugárban lévő acél és salak arányá
tól függő jelet hoz létre (2. ábra). Az ábrán két 
tartomány van, amelyekben jelentős salakmennyi
ségek lehetnek az acélsugárban (A és В  tartomá
nyok). Míg a O - í j  időközt és ezzel az együtt ki-

1. ábra. Konverter csapolónyilás mérőérték érzékelővel 
(T hyssen  Stahl А О )

folyó kezdeti salakot azáltal lehet csökkenteni, 
hogy a konvertert lehetőleg gyorsan billentik 
csapoló helyzetbe, vagy ebben a csapolási fázis
ban a csapoló nyílást meghatározott ideig tartó 
dugóval zárják el, a csapolás végén optimális 
időpontot kell találni. Ez mind az együtt kifolyó, 
elviselhető salakmennyiséget, mind a konverter
ben visszamaradó maradék acél mennyiségét 
figyelembe veszi. Mivel a konvertersalakot a csa
polás befejezése után eltávolítják a konverterből, 
a maradék acél mennyisége természetesen ne
gatívan hat ki a Fe-kihozatalra.

Amint azt a modellkísérletek mutatták, alig 
lesz lehetséges teljesen elkerülni a salak együttes 
kifolyását. A 3. ábra két olyan jelenséget mutat 
be, amelyek megnehezítik a salakellenőrzést. 
Ezek egyike az örvényhatás, amely tulajdonkép
pen mindaddig salak-együttkifolyást eredményez, 
amíg az adagon helül termikus vagy mechanikus 
hatásokra áramló mozgásokat hoznak létre. Csök
kenő fürdőmélységgel nő az együtt kifolyó salak 
mennyisége. A kiömlés vége felé a kiüriilési süllye
dés lép fel, amikor a lesüllyedt fürdőszint miatt a 
folyékony acél nem tudja már teljes szelvényben 
kitölteni a kifolyó nyílást. Ez a jelenség viszonylag 
hirtelen lép fel az addig csak kismértékű salak- 
együttfolyás után. Ennek az időpontnak figyel
men kívül hagyása esetében azután hirtelen túl
lépjük a megengedett salakmennyiséget, ami a 
további szekunder metallurgiai kezelés során szél
sőséges zavaró reakciókhoz vezethet.

Nem véletlenül szentelnek ezért különleges fi
gyelmet a csapolás folyamatára, azaz a kifolyó 
nyílás gondozására is. Bár már eddig is jó ered
ményeket értek el a salak visszatartásával, fo
lyamatosan törekednek arra, hogy jobb és bizton
ságosabb módszereket fejlesszenek ki a salakfelis
merésre és arra, hogy a lehetőség szerint automati
kus méréstechnikával helyettesítsék az acélsugár 
szubjektív megfigyelését.

2. Szekundermetallurgiai eljárások: berendezések 
és üzemi eredmények

Már említés történt arról, hogy az acélfelhasz
nálók magas és sokrétű követelményei arra kény- 
szerítették az acélipart, hogy a legkülönbözőbb 
felhasználási célokra az űrtechnikában és légi 
közlekedésben, a tengeri fúrótorony-technikában, 
a kémiai és energiaiparban, továbbá a szállító és 
gépkocsiiparban mindig optimális anyagtulaj
donságú acélfajtákat fejlesszen ki. Ilymódon ma 
csaknem 2000 acélfajtát gyűjt össze az Acél-Vas- 
Lista, ezeknek csaknem 2/3-a ötvözött acél. 
Nem kell azon csodálkozni tehát, hogy sok acélmű 
a berendezést gyártó iparral együtt iparkodott 
eredményesen és iparkodik még mindig azon, 
hogy a különböző termelési feladatokhoz a szük
séges berendezéseket létrehozza.

Az acélgyártás optimális útjára vonatkozó 
döntéshozatal során a megfontolásokat a kitűzött 
feladatok és a rendelkezésre álló eljárások egy
szerű ábrázolásának segítségével lehet áttekinteni.
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2. ábra. Salakjelzés a konverterben (Thyssen Stahl А О )

\HL-lß1-2\

Örvénylő süllyedés Süllyedés kiürü léskor
•  № 2 É / ~ 3 I

3. ábra. Áramlási jelenségek metallurgiai tartályok 
kiürülése során (Steffen I t. és munkatársai nyomán)

Nincs olyan eljárás, amely minden követelmény
nek egyszerre megfelelne. Ez annyit jelent, hogy a 
különböző feladatokra prioritásokat kell megálla
pítani, vagy — és ez részben nagy beruházási 
költségeket igényel —  egy technológiai láncot 
kell kiépíteni több fokozatból, különböző felada
tokkal.

Németországban a 14 oxigénes konverteracél
műben az üstöblítéshez szolgáló befúvóberende- 
zések, valamint a vákuumos kezelőállomások a 
szabványos felszereléshez tartoznak (2. táblázat). 
Legtöbbjükben porbeles huzalok bevitelére vagy 
por alakú dezoxidáló-, kéntelenítő- és ötvöző
anyagok behívására alkalmas berendezések is 
vannak. Még csak két műben dolgoznak üstke
mencékkel. Ez a szám azonban bizonyosan nö
vekedni fog akkor, amikor teljessé válik az átme
net a hagyományos tuskóöntésről a folyamatos 
öntésre, a nyers vaske verők egyidejű mellőzésé
vel.
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2. táblázat
A szekuiiderinetallurgia berendezései a Német Szövetségi Köztársaság oxigénét; konvcrteracélinűveiben

(az 1988-as helyzet)

öblítőgáz Vákuumozás Befúvatás Ü stkem enco

AG dór Dillinger H üttenwerke Ar/fenók üstvákuumozás T N/CaSi
H oesch Stuhl AG, Dortm und Ar/lándzsa D H
Klöckner Stahl, Brem en Ar/lándzsa 

Ar/oldalfal
1Ш -ОВ

Georgsm arienhütte Ar/fenók üstvákuumozás
Krupp Stahl AG, Rheinhausen Ar/fenók 1)11 Krupp-LF
Mannesmannröhren-Werke Ar/lándzsa

Ar/fenók
üst vákuumozás M -TLS

M-TCS
Saar stahl, Völklingen Ar/lándzsa 1Ш T N  (Ca)
Stahlwerke Peine-Salzgitter, l ’eine •Ar/fenók VD

Salzgitter Ar/lándzsa üstvákuumozás CaSi
Ar/fenók VD huzal

Thyssen Stahl AG, Bruckhausen Ar/lándzsa D H
Beeckerwerth Ar/lándzsa R H huzal befúvatás
Ruhrort Ar/lándzsa K H huzal

Ar/fenók ü st vákuumozás befúvatás
H attingen Ar/lándzsa R H

VA D
T N  +  ötv .

Eisenwerkgesellschaft M axhütte Ar/fenók D H huzal G H H -LF .

2.1. öblítőgázas üstkezelés

Az öntőüstben levő folyékony acél semleges 
gázzal történő kezelése az átkeverés céljából gya
korlatilag a további kezelés kiindulópontja. Ugyan
is csak teljes adaghomogenizáláe után lehet 
reprezentatív próbát venni a kémiai összetételre 
és hőmérsékletre, annak érdekében, hogy a sze
kundermetallurgia további lefutása pontosan le
rögzíthető legyen.

A különböző öblítő módszerek: gázbevezetés 
lándzsán keresztül vagy az üst fenekébe vagy 
falába helyezett áteresztőképes téglákon át, nem 
hasonlíthatók össze úgy egymással, hogy határo
zottan dönthetnénk abban, melyik eljárást kell 
előnyben részesíteni. Ez inkább az üzemi lehető
ségek, követelmények és az üstszerkezet kérdése. 
Jó átkeverést, valamint meghatározott öblítőfolt 
beállítását mind a három módszerrel megnyugta
tóan el lehet érni. A lándzsán keresztül végzett be- 
fúvatás hátránya azonban a nagyobb beruházási 
költség a fúvató pódium felállítására, valamint 
annak a lehetőségnek hiánya, hogy a konvertertől 
a folyamatos öntőműig vezető szállítási úton 
mindenütt alkalmazhassák. Előnyeként kell érté
kelni viszont, hogy gyakorlatilag nem áll fenn az 
öblítés megakadásának vagy az üstkitörésnek ve 
szélye, amelyeket öblítőtéglák felhasználásakor 
soha nem lehet teljesen kizárni.

Az öblítő kezelés legfontosabb célkitűzései a 
következők:
1. Az adag hőmérsékletének és kémiai összetételé

nek homogenizálása és kiigazítása.
2. Az üsthozagok, pl. ötvöző, dezoxidáló és hűtő- 

anyagok felolvadási sebességének javítása.
3. Az oxidos zárványok takaró salakba való ki

válási lehetőségének megjavítása.
Gyakorlati példaként említendő az öntési hő

mérséklet beállítása. Míg a konverter csapolási 
hőmérsékletei még akár 40 °C tartományban 
szórhatnak, csupán egy öblítő kezelés segítségé
vel megbízhatóan kb. 10 °C tartományban vagy 
még ennél is szűkebb közben állíthatók be.

További példa az Al-tartalmak egyenletességére 
kifejtett kezelési időtartam-hatását mutatja egy
mást követően leöntött brammákban. Kitűnt, 
hogy az öblítő kezelést legalább négy percig kell 
végezni. Ekkor azonban mindenképpen megnyug
tató eredmények várhatók.

2.2 Vákuumos kezelés

A német acélművekben az ötvenes évek eleje 
óta használnak vákuumozó berendezéseket a fo
lyékony acél utókezelésére. Míg kezdetben ennek 
az eljárásnak egyetlen feladata az volt, hogy a 
kovácstuskókra szánt adagok hidrogéntartalmát 
csökkentse, a jelenlegi feladatkör igen szerteágazó. 
A már sok éve gyakorolt gáztalanító, dezoxidáló, 
dekarbonizáló és ötvöző kezelésekhez az utóbbi 
években a mélydekarbonizáció, a kéntelenítés és 
nitrogént« lenit és is csatlakozott. Az utóbbiak 
különleges jelentőségűek az IF (Interstitial Eree)- 
acélok gyártásakor, amelyek kisebb karbon-, kén- 
és nitrogéntartalmat igényelnek.

A folyékony acél vákuumos kezelésére szolgáló 
eljárásokat a 4. ábra foglalja össze a következők
ben. A Német Szövetségi Köztársaság acélművei
ben túlnyomóan

— a részletekben kezelő eljárásokat (DH- és RH- 
eljárás),

—  az üstgáztalanítást és
— a vákuumos frissítő eljárást (VÖD) használják 

üzemszerűen.

Az optimális vákuumos kezelés legfontosabb fel
tételei :
—  a folyékony acél nagy hatékony felszíne,
—  az eltávolítandó anyagok kis diffúziós útja,
—  gyors anyagcsere és
—  zavaró reakciók kiküszöbölése.

Ezeket a feltételeket a fent felsorolt, az acél
művekben felhasznált berendezésekben optimáli
san teljesítik, ugyanakkor intenzív kutató és fej
lesztő munkával folyamatosan javítják a külön
böző berendezéseken végrehajtott technológiákat.

B ányászati és K ohászati L apok — KOHÁSZAT 122. év fo lyam , 1989. 6. szám 261



A fo lyékony acél vákuum
o s  k e ze lé se

i— O n tösugár kezeíes.Ц

Gaz ta la n i-  Tuşkoontes ß a z ta la n i-  
tá s  ü s tb ú i-  vákuum  -  tá s  csapó- 
ü s tb e  ban  lá s  k o r

Kezelés r é s z l e t e k b e ^

Vákuum  Г  • 1  
s z í  fo n á s  I : ; l 
e l j á r á s  V— y j  

( Щ

I Ü s tk e z e lé s

Vqkuum lopós
e l já r á s  ( JJH)

\p 6 t ló la g o s  h e v í t é s s e l

f i z i k a i

‘Ж JL
^ J^ Vzd)SJUrr>0 V ákuum - e ljá rá so k  vá ku u m b a n  vá k u u m b a n l f ű t é s  c sa to rn á s  

ü s t  L ég kö ri nyom áson k e m e n c e

4. ábra. A vákuumozó eljárások áttekintése

\KL-U1 -4~l

1987. májusában az RH-eljárás licencia-át
vevőinek számára rendezett nemzetközi konfe- 
ferencián kimerítő tájékoztatást adtak a legutolsó 
évek új berendezés- és eljárástechnológiai fej 
lesztéseiről. Világszerte mintegy 100 RH-beroncle- 
zés van jelenleg üzemben.

A vákuumszifonos eljárás hatékonysága főleg a 
keringési sebesség (folyékony acél t/min-ben) és az 
emelőgáz-sebesség (1/min-ben) tényezőktől függ 5

io  m  200 w o
60 /50 300

Ustnaggság , t

5. ábra. A  keringési sebesség és az RH-berendezés bernerülö 
csonkátmérője közti összefüggés (Thyssen Stahl А О )

(5. ábra). Ezzel kapcsolatban 400 t-adagsúlyig 
terjedő üzemi tapasztalatok állnak rendelkezésre. 
A bemerülő csonk-átmérőt és az emelőgáz-sebessé
get az üst nagyságához igazítják annak érdekében, 
hogy optimális acélkeringési sebességet érjenek el, 
ami jelentősen befolyásolja a kezelés hatékony
ságát.

Elektrotechnikai lemezacélok dekarbonizálásá- 
nak példájával kell bemutatni ennek az eljárásnak 
dekarbonizáló hatását a Thyssen Stahl AG  Ruhrort 
Művének 150 t-s RH-berendezésén. A kiinduló 
karbontartalomtól gyakorlatilag függetlenül kb. 
20 ppm végső értékeket lehet elérni kereken 20 
min kezelési idő után. Ennek az igen kis karbon- 
értéknek RH-OB-eljárással végzett beállításának 
eljárástechnikai paraméterei az 1 Torr nyomás a 
kezelőtérben, 20 min-ig terjedő kezelési idők, ar
gon befúvatása az OB-fúvókákon keresztül, vala
mint a keringési sebesség növelése 120 t/min-ra.

A hőmérséklet-veszteségek a részletekben tör
ténő vákuumos kezelés során a kezelés idejétől és 
az üstnagyságtól függenek. Növekvő kezelési 
idővel csökken a hőmérséklet-gradiens éspedig 
növekvő üstnagysággal erősebb mértékben. Vilá
gosan felismerhető az üstnagyság hatása a hő
mérsékletcsökkenésre. Tapasztalat szerint a keze
lés időtartama a ,,Light-Treatment”-re („könnyű 
kezelés”) érvényes 17,5 min és a dinamóacélra 
vonatkozó 26,5 min között van (10 min a dekar- 
bonizálásra, 8 min az ötvözésre és 4 min a hoino- 
genizálásra).
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A durvalemezek acélalapanyagára vonatkozó 
minőségi követelmények teljesítéséhez a hidro
gén-, kén-, oxigén- és nitrogéntartalom csökken
tése döntő jelentőségű. Ehhez megfelelő eljárás
ként kínálkozik a vákuumos kezelés intenzív 
acól/salak reakcióval összekapcsolva. A Diliinger 
Hüttenwerke AG  olyan, az igényeknek megfelelő 
üstgáztalanítást fejlesztett ki, amely a vákuumos 
kezelést egyidejű intenzív öblítéssel kombinálja. 
A berendezés kihasználására vonatkozó részleteit 
az irodalomból ismertek. Minden berendezést és

6. ábra. A z  elemek eltávolításának hatásfoka a keringési 
sebesség f  üggvényében ( AG  der D iliinger Hüttenwerke)
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Ш-261-1У

7. ábra. A  hidrogén változás üstvákuumozásakor és G aSi 
bef avatásakor ( A G  der D iliinger Hüttenwerke)

о LN] Üstvákuumozás elő tt 
• [N] Üstvákuumozás után 8

I 100

1
I  so
e

F Ü  Wki л.

* 30
Й

£

0 20 jO 60 во 100 120
Végső k é n ta r ta lo m , p p m

8. ábra. Közepes nitrogéntartalom vákuum ozás előtt és 
után ( A G  der D iliinger H üttenwerke)

0. ábra. Kéncsökkenés a vákuum os kezelés során ( AG  der 
D iliinger Hüttenwerke)

vákuumozó tevékenységet szabadon programoz
ható automatával vezérelnek.

Az üstvákuumozás esetében fontos szerepet ját
szanak az argonos fenéköblítés intenzitásával be
folyásolt anyagátáramoltató folyamatok. Az inten
zív öblítés többek között az üst kielégítő szabad 
peremét követeli meg. A 6. ábra a keringési szám
nak a kén, hidrogén és niti'ogén elemek eltávolítá- 
si hatásfokára gyakorolt befolyását mutatja. 
Ez a hatás különösen világosan látható a nitrogén 
„kimosására” vonatkozóan. A keringési sebesség a 
kezelés időtartamából és a keveredés idejéből szá
mítható.

A 7. ábra a különböző keverő energiával dolgo
zó üstgáztalanító kezeléssel elért hidrogéncsökken- 
tást mutatja. 1,0 m l/100 g Fe-nél kisebb hidrogén 
tartalmak igen kis vákuummal és nagy keverő 
teljesítménnyel érhetők el. Összehasonlításként 
egy CaSi-befúvató kezelés során megfigyelt hidro
géntartalom alakulása látható.

A legjelentősebb ismeretanyagot a nitrogén
csökkentés során nyerték (8. ábra), ami a parciá
lis nyomás egyedüli csökkentésével csak mérsé
kelt sikert mutat fel. Azonban felületaktív ele
mek, pl. oxigén és kén távolléte egyidejű intenzív 
öblítés mellett nyilvánvalóan arra vezet, hogy 
könnyebbé válik a nitrogén átmenete az acélból 
a gázfázisba. Amint azt a 286 kiértékelt adagra 
támaszkodva mutatják (kb. 1,6% Mn, a csapolás
kor szilíciummal és alumíniummal dezoxidálva), 
a nitrogéntelenítés 35 ppm-nél kisebb kéntartal
maknál erősen nő; legkisebb, 30 ppm N alatti 
értékek állíthatók be, éspedig függetlenül a kiin
duló szinttől, amint azt nitrogénezett adagok iga
zolták. Egyébként fordítva is lehetséges az acélok 
nitrogénszintjének növelése nitrogén öblítőgáz 
segítségével.

A 9. ábra a kéntartalom csökkentését mutatja 
be a konverter előpróbájától az üstvákuumozáson 
keresztül a kokilláig. Az új salak és a vákuumos 
kezelés segítségével a kéntartalmak kb. 190 
ppm-ről mintegy 5 ppm-re csökkenthetők. Ennek 
feltételei:
—  salakösszetétel a mésztelítettség tartományá

ban,
—  az adagok kis oxigénaktivitása,
— intenzív fürdőmozgatás.
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Különbségek mutatkoznak az összes oxigén
végértékekben a CaSi hozzáadással alumíniummal 
dezoxidált mészsalakok alatt végrehajtott klasszi
kus kéntelenítő kezelésekre és az üstvákuumozásra 
vonatkozóan. A vákuumos kezelés mintegy 13 
ppm legkisebb értéket tesz lehetővé. Mindkét el
járás esetében elégséges utóöblítéses kezelés a 
szükséges jó tisztasági fok elérésére.

Utolsó példaként technológiai anyagtulajdonsá
gok elérését említjük. A kísérletek azt mutatták, 
hogy az üstvákuumozás nyilvánvalóan jobb me
tallográfiái tisztasági fokhoz vezet, mint a CaSi 
befúvatása. Ez nagyobb fajlagos ütőmunkában is 
megnyilvánul.

2.3 Befúvatásos (injektáló)  metallurgia

Az injektáló metallurgiát két különböző el
járásra lehet felosztani:
— poralakú szilárd anyagok befúvása vivőgázzal, 

befúvató lándzsán keresztül,
— anyagok huzalalakban vagy porbele,s huzal 

formájában történő bevitele.
A befúvás hátránya a viszonylag nagy befúvó 

lándzsa-költség. Ezeknek a lándzsáknak tartóssá
gát a mindenkori munkakörülmények, de leg
főképp az adag hőmérséklete befolyásolja. A be
fúvó lándzsák felhasználásával kapcsolatos tapasz
talatok oda vezettek, hogy ma már ismertek a 
lándzsa üzemzavarainak okai és megfelelő vál
toztatásokat hajtottak végre a lándzsakonstruk
cióban és az eljárástechnikában. Az üstben lévő 
folyékony acél erős fürdőmozgása révén bekövet
kezett időelőtti tönkremenetel vagy egyenlőtlen 
poradagolás miatt fellépő eldugulások ma már a 
kivételekhez tartoznak. Ennek ellenére vannak 
olyan technológiai variánsok fejlesztés és már gya 
korlati felhasználás stádiumában is, amelyek a 
lándzsát a fenékben vagy a falban beépített be 
fúvó fúvókákkal helyettesítik az üstben.

Ahogyan arról a vákuumos kezelés tárgyalása 
során már említés történt, a befúvató kezelés ha
tékonysága is jelentős mértékben függ az átkeverő 
munkától, azaz attól az energiától, amellyel a 
szilárd anyagokat az olvadékba fúvatják. Kísér
letek igazolták, hogy az üzemi feltételektől függő
en egy meghatározott energiasűrűségtől kezdődő
en például az acél kéntelenítő reakciója, azaz a 
kéntelenítés sebessége intenzívebbé válik.

Kerüljön bemutatásra két példa kapcsán a 
Német Szövetségi Köztársaság többi acélművében 
is szerzett néhány tapasztalat.

A 10. ábra a Thyssen Stahl AG beeckerwerthi 
üzemében működő porbefúvó berendezést mu
tatja be, amely az ismert Thyssen Niederrhein 
(TN)-elven dolgozik. A kezelt adagok közepes 
tömege 250 t. A befúvó lándzsának két fúvókája 
van. A befúvató kezelés alatt tetővel szigetelik le 
az üstöt és pótlólagosan argont vezetnek be. 
A teljes folyamatot számítógép vezérli, a beren
dezés teljes portalanítással működik.

Ennek a berendezésnek főfeladata az olyan acé
lok kalciumos kezelése, amelyekkel szemben a 
tisztasági fok és a kéntartalom tekintetében nagy 
követelményeket támasztanak. így például a

hidrogén okozta törés (HlC)-álló acélokban 6—14 
ppm végső kéntartalmakat értek el, amikoris a 
Ca%/S% arány körülbelül 2 és 5 között van. 
Kisebb viszonyszámoknál mangánszulfid képző
dés, nagyobbaknál kalciumoxiszulfid képződés 
megy végbe.

A 11. ábra az acél kéntelenítésére szolgáló to 
vábbi berendezést m utat be vázlatosan, ahogyan 
az a Mannesmannröhren-Werke AG Duisburg— 
Hückingen üzemében működik. Ez argon lándzsán 
keresztül történő befúvatását, valam int dezoxidáló 
kéntelenítő és ötvözőanyagok bunkerrendszerből 
való bevitelét teszi lehetővé a fürdőkeverés inten- 
zifikálására szolgáló argonos fenéköblítéssel egy
idejűleg.

A 12. ábra a kéntartalom lefutását érzékelteti a 
nyersvastól a készpróbáig egy nagym éretű cső 
acélalapanyagára. Az ábra nyersvaskéntelenítéssel 
gyártott adagokat hasonlít össze nyersvaskéntele- 
nítés nélkül gyártottakkal. Az acél befúvató 
kezelése előtt a  kéntartalom 100 ppm  és 35 ppm 
volt. A kezelés után kereken 32 ppm  és 15 ppm 
közepes kéntartalm akat mértek. Utóöblítéses ke
zelést követően mindkét esetben érzékelhetően 
tovább lehet csökkenteni a készpróbák kéntartal
mát. Az ábrán látható táblázat tanúsága szerint a 
készpróba legkisebb kéntartalmainak beállításá-

10. ábra. A  T N -eljárás szerint dolgozó porbefúvó állomás 
( B ading W. nyom án)

11. ábra. Acél kéntelenítésére szolgáló berendezés elvi 
ábrázolása (W iem er H . E . n yom án)
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12. ábra. Kéntartalmak a nyersvastól a kész• (öntő) 
próbáig (M annesm annröhren- Werke)

13. ábra. A z  adagok hőmérséklet-görbéinek lefutása 
üstkemencével és anélkül ( Fiege L . nyom án)

hoz elengedhetetlen, hogy a nyersvasat előkén- 
telenítésnek vessék alá. Ebben az esetben a 274 
vizsgált adag végső kéntartalma 100%-ban 14 
ppm alatt volt, kéntelenítés nélküli nyersvas 
esetében ezzel szemben csak 17%-ban, amely 
esetben akár 44 ppm végső értékek is adódhat
nak.

2.4 Üstkemence

Az üstkemence a nyugatnémet acélművek sze
kundermetallurgiájában még nem hajto tta  végre 
a nagy áttörést. Elsőként két oxigénes konverter 
üzem (Krupp, Rheinhausen és Maximilianshütte 
Sulzbach-Rosenberg) helyezett üzembe üstkem en 
céket, ezek közül a Maxhütte-Ъеп dolgozó egy 
ívkemence alapelemeiből áll. Négy elektroacél- 
műben működik üstkemence, valamennyit meg
lévő ívkemencékből alak íto tták  át. Az üstkem en 
ce előnyeit és hátrányait folyamatosan v ita tják  a 
Német Vaskohászok Egyesületének (VDEh) gré 
m iumaiban és üzemen belül. Szemmelláthatóan 
még nem adódtak azonban számszerűsíthető vilá 
gos előnyök, mivel nagyobbméretű beruházási 
tervek eddig i t t  nem váltak ismertté.

A Krupp Stahl AG rheinhauseni acélművében
1986. augusztusában állíto ttak  üzembe egy üst- 
kp menőét az oxigénes konverteracélmű 300 t-s 
adagjainak kezelésére. Ez egy üstöblítő beren 
dezéssel és egy DH-vákuumozóval összekapcsolva 
dolgozik. Ennek a beruházásnak fő indoka az volt, 
hogy az 1650 °C feletti csapolási hőmérsékleteket 
csökkentsék és ennek révén óvják a konverter és 
az acélöntőüst falazatát (13. ábra). Az üzemi 
eredmények igazolták, hogy a  csapolási hőmérsék
leteket kb. 30 °C-kal csökkenteni lehet a hőmér
séklet m iatt szükséges utófúvatás arányának nö 
velése nélkül. Az adagok hőmérsékletének növelé
se az öntés hőmérsékletére az öblítés vagy a 
vákuumos kezelés után következik be és ezzel 
optimális hőmérséklet-határokat tesz lehetővé. 
A felhevítés átlagosan 20 °C mértékű 2 °C/min 
felhevítési sebesség esetében, 300 t-s adagokra.

Mindent összevéve az üstkemence alábbi szignifi* 
káns előnyeit lehetett megállapítani:

— hatékonyabb folyamatszabályozás közepesen 
ötvözött szerkezeti és kovácsolt acélok elő
állításakor,

— költségmegtakarítás a tűzálló anyagok fogyasz
tásában és az utánfúvatás arányának csökkené
se nyomán,

— nincs többé a részben kiürült üstök hőmérséklet 
miatt történő visszaküldése.

A völklingeni Saarstahl elektroacélművéből vili
tek ismertté a 3. táblázatban bemutatott eredmé
nyek. Az üstkemence üzemen belüli ésszerűsítő 
intézkedések, azaz egy 25 t-s ívkemence gyártási 
programjának egy 125 t-s ívkemencébe való át
helyezése miatt vált szükségessé, hogy a jövőben is 
olcsón lehessen előállítani kisebb mennyiségekben 
rendelt acélokat. A táblázat a villamos áram és 
elektróda fogyasztási adatait állítja szembe egy
mással. A fajlagos áramfogyasztást összesen 13 
kWh/t nyersacél értékkel és az elektródafogyasz
tást 0,10 kg/t nyersacél értékkel lehetett csökken
teni. Ki kell emelni még azt is, hogy a csapolás

3. táblázat

E g y  í v k e m e n c e  é s  i i s t k e n i e n c e  ü z e m i  a d a t a i  K e g n i t t e r  

F .  é s  m u n k a t á r s a i  n y o m á n

Fajlagos áramfogyasztás 
(126 t-s betétre)

(kWh/t)

F ajlagos elektród- 
fogyasztás (min

den betétnagyság 
ra)

(kg/t)

Elektro-
kem ence

Üst-
ke 

men
ce

Ossz.

E lek t-
roke-
rnen-

ce

Üst-

ke- Ossz. 
men-

ce

Előzetesen
Bevezetés

533 — 533 4,70 —  4,70

után 498 +  22 520 4,20 0,40 4,60

V áltozás — 35 +  22 — 13 — 0,50 +  0,40 — 0,10
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14. ábra. A  K rupp Stahl AG  geisw eid i művének i. sz. ú j  acélművére vonatkozó a lapra jza  (Meinen K .-П. és m unka
társai n y o m á n )

hőmérsékletét az átlagos 1800 °C-ról 1680 °C-ra, 
azaz mintegy 120 °C-kal lehetett csökkenteni. 
A csapolás hőmérséklettartománya 1680—1860 
°C-ról 1600—1760 °C-ra módosult.

Nyilvánvalóan előnyök mutatkoztak a kemen
ce- és üstbélés tartósságában is. A kemence bélés
tartóssága most 198 adag a korábbi 110-zel szem
ben, a kemencetetőé 114 a 72-vel szemben és a 
bázikus bélésű öntőüsté jelenleg 35 a korábbi 
29 adaggal szemben. Mindkét acélműben teljesen 
valóra váltak a műszaki és gazdasági szempontból 
az üzemeredményekre vonatkozó magas elvárások.

2.5. Eljárásláncok

A legtöbb acélműben több utókezelő eljárás áll 
rendelkezésre a széles termelési program és az 
acél-anyaggal szemben mindig növekvő igények 
kielégítésére; az utókezeléseket vagy egymást 
követően vagy alternative lehet alkalmazni. Az ösz- 
szes gyártó program több lépcsőre bontása logisz
tikai programot igényel, am elyet számítógépes 
támogatás nélkül alig lehet uralni. A második 
oldalon olyan acélokkal állunk szemben, amelyek a 
legnagyobb minőségi igényeket elégítik ki. Ezek 
gyártásához szükséges berendezéstechnikai igény 
mindazonáltal már gyakran éri el a gazdaságosság 
fájdalomküszöbét.

A K rupp Stahl AG Siegen-Geisweid-Q\Gktxo&cé\- 
műve gyártó vonalát 1986-ban 140 t-UHP ke
mence (üstkemence) RH-vákuumozó berendezés 
folyamatos öntőmű-vonalra változtatta (14. ábra). 
Ezzel az eljáráslánccal a termelékenységet 99 t 
nyersacél/h-ra és a kapacitást 63 000 t/hó-ra 
tudták növelni heti 21 műszak mellett. Egyidejű

leg az összes elektródafogyasztást 2,82 kg/t-ra 
(ennek 20%-a az üstkemencéé) és a tűzálló anyag
fogyasztást a kemencében 4,03 kg/t-ra csökken
tették. A korszerűsítő és ésszerűsítő intézkedések
kel jelentős költség javulást lehetett kigazdálkod
ni.

3. Jövőbeni követelmények és szükségletek

Nem várható, hogy az acélfelhasználók a jövő
ben meg fognak elégedni a jelenlegi acélfajta- és 
anyagtulajdonság-kínálattal. Másrészről metallur- 
gusok és acélgyártók együttesen fáradoznak azon, 
hogy bizonyos acélok fölös kapacitásainak szo- 
rongatásából kiszabadítsák magukat, és hogy új 
területeket tárjanak fel még tovább javított acé
lok segítségével. Mivel nem lehet előre látni, hogy 
teljesen új, ma még ismeretlen eljárások fogják-e 
leváltani a jelenlegi metallurgiai eljárástechnikát, 
más nem marad hátra, mint az eddig bevált be
rendezések és üzemmódjaik tovább javítása. 
Ehhez lényeges előfeltétel a készség és a gazdasági 
lehetőségek a műszaki felszereltségének a követel
ményekhez történő folyamatos hozzáigazítása.

Mindenesetre úgy tűnik, hogy az acél-anyag 
széles felhasználási területével még mindig javít 
ható. Ebben az irányban utalások találhatók már 
sok üzemben, ahol számos vizsgálat foglalkozik 
az acél más fémekkel és anyagokkal kombinálásá
nak lehetőségeivel.

Az acélgyártás metallurgiája jövőalapozó fela
dat és az is marad. A jobb a jó ellensége. Csak az, 
aki a kutatásba és fejlesztésbe beruház, fogja ma
gát a világ acélpiacán képviseltetni a következő 
években is.
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Szent István királyunk és a magyar montanisztikum* *
M O L N Á R  L Á S Z L Ó

E T O : 622„1000/1038” (439)(091)

A tanulmány Szent István korának bányászatá
val, kohászatával és pénzverésével foglalkozik, így 
a címében szereplő montanisztikumot* tágan értel
mezi.

Amikor a magyar nép és a bányászat első kap
csolatát keressük, először sűrű homállyal találjuk 
szembe magunkat. A kor latin nyelvű histográfu- 
sai és műveik — pl. Regina prümi apát, a Fuldai 
Évkönyv, a görög császári szerzők (Bölcs Leó és 
Konsztantinosz), a mohamedán Ibn Ruszta, a 11. 
századi Haríuik-legenda és a későbbi korok gestái 
(Anonymus, Kézai Simon), Kálti Márk Képes Kró
nikája, Thuróczy János leírásai — a politika, a há
ború eseményeit, az uralkodó tetteit örökítik meg, 
a gazdasággal, benne a bányászat és kohászat tör
ténetével alig foglalkoznak [1], [2]. Ezért a honfog
lalás és a Szent István korabeli ipar- és gazdaság- 
fejlődés kutatásában elsősorban a csekély régészeti, 
metallográfiái, numizmatikai forrásra támaszkod
hatunk, nyelvtudományi, néprajzi, művészettör
téneti következtetésekre és logikus feltevésekre va
gyunk utalva [3].

Jogos az a feltevés, hogy a magyarság a bányász
mesterséget már ázsiai őshazájában megismerte. 
Az Amur folyótól az Urálig és a Volgáig húzódó 
hatalmas területen élt a csud ősnép, melyet egye
sek a szkítákhoz, mások a turáni népek finnugor 
ágához sorolnak. A területen a 19. század elején 
és azóta is ún. csud bányák — arany-, ezüst- és réz
bányászat — nyomait, apró kohókat, fémtárgyakat 
tartalmazó temetőket találtak. Ebből következtetni 
lehet arra, hogy az ázsiai őshazában a bányászat és 
a kohászat ismeretes volt még a finnugor egység 
felbomlása előtti időkben, kb. i. e. 2000 körül [4],
[5], [6], [7].

Molnár László: 1951-ben S op ronban  bányam érnöki, 
m ajd  1965-ben a  m iskolci N M E-n bányaipari g azd a 
ságm érnöki o k lev e le t szerzett. B rennbergbányán , T a 
tabányán , V á rp a lo tán  és S a lg ó ta rján b an  dolgozott 
üzem vezetői, ill. szervezési és üzem gazdasági osz 
tá lyvezetői beosztásban , m ajd  a B ányászati K u ta tó  
In tézetben  k o m p lex  m űszak i-gazdaság i p rob lém ákat 
v izsgált. 1975 ó ta  a  soproni K özponti B ányászati M ú 
zeum  igazgatója. A z 1980-ban ú jb ó l m egnyílt m ú 
zeum  gyűjtő-, feldo lgozó-, k u ta tó -  és k iá llító tevékeny 
ségét irán y ítja , to v á b b á  k o o rd in á lja  a  bányászati 
m úzeum i h á ló za t m u n k á já t.

* S zékesfehérvár V árosi T anácsa, az Országos M agyar 
B ányászati és K o h ásza ti Egyesület, az  Országos E r 

dészeti Egyesület és a G eodéziai és K artográfia i E gye 
sü le t á lta l S zék esfeh é rv á ro n  a  T echn ika H ázában  
1988. augusztus 19-én, Szent Is tv á n  h alá lának  950. 
év fo rdu ló ja  t is z te le té re  ren d eze tt m ű szak i-tudom á 
nyos k on ferenc ián  elhangzo tt e lő ad ás szerkesztett és 
szak irodalm i fe lso ro lássa l e llá to tt változata .

1 A m on tan isz tikum  a  la tin  m ons =  hegy szóból sz á r 
m azik ; m ontan  m in d en , am i hegyekkel kapcso latos; 
m on tan is ta  ( tágabb  érte lem ben), ak i já ra to s a  b á 
nyászatban , k o h ásza tb an  és pénzverésben .

A honfoglalás kori magyar sírokból is nagyszá
mú fémtárgy került elő. Az ezüst és vas lószerszá
mok fejlett fémművességről tanúskodnak. Különö
sen nevezetesek az ezüstlemezzel borított, változa
tos alakú, néha aranyozott, szépen mintázott tar
solylemezek. melyeket tűzcsiholó szerszámok táro
lására használtak. A Kárpát-medencében eddig 24 
db-ot találtak. Hasonló tarsolylemezeket eddig más 
népek régészeti hagyatékából még nem mutattak 
ki [8], [91.

A távoli múltba való visszatekintésben a nyelvé
szetnek a szavak eredetével foglalkozó ága, az eti
mológia is útbaigazíthat bennünket: „vas”, „arany”, 
„ezüst” szavaink finnugor eredetűek [10].

A Kárpátok övezte medencében a honfoglalók a 
bányászat fellelhető nyomaival találkoztak. A te
rületen az elődök közül a Garam folyó mentén — 
Tacitus szerint [11] — az ősgermán kvádok ezüs
töt, vasat bányásztak. Erdélyben a rómaiak a fej
lett és jól szervezett arany-, ezüst- és sóbányásza
tukat 271-ben adták fel. Szlovák kutatók szerint a 
kvádok bányászatát a 8—9. században a morvák 
folytatták [12].

Géza fejedelem (972—997) a központi hatalom 
megteremtésekor hadaival nemcsak az erősségeket 
és átkelőhelyeket, hanem a fellelhető bányákat is 
megszállatta. A hadra kelt sereg, a kalandozók mö
gött a törzsszövetségi társadalom jelentős termelő
rétegei álltak. Ezek a felmerülő összes igény kielé
gítésével foglalkoztak. így a nomád állattenyésztés 
és földművelés mellett a bányászattal és fémfel
dolgozással is.

Bizonyos, hogy a bányák munkásai kezdetben a 
leigázott népekből kerültek ki, mert ez a nehéz fog
lalkozás a rabszolgatartó társadalmakban — így 
az ókorban a görögöknél, a rómaiaknál —, majd 
a korai középkor népeinél és honfoglaló őseinknél 
is hadifoglyokra, rabszolgákra vagy bányamunká
ra ítéltekre (ad metalla damnaţi) hárult [13]. A 
Garam mentén a kvádok maradványai, a morva- 
szláv népesség. Erdélyben a bolgár-szlávok adták 
az ezredforduló táján a bányamunkásságot. Ez a 
rabszolgaság a gazdasági fejlődés hatására fokoza
tosan átalakult. Már István sem követte a rabszol
ga megítélésében a római jog rés =  dolog, áru, va
gyontárgy fogalmát, bár a servus =  szolga megne
vezést használta törvényeiben [14].

Az első német bányászok Gizella kíséretével Ba
jorországból és Dél-Tirolból költöztek Nagybör
zsöny térségébe, majd 1004—1008 között a Harz- 
hegységi Rammelsbergből érkeztek bányászok ha
zánk területére.

A vezérek korának bányaművelését Balbinus Bo- 
huslav (1621—1688), a cseh nemzeti újjáéledés tu
dós történetírója az „Epitome historica rerum Bo- 
hemicarum” című könyvében több helyen tanúsít
ja. Szerinte 953-ban a morvákkal szövetséges ma
gyarok elfoglalták Caslaut (Caslav) és Zdiert — a
14. századi „ezüstváros”-t Kuttenberg közelében •— 
és az ottani bányákat évekig művelték, emellett
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nagyszámú bányamunkást küldtek hazai bányáik
ba. Ugyancsak Balbinus krónikájából értesülünk ar
ról, hogy Bratislav cseh fejedelem 1021-ben le
győzte a Morvaországba betört lengyeleket, és a 
hadifoglyokat a magyar királynak adta el, aki ve
lük a Garam menti bányákat műveltette [15], [16].

A régészet az Árpádok korából két vidéken tárt 
fel nagy mennyiségben vasolvasztó kohókat és érc
salakot: a nyugat-dunántúli dombos határvidéken 
és a borsod-gömöri hegyekben, a Sajó középső fo
lyásvidékén. A vasércet a súlya miatt nem szállí
tották nagyobb távolságokra, hanem a bányák 
szomszédságában építették fel az egyszerű olvasz
tókohókat. A kiolvasztott vas feldolgozása és ko
vácsolása — már önálló műveletként — nem volt

1. ábra. A  honfoglalás a K épes Krónikában. Középen  
Árpád emeli aranyveretes ivókürtjét

szorosan helyhez kötve. így a kovácsokat oda te
lepítették, ahol szükség volt termékeikre [17], [18].

Szent István korának kézművesei között írásos 
bizonyítékokkal is kimutathatók a kovácsok. A 
pécsváradi apátság 1015-ben keltezett (bár a 13. 
század elején összeszerkesztett) alapítólevele szerint

2. ábra. E züst tarsolylemez a. K ecskem ét m elletti 
Fehéregyházáról

3. ábra. Nyersvas-előállitót je len tő  és vasművességre utaló helynevek elterjedése. Forrás: Győr f f y  Gy. i. m.
p. 442.
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a király 20 vassal adózót (tehát bányászt és ko
hászt) és 10 kovácsot adományozott a monostor
nak [19], [20].

A vasművesség két munkafázisának — az érc 
bányászatának, illetőleg kohósításának és a kovács
mesterség révén történő megmunkálásának — ket
téválasztása tehát már Szent István korában hatá
rozottan jelentkezett. Ez a foglalkozásnevekből is 
kitűnik. Az ómagyar nyelvben a nyers vascipó elő
állítójának neve „vasas” volt, míg a kovácsé „ve
rő” vagy „vasverő”. A szláv és germán nyelvek
ben a „rúd”, ill. „rot” =  vörös szavakból eredő „ru
da” a vörös színű, vastartalmú földet jelenti. Ilyen 
Árpád-kori helynevek: Ruda, Radna, Rednek, Ren
dek. A mongol „darkan” tisztségnév is kovácsot je
lentett, ennek nyomai a „Tárkány” helységneve
inkben lelhetők fel. A korabeli helységnevek kö
zött a kovácsoló, fegyverkészítő, kardműves és sar
lót gyártó közösségekre utalnak a Kovácsi, Csatár, 
másként Csitár (ennek eredeti jelentése „pajzské
szítő”) és Tömörd községnevek (a 320 megvizsgált, 
foglalkozást jelentő helynévnek a negyedrésze) 
[21], [22], [23].

A bányászat és kohászat fejlettségét a régészeti 
ásatások során talált tárgyi emlékeken és etimoló
giai bizonyítékokon kívül a történelmi szükségsze
rűség is igazolja.

Szent Istvánnak országát és hatalmát többször 
meg kellett védenie külső és belső ellenséggel 
szemben. A hadviseléshez jól felszerelt katonákra, 
felfegyverzésükhöz elsősorban vasra volt szüksége. 
Íjak, kardok, szablyák, lándzsavégek, kengyelek, 
zablák, sarkantyúk készültek a harcosok számára. 
A honfoglalás kori tárgyakon végzett mérések és 
számítások szerint az ezredforduló körül a magyar 
hadsereg egy generációjának a minimális vasszük
séglete húsz tonna körül volt [24]. Ezzel egy időben 
a nomád állattenyésztő életmódról a mezőgazdasá
gi munkákra áttérő népesség ekéihez, sarlóihoz is 
vasat kellett bányászni és megmunkálni.

Az ezüst bányászatára utal, hogy számítások sze
rint a honfoglaló magyarság mintegy 5%-nyi ve
zető rétegének ékszereihez, díszes használati tár
gyaihoz 8—10 tonna ezüstre volt szükség [25].

A nemesfémek mennyiségére a vezéri udvartar
tások pompájának egyetlen emlékcsoportjából is 
következtethetünk. A nagyszentmiklósi kincset Aj- 
tonynak, a nagy hatalmú délvidéki törzsfőnek a Ma
ros menti vára közelében találták 1799-ben. A 10 
kg súlyú, 23 aranyedény a bécsi Kunsthistorisches 
Museumban van „Óbolgár kincs” cím alatt. A ko
rai középkor e legnagyobb aranykincs leletével száz
nál több régészeti, művészettörténeti mű foglalko
zik. Eredetéről nincs egységes állásfoglalás. A kincs 
ornamentikája, rovásírásának néhány sajátossága 
Szent István első pénzeivel tart rokonságot. A 
nagyszentmiklósi kincs felfedezési helye — már ön
magában is — feltétlenül a Kárpát-medence 10. 
századi fejlett aranybányászatára és -feldolgozásá
ra utal [26], [27].

A vas-, ezüst- és aranybányákon kívül biztos is
mereteink vannak a Szent István korabeli sóbányá
szatról is. Anonymus szerint mielőtt a magyarok 
birtokba vették volna Erdélyt, kémeikkel bejárat
ták a területet. A kiküldöttek jelentéseiben szere-

4. ábra. A  nagyszen tm iklósi kincs egyik rovásírásos 
ivócsészéje

5. ábra. Szent Is tvá n  ezüstpénze

6. ábra. S zen t István a koronázási paláston (1031)
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pel, hogy sok helyen bányásznak sót, melyből a 
szomszédos országokba is szállítanak.

Szent István korában Tordán és Kolos-Dobokán 
volt jelentős sóbányászat. A tordai sót a Maros fo
lyón szállították le, a kolos-dobokait a meszesi ka
pun keresztül. A sóbányák Gyula, a király anyai 
nagybátyja, a fő szállító útvonalak Ajtony nem
zetségfő birtokában voltak. Gyula ellen István 1003- 
ban személyesen vezetett hadat, és hatalmába vet
te az élethez nélkülözhetetlen sóbányákat. Ajtony
— bízva a szomszédos bizánci birodalom támoga
tásában — évekig dacolt az uralkodóval. Amikor 
azonban feltartóztatta a király sószállító hajóit, és 
vámot vetett ki rájuk, Szent István hadat indított 
ellene, és 1028-ban (egyes források szerint 1008 kö
rül) megsemmisítette ellenfelét.

A montanisztikum körébe tartozik a bányászat
tal és kohászattal szoros kapcsolatban álló pénz- 
verészet.

Egy nép történetében az önálló pénzverés meg
jelenése új, minőségi fejlődési fokozatot jelent. A 
pénzverés igénye akkor jelenik meg, amikor a ter
melt javak mennyisége meghaladja a saját szük
ségletet, és ezzel eléri az árutermelés korszakát. 
Ennek következménye a kereskedelem megindulá
sa, fejlődése [28], [29].

A magyar nép 10. század végi és 11. század eleji 
politikai és vallási átalakulása a gazdasági változá
sokkal kölcsönhatásban következett be. A vándor
lások és kalandozások korának primitív fizetési 
eszközei a különböző állati prémek voltak. Előde
inknél a tinó volt a fő értékmérő. A Szent István 
által kiadott — kétféle szerkezetben megjelent — 
összesen 56 törvénycikk a büntetéseket leggyak
rabban még „tinó”-ban fejezte ki [30]. A távolsá
gi kereskedelemben a magyarok bizánci arannyal 
is fizettek. Egy bizánci arany (pensa auri) egy ti
nóval volt egyenértékű.

Az ezredforduló felfogása szerint a felségjogok 
egyik legfontosabbja a pénzverés joga volt. István 
élt is e jogával, és a megkoronázását követő évek
ben — az egységes várszervezet és a hozzájuk kap
csolódó vásárhelyek hálózatának kiépítése után — 
1005 táján megkezdte az ezüstpénz verését. Ekkor
ra vált lehetségessé a pénz országos forgalomba 
hozatala, az adók szedése és a kereskedelmi vámo
lások: vásárpénz, híd- és révvámok formájában 
[31].

Szent István az ezüstpénzeket valószínűleg az 
esztergomi pénzverdében állíttatta elő, apósának
— II. Henrik bajor hercegnek — jó hírű regens- 
burgi féldénárosainak mintájára. Az elfogadott utó
lagos számítások szerint egy 408 grammos Karo- 
ling-font súlyú, 0,900 finomságú ezüstből 510 db 
obulust vertek [32]. A király a pénzeihez az ezüs
töt saját bányáiból, minden valószínűség szerint a 
Selmec környéki bányákból nyerte. A nyers ércet 
a szennyező anyagoktól megtisztítva színezüstté 
(argentum purissimummá) égették és az így előál
lított 0,950—0,960 finomságú ezüsthöz kevés rezet 
vegyítettek. A pénzérme így érte el a már említett 
0,900 finomságú ezüstöt.

Az első — 1,22 g átlagsúlyú — magyar pénzér
me mindjárt kétlapú volt. Sok korabeli külföldi 
pénz csak egylapos (egyik oldalán mintázott) volt.

A pénzérme előlapján LANCEA REGIS felirat ol
vasható, középen a felirat tárgya látható: felhő
ből kinyúló, zászlós lándzsát tartó kéz. Ehhez tud
ni kell, hogy a magyar király uralkodói jelvényei 
közé tartozott egy aranyozott díszlándzsa. Az egyet
len korabeli István-ábrázoláson, a koronázási pa
láston is lándzsát tart jobbjában. A pénzérme hát
lapján REGIA CIVITAS felirat vesz körbe egy íve
lő csúcsú templomot (Esztergomot vagy Székesfe
hérvárt). A következő típus átlagsúlya 1,26 g; az 
előlapján egyenszárú kereszt és STEPHANUS REX. 
hátlapján egyenszárú kereszt REGIA CIVITAS fel
irattal. A Szent István kori pénzveréshez az 1968- 
ban, a Baranya megyei Nagyharsány község fe
letti kőbányából előkerült 74 db érme adta a leg
újabb támpontokat [33].

Szent István pénzei később is hasonló típusok
ban, de számtalan változatban készültek. Az el
kopott verőtövek lemásolásával készítették az úja
kat, így az eredeti éremképtől kismértékben elté
rő változatok jöttek létre.

Szent István pénzeit azonnal kedvelt fizetési esz
közként fogadták. Elterjedésüket ásatási leletek bi
zonyítják; Morva- és Csehország, Lengyelország, 
Horvátország, Szilézia, Szászország, Pomeránia, Dá
nia és még a távoli Farö-szigetek 11. századi lele
teiben is megtalálhatók [34], [35].

Egy évezred távolából nehéz képet adni olyan 
korról, melyről kevés egykorú feljegyzés maradt 
ránk. Nagy királyunkat, a kor fő személyiségét 
uralkodása kezdetén sokan gyűlölték, országlása 
alatt tisztelték, az utókor legendákkal övezte, és 
jogforrássá avatta [36]. Korszakának tudományos 
feltárására halálának 950. évfordulója kedvező al
kalmat nyújt.

Ha e tanulmánynak sikerült képet adnia Szent 
István korának montanisztikumáról, az — bár el
mosódott, mint főszereplőjének egyetlen hiteles áb
rázolása a koronázó paláston — remélhetőleg meg
győző abban a tekintetben, hogy bányászatunk 
és kohászatunk fontos, nélkülözhetetlen szerepet 
töltött be nagy királyunk államában [37].
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Nekrológ

d r . C s a b a lik  G y u la  

(1930—1988)

A  m ú lt év végéin é r t b en n ü n k e t a  m eg m ás íth a ta tla -  
n u l szom orú  h ír :  dr. Csabalik Gyula, a  v ask o h ász a t 
t a l  tan szék  p rofesszora 1988. decem ber 30-án e lh u n y t. 
B eteg  szíve közel egy éve távo l ta r to tta  m u n k a h e ly é 
től, h a lá la  m égis m egdöbbentően  v á ra tlan  volt.

M iskolc m e lle tt, Ű jm assán  szü le te tt 1930. m á ju s  15- 
én. K özép isko lá it a m iskolci „F rá te r  G yörgy” G im n á 
z iu m b an  végezte, m ajd  1948-ban a soproni eg y e tem re  
fe lv é te lize tt. A z egyetem  elvégzése u tán  1952-ben k e 
r ü l t  első és egyetlen  m u nkahelyére , a  N ehézipari M ű 
szak i E gyetem  v ask o h ásza ttan i tanszékére. A ra n g lé tra  
m in d e n  fo k á t v ég ig járva  36 éven át, 1977-től eg y e te 
m i ta n á rk é n t v e t t  rész t a ta n szé k  m un k á jáb an . M u n 
k á ja  so rán  önm agával szem ben  is k é rle lh e te tlen  k ö v e 
te lm én y ek e t tá m asz to tt a  h a llg a tó k  szakm ai fe jlő d ésé 
nek , a  m indennapos o k ta tás i, nevelési fe lad a to k  e l lá 
tá s a  é rdekében . M agas sz ín v o n a lú  o k ta tó m u n k á ja  m e l 
le t t  igen nagy  hangsú ly t fe k te te tt szakm ai fe jlődésére . 
O k ta tó -  és k u ta tó m u n k á t főképpen  az acé lk o h ásza t 
te rü le té n  f e j te t t  ki. Ö tödéves v as- és fém kohász, v a 
la m in t fém a lak ító  ágazatos és negyedéves ö n té szh a ll-  
g a tó k n ak  acélgyártás i ism ere tek e t ok ta to tt. O k ta tó m u n 

k á já t szám os egye tem i jegyzet és kézikönyvrész le t fém 
jelzi. K u ta tó m u n k á ja  során  több v á l la la tta l  ta rto tt kap 
csolatot. K u ta tá s i  eredm ényeit la p u n k b an  is több a l 
kalom m al, to v á b b á  hazai és kü lfö ld i konferenciákon  
publikálta. S zám os akadém iai és ip a r i  ku ta tó m u n k á 
ban vett rész t, i l le tv e  azokat irán y íto tta .

1965-ben eg y e tem i doktori cím et sze rze tt, 1972-ben 
pedig szak tu d o m án y án ak  k an d id á tu sa  le tt. Számos 
szakcikket, jeg y ze te t, tanulm ányt ír t ,  szakértő i tevé 
kenységet lá to t t  e l a z  acélgyártás te rü le té n .

S zak tudásának  elism erését m u ta tja , h o g y  több szak 
m ai tudom ányos és társadalm i eg y esü le t választotta 
tagjává. Az eg y esü le tb en  az acélgyártó-szakcsoport tag 
jaként tev ék en y k ed e tt.

Szakmai m u n k á ssá g á n  túl szívesen v á l la l t  tá rsad a l 
mi, politikai tevékenységet. Hosszú id ő n  á t dolgozott 
a „A Mi E g y e tem ü n k ” szerkesztőbizottságában, a T ár 
sadalom biztosítási Tanácsban, az N M E szakszervezeti 
tanácsában. T íz  év ig  volt a K o h ó m ém ö k i K ar szak- 
szervezeti a lap sz e rv én e k  titkára.

Szakmai, tá rs a d a lm i tevékenységének eredm ényeit 
több k itü n te té sse l ism erték  el. Így m e g k ap ta  az O kta 
tásügy K iváló  D olgozója, a  K ohászat K iv á ló  Dolgozó
ja , a  Szakszervezeti M unkáért k itü n te tő  je lvény  arany 
fokozata k itü n te té sek e t.

T evékenységében a  hallgatók szere te te , a  m inél tö 
kéletesebb sz ak m a i felkészülés volt a  legfontosabb  szá 
m ára. Je len lé te  m u n k a tá rsa in ak  és h a llg a tó in ak  egy
a rá n t h iányozni fog.

R avatalánál ő t a  szakm ában k ö v e tő  f ia  hangján 
hangzottak e l a  P ra ese s  dala, m eg h itt h an g u la to t kel
tő dallam ai.

Utolsó ú t já ra  szám os szaktársa és b a r á t ja  a lé lekha 
rang  kongása m e lle tt  kísérte a  m isko lc i evangélikus 
temetőbe.

Jó  szerencse leg y en  vele.
G. O.
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Nekrológ

dr. Csútor Tivadar 
(1935—1988)

M egrendüléssel és m egdöbbenéssel ve ttük  1988. de 
cem ber 20-án a  m eg v álto z ta th a ta tlan , szomorú h írt. 
hogy sz e re te tt m unkatársunk, dr. Csútor Tivadar, a 
v askohászattan i tanszék a d ju n k tu s a  hosszan tartó , sú 
lyos, gyógyíthata tlan  betegség u tá n  elhunyt. Az örök 
ké v idám , jó  kedélyű, seg ítőkész kolléga, aki még a 
betegségében is tele volt te rv e k k e l, a k i anny ira  szere 
te tt vo lna  élni, nincs többé.

Szerencsen  született 1935. a u g u sz tu s  1-jén, szorgos 
m unkáscsa lád  negyedik g y e rm ek ek én t. 1953-ban tech 
nikusi ok levele t szerzett a  „G á b o r  Á ron” K ohóipari 
T echn ikum ban . 1953—1961 k ö z ö tt a  Lenin  K ohászati 
M űvekben dolgozott, m ajd 1961-ben áthelyezéssel egye

tem ü n k re  került, a h o l 1966-ig a szem élyzeti osztályon 
dolgozott, m int szem élyze ti főelőadó. M iu tán  1966-ban 
egyetem ünk  K ohóm érnök i K arán  m egszerezte a vas- 
és fém kohóm érnöki ok levele t, a v ask o h ásza ttan i ta n 
széken  kezdte m é rn ö k i tevékenységét, tudom ányos 
m unkatárskén t. 1968-tól egyetem i ad ju n k tu ssá  nevez 
té k  ki és haláláig — 20 éven  á t — v e tt ré sz t a  kohó 
m érnökképzés. az  o k ta tó - , kutató-, n ev e lő m u n k a  m in 
d ennapos gond ja inak  m egoldásában , szűkebb  sz a k te rü 
le tének , a n y e rsv asg y ártá s  és ferroö tvözetgyártás üze 
m i problém áinak, fe jle sz té s i kérdéseinek k ido lgozásá 
b an , különböző szak m ai bizottságok (OM BKE nyers- 
vasgyártó-szakbizo ttság , M AB kohászati m u n k a b iz o tt 
ság) m unkájában.

Szakm ai m un k á ja  m e lle tt  nagy odaadással, m ély  e l 
kötelezettséggel v e t t ré s z t a közéletben. T evékenységi 
te rü le te  a széles k ö rű  és felelősségteljes k a r i, ill. egye 
tem i pártm unkán  tú l  a  H azafias N épfron tban , városi 
tanácstagkén t végzett m u n k á ig  terjedt.

Sokoldalú tevéken y ség éb en  mindig az em eb e rek  se 
g ítése, m egbecsülése v o lt  a  legfontosabb szám ára . Se 
gítőkészsége, em bersége nem csak nekünk , közve tlen  
m unk a tá rsa in ak  h iá n y z ik  eltávoztával, h an e m  h a llg a 
tó inak , a  karon, az egye tem en , a szakm ai, il le tv e  tá r 
sadalm i terü leten  v e le  eg y ü tt dolgozó k o llég á in ak  is.

1986. jan u ár 5-én v e t tü n k  végső búcsú t Tőle.

Tóth Lajos A ttila

Buza Antal 
(1926—1988)

Fájó  sz ív v e l veszünk b ú csú t B uza  Antal okleveles 
kohóm érnök  tagtársunktól, a k i 1988. decem ber 21-én 
v á ra tlan u l örökre eltávozott közü lünk . 1926. áp rilils 
21-én sz ü le te tt Sopronban. E g y e tem i tanu lm ányait Sop 
ronban végezte 1948—1952 k ö zö tt, 1952-ben szerzett 
kohóm érnöki oklevelet a  N eh é z ip a ri M űszaki Egyete 
men. E zt követően M iskolcon dolgozott a  N ehézipari 
M űszaki Egyetem  általános g é p ta n  tanszékén, m in t 
tanársegéd , illetve asp iráns. 1956-ban D unaújvárosba 
költözött, ah o l ezután közel h á ro m  évtizedet tö ltö tt a 
Dunai V asm űben.

T evékenysége az első év ek b en  szorosan  kapcsolódott 
a  m eleghengerm ű építéséhez, 1960-ban tö rtén t üzem be 
helyezéséhez és term elésének a  beindításához. K ezdet 
ben a  beru h ázás i főm érnökségen dolgozott, m ajd  a m e 
leghengerm ű gyárrészleg m eg a la k u lá sak o r a  m űszaki 
osztály vezető je lett. Je len tő s sze rep e  volt a M agyar- 
országon te ljesen  új gyártá s tech n o ló g ián ak , a  széles 
szalagok félfolytatólagos m e leghengerlésének  a m egho 
nosításában , a  gyártástechnológiák  kidolgozásában, b e 
vezetésében, tökéletesítésében, a  te rm ékválasz ték  m i 
nőség és m é re t szerinti b ő v íté séb en , a kapacitást n ö 
velő fe jlesz tések  k idolgozásában  és bevezetésében. 
U tóbb ira  p é ld a  a  szalaghengerlés közvetlen tuskóból,

a  bugiaifázis k ih ag y ásáv a l. Ezt a tevék en y ség é t 1963 
u tá n  m int a  techno lóg ia i főosztály v ezető je  fo ly ta tta . 
1965-ben új m u n k a te rü le tre  került, a  te rm e lé s i főosz 
tá ly  vezetését v e tte  á t , m a jd  1967-ben te rm e lé s i fő 
m érnök i m egbízást k a p o tt. 1977-től 1984-ig k ise b b  m eg 
szak ítássa l a  D unai V asm ű  kereskedelm i igazga tóhe 
ly e ttese  volt. M int a  D u n a i Vasmű term elési, m a jd  ke 
reskedelm i vezető jére, je len tő s fe ladatok  h á ru lta k  rá  
a z  1968-at követő év ek b en , am ikor az ú j g azd aság irá 
n y ítá s i rendszer az  e lőzőekhez képest ú j köve te lm én y e 
k e t  tám asztott a  te rm elő v á lla la to k k a l szem ben.

Tevékenységét a  D u n a i Vasm űben e ltö ltö tt év tize 
d ek  során az a lapos e lm é le ti felkészültség, a  szakm a 
szeretete , a  széles lá tó k ö r  és tájékozottság, az  ú jr a  és 
jo b b ra  törekvés, a  jó  szervezőkészség, a k ö te le sség tu 
d a t  és a  m unkában  a  fá rad h a ta tlan ság  je llem ezte . M un 
k á ján a k  eredm ényességét számos elism erés és k itü n 
te té s  tükrözi; a M u n k a  É rdem rend ezüst fokozata , a  
H aza Szolgálatáért É rd em érem  arany  fokoza ta , „K i
v á ló  M unkáért” k itü n te té s , a K ohászat K iv á ló  Dolgo 
zója, a  K ü lkereskede lem  K iváló D olgozója, K iváló  
Ü jító  arany fokozat, K ülkereskedelm i M in isz te ri E lis 
m erő  Oklevél, és 9 e se tb e n  kapott V álla la ti K iv á ló  Dol
gozó kitüntetést.

1984-ben á thelyezésse l k e rü lt a V asipari K u ta tó  és 
Fejlesztő  V állalathoz, a h o l a  vezérigazgató ta n ác sad ó 
ja k é n t dolgozott 1986-ban történ t nyugd íjazásá ig . I t t  
szám ára  új szakm ai te rü le ten , a m ág n esg y ártásb an  
hasznosíto tta ta p a s z ta la ta it  a  te rm előm unka m egszer 
vezésében, és b izo n y íto tta  fogékonyságát az  ú jra . A k 
tiv itása  nem engedte , hogy  a  szakm ai m u n k á v a l nyug 
d íjazása  u tán  fe lh ag y jo n . M int tanácsadó  to v á b b  dol- 
goizott a technológiák honosítása és é r té k es íté se  te rü 
le tén .

Tem etésén, D u n aú jv á ro sb an  1988. d ecem ber 29-én a 
hazai vaskohászat szám os szekem bere, az  e lh u n y t sok 
v o lt pálya- és m u n k a tá rs a  ró tta  le kegye le tét, ak ik n ek  
nevében  dr. Szeghegyi Á rpád  búcsúzott a  távozótól, 
k ívánva utolsó jó  szeren csé t.

(SZÁ)
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Szakestély Ozdon — a szerkezetváltás jegyében
A tö b b  éves h ag y o m án y o k n ak  megfelelően ism ét m eg 

ren d e z te  v á lla la tu n k n á l az O M B K E  vask o h ászati sz ak 
o sz tá ly  h e ly i szervezete a  kohász-szakestély t, m elynek  
k ö ltség e it —  sz in tón  a  hag y o m án y o k n ak  m egfelelően —  
a  ré sz tv ev ő k  fedezték . A kö ltségek  m ia tt persze sen k i 
nek  sem  k e lle tt O T P  kölcsönhöz folyam odni, h iszen  a 
m eg je len tek  hagym ás zsíros kenyérre l c s illa p íth a ttá k  
é h ü k e t, a  v acso ra  leöblítésére pedig  a  szakestélyek  h a 
g y o m án y o s  i tó k á ja , a  bocsi v ilágos szolgált.

A szak es té ly  h iv a ta lo s  cerem ó n iá ja  ezú tta l is az elnök- 
v á la sz tá s sa l v e t te  kezdetét. К m agas tisztségre  —  köz- 
fe lk iá ltá ssa l —  Po ld László, alias A próin  k e rü lt m eg 
v á la sz tá s ra , ak in ek  szakértő  irán y ítá sáv a l h am aro san  
g a z d á ra  ta lá l ta k  a  szakestély  tö b b i funkciói is. A M ajor 
D om us (háznagy) Szabó István , alias Colos le tt, a C an tu s  
P raese s  tis z té re  M áté Lászlót, alias K irályt ta lá l tá k  a l 
k a lm asn ak , a  F u ch s M ajor (balekcsősz) te en d ő in ek  
e l lá tá sá v a l Kelemen Sándort —  alias Sörpocak —  b íz 
tá k  m eg, a  K o n tra p u n k t (v isszhang) szerepének e l já t 
s z á sá ra  Iicdig Lőrincz József —  alias Pacsirta —  k a p o t t  
m egb ízást.

Á  g a ra tő rö k , egyéb seg ítők  kijelölése u tá n  az a lm a  
m a te re k re  em lékező  — M in d n y á jan  já rtu n k  egyszer az 
A k ad ém ián  cím ű  —  n ó tá v a l p ih e n ték  ki a  v á la sz tá s  
fá ra d a lm a it a  rész tvevők , m a jd  —  egy petíció  n y o m án
—  o ly a n  szavazás i k a lam a jk áb a  kevered tek , m elynek  az 
e lnök  „ö n k é n te s  tá v o zá sa” le t t  a  vége (az o rszággyűlésen  
lá to t ta k h o z  hasonlóan).

Az ú j elnök  Erdósi János, n épszerűségét m egalapozan 
dó , első ténykedéséve l egy á lta lán o s  eks-et re n d e lt el, 
a m i u tá n  fe lszó líto tta  a h áz n ag y o t a házirend  ism e rte 
té sé re . Az e lh an g zo ttak  sz e r in t: a  fó rum ot sz e rk ez e t 
á ta la k ító  kohász szakestély  m egszólítással kö te lező  
ille tn i, az e lh an g z o tt b írá la to k é rt v iszon t —  m iu tá n  az 
e s t id ő ta r ta m á ra  m inden cím , rang , beosztás é rv é n y é t 
v esz ti —  n em  illik  m egsértődn i. A ki azonban  m égis 
ú g y  érz i, hogy  leikébe tip o r ta k , az a  provokáló  félen 
csak  sö rp á rb a jb a n  vehet e lég té te lt.

Az e lh a n g z o tta k  jobb rögzítése  érdekében —  ism étlés 
a  tu d á s  a n y ja  jelszóval —  egy  ú jab b  á lta lán o s eks-re  
em elk e d te k  m ag asb a  a fak u p á k , m elyek ta r ta lm á t  a  
je len lévők , m eg h ív o tt vendégek  egészségére ü r í te t té k  a 
rész tv ev ő k .

A  m eg h ív ásért, a  figyelm ességért e lsőként a  m isko lci 
N eh éz ip a ri M űszaki E gy e tem  kohóm érnöki k a rá n a k  
d é k á n ja  m o n d o tt köszöneté t. Jó leső  érzés —  em elte  k i
—  hogy  Ó zdon ápo lják  és to v áb b fe jle sz tik  a  koháez- 
lm g y o m án y o k a t, hiszen ez egyérte lm űen  a  szak m a  
sz e re te t tü k rö z i. U gyancsak  az ősi szakm a to v áb b g y a- 
k o r lá sá n ak  igénye, a jövőbe v e te t t  bizalom  fe jeződ ik  ki 
a  M űszak i h a la d á sé r t elnevezésű  v á lla la ti a la p ítv á n y 
b a n  is, a m i a  h a llg a tó k  és o k ta tó k  kóréhen  e g y a rá n t 
p o z itív  v isszh an g o t ke lte tt.

V égezetü l —  m in teg y  a  figyelm esség v iszo n zásak én t
—  á ta d ta  dr. Lotz Ernő vezérigazga tónak  a z t a  d íszes 
p o rce lán  k u p á t , m e ly e t az eg y e tem  25., jub ileu m i szak- 
e s té ly ére  k ész íte tte k . A k in y ilv á n íto tt d ön tés é r te lm é 
ben  az ü rességet csengetéssel je lző  ivóedóny a  szakestó- 
ly ek  m in d en k o ri elnökének k u p á já u l szolgál m a jd , a 
k ö z tes  időben  p ed ig  v a lam ely ik  v á lla la ti v i tr in t  d ísz íti.

Az a ján d ék o zás  öröm ére az  e lnök előbb egy eks-e t, 
u tá n a  ped ig  —  a  v á lto za to sság  k ed v éért —  egy tü k rö s t  
r e n d e lt  el, am i eg y ú tta l a  k u p a  fe la v a tá sá t is je le n te tte .

Az ö röm  azo n b an  nem  v o lt fe lhő tlen , h iszen  időköz 
ben  k id e rü l t:  az Ü G Y  á lta l k é s z íte tt fak u p ák  á te re sz tik  
az egyesek  á lta l csak  sörnek  n ev e ze tt fenséges n ed ű t, 
e z é rt a  v é tk es  —  Pancsol: László ■— a  sö rp á rb a jb an  v o lt 
k é n y te le n  m egvéden i a m u n d é r becsü le tét. A p á rb a j 
e g y é b k én t a  k üzdő  felek részéről kom oly állóképességet 
ig én y e lt, h iszen  a  d ö n tn ö k  —  fo rm ai h ib ák ra  h iv a tk o z 
v a  — , egym ás u tá n  több  a lkalom m al is e lrendelte  a 
korsók  ú jb ó li k iü ríté sé t.

A to v á b b ia k b a n  —  az őst fén y é t em elendő —  Stefanek  
Béla  a d ta  elő a g lasznoszty  szellem ében író d o tt, m a i 
é le tü n k  fo n ák sá g a ira  r á m u ta tó  kö ltem ényét, m a jd  
S c h o ttn e r  L ajos te tte  szóvá ugyancsak  a  n y íltság  
jeg y éb en  — , hogy  az is ten i fényben  tün d ö k lő  dicső

1 ábra. Az ózdiak „Stadinnere". Pohl László elnököld, míglmcg nem 
bírálta tevékenységét Máté László — alias Király

2. ábra. A balek Bukolyi Ferenc megkereszteltetett

firm ák  k ö zö tt fe lfed eze tt egy is ten te len  po g án y t, aki
nek  inegkeresztelésére h aladék ta lanu l s o r t  kell keríteni.

Amíg az é r in te t te k  felkészültek a  k eresz te lő re , addig 
előbb M áté László ( alias K irály) h u m o ro s  interpelláció 
j á t  ha llg a tták  m eg a  résztvevők a  k o h á s z a t szerkezet- 
á ta lak ításáró l, m a jd  az est egyik bányászvendégenek  
hozzászólásán „ d e rü lh e tte k ” , aki s z e r in t nem  szabad 
elveszteni a  jó  k ed é ly t, m in t ahogy ő k e t  sem  hagy ta  el 
hum orérzékük, h o lo tt  jól tu d já k , h o g y  háromféle 
bányász v a n : a k i t  szanáltak , ak it s z a n á ln a k  és akit 
szanálni fognak.

M indezeket k ö v e tő en  az est fén y p o n tja , a  balek ke
resztelő v e tte  k ez d e té t. A Fuchs M ajor —-  fü lénél fogva, 
hogy meg ne szök jö n  a  rá  váró  m eg p ró b á lta tá so k  elől — 
bevezette a  te re m b e  a  delikvenst, m a jd  bejelen te tte : 
a  cerem ónia e lőkészületei rendben m e g tö r té n te k , így a 
pogány, am en n y ib en  keresztszülei e lő tt  tanúb izo n y ság o t 
tesz sokoldalú felkészültségéről, a lá v e th e tő  a  kereszte 
lés sze rta rtá sán ak . A  balek, Bukolyi Ferenc  —  m int az 
v á rh a tó  v o lt —  b ecsü le tte l h e ly tá llt a  v izsgán , így a 
sörrel való m e g tisz títá s  u tán  Vigéc n é v e n  a  dicső fir 
m ák  táb o rán ak , a  kohász tá rsa d a lo m n ak  teljes jogú 
ta g ja  le tt.

A nosztalg ikus h a n g u la t e lu ra lk o d ásá t megelőzendő 
előbb a  „S ak á l-v o k á l” csipkelődő c sa sz tu sk a i hangzot
ta k  el, u tá n a  p ed ig  K iss Ervin  p ro fe sszo r humoros 
előadásán d e rü lh e tte k  a  hallgatók. E z u tá n  a  bányász-, 
az erdész-, v a la m in t a  kohász-h im nuszt énekelték  el а 
m egjelentek, m a jd  —  a  hivatalos r i tu á lé n a k  megfelelő
en  —  a B allag  m á r  a  vén diák cím ű n ó tá v a l  zá rták  a 
ta lálkozót.

Ózd, 1988. d ecem ber 28.
M áté  László
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Szakmai útijelentés
K ik ü ld ö tt:

Dr. Gergely Márton, a S zám ító g ép es  Acéltanács 
ad ási Inform atikai T á rsa sá g  (SACIT) ügyvezető 
ig azg a tó ja  

A k ik ü ld e té s  helye:
C hicago  (Egyesült Á llam ok)

A k ik ü ld e té s  ideje:
198!!. szeptem ber 24—30.

A k ik ü ld e té s  célja:
R észvé te l a World M a teria ls  C ongress, a 6. ICHTM 
(N em zetközi Hőkezelési K o n fe ren c ia )  és a 11. 
A SM  Hőkezelési K o n fe ren c ia  és K iállításon, vala 
m in t az  IFHT k o rm án y zó tan ács i ülésén.

A rendezvényeken való ré sz v é te l  devizaköltségeit az 
A m erican  Society for M etals  (A SM ), az útiköltséget 
pedig a  G épipari Tudom ányos E gyesü let fedezte.

Az A SM  INTERNATIONAL és  a  Nemzetközi H ő 
kezelő Szövetség (IFHT), 96 p á r to ló  szervezettel (köz
tü k  a  G T E  is) karöltve 1988. sz ep te m b e r 24—30. kö 
zö tt ren d ez te  meg az A N Y A G O K  ELSŐ VILÁG 
KONGRESSZUSÁT (WMC) C h icag ó b an , a McCormick 
P lace n ev ű  rendezvényközpontban azzal a céllal, hogy 
a  n ap ja in k b a n  különös é rd e k lő d é s re  szám ot tartó  új 
szerkezeti anyagok, te ch n o ló g iák  tudom ányos k u ta 
tási eredm ényeiről h e ly ze tk ép e t ad jo n . A WMC ke 
re téb en  ta rto tták  meg a N em ze tk ö z i Hőkezelő Szö
vetség 6. Nemzetközi H őkezelő  K ongresszusát és az 
ASM 11. Hőkezelő K o n fe re n c iá já t is  az alábbi szek 
c iókkal é s  konferenciákkal eg y ü tt. T ek in tette l a nagy 
szám ú előadásra, csak a  k o n fe re n c iá k a t sorolom fel, 
m egadva az elhangzott e lő a d á so k  szám át, kivéve a
6. N em zetközi Hőkezelő K o n g re ssz u s t, melynek az 
előadási cím eit is leírom.

Általános érdeklődésre számot tartóak

Az anyagv ilág  szerkezetváltásában  m egnyito tt új kom 
m u n ik ác ió s  vonalak: 6 előadás.
S zim pózium  az anyagalkalm azások  és eljárások jö 
vőbeli irányairó l: 6 előadás.
Az u ta k  és hidak anyagai: 32 e lő ad ás.
A nyagok szerte a v ilágban: 2 kerekasztal-m egbeszélés. 
M esterm űvek  szem inárium a: 6 á ttek in tő  előadás.
A N em zeti Kutatási T anács b eszám o ló ja  az anyagtu 
do m án y  és az oktatás te rü le té rő l :  3 paneldiszkusszió 
és 6 előadás.
Az ú i anyagtechnológiák k e re sk e d e lm i potenciálja: 11 
előadás.
A nyagok és technológiák a  fe jlő d ő  országok jövőjé 
b en : 2 ülésszak.

A cél

M ikroötvözés ’88: 85 előadás.
K orrózióálló  gépkocsiipari le m ez ac é lo k : 17 előadás. 
N em zetközi Konferencia a  b é n i t r ő l :  58 előadás. 
A cé lgyártás — G y ártm án y in teg rác ió : 14 előadás. 
Új acélfeldolgozási e ljárások : 7 e lőadás.

Különleges fém ek  és  bevonatok

Szim pózium  a fejlett tü z e lé s te c h n ik a  számára kidol
gozott hőálló  ötvözetekről és bevonatokró l: 34 elő 
adás.
E n erg e tik a i rendszerek an y a g v o n a tk o z á sa i: 17 előadás. 
F ém ek  és ötvözetek k o p ásá lló ság a : 15 előadás. 
Á ttö rések  a nukleáris ip a r  anyag tudom ányában : 8 
előadás.
S a rk v id ék en  és tengereken h a s z n á lt  anyagok tu la j 
donságai és gyártása: 6 e lőadás.

Könnyűfémek

A lum ín ium -lítium  ö tvözetek , helyzetkép 1989: 14 elő 
a d á s .
M agnézium ötvözeti fe jlesz tések : 11 előadás.
A  t i tá n  új piaci lehetőségei: 6 előadás.

Kompozitok

N em zetközi szim pózium  ö n tö tt fém kom pozitok e lő re 
h a lad ásá ró l: 66 előadás.
K o rszerű  kom pozit an y ag o k  hibaelem zése: 11 előadás. 
O k ta tó  jellegű pane ld iszk u sez ió k : 3 ülésszak.

Kerámiák

K orszerű  kerám iák és k e rá m ia  alkatrészek : 42 előadás.

Elektronikai és mágneses anyagok

E lek tron ikai anyagok és gyártásuk  k o n g resszu sa : 40 
e lőadás.
K em ény  és lágy m ágneses anyagok: 24 előadás. 
M agas hőm érsékletű szupravezetők : 19 előadás. 
M ágneses anyagok tex tú raszabá lyzása  és a n izo tró p iá 
j a :  15 előadás.

Fémtan

A  korszerű  anyagok fém tan i szem inárium a: 29 elő 
ad á s .
A z anyagok atom isz tik u s m odellezése: 60 előadás.
A z  alak ítás négy á llan d ó  tém ája : 48 előadás.
A  h a tá ro k  tudom ánya és gépészet: 66 előadás. 
Z árv án y o k  és az an y ag tu la jdonságokra  gyak o ro lt h a 
tá s u k :  19 előadás.
Ü ranyagtechnológiai kon feren c ia : 45 előadás.
K iválási jelenségek; a lak ítá s  és öregítés: 16 előadás.

Öntés, alakítás, kötés

H alad ás a nagy in te g r itá sú  öntvényeknél: 22 előadás. 
A z energiaipar és az ű rh a jó k  korszerű an y ag a in ak  kö 
té se  : 16 előadás.
F ejlesz tések  a kö tési technológiákban: 8 előadás.

Anyagvizsgálat és jellemzők; megbízhatóság

E gységesített é le tc ik lus-m ére tezés: 16 előadás.
M odern  m ódszerek a  m e ta llog ráfiában : 36 előadás. 
M odern  anyagok h ibaelem zése : 11 előadás.
N yom ástartó  edények  és csövek hibaelem zése: 5 elő 
adás.
Fénym ikroszkópos v izsgála tok  gyakorla ta : 1 ülésszak. 
K em énység- és szak ítóv izsgála tok  g y ak o rla ta : 1 ü lé s 
szak . *1

Hökezclési technológia

11. ASM Hőkezelési K onfe ren c ia : 60 előadás.
6. Nemzetközi H őkezelő K ongresszus: 68 előadás. 
F ém ek  gyors hőkezelésének  szim pózium a: 13 előadás. 
A felsorolt 49 ren d ezv én y en  elhangzott 1126 előadás 
kö zü l a 6. N em zetközi H őkezelő K ongresszus 68 elő 
a d á sá n a k  cím ét és e lőadó já t a  a láb b iak b an  adom  
m eg :
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P lenáris  előadások Edzés és edzhetőség

K önnyűfém ek  fe lü le ti kezelése i: T. Bell, B irm ingham , 
A nglia.
K is k a rb o n ta rta lm ú  m a rten  zi te  к  és a lkalm azása ik : 
H ui J iu  Zhou, X ian , K ína.
B a in it: M últ, je len  és jövő : M. Cohen, M assachusetts, 
USA.

Felület módosítás

H engerm űvi hengerek  fe lü le ti ö tvözésekor k ialaku ló  
szöve tszerk eze tek : N. B. Salak, T unézia.
A felü letm ódosítások  fókusza  és irán y a  — egy ip a r 
p e rsp e k tív a : R. Vento, B eachw ood, USA.
A tr ió d a  ionbevonato lás a lkalm azása , néhány új e re d 
m én y : A . S. Korhonen, H els ink i, F innország.
Az io n n itrid á lt nagy sz ilá rd ság ú  acélok PVD-, T iN - 
b ev o n a ta in ak  szerkezete  és tu la jd o n ság a i: Li Peng- 
xing, S hanghai J iao  Tong U n iversity , Kína.
K is h ő m érsék le tű  só fü rdőben  lé trehozo tt vanád ium - 
ca rb o n itr id  bevona t: T. Arai, T oyota C entral R. and  
D. L abo rato ries, Japán .
K is h ő m érsék le tű  CVD kop ás- és korrózióálló  bevo 
n a to k : D. Kogan, M oszkvai J á rm ű -  és Ü t In tézet, 
S zovjetun ió .
Az io n n itrid á lá s  fo ly am atán ak  m odellezése: J. L. Mar- 
chand, Ecole des M ines, F ranciao rszág .
Szilícium vegyül é ti porok p lazm aszóráshoz: V. S. Te- 
renteva, Szovjetunió.
S zénacélok  nagy energ iá jú  fe lü le ti edzése u tán i sze r 
kezeti v á lto zá sa i: D. S tavrev, V árnai M űszaki Egye 
tem , B ulgária.
P lazm a  C V D -berendezés és kem ény  bevonati techno 
ló g iá ja : Zhang Tao, S haanx i, K ína.
Vasala_pú anyagok  g ázn itr id á lá sa ; A vegyületi ré teg  
szerkezetének  és tu la jd o n ság a in ak  k ézben tartása :
H. J. Spies, F re iberg . DDR.
ív techno lóg ia  a lkalm azása  a  fe lü le ti tu la jdonságok  ja 
v ítá sá b a n : B. L. Jones, S t. P au l, USA.
N agy  h ő m érsék le tű  gázkorrózió  ellen i védelem  nagy  
k ró m ta rta lm ú  n ik ke lö tvözetekkel: E. M. Lazarev, B a i 
kov K ohászati In tézet, S zovje tun ió .
A szó ró p aram éterek  h a tá sa  az a tm oszférikus p lazm a 
sz ó rt ré tegek  ta p a d á sá ra : D. Choulier, Com piegne, 
F ran c i aország.
A gázboridálás fo lyam ata : Cao Xiao-M ing, H ebei, 
K ína .

A hőkezelési folyamatok modellezése

ö n b e á llí tó  karboneloszlás-szabályozás cem entáláskor:
B. Edenhofer, A b ar Ip sén  In d u str ie s , NSZK. 
K étlépcsős cem entálás techno lóg iai param éte re inek  
e lő re jelző  m ódszere: T. Réti, IT I, M agyarország. 
S zám ítógépes m odell szakaszos üzem ű kem encében v ég 
z e tt g áz ce m e n tá lá sra : C. A. S tickels, F o rd  M otor C om 
pany , USA.
A ködfényk isü léses n itr id á lá s  d iffúziós fo lyam atának  
m a tem a tik a i m odellezése: V. Toshkov, B ulgária. 
Io n n itr id á l t ré tegek  n itrogénkoncen trác ió -e lo sz lásá- 
n a k  szám ítógépes sz im uláció ja  és m atem atikai m o 
d e llje i: X ia  Lifang, H arb in  T echnológiai Intézet. K í 
na.
F ém ek  te rm okém ia i kezelése közbeni hő- és töm eg- 
á tad á s  m odellezése g ázá ram b an : V. C. Anchev, So 
fia , B ulgária.
G ép ip a ri a lkatrészek  szövetszerkezete  és tu la jdonságai 
közö tti összefüggések: M. Gergely, T. Konkoly, Sz. 
Som ogyi, SACIT, B udapesti M űszaki Egyetem , M a 
gyarország .
C em en tá lt és edze tt acélok szövetszerkezetének szá 
m ítógépes előrejelzése: J. L. Burger , W orcester, USA. 
T erm om echan ikus hőkezelések  közben végbem enő 
szövetszerkezeti változások  elő re jelzésének  szám ítógé 
pes m odellje : N. Komatsubara, Sum itom o M etal In 
du strie s . Japán .
M atem atika i k e re t cem en tá lt acélok  gazdaságos k iv á 
la sz tá sá ra : M. E. J. Shakeshaft, S u lzer B rothers Ltd., 
Svájc.

D irek t edzésű lem ezacélok ed zhető ségének  m érő 
m ódszere: K. A. Taylor, B ethlehem  S tee l Corporation, 
USA.
C élv izsgálat indukciós hőkezeléshez; A lkalm azás XC42 
és 42C2 acé ln á l: O. Longeot, L A M M A R —ENSAM, 
F ranciaország .
A W olfson v izsgálati próbatest h ű lé s i fo lyam ata : He 
Qun, N anchang  Technológiai In tézet, K ín a .
Új m ódszer az üzem i hűlési in te n z itá s  m érésére  és re 
g isz trá lá sá ra : B. Liscic, Zágrábi E g y e tem  Jugoszlávia. 
Üj vizes o ldatok  fém ötvözetek ed z ésé re : F. Moureaux, 
N ancy, F ranciaország .
A nedvesítési k in em atik a  befolyása á ra m ló  vizes a la 
pú  po lim erekben  tö r té n t edzéseknél: H. M. Tensi, 
M üncheni M űszaki Egyetem , NSZK.
P erm etező  edzés — egy rugalm as m ó d sze r: S. Seger- 
brrg, Svédország.
A ’u m ínium ötV özetek optim ális ed zése ; szám ítás és 
k ísé rle ti eredm ények : F. M onreaux, N ancy , Francia-
ország.

Fémtan és hőkezelés

M elegsüllyesztékek hőkezelése k ü lönböző  módszerek 
k e l: K. Benyisson, U ddeholm  C o rp o ra tio n , Svédor
szág.
ö tv ö ze tte rv ezés  és az A ISI H—13 acél szemcsenöve
kedésének  k ézb en ta rtá sa : J. R. T. Branco, Golden, 
USA.
A N b-al kezelt D IN  1.2714 acél m egeresz tése  közbe
ni k a rb id k iv á lá so k : C. A. S. De O liveira, Sao Paolo, 
B razília .
A D2 szerszám acél dinam ikus tö rési szívósságának jel 
lem zése: T. M. Breunig, A tlanta. U SA . 
N itro g én ta rta lm ú  5—15% C r-ötvözésű m artenzites acé 
lok : H. Berns, B ochum , NSZK.
D iszperziósán kem én y íte tt au sz ten ite s . vanádium os 
acél ötvözése a nagy  szilárdság e lé ré se  érdekében: V. 
M. Blinov, B aikov  K ohászati In téze t. Szovjetunió. 
A uszten ites k róm -n ikkel-m o libdén  acé lo k b an  végbe
m enő öregedési fo lyam at hatása a  feszültségkorróziós 
repedések re  való  h a jlam ra : E. Szpunar, A tom energia 
In tézet. Lengyelország.
A k iválási fo lyam at Fe-M n-A l-S i-C  auszten ites ö t 
vözetben  500—800 °C-fok hőm érsék le t-ta rto m án y b an : 
G. C. Goaoy, B razília .
Egy Fe-M n-A l ötvözet te rm o m ech an ik u s kezelése és 
k ivá lásos kem ényítése : 2VÍ. T. Jahn, L ong  Beach, CA, 
USA.
K úszásálló  auszten ites Cr-Ni acélok n ag y  hőm érsék 
le ten  le játszódó  peritek tikus reak c ió ja , m in t a k ar 
b o n -ak tiv itás  növekedésének k ísé rő  jelensége: Z. 
Niemczura. P oznan i M űszaki E gvetem , Lengvelország. 
A hőkezelés h a tá sa  vagonkapcsolók m ech am k ai tu la j 
d o nságaira : A. B. Tänzer, Chicago. U SA .
Az in te rk rit ik u s  hev ítés hatása  a tú lh ű tö t t  ausztenit 
á ta laku lási k in e tik á já ra  és az acé l edzhetőségére: 
W ana Chuanga. D alii Vasúti In tézet, K ín a .
Egy 300—M acéllem ez te rm om echan ikus kezelése: A.
P. Callim,. CO SIPA . Brazília.
N agy szilárdságú , duálfázisú  huzal szövetszerkezete és 
m echan ikai tu la jd o n ság a i: X. M. W ang, H arb in  Tech 
nológiai In tézet, K ína.
A g ran u la ris  bén ites  acél k iválásos kem ényedésének 
k u ta tá sa : Zhang X ingxing. S hanghai J ia o  Tong Egye
tem . K ína.

Felületi hőkezelés

A m aradó  feszü ltség  hatása  a b e té te d zé sn é l: J. Zurn, 
D aim ler—Benz AG, NSZK.
C em en tá lásko r k ia lak u lt sz im ulá lt réteg-szövetszer- 
kezetek  ta rtó s  és feszültségi k em én y ítése : M. Zaccone, 
G olden, USA.
M ikroszám ítógéppel szabályozott p e tró leum -m ethano l- 
levegő a tm oszférával végzett csep eg te té ses  cementá- 
lási e ljá rá s : Zhong Fuxin, L uoyang B ányászati Gép
gyár, K ína.
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B etétedzhető  acélok karbonnal v a ló  indukciós felületi 
ötvözése: V . Auerbach, M űszaki Egyetem , Nyugat- 
Berlin.
G ázcem en tá lt alkatrészek belső  ox id ác ió s  viselkedése: 
Sun Y i-T ang , J i Lin T echnológiai Egyetem , Kína.
A h id rogén  diffúziója cem en tá lás és m egeresztés köz
ben: H. Streng, D a im le r-B en z  A G , NSZK. 
H idrogéndús atm oszférában h ő k e z e lt acélok hidrogén- 
e lridegedése: X u  Yaomin, P ek ing , K ína . 
N itrogén-adagolással cem entált C rN iM o acélok szö
vetszerkeze te  és mechanikai tu la jd o n sá g a i: C. Q. Gu, 
Shaanxi, K ína .
Az atm oszféraösszetétel h a tá sa  m trocem entálásná l a 
vegyületi ré te g  szerkezetére: W. Vogel, D aim ler—Benz 
AG, NSZK.
Acélok p la zm a  szu lfon itro cem en tá lása : D. Firrao, To 
rino, O laszország.
S zilíc ium vasak  betétedzési fo ly a m a tá n a k  fejlesztése: 
G. Köves, IBM , Boca Raton, U SA .
A L A D A -alkatrészek c e m e n tá lá sá n ak  és nitridálásá- 
nak m o d e rn  trendjei: A. K. T ikh o n o v , Volga A utó 
gyár. Szovjetunió .
Nagy m é re tű  kivágószerszám ok kopásállóságának  ja 
v ítása ionn itridá lássa l: R. O. D enton , South-Lyon, USA.

Energia és berendezés
E nerg iatakarékosság  a védőgázas hőkezeléseknél: N. 
Kanetake, Jap án .
M űszaki szálszigetelések a  h ő k eze lő  kem encékben:
K. L aitinen, VTT, Finnország.
A p lazm an itridá lás  és -c em en tá lá s  szabályozásában a 
jobb rétegkonzisztencia és a  rep ro d u k álh a tó ság  érde 
kében e lé r t  fejlődés: J. G. C onybear, Ipsén, USA, 
NSZK.
T erheléselem ző — Egy új eszköz az indukciós heví

té s  fo lyam atos m inőségkövetésére: G. M ordw ikin , Sen 
so r  C orporation, USA.
G örgős folyam atos gázcem entáló  kem ence: Y. Shimo- 
sato, C hugai Ro Со., Jap án .

A  konferencia színhelyén , a chicagói M cCorm ick 
P la c e  nagy csarnokában  a  résztvevők k iá llításo n  te 
k in th e tté k  meg a kem encefejlesztések , anyagvizsgáló 
gép fe jlesz té sek  legújabb  eredm ényeit. F igyelem re m él
tó  v o lt az in fo rm atikai k iá llítás  is, aho l a  nagy ad a t 
b a n k o k  közül az SDC O rb it k ín á lt ú j adatbázisokat, 
de az  ASM is rek lám o zta  k ip ró b á lh a tó an  a MetSel2 
n e v ű  fém es anyagk iválasz tó  szoftverjé t, m elyrő l de- 
m o lem ezt is osztott d íjm en tesen . A M in itech  ren d 
s z e r t  is tesztelhettük, így lehetőségünk v o lt helyünket 
a  nem zetközi m ezőnyben m egállap ítan i. A 6. N em zet
közi Hőkezelési K ongresszus e lőadásait 405 oldalas 
k ö n y v  fo rm ájában  á ru lta  az ASM.

A z IFH T K orm ányzótanácsi Ü lésén e lfogad tuk  Urs 
W yss felm entésre irán y u ló  k ére lm ét és he ly ére  a  szö
v e tség  titkáráu l R ó b ert W ood-ot fo g ad tu k  el. Ezzel 
a N em zetközi Hőkezelő Szövetség titk á rsá g a  Svájcból 
A n g liá b a  költözik á t a  T he In s titu te  of M etals-hoz.

U gyanezen  az ü lésen a  kb. 20 n ap iren d i p o n t között 
m egszavaz tuk  a következő ké t év re  a he ly e ttes  elnö 
k ö t Jam es  N aylor szem élyében, ak i a  S en lisben  (Fran 
c iao rszág) lévő gép ip ari ku ta tó  és v izsgáló központ
b a n  a  Hőkezelési és Szerkezeti A nyagok Főosztályá 
n a k  vezetője.

A  WMC szakm ai p ro g ra m já t k iegészítő  ku ltu rá lis  
ren d ezv én y ek  közül a  G auguin  M úzeum , a T udom á 
n y o s és Technikai M úzeum  m egtek in tése  és a Solti 
G y ö rg y  á lta l vezényelt Chicagói F ilharm on ikusok  
hangv ersen y e  em elhető  ki.

Dr. G ergely Márton

Vaskohászati műszaki gazdasági hírek

1988- ban 41 Mt az NSZK nyersacéltermelése

Az N S Z K  Szövetségi S ta t i s z t i k a i  H iv a ta lá n a k  közlése 
szerin t az  1988 évi 41,02 M t n y e rsacé lte rm e lés  13,2 %-kal 
h a lad ja  m eg  az 1987. évi m e n n y isé g e t. Az acéltermelés 
83% -a o x igénezett acél (33,93 M t)  és 17% -a elektro- 
acél (7,09 M t). A fo ly am ato s acélön tés (C oncast) 
89 ,3% -kal rekordhányado t é r t  e l (1987-ben 88,8%). 
A n y ersv asg y ártá s  32,45 M t-ás  m enny isége 13,8 % -kal 
h a lad ta  m eg  az 1987. évit.

Handelsblatt, 1989. jan. 9. p. 15.

1989- ben az acélgyártás csökkenése Tárható

Az I I S I  előrejelzése szerin t 1988-hoz képest 1 % -kal 
csökken a  világ acélfogyasztása (774 M t-ra), ebből 
468 M t lesz  a  tőkés országok te rm e lé se , ahol 2,3% -os 
csökkenéssel számolnak. A z E G K  acélfogyasztása 
1 ,4% -kal lesz kisebb az előző év in é l.

Handelsblatt 1988. X. 12. p. 8.

Amerikai—magyar vegyesvállalat az LKM-ben

1989. ja n u á r  19-én az a la p ítá s i  okm ányok aláírása 
m e g tö r tén t.

Az N SZ K -beli P rim a ry  I n d u s t r i e s  T ra d in g  G m bH  
(kft) és a  m agyar L en in  K o h á s z a t i  M ű v e k  m egállapod 
tak , h o g y  vegyesvállalatot a la p í ta n a k  Miskolcon, az 
L K M -ben  a  folyam atos ac é lö n tő m ű  korszerűsítésére és 
m ű k ö d te té sére . A partnerek  a  b e ru h á z á s t másfél éven 
belül te rv e z ik  befejezni. A  p r o je k t  m egvalósításával 
a m é re tta rto m á n y  bővítésére é s  a z  ö tv ö zö tt, minőségi 
ö tv ö ze tlen  acélok széles s k á lá já n a k  fo lyam atos öntésére 
ny ílik  lehetőség . A P rim ary  g o n d o sk o d ik  a beruházás

szükséges m értékű  finansz írozásáró l és az ex p o rtra  
s z á n t  m ennyiség nem zetközi m ark e tin g jé rő l. Az új 
v eg y esv á lla la t neve : C C -S h o p  F o ly a m a to s  A cé lö n tő m ű  
K f t .

A z LK M  vendégházának  ta n ác s te rm é b en  d r. T o ln a y  
L a jo s  vezérigazgató k ö sz ö n tö tte  a  m eg je len teket. K ö 
z ö t tü k  v o lt dr. V ö rö s Á r p á d  ip a ri m in isz te rh e ly e tte s , 
S te f a n  W a silko , az A m erika i E g y esü lt Á llam ok  b u d a 
p e s t i  nagykövetségének kereskedelm i a t ta s é ja ,,  M a r k
L .  G rin zb u rg , a  P rim a ry  In d u s tr ie s  C o rp o ra tio n  elnöke, 
B r a n d  G raf, a P r im a ry  In d u s tr ie s  T ra d in g  G m bH  
ü g y v ez e tő  igazgató ja , T ó th  L a jo s , a  B orsod i V askohá 
s z a t i  T röszt elnök vezérigazgató ja .

A z LK M  term elési és te rm ék sze rk eze t-á ta lak ítá s i 
p ro g ra m já b a  illeszkedően, az an y ag - és en e rg ia takarékos 
fo ly am a to s  öntés a rá n y á n a k  növelése cé ljábó l v e tte  
t e r v b e  a  meglevő ön tőgépének  á ta la k ítá s á t ,  az öntési 
v o lu m e n  m egkétszerezését, az ö tv ö z ö tt és ö tvözetlen  
nem esacélok  fo lyam atos ön tésének  m ego ldását. E rre  
k ü lfö ld i tőke bevonásával kerül sor.

A  tá rsaság i szerződés szerin t a  k f t  m a g y a r  (LKM) 
székhe llyel m űködik. M egalak ítása  10 év re  szól. A tőke- 
részesedés m egoszlása 70 százalékban  m ag y ar, 30 szá 
z a lé k b a n  külföldi tő k e . A  felek in d u lá sn á l 1,4 millió 
d o llá r  külföldi tő k év e l szám olnak , am ely  1991 elejéig
4 ,5  m illió  dollár é r té k re  bővül. A kü lfö ld i tő k e  teljes 
egészében  azoknak a  k o n v ertib ilis  beszerzésű  eszközök 
n e k  és berendezéseknek a  fedezeté t b iz to s ít ja , am elyek 
a z  L K M  fejlesztési p ro g ram ján ak  m egvalósításához 
szükségesek . Az L K M  tőkerészesedése a  v ilágszínvo 
n a lú  kom biná lt acé lm űben  m űködő —  v ázo lt á ta lak í 
tá s s a l  k o rszerűsíte tt —  fo lyam atos ö n tőgép , és az ahhoz 
kapcso lódó  kiszolgáló és in f ra s tru k tu rá lis  egységek.

(H . OR.)
D iÓ8győri Munkás, 1988. jan. 24.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARR ACH WAl.TF.R, HAJNAL JÁNOS

Előszó helyett
40 éve, li)49-ben kezdődött M agyarországon az 

elektrokorund gyártása. A  kísérleti korundgyártás 
indítása előtt ugyancsak kísérleti jelleggel néhány  
tonna 40— 60%  S í  tartalm ú szilikoalum ínium  
készült, am it a Csepel M űvekben egalizáltak és 
használtak je l. M indkét kísérletet Riedler M iksa  
vezette, aki akkor a Dorogi Szénfeldolgozó V egyipa 
r i N . V. karbidgyárának igazgatója volt. Ezzel a 
két kísérlettel ő indította m eg a magyar a lum ínium - 
iparban az elektrotermikus technológia alkalm azá 
sát. A  fémkohászat rovat je len  száimát Riedler M ik 
sa emlékének szenteljük.

Riedler Miksa
1893-ban szü le te tt Ju d e n b u rg b a n , az osztrák  v a s 

k o h ásza t egyik fe llegvárában . K özépiskolai ta n u lm á 
nyai u tá n  a T echnische H ochschu le  W ien (bécsi M ű 
szak i Egyetem ) h a llg a tó ja  le tt. T an u lm án y a it a V ilág 
h áb o rú  m ia tt n em  tu d ta  befe jezn i. K atonai szo lgálata 
id e jén  P o lában  (m a Pula) a  H ad itech n ik a i In tézetb en  
m űszak i k iképzésben  részesült, és o tt ism erkede tt m eg 
az e lek tro te rm ia  a lap ism erete iv e l is. A háború  u to lsó

évében a csehországi F alkenau  k a rb id g y á ráb an  (ma 
sokolovi e lek troko rundgyár) m en t dolgozni. O nnan  jö tt 
M agyarországra a  M ÁK (M agyar Á ltlaános K őszénbá 
nya Rt) fe lsőgalla i k arb id g y árán ak  ind ításához 1921- 
ben. 1922-ben D orogon üzem behelyezte a S algó ta rjá 
ni K őszénbánya Rt. k arb idgyárá t, am ely  m egszűnésé 
ig tisztább  te rm é k e t ad o tt az o rszágnak  m in t felső- 
gallai nagyobb te stvére , 1933-ban R5955 sz. a la tt sza 
badalm i o lta lm a t k ap o tt szénalapú  e lek tródok  gy ártá 
sá ra  vonatkozó ta lá lm án y ára . 1949-ben az Á llam i A lu- 
m ín iu m -B au x itip a r R t (ALBART) fe lk é résére  a doro 
gi k arb idgyár á té p íte tt  kem encéjében  levezette  az e l 
ső m agyar sz ilikoalim ín ium , tim fö ldko rund  és b aux it-  
ko rund  k ísé rle ti gyártá sá t. K ésőbb ré sz tv e tt a  m agyar 
óvári ko rundkem ence ind ításában , m a jd  a  nagyüze 
m i gyártás m eg indu lása  u tán  tovább ra  is kapcsolati
b an  m arad t a gy ár üzem vezető m érnökével. H iv a ta 
los helyen m ár nem  ta rto tta k  igényt közrem űködésére.
1966-ban csa lád ja  és néhány  tiszte lő je  k ísé rte  utolsó 
ú t já ra  a dorogi tem etőbe. E m lékét a v á rp a lo ta i Vegy 
ipa ri m úzeum ban fénykép és az első k ísé rle ti te rm é 
kek  néhány d a ra b ja  őrzi.

(K. E.)

Új iparág indul hazánkban
Topolovsek Ferenc a M űkorundgyár N. V. dorogi k ísérleti üzem ének av a tá sán  1949. augusztus 8-án

e lm o n d o tt beszéde

Kedves Elvtársaim!
Összegyűltünk, hogy a magyar ipar részére for

dulópontot jelentő új gyártási ág bevezetését 
megünnepeljük.

Országunknak eddig műkorundgyára nem volt, 
és a köszörűkőgyártáshoz szükséges szemcsét 
mind külföldről, legnagyobbrészt a nyugati álla
mokból voltunk kénytelenek beszerezni. Ma rövid 
háromheti kísérleti üzem után itt állunk, hogy 
Magyarország e fontos, új kísérleti gyárát, a doro
gi mfíkorundgyárat átadjuk rendeltetésének és 
termelését a magyar ipar használatának. Hogy 
ennek a kis gyárnak a fejlődését megismerjük, 
elmondom, hogy az első műkorundgyár gondolata 
1935-ben vetődött fel, majd a felszabadulás után, 
1945 őszén másodízben kezdtünk vele foglal
kozni. Mindkét ízben még a kapitalista tőkések 
fejbiccentéssel intézték el a dolgot: nem érdemes 
vele foglalkozni. 1947-ben érkezett el az ideje 
annak, hogy újult erővel megkezdhettük a magyar 
műkorundgyár előmunkálatait. Ebben az elő
készítő munkában dr. Gedeon Tihamér vette ki 
oroszlánrészét, aki szaktudását és műkorund 
tapasztalatait latba vetve vitte előre a gyár ügyét. 
A műkorundgyár létesítésének szükségességét az 
Országos Tervhivatal átlátta és a szükséges 
költséget megszavazta. Sok szakember működött 
még közre: Kutas Andor, Romwalter Alfréd, 
Kovács Károly P ál és sokan mások, hogy a mű

korundgyár megindulhasson. Ennek a  kis rnű- 
korundgyárnak felépítéséhez teljes szaktudását 
adta az itteni karbidgyár igazgatója Riedler Miksa, 
aki nagy szeretettel karolta fel az ügyet és nagy 
agilitással működött közre, hogy ez a műkorund
gyár három héttel ezelőtt első próbálkozásait 
megkezdhette. Minden köszönetünk és az ország 
hálája azoké a közreműködőké, kiknek munkája 
ezt az üzemet létrehozta.

Ez a kis műkorundgyár azonban csak az első 
állomása a magyarországi műkorundgyártásnak, 
mert épül már a második nagy műkorundgyár, 
amelynek termelése közel háromszorosa lesz ennek 
a kis dorogi üzemnek és amely nemcsak hazánk 
szükségletét lesz hivatva ellátni, hanem exportra 
is termel majd.

Kis műkorundgyárunk napjai tehát meg vannak 
számlálva és amikor a nagy műkorundgyár meg
kezdi üzemét, i t t  valószínűleg leáll a termelés. 
Dolgozói azonban nem maradnak kenyér nélkül, 
mert itt szerzett szaktudásukat ott fogják tovább 
gyümölcsözi etn i.

Népi demokráciánk haladásának és életrevaló
ságának bizonyítéka ez az üzem, és Rákosi elv
társnak bölcs vezetése és a kormányzat minden 
tagjának támogatása te tte  lehetővé nehéziparunk 
új üzemének megindítását. Ígérjük, hogy szívvel, 
lélekkel ezen új iparág fejlesztésén és előbbre- 
vitelén fogunk munkálkodni.
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Negyven éves a hazai műkorundgyártás
K O M W A L T E B  A 1 Í E É D

1948-ban Magyarországon az állami vezetés 
szin tjén  is felmerült a hazai műkorundgyártás 
megindításának gondolata. A  kísérleti üzem 1949- 
ben kezdte meg a termelést a  Dorogi Szénlepárló 
Vállalat karbidgy árában. 1950-ben M osonm a 
gyaróváron indult meg a nagyüzem i gyártás egyet
len ívkemencében. A  korundgyártás a M oson 
magyaróvári Timföld- és M ükorundgyárban k ü 
lönféle tűzállótermékek gyártásával kibővítve nap 
ja in k ig  is eredményesen fo ly ik . A  korundgyártás 
M  agyarország egyik fontos export iparága.

A mű korúiul csiszolóanyagok hazai előállításának 
kialakulása

A Stieber Építési és Ipari Et magánvállalat 
Otto Hammer Schmidt ösztönzésére már 1947 körül 
tervezte a műkorund és csiszoló szerszám gyártás 
hazai kiépítését. Ez a kezdeményezés azonban 
az államosítás (1949) miatt abbamaradt. Hammer
schmidt, aki Domodossola-ban (Olaszország) mű- 
korundüzem építését vezette, még 1938-ban tár
gyalt a Bauxitipar RT  megbízottjával Kutas 
Andorrai Triest-ben egy hazai műkorundüzem 
létesítéséről, de ez a terv akkor, ma már kiderít
hetetlen okból nem valósult meg.

Az újjáépítés időszakában gyorsan növekvő 
nehézipari termelés jelentős mennyiségű csiszoló
anyagot igényelt. Ezért az Országos Térvhivatal 
a hazai műkorundgyártás itthoni megvalósítását 
határozta el 1948-ban. E terv részletesebb vizs
gálata során a lehetségesnek tűnő különböző tech
nológiai eljárások kerültek szóba. Még egy, a 
háborúból visszamaradt repülőgéproncsok fém
alumínium anyagából „termit”-reakción alapuló 
szovjet eljárás is felmerült. Végül az ívfényes 
kemencében történő olvasztás megvalósításáról 
határozott a Tervhivatal. 1948 őszén az Országos 
Tervhivatal megbízta az ALBAHT-ot ( Állami 
Bauxit-Alumínium RT), hogy tervezzen, majd 
építsen fel hazai műkorundgyártó üzemet. E lé
tesítmény tervezésének megindítására az AL- 
BART szakértő bizottságot szervezett. Ennek 
tagjai dr. Kovács Károly Pál (Országos Villamos
energia Szolgáltató V. igazgató), Romwalter Alfréd 
{Szénfeldolgozó V. főmérnök), dr. Gedeon Tihamér 
{Alumíniumipari Igazgatóság, ovh.) és Kutas 
Andor {ALBART, főmérnök) voltak.

A  k é z ira t  1988. jú liusában  é rk e z e tt  szerkesztőségünk 
höz . A  dolgozato t szerkesztési o k o k b ó l röv id ítv e  közö l 
jü k .

Romwalter, Alfréd: 1938-ban sze rez te  meg kohóm ér 
n ö k i ok levelét a  M. K ir. Jó z se f  N ádor M űszaki és 
G azdaság tudom ány i E g y e tem  B án y a- és K ohóm ér- 
n ö k i K a rá n  Sopronban. Az A lu te rv -F K I  K o h ászati 
O sz tá ly án ak  V ezetőjeként m e n t nyug d íjb a . É rd e k lő 
d é s i te rü le te i a  fém kohásza t, anódm asszagyártás, 
o lv a sz tv a  ö n tö tt tűzálló  an y ag o k . A M iskolci N ehéz 
ip a r i  M űszaki E gyetem  m e g h ív o tt előadója. Az 
O M B K E  ta g ja  egyetem i éve i ó ta . T ag ja  a  B K L  
K o h á sz a t szerkesz tőb izo ttságának .

E T O : 666.762.11.002.2-183.4 
666.792.22.002.2(091)

Minthogy hazai műkorundgyártási tapasztala
tok nem álltak rendelkezésre, a bizottság először 
kísérleti ívfényes olvasztó kemence létesítését ja
vasolta. E célra Romwalter Alfréd a Dorogi 
Szénfeldolgozó V. egy üzemen kívül álló 200 kV A 
teljesítményű, egyfázisú, korábban kalcium-karbid 
gyártására használt ívfénykemence felhasználását 
ajánlotta, ami &coíí-kapcsolású transzformátora 
segítségével háromfázisú hálózatról táplálható 
volt.

A korundolvasztási kísérletekhez kívánatos és 
irodalmi adatok alapján csupán durván meg
határozható nagyobb és változtatható olvasztási 
feszültség biztosítása a Scott-kapcsolású transz
formátornak a karbidolvasztó kemencét tápláló, 
két párhuzamosan kapcsolt szekunder tekercse 
sorbakötésével viszonylag egyszerűen megvalósít
ható volt. így, viszonylag kis ráfordítással kivi- 
telezhetővó váltak a félüzemi korundolvasztási 
kísérletek. A transzformátor átkapcsolást a kal- 
cium-karbid olvasztási elegyéhez és olvadékához 
képest lényegesen nagyobb fajlagos villamos 
ellenállású korund-olvasztási elegyben és olvadék
ban kívánatos kemence-áramerősség biztosítása 
indokolta.

A transzformátor átalakítás, fenékelektródás 
karbidolvasztó kemence két felső elektródás ki
vitelűvé váló átépítése azonban az ALBART-nál 
adminisztratív okok és személyi viták miatt 
hosszasan elhúzódott. Végül dr. Gedeon Tihamér 
és Kutas Andor fáradozása eredményeképpen 
az Alumíniumipari Igazgatóság 40 000 Ft-ot utalt 
ki e munkákra. A kemence átalakítást és a korund- 
tömb emelő berendezést a Stieber cég vállalta el. 
Az összeszerelést a dorogi karbidgyárban Riedler 
Miksa igazgató irányította és vezette.

A kísérleti üzem 1949. májusában indult. Sze
mélyi állománya 17 fő volt (igazgató Topolovsek 
Ferenc, üzemvezető Harrach Walter oki. vegyész- 
mérnök). A kísérleti üzemben szilikoalimínium, 
fehér (timföld-)korund, majd később dr. Gedeon 
javaslatára bauxit-korund olvasztási kísérletek 
folytak. Az előállított korundtömbökből a Gránit 
Csiszolókorong és Kőedénygyár gyártott próba
korongokat. A bauxit-korund tömböket később a 
Magyaróvári Mükorundgyárban kellett szemcsévé 
aprítani, mert Dorogon erre nem volt lehetőség.

A dorogi fehér korundot a Gránit jónak találta, 
de gyártását az országos timföldhiány miatt le 
kellett állítani. A bauxit-korund olvasztást Riedler 
Miksának és Harrach Walternek sikerült megva
lósítani és e termék előállítása 1951. októberéig 
folyt. A Gránit cég a kezdetben termelt bauxit- 
korundból vett mintákat csiszolókorong előállí
tásra alkalmasnak találta. Az üzemi kísérlet során 
termelt bauxit-korund tömbök teljes tömegének 
felaprítása után azonban kitűnt, hogy a magyar
óvári üzem vastalanító mágneseinek kis teljesít-
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menye miatt annak minősége egyenlőtlen volt és a 
műkorund sok vasötvözetet tartalmazott.

A kísérleti korundolvusztások összefoglalt tapasz
talatai :
— A kísérleti kemence lehetővé tette a hazai 
nagyüzemi korundolvasztás technológiájának ki
dolgozását és a nagyüzemi méretű ívfényes ko- 
rundolvasztó alapadatainak behatárolását.
— A kísérleti kemence kis villamos teljesítménye, 
továbbá nem optimális kiképzése (elektródtáv, 
olektórdaméret), miatt abban az olvasztott korund 
és fémötvözet a bauxitkorund olvasztása alatt 
nem különült el tökéletesen. A kísérleti kemencé
ben végzett timföld-korund olvasztás sikeres volt, 
mert itt nem keletkezik fémötvözet.

Már a műkorundolvasztási kísérletek alatt foly 
tak a létesítendő korundüzem telephelyének ki
jelölésére irányuló vizsgálatok. Telephelyként szó 
ba kerültek Vác, Celldömölk és Mosonmagyaróvár. 
Gazdasági és energetikai szempontból végül Mo
sonmagyaróvárra esett a választás. Itt adva volt 
az üzemépület, infrastruktúra és a szükséges mun
kaerő. A magyaróvári korundüzem létesítésére az 
Országos Tervhivatal 3,5 millió forintos beruházá
si keretet irányzott elő, azonban már az építés 
kezdetén kiderült, hogy a keretösszeg túl kevés. 
Az üzem felépítéséhez mintegy 8,7 millió Ft igény 
merült fel.

A műkorundiizem tervezését és építését a 
Könnyűfémipari Beruházó Vállalat bonyolította 
le. Az üzem fő berendezései voltak: 1 db 2300 
kVA teljesítményű 3 fázisú villamos ívfényes 
olvasztókemence, az ehhez csatlakozó transzfor
mátor és a kemence kézi vezérlő berendezése, 
1 db 36 m hosszú Pfeiffer rendszerű, olajtüzelésű 
forgócsöves bauxit-kalcináló kemence, 1 db ejtő- 
körtés durvatörő a korundtömbök felaprításához,
1 db IV. típusú pofás törő +  3 db 0  630x300 min
es kőtörő hengerpár a korundaprításhoz, 1 db két- 
szekrényes, 24 keretes Haggenmacher síkszita a 
korund szemnagyság szerinti osztályozásához és
2 db Laub gyártmányú elektromágnes a korund- 
szemcse vastalanításához.

A felépült üzem Mükorundgyár N. V. néven a 
Magyaróvári Timföldgyár mellett 1950. szeptem 
ber 9-én kezdte meg termelését. Igazgatója a 
Topolovsek Ferenc, majd 1951. januártól kez
dődően Pataki Lajos volt. 1951. áprilisában a N e 
hézipari Minisztérium a Mükorundgyár N. V-t a 
Magyaróvári Timföldgyárral egyesítette Magyar
óvári Timföld- és Mükorundgyár néven. A két 
vállalat egyesítése gazdasági szempontból elő 
nyös volt, a timföldgyárban kiépült karbantartó 
és villamos műhely és szállítási részleg a korund
üzem háttérintézményeként jelentős megtakarí
tást jelentett. A  timföldgyár vezetősége kevéssé 
lelkesedett az új üzemegységben az ismeretlen 
technológiával kapcsolatban felmerülő újabb fela 
datok miatt. Az új üzemrész azonban 1951-től 
egyre javuló minőségű termékeivel minden évben 
teljesítette termelési tervét, és nemsokára a válla 
lat húzó üzemrésze lett.

A műkorundüzem jó tervteljesítése azonban be
rendezéseinek egyáltalában nem optimális jellege

és működése miatt — amiknek oka a tervezőknek 
az új technológiában való tapasztalatlansága 
volt — az üzemvitelben jelentkező számos ne
hézséget takart. A nagy anyagmennyiségeknek a 
gyártási folyamatban való mozgatása nehéz és 
fáradságos fizikai munkával történt.

A timföldgyár 1954-ben történt bővítésével a 
korundüzem további kiépítésére is sor került. 
Beépítettek 1 db mintegy 1200 kVA teljesítményű 
ívfényes olvasztókemencét, melyet az üzem gyár
tott le az immár automatikus vezérlő egységével 
együtt. Kiegészült a műkorundüzem szemcseosz
tályozó rendszere nagyobb teljesítményű hasáb
szitákkal, Schummel Tamás főművezető javasla
tára. A csiszolószemcse termékek gyakran ki
fogásolt „vastartalmát” a Harrach Walter javas
latára felszerelt, újabb 2 db elektromágnes csök
kentette a szabványban előírt határérték alá. 
Jelentősen könnyítette az üzem dolgozóinak fizikai 
terhelését a gyárbővítés során „házilagosan” az 
üzemben kivitelezett „gépesített” korundtömb 
emelő, a kemencekocsik vontatását a felszerelt 
gépi meghajtású csőrlők, valamint a nagy vas
tartalmú és nagyméretű korundtuskók felaprításá
ra beépített VI. pofástörő. Sor került az üzemviteli 
nehézségeket okozó tervezési hiányosságok kija
vítására is. A korundüzem 1950-ben indult első 
ívfényes olvasztó kemencéjét a hazai Siemens cég 
gyártotta, FeSi- és karbidgyártási tapasztalatok
ra alapozva. Ezért a korundolvasztóba a képződő 
vasötvözet lecsapolására csapolónyílást is kikép
zett. Bymodon kívánta a vasötvözet- és korund- 
olvadék különválasztását megoldani azáltal, hogy 
először lecsapolja a kemencetér alsó részében 
összegyűlt vasötvözetet, majd öntővályúba önti a 
korundolvadékot. Ez az elképzelés gyakorlatilag 
kivihetetlennek bizonyult, mert a befagyott csa
polónyílást nem sikerült megnyitni a korundolva- 
dék bekövetkezett megdermedéso miatt. A meg
oldást végül a korundiizemekben általában hasz
nálatos, leemelhető acél kemenceköpeny és ko
rundtömb gyártási eljárás jelentett. A korund- 
üzemben a gépesítés után könnyebbé vált a munka 
és egyidejűleg csökkentek a technológiai állásidők 
valamint az üzem balesetveszélyessége. A VI. 
pofástörő segítségével a felaprított anyagból jelen
tékeny mennyiségű szemcseterméket sikerűit ki
nyerni és a korábbi helyzethez képest csupán 
jelentéktelen mennyiségű vasas korundot kellett 
újraolvasztani, ami csökkentette a korundolvasz
tás fajlagos energia felhasználását.

A korundüzem indulása óta színes- (bauxit) és 
fehér- (timföld) műkorundszemcsét is gyártott. 
E termékek torz hazai árfekvése miatt a színes 
szemcse eladási ára irreálisan kisebb volt a fehér 
szemcséénél. Ezt az aránytalanságot még tovább 
élezte, hogy a felhasználói igény mindig lényegesen 
több színes szemcsét kívánt, mint fehéret. Ez a 
piaci helyzet a magyaróvári üzemre hátrányos 
volt, a színes szemcse kedvezőtlen önköltsége 
miatt. A színes korund hazai nagy előállítási költ
ségének oka a nyersanyagul felhasznált kedvezőt
len összetételű bauxit. A nyugati színeskorund 
termelők szinte kivétel nélkül 6—12 közötti A120 3/
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(Si02-f-Fe20 3) hányadosú bauxitot használnak fel 
nyersanyagul. Ezzel szemben a magyaróvári 
üzemben e hányados értéke csupán 1,9—2,0 
körüli volt, ami 51—54% A1,03 mellett 5—6% 
Si02-t és 22% körüli Fe20 3 tartalmat jelent. 
Mivel a magyaróvári korundüzem kizárólag a tim 
földgyári átlagos bauxitösszetételű nyersanyagot 
használhatta fel és nem kapott a hazai bányákból 
kitermelhető válogatott, minőségi bauxitot, mint
egy 20%-os villamosenergia-többletfogyasztás mu
tatkozott a színes korundolvasztásnál az elvárha
tóval szemben. Végül nem elhanyagolható üzem
viteli nehézséget okozott, hogy a magyar óvári 
üzemben a kezdeti időszaktól eltekintve mindig 
kalcinálatlan bauxitot használtak. Ezért az ol
vasztás lefolyása nyugtalan és meglehetősen bal
esetveszélyes volt. A színes korund olvasztásánál 
a bányanedves és változatos szemnagyságú elegy 
összetömörülő rétegekben helyezkedett el a ke
mencében, melyet annak redukáló koksztartalma 
sem lazított fel észrevehetően. Ezért a betét alig 
volt gázáteresztő és fokozatos felmelegedéskor 
boltozatok képződtek, melyek az olvasztás során 
beomlottak. Ekkor, ha nedves bauxit került a 
kemence korundolvadékába, robbanásszerű víz 
gőz-kitörésekre került sor. A hazai színeskorund 
gyártásánál felhasznált szemnagyságilag előkészí
tetlen, kalcinálatlan bauxit állandó technológiai 
és gazdasági tehertételt jelentett. A tömbök 
anyaga helyenként nem kielégítően redukált 
(anyagukban Si02- és Fe20 3-többlettel), helyen
ként pedig túlredukált (anyagukban Al-karbid- 
tartalommal) volt. Az ilyen tömbökből származó 
szemcsetermékekből előállított csiszolókorongok 
külleme és tulajdonságai szeszélyesen változóak 
voltak. Ezért a magyaróvári üzem és a felhasználó 
Gránit cég között gyakori volt a minőségi vita. En 
nek oka a változó szemcseminőségen kívül a csi
szolószerszám gyártó vállalatnál használatos kez
detleges gyártási eljárásban is rejlett.

A népgazdaság állandó devizahiánya miatt az 
iparvezetés szorgalmazta a hazai csiszolószemcse 
gyártásának növelését, hogy csökkentse a kezdet
ben még mindig szükséges csiszolóanyag behoza- 
telt. A magyaróvári üzem szemcsetermelése 1954- 
ben mintegy 4000 t/év volt.

1966-ig a korundüzem további 2 db 1200 kVA 
teljesítményű ívfényes kemence beépítésével újabb 
1000 t/év  olvasztási teljesítménnyel bővült. Az 
üzem gazdasági érdekeinek megfelelően kizárólag 
a fehér szemcse termelése nőtt. A színes szemcse 
előállítása csupán 1 db kemencén folyt. A növekvő 
csiszolószemcse-termelés 1971— 1972 táján csak
nem teljesen fedezte a hazai ipar igényét, sőt 
megkezdődött a fehér szemcse exportálása. Az ex 
portot nehezítette két körülmény: egyrészt je 
lentős 0,5% körüli Na20  tartalom (a hazai tim 
föld szabvány volt az oka), másrészt a fehér 
szemcsetermékekben előforduló kis színes szem- 
cseszennyezés. Utóbbi okozója az volt, hogy a 
magyaróvári üzemben csupán egy osztályozó 
szitarendszer működött, amelyben felváltva fe 
hér és színes szemcsét termeltek.

1964-ben a csiszolószemese méretválasztéká
nak bővítésére, valamint a méretszórás szűkítésé

re a magyaróvári üzem Rhewum gyártmányú 
szitarendszert szerelt fel. A nyugati fehér szem
cseexport biztosítására a Magyaróvári Timföld- és 
Műkorundgyárban 1972-ben elhatározás történt, 
hogy a fehér csiszolószemcse-termelés gyors és 
hatékony minőségjavító fejlesztésére a Lonza 
Werke GmbH NSZK-beli vállalattól fehér szem
cse gyártási eljárást (know-how), valamint a 
Gebrüder Giulini GmbH NSZK-beli cégtől annak 
„korundcélú” timföldgyártási [ eljárását meg
vásárolják.

Ezzel lezárult a magyaróvári szemcsegyártás 
első, indulási korszaka.

Olvasztott tűzálló termékek 
gyártása

A külföldi tapasztalatok alapjain a hazai üveg
ipar 1950 körül kezdte meg az olvadékból öntött 
tűzálló termékek kísérleti beépítését saját kemen
céibe. E kövek rendkívül drágák voltak és tete
mes devizakiadást jelentettek a hazai üvegipar
nak. Külkereskedelmünk (Mineraliтрех) szor
galmazta e termékek hazai gyártásának megvaló
sítását. E munkálatokat Dorogon a kísérleti 
korundolvasztó üzemben Vissy László, Harrach 
Walter és liiedler Miksa indította el. Ezen A120 3- 
anyagú kádkő előállításának alapja Vissy 1950 
körül benyújtott újítása, majd későbben elnyert 
szabadalma volt. Az első kísérletnél a timföld
folyadékot grafit öntőformába vitték „merítő
kanállal” és a formában, levegőn hagyták lehűlni. 
Az építőtégla méretű idomköveket az Egyesült 
Izzólámpagyár V. üveggyárában levő Dietzel- 
típusú kísérleti kemencéjében „üvegállóságukra” 
megvizsgálták és használhatónak találták.

1952-ben a Sajószentpéteri Üveggyárban egy 
kiselejtezett kazán acéltartályából építettek „há
zilagos” kivitelezésben 400 kVA teljesítményű 
timföld-olvasztó ívfénykemencét. Ennek méret
arányai miatt a kemencében folyó olvasztás ne
hézkes volt, az előállított kádkövek minősége 
pedig nem mindig felelt meg az üvegipar elvárásá
nak. Miután a hazai kádkőgyártás 1957-ig nem 
oldódott meg, a Külkereskedelmi Minisztérium 
(Smelko Tibor főosztályvezető) és a Nehézipari 
Minisztérium. Színesfémipari Főosztálya (Tímár 
Vilmos) kezdeményezték, hogy a Magyaróvári 
Timföld- és Műkorundgyár vállalkozzék a kádkő- 
gyártásra. A fejlesztő beruházás során 1 db mint
egy 1200 kVA teljesítményű, billenthető ívfényes 
kemencét építettek a műkorundüzemben Harrach 
Walter és Gróf Iván  tervezése alapján, Mészáros 
Győrben dolgozó gépészmérnök külső közre
működésével. Az üzemben ez az új 3. kemence 
1958-ban kezdte meg a termelését.

Az előállított első kádkövek sötét színűek, re
pedezettek, meglehetősen mérethibásak és porózus 
anyagúak voltak, észrevehető Al-karbidtartal- 
muk miatt jelentős hányaduk az öntőformában 
lehűlés közben széttört. A felvázolt minőségi 
hiányosságaik csökkentése után azonban bel- és 
külföldön értékesíthetők voltak.

A magyaróvári kádkőgyártás technológiája ez 
időben a következő lépésekből állt: a timföld meg-
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olvasztása ívfényes kemencében, a timföldolva
déknak a kemence billentésével történő formába 
öntése, a hőszigetelő réteggel burkolt grafit öntő
formában elhelyezkedő idomkő-öntvény lehűtése 
levegőn, és végül a lehűlt öntőforma szétbontása 
és a felöntés eltávolítása az idomkőről. A vázolt 
gyártási eljárással előállított Al20 3-anyagú kád
kövek jó minőségét — amint az a termelési ta 
pasztalatok bővülésével kitűnt —- számos tech 
nológiai feltétel megtartásával lehetett elérni. 
A gyártás megindulásakor azonban ezek az üzem
ben még nem voltak ismertek. Ennek következté
ben a termelt kádköveknek minősége meglehető
sen változó volt, gyakran merültek fel reklamá
ciók.

A Fémipari Kutató Intézet szerepe a magyar 
kurundipar kifejlesztésében

Az alumíniumipar vezetői 1957 körül a csiszoló- 
szemcse-, majd a kádkőgyártás megindulása után 
a magyaróvári üzemben felmerülő reklamációk 
technológiai okainak felderítésével a Fémipari 
Kutató Intézetet ( F K I )  bízták meg. Minthogy a 
rendkívüli keménységű korundanyagok szabatos 
és beható vizsgálatát — megfelelő eszköz- és 
szakismeretháttér hiányában az ország egyetlen 
intézménye sem tudta teljeskörűen sem elvégezni, 
sem elvállalni, az FK1 iparági ösztönzésre — több 
év alatt kialakította saját szervezetében az e 
munkálatok elvégzéséhez szükséges előfeltételeket. 
Eközben a vizsgált vevőreklamációk alapján a 
korundüzem, az FK I és a külkereskedelem szoros 
együttműködése nagyon hasznos technológiai és 
anyagismereti tapasztalatok felderítését eredmé
nyezte :
— Mind a csiszoló-, mind a kádkőanyag olvasztá

sánál — a villamos energia megtakarításra való 
törekvés miatt — túl kicsi volt a kemence 
üzemfeszültsége. Ezért az ívfényes kemencék 
elektródái általában túl mélyen merültek az 
előállított olvadékba, ami utóbbi széntartal
mát rendszeresen megengedhetetlen értékig 
növelte. A nem kielégítő kemencefeszültség 
miatt a keletkezett olvadék általában viszony
lag „hideg” volt. Ezért pl. a színes korund 
gyártásánál a túl sűrűn folyó olvadékban 
képződött vasötvözet csak tökéletlenül üle
pedett ki a folyós korundból.

— A különféle forrásból beszerzett, változó mi
nőségű grafit elektródák gyakori törése a ke
mencében, valamint az izzó felszínükről eléget- 
lenül lepergő grafitszemcsék növelték a kép
ződött olvadék széntartalmát és fokozták 
mind a fehér korund,szemcsék, mind a kádkö
vek anyagának szürke elszíneződését, valamint 
a kádkövek legbelső, mintegy 1/4 térfogat- 
hányadának szembetűnően porózus anyag- 
szöveteit.

— Az Al30 3-anyagú kádkövek repedezettségét, 
valamint széttörésüket a gyártásuknál hasz
nált grafit öntőformák nem elégséges és ezen 
kívül a meglehetősen változó vastagságú hő
szigetelő anyagréteg miatt kialakuló elégtelen 
mértékű hőszigetelésének hatására bekövetke

ző túl gyors és helyileg egyenlőtlen lehűlése 
idézte elő.

— A kádkövek repedezettségét ill. széttörését a 
növekvő mértékű széntartalom észrevehetően 
fokozta.|

A repedezettségük miatt a szállítás okozta ráz
kódástól széttörő kádkövek „szállíthatóságát” 
biztosította Romwalter Alfréd, Bánhidi Tibor és 
Vörös József 1960-ban bejelentett újítása, majd 
szabadalma. Ennek alapgondolata, hogy a kádkő 
öntvény súlypontjában öntés előtt az öntőformá
ban magként elhelyezkedett, a kádkőidom tér
fogatának néhány százalékát kitevő szilárd ko
rú nddarabot öntéskor olvadékkal borítanak el. 
Hatására mérséklődnek az öntőformában lehűlő 
kád kövön belül kialakuló hőmérsékletkülönbségek 
okozta hűlési feszültségek. Ez az idomok ütésálló
ságát a „betétmag” nélkül öntöttekhez képest 
mintegy 10-szeresére növelte és biztosította a kád
kövek szállíthatóságát. A találmány hatékony 
volt, de a segítségével gyártott kövek anyagába 
csak kevéssé bekötött és ezért gyakran meglazuló 
betétnek a kádkövek mozdításakor észlelhető 
„zörgését” a felhasználók kifogásolták.

Ez időben a magyaróvári üzemben Ács Tibor 
újítása alapján megindult a hazai vegyészeti 
laboratóriumokban állandósult hiánypótló, nagy 
tűzállóságú Al20 3-anyagú, vékonyfalú tégelyek, 
csészék és edények előállítása a Korvisit olvadékba 
mártott hideg ,,formatestek”-re dermedt olvadék
rétegek ilyen célú felhasználásával. (A gyártást a 
MOTIM időközben megszüntette. Szerk.)

Az üzem és az FK I között fokozatosan kialakult 
az egyre szorosabb együttműködés. Ennek felelő
sei a magyaróvári üzem részéről kezdetben Harrach 
Walter, majd utóda Fehér Ferenc a korundüzem 
vezetői, az FKI részéről Romwalter Alfréd téma
vezetők voltak. 1960-ban az FKI-ben szer
vezeti egységként megalakult a műkorund és 
kádkő kutatást és vizsgálatokat koordináló és a 
vizsgálati munka nagy részét kivitelező csoport. 
Az 1967—1967 közötti időben — a szűkös nyugati 
devizakeret miatt csak fokozatosan — sikerült az 
FKI-ben beszerezni a korund vizsgálatokhoz nél
külözhetetlen eszközöket és műszereket (vibrációs 
fi nőm őrlő malom, gyémántszemcsés vágó-, csi
szoló- és polírozó gépek, 2000 °C körüli munka
hőmérsékleten dolgozó villamos kemencék, nagy 
hőmérsékletet mérő kemencéket programszabá- 
bályozó pirométerek, finomszerkezet vizsgáló 
Röntgen-diffraktometer, elektronsugaras szövet
szerkezet vizsgáló műszerek, DTA- és DTG-, 
valamint tömegspektrográf berendezés). Ezen esz
közök birtokában lehetőség nyílott a különböző 
vevő-kívánságok és reklamációk nyomán felvető
dő technológiai kérdések műszakilag megalapo
zott felderítésére.

A magyaróvári gyártású Al20 3-anyagú, „Kor
visit” néven forgalmazott kádkövek tartóssága 
meghaladta az USA-ban előállított „Corhardt 
Standard” nevű kövekét, ezért a Korvisit kövek 
nyugati exportja folyamatosan nőtt, de a piacon 
1950. táján bevezetett „Corhardt ZAC” márka
nevű Zr02-tartalmú újabb idomkőféleség azokat
1971-ig fokozatosan kiszorította. Ezért 1965-ben
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Harrach Walter újítási javaslatára a magyar
óvári üzem Zr02-tartalmú kádkő gyártási kísér
letekbe kezdett. Ezeket a timföldgyár, bővítésének 
gondjai, a feszített csiszolóanyag és kádkő gyár
tási tervből adódó szűkös olvasztási teljesítmény, 
továbbá a Zr02-tartalmú alapanyag beszerzésének 
nehézsége (és a gyár főkönyvelőjének túlzott 
óvatossága) meglehetősen fékezte. A kérdést 
Berger János iparági főmérnök utasítása és fe 
lelősségvállalása gyorsította meg.

1966-ban üzembe helyezték a korundüzem ne 
gyedik, 1200 kVA teljesítményű ívfényes kemen
céjét. Ezáltal ismét nőtt az olvasztási teljesítmény 
és megszűnt az üzem termelésnövelését addig fé 
kező szűk termelési keresztmetszet. Ilymódon 
lehetővé vált a Zr02-tartalmú kádkövek előállí 
tási kísérleteinek hatékonyabb és nagyobb ütemű  
folytatása.

A Zr02-tartalmú kádkövek előállítása — mint 
a kísérletek során kitűnt — nehezebb feladatnak 
bizonyult a Korvisit idomokénál. A Zr02-tartalmú 
kövek olvasztási elegye 4—5 összetevőből álló 
porkeverék, amelynek állandó és szigorúan egyen 
letes összetételét még lapátonkénti adagolásnál is 
biztosítani kellett, de e követelmény teljesítése 
egyedül még nem biztosította a törési selejtmentes 
gyártást. Az üzem és az EKI együttesen folytatott 
üzemi kísérletei során kitűnt, hogy az olvasztó 
kemence üzemfeszültségének a timföld olvasztásá
nál lényegesen nagyobb értékével olvasztva az 
előállított Zr02-tartalmú kádkövek törési selejt- 
hányada jelentősen csökkenthető.

A kísérleti Zr02-tartalmú kövek hazai üveg 
olvasztó kemencékben jó élettartamot öblüsüveg- 
kádban (több mint 22 hónapot), majd külföldi 
kemencékbe beépítve is kedvező eredményt mu
tattak. A termelésüket azonban erősen fékezte a 
Zr02-tartalmú alapanyagnak (cirkonhomok) nyu 
gatról való nehézkes, és hosszadalmas behozatala. 
A Magyaróváron gyártott Zr02-tartalmú kádkö
vek Zirkosit néven külföldi értékesítéséről ekkor a 
hazai külkereskedelem —  szadabalomjogi kocká
zattól tartva, mert a Corhardt ZAC-ot még sza- 
badalmilag védettnek tételezte felel — jó ideig 
elzárkózott. E helyzetben visszatekintve meglepő
nek tűnik, hogy a magyaróvári Zr02-tartalmú 
kádkő hazai szabadalmi védettségének m eg 
szerzésére lépés nem történt. E nehézségek m iatt 
1968-ban a magyaróvári Zr02-tartalmú kádkő- 
termelés mindössze 1451 volt.

1968-ban a magyaróvári korundüzem összesen 
4 db olvasztó kemencéjével majdnem teljesen ki
elégítette a hazai csiszolóanyag szükségletet (mint
egy 7000 t/év termeléssel), emellett a kádkőterme- 
lés mintegy 3000 t/év értékig nőtt és ezzel elérte 
olvasztási teljesítményének felső határát.

Az 1958—1968 közötti időszak alatt fejlődtek ki 
a magyaróvári kádkőgyártás technológiai eljárá
sainak alapjai. A gyártáshoz nélkülözhetetlen is 
meretek kimunkálása az adott viszonyok között 
csak saját erőfeszítésekre alapozva történhetett 
meg. E technológiai területéről szóló hozzáférhető 
külföldi szakirodalom nagyon szórványos volt és 
csupán igen hiányos tájékoztatást nyújtott. A 
tárgykör külföldi forrásai külföldi szabadalmi le

írások, a külföldi kádkőgyártók termék-prospek
tusai, különböző gyártó és kereskedelmi cégek 
olvasztott tűzálló termékeinek népszerűsítésére 
nyugati szaklapokban megjelentetett és vásárló
kat tájékoztató cikkek, valamint a hazai kül
kereskedelmi kiküldöttek külföldi vevőktől össze
gyűjtött szórványos és gyakran nem szakszerű, 
sőt esetenként meseszerű „szakmai” hírei voltak. 
A legfontosabb információforrást azonban vál
tozatlanul a kádkő értékesítésnél felmerülő vevő- 
reklamációk szabatos kivizsgálása, valamint a 
vevők kívánságai és kérdései nyújtották. Ezeket 
egyre nagyobb mértékben a magyaróvári üzem 
külföldre kiutazó „szervizmérnökei” gyűjtötték 
be. A felmerült feladatok megoldása során a kád- 
kőüzem és az FK I szoros együttműködése nagyon 
hasznosnak bizonyult mind a műszaki ismeret- 
szerzés, mind a kádkőgyártás technológiai fej
lesztése szempontjából. Az ezen időszakban leg
gyakrabban felmerült kérdések voltak:
— A Korvisit és Zirkosit kövek repedezettsége, 

széttörése és ezért kis ütésszilárdsága.
— A kövek időszakosan jelentkező kisebb-nagyobb 

pórusossága, valamint ingadozó térfogatsúlya.
— A kövek anyagának változó színmélységű szür

kesége.
— A kádkövek anyagának nedvesség hatására pl. 

a raktározásnál mutatkozó „mállása” .
— A kemencékbe beépített kövek megfigyelhető 

kontaktkorróziós elhasználódása, korróziója, 
illetőleg elgőzölgés okozta helyi „elfogyása”.

A kiragadott fő selejt- és reklamációs okok esetei
nek alapos kivizsgálása a továbbiakban felvázolt 
előidéző és fokozatosan felderített technológiai 
indítékokat tárták fe l:
— A Korvisit idomok repedezettségét és ezért kis 

ütésállóságát döntően az öntőformáikban leve
gőn lehűlő kövek túl gyorsan lejátszódó hő
mérsékletváltozása okozza. Egy 1965-ben Rom- 
walter Alfréd által javasolt és üzemileg beve
zetett, hatékonyan hőszigetelt öntőforma hasz
nálatával gyártott kádkövek repedezettsége 
megszűnt és ütésszilárdságuk kielégítővé vált.

— A Korvisit kádkövek változó térfogatsúlyát és 
ezzel együtt időszakonként nagyobb mértékű 
porozitását, valamint anyaguk változó szür
keségét a felhasznált grafitelektródákról le
pergő szemcsék, valamint a kis kemencefeszült
séggel végzett olvasztás okozza. Az olvadék 
széntartalmának csökkentésével e kedvezőtlen 
hatások gyakorlatilag kiküszöbölhetők. Az ol
vadék széntartalmának csökkentésére az ol
vasztási betétbe adagolt szilárd oxidáló adalék 
bizonyult hatékonynak. A Romwalter Alfréd, 
Bánhidi Tibor, Vörös József, Fehér Ferenc és 
Gurubi László által 1968-ban kidolgozott újítás, 
majd szabadalom bevezetése, valamint az ol
vasztó kemence üzemfeszültségének 30—40%- 
os növelése az említett selejtokokat gyakorlati
lag megszüntette.

— A Korvisit kövek nedvesség behatására jelent
kező „mállásának” előidézői az anyaguk vál
tozó mértékű karbid- (A14C3 és CaC2), valamint 
nitrid- (A1N jelenlétét a málló kövek ammónia 
szaga jelzi) tartalma.
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— A Korvisit kádkövek korróziós elhasználódásá
nak leggyakoribb esetei egyrészt a „szúróláng” 
hatására bekövetkező helyi kimaródásuk, más
részt a redukáló atmoszférája vasipari hevítő 
kemencékben mindig előforduló vasrevének 
1300 °C feletti hőmérsékleten bekövetkező 
reakciója (Al20 3+ F e 0 ~ A l20 3-FeO). Utóbbi 
reakciótermék képződése miatt a vasreve le- 
választhatatlanul „hozzásül” a kő felszínéhez, 
sőt esetleg nagyobb hőmérsékleten azt részlege
sen „elsalakítja”.

1967-ben hosszú huzavona után megkezdődött 
a kádkőüzem szükségessé vált bővítésének tervezé
se a régi üzemhez közeli területen. Az új üzem
részbe 2 db billenthető ívfényes kemence épült be, 
melyeknek együttes olvasztási teljesítménye 6000 t 
kádkő/év termelést biztosított. E kemencék üzem
be helyezése 1970-ben ill. 1972-ben történt meg. 
Az új kádkőüzem kemencéi közül az egyik Korvi- 
sitet, a másik Zirkositot olvasztott. A termékük 
kezdetben olvadékuk jelentős széntartalma miatt 
szürkés színárnyalatú, porózus és repedezett volt. 
Az olvadékok nagy széntartalmát egyrészt a ke
mencék nem kielégítő leterhelése, másrészt a túl 
kis kemencefeszültség idézte elő. Az okokat rész
ben az elektromos energiát szolgáltató vállalat 
által meghatározott, elégtelen energia teljesít
mény részben pedig az ennek betartására irányuló 
kis kemence-feszültségre való üzemviteli törekvés 
eredményezte. A technológiai következmény a 
mélyen az olvadékba merült elektródákkal előál
lított, viszonylag „hideg” olvadék képződése 
volt.

Az új kádkő üzemrészben előállított Zirkosit 
kövek a repedés és törés okozta selejtképződése 
nagyobb volt mint az ugyanazon üzemrészben ter
melt Korvisit idomoké. Okként részletes laborató
riumi vizsgálatokból kitűnt, hogy a széntartalmú 
olvadékban lefolyó redukáló folyamatok eredmé
nyeképpen a Z r02 1000 °C körül bekövetkező 
közismert kristályszerkezet átalakulása már mint
egy 300—700 °C-nál jelentkezik. E változást egy 
Röntgen-finomszerkezet vizsgálatokkal kimutat
ható, változó oxigéntartalmú, nem stöchiometri
kus összetételű (ZrO2_ж/ képlettel leírható), kristá
lyos Zr-oxid fázisféleség változó mennyiségben 
képződő tartalma idézi elő. Az ilyen kövek anya
gában a szokásos hűlési feszültségekhez még hozzá
adott a már megszilárdult lehűlő idomok szöveté
ben levő nem stöehiometrikus összetételű Zr- 
oxid kristályokban — lehűlés közben — folyó 
szerkezetátalakulás okozta térfogatnövekedésből 
eredő feszültségtöbblet, ami többnyire meghaladta 
a Zirkosit kövek anyagszilárdságát és előidézte 
azok repedését, törését. Ez a hatás, valamint a 
kövek porozitása megfelelően megválasztott na
gyobb kemence feszültséggel eredményesen csök
kenthető volt. Hatására a grafitelektródák be
merülése jelentősen csökkent. A kádkőj gyártás 
technológiája tovább finomodott. Az egyre drá
guló grafitformaanyag helyettesítésére 1968-ban a 
Zirkosit kövek gyártásához Czingráber Imre és 
Lencse János újítása alapján az üzem bevezette a

keramikus kötésű öntőformák használatát. Segít
ségükkel nemcsak síklapos, hasábalakú, hanem 
görbült felületű idomok is előállíthatok voltak.

További fejlődést jelentett a gyémántszemcsés 
élű maró- és vágóberendezés használatba vétele, 
mert lehetővé vált öntési üregtől mentes, továbbá 
nehezen formázható, valamint pontos méretű, 
megmunkált felületű idomkövek gyártása és for
galmazása. A formázási és öntési technológia 
fejlődésével elkezdődött az irányított elhelyezke
désű fogyási üreges, az üvegolvasztó kemencékbe 
függőlegesen beépíthető „paliszád” oszlopkövek
nek gyártása is.

Az új kádkőiizemrésszel megnövelt olvasztási 
teljesítményt (mintegy 35 000 t/óv) a kádkőgyár- 
tás csak részben használhatta ki. 1972-ben Fehér 
Ferenc újítása alapján megindult a tűzálló mullit- 
(3Al20 3-2Si02) szemcse üzemszerű előállítása a 
hagyományos tűzálló termékeket gyártó külső 
üzemek részére, valamint különböző tűzálló döngö
lőmasszák és betonkeverékek vázanyagaként való 
felhasználás céljára.

A MOTIM-termékek kereskedelmi értékesítését 
elősegítette az 1972-ben a „MOTIM ábra és szó
védjegy” lajstromba vétele bel- és külföldön, 
miáltal a magyaróvári üzem termékei 22 ország
ban védettséget nyertek.

A Korvisit és Zirkosit kádkövek legcélszerűbb 
felhasználási területei folyamatosan alakultak ki. 
1971 körül a Korvisit használata az üvegiparban 
visszaszorult és helyette fokozódott a Zirkosité. 
Az üvegipari kemencék olvasztó kádjában a Zir
kosit, a kidolgozó kádban pedig a Korvisit beépí
tés vált szokásossá. A korvisit kövek másik fel
használási területévé az acélipari kemencék vál
tak. A Zirkosit idomok különleges beépítési helyét 
a közönséges, valamint nagy hőmérsékleten erős 
kopásnak kitett berendezések munkafelületei 
(csúzdák, csővezetékek, ütköző lapok, ciklonok 
stb.), hőcserélő idomok (rekuperátorokban, re
generátorokban) alkatrészei jelentik.

A kádkőgyártás növekvő mennyisége a magyar
óvári timföldüzem termelésének egyre növekedő 
hányadát használta fel, ami növelte a MOTIM 
gazdasági eredményét és termelékenységét, mivel 
a timföldnek kádkő és egyéb olvasztott termékek 
alakjában történő értékesítése lényegesen nagyobb 
pénzügyi eredményt hozott, mint a kohászati célra 
értékesített timföld.

A magyaróvári „korund üzemrész” a hetvenes 
évekre egyértelműen a MOTIM húzó egységévé 
vált. Ezt a helyzetét a további fejlesztések tovább 
erősítették, de ez már a gyártörténet másik fejeze
te.

Források

D r. Várhegyi Győző: A m agyar a lu m ín iu m  50 éve. 
M űszak i könyvkiadó , B u d a p es t 1984.
Szűcs Lajos: A M agyaróvári T im föld- és M űko ru n d g y ár 
tö r té n e te  1933— 1972. Ü ze m tö rtén e ti füze tek  9. M agyar 
T ö rtén e lm i T á rsu la t Ü zem tö rtén e ti S zekció ja  1975. 
M O TIM  g y ártm án y  p rospek tusok .
F é m ip a r i K u ta tó  In té z e t je len tései I960— 1976. 
A L U T E R V -F K I je len tése i 1976-tól.
Romwalter Alfréd szem élyes visszaem lékezései.
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A magyar műkorundgyártás középkora
F E H É R  F E R E N C

A magyar elektrokorundgyártás az úttörőévek 
után a hetvenes években a gyártmányválaszték 
bővítésével és a gyártástechnológia szigorításával 
jelentősen növelte konvertibilis exportáru volu
menét.

A cikk a hazai műkorundgyártás 1971—1988. 
közötti időszakában elért, legfontosabb fejlesztési 
eredményeiről tájékoztat. A korundszemcse koo
perációban megvalósult nemeskorund rekonstruk
ciós bővítés volt a legjelentősebb, melynek ered
ményeképpen vezető minőségű, gazdaságosan ex 
portálható terméket állít elő a vállalat. A tűzálló
anyagipar részére az olvasztott nudlit kifejlesztése 
és a gyártás megvalósítása is erre az időszakra 
esik. A nem formázott tűzállóanyagok arányának 
gyors növekedése tette lehetővé a tűzálló döngölő
masszák és betonok gyártását. Az olvadékból ön
tött, alakos, tűzálló idomok fejlesztése terén leg
fontosabb a baddeleyit-korund alapú, új típusú 
ZIRKOSIT-S és ZIRKOSIT-Y saját fejlesztéssel 
történő megvalósítása és az üzemszerű gyártás 
bevezetése. A tiszta alumíniumoxid alapú, KOR- 
VJS1T-320 kedvező tulajdonságai alapján tovább
ra is jelentős üvegipari, kohászati és egyéb fel
használási területen alkalmazható. A fő termékek 
mellett kiegészítő és speciális termékek kifejlesz
tésére is sor került, például az adalékos korundok, 
a magnézium-alumínium-spinell, a tűzálló cement 
és a ZIRKOSIT-K.

A magyar műkorund-gyártás kezdetéről szóló 
cikk folytatásaként a gyártás középkoráról sze
retnék áttekintést adni. A vizsgálódás 1971—88 
közötti időszakra terjed ki, ami a nemeskorund- 
gyártás rekonstrukciós bővítés indításától a bad
deleyit-korund alapú kádkőgyártás rekonstruk
ciójának befejezéséig terjed. Ezen időszak elején 
kibocsátott 16 836 tonna áru mennyisége 46 054 
tonnára nőtt, a választék bővült és a minőség ja
vult. Utóbbi tette lehetővé, hogy a MOT1M ko- 
rundtermékei a világ összes jelentősebb országába 
eljutottak.

A cikk kézirata  1989. ja n u á r  27-én érkezett be sze r 
kesztőségünkbe.

Fehér Ferenc: A M ag y aró v ári Timföld- és M űkorund- 
gy ár (MOTIM) korund  gyáregységének  gyárrész leg 
vezetője. V egyészm érnöki o k levelé t 1958-ban szerez 
te  a  veszprém i N ehézv eg y ip ari E gyetem en. D o k to ri 
cím ét 1977-ben n y e r te  el. D olgozatának c ím e: 
E lek trom osan  o lv a sz to tt sz in te tik u s  m ullit e lőállítása . 
A m ulliton k ívül egyéb  elek trom osan  o lv a sz to tt 
te rm ék ek  első hazai e lő á llító ja . 1958. ó ta  do lgozik  a 
M OTIM -ban, szám os ta lá lm á n y  és m űszaki szakc ikk  
szerzője illetve tá rssze rző je . F ő  érdeklődési te rü le te i 
az olvadékból g y á r to t t  tű zá lló - és köszörűanyagok, 
ezek g y ártá sa  és ipari a lk a lm azása . T agja az O M B K E  
fém kohászati szak o sz tá ly án ak , a  m agyaróvári hely i 
szervezet m unkájában  sok  éven  á t  eredm ényesen t e 
vékenykedett.

E T O : 666.762.11.002.2-183.4 
666.792.22.002.2(091)

Az időszak elemzését a korundgyártás rekonst
rukciójával kell kezdeni, a korund akkor megha
tározó volt, majd folyamatosan tért hódított a 
többi termék is. A gyártás kezdetétől felváltva 
történt ugyanazon berendezésekben bauxitból a 
normál-, és timföldből a nemeskorund gyártása. 
A mennyiségi igények növekedése miatt a gyártó- 
kapacitás mindkét termékre nem volt elégséges, 
normál korundból mind nagyobb mennyiségben 
import vált szükségessé. A mennyiségi hiány 
mellett jelentkeztek a minőségi gondok, mert a 
normálkorund gyártáshoz felhasznált bauxit rosz- 
szabb volt a vezető minőséget előállító cégek által 
felhasznált alapanyag minőségénél, így a termék 
minőségben nem volt versenyképes. Bővítésre 
nem volt pénz és a jobb alapanyag importját a 
felső vezetés nem látta gazdaságosnak. A korund
gyártás indulásakor a timföldgyártáshoz felhasz
nált bauxit minősége is lényegesen kedvezőbb 
volt, így a timföld minősége is jobban megfelelt 
nemeskorundgyártási célokra.

Időközben a speciális, korundcélú timföldek 
megjelenésével a nemeskorund gyártásban minő
ségi ugrás következett be, a hagyományos kohá
szati timföldből dolgozó gyártók hátrányba ke
rültek. Szerteágazó kísérletek alapján a vállalat 
elhatározta, hogy kooperációban licencvásárláson 
keresztül biztosítja a nemeskorundgyártás re
konstrukcióját és ezzel együtt árucsereszerződés 
keretében a hazai normálkorund ellátást legalább 
nullszaldós egyenleggel.

A korundcélú timföldgyártáshoz a nyugatnémet 
Giulini cégtől vásárolt know-howt a vállalat tim
földüzeme sikeresen bevezette. A korund rekonst
rukcióval kapcsolatos fejlesztést az Országos M ű
szaki Fejlesztési Bizottság, a Kohó- és Gépipari 
Minisztérium és az Építési Minisztérium  is támo
gatta.

Az első hivatalos megbeszélésre a svájci LONZA
AG. nyugatnémet vállalatának megbízottjával 
1971 novemberében került sor. Az induló tárgya
lás végére a kooperáció körvonalazódott és más
nap vállalatunknál bizonyos felhatalmazások bir
tokában tárgyalt a két fél. Az akkori gazdaság
politikai helyzet, a nyugati kooperációk kölcsönös 
keresése és támogatása, a piaci igények lehetővé 
tették, hogy adminisztratív intézkedések a fel
tétlen szükségesnél jobban ne lassítsák az együtt
működés kialakítását.

A MOTIM a korundgyártás rekonstrukcióját 
legfontosabb feladatként kezelte, így az igényes 
műszaki és kemény gazdasági feltételek ellenére 
1973 szeptember 7-én aláírásra került a kooperá
ciós szerződés, amely licencszerződésből és áru
csere szerződésből állt. Az előbbi keretében meg
kezdődött a nemeskorundgyártás teljes rekonstruk
ciója, míg a másik szerződés a már korábban létre
jött kisebb nemesnormálkorund forgalmat (a hazai
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normálkorund igényt) mint alsó limitet figyelembe 
véve növelte lényegesen. A forgalom az árucsere- 
szerződés lejártáig, 1983. március 31-ig viszonylag 
magas szinten stabilizálódott az esetenként el
lentétes érdekek ellenére is.

A licencdíj megajánlásakor a lieencadó cég 
alacsony színvonalú gyártás-kultúrát tételezett 
fel. A részletes tárgyalások folyamán tisztázódott, 
hogy a magyar félnél meglévő ismeretek lényege
sen megkönnyítik az új technológia bevezetését, 
ezért az eredetileg ajánlott licencdíj 26%-ában 
történt a végleges megállapodás 55%-ban áruval 
történő fizetéssel.

A szerződés alapján lieencadó elvégezte a meg
lévő üzem tételes felmérését, majd ajánlatot ké
szített a rekonstrukcióra. Természetesen az általa 
ismert nyugati gyártású gépi berendezéseket aján
lotta, ami jelentős hányadot tett ki a rekonstruk
ció költségéből.

Ilyen tőkés importhányad mellett a rekonstruk
ció kivitelezhetetlennek látszott, ezért aprólékos 
és tervszer ű fejlesztési, kísérletezési tevékenység
gel a gépek és berendezések egy részét hazai gyár
tásból vagy megfelelően átalakított egyedi be
rendezésből biztosította vállalatunk és részben a 
lieencadó adatszolgáltatása, tervei alapján bel
földön oldotta meg a gyártást. Minden jelentősebb 
gép, berendezés kiváltását csak a megfelelő üzemi 
mérési eredmények bemutatása után fogadta el a 
svájci cég, esetenként fenntartva a garanciát. 
Az együttműködés eredményeképpen sikerült az 
eredetileg ajánlott import gépek arányát 23%-ra 
csökkentem.

A rekonstrukció a tervezés időszakában a belv- 
kiválasztás módosulása, az élüzemben történő át 
alakítások megszervezése, ismételt tervezések el
végzése, pénzügyi és szervezési kérdések tisztázá
sa és elhúzódása miatt csak az 1970-es évek II. 
felében indult. Az átmeneti nehézségeket leszá
m ítva a beruházás a tervezett határidőre, 1980. 
december 31-re befejeződött, a garanciabizonyí
tások mindkét fél teljes megelégedésére megtör
téntek.

A kezdeti nehézségek, a rekonstrukció időbeli 
elhúzódása, annak új helyen történő megvalósí
tása, az ehhez kapcsolódó többletkiadások és az 
eredeti elképzeléssel szembeni módosítások ellenére 
a műszaki tartalom a tervezett költségeken belül 
valósult meg. A rekonstrukcióval együttjáró ter
mékek minőségét az 1. táblázatban közölt tipikus 
kémiai összetételek tükrözik.

1. táblázat

A magyar korundellátás minőségi változása a magyar- 
óvári korundrekonstrukciójával

Ö ssze 
tevő

(%)

Nemeskorund szemcse
Normálkorund

szemcse

Rokonstr.
előtt

Szerző 
désben
vállalt

Tényle 
ges

gyártás

Kekonstr.
e lő tt

Árucse
rén belül

AUO3 99,210 99,537 99,720 94,57 95,50
F e203 0,073 0,052 0,035 1,34 0,15
SiO , 0,000 0,027 0,025 1,69 0,80
T io 2 0,007 0,021 0,007 1,77 3,25
Ch O 0,054 0,031 0,025 0,063 0,10
N a20 0,510 0,250 0,180 — —

1. ábra. A  korundtömb olvasztásához használt mozgatható 
kemenceüstök, a „kemencekocsik”

Az 1. ábra a műkorundolvasztáshoz használt 
..kemencekocsikat” ábrázolja.

A korundszemcse-gyártás technológiájába il
leszthetők más, fémoxidokból álló tűzálló alapanya
gok is. A piaci igényekből és a műszaki lehetősé
gekből kiindulva fejlesztette ki a MOTIM elektro
mosan olvasztott mullit termékét. Mint ismeretes, 
az alumíniumszilikát alapú tűzállóanyagok egyik 
fő komponense a mullit, részaránya a termékben 
meghatározza annak tulajdonságait, alkalmazási 
lehetőségeit. Az alumínium-szilikát tűzállóanya
gokkal szemben támasztott felhasználói igények 
növekedésével a mesterséges úton előállított mullit 
iránti igény a hetvenes évek elején ugrásszerűen 
megnőtt.

A MOTIM timföldje mint tiszta alumínium- 
oxid alapanyag és a hazai jó minőségű üvegipari 
célú kvarchomok meghatározták a szintetikus 
mullit jellemzőit és célszerű előállítási technológiá
ját. A gyártástechnológia kialakításánál figyelem
be kellett venni a szakaszosan változó piaci igé
nyeket is, más elektrotermikusán előállítható ter
mék gyártási lehetőségének biztosításával. Az ol
vasztott mullit jó minősége és kedvező árfekvése 
miatt gyorsan a hazai tűzállóanyaggyártás kedvelt 
alapanyaga lett. A gyártás nagymértékben és 
gyorsan felfutott és a hazai gyártás hosszabb időn 
keresztül az európai olvasztott mullit termeléssel 
mennyiség terén összehasonlítható volt. Gazda
ságossági kérdések miatt szükségessé vált a termék 
árának folyamatos emelése, így helyettesítő szere
pe egyre csökkent. A nyersanyagok tisztaságában 
és az ívkemencés technológiában rejlő előnyöket 
egyes technológiai fázisok műszaki színvonalának 
javításával és a feldolgozás kiegészítésével lehetne 
kihasználni. A lecsökkent mennyiség ennek gaz
dasági lehetőségét nem biztosítja, így a termék 
részben helyettesítő, részben eseti elbírálás alapján 
magasabb műszaki igényeket is kielégítő áru ma
rad. A MOTIM gyártású olvasztott jellemző kémiai 
összetétele a következő:

Összetevő AI20 3 S íOj, Fe20 3 TiO, CaO N a ,О
Érték ( %) 76,40 23,40 0,06 0,02~ 0 ,05 0,17
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2. táblázat

A M OTIM  által kifejlesztett tű zá lló  masszák és betonok

Vegyi összetétel
Alk., „ Jvotes- hóm . , 1

Főbb

M egnevezés
(%> felhasz-

nálási
a i 2o 3 SiO, Zr02 terület

ALMOTIM
A-5 95 3,5 1750 Vegyi- Égőkö-

kerámiai vek, fa la 
zatok

ALMOTIM
A-10 91 7 1750 Vegyi- Alumíni-

kerámiai umol-
vasztó k e 
mencék, 
hőkezelő 
kemencék

ALMOTIM
A R -15 86 12 1400 Vegyi- Téglaipa-

kerámiai rí kem en 
cék

ALMOTIM
15-CY 95 0,3 1800 Hidr.-ke- O lvasztó-

rámiai berende
zések, k a 
zánok

ZIRMOTIM-
P 73 8 17 1500 Vegyi- Indukciós

kerámiai kem encék
ZIRMOTIM
30-C 49 12 20 1350 Hidr.-ke- T űztelek ,

rámiai boltoza 
tok

ZIRMOTIM
A-10 20 30 46 1700 Vegyi- Acélöntő

kerámiai üstök
CROMOTIM
KA- 3 72 14 1750 Vegyi- Öntödei

kerámiai hőntartók
M ULTIM O- 
TIM  A-5 80 18 1650 Vegyi- Égőkére-

kerámiai tok
M ULTIM O- 
TIM  A-10 76 22 1650 Vegyi- K úpolók

kerámiai

A hagyományos, alakos tűzállóanyagok mellett, 
illetve helyett gyors ütemben tért hódítanak a 
nem formázott tűzállóanyagok: tűzálló és hő 
szigetelő masszák, tűzálló betonok.

MOTIM a főprofiljához tartozó korund és mullit 
tűzállóanyagok mellett igény szerint adalékos 
korundokat, baddeleyit-korundot és újabban mag- 
nézium-alumínium-spinellt is gyárt. Ezek a nem 
formázott tűzállóanyagok egy-egy típusnál alap
anyagként szolgálnak. A vállalat üzemszerűen 
gyártja a vegyi kötés kialakításához szükséges 
kötőanyagot és megkezdte a magas tűzállóságú 
cement félüzemi gyártását is. Az egyes ipari be 
rendezésekben a MOTIM gyártású tűzálló masszák 
és betonok jó eredménnyel alkalmazhatók, ezek 
legfontosabb jellemzőit a 2. táblázat tartalmazza.

Az ívfényes technológiával előállított alumí- 
niumoxid alapú termékek másik csoportját az 
olvadékból öntött, alakos idomok, az ún. kádkö
vek alkotják. A kádkövek alapvető két típusa a 
korundalapú és a baddeleyit-korund alapú ter 
mékek, melyeket a MOTIM KORVISIT és ZIR- 
KOSIT márkanévvel forgalmaz.

Az üvegiparban az olvasztási hőmérséklet eme
lése, a módosított kemencekonstrukciók, a több 

szörösére növelt üzemidők, mint legfontosabb fej
lesztési eredmények az öntött tűzállóanyaggal 
szemben más és magasabb minőségi követelmé
nyeket támasztanak, így a KORVISIT a fel
használási terület egy részéről kiszorul. A termék- 
minőség javítása terén elért eredmények biztosít
ják, hogy a jelenlegi KORVISIT-320 márkanevű, 
a tiszta alumínium-oxid alapú termék meglévő 
előnyeit a felhasználók kihasználhassák.

Az öntött kádkövek jelentős részét az üvegipar 
használja, így a fejlesztési feladatokat is ez az 
ipar határozta meg. A 60-as évek elején széles 
körben elterjedt az üvegipari kemencék olvadék
kal érintkező szerkezeti egységeinél a baddeleyit- 
korund alapú kádkövek alkalmazása. 1965-ben 
hazai üveggyárban egy kisméretű kád felépítésére 
került sor a kísérleti gyártású ZIRKOSIT kád
kövekből. A minőségre és ezáltal a tűzállóanyagra 
is nagyon igényes, díszműáru céljára olvasztott 
ólomüveg minősége a gyártás egész periódusa alatt 
a korábbinál lényegesen jobbnak bizonyult, és a 
ZIRKOSIT kádkövekkel elért 4 éves üzemidő a 
hazai üveggyárakban meglepetésnek, külföldön 
elismerésnek számított.

Az új termék iránti periodikus igény, az ezzel 
összefüggő import alapanyag biztosítási gondok, 
az export adminisztratív akadályozása késleltették 
az üzemszerű gyártás bevezetését. Az 1968-as új 
gazdasági mechanizmus indulása adott lehetőséget 
az export piaci tevékenység megszervezésének, 
melynek eredményeként 1970-től lényeges terme
lésnövekedés következett be és a felhasználói 
igények kedvezően hatottak a további fejlesztésre 
is. A megszokott ütemű fejlesztés egy idő után 
mind több jogos vevői kifogáshoz vezetett, ez 
elsősorban a kádkövek külső megjelenési formájá
ra, a méretpontosságra, a felületi egyenetlenségek
re, nem kielégítő méret és kivitel választékra 
vonatkozott. A beépítés utáni minősítés — tar
tósság, üvegminőségre gyakorolt hatás stb. — 
összevethető volt a vezető minőségű kádkövek
kel. A termék speciális jellege, a piaci körülmé
nyek és lehetőségek kötelezően előírták a minőség 
lényeges javítását, mely csak egy új típusú, gyár
tástechnológiájában is alapvetően különböző bad
deleyit-korund alapú kádkő kifejlesztése révén 
volt lehetséges. A vezető minőségű kádkövet elő
állító cégek műszaki és piaci kapcsolatai, kötele
zettségei nem tették lehetővé know-how vásárlását 
számtalan próbálkozás ellenére sem. A fejlesztés
nek egyetlen útja maradt a saját erőből történő 
kutatás eredményeinek megvalósítása technoló
giai és apparativ vonatkozásban. A technológia 
fejlesztési eredményei: az egyenletesebb össze
tétel biztosítása a ZrO.,/Si03 arány növelése, az 
Na20/S i02 arány csökkentése, a termék oxidáltsági 
fokának növelése, a testsűrűség növelése, a fenti
ekből eredően a korróziós ellenállás és ezzel össz
hangban a tartósság növelése, a felületi simaság, 
a méretpontosság javítása, a gyártható méretek 
szélső értékeinek kedvező irányú módosítása. Az 
apparativ fejlesztések: a korábbi grafitformázás 
helyett a homok-műgyanta formázás bevezetésé
hez szükséges eszközök fejlesztése és üzembehe-

286 Bányászati és K ohászati Lapok — KO HÁ SZÁ T 122. évfolyam , 1989. 6. szám



3. táblázat

A  M O T I M  é s  e g y  n y u g a t i  v e z e t ő  k á d k ő -  

m i n ő s é g  ö s s z e h a s o n l í t á s a

о

Tulajdonság

K
O

R
V

.-
3

V
ez

. 
m

in
.

Z
IR

K
.-

S
 

V
ez

. 
m

in
.

Z
IR

K
.-

Y

V
ez

. 
m

in
.

V egyi összetétel ( %)

a i 2o 3 98,50 99,30 51,50 50,60 46,00 45,90
ZrÖ, — — 33,80 32,50 40,60 40,80
SiO., 0,25 0.10 13,30 15,70 12,10 12,30
F e /> 3 0,07 0,07 0,06 0,08 0,06 0,08
N u 20 0,90 0,60 1,00 1,10 0,90 0,80

Á sványtani összetétel ( %)

Alfa-korund 90 92 49 47 44 42
B addeleyit — — 33 32 40 42
Béta-korund 4 8 — — — —

Ü veges fázis 6 — 18 21 16 16
Látszólagos sűrűség 
k g/d m 3 3,2 3,5 3,5 3,5 3,9 4,0
Та pont °C 1900 1950 1700 1700 1700 1700

7 .  táblázat

A  M O T I M  l e g f o n t o s a b b  „ k o r u n d ”  l é n i á  j a  s z a b a d a l m a i

172 163 sz.: 
181 698 sz.:

186 842 sz.:

187 739 sz.:

B ejelentési alap
szám : 2234/85. 
Bejelentési alap 
szám : 4659/87.

„E ljárás szintetikus m ullit előállítására” . 
„Eljárás tűzálló formázóanyag, döngölő 
m assza és tűzálló idom test előállítására.” 
„Eljárás o lvasztott krómmullit tűzálló- 
anyag előállítására.”
„Eljárás cirkonoxidot tartalm azó olvu- 
dókből öntött tűzállóanyagok előállításá 
ra.”
„Eljárás o lvasztott, nagy tisztaságú  
hidraulikus kötőanyag előállítására.” 
„Eljárás nagy tisztaságú magnézium- 
oxid-alum ínium oxid spinell előállításá 

ig ábra. K eresz llü ze lé sü  üvegolvasztó  kem ence ,,e lő szere lt” 
fe lé p ítm é n y ré sz le te  a z  égőkeretekkel Z ir k o s it-S  id o m o kb ó l

3 . ábra . D ís zm ű ü v e g  o lva sztó  ká d  Z ir k o s it-S  és Z ir k o s i t -  Y  
id o m o kb ó l

lyezése, új kemencekonstrukció kialakítása, az 
oxidálás, mint új technológiai fázis megvalósítása, 
az öntvények kezeléséhez szükséges berendezések 
kifejlesztése és megvalósítása, beleértve az új 
hűtési, bontási technológiát is, a vevői igénynek 
megfelelő megmunkálás megvalósítása és egyes 
kádrészek, komplett kádak előszerelésének biz
tosítása. A fentiekben körvonalazott fejlesztési 
tevékenység eredményes megvalósítása alapján je
lenleg vezető minőségű baddeleyit-korund ter
méket gyárt a MOTIM, azonban a vevői igények 
állandó növekedése és változásai előírják a folya
matos, nagyobb ütemű fejlesztési tevékenységet. 
A jelenleg üzemszerűen gyártott kádkövek jellem
ző paramétereit összehasonlítva a „vezető minő
séggel” a 3. táblázat mutatja be.

A ZIRKOSIT kádkövek fő felhasználója az 
üvegipar. A 2. kép egy kereszttüzelésű csomagoló

üveg kád ZIRKOSIT-S-ből előmontírozott fel
építményét és az égőkereteket mutatja. A 3. kép 
ZIRKOSIT-S és ZIRKOSIT-Y kádkövekből elő
szerelt díszműáru kádat ábrázol.

Az öntött kádkövek nagy kopásállóságát ki
használva előnyösen alkalmazhatók nagy koptató 
hatásnak kitett szerkezeti elemként vagy azok 
bélésének kiképzésénél. A ZIRK0S1T-K márka
nevű MOTIM termék széles körben elterjedt kopó
bélésként. A MOTIM fontosabb szabadalmait a
4. táblázat mutatja be.

A MOTIM-ban a fejlesztés tovább folyik. Szük
séges az állandó útkeresés, mert nem szabad el
vesztenünk azt a pozíciót, amit a magyar korund- 
ipar 40 év alatt nagy áldozatok árán kivívott. 
A hőskor és középkor után ez lesz az újkor, amiről 
már más szerző számol be majd néhány év múlva.

S z e rk e s z tő s é g : B u d a p e s t  V I., A n k e r  k ö z  1.

I. em . 105.

T e le fo n :  427-380

P o s ta c ím ü n k : K O H Á S Z Á T  sze rk esz tő ség e  

B u d a p e s t  

P o s ta f ió k  240 
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Egyesületi hírek
A  1» m k n h á s z a l i  t ö r t é n e t i  m u n k a b i z o t t s á g  1 9 8 8 .  é v i  

b e s z á m o l ó j a  é s  t e r v e i

A fém k oh ászati tm b . 1988-ra e g y  ta v a sz i és e g y  ő sz i  
ü lé s t  terv eze tt . A ta v a sz i  ü lé sen  a  tm b . m egvil a t ta  a  b i 
z o t ts á g  m u n kam ód szerét, é s  m e g á lla p íto tta , h o g y  u k é t  
k ib ő v íte t t  ülés m e lle tt  az  e g y e s  program m egb eszé lósek  
m eg fe le lő  keretet adn ak  a  b iz o ttsá g i m unkának. A m u n 
k a  h a ték o n y sá g á t n ö v e li az , h o g y  az ü lések  e lő k é s z íté s e 
k ép p en  a  m egh ívóva l e g y ü t t  a  tm b . v ezető je  tá jé k o z 
t a t ó t  küld szót. A tm b . nap irend jére tű z ö tt  té m á k  
o rszá g o s és szakági e se m é n y e k , m elyek  eg y esü le ti é le 
tü n k b en  időszerűvé v á lta k . E n n e k  m egfelelően a  k ia d o tt  
tá jék o z ta tó k  fog la lk ozn ak  az e sem én y ek  és azok  m o z g a 
tóru g ó in a k , az e sem én y ek b en  szerep et já tsz o tt  s z e m é 
ly ek n ek , azok tö rek v ése in ek , sze llem i és tá rg y i é r té k e i 
n ek  fe ltárásával, a p o z it ív  é s  n eg a tív  je len ség ek n ek  a  
m a i h e ly ze tte l va ló  ö ssze m ér é sé v e l, a  m ú ltb ó l v e t t  p é l 
d á k b ó l tanu lságok  leszű ré sé v e l, h o g y  m in d ezek  e l n e  
v e ssz en ek  a m últ eg y re  szü rk ü lő  h om ályában , h a n e m  
a z o k a t  oku lásu l á tm en tsü k  a  je len b e és sze llem i e r ő 
forrá sk én t örökül h a g y ju k  a  jö v ő  nem zedéke szá m á ra .

M in th ogy  a tm b -n ek  h e ly iség e  n in cs, tárgyi e m lé k e k e t  
csa k  a  m úzeum m al k a r ö ltv e , ann ak  tá m o g a tá sa k é n t  
g y ű j t  és seg ít ren dezn i. A fe lso ro lt  tém ák  fe ld o lg o z á sá 
n ak  m ódja és célja  a  ta g sá g  n e m z e ti és tö r té n e ti t u d a t 
form álásának  eszköze k ív á n  len n i. E nn ek  g y a k o r la t i  
m eg v a ló sítá sá h o z  a  fé m k o h á sza ti sza k osztá ly  m in d e n  
sz e r v e z e ti egy ség év e l v a ló  szo ro s eg y ü ttm ű k ö d és s z ü k 
ség es . íg y  a tá jék o z ta tó k b ó l é s  az  illések  e m lé k e z te tő i 
bő l a  h e ly i szerv ezetek  é s  szakcsop ortok  t itk á r a i  is  
p é ld á n y t  kapnak. T o v á b b i leh ető ség , ho g y  a  tm b .  
v e z e tő je  m inden sz e rv e ze ti e g y sé g  szám ára fe la já n lo tta  
r en d ezv én y e ik  keretéb en  tö r té n e t i  tárgyú  b e sz á m o ló  
ta r tá sá t . IÍven b eszám olóra  k erü lt sor H ó d m e ző v á sá r 
h e ly e n , Székesfehérváron  és  a  C se p e li F ém m ű n é l.

A tm b. k ezd em én y ezésére  leh etőség  n y ílik  arra, h o g y  
az O M B K E  fe n n á llá sá n a k  100 éves ju b ile u m a  t isz te le 
tére k iá llítá st r en d e zh etü n k  a M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  
M ú zeu m b a n . A  k iá llítá s  céljára a m ú zeu m  ren d elk ezésre  
bocsát egy  te lje s  sz o b á t, itt  az a d a tg y ű jté s  1989-ben  
m egkezd ődhet. íg y  a  k iá llítá s 1990 e le jén  m e g n y ith a tó  
lenne. A tm b . n o v e m b e r i ülésén á llá s t  fo g la lt  a m e lle tt, 
h ogy a k iá llítá s  az  e g y e sü le t  a la p ítá sá n a k  e lő zm én y e iv e l  
kezdődjön , m a jd  a  szak o sztá ly o k  m eg a la k u lá sá n a k  
anyaga kü lön  ta b ló r a , v itr in b e  kerüljön.

A tm b. m é g  ta v a s s z a l  e lfogad ta  a z t  a  k ezd em én y e 
zést, hogy  az e g y e s ü le t  100 éves é v fo r d u ló já t  m egelőző  
három  óv  a la t t  a  sz a k o sz tá ly  sz e rv e ze ti e g y sé g e i v e 
gyék  m u n k a p ro g ra m ju k b a  az e g y e sü le t  tö r tén e tén ek , 
és az azza l ö ssze fü g g ő  ip a r tö rtén e tn ek  ism e rte tésé t.  
E nnek az ak c ió p ro g ra m n a k  e lfo g a d o tt  je lm o n d a ta :  
„ M in d e n k i s z á m á r a  a kko ra  a  v ilá g , a m e k k o rá t ism er  
belőle; az O M B K E  története a  v ilá g  ré sze” . A  tm b .  
k ezd em én yezi, h o g y  a  szak o sztá ly  te lje s  ta g sá g á ra  k i 
terjedő a k c ió p ro g ra m  induljon  40 é v es  tö r té n e té n e k  fe l 
e leven ítésére, sz a k m a i és társadalm i m u n k á já n a k  ér té 
kelésére. A  tm b . m eg h a ta lm a zta  v e z e tő jé t ,  h o g y  a  
szak osztá ly  t itk á r á v a l közösen v izsg á ljá k  m e g  az  akció-  
program  m e g v a ló s ítá s á t , ill. annak le h e tő s é g é t  a ju b i 
leu m ot m eg e lő ző  3 é v  a la tt . A  tm b . tá m o g a t ja  az t a  
k ezd em én y ezést, h o g y  a  három  k o h á sz sz a k o sz tá ly  
közösen em lé k e zz e n  m e g  Gábor Á ro n  sz ü le té sé n e k  175., 
hősi h a lá lá n a k  140. évford ulójáró l. A  tm b . ja v aso lja , 
hogy az ü n n e p ség  te lje s  egészében az O M B K E  ren dez 
v én ye  leg y en , d e  m ó d o t adjunk arra, h o g y  bárm ely  
Gábor Áron n e v é t  v ise lő  gyár v a g y  isk o la  azo n  részt  
vehessen. M e g h ív o ttk é n t részt v eh e tn e  a  le n g y e l  S I T P H  
k o h á szeg y esü le t tö r té n e t i  b izo ttsá g a  é s  m e g em lék ez 
hetne B em  tá b o rn o k ró l. A tm b . e g y e té r t  a zza l, h o g y  
Gáhor Á ronhoz k ö tő d jö n  az országos k o h á sz n a p , de a z t  
szü letésn ap jáh oz  k össü k .

L aár  T ibor

Fémkohászati műszaki gazdasági hírek
S z á l e r ő s í t é s ű  f é m e k  ö n t é s e

A b r it Cray A dvanced M aterials of Yovil v á l la la t  
k ife jlesz te tt egy ú j ön tési e ljá rá s t (LPF) .am ellye l 
szálerősítésű  fém eket az edd ig ieknél gyorsabban, o l 
c sóbban  lehet nagy m enny iségben  előállítani. F ig y e 
lem be véve a fém alapú  kom pozitok  kis töm egét, n ag y  
sz ilá rd ságát és hőállóságát, elsősorban a rep ü lő g ép - 
gyártás, a gépkocsi- és a  h a d iip a r  érdeklődése v á r h a 
tó. Az L PF  (Liquid P re ssu re  Form ing) azaz a  fo ly a 
déknyom ásos form ázás m ódszerével — a leg k ü lö n b ö 
zőbb anyagokból — acélból, kerám iábó l stb. — k észü lt 
szá lakkal erősíte tt a lum ín ium ot, m agnézium ot, ó lm ot, 
c in k e t és rezet leh et e lőállítan i. Az öntési e ljá rá s  so 
r á n  először az erősítőszálakbó l készült e lő fo rm át h e 
lyezik  a fém olvadék tégelyével összeköttetésben á lló  
fém kokillába, m ajd  a fém et nagynyom ású gázzal k é n y 
sze rítik  a szerszám ba, aho l az előform a im p reg n á ló - 
d ik . Az öntvény töm ege egyöntetű, nem  ta r ta lm a z

sem gázokat sem  oxidokat. A g y ártá s i cik lusidő  v i 
szonylag rövid , az  e ljá rás  gazdasági szem pontbó l a 
diffúziós kötéssel, az im pregnálással és a  sajto lóön 
téssel egyarán t versenyképes.

Az L P F -m ódszerre l egyarán t e lő á llíth a to k  egyedi és 
sorozatban g y á rto tt, különleges célokat szolgáló  a lk a t 
részek, am elyek  szálelrendezését ren d k ív ü l gondosan, 
végeselem -m ódszerrel tervezik  meg. A z a lkatrészek  
szilárdsága le h e t irán y íto tt (egyirányú) vag y  izotróp, 
a m ódszerrel nagy  m erevség, ny írófeszü ltség , k ifá ra 
dási határ, tö rés i szívósság, kopásállóság és m agas hő- 
m érsékleti sz ilá rd ság  érhető  el. A repü lőgépgyártás 
különösen é rd ek lő d ik  az 50% (V/V) k a rb o n sz á la t ta r 
talmazó, eg y irán y b an  erősített a lu m ín iu m b ó l készült 
alkatrészek irán t, am elyekkel titán  a lk a tré sze k e t lehet 
helyettesíteni, je len tő s  tömeg- és kö ltség m eg tak a rítás  
mellett.

(H. J.)
T h e  E n g i n e e r ,  1988. j ú n .  16.
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Verő József, a kohászati szaknyelv művelője*
P U S Z T A I  I S T V Á N

E T O  669:801.316.4 V E R Ő  J.

A  szakem ber életében a dologismeret és a 
nyelvtudás elválaszthatatlan fogalm ak. A z ism e 
re tek  m egszerzésének, tárolásának, bővítésének, 
hagyom ányozásának m a is egyetlen lehetséges 
eszköze a nyelv . „A nye lvm űvelés ezért állan 
dóan foglalkozta thatja  a nyelvészeinket és a 
szakm ák m űvelőit, m indig  lesz időszerű felada 
tuk , ügyelve arra, hogy anyanyelvűnk helyes 
irányban fe jlő d jék  tovább” — hangoztatta dr. 
Verő József, a kohászati szaknyelv avatott m ű 
velője, k in ek  hagyatékát m egism erni, gondoz 
n i nem csak a kohászoknak, de a nye lvészeknek  
is kötelességük.

A szaknyelv  m űvelése  fo ly am ato s  m unka

H o g y  a s z a k m a i és tu d o m á n y o s  n y e lv  ú j r a  
m e g  ú j r a  a lá tó m e z ő n k b e  k e rü l ,  a n n a k  oka n e m  
az  a n y a n y e lv  e lég te le n ség e , h a n e m  a  sz a k n y e lv  
lá tsz ó la g o s  „ m á ssá g a ” . M ib e n  á ll ez a k ü lö n b 
sé g ?  —  A  s a já to s  sz ó k in c sb e n  ( te rm in o ló g ia , n ó 
m e n k la tú ra )  és a  tu d o m á n y o s  e g z a k tsá g o t tü k r ö 
ző m o n d a ts z e rk e sz té s b e n . A  m á ssá g  — eg y e se k  
sz e m é b e n  ú g y  tű n ik  — a n y e lv h a s z n á la t  k e t té 
s z a k a d á s á h o z  v e z e th e t.  M i le h e t  e b b e n  a h e ly 
z e tb e n  a  sz a k n y e lv m ű v e lő k  f e la d a ta ?  E rre  D em e  
L á szló tó l k a p u n k  v á la sz t:  „ . . . s e g í t e n ü n k  k e ll az  
á t la g e m b e r  g o n d o lk o d á sá n a k , g o n d o la tk ife je z é sé 
n e k  m a g a sa b b  s z in tr e  e m e lk e d é s é t:  v ig y á zv a  p e r 
sze, h o g y  m in é l jo b b a n  e lk e r ü l je  e sz in te k  g y e r 
m e k b e te g sé g e it,  tú lz á s a i t ,  fö lö s le g es  k in ö v é se it”
[1]. M ié r t id é z tü k  a m a i m a g y a r  n y e lv tu d o m á n y  
és a z  ö n á lló  d isz c ip lín á v á  le t t  n y e lv m ű v e lé s  e k i 
v á ló  k é p v is e lő jé t?  M e rt az  id é z e tt  m o n d a to k b a n

* A k éz ira t 1989. m árc iu s 1-jén  érkezett szerkesztő 
ségünkbe.
P usztai István  1953-ban középiskolai ta n á r i ok leve 
let. szerze tt az EL T E-n. 1958-ban ugyano tt bölcsész- 
d o k to rrá  av a tták . A KŐVAC főkönyvelő iékén t m en t 
nyugd íjba . Je len leg  az ELTE tudom ányos m u n k a 
tá rs a  és a M agyar N yelv tudom ányi T ársaság szak 
nyelv i szakosztályának  titk á ra . A BK L K ohászat 
V askohászat ro v a tá n ak  vezetője. É rdeklődési te rü 
le te i: m űszaki nyelv  m in t n y elvhasznála ti fo rm a és 
a  m ag y ar m űszak i nyelv tö rtén e te .

k if e j te t t  a la p e lv e k  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s á t v é l 
jü k  fe lism e rn i d r .  h. c. dr. Verő J ó z se fn e k  (1904— 
1985), a m e ta l lo g rá f ia  n y . eg y e te m i t a n á r á n a k ,  a k a 
d é m ik u sn a k  sz a k n y e lv m ű v e lő  m u n k á já b a n ,  m e ly e t 
a la p o sa b b a n  m e g is m e rn i és a  jö v ő re  h a g y o m á 
n yozn i n e m c sa k  az em lék ező  tis z te le t o k á n , de 
sz ak n y e lv m ű v e lő  m u n k á já n a k  fo ly ta tá s a  é rd e k é 
b en  is k ö te le s sé g ü n k . S z a k n y e lv ü n k  m ű v e lé sé t 
sem  a b b a h a g y n i, sem  le z á rn i nem  le h e t,  m iv e l a 
n y e lv  él és v á l to z ik , s m ik é n t a n ö v é n y  n em csa k  
v irág o t, de  s a r jú t  is h a j t .  E zt V erő  J ó z s e f  így  fo 
g a lm a z ta  m e g : „A  n y e lv m ű v e lé sn e k  k é ts é g te le n ü l  
m e g v a n n a k  az  e re d m é n y e i.  A  tü r e lm e tle n s é g  e b 
b en  a te k in te tb e n  n e m  is h e ly én v a ló  . . .  A z sem  
hely es , h a  a  n y e lv m ű v e lé s s e l szem b en  k ö zö n y ö sek  
v o ln á n k , és v a la m ik o r  a b b a h a g y n á n k . A  jö v ő b e n  
is  le szn ek  író k , sz ó n o k o k , a k ik  n em  tö k é le te s  m a 
g y a rsá g g a l í r n a k ,  b e sz é ln e k ; az t se tu d h a t ju k  e lő 
re , m ily en  id e g e n  h a tá s o k  é rv é n y e sü ln e k  m a jd  
n y e lv ü n k b e n  . . .  A  n y e lv m ű v e lé s  e z é r t á l la n d ó a n  
fo g la lk o z ta th a t ja  a  n y e lv é sz e in k e t és a  sz ak m á k  
m ű v e lő it, m in d ig  lesz  id ő sz e rű  f e la d a tu k ,  ü g y e l 
v e  a r ra , h o g y  a n y a n y e lv ű n k  h elyes  i r á n y b a n  f e j 
lő d jé k  to v á b b ” [2].

A  term ino lógus

V erő  Jó z se f  sz a k n y e lv m ű v e lő i te v é k e n y sé g é i 
v a ló já b a n  k o r á b b a n  k ez d te , m in t a z t s z a k m á n k 
b a n  á l ta lá b a n  sz á m o n  ta r t já k .  A B á n y á sz a ti  és 
K o h ásza ti L ap o k  n y e lv m ű v e lő  ro v a tá n a k  v ez e té 
s é t 1946-ban (a 2. sz ám b a n )  v e tte  á t , d e  a  n y e lv  
(e se tü n k b e n : a  n e m z e ti  szaknye lv ) m á r  k o rá b b a n  
is é rd e k e lte . 1 9 3 9 -b en  te rm in o ló g ia i k é rd é s b e n  szö 
g ez te  le  á l lá s p o n t já t :  eg y es szö v e te lem ek  (perlit, 
szóró it, trö sztit)  fo g a lm á n a k  d e f in iá lá sá ra  v á l la l 
k o zo tt, á llá s t fo g la l t  m eg n ev e zé sü k  és —  ideg en  
szóró l lév én  szó —  h e ly e s írá su k  k é rd é sé b e n  is [3].

A  te rm in o ló g ia  m in t  ö n á lló  d isz c ip lín a  a k k o r i 
b a n  n á lu n k  n e m  v o lt  e lég g é  ism ere te s . E lm é le ti 
a la p ja i t  és m ó d s z e r ta n á t  1931-ben E u g en  W ü ster  
do lg o z ta  k i [4]. V e rő  Jó z se f  e r r e  az a la p v e tő  m ű -
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re nem hivatkozik sem 1939-ben, sem később, 
mégis e kimondottan terminológiai dolgozatában 
pontosan a Wüstertől ajánlott módszertannal dol
gozik: kizárja a korábban helytelenül ide vont 
rokon fogalmakat (a u sz ten it, m a rte n z it) ,  megje
löli a tőle meghatározni kívánt fogalmak legkö
zelebbi nemfogalmát (genus proximum; a mi 
esetünkben: változó ferrit- és cementitlemezekből 
álló eutektoid), majd az őket ettől a közös nem
fogalomtól megkülönböztető jegyeket (differentia 
specifica; a mi esetünkben: a láthatóság foka és 
az összetétel), és bár itt megnevezésbeli probléma 
nincs (új nevet nem javasol), mégis megjegyzi, 
hogy a tőle definiált és a velük kapcsolatban em
lített szakmai fogalmakat ásványtani mintára lát
ták el nevekkel (erre az - i t  képző utal), és ő ma
ga ennek megfelelően a személynevekről elneve
zett szövetelemek nevét az eredeti helyesírás sze
rint írja (austen it, m a r te n s it, so rb it, troostit).

Hogy mi az értékük az ilyen módon szabványo
sított megnevezéseknek, azt minden szakember 
tudja, aki a terminológiai szabványokat is forgat
ja. A szakmai kommunikáció alapfeltétele az egy
séges megnevezés és értelmezés, melyben a nyel
vi oldalnak éppen olyan fontos szerepe van, mint 
a dologinak

Verő József azon kevés szaktudós közé tarto
zott, aki nem elégedett meg a dologismerettel, 
tudta, hogy a tudományos munkához általában 
nyelvismeretre, különösképpen az anyanyelv is
meretére is szükség van. Nyelvművelő írásaiban 
erre intette tanítványait és kollégáit, saját írás- 
gyakorlatában pedig erre adott példát.

A műszaki terminológia problémáival, a nyel
vileg is helyes terminusalkotással nemcsak kisebb 
nyelvművelő cikkeiben foglalkozik tovább. A Ma
gyar Tudományos Akadémián 1963 májusában tar
tott műszaki nyelvi tanácskozáson „A magyar mű
szaki terminológia” címmel tartott előadást, mely
ben széles körű programot vázolt fel a magyar 
műszaki terminológia egységesítésére és magyar
rá tétele céljából. E tanácskozás valóban forduló
pontot jelentett a magyar műszaki nyelvművelés 
kibontakoztatását illetően, s ebben jelentős részük 
volt Verő József ajánlásainak, melyek közül sok 
a tőle javasolt formában megvalósult. Követel
ményként ezt szögezte le: „Az egységes, egyértel
mű és nyelvi szempontból is helyes terminológia 
megalkotása, a szakmai szókincs összegyűjtése, ér
telmének rögzítése, ha szükséges, új elnevezés al
kotása igen nagy, sőt bátran mondhatom ijesztő
en nagy feladat, hiszen százezernél több műszaki 
fogalom elnevezését kell megvizsgálni vagy szá
mukra új nevet találni. Ezt a tevékenységet ezért 
széles körű munkamegosztással kell megtervez
nünk és megszerveznünk, egyben pedig hosszú idő
re elosztanunk” [5].

Érvelése meggyőző volt, javaslatai értő fülekre 
találtak. A MTESZ-egyesületek lapjaiban — talán 
kivétel nélkül mindegyikben — megnyílt, vagy 
bővebb teret kapott a nyelvművelő rovat, felgyor
sult a szakmai szótárak szerkesztésének tempója, 
a terminológiai szabványok tárgyalása során a 
megnevezés nyelvi megformálása is hangsúlyt ka
pott, sok egyesületben megindult a szakszókincs

gyűjtése, feldolgozása, sőt a szakszókincs régi ele
meinek vizsgálata. Szakmánknál maradva, mi is 
említhetünk — a lapjainkban jelentkező nyelvmű
velő rovaton kívül — egy-egy szakmai értelmező 
szótárt [6, 7], szaknyelvünk régi elemeit feldol
gozó tanulmányt [8, 9, 10] vagy a mai szakszói- 
készletet tárgyaló dolgozatot [1], sőt szakmai he
lyesírási tanácsadót és szótárt is [12]. Ennek ki
munkálásához — még sok évvel később is — Ve
rő József most említett akadémiai előadása adott 
lendületet.

Az idő haladtával azt is meg kellett állapíta
nunk, hogy az adott programnak nem minden 
részlete valósult meg. Nem lett semmi például a 
Verő József ajánlotta szakmai nyelvművelő folyó
iratból, így a terminológiatan elméletéről, mód
szertanáról máig is csak a nyelvtudományi folyó
iratokban lehet olvasni, ezek pedig a műszakiak 
előtt, bár elzárva nincsenek, alig-alig ismertek. A 
szövetelemek nevét sem írja a műszaki szerzők 
zöme az eredeti helyesírás szerint, hanem magya
rosan (a u szten it, m a r te n z it , szorbit, trö s z tit) ,  csak
úgy, mint a v o l frá m -é t,  amelyet Verő József ere
detibb formájában látott helyesnek (w o lfra m )  [13]. 
Mint hírlik, a nemsokára megjelenő „Műszaki he
lyesírási tanácsadó szótár” a szövetelemek nevének 
magyaros írásmódját ajánlja [14] (ennek megfele
lően e tekintetben a [12] alatt idézett„Öntészeti 
helyesírási szőj egy zék”-e.t is módosítani kell), a 
vo lfrá m  magyaros írásmódját pedig az Akadémia 
illetékes osztálya már 1962-ben elrendelte [15]. Az 
a tény, hogy Akadémiánk ma a magyaros írásmó
dot látszik előnyben részesíteni, nem csökkenti 
Verő József érdemét, hiszen tanításának lényege 
az egységesítés elvének következetes alkalmazása 
volt, s az elv helyessége nem csökkent, legfeljebb 
az egységesítés más irányban halad.

A nyelvművelés közügy

Verő József természetesen tisztában volt azzal, 
hogy a szaknyelv, illetőleg szaknyelvek nem auto
nóm nyelvrendszerek, vagyis nem önálló nyelvek. 
A mai magyar szaknyelvkutatás a szaknyelvet 
nyelvhasználati formának tartja [16]. Hasonlókép
pen vélekedett egyik kései dolgozatában Verő József 
is: „A műszaki nyelv az úgynevezett szaknyelvek 
egyike. Ezeknek a szaknyelveknek szókincse na
gyobbrészt a köznyelvből származik, abból, ame
lyet a szakmán kívülállók beszélnek; kisebb ré
szük azonban csak a kérdéses szakmában gyak
ran felvetődő fogalmakat nevez meg . . .  A szak
nyelveknek alapjában véve csak a szókincse kü
lönbözik egymástól, de valamennyire kötelező a 
magyar nyelv általános érvényű szabályainak fi
gyelembevétele is” [17]. Ez utóbbi mondatban is
mét visszatér az egyeségesítő szándék, de más 
szinten. A terminus technikusok tartalmi és fo
galmi egységesítése csakis a nemzeti nyelv (anya
nyelv) szabályainak keretében történhet, s nem 
azok ellenére vagy idegen nyelvekre érvényes sza
bályok bevonásával. Ha ezt tennénk, nyelvi ba.- 
rikádot építenénk a köznyelven és szaknyelven 
beszélők közé, vagyis lehetetlenné tennénk az is
meretek szabad áramlását. Ennek elkerülésére a 
szaknyelvművelő Verő József ezt a tanácsot adta:
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,,Minden nyelv, a magyar is, élő, fejlődő, változó 
dolog. Egyes elemei idővel feledésbe merülnek, 
lekopnak, új elemek, szavak, fordulatok jelennek 
meg. A változásnak, fejlődésnek helyes irányúnak 
kell lennie, olyannak, hogy a nyelv szerkezete, jel
lege, rendszere érintetlen maradjon. Nyelvünk fej
lődését éber szemmel figyelnünk kell, és törőd
nünk annak ápolásával. Nyelvművelésnek nevez
zük azt a tevékenységet, amely a nyelv torzulá
sát hivatott megakadályozni, nyesegeti az idegen 
nyelvekből beszivárgó hatásokat, a lábra kapó 
helytelen szokásokat. Hazánkban ez a tevékeny
ség az utóbbi évtizedekben erőteljesen terebélye
sedett, társadalmi üggyé, mondhatnám közüggyé 
fejlődött” [18].

E kései nyilatkozata voltaképpen összefoglalása 
egy hosszú nyelvművelő gyakorlatnak, melynek 
kezdetén még nem az alapelvek rögzítése, hanem 
a kohászati irodalomban terjedő nyelvi helytelen
ségek, torzulások irtogatása volt a feladat.

A nyelvművelő rovat

Első kifejezetten nyelvművelő cikke a Bányá
szati és Kohászati Lapok 1946. évi 2. számában 
jelent meg [19]. Hogy a nyelvművelés szándéka 
nála nemcsak pillanatnyi fellobbanás volt, azt az 
bizonyítja, hogy a nyelvművelő rovat vezetését 
vállalta magára, és azt nem csak szerkesztette, de 
annak cikkeit 1946—1947-ben (összesen hatot) ma
ga is írta. Hogy ezután hosszabb szünet követke
zett, az bizonyára egyetemi és akadémiai elfog
laltságával kapcsolatos.

E cikksorozat első két darabjában [19, 20] még 
kizárólag saját nyelvérzékére támaszkodott, de a 
harmadik cikktől [21] kezdve P in té r  Jenő  „Ma
gyar nyelvvédő könyv” (Bp., 1939.) c. művét se
gítségül híva vizsgálja a kohászati dolgozatok 
nyelvi hibáit,, és annak alapján javítgatja azokat, 
sohasem az elkövetőt, hanem mindig a hibát róva 
meg.

Milyen hibák ellen emelte fel szavát akkori
ban a szaknyelvművelő? — Sajnálattal azt kell 
mondanunk, hogy nagyrészt ugyanazok ellen, 
amelyek ellen ma is küzdünk. Ezért nagyon is 
érdemes néhányat közülük megemlíteni.

Először a helytelenül használt ragokra és név
utókra hívta fel a figyelmet. Jó érzékkel észre
vette, hogy a hol?  kérdésre felelő -ná l, -n é l hely
határozó ragunkat a szakmai szövegek szerzői 
gyakran időhatározóként használják, pl.: „Ez a 
duzzadás okozza az ed zésn é l fellépő feszültsége
ket” ; helyesen: edzéskor. De nemcsak ez a baj a 
-ná l, -n é l  raggal, hanem az is, hogy vele minden 
más helyhatározóragot helyettesítenek, pl.: „A 
rézcsövek nemcsak m ele g v íz -b e ren d e zések n é l nél
külözhetetlenek”; „Az egészen lágy acélokná l (va 
sa k n á l)  mégis lemezes perlitre kell hőkezelni az 
acélt”. E két utóbbi mondatban könnyen elkerül
hető lett volna a -nál, -n é l rag gyakoriságának 
fokozása úgy, hogy az elsőben -b a n , -b en  ragot 
használ a szerző (melegvíz-berendezésekben), a 
másodikban pedig a mondatot átfogalmazva tárgy
esetet használ helyhatározó helyett. Tehát helye
sen: „Az egészen lágy acélokat mégis lemezes 
perlites szövetűvé kell tennünk” [9].

Megrója az eredetileg hol? kérdésre válaszoló 
m elle tt  névutó átvitt, körülmény-, illetőleg mód
határozói alkalmazását, pl. „a különböző hőfo 
k o k  m e lle t t  (helyesen: hőfokon) végrehajtott lá- 
gyítási és normalizálási kísérletek”; „az acél ke
reken 0,5% C m e lle tt  (helyesen: 0,5% C-on kí
vül) 1% Cr-ot tartalmaz.” Germanizmusnak tartja 
— és tényleg az — az ala tt névutót ebben: „ma
ródás a la tt  (helyesen: maródáson) értjük” [19].

Ma is kísért még lapjainkban a r e n d e lk e z ik  ige 
fölösleges és helytelen használata, holott Verő Jó
zsef már 1947-ben a következő nevetséges példá
val gúnyolta: „A marha fején jobbról is, meg 
balról is szarvval re n d e lk ez ik ;  a kutya érzékeny 
orral és farokkal re n d e lk ez ik .” A r e n d e lk e z ik  ige 
használata nem mindig vitatható. Ha azt fejezi 
ki, hogy mire nézve van valakinek rendelkezési, 
döntési joga (pl. a vagyonnal nem én rendelke
zem; ebben az ügyben ő rendelkezik), használata 
nem kifogásolható. Az ellen azonban már Verő 
József is szót emelt, ha a szerzők élettelen tár
gyaknak is rendelkezési jogot tulajdonítottak (mint 
pl. ebben a mondatban: „a nátriumionok pozitív 
töltéssel re n d e lk e z n e k ” ; helyesen: „pozitív töltésük 
van”). Mint írja: „Acéljaink és másféle anyagaink 
bármilyen kiváló minőségűek is, semmiféle tulaj
donsággal nem re n d e lkezn ek . Nagy szilárdságuk, 
vezetőképességük, tűzállóságuk egyszerűen van” 
[20]. — Okos tanács. Ma is illenék rá figyelni. A 
jóval később kiadott „Nyelvművelő kézikönyv” is 
hasonlóan ítéli meg a re n d e lk ez ik  ige használatát 
[22] .

Pintér Jenő már említett kis nyelvvédő könyvé
nek tanulmányozása során szinte páratlan fogé
konysággal válogatta ki azokat a szabályokat már 
1947-ben, amelyeket az Akadémia 1951-ben újra 
meginduló és alapelveiben átrendezett nyelvmű
velő tevékenysége is követendő szabályoknak fo
gadott el. Azért hangsúlyozzuk ezt, mert Pintér 
Jenő nyelvművelése kissé konzervatív, öncélú volt. 
Nem úgy a mai nyelvművelés, melynek alapelve: 
„A nyelvművelés tehát nem a nyelvért van, ha
nem mint maga a nyelv is, az emberért, a társa
dalomért . . .  A nyelv ápolása, fejlesztése, gazda
gítása, »tisztogatása« sem azért történik, hogy ez
zel azt az idegen szennytől, salaktól megtisztítsuk, 
hanem azért, hogy minél megfelelőbb eszköze le
gyen az emberek érintkezésének, a gondolatköz
lésnek, minél használhatóbb fegyvere a társada
lom harcának, minél alkalmasabb hordozója és 
terjesztője a nemzeti műveltségnek” [23].

Verő József már korábban ráérzett ezekre az 
alapelvekre.

Ilyen szempontból is helyes megfigyelése volt 
az aki, a m e ly  vonatkozó névmás helytelen szak
mai használata. Óvta kollégáit attól, hogy feles
legesen ezekkel kezdjék a mellékmondatokat. 
Egyik ide vágó példája: „Arnold és Read szerint 
a karbid megasabb Mn-tartalma keménységnöve
kedést is jelentene, a m ely  felfogás azonban mind
ezek után nem állja meg a helyét” ; helyesen: „ez 
a felfogás . . .  nem állja meg a helyét” [21].

A most említett cikksorozat utolsó tagjában a 
szabatosságra hívja fel a kohászati cikkek íróinak 
figyelmét: „Szabatos írás ugyanis pontosan, hűen
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fejezi ki a szerző gondolatát, s az olvasó azon sem
mi egyebet nem érthet, csak azt, amire a szerző 
gondolt . . .  Szerzőink azt az egyszerű szabályt 
sem tartják szem előtt, hogy a magyar nyelvben 
a melléknév az utána következő főnévnek a jel
zője, nem pedig a még később következő főne
veké”. Példája: „A lágyítás, illetve nemesítés 
1150 °-os v ízb en  való lehűtéssel történik”; he
lyesen: „A lágyítást az acélnak 1150 °-ról vízben 
való hűtésével végezzük.” Talán még helyesebb és 
szabatosabb is így: „Az acélt 1150°-ról vízben hűt
ve lágyítjuk”, ti. így a lá g y ítá s t v é g ez  dagályos ki
fejezést is elkerüljük, mert ez semmivel sem mond 
többet, mint az egyszerű lá g y ít  ige. Másik példája 
mulatságos: a m elegen tö r té n ő  szerszám okka l vég
zett alakítás. Nyilvánvaló, hogy m elegen  tö rtén ő  
sze rszá m o k  nincsenek. Egyszerűbb és helyesebb 
így: szerszámokkal való melegalakítás [24].

Az első cikksorozatot elég hosszú idő múlva kö
veti Verő József újabb nyelvművelő cikke (1963). 
Ezzel nyilván új lendületet akart adni lapunk 
nyelvművelő munkájának (ebben az évben volt 
egyébként az Akadémián az a már említett mű
szaki nyelvi tanácskozás, amelynek ő volt egyik 
előadója). Ennek a cikknek a fő mondanivalója 
ez volt: „Talán nem kell kiemelnem, hogy a szer
zőnek az írásmű témáját szakmai tekintetben ala
posan ismernie kell. írásművek jó szövegezéséhez 
tehát sok mindenféle ismeret kell, ezért az írás
művek stílusa elég hűen tükrözi szerzőjük mű
veltségét, nemcsak szakmai ismereteit, hanem tu
dásának mélységét több humán tudományban.” 
Ennek a tanácsnak egyik indítéka ez a lapunk
ban megjelent mondat volt: „Az elmondottak egy
ben bizonyítják a jelenlegi bázisállapot bázisalap 
k é n t  való felhasználásának helytelenségét.” Ennek 
a mondatnak a fogalmazója bizony nagyot hibá
zott: nem tudta, hogy a görög eredetű bázis szó 
jelentése is alap, vagy így akarta tudományosab
bá tenni a mondókáját? — Nem sikerült neki [25].

A szaknyelv és az idegen szavak

Ezzel a példával eljutottunk az idegen szavak 
szaknyelvi használatának kérdéséhez. Ehhez a té
mához Verő József — bár korábban is, meg ké
sőbben is tett jó néhány megjegyzést — össze- 
foglalólag az Akadémia lapjában 1977-ben szólt 
hozzá. Az indítékot B e n k ő  L o rá n d n a k  és L őrincze  
L a jo sn a k  „Az idegen szavakról” címmel közzétett 
felhívása szolgáltatta [26]. Elfogadta a két neves 
szerzőnek azt a nézetét, hogy anyanyelvűnk első
sorban a tudományok révén fertőződik idegen 
szavakkal, de a tudományos kifejezések magya
rítását nem minden esetben tartotta kötelezőnek: 
„Sok olyan nem magyar kifejezés van használat
ban, nem egyetlen, hanem számos természettudo
mányban, amelynek magyarral való helyettesíté
sére még csak gondolnunk sem szabad. Ezek több
nyire görög-latin elemekből képzett és majdnem 
minden élő nyelvben változatlan alakjukban hasz
nálatos szavak. Ilyenek az atom, elektron, a neut
ron és társaik, de ide tartoznak a kémiai elemek 
és az ásványok nevei. Semmiképpen se lenne he
lyes az alumínium, a nióbium, a rádium nevét

magyar szóval helyettesíteni, de a hidrogént se 
lenne helyes vízképzőnek, az oxigént pedig sav
képzőnek elkeresztelni” [27].

Másik szabálya: „Szűkebb tudományterületem
nek, a fémtannak holt nyelvi elemekből alkotott 
ilyen szavai: likvidusz-görbe, szolidusz-felület, 
eutektikum, peritektikus folyamat, diffúzió, korró
zió, numerikus apertúra stb. Ezeket korlátozás és 
aggály nélkül a leírt alakjukban használom, ha 
bennfentesek vagy leendő szakemberek számára 
írok, tehát egyetemi jegyzetben, tankönyvben, to
vábbképző előadásban. Ha viszont nem szakembe
rekhez szólok, például ismeretterjesztő előadásban, 
akkor arra törekszem, hogy ezekre az idegen kife
jezésekre ne legyen szükségem, ami rendszerint 
nem is nagy nehézséggel sikerül is” [27].

Egészen más az álláspontja az élő nyelvekből 
származó szavakat illetően: „Az élő nyelvekből 
származó kifejezéseket szigorúbban kezelem, és 
minden körülmények között magyarral igyekszem 
pótolni, még akkor is, ha szakértő olvasó vagy 
hallgatóság számára készítek szöveget. A német 
vagy angol szavak a magyar szövegből feltűnő
en ütköznek ki, és ezt nagyon el is csúfítják . . .  
Néhány példa ismét a fémtanból: Erholung, re
covery =  megújulás; Verfestigung, work harde
ning =  keményedés; Stapelfehler, stacking fault 
=  rétegződési hiba; Seigerung, segregation =  
dúsulás; Block, ingot =  tuskó” [27].

Verő József tisztában volt azzal, hogy a tőle 
ismertetett elvek következetes érvényesítése két
ségtelenül nagy munkát ró a tudományos szöveg 
készítőjére, és egyben felelősségét is hangsúlyoz
za: „Ehhez az írásmű tárgyának ismeretén kívül 
alapos anyanyelvi műveltségre is szükség van. Fő
leg az utóbbi hiánya lehet az oka annak, hogy a 
nyelvünket a tudomány művelői felesleges ide
gen szavakkal tetézik . . .  A termelésben foglal
koztatott szakembereinknek alig marad idejük, 
hogy az iskolában szerzett anyanyelvi ismeretei
ket állandóan fejlesszék, tökéletesítsék” [27].

Az idegen szavakra lapunkban is visszatér, és 
most már a kohászok írásaiból válogatja példá
it. A „divatos” idegen szavak helytelen haszná
latára hívja fel ebben a példában a figyelmet: „A 
vaskohászat termelési szerkezetét úgy kell alakí
tani, hogy minél magasabb k u ltú rá v a l re n d e lk e 
ző  te rm é k e k  kerüljenek a fölhasználóhoz.” Ezt a 
hibát így rója meg: „A k u ltú ra  szó ebben a mon
datban nemcsak felesleges, hanem hibás is. A 
vaskohászat bármely terméke lehet jó vagy rossz 
minőségű, lehet megbízható vagy megbízhatatlan, 
de kultúrával rendelkező termékre a felhasználó
nak aligha van szüksége” [28].

Verő József figyelme nemcsak az idegen sza
vak felesleges használatára, de az idegenszerű ki
fejezésekre is kiterjedt. Helyteleníti például a 
k ívá n n iva ló t hagy m a g a  u tá n  unos-untig való 
használatát. E németből való tükörfordítás (es 
lässt zu wünschen übrig) nem is eredete miatt 
felesleges nyelvünkben, hanem azért, mert tős
gyökeres magyar megfelelőit szorítja ki nyelvünk
ből (nem kielégítő, nem kifogástalan, akad még 
rajta javítanivaló) [28].
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T a n u ls á g o k

76 éves volt már Verő József, sok-sok tudo
mányos mű megírása volt mögötte (nemcsak ma
gyar nyelven fogalmazott könnyedén!), amikor 
tapasztalatai birtokában a magyar tudományos 
nyelvről alkotott véleményét így foglalta össze: 
„Olyan véleménnyel is találkozhatunk, hogy a 
magyar nyelv nehéz, és műszaki tárgyú szöveg 
írására nem alkalmas. Ami a nehézséget illeti, . . .  
csak annyi lehet igaz, hogy a magyar nyelv más 
szerkezetű, rendszerű, mint a latin, germán vagy 
szláv nyelvek. Magyarul nem mindent tudunk 
olyan könnyen, esetleg egyetlen szóval kifejezni, 
amit ezekben az idegen nyelvekben megtehetünk. 
Mi más gondolatokat, fogalmakat fejezhetünk ki 
egyszerűbben, egy szóval, mint más nyelvek. Az 
igekötők, a műveltető igeképzők, a tárgyas rago
zás olyan lehetőséget nyújt, hogy egyetlen szóval 
is megmondhatjuk, amit más nyelven csak mon
dattal fejezhetünk ki; ilyen például a megláthat
nálak” [17].

Ezt a már korábban hivatkozott cikket 2 év 
múlva, majd 4 év múlva a lapunkban megjelenő 
nyelvi helytelenségeket javítgató újabb cikk kö
vette [29, 30], bizonyítva, hogy e tudós elme — 
ekkor már félig vakon — az utolsó pillanatig sem 
feledte a nyelvújító Bajza József immár évszá
zados tanítását: a dologismeret és a nyelvtudás 
elválaszthatatlan fogalmak [31]. Méltán hangzot
tak el ravatalánál e szavak: „Legnagyobb elődei
hez méltó hévvel és hozzáértéssel küzdött szak
nyelvünk tisztaságáért, magyarságáért. Ez irányú 
intelmeit, megjegyzéseit szaklapunkban is gyak
ran tette közzé, tudva, hogy így juthat el legjob
ban azokhoz, akiknek szánta” [32].
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VASKOHÁSZAT
Rovatvezetők: KŐHALMI KÁLMÁN, DR. PUSZTAI ISTVÁN

A pelletrészarány növelésének hatása a nyersvasgyártásban
1987. évi tapasztalatok

G Ö N C Z I  P Á L

A Dunai Vasmű je len leg i helyzetét tekintve a 
kohóbetéthiány pótlására és annak javítására a 
,,zsugorítvány-\-pellet” m o d ell a megfelelő. A z  
1987. évi üzemi k ísérle tek  m egm utatták, hogy a 
Dunai Vasműben a legkedvezőbb  eredmények 
bázikus pellettel érhetők el. A  nyersvas m inő 
ségének javulásán tú lm e n ő en  jelentős energia
megtakarítás érhető el. Lényeges szempont m a 
rad azonban továbbra is a koksz kéntartalmá
nak csökkentése.

Egyre nyilvánvalóbb, hogy a Dunai Vasműben 
a kohóbetét hiánya és minőségének javítása új 
ércelőkészítő mű létesítése nélkül leggyorsabban 
és leghatékonyabban pelletvásárlással oldható meg. 
E felismerés jegyében döntött tapasztalatok szer
zése érdekében 1986-ban az ÁTB.

A pelletek kohósításával 1980 óta foglalkozunk, 
akkor végeztük az első nagyüzemi kísérletet. 1985- 
ben a zsugorítóüzem nagyjavításának idején kohó- 
betétgondjainkat „pellet +  tárolt zsugorítmány” tí
pusú eleggyel oldottuk meg jó eredménnyel. A be
tétben a pellet tömege nagyobb volt a zsugorít- 
mányénál. Ugyanebben az évben az egykohós 
üzemvitel idején kidolgoztuk a legfeljebb 60% 
Krivoj Rog-i koncentrátumot tartalmazó elegyek 
zsugorítási technológiáját és nagyüzemi gyakor
lattal igazoltuk helyességét. Ezek az előzmények 
nyújtották a megfelelő tapasztalatokat az 1987- 
ben elvégzett munkához.

Hangsúlyoznom kell, hogy a pelletrészarány nö
velésének a hatását kívánom értékelni, a hatások 
változásának trendjét és ezek összefüggéseit. Az 
értékeléskor számításba veszem a kokszminőség 
megváltozását is a szárazon oltott koksz arányá
nak figyelembevételével.

A kohók betétje

A pellet növekvő részaránya mellett a kohóbe
tét meghatározó alkotója marad a zsugorítmány. 
Szándékunknak megfelelően a pelletrészarány nö-

Gönczi Pál 1958-ban szerze tt v a s -  és fém kohóm érnök 
szakos kohóm érnöki d ip lo m á t az  NME K ohóm érnö 
k i K arán . Jelenleg a D unai V asm ű  Kutatási és T ech 
nológiafejlesztési F ő m érn ö k ség én  dolgozik, m in t fő 
m unkatárs. Elsősorban érce lőkészítésse l és nyersvas- 
gyártássa l foglalkozik. 1955 ó ta  tag ja  egyesületünk 
nek. 1980 óta tag ja V eszp rém i Akadém iai B izo tt 
ság M etallurgiai M u nkab izo ttságának . Az elm últ 10 
évben  elsősorban a  kohó k o k sz  és a kohói é rcb e té t 
m inőségének kuta tásával, az  eredm ények hasznosí
tá sáva l, valam int a n y e rsv a s  m inőségi kérdéseivel 
foglalkozott.

ETO:669.162.12:622.78:621.775 DV

velésével nőtt a zsugorítmány ferrumtartalma és 
bázicitása is.

A kohóbetét másik legfontosabb alkotója, amely 
minőségével és tömegével a változót képviselte, a 
pellet volt. Kétféle pelletminőséggel dolgoztunk, 
svéd és indiai pellettel. Mindkét pellet bázikus, 
azonban a svéd pelletben az MgO sok és a CaOi 
kicsi, míg az indiai pelletben fordítva van; fer- 
rumtartalmuk lényegében egyforma, nagyobb a 
zsugorítmányénál.

Mind a svéd, mind az indiai pellet portartalma 
kisebb volt a zsugorítmányénál, megfelelt a nem
zetközi előírásoknak, átlagosan nem haladta meg 
az 5%-ot. A szemcsézet 10—15 mm közötti része 
a svéd pelletnél 81,5%-ot, az indiai pelletnél 
68,6%-ot tett ki. A pelletek szilárdsága megfelelő 
volt. Terhelés alatt vizsgáltuk az indiai pellet lá
gyulását, a kapott értékek jó egyezést mutattak 
a Dunai Vasműben gyártott zsugorítmányéval.

Kohókoksz

1986 novemberében megkezdték a Dunai Vas
műben az új kokszolóblokk üzembe helyezését és 
az új technológia, a száraz kokszoltás alkalmazá
sát. A szárazon oltott koksz részarányának a nö
vekedése fokozatos volt, az új blokk termelési 
szintje határozta meg; értéke az 1. kohónál 19871 
márciusában, a 2. kohónál pedig júliusban köze
lítette meg a 100%-ot.

Fajlagos elegy- és kokszfogyasztás

A kohósított pelleteknek a Dunai Vasműben 
gyártott zsugorítmányénál lényegesen kedvezőb
bek a tulajdonságai. Növekvő felhasználásukkal 
ezért csökken a fajlagos elegy- és kokszfogyasz
tás. A változásokról, azok trendjéről az 1., 2., 3. 
és 4. ábrák részletes és pontos képet adnak. Szán
dékunknak megfelelően a kohók betétjében a pel
let növekvő tömegű bevitelével és a zsugorítmány 
ferrumtartalmának növelésével idéztünk elő válto
zást, hatásukra csökkent a fajlagos elegy (1. és 2. 
ábra). A szárazon oltott, jobb kokszminőség hatá
saként nőtt az egy tonna koksszal kohósítható 
betét tömege (3. ábra). A fajlagos elegy csökke
nése és a koksz terhelhetőségének növekedése a 
kokszfogyasztás csökkenéséhez vezetett (4. ábra). A
4. ábrán megadott statisztikai függvény szerint 
100 kg fajlagos betétcsökkenéssel 31,3 kg kokszot 
takarítottunk meg.
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Fajlagos pelletfelhasználás, t / t  nyersvas

И И

1. ábra. A  pellet felhasználásának a hatása a fa jla 
gos elegyre

Fajlagos pelletfelhasználás /+Д t / t  nyersvas

ттвз-п

2. ábra. A  pellet fajlagos töm egének és a zsugorít- 
m ány F e-tartalm ának a befolyása a fajlagos elegyre

3. ábra. összefüggés a kokszterhelési m utató  és a szá 
razon oltott koksz aránya között

4. ábra. A  kokszterhelhetőség és a fa jlagos elegy ha
tása a kokszfogyasztásra

1. táblázat

A kohók fa jlagos anyagfclhasználási ad a ta i
Me: kg/t nyersvas

M eg n ev e z é s

1987. 
V . 1—20.

Sor- 1986. év é s  V I. 15- Változás
szám tő i V III.

15-ig

í. Z su g o rítm án y 1396,7 1004,0 —392,7
2. U rk ú ti ox idos 

M n-érc 28,5 23,5
3. Ind ia i p e l le t 57,4 589,6
4. Svéd p e lle t 161,1 103,6
5. B razil p e lle t 128,8 —
6. In d ia i é rc 0,6 —
7. A célgyártási

sa lak 4,2 0,1
8. F o rrasz tó sa lak 1,3 1,2
9. A célforgács 34,1 38,2

10. S a lak h án y ó i
te rm ék 6,5 21,5

11. Szovjet d a rab o s 
érc 4,9 _

12. A rab  p e lle t 23,1 —
13. Szovjet

h em atité rc 7,2 _
14. Reve, re v e -  

iszap, v a s -o x id 83,9 _
15. Ércelegy 49,4 1781,7 —102,0
16. M észkő 6,3 31,7
17. D olom it 1883,7 19,0
18. Elegy (szá lló 

po rra l 2017,0 1832,4 —184,6
19. Szállópor 49,4 44,2
20. Elegy (szá llópor 

nélkül) 1967,6 1788,2 —179,4
21. P e lle t összesen 370,4 693,2 +322,8
22. P e lle t/zsugo -

rítm án y 0,270 0 690
23. S zárazon  o lto tt 

koksz a rá n y a 0,049 0,953

2. táblázat
P aram éterek , m uta tók

Sor 
szám

M eg n ev ezés

1987. V . 
1—20. é s

1986. év V I. 15- 
tő l  V III.

V áltozás

15-ig

1. N y ersv a ster m e lé s ,

2.
t/24 h
F ú v ó sz é l-h ő m ér -

2329,5 3007,4 +677,9

3.
sék let, °C 
B efú vott fö ld g á z ,  
m 3/t n y e r sv a s

927 1049 + 1 2 2

4. K o k sze lég e té s , t/24 h 32,82 57,11 +  24,22
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S or- M egnevezés  
szám

1938. é v

1—88. és 
1987. V. 
VI. 15- 
15-ig 

tő i VIII.

V áltozás

5. Á th a jto tt elegy  
szá lló p o r  nélkül, 
t/m 3X24 h

1646,1 1573 — 73,1

6. K ok szterh elés  (szál
ló p o r  n é lk ü l), t/t

2.423 2,816 •f 0,393

7. C O -k ihaszn álás, % 2,811 3.419 +  0,608
8. E legyk ih oza ta l (szál

lóp or  né lk ü l). %
35,6 42,7 +  7.1

9. S a lak m en n y iség , 
kg/t n y ersv a s

56,39 55,92 -f  5,53

10. K ok szfogyasztás  
(n a tú r), kg/t nyersvas

633 379 —254

11. K ok szfogyasztás  
(szárazon ), kg/t 
n y e r sv a s

706 423 —183

12. K o h ó i bruttó ener 
g ia fe lh aszn á lás , GJ/t 
n y e r sv a s

679,3 319,4 —159,9

13. K o h ó i nettó  energia 
fe lh a szn á lá s , GJ/t

26,6465 22,6526 — 3,9939

n y e r sv a s 18,5469 16,6536 — 1,8933

Gázeloszlás, gázkihasználás

A „központi gázok”, az aknafel hőmérsékleté
nek és az elpárologtató lapok testhőmérsékleté
nek adatai alapján megállapíthattuk, hogy nem 
következett be számottevő változás a gázok áram
lásában, azok eloszlásában a pelletrészarány növe
lésének hatásaként. Ezért nem kellett a kokszadag 
tömegét, az adagolási rendszert, az adagolási szin
tet megváltoztatni.

A kohóknál bekövetkezett változások hatása a 
gázkihasználásra teljesen egyértelműen kedvező 
volt. Nőtt a CO-kihasználás (5. ábra). Ugyanis a

5. áb ra . összefüggés a C O -kihasználás és a koksz te r 
helhetősége, valamint a pelletfelhasználás között

szárazon oltott koksz arányának növekedésével 
és a befúvott földgázmennyiség, vele együtt a szél
hőmérséklet növekedésével nőtt a koksz terhelhe
tősége, illetve a kokszterhelés és ezzel együtt az 
elegyoszlop magassága, és nőtt a pellet/zsugorít- 
m á n y  arány növekedésével a vasoxid koncentrá
ciója is.

N y e rs v a s -  és salakösszetétcl, salakmennyiség

A fajlagos elegy csökkentésével, azaz a pellet- 
felhasználás növelésével csökkenthető volt a nyers
vas Si- és Mn-tartalma hőmérsékletének csökke
nése nélkül (6. ábra), csökkent a nyersvas P-tar- 
talma is. Fontos változás, hogy a pellet/zsugorít-

Fajlagos elegy (szállópor nélkül'),t / t  n yersvas

Ж т -S]

6. ábra. A fajlagos elegy csökkenésével összefüggés 
ben elért fS if-ta rta lom  csökkenés

Fajlagos elegy (szállópor nélkül), t / t  nyersvas

Ш Ш йЪ
7. ábra. A pelletfelhasználás növelésekor a [Si]-tarta- 
lom  csökkenésével összefüggésben bekövetkeze tt inga 

dozás, változás

Ш
8. ábra. A salakm ennyiség  és a kéntöm eg megoszlása  

kö zö tti összefüggés
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9. ábra. Függvénykapcsolat a salakm ennyiség és a 
m angántöm eg megoszlása között

m á n y  a r á n y á n a k  n ö v e lé se k o r, a z az  a  fa jla g o s  e legy  
c s ö k k e n té se k o r  c sö k k e n t a n y e r s v a s  S i- ta r ta lm á -  
n a k  sz ó rá sa  is (7. ábra).

A  p e l le t /z s u g o r í tm á n y  a r á n y á n a k  n ö v e lésév e l 
c sö k k e n t a s a la k  m e n n y isé g e , e n n e k  h a tá s á t  a k é n -  
te le n í té s r e  és a  m a n g á n -o x id o k  re d u k c ió já ra  a 8. 
és 9. ábra  m u ta t ja .  M e g á lla p íth a t ju k ,  hogy  a sa 
la k m e n n y isé g  c sö k k en é sév e l a  k é n tö m e g  m egosz 
lá sa  a s a la k  é s  a  n y e rsv a s  k ö z ö t t  n em  lin e á r is a n  
ro m lik . Ez a v á l to z á s  e l le n s ú ly o z h a tó  v o lt a  sa -  
la k b á z ic i tá s  k is m é r té k ű  n ö v e lé sé v e l. A  m a n g á n tö 
m eg  m e g o sz lása  a  n y e rsv a s  és a  sa la k  k ö zö tt p e 
d ig  h a tá r o z o tt  ja v u lá s t  m u ta t .  A  ja v u ló  M n -k ih o - 
z a ta l  e r e d m é n y e k é n t  c s ö k k e n th e tő  v o lt az e leg y  
m a n g á n ta r ta lm a .

E n e r g ia fe lh a s z n á lá s

A  k o h ó b e té t ja v í tá s á n a k  e g y ik  le g fo n to sa b b  cé l 
ja  a k o k sz fo g y a sz tá s  c s ö k k e n té se  ré v é n  az e n e rg ia 
f e lh a sz n á lá s  c s ö k k e n té se  v o lt. A  k o h ó i b r u t tó  és

ШШПЛ

10. ábra. A kokszfogyasztás hatása a kohói bruttó ener 
giafelhasználásra

r a n

11. ábra. Összefüggés a kohói nettó energiafelhaszná 
lás és a kokszfogyasztás közö tt

n e t tó  e n e rg ia fe lh a s z n á lá s  v á l to z á sá n a k  d in a m ik á 
j á t  a  k o k sz fo g y a sz tá s  fü g g v én y é b en  a  10. és 11. 
ábra  m u ta tja .  A  p e lle tfe lh a sz n á lá s  n ö v e lé s é v e l és 
a  k o k sz te rh e lé s  n ö v e k e d é sé v e l c s ö k k e n t  a  k o k sz 
fo g y asz tás , ja v u l t  a  g ázk ih a szn á lás , c s ö k k e n t  a 
m e d en ceg áz  m e n n y isé g e , ezek k ö v e tk e z té b e n  csök 
k e n t  a to ro k g áz  f ű tő é r té k e  és m e n n y is é g e  is.

M ű s z a k i m u ta tó k

A z e lő ző ek b en  i s m e r te te t t  v á l to z á s o k a t és azok 
h a tá s á t  a fo n to s a b b  m ű sz ak i m u ta tó k r a  a  v izs 
g á l t  id ő sz ak ra  v o n a tk o z ó a n  az 1986. é v ih e z  v iszo 
n y í tv a  az 1. és 2. táb lá za tbó l is m e r h e t jü k  m eg . A 
m u ta tó k  á t la g u k  ö ssz e h a so n lítá sá b a n  ig e n  je le n 
tő s  v á lto zá s t m u ta tn a k ,  m a g y a rá z a tu k  s z ü k sé g te 
len . A z e lé r t v á l to z á s  nagy ság a  u tó la g  is ig azo lja  
a  v á l to z ta tá s  sz ü k ség e sség é t, a z o n b a n  a r r a  is f i 
g y e lm e z te t, h o g y  a  fo ly ta tá s  le h e ts é g e s , d e  sz ü k 
sé g es  is. A  fa j la g o s  e leg y  tovább i c s ö k k e n té s é re , 
ezen  k e re sz tü l a z  e n e rg ia fe lh a sz n á lá s  c s ö k k e n té 
s é re  v a n  m ég le h e tő s é g .

ö s sz e fo g la lá s

1. A  D u n a i V a sm ű  je len leg i h e ly z e té t te k in tv e  a 
k o h ó b e té th iá n y  p ó t lá s á ra  és ja v í tá s á r a  a  „zsu- 
g o r ítm á n y  +  p e l l e t ” m odell m e g fe le lő . C é lja in k  
e lé ré sé h ez  le g m e g fe le lő b b  a b á z ik u s  p e l le tm in ő -  
ség.

2. A z e n e rg ia fe lh a s z n á lá s  c sö k k en té sé t a la p v e tő e n  a 
k o k sz fo g y a sz tá s  c sö k k en é se  h a tá ro z ta  m eg .

3. J a v u l t  a  n y e r s v a s  m inősége, f ő k é n t  in g a d o z á 
s á n a k  csö k k en é se  á lta l .

4. A  p e lle t /z s u g o r í tm á n y  a rá n y á n a k  to v á b b i  n ö v e 
lé se  és /v ag y  a  z s u g o r ítm á n y  k é m ia i ö s sz e té te lé 
n e k  ja v ítá sa  to v á b b r a  is az e n e rg ia fe lh a s z n á lá s  
c sö k k e n té sé n e k  a la p v e tő  fo rrása . T o v á b b lé p é s  
e s e té n  a z o n b an  u g y a n a k k o r  sz ü k sé g e s  a  koksz 
k é n ta r ta lm á n a k  a  c sö k k en té se  is!
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Új típusú acélok gyártása az LKM -ben
N Y I T R A I  D A N I E L - S I N K O V I C S  B É L A

ETO 669.18LKM

A z  LKM -ben KLM 11 és KLM12 jelzésű új, 
nagy folyáshatárú szerkeze ti acélokat fe jle sz te t 
te k  ki. A z ilyen m inőségű  acélból készült lem e 
ze k  alkamasak nyom ástartó  edények gyártásá 
ra is. A tartályok ü ze m i hőmérséklete széles 
tartom ányt ölelhet át. A  sikeres m etallurgiai 
fejlesztések eredm ényeképpen  más, korszerű  
acéltípusok k ifejlesztésére  is sor került. A  szer 
zők  példaként a nagy folyáshatárú, kopásálló, 
hegeszthető acélok családját említik.

Az iparban alkalmazott acélok egyik legjelen
tősebb csoportját a hegeszthető szerkezeti acélok 
képezik. A hegeszthető acélok tulajdonságkompro
misszumai és a felhasználói igények növekedése 
rendkívül körültekintő műszaki-tudományos mun
kát igényelnek. Ezért is volt lassú a fejlődés ezen 
a területen; egy-egy új, növelt fizikai tulajdonságú 
acélcsalád megjelenése és bevezetése között 5—10 
év telt el.

Az egyik legfontosabb tulajdonság — a folyás
határ — értékeit, illetve annak fejlődését mutat
ja be a világ élvonalában az 1. ábra az 1850-es 
évektől napjainkig [5]. Az 1950-es évekig a fo
lyáshatár értéke csak 330 N/mm2-re nőtt, és csak 
1975-re alakult ki a 450—470 N/mm2-es határ. 
Csak az utolsó évtizedben folytak a fejlett ipari 
országokban nagyarányú metallurgiai és alakítás
technikai fejlesztések, melyek a 480 N/mm2-nél 
nagyobb folyáshatárértéket biztosítják az előírt 
szívósság és hegeszthetőség megtartása mellett.

Az 1980-as évektől kezdve Magyarországon is 
nagyarányú metallurgiai fejlesztések kezdődtek, s 
ennek révén az LKM kombinált acélművek üzem
be helyezésével a növelt folyáshatárú acélok gyár
tásához kedvező feltételeket tudtunk biztosítani. 
Nem fejlődött viszont a képlékenyalakítási fázis, 
így a probléma megoldása elsősorban a metallur- 
gusokra maradt.

Az LKM-ben 1982-től az „Anyagracionalizálási 
kormányprogram” határozataként kezdődött el a 
növelt szilárdságú, jól hegeszthető acélcsalád fej
lesztése. Felhasználás tekintetében ennek az acél
családnak az energetikai, kőolajipari és vegyipari 
igényeket kellett kielégítenie, ezért az alacsony át
meneti hőmérséklet mellett döntő jelentőségű a 
megfelelő melegszilárdság is a jó hegeszthetőségi 
tulajdonságok biztosítása mellett.

Az új acéltípussal az alábbi mechanikai értékek 
elérését tűztük ki célul:

N yitrai Dániel oki. k o h ó m érn ö k  személyi a d a ta it la 
p u n k  89/2. szám ában m á r  közöltük.

Sinkovics Béla 1965-ben sze rze tt kohóm érnöki ok lev e 
le t a NME-en. Je len leg  a  L en in  K ohászati M űvek 
n é l a  kiem elt te rm ék ek  főelőadója. K utatási te rü le 
te :  boros acélok és nagyszilárdságú  acélok g y ártá sa , 
felhasználási lehetőségei. A z OM BKE-nek 1960 ó ta  
tag ja . Fő érdeklődési te rü le te :  acélm etallurgia és 
fém tan .

Szakítószilárdság 
Folyáshatár (0.2-es) 
Szakadási nyúlás 
Ütőmunka hosszirányban 
Ütőmunka keresztirányban

600—750 N/mm2 
min. 500 N/mm2 
min. 18%
40 J (—40 °C-on) 
27 J (—40 °C-on)

A célként kitűzött tulajdonságok biztosításához 
nagy tisztaságú, alacsony zárvány-, illetve igen ki
csi, max. 0,005% S-tartalmú, valamint 0,1% alatti 
C-tartalmú acélra volt szükség. A zárvány és a dú- 
sulásos kiválás rontja a szilárdságot és szívóssá
got. A zárványok, főleg a szulfidok melegalakítás 
hatására megnyúlnak, és a zárványok csúcsában 
kialakuló feszültséggóc belső repedéseket okoz.

Az alacsony S- és zárványtartalmat ASEA üst
metallurgiai egységben biztosítjuk, argon semle
ges gázzal való átöblítéssel és vákuumozással, va
lamint olyan dezoxidálási technológiával, melynél 
gömb alakú oxid-szulfid zárványok keletkeznek. 
Ennek megvalósításához kétlépcsős dezoxidálást 
vezettünk be Ca és A1 adagolásával.

A kiváló mechanikai tulajdonságok eléréséhez 
a fentieken kívül nagyon fontos a megfelelő mik- 
roötvözők alkalmazása. Növelt szilárdságú acélhoz 
mikroötvözőként V-t, Nb-t és N-t használunk, 
melegszilárdsági tulajdonságok eléréséhez molib- 
dént ötvözünk.

A Nb-nak az acél szilárdságára és szívósságára 
kifejtett hatását a 2. és 3. ábra mutatja. Jól lát
ható, hogy már kis mennyiségű — maximum 0,1% 
Nb-tartalom — kifejti hatását a szilárdságra és 
szívósságra, így annak fajlagos költsége is ala
csony [2].

Tapasztalatunk alapján a mikroötvözők akkor 
fejtik ki legkedvezőbben hatásukat, ha azokat 
0,05—0,1% értékre ötvözzük. A vanádiumnak és 
nitrogénnek a nitridképződés révén szemcsefinomí
tó hatása van, és ezen keresztül növeli a folyás
határ értékét. Ezt illusztrálja a 4. ábra [6]. A 
diagramból látható, hogy kis mennyiségű (0,5%) 
V-mal jelentős folyáshatár-növelést tudunk elér
ni, de az acél N-tartalmának növelésével fokozni 
lehet a vanádium hatását. Az N-tartalom 70 ppm- 
ről 150 ppm-re való növelésével kb. 50 N/mm2 
folyáshatár-növelést tudtunk elérni.

A mechanikai tulajdonságok javítása mellett 
gazdaságossági szempontokat is figyelembe vettünk 
a fenti mikroötvözők alkalmazásakor. A mechani
kai tulajdonságok ugyanis biztosíthatók más öt
vözök (pl. nikkel) és hőkezelés együttes alkalma
zásával. Ezek önköltségnövelő hatása azonban 
aránytalanul nagyobb a mikroötvözőkéhez képest. 
Ezt tükrözi az 5. ábra.

Az új típusú, növelt folyáshatárú acélcsalád 
LKM—OKGT által kifejlesztett változata illeszke
dik az MSZ 1741 szabványhoz, és ennek megfele
lően a KLM11 és KLM12 elnevezést kapta, ösz- 
szetételét és mechanikai tulajdonságait az 1. táb
lázat tartalmazza [3].
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1. ábra. A  nagyszilárdságú gyengén ö tvözö tt szerkezeti acélok fejlődése az évek fo lyam án

И Ш 1

2. ábra. A  n iób ium tarta lom  hatása a kis C -tartalm ú  
acél szilárdsági jellem zőire

Az előzőekben már leírt üstmetallurgiai mód
szerekkel legyártott acéladagokból az LKM-ben 
kovácsolt, hengerelt és húzott termékeket állítunk 
elő. Az így előállított termékeknél 960 °C-ról tör
ténő edzéssel és 650 °C-on való megeresztéssel el
ért mechanikai tulajdonságokat a 2. táblázat mu
tatja be.

Az LKM-ben hengerelt lemezbugát a Lőrinci 
Hengerműben továbbhengerlik 8—40 mm-es dur
valemezzé, a Budapesti Kőolajipari Gépgyárban 
pedig nagynyomású tartályokat, kovácsolt tárcsá
kat, gyűrűket és egyéb alkatrészeket készítenek 
belőle. A 8 mm vastagságú lemezre normalizált 
állapotban az alábbi mechanikai tulajdonságok 
jellemzők:

3. ábra. A  n ióbium tartalom  hatása a kis C-tartalm ú  
acél ü tőm unka-értékére 20 °C-on és — 40 °C-on 

0—900 °C-on végze tt normalizáló hőkezelés 
950 °C-on edzés, 600 °C-on 1 órás m egeresztés 
1200 °C-on edzés, 600 °C-on 1 órás m egeresztés

Rm =  670—700 N/mm2 
RrH =  500—526 N/mm2 
A- =  20—22%

KV 0 °C-on — 100—112 J 
—20 °C-on =  60— 65 J 
—40 °C-on =  45— 50 J

A lemezek mechanikai tulajdonságait nemesí
téssel tovább lehet javítani. Jelenleg sajnos nincs 
lehetőség a táblalemezek nemesítésére hőkezelő
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4- ábra. A  vanadium  és a n itrogén hatása a folyásha 
tárra  0  30 m m -es koracéloknál

kemence hiányában sem a Lőrinci Hengerműben, 
sem az LKM-ben, sem a BKG-ban.

Az új acélcsalád gyártásához alkalmazott be
rendezések fejlett technikai szintet képviselnek. 
Emellett a jó eredmények érdekében magasabb 
technológiai színvonalat kell biztosítani a már em
lített bonyolult üstmetallurgiai eljárás alkalmazá

sával, ami növeli az acélgyártás fajlagos költsé
gét a hagyományos acéltípusokhoz képest. Ennek 
ellenére az új acéltípusból készült termékek fel- 
használása gazdaságos, ha a különleges tulajdon
ságaik érvényesülnek használati értékükben. Eh
hez szükséges, hogy a tervezők a késztermékek — 
pl. nyomástartó edények — tervezésekor vegyék 
figyelembe a növelt folyáshatárértéket, így az edé
nyek falvastagságát jelentős mértékben csökkente
ni, illetve adott falvastagságnál az üzemi nyomást 
növelni lehet.

A 6. ábrán az MSZ 1741—81 szabvány ötvözet
len acélminőségeinek átmérő, illetve vastagság 
függvényében előírt minimális folyáshatárértékeit 
hasonlítjuk össze a KLM11 és KLM12 jelű, növelt 
folyáshatárú acél minimális folyáshatárértékeivel. 
Jelentős eltérés van a két acéltípus között [5].

Ezt kihasználva kb. 30—50%-os anyagmegtaka
rítás érhető el a hagyományos acéltípussal szemj- 
ben. Ehhez természetesen a jelenlegi tervezési mó
dot meg kell változtatni, és át kell térni a megen
gedett feszültségre való számítási módszerre, me
lyet a fejlett ipari országokban már alkalmaznak. 
A jelenlegi tervezési módszerrel is 20—30%-os 
anyagmegtakarítás érhető el. A gazdaságosság to
vább fokozható, ha az acél melegszilárdsági tulaj
donságait is ki tudjuk használni.

Az új típusú, növelt folyáshatárú szerkezeti acé
lok igen tág hőmérsékleti határok között hasz
nálhatók (—60 °C—+500 °C-ig).

A 7. ábrán az MSZ 1741—81 szabvány ötvözet
len acéltípusaival hasonlítottuk össze a folyásha
tárérték változását a hőmérséklet függvényében. 
Látható, hogy a KLM11 és KLM12 jelű acél fo
lyáshatára a hőmérséklet függvényében kisebb 
mértékben csökken és az acél még 500 °C-on is 
biztonsággal használható [5].

Az új típusú, növelt folyáshatárú szerkezeti acé
loknál a magasabb folyáshatár értékéből adódó 
anyagmegtakarításon túl a felhasználónál a ki
sebb tömegek mozgatásából, feldolgozásából, rak
tározásából, szállításából és az ehhez szükséges

1. táblázat

Új, növelt folyáshatárn, mikroötvözött acélcsalád előírt vegyi összetétele és mechanikai jellemzői

A célm inőség Vegyi összetétel %

je le C max. M n m ax Si S m ax . P  m ax. Mo Nb A1 N

KLM ii 0,08 1,60 0,15—0,40 0,010 0,020 0,25—0,40 0,06—0,10 0,02—0,06 0,01
KLM 12 0,08 1,85 0,15—0,40 0,06 0,020 0,25—0,40 0,06—0,10 0,02—0,06 0,01

K LM -acélok m ech an ik a i előírásai
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Az L K M -bcn gyárto tt kü lönféle  term ékek m echan ikai értékei
2. táblázat

M inőség: KLM 12
H őkezelés: 960 °C -ről edzés és 650 °C-on m egeresz tés

K ovácsolt tá rc sa K ovácso lt gyűrű Hidegen húzo tt köracél

R-m 662 N /m m 3 Rm 662 N  'm m 2 Rin 713 N /m m 2 
649 N m m 2Re И 589 N /m m 3 Reil 530 N /m m 2 

23%
Riit

A-, 22% A-, A-, 22%
Z 74% Z 66,4% Z 69.6%
KV 202 J  (+ 2 0  °C-on) 

186 J  (—60 °C-on)
KV 155 J  (+ 2 0  °C-on) 

47 J  (—60 °C-on)
KV 105 J  (+ 20  °C-on) 

72 J  (—40 °C-on)

5000

_Qj
-Q~Q

58dU

Neme
s í t
3020
F t/t

Ю00

3M 0
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600Ft/t
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N b f  V o l v
500 Ft/t
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3020 
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N o r m .  
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N e m e 
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3020
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6. ábra. A z  M SZ 1741— 81 szabvány acélm inőségeinek  
és a  KLM11 és KLM 12 jelű acélok m inim ális fo lyá s 

határértékei 20 °C-on

5. ábra. N övelt fo lyáshatárú szerkezeti acélok gyártá 
si költségének növekedése a m ikroötvözés és a hőke 

ze lés hatására (LKM -adat)

Hőmérséklet, °C
W276-7]

7. ábra. M SZ 1741 szabvány és KLM11, KLM12 jelű  
acélok folyáshatárértékei a hőm érséklet függvényében
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Ifi m m -cs JH  1000 m inőségű lem ez m echanikai é r tek e i
3. táblázat

Edzés M egeresztés
K em én y 

ség
HB

Szakító 
sz ilárdság

N/mm-

F olyás 
h a tá r

N /m m 2

K o n trak 
ció
%

S zak a 
dási

n y ú lás
%

hossz

Ü tőm unka
J

keresz t

920 °C 600 °C 363 1209 1144 51,4 15 15 16 —40 °C
VÍZ 2 ó levegő 1197 1121 48,2 14 36 15 —40 °C

920 °C 650 °C 294 930 854 52,6 18 54 40 —40 °C
VÍZ 2 ó levegő 949 871 56,8 18 56 41 —40 °C

920 °C 680 °C 336 1404 1157 22,8 12 33 25 —40 "C
VÍZ 2 ó levegő 1363 1146 22,6 14 36

28
25 —40 °C 

—20 °C

energiacsökkenésből eredő fajlagos költségcsökke
nés érhető el.

Az elmúlt évben a mikroötvözött szerkezeti acé
lok új típusainak kifejlesztését kezdtük el. Cé
lunk az, hogy a magyarországi gépipari vállala
tok részére olyan acélalapanyagot fejlesszünk ki, 
mely nagy szilárdságú, kopásállóságú és emellett 
jól hegeszthető. Az ilyen acélok felhasználási te
rülete rendkívül széles skálán mozog. Felhasznál
hatók zúzó- és törőgépek, billenőcsillék és billenő
kasok, adagolóberendezések, földkotrógépek, nagy
nyomású palackok, kőolajipari csövek, ekék stb. 
anyagául. Gyártmányfejlesztési munkánk során 
kialakítottuk az említett felhasználási célokra al
kalmas acél gyártástechnológiáját, biztosítva az 
acél tisztaságát (alacsony szennyező- és zárvány
tartalmát), meghatároztuk azt az összetételt, mely- 
lyel a nagy szilárdság, kopásállóság, és szívósság 
mellett a jó hegeszthetőség is biztosítható.

Az általunk JH 1000 minőségjellel ellátott acél
típus maximum 0,20% C-tartalmú, növelt Mn-tar- 
talmú, Ni-lel és Mo-nal ötvözött, emellett nitro
génnel, vanádiummal és borral mikroötvöztük. Az 
acél nagy szilárdsága és keménysége ellenére jól 
alakítható. A kihengerelt lemezből vett próbák 
mechanikai eredményei normalizálása után a kö
vetkezők szerint alakultak:

Szakítószilárdság (Rm) 1100 N/mm1
Folyáshatár (Rctt) 960 N/mm2
Szakadási nyúlás (A-,) 14%

Ütőnsunka (KVC) +  20 °C-on 50 J
— 40 °C-on 25 J

Felületi keménység 360 HB
Hajlíthatóság 90° repedésmentes

A kedvező eredményt hozó kísérletek, és an
nak tapasztalatai után egy új, nagyszilárdságú 
acélcsalád kifejlesztését kezdtük el. Ennek során 
a felhasználói igényeknek és követelményeknek 
megfelelően változtatjuk az acél kémiai összeté

telét és a hőkezelés (nemesítés) körülményeit. En
nek következtében az acél alkalmassá válik kü
lönböző gépipari berendezések és alkatrészek, va
lamint kőolajipari csövek, nagy nyomástartó edé
nyek — pl. gázpalackok — gyártására.

A 16 mm-re kihengerelt lemezekből kivett pró
bákat különböző körülmények között nemesítet
tük. A nemesítési kísérletek eredményeit a 3. táb
lázatban foglaltuk össze.

Ennek az acéltípusnak az alkalmazásával elér
hető előnyök:
— a nagy szilárdság lehetővé teszi a szerkezetek 

súlyának csökkentését;
— a nagy keménység csökkenti a koptatóhatásból 

eredő elhasználódást, így növekszik a berende
zés vagy alkatrész élettartama, ami kevesebb 
javítás és állásidőköltség mellett csökkenti a 
fajlagos költséget is.

Ha a fenti előnyöket kihasználják a tervezők 
és felhasználók a berendezésbe való beépítéskor, 
lényeges megtakarítást érhetnek el a hagyomá
nyos acélokkal szemben.
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Égőkövek tartósságának növelése a December 4. Drótművek
huzalpatentírozó kemencéinél

N A G Y  G Ё Z A — W О P E R A N E S E R E D I  A G N E S — G O D A I  J O Z S E F - A S Z T A L O S  A N D R Á S

ETO 621.785.47.07

A z  im pulzus tüzelésű, patentirozó kem encék  
égőkő korrózióját okozó ü zem i hatások elem zé 
sére alapozott elm életi m eggondolások és kísér 
le ti eredm ények alapján különböző égőkő konst 
rukciókat dolgoztak k i a szerzők. A z égőkö 
konstrukc iók ism ertetett változatai az üzem i k í 
sérletek során kivétel n é lkü l tartósságnöveke 
dést eredm ényeztek. A z  M K  70-es anyagból ké 
szülő égőkőtoldatot a D ecem ber 4. D rótm űvek  
m egrendelésére a Dunai V asm ű tűzálló üzem e  
állítja  elő.

1. B e v e z e té s

Az ismertetésre kerülő kutatási feladat alapvető 
indítékát az képezte, hogy a miskolci December 4. 
Qrótmű hőkezelő üzemében a védőgázas huzal
patentírozó kemencék égőköveinek gyakori cseré
jére volt szükség.

A kutatómunka kapcsán célunk volt azoknak 
az okoknak a feltárása, amelyek az égőkövek idő 
előtti tönkremenetelét okozták. Ehhez elkerülhe
tetlenül szükség volt a kemence tüzelési rendsze-

N agy Géza  1969-ben szerze tt kohóm érnöki oklevelet 
a  N M E-en. 1974-ben v éd te  m eg egyetem i dok to ri 
d isszertác ió já t, m elynek  té m á ja : a  beszürem lett k a r 
bon  h a tá sa  a tűzálló  anyagok  kém iai e llenállóké 
pességére . 1982-ben m űszaki tudom ányok  k an d id á 
tu sa  tudom ányos fokozatot szerze tt. A d issztertáció  
az  acélok  hőkezelésének te rm o k ém iá jáv a l foglalko 
zo tt.
M u nkahelye  a  NME K ém iai In tézet, ahol m in t 
egyetem i docens dolgozik. Az O M B K E-nek 1967 óta, 
a  S z ilik á tip ari Tudom ányos E gyesü letnek  1971 óta, 
az M TA M iskolci A kadém iai B izo ttságának  1984 óta 
tag ja . É rdeklődési köre: tűzállóanyagok , energetika, 
sz ilik á tip a r  és környezetvédelem .

W operáné Serédi Ágnes 1969-ben szerze tt kohóm ér 
nök i ok levele t a  NM E-en. 1975-ben véd te  meg egye 
tem i dok to ri d isszertác ió já t, am ely n ek  tém ája : NOs 
levegőszennyezők  k a ta litik u s  ú to n  tö rténő  csökken 
tése . 1985-ben le tt  a  m űszaki tu d o m án y  k an d id á tu 
sa. A  d isszertáció  a  NOx levegőszennyezők képződé 
si fo lyam atával és csökken tésének  lehetőségével fog 
la lkozo tt. M unkahelye a  NM E T üzeléstechn ikai T an 
széke. ahol m in t egyetem i a d ju n k tu s  dolgozik. 1967- 
tó l ta g ja  az O M BK E-nek, 1986-tól E TE-nek és az 
M TA  M iskolci A kadém iai B izo ttságának . Fő szak 
m ai érdek lődési köre: energ iagazdálkodás, k ö rnye 
ze tvédelem . a lak ítástechno lóg ia i és hőkezelő kem en 
cék.

G edai József 1965-ben szerze tt gépészm érnöki okle- 
v e 'e t  a N M E-en. M unkahelye a D ecem ber 4. D ró t 
m űvek , ahol r r rn t fejlesztési főm érnök  dolgozik.
1968-tól tag ja  az  O M BK E-nek, 1980-tól a  G TE-nek. 
Fő szakm ai érdeklődési köre: m űszak i fejlesztés, be 
ru h ázás .

Asztalos András  üzem m érnök, a  D unaú jvárosi F őis 
k o lán  végzett. Je len leg  a  D unai V asm ű T űzálló 
any ag  gyáregységének a vezető je . Tudom ányos és 
szakm ai érdek lődési te rü le te  a tűzállóanyagok  gyár 
tá sáv a l, fe jlesztésével és ko h ásza ti beépítésével k ap 
csolatos. T agja az  OMBKE vask o h ászati szakosztá 
ly á n ak  és a K G ST tűzállóanyag  szakbizottságának.

rének, hőtechnikai munkájának, az égőkövek je
lenlegi tűzállóanyagának és gyártástechnológiájá
nak vizsgálatára [1].

A huzalpatentírozó kemence tüzeléstechnikai és 
technológiai szempontból két egységből áll:
— ausztenitesítő izzítást végző hőkezelő kemen

céből és
— a szabályozott lehűtést végző, meghatározott 

hőmérsékletű ólomfürdőből, amelyben az acél
huzal bénit-szorbit eutektoidos szövetszerkeze
tű lesz.

Az égőkövek meghibásodásának figyelemmel kí
sérésére elsősorban a hőkezelő kemence égőinél 
nyílt lehetőségünk, mert a kutatás ideje alatt ezek 
gyakoribb cseréjét tapasztaltuk.

Az ólomkád égőinek kevesebb üzemeltetési ideje 
és a korróziós hatások kisebb mértéke miatt a 
meghibásodások ritkábban jelentkeztek. Az üze
meltetők tapasztalatai szerint — és a kibontott 
ólomkádégők megfigyelése alapján — megállapít
ható volt, hogy azok és az egyébként típusban azo
nos, de eltérő gázfogyasztású kemenceégők elhasz
nálódásának folyamata egyforma.

A kutatómunka eredményeinek elemzése során 
meghatározó szempont volt az égőkövek tartóssá
gának gazdaságos növelése.

2. A z é g ő k ö v e k  tű z á lló  a n y a g á n a k  v iz sg á la ta

A vizsgálatok ismertetése előtt célszerű röviden 
bemutatni a December 4. Drótművekben üzeme
lő védőgázos hőkezelő kemence legfontosabb szer
kezeti elemeit.

A kemence fő méreteit az 1. ábrán, a kemence 
oldalfalába épített védőgázos impulzuségő beépí
tési vázlatát a 2. ábrán, az ólomkád fűtését biz
tosító égőt pedig a 3. ábrán szemléltetjük. A 4. 
ábrán mutatjuk be a kádégő egy másik kinagyí
tott metszetét, feltüntetve az ábrán néhány fon
tos — későbbiekben használt — szakmai kifeje
zést.

A vizsgált égőkövek anyagaként An—1 jelzésű 
vagyi kötésű tűzálló döngölőmasszát, illetve Lico- 
fest ALTA 03 К jelzésű tűzálló betont alkalmaz
tak. Ezeknek elhasználódása elvi megfontolások és 
laboratóriumi ásványtani vizsgálatok tanúsága 
szerint a nagy hőmérséklet mellett elsősorban a 
reve okozta korróziós hatással függ össze.

Az égőkő korrodeálódott, megfolyt maradvá
nyait röntgendiffrakciós vizsgálatoknak alávetve 
megállapíthattuk, hogy ebben az égőkőtől és a 
környező tűzálló falazatból származó Al.j03 és Si02, 
valamint különböző mennyiségű vas-oxid találha
tó. A salakszerű maradvány lágyuláspontja 1300— 
1380 °C közötti értékű.

A korróziós hatást leginkább kiváltó vas-oxid 
feltételezéseink, illetve ezeket igazoló vizsgálata
ink szerint az alábbi forrásokból származik:
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2. ábra. Védőgázas im pulzuségő beépítése a kemence oldalfalába

1. az égőkő maradó (acél) sablonjának oxidációja
révén keletkező revétől,

2. a kemence munkaterében, a huzalok felületé
ről eltávozó vas-oxidból,

3. az égési levegő portartalmából.
A maradó sablon elrevésedése és az oxidáció

val összefüggő térfogat növekedése, valamint az 
így keletkezett reve és tűzállóanyag kölcsönhatá
saként létrejövő korróziós termék szabad szemmel 
is jól felfedezhető (5. ábra) a kiépített égőköveken.

Hasonlóan szembetűnik az is, hogy a kémiai kor
rózió előrehaladása a maradó sablonok mellett ki
alakuló és innen induló repedéseken halad előre. 
Megállapítható volt, hogy a maradó acélsablonok 
elhagyása vagy legalábbis túztér felé eső részé
nek jelentős lerövidítése elsőrendű feladat az égő
kövek tűzállóanyagának megóvása érdekében. 
Ugyanakkor az is nyilvánvalóvá vált, hogy a kor
róziós folyamatot kiváltó reve nemcsak a sablo
nok anyagának oxidációjából származik, hanem
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n a g y o b b ré sz t a  h ő k eze lés  s o rá n  a k em en c e  m u n 
k a te r é b e n  k é p z ő d ő  re v e p o rb ó l.  F e lté te le z h e tő  v o lt  
to v á b b á ,  h o g y  az  ég ő k ö v e k  re p e d é se i és a zo k  e lő 
r e h a la d á s a  n a g y m é r té k b e n  ö ssze fü g g  az ég ő k  so k 
s z o r  k éz i k i - b e  k ap c so lá sa  so rá n  éb re d ő  h ő re z z e 
n é se k k e l.

A h e ly sz ín i é s  la b o ra tó r iu m i v iz s g á la to k  tapasz 
ta la ta i , v a la m in t  a  te rv e ző  és ü z e m e lte tő  szakem 
b e re k k e l f o ly ta to t t  k o n zu ltác ió  a l a p já n  az a lábbi 
elv i á l lá s p o n tra  h e ly e z k e d tü n k :
1. M eg k e ll v iz sg á ln i az  ég ő k ö v e k  m á s  — a kor 

ró z ió n ak  és az  eró z ió n ak  jo b b a n  e llen á lló  —

ЙШЕЭ

8920

8060

3. ábra. Kádégő beépítési rajza

4. ábra. A  kádégő kinagyítva

tű zá lló  b e to n b ó l tö r té n ő  k ia la k í tá s á t ,  a  je len leg  
a lk a lm a z o tt s z e rk e z e ti m e g o ld á sb a n  és  rö v id íte tt 
belső  s a b lo n  a lk a lm a z á sá v a l.

2. M eg kell v iz sg á ln i az  égőkő k ia la k í tá s á n a k  bi- 
k e rá m ik u s  le h e tő s é g é t  úgy , h o g y  az  égőkő  fe j 
része  a  k o r ró z ió n a k  és a k o p á s n a k  jo b b a n  el 
len á lló  e lő re g y á r to t t  tű zá lló  e le m b ő l, m íg  a tö b 
b i része  a  je le n le g  a lk a lm a z o tt L ic o fe s t  tűzálló

5. ábra. K ülönböző m értékben károsodott, bontott 
égőkövek
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betonból vagy más könnyen beszerezhető (lehe
tőleg hazai) döngölőanyagból készüljön.

3. Meg kell vizsgálni egy — az égőszerkezet és 
beépítési mód kisebb változtatását is magában 
foglaló — olyan megoldást, amikor az égőkő 
és az égőkövet befoglaló (jelenleg ASHB) don
góiét nincs különválasztva, és tartalmazza az 
előregyártott (fejrészt) égőtoldatot.

Az alternatív lehetőségek kutatása során a mű
szaki alkalmasság mellett fontos szempontnak tar
tottuk a hazai beszerezhetőséget és az egyszerű és 
lehetőleg olcsó megvalósíthatóságot.

A jelenleg alkalmazott Licofest ALTA 03 К je
lű tűzálló beton bedolgozása a szokásos betonké
szítési módszerrel a felhasználás helyszínen történt 
(egységára 25 000,— Ft/t).

Ennek helyettesítésére kézenfekvőnek látszott 
egy helyszínen keverhető, Alcoa—25 aluminát- 
cement kötésű korundbeton, amelynek a Dunai 
Vasmű égőkő-előállítási és felhasználási gyakor
latában jól bevált összetétele a következő: 40 
töm.% 0,0—3,0 m m  Motim gyártmányú elektro- 
korund- (EKR-)szemcse, 40 töm.% 0,0—0,5 m m  
Motim gyártmányú elektrokorund- (EK R -)szem cse,
20 töm.% Alcoa—25 cement (Aluminum Company 
of Amerika).

E keverék egységára megközelítő pontossággal
21 600,— Ft/t, ami a kétféle szemcsefrakciójú 
EKR-szemcse átlagosan 18 000.— Ft/t egységárá
ból, valamint a 36 000,— Ft/t egységárú import 
tűzálló cement költségeiből adódik.

Az égőkövek fejrészének előregyártott tűzálló 
idomból történő kialakításához két megoldás kí
nálkozott.

Egyik — a korrózióállóság szempontjából feltét
len legjobbnak ígérkező — megoldásnak az olvasz- 
tott-öntött cirkozitkő alkalmazása látszott. E meg
oldás mellett szól, hogy az üvegipari kemencék
nél igen jelentős élettartamokat értek el vele. 
Fenntartásra adott okot ennek az anyagnak a ki
sebb hőrezzenés-állósága. Jóllehet a később is
mertetendő laboratóriumi vizsgálatok mindkét 
fenntartást igazolták, mégsem láttuk célszerűnek 
kihagyni e megoldást a javasolt alternatívák so
rából, mivel a végleges választ csupán a beépítési 
tapasztalat adhatja meg. (A beépített égőkövek 
szétesését a burkoló döngölet megakadályozhatja, 
és így az égőfej korrózióállósága döntő lehet.) Az 
olvasztott cirkozit egységára 36 000,— Ft/t. Ez 
azonban csupán az 5—10 kg-os égőfej árát növeli, 
amit a lényegesen nagyobb tartósság kompenzál
hat. E terméket mind a Motim, mint a Sajószent- 
péteri Üveggyár képes előállítani. A másik alter
natíva az égőfejeknek MK 70-es minőségű (mullit- 
korund) kerámiai kötésű, égetett tűzálló anyagok
ból történő előállítása. E megoldás mellett a vi
szonylagos olcsóság és az egyéb alkalmazási terü
leten szerzett jó tapasztalatok szólnak. Utóbbiak a 
sajtolással előállított tömör és egyenletes szerke
zettel függnek össze és az előzetes kiégetés miatt, 
a felfűtési és üzemeltetési hibák zavaró hatásá
nak megszüntetéséből fakadnak elsősorban. Ter
mészetesen fontos szempont a hőrezzenést jól tűrő 
kiváló hazai alapanyag (a Motim által előállított 
mullit- és EKR-szemcse), valamint a Dunai Vas

mű tűzálló üzemében kidolgozott speciális gyár
tástechnológia is. Ennek az anyagnak az egység
ára 20 000,— Ft/t késztermék.

Mielőtt a javasolt konkrét alternatívák ismer
tetésére rátérünk, röviden szólunk a laboratórium
ban elvégzett vizsgálatok salakállósággal és hő- 
lökésállósággal kapcsolatos eredményeiről.

3. S a la k á lló s á g i  v iz sg á la to k

A salakállósági vizsgálatok számos változata kö
zül a kutatómunka során mi a tanszékünkön ki
dolgozott és már publikált [2, 3] változatot al
kalmaztuk.

A vizsgálat lényege, hogy az összehasonlítani 
kívánt tűzálló anyagba azonos átmérőjű furatot 
alakítunk ki, amelybe elhelyezzük a korróziót oko
zó anyagot (salakot), ezzel együtt a technológiai 
hőmérsékleten izzítjuk 10 órán át. A kihűlt pró
batesteket a furat középvonalán áthaladó sík men
tén kettévágjuk és meghatározzuk a tűzálló anyag 
és salak közötti kölcsönhatás mértékét. A tűzálló 
anyagok korróziós ellenálló képessége vizuálisan is 
összehasonlítható, de az elmetszett próbatestek 
korróziós területeinek meghatározásával számsze
rűsíthető is.

Az általunk alkalmazott módszernél a salakálló
sági számot (Rs) az alábbi képlettel határoztuk
meg:

R s  =  A  — f° ■ B — f ■ C

ahol: A  — az üregben maradt salak metszetének 
területe, m2

В — a feloldott próbatestszelvény, m2 
C — az infiltrálódott szelvény, m2 
j° — 2 (a „B” terület súlyozott figyelembe

vétele érdekében alkalmazott faktor) 
f — 1, ha minden korróziós szelvény a 

metszet területén belül körülírható, 
vagy f ’ vagy f” (a konkrét esettől füg
gően)

f  — 1,1—1,3 attól függően, hogy a „C” te
rület milyen mértékben fut ki a pró
batestszelvényből

/ ” — 1,5—1,8 attól függően, hogy a „B” te
rület milyen mértékben fut ki a pró
batestszelvényből.

A salakállósági vizsgálat során a jelenleg al
kalmazott 1. jelű Alfogén, a 2. jelű Licofest dön
gölőanyagot hasonlítottuk össze a javasolni kívánt 
minőségekkel, ahol az Alcoa-cementkötésű döngö
lőanyag az I. jelet, az ME 70 égetett anyag a II. 
jelet, még az öntött cirkosit próbatestek a III. je
let viselték.

A próbatesteket az anyagminőségtől függően el
térő módszerrel alakítottuk ki.
A döngölhető vegyi kötésű (I. jelű), valamint a 
cementkötésű (2. I. jelű) anyagokat egy e célra 
készített sablon segítségével formáztuk üreges 
próbatestekké.

Az MK 70-es anyagból (II. jelű) úgy készítet
tünk mintát, hogy egy égetett terméket felszele
teltünk és a darabban vidiafúró segítségével üre
get készítettünk. (Itt jegyezzük meg, hogy ebben 
az esetben az üreg mélysége kisebb volt, mint a
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tö b b i tű z á lló  a n y a g  e se té b en , d e  a k o rró z ió s  k ö 
zeg  a z o n o ssá g a  m ia t t  ez n e m  z a v a r ja  a  k ié r té k e 
lé s t.)  A  c irk o s i t  p r ó b a te s te k e t  g ra f i t f o rm á b a  ö n 
tö t tü k .  -<s

A z ü re g e s  p ró b a te s te k e t  e lő szö r e g y e n k é n t 50 g 
s z á lló p o rra l tö l tö t tü k  m eg , és v e te t tü k  a lá  h ő k e 
z e lé s n e k ; a  f e l f ű té s e n  és le h ű té s e n  k ív ü l 10 ó rá n  
á t  t a r t o t tu k  1500 °C -on. (T a p a s z ta la ta in k  s z e r in t 
a sz á lló p o r  ö ssz ez su g o ro d ik , de  ily e n  k ö rü lm é 
n y e k  k ö z ö tt n e m  re a g á l eg y ik  tű z á lló  a n y a g g a l 
sem .) M á so d ik  a lk a lo m m a l a m á r  h a s z n á lt  p r ó b a 
te s te k  ü re g e ib e  50— 50 g ( iz z íto tt acé l fe lü le té n  
k é p z ő d ö tt)  r e v e ő r le m é n y t h e ly e z tü n k  el. T a p a sz 
t a la t a in k  i t t  is  h a s o n ló a k  v o lta k . A  re v e  n e m  r e a 
g á l t  k ü lö n ö s e b b e n  a v iz sg á lt tű z á l ló  a n y a g o k  tö b b 
ségéve l. A z A lfo g é n  (I. je lű )  a n y a g b a n  az ü re g  a l 
j á n a k  s z in t jé n  a  re v e  b e h a to l t  a  p ró b a te s tb e  és 
te lje s e n  s z é tr e p e s z te t te  az t. E v iz sg á la t so rá n  m e g 
f ig y e l tü k  to v á b b á , h o g y  a c irk o z it p ró b a te s tb e n  
m ik ro re p e d é s e k  je le n te k  m eg.

A  h a r m a d ik  a lk a lo m m a l 1380 °C -on  lá g y u ló , a 
k ié p í te t t  é g ő k ö v e k  a la t t  ö ssz eg y ű lt ( S i0 2 =  10% , 
A120 ;í =  4% , F eO  +  F e 20 2 =  56% , M gO  +  C aO  

= 26% , eg y éb  =  4% ) sa la k o t h a s z n á ltu n k  k o r -  
ro z ív  a n y a g k é n t .  A z ő rö lt s a la k o t ism é t a  m á r  
k é t  a lk a lo m m a l fe lh a sz n á lt  p ró b a te s te k  ü re g é b e  
tö l tö t tü k  (a k o r á b b a n  b e le ra k o tt  s a la k  e l tá v o l í tá 
sa  u tá n ) .  K iv é te l t  k é p e z e tt  az  A lfo g én , a m e ly n e k  
á l la g a  az  e lőző  k é t  h e v íté s  a l a t t  a n n y ira  m e g 
ro m lo tt ,  h o g y  to v á b b i v iz s g á la tra  a lk a lm a t la n n á  
v á lt .  A  k o r á b b ia k k a l  azo n o s m ó d o n  h ő k e z e lt p r ó 
b a te s te k e t  g y é m á n tk o ro n g g a l k e t té v á g tu k  és p la -  
n im e trá lá s s á l  m e g h a tá ro z tu k  a je lle m ző  te r ü le te 
k e t  (A , B , C), m a jd  ezek  se g ítsé g év e l a  sa la k á lló -  
ság i s z á m o k a t. A z e lm e tsz e tt  p ró b a te s te k  (2. I, II,

6. ábra. A v izsgá lt égőkőanyagokból készült üreges 
próbatestek m e tsze te in ek  fotói (fent), salakosodott te 

rületei (lent) és a salakállósági szám ai (Rs)

III. je lű ) fo tó it ,  i l le tv e  ko rróz ió s t e r ü le te k  ra jz a it 
a 6. ábrán  1— 1 p é ld a  seg ítség év e l sz e m lé lte tjü k .

A  v iz sg á la to k  é r té k e lé se  so rán  m e g á lla p íto ttu k , 
h o g y  sa la k á lló sá g i szem pon tbó l v a la m e n n y i á l ta 
lu n k  a já n lo t t  tű z á l ló  an y ag  jo b b , m in t  a  je len leg  
h a s z n á lt L ic o fe s t b e to n  vagy  az A lfo g é n . Az a já n 
lo t t  tű z á lló  a n y a g o k  kö zö tt v iszo n t c s a k  az M K 70- 
es an y a g  b í r ta  a  3 -szoros hő- és s a la k h a tá s t  rep e - 
dezés n é lk ü l. E n n e k  a té n y n ek  f e l té t le n  n ag y  je 
le n tő sé g e  v a n  a  fe lh a szn á lá s  k ö z b e n  v á r h a tó  v i 
s e lk ed ésre .

4. H ő re z z e n é s -á lló sá g  v iz s g á la ta

H ir te le n  h ő m é rsé k le t-v á lto z á so k  h a tá s á r a  egyes 
tű z á lló  a n y a g o k b a n  e rő s  re p e d e z é se k , le p a tto g á -  
sok  k e le tk e z n e k . E n n e k  szám os o k a  le h e t ,  így  pl.

7. ábra. A  vizsgált égőkőanyagokból készült próba testek hőrezzentés okozta  repedéseinek alakulása a
repedések m egjelenési ciklusszám ainak fe ltün te tésével
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a tűzálló anyagokban található üveges fázis, ége
tés közben keletkező belső feszültségek, fázisátala
kulások stb. A hirtelen hőmérséklet-változásokat 
általában nehezen viselik el a jelentős belső fe
szültséggel bíró kézi formázású idomok és a bo
nyolult formájú, belül üreges testek [4].

Tekintettel arra, hogy esetünkben jelentős hőin
gadozásnak vannak kitéve az égőkövek és belső 
üregük is van, kézenfekvőnek látszott a szóba jö
vő tűzálló anyagoknak, valamint a jelenleg hasz
nált anyagnak ilyen irányú vizsgálata is. A hő
rezzenés vagy másnéven hőlökésállóság vizsgála
tának nincs szabványos módszere, de számos vizs
gálatfajta terjedt el. Ezek részletes ismertetésé
nek mellőzésével, röviden vázoljuk az általunk al
kalmazott módszert.

A döngöléssel vagy kimetszéssel előállított tömör 
próbatesteket hőingadozásnak vetettük alá úgy, 
hogy a vizsgált darabokat 30 percen át 1200 °C-os 
munkatér-hőmérsékletű elektromos ellenállás-fű
tésű kemencében hevítettük, majd a kemence köz
vetlen közelében elhelyezett hőrácson ventilátor
ral létrehozott levegőáramban hűtöttük szintén 30 
percen át. A próbatestek felületét gondosan meg
figyeltük, és a repedések megjelenéséhez tartozó 
rezzentésciklusok számát, valamint a repedések 
haladásának nyomvonalát feljegyeztük, illetve le
rajzoltuk. A vizsgált próbatesteknek a hűtés köz
ben is látható (egy oldal kivételével valamennyi 
megfigyelhető volt) felületeit és a repedések jel
lemzőit a 7. ábrán  szemléltetjük 1—1 konkrét pél
da alapján.

Megállapítható volt és az ábrán is érzékelhe
tő, hogy a cirkozit próbatestek esetén a repedé
sek száma, mérete a legnagyobb, megjelenési cik
lusszáma pedig a legkisebb. így hőrezzenés-álló- 
ság szempontjából ez az anyag tekinthető a leg
rosszabbnak, ennél valamivel jobb hőlökésállóságú 
a Licofest és az Alfogén tűzálló anyag. Legjobb
nak egyértelműen az MK 70-es anyag mondható, 
amihez egészen közel áll az Alcoa-cementkötésű 
tűzálló beton.

Az itt röviden ismertetett laboratóriumi tapasz
talatok alapján tulajdonképpen kimondható lenne, 
hogy legjobb megoldásnak az MK 70-es anyag al
kalmazása látszik.

Tekintettel azonban arra, hogy valamennyi ki
próbált anyagnak (I., II., III. jelű) van egy olyan 
tulajdonsága, ami jobbnak mondható, mint a jej- 
lenleg használt minőség, valamint arra, hogy a 
gyakorlati kivitelezés eltérő volta és gazdaságos
sága szintén jelentős tényező, valamennyi anyar 
got érdemesnek tartottuk a kísérleti beépítésre.

5. J a v a s la to k  a m ó d o s íto tt é g ő k ö v e k  b eé p íté sé re

A beépítésre tett javaslatainkat minőségenként 
külön-külön a következőkben foglaljuk össze.

5.1. A lcoa -cem en tkö tésű  tű zá lló  b e to n  
(1. je lű  anyag)

Az I. jelű anyag alkalmazása technikailag a 
legegyszerűbbnek látszik, mivel itt szintén tűzálló 
betonról van szó. Az égőkő előállítása történhet a

8. ábra. Aloca (C—25) cem entkötésű tűzálló betonból 
készíte tt égőkövek hagyom ányos form ában (bal oldali 
kép) és rövidített m aradó sablonnal (jobb oldali kép)

jelenleg is alkalmazott megoldás szerint, de az ál
talunk legfontosabbnak ítélt szerkezeti változtatás 
(a belső maradó sablon jelentős lerövidítése) is 
egyszerűen megoldható. E tűzálló anyag üzemi 
vizsgálatának elősegítéséhez előkészítettünk egy- 
egy darab égőkövet a jelenlegi megoldással tel
jesen azonos módon és egy-egy darabot úgy, hogy 
az égőkő kialakításához használt acélköpenyt (ma
radó sablont) elvágtuk, majd oldható módon újra 
összeillesztettük. A sablon levágott része később 
kizárólag sablonként használható, míg a maradó 
része a beépítésnél szükséges illesztést szolgálva, 
a falazatnak csak a hidegebb zónájába nyúlik be. 
Az így előállított (1ST 31 tip.hoz) égőkövekből 
egy-egy darabot beépítésre átadtunk a D4D szak
embereinek. Az elmondottak szemléltetésére a 8. 
á b rá n  bemutatjuk a beépítésre átadott két égőkő 
egy-egy példányát.

5.2. M K  70-es a n ya g  (II. je lű )

Hazai alapanyagból készül, és mind a DV, mind 
más hazai felhasználók tapasztalata azt igazolja, 
hogy ez az anyag igen jó salak- és hőrezzenés-ál- 
lóságú, jó tartóssági értéket ad és gazdaságosan 
alkalmazható.

A mullitkorund alapú, kerámiatöltésű tűzálló 
anyagból kialakított bikerámikus rendszerű égő
kőmegoldás vázlatát a 9. ábrán  szemléltetjük. A 
vizsgált kemencén üzemelő valamennyi (5,10 és 
25 m:l/h gázfogyasztású) impulzuségőhöz meg
terveztük, és kísérleti mennyiségben (50—50 db) 
legyártottuk az égőkőtoldatokat. Ezek egy-egy da
rabját és a lerövidített sablonnal való összeépíté
sét fotókon (10. és 11. ábrák)  szemléltetjük.

5.3 C irkozit é g ő k ő to ld a t (III. je lű  anyag)

Tekintettel a viszonylag rossz hőrezzenés-álló- 
ságra, a cirkozit tűzálló anyagból csupán a 25 m3/h 
gázfogyasztású kádégőkhöz készítettünk égőkőtol
datot. A 7,5 kg tömegű, az égőkövet körülvevő 
döngölt tűzálló anyaghoz 4 bütyökkel kapaszkodó 
öntött égőkőtoldat (12. ábra) viszonylag egysze
rűen összeépíthető a jelenlegi égőkővel. Az így 
kialakított égőkőrendszer (a beton megkötése után)
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9. ábra. A z M K  70-es égete tt égőkőtoldatnak égőkő 
vel, ille tve  a befoglaló tűzálló döngölettel történő ősz- 

szeép ítésének egyik lehetséges vázlata

10. ábra. M K 70-es anyagból gyártott égőkőbetétek

11. ábra. A  lerövid ített belső sablonban (égőkőköpeny 
be) döngölt égőkőszakasz és az M K  70-es égetett égő 

kőtoldat összeépítése

\KL253-1Z\

12. ábra. A  cirkozit égőkőtoldat fő  m éretei

kellő szilárdságú, ahhoz, hogy az — a hagyomá
nyos módszerrel — a betonburkulattal történő kö- 
rülvétel után sem szállítás, sem beépítés során ne 
sérüljön.

A tanszéken elkészítettük és az üzemi vizsgálatra 
a D4D-be szállítottuk a cirkozit égőkőtoldattal el
látott égőkő egy darabját.

ö s s z e f o g l a l á s

Az impulzustüzelésű patentírozó kemencék égő
kő-korrózióját okozó üzemi hatások elemzésére 
alapozott elméleti meggondolások és kísérleti ered
mények alapján különböző égőkő-konstrukciókat 
terveztünk és valósítottunk meg. A módosított 
égőkő-konstrukciók ismertetett változatai az üze
mi kísérletek során kivétel nélkül tartósságnöve
kedést eredményeztek.

A műszaki és gazdasági szempontok együttes 
figyelembevétele alapján a felhasználó és fejlesz
tő szakemberek végleges döntése az MK 70-es 
anyagból készült égőkőtoldatnak a 9. ábrán látha
tó elvi vázlaton bemutatott égőszerkezetben tör
ténő alkalmazására esett.
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A z é g ő k ő to ld a to k a t a D e c e m b e r  4. D ró tm űvek  
m e g re n d e lé se  a lap ján  a D u n a i  V a sm ű  tűzállóüze 
m é b e n  g y á r tjá k .

IRO D ALO M

[1] Ó lom kádak  üzem biztonságát fokozó tényezők v izs 
g á la ta  (Kutatási zá ró je len tés). K észü lt a NME Tü- 
ze lé s tan i Tanszékén a  D ecem b er 4. Drótművek

m egbízása a lap ján . M iskolc, 1984. ok tó b er 15. T é 
m avezető: W opera Lászlóné.

[2] Nagy Géza— Puskás Ferenc: Tűzálló döngölőm asz- 
szák salakállósági szám ának  m eghatározása. IV. 
tud. ülésszak. NM E T üzeléstani Tanszék, M iskolc, 
1983. K iadvány: 195— 204. p.

[3] Nagy Géza—Puskás Ferenc—Szem m elw eisz Tam ás 
áé: Tűzálló döngölőm asszák  salakkorzózijóa. É p ítő 
anyag. 1985. 2. sz. pó  48—52.

[4] Nagy Géza: A  k o h ásza t tűzálló anyagai. Egyetem i 
jegyzet. T ankönyvkiadó , Budapest, 1983. 226 p.

Emlékműavatás az újmassai őskohónál a magyar és 
csehszlovák vaskohászok barátságának jelképeként

1988. nov. 22-én, az ú jm a ssa i ő skohó  tövében a cseh- 
sz lovák  és a  magyar h im n u sz  elhangzása után fe l 
a v a ttá k  azt az em lékm űvet, am e ly e t csehszlovák ko 
hászok  készítettek az évszázad o s együttm űködés m a 
ra d a n d ó  jeléül.

A z avatóünnepségen rész t v e t te k  a  csehszlovák ko 
h ásza ti ip a r rangos képv iselő i, v a lam in t Csehszlová
k ia  á llam i vezetésének k ép v ise le té b en  Ondrej Durej 
ren d k ív ü li és különleges m eg h a ta lm azo tt m agyaror 
szági nagykövet. M agyar ré sz rő l je len  voltak: dr. Vö 
rös Á rpád  ipari m in isz te rh e ly e tte s , Soltész István, az 
O M BK E elnöke, dr. Bakó K áro ly, az OMBKE ügy 
vezető  titkára , Szűcs Erika, a  m egyei pártbizottság 
t i tk á ra , dr. Ladányi József, a  m egyei tanács elnöke, 
v a la m in t a borsodi ip a rv á lla la to k  és az NME K ohó 
m é rn ö k i K arának dékán ja . A z em lékm űavatásra és 
az L K M -ben tartandó eg y ü ttm ű k ö d ési szimpóziumra 
é rk e z e tt küldöttség tag jai k ö zö tt v o lt Miloslav Dlouhy, 
a Csehszlovák Vaskohászati V ezérigazgatóság vezér- 
igazgató ja , a vezérigazgatóság tö b b  igazgatójának k í 
sé re téb en , Jozef Novák, a  k e le t-sz lovák ia i terület ta 
nácselnök-helyettese. S te fán  N o vá k , a Kassai V asm ű 
vezérigazgató-helyettese.

A z em lékm űvet O ndrej D u re j nagykövet adta á t 
— avatóbeszédében k iem elve , hogy  nemcsak a m a 
gy ar és csehszlovák k o h ászo k a t hozza közelebb ez az 
erősödő kapcsolat, hanem  n é p e in k e t is.

A kohászok nevében So ltész  Is tvá n  vette á t az em 
lék m ű v et. Beszédében h an g sú ly o z ta , hogy közös ak a 
r a to t fejez ki a jó eg y ü ttm ű k ö d és, és ennek tanú je lé t 
a d ja  m a jd  az utókor sz á m á ra  az  emlékmű.

Az együttműködési sz im p ó z iu m o t a Diósgyőri V asas 
M űvelődési és Oktatási K ö zp o n t színházterm ében ta r 
to tták , az avatóünnepség u tá n .

D rótos László v ezérigazgató  köszöntötte a vendé 
geket, valam int a kohásza t v eze tő in ek  képviselőit, és 
a M TESZ meghívottait. A ta lá lk o z ó ra  az OMBKE h e 
ly i csoportjának  szervezésében  k e rü lt sor. Bevezető 
e lőadásában  a magyar és cseh sz lo v ák  vaskohászat tö r 
té n e ti em lékeit vette so rra . K arel Poliacik, a C seh 
sz lovák  Vaskohászati V ezérigazgató ság  kereskedelm i 
ig azg a tó ja  a magyar—cseh sz lo v ák  kapcsolatok je le n 
legi helyzetéről beszélt.

A szomszédos ország k o h á sz a ti ipara is hasonló  
g o n dokkal küzd. tűn t ki Z d e n e k  Rehák  k arban tartási 
és m odernizációs igazgató tá jékoz ta tó jábó l. A m inő 
ségi acélgyártást tűzte k i cé lu l a  2005-ig kidolgozott 
tá v la t i koncepció. A sz e rk ez e tv á ltá ssa l náluk is együ tt

j á r  a veszteséges te rü le te k  felszám olása. Az ez red fo r 
du ló ig  a folyam atos ö n tés fejlesztése m e lle tt az  acél 
g y á r tá s t egyharm adára , de a n y ersvasgyártást is je 
len tősen  csökkentik.

A m agyar v askohászati törekvésekről K ocsis Nán 
dor, a CSMV v ezérigazga tó ja  és MVAE e ln ö k e  szá 
m o lt be. M egism ertette  a  vendégeket a m a g y a r  ipari 
szerkezetá ta lak ítás főbb  irányaival.

Dr. Ladányi József, a B orsod-A baúj-Z em plén  M e
gyei Tanács elnöke, és Jozef Novák, a K assai K erü le ti 
T anács elnökhelyettese a rró l beszéltek, hogy  ezernyi 
szá lla l fűződik össze a  k é t szomszédos te rü le t. K eres 
kedelm i, gazdasági, de em beri kapcso la taink  is é lén 
kek. Még több lehetőség  van  azonban a k u ltú ra  és a 
szem élyes szálak áp o lá sá ra  — hangsúlyozták.

A szimpózium záró részében  k itün tetések , e lism eré 
sek  á tadására  k e rü lt  sor. A  M agyar G azdasági K am a 
r a  m agyar—csehszlovák tagozatának elnöke a M a 
g y a r Gazdasági K a m a ra  kam arai em lékérm ét adom á 
nyozta és elism erésben  részesítette a m a g y a r—cseh 
sz lovák gazdasági együttm űködésben  v ég ze tt m u n k á 
ju k é r t :  Miloslav D louhyt. a Csehszlovák V askohá 
sza ti V ezérigazgatóság vezérigazgatóját, K arol Polia- 
cikot, a CSVV keresk ed e lm i igazgatóját. K am a ra i em 
lék lapban  részesü lt: O ndrej Durej, a C sehszlovák  Szo
c ia lis ta  K öztársaság m agyarországi nagykövete , Hugo 
Schm idt, a CSVV te rm e lé s i igazgatója, O ttó Tomasú, 
a  K elet-szlovákiai V asm ű  igazgatója, Ivan  M yrny, a 
P o ld i SNOP K ladno  V álla la t igazgatója, Vladislav  
Raska, a trineci N agy O któberi Szocialista F o rra d a 
lom  Vasm ű igazgató ja . Mishal Hockó. az  N H K G  Ko- 
n ice  K lem ent G o ttw ald  K ohászati K o m b in á t igazga 
tó ja .

A Lenin K ohászati M űvek vezetése K iváló  Dolgo 
zó k itün te tést és tá rg y ju ta lm a t adom ányozo tt Sesz- 
tá k  Gézának, a CSVV főm echanikusának.

A Csehszlovák V asip a ri V ezérigazgatóság K ivájó 
Dolgozó k itü n te té s t adom ányozott dr. V örös Árpád  
m in iszterhelyettesnek  és Drótos László v ezérigazga tó 
nak.

A Csehszlovák—M agyar Vaskohászati E g y ü ttm ű k ö 
d ésé rt k itü n te té s t k a p ta  Szabó Ferenc, a  D V  vezér- 
igazgatója, Kocsis Nándor, a CSMV vezérigazga tó ja , 
Béres László, a  B orsodnádasd i Lem ezgyár igazgató ja  
és Martoncsik Géza, az LKM  főm érnöke.

(Hné)
D ió s g y ő r i  M u n k á s ,  1988. d e c e m b e r  6.
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Olvasóink írják*
T isz te lt Szerkesztő Ür!

É rdeklődéssel o lvastam  a  M agyar Nem zet 1988. de 
cem b e r 12-i szám ában  m e g je len t „A svédek m ár tu d 
já k :  Mi lesz a m agyar k o h á sz a tta l” c. írást. A cikk 
a  svéd  kohászati szak em b erek  á lta l készített, a m a 
g y a r  vaskohászat helyze téve l és gazdaságosságának 
m eg jav ításáv al kapcso latos szakvélem ény a lap já n  k é 
szü lt. Ezt a tan u lm án y t n em  ism erem , mégis — m ivel 
a  c ik k  a lap ján  a la ikus közönség a  m agyar kohásza 
to t ille tően  hely telen  kö v e tk ez te tések re  ju th a t — sze 
re tn ém , ha néhány  m egjegyzésem nek  lap jában  helyet 
ad n a . Ügy gondolom, hogy a k a d  közöttük olyan, am ely  
a  szakem berek  figyelm ét is k ié rdem li.

H azán k  a II. v ilághábo rú  végén  két nyersvasgyártó  
üzem m el rende lkezett: az ózd ival és a diósgyőrivel. 
E zekben  v ég term ékkén t kü lönböző  m éretű  p ro filv a 
sa t és síneket g yárto ttak . A z üzem ek évi k apacitása  
eg y en k én t kb. 500 000 t vo lt. Ezek az üzem ek m ár 
a k k o r  is e lavu ltak , g azd aság ta lan o k  voltak.

A h ábo rú  befejezése u tá n  m indke ttő  röv id  időn 
belü l ú jra  m eg indu lt (a h á b o rú  a la tt  csak csekély 
k á ro so d ást szenvedtek), és e lé rv e  a  régi term elési sz in 
te t, b iz to síto tták  az ország  ú jjáép ítéséhez  szükséges 
acélt.

M ivel az ózdi és a d iósgyőri vasgyár együttes te r 
m e lése  sem  volt elegendő az ország  növekvő acélszük 
ség le tén ek  kielégítéséhez, és m e rt nem  volt lem ez- 
g y á rtá s , a ko rm ányzat 1950-ben e lhatá roz ta  egy új 
k o h ásza ti üzem  lé tesítését. Az ú j üzem et először M o
hács térségében te rv ez ték  m egép íten i, azonban az a k 
ko ri po litikai helyzet m ia tt  a  D unapentele m elle tti 
D u n aú jv á ro sb an  (akkor S ztá lin v á ro s) épü lt m eg m e 
legen  és hidegen heng ere lt lem ez gyártására . Az új 
üzem  különböző egységei 1953— 1960 között kezdtek  
te rm e ln i.

A D unai V asm űben szov je t te rv ek  a lap ján  2 db 
kokszolókem ence, 2 db 50 m --es ércdarabosító  szalag, 
2 db  700 m :l-es nagyolvasztó, 4 db 125 t-s m a rtin k e 
m ence, m eleg- és h ideg lem ez-hengerm ű  lé tesü lt évi 
450 000 t nyersacél g y á rtá sá ra . H elye t hagy tak  egyes 
te rm előberendezések  (kokszoló blokkok, nagyolvasztók, 
m artinkem encék ) k ap ac itá sán ak  m egkétszerezéséhez. 
A D unai V asm ű m ár e lkészü lése  idején is e lav u lt 
n a k  v o lt tek in thető , m ivel az  ab b an  az időben épülő 
üzem ekhez képest kisebb nagyolvasztókkal, m a rt in 
k em encékkel stb. vo lt fe lszerelve. S ajnálatos m ódon 
S iem ens—M artin  acélgyártó  berendezéseket te lep íte t 
tek , m ivel csak az ép ítkezés id e jén  kezdték el A uszt 
r iá b a n  és a  v ilág  különböző részein  az LD oxigénes 
k o n v e rte re k  építését. H a az ép ítk ezést egy p á r  évvel 
később  kezdték  volna el, ak k o r  ta lán  konverte res 
acé lm ű v ek e t ép íte ttek  vo lna, am elyek a  m artin ü ze 
m ek n é l sokkal gazdaságosabbak .

Így 1960-ban a  3 kohásza ti üzem  acélgyártó  k a p a 
c i tá sa  egyenként kb. évi 500 000 t, összesen 1.5 m illió 
t  vo lt. A 3 üzem  közül 2 m á r  e k k o r  te ljesen  e lavu lt 
és g azdaság ta lan  volt.

A kohászati üzem ek évi 1,5 m illió  t kapacitása  nem  
v o lt elegendő a hazai évi 3—3,5 m illió  t acélszükség 
le t k ie légítéséhez, ezért to v áb b i kapacitásnövelés vált 
szükségessé. És ekkor k ö v e tték  el a fejlesztésnél a 
legnagyobb h ibát. A helyett, hogy  a  D unai V asm ű k a 
p a c itá sá t növelték  volna m eg a v árh a tó  szükségle t 
n ek  m egfelelően, m in d h áro m  üzem  k apacitásá t m eg 
növelek , egyenkén t évi 500 000 t-val. Ehhez kö ltsé 
ges b eru h ázáso k ra  vo lt szükség. Ez sokkal többe k e 
rü lt, m in th a  a  k ap ac itás t egye tlen  üzem ben (a D unai 
V asm űben) növelték  volna. A k ohásza t fejlesztésébe 
sok m illiá rd  fo rin to t ru h á z ta k  b e  és kap tak  3 db. 
eg y en k én t kb. 1 m illió  t/é v  fo lyékonyacél-kapacitású . 
de  g azdaság ta lanu l te rm elő  kohásza ti üzem et. M eg 
ép íte tték . sőt k o rsze rű síte tték  a borsodi ércdarabosító  
üzem et. Ózdon rá té r te k  az ox igénes SM -(K orf)-acél-

* A levélben em lített svéd szakértő i véltm ényt lanunk
8. szám ában részletesen ism erte tjük . (A szerk.)

g y ártá sra , fo lyam atos öntőm űvet és rú d -d ró t henger 
m ű v e t ép íte ttek , sőt az egész v á ro s t á tép íte tték . Diós
győrben  1 db új (azóta elavult) nagyolvasztó t, kon 
v e rte re s  acélm űvet és folyam atos ön tőm űvet ép íte t 
tek . D u naú jvárosban  rá té rtek  az  ox igénes SM -acél- 
gy ártá sra , ko n v erte res  acélm űvet és fo lyam atos öntő 
m ű v e t ép íte ttek . A ké t helyen m e g ép íte tt konverteres 
acélm űvel nem  n ő tt a te rm elt acél m ennyisége, m ert 
az ezek üzem eltetéséhez szükséges n y ersvas h iány 
zo tt. A te rm elés gazdaság ta lanabb  le tt, m ivel ezzel 
egyidejűleg nem , vagy csak későn  á llíto ttá k  le az 
SM -acélm űveket.

A kohászat hely telen  fe jlesz tésének  legfőbb okát 
abban  látom , hogy nem  volt o lyan  kohászati tröszt, 
am ely  a gazdaságos term elést és fe jlesz tést irány í 
to tta  volna. A ko rább i V askohászati Igazgatóságnak  és 
u tódának , a M agyar Vas- és A cé lip a ri Egyesülésnek 
g y ako rla tilag  nem  v o lt jogköre.

Az egyes kohásza ti üzemek m e g k a p tá k  az országos 
nags1, fazékból a  ráfize tésük  fedezéséhez  szükséges 
pénzt. Régen nem  az volt a fon tos, hogy az üzem 
gazdaságosan te rm eljen , hanem  az, hogy te ljesítse a 
m ennyiségi te rv e t. Az igazsághoz az is hozzátartozik, 
hogy az ózdi és a diósgyőri v asg y ár vezetői nagyon 
nehéz helyzetben  vo ltak  és v an n ak , m iv e l sa já t é r 
d eke ik  ellenére  nek ik  kellene le á ll íta n i a  nagyolvasz 
tóka t, az acélm ű v ek e t és m u n k an é lk ü liv é  tenn i az o tt 
dolgozókat. E hhez a szakszervezet sem  já ru l t  volna 
hozzá. Ezt a fe lad a to t a k o rm án y za tn ak  k e lle tt volna 
elvégeznie, és v á lla ln i az ezzel já ró  felelősséget.

M ost, azu tán , hogy a kohászatba an n y i pénzt bele 
ö ltek , k id e rü lt, hogy a kohászati ü zem ek  fenn ta rtása  
ó riási ráfize tésse l já r, és ez az o rszág  lakossága élet- 
sz ínvonalának  csökkenését eredm ényezi.A  kohászati 
üzem ek te ljesen  gazdaságtalanok, a m e ly e t a kis te r 
m elékenységből és a  nagy fajlagos energ iafogyasztás 
ból (főleg a nagy  kokszfogyasztásból) le h e t m egítél 
ni. N álunk  az 1 fő re  eső évi a c é lte rm e lé s  kb. 80 t 
Í25.5 óra/t), m íg a korszerű  üzem ekben  500—1000 t/fő 
(2—4 m unkaó ra /t) . vagyis ötödé, ille tő leg  tizede a kor 
szerű  üzem ekének. U gyanakkor a  fa jlag o s  kokszfo 
gyasztás a m ag y ar kohászati ü zem ekben  700 kg/t nyv, 
am i kb. a m ásfélszerese a k o rsze rű  üzem ek 400— 
450 ka t  fajlagos kokszfogyasztásának. A naav fa jla 
gos kokszfogyasztás fő oka az, hogy k icsi az érc vas 
ta rta lm a , és nagy  a m eddő tarta lm a. E n nek  megol
vasz tása  sok hőenerg iá t igényel. A kokszfogyasztás 
csökkentése cé ljábó l ércdúsító é p íté sé re  vagy nagy 
v a s ta rta lm ú  érc, illető leg  pellet b esze rzésé re  van  szük 
ség.

A m agyar k o hásza to t a je lenlegi gazdaság ta lan  á l 
lapo tb an  tovább  fen n ta rtan i nem  szabad . M it lehet a 
jelenlegi helyzetben  tenn i?

Az egyik elv ileg  lehetséges ú t az, hogy  leá llítják  a 
ráfize téses kohásza ti üzem eket, és az  ország  acélszük 
ség leté t im portból fedezik. Ez az t eredm ényezné, hogy 
a kohásza tban  kb 40 000—50 000 em b er m unk an élk ü li 
vé válna. E zenkívül az acélszükségle tet im portból kel 
lene  beszerezni, am i b izonytalan és d rága . E zért ez 
az ú t nem  já rh a tó .

A m ásik  elv ileg  lehetséges ú t az, hogy  a  3 kohá 
szati üzem  közül a leggazdaság talanabb  k ettő t (Ózd, 
Diósgyőr) leá llítják , és csak egyet ta r ta n a k  fenn. még- 
oedig  a D unai V asm űvet. Ebből a célból a Dunai 
V asm űben kom oly beruházásokra vo lna  szükség. A 
vasm ű  m eglevő gyártóberendezése az  évi 3—3,5 m il 
lió t  acél szükséglet fedezéséhez n em  elegendő, ezért 
ércdúsító  és -darabosító  üzem et k e llen e  építeni, a 
kohó és az acélgvártó  konverter k a p a c itá sá t is meg 
k ellen e  növelni. E zenkívül ide k e llen e  hozni az ózdi 
és diósgyőri üzem ekből a p ro filacé lg v á rtás t. a rúd- 
és d ró th en ae rlé s t Ez jelentős b e ru h á z á s t igényelne, 
az ózdi és a diósgvőri üzemek te lje s  le á ll ítá sa  viszont 
igen nagy  m unkanélkü lisége t eredm ényezne. E zért ez 
sem  já rh a tó  ú t, te h á t ezt az elvi leh e tő ség e t szintén 
el kell vetni.

A harm ad ik , de ez m ár já rh a tó  ú t az. hogy a 3 ko 
h ásza ti üzem  gyártási p ro filjá t m egosztják , ill. sza-
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kosítják  o lyan  módon, hogy ez a  legkisebb  beruházási 
költséggel já rjo n . Ezt többféle m ódon  lehet m egolda 
ni. E zeknek  beruházási kö ltsége it és gazdaságosságát 
kell összehasonlítani, és ezek közü l a  leggazdaságo 
sabbat ke ll m egvalósítani.

Ezek közül az egyik leggazdaságosabbnak  tűnő v a 
riáció az, hogy a Dunai V asm űben  folyna az ércelő 
készítés (ércdúsítás és -d arab o sítás) , a nyersvasgyár- 
tás, a  k o n v erte res  acélgyártás fo lyam atos öntőm űvek 
kel és a m eleg-hideg lem ezhengerlés. A hulladék ol 
v asz tá sára  elektroacélm ű lé te s íté se  szükséges, m elyet 
legcélszerűbb volna D iósgyőrben m egépíteni. A pro 
filacélok hengerlésé t Ózd és D iósgyőr között kellene 
m egosztani. Ózdon tehát csak  a  rú d -  és dróthengerlés, 
va lam in t profilacélgyártás m a ra d n a , kiegészítve kohá 
szati m ásod term ékek  gyártásáva l. D iósgyőrben elektro- 
acélgyártás és profilacélgyártás m a rad n a , kiegészítve 
kohászati m ásod term ék-gyártással. íg y  Ózdon leállí 
tanák  a  nyersvasgyártást és a  k o n v erte res  acélgyár 
tást. b e á llí th a tn á k  a Borsodi É rcelőkészítő  M űvet is.

L ényegében  ezt a vá ltoza to t ja v a so lta  a VOEST— 
A lpine o sz trá k  cég az á lta la  1985-ben készített tan u l 
m ányában  (.a Kogépterv m egb ízása  a lap ján  készült), 
szült).

A m ásik  lehetséges variáció  a  sv éd ek  álta l készített 
javaslat, m ely  szerint az ózdi és a  diósgyőri üzemek 
te rm elésé t szakosítják, m égpedig  úgy, hogy Diósgyőr
ben fo lyna  a  nyersvasgyártás és a  konverteres acél 
gyártás, Ó zdon pedig le á ll íta n ák  a  nyersvas- és acél
gyártást. E megoldás szerin t D u n aú jv á ro sb an  és D iós 
győrben is vo lna nyersvasgyártás és konverteres acél
gyártás. M egm aradna a Borsodi É rcelőkészítő  Mű és ezt 
k iegész ítenék  ércdúsító berendezésse l.

A h a rm a d ik  lehetséges v a r iá c ió  az, am it az egyes 
kohászati üzem ek: Ózd, D iósgyőr és D unaújváros ké 
sz íte ttek  1983-ban. Ez nem  h a n g o lja  össze az egyes 
kohászati üzem ek profilját, és m indegy ik  sa já t elkép 
zeléseit ta rta lm azza.

A sok lehetséges változat kö zü l gazdaságossági szá 
m ítás a la p já n  kell a legkedvezőbbet, a leggazdaságo 
sabbat k iválasztan i, enélkül n em  szabad  dönteni.

S zere tném  megemlíteni, hogy 1988 közepén az EG I- 
ben — ah o l nyugdíjasként do lgoz tam  — á tad tak  n e 
kem egy 6 kötetből álló ta n u lm á n y t (amely a m a 
gyar k o h ásza t fejlesztésével k ap cso la tb an  készült), az 

zal, hogy tanulm ányozzam , és m ond jak  ró la  vélem ényt. 
Ü gy se jtem  (mivel ez t a  tanu lm ánybó l nem  leh e te tt 
m egállap ítan i), hogy elkészítésére  a  K ogép terv  k a 
p o tt m egbízást 1983-ban. Hogy a  m egb ízást ki adta, 
a M agyar Vas- és A cé lipari Egyesülés, az Ip ari M i
n isz té rium . vagy m ás, ez t nem  leh e te tt m egállap ítan i. 
Ú gy gondolom, hogy a  K ogépterv  az egyes kohászati 
ü zem eket bízta meg sa já t  e lképzelésük  kidolgozásá 
val. A  felkért v á lla la to k  á lta l k ido lgozott elképze 
lé sek  a lap ján  a K ogép terv  egy összesítő tan u lm án y t 
k é sz íte tt anélkül, hogy a v á lla la to k n á l k ész íte tt alap - 
tanu lm ányokon  lényegesen v á lto z ta to tt volna. Ezeket 
a tanu lm ányokat m indegyik  v á lla la t csakis a sa já t 
é rd ek e in ek  és nem  a  népgazdaság  é rd ek e in ek  figye 
lem bevéte lével készítette .

U gyanakkor a VOEST—A lpine o sz trák  cég is k a 
p o tt  egy megbízást. Ez az első v ariác ió  szerin t ja v a 
so lta  az egyes kohászati üzem ek te rm elé sé t szakosí 
ta n i. E zt a tanu lm ány  5. kö te te  ta rta lm a z ta , a  6. kö 
te tb e n  pedig a különböző v á lto za to k a t összesítette.

E zeket a tanu lm án y o k at fe lté te lezhetően  m egkapta 
az  Ip a r i M inisztérium . N eki k e lle tt vo lna  dön ten i a r 
ró l, hogy mi legyen az egyes kohászati üzem ek fe j 
lesztésével. Az Ip a ri M in isztérium tó l o lyan fe lv ilá 
g o s ítá s t kaptunk, hogy m ég nincs döntés. P edig  enél 
k ü l m inden  kohászati üzem  olyan fe jlesz téseket h a j t 
h a t  végre, am i e llenkezik  a végleges koncepcióval, 
am i felesleges b eruházásokkal és pénzk idobással já r. 
A zt sem  tudom, hogy a  svédeknek  ki a d o tt m egbí 
zá s t a  tanulm ány elkészítésére. A m ikor az u tóbbi e l 
k észü lt, össze ke lle tt vo lna  haso n lítan i az ebben a 
tá rg y b a n  készített k o ráb b i tanu lm ányokkal, és ezek 
a la p já n  gazdaságossági szám ítások  a lap já n  k iv á lasz 
ta n i a fejlesztés leggazdaságosabb m egoldását. Még 
h a  je lenleg nincs is pénz a fe jlesz tés m egvalósításá 
ra , el kell dönteni,, hogy m it is ak a ru n k , m e rt a fe 
lesleges fejlesztéseket csak  így k e rü lh e tjü k  el.

A 3 kohászati üzem et egyetlen kohászati tröszt 
sz fé rá jáb a  kellene u ta ln i. Ez m in d h áro m  üzem  és a 
népgazdaság  é rdekeit összehangolná. A Borsodi K o 
h á sza ti Tröszt, am elye t lé trehoztak , csak  félm egoldás 
és csak  a rra  vezet, hogy egységes fe jlesz tése  koncep 
ció  h elyett a B orsodi K ohászati T röszt és a D unai 
V asm ű  fejlesztését nem  fogják összehangolni.

T isztelettel 
A ltnéder János

Hírek
A MTESZ országos titkári értekezlete

1988. augusztus 30-án, az O M B K E k lub jában  (Bp., 
Szt. I s tv á n  krt. 11.) országos t i tk á r i  értekezletet t a r 
to ttunk

N ap iren d en  a legutóbbi kü ldö ttközgyű lés h atároza 
ta in ak  végrehajtásával kapcso la to s  tevékenység, v a la 
m in t az  eredm ényes te lje s íté séh ez  szükséges in tézke 
dések m eghatározása volt.

Az O M BK E szakosztály- és h e ly i szervezetek titk á 
ra in ak  m unkaértekezlete in  dr. Bakó Károly ügyveze 
tő fő titk á r  elnökölt, és dr. Csaba. József fő titk á rh e 
lyettes á lta lán o s beszám olóját N ádas István, a gazda 
sági b izo ttság  vezetője, az eg y esü le ti gazdálkodás fé l 
éves eredm ényeinek  ism erte tésév el, Arató László 
szak cso p o rttitk á r a szerződéses egyesületi k u ta tó -fe j 
lesztői tevékenység i elen tőségé ve i és form áival, Be- 
nyovszky  Móric, a CÜSZB  (cen ten á riu m i ünnepségek 
szervezőbizottsága) titk ára , a  cen ten áriu m i ünnepség 
szervezésével kapcsolatos in fo rm ác ió k k a l egészítette ki.

A beszám olókat élénk v ita  követte . A hozzászólá 
sok zöm e k é t problém akörhöz k apcso lódo tt: Az OMBKE 
szakértő i á lta l végzett k u ta tá s -fe jle sz té s i tevékenység 
hez és a  számítógépes ta g n y ilv á n ta r tá s  gyakorlati 
tennivaló ihoz.

Az egyesü le ti gazdálkodás fé lév es  eredm ényei, v a la 
m in t a  küldöttközgyűlési h a tá ro z a to k  időarányos te l 

je sítésének  tu d a táb an  az országos t i tk á r i  é rtekez let 
rész tvevő i az év eredm ényes befe jezése rem ényében 
z á r tá k  m egbeszélésüket.

Dr. Csaba József

Testvéregyesületek vezetőinek találkozója

Az elm últ évben az OMBKE kezdem ényezésére 
testvéregyesü le te ink  vezetői ta lá lk o z tak  és közös dol
g a ik ró l kötetlen fo rm áb an  eszm ecseré t fo ly ta ttak . 
1988. m ájus 17-én a M agyar K árász t-  és B arlangku ta tó  
T á rsu la t — fo ly ta tva  az O M B K E-kezdem ényezést — 
a  szem lőhegyi b a rlan g  fogadóépületébe b a rá ti ta lá l 
kozó ra  h ív ta az OMBKE. a  M agyarhoni F ö ld tan i T á r 
su la t, a M agyar G eofizikusok Egyesülete, az Országos 
E rdészeti Egyesület, v a lam in t a  F a ip a ri Tudom ányos 
E gyesület vezetőit.

Á közös egyesületi p rob lém ák  m egbeszélését köve 
tő en  a  hazai b a rla n g k u ta tá s  szakm ai kérdései is n a 
p ire n d re  kerültek. A b a rá ti ta lá lkozó t a szem lőhegyi 
b a r la n g  m egtekintésével zárták . A szem lőhegyi b a r 
lan g b an  kivételes szépségű m eleg vízi képződm ények 
b en  — jól k iép íte tt u tak o n  és m űvészei h a tású  v ilá 
g ítá s  m elle tt — gyönyörködhet a látogató , ak inek  
szabad idő-program jába, a főváros egyéb nevezetessé 
gei m egtekintése m e lle tt, ez a lá tványosság  is jól be 
ép íthető .

Dr. Csaba József
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Egyesületi életünk hírei
Beszámoló a Miskolc ’88 nemzetközi bányászati—kohászati szakkiállításról

és szemináriumról

1988. o k tóber 11— 14. közö tt h arm adszo r k e rü lt so r 
a rra , hogy M iskolcon — ezú tta l a N ehézipari M űsza 
k i Egyetem en — bányászati, és m ásodszor a rra , hogy 
kohászati szak te rü le tte l is k ib ő v íte tt gépk iá llítást r e n 
dezzünk az Industrie—E xport— Interessen G m bH
(NSZK) cég közrem űködésével.

A rendezvény  m o ttó ja :

Anyag-, energiatakarékosság a bányászatban cs a 
kohászatban volt.

A rendezvény  szervezői cé lu l tű z ték  ki, hogy a m a 
gyar bányász és kohász szak em b erek e t a szakm ák  
anyag- és en e rg ia tak a rék o s  gépeivel, e ljá rása iva l is 
m ertessék  meg. Ezt szolgálta az e lhangzott 6 in fo r 
m ációs e lőadás is.

A k iá llítás t 1988. ok tóber 11-én Soltész István  e lnök  
köszöntő sz av a it követően dr. Vörös Árpád  ipari m i 
n isz te rhe lyettes n y ito tta  meg. A házigazda nevében  a 
m eghívott vendégeket, a kü lfö ld i k iá llító k at dr. K o 
vács Ferenc akadém ikus, az NM E rek to ra  üdvözölte.

A k iá llításon  A usztriából 4, D ániából 1, N agy-B ri- 
tann iábó l 1. a N ém et D em okra tikus K öztársaságból 1, 
a N ém et Szövetségi K öztársaságból 9 cég vett részt. 
A M agyar V as- és A célipari E gyesülés 19 v á lla la to t 
és in tézm ényt, a  M agyar S zénbányászat 8 v á lla la to t 
képviselt. K ü lön  standon  á l líto t t k i a Bakonyi B a 
u x itb án y a  V álla la t.

A k iá llítók  és a csak e lőadással szereplő  cégek m eg 
nevezése, ism e r te té se :
A S T —A U T O M A T I O N  U N D  S T E U E R U N G S T E C H N I K  G m b H  
) —3500 K a s s e l ,  W o l f h a n g e r  S t.r . 109.

T e l . :  0561— 83016. T x . : 99750 t h k s  d .
T f x . : 0561-801 6377
A. c é g  i n f o r m á c i ó s  e l ő a d á s s a l  s z e r e p e l .

B A K O N Y I  B A U X I T B Á N Y A  V Á L L A L A T  
3301 T a l p o l c a ,  P f . : 128.
T e l . :  (87) 11-644, 12-922. T x . : 32225.

D B P . t i p .  h i d r a u l i k u s  k ő z e t h o r g o n y .  U N I V E B A  t i p .  h o r g o n y 
b e é p í t ő  s z i v a t t y ú .  P A T E N T  t i p .  h o r g o n y t e r h e l é s - e l l e n ő r z ő  k é 
s z ü l é k .  B A K O N Y  TT. t i p .  s z e m é l y -  é s  s e g é d a n y a g - s z á l l í t ó  b e 
r e n d e z é s .  A  k i á l l í t á s o n  a  r a k o d ó l a p o s  v á l t o z a t  l á t h a t ó .  A  
B A K O N Y  I I .  t i p .  j á r m ű  t e r v e z ő j e :

H Ö D G É P  F E T L E S Z T Ö  É S  T E R V E Z Ő  L E A N Y V Ä L L A L A T  
1097 B u d a p e s t ,  K é n  u t c a  2.

A  l e á n y v á l l a l a t  a l a p t e v é k e n y s é g e  a  m ű s z a k i  s z o l g á l t a t á s ,  
a m e l y  k i t e r j e d  a  k u t a t á s i - f e j l e s z t é s i ,  t e r v e z ő i ,  t a n á c s a d ó i ,  
s z a k é r t ő i  é s  v á l l a l k o z á s i  t e v é k e n y s é g r e  e g y a r á n t .  S z a k t e r ü 
l e t e :  j á r m ű v e k ,  m o b i l  m e z ő g a z d a s á g i  c é l g é p e k ,  a d a p t e r e k ,  
a n y a g m o z g a t ó  e s z k ö z ö k  é s  b e r e n d e z é s e k ,  f ő -  é s  r é s z e g y s é 
g e k  f e j l e s z t é s e ,  e z e n  b e l ü l  a l k a l m a z o t t  é s  k ö v e t ő ,  v a l a m i n t  
l i c e n c h a s z n o s í t á s i  k u t a t á s o k  m ű v e l é s e ,  r e n d s z e r e k  e g y e d i  é s  
k o m p l e x  t e r v e i n e k  e l k é s z í t é s e ,  a d a p t á l á s a .

B O R S O D N Ä D A S D I l B m B z É y á r  
3672 B o r s o d n á d a s d ,  P e t ő f i  t é r .  1.
T e l . :  (47) 11-348. T x . :  64-215.

B Ö H L E R  P N E U M A T I K  I N T E R N A T I O N A L  G m b H  
A —8605 K a p f e n b e r g / D e u c h e n d o r f .  P o s t f a c h  80
T e l . :  (03862) 291. T x . :  36789.
T f x . :  (03862) 291-7598.

S ű r í t e t t  l e v e g ő s  s z e r s z á m o k  é s  k ő z e t f ú r ó k  a  k ü l f e j t é s e s  
m é l y m ű v e l é s e s  b á n y á s z a t ,  a  k ő b á n y á s z a t  é s  a z  é p í t ő i p a r  r é 
s z é r e .  s ű r í t e t t  l e v e g ő s  s z e r s z á m o k  é s  b e r e n d e z é s e k  a  f é m -  
é s  k o h ó i p a r  s z á m á r a ,  k ő z e t f ú r ó  s z e r s z á m o k .

B R Ü E L  u n d  K .T A E R
D K —2850 N a e r u m ,  18, N a e r u m  H o v e d g a d e  
T e l . :  (45) 02 800 500. T x . : 37316 b r u k a  d k .
T f x . :  (45) 02 801 405.

E l e k t r o n i k u s  b e r e n d e z é s e k .  M é r ő -  v e z é r l ő - ,  s z a b á l y o z ó -  é s  
r e g i s z t r á l ó b e r e n d e z é s e k ,  a n y a g v i z s g á l ó  é s  l a b o r a t ó r i u m i  b e 
r e n d e z é s e k  a  n ó m e n k l a t ú r a  A —D  p o n t j a i h o z .  K ö r n y e z e t -  é s  
m u n k a v é d e l e m .

B U E H L E R — M E T
H A N D E L S G E S E L L S C H A F T  m b H  
A —2340 M ö d l in g ,  W i e n e r  S t r a s s e  39.
T e l . :  (02236) 6851 é s  6852.
T x . : 79220 b ű m e t  a .

V á g ó t á r c s á k ,  c s i s z o l ó -  é s  p o l í r o z ó  k é s z ü l é k e k ,  m i k r o s z k ó 
p o k ,  k é p e l e m z ő  b e r e n d e z é s e k .

C S E P E L  M Ü V E K  V A S -  É S  A C É L Ö N T Ö D E  
1751 B u d a p e s t ,  C s e p e l - G y á r t e l e p ,  P f . :  42.
T e l . :  473-878. T x . :  22-7844.

A l a p í t á s i  é v e :  1911. A  v á l l a l a t  e g y e d i ,  k i s ,  k ö z é p -  é s  n a g y  
s o r o z a t b a n  g y á r t  l e m e z -  é s  g ö m b g r a f i to s ,  v a l a m i n t  M e c h a n i t e  
m i n ő s é g ű  v a s ö n t v é n y e k e t  a  j á r m ű i p a r ,  s z e r s z á m g é p i p a r  é s  
e g y é b  g é p i p a r i  á g a z a t o k  r é s z é r e ,  t o v á b b á  p r e c í z i ó s  ö n t v é 
n y e k e t  a  k o n f e k c i ó -  é s  j á r m ű i p a r  s z á m á r a .  I g é n y  s z e r i n t  
a z  ö n t v é n y e k e t  e l ő n a g y o l v a ,  e s e t e n k é n t  k é s z r e  m u n k á l v a  
s z á l l í t j á k .  A z  ö n t v é n y e k h e z  s z ü k s é g e s  m i n t á k a t  é s  m a g s z e k 
r é n y e k e t  s a j á t  m i n t a k é s z í t ő  ü z e m é b e n  k é s z í t i .  E l ő á l l í t  m é g  
m ű g y a n t a k ö t é s ű  h é j f o r m á z ó  a n y a g o k a t  i s .

C S E P E L  M Ü V E K  V A S M Ű  
1751 B u d a p e s t ,  C s e p e l - G y á r t e l e p  
T e l . :  131-860. T x . : 226239.

D E C E M B E R  4. D R Ó T M Ü V E K
3527 M is k o lc ,  B e s e n y ő i  ú t  17.
T e l . :  (46) 17-621. T x . :  62239.

D O W T Y  M I N I N G  E Q U I P M E N T  L IM IT E D  
A s c h c h u r c h ,  T e w k e s b u r y .  G lo s .  G L20 8 JR , A n g l i a  
T e l . :  (0684) 292411. T x .  : 43285.
T f x . :  (0684) 272833. , ,

G é p e s í t e t t  f e d ü b i z t o s í t á s i  r e n d s z e r e k  s z é n b á n y á k  r e s z e r e .  
H e v e d e r -  é s  p á n c é l s z a l a g o s  s z á l l í t á s i  r e n d s z e r e k  b á n y á k  é s  
k ő b á n y á k  r é s z é r e .  E l e k t r o n i k u s  je lz ő -  é s  v e z é r l ő r e n d s z e r e k .  
E l e k t r o n i k u s  v e z é r l ő r e n d s z e r e k  g é p e s í t e t t  f e d ü b i z t o s í t á s á h o z  
é s  s z á l l í t ó s z a l a g o k h o z .

D U N A I  V A S M Ű  ( D U N A F E R R )
2401 D u n a ú j v á r o s ,  P f . :  110.
T e l . :  (25) 152-52. T x . : 29-221.

A l a p í t á s i  é v e :  1950. K o k s z v e g y é s z e t i  é s  k o h á s z a t i  a l a p a n y a 
g o k ,  m e le g e n  é s  h i d e g e n  h e n g e r e l t  l e m e z t e r m é k e k ,  s z é l e s  é s  
h a s í t o t t  s z a l a g o k ,  d i n a m ó s z a l a g o k ,  h i d e g e n  h a j l í t o t t  n y i t o t t  
é s  z á r t  p r o f i l o k ,  a c é l s z e r e k e z e t e k ,  t á v v e z e t é k o s z l o p o k ,  k ö z ú t i  
ú t k o r l á t o k ,  s p i r á l i s a n  h e g e s z t e t t  c s ö v e k ,  p e r f o r á l t  é s  e x p a n 
d á l t  l e m e z e k ,  a c é l l e m e z -  é s  p a n e l r a d i á t o r o k ,  v e g y i  t e r m é k e k ,  
t ű z á l l ó  t e r m é k e k ,  k o h ó s a l a k f é l é k ,  i s o p lu s  f a l a z ó r e n d s z e r .

E C O N O M O S  I I .  E X P O R T V E R T R I E B S G E S E L L S C H A F T  m b H  
A — 1220 W ie n , R e n n b a h n w e g  55 
T e l . :  25-16-31. T x . : 136600.

T ö m í t é s e k  é s  t ö m í t é s e l e m e k  h i d r a u l i k á h o z  é s  p n e u m a t i k á 
h o z .  P r e c í z ió s  t ö m í t é s e k  b á n y a g é p e k h e z  é s  b á n y á s z a t i  b e 
r e n d e z é s e k h e z .  T ö m í t é s k é s z l e t e k  b á n y a g é p e k h e z  é s  m e z ő g a z 
d a s á g i  g é p e k h e z .  S p e c i á l i s  t ö m í t é s e k :  V I T O N . P T F E  s tb .

G E B R . E I C K H O F F  M A S C H I N E N F A B R I K  
U . E I S E N G I E S S E R E I  m b H  
D —4630 B o c h u m  1, P f . :  10 06 29.
T e l . :  0234/7771-314. T x . : 17234 318.
T f x . :  0234/7771-477.

J ö v e s z t ő b e r e n d e z é s e k  f r o n t f e j t é s e k h e z  ( m a r ó h e n g e r e k ) .  J ö -  
v e s z t ő b e r e n d e z é s e k  r ö v i d h o m l o k ú  f e j t é s e k h e z  ( E S A - g é p e k ) . 
E lő v á g ó  g é p e k  ( m a r ó f e j e s  t í p u s ) .  S z á l l í t ó s z a l a g o k  k ü l f e j t é s e k  
é s  m é l y m ű v e l é s e s  ü z e m e k  r é s z é r e .  K ü lö n le g e s  h a j t ó m ű v e k .

F E L T E N  u n d  G U I L L E A U M E  E N E R G I E T E C H N I K  A G  
D — 5000 K ö ln  80,S c h a n z e n s t r a s s e  24—30. P f . :  805001.
T e l . :  (0221) 676-0. T x . : 887787-0 fg d .
T f x . :  (0221) 676-2646.

E n e r g i a k á b e l e k  é s  - v e z e t é k e k  a  k ü l f e j t é s e s  é s  m é l y m ű v e 
l é s h e z  b á n y á s z a t  r é s z é r e ,  i n t e g r á l t  f é n y h u l l á m v e z e t ő k k e l .

F E R R O G L O B U S  V A S  É S  A C É L  
T E R M E L Ő E S Z K Ö Z  K E R E S K E D E L M I  V Ä L L A L A T  
1158 B u d a p e s t .  K ö r v a s ú t s o r  110.
T e l . :  831-700. T x . :  22-6236

G E W E R K S C H A F T  E I S E N H Ü T T E  W E S T F A L IA  G m b H  
D —4670 L ü n e n .  I n d u s t r i e s t r a s s e  1.
T e l . :  (02306) 578-1. T x . : 8229711 g e w  d.
T f x . :  02306-578923.

G é p e k  a  b á n y á s z a t  r é s z é r e :  p á n c é l b i z t o s í t á s R .  p á n c é l -  
p a j z s R ,  p á n c é l s z a l a g o s  s z á l l í t ó b e r e n d e z é s R ,  G l e t h o b e l

R, t í p u s ú
g y a l u ,  W e st.fa l i a R d ö n g ö l ő  j ö v e s z tő b e r e n d e z é s ,  v á g a t h a j t ó  g é 
p e k ,  h o r g o n y b i z t o s í t á s  f e j t é s e k  é s  v á g a t o k  r é s z é r e ,  t ö r ő b e 
r e n d e z é s e k .  A  g é p e k  é s  k é s z ü l é k e k  k o m p l e t t  r e n d s z e r e k k é  
á l l í t h a t ó k  ö s s z e .  É p í t ő i p a r i  g é p e k :  s z á l l í t ó b e r e n d e z é s e k ,  a p r í 
t ó g é p e k .  r a k o d ó k ,  a l a g ú t é p í t ő  g é p e k ,  e l ő s a j t o l ó  b e r e n d e z é s e k ,  
h a j t ó m ű e l e m e k  é s  m e g h a j t á s o k  ( h i d r a u l i k u s ) ,  ö n t ö d e i  b e r e n 
d e z é s e k .

H A U H IN C O . M A S C H I N E N F A B R I K  
G . H A U S H E R R , J O C H U M S  G m b H  u n d  С о . K G  
D —4300 E s s e n  1, Z w e i g e r t s t r a s s e  28—30.
T e l . :  0201-771071. T x . : 857834.
T f x . :  0201-790088.

B á n y a g é p é s z e t :  n a g y n y o m á s ú  s z iv a t ty ú k ,  a d a g o l ó b e r e n d e 
z é s e k .  a u t o m a t a  r a k o d ó á l l o m á s o k .  V a s ú t i  s z á l l í t á s t e c h n i k a :  
s a j t o l t h u l l a d é k - k o n t é n e r e k .

R U D O L F  H A U S H E R R  u n d  S Ö H N E  G m b H  u n d  С о . K G  
D —4322 S p r o c k h ö v e l  1. W u p p e r t a l e n  S t r .  77. P f . : 1240 
T e l . :  02324/707-00. T x . : 8229988.
T f x . :  02324/707329.

T a l a p s z e d ő  g é p e k ,  v á g a t u t á n s z e d ő  g é p e k ,  m i n i r a k o d ó k ,  n y o 
m á s  a l a t t i  v í z á l l o m á s o k ,  a k n a r a k o d ó k ,  l á n c p á l y á k ,  e l ő h ú z o k .
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F ú r ó g é p e k ,  h o r g o n y o k  é s  i n j e k t á l ó  f ú r ó l y u k a k  k é s z í t é s é r e ,  
g á z e l s z ív ó  é s  f e l t ö r é s - f ú r ó l y u k a k  e l ő á l l í t á s á r a .  K ú t f ú r ó  g é 
p e k .  N a g y  á t m é r ő j ű  l y u k a k a t  f ú r ó  g é p e k ,  r o b b a n t ó  é s  k u 
t a t ó  f ú r ó l y u k k é n t  tö r t é n ő  a l k a l m a z á s r a  38 m m - t ő l  311 m m - i g  
t e r j e d ő  á t m é r ő v e l .

H E R M A N N  H E M S C H E ID T  
M A S C H I N E N F A B R I K  G m b H  u n d  С о .
D —56000 W u p p e r t a l  1, B o r n b e r g  97—103.
T e l . :  (0202) 75901. T x . : 08591507 m h w  d .
T f x . : 7590421.

I n t e g r á l t  b i z t o s í t ó -  é s  j ö v e s z t ő r e n d s z e r e k  f r o n t f e j t é s e k h e z ,  
l é p k e d ő ,  h i d r a u l i k u s  p a j z s o k ,  p i l l é r e k ,  k e r e t e k  é s  e g y e d i  
t á r n o k  a  b á n y á s z a t  r é s z é r e ,  S t e c k o - r e n d s z e r  h i d r a u l i k u s  v e 
z e t é k e k  c s a t l a k o z t a t á s á h o z .

K O H Á S Z A T I  A L A P A N Y A G E L L A T Ó  K Ö Z Ö S  V Á L L A L A T  
1068 B u d a p e s t ,  V ., B e n c z ú r  u .  11. P f . :  62.
T e l . :  425-799. T x . : 22-47-67.

K o h á s z a t i  a l a p a n y a g f e l d o l g o z á s .  A  k o h á s z a t  a l a p a n y a g e l l á 
t á s a .  k e r e s k e d e l m i  t e v é k e n y s é g  i m p o r t - e x p o r t  k ü l k e r e s k e d e l 
m i  v á l l a l a t o k o n  k e r e s z t ü l .  K o h ó i  b e t é t  e l ő á l l í t á s a  ( z s u g o r í t -  
v á n y ) .  A c é l -  é s  s z í n e s f é m - h u l l a d é k  b e g y ű j t é s e ,  f e l d o lg o z á s a ,  
é r t é k e s í t é s e .  H a s z o n v a s - é r t é k e s í t é s .

K O H Á S Z A T I  G Y A R É P ÍT Ö  V Á L L A L A T  
1138 B u d a p e s t ,  R é v é s z  u .  9. P f . : 23.
T e l . :  290-030. T x . :  22-6920.

K O H Ó -  É S  G É P I P A R I  T E R V E Z Ö V Ä L L A L A T  
( K O G É P T E R V )
1013 B u d a p e s t ,  K r i s z t i n a  k r t .  55. P f . :  4.
T e l . :  556-122, 752-122, T x . : 22-4123.

A z  o r s z á g  e g y i k  le g n a g y o b b  t e r v e z ő v á l l a l a t a ,  f o g la lk o z i k  a  
k o h ó -  é s  g é p i p a r  t e r ü l e t é n  k o m p e x  ü z e m e k  g e n e r á l -  é s  s z a k 
t e r v e i n e k  e l k é s z í t é s é v e l ,  g é p e k  é s  b e r e n d e z é s e k  t e r v e z é s é v e l ,  
a  f e l ü l e t k e z e l é s  m in d e n  á g á v a l .  V á l l a l j a  b e r e n d e z é s e k ,  ü z e 
m e k  t e r v e z é s é t  (m e g lé v ő  ü z e m e k  k o r s z e r ű s í t é s é t ,  b ő v í t é s é t )  
k o m p l e t t  é p í t é s z e t t e l ,  n o r m á l  é s  k ü l ö n l e g e s  é p ü l e t g é p é s z e t 
t e l ,  s z e n n y v í z t i s z t í t á s s a l  é s  e n e r g i a e l l á t á s s a l  e g y ü t t .

L E N I N  K O H Á S Z A T I  M Ü V E K  
3540 M is k o lc ,  H e r c z e g  F e r e n c  ú t  41.
T e l . :  (46) 51-411. T x . :  62242, 62326.

A l a p í t á s i  é v :  1770. N a g y  t i s z t a s á g ú  é s  s z i n t e t i k u s  ö n t é s z e t i  
n y e r s v a s ,  ö tv ö z e t l e n  é s  ö t v ö z ö t t ,  m e l e g e n  h e n g r e l t  r ú d -  é s  
i d o m a c é l o k ,  k ü lö n l e g e s  i d o m a c é l o k ,  n a g y v a s ú t i  s í n e k  é s  s í n 
k ö t ő s z e r e k .  ö t v ö z ö t t  é s  ö t v ö z e t l e n  h ú z o t t .  h á n t o l t ,  c s i s z o l t  
r ú d a c é l ,  h ú z o t t  t e k e r c s ,  k o v á c s o l t  t e r m é k e k ,  v a s -  é s  a c é l 
ö n t v é n y e k ,  m e l e g  s a j t o l á s s a l  g y á r t o t t  c s a v a r á r u k ,  v a s s z e r k e -  
z e t g y á r t á s ,  k o h á s z a t i  m e l l é k t e r m é k e k ,  a c é l t a n á c s a d á s .

M A G N E Z I T I P A R I  M Ü V E K  
1103 B u d a p e s t ,  G y ö m r ő i  ú t  48.
T e l . :  470-312. T x . : 2-5644.

M A G Y A R  S Z É N B Á N Y Á S Z Á T  
B Á N Y Á S Z A T I  A K N A M É L Y ÍT Ö  V Á L L A L A T  
1055, B u d a p e s t ,  S z e n t  I s t v á n  k ö r ú t  11.
T e l . :  534-600.

K ö z m ű a l a g ú t  é p í té s e ,  v a s b e t o n  c s ö v e k  s a j t o l á s á n a k  t e c h 
n o l ó g i á j a .  N a g y  t e l j e s í t m é n y ű  v í z n y e r ő  k u t a k  t e l e p í t é s e  c s ő 
s a j t o l á s s a l .

B O R S O D I  S Z É N B Á N Y Á K  
3501 M is k o lc ,  K a z in c z y  u .  19.
T e l . :  (46) 21-811.

F ő  t e v é k e n y s é g e  a  b a r n a s z é n t e r m e l é s .

D O R O G I  B Á N Y Á K
2520 D o r o g ,  H a n t k e n  M . u .  8— 9.
T e l . :  150.

A  t ö b b  m i n t  100 é v e s  m ú l t  t a p a s z t a l a t a i v a l  r e n d e l k e z ő  
v á l l a l a t  a l a p t e v é k e n y s é g e  a  b a r n a s z é n t e r m e l é s .  L ő t t b e t o n o s  
t e c h n o l ó g i a  g é p s o r a ,  v a l a m i n t  a z  e l j á r á s h o z  s z ü k s é g e s  r á c s 
s z e r k e z e t e k  é s  a z  a l k a l m a z á s  l e h e t ő s é g e i .  G y á r t m á n y a i  m é g : 
ú s z ó k o t r ó k ,  m a r k o l ó k o t r ó k .  D E B . D Ó K  é s  D G Z  t í p u s ú  b á 
n y a s z i v a t t y ú k ,  s p i r ó c s ö v e k ,  b á n y a l é g c s ő  é s  id o m o k .  A  S z o l 
g á l t a t ó  Ü z e m  é s  a  T e r v e z ő  I r o d a  t o v á b b i  t e r m é k e k k e l  é s  
s z o l g á l t a t á s o k k a l  á l l  a  m e g r e n d e l ő k  r e n d e l k e z é s é r e .

K Ö Z P O N T I  B Á N Y Á S Z A T I  F E J L E S Z T É S I  I N T É Z E T  
1027 B u d a p e s t ,  V a r s á n y i  I r é n  u .  40— 44.
T e l . :  354— 580.

A  s z i l á r d á s v á n y - b á n y á s z a t i  t u d o m á n y o s  k u t a t á s ,  f e j l e s z t é s  
é s  t e r v e z é s  b á z i s in t é z m é n y e .  V á l l a l k o z i k  k o m p l e x  b á n y a l é t e 
s í t m é n y e k  t e r v e z é s é r e ,  a z o k  b e l -  é s  k ü l f ö l d i  k iv i t e l e z é s é r e ,  
v a l a m i n t  a z  in t é z e t i  t a l á l m á n y o k  g y a k o r l a t i  m e g v a l ó s í t á s á r a .

N Ó G R Á D I  S Z É N B Á N Y Á K  
3101 S a l g ó t a r j á n ,  P f . :  124.
T e l . :  (32) 10-633.

A  v á l l a l a t  f ő t e v é k e n y s é g e  a  s z é n t e r m e l é s .  E z e n k ív ü l  v a s 
i p a r i ,  v i l l a m o s i p a r i ,  f a i p a r i  t e r m é k e k  e l ő á l l í t á s a ,  f ö l d t a n i  k u 
t a t ó f ú r á s o k .  F ő v á l l a l k o z á s b a n  v é g z i  a  s z é n t ü z e lé s ű  k o n t é n e r  
k a z á n t e l e p  é s  a  f l u i d á g y a s  t ü z e l ő b e r e n d e z é s e k  t e l e p í t é s é t ,  
ü z e m b e  h e l y e z é s é t .

O R O S Z L Á N Y I  S Z É N B Á N Y Á K  
2841 O r o s z l á n y ,  P f . : 22.
T e l . :  (34) 61-122.

F ő  t e v é k e n y s é g e  a  b a r n a s z é n t e r m e l é s .  E z e n k ív ü l  a  s z é n -  
t e r m e l é s h e z  s z ü k s é g e s  g é p i  b e r e n d e z é s e k  t e r v e z é s e ,  g y á r 
t á s a  é s  f o r g a l m a z á s a .  A l é t s z á m e l e l n ő r z ő  b e r e n d e z é s  é s  v i 
v ő f r e k v e n c i á s  v i l l a m o s  ü z e m i r á n y í t ó  r e n d s z e r  t a b l ó n  k e r ü l  
b e m u t a t á s r a .

V E S Z P R É M I S Z É N B Á N Y Á K  
8200 V e s z p r é m , B u d a p e s t  u .  2.
T e l . :  (80) 28-233

F ő  t e v é k e n y s é g e  a  s z é n t e r m e l é s .  E z e n k í v ü l  g é p i p a r i  t e v é 
k e n y s é g ,  e z e n  b e l ü l  i s  a  g é p e s í t e t t  b i z t o s í t ó s z e r k e z e t e k ,  i r á 
n y í t á s t e c h n i k a i  e s z k ö z ö k  t e r v e z é s e ,  g y á r t á s a ,  f o r g a l m a z á s a .  

A  k ö z ö s  s z é n b á n y á s z a t i  k i á l l í t á s  ö s s z e f o g ó  é s  l e b o n y o l í t ó .

B Á N Y Á S Z A T I E G Y E S Ü L E T
2803 T a ta b á n y a ,  T ó t h - B u c s o k i  u .  12.
T e l . :  (34) 10-222.

M A G Y A R  V A S -  É S  A C É L I P A R I  E G Y E S Ü L É S  
1375 B u d a p e s t ,  O k t ó b e r  6. u .  7. P f . : 548.
T e l . :  182-900. T x . :  22-4434 k o h ó  h .
T a g v á l l a l a t o k :
B O R S O D N A D A S D I L E M E Z G Y Á R  
C S E P E L  M Ü V E K  

V A S -  é s  A C É L Ö N T Ö D E  
C S E P E L  M Ü V E K  V A S M Ű  
D E C E M B E R  4. D R Ó T M Ü V E K  
D U N A I  V A S M Ű  ( D U N A F E R R )
F E R R O G L O B U S  V A S -  É S  A C É L  T E R M E L Ö E S Z Ö Z  

K E R E S K E D E L M I V Ä L L A L A T  
K O H Á S Z A T I  A L A P A N Y A G E L L A T Ó  K Ö Z Ö S  V Á L L A L A T  
K O H Á S Z A T I  G Y A R É P Í T Ö  V Á L L A L A T  
K O H Ó -  É S  G É P I P A R I  T E R V E Z Ő  V Ä L L A L A T  

(K O G É P T E R V )
L E N I N  K O H Á S Z A T I  M Ü V E K  
M A G N E Z IT IP A R I  M Ü V E K  
M É H  N Y E R S  A N Y  Á G H  A S Z N O S Í T Ó  T R Ö S Z T  
M E T A L IM P E X  A C É L -  É S  F É M K Ü L K E R E S K E D E L M I  

V Á L L A L A T
Ó Z D I  K O H Á S Z A T I M Ü V E K  
Ö T V Ö Z E T G Y Á R
P A N N Ó N IA —C S E P E L  K Ü L K E R E S K E D E L M I  K Ö Z Ö S  

V Á L L A L A T
S A L G Ó T A R JÁ N T  K O H Á S Z A T I  Ü Z E M E K  
T Ü Z E L É S T E C H N I K A I  K U T A T Ó  É S  F E J L E S Z T Ő  

V Á L L A L A T
V A S I P A R I  K U T A T Ó  É S  F E J L E S Z T Ő  V Á L L A L A T

M É H  N Y E R S A N Y A G H A S Z N O S Í T Ó  T R Ö S Z T  
1061 B u d a p e s t ,  N é p k ö z t á r s a s á g  ú t  45.
T e l . :  229-249. T x . : 22-4934.

M E T A L IM P E X
A C É L -  É S  F É M K Ü L K E R E S K E D E L M I  V Á L L A L A T  
1146 B u d a p e s t ,  M á j u s  1. ú t  17.
T e l . :  187-611. T x . :  22-5251.

Ó Z D I  K O H Á S Z A T I  Ü Z E M E K  
3602, Ó zd , R o m b a u e r  t é r  1. P f . :  218.
T e l . :  (47) 11-344. T x . :  064204.

A la p í t á s i  é v :  1845. A c é l n y e r s v a s .  ö n t ö d e i  n y e r s v a s .  a c é l  
f é l t e r m é k e k ,  m e l e g e n  h e n g e r e l t ,  g y e n g é n  ö t v ö z ö t t  é s  ö t v ö z e t 
l e n  r ú d a c é lo k ,  i d o m a c é l o k ,  b e t o n a c é l o k ,  h e n g e r h u z a l o k ,  h e 
g e s z t e t t  s ík h á l ó k ,  k o h á s z a t i  m e l l é k t e r m é k e k ,  é p í t ő i p a r i  e l e 
m e k .

Ö T V Ö Z E T G Y Á R
3101 S a lg ó t a r j á n .  P f . : 16.
T e l . :  (32) 10-066. T x . : 22-9175.

P A N N Ó N IA —C S E P E L
K Ü L K E R E S K E D E L M I K Ö Z Ö S  V Á L L A L A T
1 0 6 2  B u d a p e s t ,  B a j z a  u .  26.
T e l . :  212-450.

R Ú D —K E T T E N F A B R T K , R I E G E R  u n d  D I E T Z  G m b H  u n d  С о . 
D — 7080 A a le n , P f . :  1650.
T e l . :  07361/5040. T x . : 713837-44.
T f x . :  07361/504-450.

R Ú D  k ö r a c é l l á n c o k  é s  v a l a m e n n y i  m i n ő s é g i  o s z t á l y h o z  t a r 
t o z ó  a l k a t r é s z .  R Ú D  g y ű r ű s  r e n d s z e r ű  a b r o n c s v é d ő  l á n c o k ,  
h o s s z ú  é l e t t a r t a m ú ,  k ü l s z í n i  é s  f ö ld  a l a t t i  m u n k a g é p e k h e z .  
R Ú D  n e m e s a c é l  c s ú s z ó  v é d ő l á n c o k  s z e m é l y g é p k o c s i k  é s  h a 
s z o n j á r m ű v e k  s z á m á r a .  R Ú D  s z á l l í t á s i  r e n d s z e r e k  m i n d e n 
f é l e  ö m le s z te t t  é s  d a r a b o s  t e r m é k e k h e z .  R Ú D  k ü l ö n l e g e s  m i 
n ő s é g ű  e m e lő l á n c o k .

S A L G Ó T A R J Á N I  K O H Á S Z A T I  M Ü V E K  
3100 S a lg ó t a r j á n ,  M a l i n o v s z k i j  ú t  63.
T e l . :  (32) 10-466. T x . :  22-9144.

A la p í t á s i  é v :  1868. H i d e g e n  h e n g e r e l t  a c é l s z a l a g o k .  D e x i o n — 
A la p í tá s i  é v :  1868. H i d e g e n  h e n g e r e l t  a c é l s z a l a g o k .  D e x i o n — 

v é k o n y  fa lú  h o s s z v a r r a t o s  a c é l c s ö v e k ,  r ú d a c é l o k ,  h u z a l f é l e 
s é g e k .  s z e g f a j t á k ,  k o v á c s o l t  é s  s a j t o l t  t e r m é k e k ,  m e z ő g a z 
d a s á g i  g é p a l k a t r é s z e k .

S C H A R F  M A S C H I N E N F A B R I K  G m b H  
D — 4700 H a m m  1, P f . : 2327.
T e l . :  02381-7950. T x . : 828866.
T f x . :  02381-795230.

S z á l l í t ó r e n d s z e r e k  a  f ö l d  a l a t t i  b á n y á s z a t  r é s z é r e .  E g y s ín ű  
f ü g g ő v a s u ta k .  k ö t é l h a j t á s s a l .  D i e s e l - f u t ó m a c s k á v a l  é s  a k k u 
m u l á t o r o s  f u t ó m a c s k á v a l ,  v á g a t - s z á l l í t ó b e r e n d e z é s e k ,  v á g a t 
k u l i -  é s  ü l ő l i f t - b e r e n d e z é s e k .

S IM M E R IN G  G R A Z  P A U K E R  A G  
А — 1110 W ie n . B r e h m s t r a s s e  16.
T e l . :  74 60. T x . :  135430.
T f x . :  74 69 601.

A  c é g  i n f o r m á c i ó s  e l ő a d á s s a l  s z e r e p e l t .
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D I P L . — I N G . T H . S T E I N F U R T H  G m b H  
D — 430*0 E s s e n  13, B o n i f a c i u s r i n g  15.
T e l . :  0201-555059.

S z i k r a b i z t o s  m é r ő b e r e n d e z é s e k  f e s z ü l s é g .  á r a m  é s  e l l e n á l 
l á s  m é r é s é h e z .  K a p c s o l ó k  s z i k r a b i z t o s  á r a m k ö r ö k h ö z .

H S  S T E I N H O F F  T R A D I N G  u n d  I N D U S T R I E P L A N U N G S
G E S E L L S C H A F T  m b H
A — 2345 B r u n n  a m  G e b i r g e ,  R e n n w e g  77.
T e l . :  02236/33601-0. T x . : 79342.
T f x . : 02236 33601-19.

M e g h a j t á s -  é s  s z a b á l y o z á s t e c h n i k a ,  v a l a m i n t  a u t o m a t i z á l á s ,  
e l e k t r o t e c h n i k a ,  h i d r a u l i k a  p n e u m a t i k a  s z i v a t t y ú k k a l  é s  a r 
m a t ú r á k k a l ,  h ű t ő - ,  k l í m a - ,  h ő - / g á z t e c h n i k a ,  k e n é s t e c h n i k a ,  
t o v á b b á  k o m p l e t t  g é p e k :  b a g g e r ,  d ó z e r ,  t r é l e r ,  d ö m p e r ,  f ú 
r ó -  é s  s ü r í t ő b e r e n d e z é s e k  a  k ü l f e j t é s e s  é s  m é l y m ü v e l é s e s  
b á n y á s z a t  r é s z é r e .

T A K R A F  E X P O R T /I M P O R T  V O L K S E I G E N E R  
A U S S E N H A N D E L S B E T R I E B  D E R  D D R  
D D R — 1080 B e r l i n ,  M o h r e n s t r a s s e  53— 54.
T e l . :  48870. T x . :  112 348.

S z é n  é s  é r c e k  k i n y e r é s é r e ,  á t r a k á s á r a ,  s z á l l í t á s á r a  é s  t á r o 
l á s á r a  s z o l g á l ó  b e r e n d e z é s e k .  B a r n a s z e n e k  f e l t á r á s á r a  é s  b r i -  
k e t t e z é s é r e  s z o lg á ló  b e r e n d e z é s .  S z e m c s é s  é s  d a r a b o s  a n y a 
g o k  t á r o l á s á r a  s z o l g á l ó  b e r e n d e z é s e k .  H í d -  é s  p o r t á l d a r u k .  
T a l a j o n  s z á l l í t ó  b e r e n d e z é s e k .

T Ü Z E L É S T E C H N I K A I  K U T A T Ó  É S  F E J L E S Z T Ő  
V Á L L A L A T
1116 B u d a p e s t ,  F e h é r v á r i  ú t  130.
T e l . :  669-311. T x . :  226013.

S z a k m a i  i n f o r m á c i ó s  e l ő a d á s o k :
R u d o l f  H a u s h e r r  u n d  S ö h n e  G m b H  u n d  С о . K G

H n u d o n :  G é p k o m b i n á c i ó k  a z  U N I S E N K - p r o g r a m b ó l  
H e r m a n n  H e m s c h e i d t  M a s c h i n e n f a b r i k  G m b h  u n d  С о . 
F e j t ő v á g a t r e n d s z e r e k  o p t i m a l i z á l á s a  ü z e m g a z d a s á g i  s z e m p o n t 
b ó l .
R U D - K e t t e n f a b r i k ,  R i e g e r  u n d  D ie tz  G m b H  u n d  С о . 
T e l j e s í t m é n y f o k o z á s  é s  m a x i m á l i s  m u n k a b i z t o n s á g  n a g y  s z i -  
s z i l á r d s á g ú  l á n c r e n d s z e r e k  a l k a l m a z á s á v a l

S i m m e r i n g  G r a z  P a u k e r  A G
G r o s s  A l b e r t :  P r o b l é m a m e n t e s  s z á l l í t á s i  ú t v o n a l  t i s z t á b b  jö 
v ő b e n i  k ö r y n z e t b e n

A T S — A u t o m a t i o n  u n d  S t e u e r u n g s t e c h n i k  G m b H  
W a n i n g e r :  A z  A N D R O M A T  m a n i u l á t o r  i p a r i  a l k a l m a z á s a

W e s t f a l i a  L ü n e n  c é g
F r e y t a g :  K o r s z e r ű  W e s t f a l i a - s z é n g y a l u k  a l k a l m a z á s a  n e h é z
f e l t é t e l e k  k ö z ö t t

A k iá llítá s t és az előadásokat nag y  szám ban  lá to 
g a tták  szakem bereink . A zav a rta lan  lebonyolítást 
nagyban  elő seg íte tték  a Nehézipari M űszaki Egyetem, 
a NO VO TRAD E Rt., a Borsodi Szénbányák , a Lenin 
Kohászati M űvek  vezetői, dolgozói. E zú to n  is meg 
köszönjük segítőkész m unkájukat.

Jó  szerencsét és v iszon tlá tásra  a  M isko lc  ’92 nem 
zetközi bányászati és kohászati szak k iá llítá so n  és sze
m inárium on  !

Dr. Bakó Károly

Úti beszámolókból
„Vaskohászati etalonok” munkacsoport ülése, 

Várna, 1988. szeptember 26—30.

D r. Szebényi Im re  egyetem i ta n á r  (BME), dr. R é 
pás Pál tudom ányos osztályvezető  (VASKÚT), dr. V or 
sa tz  Brúnó  egyetem i ta n á r  (VASKÚT) és Kalmár 
E lem ér  egységvezető (DV) ré sz t v e tte k  a „V askohá 
sz a ti e ta lonok” nem zetközi m u n k acso p o rt 1988. szep 
te m b e r  26—30. közö tt V árn áb an  ta r to t t  m unkaülésén. 
A  m u n k acso p o rtb an  a Ju gosz láv  Szocialista K ö ztá r 
saság  és h a t K G ST -állam  k ép v ise lte ti m agát.

A m u n k a értek e z le t fontosabb ered m én y e i:
1 .  Az N D K  spek tro fo tom éteres és A AS etalonsort á l 

l í t  elő. Az e talonsor sp ek tro m éte re s  v izsgálata a lap 
já n  körelem zés végzését h a tá ro z tá k  el.

2. Az NDK 1100 ppm  o x ig é n ta rta lm ú  etalon t á llít elő. 
E zt a körv izsgála tok  eredm énye i a lap ján  K G ST- 
e ta lo n n á  k ív á n ják  m inősíteni.

3. A csehszlovák  delegáció beje len te tte , hogy a 3,8% 
C -ta rta lm ú  por a lakú  m in ta k ö re lem zése  lezárult. 
A C -ta rta lo m  3,86%.

4. A m ag y ar delegáció bejelen te tte , hogy  az ú j A -jelű 
e ta lonsor v izsgála ta  befejeződött, és a  m érési ered 
m ényeket a  több i delegációnak á tad ta .
A m unkagyű lés jegyzőkönyvben rö g z íte tte , hogy

a) az e lad o tt e ta lo n o k a t pótolni kell,
b) ism ét hozzá kell fogni a n y ersvaseta lonok  előállí 

tásához,
c) fe jlesz ten i kell a  vizsgáló tech n ik á t, illető leg  ha 

la d ék ta la n u l á t  kell vennünk  a k ü lfö ld ö n  m ár szí
vesen a lk a lm azo tt eljárásokat.

A m unkab izo ttság , m elyhez ezen az ü lé sen  a  SZU 
is (dr. Igor K usm in, ZNJJCERM ET) csatlakozo tt, új 
elnököt v á la sz to tt dr. Jerzy Jurczyk  egye tem i tanár 
(LNK) szem élyében. A legközelebbi m u n k a ü lé s t (1989 
őszén) L engyelországban  rendezik.

dr. Répás Pál—dr. Puszta i István

Szerzőink figyelmébe
1. K é rjü k  a k éz ira to k ra  vonatkozó  nyom dai elő írások  pontos b e ta r tá sá t, o ldalankén t 25 sor, „2 -es” so r 

távolság, az áb rá k a t és tá b lá z a to k a t kü lön  lapokon  kérjük.
2. Egy cikk k éz ira ta  a 25 k éz ira to ld a ln y i te rjed e lm e t lehetőleg ne  h a lad ja  meg. (Két p é ld án y t k é rü n k  be 
k ü ld e n i.)

3. K é rjü k  az ,,S I” m értékegységek  használatá t.
S zerkesztőség

K érjü k  továbbá, hogy  rövid szakm ai é le tra jzu k a t is m ellékeljék .
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Beszámoló külföldi konferenciáról
A bu lg á ria i Csiprovciban re n d e z té k  meg 1988. no 

v em b er 10—12. között a  b á n y á sz a t és a kohászat tö r 
tén e tév e l foglalkozó 2. ba lk án i szim pózium ot (1. ábra). 
Ez a  rendezvény  záróesem énye v o lt a csiprovci fe lke 
lés 300. évfordulójára (2. ábra) em lékező ünnepélyso 
ro za tn ak , és közelebbi té m á já u l a  bányászat és k o h á 
sza t délkelet-európai tö r té n e té n ek  a  tanulm ányozását 
vá lasz to tta .

1. ábra. A  szim pózium  em blém ája

2. ábra. Csiprovci fe lke lő  1688 
G. Szim eonov m etszete

A  tö rtén e ti bizottság k ije lö lése  a lap ján  egyesületün 
k e t Csics Gyula és K őhalm i K á lm án  képviselte, r a j 
tu k  kívüli egy grúz és egy len g y e l kü ldö tt v e tt m ég 
ré sz t külfö ldrő l a tanácskozáson . A szervezők fá jd a l 
m á ra  az  ugyancsak m egh ívo tt görög, rom án és ju g o 
sz láv  egyesületek é rth e te tlen  v isszau tasítással reag á l 
tak .

A szim pózium  helyszínének m egválasztásá t és a  re n 
dezvénynek  az em líte tt ünnepségsoroza tba való b e il 
le sz tésé t Cs;provci b án y ásza tta l és kohászattal össze 
kapcsolódó történelm i m ú ltja  m agyarázza. Ez a  N yu 
g a t-B a lk án  hegyei között, a  jugo sz láv  h a tá r közelében

3. ábra. Középkori ércbányász szerszám ok  
Szófiai T örténeti M úzeum

4. ábra. Csiprovci ö tvösök alkotása. 17. század 
A vracai m etropolita  gyűjtem énye
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m eghúzódó v á ro sk a  egy m a  sem  je len ték te len  é rc - és 
nem esfém b án y a-v id ék  központja, h é t bányaüzem m el, 
am ely ek  a ra n y a t, vo lfrám ot, m o libdén t és ólm ot a d 
n a k  a  bo lgár népgazdaságnak .

A v id ék  ásvány i k incseinek  a k iak n ázásá t a z  e t á 
jon  a  k ö zépkorban  le te lep ü lt szászok kezd ték  m eg, 
a k ik  a  kor te ch n ik a i in teg rác ió ján ak  m egfelelően a 
b án y ásza tta l eg y ü tt (3. ábra) a  fém kohászato t és a  fém 
m űvessége t is m eghonosíto tták ,

A kezü k  n yom án  k iv irág zo tt ip a r  a tö rök  hódo ltság  
a la t t  tovább  fe jlődö tt. O klevelek  tan ú ság a  szerin t a 
16. század  m ásod ik  felében a  helyi lakosság egyhar- 
m ad a  fog lalkozo tt az  é rcb án y ásza tta l és k o h ásza tta l; 
12 ezüsto lvasztó  kem ence m űködö tt a v idéken. A fém 
k o h ásza t te rm elése  m in tegy  2,5 t  ezüst és 550—600 t 
ólom  évente. L im onitos v asérce t is bány ász tak  ezidő- 
tá jt ,  és m integy 48 bucakem encében  dolgozták fel.

B izonyára je len tő s  vo lt az a ran y b án y ásza t is, de m a  
nem  a te rm elési eredm ényeit, hanem  az i tt  lé tre jö tt 
h íre s  a ran y m ű v es isko lát ta r t já k  szám on. Az itten i ö t 
vö sm este rek  a lko tása i m eg ta lá lh a tó k  a  szófiai N é p ra j 
zi M úzeum ban (4. ábra) és a  helyi m úzeum ban is.

N em  csak  a  „ fé rf ia s” m este rségek  v irágzo ttak , h a 
n em  a hely i h áz iip a r  is, am elynek  sa já to s je llegzetes- 
ségű te rm ék e : a csiprovci szőnyeg.

A 17. század b an  a tö rök  elnyom ással szem ben m eg 
é lénkü lő  fe lszabad ító  m ozgalm ak egyik közpon tja  v o lt 
a helybeli kolostor. A M agyarországró l e lm enekü lt tö 
rökök  itten i le te lepedése e lv ise lhete tlenné fokozta a 
feszü ltségeket. A felszabad ítók  m agyarországi e lő re 
tö rése  a  szin te k a rn y ú jtá sn y i fö ld ra jz i közelségig fe l 
c s illa n to tta  ugyan ak k o r a  hód ítók  elleni összefogás r e 
m ényét. Ez a  h á ro m  tényező v o lt az ind ítéka  az 1688- 
ban  k iro b b an t fe lkelésnek , am ely  azonban  elbukott. A 
fe lke lők  nem csak , hogy n em  k ap ták  meg az északró l 
rem élt k a to n a i tám o g atást, h an em  éppen ellenkezőleg, 
elnyom óik  E rdélyből eredő m egerősítését ta p a sz ta lh a t 
ták . A felkelés v é rb e fo jtá sá b an  rész t v e tt a H ab sb u r 
gok ellen  a  p o r ta  szövetségét kereső  Thököly Im re  is.

K egyetlen  bosszú t á llta k  a törökök. Csiprovci és a 
fe lkeléshez csatlakozó  h áro m  fa lu  k isgyerekeit r a b 
ság b a  hu rco lták , a  6 évesnél idősebb lakosságot pedig  
k iir to tták . A n em esfém  k in csek e t e lrabo lták , a te lep ü 
lé seke t porig  égették . Az így e lp u sz títo tt ipari k u ltú 
r a  csak  a  19. század  végén é le d t ú jjá .

A ki a  tö rök  iga alól való felszabadu lás bu lgária i k u l 
tu szá t ism eri, az b izonyára  te rm észetesnek  fogadja , 
hogy ebben  a k is  v á ro sk áb an  az egész évet k itö ltő  
m egem lékezést ta r to tta k  e r rő l a 300 év elő tti ese 
m ényrő l. Az e lm ondottakbó l pedig  rem élhetőleg az is 
k itűn ik , hogy a  szóban forgó szim pózium  m éltán  k a p 
csolódott e tisz te le tadáshoz, m éghozzá nem  csupán fo r 
m á lisan . hanem  a szakm ai p ro g ram  tém áin ak  je len tő s 
részében  is.

Az előadások  tö b b  m in t 40% -a foglalkozott ip a rtö r 
tén e tte l. Ezek többsége a hely i h is tó riá t tek in te ttte  á t 
a  szászok késő középkori le telepedésétő l a tö rök  h ó 
do ltság  k o ráb an  k im u ta th a tó  fejlődésen á t a századunk 
negyvenes éveiben  k ia lak u lt részvény társaságok  tö r 
téneté ig . Több előadás is fog lalkozott a  bányászat és 
a fém feldolgozás fe jlődésében  m eghatározó  szerepkö 

rű  jogi szabályozások tö rténetével m ind az oszm án b i 
rodalom , m ind ped ig  a  tö rök  alóli fe lszabadu lás u tán i 
karban.

Érdekes sz ín fo ltja  v o lt a  szim pózium nak az az egyet 
len külföldi e lőadás, am ely  a  késő b ronz-, illetve ko 
rai vaskori kauk ázu si kohászat és fém m egm unkálás tö r 
ténetének  fe ltá rá sá ró l szám olt be. Ez a  tém a fö ldrajzi 
illetőségét és az  a la p u l v e tt le letanyag k o rá t tek in tve 
távol esik ugyan  a szim pózium  többi tém ájá tó l, a le 
le tek  tudom ányos feldolgozásával összefüggő archeo 
lógiái, fém tani és anyagvizsgála ti p ro b lém ák  tá rgya 
lása révén m égis igen  jól kapcsolódott a tanácskozás 
n ak  a  tö r té n e tk u ta tá s  elm életi és m ódszertan i k é rd é 
seivel foglalkozó előadásaihoz. A tö rté n e tk u ta tá s  hely 
zetével és szak m ai p rob lém áiva l foglalkozó előadások 
egyébként a p ro g ra m  több m in t egyötödét te tték  ki. 
Ezek az előadások gyak ran  igen élénk  v i tá t  v á lto ttak  
ki a jelenlévő tu d ó so k  körében, kü lönösen  azok a be 
számolók, am elyek  a legkorszerűbb anyagvizsgálati 
m ódszerekkel v iz sg á lt leletanyagok új ada ta ib ó l levon 
ható  legújabb k ö v etkez te téseket tá rgyalták .

Volt még n éh á n y  előadás, am ely a tö rté n e tk u ta tá s  
helyzetével, a kapcso lódó  tudom ányágak, ille tv e  tudo 
m ányos elm életek  fejlődésével és egyéb, a  tem atik á 
val összefüggő té m áv a l foglalkozott. M egem lékeztek 
két neves bolgár szem ély iségrő l is.

A szim pózium  szak m ai esem ényeit a  szervezők olyan 
program okkal eg ész íte tték  ki, am elyek hozzásegíte tték  
a résztvevőket a  hely i k u ltú ra  m egism eréséhez is. E 
program ok so ráb a n  sa jn o s  a  m úzeum látogatás csaló 
d ás t keltett. A te lep ü lés  m últjához képest a gyű jte 
m ény általánosan  is m eglehetősen szegényes, de kü lö 
nösen feltűnő az  ip a rtö rté n e ti em lékek hiánya. A ki 
állításon lá tható  egy  vízkerekes fa rk as  kalapáccsal 
felszerelt v ashám or m űszakilag  nem  te lje sen  kifogás 
ta lan  m akettje , n éh á n y  ércbányászati tárgy , v a la 
m in t az egykori fém m űvesség  egy-két em léke : éksze 
rek, használati tá rg y a k . A szim pózium  állásfoglalásai 
között ezért k ie m e lt hangsú ly t kapo tt az a  vélem ény, 
hogy ezt a  h iányosságo t országos összefogással fel kell 
számolni.

Lényegében az előző állásfoglaláshoz kapcsolódik, de 
k ihatásaiban  szélesebb  a  m ásik  határozat, am elyet meg 
kell em líteni. O lyan „expedíciós k lubok” m egszervezé 
sé t kezdem ényezik, am elyekben  egyetem ista fia ta lok  
a  tö rténetku ta tás sz ám á ra  értékes le letek , em lékek 
felkutatásával, m egm entésével, esetleg feldolgozásával 
foglalkoznának.

Beszám olónkat C siprovci ism ertetésével kezdtük. 
M ost befejezésül érdekességkén t meg kell em lítenünk  
még, hogy h az án k b an  ebből a  kis b u lgária i te lepülés 
ből a  törökök elöl é sza k ra  m enekültek  k é t ku ltu rá lis  
öröksége ism ert. A B án á tb a  áthúzódó csiprovciek új 
lakóhelyükön is m eghonosíto tták  a  szőnyegkészítő m ű 
vészetüket. K ezük n yom án  fejlődött ki az eredeti m o 
tívum okat m a is h ív e n  őrző közism ert to ro n tá li sző 
nyeg. A D una m e n té n  északra vándorló  m enekü ltek  
szentendrei le te lepedésének  em lékét őrzi a P é te r-P á l 
fem plom  „C siprovacska” m ellékneve.

K őhalm i Kálmán
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Választási közgyűlés Ózdon
Napirenden a reálértelmiség helyzete

V álasztási közgyűlést ta r to tt  a  M TESZ ózdi intéző- 
bizottsága. A  m egjelenteket S u ly o k  István  levezető 
elnök köszöntö tte .

Az elnök i m egnyitó u tán  K álm án  Lajos, a MTESZ 
ózdi in tézőbizo ttságának  t i tk á ra  szám olt be az e lm últ 
két és fé l évben  végzett m u n k á ró l, m a jd  szólt azok 
ról a gondokról, problém ákról, am ely ek  m a az ózdi 
m űszaki érte lm iséget fo g la lk o z ta tják  és han g u la tá t 
befolyásolják . A titkár ezt k övetően  vázo lta  a MTESZ 
és a hozzá tartozó  tíz tagegyesü let tevékenységét. Az 
előadásokkal és a rendezvényekkel kapcso la tban  el 
m ondta, hogy  m eghatározó v o lt e te rü le ten  az OMBKE 
tevékenysége, ugyanis a tudom ányos és szakm ai tá 
jékozta táson  tú l az egyesület m egerősítő  szerepe, h a 
gyom ányőrző jellege Őzd h a tá ra in  k ív ü lre  is k ih a 
tott. 1985-ben m egkezdték a kohásznapok  és a szak 
estélyek szervezését. 1986-ban m egün n ep e lték  az ózdi 
csoport fen n á llásán ak  25. év fo rd u ló já t, de fém jelez 
te m ég tevékenységüket az országos szervezet 75 éves 
év fo rd u ló ján ak  a  rendezvényein  és a IX. országos 
hengerészkonferencián való nagyszám ú részvételük 
is. M elle ttük  azonban jól do lgozott a többi szakcso 
port is, h iszen  jelentős lépés v o lt a m űvezetők k lu b 
jának  a m egalakítása, a kohásza ti k a rb a n ta rtá s i a n 
két m egrendezése is.

Ezt követően  felsorolta a  t i tk á r  az intézőbizottság 
nagyobb rendezvényeit, ism erte tte  a  szervezet iro 
dalmi tevékenységét, m ajd  r á té r t  an n a k  a v izsgála t 
nak az elem zésére, am elyet a  városi pártb izo ttság  
kezdem ényezésére fo lytato tt le  a  M TESZ.

E v iz sg á la t során az ózdi é r te lm iség  helyzetét ele 
mezték, szám ba vették az őket fog lalkozta tó  p rob lé 
m ákat, s a z  ezzel kapcsolatos jövőben i feladatokat.

Az augusztu sban  lefo ly tato tt beszélgetéseken felve 
tődött a kérdés, hogy mi a M TESZ szerepe a  je len 
legi helyzetben , m it v árnak  a  tagegyesü letek  és a ta 
gok a jövőben  a szervezettől. T öbben  m egfogalm az 
ták, hogy nagyobb érdekvédelm i tevékenységet v á r 
nak elsősorban , ami nem  te r je d h e t ki az egyén é r 
dekvédelm ére, de ki kell, hogy  te rje d je n  a m űszaki 
érte lm iség  védelm ére, vezető szerepük  e lism erteté 
sére, to v á b b á  a közéletben való  részvéte lük  kiszélesí 
tésére.

Az a k é rd é s  is sokszor fe lv e tő d ik  m anapság  — hang 
zott el a beszám olóban —, hogy m enny iben  politikai 
szervezet a  MTESZ és m en n y ib en  szükséges po liti 
zálnia. T én y : az á tlagértelm iség  részére  meg kell ad 
ni a lehetőséget, hagy fon tos á llam i döntések m eg 
hozatala e lő tt  vélem ényét k ife jtse , ugyanis, ha  ezt az 
állam i szerv ek  eddig is jo b b an  figyelem be vették  vol 
na, a k k o r  az elm últ évek so rán  több  fontos döntés 
m ásképpen  fogalm azódik m eg. P é ld áu l a m űszaki 
fejlesztés fő irányainak  a  m eghatá rozása , a szakem 
berképzés módszerei, a  tudom ányos tevékenység anya 
gi e lism erésének  jövedelem adó-rendszere.

A M TESZ, mivel szoros k ap cso la tb an  v an  a vezető 
po litikai szervekkel — elsősorban  a p á r tta l — e lk e rü l 
hetetlen , hogy  politikai k é rd é sek b e n  is á llás t fog lal 
jon. E zeknek  az állásfog la lásoknak  azonban  tü k rö zn i 
ük  kell a  m űszaki fe jlődésért é rz e tt felelősséget és f i 
gyelem be kell venniük azokat a  gazdasági-politikai 
döntéseket, am elyek röv idebb  v ag y  hosszabb távon  egy 
térség, ese tleg  az ország jö v ő jé t is m eghatározzák. E n 
nek a  felelősségnek a tu d a tá b a n  k ísé rték  figyelem m el 
a m ag y ar vaskohászat szerk eze tá ta lak ítá s i elképzelése 
it is — m o n d ta  el a  titk ár. E p ro g ram  kidolgozásával 
m egb ízo ttak  azonban sok „c sa ló d ást” okoztak m u n k á 
jukkal.

E gyrész t azért, m ert a  leg ille tékesebbeket, a ko h á 
szat dolgozóit és a te rü le te t jó l ism erő  érte lm iséget 
m egkerü lve, annak vélem ényét figyelm en k ívül hagy 
v a  sz ü le ttek  ezek az elképzelések . H asonló a  fele lős 
ségük to v á b b á  azoknak a p o litik a i szerveknek  is, am e 
lyek ez t a  program ot elsie tve, előzetes szakm ai b ír á 
la t e lren d e lése  nélkül e lfogad ták . Ide k e ll m ég so ro l 

n i a  kü lkereskedelm i felügyeleti szervek  n em  k ö rü l 
tek in tő  m a g a ta rtá sá t is, azzal, hogy a  koncepció  e lk é 
szítőitől kom olyabb szám ításokat és p iaci in fo rm ác i 
ók beszerzését sem  k é r té k , hanem m in t eg y ed ü l elfo 
gadható  jav asla to t te rje sz te tték  döntésre.

A MTESZ tagegyesü le te iben  dolgozó szakem berek  
rész t vettek  az Ó K Ü  á lta l  kidolgozott e lk ép ze lések  k i 
a lak ításában , ezzel m o st is egyetértenek. É rth e te tlen  
azonban — h angsú lyozta  az előadó —, hogy  az ebben 
le írt, m egtervezett pozitív , és a népgazdaság  szám ára  
hasznos elképzeléseket néhányan  lem in ő síte tték , eset 
leg haladásellenesnek  nevezték  az ózdi érte lm iség e t.

A vizsgálat, am e ly e t augusztusban v ég ez tek  az  é r 
telm iség körében, tö b b ek  között a rra  a  k é rd é sre  is 
válasz t keresett, hogy  hogyan érzi m a az érte lm iség  
m agát Özdon. Az elbeszélgetések során  m eg á llap íto t 
ták , hogy az  ózdi érte lm iség  közérzetét, tevékenységé t 
elsősorban a  k ö rnyezeti tényezők h a tá ro zzák  meg. L á t 
ni kell, hogy Özd az e lm ú lt évtizedek fo ly am án  sokat 
fejlődött, városiasodo tt, azonban azokat a  fe lté te leke t, 
am ik  között a z  é rte lm iség  jél érzi m agát, m ég nem  
te rem te tték  meg. G ondo ln i lehet itt a  sz ín v o n a las  szó
rakozóhelyek h iá n y á ra , a kulturális szo lg á lta tá so k  m i
nőségére és a  közb iztonság  problém áira. A z érte lm iség  
azonban m agát is b írá lh a t ja  ezért, h iszen  közéle ti te 
vékenységében passzív , nem  vállal m ég középvezetői 
szerepet sem. Fon tos fe la d a t tehát, hogy a  je len leg i kö 
rü lm ények  között re á lis  célkitűzéseket a la k ítsa n a k  ki 
az itt gyökeret v e r t  érte lm iség  m eg ta rtá sa  érdekében . 
Ehhez legalább  k é t fe lté te lt kell te lje s íte n i — m u ta 
to tt rá  Kálmán Lajos —, m égpedig: eg y rész t a  közér 
zet jav ításához e lh á r íta n i a felvetődő h iányosságokat, 
m ásrészt pedig a  szerkezetá ta lak ítás fo ly am án  olyan 
ip a r m eg terem tésére  kell törekedni, am e ly  é len já ró  
technológiát követel m eg és ide vonzza a  k iv á ló  szak 
em bereket.

A szerk eze tá ta lak ítá s i koncepcióval kapcso la tb an  
m egfogalm azták m ég az  értelm iségiek, hogy  az ország 
b an  és a  világon is eg y re  inkább előnyre te sznek  szert 
a kis- és k özépválla la tok , rugalm asságuk és p iactű rő  
képességük m ia tt. A z értelm iség eg y é rte lm ű en  úgy 
lá tja , hogy ha az  Ó K Ü -t a  kialakuló trö sz t kere te ib en  
képzelik el, an n a k  szom orú  jövő jósolható . F elve tődö tt 
m ég néhány  országos kérdés is ezeken az  elbeszélge 
téseken, fog lalkoztak  azzal, hogy a gazd aság b an  hasz 
nálatos pénzek m ié r t  olyan sokfélék (beru h ázási fo 
r in t, á llóeszköz-fenn ta rtási fo rin t stb .), fog lalkoztak  
továbbá azzal,, hogy m ilyen  szükségletek hozták  lé tre  
a  nagyszám ú b an k o t, pénzintézeteket, k ü lk e re sk ed e l 
m i válla la tokat, am ely ek  különösen az e lm ú lt egy év 
a la tt „gom bam ódra” elszaporodtak. E lm o n d ták  továb 
bá, hogy a h a z án k b a n  k ia lakult g y ak o rla ti viszonyok 
az t eredm ényezik, hogy a term előszféra n ap ró l n ap ra  
csökken, vagy stag n á l, ugyanakkor a  rá é p ü lő  elosztási 
szervezetek szaporodnak .

Az előadó vég eze tü l néhány m o n d a tb an  szólt a 
MTESZ jövőbeni fe ladata iró l. E lm ondta, hogy m egha 
tározó szerepet ke ll v á lla ln ia  a sze rv eze tek n ek  az if 
júság nevelésében. A szakm ai egyesü letekben  dolgozók 
átlagéletkora 45—48 év, ez tehát figyelm eztető  je l a r 
ra , hogy a tagság  kezd  elöregedni. E z é rt lenne cél 
szerű  — hangsú lyozta  az  előadó —, hogy  az egyes 
m unk a te rü le tek en  a tagok  a ján lják  fel a  fia ta lo k n ak  
is az egyesü le tekben  való  r& zvétel lehetőségért. Visz- 
sza kell kap n ia  to v á b b á  a  szervezetnek  a z t a  régen 
nyú jto tt lehetőséget, hogy  a kezdő szak em b erek k e l v a 
ló foglalkozásban is ak tív an  részt vehessen .

G ondolkodni k e ll m indem ellett azon — m ond ta  el 
befejezésül az  előadó  —, hogy egy n y u g d íja sb izo ttsá 
got hozzanak lé tre  a  szervezeten belü l, am e ly  foglal 
kozna a nyugd íjas tagokkal, segítene p ro b lém á ik  m eg 
oldásában, to v áb b á  bevonná őket a tén y leg es  m u n k á 
ba.

A beszám oló u tá n  választások következ tek . M int azt 
Sulyok István  levezető  elnök elm ondta, a  M TESZ Óz
di In tézőb izo ttságának  elnöke, dr. H orogh Lajos e ltá-
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vo zo tt v á lla la tu n k tó l, így a  szervezet m u n k á jáb an  sem  
tu d  ré sz t venni, ezért új elnökö t kell válasz tan i. M eg 
kell v á lasz tan i, továbbá egy új e llenőrző  bizottsági ta 
got, Papp Im re  helyett, ak i m u n k a k ö ré n ek  m egválto 
zása  és egészségi á llap o tán ak  a lak u lása  m ia tt nem  tu d 
ja  to v áb b  e litán i ezt a tisztséget.

E zt követően  Kelem en Sándor, a  je lö lőb izo ttság  el 

nöke ism erte tte  a  tagság által ja v a so lt szem élyek rö 
vid é le tra jzá t, m a jd  a küldöttek  titk o s  szavazással 
m egválasz to tták  az intézőbizottság e ln ö k én ek  dr. Po- 
lencsik Józsefe t, v á lla la tunk  te rm elési igazgatóját, az 
ellenőrző b izo ttság  tag jának  pedig F ejes Józsefnét, a 
szám viteli főosztá ly  osztályvezetőjét.

Máté László

Könyvismertetés
V ass Tibor: Az Ózdi K ohászati Ü zem eknél a lk a lm a 
zo tt leggyakoribb  jövevényszavak. Ózd, 1983. 2 kötet. 
263 oldal. Sokszorosítvány.

A  m o s tan áb an  egyre sű rű b b en  m egjelenő  gyár- és 
ü ze m tö rtén e tek b en  szó sem  esik  a g y á rak  és üzem ek 
n y e lv én ek  tö rtén e té rő l, pedig enn ek  v izsgála ta  is sok 
szo r igen  é rték es  ada tokka l já ru lh a t hozzá a m a 
g y a r  te c h n ik a tö r té n e t részleteihez.

E n n ek  a  fe lism erésnek  az e redm énye ez a Vass T i 
bor ír ta , szerény  külsejű , k é tk ö te tes  m ű, am ely  csu 
p án  egyszerű  sokszorosítvány, de ren d k ív ü l gazdag 
ta r ta lm ú . A m egjelö lt szerzőn k ívü l sok m u n k a tá rs  
n ev e  szerepel az előszóban, k ik  a  szócikkek k im u n 
k á lá sá b a n  a szerző seg ítségére vo ltak .

A  szó tá r k izáró lag  az idegen  e red e tű  kohászati 
szakszókat, te h á t az ún. jö vevényszavakat ta r ta lm a z 
za. E zek  eredetének , a te ch n ik a  fe jlődésével együ tt 
já ró  je len tésvá ltozásának , a  szó h an g a lak i m ódosu 
lá sá n a k  fe lderítése , elem zése nem csak  a  szak m atö r 
té n e t pon tosabb  m egism eréséhez ad  érték es  fe lv ilá 
go sításoka t, de n yelv tö rténe ti és á lta láb a n  nyelv tudo 
m án y i szem pontból is é rték e lh e tő  ad a to k k a l szolgál 
a m ag y ar szaknyelv  és a nem zeti nyelv  v iszonyának  
a fe lderítéséhez , a szaknyelv  fe jlődéstö rvénye inek  
m eg ism eréséhez és a szaknyelvm űvelés so rán  figye 
lem b e  veendő  szabályok k im unkálásához .

R a g ad ju n k  ki néhány  érdekesebb  cím szót Vass T i 
b o r  i t t  ism e rte te tt m űvéből.

A z ajnlász  (m a: hengersori ereszték) a ném et E in 
lass szó m agyar ejtéshez igazodó változa ta . A d u r 
v a - és finom hengerm űv i h engerso rokná l haszná lták .

A  n ém et Beilage (alátét) szó k é t különböző a lak 
b a n  és je len tésb en  honosodott m eg az üzem ben (a 
nyelv észek  ilyen esetekben k é t különböző időben és 
helyen  való  á tv é te lre  gyanakodnak). A bajlág m eg 
ő r iz te  e red e ti je len tésé t. A hengercseréhez  h aszná lt 
c s a v a ra lá té te k e t je lö lték  vele  (hasonlóképpen  m ás 
g y á ra k b a n  is). A lakvá ltozata  a  baliga (hidegen sa j 
to lt, 25 m m  átm érő jű , Ózd fe lira tta l e llá to tt kerek  
réz lem ez) m ár egészen m ás cé lt szolgált. Ezt az üzem 
írn o k o k n á l le h e tt kapni. Szódavizet, fek e tek áv é t 
vag y  m á ln aszö rp ö t v ásá ro lh a to tt é r te  a m unkás.

A  n ém e t e red e tű  szavak a la k ja  te h á t a laposan  m eg 
v á ltozo tt. A ném et Kratze  (kaparóvas) grece le tt a 
m a g y ar a jkakon . A krejszvágó  szóban is alig  ism er 
jü k  fel a  ném et K reu tz  (kereszt) szót. U gyanúgy jól 
k ifo rg a ttá k  eredeti m ivoltukból ezeket is: am bólstik  
(E inbaustück:  csapágytőke), brahájsz (Brecheisen: 
b o n tó rú d ), m ájzli (Meissel: h idegvágó), stégráfvas 
(S teigreif:  kengyelvas).

É rd ek es a so rsa  a  ném et e red e tű  lőre (Lore: k es 
k en y  n y o m táv ú  szeneskocsi) szónak. A gyűjtő  m eg 
jegyzi, hogy az Ózd környéki b án y ák  ad m in isz trá to 
ra i a h arm in cas  évek tá já n  e szót low ry -n ak  írták , 
vagy is h itü k  sze rin t v isszaangolosíto tták . Nos, a Lore 
szót a  n ém etek  (és nem  mi) v a ló b an  az angolból v e t 
ték  á t, de  o tt lorry  és nem  low ry  a m i közönséges 
n ek  tű n ő  lő rén k  alak ja . Az e rő lte te tt angolosítás a 
h a rm in cas  évek an g o lim ád atán ak  ózdi nyom a (vö. „A 
m ag y ar nyelv  tö rtén e ti-e tim o ló g ia i szó tá ra” . Bp., 1970.
2. kö te t).

A sok-sok n ém e t eredetű  kifejezés m e lle tt akadnak 
szlovák szavak  is: k lin k  (ék), podloska, podlaska  (alá 
té t), porátka, porja tka  (szabadnap), pozerák, pozeráf, 
pozorák (vezetőlem ez), rapka (kam pósrúd ), rezina 
(vasforgács), s itn y ik  (a ném et Schicht:  műszak-(-szlo 
v ák  képző, je len té se : szakm a nélkü li k iseg ítő), szkra- 
bacska (kis horgos szerszám) stb.

A szótár közli ugyan  a szavak e re d e té t, de nem 
jelöli meg az á ta d ó  nyelvet, m árped ig  en n e k  ism erete 
szakm atö rténe ti szem pontból fon tosabb  az előbbinél. 
A kalibrör szóró l példáu l így n y ila tk o z ik : „Eredete: 
A görög k a lib rá l =  üreget m ér szóból szárm azik .” Ez 
a rövid m a g y aráz a t kiegészítésre szo ru l. A kalibrál 
valóban görög eredetű , de a ra jta  levő  -ő r toldalék 
az egyik f ra n c ia  főnévképző m ag y aro san  í r t  alakja. 
Még ezzel a  k iegészítéssel sem v a ló sz ín ű  azonban, 
hogy francia  m é rn ö k  ad ta  ezt a szót a  m ag y ar m un 
kás szájába, so k k a l inkább  fe lté te lezhető , hogy ez a 
franciás a lak  is  n ém e t közvetítéssel k e r ü l t  Ózdra. E 
tek in te tben  az a lap o s u tánajárás, a  filo lóg ia i pontos 
kodás nagyon fontos, m ert könnyen té v e s  következ 
te tésre  ju tu n k : közvetlen  görög vagy  f ra n c ia  kapcso 
la to t té te lezünk  fel a görög, illetőleg f ra n c ia  és m a 
gyar kohászat között, holott erről a lig h a  le h e t szó (ki
véve, ha e rre  m ás  tö rténelm i dok u m en tu m o k  is u ta l 
nak). A ka liber-t egyébként a m á r  h iv a tk o zo tt e ti 
m ológiai szó tá ru n k , m ivel csaknem  m in d e n  európai 
nyelvből ad a to lh a tó . nem zetközi szónak  m inősíti, s az 
á tadó  nyelv  k é rd é sé t m egválaszo latlanul hagyja.

E ltek in tve n é h á n y  hasonló jellegű, d e  hiányzó ki 
egészítéstől, V ass T ibor m unkáját m in d  ta rta lm ában , 
m ind m ódszerében  rendk ívü l h aszn o sn ak  ta rtju k . A 
szakm ánkat szere tő  és a tudom ányos te ljesítm ényt 
értékeln i tu d ó  o lvasó  sok új ism erethez ju th a t  általa. 
N ézetünk sz e r in t valóban  nagyon fo n to s  tudni, ho 
gyan a lak u lt k i szakm ánk  szókészlete, s hogyan ré 
tegződött kezdetben .

A kötet szerző je  szerin t az ö sszegyű jtö tt 376 szóból 
257 ném et, 59 la tin , 17 francia, 15 sz lovák , 10 görög, 
5 angol, 4 o lasz, 1 portugál és 8 ism ere tlen  eredetű. 
S zerin tünk  v a lam en n y i ném et vagy sz lo v ák  közvetí
téssel k e rü lt Ó zdra. E zt b izonyítja a  g y á r  története 
is. E rről u g y an csak  a kö tet bevezető jében  esik  szó.

Az ózdi g y á r ép ítésének  h írére 1846-ban ném et és 
szlovák an y an y e lv ű  szakem berek te le p e d te k  a m agyar 
lakosok m ellé. A  szakm ai fogalm ak a  helybeli föld 
m űvelők közül verbuvá lódo tt m agyar m unkásoknak  
m ind ú jak  vo ltak , m agyar nevük sem  vo lt. Kölcsön 
v e tték  h á t az idegen  m egnevezéseket. H ogy m iért hasz 
n á lták  őket száz évig. annak  az a m ag y aráza ta , hogy 
elöljáróik  idegen  a jk ú a k  voltak, k ö zé jü k  m agyar csak 
akkor em elkedett, h a  m egtanulta n y e lv ü k e t.

A m ásodik v ilág h áb o rú  vége és az  ip a r  állam osí
tása  e té ren  is fo rd u la to t hozott. A z ok k a l együtt 
az okozat is m eg szű n t: az ózdi kohászok  szaknyelve 
m agyarrá vált. H a m a mégis g y ű jtö g e tjü k  az elm últ 
idők nyelvi em lék e it, nem  azért tesszük , hogy visz- 
szacsem pésszük ő ket a m ai haszná la tba . N i n c s  i s  
r á j u k  m á r  s z ü k s é g !  De fontos, hogy m inél 
jobban  m eg ism erjü k  a m odern m ag y ar n ag y ip ar kez
deti szakaszát.
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Hogy a m agyar k o h ásza ti-ön tészeti m űhelyzsargon 
tanu lm ányozása  milyen e lm életi és  m ódszertani esz 
közökkel lehetséges, azt az A cé lö n tő  és Csőgyárban, 
v a lam in t a  Kőbányai Vas- és A cé lön tődében  gyűjtött 
anyagom  segítségével m agam  is b e m u ta tta m  egyrészt 
a m agyar szaknyelv tö rtén e tév e l foglalkozó nyelvé 
szeknek  (M agyar Nyelvőr 1975. 395—404), m ásrészt 
az ön tészeknek  (Öntöde 1979. 37— 40). Ennek felem lí
tése  fölösleges volna, ha az e m lí te t t  cikkeim ben te tt 
javasla tom , melyben az egyes k o h ásza ti üzem ekben 
m ég m a is fellelhető, a rég eb b i ré te g b e  tartozó jöve 
vényszavak  és kifejezések g y ű jté s é t  indítványoztam , 
süke t fü lek re  ta lált volna. K is ze ly  Gyula  technika 
tö rténész, egyesületünk ö n té sz e ttö r té n e ti és múzeumi 
szakcsopo rtjának  elnöke ö sz tö n zésére  azonban a v á r t 
n á l többen  dicséretre m éltó b u zg a lo m m al lá ttak  m un 
kához. E ddig  a következő ü ze m e k b ő l érkezett több 
kevesebb szót tartalm azó, te h á t  hosszabb-rövidebb 
k éz ira t (zárójelben a gyűjtő n e v e  és a beküldés éve): 
a  L enin  K ohászati Művek ö n tö d é ib ő l, valam int m in 
takészítő  műhelyéből (Simon Sándorné, 1982), a Sop 

ro n i Vasöntödéből (dr. M acher Frigyes és Nagyzsa- 
dányi Endre, 1978), a  M ag y ar G ördülőcsapágygyár 
deb recen i öntödéjéből (Bene Im re  és Szutor Sándor, 
1979), az Ózdi K ohászati Ü zem ek nagyolvasztó  üze 
m éből, acélm űvéből és hengerm űveiből (név és év 
n é lk ü l). Sok üzem ünk h iá n y z ik  még a lis táró l, m égis 
ö rü ln ü n k  kell, hogy a fe lso ro lt anyag a kezünkben  
v an , és még inkább  a n n a k , hogy Vass T ib o r szótára 
m á r  több m in t k éz ira t (a szakm abeliek  szám ára  hoz 
zá férhető , vagyis többek  á l ta l  használható).

B á r  szakm ánkat m an ap ság  sok egyéb gond terheli, 
m ég is kívánatos vo ln a  V ass T ibor m u n k á já t az egész 
m a g y a r kohászatra k ite r je sz tv e  fo ly tatn i (az ilyen 
szem pontból még nem  v iz sg á lt üzemek an y ag á t ösz- 
szegyűjteni), és feldolgozni. Az idős kohászok  nyelve 
és a  többi régi szak em b eré  is sok beszédes kövü le tet 
ő riz , és vall a m últró l, h a  faggatják . M in d en ü tt é rd e 
m es lenne a feledésbe m e rü lő  em lékeket összegyűjte 
n i, és vallatásukhoz fogni, am íg  nem  késő.

Dr. Puszta i István

Scopoli-emlékülés Miskolcon
1989. január 23.

A N ehézipari Műszaki E g y e tem  Selm eci M űem lék 
k ö n y v tá rán ak  dísztermében G io va n n i Antonio Sco- 
polira (1723—1788), a selm eci ak a d é m ia  egykori ás- 
vány tan i-kém iai-m eta llu rg iai p ro fe sszo rá ra  em lékez 
tek  a  rendezvény  előadói, v a la m in t  a miskolci, ruda- 
bányai, egri, budapesti és so p ro n i szakm ai körök m eg 
je len t képviselői.

Az em lék ü lést Jeneyné dr. J a m b rik  Rozália, a B á 
nyam érnöki K ar dékánhelyettese n y ito tta  meg, s m él
ta t ta  Scopoli professzor é le tm ű v é t, kiem elve ú ttörő  
je llegű  ok ta tó i tevékenységét. Dr. Zsámboki László 
(NME) a  hazai ásvány-fö ld tan i o k ta tá s  18. sz-i k i 
a lak u lásáró l, dr. Weiszburg T am ás  (ELTE) Scopoli 
ásványrendszertanáró l, dr. S za k á ll Sándor (Herm an 
O ttó  Em lékm úzeum ) az e rre  a z  a lk a lo m ra  m egjelen 
te te t t  C rystallographia H u n g a ric a  c. m űvéről, dr. Hor
vá th  Zoltán  (NME) Scopoli m e ta l lu rg ia i tevékenysé 
géről, Tóth Péter (Somogy M. L e v é ltá r)  pedig Scopoli 
nem zetközi szakmai k ap cso la ta iró l ta rto tt előadást. 
Dr. Voith Márton, a K ohóm érnök i K ar dékánja zá r 
szavában  em lékeztetett a b á n y á sz  és kohász szakem 
berképzés hagyományos összefonódására , am elynek 
egyik kiem elkedő példájá t é p p e n  Scopoli professzor

é le tm űve nyújto tta , m a jd  m egnyito tta  az em lék k iá l 
l ítá s t.

A  kiállításon — m ely e t az egyetem  és a  m iskolci 
H erm an n  Ottó M úzeum  anyagából az egyetem i könyv 
t á r  és m úzeum  m u n k a tá rsa i rendeztek — végig  k ísé r 
h e tő  volt Scopoli szakm ai-tudom ányos é le tú t ja : egy 
k o ri m ineralógiai k éz ira ta i, könyvei és szakfo lyó ira 
to k b a n  m egjelent p ub likáció i, a C rysta llograph ia  H un- 
g arica-b an  le írt és á b rá z o lt  Selmec kö rnyék i ásv á 
nyok  válogatott p é ld án y a i, valam int a  S copoli-é let- 
m űvel foglalkozó, egy évszázad ra  v isszanyúló  gazdag, 
m agyar, ném et, szlovén, olasz és angol nyelvű  szak- 
irodalom  kiem elkedő alko tása i.

Az egyetem, az O M B K E egyetemi osztálya, a M is 
ko lc i Akadém iai B izo ttság  b án yászattö rténeti m unka- 
b izo ttsága és a ru d ab á n y a i É rc- és Á sványbányászati 
M úzeum  által szerv eze tt rendezvényen a résztvevők 
m egkap ták  Scopoli C rysta llog raph ia  H ung arica  c. m ű 
v én ek  m agyar és n é m e t nyelvű k iadásá t, am ely  A 
bányászat, kohászat és fö ld tan  k lasszikusai c. tu d o 
m ány tö rténe ti sorozat 3. kö te tekén t lá to tt napvilágot. 
A z eredeti m ű 1776-ban P rágában  la tin  és ném et 
nyelven  je len t meg.

Dr. Zsám boki László
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A Bayer-techrológia a 80-as években
’S I G M O N D  G Y Ö R G Y  — O H I D I  L E H E L N É

ETO: 669.712.111 (091),, 198”

A  B ayer-tim földgyártás technológiai és appa 
ra tiv fe jlesztése  a 80-as évek  során is tö re tlen  
volt. A  fe jle sztések  célja a korszerű, n a g yte lje 
sítm ényű  elektrolizáló kádak számára szükséges  
fiz ika i tulajdonságú tim fö ld  előállítása volt. E n 
nek  érdekében  elsősorban az iszapülepítés és 
-mosás, va lam in t a k ikeverés területén tö rtén t 
jelentős előrelépés.

A Baj/er-timföldgyárás műveleteinek és tech
nológiájának leírását Fulda és Ginsberg  [1], va
lamint Pearson  [2] könyvei és néhány szovjet 
munka (K uznecov, Lajner stb.) foglalták össze [3], 
ezek azonban időközben elavultak. 1962-ben az 
AIME alumínium szimpóziumának kiadványa, az 
„Extractive M eta llurgy o f A lu m in iu m ” [4], már 
korszerű ismereteket tartalmazott a technológia 
akkori állásáról. E szimpóziumok azóta évente is
métlődnek, kiadványaik a „Light M etals” c. alatt 
évente jelennek meg. Az 1963-ban alapított 
1CSO BA  időszakos rendezvényei és „ T ravaux”- 
kiadványai, valamint az In ternational B a ux ite  
Association ( IBA)  közleményei jelentősen hozzá
járulnak ahhoz, hogy az egymással versengő vál
lalatok technológiájának részletei egyre inkább 
hozzáférhetőbbé váljanak. A Bayer-technológia 
fejlődésében öt tényező sorolható fel, amelyek ha
tására az egyes timföldgyárak különböznek egy
mástól [5]:
— a feldolgozott bauxitminőség változatossága a 

tiszta gibbsites típustól a böhmitesen át a tisz
ta diaszporig; *

* A  cikk  1989 ja n u á r já b a n  é rk e ze tt szerkesztőségünk 
b e  és „A B ayer-techno lóg ia  továbbfejlesztése” c. t a 
n u lm án y  első, rö v id íte tt része.

’S igm ond G yörgy  okleveles vegyész és fizikus, 1940- 
ben  szerezte m eg oklevelé t a K olozsvári E gyete 
m en. D oktori c ím ét a B ud ap esti József N ádor M ű 
szaki és G azdaság tudom ányi E gyetem en véd te  m eg 
1942-ben, m elynek  fiz iko -kém ia i tanszékén  ta n á r s e 
g éd k én t dolgozott 1943-ig. 1943—1982-ig m ű k ö d ö tt 
az a lu m ín iu m ip arb an  M osonm agyaróvárott, A lm ás 
füz itőn  és B u d ap esten  vezető  állásokban . N yugd í 
ja sk é n t az A lu te rv —F K I k e re téb en  dolgozik. É r 
dek lődési te rü le te i a  tim fö ld g y ártás  és az ip a r tö r 
ténet. A M TA Ip a r tö r tén e ti B izottság titk á ra . Az 
OM BKE fém kohásza ti szakosztálya tim fö ldgyártási 
szak cso p o rtján ak  és a fém kohásza ti szakosztály ip a r-  
tö rté n e ti c so p o rtján ak  tag ja . A M OTIM  helyi sz e rv e 
ze t a lap ító ja  és sok éven á t  v o lt elnöke. E ötvös-d íjas.

Ó hidi Lehelné  oki. kohóm érnök, 1966-ban szerzett o k 
lev e le t a k assa i M űszaki Egyetem  kohóm érnöki 
karán . M unkahelyei: kassai K ohászati T echnikum , 
M űszaki Egyetem , V asipari K u ta tó  Intézet, A lu 
te rv —FK I. É rdek lődési te rü le te  az iparfejlesz téssel 
kapcso latos szab ad a lm ak  k u ta tása .

— fokozott igények a hidrát és a timföld minő
ségével szemben;

—- az olajárrobbanás okozta erélyes intézkedések 
az energiafelhasználás csökkentésére;

— a hidrát és timföld továbbfeldolgozása külön
leges termékekké és a melléktermékek előállí
tásának fokozása;

— az új üzemek kapacitásának növekedése: gyak
ran 2 Mt/év végső kapacitás előirányzása mel
lett.

A 80-as évek végét jellemző színvonalat a Bayer- 
eljárás 100 éves jubileumára megjelent anyagok 
ismertetik [7, 8, 11]. Rendkívül megnőtt a sza
badalmi irodalom is, de ezeknél elsősorban csak 
a Pechiney cég szabadalmaiból következtethetünk 
arra, hogy a leírt technológiát üzemben is kipró
bálták.

A technológia egyes részeiben bekövetkezett 
változásokat a szabadalmakra építve ismertetjük.

Bauxit előkészítés

A bauxitot őrlés előtt gondosan homogenizál
ják. A legtöbb üzem nedvesen őrli a bauxitot a 
sűrűlúg egy részével. 4,5—7,9 m átmérőjű auto
gén malmokat használnak, ezekhez sziták és cik
lonok csatlakoznak. Az őrölt zagyot több órán ke
resztül kevert tartályokban tartják további homo- 
genizálás és a reaktív kovasav reagáltatása és ki- 
csapatása érdekében. Ezt az eljárást hazánkban 
1959 óta használják, az USA-ban 1968-ban sza
badalmazták [6].

A kovasavtalanítást általában csak a feltárólúg 
cgyrészével (gyakorlatilag az őrlés utáni zaggyal) 
végzik el 95 °C feletti hőmérsékleten néhány órán 
át, míg a kovasavtalanítási termék ki nem válik; 
ez egyúttal oltóanyagként is szolgál az oldott ko
vasav további kiválasztására, amikor a zagyhoz 
hozzákeverik az előmelegített feltárólúg maradé
kát. A zagyot dupla csöves hőcserélőkben mele
gítik fel [6].

100 ppm alá csökkenthető a timföld Si-tartal- 
ma gibbsites bauxitok iszap- vagy hidrátmosó ol
dattal való kovasavtalanításkor [13].

Feltárás

A feltárási hőmérséklet 143 °C a gibbsites, 
240 °C a böhmites és 285 °C (helyesen 255 °C) a 
diaszporos bauxitok feltárására [7]. Az autoklá- 
vok mérete már 420 m3-t is elérheti [8], és mű
ködnek a nyugatnémet csőfeltáró berendezések 
egy külső és egy belső csővel [9], és a magyar 
csőfeltáró berendezés Magyaróváron 3 párhuza
mos csővel egy külső csőbe szerelve [10]. A hő-
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rekuperáció érdekében a feltárási hőmérséklet 
függvényében 3—10 expanziós lépcsőt alkalmaz
nak. Gyakori a teljes zagymennyiségű hőntartása 
részben az előkovasavtalanítás érdekében, részben 
azért, mert az AlţOH)/,- -ion csökkenti az Na20  ak
tivitását, és a vasvegyületekre telítődő oldat kor- 
rozív hatása is csökken. A kevert autoklávokban 
elhelyezett fűtő-csőkígyók rezgése állítólag csök
kenti a lerakódást, de több üzem alkalmaz köz
vetlen gőzfűtést, itt a hőátadás jobb és nincs le
rakódás, de elmarad a bepárlási megtakarítás. A 
feltárásban a 400 m -̂nél nagyobb atutoklávokhoz 
és a csőfeltáráshoz képest jelentős operatív fej
lesztés nem következett be.

Az NSZK-ban és Franciaországban is kifejlesz
tették a több párhuzamos csöves, magyar típusú 
csőfeltáró 4, ill. 5 csöves változatát.

Általánossá vált a mészadagolás a göthit-hema- 
tit átalakítás, ill. a diaszpor feltárása érdekében. 
Erősen kristályos böhmit- és diaszportartalmú 
bauxitok feldolgozásakor a csőfeltáráshoz „tar
tózkodó” csöveket, tartályokat vagy autoklávokat 
kapcsolnak a lerakódások eltávolítására, így mint
egy 5 perccel növelve a feltárási időt.

A meszet azért célszerű közvetlenül az auto- 
klávba adagolni [7], mert így elkerülhető az elő- 
melegítőkben a Ca-titanát lerakódás képződése. 
Ismeretes, hogy a vonatkozó magyar eljárás ezt 
a göthit-átalakítás fokozása érdekében javasolja.

A hőcserék során korszerű előmelegítőkben a 
feltárandó zagy hőmérséklete 3 °C-ra közelíti meg 
a gőz telítési hőmérsékletét. A fejlesztés magyar 
eredményei közt megemlíthetjük a zagy gyorsabb 
átfutását a lerakódás veszélyes zónákon, perdület 
létrehozását a csövekben és tartózkodó autokláv 
közbeiktatását az előmelegítő sorba. Általános gya
korlattá vált a feltárás beállításának automatikus 
szabályozása, amellyel ma már elérhető, hogy a 
mólarány ingadozás feltárás után 0,007 értéknél 
kisebb, és megközelíti az oldhatóság határértékét
m .

A feltárási technológia fejlesztésére szolgált a 
kétlépcsős eljárás: a monohidrátos feltárás elő- 
melegítési zónájában a lerakódás csökkentésére a 
bauxitot a lúg egy részével előkovasavtalanítják, 
a trihidrátot feltárják, majd a zagyot újabb lúg
mennyiséggel keverve a kovasavtalanító reakciós 
zónába vezetik. A lúgot ülepítéssel elválasztják a 
monohidrátot tartalmazó iszap-bauxit keveréktől, 
utóbbit újabb lúgmennyiséggel monohidrátosan 
feltárják [14].

Az Alcoa eljárása szerint az őrölt bauxitot cik
lonokban durva és finom frakciókra választják 
szét, a finom frakciót 80—120 °C-on feltárják, a 
durva frakciót rúdmalmokban tovább őrlik. A szi- 
derittartalmat, 70—80%-ot mágnesesen távolítják 
el, a nem mágneses részt nyomás alatt 140—150 °C- 
on kovasavtalanítják, majd feltárják. A feltárt za
gyot egyesítik a finom frakció szilárdanyag-mentes 
oldatával, majd közösen ülepítik.

Az ülepítők átmérője meghaladja a 30 m-t, ma
gasságuk 4—6 m. A besűrített zagy elvétele kö
zépen (hazánkban többnyire a peremen) van, a 
betáplálás szintén középen, ahonnan a zagy kis 
sebességgel halad a túlfolyó felé, miközben az

iszap leülepszik. A túlfolyásban a szilárd fázis 
mennyisége 0,3 g/1 alatt van. A mosók mé
rete rendszerint azonos az ülepítőkével, 4—7-et 
kapcsolnak ellenáramú sorba. Az utolsó lépcsők 
vákuumszűrővel válthatók ki. Az FR 2595053 sz. 
Alcan szabadalom szerint rúdalakú függőleges ele
mekből képezik a keverőket, melyeket 3 emele
ten szakaszban helyeznek el (1. ábra). Az ülepedést 
segédanyaggal: vízben diszpergálható akrilátok és 
liamidokkal, amelyekben egyes amidcsoportokat 
karboxil gyökökkel helyettesítenek, gyorsítják [16,

1. ábra. A z  ALC AN  által kifejlesztett ü lepítő  m etszete  
10 — ü l e p í t ő  t a r t á l y ;  18 —  k e v e r ő ;  — 19 — m o t o r ;  20 —  f ü g 
g ő l e g e s .  k ö z p o n t i  t e n g e l y ;  23 —  s u g á r i r á n y ú  k a r o k ;  24 — 
f ü g g ő l e g e s  r u d a z a t ;  26 —  a z  i s z a p  t e r m é s z e t e s  p r o f i l j a ;  30 — 

h a n g j e l z é s e s  d e t e k t o r

17]. Az ülepítők méretezésére eredményt csak az 
Aluterv—FKI-ban kifejlesztett SAMU készülék 
hozott. 1988-ban már említik a mélyülepítőt, 
amelynél a magasság aránya az átmérőhöz 1-nél 
nagyobb, és kónuszának szilárdanyag-koncentrá- 
ciója megközelíti azt az értéket, amit szűréssel le
het elérni [12, 15]. A betáplálásnál a zagyba me
rülő harangból az anyag tangenciálisan lép ki, 
az iszapszint állandó érzékelése alapján adagolják 
az ülepítő szert, és a keverő szerkezetet úgy ala(- 
kították ki, hogy a folyadék kiszabaduljon az 
iszapszemcsék közül.

U tán szű rés

A szűrővászon anyaga a leggyakrabban poli
propilén, melyet az iszap eltömhet ugyan, de po- 
rozitása lúggal, vagy sósavval regenerálható. Ne
hezen szűrhető iszapok esetében a mész és az 
aluminátlúg reakciójából származó réteget alakí
tanak ki. A szűrési hatásfok segédanyagokkal fo
kozható.

Az Alcoa gravitációs szűrője kb. 1 m vastag 
bauxitból származó homokrétegen szűri át az alu- 
minátlúgot. A finom, szilárd anyagot mechaniku
san összekeverik a homok felső részével, hogy el
kerüljék áthatolhatatlan réteg képződését. A szű
rés végén az egész ágyat fluidizálják és a finom 
szemcséket dekantálják.
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Kikeverés

A kikeverő rendszer akkor van egyensúlyban, 
ha a keletkező új részecskék száma azonos a ter
mékként kilépő részecskék számával. Ezért sza
bályozni kell a csíraképződést, agglomerációt, ap- 
rózódást és növekedést [5, 11], ami a hőmérséklet, 
oltóanyag-szemcse méret, -eloszlás és -mennyiség 
segítségével oldható meg.

Néhány érdekes adat: a kikeveréshez literen
ként 2X1010 csíra szükséges. A csírák lassan kép
ződnek, ha nincs jelen oltóanyag, de még oltó
anyag jelenlétében is nagyon kevés csíra képző
dik, ha a hőmérséklet meghaladja a 77 °C-t. Egy- 
egy agglomerátumban megfigyeltek már 400 csí
rát is, a művelet során ez a szám átlagban 100. 
Agglomeráció csak nagy túltelítettség esetén és a 
legelőnyösebben kis részecskék közt megy végbe. 
Lehet, hogy amikor a kikeverési sebesség nagy, 
az új csapadék nem teljesen kristályos és kötés 
keletkezhet a részecskék közt. A szemcsenöveke
dés független az oltóanyag felületétől — egy mi
nimális értéktől annak 20-szorosáig is. A lineáris 
növekedés sebessége 1—9 /<m/h. A töredezés kö
vetkeztében fellépő másodlagos nukleáció kisebb 
jelentőségű.

A timföldszemcsék attriciós ellenállásának fo
kozására az agglomerált részecskéket visszakerin
getik, a további kiválás jobban kitölti a részecs
kék üregeit. Érdekes azonban, hogy a prizma ala
kú egykristályok kalcináláskor darabokra törnek, 
a finom kristályok agglomerátumai viszont jelen
tős törés nélkül veszítik el a vizet.

A fokozatok közti hűtés növeli a kihozatalt. Az 
első tartályba kevés finom oltóanyagot adagolnak, 
majd a további tartályokban ezt pótolják, hogy 
megkapják a kihozatalhoz szükséges nagy felüle
tet. Az oltóanyagáram hígítása, vagy a szűrt oltó
anyag mosása javítja a kihozatalt. Terjed a sor
közi hűtés és egyre korszerűbb technológiai meg
oldások jelennek meg a homokszerű timföld gaz

daságos termelése érdekében. Egyre gyakrabban 
megjelenő elv az oltóanyag visszatartása és az 
agglomerált szemcsék növesztése, míg végül a ter- 
mékhidrátot már a sor elején távolítják el.

A Sumitomo megoldásában a kikeverést a fi
nom szemcsék agglomerálásával kezdik és a túl
telített lúgoldatba finom szemcséjű oltóanyagot 
visznek be [18]. A Kaiser cég rendszere 3 sza
kaszból áll: az agglomerációs szakaszban 74— 
85 °C közt, finom oltóanyaggal oltva termelik az 
agglomerátumokat, amelyeket ciklonokban osztá
lyoznak. A durva rész a növesztési szakaszba jut, 
ahol — újabb aluminátlúg mennyiség és oltó
anyag adagolása után — az agglomerátumok ce- 
mentálódnak. A sorvégi osztályozó ciklon alsó el- 
folyása adja a termékhidrátot. A harmadik sza
kaszban az oltóanyagot termelik, ebbe finom ol
tóanyagot, esetleg még aluminátlúgot is adagol
nak [19]. A Pechiney megoldásában jelentős elté
rés van a klasszikus amerikai technológiától és 
olyan új szempontok jelennek meg, mint az oltás 
nem meghatározott szemcseméretű oltóanyaggal és 
az oltóanyag visszatartása [20, 21] (2. ábra).

A visszatartási szakaszba a zagyot az első tar
tály alján vezetik be, így a finom szemcsék to
vább haladnak, míg a durva szemcsék tovább 
tartózkodnak a tartályban. A hidrát átlag 60 °C- 
on a nagyszemcsékre válik ki, ezek megszilárdul
nak és az attriciónak jobban ellenállnak. Ez a 
növesztési mechanizmus ugyanakkor nem olyan 
érzékeny oxalát, vagy más szerves anyag jelen
létére, mint az agglomeráció. Ebből a szakaszból 
veszik el a teljes termékmennyiséget, melyben a 
45 um alatti szemcsék mennyisége 5 százalék alatt 
van és a kihozatal meghaladhatja a 85 százalékot. 
A harmadik szakaszban 50 °C-on nagymennyisé
gű finom oltóanyagot adagolnak nagy fajlagos fe
lülettel, és utolsó tartályából veszik el a kb. 
800 g/'l szilárdanyag-koncentrációjú oltóanyagot; 
szűrés után ennek 10%-át mosva az agglomerációs,
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sze lek tív  tartózkodást és a szem csenövesztést
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3. ábra. A  PECHNEY egyik kikeverőtartály-m egoldása
1 — h e n g e r e s - k ú p o s  t a r t á l y ;  2 —  h e n g e r e s  f e l s ő  r é s z ;  3 — 
k ú p o s  a l s ó  r é s z ;  4 — z a g y e l v e z e t ő  b e l s ő  e s ő ;  5 — s ű r í t e t t  
l e v e g ő ;  (i —  k i l e v e g ő z t e tő  s z e k r é n y ;  7 — á t m e l ő  c s ő v e z e t é k ;  
3 — e l z á r ó  s z e l e p ;  9 — v i s s z a k e r i n g t e t ő  tú l f o l y ó ;  10 —  l e 

v e g ő b e v e z e t ő  s z e l e p ;  11 — t á v v e z é r e l t  s z e l e p ;  12 —  t á v v e z é  
r e i t  s z e l e p ;  13 — le v e g ő e lz á r ó  s z e l e p ;  14 — z a g y á tv e z e tő  c s a 
t o r n a ;  15 —  e l o s z tó ;  16 — s z i n t  a l a t t i  k i s  c s ö v e k ;  17 — le  

v e g ő v e z e té k ;  18 —  z a g y s z i n t

a tö b b it  a z  o ltó a n y ag te rm e lő  sz a k a sz b a  a d já k  v isz - 
sza.

M ásik  P echiney-eljárás  [22] eg y id e jű leg  o ld ja  
m eg a  h id rá to sz tá ly o z á s t, a  s z e le k tív  ta r tó z k o d á s t

és a szemcsenövesztést. A túltelített aluminátlú- 
got 60—70 °C hőmérsékleten oltóanyag jelenlété
ben bevezetik egy nem kevert tartály felső csil
lapító zónájába, ahol érintkezik a nagy szilárd- 
anyag-koncentrációjú zagy azon frakciójával, 
amelyet az osztályozó tartály alsó elfolyásából 
vesznek el (3. ábra). Az alsó elfolyásból szivaty- 
tyúval elvett második frakció már a termékhid- 
rátot tartalmazza.

A gyakorlatban több ilyen tartályt sorba, vagy 
párhuzamosan kötnek, az első szakaszban agglo- 
merálnak, majd cementálják a részecskéket és el
veszik a terméket, a későbbi szakaszban pedig be
fejezik a kikeverést nagy szilárdanyag-koncentrá- 
ció mellett és elválasztják az oltóanyagot. Az el
járás előnye a nagy termelékenység, mert a ki
netika megközelíti az elméleti reakcióét, a kisebb 
áramfogyasztás és a megfelelő szemcseösszetétel: 
a 48 fim alatti szemcsék mennyisége 10 százalék 
alatt van. A két különböző szemcseméretű hidrátot 
(termék és oltóanyag) nem osztályozással, hanem 
már termékszűréssel választják el, és osztályozás 
csak a retúrlúg elválasztásakor van, ami lényege
sen könnyebb feladat (4. ábra).

A megoldás a fejlődés legmagasabb fokát mu
tatja be, egyesítve — üzemi körülmények közt — 
a nagy termelékenységet, kis energiaszükségletet 
és a jó szemcseminőséget.

Kalcinálás

Kalcinálás előtt a hidrátot ellenáramban vá
kuumszűrőkön, vagy síkszűrőkön szűrik és mossák.

Az új üzemek már stacioner kalcinálóval épül
tek, melyekben mozgó alkatrész nincs. Ezek ener
giaszükséglete 3200—3300 MJ/t timföld.

Stacioner kalcinálóban csak homokszerű, vagy 
intermedier (44 fim alatt legfelejbb 30 százalék) 
timföldet adó hidrát kalcinálható, s miután ezt a
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timföldet korszerű kohókban füstgáztisztításra 
használják fel, fokozódik a timföld minőségével 
szemben támasztott igény, mert a szennyezések 
egyrésze visszakering a kádakba.

Az évek során e kemencék 3 típusa jelent meg 
a piacon, amelyek elsősorban a kalcinálás időtar
tamában különböznek egymástól:
— a Lurgi fluid kalcináló rendszerében az anyag 

10—15-ször visszakering az égéstérbe, ezzel kb. 
10—15 percig tartózkodik a kalcinálás hőmér
sékletén ;

— az Alcoa „fluid flash” rendszerében is vissza
kering az anyag néhányszor, végül mintegy 1— 
2 percig tartózkodik a kalcinálás hőmérsékle
tén;

— az F. L. Smidth gyors kalcinálójában vissza- 
keringés nincs, az effektiv kalcinálási idő né
hány másodperc.

A meglévő rendszerek átalakításánál a Pechiney 
cég ciklonos előmelegítést alkalmaz és a tüzelést 
különleges szerkezettel a forgó kemence közepére 
helyezi át, amivel 50%-os teljesítménynövekedést 
ért el. Az Almásfüzitőn bevált, a kemence betáp
láló részére kapcsolt ciklonos hővisszanyerő rend
szer alapján az Aluterv—FKI olyan átalakításokat 
tervez, amelyekben a forgórészbe kb. 20 m hosz- 
szan benyúló égőt alkalmaznak. így a kemence 
alsó része a levegő előmelegítését is szolgálja.

B e p á r lá s

Az USA-ban és az USA-vállalatok külföldi üze
meiben általában az ellenáramú hővisszanyerésen 
alapuló flash bepárlókat használják. Európában az 
egyenáramú bepárlók mellett egyre jobban terjed
nek a 4—6 fokozatú ellenáramú bepárló készülé
kek, amelyek gőzfogyasztása 100 kg víz elpárlásá- 
ra 28 kg alatt van.

További fejlődést jelentett a kristályosító be
párlók kidolgozása, amelyek előnyösek a bauxit 
szennyeződéséből eredő, nem kívánatos sók eltá
volítására.

S z e n n y e z é se k  e l tá v o l í tá s a

A timföld kb. 0,6% Na20-tartalma csökkent
hető, ha csökkentjük a lineáris növekedés sebes
ségét, mert akkor a szennyezések eldiffundálhat- 
nak a felületről és nem záródnak be. Ehhez csök
kenteni kell az oldatkoncentrációt és növelni a hő
mérsékletet, utóbbi azonban a kihozatal romlásá
val jár. Az Fe203  paradox módon viselkedik, 
könnyebb eltávolítani nagy vastartalmú bauxitok- 
ból származó aluminátlúgokból, mert a vas-oxid 
oltóanyag-részecskék gyorsítják az NaFe02 hid
rolízisét. Kis vastartalmú bauxitok feldolgozása
kor ezért a szűrt oldatot kevés hidráttal oltják be 
és addig keverik, amíg kb. 3 g/1 A120 3 válik ki. 
Ez elég ahhoz, hogy megszabadítsa az oldatot a 
kolloid Fe(OH)3-tól. A módszer előnyös a Ti09-, 
CaO-, LioO- és MnO-szennyezés csökkentésére is. 
A kalciumszennyezést a körfolyamati lúg Na0CO3- 
tartalma is befolyásolja. Az egyes bauxitokkal be
lépő nagyobb cink- és réztartalmat Na2S adago
lásával lehet eltávolítani. A foszfortartalmat mész- 
adagolással lehet alacsony szinten tartani.

A nátrium-szulfát, -karbonát, -klorid és fluorid 
zavarják a kikeverést, mert az Na+-koncentráció 
növelésével növelik az Al(OH)3 oldhatóságát. A 
NaCl kapcsolódhat a nátrium-alumínium-szilikát- 
hoz, akárcsak a Na2SO/„ de utóbbit egyes esetek
ben bepárlással és kristályosítással kell eltávolíta
ni-. A szódát kausztifikálással, vagy bepárlással, 
kristályosítással és hűtéssel távolítják el. A kike
verés szempontjából a legkárosabb szennyezés a 
szerves anyag; az aluminátlúgban kromatográfiá
val több mint 10ü szerves vegyület mutatható ki. 
Bár elsősorban a nátrium-oxalátot teszik felelőssé 
a kikeverési hatásfok csökkenéséért, a szemcse
növekedés romlásáért és több finom szemcse ke
letkezéséért, más szerves vegyületek is károsak. 
Egyelőre csak az oxalát eltávolítására dolgoztak 
ki módszert. A szerves anyag általános eltávolí- 
tási módszerei közt Hudson felsorolja a retúrlúg 
bepárlását és centrifugálását, Mg-vegyületek ada
golását és a szerves vegyületek oxidálását az ol
datban levegővel, vagy oxigénnel 230 °C fölött
[ П ] .

A szabadalmi irodalom a szerves anyag eltávo
lítására igen sok eljárást tartalmaz. Ezek híg lú
gos-meszes kezelésből, réz-ion katalizátoros oxidá
ciótól [23], MnOo-val való oxidációig sokféle meg
oldást javasolnak. Az AZcoa-eljárás Ni katalizátor 
mellett oxigéngázzal, 180 °C-on oxidál [24]. Az 
oxidálószerek hátránya azonban a nagymennyisé
gű oxalát képződése és az lúgoldat szódával való 
telítődése miatt eljárástechnikai nehézségeket 
okoz. A feltárt zagy vagy retúrlúg oxigénes telí
tése révén a humátok megbonthatok és az oxigén
fogyasztás is kisebb [25].

Más megoldás a nagy molekulatömegű anionos 
polimerek adagolása, amelyekkel a nátrium-oxa- 
lát kristályszerkezetét módosítják és elősegítik a 
kicsapott hidrát agglomerációját [26], ill. kalcium
vagy báriumsóval csapják ki a nátrium-oxalátot
[27].

Irányítástechnika

Az irányítástechnika a Bayer-timföldgyárak 
minden üzemrészébe beépült. Számtalan mikropro
cesszor, műszer segíti elő a paraméterek értéktar
tó szabályozását, elsősorban a feltárás utáni mól
arányt és a kihozatalt. A gyors izotópos bauxit
ei emzés és az elektromos vezetésmérés alapján 
végzett lúgelemzés szolgáltatják a bemenő ada
tokat, amelyek mennyiségi szabályozását hazai 
üzemeinkben is a feltárás utáni adatok visszacsa
tolása biztosítja.

A MAT megbízásából a Veszprémi Vegyipari 
Egyetem, az Aluterv—FKI és a timföldgyárak köz
reműködésével, teljes körfolyamati szimulációs mo
dellt dolgozott ki, amely az előírt termelési szint 
és a rendelkezésre álló gépi berendezések alapján 
a célfüggvénynek megfelelően egy hónapra előre 
kidolgozza azokat a paramétereket, amelyek ér
téktartó szabályozása a minimális önköltséget 
szolgáltatja.

Az Alcoa és Point Comfort Bayer-rendszerű 
timföldgyárának modellezésére ASPEN szimulá
ciós módszert használt. A timföldgyár minden 
üzemrészét modellezték, a víztározókat, iszapteret
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és az erőművet is beleértve. Az egyes üzemrészek 
modelljei mind önállóan, mind együttesen a teljes 
timföldgyár modelljeként futhatnak. Ez a modell 
is stacionárius modell, amellyel állandósult álla
potra vonatkozó előrejelzések készíthetők, ezzel a 
teljes körfolyamatra végeznek stacionárius álla
potú optimalizálási számításokat.

Jelenleg azonban a modellek számítási ideje túl 
hosszú az eredmények real-time (valósidejű) fel
dolgozásához, ez is akadálya annak, hogy az ASPEN- 
modellekkel folyamatirányítást végezzenek. Ezért 
leggyakrabban a folyamatábra-módosításokat, vagy 
az üzemeltetési stratégiákat vizsgálják az anyag- 
és energiaszükséglet csökkentése céljából [28].

A kohászati tim föld minősege

Mind a lisztes, mind a homokszerű timföldet fi
gyelembe véve a kohászati timföld specifikációja 
a 80-as évek elején az alábbi volt:

S zem csem éret: 10—200 ii m

Na-,О 0,3 —0,7 % F e20 :l 0,01 —0,04 %
S ió , 0,01 —0,03 % CaO 0,02 —0,08 %
T i0 2 0,002—0.005% CuO 0,001—0,004° и
k , o <0,005% MgO < 0,002%
P-iO, <0,001% C r30 2 < 0,002%

Izz. vészt. 1200 °C-on 0,3—1,5% 
T érfogatsűrűség  880—1100 kg/m 3 
F elü le t 2,0—100 m 2/g

Ezenbelül a homokszerű timföldben a 44 /«n 
alatti szemcsék mennyisége 10% alatt, felületük 
60 m2/g felett, rézsűszögük 30° alatt kell, hogy 
legyen.

A 80-as évek végén már a Bayer-üzemek meg
lepően tiszta timföldet termeltek [29]. A 0,4—0,5 
százalék Na20-tartalomtól (mely túlnyomórészt 
tapadó lúg) és a maradék víztartalomtól eltekint
ve a nagyüzemi termék 99,9 százalékban tiszta:

F e20 3 0,015%
T iO , 0,003%
P-.0-, 0,001%
ZnO  0,005%

SiO, 0,015%
CaO 0,015%
v ,o -, 0,002%
Na»Ó. 0,5 %

Ugyanakkor a korszerű, blokkanódos, középtö- 
réses elektrolizálókádak a timföld fizikai jellem
zőivel kapcsolatban állítanak követelményeket, és
pedig:

F ajlagos felü let 50—80 m 2/g; 
a—A120 3 20—10%,
Szem csenagyság —45 um  10—20% +105 /<m 10% a la tt ,  
L aza térfogatsú ly  0,95 g /cm 3;
Rézsűszög 35—30°;
Izzítási veszteség 0,6—0,9%.

Következtetések

A Bayer-technológia a 80-as években kénysze
rűen alkalmazkodik a legváltozatosabb típusú 
bauxitokhoz. Továbbra is erőteljes törekvés az 
önköltség csökkentése, amelyet részben az üzemek 
kapacitásának növelésével és új üzemek építésé
vel közelítenek meg, részben az energiafelhaszná
lás további csökkentésével csőfeltáró egységekben 
és a lerakódások kiküszöbölésével érnek el.

A vörösiszap eltávolítására korszerű ülepítő
szerek alkalmazásával és mélyülepítők építésével

mind az önköltség csökkentése, mind a környe
zetvédelem szempontjából korszerű megoldásokat 
dolgoztak ki.

A timföld kémiai összetétele szempontjából a 
Bayer-eljárás rendkívül hatékony elválasztást tesz 
lehetővé; a timföldszennyezések szintje a nyugati 
timföldgyárakban alacsonyabb, mint a kohászat 
igénye.

Fizikai szempontból a megfelelő szemcseössze
tételű és szemcsealakú, kemény, nem széteső tim
föld termelésére, kedvező energiagazdálkodási 
szempontok figyelembevétele mellett, ma már min
den timföldgyár rendkívüli erőfeszítéseket tesz.

(A cikkhez csatolt szabadalmi irodalmat hely
hiány miatt nem tudjuk közölni, kívánságra azon
ban a másolási költség megtérítése esetén meg
küldjük érdeklődő olvasóinknak. Szerk.)
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Tisztamangán-előállítás elektrolízissel
Z A Y  M  A  R  I  A N  N  A  — О  V  A  R  I  F  E  R  E  N  С — V  A  R  H  E  G  Y  I  G Y Ő Z Ő

A  szerzők a m angán-szulfá t vizes o ldatának  
elektro lízisét vizsgálva 800 A /m 2 áram sűrűség 
gel 63,5% m axim ális áram hatásfokot é r tek  el. 
O ptim ális kísérleti körü lm ények között 5910 
k W h /t M n fajlagos energiafogyasztásnál a n yert 
fé m  tisztasága  99,95% volt. A z oldat op tim ális  
pH -tartom ánya 8.2—8,4 volt.

A műszaki gyakorlatban a mangánt elemi fé
mes alakban általában nem használják, mert 
könnyen oxidálódik, és ridegsége miatt képléke
nyen nem alakítható. Az acélgyártásban és vas- 
öntvénygyártásban azonban nélkülözhetetlen öt
vözőelem. Dezoxidáló és kéntelenítő hatása az acél 
tulajdonságait kedvezően befolyásolja. A színes
fémkohászatban a mangánt ötvözésre, a száraz
elem-gyártásban dioxid formában depolarizátor- 
ként, kisebb mennyiségben az üveggyártásban és *

* A cikk  az V. fém kohászati napokon B a la to n a lig án  
1986. ok tó b er 1—3-án e lhangzo tt előadás k ieg ész í 
te t t  anyaga. A  k éz ira t 1987-ben érkezett sz erk esz 
tő ségünkbe.

Z ay M arianna  okleveles vegyészm érnök, 1987-ben v é d 
te  m eg m érnök i d ip lo m ájá t a  V eszprém i V egy ipari 
E gyetem  S zerve tlen  K ém iai T echnológia In téze tb en . 
O kleve lének  m egszerzése u tá n  az Ózdi K o h ásza ti 
Ü zem ek anyagv izsgála ti o sz tá lyára  kerü lt, aho l j e 
len leg  is dolgozik. T agja az O M BK E-nek.

Ó vári Ferenc egyetem i docens, a kém iai tu d o m án y  
k an d id á tu sa . 1961-ben szerzett vegyészm érnöki o k le 
ve le t a  L en ing rád i Technológiai In tézet e le k tro k é 
m ia  szakán . K an d id á tu si d isszertác ió já t 1970-ben 
v éd te  m eg. A V eszprém i V egyipari Egyetem  S ze r 
v e tlen  K ém ia  T echnológia In téze t m u n k a tá rsa . K o r 
róziós szak m érn ö k  (1967). Tudom ányos m u n k a te rü le 
te  az e lek tro k ém ia i technológia, a  korrózió  e llen i 
védelem . H azai és kü lfö ld i fo lyó iratokban  m in teg y  
80 közlem énye je le n t meg.

Várhegyi Győző  fém kohóm érnök i oklevelét a S o p ro 
n i N ehézipari M űszaki Egyetem  kohóm érnöki k a 
rán  szerez te  m eg 1951-ben. K and idá tu si fo k o za tá t 
1952— 1955 közö tt M oszkvában szerezte m eg asp i-  
rán si m u n k áv a l. A m űszaki tudom ányok d o k to ra  
fo k o za to t „D uktilis fém v an ád iu m  előállítása  h aza i 
a lap an y ag o k b ó l” c. d isszertác ió jának  m egvédésével 
1968-ban ny erte  el. 1959—1983 között az F K I (m ajd  
an n a k  jo gu tód ja , az A lu te rv—FKI) tudom ányos ig az 
gatóhelyettese , 1983-tól a  V eszprém i V egyipari E gye 
tem en  a  S zerve tlen  K ém ia Technológia ta n szé k v e 
ze tő  ta n á ra . S zak te rü le te  az a lu m ín iu m  és a r i tk a 
fém ek  e lő á llítá s i technológiája . 32 éve végez fe lső - 
o k ta tá s i tevékenységet. Az OM BKE fém kohásza ti 
szakosztálya k ere téb en  több nem zetközi részv é te lű  
k o n fe ren c iá t szervezett. A fém kohászati szakosz 
tá ly  r itk a fé m  cso p o rtján ak  elnöke, a V eszprém i A k a 
dém iai B izo ttság  alu m ín iu m  m u n k acso p o rtján ak  e l 
nöke. T ag ja  az MTA S zilá rd est K om plex B izo ttsá 
g án ak  és az .MTA M etallu rg iai B izo ttságának . L a 
p u n k b a n  rendszeresen  je len n ek  m eg írása i.

ETO: 621.357.129669.743.27

a vegyiparban (oxidálószer, katalizátor, stabilizá- 
tor stb.) használják [1].

A kohászatban a mangánt ötvözésre vas- és szi- 
lícium-segédötvözetként használják fel, ezért a vi
lágtermelés nagy részét (mintegy %-ét) ezeknek 
a segédötvözeteknek az előállítására fordítják. A 
mangán az acélt keménnyé és szívóssá teszi, ezért 
a mangántartalmú acélokat gépalkatrészek és 
szerszámok gyártására alkalmazzák. A rézből, man
gánból és nikkelből álló ötvözeteket elektromos 
mérőellenállások anyagaként alkalmazzák, mivel 
az ellenállása a hőmérséklet-változás hatására el
hanyagolható [2]. A mangán felhasználását elő
állításának módja nagymértékben meghatározza. 
Az elemi mangán oxidos mangánércek sziliko- és 
aluminotermikus redukciójával vagy magánsók vi
zes oldatának elektrolízisével állítható elő. A tisz
tább „elektrolitikus” mangán a termikus úton elő
állított fémmangán elektrolitikus raffinálásával 
vagy az oxidos érc hidrometallurgiai feltárásával 
kapott oldat elektrolízisével nyerhető. A raffiná- 
lással egybekötött eljárás nem terjedt el. A lúgo
zással kapott oldatok elektrolízise tiszta (99,9%) 
mangánt ad. Az elektrolitikus mangánt olyan ese
tekben használják fel, amikor a tűzi úton nyert 
fém különböző szennyezései (Fe, Si, C, Al) a fel
használói tulajdonságokban zavart okoznak.

A m angánkinyerés lehetősége karbonátos ércekből

A hazai karbonátos mangánércben főalkotóként 
mintegy 4—5 ásvány található. Mangántartalma 
MnCO;! (rodokrozit), vastartalma pedig FeOOH 
(goethit) formában van jelen [3]. A kísérő ásvá
nyok általában K-Fe-Al-szilikát (glaukonit) és 
Si02 (kvarc). Ezenkívül az érc kalcium-karboná
tot, magnézium-karbonátot, foszfor- és alumínium
ásványokat tartalmazhat. Az úrkúti karbonátos- 
szilikátos jellegű mangánérc finomeloszlású, disz- 
pergált mangán-karbonát, ezért fizikai ércelőké
szítési eljárásokkal gazdaságosan nem dúsítható, 
feldolgozására csak a hidrometallurgiai eljárás jö
het számításba [4—8].

A mangánércek ásványai a rodokrozit kivéte
lével kénsavban nem oldódnak. A karbonátos érc
ben a mangán MnO, alakban is jelen van, ezért 
az érc mangántartalmát redukáló pörköléssel két
értékűvé kell alakítani. Az 178959 számú magyar 
szabadalmi leírás [9] az iparban az oxidos és kar
bonátos mangánércek mangántartalmának a ki
nyerésére meghonosodott eljárásokat foglalja ösz- 
sze. Az eljárások három csoportba sorolhatók. Az 
első csoport eljárásai az érc feltárására kéntartal
mú vegyületeket használnak. Ezek a fémet szul
fát alakban nyerik ki. Hátrányuk a kén-dioxid 
korrozív hatása. A második csoportba tartozó el
járásokban a mangánércet szén jelenlétében redu
káló pörkölésnek vetik alá, zömében MnO-tartal- 
mú pörköt ammónium-szulfát-tartalmú oldattal 
lúgozzák ki. A harmadik csoportba a sósavas és a
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salétromsavas feltárások tartoznak. Az ércet redu
káló pörkölés után salétromsavban oldják, a nit
ráttartalmú oldatot elkülönítik, majd bepárlással 
és hőbontással mangán-dioxidot nyernek. Ezekkel 
az eljárásokkal azonban nem oldható meg a kü
lönböző Mn-vegyületek (MnSiO/,, Mn02, МпдО/,), 
így a mangán gazdaságos kinyerése. A [9] eljárás 
ezért a feltáráshoz kis mennyiségű kálium-hidro- 
gén-szulfátot tartalmazó tömény kénsavat javasol. 
A 700 °C hőmérsékletű hevítés után a pörköt víz
ben oldják és szűrik.

Az elektrolízis áramhatásfokát és a levált fém 
minőségét elsősorban az elektrolit tisztasága be
folyásolja [10, 11], ezért az oldattisztítás az eljá
rás döntő lépése. Az oldáskor rendszerint a man
gánnál nemesebb fémek, pl. vas, réz, nikkel, ko
balt, ólom, arzén, molibdén szintén oldatba kerül
nek. Ezek a szennyezők a katódon leválnak, a 
fémet szennyezik és az áramhatásfokot rontják. A 
kalciumnak és magnéziumnak a katódfolyamatra 
nincs hatása, de nagyobb koncentrációban az ol
dat elektromos vezetését csökkenti (MgSO/,), vagy 
a diafragma pórusait eltömi (CaSO/,). Ezenkívül a 
magnézium-szulfát a mangán-szulfáttal és az am- 
mónium-szulfáttal változó összetételű, korlátozot
tan oldódó hármas sót képez, amely kikristályo
sodva a diafragmát szintén eltömheti.

A mangánoldatok tisztításának első szakasza a 
hidrolízis. A savas lúgzás után az oldatot további 
pörkadagolással vagy ammóniával mintegy 6,5 pH- 
ig semlegesítik. Ennek következtében a vas Fe(OH)2 
alakban kiválik, és a levegőn viszonylag gyorsan 
vas(III)-hidroxiddá oxidálódik. A keletkező nagy 
fajlagos felületű csapadék hatására az arzén- és 
molibdén-ionok az oldatból részben eltávoznak. A 
mangánsók hidrolízise (NH/^SO,; jelenlétében csak
8,5-nél nagyobb pH-nál indul meg, ezért a man- 
gán(II)-hidroxid az oldatból nem válik ki. A hid
rolízis után a mangán(II)-szulfát oldatot kén-hid
rogénnel vagy ammónium-szulfiddal kezelik, ek
kor a színesfémek nagy része (Cu. Ni, Со stb.) 
szulfidként kiválik. A szűrlet kevés kolloid álla
potú ként és szulfidot tartalmaz. Ezek eltávolítá
sára a szűrlethez FeSO^-oldatot adagolnak és le
vegőt buborékoltatnak át. A levegő oxigénjének 
hatására vas(III)-hidroxid-csapadék válik ki, ami 
a kolloidokat abszorbeálja. Az arzén- és a molib- 
dén-szennyezés maradéka a kezelés során szintén 
eltávozik.

Az elektrolízis feltételei

A mangán elektronegatív fém (standard poten
ciálja Mn/Mn2+— 1,05 V), ezért savas közegből a 
katódon nem választható le [12]. A mangán(III)- 
ionok töltésvesztéskor a csereáram elég jelentős, 
és a mangánleválást viszonylag kis polarizáció kí
séri. Semleges és gyengén lúgos vizes oldatból a 
mangán nagy negatív eletródpotenciálja ellenére 
leválik, mert a hidrogénleválás túlfeszültsége nagy. 
A hidrogénleválás egyensúlyi potenciálja közel 
0,5 V értékkel negatív irányba tolódik, és a cse- 
reáram-sűrűség csökken. Elektrolízis közben je
lentős hidrogénfejlődés hatására a katolit ellúgo- 
sodik, ami a mangán-hidroxid kicsapódását okoz
hatja. Ezt ammónium-szulfát adagolásával akadá

lyoztuk meg. Az ammónium-szulfát a Mn2 +-inok
kal oldódó komplexet képez, ezenkívül pufferha- 
tást. fejt ki, vagyis az oldat pH-ját állandó értéken 
tartja, továbbá az elektrolit vezetését növeli. A 
katódos áramhatásfokot kis mennyiségű S 0 32—- 
adagolással növeltük. A szulfition a katódon a hid
rogénleválást megnehezíti azáltal, hogy redukáló
dik és kolloid kén képződik, ami a katód felületen 
adszorbeálódik. A kolloid kén alkalmazásának hát
ránya, hogy a fémet a kolloid kén kismértékben 
szennyezi.

A katódos áramhatásfok és a levált fém tiszta
sága jelentős mértékben a katód anyagától függ. 
Különböző fémeket vizsgálva megállapították [13], 
hogy a katód lényeges tulajdonsága a jó hajlítha- 
tóság, polirozhatóság, rugalmasság, kis elektromos 
ellenállás stb.

Az inert anódon két folyamat játszódik le. Oxi
gén fejlődik:

40H - =  0 2 +  2H20  — 4e~ 
és a mangán-ionok oxidálódnak:

Mn2+ +  2HaO — 2e =  Mn02 +  4H+

A mangád-dioxid képződési potenciálja 1,28 V, 
ezért savas közegben az oxigénfejlődés a Mn2+- 
ionok oxidációját megelőzi. Kedvezőtlen esetben az 
anódon képződő M n09 mennyisége a katódon le
váló mangán mennyiségének a 20—25%-át érheti 
el. Kísérleteinkben az anódon keletkező M n02 egy 
része az anód felületére tapadt, másik része pedig 
a cella aljára leülepedett. Ezüsttartalmú ólomanó- 
dot alkalmazva az M n02 mennyisége összességében 
a katódon termelt mangán 1,9%-a alatt maradt. 
Megfigyelésünk szerint Sn-Pb és Sb-Pb ötvözetek 
alkalmazásakor az anódon képződő Mn02 meny- 
nyisége szintén elhanyagolható.

Az elektrolízis kísérleti eredményei

Az elektrolízishez analitikai tisztaságú vegysze
rekből különböző koncentrációjú oldatokat készí
tettünk. Az elektrolizáló cella kemény PVC-ből 
készült, és két saválló diafragma három térrészre 
osztotta (1. ábra). A középső rész a katódtér, me-

1 К L369-t I

1. ábra. A  k ísé r le ti elektrolizáló cella vázla ta
1. К о —36 a c é l k a t ó d ;  2. E z ü s a n ó d ;  3. S a v á l ló  d i a f r a g m a ;  4. 
K o m b in á l t  ü v e g e l e k t r ó d ;  5. O P —205 t í p u s ú  p H - m é r ö ;  6. H ő 

m é r ő ;  7 . A  P V C  c e l l a e d é n y  t ú l f o l y ó j a
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lyet két oldalról az anódtér határol. A tiszta, 
temperált elektrolitot a katódtér alsó részén táp
láltuk a cellába. A katódtérben az oldat pH-ját 
kombinált, kalibrált üvegelektród segítségével 
OP—205 típusú prezícióspH-mérővel mértük. Az 
anolit felül a cellán két oldalt kiképzett túlfo
lyón át távozott. A betáplálandó oldat hőmérsék
letét ultratermosztáttal a kívánt értékre állítottuk 
be. A hőmérséklet-ingadozás a cellában +1 °C ér
téket nem haladta meg.

A kísérletekhez szükséges egyenáramot egyen
irányító szolgáltatta. Az elektrolizáló cellán átha
ladó áramot az áramkörbe kapcsolt változtatható 
ellenállással szabályoztuk. Katódként KO—36 tí
pusú korrózióálló acélt alkalmaztunk. Anódként 
— az elektrokémiai technológiákban elterjedt — 
1% Ag-tartalmú ólmot használtunk. Az anódos 
áramsűrűség 800—2400 А/m2 között változott.

O ld a to k

Az irodalmi adatok alapján számított mennyi
ségű analitikai tisztaságú mangán-szulfát és am- 
mónium-szulfát sókat normál lombikban vízben 
oldottuk, és adott hőmérsékleten jelig töltöttük. 
Az SÖ2-adagolás úgy történt, hogy az oldat egy 
részletét SO) gázzal telítettük, és ennek kis rész
letét adagoltuk az oldatba. Az oldat S02-tartal- 
mát jodometriásan határoztuk meg.

Az oldat pH-jának a növelése NaOH tömény 
oldatával történt. A betáplálandó és a cellából el
távozó elektrolit mangánkoncentrációját Volhard— 
Wolf módszerével határoztuk meg.

K a tó d le m c z e k

Elektrolízis előtt a lemezeket mechanikusan po
líroztuk, majd zsírtalanítás után 1—2 másodpercig 
1 : 1 hígítású sósavban pácoltuk. Öblítés után 50 g/1 
Na2SiO:i -4 10 g/1 NaOH-tartalmú oldatba mártot
tuk, szárítottuk és mértük a katódra levált man
gán könnyebb eltávolítására. Az elektrolízis vé
geztével a katódlemezt az oldatból áram alatt tá- 
volítottuk el. A mangán oxidálódásának a meg
akadályozására a lemezeket 1% töménységű 
KCr04-oldatban öblítettük, mostuk, szárítottuk és 
a tömegnövekedést mértük.

A kísérletek célja elsősorban annak megállapí
tása volt, hogy különböző koncentrációjú és pH-jú 
szulfátoldatokból az elektrolízis paramétereinek a 
változtatása során milyen áramhatásfok érhető el. 
Megítélésünk szerint a katódos áramhatásfokot be
folyásoló leglényegesebb paraméter a katódos áram
sűrűség az oldat pH-ja. Ezért egy adott oldatössze
tételnél ezek hatását vizsgáltuk legelőször. A kí
sérletek során konstans körülmények voltak.

A katolit összetétele:
Mn 25 g/1
(NH4).,s o 4 135 g'l
so2 0,1 g/l

Az anolit összetétele:
Mn 24 g/1
(NH4)2S 0 4 135 g/1
so2 0,1 g/1

Az oldat hőmérséklete: 22 °C
Az elektrolízis időtartama: 1,0 h

80

500 ~  1000
— •- Áramsűrűség (A/m2)

1 KL369-2I

2. ábra. A z áram hatásfok változása az áramsűrűség  
függvényében , 25 g/l M n-koncentrációnál

a )  p H  =  7 ,9 3 ; b )  p H  =  7 79 ; c )  p H  =  8,3

I KL369-31

3. ábra. A z  áram hatásfok változása az áramsűrüség  
függvényében, 25 g/l M n-koncentrációnál

Áramsűrüség (A/m2)—-

f  KL369-41

4. ábra. Az áram hatásfok változása az áramsűrüség  
függvényében 8,24 pH-nál, M n-koncentráció: 13 g/l

A kísérleteket öt különböző pH-jú oldattal vé
geztük (7,79—8.56 pH között). Kisebb pH-éréke- 
ken az áramhatásfok nagyon kicsi, nagyobb pH-nál 
pedig a mangán hidrolízise megkezdődik, és a ki
váló mangán-hidroxid az elekrolízist zavarja. Az 
áramsűrűség-tartományt az irodalmi adatok és az 
előkísérletek alapján 500—1200 А/m2 közötti ér
téknek választottuk. Az elektrolízis kísérletek ered
ménye a 2. és 3. á b rá n  látható. Az ábrából meg
állapítható, hogy a mangánleválasztás katódos
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áramhatásfoka a vizsgált pH-intervallumban kez
detben (8,34 pH-értékig) nő, majd ezután csök
ken. A maximális áramhatásfok 800 Aün2 áram
sűrűséggel érhető el. A pH növekedésével az áram- 
hatásfok-áramsűrűség görbék ellapulnak, vagyis az 
optimális áramhatásfok-intervallum kiszélesedik. A 
kísérletekben az áramhatásfok legnagyobb értéke 
68,1% volt.

Kisebb mangánkoncentráció alkalmazása az op
timális áramsűrűség-tartományt lényegesen meg
változtatja. A kísérletsorozatot 13 g/1 Mn-kon-

5. ábra. A z  áram hatásfok a ka to lit pH -jának függvé 
nyében

a) M n - k o n c e n t r á c i ó  13 g /1 ; b )  M n - k o n c e n t r á c i ó  25 g/1

6. ábra. A z  áram hatásfok változása a katolit m angán- 
koncentrációjának függvényében. 1ц =  800 A /m 2, 

pH =  8,30

I KL369-7 I

centrációjú elektrolittal megismételve a pH hatá
sa gyakorlatilag azonos marad, az áramsűrűség op
timális értéke azonban a nagy áramsűrűség irá
nyába (1200 А/m2) eltolódik (4. ábra). A maximá
lisan elérhető áramhatásfok 52,6%. Kisebb man
gánkoncentrációjú kísérletekből megállapítható, 
hogy a katódon levált mangán kevésbé tömör, 
dendrites szerkezetű, és az elektrolízis cellafeszült
sége nagyobb.

A katolit pH-jának hatását az áramhatásfok 
függvényében vizsgálva megállapítható, hogy az 
optimális értéket 8,34 pH-nál kapjuk. A kisebb 
mangánkoncentrációjú elektrolitben az áramha- 
tásfok-görbén éles maximumot kapunk, mely a 
mangánkoncentráció növelésével ellaposodik (5. 
ábra).

A továbbiakban a katolit mangánkoncentráció
jának és az áramhatásfoknak az összefüggését vizs
gáltuk. A kísérleti körülmények:

Katódos áramsűrűség 
Az elektrolit pH-ja 
Az elektrolit hőmérséklete 
Az elektrolízis időtartama 
Cellafeszültség 
Mangánkoncentráció 
(NH/^SOyj-koncentráció 
S02-koncentráció

800 A/m2
8.3
22 °C 
1,0 h
3,7—3,85 V 
13—60 g/1 
135 g/1 
0Д g/1

A katolit mangánkoncentrációjának a növelése
kor a katódos áramhatásfok nő, majd lapos maxi
mum elérése után csökkenő tendenciát mutat (6. 
ábra). Egyidejűleg a leváló fém színe fokozatosan 
sötétebb szürkévé válik. Ennek oka valószínűleg 
az, hogy nagyobb mangánkoncentráció esetén a 
mangán hidrolízise már kisebb pH-értéken meg
kezdődik. A 60 g/1 mangánkoncentrációjú elektro
litból leválasztott fém már rendkívül durva szem
csés. A fém tömörsége és a katódos áramhatásfok 
szempontjából legkedvezőbb eredményt egyaránt a 
25—35 g/1 mangánkoncentrációjú oldat elektrolí
zisével érhetünk el.

Az ammónium-szulfát koncentrációjának hatását 
az áramhatásfokra 25 g/1 koncentrációjú oldatok
ban vizsgáltuk (az elektrolízis többi paraméterét 
az előző kísérletsorozatnak megfelelő változatlan 
értéken tartottuk). Az (NH4)2S04-koncentrációt

7. ábra. A z  áram hatásfok változása az am m ónium -  
szulfát tartalom  függvényében

8. ábra. Az áram hatásfok változása az elektro lit hő
m érsék le tének  függvényében
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120—160 g/l tartományban változtatva (7. ábra) 
az áramhatásfok jelentős mértékben nem válto
zik (60,8—63,7%). Ennél nagyobb (180 g/l) ammó- 
nium-szulfát-koncentráció esetén azonban az áram
hatásfok értéke erősen lecsökken (52.0" o), és a le
vált fémen repedések keletkeznek. A maximális 
áramhatásfok 135 g/l (NH/^SO^-koncentrációjú ol
datban érhető el.

A katolit hőmérséklete a katódos. áramhatásfok
ra jelentős hatást gyakorol. Az áramhatásfok vál
tozását a katolit hőmérsékletének a függvényében 
a 8. ábrán mutatjuk be. Az áramhatásfok maximá
lis értékét 22 °C hőmérsékleten érjük el, bár 18— 
31 °C hőmérséklettartományban az áramhatásfok 
változása kismértékű. 31 °C feletti hőmérsékleten 
azonban az áramhatásfok jelentősen csökken, és 
49 °C hőmérsékleten a katódon mangán már nem 
válik le. A kísérletek körülményei:
A katolit összetétele:

Mn-koncentráció 25 g/l
(NH/^SO/j-koncentráció 139 g/l
SCL-koncentráció 0,1 g/l 

A katódos áramsűrűség 800 A/m2
A katolit pH-ja 8,3
Az elektrolízis időtartamai h 
Cellafeszültség 3,85—3,62 V

Az előállított mangán szennyezőinek vizsgálatát 
lézeres mikro-színképelemzéssel határoztuk meg.* 
Az elemzés alapján a fém tisztasága 99,95%. A 
fémben 0,0 n % nagyságrendben vas, valamint 
0,00 n % nagyságrendben Ni, Cu, Ca, Al, Si és Zn 
található.

összefoglalás

A szerzők mangán-szulfát-oldat elektrolízisénél 
megállapították, hogy a mangánleválás áramhatás
fokát az oldat pH-értéke és a katolit hőmérséklete 
jelentősen befolyásolja. Az optimális pH-tarto- 
mányra szűk 8,20—8,40 közötti értéksávot határoz

tak meg. A hőmérséklet növelése a fémleválásra 
kedvezőtlenül hat és 31 °C-nál nagyobb hőmérsék
leten a leválási sebesség erősen csökken. Az opti
mális áramsűrűség intervalluma a mangán kon
centrációjának a függvénye. Nagyobb mangán-szul
fát koncentráció esetén a maximális áramhatásfok 
(63,5%), kisebb áramsűrűségen (800 А/m2) érhető el.

Az oldat ammónium-szulfát koncentrációja 120— 
160 g l között az áramhatásfok értékre hatást nem 
gyakorol. 1% Ag-tartalmú ólomanódot alkalmazva 
az anódon a főfolyamat az oxigén töltésvesztése, 
és a keletkező Mn02 mennyisége csak 1,9% a ki
nyert fém tömegéhez képest. Optimális kísérleti 
körülmények között a fajlagos energiafogyasztás 
5910 kWh/t Mn. Az előállított fém tisztasága 
99,95%.
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A lum inium  — D ie ers ten  h u n d e rt Jah re  
(A lum ínium  — az első 100 év)

K ia d ta : Jo lie t, H. 1988. 338 old. Á ra : 128 DEM 
V DI—V erlag  G m bH , D üsseldorf 
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Az iparszerű  a lu m ín iu m g y ártá s  szü letésnapja 1886, 
am ik o r F ranciao rszágban  Paul H éroult és az U SA -ban 
Ch. M. Hall az a lu m ín iu m  elek tro líz isse l tö rténő  elő 
á l lítá sá ra  nagyon hason ló  szab ad a lm ak at je len te tt be. 
B á r az azó ta  e l te l t  100 év m ás fém ek, pl. az a ran y , 
réz , vagy  ólom h aszn o sítá sán ak  történelm éhez v iszo 
n y ítva  is rövid idő, de az a lu m ín iu m  e rövid idő a la t t  
o lyan  p á ly á t fu to tt be, a m it csak  a d iadalm enet m eg 
je lö léssel ille the tünk . E gyetlen  p é ld a : 1900-ban a  v i 
lág  a lum ín ium fogyasztásá t 11 500 t - r a  tehetjük , 1987- 
ben  ez a  szám  m e g h a la d ta  a 23 000 000 t-á t, és m eny- 
nyiség szem pontjábó l a  v ilág  legfontosabb  férne le tt  
a  vas u tán .

A könyv szem léletesen ír ja  le  ezt a  100 évet és 
m egállap ítása it e red e ti fényképek  és ok ira to k  fotókó 
p iá ival bizonyítja.

Részletesen k ité r  az anyag az a lum ín ium gyártás 
m űszaki kérdéseire  és b em u ta tja  egyes országok a lu 
m ín ium ipará t. K ü lön  rész foglalkozik  a  feh é r fém  sok 
ré tű  fe lhasználásaival. A legújabb  péld ák  azonban v i 
lágossá teszik az olvasó előtt, hogy a felhasználási 
lehetőségek h a tá rá tó l m ég m esszire vagyunk.

Az a lum ínium  p iac i je len tősége kissé m ostohán  van 
kezelve. Az alu m ín iu m  szerepe a tőzsdén, a kapaci 
tások  és fogyasztás egyensú lyának  a lak u lá sa  bizonyá 
r a  jól m egfért vo lna  ebben  a nagyon hasznos k iad 
ványban , am it a ján lu n k  az a lum ín ium m al foglalkozó 
szakem bereknek, az ipartö rtén észek n ek  és m indenk i 
nek. aki szereti a te c h n ik á t és tu d  ném etü l. A könyv 
az A lu terv—FK I központi k ö n y v tá ráb an  (Bp., Pozso 
nyi ú t  56.) o lvasásra  rende lkezésre  áll.

(H. W.)
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ladékbó l. Mikéta G yörgy—Szilassy Ildikó—V a
d as t K ároly  — — — — — — — — — 205

M egem lékezés K erpely A n ta l szü letésének  150. év 
fo rd u ló ja  alkalm ából. Tóth Lajos A ttila  — — 241 

A tanszékalap ító  K erpely . Dr. Farkas Ottó — — 245 
K erp e ly  A ntal iparszervező tevékenysége. Mezei 

József — — — — — — — — — — 249
K erp e ly  szerepe a m ag y ar bányászati-kohászati 

szak n y e lv  m egterem tésében . Dr. Zsámboki 
László  — — — — — — — — — — 253

K rassa i lovag K erpely A n ta l és a vaskohászat.
H. J . Köstler—G. Speri — — — — — — 255

K erp e ly  A ntal m eta llog ráfiá i tevékenysége. Dr.
Verő Balázs — — — — — — — — — 258

A k é m ia  és az e lek tro tech n ik a  fe jlettsége K er 
p e ly  korában . Dr. H orváth  Z oltán  — — — 259 

M osonm agyaróvár, a 76. kü ldöttközgyűlés váro 
sa. R átka i Rudolf — — — — — — — 337

Z sigm ondy Vilmos em lékezete  Dr. Pataki Nándor 368
A vask o h ásza t innováció jának  m űszaki-gazdasági 

lehetőségei és korlá tá i. M ezei József — — — 385 
B án y ásza ti volt-e a B ányászati A kadém ia. Dr.

Z sám boki László — — — — — — — — 409
A célöntőüstök  korszerű  tű zá lló  anyagai. Nagy 

G éza  — — — — — — — — — — 442

M agyarország nagyolvasztói a 18. században . Ki- 
szely Gyula—D r. Rem port Zoltán  — — — 453 

Szerszám acélok hely i ötvözése. Dr. A rtinger Ist 
ván—Korach M arcell — — — — — — — 530

Gyors m egszilárd ítás: eljárások, anyagok, a lk a l 
mazások. Fiedler Hans— Konczos G éza  — — 538 

É p íte tt kádas, felső tüzelésű tűzi horganyzóbe 
rendezés ép ítése  a  D ecem ber 4. D ró tm űvekben . 
Gorondi István— Bodnár Béla—K ovács László— 
Takács G yörgy  — — — — — — — — 542

B. Fém kohászat
V. A lum ínium

A tim fö ldgyártási technológia h a tá sa  a környe 
zetre, a környezetvédelem  lehetőségei és irá 
nyai. Kovárczi G yőző—Pais Zoltán  — — — 34 

A környezetkím élő  a lum ín ium kohászat jellem zői.
Fancsali József — — — — — — — — 39

K örnyezetvédelem  az a lu m ín iu m -fé lg y ártm án y  
gyártásban. Vigh Sándor—H orváth Tam ás — 43 

Az a lum ínium  k észárugyártás és a  k ö rnyezetvé 
delem. Zinauer Sándor — — — — — — 47 

A m agyar—szov je t tim fö ld -a lum ín ium  egyezm ény 
hatása  a hazai tim fö ld g y ártásra  és a lu m ín iu m - 
kohászatra. Dr. Tóth Béla—Csige János—M ajo 
ros Jenő — — — — — — — — — — 81

A m agyar—szov jet a lum ín ium ipari m ű szak i-tu d o 
mányos együ ttm űködés eredm ényei és perspek 
tívái. Réfi O szkó István  — — — — — — 83 

A S zékesfehérvári K önnyűfém m ű fe jlődése  az 
egyezm ény tü k réb en . Dr. Tóth G éza— Szabics 
József — — — — — — — — — — 86

Dr. K arl Josef B ay er élete, m u n kássága  és az a lu 
m ín ium kohászat jellem ző vonásai. Dr. H orváth  
Zoltán — — — — — — — — — — 89

Az elek tro lit L iF -ta r ta lm án a k  h a tá sa  az e lek tro 
lit derm edésére  és tim földoldó képességére.
Dr. Horváth Z oltán  — — — — — — — 92

Az alum ín ium -páciszap  környezetk ím élő  haszno 
sítási és á r ta lm a tla n ítá s i lehetőségei. Dr. K e 
rek Imre  — — — — — — — — — 126

A világ legnagyobb tim földgyára. Dr. K lug Ottó — 178 
T im földgyártási a lum iná tlúgok  előkészítése  a gal

lium  k inyeréséhez. Farkas Gábor—D r. Várhe 
gyi Győző — — — — — — — — — 182

Az a lum ín ium pigm en t-paszta  g y á r tá sán a k  és a l 
kalm azásának  környezeti hatása i. H auska M ik 
lós— Rácz A drienne  — — — — — — — 234

A m agyar—szov je t tim fö ld -a lu m ín iu m ip ari k ap 
csolatok a  fe lszabadu lástó l nap ja in k ig . Dr. Sig- 
mond György — — — — — — — — 271

A 80-as évek korszerű , a lak íto tt fé lgyártm ányai 
— nem zetközi fejlődési irányzatok  és a  hazai 
helyzet. Csurbakova Tatjana  — — — — — 321 

Az a lum ín ium pigm en t te rm ékek  m inőségének  ja 
v ítása és v á la sz ték án ak  bővítése az oszályozás 
élességének fokozásával. Csillag Z so lt— Rácz 
Adrienne  — — — — — — — — — 330

Az alum ín ium olvadék  szállításának  ú ja b b  form ái 
az öntödékben. H ajnal János — — — — — 418

Az alum inátlúg  szen n y ező an y ag -ta rta lm án ak  csök 
kentése k ris tá ly o sító  bepárlóval. Schlégel M ik 
lós—Szűcs Ferenc — — — — — — — 470

A Bayer tim fö ldgyárás százéves fejlődése. Klug 
Ottó — — — — — — — — — — — 511

Venezuela a lu m ín iu m ip ara . Belházy M arianne— 
Taigiszter G yula  — — — — — — — — 564

V í. R éz és egyéb tém ák

Fém kohászati levegőszennyezés kö rnyezetvédel 
mi vizsgálata. K isari Tamás — — — — — 132

K ohászati fü stgázok  po rta lan ítá sa  a CSM  Fém m ű
tűzi réz finom ító jában . Czeglédi G y.— Zombori 
Ferenc — — — — — — — — — — 135

G allium  a jövő férne. Harrach W alter—Szentim -  
reyné Harrach Orsolya — — — — — — 174

Az a lum ín ium -ga llám  rendszer v o lta m e triá s  vizs 
gálata. Farkas Gábor—Dr. V árhegyi Győző  — 185
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F ém porok  g y á r tá sa  gyorshűtéssel. Az R S-porok 
és - te rm é k e k  tu la jdonságai és alkalm azása. 
H auska M iklós — — — — — — — — 225

H ozzászólás H au sk a  M iklós dolgozatához. Dr. V e 
rő Balázs—Dr. Fauszt A nna—Dr. Tardy Pál— 
Takács János — — — — — — — — 233

K özépkori b án y ásza tu n k  és k o h ásza tu n k  a M éter 
e ién . Batta István  — — — — — — — 275

P orlev á lasz tó  és adszorber réz íin o m ító  b erende 
zésekhez. Dr. H ein M eyer — — — — — 286

Az a rzén  e lő fo rdu lásának , k in y e ré sén ek  és fel- 
h aszn á lásá n ak  világhelyzete. Várhegyi Győző 
Bokros László— Rési József — — — — — 327

A m ik ro e lek tro n ik a i eszközökben használatos 
n ag y tisz taságú  fém ek  és ö tvözetek . Glaser 
Péter — — — — — — — — — — 427

Cu, Ag, A u h id ro m e ta llu rg ia i k in y e rése  a hazai 
anódiszapokból. Tekuláné B u xb a u m  Piroska— 
M ikéta  G yörgy— Vadasdi K ároly  — — — — 466 

S zilíc ium alapú  ö tvözetek g y á r tá sa  B razíliában. 
Harrach W alter—Szen tim reyné Harrach Orso
lya — — — — — — — — — — — 474

R ézo lvadék  o ld o tt o x ig é n ta rta lm á n ak  m érése szi 
lá rd  e lek tro lito s  m érő rendszerre l. Báder Im re— 
Berecz Endre— Sulyok A ndrás— M akk Péter — 517 

F ém üvegek  fejlesz tése  a  C sepel Fém m űben. K o 
pasz Csaba — — — — — — — — — 522

Z irk o sit k ád k ö v ek  a lu m ín iu m -o x id - és cirkon- 
o x id - ta r ta lm á n a k  térfogatos m eghatá rozása  m ű 
szeres v égpon t jelzéssel. M écsné Kocsis Éva— 
K álm án Tiborné  — — — — — — — — 5C0

Az im p lan tá tu m  anyagokkal szem ben  tám aszto tt 
követelm ények , a hazai im p lan tá tu m -e lő á llítá s  
helyzete. Mészáros Lajos—B laskovics Ferenc — 570

K isebb közlem ények  
V askohászat

Ism étlődő rovatok:
B eszám olók  kü lfö ld i k o n feren c iák ró l és ta n u l 

m á n y u tak ró l: 4, 13, 20, 42, 223, 248, 248, 252, 264 
268.

E gyesü leti h íre k : 118, 171, 218, 219, 220, 319, 415, 507 
553.

E gyetem i h írek : — — — — — — — — 266
H a lá lo z á s :
V izdák  K áro ly  — — — — — — — — — 117
R oszjá r G yula  — — — — — — — — — 320
K urucz  Im re  — — — — — — — — — 320
B ánki Is tv án  — — — — — — — — — 465
Szov ják  H ugó — — — — — — — — — 510
C laus A lajos — — — — — — — — — 541
A K ohóm érnök i K ar h íre i: — — — — — 221
K ö n y v ism erte té s : — — — — 65, 262, 269, 555
Ü zem i h íre k : — — — — — — — 60, 465, 509 
H elyi szerv eze te in k  életéből: — — — — — 173
V askohásza ti m űszak i és gazdaság i h írek : 160, 204 

210, 270, 417, 492, 496, 500, 537, 550, 554

Űtijelentések: — — — — 80, 122, 123, 222, 267
Beszámoló rendezvényről: — — — 461, 446, 557
Tájékoztató nagyrendezvényről: — — — — 101
50 éves az Ötvözetgyár: — — — — — — — 314
75 éves Csepelen az acélgyártás: — — — — 113
Kohász-gépész Kooperációs Tanács: — — — — 216
Szakkiállítás: — — — — — — — — — 452
Megemlékezés: — — — — — — — — — 217
Egyesületünk új tagjai: — — — — — — 220
Állásfoglalás: — — — — — — — — — 416
Szabadalmak: — — _ _ _  — — — — 510
Szabályzatok: — — — — — — — — 553, 554
Bemutatkozik a  FERROGLOBUS: — — — — 462
Akadémiai doktori értékezés rövid kivonata: — 464 
Kitüntetések: — — — — — — — — — 558
Köszöntés:

Dr. Budai K á ro ly  — — — — — — — 29
Dr. Köves E le m ér — — — — — — — 29
K rétai József — — — — — —  — — 29
M egyer F eren c  — — — — — — — — 29
M izerek L ászló  — — — — — — — — 29
Dr. Sigm ond G yörgy  — — — — — — — 29
Dr. V arga I s tv á n  — — — — — — — — 29
Schm idt G yörgy  — — — — — — — — 118
B ieber K áro ly  — — — — — —  — — 319
Szeless L ászló  — — — — — — — — 414

M TESZ-hírek: — — — — — — — — — 508
Pályázati fe lh ív á s : — — — — — — — — 408
Felhívás: — — — — — — — —  — — 107
K ohászati kö rnyezetvédelm i célszám: 1. (1. old.) 
K erpely A n ta l-em lék szám : 6. (241. old.)
OMBKE kü ldö ttközgyű lési célszám: 8. (337. old.)

Fémkohászat

Ismétlődő rovat

Fém kohászati m ű szak i és gazdasági h í r e k :  235, 237 
329, 335, 478, 521, 525, 526, 569, 573, 574 

Fém kohászati szakosztály i hírek: 131, 134, 136, 192 
236, 288, 334, 477, 524

Beszámoló fém k o h ásza ti ta n u lm á n y ú iró l: — 137, 238
K önyvism ertetés: — — — — — — — — 91
K öszöntés: — — — — — — — — — — 563
T estv érlap ja in k  ta rta lm áb ó l, 2/B III, 5/B  III , 9 В III, 

10/B III,' 11/B III , 12/B III.
Egyesületi h íre k : — — — — — — — — 319
Üzemi h írek : — — — — — — — —473, 563
H alá lozás:

Dr. G alam bos S án d o r — — — — — — 82
Hopp Is tv án  — — — — — — — — — 85
M ándli F e ren c  — — — — — — — — 95
O rbán F erenc  — — — — — — — — 191
Ignéczy S án d o r — — — — — — — — 191
Ö rkényi József — — — — — — — — 285

Fém kohászati m ű szak i újdonságok: — — — 430
Jubileum : — — — — — — — — — — 140
Felh ívás: — — — — — — 274, 288, 11/B IV

Betűrendes névmutató 
Vaskohászat

A rtin g e r Is tv án  — — — — 530
B alázsovics Géza — — 111, 433, 547 
B álin t E lem ér — — — — 433
B eleznayné A n ta l Éva — — 391 
B o d n ár B éla — — — — — 542
B oncók József — — — — 497
Bóc Is tv á n  — — — — — 77
C sabalik  G yula — — — — 49
D onáth  B éla  — — — — — 1
D raskov icsné Tem esy Éva — 1
F ark as  O ttó  — — — — — 245
F au sz t A n n a  — — — — — 200
F ied le r, H. — — — — — 538
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G orondi Is tv án  — — — — 542
G rega O szkár — — — — — 52
G róf T am ás — — — — — 77
H arrach  W a lte r  — — — — 8
H auszner E rn ő  — — — — 302
H ári László — — — — — 501
H erendi Rezső — — — — 436

H orváth  Á kos — — — — — 61
H orváth  Z o ltán  — — — — 259
K ardos Is tv án  — — — — 315
K ároly  G y u lán é  — — — — 197

K irchknopp A ndrás — — — 52
K iszely  Gyula — — — — 453
Konczos Géza — —  — — 538
K orach  Marcell — — — — 530
K ovács László — —  — — 542
K ristyákné M aróti G iz e lla  — 290 
K östler, H. J. — — — — — 255
K őhalm i Kálm án — — — — 193
K u tas  József — — — — — 5
K uzm ann  Ernő — — — — 152
L endvai József — — — — 74
L ip tá k  Andor — — — — 197
L i Myong Son — — — — 445



M agyar István — — — — 302
M arto ssy  Györgyné — — — 315
M ezei József — — — — 249, 385
M ik é ta  György — — — — 205
N agy G éza — — — — — 442
N agy G yörgy — — — — — 493
N agy T. A ttila — — — — 497
P a lla in é  Gál M arianna — — 14
P a ta k i N ándor — — — — 368
P ro h á szk a  János — — 97, 145, 290
R á tk a i Rudolf — — — — 337
Reisz G yula  — — — — 66, 221
R em p o rt Zoltán — — — — 453
R épás P á l — — — — — 58
R éti T am ás — — — — — 401
If.i. S chm id t György — — — 52
S ch o ttn e r  Lajos — — — — 49
Speri, G. — — — — — — 255
S zen tim reyné H arrach O rso ly a  8 
S z ik lav á ri János — — — — 436
Szilassy  Ildikó — — — — 205
Szőnyi G ábor — — — — 481
Szűcs László — — — — 302
T ak ács György — — — — 542
T am áskovics Nándor — — — 21
T ard y  P á l — — — — — 102
T á tra i Ildikó — — — — — 5
Tóth L ajos A ttila — — 108, 241
Ü jp á ln é  Szeghegyi Ágnes —  — 486 
V adasi K ároly — — — — 205
V alkai Zoltán — — — — 200
V arga  László — — — — 497

Pályázati felhívás
A bauxit-geológia és t im fö ld ip a r  fejlesztése te ré n  

k iem elkedő  eredm ényeket e lé r t,  a pályázat b en y ú j 
tá sa k o r  35. életévét m ég b e  n em  töltött fiatal szak 
em berek . illetve egyetem i h a llg a tó k  részére „G edeon 
T ih a m é r” elnevezésű d í ja t  a la p íto tt  az elhunyt le á 
nya, am elyet évenként adom án y o zn ak . A díj két ré sz 
ből á ll:

I. Senior díj (ku ta tók  szám ára ),
II. Jun io r díj (egyetem i h a llg a tó k  számára).

I. Senior díj: 1989-ben p á ly á z n i olyan 1984. ja n u á r  
1. ó ta  hazai, vagy k ü lfö ld i fo lyóiratokban m egjelen t 
közlem ényekkel, könyvvel, könyvrészlettel, m egadott 
szabadalom m al, m egvédett egyetem i doktori, ille tv e  
k an d id á tu s i értekezéssel le h e t, am ely  a bauxit-geoló 
gia, ille tve  a tim fö ldgyártás fejlesztését szolgálja. A 
p á ly áz a to t elnyerő 12 000,— F t-o s  díjban részesül és 
ezzel együ tt részére k is p la s z tik á t adnak át.

II. Junior díj: 1989-ben p á ly áz n i lehet olyan egye 
tem i hallgatóknak, a k ik n e k  tudom ányos d iákkö ri 
m u n k á ju k  vagy d ip lo m a te rv ü k  bauxit-geológia vagy  
tim fö ldkém ia tém akörben k é szü lt . A pályázatot e ln y e 
rő 5000.— Ft-os d íjban  ré szesü l.

M in d k é t díjra többszerzős m unkákkal is lehet p á 
lyázni, viszont a tá rssze rző k tő l nyilatkozatot kell k é r 

n i, hogy a pályam ű e lsősorban  a pályázó te lje s ítm é 
nye.

A pályázatokat 1989. jú n iu s  1-ig lehet le ad n i a B u 
dapesti M űszaki E gyetem  Tudom ányos O sztályára  
(1521 Budapest, M űegyetem  rkp. 3.). A m egjelen t 
m unkák  kü lön lenyom atáit, vagy m áso la ta it 6 p l.-ban 
kell csatolni.

A Senior d íjra  a  pály ázato k a t B írálób izo ttság  é r 
tékeli, am elynek e ln ö k e  a Budapesti M űszaki Egye
te m  rektora, tag ja i a  V eszprém i V egyipari Egyetem , 
a  Nehézipari M űszaki E gyetem  M iskolc, a  M űszaki 
és Term észettudom ányi Egyesületek Szövetsége és a 
M agyar Tudom ányos A kadém ia  képviselői.

A Junior d íjra  a  p á ly áza to k a t értékeli a tu d o m á 
nyos diákköri té m av eze tő k  vagy az é rd ek e lt tanszék- 
vezetők bevonásával — konzu ltánskén t — a Senior 
Bírálóbizottság.

A Bírálóbizottság 1989. augusztus 31-ig d ö n t a d í 
j a k  adom ányozásáról, am elyek  a tan év n y itó  k e re té 
b en  kerülnek á tad á sra .
Budapest. 1989. ja n u á r  hó

Dr. Fodor Lajos 
k u ra tó r iu m  elnöke
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Kerek Im re — —  — — — 126

K isa ri T am ás — — — — 132
K lug  O ttó  — — — — 178, 511
K o p asz  Csaba — — — — 522
K o v árcz i Győző — — — — 34
M ajo ro s  Jenő  — — — — 81
M ak k  P é te r  — — — — — 517
M écsné Kocsis Éva — — — 560
M észáros Lajos — — — — 570
M ik é ta  György — — — — 466
P a is  Z o ltán  — — — — — 34
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VASKOHÁSZAT
R o vatvezetők : KŐHALMI KÁLMÁN, DR. PUSZTAI ISTVÁN

Észrevételek a TGB 1988. augusztusi „Előterjesztés^-éhez
I p Y l v o l É y V  á r p á D  I

A vaskohászat hivatalos szervek által tám o 
gatott fe jlesztési elképzelése alapjaiban ellen 
őrzésre szorul. Téves az az álláspont, hogy a ha 
zai acélterm elés a reális szin tnél jóval m aga 
sabb, nem  indokolt az ózdi acélgyártás leép íté 
se sem. A z  ózdi törzsgyár továbbra is jól szo l 
gálhatja a töm egacélok gyártását, m íg az LK M  
— hagyom ányainak m egfelelően  — a nemesacél- 
gyártás fe jle tt bázisává léphetne elő.

1. É szrev é te lek  a TGB 1988 au g u sz tu si 
„E lő te rje sz tés”-éhez

A  T e rv g a z d á lk o d á s i  B iz o ttsá g  ré s z é re  k é s z ü lt  
ö s sz e á llítá s  a  m a g y a r  v a s k o h á s z a t  jö v ő jé n e k  4 
v á l to z a tá t  v iz sg á lja . Ú g y  v é li,  ez ek  k ö z ö tt a  n e 
g y e d ik  ja v a s o lh a tó  jó  le lk i is m e re t te l .  M i p e d ig  
ú g y  v é l jü k ,  h o g y  a  té m a  k ü lö n le g e s  ip a rp o l i t ik a i  
je le n tő s é g e  m ia t t  a z o k a t  a  té n y e z ő k e t ,  a m e ly e k e t 
a z  e lő te r je s z té s  v a la m e n n y i v á l to z a tb a n  b á z is á 
n a k  te k in t ,  is m é te l te n  m é r le g e ln i k e ll.

Dr. Pálvölgyi Árpád  30 éven á t m u nká lkodo tt a h a 
zai v askohászat fejlesztésén , m iközben  ann ak  szin 
te  m in d en  rész letkérdésével k ap cso la tba  került. Ez 
az írá sa  u tolsó feljegyzései közül való, és a  vasko 
h ásza t jövő jé t fé ltő  gondo la tait fog la lja  össze. Ész 
revé te le i a r ra  az e lő terjesz tésre  irányu lnak , am ely 
a T ervgazdaság i B izottság részére  készült, s am ely 
az acélterm elés je len tő s csökken tését és az ózdi v as 
g y á rtá s  leép ítésé t irányozza elő. A b írá l t  „E lő ter 
je sz tés” a lap ján  készíte tt „K oncepció t” lapunk  á p 
rilis i szám ában  ism erte ttü k . P álvölgyi Á rpád  e n 
n ek  tü k réb e n  fe jt i k i g ondo la ta it a hazai vasko 
h ásza t gondjairó l.

ETO: 669.1.001.7(439)

A z egész té m á t  a z é r t  m in ő s ítjü k  k ü lö n le g e s  fo n 
to s sá g ú n a k , m iv e l  a  k o h á s z a t h á t té r ip a r i  a lá g a z a t,  
am e ly n e k  te rm e lé s i  e re d m é n y e i a  n é p g a z d a s á g  
sz in te  v a la m e n n y i á g a z a tá b a n  é rz é k e lh e tő k ,  és 
c sak  o tt é r té k e lh e tő k .  A z ism é te lt á tg o n d o lá s  p e 
d ig  a z é r t sz ü k ség e s , m e r t  szám os m a i k ö v e tk e z 
te té s ü n k rő l,  a m e ly  az  u tó b b i  évek  d e p re s sz ió s  h a 
tá s a i  a la t t  s z ü le te t t ,  n e m  v iz sg á ltu k  m e g , h e ly t 
á l ló -e  egy  h a té k o n y  ip a ri-g a z d a sá g i k ib o n ta k o z á s  
m eg a lap o zásáh o z .

A lapos m e g fo n to lá s ra  sz o ru ln a k  e z é r t  —  v é le 
m é n y ü n k  s z e r in t  —  tö b b e k  k ö zö tt a  k ö v e tk e z ő  t é 
te le k  :

—  az e lm ú lt id ő s z a k b a n  a c é lte rm e lé sü n k  n ö v e k e 
d e t t-e  a  n é p g a z d a s á g  sz ám á ra  k á ro s  m é r t é k 
b en , v ag y  az  a c é lfo g y a sz tá s  a la k u lá s a  je le z 
te -e  a fo k o z a to sa n  ro m ló  g azd aság i h e ly z e te t ,

—  a  v a s k o h á sz a ti  te rm e lé s  p u sz ta  c s ö k k e n é s e  e lő - 
seg íti-e  te rm e lé s i  s z e rk e z e tü n k  k o r s z e rű s í té s é t ,  
és v a ló b an  a  ja v a s o l t  te rm é k c s o p o r to k -e  azok , 
am ely ek  n e m  k á r o s a k  a  s z e r k e z e tá ta la k ítá s  
e re d m é n y e ssé g e  sz e m p o n tjá b ó l,

—  n ag y o n  v e sz é ly e s  a  szo c ia lis ta  e x p o r t  g az d a r  
sá g ta la n sá g á v a l és fo n to s  te rm é k c s o p o r to k  szo 
c ia lis ta  im p o r t já v a l  eg y id e jű le g  s z á m o ln i;  a m íg  
u g y an is  ezek  á r s z in t je  a lacsony , n em  le sz  o ly a n  
p a r tn e r ,  a k i n e m  h a s z n á lja  k i a m i k a p a c i tá s -  
h iá n y a in k a t,  h a  p e d ig  az  á rsz in t r e n d e z ő d ik ,  
az  e x p o r t n e m  le sz  k á ro s , az im p o r t s e m  e lő 
n y ö s ; a tő k é s  e x p o r t  g a z d a s á g ta la n s á g á ró l p e 
d ig  v a jo n  h e ly e s -e  a k k o r  beszé ln i, a m ik o r  az 
á ra k  ép p e n  az  é r té k a rá n y o s s á g  i r á n y á b a  f e j 
lő d n e k  (a tú lk í n á la t  fo k o za to s  c sö k k e n é sé v e l 
p á rh u z a m o sa n ),

B ányászati és K ohászati L apok — KOHÁSZAT 122. év fo lyam , 1989. 8. szám 337



— helyesen ítéljük-e meg az irányítási-érdekelt
ségi rendszer átalakításának szempontjait, ha 
a korszerű szemlélet szerint össze sem hason
lítható profilú LKM és ÓKÜ irányítását akar
juk összevonni (megteremtve a precedenst egy 
újabb Ganz-Mávag-konfliktus létrejöttére), 
és nem a közös érdekeltségű széles vertiku
mok kialakítására törekszünk, mint a fejlett 
ipari államokban, ahol már nincs csak kohá
szati vállalat, és a kohászati termékek több 
mint felét a saját vállalat üzemei dolgozzák 
fel,

— a harmadik kohászati ipari forradalom egyik 
legfőbb eredménye gazdaságosan dolgozó kis- 
és középüzemek, ill. termelőegységek kialaku
lása (ez különösen a metallurgiai rendszerre 
vonatkozik), kár lenne azért az egyébként nem 
indokolt összevonásokat erőltetni (pl. DV-acél 
Borsodba);

— meg kell vizsgálni, hogy nem éppen az ózdi, 
metallurgiai vertikum-e az, ahol a legkisebb 
anyagi-szellemi ráfordításokkal (elsősorban az 
oxigénezés elhagyásával) a lehető legolcsóbb, 
de jó minőségű tömegacél lesz gyártható; bizo
nyos azonban, hogy az LKM termelőberende
zéseit tömeggyártásra csak a maximális minő
ségi és nemesacél-mennyiség gyártása után 
maradó kapacitástöbblet erejéig szabad ráállí
tani;

— nem kell-e átgondolni újra a kohászati terme
lés és export gazdaságtalanságáról alkotott né
zeteket; azokat a közismert tényeket, hogy a 
vaskohászat elvonásai ma is nagyobbak a tá
mogatásoknál, és éppen nem a hengerelt áru 
a leggazdaságtalanabbul exportált (de legalább 
eladható) tétel. Nem állítjuk, hogy az előbb 
felsorolt tényezők felülvizsgálata az általunk 
feltételezett következtetésekre vezet, vagy min
den kétségen kívül megváltoztatja az „Előter
jesztés” alapjait, ill. részleteit. Felelősséggel 
állítjuk azonban, hogy az utódok súlyos elma
rasztalása nélkül a felvázolt út nem járható, 
mert rajtuk a készítők és döntéshozók utóla
gos felelősségvállalása sem segít.

Gazdasági életünk és termelési szerkezetünk 
minősítésekor legtragikusabbnak tartjuk, hogy 
szakembereink és vezetésünk ma is, a cselek
vés korszakában, mindig elsősorban a vélt túl
méretezések megszüntetésében keresi a meg
oldást. Az „Előterjesztés” egyetlen említésre 
méltó javaslata pl. egy nagy múltú gyár meg
szüntetése és a hengereltáru-termelés csökken
tése.

1.1. Acéltermelés — acélfelhasználás

Valószínűleg általános megdöbbenést kelt an
nak a kérdésnek a felvetése, hogy az utóbbi idők
ben valóban acéltermelésünk volt-e a reális szint
nél jóval magasabb, és nem acélfelhasználásunk 
maradt-e a joggal elvárható szint alatt. Eddig vala
mennyi értékelés az acéltermelést minősítette túl
ságosan nagynak, mivel jelentős felesleg maradt 
export céljaira. Legfőbb céljának az „Előterjesz
tés” is az export és a termelés csökkentését te 
kinti. Pedig ez az export hosszú időn át egyik
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legfontosabb, legösztönzőbb devizaforrásunk volt, 
bár fejlesztéseink elsőrendű célja — az anyagban 
leírtakkal szemben — sohasem volt az export nö
velése. Több nagy gazdasági egység vezetője sa
ját területének lemaradásait 1988-ban is „a vas 
és acél országának” 1953-ban elvetett koncepció
jával indokolta.

Acéltermelésünk mennyiségének megítéléséhez 
megvizsgáltuk a világ és hazánk termelésének vi
szonyait. Az 1. ábra és az 1. táblázat a világ és 
hazánk acéltermelését állítja párhuzamba az I. vi
lágháború óta eltelt időszakra. A görbék menete 
megdöbbentően hasonló. Ebből elsősorban aligha
nem azt a következtetést kell levonni, hogy az 
acéltermelés alakulását világszerte hasonló ténye
zők határozzák meg. Joggal frissíthető fel az a ré
gi feltételezés, hogy az acéltermelés alakulása a 
gazdasági élet egyik jelzőszáma. A táblázat adatai 
pedig azt bizonyítják, hogy hazánk acéltermelése 
1935—40-es éveinek átlagában éppen úgy, mint 
az utolsó 20 évben, a világ acéltermelésének 5 ez
relékét tette ki. Termelésünk tehát nem növeke
dett gyorsabban a világ felhasználásának átlagá
nál. Ha tehát nagy az export, az valószínűleg a 
felhasználás stagnálásából ered.

Erre enged következtetni az egyes ágazatok fel- 
használásának alakulása, amely elég híven tük
rözi az ágazat színvonalát, ill. gazdasági viszo
nyait. Nemzeti jövedelmünk alakulásából is arra 
lehet következtetni, hogy nem kohászati termelé
sünk nagy, hanem kohászati termékfelhasználá
sunk kicsi.

Ugyanígy szembe kell nézni azzal a lehetőséggel, 
hogy termelési szerkezetünk korszerűtlenségéi 
nem a nehézipar túlméretezettsége, hanem a „hú
zó”, a „korszerű” ágazatok elmaradottsága okoz
za, ill. jellemzi.

Ha ezeket a lehetőségeket is számba vesszük, 
rögtön el tudjuk kerülni mostani fejlesztési hely-
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A c ó l t o r i i i e l é s t i i i k  a l a k u l á s a  a  v i l á g t e r m e l é s  t ü k r é b e n

1. táblázat

ö té v e s átlagok A term elési szint

É v világ
M t/év

hazánk
kt/év

a világ- az előző 5 évihez visz. az 1913. évihez visz. az 1938. évihez visz.

világ hazánk világ hazánk világ hazánk

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10.

1916— 20 76,3 0,942 0,690
— 25 73,2 234,2 3,20 0,959 0,904 0,528 0,662 0,362
— 30 104,4 403,0 3,86 1,427 1,721 1,289 0,909 0,945 0,622
— 36 74,6 303,5 4,07 0,715 0,753 0,921 0,684 0,675 0,469
— 40 130,0 669,7 5,23 1,716 2,206 1,605 1,511 1,176 1,034
— 45 139,3 692,0 4,97 1,088 1,033 1,720 1,561 1,261 1,069

— 50 141,0 815,0 5,79 1,012 1,179 1,741 1,841 1,276 1,260
— 55 230,0 1482,5 6,49 1,636 1,817 2,848 3,223 2,088 2,206
— 60 229,5 1612,7 5,38 1,298 1,088 3,698 3,639 2,710 2,491
— 65 403,1 2328,9 5,78 1,346 1,444 4,976 5,254 3,648 3,597
— 70 533,0 2886,2 5,41 1,325 1,239 6,591 6,512 4,832 4,454
— 75 652,8 3407,8 5,22 1,223 1,181 8,059 7,689 5,908 5,253

— 80 706,0 3785,4 5,36 1,081 1,111 8,716 8,541 6,389 5,846
1981— 85 690,5 3674,0 5,32 0,977 0,971 8,525 8,290 6,249 5,674

1986 719,9 4712 5,16 8,888 8,375 6,515 5,733

A világ acélterm elései913-ban 81 M t/év  
1938-ban 110,6 M t/év

hazánké 1913-ban összesen 8 0 0 k t/ó v
ua. az 1920. évi területen 443 k t/év

1938-bsn 647,6 k t/é  V

zetünk legkritikusabb szakadékát: a szerkezetát
alakítás leépítésekkel, termeléscsökkentésekkel va
ló kezdését. A termeléscsökkentés ugyanis a leg
drágább, hosszú távra kiható fejlesztési mód. An
nál is inkább, mivel hengereltáru-termelésünk 
népgazdasági szintű gazdaságossága, a vesztesé
gek tényleges forrása, az egyes termékfajták gaz
daságosságának viszonya — értékarányos árak és 
költségtényezők hiányában — nincs tisztázva. Az 
a veszély fenyeget tehát, hogy a vélt vesztesége 
hordozókat megszüntetjük, a veszteségek pedig 
— néhány korábbi példához hasonlóan — meg
maradnak. A termelési lehetőségek csökkentése 
rendkívül körültekintően elvégezhető feladat. 
Semmiképpen sem ajánlható, hogy túlnyomóan 
idomacélokat gyártó sorokat szüntessük meg, hi
szen ezeken hasznosítható legeredményesebben 
legnagyobb kincsünk, a hagyomány és a szakér
telem.

1.2. G azdaságos te rm e lő e g y sé g e k  k ia la k ítá sa

Az „Előterjesztés” — a köztudatban régóta élő 
elgondolásokkal összhangban — egységes terme
lőrendszernek tekinti a Dunai Vasművet és egy- 
ségesítendőnek ítéli a borsodi metallurgiai üze
meket.

A DV önállóságának koncepciója helyes, előre
mutató törekvés. A vállalat legnagyobb ereje a 
tiszta profil és a széles gyártási vertikum. Mind
kettőben megfelel a korszerű szerkezet követel
ményeinek. Nem valószínű viszont, hogy valaha 
is célirányos lesz — minőségi és kapacitásbeli 
szempontokat mérlegelve — a DV-ből Borsodba 
jelentős mennyiségű féltermék szállítása. Az „Elő
terjesztés” az LKM-et és az ÓKÜ-t sok párhuza

mosságot rejtő, hasonló célú üzemnek tekinti. A 
profiltisztítás legfőbb eszközének ezért a párhu
zamos kapacitások megszüntetését, a vállalatok 
összevonását tartja.

Mi úgy véljük, ez a koncepció alaposan felül
vizsgálandó. Ha az ÓKÜ-t és az LKM-et párhuza
mos profilú üzemnek tekintjük, elveszítjük kohá
szati üzemeink egyik meglévő lehetőségét: olcsó 
tömegacél gyártása Ózdon, csak különleges minő
ségű áruk termelése Diósgyőrött. És valamilyen 
érdekközösség megteremtésével rekonstruálni és 
továbbfejleszteni a valaha meglévő, helytelenül 
széttagolt vertikumot.

Az LKM különleges termékeinek népgazdasági 
szintű hasznossága, pl. a húzó-hőkezelő üzem bő
vítésével, a December 4. Drótművek és a DIGÉP 
(és más kovácsoltáru- és öntvényfeldolgozó gyár) 
érdekközösségbe vonásával növelhető leghatéko
nyabban. Sok valós megoldás születhetne ugyan
akkor, ha az ÓKÜ gazdasági nehézségeinek meg
oldását nem a hagyományoktól idegen termelési 
célok bevezetésében, hanem a hajdan meglévő ver
tikumok újjáteremtésében keresnénk. Ezáltal az 
LKM vezette csoport egy Krupphoz hasonló gaz
dasági közösséggé, az ÓKÜ-é pedig a hosszúten- 
mék-szektorban egy DV-hez hasonlítható blokká 
lenne fejleszthető.

Mi úgy véljük, hogy az LKM és az ÓKÜ ösz- 
szevonása a Ganz-Mávag csak ellentmondást 
hozó egyesítéséhez hasonló helyzetet teremtene.

Fel kell ezenkívül hívni a figyelmet arra, hogy 
a létszámcsökkentés jelentőségének mostani túl- 
hajtása lehet, hogy a várható csekély eredmény
nél több kárt okoz. Ha pl. jó kohászokat kell el
bocsátani, a kibontakozás első számú eszközét 
gyengítjük.
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1.3. A kohászati technika néhány vitatható kér
dése

Az „Előterjesztés” tárgyilagosságát néhány té
nyező elhallgatása, ill. eltúlzása csökkenti.

A nyersvasgyártást a koncepciónak megfelelő
en a DV-be koncentrálni, vagy csak a DV nyers- 
vasgyártását hosszabb távon fenntartani is ko
moly anyagi ráfordítást igénylő feladat. A DV 
nagyolvasztó üzemének jelentős fejlesztése elha
tározott: a 2. számú nagyolvasztójának rekonst
rukciója várhatóan 2,5 milliárd forint. Távlatban 
mindenképpen számolni kell a DV 1. sz. nagyol
vasztójának hasonló fejlesztésével.

Célszerűnek látszik az ÓKÜ 4. sz. nagyolvasz
tóját a javasolt 7—8 évig — a salakfeldolgo
zás befejezéséig — megtartani, annál is inkább, 
mivel az „Előterjesztés” szerint az ÓKÜ-ben a leg
kisebb a nyersvas- és acélgyártás önköltsége.

A nyersvasgyártás szovjet ércbázison való meg
maradása az LKM-ben és az ÓKÜ-ben, ha csök
kentett mértékben is, de szükségesség teszi a BEM 
termelését. Amennyiben viszont a nyersvasgyár
tást a DV-ben koncentrálják, az a BÉM nagymér
tékű, esetleg teljes funkcióvesztését jelentheti.

Az ÓKÜ-ben az EOF-kemence megvalósítása 
kb. 1 milliárd forintos ráfordítást igényel (lea- 
singgel együtt), a koncepció alapján további költ
ségek felmerülésével azonban számolni kell; pl. 
8 db martinkemence bontása, területfelszabadí- 
dás, hulladék-előkészítés stb. Az EOF-kemence 
leasing vonatkozású pontos ráfordításait a továb
biakban célszerűnek látszik részleteiben is kimun
kálni, ugyanúgy, mint a külföldi cég részvételé
vel történő miniacélmű hazai ráfordításigényét.

A hulladék-előkészítést ÓKÜ—LKM közös vál
lalat esetén is meg kell oldani. Ha ez a KAV ha-) 
tásköréből kikerül, akkor milliárdos nagyságren
dű ráfordítással kell számolni. Az áttekintést s az 
ítélethozatalt nehezíti, hogy az összeállítás gya
korlatilag csak a metallurgiai üzemek és a buga
gyártás kérdéseit vizsgálja. Következtetéseinek 
alapja az, hogy a korszerűség megítéléséhez a 
martinacélgyártás és a blokkbugahengerlés meg
szüntetése a legfőbb mérce. E két szempont fetisi- 
zálása vezethetett olyan változat kialakításához, 
amelyben az ózdi törzsgyár megszűnik, benne a 
valószínűleg hosszú ideig igényelt és jól eladható 
termékeket gyártó finomhengerművel. És azzal 
az acélművel, amely — akár új technológiai rend
szerben, akár üstkemencés módszerrel — a lehe
tő legolcsóbb tömegacél gyártására lenne alkal
mas, és ahol jól lehetne mindenkor igazodni a 
mindig legkedvezőbb ócskavas-nyersvas arányhoz.

Az ózdi folyamatos acélöntőmű átvitele az LKM- 
be nem lehet a tárgyalás alapja. Ellátása és ki
használása megoldott, minden beavatkozás több
letköltséget, felhasználhatósági bizonytalanságot 
okozna. Az áttelepítés nem oldaná meg az LKM 
fejlesztési elképzeléseit sem, mivel az ózdi folya
matos öntőművön max. 130 mm 0  bugák gyártá
sa lehetséges. Maga az áttelepítés kb. 250 millió 
forintba kerülne. Éppen egy hatékony rúd-drót- 
hengermű — öntőmű — acélmű vertikum képez
heti a legracionálisabb termelőegység példáját 
(lásd pl. Badische Stahlwerke). A finomhenger
műben pedig, ha más nem, az épület és a Gar-, 
nett-rendszerű két sor alkalmas kis ráfordítással 
megfelelő színvonalú és gazdaságosságú termelő- 
egység létrehozására.

Ötvözöttacél-termelésünk alakulása
2. táblázat

É v 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986

ö tv .a c é l, kt/év  
LKM

ö tv .a c é l, k t/év
120,0 101,2 116,9 143,3 136,4 154,3 164,1 185,5 235,7 273,5 281,0

egyéb 81,4 82,8 98,6 120,3 76,7 75,0 76,3 69,5 69,5 06,6 74,3

ö tv .a c é l, % LKM 12,9 10,6 12,0 14,9 14,2 15,5 15,9 17,2 20,6 25,6 26,1
kohászat átl. 

H eng. készáru, %
6,6 6,7 6,5 7,7 5,8 6,4 6,6 7,2 8,2 9,5 9,7

LKM
Rúd-idom acél, %

8,0 6,9 7,0 8,4 6,4 5,4 5,9 6,9 4,8 5,8 7,0 7,7 8,0 12,4 14,9 15,7

koh. átl. 4,4 3,9 3,9 6,1 4,0 3,3 3,4 3,9 3,0 3,5 4,0 4,0 4,2 6,2 7,2 7,8
Heng.készáru, % 

koh. átl. 
K ovácso lt áru,

3,6 3,1 3,2 3,9 3,4 2,8 2,8 3,3 2,9 3,1 3,3 3,3 3,2 4,3 4,8 5,2

% LKM  
K ovácso lt áru,

25,9 21,6 25,2 25,2 31,2 34,2

% koh. átl. 36,8 24,9 32,4 32,1 33,3 36,0
A célöntvény, % 

LKM
A célöntvény, %

32,3 34,1 40,0 35,5

koh. átl. 33,5 33,8 28,7 29,5
Nem . ac. heng.

buga, % LKM 
Nem . ac.heng.

30,0 24,4

koh. átl. 36,3 22,6

Ö tv.acélból elektro,
% LKM  

Ö tv. acélból
99,9 76,2 81,7 95,5 96,0 92,0 81,7

koh. átl. 82,2 66,2 70,2 81,7 84,2 88,1 85,1
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Az LKM jövője a hagyomány és a megvalósí
tott technika: a nemesacél bázisa egy kohó, a kon
verter és az üstmetallurgia. Az LKM-nek nemes- 
acélgyártásunkban betöltött szerepét — amelyet 
feltétlenül meg kell tartani — a 2. táblázat mu
tatja be. A nemesacélarány a feldolgozó iparágak 
termékszerkezetének egyik legfőbb minősítője.

A teljes hazai vaskohászat termékszerkezet-át
alakítását célzó kohászati fejlesztések felvázolása 
— műszaki tartalom, bekerülési költség stb. te>- 
kintetében — olyan információ- és időigényes fel
adat, hogy megalapozottan és vázlatokban csak 
aprólékos munkával készíthető el.

Megadott kohászati vonatkozású szabadalmak 
(meghirdetve a januári Szabadalmi Közlönyben)

196.840 la jstrom szám ú, 1914/84. alapszám ú, 1986. 06.
20. bejelen tésű

Védőkompozíció fémalkatrészek és fémfelületek vil 
lamos eredetű korróziójának megelőzésére és gátlására.

M edikém ia Vegyi-, G um i-, és M űanyagipari S zövet 
kezet, Szeged
dr. S im kó Ferenc, 32,5%; P á lm a i A ntal, 32,5%; dr. Bo- 
zóki F erenc, 10%; K ertész R óbertné, 25%; B udapest. 
M egadva: 1988. 10. 27.
1989. fe b ru á r i közlöny

197.049 la js tro m szám ú , 5014/86. alapszám ú, 1986. 12. 04. 
bejelen tésű

Korrózióálló acél és eljárás annak előállítására.

D unai V asm ű, D unaú jváros
Á gh Á rpád , 5%,; Á gh József, 25%; B ánkú ti János 5%.; 
Bocskai Csaba, 7% ; G yörki József, 8%,; P usztai János, 
5% ; Szabó József, 15%; Szűcs László, 5% ; B raun  F e 
renc, 15%; D unaújváros, d r. R u ta i István , 10%; K eszt 
hely
M egadva: 1988. 09. 27.

197.050 la jstrom szám ú , 5643/87. a lapszám ú, 1987. 12.14-i 
bejelen tésű

Berendezés hegesztett csővezetékek varratainak hőke
zelésére

K iss János, B udapest.
M egadva: 1988. 11. 29.

197.362 la jstrom szám ú, 463/87. alapszám ú, 1987. 02. 06-i 
bejelen tésű

Kemény kötőanyag (mátrix) gyémántszemcsés fúró
szerszámhoz és eljárás annak előállítására.

V asipari K utató  és Fejlesztő V állalat, B udapest, 
dr. H orváth János, 33% ; dr. Szakács G yörgy, 34% ; V i
d a  Zoltán, 33%; B udapest.
M egadva: 1988. 10. 17.
197.363 la jstrom szám ú, 3639/85. alapszám ú, 1985. 09. 25-i 
bejelentésű

Eljárás villamos vezetékanyagok előállítására alumí
niumból.

M agyar K ábel M űvek, Budapest.
dr. K ertész László, 40% ; Kovácsné T ree r  M ária , 20%; 
R itecz József, 40% ; Budapest.
M egadva: 1988. 12. 09..

197.340 la jstrom szám ú, 2505/87. alapszám ú, 1987. 06. 01. 
bejelen tésű

Eljárás és berendezés többszelvényű hőkezelő kemen
cék hőmérsékletének szabályozására.

B udapesti M űszaki Egyetem , B udapest
dr. R ing G usztáv, 60% ; S im on G yula, 20%; B udapest,
dr. G yurcsek  István , 20%; Szentendre.
M egadva: 1988. 10. 21.
1989. m árc iu si közlöny

197.360 la jstrom szám ú , 226/84. alapszám ú, 1983.11. 21-i 
bejelen tésű

Fényesítő kompozíció fémtárgyak, különösen ötvözött 
alumíniumöntvények felületkezelésére.

E gyesült A utófém  és R ézm űipari Szövetkezet B udapest. 
B áli Lajos, E ndele  M átyás, K ostyák G yörgy, P o llau - 
e r  János, P ruzsinszky  Istvánná, Budapest.
M egadva: 1988. 11. 25.

197.341 la jstrom szám ú, 2506/87. alapszám ú, 1987. 06. 01. 
bejelen tésű

Berendezés anyagok bevezetésére folyadékokba és ol
vadt fémekbe.

In jec ta ll L im ited, B eauchief, Sheffie ld  (GB)
Bates K enneth  W illiam , Calow, C hesterfie ld ; G riffith  
W illiam  A lbert, C u tthorpe , C hesterfie ld  (GB). 
M egadva: 1988. 12. 14.

197.361 la jstrom szám ú, 1056/86. alapszám ú, 1986. 03. 13. 
bejelen tésű

Eljárás fémtárgyak, különösen ötvözött alumínium
öntvények, vibrációs úton történő koptatására és fé- 
nyesítésére

Egyesült A utófém  és R ézm űipari Szövetkezet, B udapest. 
F eh é r Péter, 16%; K ostyák  György, 16%; M arkovics 
György, 16%; P o llau e r János, 16%; P ru zsin szk y  Is t 
vánná, 16%; V árnai G yula, 20%; B udapest.
M egadva: 1988. 11. 25.

dr. Verő Balázsné

B ányászati és K ohászati L apok  — KOHÁSZÁT 122. év fo lyam , 1989. 8. szám 341



A vaskohászati szerkezetváltás tapasztalatai 
és további feladatai

F Ü R J E S  E M I L

A  dolgozat a vaskohásza t népgazdaságon be 
lüli szerepét, a kohásza ti term ékekkel kapcso 
latos minőségi prob lém áka t elemzi. Ebből k iin 
dulva tér rá az 1989. év i feladatok ism ertetésére. 
A gazdaságpolitikai irányítás alapvető feladata  
a pénzügyi stabilitás biztosítása volt. A  va sko 
hászati szerkezetváltás első eredményei m ár  
m egm utatkoztak, a fe jlő d és üteme gyorsulni lá t 
szik. A  gyorsabb ü te m  a gyártás- és gyártm ány-  
fejlesztési m unkák sikerének  is köszönhető, 
am elyek elsősorban a term ékválaszték b ő v íté 
sét szolgálják. Ebben az évben a leglényegesebb  
tennivalók az L K M -b en  és az ÖKÜ-ben adód 
nak.

Bevezetés

A vaskohászat a gépipar, az építő- és építő
anyag-ipar, a közlekedés és egyéb ágazatok fon
tos alapanyag-ellátó bázisa. Termékeinek mintegy 
77%-át az említett iparágak használják fel, 23%- 
át a szocialista és tőkés relációban értékesítik.

Az alágazat az ipar bruttó termelési értékének 
7,5%-át, a nem rubelelszámolású kivitelének 17%- 
át adta 1988-ban. A költségvetési befizetések és 
támogatások egyenlege 6,3 MrdFt aktívum, a nem 
rubelelszámolású devizabevétel és -kiadás szal
dója 267 millió dollár.

A belföldi igények kielégítése a szakágazat ki
emelt feladata volt és marad. Évenként mintegy 
170 ezer rendelést elégít ki. Az ötvözetlen hen
gerelt áruk mennyiségben és minőségben általá
ban megfelelnek a hazai követelményeknek, a se
lejt és a reklamáció mértéke együttesen 1,5% kö
rüli, ami nemzetközi összehasonlításban is jó ér
ték. A hidegen hengerelt lemezek felületi minősé
ge és síkfekvése a technológiai berendezések kor
szerűtlensége miatt gyakran ad alapot jogos rek
lamációkra. A kovácsüzemi és öntészeti termékek 
mennyiségben kielégítik a hazai szükségletet, a 
minőségi előírások tekintetében azonban a kor
szerűtlen technológiai adottságok nem megfelelő 
méretpontosságot, kedvezőtlen fajlagos anyagfel
használást, nagy mennyiségű forgácsolási mun
kát okoznak. A kovácsolt és öntött termékek ké
miai és szövettani inhomogenitása is kifejezi el
maradottságunkat a műszaki színvonal területén.

A másod- és harmadtermékek gyártási színvo
nala, a termékek minősége megfelel a felhaszná
lói igényeknek és a nemzetközi elvárásoknak. A 
gyártóberendezések hiánya miatt e termékcsalád 
szűkös választékú.

Fürjes Em il 1952-ban k a p o t t  kohóm érnöki ok levele t 
M iskolcon. A m űszaki tu d o m án y  kandidátusa, d isz- 
szertáció jának  té m á ja : A z oxigénes in ten z ifik á lá s  
ha tása  a földgáztüzelésű SM -kem encék techno lóg iá 
já ra . Jelenleg az Ip a r i M inisztérium ban fő tan ácso s 
k én t dolgozik. Fő szak m ai érdeklődési köre: n y e rs 
vas, acélhengereltáru  és továbbfeldolgozott te rm é 
kek  technológia} te rü le te i.

A hazai vaskohászat, noha mennyiségben több 
termék előállítására képes, mint a hazai szükség
let, tételesen a felhasználói igényeket 96—97%- 
ban tudja kielégíteni. A gyártóberendezések hiá
nya miatt évente 100—110 kt nem rubelelszámo
lású kohászati termék behozatalára is szükség van. 
A tőkés importban zömmel ötvözött termékek, be
vonatos lemezek és speciális rendeltetésű anya
gok szerepelnek.

1. Az 1988. cvi gazdálkodási tevékenység áttekin
tése

A vaskohászati vállalatok 1988. évi tevékeny
ségét egyre jobban a hatékonyságnövelés és a gaz
dálkodás külső és belső feltételeiben bekövetke
zett változások vezérelték. Az e téren kitűzött, 
célok, feladatmeghatározások átfogják a terme
lés, az értékesítés, a gazdálkodás és a műszaki fej
lesztés, irányításkorszerűsítés területeit.

A kitűzött célok elérése olyan gazdaságpoliti
kai és irányítási magatartást igényelt és igényel, 
amelynek középpontjában a vállalati pénzügyi sta
bilitás megteremtése áll. Ehhez nélkülözhetetlen 
a meglévő technológiai adottságok teljesebb kö
rű hasznosítása, mindenekelőtt:
— az anyag- és energiafelhasználás fajlagos ér

tékeinek csökkentése,
— a minőségi paraméterek javítása, a jó minő

ségű ötvözött acélok mennyiségének növelése,
— a korszerű technológiával előállított termékek 

részarányának kedvezőbbé tétele, a korszerűt
lenek radikális csökkentése.

A termelési és termékszerkezet korszerűsítését 
elősegítő fejlesztéseknél, visszafejlesztéseknél fon
tos követelmény, hogy a fejlesztési forrásokat ne 
a primer termékek mennyiségének növelésére, ha
nem a versenyképesség tartós biztosítására, a fel
dolgozottsági fok növelésére, a minden piacon nye
reséggel eladható termékek kifejlesztése érdeké
ben használják fel.

A vaskohászati vállalatok a kormányhatároza
tok végrehajtására intézkedéseket tettek, és a vég
rehajtás során mind a termelés és értékesítés, 
mind a gazdálkodás eredményesebbé vált. A szak
ágazat elmúlt évi tevékenységének minősítésére 
szolgáljanak alapul az alábbi adatok. (Viszonyí
tási alapul az 1985. évi tényszámokat választot
tuk.)
— A nyersvas, acél- és hengerelt áru termelése kis

mértékben csökkent, de a termelés szerkezete 
javult. A korszerűbb nagyolvasztókban gyártott 
nyersvas mennyisége 240 kt-ával, az LD-acé- 
loké 350 kt-ával, a folyamatosan öntött acél- 
féltermék változatlan öntőgépállománnyal 260 
kt-ával nőtt, az SM-acélok termelése 360 kt-á
val, a korszerűtlen hengersorokon előállított 
profilacélok mennyisége 180 kt-ával csökkent. 
(1986—1988-ban 3 nagyolvasztót, 8 SM-kemen-
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c é t  é s  3  h e n g e r s o r t  á l l í t o t t a k  l e . )  A  h e n g e r e l t -  

k é s z á r u - t e r m e l é s b e n  a  r ű d - i d o m  a r á n y  k e d v e 

z ő b b é  v á l t  ( a  l e m e z t e r m e l é s  1 3 0  k t - á v a l  n ő t t ,  

a  r ú d - i d o m  t e r m e l é s  1 5 0  k t - á v a l  c s ö k k e n t . )

—  A  b e l f ö l d i  p i a c r a  r ú d -  é s  i d o m á r u b ó l  3 0  k t - á 

v a l ,  l a p o s t e r m é k e k b ő l  6 0  k t - á v a l  s z á l l í t o t t a k  

t ö b b e t  a  v á l l a l a t o k .  A  m i n ő s é g i  p a r a m é t e r e k 

b e n  j a v u l á s  t a p a s z t a l h a t ó .  M i n d e z e k  e r e d ő j e 

k é n t  a  v a s k o h á s z a t i  t e r m é k e k  t ő k é s  i m p o r t j á 

b a n  m i n t e g y  5 0  k t  c s ö k k e n é s  k ö v e t k e z e t t  b e .  

( A  c s ö k k e n é s  m é r t é k e  40%-os.)
—  A  t e r m e l é s i  s z e r k e z e t  k o r s z e r ű s í t é s e  é r d e k é b e n  

v é g z e t t  m u n k a  j e l e n t ő s  l é t s z á m m o z g á s t  é s  l é t 

s z á m c s ö k k e n é s t  i d é z e t t  e l ő .  A  c s ö k k e n é s  5 5 0 0  

f ő  ( 1 0 % - o s ) .  A  B o r s o d i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k b e n  

a  l é t s z á m c s ö k k e n é s  a z  e m l í t e t t  i d ő s z a k b a n  

m i n t e g y  1 5 % - o s .

—  A  l e g k e d v e z ő b b  t e r m e l é s i  s z e r k e z e t  é s  a  k o h ó 

b e t é t  j a v u l á s a  k ö v e t k e z t é b e n  a  s z a k á g a z a t  e n e r 

g i a f e l h a s z n á l á s a  6 P J - v a l  c s ö k k e n t .  ( A  c s ö k 

k e n é s  4 % - o s ) .

—  A  n a t u r á l i s  m u t a t ó k b a n  k i f e j e z ő d ő  k e d v e z ő  

i r á n y ú  v á l t o z á s o k  t ü k r ö z ő d n e k  a  h a t é k o n y s á g i  

é s  é r t é k m u t a t ó k  a l a k u l á s á b a n  i s .

—  A  k ö l t s é g v e t é s i  k a p c s o l a t o k  k e d v e z ő b b é  

v á l t a k .  A  b e f i z e t é s e k  5 4 0 0  M F t - t a l  n ő t t e k ,  

a  t á m o g a t á s o k  3 3 0 0  M F t - t a l  c s ö k e k n t e k ,  

e r e d ő k é n t  a  k ö l t s é g v e t é s i  k a p c s o l a t  8 7 0 0  

M F t - t a l  j a v u l t .

—  A  d o l l á r e l s z á m o l á s ú  e x p o r t - i m p o r t  e g y e n l e g  

1 3 8  m i l l i ó  d o l l á r r a l  n a g y o b b ,  a z a z  2 6 7  m i l 

l i ó  d o l l á r t  t e s z  k i .

—  A  m é r l e g  s z e r i n t i  e r e d m é n y  1 8 7 0  M F t - t a l  

h a l a d j a  m e g  a  3  é v v e l  k o r á b b i t .

—  A  k é s z l e t e k  f a j l a g o s  é r t é k e  1 5 % - k a l  a l a 

c s o n y a b b .

—  A  l i k v i d á l á s i  h i t e l e k  ö s s z e g e  3 2 8 0  M F t - t a l  

k e v e s e b b .

A z  1 9 8 8 .  é v i  e r e d m é n y e k e t  t é t e l e s e n  v i z s g á l v a  

a z  á l l a p í t h a t ó  m e g ,  h o g y  a  f e j l ő d é s  e l s ő s o r b a n

1 9 8 7 - h e z  v i s z o n y í t v a  g y o r s a b b á  v á l t .  E b b e n  t ö b b  

k e d v e z ő  k ü l p i a c i  v á l t o z á s ,  t o v á b b á  a z  á r -  é s  s z a 

b á l y o z ó v á l t o z á s o k  p o z i t í v  é s  n e g a t í v  h a t á s a i  e g y 

a r á n t  s z e r e p e t  j á t s z a n a k .  A  j e l e n t ő s e b b  t é n y e z ő k  

v á l t o z á s á n a k  h a t á s a  a  k ö v e t k e z ő k b e n  ö s s z e g e z 

h e t ő :

—  a  b e l f ö l d i  k o h á s z a t i  t e r m e l ő i  á r a k  é s  a  f e l h a s z 

n á l á s r a  k e r ü l ő  a n y a g o k ,  a l k a t r é s z e k ,  i l l .  s z o l 

g á l t a t á s o k  á r a i  v á l t o z á s á n a k  e r e d ő j e  5 0 0  M F t  

e r e d m é n y j a v u l á s ;

—  a  d e v i z a á t a d á s i  k o n s t r u k c i ó  e r e d m é n y n ö v e l ő  

h a t á s a  4 0 0  M F t - t a l  t ö b b  a z  e l ő z ő  é v i n é l ;

—  a  k o n v e r t i b i l i s  e x p o r t b a n  a z  á r a k ,  a z  á r f o l y a m 

n ö v e k e d é s e k ,  t o v á b b á  a  K Ü T E F A - v i s s z a t é r í t é s -  

c s ö k k e n é s e k  e r e d ő j e k é n t  2 7 0 0  M F t  t ö b b l e t n y e 

r e s é g  r e a l i z á l ó d o t t ;

—  a z  a n y a g -  é s  e n e r g i a m e g t a k a r í t á s  7 0 0  M F t ;  a z  

ö s s z e t é t e l - v á l t o z á s  7 5 0  M F t ,  e g y é b  k ö l t s é g c s ö k 

k e n t ő  i n t é z k e d é s e k  8 0 0  M F t  n y e r e s é g n ö v e k e 

d é s t  t e t t e k  l e h e t ő v é ;

—  a  b é r b r u t t ó s í t á s  n y e r e s é g e t  c s ö k k e n t ő  h a t á s a  

1 1 0 0  M F t ;

— a  r u b e l e l s z á m o l á s ú  e x p o r t  t á m o g a t á s c s ö k k e n é 

s e  3 6 0  M F t .

Az említett fontosabb tényezők értékelése alap
ján levonható az a következtetés, hogy az ered
ményjavulásban a konjunktúrális hatások és a 
dollárbörze nyereségtöbblete együtt a hatékony
ságjavulás mintegy 60%-át adja. Enélkül a költ
ségvetési kapcsolatokban és a vállalati nyereség
ben a javulás elsősorban az Ózdi Kohászati Üze
mekben és a Lenin Kohászati Művekben nem lett 
volna elérhető.

Tekintve, hogy a tartós működőképesség alap- 
feltétele olyan technológiai változtatásokat igé
nyel, amelyek megszüntetik a veszteséges gyártást 
és az élő- és holtmunka-ráfordítást mintegy 30%- 
kal csökkentik, az 1988. évi fejlődés biztató kez
detként értékelendő. Folytatása és a fejlődési ten
dencia megőrzése elengedhetetlen.

2. Beruházás, műszaki fejlesztés

Az 1988. évi gyártás- és gyártmányfejlesztési 
munkák pozitívan értékelendők.

Mind a befejezett, mind a megkezdett beruhá
zási, műszaki fejlesztési tevékenység nem a pri
mer termékeket előállító technológiai fázisokban 
történt, hanem a termékválaszték bővítését, a mi
nőség javítását és a gazdaságos gyártást szolgál
ta. Jellemző példák az alábbiak:
— A Borsodnádasdi Lemezgyárban megvalósult 

157 MFt beruházással a járműkerékgyártás, 
mely elsősorban a hazai autóbuszgyártást lát
ja el évi 140 ezer db különféle méretű, kor
szerű, meredek vállú, mély ágyazású kerék
pánttal; egyidejűleg gazdaságos tőkés exportot 
is lehetővé tesz.

— A Dunai Vasmű 1,5 MrdFt-ot fordított beru
házásokra, amelyek közül a legjelentősebbek a 
következők:
=  a kokszolóművi beruházás befejezése;
=  a meleghengermű rekonstrukciója keretében 

az év végéig megtörtént az előnyújtó áll
vány felújítása, új végvágó repülőolló és 
az előlemez-tekercselő telepítése. Ez utóbbi 
üzembe helyezése 1989. I. negyedévében 
esedékes. A fejlesztés célja a jelenlegi min.
2,2 mm vastagságú melegen hengerelt te
kercsek helyett min. 1,8 mm vastagságú, 
nagyobb tekercstömegű féltermékek elő
állítása, amelyek méretpontosság és minő
ség tekintetében kielégítik a nemzetközi kö
vetelményeket ;

=  megtörtént a panelradiátor-gépsor gépészeti 
szerelése; befejezése 1989. I. félévében vár
ható;

— A December 4. Drótművek a Transelektróval 
és a Magyar Kábelművekkel közösen fejlesz
tették ki a növelt szilárdságú, horganyzott ve
zetékhuzal gyártását;

— A Lenin Kohászati Művekben megépül a kor
szerű, automatikus repedésvizsgáló állomás;
=  megalakul a minőségelemző központ;
=  elkezdődött a folyamatos öntőmű rekonst

rukciója.
— Az Ózdi Kohászati Üzemekben elkezdték a fo

lyamatos öntőmű korszerűsítésének tervezését. 
Ennek révén az üstkemence alkalmazásával a 
folyamatos öntés kiterjesztésével, valamint
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e g y é b  t e c h n o l ó g i a i  v á l t o z t a t á s o k k a l  a  4 0 0  k t / é v  

t e r m e l é s i  s z i n t  5 5 0  k t / é v r e  l e s z  n ö v e l h e t ő .

—  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  b e f e j e z 

t é k  a  k v a r t ó  k e s k e n y s z a l a g h e n g e r - á l l v á n y  r e 

k o n s t r u k c i ó j á t ,  k o r s z e r ű s í t e t t é k  a  v a s t a g s á g s z a 

b á l y o z á s t ,  é s  ú j  e m u l z i ó s  k e n ő r e n d s z e r t  é p í 

t e t t e k  k i .  A  f e j l e s z t é s  e r e d m é n y e k é n t  a  t e n -  

m é k e k  m i n ő s é g e  n e m z e t k ö z i  s z i n v o n a l ú .  A  t e r 

m e l é s  m e n n y i s é g e  n ö v e l h e t ő ,  a n y a g -  é s  e n e r 

g i a m e g t a k a r í t á s  é r h e t ő  e l .

A z  e m l í t e t t  f e j l e s z t é s e k ,  b e r u h á z á s o k  e r e d m é n y 

n ö v e l ő  h a t á s a  r é s z b e n  1 9 8 9 - b e n ,  r é s z b e n  ü z e m b e 

h e l y e z é s ü k e t  k ö v e t ő e n  ( 1 9 9 0 - b e n )  j e l e n t k e z i k .

A z  ú j  t e r m é k e k  é s  a z  é r t é k e s e b b  t e r m é k e k  r é s z 

a r á n y á n a k  n ö v e l é s é r e  t e t t  i n t é z k e d é s e k  a  m e g l é 

v ő  t e c h n o l ó g i a i  k e r e t e k  t e l j e s e b b  k ö r ű  k i h a s z n á 

l á s á t  t ű z t é k  k i  c é lu l .  A z  e l é r t  e r e d m é n y e k  e g y -  

e g y  t e r m é k b e n ,  m é r e t c s o p o r t b a n  s z á m o t t e v ő e k ,  

u g y a n a k k o r  a z  ö s s z e s  t e r m e l é s h e z  v i s z o n y í t v a  e z e n  

t e r m é k e k  a r á n y a  m i n d ö s s z e  k b .  1 0 % - o t  r e p r e z e n 

t á l .  J e l e n t ő s e b b  ú j ,  i l l e t v e  é r t é k e s e b b  t e r m é k e k  

v á l t o z á s a  1 9 8 7 . é v h e z  k é p e s t :

—  a  g á z t ö m ö r  h e g e s z t e t t  c s ö v e k  a r á n y a  8 % - k a l  

n ő t t ;

—  t e c h n o l ó g i a i  e l j á r á s t  d o l g o z t a k  k i  a  D T Q  m á r 

k a j e l ű  n a g y  s z i l á r d s á g ú ,  j ó l  a l a k í t h a t ó  é s  h e 

g e s z t h e t ő  s z e r k e z e t i  a c é l l e m e z  g y á r t á s á r a  3 6 0 —  

5 5 0  M P a  f o l y á s h a t á s - t a r t o m á n y b a n ;

—  ú j  t í p u s ú  l e m e z m i n ő s é g  g y á r t á s a  k e z d ő d ö t t  

m e g  a  m e z ő g a z d a s á g i  g é p e k h e z  5 5 0  M P - n á l  n a 

g y o b b  f o l y á s h a t á r - t a r t o m á n y b a n  n e m e s í t h e t ő  

a c é l b ó l ;

—  a  p a n e l r a d i á t o r h o z  a l k a l m a s  a c é l l e m e z - m i n ő 

s é g  g y á r t á s a  m e g i n d u l t ;

—  ú j  t e r m é k k é n t  k e r ü l t  f o r g a l o m b a  a  v i l l a m o s -  

e n e r g i a - m e g t a k a r í t á s t  e l ő m o z d i t ó  E n t a l  é s  I s o -  

m i r a l  k á b e l .  E  t e r m é k e k e t  a  M a g y a r  K á b e l -  

m ű v e k k e l  s z o r o s  e g y ü t t m ű k ö d é s b e n  g y á r t j á k ;

— a stabilizált betonpászma termelése közel 50°V 
kai növekedett;

—  n ö v e k e d e t t  a  g o l y ó s c s a p á g y - a c é l ,  a  j á r m ű i p a r i  

a u t o m a t a  é s  k o r r ó z i ó á l l ó  a c é l o k  g y á r t á s i  b i z 

t o n s á g a  é s  t e r m é k v á l a s z t é k a ,  i l l .  é r t é k e s í t e t t  

m e n n y i s é g e ;

—  ú j  t e r m é k k é n t  k e r ü l t  f o r g a l o m b a  a  m ó d o s í t o t t  

s z e l v é n y ű ,  n ö v e l t  i n e r c i á j ú  b á n y a b i z t o s í t ó  a c é l -  

s z e r k e z e t  ;

—  n ö v e k e d e t t  a  k o r s z e r ű  n a g y  f o l y á s h a t á r ú  b e 

t o n a c é l o k  g y á r t á s a .

A z  é r t é k m u t a t ó k b a n  b e k ö v e t k e z e t t  j a v u l á s  a z  

e m l í t e t t  é s  e g y é b  r a c i o n a l i z á l ó  i n t é z k e d é s s o r o z a 

t o k  v é g r e h a j t á s á h o z  s z o r o s a n  k a p c s o l ó d i k .  E z e k  

a z  i n t é z k e d é s e k  a l a p o z t á k  m e g  a  f a j l a g o s  e n e r g i a 

f e l h a s z n á l á s  é s  a c é l f e l h a s z n á l á s  j a v u l á s á t .  E n n e k  

h a t á s a  m e g k ö z e l í t i  a z  1 ,0  M r d F t / é v  é r t é k e t .

3. 1989. évi feladatok

A z  1 9 8 9 . é v i  n é p g a z d a s á g i  t e r v b e n  a  t e r m e l é s i  

s z e r k e z e t  m u n k a p r o g r a m j á n a k  v é g r e h a j t á s a ,  a  k i 

b o n t a k o z á s  f e l t é t e l e i n e k  m e g t e r e m t é s e  s ú l y p o n t i  

h e l y e t  k a p .  A  v a s k o h á s z a t n a k  a  n é p g a z d a s á g i  t e r v 

b e n  k i t ű z ö t t  c é lo k  t e l j e s í t é s é h e z  l e h e t ő s é g e i n e k  

m a x i m á l i s  k i h a s z n á l á s á v a l  h o z z á  k e l l  j á r u l n i a .  A z  

é v e s  f e l a d a t o k  k i a l a k í t á s a k o r  m e g h a t á r o z ó n a k  k e l l  

t e k i n t e n i :

— az ATB és TgB döntéseiben megfogalmazott 
szerkezetátalakítási feladatok végrehajtását,

— a minőségi és hatékonysági követelmények ér
vényesítését,

— a dollár- és rubelelszámolású egyenleg külgaz
dasági egyensúlyt megszilárdító szerepét a tá
mogatása leépítésével egybekapcsolva,

— a vállalatok pénzügyi stabilitásának kialakítá
sát az érvényes közgazdasági feltételrendszer 
figyelembevételével.

A közeli és távolabbi célok elérését elősegítő, 
a TgB által megerősített vaskohászati koncepció 
végrehajtására 1989-ben jelentős feladatokat kell 
teljesíteni. A legfontosabbakat az ipari miniszter 
határozatban és intézkedési tervben rögzítette. A 
feladatok természeténél fogva a vállalatokat dif
ferenciáltan érintik, legtöbb és legnehezebb ten-» 
nivalók a Lenin Kohászati Művekben és az Ózdi 
Kohászati Üzemekben vannak. Jelentősebbek:

— a két vállalat gyorsított ütemben dolgozza ki 
a hengereltáru-gyártás vállalatok közötti meg
oszlásának racionalizálási lépéseit. A gyártás 
átadhatóságára-átvehetőségére szükséges felmé
réseket közgazdasági számításokat 1989. május 
végéig el kell végezni annak érdekében, hogy 
a mintegy 120 kt különböző profilacél 1990- 
ben a Lenin Kohászati Művek hengersorain 
gyártható legyen;

— a hengersorok leállításával összefüggő foglal
koztatási feszültségek olyan együttműködési 
feladatokat körvonalaznak, amelyeknek irányí
tása és végrehajtása nem az említett vállalatok 
feladatkörébe tartozik, mégis a vállalatoktól 
kellő előrelátást és együttműködést igényel;

— a Borsodi Vaskohászati Trösztnek fel kell gyor
sítani a vaskohászati koncepció II. szakaszának 
kidolgozását. A várható feltételek (igényoldal, 
fejlesztési lehetőség, regionális foglalkoztatási 
elképzelések) figyelembevételével közgazdasági 
számításokkal alátámasztva ki kell alakítani az 
1990 utáni időszak termelési, fejlesztési, vissza- 
fejlesztési feladatait. Az erre vonatkozó, dön
tésre alkalmas javaslatot minél előbb, legké
sőbb a II. negyedév közepére célszerű elkészí
teni, hogy a koncepciótól függő fejlesztési dön
tések, pénzügyi rendezést elősegítő megállapo
dások késedelem nélkül megtörténjenek.

E feladatnak a tröszt csak úgy tud eleget tenni, 
ha helyesen él a rendelkezések adta lehetőségek
kel a feltételek és a fejlesztési célok terén. Olyan 
programot kell kidolgozni, aminek végrehajtása 
a legnagyobb hatékonyságnövekedést teszi lehe
tővé rövid és hosszú távon egyaránt. Ha az ed
digi vagy jövőben feltételezett külkereskedelmi 
kapcsolatok megváltozása elősegíti a tröszt előtt 
álló célok elérését, e lehetőséggel is élni kell. Fon
tos szempont, hogy a vállalatoknak ellátási, fog
lalkoztatási kötelezettsége nincs, fejlesztéseikhez, 
gazdálkodásuk stabilizációjához külön költségve
tési támogatást nem kaphatnak. Csak azzal a for
rással számolhatnak, amelyet az érvényes ren
delkezések, határozatok megjelölnek.

Valamennyi vállalatnál fokozni kell saját in
tézkedéseik eredményességét, a meglévő technoló-
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giai berendezésekkel elérhető műszaki-gazdasági 
mutatók javulását. Súlyponti jelleggel bírnak az 
alábbi témakörök:

— az élőmunkával való szigorúbb gazdálkodás,
— termékválaszték-bővítés, minőségjavítás,
— marketingtevékenység továbbfejlesztése a 

nemzetközi tapasztalatok átvételével,
— a pénz-, hitel- és készletgazdálkodás tartalékai

nak feltárása, mobilizálása,
— a termékek korszerűségének, versenyképességé

nek növelése,
— a támogatások megszüntetése, a pénzügyi sta

bilitás hosszú távú biztosítása.

A vállalatok által elkészített 1989. évi tervelő
irányzatok összességükben tökrözik az ÁTB, il
letve a TgB 1986. májusi, ill. 1988. áprilisi hatá  ̂
rozata által megjelölt cselekvési irányokat. Jel
lemzőül szolgáljanak az alábbi adatok:

— a nyersvastermelés 5%-kal, a nyersacélterme
lés 5%-kal csökken az előző évihez képest (106, 
ill. 125 kt);

— a hengereltkészáru-termelés 1,2%-kal kevesebb 
(32 kt), a melegen hengerelt acélcsőé 5,4%-kal 
növekszik (10 kt);

— a belföldi értékesítésben az igényfelmérések 
alapján 57 kt többlet van előirányozva; a ru
belelszámolású exportban 100 kt, a nem rubel- 
elszámolású exportban 30 kt a csökkenés;

— a nettó anyagköltség 1,6%-kal kisebb mérték
ben növekszik mint a termelési érték;

— a költségvetési befizetések 1504 MFt-tal nőnek, 
a költségvetési juttatások 1303 MFt-tal csök
kennek, a befizetések és juttatások egyenlege 
2807 MFt-tal javul, azaz 7344 MFt pozitívum 
van előirányozva a költségvetési egyenlegbe.

A vállalati tervekben szereplő naturális és ér
tékmutatók csak tükrözik, de nem jelenítik meg 
a gazdálkodás valamennyi fontosabb kérdéseit, té
teleit. A felhasználói igények magasabb szintű ki
elégítése, a szerkezetváltás éves teendői, a külke
reskedelmi kapcsolatok, kooperációs és zárt konst
rukciós ügyletek, a marketingtevékenység to
vábbfejlesztése, új utak keresése a pénzgazdálko
dást érintő együttműködésben stb., nem vagy ne
hezen számszerűsíthető teendők egész sorát fo
galmazzák meg, halasztást nem tűrő sürgősséggel. 
Az elmúlt év tapasztalataiból következtetve a vál
lalatok felismerték az említettek jelentőségét, de 
az előrelépés nincs arányban az szigorodó köve
telményekkel és az adottságokkal. Több jelzés van 
arra, hogy mind jobban tudatosul az irányítás
ban és végrehajtásban az időtényező fontossága, 
a közgazdasági környezetváltozásra való gyors 
reagálás. A műszaki-technológiai színvonal nem
zetközi összehasonlításban tapasztalható hátrányos 
távolsága szervezett, az élenjárók tapasztalatait 
hasznosító magatartást és cselekvést igényel.

Köszöntő
D R .  S C H E Y  J Ä N O S  

a  s t u t t g a r t i  e g y e t e m  d í s z d o k t o r a

1987. jú lius 10-én a v a ttá k  d íszd o k to rrá  (Dr. h. c.) a 
s tu ttg a r ti egyetem en Dr. John A . Scheyt, azaz Dr. 
Schey János ok leveles kohóm érnököt, a m űszaki tu 
dom ány  k a n d id á tu sá t (1953), ak i 1947 óta a D e 
p a r te m en t of M echan ica l E eng ineering  a t th e  U n iver 
sity  of W aterloo, in  O ntario , C anada, professzora.

Az ava tóünnepségen  Prof. Dr. Ing. Lange, Kurt, 
In s ti tu t  fü r  U m form techn ik  m é lta tta  a k itü n te te tt

m unkásságát. K iem elte, hogy 60 szakdolgozatának  a 
fele a  kenéstechn ika (Tribologie) a lap ja ival fog lalko 
zik. V ilágviszonylatban fe ltű n és t és á lta lános e lism e 
ré s t v á lto tt ki az eddig  m eg je len t hét könyve közül 
a  „M etal D eform ation  P rocesses: Friction a n d  L u b ri 
c a tio n ” (1970) és „T ribo logy  in M eta llw ork ing : F ric ti 
on, L ubrica tion  and  W e a r” (1983).

Tudom ányos m u n k ásság á t számos m agas k itü n te té s 
sel ism erték  m ár eddig is el. (1966. WHA R obertson 
A w ard  of M etal by th e  In s titu te  of M etals, L ondon; 
1974. Gold M edal A w ard  by the Society of M anufac 
tu r in g  Engineers, D earbon , USA. 1981. ó ta  ta g ja  a 
N ational A cadem y of E ng ineering  in W ashington , D.
C. stb.)

Schey János S opronban , 1922. decem ber 19-én szü 
le te tt, 1942-ben é re ttsé g ize tt a soproni m. k ir. Áll. 
Széchenyi Is tván  reá lg im názium ban , kohóm érnöki ok 
levelé t 1946. október 4 -én  ve tte  á t a M. K ir. József 
N ádor M űszaki- és G azdaságtudom ányi E gyetem  B á 
nya-, Kohó- és E rdőm érnök i K arán.

É vfolyam társai, b a rá ta i  és a m agyar kohászok  n e 
vében k ívánunk  neki to v áb b i eredm ényes, s ik e rek 
ben  gazdag hosszú éle te t, jó  egészséget és rem éljü k , 
hogy m unkásságával to v áb b  öregbíti hazánk  h írn ev é t 
a  nagyvilágban.

Dr. M acher Frigyes
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Interkrisztallin repedés növelt folyáshatárú acélok 
folyamatosan öntött bugáinak felületén

T A R D Y  P A L - B É G E R  M I H Á L Y  — S Z Ű C S  L Á S Z L Ó  — H A N Ä K  J Á N O S

E T O  6 6 9 . 1 4 . 0 1 8 . 4 : 6 2 1 . 7 4 . 0 4 7 : 6 2 0 . 1 9 2 . 4 6

A  0,1 C-tartalom körüli H SLA-acélok össze 
té telüknél fogva hajlam osak arra, hogy a fo lya 
m atos öntés során a kéregben az ausztenit k r is 
tályhatárok m entén erősen szennyezett zónák  
alakuljanak ki. K edvező esetben ezek nem  n y íl 
nak  fel és a m eleghengerlés során m in t h iba 
okok megszűnnek. Az, hogy végül is m elyikből 
lesz csillagrepedés, a szennyezettség m érték é 
től és a kéregre ható igénybevételtől függ.

1. Bevezetés

A folyamatosan öntött lemezbugákkal szemben 
támasztott egyik fontos követelmény a felületi 
hibamentesség. A hossz- és keresztrepedések, sa
rokrepedések, valamint a hálószerű repedések nyo
mai a feldolgozás, hengerlés után a késztermék 
felületén is megtalálhatók.

Dolgozatunkban ez utóbbi hibajelenséggel, a fe
lületi és felület alatti hálószerű, ún. csillagrepe
désekkel foglalkozunk kis karbontartalmú mikro-

Tardy Pál m etallu rgus szakos okleveles kohóm érnök. 
1964-ban kapott d ip lom át az NM E-n. Egyetem i d o k 
to ri d isszertáció jában  ú jrak ristá lyosodási je lenségek  
in  s itu  m egfigyelésével foglalkozott. Az e lm ú lt id ő 
szakban  elsősorban a golyóscsapágyacélok fe jle sz té 
sével foglalkozott, e tém ábó l ír ta  k an d id á tu s i é r 
tekezését. A V asipari K u ta tó  és Fejlesztő V á lla la t 
F ém tan i O sztályának tudom ányos osztályvezetője . 
A kadém ia  doktori d isszertác ió jában  — am elye t n e m 
rég  n y ú jto tt be — a  zárványok  képződési m ech a 
n izm usával és a zá rványoknak  a tu la jd o n ság o k ra  
gyakoro lt hatásával foglalkozik. E gyesü letünknek  
egyetem i évei ó ta  ak tív  ta g ja  . Több cik luson  á t 
v o lt a vaskohászati szakosztály titk ára , je len leg  
szakosztályi alelnök.

Réger Mihály ta n u lm án y ait a m iskolci N ehézipari M ű 
szak i Egyetem K ohóm érnök i K arán  végezte, ez 
u tá n  term előválla la toknál, később a csepeli A nyag- 
v izsgáló és G épipari M inőségellenőrző In téze tn é l 
dolgozott. Jelenleg a VASKÚT fém tan i o sz tályán  
ku ta tó -fe jlesztő  m érnök . Érdeklődési te rü le te : h ő 
kezelés, anyagvizsgálat, m etallográfia.

Szűcs László 1972-ben szerze tt kohóm érnöki ok lev e 
le t az  NME-n. A D unai V asm ű A célm ű G y áregysé 
gének  helyettes vezetője, a  m űszaki k é rd é sek é rt 
felelős. 1972 óta ta g ja  egyesületünknek. E lsősorban  
az acélgyártási techno lóg iák  és a fo lyam atos ön tés 
techno lóg iája  ta rtoz ik  érdeklődési körébe.

H anák János 1964-ben szerze tt technológus k o h ó m ér 
nök i oklevelet és e ttő l kezdve a D unai V asm ű h e n 
germ űvében  dolgozott különböző beosztásokban .
1976-tól a vá lla la t főtechnológusa. 1984—87. közö tt 
a NM E KFFK alak ítástechno lóg iai tan szék  vezető 
je , m ajd  visszatér a D unai V asm űbe és je len leg  k u 
ta tá s i és technológiai fejlesz tési főm érnök. 1980-ban 
szerze tt egyetemi dok to ri cím et, értekezése a h id e 
gen hengerelt lem ezek ú jrak ristá lyosodásáva l fog 
la lkozott. Több új te rm ék  k ifejlesztését irán y íto tta , 
különösképpen a növelt fo lyásh a tá rú  m ik roö tvözö tt 
szerkezeti acélok fejlesz tésében  k ife jte tt tev ék en y 
sége jelentős.

* A X. N yersvasgyártó és A célgyártó K onferencián  
elhangzo tt előadás anyaga.

ötvözött HSLA-acélok esetében. Mivel a repedé
sek keletkezésének megfigyelése üzemi körülmé
nyek között szinte lehetetlen és a modellezés is 
nehézkes, valamint feltételezhetően számos tech
nológiai tényező szerepet játszhat a hiba kialaku
lásában, így érthető, hogy a probléma máig sem 
tekinthető megoldottnak.

A Vasipari Kutató- és Fejlesztő Vállalat, vala
mint a Dunai Vasmű, közös munkájának az volt 
a célja, hogy a vasmű folyamatos öntőművében 
előforduló csillagrepedések kialakulási mechaniz
musát, ezen keresztül csökkentésük, illetve kikü
szöbölésük módját meghatározza.

2. Általános áttekintés

A csillagrepedések egyenként vagy összefüggő 
hálózatot alkotva fordulnak elő folyamatosan ön
tött bugák felületén (1. ábra). Az esetek egy kis 
részében külön előkészítés nélkül, legtöbbször 
azonban csak megfelelő előkészítés után (pl. a fe
lület oxigénes lefúvatása, intenzív mélymaratás)

1. ábra. Csillagrepedések a bugafelületen

észlelhetők. Nem ritka az sem, hogy a repedé
sek csak a meleghengerlés közben nyilnak fel, 
hosszan elnyúló csíkszerű hibákat okozva. Repe
dést tartalmazó minták törete alapján a hibamély
ség néhány mm-től néhány cm-ig terjed. A repe
dések kialakulását befolyásoló tényezők a szak- 
irodalom szerint három csoportba sorolhatók:
— az acél repedésérzékenysége,
— az öntéstechnológia jellemzői,
— az öntőgép állapota és szerkezeti sajátosságai. 

A HSLA-acélok fokozott repedésérzékenysége
jelentős részben karbontartamuk, illetve derme
désük módjának következménye. Bizonyított tény 
ugyanis, hogy 0,1% körüli karbontartalomnál a 
kristályosító hőelvonási sebessége, a hőfluxus mi
nimumot mutat (2. ábra) [1]. Ez a jelenség az ún. 
kéregbehajlási mechanzimussal magyarázható [2], 
mely a delta-gamma átalakulást kísérő fajtérfogat-
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2. ábra. A  hű fluxus változása a karbontartalom  függ 
vényében  111 nyom án

folyékony
femnrnt

Ki 287-£

3. ábra. A  kéregbehajlás m echanizm usa [2] nyom án

változást és a szilárd kéregben kialakuló hőmér
sékleti viszonyokat teszi felelőssé a kristályosító 
és a szilárd kéreg közötti rések kialakulásáért 
(3. ábra).

Kéregbehajlásra a folyékony fémszint alatt, a 
kristályosító felső harmadában kerül sor, mivel 
itt a ferrosztatikus nyomás még csekély. Az öni- 
tött szál lefelé haladásával egyrészt nő a ferrq- 
sztatikus nyomás, másrészt a behajlott kéregsza
kasz a kisebb hőelvonás következtében visszame
legszik, így a rések mérete előbb-utóbb nullára 
csökken. Mivel a delta-gamma átalakulás 0,1% 
karbontartalomnál történik a lehető legnagyobb 
hőmérsékleten, így a rések mérete is ekkor a leg
nagyobb.

A 0,1% karbontartalmú acélok fokozott repe
désérzékenysége nem magyarázható viszont a me
legszilárdsági jellemzők aktuális értékeivel; ezt bi
zonyítja az a kísérletsorozat, melynek alapján 
lineális kapcsolatot állapítottak meg az egyensú
lyi szolidusz és a 0  szilárdságához tartozó ЫЦ 
mérséklet között [8]. Az acél ötvözői és szennye
zői közül a S-tartalom, a Mn/S viszony, valamint 
az A1 és a mikroötvözők repedését befolyásoló 
hatása számottevő. Néhány szerző szerint a kristá
lyosítóból a szilárd kéregbe diffundáló réz [3, 4], 
mások szerint a folyékony acél hidrogéntartalma 
[5, 6, 7] ad magyarázatot a csillagrepedések ke
letkezésére.

Az öntéstechnológia és az öntőgép szerkezeti 
felépítésének hatását vizsgálva, többen elemezték

az öntési hőmérséklet, a primer és szekunder hű
tés, a folyékony fémszint ingadozása, az oszcilláló 
mozgás, valamint a támhengerek közötti távol
ság hatását [9, 10, 11].

Ezeknek a tényezőknek a szerepét a szakiroda- 
lom sok helyen leírja; a paraméterek nagy száma 
azonban megnehezíti a felderített összefüggések
nek az eredetitől eltérő körülmények közötti köz
vetlen alkalmazását.

3. A vizsgált acéltípus és a folyamatos öntőgép 
jellemzői

A Dunai Vasmű HSLA típusú acéljai közül a 
DX65 jelűt választottuk ki kísérletünk céljára. 
Ennek kémiai összetételét az 1. táblázatban adjuk 
meg.

1. táblázat
A DX65 m inőségű acélok átlagos kém iai összetétele

Elem %

C 0,1
M n 1,3
Si 0,34
P 0,022
s 0,012
A1 0,024
Nb 0,018
V 0,036

A vertikális elrendezésű szovjet öntőgéppel az 
adott acéltípusokat 230X1350 mm keresztmetsze
tű bugákká öntik. Az öntőgép néhány paramé
tere:

Öntött szálak száma gépenként 2 db
Húzási sebesség 0,5 m/perc
Kristályosító hossza 1200 mm

4. Az alkalmazott vizsgálati módszerek

Csillagrepedések a folyamatosan öntött bugák 
felületén többnyire csak megfelelő előkészítés után 
észlelhetők. A repedések számának becslésére a 
következő módszert alkalmaztuk:

A vizsgálatra kiválasztott adagok mindkét szé
les oldalán meghatározott rend szerint hossz- és 
keresztirányban oxigénes lángfúvatással mintegy 
100 mm széles csíkokat hoztunk létre. Az erede
tileg meglévő és a fúvatás hatására felnyílt csil
lagrepedések a fémtiszta felületű csíkokban jól 
láthatóvá válnak. A bugák repedésérzékenységét 
a csíkokban megszámolt csillagrepedések darab
számával jellemeztük. A NEOPHOT 2 típusú fény- 
mikroszkópon és a CAMBRIDGE STEREOSCAN 
150 típusú scanning elektronmikroszkópon vég
zett metallográfiái vizsgálatok előtt a próbateste
ket Oberhoffer-féle marószerben és Nitalban ma
rattuk. Sor került mélymaratott próbák vizsgá
latára is. Az esetleges dúsulások kimutatásához 
ORTEC típusú energiadiszperzív mikroelemzőt al
kalmaztunk.

5. Az öntőgép általános műszaki állapotának 
hatása

Ennek tisztázása céljából azonos paraméterek 
mellett öntöttünk le egy-egy adagot az öntőgép
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4. ábra. Felújítás előtt és u tán  öntött bugák fe lü le ti csillagrepedéseinek eloszlása a szál hossza m entén

e lh a sz n á ló d o tt ,  f e lú j í tá s  e lő t t i ,  i lle tv e  k ö z v e tle n ü l 
a  k a r b a n ta r tá s  u tá n i, ú js z e r ű  á lla p o tá b a n . L é n y e 
g e s  k ü lö n b sé g  te h á t  a  k é t  ö n té s  k ö zö tt c sak  az! 
ö n tő g é p  á lta lá n o s  m ű sz a k i á l la p o tá b a n  v o lt. A  k a r 
b a n ta r tá s  k i te r je d t  a m e c h a n ik u s  a lk a tré s z e k  j a 
v í t á s á r a  és b e á llí tá s á ra  (k o k il la  m ozg a tó  m e c h a 
n iz m u s , tá m -  és h ú z ó g ö rg ő k ) , v a la m in t a  h ű tő -  
r e n d s z e r  t is z t í tá s á ra  és b e s z a b á ly o z á sá ra . A  k é t  
k ís é r le t i  ad a g  b u g á it  te l je s  h o ssz u k b a n  és m á s 
f é l  m é te re n k é n t  k e r e s z t i r á n y b a n  o x ig é n n e l le f ú 
v a t tu k  és a  fú v a tá s  h e ly é n  m e g h a tá ro z tu k  a  c s il 
la g re p e d é se k  szám át. A  v iz s g á la t  az  ö n tö tt  b u g á k  
k é t  széles o ld a lá ra  t e r j e d t  k i. A  4. ábrán  lá th a tó  
a  k is é r le t  e red m én y e , m e ly n e k  a la p já n  á l l í th a tó ,  
h o g y  az  ö n tőgép  á l ta lá n o s  m ű s z a k i á l la p o ta  ig e n  
e rő te l je s e n  b e fo ly á so lja  a  c s illa g re p e d é se k  e lő fo r 
d u lá s á t .  A  fe lú j í tá s  u tá n  is  m e g m a r a d t  h ib á k  r é s z 
b e n  az  ac é ltíp u s  e re d e n d ő  re p e d é sé rz é k e n y sé g é 
v e l , ré sz b e n  az ö n té s  v á l to z a t la n  p a ra m é te re in e k  
h a tá s á v a l  (ön tő p o r, h ú z á s i  seb esség , oszcillác ió ), 
r é s z b e n  p ed ig  az ö n tő g é p  le g jo b b  á l la p o tá n a k  m ű 
s z a k i p a ra m é te re iv e l m a g y a rá z h a tó k .

**4 *•
6. A  cs illa g re p ed é sek  k ia la k u lá s i  m e c h a n iz m u sa

F é n y -  és e le k tro n m ik ro sz k ó p o s  v iz sg á la to k  sz e 
r i n t ,  v a la m in t a tö r e te k  a l a p já n  a c s illa g re p e d é 
s e k  m a x im á lisa n  20 m m  m é ly sé g ig  é rn e k  a  f e lü 
l e t  a lá . H a tá ro z o tta n  in te r k r is z ta l l in  je lle g ű e k , de  
a  re p e d é se k  n y o m v o n a la  n e m  a  p r im e r  d e l ta  d e n d 
r i te k ,  h a n e m  az a t tó l  f ü g g e t le n  sz e k u n d e r  a u s z te -  
n i tk r is z ta l l i to k  h a t á r á t  k ö v e t i .  A z 5. ábra  f o tó 
j a  c s illa g re p ed é s t ta r ta lm a z ó  cs iszo la t k é tfé le  m a 
r ó s z e rb e n  való  k eze lése  u t á n  k é sz ü lt (O b e rh o f-  
f e r  +  N ita l).

E g y  ú n . sz á lsz ak a d t b u g a  v iz sg á la tá v a l le h e tő 
s é g ü n k  n y ílt  a  k r is tá ly o s í tó b a n  a  sz á lsz ak a d ás  p i l 
l a n a tá b a n  u ra lk o d ó  v is z o n y o k  k ö z v e te tt  t a n u lm á 
n y o z á sá ra . A  sz á lsz a k a d á s  s o r á n  a  fo ly é k o n y  ac é l

5. ábra. Prim er dendritek és az ausztenit szemcsehatár 
(nyíllal jelölve) N=200~X,, O berhoffer-féle marószer-\- 

+  Nital

K r is tá ly o s ító

F olyékony fé m

ШГШШ

6. ábra. A  szálszakadt buga szilárd kérgének hossz 
irányú m etszete (N=2,5~X_, Nital)

n é h á n y  m á so d p e rc  a l a t t  k ifo ly ik  a  k r is tá ly o s í tó 
bó l, a  m á r  sz ilá rd  k é re g  a z o n b a n  o t t  m a ra d , sőt} 
a  v á l to z a tla n  in te n z ív  h ű té s  m ia t t  a  k é re g  edző 
d ik  is. I ly  m ó d o n  a  s z ilá rd  k é re g  a  sz á lsz ak a d ás  
p i l la n a tá b a n  rö g z ít i  a u s z te n i tk r is z ta l l i to k  m é re té t ,
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s ezt töretvizsgálattal vagy metallográfiái úton 
láthatóvá is lehet tenni (5., 6. ábra). Közvetett 
bizonyíték a repedések ausztenitkrisztallit határo
kon való haladására a csillagrepedéses minta (7. 
ábra) és a szálszakadt bugából kimunkált próba
test töretének hasonlósága. Ez utóbbin a törés az 
edződésnek köszönhetően az ausztenithatárokon 
halad. Megjegyzendő, hogy a szilárd kéreg ausz- 
tenitszemcséinek mérete igen nagy, mm-es, sőt, 
néhol cm-es nagyságrendű.

A szálszakadt buga kérgében a gyors hűtés rög
zítette a delta-gamma átalakulás frontját is. Ez 
a csiszolaton a durva és finomszemcsés zóna ha
táraként jelent meg. Az acél dermedése tehát del
ta vasként kezdődik, majd a dermedés után gam
ma vassá alakul át. Egymás mögött halad a kris
tályosodás és az átalakulás frontja. A köztük lé
vő távolság a szálszakadt bugából származó met
szeten közvetlenül le is mérhető. A 6. ábrán a 
finomszemcsés zóna még delta állapotban volt a 
szálszakadás pillanatában, így a két front közötti 
távolság csupán néhány milliméterre adódik. Mind
ezek alapján a csillagrepedések keletkezési me
chanizmusa a következők szerint valószínűsíthető:

A vékony, 10 mm alatti kéreg a delta-gamma 
átalakulás és a szilárd kéreg hőmérsékleteloszlá
sának eredményeképpen elválik a kokillafaltól, 
behajlik, majd visszahajlik. A behajlás mechaniz
musát az Általános áttekintés című fejezetben is
mertettük.

Nyilvánvaló, hogy e jelenség következtében az 
ausztenites zóna folyékony, illetve éppen kristá
lyosodó fém felőli oldalán húzóigénybevétel lép 
fel, ráadásul a hőmérséklet itt jóval nagyobb, 
mint a kristályosító felőli oldalon. Az ausztenit- 
krisztallitok határa az igénybevétel hatására fel
reped és a ferrosztatikus nyomás az éppen kris
tályosodó zónából szennyezett olvadékot kénysze
rít a repedésekbe. A szálszakadt buga folyékony 
fém felőli oldaláról készített scanning elektron
mikroszkópos felvételek a dendritek közötti szeny- 
nyezett olvadék jelenlétét igazolják (8., 9. ábra).

Amint halad lefelé a szál, a növekvő kéreg be
hajlását a ferrosztatikus nyomás fokozatosan 
megszünteti (3. ábra). A kéregben azonban meg
maradnak azok a szennyezett ausztenithatárok, 
melyek a további igénybevétel szempontjából 
gyenge helyekként játszanak szerepet. Felrepe
désükre, felnyílásukra számos lehetőség van:
— a görgők közti kihajlás-visszahajlás hatása,
— az egyenlőtlen hűtés hatása,
— a kristályosító és a támhengerek beállítási hi

bái,
— a kristályosító kopása,
— a támhengerek geometriai, mechanikai hibái,
— a lángfúvatással járó hősokk,
— a meleghengerlés során fellépő igénybevételek.

Szennyezett, de fel nem nyílt ausztenithatárok-
ra sok példát találtunk, mélymaratással a szeny- 
nyezett határok láthatóvá tehetők (10—11. ábra). 
A feltételezett mechanizmus szerint tehát ezek 
az acélok elsősorban a 0,1% körüli karbontartal
muk miatt hajlamosak a csillagrepedésre, s már 
a kristályosítóban kialakulnak azok a szennye
zett ausztenithatárok, melyek a repedések kiin-

B u g a fe lü le t

7. ábra. Csillagrepedéseket tartalm azó (a) minta  és a 
szá lszakadt buga (b) törete (N  =  8)

8. ábra. A  szálszakadt buga fo lyékony fém  felőli o l 
dalán talált dendritek

9. ábra. A  8. ábrán látható dendritek  zárványokkal 
borított fe lü le te
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10. ábra. Kimaródások m élym arato tt mintán

11. ábra. Csülagrepedés és kim aródások m élym aratott 
m intán (N  —  6 X )

dulópontjául szolgálhatnak. Mikroötvözők jelen
léte és a Mn/S viszony kedvezőtlen alakulása 
szintén hozzájárulhat a gyenge kristályhatárok 
létrejöttéhez.

Hasonlóképpen a modell alapján jól magyaráz
hatók az öntéstechnológiai paraméterek hatásai 
is. A folyékony fémszint ingadozása a szilárd ké
reg növekedésének egyenletességét csökkenti, így 
az ausztenithatárok felnyílására nagyobb valószí
nűséggel lehet számítani. Nagy öntési hőmérsék
let, nagy túlhevítés esetén pedig a szilárd kéreg
ben kialakuló hőmérséklet-gradiens hatására a 
kristályosodás és az átalakulás frontja szükség
szerűen közelebb kerül egymáshoz, ami szintén a 
repedésképződés irányában hat.

Az öntőgép szerkezeti sajátosságainak és  általá 
nos m űszaki á llapotának  szerepe ezek  szer in t csak 
a már m eglévő gyen ge  kristályhatárok  felrepesz- 
tésére korlátozódik.

7. összefoglalás

A  0,1% C -tartalom  körüli H S L A -acélok  össze 
tételüknél fogva  hajlam osak arra, h o g y  a folya 
m atos öntés során  a kéregben az au szten it-k ris-  
tályhatárok m en tén  erősen szen nyezett zónák ala 
kuljanak ki.

K edvező esetben  ezek  nem  nyílnak  fe l és a m e
leghengerlés során m int hibaokok m egszűnnek. 
Az, hogy végü l is m elyikből lesz csillagrep ed és, a 
szennyezettség  m értékétő l és a kéregre h ató  igény- 
bevételektől függ.
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Szerzőink figyelmébe
1. K érjü k  a kéziratokra  v o n a tk o zó  nyomdai elő írások  pontos b e ta rtásá t, o lda lankén t 25 sor, „2 -es” so rtá 

volság, az áb rák a t és tá b lá z a to k a t külön lapokon k érjü k .
2. Egy cikk kézirata a 25 k éz ira to ldalny i te rjed e lm e t lehetőleg ne h a la d ja  meg. (Két pé ldány t k é rü n k  be 

küldeni.)
3. Az „S í” m értékegységek h a szn á la ta  kötelező!

S zerkesztőség

350 Bányászati és K o h ásza ti Lapok — KOHÁSZÁT 122. évfolyam , 1989. 8. szám



A Magyar Vagon- és Gépgyár tapasztalatai a hazai szerkezeti 
acélok minőségével kapcsolatban és a további teendők

T A K A C S  J Ó Z S E F
ETO 669.14.018.298:629.11.012.

A szerző a kohászati te rm ékekkel kapcsolatos 
tapasztalatait összegzi. A  felhasználói igények  
szabatos megfogalmazása a kohászati fe jlesztés  
szám ára alapvető jelentőségű. A  járm üprogram - 
m al kapcsolatban elsősorban a futóm űgyártás  
problém áira tér ki a dolgozat.

Az MVG céltudatos műszaki fejlesztése követ
keztében az 1960-as években egyre jobban kidom
borodott az egységes gyártási profil, ami a ján- 
műprogram keretén belül elsősorban a futómű
gyártás dinamikus fejlesztését jelentette. A nagy 
sorozatú hátsó-mellső futóműgyártás megkövetel
te a korszerű gyártástechnológiák kifejlesztését a 
kovácsolás, előhőkezelés, megmunkálás, végső hő
kezelés figyelembevételével.

Futóműgyártásunk fejlődésében egy következő 
lépés 1977-től az amerikai IH-futóművek gyártá
sának bevezetésével indult el, főleg olyan irány
ban, hogy a méretpontosabb gyártás és a torzuA 
lások, méretváltozások hőkezeléssel való csökken
tése végett az alapanyagokkal szemben is fokoz
ni kellett a műszaki követelményeket.

így kerültek bevezetésre elsősorban a fogaske
rekek, betétből edzett alkatrészek, mellső tenge
lyek, tengelycsonkok és a hídtestlemezek esetében 
a finomszemcsés anyagok. Az ilyen acélok gyár
tását hazai acélműveink (LKM, DV) 1977-ben 
kezdték meg, akkor, amikor a metallurgiai felté
telek még nem voltak meg.

Az LKM-nél akkoriban kezdődött el az acél
művi rekonstrukció, a DV-nél pedig bevezették 
a konverteres acélgyártást. Ez azt eredményezte, 
hogy ma már elég nagy biztonsággal tudnak fi 
nomszemcsés acélt gyártani.

A továbbiakban bemutatom a korszerű gyárt
mányokhoz szükséges alapanyagok metallurgiai 
követelményeit, elsősorban a fogaskerekeket, illet
ve mellső tengelyt, valamint a hátsó futómű híd- 
testlemezeit illetően.

E tételeket az egyes technológiai fázisok kieme
lésével ismertetem, valamint bemutatom azokat 
a gyártmányokat, amelyekbe ezek beépülnek.

Fogaskerék-alapanyagok

Az alapanyagokat illetően a következőket írják 
elő: kémiai összetétel, edzhetőség (szigorúbb eset
ben szűkített edzhetőség, ausztenitszemcsenagy- 
ság (5—8), tisztasági fokozat (átlagzárványosság

Takács József technológus kohóm érnöki ok levelé t 
M iskolcon szerezte. 1962-ben hőkezelő szakm érnök i 
d ip lo m át kap o tt. Je len leg  a M agyar V agon- és G ép 
gyárb an  dolgozik, fu tóm ű főkonstruk tő r, anyagszer 
kezeti előadó. A z O M B K E-nek 1963 óta. a G T E-nek 
1980 ó ta  tag ja . Fő szakm ai érdeklődési te rü le te : 
ko rsze rű  anyagok , hőkezelés.

* A X. N yersvasgyártó  és A célgyártó  K onferencián  e l 
h angzo tt e lőadás anyaga.

3). Pl. a tányérkerekekre a magkeménység-előírás 
a fogközépen az osztókor vonalában, valamint a 
lábkör alatt 3 mm-re 36—50, ill. 25—40 HRc. 
Könnyű belátni, hogy ezek a magkeménységi ér
tékek csak a szabványos Jominy-sávon belül vég
rehajtott szigorítással érhetők el. Ezt az 1. ábrán 
mutatjuk be.

h'óra
ш ш - г

2. ábra

A méretre vágott bugadarabok kovácsolása — 
előalakítás után — zárt üregben történik a meg
felelő szálirány kialakításával. Kovácsolás után a 
darabok izotermikus lágyítást kapnak, amelynek 
technológiai folyamata a következő ábrán látható 
(2. ábra).
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Ilátsóhídtcst lemezek

Ezt követően a munkadarabokat előnagyolás 
után, majd korszerű GZeason-féle fogazási eljárás
sal fogazzák, amit cementálás és edzés követ a
3. ábrán látható technológiai folyamattal.

Betétedzés után a fogaskerekek, pl. tányérkere
kek semmiféle utólagos megmunkálást nem kap
nak, kivéve a furatköszörülést. A hátsó futóműbe 
beépített tányérkúpkerekek, illetve fogaskerekek 
időszakos tesztelésének vannak alávetve; ez a tar
tam- és dinamikus próba.

Mellsőtengely-alapanyagok

Az alapanyaggal kapcsolatos alapvető követel
mények: kémiai összetétel, tisztasági fokozat (át
lag zárványosság: 3, szemcsenagyság 5—8).

A hátsó futóművekhez, hídtestekhez kétféle 
anyagminőségű lemezt használunk fel: ST 52—3 
és DAX6-ot. Kémiai összetételük az 1. táblázat-

1. táblázat

A hátsó futóművekhez, hídtestekhez használt acélok 
vegyi összetétele

Vegyi összetétel

C % Mn % Cr% N1% Si% p  % S%

St 0,12—  
52— 3 0,20

1Д —  
1,4

—  —  0,15—  
0,30

0,045 0,045

DAX 0,22—  
0 0,28

0,8—  
1,08

m ax. max. 0,17—  
0,1 0,3 0,30

0,040 0,050

ban látható. Mindkét minőségből készült hídtest 
melegalakítással készül, a DAX6 esetében a híd
test nemesítve van. A kész hídtestek fárasztóvizs
gálata időszakosan történik.

A szerkezeti anyagok minőségével kapcsolatos 
észrevételek és a további teendők

Az alapanyaggal kapcsolatos előírások a követ
kezők (CM 45 MV):
— Kémiai összetétel

C% Mn% 
0,43—0,50 0,8—1,1

— Edzhetőség:

— Szemcsenagyság:
— Tisztaság:

Si%  Smax% P max0/,) 
0,3—0,60 0,050 0,040

1,5 mm 56—63 HRc
6,0 mm 32—48 HRc

12,0 mm 25—34 HRc
5—8

átlagzárványosság: 3
fokozat.

A bugák méretre darabolása után a kovácsolás 
művelete következik (vagyis: előnyújtás, előko- 
vácsolás, készre kovácsolás, sorjázás).

A kovácsolást követően a mellső tengelyek nor- 
malizálva és nemesítve vannak a következő me-> 
chanikai jellemzőkkel:
Keménység Rm ReH A- KCU

HB N/mm2 N/mm2 % J/cm2
269—231 900—1070 768—980 12—15 67—85

A kémiai összetételből, valamint a mechanikai 
tulajdonságokból látható, hogy ez az acél gazda
ságosan felhasználható és biztosítja mindazon tu
lajdonságokat (szilárdság, kifáradás), amelyek ma 
a korszerű acéltól elvárhatók.

A CM 45 MV-s acél helyettesíthető más ötvöi- 
zöttebb nemesíthető acélokkal. A fenti acélból ké
szült mellső tengelyeket időszakos fárasztó vizs
gálattal tesztelik.

Az előzőekben tárgyalt alapanyagokat a Rába 
minőségellenőrző szervezete kohászati adagonként 
vizsgálja, így a jelen helyzetben már annyi in
formáció áll rendelkezésre, hogy azok alapján biz
tonsággal lehet minősíteni mind az LKM, mind pe
dig a DV termékeit. A szakmai konzultációk mind
két acélművel rendszeresek és folyamatosak, így 
nem hatnak újdonságként az alábbi észrevételek 
és javaslatok.

A Lenin Kohászati Művekből szállított alap
anyagok ~ l% -a  nyilvánítható hibás terméknek. 
Az esetenként előforduló hibafajták a követke
zők: felületi hibás termékek (repedés, rálapolás, 
mérethibák), hidrogéndúsulásból adódó pelyhesség, 
az edzhetőség nagyobb mértékű szórása, az acél 
nem a minőségj ellel jelölt minőséget reprezentál
ja.

A Dunai Vasműből szállított melegen hengerelt 
durvalemezek rétegesek. Az acélművekben a fen
tiekben felsorolt hibák megszüntetésére, illetve 
minimálisra történő csökkentése mindenképpen 
elsőrendű feladat. A jövőre nézve az egyes acél-j 
minőségeken belül, de legfőképpen az egy kohá-y 
szati adagon belüli edzhetőségi szórást csökken
teni kell; a szórás nem merítheti ki az acélminő
ségre vonatkozó teljes Jominy-sáv értékeit.

Ennek kézbentartása a gyártmányokba beépülő 
alkatrészek (fogaskerekek, tengelyek stb.), vala
mint ezzel együtt a gyártmányok minőségi para
métereinek javulását, azaz a közel azonos szin
ten lévő minőségi gyártmányt jelenti.
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Többfrekvenciás örvény áramú mérőberendezés
T Ó T H  F E R E N C

A  dolgozat a liohászati term ékek, gépipari 
a lka trészek  minőségellenőrzésére, gyors szé tvá 
logatására szolgáló saját fe jlesztésű  elektrom ág 
neses és örvényáram ú m érőrendszereket ism er 
tet.

Kohászati termékek, gépipari alkatrészek mi
nőségellenőrzésére, gyors válogatására elektromág
neses vagy örvényáramú mérőrendszereket hasz
nálnak.

Ferromágneses anyagoknál a mechanikai jellem
zők és a mágneses paraméterek közötti összefüg
gések, nem mágnesezhető fémeknél pedig a fizi
kai tulajdonságok és az elektromos vezetőképes
ség közötti — bizonyos intervallumon belül ér
vényes — szoros kapcsolat ismeretében végezhető 
el roncsolásmentesen a válogatás.

Acéloknál az alapanyag összetétele, keménysége, 
edzési mélysége, felületi, ill. felület alatti hibák 
mindegyike, nem mágnesezhető alkatrészeknél re
pedés, korrózió, hőkezelés hatása ugyancsak jól 
mérhető ellenállás-változást okoz egy megfelelően 
kiképzett mérőtekercsben. A vizsgálóberendezés 
különféle üzemi paramétereinek — a gerjesztő 
mágnestér nagysága, a mérési frekvencia, a ger
jesztőjel és a mérőjel fázisai közötti kapcsolat 
megfelelő beállításával — egyazon műszer eltérő 
fizikai jellemzők mérésére hitelesíthető.

A KFKI Szilárdtestfizikai Kutató Intézetében 
ipari felhasználásra több mágneses és örvényára
mú célberendezés készül, az egyszerűbbek anyag- 
keveredés-, keménység-, repedésvizsgálatokra hasz
nálhatók, az összetettebb, többfrekvenciás örvény
áramú mérőberendezések széles üzemi frekvencia- 
tartományuk, nagy érzékenységük, variálható vizs
gálótekercs-választékuk révén széles spektrumú 
anyagjellemzők vizsgálatát teszik lehetővé.

MET ÄLTESTER NHZ—212 D

A mérőrendszer fém alkatrészek gyors és гогц- 
csolásmentes ellenőrzésére készült, ferromágneses 
és nem mágnesezhető anyagok vizsgálatára egy
aránt használható. Alkalmas alapanyag-összetétel, 
szövetszerkezet, felületi és felület alatti hibák, 
zárványok kimutatására, hőkezelési folyamatok 
ellenőrzésére, lágy és kemény anyagok szétválo
gatására. Magasabb üzemi frekvenciái miatt nem 
mágneses anyagoknál — alumínium és ötvözetei,

Tóth Ferenc  1955-ben végzett f iz ikus szakon, 1956 óta 
dolgozik  az K FK I-ben , je len leg  a S zilárd testfiz ikai 
In téze t e lek tro n ik u s  osz tályának  vezetője. K o rá b 
ban  rád ió frek v en c iás  spektroszkópiai, m ágneses m é 
rőberendezések  fejlesztésével, v a lam in t m ágneses e l 
ven m űködő szám ítógépm em ória-technológia  k i 
do lgozásával foglalkozott. Je len leg  különböző — ö r 
v én y á ram ú  és m ágneses je llem zők  m érésén a lapu ló  
— roncso lásm en tes berendezések  fejlesztésével fog 
la lkozik .

* А X III. K ohászati A nyagvizsgáló  Napokon sze 
rep e lt poszterelőadás anyaga.

rozsdamentes acél, réz stb. — nagyobb érzékeny
ség érhető el, tároló oszcilloszkópon egyidejűleg 
mérési eredmény megjelenítése gyorsabb és pon
tosabb hibafajta-szétválasztást tesz lehetővé (1. áb
ra).

M űszaki adatok:

abszo lú t vagy d iffe re n c iá lt kapcso 
lá sú  külső vagy belső  tekercs, ce
ruzapróba,
20, 50, 100, 200, 500 H z, 1, 2, 5, 10, 
20, 50, 100, 200, kH z, 
kézi vagy au tom atikus,
1 :2500 arányban  á llíth a tó ,
0—360°,
valós (R) és képzetes (X) kompo
nensek , egyidejű m eg je len ítése  di
g itá lis  tárolásű  tv -m o n ito ro n  (fel
b on tás 9 b it) : az R  és X  p illana t 
ny i értékének, az üzem i frekven 
c ián ak  és fázisszögnek egyidejű  a l 
fanum erikus fo rm áb an  való  k iírá 
sával.
A berendezéshez g ra f ik u s  nyom ta 
tó  is csa tlakozta tha tó  a mérési 
e redm ény rögzítése cé ljábó l.

V álasztható á tm en ő  m érőtekercs név leges belső á t 
m érők: 10—400 m m .

Az etalon tárgy X paramétereitől való eltérés 
alsó és felső küszöbszintje 1%-os felbontással ál
lítható, ettől való eltérés kijelzése lámpákkal és 
hangjelzéssel történik.

Üzem m ód:

Üzemi frekvencia:

H ídkiegyenlítés: 
É rzékenység: 
F ázisfo rga tás: 
K ijelzés:
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A magyar acélipar szerkezetátalakítása
Szakértői jelentés a „Vaskohászat szerkezetátala

kítási koncepciójá”-ról

„A gazdaságos és piacorientált szerkezet kiala
kítása céljából a magyar kormányzati szervek 
döntést hoztak az acélipar szerkezetátalakításáról. 
A célokat és a javasolt intézkedéseket a »Szerke
zetátalakítási koncepciódban1 foglalták össze, és 
miniszteri biztost neveztek ki a szerkezetátalakítási 
tevékenységek felügyeletére. A miniszteri biztos
nak és munkatársainak nyújtandó, a szerkezetát
alakítási tervet és annak bevezetését érintő szak- 
tanácsadás céljából az Ipargazdasági Intézet és a 
Scandiaconsult International AB (Svédország) kö
zött 1988 augusztusában szerződés jött létre.” — 
Ezt tudjuk meg a svéd vállalat szakértői jelenté
séből (saját megnevezésükkel: zárójelentéséből). A 
jelentés elkészítésére 8—10 hetet kaptak. A jelen
tés elkészültéről a közvélemény 1989 januárjá
ban, a napilapokból értesült. A dolog természeté
nél fogva szerkesztőségünk azonnal részletesen is
mertetni akarta a jelentést, de erre csak most nyílt 
lehetőségünk, mert annak egyik példányát 1989 
áprilisában kaptuk meg.

A jelentés 101 számozott, gépelt oldalt tartal
maz, de mert betűvel tört oldalszámok is becsúsz
tak (pl. 93/A, 93/B), valójában a terjedelem 105 
oldal. Maga a tanulmány (összefüggő szöveges 
rész) 64 oldal terjedelmű. Ehhez csatlakoznak a 
Statisztikai táblázatok címmel bevezetett számo
zott mellékletek, táblázatok és függelékek. Terje
delmi korlátáink a teljes anyag közlését nem en
gedik meg, ezért az alábbiakban csak kivonatos 
közlésre vállalkozhatunk (az eredeti terjedelmet 
mintegy negyedére kurtítva). A statisztikai és 
egyéb táblázatok száma: 34. Ezek közül egyet sem 
közlünk (ezek nem rövidíthetők). Közlünk azon
ban 3 folyamatábrát, mert ezek a lényeget a szö
vegnél is pontosabban érzékeltetik.

A jelentésből változatlanul átvett szövegrészeket 
idézőjelbe tesszük; ha ezekből valamit kihagyunk, 
azt kerek zárójelbe rekesztett három ponttal je 
löljük. Az előttünk fekvő jelentés fordítás. Akad 
benne néhány, a magyar szaknyelvben eleddig 
nem használt vagy helyteleníthető kifejezés (pl. 
nyereségközpont-elvű, diverzifikálás, divízió). Mi 
ezeket nemcsak a hűség kedvéért tartottuk meg, 
hanem azért is, mert az eredeti (idegen) szöveget 
nem ismerve, jobbat ajánlani helyettük magunk 
sem tudunk.

A zárójelentés tiszteletre méltó szerénységgel 
nem tartja önmagát „lezártnak”, azaz olyan mű
nek, amely minden lényeges kérdésre végleges 
választ adott. Mintegy vitatkozva a jelentés ki-j 
munkálása során elhangzott ellenvéleményekkel, 
a következő problémák további tanulmányozását 
látják a szerzők szükségesnek:
— „Mivel jelentős ésszerűsítési lehetőségek rejle

nek a nagykereskedelemben (értsd a belpiacon
működő négy acéltermék-nagykereskedelmi vál-

1 L. la p u n k  ez évi 4. szám ában .

lalatunkat) és annak minden vonatkozásában, 
javasoljuk ennek részletes tanulmányozását egy 
szélesebb körű vizsgálat tárgyává tenni.”

— „Határozottan sürgetjük a magyar hatóságokat, 
hogy komolyan vizsgálják meg az ércdúsítás 
lehetőségét.”

— „Egy részletesebb tanulmány tárgyaként kell 
megvizsgálni, hogy dúsított koncentrátumot 
vagy zsugorítmány-agglomerátumot kell a DV- 
be szállítani.”

— „Mi ugyan javasoltuk, hogy az UHP-kemencét 
85 MVA teljesítményű transzformátorral sze
reljék fel (az LKM vezetősége 53 MVA telje
sítményű transzformátort javasol), de úgy tájé
koztattak bennünket, hogy a hálózat terhelési 
viszonyai miatt ez nem lehetséges. Mindazon
által úgy gondoljuk, hogy ezt a feltevést to
vább kell tanulmányozni.”

— Az új munkaalkalmakat illetően: „Van azon
ban néhány az alábbiakban felsorolt lehetőség, 
amely érdemes további tanulmányozásra.” (Eze
ket a jelentés alapján kivonatunkban mi is kö
zöljük.)

— „Javasoljuk egy külön szakértői csoport létre
hozását (...), amelynek feladata energiataka
rékossági intézkedések tanulmányozása és ki
dolgozása.”

Ha a jelentés nem tenne többször is célzást ar
ra, hogy jó néhány kérdés megválaszolását ké
sőbbre hagyja, akkor sem tekinthető a felölelt 
kérdéskör (a magyar kohászat szerkezetátalakítá
sa) lezártnak. Most azonban, hogy lapunkban mind 
az erre vonatkozó kormányzati koncepció, mind az 
ezt jobbára újabb érvekkel megerősítő, de itt- 
ott vitató szakértői vélemény is a magyar kohász
társadalom előtt ismertté és tanulmányozhatóvá 
vált, itt az ideje a szakmai vitának. Reméljük, 
hogy olvasóink megismertetnek bennünket ezzel 
kapcsolatos véleményükkel. Előítéletek keltése he
lyett célszerűnek tartjuk előbb a vitát és csak az
után az állásfoglalást, amely elegendő hozzászólás 
esetén a szakma állásfoglalása lehet.

Alábbi kivonatunkban a jelentés szerkezeti ta
golását (fejezetcímeit és fejezetek sorrendjét) meg
tartottuk. A mű elé helyezett előzetes összefogla
lásból már idéztünk néhány sort, most a beveze
tésben ismertetett módszertanból idézünk: „Mun
kánk megkezdése előtt az alábbi anyagokat bo
csátották rendelkezésünkre: 1. A magyar kohásza
ti üzemek ismertetése; 2. A vaskohászat és acél
gyártás műszaki-gazdasági fejlesztési programja; 
3. A kohászat szerkezetátalakítási koncepciója. 
(.. .) Megbízásunk során meglátogattuk az összes 
fontosabb üzemet ( ...)  Munkánkról külön tájékoz
tattuk az Ipari Minisztériumot, a Világbankot és 
a Magyar Hitelbankot.”

A szerkezetátalakítás célkitűzései

„A magyar acélipar küszöbönálló szerkezetát
alakítását illetően a kézenfekvő alapvető célkitű
zés, hogy a szerkezetátalakítás után az iparág
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hosszú távon is mindenfajta szubvenció nélkül élet
képes legyen.” Ennek három feltételét jelöltük ki a 
zárójelentés: ,,a) minden vállalatnak világos gaz
dasági koncepcióval kell rendelkeznie, amely 
meghatározza — többek között — a termékeket, 
az üzletpolitikát, a szolgáltatási szintet, földrajzi 
területeket és ügyfeleket; b) a termelési költsé
geknek a hasonló nemzetközi versenytársakéval 
azonos nagyságrendűnek kell lenniük; c) a termé
kek és szolgáltatások minőségét az ügyfelek tény
leges igényei szerint kell kialakítani.” A célok el
éréséhez fontosnak tartja a jelentés a termelé
kenység és a kihozatal javítását, a beépített kapa
citások optimális kihasználását — még dekonjunk
túra idején is. A legjobb minőséget termékspeci
fikációk kidolgozásával és azok megtartásával véli 
elérhetőnek, és meggyőződéssel állítja, hogy ebben 
a tekintetben minden dolgozó viselkedése és el
kötelezettsége kulcsfontosságú: egy túlfoglalkoz
tatottságot megengedő terv hátrányosan befolyá
solja a munkamorált, a fegyelmet és a minőséget. 
A felelős vezetőknek — így a jelentés — „képe
seknek kell lenniük arra is, hogy a szerkezetátala
kítás minden résztvevőjét meggyőzzék arról, hogy 
ez az utolsó perc, és ha most nem lépünk szilár
dan, ez az egész iparág pusztulásához vezet! Zá-t 
rój elen tésünk megállapításait és érveit a fent ki
fejtett filozófiára alapozzuk. A szerkezetátalakí
tási koncepció a szerkezetátalakítás szilárd alap
ját képezi, megállapításainkat ezen anyagot támo
gató kiegészítésnek szánjuk.”

Kereskedelmi megfontolások

A mennyiségileg és minőségileg is piacorientált 
termékszerkezet létrehozásának alapvető feltétele 
az acélipari termékek iránti várható belpiaci igény 
reális becslése. Ezt illetően a jelentés ezt a nyi
latkozatot tartalmazza: „Szoros határidőnk mi
att ezen fontos kérdéssel csak nagyobb általános
ságban foglalkoztunk, megállapításainkat elsősor
ban a kapott statisztikai adatokra alapozva.”

A statisztikai adatok arról tanúskodnak, hogy 
Magyarországon az acélipari termékek iránti ke
reslet folytonosan csökkent a 80-as években, dje 
a fogyasztás szerkezete ugyanakkor meglehetősen 
stabil maradt. A két legfontosabb felvevő ágazat: 
a gépipar és az építőipar. Becslés szerint e kétí 
ágazat a termelés 70—80%-át veszi fel („fogyaszt
ja”).

A gépipar  acélfogyasztása 1985. és 1987. között 
20%-kal csökkent (ezen belül a szállítóeszköz-ipar 
acélfelhasználása 35%-kal). „Attól tartunk, hogy 
bizonyos ideig a korszerűsítést és/vagy kapacitás- 
növelést célzó beruházások szintje alacsony marad. 
Hosszabb távon azonban az ágazat jelentősége nö
vekszik, mind abszolút mindpedig relatív érte
lemben. Egy javuló beruházási környezet nemcsak 
ezt az ágazatot, de az egész magyar népgaz
daságot is azonnal előnyösen befolyásolja.”

Az ép ítő ipar  teljesítménye ugyancsak csökkent 
és az elkövetkező néhány évben további csökke
néssel kell számolni. Az a tény, hogy külföldi adós
ságaink mértéke 1987-ben elérte a bruttó nemze
ti össztermék 90%-át, csakis az infrastrukturális

beruházások (pl. tömeges lakásépítés) visszafogá
sához, s ezzel az építőipari ágazat acélfelhaszná
lásának további csökkenéséhez vezethet.

Az acélipari termékek belső fogyasztási szerke
zetét illetően, ha rövid távon nem, de hosszú tá-< 
von igen, a lapos te r m é k e k ,  elsősorban az ötvözet
len lemezek iránti igények növekedésével lehet 
számolni. Ezek 50%-át jelenleg is a gépipar ve
szi fel. — Az ötvözetlen rúdacél és profilok mint
egy két harmadát az építőipar használja fel. Az 
ágazat termelésének várható csökkenése miatt to
vábbra is csökkenni fog a hosszú  te r m é k e k ,  első
sorban a betonacélok iránti igény. Hosszú távon 
a gépipari kereslet azonban nőhet a jobb minő
ségű termékek iránt. — Nehezebb a jövő megíté
lése a varra t n é lk ü li  és h eg e sz te tt c sö v e k  tekin
tetében. Jelenleg a Csepel Művek gyártókapacitá
sa nem elégíti ki a belső keresletet, mégis terme
lésük egy harmada exportra kerül, ugyanakkor a 
nyugati csőgyártók által olcsón kínált csőtermé
kek valutahiány miatt nem importálhatok. A je
lentés a nyugat-európai import kérdésének meg
oldásáig a csőgyártást a jelenlegi szinten javasol
ja fenntartani.

Az acéltermékek forgalmazását illetően a jelen
tés soknak találja a jelenleg ezzel foglalkozó négy 
nagykereskedelmi vállalatot, méginkább a Ferro- 
globus 20 telephelyét. Erre nézve ezt mondja: „Is
merve az országon belüli földrajzi távolságokat, 
egyetlen központi telephelyről is volna lehetőség 
kiszolgálni minden ügyfelet 24 órán belül. Egy 
ilyen központosítás és egy piacorientált szemlélet- 
mód alkalmazása gyorsan javíthatná a hatékony
ságot. Célszerű lenne néhány nagykereskedelmi 
vállalat összevonása is.”

A szerkezetátalakítás a termelők közötti árufor
galomnak (bugák, öntecsek, hengerelt rúd- és la
posáru) a mainál nagyobb hangsúlyt ad. Ma „az 
egyes vállalatok közötti kooperációs kapcsolatot 
illető hozzáállások széles skálájával találtuk szem
be magunkat, kezdve a teljes bizalmatlanságtól 
egészen a nyílt ellenségeskedésig. Véleményünk 
szerint ez a bizalmatlanság sok esetben indokolt, 
Tény, hogy a szállítások egy jelentős része — ese
tenként több mint 50%-a — késik, a termékminő
ség távolról sem kielégítő.” A kapcsolatok rende
zésére két intézkedést javasol a jelentés: a) a ve
vő és eladó jogait, valamint kötelezettségeit rögzí
tő szerződésekben büntető klauzúrát kell félvén^ 
ni, amely drágán fizetteti meg az eladóval, ha nem 
szállít időre és/vagy a kikötött specifikáció sze
rint; b) reális, a belpiaci értékesítést elősegítő ár
szintet kell meghatározni egyszer és mindenkorra.

A jelentés szerzői nagyon is egyetértenek a szer
kezetátalakítási koncepciónak azzal a megállapítá
sával, hogy a korábbiaknál nagyobb mértékben 
p iacorien tá lt á ra k a t  kell alkalmazni. „Hosszabb 
távon tehát a magyar belpiaci áraknak el kell ér
niük a szállítási költségekkel és vámmal kiegészí
tett nyugat-európai árakat, (...) minden gyártó
mű a vevővel egyeztetett tetszőleges áron értéke
síthesse termékeit, feltéve, hogy nincs monopol
helyzetben és szabad az import. A jelenlegi (...) 
áraknak, úgy tűnik, vajmi kevés közük van az 
önköltséghez és világpiaci árakhoz. Az árrendszert
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tovább bonyolítja, mondhatnánk összezavarja a 
KGST-országokkal a bukaresti árelv szerint foly
tatott árucsere, (.. .) így tehát a bukaresti árelv' 
hatásait semlegesíteni kell még mielőtt azok el
érnék a magyar belpiacot ( ...)  Ennek egyik mód
ja egy »kereskedőház« létrehozása lenne.” Erre 
később visszatér a jelentés, de már itt hangsú-i 
lyozza, hogy egyetért a szerkezetátalakítási kon
cepciónak azzal a tételével, mely szerint a KGST- 
országokba irányuló veszteséges exportot le kell, 
állítani, és a nyugati piacokra csak különleges kö
rülmények mellett szabad exportálni. Támogatja 
a koncepciónak azt a kitételét is, hogy a kohá
szatnak nyújtott dotációkat meg kell szüntetni, 
persze nem egyik napról a másikra, mert ez csak, 
zűrzavarhoz vezet.

Öva int a jelentés az acéliparon kívüli diverzifi
kációtól. Ez az erőforrások szétforgácsolásához ve
zet. „Még ha találnának is nyugati partnert — bár 
ez kevéssé valószínű — egy, a mai magyar acél
iparral létesítendő közös vállalathoz (hacsak nem 
nagyon előnyös feltételek mellett), az ilyen tár
gyalásokat népgazdasági szintű kereskedelmi szak
emberekre kell bízni, a felelős vállalati vezetők 
részvétele nélkül — legalábbis a tárgyalások kez
deti szakaszában.”

Műszaki megfontolások

A jelentés készítői abból indulnak ki, hogy ná
lunk „jogi akadályok nem teszik lehetővé az el
használódott berendezések lecserélését, és ez sok 
esetben magas karbantartási költségekhez vezet.” 
Nézetük szerint egyszerű számítással megállapít
ható, mikor gazdaságosabb az új berendezés bej- 
szerzése, mint az elhasználódott berendezés pa
zarló karbantartása. Ezzel nem kívánnak feltét
len elsőbbséget adni a beruházásoknak, ellenke
zőleg : a beruházási programok kidolgozását leál
lítani javasolják. A jelenlegi helyzetben a figyel
met a tőkeigényes termelőberendezések — nagy
kohók, LD-konverterek stb. — kihasználásának 
vizsgálatára irányítják. A nagykohók és acélgyártó 
berendezések optimális kihasználása újabb beru
házásokat -tehet fölöslegessé. A beruházási tevé
kenység folytatására csak akkor kerülhet sor, ha 
a szerkezetátalakítási tervet már kidolgozták, az 
új szervezet kialakult, és az új vezetőket kine
vezték. „A szerkezetátalakítás sikerének abszolút 
előfeltétele, hogy élvezze a vezetés teljes támoga
tását. A decentralizált, nyereségközpont-elvű szer
vezet létrehozása ehhez nagymértékben járul hoz
zá.”

A berendezések optimális kihasználásának vizs
gálatában a következő tényezőket veszi szemügy
re a jelentés: ércelőkészítés, hulladékvas-felhasz- 
nálás, termelékenység, energia.

A magyar vaskohászat legfőbb vasércszállítója 
a Szovjetunió marad (bár pelletet is vásárolunk 
már más országokból). A Krivoj Rog környékéről 
származó hematit Fe-tartalma 50% körüli. Ez az 
ugyaninnen szállított 60% Fe-tartalmú magnetit- 
koncentrátummal javítva is gyenge minőségű be
tétnek számít. 60%-nál alacsonyabb vastartalmú

érccel versenyképes termelékenységet és tüzelő
anyag-felhasználást elérni nem lehet. Ezért a je
lentés szerzői a leghatározottabban sürgetik a ma
gyar hatóságokat, hogy komolyan vizsgálják meg 
az ércdúsítás lehetőségét. A szükséges technoló
gia rendelkezésre áll, és a dúsítási költségek ki
sebbek, mint az importból beszerzett jó minősé
gű alapanyag ára. „A Borsodban felépítendő érc
dúsító mű (később: BÉM) nemcsak önmagában nye
reséges vállalkozás, hanem a magasabb Fe-tartal
mú érc a magyar vaskohászati szerkezetátalakítás 
sikerének kulcsfontosságú eleme.” Az ércdúsító mű 
becsült beruházási költsége 50 MUSD. Ennek 
40%-a az importált technológiai berendezések ér
téke, 6 0 % -a  azonban belföldi vállalatok kivitele
zésében készülhet.

A hulladékvasat illetően a jelentés szerzői azon 
a véleményen vannak, hogy a szerkezetátalakítás 
során felesleges hulladékvas keletkezik. Ennek 
mennyiségét külön tanulmány keretében kell meg
határozni. Mit lehet tenni ezzel a többlettel? Egyik 
lehetséges megoldás, ha a mainál több hulladék
vasat adagolnak a betéthez. „A hulladékvas-be- 
tét minden egyes százaléknyi növelésével legalább 
ugyanolyan mértékben javul a nagyolvasztó ter
melékenysége. A nagyobb mennyiség kezelése 
azonban a hulladékvas-előkészítés kapacitásának 
növelését igényli (...)  Egy ilyen hulladékvas-elő- 
készítő beruházási költségei kb. 5 MUSD-t tesznek 
ki.” Ehhez képest szinte semmibe se kerülne a hul
ladékvas begyűjtésével jelenleg foglalkozó két vál
lalatunk (KAV, MÉH) erőforrásainak (főleg acél
hulladék-előkészítő részlegeinek) összevonása. Ez 
nagymértékben javítaná a hatékonyságot és a pia
ci orientációt.

A legnagyobb tartalékokat a termelékenység 
rejti. Nálunk az egy tonna készárura vetített élő
munka háromszorosa-négyszerese a nyugat-euró
painak. Ez elsősorban a túlfoglalkoztatottságnak 
és a legfontosabb termelőberendezések csekély 
kihasználásának a következménye. „Ha 20 000 fő
vel alkalmaznak többet az iparban, mint a szük
séges létszám — ez a jelenlegi létszám egy har-í 
mada — 1,5 USD/munkaóra bérköltséggel szá-t 
molva, ez éves szinten 50 MUSD többletköltséget 
jelent.” A létszámon kívül az alacsony henger
művi kihozatal is befolyásolja a termelékenysé
get. „A meglévő berendezésekkel és néhány mini
mális beruházással a késztermék-kihozatal 5%-kal 
növelhető, amely jelentős, 30 MUSD többletbevé
telt eredményezhet, gyakorlatilag minden beruhá
zás nélkül.” Ugyancsak a termelékenységet befo
lyásoló tényező a hengerelt termékek minőségi és 
méretválasztéka. „A termékszerkezet pontos isme
rete nélkül is — hangsúlyozza a jelentés — tapasz
talatainkra alapozva valószínűnek tartjuk, hogy 
legalább 20%-kal kell csökkenteni a különböző 
cikkek fajtáit. Ehhez semmiféle beruházásra nincs 
szükség.” A választék csökkentése a következő 
előnyökkel jár: nő a hengerművek kapacitása és 
kihozatala; csökken az önköltség; megtakarítások 
jelentkeznek a hengerművi anyagmozgatásban és 
a kereskedelemben is; a termelők, forgalmazók és 
felhasználók felszabadíthatják a készletekben le
kötött tőkéjüket.”
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A jelentés egyetért a szerkezetátalakítási kon
cepcióban megfogalmazott megállapítással, mely 
szerint a jelenlegi termelőberendezések energia- 
fogyasztása túlságosan magas. A nagykohók, el
avult SM-kemencék és hengerművek üzemen kí
vül helyezése, a dúsított nagykohóbetét használa
ta és általában a termelőberendezések jobb kihasz
nálása óriási hatást fejt ki: éves szinten legalább 
100 MUSD értékű energiamegtakarítással leheţ 
számolni. E hatalmas megtakarítás mihamarabbi 
realizálása céljából külön szakértői csoport létre
hozása ajánlatos.

Anyagáramlás

A jelentés szerzői az alábbiakban ábrázolt anyag- 
áramlási rendszer bevezetését javasolják (ez sze
rintük megfelel a szerkezetátalakítási koncepció
ban foglalt javaslatoknak is, meg a magyar válr 
lalatok vezetőinek is; 1. ábra).

Az itt közölt folyamatábrából következik, hogy 
az alapvertikumot a Borsodi Kohászati Tröszt 
(vagyis a Lenin Kohászati Művek jelenlegi acél
gyártó bázisa) és a Dunai Vasmű alkotja. Itt ál
lítják elő azokat a félkész termékeket (öntecs, bu
ga és laposbuga), amelyeket az LKM, ÓKÜ és DV 
hengerműveiben, valamint a CSMV-ben (varrat 
nélküli és hegesztett csövek) hengerelnek tovább. 
Mint a jelentés állítja: „E rendszer alapvető filo
zófiája — a meglévő termelőberendezések legna
gyobb értékű egységeinek legteljesebb kihasználá
sa.” Ehhez a követelményhez kell hangolni a ter
mékszerkezet- és a termelési programot.

Arról már volt szó, hogy a hosszú termékek fo
gyasztása a belpiacon tovább csökken. Feltehető 
tehát, hogy több hengermű leállítása után is ma
rad e téren felesleges kapacitás. Ennek leköté

sére a következő alternatívák kínálkoznak: a) be
ton- és profilacél exportálása; b) huzal és kötfél 
exportálása; c) a műszakszámnak a kereslettől füg
gő megválasztása (időszakos leállás vagy idősza
kos bugaexport). Lapos termékekből (hidegen hen
gerelt lemezekből) viszont továbbra is importra 
szorul az ország.

A jelentés a továbbiakban az egyes vállalatok
kal külön-külön is foglalkozik, a hangsúlyt a szer
kezetátalakítási tevékenységek szempontjából stra
tégiai fontosságú kérdésekre helyezve.

Dunai Vasmű

Stratégiailag a DV a legjelentősebb magyar acél
gyártó bázis. Fontosságát az a tény határozza meg, 
hogy a lapos termékek belpiaci keresletét kapaci
táshiány miatt nem tudja kielégíteni. A kapaci
táshiány leküzdése sok probléma előzetes megol
dásával függ össze. Ezek közül csak a legfonto
sabbakat részletezi a jelentés.

A kokszolóműben jelentős mérvű a szivárgás. A 
felújítás költségei elérhetik az 50 MUSD-t.

A nagykohók jelenlegi teljesítménye nem teszi 
lehetővé az elavult SM-kemencék leállítását. A 
vállalat vezetősége a jelentés szerzőivel közölte, 
hogy döntés született az egyik nagykohó térfoga
tának 1030 m3-re növeléséről. Szükséges azonban 
a másik nagykohó bővítése is. A két megnövelt! 
teljesítményű nagykohóval, az új folyamatszabá
lyozási rendszerrel és a legalább 60% Fe-tartal- 
mú feljavított betéttel 1,4 Mt/év folyékony fém 
kibocsátása lehetséges. Ez 1,8 Mt/év LD-konver- 
teracélt eredményez, s így már nem lesz szükség 
az SM-kemencékre. Ehhez persze nemcsak maga
sabb Fe-tartalmú betétre, de több hulladékvasra 
is szükség van a betétben.

A folyamatos öntőmű kihasználása jelenleg nem 
kielégítő. A jelentés zárt rendszerű („védett”) ön
tés bevezetését javasolja tekintet nélkül a költ
ségekre. A meleghengermű jobb kihasználása ér
dekében a FAM-bugák vastagságát a jelenlegi 240 
mm-ről 200 mm-re kell csökkenteni, hosszukat pe
dig kétszeresre kell növelni. Ez utóbbival expor- 
tálási lehetőség is nyílik az USA-ba.

A meleghengermű a termelés kardinális lánc
szeme. Konstrukciója megnehezíti a világszínvo
nalnak megfelelő minőség és termelékenység el
érését, de korszerűsíthető. A durvahengerművi 
szakaszon ma 11 szúrást használunk, ezt 7-re kell 
csökkenteni. A jelenlegi 5 állványos készsort ki 
kell egészíteni még egy hengerállvánnyal. Ezzel 
lehetővé válik 1,8 mm vastag 1000—1200 mm szé
les lemezek gyártása is. Meg kell teremteni az 
automatikus vastagságszabályozást is (AGC). Az 
előlemez-tekercselőt (coil-box) már megrendelték. 
Az említettekkel a hengerművi kapacitás 1,5 
Mt/év-re nő. Beruházás nélkül, pusztán a rend és 
a fegyelem megszilárdításával a kihozatal 3—5%- 
kal növelhető. Ebben az összefüggésben a jelení- 
tés ezt a kellemetlen megállapítást tartalmazza: 
„Tulajdonképpen egyetlen olyan tekercset sem ta
láltunk, amely a nemzetközileg elvárható minő
ségi követelményeknek eleget tett volna.”
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A hideghengerművei kapcsolatban ugyancsak a 
minőség és a munkafegyelem kérdésére hívja fel 
a jelentés a figyelmet. Javasolja egy modern tan
demsor beállítását. Ez évente 6 Mt terméket állí
tana elő, de a beruházási költségek legalább 100 
MUSD-t tesznek ki. Ezt a beruházást természete
sen 5—10 éves perspektívában kell vizsgálni. Ad
dig nem a mennyiségnek, hanem a minőség fej
lesztésének kell elsőbbséget élveznie. Ez utóbbi
nak egyik módja a jelenlegi kénsavas módszerről 
a sósavas pácolásra való áttérés.

Lenin Kohászati Művek

„Az LKM jelenleg elsősorban hosszú terméke
ket állít elő. Vegyesen rendelkezik modern és el
avult termelőberendezésekkel. A különböző tech
nológiai szakaszok illesztettsége nem megfelelő: 
a folyékony fém alacsony mennyisége nem teszi 
lehetővé a modern LD-konverterek teljes kihasz
nálását, a folyamatos öntőmű kapacitása (és ki
használása is) túlságosan alacsony. Az LKM-nél 
azonban minden körülmény adott, hogy a hosszú 
termékek bázisa legyen a jövőben” — állapítja 
meg a jelentés. De hogyan lehet ezt elérni? — En
nek 6 feltétele van:
1. Növelni kell a nagy kohók termelékenységét (dú

sított érccel és hulladékvassal). A kisebbik ko
hót le kell állítani.

2. Az UHP-kemencét új ( az LKM vezetősége ál
tal javasolt 53 MVA teljesítményű) transzfor
mátorral kell felszerelni, a meglévő 36 MVA-os 
transzformátort pedig az 50 tonnás villamos ív 
kemencére kell telepíteni.

3. A négy kisebb, elavult villamos ívkemencéből 
hármat le kell állítani. A maradó 20 tonnás ke
mencét acélöntvény-gyártásra lehet használni.

4. A „Szerkezetátalakítási koncepciódnak megfe
lelően az ÓKÜ folyamatos öntőművét felújítva 
át kell telepíteni az LKM-be. Az együttes ka
pacitás kb. 1 Mt/év lesz.

5. Mivel a folyamatosan öntött acél mennyisége 
jelentősen lecsökkenti a tuskóigényt, elegendő, 
ha csak az egyik blokksor marad meg.

6. A folyamatos öntés kapacitását és a hengermű
vi kihozatalt nagyobb méretű (140, 180 mm) bu
gák öntésével kell növelni.
A meglévő termelőberendezések jobb kihaszná

lásával és némi korszerűsítéssel az LKM nyers
acélgyártása kb. 1,6 Mt/év lesz. Ez elegendő az 
LKM, ÓKÜ és CSMV acéligényének kielégítéséi 
re.

Csepel Művek

A jelentés így minősíti a céget: „A CSMV ter
melőberendezéseinek többsége elavult. Támogat
juk a »Szerkezetátalakítási koncepció« azon meg
állapítását, hogy minél előbb meg kell szüntetni 
az acélgyártást Csepelen, és a szükséges acélmeny- 
nyiséget az LKM-től kell beszerezni.”

Bár az acélgyártás korszerűtlen, mégis ajánla
tos a jelenlegi színvonalon fenntartani (a belpiaci 
igények nagyobbik részének kielégítésére).

Két haladéktalanul végrehajtandó intézkedésre 
van szükség: a) a létszámot a nemzetközileg el

fogadható szintre kell csökkenteni; b) a méret- és 
minőségválasztékot korlátozni kell.

Ózdi Kohászati Üzemek

A jelentés következtetései egybeesnek a „Szer
kezetátalakítási koncepció” megállapításaival: „Az 
ÓKÜ-ben Rúd-, Drót- és Huzalerőmű (RDH ki
vételével —• amely modern üzem és kapacitását 
teljes mértékben ki kell használni — minden 
egyéb termelést meg kell szüntetni.”

Azt a javaslatot említettük már, hogy az ÓKÜ 
folyamatos öntőművét az LKM-be tartják áthelye
zendőnek, tehát az ÓKÜ bugaellátásáról ott kell 
gondoskodni. Az ÓKÜ RDH-jának kapacitását egy 
újabb hengerállvány beállításával 0,5 Mt/év-re le
hetne növelni.

Nem ért egyet a jelentés a üstmetallurgiai be
ruházással. Az itt folyó öntészeti és kovácsolási 
tevékenységet külön tanulmány tárgyává kívánja 
tenni.

Ágazati szervezeti keretek

A jelentés hangsúlyozza, hogy Magyarország
nak feltétlenül szüksége van a hazai acéliparra. 
„Egy ilyen ipar hosszú távú életképességét (...)  
a megfelelő szervezeti felépítés is biztosítja.” E te
kintetben a jelentés szerzőinek alapvető tézise: 
„A mai termelőegységeket önálló jogi személyi
séggel rendelkező részvénytársaságokká kell át
alakítani.” Ezek kezdetben kizárólag állami tulaj
donban lennének, majd megnyílnának a külföldi 
tőke számára is (de 50%-ot meg nem haladó mér
tékben). Más részvényesek lehetnek még magyar 
állampolgárok, bankok, valamint a részvénytársa
ságok alkalmazottai.

Arra a kérdésre: hogyan lehet ilyen szervezeti 
keretek között a jelenlegi tulajdonos, a magyar 
állam érdekeit képviselni? — a válasz ez: „Az ál
lam aktív képviseletének legegyszerűbb módja, ha 
a megfelelő részvénytársaságok igazgatói tanácsá
ban megbízottakon keresztül képviselteti magát. 
Azt a tanácsot kapták, hogy jogi és egyéb okok), 
miatt célszerűbb egy 100%-ban állami tulajdonú 
holding vállalat alapítása, amely az alapítást kö
vetően az egyedüli, majd később újabb részvénye
sek bekapcsolódásával az egyik részvényes len
ne.” Ehhez megjegyzik, hogy mindez majdnem 
megegyezik a svéd acéliparnak a 70-es évek vét- 
gén megvalósított szerkezetátalakítása során kidol
gozott forgatókönyvvel. Svédországban a Svéd 
Acélipari Vállalat (SSAB) kezdetben 50%-ban ál
lami tulajdonban volt.

A részvénytársaságok (fő) tulajdonosként és az 
állam tulajdonosi jogainak képviselőjeként a meg
alapítandó Holding Vállalat nevezi ki az egyes 
vállalatok igazgatói tanácsát, és határozza meg a 
részvénytársaságok működését korlátozó és irá
nyító szabályokat, célokat, irányelveket. „Így a 
Holding Vállalat az az eszköz, amelyen keresz
tül az állam biztosítja az acélipar leghatékonyabb 
működését.”

A forgótőkét a Holding Vállalat bocsátja a rész
vénytársaságok rendelkezésére (kb. háromhavi át
lagos árbevételnek megfelelő összeget). A Holding

358 B ányászati és K ohászati Lapok — K O H Á SZÁ T 122. évfolyam , 1989. 8. szám



Vállalat (melynek legfeljebb 20 alkalmazottja len
ne), nem módosítja a részvénytársaságok függet
len jogi személyiségét: minden részvénytársaság 
saját mérleget és eredménykimutatást készit, ezek
ből áll össze a Holding Vállalat mérlege.

Vállalati szinten két alapvertikumú vállalat, a 
Borsodi Kohászati Tröszt (BKT) és a Dunai Vas
mű (DV) jön létre (2. ábra). Termékszerkezetük 
eltérő: a DV lapos termékeket, a BKT hosszú ter-

ÁLLAM

HOLDING VÁLLALAT

mékeket gyárt. Mindkettő önálló részvénytársa
ság, élükön az igazgatói tanács alá rendelt ügy
vezető igazgatóval. Mindkét alapvertikumú válla
latot nyereségközpont-elven működő diviziókra 
(igazgatóságokra) kell bontani. A divíziók leány- 
vállalat formájában is működhetnek.

A DV és BKT kész- és félkész termékeinek egy 
részét másodlagos feldolgozóipari vállalatok mun
kálják tovább. Négy ilyen feldolgozóipari egység 
lesz:
1. A CSMV a BKT által szállított félkész termé

keket varrat nélküli, a DV által szállított teker
cset pedig hegesztett csővé dolgozza fel.

2. A December 4. Drótművek (D4D) a BKT által 
szállított hosszú terméket és dróthuzalt drótkö
telek, huzal, szög stb. gyártásához használja fel.

3. A Salgótarjáni Kohászati Üzemek (SKÜ) a BKT 
által szállított hosszú termékeket különböző hu
zalokká, kötelekké stb., a DV által szállított te
kercseket szalaggá dolgozza fel.

4. A Borsodnádasdi Lemezgyár (BNL) autóbusz- 
és tehergépkocsi-kerekeket, lemezeket és dur
valemezeket állít elő a DV-től, illetőleg import
ból származó tekercsekből.
Ezt a négy egységet is részvénytársasággá kell 

alakítani, és nyereségközpontokra bontani.
Az alapvertikumú és másodfeldolgozó vállala

toktól származó késztermékek egy része nagyke
reskedelmi vállalatokon keresztül kerül a bel
piacra. A jelentés elegendőnek tart egyetlen nagy
kereskedelmi vállalatot megtartani. Monopolhely- 
zetét azzal enyhítené, hogy ezt is részvénytársa
ság formájában javasolja működtetni. Végső cél:

egy kereskedőház kifejlesztése, amely betölthetné 
a KGST kereskedelmében alkalmazott bukaresti 
árelv hatásait közömbösítő ütköző szerepét.

Szervezeti felépítés

A jelenlegi termelőapparátusnak a következők 
róhatok fel: a) a nemzetközi színvonalhoz képest 
túlságosan magas üzemeltetési költségek; b) túl
foglalkoztatottság; c) a mai követelményektől el
maradó minőségi színvonal; d) a piaci orientáció 
hiánya.

Ezek a tényezők nyilvánvalóvá teszik, hogy a 
szerkezetátalakítástól nemcsak egy hatékonyabb 
termelési szerkezet létrehozását, de a költségér
zékenyebb termelést eredményező új szervezeti 
elvek bevezetését és alkalmazását is el kell vág
nunk.

Ezért javasolták a jelentés szerzői az előbbi fe
jezetben a részvénytársaságok nyereségközpont
elvű, többé-kevésbé független divíziók (igazgató
ságok) formájában való működtetését. A nyere
ségközpont-elv több előnnyel jár: a) a piacok ép 
az eredmény nagyobb hangsúlyt kapnak; b) a fe
lelősség és jogkörök decentralizálódnak, egyúttal
c) átláthatóbbá válnak. A divízió (nyereségköz*- 
pont) vezérigazgatója az adott divízió igazgatói ta
nácsának köteles beszámolni. A kulcsfontosságú 
szerepet betöltő igazgatói tanács általában a cso
port (tröszt) vezetőségét képviselő tagokból, szük
ség esetén a trösztön kívüli vezető szakemberek
ből áll. A csoport (tröszt) élén a tröszt igazgatói 
tanácsának beszámolni köteles ügyvezető igazga
tó áll.

A siker kulcstényezői

Az egyik legfontosabb szempont a legalkalma
sabb emberek kinevezése az igazgatói tanácsok
ba és az igazgatói pozícióba.

Az ismertetett szervezeti keretekben az alábl- 
biakat kell megoldani:

a) Minden vállalatnak (csoportnak) és divíziónak 
világosan meghatározott üzletpolitikát kell ki
alakítania.

b) A termékszerkezetet gondosan meg kell hatá
rozni (a nyereséges méretek és minőségek szem
pontjából).

c) Megfelelő létszámmal kell a berendezések ma
ximális kihasználására törekedni (világosab
ban: a jelenlegi létszámot le kell építeni).

d) Mind a divízióknak, mind a csoportnak havi, 
negyedéves és éves gyakorisággal kell pénzügyi 
adatokat szolgáltatniuk.

e) Egy nyereségközpont-elvű szervezetben a költ
ségvetés és annak folyamata alapvető jelentő
ségű. Ebben a folyamatban a divíziók több 
osztálya is részt vesz. Célszámokat kell kitűz
ni a havi nyereség, termelékenység, kihozatal, 
kihasználás stb. terén.

/) Az éves költségvetés (pénzügyi terv) kiegészít 
téseként ki kell dolgozni a kevésbé részletes 
középtávú tervet is.

g) Minden dolgozóra kiterjedő továbbképzésre van
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szükség. A vezetés te lje s  elkötelezettsége és 
ak tiv itása  modellértékű k e ll, hogy legyen a 
több i alkalmazott szám ára.

P éld a  a szervezeti fe lé p íté s  kialakítására

Az előzőekben elm ondottak szem léltetésére a je 
len tés a Borsodi Kohászati T rö szt szerkezetátalakí
tás u tán i szervezeti fe lé p íté sé t  m utatja  be (3 . á b -
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N a q u -
k o n ó k mence

r a ) .  F eltéte l: az ÓKÜ-nél m eg szű n ik  az acélgyár
tás, a BÉM  (Borsodi É rcdúsító  M ű) a KAV-tól le 
válik , é s  a BKT-hez fog tartozn i.

A  szerkezetátalakítás m egvalósítása

„A h asonló  szerkezetátalakítási programokban 
szerzett tapasztalatainkból tu d ju k , h ogy két konk
rét tén yező  nagymértékben m eghatározza a prog
ram sik erét. Ez a két tén y ező : a hitelesség és a z, 

idő” —  m ondják a jelentés szerző i;  majd így foly 
tatják: „Szó szerint senk inek  sem  maradhat két 
sége a felő l, hogy a szerk ezetá ta lak ítási program  
végreh ajtása  eldöntött tén y ! ( . . . )  A  folyamat el 
k erü lh etetlen  első lépése az egyszem élyes felelős 
séggel é s  a döntések m egh oza ta láért teljes, csorbí
tatlan  jogkörrel felruházott «-táborszernagy« kine
vezése. Ez a «táborszernagy« a tulajdonost képvi
se li ( . . . )  A  magyar k örü lm én yek  között a tulaj 
donos az állam, ezért az á lla m n a k  kell kinevez
n ie azt a felügyelőbizottságot (vagy  hasonló tes 
tü letet), am elynek a « táborszern agy« beszámolás
sal k öte lezett, és amely a szerkezetáta lak ítás konk
rét célját k itűzi.”

A  jelentésben  em lített «táborszern agy« feladata 
a szerkezetátalakítás rész letes m unkatervének ki

dolgozása, amely 4—8 hónapi munkába kerül, s 
utána még 3—5 évig kell várni, míg a javasolt) 
intézkedések éreztetik hatásukat. És itt megértjük 
az idő és hitelesség viszonyát: „A reális időtarta
mokra épített munkaterv elősegíti a hitelesség ki
alakítását és fenntartását.”

Persze, az akadályokat sem szabad figyelmen 
kívül hagyni. Ezek közül a jelentés a következők
re hívja fel a figyelmet:
a) Mennyi időbe telik, amíg az emberek ráhan

golják magukat a piacorientált gondolkodásra? 
Egyáltalán lehetséges ez?

b) Az elbocsátások szükségképpen politikai fe
szültséghez, esetleg társadalmi nyugtalanság
hoz, sőt, sztrájkokhoz vezetnek. Van-e a ható
ságok között közmegegyezés az ilyen helyze
tek kezelésére?

c) A siker egyik legfontosabb kulcstényezője a 
régi vezetők kicserélése, az újak kinevezése. 
Milyen tényleges támogatásra lehet számítani 
a politikai intézmények részéről?

Cj munkaalkalmak

A szerkezetátalakítási program 20—30 ezer mun
kást tesz — legalábbis a kohászatban — fölösle
gessé. Ilyen mérvű leépítés a helyi közösségeket 
megrázza, tehát hatását csillapítani kell. Mindent 
megoldó gyógyír nincs, de a jelentés szerzői szer 
rint van néhány lehetőség, amely érdemes továb
bi tanulmányozásra:

a) A széles körű kovácsolási (öntödei) szerszám
készítési tevékenységet Ózdra lehetne koncent
rálni.

b) Az acélipar fluktuációs rátája éves szinten 10%. 
Haladéktalanul döntést kell hozni az új felvé
telek leállításáról, s a létszám elbocsátás nél
kül is csökken.

c) Az  elbocsátottaknak fel kell ajánlani néhány 
évre az addigi (kohászati) fizetésüket. Ez, bár 
többletköltség, de állami szinten megtérül a 
termelékenység, munkamorál és minőség javu
lásából.

d) Pénzzel kell ösztönözni a magánvállalkozáso
kat.

e) Átképző tanfolyamokat kell szervezni.
/) Szóba jöhet a korai nyugdíjazás.
g) Adómérsékléssel új vállalkozásokat kell ösztö

nözni a munkanélküliséggel sújtott területeken.
h) A  közeli iparvállalatokhoz való ingázást jó köz

lekedéssel elfogadhatóvá kell tenni.
i) Az egyetemeken folytatott kutatás-fejlesztési 

tevékenységet megfelelőképpen ki kell használ
ni új ipari tevékenységek bevezetésére.

Eddig a zárójelentés. Befejezésképpen álljon itt 
egy idézet a jelentés összefoglalójából: „Nem lesz 
könnyű egy nyereséges és megfelelő termékminő
séget biztosító iparág létrehozása. Ez óriási fel
adat, melynek megvalósításába rengeteg pénzt és 
erőfeszítést kell ölni, és amely sokaknak fájdal
mas lesz. Hangsúlyozzuk azonban, hogy nincs más 
kiút: ha most nem cselekszenek eltökélten, az egész 
iparág elpusztul.”

Dr. P u sz ta i I s tv á n
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Egyesületi hírek

BESZÁMOLÓ
a vaskohászati szakosztály 1988-ban végzett munkájáról

Szakosztályunk  19!i8. évben egy esem ényekben, re n 
dezvényekben gazdag  esztendő t zárt.

1. Általános tájékoztató

T ag lé tszám unk  az ú j belépőkkel azonos szinten m a 
ra d t az e lm últ évhez képest (1G00 fő), m elynek azon 
ban  pontos fe ldo lgozása m ost van  fo lyam atban . T ag 
n y ilv á n ta rtá su n k  ko rszerűsítésé t szakosztályunk k ez 
dem ényezte, m ellye l naprakész , fizetőképes n y ilv án 
ta rtá s i ren d sze rt szere tnénk  m egvalósítani. Ehhez a 
M agyar Vas- és A célipari Egyesülés fe la ján lo tta  se 
gítségét, szám ító g ép -k ap ac itásán ak  rendelkezésre b o 
csátásával. Az O M B K E-központ, az MVAE szakem 
bere ivel közösen e lk ész íte tte  az ehhez szükséges a d a t 
lapot, m elyet he ly i szervezete inken  keresztül, ill. köz 
v e tlenü l m eg k ü ld tü n k  tag tá rsa in k n ak . Sajnos, az a d a t 
lapok b o n y o lu ltság á ra  való  h ivatkozássa l az a d a tla 
pok k itö ltése  és begyű jtése  nagyon von ta to ttan  h a 
lad. E nnek  te lje s íté se  az é rt fontos, m e rt csak így tu d 
ju k  b iz tosítan i és b izony ítan i tagd íjfize tési fegyel 
m ünket.

Helyi szervezete ink  szám a eggyel gyarapodott, m i 
vel a FER RO G LÖ B U S sa já t k éré sé re  önálló hely i 
szervezete t a lap íto tt, m elynek  ak tiv itá sá ró l jól előké 
sz íte tt és nem rég ib en  a v á lla la tn á l m egrendezett v e 
zetőségi ülés tan ú sk o d ik . E nnek  m egfelelően az a lá b 
b i tíz helyi szerv eze tü n k  v an :

Borsodi É rcelőkészítő  M ű helyi szervezete,
Csepeli hely i szervezet,
„D ecem ber 4” D ró tm űvek  helyi szervezete, 
D unaú jvá rosi helyi szervezet,
F erroglobus hely i szervezete,
K O G ÉPTER V  helyi szervezete,
K ohászati G y árép ítő  V álla la t helyi szervezete, 
D iósgyőri hely i szervezet,
Ózdi helyi szervezet,
S alg ó ta rján i helyi szervezet.

Az eddig m egszokott m unkam ódszerünknek  m egfe 
lelően h é t vezetőségi ü lés és egy titk á r i értekezleten  
beszéltük  meg ten n iv a ló in k a t, a végzett m unkát, és 
tá jék o z ta ttu k  vezetőségünk  ta g ja it az  ak tuális  k é rd é 
sekről. E lőre rö g z íte tt ü lé s te rv ü n k e t három  esetben  
helyi szervezete inknél (Diósgyőrben, FERROGLÓBUS- 
náí, K O G ÉPTER V -nél) ta r to ttu k  meg, de ez évben  
m á r rendszeressé  vált, hogy a M agyar Vas- és A cél 
ip a ri Egyesülés ad o tt h e lyet vezetőségi üléseink lebo 
nyolításához.

M unkánkat seg íte tte  h é t szakcsoportunk : 
N yersvasgyártó  szakcsoport,
A célgyártó szakcsoport,
H engerészszakcsoport,
H idegalak ító  szakcsoport,
K ovácsszakcsoport.
A nyagvizsgáló szakcsoport,
E nergetikai szakcsoport.

Ezek közül k iem elk ed ik  a hengerész-, az en e rg e ti 
kai és kovácsszakcsoportok  rendszeres  és ta rta lm a s  
m unkája . A tö b b i szakcsoport e n e rg iá já t lekötötték  a 
nagy rendezvények  szervezési m unkái.

2. Л szakosztályi célkitűzések teljesítése

É rdekképv isele ti m u n k án k k al kapcso la tban  több 
fórum on hango t ad tu n k  a reá lérte lm iség  tá rsadalm i 
sú lyának  m egfelelő  e lism eréséért, ennek  pedig fe lté 
te le  a m űszaki fe jlesz tés  in tenzív  tám ogatása, a szak 
em berek  ösztönzése, anyagi, erkölcsi m egbecsülése. 
E bben  a tém áb an  a d unaú jvárosi és K OGÉPTERV h e 
lyi szervezete ink  v ita d é lu tán t rendeztek .

Szakm ai tevékenységünk  jelentős esem énye volt az 
ipari m iniszter kérésén ek  m egfelelően a vaskohászat 
szerkezetá talak ítási koncepciójának vélem ényezése. Ezt 
a m unkát a leg jobb  tudásunk  szerin t ad  hoc b izo tt 
ság lé trehozásával végeztük  el és a decem b eri veze
tőségi ülésen tá rg y a ltu k  meg. Ügy tű n ik , hogy m in 
den kohász ko lléga nagyon kom olyan á l l t  hozzá eh 
hez a tém ához. S a jn á la to sn ak  ta rtju k , hogy  szakm ai 
szervezetünk vélem én y ét ilyen későn, tu la jd o n k ép p en  
utólag, m ár a d ö n tések  egy részének m eg h o za ta la  u tán  
kérték  ki.

A helyi szervezetek  szakem berei a k tív a n  vettek  
rész t a vá lla la t fe jlesz tési elképszeléseinek  k ia lak ítá 
sában  és a v á lla la to k  eredm ényesebb m űködésének  
m egvalósításában. U gyanakkor m in d a n n y iu n k a t ag 
godalom m al tö lt el a kohászat m eg íté lése  és fejlesz 
tésének  lehetőségei.

H árom  nagy rendezv én y ü n k  volt az  idén , m elyek az 
érdeklődést tek in tv e  sikeresebbek vo ltak , m in t a ko 
ráb b i években. Ez köszönhető a kü lfö ld i e lőadók  n a 
gyobb szám ának és az  alaposabb előkészítő  m unkának . 
A X III. A nyagvizsgáló Napok m ár a m egszoko tt kö r 
nyezetben és népszerűséggel, a leggazdaságosabban  
zárult.

X. Országos N yersvasgyártó  és A cé lg y ártó  K onfe 
renc ia  ú jszerű  vo n ása  v o lt az előadók n y í l t  je len tke 
zési lehetőségének bevezetése és en n ek  köszönhetően 
a változatos és a v á lla la ti p rob lém ákat ősz in tén  fel 
tá ró  előadások. Az V. Országos A célcsőgyártó  Sze
m inárium ot a C sepeli helyi szervezet a  hagyom ányok 
n ak  m egfelelően sike resen  rendezte m eg, nagyobb  kü l 
földi részvétellel és a  szakm ai pro fil k iszélesítésével. 
A ké t utóbbi ren d ezv én y t is a k in tlévőségek  beérke 
zése u tán  nyereséggel tu d ja  zárni a szakosztály .

Ezúton is k ife jezzük  köszön e tünket a VASKÚT, a 
D unai Vasm ű ak tiv is tá in a k  közrem űködésükért, és se 
g ítségükért, am it a  konferenciák sik e res  lebonyo lítá 
sához nyú jto ttak .

A konferenciák  szakm ai összegezéséről szóló a ján 
lásokat az ille tékeseknek  m egküld tük  hasznosításra .

Szakm ai fo ly ó ira tu n k n á l is lényeges válto záso k  tör- 
tö rtén tek , új főszerkesztő je  le tt a lap n ak , m egújítva 
a szerkesztőséget, ú j fo rm ai m egoldásokra k e rü lt sor. 
T arta lm i változás, hogy a jövőben n é h á n y  szám  fő 
cikkel kezdődik, m ely  tag társa in k at fog lalkozta tó , ak 
tu á lis  kohászati p ro b lém ák at ölel fe l, n eves szak 
em berek  tollából. V áltozás az is, hogy B K L  K ohászat 
cím ű lap jából k iv á lt  az Öntöde rész. A  lap o k  szétvá 
lasztásával előre lé p tü n k  a lapok f in an sz íro zá sá t il 
le tően  is. A k iadási költségeink ren d ezésére  az MVAE 
tagválla la ta i éven te  1,5 m F t kiadói d íj fed eze té re  szer 
ződést kötöttek. Ezzel m eg terem tettük  szak lapunk  
anyagi feltételeit.

Nemzetközi m u n k á n k a t a rendszeres p a r tn e rk a p cso 
la ta in k  erősítésére  fo rd íto ttuk . K iem elkedő  évfo rdu ló 
hoz érkezett a lengyel—m agyar együ ttm űködés. Szak 
osztályunk a  lengyel kohászati eg yesü le tte l (SITPH) 
1963-ban kötö tt m egállapodással e lin d íto tt együ ttm ű 
ködése 25. év fo rdu ló jához érkezett. A ju b ile u m  alkal 
m ából a lengyel egyesü le tte l közösen „E m lék p lak e tt”- 
e t ad tunk  ki.

M éltóképpen m egünnepe ltük  ezt L engyelo rszágban  
és itthon, m ajd  e r rő l jubileum i n y ila tk o z a to t készí
te ttü n k , am ely a jövőbeni kapcsolatok b ő v íté sé t is 
tartalm azza.

U taztatási e lképzeléseinket az előző év ihez  hasonló 
an  valósíto ttuk  m eg. a pénzügyi szigorodások  ellené 
re. Szocialista o rszágokba 74 fő u tazo tt k o n fe ren c iák 
ra  vagy tapasz ta la tc seré re , ezek közül 30%  OM BKE- 
költségen. N yugati kapcso la taink  bővültek , ille tv e  ta r 
ta lm áb an  új e lem m el gazdagodtak. E gyüttm űködési 
szerződésünk négy tőkés ország tá rseg y esü le tév el van.
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Ezen belül rész t vettünk  közgyűléseken, konferenciá 
kon és sor k e rü lt 2 végzős egye tem ista  cseréjére az 
N SZK-val, ak ik  több nyugatném et, illetve hazai vas- 
kohászati v á lla la to t tek in th e tte k  meg. Ezt a jövőben 
is fo lytatn i k ívánjuk . L ehetőséget lá tu n k  az ez évi ta 
pasztalatok a lap ján  erre  o sz trá k —m agyar re lác ió 
ban  is.

További nem zetközi kapcso la tbőv íté st jelent, hogy 
kollégáink ez évben e lju to ttak  K ub áb a  és Észak-K o- 
reába is.

A hagyom ányápolás te rén  k iem elkedő  a tö rtén e ti 
m unkabizo ttságunk tevékenysége. Técsey Ferenc szü 
letésének 150. éves év fo rdu ló ja  alkalm ából az ö n tö 
dei szakosztállyal közös koszorűzási ünnepséget re n 
deztek az Ö ntödei M úzeum  u d v a rá n , Diósgyőrben p e 
dig a  helyi szervezet a v á l la la t  tám ogatásával egész 
napos ünnepséget ta rto tt.

M egírásra k e rü lt a S a lg ó ta rján i Ötvözetgyár és L ő 
rinci H engerm ű üzem története . Fo ly tatódott „A v a s 
kohászat irán y ítása  és fe jlődése” tém akör 1956—1968. 
évek feldolgozása, am ely k ie m elten  foglalkozik a D u 
nai Vasm ű jelentőségével.

A szakosztály a Lenin K ohásza ti M űvek in d ítv á 
n y á ra  foglalkozott a szakm úzeum ok fen n ta rtásán ak  
kérdésével és közben járt a  M ag y ar Vas- és A célipari 
Egyesülésnél, m elynek v á lla la ta i a  Központi K o h á 
szati M úzeum  részére 1,2 M F t tám ogatást szavazo tt 
meg 1988. évre.

A dunaú jvárosi helyi tö rtén észek  m egegyeztek a  
Borsodnádasdi Lem ezgyár üzem en  kívül helyezett 
gyártóberendezéseinek a városi gyári skanzennek tö r 
ténő átadásáró l.

A csehszlovák kohászok szak m ai egyesületének cso 
p o rtja  egy oszlopplasztikai m ű v e t helyezett el a G a- 
radna m enti Hermann  O ttó -em lékparkban . Az em lék 
m ű av a tásáná l beszédet m o n d o tt egyesületünk e ln ö 
ke, Soltész István.

3. A helyi szervezetek, szakcsoportok tevékenysége

Helyi szervezeteink tev ékenységüke t az éves m u n 
katervekben  m eghatározott fe lad a to k n ak  m egfelelően 
végezték.

Diósgyőri helyi szervezetünk  sajátossága, hogy p ro g 
ram jaik  többnapos rendezvények , így pl. B orsodi 
M űszaki H etek, V. Innovációs napok, III. F o lyam a 
tos öntési szimpózium. K örnyezetvédelm i napok. Az 
ÓKÜ, a D4D, a Borsodi É rcelőkészítő  Mű helyi sze r 
vezetei is ak tív an  bekapcso lód tak  a Borsodi M űszaki 
H etek rendezvénysorozataiba, pl. az ózdi ko llégák  
13 előadásának  380 ha llg a tó ja  vo lt, kellő érdek lődést 
tanúsítva. Ózdon a helyi szerv eze t segítségével m eg 
rendezésre k e rü lt a IV. K ohásznap .

V alam ennyi szervezetünknél rendszeresen ta r ta n a k  
szakm ai napoka t, m elyekből k iem elkednek  a d u n a ú j 
városi helyi szervezet k lu b n a p ja i sokrétűségükkel (11 
előadáson alkalm ankén t 30—50 tag tá rs  vett részt) és 
az évente m egrendezésre k e rü lő  gyártók-felhasználók  
anké tja  (kb. 140 fő).

A  szakm ai ism ere tek  bővítése érdekében  több  helyi 
szervezetünk ta n u lm án y i k irándu lást te t t  C sehszlová 
k iában , így a csepeli (45 fő), D4D (30 fő), D unai Vas
m ű  (44 fő), KGYV, FERROGLÓBUS hely i szervezetek.

Szakcsoportja ink  m u n k á ján ak  újszerűsége, hogy az 
acélgyártó  és nyersv asg y ártó  szakcsoport ü lése a  n a 
gyobb hatékonyság érdekében  közösen k e rü lt  m eg 
rendezésre az „acé lm ű  főnöki”, ill. „kohófőnök i” ér 
tekezletekkel. A kovácsszakcsoportunk  k lu b n a p ja i 
n ak  sorából k iem elkedő  a „Hazai csav a rg y á rtá s  prob 
lém áinak  és e red m én y e in ek ” m egbeszélése a C savar 
ip a ri V állalatnál. E nergetikai szak csopo rtunknál eb 
ben  az évben nagyobb hangsúlyt k ap o tt a környezet- 
védelm i problém ák m egvita tása .

Helyi szervezeteink  és szakcsoportjaink  az egyesü 
le ti m unka sa játos eszközeivel jól seg íte tték  a  vá lla 
la ta ik  előtt álló gazdaságpolitikai cé lk itűzések  meg 
o ldását. Részt v e tte k  a válla la t fe jlesz tési elképzelé 
se inek kidolgozásában és az eredm ényesebb  m űködés 
m egvalósításában.

4. Szakosztályi gazdálkodás

1988. jan u ár 1 -jé tő l a szakosztályok önálló  gazdál 
k odást fo lytatnak, e z é rt a kö ltségevtésünk  összeállí 
tá sá ra  és annak  rea lizá lá sa  k iem elt f ig y e lm et fo rd í 
to ttunk . Ennek m egfelelően  várha tóan  a te rv e z e tt 115 
eF t-o t m eghaladó nyereséggel zá rju k  pénzügyi gaz
dálkodásunkat. Az elképzeléseknek m egfelelően  az á t 
húzódó (gyártm ányism ertető) és az ez év i nagy ren 
dezvényekből szárm azó  bevételekből szá rm az ik  a po 
zitívum . A korább i évekhez képest a rá n y áb an  a v á r t 
n á l jobban a la k u lt a  jogi tagdíj befizetése  (563 eFt). 
K ielégítő az egyéni tagd íjakbó l befo ly t összeg is a 
tervezetthez v iszonyítva .

Megfelelően seg íte tte  gazdálkodásunkat a szerződé 
ses m unkák vo lum ene is.

R endezettnek tű n ik  a lapok szétvá lasz tásábó l adó 
dóan  a BKL K oh ásza t kö ltségfinanszírozása is.

Első önálló gazdálkodási évünket sike resen  zártuk, 
m ely  nagyban köszönhető  helyi szervezete ink  fegyel
m ezett pénzügyi tevékenységének is.

Éves m unkánk  zökkenőm entes b o n y o lítá sá t nagy 
b an  segítette e lnökségünk  ú tm u ta tása , szem ély sze
r in t  elnökünk, fő titk á ru n k  tám ogató hozzáá llása  és 
a  központi ap p a rá tu s  segítőkészsége, m e ly é r t ezúton 
is köszönetét m o n d u n k  tagságunk nevében.

összegezve e lm o n d h atju k , hogv a vask o h ásza ti szak 
osztály tagsága sik e res  évet zárt, am it köszönünk a 
vezetőség tag ja inak , a  helyi szervezetek ak tiv istá inak . 
K érjük , a tovább i tevékenységünkhöz is az odaadó, 
tám ogató  m unkát.

Sch m id t György 
a vaskohászati szakosztály 

titkára

Lapunk példányonként megvásárolható az 
V0 Váci utca 10. és 
V.? Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 
hírlapboltban
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Egyesületi állásfoglalás
Tárgy: „H azánk környezeti á llap o ta”

A z alábbiakban teljes terjedelm ében közöljük azt 
a levelet, m elyben  fő titká ru n k  és környezetvédelm i 
bizottságunk vezető je ism ertette egyesületünk állásfog 
lalását a K örnyezetvédelm i és Vízgazdálkodási M in isz 
térium  „Hazánk környezeti á llapota” címen közzéte tt 
vitaanyagával kapcsolatban.

A z  állásfoglalás kim unkálásában a következők v e t 
tek részt: dr. A dám  János, dr. Berecz Endre, Csuha 
András, Dallos Ferencné, dr. Schm id t Antal, dr. S ző 
ke László.

K örnyezetvédelm i és V ízgazdálkodási M inisztérium , 
K örnyezetfejlesztési Főosztály

K edves E lv tá rsak !

A K örnyezetvédelm i és V ízgazdálkodási M iniszté 
r ium  részérő l a  M agyar H írlap  1989. ja n u á r  25-i szá 
m án ak  m ellék le tében  közzétett, „H azánk környezeti 
á llap o ta” cím ű v ita an y ag á t egyesü le tünk  környezet- 
védelm i b izo ttság án ak  szakem berei gondosan ta n u l 
m ányozták.

Az első reflex iók  szerin t a környezetvédelm i ü gyek 
ben az idők so rán  elhangzo tt á lta lán o s m eg állap ítá 
sok, fe lg y ü lem le tt anyagok sokaságá t tek in te tbe  véve, 
felesleges leh e t egy ú jab b  ily en  álta lános je llegű  
anyaghoz hozzászólnunk, és a tovább iakban  csakis 
konkrét, valóságos m egoldások ügyében, illetve ilyen  
m egoldásokat igénylő  kérdésekben  érdem es a sza 
v u n k a t h a lla tn u n k , és jav as la to k a t tennünk .

M égis: rem énykedve abban , hogy ezáltal lehetővé 
válik  az ille tékes országgyűlési b izo ttság  és a k o r 
m ány elé te rjesz ten d ő  anyagban  a szakm áinkat é r in 
tő rész letek  kev ésb é  egyoldalú — tevékenységünk n é 
hány  kö rny eze tjav ító  m o m en tu m ára  is u taló  — b e 
m u ta tá sa , az a láb b i gondolatok rögzítése, illetve köz 
lése m e lle tt d ö n tö ttü n k .

E gyetlen  elv i je llegű  m egjegyzésünket m in d já rt a 
v itaan y ag  első m ondatához fűzzük , ahol is a te rm é 
szeti erő fo rráso k  szám bavéte lének  alapvető  je len tő 
ségéről esik  sző. E tek in te tb en  a képhez ta rto zn ak  
azok a tö rek v ése in k  és ígéretes eredm ényeink , m elyek 
a kü lön fé le  te rm észeti e rő fo rrások  azonos alapú (gaz 
dasági) é rték e lésé re  irán y u ln ak , és am elyek az egy 
m ást érin tő  igénybevé te lük  e se te ire  a lapvető  dön tés- 
előkészítési m ódszereke t ad (h a t)n ak  egv értelm es k ö r 
nyezetgazdálkodási felfogás és gyako rla t felé vezető  
úton. (A v itaan y ag  ezzel szem ben egy olyan k ö rn y e 
ze tvédelm i fe lfogás t tük röz  leg in k áb b , am ely az egyes 
e rő fo rrások  igénybevételének  ko rlá to zásá t „könyveli 
el” eredm énykén t.) Ezen elvi m egjegyzésen tú lm en ő 
en n éh án y  rész le tész revéte lünk  a következő:

Ad. I. K étség te len , hogy „jelen leg  nem  ren d e lk e 
zünk te ljes — tá rgy i és te rü le ti — részletességű m é 
rő-m egfigyelő  rendszerre l, de m eg kellene em líten i, 
hogy pl. a d u n án tú li karsz tv íz reze rv o ár m egfigyelé 
sére szolgáló csaknem  te ljes é r té k ű  megfigyelő f ú 
ráshá lóza to t zöm ében a bán y ásza t ép íte tte  ki és m ű 
ködte ti (ez a  k ö rü lm én y  ..elsikkad” a II. 2. nont p re -  
am bu lum ában  e m líte tt k ú th á ló za t vonatkozásában  is), 
hogy a kü lsz ín i m ozgásokban m e g n y ilv á n u l b á n y a 
k árok  geodéziai m éréses m egfigyelése régóta kö teles- 
séeszerűen és rendszeresen  folvik. és hogv egyre n a 
gyobb te re t k an  a távérzékelés fö ld tan i, ipari és b á 
nyászati a lka lm azása  — egyebek m e lle tt — V örnve- 
ze tá llan o t-v á lto zása in ak  észlelésére és reg isz trá lására . 
Az ilyen típ u sú  ..m onitoring”-ok  továbbfeliesztése és 
k iszélesítése m a m á r  nem  m ódszertan i, hanem  anyagi 
k°rdés.

Ad IT. A b án y ásza tta l összefüggő te rm ő terü le t-c sök 
kenésrő l szólva (II. 1 ). m eg kell em lítenünk, hogy pl.

a  nagy töm egű kü lfe jtéses  lign itte rm elés kap csán  olyan
— külföldre is e l te r je d t — rekultivációs m egoldásokat 
a lak íto ttunk  ki, am elyekkel az e re d e tin é l nagyobb 
term éshozam ok érh e tő k  el; ezek az ered m én y ek  a 
„ terü le t-v isszaadást” ille tő  érdekeltségi és szabályozási 
korlátok  m ia tt n em  érvényesülnek . (Ú jab b an  — az 
ún. bányakárkö ltségek  költségvetési fo rrá sá n a k  meg 
szüntetésével — az „á llam ” azt a m in im ális  „gesz
tu s t” is visszavonta, am ellyel eddig ném ileg  seg íthet 
te  a szilárd- és f lu idum bányászati ág aza to k n ak  a te r 
m őterü let csökken tésének  „m egállításá ra” irán y u ló  re 
kultivációs m u n k á it is.) A ta la jok  szennyezettségének  
növekedését, a ta la jo k  elsavanyodását a nyersanyagok 
term elése — legalább  részben  — ellensú lyozha tja . Így
— sok bányászati nyersanyag , te rm ék  m e lle tt — pl. a 
vaskohászati e red e tű  frissítő  (konverter-) salakok 
m egfelelő előkészítés u tá n  részben a hazai, savanyú 
ta la jo k  kezelésére is a lkalm asak , és ezek  fe lhaszná 
lása részét is képezi a z  em líte tt ta la jja v ítá s i p rog ram 
nak. Ezen tú lm enően  a vaskohászati f r is s ítő  salakok 
részben  olcsó m ű trá g y ak én t is fe lh aszn á lh a tó k  a kü l 
földi tapasz ta la tok  szerin t. Így a  ta la jo k  rom lásának  
„v isszafo rd ításában” szerepe lehet, ille tv e  v an  a bá 
nyászatnak  és a kohászatnak . Egyoldalú  és nem  biz 
to san  objek tív  a  II. 2. 3. pon t azon m egállap ítása , hogy 
a legdrasztikusabb  „környezeti k áro so d ás t” elsősor 
b an  a bányászati v ízszintsüllyedés m ia tt  szenvedi el 
„egyik legjobb m inőségű  ivóvízbázisunk”. Egyoldalú, 
m e rt pl. nem  szól a rró l, hogy a v íze lvonásokkal é rin 
te t t  te rü leteken  (és környezetünkben) eg y ú tta l a ko 
ráb b in á l lényegesen színvonalasabb  v íze llá tá s  jö tt lé t 
re, vagy pl. arró l, hogy a B alaton v ízm inőségének  a
II. 2. 1. pontban  e m líte tt javu lása jó rész t a b au x it 
bányászat érdekében  kényszerűen  k iem elt k iváló  m i
nőségű víz ad a p tá lá sá n ak  köszönhető. N em  biztosan 
objek tív  az idéze tt m egállap ítás, ha  m eggondoljuk, 
hogy míg a b án y ásza t nagyobb a rán y ú  k ezdete  óta a 
karsz trezervoár v ízkészletének  csökkenése 2 k m 3 (am i
ben  az utóbbi időszak  0,5 km 3 csap ad ék h ián y a  is ér 
vényesül), addig  a  közm űolló „ny ílása” és a m ezőgaz 
daság „m odern izá lása” 100 km 3-nyi ta la jv iz e t szeny- 
nyezett el, és m a  m á r  ennek  a bizonyos leg jobb  m i
nőségű dunán tú li karsz tv ízkészletnek  a  n i tr á t ta r ta l 
m a is növekszik ezek következtében. Ügv tű n ik , hogy 
ez utóbbi károkozásokat korán tsem  k ezelik  o lyan „ lá t 
v ányosan” (lásd IV. 1. pont), m in t a — figyelem  kö 
zéppontjába á llíto tt — kétség telenül nem  lebecsül 
hető  bányászati károkozásokat.

A II. 3. p on to t illetően , a sz ilárdanyag-k ibocsátás 
m érséklődésének o k a it elem ző m ondathoz kívánkozna, 
hoey a vaskohászat je len tősen  hozzájáru l e fo lyam at 
hoz. egyebek m e lle tt a nversvasgyártás vo lum enének  
(1980. ó ta v ég reh a jto tt)  10% -ot m eghaladó  m értékű  
csökkentésével, a m a rtin acé l-g v ártá s  részarán y án ak  
rad ikális  m érsék lésével és vaskohászati vállalatok  
hu lladékhő iének  kom m unális-városi fű téshez , meleg- 
v ízellátáshoz tö rtén ő  k ibocsátásával. V égül a TI. 5. 
ponthoz: néhány, tá jesz té tik a i szem pontokra is k ite r 
jedő környezetvédelm i m egoldásunk közü l k iem elhet 
jü k  pl., hogv a p ilisvörösvári do lom itbányásza tunka t 
„kulisszák m ögé” kényszeríte ttük .

Ad. III. A veszélyesnek nem  m inősülő  term elési 
hu lladékok  (III. 1. 2.) hasznosulási a rá n y á n a k  növe 
léséhez a vaskohászati vá lla la tok  is nagym értékben  
hozzájáru lnak  a sa lakhányók  korszerű  (bányászatban  
k ia laku lt) techno lóg iát a lkalm azó  feldolgozásával. Á l
ta láb an  meg kell azonban  jegyezni, hogv a nem  ve 
szélyes term elési hu lladékok  hasznosítására , illetve 
felhasználásuk  engedélyezési e ljá rá sá ra  vonatkozó  ren 
deletek  előírásai igen m erevek, és k és le lte tik  egy-egv 
szakhatósági engedély  k iadásá t, kü lönösen  akkor, ha 
változatlan  m arad  a szakhatóságok ez idő szerin ti ide 
genkedése. meg nem  értése  az ip a rág a in k h o z  tartozó 
válla la tok  kérelm ei, jav asla ta i irán t. E népek közül 
egyesek e?vre több  hasznosítási e ljá rás  k i d o l g o z á s á 
ban  vesznek ré sz t — inform áció ink  sze rin t — egyes
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veszélyesnek m inősülő hu llad ék o k  (III. I. 3.) te k in te 
tében  is, és e téren  is g y ak ran  ta lá lkoznak  az e lb í 
r á lá s  lassúságával. Azt kell (a III. 1. 4-ben fog la ltak 
hoz) m egjegyezni, hogy a  veszélyes hulladékok m i 
nősítési m ódszereinek és k ibo csá tási norm áinak  á t 
dolgozása (56/1981. Mt. sz. ren d e le t és a hozzá k a p 
csolódó rendeletek!) ren d k ív ü l la ssú  ütem ben halad , 
im m áro n  nyolcadik éve. Az átdolgozási m unkát gyor 
s ítan á , ha ebbe bevonnák a nagyobb ipari v á lla la to 
k a t, hasznosítani igyekeznének az ezeknél k idolgo 
zo tt á r ta lm a tlan ítá s i e ljárások  eredm ényeit.

Jó  szerencsét!
B udapest, 1989. feb ru ár 25.

Csicsay A lb in  
fő titk á r  sk. 

dr. Faller Gusztáv, 
a környezetvédelm i 

bizottság vezetője sk.

Üzemi hírek
30 évi „szolgálat” után leállították az ÖKÜ IV. számú 

mélykemencéjét

1989. ja n u á r  23-án m ár reggel 7 ó ra  elő tt sokan v á 
rak o z tak  a durvahengerm ű m élykem encecsam okában . 
Dr. Polencsik József, te rm elési igazgató, a d u rv ah en 
g erm ű  vezetői, va lam in t a  n ap p a lo s  m űszak dolgozói 
a  V I-os szám ú m élykem ence „b ú csúz ta tására” jö ttek  
össze. Pohánka Elemér, gyáregységvezető engedély t 
k é r t  a term elési igazgatótól a  berendezés leá llítá sá 
ra , m a jd  a főforrasz tár fü tty je lé re  a daru  k ihúz ta  az 
u tolsó  öntecset a m élykem encéből. 1989. ja n u ár 23- 
án , reggel hé t ó rakor ism ét le te lt egy több év tizede 
m űködő berendezés „szo lgálata” . . .

A m élykem encét 1959. fe b ru á r  1-jén  helyezték üzem 
be válla la tunkná l. A bban  az időszakban  élte a k o 
h ásza t a nagy m ennyiségi fe lfu tá s  időszakát. A m eg 
lévő kem encepark  nem  tu d o tt m egfelelő m ennyiségű 
ö n tecse t adni a blokksornak, e z é r t  vo lt szükség a  bő 
v ítésére . A VI-os m élykem ence a  30 esztendő a la tt 
k ereken  2 m illió tonna ön tecse t ad o tt továbbfeldolgo- 
zásra . A blokksoron ez idő a la t t  29 m illió  tonna an y a 
got hengereltek  ki. A V I-os m élykem ence teh á t a 30 
év á tlag á t figyelem be véve több , m in t tíz százalék 
kal részesült a hengersor e llá tásábó l. Szerepe kü lö 
nösen  1975-től nő tt meg, ugy an is  ez évtől a h idegön- 
tecs-felhasználás részaránya fo lyam atosan  növekedett. 
A b lokksor meleg anyaggal v a ló  ellátásában te h á t 
sorsdöntő  volt a kem ence léte.

M ára  azonban változott a helyzet. A blokksoron 
csökken t a term elés, ezálta l a  m élykem ence k ihasz 
n á ltság a  sem volt m egfelelő, és a FÁM fejlesztési 
p ro g ram ja  is a leá llítást indoko lta .

Egy berendezéssel te h á t ism ét kevesebb lett. de ha  
reá lisan  nézzük helyzetünket, és figyelem be vesszük a 
fe lso ro lt okokat, a leépítés könnyen  elfogadható. A 
ko h ásza t i tt  Ózdon csak ŰRV tu d  talpon m aradni, h a  
képes a  változásra, az á ta la k u lá s ra . A VI-os m ély 
k em ence felszám olása is egy ilyen  átalakulás egyik 
lépcsőfoka . . .

Máté László

Üti jelentésekből
Dr. Nyitrai Dániel, az LKM fő techno lógusa 1988. 

m ájus 4-e és 7-e közö tt egyesü letünk  vaskohászati 
szakosztálya képv iseletében  a  leobeni vaskohászati 
szákosztály m eg h ív ására  ausztria i tan u lm á n y ú to n  vett 
részt. A ta p asz ta la ta it összefoglaló ú tije le n té sé t te l 
jes egészébn közöljük.
K iküldetés helye: L eoben  (Ausztria)
K iküldetés ideje: 1988. m ájus 4—m áju s 7.

Az OMBKE vaskohászati szakosztály szervezésében, 
a  leobeni vaskohászati szakosztály m e g h ív ásá ra  ta 
nu lm ányú ton  v e ttem  részt.

T anu lm ányu tam  so rán  a következő üzem ek et cs 
in tézm ényeket lá to g a ttu k  meg.

Loebeni B ányászati-K ohászati E gyetem  
Bisenerzi é rcb án y a  külszíni fejtés 
K örnyék kohásza ti m űem lékét 
VOEST—A L PIN E  S tah l D onaw itzi A célm űve 

L átogatásunk  tap asz ta la ta iró l az a láb b ia k b an  szám o 
lok be.

Látogatás a eobeni Bányászati A kadém ián

A Leobeni B ányászati A kadém ia — m ely  1904-ben 
a Selm ecbányái A kadém ia szervezeti ren d sz e re  sze
r in t  kezdte m eg m űködését — az egye tlen  A usztriá 
ban, ahol az ásványbányászat, o la jte rm e lés , bánya 
gépészet, geológia, továbbá a vas- és fém kohásza t, 
ön tészet és ehhez kapcsolódó tu dom ányágak  o k ta tá 
sa  folyik. Az egyetem en 1800 d iák  tan u l, a  tan u lm á 
nyi idő á lta láb an  10 szem eszter.

L átogatásunk  so rán  részletesebb ism e rte tő t kap 
tu n k  a vaskohászati tanszék  m u n k á já ró l. A  tanszé 
ken  egy professzor, 3 tanársegéd, 1 tudo m án y o s m un 
k a tá rs  és 3 lab o rán s dolgozik. T udom ányos tevékeny 
ségük szorosan kapcso lódik  az ip a r ak tu á lis  problé 
m áihoz. Ez a kapcso lódás érződik a  ta n sz é k  techn i 
kai felszereltségén, m ely  jelenleg igen szerény .

M űhelyükben elsősorban  hőkezelési és o lvasztási k í 
sé rle tek  le fo ly ta tá sá ra  alkalm as kem encék  ta lá lhatók . 
A hőkezelést m ax im u m  1400 °C h ő m érsék le tig  kü lön 
böző védőgázak a lkalm azásával tu d já k  végezni. M e
ta llu rg ia i k ísé rle tek  lefo ly tatásához egy  15 kg-os be 
té ttöm egű vákuum kem ence és h árom  in d u k c ió s  ke
m ence áll rendelkezésre .

A tanszék  m u n k a tá rsa i ok ta tási tev ék en y ség ü k  m el
le tt ak tívan  rész t vesznek  az iparb an  je len tk ező  ak 
tu á lis  ku ta tás i fe lad a to k  m egoldásában. E zekbe be
v on ják  a  h a llg a tó k a t is.
Je len tősebb  tém áik  a  következők:
— nyersvaskén te len ítés, foszfortalan ítás, sz ilíc ium tar- 

talom -osökkentés,
— nyersvas ré z ta r ta lm á n a k  csökkentése (eddigi k í 

sé rle te ik  a la p já n  50%-os réz tarta lo m -csö k k en tést 
s ik e rü lt elérn iük),

— acélok utókezelése,
— d irek t redukciós m ódszerek k ik ísérle tezése .

Üzemlátogatás a V O EST—ALPIN E S tah l D onawitzi 
A célm űvében

A  Donawitzi A cé lm ű  a  környék  gazdag v asérc te le 
peire  épült. Az acélgyártás a lap an y ag áu l szolgáló 
n yersvasat az acélm ű  közelébe te le p íte tt kohóüzem 
ből nyerik . A kohóüzem ben ké t nagyo lvasztó  és érc 
előkészítő ta lá lh a tó . A  k é t kohó közül — a  jelenlegi 
acéligényeket figyelem be véve — csak  egyet üzem el
te tn ek  és 2000 t/n a p  nyersvasat te rm elnek . H a  a  nyers- 
vasellá tás so rán  fen n ak ad ás következik  be, speciáli 
san  k iképze tt és m egfelelően szigetelt, 60 t  nyersvas 
befogadására  a lkalm as to rpedóüstökben  L inzbő l hoz 
n ak  nyersvasat az o sz trák  á llam vasu tak  közforgalm ú 
vasú tpályáján .

Az acélm űbe érkező  nyersvasat továbbfeldolgozás 
e lő tt m inden  ese tben  az üstben k é n te le n ítik  porbe- 
fúvásos m ódszerrel. A folyam atos an y ag e llá tá s  cél 
jábó l az üzem be 1500 tonnás n y ersv ask ev erő t te lep í 
tettek.

A Donawitzi A célm űben  3 db 60 t  név leges b eté t 
súlyú k o n v erte r üzem el. K ét k o n v e rte r  esetében  al 
só argongázbefúvást is alkalm aznak. A k é t  konverte r
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közü l egy dolgozik, egy jav ít. A h a rm a d ik  k o n v erte r  
K V A  techno lóg ia i m ódszer szeriint üzem el k ísé rle ti 
je lleggel, e m ia tt a  berendezést m eg tek in ten i nem  le 
h e te tt. (V édettség a la tt  áll.)

A  k o n v e r te rb e n  az  átlagos adagidő  35 perc, m e ly 
bő l a  fú v a tá s i id ő  12—13 perc.

Az ac é lg y á rtá sb an  m inden a d a g o t a  g y á rtan d ó  acél 
m inőségétő l függetlenü l 0,05—0,03% C -ta rta lom ig  fú -  
v a tn a k  le , és csapolás k özben  sto lil-karbonnal szení- 
tenek . A  fú v a tá s i ped iódusban  2 m :!/perc  sebességgel 
tö r té n ik  az  ox igénfúvatás, am i á tlagosan  3,5 m 3/p e rc - t  
m enny iségnek  fe le l meg.

A k o n v erte rb ő l az acélt igyekeznek  sa lakm entesen , 
ille tv e  sz in te tik u s sa lak ra  csapolni. C sapolás a la tt  tö r 
té n ik  a z  ö tvözök adagolása. Ü stben  csapolás so rán  
h ő m érsék le te t m érnek , m in tá t vesznek  kém iai e lem 
zésre, ille tve  a rgonkeverést végeznek. N agyon szigo 
rú a n  veszik  az acél h őm érsék le té t; ha  a hőm érsék le t 
m agasabb , az ön tési hőm érsék le t b eá llítá sá t sz ilá rd  
bu g a b em ártá sáv a l végzik.

A dezox idálás a továbbfeldolgozástól függően:
— előbuga ese tén  FeSi-, FeM n-, A l-töm b-,ille tve  az 

ak tív  ox igén tarta lom tó l függően A l-huzaladagolás,
— X l3 0  m m -es FA M -buga esetén  FeM nSi-, FeS i-, 

ese te n k én t C aSi-adagolás, a z  u tóbb i porbeles h u 
zal fo rm á já b an .

A d ezo x id á lásra  vosatkozó elő írások  a következők: 
a k tív  o x ig én ta rta lo m  csapo láskor ü stben  m érve: 
k is k a rb o n ta rta lo m  esetén  (Cmax. =  0,20%) 70—80 ppm  
közepes C -ta rta lo m  esetén (Cmax. =  0,50%) 40 ppm
m agas C -ta rta lo m  estén (C =  0,50—0,80%) kb. 20 ppm  
közbenső ü stben : 20—30 ppm

H a a  ko n v erte rb ő l k icsapolt acél kém iai összeté 
te le  vagy  h ő m érsék le te  nem  m egfelelő, az adagot 
v isszaö n tik  a konverte rbe , és ú jra fú v a tják .

Az üzem ben  ü stb en  tö rténő  acélkezelést is v ég ez 
nek . ez része az  acélgyártási fo lyam atnak . Ü stkeze 
lés so rán  sz in te tik u s sa lakot adago lnak , a techno ló 
g ia  sz e r in t e lő ír t hőm érsék le tet pon tosítják , és dez- 
o x idá lnak .

A g y á r to tt acél száz százalékban  folyam atos ön tő 
m űvön  öntik . Az üzem ben 2 öntőgép v an : egy h a t 
szála t, XI 130 m m  szelvényű, és egy három szálas 
П1 125 és X260— 350 m m  szelvényű előbuga ön tésére  
a lk a lm as  gép.

H atszálas öntőgép

A  X  130 m m  szelvénym éretű  öntőgép egyenes kok il- 
lá jú  sz á le lh a jlítá sú  típus. Ezen a  gép en  ötvözetlen  A1 
n é lk ü l dezo x id á lt acélokat ön tenek .

A k ris tá ly o s ító  hossza: 700 m m  
A  gép  ív su g a ra : 5000 m m  
A  m e ta llu rg ia i hossza: 12 000 m m  
ö n té s i  sebesség: 1,7—2,3 m /perc  

S z in tszab á ly o zásra  kobalt izo tópot használnak .
Az ön tőgépen  a gép szelvénym éretébő l adódóan  

z á r t  ö n té s t nem  alkalm aznak , a reox idáció  e lk e rü lé 
se érd ek éb en  a  m agasabb  m inőségi követelm ényű 
te rm ék ek  ese tében  (ez kb. te rm e lé sü k  20% -át teszi 
ki) h a risn y á s  azbeszttö lcsérrel v éd e tt ön tést a lk a lm az 
nák . A  k ris tá ly o sító  oszcillációs am p litú d ó ja  160, lö- 
k e th o ssza  8 m m . A  gyárto tt m inőségtő l függően ko- 
k illá b a  ép íte tt m ágneskeverő t m űköd te tnek , m ellyel 
h rizo n tá lis  k ev e rés  végezhető. A szekunder hű tő zó n á 
b a n  a h ű té s re  a lk a lm azo tt v íz m ennyisége 0,5—1,0 1/kg. 
A z öntőgép  üstfogadó á llá sán  k é t fogadóvilla  
van , a  közbenső ü s t em elhető, ille tve  süllyeszthető . 
A  gép éves te rm elése  550—600 k t. Á lta láb an  6— 8, 
e se te n k én t 10 adagos szekvens ön tést a lkalm aznak .

H árom szálas öntőgép

Az előbuga-ön tőgéppe l 0 2 2 5  és 0260X 350  m m  m é 
r e tű  b u g á k a t ön tenek . Az előbuga-ön tőgépen  zá rt 
m erü lőcsöves ö n té s t a lkalm aznak . A k o k illákban  fü g 
gőleges irán y ú  k ev e rés t végeznek. A  közbenső ü st b e 
fogadóképessége 12 t. A kok illa  oszcillációs m ozgása 
110/perc, lökethossza 8 mm.

A gép  m eta llu rg ia i hossza: 25 000 mm.
Az ív su g ár: 9 000 m m

ö n tési sebesség : 1—1,3 m /perc
A gépen ed d ig  szekvensben le ö n tö tt adagok szá 
m a csú cste ljesítm énykén t 314 ad ag  volt.
Éves te rm e lé s : 570 kt.

Általános je llem ző k:

Az üzem  te rm é k s tru k tú rá ja  a la p já n  a  hatszálas 
öntőgépen főleg ötvözetlen  m inőségű acélokat önte 
nek, a h á ro m szá las  öntőgépen m a x im u m  5% összes 
ö tvözőtarta lom ig  ön tenek  acéltípusokat. Jellem ző te r 
m ékösszetételük: 300 k t ö tvözetlen szerkezeti acél, 
90 k t sínacél, 3 k t golyóscsapágyacél, 15 k t  rugóacél, 
20 k t 2—3% C r- és 1% M o-tarta lm ú  acéltípusokat.

A m inőségi karbonacélokat, v a s ú ti  sín t, ötvözött 
acélokat előbuga-ön tőgépen  öntik. S ínm inőség  eseté 
ben keverést n e m  alkalm aznak a  n e g a tív  dúsulás e l 
kerülése é rd ek éb en . Golyóscsapágy acélm inőségeket 
csak gyűrű és hen g eres  görgő c é ljá ra  ö n tenek  előbu 
ga fo rm ájában .

A folyam atos öntőgépen leöntött b u g á k a t — melyet 
max. 8 m  h o sszb an  vágnak — ré szb en  hűtőpaplan 
a la tt v isszahű tik , vagy  közvetlenül s z á ll í t já k  á t a hen 
germ űbe és kb. 500 "C-on rak ják  izzító  kem encébe.

A heng erm ű b en  k ísé rle ti ta p asz ta la ta ik  alap ján  az 
ön tö ttb u g a-ren d e lést úgy irány ítják , hogy szerkezeti 
ötvözetlen acé lo k n á l kb. hatszoros, ö tv ö zö tt minőség, 
sín term ék e se té b en  kb. 12-szeres, golyóscsapágyacé- 
loknál 25-szörös á ta la k ítá s  váljék  lehetővé . A hatszálú 
0  130 m m  sze lvénym ére te t öntőgépen m ax . 0,8% C- 
tartalom ig ö n te n e k  acélokat. A n y ito t t ö n tés bizton 
ságát figyelem be véve az alábbi szabályokhoz igazod 
nak  a d ezox idá lásko r:
max. 0,2% C -ta rta lo m ig  az acél A l- ta r ta im a  m ax. 
0,004%,
max. 0,4% C -ta rta lo m ig  az acél A l- ta r ta lm a  max. 
0,002% és
0,4% C -ta rta lo m  fe le tt az A l-ta rta lm a  0,001% lehet. 
0,7% C -ta rta lo m  fedett a rra  tö rekednek , hogy még a 
beadagolt ferroö tvözők  se ta rta lm a zz an a k  alum íniu 
mot.

Kohászati m ű em lé ke k  megtekintése

Leobentól é sza k ra  az Eisenerzi A lp o k  Enns-völ- 
gyében  közigazgatásilag  Vordenberghez ta rtozó  Prä
bichl helységben  ta lá lh a tó  a s tá je r  acé lgyártás böl
csője, ahol 14 üzem ben  á llíto ttak  elő vasat. A vas 
olvasztásához szükséges levegőt vízi energ iáv a l befú- 
vatva (vízi k erek ek k e l) nyerték. In n e n  e red  Radw erk 
nevük.

Präbichlben  a  4. sz. vasolvasztó ü zem e t tek in te ttük  
meg. Ez az üzem  1530-tól 1911-ig m űk ö d ö tt. Az üzem 
fő berendezése a  kohó, m elynek a k n á ja  11 m.

Az ércet E isenerz  bányáiból szá llíto tták , m elyet a 
kohó g a ra tb ó l n y e r t  hulladékhőjével pörkö ltek . A to 
rokhoz d ró tk ö te les  felvonón érkezett a  betét. A be 
adagolásra k e rü lő  adag, összetétele a  következő volt: 
170 kg érc, 80 kg  faszén, 5 kg kvarc.

15 ilyen ad a g  k é lle tt egy csapoláshoz. A  több rész 
le tben v é g re h a jto tt korszerűsítések h a tá sa k én t (gáz- 
ta lan ítás bevezetése , 16 db szél-előm eleg ítő  te lep íté 
se), továbbá a  technológiai fo lyam atok  korszerűsítése 
eredm ényekén t az 1600 kg/nap te rm e lé s  az  1870-es 
években m ár 16—20 t/napra, illetve az  1910-es évek 
ben (leállás e lő tt) 60 t/n ap ra  nőtt.

Fő te rm ék eik  m ezőgazdasági eszközök (kasza, kapa 
és egyéb k ö zh aszn á la ti term ékek) v o ltak .

Javaslatok

— A reox idáció  csökkentése érd ek éb en  a XI 120 m m - 
es kis sze lv én y ű  folyam atosan ö n tö tt  bugák ese 
tében m eg kelil oldani a fo lyékony acélsugár vé 
delm ét (h a risn y ás  sugárvédelem ).

— A fo lyam atos ön tőm ű korszerűsítésekor a m ágne 
ses keverő  b eép ítésé t figyelem be k e ll venni.

— A fe lh aszn á lási cél, illetve a ren d e lő k  által meg 
k ív án t m ű szak i param éterek  függvényében  kell 
m eghatározn i az  öntendő buga m é re te it. Term éken 
k én t ke ll k ia la k íta n i a zárt öntés, a  m ágneses ke 
verés h aszn á la tá t.

D r. N yitray  Dániel
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Ism ét súlyos veszteség é r te  a  kohász társadalm at. 
1989. jú n iu s  12-én elhunyt d r. H o rv á th  A urél okleve 
les kohóm érnök, a m űszaki tu d o m á n y  kandidátusa, a 
V asipari K u ta tó  és Fejlesztő V á lla la t  nyug. tudom á 
nyos igazgatója. Tem etésére jú n iu s  26-án k erü lt sor 
F ark asré ten , ahol a család, a  ro k o n ság  és az ism erő 
sök  fá jd a lm á t a kohász tá rs a d a lo m  képviseletében 
m eg je len t kollégák együttérzése enyh íte tte . A rav a 
ta ln á l dr. T ardy Pál a m u n k a h e ly  és egyesületünk 
nevében  m é lta tta  dr. H orvá th  A u ré l gazdag életpá 
ly á já t, h ű en  követve az é le tú t fo n to sab b  állom ásait.

Dr. H orv á th  Aurél 1922. á p r il is  25-én született Zu- 
rán y b an , a  m a B urgenlandhoz ta rto z ó  községben. A 
község m ai neve Zurndorf. A  g y ő ri bencés-gim názium  
k itü n te té ses  érettségije u tán  1940— 44 között Sopron 
b an  ta n u lt és szerzett k o h ó m érn ö k i oklevelet; végzős 
h a llg a tó k én t gyakornok a T ü ze lé s tan i Tanszéken. 1944 
és 48 között a R im am urány—S a lg ó ta r já n i Vasm ű a l 
k a lm azo ttjak én t először Özdon, m a jd  B udapesten dol
gozott. 1948 és 52 között az a k k o r i iparirán y ítá s  (Ne
h éz ipari és Kohóipari K özpont, a  N ehézipari, m ajd a 
K ohó- és G épipari M inisztérium ) m u n k a tá rsa . 1952 és 
59 között általános és fizikai k é m iá t  o k ta t a m iskolci 
egyetem  kohóm érnök hallga tó inak .

A lko tóere je  ekkor b o n tak o z ik  k i igazán. K iváló 
n y elv tehe tségét szorgalommal p á ro s í tv a  rövid idő a la tt 
felsőfokú angol, ném et és f ra n c ia  nyelvvizsgát szer 
ze tt. N yelvtudását, szin tetizáló  kép esség ét m esszem e
nően  k iaknázva a v ilágsz ívonalnak  m egfelelő anyagot 
á l líto t t össze, am it a ném et n y e lv e n  is k iadott K ohá 
szati F izikai K ém iája szem lélte t leg jobban .

ígé re tesn ek  indult egyetem i o k ta tá s i  pályafu tását a 
tö rténelem , az 56-os n ép fe lkelést k övető  retorzió sza 
k íto tta  félbe. A teljes erkö lcsi reh ab ilitá c ió t sajnos 
m á r  nem  é rh e tte  meg. (Élete e z t követően  16 éven á t 
D unaú jvároshoz kötődött. K ét é v e n  keresztü l a Felső 
fokú K ohóipari Technikum  ig azg a tó ja , illetve a D unai 
V asm ű osztályvezetője, m a jd  főosztályvezetője. Ezek 
a  változások  azonban m ár n em  je le n te tte k  igazi tö rést 
p á ly á já n : alkotóerejét az o k ta tá s  m elle tt — am it 
egyébkén t sohasem  hagyott a b b a  — a  kutató-fejlesztő 
m u n k á b an  hasznosította. A D u n a i V asm űben számos 
techno lóg iai eljárásnak, te rm é k n e k  kifejlesztésében 
v o lt m eghatározó  szerepe. E rre  az  id ő re  esik a m űsza 
k i dok to ri cím  megszerzése (1969), v a lam in t a címze
te s  fő iskolai tan ár kinevezése is, am iv e l a Felsőfokú 
K ohó ipari Technikum  külső m u n k a tá rsa k é n t végzett 
sz ínvonalas oktatóm unkáját ism e r té k  el.

1975-ben k erü lt a V asipari K u ta tó  Intézetbe, ahol 
először főosztályvezető, m a jd  1976-tól 82-ig, nyugdíj 
b a  m enete lé ig  tudományos igazga tóhelyettes. Ebben a 
m inőségben  m éltóképpen k é p v ise lte  az  intézetet a bél 
és kü lfö ld i fórum okon; szám os tan u lm án y , koncepció 
k ido lgozását irányította. 1976-ban szerezte  meg a k an 
d id á tu s i fokozatot. Az ak tív  m u n k á tó l nyugdíjazása 
u tá n  sem  tu d o tt elszakadni: 1982-től halálá ig  tanács 
a d ó ja  vo lt a  VASKUT-nak.

T ehetségének, alkotóerjének b izo n y íték ak én t szaba 
d a lm aka t, több könyvet, egye tem i és főiskolai jegyze 
teket, bel- és külföldi p u b lik ác ió k  egész sorát hagyta

az utókorra . M u n k á ján ak  é rték é t a ko rm ányzat, a  m i 
n isz té riu m  és m un k ah e ly i számos k itü n te té sse l ism er 
té k  el; közülük a je len tő seb b ek :

— a  M agyar N épköz társaság  É rdem érem  
ezüst fokozata

— a M unka É rd em ren d  ezüst fokozata
— az O ktatásügy K iv á ló  Dolgozója
— K iváló Űjító, K iv á ló  F elta lá ló  és K iváló  K ohász 

kitüntetések.

O rszágos h írű  kohásza in k h o z  hasonlóan dr. H orváth  
A u ré l is jelentős sze rep e t v á lla lt az O rszágos M agyar 
B ányászati és K ohászati Egyesület m u n k á jáb an . 1946- 
b an  lépett az egyesü let ta g ja i  so ráb a ; a ján ló ja  a  R im a 

m u rá n y  Salgótarján i V asm ű  Rt. vezérigazgató ja  volt. 
A  60-as évek közepén az  egyesület ok ta tás i b izo ttsá 
g á t  vezette, 1968—74 k ö zö tt az MTESZ d u n aú jv áro s i 
ti tk á ra , 1972—74 k ö zö tt a  dunaújvárosi h e ly i szer 
v e z e t titk ára  volt. S zak lap u n k , szakm ai k o n fe ren c iá i 
n a k  m unkáját do lgozatokkal, színvonalas előadások 
k a l segítette. M u n k á já t az  egyesület 1965-ben W ahlner 
A lad á r-, 1989-ben So ltz  V ilm os-em lékérem m el ju ta l 
m az ta .

A  sírnál dr. B erecz E n d re  búcsúztatta  d r. H orváth  
A u ré lt az egyetem  és a  dunaú jvárosi fő isko la  nevé 
ben . Az életpálya á t te k in té se  u tán  ezekkel a  szavak 
k a l zá rta  m egem lékezését: „Az álta lad  ta n íto tt  kohó 
m érnökök  és kohász üzem m érnökök több  m in t egy 
te lje s  generációja em lék ez ik  Rád és m u n k á d ra  tisz 
te le tte l, szeretettel és köszönettel. R endk ívü li v o lt in 
te lligenciád , fe lkészü ltséged  és n y e lv tu d á so d . . .  De 
ugyan ilyen  szinten  le h e t csak  em líteni szakpedagó 
g ia i és didaktikai m u nkásságoda t is. E lév ü lh e te tle 
n e k  az  érdem eid a  k o rsz e rű  fizikai kém ia o k ta tá sá 
b a n  m érnököknek és üzem m érnököknek, a  fiz ikai 
k ém ia i tárgyalás- és szem léletm ód m eghonosításában  
a  m agyar kohóm érnöki o k ta tás i és tudom ányos szin 
tű  gyakorlatban. M iskolci „Fizikai k ém ia” jegyzeteid , 
k é t tankönyved — az 1961-ben először és 1964-ben 
m ásodszor is m eg je len t „K ohászati fiz ik a i-k ém ia i szá 
m ítá so k ” — ú ttörő  m u n k á k  voltak  e téren , d e  ugyan 
ily en  fontosak v o ltak  ezzel kapcsolatos egyéb köny 
veid , jegyzeteid, c ikkeid , fo rd ítása id , szerkesztési m u n 
k á id , am elyeknek sz ám a  a  félszázat is m eghalad ja . 
M indezen  m unkásságod és tevékenységed s ik e ré t pe 
d ig  nagyban e lő seg íte tte  egyéniséged varázsa , a  tisz 
tesség, a fölényes, d e  sohasem  hivalkodó tudás, a  
lekötelező udvariasság  és kedvessg.”

D r. H orváth A u ré lra  m é ltá n  a lk a lm azh a tju k  a  kö l 
tő  szavait. A háború  a la t t  végzett kohóm érnök  gene 
rá c ió  kiem elkedő teh e tség ű  tag jakén t if jú  m érn ö k k én t 
a lk o tó  részesévé v á lt az  ország ú jjáép ítésének , m ajd  
o ly an  pályát fu to tt be, am elynek ívét n em  m indig  
m ag a  szabta meg, de m e ly n ek  m inden szak aszá ra  é r 
v én y es  a költő szava:

„Ügy fekszik Ö, k i k ü zd v e  tö r t a  jobbra,
M in t önm agának d e rm e n t-n ém a  szobra”

D r. B. E .—Dr. T. P.— Dr. V. B.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARR ACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

Folyadékszállító rendszerek energetikai vizsgálata
1 A S G  G Y Ö R G Y

E T O :  6 6 9 .7 1 1 .0 6 .6 2 1 .6 5 .5 3 2 .5

A fo ly  adó /.szállítási rendszer energiamérlegét a 
technológiai berendezéseiben, a szivattyúban és a 
meghajtó készülékekben végbemenő energia át
alakulások határozzák meg. A  művelet elméleti 
energiaigényét és az összes energiaveszteséget üzemi 
mérésekkel kell megállapítani és azok csökkentése 
céljából kritika i elemzés alapján módosítási lehe
tőségeket kell feltárni.

A  vizsgálati módszer a rendszer egyes elemeinek 
vizsgálatán keresztül a technológiai rendszer, a 
szivattyú és a kettő működését egybehangoló sza 
bályozás sajátosságainak felismeréséhez ad ú t 
mutatást.

A  módosítások eredményességét a technológiai 
berendezések és viszonyok célszerű átalakításához 
jó l illesztett szivattyú biztosítja a megfelelő sza 
bályozási mód alkalmazása által.
A  végső eredményt ezért a rendszer valam ennyi 
elemének célszerű módosítása együttesen és köl
csönhatásban hozza meg.

Bevezetés

A folyadékszállítás m űveletének jellegzetességeit 
az 1. ábrán lá th ató  folyam atábra szem lélteti.

A rendszert ellenőrző felület határolja. A szállít- 
to tt  Q folyadék m ennyiség potenciális energiáját a 
rendszerben való  beépítésnél / / ,  y, a kilépésnél 
H,,y nagyságú nyom ások fejezik ki. A hidraulikai 
alrendszer potenciáljának a különböző berendezé
sekben előálló jellegzetes változását a 2. ábra 
érzékelteti. Az ábra oszlopm agasságai egy v iszo 
n y ítási szint fe le tti AP nyom áskülönbség dim enzió 
jában [кд/tn2], vagy  az ezzel arányos hidraulikai 
teljesítm ényben, N/, = AP Q/102 [&«’] szerint is 
m egadhatók, ahol Q = [m3/s].

A szivattyú tagja ezen kívül a mechanikai 
alrendszert alkotó további berendezések láncola
tának, melynek teljesítményeinek alakulását a 
3. ábra jelzi.

A két ahendszer egyesítéséből áll össze a művelet 
teljes Sankey diagramja, melyet a 4. ábra szemlél
tet. Figyelemre méltó, hogy a hálózatból vett 
villamos teljesítmény (N ym) az elméletileg szüksé-

1. ábra. A  folyadék szállítás művelete

A rendszer jellemző berendezései: 1. szívóoldali tartály; 2. villamos 
motor; ». fordulatmódosító hajtómű; 4. centrifugál szivattyú; 5. 
technológiai berendezést pl. hőcserélő); fi. szabályozószelep; 7. nyomó

oldali tartály.

L ang György a  M agyar A lum ín ium ipari T röszt fű 
energetikusa 1956-ban  szerezte m eg gépészm érnöki 
ok levelé t a  B u d a p es ti M űszaki E g yetem en . S zakm ai 
g y a k o r la tá t a  M agyaróvári T im föld- és M űkorund- 
g y á rb a n  szerezte , m elynek  soká ig  v o lt u g y ancsak  
fűenerge tikusa . T öbb  évet tö l tö t t  az  N D K -b an , ahol 
az A lu te rv— F K I  és a  n ém et G R W /G eráte- u n d  
R eglerw erke) cég eg y ü ttm ű k ö d ése  kere tében  t im 
fö ld ipari szabályozó- és vezérlőrendszerek  k ife jlesz 
té sében  v e tt  ré sz t. É rdeklődési te rü le te i az e n e rg e tik a  
és ezen belül a  fo lyadékrendszerek  en e rg e tik á ján ak  
m űszak i és g azd aság i kérdései.

A  k éz ira t 1989. ja n u á r  15-én é rk e z e tt szerkesztőségünk 
be .

|KL 3 9 7 -3

3. ábra. A  mechanikai alrendszer teljesítményei
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2. ábra. A  h idraulikai alrendszer teljesítményei



HAJT VESZT

M O T O R  V E S Z T

4. ábra. A  művelet teljes Sankey diagramja

A vizsgálat célja

A folyadékszállító rendszer vizsgálatában a 
következőket kell elvégezni:
— a teljes energiamérleg tényszerű meghatározása,
— a tényhelyzet elemzése, módosítási lehetőségek 

felderítése
— a módosítási javaslatok kimunkálása
— a várható eredmény bemutatása

A kidolgozásban célszerű a következőkben vá
zolt módszert követni.

A vizsgálati módszer

1. A tényhelyzet felvétele

Az üzemi tényhelyzet megállapításához szükséges 
adatok felvétele lényegében az 5. ábrán vázolt 
rendszerrel történt .

Az adatok felvétele általában a szivattyú utáni 
fojtószelepnek a teljes nyitásáig, majd zárásig 
történő különböző beállításaihoz tartozó para
méterek mérésével és tárolásaival kezdődött.

ges. hidraulikus teljesítmény ( ArMtlkJ  és a külön
böző veszteségek (N yesn) fedezésére fordítódik. 

Felírható, hogy

5. ábra. A z  vzem i állapot adatfelvételi pontjai

/'E  = szivattyú előtti nyomás; Pu = szivattyú utáni nyomás, =  szelep
utáni nyomás; Q =  áramló közeg mennyisége; T = áramló közeg hő

mérséklet; N = villamos teljesítmény felvétel

^Vszüks — # h k i  -̂ V hbe>

Ahki =
H 2 . y Q

102
és Ahbe H i - r - Q

102

valamint
AA veszt — AN  túl +  AN  »Vf H-fk d Aszel +  AN  szív +  A Ahajt

jL/Vmot
A N .- .+ A N ..— +  ANcc..+AN.-..

A teljes energia mérleg tehát
Asz0k. =  (A2 —Aj) -y  -<2/102 (kW)

, AN m  =  (H2’- H 2) . y Q ß 0 2  (kW)
A N surl =  /lPsurl -0/102 (kW)
Zl A szel =  zd Aszel "0/102 (kW)
/lAsziv — (1 — ŝziv)lJh^mAvill (kW )
ZlAhajt=  (1 — Ijh) ' - Avili (кТУ)
/IAmot= (1 — í?m)Avill (kW)

Aviii =  ] ,73 1 - U -cos (p (kW)
A részleges mérleg és a fajlagos energia felhasz- 

kWh
nálási mutató /  = A Viii/Q —— jól használható az

tizemben található tényleges, valamint a módosítás
utáni várható helyzet összefoglaló bemutatására.

A nyomás értékeket villamos nyomástávadók, 
az áramló mennyiséget indukciós szonda, a közeg 
hőmérsékletét ellenállás hőmérű, a villamos energi
át teljesítmény távadó segítségéve] az adatgyűjtő 
egység tárolta be, mégpedig azonos időpontban 
összetartozó értékek sorozataként. Az adatgyűjtő 
egységhez tartozó monitoron valamennyi para
méter pillanatnyi változása figyelemmel kísérhető. 
A tárolt értékek IBM—PC számítógépre vihetők 
és a printeren kinyomtathatók.

A rögzített adatok feldolgozásával kell elő
állítani végül is a tényleges állapotot jellemző 
részletes energiamérleget. Lényeges közbenső lé
pések a szivattyú és a technológiai rendszer jelleg
görbéinek előállítása.

A szivattyú jelleggörbe pontjait a Ay, P e  és Q 
összetartozás mérési adataiból lehet számítani

összefüggésből

A s z í v  —
Av - A k

У

A pontok súlypontjába rajzolt folytonos görbe 
adja a tényleges Н ацу( Q)  jelleggörbét.
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A technológiai berendezés jelleggörbéjének sta 
tikus komponensét a Q =  0 értéknél rögzített 
P б és S m adatokból lehet meghatározni :.

HY =  —— és H í  =  —— ,
У У

amiből a H2 ismeretében
Hst a t = H 2- H v  H „ok« =  #2  - Я 1( //,úi = / / 2 -  H l

A szívó és nyomóoldali csővezetékek és berende
zések súrlódási nyomáscseréinek, valamint a sze
lepmenti nyomáskülönbség összegeiből határoz
ható meg a technológiai jelleggörbe dinamikus 
összetevője: ■

HsVRh =  [ (P Eo—P E) +  (S uS uo)]/y, valamint 
H szm  — fP v—-Sub’.ahol

P jj a különböző Q értékekhez tartozó szívóoldali 
nyomás, S n a különböző Q értékekhez tartozó 
szelep utáni nyomás, P n a különböző Q értékekhez 
tartozó nyomóoldali nyomás, és P eo  valamint 
S uo a,Q =  0 mennyiség mellett mért nyomások.

A mért technológiai jelleggörbe függvénye tehát 
H t B ó Á  = / / s t Y t +  / / s u r l (Q ) + / / s z B l  a m * a
Q =  Ö-nál (H2— H,) értékekből induló és a külön
böző Q mennyiségekhez tartozó / / s u r l  +  Z / s z B l  

értékeknek megfelelő pontok súlypontjában át 
menő görbét eredményez.

A két jelleggörbét a 6. ábra mutatja be, a metszés 
pont az ábra szerint a teljesén nyitott fojtószelep 
melletti Q ~  Qm*x mennyiséghez tartozó munka
pontot szolgáltatja.

A szivattyú hasznos hidraulikai teljesítméye a 
különböző Q, P и és P E összetartozó értékeinél:

N h =  Q(Pa—P E)/102 (kW)

A villamos motor hatásfoka ( r\m)  a motor név 
leges teljesítménye ( N nM)  és a mérés alapján 
ismert felvett villamos teljesítmény (Wvjii/ ismere
tében a 7. ábrán látható diagramból határozható 
meg.

Amennyiben ékszíjas előtéttel történt a szivaty- 
tyú meghajtása, a hajtómű hatásfokát is meg kell 
becsülni. A 8. ábra alkalmas erre, ahol a hajtómű 
veszteség (1— r]h) a motor kimenő tengelyén át 
vitt teljesítmény ( rjm -N^w) függvényében olvas
ható le. A teljesítmény skála lóerőben van meg
adva, a kW-ban megadott teljesítményt 0,7457- 
tel való osztással kell átszámítani.

Ezek után kiszámítható a szivattyú hatásfoka 
is:

(Pu — P e ) •Q
V]sz — •

N  Vili ; rjm -T] h
szerint bármely Q mennyiséghez tartozó P a, P e  és 
Ny  mért értékek ismeretében. így a mérés alapján 
a jellemző Qn mennyiséghez tartozó a tényenergia- 
mérleg valamennyi összetevője kiszámítható és fel
írható a következők szerint:

Aszüks=  {H2 — H})у Qn/102 (kW)
AN tai =  (H2- H ’)yQ „/102  (kW)

ЛНгШ 1 =  Н я т 1 -y -Qn/102 (kW)
/UVszel =  H sz.el-y.Qn/102 (kW)

AN »ziv — (1 — 7)12) Vh ' V<n vili (kW)
AN hajt — (1 — rjh) • 7]m •N  vili (kW)
A N  mot =  (1  — 17 m ) -iVvill ( k W )

N  viii =  1,73 I  U -cos (p (kW)

A mérések alapján ismertté váltak a Hsr;lv (Q) 
és / / t e c ii (Q )  jelleggörbék valamint a művelet 
részletes energia mérlege. A tényszerű jelleggörbék 
kifejezik a jelenlegi állapotot. Felmerül a kérdés, 
hogy ez az állapot elfogadható-e, nem fedezbetők-e 
fel rendellenességek. Továbbá mi okozza a rendel
lenességet, milyen káros kihatásai vannak és

6. ábra. A  méri H( Q)  jelleggörbék

lKL 397-7

7. ábra. A  motorhatásfok (E fficiency) és cos (p (Power 
Factor) alakulása

( H n )%

|KL 3 9 7 - 8 1

8. ábra. A z  ékszíjhajtás vesztesége
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hogyan lehet ezen segíteni, természetesen energia- 
megtakarítás érdekében. A helyzetelemzés ezáltal 
átvezet a módosítási lehetőségek mérlegeléséhez
is.

2.1. A technológiai rendszer elemzése

Miután a folyadéktovábbítási műveletben meg
határozó szerepe van az adott technológiai cső
vezetékeknek és berendezéseknek, az elemzést 
célszerű ezzel lehet kezdeni.

Az axonometrikus csővázlat, a tartályok és elő- 
melegítők rajzai alapján mindenek előtt az áramlási 
ellenállásokat kell kiszámítani a szívóvezetékben, 
a nyomóvezetékben, az előmelegítőkben esetleg a 
szabályzó szelepben.

A súrlódási tényező meghatározásához ismerni 
kell a Reynolds-számot, utóbbihoz pedig a közeg 
viszkozitását.

A timföldgyári zagyok viszkozitása döntően 
ezek szilárdanyag koncentrációjától függ. Labora
tóriumi mérések alapján bauxitzagyok viszkozi
tása a 9. ábrán bemutatott görbe szerint függ a 
szilárdanyag koncentrációtól. A viszkozitás cSt- 
ben van skálázva, a számításoknál a m2/s dimenzió 
használatos. Az átszámítási összefüggés: 1 cSt =  
1 • 10~6 m 2/s. Az ábra abszicsszája szilárdanyag g/1- 
ben van skálázva.

További laboratóriumi mérés hiányában a 
bauxit zagyokra kapott eredményeket hidrát 
zagyokra is alkalmaztuk. A különböző zagyok 
folyadék fázisának viszkozitásai gyakorlatilag kö
zel azonosak, hasonlóképpen a folyadék- és szilárd- 
fázisok fajsúlykülönbsége is.

A diagram szerint példánk a kb. 260 g/1 szilárd 
anyagtartalmú bauxitzagy viszkozitása kb. 100 cSt 
= 1 • 10~4 m 2/s, a 400 g/1-es hidrátzagyé pedig kb. 
200 cSt =  2 • 10-4 m2/s.

A csősurlódási tényező a Reynolds szám függ
vénye.

9. ábra. Viszkozitás és szilárdanyag tartalom

TT _  w d ___ , , , 64 64 . ,
Ha Re = ------=:2320, akkor A = — = ----- - , ahol

V Re w d
w — áramlási sebesség m/s-ban,
d — csővezeték átmérő m-ben,
V = közeg viszkozitása m2/s-ban.

Amennyiben 2 3 2 0 < R e<  100 000,
akkor A =  0,314/Re0'25

. , 0 ,3 1 4 -гО.вб
vagyis Я =  - - - - -

A súrlódási nyomás veszteség

A p = ~  tv-^X--^ +  2,’i j  szerint számítandó, ahol

l a csővezeték hossza m-ben 
у  a közeg fajsúlya kg/m 2-ben 
! a csőidomok ellenállás tényezője 
Ap az áramlási nyomásveszteség kg/m2-ben

A csőidomok mindig koncentrált ellenállást 
jelentenek, a turbulens áramkép jellemző.

Az l hosszúságii és d  átmérőjű csővezetéknél 
lamináris áramkép esetén (Re<2320) az ellenállás 
lineárisan függ a sebességtől ill. mennyiségtől:

A p a t , -~ W '1 ■ Я = V 00

turbulens csőáramlásnál (Re <2320) az összefüggés

Ареъй — ~2 ‘Ml2 • Я t̂urb 'W

Az egyes csővezetékek és a csőidomok, arma
túrák kombinációja az egyébként lamináris cső
áramlás mellett is a lineárisnál erőteljesebb 
mennyiségfüggést eredményez.

Az átáramoltatott készülékek, mint például a 
csőköteges hőcserélő a csővezetékkel sorbakapcsolt 
súrlódási ellenállást jelent, hirtelen keresztmetszet 
növekedések és csökkenések, valamint csőáramlás 
kombinációja jellemzi az áramlásképet.

A technológiai rendszer számított súrlódási 
ellenállásnak értéke és jellege összehasonlítva a 
vonatkozó mérési eredményekkel képezi az érté
kelés alapját. Felderíthető az egyes technológiai 
szakaszok, armatúrák elrakodása, kiszűrhetők a 
mérési anomáliák. Az elemzés tehát bemutatja az 
üzemben uralkodó tényleges viszonyok mellett a 
rendellenességek (elrakodás) kiküszöbölése után 
várható helyzetet is az áramlási ellenállások vo 
natkozásában.

2.2 A szivattyú jelleggörbe elemzése

A vizsgálat célja a mérések alapján előállított 
tényleges jelleggörbe összehasonlítása az adott 
szivattyútól adott közeg továbbításakor elvárható 
normális üzemet jelentő elméleti jelleggörbével.

Az elemzéshez szükség van a szivattyúnak 
vizes üzemre felvett, kagylódiagrammal komplett, 
a gyártómű által kimért „katalógus szerinti” 
jelleggörbéjére. A 10. ábrán a két leggyakeribb 
típus görbéi láthatók.

A görbe seregből első lépésként ki kell választani 
a tényleges fordulatszámnak megfelelő görbét, 
ha ilyen nincsen, akkor az egyik közeli fordulat- 
számúból kell az affinitás törvény alapján a meg-
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H (m)

Ч(%]

Я .  ( Q )

KL 397-121
12. ábra. Jclleggöbék vízre és zagyra

felelőt kiszámítani, kiszerkeszteni. Lényege az, 
hogy az egyik n, fordulatszám m ellett ismeretes 
görbének a és 7/, összetartozó értékek által 
meghatározott egyes pontjai sorra átszámíthatok 
egy n2 fordulatszámhoz tartozó Q2 és H. értékek 
által adott pontokká, a következő összefüggések 
alapján:

Qi = (n2ln1) •Q1 és H2 = (n2/n1) i -Hv

A  k a p o t t  p o n t o k a t  ö s s z e k ö t ő  f o l y t o n o s  g ö r b e  le s z  

a z  пг f o r d u l a t s z á m h o z  t a r t o z ó  7 / sZjv (Q)  j e l l e g g ö r b e  

v i z e s  ü z e m  e s e t é n .

A zagyos üzemre érvényes jelleggörbét a visz- 
kozitási helyesbítés elvégzésével kapjuk meg. 
A 11. ábrán lá tható  a diagram alsó részén a folya
dék mennyisége. A szállítómagasság által meg
határozott ponto t a megfelelő viszkozitás értékig 
kell vízszintesen eltolni, majd ennek függőleges 
vetítésével a diagram felső részén levő k^, kq és ka 
metszéspontokat képezni. A metszéspontok ma
gasságát a baloldali skálán leolvasva kapjuk a 
helyesbítési együtthatókat.

Ha például egy WARMAN 6/4 típusú  szivattyú 
Po — 0,365 m lapátkerék átmérővel 1440 fordulat/ 
min mellett Qn=220 m3/h = 3,67 m3/min vizet 
képes 46,5 emelőmagassággal továbbítan i 56% 
hatásfokkal, akkor egy 200 cSt viszkozitású zagy 
szállításánál a korrekciós tényezők:

ка  = 0,96, к н  — 0,90—0,93—0,95— 0,97 és k^O.67.

A  12. ábra m u t a t j a  b e  a  v í z r e  é s  a  z a g y r a  é r v é 

n y e s  H(Q) é s  r}2(Q )  j e l l e g g ö r b é k e t  a z  1. táblázat
ban t a l á l h a t ó  á t s z á m í t á s i  a d a t o k n a k  m e g f e l e l ő e n .

A H ,XQ) és a rjy.(Q) zagyra érvényes jelleggörbék 
mutatják az ado tt szivattyútól, ad o tt közeg to
vábbításakor elvárható működést.

A szerkesztés tanúsítja, hogy zagyos közegnél 
mindig hatásfok romlással kell számolni. A hidrát- 
zagyokra jellemző 200 cSt viszkozitás a vizes 
üzemnél várható  57 %-ot 38,2 % -ra  rontja, 100 
cSt körüli bauxitzagynál 57 % -ról csak 45 %-ra 
csökkenne a hatásfok.

A  b e m u t a t o t t  e m p i r i k u s  m ó d s z e r  t u l a j d o n k é p 

p e n  a z  a d o t t  k ö z e g g e l  e g y  p r ó b a á l l o m á s o n  e l -

I
S iQ lllto rt to lyoűé k m en n y tseq  Q f - ~  ] .---------------------

[k l  397-11

11. ábra. Viszkozitás helyesbítés

163 I
иг „91 &
51 ‘Я

|KL397-101

10. ábra. Szivattyú jelleggörbék

V i s z k o z i t á s  c e n t i  s t o k e
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A viszkozitás helyesbítés
1. táblázat

QIQn 0,6 0,8 L0 1,2 dimenziók

Qv 132 176 220 264 [m3/h]
A-q 0,96 0,96 0,96 0,96
Qz 126,7 169,0 211,2 253,4 [m3/h]

H V 49,0 48,0 46,5 43,5 [m]
AÁ 0,97 0,95 0,93 0,90
h z 47,5 46,6 43,2 39,2 [m]

yv 46 53 57 58 [%]
V к 0,67 0,67 0,67 0,67
Vz 30,8 35,5 38,2 38,8 [%]

13. ábra. Gázzárvátnyos üzem i jelleggörbék

14. ábra. Légbeszívásos örvénylés 
a) Vándorló örvény (Allen szerint) 

b) Légbeszívással egybekötött örvénylés hatásgörbéje 
kísérleti szívóaknában (Allen szerint)

végezh ető  kísérleti m érést pótol, m iután  éppen  
nagyszám ú kísérlet eredm ényein alapul.

Am ennyiben az ü zem i mérés alapján e lő á llíto tt  
jelleggörbe m egegyezik a  viszkozitás helyesb ítés  
alapján  elvárhatóval, megállapítható, h o g y  a 
sz iv a tty ú  normálisan működik.

Ellenkező esetben rendellenes m űködésről van  
szó , melynek okait fe li kell deríteni, hogy  orvosol 
h a tó  legyen.

A z egyik gyakori rendellenesség az ú g y n ev ezett  
gázzárványos üzem állapot. A szivattyú  H(Q) 
görbéje a gázm entes, teljesen folyékony fázisú  
k özeg  továbbításához képest a folyadékban lévő  
lev eg ő  térfogat százalékának 0-tól 6 % -ig való  
növekedése közben a 13. ábrán jelzett m ódon egyre 
m eredekebben eső je lleget mutat.

A  rendellenesség a  szívócsonk felett keletkező  
örvénnyel kapcsolatos. A  jelenséget a  14. ábra 
m u tatja  be. A kísérletek  szerint légbeszívással kell 
szám olni, ha a ta r tá ly  szintje a szívócsonktól 
m ért 1,5 m távolság  alá esik. A tim földgyári 
sz iva ttyú k  szállítási mennyisége egyébk én t az 
50 és 100 1/s között szo k o tt lenni.

A  légzárvány ok ozta  rendellenesség v eszélye  az 
alacsony tartáíyszint m ellett még fokozódik, ha a 
technológiai sajátosságok miatt a szivótartá lyba  
e le v e  gázos, habos an yag  érkezik, m int példáu l a 
golyósm alm ok utáni bauxitzagy esetében.

A  rendellenes üzem  oka ebben az esetb en  teh át 
n em  a szivattyúban, hanem  a szívóoldali v iszo 
n yokb an  van, ezért a  problémát a szívóoldali 
h e ly ze t m ódosításával lehet megoldani.

A  H(Q) görbének a normálisnál m eredekebb  
esésének  egy másik ok a  lehet a szivattyú  kopása  
m ia tti résveszteség növekedés, m elynek je llegze 
te sség ét a 15. ábra m u tatja  be.

A z ábra szerint a  jelleggörbe eredeti Q szá llítási 
m ennyiségét a AQ résáramokkal csökkentve kap 
ju k  a rendellenes H(Q) görbét. A AQ n agysága  a 
vonatkozó Я -tól négyzetgyökösen függ. T im fö ld 
gyárakban ez a jelenség a nagy em előm agasságot 
igén y lő  és ráadásul erősen koptató hatású  hidrát- 
za g y o k  továbbításánál jelentkezik inkább. A  rés- 
veszteség  százalékos növekedése term észetesen  a 
sz iv a tty ú  hatásfokának megfelelő csökkenését 
eredm ényezi. Jobb hatásfok  a szivattyú  fe lú jítá 
sá v a l érhető el.

A  timföldgyári gyakorlatban előfordul m ég egy  
to v á b b i rendellenesség, m elyet szintén a sz iv a tty ú  
m ért jelleggörbéjének a normálistól való jellegzetes  
eltéréséből lehet felism erni. A kavitációról van  szó, 
a m ely  akkor követk ezik  be, ha a sz iv a tty ú  által 
m egkívánt NPSHsz,v értéke a szívóoldali v iszon yok  
á lta l szolgáltatott NPSHtech alá esik.

A z NPSHeziv a gyártó  által kim ért értékek, 
m elyek  szaggatott vonalak  formájában jelennek  
m eg  a 9. ábrán lá th a tó  szivattyú jelleggörbék  
m elle tt. Az NPSHsziv azt az abszolót n yom ást  
je len ti méterben k ifejezve, amelynek a szívócson k 
n á l mérve meg kell len n ie ahhoz, hogy a  sz iv a tty ú  
lapátkerekében a szá llíto tt folyadék ne lépjen  
forrásba. A 9. ábra bárm ely állandó fordu latszám 
h oz tartozó H( Q) görbéjének m etszéspontjai 
különböző értékű NPSH  görbékkel szo lgá lta tják  
a  vonatkozó m ennyiséghez m egkívánt n e ttó  szívó-
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magasság értékeket. Az N P SH aZiv ezek szerint a 
szállított mennyiség növekedésével emelkedő jel
leget m utat. Az NPSH tech viszont éppen a növek 
vő mennyiséggel együtt a szívó vezetékben kelet
kező súrlódási veszteség emelkedése m iatt ellen
tétes tendenciájú. Utóbbi ugyanis definíció szerint 
a közeg forráspontjához tartozó abszolút nyom ást 
jelenti a szivattyú szívócsonkjánál:

NPSHtcc.h= ~  + - é®» [m],
У Г У

ahol

у a szállított közeg fajsúlya kg/m3-ben
p a szívó ta rtá ly  légterében uralkodó

abszolút nyomás, (ami atmoszferikus 
ta rtá ly  esetében 10-330 kg/m2 értékű)

pa a szívótartályban lévő folyadék hő 
mérsékletéhez tartozó telítési nyomás, 
amelynél figyelembe veendő a közeg 
forráspont emelkedése is, az alábbi 
példa szerint:
pld.: nátronzagy, cn = 161 g N a20/1, 
t — 78°C y=1400 kg/m 3. — a forrás 
pont emelkedés egy empirikus képlet 
szerin t:
Att =  (í/100)2[0,375(Cn/100)—
—0,06(Cn/100)2] +(í/lOOjfl^eeCC'n/lOO 
—0,204(£7n/100)2]-f l,092(Cn/100)2 +
-1- 0,798(U„/100) =  0,27+1,18 +  2,83 +
+  1,28 =  5 ,5 6 ^6  °C 
— az „egyenértékű” vízhőmérséklet: 
ty =  t—AU =  78—6 — 72 °C, melyhez 
ps =  0,3463 kg/cm 3 abs = 3463 kg/m 2 
abs telítési nyomás tartozik.
T eh á t: (p—p3) =  (10- 330—3463)/1400 =
4,9 m

H x a szívótartály foyadékszintjének szívó
csonk feletti magassága m-ben,

d p suri a  szívóvezeték súrlódási nyomásesése
kg/m 2-ben,

d p be a szívóvezeték belépési nyomásveszte
sége kg/m2-ben.

Az N PSH tech tehát hidegebb közeg és magasabb 
tartályszint esetében a  Q =  0 ponton nagyobb 
értékű és az áramló mennyiséggel kisebb szívó
vezetéki ellenállás esetén kevésbé csökken. Elég 
telen NPSH teeb esetében tehát főleg a ta rtá ly  
folyadékszintjének emelésével és a szívóvezeték 
súrlódási ellenállásának csökkentésével lehet kie
légítő feltételeket teremteni a kavitáció elkerülésé
re.

A 16. ábra alsó részén látható  az áramló mennyi
séggel egyre nagyobb megkívánt N P 8 H sr.iV, illetve 
a Q =  0-tói a súrlódási nyomásveszteséggel egyre 
csökkenő rendelkezésre álló NPSHu.,.h értékeit 
jelző görbék.

A kettő metszéspontjához tartozó Q a kritikus 
mennyiség, melynél nagyobb mennyiségeknél ka- 
vitációs üzem, kisebbeknél normális üzem vár 
ható.

Az ábra felső részén az ismert H(Q) és rj(Q) 
görbék láthatók. Lefutásuk a 180 m3/h kritikus 
mennyiségig normális, vagyis megfelel az adott

QmVh

IKL 397 -161

16. ábra. Kavitáció miatt módosult jelleggörbék

szivattyútól ado tt közeg szállításánál elvárható 
értékeknek.

A jelzett kritikus mennyiségnél a technológiai 
rendszertől függő NPSH te,.h már nem haladja meg 
a szivattyú által megkívánt N P SH sz-,y értéket. 
Em iatt innen kezdve beforr a közeg, kavitáció 
áll elő, amelynek megfelelően a folyadéktovábbí
tás drasztikusan csökken, a hatásfok romlik. Mind
kettőt a szaggatott görbék jelzik az ábrán.

A rendellenesség főleg forró közegeknek ala
csony tartályból való továbbításánál szokott be
következni (H ígított zagy továbbításj). Javulás 
főleg magas H x folyadékszint biztosításával érhető 
el.

2.3. A szabályozási mód elemzése

A folyadék szállítási műveletet az 1. ábrán is 
láthatóan az jellemzi, hogy a szívóoldali tartályba 
érkező folyadékot a szivattyú a technológiai rend
szeren keresztül a nyomóoldali ta rtá lyba  továb
bítja.

A rendszer egyensúlya megköveteli, hogy a 
szívóoldali ta rtá lyba  érkező mindenkori mennyi
séggel egyenlő mennyiség távozzék abból stacioná
rius állapotban. A tartály szintjének tehát állan
dósult állapotban egy elfogadható értékre kell 
beállnia. Az „elfogadható” minimálisan azt jelenti, 
hogy a szívóoldali tartálynak nem szabad feltelni 
illetve túlfolyni.

Az állandósult állapot feltétele, hogy a Hs,.iv(Q) 
és a H tech(Q) jelleggörbék az érkező mennyiség
nek megfelelő Q értéknél kerüljenek metszésbe. 
A feltétel teljesítésének a lehetőségei a követke
zők:
AJ A technológiai jelleggörbe módosítása állandó

szivattyú jelleggörbe mellett megoldható.
a) a / / stat módosításával a szívóoldali tartály 

szintjének változtatásával, állandó HsUri 
ellenállás mellett,

b) a HaUr 1 ellenállás növelésével a technológiai 
rendszerrel sorbakötött H a7ei fojtásával, 
állandó H s[at mellett,

c) a Hsnr\ ellenállás csökkentésével a techno
lógiai rendszerek párhuzamos ágba épített
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fojtáson át való visszakeringtetéssel állandó 
H sta{ ellenállás mellett.

Valamennyi energiapazarló szabályzásnak te 
kinthető, mivel az állandóan magas fordulatszám
mal járó szivattyú meghajtása nagy teljesítményt 
igényel. A fenti szabályozási módok azonban 
használatosak és egyedi körülmények között el
fogadhatók is energetikai szempontból. Bizonyos 
megfontolásokat ezért érdemes szem előtt ta r 
tani.

a) A H stat módosítás általában a nyomóoldali 
tartállyal azonos m éretű és magas szívó
oldali tartály esetében alkalmazható, külö
nösen akkor, ha a technológiarendszer 
súrlódási ellenállása nem nagy. Ilyenkor a 
#tech (Q) lapos és a H sziv(Q) jelleggörbét 
kis szögben metszi, a /1 //Htat változás ezért 
nagyobb Q módosításokat eredményez. (17. 
ábra).

Hátránya természetesen az a változó 
túlemelési veszteség, am ely a /1//min-tól a 
AHmax-ig egyre magasabb „vízesések” for
májában tűnik szembe.

b) A H „un növelése a technológiai rendszerrel 
sorbakötött változtatható ellenállást ered 
ményező szelep fojtásával az egyik legismer
tebb  szabályozási módszer. A hagyományos 
gyakorlat szerint a szabályozó szelepet úgy 
méretezték, hogy a teljesen nyitott szelep 
ellenállása H szei(min) a Qmax mennyiséghez 
tartozó Hanri(max) értékkel körülbelül azonos 
nagyságú legyen. (Lásd 6. ill. 18. ábrák). 
A szokásos együlékes sarok- és egyenes 
átömlésű szabályzószelepeknél ez azért volt 
helyes irányelv, m ert a szelepek így bizto 
síto ttak  jó szabályozhatóságot. (Ilyen sze
lepek lineáris jellegűek, vagyis a szelepszár 
elmozdulással kb. egyenes arányban válto 
zik az átömlési keresztmetszet .

Az energiatakarékos szelep logaritmikus 
jelleggörbével rendelkezik. Tipikusan a pil
langó szelep ilyen, m ert nála a pillangó 
tengelyének 0- és 60 ° közötti elfordítással 
logaritmikusán nő az átömlési keresztmetszet. 
A jó szabályozhatóság ezzel a szeleppel még 
akkor is biztosítható, ha a 60 °-ra nyitott 
szelep ellenállása Qmax m ellett csupán 15— 
— 25 %-a a technológiai rendszer áramlási 
ellenállásának.

Energetikailag ez a szabályozás akkor 
előnyös, ha a technológiai rendszer súrlódási

ellenállása kicsi, amikor is nagy kereszt
metszetű és kis nyomáseséssel dolgozó 
szelep használható és ezzel a H ке(.,,п óQ) 
jelleggörbe lapos lesz. Persze az A-B-C 
pontok azért mindenképpen az a-b-c pontok 
felett helyezkednek el, és a köztük lévő 
különbség jellemzi a szabályozással együtt 
járó fojtási veszteséget.

c) A visszakeringetéses szintszabályozásnál a 
19. ábra szerint a szabályzó fojtás a továbbí
tó vezetékkel párhuzamos by-pass-ban van 
(megkerüli).

A szivattyú szállítása a különböző Q\ 
továbbított mennyiségek mellett alig válto 
zik. ( =  Q Y  ^ Q b ^ Q c ) .  Közben a vissza
keringtetett Qn mennyiségek a Qii/a =  0-tól 
a  Qi ib  és a QuU értékekig emelkednek. 
A szivattyú teljesítményigénye ezért közel 
állandó marad, miközben a továbbítás 
öiMAX-ról öiNORM-ra ill. öiMiN-ra csökken.
A fojtatási veszteség a 18. ábrán a / / te(, i /Q) 
görbének a-b-c pontjai alatti területével 
arányos, ahol az a pont alatti terület zérus, 
vagyis a QV mYx továbbításánál nincsen 
fojtási veszteség.

Energetikailag ez a szabályozás éppen 
ezért akkor előnyös, ha a technológiai rend 
szerben a H\ és Hu értékei kicsik, vagyis a 
szívó- és nyomóoldali tartályszintek közel 
azonosak.

В)  Az állandósult állapot különböző érkező meny- 
nyiségekkel megvalósítható változatlan tech 
nológiai jelleggörbe mellett a szivattyú jelleg
görbéjének módosításával is. Több megoldás 
lehetséges illetve használatos.
a) A szivattyú fordulatszámának fokozatmen

tes módosítása. A szivattyú fordulatszámá
nak fokozatmentes (vagy folytonos) módo
sítása, amikor is a Hsriy(Q) jelleggörbe a 
mindenkori Q érkező mennyiségnek megfele
lő értéken metszi a Hie(.h(Q) jelleggörbét. 
Folyadék továbbító rendszereknél az állan 
dósult állapotot a szívóoldali ta rtá ly  szintjé 
nek változatlansága jelzi. A szóban lévő 
megoldás ezért gyakorlatilag a szívóoldali 
tartályban a folyadékszint önműködő sza
bályozását jelenti a szivattyú fordulat
számának módosítása által.

Konkrét esetet m utat a 20. ábra, ahol a 
/ / techóQ) jelleggörbét az A-B-C pontokban

IKL397-17 I

27. ábra. Szabályozás H stat módosítással
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18. ábra. Szabályozás soros fojtással

° I  max = 
Ql norm 
VI min =

QA—QII / a
Qii—Qil I ь 

Qc—Qujc

(Qua 0)

H í m ]

Q I mVh 1

Ik L 397-2Ö1

20. á bra .  S z a b á l y o z á s  f o r d u la t s z á m  m ó d o s í tá s s a l

|Kl 397-21]

21. ábra. A  sz iva ttyú  szállítási te ljesítm ényének és a 
fo lyadék gáztartalm ának összefüggése

m etszik a szivattyúnak n =  l2 4 5 — 1309— 
— 1405 ford/porc fordulatszám hoz tartozó 
görbéi. Az n  =  1440 lord/perc aszinkron for
dulattal járó szivattyú a m egkívánt 
Qrnm— Q m n m — Q шах m ennyiségeket szelep 
fojtás esetén  az 1-2-3 munkanapokkal 
jellem ezhető üzemmel továbbítana. Az 
ábrán az energetikai előny is érzékelhető, 
mivel a  szivattyútó l m egkíván t emelő- 
m agasság az A-B-C pontoknál kisebb mint 
az 1-2-3 pontoknál.

h) A sz iv a tty ú  szabályozása szívóoldali gáz 
adagolással. A szivattyú szívócsövébe tör 
ténő levegő adagolása, am ikor az állandó 
fordulattal járó szivattyú  jelleggörbéje a 
szá llított folyadékban lévő gáz térfogatának  
növekedésével egyre inkább „lekonyul” , 
vagyis a szivattyú  egyre kisebb emelő- 
m agasságot képes szolgáltatni. A 21. ábra 
szerint például a gáz térfogat %-nak 0-tól 
6 % -ig történő növelésével változatlan  
#te.h (Q) m ellett a szállított m ennyiség a 
ömax-ról egészen (Jmin-ig csökkenthető. A 
frappáns szabályozási m ód hátránya a 
szivattyúzási hatásfok erős rom lása, am it a 
kisérleti m érések m utattak ki.

A gyakorlatban ez a m egoldás „ön- 
szabályozásként” szokott m űködni:
Az a lkalm azott és állandó fordulatszám 
mal m eghajtott szivattyú szállítóképessége  
gázm entes folyadékkal m indig több mint a 
szivótartályba érkező m ennyiség. A tartály  
szintje ezért süllyed és m egközelítve a 
szívócsonkot egyre több levegőt szív be a 
keletkező szívóörvényen á t. A szállító- 
képessége íg y  egyre csökken egészenaz 
egyensú lyi állapotnak m egfelelő m ennyisé 

gig-
Az „önszabályozó” üzem m ódnál a szívó 

oldali ta r tá ly  szintjének csökkenése a 
//„■с*/ Q)  jelleggörbénél a 21. ábrán jelzett 
H2—H1 értékének növekedését eredményezi 
tehát üzem  közben azért m ódosul a techno 
lógiai jelleggörbe is. A m ennyiségváltozás 
így még nagyobb lesz mint állandó Htecb(Q) 
m ellett.

c) A sz iva ttyú  fordulatszámának változtatása  
fokozatokban.

Az arányos szintszabályozás esetén a 
fokozatm entes fordulatm ódosításnál is fel
lép egy  arányos szabályozási eltérés, ezért a 
szívóoldali tartályszint kis m értékben vál
tozik a továbbítandó m ennyiségtől függően. 
Sokszor b izonyos nagyobb szintváltozások  
is m egengedhetők, különösen magasabb 
szívóoldali tartályok esetében.

A fokozatm entes fordulatszám  módosítás 
h elyett ilyenkorjpéldául 2-fokozatú fordulat
szám változtatás is megfelel. A 22. ábra 
ilyen szabályozás H(Q) görbéit m utatja be. 
A fordulatszám m ódosítás ebben az esetben  
egy k ettős tekercslésű aszinkron motor pó 
lusszám  átváltásával történik, am i viszony 
lag egyszerű és olcsó megoldás.
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19. ábra. Szabályozás visszakeringetéssel
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22. ábra. K étfokozatú fordulatszám -szabályozás
H Q görbéi

[k l  397-2 з]

23. ábra. Fordulatszám m ódosító  hatások hatásfoka  
пи/пье fordulatszám  arány függvényében

A szívóoldali ta rtá ly  legmagasabb meg
engedhető szintjénél I I ,  mm a szivattyú 
alacsony fordulatszámmal járva kb. 110 
m3/h mennyiséget továbbít. Mivel a tartály 
ba normálisan 160 m 3/h körüli folyadék 
érkezik, tartály szintje idővel II ,  max-ig 
emelkedik, vagyis’a munkapont A-tól B-be 
tolódik. Az alsó szintkapcsoló ekkor átváltja 
a szivattyú fordulatszámát n2 = 960 1/min- 
ról n, = 1440 1/min-ra, a folyadékszállítás 
most 210 m 3/h-ra ugrik fel. А II ,  szint m iatt 
újra süllyedni kezd, és idővel lecsökken 
H\ min-ra, tehát a munkapont C-től D-ig 
változik. Most a felső szintkapcsoló hatásá 
ra a szivattyú fordulatszáma Wj-ről n2-re 
változik, és újabb szabályozási ciklus ke- 
dődik.

Esetenként a technológiai jelleggörbe 
laposabb lefutása m iatt a kívánatos Q min 6S 

Qmax értékekhez a pólusátváltásra jellemző 
n jn 2 =  1,5 ill. n jn .1 =  2,0 fordulatszám ará 
nyoknál kisebbek tartoznak. A 20. ábrán ez 
például 1405/1245 =  1,1285, aminek a recip- 
roka 72ki/nbe — 0,886. Ilyen esetben inkább 
a folyamatos fordulatszám módosítással 
működő szabályozás jön szóba, ami példá
ul hidraulikus tengelykapcsolóval valósít
ható meg olcsón. A 23. ábra szerint például

nki/nbe = 0,886 fordulatszám tartom ányban 
a hidrokupplung minimális-hatásfoka még 
mindig 80 % körül mozog.

A villamos hajtások közül aszinkron 
motorokkal a  frekvenciamódosítások- va 
lamint az áramvisszatápláló kaszkád sza
bályozások jönnek szóba, melyeknek a 23. 
sz. ábra szerint tág fordulatszám ta rto 
mányban magas a hatásfoka, de nagyon 
költségesek.

A vizsgálati eredmények

Az egyik timföldgyárban a múlt év folyamán 
összesen 10 konkrét folyadékszállító rendszert 
vizsgáltunk meg.

A vizsgálat első szakaszában valamennyi rend 
szerre vonatkozóan a mérési adatok rögzítése és 
feldolgozása alapján előállítottuk a jelenlegi hely
zetnek megfelelő H twh(Q) és H sú v ( Q )  jelleggörbé
ket, és meghatároztuk а (/„они mennyiségekhez 
tartozó részletes energiamérlegeket. A 2. táblázat 
a tényleges helyzetet összevont energiamérleg 
tételekkel m utatja  be. A technológiai rendszer 
adottságaiból származó valamennyi energia össze
tevő együtt /1ArtPch megnevezés ala tt szerepel. 
Ebbe tartoznak a tartályszintek különbségéből 
leszármaztatott elméleti energia szükség, a túl- 
emelési veszteség, a  csővezetékben, arm atúrákban, 
hőcserélőkben keletkező súrlódási veszteségek. 
A szivattyú hatásfokából számíthatózli^sziv szivaty- 
tyúzási veszteség, valamint a szivattyú m eghajtá 
sánál keletkező motor és hajtómű veszteségek 
együttesen mint AN ,,ajt szerepelnek a táblázatban, 
valamint a fajlagos energiafelhasználási m utató 
szám az /  = A’viii/Qnorm összefüggés szerint.

A vizsgálat második, szakaszában az esetenként 
adott csővezetékek és berendezések ismeretében 
alkalmaztuk azokat a számítási módszereket, 
melyeket a technológiai rendszer és a szivattyú 
jelleggörbe elemzése valamint a szabályozási mód 
elemzése című táblázatban bemutattunk.

Az elemzések valamennyi folyadékszállító rend 
szer esetében több-kevesebb energetikailag kedve
zőtlen körülményt tá rtak  fel, amit a 6. ábrára 
utalva lehet érzékeltetni.

2. táblázat

T i m f ö l d g y á r i  f o l y a d é k s z á l l í t ó  r e n d s z e r e k  m ó d o s í t á s  

e l ő t t i  a d a t a i

rend
szer

száma

^-^téehn
kW

лы мХу
kW

^-^hajt
kW

-Vvill
kW

Фпогт 
m 3/h

f
kwh/
m 3

101 12,59 23,15 6,30 42,04 160 0,263
102 30,22 34,17 5,60 69,99 160 0,437
103 35,31 82,99 10,27 128,57 200 0,643
104 38,35 55,63 8,17 102,15 315 0,324
105 24,29 52,82 6,68 83,79 125 0,670
201 20,17 76,06 8,37 104,60 190 0,551
202 68,71 117,15 26,79 212,65 285 0,746
203 41,39 82,90 13,67 137,96 300 0,460
204 23,51 43,12 8,24 74,87 220 0,340
205. 51,40 95,62 11,77 158,88 240 0,662

össze-
sen 346,03 663,61 105,86 1115,50 2195 0,508
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Többnyire indokolatlanul nagynak m utatkozott 
a # tech ( Q) görbe Hstat és t f sUrl összetevője, mert 
tú l alacsonyak a tartályszintek, és egyes arm atú 
rák, csőszakaszok, előmelegítők el vannak rakod 
va. Sokszor a nagy fordulatszámmal járó szivaty- 
tyúk  m iatt alkalmazott állandó fojtású szelepek 
még növelik a technológiai rendszer áramlási 
ellenállását.

А H eziy(Q) görbe általában'olyan'magasanhelyez
kedik el, hogy a -fiTteoi/(U -val való metszéspontja 
megfeleljen a várható Qnш  mennyiség biztonságos 
továbbíthatóságának. Mivel valamennyi szivattyút 
közvetlenül hajt meg a motor, a „biztonságos” 
aszinkron fordulatszám többnyire magasabb a 
szükségesnél.

Valamennyi vizsgált rendszernél energia pazarló 
szabályozási módot lehetett találni. A mindenkori 
Q mennyiséghez tartozó állandósult állapotot sok
szor a levegő beszívás valamint a tartályszint 
változás általi „önszabályozás” , máskor a soros 
fojtás vagy a párhuzamos fojtással működtetett 
visszakeringetés és azok kombinációja biztosítja. 
A viszonyokat a 18—19- és 21. ábrák érzékeltetik.

A feltárt hiányosságok ismeretében már ki 
lehetett dolgozni az intézkedési, módosítási javas 
latokat.

A technológiai jelleggörbe mindkét összetevőjé
nek csökkentését kell elsősorban megcélozni. 
A tartályszinteknek az elfogadható legmagasabb 
értéken tartása valamint a túlemelési veszteség 
kiküszöbölését szolgáló szivornya alkalmazása a 
#stat csökkentését eredményezi. Az elrakodott 
arm atúrák, csőszakaszok, előmelegítők kitisztítása 
által a # suri cső к kenthet ő jég у lehetséges minimum
ra. Ilyen intézkedések végrehajtása egy alacso
nyabb nyomástartományban elhelyezkedő módo
sult jfftechfQ)  jelleggörbét eredményez.

A módosult technológiai jelleggörbe képezi 
további intézkedések alapját, m ert ennek a vár 
ható  <2ma*-hoz tartozó pontjához kell a szivattyút 
illeszteni. Az „illesztés” azt jelenti, hogy a rendel
kezésre álló szivattyú típusok közül ki kell válasz
tan i azt, amelyik adott fordulatszámmal meghajtva 
éppen el tudja szállítani a Qmax mennyiséget és 
Qnorm mellett minél nagyobb hatásfokkal működik. 
A módszert a l  0-11-12. ábrák világítják meg.

A módosítási javaslat végül egy energiatakaré
kos szabályozási mód megválasztásával egészül 
ki. A javaslatot műszaki és gazdaságossági szem
pontból az adott H tech(Q) és Hsziy(Q) jelleggörbék 
mintegy behatárolják.

Műszaki szempontból ugyanis a villamos hajtás 
sal m űködtetett folyamatos fordulatszám sza
bályozás a legjobb és mindig alkalmazható meg
oldás. A 23. ábra szerint tág fordulatszám ta rto 
mányban jó hatásokot biztosít és annál nagyobb 
m egtakarítást eredményez az, ha minél távolabb 
esnek egymástól a 20. ábra szerinti 1-2-3 pontok
tól az A-B-C munkapontok. A megoldás hátránya, 
hogy költséges, amiért ritkábban javasolható.

Amennyiben bizonyos tartályszint változások 
elfogadhatók és a Htech(Q) kis statikus emelő- 
magasságot és nagy súrlódási ellenállást mutat, 
akkor olcsó megoldásként a 22. ábrán látható 
pólusváltós aszinkron motorral való két fokozatú 
fordulatszám módosítás jöhet szóba. A megoldás 
olcsó, ezért gyakrabban lehet gazdaságosan al
kalmazni.

Olyan esetekben,[amikor a Htcci / Q) és a H s,a v ( Q ) 
lapos lefutásúak és közel esnek egymáshoz. Két 
másik megoldást érdemes mérlegelni. Mivel a 
várható Qmin—Qmm szabályozási tartom ányt ilyen
kor is fordulatszám változtatással lehet megvaló
sítani a hidraulikus tengelykapcsoló adhat gaz
daságilag elfogadható megoldást.

Olcsóbb és mégis némi megtakarítást eredménye
ző változatként szóbajöhet ilyen jelleggörbe 
adottságok mellett az általában fix ékszíjhajtással 
kombinált „energiatakarékos” pillangószeleppel 
működtetett soros fojtás.

A kivizsgált tíz folyadék-szállítórendszer eseté
ben az elemzések alapján javasolt megoldások 
várható eredményeit kiszámítottuk. Összevont 
tételei a 3. táblázatban láthatók.

3. táblázat

Timföldgyári folyadékszállító rendszerek módosítás 
utáni adatai

rend 
s z e r

s z á m a

^-^techn
kW

^-^sziv
kW kW

• tfv in
kW

Ф п о г т
m 3/h

f
kW h/

m 3

101 7,32 9,63 5,85 21,80 160 0,136
102 16,47 19,97 11,71 48,15 160 0,301
103 28,40 54,63 23,07 106,10 200 0,531
104 23,65 32,65 16,44 72,74 315 0,231
105 13,09 27,80 6,70 47,59 125 0,381
201 17,49 19,25 9,16 45,90 190 0,212
202 35,88 51,90 46,19 133,97 285 0,470
203 36,52 54,10 25,17 115,79 300 0,386
204 10,00 15,25 7,37 32,63 220 0,148
205 40,74 72,43 15,17 128,34 240 0,535

ö s s z e -

s e n 229,56 357,61 165,83 753,00 2195 0,343

Kiderül, hogy a módosítások eredményeként a 
jelenlegi 0,508 kWh helyett várhatóan 0,343 kWh 
energiát igényel átlagosan egy köbméter anyag 
továbbítása. Az összes teljesítményigény 1115,5 
kW-ról 753,0 kW -га csökken, miközben a hajtási 
veszteségek ugyan 105,86 kW-ról 165,83 kW-ra 
emelkednek, viszont a technológiai rendszerekben 
és a szivattyúkban keletkező veszteségek 1009,64 
kW-ról 587,17 kW -га esnek, ami összességében
362,5 kW nettó csökkenést eredményez.

A jelenlegi villamos energia árakkal ez évi 
6 millió F t energia költségmegtakarítást jelent. 
A módosítások végrehajtásához szükséges rá 
fordítás viszont 2,5 m F t-ra becsülhető, így a meg
térülési idő 5 hónapra adódik. Sürgős megvalósítás 
ajánlható.
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A különleges timföldek és timföldipari melléktermékek 
fejlődése az 1980-as években

' S I G I O N D  G Y Ö R G Y  — O H I D I  L E H E L N E

Rövid áttekintés a n em  kohászati felhaszná 
lásra gyártott tim fö ldek és tim földhidrátból elő 
á llíto tt más a lum ín ium sók gyártástechnológiái
n a k  fejlődéséről szabadalm i, irodalmi áttekintés  
alapján.

A z  1980-as évek fe jlődése  egyértelm űen m u 
ta tja , hogy a világ n em  kohászati célú tim fö ld 
term elése az összes a lum ín ium -oxid  term elés 
n e k  csupán kilenc száza léká t éri el, ez az arány 
azonban évről évre n ö ve ksz ik  a „különleges” 
tim fö ldek felhasználási lehetőségeinek bővülésé 
tő l függően.

A  t i m f ö l d  k é m i a i  é s  f i z i k a i  s a j á t s á g a i v a l  k a p 

c s o l a t o s  e r ő f e s z í t é s e k  k e d v e z ő e n  h a t n a k  a  h i d r á t  

é s  t i m f ö l d  a l a p ú  m e l l é k t e r m é k e k  e l ő á l l í t á s á r a ,  a m e 

l y e k  m a  m á r  a  v e g y i p a r ,  a  g y ó g y s z e r -  é s  k e r á m i a 

i p a r ,  e l e k t r o n i k a  s t b .  n é l k ü l ö z h e t e t l e n  a l a p a n y a 

g a i .

Nem kohászati tim földek

A  n e m  k o h á s z a t i  c é l r a  h a s z n á l t  t i m f ö l d h i d r á t o k  

é s  t i m f ö l d e k  j e l e n t ő s é g e  m i n d  e r ő t e l j e s e b b é  v á l t .

1 9 8 0 - b a n  a  n y u g a t i  v i l á g  2 8  1 0 0  k t  t i m f ö l d t e r m e 

l é s é n e k  8 ,3  s z á z a l é k a ,  2 3 2 3  k t  n e m  k o h á s z a t i  t i m 

f ö l d  v o l t .

A  t i m f ö l d h i d r á t  a  n y e r s a n y a g a  a z  a l u m í n i u m 

s z u l f á t n a k ,  n á t r i u m - a l u m i n á t n a k  é s  a  g é l e s  

A l ( O H ) s - n a k .  E z  u t ó b b i  k a t a l i z á t o r -  é s ,  k i s e b b  

m e n n y i s é g b e n ,  g y ó g y s z e r a l a p a n y a g  ( f ő l e g  g y o 

m o r f e k é l y  m e g e l ő z é s é r e ) .  K r i s t á l y o s  h i d r á t o t  h a s z 

n á l n a k  n a g y  m e n n y i s é g b e n  t ű z g á t l ó k é n t  m ű a n y a 

g o k b a n ,  m e r t  a  h i d r á t  a l a c s o n y  h ő m é r s é k l e t e n  n e m  

b o m l i k  e l ,  n a g y o b b  h ő m é r s é k l e t e n  v i s z o n t  n a g y  

m e n n y i s é g ű  e n e r g i á t  a b s z o r b e á l  é s  v í z g ő z t  b o c s á t  

k i ,  m i e l ő t t  a  s z e r v e s a n y a g  m e g g y ú l l a d n a .  E g y e s  

m ű a n y a g o k  6 0 %  f e l e t t i  A l( O H ) ,< j - a t  t a r t a l m a z n a k .  

E g y  m á s i k  j e l e n t ő s  c s o p o r t o t  k é p e z n e k  a z  a k t i v á l t  

t i m f ö l d e k ,  a m e l y e k e t  a  k r i s t á l y o s  h i d r á t o t  5 3 0  ° C  

f ö l é  h e v í t v e  á l l í t j á k  e l ő .  N a g y  f e l ü l e t ü k  m i a t t  g á 

z o k  é s  f o l y é k o n y  s z é n h i d r o g é n e k  k i v á l ó  s z á r í t ó i ,  

s e g í t s é g ü k k e l  — 100  ° C - o s  h a r m a t p o n t  i s  e l é r h e t ő .  

Ö n á l l ó a n ,  v a g y  g y o r s í t ó k k a l  i m p r e g n á l v a  k a t a l i 

z á t o r k é n t ,  v a g y  k a t a l i z á t o r - h o r d o z ó k é n t  k ő o l a j -  

k r a k k o l á s t ó l  g é p k o c s i k  k i p u f o g ó g á z a i n a k  t i s z t í t á 

s á i g  k ü l ö n b ö z ő  c é l o k r a  h a s z n á l h a t ó k .

A  k a l c i n á l á s s a l  e l ő á l l í t o t t  A I 2 O 3  k é m i a i l a g  k ö -)  

z ö m b ö s ,  o l v a d á s p o n t j a  é s  e l e k t r o m o s  e l l e n á l l á s a  

n a g y ,  e z e n k í v ü l  r e n d k í v ü l  k e m é n y .  E z e k e t  a  t u 

l a j d o n s á g o k a t  s z á m o s  i p a r á g  h a s z n á l j a  k i .  A  t i m 

f ö l d  t i s z t a s á g á t  é s  s z e m c s e e l o s z l á s á t  a  k i k e v e r é s  

s o r á n  l e h e t  v á l t o z t a t n i .  K i  k e l l  e m e l n i  a z  N a 2 0 - t a r -  

t a l o m m a l  k a p c s o l a t o s  g o n d o k a t ,  m e r t  k i s  m e n n y i 

s é g b e n  i s  b e f o l y á s o l j a  a  z s u g o r í t á s i  j e l l e m z ő k e t  

é s  a  v i l l a m o s  e l l e n á l l á s t .

A c ik k  1989 januárjában  é rk e z e tt szerkesztőségünk 
be és a  „A B ayer-technológia továbbfejlesztése” c. 
ta n u lm á n y  második része.

’S igm ond György és Ó hidi L ehelné  é le tra jz i ad a ta it 
a B K L  Kohászat 7. szám áb an  közültük.

ETO: 669.712.5(091)„198”

A  k a l c i n á l á s i  v i s z o n y o k  v á l t o z t a t á s a  á t m e 

n e t i  t i m f ö l d e k e t ,  v a g y  t i s z t a  a — A l O j - b ó l  á l l ó  t i m 

f ö l d e t  e r e d m é n y e z h e t ,  u t ó b b i  s z e m c s e n a g y s á g a  0 ,5  

é s  1 0 0  um  k ö z t  v á l t o z h a t .  A  k r i s t á l y o k  a g g l o m e 

r á t u m o k k á  á l l n a k  ö s s z e ,  a m e l y e k e t  t ö r é s s e l ,  v a g y  

m á s  m ó d s z e r r e l  a p r í t a n a k .  A  f i n o m  s z e m c s é k  k i 

s e b b  h ő m é r s é k l e t e n  é s  t e l j e s e b b e n  z s u g o r o d n a k ,  

m i n t  a  n a g y o b b  s z e m c s é k .  A  k e r á m i a i p a r  e z e k e t  

a z  a n y a g o k a t  ő r l é s s e l ,  m á s  a n y a g o k  h o z z á a d á s á 

v a l  d o l g o z z a  f e l  ü v e g e s  k ö t é s e k e t  h o z v a  l é t r e ,  m a j d  

a l a k í t v a  é s  h e v í t v e .  A  v é g t e r m é k e k  s z á m a  r e n d 

k í v ü l  n a g y ,  e l e k t r o n i k u s  á r a m k ö r ö k  v é k o n y  r é t e 

g é t ő l  a z  o l v a s z t o t t  t i m f ö l d t ö m b ö k i g  ü v e g o l v a s z t ó  

k e m e n c é k  b é l e l é s é r e .  A  t ö m b ö k  m a x i m á l i s  é l m é 

r e t e  a z  1  m - t  i s  m e g h a l a d h a t j a .

Á l t a l á n o s  t ö r e k v é s  n a g y  h ő m é r s é k l e t e n  m i n é l  

t ö b b  t i m f ö l d e t  t a r t a l m a z ó  t ű z á l l ó  a n y a g o k  a l k a l 

m a z á s a ;  e z e k n e k  h o s s z a b b  m ű k ö d é s i  é l e t t a r t a m a  

e l l e n s ú l y o z z a  m a g a s a b b  e l ő á l l í t á s i  k ö l t s é g ü k e t .

A  n e m  k o h á s z a t i  t i m f ö l d e k  r é s z a r á n y a  a  t i m 

f ö l d g y á r t á s b a n  f o k o z a t o s a n  n ő  é s  1 9 8 8 - b a n  e l é r t e  

a  m i n t e g y  2 5 0 0  k t - t ,  a z a z  a z  ö s s z t i m f ö l d t e r m e l é s  

8 ,8 % - á t .  E z  a z t  j e l e n t i ,  h o g y  9 é v  a l a t t  a z  i l y e n ' 

j e l l e g ű  t i m f ö l d e k  t e r m e l é s e  k b .  2 0 0  k t / é v v e l  nö-» 

v e k e d e t t .  E z t  m u t a t j a  n a g y j á b ó l  a z  1 . t á b l á z a t  i s .

1. táblázat
A föl»!» vegyipari minőségű (inifiililternielők

Üzem
K apaci

tás
1000 t/óv

Vegyi P»ri
termék M egjegyzés 

1000 t/év

Európa
Burnt Island 130 130 100 %, beleértve 40- 

00 k t/év  különleges 
hidrátot

Ludwigshafen но 140 100 %, am elyből 20 
k t/év  különleges 
hidrát

Maltinswerk 380 250— 270 35 % vegyipari, 10 % 
hidrát

Schwandorf 120 120 100 %, am elyből 35 
% hidrát

Euralumina 720 50 ném i lisztes timföld
San Ciprian 800 40— 50 hidrátok
Gardanne 710 60— 100 hidrátok és kt'vés 

kalcinált timföld

É . és D. Amerika
Bauxite 340 340 100 %
Grammercy 800 80— 100 a hidrátot a Baton

R ouge-i vegyi üzem 
ben dolgozzák fel '

Corpus Christi 1700 100 hidrátok
Ar vida 1225 100— 150 hidrátok, kis nát-

tontartalm ú és egyéb  
tim földek

Sao Louis 650 (+) 150— 160

J apán
Yokohama 620 620+ 100 %
Kikum oto 740 740+ 100 %
Shimizu 514 240+

(+, 1980-ban lényegesen kevesebb)
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A  k ü l ö n l e g e s  t i m f ö l d e k  é s  n é h á n y  e g y é b  m e l l é k -  

t e r m é k  a l a p a n y a g a  á l t a l á b a n  a  t i m f ö l d h i d r á t ,  a  

t i m f ö l d ,  v a g y  m a g a  a z  a l u m i n á t l ú g  e r e d e t i  f o r m á 

j á b a n ,  v a g y  a z  a l u m i n á t l ú g  é s  - h i d r á t  r e a k c i ó j á 

b ó l  e l ő á l l í t o t t  s z i l á r d  n á t r i u m - a l u m i n á t .  E z t  m u 

t a t j a  a  2 . t á b l á z a t .  I t t  h a n g s ú l y o z z u k  i s m é t ,  h o g y  

n a g y  v o l u m e n ű  t e r m e l é s r ő l  v a n  s z ó ,  a m e l y r e  — 1 

m i n t  l á t t u k  —  e g é s z  t i m f ö l d g y á r a k a t  á t á l l í t o t t a k .

E g y r e  f o k o z ó d ó  é r d e k l ő d é s  k ö z é p p o n t j á b a  k e 

r ü l t e k  a z o k  a  t i m f ö l d - a l a p ú  v e g y s z e r e k ,  a m e l y e 

k e t  k e r á m i a i  a n y a g o k ,  t ű z á l l ó  a n y a g o k ,  c s i s z o l ó 

a n y a g o k  e l ő á l l í t á s á r a  h a s z n á l n a k  f e l .

A  k e r á m i a i  a n y a g o k  v a l ó d i  l e h e t ő s é g é n e k  k i a k 

n á z á s a  t a l á n  é p p e n  m o s t  k e z d ő d i k ,  m i v e l ,  a m i é i t  

e z t  a z  A m e r i c a n  C e r a m i c  S o c i e t y  m e g á l l a p í t o t t a ,  

a  t e r m e l t  k ü l ö n l e g e s  t i m f ö l d e k  5 0 % - a  k e r á m i a i  

é s  t ű z á l l ó  t i m f ö l d  [1 ] .  A z  A l c o a  L a b o r a t o r i e s  a z  

e g y e t e m e k k e l  e g y ü t t m ű k ö d i k  a n n a k  a  m e g h a t á 

r o z á s á r a ,  h o g y a n  l e h e t  m á r  a  k i k e v e r é s b ő l  k i i n 

d u l v a  n a g y  t i s z t a s á g ú  é s  n a g y o n  e g y e n l e t e s  k r i s t á 

l y o k a t  e l ő á l l í t a n i  h a j s z á l r e p e d é s m e n t e s ,  n a g y  t e l 

j e s í t ő k é p e s s é g ű  k e r á m i a i  a n y a g o k  l é t r e h o z á s á r a .  

A l k a l m a z á s a  p l .  i n t e g r á l t  á r a m k ö r ö k b e n  n a g y  t á v 

l a t o k a t  n y ú j t  é s  r e n d k í v ü l  g a z d a s á g o s .

2. táblázat
Néhány különleges timföld felhasználási területe és

alapanyaga a fontosabb szabadalmak szerint

Szabadalom Felhasználási terület

Kiindulási 
anyag  

Alu 
l i  id- inin- 
rát nát- 

lúg

U S 4.248.852 Katalizátor + +
US 4.472.532 K atalizátor +
E P  85.592 K atalizátor, töltőanyag, 

kötőanyag, diszpergáló .szer + +
US 4.370.310 K atalizátor, kát.-hordozó +
E P  11.702
E P  11.703 

E P  11.704

K atalizátor, molekulaszűrő, 
ioncserélő

-I-
WO

8.401.568 Tűzgátló, katalizátor-hor 
dozó, kozm etikai alap 
anyag + +

E P  146.384 
163.467

Molekulaszűrő, ioncserélő, 
katalizátor +

GB
2.063.844 Papíripari töltőanyag -f

E P  118.031 

E P  155.873 

E P  207.207

Töltőanyag, pigm ent, égés 
gátló
Papíripari töltőanyag  
kozm etika
Anioncserélő víztisztításra

+

+
+

JP  00.221.317 V íztisztítás +
JP  56.205.316  

JP  6.033.317

Ettringit, építőipari alap 
anyag
Cement nyersanyag

-j_
+

CA 1.154.932 Gyógyszeripari, szám os más 
szabadalom m al együtt, 
gyom orsav-m egkötő + +

J P  61.010.057 Szilárd elektrolit +
61.295.228

JP  80.143.989 Spinel kerámiai célokra +

A n é l k ü l ,  h o g y  a  k ü l ö n l e g e s  t i m f ö l d e k  s z á m t a 

l a n  e g y é b  f e l h a s z n á l á s i  l e h e t ő s é g é r e  k i t é r n é n k  ( k a 

t a l i z á t o r o k ,  k a t a l i z á t o r h o r d o z ó k ,  d e s z i k k á n s o k ,  t ű z -  

g á t l ó  t ö l t ő a n y a g o k ,  s t b . ) ,  c s u p á n  m i n t  é r d e k e s s é g e t  

e m l í t j ü k  a  g ö m b  a l a k ú  t i m f ö l d e t ,  a m e l l y e l  k a p 

c s o l a t o s  s z a b a d a l m a k  m á r  1 9 8 0  e l ő t t  m e g j e l e n 

t e k ,  j e l e n t ő s é g ü k e t  a z o n b a n  c s a k  m o s t  k e z d i k  f e l 

i s m e r n i .

G öm balakú  tim föld

K a t a l i z á t o r h o r d o z ó k é n t  e g y r e  j o b b a n  t e r j e d  a  

g ö m b  a l a k ú  t i m f ö l d e k  h a s z n á l a t a .  S z á m o s  e l ő n y ü k  

a b b a n  á l l  a  s z ö g l e t e s ,  v a g y  s z a b á l y t a l a n  a l a k ú  

t i m f ö l d e k k e l  s z e m b e n ,  h o g y  a  k a t a l i z á t o r á g y  s o k 

k a l  e g y e n l e t e s e b b e n  t ö l t h e t ő  b e ,  n e m  k é p z ő d n e k  

c s a t o r n á k ,  a m e l y e k  r ö v i d r e  z á r n á k  a z  á g y  e g y -  

r é s z é t ,  a  g o l y ó  a l a k o n  n i n c s e n e k  é l e s  s z e g é l y e k ,  

m e l y e k  l e t ö r n é n e k  ü z e m e l é s ,  s z á l l í t á s ,  v a g y  f e l -  

h a s z n á l á s  s o r á n .

1 9 7 7 - b e n  m á r  l e í r t á k  [2 ] , h o g y  k i i n d u l v a  a l u 

m í n i u m s ó k  é s  a l k á l i  a l u m i n á t o k  v i z e s  o l d a t a i b ó l ,  

h a  a n n a k  p H - j á t  9 ,4 — 9 ,6  é r t é k r e  á l l í t j á k  b e ,  a z  

o l d a t b ó l  c s a p a d é k  v á l i k  k i ,  a m e l y e t  l e s z ű r n e k  éd  

m o s n a k ,  m a j d  e g y  o s z l o p b a  v e z e t n e k .  E n n e k  f e l 

s ő  r é s z e  v í z z e l  n e m  k e v e r e d ő  f o l y a d é k o t  t a r t a l 

m a z  é s  a m m ó n i á k o t ,  a l s ó  r é s z e  k o a g u l á l ó  r e a g e n s t  

t a r t a l m a z .  í g y  e l s ő r a n g ú  k a t a l i z á t o r h o r d o z ó  k é p 

z ő d i k ,  a m i t  f ő l e g  g é p k o c s i k  k i p u f o g ó g á z á n a k  t i s z 

t í t á s á r a  a l k a l m a z n a k .

A  V E B  L e u n a - W e r k e  e l j á r á s a  [3 ]  s z e r i n t  a  b ö h -  

m i t  t a r t a l m ú  h i d r o g é l t  b á z i k u s  s ó t  k é p e z ő  s a v v a l  

h i d r o s z o l l á  a l a k í t j á k ,  m a j d  m e l e g í t i k ,  m í g  a  k í 

v á n t  d i s z p e r z i t á s t  e l  n e m  é r i .  A  h i d r o s z o l t  a m m ó -  

n i á k o s  v í z b e  c s e p e g t e t i k ,  a m e l y r e  á s v á n y o l a j a t  r é -  

t e g e z n e k .

A  h a r m a d i k  e l j á r á s t  a z  N S Z K - b e l i  C o n d e a  C h e 

m i e  f e j l e s z t e t t e  k i  [4 ] .  E s z e r i n t  a  p s z e u d o b ö h m i t -  

b ő l  é s  b ö h m i t b ő l  á l l ó  h i d r á t o t  i n t e n z í v  k e v e r é s 

s e l  s z o l l á  a l a k í t j á k ,  m a j d  k a r b a m i d  j e l e n l é t é b e n  

f e l s ő  r é s z é b e n  s z é n h i d r á t o t ,  a l s ó  r é s z é b e n  v i z e s  

a m m ó n i á k o l d a t o t  t a r t a l m a z ó  o s z l o p b a  c s e p e g t e t 

n e k .

E  r ö v i d  á t t e k i n t é s  i s  m u t a t j a ,  h o g y  a z  e l m ú l t ,  

k ö z e l  t í z  é v  s o r á n  a  n e m  k o h á s z a t i  t i m f ö l d e k  

g y á r t á s a  é s  g y á r t á s t e c h n o l ó g i á j a  j e l e n t ő s e n  f e j l ő 

d ö t t .  H a z á n k b a n  a z  A l m á s f ü z i t ő i  T i m f ö l d g y á r b a n  

f o l y i k  i l y e n  k ü l ö n l e g e s  t i m f ö l d f é l e s é g e k  g y á r t á s a ,  

a  M O T I M  a  k o r u n d g y á r t á s  c é l j á r a  g y á r t  c s ö k 

k e n t e t t  n á t r o n t a r t a l m ú  t i m f ö l d e t  é s  e z e n k í v ü l  

A l 2 (SC>4 ) 3 - a t ,  v a l a m i n t  n á t r i u m - a l u m i n á t o t ,  v é g ü l  

a z  A j k a i  T i m f ö l d g y á r  i l y e n  k ü l ö n l e g e s  t e r m é k e  a  

m i k r o n i z á l t  h i d r á t .  E z e k  r é v é n  n e m c s a k  a  h a z a i  

p i a c o t  t u d j u k  e l l á t n i ,  h a n e m  t ö b b - k e v e s e b b  m e n y -  

n y i s é g e t  t u d n a k  v á l l a l a t a i n k  e x p o r t á l n i  i s .

IRODALOM

[1] Am. C eram . Soc. Bulletin 66 №  5 (1987).
[2] 4.179.408 sz. US-szabadalom .
[3] 244.030 DD sz. ND K-szabadalom .
[4] 3.212.249. sz. N SZK -szabadalom .
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Köszöntés
L ap u n k  1988. 12. szám ában k öszön tö ttük  életük ke 

re k  év fo rdu ló já t m egért ta g tá rsa in k a t . Ugyanott ígé 
r e te t  te ttünk , hogy azon ta g ja in k ró l, akiknek részle 
te seb b  életra jz i ada ta it s ik e rü l m egszereznünk, 1989- 
ben  pó tláskén t részletesen m egem lékezünk. Ezen ked 
ves kötelességünknek teszünk  m o s t eleget és jub ilá ló  
ta g tá rsa in k n ak  elnézését k é r jü k  a  késésért, bár a jó k í 
v án ság  elkésve is jobb, m in t soha.

Karácsonyi Imre 75 éves

1913. október 2-án H ajdúszoboszlón  született iparos 
csa lád  harm ad ik  gyerm ekeként. É desap ja  az első v i 
lág h áb o rú b an  hősi halált ha lt, özvegyen m aradt édes 
a n y ja  nevelte  gyerm ekeit, ak ik  közü l Im re m ár ko 
r á n  k itű n t kézügyességével, jó  rajzkészségével. így 
egyenes ú t vezetett a Szegedi Á lla m i Felső Iparisko 
lába, am elyet 1932-ben fe jeze tt b e  küzdelm esen nehéz 
anyag i körülm ények között.

1932-ben a gazdasági v á lság  m ia tt képesítésének 
m egfelelően  nem tudott e lhelyezkedn i, ezért igen n e 
héz fiz ikai m unkát vá lla lt a  K incstári M élyfúrásnál 
a  fö ldgázsűrítő  telepen, ú té p íté sn é l, m ajd  H ajdúszo 
boszló város m érnöki h iv a ta láb a n . C sak 1936-ban tu 
d o tt képzettségének m egfelelően  elhelyezkedni a 
M ávag diósgyőri új g yárában  (a m a i Diósgyőri G ép 
gyárban), ahol 1940. végéig dolgozott, és m egism er 
k e d e tt a  nagynyom ású h id rau lik u s  gépekkel.

1941-ben k erü lt a Magyar B auxitbánya  Rt.-hez, ahol 
ré sz t v e tt az Ajkai T im földgyár  telepítésében, a  b e 
rendezések  és csővezetékek te rvezésében . A jkán a  sze 
r e lé s t végző vállalkozók és az  rt.-vezetősége között 
összekötő volt.

1943-ban, am ikor m ár ü te m esen  term elt az A jkai 
T im földgyár, átvezényelték a m ai Székesfehérvári 
K önnyű fém m ű  elődjének szere lé si m unkálatainak  az 
irán y ítá sá ra . A húzó- és k ik é sz ítő m ű  im portált s a j 
to lt  csövekkel kezdte m eg a  te rm e lé s t, m ert az 1800 t 
össz-nyom óerejű  h id rau likus rú d -  és csőprés szerelé 
se  csak  1944-ben kezdődött m eg. A  prés szerelését a 
h a rc té r  közeledtével m ár n em  tu d tá k  befejezni, a te r 
m e lés t leállíto tták , és ő so k ad m ag áv a l az anyaválla 
la t  berlin i üzemébe k erü lt m u n k á ra . B erlin  eleste u tán  
gyalog vágott neki a h azafe lé  ta r tó  ú tnak  és 1945. 
jú n iu s  15-én je lentkezett a g y á rb a n  és részt ve tt a n 
n ak  újjáépítésében.

A  p rés szerelésének b efe jezésé re  1946 elején kapo tt 
m egb ízást és a m ostoha k ö rü lm é n y ek  dacára 1947 
decem berében  a prés m egkezd te  a  term elést. Az in 
d u lá s  u tán  is nagyon sok m ű szak i feladatot o ldo tt 
m eg, és 6 tan íto tta  be a p résgép  első  kezelőit is. Szám 
ta la n  ú jítá sa  volt, h u za ltek ercse lő  gépet, tekercsle- 
em elő t szerkesztett, és h id rau lik u s  leü tő t a p résm arad 
v án y  eltávolítására. Tuskókefélő  gépével a kihozatali 
százalék  növelését érte  el. A p ré s  szeleprendszerét á t 
a lak íto tta , am i lehetővé te tte  a  sa jto lási te ljesítm ény 
növelését. A folyam atos kábelcsőgyártáshoz szerszám 
c sa lád o t a lak íto tt ki, és te rv e z e tt egy fokozat nélküli 
sebességű  tekercselőgépet. 1954— 56-ban kezdődött a 
já rm ű g y ártá sn ak  és az ép ítő ip a rn a k  a bonyolult, ü re 
ges profilok  gyártása, am elyekhez  szerszám okat te r 
vezett. F áradha ta tlanu l te v ék en y k ed e tt, ha valam i ú j 
n a k  a  bevezetése volt soron. A  m unk a tá rsa it ren d 
szeresen  ok ta tta  és egy a lk o tó  ko llek tívá t s ik e rü lt 
m ag a  körü l kialakítani.

1960-ban új présm ű b e in d u lása  sokszorozta meg fe l 
a d a ta it. m ost m ár nyolc, m a jd  k ilen c  prés üzem éről 
k e lle tt gondoskodnia. I t t  do lgozo tt 1973-ig, am ikor 
n y u g d íjb a  ment. Bizton m o n d h a tju k , hogy az 1947 ó ta 
vég b em en t óriási fejlődés egy ik  „nagy” em bere v o lt 
ő. N éhány hónap pihenés u tá n  n yugd íjaskén t az A LU -  
T É R V  m unkájába kapcsolódott be, ahol 1988-ig dol 
gozott.

M eg kell még em lékezni a r ró l a megnyerő tu la j 
donságáró l is, am ivel a p á ly ak ezd ő  fia ta l m érnökök 

n ek , technikusoknak a  szak ism erete i bővü lését segí
te tte , ugyanakkor nem  cso rb íto tta  önállóságukat, r á 
m u ta tv a  az esetleges v á rh a tó  m elléfogás veszélyére 
is. M indig szívesen a d ta  á t  bőséges tap asz ta la tá t.

T ársadalm i m unkái közü l k iem elkedik  a Székes- 
feh é rv á ri K önnyűfém m ű tu r is ta  szakosztályának  a 
m egalap ítása  és szervezése. Sok-sok tú rá t szervezett és 
v eze te tt a Bakony, a  V értes, a  V elencei-hegység, a 
M átra , a Bükk és a M ecsek legszebb tá ja ira .

Egyéniségéből fak ad ó an  jó  kedélyű, o p tim ista  em 
ber, nagy zenebarát, a k i sok  száz lemezből á lló  g yű j 
tem én y é t gyakran élvezi egyedü l és b a rá ta i tá rs a sá 
g áb a n  is.

M unkásságáért több  k itü n te té s t  kapott. A sztaha 
novista-jelvényt, a kiváló  m unkáért-jelvényt, a  K i
váló Üjító, a  Vegyipar K ivá ló  Dolgozója és a  Hon
védelm i Érdemérem  k itü n te té sek e t m o n d h a tja  m a 
g áénak . A H azafias N ép fro n tb an  végzett m u n k á já 
é r t  m egkapta a M unka Érdem rend ezüst fokozatát, 
az  Alba R egia-em lékplakettet, és a Fejér m egyéért-  
em lékplakettet.

A zt kívánjuk, hogy a  tevékeny  m unkásélete  u tán  
élvezze sokáig a jó l m eg érd em elt n y u g d íja sk o rt jó 
egészségben.

(CsJ— TF)

dr. Marschek Zoltán 75 éves

75 éves dr. M arschek Z o ltán , az A jkai T im fö ldgyár 
és A lum ínium kohó n y u g d íja s  igazgatója, ak i ak tív  
m űködése során sokat t e t t  a  m agyar a lu m ín iu m ip ar 
felv irágozta tásáért.

Je len  volt az a jk a i tim fö ldgyártás és a lu m ín iu m - 
ko h ásza t bölcsőjénél, aho l 1943. augusztustól a lk a l 
m azták . Részt v e tt a  g y á r  „hőskorában” az A jk án  
te lje sen  ism eretlen tim fö ld g y ártá s i és a lu m ín iu m k o 
h ásza ti technológiák kidolgozásában , begyakorlásában , 
A  háború  em bertelen  körü lm ényei között is végig 
helyén  m arad t és a  k o llek tív áv a l együtt igyekezett 
m en ten i az értékeket. A felszabadu lás u tán  a  súlyos 
nyersanyag- és en e rg iah ián y  e llenére  p ró b á lták  a  te r 
m e lés t fenn tartan i, m e rt a  tö n k rem en t o rszágnak  ége 
tő en  szüksége volt a te rm ék re , alum ín ium ra!

V égig járta az irán y ító  m u n k a  lépcsőfokait. Beosz 
to t t  vegyészként kezdte, m a jd  a  központi la b o ra tó r i 
u m  vezetője lett. 1947-ben nevezték  ki a  tim fö ldgyár 
üzem vezetőjévé. E za la tt é r te  e l a tim fö ldgyár te r 
m e lése  a névleges k ap a c itá s  értékét. 1950-ben a  v á l 
la la t  főm érnökévé, m a jd  1957-ben igazga tó jává n e 
v ez ték  ki.

Irány ításáva l a k apacitásnöve lő  beruházások , fe j 
lesztések  sorozata v a ló su lt meg. A tim fö ld term elés a 
20 E t-ró l többlépcsős b ő v íté s  u tán  1968-ra 130 E t-ra , 
1971-re 145 E t- ra  nőtt.

M egkezdődött a 240 E t  ú j tim földgyár m egvalósí 
tá s a  is. 1964-ben tá m o g a tá sá v a l a gyár úttörő- szere 
p e t  v á lla lt a tim fö ldgyártás  au tom atizá lásának  k ido l 
gozásában. Ezzel p árh u zam o san  irán y ítása  a la t t  vé 
g ez ték  az a lum ínium kohó in tenzifiká lását, m elynek  
eredm ényekén t a te rm elés  az eredeti k ap ac itás  k é t 
szeresére  em elkedett, az  en e rg ia - és anyagfajlagosok  
az akko ri v ilágszínvonalra  á llta k  be, a dolgozók m u n 
kakörü lm ényei je len tősen  jav u ltak .

K örültek in tő  vezető vo lt, aki döntései so rán  elsőd 
legesen az egész a lu m ín iu m ip a r  és a népgazdaság  é r 
d ek e it ta rto tta  szem előtt.

K iem elkedő m u n k á ja  a la p já n  nem csak a gyáron 
belü l, hanem  az a lu m ín iu m ip a r  egészében tisz te le t és 
m egbecsülés övezte. E red m én y e it több k itün te tésse l, 
k ö z tü k  1970-ben Á llam i D íjja l ism erték  el.

Az Országos Magyar Bányászati, Kohászati Egye 
sü le t m unkájába is bekapcso lódo tt. 1953-ban rész t v e tt 
a  helyi egyesületi csopo rt m egalak ításában , m elynek  
1958-tól 1964-ig e lnöke vo lt. Az egyesület m u n k á já t
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rendszeresen  seg íte tte , tám ogatta , ezért 1968-ban Z or-  
kóczi Sam u-em lékérem m el tü n te tté k  ki. N yugdíjas 
k o ráb an  is az O M BK E rendezvénye inek  lelkes lá to 
g a tó ja , és m a is a k tív an  rész t vesz a  tö rténelm i b i 
zo ttság  m u n k á jáb a n .

E gyesületi tag ság u n k  és ko llégái nevében tisz te le t 
te l k ív á n u n k  to v á b b i derűs n y u g d íja s  éveket és jó  
egészséget.

(Salakta I.)

Baranyai György 70 éves

B aran y a i G yörgy  tag tá rsu n k  1936-ban ére ttség ize tt 
és 1962-ben szerez te  meg a  könyvvizsgáló  oklevelét.
M unkahelye i a  következők  v o ltak : 1937—39. M agyar— 

H ollandiai B ank R t., 1939—44. H erz Szalámigyár Rt., 
1945—49. M etallokém ia  (számv. o. v.), 1950. Nehézipari 
M inisztérium  (e. a.), 1950—58. îno ta i A lum ínium kohó  
(főkönyvelő), 1959— 63. K őbányai K önnyűfém m ű  (fő 
könyvelő), 1963— 66. Magyar A lum ín ium ipari Tröszt 
(főo. V .) ,  1966—71. A lum ín ium ipari Tanácsadó K öz 
pont (A ltak)  (gazdasági vezető), 1972—74. A lu m ín iu m 
szerkezeti Üzem, B udapest (gazdasági vezető), 1975— 
78. A lum ín ium szerkeze tek  Gyára, H ódm ezővásárhely  
(gazd. ig. h.).

B a ran y a i G yörgy az a lu m ín iu m ip arb a  tö rté n t b e 
lépése, 1945 ó ta  m inden  m u n k ah e ly én  ,a kezdő „hősi” 
korszako t tö ltö tte , am iko r senki sem  szám olta a  tú l 
ó rák a t, é jsza k ák a t és a vezetők eredm ényeit csak r i t 
k án  értékelték . Je len leg  a M agyar A lum ínium  ro v a t 
vezetője, és nagy  érdem e v o lt abban , hogy D om ony 
G yörgy felelős szerkesztő  a la tt  a BK L K ohászat és a 
M agyar A lu m ín iu m  1988-ig o lyan  jól tu d o tt eg y ü tt 
m űködni.

H iv a ta li m u n k á já t a M unka Érdem rend ezüst fo k o 
za tával és több Nehézipar K ivá ló  Dolgozója k itü n 
te téssel ju ta lm a z ták . Á ldozatos m u n k á já t az OM BKE- 
ben  a Szen tk irá ly i gsigm ond-em lékérem m el köszönte 
m eg az egyesü let 1972-ben.

K érjü k , hogy G y u ri b á ty án k  az egyesület m ostan i 
nehéz gazdasági helyzetében  és a n n a k  elm últával m ég 
sokáig seg ítse ta n ác sa iv a l az O M BK E vezetőit.

Kóder Frigyes 70 éves

S o p ronban  sz ü le te tt 1918. novem b er 18-án. É des 
a p ja  a  S oproni S ö rg y ár gépésze volt. A középiskoláit 
is ebben  a  p a tin á s  városban  végezte, m ajd  m űszaki 
érdek lődése  a la p já n  az akkori József Nádor M űegye 
tem  soproni B ányászati és K ohászati Karára ira tk o 
zo tt be. 1942-ben a v a ttá k  kohóm érnökké. N éhány h ó 
n ap  tan árseg éd i m űködés u tá n  k e rü lt a  M agyar 
B auxitbánya  Rt. a k k o r  fe lszere lt hengerm űvéhez Szé 
k e s fe h é rv á rra  (a m ai Székesfehérvári K önnyű fém m ű 
höz), aho l az ö n tö d e  és a h en g e rm ű  üzem vezető m é r 
nö k e  le tt.

E zt a  beosztást tö ltö tte  be  1948-ig, am ikor a  g y á r 
főm érnöke le tt. I rá n y ítá sáv a l in d u lt  meg több je len 
tős m űszaki, techno lóg iai fe jle sz té s : a „félfo lyam a 
to s” tuskóöntő  e l já rá s  bevezetése, az AlCuMg, A lM g- 
M nSi ö tvözetű  tü sk ö k  hom ogenizálási, hengerlési és 
sa jto lási tech n o ló g iá ján ak  a k ife jlesz tése , az A lCuM g 
ötvözetű  lem ez- és rúdgyártás , a  „negyed-, fé l- és 
h áro m n eg y ed -k em én y ” lem ezek gyártása , a vékony 
fa lú  csövek h ú zása , tűzálló  töm lőkapcsok  kovácsolá 
sa stb .

A z egyik kü lönösen  je len tős — ta lá lm ánynak  e l 
fogado tt — m u n k á ja  a  fo lyam atos cső- és h uza lsa j-  
to lás k am rás  présszerszám m al. Ez az 1952—60-es év ek  
réz- és ó lo m h ián y a  ide jén  ó riási je len tőségű  volt, m e rt 
a káb e lek  rézveze tékét és ó lom b u rk o la tá t a lu m ín i 
um m al leh e te tt pó to ln i. M űszaki ism eretei igen szé 
les körűek . N ém et nyelv ism erete  és a szak irodalom  
á llan d ó  figyelem m el k ísérése a la p já n  m un k a tá rsa i és 
a f ia ta l m é rnökök  kezdem ényezéseit tám ogatta, m eg 
v a ló su lá su k a t szervezési in tézkedéseivel elősegítette.

Az 50-es években  az üzem  egyre gy o rsu ló  fejlesz 
tésében  — a tuskóöntöde, a hengerm ű, a  k a rb a n ta r 
tás, a labo ra tó rium , az  energ iae llá tás fejlesztésében, 
a z  ú j tuskóöntöde- és p résm úlétesítés kidolgozásában
— kam atoz ta tta  széles körű  m űszaki tu d á sá t , elméleti 
ism erete it és gyako rla ti tapasz ta la tá t.

1963-ban egy m inden  eddiginél nagyobb  fejlesztés 
hez készült a  Székesfehérvári K önnyű fém m ű . Ekkor
— a  szélesszalag-hengerm ű te rvezésének  indu lása 
k o r  — áthelyezték  az A LU TERV-hez, és o tt  a  fejlesz 
té s t tervező egység vezetője le tt főosztályvezetőként, 
m a jd  irodavezetőként. Nagy része v o lt ab b an , hogy 
a szélesszalag-hengerm ű berendezései m egfe le ltek  az 
akkori korszerű  m űszak i követelm ényeknek .

A  szélesszalag-hengerm ű üzem be helyezése  u tán
1972-ben a M agyar A lum ín ium ipari T rö sz t főm érnöké 
vé nevezték ki, és i t t  a  félgyártm ány- és készá ru  osz
tá ly t vezette, m a jd  az 1979. évi n y u g d íjazásig  m űsza 
ki tanácsadó  volt.

Nem zetközi te rü le te n  is tevékenykede tt, a KGST  
Színesfém -feldolgozási Állandó M unkabizottsága  m a 
gy ar a lb izo ttságnak  a m u n k á jáb an  1956-tól 1966-ig 
v e tt részt, és a  m agyar alb izo ttságnak  1957—64 között 
a  vezetője volt.

Vezetői és szervezői m unká ja  során  sok en e rg iá t á l 
dozott a sa já t és a m unk a tá rsa i á llan d ó  továbbkép 
zéséért is; m érnök i továbbképző ta n fo ly am o t tarto tt, 
végzős h allga tókat lá to tt  e l tanácsokkal, irodalom m al 
d ip lom am unkájukhoz. A gyár fe jlesz tésérő l, új tech 
nológiákról 13 cikket, könyvet vagy k ö n y v rész le te t írt. 
Ilyen tevékenységre fia ta lab b  m u n k a tá rsa it is ösztö 
nözte. M inden m u n k á ján  á tsü tö tt a szak m a  szeretete, 
a  h iva tástudat, a  lelkesedés, am i ko llégáit, m u n k a tá r 
s a it is m agával rag ad ta . E v isszatek in tés szerzői is 
m ár több m in t h áro m  évtizede tu d h a tjá k  m aguk  mö
gö tt az ő szakm ai, em beri, b ará ti tám o g a tásá t. A lap 
vetően  őszinte, op tim ista , jó kedélyű em b er. Tőle ta 
n u ltu n k  meg sok régi selm eci és sop ro n i kohásznó 
tá t, m egittunk  vele egypár egset, jó n é h á n y  litra  bort, 
s ő dicső firm a  v o lt és m a rad t m indm áig .

M unkában  és eredm ényekben  gazdag é le tú t já t  több 
k itün te té s is jelzi. M egkapta a  M unka Érdem érm et 
(1954), a Kiváló Újító kitüntetés arany fokozatát 
(1961), a M unka Érdem rend ezüst (1971), m a jd  nyug 
d íjazásakor az arany fokozatát (1979), hogy  csak  a leg
je len tősebbeket em lítsük .

A nyugdíjazás ó ta  is többször k é r té k  tanácsadó 
k én t vagy e lőadókén t ism eretei, ta p a sz ta la ta i á tad á 
sá ra , am inek  m ind ig  öröm m el te tt eleget

K ívánjuk , hogy sokáig éljen  még k ö zö ttü n k  jó erő 
ben  és egészségben, és szívből, őszintén g ra tu lá lu n k  a 
70 évhez.

(T. F.—Cs. J.)

Szakái Pál 70 éves

1918-ban V ersecen született. 1942-ben a  budapesti 
József Nádor M űszaki Egyetemen  vegyészm érnök i ok 
levele t kapott. 1942-ben a „Hungária” V egyim űvek  
Illa tos ú ti te lepének  labo ra tó riu m áb an  vegyészm ér 
n ökkén t m inőségi ellenőrző fe lad a to k a t végez. 1943.
III. 1-jével fe lv e tték  a  Magyar Á lta lános Kőszénbá 
nya Rt. felsőgallai (m ost ta tabányai) a lum ín ium gyá 
rába . I t t  1951. V III. 15-ig dolgozott üzem m érnök , üzem 
vezető, főm érnök, m a jd  a gy ár nem zeti v á l la la ttá  a la 
k ítá sá t követően (1948. X II. 23.) vezérigazga tó  m unka 
körben. Az a lu m ín iu m ip ar á llam o sítá sá t követően, 
1948. VI. 5. és 1948. X. 7. között — a  ta tab á n y a i fő 
m érnökség m e lle tt m ásodállásban  — a  B auxit-A lu-  
m ínium  Ipari Igazgatóság helyettes igazgató ja . 1951. 
V III. 15.—1956. IX. 1. között az înotai A lu m ín iu m ko 
hónál dolgozik. I t t  igazgató, h. igazgató , m ajd  fő 
m érnök.

1956. IX. 1,—1959. V III. 1. között a F ém ipari Kutató 
In tézet igazgatóhelyettese. E ko rszakának  n éh án y  kez
dem ényezése: az a lum ínium kohók k a tó d ép íté s i tapasz 
ta la ta in a k  átfogó összegyűjtése, feldo lgozása, a fém-
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g a lliu m  gyártását célzó k u ta tá s  á tá llítá sa  az e lek tro - 
lit ik u s  módszerre.

1959— 1963 között a V eg y im ű ve ke t Tervező Válla 
la tnál dolgozott, 1960-tól m in t lé tesítm ényi főm érnök.

1963-ban visszatért az a lu m ín iu m ip arb a . 1965-ig az 
A lum ínium ipari Tröszt exportfőválla lkozási v á lla 
la tá t  szervezte, irány íto tta . 1965. V III. 1.—1974. IX. 30. 
kö zö tt a Chemokomplex K ülkereskedelm i Vállalat 
igazgatóhelyettese. Ezen id ő szak b an  jö tt létre az a lu 
m ín iu m ip ari üzem export tö b b  nagy  üzlete. (Tulcea, 
O brovác, Birács stb.).

1970-től az ENSZ ip a rfe jle sz té s i szervezete, az 
UNID O  szakértőjeként sz e re p e lt fejlődő országokban. 
1974. IX. 30,—1979. V III. 31. kö zö tt az UNIDO bécsi 
közpon tjában  dolgozott. A  k o h ásza ti osztályon a köny- 
n y ű fém ek  iparával kapcso la tos m űszaki segélyprogra 
m o k  főelőadója, m ajd  1977. I. 1 -jé tő l az osztály m eg 
b ízo tt vezetője.

1949-től az OMBKE tag ja .
1952—56 között m egh ív o tt előadókén t m űködött a 

V eszprém i Vegyipari E gyetem en. Tárgyköre: a lu m í 
n ium kohászat.

1969—75 között a  M agyar Kereskedelm i Kamara  
A lum ínium ipari Szakm ai Tagozatának  titkára.

T öbb, m int 50 szakm ai közlem ény, cikk, előadás 
szerzője .

1979-ben történt n y u g d íjazá sa  ó ta  ipartörténeti t a 
nu lm ányokkal is foglalkozik.

K itün te tése i: Magyar M unka  Érdemrend bronz fo 
kozata, 1951. III. 28.; M agyar M unka  Érdemrend ezüst 
fokozata , 1952. VII. 18.; M unka  Érdem rend; 1954. V III.
19.; Kossuth-díj III. fokozata;  1956. III. 15. „A m agyar 
a lu m ín iu m ip ar m űszaki fe jle sz té se  és gazdaságossá 
g án a k  növelése érdekében k if e j te t t  eredményes m u n 
k á sság á é r t” ; „Szocialista M u n ká é rt” Érdemérem, 1963.
X I. 21.; Külkereskedelem K ivá ló  Dolgozója, 1969. IV. 
22. és 1971. IV.4.; Nehézipar K ivá ló  Dolgozója, 1974. I.

K ív án u n k  Pali b á ty án k n a k  to v áb b i m unkás és b o l 
dog éveket.

Szőnyi Antal 70 éves

L ajoskom árom ban szü le te tt 1908-ban. K özépiskolá 
it a győri Szt. B enedek -rend i Czuczor G ergely  G im 
názium ban végezte. 1937-ben kezdte ta n u lm á n y a it a 
P ázm ány P é te r  T udom ányegyetem  Jogi K arán . 1939 
decem berében lé p e tt az A lum ínium érc Bánya és Ipar 
R t. szolgálatába. 1941 októberében k a p ta  m eg katonai 
beh ívóját. 1943 őszétől frontszolgálatos, m egsebesült 
és kórházba szá llíto tták . Felgyógyulása u tá n  1945.
III. 15-től ko rább i m unkahelyén  fo ly ta tta  a  m u n k á 
já t. A további években  bekövetkezett átszervezések  
során  a m indenkori jogutódnál (M A SZ O B A L , ALU - 
TERV) fo ly ta tta  tevékenységét. 1963-tól nyugd íjba  
vonulásáig  a  M agyar A lum ínium ipari T röszt vo lt a 
m unkahelye. I t t  a  közgazdasági osz tály t vezette , m ajd 
a  vezérigazgató tanácsadó i m unkakört lá tta  el. N yug 
d íjaskén t tovább  m űködik  m in t m űszaki-gazdasági 
tanácsadó  a Kőbányai K önnyűfém m űben. K ülönbö 
ző O M FB -tanu lm ányokat készítő m unkacsoportok  tag 
ja k én t is tevékenyked ik  és tá rsadalm i m u n k áb an  el 
lá t ja  az OMBKE fém kohászati szakosztály  ipargaz 
dasági szakcsoport titk á r i  teendőit.

M unkássága so rán  tevékenysége és érdek lődési kö 
r e  elsősorban az  a lum ín iu m ip ar gazdasági kérdései 
r e  és ezek értékelésére , va lam in t a te rvezési p rob 
lém ákra  te rjed t ki. E tém akörben  szám os tan u lm án y t 
és elem zést k ész íte tt, m elyek között kü lönös je len 
tőséggel b írn ak  az  élőm unka-hatékonyság  növelésé 
vel foglalkozó tanu lm ányok . M unkássága e lism erése 
k én t több ko rm ány-, illetve m in iszteri k itün te té sb en  
részesült.

További alkotó  m u nkájához hosszú, boldog élete t, jó 
egészséget k ívánunk .

(Várhelyi Rezső)

Üzemeink életéből
Üzemeink életéből

Egy technológia, m ely nem  érhette  meg 35 éves szü 
letésnapját

1984-ben a Tatabányai A lum ín ium kohóban  különös 
kü lsőségek  nélkül érte  m eg 30. szü letésnap ját az „a lu - 
m ínium -raffiraálás” h azán k b an .

1954. jan u ár 25-én szov jet tap asz ta la to k  a lap ján  é p í 
t e t t  ún . raffinálókem encében m egkezdődött h azán k 
b a n  a  99,99%-os tisz taságú  a lu m ín iu m  gyártása. E lő 
szö r egy kem encét ép íte ttek , m a jd  áprilisban m ásik  
k em en cé t is üzembe helyez tek . A  m unkatér m érete az 
a k k o ri áram erősségnek m egfe le lően  3,6 m2 volt. 1955- 
ben , 1960. és 1970-ben ú ja b b  kem encék  építésével b ő 
v íte tté k  a raffinálóüzem et, és a  kádszám növelés, v a 
la m in t az áram erősség n ö v e lése  m ia tt a term elés fo 
ly am ato san  nőtt. Az ü zem et 1984-ig a folyam atos f e j 
lődés jellemezte. Ez egy rész t a  kem encem unkatér és 
az  áram erősség növelésében, m ásrész t a folyam atos 
gépesítésben  jelentkezett. A  k ezd e ti fajlagosok fo 
ly am atosan  javultak. Az egy to n n á ra  eső ene rg ia fa j 
lagos csökkent, a te rm e lt fém  m inősége javult, s le 
h e tő v é  vált a raffiná lt fém  ex p o rtá lá sa . 1960 óta szá l 
l í to tta k  raffinált fém et e lső so rb an  Japánba, ille tve  
tö b b  tőkés országba. B e lfö ldön  a Mechanikai M űvek  
v o lt a legnagyobb felhasználó , ah o l e lek tro lit-konden 
z á to ro k  gyártására h a szn á lták  a  99,99% Al-ból készü lt 
fó liá t. Később elsősorban a  belfö ld i igényeket e lég í 

te tték  ki és a feleslegessé v á lt fém et ex p o rtá lták . Az 
üzem  azonban a  költségtényezők válto zásáv a l gaz 
d aság ta lanná vá lt. L e kelle tt á llítan i, és az  e ljárás 
m á r nem  é rh e tte  m eg 35. szü letésnap ját. T alán  a tech 
nológia ésszerűsítésével vagy agresszív  p iack u ta tá s 
sal m egm enthető  le tt vo lna a technológia.

A ta tabányai a lu m ín iu m raffin á lás  m á r  tö rténelem . 
K ár.

(H. W.)

100 éve született Putnoki László

A m agyar k ohásza t néhány  vezető je m ég Putnoki 
tata  irány ítása  a la t t  sa já títo tta  el a kém iai a lap ism e 
re te k e t a budapesti M. Kir. József N ádor M űszaki 
és Gazdaságtudományi Egyetem vegyészm érnöki sza
kán. A kiváló tudós és pedagógus em lék én ek  hódolt a 
Magyar K ém ikusok Egyesületének ipartörténeti szak 
osztálya 1989. fe b ru á r  1-jén. A m egem lékezést dr. 
Straub Gyula, a  veszprém i N ehézvegyipari Egye
tem  professzora, P u tn o k i László egykori asszisztense 
m ondta, b em u ta tv a  a  tudóst, a ta n á r t  és az em bert. 
K ár, hogy ezt a tudós é le te t is m eg rö v id íte tte  a meg 
nem  értés és a kegyetlen  ad m in isz tra tív  gépezet. 1957- 
ben  В-listázták , és röv iddel azu tán  m eghalt. Jó  ta 
n ító t, szorgalm as k u ta tó t veszített vele az ország.

(H. W.)
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40 éve történt
40 éve, 1949 á p r il isá b a n  g y á rto ttak  M agyarországon 

először sz ilik o -a lu m ín iu m o t a Dorogi Szénfeldolgozó  
N. V. k a rb id g y á rá n ak  egy e rre  a cé lra  á ta lak íto tt 400 
kW -os elek trokem encéjében . Az év fo rdu ló  ugyanolyan 
csendben, ünnepélyes m egem lékezés nélkül m últ el, 
m in t egy negyedszázaddal ezelő tt m aga a k ísérlet. A 
k ísérletek , m elyeket a karb id ü zem  m űszaki vezető 
je, Riedler M iksa  irán y íto tt, pozitív  eredm énnyel z á 
ru lta k  és 18 t 40—60% S i-ta r ta lm ú  sz iliko-alum ín iu 
m ot eredm ényeztek .

N yersanyagkén t k ao lin t, kvarco t, tim földet és fa 
szenet h aszn á ltak  fel és a k ísé rle tek  jogos rem én y t 
n y ú jto ttak  egy nagyüzem  felép ítéséhez, am elyben az 
a lu m ín iu m  elek tro líz isének  m egkerü lésével hazai 
nyersanyagokbó l g y á r ta n ak  olcsó előötvöző, ille tve 
dezoxidáló  anyagot. A kem encét n éh án y  napos k ísé r 
le t u tán  m ás cé lra  k e lle tt á ta la k íta n i és a m agyar szi- 
lik o -a lu m ín iu m -g y á rtá s  nag y ip ari m egvalósítása k é 
sőbbi időpontra to ló d o tt el.

A m agyar a lu m ín iu m k o h ásza t te rm ékválasz tékának  
bővítése  ú jból e lő té rb e  hozza a h aza i sz iliko-alum íni- 
um -g y ártá s  n ag y ip ari m egvalósítását.

Az akkori elem zés az 1948—1950. időszakra a k ö 
vetkező ada tokka l szám olt:
A könnyűfém ipar sz iliko -a lum ín ium -igénye 40% S iA l-
ban  szám olva:

1948 200 t  é r té k e  im p o rt esetén  400 e CH F

1949 3—400 t é r ték e  im p o rt ese tén  6—800 e CH F

1950 8—900 t  é r té k e  im p o rt esetén  1,6—1,800 e CH F

A g yártás g o n d o la tán ak  fe lv e tések o r a szocialista 
országok közül csak  a  S zov je tun ióban  folyt sziliko- 
a lum ín ium -te rm elés.

A dorogi k ísé rle tek  a lap ján  az A lum ínium ipari K ö z 
pont szakértő je, D om ony A n d rás  egy 1000 t/év  k a 
p ac itá sú  üzem  lé te s íté sé re  a következő  javasla to t n y ú j 
to tta  be az O rszágos T erv h iv a ta ln ak  1949. jú lius 27- 
én.

„ . . .  A sz ilik o -a lu m ín iu m  g y á rtá sa  egy önálló te 
lepen  lé tesü ljön  és pedig  o lyan helyen, ahol m egfe 
lelő, olcsó elek trom os en e rg ia  rende lkezésre  áll.

Az évenkén ti 1000 to n n a  k ap ac itá sú  sziliko-alum í- 
n iu m -te lep  csatlakozási é rték e  kb. 4000 kW, a sz ü k 
séges épü letek  k u b a tú rá ja  kb. 3200 légköbm éter.

Gyártási m enet

A szükséges n y e rsan y ag o k  (kaolin, kvarc, tim föld , 
faszén, koksz, é g e te tt szénelek tróda) a te lepre v a s 
ú to n  érkezne.

A b r ik e tt készítéséhez az iszap, lehetőleg vas- és 
a lkáliszegény  k ao lin  szárítv a  lesz, u tán a  0—3 m m  
szem nagyságra őrö lve. Ő rölt á llap o tb an  a kaolin t t im 
földdel, őrölt koksszal és faszénne l keverjük  össze 
és u tá n a  b rik e ttezzü k  (a b rike ttszü k ség le t napi 10 000 
kg). A  b rik e tt ú jb ó l szárítv a  lesz és a kem ence a d a 
go lására  ilyen á lla p o tb a  kerü l. A beérkező k v arco t 
kb. ököl nagyságú ra  kell előtörni.

A kem ence n o rm á lis  adag ja  sz á r íto tt b rikett, d a 
rabos kvarc  és d a ra b o s  faszén.

A keletkeze tt fé m e t kb. 1200 °C-os kem encében ega 
lizáln i, sa lak m en tesíten i és tis z títan i kell. Az ílykén t 
e lőkész íte tt fém ad ag o k a t töm bökké öntik  és érték esí 
tik .

A fen ti vázla t sze rin t a  lé tes íten d ő  gyár b eren d e 
zése a  következő főcsoportokból á ll:

1. Épület és te lep

3200 légköbm éteres, kb. 500 m 1 2 a lap te rü le tű  üzem i 
épü let, am ely  kapcso ló  helyiségből, olvasztó helyiség 
ből, előkészítő, tö rő  és őrlő helyiségből, nyersanyag 

rak tá rb ó l. 2 irodahely iségből, labo ra tó rium bó l, mos-
dóhelyiségből és W. C .-ből á ll F t 800 000,—

közm űvek (iparvágány , víz, v illa 
mos, u tak  stb.) F t 500 000,—

2. Előkészítő és őrlőberendezések

K aolin, koksz, faszén, szárító - és ő r 
lőberendezés (kalapácsos, őrlőgép, 
m otorokkal, ind ítóval, stb.) F t 100 000,—

K varctö ró  berendezés, pofástörő  k i 
v ite lben , kom plett F t 60 000,—

K is brikettező (á ta lak íto tt téglaprés) 
m otorral, kom plett F t 80 000,—

3. Villamos berendezés

T ranszform átor, 3000 kVA, 10 kV, 
secunder oldalon 150—75 V, 
többlépcsős szabályozással,
3 fázis, 50 periódus F t 450 000,—

M otorok, m otorkapcsolók, sínezés, 
elektródaszabályozó, háziüzem i 
transzfo rm áto rok , belső  szereléssel 
stb. F t 800 000,—

4. Kemence építése

1 db három fázisú, k e re k  kem ence, 
fa lazással, összes ta rto zék k a l F t 600 000,—

szállítóberendezések  a kem encéhez F t 300 000,—

E galizáló kem ence F t 200 000,—

Szerelés, anyag és költségek F t 500 000,—

5. Tervezés F t 120 000,—

6. Kísérleti üzem m enet és gyárindí
tási költség F t 300 000,—

7. Egyéb költség F t 300 000,—
F t 5 110 000,—

A k ísérleti ü zem m enet és gyárind ítási költségre 
b e á llí to tt F t 300 000,— té te lle l kapcso la tosan  m egje 
gyezzük, hogy ez t az összeget a kö ltségvetésbe azért 
v e ttü k  fel, m ert az a d o tt kö rü lm ényeknek  m egfelelő 
en  a k ísérleti üzem m en ete t csak egyfázisú kem en 
cében  tud tuk  le fo ly ta tn i. A lefo ly tato tt in fo rm atív  
tá rgy a lása in k  so rán  azonban  m eggyőződtünk arró l, 
hogy áram fe lhaszná lás és -k ihoza ta l szem pontjábó l a 
legm odernebb kor követelm ényeinek  a  három fázisos 
rendszerű  kem ence fele l meg. Szükségesnek ta r t ju k  
teh á t, hogy a gyárép ítés ideje a la tt, valam ely ik , M a 
gyarországon fe lszabad ítha tó , három fázisú  kem encé 
ben  előzőleg k ísé rle tek e t végezzünk, hogy az ilyen 
rendszerű  kem encében  való  gyártáshoz is pon tos üze 
m i adatok  á llja n ak  rendelkezésünkre. A kem ence 
konstrukció jára  vonatkozólag  az elvi jóváhagyás u tán  
lefo ly tatandó  tá rg y a láso k  so rán  fogunk véglegesen 
dönten i. A k ísérle ti üzem ben  ugyanis gyártá si tap asz 
ta la to k a t szereztünk, azonban  a legm egfelelőbb és a 
leg racionálisabban  dolgozó kem encetípus k ia lak u lá sá 
n ak  kérdése még k itá rg y a lan d ó  problém a.

A m int a bevezetőben is em líte ttük , a  gazdasági 
szám ítás szerint évi 1000 t sz iliko -alum ín ium  beszer 
zése kb. 2 m illió  CH F, azaz 550 000,— $ szabad  v a 
lu tá t  igényel.

Ezzel szem ben az a láb b iak b an  ism erte tjü k  a k ísé r 
le ti üzem  ca. üzem i k a lk u lác ió já t:

548 kg 60—70% sz iliko-alum ín ium  előállításához a 
következő költségtényezők szükségesek:
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2068 kg m osott kaolin q -k é n t F t 26,— . .F t 537,68
186 kg tim föld q -k én t F t 128,50 .. . F t 239,01
186 kg koksz q -k én t F t 60,— .. . F t 111,60
714 kg faszén q -k én t F t 120,— .. . F t 856,80
522 kg kvarc q -k én t F t 1 8 ,-  . . . F t 93,96

9731 kW ó á 20 fillér . F t 1946,20
F t 3785,25

fuvard íj F t 282,—
2240 kg őrlése és brikettezése F t 407,— 689,—

4474,25

p roduk tív  és inproduk tiv  m u n k a b é r  +
szociális teh er (3 fő per m űszak  +  vezető F t 600,—
rezsi m unkabér +  szociális te h e r  200°o-a) F t 1200,—

F t 6274,25

adm inisz trác ió F t 313,71
F t 6587,96

tá rsu la ti adó 4% F t 304,06
F t 6892,02

haszon 5% F t 329,40
F t 7221,42

am ortizáció  5% F t 380,07
F t 7001,49

Ezek szerin t teh á t 548 kg sz iliko-alum ínium  elő 
á llítási költsége: F t 7601,49

1 kg sziliko-alum ínium  előállítá s i költsége, a  k ísé r 
le ti adatok  a lap ján  F t 13,87

M egjegyezzük, hogy a fen ti kalku lác ió  igen pesszi- 
m isztikus szám ítások eredm énye.

A fen ti kalku láció  k ísé rle ti gyártás, a cé lnak  nem  
m egfelelő kem encében (régi karb idkem ence), nem  
kielégítő  elektrom os áram k ö rü lm én y ek  között tö r 
tén t. Ennek m egfelelően a k ísé rle ti üzem hatásfo k a  
igen rossz (kb. 50%-os) volt, am i m egfelelő b e re n 
dezés és kellő elektrom os á ram ellá tá s  m e lle tt 85— 
90% -ra fokozható. A m u n k ab érek  a kis k ísé rle ti üzem  
alacsony te ljesítőképessége m ia tt sz in tén  igen m ag a 
sak. Ez ann y it jelent, hogy n o rm ális  üzem m enetet fe l 
tételezve, a m egadott önköltség  kg-kén t 8—9 -re e lő 
re lá tható lag  csökkenthető, am i a  CH F 2,— á r ra l  szem 
ben  igen előnyös.

Az önköltségszám ítás a la p já n  bebizonyosodott, hogy 
hazai előállítás m elle tt F t 5 110 000,— invesztícióval 
(hivatalos áron  szám ítva) $ 550 000,— im p o rtv a lu tá t 
tu d u n k  m egtakarítan i.
A m ortizáció:

É venként 1000 tonna sz iliko -alum ín ium  előállítási 
é rtéke  kereken  F t 8 000 000,— 5% -os hasznot és 5,% 
am ortizációs feltételezve (am i év enkén t F t 800 000,— t 
je lent) a te lep  h a t év a la tt  tökéletesen  le írá sra  k e 
rü lhet.

M u n k aerő -gazdá lkodás:
A kem ence kiszolgálásához m űszakonkén t 

4 kem encem unkás +  1 vezető, ossz. 15 fő
az egalizáláshoz 9 fő
nyersanyag-előkészítéséhez 6 fő
lakatos 3 fő
segédm unkás 14 fő
rezsim unkás (portás stb.) 6 fő
adm in isz tra tív  tisz tv iselő  (raktárnok, b é re l 
számoló, lab o rán s stb.) 8 fő
techn ikus 3 fő

64 fő

A fen t e lőad o ttak  a lap ján  k é rjü k  a  t. T ervh iva ta lt, 
hogy sz iliko -a lum ín ium -gyár lé tes ítéséhez elv ileg  já 
ru ljo n  hozzá és a gy ár építésére 1950 ja n u á r já tó l kez- 
dődőleg 1 1/2 év i ütem ezéssel a  szükséges F t 
5 110 000,— összeget bocsássa rende lkezésre . . . . ”

A pénzt a gy ár lé tesítésére a k o rm án y z a t nem  tud 
ta  elő terem teni, a  hazai sz iliko -a lum ín ium gyártás to 
v ább ra  is csak  elképzelés m aradt.

(H arrach)

1949. feb ru á r  9-én „ténylegesen, fo rm a ila g ” is m eg 
a lak u lt az O M BKE alum ín ium -szakosztá lya. A meg 
ny itó t O sztrovszki György, az egyesület e lnöke m ond 
ta. Dr. Dobos G yörgy  a hazai és kü lfö ld i alum ín ium - 
ip a r  helyzetérő l ta r to t t  előadást. H ozzászó ltak : Bodor 
Aladár, dr. C siky Sándor, A jtay  Zoltán, ak ik  érde 
kes szakm ai gondola tokkal g azdag íto tták  az  alakuló 
gyűlést.

Az utolsó felszólaló, Gárdos László, a  M TESZ ak 
kori központi titkára, politikai szöveget m ondo tt. Hoz
zászólásában „rám utatott azokra az akadályokra, ame
lyeket kezdetben a M TESZ-пек le ke lle tt küzdenie, 
elsősorban a régi tagegyesületek vezetőségéből el kel 
lett távolítani azokat a reakciós elem eket, akikkel az 
együttm űködés és a kollektív hasznos m u n ka  kiala 
kítása lehetetlen vo lt”. (A lum ínium , 1949. február, 
46. o.)

Az OMBKE és a  negyven éve a la k u lt  a lum ínium  
(ma fém kohászati) szakosztály m indig  a  szakm a ápo 
lását és a sz ínvonal ápolását te k in te tte  cé ljának . Ez 
n y ú jt b iz tosítéko t a rra , hogy a ju b ileu m  évében  em elt 
fővel vá lla lhassa  az egyesület a negyvenéves m últját.

Az alum ín ium -szakosztá ly  a lak u lá sáv a l in d u lt el az 
A lum ínium  szerkesztése. A BKL e m ellék le tébő l ké 
sőbb önálló lap  le tt Magyar A lu m ín iu m  cím en, am it 
Domony András  főszerkesztő te tt  v ilág sz in ten  elis 
m ert lappá és am ely  az ő halálá ig  szorosan  együtt 
m űködött a B ányászati és K ohászati L apok , később a 
BKL szerkesztőségével.

(H. W.)
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Tapolca adott othont a 77. Küldöttközgyűlésnek
1 9 8 9 .  é v i  7 7 . k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s é t  T a p o l c á n ,  a z  1 9 6 6 - b a n  v á r o s i  r a n g r a  e m e l t  d u n á n t ú l i  t e l e p ü l é s e n  r e n 

d e z t e  m e g  a z  e g y e s ü l e t .  A  t e r ü l e t  m á r  a  k e l t á k  é s  r ó m a i a k  i d e j é n  l a k o t t  v o l t .  G a l e r i u s  c s á s z á r  j e l e s  

f ü r d ő k e t  é p í t t e t e t t  i t t .  A  t e l p ü l é s  P r i v i n a  s z l á v  f e j e d e l e m s é g h e z  t a r t o z á s a  i d e j é n ,  a z  a v a r o k  u r a l m á t  k ö 

v e t ő e n  k a p h a t t a  a  T h e p l u c h a  ( T e p l i t z a )  n e v e t ,  a m i t  o k l e v e l e i n k  1 2 7 2 - b e n  e m l í t e n e k  e l ő s z ö r  T h o p l u c -  

h a  n é v e n .  A  t a p o l c a i  v á r a t  1 4 4 8 - b a n  a  G e r s e i  P é t  h ő k ,  1 5 4 8 - b a n ,  1 5 7 2 - b e n  é s  1 6 1 8 - b a n  a  t ö r ö k  h a d a k ,  

a  1 8 . é s  1 9 . s z á z a d b a n  t ö b b  t ű z v é s z  p u s z t í t o t t a  e l .

I t t  s z ü l e t e t t  1 7 6 3 - b a n  B a t s á n y i  J á n o s  k ö l t ő n k ,  a k i  K a z i n c z y  F e r e n c c e l  e g y ü t t  a l a p í t o t t a  a z  e l s ő  m a 

g y a r  i r o d a l m i  f o l y ó i r a t o t ,  a  K a s s a i  M a g y a r  M u s e u m o t .  B a t s á n y i  s e m  k e r ü l h e t t e  e l  a  s z a b a d  g o n d o l k o 

d á s ú ,  f e l v i l á g o s o d o t t  m a g y a r  é r t e l m i s é g i e k  l e g t ö b b j é n e k  s z ü k s é g s z e r ű  s o r s á t .  M e g já r ta  a  b ö r t ö n t  ( K u f 

s t e i n  é s  B r ü n n  v á r a )  é s  k ü l f ö l d ö n ,  i n t e r n á l t k é n t  h a l t  m e g  ( L i n z )  1 8 4 5 - b e n .

T a p o l c a  f e j l ő d é s e  a  m ú l t  s z á z a d b a n  a  v a s ú t  m e g é p í t é s é v e l  g y o r s u l t  f e l  é s  a  v á r o s  j e l e n l e g i  a r c u l a t á t  

a  b a u x i t b á n y á s z a t n a k  k ö s z ö n h e t i .  A  f e l s z a b a d u l á s i g  a  v a s u t a s o k  v á r o s a k é n t  i s m e r t é k  T a p o l c á t ,  1 9 6 6 -  

t ó l  a  B a k o n y i  B a u x i t b á n y a  V á l l a l a t  k ö z p o n t j á n a k  i d e  h e l y e z é s e  ó t a  a  b a u x i t  f ő v á r o s á n a k  b e c é z i k .  A  

v á r o s  é l e t e  s z o r o s a n  ö s s z e f ü g g  a  b a u x i t t a l ,  a m i t  S z ő  c — H a l i m b a  t é r s é g é b e n  1 9 2 0 - b a n  f e d e z e t t  f e l  S t ü r 

m e r  J ó z s e f  n y u g a l m a z o t t  a l e z r e d e s  é s  G y ö r g y  A l b e r t ,  G á n t  t é r s é g é b e n  p e d i g  B a lá s  J e n ő  b á n y a m é r 

n ö k .  É r d e m e s  m e g j e g y e z n i ,  h o g y  a  m a g y a r  b a u x i t  t ö r t é n e t é b e n  1 9 2 6 . m á j u s  1 5 - é n  a z  O M B K E  i s  s z e 

r e p e t  k a p o t t ,  a m i k o r  f e l t e r j e s z t é s é b e n  k é r t e  a  k e r e s k e d e l m i  m i n i s z t e r t ,  H e r m a n  M i k s á t  a  b a u x i t k i -  

v i t é l  l e t i l t á s á r a .  E z  a  l é p é s  a k k o r  b á t o r  é s  a  h a z a i  é r t é k e k  v é d e l m é b e n  j o g o s  m e g n y i l a t k o z á s  v o l t ,  d e  

s a j n o s  c s a k  r é s z s i k e r t  é r t  e l .  A  m i n i s z t e r  l e i r a t á b a n  k ö z ö l t e ,  h o g y  a  k i t e r m e l t  b a u x i t  2 5 % - a  M a g y a r -  

o r s z á g o n  m a r a d .

A  m á s o d i k  v i l á g h á b o r ú  u t á n  a  m a g y a r  b a u x i t b á  n y á s z a t  r o h a m o s  f e j l ő d é s n e k  i n d u l t .  E z  a  f e j l ő d é s  

T a p o l c a  k é p é t  j e l e n t ő s e n  m e g v á l t o z t a t t a .  A  „ b a u x i t v á r o s ” ú g y n e v e z e t t  Y - h á z a i ,  a  B a u x i t b á n y a  V á l l a 

l a t  i g a z g a t ó s á g i  é p ü l e t e  é s  1 0 0  s z e m é l y e s  m u n k á s s z á l l ó j a ,  a  b á n y a v á l l a l a t  j e l e n t ő s  h o z z á j á r u l á s á v a l  

ú j j á é p ü l t  B a t s á n y i  J á n o s  M ű v e l ő d é s i  K ö z p o n t  a  v á r o s k é p  m e g h a t á r o z ó  e l e m e i v é  v á l t a k .

T a p o l c a  s o k a t  k ö s z ö n h e t  a  b a u x i t b á n y á s z a t n a k ,  d e  u g y a n e z  a  g a z d a s á g i  t e v é k e n y s é g  f o s z t o t t a  m e g  

a  v á r o s t  l e g é r d e k e s e b b  t e r m é s z e t i  k i e s é t ő l ,  a  t a v a s  b a r l a n g t ó l .  A  b a r l a n g o t  1 9 0 2 - b e n  f e d e z t é k  f e l .  T ó -  

g y ű r ű j e  m e s s z e  f ö l d r ő l  v o n z o t t a  a  l á t o g a t ó k a t .  A  b a r l a n g i  t ó  v i z e  1 8 — 1 9  °C  m e l e g  v o l t ,  8 — 1 0  ° C - k a l  

n a g y o b b  a z  á t l a g n á l .  S a j n o s  n a p j a i n k b a n  i s  a  b a r l a n g  „ t e c h n i k a i  o k o k  m i a t t ” z á r v a  v a n .  V i z é t  e l 

s z í v t a  a  b a u x i t b á n y á s z a t  a k t í v  k a r s z t v í z v é d e l m e .  H a z á n k b a n  m á r  k o r á b b a n  i s  i s m e r t  v o l t  a  v í z v e s z é l y ,  

d e  a  b a u x i t b á n y á s z a t b a n  c s a k  a  m é l y m ű v e l é s  m e g i n d í t á s a  u t á n  j e l e n t k e z e t t  m i n t  m e g o l d a n d ó  p r o b l é 

m a .  K i n c s e s b á n y á n  a  J ó z s e f  l .  t e l e p e n  j e l e n t k e z e t t  v í z v e s z é l y  a  + 1 1 6  m  s z i n t e n ,  1 9 4 8 - b a n ,  m í g  N y í -  

r á d o n  1 9 5 1 - b e n  a  T á n c s i c s  a k n a  + 1 7 6  m  s z i n t j é n  k ö v e t k e z e t t  b e  v í z b e t ö r é s .  1964  m á j u s á t ó l  s z á m í t 

h a t j u k  a  n y í r á d i  t e r ü l e t  a k t í v  v í z v é d e l m é t ,  b á r  a  v í z s z i n t s ü l l y e s z t é s  á l l a l  o k o z o t t  p r o b l é m á k  m á r  k o 

r á b b a n  j e l e n t k e z t e k .  1 9 5 9 - b e n  I s z k a s z e n t g y ö r g y  k ö z e l é b e n  a p a d t a k  e l  a  f o r r á s o k ,  k é s ő b b  u g y a n e z  a  

h a t á s  j e l e n t k e z e t t  T a p o l c a  k ö r n y é k é n  is .  A  l e g j e l e n t ő s e b b  k á r  a z o n b a n  a  H é v í z i  t ó n á l  j e l n t k e z e t t .  H e 

v e s  é s  s o k s z o r  a  t á r g y i l a g o s s á g o t  i s  n é l k ü l ö z ő  v i t á k  e r e d m é n y e k é n t  a  k o r m á n y  198 9  m á j u s á b a n  d ö n 

t ö t t  a  n y í r á d i  t é r s é g  a k t í v  v í z v é d e l m é n e k  —  é s  e b b ő l  e r e d ő e n  b i z o n y o s  b á n y á k b a n  é s  b i z o n y o s  m é l y 

s é g  a l a t t  a  b a u x i t k i t e r m e l é s  —  m e g s z ü n t e t é s é r ő l .  É v  e k  t e l h e t n e k  e l ,  a m í g  a  t a p o lc a i  t a v a s b a r l a n g  v í z 

s z i n t j e  v i s s z a á l l ,  d e  k é r d é s e s ,  h o g y  a  b a u x i t b á n y á s z k o d á s  k o r l á t o z á s á t  a  v á r o s  g a z d a s á g i  é l e t e  h o g y a n  

v i s e l i  e l .  A  n y í r á d t é r s é g i  b a u x i t b á n y á s z a t  é s  H é v í z  v i t á j a  n a g y  v i h a r t  k a v a r t .  M o s t  a  d ö n t é s t  h o z ó  k o r 

m á n y s z e r v e k e n  a  s o r ,  h o g y  a z  á l t a l u k  t e r e m t e t t  ú j  h e l y z e t b e n  s e g í t s é k  m e g k e r e s n i  a  m e g o l d á s t  a  t é r 

s é g  é s  T a p o l c a  j ö v ő j é n e k  m e g o l d á s á r a .

H a r r a c h  W a l t e r
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Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület
77. küldöttközgyűlése
(Tapolca, 1989. március 11.)

A z  e g y e s ü l e t  e l n ö k s é g e  a z  a l a p s z a b á l y  11 . § - á n a k

(1 ) b e k e z d é s e  a l a p j á n  a  7 7 .  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s t  1 9 8 9 .  

m á r c i u s  1 1 - é n  1 /2  11  ó r á r a  T a p o l c á r a ,  a  B a t s á n y i  

J á n o s  M ű v e l ő d é s i  K ö z p o n t b a  a z  a l á b b i  n a p i r e n d  

m e g t á r g y a l á s á r a  h í v t a  ö s s z e :

1 . E l n ö k i  m e g n y i t ó

S o l t é s z  I s t v á n ,  a z  O M B K E  e l n ö k e

2 . E l n ö k s é g i  b e s z á m o l ó

C s i c s a y  A lb in ,  a z  O M B K E  f ő t i t k á r a

3 . A z  e l l e n ő r z ő  b i z o t t s á g  j e l e n t é s e  

J e s z e n s z k y  I s t v á n ,  a  b i z o t t s á g  v e z e t ő j e

4 . I n d í t v á n y o k ,  h o z z á s z ó l á s o k

5 . A  b a u x i t b á n y á s z a t  é s  a z  a l u m í n i u m i p a r  a k t u á 

l i s  k é r d é s e i

D r .  D ó z s a  L a j o s ,  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  v e z é r i g a z g a t ó j a

6 . H a t á r o z a t i  j a v a s l a t

7 . K i t ü n t e t é s e k  á t a d á s a

8 . Z á r s z ó

9. F o g a d á s

S o l t é s z  I s t v á n ,  a z  O M B K E  e l n ö k é n e k  m e g n y i t ó j a

T i s z t e l t  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s !

T i s z t e l t  v e n d é g e i n k !

A z  O r s z á g o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  

E g y e s ü l e t  e l n ö k s é g e  n e v é b e n  t i s z t e l e t t e l  k ö s z ö n 

t ő m  a  7 7 . k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s  r é s z t v e v ő i t .  K ö s z ö n t ő m  

a  s z a v a z a t i  j o g g a l  f e l r u h á z o t t  k ü l d ö t t e i n k e t ,  t i s z 

t e l e t i  t a g j a i n k a t ,  p á r t o l ó  t a g j a i n k a t ,  a  v á l l a l a t o k  

k é p v i s e l ő i t ,  g y é m á n t -  é s  a r a n y d i p l o m á s  t a g j a i n k a t .

1. ábra. A  77. kü ldö ttközgyű lés elnöksége

M e g k ö s z ö n v e  m e g j e l e n é s ü k e t  k ü l ö n  t i s z t e l e t t e l  

i s  k ö s z ö n t ő m  k e d v e s  v e n d é g e i n k e t :  

d r .  K a p o l y i  L á s z ló  e l v t á r s a t ,  a z  E n e r g i a p o l i t i k a i  

B i z o t t s á g  e l n ö k é t ,  a k a d é m i k u s t ,  C z ip p e r  G y u l a  m i 

n i s z t e r h e l y e t t e s  e l v t á r s a t  a z  I p a r i  M i n i s z t é r i u m  

k é p v i s e l e t é b e n ,  d r .  V ö r ö s  Á r p á d  m i n i s z t e r h e l y e t t e s  

e l v t á r s a t ,  a k i  a  M T E S Z  a l e l n ö k e k é n t  a  M T E S Z - t  

k é p v i s e l i  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s ü n k ö n ,  B a s k i  S á n d o r  

e l v t á r s a t ,  T a p o lc a  V á r o s  T a n á c s á n a k  e l n ö k é t ,  d r .  

D ó z s a  L a j o s t ,  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  v e 

z é r i g a z g a t ó j á t  é s  d r .  F a z e k a s  J á n o s t ,  a  B a k o n y i  

B a u x i t b á n y a  V á l l a l a t  i g a z g a t ó j á t ,  m i n t  h á z i g a z 

d á n k a t .

T i s z t e l t  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s !

E l ö l j á r ó b a n  e l n é z é s t  k é r e k ,  h o g y  a z  e l n ö k i  m e g 

n y i t ó  a  h a g y o m á n y o s n á l  e g y  k i c s i t  h o s s z a b b  l e s z ,  

d e  ú g y  g o n d o l o m ,  h o g y  a z  é l e t ü n k b e n  t a p a s z t a l 

h a t ó  t á r s a d a l m i ,  p o l i t i k a i  é s  g a z d a s á g i  k ö r ü l m é 

n y e k  v á l t o z á s á n a k  f e l g y o r s u l á s a  e z t  s z ü k s é g e s s é  

t e s z i .  C s a k  e z e k  t u d a t á b a n ,  e z e k  f i g y e l e m b e v é t e l é 

v e l  t u d j u k  t e v é k e n y s é g ü n k e t  é r t é k e l n i ,  s  f e l a d a 

t a i n k a t  m e g h a t á r o z n i .

A  h e l y z e t ü n k e t  j ó l  s o m m á z z a  a z  M S Z M P  T ö r 

t é n e t i  B i z o t t s á g á n a k  a  K ö z p o n t i  B i z o t t s á g  r é s z é 

r e  k é s z í t e t t  j e l e n t é s e ,  a m e l y e t  a  T á r s a d a l m i  S z e m 

l e  k ü l ö n k i a d á s á b a n  v i t á r a  i s  b o c s á t o t t a k .  I d é z e m :  

„Magyarországon az 1980-as évek közepére, végé
r e  s ú l y o s  g a z d a s á g i ,  t á r s a d a l m i  é s  p o l i t i k a i  g o n 

dok halmozódtak egymásra, átfogó válság bonta
kozott ki. Középpontjában a világgazdaság drámai 
s z e r k e z e t i  á t a l a k u l á s á h o z  é s  a  t e c h n i k a  f o r r a d a l -  

m a s o d á s á h o z  v a l ó  a l k a l m a z k o d á s  e l m a r a d á s a  á l l .  

Ennek következtében leszakadás következett be, 
a m i t  súlyos eladósodás és egyensúlyzavar kísért. 
Veszélyesen felgyorsult az infláció és csökkennek 
a reálbérek.”

„ A  l e g u t ó b b i  m á s f é l  é v t i z e d b e n ,  s  k ü l ö n ö s e n  a n 

n a k  u to l s ó  h a r m a d á b a n ,  a  l a k o s s á g  n a g y  t ö m e g e i  

e l v e s z í t e t t é k  b i z a l m u k a t  a  k o r m á n y z a t b a n .  E z  p o 

l i t i k a i - b i z a l m i  v á l s á g  f o r r á s á v á  v á l t . ”

Az u t ó b b i  é v e k b e n  r é g e n  n e m  t a p a s z t a l t  m ó d o n  

f e l g y o r s u l t  a  g o n d o l k o d á s ,  a  k e z d e m é n y e z é s ,  a  v i 

t a ,  s o k  i n t é z k e d é s ,  t ö b b  ú j  t ö r v é n y  l á t o t t  n a p v i l á 

g o t .

M e g é r t é s s e l ,  s ő t  e g y e t é r t é s s e l  l e h e t  t u d o m á s u l  

v e n n i  p l .  a z  a l t e r n a t í v  c s o p o r t o s u l á s o k  e l s z a p o r o 

d á s á t ,  a  t ö b b p á r t r e n d s z e r  b e v e z e t é s é r e  v o n a t k o z ó  

e l h a t á r o z á s t ,  a  n a g y o b b  n y i l v á n o s s á g o t ,  a  g y ü l e k e 

z é s i  é s  e g y e s ü l é s i  j o g r ó l  s z ó ló  t ö r v é n y a l k o t á s t ,  ú j  

A l k o t m á n y  k é s z í t é s é n e k  s z ü k s é g e s s é g é t  é s  m á r  a  

k é s z í t é s e  k ö z b e n i  v i t á k a t .  M i n d e z  a z o n b a n  n e m  

l e n n e  s z a b a d ,  h o g y  e l v o n j a  f i g y e l m ü n k e t  a  l e g f o n 

t o s a b b r ó l :  j o b b a n  k i  k e l l e n e  h a n g s ú l y o z n i ,  h o g y  

m i n d e z e k  f o n t o s s á g á t  m e g  k e l l  e l ő z n i e  a z  é r t é k 

t e r m e l é s ,  a  n e m z e t i  j ö v e d e l e m ,  v a l a m i n t  a z  a n y a 

g i  á g a k  t e l j e s í t m é n y é t  k i f e j e z ő  b r u t t ó  h a z a i  t e r 

m é k  ( G D P )  n ö v e k e d é s é n e k  a l a p v e t ő  s z ü k s é g e s s é g e  

é s  a z  e z t  s e g í t ő  m ű s z a k i  f e j l e s z t é s  b i z t o s í t á s a ;  k i 

h a n g s ú l y o z v a ,  h o g y  a z  i n n o v á c i ó s  f o l y a m a t  c é l j a  

n e m  m a g a  a  m ű s z a k i  v a g y  t u d o m á n y o s  a l k o t á s ,  

h a n e m  a z  á l t a l a  e l é r h e t ő  ü z l e t i  e r e d m é n y .  A h o 

g y a n  a z t  m á r  a  r é g e b b i  i d ő b e n  C h r y s l e r  ú g y  f o g a l 

m a z t a  m e g  e g y s z e r ű  s z a v a k k a l :  a h h o z ,  h o g y  t ö b b  

p é n z  l e g y e n ,  t ö b b e t  k e l l  e l a d n i  é s  k e v e s e b b  k ö l t 

s é g g e l  k e l l  a z t  e l ő á l l í t a n i .  D e  h o g y a n  l e h e t  a  f e j 

l e s z t é s h e z  s z ü k s é g e s  f o r r á s o k a t  e l ő t e r e m t e n i ,  a m i 

k o r  a  k ö l t s é g v e t é s  t ö b b  m i n t  6 0 0  M r d  F t - o t  v o n  

e l  a z  i p a r t ó l ,  a z  ú n .  t á m o g a t á s  e z  é v b e n  m e g s z ű 

n i k ,  s  a  v á l l a l a t o k n á l  m e g m a r a d ó  5 0 — 6 0  M r d  F t  

k ö z ö t t i  n y e r e s é g  h o v a t o v á b b  m á r  a z  e g y s z e r ű  ú j 

r a t e r m e l é s t  s e m  t u d j a  b i z t o s í t a n i .
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2. áb ra . Soltész István, az OM BKE elnöke 
m egnyitó  beszédét tartja

E l s ő s o r b a n  n e k ü n k  m ű s z a k i a k n a k ,  a  r e á l é r t e l 

m i s é g n e k  k e l l e n e  j o b b a n  h a n g o t  a d n u n k ,  é s z r e -  

v é t e l e z n ü n k  é s  b í r á l n u n k  a  k o r m á n y z a t n a k  a z t  a  

f e l f o g á s á t  é s  s a j n á l a t o s  g y a k o r l a t á t ,  h o g y  a  n e m 

z e t i  j ö v e d e l e m  n ö v e l é s e  h e l y e t t  i n t é z k e d é s e i t  a  

f e l h a s z n á l á s ,  a z  e l o s z t á s  t e r ü l e t é r e  i r á n y í t j a .  M i 

k ö z b e n  m á r  s z ó l a m n a k  t ű n ő é n  i s m é t e l g e t i k  a  t e r 

m é k s z e r k e z e t - á t a l a k í t á s  f o n t o s s á g á t ,  a  n e m z e t i  j ö 

v e d e l e m  é v e k  ó t a  s t a g n á l ,  s ő t  c s ö k k e n  i s ,  a z  e l o s z t á s  

a r á n y a i n a k  v á l t o z t a t á s a  k ö v e t k e z t é b e n  a  l a k o s s á g  

t e r h e i  m á r  v a l ó b a n  a z  e l v i s e l h e t ő s é g  h a t á r á n  m o 

z o g n a k .  A  d e v i z a m é r l e g  i d ő n k é n t i  c s ö k k e n ő  ü t e 

m ű  r o m l á s á t  e r e d m é n y k é n t  p r ó b á l j á k  f e l t ü n t e t n i ,  

m i k ö z b e n  a z  a d ó s s á g á l l o m á n y  v e s z é l y e s  m é r e t e k 

b e n  n ö v e k s z i k .  A z  é v i  ú n .  „ a d ó s s á g s z o l g á l a t ”  l a s 

s a n  e l é r i  a z  e g y  é v i  b e r u h á z á s r a  f o r d í t o t t  n a g y 

s á g r e n d e t ,  s  1 9 9 2 - t ő l  e n n e k  t o v á b b i  u g r á s s z e r ű  

n ö v e k e d é s é v e l  k e l l  s z á m o l n u n k !

V i t a t k o z n u n k  k e l l  a z  o l y a n  f e l f o g á s o k k a l ,  m i n t  

a m e l y e k e t  a  p é n z ü g y m i n i s z t e r - h e l y e t t e s  a  S Z O T  

n y u g d í j a s  b i z o t t s á g á b a n  k i f e j t e t t ,  m e l y  s z e r i n t  a  

k i b o n t a k o z á s h o z  s z ü k s é g e s  h á r o m  f o n t o s  e l e m e t  

k i e m e l v e :

—  T ö b b l e t j ö v e d e l e m m e l  n e m  l e h e t  s z á m o l n i .  V a 

j o n  m i é r t ?

—  A z  a d ó s s á g s z o l g á l a t  m e g v á l t o z t a t á s á r a  n i n c s  a l 

k u l e h e t ő s é g .  K e r e s n i  k e l l e n e !

—  A  b e l s ő  f e l h a s z n á l á s t  n e m  l e h e t  a  f e l h a l m o z á s  

r o v á s á r a  t o v á b b  n ö v e l n i .  M i n d e b b ő l  n e m  m e g 

o l d á s  a z  e l o s z t á s  m e g v á l t o z t a t á s a .

T i s z t e l t  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s !

A z  e l m o n d o t t a k b ó l  l o g i k u s a n  k ö v e t k e z i k ,  h o g y  a  

M T E S Z - n e k ,  a z  e g y e s ü l e t e k n e k ,  í g y  n e k ü n k  i s  t e 

v é k e n y s é g ü n k b e n  a  h a n g s ú l y t  a z  é r t é k a l k o t ó  m u n 

k á r a ,  a  n e m z e t i  j ö v e d e l e m  t e r m e l é s n ö v e l é s é b e n  

v a l ó  r é s z v é t e l r e  k e l l  h e l y e z n i .

E z z e l  s z o r o s  ö s s z e f ü g g é s b e n  k e r ü l  e l ő t é r b e  a  m ű 

s z a k i ,  Ш . r e á l é r t e l m i s é g  s z a k m a i - e t i k a i  é r d e k e i n e k  

k é p v i s e l e t e .  E z t  a n n a k  a  f e l i s m e r é s é v e l  k e l l  m e g 

v a l ó s í t a n u n k ,  h o g y  a  r e á l é r t e l m i s é g  é r d e k e  n e m  

t é r h e t  e l  a  t á r s a d a l m i  é r d e k t ő l ,  m a  a z  é r d e k v é d e 

l e m  m e l l e t t  e l s ő s o r b a n  a z  é r d e k é r v é n y e s í t é s r e  v a n  

s z ü k s é g .  E h h e z  v i s z o n t  m e g f e l e l ő  g a z d a s á g i  k ö z e g  

k e l l .  C s a k  e g y  f e l l e n d ü l ő  g a z d a s á g  b i z t o s í t h a t  n a 

g y o b b  e l i s m e r é s t .  E z t  p e d i g  c s a k  s z e r v e z e t t e b b ,  

h a t é k o n y a b b  m u n k a  e r e d m é n y e z h e t i ,  a m i b e n  s z i n 

t é n  f o n t o s  s z e r e p  h á r u l  a  r e á l é r t e l m i s é g r e .  D o l 

g o z n i ,  a l k o t n i ,  v i s z o n t  c s a k  a  v e z e t ő k b e ,  m u n k a 

t á r s a k b a  v e t e t t  h i t t e l  é s  b i z a l o m m a l  l e h e t .

Á l t a l á n o s  m e g ú j u l á s i  t ö r e k v é s e k n e k  v a g y u n k  a  

t e v ő l e g e s  r é s z t v e v ő i .  M e g ú j u l á s i  s z á n d é k  t a p a s z 

t a l h a t ó  a  p á r t  é s  a z  á l l a m  i n t é z m é n y r e n d s z e r e i b e n ,  

a  t á r s a d a l m i  s z e r v e z e t e k n é l ,  a z  e g y e s ü l e t e k n é l ,  d e  

m é g  a  c s a l á d i ,  s z e m é l y e s  g o n d o l k o d á s b a n ,  t e r -  

v e z g e t é s b e n  i s .

A  M T E S Z  O r s z á g o s  E l n ö k s é g e ,  1 9 8 9 .  m á r i c u s  3 -  

á n  t a r t o t t a  m e g  „ f é l i d ő s ”  é r t é k e l ő  é r t e k e z l e t é t ,  

a h o l  s z i n t é n  a  m e g ú j u l á s  s z á n d é k a ,  s ő t  e l e n g e d 

h e t e t l e n  s z ü k s é g e s s é g e  f o g a l m a z ó d o t t  m e g .  A z  e l ő 

k é s z í t é s  m u n k á j á b a n  m i  i s  r é s z  v e t t ü n k ,  é s z r e v é 

t e l e i n k e t ,  t a p a s z t a l a t a i n k a t ,  j a v a s l a t a i n k a t  í r á s b a n  

i s  m e g f o g a l m a z t u k .  E r r ő l  f ő t i t k á r u n k  a  s z ó b e l i  e l ő 

t e r j e s z t é s b e n  i s  f o g  m a j d  s z ó l n i .

A z  í r á s o s  e l ő t e r j e s z t é s  t e r v e z e t é h e z  i s m é t  l e í r 

t u k  é s z r e v é t e l e i n k e t ,  i l l .  a  M T E S Z  V .B .  ü l é s é n  s z ó 

b a n  i s  k i f e j t e t t e m  a  v é l e m é n y ü n k e t .

A  m á r c i u s  3 - i  o r s z á g o s  e l n ö k s é g i  ü l é s  á l l á s f o g 

l a l á s á b a  v é g ü l  i s  v a l a m e n n y i  é s z r e v é t e l ü n k  l é n y e  

g e  b e k e r ü l t ,  i l l e t v e  a  t o v á b b i  m u n k a  s o r á n  f o g u n k  

r á  ü g y e l n i ,  h o g y  m e g v a l ó s u l j o n .  U g y a n i s  a z  o r 

s z á g o s  e l n ö k s é g  c s u p á n  a b b a n  f o g l a l t  á l l á s t ,  h o g y  

a  X V .  t i s z t ú j í t ó  k ü l d ö t t é r t e k e z l e t e t  e g y  é v v e l  k o 

r á b b a n  1 9 9 0  m á s o d i k  f e l é b e n  k e l l  m e g t a r t a n i ,  s  

e z e n  k e l l  e l f o g a d n i  a z  ú j  a l a p s z a b á l y t ,  a m e l y  m i n 

d e n  f o n t o s  v á l t o z á s t ,  a  s z e r v e z e t i  r e n d s z e r t  é s  a  

m ű k ö d é s t  i s  t a r t a l m a z n i  f o g j a .  A z  a l a p s z a b á l y 

t e r v e z e t ,  i l l e t v e  a  k ö z g y ű l é s  e l ő k é s z í t é s e  c é l j á b ó l  

t a n á c s a d ó  t e s t ü l e t  a l a k u l .

A  M T E S Z  o r s z á g o s  e l n ö k s é g e  j a v a s o l j a ,  h o g y  a z  

e g y e s ü l e t e k  t i s z t ú j í t ó  k ö z g y ű l é s e i k e t  1 9 9 0  e l s ő  f e 

l é b e n  t a r t s á k  m e g ,  h o g y  a z  „ a l u l r ó l  é p í t k e z é s ”  e l 

v é n e k  m e g f e l e l ő e n  k e r ü l h e s s e n  s o r  a  M T E S Z  t i s z t 

ú j í t ó  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s é r e .

M T E S Z  m e g ú j u l á s á n a k  n é h á n y  a l a p e l v e :

—  A z  e g y e s ü l e t e k n e k ,  k ö z ö s  é r d e k e i k  ö s s z e f o g á 

s a ,  a z  e g y s é g e s  f e l l é p é s  é r d e k é b e n  s z ü k s é g ü k  

v a n  a  s z ö v e t s é g r e .

—  A z  e g y e s ü l e t e k  f e l a d a t a  a  s z a k m a  é s  a  t a g s á 

g u k  s z o l g á l a t a ,  a  s z ö v e t s é g é  p e d i g  a z  e g y e s ü l e 

t e k  s e g í t é s e  é s  s z o l g á l a t a .

—  A z  e g y e s ü l e t e k  é s  a  s z ö v e t s é g  v e z e t ő  t e s t ü l e t é i 

n e k  t a g j a i t  a l u l r ó l  f e l f e l é ,  d e m o k r a t i k u s a n ,  a  

t a g s á g  t i t k o s a n  v á l a s z t j a  m e g .

—  A  v e z e t ő  t e s t ü l e t e k b e  a  s z a k m a i  k ö r ö k b e n  k ö z -  

t i s z t e l e t b e n  á l l ó ,  a k t í v ,  e g y e s ü l e t i  t á r s a d a l m i  t e -
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v é k e n y s é g e t  v é g z ő  é s  v á l l a l ó  s z e m é l y e k e t  k e l l  

j e l ö l n i ,  i l l .  m e g v á l a s z t a n i .

—  A  t i s z t s é g v i s e l ő k k e l  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e 

t e l m é n y  a  t e h e t s é g ,  a  t u d á s ,  a  t i s z t e s s é g  é s  a  

t o l e r a n c i a  l e g y e n .

—  A  v e z e t ő  t i s z t s é g  b e t ö l t é s é n é l  a l k a l m a z n i  k e l l  

a  r o t á c i ó  e l v é t .

—  E r ő s í t e n i  k e l l  a z  e g y e s ü l e t e k  é s  t e r ü l e t i  s z e r v e k  

ö n á l l ó s á g á t ,  é r v é n y e s í t e n i  k e l l  a z  ö n f e n n t a r t á s  

k ö v e t e l m é n y é t .

—  A  s z ö v e t s é g  k ö z p o n t i  a p p a r á t u s a  k ö l t s é g e i n e k  

f e d e z é s é t  a z  e g y e s ü l e t e k  t a g d í j  f o r m á j á b a n  b i z 

t o s í t j á k .

—  A  s z ö v e t s é g  k e r e t é b e n  m ű k ö d ő  s z o l g á l t a t ó  t e 

v é k e n y s é g e t ,  e g y s é g e k e t  k ü l ö n  s z e r v e z e t i  f o r 

m á b a n  ö n f e n n t a r t ó v á  k e l l  t e n n i .

—  A  s z ö v e t s é g  m e g y e i  i l l e t v e  b u d a p e s t i  s z e r v e z e 

t e k  t e k i n t e t é b e n  i s  é r v é n y e s í t e n i  k e l l  a z  ö n k é n 

t e s s é g  e l v é t ,  a  g a z d a s á g i  ö n f e n n t a r t á s  k ö v e t e l 

m é n y é t ,  b e l e é r t v e  a  t e c h n i k a  h á z a k  m ű k ö d é s é 

n e k  k ö l t s é g e i t  i s .

—  N y o m a t é k o s a n  m e g f o g a l m a z ó d o t t ,  h o g y  a z  e g y e 

s ü l e t e k  é s  a  s z ö v e t s é g  t e v é k e n y s é g é b e n  a z  e l s ő  

h e l y r e  a z  é r t é k t e r e m t é s t  (k e ll  h e l y e z n i ,  e h h e z  

t e l j e s í t m é n y a r á n y o s  j ö v e d e l m e k n e k  k e l l  t a r 

t o z n i a .  E r ő t e l j e s e b b e n  é r v é n y t  k e l l  s z e r e z n i  —  

h a  k e l l  a  n y i l v á n o s s á g  j o b b  f e l h a s z n á l á s á v a l  —  

a  s z a k m a i  é s  e t i k a i  é r d e k k é p v i s e l e t n e k .

T i s z t e l t  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s !

A  e l m o n d o t t a k b ó l  k i t ű n i k ,  h o g y  a z  O r s z á g o s  M a 

g y a r  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü l e t  t e v é k e n y 

s é g é b e n  e g y  s o r  k é r d é s b e n  m á r  k o r á b b a n  m e g t e t 

t ü k  a  k e z d ő l é p é s e k e t .  P l .  ú j  a l a p s z a b á l y t  a l k o t 

t u n k ,  a  v á l a s z t á s o k n á l  a  r o t á c i ó t  m e g v a l ó s í t j u k ,  

a z  ö n á l l ó  f e l e l ő s  s z a k o s z t á l y i  s z i n t ű  g a z d á l k o d á s t  

i s  m e g v a l ó s í t o t t u k ,  h a  n e m  i s  t e l j e s  e g é s z é b e n ,  b e 

l e é r t v e  a  l a p k i a d á s t  i s .  E z t  a  m e g ú j u l ó  f o l y a m a t o t  

t o v á b b  k e l l  f o l y t a t n u n k .  P l .  a  t e r ü l e t i  s z e r v e z e t e 

i n k n e k  ö n á l l ó  j o g u k  k e l l  l e g y e n  e l d ö n t e n i ,  h o g y  a  

M T E S Z  t e r ü l e t i  s z e r v e z e t e i n e k  m u n k á j á b a n  r é s z t  

a k a r n a k - e  v e n n i ,  b e l e é r t v e  a  t e c h n i k a  h á z a k  f e n n 

t a r t á s á n a k  k ö l t s é g e i t  i s .  A  m u n k a  t a r t a l m i  r é s z é t  

i l l e t ő e n  k i e m e l é s t  é r d e m e l  a  v a s k o h á s z a t  é s  a  s z i -  

l á r d á s v á n y - b á n y á s z a t  j ö v ő j é r ő l  k i a l a k í t o t t  á l l á s -  

f o g l a l á s ,  a m e l y e k e t  a  m o s t a n i  k ö z g y ű l é s e n  f o g  a  

k é t  s z a k o s z t á l y  e l n ö k e  i n d í t v á n y  f o r m á j á b a n  i s 

m e r t e t n i .

T i s z t e l t  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s !

ö r ü l ü n k  a n n a k  é s  m á r  e l ö l j á r ó b a n  is  m e g k ö s z ö n 

j ü k ,  h o g y  a  k ö z g y ű l é s  m e g t a r t á s á n a k  k u l t u r á l t  k ö 

r ü l m é n y e i t  a  b á n y á s z a t i  s z a k o s z t á l y  t a p o l c a i  h e 

l y i  s z e r v e z e t e  é s  a  B a k o n y i  B a u x i t b á n y á k  V á l l a l a t  

v e z e t ő i  m e g t e r e m t e t t é k .

B ü s z k é k  v a g y u n k  r á ,  h o g y  a  b a u x i t b á n y á s z o k  

m u n k á j á t  a  n é p g a z d a s á g  i s  e l i s m e r i  é s  n a g y r a  é r 

t é k e l i .

M a  a  b a u x i t b á n y á k  m ű k ö d é s é r e  a z  j e l l e m z ő ,  

h o g y  a  l e g k o r s z e r ű b b  h i d r a u l i k u s  k ö n n y ű f é m  t á 

r n o k k a l ,  v a g y  a c é l s z e r k e z e t e k k e l  b i z t o s í t o t t  s z i n t -  

o m l a s z t á s o s  t ö m e g t e r m e l ő  m u n k a h e l y e k r ő l  ö n r a 

k o d ó ,  ö n j á r ó ,  t á v i r á n y í t á s o s  g é p e k  s z á l l í t j á k  a  

b a u x i t o t  a  g u m i h e v e d e r e s  s z á l l í t ó s z a l a g o k r a ,  a m e 

l y e n  a z  a  k ü l s z í n r e  k e r ü l .

N a g y  a g g o d a l o m m a l  f i g y e l j ü k ,  h o g y  a  b á n y á k  v e 

z e t ő i n e k  n e m  c s a k  a  b á n y a m u n k a  n e h é z s é g e i v e l ,  

a  g a z d a s á g  s z o r í t ó  k é n y s z e r é v e l  k e l l  m e g k ü z d e n i e ,  

h a n e m  n a p o n t a  k e l l  c s a t á z n i  a z é r t  i s ,  h o g y  a  m á r  

f e l t á r t ,  v a g y  f e l t á r á s  a l a t t  á l l ó  á s v á n y k i n c s e t  k i 

t e r m e l h e s s é k ,  h o g y  a  s z á m o t t e v ő ,  d e  m é g i s  v é g e s  

h a z a i  b a u x i t  á s v á n y k i n c s  e z e n  k i v á l ó  m i n ő s é g ű  

r é s z é t  a  n é p g a z d a s á g  n e  v e s z í t s e  e l  v é g l e g e s e n .

B í z u n k  a b b a n ,  h o g y  a  m á j u s i  m i n i s z t e r t a n á c s i  

ü l é s ,  s z a k é r t ő i  v é l e m é n y e k  a l a p j á n  a z  é s s z e r ű  

k o m p r o m i s s z u m o k  j e g y é b e n  h o z z a  m e g  d ö n t é s é t  a  

N y i r á d - H é v í z ,  e  k é t  n a g y  é r t é k ű  t e r m é s z e t i  k i n 

c s ü n k  h a s z n o s í t á s á r a .  E n n e k  s z e l l e m é b e n  á t g o n d o l t  

t e r v s z e r ű  f e j l e s z t é s s e l  t o v á b b  é l  é s  v i r á g z i k  e b b e n  

a  t é r s é g b e n  a  b á n y á s z a t n a k  e z  a  n é p g a z d a s á g  s z á 

m á r a  i s  i g e n  f o n t o s  á g a z a t a .

E z e n  g o n d o l a t o k  j e g y é b e n  n y i t o m  m e g  a  7 7 .  k ü l 

d ö t t k ö z g y ű l é s ü n k e t .  M i e l ő t t  a  m e g h í v ó b a n  j a v a 

s o l t  n a p i r e n d  s z e r i n t  m u n k á n k a t  m e g k e z d e n é n k ,  

b e j e l e n t e m ,  h o g y  B a s k i  S á n d o r ,  T a p o l c a  v á r o s  t a 

n á c s e l n ö k e  k í v á n j a  k ö s z ö n t e n i  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s ü n 

k e t .  Á t a d o m  a  s z ó t .

B a s k i  S á n d o r ,  T a p o l c a  v á r o s  t a n á c s e l n ö k e  

ü n n e p i  k ö s z ö n t ő j e

T i s z t e l t  v e n d é g e i n k !

A  h á z i g a z d a  T a p o l c a  v á r o s  t a n á c s a  n e v é b e n  s z e 

r e t e t t e l '  é s  ő s z i n t e  t i s z t e l e t t e l  k ö s z ö n t ő m  a z  O r s z á 

g o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü l e t  7 7 . 

k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s é t ,  k e d v e s  v e n d é g e i n k e t .

E z  a  k i s  d u n á n t ú l i  v á r o s  é v s z á z a d o k  ó t a  a  B a l a -  

t o n - f e l v i d é k  é s  a  t a n ú h e g y e k  á l t a l  h a t á r o l t  T a p o l 

c a  m e d e n c e  t e r m é s z e t e s  k ö z p o n t j a .  E  v á r o s  s z ü 

l ö t t e  B a t s á n y i  J á n o s ,  a  m a g y a r  f o r r a d a l m i  k ö l t é 

s z e t  k i e m e l k e d ő  r e p r e z e n t á n s a ,  n e v é t  g i m n á z i u m  

é s  m ű v e l ő d é s i  k ö z p o n t  v i s e l i ,  a  l a k o s s á g  n a g y  f i a 

k é n t  t i s z t e l i  é s  b e c s ü l i .  T ö r t é n e t e  s o r á n  s o k f é l e  

j e l z ő v e l  i l l e t t é k  a  v á r o s t .  V o l t  a  v i d é k  b o r k e r e s k e 

d e l m é n e k  k ö z p o n t j a ,  m a j d  a  s z á z a d f o r d u l ó t  k ö v e 

t ő e n  a z  é s z a k - b a l a t o n i  v a s ú t v o n a l  f ő á l l o m á s a ,  v a 

s u t a s v á r o s ,  a z  1 9 1 0 - e s  é v e k t ő l  k a t o n a v á r o s ,  a z  

u t ó b b i  k é t  é v t i z e d b e n  p e d i g  b a u x i t v á r o s .  T a p o l c a  

a  l e g ú j a b b  k o r i  t ö r t é n e t é b e n  t ö b b  m i n t  2 0  é v v e l  

e z e l ő t t  k a p t a  ú j r a  v i s s z a  v á r o s i  r a n g j á t .  S  v á l t  a  

t e l e p ü l é s c s o p o r t  g a z d a s á g i ,  p o l i t i k a i ,  á l l a m i g a z g a 

t á s i  é s  i d e g e n f o r g a l m i  s z e r v e z ő  k ö z p o n t t á .

A  v á r o s  é l e t é b e n  b e k ö v e t k e z e t t  v á l t o z á s o k a t  

c s a k  a z o k  t u d j á k  i g a z á n  f e l m é r n i ,  m e g é r t e n i ,  a k i k  

i s m e r t é k  a  2 0 — 3 0  é v v e l  e z e l ő t t i  T a p o l c á t .  1 9 6 6 -  

b a n  e g y ,  a  t ö r t é n e l m i  h a g y o m á n y a i t ,  k ü l s ő  a r c u 

l a t á t  m e g ő r z ő  t e l e p ü l é s f e j l e s z t é s  v e t t e  k e z d e t é t .  

E r e d m é n y e k é n t  t ö b b  e z e r  l a k á s  é p ü l t ,  k i é p ü l t  a  

t e l e p ü l é s  k ö z m ű r e n d s z e r e ,  o k t a t á s i ,  k ö z m ű v e l ő d é 

s i  é s  e g é s z s é g ü g y i  h á l ó z a t a .  Ü g y  é r e z z ü k ,  h o g y  m a  

T a p o l c a  v á r o s  a  k ö z é p f o k ú  k a t e g ó r i á n a k  m e g f e l e 

l ő  t e l e p ü l é s s e l  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  i g é n y e k e t  j ó ,  

b i z o n y o s  t e k i n t e t b e n  m i n ő s é g i  s z í n v o n a l o n  t u d j a  

k i e l é g í t e n i .

A z t  i s  t u d j u k ,  h o g y  e g y  v á r o s  m i n ő s é g é t  n e m 

c s a k  a  l a k ó é p ü l e t e i n e k ,  i s k o l á i n a k ,  m ű v e l ő d é s i ,  

e g é s z s é g ü g y i  i n t é z m é n y e i n e k ,  k ö z m ű á l l a p o t á n a k  

e g y s z e r ű  s z á m t a n i  ö s s z e g z é s e  h a t á r o z z a  m e g ,  h a 

n e m  a  b e n n e  é l ő  e m b e r e k  k u l t u r á l t s á g a ,  m ű v e l t 

s é g i  á l l a p o t a  i s .  H o g y  e  m ű v e l t s é g  g a z d a g  é s  k o r -
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s z e r ű  l e g y e n ,  h i v a t á s á b ó l  s z á r m a z ó a n  s o k a t  k e l l  

t e n n i e  a  v á r o s b a n  é l ő ,  é s  d o l g o z ó  é r t e l m i s é g i e k n e k .  

H o g y  t e s z  é s  m i l y e n  s z í n v o n a l o n  m u n k á l j a  —  p l .  

a  b á n y á s z a t o t  a  t a p o l c a i  m ű s z a k i  é r t e l m i s é g ,  —  a r 

r a  t a l á n  e l e g e n d ő  b i z o n y í t é k  é s  e l i s m e r é s  a  m a i  t a 

n á c s k o z á s  h e l y é n e k  m e g v á l a s z t á s a .  K ö s z ö n ö m  a  

v á r o s i  t a n á c s  n e v é b e n ,  h o g y  a z  e g y e s ü l e t  k ü l d ö t t -  

k ö z g y ű l é s é n e k  s z í n h e l y é ü l  T a p o l c a  v á r o s t  v á l a s z 

t o t t á k .  B í z o m  b e n n e ,  h o g y  e n n e k  a  m e g t i s z t e l ő  h á 

z i g a z d a s z e r e p n e k  m i n d e n  t e k i n t e t b e n  s i k e r ü l  m e g 

f e l e l n i ,  e r e d m é n y e s  t a n á c s k o z á s t  k í v á n o k  a  k ü l d ö t t -  

k ö z g y ű l é s  m i n d e n  r é s z t v e v ő j é n e k .

K ö s z ö n ö m  a  f i g y e l m e t .

Soltész Is tv án  e lnök

M egköszönöm  B aski Sásdor tanácselnök  e lv tá rs  ü d 
vözlő szava it, és á tté rh e tü n k  a k o n k ré t m u n k án k ra .

A közgyűlés összehívását, id ő p o n tjá t la p ja in k b an  
időben közzé te ttü k . Javaso lt n a p ire n d jé t a közgyűlés 
m egh ívó jában  rö gzíte ttük . M egkérdezem , van -e  v a la 
k in e k  ezzel k ap cso la tb an  észrevétele, vagy m ás ja v a s 
la ta . G ondolom  n in cs . N incs!

A m ennyiben  n incs, m egkezdjük a  nap irendnek  m eg 
felelő m u n k á n k a t. Még kö te lességünk  h atároza tszö 
vegező b izo ttságo t é s  h ite lesítőket is m egbízni, ill. v á 
lasztani.,

Ja v a s la to t teszek  az elnökség nevében a  h a tá ro z a t 
szövegező b izo ttság ra . V ezetőjévé dr. Verő Balázs ta g 
tá rsu n k a t, a  K o h ásza t felelős szerkesztő jé t a ján lom , 
ta g ja in a k  a  több i főszerkesztőt, te h á t Kassai Lajost, 
a  K őolaj és Földgáz, Kárpáti Lórántot a  B ányászat 
és Kovács L ászló t az Ö ntöde la p u n k n a k  a  felelős sz e r 
kesztő jét.

V an -e  v a la k in e k  m ás elképzelése, javasla ta , vag y  
pedig m eg le h e tn e  szavazni. M egszavazzuk? E lfogad 
ju k ! K öszönöm  szépen, ak k o r a  határozatszövegező 
b izo ttság  m a jd  id ő b en  m egkezdi a  m unkájá t.

Javaslom , hogy a  jegyzőkönyvünk h ite lesítésére  k é r 
jü k  fel dr. Csaba József és Pantó Dénes tag tá rsa in k a t. 
A m enny iben  egye té rtenek  vele, ez t is tudom ásul v e t 
tük . E g y e té rten ek  vele? Igen! A kkor m egkérem , hogy 
a k é t  ta g tá rsu n k  a  végén e lkészü lt jegyzőkönyvet h i 
t e l e s í t s e .

M egkap ták  a  tis z te lt k ü ld ö ttek  az  elnökség írásos 
beszám oló já t. A g y ak o rla tn ak  m egfelelően ezt Csi- 
csay A lb in  fő titk á ru n k  fogja k iegészíten i, szóban. F e l 
kérem , hogy a  szóbeli k iegészítését ta r ts a  meg.

C s i c s a y  A l b i n  f ő t i t k á r  s z ó b e l i  k i e g é s z í t é s e  a z  

e l n ö k s é g  í r á s o s  b e s z á m o l ó j á h o z

T i s z t e l t  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s !

E g y e s ü l e t ü n k  e l n ö k s é g é n e k  a z  1 9 8 8 . é v r ő l  s z ó 

l ó  b e s z á m o l ó j á t ,  b e v á l t  g y a k o r l a t u n k n a k  m e g f e l e 

l ő e n  — , a h o g y  e z t  e l n ö k ü n k  i s  a z  e l ő b b  e m l í t e t t e  

—  k é t  r é s z l e t b e n  t e r j e s z t e m  a  k ö z g y ű l é s  t i s z t e l t  

t a g j a i  e l é .  A z  í r á s b e l i  e l ő t e r j e s z t é s t  a  k ü l d ö t t e k  m á r  

k é z h e z  k a p t á k .  E z  r é s z l e t e s e n  b e m u t a t j a  a  s z a k 

o s z t á l y o k  é s  a z  e l n ö k s é g i  b i z o t t s á g o k  1 9 8 8 . é v i  t e 

v é k e n y s é g é t ,  v a l a m i n t  a z  E g y e s ü l e t  t e v é k e n y s é g é 

r ő l  s z ó l ó  s t a t i s z t i k a i  a d a t o k a t ,  e z é r t  a  s z ó b e l i  k i 

e g é s z í t é s b e n  e l s ő s o r b a n  a  7 6 .  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s  h a 

t á r o z a t a i n a k  a  v é g r e h a j t á s á r a ,  i l l e t v e  a  l e g f o n t o 

s a b b  k e z d e m é n y e z é s e i n k r e  é s  e r e d m é n y e i n k r e  t é 

r e k  c s a k  k i .

E z t  m e g e l ő z ő e n ,  h a g y o m á n y a i n k h o z  h í v e n  e m 

l é k e z z ü n k  m e g  a  7 6 . k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s ü n k  ó t a  e l 

h a l á l o z o t t  t a g t á r s a i n k r ó l ,  a z  ü z e m i  b a l e s e t e k  —  

k ö z t ü k  a  l e n c s e h e g y i  é s  k á n y á s i  b á n y a s z e r e n c s é t 

l e n s é g  —  á l d o z a t a i r ó l .

3. ábra. Csicsay A lbin , egyesületünk fő titkára  
a szónoki em elvényen

A z. O r s z á g o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  

E g y e s ü l e t  1 9 8 8 . m á r i c u s  1 - i k ö z g y ű l é s  ó t a  e l h u n y t  

t a g j a i  a  k ö v e t k e z ő k :

B Á N Y Á S Z A T I  S Z A K O S Z T Á L Y

A b o n y i  A n d r á s  

A r a d i  L á s z l ó  

B á lá z s o v i c s  S á n d o r  

B a lo g h  P á l  

B e m é r d  R e z s ő  

B u j t o r  B é l a  

C s á t i  J ó z s e f  

F e i g ly  B é l a  

F o d o r  K á r o l y  

D r . G a g y i  P á l f y  

A n d r á s  

G o d ó  B é l a  

H e r o ld  G y u l a  

I v á n c s i c s  G u s z t á v  

K á r á s z  L a j o s  

K is s  G y ö r g y

D r . K r i z s ó  L á s z l ó  

M é r e i  I s t v á n  

N é m e t h  L a j o s  

P a p p  I s t v á n  

P a p p  Z o l t á n  

P é n z e s  J ó z s e f  

R a u c h  F e r e n c  

R a u s c h  E r n ő  

S z e t e i  T i v a d a r  

S z i l á g y i  A n t a l  

T ó t h  G y ö r g y  

V e c z á n  J ó z s e f  

V id a  G u s z t á v  

i f j .  Z á r a y  O s z k á r  

id .  Z á r a y  O s z k á r

o k i .  b á n y a m é r n ö k

t e c h n i k u s

f ő k ö n y v e l ő

b á n y a g a z d á s z  t e c h n i k u s  

o k i .  b á n y a m é r n ö k  

o k i .  b á n y a m é r n ö k  

v i l i .  ü z e m m é r n ö k  

o k i .  b á n y a m é r n ö k  

t e c h n i k u s

o k i .  b á n y a m é r n ö k  

o k i .  b á n y a m é r n ö k  

g y é m á n t o k l .  g é p é s z m .  

t e c h n i k u s  

t e c h n i k u s

o k i .  b á n y a m é r n ö k ,  o k i .

e r d ő m é r n ö k

f ő o r v o s

o k i .  g é p é s z m é r n ö k

o k i .  b á n y a m é r n ö k

t e c h n i k u s

t e c h n i k u s

a k n á s z

a k n á s z

a k n á s z

o k i .  b á n y a m é r n ö k  

o k i .  b á n y a m é r n ö k  

o k i .  b á n y a m é r n ö k  

o k i .  b á n y a m é r n ö k  

t e c h n i k u s

o k i .  b á n y a g é p é s z t e c h .  

g é p é s z t e c h n i k u s

A  K Ő O L A J - ,  F Ö L D G Á Z -  É S  V l Z B Á N Y A S Z A T I  

S Z A K O S Z T Á L Y  t a g j a i  k ö z ü l  a  k ö v e t k e z ő k  h u n y 

t a k  e l :

A m b r u s  L á s z l ó  

D r . B a r t k ó  L a j o s  

D r . G i l i c z  B é l a  

N a g y  A u r é l  

S z a b a d o s  Z o l t á n  

Z s i g m o n d  G á b o r

t e c h n i k u s  

o k i .  g e o l ó g u s  

o k i .  b á n y a m é r n ö k  

o k i .  g é p é s z m é r n ö k  

f ú r ó m e s t e r  

o k i .  o l a j m é r n ö k
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A  V A S K O H Á S Z A T I  S Z A K O S Z T Á L Y  t a g j a i  k ö z ü l

e l h u n y t a k  a  k ö v e t k e z ő k :

B á n k y  J ó z s e f  

B u z a  A n ta l  

D r .  C s a b a l ik  G y u l a  

D r .  C s u to r  T i v a d a r  

G ö r g e i  B a r n a b á s  

K u r u c z  I m r e  

M é r ő  J á n o s  

N é m e t h  J ó z s e f  

D r .  P á lv ö lg y i  Á r p á d  

R é p á s  J ó z s e f  

S z l á n y i  L a jo s  

S z o v j á k  H u g ó  

T ó t h  G y ö r g y  

D r .  V i t k ó  J ó z s e f  

V i z d á k  K á r o ly  

G y ü r k i  G y ö r g y

o k i .  v a s k o h ó m é r n ö k

o k i .  k o h ó m é m ö k

o k i .  k o h ó m é r n ö k

o k i .  k o h ó m é r n ö k

t e c h n i k u s

o k i .  g é p é s z m é r n ö k

v e g y é s z

o k i .  k o h ó m é r n ö k  

o k i .  k o h ó m é r n ö k  

t e c h n i k u s  

t e c h n i k u s  

o k i .  k o h ó m é r n ö k  

o k i .  g é p é s z m é r n ö k  

o k i .  k o h ó m é m ö k  

o k i .  k o h ó m é r n ö k  

o k i .  g é p é s z m é r n ö k

A  F É M K O H Á S Z A T I  S Z A K O S Z T Á L Y  t a g j a i  k ö 

z ü l  a  k ö v e t k e z ő  t a g t á r s a i n k  h u n y t a k  e l :

D r .  D o m o n y  A n d r á s  

G e n g l e r  L á s z ló  

D r .  O s z t r o v s z k y  

G y ö r g y  

Ö r k é n y i  J ó z s e f  

S á r o s i  F e r e n c n é  

( K o v á c s  É v a )  

S t e i n e r  J á n o s n é  

T ő z s é r  L á s z ló

v e g y é s z m é r n ö k

f é n y k é p é s z

o k i .  v e g y é s z m é r n ö k

o k i .  k o h ó m é r n ö k

g y o r s - g é p í r ó

t e c h n i k u s

o k i .  k o h ó m é r n ö k

s z á z a d b a n  é s  m o s t ;  T a t a b á n y á n ,  K o m l ó n ,  O r o s z 

l á n y b a n  . . .  é s  D o r o g o n !

É l e t e k e t  k ö v e t e l ,  n e h é z  m u n k á v a l  t ö l t ö t t ,  d o l g o s  

é l e t e k e t ,  a m e l y e k e t  —  a m í g  m e g v a n n a k  -—  o l y  k e 

v é s s é  b e c s ü l  a  t á r s a d a l o m ,  h o g y  a z  i l y e n  é l e t v e s z é l y  

v á l l a l á s á é r t  k a p o t t  v é r d í j a t  i s  m e g s a r c o l j a .

K i  é r e z z e n  l e l k i i s m e r e t - f u r d a l á s t ,  h o g y  a  g y ö t r ő  

g a z d a s á g i  k é n y s z e r  d i k t á l t a  á t k o z o t t  s z é n t ú r á s  i l y e n  

t r a g é d i á b a  f ú l ?

K i  é r e z z e n  l e l k i i s m e r e t - f u r d a l á s t ,  h o g y h a  S z e n t  

B o r b á l a  a  s a j á t  n a p j á n  a z  ő t  t i s z t e l ő k  e l l e n  f o r d u l ?

K i  é r e z z e n  l e l k i i s m e r e t - f u r d a l á s t ,  h a  e g y  h á n y a 

t o t t  s o r s ú  n é p  e l ő t t  ú j r a  é s  ú j r a  m e g s z é g y e n í t e t t  

s z a k m a  i s m é t  v é g z e t e s  h i b á t  v é t ?

K i  é r e z z e n  l e l k i i s m e r e t - f u r d a l á s t ,  ó h  e m b e r e k ,  

h o g y  é n  c s a k  m i n t  k o r m o s  b á n y á s z  h a l t a m  é r t e t e k ?

É r e z z e n  h á t  v a l a k i  l e l k i i s m e r e t - f u r d a l á s t ,  ó h  I s 

t e n ,  h o g y  m e g g y ö t ö r t  t e s t e m  m e m e n t ó j a  n e  l e g y e n  

c s a k ,  m i n t  t a v a l y i  h ó !

T a n u l j á t o k  m e g  v é g r e  a z  e g y e n l e t e t !  H i s z e n  v é 

r ü n k k e l  v é s s ü k  a z  é l e t e t e k b e !  É s  t ö b b é  n e  f e l e d 

j é t e k ,  m i n t  m á r  a n n y i s z o r !  L e g y e n  s z e m e t e k  a  s z í n 

t e l e n  l á t á s á r a !  L e g y e n  o r r o t o k  a  s z a g t a l a n  m e g é r 

z é s é r e !  L e g y e n  n y e l v e t e k  a z  í z t e l e n  a r o m á r a !  N e  

l e g y i n t s e t e k ,  h o g y  h a  a  s z e m é l y t e l e n  e l e k t r o n  f a n 

t o m h a n g o n  c s i p o g !  B é k e  v e l e t e k ,  t i  é l ő k !  L e g y e n  

N é k t e k  k ö n n y ű  a z  é l e t !  É s  m o s t  u t o l j á r a  b ú c s ú z o m  

T ő l e t e k  e z z e l  a  v e r s s e l :

B a l l a d a  a  M a g y a r  N é p k ö z t á r s a s á g  s e n k i f i á r ó l  

( F r a n c o i s  V i l l o n  é s  F á l u d i  G y ö r g y  u t á n  s z a b a d o n )

1.

A Z  Ö N T É S Z E T I  S Z A K O S Z T Á L Y  t a g j a i  k ö z ü l  a

k ö v e t k e z ő k  h u n y t a k  e l :

G a l a m b o s  A n ta l  

K u c s e r a  J ó z s e f  

M o z s á r  F e r e n c  

S t e i n e r  F e r e n c  

S z e k e r e s  J á n o s  

L u k á c s i  L á s z ló

t e c h n i k u s

o k i .  k o h ó m é r n ö k

t e c h n i k u s

o l d .  k o h ó m é r n ö k

o k i .  g é p é s z m é r n ö k

o k i .  k ö z g a z d á s z

T i s z t e l t  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s !

A  m ú l t  é v i  l e n c s e h e g y i  b á n y a t r a g é d i a  u t á n  a z  

O r o s z l á n y i  S z é n b á n y á k  h e l y i  s z e r v e z e t e  s z a k e s t é l y t  

t a r t o t t .  E z e n  a  s z a k e s t é l y e n  e g y  g y á s z b e s z é d  é s  e g y  

v e r s  h a n g z o t t  e l .  A  g y á s z b e s z é d  é s  a  v e r s  s z e r z ő j e  

V ö r ö s  G é z a  t a g t á r s u n k .  F e l k é r e m  V ö r ö s  G é z a  t a g 

t á r s u n k a t ,  h o g y  s z í v e s k e d j é k  e z t  a  g y á s z b e s z é d e t  

é s  v e r s e t  m e g i s m é t e l n i .

■ -> т т

V ö r ö s  G é z a  o k i .  b á n y a m é r n ö k

'  2 C  +  0 2  =  2 C O

2 C H 4  +  3 0 2 =  4 H 20  +  2 C O

M i n d k e t t ő  c s a k  e g y  k é m i a i  r e a k c i ó ,  m e l y e t  a  

k ö n n y e l m ű  e m b e r  s a j á t  m a g a  e l l e n  f o r d í t .  Á r v á 

k a t ,  ö z v e g y e k e t  é s  s í r ó  é d e s a n y á k a t  c s in á ló ,  a l a t t o 

m o s  e g y e n l e t ,  a m e l y  a  v é r ü n k e t  k é r i !

I s m é t  é s  ú j r a !

S z e r t e  a  v i l á g o n :  K í n á b a n ,  a  S z o v j e t u n i ó b a n ,  

L e n g y e l o r s z á g b a n ,  a z  N S Z K - b a n ,  A n g l i á b a n ,  a  m ú l t

A  h ű v ö s  b á n y a  v á r t  r e á m ,  s  a  s z é p  s z é n ,

S  a  t ö b b i  m i n d ,  k i k  e g y ü t t  d o l g o z u n k .

A  n a g y  h e g y e n  m é g  o t t  ü l t  a  s ö t é t s é g ,

M i k o r  b e k a t t a n t  l á g y a n  a  k a p u n k .

F e j e m  f e l e t t  s z i k r á z o t t  m i n d  a  c s i l la g ,

P i h e n t  a  h á z ,  a l u d t  a  k i s  c s a lá d .

B á n y á s z  a p á t o k  m a  m u n k á b a  b a l la g ,

S  T e  k i s f i a m  . . .  v i g y á z  r á d  jó a n y á d .

S  c s o d á lo m  ú j r a  m a j d  a  n a p v i l á g o t ,

H a  d é l u t á n  k o r m o s  a r c o m r a  s ü t .

B o r b á l a  m i n k e t  r é g e n  m e g  n e m  á l d o t t ,

N i n c s  s z ü k s é g  m o s t  m u n k á n k r a  m i n d e n ü t t .

2 .

N e h é z  c s a t á b a n  b i r k ó z t a m  a  s z é n n e l .

C s a p z o t t  r u h á m  g ő z ö l g ö t t ,  m i n t  a  h e g y .

H a  n e m  m a g a m  v o l n é k ,  m o s t  n e m  h i n n é m  e l :  

A z  ö n k é n t  m u n k a  m i l y e n  k ö n n y e n  m e g y .  

H u l l o t t  a  s z é n  é s  l e s ú j t o t t  a  c s á k á n y ,

A  f ú r ó g é p  s e r é n y e n  c s a t t o g o t t .

A z  u l m a  m é l y é n  s z ö s z m ö t ö l t  e g y  p a t k á n y ,

S  h u l l o t t  m o r z s á k  k ö z t  v á l o g a t o t t .

P a j t á s ,  n e  b á n d ,  m o r z s á t  k a p o k  m a  é n  i s ,

A d ó  h a r a p  b e lő l e  f a l a t o t .

M a  e l l e n e m  t ö r  m i n d e n ,  m é g  a  s z é n  is ,

A m e l y  id á ig  j ó  m u n k á t  a d o t t .

3 .

Á r v a  t e s t e m r e  k é k  t ü z k o r b á c s  h u l l o t t .

V i g y á z z ! A  g á z !  —  s  é g ő  p o k o l  e  h a n g !
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D e r e s  h a j a m b ó l  m é g  l á n g c s ó v á t  g y ú j t o t t ,

S  d ö b b e n t  l e l k e m b e n  s z ó l t  a  k i s h a r a n g .

A  b ő r ö m  h ó l y a g g a l  b í b o r b a n  é g e t t ,

F á k l y a  t e s t e m  g y e r t y a k é n t  c s ö p p e n  e l .

A  l é g n y o m á s  r ó l a m  m i n d e n t  l e t é p e t t ,

A  v é n  h a l á l  m a g á n a k  k ö v e t e l .

A z  é v e k  s z á l l t a k ,  a m i k é n t  g y o r s  p e r c e k .

E  p i l l a n a t  m o s t  ö r ö k k é v a l ó !

T i é d  a  l e l k e m ,  r ú t  h a l á l t á n c  h e r c e g :

L é g y  b o l d o g  v é l e !  g o n o s z  v é n  c s a ló .

4 .

S z í v e m  a  f ö l d é ,  s  a  s z é p  s z i v á r v á n y o n  

Ö l e l j e  á t  a z  Ű r  a  t e l k e m e t ,

D r á g a  k i s f i a m ,  e  h a l á l o s  á g y o n  

S z é n p o r  p a p l a n  t a k a r j a  t e s t e m e t .

É d e s  j ó  a n y á m ,  f i a d  H o z z á d  k i á l t :  

S z e r e t t e l e k ,  m e r t  a d t a d  é l e t e m e t .

M o n d j  é r t e m  m é g  e g y  A v e  M á r i á t ,

A  b á n y a  m é l y e  m á r  ú g y i s  e l t e m e t .

E s  T e  a s s z o n y o m ,  s o r s o m  j o b b i k  f e l e ,

N e k e m  v o l t á l  a z  i s t e n i  C a r m e n :

K i s  m a g y a r  h a z á m ,  s z í v e m  c s o r d i g  t e l e  . . .  

K r i s z t u s n a k  n e v é b e n ,  Á m e n ,  Á m e n .

C s i c s a y  A l b i n  f ő t i t k á r

K é r e m  a  t i s z t e l t  k ü l d ö t t g y ű l é s  r é s z t v e v ő i t ,  h o g y  

e l h u n y t  t a g t á r s a i n k  é s  v a l a m e n n y i  b a l e s e t e t  s z e n 

v e d e t t  b á n y á s z - k o h á s z  b a r á t u n k  i  e m l é k é n e k  f e l 

á l l á s s a l  a d ó z z u n k .  ( A z  e g y p e r c e s  m e g e m l é k e z é s t  a  

b á n y á s z h i m n u s z  d a l l a m á t  i d é z ő  h a r a n g j á t é k  t e t t e  

ü n n e p é l y e s e b b é . )

T i s z t e l t  k ö z g y ű l é s !

1 9 8 8 .  é v i  k ö z g y ű l é s ü n k ö n  r é s z l e t e s e n  t a g l a l t u k  

a z o k a t  a  n é z e t e k e t ,  n e g a t í v  t e n d e n c i á k a t ,  a m e l y e k  

a  h a z a i  b á n y á s z a t r ó l ,  k ü l ö n ö s e n  a  s z é n b á n y á s z a t 

i u n k r ó l ,  v a l a m i n t  v a s k o h á s z a t u n k r ó l  k i a l a k u l t .  E l 

m o n d t u k ,  h o g y  m i n d k é t  t e r ü l e t  m e g í t é l é s é r ő l  a z  o r 

s z á g  k ö z v é l e m é n y é b e n  s z é l s ő s é g e s  n é z e t e k  a l a k u l 

t a k  k i ,  a m e l y  n é z e t e k  n e m c s a k  a  t ö m e g k o m m u n i k á 

c i ó s  e s z k ö z ö k b e n  j e l e n t e k  m e g ,  h a n e m  v e z e t ő i  é s  

s z a k m a i  k ö r ö k b e n  i s  f e l l e l h e t ő k  v o l t a k .  K ö z g y ű l é 

s ü n k  e z é r t  ú g y  h a t á r o z o t t ,  h o g y  „ E g y e s ü l e t ü n k  s e g í t 

s e  e l ő  a  t á r g y i l a g o s  v é l e m é n y c s e r é t  é s  a  k ö z v é l e m é n y  

o b j e k t í v  t á j é k o z t a t á s á t  a  b á n y á s z a t  é s  k o h á s z a t  

a l a p v e t ő  k o n c e p c i ó i r ó l  é s  a  n é p g a z d a s á g b a n  b e 

t ö l t ö t t  p o z i t í v  s z e r e p é r ő l ”  v a l a m i n t ,  k ü l ö n ö s e n  

s z a k t e r ü l e t e i n k e t  é r i n t ő e n  „  . . . t e v é k e n y e n  v e g y e n  

r é s z t  a  k o r m á n y  s t a b i l i z á c i ó s  é s  k i b o n t a k o z á s i  

p r o g r a m j á n a k  m e g v a l ó s í t á s á b a n ,  a z t  s a j á t o s  t á r 

s a d a l m i  e s z k ö z e i v e l  m o z d í t s a  e l ő . ”

B á r  e z  a z  u t ó b b i  m e g j e g y z é s  a z  E g y e s ü l e t ,  m i n t  

t á r s a d a l m i  s z e r v  k o r l á t o z o t t  l e h e t ő s é g e i r e  i s  u t a l ,  

e z  n e m  m e n t e s í t i  a z  E g y e s ü l e t  e l n ö k s é g é t  a z  a l ó l  

a  k ö t e l e z e t t s é g e  a l ó l ,  h o g y  m i n d e n  l e h e t s é g e s  f ó 

r u m o n  é s  m ó d o n  k é p v i s e l j e  t a g s á g u n k  v é l e m é n y é t  

é s  j a v a s l a t a i t  a n n a k  a l a p j á n ,  a h o g y a n  a z t  a  D e l t a  

I m p u l z u s  1 9 8 8 . n o v e m b e r  5 - i  2 2 .  s z á m á b a n  a z  

O M B K E  k i b ő v í t e t t  e l n ö k s é g i  ü l é s r ő l  s z ó ló  t u d ó s í 

t á s  c í m e  i s  m o n d j a :  „ S a j á t  s o r s u n k a t  m a g u n k . . . ! ”

A z e lm ú lt eg y  é v  a l a t t  az  e ln ö k ség , a  b á n y á sz a 
t i  s z a k o sz tá ly u n k  és  a  v a sk o h á sz a ti s z a k o s z tá ly u n k  
a  sz é n b á n y á sz a t é s  a  v a sk o h á sz a t á l ta lá n o s  k é r 
d é s e irő l is eg y -e g y  sz ű k e b b  s z a k te rü le t  p ro b lé m á i 
ró l  is  tö b b  „ k e r e k a s z ta l” m e g b esz é lé s t t a r t o t t ,  ad  
h o c  b izo ttság o k  lé te s íté s é v e l k o n k r é t  té m á k a t  
v iz sg á lt és ja v a s la to k a t  do lgozo tt k i. Ezeik a z t a  
c é l t  szo lg á lták , h o g y  a  sa jtó  k é p v is e lő in e k  je le n lé 
té b e n  v ita s su n k  m e g  egyes k r i t ik u s  k é rd é se k e t,  
v é le m é n y t m o n d ju n k  m á r  k ia la k u l t ,  v a g y  k ia la 
k u ló b a n  lévő  e lk é p z e lé se k rő l, to v á b b á  a  b á n y á 
s z a to n  és k o h á s z a to n  b e lü l s e g íte t té k  a z o n  e rő fe 
s z íté se k e t, a m e ly e k  a  te rm e lé s  k o r s z e rű s í té s é t ,  b iz 
to n s á g á n a k  é s  g a z d a s á g o s sá g á n a k  j a v í t á s á t  szol
g á l tá k .

A  76. k ö zg y ű lés  ó ta  a  T e rv g a z d a sá g i B izo ttság  
m e g tá rg y a l ta

—  A  sz é n b á n y á sz a t te rm e lé s i  s z e rk e z e té n e k  k o r 
s z e rű s íté sé rő l, a  tá m o g a tá so k  le é p í té s é rő l  (5015 
/88. sz. h a t.)  és

—  a  v a sk o h á sz a t te rm e lé s i  s z e rk e z e té n e k  k o rsze 
rű s íté sé rő l, a  tá m o g a tá s o k  le é p íté s é n e k  g y o rs í 
tá s á ró l (5008/1988. sz. h a tá ro z a t)

c ím ű  e lő te r je sz té se k e t,  ezekke l k a p c s o la tb a n  h a 
t á r o z a to t  h o zo tt. A z e m l í te t t  s z a k o sz tá ly i é s  e ln ö k 
sé g i v ita ü lé se k  té m á i  ré sz b en  —  v a g y  f ő k é n t?  — 
e z e k h e z  az e lő te r je s z té s e k h e z  k a p c so ló d ta k .

A  m e g v ita to tt  le g fo n to sa b b  té m a k ö r ö k  —  a  te l 
je s s é g  ig én y e  n é lk ü l  —  a  k ö v e tk e z ő k  v o l ta k :
—  T á jé k o z ta tó  az  e o c é n p ro g ra m  k e r e té b e n  lé te s í 

t e t t  te rm e lő  k a p a c i tá s o k  h e ly ze té rő l.

—  A  b á n y á sz a t é s  a  k a r s z tv íz re n d s z e r  ö ssz e fü g g é 
se , a  b a u x i tb á n y á s z a tn a k  a H év iz i tó r a  g y ak o 
ro lt  h a tá sa .

—  A z IpM  k é r é s é r e  v é le m é n y e z tü k  a  v a s k o h á sz a t 
s z e rk e z e tá ta la k ítá s i  k o n c e p c ió já t .

—  V é le m é n y t a la k í to t tu n k  k i az  5015/1988. sz. 
I g B -h a tá ro z a tn a k  a  b á n y a k á ro k  k ö lts é g e in e k  
b iz to s ítá sá v a l k a p c so la to s  d ö n té s é rő l  is , a m e 
ly e t  m e g k ü ld tü n k  a  k o rm á n y  e ln ö k é n e k ,  m i 
n is z te re ln ö k -h e ly e tte s é n e k , m in t  a  T g B  elnö 
k é n e k , az ip a r i  é s  p é n z ü g y m in is z te rn e k , az 
O M F, az  O T -, O B F -e ln ö k é n e k , a M T E S Z  f ő ti t 
k á rá n a k , és e z t  e le m z i az Im p u lz u s  fo ly ó  évi, 
f e b r u á r  11-i s z á m a  is  „ B á n y a k á r v a l lo t ta k  ’’c í 
m en .

—  A z О Т e ln ö k h e ly e tte sé n e k , H a r s á n y t  I m r e  e lv 
tá r s n a k  a  ré s z v é te lé v e l  „А  V II. ö té v e s  t e r v  b á 
n y á sz a t é s  k o h á s z a t  fe jle s z té sé in e k  á t te k in té s e ,  
a  k ie m e lt k o rm á n y p ro g ra m o k  c é lk i tű z é s e  és 
e re d m é n y e i” c ím m e l v i ta r e n d e z v é n y t  szerv e 
z e t t  ip a rg a z d a sá g i b iz o ttsá g u n k .

—  U g y an csak  az  ip a rg a z d a sá g i b iz o t ts á g  sz e rv e 
z é sé b en  v i ta t tu k  m e g  a T á rsa sá g i tö r v é n y t  és 
a n n a k  k ih a tá s a i t  a  b á n y á sz a tra  és a  k o h á s z a tra .

E sz m e c se ré in k rő l ú js á g c ik k e k  is j e le n te k  m eg. 
A z  Im p u lzu s  1988. á p r il is  9-i s z á m á b a n  „Fekete, 
f e h é r b e n ”  c ím m el a z  e o c é n p ro g ra m ró l.  A z E sti 
H ír la p  o k tó b e r  14-i s z á m á b a n  „ J e l e n t ő s  s z é n v a -  

g y o n  s z á z n y o l c v a n  é v r e ”  cím m el. A z Im p u lz u s  
m á r  e m líte tt  n o v e m b e r  5-i s z á m á b a n  „ S a j á t  s o r 

s u n k a t  m a g u n k . . . ”  c ím m e l és u g y a n c s a k  az  Im -
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p u l z u s b a n  e z  é v  f e b r u á r  1 1 - i  s z á m á b a n  „ B á n y a 

k á r v a l l o t t a k ” c í m e n ,  a m i r ő l  m á r  e m l í t é s t  t e t t e m .

A z  I m p u l z u s  n o v e m b e r  5 - i  c i k k é r e  r é s z l e t e s e b 

b e n  i s  s z e r e t n é k  k i t é r n i .  A  t u d ó s í t á s  E g y e s ü l e t ü n k  

e l n ö k s é g é n e k  1 9 3 8 . s z e p t e m b e r  2 7 - i  k i b ő v í t e t t  ü l é 

s é r ő l  s z ó l t ,  k o r r e k t e n  t ü k r ö z v e  a z o k a t  a z  á l l á s p o n 

t o k a t ,  v é l e m é n y e k e t ,  a m e l y e k  t a g s á g u n k a t  j e l e n 

l e g  i s  f o g l a l k o z t a t j á k .

A  b e v e z e t ő  e l ő a d á s o k a t  C z i p p e r  G y u l a  é s  D r .  

V ö r ö s  Á r p á d ,  i p a r i  m i n i s z t e r h e l y e t t e s  e l v t á r s a k  t a r 

t o t t á k .  T á j é k o z t a t á s t  a d t a k  a  m á r  e m l í t e t t ,  a  s z é n -  

b á n y á s z a t t a l  é s  a  v a s k o h á s z a t t a l  k a p c s o l a t o s  T g B  

e l ő t e r j e s z t é s e k r ő l  é s  h a t á r o z a t o k r ó l ,  v a l a m i n t  v á 

z o l t á k  a  j ö v ő  e l k é p z e l é s e i t .  A z  é l é n k  v i t a  a l a p j á n  

e g y é r t e l m ű e n  m e g f o g a l m a z ó d o t t ,  h o g y  a z  O r s z á 

g o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü l e t  

t a g j a i  k ö z r e m ű k ö d ő i  a k a r n a k  l e n n i  s a j á t  s o r s u k  

a l a k í t á s á n a k .  A h o g y a n  a  c i k k  s z e r z ő j e  —  M ó n u s  

M i k l ó s  —  m e g f o g a l m a z t a :  „ . . . a  b á n y á s z o k  é s  a  

k o h á s z o k  a  „ m u n d é r ” b e c s ü l e t é n e k  n e  s z ó c s a t á k 

b a n ,  h a n e m  a  t e r m e l é s b e n  v a l ó  m e g v é d é s é t  t a r t j á k  

e l e n g e d h e t e t l e n ü l  f o n t o s  f e l a d a t u k n a k ,  a m e l y b e n  

n e m  p a s s z í v  s z e r e p l ő k ,  h a n e m  a k t í v  f ő s z e r e p l ő k  

k í v á n n a k  l e n n i . ”

A  m a g y a r  b á n y á s z o k  é s  k o h á s z o k  n e m c s a k  é l n i  

a k a r n a k  s z a k m á j u k b ó l ,  h a n e m  e l k ö t e l e z e t t e k  i s  

m u n k á j u k  i r á n t .  Á l t a l á b a n  h i v a t á s k é n t  v á l a s z t o t 

t á k  a z t  a  n e h é z  m u n k á t ,  a m e l y e t  m ű v e l n e k ,  é s  a m i 

k o r  s z ó t  k é r n e k  a  m a g y a r  b á n y á s z a t  é s  k o h á s z a t ,  

e s e t l e g  s o r s f o r d u l ó t  i s  j e l e n t ő  k o n c e p c i ó i n a k  k i a l a 

k í t á s á b a n ,  s a j á t  s o r s u k  b e f o l y á s o l á s a  m e l l e t t  e z  a z  

e l h i v a t o t t s á g  i s  v e z e t i  ő k e t .  A z  E g y e s ü l e t  e l n ö k s é 

g e  —  d e  a z t  h i s z e m ,  h o g y  e z t  a  k ö z g y ű l é s  n e v é 

b e n  i s  m o n d h a t o m  —  e  h e l y r ő l  i s  a z z a l  a  j a v a s l a t 

t a l  f o r d u l  a  d ö n t é s r e  j o g o s u l t  s z e r v e z e t e k h e z ,  s z e 

m é l y e k h e z ,  h o g y  i g é n y e l j e ,  i d ő b e n  i g é n y e l j e  a z  

O M B K E  s z a k e m b e r e i n e k  s e g í t ő k é s z  s z a k v é l e m é 

n y é t ,  m e r t  n e m  u t ó l a g o s  k r i t i k u s o k  a k a r u n k  l e n 

n i ,  h a n e m  t e v é k e n y  k ö z r e m ű k ö d ő i  é s  a l a k í t ó i  n e m 

c s a k  s a j á t  s o r s u n k n a k ,  h a n e m  a  h a z a i  b á n y á s z a t  

é s  k o h á s z a t  p o z i t í v  j ö v ő j é n e k  i s .

R e á n k  v i s z o n t  a z  a  f e l a d a t  h á r u l ,  h o g y  d e m a g ó 

g i á t ó l  m e n t e s ,  a  r e a l i t á s o k a t  t u d o m á s u l  v e v ő  m ó 

d o n  e g y ü t t  k e r e s s ü k  a z  o p t i m á l i s  m e g o l d á s o k a t  é s  

e g y e s  r ö v i d  t á v ú  v á l l a l a t i  é r d e k  e l ő t é r b e  h e l y e z é s e  

h e l y e t t  a z  e g é s z  i p a r á g  p o z i t í v  f e j l ő d é s e  e l ő s e g í t é 

s é n e k  a d j u n k  e l s ő b b s é g e t ,  m e r t  h o s s z a b b  t á v o n  

e g y  v á l l a l a t  s e m  ü d v ö z ü l h e t ,  h a  m a g a  a z  i p a r á g  

e l k á r h o z i k .

T i s z t e l t  k ö z g y ű l é s !

A  7 6 . k ö z g y ű l é s ü n k ö n  b e s z á m o l t a m  a r r ó l ,  h o g y  

a z  1 9 8 8 - a s  é v f o l y a m t ó l  k e z d ő d é n  a  B K L  B Á N Y Á 

S Z Á T  c . l a p u n k  k i a d ó j a  é s  t e r j e s z t ő j e  a  l a p t u l a j 

d o n o s  O r s z á g o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  

E g y e s ü l e t .  E z t  a  k ö z g y ű l é s  h a t á r o z a t t á  e m e l t e  é s  

a  t e r j e s z t é s s e l  k a p c s o l a t o s  t a p a s z t a l a t o k r ó l  a z  e l 

n ö k s é g  a z  1 9 8 9 . é v i  k ö z g y ű l é s e n  s z á m o l j o n  b e .

A  r é s z l e t e s  t á j é k o z t a t ó t  a z  e l n ö k s é g i  b e s z á m o l ó  

í r á s o s  a n y a g a  t a r t a l m a z z a .  E l m o n d h a t o m  a z o n b a n ,  

h o g y  a  k í s é r l e t  e l s ő  é v e  s i k e r e s n e k  m o n d h a t ó .  A z  

ö n á l l ó  s z a k o s z t á l y i  k ö l t s é g g a z d á l k o d á s  k e r e t é b e n  

e l k ü l ö n í t e t t  s z á m l á v a l  r e n d e l k e z ő  l a p  b e v é t e l e i  f e 

d e z t é k  a  k i a d á s o k a t ,  é s  a m i  a  l e g f o n t o s a b b ,  a  p a 

p í r -  é s  n y o m d a k ö l t s é g e k  j e l e n t ő s  n ö v e k e d é s e  e l l e 

n é r e ,  1 9 8 9 - b e n  n e m  k e l l  m e g e m e l n ü n k  a  b á n y á 

s z a t i  p á r t o l ó t a g - v á l l a l a t o k t ó l  i g é n y e l t  l a p t á m o g a 

t á s  m é r t é k é t ,  a z t  m e g t a r t h a t j u k  a z  1 9 8 8 .  é v i  s z i n 

t e n .  A  k ö l t s é g e k  c s ö k k e n t é s é n e k  l e g f o n t o s a b b  t é 

n y e z ő i  a  k ö v e t k e z ő k  v o l t a k :  a  k i a d á s t  v é g z ő  k i s  

s z e r v e z e t  r u g a l m a s s á g a ,  a z  i n d o k o l a t l a n  p o s t a i  

k ö l t s é g e k  e l m a r a d á s a ,  a  n y o m d a i  s z á m l á k  k ö z v e t 

l e n  e l l e n ő r z é s é n e k  a  l e h e t ő s é g e  é s  a  r é s z l e t e s  s a 

j á t  s z e d é s  b i z t o s í t á s a .

A  B K L  B Á N Y Á S Z Á T  1 9 8 8 . é v i  k i a d á s á n a k  v é g 

l e g e s  k i é r t é k e l é s e  a l a p j á n  a z  e l n ö k s é g  m e g v i z s g á l 

j a  m a j d ,  h o g y  a  t a p a s z t a l a t o k  m i k é n t  h a s z n o s í t h a 

t ó k  t ö b b i  l a p j a i n k  k i a d á s á n á l .  E z  a n n á l  i s  f o n t o 

s a b b ,  m i v e l  m á r i s  t a p a s z t a l j u k ,  h o g y  a z  o r s z á g  g a z 

d a s á g i  p r o b l é m á i  —  a m e l y  p á r t o l ó t a g - v á l l a l a t a i n k 

r a  i s  n e g a t í v a n  h a t  —  a z  E g y e s ü l e t  g a z d á l k o d á s á t  

i s  n e h e z í t i k .

A  p r o b l é m á k  m e l l e t t  ö r ö m m e l  k e l l  a z t  i s  m e g 

á l l a p í t a n i ,  h o g y  a  „ D E L T A ”  L a p k i a d ó  V á l l a l a t  e l 

m ú l t  é v i  t e v é k e n y s é g é t  p o z i t í v a n  é r t é k e l j ü k ,  a  k o 

r á b b i  é v e k h e z  v i s z o n y í t v a  l é n y e g e s  j a v u l á s t  l á 

t u n k .

A  m a g y a r ó v á r i  k ö z g y ű l é s  j ó v á h a g y t a  a z  E g y e s ü 

l e t  g a z d á l k o d á s i  r e n d s z e r é n e k  m ó d o s í t á s á t ,  a l a p 

v e t ő e n  a z t ,  h o g y  a  s z a k o s z t á l y o k  —  a z  E g y e s ü l e t  

k ö z p o n t i  k ö l t s é g e i n e k  b i z t o s í t á s a  m e l l e t t  —  1 9 8 8 -  

t ó l  ö n á l l ó  p é n z ü g y i  g a z d á l k o d á s t  f o l y t a s s a n a k .

G a z d a s á g i  b i z o t t s á g u n k  r é s z l e t e s  b e s z á m o l ó j á t  a z  

í r á s b e l i  a n y a g  t a r t a l m a z z a ,  k i e m e l n é m  a z o n b a n  a  

k ö v e t k e z ő k e t :

1 9 8 8  a z  ö n á l l ó  g a z d á l k o d á s i  r e n d  e l s ő  é v e  v o l t ,  

m i  m a g u n k  i s  k í s é r l e t i  e s z t e n d ő n e k  s z á n t u k .  M i n 

d e n  k í s é r l e t  k o c k á z a t t a l  i s  j á r ,  a m e l y  a z  e r e d m é 

n y e k  m e l l e t t  a  t a p a s z t a l a t o k  l e v o n á s á r a  a l k a l m a s  

s i k e r t e l e n s é g e k e t  i s  h o z h a t .  A  k é t s é g t e l e n ü l  p o z i 

t í v  t e n d e n c i a  m e l l e t t  g a z d á l k o d á s u n k  e g y i k  p r o b 

l é m á j a  a  l a p k i a d á s n á l  m á r  e m l í t e t t  f o r r á s h i á n y  

v o l t .  M e g  k e l l  e m l í t e n i  a z o n b a n  a z t  i s ,  h o g y  a  

s z e r z ő d é s e s  m u n k á k  t e r é n  1 9 8 8 - r a  m i n t e g y  15  m i l 

l i ó  F t  é r t é k ű  é r v é n y e s  s z e r z ő d é s ü n k  v o l t ,  d e  a z  é v  

v é g é i g  c s a k  k b .  1 0  m i l l i ó  F t - o t  t u d t u n k  a z  é v e s  

b e v é t e l e k  k ö z ö t t  e l s z á m o l n i ,  m e r t  t o v á b b i  s z á m l á 

i n k  e l l e n é r t é k é t  a z  é r d e k e l t  v á l l a l a t o k  a z  é v  v é g é 

i g  n e m  u t a l t á k  á t ,  m á r p e d i g  a z  é r v é n y e s  r e n d e l 

k e z é s e k  s z e r i n t  e r e d m é n y k é n t  c s a k  a z  a  s z e r z ő d é 

s e s  m u n k a  s z á m o l h a t ó  e l ,  a m e l y n e k  e l l e n é r t é k e  d e 

c e m b e r  3 1 - ig  a  k é r d é s e s  s z á m l á r a  b e f u t .

U g y a n c s a k  m e g  k e l l  e m l í t e n i ,  h o g y  e z  a z  á t u t a 

l á s i  r e n d s z e r  é r v é n y e s  a  k ü l f ö l d i  u t a z á s o k  f o r i n t -  

f e d e z e t é n e k  á t u t a l á s á r a  i s ,  d e  a z t  t a p a s z t a l t u k ,  h o g y  

a  I V .  n e g y e d é v b e n  k i k ü l d ö t t  s z á m l á i n k  j e l e n t ő s  

h á n y a d á n a k  e l l e n é r t é k é t  s e m  k a p t u k  m e g .

A z  e m l í t e t t  t a p a s z t a l a t o k  a l a p j á n  t i s z t e l e t t e l  k é r 

j ü k  p á r t o l ó  t a g j a i n k a t ,  h o g y  a z  e m l í t e t t  p r o b l é m á k  

k i k ü s z ö b ö l é s é v e l  i s  s e g í t s é k  E g y e s ü l e t ü n k  g a z d á l 

k o d á s á t .

V é g e z e t ü l  m é g  e g y  j e l e n s é g r e  s z e r e t n é m  f e l h í v 

n i  a  s z a k o s z t á l y o k  f i g y e l m é t .  A  s z a k o s z t á l y o k  e l 

s ő s o r b a n  s a j á t  k ö l t s é g v e t é s ü k  e g y e n s ú l y á n a k  a  b i z 

t o s í t á s á r a  t ö r e k e d n e k ,  t ö b b l e t e r e d m é n y e k r e  k e v é s 

b é .  I l y e n  k ö r ü l m é n y e k  k ö z ö t t ,  h a  v a l a m e l y i k  s z a k 

o s z t á l y ,  o b j e k t í v  o k o k  m i a t t  p é n z ü g y i  b e v é t e l i  t e r 

v é t  n e m  t u d j a  t e l j e s í t e n i ,  a z  a z  e g é s z  e g y e s ü l e t r e  

i s  n e g a t í v a n  h a t  k i .  M i v e l  i l y e n  e s e t  b á r m e l y i k  é v 

b e n ,  b á r m e l y i k  s z a k o s z t á l l y a l  e l ő f o r d u l h a t ,  a z t  k é r -
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j ü k ,  h o g y  a z  e g y e s  s z a k o s z t á l y o k  a  b e v é t e l e k  é s  a  

k i a d á s o k  e g y e n s ú l y a  m e g t e r e m t é s é n e k  e l s ő d l e g e s 

s é g e  m e l l e t t  a z  e g y e s ü l e t  e g é s z e  g a z d á l k o d á s á n a k  

a  j a v í t á s a  é r d e k é b e n  t ö r e k e d j e n e k  t ö b b l e t e r e d m é n y  

e l é r é s é r e  i s .

A  7 6 .  k ö z g y ű l é s  a r r ó l  i s  h a t á r o z a t o t  h o z o t t ,  h o g y  

„A tagdíjfizetési morál erősítésére a szakosztályok 
folytassanak aktívabb munkát, a helyi szerveze
tek éljenek jobban a meggyőzés módszerével. Ki 
kell dolgozni a számítógépes nyilvántartás rend
szerét . .

M i n t  a h o g y a n  t ö b b  é v  ó t a ,  ú g y  s a j n o s  m o s t  i s  

i s m é t e l t e n  m e g  k e l l  á l l a p í t a n i ,  h o g y  t a g t á r s a i n k  

e g y  r é s z e  t o v á b b r a  s e m  t e s z  e l e g e t  t a g d í j f i z e t é s i  

k ö t e l e z e t t s é g é n e k .  E z e k  a  t a g t á r s a i n k  s o k s z o r  m á r -  

m á r  l e h e t e t l e n  h e l y z e t b e  h o z z á k  e g y e s ü l e t ü n k  p é n z 

ü g y i  g a z d á l k o d á s á t .  H a t á r o z a t  a l a p j á n  a  s z á m í t ó -  

g é p e s  t a g n y i l v á n t a r t á s  v o l n a  h i v a t v a  e l ő s e g í t e n i  

a  t a g d í j b e f i z e t é s e k  e l l e n ő r z é s é t .  E z t  a  m u n k á t  ú g y  

i n d í t o t t u k  b e ,  h o g y  a  n y i l v á n t a r t á s i  r e n d s z e r  1 9 8 9 .  

j a n u á r  1 - j é t ő l  m ű k ö d ő k é p e s  l e g y e n .  E n n e k  é r d e 

k é b e n  —  a z  M V A E  s z á m í t ó k ö z p o n t j á v a l  k ö z ö s e n  

—  e l k é s z í t e t t ü k  a  r e n d s z e r t e r v e t ,  a z  a d a t f e l v i v ő ,  

a d a t m ó d o s í t ó  é s  a d a t l e k é r d e z ő  s z o f t v e r t ,  v a l a m i n t  

m e g t e r v e z t ü k  a z  a d a t k é r ő  l a p o t .  1 9 8 8  a u g u s z t u s á 

b a n  o r s z á g o s  t i t k á r i  é r t e k e z l e t e t  h í v t u n k  ö s s z e ,  

a m i k o r i s  a  t i t k á r o k a t  t á j é k o z t a t t u k  a z  e l v é g z e t t  

m u n k á r ó l  é s  i s m é t e l t e n  f e l k é r t ü k  ő k e t  a r r a ,  h o g y  

a z  a d a t l a p o k  k i t ö l t é s é v e l  é s  E g y e s ü l e t ü n k h ö z  t ö r 

t é n ő  v i s s z a j u t t a t á s á v a l  s e g í t s é k  e l ő  a  s z á m í t ó g é 

p e s  r e n d s z e r  b e v e z e t é s é t .  A h h o z ,  h o g y  a  r e n d s z e r  

1 9 8 9  j a n u á r j á t ó l  m ű k ö d ő k é p e s  l e g y e n ,  a  k i t ö l t ö t t  

a d a t l a p o k n a k  1 9 8 8  s z e p t e m b e r é b e n ,  d e  l e g k é s ő b b  

o k t ó b e r é b e n  v i s s z a  k e l l e t t  v o l n a  a z  e g y e s ü l e t h e z  

é r k e z n i e .  1 9 8 8 . s z e p t e m b e r  2 6 - i g  a z o n b a n  a z  a d a t 

l a p o k n a k  c s a k  k b .  1 0 — 15°/a-a j ö t t  b e ,  é s  m á i g  i s  

c s a k  k b .  6 0 % - a .  E n n e k  a l a p j á n  s a j n á l a t t a l  j e l e n 

t e m  a  T .  K ö z g y ű l é s n e k ,  h o g y  a  s z á m í t ó g é p e s  n y i l 

v á n t a r t á s t  1 9 8 9  j a n u á r j á t ó l  b e v e z e t n i  n e m  t u d t u k ,  

m e r t  a  s o k  k é r é s ,  é r t e k e z l e t ,  m e g b e s z é l é s ,  l e v é l  

s t b .  e l l e n é r e  s e m  r e n d e l k e z ü n k  a  s z ü k s é g e s  a d a 

t o k k a l .  A z  e l n ö k s é g n e k  m o s t  i s  a z  a  v é l e m é n y e ,  

a m i t  a z  e l m ú l t  a l k a l o m m a l  i s  k i e m e l t ü n k :  „Az 
egyesületi tagság önkéntes, örömmel várjuk sora
inkban mindazokat a kollegákat, akik magukévá 
teszik az alapszabályunkban is rögzített célkitű
zéseinket, de csak azokat, akik nemcsak a jogaik
kal akarnak élni, hanem önként vállalt kötelezett
ségeiknek is eleget tesznek. Vonatkozik ez elsősor
ban a tagdíjhátralék miatt csak papíron létező, de 
az egyesület valamelyik szaklapját ennek ellenére 
nyugodtan elfogadó tagokra”.

A  m ú l t  é v i  k ö z g y ű l é s  o l y a n  h a t á r o z a t o t  i s  h o 

z o t t ,  a m e l y  s z e r i n t  a z  1 9 9 2 . é v i  c e n t e n á r i u m i  ü n 

n e p s é g  s z e r v e z é s é n e k  h e l y z e t é r ő l  m i n d e n  k ö z g y ű 

l é s e n  r é s z l e t e s  t á j é k o z t a t á s t  k e l l  a d n i .

I s m e r e t e s ,  h o g y  a z  ü n n e p i  e m l é k ü l é s  i d ő p o n t j a  

1 9 9 2 . j ú n i u s  2 7 - e ,  e g y e z ő e n  a z  a l a p í t á s  h ó n a p j á v a l  

é s  n a p j á v a l .  A  s z e r v e z é s s e l  m e g b í z o t t  a d  h o c  b i 

z o t t s á g  j a v a s l a t á r a  o l y a n  á l l á s p o n t  a l a k u l t  k i ,  h o g y  

a  c e n t e n á r i u m  m e g ü n n e p l é s é r e  M i s k o l c o n ,  a z  A l 

m a  M a t e r  s z é k h e l y é n  k e r ü l j ö n  s o r ,  k i e m e l v e  a z t  

a  t ö r t é n e t i  t é n y t  i s ,  h o g y  e g y e s ü l e t ü n k  1 0 0  é v v e l  

e z e l ő t t  u g y a n c s a k  a z  A l m a  M a t e r  s z é k h e l y é n ,  S e l 

m e c b á n y á n  a l a k u l t  m e g .  A  s z e r v e z ő b i z o t t s á g  e n 

n e k  a l a p j á n  t á r g y a l t  dr. Kovács Ferenccel, a  N e 

h é z i p a r i  M ű s z a k i  E g y e t e m  r e k t o r á v a l ,  a l e l n ö k ü n k -  

k e l ,  a k i  —  k i e m e l v e ,  h o g y  a  C e n t e n á r i u m i  ü n n e p 

s é g e k n e k  a  N M E - e n  v a l ó  m e g r e n d e z é s e  a z  e g y e 

t e m n e k  n a g y  m e g t i s z t e l t e t é s  —  b i z t o s í t o t t a  a z  

E g y e s ü l e t e t  t e l j e s  t á m o g a t á s á r ó l .

A  s z e r k e s z t ő b i z o t t s á g  m i n t e g y  1 1 0 0  f ő  r é s z v é t e l é 

v e l  s z á m o l .  A  t e r v e z e t  s z e r i n t  1 9 9 2 .  j ú n i u s  2 6 - á n ,  

p é n t e k e n ,  a z  ö t  s z a k o s z t á l y  e m l é k ü l é s e i r e  k e r ü l n e  

s o r ,  j ú n i u s  2 7 - é n ,  s z o m b a t o n  p e d i g  a z  ö s s z e s  v e n 

d é g  r é s z v é t e l é v e l  r e n d e z n é n k  a  j u b i l e u m i  e m l é k 

ü l é s t .

A  7 6 . k ö z g y ű l é s  h a t á r o z o t t  a r r ó l  i s ,  h o g y  a  B á 

n y á s z  P a n t e o n n a l  k a p c s o l a t o s  s z e r v e z é s i  t e v é k e n y 

s é g e t  ú g y  k e l l  ü t e m e z n i ,  h o g y  a  p a n t e o n  1 9 9 1  m á r 

c i u s á i g  —  a  j e l e n l e g i  c i k l u s  t i s z t ú j í t ó  k ö z g y ű l é s é 

i g  —  e l k é s z ü l j ö n .  T á j é k o z t a t o m  a  j e l e n l é v ő k e t ,  h o g y  

a  K é p z ő m ű v é s z e t i  l e k t o r á t u s  Vadász Györgyöt, a  

m o h á c s i  e m l é k p a r k  é p í t ő j é t  j e l ö l t e  k i  a  p a n t e o n  

m e g t e r v e z é s é r e .  T a t a b á n y a  V á r o s i  T a n á c s a  m e g 

b í z á s t  a d o t t  V a d á s z  G y ö r g y n e k  a  t e r v e k  e l k é s z í 

t é s é r e ,  a k i  e z t  1 9 8 8  a u g u s z t u s á b a n  a  b á n y á s z a t i  

s z a k o s z t á l y  k e r e t é b e n  m ű k ö d ő  p a n t e o n b i z o t t s á g 

n a k  á t a d t a .  A  t e r v  c s a k  a  p a r k  e l r e n d e z é s é r e  é s  a  

k ö z p o n t i  e m l é k m ű r e  a d  i r á n y e l v e k e t ,  a m e l y  e g y e 

z i k  a  s z a k o s z t á l y  k o r á b b i  e l k é p z e l é s e i v e l .  A  t e r 

v e z ő  d í j a z á s á t  é s  a  p a r k  r e n d e z é s é n e k  k ö l t s é g e i t  

a  T a t a b á n y a  V á r o s i  T a n á c s a  v á l l a l t a .

F i g y e l e m b e  v é v e  a  s z ű k ö s  a n y a g i  l e h e t ő s é g e k e t ,  

a  b á n y á s z a t i  s z a k o s z t á l y  1 9 8 9 - b e n  c s a k  a z t  v á l l a l 

h a t j a ,  h o g y  s z e r é n y e b b  f o r m á b a n  e l k é s z ü l  a  k ö z 

p o n t i  e m l é k m ű ,  a m e l y n e k  a n y a g k ö l t s é g e  2 0 0  E F t .  

A z  é p í t é s t  a  T a t a b á n y á n  m ű k ö d ő  f a f a r a g ó  t á b o r  

v á l l a l t a  e l  t á r s a d a l m i  m u n k á b a n .

K ö z g y ű l é s ü n k ö n  i n d í t v á n y o k  i s  h a n g z o t t a k  e l .  

T a g t á r s a i n k  j a v a s o l t á k  a  t o v á b b k é p z é s  e g y e s ü l e t i  

v á l l a l k o z á s i  f o r m á b a n  v a l ó  b ő v í t é s é t .  O k t a t á s i  b i 

z o t t s á g u n k  s z é l e s  k ö r ű  t á j é k o z ó d á s t  v é g z e t t  a  b á 

n y á s z ,  k o h á s z  m ű s z a k i  é r t e l m i s é g  j a v a s o l t  f o r m á 

b a n  t ö r t é n ő  t o v á b b k é p z é s e  é r d e k é b e n .  E z  k i t e r 

j e d t  a  t o v á b b k é p z é s  j e l e n l e g i  f o r m á i r a ,  a  r é s z t v e 

v ő k  s z á m á r a ,  a  t o v á b b k é p z é s i  i g é n y e k r e .  A  k a p o t t  

i n f o r m á c i ó k  a l a p j á n  a  k ö v e t k e z ő k  á l l a p í t h a t ó k  

m e g :

—  A  v a s -  é s  f é m k o h á s z a t i  n a g y v á l l a l a t o k  s a j á t  

o k t a t á s i  k ö z p o n t j a i k b a n ,  e s e t e n k é n t  o r s z á g o s  

b á z i s o n  i d ő s z a k o s a n  t a r t a n a k  t o v á b b k é p z é s t .  A  

l á t o g a t o t t s á g  a z  u t ó b b i  i d ő b e n  c s ö k k e n t .

—  A z  ö n t é s z e t i  v á l l a l a t o k  d ö n t ő  t ö b b s é g e  n e m  r e n 

d e l k e z i k  s a j á t  o k t a t á s i  b á z i s s a l ,  í g y  f e l s ő f o k ú  

s z a k e m b e r e i n e k  r e n d s z e r e s  t o v á b b k é p z é s e  n e m  

b i z t o s í t o t t ,  e s e t e n k é n t  k ö z p o n t i  k é p z é s b e n  v e s z 

n e k  r é s z t  a  s z a k e m b e r e k ,  a z o n b a n  a  r é s z v é t e 

l e k  s z á m a  i t t  i s  c s ö k k e n .

—  A  b á n y á s z - k o h á s z  s z a k m a  f e l s ő f o k ú  v é g z e t t s é 

g ű  s z a k e m b e r e i n e k  t o v á b b k é p z é s é t  t ö b b  i n t é z 

m é n y  s z e r v e z i  é s  b o n y o l í t j a .  A z  á l t a l u k  e l ő r e  

m e g h i r d e t e t t  t e m a t i k á j ú  t a n f o l y a m o k  i r á n t  is  

c s ö k k e n t  a z  é r d e k l ő d é s .

A z  e l ő z ő e k  a l a p j á n  m e g á l l a p í t h a t ó ,  h o g y  a  t o 

v á b b k é p z é s n e k  e g y e s ü l e t i  v á l l a l k o z á s i  f o r m á b a n  

v a l ó  k i b ő v í t é s é r e  j e l e n l e g  a  v á l l a l a t o k  r é s z é r ő l  

n i n c s  i g é n y .
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A z  i n d í t v á n y o k  k ö z ö t t  e l h a n g z o t t  e g y  o l y a n  j a 

v a s l a t  i s ,  h o g y  a z  e g y e s ü l e t  e l n ö k s é g e  t á m o g a s s a  

„ a  b á n y á s z a t b a n  és a  k o h á s z a t b a n  d o lg o z ó  s z a k 

e m b e r e k  k ih a s z n á l a t l a n  s z e l l e m i  a l k o t á s a i n a k  és  
s z e l l e m i  k a p a c i tá s á n a k  k ü l f ö l d i  é r t é k e s í t é s é t  e l ő 

s e g í t ő  v á l l a l k o z á s i  t e v é k e n y s é g é t ”.

A z  i n d í t v á n y  a l a p j á n  m á r  a  k ö z g y ű l é s  u t á n  b e i n 

d í t o t t u k  e z t  a  t e v é k e n y s é g e t ,  m e g k e r e s t ü k  p á r t o 

l ó  t a g v á l l a l a t a i n k a t .  V á l l a l a t a i n k  a z o n b a n  —  t ú l 

n y o m ó  t ö b b s é g b e n  —  m i n d e z i d e i g  n e m  l á t j á k  a n 

n a k  e l ő n y é t ,  h o g y  ü g y l e t e i k e t  e g y e s ü l e t ü n k  b e 

v o n á s á v a l  b o n y o l í t s á k .  A  n a g y f o k ú  é r d e k t e l e n s é g  

m i a t t  a z  e g y e s ü l e t  s a j á t  h a t á s k ö r é n  b e l ü l  k ü l f ö l d i  

v á l l a l a t o k a t  k e r e s e t t  m e g ,  h o g y  k ü l d j e n e k  a j á n 

l a t k é r é s e k e t  h a z a i  k o h á s z a t i  t e r m é k e k  e l ő á l l í t á s á 

r a  é s  k i s z á l l í t á s á r a .  A  f e l h í v á s r a  1 9 8 8 . I I I .  n e g y e d 

é v é t ő l  f o l y a m a t o s a n  é r k e z n e k  b e  i l y e n  a j á n l a t k é 

r é s e k ,  f ő l e g  N S Z K , o s z t r á k  é s  a m e r i k a i  c é g e k t ő l .  

E d d i g  k b .  50  t e r m é k r e ,  e g y e s  e s e t e k b e n  1 0 0 0 —  

10  0 0 0  t  n a g y s á g r e n d ű ,  i l l .  ö n t v é n y e k  e s e t é n  2 5 -  

t ő l  1 m i l l i ó  d a r a b s z á m i g .  A z  a j á n l a t k é r é s e k e t  —  

e l ő z e t e s  k o n z u l t á c i ó  u t á n  —  t o v á b b í t j u k  a z  i l l e t é 

k e s  v á l l a l a t o k h o z ,  a h o n n a n  r e n d s z e r e s e n  n e m l e g e s  

v á l a s z o k a t  k a p u n k ,  b á r  n e m  h i s z e m ,  h o g y  k ü l ö 

n ö s e b b e n  h a n g s ú l y o z n i  k e l l e n e  a z  i l y e n  ü g y l e t e k  

v á l l a l a t i ,  e g y e s ü l e t i  é s  n é p g a z d a s á g i  e l ő n y e i t .  A  

k é r d é s r ő l  —  a z  i n f o r m á l t s á g  n ö v e l é s e  c é l j á b ó l  —  

a z  í r á s b e l i  a n y a g b a n  r é s z l e t e s e b b  t á j é k o z t a t á s t  i s  

a d u n k  a b b a n  a  r e m é n y b e n ,  h o g y  e z  a  t e v é k e n y 

s é g ü n k  i s  é r d e m b e n  b e i n d u l .

A z  i n d í t v á n y o k  k ö z ö t t  j a v a s l a t  h a n g z o t t  e l  a  

k o r s z e r ű  c s o p o r t m u n k a  m ó d s z e r é n e k  e l t e r j e s z t é 

s é r e .  E z t  a  j ó  m ó d s z e r t  e g y r é s z t  a l k a l m a z t u k  a z o 

k o n  a z  e ln ö k s é g i  é s  a d  h o c  b i z o t t s á g i  ü l é s e k e n ,  

a m e l y e k e n  a  m á r  e m l í t e t t  b á n y á s z a t i - k o h á s z a t i  

p r o b l é m á k a t  v i t a t t u k  m e g  é s  k e r e s t ü k  a  l e h e t s é g e s  

m e g o l d á s i  v a r i á n s o k a t ,  m á s r é s z t  j a v a s o l t u k  a  m ó d 

s z e r  a l k a l m a z á s á t  h e l y i  s z e r v e z e t e i n k n e k .  A  m ó d 

s z e r  e l t e r j e s z t é s é t  t o v á b b r a  i s  s z o r g a l m a z z u k .

S z ó  v o l t  a z  i n d í t v á n y o k  k ö z ö t t  a  b á n y á s z a t i - k o 

h á s z a t i  h u n g a r i c a  g y ű j t é s é r ő l .  E z e k  g y ű j t é s e  t e r 

m é s z e t s z e r ű e n  e l s ő s o r b a n  k ü l f ö l d ö n  t ö r t é n h e t .  E n 

n e k  é r d e k é b e n  a z o k a t  a z  e g y e s ü l e t e k e t ,  a m e l y e k 

k e l  e g y ü t t m ű k ö d é s i  m e g á l l a p o d á s u n k  v a n ,  f e l k é r 

t ü k  a r r a ,  h o g y  l e g y e n e k  s e g í t s é g ü n k r e  a  m a g y a r  

b á n y á s z - k o h á s z  e m l é k e k  g y ű j t é s é b e n .  A  f e l k é r t  

e g y e s ü l e t e k  k é s z s é g g e l  a j á n l o t t á k  f e l  s e g í t s é g ü k e t .  

U g y a n c s a k  b í z u n k  a b b a n ,  h o g y  m i n d a z o k  a  k ü l 

f ö l d i  t a g j a i n k ,  a k i k  m a j d  s o r a i n k b a  l é p n e k ,  r é s z t  

v e s z n e k  a  h u n g a r i c a  g y ű j t é s b e n .  E z e k n e k  a  l é p é 

s e k n e k  a z o n b a n  c s a k  k é s ő b b  j e l e n t k e z i k  a  h a s z 

n u k .

T i s z t e l t  k ö z g y ű lé s !

A z  e l n ö k s é g i  b i z o t t s á g o k  1 9 8 8 .  é v i  l e g l é n y e g e 

s e b b  t e v é k e n y s é g é r ő l  —  a z  í r á s o s  a n y a g  m e l l e t t  

—  a  k ö v e t k e z ő k b e n  t á j é k o z t a t o m  a  t i s z t e l t  r é s z t 

v e v ő k e t .

I s m e r e t e s ,  h o g y  1 9 8 8  v é g é i g  a  k ö r n y e z e t v é d e l 

m i  é s  e r g o n ó m i a i  k é r d é s e k k e l  ö n á l l ó  e l n ö k s é g i  b i 

z o t t s á g  f o g l a l k o z o t t .  E l n ö k s é g ü n k  —  s z é le s  k ö r ű  

v i t a  a l a p j á n  —  ú g y  d ö n t ö t t ,  h o g y  a  s z a k o s z t á l y o n 

k é n t  n a g y o n  is  e l t é r ő  e r g o n ó m i a i  k é r d é s e k k e l  a  

j ö v ő b e n  e l s ő s o r b a n  a z  e g y e s  s z a k o s z t á l y o k o n  b e 

l ü l  l é t r e h o z o t t  s z a k c s o p o r t o k  f o g l a l k o z n a k .  L é t e 

s ü l j e n e k  á  s z a k o s z t á l y o k o n  b e l ü l  k ö r n y e z e t v é d e l m i

s z a k c s o p o r t o k  i s ;  a z o n b a n  a  t é m a  o r s z á g o s a n  k i 

e m e l t  j e l e n t ő s é g e  m i a t t  a z  i s  s z ü k s é g e s ,  h o g y  e g y e 

s ü l e t i  s z i n t e n  i s  k o o r d i n á l j u k  a  f e l m e r ü l t  k é r d é s e 

k e t .  E n n e k  a l a p j á n  a  k o r á b b i  k ö r n y e z e t v é d e l m i  

é s  e r g o n ó m i a i  b i z o t t s á g  á t a l a k u l t  k ö r n y e z e t v é d e l 

m i  b i z o t t s á g g á ,  d r .  F a l l e r  G u s z t á v  t a g t á r s u n k  v e 

z e t é s é v e l .  A  b i z o t t s á g  t a g j a i  a  s z a k o s z t á l y i  b i z o t t 

s á g o k  v e z e t ő i .

S z e m é l y i  v á l t o z á s  t ö r t é n t  a  t á j é k o z t a t á s i  b i z o t t 

s á g  é l é n  i s .  A  b i z o t t s á g  ú j  v e z e t ő j e  i f j .  D r .  G a g y i  

P á l f f y  A n d r á s .  A  t á j é k o z t a t á s i  b i z o t t s á g  e g y i k  l e g 

f o n t o s a b b  f e l a d a t a  a  j ö v ő b e n  a z  l e s z ,  h o g y  a  t ö 

m e g k o m m u n i k á c i ó s  e s z k ö z ö k  r é s z é r e  r e n d s z e r e s  

é s  r e á l i s  t á j é k o z t a t á s t  a d j o n  a z  e g y e s ü l e t  t e v é k e n y 

s é g é r ő l ,  t ö r e k v é s e i r ő l  é s  a z  e g y e s ü l e t n e k  a  s z a k 

t e r ü l e t e i n k e t  é r i n t ő  v é l e m é n y é r ő l ,  á l l á s f o g l a l á s a i 

r ó l ,  a n n a k  é r d e k é b e n ,  h o g y  a  k ö z v é l e m é n y  t o r z í 

t á s m e n t e s ,  h ű  k é p e t  k a p j o n  a  b á n y á s z a t  é s  k o h á 

s z a t  p r o b l é m á i r ó l  é s  t ö r e k v é s e i r ő l .

A  t ö b b i  e l n ö k s é g i  b i z o t t s á g  t e v é k e n y s é g e  k ö z ü l  

a  k ö v e t k e z ő k e t  e m e l e m  k i ;

A z  a l a p s z a b á l y  b i z o t t s á g  f o l y t a t t a ,  a l a p s z a b á 

l y u n k n a k  m e g f e l e l ő e n  a  k ü l ö n f é l e  m ű k ö d é s i  s z a 

b á l y z a t o k  k i d o l g o z á s á t .  K i d o l g o z t á k :

—  a z  e g y e s ü l e t  o k m á n y t á r á n a k  s z a b á l y z a t á t ;

—  a  C I A T F - f e l a d a t o k a t  k o o r d i n á l ó  b i z o t t s á g  s z a 

b á l y z a t á t  é s

—  a z  O M B K E  é s  a z  O E E  k ö z ö t t i  e g y ü t t m ű k ö d é s i  

m e g á l l a p o d á s  a l a p j á n  a  V e t e r a n i s s i m u s o k  K ö 

r é n e k  m ű k ö d é s i  s z a b á l y z a t á t .

A z  e d d i g  e l k é s z ü l t  é s  j ó v á h a g y o t t  m ű k ö d é s i  s z a 

b á l y z a t o k a t  —  a l a p s z a b á l y u n k n a k  m e g f e l e l ő e n  —  

s z a k l a p j a i n k b a n  t o v á b b r a  i s  k ö z z é t e s s z ü k .

T ö r t é n e t i ,  v a l a m i n t  t á r s a d a l m i  é s  r e n d e z v é n y  

b i z o t t s á g a i n k  k ö z ö s e n  é s  k ü l ö n - k ü l ö n  i s  t ö b b  é r 

t é k e s  r e n d e z v é n y t  s z e r v e z t e k .

A  t ö r t é n e t i  b i z o t t s á g  r é s z é r ő l  k i e m e l k e d ő  j e l e n 

t ő s é g e  v o l t  a  Z s i g m o n d y  V i l m o s  e m l é k é v v e l  k a p 

c s o l a t o s  r e n d e z v é n y s o r o z a t n a k ,  a m i k o r i s  1 0  a l k a 

l o m m a l  é s  h e l y e n  e m l é k e z t e k  m e g  Z s i g m o n d y  V i l 

m o s  b á n y a m é r n ö k  h a l á l á n a k  1 0 0 . é v f o r d u l ó j á r ó l ,  

l e g e l ő s z ö r  é p p e n  a  m ú l t  é v i  k ö z g y ű l é s ü n k  a l k a l 

m á b ó l .

U g y a n c s a k  k i e m e l k e d ő  j e l e n t ő s é g ű n e k  t a r t j u k  a  

b i z o t t s á g n a k  a  b á n y á s z a t i  é s  k o h á s z a t i  m ú z e u m o k  

h e l y z e t é n e k  é s  á l l a p o t á n a k  f e l m é r é s é v e l  k a p c s o 

l a t o s  t e v é k e n y s é g é t .  S a j n o s  i t t  i s  e l  k e l l  m o n d a 

n u n k ,  h o g y  a  g a z d a s á g i  h e l y z e t  r o m l á s a  n e g a t í 

v a n  h a t  a  m ú z e u m o k  f e n n t a r t á s á r a  i s .  A z  é p ü l e 

t e k  á l l a g a  r o m l i k ,  a  g y ű j t e m é n y e k  b ő v í t é s e  é s  k a r 

b a n t a r t á s a  e g y r e  n e h e z e b b ,  a  s z a k k é p p z e t t  m u n 

k a e r ő  m e g t a r t á s a  i s  a l i g  l e h e t s é g e s .  A z  e l n ö k s é g  

ú g y  l á t j a ,  h o g y  e r r ő l  a  h e l y r ő l  i s  k é r n ü n k  k e l l  a z  

i l l e t é k e s  k ö l t s é g v e t é s i  s z e r v e k e t  é s  a  m ú z e u m o k a t  

p a t r o n á l ó  v á l l a l a t o k a t ,  d e  v a l a m e n n y i  b á n y á s z  é s  

k o h á s z  v á l l a l a t o t ,  a z  e g é s z  m a g y a r  b á n y á s z -  é s  k o -  

h á s z t a r s a d a l m a t ,  h o g y  k ö z ö s e n  t e g y ü n k  m e g  m i n 

d e n  t ő l ü n k  t e l h e t ő t  a n n a k  é r d e k é b e n ,  h o g y  m e g 

ő r i z h e s s ü k  m ú l t u n k  é r t é k e s  e m l é k e i t ,  s ő t  g y a r a -  

p í t h a s s u k  i s  a z t .  A  k ö z ö s  ö s s z e f o g á s ,  h a  v a l a m i k o r ,  

a k k o r  m o s t  i g a z á n  s z ü k s é g e s .

A  t ö r t é n e t i ,  v a l a m i n t  a  t á r s a d a l m i  é s  r e n d e z v é n y  

b i z o t t s á g  k ö z ö s  s z e r v e z é s e i  k ö z ü l  k i  k e l l  m é g e m e l -
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n i  a  F a l l e r  K á r o l y  f é m k o h á s z  p r o f e s s z o r  h a l á l á 

n a k  7 5 .  é v f o r d u l ó j a  a l k a l m á b ó l  t a r t o t t  e m l é k ü l é s t ,  

a m e l y e n  a  F a l l e r  c s a l á d  n é g y  b á n y á s z ,  i l l e t v e  k o 

h á s z  t a g j á r ó l  e g y ü t t e s e n  e m l é k e z t ü n k  m e g ,  n a g y  

l é t s z á m ú  é r d e k l ő d ő  r é s z v é t e l e  m e l l e t t .

A  t á r s a d a l m i  é s  r e n d e z v é n y  b i z o t t s á g  s o k  s z a k 

m a i  é s  g y á r t m á n y i s m e r t e t ő  e l ő a d á s  s z e r v e z é s e  m e l 

l e t t  m a g a s  s z i n t e n  v e t t  r é s z t  a  „ M i s k o l c  ’8 8 ”  e l n e 

v e z é s ű  k i á l l í t á s  s z e r v e z é s é b e n ,  a m e l y e t  „ A n y a g -  

é s  e n e r g i a t a k a r é k o s s á g  a  b á n y á s z a t b a n  é s  a  k o h á 

s z a t b a n ”  c í m m e l  r e n d e z t ü n k  m e g .

A  b i z o t t s á g  l e g f o n t o s a b b  t e v é k e n y s é g e  e g y é b 

k é n t  a z  O M B K E  k ö n y v t á r ,  o l v a s ó  é s  k l u b  z a v a r 

t a l a n  ü z e m e l t e t é s é n e k  b i z t o s í t á s a  v o l t .

A z  e g y e s ü l e t  n e m z e t k ö z i  k a p c s o l a t a i t  v i z s g á l v a  

e l m o n d h a t j u k ,  h o g y  a  n y u g a t i  o r s z á g o k b a n  m e g 

r e n d e z é s r e  k e r ü l ő  k o n f e r e n c i á k  r é s z v é t e l i  k ö l t s é 

g e i n e k  é s  a  s z á l l á s k ö l t s é g e k n e k  a  n ö v e k e d é s e  e l l e 

n é r e  a  r e n d e l k e z é s ü n k r e  á l l ó  d e v i z a k e r e t e k k e l  v a 

l ó  h a t é k o n y  g a z d á l k o d á s  é s  a  d e v i z a m e n t e s  c s e r e -  

l e h e t ő s é g e k  m a x i m á l i s  k i h a s z n á l á s a  l e h e t ő v é  t e t 

t e  a  s z a k o s z t á l y o k  r é s z é r ő l  j e l e n t k e z ő  n ö v e k v ő  v o 

l u m e n ű  t ő k é s  u t a z á s i  i g é n y e k  m a r a d é k t a l a n  k i e l é 

g í t é s é t .  N a g y m é r t é k b e n  s e g í t e t t e  d e v i z á l i s  i g é n y e 

i n k  m e g o l d á s á t  a z  i l l e t é k e s  p é n z ü g y m i n i s z t é r i u m i  

s z e r v e k  a z o n  á l l á s f o g l a l á s a ,  a m e l y  a z  e g y e s ü l e t e k  

á l t a l  s z e r z e t t  d e v i z a  e g y r e  n ö v e k v ő  r é s z é t  a d j a  

v i s s z a ,  d e  s e g í t e t t  a  M T E S Z  n e m z e t k ö z i  t i t k á r s á 

g a  i s ,  m e r t  e n g e d é l y e z t e ,  h o g y  a  M T E S Z - e g y e s ü -  

l e t e k  k ö z ö t t  a z  O M B K E  t a g l é t s z á m á t  f i g y e l e m b e  

v é v e  i s  m a g a s  u t a z á s i  k e r e t e i n k e t  —  a z  i g é n y e 

i n k h e z  i g a z o d ó a n  —  t ú l l é p h e s s ü k .

A  p á r t o l ó  t a g v á l l a l a t o k  a n y a g i  t á m o g a t á s á n a k  

k ö s z ö n h e t ő e n  m i n d  a  s z o c i a l i s t a ,  m i n d  a  n e m  s z o 

c i a l i s t a  v i s z o n y l a t b a n  e r e d m é n y e s  u t a z t a t á s i  é s  f o 

g a d á s i  é v e t  z á r t u n k .

A z  e g y e s ü l e t  m ű k ö d é s i ,  v a l a m i n t  a  l a p k i a d á s i  

k ö l t s é g e k n e k  a  n ö v e k e d é s e  m i a t t  a  m a x i m á l i s  t a 

k a r é k o s s á g r a  k e l l e t t  t ö r e k e d n ü n k .  A  v á l l a l a t o k  

p é n z ü g y i  t á m o g a t á s a  l a s s a n  e l é r i  a  t ű r é s h a t á r t ,  

e z é r t  a  k ü l f ö l d i  u t a k  b o n y o l í t á s á n á l  a z o k a t  a z  a k 

t í v  t a g j a i n k a t  r é s z e s í t e t t ü k  e l ő n y b e n ,  a k i k n e k  u t a 

z á s i  k ö l t s é g e i t  a  t a g v á l l a l a t o k  v á l l a l t á k .  A  j ö v ő b e n  

e z t  a  g y a k o r l a t o t  á l t a l á n o s s á  k í v á n j u k  t e n n i .  E z  

a  g y a k o r l a t  e g y é b k é n t  m e g e g y e z i k  a  k e r e s k e d e l 

m i  v á l l a l a t o k  j e l e n l e g i  u t a z t a t á s i  m ó d s z e r é v e l ,  t e 

h á t  n e m  l é p ü n k  i s m e r e t l e n  t e r ü l e t r e  e z e n  a  v o n a 

l o n .

N e m z e t k ö z i  k a p c s o l a t a i n k b a n  t o v á b b r a  i s  m e g 

h a t á r o z ó  j e l e n t ő s é g ű  l e n n e  a  s z o c i a l i s t a  o r s z á g o k  

s ú l y a .  E z t  r é s z b e n  a  f ö l d r a j z i  k ö z e l s é g ,  r é s z b e n  a z  

e g y m á s r a  u t a l t s á g ,  a  h a s o n l ó  p r o b l é m á k  m e g o l d á 

s a  i n d o k o l n á ,  a z o n b a n  a  l e n g y e l  t e s t v é r e g y e s ü l e 

t e k e n  k í v ü l  a  t ö b b i  s z o c i a l i s t a  o r s z á g  e g y e s ü l e t e i 

v e l  c s a k  m é r s é k e l t e n  s i k e r ü l t  a  k a p c s o l a t a i n k a t  e l 

m é l y í t e n i .  E z e k  a  k a p c s o l a t o k  r é s z b e n  s z a k o s z t á l y i ,  

r é s z b e n  v á l l a l a t i  j e l l e g ű e k .

J e l e n t h e t e m  u g y a n a k k o r ,  h o g y  1 9 8 8 - b a n  ú j a b b  

o r s z á g  s z a k m a i  e g y e s ü l e t é v e l  v e t t ü k  f e l  a  k a p c s o 

l a t o t .  A l k a l m u n k  n y í l t  a r r a ,  h o g y  a  s p a n y o l o r s z á 

g i  b á n y a m é r n ö k ö k  e g y e s ü l e t é n e k  v e z e t ő i v e l  t á r 

g y a l j u n k .  K ö l c s ö n ö s e n  m e g á l l a p í t o t t u k ,  h o g y  m i n d 

k é t  e g y e s ü l e t  h a s z n á r a  v á l n a  a  d e v i z a m e n t e s  c s e 

r e a l a p o n  t ö r t é n ő  k a p c s o l a t f e l v é t e l .  A b b a n  á l l a p o d 

t u n k  m e g ,  h o g y  1 9 8 9 - b e n  M a g y a r o r s z á g o n  v i t a t 

j u k  m e g  a z o k a t  a  r é s z l e t k é r d é s e k e t ,  a m e l y e k  —  

h a s o n l ó a n  a z  e d d i g i  m e g á l l a p o d á s o k h o z  —  l e h e 

t ő v é  t e s z i k  s z a k e m b e r e k  c s e r é j é n e k  m e g v a l ó s í t á 

s á t .

A z  e l n ö k s é g  k ü l ö n l e g e s  b i z o t t s á g a  a z  I C S O B A  

M a g y a r  B i z o t t s á g a ,  j e l l e g é n e k  m e g f e l e l ő e n  a l a p 

f e l a d a t á n a k  a  n e m z e t k ö z i  k a p c s o l a t o k  á p o l á s á n  

k e r e s z t ü l  a  h a z a i  m ű s z a k i  f e j l e s z t é s  e l ő s e g í t é s é t ,  

a  k ü l f ö l d i  t a p a s z t a l a t o k  s z é l e s  k ö r ű  e l t e r j e s z t é s é t ,  

é s  h a z a i  e r e d m é n y e i n k  p r o p a g á l á s á t  t e k i n t e t t é k  a  

b a u x i t b á n y á s z a t ,  a  t i m f ö l d g y á r t á s  é s  a z  a l u m í n i 

u m i p a r  t e r ü l e t é n .  E z t  a  c é l t  s z o l g á l t a  a z  I C S O B A

1 9 8 8 - b a n  B r a z í l i á b a n  m e g t a r t o t t  V I .  k o n g r e s s z u 

s a  i s ,  a h o l  e g y e s ü l e t ü n k  e l n ö k s é g e  3  k i e m e l t  s z e 

m é l y i s é g n e k  e m l é k é r m e t  a d o m á n y o z o t t .  A  m a g y a r  

f é l  e l ő t e r j e s z t é s e  a l a p j á n  a  k o n g r e s s z u s  h i v a t a l o 

s a n  i s  m e g s z a v a z t a ,  h o g y  1 9 9 2  j ú n i u s á b a n  M a g y a r -  

o r s z á g  r e n d e z z e  m e g  a z  I C S O B A  V I I .  k o n g r e s s z u 

s á t .  T e r v e i n k  s z e r i n t  e z  k ö z v e t l e n ü l  c s a t l a k o z n a  

e g y e s ü l e t ü n k  c e n t e n á r i u m i  ü n n e p s é g e i h e z .

T i s z t e l t  K ö z g y ű l é s !

K ö z g y ű l é s e i n k e n  r e n d s z e r e s e n  b e s z á m o l u n k  m á s  

e g y e s ü l e t e k k e l ,  á l l a m i  s z e r v e k k e l ,  é s  a  M T E S Z - s z e l  

v a l ó  k a p c s o l a t a i n k r ó l  i s .  E z e k  a  k a p c s o l a t o k  1 9 8 8 -  

b a n  i s  —  a z  e l ő z ő  é v e k h e z  h a s o n l ó a n  —  p é l d á s 

n a k  m o n d h a t ó k ,  a  r é s z l e t e k r e  m o s t  n e m  t é r n é k  k i .  

U g y a n a k k o r  s z e r e t n é m  b e j e l e n t e n i ,  h o g y  a  M T E S Z  

f ő t i t k á r a ,  d r .  T ó t h  J á n o s  e l v t á r s  l e v e l é b e n  k e r e s 

t e  m e g  a z  ö s s z e s  M T E S Z - b e  t ö m ö r ü l t  e g y e s ü l e t e t  

a n n a k  é r d e k é b e n ,  h o g y  a z  e g y e s ü l e t e k  v é l e m é n y é t ,  

j a v a s l a t a i t  k é r j e  a  M T E S Z  m e g ú j u l á s á h o z ,  a  

M T E S Z  é s  a z  e g y e s ü l e t e k  k a p c s o l a t r e n d s z e r é n e k  

ú j j á a l a k í t á s á h o z .  A  f e l k é r é s r e  l e v é l b e n  v á l a s z o l 

t u n k  d r .  T ó t h  e l v t á r s n a k .  A  l e v e l e t  r é s z l e t e s e n  i t t  

n e m  k í v á n o m  f e l o l v a s n i ,  s z a k l a p j a i n k b a n  a z t  m a j d  

l e k ö z ö l j ü k .  A  l é n y e g  a z o n b a n  a  k ö v e t k e z ő  v o l t .

V é l e m é n y ü n k  s z e r i n t  —  m a  m á r  n y u g o d t a n  k i 

m o n d h a t j u k  —  m á r  a  M T E S Z  1 9 4 8 - b a n  t ö r t é n t  

m e g a l a k í t á s a  s e m  v o l t  m e n t e s  a  v i t á k t ó l .  A z  e g y e 

s ü l e t e k n e k  a  M T E S Z - b e  v a l ó  t ö m ö r ü l é s e  b i z o n y o s  

m é r t é k ű  „ n y o m á s ”  h a t á s á r a  t ö r t é n t ,  a z z a l  a  k i  n e m  

m o n d o t t  c é l l a l ,  h o g y  a z  a d d i g  ö n á l l ó  e g y e s ü l e t e 

k e t  e g y .  k ö z p o n t o n  k e r e s z t ü l  b e f o l y á s o l j á k ,  i r á 

n y í t s á k ,  é r v é n y e s í t v e  e z e n  a  v o n a l o n  i s  e g y  c e n t 

r a l i z á l t  a k a r a t  m ű k ö d é s é t .  R u g a l m a s s á g a  m e l l e t t  

i s ,  a z  1 9 5 0 - e s  é v e k  e l e j é n  a  M T E S Z  k ö z p o n t i  i r á 

n y í t ó  s z e r e p e  n ö v e k e d e t t ,  a z  e g y e s ü l e t e k  ö n á l l ó 

s á g a  l é n y e g é b e n  m e g s z ű n t ,  a  f ü g g é s  e g y i r á n y ú v á  

v á l t .  L é n y e g é b e n  m a  i s  e z  a  h e l y z e t ,  b á r  a z t  i s  m e g  

k e l l  t á r g y i l a g o s a n  á l l a p í t a n i ,  h o g y  a z  u t ó b b i  é v e k 

b e n  a  M T E S Z  v e z e t é s é b e n  l é n y e g e s e n  f e l e r ő s ö d ö t t  

a z  é r d e k k é p v i s e l e t i  f u n k c i ó .

S z á m u n k r a  ú g y  t ű n i k ,  h o g y  a m í g  M a g y a r o r s z á 

g o n  a z  e l m ú l t  é v e k b e n  d e c e n t r a l i z á c i ó  k ö v e t k e z e t t  

b e  a  p o l i t i k a i  é s  g a z d a s á g i  i r á n y í t á s  r e n d s z e r é b e n ,  

e z  a  M T E S Z  é s  a z  e g y e s ü l e t e k  é l e t é b e n  k e v é s b é  

k ö v e t h e t ő  n y o m o n .  E z é r t  m i k ö z b e n  s z ü k s é g e s n e k  

t a r t u n k  v a l a m i l y e n  M T E S Z - s z e r v e z e t e t ,  f o n t o s n a k  

t a r t j u k  a z  e g y e s ü l e t e k  é s  a  M T E S Z  k a p c s o l a t á 

n a k  g y ö k e r e s  f e l ü l v i z s g á l a t á t ,  e n n e k  a l a p j á n  m e g 

ú j í t á s á t .

A z  a  v é l e m é n y ü n k ,  h o g y  a  M T E S Z  k ö l c s ö n ö s  

e l ő n y ö k ö n  a l a p u l ó ,  a  s z ó  l e g n e m e s e b b  é r t e l m é b e n
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V e t t  s z ö v e t s é g i  r e n d s z e r  l e g y e n ,  a m e l y n e k  e l e m e i  

a  g a z d a s á g i l a g  é s  a  s z a k m a i  i r á n y í t á s  s z e r i n t  i s  

ö n á l l ó  e g y e s ü l e t e k .  E b b e n  a z  e s e t b e n  a  M T E S Z  

g a z d a s á g i  f e n n t a r t á s á t  a z  e g y e s ü l e t e k  b i z t o s í t j á k ,  

t a g l é t s z á m u k  a r á n y á b a n .  M i n d e b b ő l  t e r m é s z e t s z e 

r ű e n  k ö v e t k e z i k ,  h o g y  n e  a  M T E S Z  l e g y e n  i r á n y í 

t ó j a  a z  e g y e s ü l e t e k n e k ,  h a n e m  a  M T E S Z  v é g r e 

h a j t ó j a  l e g y e n  a  3 3  e g y e s ü l e t  t á r s a d a l m i  s z e r v e 

z e t e i b ő l  v á l a s z t o t t  v e z e t ő  t e s t ü l e t n e k .  A  v é g r e h a j 

t ó  a p p a r á t u s  k ö z p o n t i  l é t s z á m á t  —  v é l e m é n y ü n k  

s z e r i n t  —  l é n y e g e s e n  c s ö k k e n t e n i  l e h e t n e  a z  e g y e 

s ü l e t e k  ö n á l l ó  g a z d á l k o d á s á n a k  m e g t e r e m t é s é v e l ,  

a z  e l b u r j á n z o t t  b ü r o k r á c i a  m é r s é k l é s é v e l .  E  m e l 

l e t t  k ü l ö n  k e l l e n e  s z a b á l y o z n i  a  M T E S Z - n e k  a z  

e g y e s ü l e t e k  á l t a l  i g é n y e l t  s z o l g á l t a t á s o k a t .

H a t á r o z o t t  v é l e m é n y ü n k ,  h o g y  a z  e g y e s ü l e t e k  

é s  a  M T E S Z  k a p c s o l a t a i n a k  m e g ú j í t á s a  a z  ú j  k o r  

s z e l l e m é b e n  e l e n g e d h e t e t l e n ,  r a d i k á l i s  m e g ú j u l á s  

s z ü k s é g e s ,  a m e l y  c s a k  r a d i k á l i s  e s z k ö z ö k k e l  l e h e t 

s é g e s .

A  M T E S Z  m e g ú j u l á s á n a k  i r á n y e l v e i t ,  a m e l y e t  

a  t a g e g y e s ü l e t e k ,  k ö z t ü k  a z  O M B K E  e l ő z ő e k b e n  

i s m e r t e t e t t  v é l e m é n y e  a l a p j á n  á l l í t o t t a k  ö s s z e ,  a  

M T E S Z  o r s z á g o s  e l n ö k s é g e  e z  é v  m á r c i u s  3 - á n  

m e g t á r g y a l t a .  E l i s m e r é s s e l  n y u g t á z z u k ,  h o g y  v é 

l e m é n y ü n k e t  n a g y r é s z t  b e é p í t e t t é k  a  m e g ú j u l á s i  

e l k é p z e l é s e k b e .  A  M T E S Z  j ö v ő b e n i  t e v é k e n y s é g é 

b e n ,  s z e r v e z e t i  é l e t é b e n  a  k o r  k i h í v á s á t ,  a  t á r s a 

d a l o m  é r d e k e i t ,  v a l a m i n t  a  r e á l é r t e l m i s é g  é s  a z  

e g y e s ü l e t e k  i g é n y é t  k í v á n j a  f i g y e l e m b e  v e n n i .

M i v e l  a  s z a k m a i  t e v é k e n y s é g  a z  e g y e s ü l e t e k b e n  

f o l y i k ,  a  M T E S Z  —  a  t á r s a d a l m i  j e l l e g e t  e r ő s í t 

v e  —  a  j ö v ő b e n  a z o k k a l  a  k é r d é s e k k e l  f o g l a l k o 

z i k  m a j d ,  a m e l y e k e t  t ö b b  ( v a g y  v a l a m e n n y i )  e g y e 

s ü l e t  i g é n y e l .

A z  i r á n y e l v e k  s z e r i n t  „ A  S z ö v e t s é g  m u n k á j á 

b a n  a z  e d d i g i e k n é l  n a g y o b b  t e r e t  k e l l  b i z t o s í t a n i  

a z o k n a k  a  t e n n i v a l ó k n a k ,  a m e l y e k  a  r e á l é r t e l m i 

s é g  s z a k m a i ,  e t i k a i  é r d e k e i t  s z o l g á l j á k  . . .

A z  e g y e s ü l e t e k n e k  f e l a d a t a  t a g s á g u k ,  a  S z ö v e t s é 

g é  p e d i g  a z  e g y e s ü l e t e k  s z o l g á l a t a .  E r ő s í t e n i  k e l l  

a z  e g y e s ü l e t e k  ö n á l l ó s á g á t .  C s a k  í g y  s z ü n t e t h e t ő k  

m e g  a  b e l s ő  m ű k ö d é s i  z a v a r o k ,  c s a k  í g y  a l a k u l 

h a t n a k  k i  a  m u n k a m e g o s z t á s  ú j  f o r m á i ,  s  a  v é g 

z e t t  m u n k a  a l a p j á n  a  m e g f e l e l ő  é r d e k e l t s é g . ”

A z  i r á n y e l v e k b e n  l e r ö g z í t i k ,  h o g y  „ A z  e g y e s ü 

l e t e k n e k  a  S z ö v e t s é g e n  b e l ü l  t e l j e s  ö n k o r m á n y z a 

t o t ,  j o g i  ö n á l ló s á g á t  k e l l  é l v e z n i ü k .

N e v e z e t e s e n :

—  s a j á t  c é l j a i k  é s  f e l a d a t a i k  m e g h a t á r o z á s á b a n  

é s  v é g r e h a j t á s á b a n ;

—  v e z e t ő  s z e r v e i k  é s  t i s z t s é g v i s e l ő i k  m e g v á l a s z 

t á s á b a n ;

—  b e l s ő  s z e r v e z e t i  r e n d j ü k  k i a l a k í t á s á b a n  é s  s z a 

b á l y o z á s á b a n ;

—  s a j á t  a p p a r á t u s u k a t  é r i n t ő  m u n k á l t a t ó i  j o g o k  

g y a k o r l á s a  m ó d j á b a n ,  k i a d á s a i k  f e d e z é s é b e n ;

—  a n y a g i  b e v é t e l e i k  f e l h a s z n á l á s á b a n ;

—  v á l l a l k o z á s a i k  s z e r v e z é s é b e n ” .

E g y e s ü l e t ü n k  e l n ö k s é g e  e g y e t é r t  e z e k k e l  a z  e l 

v e k k e l ,  é s  a z o k  m e g v a l ó s í t á s á t  t á m o g a t n i  k í v á n 

j u k .

T i s z t e l t  k ö z g y ű l é s !

M e g i s m é t e l v e  b e v e z e t ő m e t ,  k é r e m  e g y e s ü l e t ü n k  

e l n ö k s é g é n e k  b e s z á m o l ó j a k é n t  a z  í r á s o s  a n y a g o t  

é s  a  s z ó b e l i  k i e g é s z í t é s t  e g y ü t t e s e n  s z í v e s k e d j e n e k  

é r t é k e l n i .  K é r e m ,  h o g y  é s z r e v é t e l e i k k e l ,  j a v a s l a 

t a i k k a l  a z  e d d i g i e k h e z  h a s o n l ó a n  t o v á b b r a  i s  s e 

g í t s é k  e l ő  e g y e s ü l e t ü n k  m ű k ö d é s é t ,  f e j l ő d é s é t .  A z t  

h i s z e m ,  v a l a m e n n y i e n  a z t  s z e r e t n é n k ,  h o g y  a  j e 

l e n l e g i  m o s t o h á b b  k ö r ü l m é n y e k  e l l e n é r e  i s  a  k ö 

z e l  1 0 0  é v e s  e g y e s ü l e t ü n k  t o v á b b  f e j l ő d j ö n .  E h h e z  

k é r j ü k  v a l a m e n n y i  t a g t á r s u n k  é s  p á r t o l ó  t a g j a i n k  

a k t í v  k ö z r e m ű k ö d é s é t .

K ö s z ö n ö m  a  f i g y e l m e t ,  j ó  s z e r e n c s é t !

Soltész István elnök

Tisztelt közgyű lés

T ekin tettel a r ra ,  hogy az idő nagyon e lő rehalado tt, 
kérem  m ost ta r t s u n k  szünetet, 20 percet.

Az ellenőrző  b izo ttság  vezetője teszi m eg a bejelen 
tését a közgyűlésnek. Á tadom  a szót.

Jeszenszky István, az ellenőrző b izottság vezető 
jének jelentése

T i s z t e l t  k ü l d ö t t k ö z g y ű l é s !

A z  e g y e s ü l e t  e l l e n ő r z ő  b i z o t t s á g a  1 9 8 8 .  é v b e n  

i s  e l v é g e z t e  a z  a l a p s z a b á l y b a n  r ö g z í t e t t  f e l a d a t o k  

t e l j e s í t é s é t .  R e n d s z e r e s e n  r é s z t  v e t t  a z  e l n ö k s é g i  

ü l é s e k e n ,  t ö b b  t i t k á r i  é r t e k e z l e t e n .  A z  ü g y v e z e t ő 

s é g  r e n d s z e r e s e n  i g é n y e l t e  a z  e l l e n ő r z ő  b i z o t t s á g  

k ö z r e m ű k ö d é s é t  a z  e g y e s ü l e t  g a z d á l k o d á s i  r e n d j é 

n e k  k i a l a k í t á s á b a n .  E z e n  k í v ü l  r é s z t  v e t t ü n k  a  

M T E S Z  e l l e n ő r z ő  b i z o t t s á g  á l t a l  k é r t  k ü l ö n f é l e  e l 

l e n ő r z é s e k b e n ,  t ö b b e k  k ö z ö t t  a z  e g y e s ü l e t  t o v á b b 

k é p z é s i  t e v é k e n y s é g é n e k  f e l m é r é s é b e n .  A z  e l n ö k 

s é g ,  ü l .  a  g a z d a s á g i  b i z o t t s á g  í r á s o s  b e s z á m o l ó j á 

b ó l  e g y é r t e l m ű e n  k i t ű n i k ,  h o g y  a z  1 9 8 7 .  é v i  4 6 0  

E F t - o s  n y e r e s é g g e l  s z e m b e n  1 9 8 8 . é v b e n  5 ,7  m i l 

l i ó  F t  v e s z t e s é g  j e l e n t k e z i k :

A  v e s z t e s é g  l é t r e j ö t t é t  d ö n t ő e n  a  l a p k i a d á s s a l  

k a p c s o l a t o s  p r o b l é m á k  o k o z t á k .  A  l a p k i a d á s i  b e 

v é t e l e k  a z  e l ő z ő  é v h e z  k é p e s t  2 8 , 4 % - k a l  c s ö k k e n 

t e k ,  k i a d á s a i  p e d i g  4 , 5 % - k a l  e m e l k e d t e k .  B á r  a z  

1 9 8 8 . é v t ő l  k e z d ő d ő e n  a  B K L  B á n y á s z a t  k i a d á s a  

ú j  s z e r v e z e t b e n  m ű k ö d i k ,  a m i  a z  1 9 8 8 .  é v r e  é r e z 

t e t t e  i s  h a t á s á t ,  a  v e s z t e s é g  í g y  i s  2 ,9  M  F t ,  a m e l y  

a z  1 9 8 7 . é v r ő l  á t h ú z ó d ó  v e s z t e s é g b ő l  s z á r m a z i k .  

E n n e k  j e l e n t ő s  r é s z e ,  2 ,4  M  F t  a  b á n y á s z a t i  s z a k 

o s z t á l y  e l s z á m o l á s á b ó l  j e l e n t k e z i k .  A z  e l l e n ő r z ő  b i 

z o t t s á g  j a v a s o l j a  —  b á r  i d ő k ö z b e n  f o l y a m a t b a  t e t 

t e k  k ü l ö n f é l e  i n t é z k e d é s e k e t  — , h o g y  a z  ü g y v e z e 

t ő  e l n ö k s é g  h o z z o n  o l y a n  i n t é z k e d é s t ,  h o g y  1 9 8 9 . 

é v b e n  a  p r o b l é m a  v é g l e g e s  m e g o l d á s t  n y e r j e n .

T o v á b b i  e r e d m é n y  k i e s é s  a  s z e r z ő d é s e s  m u n k á k  

e l s z á m o l á s i  r e n d j é n e k  k ö v e t k e z m é n y e .  A  m e g b í z ó  

v á l l a l a t o k  i d ő b e n  n e m  m i n d e n  e s e t b e n  u t a l t á k  á t  

a  k i s z á m l á z o t t  s z e r z ő d é s e k  e l l e n é r t é k é t .  E z  4 ,5  M  

F t - o t  j e l e n t e t t ,  í g y  a z o k  e l s z á m o l á s a  1 9 8 9 .  é v r e  t o 

l ó d o t t  á t .  E z  t o v á b b i  1 ,2 M  F t  e r e d m é n y k i e s é s t  

j e l e n t e t t .  E z  a z  o k a  a n n a k  i s ,  m i n t  a h o g y  a  M T E S Z  

e l l e n ő r z é s i  o s z t á l y a  e g y e s ü l e t n é l  t a r t o t t  d o k u m e n -
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tált ellenőrzés során is megállapította, hogy az 
ügyvezetőség annak érdekében, hogy az elvégzett 
munkák ellenértékét a szerződésben foglaltaknak 
megfelelően, az abban részt vevő személyek ré
szére ki tudja fizetni, az egyes szerződések között 
a bevételek átvezetésére kényszerült. A szerződé
ses munkák elszámolt bevételei 1987-hez viszonyít
va 31%-kal csökkentek, a kiadások azonos nagy
ságrendű csökkenése mellett.

Szükségesnek tartja az ellenőrző bizottság, hogy 
az OMBKE vezetősége — amennyiben célszerű, a 
többi egyesülettel együtt — a MTESZ-nél kezde
ményezze az elszámolási rend olyan változtatását, 
hogy a tárgyévet illető bevételek és kiadások a 
tárgyévi elszámolásokban megjelenhessenek.

Az 1988. évi költségvetés egyensúlyát a szakosz
tályok jelentős mértékben a külföldi utazások költ
ségeinek áthárításával teremtették meg. Ez isiga 
zolja az egyesületen belüli tervezési, elszámolási 
rend végrehajtott olyan módosítását, hogy a szak
osztályok kiadásait, fedezetét, beleértve a lapki
adási költségeket is, saját maguk teremtsék meg. 
A külföldi utazások kiadásai 41,1%-kal emelked
tek, a bevételek ennél nagyobb mérvű, 57,3%-os 
emelkedése mellett.

Tisztelt küldöttközgyűlés!

A közgyűlés és elnökségi határozatok az 1986- 
os közgyűlésen kiemelten foglalkoztak a tagdíjfi
zetési morál problémájával. Énről a főtitkár be
szélt a szóbeli beszámolójában is. A múltkori köz
gyűlés határozatának megfelelően részben kidol
gozásra került a tagdíj nyilvántartás számitógépes 
rendszere. Ebben általában segítséget jelentett a 
szakosztályok közreműködése és aktivitása. A sze
mély szerinti tagdíjfizetés ellenőrzése azonban nem 
volt megvalósítható mint ezt hallottuk az előbb 
is, mind a mai napig. Ez több okra vezethető visz- 
sza. Egyrészt, nem minden szakosztály helyi szer
vezete tette magáévá ennek fontosságát, másrészt 
annak ellenére, hogy a szakosztályok általában 
gondoskodnak a területükön befolyt összeg átuta
lásáról, de figyelembe véve, hogy azt sok helyen 
bérlistán keresztül vonják le, nem csatolják az át
utaláshoz a név szerinti kimutatást. így változat
lanul szerepelnek az egyesület tagnyilvántartásá
ban olyanok, akik az alapszabályban foglaltaknak 
megfelelően már nem is lehetnének tagjai az egye
sületnek, s ezen kívül változatlanul kapják a bá
nyász-kohász lapokat. Az 1989. évben további erő
feszítést kell tenni a tagdíjfizetési morál javításá
ra.

Az ellenőrző bizottság egyértelműen megálla
pítja, hogy az elnökség változatlanul kiemelt fon
tosságúnak tartja a közgyűlésen hozott határoza
tok végrehajtását, azokat rendszeresen megtárgyal
ja elnökségi üléseken, és annak végrehajtására to
vábbi elnökségi határozatot hoz, a felelősök meg
jelölésével.

Az ellenőrző bizottság a küldöttközgyűlésre elő
terjesztett elnökségi írásbeli és szóbeli beszámo
lókkal egyetért. Javaslom azok elfogadását és egy
ben kérem az ellenőrző bizottság jelentésének jó
váhagyását is. Köszönöm figyelmüket.

Soltész István elnök

T isztelt k ü ldö ttközgyű lés!

M egköszönöm Jeszen szky  István  tag tá rsu n k n a k , az 
e llenőrző  bizottság v eze tő jén ek  a beszám oló já t, tá jé 
kozta tó já t, ezu tán  hozzászólások következnek, d e  ezt 
m eg  szokták előzni az ind ítványok, és m ost, ahogy 
az t elö ljáróban  a  m eg n y itó b an  jeleztem, a  k é t szak 
osztály , teh á t a b án y ásza ti szakosztály és a  v ask o h á 
sza ti szakosztály e lnöke ind ítványszerű  á llá s fo g la lá s 
te rv eze te t ak a r e lő te rje sz ten i. Ezért m egkérem  először 
dr. Tóth István  ta g tá rsu n k a t, a  bányászati szakosz tá ly  
elnökét, hogy ő tegye m eg a bejelentését, á llá s fo g la lá 
sá t.

D r. T ó th  Is tv á n  oki. b án yam érnök , a b á n y á sz a ti  
szakosztály  e ln ö k é n e k  e lő te rjesz tése

Az egyesület elnöksége 1988 decemberi ülésén 
úgy foglalt állást, hogy az ipargazdasági bizottság 
a bányászati és vaskohászati szakosztályokkal 
együttműködve készítsen állásfoglalást a bányászat 
és a kohászat helyzetéről. A szakosztály vezető
sége az állásfoglalás helyett a problémák markán
sabb megfogalmazását tartalmazó „Kiáltvány” ösz- 
szeállítása mellett voksolt. A tervezet megvitatása 
során az egyesület elnöksége úgy határozott, hogy 
célszerű a BDSZ főtitkárával és az ipari minisz
terrel is konzultálni az elképzelésekről.

A konzultációk során körvonalazódott, hogy 
egyetértés van a bányászat helyzetével, jövőjével 
foglalkozó, a felső vezetés figyelmét felhívó, a bá
nyásztársadalmat mozgósító és a közvéleményt he
lyesen informáló közlemény összeállításában,1 
Ugyanakkor megfogalmazódott, hogy célszerű azt 
a BDSZ által összeállított és megtárgyalt „Akció- 
programmal” összehangolni, amely az egész bá
nyászatot átfogja.

A bányászat jelenét és jövőjét illetően az ország 
ásványvagyonhelyzetéből, annak a nemzeti vagyo
non belüli mintegy 15%-os arányából, a nemzeti 
jövedelem termelésére gyakorolt hatásából, a nép- 
gazdasági szintű hatékonyság bemutatása alapján 
kell megítélni. Ehhez szükséges, hogy a Szénbá
nyászati Igazgató Tanács, valamint a többi szak
területek (urán, szénhidrogén, bauxit, érc és ás
vány) vállalatvezetői bízzák meg az egyesületet az 
ország nyersanyagigényeinek kielégítésében a ha
zai, gazdaságosan kitermelhető bányatermékek fej
lesztési koncepciójának kidolgozásával.

Az így kidolgozandó teendők megvalósítására az 
egész bányász társadalom mozgósításában a BDSZ 
együttműködést kínál és várhatóan ez év máso
dik felében rendezendő kongresszusa előtt közös 
felhívással állhatnánk a kormányzat és a közvé- 
lemény elé.

Az országban érzékelhető bányászatellenes felső
szintű megítélést és a részben erre épülő tömeg
tájékoztatásán alapuló közvélemény formálását a 
bányászat eredményeinek reális, tényszerű bemu
tatásával nekünk magunknak kell tetteinkkel meg
változtatnunk.

Fentiek alapján indítványozom, hogy értsen 
egyet a közgyűlés

— áz egész magyar bányászat helyzetével, jövő
jével foglalkozó közös akció kezdeményezésé
vel a BDSZ-szel,
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— az illetékes gazdálkodó szervek dolgoztassák ki 
egyrészt az ásványvagyon gazdaságos haszno
sításának fejlesztési koncepcióit, másrészt a fel
tárt területeken a racionális működés teendőit. 
Ezekben a munkákban az egyesület vállaljon 
érdemi szerepet,

— szervezzünk sajtótájékoztatót a hazai bányá
szat jelenbeni gazdasági szerepének, eredmé
nyeinek, valamint a jövőbeni lehetőségeinek be
mutatására és a közvélemény megfelelő formá
lására.

Soltész I s tv á n  elnök

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Eszembe jut egy közmondás: hogy egységben az erő! 
És ketten többek vagyunk, ugye, mint egyedül. Ezért 
örömmel vettük, hogy a Bányaipari Dolgozók Szak- 
szervezetének titkára, Schalkhammer Antal elvtárs 
kíván szólni.

Schalkhammer Antal, a Bányaipari Dolgozók 
Szakszervezete titkárának hozzászólása

Tisztelt küldöttközgyűlés!

180 000 szervezett bányaipari dolgozó és a Bá
nyaipari Dolgozók Szakszervezetének (BDSZ) el
nöksége nevében őszinte szeretettel köszöntőm Önö
ket. Köszönjük a megtisztelő meghívást erre az 
egész ágazatra kiható, nagy jelentőségű közgyűlés
re. Külön megköszönöm Tóth István kolléga indít
ványát, melyet az imént terjesztett elő. Az indít
vány aktualitását jelentős mértékben növeli az a 
tény, hogy szakszervezetünk ez év őszén tartja 
kongresszusát. Az ország jelenlegi gazdasági hely
zetében, valamint a felgyorsult és egyre gyorsuló 
társadalmi, politikai mozgástérben rendkívül nagy 
jelentősége van az egységes gondolkodásnak, a kö
zös fellépésnek.

A BDSZ őszi kongresszusáig elkészítjük az ob
jektív mérleget arról, mit és hogyan teljesítettünk 
az előző, XXIII, kongresszusunk határozataiból, 
mit tudtunk megvalósítani tagságunk közvetlen és 
közvetett érdekvédelme területén, hogyan foglal
koztunk az egyes rétegek és azon belül az egyének 
gondjaival, a bányaiparban dolgozók élet- és mun
kakörülményei hogyan alakultak. Szembe kell néz
nünk olyan tendenciákkal is, amelyek súlyosan 
érintik a bányásztársadalom jelenét és jövőjét. Gon
dolok itt elsősorban a szénbányavállalatok gaz
dálkodási nehézségeire és az abból fakadó kollek
tív és egyéni problémákra. A kesergésre nincs idő, 
nem lehet a sebeink nyalogatásával foglalkozni, 
mert a gazdaságpolitika szféráiban rendkívüli mó
don felgyorsultak az események. Messzemenően 
egyetértek az elnöklő Soltész kollégával, azzal a 
megjegyzéssel, hogy az érdekvédelem és a érdek- 
képviselet mellett jelentős súlyt kell fektetni az 
érdekérvényesítésre. Ehhez azonban feltétlenül 
szükséges az eddigi munkánk közös felülvizsgála
ta, melyből a szükséges tanulságokat segédmun
kástól a vezérigazgatóig le kell vonnunk. A terme
lést nem lehet úgy felfogni, mint az olimpiát, a ter

melésben nem elég csak részt venni, ott igenis az 
eredmény, a produktum a meghatározó.

Természetesen egyidejűleg a szakszervezetnek is 
el kell végeznie a mélyreható önvizsgálatot. A kong
resszus elé kívánjuk terjeszteni megújulási prog
ramunkat, mely magában foglalja szervezeti és 
munkamódszerbeli gyakorlatunk lényeges változta
tásait. Alapvetően a szövetségi elvet kívánjuk a jö
vőben szakszervezeti munkánk minden területén 
érvényesíteni. Ebben az új felfogásban mind a mű
szaki, mind a gazdasági bányászértelmiség kiemelt 
fontossággal bír. Hiszen a biztonságos, hatékony bá
nyászkodás csak akkor képzelhető el, ha ágaza
tunkban a bányász, a mérnök, a közgazdász erősen 
fogja egymás kezét, vállvetve küzd egymás isme
reteire, munkájára támaszkodva a bányászat, az 
ország megújulásáért. Az összefogás a bányászat
ban hagyományos, mivel ezt nemcsak az érzelmek 
indokolják, hanem a munkában való egymásra
utaltság is kikényszeríti.

A megújulás folyamatában azonban az akarati 
tényezőket megelőzik a felső szintű objektív gaz
daságpolitikai döntések, mely döntések elsősorban 
nem tőlünk, a bányaiparban dolgozóktól függenek.

Az ágazatunk jövője hosszú távon az energiapo
litikai stratégia tartalmától függ. Az energiapoliti
ka határozza meg az erőműépítési, üzemeltetési 
programot, és — mint köztudott — ennek a prog
ramnak a függvénye az energiahordozók mennyi
ségi és minőségi kitermelésének a meghatározása. 
A hosszú távú energiapolitikai stratégia kidolgozá
sában jelentős szerepe van az OMBKE tagságának. 
Tisztelettel kérjük a munkában érintett kollégá
kat, de az egész egyesületet, hogy erről a rendkí
vül jelentős, a bányaipar jövőjét hosszú távon meg
határozó programról magas szintű szakmai ismere
teik alapján tudományos igényességgel megalkotott 
véleményüket juttassák el az illetékes döntést ho
zó testületekhez. Vezető testületeink minden bi
zonnyal csatlakozni fognak a koncepcióhoz, és szak- 
szervezetünk teljes súlyával támogatni fogja mind 
a döntés meghozatalát, mind a végrehajtást.

Megjegyezni kívánom, hogy az energetika hosz- 
szú távú koncepciójáról szakszervezetünk már ed
dig is igen széles körben folytatott tárgyalásokat, 
szervezett vitát. Tudjuk, hogy ezzel a kérdéssel so
kan foglalkoznak manapság nálunk, tudjuk, hogy 
a Magyar Tudományos Akadémia is állást foglalt. 
Általános érvényű megállapítás, hogy Magyaror
szágon magas a fajlagos energiafelhasználás, ha a 
GDP: Ft/GJ mutatót vizsgáljuk. Mi — szakszerve
zeti aspektusból — az egy főre jutó villamosener- 
gia-felhasználást vizsgáljuk. Sajnos, a világrangsor
ban nem foglalunk el előkelő helyet, a sor vége fe
lé kullogunk. Ha ezt a kérdést minősíteni kíván
juk, azt kell megállapítanunk, hogy a villamosener- 
gia-felhasználás alapvetően tükrözi a lakosság élet- 
színvonalának helyzetét. Ezért mi nem a hazai vil- 
lamosenergia-felhasználást tartjuk soknak, hanem 
a nemzeti jövedelmet keveselljük, vagy ha úgy tet
szik, a GDP-t tartjuk alacsonynak. Ezért is — és 
más megfontolásokból származtathatóan is — a 
szakszervezetek részére elfogadhatatlan tovább a 
restrikció, a gazdasági visszafejlesztés, a fogyasztói

398 B ányászati és K o h á sz a ti Lapok — K O H Á S Z Á T  122. évfo lyam , 1989. 9. szám



és termelői fogyasztás drasztikus visszafogása. Ezek 
a kérdések rövidesen a párt, a kormány, az Ország- 
gyűlés elé kerülnek. Mi azt javasoljuk, hogy át kell 
törni a stagnáló gazdaság korlátáit, kezdetnek leg
alább a belső piac korlátáit át kell törni, emelni 

kell a lakossági és a fajlagos energiaigényesség ked
vezőbb alakulását, a lakosság egy főre jutó villa- 
mosenergia-felhasználás növekedését.

Természetesen abban tökéletesen osztjuk az elő
terjesztésben foglalt véleményt, hogy a hazai ener
getikát ne csak a forrásoldal bővítése szemszögé
ből vizsgáljuk, hanem továbbra is szükséges az 
energiaracionalizálási, -takarékossági feladatok 
szorgalmazása, megvalósítása. Sajnálatos, hogy a 
népgazdasági szinten is jelentős eredményeket fel
mutatni képes energiaracionalizálási program költ
ségvetési forrásait megszüntették. Czipper Gyula 
ipari miniszterhelyettes elvtárs hosszú perceken ke
resztül tudná sorolni az energiaracionalizálással ed
dig elért pozitív eredményeket, mely energiameg
takarítások összegzéséből kiderülne, hogy egy több 
száz MW-os erőmű építését váltotta ki a koncep
ció.

Az idő előrehaladta miatt csak megemlíteni kí
vánom, hogy szakszervezetünk napjainkban egyik 
legfontosabb kérdésként foglalkozik a bányászati 
termelő tevékenység gazdaságossági határértékének 
a valós megállapításával. Feltétlenül indokoltnak 
tartjuk az inverz ráfordításokat figyelembe vevő 
megközelítését.

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Befejezésül még egyszer megköszönöm a meg
tisztelő meghívást, és már most bejelenthetem, 
örömmel fogadjuk a közös akcióprogramban kidol
gozandó kiáltványnak még a bányaipari dolgozók 
kongresszusának megkezdése előtti kiadását, és azt, 
hogy közös erőfeszítéssel munkálkodjunk a bánya
ipar szakmakultúrájának fejlesztésén, az ágazat te
kintélyének a helyreállításán.

Megköszönöm megtisztelő figyelmüket!

Soltész István elnök

K öszönöm  S ch a lk h am m er e lv tá rsn ak  azt, hogy m eg 
e rő s ít az ig azságunkban  a  hozzászólásával és ö rü lünk , 
hogy közösen fo g u n k  együ tt dolgozni tovább . Az e rő n k  
m ég erősebb  lesz, a z  egységünk m ég tovább  n övek 
szik, h a  ehhez a  szakm ai m in isz térium nak  a tám oga 
tá s á t  is m egkapnánk , ö rü lü n k  neki, hogy Czipper e lv 
társ szót k ért. G ondolom  tám ogatn i akar.

Czipper Gyula miniszterhelyettes hozzászólása

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Én is köszönöm a meghívást. Az Ipari Minisz
térium nevében őszinte tisztelettel kívánok jó mun
kát az OMBKE küldöttközgyűlésének.

Azt a kiáltványt, amiről Tóth elvtárs tájékoztat
ta Önöket, a közelmúltban az egyesület vezetősé
ge személyesen is eljuttatta az ipari miniszterhez, 
Berecz Frigyes elvtárshoz. Berecz elvtárs tájékoz
tatta az egyesület vezetőit, hogy kidolgozás alatt

van a hosszútávú energiapolitikai koncepció, erő
műépítési program, ahogy erről Schalkhammer 
elvtárs is szólt előttem. Kötelezettségünk az, hogy 
ez év júniusában terjesszük ezt a Minisztertanács 
elé.

Korábbi elnökségi ülésen jeleztük, hogy ha en
nek a koncepciónak egy olyan tervezete elkészül, 
amelyik alkalmas arra, hogy véleményt kérjünk 
Önöktől, akkor ezzel a kéréssel meg fogunk jelen
ni. A múlt hét végén készült el ez a tervezet, most 
ez nagyon aktuális, hogy éppen most jelentem be 
Önöknek, hogy ezt a jövő hét legelején az egyesü
let főtitkárának, Csicsay elvtársnak át fogjuk kül
deni. Ez már sokszorosított példányban készen áll. 
Ebben is jelezzük, hogy ma még olyan időben va
gyunk, hogy időben is, de nemcsak időben, hanem 
tartalmilag még ezt nem tekinthetjük lezártnak. 
Teljes mértékben nyitott az Ipari Minisztérium, 
hogy minden szakmai társadalmi közeg vélemé
nyét, észrevételét, kritikáját fogadja ebben az ügy
ben. Ez különösen vonatkozik azokra a társadal
mi, tudományos egyesületekre, amelyek munkája 
szorosan kötődik az energetikához, így az Orszá
gos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület, de 
ugyanilyen kéréssel fordulunk az Energiagazdál
kodási Tudományos Egyesülethez, a Magyar Elekt
rotechnikai Egyesülethez. De mivel nagyon jelen
tős határterület, ugyanilyen kéréssel fogjuk ezt 
a tervezetet a Magyar Közgazdaságtudományi Tár
saságnak is elküldeni.

Szeretnék néhány szót szólni azokról a legfon
tosabb feszültségpontokról, amelyekkel a munka 
jelenlegi fázisában szembenézünk. Talán avval a 
szándékkal, hogy ráirányítsam a figyelmet azok
ra a területekre, amelyeknél talán a szakmai ál
lásfoglalás a legtöbbet adhat, és segíthet.

Az egyik ilyen téma, amiről szólt Schalkhammer 
elvtárs, ez az energiaszükségletek várható növe
kedése, összefüggésben az energiatakarékossággal. 
Itt egy elemet szeretnék kiemelni, ez pedig az, 
hogy az eddig végzett munka alapján széles 
szakmai berkekben is egyértelművé vált, hogy de
termináló szerepe van a jövőben a villamosener- 
gia-igények alakulásának. Alapvetően az összener- 
gia-igényeket is ez határozza meg. Ha még tovább 
nézzük az igényeknek a szerkezetét, akkor a la
kosság az, amelyik meghatározó módon jelentke
zik az energiaigényekben és ez nem új tendencia. 
Minden ellenkező híreszteléssel szemben van a 
magyar gazdaságnak egy olyan szektora, ahol volt 
szerkezetváltás az elmúlt tíz évben, és hadd mond
jam ezt szerénytelenség nélkül, hogy ez pontosan 
az energetika.

Az energetika kialakított egy olyan szerkezetet, 
amelyik kiállja a versenyt nagyon sok fejlett or
szágnak a struktúrájával. És abban is osztom én 
Schalkhammer elvtárs véleményét, hogy az ener
giaigényességi mutató nálunk nem azért rossz, 
mert magas az 1 főre eső energiafelhasználás, ha
nem azért rossz, mert drámaian alacsony az 1 fő
re eső GDP vagy nemzeti jövedelem.

De a lakosságra szeretnék visszatérni. Az elmúlt 
tíz évben Magyarországon az anyagi ágazatok ener
giafelhasználása nemcsak fajlagosan csökkent, ami 
az ipari ágazatoknak az energiatakarékosságát jel-
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zi, hanem abszolút értékben is, kb. tíz év alatt 
20%-kal. Ugyanakkor jelentősen nőtt a lakossági 
felhasználás. Különösen a vezetékes energiahor
dozókban, földgázban, villamos energiában. Az el
múlt tíz évben bekötöttünk a gázhálózatba több 
mint 500 ezer új háztartást Magyarországon. És 
ezt a magyar lakosság nagyon határozottan igé
nyelte, nemcsak hogy igényelte, hanem a bekap
csolt települések döntő nagy részében a bekapcso
lás költségeit legalábbis a gerincvezetéktől a la
kásokhoz való elvezetés költségeit, a magyar la
kosság saját eszközeiből vállalta.

A villamosenergia-felhasználásban is elértünk 
növekedést, s ennek ellenére az a pillanatnyi hely
zet, hogy az 1 főre eső háztartási villamosenergia
felhasználás, a jelenleg 700 kWh/fő/a, amely nem
csak a fejlett országok listájában, hanem a szo
cialista országok nagy részének hasonló adataihoz 
képest is hátul van. Jóval magasabb a csehszlo
vák adat, magasabb az NDK adat, magasabb a 
bulgár villamosenergia-felhasználás. Mindebből ar
ra a következtetésre jutottunk, hogy nagyon jo
gosak azok az észrevételek, hogy takarékoskodni 
kell. Minden nehézség ellenére, mi nem adtuk fel 
ezt az energiatakarékossági programot. Más esz
közöket kell keresnünk és alkalmaznunk, de úgy 
leegyszerűsíteni a kérdést, hogy adjunk jó hatás
fokú energiafogyasztó készülékeket a lakosságnak, 
s akkor meg lehet takarítani az erőműépítést, nem 
lehet. Először is azért nem lehet, mert a lakosság 
részére rendelkezésre álló, vagy talán nem a ren
delkezésre álló — mert itt gondok vannak —, ha
nem a magyar iparban kifejlesztett berendezések 
legnagyobb része energiafelhasználás szempontjá
ból elfogadható. Hadd mondjak néhány példát. A 
televízió, akár a színes, akár a fekete-fehér készü
lékeket nézzük, azok ma már mind elektronizált 
kivitelben készülnek. Ezeknek a villamosenergia
fogyasztása kibírja az összehasonlítást a nyugati 
készülékekkel. Más paraméterekben vannak az el
térések. A hűtőszekrényeink és a villamos bojle- 
reink, amiben a fogyasztás dinamikája jelentkezik, 
azok jók. Más probléma, hogy nem lehet eleget 
kapni. Mindezekből mi úgy számolunk, hogy a vil- 
lamosenergia-igények növekedni fognak, kezdet
ben szerényebb módon, évi 1,5%-kal, majd a 90-es 
évek II. felétől kb. 2,5%-kal, amiből az a vélemény 
alakult ki, hogy alaperőmű-építésre szükség van 
Magyarországon. A tervek szerint ez a jelenlegi 
munkában a paksi atomerőműnek az 1000 mega
wattos blokkokkal történő bővítése, de folynak 
olyan irányú vizsgálatok, hogy a lignitbázisú 1200 
megawatt teljesítményű bükkábrányi erőmű le
het-e versenyképes a paksi atomerőművel és időben 
hogy illeszthető az erőműépítés a programba.

A szénbányászat szerepéről a hosszú távú ener
giapolitikai koncepcióban, hadd szóljak néhány 
gondolatot, mielőtt a hozzászólásomat befejezném.

Az egyik, amire itt az előttem szólók is utal
tak, amire a kiáltvány is utal, hogy hagyományos, 
vagy talán másképp mondom, konzervatív mód
szerekkel nem gondolkodhatunk ebben a kérdés
ben. Tehát mondjuk olyan hosszú távú energiapoli
tikai koncepcióra gondolni, amelyik naturáliákban 
termelési feladatot ad a szénbányászatnak, tonná

ban vagy kalóriában mérve és idősorban kifejez
ve, amihez hozzárendeli a beruházási eszközöket, 
hozzárendeli a létszámot, az esetleg szükséges sza
bályozórendszert előre, evvel természetesen ma 
nem lehet számolni. Az energiapolitikai koncepció 
elsősorban a szénbányászatnak a versenyképessé
gét meghatározó feltételrendszer kimunkálására és 
bemutatására törekszik és összhangban az Állami 
Tervbizottság határozatával nem célunk ma már. 
hogy termelési volumenben vonatkozó feladatokat 
tartalmazzon az energiapolitikai koncepció a szén
bányászat egészére, vagy a szénbányászati válla
latokra. De a versenyképesség kritériumrendsze
rének a meghatározása sem egyszerű feladat. Mon
danék erre néhány példát: különösen megint av
val a kéréssel, hogy szeretném ezekre a tisztelt 
egyesület figyelmét felhívni, hogy ha majd véle
ményezi ezt a hosszú távú energiapolitikai koncep
ciót, hogy erre vonatkozóan szíveskedjék majd a 
véleményét, állásfoglalását elmondani.

Az alapállás az, hogy hosszú távon állami támo
gatás nélkül működjék a szénbányászat és mű
ködjenek az egyes szénbányászati vállalatok. Ez 
alól azonban van néhány kivétel. Avval számolunk, 
hogy az a szerény mértékű beruházási állami tá
mogatás, ami kialakult az elmúlt években, azzal 
még néhány évig számolhatunk, de hosszú távon 
itt is már gondolni kell arra, hogy ezt a forrást 
más módon teremtsük meg a bányavállalatok ré
szére. Nagyon lényeges eleme jelenleg is már, és 
hosszú távon egyre lényegesebb szerepet kap a 
szénár a vállalatok munkájában. Hogy itt is mi
lyen gondok vannak, szeretném azzal jellemezni, 
hogy amikor tavaly az Állami Tervbizottság ha
tározatot hozott, hogy a támogatások nagy részét 
le kell építeni, ugyanakkor határozatot hozott, hogy 
15%-kal emelni kell a szén termelői árát, a támo
gatás csökkenése kompenzálására. Amikor ezt a 
határozatot hozta az Állami Tervbizottság, akkor 
abból indult ki, amit a tavalyi terv is előirány
zott, hogy a bányászatban felhasznált anyagoknak 
ára nem fog emelkedni. Tehát, egy termelői esz
köz és anyag forgalomban nem számolt lényegé
ben az inflációval. Ezzel szemben az élet azt pro
dukálta, hogy közel 1 Mrd Ft többletköltséget oko
zott a bányavállalatoknak a bányászat által vásá
rolt és felhasznált anyagokban előállt infláció. Eb
ből kiindulva menthetetlenül oda kerültünk, hogy 
bármennyire népszerűtlen, de mégis kezdeményez
ni kell a szén termelői árának a további növelését. 
Egyébként a vállalatoknak a likviditása, műkö
dőképessége kerül veszélybe. További ilyen igény 
azért merült fel, mert a korábbiakkal szemben, 
ebben az évben olyan határozatot hozott a Mi
nisztertanács, hogy a bányakárt is vállalati költ
ségek között kell szerepeltetni. Ez is 700 M Ft a 
szénbányászatban, mint többletköltség. Példakép
pen ezt azért mondom, hogy hosszú távon is rend
kívül fontos feltétele a bányászat működőképessé
gének a szénár. Ha ezt a versenyképesség oldalá
ról közelítjük, akkor itt van szerepe a helyettesí
tő importból levezetett határköltségeknek, amit 
tavaly úgy határoztak meg, hogy az erőművi sze
nek esetében 100 Ft/GJoule, a lakossági szenek 
esetében 160 Ft/GJoule. Most felülvizsgáljuk, fő-
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leg az erűművi szeneknek a határköltségét. Ami
kor tavaly ezt meghatároztuk, akkor abból indul
tunk ki, hogy van kapacitás egy bizonyos teljesít
ményhatárig, egy bizonyos ideig a szénhidrogén 
tüzelésű erőművekben, hogy ott olajjal helyette
sítsünk széntüzelésű erőművekben termelt villa
mos energiát. Hosszabb távon azonban ennek erős 
korlátái vannak, és itt szeretnék arra utalni, ami
ben szintén várjuk az egyesületnek az állásfogla
lását, hogy mi legyen a szerepe a jövőben a meg
lévő széntüzelésű erőműveknek a magyar energia- 
rendszerben. Jelenleg egy sávval számolunk, hogy 
a minimális szénigénye a széntüzelésű erőművek
nek 140 PJoule, a maximális az 160. A kettő kö
zötti különbség kb. 1 Mt olajat jelent, de hosszú 
távon nincs ilyen fölösleges kapacitás a meglévő 
széntüzelésű erőművekben, tehát ezt a villamos- 
energia-mennyiséget, ha nem tudjuk a szenes erő
művekben fejleszteni, akkor már a meglévő olaj- 
és gáztüzelésű erőművekben nem lehet előállíta
ni, hanem új kapacitásokat kell létrehozni. Ami 
azt jelenti, hogy ezeknek a beruházási költségei
vel ezt a határköltséget korrigálnunk kell.

Én még egyszer azt a tiszteletteljes kérésemet 
terjesztem az egyesület elé, hogy a most említett 
módon a jövő hét elején átadandó hosszú távú 
energiapolitikai koncepciót, amelyik főleg struk
túrákat, arányokat, az egyes energetikai ágaza
toknak, tehát a szénbányászatnak, a kőolaj- és gáz
iparnak, erőműszektornak a fejlesztését próbálja 
összefogni, hogy ezt vizsgálja meg. Nagy nyoma
tékkai mondom, hogy teljesen nyitottak vagyunk. 
Igényli is a kormányzat a legszélesebb társadalmi, 
szakmai vitát ebben a kérdésben. Kérem, hogy 
szíveskedjék ezt az egyesület felvállalni, és a vé
leményét, állásfoglalását, természetesen nem csak 
az általam most röviden jelzett feszültségpontok 
irányában, hanem bármilyen olyan összefüggés
ben, amit szakmailag indokoltnak tart. Ezt ké
rem, hogy tegye meg és juttassa el hozzánk. Kö
szönöm szépen a figyelmet.

Soltész István elnök

K öszönöm  szépen  Czipper m in iszterhelyettes elvtárs 
igen  hasznos tá jé k o z ta tó já t , in fo rm ác ió it és term észe 
te sen  seg ítünk  a  m in isz té riu m n a k  ebben  a  p ro g ram 
b an , nem csak vélem énym ondással, han em  a vég rehaj 
tá s  so rán  is a k tív  közrem űködéssel, ahogy ezt m á r  
k o ráb b an  is  m ond o ttu k . Ezzel a  b ányászat té m á já t 
m ost i t t  befe jez tük  és m ost m egkérem  M ezei József 
tag tá rsu n k a t, a v askohászati szakosztály  elnökét, hogy 
a  v askohászatta l kapcso la tos á llásfog la lá sá t röv iden  
ism ertesse.

Mezei József oki. kohómérnök, a vaskohászati 
szakosztály elnöke előterjesztése

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Én összeírtam vagy öt oldalt, de én ezt nem me
rem felolvasni. (Taps)

Ezért inkább elmondanám, hogy az ipari mi
niszter egy miniszteri biztos vezetésével összeállí
tott szakértői csoporttal kidolgoztatta a vaskohá

szat szerkezetváltására vonatkozó programot. Gya- 
kcrlailag ez a program két nagy részből áll. Az 
egyik része, első szakasza azt célozza, hogy a ma 
gazdaságtalanul gyártható termékek előállítását 
abba kell hagyni, a ma gazdaságtalanul üzemelő 
termelő berendezéseket le kell állítani. A második 
csoportja, második szakasza a szerkezetváltásnak 
pedig az, hogy tovább kell csökkenteni Magyaror
szágon a vaskohászati termelést, aminek eredmé
nyeként bekövetkezhet, hogy Ózdon a metallurgia 
teljesen megszűnik és a borsodi térségben a me
tallurgia Miskolcra koncentrálódik, Ózdon csak 
hengerlés, továbbfeldolgozás marad.

Ezt a koncepciót az Ipari minisztérium megküld
te a vaskohászati szakosztálynak azzal a kéréssel, 
hogy mondjon ezzel kapcsolatban véleményt. A 
szakosztály a véleményét kialakította, majd az 
OMBKE elnöksége elé terjesztette. Az ipargazda
sági bizottsággal közösen mégegyszer áttekintettük 
és végül kialakult az az állásfoglalás, amely sze
rint a vaskohászati termékekből a hazai feldolgo
zóipar anyagellátása továbbra is biztosítható és a 
vaskohászatnak a belföldi anyagellátás a jövőbeni 
elsődleges feladata.

Igaz ugyan, hogy a belföldi felhasználás nem 
változik lényegesen, mennyiségi növekedés nem 
tapasztalható. Abban bízzunk, mert ez csak biza
lom, hogy az igény struktúrájában javulni fog a 
feldolgozóttabb termékeket fogja a kohászattól 
igényelni. Csak zárójelben jegyzem meg, a vasko
hászat már ma is képes a jelenleg igényelt ter
mékstruktúránál korszerűbb, fejlettebb termékek
kel ellátni a feldolgozóipart, de ma még igényol
dalról ez nincs alátámasztva.

Várható, hogy a vaskohászat szocialista export
ja csökkenni fog, éppen a támogatások megszünte
tésével összefüggésben és az is várható, hogy tő
kés exportban a gazdaságtalan tőkés export meg
szűnik, bár el kell, hogy mondjam, hogy 1988-ban 
a vaskohászat 246 M USD tiszta devizaszaldót pro
dukált, és aZ Ipari minisztérium ágazatai közül 
csak a kohászat volt pozitív devizaszaldójú ágazat.

Szeretném azt is elmondani, hogy a vaskohásza
ti szakosztály egyetért a szerkezetváltás megindí
tásával, egyetért az első szakaszban elképzelt vál
toztatásokkal, nevezetesen, hogy a gazdaságtalan 
termelés szűnjön meg. A második szakasszal kap
csolatban még feltételesen sem tudjuk elfogadni 
az elképzeléseket, mert megítélésünk szerint oly 
mértékű ismerethiány csatolódik ehhez a második 
lépcsőhöz, hogy abban a kérdésben mai egységes 
álláspontot elfoglalni nem lehet.

A magunk részéről arra számítunk, hogy 1995- 
ig a vaskohászat keretében lesznek fejlesztések. 
Ezek a fejlesztések elsősorban meglévő folyamatos 
öntőműveink kapacitásbővítésére irányulnak, hen
germűveink kikészítő berendezéseinek korszerűsí
tését célozzák. A feldolgozott termékek, tehát- a 
húzott, hántolt, csiszolt termékek mennyiségének 
bővítését célozzák és szeretnénk remélni, hogy mód 
lesz arra, hogy Csepelen vagy valahol új csőgyár- 
tóberendezés telepítésére is sor kerüljön.

A vaskohászati szakosztály munkatársai hivata
li feladatuknál fogva jelentős mértékben részt 
vesznek ezeknek a koncepcióknak a kialakításában

B ányászati és K o h ásza ti L apok  — K O H Á SZÁ T 122. év fo lyam , 1989. 9. szám 401



végrehajtásában. Társadalmi szervezetként mi azt 
valljuk, hogy az elkészült anyagokat elfogódott
ságmentesen, amennyire ez tőlünk elvárható, pár
tatlanul felülvizsgáljuk és magunk eszközeivel 
mozgósítjuk tagságunkat a feladatok végrehaj
tására. Ügy látjuk, hogy tennivalóink száma nem 
kevés, súlya nem kicsi. Nagyon jó lenne ha csak 
a szakmai közéletben kellene a még fennálló né
zeteltéréseket egyeztetni és kevesebb energiát kel
lene fordítanunk a szakmát érthetetlenül lejárató 
hangulatkeltés ellen. Fokozzuk tehát a reális, jó
zan propagandát, az egyáltalán nem szégyelni való 
eredmények ismertetését és igyekszünk úrrá len
ni a szakmán belüli problémákon. Ezt úgy látjuk 
nemcsak a szakma, hanem legalább annyira az or
szág érdeke is. Köszönöm figyelmüket.

Soltész István elnök

Köszönöm szépen M ezei k o llegának  az e lő te rje sz té 
sé t és a  bányászathoz hason lóan  m ost dr. Vörös Á r 
pád m in iszterhelyettes e lv tá rs  k ív án  szólni.

Dr. Vörös Árpád ipari miniszterhelyettes 
hozzászólása

Tisztelt közgyűlés! Kedves bányász és kohász 
barátaim!

Az elnökség tagjaként, a MTESZ alelnökeként je
lentettek be a közgyűlésen, engedjék meg, hogy va
lamennyi minőségemben, röviden összefoglalva 
egyesületi tagként szóljak hozzá a közgyűlés té
máihoz. De természetesen kötelességem átadni a 
megújuló MTESZ elnökségének üdvözletét, jókí
vánságait ahhoz a munkához, amelyet az Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület felvál
lalt, saját megújulásában és a MTESZ megújulá
sában. Hogy mit jelent ma a MTESZ megújulása 
erről részelíesen nem akarok beszélni, hiszen az 
elnöki megnyitó és a főtitkári szóbeli kiegészítő ezt 
részletesen taglalta. Csupán arra kívánom felhív
ni a figyelmet, hogy ez a két elhangzott beszéd 
nem egy egyszerű tájékoztatás volt arról, hogy mit 
kíván a MTESZ tenni, hogyan kíván megújulni, 
hanem azzal ismerkedtünk meg, hogy a MTESZ 
mennyit vesz figyelembe abból, amit az egyesüle
tünk tagsága és elnöksége kíván. És úgy gondo
lom, az összegzés biztató, hiszen ebben a körben 
összegyűjtött javaslatok túlnyomó többsége olyan 
konstruktív, valóban a megújulást célzó, amit egy 
szövetség, adott esetben a MTESZ, ha valóban 
meg akar újulni, figyelembe kell, hogy vegyen. En
nek ma, ezekben a napokban tanúi vagyunk és 
ezért is szeretném a MTESZ elnökségének köszö
netét kifejezni, az egyesület elnökségének és tag
ságának.

Ez a változással jellemezhető időszak természe
tesen nagyon sokféle indulatot, érzelmet, véle
ményt vált ki, meg akarunk újulni. Én azt hiszem, 
ez a szó valódi értelmet akkor nyer, ha ez a meg
újulás társadalmi és gazdasági méretekben egy
aránt valami jobbat hoz. Ma mi inkább annak va
gyunk tanúi, hogy erős a törekvés arra, hogy az 
energia többségét a múlt átgyúrására és nem a 
jövő formálására fordítsák. Én úgy gondolom eb-

4. ábra. Dr. Vörös Árpád ipari m in iszterhelyettes  
hozzászólását tartja

ben a Bányászati és Kohászati Egyesület tagsága 
nem lehet partner, hiszen ebben az átalakulási idő
szakban, a megújuláshoz kötődő időszakban ugyan 
szép szavak és elképzelések válnak ismertté és 
hangzanak el, de nagyon kevés ennek a bázisát, 
zálogát jelentő szép tettek száma, mennyisége. Itt 
a mai közgyűlésünkön, én úgy gondolom, két olyan 
szakmai terület képviselői vesznek részt, amely 
két területnek nem kell szégyenkezni múltja mi
att, nem kell átgyúrni, átalakítani. Nyugodt szív
vel vállalhat mindent, amit ez alatt az idő alatt, 
nemcsak egyesületünk közel 100 éves története fo
lyamán, hanem a szakma sokkal hosszabb törté
nete folyamán megtett annak érdekében, hogy en
nek az országnak a gazdasága felvirágozzon, tár
sadalma fejlődjön. Ezért van arra mód, hogy ener
giánkat inkább a jelenre fordítsuk és hogy ennek 
van eredménye, azt már az eddig elhangzott hoz
zászólások is bizonyították.

Ügy gondolom Dózsa elvtárs is azért vállalta 
el az előadást, hogy számot adjon arról, hogy az ő 
irányítása alatt működő alumíniumipar milyen 
eredményeket ért el.

Ezekre az eredményekre nemcsak büszkék le
hetünk, hanem építhetünk akkor, amikor egye
sületünk, szakmánk mindkét területe meg akar 
újulni. E tekintetben az egyesület az utóbbi évek
ben véleményem szerint nagyon jelentős szerepet 
vállalt, az egyesület elnöksége markáns magatar
tást alakított ki annak érdekében, hogy hallassa 
hangját, és olyan partnere legyen az államigazga
tásnak, a szakszervezeteknek, és egyéb érdekkép
viseleti szerveknek, amellyel számolni kell, amely
nek a véleményét kihagyni a döntések során nem 
lehet.

De mélységesen egyetértek abban, hogy ennek 
a munkának akkor lesz igazi értéke, ha azonosu
lunk a főtitkári beszámolónak azzal az erkölcsi ma
gatartást tükröző megállapításával, hogy ebben az 
egyesületben a kor szellemének megfelelő, az 
egyéni vagy parciális érdekeket félretevő, a közös 
érdekeket képviselő véleményt kell kikovácsol
nunk. Nem szabad megengedni azt, hogy szakem
bereinket különféle nézetek komolyságának bizo
nyítása érdekében felhasználják. Hogy ennek a 
szakmai közösségnek a tagjai egyszer prót, más
szor kontrát mondjanak ugyanabban a kérdésben. 
Hogy ennek a szakmai közösségnek a szakembe-
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rei az egyik gyárban dolgozva ugyanarról a kér
désről mást mondjanak, mint a másik gyárban dol
gozva. Nem szabad megengedni azt, hogy össze
jöveteleinken, szakmai megbeszéléseinken, baráti 
beszélgetéseinket ne merjünk egymás szemébe néz
ni, akkor amikor szakmánk lényeges kérdéseiben 
állást foglaltunk. Az állásfoglalás csak olyan lehet, 
amelyik mentes egyéni törekvésektől, és az egész 
szakmát szolgálja. Én azt hiszem, hogy az elnök
ség megkezdett munkája ilyen alapokat akar le
rakni, ezt támogatni nemcsak érdemes, hanem 
szükséges is. Éppen ezért kérem a közgyűlés részt
vevőit, hogy a két szakosztály itt most megismert 
törekvéseit fogadja el, támogassa.

Én a vaskohászati szakosztály elnöke által el
mondottakhoz annyit fűznék hozzá, hogy elküld
ték a minisztérium vezetésének a vaskohászati 
szerkezetátalakítással kapcsolatban kialakított ál
lásfoglalásukat. Ezt nagyon korrekt véleménynek 
tartjuk, szakmailag megalapozottnak, olyannak, 
amellyel nem nehéz azonosulni, elfogadjuk ezt a 
véleményt. Azt is elfogadjuk, hogy a vaskohászat 
távolabbi jövőjére vonatkozó szerkezetátalakítási 
program érdekében még sokat kell dolgozni, pon
tosabban sok kérdést kell tisztázni. Üj, megalapo
zó információkat kell beszerezni és ezeknek az in
formációknak az alapján kell kiválasztani a sok 
lehetséges változat közül a reálisan megvalósítha
tó!. Ehhez ajánlotta fel a szakosztály vezetése a se
gítséget, amit köszönettel veszek és élni fogunk 
vele. Azt kérem a szakosztály vezetésétől, amit 
Mezei elvtárs elmondott, hogy a szakosztály véle
ménye időtálló legyen és olyan, amely összefogja 
a szakmában dolgozó szakembereket és nem meg
osztja. A jelzett munka a közeljövő feladata, eb
ben az évben ezt kell végeznünk. Köszönöm a le
hetőséget, hogy szólhattam a közgyűlésen és to
vábbi jó munkát kívánok.

Soltész István elnök

K öszönöm  dr. Vörös Árpád  ta g tá rsu n k n a k  az ész 
rev é te lé t, úgy is m in t a M TESZ alelnökéét, aki to l 
m ácso lta  a MTESZ vélem ényét az  egyesü le tünk  m u n 
k á já ró l, és úgy is, m in t a  vaskohászati felügyelő m in isz 
te rh e ly e tte sn ek  a  vélem ényét a  vaskohászatró l. B e je 
len tem , hogy a lap szab á ly u n k  é rte lm éb en  az in d ítv á 
n y o k a t legkésőbb h árom  n ap p a l k o ráb b an  ke lle tt b e 
a d n i az  elnökségnek . E lő írás szerin ti időpon tra  négy, 
ille tv e  h á ro m  in d ítv án y  érkezett. A zé rt m ondom , hogy 
h á ro m  a  négy helyett, m e rt M ayer János ta g tá rsu n k  
v isszavon ta , ill. úgy m ódosíto tta  az ind ítványá t, hogy 
b e a d ja  írásb an  és figyelm ünkbe a ján lja . M arad t te 
h á t  három , beadás so rren d jéb en  dr. Szabó László, S i 
m on  Sándor  és dr. Zborai G yörgy  tag tá rsu n k . Szokás 
sz e r in t m egkérem  ilyen  so rren d b en , hogy te rjesszék  
e lő  az in d ítv án y u k a t. T eh á t először Szabó László.

D r. S zabó  László oki. b án y am érn ö k , a k ö n y v tá r-  
és k iad v á n y b iz o ttsá g  v eze tő jén ek  in d ítv á n y a

Igen tisztelt Közgyűlés!

Egyesületünk 1992-ben ünnepli 100 éves fennál
lásának évfordulóját. Természetes, hogy ezt mél
tóképpen szeretnénk megünnepelni, illetve emlé
kezetessé tenni.

A könyvtár- és kiadványbizottság az egyesület 
elnökségének egyetértésével többek között egy bé
lyegsor kiadására tesz javaslatot. Javaslatunkat 
több oldalról indokoljuk. Egyrészt mind a hazai 
közvéleménybe szeretnénk szakmáink, illetve egye
sületünk megismertetését elősegíteni, mind a bé
lyegeken keresztül külföldön is a magyar bányá
szat-kohászat hírét és megbecsülését öregbíteni. 
Ugyanakkor meg kell jegyezni, hogy a magyar bá- 
nyászatról-kohászatról az utolsó 50 évben komp
lett sorozat nem jelent meg. Talán megérdemel 
Egyesületünk és a hazai bányászat és kohászat 
annyit, hogy szép és reprezentatív bélyegsor örö
kítse meg az utókor részére a 100. évfordulót.

Megjegyezhető, hogy a motívum bélyegsorok té
mái, kutya, virág, vasút, sport stb. után egy új 
színfolt a posta hírnevét is növelheti.

Figyelembe véve a posta, a magyar bélyeggyűj
tők egyesületének a bélyegkiadásra vonatkozó el
vi irányelveit, kikötéseit, továbbá több bélyeg- 
gyűjtő tagtársunk, helyi szervezet, szakmai múze
um korábban bekért véleményét és j avaslatát, me
lyek részletezésétől itt eltekinthetünk, a bizottság 
nevében a következő javaslatot terjesztem az igen 
tisztelt közgyűlés elé.

Az egyesületi jubileum évében 1992-ben egy 10 
bélyegből és egy blokkból álló sorozat kiadását ter
vezzük. Technikai okokból azonos értékű bélye
gekről van szó azért, hogy minden bélyeg azonos 
mennyiségben kerülhessen forgalomba.

A bélyegeken Wahlner Aladár, Zorkóczy Samu, 
Mikoviny Sámuel, Sóltz Vilmos, Kerpely Antal, 
Zsigmondy Vilmos, Péch Antal, Szentkirályi Zsig- 
mond, Debreczeni Márton és Delius Traugott Chris
toph arcéképe lenne a fekvő téglalap alaKÚ bélye
gen és a háttérben, illetve az arckép mellett az il
lető tevékenységére jellemző tárgyak, illetve léte
sítmények, pl. Mikoviny esetében völgyzárógát, 
térkép, körző, Zsigmondy bélyegen fúrótorony, stb. 
Az arckép alatt az illető neve szerepelne.

A blokk nagy formátumú, az Egyesület jelvénye 
a fő motívum, és díszes szalagban „100 éves az Or
szágos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesü
let 1892—1992” felirat. Megítélésünk szerint ez a 
sorozat méltón képviselné Egyesületünket és szak
mánkat. is.

Kérem a tisztelt Közgyűlést, fogadja el javasla
tunkat. Ha a Közgyűlés egyetért ezzel a bélyeg
sorozat tervvel, a részletek kidolgozását a megfe
lelő művészi és szakmai szempontok alapján meg
kezdjük és még ez év végén benyújtjuk javasla
tunkat a magyar posta illetékes vezetőjének. 
Köszönöm figyelmüket.

Jó szerencsét!

Soltész István elnök

Köszönöm szépen, következik  S im on S ándor ind ít 
ványa.

Sim on S á n d o r oki. b án y am érn ö k  in d ítv án y a

Tisztelt közgyűlés! Tisztelt Elnökség!

Kis csalódás ért és nagyon örülök az eddig el
hangzottaknak. Csalódás azért, mert elmaradt a
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„Bányászati kiáltvány” tárgyalása, de örülök, mert 
nem ígért volna számottevő eredményt.

Mégis hadd mondjam el néhány gondolatban 
azt, amit a kiáltványhoz fűztem volna, azért mert 
szeretném, ha a program kidolgozásakor figyelem
be vennék. A kis létszámú mátrai szervezet névé
ben szólok, hogy nehéz helyen és helyzetben dol
gozik kicsi szervezetünk. Azt hiszem elegendő, ha 
két nevet mondok. Az egyik Gyöngyösoroszi, a má
sik Recsk. Mindkettő elég híres, bizonyos tekintet
ben hírhedt név is.

Azzal a kéréssel fordultunk decemberben a bá
nyászati szakosztály vezetőségéhez, hogy alakítson 
ki állásfoglalást, majd ugyanezt kérje egy lépcső
vel feljebb az OMBKE elnökségétől is a recski 
érclelőhely hasznosításával kapcsolatban. Szeret
ném nyomatékosan hangsúlyozni, hogy mindazok 
akik foglalkoztak és foglalkoznak Recskkel, a föld
tani kutatás nagy találatának érzik és minősítik 
azt az ércelőfordulást, amely igen jelentős nemzeti 
értéket képvisel, igen jelentős nemzeti vagyont, 
amit nem hagyhatunk parlagon igen szegény or
szágunkban. A kérésünkre megfelelően úgy tu
dom egy fórum kerül majd megrendezésre, annak 
az előterjesztése már összeállt. Én nagyon kérem 
mindazokat, akik ezen a fórumon, vagy bármelyik 
más fórumon képviselni tudják ennek a jelentős 
nemzeti kincsnek a kérdését, sorsát és befolyásol
ni tudják tegyék ezt meg. Nagyon kérem azt is, 
hogy lehetőleg óvakodjunk a határozott kijelen
tésektől és döntésektől, mert számolnunk kell ma
napság igencsak a demokratikus játékszabályok ki
alakulásával és nagyon sok felső szervi határozat 
nagyon erős ellenérzést válthat ki, sok esetben 
csak azért is. Tehát nyerjük meg a támogatást, ha 
lehet már előre. Tény az, hogy Recsken a legna
gyobb kockázatot jelentő kutatási fázison túlju
tottak. Az érintettek és az ország is. Ez egyben azt 
is jelenti, hogy az abban résztvevők idegeit leg
inkább tépő, az emberi szervezetet leginkább ká
rosító bányamunkának a végére értünk, tehát a 
bányászkodás legnehezebb időszakán túljutottunk. 
Már csak tiszteletből se hagyjuk veszendőbe men
ni ezt a nagyon kemény életet is követelő embe
ri munkát. Ha eltekintenénk az ott talált dollár- 
milliárdokat képviselő ércvagyontól, amilyen lé
pésre Recskkel kapcsolatban néhány magas kör
ben készültek, az a bánya bezárása lett volna, min
den eddiginek a felszámolása. Én azt is szeretném 
hangsúlyozni, hogy jóvátehetetlen bűn lenne vé
leményem szerint ezt megcsinálni. Hagyni kell 
megméretni ezt az ércelőfordulást és hagyni kell 
a hasznosításával foglalkozni.

A következő három nagyon rövid megjegyzé
sem lenne még a közgyűléshez. Az egyik, hogy 
politikai, társadalmi nyitásunk egyre jobb feltéte
leket teremt, hogy szorosabbá tegyük kapcsolatun
kat a külföldön élő és dolgozó, magukat magyar
nak valló szakemberekkel. Én nagyon sürgetném 
a lehető legteljesebb név- és címjegyzék összeál
lítását a külföldön élő kollegáim segítségével, mert 
szerintem szervezését is elkezdhetnénk annak, amit 
az alapszabályunk lehetővé tesz, hogy egyesüle
tünk tagjai sorába bekerüljenek. És örömmel hadd 
jelentsem be, amiről a múlt évi közgyűlésünkön

is szóltam, hogy az első külföldön dolgozó magyar 
szakemberként Salamon professzor egyesületünk 
bányászati szakosztályának tagja lett az elmúlt év
ben. És mintegy székfoglalói beszédként is május 
31-én Budapesten egyesületünkben előadást vál
lalt, melynek címe: Dél-Afrika bányászata magyar 
szemmel. 23 éven keresztül volt alkalma ezt meg
ismerni és gyakorolni.

A hungarica mozgalomról a főtitkári kiegészítő 
szólt. Nem változtatta meg bennem azt a véle
ményt, tapasztalatot, hogy társegyesületek kap
tak felszólítást, felkérést és küldik is nekünk, de 
idehaza tudomásom szerint egyetlen kollega sem 
kapott megbízást, vagy felkérést az egyesülettől, 
hogy ezt a témát gondozza. Márpedig én akkor 
nevet is javasoltam rá, hogy ki az aki önként vál
lalná.

A negyedik dolog, amit szeretnék felvetni, az az, 
hogy 1972-ben jelent meg egy jubileumi kiadvány. 
Az a kiadvány a teljes tagnévsort tartalmazta. Va
lószínűnek tartom, hogy a 100 éves évfordulóra is 
készül ilyen kiadvány. Ehhez kapcsolódnék azzal 
a javaslattal, hogy van jó néhány olyan tagja a 
bányászati egyesületnek, aki nagyon régen lépett 
be az egyesületbe, de valamilyen munkahelyi, em
beri, politikai, valamilyen okból közben kimaradt. 
Amint ez az ok megszűnt, visszalépett az egyesü
letbe. Én azt kérném és javasolnám, hogy ameny- 
nyiben az érintett egyén, vagy helyi szervezet 
ilyen kérést kezdeményez, akkor méltányossági 
alapon tegyék folyamatossá a tagságát. Van olyan 
tagunk nekünk az egyesületben, aki 1943-ban kér
te és vették fel tagként és csak 1959-től tartjuk 
nyilván, ment akkor került vissza. Közben nem 
volt módja, hogy tagja legyen az egyesületnek. 
Köszönöm, hogy meghallgattak.

Soltész István elnök

Köszönöm  szépen. K övetkezik dr. Z b o ray  György 
k o lle g a !

dr. Zboray György, a bányajogi munkabizottság 
vezetőjének hozzászólása

Tisztelt Közgyűlés!

Köztudomású, miszerint az ország vezetése — 
többek között — a jogállamiság megvalósításán 
dolgozik.

Információim szerint a következő időszakban 
úgy tervezik, hogy 35—40 törvény, ill. törvénymó
dosítás kerül majd az országgyűlés elé. Az első, 
1969. III. sz. Bányatörvény és ennek végrehajtá
sára vonatkozó kormányrendelet korszerűsítése ér
dekében már 1987-ben megindult a kodifikációs 
munka az Ipari és az Igazságügyi Minisztérium 
vezetésével.

Ez a munka azonban a közismert politikai és 
gazdasági koncepciók, ill. az ezzel kapcsolatos te
vékenység felgyorsulása következtében 1988-ban 
lekerült a napirendről.
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Magától értetődő, hogy a bányászat hosszú tá
vú biztonságos és eredményes tevékenységét a 
korszerű egységes szerkezetben kiadott Bányatör
vény és annak végrehajtási rendelete alapozza 
meg. Ez úgy, mint a jelenleg érvényben levő, ma
gában foglalná a Földtani hatóság és a Főbánya
hatóság modernizált hatáskörét és feladatait. Az
óta, mióta a Bányatörvény érvényben van — ren
deleti úton — több módosítás történt. Legutóbb 
pl. a bányakárok megtérítésére vonatkozó rende
let.

Természetes, hogy a fent jelzett Bányatörvény 
újrafogalmazását az Alkotmány, mint az ország 
alapokmánya feltétlenül megelőzi. Megelőzik to
vábbi mindazon magasrendű jogszabályok, ame
lyeket politikai és gazdasági szempontból figye
lembe kell venni a Bányatörvény megalkotásakor.

Tudjuk, hogy a hosszú távú energiaellátási kon
cepciók alapvetően befolyásolják főleg a szénbá
nyászat jövőjét és így az új jogszabályok rendel
kezéseit.

Javaslom, hogy először a bányaterületek ország- 
gyűlési képviselőit tájékoztassuk a Törvény és a 
végrehajtási rendelet módosításának szükségessé
géről, ill. a módosításra vonatkozó javaslatokról.

Indítványozom, hogy az OMBKE vezetősége a 
MTESZ elnökségével együttesen kérje fel a Kor
mányt, hogy a Bányatörvény és a végrehajtási 
rendeletének korszerűsítését a következő időszak
ra tervezze be. Jelen javaslatomat és indítványo
mat, mint az Egyesület Bányászati Szakosztály Bá
nyajogi Munkabizottság vezetője kötelességemnek 
és álláspontomnak megfelelően tartottam megten
ni.

Jó szerencsét!

Soltész István elnök

T isz te lt közgyűlés!

B efe jeztük  a z  ind ítványok  elő terjesztésé t. M ost jö n 
nek  a  hozzászólások. H ogy az idővel tu d ju n k  g az d á l 
kodni, tis z te le tte l m egkérnék  m indenk it, ak i hozzá 
a k a r  szólni, m o st je len tkezzen , m egnézzük, hogy hogy 
állunk , m e rt a t tó l  függően kell esetleg  szü n e te t t a r t a 
nunk.

ö t  hozzászólás, u tá n a  le zá rju k  a  v itá t.

Simon Kálmán kollegánk!

Simon Kálmán oki. bányamérnök hozzászólása

Tisztelt közgyűlés!

A korlátozó felhívás már megjelent, őszintén 
megmondom nem nagy örömmel veszem, mert idá
ig 3 óra türelemmel itt ültünk és csak vezetőket 
hallgattunk, most amikor a plebs kezd beszélni egy 
kis türelmet kérnék. (Taps.)

A 77. közgyűlés beszámolóját áttekintettem, kü
lönös tekintettel a szénbányászatra vonatkozóan. 
A jólfésültség, a formalitás és divatosan szólva a 
pangásos szemléletet érzékeltette. A szénbányá
szat helyzete és problémája már évek óta foglal

koztatják a bányászati társadalmat. Megnyugtató 
válasz az elmúlt számos év során nem fogalmazó
dott meg. Ma sem hallottam ilyet, miközben a tár
sadalom egészében a bányászatról, különösen a 
szénbányászat egészéről gazdaságilag káros, morá
lisan pedig elmarasztaló kép alakult ki. Ezt jellem
zik, hogy az elmúlt időszak helytelen beruházási 
politikáját bírálva általában konkrét példaként 
gyakran említik az eocénprogramot, pontosabban 
a mányi és a nagyegyházi bányát. Ezért is érdek
lődéssel vettem kézbe a Bányászati és Kohászati 
Lapok, Bányászat 1988. évi első hat számát, amely
ben Tájékoztató a szénbányászat helyzetéről és 
egyes problémáiról címmel közleménysorozat je
lent meg. E közleménysorozat 1986-ban az ipari 
miniszter kezedményezésére, a bányászati szak
osztály által e témakörben összegyűjtött kérdések
re szeretett volna választ adni. Ma már három év
vel később jogosan tehetjük fel a kérdést, hogy a 
szóbanforgó hatrészes tájékoztatóban megfelelő 
válaszokat kaptunk-e, megismertük-e a szénbá
nyászat helyzetét, a problémák okait és a kivezető 
utat?

Én úgy vélem, hogy a tájékoztatósorozat gondo
san megkomponált mű, a felsőbb vezetés részéről 
előírt szempontok, állásfoglalások keretbe foglalása, 
de a kérdésekkel ellentétben nem igazi társadalmi 
vitában kialakított véleményeket tartalmaz. Erre 
utal az is, hogy a helyzetkép összeállítóit név sze
rint nem is ismerhettük meg, hiszen a tájékozta
tósorozat az Ipari Minisztériumot, a Központi Bá
nyászati Fejlesztési Intézetet és a Magyar Bányá
szati és Kohászati Egyesület bányászati szakosztá
lyát használja fel védőpajzsul.

Mindezek alapján a bányászati társadalom által 
felvetett kérdések leglényegesebbeire nem is ad
hatott megfelelő választ. Csak példaként említem, 
a szénbányászat gazdasági megítélése, az Ipari 
Minisztérium és egyéb főhatóságok közötti össz
hang hiánya, amely az elmúlt időszakot nagyon 
jellemezte. A bányászat szavahihetőségének a de
valválódása, a szénbányavállalatok cselekvési egy
ségének a hiánya, az irányítás és a szervezet ku
sza kérdései a szénbányászat területein. Mind
ezek a kérdések szerintem megválaszolatlanul ma
radtak ebben a hatrészes tájékoztatóban.

így a cselekvő együttműködéshez ez semmiféle 
alapot nem nyújtott. Ezt fogalmazta meg egyéb
ként 1987. júliusában a témakörben Veszprémben 
megtartott ún. bányamérnök aktíva is, amelyről 
részletesen a sorozat egyik száma be is számolt. 
Ott a felszólaló Csicsay főtitkár szerint, idézem: 
„lassan már nem hisz senki senkinek, a felső ve
zetés nem hisz a vállalatoknak, a vállalatok a fel
sőbb vezetésnek” idézés bezárva.

Külön is hiányolható, hogy a tájékoztatósorozat 
a Magyar Tudományos Akadémia X. Föld- és Bá
nyászati Tudományok osztálya, annak Bányászati 
Tudományos Bizottsága, az Országos Magyar Bá
nyászati és Kohászati Egyesületnek a probléma
körben végzett tevékenységét nem is érinti ez a 
tájékoztatósorozat. Ez azzal hozható összefüggésbe, 
hogy a bányászat állami irányítása, a bányászati 
tudományok kezelése, a bányászat társadalmi szer
vezetének befolyásolása egy túldimenzionált, azo-
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nos hatalmi centrumból történt, amelyben napja
inkban sincs teljes feloldódás és gátja az önkriti
kus szemléletnek.

E hatalmi koncentráció természetesen nem le
het demokratikus és ebből következik, hogy az 
egyetem bányászati szakemberei, a tudományok 
képviselői és sok bányász szakember nem a vál
lalja el a bányászat jelentős feilesztéseit. így pl. 
az eocénprogram legkritikusabb elemét, Nagyegy
házát. Ugyanez vonatkozik a bányaművelés egyen
súlyának, az elmélet és a gyakorlat helyes arányai
nak a megsértésére, továbbá a USD/hordó kőolaj
árból levezetett Ft/GJoule költséghatárra.

Az utóbbit a szénbányászat gazdasági hatékony
ságának megítéléséhez használják fel és ezt a 
fegyvert ellenfeleinknek mi adtuk kézbe.

Ebből a súlyos, reménytelennek látszó helyzet
ből vajon van-e még kitörési lehetőség? És ha én 
igent mondok, akkor bízom abban, hogy közülünk 
sokan nem fogadják el a szénbányászat, a bányász 
szakember társadalom egészének a bűnbak szere
pét. A cselekvési egység megteremtését sürgetik és 
azt lehetségesnek is tartják, ha nyílt, szakmai vi
tákban, demokratikus légkörben alakul ki az egy
ség és nem formális beszélgetés során. Az egysze
rű, áttekinthető, kicsiny ballasztnélküli ésszerű 
hatáskörű középirányító szervezet létrehozását 
szükségesnek tartják. Az ország gazdasági hely
zete és a szénbányászat szükséges mértékű fej
lesztése között gazdasági kapcsolat kölcsönhatását 
objektiven veszik számításba. A közös gondolko
dás, a cselekvési egység kialakítása kapcsán, eszem
be jut Arthur Schopenhauer meséje a sündisz
nókról, amely szerint a hideg téli napokon a sün
disznókból álló társaság nagyon közel húzódott 
egymáshoz, hogy magukat saját melegükkel köl
csönösen megvédjék. Kis idő múltán azonban ér
zik egymás tüskéit, amely azután ismét eltávolít
ja őket egymástól. Amikor a fázás érzete ismét 
közelebb hozza őket egymáshoz, ismétlődött a má
sodik kellemetlenség, úgy, hogy a két szenvedés 
között változtatják helyzetüket addig, amíg az egy
mástól való elviselhető távolságot megtalálják. 
Ügy gondolom, hogy a bányavállalatok részére 
most a hideg téli napok idején a közeledés, a köl
csönös megértés a helyes magatartás és ennek a 
gondolatnak jegyében kísérelhetjük meg a felada
tok körvonalazását is. Én elsősorban, elsőként fon
tosnak tartom, hogyha a nyíltság jegyében az irá
nyitó minisztérium, a bányavállalatok vezetői, az 
államigazgatás, különösen az Országos Tervhivatal, 
a Pénzügyminisztérium szervei között a bizalom 
helyreállítása, a bányászat fejlesztése és helyzete 
tekintetében. Ezt csak a szénbányászat elmúlt 10 
—15 évének nyílt, kendőzés nélküli, önkritikus ér
tékelésével érhetjük el. Ez megkívánná a bányá
szat vezetésének megújítását is, hogy az elmúlt 
időszakban a vállalati határokat meghaladó vállal
kozások fejlesztése, megalapozottsága őszintén ér
tékelhető legyen. Ez szükséges a devalválódott bá
nyászati szakmai tudás rehabilitációjához is.

Másodszor: a tisztességes önkritikára épülhet a 
már régóta esedékes olyan kislétszámú és haté
kony, közös akarattal létrehozandó irányító szer
vezet, amely egyszerű, áttekinthető, kiterjedt ha

táskörrel rendelkezik. Az elmélet és gyakorlat 
megsértett helyes arányait helyreállítsa, összehan
golt munkát biztosít. Az új szervezet kialakítása
kor figyelembe kell venni a Tervgazdasági bizott
ság 1988. júniusi határozatát, amely elválasztotta 
a kormányzathoz tartozó energiapolitikát és a vál
lalatok önálló üzletpolitikáját. így megszüntetve 
a kormányzati szintről hierarchikusan vezérelt 
iparági egységet. Ily módon elérendő, hogy az ál
lami energiaoolitikát képviselő szervezet és a 
szénbányavállalatok közös érdekeit képviselő szerv 
szigorúan két oldal konszenzusán alapulóan mű
ködjék. Megállapodás csak a két elkülönült ér
dek összehangolásával jöhet létre. Csak így érhe
tő el a bányászat sorsát befolyásoló kérdések ob
jektív megválaszolása. A világpiaci árszint, a re
ális Ft-árfolyamon történő ármeghatározás, a ha
zai széntermelés szükséges mértéke, amit évtizede 
nem tudunk. A szubvencionálás szükségessége és 
annak mértéke, a környezetvédelem égető kérdései, 
a képzés és továbbképzés állandóan fennálló kér
dései. A megfelelő képviseleti helyek biztosítása 
minden téren, s.i.t.

E feladatokat a jelenlegi bonyolult szénbányá
szati szervezetek helyett kis létszámú szakember- 
gárda, pl. egy bányászati iroda is el tudná haté
konyan, rugalmasan, kisebb költséggel, a szénbá
nyavállalatok közös érdekei szerint látni. A sze
mélyi összetételnél figyelembe kell venni a ko
rábbi időszakban szakmai véleményük,, meggyő
ződésük miatt mellőzött, de tenni akaró szakembe
reket is. Tudatosan kiemelem széntermelésünk 
gazdaságosságának kérdését, amelvet napjainkban 
az USD/hordó árból levezetett Ft/GJoule költségha
tás jellemez. Amíg a Ft konvertibilitásáig nem 
jutunk el, ezt a gondolatmenetet nem szabad el
fogadni. Továbbá a kőolajár ingadozásával, a Ft 
leértékelésével a jövőben is számolhatunk. Ezen 
ingadozás a szükséges széntermelést széles sávban 
határozza meg és ezért a fejlesztés szempontjából 
a merev szénbányászat számára elképzelhetetlen 
és elfogadhatatlan. Utalnom kell két gazdag nyu
gati országra, ahol nem a Világbank dirigálja a 
bányászatot: az NSZK és Anglia gyakorlatára. 
Az NSZK-ban bonyolult számításokat és művi 
trükköket mellőzve úgy határozták meg a német 
szén szerepét, hogy az energiaigényeik egyharma- 
dát vele biztosítják. Természetesen jól tudják, 
hogy a hamburgi kikötőben az Egyesült Államok
ból, Dél-Afrikából olcsóbb és jobb minőségű sze
net tudnának venni. Az így felmerülő ártámoga
tást a költségvetés biztosítja és megosztja a fel
használók, az erőművek és a bányászat között. A 
támogatás mértéke 7,2 Mrd DEM volt 1987-ben. Az 
erőműveket a szénpfennig formájában támogatja 
és fizeti ki azt az ártámogatást, amely a ham
burgi kikötői szénár és a hazai széntermelési árak 
között jelentkezik. Az angolok, ahol a Vas-Lady 
uralkodik, a 84—85-ös bányászsztrájk után a bá
nyavállalatok számát 45%-kal csökkentették, de 
műszaki fejlesztéssel elérték, hogy a termelés csak 
17%-kal mérséklődött. Ehhez 87-ben 600 M GBP, 
majd évről évre csökkenő mértékben 89-ben még 
100 M GBP-vei járult hozzá az állam a bányászat 
pozitív racionalizálásához. Tehát nem azt mond-
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ták, hogy versenyezzetek ahogy tudtok. Ezért in
dokolt a szükségesnek megállapított hazai szén- 
termelésnél gazdasági kritériumként a magyar ex
port tényleges USD kitermelési mutatójából és 
nem 50—70 Ft/USD-vel, hanem 90—150 Ft/USD- 
vel számolni, mert ez a tényleges magyar export 
USD kitermelési mutató. így mindaddig, amíg 
exportunk USD kitermelési mutatója megfelelően 
nem csökken 55—60 Ft/USD-re, biztosítható nép- 
gazdasági energiapolitikai szempontból szükséges
nek meghatározott szénbányászati kapacitás és an
nak pozitív racionalizálása. (Taps)

A negyedik pontban azt gondolom, hogy a bá
nyász és kohász szakma tekintélyének helyreállí
tása és megvédése érdekében célszerű a Mérnök
kamara bányász és kohász szekcióinak megalakí- 
sát kezdeményezni, amelyik a szakmai hozzáér
tést biztosítja és a sarlatánizmus kivédését segíti.

Az ötödik pontban úgy vélem, hogy ha az egye
sület a szakma egyik társadalmi kontrollja szere
pét be kívánja tölteni, akkor biztosítani kell az 
eddigiekhez képest személyileg ne fonódjék össze 
az állami, a gazdasági és a társadalmi vezetés. 
Minden bántás nélkül, ez egy társadalmi szervezet, 
a Bányászati és Kohászati Egyesület. A MTESZ 
keretében társadalmi szervezetek működnek. El
képzelhetetlen és összeférhetetlen, hogy pl. egy mi
niszter, mint társadalmi szervezet elnöke, vagy ve
zetője önmagával vitatkozzék. Hát mi azért va
gyunk társadalmi szervezet, hogy vitatkozzunk az 
állami intézményekkel. (Taps)

Fel kell ismerjük, ha nem teremtjük meg a nyílt 
szakmai vitákat toleráló légkört, ahol a retorziótól 
való félelem nélkül lehet szakmai ellenvéleményt 
kifejteni, akkor az önkritika nélküli szakmai tár
sadalom, amelyet a szakmán kívülállók fogják hi
báinkat felnagyítva szakszerűtlenül és bántóan 
propagálni. Lásd a Magyar Televízió, lásd a Ma
gyar Rádió, a magyar sajtó megnyilatkozásait, ahol 
lassan az élcoldalon szerepelünk. Ezért az egyesü
leti élet és vezetőségének személyi összetételét is 
felsőbb vizsgálatra javaslom. Elérendő, hogy az 
egyes illetve a szakmai káderképzés egyik lehet
séges területe legyen, ahol a szakmai tehetségek 
gyorsan kiválasztódnak.

Végül engedjétek meg, egy szívem szerint bántó, 
de mégis el kell mondjam, ha már őszinteségi na
pot tartunk, hogy az OMBKE 1989. évi cselekvé
si programjában megint szerepel a magyar kohász 
együttműködés. És főleg, hogy ennek nagy hagyo
mányai vannak és nagyon nehéz jelene van. Az 
írásban kiadott anyag e fejezete a bányászat és a 
kohászat súlyponti kutatás-fejlesztési célkitűzések 
megvalósítására javasolja az erők összpontosítását.

Nem hiszem, hogy ünneprontás, ha megemlítem 
az elmúlt évek egy ilyen jelentősebb közös 
kutatás-fejlesztési munkáira utalok. Ez pedig a 
mecseki kokszolható szénkoncentrátum nagyobb 
arányú kinyerése nyers szénből, majd Dunaújvá
rosban a mecseki kokszkoncentráció nagyobb ará
nyú felhasználása a hazai kokszgyártásban. Ez va
lóban jelentős, közös, nem is eredménytelen K +F  
munka volt. És ezt közösen is határoztuk el. Az 
eredmény: 1991-től a Dunai Vasmű nem veszi át 
a mecseki koksz szénkoncentrátumot. Ezért nem

tudni, hogy ez milyen hosszú látra gondolta végig 
a pillanatnyi importlehetőséget, a pillanatnyi kül
kereskedelmi fizetési szaldó szabja meg. Tény az, 
hogy a mecseki szénbányászatban kb. 1 Mrd Ft 
éi'tékű elég újonnan, frissen elkészült objektumot: 
ezek között egy új mosót, egy új flotálüzemet is 
ki kell dobni. Ezért amikor a cselekvési program
ban közös feladatokról, a hagyományápolásról, ösz- 
szekötő kapcsokról olvasok, akkor inkább a régi 
szép idők nosztalgiáját és az egymást eltávolító 
jelen problémáinak elhallgatását érzem. Divergá
ló úton járunk és erről őszintén kellene beszélni. 
Erre utal egyébként Simon Sándornak Recskkelj 
és a hazai érccel összefüggő felszólalása is. Ruda- 
bányát már nem is akarom említeni, amelyet Kri- 
voj Rog vert ki a piacról. Évek óta figyelemmel 
kísérem közgyűléseinket, és azóta ismételten nö
vekvő hiányérzet, növekvő indulat gyülemlett fel 
bennem. És küzdők korommal együtt csökkenő bá
torsággal, hogy erről beszéljek. De, ha késve is, 
ma igyekeztem ebből a mulasztásomból valamit 
bepótolni, és számomra egy külön megnyugvás az 
is, hogy ezt éppen Tapolcán, időközben várossá 
fejlődött szülőfalumban tettem meg. Köszönöm a 
figyelmet. (Élénk taps)

Soltész István elnök

K öszönöm  Sim on K álm án  kollegám nak a z  igen ér 
dekes hozzászólását. E gy félreértést tisz tázzu n k , nem  
ha tá ro za t, hogy rö v id e n  beszéljünk, én  c sak  a z é r t  kér 
tem , m e rt nem  tu d o m  a  tapso t m inek v é ljem , te tszés 
nek, vagy sürgetésnek . Tessék!

P in té r  A n d rás  o k i. kohóm érnök hozzászó lása

Tisztelt közgyűlés, barátaim!

Az egyesület tagságát ért veszteséglistát sajnos 
ki kell egészítenem, mert röviddel ezelőtt hunyt 
el Niederland Gyula tagtársunk, aki egyébként an
nak a kevés kollegának egyike volt, akik az egye
sületet 1945 tavaszán, amikor még Nyugat-Ma- 
gyarországon folyt a háború, újjáélesztették. És 
kötelességemnek éreztem, hogy mint már egyedü
li újjáalapító atya, ezt a kiegészítést megtegyem. 
És engedjenek meg ennek kapcsán néhány meg
jegyzést. Amiben némi aktualitás is van. Akkori
ban ugyebár nemcsak a szakmáink, hanem oz or
szág is válságban volt, és ennek ellenére mi hit
tünk abban, hogy ennek az országnak van jövő
je, ennek az országnak szüksége van a mi szak
máinkra és ezen belül szükség van az egyesületbe 
tömörült bányász és kohász kollegák, barátaink 
munkájára, tudására és a selmeci alapról szárma
zó összetartására. Elsősorban nem is azt néztük, 
hogy azt a szerencsétlen sovány tehenet hogyan 
lehet cupfolni, hanem inkább ahhoz próbáltunk 
hozzájárulni, hogy a másik végén, hogy lehet ezt 
a szerencsétlen tehenet táplálni. Erőnkhöz és le
hetőségeinkhez képest. És ne képzeljék azt, hogy 
azért mondtam, mert én, vagy bármelyikünk, aki 
ebben részt vett, valamilyen különlegesen nagy 
vagy hősi dolognak tekintette. Egyáltalában nem.
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5. ábra A 77. küldöttközgyűlés résztvevőinek 
egy csoportja

Inkább kb. úgy, mint amikor Hillary-t megkér
dezték, hogy a Himalájában a Mont Everest-t mi
ért kellett megmásznia, meghódítania. Erre ő azt 
mindta: „Azért, mert ott volt előttem.” Hát mi is 
egyszerűen úgy tekintettük, ott van előttünk a 
hegy, vagy ha úgy tetszik, a feladat. Aminek ele
get kell tenni, lelkiismeretünk és becsületünk sze
rint. És azt hiszem, ezek a gondolatok, vagy ha 
nagy szavakat akarok használni, eszmék ma is ér
vényesek, amiket úgy vélem táplálnunk és ébren 
tartanunk kell és át kell adnunk az utánunk kö
vetkezőknek is, szakmánk és országunk érdeké
ben. Köszönöm figyelmüket.

Soltész István elnök

K öszönöm  szépen. Ki a  k ö vetkező?

Tatár Sándor hozzászólása

Tisztelt közgyűlés!

Tekintettel arra, hogy az én hozzászólásom nincs 
olyan fajsúlyú, mint az előttem szólóké, a hozzá
szólás lényegesen rövidebb lesz. Mint az Öntödei 
Múzeum vezetője, ezennel köszönetét mondok és 
örömömet fejezem ki a főtitkári beszámoló azon 
részének, amikor említette: az Öntödei Múzeumot 
fenn kell tartani, illetve meg kell menteni. Való 
igaz, hogy meg kell menteni, mert a 130 éves épü
let tetőszerkezete már oly rossz, hogy a beomlás 
veszélyével fenyeget, de a Lenin Kohászati Mű
vek, mint fenntartó vállalat, amelyik a mi múze
umunkon kívül még a Hámorban lévő múzeumot 
is fenntartja, nem képes ezen a most már 10 M 
Ft-os rekonstrukció végrehajtására. Oly sok helyen 
elhangzott már az, hogy meg kell menteni, de ak
cióprogram eddig még nem indult. Tehát ne csak 
beszéljünk most már, hanem az illetékesek, első
sorban az öntödei vállalatok, a minisztérium és az 
OMBKE-val fogjunk már össze, aztán mentsük 
meg ezt a kis épületet, mert egy nagy hóeséstől 
össze fog dőlni. Ehhez kérem az Önök segítségét.

Soltész István elnök

K öszönöm  szépen. Igaz. K i a  következő?

M olnár László o k i. b án y am érn ö k  hozzászólása

Magas Presidium! Tisztelt barátaim!

A technikai múzeumok sorsáról az írásos beszá
moló és főtitkárunk szóbeli kiegészítése is tartal
mazott adatokat. Mindkét megnyilvánulás hang
neme lehangoló volt. De csak ennyi nem viszi 
előbbre a vészhelyzetbe került technikai múzeu
mok ügyét.

A helyzet ismeretéhez rövid történeti visszapil
lantás szükséges. A technikai múzeumok kialaku
lása világszerte azonos utat követett. A műszaki 
ismeretek jelentőségének fokozódása miatt, mint
egy 80—100 évvel ezelőtt, minden országban arra 
a következtetésre jutottak, hogy a klasszikus mú
zeumokból — a „múzsák hajlékából” — ki kell 
válni a szakmai-technikai múzeumoknak. A hu
mán művészet remekeivel szemben ugyanis a tech
nika produktumai háttérbe szorultak. Mona Lisa 
mosolyával vagy a milói Vénusz idomaival nem 
versenyezhetett pl. Gálvani békacomb-kísérletét 
bemutató kép és modell, amelyet a müncheni De
utsches Museumban, a világ legnagyobb technikai 
múzeumában lehet látni. Őszintén bevallom, hogy 
engem is jobban vonz a szép, rejtélyes arc és a 
tökéletes női alak látása. De mindjárt hozzá kell 
tenni és hangsúlyozni kell, hogy az elektromosság 
felfedezéséhez vezető Galvani-kísérlet nélkül nem 
tudni, hogy ma milyen világítás mellett lehetne 
rácsodálkozni a Mona Lisára és a milói Vénuszra.

A hagyományos múzeumokból való kiválásuk 
után világszerte sorra létesültek a technikai mú
zeumok. Az anyagi támogatásuk ma is általában 
két forrásból érkezik: egy része állami, központi 
keretből, a másik része azon vállalatok, üzemek 
részéről, amelyek termeléstörténetét bemutatja a 
szakmai múzeum. A kettős támogatás aránya vál
tozó. Két európai szélső értéket mondok. A mű
szaki múzeumok támogatása a Német Szövetségi 
Köztársaságban, Bajorország, Hessen, Nordheim- 
Westfalen stb. tartományok minisztériumaiból kb. 
20%-kal részesül és a vállalatok hozzájárulása a 
többi 80%. Fordított az arány Csehszlovákiában, 
ahol kb. 80% a központi, minisztériumi és kb. 20% 
a vállalati támogatások aránya. E két szélső ér
ték között helyezkednek el a többi országok — 
közöttük hazánk — technikai múzeumai támoga
tásának modellje.

A magyarországi múzeumok anyagi támogatását 
a rendelkezésemre álló 1987. évi adatok alapján 
a következőkben ismertetem. A 710 múzeum 1,2 
milliárd forintjába került az országnak. Az összeg 
megoszlása figyelmet érdemel. A 30 budapesti, 
nagy, országos múzeum kb. 450 millió forintot ka
pott a művelődési tárcától. 612 olyan múzeum van, 
amelyet a fővárosi ill. megyei tanácsok költségve
tése tartott el, 620—630 millió forintért. A 68 szak
mai múzeum fenntartására a szaktárcák illetve 
vállalatok 120—130 millió forintot fordítottak. Az 
eltartó szakminisztériumok az ipari, belügyi, me
zőgazdasági, építésügyi és a Maróthy elvtárshoz 
tartozó minisztérium, amelynek nevét most pon
tosan nem is tudom, a hagyományvédelmet eddig 
feladatuknak tekintették. Az előbbi összegből éven
te 6—7 millió forintot tett ki az Ipari Miniszté-
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rium ráfordítása, melyből elsősorban nagyobb mú
zeumai: Központi Bányászati Múzeum (1,8 millió 
Ft), a Magyar Vegyészeti Múzeum (1,4 millió Ft), 
a Textilipari Múzeum (2,3 millió Ft) és néhány 
kisebb múzeum részesült.

Az Ipari Minisztérium a Központi Bányászati 
Múzeum 1,8 millió forintos támogatását megszün
tette, ez év februárjában írt két darab néhány 
soros levéllel. A költségvetési támogatás (0,8 mil
lió Ft) megvonását azzal indokolták, hogy a Par
lament 15%-kal csökkentette a minisztérium költ
ségvetését. А К  +  F kutatások (1,0 millió Ft) el
maradását a minisztériumi levél azzal indokolta, 
hogy a Központi Műszaki Fejlesztési Alapból 
(KMÜFA) az 1988. évi XI. törvény sorait úgy kell 
értelmezni, hogy a KMÜFA-ból műszaki hagyo
mányvédelem nem támogatható.

Nekünk műszaki muzeológusoknak nem áll ren
delkezésünkre „K” telefon, de azért az egész or
szágban összeköttetésben vagyunk egymással. Ér
deklődésünkre megtudtuk, hogy eddig más minisz
térium nem vezetett be hasonló restrikciót a tech
nikai múzeumok támogatásánál.

A döntésnél a „jól bevált” magyar módszer, a 
ezután is hozzájárulnak a múzeumok a múltra vo
natkozó adatokkal. Még annyit a KMÜFA-hoz: a 
„róla, de nélküle” mechanizmusa érvényesült. Nem 
hiszem, hogy a pénzügyi adminisztráció szakem
berei csalhatatlanok. Nem hiszem, hogy a kultúra 
szakemberei csalhatatlanok. És nem hiszem, hogy 
egymás nélkül bármilyen közös ügyben boldogul
hatnának — közmegelégedésre.

Az egyik illetékes hely éppen főtitkárunk mun
kahelye, az Országos Műszaki Fejlesztési Bizott
ság, ahol a KMÜFA-törvény született. Áttanulmá
nyoztam a törvényt az ún. háttéranyagával együtt, 
melyet soproni képviselő barátomtól kértem el be
tekintésre. A törvény 2. §-a szerint a KMÜFA- 
ból fordítható összeg információs adatbázisokra. 
Kérdezem, hogy ezek között nincs-e helye a mű
szaki múzeumoknak? A 11. § szerint a műszaki 
fejlesztési koncepciók megalapozását szolgáló ta
nulmányokat lehet KMÜFA-ból finanszírozni. A 
műszaki múzeumok ilyenekhez számos anyaggal 
szolgálhatnak: kiadványokhoz, szakkiállítások ren
dezéséhez stb., általában ahhoz a kérdéshez, hogy 
„hogyan jött létre” a műszaki objektum. A témák 
kidolgozásához, előtörténetükhöz hozzájárultak és 
11. § hangsúlyozza, hogy az új törvény nem tar
talmaz olyan megkötést, amely az Alappal rendel
kező szervek hatáskörét a kialakult gyakorlathoz 
képest csökkentené.

Én az előzőeket olvastam ki a törvényből, az 
tpM illetékesei mást. Kötelességem kijelenteni, hogy 
nem a jelenlévő Czipper Gyula és Vörös Árpád 
miniszterhelyettesek értelmezik úgy az új KMÜFA- 
törvényt, hogy az kirekeszti a műszaki hogyamány- 
védelmet a támogatható témák sorából.

A bányászati vállalatok március 1-jén a mos
tani nehéz helyzetükben is úgy foglaltak állást, 
hogy 2,9 millió forintttal, az elmúlt évi színvona
lon vállalják a Központi Bányászati Múzeum tá
mogatását a saját helyi múzeumuk fenntartása 
mellett.

Kérem, hogy közgyűlésünk határozatban fog
laljon állást műszaki múzeumaink támogatásáról.

S o l t é s z  I s t v á n  e l n ö k

Köszönöm szépen. K i következik?

Tarján Béla oki. kohómérnök hozzászólása

Tisztelt közgyűlés!

Legutóbb Ózdon hozzászóltam az elhangzott té
mához. Ez volt közgyűlési szűzbeszédem. Nem kis 
ellenállással találkoztam, nem is volt a hozzászó
lásnak eredménye, amelyben azt javasoltam, hogy 
mi, kohászok alakítsunk a bányászokéhoz hason
lóan önálló szakszervezetet. Az ott jelenlévő szak- 
szervezeti elnök, Borovszky kollégánk, az általam 
nem túl aktívnak tartott vas- és fémipari dolgozók 
szakszervezete elnökségének nevében kifejtette, 
hogy a vasas szakszervezet megfelelően képviseli 
a kohászok érdekeit is, tehát maradjon minden 
úgy, ahogy volt.

Azóta a Munkásőr című újságban olvastam egy 
cikket, amely az Özdon dolgozó kohászok közérze
tét a valóságnak megfelelően fejezi ki, s szinte fáj
dalomsikoltásnak tűnik. Egy kohász munkásőr sza
vait idézem: „Miként történhet meg, hogy feles
küdött hívét, védelmezőjét munkanélkülivé teszi a 
szocializmus? Nekünk másról beszélt az ideológia! 
Alapeszménk volt a teljes foglalkoztatottság. Ho
gyan illik bele a szocializmusképbe ez a rengeteg 
áremelkedés, meg az egyre növekvő társadalmi kü
lönbség, amelyik a szegényt még szegényebbé, a 
gazdagot még gazdagabbá teszi? Mit mondjunk 
azoknak a nyugdíjasoknak, akiknek egy életnyi 
munka után csak tejre és kenyérre futja? És mi
ként győzzük meg azokat az elvtársainkat, akiken 
túladnak, hogy ez a rendszer mégis jó és igazsá
gos?”

Tudomásom szerint hasonló a helyzet és a han
gulat a bányászoknál is. A közelmúlban a vasas
szakszervezeten belül is megmozdult valami, lehet,
hogy létrejön a kohásztagozat, amely a kohászok 
konkrétabb érdekképviselete lesz. Ezzel egy jelen
tős .kezdeményezés lehetősége esett ki a kezünk
ből. Amennyiben ez mégsem jön létre, a vasas he
lyett inkább egy bányász—kohász szakszervezet lét
rehozását látnám célszerűnek, mivel a munkakörül
mények és ezen keresztül az érdekképviselet szük
ségessége e két szakmában van legközelebb egy
máshoz. Erről ennyit.

Volna egy másik javaslatom, vagy előterjeszté
sem is, amit hosszas vívódás után mégiscsak el
mondok, azzal, hogy az elhangzottakért vállalom 
a felelősséget.

Javaslom, hogy állítsunk emlékművet mindazon 
kollégáinknak, akik akadémiánk fennállása óta 
helytálltak, hősök vagy áldozatok lettek a történe
lem vérzivataros időszakaiban. Emléket Miskolcon, 
az alma materben azoknak a hallgatóknak, vég
zett bányász-kohászoknak és tanároknak az emlé
kére, akik az elmúlt 250 év alatt a magyar függet
lenségért harcoltak. Véleményem szerint öt fényes 
történelmi dátumot kell feljegyeznünk: 1848—1849, 
1914—1918, 1921, 1941—1945, 1956. Első az 1848— 
49—es szabadságharc, amikor a selmeci diákokból
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alakult tüzérszáaad oly vitézül harcolt, hogy ezt 
még a Kossuthnak küldött egyik levelében is ki
emelte a főparancsnok. A második emlék az 1914 
—18-as I. világháború. Ezt rengeteg emlékmű do
kumentálja. Sajnos, ennek következményeként aka
démiánkat az a balszerencse érte, hogy Selmecről 
el kellett költöznie, és ekkor fogadta be Sopron vá
rosa a diákokat. A harmadik emlék 1921, amikor 
a trianoni békeszerződés alapján Sopront Ausztriá
hoz akarták csatolni. Ezt a soproni diákok fegyve
res ellenállása, majd a népszavazás megakadályoz
ta, így kapta meg Sopron városa a leghűségesebb 
város, a „Civitas fidelissima” megtisztelő jelzőt.

A következő dátum 1941—45, tehát a II. világ
háború. A görög sorstragédia, Sophokles Antigoné
ja alapján új fogalmat kell bevezetnünk, a magyar 
nemzet Antigone-komplexusát. Fülünkbe Antigo
ne hangja súg:

„Sem eltemetni, sem siratni nem szabad,
hagyjuk, heverjen ott, megkönnyezetlenül.”

Merjük eltemetni halottainkat, merjünk megem
lékezni a közel egymilliónyi II. világháborús ál
dozatról, akik bombázás, csata, fogság vagy más 
okok következtében hősök vagy áldozatok lettek. 
Legyünk mi az egyetem elhunyt tanárainak, diák
jainak, végzett hallgatóinak a szószólói. Azt hiszem, 
nekünk legalább annyit illene megtennünk, hogy 
megemlékezzünk róluk. A Donnál is elveszett mint
egy 200 000 emberünk, akik nem jószántukból men
tek oda, hanem behívó alapján vezényelték őket. 
Elölről az orosz tankok, hátulról a németek szorí
tásában pusztultak el. Voltak közöttük kollégáink 
is, megérdemlik, hogy emlékezzünk rájuk.

Végül elérkezünk az utolsó, ötödik dátumhoz, 
1956-hoz. A közelmúltban a történelmi bizottság 
jelentésében az eseményeket úgy deklarálták, hogy 
népfelkelésnek indult és ellenforradalomba csapott 
át. Egy kivételről én magam is tudok, mint ennek 
a résztvevője, s tanúsíthatom, hogy Miskolcon nem 
csapott át ellenforradalomba, azért, mert mi, diá
kok, tanárok ezt megakadályoztuk. Ezt azóta is han
goztatom, bár ilyen nagyérdemű plánum előtt most 
nyílik először erre módom.

Egészen röviden: október 23-án diákparlament, 
lelkes, eufórikus hangulat. A miskolci pártbizott
ság egy munkatársa nem akarta átvenni a mi pe
tíciónkat, mert annak két pontjával nem értett 
egyet. Az egyik, hogy Magyarország lépjen ki a 
Varsói Szerződésből, a másik pedig, hogy a szov
jet csapatok hagyják el Magyarországot. Ezt a di
ákparlament, tehát mi, követeltük azért, mert egy 
évvel korábban, 1955-ben a szovjet csapatok kivo
nultak Ausztriából, és már egy év alatt lehetett 
érezni, hogy „megindult” Ausztria. A balekok ezt 
a fiatalembert lehurrogták, nekünk öregeknek — 
akkor már negyedéves firma voltam — kellett ren
det vágnunk a balekok között, hogy az, aki itt előt
tünk ilyen nyíltan megmondja a véleményét, az 
bátor ember. Később találkoztunk vele többször, 
a munkatársainak vitt élelmet, és utólag tudtam 
meg, hogy ennek az embernek a neve Grósz Ká
roly.

A városban mi tartottuk fenn a rendet. Egyete
mista volt a villanyrendőr, mi biztosítottuk a vá

ros ellátását, és a Munkástanács kérte, hogy a ren
det fegyverrel is biztosítsuk, ezért kihoztak az egye
temre 4—5 teherautónyi fegyvert. Mind a 2000 di
áknak volt fegyvere, nekem is. Egyet sem lőttünk 
vele, de a rendet fenntartottuk. Megakadályoztuk, 
hogy felrobbantsák a kohót, a pártbizottságot, a 
nyomdát, és hogy megszűnjenek azok az atrocitá
sok, amik 26-án bekövetkeztek, amikor a környék
beli bányászok megrohanták az ÄVH-t, hogy tár
saikat kiszabadítsák, és öt embert meglincseltek. 
Borzalmas esemény volt, ezt mi diákok, egyszer és 
mindenkorra megszüntettük. Nem törtek be seho
vá, és nem bántottak senkit, védtük a munkásokat, 
kommunistákat és a rangjelzésüket, egyenruháju
kat eldobáló ÁVH-sokat, rendőröket, honvédeket.

November 4-én hajnalban az egyetemet erős 
szovjet támadás érte, felszólítás nélkül lőttek, volt 
olyan diáktársunk, akinek testéből cafatok csapód
tak fel a plafonra, volt, akinek lábát letépte az ab
lakon bedobott gránát. A támadás hajnalban tör
tént, és mire megvirradt, történelmi hasonlattal: 
világosnál letettük a fegyvert az orosz hadsereg 
előtt. A sors kuriózuma, hogy ugyanezen a hajna
lon, november 4-én a szovjet csapatok letartóztat
ták Grósz Károlyt is, aki utána huzamosabb ideig 
fizikai dolgozó volt. További sorsát ismerjük. Ezt 
követően 1957. február 20-án azok, akik dolga a 
rend fenntartása lett volna, akik akkor eltűntek, 
leszámoltak velünk, akik őket is védtük. A „Pufaj- 
kások” megrohanták az egyetemet, az ott talált 
hallgatókat, oktatókat végigverték, majd előre el
készített listák alapján elvittek tanárokat, diákokat. 
Nagyon sok tehetséges embernek ezzel kettétört a 
pályája.

Ezért javaslom, hogy az utolsó dátum az emlék
művön legyen 1956, amikor a miskolci egyetemis
ták védték azt, ami ott magyar volt, ami kultúrált 
volt, ami emberi méltósághoz illő volt.

Azóta eltelt 33 év, s ez már harmad évszázad, 
ezért javaslatomat — támogatástok reményében — 
a költő szavaival indokolom s zárom:

„Mit rákentek a századok,
lemossuk a gyalázatot.”
Köszönöm a figyelmeteket.

Soltész István elnök

Köszönöm. A k á r  ind ítvány  is leh e te tt volna.
Tessék, a m ásik  M olnár!

Molnár János, a csepeli helyi csoport elnökének 
hozzászólása

Tisztelt 77. Küldöttközgyűlés!

Szíves engedelmükkel szeretném megismertetni 
a Vaskohászati Szakosztály csepeli helyi csoport
ja vezetősége felhatalmázása alapján a követke
zőket:

Indítványozzuk a közgyűlésnek megfontolás cél
jából a Mérnöki Kamara újbóli létrehozása érde
kében teendő kezdeményező, vagy támogató lépé
sek, tevékenységek megtételét.

Javaslatunkat a következőkkel támasztjuk alá:
A mérnöki tevékenységnek minden korban nagy 

jelentősége van a társadalom anyagi alapjainak
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fejlődése szempontjából, de különösen jelen hely
zetünkben e réteg tevékenysége, ill. tevékenysé
gének szintje meghatározóvá válik, Ш. kell, hogy 
váljon. Ennek érdekében meg kell teremteni azt 
a fórumot, amely biztosítani tudja ezen társadal
mi réteg életképes önkormányzatát, ezen belül a 
mérnöki munka színvonalának növelését (a kók
lerkérdés kizárását), a mérnöki hivatás presztízsét 
és egyben hatékony érdekvédelmét is.

Igaz ugyan, hogy ezen feladatok fellelhetők a 
MTESZ jogosítványában, azonban ezek realizálási 
szintje megítélésünk szerint messze elmaradt a 
lehetségestől, illetve az elvárt szinttől. Ez termé
szetesen igényli — a Mérnöki Kamara létrehozása 
esetében — a MTESZ feladatainak és ezzel együtt 
apparátusának újbóli átgondolását, átalakítását.

Végezetül engedjék meg, hogy indítványunk 
megvalósítási formájául, illetve elsősorban tartal
mául az 1923—1944 között működött Mérnöki Ka
mara működési szabályzatát, amely az 1923. XVII. 
t. с.-ben kerül kihirdetésre, a közgyűlés, illetve a 
vezetőség figyelmébe ajánljam.

Soltész István elnök
K öszönöm  szépen.

T isz te lt közgyűlés!

H a  m eg állapod tunk  abban , hogy több hozzászólás 
n em  lesz, akko r b efe jezzük  a  hozzászólásokat.

E gy e té rt vele a  közgyűlés? Igen, egyetért!
H allgassuk  m eg dr. Dózsa L a jo s  vezérigazgató igen  

é rd ek es  e lőadását az  a lum ín iu m k o h ásza t helyzetéről, 
kü lönös tek in te tte l, ah o l vagyunk!

(Az  e l ő a d á s  a n y a g á t  l a p u n k  419—423. o l d a l a i n  k ö z ö l j ü k )

Soltész István elnök

Ügy tudom, hogy a  h a tá ro za to t fogalm azó  bizottság 
elkészült, m iközben d r . D ózsa Lajos e lő ad á s t ta rto tt, 
gondolom  a legfrissebb  hozzászólásokat is figyelem be 
vetté tek . M egkérem  dr. Verő Balázs ko llegánka t, te r 
jessze elő a h a tá ro za ti javasla to t.

6. ábra. Dr. Verő Balázs, a határozatszövegező bizott 
ság vezetője ism erteti a 77. küldöttközgyűlés határo 

za ta it

Dr. Verő Balázs, a határozatfogalmazó bizottság
vezető je

T isztelt kü ld ö ttk ö zg y ű lés!

H atározatszövegező-bizottság, az elnökségi beszá 
moló, az ellenőrző-b izo ttság  jelentése, v a la m in t az in 
d ítvány  és hozzászólások a la p já n  a h a tá ro za ti jav as 
la to t a  következőkben te rje sz ti elő.

Lapunk példányonként megvásárolható: 
az V., Váci utca 10. és 
az V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 
hírlapboltban
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Az OMBKE 77. Küldöttközgyűlésének határozatai
Az elhangzott indítványok kapcsán a Közgyűlés 

támogatja:
— jubileumi bélyegsor kiadását, és a bányatörvény 
újragondolásával kapcsolatos munka megindítását 
és a bányászat helyzetéről szóló kiáltvány kidol
gozását.

A bányász-kohász hősi halottak emlékének mél
tó megőrzése céljából felállítandó emlékoszlop fel
állításával kapcsolatban a Közgyűlés megbízza az 
Elnökséget, hogy a kérdés körültekintő elemzése 
céljából hozzon létre „ad hoc” bizottságot, és e bi
zottság munkájáról a jövő évi közgyűlésen számol
jon be.

1. A küldöttközgyűlés elfogadja az elnökségnek 
az egyesület 76. küldöttközgyűlése óta végzett 
munkájáról szóló írásbeli és szóbeli beszámoló
ját, valamint az ellenőrző bizottság jelentését.

2. A küldöttközgyűlés egyetért azokkal a lépések
kel, amelyeket az Egyesület elnöksége a bányá
szat és kohászat népgazdaságon belüli szerepé
nek tisztázása érdekében tett. A közgyűlés azo
nosítja magát a szénbányászat, valamint a vas
kohászat termelési szerkezetének korszerűsíté
séről, a támogatások leépítéséről szóló határoza
tokkal kapcsolatban kialakított szakosztályi és 
elnökségi állásfoglalásokkal. A közgyűlés a 
helyzetfeltáró, véleményező munka folytatását 
Egyesületünk alapvető feladatának tekinti a 
továbbiakban is.

3. A közgyűlés megelégedéssel veszi tudomásul, 
hogy Egyesületünk a tömegkommunikációs esz
közök hathatós igénybevételével egyre eredmé
nyesebben ellensúlyozza a bászászatot és ko
hászatot érő, gyakran megalapozatlan támadá
sokat.

Örömmel állapítja meg a közgyűlés, hogy eb
ben a munkában nem maradt magára a bá
nyász-kohász társadalom. A közgyűlés elisme
rését fejezi ki mindazoknak, akik a két szak
ágazat problémáit megértve és megismerve, re
álisan tájékoztatták a közvéleményt szakmáink 
helyzetéről. Ezt a munkát Egyesületünknek — 
többek között a tájékoztatási bizottság tevé
kenységének aktivizálásával — folytatnia kell. 
hangsúlyozva a két szakágazat eredményeit, 
népgazdasági jelentőségét.

4. A közgyűlés felhatalmazza Egyesületünk el
nökségét, hogy az Egyesület érdekeinek kép
viseletében aktívan vegyen részt a MTESZ te
vékenységének megújításában, új arculatának 
kialakításában. A közgyűlés kezdeményezi, hogy 
Egyesületünk azokkal az újonnan alakult szer
vezetekkel (pl. Mérnöki Kamara) is felvegye a 
kapcsolatot, amelyekben a bányászok és kohá
szok jelentős számban képviseltetik magukat, 
és amelyekkel céljainak megvalósítása érdeké
ben a kapcsolatok kiépítése szükségesnek lát
szik.

5. A közgyűlés elfogadja a BKL Bányászat saját 
kiadásban történő megjelentetéséről szóló elő
zetes tájékoztatást. A végleges értékelést egy 
teljes évfolyam megjelenés után kell elkészí

teni, és a közgyűlés elé terjeszteni, és ennek 
az elemzésnek az alapján kell megvizsgálni az 
OMBKE többi lapjának egyesületi kiadásának 
kérdését. Az elemző munkának a lapkiadás egész 
folyamatát figyelembe kell vennie, de a lapki
adás gazdaságosságának kérdése álljon az elem
zés központjában.

ö. A közgyűlés a műszaki információcserébe Va
ló egyre intenzívebb bekapcsolódás érdekében 
az Egyesület kiemelt feladatának tartja a nem
zetközi kapcsolatok további szélesítését, a de
vizamentes cserelehetőségek felkutatását és kül
földön élő kollegáink bekapcsolását az egyesü
leti életbe.

7. A közgyűlés ismételten és nyomatékkai felhív
ja egyéni tagjait a tagdíjak pontos fizetésére, 
a vállalatokat a laptámogatások és a megbízá
sos munkák ellenértékének megállapodás sze
rinti kiegyenlítésére. A közgyűlés állást foglal 
a számítógépes tagnyilvántartás bevezetésének 
meggyorsítása mellett. Feltétlenül szükséges
nek tartja e munka 1989. évi befejezését.

8. A közgyűlés a centenáriumi ünnepség időpont
jára és helyére vonatkozó javaslatot elfogadja. 
Eszerint a centenáriumi ünnepségekre 1992. 
június 26—27-én, Miskolcon, az alma mater fa
lai között kerül sor. Az előkészületekről az el
nökség minden közgyűlésen számoljon be a 
továbbiakban is.

9. A közgyűlés szakmai múzeumaink sorsát tra
gikusnak ítéli, nem látja biztosítottnak e pó
tolhatatlan nemzeti értékek megőrzését. Ezért 
a közgyűlés felhatalmazza az elnökséget, hogy 
szakmai múzeumaink fenntartásához szüksé
ges támogatások megszerzése érdekében tegyen 
határozott lépéseket.

10. A közgyűlés egyetért a Bányász Pantheon lé
tesítése érdekében eddig végzett munkával, tá
mogatja a jövőre vonatkozó terveket, és elodáz- 
hatatlannak tartja a minimális programnak eb
ben a ciklusban való megvalósítását.

Soltész István elnök

M egkérdezem  a  tisz te lt közgyűlést, hogy e g y ü ttsz a 
vazzunk, vagy  pon tonkén t.

V an-e észrev é te l az  egészhez képest?
Van. Tessék.
Tehát az, hogy  a  közgyűlés e lism erését fe jezi ki 

m indazoknak, 3. pont, így szól. F elo lvasom  mégegy- 
szer.

Ügy fogalm azzuk  meg, hogy tovább  fokozzuk  ezt 
a tevékenységet, de  az t javaslom , h a g y ju n k  valam i 
elism erést a sa jtó n ak , illetve a m i v é lem én y ü n k et a  
sajtónak, m e rt a z é r t nem  igaz, hogy m in d en k i szid. 
Legalább az t a  n éh á n y  b ará tunkat, ak ik  v a ló b an  ba 
ráta ink , azo k  m e lle tt á lljunk  ki. Ezzel b u zd ítju k  a 
többiek felfogása e llen  a bará ta inka t.

Jó? így foga lm azzu k  meg. E gyetért a sa jtó  is?  K ö 
szönöm. A kkor ez  így lesz. Van m ég észrevétel, más 
pontokkal, eg yebekke l?

N incsen? Ö rü lö k  neki.
A kkor fö lte szem  együtt szavazásra, ak i elfogadja 

a határozato t, tegye fel a kezét. Egységesen elfogad 
tuk. K öszönöm  szépen  a  fogalm azó b izo ttság n ak  a 
m unkáját. Ez jó l s ikerü lt. N ap irendünk  s z e r in t a k i-
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tüntetések átadása következik: Felkérem Lormann  
Keresztéin elvtársat, tagtársunkat, tegye meg az elő
terjesztést.

Tekintve, hogy általában ismeri a kitüntetteket. 
nagyon röviden lehet indokolni, ahol kérik, ott bő
vebb lesz. Csak a nevek.

Lormann Keresztély, az érembizottság elnökének 
előterjesztése

Az OMBKE 77. közgyűlése Tapolcán,
1989. március 11-én

Az érembizottság előterjesztése 

Tisztelt Közgyűlés!

Egyesületünk elnöksége az alapszabálynak és a 
sok évtizedes hagyományoknak megfelelően meg
jutalmazza az egyesületi élet fejlesztése, az egye
sület céljainak megvalósítása terén és ehhez kap
csolódóan a bányászat és a kohászat fejlesztése ér
dekében kiemelkedő tudományos, műszaki és gaz
dasági társadalmi tevékenységet végző tagjait a 
mai 77. közgyűlésen is.

Az érembizottság előterjesztését — az érin
tettek nagy száma miatt — megpróbálom 
lényegretörően röviden megfogalmazni. A tiszte
letbeli tagjelölt tagtársaink méltatását kissé bő
vebben, a kitüntetendő tagtársainkét pedig rövi
debben foglalom össze, mivel a Bányászati és Ko
hászati Lapokban a részletesebb indoklás meg fog 
jelenni. Ezért a kitüntetettjeink szíves elnézését, 
a közgyűlés szíves türelmét kérem.

Tisztelt Közgyűlés!

Alapszabályunk 4. § (2) bekezdése és az elnökség
1987. július 29-i határozata alapján — a szakosztá
lyok javaslata és az 1989. február 21-i ülés dönté
se szerint — elnökségünk és az Egyesület legma
gasabb kitüntetésére, a tiszteleti tagságra vonat
kozó javaslatát terjeszti először a közgyűlés elé 
elfogadásra.
Elnökségünk tiszteleti tagnak javasolja megvá
lasztani :

1. D?\ Érsek Elek old. bányamérnök tagtársunkat, 
a Bányaterv nyugalmazott bányászati szakági 
főmérnökét. Egyesületünknek, ezen belül a Bá
nyászati szakosztálynak 1942 óta tagja. Szakmai 
tevékenysége a bányagépészeti tervezésen kívül 
kiterjedt a NIKEX bányágépészeti export-im
port munkáinak tervezésirányítására és ellenőr
zésére. Mint nyugdíjas, tanácsadóként tevékeny
kedik. A Felsőfokú Bányagépészeti Technikum 
előadója, valamint a NME Bányagéptan Tanszé
kén meghívott előadó volt, címzetes egyetemi 
docens. Számos szakirodalmi közleménye jelent 
meg, tankönyveket is írt. Főszerkesztője volt a 
Bányaterv Közleményeinek. 1963—1976 között 
az OMBKE számvizsgáló bizottságának a tagja, 
1982-től pedig az egyesület könyvtárosa. 1983- 
tól a z. Zorkóczy Samu emlékérem bronz foko
zatának tulajdonosa.

2. Frank Lajos old. bányamérnök tagtársunkat, a 
Brikett Termelő és Széndúsító Vállalat nyugal
mazott főmérnökét, arany és gyémánt okleveles 
bányamérnököt. Szakmai tevékenysége során

több bányavállalatnál, a Bánya- és Energiaügyi 
Minisztériumban, a Nehézipari Minisztériumban, 
majd nyugdíját felfüggesztve a Tatabányai Szén
bányáknál is dolgozott, nyugdíjasként pedig a 
NIMDOK-nál, utána a Prodinformnál tevékeny
kedett. Egyesületünk tagsága előtt széles kör
ben ismert, elismert és nagyrabecsült. Az Egye
sületünknek, és ezen belül a bányászati szakosz
tálynak 1925 óta tagja. 1956—1976 között az 
egyesület választmányi tagja volt. A történeti 
bizottság tagja. 40 éves egyesületi tagságáért 1966- 
ban Z; Zorkóczy Samu bronz és 60 éves egyesü
leti tagságáért 1985-ben z. Zorkóczy Samu em
lékérem ezüst fokozatú egyesületi kitüntetésben 
részesült.

3. Jármai Ervin oki. bányamérnök, old. bányaipa
ri gazdasági mérnök tagtársunkat, a Veszprémi 
Szénbányák nyugalmazott osztályvezető főmér
nökét. Munkája során részt vett a dudari bá
nyászat beindításában és fejlesztésében, majd 
érdemeket szerez többek között az aláfejtések 
során a bányakárok megelőzésében, illetve mér
séklésében. Egyesületünknek, a bányászati szak
osztálynak 1955 óta tagja, a közép-dunántúli 
(veszprémi) helyi szervezetnek 1968—1985 kö
zött titkára. Ez időben számos nemzetközi és or
szágos konferencia szervezője, szakirodalmi kiad
ványok szerzője, az egyesületi hagyományok ápo
lója, az egyesületi célkitűzések megvalósítója. 
Tagja volt az elnökségi könyvtár és kiadvány 
bizottságnak, a szakosztály történeti és bánya
mérő munkabizottságának. Elnöke volt a MTESZ 
Veszprém megyei szervezetének, tagja volt a 
MTESZ elnökségének is. Egyesületi munkájáért 
1976-ban Kiváló Dolgozó, 1982-ben Péch Antal 
emlékérem kitüntetésben részesült. A MTESZ 
Veszprém megyei szervezetének előterjesztésére 
1972-ben MTESZ-díjat kapott.

4. Dr. Pilissy Lajos oki. kohómérnök tagtársunkat, 
a Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat nyugal
mazott tudományos osztályvezetőjét. Szakmai 
munkássága során az akkumulátor-keményólom- 
hulladék feldolgozásával, majd a nagy tisztaságú 
fémekkel és intermetallikus vegyületekkel fog
lalkozott. 1948 óta tagja egyesületünknek, az ön- 
tészeti, majd a fémkohászati szakosztálynak, szá
mos szakbizottságban és szakcsoportban dolgo
zik. A BKL Öntöde szerkesztője 1959—1963, majd 
1969—1970 között, 1985—1988 között pedig a 
BKL Kohászat felelős szerkesztője volt. Számos 
szakcikk, több tankönyv és szakkönyv szerzője, 
illetve társszerzője. Egyesületi munkájáért 1967- 
ben KGM Kohászat Kiváló Dolgozója kitünte
tésben, 1969-ben Kerpely Antal emlékéremben 
részesült, 1978-ban OMBKE előterjesztésrje 
MTESZ-díjat kap, 1985-ben pedig az IpM Kivá
ló Munkáért kitüntetés a jutalma. 40 éves folya
matos egyesületi tagságáért 1988-ban Sóltz Vil
mos emlékérem kitüntetést vett át.

5. Dr. Tóth Lajos oki. bányamérnök tagtársunkat, 
a Központi Földtani Hivatal nyugalmazott el
nökhelyettesét, az MTA Természeti Erőforrások 
Koordinációs Iroda volt vezetőjét, minisztériu
mi főtanácsost. Szakmai tevékenysége során a 
bányagazdaság keretében a munka- és Üzem-
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szervezéssel, valamint az ásványvagyon-gazdál- 
kodássai foglalkozott. Üjabb vizsgálatai kiter
jedtek a természeti erőforrások közös értékelé
sének elveire és módszertanára is. A bányászat 
terén végzett munkássága révén az egyesületünk 
tagsága előtt ismert és elismert. Számos szak- 
irodalmi munkája jelent meg. 1943 óta tagja 
egyesületünknek, 1970-től a bányászati szakosz
tály helyettes vezetője, 1976—1981 között az 
OMBKE alelnöke, 1981—1985 között a Bányá
szati szakosztály vezetőségi tagja. Az OMBKE 
energetikai és környezetvédelmi bizottságának 
vezetője, a társadalmi bizottság tagja is volt,
1981-től az ipargazdasági bizottság tagja és a bá
nyagazdasági munkabizottság vezetője. 1967-ben 
Wahlner Aladár emlékérem kitüntetésben része
sült, 1984-ben az OMBKE előterjesztésére a 
MTESZ-díjat veszi át, majd 40 éves folyamatos 
egyesületi tagságáért 1985-ben megkapja a z. 
Zorkóczy Samu emlékérem bronz fokozatát. 
Kérem a tisztelt közgyűlést, hogy az elnökség 

javaslatát külön-külön, személy szerint megszavaz
ni, illetve kérem tisztelt elnökünket, hogy a köz
gyűlést megszavaztatni szíveskedjék.

Tisztelt Közgyűlés!
Alapszabályunk 35. §-a és az OMBKE emlékér

meinek adományozási szabályzatának V. fejezete 
szerint a szakosztályok javaslata, az érembizottság 
1988. december 2-i előterjesztése alapján, valamint 
a hatáskörébe tartozó tisztségviselők és az elnök
ségi állandó bizottságok munkájának áttekintése 
után elnökségünk ma 15 db emlékérmet adomá
nyoz és átadja a múlt évben az ipari miniszter elv
társ által egyesületi tevékenységért engedélyezett 
2 db Kiváló Munkáért kitüntetést. Az egyesüle
tünkhöz való 40 és 50 éves folyamatos tagsággal 
kifejezett ragaszkodásért 40 db emlékérmet nyúj
tunk át jubiláló tagtársainknak.

Kérem tisztelt elnökünket, hogy az egyesületi 
emlékérmeket a következő tagtársainknak átnyúj
tani szíveskedjék.

Kitüntetettjeink az egyesületi emlékérmek ala
pítási sorrendjében és ezen belül betűrendi név
sorban a következők:

Egyesületünk elnöksége Wahlner Aladár emlék
érmet adományozza

1. Dorogi Károly oki. bányamérnök tagtársunk
nak, a Dorogi Szénbányák műszaki vezérigaz
gató-helyettesének, a bányászati szakosztály he
lyi szervezete vezetőségi tagjának, aki sokat 
tett azért, hogy vállalata — a 60-as évek vé
gén bekövetkezett sorozatos vízbetörések da
cára — megőrizte termelésének gazdaságossá
gát, árbevételét növelte. Vezetése alatt a vál
lalat sikeresen megvalósította a dorogi bányász
kodás jövőjét biztosító beruházásokat, Lencse
hegy II. bányaüzem és a Tokodi brikettgyár 
építését. Egyesületünknek 1949-től tagja, aktív 
munkájával segíti a helyi szervezet tevékeny
ségét, számos előadást is tartott. A BKL Bá
nyászatban több dorogi témájú cikket jelente
tett meg, 1986-ban nívódíjjal is kitüntették. 
Sokat foglalkozott a fiatal műszakiak munká
ra és a közösségi életre nevelésével is.

Egyesületünk elnöksége a z. Zorkóczy Samu em
lékérmet adományozza.

2. Dr. Benke László oki. bányamérnök tagtársunk
nak, a Miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem 
Bányaműveléstani Tanszékén, mint a Magyar 
Tudományos Akadémia Bányászati Kutató Cso
portja tudományos munkatársának. Kutatása 
a bányagazdaság egyes problémáira — az ás- 
ványvagyon-veszteségek és -hígulások értelme
zésére —, majd az ércbányászat bányaművelé
si kérdéseire — tömegtermelés és szelektív jö- 
vesztés műszaki és gazdasági feltételeinek vizs
gálatára és később a kőbányászat fúrás- és rob
bantástechnikai feladataira terjedt ki. Több 
publikációja jelent meg és számos előadása 
hangzott el. 1968 óta tagja egyesületünknek, 
az egyetemi osztálynak. 1977 óta az egyetemi 
osztály vezetőségi tagja, 1981 óta a bányászati 
szakosztály egyetemi összekötője és 1985-től az 
egyetemi osztály titkára. Egyesületi munkájá
ért 1983-ban a Művelődésügyi Minisztérium Ki
váló Munkáért kitüntetésben részesült. Az egye
sületi emlékérmet az ifjúság érdekében vég
zett munkájával érdemelte ki.

3. Csire István felsőfokú szaktechnikus tagtársun
kat, a Csepel Művek vas- és acélöntöde terme
lési osztályvezetőjének, a helyi szervezet volt 
vezetőségi tagjának, majd elnökének, illetve 
az öntészeti szakosztály vezetőségi tagjának 
egyesületi munkájáért. Több öntészeti szakbi
zottság tagja, a csepeli öntödei fejlesztési sze
minárium előkészítője. Részt vett a 45. nem
zetközi öntőkongresszus szervezésében, több 
külföldi cég információs előadásainak előkészí
tésében. Elnöksége alatt a csepeli szervezet meg
őrizte aktivitását, s az egyik legjobb szervezet
ként tevékenykedett. Szakmai tevékenysége so
rán gyártáselőkészítésben, gyártási rendszerek 
kidolgozásában, pályázatokon vett részt. Több 
szakcikke jelent meg, nívódíjban is részesült, 
több előadást is tartott. 1963 óta tagja egyesü
letünknek, az öntészeti szakosztálynak. Egye
sületi munkájáért 1975-ben KGM Kiváló Ko
hász, 1981-ben IpM Kiváló Munkáért kitünte
tésben részesült.

4. Hangyái János oki. olajmérnök tagtársunknak, 
az Országos Kőolaj- és Gázipari Tröszt igazga
tójának, az OMBKE Kőolaj-, Földgáz- és Víz
bányászati szakosztálya elnökének az egyesüle
ti célkitűzések megvalósítása terén végzett fá
radhatatlan társadalmi munkájáért. Mint az 
olajbányászat irányítója részt vett a rétegser- 
kentési módszerek hazai technológiájának és 
az olajtermelési automatizált rendszerek kiala
kításában, a magas dermedési pontú kőolaj 
szállításának gyakorlati megoldásában. Több 
OMFB-tanulmány készítésében, kőolaj bányá
szati oktatási könyv és szakcikk megírásában 
is tevékenykedik. Szakosztályi elnöksége alatt 
nemzetközileg is elismert szakmai események
ké váltak a szakosztály vándorgyűlései, a Kő
olaj és Földgáz c. szaklap színvonala a szak
ma elismerését érdemelte ki. Az ágazathoz tar
tozó vállalatok és az OMBKE rendezvényein 
több szakmai előadást tartott. Egyesületünknek
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1953 óta tagja. Egyesületi munkájáért 1983-ban 
IpM Kiváló Munkáért kitüntetésben részesült.

5. Salatka István oki. vegyészmérnök, oki. vegy 
ipari gazdasági mérnök tagtársunknak, az Aj
kai Timföldgyár és Alumíniumkohó gyáregység
vezető főmérnökének, a fémkohászati szakosz
tály ajkai helyi szervezete több mint egy évti
zede titkárának az egyesületi életben végzett 
pontos és lelkiismeretes, jó szakmai felkészült
séggel párosult munkájáért. Szervezőkészségé
vel és nagy tapasztalatával folyamatosan segí
tette a fémkohászati szakosztály munkáját és 
részese volt az elért eredményeknek is. Egye
sületünknek 1958 óta tagja. Szakmai tevékeny
ségét az alumínium elektrolízis területén fej
tette ki. Részt vett az ajkai kohó rekonstruk
ciójában. Foglalkozott az önsülő anódok szer
kezetének módosításával, a kohászati munka- 
körülmények javításával. Több éven át közre
működött a Magyar Alumíniumipari Tröszt 
alumíniumkohászati szakbizottságának munká
jában.

6. ifj. Schmidt György oki. kohómérnök tagtár
sunknak, a Kohó- és Gépipari Tervező Válla
lat irodavezető főmérnökének, az OMBKE vas- 
kohászati szakosztálya titkárának szervező, irá
nyító és az egyesület célkitűzéseit támogató te
vékenységéért. Szakmai tevékenysége során 
volt főenergetikus, majd a vaskohászati válla
latok fejlesztési feladataival, vaskohászati me
tallurgiai fázisának terveivel, a kohászati üze
mek berendezésfejlesztési és tervezési feladatai
val foglalkozott. Az utóbbi években a vaskohá- 
száti vállalatok ágazat termelésének, elosztá
sának tervezése, jelenleg pedig az iparág kor
szerűsítés tervezése a feladata. 1966 óta tagja 
az egyesületünknek, kezdetben a szakosztály 
ifjúsági bizottságának vezetője volt kezdemé
nyezője és aktív részese volt a diákhagyomá
nyok újraélesztésének, illetve korszerűsítésé
nek. Később a Nyersvas- és Acélgyártó Konfe
renciák szervezője. Több előadást tartott és 
szakcikket publikált. Nívódíjban is részesült.

*

Egyesületünk elnöksége Mikoviny Sámuel emlék
érmet adományozza

7. Farkas Béla oki. földmérömérnök tagtársunk
nak, a Bányászati Egyesülés nyugalmazott fő- 
munkatársának, az egyesület bányamérő szak
csoportja elnökhelyettesének, a bányamérői ta
pasztalatcsere és továbbképzés, a bányamérői 
tudomány szervezése terén végzett egyesületi 
társadalmi munkájáért. Szakmai tevékenysége 
mindig a bányamérés volt, melynek széles ská
láján működött, a szűkebb értelemben vett bá
nyaméréstől, a kutatóintézeti feladatokon át a 

bányakár- és tájrendezési ügyek viteléig, s mind
ezek tekintetében a szénbányászati tevékeny
ség összefogását is végezte. 1963 óta tagja egye
sületünknek, a bányászati szakosztálynak. Egyik 
alapítója volt a bányamérői munkabizottság
nak, majd vezetőségi tagja. A munkabizottság 
bányamérő szakcsoporttá alakulása után 1974- 
től annak titkára lett, majd 1984 óta a szak
csoport elnökhelyettese. Szervező és ügyintéző

munkáját kiválóan és nagy szorgalommal vé
gezte, kitűnő munkát végzett a hazánkban 1972- 
ben megtartott II. nemzetközi bányamérési kon
ferencia megrendezésében. Egyesületi munkájá
ért 1984-ben IpM Kiváló Munkáért kitüntetés
ben részesült.

8. Dr. Kapolyi László oki. általános mérnök, oki. 
bányamérnök, oki. közgazda tagtársunknak, a 
Magyar Tudományos Akadémia rendes tagjá
nak, volt ipari miniszternek, kormánybiztos
nak, az egyesület elnökségének állandó bizott
sága: az ICSOBA Magyar Bizottsága 1977 óta 
elnökének, az itt végzett egyesületi munkájá
ért, az egyesület céljai megvalósításában való 
közreműködéséért, az egyesületünknek nyújtott 
támogatásáért, tudományos kutató és szervező 
tevékenységéért. Pályája alatt a mérnöki, a 
bányamérnöki gyakorlattól elindulva jutott el 
a bányászati rendszerelmélet kutatásáig, a kő
zetmechanikai és a komplex ásványi nyers
anyaghasznosítási vizsgálatokig, azok kutatásá
ig. Több szakkönyv és sok szakcikk szerzője. 
Több egyetem oktatója, az Eötvös Lóránd Tu
dományegyetem címzetes egyetemi tanára, a 
Moszkvai Bányászati Egyetem díszdoktora. Szá
mos magas állami kitüntetés birtokosa. Egye
sületünknek, ezen belül a bányászati szakosz
tálynak, a tatabányai helyi szervezetnél 1959- 
ben lett tagja. Egyesületi tevékenységéért 1979 
óta a Péch Antal emlékérem tulajdonosa.

Egyesületünk elnöksége Péch Antal emlékérmet
adományozza
9. Lantos István oki. kohómérnök tagtársunknak, 

a Kogépterv főmunkatársának, az OMBKE ön- 
tészeti szakosztálya Kogépterv helyi szervezet 
titkárának, az érembizottság tagjának. Az ön- 
tészeti, a vaskohászati és a fémkohászati szak
osztály előterjesztésére a műszaki és tudomá
nyos eredmények szaklapjainkban való közlé
séért, lapjaink célkitűzéseinek segítéséért, a 
szaknyelv ápolásában végzett átlagon felüli te
vékenységéért, aktív, áldozatkész egyesületi 
munkájával érdemelte ki e kitüntetést. Szak
mai munkája során a nyers formázási techno
lógia, a furángyantás magkészítési és formázá
si technológia kidolgozása és bevezetése révén 
ért el eredményeket. Öntödei és elektroacélmű- 
vi tervezések, valamint az olvasztóművek kör
nyezetvédelmi és hulladékhasznosító tervek ké
szítése volt a feladata. Több publikációja je
lent meg, nívódíjat és pályadíjat is nyert. Má
sodszerkesztője és társszerzője az „öntészet”, 
a „Vaskohászat” és a „Fémkohászat” című öt
nyelvű Műszaki értelmező szótárnak. 1960 óta 
tagja egyesületünknek, valamint sok szervező 
és munkabizottságnak. Egyesületi munkájáért 
1975-ben a Kohászat Kiváló Dolgozója, 1984- 
ben pedig IpM Kiváló Munkáért kitüntetésben 
részesült.

Egyesületünk elnöksége Kerpely Antal emlékér
met adományozza
10. Норка László oki. kohómérnök tagtársunknak, 

a Salgótarjáni Kohászati Üzemek műszaki ve
zérigazgató-helyettesének, a salgótarjáni helyi
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szervezet és a hidegátalakító szakcsoport elnö
kének a kohászati technológiák fejlesztésében, 
új technológiák kialakításában szerzett érde
mei és az egyesületi társadalmi munkájáért. 
Munkája során kidolgozta a hidegen hengerelt 
szalagok szélmegmunkálásának és a domborí
tott acélszalaggyártás technológiáját, részt vett 
a hideghengerműi rekonstrukcióban, a vezeték
csőgyártás, a Salgó—Fence gyártás bevezeté
sében. Egyesületünknek 1963 óta tagja, 1963— 
1968 között a vaskohászati szakosztály helyi 
szervezetének titkára, majd 1978-tól az elnöke. 
Egyik fő szervezője a hidegátalakítási konfe
renciáknak. Számos előadást tartott és több 
cikke jelent meg a BKL Kohászatban. A he
lyi szervezet támogatásával az egyesület cél
kitűzéseit segítette elő.

Egyesületünk elnöksége Zsigmondy Vilmos emlék
érmet adományozza
11. Dr. Hingl József oki. olajmérnök tagtársunknak, 

a Kőolajkutató Vállalat vezérigazgatójának, a 
kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály al
földi fúrási helyi szervezete elnökének, a Sze
gedi Fúrási Üzem és az ottani helyi szervezet 
megalapítójának és támogatójának szakmai és 
egyesületi munkájáért. Messzemenően biztosí
totta az egyesületi tevékenységhez szükséges 
feltételeket és teljes mértékben bevonta a vál
lalati döntések előkészítésébe a helyi szerveze
tet. A műszaki fejlesztés érdekében nagy jelen
tőséget tulajdonított mindig a szakmai tovább
képzésnek, a műszaki ismeretterjesztésnek, ezért 
mindig támogatta és segítette a vándorgyűlések 
szervezését és a szakosztály nemzetközi együtt
működésének fejlődését. Szakterülete mindig 
a mélyfúrás és technológiájának fejlesztése volt. 
1967 óta tagja egyesületünknek.

Egyesületünk elnöksége Sóltz Vilmos emlékérmet
adományozza
12. Csath Béla oki. bányamérnök tagtársunknak, a 

Vízkutató és Kútfúró Vállalat termelési főmér
nökének, az OMBKE kőolaj-, földgáz- és víz
bányászati szakosztály vízfúrási (szakcsoport
jának) helyi szervezete titkárának, az OMBKE 
történeti bizottsága vezetőjének egyesületi, tár
sadalmi aktív és tevékeny munkájáért. Pálya
futása során ott volt a nagylengyeli olajmező 
feltárásánál, a kővágószőlősi uránkutatás meg
indulásánál. Három évig vezette a mongóliai 
vízkutató expedíciót, ezt követően koordinálja a 
jugoszláviai és a csehszlovákiai vízkutató és 
feltáró munkálatokat.

Számos könyve jelent meg és sok szakmai 
ipartörténeti és egyéb cikket írt. Egyesületünk
nek 1960 óta tagja. Egyesületi munkájáért 1979- 
ben Szentkirályi Zsigmond és 1981-ben pedig 
a Zsigmondy Vilmos emlékérem kitüntetésben 
részesült.

13. Jeszenszky István oki. könyvvizsgáló tagtár
sunknak, a Magyar Alumíniumipari Tröszt nyu
galmazott gazdasági vezérigazgató-helyettesé
nek, az OMBKE ellenőrző bizottsága elnökének 
az egyesület érdekében, az egyesület céljaiért 
végzett lelkiismeretes, aktív, áldozatkész ki

emelkedő munkájáért. A Közgazdasági Egye
tem után az olajiparban kezdett dolgozni, 1951- 
ben került az alumíniumipar pénzügyi-gazda
sági vonalára, ahol nyugdíjazásáig dolgozott. 
Egyesületünknek 1960 óta tagja. A fémkohá
szati szakosztály gazdasági felelőse volt. majd 
a szakosztályon belül életrehívta az ipargazda
sági szakcsoportot, s mint annak vezetője, tag
ja volt az OMBKE ipargazdasági bizottságá
nak, később pedig vezetője lett. Jelenleg az el
lenőrző bizottság elnöke. Egyesületi munkájá
ért 1983-ban IpM Kiváló Munkáért kitüntetés
ben részesült.

14. Dr. Varga József oki. bányamérnök, oki. bá
nyaipari gazdasági mérnök tagtársunknak, a 
Magyar Alumínium Tröszt bányászati igazgató
jának, az OMBKE ipargazdasági bizottsága ve
zetőjének, a bizottság irányításában végzett 
szaikmai, társadalmi, egyesületi munkájáért, a 
rendezvények szervezésében, lebonyolításában 
szerzett érdemeiért, amellyel az egyesület cél
kitűzéseit támogatta. Szakmai tevékenysége a 
bauxitbányászathoz köti, ezen kívül tagja a Ma
gyar Tudományos Akadémia Bányaegészség
ügyi és Bányászati Ergonómiai Tudományos 
Bizottságának is. Kidolgozta a bányamunka 
humanizálásának modelljét. E témában jelenleg 
az Országos Tudományos Kutatási Alap támo
gatásával néhány bányavállalatnál „munkahelyi 
komplex terhelési mérések” vannak folyamat
ban. 1962 óta tagja egyesületünknek, a bányá
szati szakosztálynak. A Nehézipari Műszaki 
Egyetem meghívott előadója.

Egyesületünk elnöksége Christoph Traugott De
lius emlékérmet adományozza
15. Lassan József oki. bányamérnök tagtársunk

nak, a Nógrádi Szénbányák nyugalmazott fő
mérnökének, a bányászati szakosztály helyi szer
vezete történeti bizottsága vezetőjének a bá
nyászattörténet irodalmi munkásságáért. Mű
szaki munkássága során irányította a nógrádi 
szénmedence kisgépesítését, a csoportos kam
rafejtések bevezetését, később közreműködött 
a frontfejtések bevezetésében, az acéltámok és 
süveggerendák, TH-gyűrűs biztosítások elter
jesztésében, a maróhengeres és széngyalus jö- 
vesztési kísérletekben, Dobson önjáró bizto
sítási technológiák kidolgozásában és irányítá
sában. Egyesületünknek 1942 óta tagja. Javas
latára alakult meg 1952-ben a helyi szervezet, 
amelynek első titkára volt, később elnöke, al- 
elnöke, vezetőségi tagja. Több műszaki fejlesz
tési és bányászattörténeti cikke jelent meg.
1984-ben megjelent „A nógrádi szénbányászat 
felszabadulás utáni műszaki története” című 
könyvének I. kötete, majd 1987-ben a II. kö
tete. 1982-ben z. Zorkóczy Samu emlékérem 
bronz fokozata kitüntetésben részesült 40 éves 
tagságának jubileumán.

Most pedig tisztelt Közgyűlés, jubiláló tagtársain
kat köszöntjük.

Az egyesületünkhöz való sokévi ragaszkodásért 
az 50 éves folyamatos tagság alapján egyesületünk 
elnöksége Sóltz Vilmos emlékérmet adományozza 
„50 éves egyesületi tagságért” felirattal

416 B án y ásza ti és K o h ásza ti L ap o k  — K O H Á SZÁ T 122. évfolyam , 1989. 9. szám



16. Bányai Bálint oki. bányamérnök,
17. Bubics György oki. bányamérnök,
18. Dr. Húsz Nándor old. bányamérnök,
19. Mátrai László oki. kohómérnök,
20. Tettamanti Tibor oki. bányamérnök és
21. Tóth András oki. kohómérnök tagtársunknak.

A 40 éves folyamatos tagság alapján egyesüle
tünk elnöksége a Sóltz Vilmos emlékérmet adomá
nyozza ,,40 éves egyesületi tagságért” felirattal
22. Dr. Baránszky-Jób Imre oki. gépészmérnök,
23. Bella Jenő oki. kohómérnök,
24. Dr. Buray Zoltán oki. vegyészmérnök,
25. Csaba Károly oki. bányamérnök,
26. Dandó István oki. bányamérnök,
27. Dorogi Károly oki. bányamérnök,
28. Görög Márton oki. kohómérnök,
29. Harmathy Lajos oki. kohómérnök,
30. Dr. Horváth Aurél oki. kohómérnök,
31. Imre János öntőtechnikus,
32. Kárpáty Lóránt oki. bányamérnök,
33. Káder Frigyes oki. kohómérnök,
34. Dr. Laboda Sándor oki. kohómérnök,
35. Látorczai János old. bányamérnök,
36. Mándoki Andor oki. kohómérnök,
37. Marosváry László oki. kohómérnök,
38. Martin Imre oki. kohómérnök,
39. Molnár Nándor old. kohómérnök,
40. Dr. Pethő Szilveszter oki. bányamérnök,
41. Piedl Endre oki. bányamérnök,
42. Dr. Remport Zoltán oki. kohómérnök,
43. Dr. Répássi Gellért oki. kohómérnök,
44. Réti Vilmos oki. kohómérnök,
45. Stehlik László kohóipari technikus,
46. Dr. Sultz Ferenc oki. kohómérnök,
47. Dr. Szabó László oki. bányamérnök,
48. Szakái Pál old. vegyészmérnök,
49. Szalay Jenő kohóipari technikus,
50. Szaniszló Imre oki. kohómérnök,
51. Szirtes Béla oki. bányamérnök,
52. Dr. Tamás Béla oki. kohómérnök,
53. Tóth Ferenc oki. kohómérnök,
54. Dr. Tóth István oki. bányamérnök és
55. Unger Ervin oki. kohómérnök tagtársunknak.

Megköszönöm tisztelt elnökünknek az egyesüle
ti emlékérmek átadását. El szeretném mondani, 
hogy a jubiláló tagtársaink névsorának összeállí
tása igen nagy gondot okozott, különösen a 40 éves 
tagsággal rendelkező tagjainknál. A korabeli Bá
nyászati és Kohászati Lapok már nem ismertették 
az új belépőket, így csak a tagnyilvántartásra tá
maszkodhattunk, ebben viszont több bizonytalan
ságot észleltünk. Ha valakinél ezek miatt elnéz
tük volna a belépés időpontját és a folyamatos tag
ságot, az érembizottság elnézést kér, és várja az 
esetleges észrevételeket.

Tisztelt Közgyűlés!

Most pedig egyesületünk elnöksége nevében meg
köszönöm az Ipari Miniszter Elvtársnak, hogy volt 
szíves lehetővé tenni az aktív, hatékony, kiemel
kedő műszaki és társadalmi munkát végző tagtár
saink Kiváló Munkáért kitüntetésben részesítését.

Felkérem Czipper Gyula miniszterhelyettes elv
társat, hogy az Ipari Minisztérium kitüntetését át
adni szíveskedjék.
Ipari Minisztérium Kiváló Munkáért kitüntetés
ben részesül:

56. Dr. Ebinger József oki. bányamérnök tagtár
sunk, aki a Központi Bányászati Fejlesztési In
tézetben az Ipari Minisztérium Bányászati Szab
ványosítási Központját vezeti és az OMBKE 
budapesti helyi szervezet titkára. Egyesületünk
nek 1958 óta tagja. Szakmai munkája során 
eredményesen hasznosítja a bányaüzemi és bá
nyahatósági tapasztalatait szabványosítási mun
kájában. A gázkitörés és szabványosítás téma
körben több cikke jelent meg a BKL Bányá
szatban. Több előadást tartott a bányabizton
sági szakcsoport és a bányagépész szakcsoport 
rendezvényein. 1969-ben részt vett a bányá
szati szakosztály budapesti helyi szervezete meg
alakításában, amelynek vezetőségi tagja, majd 
titkárhelyettese lett, jelenleg pedig a titkára. 
Ebben a minőségében nagy aktivitással képvi
seli az egyesület célkitűzéseit. Korábbi egyesü
leti munkájáért a Magyar Szabványügyi Hiva
tal Kiváló Munkáért kitüntésében részesült
1985-ben.

57. Sütő Zoltán oki. kohászati üzemmérnök, ön
álló szervező tagtársunk, aki a Dunai Vasmű
ben részt vett metallurgusi munkakörben or
szágos és KGST-szabványok kidolgozásában, 
üzemi technológiák összeállításában. „A hide
gen hengerelt táblalemez csomagolás értékelem
zése” témakörben teamjével pályázaton díjat 
nyert. 1967 óta folyamatos tagja egyesületünk
nek, a vaskohászati szakosztály dunaújvárosi 
helyi szervezetének szervezőtitkára, számos 
konferencia, szimpózium szervezője és lebonyo
lítója. Jelentős szerepet vállalt az „I. és II. 
Anyag- és energiatakarékosság a vaskohászat
ban”, valamint a „VIII., IX. és X. Nyersvas- 
és acélgyártó konferencia” előkészítésében és 
lebonyolításában. Szervezőtitkári tevékenysége 
alatt a helyi szervezet taglétszáma 130 főről 
mintegy 360 főre emelkedett. Több szakmai 
klubnapot, bel- és külföldi szakmai tapasztalat- 
cserét szervezett, melyek sikeres lebonyolításá
val mozgalmassá és vonzóvá tette a helyi szer
vezet működését.

Megköszönöm Czipper Gyula miniszterhelyettes 
elvtársnak az Ipari Minisztérium kitüntetéseinek 
átadását.

Kérem tisztelt kitüntetettjeinket, hogy életraj
zaikat, vagy azok kiegészítését, fénykép kíséreté
ben legyenek szívesek két héten belül beküldeni 
az egyesületbe a Bányászati és Kohászati Lapok
ban való közlés, illetve a Kitüntetettek Alma
nachja összeállítása céljából.*

Végezetül megköszönöm a szakosztályoknak, az 
egyesület hivatali szervezetének, az érembizott
ság tagjainak aktív közreműködését és segítségét, 
amelyet ezen előterjesztés összeállításához nyúj-

* A vas- és fém kohásza ti szakosztály k itü n te te tt je i 
n ek  fényképét la p u n k  89/12. szám ában  közöljük.
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tottak. Minden megválasztott új tiszteleti tagunk
nak és minden kitüntetett tagtársunknak az érem
bizottság nevében gratulálok, további sikeres mun
kát, jó egészséget és jó szerencsét kívánok.

Soltész István elnök zárszava

Tisztelt közgyűlés, engedtessék meg nekem is, 
hogy az elnökség nevében és a magam nevében 
mégegyszer gratuláljak valamennyi kitüntetettnek 
és ezen túlmenően köszönetét mondjak a jelölő- 
bizottságnak, az emlékérem-bizottságnak, amelyek 
alapos munkát végeztek és jól terjesztették elő ja
vaslataikat.

Végezetül közgyűlésünk végére érve engedjétek 
meg, hogy megköszönjem a szervezőknek, rende
zőknek, házigazdánknak a munkáját, megköszön
jem az igen aktív közreműködést és kívánjak min
denkinek jó munkát. Azt hiszem különösebb zár
szóra azért nincsen szükség, mert ez a határozat, 
amelyet az előbb egységesen, egyöntetűen megsza
vaztunk, az minden igényt kielégít. Nincs más hát
ra, mint ennek végrehajtásához, ha lehet még na
gyobb aktivitással kezdjünk hozzá. Végezetül meg
hívom a társaságot állófogadásra a vállalat kul- 
túrházába, autóbuszokkal át tudunk menni, itt 
várnak az épület előtt. Befejezésül énekeljük el 
a magyar Himnuszt.

A vas- és fémkohász szakosztály kitüntetettjeinek fényképét lapunk 1990. januári számában közöljük

(A szerk.)

Felhívás
Az OMBKE Fémkohászati Szakosztálya és a Csepel Művek Fémmű a Metalloglobus és az MTA 
Központi Fizikai Kutató Intézete közreműködésével

a VI. F ém k o h á sz a ti napok-at

1989. október 11—13. között Balatonaligán 
az MSZMP Üdülőben rendezi meg.

A konferencia témakörei:

— színesfém (elsősorban réz és rézötvözetű) féltermékek (szalag, lemez, rúd, cső, huzal) előállítása
— színesfémhulladékok korszerű feldolgozása, a több rétegű szalaggyártás eredményei,
— fémes másodnyersanyagok és melléktermékek hasznosítása,
— a fémkohászati környezetszennyezés csökkentése,
— fémüveg és gyorshűtött anyagok előállítása,
— az anyagtudomány legújabb eredményei.
Űj termékek, új eljárások, új berendezések.
Eszmecsere az ipar és a kutatás-fejlesztés szakemberei között plenáris előadások, előadások és 
poszter előadások keretében.

A konferenciáról részletes felvilágosítást ad : 
Balázs Tamás intézetvezető, Csepel Művek Fémmű 

1761 Budapest, Csepel 1. Pf. 49. Telefon: 06-1-130-130 
Telex: 220738, Telefax: 06-1-589-646
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A bauxitbányászat és az alumíniumipar aktuális kérdései
D Ó Z S A

A m agyar a lum ínium ipar 1983-ban befejezett, 28
m illiárd  forintos beruházása az iparág jelentős szer 
kezetváltásához ve ze te tt és az a lum ín ium kohásza t k i 
vé te léve l az összes fázisban napja inkban  is meghatározó  
techn ika i színvonalat biztosított. A z  1986-ban bekö 
v e tk e ze tt pénzhiány, ill. beruházási alaphiány az ez 
redforduló m agyar a lum ínium iparának versenyké 
pességét teszi kétségessé. Jelenleg az alum ínium ipar  
a m agyar gazdasági élet egyik legjobban húzó ipar 
ága. A  m agyar bauxitbányászat jö vő jé t befolyásolják  
a dunán tú li karsztv ízkészle t problém ái, ezért im port- 
bauxitta l pótolja az a lum ínium ipar azokat a kiesé 
seket, am it a karsztv ízkiem elés csökkentése m ia tt e l 
vesző bauxitkészle tek  jelentenek.

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Egészen röviden szeretném Önöknek elmondani 
azt, hogy a Magyar Alumíniumipari Tröszt évti
zedek óta abban a szerencsés helyzetben van, hogy 
jellegénél és nemzetközi kapcsolatainál fogva kény
telen hosszú távon stratégiailag gondolkodni, prog
ramját, fejlesztési elképzeléseit évtizedek óta 15— 
20 évre prognosztizálni. Ügy érzem, hogy ez a stra
tégiai szemlélet teremtette meg azoknak az ered
ményeknek, megalapozó céljainknak bázisát, ami 
ma egy átgondolt és az elmúlt évtizedekben követ
kezetesen gyakorolt alumíniumipari struktúrapo
litikának nevezhetünk. Szeretném hangsúlyozni, 
hogy ha Magyarországon a magyar alumíniumipar 
évek óta jó eredményeket produkál, ez elsősorban 
a hazai adottságainkon, több évtizedes fejlődésün
kön túl annak a fejlesztésnek az eredménye, ame
lyet a negyedik, ötödik, hatodik ötéves tervben, 
de főként az ötödik és hatodik ötéves tervben haj
tottunk végre. Lényegében az elektrolízis kivéte
lével az iparág valamennyi fázisának mélyreható 
rekonstrukciója megtörtént; ez a rekonstrukció 
gyakorlatialag 1983-ban fejeződött be. Szeretném 
elmondani, hogy ezalatt az idő alatt a magyar alu
míniumipar közel 28 milliárd forintot költött és 
örömmel mondhatjuk, hogy akkor, amikor az el
múlt 10 — talán 15 esztendőben — átrendeződött 
a világ alumíniumipara, átstrukturálódott nem
csak önmagában, de allokációjában is, le kell szö
geznünk, hogy a valóban viharos, kritikus idők el
lenére a magyar alumíniumiparnak ezek a 28 mil-

Dózsa Lajos a M agyar A lu m ín iu m ip a ri T röszt ve 
zé rigazgató ja, 1957-ben szerezte  m eg közgazdász 
ok lev e lé t a M arx  K áro ly  K özgazdaságtudom ányi 
E gyetem en. D okto ri cím ét 1964-ben n y erte  el „A 
m ag y ar a lu m ín iu m ip ar fo n to sab b  közgazdasági 
p ro b lém ái” c ím ű  dolgozatával. 1957-től 1969-ig az 
A lm ásfüzitő i T im fö ldgyárban  dolgozott, m elynek 
1968-tól gazdasági igazga tóhelyettese  volt. Innen  
az  M SZM P K özpon ti B izo ttságába nevezték  ki1, 
m a jd  1974. n o v em b er 15-én a  M A T vezérigazgatói 
teen d ő k  e llá tá sáv a l b íz ta  m eg az ille tékes  m in isz 
te r. T ag ja  és a k t ív  tám o g ató ja  az  OM BKE-nek. 
F őbb érdeklődési te rü le te i az  iparg azd aság  s tra té 
g ia i kérdései é s  az  a lu m ín iu m ip ar v ilágszin tü  gaz 
d aság i p roblém ái. Szám os szake lőadás és szakcikk 
szerzője.

L A J O S

ETO: 622.349.21.003:669.711.003

liárd forintot kitevő beruházásai maradéktalanul 
sikeresnek bizonyultak, és ezek az eredmények er
re épültek. Gyakorlatilag ez az átstrukturálódás 
azt jelentette, hogy a bauxitbányászat, a timföld- 
gyártás, a feldolgozó üzemek, a készárugyártás, a 
gépgyártás és a gépipari termelésünk technikai
lag, technológiailag termékstruktúrájában gyöke
resen megváltozott. Egyedül az elektrolízis volt az 
amelynek — ismert okok miatt — az átalakulásá
ra nem került sor. Röviden ennek a struktúrapo
litikának egy-két jellemzőjét szeretném elmon
dani, hogy Önök érthessék, hogy ez évtizedes mun
kának az eredménye és nem egyszerűen konjunk
túra és piaci hatásváltozás, amiben a magyar alu
míniumipar ma él. Már 1976 és 1980 között az elő
ző ötéves terv kétmilliárdos feldolgozóipari fázi
sú beruházása a következő ötéves tervben 1976 és 
1980 között hat és fél milliárd forintra — közel 
háromszorosára — nőtt. Ez jelentette gyakorlati
lag a feldolgozóipar átstrukturálódását. Nincs ben
ne az a többmilliárdos összeg, amelyet a bauxit
bányászat, illetve a timföldgyártás fejlesztésére 
fordítottunk. Még az 1981—85 között folyó hato
dik ötéves tervben is főként 1983-ig gyakorlati
lag folytatódott ez a struktúrapolitika, itt is a ne
gyedik ötéves terv beruházásának több mint két
szeresét fordítottuk erre. Szomorú, és szeretném 
már most is jelezni, amiért a trösztvezetés feje el
sősorban fáj, hogy a kilencvenes évek és a 2000 
körüli évek alumíniumiparának versenyképességét 
látjuk veszélyben, hiszen a beruházást és straté
giai politikát meghatározó alapvető eszközök a 
hetedik ötéves tervben nem állnak rendelkezésünk
re.

A hetedik ötéves terv első három évében, 1986 
—1988 időszakában ez a feldolgozóipar mindössze 
829 millió forintot kap. Az 1970—1975 közötti fel
dolgozóipari beruházásának még az egyharmadát 
sem (és akkor nem is beszéltünk az inflációról). 
Szeretném elmondani, hogy a magyar alumínium- 
ipar vezetésének ez az alapvető gondja, és sokan, 
amikor engem sajnálnak, hogy hogyan bírom ide
gekkel, ami Hévíz körül történik, akkor azt szok
tam mondani: fontos nekünk Hévíz, mégis ezek 
azok a kérdések, amelyek az egész magyar alumí
niumipar létét, versenyképességét és a kilencve
nes évek talponmaradását jelentik és ami ben
nünket kétségtelenül leginkább foglalkoztat.

A beruházások után, amelyek valóban megte
remtették a magyar iparnak ezt az átstrukturáló
dását, szeretném bemutatni az 1. ábrát, mely ezek
nek a fejlesztéseknek az eredményét tükrözi az
1981—1989 között a feldolgozott alumíniumtermé
kek konvertibilis exportjának alakulásában. A 
strukturális változás hatása már kezdett érződni 
1980-ban, 1981-ben és igazán 1983-ban indult be. 
Ha elfogadjuk 1981-et mint a strukturális válto
zás kezdetét, a tőkés piacra exportált feldolgozott 
termékeink hányada az összes USD-export 25°/o~ 
át jelentette, 1988-ban ez a hányad már 63%. ösz-
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I 1 Eves export ö sszesen  [k l  4Ó3-ll
Х . ’/ Л  Feldolgozott term ékek expo rtja

1. ábra. A  feldolgozott te rm ékek  hányada a M agyar 
A lum ínium ipar Tröszt konvertibilis exportjából 

1981— 1989 időszakban

szegszerűen ez azt jelenti, hogy az 1981. évi 40 M 
USD-ról 1988-ig 166 M USD-ra nőtt a feldolgozott 
alumíniumtermékek konvertibilis exportja. Ennek 
rendkívüli módon örülünk, hiszen a Magyar Alu
míniumipari Tröszt fejlesztési politikájának a köz
ponti fejlesztési programon kex'esztül alapvető kö
telessége volt a feldolgozott termékek hányadá
nak növelése. Az átstrukturálódásunkhoz bizonyí
tékként szeretném még elmondani, hogy amíg 1980 
—-1988 időszakban az alapanyag-termelés egyez
mény nélkül fémegyenértékben mindössze hét szá
zalékkal (az egyezménnyel 6%-kal), addig a fel
dolgozott áru termelése fémegyenértékben 145%- 
ra (tehát 45%-kal) nőtt, 216 kt-ról 314 kt-ra. Eze
ket azért kívántam elmondani, hogy bizonyítsam, 
miszerint egy iparág jelenlegi eredményei elsősor
ban nem a jelen év adottságaitól függnek. Az ipar
ág adott évi helyzete, az előző évek, sőt évtizedek 
megalapozott fejlesztési tevékenységének produk
tuma, eredménye.

Szeretnék néhány dolgot mondani a Magyar Alu
míniumipari Tröszt eredményeiről. Túléltük a nagy 
világgazdasági — helyesebben soha nem látott alu
míniumipari — válságot, amely 1981 és 1985 kö
zött volt. Talpon maradtunk, úgy maradtunk tal
pon, hogy 1 Mrd Ft alatt sohasem volt a nyeresé
günk, egy napig nem voltunk fizetésképtelenek 
és alaphiányosak. Exportunk nettó devizahozama 
egyetlen évben sem volt 100 M USD alatt. 1986- 
tól fokozatosan fejlődtünk, mondhatni egészen di
namikusan. Azokat a fontosabb számokat szeret
ném bemutatni, amely számok 1989-ben kétszere
sére nőnek 1985-höz képest, tehát lényegében há
rom év alatt. A mérleg szerinti eredményünk 284%- 
ra emelkedik, azt tervezzük, hogy mintegy 3,7 
Mrd forint nyereségünk lesz 1989-ben. Ez az a

nyereségszint, amely megítélésünk szerint bizto
sítja a magyar alumíniumipar dinamikus fejlődé
séhez szükséges eszközöket. Konvertibilis expor
tunk mintegy 28%-kal nő. Minden jel szerint az 
idén túlhaladjuk a 300 M USD-os tőkés exportot, 
ami nettó devizahozamban meg fogja haladni a 
250 M USD-t (nettó devizahozam-növekményünk 
225 M USD). 1988-ban a 264 M USD-os exportun
kat 35 Ft/USD kitermelési mutatóval értük el. A 
feldolgozott termékeink exportja ezen két év alatt 
több mint kétszeresére nőtt. Szeretném Önöknek 
bemutatni azt is, hogyan tükröződnek a Magyar 
Alumíniumipari Tröszt eredményei a népgazdaság 
áruforgalmi egyenlegében (2. ábra). 1985-ben a 
magyar népgazdaság konvertibilis külkereskedel
mi áruforgalmi mérlege még pozitív nettó deviza
hozamot mutat (303,0 M USD a népgazdaság, 111,9 
M USD a MAT nettó devizahozama). Amikor 1986- 
ban 401.1 M USD negatívum volt népgazdasági 
szinten, a MAT 129,3 M USD pozitív eredményt 
hozott. 1987-ben —361,3 M USD nettó mérlegered
ményben a M AT 159,7 M USD pozitív eredménnyel 
vesz részt. 1988-ban az 573 M USD népgazdasági 
nettó külkereskedelmi áruforgalmi devizahozamon 
belül 218.8 USD-t a MAT hozott, vagyis a népgaz-

MUSD

2. ábra. A  M agyar A lum ín ium ipari Tröszt szerepe a 
népgazdaság konvertibilis kü lkereskedelm i forgalmi 

egyenlegének alakulásában 1985— 1988 időszakban

Ю0И.

[ к и р з -aj

3. ábra. A  m agyar ipar és a Magyar A lum ínium ipari 
Tröszt folyóáron szám íto tt term elési ér tékének  száza 

lékos alakulása 1985— 1988 időszakban
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dasági szintű külkereskedelmi áruforgalom egyen
legének közel 40%-át a MAT biztosította.

A 3. ábra a Magyar Alumíniumipari Tröszt 
össztevékenységét ábrázolja. Nemcsak a nem rubel 
exportban, hanem az össztevékenységünkben is az 
elmúlt három-négy esztendőben kimagasló ered
ményeket ért el folyamatosan a magyar alumíni
umipar. Az elmúlt három-négy esztendőben mint
egy 40%-kal nőtt a bruttó termelési érték. Éves 
átlagban 1986—87—88 vonatkozásában 10%-kal, 
messzemenően meghaladva a népgazdasági ter
mék növekedését. Ez nem kevesebb mint 12 Mrd 
forintos bruttó termelési érték növekedést jelen
tett.

Azért, hogy Önöknek konkrét képük legyen ar
ról, hogy a hazai alumíniumfelhasználás forrásai 
hogyan tevődnek össze, lássuk az 1. táblázatot.

1. táblázat

A hazai a lum ín ium fe lliaszná lás és fo rrása i (1960—87)

M egnevezés 
K ohófém -  

term elés 
H ulladék 

begyűjtés 
Ö tvözőfém ek  
Hazai forrás 

összesen  
Szocialista  

im port 
K onvertibilis  
im port

Forrás összesen 
Hazai felhaszn. 
Szocialista exp. 
K onvertibilis  

export
Készletváltozás  
Felhasználás 
összesen  

•  M A T  a d a t a i

1960 1970 1980

49,5 66,0 73,5

7,0 14,0 22,7
0,5 1,0 1,7

57,0 81,0 97,9

— 76,0 186,0

57,0 157,0 283,9
41,6 101,3 157,2
— 12,1 31,4

15,4 43,6 91,8
— — 3,5

57,0 157,0 283.9

1986 1987 1988*

73,9 73,5 74,7

27,5 27,3
4,0 7,1

105,4 107,9

204,6 197,9 207,5

0,9 1,8
310,9 307,6
176,6 178,9

31,7 34,4

94,7 102,6
7,9 —8,3

310.9 307,0

1987. évet elemezve a hazai fémforrás 107,9 kt, a 
többi szocialista import (197,9 kt). Az összes alu
míniumforrás, amivel a népgazdaság rendelkezik,
307,6 kt. Ebből a hazai felhasználás mintegy 180 
kt, a szocialista export 34 kt, a konvertibilis relá
cióba történő export feldolgozott és kevésbé fel
dolgozott formában 103 kt. Ez tükröződik a hazai 
alumíniumfelhasználás egyszerűsített mérlegében. 
Az idő hiánya miatt kénytelen vagyok ennyire kor
látozni fejtegetéseimet.

Most lássunk néhány ábrát a bauxitellátásról. 
A hazai alumíniumipar a magyar bauxitkincsre 
épül. Szeretnék mindenkit megnyugtatni, hogy 
1988-ban behoztuk az első importbauxit-mennyi- 
séget és az idén nem kevesebb, mint 250 kt ba- 
uxitot importáltunk Afrikából. Évtizedek óta sok
szor számoltuk a tengerentúli bauxit importjának 
gazdaságosságát. Mindeddig úgy ítéltük meg, hogy 
nem gazdaságos. Most olyan helyzet alakult ki, 
hogy azt kell mondanunk, gazdaságos. Az elvég
zett laboratóriumi kísérletek és az 1988-ban az 
Almásfüzitői Timföldgyárban az üzemi kísérletek 
egyértelműen ennek az import bauxitnak haté
konyságáról tanúskodnak a timföldtermelés ered
ményességét illetően. Mégis történjék bármi, a 
mai bauxitkészleteink ismeretében nemcsak meny- 
nyiségi és minőségi, hanem elhelyezkedési jellem

ei. ábra. A  m agyar bauxitvagyon m egoszlása az 1989. 
január 1-jei kutatási állapot szerin t
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5. ábra. A  m agyar ipari bauxitvagyon megoszlása

zőinek függvényében azt kell mondanunk, hogy a 
következő 30—50 esztendőben mindenképpen a 
magyar bauxit képezi továbbra is a magyar alu
míniumipar alapját. Természetesen olyan optimá
lis bauxitimporttal, ami valahol évi 300—500 kt 
körül alakul, és amely, úgy érzem, versenyképes
nek tartja timföldtermelésünket a világpiacon. Sze
retném bemutatni a bauxitvagyonunkat szemlél
tető 4. és 5. ábrát, amely az 1989. január 1-jei ál
lapotot mutatja. Van mintegy 55 Mt ismert és kö
zel 50 Mt reménybeli, ipari minőségű bauxitunk. 
Szomorúan kell közölnöm, hogy elsősorban kör
nyezetvédelmi okok miatt Nyírád és Nagyegyháza 

térségében 1988-ban mintegy 25 Mt-val kellett csök
kenteni a kitermelhető bauxitkészletünket — óri
ási veszteség, de megértjük és tudomásul vesszük 
— ami a mennyiségi csökkenés mellett az átlag
minőségben is 1 M (egy modul) romlást jelent. 
(Nyírádi kormánydöntés előtt. Szerk.)

A 2. táblázatból kitűnik, hogy a kutatás alatti 
területeken, a megkutatott és a működő bányák
ban hogyan helyezkedik el a magyar bauxitva-
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2. t á b lá z a t
H azánk bauxitkészletei és a  bauxitellátás

B au x it  B auxite llá tás
vagyon Év

M t í. v á lto za t TI. változat
M űködő bányák 
M egku ta to tt

22,9 8,5 11,6

ta r t .
K u ta tá s i

10,7 3,9 5.4

te rü le te k 22,2 8,2 11,3
ö ssz . ism ert 55,8 20,6 28,3
R em énybeli 47,9 17,7 24.3
M ind  összesen 103,7 38,3 52,6

M a g y a r  B a u x i t o k  m i n S s é g j e l ö l é s e

D l : 58 . . . 60%  A I2O 3, 1 . . .  3%  S i 0 2, 22  . . . 24%  F e 2O s

D 3 : 54 . . . 58%  A I2O 3, 3 . .  . 6%  S 1 0 2, 22  . .  . 24%  F e ,O a

D 3 : 52 . . . 56%  A120 3, 6 . . . 8%  S 1 0 2, 22  .  .  . 24%  F e 2Os

D ( : 62 . . . 64%  А12О з , 8 . . .  10%  S 1 0 2, 3 ,5  . . .  4 ,5%  F e 20„

gyón. Tovább növeli keserűségünket, hogy a mű
velés alatt lévő bányáinkban kellett elkönyvelnünk 
ezt a készletcsökkentést. 48 millió tonnáról 24 mil
lió tonnára csökkent a működő bányákban nyil
vántartott bauxitvagyon. Az 1988 ismert vagyon 
mintegy 64%-a, az 1989. évinek 53%-a a karszt
vízszint alatt helyezkedik el, míg az 1989. évi re
ménybeli készletből 15 Mt (32%).

Ezek a megkutatott készletek a további várható 
vizsgálatok eredményeképpen talán nem jelente
nek olyan súlyos vízveszélyt számunkra, mint a je
lenlegi nyírádi térség. A bauxitellátással kapcso
latban szeretném Önöknek bemutatni a 2. táblá
zatot azért is, mert a legkülönbözőbb vélemények 
léteznek és nagyon sokan a magyar bauxitra hi
vatkozva próbálják megtorpedózni a magyar alu
míniumipar fejlesztésével kapcsolatos elképzelése
inket. Az összes ismert bauxitvagyon — az előbb 
említett 56 Mt — az I. variáció szerint 20 évre, a
II. változat szerint 28 évre elegendő. Ha a remény
beli készleteket is figyelembe vesszük, amely di, 
d2, ds kutatási szinten közel egyforma arányban 
megkutatott, azt kell mondani, hogy van egy va
riáció, ahol 38 év és van egy másik variáció, amely 
reálisabb, ebben mintegy 53 év az az időtartam, 
ameddig bauxitkincsünk elegendő. Mindkét vari
áció lényege, hogy a bauxitkitermelés a jelenlegi 
timföldtermelési kapacitásunk maximális kihasz
nálását teszi lehetővé és biztosítja a 880 kt timföld
termelést mindkét változatban. Az egyik esetben 
a bauxitimport 200 kt, a másik esetben 400 kt. A 
második variációban — amint már bejelentettük 
— 1991-től nem számolunk a több mint 400 kt/év 
szocalista bauxitexporttal.

Végül tekintsük meg a bauxitbányászkodás víz
kiemelésével kapcsolatos ábrákat (6. és 7. ábra). 
Az alsó keresztvonal mutatja a nyírádi vízkieme
lés csökkentését. Látható, hogy az 1980. évi 300 
m3/perc vízkiemelés hogyan csökkent 220, ill. 230 
m3/percre 1988-ig. Bemutatja azt is, hogy a bauxit
bányászat összes vízkiemelése 321 m3/perc, vagyis 
egy tonna bauxitra mintegy 95 m3 vizet vagyunk 
kénytelenek kiemelni.

Szeretnék egy-két mondatban szólni a j óvónk
ról is. Néhány stratégiai kérdést mondanék el, 
ami bennünket foglalkoztat. Gondolom sokak előtt 
furcsa, mások előtt természetes, hogy abban a sze
rencsés helyzetben vagyunk, hogy a trösztvezetés
nek nemigen kell foglalkoznia az 1989. év gond-

198811, 1989.1.1.
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6. á b r a .  A  m a g y a r  b a u x i t v a g y o n  e l h e l y e z k e d é s e  a  
k a r s z t v í z s z i n t h e z  v i s z o n y í t v a

m3/ min

ÍKL ДОЗ-TI

7. á b r a . A  m a g y a r  b a u x i tb á n y á s z k o d á s s a l  k a p c s o la to s  
v í z k i e m e l é s  v á l to z á s a

jaival. Inkább azzal foglalkozunk, hogy mi legyen 
a kilencvenes években, meg 2000-ben. Jellemző, 
hogy Vörös miniszterhelyettes elvtárssal folyta
tott legutóbbi megbeszélésünk négy témája közül 
egyetlen egy sem volt az 1989—1990 szempontjá
ból érdekes, valamennyi az 1990—2000. éves idő
szakra vonatkozott. Világosan látjuk, mi az, amit 
tennünk kell 2000—2005—2010-ig és ezzel kapcso
latban mindent elkövetünk, hogy ezt végre is hajt
suk. Ennek van piacpolitikai, fejlesztéspolitikai és 
technológiai része. Az egyik ilyen nagyon fontos 
kérdés a versenyképességünk megtartása, illetve 
fokozása. Azok a komparatív előnyök, amelyek 
még a hetvenes években is fontos tényezői voltak 
a magyar alumíniumipar versenyképességének, 
mostanára gyakorlatilag elúsztak. Ez a kilenc éve 
tartó pénzhiány, amely a Magyar Alumíniumipari 
Tröszt fejlesztésére is rányomja bélyegét, olyan 
elmaradást jelentett a magyar alumíniumipar ver
senyképessége szempontjából, hogy ha a követke
ző három-négy évben a magyar alumíniumipar 
nem tud beruházásra fordítani legalább évi 2—3 
milliárd forintot az ágazatban, akkor a magyar 
alumíniumipar 1993—1995-ös évekig ki fog szo-
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mini a vezető tőkés piacokról. Hiába lesz szovjet
magyar timföld—alumínium egyezmény, ez legfel
jebb arra lesz alkalmas, hogy nyers alumíniumot 
exportáljunk, ha a Szovjetunió egyáltalán part
ner egy ilyen jellegű egyezmény fenntartásában, 
tudniillik az egyezmény szerint számunkra tilos 
a szovjet alumíniumot tőkés piacra exportálni ere
deti állapotban, az export csak feldolgozott for
mában megengedett.

Az alumíniumfelhasználásról röviden csak any- 
nyit, hogy a hetvenes években mintegy négy és 
fél százalék volt az alumíniumfelhasználás növe
kedése Magyarországon, a nyolcvanas években 
mintegy két százalék. Nagyon szeretném hangsú
lyozni, hogy azok az alumíniumár-változások, ame
lyek végül is közelednek a főpiaci árhoz, megíté
lésem szerint azt eredményezik, hogy a magyar 
alumíniumfelhasználás valahol 180 kt/év körül sta
bilizálódni fog. Ügy gondolom, hogy ésszerű árpo
litikával és hatékony alumíniumfelhasználással biz
tosítani tudjuk, hogy ez a szint 2000-ig ne növe
kedjék. Ugyanakkor kötelességünk, hogy a jelen
leg meglévő fémbázisúnk alapján 100—120 kt meg
felelő mértékben feldolgozott fémmennyiséget tő
kés exportra biztosítsunk. Ha ez sikerül, a magyar 
alumíniumipar a kilencvenes években is meg tud
ja tartani exportképességét. Nem különösen je
lentős árváltozás esetén várható, hogy évi 300— 
350 M USD éves exportértékre álljon be a magyar 
alumíniumipar.

Szeretném azt is elmondani, hogy ez az árhely
zet és azok a viszonyok, amelyek 1988-ban fenn
álltak, különösen az árak vonatkozásában szá
munkra nagyon kedvezőek. Annak figyelembe vé
telével, hogy 1988-ban mind a timföldgyártás, 
mind a félgyártmány fázisban jelentős mennyisé
gi csúcsokat döntöttünk meg (20 kt túlteljesítés 
volt timföldben, 880 kt helyett 900 kt termeléssel), 
a timföldgyártás feladata 1989-ben a 900 kt-ás ter
melési szint túlteljesítése. Tehát legalább 20 kt/év- 
vel több timföld előállítása, mint a három gyár 
tervezett összkapacitása.

Döntő kérdés az egyezmény. Erről szeretnék né
hány dolgot elmondani. Ez a magyar alumínium- 
ipar és a MAT életének lényegi része. 1986-tól ki
bővített egyezmény van érvényben, ami azt je
lenti, hogy 530 kt timföldet szállítunk ki — vala
hol 70% körüli szintje timföldtermelésünknek — 
a Szovjetunióba, míg 205 kt fémet kapunk vissza 
és még 5 kt félgyártmányt adunk. A szerződés fel
tételei számunkra romlóak voltak, de szeretném 
hangsúlyozni, hogy még mindig nincs gazdasági 
alternatívája ennek az egyezménynek, mely vé 
lelmezhetően a közeljövőben, lehetőség szerint még 
ebben az évben meghosszabbításra kerül az 1991 
—1995 közötti időszakra.

Ami minden hazai illetékest leginkább izgat, az 
a kérdés, hogy 1995 után lesz-e vagy nem lesz 
egyezmény. Különböző változatokat dolgoztunk ki, 
amelyeket márciusban miniszteri értekezlet tárgyal 
meg, és amivel előreláthatólag májusban foglal
kozik a minisztertanács. Arról van szó, min ala
pul 1995 után a magyar alumíniumipar léte. Azzal 
számolunk — és erre úgy érzem okunk van —, 
hogy az egyezmény 2000 után is élni fog.

Az első változat, amivel számolunk az, hogy az 
egyezmény érvényben marad, megtartja a magyar 
alumíniumipar a teljes vertikum termelési szint
jét, meg tudja tartani exportorientáltságát mind
addig, amíg ezek a feltételek megmaradnak.

A másik változat az, hogy az egyezmény módo
sul, amikor a magyar alumíniumipar feladja ex
portorientáltságát és az alapkoncepció a hazai alu
míniumszükséglet biztosítása hazai félgyártmány
nyal. Ez 180—200 kt/év termelési szint, amire fel
dolgozó kapacitásunk kiépült. Exportunkat tehát 
e változat szerint feladjuk.

A harmadik változatban nincs egyezmény és új 
alumíniumkohót építünk. Két változat létezik: egy 
116 kt/év vagy egy 180 kt/év kapacitású kohó. Az 
előbbi esetben csak saját szükségletre termelünk 
és exportra nem számítunk. A bauxit- és timföld
bázis is kismértékben visszaesik. A második alvál
tozat még 120—150 M USD értékű exportot is le
hetővé tesz, de a jelenlegi exportvolumen nem 
tartható. A 116 kt/év kapacitású íkohó megépítése
1988-as áron kb. 18—19 Mrd forintba, a 180 kt/év 
kapacitásúé kb. 25 Mrd forintba kerül. Vannak 
elképzeléseink és vannak külföldi tőkés partnere
ink, akik készek megfelelő konstrukcióban, ké
sőbbi fémszállítás ellenében ilyen kohót megépí
teni.

A MAT vezetőségének az a véleménye, ameny- 
nyiben a kormány hosszú távon garantálja, hogy 
a világpiaci alumíniumárat meghatározó kohók 
energiaárához hasonló versenyképes energiaárat 
biztosít kohóinknak, akkor vállaljuk, hogy ez a 
kohó gazdaságos lesz és versenyképes alumínium
mal jelenik meg a világ alumíniumpiacán. Ameny- 
nyiben a lényegében 0,7 Ft-nak megfelelő verseny- 
képes energiaárhoz a jelenlegi 1,80 Ft-os energia
árat akarja hozzárendelni, akkor az új kohót nem 
lehet megépíteni. Ez az egy tétel önmagában meg
határozza az új magyar alumíniumkohó megépí
tésének lehetőségét vagy lehetetlenségét.

Az utolsó legrosszabb variáció az, amikor nincs 
pénzünk, nincs energiánk, nincs egyezmény, a ma
gyar népgazdaságnak szüksége van a 180—200 
kt/év fémre. Ebben az esetben félgyártmány-, kész
áru-, fóliatermelő kapacitásaink, amelyek a leg
korszerűbb, legjobb karban lévő, legperspektívi- 
kusabb kapacitásokat jelentik, maradnak meg szá
munkra. Ezeket import fémmel láthatja el a ma
gyar népgazdaság. Ebben az esetben megszűnik 
a bauxitbányászkodás, a timföldgyártás és talán 
2005-ig, 2010-ig működni fog a rekonstrukció után 
még korszerű, mintegy 74—80 kt kapacitású hazai 
fémtermelés. Ebben az esetben a magyar alumíni
umipar nyilván elveszti exportképességét, ami kb. 
400—500 M USD nettó devizahozam-romlást jelent 
a magyar népgazdaságnak.

Ezek azok a problémák, amelyek nemcsak a 
MAT, hanem az Ipari Minisztérium vezetését is 
aggasztják és remélem, májustól a magyar kor
mány illetékes vezetőit is nyugtalanítani fogják. 
Bízunk abban, hogy ez a nyugtalanság oda fog ve
zetni, hogy végül minden jóra fordul, a vertikum 
2000-ben is működik és a 90-es években is meg
tartja hatékony működését.

Köszönöm figyelmüket.
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Helyi szervezeteink életébő]
35 éves a dunaújvárosi szervezet

1989. ja n u á r  24-én az NM E K o h ó - és Fém ipari Fő 
iskolai K a rá n a k  tanácsterm ében  gy ű lt össze a  helyi 
sztrvezet tagsága, hogy m eg ü n n ep e lje  a lap ításának  35. 
év fo rd u ló já t (1. kép).

Az elnökségben  helyet fo g la lt M ezei József a vas- 
kohászati szakosztály elnöke, a  M V A E ügyvezető igaz 
gatója, dr. Szabó Ferenc a  h e ly i szervezet elnöke, a  
DV vezérigazgatója, dr. Szabó Z oltán, a helyi szer 
vezet tá rse lnöke , egyben a  levezetőelnök, az NME 
KFFK  főigazgató-helyettese, dr. Koppány Im re  a 
MTESZ h e ly i titkára, Ágh Jó zse f  a  helyi szervezet 
titk á ra  és m in t vendéglátó, dr. G ábor Bertalan a Fő 
iskolai K a r  főigazgatója (2. kép).

1. kép. A z  ünnepség ré sztvevő in ek  egy csoportja

2. kép. Az ünnepség elnöksége

Ü nnepségünkön a vask o h ászati szakosztály vezető 
sége ré szé rő l részt vett m ég dr. Tardy Pál e lnökhe 
lyettes és Schm idt György t i tk á r .

A b án y ász - és kohászhim nusz elhangzása u tán  Ágh 
József ta r to t t  ünnepi v isszaem lékezést, és foglalkozott 
je len ü n k k e l is. Az OMBKE m ű k ö d ésére  szűkebb k e 
re tek  k ö zö tt m ár 1951-ben so r k e rü lt .  D okum entum ok 
igazolják, hogy a vasmű é p íté sé n e k  első szakaszában 
is v o lt próbálkozás helyi sz e rv ez e t lé trehozására, de 
ekkor e r r e  a  feltételek m ég n e m  a lak u ltak  ki. ő sz in te  
tisz te le tte l adózunk és ta r to z u n k  azoknak, ak ik  szer 
vezeten k ív ü l is válla lták  a  bányász-kohász hagyo 
m ányok őrzését, ápolását és á ta d á s á t  a f ia ta lab b ak 
nak. L elk es  előkészítő m u n k á ju k  eredm ényeképpen 
három  év  u tán , 1954-ben so r k e rü lh e te t t az OMBKE

hely i csoportjának  m egalak ítására. T ö rtén e lm i em lék- 
b izo ttságunk  az 1954. évet megelőző id ő szak ró l az a láb 
b ia k a t jegyezte fe l:

„A gyárép ítés első éveiben a  szakm ai m egbeszélé 
sek, találkozók, kezdetlegességük e llen é re  hasznosnak  
b izonyultak . E lsődleges céljuk a C sepelrő l, D iósgyőr 
ből, Özdról és m ás városokból szárm azó , fő k én t f ia 
ta l szakem berek  összeism ertetésének e lő seg ítése  volt. 
A z úgynevezett v a sá rn a p i szeánszokon az  ö n töde te r 
m elési problém ái m e lle tt a kohó és a c é lm ű  építése 
so rán  adódott nehézségeket, ezek m eg o ld ásán ak  lehe 
tő ségeit v ita tta  m eg a  jórészt pá ly ak ezd ő k b ő l álló 
f ia ta l  szakem bergárda .”

Az 1954-ben m eg a lak u lt csoportnak k ezd e tb en  40 
ta g ja  volt. Az e lnök i tisz te t Borovszki A m b ru s  ve 
zérigazgató  tö ltö tte  be, titk á ra  Selm eczi Ernő  volt. A 
folyam atosságot — és a  tám ogatást — az  e lnök  sze
m élye biztosíto tta , a k i t  nyugdíjba v o n u lá sa  u tán  dr. 
Szabó F erenc k ö v e te tt. Az elte lt 35 év  a la t t  tehát 
csak  ké t elnökük  vo lt. M ás volt a  h e ly ze t a  titk á ro k 
n á l. Je lenlegi t i tk á ru n k  a 11. Csak az u tó b b i 15—20 
évben  stab ilizá lódo tt ezen a poszton is a  helyzet. A la 
p ító in k  a selm eci—sopron i szellem ben v á lla l tá k  egy
á lta láb a n  nem  könnyű , úttörő  fe la d a tu k a t a  pentelei 
fennsíkon .

H elyi szervezetünk  m indig  egyesü le tünk  a lapszabá 
lya i szerin t dolgozott, és fog a  jö v ő b en  is  dolgozni. 
M indenki és m in d e n  szerv felé n y ito t t:  szervezett, 
kezdem ényezett edd ig  is a m agyar v a sk o h ász a t érde 
kében . E gyesületünk  életében a v ask o h ásza ti szakosz 
tá ly b an  szinte m in d en  területeken v á lla l fe lad a to k a t; 
szakm ai napokat, konzultációkat, ren d e zv én y e k e t szer 
vez ezzel is seg ítve tag ja i szakm ai fe lkészü ltségének  
növelését.

L étszám unk 1967-ben elérte a 130-at, m a jd  a fő 
isko la  a lap ításával, a  szoros együ ttm űködés m egszer 
vezésével és a  s ta b ili tá s  k ia lak ításával, belső  szerve 
zéssel lé tszám unk folyam atosan nő tt. 1980-ban m ár 
376-an voltunk  (je len leg i lé tszám unk 359). A vasko 
h ásza ti szakosztály legnagyobb helyi szerv eze te  va 
gyunk, és szere tn én k  a  jövőben is lenn i.

A z eddig m eg te tt ú t  nem  volt k ö n n y ű , a  m inden 
k o ri politikai és gazdaság i helyzet tö b b szö r is súlyo 
san  érin te tte  szerv eze tü n k e t (1954-ben b e ru h á zás leá llí 
tá s , 1956-os esem ények ; ekkor a szerv eze ti é le t csak 
n em  teljesen m egszűn t). 1957-ben s ik e rü lt  az  ú jjá szer 
vezés. A fejlődés az 1960-as évek m áso d ik  felében 
m eg to rp an t — de csak  átm enetileg.

A főiskola lé treh o zása  m elle tt igen  je len tő s  ered 
m ény  volt a v askohászati szakosztály kezdem ényezé 
sé re  lé trehozott szakm ai csoportokban v a ló  ak tív  te 
vékenységünk. H ason ló  jelentőségű v o lt a  M űszaki 
fő iskola csoport, m a jd  a társelnöki tisz tség  lé treho 
zása, am elyet edd ig  a főiskola kohásztanszékeinek

3. kép. Dr. Szabó Ferenc előadását ta r tja
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4. kép. M ezei József átadja az egyesületi kitün te tést 
Z sám bok E lem érnek

5. kép. Dr. Szabó Ferenc átadja a K iváló Dolgozó k i 
tü n te té s t Nagy F erencnek

egyik  vezetője tö l t  be. Ezzel a szervezéssel nem csak 
a  vasm ű és fő isko la  kohóm érnökei k erü ltek  közelebb 
egym áshoz, h an em  a hallgatók  is. A rendezvényeken 
közösen ré sz t v eszü n k  és ta r tu n k  előadásokat is.

A M TESZ vezetőségével és a  tá rs  egyesületek je len 
tős részével kapcso la ta in k  jó n ak  íté lhetők .

Je len tő s  e red m én y n ek  ta r t ju k , hogy  nyugd íjasa ink  
növekvő szám ban  és szívesen vesznek  rész t ren d ez 
vényeinken , seg ítik  m u n k án k a t is.

T erm észetesen  g o n d ja in k  m a is v annak , lesznek is, 
de ezek m ego ldása  nem  a ju b ileu m i k lu b n ap  feladata .

B efe jezésü l Á gh József ism éte lten  m egköszönte a la 
p ító in k  eddigi tevékenységét, és k é r te  őket, hogy le 
gyenek  to v áb b ra  is közösségünk cselekvő részesei. 
T itk á ru n k  ü n nep i beszám oló já t dr. Szabó Ferenc e l 
n ö künk  nag y  érdek lődéssel v á r t  és fogado tt előadása 
követte, am elye t a  BK L K ohászat k ü lön  cikkben fog 
ism erte tn i (3. kép).

A z  ü n nep i beszéd  u tán  M ezei József az OMBKE 
em lék érm ét n y ú jto t ta  á t  dr. S zabó  Zoltánnak, dr. 
Schum m el R ezsőnek és Zsám bok E lem érnek (4. kép).

E gyesületi tá rg y ju ta lo m b an  ré szesü lt Radbe Imre, 
Réti Vilm os, M árkus László, Szalay Géza, dr. Farkas 
Péter, dr. M olnár László.

Dr. Szabó F e ren c  K iváló Dolgozó k itü n te té s t ado tt 
á t Nagy Ferencnek  és Gönczi P álnak (5. kép).

Ju ta lo m b a n  ré szesü lt még Á gh  József, Pálvölgyi 
H enrik, Vata László, Sütő Zoltán, dr. Hauszner Ernő, 
Kom lóssy A ntal, dr. Farkas Péter, dr. Kováts Miklós.

A helyi szervezet em lék lap já t 58-an kap ták  meg.
Dr. Schum m el Rezső—Dr. Farkas Péter

Salgótarjáni szervezet tanulmányútja Podbrezován

A v álla la tunkná l m űködő  szakm ai egyesü le tek  te 
vékenységének egyik fon tos területe, hogy  a tagok 
szakm ai ism erete inek  bőv ítésé t szervezze és ezzel is 
segítse a fejlődő te ch n ik áv a l lép és ta rtá su n k a t. így 
szervezi meg az O M BK E helyi szervezete  évente  ta 
n u lm á n y ú já t, am i á l ta lá b a n  hazai szállító inkhoz, il 
le tve fe lhasználó inkhoz irán y u l: ezen m ódon  a  sző 
kébb szakm ai-kereskedelm i kapcsolat szélesebb  a la 
p ok ra  is tám aszkodhat, m ivel ezeken a tan u lm án y 
u takon  nem csak 2—3 em b er  vehet részt.

E setenként, részben  m ás apropóból k ü lfö ld i u tak ra  
is sor kerülhet, m in t ez m ú lt évben is így tö r té n t. Vál
la la tu n k n ak  m ár sok éves, ez ideig tö b b n y ire  alkalm i 
kapcso lata a lak u lt k i a csehszlovákiai Podbrezován 
lévő vasgyárral. Az a lk a lm i kapcso latok  szorosabbá 
fűzését segíti a v á lla la tin k  közötti 1987 decem beré 
ben, 5 évre m egkö tö tt együttm űködési szerződés is. 
Ezen az alapon kezdem ényezte  és k é rte  he ly i szerve 
ze tünk, hogy az üzem  m eglátogatását nagyobb lé t 
szám ú delegáció sz ám á ra  is tegyék leh e tő v é  csehszlo 
v ák  partnere ink .

A utóbuszt v á lla la tu n k  ad o tt -a k iu tazó  szakem be 
reknek . A lá to g a tásra  úgy  k e rü lt sor, hogy  csak egy 
az odautazás délu tán , m ű szak  u tán  tö rtén t.

Az előkészületek u tá n  végül is szep tem b er 15-én 
in d u lt el — p ár fő v isszalépése u tán  — 29 szakem 
b er az SKÜ-től, és 9 fő a  közös O M B K E-szervezeten 
belü l m űködő ö tvözetgyári kollégák közül, hogy es 
té re  m ár a v á lla la tn á l legyenek. így m á sn a p  reggel 8 
ó ra  körü l m ár a fogadó  szervezet m a g y a ru l is tudó 
m un k a tá rsa i köszön tö tték  m u n k a tá rsa in k a t. Először 
a  gyár régebbi — ered e tileg  1840-ben a lap íto tt, de 
azó ta többször á té p íte tt és k o rszerűsíte tt — részé t néz 
tü k  meg, m ely a lap v e tő en  az acélgyártás i b áz ist je 
len te tte . I t t  viszonylag k ism éretű , kb. 25 to n n á s  3 db 
M artin-kem encében , ille tv e  2 db ívkem encében  tö rté 
n ik  az acélgyártás.

A gyár fő te rm éke a  m elegnyú jtással és h ideghúzás 
sa l történő acélcsőgyártás és egy k isebb  h en g erm ű 
ben  betonacélokat h en g ere ln ek  különböző m inőség 
ben . Ez utóbbihoz ta rto zó  érdekesség, hogy  a beton 
acélhengerlés öntött, „bugábó l”, azaz kb. 120X120 mm 
keresztm etszetű  és m in teg y  140 cm hosszú  kiinduló 
félterm ékbő l tö rtén ik , am elye t i tt  ön tenek , és annak 
érdekében , hogy a  k o k illáb ó l k ivehetők leg y en ek  eny 
h én  kúposak.

A csőgyár, kü lönösen  a m eleg csőgyártás i része 
szakm ai csem egének sz ám íth a t, egy kb. 500X25 m-es 
csarnokban  van elhelyezve a  te ljes m elegcső gyártás. 
E n nek  szakm ai rész le tezésé t mellőzzük, csak  egészen 
rö v id e n :

— K iinduló  anyag fo lyam atosan  ön tö tt buga, kb. 120X 
X120 m m -től 160X160 m m  keresz tm etszette l rész 
ben a gyár acélm űvében  leöntve, m e rt a  k is acél
gyártó  kem encék e llen é re  ezen m ű v e le t a  legkor 
szerűbb 4 szálas ön tőberendezésen  tö r té n ik , ö n 
téskor a hossz kb. 10 m -es  darab o lásra  tö rtén ik .

— D arabolás a g y á rtan d ó  cső m ére tének  m egfelelő 
en  s annak  figyelem bevételével, hogy a  90 m  hosz- 
szú készterm ék h ű tő p ad o n  kb. 80—85 m -es kész 
csövet k ap janak : a  d a ra b o lás t éppen e n n e k  érde 
kében szám ítógép vezérli.

— B ugahevítés egy kb. 26 m  külső á tm é rő jű  körke 
m encében.

— A utom atikus bugak iem elés és innen em b eri kéz 
közrem űködése n é lk ü l fu t  az anyag az „óram ű 
k én t m űködő” gyártósoron ,

— előlyukasztás, m elynek  eredm énye egy  ..fazék” 
alakú , vastagfalú  és fenék k e l rendelkező csodarab,

— tolópad tüskére, aho l a  nyú jtóhengerek  m eghajtva  
nincstnek, csak a  belső  átm érő t adó kb. 120 mm 
0 - j ű  tü ské t to lja  gép előre,

— fellazító  ferdehengerlés,
— lehúzás a tüskéről,
— ú jrahev ítés és követő  nyújtóhengerlés 0  1,5—2 

colira,
— hűtőpadon hűtés, darab o lás , kikészítés.
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A  m elegen gyártott csö v e in ek  nagyrészét a gyár 
é r té k es íti ,  de húzóüzem m el is rendelkeznek  a foko 
zo tt m inőségi igények, ille tv e  a  k isebb  átm érőjű  csö 
v ek  gyártá sára . Ez is egy k o rsz e rű  üzem, de kevéssé 
v o lt m eglepetés szám unkra, m in t  a  m elegcsőgyártás. 
H ú z o tt csöveket 0  4X0,5 m m -tő l kezdve gy ártan ak  
egészen  0  140X12 m m -ig.

A  m elegcsőgyártást a  csőhúzó  üzem m el együtt kb. 
10— 15 évvel ezelőtt te le p íte tté k  és helyezték üzem be.

A  lá togatás szakmai é lm én y é v e l gazdagodva té r 
tü n k  haza . Sok rész le tkérdés tisz tázá sára  nem  m a 
r a d t  időnk, így pl. kö rnyeze tv éd e lem , karb an ta rtá s , 
a m it szűkebb körű ré szv é te lle l eredm ényeink k icse 
ré lé se  érdekében külön k e ll m egszervezni. A lá toga 
tá su n k  érdekessége v o lt m ég , hogy  eljövetelünkkor 
je le z té k  látogatóinknak, hogy  m egérkezett a követke 
ző m a g y a r  látogatócsoport a  FERROGLOBUS-tól.

V endéglátó ink  segítségét m egköszönve mi is m eg- 
h iv tu k  az o tt dolgozókat v á l la la ta in k  m eglátogatására, 
a m ire  valószínűleg a k övetkező  évben  kerül sor.

Szerződéskötés a  S iem en s céggel 
Az ŐKÜ RDH korsze rűsítésére

F e b ru á r  10-én, Bécsben a  S iem en s AG  bécsi leány - 
v á l la la ta ,  az Özdi K ohásza ti Ü zem ek, valam in t a 
N I K E X  Külkereskedelm i V á lla la t képviselői szerző 
d é s t ír ta k  alá.

A  m egállapodás é rte lm é b en  a  v ilágh írű  nyug a t-eu 
ró p a i cég a következő h ó n a p o k b a n  m integy 200 m il 
lió  f o r in t  értékben szállít m a jd  különböző elek tron ikai 
c ik k e k e t az ŐKÜ szám ára , m e ly ek  lehetővé teszik , 
h o g y  a  rúd-dórthengerm ű h a jtásszabályozásá t a szo 
c ia lis ta  országok szám ára h o zzáférh e tő  legkorszerűbb 
d ig itá lis  eszközökkel, b eren d ezések k e l oldja m eg a 
v á l la la t .

A  korszerűsítés szükségességét, indokolja, hogy az 
R D H  jelenlegi h a jtásszab á ly o zása  20 évvel ezelő tti 
te c h n ik a i színvonalat k ép v ise l, így m ind fizikai, m ind  
m ű sz ak i szempontból e la v u ltn a k  tekinthető. M indez 
p ed ig  g átja  a te rm elékenység  növelésének, a m inőség 
ja v ítá sá n a k , végső so ron  a  kedvező  piaci keresle t 
m a x im á lis  kielégítésének. V á lla la ti célkitűzéseinkből 
ad ó d ó a n  ez az állapot n em  ta r th a tó  fenn a to v áb b i 
a k b a n , hiszen hosszú tá v o n  az  RDH (is) csak ak k o r 
íg é r  biztos nyereséget, h a  a  n ag y  tömegű g y ártá s  
kö ltségkím élő , üzem biztos m ódon , a  lehető legm aga 
sa b b  fokú  autom atizáltság m e lle t t  történik.

A Siem ens á l ta l szállítandó  berendezések  beép íté 
sével e lérhetők  a  k itű zö tt célok, m ivel a  szá llító k  98 
százalékos „ ta lá la ti  pontosságot” g a ra n tá ln a k . A 
sz in te  h ih e te tlen n ek  tűnő  üzem biztonság a  fő - és lé 
nyeges segédha jtások  — egyenáram ú v illanym oto rok
— összehangolt szám ítógépes vezérlésének  köszönhe 
tő. A központi szám ítógép  ugyanis — a  b e é p íte tt  é r 
zékelők, d iagnosztika i egységek és szabá lyozók  révén
— nem csak a  te rm e lé s i fo lyam at á llan d ó  figyelésére 
lesz képes, h an em  a m enet közben szükségessé váló 
korrekciók  au to m atik u s  elvégzésére is. A  h a jtá sv e 
zérlő  e lek tro n ik a  egyébként — s ez f e jle tt  „ in te lligen 
c iá ján ak ” b izo n y íték a  — fo lyam atosan  te sz te li ön 
m agát is, és h a  valam ilyen  oknál fogva e lté ré s t ta 
paszta l az e re d e ti p rogram tól, akko r v ag y  k ija v ítja  a 
h ibát, vagy ped ig  je lzést ad  a kezelőnek, hogy  em beri 
segítségre v an  szüksége.

Az RDH ko rsze rű sítése  — m elyet h á ro m  lépcsőben 
k íván  v ég re h a jta n i a v á lla la t — egybevág  a  népgaz 
dasági e lvárásokka l, s visszaigazolják  szükségességét 
a piaci prognózisok is. A fejlesztés v égcélja  egy olyan, 
a  szám ítástechn ika  m ai eredm ényeire  széleskörűen  
tám aszkodó gyártó b áz is  kiépítése, m ely  év i 500—550 
ezer tonna jó  m inőségű  végterm ék gazdaságos előál
lítá sá ra  és b iztonságos k ibocsátására  lesz  képes. A 
kapacitásbővü lés egyébkén t p ro filbőv ítéssel is együtt 
já r  m ajd, h iszen  a  te rv ek  szerin t százezer to n n a  vég 
te rm éket az LK M  á lta l gyárto tt nem esacé lbó l fognak 
kihengerelni.

A tá rgya lások  so rán  a Siem ens AG bécsi képvise 
le te  érdek lődést m u ta t az R D H -fejlesztés II. és III. 
ü tem e irá n t is. E fejlesztések k e re téb en  — m elyek 
jelenleg a m űszak i előkészítés s tá d iu m á b a n  vannak
— a II. ü tem b en  so r kerü l m ajd  a  rég i Schloem an- 
blokkok és „ ta rto zé k a ik ” cseréjére, a  h a rm a d ik  lép 
csőben pedig azo k a t a  tech n ika i-techno lóg ia i m unká 
la tokat k ív á n ják  elvégezni, am elyek a  m inőség  to 
vábbi jav ításához, a  nem esacél-hengerlés e lv á r t  szín 
vonalú végzéséhez szükségesek.

A rú d -d ró th e n g erm ű  korszerűsítését — e lm ú lt évi 
b iz tató  e red m én y e ire  és az idei év  kedvező  k ilá tá sa i 
ra  tám aszkodva — sa já t erejéből k ez d te  el vá lla la 
tunk. M indez persze  nem  je len ti azt, hogy  a  jövőt 
építő tevékenység  so rán  az ÓKÜ csak  ö n m ag ára  k í 
v án  tám aszkodni, h iszen  ha a rra  m ód n y ílik , akkor 
nem  zárkózik  el az együttm űködéstől, k ü lső  erőfor 
rások igénybevételétő l sem.

M áté László

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
M egtakarítások  a VOEST-nél igazgató i nyugdíj pó tlékok  

m egszün tetésével

1987-ben az osztrák  leg fe lsőbb  szám vevőszék j a v a 
s o l ta ,  hogy az állam i V O E S T - A lpine  v á lla la t s z a 
n á lá s i  program ja k ere téb en  szün tessék  meg a  n a g y 
f iz e té sű  nyugdíjasoknak f iz e te t t  vállalati n y u g d íj- 
kiegészítéseket.

900 k o ráb b i igazga tó  nyugdíjk iegészítósének  m eg 
szün tetése  tö b b  m in t egym illió ATS éves m eg tak a ríi ás t 
jelentene.

A v á lla la t je len leg i igazgató tan ácsa  n em  szándékozik 
m egrövid íten i n y u g d íja s  igazgató it (és ig azg a tó  szintű 
egyéb v eze tő it)  a  nyugdíjkiegészítés m egvonásával. 
(A m unkáslé tszám  csökkentése to v á b b  fo ly ik . Szerk.)

(H . W .)
MetalBulletln, 1988. nov. 24. p. 18
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Technikai múzeumok
M agyar A lum ín ium ipari M úzeum

A z 1971-ben a la p íto tt Magyar A lum ín ium ipari M ú 
zeum  1984. szep tem ber 7-én n y ílt m eg ú j, á llandó  k i 
á l lítá sáv a l S zékesfehérváron , a Z om bori ú t  12. szám  
a la t t  „50 éves a  m ag y ar a lu m ín iu m ip ar” cím m el.

A m úzeum  szerkezetileg  szervezésen egym áshoz kap - 
csoldóva ö t részből áll. Az első rész  az  á lta lános tö r 
té n e ti an yagokat fo g la lja  m agában  az 1860-as évektől 
kezdve 1963-ig, a M agyar A lum ín ium ipari T röszt m eg 
a lak u lásá ig . Az ip a rá g  te ljes v e rtik u m án a k  k ia lak u lá 
s á t  tá r ja  a  lá togatók  elé.

A  m ásod ik  rész a  M agyar A lu m ín iu m ip ari T rö sz t 
höz ta rto zó  v á lla la to k  tevékenységét, a b au x it-k u ta -  
tá s t ;  -b án y ásza to t; a  tim fö ld g y ártás t; az a lum ín ium - 
k o h ásza to t és fé lk é sz te rm ék -g y ártá s t m u ta tja  be.

Az a rcképcsarnok  azoknak a hazai és k ü lfö ld i szak 
em bereknek  a p o r tré i t  tartalm azza, ak ik  je len tő s  a l 
kotásokkal se g íte tték  elő az iparág fe jlődésé t.

A k iállításon  b e m u ta tá s ra  kerül az a lu m ín iu m k ész - 
áru -term elési tevékenység  is, a Lehel Hűtőgépgyár, 
az Alum ínium árugyár, a MátravidéJci F ém m ű vek  és 
m ás üzem ek te rm ék e in ek  segítségével.

A tá rla to k  ö töd ik , befejező szakasza a k ü lfö ld i k ap 
cso latokat és a te s tv é rv á lla la to k  tev ék en y ség é t tá r ja  
a  lá togatók elé.

A m úzeum  h é tfő  kivételével hétköznap  14— 17 óra 
között, v asárn ap  és ü n n epnap  10—17 ó ra  között te
k in th e tő  meg. E lő re  b e jlen te tt csoportos lá to g a tás  ese 
tén  a  n y itv a ta rtá s i idő tő l eltekintenek.
Tájékoztatás: dr. L ászló  G ábor m úzeum igazgató  (06— 
22) 12-465, 259-es m ellék .

Üzemi hírek
A Csepel F ém m ű gondjai 1989-ben

A Csepel F ém m ű  1988-ban szép eredm ényekkel d i 
c sekedhet. A  szépen  a lak u lt nyereség te rv e t, a  tőkés 
á rb e v é te l fö lfu tásá t, a  tek in télyes b ru ttó  bérnöveke 
d és t a  v á lla la t m u n k á ja  m e lle tt a  k o n ju n k tú ra  is 
m eg h atá ro z ta . A h elyze t 1989-ben v á rh a tó a n  nem  lesz 
an n y ira  kedvező.

A F ém m ű  te rm elési teendői to n n á b an  m érve nyolc 
száza lék k a l lép ik  tú l  a  tavaly i vo lum ent. A v á lla la t 
n a k  tö rek ed n ie  kell az alaposabb feldo lgozottságra, a 
te rm ék ek  nagyobb fokú  m egm unkálására , és n y ito tt 
n a k  kell len n ie  az ú j technológiák irán t.

A  szem léle tváltozás a m inőség te ré n  örvendetes, de 
n em  kielégítő . Az Európai Gazdasági Közösség  o rszá 
ga iban  1992-től k izáró lag  az eu rópai term ékfelelősségi 
ren d sz e rn ek  m egfelelő  á ru k a t fo gadnak  el. Ez a  re n d 
szer közve te tt, ille tv e  közvetlen  k á r té r íté s i kö te lezett 
séget is je len t. A fém m ű nem  csupán  külp iacokon 
ta lá l ja  m a jd  szem be m ag át a fen ti rendszerre l, be l 
fö ld rő l is  fokozott igénnyel je len tk ezn ek  az ex p o rt 
kö te lezettségű  p a rtn e re k .

N élkü lözhe te tlen  a  m űszaki fe jlesz tés. A fejlesztés 
az eszközök p ó tlásá t, az in f ra s tru k tú rá t, a szállítás 
k o rsze rű s íté sé t és a kö rnyezetvédelm et szolgálja. K i 
em elt fe la d a t a  légszennyezés csökkentése, v a lam in t 
a m odern izá lás  a  h ú zo tt te rm ékeknél. A nagyobb lé 
legze tű  b e ru h ázáso k  a fém m űben is gondot okoznak.

A fém m ű ta v a ly  ren d k ív ü l sikeres év e t z á r t:  1988- 
cal m egalapozták 1989-et. Ebben a h e ly ze tb en  kü lö 
nösen figyelem re m éltó , hogy mégis szóba k e rü l a 
likv idálás. A fém m ű  pillanatnyi fize tőképessége ve 
szélyben foroghat. A  fém árak  óriási em elkedésének  
következm ényekén t sok  pénz fekszik a  készle tekben , 
a kintlévőségek b eh o za ta la  kem ény dió. A fém m ű 
nek  hatvannyolc m a g y a r cég tartozik, n ém ely ik  egy 
szerre  több tu c a t m illió  forin ttal. A hhoz, hogy  a  tő 
kés a lapanyag  m eg vásárlásában  ne legyen  fen n a k a 
dás, a  fém m űvek belfö ld i vevőitől k e llen e  m ih am a 
rab b  a pénzéhez ju tn ia .

A fém m ű a  l ik v id itá s  fenn ta rtása  é rd ek éb en , a  fo 
lyam atos fize tőképesség  megőrzése cé ljábó l á tm eneti 
m egoldásként h ite lfe lv é te lh ez  folyam odik. S ajnos, a 
kere tek  beszűkü ltek , h a  szerezhető is h ite l, c sak  igen 
m agas kam atokkal. N ap ja inkban  a 25% -os kam atláb  
reá lisn ak  tűn ik . A  körülm ényekhez m é rte n  ny ilván  
az is, igen, ez e lfogadható , ez a  rea litá s. A  rég i M a 
gyarország a v á rm eg y ék é  és jogászoké volt, a  m a i pe 
d ig  hellyel-közzel a  bankoké. A fém m ű vezető i m égis 
bizakodóak, és rem é lik , hogy a nehéz pénzügy i he ly 
ze t ellenére is m eg tu d já k  terem teni 1989-ben is a 
bérfejlesztés báz isá t.

Csepel, 1989. feb r. 3-i szám : „Fém m ű, fizess!” írása  
alap ján .

Szerkesztőség: Budapest VI., Anker
I. em. 105.
T e le fo n :  142-7386

Postacímünk: KOHÁSZÁT Szerkesztősége 
Budapest 
Postafiók 240 
1368

B án y ásza ti és K o h ásza ti Lapok — K O H Á SZ Á T  122. év fo lyam , 1989. 9. szám 427



Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Mégis te ljesíti a környezetvédelm i követelm ényeket a 

Norsk Hydro P o rsg ru n n b an

K évésén m últ, hogy a N o rsk  H ydro  a p o rsg runn i 
elsődleges m agnézium kohójának  leállítását h a tá ro z 
za el. Ügy látszott, hogy a  v á l la la t  nem  képes fedez 
n i azoknak a fejlesztési beru h ázáso k n ak  a  kö ltségét, 
m elyek eredm ényeképpen a kohó  teljesíteni tu d ta  v o l 
n a  az 1990-től érvényes sz igo rúbb  környezetvédelm i 
elő írásait. A kohó le á llítá sá t egyébkén t öröm m el ü d 
vözölték volna a világ m agnézium gyártó i, m e rt a 
Becancour kohó és további zöld  mezős kanadai k o h ó 
beruházások  m agnézium fölösleghez vezetnek. A 
porsgrunni kohó kapacitása  60 k t/év  és a B ecancour 
kohó kapacitásá t 1000 k t/é v - re  jelezték. 1989-re t e r 
vezeték a québeci kohó üzem be helyezését is.

A végrehajtandó  környezetvédelm i in tézkedések  
között szerepel a  szennyvízkezelés k iép ítése és a 
k lórozott szénhidrogének em issz ió jának  csökkentése.

(H. W .-né)

A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t .  1988. o k t ó b e r  17.

További norvég előretörés az alum ín ium iparban

A Hydro A lum inium  fe lv á sá ro lja  a jam aikai A lpári 
tim földgyár (1 Mt/év k ap ac itás) részvényeinek 35% - 
át. A korábbi h írek  50% -os tőkerészesedésről szó ltak , 
de a norvég válla la t úgy d ö n tö tt, hogy elég szám ára  
évi 330 k t/év  tim föld b iz to s ítá sa  a  jam aikai gyárból. 
A H ydro A lum inium  rész t vesz a gyár ú jra in d ítá s i 
m unkáiban  is. Az e lő re je lzések  szerin t az 1985-ben 
leá llíto tt gyárat h a t h ónap  a la t t  fu tta tják  fel te l 
jes kapacitásra . A gyár te rm eléséb ő l K aiser 650 k t- t  
sa já t cé lja ira  akar m eg tartan i (alum ínium gyártás és 
spot-piacon történő eladás). Az új üzem ben a R ey-  
nolds-érdekeltség m egszűnik, m e rt azt részben  a 
Hydro , részben a Kaiser v á sá ro lta  meg.

(H. W .-né)
M e t- i l  B u l l e t i n .  1988. d e c . 5. p .  11.

Robbanás a Hydro A lum in ium  alum ínium kohójában

1988. novem ber 30-án, a  60 k t/év  Icapacitású Ho- 
eyanger V erk  a lum ín ium kohóban  kádinditás a lk a lm á 
val, a  term elés m eg in d ítá sán ak  első két-három  ó rá 
jáb an  robbanás tö rtén t, m ely  egy halálos á ld o za to t 
követelt és hárm an sú lyosan  m egsérültek. A k á d a t 
ú jból k iik ta tták  a sorból, a  kohó  többi része te lje s  
kapacitással üzemel. A k á r  felbecslése még fo ly a 
m atban  van. A sokkolt m u nkásko llek tíva  p sz ich ikai 
egyensúlyának h e ly reá llítá sá ra  az üzem vezetőség o r 
vosokból pszichiáterekből és egy papból álló csoporto t 
k é r t fel.

(H. W .-né)
M e ta l  B u l l e t i n .  1988. d e c . 5. p .  13.

Brazília a titán te rm ékekben  világszint elérésére 
tö rek sz ik

Az 1990-es évek közepén  B raz ília  a titán fém  és 
titánvegyíile tek  g yártá sában  is v ilághatalom  a k a r  le n 
ni. A Companhia Vale do R io  Doce 1989-ben befe jez i 
a  8 M USD költséggel ép ü lő  titánszivacs k ísé rle ti 
üzem  beruházási m unkáit. A 45—50 kt/év k ap ac itá sú  
üzem  a klóros e ljárás t a lk a lm azza  majd, hogy T iO r  
ból T iC l-o t, m ajd fém m agnézium m al történő re d u k 
cióval fém titán t gyártson. 1993-ban 1 k t/év  k a p a c itá 
sú nagyüzem  ind ításá t te rv ez ik , am ely azonos te c h 
nológiával működik. A titán sz iv acs  fé lg y á rtm án n y á 
történő feldolgozására az U sim inas kezd k ísé rle teket.

B razíliában a  B razil Űrhajózási K özpont 1985—1988 
között labo ra tó riu m b an  18 t  titánszivacso t g y á rto tt a 
CVRD m egbízásából. A  CVRD m ár k o ráb b an  közel 
25 M USD-t fo rd íto tt a  M inas Gerais á llam b an  ta lá lh a tó  
anatázvagyon ti tá n -o x id d á  történő  feldo lgozásá 
n ak  kutatási és k ísé rle ti m unkáira. A becsü lt érc- 
készle t 1 Mrd t. R u tilb ó l és ilm enitből az  ország csak 
kisebb készletekkel rendelkezik .

1982-ben a CVRD A rax áb an  (M inas G erais) k ísé r 
le ti dúsítót ép ített, am ely  m a  12 k t/év  85—90%  TiO j- 
ta rta lm ú  an a tá zd ú sítm án y t gyárt. 1991-ben a cég 140 
M USD költséggel 200 k t/év  kapacitású  d ú s ító t épít, 
m elynek te rm ékét a  közelben lévő üzem ükben  dol
gozzák m ajd fel T iC b-dá és fémmé.

1992-ig a b raz il A ndrade Gutierrez cég és a du  
Ront de Nemours and  Со. 180 M USD költséggel 60 
fct/év kapacitású  T iO ,-ü zem  építését te rvezik . A felek 
közötti nézeteltérés következtében  a  b raz il cég k iszállt 
az  üzletből és az U S A -beli cég egyedül fo ly ta tja  az 
építkezést. Az A n d ra d e  G utierrez  fió k v á lia la ta  a  T ib- 
ras Titanio 50 k t/é v  k ap ac itású  üzem ben a  szulfátos 
technológiával g y á r t T iO .-p igm enst im p o rtá lt ilm en it 
ből és titánsalakból.

A du P ont cég a  k lo rid o s e ljá rás t a já n lja  a  CVRD- 
nek , am ely végső cé lk é n t 400 k t/év  d ú s ítm án y t ak a r 
feldolgozni T iO .-dá és fém titánná.
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t  — T i t a n i u m ,  1938. d e c .  12. p .  11 A. 
15 A

(H. W .-né)

Svvin producer, ú j  fogalom  az a lum ínium  kohászt a ban

„Hintázó te rm elő”, így  h ív ják  az ipargazdaság i szak- 
irodalom ban azokat az  alum ínium kohókat, am elyek 
bizonyos ársz in t a la t t  felfüggesztik a te rm elést és 
csak  akkor kezdenek  ú jb ó l m űködni, h a  a  p iaci á r 
sz in t az 6 kö ltségS zin tjük  fölé em elkedik. Eddig  zöm 
m el az U SA -kohók a lk a lm az ták  ezt a te rm elési ta k 
tiká t, ú jabban azo n b an  néhány  európai kohó  is kén y 
te len  volt az ö n kö ltség  növekedése m ia tt szü n e te lte t 
n i a term elést és ezzel belépett a lebegő te rm elők  so 
rába.

1988 első fél év éb en  az elsődleges a lu m ín iu m  á tla 
gos önköltsége a szab ad  piacgazdaságú országokban 
53 c/lb (1166 U SD /t) vo lt, de ez a  kam ato k , le írási 
kulcs- és tőkehozadék  hozzászám olása u tá n  69,6 c/lb 
(1531 U SD /t)-ra em elked ik . Bird gazdasági szakértő  
75 c/lb (1650 U SD /t) a lu m ín iu m ára t és 49 c/lb 
(1078 USD/t) önkö ltség e t ta r t  elfogadhatónak . 1988 k ö 
zepén az a lu m ín iu m ár 1,2 USD/lb (2640 USD/t) fölött 
volt.

(H. W.-né)
M in in g  J o u rn a l) ,  1983. d e c .  9. p . 468.

Franciaországban lé te s ít alum ínium kohót a  Pechiney

A Pechiney cég b e je len te tte , hogy D unkirque  té rsé 
gében 200 k t/év  k ap a c itá sú  alum ín ium kohó  ép ítését 
kezdi el. A 760 M U SD  költséggel m egvalósu ló  kohó 
ind ításá t 1991-re te rv ez ik . Az új egység üzem be h e 
lyezésével a P ech in ey  elsődleges a lum ín ium term elése  
eléri az évi 1 M t-t, am in ek  40% -a F ranciao rszágban  
készül. Az új f ra n c ia  kohó  m egvalósításához a  P ech i 
ney egyenlőre m ég tá rs a k a t  keres. M in t ism eretes az 
Alusuisse b ezárja  k o h ó já t Chippisben  (a d rág a  v illa 
mos energia m ia tt) , és  csökkenti a  rhein fe lden i te r 
m elést. K apac itás leá llítá so k ra  k e rü lt so r a  M oquére-i 
és Rhouporux-i a lu m ín ium kohókban  is. E zé rt a  Norsk 
Hydro m ellett az A lusu isse  lehetne tá rs  a d unk irque-i 
leohó m egépítésében

(H. W .-né)
M in in g  J o u r n a l ,  1988. n o v .  25. p .  413—415.
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F r a n c i a — s z o v j e t  v e g y e s  v á l l a l a t  a l u m í n i u m  c s o m a g o ló  
e s z k ö z ö k  g y á r t á s á r a

Ö r m é n y o r s z á g b a n  a  K a n a k e r i  a l u m í n i u m f e l d o l g o z ó  
ü z e m b e n  P e c h i n e y  k n o w - h o w - a l  é s  a n y a g i  k ö z r e m ű 
k ö d é s s e l  b ő v í t ő  b e r u h á z á s  k e z d ő d i k .  A z  ü z e m e t  f o 
l y a m a t o s  ö n t ő m ű v e l  é s  h e n g e r m ű v e l  b ő v í t i k .  A  t e r 
v e z e t t  b e r u h á z á s  k ö l t s é g e i t  1 M  F R F - r a  b e c s ü l ik ,  d e  
a  k é t  o r s z á g  s z a k é r t ő i  k e r e s i k  a  t o v á b b i  e g y ü t t m ű k ö 
d é s i  l e h e t ő s é g e k e t .  A  v e g y e s  v á l l a l a t b a n  v a ló  e g y ik  
c é l k i t ű z é s e  a  f r a n c i a  p a r t n e r n e k  a z ,  h o g y  íg y  n a g y o b b  
m é r t é k b e n  j u t h a s s o n  b e  a  s z i n t e  k o r l á t l a n  f e l v e v ő 
k é p e s s é g ű  s z o v j e t  p i a c r a .

(H . W .- n é )

M etal B u lle tin , 1938. dec. 1. p. 9.

S z á l a s k e r á m i a  s z i g e t e l ő a n y a g - g y á r t á s a  
C s e h s z l o v á k i á b a n

1978 ó t a  g y á r t  k e r á m i a - s z á l t e r m é k e t  a  V i t k o v ic e  
Z e le z a r n a  K l e m e n t  G o t tw a ld  ü z e m é b e n ,  1 9 8 2 - tő l S i b -  
r a l  m á r k a n é v v e l  m u l l i t s z á l a t  a l u m í n i u m - o x i d  é s  
k v a r c h o m o k  m o l i b d é n - e l e k t r ó d o s  e l l e n á l l á s  k e m e n c é 
b e n  t ö r t é n ő  ö s s z e o l v a s z t á s á v a l  S k l o  U n io n  L e s n i  B r a -  
n a y - i  g y á r á b a n .

A  k e m e n c e f e n é k e n  k i c s u r g ó  o l v a d é k o t  h á r o m t á r 
c s á s  r ö p í tő b e r e n d e z é s s e l  a l a k í t j á k  r o s t t á .  A z  ü z e m 
b e n  v á k u u m f o r m á z o t t  i d o m o k a t  i s  g y á r t a n a k ,  m íg  a  
s z á l a n y a g  e g y  r é s z é t  a  V e r t e x ,  D r o u m o v  d o lg o z z a  f e l  
(a  V e r t e x  L i t o m i s l - b e n  ü v e g s z á l a t  g y á r t ) .  A z  a n y a g  
j e l l e m z ő i  a  k ö v e t k e z ő k :

S i b r a l  S i b r a l
S t a n d a r d   ̂ j" S u p e r

g a 
r a n t .

t i p i k u s
S p e 
c i a l

g a r . t i p .

A 1 ,0 3 o/o 4 5 ...5 0 46 ,70  +  0 ,53 53...55 58 55,5
S i 0 2 % 5 0 ...5 5 52,61  +  0 ,1 4 43 ,4
F e > 0 3 o/0 0 ,0 5 8 + 0 ,0 1 8
C a O  % 0,20 +  0 ,2 0
N a> О  % 0,36  +  0 ,17
K 2Ö  %
E g y é b  m a x .  %  
Á t l a g o s  á tm .

2  ,
0 ,03  +  0 ,0 2

2

,« m 4 1,89 4
N e m  s z á l a s  
r é s z  0 ,5  m m  % 2 2,17 2
S z á l h o s s z  m m . 
A lk .  h ő m é r s .

50— 100

°C 1260 1340 ООН

A  s z á l b ó l  g y á r t o t t  p a p l a n o k  v a s t a g s á g a  10— 40 n a m 
e s , t e r ü l e t e  600  . . .  1200 m m X l 2  . . .  3 ,5  m ,  l e m e z e k  v a s 
t a g s á g a  2 0 . . .  40  m m , s z é l e s s é g e  500 m m , h o s s z a  
0 ,5  . . .  1 m  t a r t o m á n y b a n  v a n .

(H . W .- n é )
K u tzen d örfer  J a ro sla v . F e u e r fe ts te  F a sern  u n d  F a serp rod u k te  
au s d er CSSR. B a u s to ff in d u s tr ie . 1987. 4. sz . p. 123—125.

B ő v í t i  k e r á i n i a s z á l - g y á r t á s á t  a  C a r b o r u n d u m

A  C a r b o r u n d u m  C o., N ia g a r a  F a l l s  (N . Y .)  v á l l a l a t  
1987— 8 8 - b a n  30  M  U S D  ö s s z e g ű  b ő v í t ő  b e r u h á z á s o 
k a t  k e z d e t t  é s  f o l y t a t  a  c é g  k e r á m i a s z á l - g y á r t á s á n a k  
b ő v í t é s é r e .  1 9 8 8 - b a n  17,8 M  U S D  r á f o r d í t á s s a l  3 0 % -  
k a l  b ő v ü l  a  k e r á m i a s z á l  é s  k e r á m i a s z á l - t e r m é k e k  
g y á r t á s a .  A  b e r u h á z á s  r é s z e k é n t  N e w  C a r l i s l e - b e n
8 ,6  M  U S D  k ö l t s é g g e l  ú j  í v k e m e n c é t  é s  3800 m 2 a l a p -  
t e r ü l e t ű  r a k t á r t  é p í t e n e k .  A  b e r u h á z á s t  1 9 9 0 -b e n  á l 
l í t j á k  ü z e m b e .

A  v á l l a l a t  r e i n fo r d i  ( E g y e s ü l t  K i r á l y s á g )  t e l e p é n  
ü z e m e g y s é g e t  l é t e s í t e n e k  k e r á m i a s z á l p a p l a n  é s  e g y é b  
t e r m é k e k  g y á r t á s á r a ,  h o z z á  t a r t o z ó  3700  m 2- e s  r a k t á r 
r a l  9 .2  M  U S D  k ö l t s é g g e l .

A  N ia g a r a  F a l l s  k ö z e l é b e n  lé v ő  T o n a w a n d á b a n  k o 
r á b b a n  9,1 M  U S D  r á f o r d í t á s s a l  k e r á m i a s z á l p a p í r  és 
- l e m e z  ü z e m e t  é p í t e t t e k .  A  t e r m é k  e l s ő s o r b a n  a z  ű r 
h a j ó z á s h o z  é s  a  g é p k o c s i  k a t a l i z á t o r o k h o z  k é 
s z ü l .

A  C a r b o r u n d u m  M e lb o u r n e  ( A u s z t r á l i a )  v á l l a l a t á 
n á l  k e m e n c e k o r s z e r ű s í t é s t  k e z d e n e k  1 9 8 9 - b e n ,  m íg  a 
k o n s z e r n  l e g n a g y o b b  f i ó k v á l l a i a t a  a  b r a z í l i a i  V in h e -  
d ó b a n  1 9 8 8 -b a n  i n d í t o t t  b ő v í tő  é s  k o r s z e r ű s í t ő  b e r u 
h á z á s t  u g y a n c s a k  a z  e l e k t r o k e m e n c é k e n .

A m erican  M etal M ark et. 1983. dec. 28. p. 4.
(H . W -n é )

K ié p í t i  e l e k t r o m a g n é z i a - g y á r t á s á t  a  P e c h i n e y ,  
d e  b ő v í t i  a l u m í n i u m i p a r i  t e v é k e n y s é g é t  is .

A  P e c h in e y  E le c t r o m e ta l lu r g i e  15 k t / é v - r ő l  30 k t / é v -  
r e  b ő v í t e t t e  a z  e l e k t r o m o s a n  o lv a s z to t t  M g O - g y á r t á s t  
a  f e l s ő - s z a v o ja i  C h e d d e i  ü z e m é b e n .  A  2 8 0 0  °C  o lv a 
d á s p o n t é ,  j ó  s a l a k á l l ó s á g ú  tű z á l ló  a l a p a n y a g o t  e g y r e  
k i t e r j e d t e b b e n  a l k a l m a z z á k  í v k e m e n c é k  é s  a c é l k o n 
v e r t e r e k  t ű z á l l ó  b é l é s e i b e n ,  h ő tá r o ló  é s  h ő v e z e t ő  k é 
p e s s é g é t  v i l l a m o s  h ő t á r o l ó  k á l y h á k b a n  h a s z n o s í t j á k .  
A  f r a n c i a  ü z e m  t e r m e l é s é n e k  8 0 % - á t  e x p o r t á l j á k .

A  P e c h in e y  L a  B a i t h e - i  ü z e m é b e n  p e t r o k é m i a i  c é 
l ú  t im f ö ld t e ,  a  B e y r e d e i  é s  L e s  C h a v a u x - i  ü z e m e k 
b e n  e l e k t r o k o r u n d o t ,  a z  A ig u b e ll i  e g y s é g b e n  p e d ig  
s z í l i c i u m - k a r b i d o t  g y á r t a n a k .  E z z e l a  k o n s z e r n  s z i n te 
t i k u s  t ű z á l l ó  é s  c s i s z o l ó  a l a p a n y a g o k  s z i n t e  m in d e n  
t e r ü l e t é n  p i a c o n  v a n .

A  P e c h in e y  a  T r i a n g l e  I n d u s tr ie s  I n c .  é s  a z  A m e 
r i c a n  N a t io n a l  C a n  I n c .  c é g e k  á t v é t e l é v e l  a z  a l u m í 
n i u m - c s o m a g o l ó a n y a g o k  t e r ü l e t é n  is  ú j b ó l  e l ő r e t ö r .  A  
C e b a l  v á l l a l a t t a l  e g y ü t t  a z  ú j  v e g y e s  v á l l a l a t  24 ,5  M r d  
F R F - f o r g a l o m m a l  m e g e l ő z i  a  j a p á n  T o y o  S e i k a n  és  
a z  ú j  f r a n c i a — b r i t  C a r n a u d -M e ta l  B o x  c s o p o r t o k a t .  
A  P e c h in e y  a z  a m e r i k a i  c é g e t  á l l í t ó l a g  1 ,2 5  M r d  U S D - 
é r t  v e s z i  á t .

T o v á b b  s ű r ű s ö d n e k  a  h í r e k  a r r ó l ,  h o g y  a  P e c h in e y  
é s  a z  E le c t r i c i t é  d e  F r a n c e  (E D F ) D u n k i r q u e - b e n  
a to m e n e r g i á i r a  t e l e p í t  200  k t / é v  k a p a c i t á s ú  a l u m í n i 
u m k o h ó t ,  m e l y n e k  i n d í t á s a  1 9 9 1 -b e n  v á r h a t ó .  P e c h i 
n e y  e d d ig  a u s z t r á l i a i  é s  k a n a d a i  k o h ó b e r u h á z á s o k b a n  
v á l l a l t  r é s z e s e d é s t ,  m e r t  a  h a z a i  m a g a s  e n e r g i a á r  k i 
l á t á s t a l a n n á  t e t t e  a z  a l u m í n i u m k o h á s z a t  g a z d a s á g o s  
b ő v í t é s é t .  A z  o l c s ó  n u k l e á r i s  á r a m  m e g o l d j a  e z t  a  
p r o b l é m á t  (e z  e g y ú t t a l  ú j a b b  b i z t o s í t é k  a r r a ,  h o g y  
e g y e t l e n  o r s z á g  k o h á s z a t á t ó l  s e m  l e h e t  g a z d a s á g o s  
t e r m e l é s t  s z á m o n  k é r n i ,  h a  a z  ü z e m  k é n y t e l e n  d r á g a  
e n e r g i á v a l  t e r m e l n i .  ( S z e rk .) .

A  P e c h in e y  k ö z l é s e  s z e r i n t  3— 4 é v e n  b e l ü l  v á r h a t ó  
a  k o r s z e r ű t l e n  N o u g é r e s i  é s  R io u p e r o u x i  k o h ó k  l e 
á l l í t á s a .  F r a n c i a o r s z á g  a z  o s z t r á k  p é l d á n  o k u l v a  n e m  
a k a r  h a z a i  a l u m í n i u m k o h ó  n é lk ü l  m a r a d n i .

(H . W - n é )

In d u str ia l M inerals, 1938. 10. sz.
A l u m í n i u m .  1988. 12. s z .  p .  1178.

A  S E P R  t o v á b b i  t e r j e s z k e d é s e

A  S o c ié té  E u r o p é e n n e  d e s  P r o d u i ts  R é f r a c t a i r e s  ( =  
S E P R ,  k o r á b b a n  E le c tr o r e fr a c ta ir e ) ,  a m e l y  n e m r é g  
m e g v á s á r o l t a  a z  o l v a s z t v a  ö n tö t t  t ű z á l l ó  a n y a g o k  v e 
z e tő  c é g é n e k , a  C o r h a r t  R é fa c to ir e s - n e k  r é s z v é n y t ö b b 
s é g é t ,  1 9 8 8 -b a n  á t v e t t e  a  n y u g a t n é m e t  S t e t t n e r  c é 
g e t  is .

E z  a  c é g  k ü l ö n l e g e s  k e r á m i á k a t ,  p i e z o e l e k t r o m o s  
k e r á m i á k a t ,  t ö b b r é t e g ű  k e r á m i a k o n d e n z á t o r o k a t  g y á r t .  
E z z e l  a  S E P R  n a g y o b b  b e f o ly á s t  n y e r  a z  N S Z K  k e r á 
m i a p i a c á n  é s  t e v é k e n y s é g é t  a  n a g y  h ő m é r s é k l e t e n  
h a s z n á l h a t ó  t e r m é k e k  u t á n  a  m ik r o -  é s  k ü l ö n l e g e s  k e 
r á m i á k r a  i s  k i t e r j e s z t h e t i .  (A  S E P R  o f f e n z í v  ü z l e t p o 
l i t i k á j á t  t ü k r ö z i  a z  i s ,  h o g y  n é h á n y  é v e  l e t ö r t e  a z  
o l a s z  o lv a s z tv a  ö n t ö t t  t ű z á l l ó a n y a g - g y á r t á s t  is .  S z e rk .) .

(H . W -n é )
C eram . Soc. B u ll. 1988. 1. sz . p. 31.
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S z á l e r ő s í t é s e s  k e r á m i á k

A  te r m o m e c h a n i k u s  k e r á m i á k  j ó  k o p á s - ,  h ő - ,  h ő l ö -  
k é s - á l l ó s á g u k  é s  n a g y  k e m é n y s é g ü k  m i a t t  e g y r e  i n 
k á b b  t e r j e d n e k .  A l a k t a r t ó s s á g u k  to v á b b i  e lő n y ü k .  R i 
d e g s é g ü k  a z o n b a n  c s ö k k e n t i  a l k a l m a z h a t ó s á g u k a t .  K é t  
m e g o l d á s  s z ü l e t e t t  e  h á t r á n y  k i ü s z ö b ö lé s é r e : a  s z á l 
e r ő s í t é s ű  v a g y  r é s z e c s k e e r ő s í t é s ű  t á r s í t o t t  ( k o m p o z i t )  
a n y a g o k  b e v e z e té s e .  Z r 0 2- ,  i l l e t v e  Z r 0 2 - A l20 3 t o v á b 
b á  t i t á n - ,  i l l e tv e  b ó r - n i t r i d  r é s z e c s k é k k e l  e r ő s í t e n e k  
k e r á m i á k a t .

S z á l a s t e r m é k e k  k ö z ü l  a  S i C - ,  i l l e t v e  S i C / k o r d i e r i t -  
A l2O a- , i l l e t v e  A l20 3- Z r 0 2-  a l a p ú  a n y a g o k  b e é p í t é s é v e l  
s i k e r ü l t  n a g y m é r t é k b e n  j a v í t a n i  a  t e r m o k e r á m i á k  r u 
g a l m a s s á g i  je l le m z ő i t  a z  e g y é b  k e d v e z ő  t u l a j d o n s á g o k  
m e g t a r t á s a  m e l le t t .

(H . W - n é )
S ilica tes  m d u str ie ls , 1988. 516. p . 67—84.

T o v á b b r a  i s  n a g y  a l u m í n i u m k e r e s l e t e t  v á r  a  

R e y n o l d s

W i l l i a m  О . B o u rk e ,  a  R e y n o l d s  M e ta ls  С о. e l n ö k e
1 9 8 9 - re  i s  r e k o r d  k e r e s l e t e t  v á r .  S z e r i n t e  1988. n e m  
j e l e n t e t t  c s u p á n  c ik lu s o s  á r c s ú c s o t .

(H. W.-né)
A m erican  M eta l Market. 1988. o k t . 18.

Keráiniaszűrő üzemet épít a Corning Glass

A  C o r n in g  G lass W o r k s  f ó m o lv a d é k o k  t i s z t í t á s á r a  
s z o lg á ló  k e r á m ia s z ű r ő k  g y á r t á s á r a  é p í t  ü z e m e t  a  N e w  
Y o r k  á l l a m b e l i  C o r n in g - b e n  é s  a z  ü z e m  f e lé p ü lé s e  u t á n  
id e  t e l e p í t i  a  s z ű r ő g y á r t á s t  m á s  k e r á m i a  ü z e m e i b ő l ,  
a m i  t e r m é k ö n k ö l t s é g  c s ö k k e n t é s t  é s  n a g y o b b  g y á r t á s i  
r u g a l m a s s á g o t  e r e d m é n y e z .  A  C o r n in g  k e r á m i a s z ű r ő i  
f é m o l v a d é k o k  t i s z t í t á s á r a  1 4 6 0  ° C  é s  s z u p e r ö t v ö z e t  
o l v a d é k o k  s z ű ré s é r e  1 8 7 0  ° C  h ő m é r s é k l e t i g  h a s z n á l h a 
t ó k .

( H .  O R . )

A m e r. C e r a m  Soo. B ull. 1988. 1 0 . s z .  p .  1 5 9 4 .

Tizenöt vállalatnak készít kerámia csapágyakat a 
Cerbee

A  T o r r in g to n  Со é s  a  N o r t o n  С о  v e g y e s v á l l a l a t a ,  a  
C erbee  C e r a m ic  B e a r in g  C o  E a s t  G r a n b y b e n  1 6 0 0  m *  
b e é p í t e t t  t e r ü l e t e n  k e z d i  m e g  k e r á m i a -  é s  h i b r id  k e r á  
m i a c s a p á g y a k  t e r v e z é s é t ,  k i f e j l e s z t é s é t  é s  g y á r t á s á t  
A  v á l l a l a t  e ls ő  r e n d e lő i  a z  ű r h a j ó z á s  é s  a  n e m z e t v é d e  
le m , a  g é p k o c s i g y á r t á s  é s  a  b i o t e c h n o l ó g i a  16 v á l l a l a t a  
A  C e r b e e  v e z e tő i  r e m é l ik ,  h o g y  a z  é v e z r e d  v é g é r e  f o r  
g a l m u k  e l é r i  a  100 M  U S D - t .

(H. OR.)
A m er. C e r a m . Soc. B ull. 1988. 1 0 . s z .  p .  1 5 9 5 .

Tíz év után újabb Ti02 üzem épül az USA-ban

A  N L  C h e m ic a ls ,  H i g h t s t o w n  ( N J )  9 0  k t / é v  k a p a c i t á 
s ú  Т Ю 2 p i g m e n s  ü z e m e t  é p í t  L a k e  C h a r le s b e n  ( D o u i s i a -  
n a ) .  A z  é p í t é s  1989  e l e j é n  i n d u l t  é s  a z  ü z e m i n d í t á s t
1 9 9 1 - re  t e r v e z i k .  A  N L  C h e m i c a l s  1 9 8 8 - b a n  7 6 0  M  U S D  
p i g m e n s  f o r g a lo m m a l  a  v i l á g  n e g y e d i k  le g n a g y o b b  p i g -  
m e n s g y á r t ó j a .

A  v i l á g  é v e s  p i g m e n s i g é n y e  2 ,7  M t /ó v ,  a m i b ő l  a z  
U S A  k ö z e l  1 M t- t  h a s z n á l  e l .  A z  ú j  ü z e m  in d u l á s a  u t á n  
a  N L  C h e m ic a l s  é v e s  t e r m e l é s e  m e g h a l a d j a  a  4 0 0  k t - t ,  
a m i  a  v i l á g t e r m e lé s  k ö z e l  1 4 % - a .  A z  ü z e m  a  k l o r i d  
t e c h n o l ó g i á v a l  d o lg o z ik  m a j d .

(H. OR.)
A m e r. C e r a m . Soc. B u ll. 1988. 10 . Y z . p .  КЮ 8.

Üvegszálkábel teehnika alkalmazása a bányászatban

A z  ü v e g s z á l  k á b e l e s  á t v i t e l t e c h n i k a  e l ő n y e i t  a  b á 
n y á s z a t  is  f e l h a s z n á l j a .  A  R h e in is c h e  B r a u n k o h le  A G  
ü v e g s z á lk á b e l e s  j e l á t v i t e l l e l  v e z é r e l  s z é n s z á l l í t ó  b e 
r e n d e z é s e k e t  é s  e g y  j á r m ű r e  s z e r e l t  s z á l l í t ó s z a l a g o t .  
A z  é p p e n  ü z e m b e n  é s  a  t a r t a l é k b a n  l é v ő  f é n y h u l l á m  
v e z e t é k r e n d s z e r e k e t  o p t i k a i  e l l e n ő r z ő  r e n d s z e r r e l  (C a b le  
M o n i to r in g  S y s t e m ^ C M S )  f ig y e l ik .  I l y m ó d o n  b i z t o s í t 
h a t ó  a z  e l e k t r o m á g n e s e s  z a v a r o k t ó l  n e m  b e f o ly á s o l t  
b i z t o s  a d a t á t v i t e l .

( H .  O R .)

E le k tro n ik -T e c h n o lo g ie  ( E l e k t r o n i k -An Wendungen) E le k t r o n i k  M a r 
k e t in g .  1988. 21. sz . p . 0 .

Lítium tengervízből

A  j a p á n  k o r m á n y  i p a r i  k u t a t ó i n t é z e t e  e l j á r á s t  d o l 
g o z o t t  k i  l í t i u m n a k  t e n g e r v í z b ő l  t ö r t é n ő  g a z d a s á g o s  k i 
n y e r é s é r e  m a g r e a k t o r o k b a n  t ö r t é n ő  f e l h a s z n á l á s  c é l j á 
b ó l .  E d d ig  J a p á n b a n  i m p o r t á s v á n y o k b ó l  á l l í t o t t a k  e lő  
l í t i u m o t ,  a m i t  e d d i g  m a g n é z i u m - o x i d r a  a d s z o r b e á l t a k ,  
m a j d  g y e n g e  s a v v a l  o l d o t t a k  k i .  K ö z b e n  a z o n b a n  e l 
r o n c s o ló d ik  a z  a d s z o r b e n s .  A z  ú j  m ó d s z e r n é l  a m m ó n i a  
v e g y ü l e t e t  h a s z n á l n a k ,  a m i  m e g a k a d á l y o z z a  a z  a d 
s z o r b e n s  o l d á s á t  3 — 4 % - r ó l  0 , 2 % - r a  t ö r t é n ő  e x t r a k e i ó  
k ö z b e n .  A  k í s é r l e t e k  s o r á n  a z  a d s z o r b e n s  1 g r a m m j á r a  
s z á m í t v a  d u r v á n  4  m g  L i  v o l t  k i n y e r h e t ő .  A z  e l j á r á s s a l  
7 7 0  t / é v  L i  t e r m e l é s e  le h e t s é g e s .  A «  é v e s  i g é n y  1 6 0 0 —  
2 0 0 0  t / é v .  A z  e l j á r á s  e g y e n lő r e  m é g  k ö l t s é g e s e b b  m i n t  
a z  i m p o r t á l t  á s v á n y b ó l  t ö r t é n ő  k in y e r é s .

( H .  O R .)

M in in g  M ag azin é , 1 9 8 8 . j a n .  p .  12.

Granges luxemburgi alumíniumfólia üzemet vásárol

A  G ranges A l u m i n i u m  A B  v á l l a l a t n a k  j e l e n l e g  k é t  
f ó l ia h e n g e r m f iv e  v a n : a z  e g y ik  S v é d o r s z á g b a n ,  a  m á s ik  
F i n n o r s z á g b a n .  A  s v é d  c é g  m e g  a k a r j a  v á s á r o l n i  a  
N a t io n a l  A l u m i n i u m  C o r p .  l u x e m b u r g i  h e n g e r m ű v é t .  
A z  ü z e m  k a p a c i t á s a  2 6  k t / ó v ,  2 4 0  m u n k a v á l l a l ó v a l  t e r 
m e l  é s  é v e s  f o r g a l m a  k b .  70  M  U S D .  A  G r a n g e s  c é g  
j e l e n l e g  60  k t / é v  h e n g e r e l t  a l u m í n i u m  t e r m é k e t  g y á r t  
é s  é r t é k e s í t é s i  f o r g a l m a  k b .  1 ,2 5  M r d  U S D / é v .  A  l u x e m 
b u r g i  ü z e m  m e g v á s á r l á s á v a l  a  s v é d  e é g  1 9 9 2 - r e  k é s z ü l ,  
„ a m i k o r  E u r ó p á b a n  l e o m l a n a k  m a j d  a  g á t a k ” .

A m e ric a n  M eta l M a r k e t ,  1 9 8 9 . ja n .  0. p . 16.

1988-ban rekordot ért el Japán alumínium félgyártmány 
termelése

I s m e r e t e s ,  h o g y  J a p á n  a z  1 9 8 6 -o s  a l u m í n i u m  v á l s á g  
i d e j é n  e g y e t l e n  k o h ó  k iv é t e l é v e l  m i n d e n  k o h ó j á t  l e 
á l l í t o t t a .  A  k o h ó l e á l l í t á s o k k a l  p á r h u z a m o s a n  a z  a l u 
m ín i u m ip a r  k o r s z e r ű s í t e t t  é s  b ő v í t e t t e  a  f é l g y á r t m á n y 
g y á r t á s t .  1 9 8 8 - b a n  2 ,6  M t  v o l t  a  t e r m e l é s  ( 1 9 8 7 - b e n  
1 ,9  M t) . A  n a g y m é r t é k ű  n ö v e k e d é s t  a z  a l u m í n i u m  
i t a lo s d o b o z o k  n a g y m é r t é k ű  e l t e r j e d é s e  o k o z t a .  1 9 8 9 - b e n  
a  j a p á n  g a z d a s á g i  s z a k é r t ő k  n e m  s z á m í t a n a k  t o v á b b i  
j e l e n t ő s  t e r m e l é s n ö v e k e d é s r e .  A  j a p á n  a l u m í n i u m 
f e lh a s z n á lá s  6 0 % á t  a  h e n g e r e l t  é s  k o v á c s o l t  a l u m í n i u m  
t e s z i  k i.

(H. W.)
A m e ric a n  M eta l M a r k e t ,  1 9 8 8 . d e c . 13. p . 4.

Marubeni-Venalum együttműködés

A z  a m ú g y  is  e r e d m é n y e s  v e n e z u e la i  a l u m í n i u m k o h á 
s z a t  s z á m á r a  ú j a b b  j ó  lé p é s ,  h o g y  a  V e n a l u m  ( V e n e z o la -  
n a  de  A lu m in io  С о  j  é s  a  j a p á n  M a r u b e n i  e é g  m e g á l l a 
p o d o t t  a  k o h ó b ő v í t é s h e z  a d a n d ó  1 0 0  M  U S D  n a g y s á g ú  
j a p á n  h i t e l b e n ,  a m i n e k  f e j é b e n  a  V e n a l u m  n y o l c  é v e n  
á t  é v i  4 0 0  k t  a l u m í n i u m o t  s z á l l í t .  A  V e n a l u m  a z  e lm ú l t  
é v t i z e d b e n  3 3 5  k t / é v  a l u m í n i u m  k a p a c i t á s á b ó l  1 6 0  k t - t
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b i z t o s í t o t t  a  j a p á n  v e v ő k n e k .  A  j e l e n l e g i  k o h ó k a p a c i -  
t á s t  e g y  ö t ö d i k  k á d s o r r a l  (1 1 8  k t / é v )  4 5 3  k t / é v - r e  b ő v í t i  
a  V e n a l u m  1 9 8 9  n y a r á n .  A  j a p á n  i m p o r t o t  a  j a p á n  n e m 
z e t k ö z i  k e r e s k e d e l m i  m i n i s z t é r i u m  g a r a n c i á j a  t e s z i  
b i z t o s s á .  M i n t  i s m e r e t e s  J a p á n  k o r á b b i  1 ,6 4  M t / é v  
k o h ó k a p a c i t á s á b ó l  c s u p á n  a  J a p a n  L i g h t  M e ta l  G o  
3 6  k t / é v  t e l j e s í t m é n y ű  k o h ó j a  ü z e m e l .  A z  i g é n y  p e d i g  
e l é r t e  a  2 M t / é v  m e n n y i s é g e t .  A  V e n a l u m  k o h ó b ő v í tó s ó -  
b e n  h a t  j a p á n  c é g  ö s s z e s e n  2 0 %  t ő k e r é s z e s e d é s s e l  v e s z  
r é s z t .

( H .  W . )

A m e r ic a n  M e ta l M a r k e t ,  1 9 8 8 . d e c . 29 . p . 1 , б.

A z  ú j  S n í í i l  k e r á m i a s z á l

A  S a f f i l  a  7 0 - e s  é v e k  ó t a  i s m e r t  t e r m é k .  1 9 8 8 - b a n  
b e j e l e n t e t t é k  a z  ú g y n e v e z e t t  „ H ig h  A l f a  G ra d e  S a f f i l ”  
m e g s z ü l e t é s é t .

S z i g o r ú a n  e l l e n ő r z ö t t  o ld á s i  f o l y a m a t  e r e d m é n y e  a  
9 6 — 9 7  s z á z a l é k  a l u m í n i u m o x i d  t a r t a l m ú  s z á l ,  a m e l y n e k  
k r i s t á l y o s  s z e r k e z e t é t  3 — 4 s z á z a l é k n y i  s z e m c s e n ö v e k e -  
d ó s t  g á t l ó  a d a l é k k a l  b e f o l y á s o l j á k ,  v é g ü l  s t a b i l  a l f a  
k r i s t á l y s z e r k e z e t e t  h o z n a k  l é t r e  a z  e g y e n l e t e s  á t m é r ő j ű  
o x i d  s z á l b a n .  A  h ő t e c h n i k a i ,  m e c h a n i k a i  é s  k é m i a i  t u 
l a j d o n s á g o k  o p t i m á l i s  k o m b i n á c i ó j á n a k  e r e d m é n y e 
k é p p e n  a  2 4  ó r á s  1 6 5 0  ° C - o n  v é g z e t t  h ő k e z e l é s  a l a t t  
c s u p á n  2  s z á z a l é k  l i n e á r i s  z s u g o r o d á s t  m é r t e k .

V á k u u m  f o r m á l á s s a l  s z ig e te lő  r e n d s z e r  v a l ó s í t h a t ó  
m e g ,  a m e l y  n a g y  h ő m é r s é k l e t e n  m ó r e t s t a b i l i t á s á v a l  é s  
h o s s z ú  é l e t t a r t a m á v a l  s z á m o s  ú j  a l k a l m a z á s i  l e h e t ő s é g e t  
k í n á l .

( H .  W . )

A m . I n c .  W il. D E  1 9 8 7 , D ia lo g /N e w s  R e le a s e . 1 9 4  311 
1988. o k t ,  25.

J a p á n  t o v á b b r a  i s  m a g n é z i u m  i m p o r t ő r  m a r a d

1 9 8 7 - b e n  J a p á n  2 1 ,5  k t  m a g n é z i u m o t  h a s z n á l t  f e l ,  
m í g  a  t e r m e l é s  c s a k  8  k t  v o l t .  A z  1 9 8 8  é v e s  f e l h a s z n á l á s  
2 2 ,6 — 2 2 ,7  k t  l e s z .  A  F u r u k a w a  M a g n e s i u m  b e s z ü n t e t i  
a  m a g n é z i u m g y á r t á s t  1 9 8 9  m á r c i u s á b a n ,  m i v e l  k o r 
s z e r ű t l e n  b e r e n d e z é s e i n  t ú l  n a g y  v o l t  a  t e r m é k  ö n k ö l t s é 
g e .  E z z e l  h a v i  4 0 0  t  m a g n é z i u m t e r m e l é s  e s ik  k i .  E z z e l  
s z e m b e n  a  N i c h i j u  c é g  1 9 8 8 - b e n  P e c h in e y  t e c h n o l ó g i a  
f e l h a s z n á l á s á v a l  5 0 0  t / é v - r e  é p í t e t t e  k i  g y á r t ó k a p a c i t á 
s á t ,  a m i b ő l  1 9 8 9 - b e n  c s a k  4 0 0 0  t - t  f o g  k i h a s z n á l n i .  
A z  U b e  c é g  5 0 0 0  t / é v  t e r m e l é s s e l  v e s z  r é s z t  a  j a p á n  m a g 
n é z i u m  e l ő á l l í t á s b a n .

É r d e m e s  m e g j e g y e z n i ,  h o g y  a  N i c h i j u  s a j á t  e l ő á l l í 
t á s ú  e n e r g i á v a l  ü z e m e l .

( H .  W . )

A m e r ic a n  M e ta l  M a k r e t ,  1 9 8 8 . dec . 30. p .  1, 8 .

N 6  a  k e r á n i i a f e l h a s z n á l á s

A z  1 9 8 8 . é v i  f e j l e t t  k e r á m i a f e l h a s z n á l á s  e lő r e  l á t 
h a t ó a n  6  s z á z a l é k k a l  f o g j a  m e g h a l a d n i  a z  1 9 8 7 . é v i  
r e k o r d o t ,  j e l e n t e t t e  C I S P .  A z  e l ő r e j e l z é s  1 9 8 8  e ls ő  h a t  
h ó n a p  t a p a s z t a l a t a i n  a l a p s z ik .  A z  é l e n  a  h a j ó i p a r  é s  a  
r e p ü l ő g é p i p a r  á l l .  A  h a j ó i p a r  f e l h a s z n á l á s á n a k  n ö v e k e 
d é s e  2 1  s z á z a l é k  v o l t  a  v á r t  1 6 — 1 9  s z á z a l é k k a l  s z e m 
b e n ,  a  r e p ü l ő g é p g y á r t á s é  p e d i g  1 2 ,5  s z á z a l é k .  A  k o m -  
p o z i t f e l h a s z n á l á s  l e g e r ő t e l j e s e b b  n ö v e k e d é s e  a  j ö v ő b e n  
i s  a  r e p ü l ő g é p i p a r b a n  v á r h a t ó .

( H .  W . )

A M M  9 0 /1 9 8 8 /2 0 0 , p . 4 .
1 9 88 . o k tó b e r  12.

A l e a n  k o m p o z i t - g y á r  n y í l i k  J o n q u i é r e - b e n

A z  A lc a n  A l u m i n i u m  L td .  1 9 8 9  j ú l i u s á b a n  i n d í t j a  
e ls ő  k o m p o z i t g y á r t ó  ü z e m é t  D u b u c  W o r k s  n é v e n  
J o n q u i é r e b e n ,  Q u e b e c b e n .  A  b e r u h á z á s i  k ö l t s é g  3 0  M  
U S D - r a  t e h e t ő ,  k b .  2 0  s z á z a l é k k a l  t ö b b  a z  e r e d e t i l e g  
t e r v e z e t t n é l .  K a p a c i t á s a  12 5 0 0  t / é v  l e s z .  E g y  m á s i k

k e r á m i a ü z e m  n e g n y i t á s á t  d e c e m b e r r e  t e r v e z i k ,  f é m 
k e r á m i a  m á t r i x o k h o z ,  s z i n t é n  J o n q u i é r e b e n .  A z  A lc a n  
s z e r e tn e  m é g  e g y  m á s i k  ü z e m e t  is  n y i t n i  a l u m í n i u m -  
k o m p o z i t  g y á r t á s h o z  v a l a h o l  a z  U S A - b a n ,  d e  a l u m í 
n i u m k o h ó  k ö z e l é b e n ,  m e r t  a  k e r á m i á t  a l u m í n i u m  o l 
v a d é k b a  k e l l  a d a g o l n i .

( H .  W . )

A M M  9 0 /1 9 8 8 /2 0 0  p . 4.
1988 . o k tó b e r  12.

Ű j  o s z t r á k  k a m p á n y  a l u m í n i u m -  

d o b o z  v i s s z a k e r i n g t e t í s é r e

A z  A u s t r ia  D o s e n  G m b H ,  a z  A u s t r ia  M e t a l l  A G  é s  a z  
a m e r i k a i  l l e y n o ld s  M e t a l s  k ö z ö s  l e á n y v á l l a l a t a  ú j a b b  
a k c i ó t  i n d í t o t t  b e  a z  ü r e s  a lu m í n i u m  i t a l d o b o z o k  g y ű j 
t é s é r e .  H a t h ó n a p o s  b é c s i  k í s é r l e t i  g y ű j t é s t  2 0  g r o s c h e n /  
d o b o z  t é r í t é s  m e l l e t t  m o s t  k i t e r j e s z t i k  A l s ó - A u s z t r i á r a  
é s  B u r g e n l a n d r a .  5 0  s z á z a l é k o s  b e g y ű j t é s i  a r á n y t  k í 
v á n n a k  e lé r n i ,  a m i  m e l l e t t  a  d o b o z  v i s s z a k e r i n g t e t é s  
g a z d a s á g o s .  A z  ú j  v i s s z a k e r i n g t e t é s i  k a m p á n y r a  a z  
A u s t i r a  D o s e n  1 9 8 8 - r a  6  M  A T S - t  i r á n y z o t t  e lő .

( H .  W . )

A lu m in iu m  0 4 /1 9 8 8 /1 0 , p .  9 8 8 .

A z  f i r k o r s z a k  v é d ő b e v o n a t a ,  a z  a l u m í n i u m  

t á r s í t o t t  a n y a g

A z  ú j  f e l ü l e t k e z e l é s  a z  a l u m í n i u m  v a g y  a l u m í n i u m 
ö t v ö z e t  f e l ü l e t é n  a z  a c é l  k e m é n y s é g é v e l  v e t e k e d ő  
r é t e g e t  h o z  l é t r e .  A z  e l j á r á s  a z  a l u m í n i u m o x i d - k e r á m i a  
k e m é n y s é g é t  é s  f l u o r k a r b o n  b e v o n a t  v é d ő h a t á s á t  k o m 
b i n á l j a .  E z  b i z t o s í t j a  a  k e m é n y s é g e t ,  k o r r ó z i ó á l l ó s á g o t  
é s  k o p á s á l l ó s á g o t .  E z  u t ó b b i  n a g y o b b  m i n t  a  k e m é n y -  
k r ó m ,  v a g y  a  k e m é n y a c é l  e s e t é b e n .

A  b e v o n a t  a l u m í n i u m  a l k a t r é s z e k r e  f e l v i h e t ő .  E l s ő 
s o r b a n  a  g é p i p a r b a n  t e r j e d ,  a h o l  c s ú s z ó ,  f o r g ó  a l k a t 
r é s z e k  k é s z ü l n e k  e z z e l  a  m ó d s z e r r e l ,  ú j  a l k a l m a z á s i  
t e r ü l e t e t  n y i t v a  a z  a l u m í n i u m n a k .  A z  ú n .  T u f r a m  e l j á r á s  
a  M a g n a p l a t e  C o r p o r a t i o n  ű r i p a r i  m e l l é k t e r m é k e ^  ^  ^

A lu m in iu m , 1988. o k tó b e r

K á k p á n c é l  a z  i p a r i  s z e n n y v i z e k  f é m t a r t a l m á n a k  

k i n y e r é s é r e

A Cape Cod Research (USA, Massachusetts) kuta
tóintézet szemcsés abszorbeálló anyagot gyárt a rák
páncélokból, szennyvizek arany-, ezüst-, nikkel- és 
réztartalmának kinyerésére. A CCR szemcsés termé
ke mágneses, így mágneses úton összegyűjthető és 
újra hasznosítható. A szemcsés anyag a leghatéko
nyabban medencékben összegyűjtött szennyvízbe ada
golva használható fel. A szemcseigény természetesen 
függ a víz fémtartalmától. A rákpáncél anyaga cel
lulózszerű származék, amely porózus felületén komp
lex kémiai szerkezete révén a fémes anyagokkal ke- 
látot képez. Az abszorbeáló szemcsék előállításához 
a rákpáncélt apróra őrhk, savval, majd lúggal ke
zelik, magnetittal keverik, és koagulálószerre „por- 
lasztják”. Az így keletkező gyöngyök átmérője 100 
mikron körüli, azaz homokszerű. Az eddigi tapasz
talatok szerint a gyöngyök a szennyvíz fémtartalmát 
több mint 99%-ban kinyerik. Egy kilogramm gyöngy
gyei legalább 20 g fém távolítható el. A magnetit- 
hozzáadás a gyöngyök mágneses eltávolíthatóságával 
könnyíti a műveletet. A gyöngyök mágnesessége nö
velhető, ha a medencén villamos áramot vezetnek át. 
Ekkor a mágneseződő gyöngyök nagy halmazokban 
összetapadva a medence aljára süllyednek, és a víz
től elválaszthatók. A gyöngyök fémtartalma olvasz
tással is kinyerhető, de ennek során azok tönkremen
nek. Galvanikus zagy ioncserés elválasztással viszont
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a  g y ö n g y ö k  s é r t e t l e n e k  m a r a d n a k  é s  ú j r a  f e l  h a s z n á l 
h a t ó k .  A z  e l j á r á s  a z  o z m ó z i s o s  é s  a  s z ű r é s e s  e l j á r á 
s o k h o z  k é p e s t  k ö l t s é g h a t é k o n y .

W a s t e  A g e  1988/10. ez .

(H . J . )

N e m e s f é m e k  v i s s z a n y e r é s e  g é p k o c s i - k a t a l i z á to r o k b ó l

A z  N S Z K - b a n  m i n d i n k á b b  t e r j e d  a  g é p k o c s i - k i p u 
f o g ó g á z o k  t i s z t í t á s á r a  h a s z n á l t  n e m e s f é m  ( p l a t i n a ,  p a l 
l á d i u m ,  r ó d iu m )  k a t a l i z á t o r o k  h a s z n á l a t a .  M i v e l  a  
k a t a l i z á t o r o k  é l e t t a r t a m a  n o r m á l  ü z e m m e n e t  m e l l e t t  
—  ó lo m m e n te s  b e n z i n n e l  i s  —  k o r l á to z o t t ,  a  g é p k o 
c s i  t í p u s á t ó l  é s  ü z e m m ó d j á t ó l  f ü g g ő e n  80— 100 E k m ,  
a z  N S Z K - b a n  a z  e g é s z  o r s z á g r a  k i t e r j e d ő  b e g y ű j t ő  
h á l ó z a t o t  s z e r v e z te k .  A z  á t v e v ő h e l y e k e n  k i s z e d i k  a  
b e l s ő r é s z t  a  k a t a l i z á t o r h á z b ó l .  A  k o r r ó z ió á l l ó  a c é l 
b ó l  k é s z ü l t  h á z a t  a  v a s k o h á s z a t n a k  a d j á k  á t ,  a  p l a 
t i n a t a r t a l m ú  m a g b ó l  a  D e g u s s a  c é g  n y e r i  v i s s z a  a z  
é r t é k e s  n y e r s a n y a g o t .  A  D e g u s s a  m á r  r é g e b b e n  f o g 
l a l k o z i k  a  k a t a l i z á t o r o k  ú j r a h a s z n o s í t á s á v a l ,  é s  a  h a 
z a i  b e g y ű j t ö t t  k é s z l e t e k  m e l l e t t  t o v á b b i  10 t o n n a  
m e n n y i s é g e t  i m p o r t á l  f ő k é n t  a z  U S A - b ó l .

A  k a t a l i z á t o r t  m e g ó r l i k ,  k e v e r i k  é s  a n a l i z á l j á k .  A  
p l a t i n a  k i n y e r é s é t  p i r o m e t a l l u r g i a i  m ó d s z e r e k k e l  é s  
n e d v e s  v e g y i  e l j á r á s o k k a l  v é g z ik .  E g y  t o n n a  k a t a l i 
z á t o r  k ö r ü l b e l ü l  1,5 k g  p l a t i n á t  é s  300 g  r ó d i u m o t  
t a r t a l m a z .  E z e k n e k  a  n e m e s f é m e k n e k  a  j e l e n l e g i  á r a  
ö s s z e s e n  60 E  D E M , m í g  a  f e ld o lg o z á s i  k ö l t s é g e k  
1 2 — 15 E  D E M  k ö r ü l i e k .

A z  e l h a s z n á l t  k a t a l i z á t o r o k  m e n n y i s é g e  a z  i l y e n  b e 
r e n d e z é s s e l  e l l á t o t t  a u t ó k  n a g y o b b  e l t e r j e d é s é v e l  p á r 
h u z a m o s a n  n ö v e k e d n i  fo g .

U m w elt 1988/9. sz.
(H . J . )

G o m b e le m e k  ú j r a h a s z n o s í t á s a  F r a n c i a o r s z á g b a n

F r a n c i a o r s z á g b a n  a  N e m z e t i  H u l la d é k b e g y ű j t é s i  é s  
- e l t á v o l í t á s t  S z o lg á la t  n e m z e t i  a k c i ó p r o g r a m o t  h i r 
d e t e t t  a  g o m b e le m e k  b e g y ű j t é s é r e  é s  f e l d o l g o z á s á r a .  A  
k i s m é r e t ű  l a p o s e l e m e k  v a g y  g o m b e le m e k  k ö z ü l  F r a n 
c i a o r s z á g b a n  e l s ő s o r b a n  a  h i g a n y o s ,  é s  a z  e z ü s t - o x i d  
e l e m e k  t e r j e d t e k  e l .  A z  e l ő b b i  3 0 u/o, u tó b b i  5 %  h i g a n y 
t a r t a l m a  o r s z á g o s  s z i n t e n  é v i  7 t  h ig a n y  f e l h a s z n á l á 
s á t  j e l e n t i  g o m b e l e m g y á r t á s r a .

H a  a z  e l e m e k e t  a  h á z t a r t á s i  é s  k o m m u n á l i s  h u l 
l a d é k o k k a l  e g y ü t t  d e p o n á l j á k ,  k o m p o s z tá l j á k  v a g y  e l 
é g e t i k ,  a k k o r  e z  a  h i g a n y m e n n y i s é g  n e m h o g y  c s a k  
v e s z e n d ő b e  m e g y , d e  k ö z v e t l e n ü l ,  v a g y  a z  e l é g e t é s  
u t á n  k ö z v e tv e ,  a  l é g k ö r b ő l  a z  e s ő v e l  v i s s z a k e r ü l v e  
s z e n n y e z i  a  t a l a j t  é s  a  v i z e k e t .  B á r  a  f é m h i g a n y  v i 
s z o n y l a g  n e m  m é r g e z ő ,  v í z b e n  m e t i l - h i g a n n y á  a l a 
k u l v a  v e s z é ly e s  s z e n n y e z ő  a n y a g n a k  s z á m ít .  A  p l a n k 
t o n o k  é s  a l g á k  á l t a l  a b s z o r b e á l t  m e t i l - h i g a n y  a  c s a 
p a d é k -  v a g y  a  t á p l á l k o z á s i  l á n c o n  t o v a t e r j e d v e  a  k i 
i n d u l á s i  k o n c e n t r á c i ó  t í z s z e r e s é r e  is  f e ld ú s u l .  í g y  a  
l á n c  v é g é n  e lh e ly e z k e d ő ,  m e t i l - h i g a n n y a l  s z e n n y e z e t t  
h a l a t  f o g y a s z tó  e m b e r b e n  j e l e n t ő s  e g é s z s é g k á r o s o d á s t  
—  id e g r e n d s z e r i  r e n d e l l e n e s s é g e k e t ,  h i g a n y m é r g e z é s t  
s t b .  —  o k o z h a t  a  h ig a n y .

A  v e s z é ly t  f e l i s m e r v e  a z  á t a l a k u l á s  h ív e i  p r o g r a 
m o t  i n d í t o t t a k  a  h a s z n á l t  g o m b e le m e k  b e g y ű j t é s é r e .  
E n n e k  e ls ő  l é p é s e k é n t  m e g t e r v e z t é k  a  b e g y ű j t é s r e  a l 
k a l m a s  k o n t é n e r t í p u s t ,  p l a k á t o k a t  t e r v e z t e t t e k ,  a m e 
l y e k e t  —  a  v e s z é l y r e  f i g y e l m e z t e t e n d ő  —  a z  e l e m e 
k e t  f o r g a lo m b a  h o z ó  ü z l e t e k n e k ,  k ü lö n b ö z ő  e g é s z s é g -  
ü g y i  i n t é z m é n y e k n e k ,  o k t a t á s i  é s  k ö z i n t é z e t e k n e k  
s z á n t a k .  E z e k  a  p l a k á t o k ,  a  v e s z é ly e k  i s m e r t e t é s é n  
k í v ü l ,  f e l h í v j á k  a  l a k o s s á g  f i g y e l m é t  a  s z e m é t b e  d o 
b á s  h e l y e t t  a  k o n t é n e r e k  h a s z n á l a t á r a .  A  g y ű j t ő k o n 
t é n e r e k e t  1200 e l e m  b e f o g a d á s á r a  m é r e t e z t é k ,  m e l y e 
k e t  a  F ra n c ia  V ö r ö s k e r e s z t  ö n k é n t e s e i  é s  a l k a l m a z o t 
t a i  s z e d n e k  ö s s z e . A z  ö s s z e g y ű j t ö t t  e l e m e k e t  a  h e l y i

V ö r ö s k e r e s z t e k  t á r o l j á k ,  m a j d  a  t ö m e g  é s  a z  e r e d e t  
f e l t ü n t e t é s é v e l  a d j á k  á t  f e ld o lg o z á s r a  a  h u l l a d é k 
f e ld o lg o z ó  ü z e m e k n e k .  A  b e g y ű j t ö t t  e l e m e k e t  N S Z K -  
b a n  é s  S p a n y o l o r s z á g b a n  d o lg o z z á k  f e l ,  d e  v i z s g á l j á k  
m á r  f r a n c i a  ü z e m  l é t e s í t é s é t  is . A  h i g a n y o s  e l e m e k  
f e ld o lg o z á s a  s o r á n  a z  e l e m e k e t  ö s s z e z ú z z á k ,  a  h i g a n y t  
e lg ő z ö lö g te té s s e l  é s  l e c s a p a t á s s a l  k i n y e r i k ,  a  v i s s z a 
m a r a d ó  f é m e s  f r a k c i ó t  p e d ig  n y e r s a n y a g k é n t  é r t é 
k e s í t ik .

A z  e z ü s t - o x i d  e l e m e k e t  h a s o n l ó k é p p e n  d o lg o z z á k  
f e l ,  d e  e g y  t o v á b b i  m ű v e l e t e t  is  a l k a l m a z n a k  a z  e z ü s t -  
o x id  k i n y e r é s é r e ,  a m e l y b ő l  e z ü s t  m á s o d n y e r s a n y a g  
k é s z ü l.

N a t u r o p a  1988/58. s z .

(H. J.)

N e m z e tk ö z i  M o l i b d é n  S z ö v e ts é g  a l a k u l t

M á r c iu s  e l e j é n  L o n d o n b a n  m e g a l a k u l t  a  N e m z e t 
k ö z i  M o l ib d é n  S z ö v e t s é g  ( IM O A ) ,  a m e l y  a  v i l á g  m o -  
l i b d é n i p a r á n a k  é r d e k e i t  l e s z  h i v a t v a  k é p v i s e l n i .  A  m o 
l ib d é n  i r á n t  —  m e l y e t  a z  a c é l i p a r  m e l l e t t  a  v e g y i p a r 
b a n  is  h a s z n á l n a k  —  a z  u tó b b i  i d ő b e n  r e n d k í v ü l  m e g 
é l é n k ü l t  a  k e r e s l e t ,  e m i a t t  á r a  e d d ig  s o h a  n e m  t a 
p a s z t a l t  m é r t é k r e ,  8 8 0 0  U S D / t  f ö lé  e m e l k e d e t t .  S . M . 
J o h n s o n ,  a z  I M O A  e l s ő  e ln ö k e  a r r a  k é r t e  a z  a l a k u l ó  
ü lé s e n  r é s z t  v e v ő  m i n t e g y  30 t e r m e l ő - ,  f e l h a s z n á ló  
é s  k e r e s k e d ő  c é g e t ,  h o g y  é lv e  a  p i a c i  h e l y z e t t e l ,  m i 
n é l  n a g y o b b  m é r t é k b e n  t á m o g a s s á k  a z  i n d u l ó  é r d e k -  
s z ö v e ts é g e t .  A z  I M O A - t  e g y é b k é n t  á l l a n d ó  i r o d á v a l  
B r ü s s z e lb e n  j e g y z i k ,  d e  e m e l l e t t  L o n d o n b a n  i s  t e r 
v e z n e k  k é p v i s e l e t e t .

R e u t e r  — V i l á g g a z d a s á g  1989. m á r c .  11.
(H. J.)

A  f é m f o g y a s z t á s  a l a k u l á s a  a z  N S Z K - b a n

A  „ W ir t s c h a f t v e r e in ig u n g  M e ta l le "  e l n ö k é n e k  n y i 
l a t k o z a t a  s z e r i n t  1 9 8 7 - b e n  e ls ő  í z b e n  h a s z n á l  f e l  a z  
N S Z K  i p a r  t ö b b  m i n t  40  M  t  f é m e t .  A l u m í n i u m b ó l  
1,8 M  t o n n á t  d o l g o z t a k  f e l .  A  r é z  f e l h a s z n á l á s a  m e g 
h a l a d t a  a  800  E  t o n n á t .  A  f é m f o g y a s z t á s  n ö v e k e d é 
s e  f ő k é n t  a  g é p k o c s i -  é s  a z  é p í t ő i p a r n a k  t u l a j d o n í t 
h a tó .  A  350 E  t  ó l o m f o g y a s z t á s  k i s s é  k e v e s e b b  a z  e lő 
z ő  é v in é l ;  l e g n a g y o b b  f o g y a s z tó j a  a z  a k k u m u l á t o r -  
g y á r tá s .  A  c i n k  f o g y a s z t á s a  5 % - k a l  n ö v e k e d e t t ,  e b 
b ő l  is  a  g é p k o c s i - ,  é s  a z  é p í t ő i p a r  h a s z n á l t a  a  l e g 
t ö b b e t .

A  n e m e s f é m e k  f o g y a s z t á s a  v i s z o n t  c s ö k k e n t .  A  d o l 
l á r á r f o l y a m  e s é s e  m i a t t  a  c s ö k k e n ő  e x p o r t  a z  ü z e m e k  
t e l j e s í t ő k é p e s s é g é n e k  v i s s z a t a r t á s á t  e r e d m é n y e z t e .  A z  
é r c b á n y á s z a t b a n  f o l y t a t ó d o t t  a  b á n y á k  l e á l l í t á s a .  K é t  
é r c b á n y á t  z á r t a k  l e ,  m í g  a  m e g g e n i  c i n k / ó l o m  b á n y a  
f é lü z e m m e l  t e r m e l .  F e l e s le g e s s é  v á l t  n é g y  s ú l y p á t -  
é s  k é t  f l u o r i d b á n y a  is .

R o h s to f f  R u n d s c h a u  1988/14. s z .
(H . J . )

N y u g a t - a u s z t r á l i a i  a r a n y b á n y a  v á l l a l a t o k  v e g y e s  v á l 
l a l a t o k a t  l é t e s í t e n e k  R o m á n i á b a n  é s  C s e h s z l o v á k i á b a n

A z  a u s z t r á l i a i  G o ld  C o r p .  c é g  s z a k e m b e r e i  e lő z e te s  
t á r g y a l á s o k a t  f o l y t a t t a k  r o m á n  é s  c s e h s z l o v á k  h a t ó 
s á g o k k a l  a  k é t  o r s z á g b a n  m e g v a l ó s í t a n d ó  k o r s z e r ű  
a r a n y k i t e r m e l é s r e .  M i n d k é t  o r s z á g b a n  k i t e r m e l é s r e  
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A vaskohászat jövedelemtermelésének és költségvetési 
kapcsolatainak alakulása 1980. és 1988. évek között

H A N G A Y  S Í N D O E N  É — M 0  1,  N Á I t  L Á S Z L  Ő — S T E J F Á N  M Á R I A

E T O  6 6 9 .1 . :658.155

A  k ö l t s é g v e t é s  —  a  h a l lg a tó la g o s a n  e l f o g a 
d o t t  é s  s o k s z o r  h i v a t k o z o t t  f e l t é t e l e z é s  e l l e n é r e  
—  n e m  c s o p o r to s í t o t t  á t  m i l l i á r d o k a t  a  v a s k o 
h á s z a t  s z á m á r a .  A  k ö z v e t l e n  é s  k ö z v e t e t t  b e f i 
z e t é s e k  é s  tá m o g a tá s o k  e g y e n le g e  1980— 1988  
k ö z ö t t  ö s s z e s e n  + 1 9 ,6  M r d F t .  A z  u tó b b i  1— 2 
é v b e n  e l é r t  e r e d m é n y e k  s z á m o t t e v ő  v á l t o z á s o 
k a t  h o z t a k  a  v a s k o h á s z a tb a n ,  d e  to v á b b r a  s in c s  
e l e g e n d ő  f o r r á s  a  p é n z ü g y i  h e l y z e t  s t a b i l i z á lá -  
h o z  é s  a  s z e r k e z e t á t a l a k í t á s  m e g v a ló s í tá s á h o z .

Az utóbbi években igen gyakran foglalkoztatta 
a szakmai köröket és a nyilvánosságot a vas 
kohászatnak folyósított milliárdos nagyságrendű 
támogatások, az Állami Tervbizottság határozata 
alapján elengedett adósságállomány és kamatai, 
valamint a veszteség- és hiány rendezésére jutta 
tott szintén milliárdos támogatások kérdése.

Az állami költségvetés jelenlegi helyzetében 
— amikor szigorító intézkedések sorozatát kell 
elviselni a lakosságnak és a vállalatoknak —  
teljesen érthető az az érdeklődés, ami a termelési 
támogatások nagyságrendje iránt megnyilvánul.

H a n g a y  S á n d o r n é :  1 9 6 9 - b e n  s z e r z e t t  t a n á r i  d i p l o m á t  
a  M a r x  K á r o l y  K ö z g a z d a s á g i t u d o m á n y i  E g y e t e m e n .  
J e l e n l e g  a  P é n z ü g y m i n i s z t é r i u m  o s z t á l y v e z e t ő - h e 
l y e t t e s e .  F ő  s z a k m a i  é r d e k l ő d é s i  t e r ü l e t e :  a z  i p a r ,  
e z e n  b e l ü l  a l a p v e t ő e n  a  k o h á s z a t  g a z d a s á g i  f o l y a 
m a t a i ,  p é n z ü g y i  k é r d é s e i .

M o ln á r  L á s z ló :  1 9 5 3 - b a n  a  S z á m v i t e l i  é s  P é n z ü g y i  
F ő i s k o l á n  i p a r s z a k o s  ü z e m g a z d á s z  d ip lo m á t ,  1 ь 5 8 -  
b a n  k o h ó t e c h n i k u s i ,  m a j d  1 9 7 2 - b e n  o k le v e le s  k ö n y v -  
v i z s g á ló i  k é p e s í t é s t  s z e r z e t t .  J e l e n l e g  a  M a g y a r  V a s -  
é s  A c é l i p a r i  E g y e s ü l é s  ü g y v e z e t ő  i g a z g a t ó h e l y e t t e s e ,  
a  k ö z g a z d a s á g i  i r o d a  v e z e t ő j e .  F ő  s z a k m a i  é r d e k l ő 
d é s i  t e r ü l e t e  a  v a s k o h á s z a t i  v á l l a l a t i  g a z d á l k o d á s  
ü z e m g a z d a s á g i ,  p é n z ü g y i  f o l y a m a t a i n a k  k é r d é s e i .  A z  
O M B K E - n e k  1 9 7 5  ó ta ,  a z  O M B K E  I p a r g a z d a s á g i  
B i z o t t s á g á n a k  1 9 8 5  ó t a  t a g j a .

S te f á n  M á r ia :  1 9 7 7 - b e n  s z e r z e t t  k ö z g a z d á s z  d i p l o m á t ,  
m a j d  1 9 8 8 - b a n  p é n z -  é s  h i t e l ü g y  s z a k o s  s z a k k ö z g a z 
d á s z  d i p l o m á t  a  M a r x  K á r o l y  K ö z g a z d a s á g t u d o m á 
n y i  E g y e t e m e n .  J e l e n l e g  a  M a g y a r  V a s -  é s  A c é l i p a 
r i  E g y e s ü l é s  o s z t á l y v e z e t ő j e .  F ő  s z a k m a i  é r d e k l ő d é s i  
t e r ü l e t e :  a  v a s k o h á s z a t  g a z d a s á g i  f o l y a m a t a i ,  p é n z 
ü g y i  k é r d é s e i .

Amikor különböző elemzésekben és előterjesz
tésekben a folyó támogatások hátterét és nagy
ságát vizsgálják, gyakran megfeledkeznek a költ
ségvetési kapcsolatok másik eleméről, az elvo
násokról (pl. a rubel elszámolású forgalomnál). 
Felmerül a kérdés, ha a bonyolult, sokcsatornás 
elvonási és támogatási rendszert olyan szempont
ból nézzük át, hogy közvetve és közvetlenül kit 
érint, hogyan alakulnak a vaskohászat költség- 
vetési kapcsolatai és egyenlege. Más vállalatoktól 
elvont jövedelmet csoportosított-e át a költség- 
vetés az — egyébként népgazdasági szempontból 
is fontosnak ítélt —  nem rubel elszámolású export 
ösztönzésére?

Támogatásnak fogható-e fel a vaskohászati 
rubel elszámolású export után juttatott árkiegyen
lítés, miközben a rubel elszámolású importnál ezt 
meghaladó nagyságrendű elvonás érvényesül?

Az elmúlt nyolc év tényszámai alapján a köz
vetlen és közvetett elvonások, valamint a köz
vetlen és közvetett támogatások figyelembevéte
lével — amelyek egy része nem jelenik meg a 
vállalatok évenkénti mérlegszerinti költségvetési 
kapcsolataiban —  bemutatjuk a vaskohászatnál 
érvényesült és jelenleg még fennálló, legfontosabb 
pénzügyi hidak nagyságrendjét és szerkezetét.

Előbb azonban röviden tekintsük át a szakága
zat jövedelemtermelésének alakulását 1980. és
1988. évek között.

Az 1980-as évek elejétől a vaskohászatot a 
válságágazatba sorolták, mivel a nem rubel el
számolású piacokon az árak radikálisan csökken
tek és a vállalatok a növekvő támogatások elle
nére egyre csökkenő eredményekkel, illetve vesz
teséggel számolhattak.

A mérleg szerinti (illetve elszámolás alapjául 
szolgáló) eredmény monoton csökkenése 1985-ig 
tartott, innen kezdve mérsékelt, majd 1988-ban 
erőteljesebb növekedés tapasztalható. Ezzel pár
huzamosan az utóbbi két évben a támogatások 
jelentősen mérséklődtek.

B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 122. évfo lyam , 1989. 10. szám 433



Az értékesítésben realizálható eredmény (amely 
pénzügyi hidak és egyéb bevételek, ráfordítások 
nélküli) 1988-ig mindvégig negatív volt, vagyis az 
értékesítésben realizálható árbevétel nem fedezte 
a közvetlen és a fel nem osztott költségek nagy 
ságrendjét. Természetesen vállalatonként ez így  
nem igaz, több vaskohászati vállalatnál a vizsgált 
időszak nagy részében az értékesítési és a mérleg 
szerinti eredmény nem számottevő nagyságrend
ben ugyan, de pozitív volt.

Az eredmény alakulásában meghatározó a 
költségek dinamikus emelkedése (anyag-, ener
gia-, bérköltség, társadalombiztosítási járulék, 
szállítási költségek, állóeszközfenntartás, bank
költség). A bekerülési árak abban az időszakban 
emelkedtek számottevően és a közgazdasági sza 
bályozó szigorítások akkor jelentkeztek folyama
tosan, amikor a piaci árak csökkentek, vagy nem  
emelkedtek megfelelően. Ezzel egyidőben jelent
keztek a nagyberuházások üzembehelyezésével 
kapcsolatos terhek.

Az 1980-ig tartó fellendülés időszakát a vas 
kohászatban 1981-től kezdődően vas- és acélipari 
krízis, hosszú, hét— nyolc éves dekonjunktúra 
váltotta fel, ami a magyar vaskohászatban 
struktúrális válsággá mélyült.

Az 1981-től bekövetkezett nagyfokú gazdasági 
visszaesés következtében a hozzáadott érték és a 
nettó termelési érték oly mértékben csökkent, 
hogy csak 1988-ban érte el újra az 1980. évi szintet.

1988-tól a vaskohászati termékek piacán ismét 
konjunktúra következett be, ez megnyilvánul a 
gazdálkodásra jellemző adatok és a jövedelmező
ségi mutatók ugrásszerű javulásában.

A gazdálkodás fontosabb mutatói

Bevételek

A nettó árbevétel 1988-ig mérsékelten (2—3 %- 
kai), 1988-ban az előző évhez viszonyítva dinami
kusan, 12,8 %-kal emelkedett. A belföldi értéke
sítésnél elért árbevételben a kismértékű össze
tétel-javulás mellett a főpiaci árkövetés határo
zottabb alkalmazásának következtében, az ár
emelések hatása nyilvánul meg. Az exportban 
a rubel elszámolású kivitel — részarányában és 
abszolút összegében is emelkedett, majd 1988-ban 
csökkenés tapasztalható. (Részaránya az értékesí
tésben általában 2—3 % volt.)

A vaskohászat nettó árbevételéből a részarányá
ban is jelentős (16— 20 %) tőkés export nettó ár 
bevétele forintban egyik évben sem csökkent, 
mivel a dollárban mért árcsökkenést ellentételezte 
a volumen és az árfolyam módosítása. Ez azon 
ban nem volt elegendő a költségek exportra jutó  
hányadának fedezetére.

1988-ban a legdinamikusabb fejlődés a tőkés 
export árbevételében következett be, az ár, az ár
folyam és a volumen növekedés együttes hatására.

A bruttó termelési érték alakulása tendenciáját 
tekintse azonos a nettó árbevételével. A termelés 
volumene csökkenő, az összetétel valamelyest 
javuló, az árak és az árfolyamok emelkedése a 
meghatározó az 1988-ig kismértékű, 1988-ban 
jelentős értéknövekedésben.

Az 1980-as években mind a rubel elszámolású, 
mind a nem rubel elszámolású exporthoz egyre 
növekvő és számottevő nagyságrendű támogatás 
(illetve árkiegyenlítés) kapcsolódott. A  tőkés 
exportnál az 1980. évi 0,2 MrdFt 1984-re 2,7 
MrdFt-ra nőtt, majd 1988-ig folyamatosan csök
kent, sőt 1989-ben teljesen megszűnt.

A rubel elszámolású exportra termeléskorszerű
sítési támogatás címén részesültek a vállalatok 
pénzügyi juttatásban és ezt az elemzések során 
mindig elszakították a rubel importnál kivetett 
különbözeti termelői forgalmi adótól, pedig mind
két pénzügyi híd az eltérő árviszonyok miatti ár
kiegyenlítésre szolgál, a rubel-szorzóval átszámí
tott szocialista árak, illetve belföldi ár és belföldi 
költség között (részletesen a költségvetési kap
csolatoknál).

Mivel e fejezetben a bevételek elemzésénél 
tartottunk, ezért most az export kiegészítésére 
térünk ki. A rubel elszámolású export után 1980- 
ban 0,8 MrdFt-ot, majd folyamatosan növekedve
1987. évben 2,4 MrdFt-ot fizetett ki a költségve
tés. 1988-ban csökkenés tapasztalható, majd
1989-ben ez az összeg várhatóan 1,2 MrdFt-ra 
mérséklődik.

Költségek

A vaskohászat elmúlt évi kedvező irányú 
pozíció változását erősítette a folyó termelőfel
használás alakulása is. Míg az 1981-től kezdődő 
dekonjunktúra éveiben a folyó termelőfelhasz
nálás évenkénti növekedési üteme megegyezett 
a nettó árbevételével, vagy meghaladta azt, 
1988-ban lényegesen elmaradt (6,3 %) az árbevétel 
(12,8 %) dinamikájától.

A nettó anyagköltség növekedése folyamatosan 
nagyobb volt a termelési érték emelkedésénél, 
elsősorban a mintegy 30 % részarányt képviselő 
energiahordozó költségek állandó emelkedése 
miatt. Az elmúlt évben azonban az energiaköltsé
gek mind fajlagosan (a nyersvasgyártás fajlagos 
kokszfelhasználása az elmúlt négy év  alatt pl. 
110 kg/t-val), mind abszolút mértékben ( — 5 PJ) 
csökkentek, így az energiaköltségeknél elért ága
zati megtakarítás meghaladja az 1 MrdFt-ot, 
az energiahordozók árainak folyamatos emelkedé
se ellenére is. (A javulás az energiatakarékossági 
intézkedések m ellett a gazdaságtalan, rossz haté
konyságú termelőberendezések leállításának kö
szönhető.)

Elsősorban a személyi jövedelemadó-rendszer 
bevezetése következtében a bérek emelkedése az 
elmúlt egy évben (27,7 %) alig kevesebb, mint az 
előző tervidőszak egészéhen, miközben a foglal
koztatottak létszáma két óv óta nagyságrendek
kel csökken. N őtt a bér súlya a vállalati költségek
ben is. (Az elmúlt években 6,1— 7,0 % között 
változott, 1988-ban 7,7 %-ra emelkedett.) A bérek 
„bruttósításából” és а ТВ járulék fizetési több
letéből adódó költségnövekedés 2,1 MrdFt terhet 
rótt az ágazatra, amit ,,ki kellett gazdálkodni”.

Az értékcsökkenési leírás évenkénti nagyság
rendje az állóeszköz aktiválásokkal kapcsolatos.
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Az 1980-as évek közepétől az alap vertikumé 
borsodi vállalatok éltek a jogszabály adta lehe
tőséggel és a veszteség elkerülése érdekében költ 
ségként nem számolták el az éves értékcsökkenési 
leírást, illetve a már elszámoltat az érdekeltségi 
alapból a veszteség rendezésére használták fel. 
Ez utóbbi variáció végleges tőkekivonást jelent, 
mivel a következő években forrásként már nem 
jelentkezhet, ellenben a költségként el nem szá
molt amortizációt — mind ahogy az 1988-as 
mérlegek is bizonyítják — , ha a költségviselő 
képesség megengedi, utólag el lehet számolni.

1987. és 1988-ban az amortizáció összegének 
növekedése egyrészt a Dunai Vasmű kokszoló 
beruházásának üzembehelyezésével, illetve az 
előző évek késleltetett értékcsökkenési leírása 
egy részének 1988-as elszámolásával függ össze 
(ÓKÜ).

Az 1980. óta dinamikusan növekedő egyéb 
költségek alakulása 1986-tól kezdődően javuló. 
Az ÁTB 5001/1986. sz. határozata mentesítette 
a két borsodi vállalatot az 1983-tól felfüggesztett 
adósságai és azok kamatainak visszafizetése alól, 
a DV államkölcsön tartozása pedig alapjuttatássá 
került átalakításra. A szakágazat bankköltségei 
ennek következtében 2,0 MrdFt-tal csökkentek. 
Az intézkedés eredményre gyakorolt hatása 1,6 
MrdFt, mivel a DV-nél az alapjuttatássá történő 
átalakítás járadéka megjelent az egyéb ráfordítá
sok között.

Az egyéb költségeknek csupán egy eleme nö
vekszik változatlanul erőteljesen továbbra is, 
az anyagjellegű egyéb költség. A többi tényező 
mérsékelt emelkedése, vagy erőteljes csökkenése 
eredményezi az átlagosnál kedvezőbb egyéb költ
ségnövekedést a vaskohászatban.

Az élőmunkához (bér és ТВ járulék), valamint 
az eszközökhöz (amortizáció) kapcsolódó költ
ségeken kívül minden költségtényező fajlagos 
szintje kedvezően változott. Ezek együttes hatása 
eredményezte, hogy a költségszint 1980. óta az 
elmúlt évben került először 100 % alá az ágazatban. 
Az átlagosnál kedvezőbb a DV költségalakulása, 
ahol a kamatcsökkentés hatására már 1986-ban 
98,6% volt a költségszint, és 1988-ra 91,2 %-ra 
javult, míg a két borsodi vállalat költségszintje 
érdemben nem csökkent, nem került 110% alá. 
Ebben szerepe van annak, hogy az előző években 
elhatárolt költségek elszámolása megkezdődött.

Évről-évre jelentős eredményt rontó tényező a 
fel nem osztott költségek állandó növekedése, 
mely az elmúlt évben az országos átlagot (11 %) is 
jelentősen meghaladta (15,4 %). Ezen belül alap
vetően a bankköltségek a társadalombiztosítási 
járulék emelkedése és az elhatárolások elszámolása 
tapasztalható.

N у ereség, jövedelmezőség

А VI. ötéves tervidőszak és а VII. ötéves terv 
első fele után került a vaskohászat először olyan 
helyzetbe, hogy a nyereséget és a jövedelmezőséget 
kifejező mutatók egyaránt kedvező irányba vál
toztak.

B ruttó Folyó ö ssz e s Hozzá-
term elési term. term . adott

értók felhaszn. felhaszn. érték
az előző év százalékában

1981 98,1 103,6 104,0 71,4
1982 108,1 107,3 107,4 113,7
1983 102,9 104,7 104,5 91,0
1984 102,7 100,6 99,9 119,8
1986 106,1 109,5 109,9 83,7
1986 104,1 103,6 103,8 109,4
1987 104,1 102,7 102,7 116,0
1988 113,8 106,3 107,1 166,8

Az egyes tényezők elmúlt időszaki alakulása 
jól szemlélteti azt a hullámzó, majd 1986-tól 
folyamatosan kedvező változást, melynek ered
ményeként a hozzáadott érték és a nettó termelési 
érték a vaskohászatban 1985 óta megduplázódott 
és az előző évhez viszonyítva 1988-ban 6,1, illet
ve 5,4 MrdFt-tal növekedett.

A nettó termelési érték 1981-hez viszonyított 
242 %-ra való emelkedése azt m utatja, hogy a 
vaskohászati szakágazat nemcsak hozzájárul a 
nemzeti jövedelmünk növekedéséhez, hanem azt 
is, hogy ez a hozzájárulás 1986 óta növekvő 
mértékű.

A bérek és a teljesítmények közötti olló 1986-ig 
növekedett, mivel a bruttó munkajövedelem — lé
nyegében állandónak nevezhető —  növekedése a 
tisztajövedelem folyamatos csökkenésével páro
sult. A fordulat 1987-től, a struktúra átalakítás 
„megkezdésének” évétől következett be, amikoris 
a gazdaságtalan, rossz hatékonyságú berendezések 
leállítása, az erőteljes létszámcsökkentés követ
keztében a bruttó munkajövedelem változás 
minimálisra csökkent, miközben a tisztajövedelem  
termelés emelkedett. Az 1988. évi bruttó munka
jövedelemnövekedést alapvetően a bérbruttósítás 
okozta.

A tisztajövedelem folyamatos csökkenését kö
vetően, az 1987-ben történő két és félszeresére, 
majd 1988-ban az előző évhez viszonyítva több, 
mint háromszorosára történő növekedése az ár
bevétel dinamikus emelkedésének és az értékesítés 
elszámolt önköltségének mérsékelt változása  
együttes hatására következett be.

Hosszú idő után először realizált pozitív érté
kesítési eredményt a vaskohászat. A nettó árbevétel 
dinamikus és az önköltség mérsékelt növekedésé
nek hatását kedvezőtlenül befolyásolta a fel nem 
osztott költségek több, mint 3 MrdFt-os emelkedé
se, amit nyilván befolyásoltak a leállított termelő
berendezésekkel összefüggésben a fajlagosan meg
növekedett általános költségek.

A szakágazat növekvő pénzügyi támogatások
kal ért el évről-évre a kohászat méreteihez viszo
nyítva rendkívül szerény eredményt, pénzügyi 
hidak nélküli eredménye 1981— 1987-ig minden 
évben negatív volt. Ez természetesen igaz a szaká
gazatra, de nem minden vállalatra.

A világpiaci dekonjunktúrával felszínre került 
magyar vaskohászati strukturális válságot a kor
mányzat folyamatos beavatkozással kísérelte meg 
enyhíteni, az intervenciónak ez a formája azon
ban eleve kudarcra volt ítélve, a mai napig nem
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hozott olyan eredményt, mely az ágazat mély
pontról történő elmozdulását elősegíthetné.

Az ágazat mérleg szerinti eredményének rom
lását 1981—83. évek között a belföldi árak folya 
matos emelésével (erre a külpiaci árkövetés 
lehetőséget adott), a rubel és nemrubel viszony la 
tú export normatív támogatásán túl nem normatív 
termeléskorszerűsítési támogatással segítette az 
állam. A működésképtelenné válást pedig az 
adósságterhek felfüggesztésével akadályozta meg. 
Az adósság kamatköltségei azonban olyan (milliár
dos) terhet róttak a vállalatokra (miközben a 
nyereség a 3 MrdFt-ot meghaladó támogatások 
mellett is alig haladta meg a 700 MFt-ot), hogy a 
talpon maradás érdekében további preferencia
ként Intervenciós Alap támogatásban részesül
tek.

Miközben az ágazat támogatásai már meg
haladták (1984-től kezdődően) az 5 MrdFt-ot 
évente, veszteségessé és alaphiányossá vált a két 
borsodi vállalat és két évben még a DV is.

A támogatások az export értékesítéshez kap
csolódtak, mert a piac nem tudta elismerni a nagy  
eszközigényű, nagy anyag- és energiaköltséggel 
dolgozó ágazat költségeit.

Ezért 1985. decemberében és 1986. májusában 
az ÁT В két alkalommal is tárgyalta a vaskohászat 
problémáit. Először a pénzügyi nehézségek ren
dezésére, majd a válsághelyzetben lévő szakágazat 
szerkezetátalakítására, a problémák hosszútávú 
megoldására hozott határozatot.

A két — egymással összefüggő — határozat 
közül az első a vállalatok működőképességének 
fenntartását, a második a struktúraátalakítást 
volt hivatva szolgálni.

A kormányzat a rendezés nagyságrendjéből 
következően gazdaságpolitikai jelentőségű dön 
tést hozott, hiszen a három alapvertikumú válla 
lat 17 MrdFt tőketeher és 5,5 MrdFt kamat 
visszafizetése alól mentesült.

A múltbeli adósságterhek elgengedése m ellett
2,6 MrdFt veszteség és alaphiány kiegyenlítésének 
terhét vállalta át a kormány és további 1,1 
MrdFt 1986. évi alaphiány banki meghitelezésé
hez vállalt költségvetési garanciát a Pénzügy
minisztérium. A 26 MrdFt-ot meghaladó állami 
teher átvállalás és az évenkénti 5—6 MrdFt folyó 
támogatás csak az idült problémák megszüntetését, 
az amúgy is behajthatatlan követelésekről történő 
lemondást jelentette. Nem  vette figyelembe a 
döntés a valós számszerűségeket. A két borsodi 
vállalat ugyanis ekkor már mintegy 2 MrdFt 
költségelhatárolást hordozott magával, miközben 
fejlesztési forrásaikat évek óta szűkítette az 
amortizáció veszteségrendezésbe történő bevoná
sa.

A kormányzat nem számolt azzal — sajnos 
nagyon helytelenül — , hogy a múltbeli adósságok 
elengedése nem elégséges feltétel a szerkezet- 
átalakításhoz, hiszen a termelési szerkezetet és a 
technológiai színvonalat tekintve leginkább el 
maradott borsodi vállalatoknál az előrelépés fel 
tételeit ezzel nem terem tette meg, csak egy vál 

tozatlan szerkezet mellett további veszteség-ter
melés és spontán leépülés folyamatát lassította a 
horribilis terhek átvállalásával.

Költségvetési kapcsolatok

A 70-es években a vaskohászat költségvetési 
kapcsolatait a juttatásokat jóval meghaladó el
vonások jellemezték. Ebben az időben minimális 
állami visszatérítés érvényesült a rubel exportnál, 
a tőkés exportnál pedig inkább elvonás volt.

Az állami visszatérítés jól fejezte ki azt a tényt, 
hogy az importnál jelentkező import forgalmi 
adó jelentős nagyságrendjéből az állam valameny- 
nyit visszajuttatott az export árkiegészítésére.

A költségvetési kapcsolatok 1980-as évek első 
felére jellemző szerkezete az 1980. I. 1-i ár- és 
szabályozómódosítások hatására alakult ki. Az 
1980. I. 1-től bevezetett, a világpiaci árakra épülő 
belföldi árrendszerünk kiegészítéseként működő 
új szabályozó rendszer jelentős változásokat oko
zott a költségvetési elvonások tényezőiben, szer
kezetében.

Az ármechanizmus megváltozása, a belföldi árak 
tőkéspiaci árszintre emelése következtében kiala
kult jelentős belföldi és szocialista import árszint 
eltérések új adó, a „különbözeti termelő forgalmi” 
adó („kütefa”) bevezetését tették szükségessé, 
s egyben jelentősen megnövelték az anyagköltség
ben elszámolt elvonások részarányát.

A vaskohászat a szocialista import felhasz
nálások jelentős részét belföldi áron számolja el a 
költségei között. A  belföldi és szocialista árszint 
különbsége az anyagköltségben mind járadék 
jelenik meg, és ,,kütefa”-ként elvonásra kerül.

A befizetést egyrészt az importot bonyolító 
külkereskedelmi vállalat (vaskohászatnál a Meta- 
limpex), másrészt a forgalmazó (vaskohászatnál a 
Kohászati Alapanyagelőkészítő Vállalat (KAV), 
illetve maga a termelő vállalat teljesíti. A köte
lezettség azonban végsősoron a felhasználó vállala
tot terheli, az ő eredményét csökkenti.

Az elszámolás és befizetés technikája miatt a 
vaskohászatban felhasznált szocialista import utá
ni „kütefa” befizetésnek ténylegesen csak egy része 
jelenik meg a szakágazat költségvetési kapcsolatai 
között.

A szocialista importból beszerzett szén és 
koksz utáni „kütefát” a Dunai Vasmű (DV) és a 
KAV (váltakozva a Lignimpex Külkereskedelmi 
Vállalattal), a vaskohászati alap-, fél- és készter
mékek behozatala utánit pedig a Metalimpex 
Külkereskedelmi Vállalat fizeti be a költségvetés
be. Mivel ez az adó ugyanolyan elvi alapon léte
zik, mint a rubel export támogatása — amely 
egyértelműen a vaskohászati vállalatok mérlegei
ben jelenik meg —  mint közvetlen és közvetett 
költségvetési befizetést figyelembe vesszük. Meg
jegyezzük, hogy a különböző elemzésekben és ki
mutatásokban —  mivel az adatok nem ismerete
sek — a közvetett „kütefa” (Metalimpex, Lignim
pex) nem jelenik meg a szakágazat adóbefizeté
seként.
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Elvonások

A költségvetési elvonások 1980. és 1988. évek 
között három markánsan elkülöníthető össze
tételben vizsgálhatók.

1980— 1984. években a közvetlen és közvetett 
„kütefán” kívül, a nyereség centralizált része, a 
társadalombiztosítási járulék és az értékcsökkenési 
leírás központosított része jelenti a befizetések 
csaknem 100 %-át. Az összes befizetés nagyság
rendje ebben az időszakban 7,9 MrdFt és 9,8 
MrdFt között helyezkedik el, amelynek 68—66 %- 
át a „kütefa” teszi ki. (A társadalombiztosítási 
járulékot a különböző számításokban váltakozva 
figyelembe veszik vagy elhagyják, mi számításba 
vettük.)

1985-től megszűnik az értékcsökkenés közpon
tosított részének elvonása (ez a vaskohászatban 
gyakorlatilag alig növeli a forrásokat, mivel a 
nagyberuházásokhoz kapcsolódó állami kölcsö
nökkel összefüggésben az amortizáció 1985-ig is 
100 %-ban visszatartható volt) és új adóként 
jelenik meg az erőforrásarányos elvonások (va
gyonadó, béradó, kereseti adó), valamint a kon
junktúra szabályozó felhalmozási adó.

1985—87-ben a befizetések összege 9,0— 10,0 
MrdFt közötti. A nyereséggel arányos elvonások 
nagyságrendje a megelőző öt év átlagához mérten 
30 %-kal mérséklődik, részint az egyre alacsonyabb 
jövedelemtermelés, részint a nyereségadó mértéké
nek csökkenése miatt, az új adók viszont 17—  
20 %-os aránnyal csaknem 2 MrdFt-os terhet 
jelentenek. Az erőforrásarányos adók fizetése az 
érdekeltségi alapból történt, amelyek forrása 
elvileg az adózott nyereség. A vaskohászati 
vállalatok döntő többségének azonban az érték- 
csökkenési leírásból képződő fejlesztési forrást is 
ezen adók fizetésére kellett fordítani, sőt az LKM

és ÓKÜ-nek a befizetésekhez Állami Tervbizott
ság által megítélt érdekeltségi alap megelőlegezési 
hitelek felvételére is szükség volt (részben vissza
fizetés nélkül, részben visszterhesen).

1988-ban újabb lényeges átrendeződés történt 
a költségvetési befizetésekben. Az adóreformmal 
összefüggésben megjelent az általános forgalmi 
adó (ÁFÁ) és a személyi jövedelemadó (SZJA), s 
ezzel párhuzamosan megszűnt a vagyonadó, bér
adó, felhalmozási adó. Ugyancsak megszűnt a 
nyereséggel arányos városi- és községi hozzájáru
lás és megemelkedett a nyereségadó mértéke, 
alapja is megváltozott.

Az összes befizetés ebben az évben 14,6 MrdFt 
volt, amelyből az ÁFA 4,3 MrdFt-ot, a SZJA
1,0 MrdFt-ot tett ki.

Mivel a költségvetési kapcsolatok bemutatását 
olyan szempontból építettük fel, hogy milyen 
tételek képezik a vaskohászat terheit, illetve, 
hogy mit kell(ett) kigazdálkodni, ezért az ÁFÁ-t 
kiemelhetjük a befizetési tételek közül. Az ÁFA 
ugyanis a forgalomban megtérül, nem jelent 
költséget a vállalatoknak bár jelentős finanszíro
zási gondokat okoz. Az ÁFA nélküli összes be
fizetés 1988-ban 10,3 MrdFt-ot tett ki.

A költségvetési elvonások nagyságrendben ki
sebb, de tételben annál több olyan elemeit, mint 
fogyasztói forgalmi adó, import forgalmi adó, 
termelési adó, vállalati különadó, központi műsza
ki fejlesztési hozzájárulás, szakmunkásképzési 
hozzájárulás, önellenőrzési pótlék és egyéb nem 
elemezzük külön-külön, mivel a cél az elvonások 
nagyságrendjének érzékeltetése és nem a szövevé
nyes és sokcsatornás pénzügyi kapcsolati rendszer 
bemutatása. E tételek együttes összege 1980— 
1988-ig 0,2 és 0,5 MrdFt között ingadozott .

Megnevezés 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988

Befizetések 

—  Centralizált
nyereség MrdFt 1,7 1,3 0,7 0,6 0,6 0,6 0,7 1,0 0,9
aránya % 17,6 14,5 9,2 7,4 7,3 6,4 7,9 10,3 8,4

—  „K ütefa” befiz. MrdFt 6,6 6,8 6,4 6,8 4,6 4,6 4,7 4,9 5,3
aránya % 66,3 66,6 68,8 67,0 58,4 51,2 50,5 49,1 51,7

—  Értékcsökk. leírás
közp. része. MrdFt 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 — — — —
aránya % 6,6 7,1 7,1 6,6 5,9 — — — —

—  Erőforrás arányos 
és konjunktúra
szabályozó adók MrdFt — — — — — 1,8 1,7 1,7 0,1
aránya % — — — — — 19,6 17,8 17,4 0,5

—  SZJA MrdFt — — — —r- — — — — 0,9
aránya % — — — — — — — — 9,2

—- Társadalombizt.
járulék MrdFt 0,8 0,9 1,0 1,2 1,9 1,8 2,0 2,0 2,6
aránya % 7,7 9,8 12,7 14,3 23,5 20,6 21,0 20,1 25,0

—  Egyéb MrdFt 0,2 0,2 0,2 0,4 0,3 0,2 0,3 0,3 0,5
aránya % 1,9 1,8 2,2 4,7 4,9 2,2 2,8 3,1 5,2

ÖSSZES BEFIZETÉS MrdFt 9,8 8,8 7,9 8,6 7,9 9,0 9,4 9,9 10,3
AR ÁNY A % 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

ÁFA
Mindösszesen

MrdFt
MrdFt

— — — — — — — — 4,3
14,6
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Juttatások

Az 1970-es években a vaskohászat költség- 
vetési kapcsolataiban kevés szerepe volt a támo
gatásoknak. Az 1979. évi 700 MFt körüli jutta 
tásnak csak mintegy a fele kapcsolódott az ex 
porthoz.

A rubel elszámolású exportnál állami vissza
térítés érvényesült, amelyet a belföldi és a rubel
ben kifejezett kötésárak lényeges eltérése, illetve a 
rubel elszámolású export nagyon kedvezőtlen 
jövedelmezősége indokolt.

A nem rubel elszámolású exporttal kapcsolat
ban árkülönbözeti tartalékalapképzési kötelezett
ség, majd később termelési adó befizetési kötele
zettség érvényesült.

A nem rubel elszámolású export kedvező ár
alakulása miatt előbb meghatározott százalék
ban árkülönbözeti tartalékalapot kellett leképezni, 
majd ez a képzési kötelezettség megszűnt, v i 
szont az árnyereség bizonyos hányadát termelési 
adóként a költségvetés elvonta. Árcsökkenés 
esetén az árveszteség a korábban leképzett tar 
talékból kiegyenlíthető volt. Tehát ebben az 
időben a tőkés export nyereségén osztozkodott a 
vállalat és a költségvetés, az árveszteséget pedig a 
vállalat viselte, illetve pótolta a saját tartaléká
ból.

Az 1980. I. 1-én életbelépett világpiaci árbázisú 
belföldi árrendszerhez kapcsolódó költségvetési 
támogatások rendszere mind szerkezetében, mind 
a támogatások nagyságrendjében jelentősen eltért 
az előző időszak szabályozásától. A juttatások 
majdnem teljes összege az exporttal kapcsolatos. 
A biztosított támogatások normatív, illetve nem 
normatív jellegűek voltak aszerint, hogy a vállala
tokkal szemben támasztott egységes gazdálkodási 
feltételek kialakítását célozták, vagy egyedi el
bírálás alapján átmeneti időre nyújtották. Ennek 
megfelelően az 1980-as évek elején kétféle ered
mény jelent meg a vállalati mérlegekben. A nor
matív támogatások mérleg szerinti eredményt 
növelő tényezők, míg a nem normatív támogatá
sok az elszámolás alapjául szolgáló eredményt 
alakították.

Mivel atámogatások nagyságrendje szorosan 
összefüg az export alakulásával és gazzdaságossái 
gával az elvonások közötti különbözeti termelő
ifogalmi adó pedig a szocialista importál, te 
kintsük át röviden a vaskohászat külkereskedelmi 
forgalmának alapvető feliem zőit.

A vaskohászat 1988. évi 84 MrdFt-os bruttó 
termelési értékéből a teljes export 20 MrdFt, 
23 % volt. Az exporton belül a rubel elszámolású 
11 %-ot, a konvertibilis export 89 %-ot tett ki.

A termeléshez felhasznált közvetlen import 
15 M’-dFt-os nagyságrendű, amely az anyag- 
költségben 26 %-ot képvisel. Ebből a konvertibilis 
import 35 %-ot, a rubel elszámolású pedig 65 %-ot 
jelent.

A vaskohászat külkereskedelmi kapcsolatainak 
alapvető jellegzetessége tehát, hogy nagymértékű 
az alapanyagfelhasználásban a szocialista import 
részaránya és az értékesítésben jelentős a kon
vertibilis elszámolású export.

Rubel viszonylaté importból biztosított a ter
meléshez szükséges alap-, segédanyag, féltermék, 
késztermék egy része. Az államközi szerződések
ben rögzített vaskohászati export nemcsak a vas
kohászat szocialista relációjú alapanyagellátását 
biztosította (biztosítja), hanem a feldolgozóipar 
részére szükséges vaskohászati termékbehozatalt 
is (nem nagyságrendjével, hanem fontosságával).

A vaskohászati termékek szocialista viszonylaté 
forgalma tehát szorosan összekapcsolódik, a ki
vitel és a behozatal nagyságrendjének alakulása 
(rögzítése) egymást befolyásoló tényező. Ezzel 
szemben a pénzügyi szabályozásban a forgalom 
teljesen elszakadt egymástól. Az import „kütefa” 
alakulását —  amely kis eltéréssel a rubelszorzóval 
átszámított kötési ár és a belföldi ár különbözeié — 
a befizetések között már áttekintettük.

Nézzük meg most a szocialista export támoga
tásának rendszerét és nagyságrendjét.

A rubel elszámolású export támogatási (árkiegészíté
si ) rendszere

Az export támogatási rendszere is lényegében 
azon az elven alapult, hogy az alacsony szocialista 
szerződéses árak és a belföldi árak közötti külön
bözet megtérüljön. Itt azonban nem az export 
belföldi áras értékét kellett figyelembe venni, 
hanem az exportra jutó belföldi áron számított 
költségeket. A szabályozás 1982— 1987-ig bizo
nyos fedezeti szintet, illetve minimális nyereséget 
garantált.

1980. és 1988. között minden évben és éven 
belül gyakran változott a szocialista export 
pénzügyi szabályozásának elve. A termeléskor
szerűsítési támogatás kezdetben termékcsoportok
ra vonatkozott, és először csak az államközi 
szerződésben rögzített klíring elszámolású export
ra.

1982-től az előző évek egyedi elbírálási rend
szerét felváltotta egy általános, automatikusnak 
szánt szabályozási forma. A támogatások (elvoná
sok) rendszere export gazdaságosságon alapuló 
érdekeltségi elemmel egészült ki. A támogatás 
(elvonás) nagyságrendje a belföldi értékesítés 
jövedelmezőségéhez és a rubel elszámolású ex
port teljes önköltségszintű devizakitermelési mu
tatójához kötődött az e célra kialakított ösztön
zési skála szerint. Ekkor még négy vaskohászati 
vállalat továbbra is egyedi elbírálásban részesült. 
1984. évtől e vállalatok is bekerültek az általános 
rendszerbe.

A következő két évben újra megváltozott a 
pénzügyi szabályozás. Általánosságban minden 
exportálóra vonatkozott a belföldi és nem rubel 
elszámolású export fedezeti hányadához kötött 
támogatási és elvonási rendszer.

A fedezethez kapcsolt általános szabályozás a 
magas fel nem osztott költségek m iatt kedvezőtlen 
lett volna a vaskohászati vállalatoknak, illetve 
jelentős veszteségeket okozott volna, ezért a 
szakágazat az export teljesítése érdekében újra 
egyedi elbírálásban részesült. Ettől az évtől kezd
ve 1988-ig hol egyedileg, hol az általános rendszer 
keretében a minimális, 2 %-os, 3 %-os árbevétel
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arányos nyereség garantálva volt. Mivel a szerző
déses árak  és az árfolyam alig változott, a tám o 
gatás azért emelkedett, m ert a volumen és a 
költségek jelentősen nőttek évről-évre, és ezt a 
költségnövekedést a szabályozás elismerte.

1988-tól a költségvetés helyzetével összhangban 
változott meg a szocialista forgalom pénzügyi 
feltételrendszere. Az import oldalon a belföldi 
árak növelése révén az elvonás emelkedik, míg a 
kivitel árkiegészítése radikálisan csökken, illetve 
a tervek szerint 1991-ig megszűnik.

Teljesen érthető tehát, hogy ilyen feltételek 
mellett az államközi szerződés legnagyobb hánya
dát teljesítő LKM és ÓKÜ nem akarja vállalni az 
árkiegészítés csökkentése mellett gazdaságtalan 
exportot.

A nem rubel elszámolású export támogatási rendszere

A már említett 70-es évekbeni tartalékalap 
képzési és lefölözési rendszer 1980-tól megszűnt. 
Általánosságban bevezetésre került egy normatív 
ösztönzési elem, a különbözeti termelői forgalmi 
adó visszatérítés, amelyet az árbevétel arányában 
többször módosított mérték szerint igényelhettek 
az exportáló vállalatok.

A vaskohászatra vonatkozóan ez az ösztönzési 
forma megintcsak sajátosan alakult. 1980-ban 
a tőkés piacon elérhető árak még kedvezően ala
kultak, ezért a normatív „kütefa” visszatérítést 
a vaskohászati termékek körére átmenetilag szüne
teltették. Később, amikor az árak csökkentek, 
szűkített termékkörre és az általános mértéknél 
alacsonyabb szinten megítélésre került. 1988-ig 
aztán folyamatosan igényelhető volt, vagy egyedi 
elbírálás alapján, vagy az általános rendszer sze
rint.

A normatív támogatás mellett a radikálisan 
csökkenő devizaárak és az emelkedő költségek 
miatt először nem normatív támogatás folyósításá
ra, majd 1984-től az Intervenciós Alapból jutta 
tott támogatás megítélésére került sor.

Mindezek az ösztönző elemek a dollár bevétel 
fokozása, a fizetési mérleg javítása érdekében a 
kohászati tőkés export fenntartását, növelését 
célozták.

Volt olyan gazdasági év is, hogy a szerződés- 
kötések gyorsítása érdekében az érintett vállala 
tok  évközben visszamenőleges hatállyal plusz 
tám ogatásban részesültek az ipari miniszter és a 
vállalatok vezetői közötti megállapodás alapján.

Az Intervenciós Alapból igénybevehető támo
gatás a költségvetés helyzete miatt 1987-ben le
csökken. Hogy a vállalatok exportjának ösztönzése 
mégis biztosított legyen, központi döntéssel egy 
pénzügyi konstrukció jön létre a vaskohászati 
vállalatok egy csoportja és a Külkereskedelmi 
Bank között. Ez a devizaeladás többletbevételt 
h Dz  a hivatalos devizaárfolyam felett.

1988-ban az adóreform kapcsán a megszűnő 
erőforrásarányos elvonások miatt keletkező forrás- 
többlet a vaskohászattól nem a belföldi árak 
mérséklése révén kerül elvonásra, hanem egyszeri 
termelési adó kivetésével. A termelési adó szá
m ított és kivetett összege vaskohászati szinten

megegyezik az 1988-ra megítélt Intervenciós 
Alapból igényelhető támogatás összegével. Ezért 
olyan döntés születik, hogy nem kell befizetni az 
adót, de nem igényelhető a tám ogatás sem.

1989-től viszont nemcsak látszólag, de tényle
gesen megszűnik a tőkés export költségvetési 
támogatása.

A támogatások nagyságrendje

Rubel elszámolású export

A rubel exporttal összefüggő termeléskorszerű
sítési támogatás („TEKOT”) összege 1987-re az 
1980. évi 0,8 MrdFt-ról több, mint háromszorosára 
emelkedett. Fajlagosan (a nettó árbevételre vetít
ve) 86 %-ról 116 %-ranőtt.

A vaskohászati termékek rubel elszámolású 
exportjának döntő része államközi szerződésben 
szereplő klíring export és államközi keretszerző
désben szereplő termékcsere. Nagyon minimális 
nagyságrendet képvisel(t) a pénzügyileg zárt 
konstrukcióban bonyolítható csere, amely költ
ségvetési kapcsolatok (árkiegészítés, „kütefa”) 
nélkül volt realizálható.

Az export és az import majdnem teljes volume
nére tehát egymástól rendszerében elkülönített 
támogatás („TEKOT”) és elvonás („KÜTEFA”) 
érvényesült. A kevésbé változó, rubelben kifeje
zett árak és árfolyam, valamint a dinamikusan 
növekvő ráfordítások az export fenntartása ér
dekében a szabályozás állandó módosulását okoz
ták. Vagyis a ráfordítások megtérítésével a támo
gatás összege évről-évre nőtt. Ez viszont arra 
ösztönözte a vállalatokat, hogy emeljék a rubel 
export volumenét, ami további tám ogatás növelő 
tényező.

Ä vaskohászat jövedelemtermelő képességének 
vizsgálatát az elmúlt években zavarta a rubel 
export árbevételének számbavétele. Ugyanis a 
költségeket a vállalatok mindegyik relációban, 
az árbevételt viszont csak a belföldi és a nem rubel 
exportban számolták (és számolják) el világpiaci 
áron, a rubel export viszont az ennél jóval ala
csonyabb szocialista szerződéses áron kerül ki
mutatásra. A jövedelemtermelő képességről ob
jektív kép akkor lett volna nyerhető, ha a szo
cialista relációjú értékesítés is belföldi áron — te
hát világpiaci áron — került volna elszámolásra. 
Ezzel szemben a valóság az, hogy az árkiegészítés, 
mint egyre növekvő költségvetési támogatás 
jelent meg, ilyen szempontból is hozzájárulva a 
vaskohászat negatív megítéléséhez a milliárdos 
támogatásokat illetően.
e A támogatás („TEKOT”) összege — mint 
ahogy az export volumen is — 1987-ben volt a 
legnagyobb (2,8 MrdFt). 1988-ban a támogatás 
rendszere módosult, ez már előrevetítette azt a 
népgazdasági szemléletváltást, am ely a szocialista 
forgalommal kapcsolatosan fokozatosan előtérbe 
került.

A Tervgazdasági Bizottság 1988. IV. 27-i 
határozata érdelmében a vaskohászati termékek 
szocialista exportjának támogatását 1990-ig 10— 
30 %-kal csökkenteni kell, majd 1991-től meg kel
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szüntetni és mindezt a kiírig import veszélyez
tetése nélkül.

1988-ban a fix mértékkel igénybevehető támo
gatás az előző évhez viszonyítva lecsökken, majd
1989-ben várhatóan az 1988 évinek kevesebb, 
mint a felére esik vissza. Ezzel szemben a szocia
lista import termékek belföldi árainak a világ
piaci árakhoz való közelítése okán jelentősen nő 
az anyagköltségben megjelenő elvonás.

Jelenlegi állapot tehát az, hogy az export nagy 
mértékben veszteséges, így a nagy volument 
eddig teljesítő vállalatok nem  akarják vállalni

az t. Emiatt csökken (a vaskohászatnak és a  fel
dolgozóiparnak) a  szükséges szocialista import. 
Amellett, hogy az így beszerezhető anyagok jelen
tő s  költségnövekedést okoznak, a beszerzés bi
zonytalanságai ellátási gondokat okozhatnak.

I t t  jegyezzük meg, hogy elszámolástechnikai 
okok miatt különbözik az éves eredményben el
számolt és a költségvetéssel pénzügyileg rendezett 
tám ogatás nagyságrendje. A témával összefüggés
ben a költségvetési kapcsolatokban megjelenő 
éves összegeket szerepeltetjük.

Tekintsük á t egym ás mellett feltüntetve a 
szocialista forgalom pénzügyi hídjait (M rdFt):

A Rbl elszámolású exp ort támogatása (Mrd F t-ban)

Megnevezés 1980 1981 1982 1983 1984 1986 1986 1987 1988

Normatív
támogatás 0 ,2 0,2 0,2 0,3 0,3 2,4 2,6 2,8 2,4
Nem normatív 
támogatás 0 ,6 1,3 1,1 1,6 1,6
összesen 0,8 1,6 1,3 1,9 1,8 2,4 2,6 2,8 2,4

Megnevezés 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988

—  Támogatás 
(export) 0,8 1,6 1,3 1,9 1,8 2,4 2,6 2,8 2,4

—  „Kütefa” 
(import)* 6,6 6,8 5,4 6,8 4,6 4,6 4,7 4,9 6,3

* elvonás (szén, kok sz, vaskohászat által felhasznált vask . termék után)

Nem rubel elszámolású export

A nem rubel elszámolású exportra 1980-ban 
mindössze 0,1 MrdFt összegű normatív „kütefa” 
visszatérítést vettek igénybe a vaskohászati vál
lalatok.

Ezt követően a devizában mért átlagárak erő
teljes csökkenése és a költségek növekedése miatt
1981-től 1984-ig a vaskohászati export nem norma
tív termeléskorszerűsítési támogatásban részesült.

Ezzel a támogatással az exportra jutó elszámolt 
önköltség és a fel nem osztott költségek nagy része 
megtérült, de a teljes ráfordítás nem.

1984-től amikor a nem normatív támogatások 
megszűntek az Intervenciós Alap állt rendelkezés
re a népgazdasági szempontból jelentős nagyság- 
rendű tőkés export ösztönzésére. A tőkés export 
támogatása 1986-ban volt a legmagasabb, 2,7

MrdFt, ezt követően jelentősen mérséklődött. 
1987-től az Intervenciós Alapból igényelhető tá 
mogatás fokozatos pótlására, illetve kiváltására, 
központi döntéssel létrejön a deviza Bank felé 
történő értékesítésének előnyösnek mondható 
konstrukciója. Három évig, 1989-ig működhet.

1988-ban az adóreformmal összefüggésben meg
szűnt a normatív „kütefa” visszatérítés, és a már 
említett forrástöbblet miatti termelési adóval 
kapcsolatosan az IA-támogatás sem igényelhető. 
1989-től a költségvetési támogatások megszűntek, 
az árfolyam alakulása, valamint a devizában 
mért árak kedvező szintje miatt a nem rubel el
számolású export gazdaságossága ezévben kedve
zőnek mondható.

1986. évtől néhány vállalat az exportfejlesztő 
pályázatokkal kapcsolatban a Kereskedelempoli
tikai Alapból részesül(t) támogatásban.

A nem ruhel elszám olású export támogatása (M rdFt-ban)

Megnevezés 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988

—  normatív 
„kütefa” 
visszatérítés 0,1 0,7 0,8 0,6 0,4 0,6 0,7 0,6 0,2*

—  nem normatív 
tám. _ 0,3 0,8 1,4 0,2*

—  támog. az 
IA-ból 1.8 2,1 1,6 1,4

—  támog. a Kér. 
pol. Alapból 0,1

Összesen 0,1 1,0 1,6 1,9 2,4 2,7 2,3 2,0 0,3

* Áthúzódó tételek
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összes költségvetési ju tta tá s  (MrdFt-ban)

M egnevezés 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988

E xport utáni 
tám og. 0,9 2,5 2,9 3,8 4,2 5,1 4,9 4,8 2,7

Е8У6Ь 0,3 0,1 0,1 0,1 0,4 0,2 0,4 0,1 0,2
Összesen 1,2 2,6 3,0 3,9 4,6 5,3 5,3 4,9 2,9

A vaskohászati vállalatok befizetéseinek 
és támogatásainak egyenlege

A vaskohászati vállalatok mérlegeiben meg
jelenő befizetések (elvonások) és támogatások 
(juttatások) figyelembevételével sem volt a szak
ágazatnak negatív egyenlege, azaz a 80-as évek 
ben a befizetések mindig meghaladták a támoga
tásokat.

Legkevesebb ez az egyenleg 1984— 1986. évek 
ben volt, amikor a jövedelemtermelőképesség 
nagyon alacsony szintre süllyedt. Az LKM és 
ÓKÜ vállalatoknál támogatási többlet m utat

kozott. Ezekben az években a költségvetési 
egyenleget egy technikai változás is rontotta.
1985-től 1988-ig a szocialista importból származó 
koksz utáni különbözeti termelői forgalmi adó 
befizetése a Kohászati Alapanyagelőkészítő Vál
lalattól a Lignimpex Külkereskedelmi Vállalathoz 
került át, 1988-tól ez a tétel újra a KAV mérlegé
ben jelenik meg.

Ezért is indokolt a külkereskedelmi vállalatok 
mérlegeiben megjelenő — de végsősoron a termelő 
vállalatot terhelő — szocialista import utáni el
vonásokat a költségvetési kapcsolatokba beszá
mítani.

K öltségvetési befizetések, tám ogatások, egyenleg (MrdFt-ban)

M egnevezés 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988

B efizetés 9,8 8,8 7,9 8,6 7,9 9,0 9,4 9,9 10,3
Tám ogatás 1,2 2,6 3,0 3,9 4,6 5,3 5,3 4,9 2,9
Egyenleg 8,6 6,2 4,9 4,7 3,3 3,7 4,1 5,0 7,4

ÁFA 4,3

A szakágazat költségvetési egyenlege tehát 3,7 
MrdFt és 8,6 MrdFt között alakult. Kilenc év  
alatt a befizetési többlet összesen (ÁFA nélkül)
47,9 MrdFt-ot te tt  ki.

A költségvetéssel kapcsolatos összefoglaló ada
tok tehát azt mutatják, hogy a vaskohászat 1981—  
1988-ig összesen 47,9 MrdFt-tal többet fizetett 
be a költségvetésbe, mint amennyit onnan kapott.

Az adatok azonban nem tartalmazzák a jöve
delemtermelés elemzésénél részletesen bemutatott 
adósságterhek költségvetési átvállalását és a tőkés 
export támogatásra engedélyezett Bank és vállala
tok között pénzügyi konstrukció bevételét. Mivel 
a befizetések között figyelembe vettük a köz 
vetett elvonásokat is, a támogatások között is 
számolni kell a közvetett juttatásokkal. E tétele 
ket célszerű egyösszegben meghatározni, mivel a 
80-as évek eddig eltelt időszakának gazdálkodásá
hoz kötődnek. Az adósságállomány elengedése, 
a kamat visszafizetés alóli mentesülés a veszteség 
és alaphiány rendezésére adott dotáció összesen 
mintegy 25 MrdFt-os közvetett támogatást je 
lentett. Ehhez járul még a tőkés exportnál alkal
mazott konstrukció 3,3 MrdFt-os többletbevétele 
1987. és 1988-ban. A vaskohászatnak nyújtott 
közvetett támogatások 28,3 MrdFt-os összegét 
levonva a 47,9 MrdFt-os befizetési többletből 
azt tapasztaljuk, hogy az elmúlt kilenc év alatt a

szakágazat 19,6 MrdFt-tal többet fizetett be az 
államnak, mint amennyi támogatásban részesült. 
Igaz a befizetések között a társadalombiztosítás
nak teljesített összegek is szerepelnek (14,1 MrdFt), 
de végül is ez is közcélokra felhasználható forrás, 
amely évenkénti összegét ki kellett gazdálkodni. 
Az egyenlegben az ÁFA nem szerepel, mivel ennek 
nagyságrendje a forgalomban megtérül és tény
legesen ezt az összeget a végső felhasználó fizeti 
meg (kivéve a beruházások vissza nem igényelhető 
ÁFÁ-ját, amely a vállalatok adózott eredményét 
terheli).

összefoglalás

Összefoglalva megállapítható tehát, hogy a sok
féle módszerrel vizsgálható költségvetési kapcso
latokat tételesen áttekintve, és olyan szempontból 
összerendezve, hogy végsősoron mely gazdálkodó 
forrásait érinti, a vaskohászat számára nem cso
portosított át a költségvetés milliárdókat.

A közvetlen és közvetett befizetések és támo
gatások egyenlege 1980—1988-ban összesen +  19,6 
MrdFt a költségvetés javára. 1988-ban a vas
kohászat gazdálkodásának számottevő eredményei 
mutatkoztak, de továbbra sincs elegendő forrás a 
pénzügyi helyzet stabilizálásához és a szerkezet- 
átalakítás megvalósításához. ( A vonatkozó oszlop
diagramot lapunk B /I I I  borítóján találjuk.)
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Az elmúlt évek gazdasági szabályozóinak hatása 
íemkohászatunk és fémiparunk munkájára

k Y l m A v  z o l t Y n n é  — Á Y r r Y ó Á  w Y l t B v

Magyarországon a politikai élet szédületes 
ütemben és a közvélemény egy részének aktív 
közreműködésével halad a maga útján. A gaz
dasági életben azonban nem, vagy alig észlelhe
tő a központi gazdasági vezetés által beígért ja 
vulás. Az adó- és árreform, a vám- és devira- 
rendelkezések, a vegyes vállalatok létesítésének 
előírásai, a jövedelemszabályozás rendezésének 
elmaradása megannyi olyan intézkedés, amely 
a várakozás és ígéret ellenére inkább gátolta, 
mint segítette a gazdaság gyógyulási folyama
tát. A szabályozók néhány példáján mutatja be 
a cikk — állami és vállalati vezetők véleményét 
is idézve — azok eddigi hatását.

A magyar fémkohászat és fémipar vállalatai kö
zött számos cég eredményesen működik, az ipar
ág termelő egységeinek más része viszont gazda
sági gondokkal küzd. E gondok közül egyik a gaz
dasági szabályozók negatív hatása.

A központi hatalom beavatkozása a vállalatok 
gazdálkodásában lendítőerő lehet a gazdasági fej
lődésben, de lehet gátló tényező is, attól függően, 
hogy az intézkedő hatóság helyesen vagy helyte
lenül mérte fel intézkedése előzményeit és követ
kezményeit. A helyes vagy helytelen hatósági in
tézkedések következményei legszembetűnőbben a 
mezőgazdaságban és az alapanyagokat kitermelő 
vagy előállító iparágakban jelentkeznek, mivel ezek 
a termelőágak alapvetően hatnak a nemzetgazda
ságra. Tény, hogy ha a gazdaság menetébe erő
szakos beavatkozás történik — ami az úgynevezett 
szabad gazdasági rendszerű országokban és a köz
ponti gazdaságirányítású államokban egyaránt elő 
fordul — a gazdasági törvények átmenetileg mó
dosultán érvényesülnek és a döntéshozók számá
ra néha meglepetésekkel szolgálnak.
A gazdasági életet kedvezően befolyásoló dönté
sek:
— ésszerű, gazdaságot élénkítő adópolitika,
— a hatósági eljárások egyszerűsítése,
— a szabályozási sűrűség csökkentése, de legalább 

ésszerű korlátok között tartása,
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— az infrastrukturális beruházások, a kutatás és 
fejlesztés támogatása,

— kedvező klíma kialakítása a vállalati kezdemé
nyezésekhez [1].

Kedvezőtlen hatású intézkedések:
— nem kellően átgondolt, visszahúzó adórendszer 

(túl szigorú, rosszul lépcsőzött stb.),
— következetlen árszabályozás,
— bonyolult hatósági eljárások,
— a szabályozók gyakori és rövidtávú változásai 

az így előidézett döntési bizonytalanság miatt,
— a nehezen áttekinthető, sőt áttekinthetetlen il

letékek,
— a főképpen negatív ösztönzőkkel történő gaz

daságirányítás.
Mivel a nehézipart és ezen belül a fémkohásza

tot és a fémipart elsősorban az adórendszer és ár
rendszer változásai érintették, ezek hatását mutat
juk be a Magyar Alumíniumipari Tröszt példáján. 
(A cikk ezen részét Kalmár Zoltánné állította ösz- 
sze. Szerk.)

Az 1988-ban bevezetett szabályozóváltozások a 
gazdaság működési mechanizmusának korszerűsíté
sét célozták.

Az ár- és adóreform konkrét elemei:
— az általános forgalmi adó bevezetése és a ter

melői árszínvonal ezzel összefüggő csökkentése,
— a személyi jövedelemadó bevezetése,
— az előbiekkel konform vállalati jövedelemsza

bályozás.
Az ár- és adóreform  célul tűzte ki a vállalati 

eredmény abszolút és fajlagos csökkentését, a ter
melői árak nyereségtartalmának mérséklése mel
lett a nyereségcentralizáció csökkentését úgy, hogy 
az eredménycsökkentés a vállalati nyereségérde
keltség fokozódásával járjon együtt. A nyereség
csökkenésnek oly módon kellett bekövetkeznie, 
hogy a rendszerben történő változás a gazdálkodó 
szervek jövedelempozíciójában változást ne ered
ményezzen.

A cél — az ipart tekintve — a vállalati nyere
ség mértékének hatvan százalék körüli mérséklé
se volt, amit az ár- és adóreform elemeinek együtt 
kellett biztosítaniok. Az általános forgalmi adó 
célja, hogy a termelő szféra halmozott adóztatását 
megszüntesse, a vállalatoknál jelentkező — a ter
mék árába beépülő — adók nagyobb részét a vég
ső fogyasztásra hárítsa át.

Előzetes számítások szerint a termelői árak tisz- 
tajövedelem-tartalmának csökkentése átlagosan 
négy százalék körüli termelői árszínvonal-csökken
tést ígért az iparban. A fentieknek megfelelően 
központilag történt ágazati mélységben az egyes 
területek kibocsátói árindexének meghatározása, 
amivel a gazdálkodó szervezeteknek termékeiket 
kötelezően kellett átárazniok. Ez a termelői árvál-
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íozás — az árbevétel változásán keresztül — csök
kentette a nyereséget. A kibocsátói árcsökkenés 
egyúttal csökkentette a gazdálkodó szervezetek 
anyagköltségét is.

Az egységes személyi jövedelemadó-rendszer be
vezetése első lépéseként a gazdálkodó szervezetek
nek az 1987. december 31-i béreket úgy kellett 
bruttósítaniok, hogy a kereset nettó összege elér
je az 1987. évben érvényes nyugdíjjárulék levo
nása utáni tényleges 1987. év végi nettó keresetet. 
A bruttósítás összege a vállalat bérköltségét és tár
sadalombiztosítási járulék címén befizetett adóját 
növelte.

Az általános forgalmi adóval egyidejűleg végre
hajtott átárazás és a személyi jövedelemadó beve
zetésével együtt járó bérbruttósítás a feldolgozó- 
ipari vállalatokat kedvezőtlenebb helyzetbe hozta, 
mint az alapanyag-termelőket. Náluk volt ugyanis 
a legnagyobb az árcsökkentés és viszonylag maga
sabb az élőmunka-felhasználás. Az ÁFA és a sze
mélyi jövedelemadó tehát erőteljes differenciá
lódást eredményezett a vállalatok között.

További eredménycsökkentő tényező volt a bel
földi és az exporttámogatások jelentős mérséklé
se. A vállalati költség és bevétel oldal alakulásá
nak eredményeként tehát 1988-ban — a nem em
lített egyéb tényezőket változatlannak tekintve — 
60 százalékos eredménycsökkenéshez kellett vezet
nie az ipar átlagában.

Mivel az eredményt befolyásoló tényezők válto
zása az egyes ágazatokat, az egyes vállalatokat az 
élő és holt munka felhasználásától, az értékesítés 
irányától, illetve az 1987. évi végi nyereségszint
jüktől függően különbözőképpen érintette, az át
állás már önmagában erősen differenciálta a vál
lalatok jövedelmeit. A szabályozóváltozás miatt 
1988-ban szükségképpen nőtt a veszteséges válla
latok száma.

A veszteséges vállalatok számának, illetve a vár
ható veszteség mértékének növekedése miatt 1988- 
ban erőteljes törekvés kezdődött a termelői ár
színvonal növelésére. A kormány a termelői árak 
emelését április 1-jéig nem engedélyezte, ezután 
azonban kiterjedt áremelési hullám kezdődött, 
melynek érvényre jutását segítette a korábbi évek 
árrendszere, illetve annak következetlen alkalma
zása, amikor is adminisztratív korlátok akadályoz
ták a szimulált piaci rendszer szerinti árérvénye
sítést.

Az ipar termelői árszínvonala tehát 1988-ban 
nőtt, ami egyrészt a bevételek, másrészt a költsé
gek növekedését eredményezte. A támogatások kö
zül a nem rubel viszonylaté export támogatását 
építette le leginkább a kormányzat. Ennek hatá
sát részben kompenzálta a többszöri forintleérté
kelés, melynek káros hatásairól később még lesz 
szó. A rubel export támogatás csökkentését egyéb 
kedvezmények részben ellensúlyozták.

Az 1988. évi tervezett eredménycsökkenés a sza
bályozóváltozás eredményeként a gazdálkodó szer
vezetek szintjén a jövedelmezőség korábbi színvo
nalát kívánta fenntartani, ami legfeljebb az ipar 
átlagára lehet igaz, hiszen ha az új adó- és ársza
bályozás veszteséget eredményez, akkor a jövede
lemszabályozásban történt változások ezt nem tud

ják korrigálni. A veszteséget az amortizáció ter
hére kell rendezni, így a veszteséges vállalatok
nál vagyonvesztés következik be.

Az 1988. január 1-jén életbe lépett vállalati jö
vedelemszabályozás elve az erőteljesen csökkent 
nyereséget a korábbinál kisebb arányban centra
lizálni a költségvetésbe, hogy az adózás utáni ered
ményt a korábbinál szabadabban használhassa fel 
a vállalat. A nyereségarányos elvonás — elsősor
ban költségvetési szempontok miatt — 1988-ra vé
gül nagyobb lett, mint azt az elvek kidolgozása
kor a kormány elképzelte. Megszűnt a városi és 
községfejlesztési hozzájárulás címén befizetett 15 
százalék nyereségarányos adó, a nyereségadó mér
tékét azonban az előző évi 40%-ról 50%-ra emel
ték. A nyereségarányos elvonás csökkentését ily 
módon 1988-ban az ipar egészére vetítve nem az 
adókulcs változása, hanem a nyereségcsökkentés 
miatti adóalap-csökkenés eredményezte.

A vállalati jövedelmezőség változatlan szinten 
tartását az érvényes jövedelemszabályozás azzal 
kívánta biztosítani, hogy megszűnt a korábban adó
zott eredményt terhelő vagyonadó és megszűnt a 
bérköltség 10%-át kitevő, ugyancsak az adózott 
eredményt terhelő béradó.

A korábbi években az adózott eredményből tel
jesített beruházási kifizetéseket 17—18%-os fel
halmozási adó terhelte, ez 1988. január l-jétől 
megszűnt, de 1988-ban a beruházási kifizetések 
után fizetendő 25%-os általános forgalmi adónak 
csak 20%-át igényelhetik vissza a vállalatok, ami 
a beruházási feltételekben nem könnyítést, ha
nem lényeges szigorítást — nagyobb jövedelemel
vonást — jelent. (Ez különösen sújtja a fémkohá
szat és általában a fémipar fejlesztését.) Igen vál
takozó itt a kép attól függően, hogy a gazdálko
dók 1987-ben vagy 1988-ban a beruházással kap
csolatban élveznek-e felhalmozási illetve általános 
forgalmi adó visszatérítési kedvezményt.

Az adózott eredményt terhelő elvonások (va
gyonadó, béradó) megszűnésének jövedelmezőség
javító hatása úgy érvényesül, hogy korábban ezen 
adóbefizetések összegének kétszeresét kellett a 
mérleg szerinti nyereségben realizálni.

Az ár- és adóreform egy-egy tényezője eltérő 
mértékben érinti a különböző helyzetű vállalato
kat. Az eltérő gazdálkodási paraméterek (melyek
ről előbb már szó esett), mind a nyereség, ill. a 
veszteség szempontjából, mind az adózás utáni, 
felhasználható források tekintetében differenciál
ják a vállalatokat. Az eredmény szintjén történő 
differenciálás mértékének nagyobb jelentőségű az 
adózott eredmény csökkenése vagy növekedése. 
Különböző modellszámítások szerint a rendszer
ben bekövetkező változás az ipari vállalatok felé
nél a felhasználható forrás jelentős csökkenését, 
míg másik felénél forrásnövekedést eredménye
zett. Ebből következik az is, hogy az- és adóreform 
azon célkitűzése, hogy a jövedelempozíció válto
zatlan maradjon az ipar egésze tekintetében, igen 
erőteljes, olykor tragikus szélsőségek átlagered
ményeként valósulhat csak meg.

1988-ban az árváltozáson túl árfolyamváltozások 
is bekövetkeztek; sor került a forint leértékelésé
re, ami egyrészt növelte a belföldi költségeket,
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másrészt a fontos exportőröknél kompenzálta a 
különbözeti termelői forgalmi adó megszűnése mi
atti bevételcsökkenést.

A konvertibilis viszonylatú eladásokban — ter
mékcsoportonként eltérő mértékű, kedvező irá
nyú változások következtek be, ami szintén javí
tott e vállalatok jövedelmi helyzetét.

A változásokat figyelembe véve elképzelhető, 
hogy az eredménycsökkenés és az összességében 
Változatlan jövedelmpozíció kisebb mértékű pola
rizálódás mellett valósul meg, mint azt az indulás
kor feltételezték, de a veszteséges vállalatok szá
ma 1988-ban — éppen az ár- és adóreform követ
keztében — a korábbi évek többszöröse lett.

Az új ár- és adórendszer paramétereinek kidol
gozásakor az alumíniumkohászat átárazási árin
dexét 100%-ban határozták meg. Az alumínium- 
ipar által felhasznált termékek átlagos árindexé
re a számítások szerint 1,1%-os ármérséklődés adó
dott. A kidolgozás ezen fázisában (1987 augusztu
sában) az elképzelésekben az említett árváltozá
sok mellett 30%-os társadalombiztosítási járulék- 
fizetési kötelezettség szerepelt. Ezen paraméterek 
figyelembe vételével a számítások szerint a MAT 
csupán az ár- és adórendszer változása következ
tében 1,1 Mrd Ft többletnyereséghez jutott volna. 
Abból a már többször említett elvből kiindulva, 
hogyl a szabályozóváltozás a vállalati jövedelem- 
pozíciót nem változtathatja meg, a Pénzügyminisz
térium 1988-tól kezdődően évi 1,1 Mrd Ft terme
lési adó befizetési kötelezettséget állapított meg a 
MAT számára.

A későbbiek során változás történt a feltétel- 
rendszerben, 1987 őszén emelték az energiaárakat, 
a társadalombiztosítási járulék végül 40%ban — 
az 1987. évi szinten — került kialakításra. Az 
anyagköltség elsősorban az energia árának eme
lése miatt — tekntettel az alumíniumipar energia- 
igényességére — a „termelési adók” kivetésekor 
figyelembe vett csökkenéssel szemben már az in
duló helyzetben jelentősen megnőtt. A feltételek 
megváltozása ellenére azonban az 1,1 Mrd Ft-os 
adókötelezettség megmaradt. Ez az árváltozás nye
reségarányos elvonás a számításban figyelembe 
vetthez képest 10%-os növekedéssel együtt számí
tásaink szerint nem egyszerűen az alumíniumipar 
jövedelempozíciójának romlásához, de negatív tisz
ta eredményhez, vagyonvesztéshez vezetett volna.

Az elvégzett bérbruttósítás 400 M Ft-tal csök
kentette a MAT nyereségét. A normatív exporttá
mogatás szigorítása a rubel export esetében az
1987. évi bevételhez képest mintegy 450 M Ft-tal 
mérsékelte a MAT bevételét. Az egyéb költség- 
növekedéseket, az 1,1 Mrd forintos kivetett elvo
nást is beleszámítva, a MAT 1987, évi mérleg sze
rinti eredményét veszteségbe vitte volna.

Szerencsére 1988-ban a MAT gazdálkodási kör
nyezetében és gazdálkodásában bekövetkezett vál
tozások lehetővé tették az ár- és adórendszeri vál
tozás negatív hatásainak kompenzálását, sőt ki
emelkedően jó eredmény elérését. 1988-ban a tő
kés piacon tovább folytatódott az alumíniumter
mékek konjunktúrája. Az árak minden korábbi 
rekordot megdöntötték és felülmúlták a legvérme- 
sebb várakozásokat. A tőzsdei jegyzések 1988 fo

lyamán többször is 4000 USD/t fölött voltak. El
sősorban e kedvező piaci árak nyomán az 1988. 
évi 260 M USD-os MAT export 70 M USD-ral ha
ladja meg az 1987. éves értéket.

' 1988 júliusában sikerült az alumínium félgyárt
mányok és az alumínium alapanyag árát is emel
ni, ezáltal némileg szűkült az exportár és a bel
földi árszínvonal között évek óta meglévő különb
ség (erről később még történik említés).

A MAT szocialista exportja támogatásának szi
gorítása és az egyéb változások összességükben 
azt eredményezték, hogy a MAT eredménye elérte 
az 1987. éves szintet, jövedelempozíciója javult, 
vagyona pedig az 1988. január 1-jei rendezés utáni 
állapothoz képest növekedett.

A kedvező eredmények ellenére 1988-ban a MAT 
folyó gazdálkodásának finanszírozása a korábbi
nál nehezebb feladatot jelentett. Az ÁFA beveze
tése ugyanis szükségképpen együtt járt a forgó
eszközlekötés megnövekedésével. Ez az elszámolás 
és fizetésigénylés technikájával függ össze. Az 
ÁFA fizetési kötelezettség a szállító számlája köny
velésével egyidejűleg jelentkezik; a vevőnek szám
lázott forgalmi adó befolyásánál minimálisan a 
vevő futamidővel kell számolni.

1988-ban a tartós készletértékhez kapcsolódó 
forgóalap-kötelezettséggel kapcsolatos előírásban 
bekövetkezett változás együtt járt a banki forgó
eszköz-hitelezés feltételeinek szigorításával. Ez azt 
eredményezte, hogy a tartós forrásoknak a koráb
bi évekénél nagyobb hányadát kellett a tartósan 
lekötött forgóeszközök finanszírozására fordítani.

összességében a MAT 1988. évi tevékenysége 
eredményes volt, a nyereségszint, a megvalósult 
exportnövekedés lehetővé tette a további működő- 
képességhez szükséges legfontosabb beruházások 
megvalósítását. Az exportpreferencia révén a köz
ponti szabályozás szerinti 2,5%-os emeléssel együtt 
13% körüli bérszínvonal-növelést sikerült megva
lósítani, ami a kedvező külpiaci eredmények elle
nére (218,8 M USD nettó devizahozam) sem volt 
elég az éves infláció ellensúlyozására.

Az előzőekből láthatóan a gazdasági egységek 
a lehetőségek szerencsés kihasználásával és a vi
lágpiaci konjuktúra eredményeként a megnöve
kedett adók ellenére is érhetnek el jó eredményt. 
De még ilyen szerencsés termelőegységeknek is 
szükségük volt az adóhatóság jóindulatú közre
működésére. A kormányzat átmeneti intézkedés
sel, pl. az adófizetési kötelezettség teljesítésének 
átütemezésével segíthet és esetenkint segített is 
a fémkohászat időleges problémáin. így 1988. év 
közepére, részben a megnövekedett konvertibilis 
exportvolumen következtében keletkezett, 2,1 Mrd 
Ft-ot kitevő konvertibilis elszámolású vevőállomány 
által által okozott gondokat a MAT a kereskedelmi 
bankok által szűkített hitellehetőségek mellett csak 
úgy tudta megoldani, hogy az APEH 1988 első fe
lében elengedte a tröszt nyereségelőleg-fizetési kö
telezettség teljesítését [2].

Nehezítette a magyar fémipar munkáját a né
hai Külkereskedelmi Minisztérium, de még annak 
utóda, a Kereskedelmi Minisztérium által vezérelt 
és elég gyakran módosított szabályozási rendszere 
is. A miniszter, főosztályvezetői, de akár beosztott
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előadói is hatalmuk és szakmai felsőbbségük tu
datában hoztak intézkedéseket, hogy javítsák a 
külkereskedelmi mérleget, csökkentsék a pazarlást 
a tőkés importból származó javakkal és megelőz
zék a KGST-országok eladósodását hazánkkal 
szemben. Az intézkedések eredménye vagy ered
ménytelensége tükröződik a sajtó híradásaiban. A 
külkereskedelem központi vezérlésének hatásait 
azonban érdemes néhány példával szemléltetni.

A népgazdasági szintű külkereskedelmi szaldó 
javítását célzó kormányzati törekvések jegyében 
1988-tól előtérbe került az ún. normatív szaldósza
bályozás. Eszerint valamely gazdálkodó egység 
akkor kapta meg 1988-ban a termeléshez 
szükséges anyagok 1987. éves behozatali értékét, 
ha 1988-ban 8%-kal több USD elszámolású expor
tot vállalt és teljesített, mint 1987-ben. Ekkor az 
importengedély a keretszám 80%-áig automatikus 
volt. Ezt a kedvezményezett helyzetet pályázat el
nyerése után biztosította az Ipari Minisztérium, 
Kereskedelmi Minisztérium és az Országos Árhi
vatal illetékeseiből álló Tárcaközi Bizottság. A vál
tozatlan importkeret azonban jelentősen devalvá
lódott USD-ban értendő akkor, amikor az impor
tált anyagok és alkatrészek ára emelkedett (a MAT 
esetében a marónátron áremelkedése egy év alatt 
70—80%-os, a cirkonhomoké 70%-os volt) [3].

1989-ben a konvertibilis import részleges libera
lizálását Ígérte a kormány, a hatás azonban na
gyon korlátozott lesz. Az importversenyt fékezi a 
gépekre, alkatrészekre kirótt túlságosan magas vám 
és az a tény, hogy a konvertibilis import nagy há
nyada még most is elosztásos alapon valósul meg. 
Az alumíniumipar bizonyára él a szabadabb 
import adta lehetőségekkel, de kénytelen bizonyos 
termékeknél fenntartani a hazai beszerzést az ilyen 
termékeket termelő vállalatok létének biztosítá
sa érdekében.

Import anyagoknak — sok esetben az engedé
lyezés elhúzódásából adódó — hiánya nem egy eset
ben hozta nehéz helyzetbe a termelő vállalatokat, 
esetenkint a tőkés exportot is késleltetve. A hely
zet visszásságát felismerve Beck Tamás 1989. feb
ruár 17-én bejelentette, hogy az importengedélyek 
kiadásának gyorsítására „hivatalt hoztak létre-’.

Az exporttevékenység területén a KGST-forga- 
lomban időszakonkint bekövetkező bilaterális 
egyensúytalanságok miatti átmeneti exportstop — 
bár kereskedelempolitikai szemszögből kiváló in
tézkedés lehet — az üzletben részt vevő mindkét 
felet lehetetlen helyzetbe hozza.

A minden áron történő exportösztönzés eseten
kint oda vezetett, hogy termékeinket az elérhető 
árszint alatt értékesítettük, ami esetenkint még 
antidömping eljárást is eredményezett egyes ter
mékeknél.

„ . . .  A kivitel erőteljes ösztönzése rendszerint 
azzal jár, hogy mindenki közvetlen exportra tö
rekszik, s nem a belföldi partnernak, hanem kül
földön adja el termékét. Végleges megoldás csak 
az lehet, ha a termelő számára a belföldi és kül
ső piacokra való értékesítés között nincs lényeges 
különbség sem a jövedelmezőségben, sem a minő
ségi igényekben, sem a piac keménységében . . .  ”

„ . . .  1988-ban a konvertibilis elszámolású im

port a tervezett 4,7 Mrd USD helyett 5,3 Mrd USD 
lett, az ehhez tervezett 4,9 Mrd USD export 5,8 
Mrd USD-ra nőtt . . . ” (Ebből a vaskohászat ex
portja 388 M USD. az alumíniumkohászaté 274 M 
USD) [4].

Az előbbiekben már említett exporttámogatás 
(amely 1988-ban a vaskohászatban 360 M USD 
exportbevételhez 5 Mrd forintott tett ki [5], jelen
tős csökkentésén kívül az is nehezítette az expor
tot, hogy az ügyintézés elhúzódott, és mivel az ex
portvállalatok nem várhattak a szerződéskötéssel 
a döntés meghozásáig, a KKM később megtagad
ta a támogatást, mert a szerződéskötés az időben 
benyújtott kérés ellenére késedelmesen eldöntött 
támogatási határozat előtt megtörtént.

Több magyar vállalat kihasználta a magánim
port által adódott lehetőségeket amik azonban az 
ún. huszonötezer forintos rendelet, majd a vám- 
kedvezményt módosító rendelet után megszűntek. 
A vállalatok ezen gyors beszerzések helyett ismét 
a hagyományos és meglehetősen vontatottan mű
ködő importeljárás során szerezhetik be gyorsan 
szükséges alkatrészeiket és anyagaikat.

Az 1989. április 8-án életbelépett vámrendelet 
más vállalatok mellett a fémipar készárugyártó 
vállalatainak is lehetőséget adott az áremelésre, 
megszűnt a magánimport konkurenciája. Ez hát
ráltatja a fejlesztési törekvéseket, hiszen a válla
latok többletmunka nélkül jutnak többletjövede
lemhez az állítólagos anyagár-emelkedéssel meg
indokolt késztermék áremelések (pl. hűtőszekrény) 
révén.

Nehezíti az importáló vállalatok gazdasági hely
zetét, hogy az importért a vevőknek előre kell fi
zetniük, az exportért pedig csak több-kevesebb vá
rakozás után kapják meg pénzüket. Ez a Magyar 
Kereskedelmi Kamara véleménye szerint nem tu
lajdonítható csak az új bankrendszer munkája las
súságának, hanem sokkal inkább az irányítási rend
szer hibáinak és a pénzügyi kormányzat szemléle
tének [6].

A vámszabályok gátló hatása a vegyes vállala
tok szervezésében is érződik, hiszen a Pénzügy
minisztérium a külföldről apportként behozott ja
vakat is vámmal sújtja.

Az előzőekben a MAT-ról írt részben már em
lítés történt az árszabályozás és az ÄFA bevezeté
sének hatásáról. De vannak további hatások is. 
A magas világpiaci alumíniumár a feldolgozóipart 
a hazai szabott alumíniumár mellett olyan előnyök
höz juttatta exportja során, hogy termékeiért ak
kor is tudott konvertibilis pénznemben eredményt 
elérni, ha gyártmányait az elsődleges fém világ
piaci ára alatt értékesítette külföldön. Egyes cé
gek ellenőrizhetetlen csatornákon, hamis vámdek
larációval feldolgozatlanul vittek fémet külföldre.
1986-ban mintegy 1200 t, 1987-ben 4200 t és 1988- 
ban feltehetően még ennél is több fém került ki 
így az országból. Ez 1987-ben 6,0 M USD export
értéket jelentett [7, 8]. Volt eset, amikor az im
portáló ország vámtisztviselői fedezék fel a hamis 
vámárumegjelölést.

Az Országos Anyag- és Arhivatal végül hozzá
járult, hogy 1988. október 1-jétől a magyar alumí
niumipar közel 10%-kal emelje félgyártmányai és
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7%-kal az alumínium alapanyag belföldi árát. A 
döntés hátulütőiéként az áremelés a MAT ered
ményét a megnövekedett különbözeti termelői for
galmi adó miatt 814 M Ft-tal csökkentette [3]. 1989 
decemberig az egész magyar alumíniumipart — 
nemcsak a MAT-ot — sújtotta az .árcsapda” [9]. 
A MAT a magyar—szovjet timföld—alumínium 
egyezmény keretében importált fém devizaszor- 
zós rubelára (importár) és belföldi ára közötti kü- 
lönbözetet a költségvetés javára köteles befizetni. 
Az aluminium belföldi árának növelése ugyanany- 
nyival emelte volna az adóbefizetési kötelezettsé
get és a készletállományt, melynek finanszírozása 
lehetőségeket von el az amúgy is pénzügyi gon
dokkal terhelt fejlesztési és beruházási tevékeny
ségtől. Az alumínium és félgyártmányainak ár
emelése nem volt „gazdaságos”. A hazai alumíni
umár fele volt a világpiaci árnak, ezért a MAT- 
nak nem volt érdeke itthon eladni az alumíniu
mot, a feldolgozók viszont termékeik exportjából 
akkor is nyereséget értek el, ha ebből a magyar 
nemzetgazdaságnak nyereségkiesése, tehát közve
tett kára volt.

A MAT, a Pénzügyminisztérium, az Országos 
Tervhivatal, a Kereskedelmi Minisztérium, az Or
szágos Arhivatál és az Ipari Minisztérium vezetői 
1988 októberében megállapodtak, hogy 1989—1990 
időszakban a MAT nem köteles befizetni a rubel
import után, de nem is kap támogatást a rubel
exportért. A MAT készletei a tröszti közvetlen ön
költség alapján értékelhetők, a belföldi árak pe
dig az addigi exportkövető kategóriából a főpiaci 
árkövetők körébe kerültek.

Az árszabályozásnál kell emlitenünk az energia
ár kérdését is. Az energiaigényes alumínium- és 
fémkohászat az ország energiaelosztásának egyik 
legjobb szabályozási lehetőségét jelenti, mert fo
gyasztása szinte pillanatszerűen lecsökkenthető 
vészhelyzet esetén. Vételezése pontos menetrend 
szerint történik. Ilyen iparágakat a fejlett ipari 
országok energiatermelői külön kedvezménnyel dí
jaznak, ami növeli a kohászat versenyképességét 
a világpiacon. A magyar alumíniumkohászat nem 
kap ilyen kedvezményt, de a vételezett teljesít
ménytúllépés esetén szigorúan behajtják rajta a 
büntető tarifát. Az alumínium- és a fémkohászat
ra a nagy energiafogyasztók bármelyikét megille
tő energiatarifát még egyes szakírók sem értel
mezik helyesen [10].

A forint 1989-ben történt kétszeri leértékelése 
a tőkés importra szoruló iparágakat sújtja első
sorban. A „Hévíz-vita” és döntés következtében 
kényszerűen megnövekvő bauxitimport újabb ter
heket ró az alumíniumiparra. A fémipart kevéssé 
vigasztalja, hogy az MNB esetenkint öt százalék
kal kormánydöntés nélkül értékelhet le. A lakos
sági devizaigény fékezéséből eredő haszonnál sok
kal nagyobb a kár, amit az exportra termelő, de 
importra is szoruló vállalatok elszenvednek és amit 
az intézkedés inflációgerjesztő hatása okoz (1% 
leértékelés =  kb. 0,25% inflációval).

A kormány és a jegybank pénzpolitikájának gaz
dasági hatásaira vonatkozóan legegyszerűbb az 
MNB elnökét kivonatosan idézni [11]:

— A jegybank az infláció megfékezésére pénzszű
két teremtett, ennek következtében a hitelban
kok nem tudtak elég hitelt nyújtani (bár az 
MNB elnöke szerint ennek ellenére növeked
nie kell az exportnak).

— Az Árhivatal elnöke is kifogásolta a forintle
értékelést (az MNB elnöke a forintleértékelést 
nem tartja inflációgerjesztő lépésnek).

— A kemény pénzügyi politika előfeltétele a ki
bontakozásnak.

— Az import szabad, de csak az jut importlehe
tőséghez, aki meg tudja fizetni a dollárt.

— Az MNB elnöke bízik abban, hogy a külföldi 
tőkések beszállnak működőképes magyar vál
lalatokba.

Abban mindenki egyetért, hogy a külföldi tő
ke beszállása nélkül a magyar fémipar sem indul
hat igazi fejlődésnek. Ehhez szükséges, hogy a Ma
gyarországon történő pénzbefektetést a külföldi
eknek ne csak ígéretek és nyilatkozatok, hanem 
hatályos rendelkezések és a bonyolult adminiszt
ráció megváltozása tegyék vonzóvá.

„A külföldi tőke Magyarországon a reformon 
alapuló stabilizációt és nem az adminisztrativ 
korlátozásokkal kikényszerített javulást hajlan
dó finanszírozni. Következetlenség és késede
lem mutatkozik elsősorban a költségvetési egyen
súly összefüggésében. Az 1989-re elfogadott költ
ségvetés nem kellően megalapozott, az előirány
zott intézkedések meglépésénél halogatás van, több 
új intézkedés piacrontó hatású” [12].

A magyar rézkohászat nagy álmának (Recsk) 
megvalósulását is a szabályozók bizonytalansága 
teszi kétségessé. Itt már eddig 7 Mrd holt tőke ter
heli a létesítményt, de a bányanyitáshoz még 15 
Mrd Ft kellene. Az eredmény azonban 6 Mrd USD 
értékű rézérc kohósítása lehetne [13].

A külföldi tőke beáramlását gátolják a hazai 
munkabér előírások, pl. egyes NSZK vállalatok 
idegenkednek vegyes vállalatok alapításától, mert 
nem fizethetnek annyi bért munkavállalóiknak, 
amit ők az elvégzett munka alapján indokoltnak 
tartanak [14]. Nehezíti a vegyes vállalatok létesí
tését, hogy a magyar Pénzügyminisztérium elő
írásai szerint készült mérlegek és leltárok a kül
földiek számára használhatatlanok, azokat nem 
értik meg. Szükséges a magyar előírások szerint 
készült vállalati gazdasági adatok „lefordítása” a 
nyugati elszámolási rendszerek szaknyelvére.

Valamelyest vonzóbbá tette a vegyes vállalatok 
alapítását az a hivatalos nyilatkozat 1988 decem
berében, hogy külföldiek is vásárolhatnak ingat
lant hazánkban és a külföldieket nem érintik a 
hazai vállalatokat sújtó restrikciók. Sajnos ez az 
ígéret írásban nem jelent meg. Korábban is volt 
pl. ígéret, hogy külföldi többséggel létesíthető ve
gyes vállalat, de ehhez még 1989 májusában is kü
lön engedélyre volt szükség [15].

Ahhoz, hogy a fémkohászatban jelentős tőke- 
részvétellel vegyes vállalatok létesülhessenek vi
lágos, egységes és hosszú távon érvényes szabá
lyozásra van szükség. Gyorsítani kell a cégbírósá
gi bejegyzés folyamatát és tudomásul kell vennie 
az illetékes minisztériumoknak, hogy nem csak a
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k o n v e r t ib i l is  e x p o r t ,  d e  a h a z a i  á r u v á la s z té k  b ő 
v í té s e  is  le h e t  v e g y e s  v á l la la t  a la p í tá s á n a k  c é lja .

A  d o lg o za t t e r j e d e lm e  n e m  te sz i le h e tő v é  azo n  
g á t ló  té n y ez ő k  ré s z le te s e b b  is m e r te té s é t ,  a m ik  a 
sz ig o ro d ó  k ö r n y e z e t tu d a t  k ö v e tk e z té b e n  é r ik  a  
te rm e lé s t ,  f e j le s z té s t  és b e ru h á z á s o k a t .

M á s  te rm e lé s i  á g a k n á l  jo b b a n  s ú j t j a  a  f é m k o h á 
s z a to t  és f é m ip a r t  —  m iv e l h o s sz ú  tá v r a  tö r té n ő  
f e jle s z té s e k e t é s  b e ru h á z á s o k a t  ig é n y lő  ip a rá g a k 
r ó l  v a n  szó —  a  s z a b á ly o z ó k  fo ly to n o s  v á l to z á s á 
b ó l e re d ő  b iz o n y ta la n s á g , am i e z e n  ip a rá g  jö v ő b e 
n i  v e rs e n y k é p e s s é g é t  is l e r o n th a t ja .

M in d e n k i e lő t t  v ilá g o s , h o g y  h a z á n k n a k  fe l k e l l 
z á rk ó z n ia  E u ró p á h o z . Á t k e ll a la k u ln ia  az  in f r a 
s t r u k tú r á n a k ,  m e g  k e ll te r e m te m  a  m ű sz a k i sz in t 
ja v í tá s á n a k  f e l t é te le i t .  G a z d a sá g i sz a b á ly o z ó in k 
n a k  is  e z t a c é lt k e l l  sz o lg á ln ia  a  p i l la n a tn y i  v ész 
h e ly z e t  e lh á r í tá s á n  tú l.  K ü lö n b e n  az  E u rópa i K ö 
zö ssé g h ez  va ló  b á r m i ly e n  k ö z e líté s  a  m a g y a r  k o 
h á s z a t  és f é m ip a r  s z á m á ra  c sa k  d é lib á b  m a ra d .
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Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
A fajlagos en e rg iafe lhasználás csökkenése az USA 

acélgyártásában

Az A m erikai V a s- és A célin tézet közlése szerin t az  
U SA -ban  az acé lg y ártás  fa jlagos energiafogyasztása 
az 1972. évi 23,14 M illió  B tu /t (ónD8,35 G cal/t) é rték rő l 
1988-ra 24,1 B tu /t-га  (oo5,49 G cal/t) csökkent. Az é r 
té k ek e t 30 v á lla la t a d a ta in ak  sú lyozo tt á tlagábó l szá 
m íto tták , am ely cégek  az USA acélterm elésének  76 
százalékát ad ták . U gyanezen je len tésbő l m eg tu d h a t 
ju k , hogy az U SA  acé lip aráb an  1989 ja n u á r jáb a n  
122 300 term elő  m u n k ás  dolgozott 24,49 USD/h á t la 
gos b é ré r t  (счз1350 Ft/'ó).

A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t .  1989. m á r c .  24. о .  5.

Évi hétszáztíz millió italosdoboz visszakeringtetése 
Ohio államban

Az USA -beli W TE Corp., Bedford (Mass) a  P i t ts 
bu rgh -! Steel Can Recyling Institu te  (Acél Ita lo sdo 
boz V isszakering tető  In tézet) közlése sz e r in t év i hé t- 
százm illió  acéldobozt g y ű jt be  és visz v issza az acél 
g yártás körfo lyam atába , ö t  sredder és m ágneses vas- 
ta lan ító  m űködik  C olum bus városban  a  h u llad ék szén 
n e l fű tö tt v illam os e rőm ű  anyag-előkészítő jében. 
(H azánkban eddig  sem  a  fehérbádog, sem  az a lu m ín i 
um  dobozok b eg y ű jtésére  és v isszakering tetésére  nem  
tö r té n t intézkedés. Szerk.) (H. W.)

Hibaigazítás

L ap u n k  1989. 7. szám ába sa jn á la to s  h iba csúszott, 
n y e rsv asg y ártá sb an ” cím ű cikkének  táb láza ta ib an  néh  

A táb lázatok  h ib á s  so ra it i t t  m ost helyesen közöljük.

1. táblázat
A kohók fajlagos anyagfelhasználási adatai

M e: k g /t nyersvas

S o r 

s z á m

M e g n e v e z é s 1986. é v 1987. V . 1—20. 
é s  V I .  15-t61 
v m .  15-ig

v á l t o 

z á s

7. A célgyártási sa lak 54,2 0,1
14. Reve, reveiszap , vasoxid  6,3 —
15. Ércelegy 1883,7 1781,7 — 102,0
16. M észkő 83,9 31,7
17. D olom it 49,4 19,0

O lvasóink és a szerző szíves e lnézésé t kérjük .

G önczi P ál „A p e lle tré sza rán y  növelésének h a tá sa  a
ány  ad a t h ibásan je len t meg.

2. táblázat
Paraméterek, mutatók

S o r 

s z á m

M e g n e v e z é s 1986. é v 1987. V .  1— 20. 

é s  V I .  1 5 -t6 1  

V I I L  1 5 - ig

v á l t o 

z á s

1 0 . K okszfogyasztás (natú r),
k g /t nyersvas 706 523 — 183

1 1 . K okszfogyasztás (szárazon),
k g /t nyersvas 679,3 519,4 — 159,9

Szerkesztőség
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VASKOHÁSZAT
Rovatvezetők: KŐHALMI KÁLMÁN, DR. PUSZTAI ISTVÁN

Folyamatos öntött lemezbuga megszilárdulásának vizsgálata
S I N A I ,  S T E P A N

A  laposbuga megszilárdulása a kristályosítóban 
és a másodlagos hűtési zónában végzett m egfigyelé 
sek alapján lehetséges. A  szerzők ismertetik a lapos 
buga kéregvastagságának mérési módszereit. A  m ó 
dosított Hill-módszer alkalm asnak bizonyult a la 
posbuga kéregvastagságának és a tócsamélység k i 
számítására. A szimulációs algoritmusok jelentősége 
nagy efeladatok megoldásában.

Az acél folyamatos öntését olyan összefüggő 
dinamikus folyamatnak tekinthetjük, melynek 
paraméterei nem állandó jellegűek. A folyamat 
automatikus vezérlésére szolgáló rendszer kiala 
kítása érdekében kis reakcióidejű pontos modell 
kidolgozására van szükség. A folyamatos acél
öntőmű (továbbiakban FÁM) adott technikai 
színvonalának megfelelő összes valós információ 
megszerzésének lehetőségéből kell kiindulni. Ál
landósult állapotban a bemenő paraméterek sta 
bilitása biztosítva van. Ebben az esetben átfogó 
automatikus vezérlési rendszer alkalmazható meg
felelően választott célfunkoiókkal statikus opti
mum alapján. Az üzemzavarok kompenzációját 
ellátó vezérlési rendszer az alárendelt szintet 
képviseli, mely a folyamat és annak üzemi jellem
zői stabilizálására szolgál.

A folyamatos öntési technológiában az öntő
berendezést vezérlő automatikus rendszer meg
valósításának feltételei adottak. Problémát okoz 
viszont az, hogy az eredményeket egv sor másod
rendű paraméter befolyásolja. Ezek integrált hatá 
sa nem eléggé ismert. A hatások egzakt módon 
nem határozhatók meg, és alapvetően változ 
hatnak a FÁM technikai kivitelezése szerint.
Nehézséget jelent a folyamat szabályozásához 
szükséges információk megszerzése is.

Ideális esetben a folyamatos öntés állandósult 
állapotban történik, és stabil lefolyásra törekszik.
Az időben való vezérlő beavatkozás előfeltétele a 
zavarok és azok hatásaira vonatkozó információk 
megszerzése, mivel ezek alapvetően befolyásolják 
az öntés egész folyamatát.

Jelen dolgozat a kombinált, radiális (ívelt) 
típusú FAM-on készült laposbuga szilárdulási 
folyamatával foglalkozik. Célja a termék kéreg
vastagság és a tócsamélység analitikai függvé
nyek szerinti számíthatóságának vizsgálata. Ez 
az öntvény szilárdulási szimulációs modelljének 
meghatározásához szükséges.

Sinai, S tepan  okleveles kohóm érnök  a m űszaki tu d o 
m ány  kandidátusa. M unkahelye a kassai H u tn icka  
fak u lta  VST. (A szerzőről több  inform áció n em  áll 
a szerkesztőség rendelkezésére.)

A kristályosítóban történő szilárdulási 
folyamat vizsgálata

A kristályosítóban lévő fém kristályosodásának 
megfigyelésére szolgáló eddig ismert módszereket 
a következőképpen lehet osztályozni:

1. Közvetlen módszerek:

a) a szilárd kéreg mérése a folyékony olvadék el
távolítása után,

b) mérés a folyékony fémszint alá nyomott pálcá
val.

2. Közvetett módszerek:

a) nyomelemek adagolása a kristályosítóban lévő 
folyékony fémhez,

b) radioaktív izotópok adagolása a folyékony 
fémhez,

c) az öntvény belső hőmérsékletének mérése a 
bugával együtthaladó hőelemek segítségével,

d) hőmérséklet-csökkenés mérése a kristályosító 
falában,

e) a kristályosító hűtővíz hőmérsékletének érté
kelése.
A kísérleti program során a definiált technológiai 

folyamatban a kristályosodási folyamat analízisét 
egyrészt közvetlen, másrészt közvetett módon 
valósítottuk meg (kén és radioaktív izotópok 
adagolása). A mérési eredményeket számítógép
pel meghatározott értékekkel vetettük össze. 
A számítás alapjául Hill A. D. W. módszere [3] 
szolgálta, a termofizikai paramétereket azonban 
(q , c l ) a bugának adott mélységben mérhető 
felületi hőmérsékletének megfelelően módosítot
tuk. A már említett irodalom tartalmazza a folyé
kony fémszinttől mért relatív mélység és az ebben 
a mélységben kialakult kéreg vastagsága közötti 
analitikai függvényt, mely figyelembe veszi az 
olvadék túlhevítését is.

Érvényes a

2’= J  /(г.я’угг,
ahol: 0

•z, Otk ■z
z = ------ z—

Q-C-l-V

a folyékony fémszinttől mért relatív (mértékegy
ség nélküli) mélység, és
a* — kombinált hőátadási együttható a buga és a 

hűtővíz között (W m-2 K“1),

448 Bányászati és K ohászati Lapok — KO HÁ SZÁ T 122. évfolyam , 1989. 10. szám



z  —  a folyékony fémszínttől mért valódi mély
ség (m),

Q — az acél átlagos sűrűsége (kg m-3 ), 
c —  az acél átlagos fajlagos hőkapacitása (faj

hője) (J k g -iK -i) ,
A —  az acél átlagos fajlagos hővezető képessége 

(W m-1 K-1),
V — húzási sebesség (m min-1 ),
H ’ = L J (c  ■ Ts) — relatív szilárdulási latens hő, 
ahol
L x —  a tényleges szilárdulási latens hő (a túlheví- 

tést beleszámítva) (J-kg-1),
T s  — aszolidusz hőmérséklete (K).

Lx= L  +  c- (t0 — ts),

ahol L  az acél latens hője (túlhevítés nélkül) 
(J-kg-1),
t0 —  öntési hőmérséklet (°C), 
is —  szolidusz-hőmérséklet (°C).

Abból az előfeltételből indultunk ki, hogy ha a 
kísérleti eredmények és a számítással nyert ered
mények egybevágóak, akkor a továbbiakban 
lehetőség van arra, hogy az egyes ismereteket, fő 
leg a technológiai paraméterek befolyását (a ki
húzás sebessége, az öntési hőmérséklet, az önt
vény hűtésének intenzitása a kristályosítóban 
stb.) analizáljuk és általánosítsuk. E célból egy 
1290 mm széles és 200 mm vastag laposbuga 
szilárd kérgének vastagságmérési eredményeit 
analizáltuk, s a következő eredményekhez ju
tottunk :

1. A buga megszilárdult kóregvastagságának méré
si eltérése a kristályosítóból való kihúzás után, 
összehasonlítva a szám ított és a mért eredmé
nyeket, kb. 4 %-nál magasabb kéreg vastagságot 
m utatott a mért eredmények javára (1. ábra)

2. Külön értékeltük a mérőpálcás és az izotópos 
mérési eredményeket. Mivel a mérési adathal
maz kielégítette a matematikai statisztika al
kalmazhatóságának feltételeit, így azokat reg
ressziós analízissel dolgoztuk föl. A regressziós 
függvények korrelációs indexei a következők:

£(SO)=f(z) és !os)=/(z)

ezek értékei magasak voltak, mégpedig r(So)=
=0,871 ill., r(s/)=0,982,
ahol
z  — az acél szint alatti mélysége a kristályo

sítóban (m);
£ — a szilárd laposbuga kéregvastagságának

értéke a „z” mélységben az acél felszíne 
alatt (m);

(SO)  — a mérőrúddal kapott eredmények jelölése; 
( S í )  — a kén és rádióizotópok kristályosítóba 

adagolásával kapott eredmények jelölése. 
A 2. ábra a mért eredményekből adódó kéreg

növekedési kinetikát ábrázol, a buga kristályosító
ból való kihúzása u=0,8  m -m in-1 sebességgel 
történt, túlhevítés értéke 15 °C volt és a kristályo
sító hűtőberendezésében cirkuláló vízmennyiség 
átfolyásának az értéke _Mh 2o = 860- 104 m 3/s-1.
3. A laposbuga megszilárdult kéregvastagság-nö- 

vekedésének görbéit, melyeket számítógép se 
gítségével határoztunk meg, (£te0r) egybevetet

t e  0,8 0,9 1,0 1,1 . -1
V , m - m i n

шт-п
1. á b r a . A  la p o s b u g a  k é r e g v a s ta g s á g a  a  k r i s tá ly o s í tó 
b ó l  v a ló  k i l é p é s  s z i n t j é n  a k i h ú z á s i  s e b e s s é g  fü g g v é 

n y é b e n  ( s z á m í to t t  a d a to k ,  m é r t  a d a to k )

2. á b r a . A  la p o s b u g a  k r i s tá l y o s í t ó b e l i  k é r e g n ö v e k e d é 
s é n e k  k í s é r l e t i l e g  m e g h a tá r o z o t t  k in e t i k á j a

tűk a mért eredményekkel a következő függ
vény szerint:

£teor= /  ( £exp) (2 )

ahol £exP-vel a kísérleti programban mért kéreg
vastagságát jelöltük meg.
A £teor és a £exp közötti függvényt a 3. ábra 
mutatja, s a következő összefüggések érvénye: 
sek:

l teOr=0,149 + 0,8367 exp (Sí)
(3)

ill.
£te0r= - 0,326+ 0,9193 exp (SO) (4)

A bemutatott elemzés alapján kijelenthetjük, 
hogy a £te0r értékei közel állnak a reális értékekhez, 
és hogy a modellkísérlet összefüggése (az előbbi 
egy modifikált Яг/1-módszerrel számítva), ami a 
megszilárdult kéregvastagságot illeti, elegendően 
szoros, és így lehetőség nyílik ennek a modellnek 
a felhasználására szimulációs algoritmusokban
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{ e*p(sO,
exp (SO)

mm

ШШ1
3. ámra. A Ştoer ésíexp közötti regressziós függvény

Az öntvény szilárdulási kinetikájának kiérté
kelése a másodlagos hűtés időtartama alatt.

A másodlagos hűtőzónában keletkeznek a FAM- 
bugák leggyakoribb selejtokozói, a felületi hibák 
és a belső repedések.

Az öntvény dermedésének menetét közvetlen 
vízhűtéssel szabályozzák úgy, hogy repedések 
ne képződjenek, illetve ha már keletkeztek, akkor 
ne terjedjenek tovább. Em iatt fontos a dermedés 
folyamatának és a folyékony mag mélységének 
tanulmányozása.

A mérések kén és radioaktív izotópok adagolásá
val vagy szálszakadt bugák szilárd kérgének vizs
gálatával végezhetők. A mért és számított ered
ményeket a (4) és (5) egyenletek alapján lehet 
összehasonlítani.

A radiális elrendezésű, 200X1290 mm méretű 
buga folyamatos öntésére szolgáló berendezésen 
végrehajtott kísérletek elsősorban azt támasztották 
alá, hogy a kéreg szilárdulásának folyamata az 
öntvény keresztmetszetén egyenetlen, legnagyobb 
eltérések a kéregvastagságban a kristályosítóból 
való kimenetnél jelentkeztek (6). A kéreg egyenet
lenségének kiegyenlítődése a másodlagos hűtés 
időtartama alatt az öntvény keskenyebb oldalain 
intenzívebb volt; a végrehajtott kísérlet esetén 
a következő egyenlettel közelíthető meg:

= 42 962,5 (5)
5

ahol
Imax—fmm: a szilárd kéreg maximális és 

minimális vastagságának különb
sége, az öntvény keresztmetsze
tében (mm),

(  X --------a szilárdság időtartama (s).
A kéreg szilárdulásának egyenetlensége a lapos- 

buga szélesebb oldalam lassabban egyenlítődött

ki. A fémfelszín alatt 1300— 5500 mm mélység
ben, az öntvény szilárduló kéregében mért egye
netlenség a következő egyenlettel írható le : 

Л Р
—-2- =  4,65 -Ю- i  . t 2-0 ,258  -T-f-48,65. (6)

í

A dermedési egyenetlenség megállapított mér
téke a realizált kísérletekre és az adott berende
zésre érvényes. Ebből a szempontból kell értelmez
ni az (5) és (6) egyenletek regressziós koefficiensei
nek értékeit is.

A folyékony mag mélysége, amelyet a kristá
lyosítóba adagolt kén és rádióizotópok segítségé
vel határoztunk meg eléggé jól megegyezik az
[1] és [4] irodalomban publikált eredményekkel. 
A következő technológiai paraméterekkel jellem
zett öntéskor («=0,8 m-min-1 , a likvidusz feletti 
túlhevítés értéke 16 °C, a kristályosítóban végbe
ment hűtési sebesség ЖН2о = 8 6 0 -10_ /m 3-s-1) 
bebizonyosodott, hogy a laposbuga folyékony 
magjának hossza, elsősorban a kihúzási sebesség 
és a buga szélességének függvénye.

A folyékony magmélység meghatározására szol
gáló egyenletet, melyet Kitajev adott közre [4], 
a kísérleti eredmények alapján következőképpen 
módosítottuk:

ahol
TiL=a -V ■

B 2 -p

8.(1 + pj
(7)

h í —  a buga folyékony magjának mélysége (m), 
a — arányossági koefficiens: 0,29-104 min• m~2. 
В  —  a buga vastagsága (m),
V —  kihúzási sebesség (m ■ min-1), 
u. —  a laposbuga oldalainak aránya (szélesség/vas

tagság).

összefoglalás

A kristályosodási folyamatok vizsgálata segítsé
gével (a kristályosítóban és a másodlagos hűtőzó
nában) sikerült tisztázni, mennyire használhatók 
az (1)—(7) egyenletek a kristályosítóban lévő la
posbuga szilárd kéregvastagságának és a folyama
tosan öntött laposbuga folyékonymag-mélységé- 
nek meghatározására egy szimulációs modell se
gítségével.

Hill módszerének modifikálásával a hőtani pa
raméterek hőmérséklet szerinti szétválasztásával 
pontosabban meg lehet határozni a kéreg növeke
désének folyamatát.

Kísérleti eredmények alapján meghatároztuk a
(7) egyenletben szereplő „a” jelű arányossági ko
efficiens értékét, mellyel a laposbuga folyékony 
magjának mélysége számítható.
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A fürdőkeveréses konverteres acélgyártási eljárással 
elért eredmények a Dunai Vasműben

M A K R A Y  T I B O R  — S Z Ű C S  L Á S Z L Ó
E T O :  669 .184 .b  D V

A z  e r e d e t i ,  r á fú v á s o s  te c h n o ló g iá t  e g y r e  i n 
k á b b  f e l v á l t j a  a z  a l u l r ó l  tö r t é n ő  b e fú v á s s a l  d o l 
g o z ó , v a g y  a  k é t f é l e  f ú v a t á s t  e g y ü t t  a l k a l m a z ó  
te c h n o ló g ia .  A z  o x i g é n  m e l l e t t  s e m le g e s  g á z  f ú -  
v a tá s a  i s  s z e r e p h e z  j u t .  A  s z e r z ő k  a z  a lu l r ó l  
t ö r t é n ő ,  i l l e t v e  k o m b i n á l t  f ú v a t á s  h a tá s á t  e l e m 
z i k  a  D u n a i  V a s m ű b e n  g y á r to t t  a c é lm in ő s é g e k  
k a p c s á n .

Az LD-eljárás folyamatainak alapos megismeré
sére és az acélminőség javítására, valamint a ter
mékek nyereségtartalmának növelésére irányuló 
verseny az oxigénfúvásos eljárások sok változatá
nak kifejlesztését eredményezte. Az oxigénes kon
verterekben gyártott acélnak kb. 40%-a készül ma 
az eredeti, ráfúvásos eljárással, a többit alulról 
eszközölt vagy kombinált oxigénbefúvással, illet
ve oxigén és semleges gáz befúvásával gyártják.

Az LBE technológia 1978. évi bevezetése óta a 
felülről történő oxigénfúvatás és a fenéken át sem
leges gázzal végzett fürdőátkeveréses eljárás ter
jedése figyelhető meg. Terjedését gyorsítja, hogy a 
meglévő LD-konvertereknél 1—2 év alatt megté
rül a bevezetése.

A Dunai Vasmű készáruválasztéka is olyan ösz- 
szetételű, amelynél mind a minőségjavulás, mind 
a beruházással elérhető eredmény indokolja a fe
néköblítés bevezetését. A DV hengereltáru-terme- 
lésének 44%-a finomlemez, 55%-a max. 12 mm 
vastagságú durvalemez. A termékek 10%-a mik
roötvözött, növelt folyáshatárú acél, és 17%-a min. 
0,015% Al-ot tartalmaz. A fúvatás végi karbon
tartalom az adagok 97%-ánál kisebb, mint 0,09%.

Ismeretes, hogy az LD-folyamat harmadik fá
zisában, amikor lecsökken a fürdő C-tartalma, erő
sen lelassul a [C] +  [0] [СО] reakció. A szabad- 
oxigén-többlet a vas és a mangán miatt részben 
oxidálódik és megnövekszik a salak oxidossága. 
A salak vastartalma a fürdő keverésének függvé
nyévé válik.

A szén-monoxid-képződés csökkenése miatt ké
zenfekvő az a gondolat, hogy valamilyen gáznak 
az acélfürdőbe fúvatásával növeljük a keverés in
tenzitását. A diffúziós keverés segíti a [C] +  [O] 

[СО] és a [FeO] +  [C] -+[Fe] +  [СО] reakció
kat.

Az oxigénfúvatás ideje alatt a semleges gázzal 
való keverés a salak és az acél közötti összes re-

M a k r a y  T i b o r  1 9 5 2 - b e n  s z e r z e t t  k o h ó m é r n ö k i  o k l e v e 
l e t  S o p r o n b a n .  J e l e n l e g  a  D u n a i  V a s m ű  f e j l e s z t é s i  
f ő i g a z g a t ó s á g á n a k  m ű s z a k i  f ő t a n á c s o s a .  1950  ó t a  
t a g j a  e g y e s ü l e t ü n k n e k .  E l s ő s o r b a n  a  l e m e z g y á r t á s  
m e t a l l u r g i a i  k é r d é s e i v e l  f o g l a l k o z i k .

S z ű c s  L á s z l ó  o k i .  k o h ó m é r n ö k  é l e t r a j z i  a d a t a i t  l a 
p u n k  1 9 8 9 /7 . s z á m á b a n  m á r  k ö z ö l tü k .

А  X .  N y e r s v a s g y á r t ó  é s  A c é l g y á r t ó  k o n f e r e n c i á n  e l 
h a n g z o t t  e l ő a d á s  a n y a g a .

akciót az egyensúlyi állapotig viszi. Az oxigénfú- 
vás befejezése után is elvégezhető még az átöblí- 
tés semleges gázzal. Ez növeli a dekarbonizációt, 
és csökkenti a salak Fe-tartalmát.

A keverésnek a salak kialakulását segítő hatá
sa is jelentős. További eredménv a salak és az acél 
hőmérséklete különbségének csökkenése, ami első
segíti a foszfortalanítást. A füstgázveszteség is 
mérséklődik az oxigénsugár alatti forró folt hő
mérsékletének csökkenése következtében.

1989 eleje óta a Dunai Vasműben a VOEST-A1- 
pine cégnél kifejlesztett fenéköblítéses rendszert 
(1. ábra) alkalmazzuk. Ebben a közleményünkben 
az osztrák cégnél elért eredményeket és a DV vi
szonyait figyelembe vevő elvárásokat vesszük ala
pul.

A nitrogén vagy az argon mennyisége a konver
terfenékbe épített minden egyes gázáteresztő elem
nél széles határok között változtatható a digitális 
folyamatszabályozó rendszer segítségével. Ez a 
rendszer — az acél minőségétől függően — több
fajta öblítési technológiára van beprogramozva. 
Ezenkívül lehetőség van a fúvatási paraméterek 
megváltoztatására is közvetlenül a számítógép ter
mináljáról. A fenéken keresztül való fúvatás kéz
zel is szabályozható (2. ábra).

A fürdőátkeverés lényeges hatása, hogy a [C] 
X a [0]-szorzat értéke az oxigénfúvás végéig kisebb 
lesz (3. ábra). Elérhető 0,03% vagy kisebb karbon
tartalma kb. 100 ppm-mal kisebb lesz, mint az LD- 
nél. Az oxigénbevitel befejezése után az utánöb- 
lítéssel egyensúly alatti [С] X a [0]-értéket lehet 
elérni.

A 4. ábrán a Mn, S és P megoszlása látható a 
salak és az acélfürdő között.

(MnO)
A z -------- eloszlás az oxigénfúvás végéig csök-

[Mn]
ken, akkor azonban fokozódik a gázöblítés inten
zitása. Azonos végkarbontartalomnál a fürdőben 
maradó Mn-tartalom 0,02%-kal nagyobb, mint az 
LD-technológiánál.

(S)
A -----  eloszlás növekszik a fenéköblítéskor. Az

[S]
öblítőgáz áramintenzitás fokozásával kisebb kén
tartalmat érünk el. Rövid idejű utánöblítéssel max. 
20% kéncsökkenést lehet elérni .

(P2O5)
A -----------megoszlás a ráfúvás végéig emelke-

[P]

dik. A salak foszforfelvevő képességét j o b b a n  ki 
lehet használni fenéköblítéssel.

A kis karbontartalmú acéloknál az LD-eljárás- 
hoz viszonyítva kb. 40%-kal csökken a salak vas
tartalma [5. ábra). Ez kedvezőtlen a foszfortalaní-
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2. ábra

tás szempontjából, mégis magasabb a foszfor meg
oszlási aránya a salak ugyanazon vastartalma mel
lett, mivel a salak és az acél közötti 20—40 °C hő
fokkülönbség 10 °C alá csökken a fenéköblítés ha
tására.

Az intenzív keverés hatására csökken a fel nem 
oldott mész mennyisége, és ezáltal kb. 6 kg/t-val 
kisebb lesz a mészfelhasználás. A reakciók is gyor
sabban lejátszódnak a salak és az acél határfelü
letén.

A semlegesgáz-befúváskor a kiegyensúlyozott de- 
karbonizáció megszünteti a vas-oxidok átmeneti, 
helyenként túlzott koncentrációnövekedését, ezért 
az adagvezetés során kevesebb lesz a kivetődés. A 
salak Fe-tartalmának és a kivetések számának 
csökkenése kb. 0,7%-kal javítja az acélkihozatalt.

Kényes pontja az eljárásnak a fenékbe épített

öblítőelem típusának kiválasztása, a konverterfe
nék kiképzése, továbbá az öblítőgáz mennyiségé
nek meghatározása. Az oldalfaltartósság növek
szik ugyan a salak kisebb vas-oxid-tartalma kö
vetkeztében, a fenéktartósság csökkenése azonban 
növeli a beruházás megtérülési idejét.

A semleges gázzal végzett fürdőátkeverés az ed
digiek során nem említett előnyei a következők:
— Homogénebb a konverterben a fürdő.
— Gyorsabb a hulladékfeloldódás.

2. ábra
IkL m - 3 \
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Eljárás
Átlagos végösszeg t é te l  % 

(C) (P) fs)
LD 0,050 0,0/3 0,010

10 f  kev. 0,035 0,008 0,015

0,2 0,3 00 Op Ор 0,7 ар 0,9 
% S i a nyersvasban

ШШЕЯ
6. ábra

— Utánöblítéssel pontosan beállítható a csapolási 
hőmérséklet.

— Nincs szükség oxigén-utánfúvásra karbon vagy 
foszfor miatt.

— Rugalmasabb az eljárás a nyersvas vegyi ösz- 
szetétele tekintetében.

— Kedvezőbbek a feltételek az Al-adagolás opti
malizálására a csapoláskor és szűkebb határ
közben tartható az acél Al-tartalma.

— A DV esetében 0,1 kg/t Al-felhasználás-csök- 
kenést lehet elérni.

— Rugalmasabb az eljárás az acélalkotók beállí
tásában, ezzel jobb acéltulajdonságokhoz lehet 
jutni.

A Dunai Vasműnél fontos ez pl. a finomlemezek
folyáshatárértékének csökkenésekor, a nyúlásérté
kek és az r, n  szám egyidejű javítása mellett.
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Az acélgyártás fejlesztése a Lenin Kohászati Művekben
1985-1990 között

T O L N A Y  L A J O S

A dolgozat az utóbbi 2—3 évben a metallur
gia terén elért fontosabb diósgyőri gyártás- és 
gyártmányfejlesztési tapasztalatokat ismerteti, 
azok eredményei összegzi. Bemutatja a vállalat 
jelenlegi termékválasztékát, s ebből kiindulva 
indokolja, majd ismerteti a közeljövőre terve
zett fejlesztéseket — egyben-másban hosszabb 
távra is kitekintve.

Bevezetés

Az utóbbi években elért kutatási—fejlesztési 
eredmények megítélésekor előre kell bocsátani, 
hogy a konverterezés, az egyperiódusú elektroacél- 
gyártás, illetve a folyamatos öntés terén számotte
vő tapasztalat nem állt Diósgyőrben a kutatók- 
feilesztők rendelkezésére, hiszen szakaszos üzem
be helyezésekkel az ún. kombinált acélmű részle
gesen csupán évtizedünk eleiétől, teljes kiépített
séggel 1982 óta üzemel; a folyékony acél üstme
tallurgiai kezelésének viszont jelentős hagyomá
nyai vannak Diósgyőrött. Ennek megfelelően a 
primer olvasztásokkal, illetve a folyamatos öntés
sel elért eredmények szerényebbek, bár gazdasá
gi szempontból ezek sem lebecsülendők, az üstme
tallurgia terén elért eredmények viszont elsősor
ban a minőségjavítás szempontjából számottevő
ek.

A gyártásfejlesztés tapasztalatai

A gyártásfejlesztés tekintetében jelentős ered
ményként könyvelhetiük el az alábbiakat:

— Az LD-eljárásnál számottevően javult a tűz
álló bélés tartóssága.

Űj, az NDK akeni üzeméből, azaz szocialista piac
ról rubelért beszerzett magnezittégla, illetve mag
nezit felszóróanyag felhasználásával, a salak MgO- 
tartalmának növelése révén, továbbá egyéb belső 
intézkedések hatására tavaly az azt megelőző évek
hez viszonyítottan a kemencetartósság több, mint 
másfélszeresére emelkedett (ezzel a felhasznált tűz
álló anyag fajlagos mennyisége csökkent, jelenleg 
2,5—3,5 kg/t). A falazat +  döngöleg +felszóró- 
anyag költsége az újonnan beszerzett tűzálló anya
gokból — a más forrásokból beszerzettekhez ké
pest — a felére, mintegy 70 Ft/t-ra csökkent, s 
mindezzel csupán a tavalyi évben ~740 E$ válla
lati megtakarítás volt kimutatható.

Sajnos a salak nagyobb MgO-tartalma miatt a 
csapoláskor az üstbe bekerült salak viszkozitása 
nagyobb, így a falazattartósság javításával egy
idejűleg méginkább aktuálissá vált a salakszegény 
csapolás. úrre eddigi kísérleteink során még nem

T o ln a y  L a jo s  o k i. k o h ó m é m ö k  s z e m é ly i  a d a t a i t  l a 
p u n k  8 9 /3 . s z á m á b a n  m á r  k ö z ö l t ü k .

E T O :  669.18. „ 1 9 8 5 /1 9 9 0 ” L K M

találtuk meg az adottságainknak legmegfelelőbb 
megoldást. Ez előbb-utóbb gátja lehet a korsze
rűbb porbefúvásos, illetve porbeles üstmetallur
giai kezelések hatékony és üzemszerű alkalmazá
sának.

— Az UHP-kemencénél az utóbbi években beve
zetett kisebb-nagyobb intézkedésekkel (pl. azzal, 
hogy az utóbbi években belső intézkedésekkev 
hogy az utóbbi években az UHP-kemencénél szin
te kizárólag csak az ASEA-SKF üstkemencével 
kapcsolt technológiával dolgoztak) az összadagidő 
is jelentősen változott (az elmúlt 3 évben közel 
1/2 órával csökkent) s ez részben a fajlagos ener
giafelhasználás csökkenésében is megmutatkozott. 
A failagos elektródfogyasztás csökkenése még 
szemléletesebb: az 1985. évi 7,1 kg/t fajlagos elekt- 
ródfogvasztás mára 5 kg/t körüli értékre csökkent. 
Az említett mutatók további javítása mellett vál
tozatlanul foglalkozunk azzal, hogy a kemence me
tallurgiai munkája is tovább javulion. Ugrásszerű 
javulást várunk a fenékcsapolás tervezett megva
lósításától.

Hasonló mértékű javulás a régebbi tíousú elekt- 
rokemencéinknél sajnos nem mutatható ki. A tel
jes diósgyőri elektroacél-gvártásra nézve mégis je
lentős az előrelépés az ötvözött hulladékokkal va
ló gazdálkodás terén. Az 1986-ban felhasznált ~  
100 e tonna ötvözöttvas- és acélhulladékból belső 
intézkedések hatására visszanyert kb. 2200 t-nyi 
ötvözőfémnek az érteke mintegy 370 millió Ft volt. 
Ennek közel fele tőkés importmegtakarításnak fe
lel meg.

— A porbefúvásos. illetve a porbeles kezelés 
üzemszerű bevezetésével tovább i avultak az üst
metallurgiai kezelés szelektív alkalmazásának le
hetőségei.

Az LKM ma több, mint 1000-féle acélminőséget 
gyárt. Az MSZ szabvány mellett számos esetben 
a megrendelők a GOSZT-. DTN-, ASTM- stb. szab
ványok alkalmazását is igénylik. Az egyre szigo
rodó előírások miatt vállalatunk rákényszerül ar
ra, hogv a minőségi acélok gyártásához — műsza
ki és gazdasági szempontok egyidejű figyelembe 
vétele alapián — az üstmetallurgiai módszerek szé- 
es körét alkalmazza, mégpedig az elérendő célok
nak megfelelően szelektíven.

A vákuumot is alkalmazó üstmetallurgiai mód
szerek bevezetése már 1986-ban elkezdődött vál
lalatunknál, napjainkban azonban ennek jelentő
sége csökkenőben van. Ezeket ugyanis kiválóan 
helyettesíteni tudja sokkal sokrétűbb előnyöket 
biztosítva az ASEA-SKF üstkemence. A kis gáz- 
tartalomértékek mellett az üstkemencében ugyan
is javítható a dezoxidáció hatékonysága, 8—10%- 
kal javítható a bevitt ötvözök kihozatala, szükség 
szerint igen kis C-tartalom érhető el, s általában 
a minőségi paraméterek értékei reprodukálhatók.
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A  költségek csökkentése érdekében azonban az 
üstkemencékben végzendő műveleteket mindenkor 
a gyártandó acéltípustól függően választjuk meg. 
A pelyhesedésre hajlamos abroncsacéloknál pl. a 
lecsapolt acélt a salak lehúzása után vákuumoz- 
zuk, vákuum alatti karbonos dezoxidációt, majd 
kéntelenítést alkalmazunk, s csak ezek után irá
nyítjuk az adagot az öntéshez.

Természetesen a kezelés alatt a mágneses ke- 
verőt folyamatosan, de különböző intenzitással mű
ködtetjük.

Azoknál a minőségeknél, ahol az üstkemence al
kalmazásából eredő többetköltség megtérül, vagy 
ahol az üstkemence szerepe mással nem helyette
síthető, ott ma az üstkemencével kombinált dup
lex acélgyártást alkalmazzuk ; ahol viszont az üst
kemence kiváltására a porbefúvásos, illetve a por
beles kezeléssel lehetőségünk van, ott ezt — nem 
csupán gazdasági, hanem sok esetben műszaki meg
fontolásból is — megtesszük.

Az utóbbi 3 évben porbefúvással leggyakrab
ban
— a vasúti kerékabroncsokat,
— a vasúti kerékpártengelyeket,
— a nagytömegű kovácsműi tüskök anyagait,
— a csapágyacélokat, és
— a gyengén ötvözött acélokat
kezeltük. A kezelés összhatásaként — a kisebb gáz
tartalomra, a kisebb S-tartalomra, a hatékonyabb 
dezoxidáció következtében kedvezőbb zárványmor
fológiára visszavezethetően — erőteljesen csök
kent az elektroacélok anyagselejtje (1987-ben 2% 
alá).

A 2—3 kg/t fürdőbe vitt CaSi hatására a kém 
telenítés általában 30— 40%  közötti. Ezzel a por
befúvásos kezelés változatlanul az egyik legolcsóbb 
üstmetallurgiai kéntelenítés. A kezelés költsége 
300 Ft/t alatt marad, ezért a porbefúvásos kezelést 
a kombinált acélműre is kiterjeszteni szándéko
zunk. Ha az egyes üstmetallurgiai kezelések diós
győri többletköltségeinek alakulását vetjük össze, 
akkor nem szorul különösebb indoklásra a por
beles kezelés perspektívája. Vállalatunknál a szi
gorú költséggazdálkodás érdekében kb. 3 éve ki
terjedt kísérleteket végzünk ennek a technológiá
nak üzemszerű bevezetése érdekében, s az eddigi
— mintegy 10 kt konverteres, illetve UHP-kemen- 
cében gyártott adagra szorítkozó kísérletek ered
ményei igazolják, hogy a porbeles kezelés
— a pontosabb dezoxidáció elérése,
— a zárványok modifikációjának javítása,
— a mikroötvözés találati biztonságának növelése 
tekintetében kiváló technológiai megoldás, s mind
ez minden más üstmetallurgiai eljáráshoz képest 
olcsóbb. A kísérletek során legtöbbször CaSi-t vit
tünk be az öntőüstbe, de e mellett kedvező ered
ményeket kaptunk Ca-nak a közbenső üstbe, ill. 
FeB-nak az öntőüstbe való adagolásakor is. A por
beles kezelés javára kell írni azt is, hogy ezzel a 
módszerrel a reoxidáció elleni védelem olyan újabb 
lehetőséggel bővül, ami javítani képes az önthetó- 
ség feltételeit, a buga és az abból készült gyárt
mány tisztasági fokát.

A  r e o x i d á c i ó  e l l e n i  v é d e l e m ,  s  á l t a l á b a n  a  d e z 

o x i d á c i ó  h a t é k o n y s á g á n a k  j a v í t á s a  ( a  k é s ő b b i  m i k 

r o ö t v ö z é s  é s  ö t v ö z é s  g a z d a s á g o s a b b á  t é t e l e  é r d e 

k é b e n  is )  a z o n b a n  m a  m á r  e l e n g e d h e t e t l e n n é  t e 

s z i ,  h o g y  v á l l a l a t u n k  —  a  l é p c s ő s  d e z o x i d á c i ó  é r 

d e k é b e n  —  s z á m í t ó g é p e s  o x i g é n s z i n t - s z a b á l y o z á s 

r a  t é r j e n  r á .  T a v a l y  é v  v é g é r e  m e g t e r e m t ő d t e k  

e n n e k  t e c h n i k a i  f e l t é t e l e i  a z z a l ,  h o g y  a  k o m b i n á l t  

a c é l m ű  m i n d e n  t e c h n o l ó g i a i  e g y s é g é t  o x i g é n s z i n t 

s z a b á l y o z á s r a  a l k a l m a s  C e lo x  I I .  m ű s z e r r e l  l á t t á k  

e l ,  s  a z  e r e d m é n y e k e t  k ö z p o n t i  h e l y e n  t e l e p í t e t t  

s z á m í t ó g é p e g y s é g b e n  r ö g z í t i k  é s  é r t é k e l i k .  T e r v e 

i n k  s z e r i n t  e z  é v  v é g é n  l e h e t ü n k  a b b a n  a  h e l y 

z e t b e n ,  h o g y  k e l l ő  a d a t h a l m a z  b i r t o k á b a n  e g y e t e 

m i  o k t a t ó  k o l l e g á k k a l  e g y ü t t m ű k ö d v e  a z  i d ő k ö z 

b e n  f e l á l l í t o t t  a l g o r i t m u s o k  h e l y e s s é g e  e l l e n ő r i z 

h e t ő  é s  k o r r i g á l h a t ó  l e s z  2 — 3 k i e m e l t  a c é l m i n ő 

s é g r e  n é z v e ,  s  j ö v ő  é v i  f e l a d a t u n k ,  h o g y  m i n d e z  

a  t e l j e s  a c é l  v á l a s z t é k r a  a l k a l m a z h a t á v á  v á l j é k .

A gyártmányfejlesztés tap aszta la ta i

A  g y á r t á s f e j l e s z t é s  f e l s o r o l t  t é t e l e i  n y i l v á n v a 

l ó a n  n e m  c s u p á n  a  t e c h n o l ó g i a - k o r s z e r ű s í t é s t ,  v a 

l a m i n t  a  g y á r t á s  g a z d a s á g o s s á g á n a k  j a v í t á s á t  s z o l 

g á l j á k ,  h a n e m  k i s e b b - n a g y o b b  a r á n y b a n  d e t e r m i -  

n á l ó i  a  g y á r t m á n y f e j l e s z t é s n e k  i s .  Itt a z  e l ő r e l é 

p é s  v á l l a l a t u n k n á l  —  a  s t a b i l i z á c i ó s  é s  a  k i b o n t a 

k o z á s i  p r o g r a m u n k n a k  m e g f e l e l ő e n  —  a z  u t ó b b i  

é v e k b e n  e g y r e  i n t e n z í v e b b .  É v e n t e  2 0 — 2 5  ú j ,  k o 

r á b b a n  n e m  g y á r t o t t  t e r m é k  h a g y j a  e l  v á l l a l a 

t u n k a t .  E z e k  j e l e n t ő s  r é s z é n é l  p e r s z e  a  m e t a l l u r g i a  

s z e r e p e  m á s o d l a g o s ,  s ő t :  m a  m á r  t e r m é k e i n k  e l ő 

á l l í t á s á n á l  a  m ű s z a k i  s z e m p o n t o k ,  a  g y á r t ó k — f e l 

h a s z n á l ó k  k a p c s o l a t á b ó l  a d ó d ó  i g é n y e k  e g y e z t e 

t é s e  m e l l e t t  l e g a l á b b  e g y e n r a n g ú a k  a z o k  a  k e r e s 

k e d e l e m p o l i t i k a i  s z e m p o n t o k ,  m e l y e k  t e r m é k e i n k  

v e r s e n y k é p e s s é g é t  g a z d a s á g i  o l d a l r ó l  i s  e l ő m o z d í t 

h a t j á k .  E n n e k  f o n t o s s á g á t  á t é r e z v e  h o z t u k  l é t r e  

n é h á n y  é v v e l  e z e l ő t t  a  m a r k e t i n g  i r o d á t .

A  g y á r t m á n y f e j  e l s z t é s  t e k i n t e t é b e n  —  a z o k n á l  a  

t e r m é k e k n é l ,  a h o l  a z  a c é l g y á r t á s  s z e r e p e  a z  u r a l 

k o d ó  —  a z  u t ó b b i  3  é v b e n  a z  a l á b b i  t e r ü l e t e k e n  

j e l e n t ő s  v o l t  a z  e l ő r e l é p é s :

—  a  m i k r o ö t v ö z ö t t ,  i l l .  ö t v ö z ö t t  F A M - b u g á k  r é s z 

a r á n y á n a k  n ö v e l é s é b e n ,

—  a  s z ű k í t e t t  ö s s z e t é t e l i  e l ő í r á s ú  a c é l o k  g y á r t á s i  

b i z t o n s á g á n a k  j a v u l á s á b a n ,

—  a  k ü l ö n ö s e n  k i s  C - t a r t a l m ú ,  s a v á l l ó  é s  e l e k t r o 

t e c h n i k a i  a c é l o k  g y á r t á s t e c h n o l ó g i á j á n a k  k o r 

s z e r ű s í t é s é b e n ,

—  a  m i k r o ö t v ö z é s ű  a c é l o k  v á l a s z t é k á n a k  b ő v í t é 

s é b e n ,  a  g y á r t á s i  é s  m i n ő s í t é s i  m ó d s z e r e i k  f e j 

l e s z t é s é b e n ,

—  a z  a c é l o k  t i s z t a s á g i  f o k á n a k  j a v u l á s á b ó l  a d ó 

d ó  a n y a g s e l e j t - c s ö k k e n é s b e n ,

a  k e d v e z ő b b  k a r b i d e l o s z l á s ú  c s a p á g y a c é l o k  g y á r t -  

h a t ó s á g á n a k  j a v í t á s á b a n  s t b .

A  m i k r o ö t v ö z ö t t ,  i l l e t v e  ö t v ö z ö t t  F A M - b u g á k  

r é s z a r á n y á n a k  n ö v e l é s e  1 9 8 5 - tő l  u g r á s s z e r ű ,  a n 

n a k  h a t á s á r a ,  h o g y

—  a  S  1 5 0 — 1 8 0  m m - e s  s z e l v é n y n é l  m e g t e r e m 

t e t t ü k  a  z á r t  r e n d s z e r ű  ö n t é s t e c h n i k a  f e l t é 

t e l e i t ,
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— majd a zárt rendszerű öntés mellett (a már 
korábban említett oxigénszint-szabályozási 
technológiára, illetve a porbeles kezelésre 
építve) változtattunk a korábbi dezoxidálási 
technológián, s az ún. lépcsős dezoxidálást 
vezettük be.

Így valósult meg az utóbbi években a betéted- 
zésű acélok (BC3, BCM01, BCM02), a nikkel-króm 
ötvözésű acélok (12XH3A, 20XH3A, CrVl, CrV3 
minőségű nemesíthető acélok, a 9SMn28, ABS1, 
AN32 minőségű automata acélok) gyártása, mi
közben sikeresen öntünk félig csillapított karbon
acélokat is.

Részben a zárt rendszerű FAM-öntés, részben 
a hagyományos tuskóöntésű acélok gyártástech
nológiájában végrehajtott belső intézkedések ered
ményeképp bővíthettük a mikroötvözésű acélja
ink választékát, melyek közül itt kiemelem

— a korszerű, növelt szilárdságú sínacélok fej
lesztésében elért biztató eredményeinket; eze
ket fém Ca-töltetű porbeles huzalos kezelés
sel tudtuk elérni;

— a Bi ötvözésű automata acélok (a 9SMn36Bi, 
C 45SBi minőségek) gyártásának megoldását, 
mellyel a korábbi Pb-os automata acélok vált
hatók ki;

— a szűkített Jominy-sávú, kedvező mechani
kai és edzhetőségi tulajdonságokkal rendel
kező ZF7B típusú acélok gyártását: itt a B- 
bevitel a probeles huzalos kezeléssel a koráb
biakhoz képest jelentősen jobb találati biz
tonsággal és hatásfokkal végezhető;

— s végül a legutóbbi sikeres termékkorszerű
sítés eredményét: az ötvözött igen nagy szí- 
vósságú és szilárdságú — trezorok és reak
torok építéséhez szükséges — szerkezeti acé
lok (az ún. PC-család) gyárthatóságának meg
oldását, ami a konverter +  ASEA-SKF üst
kemence útvonal alkalmazására épül a vá
kuum alatti karbonos dezoxidációt kihasz
nálva.

A gyártmányfejlesztés terén elért közelmúltbe
li eredményeink elégedettségre nem adhatnak okot, 
hiszen

— az elektrosalakos átolvasztó berendezés hi
ányában a szerszámacélgyártás területén az 
előrelépés továbbra is lassú;

— a gyártás — elsősorban a konverterezés nagy 
betétköltségére visszavezethetően — több mi
nőségi csoportnál veszteséges;

— s noha a marketingvizsgálatok egyértelműen 
arra utalnak, hogy az LKM-nek közép- és 
hosszabb távon is elsősorban a minőségi acél
gyártást kell szorgalmaznia, ma a FAM-ön- 
tésnek ötvözött és a minőségi acélok gyártá
sában korlátái vannak.

Kitekintés

Jövőbeli fejlesztéseinket a szűkös beruházási 
lehetőségek korlátozzák. Fel kell hagynunk egy 
sor korábbi fejlesztési elképzelésünkkell, elodáz
hatatlan azonban

—a konverterezés gazdaságossá tétele érdekében 
a nyersvasrészesedés csökkentését célzó kom
binált fúvatás bevezetése,

— valamint a folyamatos öntés részarányának 
növelése úgy, hogy egyben az ötvözött acélok 
gyárthatóságát is segítsük.

A kombinált fúvatásra ma számos lehetőség kí
nálkozik. Ezeket sorra tanulmányoztuk, s ezek 
alapján most a Tula-Csermet eljárás kifejlesztésé
nek útját követjük nagy figyelemmel. Ennél a 
megoldásnál számításaink szerint reális célként 
tűzhetjük ki a ~40% -os hulladékfelhasználást.

Ugyancsak jelentős gazdasági eredményt várunk 
a tervbe vett FAM-fejlesztéstől. Itt elsősorban ab
ból indulunk ki, hogy az LKM tapasztalatai és a 
külföldről beszerzett információk alapján a minő
ségi acéloknál ajánlott alakítási számok értékei — 
zárt öntést is feltételezve — az alábbiak:

minőségi karbonacélok, továbbá be-
tétedzésű és nemesíthető acélok min. 8 
sínacélok min. 10
automata acélok min. 15
erősen ötvözött acélok 8—25
golyóscsapágyacélok min. 25

A felsorolt alakítási számok egyértelműen a na
gyobb szelvények öntésének igényét, és a kokilla 
alatti mágneses keverés megoldásának szükséges
ségét is jelentik. Ezért tervezzük, hogy a jelenle
gi gép átalakításával a 120 mm-es bugák gyártá
sa helyett a 150, 180, 240, 350 mm-es előbuga gyár
tását vezetjük be, így a folyamatosan öntött bu
gák részaránya a jelenlegi mintegy 25%-ról 50—55 
%-ra növekszik. Jelentős anyag- és energiameg
takarítást érünk el, miközben a zárt öntés, a na
gyobb szelvények és a mágneses keverés beveze
tésével az ötvözött és egyéb speciális acélok gyárt
hatóságának feltételei javulnak. Tapasztalataink 
szerint a hosszútermék-gyártó vállalat még az em
lített folyamatos öntési aránnyal sem életképes 
nemzetközi összehasonlításban, ezért tervezzük egy 
második öntőgép létesítését is a kombinált acél
műben.

fgy a 120, 150, 180 mm-es szelvényeket figye
lembe véve egy második (hatszálas) gép belépé
sével 85%-ra szeretnénk az öntési arányt fokozni.

Ebben az esetben már csak a technológiailag 
szükséges tuskógyártást (kovácsüzemi ellátás) ter
vezzük.

A második öntőgép létesítéséhez külföldi mű
ködő tőke bevonását tervezzük. Erről már folynak 
a tárgyalások.

Távlatban, metallurgiai területen célunk a jó 
minőségű betét biztosítása, az egykohós üzem fel
tételeinek megteremtése, ennek keretében a 3. szá
mú kohó műszerezettségének és folyamatszabá
lyozásának emelésével az európai színvonal meg
közelítése, a kombinált acélmű már említett in- 
tenzifikálása, az UHP balkonos csapolás, a transz
formátor és villamos segédberendezések megerősí
tése, illetve cseréje, valamint a hulladék-előkészí
tés fokozatos megoldása révén. A felsorolt intéz
kedések eredőjeként azt tervezzük, hogy a válla
lat acélgyártási feladatait a kombinált acélmű
re korlátozzuk, illetve koncentráljuk, annak kihasz
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nálását és paramétereit jelentősen javítjuk, nem
zetközi színvonalra emeljük.

A metallurguskonferenciának csak érintőlegesen 
feladata a jó minőségű folyamatosan öntött buga 
további sorsának nyomon követése, azonban vál
lalatunk számára létkérdés az, hogy meglévő hen
gersoraink műszaki állapotát hogyan lehet a me
tallurgiai fázissal egyenszilárdságúra emelni.

Jelenleg ugyanis mintegy 1 millió tonna korsze
rű acélgyártási kapacitással szemben mindössze 
0,45 millió tonna korszerű hengereltáru-termelés 
áll (nemesacél-hengermű két sora), miközben a 
többi hengersorunkat tekintve, a termékek mesz- 
sze elmaradnak a nemzetközi színvonaltól.

Ilyen meggondolások miatt a középhengermű
nek a 90-cs években való szakaszos üzemeltetése, 
illetve leállítása nagy valószínűséggel megjósol
ható. Gerendasorunknak, amelyen jövedelmező és 
keresett termékeket gyártunk (sín. bányatám, öt
vözött koracélok) legalább kis lépésekben történő 
fejlesztése nemcsak vállalati kérdés, hanem fon
tos magyar iparstratégiai kérdés is.

Középtávon megvizsgálásra érdemes a leállítan
dó középhengermű helyére — a kombinált acél
mű kiemelkedő metallurgiai bázisára alapozva — 
egy keskenyszalaggyártó hengersor telepítése is.

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
A pelle t és a zsugorítm ány  versenye

B ár az  é rczsugo rító  üzem ek  b e ru h ázás i költségei az 
egyre szigorodó környezetvédelm i e lő írások  m ia tt je 
len ték en y en  em elkednek , az  előre becsü lhető  jövőben 
s ta tik u s  egyensúly  m arad  az é rcp e lle t-  és érczsugorít- 
m án y -fe lh aszn á lás  között. A p e lle t-g y á rtó k  nagy r e 
m én y ek e t fűztek te rm ék ü k  té rhód ításához, de a szin- 
te rg v á rtó k n ak  s ik e rü lt technológiai korszerűsítések 
kel k o rlá to k  közé szo rítan i a fe lm erü lő  több le tkö ltsé 
geket. A p e lle tg y ártás  tech n o ló g iá ja  is á ta laku lóban  
van , a  savas p é tie tek rő l á t té rn e k  a jobb m inőségű 
o liv in -pe lle tek re .

Az é rcd ú sítm án y  előállító i sze rin t a  pelle t és zsu 
go rítm án y  fe lhaszná lás m érték éb en  és  m egoszlásában 
n ém  v á rh a tó  je len tő s  változás. (H. W.)

M eta l B u lle tin . 1989. á p r ilis  17. p . 29.

C hile bőv íti p e lle tg y ártásá t

A Cia M inera del Pacifico  b őv íti m eglévő pelletüze- 
m ét. Az é rc e t a  cég Algarrobo-i bán y á jáb ó l (Santia- 
gotól 700 k m -re  északra) kap iák . A p elle tgyártás t 3,5 
M t/év ró l 3,85 M t/év  k ap a c itá s ra  b ő v íte tték  ko rábban  
és  m ost ú ja b b  lépcsőben 4,25 M t-ra  növelik  a te lje s ít 
m ényt. A z üzem  eddigi legnagyobb term elése 1988- 
b an  4,07 M t volt.

A CM P Rom eral-i b á n y á já b an  befejezés e lő tt á ll 
egy 2 M t/év  k ap ac itású  p e lle t alapanyagüzem , m ely
1990-ben kezd te rm eln i. Ezen üzem  alapanyag -m eg 
osz lása  40% darab o s és 60% zsu g o rítá sra  való porfi- 
no m  anyag .

A  CM P k é t nagyüzem e m e lle tt E l L aco-ban  (a M a 
gas A ndokban) 360 k t/év  k ap a c itá sú  vasércb án y á t is 
m űköd te t.

A CM P év i 1 M t v asérce t ad el te s tv é rv á lla la tán ak , 
C hile legnagyobb acélüzem ének , a  Cia Siderurgica Hu- 
achipato  v á lla la tn ak , de a főpiac Japán. C hile fö ld 
r a jz i  helyzete következ tében  a fuvark ö ltség  jelentős, 
e z é rt a CM P igyekszik C&f p a ritá so n  e ladn i expo rtra  
k erü lő  é rc d ú sítm á n y án a k  nagy  részét.

A  p e lle tg y á rtá s t a chilei ip a r  1987-ben vezette be 
a  M idrex és H Y L  e l já rá s  szám ára . Az e x p o rt J a p á 
non  k ív ü l Kínába, Koreába  és  Quatarba  irányul.
(H. W.)

A m erica n  M etal M arket. 1989. á p r ilis  17. p . 29.

Japán  tanu lm ány  a szovjet acé lg y ártásró l
T0

Ism ert tény, hogy a  Szovjetun ió  a  v ilág  legnagyobb 
acélgyártó ja . Egy ja p án  tanu lm ány , e lem ezve a 
szovjet gépkocsigyártást, az  acé lip art is nag y ító  alá 
vette . A tanu lm ány  szerin t a  szovjet a u tó ip a r  azért 
nem  ju t  előbbre, m e rt h iányzik  a jó m inőségű  acél
lem ez. Ezt m a is im p o rtá ljá k  (többek kö zö tt az NSZK- 
ból). A m agyarázat egyszerű : tú l sok  a  se le jt. 1960- 
b an  pl. a te rm elt 160,5 M t nyersacélból m indössze 112 
M t- t tu d tak  tovább  feldolgozni h en g e re lt á ru v á . A 
különbség, 48 M t a  hu lladékgyű jtőbe k e rü lt ,  a  m eny- 
nyiség egyenlő K ín a  te ljes acélterm elésével. 1980-ban 
m ég m indig gond v o lt a  minőség. Sera fim  Kolpakov  
m in isz ter 1987-ben b eje len te tte , hogy 31 gazdaság ta 
lan  acélm űből 1990-ig 18-at leá llítan ak . E dd ig  azon 
b an  csak egy, a  sz tá lin i korokban  é p íte tt kaukázusi 
presztízsüzem  leá llítá sá ró l érkezett h ír. A  ja p á n  ta 
n u lm ány  (szerzője Tadao Morimoto) s z e r in t a Szov 
je tu n ió  több m in t 30% -os acélsele jt h án y a d áh o z  az 
U SA  áll legközelebb, 18,4% se le jth án y ad d a l. A  dél 
k o rea iak  99% -os k ih o za ta lla l g y á rtják  az  acélt.

A  Szovjetunió a  v ilág  g ép gyártásának  2 0% -á t ad 
ja , de a  gépexport m indössze a  v ilág te rm e lé s  2%-a. 
H a ebből levon juk  a K G ST -országokba irá n y u ló  ex 
po rto t, a  különbség m a jd n em  zéró. A fo ly am ato s acél 
ö n té s t az  ö tvenes években  szovjet m é rn ö k ö k  fejlesz 
te tté k  ki, m égis a szov je t k ohásza tnak  csak  14%-a 
h aszn á lja  ez t az e ljá rá s t (az N SZ K -ban 84.6%, J a 
p án b a n  92,7%). A  nyugati tőkés o rszágok m egvették  
ez t a gyártási licencet.

A szovjet acé lterm elés több m in t 50% -a Siem ens- 
M artin  kem encékből k e rü lt ki. ez n em csak  a  30% se 
le j t  oka, de óriási energ ia  több le tfogyasz tást jelent. 
A szovjet acé lgyártás fajlagos en e rg iafe lhasználása  
62—87% pon tta l nagyobb, m in t a  jap án . H a  ez t az 
en e rg iapazarlást m egszüntetnék, a  jap án  tanu lm ány  
szerin t a  S zovje tun ió  vagy 45 a to m erő m ű rő l m ond 
h a tn a  le  vagy e x p o rtá lh a tn á  a  m e g ta k a ríto tt fosszi 
l is  energ iahordozókat. A m egtakaríto tt: e n e rg ia  elég 
len n e  A usztria  és O laszország te ljes v illam osenerg ia - 
igénvének  fedezésére. (Az írás k iegészítéséü l érdem es 
tanulm ányozn i a N em zetközi Vas és A cé lin téze t (IISI) 
1987. évi s ta tisz tik á já t. Szerk.) (H. W.)

H andel3blatt, 1989. fe b ru á r  23. p. 12.
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A hőmérséklet hatása az ötvözetlen acélok szakító vizsgálati
jellemzőire

F E H É R V Á R I  A T T I L A

E T O  669.14:620.172.261.

Vizsgáltuk a C és C + M n  szerkezeti acélok sza 
kítóvizsgálati jellemzőinek változását —1 9 6 ... 550 
°G hőmérséklettartományban. A  változás alapján 
kijelöltük a növelt hőmérsékleten garantált anyag- 
jellemzőket néhány szabványos acélra. A  garantált 
tulajdonságok lehetővé teszik az acélok atomerőművi 
alkalmazását. Az alkalmazhatóság hőmérséklet- 
tartományát a kúszás határolja be.

> 1. B e v e z e té s

Az atomerőművi felhasználásra engedélyezett 
anyagokat és azok szavatolt tulajdonságait az 
Interatomenergo 3 441 50— 80. sz. műszaki nor 
m atív  dokumentum tartalm azza. Egyéb anyagok 
engedélyezése is kezdeményezhető, ehhez azon 
ban meg kell adni valam ennyi anyagjellemzőt, 
amelyet az idézett műszaki normatív dokumen
tum  az engedélyezett anyagokra vonatkozóan 
tartalm az.

A kohászati termékekre általában garantálják, 
és/vagy ellenőrzik a vegyi összetételt, a szoba
hőmérsékletű szakítóvizsgálat anyagjellemzőit és a 
termék minőségétől függő hőmérsékleten elvégzett 
ütővizsgálat eredményét. Nem ismertek viszont 
a melegszakító-vizsgálati jellemzők, bár az a tom 
erőművi alkalmazáshoz azok ismerete is szükséges.

A hazai kohászati term ékek atomerőművi fel
használhatósága alapvető m agyar érdek. Ennek 
előmozdítására vizsgálatot folytattunk a magyar 
anyagok melegszakító-vizsgálati jellemzőinek meg
ismerésére, illetve a garantálható  tulajdonságok 
meghatározására. Ebben a  dolgozatban az ö tvö 
zetlen acélok vizsgálatával szerzett információkat 
foglaljuk össze.

2. A v izsgá la tok  elve

Célunk a szakítóvizsgálati jellemzők garantál 
ható értékének m eghatározása 2 0 ... 350 °C hő 
mérséklet-tartományban. Mivel átvételi vizsgá
latként melegszakítás nem írható  elő, a garanciát 
a szoba-hőmérsékletű szakítás eredményére kell 
alapozni. Ennek elvét az alábbiakban ismertetjük.

Az acélok tulajdonságainak körében megkü 
lönböztethetünk egyedi tulajdonságokat és típus-

Fehérvári Attila 1962-ben k a p o t t  gépészm érnöki d ip lo m át 
M iskolcon, m ajd  u g y a n o t t  hegesztő szak m érn ö k i 
oklevelet 1966-ban. 1962 ó ta  a  V askút hegesztési 
o sz tályán  dolgozik, je len leg  tudom ányos tan ácsad ó . 
K u ta tá s i te rü le te i: h e g e sz te tt  szerkezetek a n y a g a i 
n ak  fejlesztése, a  tö ré sm ec h an ik a  gyakorlati a lk a lm a 
zása. P ublikáció inak  sz ám a  közel száz, ezek je len tő s  
része külföldön je len t m eg. A  BM E o k ta tá s i te v é 
kenységébe is b ek ap cso ló d o tt, jelentős a szak é rtő i 
m unkássága. 1963 ó ta  ta g ja  a  G TE-nek, a  hegesztési 
szakosztály  vezetőségi ta g ja .  Az IIW  ívhegesztés 
b izo ttságának  d elegá tu sa; az  E G F  MNB ta g ja .

tulajdonságokat. A szakítóvizsgálati jellemzők 
referencia-hőmérsékleten (pl. szobahőmérsékle
ten) egyedi tulajdonságnak tekintendők, m ert 
számos gyártási körülménytől függenek. A köve
telmények teljesülését em iatt minden gyártási 
tételnél ellenőrizni kell. A szakítóvizsgálati jel
lemzőknek a hőmérséklettel való változása azon
ban típustulajdonság, azaz egy term ékfajtán belül 
(hasonló gyártási feltételek között) azonosnak te 
kinthető.

A fenti gondolat formális interpretációja egy 
olyan polinom, amelynek nullad rendű tagja a 
T 0 referencia-hőmérsékleten érvényes a0 anyag- 
jellemző :

O'=a0 + al(T — T 0) + a2(T — í ' 0)-+  . . .  +
+ an( T - T 0)» (1)

Első lépésben az (1) polinomot kísérleti eredmé 
nyekre illesztve meghatároztuk az a1, . . .  an
paramétereket. Második lépésben az (1) polinom- 
mal meghatározzuk a garantált é rtéket a T 0=  
= 2 0  °C hőmérsékleten garantált és/vagy ellen
őrzött a0 követelményhez tartozóan.

A garantált értékek jó egyezést m utattak , ha 
azonos termékfajtával fo lytatott kísérletek ered
ményeiből származtak. Ez alátám asztja elgondo
lásunk helyességét az egyedi tulajdonságok el
különítésére vonatkozóan. Ennek ellenére a biz
tonság azt kívánta, hogy a garan tá lt értékek 
megállapításában egyéb szempontokat is figye
lembe vegyünk (pl. az MSZ 1741-ben ajánlott 
adatokat). A vizsgálatok jövőbeni bővülésével 
elképzelhető, hogy a magyar anyagok garantált 
értékei növelhetők, ezzel az acélok tulajdonságai 
jobban kihasználhatók lesznek.

3. K ísérletek

A kísérleti anyagokat a szekunder köri szer
kezetek javításakor szóba jövő term ékek köréből 
választottuk (1. táblázat). A 30 mm vastag leme
zek esetén — mindkét szilárdsági kategóriában — 
több különböző karbontartalmú adagot vizsgál
tunk.

Az Interatomenergo műszaki norm atív doku
mentumának megfelelően a folyáshatárt, a sza
kítószilárdságot a nyúlást (A5) és a kontrak 
ciót (Z) határoztuk meg 20. . .3000 °C hőmér
sékletenként 50 °C lépcsőkben.

A folyáshatár meghatározása felvet mérés- 
technikai problémákat, ugyanis a képlékeny alak- 
változás a hőmérséklettől függően, különböző 
mechanizmusok szerint indul m eg:
a) Szobahőmérsékleten egy k itiin te tt csúszási sík

ban indul meg a képlékeny alakváltozás. A csú
szási sík a maximális csúsztatófeszültség irá 
nyának megfelelően 45 °C-os szöget zár be a
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A m egvizsgált anyagok
1. táblázat

Anyagfajta Termókfaj ta Jeli. méret Anyag jele

lágyacél CSŐ 0  133X20 mm A 37 MSZ 29

lemez Ív. 70 mm
Ív. 30 mm

A 38 В MSZ 500

Ív. 12 mm A 44 В MSZ 500

kov. karim a NNY 16 NÁ 
300
NNY 40 NÁ 
200
NNY NÁ 
300

A 38 В MSZ 500

NNY 64 NÁ 
200
NNY 160 NÁ 
100
NNY 160 NÁ 
200

A 44 В MSZ 500

növ. fh. acéllemez Ív. 40 mm 
Iv. 30 mm 
Ív. 12 mm

KL 7 MSZ 1741

kov. rúd 0  100 mm
0  70 mm

KL 7 MSZ 1741

varrat bev. elektró 
da

heg. öml. EB 11

EB 12

terhelés irányával. A terhelés hatására újabb 
és újabb csúszási síkokban indul meg a képlé 
keny alakváltozás. Ennek következtében a 
próbatest nyúlik, miközben a terhelfíerő (a csú 
szást megindító erő) csekély mértékben inga 
dozik. A fenti folyam at a Lüders-deformáció, 
ami gyakorlatilag állandó feszültségnél megy 
végbe, és addig ta r t ,  amíg a teljes keresztm et
szet megfolyik, és megkezdődik a próbatest 
anyagának felkeményedése.
A Lüders-deformációhoz tartozó feszültség a 
folyási határ. A mechanizmusból adódóan 
van felső és alsó értéke. Ezek csekély mértékben 
eltérnek egymástól. A felső folyáshatár á lta lá 
ban az első csúszási sík megindításához ta r to 
zik; konvencionálisán ezt tekintjük a rugalm as
ság határának  ( i ? „  Á ) .

b) 300 °C hőmérséklet fölött nem jönnek létre k i 
tü n te te tt csúszási síkok, az anyag a képlékeny 
alakváltozás megindulása szempontjából ho 
mogénnek tekinthető. Homogén deformációnál 
a rugalmas (kvázi rugalmas) és a képlékeny 
szakasz nem különül el élesen egymástól, ezért 
konvencionális alapon a 0,2% képlékeny nyúlás 
hoz tartozó feszültséget határozzuk meg. E z t 
nevezzük egyezményes folyáshatám ak (i?P0.2). 
Megjegyezzük, hogy a Lüders-deformációhoz 
tartozó max. nyúlás nagyobb, m int 0,2 %, ezért 
Lüders-deformáció esetén a tényleges és az 
egyezményes folyáshatár gyakorlatilag egybe
esik.

c) A Lüders-deformáció és a homogén deformáció 
hőmérséklet-tartománya egyrészt függ az anyag 
tól, másrészt nincs éles határvonal köztük.
100...300 °C hőmérséklet-tartományban ál
talában tapasztaljuk a Portavin le Chatelier- 
effektust, amelynél a homogén deformációt 
periodikus terheléscsökkenések szak ítják  meg. 
A kísérleteket7széles hőmérséklet-tartományba i 

végeztük, melyben a  nyúlásmérés nagy  nehéz
ségekbe ütközik. Kísérleteinknél a befogók el
mozdulásának számítógépes jelfeldolgozásával ha 
tároztuk meg az egyezményes folyáshatárt. (A szá
mítógépes jelfeldolgozás lehetővé teszi a mérési 
adatok on-line korrekcióját a próbatest-gép rend
szer inaktív részének komplienciájával.)

A szakítóvizsgálati jellemzők hőmérséklet
függésére az 1. ábra m u ta t példát. B ár az atom- 
erőművi alkalmazhatóság szempontjából csak a
20 ...350  °C hőmérséklet-tartomány érdekes, az
(1) függvény illesztéséhez a 20 °C a la tti és 350 °C 
fölötti tartom ányban mutatkozó változás ismerete 
is hasznos.

Az 1. ábrán lá tható , hogy —200 °C hőmérséklet 
környékén tűnik el a képlékeny alakváltozó ké
pesség (Rvo.2ü l i m, A5í«0, 0). A szilárdság
egy inflexiós ponttal, a nyúlás és a  kontrakció 
két inflexiós ponttal rendelkező görbe szerint 
változik.

A vizsgálatokból a célunk eléréséhez szükséges 
adatokon túlmenően egyéb anyagjellemzőket is 
meghatároztunk. Ilyen a valódi feszültség az 
egyenletes alakváltozás határához (R ’m) és a 
szakadáshoz tartozóan (R ’m). Ugyancsak meg-

ШШ

1 . ábra. 30 m m  vastag K L 7  lemez szakító vizsgálati 
jellemzői
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határoztuk az alakváltozási munkát. Az egyenle
tes alakváltozás m unkáját a

összefüggéssel, a kontrakció munkáját pedig a 
szerző által javasolt

<2b>
formulával számoltuk, ah o l:

F 0 : a próbatest eredeti keresztmetszete 
Fm: a szakadás utáni keresztmetszet a szakadás 

tól távol
Fu: a szakadás utáni keresztmetszet a szakadás 

helyén
A valódi feszültségek és az alakváltozási m un 

ka hőmérsékletfüggése a 2. ábrán látható.

4. M egállap ítások

A kísérleti eredmények felhasználásával meg
határozott, garantálható értékek közül a 2. táb
lázatban bemutatjuk a  lágyacél lemezek, a  3. 
táblázatban pedig a növelt folyáshatárú lemezek 
adatait. A táblázatok fejlécében a hőmérséklet 
szerepel, a hőmérsékletek a la tt pedig a garantál 
ható anyagjellemzők az alábbi sorrendben: i?P0.2, 
Fm, A s, Z.

2. ábra. A  valódi feszültségek és az alakváltozási m unka  
változása a hómérséklettel (az 1. ábrán szereplő vizsgálatok 

alapján )

2. táblázat
Lágyacél lemezek szakítóvizsgálat! jellemzőinek garantálható értékei

A vast. Acel . .(mm) 20 50 100 150 200 250 300 350

VSzt 3 Szp 5 <  20 373 363 353 353 343 324 284
245 235 235 235 235 206 186
26 24 22 20 20 20 20
50 49 49 48 47 47 48

20...100 373 363 353 353 343 324 284
206 196 196 196 196 177 154

23 21 19 18 18 18 18
60 49 49 48 47 47 48

К  St 38-3 <20 376 365 355 355 345 325 290 255
246 235 235 235 235 210 190 160
26 26 26 26 26 26 26 26
60 50 50 50 60 50 50 50

20...100 375 365 356 355 345 325 290 255
210 200 200 200 200 200 170 140

23 23 23 23 23 23 23 23
60 50 50 50 60 50 50 50

А 38 В <16 370 360 360 350 330 320
236 225 210 200 195 175

24 22 20 19 19 19
50 49 48 47 47 47

10...40 370 360 350 350 330 320
225 215 205 195 190 170

24 22 20 19 19 19
50 49 49 48 47 47

40 ...60 370 360 360 350 330 320
(40...100) 215 205 195 185 180 160

24 22 20 18 18 18
50 49 49 48 47 47
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Növelt l'oly áshat árú acél szakító vizsgálati jellemzőinek garantált
értékei

3. táblázat

Acél vast.
(mm)

20 50 100 150 200 250 300 350

KL 7 -=20 510 495 495 495 490 480 470 460
355 325 290 270 260 250 230 210

19 18 17 16 15 15 15 16
55 52 50 48 47 46 46 47

2 0 ...4 0 510 495 495 495 490 480 470 460
340 310 280 260 245 230 215 200

19 18 17 16 15 15 15 16
55 52 50 48 47 46 46 47

4 0 ...6 0 510 495 495 495 490 480 470 460
330 300 270 250 235 220 205 190

19 18 17 16 15 15 15 16
55 52 50 48 47 46 46 47

A 2. táblázatban feltüntettük az Interatomener- 
go műszaki norm atív dokumentumában szereplő, 
a m agyar acéllal azonos kategóriájú szovjet és 
NDK lemezek garan tált tulajdonságait is. (A nö 
velt folyáshatárú magyar acéllal azonos kategó 
riájú lemez a műszaki norm atív dokumentumban 
nem szerepel.)

A külföldi és hazai minőségek összevetésével 
valószínűsíthető, hogy a hazai acélok atom erőm ű- 
vi alkalmazásában kihasználatlan tartalékok van 

ШЖЭ,
3. ábra. Lágyacélok szabványos meleqfolyáehatára 

(M S Z  1741)

nak. Ez további vizsgálatokat igényel. Nyilván
való, hogy ezen vizsgálatok elvégzése az erőmű és 
a kohászat közös érdeke.

Figyelmet érdem el az alkalmazhatóság hőmér
séklethatáraiban m utatkozó eltérés. Ennek felül
vizsgálatára a  3— 6. ábrákon összehasonlítottuk 
a melegfolyáshatár és a kúszáshatár tájékoztató 
értékeit négy különböző acéltípusra vonatkozóan.

A kúszáshatár alapján jelölhető ki az a maxi
mális hőmérséklet, ameddig a melegfolyáshatár

m i
4. ábra. C + M n  acélok szabványos melegfolyáehatára 

( M S Z  1741)

B ányászati és K ohászati L apok — KOHÁSZÁT 122. évfo lyam , 1989. 10. szám 461



m t f a

•5. ábra. Mo acélok szabványos melegfolyáshatára 
( M S Z  1741)

Ш 2ВЯ-А
li. ábra. 1 C rM o és lC rM oV acélok szabványos 

melegfolyáshatára

figyelembe vehető mint anyagjellemző. Ez a 
hőmérséklet lágyacéloknál és növelt folyáshatárú 
acéloknál egyaránt 350 °C körül van, míg az 
Mo, CrMo és CrMoV acéloknál kb. 450 °C.

A 2. táblázatnak a  szovjet és N D K  acélokra 
vonatkozó adata i és a 3—6. ábrák a lap ján  indo
koltnak látszik a  szabványok felülvizsgálata az 
alkalmassági hőmérséklet-tartományt illetően is.

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Л Szovjetunió a minőségre összpontosít

A  szo v je t ipari vezetés a z  ú j é rcbányák  ny itá sáv al 
szem ben a  jelenleg m űködő  b á n y á k  érceinek d ú s ítá 
sá t tű z té k  célul. K riv o jro g b an  cseh, román, bulgăr és 
N D K -beli közrem űködéssel p e lle tg y á rtó  üzem  és to 
vább i ércdúsító  berendezések  felszerelése  folyik. Ű jabb  
p elle tüzem et az Ö ssz-Szövetségi V as- és Acélipari M i 
n isztérium  külkapcsolati o sz tá ly án ak  vezetője, Szergej 
P atrik  közlése szerint n em  szándékoznak  ép íten i a 
S Z U -ban  a következő öt é v  so rán . Cél az  a lap an y a 
gok ja v ítá sa  mágneses s z e p a rá to ro k  és hasonló dúsító  
berendezések  beállításával. R ek o n stru á lják  a  Sztoi-  
lenszki-i, Lebedinszki-i és M ihailovszki-i üzem eket.

A  Szojuznyestroim port 1988-ban kezdte el DR p e l- 
le tex p o rto t 200 kt k iszá llítá ssa l é s  1989-ben ezt a  m eny- 
ny iséget 500 k t-ra  k ív á n ja  em eln i. A m ennyiségi em e 
lés m e lle tt az export d iv e rz if ik á lá sá ra  is sor k e rü l:

a  pelleten k ív ü l é rc d ú s ím á n y t és zsu g o rítm án y t (szin 
té rt) is fog e x p o r tá ln i a  szovjet kü lke reskede lem . DRI 
(direktredukciós v as -)  oxidpelletet a k u rszk i m ágne 
ses anom ália é rc le lőhe lye irő l, az oszkoli D R  üzem ből 
és az előbb e m líte t t  h áro m  dúsítóm űből (Sztoilenszki, 
Lebedinszki, M ihailovszk i) exportá lják . A  SZU  1987- 
ben  67,5 M t p e l le te t  és 150 Mt sz ín té r  a lapanyago t, 
valam int d ú s ítm án y t gyárto tt.

Az ország leg n ag y o b b  ércelőfordulásai a  k rivo jrog i, 
krem encsugi és k u rsz k i mágneses an o m ália  m ag n etit 
és  m ag n etit-hem atit-kvarc it-kész le te i, ezek  32—37%- 
os F e-ta rta lm á t d ú s í t já k  68% F e-ta rta lo m ra . 1987-ben 
a  SZU teljes é rc k ite rm e lé se  250 M t-t é r t  e l (a v ilág- 
term elés 28% -a).

A Szojuznyestro im port Olaszországba, Törökország 
ba és az  N S Z K -Ъа, a  Szojuzprom export F innország 
ba, a  bécsi szék h e ly ű  Interprom  Ausztriába (VO EST- 
Alpine) exp o rtá l sz o v je t ércet. (H. W.)

A m erican M etal M a rk et . 1989. április 17. о . 28.
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Betonfeszítő elemek gyártása a miskolci December 4.
Drótművekben*

M A D A B Ä 8 Z L A J O S

ETO 621.778.2:624.012.46

A szerző ismerteti a betonfeszítő elemek gyár
tásának építőipari igényoldalát és ezzel az elérendő 
célokat. L eírja  a szükséges műveleteket az ezekhez 
szükséges beruházásokat és az ezekkel elért ered
ményeket.

A beton napjaink leggyakrabban használt építő
anyaga. Köztudomású, hogy rendkívül nagy 
nyomószilárdsága mellett húzó- és hajlítószilárd
sága csekély. Az építők ennek tulajdonságait 
ismerve, az említett hátrányt úgy küszöbölik ki, 
hogy a beton szerkezeti elemek húzásra igénybe 
vett övezetébe acélrudakat, huzalokat építenek be, 
amelyek a húzóerőket felveszik. A betonnak és az 
acélnak ezt a „házasítását” már a múlt század 
közepén ismerték és alkalmazták. A neves Palotás 
professzor így ír erről:
,,A vasbeton —  egymástól külön-külön eltérő 
tulajdonságú — két anyagnak, a betonnak és az 
acélnak (teherbírás szempontjából szerves) egye
sítése, oly heterogén építőanyaggá, amely külső 
terhelő erők és terhelő mozgások felvételére együt
tesen képes.”

Egy egyszerű példán nézzük meg háromféle 
betontartó terhelés alatti viselkedését (1. ábra):

1. ábra. Háromféle betontartó viselkedés alatt

A vasalatlan betontartó már kis terheléssel (Fj) 
eltörik, a hagyományosan vasalt tartó {F.,> F J  
a húzott övben megreped. A feszített tartó nagy
ságrenddel nagyobb erővel (F3s>F2) is csak cse
kély rugalmas alakváltozást szenved és így alkal
mas a teher viselésére. A továbbiakban csak a 
feszített vasbetonszerkezetekre koncentrálunk. 
Ezekben az acélbetét nagy szilárdságú huzal, vagy 
huzalsodrat, amelyre elő-, vagy utófeszítést alkal
mazva a feszített betonszerkezetben olyan feszült-

M adarász Lajos 7972-ben sze rze tt d ip lom át az NME 
kohóm érnöki k a rá n . Je len leg  a  D ecem ber 4. D ró t 
m ű v ek  gyártm án y te rv ezési osztályvezetője. É rd ek 
lődési te rü le te : hőkezelés. E gyesü letünknek  1965 ó ta  
tag ja .

Előfeszített,
te rh e le tlen

Terhelő E lőfeszített, 
feszü ltség  te rh e lt

ШШЕ2

2. ábra. A  feszített betonszerkezetben terhelés hatására 
fe llépő feszültségállapot

ségállapotot hoz létre, amely a betonban nem, 
vagy csak kis mértékben engedi meg húzófeszült- 
sóg ébredését, mintegy nyomja a betont. Ezt az 
állapotot érzékelteti a (2. ábra).

A feszítés által a betonnak is és az acélnak is a 
kedvező tulajdonságai használhatók ki, amely 
lehetőséget ad a napjainkban számos helyen 
látható kecses, karcsú, ugyanakkor óriási teher
viselésre alkalmas betonszerkezetek megépítésére. 
Ez az esztétikai megjelenésen túl olyan gazdaságos 
anyagfelhasználást tesz lehetővé, amely a mód
szert megelőzően ismeretlen volt.

A fenti példából látható, hogy a feszített acél
betéteknek a betonban „húzórugóként” kell mű
ködniük, hogy a betont nyomás alatt tartsák, 
íg y  a feszítőacélokat a rugóacélok egyik fajtájá
nak is felfoghatjuk. Azért hangsúlyoznunk kell 
azt különbséget, hogy a feszítő acélbetétek túl
nyomó részben statikusan vannak terhelve, míg 
a rugóacélok igénybevétele ismétlődő, lökésszerű. 
Egy-egy feszítőbetét tulajdonságát, elsősorban 
annak szilárdsági jellemzői (i2m; RP0,01;Í/) ha
tározzák meg.

Általánosságban fogalmazhatunk úgy is, hogy 
minél nagyobb a feszítőacél szilárdsága, annál 
nagyobb a megengedett használati feszültsége, 
így értéke is. Egy-egy feszített szerkezetbe a 
feszítőacélok szilárdságától függő mennyiséget kell 
beépíteni, hogy a beton túlnyomórészt nyomott 
feszültségállapotú legyen. A feszítőacélok kedvező 
szilárdsági tulajdonságait az építők csak akkor 
tudják igazán jól kihasználni, ha az acél ezt a 
tulajdonságát beépítés után hosszú évtizedeken 
keresztül a beépítés időszakában mérhető szinthez 
közeli szinten megőrzi. így a legnagyobb hang
súlyt a feszítőbetétek jó szilárdsági jellemzőin 
kívül az idők folyamán a csekély feszültségveszte
ségre. tehát az em lített statikus rugózási tulajdon
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ságok évtizedeken á t ta r tó  állandóságára kell 
helyezni azért, hogy a feszítőerők ( a betonra h a tó  
nyom ás) az idők folyam án m eg nem en ged ett  
m értékben ne csökkenjenek. A  feszítőacéloknak  
ezt a tulajdonságát a kúszás és relaxáció fogalm ak 
nak az értelm ezésével érth etjü k  meg.

A kúszás: állandó hőmérsékleten, tartós állandó 
terhelés hatására végbemenő lassú alakváltozási 
folyamat.

A  relaxáció: az a feszültségcsökkenés, am ely  
m eghatározott m értékben m egnyújtott, állandó  
hőm érsékleten és a lakváltozáson  tartott próba 
testben az idő hatására jön létre.

Minél kisebb egy-egy feszítőacél kúszása, ill. 
relaxációja, annál hosszabb ideig tartja m eg a  
tartóban a m egépítést k övetően  a feszültség- 
viszonyokat, annál nagyobb  a szerkezet é le t 
tartam a.

A fen ti néhány vázlatos gondolat m egism erésével 
érzékelhető az a nagyon összetett és sokoldalú  
feladat, am it a feszítőhuzaloknak Ш. sodratoknak  
ki kell elégíteniük.

Az építőiparnak betonacélok területén jelent
kező igényeit a kohászatnak kell kielégíteni.

T ekintsük át azokat a lehetőségeket, am elyek  
adottak és ismertek a betonacélok gyártására:
—  Term é zetes kem énységű feszítőacélokat tö b b 

nyire melegen hengerelt állapotban használják  
fel. Szilárdságuk kicsi, am it kémiai összetételük  
határoz meg. A hőkezelt ö tv ö zö tt vagy ö tv ö z e t 
len feszítőacélokat hengerlés után építik  be. 
A hőkezelés leggyakrabban a nemesítés.

— Hidegalakítással keményített feszítőacélok, 
elsősorban húzott huzalok, ill. ebből gyártott 
sodratok. A húzás után a már említett relaxá
ciós tulajdonságok javítására megeresztést al
kalmaznak.

— H idegalakítással g y á r to tt feszítőhuzalok, ill. 
sodratok húzás, ille tv e  sodrás után term ő- 
m echanikus kezelésnek (stabilizálás) a lá v ete tt  
feszítőelem ek és a legkedvezőbb tulajdonságok 
kal rendelkeznek.

Vállalatunk az utóbbi két termékcsoport elő 
állításával foglalkozik. íg y  a feszített szerkezetek
hez szükséges nagy szilárdságú acélokat hideg- 
alakítással állítjuk elő. Több évtizedes gyártás 
tapasztalata alapján, folyamatos műszaki fej
lesztéssel a gyártóberendezések és a gyártás 
technológiájának korszerűsítésével, a piac igényei
hez alkalmazkodva alakítottuk ki a termékcsalád 
jelenlegi választékát. A feszítőhuzalok 1400-1800 
N/mm2 szakítószilárdsággal, 2,5-7,0 mm átmérő
tartományban, sima és profilos felülettel, normál 
és megeresztett kivitelben készülnek.

K örülbelül 10-12 éve az autópályaépítés prog 
ramja nagyobb keresztm etszetű  feszítőelem eket 
igényelt a  pálya m űtárgyainak, nagyfesztávú á t 
hidalásainak nagy teherbírással való k iv itelezésé 
hez. E hhez tőkés im portból voltunk kénytelenek  
beszerezni a betonfeszítő sodratot. V állalatunk  
elhatározta a  termék hazai gyártását úgy, hogy ez  
egyenértékű legyen a korábbi im porttal, (gondolva  
a későbbi exportlehetőségekre).

E cél elérését jelentős p iacku tató  munka előzte  
meg arra vonatkozóan, h o g y  a gyártóberendezé 

seket leggazdaságosabban hol lehet beszerezni. 
A teljes gyártósoron az alábbi technológiai műve
leteket kell elvégezni:
— a melegen hengerelt huzal patentozása,
— a patentozott huzal felületelőkészítése,
— a sodrat nagyszilárdságú huzaljainak húzása,
— sodrás — stabilizálás,
— minőségellenőrzés gyártás közben és a kész

terméken.
A patentozás és felületelőkészítés műveleteit 

a D4D-ben a T Ü K I  közreműködésével korszerű
sített berendezéseken megfelelően tudjuk elvégezni 

Mivel a többi technológiai berendezés sem hazai, 
sem szocialista relációból nem volt beszerezhető, 
így ezeket tőkés importból vásároltuk m eg:
— húzógépet a svédországi Arboga cégtől,
— sodrógépet az olaszországi Radaelli cégtől,
— stabihzálót az NSZK-béli BBC  cégtől és a
— pászma szakítógépet a svájci Amsler (ma 

Volpert) cégtől.
A technológiai berendezésekkel együtt technoló

gia; know-how-t is vásároltunk, amelyek így 
együtt megfelelő garanciát adtak e magas színvo
nalú gyártmány előállítására. Erről meggyőződni 
az érintett cégeknél — még a beruházás tényleges 
megkezdése előtt — olyan к sérleti gyártást 
végeztünk azonos gépeken, ÓKÜ gyártotta alap
anyagból, amely a tervezett angol szabványok
nak megfelelő, stabilizált betonfeszítő pászmát 
eredményezett teljes sikerrel. Ezután az alapos 
kereskedelmi és műszaki munka után 1981. II. 
felében a D4D-ben is megindult a próbatermelés.

A betonfeszítő pászm a gyártástech n ológiája

A pászmagyártás folyamatábrája a 3. ábrán lát
ható.

A gyártás a sodrás műveletéig azonos a nagy- 
szilárdságú rugóhuzalok, ill. betonfeszítő huzalok 
technológiájával.

— A pászma alapanyaga 9,5 mm átmérőjű 0,8% C, 
0,6% Mn tartalmú ötvözetlen szénacél henger
huzal. Gyártó vállalata az Ó K Ü . Folyamatos 
öntéssel készül bugából a Schloeman redszerű 
drótsoron hengerelve.

— A patentozás célja, hogy a huzal szövetét 
olyanná alakítsuk, amely nagy szilárdságú, de 
képlékeny és 85-90% összkeresztmetszet csök
kenéssel húzható. Ausztenites állapotból hűtve 
a huzalt finomlemezes perlites (régi szorbit) 
szövettel kaptuk, amely a fenti célnak meg
felel (4. ábra).

3. ábra. A  pászmagyártás fo lyam atábrája
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4. ábra. A  patentozás elvi vázlata

— A felületelőkészítés célja, hogy a hengerlés és 
patentozás után a huzal felületén visszamaradt 
vas-oxidot, revét eltávolítsuk (HCL fürdő) 
és ezután a huzal felületén a húzáskor alkal
mazott kenőanyag felvételét elősegítő réteget 
(foszfát 4-bórax) kialakítsuk.

— A húzással a patentozás utáni perlites szövetű 
huzal szakítószilárdságának kb. 1200 N/mm2-t 
kell elérnie, hogy a már korábban követel
ményként magunk elé állított R m 1800 N/mm2 
szakítószilárdság is meglegyen. Ezt a kiinduló 
9,5 mm átmérőjű patentozott hengerhuzal hét 
fikozatban való húzásával érjük el. A húzási 
fokozatok egyedenként 23%-19,5% kereszt- 
mstszetcsökkenésűek:

09,5-8,35-7,4-6,6-5,9-5,25-4,7-4,25 in.
A húzáshoz száraz, kalcium-sztearát alapú 

(EZ-110 jelű) kenőanyagot alkalmazunk.
A SKÜ-ben jól ismert hidrodinamikus szer

számokban húzunk, amelyekben tökéletes folya
déksúrlódás jön létre a szerszám és a huzal között.

Sodrás— stabilizálás

A sodrás mint alakítóművelet és a stabilizálás 
mint termomechanikus kezelő művelet egy gépsor 
feladata. Ez a megoldás a gyártó Redaelli cég 
szerencsés fejlesztéseként jött létre, a világ számos 
országában ezt a két műveletet még külön-külön 
műveletként végzik. Ennek elsősorban nem mű
szaki, hanem termelékenységi, gazdasági okai, 
következményei vannak.

A sodráskor az 1 +  6-os szerkezetű pászmát 
állítjuk elő (5. ábra). Példánkban az 1 /2” átmérőjű 
pászma szerkezete olyan, hogy a dy maghuzal 
átmérője 4,4 mm, a d2 borítóhuzaloké 4,25 mm. 
A pászmában a borítóhuzalok menetemelkedése 
175 mm. Indukciós hevítésű csőkemencében 
stabilizálunk, amely 350-380°C-on és 80 kN feszítő
erővel 15-20 s alatt öregbíti, stabilizálja a sodratot. 
A hagyományos megeresztéskor (mesterséges 
öregbítés) lejátszódó diffúziós folyamatok idő és 
hőmérsékletigényesek. Ezek a folyamatok mecha
nikai feszültség alatt gyorsabban és tökéleteseb
ben mennek végbe, a mechanikai feszültségek 
aktiválják a lejátszódó folyamatokat.

•5. ábra. A z  I -f- 6-os szerkezetű pászm a

6. ábra. A  sodrat ernyedésének megakadályozása stabili 
zálással

Az a cél, a stabilizálással érhető el legjobban 
hogy a sodrat folyáshatára minél közelebb legyen 
a szakítószilárdsághoz (Rpo,,2IRm>0,$) és a sodrat 
ernyedése, relaxálódása ne a majdani beton
szerkezetben játszódjék le, hanem a stabilizálás 
alatt.

Ezzel — mintegy a sodrat évtizedek alatt maj
dan lejátszódó feszültségcsökkenését (ernyedését) 
előrehozva — stabilizáljuk a sodratot. Ennek 
eredménye látható a 6. ábrán, amikor 0,7 R m 
kezdeti feszültséggel 1000 óráig mérték a sodrat 
feszültségcsökkenését.

A relaxációs veszteség százalékban kifejezett 
értéke (0,7 Rm kezdeti feszültséggel 1000 óra után 
20°C-on):

— húzott huzalokban, ill. pászmákban 15%,
— húzott és megeresztett huzalokban, ill. pász

mákban 8%,
— húzott és stabilizált huzalokban, ill. pászmák

ban 2%.

Nem szándékunk a stabilizálás bonyolult és 
néhol még tisztázásra váró folyamatainak további 
boncolgatása, ennek eredményeként adódó hallat
lan nagy előnyt a hidegalakítókon kívül elsősor
ban az építők tudják igazán érzékelni.

E termék továbbfejlesztése gyárunkban folya
matban van, a már említett műszaki jellemzők 
megtartásával azzal a céllal, hogy a betonhoz 
való kötés, lehorgonyzás értékét javítsuk a sodrat 
borító huzaljainak profilos kialakításával. Az el
eijárás és a termék jelenleg szabadalmaztatás alatt 
áll.
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Egyesületi hírek

Az OMBKE elnökség i ülése

Az 1989. áp rilis  18-án (Apcon, a  Q ualitá l K önnyűfém - 
öntödében) ta r to tt elnökségi ü lé s  n ap irend je :

1. A 77. küldöttközgyűlés h a tá ro za ta ib ó l adódó fe la d a 
tok. E lőadó: Csicsay A lb in  fő titká r

2. A szám ítógépes tag- és tag d íjn y ilv án ta rtá s  b eveze 
tésének helyzete. E lőadó: dr. Csaba József fő titk á r-
helyettes

3. A fém kohászati szakosztály  beszám olója szak m ai 
m unkájáró l, gazdasági he lyze térő l és tag ja in ak  e l 
nökségi bizottságokban v ég z e tt m unkájáró l. E lőadó : 
Mayer János szakosztályelnök.

4. Az érdekközvetítő , a  m ű szak i fejlődést elősegítő, 
v a lam in t a  hagyom ányápolási fe ladatok  előseg ítése  
érd ek éb en  kidolgozott s tra té g ia i elképzelésekről szó 
ló tá jékoz ta tási b izottsági beszám oló. E lőadó: dr. 
Gagyi P álffy András, a tá jék o z ta tá s i b izo ttság  v e 
zetője.

5. Egyebek
Az elnökségi ülés rész tv ev ő it elsőként dr. H orváth  

Lajos, a  Q ualitá l K önnyűfém öntöde igazgatója, az ön - 
tészeti szakosztály elnöke köszöntö tte . Ezt követően  
k erü lt so r  az  elnöki m eg n y itó ra , m ajd  a n ap iren d ek  
tá rgya lása  u tán  az a lábbi h a tá ro za to k  szü lettek :
1. A 77. küldöttközgyűlés h a tá ro za ta in ak  te lje s íté sé 

é rt, az előadó á lta l ja v aso lt tag tá rsak  szem élyét a z  
elnökség elfogadta. A h a tá ro z a to k  te ljesítéséért fe 
lelős tag tá rsak  a 78. kü ldöttközgyű lésen  fognak b e 
szám oln i a  végzett m un k áró l.

2. A szám ítógépes tag- és ta g d íjn y ilv án ta rtá s  b eveze 
tését — a szakosztályok a k t ív  közrem űködésével — 
fo ly ta tn i és a bevezetés m indenkori helyzetéről az 
elnökséget rendszeresen tá jé k o z ta tn i kell.

3. Az elnökség elfogadta a  fém kohászati szakosztály  
elnökének  beszám olóját é s  fe lh ív ta  a szakosztályok  
és a z  elnökségi b izo ttságok  vezetőinek figyelm ét, 
hogy a  jövőben beszám olóik  hasonlóan k r itik u sa n , 
a h ib á k a t konkrétan  fe ltá ró  m ódon kerü ljenek  e lő 
adásra.

4. Az elnökség m eghallgatta  a  tá jékozta tási b izo ttság  
beszám olóját, de nem  é rz ék e lte  a tevékenység k i 
bon takozásának  ú tjá t, e z é r t  szükségesnek ta r to t 
ta, hogy  a  következő e ln ö k ség i ü lésre  a tá jék o z ta 
tási b izo ttság  terjesszen  elő íráso s  anyagot k ö v e ten 
dő s tra tég iá ra  és m ódszerekre .

5. Az elnökség egyetérte tt azzal, hogy a MTESZ m eg 
ú ju lási p rogram jának  k e z d e té t és a tisz tú jító  v á 
lasztásokat előbbre hozta. O gv határozott, hogy az 
OM BKE soron következő tisz tú jítá sá ra  1990 sz ep 
tem berében  kerüljön sor, e z é rt a  tavasszal esed é 
kes küldöttközgyűlést ő sz re  halasz tja . A je lö lő b i 
zo ttság  elnökét a jú n iu s i elnökségi ülésen v á la sz t 
ják  meg.
Az elnökségi ü lést követően  az öntöde vezetői b e 
m u ta ttá k  az  üzem csarnokot, a gyártási techno lóg i 
á t  és dr. H orváth L ajos igazg a tó  egy b a rá ti h a n g u 
la tú  m unkaebéd  k ere tében  ism erte tte  a k önnyűfém - 
öntöde je len é t és jövőjét.

dr. Csaba József. 
fő titk á rh e ly e ttes

I. OMBKE környezetvédelm i fórum

E gyesületünk  1988 novem b eréb en  ú jraa lak u lt k ö r 
nyezetvédelm i bizottsága e lh a tá ro z ta ., h o w  — k ü lö n 
féle rendezvényei sorában  — OMBKE kö rn y eze tv é 
delm i fó rum okat szervez é v e n te  egv-két a lkalom m al 
a  szakosztályok és az  egyetem i osztály elnökei, v a la 

m in t környezetvédelm i m unkabizo ttságai ta g ja i és szak 
lap jaink  főszerkesztői részvételével. Az elgondo lás sze 
r in t  e fórum okon sz ak m á in k  közös és á lta lá n o s  kö r 
nyezetvédelm i p ro b lém á i kerülnek b em u ta tá s ra , i l 
le tve m egv ita tásra  a  k érdéskö r egy-egy k im agasló  rep 
rezen tánsa v ita in d ító  előadásához kapcso lódóan . Az 
I. OMBKE kö rn y eze tv éd e lm i fórum ot 1989. m árc iu s 
23-án ta rto ttu k  eg y esü le tü n k  budapesti k lu b já b a n . F el 
kérésünkre R akonczay Zoltán, a K örnyeze tvéde lm i és 
V ízgazdálkodási M in isz té riu m  m in isz terhelye ttese  ta r 
to tt  v ita ind ító  e lő a d á s t „Hogyan lá tja  a  környezetvé 
delm i k o rm ányzat a  bányászat és a  k o h ásza t tevé 
kenységét” cím m el. A z előadót Csicsay A lb in  fő tit 
k á r  üdvözölte, m a jd  Faller Gusztáv v áz o lta  a  környe 
zetvédelm i b izo ttság  célkitűzéseit és a  fó ru m o k  ren 
deltetését. Az e lő ad ó  először is k edvesen  u ta l t  régi 
bányász-kohász k ap cso la ta ira , m ajd  ab b ó l in d u lt ki, 
hogy a m i g en e rác ió n k  — az em beriség 85-ik  generá 
c ió ja — az első, am e ly  széleskörűen fe lism erte  a  te r 
mészeti e rő fo rrások  véges voltát, a z  e m b e ri környe 
ze t védelm ének p a ra n cso ló  szükségszerűségét. R ám u 
ta tv a  arra, hogy a  k o ráb b i „m it v éd ü n k  — m i ellen  
védünk” p ro b lém afe lfo g ás t egyre in k áb b  fe lv á ltja  a 
tevékenységekre (bányászat, kohászat, v illam o sen er 
g ia  term elés, v eg y ip a r  stb.) o rien tá lt kö rnyeze tv éd e l 
m i problém akezelés, m iá lta l a  környezetvédelem  m a 
guknak  a te rm elé si processzusoknak v á lik  in teg ráns 
részévé. Ebben a  felfogásban  vázolta sz ak m á in k  sa 
játosságait, r á m u ta tv a  a rra , hogy a  b án y á sz a t nem 
csak áta lak ítja , h a n e m  „m egsem m isíti” m u n k á ján a k  
tárgyát, v iszonylag k is  te rü le tek re  k o n c e n trá lja  ren d 
k ívü l in tenzív  k ö rn y ez e ti hatású  tevék en y ség é t (gon
do ljunk  a 3325 kő-, kav ics- stb. b án y a  tá jesz té tika i 
eróziós h a tá sá ra  av ag y  a  v ízh áz ta rtá sb a  beavatkozó 
földalatti b án y ásza t reg ionális ha tása ira), a  kohászat 
pedig az ip a rév a l azonos jellegű, de ezen  b e lü l a  vegy 
iparéval együ tt a  legkoncen trá ltabb  k ö rn y eze ti h a tá 
sú . E lőadásában — a  gyakorlati le h e tő ség ek re  tek in 
te tte l — a h a n g sú ly t a  k is k ö ltség ráfo rd ítás-igényű  
m egoldásokra h elyez te , számos ilyen lehető ség e t v á 
zo lt föl összefüggések tágabb rendszerébe  beágyazot 
tam  Világosan é rz ék e lte tte , hogy környezetvédelm i 
politikánk éles h a tá rv o n a la t  húz az „ö rö k ö lt h ib ák ” és 
a  „nem  örökölt, ú jk é n t  elkövethető h ib á k ” között, „ke 
zelésük” szem pon tjábó l. Az előbbiek hatásm érsék lése  
elsősorban k o rm án y z a ti (néha k ikényszerítő ) feladat, 
az  utóbbiak e lk e rü lé se  az új ob jek tum ok  tervezőinek, 
létesítőinek fe le lő sség te ljes  feladata. A m in d eh h ez  re n 
delkezésre á lló n ak  felté te lezhető  fo rrá so k a t is tek in 
te tbe véve az t le h e t cé lu l kitűzni, hogy  2000-re „áll 
jon  meg” h a z án k b a n  a  környezetrom bolás tendenc iá 
ja , figyelem m el a r r a ,  hogy ma a  h á ro m  legnagyobb 
problém a a lap v e tő en  a  „közm ű-olló n y itá sá v a l” ösz- 
szefüggésben a  vízszennyezés, az ip a r  é s  a  közlekedés 
légszennyezése és a  veszélyes h u lladékok  kezelése, e l 
helyezése, e lső so rban  ab b an  a D N y-É K -i „ ipari ten 
gelyben”, ahol az  o rszá g  terü letének  10% -án  a  népes 
ség 40%-a él, és a h o l szakm áink  tevékenységének  zö 
m e is folyik. A re n d k ív ü l színes és ú j in fo rm ációkban  
gazdag előadást tö b b , m in t két órás, sok  ese tb en  élénk 
v itá t is m agába fo g la ló  m egbeszélés kö v e tte , m ely a 
víznívó alatti b au x itte rm e lé s  geotechnikai, m ódszerei 
től a Bős—N agym aros vízlépcső szakm ai, b e l-  ós k ü l 
politikai v onatkozásáig , a különféle hu lladékkezelési 
előírások p ro b lém áitó l a b án y akár-finanszírozás m eg 
változásának ellen tm o n d ásá ig , a te rm ész e ti e rő fo rrá 
sok túlzott ig én y b ev é te lé t lehetővé tevő  la z a  szabályo 
zástól a gépkocsis szénszállítás k á rh a tá sa in a k  „ille té 
kességi” kérdéséig , a  bánvatörvénv  és m ás  törvények  
ellen tm ondásainak  felo ldási lehetőségeire, a környe 
zetvédelm i ip a rb a  v a ló  bekapcsolódási le h e tő ség ü n k 
re, a kohászati sa lak o k  m ezőgazdasági h asznosításá 
ra , néhány k ö rn y ez e tia v ító  bányászati é s  kohászati 
eredm ényre, és m ég  sok  más kérd ésre  te r ie d t  ki. A 
megbeszélés v égén  n em csak  az e lőadó  rö g z íte tt n é 
hány olyan tém át, m elvben  p rob lém áink  m egoldásá 
hoz a kö rnyezetvédelm i korm ányzat seg ítség e t n y ú jt 
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hat, h an em  az egyesületi m u n k a  sz ám á ra  is m egfo 
g a lm az tu n k  n éh án y  fe ladato t: m a g a ta rtá su n k a t a B á 
n y a tö rv én y  korszerűsítésével, pl. a  geo technikai m ó d 
sz e rek  a lk a lm az ásá n ak  előseg ítésével é s  a kü lfejtések  
rek u ltiv ác ió s  m ego ldásának  helyes o rien tá lá sáv a l k a p 
cso la tban . A  fó ru m o n  világosan Igazolódott egyesüle 
tü n k  „k é tfro n to s” környezetvédelm i fe lfogásának  h e 
lyessége: m iközben  egyfelől v ilág o san  lá tn u n k  kell, 
hogy szakm áink  fejlődésének  m a m á r  alapvető fe l 
té te lév é  v á lt  a környezetvédelem  szigorodó  fe lté te le i 
n ek  való  m a ra d ék ta la n  m egfelelés, azonközben m in 
d e n t m eg kell te n n ü n k  a  sz ak m á in k a t ok ta lanu l érő  
v ád a k  nyilvános v isszau tasítása , i lle tv e  eredm ényeink  
m in d en  sz in ten  tö rténő  e lism erte té se  érdekében.

Az O M BKE II. kö rnyezetvédelm i fó ru m á t 1989 n e 
gyedik  negyedévében  ta rtju k  meg.

— r  —  V.

G yártm ány ism erte tő  ren dezvények

A z Ohio S teel o f Belgium  gyártm ányism ertető  szim 
pózium a

1989. áp rilis  25-én a G ellért szálló  G obelin te rm é 
b en  több  m in t 60 érdeklődő  e lő tt ism erte tte  az OSB, 
a  Coskerill le án y v á lla la ta  az á l ta la  k ife jlesz te tt e lek t- 
ro sa lakos áto lvasztó , va lam in t a  fo lyam atos in d u k c i 
ós edzés fo ly am atá t, va lam in t h a tá s á t  hengerek  m ély 
edzésére. A cég képviselői, F. A le n  vezérigazgató, J . 
C. Craindorge kereskedelm i, v a la m in t C. Gaspard k u 
ta tá s i és m inőségellenőrzési a le ln ö k  ism erte tték  cé 
gük  röv id  tö r té n e té t, az a lk a lm azo tt e ljárásokat, azok 
h a tá sá t és m űszak i ellenőrzését. A z előadások u tán  a 
fe lte tt  k é rd ések e t válaszo lták  m eg a z  előadók.

A M annesm ann D em ag H üttentechnik és az Osprey 
cég gyártm ányism ertető rendezvénye

1989. áp rilis  26-án az OMBKE k lu b b a n  a  szórótö 
m örítés tech n o ló g iá jáv a l ism erkedhe te tt m eg az  é r 
deklődő h a llga tó ság  D ietm ar Zebrow ski ren d k ív ü l é r 
dekes, v e t íte tt k épekkel szem lélte te tt e lőadásábó l, m e 
lye t v ideofilm  eg ész íte tt ki. Az előadás u tá n  a fe lte tt 
kérdések  kap csán  é rd ek es v ita  a lak u lt k i az  ism erte  
te tt technológia m űszak i és gazdasági e lőnyeirő l és 
problém áiról.

A két g y á rtm án y ism erte tő  az OMBKE rendezésében 
za jlo tt le. A  sok  hasznos inform ációval szolgáló ren 
dezvény azonban  szo lgált néhány ap róbb  tanulsággal, 
am it a ren dezőknek  a jövőben hasznos le n n e  m eg 
szívlelnie.
1. G ondoskodni k e ll an n y i írásos anyagró l (előadás szö

vege, p ro spek tusanyag), hogy m inden  résztvevőnek 
jusson.

2. A te rem  h an g o s ítá sá t függetleníteni k e ll a külső 
СВ-fo rgalom  zav aró  beszűrődésétől.

3. Jobb, h a  az  e lőadók  sa já t anyanyelvükön  ta rtják  
m eg előadásukat, m e rt a  m ás nyelven  ta r to t t  ism er 
te tés k isebb -nagyobb  hibái a  to lm ácsolás p o n ta tlan 
ságával összegeződve az előadás szak m a i értékét 
ron tják .

4. A v e títő v ászn a t cé lszerű  úgy elhelyezni, hogy m in 
denki a  te lje s  v e t íte tt  képet lássa.

5. M egfontolandó, hogy az OMBKE k lu b  e lég  nagy-e 
ilyen rendezvényekhez.
Ezen észrev é te lek  n em  a  rendezvény m in ő síté sé t k í 

v án ják  je len ten i, de  a  h ib ák  kiküszöbölése sokkal ke 
vesebb en e rg iáb a  k erü l, m in t am ennyi bosszúságot 
azok okoznak. (H. W.)

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
1. táblázat

A világ 1987. évi acéltermelése főbb eljárások szerinti bontásban

Ország oxigénes elektro-
eljárás SM Egyéb összesen

(kt-ban)
Európai Közösség 89 718 36 021 0 7 125 746
Egyéb Nv. Európa 13 900 8 033 1 896 0 23 829
összes feji. ip. orsz. 103 618 44 054 1 896 7 358 304
Argentína 1 562 1 689 379 3 630
Brazíli a 16 667 5 195 366 22 228
Chile 685 34 719
Mexikó 3 317 3 277 911 7 505
Venezuela 3 159 563 3 722
India 4 877 3 614 4 606 13 097
Koreai Köztársaság 11 351 5 431 16 782
Taiwan 3 849 1 938 5 787
összes nyugati orsz. 286 632 136 380 8 755 7 431 774
Bulgária (b) 1 640 1 050 310 3 000
NDK (b) 2 150 2 540 3 400 110 8 200
Magyarország (b) 1 434 466 1 600
Lengyelország (b) 7 520 2 500 7 071 9 17 100
Rom ánia (b) 7 200 3 600 4 200 15 000
Szovjetunió (b) 53 000 23 000 85 400 161 400

Európai KGST 72 944 33 156 101 981 119 208 200
Világ összesen 359 576 169 536 110 736 126 639 974

(b)= becsü lt
Forrás: IIS I statisztika, Industrial Minerals, 1989. 2. sz. 34. o. H. W.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARRACH WALTER, HAJNAL JÁ N O S

Az elektrolízis szerepe a metallurgiában
H O E T Í T H Z O L T Á N

A  kémia fejlődésébe beillesztve mutatja be az 
elektrokémia, és az elektrolízissel való fém  előállítás 
és fé m  tisztítás módozatait. A z  elméleti alapok tisz 
tázása mellett bemutatja a kohósitás sorrendjét, a  
negatív normálpotenciálú fém ek  leválasztásának 
feltételeit és röviden ismerteti az olvadékelektrolízis
nél a hőegyensúly biztosítását.

Az emberiség a X V III, századig  tizenegy fém et 
(Au, A g, Cu, Sn, Zn, P b , Sb, H g, Fe, Со, N i) 
és k é t nemesfémes elem et (S, As) ismert. K özülük  
néhány a természetben elem i állapotban is m eg 
ta lá lh ató , másik részük a fém  és vegyületeinek  
kis olvadáspontja (a H g esetéb en  kis forráspontja), 
a vegyü letek  kis kötéserőssége m iatt könnyen  
előállítható.

A  több i fém szinítését k ét tényező  hátráltatta: 
éspedig a kémiának —  és ezen  belül a m etallurgiá 
nak  —  a fejletlensége, té v es  term észetfilozófiája, 
ille tv e  az, hogy erősebb k ötésb en  lévő vegyületek  
elbontásához nem állt rendelkezésre a szükséges 
energiasűrűség.

A kémiai fejlődés

A  X V III, századot m egelőző évszázadokban az  
a lk im isták  —  a laboratórium i berendezések, tech 
n ika kidolgozásával és továbbfejlesztésével —  a  
legtökéletesebb fémnek elk ép zelt aranynak, az  
em bert m egfiatalító és az é le té t  meghosszabbító  
életelixírnek  az előállítására törekedtek. K ésőbb  
a X V III , században a k ém iai folyam atokat, e lső 
sorban az égést, egységes e lvek  szerint m agyaráz 
ni szándékozó flogiszton isták  (Stahl, Klproth) 
szerint hevítésnél, égésnél az új, sokszor n egatív  
sú lyú  anyag, a flogiszton já tsz ik  jelentős szerepet.

A flogiszton-elmélet után közel egy évszázaddal 
Lavoisier — részben saját tapasztalataira, rész
ben a Selmecbányái Bányászati Akadémián pro- * 34

Horváth Zoltán  nyug. eg ye tem i ta n á r  1944-ben S op ron 
b a n  szerze tt kohóm érnöki ok lev e le t. 1948-ban eg y e te 
m i d o k to r, 1962-ben a  m ű szak i tu d o m án y o k  k a n d id á 
tu sa , 1961-ben pedig a  e in k k o h ásza tb an  le já tszódó  
fo ly am ato k  te rm o d in am ik á ja  c. értekezése a lap já n  
a  m űszak i tudom ányok  d o k to rá v á  m in ősíte tték .
34 év ig  v o lt a  F ém k o h á sza tta n i Tanszék vezető je. 
Az O M B K E-nek 1947 ó ta  ta g ja .  É rdeklődési te rü le te  
az  elm életi kohásza ttan  (te rm o d in am ik a i v izsgálatok , 
fa ji. energiaszükséglet), fém k o h á sza tta n  (tim föld , 
a lu m ín iu m , réz), to v á b b á  az egyetem nek és a  fém - 
k o h ásza ttan n a k  a  m ű vésze tekke l kapcsolatos tö r té n e 
te .

E T O : 669.713:669.728

fesszorkodó Jacquin mészégetési és Ruprecht re
dukciós kísérleteire támaszkodva — követőivel, 
az oxigénistákkal a modem kémiai felfogásnak 
megfelelően, az általuk felállított, alapjaiban 
teljesen új természetfilozófia szerint azt vallotta, 
hogy az égés az oxigénnel való egyesülés, égetésnél 
a nem elemi résznek tekinthető oxidok redukció
jánál pedig az oxigént kötött alakban tartalmazó 
gáz található a reakciótermékek között, a fémek 
pedig elemek (1. ábra).

1869 mérföldkő volt a kémia történetében. 
Ekkor tette közzé Mendelejev az elemek periódu
sos rendszerére vonatkozó elméletét. Ezzel nem
csak a már meglévő ismereteket lehetett csoporto
sítani, hanem új, addig nem ismert elemek léte
zését és tulajdonságait is előre lehetett jelezni. 
A múlt század 40-es, 50-es éveiben ismerték fel 
és fogalmazták meg a termodinamika I. és II. 
főtételét. Az első az energiamegmaradás törvényét 
jelenti, a második pedig a hőenergiára vonatkoz
tatva azt az általános törvényszerűséget fejezi ki, 
hogy az egyes energiafajták csak a potenciál- 
különbség hatására (a nagyobb potenciálú hely 
felől a kisebb potenciálú hely felé) vándorolnak. 
1910 körül bizonyították be a termodinamika
III. főtételét. Eszerint 0 K-en minden tiszta, 
kristályos anyag entrópiája nulla. Ez teszi lehető- 
az anyagok abszolút entrópiájának meghatáro
zását [1—3].

E n ergetik ai fejlődés, az elektrom os  
energia  használatba  vétele

A hagyományos tüzelőanyag égésénél fejlődő 
hőenergia nem mindig elegendő a nagy égési hő
mérséklet biztosítására, ill. az erős kötésben lévő 
vegyületek bontására. Ezért az új elemek elő
állításához új energiaforrásra volt szükség. Galvani 
illetve Volta a XVIII. sz. végén, Ohm, Ampere és 
Faraday a XIX. sz. elején ismerte fel az elektro
mosság alaptörvényeit, Jedlik Ányos és Siemens 
a dinamó felfedezésével, Déri, Bláthy és Ziper- 
novszky pedig a transzformátor feltalálásával a 
XIX. sz. második felében az elektromos energia 
ipari hasznosításának az alapjait teremtette meg 
(2. ábra) [1 ,2 ].

Az előbbieknek köszönhetően Davy az elektro
mosságra vonatkozó alapismeretek birtokában 
1806-ban teljesen új laboratóriumi és kohósító 
technikával: olvadékelektrolízissel új fémeket állí
tott elő.
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1. ábra. A  kémia nagy felfedezői és felfedezéseinek idődiagramja
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1700 1750
37

1800 
— “ 1—

1850 1900--- r---
80 91 98

Gal vani
45 93

Volta
27

□
23

Scopoii
69 79

00 61 95
Jedlik

I Faraday

1950

|KL407-2 ]

2. ábra. A z elektromossággal kapcsolatos nagy felfedezők és felfedezések idődiagramja

Fémek előállításának sorrendje és 
technológiája

A fémvegyületek képződésénél a két atomos 
nemfémes elem kémiai potenciálják (АцХ2) mu
tatja a hőmérséklet függvényében a 3. ábra. 
(A jobb oldali ordinátán a normál-potenciál

— e°Me->iU. a normál bomlásfeszültség —  e6° — 
szerepel.) Az egyes szakaszok a 0 K-hez tartozó 
ordinátát a vegyületképződés entalpiájának (ЛHk) 
megfelelő távolságban metszik. Ezek a kötés 
erősségével arányos metszékek a periódusos rend
szer I/B oszlopába tartozó nemes és félig nemes 
fémek vegyületeinél a legkisebbek, az I/A, ille-
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ьЯх2

f

а  VH/А ( Vl/A) oszlopban a  so rszám

l/A af 
ll/A aff 
lll/A A I,6 a  
IV/A C,Si,G e,Sn, Pb 
V/A Sb, Bi 
Vl/A 0 ,S ,S e ,  Te 
VK/A F, C l, Br, J 

VII

l/B  Cu, Ag , Au 
ll/B Zn, Cd , Hg 
» /3  Sc,Y, La, Ac 
IV/B Ti, 2r , Ht 
V/B V .N b .T a  
Vl/B Cr,Mo,W  
VII/В Mn,Tc, R r  

Fe,C o,N i (4 .s o r )  
R u,R h,Pd (5. sor )

Os, Ir, P t  (6 sor .

1 KL 407-31

3. ábra. Fémvegyületek képződésekor a kémiai potenciál, a 
normál potenciál, ill. a norm ál bomlásfeszültség és a 

hőmérséklet közötti összefüggés

tőleg a II/A oszlopba sorolható alkáli- és alkáli- 
földfémek vegyületeinél a legnagyobbak. Ez azt 
jelenti, hogy az előbbi fémeket lehet a legkönnyeb
ben szmíteni, az alkáli (af)- és alkáliföldfémeket 
(aff) csak azóta tudjuk előállítani, amióta az 
elektromos energia is rendelkezésünkre áll. Az 
egyéb fémek szinítéséhez annál több energia kell, 
minél nagyobb a fémhez tartozó ,,/B” és minél 
kisebb a megfelelő ,,/A” oszlopszám. Ugyanannál 
a fémnél a vegyüiet annál nehezebben bontható 
el, minél kisebb a vegyületben lévő nemfémes 
elem sorszáma.

A 3. ábrában fólmagasságban lévő hullámvonal 
a fémeket kohósítás szempontjából két részre 
osztja. A felső mezőben találhatóknál célszerű 
az ércből karbotermiával, reagáló olvasztással 
vagy nedves úton (lúgzással és cementálással 
vagy vizes elektrolízissel) először nyers fémet 
előállítani, azután ezt a második lépésben tűzi 
úton vagy vizes oldatból való elektrolízissel 
raffinálni. A tűzi út közel három nagyságrenddel 
termelékenyebb, mint a nedves. A vizes elektro
lízis viszont tisztább terméket ad, de csak addig 
használható, amíg eMe0> — 1,5 V.

A 3. ábra alsó felében lévő fémeknél kénytele
nek vagyunk először tiszta vegyületet előállítani 
és a fémet ebből szmíteni. Az utóbbinál a fémet 
vagy metallotermikus úton vagy olvadékelektro
lízissel állítjuk elő. A kettő közül az olvadékelektro
lízis a jobb, mert minden esetben használható és 
kisebb energiafogyasztást jelent. Metallotermiku- 
san csak akkor sziníthetünk, ha van az elbontan- 
dónál stabilabb vegyületet alkotó fém, az pedig 
csak nagyobb energiafelhasználással állítható elő. 
Ez utóbbi esetben a raffinált vegyületből a fémet 
néha karbotermikus úton is előállíthatjuk, főként 
akkor, ha a munkahőmérsékleten a fém gázhal
mazállapotú, továbbá ha a folyékony fémes ter-

R e n d s z á m

|KL 407-4 j

4. ábra. Normál elektródpotenciálok a periódusos rendszer
ben

méket adó redukciót olvadékextrakcióval kom
bináljuk. (így lehet pl. az alumíniumot ólom, 
a titánt ón jelenlétében sziníteni). Ezekben az 
esetekben az extraháló fém a karbidképződést is 
visszaszorítja.

Mind a két esetben a fémelőállítás a vegyület
ből való kiszabadításból és a szennyező anyagok 
eltávolításából áll. Meggyőződésem, hogy ezt a 
kettős feladatot a jövőben a plazmametallurgiával 
úgy fogják megoldani, hogy a kiinduló anyagot 
plazmává alakítják, az ebben lévő ionokat — a 
tömegspektrométer mintájára — mágneses mező
ben elkülönítik, semlegesítik és lehűtik. A plazma 
igen nagy energiatartalmából az elektromos és 
kinetikai energiát MHD (magnetohidrodinamikai)- 
generátorban, hőenergiáját pedig a hagyományos 
módon (gőzkazán és turbina segítségével) nyerik 
vissza elektromos energia formájában.

Elektrolízis vizes oldatból

Az előző fejezetben leírtakból következik, hogy 
a vizes oldatból való elektrolízist a 3. ábrában 
a hullámvonal feletti mezőben lévő fémeknél 
vagy a fém vizes oldatból való kiejtésére vagy 
elektrolitos raffinálásra használjuk. Az első eset
ben oldhatatlan, a második esetben oldható 
anóddal dolgozunk. Ilyenkor mindkét alkalommal 
azt kell biztosítani, hogy a fém elektródpotenciálja 
(eMe) a hidrogénnél (ен2) pozitívabb legyen. 
Savanyú oldatból való elektrolízisnél ezt matema
tikailag a következőképpen fogalmazhatjuk meg:

® М е  < е н 2 -
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illetőleg

| е м е  —  е н  г =  е м е  +  

V

Ezt a kikötést pozitív normálpotenciálú fém 
esetén könnyen teljesíthetjük. Negatív normál
potenciálú fémnél a fém ill. hidrogén elektród- 
potenciál-görbéjét ellentétes irányban el kell 
tolni [4]. Ez lehetséges
—  a hőmérséklet növelésével, ennek a gyakorlat

ban határt szab az oldat forráspontja (zárt 
rendszerben elvileg a víz kritikus hőmérséklete 
—  374 °C —  közelében is dolgozhatnánk),

—  az oldatban a fémionkoncentráció (aktivitás, 
Аме) növelésével (ezzel az oldhatóság határáig 
mehetünk el),

—  több vegyértékű fém esetében célszerű a kisebb 
vagyértékűből elektrolizálni,

—  előseg íti a fém leválasztást a  katódban a fém  
ak tiv itásának  (Аме) a csökkentése (erre akkor 
van  lehetőség, ha a k a tód  a  leválasztandó fém  
folyékony, te lítetlen  ö tvözete; H g, Ca, W ood- 
fém ),

—  a hidrogén-aktivitás (Ah +), — koncentráció 
csökkentése pozitívabbá teszi (еме—«н2 körtékét 
(a pH-t azonban csak a hidrolízis határáig 
növelhetjük),

—  a fémleválasztás szempontjából előnyös, ha a 
fém kis, a hidrogén pedig nagy túlfeszültséggel 
válik le (az utóbbi az áramsűrűség növelésével 
fokozható),

diafragma segítségével az anolit és katolit 
összetétele külön szabályozható.

A vizes elektrolízist használva megállapíthatjuk
[4], hogy:
— a fémeket savanyú és lúgos oldatból is lehet 

elektrolizálni,
— negatív normálpotenciálú fémet mind a két 

esetben a hidrolízis területének közelében 
célszerű leválasztani,

— a lúgos oldatból való elektrolízis bonyolultabb, 
mert ekkor a fémet anionból kell semlegesíteni. 

A rendelkezésünkre álló lehetőségek maximális
kihasználásával is csak olyan fémet tudunk vizes 
oldatból elektrolízissel leválasztani, amelyiknek 
normálpotenciálja —1,6 V-nál pozitívabb.

A fémek normálpotenciálját mutatja a periódu
sos rendszerben elfoglalt helyük (oszlop- és rend
száma) függvényében a 4. ábra [5]. Ebből az előző
ekkel összhangban az állapítható meg, hogy az 
вме0> —1,5 V feltételnek a periódusos rendszer 
valamelyik ,,/B” oszlopába tartozó, tehát a 3. 
ábrában a hullámvonal feletti mezőben található 
fémek felelnek meg.

Elektrolízisnél az 1 cm2 katódfelületre 1 óra 
alatt leválasztható fém g-okban kifejezett elméleti 
mennyisége:

j
me =  — , ahol 

a

j  az áramsűrűség, А/cm2, ill. Ah/cm'-h, 
a az 1 g fém leválasztásához szükséges Ah-k 

száma, Ah/g.
a a fém  m óltöm egének (MMe). ül- vegyértékének  a 

seg ítségével a következőképpen fejezhető  ki:

26,8
a  —  — 7 7 ------- .

-Мме

.5. ábra. A z 1 g fé m  leválasztásához szükséges amperóraszükséglet és a leválasztott fém  móltömegének összefüggése
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0 — kiejtés

sc — roftinólds

1 g/cir^ h = 87 ,6 t/m 2 a
I KL407-Tl

6'. á b r a .  A z  á ra m sű rű sé g  é s  a z  ó r á n k é n t  a z  e le k tró d fe lü le t  
e g y s é g é r e  le v á lt f é m  m e n n y is é g é n e k  ö ssze fü g g ése  v iz e s  

e le k tro líz is  és o lv a d é k e le k tr o l í z i s  esetén

Ezt a hiperbolikus összefüggést az 5. ábra szem
lélteti és egyben arról is tájékoztat, hogy egységnyi 
tömegű fém leválasztásához annál kisebb áram
mennyiségre van szükség, minél nagyobb a fém 
móltömege (rendszáma) és minél kisebb a vegyér
téke.

A 6. ábra me-nek az áramsűrűséggel való vál
tozását mutatja. A matematikai összefüggés szerint 
a diagramban látható egyenesek az origóból 
indulnak ki és 1 /а= Ж м е/2 6 ,8  iránytangensüknek 
megfelelően az egységnyi áramsürűségnél emelt 
ordinátát l/a-nál metszik, tehát annál nagyobb 
távolságban, minél nagyobb a fém atomtömege 
és minél kisebb vegyértéke.

Az ábrának a vizes oldatok elektrolízisére vonat
kozó bal oldali részéből azt állapíthatjuk meg, 
hogy ezekben az esetekben az áramsűrűség nemes
fémek elektrolízisénél néhány tized А/cm2, az 
egyéb fémeknél egy nagyságrenddel kisebb. Az elő
ző adatoknak megfelelően az elméleti termelé
kenység általában kisebb, mint 0,1, az ezüstnél 
~ 0 ,2 ,  az aranynál pedig 0,25— 0,75 g/(cm2h).

Az elektrolízis elterjedésére jellemző, hogy az 
1980-as években a Földön a galliumból és indium- 
ból évenként néhány tonnát, talliumból és tellúr- 
ból néhány tíz, antimonból és bizmutból néhány 
száz tonnát állítottak elő; a Co, Cd, Ag, Mn 
évenként előállított mennyisége már kt-ban mér
hető, míg az elektrolízissel évente termelt Zn és 
Cu mennyisége már Mt-ban adható meg.

Elektrolízis olvadékból

Ezzel a kohósító eljárással a 3. ábrán a hullám
vonal alatt lévő mezőbe tartozó, a periódusos 
rendszer valamelyik ,,/A” oszlopában lévő, —1,5 
V-nál negatívabb normálpotenciálú fémek sziní- 
tésénél vagyunk kénytelenek dolgozni. Ez mindig 
drágább, mint a vizes oldatból való elektrolízis, 
mert itt nemcsak a fémleválasztás energiaszük

ségletét kell elektromos árammal biztosítani, 
hanem a munkahőmérsékletet is ezzel kell fenn
tartani. Ilyenkor a hőegyensúly biztosítása végett 
a hőenergiabevételnek pontosan egyenlőnek kell 
lennie a hőkiadással:

ahol:

az elektrolit fajlagos ellenállása, ücm. 
az elektródtávolság, cm, 
a keresztmetszet, cm2 
a belső ellenállás, Q ,
az effektus által okozott átlagos ellenállás
növekedés, ü ,
az effektusok időtartama, h, 
a vizsgált időtartam, h, 
az áramsűrűség, A/cm2,
a beadott anyagok felmelegítésére, megol
vasztására és oldására fordítandó energia, 
Wh/(km2 • h),
a fajlagos hőveszteség, Wh/(cm2 • h), 
a bruttófolyamat entrópiájának megfelelő 
fajlagos energia, Wh/Ah, ill. У, 
a túlfeszültség, V.

7. ábra. A  hőegyensúly feltétele a hőmérleg alapján  
( a felmelegítésre, olvasztásra fordított energia és áram- 

sűrűség függvényében )

A 7. ábra tanúsága szerint a hőbevételt szem
léltető, az origón átmenő parabola annál messzebb 
van az ordinátától, minél nagyobb az elektród
távolság (1), a hőkiadást mutató egyenes met- 
széke és így a hőkiadás is annál kisebb, minél 
kisebb a fajlagos hőveszteség (kc). Az egyenes 
iránytangense oldhatatlan anódos elektrolízisnél 
általában pozitív szám, mert k8> e t: oldható anódos 
elektrolizáló rendszerben ks — et negatív érték is 
lehet, ha a bruttóreakció energiafogyasztása kicsi.

Olvadékelektrolízisnél — amint a 6. ábrán is 
látható — a hőegyensúlyhoz tartozó áramsűrűség 
0,4 A/cm2-nél nagyobb, az elméleti termelékeny
ség pedig 0,1 és 1 g/(cm2h) között van. Az ilyen 
elektrolízissel az 1980-as években a Földön évente 
mintegy 10 kt magnéziumot, kb. 10 Mt alumíniu
mot termeltek.
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Az atomenergia íelhasználásának  
lehetőségei

Az emberiség rendelkezésére álló energia nö
velését és koncentrálását teszik lehetővé a hasa- 
dásos és legújabban a fúziós erőművek. 1989 
márciusában szakmai körökben nagy meglepetést 
és lelkesedést váltott ki az a hír, hogy az utahi 
egyetemen (USA) az amerikai Stanley Ponsnak és 
az angol Martin Fleischmannak nehézvíz elektro
lízisekor sikerült a Pd-katódban magfúziót meg
valósítaniuk. Számunkra lelkesítő az a tény, hogy 
a sajtótájékoztatón bejelentetteseménytaKLTE-n 
Debrecenben Csikai Gyulának és Sztaricskai 
Tibornak hat nap múlva sikerült reprodukálni. 
Ezzel egyelőre beláthatatlan távlatok nyíltak

meg a metallurgia előtt, amelyek ipari hasznosítása 
még igen nagy K  +  F  munkát fog igényelni.

( A kézirat beérkezése után vita indult, vajon va
lóban sikerült-e megoldani a hideg magfúziót. Szerk.)

IRO D ALO M
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Fémkohászati műszaki gazdasági hírek
Cikkcakk vonalban folyik az o sz trák  állam i n eh éz 

ip a r  konszolidálása

K é t éve az á llam i n eh éz ip ar vezetése az ÖIAG  d e 
c e n tra liz á lá sá t h a tá ro z ta  el. M ost azonban  — m in t 
m á r  m ásk o r és m áshol is m e g tö rtén t — a gazdasági 
d ö n té sek e t ism ét a  b e lpo litika i szem pontoknak  re n d e 
lik  a lá.

A  k ia la k íto tt ip a rág i h o ld in g  válla la tok  ran g b an  
a lá re n d e lt  „d iv íziókba” sü lly ed tek  vissza. A döntés 
h iv a ta lo s  indok lása , hogy az Ö IA G  nem zetköziesítése 
csak  k ü lfö ld i vá lla la to k  m eg v ásá rlásáv a l lenne le 
hetséges, ez  v iszon t csökken tené  az ÖIAG beleszólási 
joga it. A  tröszti vezetés azonban  nem  szívesen a d ja  
fe l pozícióit.

A d ecen tra liz á lá s  vesztese S tre ic h e r m in iszter len 
ne. A  H andelsblatt n ém et gazdasági szaklap c ik k 
író ja  sz e r in t a decen tra lizá lá s  so rán  az A M A G  le tt  
v o ln a  a legesedékesebb üzem , hogy „p riv á t” részvé 
nyek  k ib o csá tásáv a l növelje  tő k é ié t és önállóságát, 
ezzel könn y en  m u ltinac ioná lis  v á lla la ttá  v á lh a tn a  (a 
V ena lum ba  való  b e tá rsu lá s  szánd ék áró l m ár k o ráb 
ban  h í r t  ad o tt a sajtó . Szerk.)

„Streicher, aki n éh án y  éven  á t  jó l-rosszu l vezette  
az A u s tr ia  M etallt. m ost k én y te len  végignézni, hogy 
te tte rő s  u tóda. Robert Ehrlich  m ilyen  eredm ényesen 
vezeti a v á lla la to t” . A d ön tés: a  részleges „p riv a tiz á 
lá s” le á llítv a . M ajd  a csúcsszerv , az ÖIAG je len ik  
m eg a  tőzsdén.

Az o sz trák  állam i kohászat és nehézipar to v áb b ra  
is a p ártp o litik u so k  v itá itó l függ.

H a n d e l s b l a t t .  1989. í e b r u á r  23. p .  20.
(H. OR.)

Cirkon-dioxid üzemet indítanak Brazíliában

A b raz ília i Paranapanema csoport 1990—1991-ben 
12—14 M  USD költséggel 5 k t/é v  kapacitású  c irkon- 
d iox id  ü zem et szándékozik  ép íten i. Ez a v ilág  ZrO-,- 
te rm e lé sén ek  20°/n-át je len ti. A  főfogyasztók, az USÄ, 
Japán  és a Szovjetunió.

A  P a ra n a o a n e m a  csoport a  beru h ázás  ügyében a 
k o rm án y  a tom energ ia -b izo ttság áv a l tárgyal. A tá r 
saság  a  c ikor ásványkészle ten  k ív ü l jelentős ónkész 
le tek k e l ren d e 'k ezik . Z irkon itbó l a P aran ap an em a  cég 
évi 170 k t- á t  k ív án  expo rtá ln i és ebből 51 M USD b e 
v é te lt é r  el.

A m e r i c a n  M e t a l  M a r k e t .  1989. f e b r u á r  8. p . 4
(H. O R '

Rövidesen befejezett tény lesz az Antarktisz ásványi 
kincseinek megkutatását szabályozó szerződés

Az 1961 óta é rv én y es A n tark tisz-szerződés kilenc- 
a lá író ja  olyan szerződést ír t  a lá  1989-ben, m ely sza
bályozza a fö ld rész ásványi k incseinek  k u ta tá sá t és 
k iterm elését. Az a lá író  országokhoz (Szovjetunió, Üj- 
zéland, Brazília, D él-Korea, D él-Afrika, Uruguay, Nor
végia, Finnország és Svédország) a közeljövőben  csat 
lakozni k íván az USA, N agy-B ritann ia  és Chile. Az 
alá írások  az A ntark tisz-szerződés 38 á llam án a k  hat 
éves tá rgyalásai vég é re  tesznek pontot.

A szerződést kö tő  állam ok v á lla lták , hogy m ind 
add ig  nem  kezdik  el a  térségben az ásv án y i kincsek 
k u ta tá sá t. A békés, tudom ányos k u ta tá s  m egenge 
dett, de k o o rd in á ltan  folyik. A fö ld rész  14,2 millió 
km 2 k iterjedésű  te rü le té n  nagy m enny iségű  szén-, vas 
érc-, u rán-, ezüst- és szénh id rogén-készle teket rem él
nek.

M e ta l l .  1989. 2. s z .  p .  120.
(H. OR.)

Már nem veszteséges a PLM Dosenwerk, Berlin cég 
dobozgyártó üzeme

A PLM  AB M alm ö  svéd csom agolóanyag-gyártó  
v á lla la t berlin i le án y v á lla la ta  1988-ban először volt 
nyereséges. 750 M db  fehérbádog ita losdoboz előállí 
tá sábó l 140 M DEM  bevé te lt é r t e l az üzem . Ugyan 
ezen időszakban a  PLM  Recklinghausen Dosenwerk 
G m bH  (azelőtt G erro-Reynolds) 800 M db  alum íni- 
um doboz-eladással 150 M DEM b ev é te lt szám olt el. 
1989-re m indkét üzem  kapacitása  le  v a n  terhelve.

H a n d e l s b l a t t ,  1989. f e b r u á r  20. p .  21.
(H. OR.)

Taivani kölcsön magyar vállalkozáshoz

A nyugatném et H andelsb la ttban  h í r  je le n t meg, 
m ely szerint D em ján  Sándor, a B ud ap esti H itelbank 
elnöke T aivanban  2 M rd  USD-os b e ru h ázás i hitelről 
tá rgya lt. A h ite lhez  a  garanciá t o sz trák  és svájci ban 
k ok  adnák. A h ite l cé lja  állítólag m ag y ar—szovjet ve 
gyes válla la t lé tes ítéséh ez  szükséges p én z a lap  biztosí
tása.

H a n d l e s b l a t t .  1989. f e b r .  9.
(H. W.)
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Elektrolitok mólarányának meghatározása XRD/XRF*
kombinált rendszerrel

К O D O R  .T 6  Z S  E  F  N  É — V I T É Z  J Á N O S

E T O : 661.863.27:543.422.8

A z  alumíniumkohászatban az elektrolizáló kád  
üzemállapotának ismeretéhez elengedhetetlen a mól
arány, azaz az elektrolitban lévő nátrium-fluorid és 
alum ínium -fluorid mólok viszonyszámának meg
határozása. A Philips-cég á lta l szállított P O T F L U X  
rendszerrel a mólarány n a g y  szám ú mintán, kb. 
2 m in/m inta elemzési idővel és 1 rel % szórással 
meghatározható.

Az alumínium ipari előállításának alapelve 
fejlődésének száz éve alatt nem változott: a tim 
földet olvadt állapotú kriolitban oldják és az 
olvadékot szénelektródok alkalmazásával elektro- 
lizálják. Csak az utóbbi évtizedekben került elő
térbe az addig elsősorban empirikusan vezetett 
elektrolízis automatizálása és ezzel párhuzamosan 
számítógéppel vezérelt folyamatirányítása. Mind
ezek megnövelték az információigényt az elektro
lizáló kádak állapotáról. E gy adott elektrolizáló 
kád üzemeltetésekor több technológiai paraméter 
együttes hatása érvényesül, melyek között az 
egyik az elektrolit összetétele. Az elektrolit leg 
fontosabb alkotóelemei a különböző fluoridok, 
mint az A1F3, NaF, CaF,, LiF és a benne oldott 
timföld. Az elektrolit jellemzésére általában egy 
viszonyszámot használnak, m ely a nátriumfluorid 
és alumínium-fluorid mólok egymáshoz viszonyí
tott mennyiségét fejezi ki. E zt a viszonyszámot 
nevezik mólaránynak.

Az olvadt elektrolitból k ivett minta kristályo
sodásakor elsődlegesen a kriolit (3NaF-AlF3) 
szerkezet alakul ki, melyben a mólarány= 3 .  
Az üzemi elektrolitban a mólarányt azonban 
ennél kisebb, általában 2,5— 2,9 közötti értéken 
tartják. Ez azt jelenti, hogy a kriolit kialakulása

Fodor József né 1978-ban a  V eszp rém i V egyipari E g y e 
te m  N ehézvegyipari s z a k é n  v é g z e tt,  m in t okleveles 
vegyészm érnök. Megfelelő s z a k m a i gyakorla t u tá n  
1984-ben  megszerezte a  m ű sz e re s  ana litikai sz ak 
m é rn ö k  képesítést. Az a n a l i t ik a i  módszerek közül 
legszívesebben a m űszeres an y ag v iz sg á la tta l foglal 
ko z ik . M unkája szorosan  k apcso lód ik  érdeklődési 
k ö réh ez , az Ajkai T im fö ld g y á r  és A lum ínium kohó 
labo ra tó rium ában  a  k u ta tá s i  tevékenysége t irá n y ítja  
m in t  csoportvezető.

Vitéz János  1965-ben s z e rz e tt  vegyész oklevelet az 
N D K -b e li Technische H o c h sc h u le  für Chemie „C arl 
S chorlem m er” L euna-M ersebu rg  vegyész karán. Az 
eg y e te m i doktori fo k o z a to t 1982-ben nyerte el a  
V eszp rém i Vegyipari E g y e te m e n  az „A lum ínium - 
ip a r i  spektrom éteres e lem zési eredm ények  v izsgála 
t a ”  c. értekezésének m eg v éd ésév e l. Jelenleg az A jk a i 
T im fö ldgyár és A lu m ín iu m k o h ó  labora tó rium ának  
v eze tő je . 1965 óta ta g ja  az  O M B K E -nek , 1987-től a 
M K E -n ek . Érdeklődési t e r ü le te :  anyagvizsgálat, 
n ag y tisz taságú  gallium  e lő á llítá sa .

* X R D -röntgendiffrakeiós (X - ra y  diffraction) elemzés

X R F = rö n tg e n  fluoreszcens (X -ray  fluorescence) 
e lem zés

után még szabad alumínium-fluorid (A1F3. excess) 
található az elektrolitban, melynek kristályoso
dását a kísérő fluoridok határozzák m eg:

—  Kalcium-fluorid jelenlétében kalcium-kriolit 
(CaF2 • NaF • A1F3) alakul ki mindaddig, míg az 
összes kalcium-fluorid át nem alakul. A kal- 
cium-kriolitban a nátrium-fluorid és alumínium- 
fluorid mólaránya=  1.

— A kalcium-fluorid átalakulása után fennmaradó 
alumínium-fluorid kiolittá (5NaF-3AlF3) ala
kul, melyben a m ólarány=l,67. Amennyiben 
az elektrolit mólaránya három felett van, úgy a 
feleslegben lévő nátrium-fluorid meghatározása 
válik szükségessé. Lítium tartalmú elektrolitok
nál pedig a lítium fluoridból a lítium-kriolit 
szerkezet alakul ki, amelyben a mólarány nem

állandó.

Mólarány meghatározási 
módszerek

A mólarány meghatározási módszereket két 
nagy csoportra oszthatjuk. Az egyiknél az elektro
litban lévő szabad alumínium-fluor időt, a másik
nál az elektrolitot alkotó elemeket határozzuk 
meg és számoljuk a mólarányt.

A szabad alumínium-fluorid (A1F3. exce8S) meg
határozásának klasszikus kémiai, oldatos módsze
re, hogy a — megfelelően előkészített —  mintát 
pontosan ismert mennyiségű nátrium-fluoriddal 
megömlesztve az alumínium-fluoridot kriolittá 
átalakítjuk, a feleslegben maradt nátrium-fluori- 
dot pedig szelektíven oldjuk és a fluorid mennyi
ségét vizsgáljuk. Ehhez használatosak például a 
titrimetriás módszerek [1, 2, 3] és az ionszelektív 
elektród [4]. A fluorid mennyiségéből —  az alu- 
mínium-oxidot egy átlagos, jellemző értéknek 
választva — a keresett mólarány megadható. 
Az oldatos módszerek hátrányának tekinthető, 
az automatizálhatóság ellenére, a hosszú átfutási 
idő és a nagy élőmunka ráfordítás.

Az oldatos módszerek hátrányának megszün
tetését szolgáló —  szintén a szabad alumínium- 
fluorid meghatározásán alapuló -— műszeres eljárás 
a röntgendiffraktometria (XRD) és a röntgen
fluoreszcens spektrometria (XRF) kombinációja 
[5, 6, 7]. A diffraktométer méri bizonyos diffrak
ciós csúcsok intenzitását és egy külön csatorna 
az elektrolitban található kalcium fluoreszcens 
intenzitását. Ezekből meghatározható az A1F3. excess 
értéke és abból a mólarány. A módszer gyors, 
mintaelőkészítés után két perces mérési idővel 
a mólarány értéke megadható.

Az elektrolitot alkotó elemek meghatározását
— a megfelelő gyorsaság elérése érdekében — 
csak nagyműszeres eljárással lehet elvégezni. 
A mintaelőkészítés általában összetettebb mint
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az előzőeknél, mivel a minta őrlés utáni ömlesz- 
tését vagy kötőanyagos préselését követeli meg
[7] . Az elemzés elvégzéséhez elektronsugaras
[8] valamint röntgensugaras [7, 9—12] gerjesztés
sel létrehozott fluoreszcens sugárzás mérésére 
alkalmas berendezések, spektrométerek szüksé
gesek. Toljes elemanalízis után, mely elsősorban 
F, Na, Al, Ca, illetve oxigén, ismerve az elemek 
vegyületképzését, a mólarány számítható. A mód
szer előnye, hogy nemcsak a fluoridok, hanem az 
elektrolitban lévő alumínium-oxid meghatározá
sára is alkalmas, hátránya azonban a könnyű 
elemek meghatározásához szükséges áramlásos 
számláló, illetve a berendezések ára.
» A mólarány meghatározási módszer kiválasz
tásánál tehát több tényező együttes figyelembe
vétele szükséges, és a célszerűség határozza meg a 
választható utat. Az Ajkai Timföldgyár és Alu
míniumkohó azon kevés vállalat közé tartozik, 
ahol a timföldgyár mellé települt az alumínium
kohó. íg y  lehetőség van a laboratóriumi beren
dezések többcélú felhasználására. A timföldgyári 
technológia számára elengedhetetlen a különböző 
alapanyagok, mellék- és késztermékek diffrakto- 
metriás vizsgálata és az ehhez szükséges beren
dezés kiegészíthető a mólarány meghatározását 
célzó kalciumcsatornával. így  a választás az 
XRD és XRF kombinációt alkalmazó módszerre 
esett.

Mólarány meghatározása XRF 
és XRD kombinációjával

Az 1. ábra különböző elektrolitok diffrakto- 
méterrel érzékelhető fázisainak csúcsintenzitását 
és azok változását mutatja a mólarány függvényé
ben. Az ábra valamint a mérési tapasztalatok 
alapján a következők állapíthatók meg:
—- A kriolit a diffraktogramokon megjelenik, 

mennyisége azonban az ily módon megha
tározandó mólarány szempontjából közömbös, 
mérése nem szükséges.

— A kalcium-kriolit mint önálló fázis az elektrolit 
mintákban nem észlelhető, mennyisége csak 
közvetett úton határozható meg. Ehhez mérni 
kell a diffraktométer goniométerén lévő de
tektor segítségével a fluorit (CaF2) (111)- 
indexű reflexiójának intenzitását és az összes 
kalcium mennyiségét röntgenfluoreszcens mód
szerrel, m elyet szintén fluoridként adunk meg. 
A két mérésből számolt százalékos mennyiségek 
különbsége adja a kalciumkriolitban kötött 
kalcium-fluorid mennyiségét és számíthatóvá 
válik a benne kötött alumínium-fluorid: 
[AlF3]ca-krioiit=0>717([CaF2]xEF —[CaF2]xED

( 1 )
— A kiolit (202)-indexű reflexiójának intenzitása 

jól mérhető, melyből a benne k ötött alumí
nium-fluorid százalékos mennyisége ([АШ3]к1ощ) 
számítható.

A mért illetve számított alumínium-fluorid 
mennyiségekből megadható a szabad alumínium- 
fluorid (2), segítségével az elektrolitban a nátrium- 
fluorid és alumínium-fluorid súlyaránya (3), illetve 
mólaránya (4), konstans alumínium-oxid mennyi
ség mellett.

[AlF3]eXceas =  [A lF з]са-кгЫЕ +  [AlFgjjjiolit (2)

súlyarány=
(100 — [CaFa|xEF-[AlgOgjkonat. ) -- [A lig  (excess
2

—(100 — [CaF2]xKF — [AlgOgjkonst.) +  [AlF.Jcxcess
(3)

mólarány =  2 X súlyarány. (4)

A készülékek leírása

A PHILIPS cég által szállított berendezést
— az ún. POTFLUX [5] rendszert —  a 2. ábra 
felvétele mutatja be, és az egyes egységekre vo
natkozó fontosabbnak ítélt adatokat az 1. táb
lázatban adjuk meg. A készülék ebben a felépítés- 
formájában nemcsak a mólarány, hanem a tim
földgyártás alapanyagának közbenső és végter
mékeinek diffraktometriás vizsgálatára is alkal
mas.

l. ábra. Elektrolitok diffraktogramja
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2. ábra. P H IL IP S  X E D /XRF kombinált 
rendszer



Készülék p a ra m é te re k
1. táblázat

Leírás, mérési 
körülmények

Röntgencső 40 kV, 40 mA
Cu-anód, 2,2 kW
PW 2272

Goniométer CaF2: 28, 26 =  28, 45° 20
Vertikális, PW 1820 csúcskereséssel

H áttá r: 29,20° 2 ©
Kiolit: 30,70— 30,90° 2 0  
csúcskereséssel 
proporcionális számláló (Xe)

Kalcium detektor 
PW 1711

proporcionális számláló (Xe)

Diffraktométer-
kontroll 20 kbyt ROM
PW 1710 4 kbyt RAM

A utom ata minta-
váltó 36 m íntahelyes
PW 1170/10 elemzési idő: 1 óra/35 minta

2. táblázat
A nalitikai jegyzőkönyv

PCT PROG-
FLUX 25-01- 08. 38 RAM 2
MONI- CHIOLIT 1989 CAL- 498278

TOR 19203 CIUM —2
DEV % = —0

LIN E +  BATH RATI°  CIUM % XSA SAMFLE

A 301 2,73 2,8 3,6 2
A 502 2,73 2,8 3,5 2
A 503 2,73 2,8 3,6 4
A 604 2,75 2,7 3,2 3
A 505 2,74 3,0 3,4 6
A 506 2,88 3,6 1,5 7
A 507 2,91 3,0 1,1 8
A 508 3,02 3,8 —0,2 9
A 509 2,89 3,5 1,3 10
A 510 2,99 3,4 0,1 11
A 511 2,79 2,7 2,7 12
A 412 2,92 3,1 1,0 13
A 513 2,88 2,8 1,6 14
A 514 2,82 2,8 2,3 15
A 515 2,79 2,8 2,7 16
A 516 2,79 2,7 2,8 17
A 517 2,75 3,6 3,2 18
A 518 2,54 2,0 6,3 19
A 619 2,72 3,1 3,6 20

A diffraktométerkontroll segítségével a mérések 
sorozatban, automatikusan végezhetők és a mérési 
adatok feldolgozás után táblázatos formában 
nyomtatón megjeleníthetők (2. táblázat), illetve 
továbbfeldolgozásra, tárolásra számítógépre á t 
vihetők.

Mintaelőkészítés, hitelesítés

A mintaelőkészítéssel szemben támasztott el
várások megfelelnek a kvantitatív prodiffrakto- 
metriában szokásos követelményeknek. Ezeket 
és a szükséges eszközöket, az elemzési és ellenőrző 
mintára a 3. táblázatban foglaltuk össze.

A készülék hitelesítéséhez a leírt módon elő 
készített elektrolit mintákból olyan sorozatokat

3. táblázat
M intaelőkészités

Elvárás E lvárás, követel
mény ESZKÖZ

ELEMZÉSI MINTA

homogén minta őrlés:
szemcseméret 
50 fim

pl. HERZOG 
HSM-36, 36 min- 
tahelyes félauto 
m ata őrlő- 
berendezés

megfelelő szi
lárdságú minta

préselés:
orientáció mentes
ség

pl. sa ját fejlesztésű 
kézi ill. pneum atikus 
nyomás: 2 kp/om 2

VONATKOZTATÓ M IN TA  (monitor-minta)

magas kalcium- 
fluorid és kiolit 
tartalom

préselés kötő 
anyaggal: 
nag y  stabilitás

kötőanyag: 
m etakrilát

m in ta mennyiség
mintaelőkészítés
ideje

kb. 2 g 

6— 8 min

kell kiválasztani, amelyek az alábbi feltételeknek 
felelnek meg:

— rendelkeznek klasszikus kémiai módszerrel 
meghatározott C aF2 és mólarány adatokkal,

—  CaF2 százalékos m ennyisége 1—7 % k özött  
van,

—  a mólarány á tfog ja  a vizsgálni k ívánt 3,0— 2,3 
közötti ta rtom ány t, amely átszám ítva 0— 10 % 
[AlP3]eIces8 é rtéke t jelent,

— van olyan sorozat, amelyben csak a  kiolit 
fázis jelenik meg, a  fluor it nem.

A hitelesítésnél és a  méréseknél az elemző rend 
szer relatív intenzitásokkal számol, ezek képzé
séhez használatos a  monitor-minta. A m onitor 
m inta kiolit és XRF-módszerrel m órt CaF2 
intenzitására vonatkoztatjuk a hitelesítő illetve 
ismeretlen m inta intenzitásait.

A hitelesítés egyes lépései, azok sorrendjében a 
következőkben foglalhatók össze:

1. Kalcium-detektor hitelesítése

A CaF2-tartalom  és a relatív intenzitás közötti 
összefüggés lineáris. Tapasztalataink szerint a 
klasszikus módon meghatározott és a  mérő 
görbéből visszaszámolt kalcium-fluorid értékek 
abszolút eltérése minden esetben kisebb volt 
0,1 %-nál.

2. Kiolit mérőgörbe felvétele

A mérőgörbe elkészítéséhez a fluoritm entes  
mintákat h aszn áljuk , am elyeknek k io lit tar 
talm át nem ism erjük, de ezek m int [A lF 3]kj0nt 
szám íthatók a  (2)-egyenlettel:

[AlF3]kio„t= [ A lF 3]excess [AlF3]ca-kriolit (ő) 
Az AlF3excess az ism ert mólarány értékből a  (4)- 
és (3)-egyenletekkel megadható. A z [A lF 3]Ca- 
krioiit pedig m á r mérhető (1. pont) kalcium- 
fluorid segítségével az (l)-egyenletből határoz
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ható meg, ugyanis fluoritmentessége m iatt annak 
[CaF2]xRD tag ja  nulla. Az [AlF3]kioiit és a kiolit 
csúcsnál m ért relatív intenzitások összefüggése 
lineáris kb. 10 % értékig, a  regressziós állandó 
pedig 0,9-nél nagyobb.

3. Fluorit-mérőgörbe kimérése

A fluoritban lévő kalcium-fluorid ([CaF2]xun) 
az X R F módszerrel m eghatározott összes (1. 
pont) és a kalcium-kriolitban k ö tö tt kalcium- 
fluorid különbsége, azaz 

[CaF2]xRD=[CaF2]xRF — [CaF2]ca-krioií t (6)

A kiolit mérőgörbe (2. pont) és a mólarányból 
számolt [A lF 3]exce88 alapján a (2)-egyenletből 
az [A lF 3]ca-krioiit> illetve abból a kalcium-krio
litban k ö tö tt kalcium-fluorid mennyisége k i 
szám ítható. A [CaF2]xRD és a  fluorit csúcson 
m ért relatív  intenzitások összefüggése szintén 
lineáris, de a regressziós állandó az előző mérő 
görbék értékét nem éri el, ugyanis az összes 
mérési és szám ítási hiba erre a mérőgörbére 
rakódik rá.
A PW  1710 diffraktométerkontrollal és a mini

kazettán táro lt programcsomaggal, a hitelesítés
hez tartozó összes számítás automatikusan el
végezhető. A hitelesítés érvényessége a monitor
m inta használhatóságáig terjed, mely a gyakorlat
ban kb. 0,5— 1 évnek bizonyult. Az új monitor
m intával a  hitelesítést ismételten el kell végezni.

Eredmények

A készülék és a módszer álta l szolgáltatott 
mérési adatokat egyrészt a megismételhetőség 
szempontjából, másrészt pedig a  klasszikus ké 
miai módszerrel összevetve vizsgáltuk.

A dott elektrolitból 5 különböző m intát készí
te ttünk  és a mintákon egyenként 10 vizsgálatot 
végeztünk. Az összes 50 ad a t feldolgozásából 
származó átlagértéket és a szórás értékét a 4. tab-

4. táblázat
M érési eredm ények szórása

Ajka (7) (11)

Módszer X RF-X RD X R F X R F

Mólarány 2,805±0,006 0,01 0,006
CaF„ % 2,49±0,06 0,16 0,06
A1F3. excess % 2,58±0,06

lázaiban adjuk meg, néhány irodalmi ad a tta l 
összevetve. Az adatokból következik, hogy
— a mintaelőkészítés és mérés szórásának vizs 

gálata külön-külön nem célszerű, a m inta el
készítésének megismételhetősége rendkívül jó,

— az együttes szórás értéke mólaránynál még 
95 %-os statisztikus biztonság esetén sem éri 
el az 1 rel. %-ot.

A készülék időbeli stabilitását, a  monitor-minta 
eltarthatóságát, valamint a  relatív intenzitás 
képzésének hatásosságát 5 különböző minta közel 
egy éves időtartam on belüli (1988. III. hó— 1989.
I. hó) ism ételt mérésével ellenőriztük. Minden 
méréshez új elemzési m in tát préseltünk, és egy

:í. ábra. M érési eredmények megismételhetősége

ilyen sorozatra vonatkozó adatsort m utatunk  be a 
3. ábrán.

Az öt m inta mérési sorozatánál mólarányra 
0,008—0,015, kalcium-fluoridra pedig 0,05—0,12 
absz. % szórástartom ányt állap íto ttunk  meg. 
Mólaránynál tehá t a  készülék hosszú időtartamon 
á t is képei 1 rel. %-on belül az eredm ény repro
dukálására.

A klasszikus, oldatos módszer és a  műszeres 
eljárás által meghatározott m ólarány értékek 
összehasonlítását 399 saját és az îno ta i Alumínium
kohóból származó 40 mintával végeztük el. Az 
înotai Alumíniumkohó által rendelkezésünkre 
bocsátott klasszikus elemzési adatokért ezúton 
fejezzük ki kösz önetünket.

4. ábra. Műszeres és klasszikus mólarány elemzés adatai
nak eltérése

B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 122. évfolyam . 1989. 10. szám 477



A két elemzési eljárás mólarány adatainak 
különbségét a 4. ábrán mutatjuk be. Az adatokból, 
illetve az ábrából megállapítható, hogy

— a két elemzés között egy 0,025 abszolút értékű 
módszeres hiba adódik, mindkét laboratórium 
klasszikus elemzéséhez viszonyítva. Forrása 
a hitelesítésben lehet, de értéke nem éri el az 
átlagos 1 rel. %-ot, így okának keresésétől 
eltekintünk,

— a módszeres hibának tekintett 0,025 abszolút 
érték körül a különbségek úgyszintén 0,025-el 
szórnak az esetek 67 %-ában.

A módszer bevezetése üzemi elektrolit minták 
vizsgálatára lehetővé tette  az elemzések gyakori
ságának növelését. Eredményeként az alumínium
kohó egyenletesebb mólaránnyal üzemel és csök
kent az üzemzavaros kádnapok száma. Az alu- 
míniumfluorid felhasználás várható csökkenése 
azonban csak az elemzési gyakoriság további 
növelésével és hosszabb idő után számszerűsíthető.
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Fémkohászati útijelentés
V. Műszaki-tudományos konferencia, Krakkó, 1988. nov. 24—26.

(Színesfém  cső te rm ék ek  gyártási te ch n o ló g iá ja  és fe lh a sz n á lá sa  az iparban)

A  konferenciát a K rakkó i B ányásza ti és Kohászati 
A ka d ém ia  (ÁGH) ta rto tták , szervező i az ÁGH K éplé 
kenyalakítási és Fémtani In téze te , a Przemysl-i Szí-  
n esfém ű  és a Gliwicei S zín es fém ku ta tó  Intézet volt.

A  konferencia két m egnyitó  e lő ad á sa  m agával ragadó  
é rdekességű  volt.

B. Besztak  alapos an a líz is  a lá  v e tte  a legfejle ttebb 
m ego ldásokat (M annesm ann, O utukum pu, Schum ag 
stb .) és vázolta a fejlőtés v á rh a tó  irányát. Más és m ás 
gépészeti konstrukciós m ego ldásokkal, de a legna 
gyobb  volum enben igényelt 0 6 —30 mm átm érő és 
0,75— 2 m m  falvastag k a te g ó riá b a n  m indenféleképpen 
a  h id rau lik u s prés — h id e g p ilg e r  — spinner block 
g y ártó v o n a l válik egyeduralkodóvá.

J. Gora (ZHPMN W roclaw ) bőséges illusztrációs 
an y ag g a l kísérten b em u ta tta  az  am ste tten i (Ausztria) 
B u n tm e ta ll cég rézcsőgyártó M annesm ann-egységét, 
am e ly  385 kg-os k arik a sú lly a l 7 húzógépen 1500 t/hó  
term elékenységgel dolgozik.

K é t előadás foglalkozott a  k isá tm érő jű  csövekkel, 
ezek  növekvő szerepet k a p n a k  p l. a  m ikroelek tron iká 
b a n  (0,05 mm-ig csökkenő fa lv astag ság ú  csövek), és 
a  hű tőgépiparban  (kap illáris  ev a p o rá to r  csövek). E lő 
h ú zá so k ra  a repülődugós g y á rtá s , a vékony falak  és 
a  k is  belső átm érők ta r to m á n y á b a n  azonban a m ozgó 
tü sk é s  technológia lép e lő térbe .
,A k is  anyagszükséglettel g y á r to t t  csövek sajátos elő 
á l l í tá s a  a  hasított szalagból h a j l í tá s  u táni folyam ato 
s a n  hegesztés. CuZn37 cső v édőgázas, volfrám  elek tró 
d ás  palásthegesztésének ta p asz ta la ta iró l, a heg m ikro - 
szerkezetérő l, hom ogenitásáról és a  készárura gyako 
ro lt  ha tásá ró l számolt be a  H u ta  Bedzin  mérnöke.

K ülönleges csőgyártm ány a  bo rdázo tt cső. A BU - 
N O R S-P2 típusú k eresz thengerlő  berendezésen színes 
fém cső  hengerelhető speciá lis k ü lső  bordákkal, ax iá -  
lis belsőkkel, sőt kettősfém  e lő á ll ítá sá ra  is van tapasz 
ta la t . A hűtőtechnikában és a  nagyteljesítm ényű h ő 
c seré lőkben  alkalm azzák a  csöveket.

A  félgyártm ány gyártássa l fog lalkozó  előadások m el 
l e t t  — fontosságukat hangsú ly o zan d ó  — bő nyilvános 
ság o t kapo tt a továbbfeldolgozás, a  csőkészítm ény 
g y á rtá s . Az ÁGH professzora, W . M uzykiewicz, e lm é 

le ti összefoglalót ad o tt a  legfőbb a lak ítá s i m ódok fe- 
szültségi viszonyairól és a tervezésnél figyelem be ve 
endő  törvényszerűségekről.

Egy-egy szovjet és hazai előadó foglalkozott az ún. 
h id rop lasztikus a lak ítássa l. Lényegében ee,r m indké t 
végén  lezárt csodarabo t nagy nyom áson szerszám ban 
m egnyom atunk, a  cső a  szerszám  falá ig  tág u l és fel 
veszi annak  fo rm á já t. A m ódszerrel tö b b ág ú  elosztók, 
csatlakozások, szifonok gyárthatók  egyszerű  eszközök 
kel. T isztázták  a hely i fa lvastagság-vékonyodás tö r 
vényszerűségeit, a szerszám szerkesztési e lveket.

I. G. Dobrovolski átfogó képet n y ú jto tt a  belorusz 
m űszerfejlesztési in téze t ku ta tása in ak  fő irányairó l, 
főkén t speciális technológiák bevezetéséről. K észíte t 
te k  célgépet a 0,2—1,0 m m  falvastagságú  m anom éter- 
csövek közvetlenül kö ra lak ú  csőből ívhengerlésére , k i 
küszöbölve a laposovál m űvi e lő á llítá sán ak  m inden 
nehézségét. V astag színescsövek h u llad ék - és sorja- 
m entes d arabo lásá t hasonlóan o ldo tták  m eg, m in t a 
Heller-Forgó-téle tá v ta r tó  táv ta rtó  gyűrűcsövekét h a 
zánkban , m egtoldva a  V eres-féle d a rab o lás  m inden 
irán y ú  feszültség m űködtetésével.

K ülön  előadás foglalkozott a hű tőg ép g y ártás  speci
á lis m űveleteivel, azok technológiájával, készülékeivel, 
különös tek in te tte l a m inim ális h u llad ék ra , az opti 
m ális anyagm egválasztásra, a kettős e lem korrózióra 
stb.

A  zárónapon a  f ra n c ia  RIVAM cég igazga tó ja , Jean- 
Pierre Ferret ta r to t t  ism erte tő t a k o n feren c ia  rész t 
v evőinek  a v á lla la t gépeiről, term ékeirő l.

A szervezők gondoskodtak párhuzam osan  fu tó  egyéb, 
tá rsadalm i p rog ram ró l is.

Az első napon hangu latos k lubest a v áro si T echni 
k a  H ázában, m űem lék látogatás stb.

U tolsó este  a  konferencia  külföldi vendégei részére 
a  szervezőbizottság p azar vacsorát ado tt a h a t  k irá ly t 
(köztük a m i N agy L ajosunkat) vendégül lá tó  néhai 
k rakkó i polgár, W ierzynek házában  m űködő exk lu 
zív  étterem ben, ahol ú jbó l beigazolódott, hogy a két 
te s tvérnem zet kapcso la ta  nem csak a m ú lb an , a je len 

b en  is m élyen gyökeredzik. <Lorge G yörgy— Á cs László)
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Hírek
M i lesz veled, OM BKE?

„Száz éves lesz n em so k ára  a z  Országos M agyar B á 
nyász Kohász Egyesület, am elynek  v á lla la tu n k n á l is 
m űk ö d ik  helyi csoportja . A fen tiekbő l az következne, 
a rró l b eszé lg e ttü n k  Sólyom  Tibor  v illam osm érnökkel, 
a  m űszerészm űhely  főm űvezetőjével, ak i tá rsad alm i 
tiszte  sz e r in t az OM BKE helyi cso p o rtján ak  titk á ra : 
hogyan készü lnek  e kerek év fo rdu ló ra?  M inden b i 
zonnyal o lyan  p rogram okkal, am elyek  m éltók  a nagy- 
m ultú , ism erten  h íre s  és szép hagyom ányokkal ren t- 
delkező egyesülethez.

Nos, m ás  vo lt a  beszélgetés tém á ja . T úlzás-e  vagy 
sem , m ind en ese tre  úgy tűn ik , válság b an  a  helyi cso 
po rt. E gykoron  gyárunkbó l százhúszan  is tag ja in ak  
v a llo ttá k  m agukat. M a a  lé tszám  ennek  csak a fele, 
de tu la jd o n k ép p en  az is csak pap íron . L egutóbb m ár 
a szokásos szakestély re  is csak h a rm in cán  je len tk ez 
tek , s d erek as  szervező, meggyőző m u n k a  kelle tt, hogy 
legalább  a  „ ren táb ilis” hetven fő összejö jjön  valahogy. 
Pedig  ezek  a szakestélyek  a  k o ráb b i években  m indig 
vonzók v o ltak , h íre sek  h angu la tuk ró l.

Mi tö r té n t, hogy az  egyesületi összetartozás en n y i 
re  é rd ek te len n é  v á l t?  E l-e lm aradoz tak  a d é lu tán o n 
kén ti, k lu b szerű  összejövetelek. A zok, ak ik  m ozd íta 
ni tu d n á n a k  az egyesü le ti életen, k ilép tek . A ko ru n d - 
üzem ből k e rü lt  k i a  korábbi vezetőség, s o tt m ost is 
tehetséges, fia ta l szakem bergárda  tevékenyked ik  — 
im m ár O M B K E -tagság nélkül. N agy a hajtás , kevés 
a szabadidő , la zu ln a k  a közösségi k ap c so la to k . . .  Ezen 
m ú ln a  m inden?

G y an íth a tó an  v an  az érem nek m ásik  o ldala is, gyá 
ri c so p o rtu n k  valahogy m indig  az  egyesü le t „p e re 
m én” volt, szakem bereink  se nem  bányászok, se ig a 

zából kohászok. M árped ig  egészen b iz to san  rengeteg 
m úlik  azon, tu d -e  az  OMBKE a m otim os szakem ber 
szám ára  is k o n k ré t szakm ai program ot a d n i?

A „halódás” lá t tá n  felvetődik a kérdés: k e ll-e  a g y á 
ru n k b an  O M B K E -csoportnak léteznie? M eggondolan 
dó, m ert azé rt m ég sem  olyan egyszerű egy nagym úl
tú  egyesületet csak  úgy otthagyni. M ásrészrő l meg 
azért m eggondolandó, m ert bár a  tis z te le tre  m éltó ha 
gyom ányokat tisz te ln i illik, de csak ezzel jö v ő t ép íte 
n i nem  lehet. M in t ahogy azzal sem  le h e t jövő t ép í 
teni, ha szak em b ere in k  tisztességesen ugyan , de egy 
m ástól elzárkózva végzik  napi m un k á ju k a t. A vegyész 
is, a szám ítógépes is, és a többi szakm a képviselője 
is. Pedig v an n ak  o lyan  kérdések — b eszé ljü n k  most 
az egyesület k ap c sá n  csak a szakm aiakró l — am elye 
k e t közösen k én e  m egv ita tn i, és az tán  a  v á lla la ti ve 
zetés asz ta lára  te n n i:  íme, ez a mi vélem ényünk , h á t 
h a  érdem es az á tg o n d o lásra .”

M O T IM  H í r a d ó .  1989. á p r i l i s  u .  2.

A  cikk m egjelenésétő l függetlenül, de időrendben  utá 
na a fém kohászati szakosztály vezetősége (M ayer Já 
nos elnök, M olnár István  titkár, Török Frigyes, Vár 
helyi Rezső az egyesü let alelnöke) fe lke res te  a MO
TIM  helyi szervezet elnökét, Gerezdes János igazga
tót, és m egállapodtak a helyi szervezet m unkájával 
kapcsolatos legközelebbi teendőkben. Ö röm m el adunk 
hírt a MOTIM  h e ly i szervezet újabb tevékenységéről, 
hiszen itt  a laku lt m eg  1951-ben a fém kohásza ti szak 
osztály m ásodik  — akkori nevén — helyi csoportja, 
am ely sok éven  á t élenjáró volt az összetartásban és 
a vállalat veze téséve l folytatott ko n s tru k tív  vitában, 
Szerk.

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Ha az ökonómiai mohóság győz az ökológiai ésszerűség 

fölött

B raz ília  500 M USD nagyságú fejlesz tési h ite lt k ér 
en e rg iae llá tá sá n ak  jav ítá sára . A lé tes íten d ő  k é t vízi 
e rő m ű n ek  azonban  5600 km 2 esőerdő  esne áldozatu l 
(a B ódeni tó  fe lü le tének  tízszerese). Ezen tú lm enően  
a b raz il ko rm ány  további 136 tá ro zó t ak a r  lé tesíten i, 
am i 26 000 km 2 e rd ő  eltűnését je len ten é  és a te rü le t 
rő l fé lm illió  lak o st kellene „k ite lep íten i” . Az NSZK 
ille tékese i erősen  fon to lgatják , szab ad -e  ilyen  v ilág 
m é re tű  kö rnyezetrom bolást tám ogatn i. F elve tődö tt az 
a lehető ség  is, hogy atom erőm űvek lé tesítése  sokkal 
kevesebb  kö rnyezeti veszéllyel já rn a . T ény azonban 
az is, hogy a  V ilágbank  még nem  ad o tt h ite lt  a tom 
e rőm űvekhez , sőt „az ilyenek a  h ite lbő l k ife jezetten  
ki v a n n a k  zá rv a” . B razília  1986-ban k ap o tt először v i 
lágbank i h ite lt az  energ iate rm elés fejlesztésére. Az 
egyik k ikö tés az vo lt, hogy az ép ítkezés so rán  tegye 
n ek  k ö rn y eze te t k ím élő  in tézkedéseket, m íg a  m á 
sik  k ikö tés elő írta , hogy az á tte lep ítések n é l a  lakosok 
tö rzsi h o v a ta rto zá sá ra  tek in te tte l ke ll lenni.

A je len leg i h ite ln é l előírás len n e  a  kö rnyezetvédel 
m i és az á tte lep íté s i költségek e lk ü lö n íte tten  tö rténő  
könyvelése a  jobb ellenőrizhetőség érdekében . Az Elet- 
robran  (erőm űveke t üzem elte tő  v á lla la t)  tan u lm án y t 
kö te les k idolgozni arró l, hogy m ilyen  m érték b en  é rin tik  
a te rv e z e tt beruházások  a d é l-am erik a i ind iánokat. 
F eltehető , hogy az USA is a  v ilágbank i h ite l e llen  sza 
vaz, m e rt felté te lezhető , hogy a  h ite lbő l a b raz il k o r 
m ány legalább  részben  az Angra II. és Angra III.

atom erőm űvek é p íté sé t tám ogatja. E zeket a b eruhá 
zásokat a n y u g a tn ém e t K raftw erk-U nion  cég nyerte 
e l az USA a já n la tte v ő k  elől. A v ilágbank i h ite lhez  kö 
zel kétm illiárd  U SD  egyéb országokból n y ú jtan d ó  h i 
te l kapcsolódik és á llító lag  Japán  h a jla n d ó  az 500 M 
USD h ite l n y ú jtá sá ra , ha  a világbank e z t m egtagad 
ná. A brazil e n e rg ia ip a r  kiépítésétől függ az ország 
kohászatának  to v áb b i fejlődése is. (H. W.)

H a n d e l s b l a t t .  1989. f e b r u á r  2. p .  7.
H a n d e l s b l a t t .  1989. f e b r u á r  6. p .  7.

Egyensúly állt be a világ fémkészleteiben?
1988-ban a v ilágfogyasztás a legfontosabb  (stratégi 

ai) fém ekből 2 5% -kal nagyobb volt, m in t 1982-ben, 
ugyanezen id ő szak b an  a term elés vo lum ene csak 17%- 
kal nőtt. Ennek eredm ényekén t a v ilág  n y ilv án ta rto tt 
készletei a k r itik u s  te líte ttség i szint a lá  csökkentek. 
Az angol M etals & M inerals Research S erv ice  becs 
lése szerint a lu m ín iu m n á l 1,75 havi ig én y n ek  m egfe 
lelő az a készlet, am i fölött m egindul az  á ra k  esése. 
Ezt a szintet az  a lu m ín iu m  1986 d ecem berében  érte 
el, sőt a szin t a  k o ráb b i 14 heti sz in trő l 5 h e ti igény 
nek  m egfelelő sz in tre  csökkent. A Shearson Lehm an  
H utton  Fém - és B án y ak u ta tá si V álla la t igazga tó ja  sze
r in t m egalapozott rem ény  van arra, hogy a  fém kész 
le tek  az elkövetkező  ö t évben nem em e lk e d n ek  a k r i 
tikus pont fölé. A z alum ínium ár sz ign ifikáns csökke 
nésétől tehát nem  k e ll ta rtan i (H. OR.)
A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t .  1989. á p r .  10. p . 8.
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Á rem elkedés
az 1987. évi m é ly p o n t után

Az árem elkedések seg íte ttek  a  v ilágszintü adósság- 
válság enyhítésében, m ivel az  e ladósodo tt nyersanyag- 
term elő  országok ism ét tö b b  p én z t kap tak  anyagex|- 
p o rtju k é rt. A kon juktúra  1988 első felében lelassul, 
de m ég ta rt. Talán azért is, m e r t  az  összes fémes n ag y 
te rm elő i tanu ltak  a k o ráb b ia k b ó l és nem in d íto ttá k  
ú jra  gátlásta lanu l k o rábban  le á ll íto tt gazdaságtalan  
üzem eiket. K ivételt je len ten e k  az olajterm elő  o rszá 
gok, m elyek közül egyesek n e m  tu d já k  fegylm ezetten 
v isszatartan i term elési ig én y ü k et. D e egyre inkább  fe 
gyelm ezetté válnak a fekete b á rá n y o k  is.

H áttérbe  szorult ugyan a  „ ró m a i k lub” 20 éve r a j 
zo lt apokalip tikus jó sla tán ak  féle lm etessége a  ta k a ré 
kosabb anyag- és ene rg iagazdá lkodás eredm ényeként, 
m égis riasztó  az egyes n y ersan y ag o k k a l való fe le lő t 
len  „gazdálkodás”.

1. táblázat

Egyes világpiaci nyersanyagárak alakulása
1986—1988 időszakban

Anyag Tőzsde Pénznem/
/egység 1986

Ár
1987 1988

Kőolaj New USD/
York /hordó 17,93 16,70 17,22

Arany London USD/
/uncia 388,75 484,10 410,15

Ezüst New USD/
York /uncia 5,40 6,88 6,04

Platina New USD/
York /uncia 470,80 500,60 516,40

Pállá- New USD/
dium York /uncia 118,26 123,60 129,00
Réz London GBP/t 910,26 1630,00 1825,00
Ón London GBP/t 4630,00 3760,00 4145,00
Ólom London GBP/t 362,60 366,26 391,50
Horgany London GBP/t 527,60 465,00 1609,00*
Alumí-
nium London GBP/t 780,76 1080,60 2645,00*
Nikkel London GBP/t 2382,60 4966,00 17850,00*

* b e c s ü lt  é r ték  

H and elsb latt. 1989. jan uár 26.

T ovábbra is fennáll a  tő zsd ék en  a backw ardation  
(az azonnali kötések á rsz in tje  m agasabb, m in t a h á 
rom  h ónap ra  előre kötött szerződésé). (1. táblázat)
(H. OR.)

H and elsb latt. 1983. január 9. D. 23.

Környezetkímélő spraydoboz-feldolgozógép az 
NSZK-ban

Az A G R  Abfallbeseitigungs-G esellschaft Ruhrgebiet 
mbH  az AM A  g e lsen k irch en i gépgyárral eg y ü tt 
m űködve elkészítette a  f re o n g áz as  spraydobozok k ö r 
nyezetkím élő feldolgozására te rv e z e tt sredder p ro to 
típusát. A  szabadalm i o lta lo m ra  beje len te tt gép te l 
jesen  z á r t rendszerű, tú ln y o m ássa l m űködik a  ro b 
banásveszély  kiküszöbölésére é s  összegyűjti a dobozok 
b an  v isszam aradt hajtógázt. S zükség  esetén az éghe 
tő  te rm ék ek  nagy hő m érsék le ten  tö rténő  égető b e re n 
dezéshez ju ttathatók . A b e ren d ezés  12—15 t dobozt 
dolgoz fe l naponta. (H. OR.)

H and elsb latt. 1989. 4. 12.

H étéves ku ta tási és fe jlesz tési program  alum inum t- 
lítium ötvözetek gyártástechnológiájának kialakítására

H ét ja p án  alum ín ium gyártó  (30%) és a ko rm ány  és 
m agánosok á lta l a lap íto tt Japan  K ey Technology C en 
ter  (Jap án  K ulcstechnológia K özpont) (70%) konzo r 
c ium ot hozott létre A lith iu m  L td . elnevezéssel az a lu 

m ín ium -lítium  ö tv ö ze tek  gyártástechno lóg iá jának  ki- 
fejlesztésére. B á r az U SA  és egyéb o rszágok állam * 
és m agánkézben lév ő  ku ta tó in tézetei szám os ta n u l 
m ány t készíte ttek  az  a lum ín iu m -lítiu m  ötvözetekről, 
d e  nagyüzemi g y á r tá s ra  alkalm as biztos technológia, 
am ely  képes az  egyen le tes  minőség rep ro d u k álá sára , 
m ég nem  létezik. A  k u ta tá s ra  a v á lla la t 2 M rd yen t 
(kb. 15,4 M U SD -t) szán . A k u ta tá sb an  rész t vevő 
h é t japán  v á lla la t a  következő: Sum itom o Light M e
tal Industries L td., Furukaw a A lum in ium  Co., S K Y  
A lum inium  Co., M itsub ish i A lum in ium  Co., Kobe 
Steel Ltd., Showa A lu m in iu m  Co. és a  N ippon Light 
M etal Co. (H. OR.)

Az USA-ban is „hadiállapot” van a környezetvédők 
és az alumíniumipar között

A savas esővel k ap cso la tb an  az USA erőm űvei e l 
len  in tézett tá m ad á so k  és a  környezetvédők ja v as la 
tá n ak  hatásá ra  k észü lő  szigorítás (füstgáz-tisztítás) 
15—24%-kal n ö v e lik  az  a lum ín ium kohászat energ ia- 
költségét. A készü lő  környezetvédelm i ren d e le tek k e l 
várhatóan  s ikerü l e lé rn ie  az USA h a tó sága inak , hogy 
az  ország a lu m ín iu m k o h ásza tán ak  versenyképessége 
az 1990-es évek re  k é rd ésessé  váljék.

Ú jabb gondja az  U SA  alum ín ium kohászainak , hogy 
a  K örnyezetvédelm i H iv a ta l (Environm enal Protec 
tion Agency — EP A )  veszélyes h u llad ék n ak  m inősí 
te tte  a bonto tt kád b é lések e t. Eddig a  kádbé lés szén 
ás f lu o rid ta rta lm á t eredm ényesen  h aszn á lták  fel a  
cem ent- és acé lg y á rtá sb an , ugyanakkor a  katódszén- 
ben  lévő cian idok  a  technológia so rán  lebom lottak . 
Az új m inősítés u tá n  m egszűnik a  b o n to tt szénbélés 
eddig alkalm azott b iz tonságos elégetése, és h e lyette  
azt erre  k ije lö lt k ü lö n leg es  hu lladékhányókon  kell t á 
ro ln i, jóval nagyobb  költséggel. M indam elle tt rem é 
lik  az USA a lu m ín iu m k o h ásza tán ak  vezetői, hogy a 
korm ány ráéb red  a r r a ,  hogy m érlegelje dön téseinek  
gazdasági k á r té te le it és fontolóra veszi a  hu lladék - 
v isszakeringtetés v a lam ily en  „szabályozott” engedé 
lyezését. (H. OR.),

A m erican M etal M a rk et. 1989. m ăre. 24. p . 4, 9.

Az Alcan erőfeszítései az „alumínium szerkezetű” 
autóért

Az Alcan, am ely  26 országban g y árt és több  m in t 
100 országban é r té k e s í t  alum ínium ot, a  coloradói U ni
que Mobility Inc. cégben  való tőkerészesedéssel je 
lentős lépést te t t  az  „a lum ín ium  szerkezetű  au tó ” (alu 
m in ium -structu red  v eh ic le  =  ASV) p ro g ram ján ak  
gyorsítására. Az U n iq u e  M obility Inc. a nagy  h a tá s 
fokú, kefe nélküli v illam os m otor, k o rsze rű  kü lön le 
ges kerám iák és tá r s í to t t  (kompozit) anyagok  k ife j 
lesztésében volt e redm ényes. Az A lcan C lew land -i cé 
ge, az Alcan A lu m in iu m  Corp., b íz ik  az a lu m ín iu m  
szerkezetű, v illam os au tó  jövőjében, b á r  a  nagyüzem i 
gyártásig Tuf f  e ln ö k  vélem énye szerin t az  indításból 
12—15 év is e lte lh e t. A  fejlesztési m u n k á k a t 1980- 
b an  kezdte az A lcan , a  p ro to típust az olasz Ferrari 
Engineering és  az an g o l Jaguar Cars L td. céggel e l 
készítették. (K o ráb b an  az olasz Carrozeria Berona 
SpA  az Alcan A S V  techno lóg iájával m á r  k ész íte tt gép 
kocsit.) Az A lcan  A SV  p rog ram jában  56 egyetem i 
ku ta tó - és fe jlesz tő  in téze t m űködik közre. S zerke 
zeti anyagként a lu m ín iu m -S iC  tá rs íto tt an y ag o t hasz 
ná lnak  Sical D u ra l m egjelöléssel. Ez az an y ag tá rs í 
tás  m ár jól b ev á lt ten isz -  és golfütőknél, de  m ég nem  
m eríte tték  ki a  fe lh a szn á lá s i lehetőségeket sem  a gép 
kocsigyártásban (d u g a tty ú k , hengerbélések , h a jtó k a 
rok, kerék tárcsák , lökésgátlók  stb.), sem  a rep ü lé s 
b en  és ű rh a jó zásb an  (kom presszorlapok, he likop te r 
siklótalpak, m ű h o ld a lk a tré szek ), sem  ped ig  a had i- 
technikában (to rpedórészek , páncélozott já rm űvek , 
tankalkatrészek, h ad ih íd -szerkeze tek ). (H. OR.)

A m erican M etal M a rk et. 1989. m árc. 20. p . 4.
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VASKOHÁSZAT
R o v a t v e z e t ő k :  KŐHALMI К ÁLMÁN, DR. PUSZTAI ISTVÁN

Az energia- és alapanyagárak szerepe a vaskohászat 
technológiai szerkezetváltásában*

L É V A Y  Z O L T Á N

A  d o lg o z a t  ö ssze fü g g ésb en  áll e g y e sü le tü n k  
v a sk o h á sz a t i  sz a k o sz tá ly á n a k  az a lá g a za ti s z e r 
k e z e tv á ltá ssa l k a p cso la to s  á llá sfo g la lá sá v a l (1 . 
K o h á sz a t 1989 . 4. sz .)  Szorosan  v e tt  tá r g y a :  
az ö tv ö z e t le n  acél, ill. a c é lter m ék  hazai g y á r t á s á 
n a k  ö n k ö lts é g é t  d ö n tő  m érték b en  m e g h a tá ro z ó  
a n y a g - és e n e rg ia k ö ltsé g ek  v ilá g p ia c i á r sz ín te n  
v a ló  sz á m b a v é te le . A z  e m líte t t  á llá s fo g la lá s  
m e lle t t  n em  m arad  f ig y e lm e n  k ív ü l a S c a n d ia -  
c o n su lt  n em rég ib en  k é sz ü lt  záró je len tésén ek  s z á 
m ítá sa i a n y a g a  sem  (a je le n té s  á tfo g ó  ism e r te té s é t  
1. la p u n k  ez é v i  8. szá m á b a n ). A  szerző a c ik k e t  
v ita in d ító n a k , ill. m ó d sze rta n i k ísérletnek  s z á n ja  
az e ze n  a  te r ü le te n  é rv én y esü lő  te n d e n c iá k ,  
ö ssze fü g g é se k , a rá n y o k  tárg y ila g o ssá g ra  tö r e k v ő  
sz á m b a v é te lé re .

1. Bevezetés

1.1. A témaválasztás indokai

A magyar ipar, ezen belül a vaskohászat m á
sodik világháborút követő felélesztése és újjá 
építése a létfontosságú hazai igények kielégítése 
céljából, a korábbi gyártási szerkezet maradványa
ira támaszkodva, kifejezetten szükséghelyzetben,

* A  B a la to n sz é p la k o n  1989. m á ju s 4-én e lh a n g z o t t  
e lő a d á s sz e r k e sz te t t  a n y a g a

Lévay Zoltán erő sá ra m ú  v  i 11 a  m  os n ér n о к i o k le v e lé t  
a  B M E -n  1 9 5 2 -b en  k a p ta . A z ó ta  az Ó K Ü -n él d o lg o 
z ik . 19 6 5 — 77 k ö z ö t t  az e n erg ia szo lg á lta tó  g y á r r é sz 
leg  v e z e tő je , m a jd  v á lla la t i  főenergetik u s, 1 9 8 2 -tő l  
m ű sza k i-g a z d a sá g i ta n á c sa d ó . É rd ek lőd ési t e r ü le te :  
a  k o h á sz a ti  e n e rg e tik a  é s  k ö rn y ezetv éd e lem  r en d -  
sz e rö ssze fü g g ése i. R é sz t  v e sz  а  O M B K E -E T E -,  
a  K G S T - és az U N ID O -sz a k c so p o r to k  m u n k á já b a n .

a klasszikus közgazdaságtan kategóriáinak ér
vényességét még nem tagadó, de azok érdemi 
mérlegelését úgyszólván értelmetlenné tevő kö
rülmények (pl. általános forrásszűke, utóbb: ga
loppozó infláció stb.) közepette indult meg, 
illetve ért el az adott viszonyokhoz mérten külö
nösen elismerésre méltó eredményeket.

Ha mégannyira olcsó fogásnak tűnhet is mai — 
utólagos — bölcsességünk (?) fényében bírálni 
az ezt követő folyamatokat, vagyis a hidegháborús 
megfontolások alapján a „vas és acél országa” 
felépítésének jelszavával meghirdetett és a hazai 
iparvezetés igen csekély döntési szabadságfoka 
mellett több-kevesebb következetességgel végre 
is hajtott nehézipari súlypontú, mennyiségi szem
léletű, a valós gazdaságosság vizsgálatát nemcsak 
mellőző, de kifejezetten tiltó gazdaságszerkezeti 
„nagy ugrást” és annak mindmáig ható folyo
mányait, a címben jelzett visszatekintés akkor sem 
kerülhető el. Indokok: a történtek objektív, tár
gyiasult következményei a vaskohászatban, fő 
ként annak mind a tőke-, mind az anyag- és ener
giafelhasználást tekintve legigényesebb fázisában, 
a metallurgiában különösen terhes és ellentmondá
sos örökség formájában ma is léteznek új szerke
zetváltást sürgetve; —  a gazdaságpolitika egé
szével számtalan szálon összefüggő és ehhez 
mérten nap mint nap sajnálatos nagyvonalúság
gal emlegetett szerkezetváltás kapcsán megjelenő 
különféle sajtócikkek, nyilatkozatok nem elha
nyagolható részének érvrendszere vállárrá, hogy a 
szubjektív (gondolkodásmódra ható) örökség még
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a tárgyiasulnál is terhesebb; — az ebből eredő 
reflexek nyomán minősülnek új vagy újként is 
mételt jelszavak jegyében (de most is az eleve 
kétségbevonhatatlanság igényével) üdvözítőnek 
vagy éppen kárhozatosnak egyes eljárások, irány
zatok vagy akár egész iparágak.

A továbbiak során a kifejtendő gondolatok 
szorosan összefüggenek az OMBKE vaskohászati 
szakosztályának az alágazati szerkezetváltással 
kapcsolatos állásfoglalásával [1].

Ennek megállapításával a szerző — ha nem  
is maradéktalanul — de jobbára egyetért. Jelen 
dolgozatában egy kiemelkedő fontosságúnak te 
kintett részterület, az ötvözetlen acél, ill. acél- 
féltermék (öntecs, ill. buga) hazai gyártásának 
költségoldalával kíván foglalkozni. Közelebbről: 
az önköltséget éppen az árviszonyok (valamint 
a metallurgiai technológia) függvényében kb. 
60—65%, de akár 75— 80%-ig is terjedhető mér
tékben meghatározó anyag- és energiaköltségek 
valós világpiaci (értéktörvényszerűen érvényesülő) 
számszerűségeivel. Nyilvánvaló, hogy az energia 
és alapanyag világpiacának már több mint másfél 
évtizede tartó lázgörbe jellegű változásai, valamint 
a világpiachoz való hazai (újra-) igazodás szán 
dékainak és lehetőségeinek ellentmondásai kö 
zepette egy ilyen vizsgálat — ha úgy tetszik: 
vitaindító, módszertani kísérlet — a tendenciák, 
összefüggések, ill. arányok tárgyilagosságra tö 
rekvő (minimálisan: ,,helyes előjelű”) számbavé
telén túlmenő „könyvelési pontosságra” és teljesség
re sémiképpen nem vállalkozhat.

1.2. A vizsgálat kiinduló megfontolásai, támpontjai

1.2.1. Az adott vaskohászati gyártásszerkezet jelen  
vizsgálat szempontjából legfontosabb jellem 
zői

(1) A termőkapacitások a piacidegen, illetve 
a piacot utóbb is kevéssé következetesen 
szimuláló központi irányítás (eszközelosz
tás) és az erre reagáló vállalati magatartás 
erőjátéka szerinti szakaszossággal mono
ton növekedtek.

(2) A naturális és a vállalati szemmel alig 
követhető végső kihatású gazdasági ered
ménycsúcsokat a ’70-es években a világ- 
gazdasági korszakváltást időben felismerő és 
emiatt visszahúzódó fejlett iparú export
őrök helyébe lépve érték el az iparvezetés 
által kifejezetten erre ösztönzött vállalatok, 
de eközben, illetve emiatt
—■ a kapacitásegyenetlenségek (a nyersvas-, 

az acél-, és a hengerlési fázisok között) 
nem szűntek meg, csak a helyük, 
jellegük változott,

— az új technológiák megjelenése (pl. 
folyamatos bugaöntés) nem vagy nem  
nem eléggé járt együtt a régi eljárások 
kiváltásával.

(3) A hazai nagyolvasztók KGST-viszonylat- 
ban is rendkívül hátrányos betétviszonyai 
(pl. a [2] 1. táblázata), a nyersvasgyártás 
ebből adódó kapacitáskorlátja és magas 
önköltsége, valamint a ’80-as évek elején —

az ún. második olajárrobanással egyide
jűén — belépő, ill. felfutó LD-konverterek 
jellegéből eredő nagy folyékony betétigénye 
éppen akkor élezte ki a művön belüli 
metallurgiai egyensúlyzavart mind az LKM- 
ben, mind a D V-ben, amikor
— a főként kereskedelmiacél-minőségeket 

igénylő belföldi felvevőpiac fokozatos 
szűkülése,

— a kereskedelmi minőségek exportjának 
gazdaságosságát vevői oldalról jellem
zően meghatározó „főpiaci” á rak  me
redek* letörése és hosszas stagnálása, 
valam int

— az energiahoi'dozók ez időben tetőződő 
drágulásának (5. ábra) ugrásszerűen ér
vényesített belföldi árkövetése (6. ábra), 
illetve

— a tovább i fejlesztések fentiekkel is ösz- 
szefüggő kényszerű restrikciója

a folyékony nyersvasellátás kritikussá vált 
szűk keresztmetszetének megfelelő felol
dását, és az LD-kapacitások teljesebb 
kihasználását — mondhatni —  ellehetet
lenítették.

1.2.2. Az ötvözetlen acélok és acélf éltermékek hazai 
gyártásának, valamint önköltségének jelen
tősége

Az ércim portról a féltermékimportra való 
átállás —  vagyis a nyersvasalapú hazai 
metallurgia visszafejlesztésének alterna 
tívája m ár a ’60-as években felmerült 
éppen a  kohóbetét minőségi és szállítási 
gondjaira hivatkozva, de mellőzve az ilyen 
megoldással járó tőke-, ill. jö vedelem- 
transzfer csak jóval később em líthetővé 
vált szerepének nyílt mérlegelését [4]. 
Nyilvánvaló, hogy az acélgyártástól elszakít
hatatlan folyamatos bugaöntés* döntő je
lentőségű (bugaszinten legalább 20%-os 
anyag- és további energiaköltség-megta
karítást eredményező) előnyeinek ismereté 
ben ilyen „szerkezetátalakítás” m a már 
szóba sem jöhet.
Ami pedig az ötvözetlen acélt, ill. féltermé
ket — ezt a  ma „nem divatos” , m ert ala 
csony árfekvésű, de több értelem ben is 
nélkülözhetetlen árut illeti, erre nézve a 
következő tények veendők figyelem be:

(1) Jóllehet az ötvözött minőségek mennyisége és 
aránya a  ’80-as években örvendetesen 
növekedett (1982/87 folyamán mintegy 
1/3-dal, illetve 6,6%-ról 8,9%-ra), még
1987-ben is az ötvözetlen minőségek alkot- 
tá k a te lje s  magyar acéltermelés 91,1%-át 
(3,56 Mt),

* Bővebb fogalm i k ife jté sé t lásd: a 2. fe jeze tb en
* A [3] 7. tá b lá z a ta  szerin t a kívülállók felé irányu ló  

közös p iaci v isz o n y la tb a n  egyetlen (1982) év  a la tt  
20—26% -os.)

* Az első pó r to n n á s  ü stsú lyú  egységek 1958— 59-ben, 
a 100 t-ások  k b . 1962-tőí jelentek m eg, a  töm eges 
elterjedés a  ’70-es év ekben  tö rtén t (lásd p l. S tah le isen  
K alander 1973).
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— az elvileg „nemesacél profilú” LKM 
acéltermelésének 75,5%-át, ezen belül 
az elektroacélok 36%-át. Az utóbbi 
arány 1982-ben még 30% volt, s az 
ötvözetlen elektroacél mennyisége 1982/ 
87 folyamán nőtt több mint a kétszere
sére, nyilvánvaló összefüggésben az LD- 
gyártást gátló nyersvashiánnyal, ill. drá
gasággal.

(2) A jövőbeli mennyiséget tekintve vita 
tott, de viszonylag legbiztosabb, és az 
előzőekben említettek folytán minél 
nagyobb mértékben hazai gyártásból 
kielégítendő belföldi ötvözetlenacél-igény 
(melynek megbízhatóbb prognózisát az 
OMBKE-állásfoglalás okkal-joggal tart
ja a szükségesnek) a ’90-es évekre vonat
kozó pesszimista becslések szerint is 
kb. 2,6 Mt/év, tehát akkora nagyság, 
melynek féltermékönköltsége az esetleges, 
konjunkturális exporttól, illetve a fel
dolgozás körülményeitől függetlenül is 
meghatározó tényezője a magyar vasko
hászat életképességének.

1.2.3. A vizsgálat közelebbi módszere és ennek 
alapjai

A szerző — kétségkívül vitathatóan —  
alábbiakból indul k i:

(1) A magyar népgazdaság világpiaci áru-, 
pénz-, és árviszonyokhoz történő vissza- 
igazodására vonatkozóan kinyilvánított 
szándékok — a KGST megreformálását 
is ideértve — előb vagy utóbb megva
lósulnak.

(2) A jelenleg több értelemben is torz 
belföldi ár- és elszámolási rendszer, 
valamint a forint-árfolyammozgások 
okozta bizonytalanságok folytán a vizs
gálat célszerűen US-dollárban számolva, 
világpiaci árszintet figyelembe véve vég
zendő és végezhető. Ez azért lehetséges 
mert a kormányzati szervek által kidol
gozott és az OMBKE-állásfoglalás tár
gyát képező szerkezetátalakítási kon
cepció Scandiaconsulttól származó vizs
gálati zárójelentése [6] (mely szerint 
,,A szerkezetátalakítási koncepció a 
szerkezetátalakítás szilárd alapját képezi, 
megállapításaink ezen anyagot támogató 
kiegészítésnek szánjuk” ) az elérendő mű
szaki paraméterekhez tartozó egység
árakat, (becsült) fejlesztési, valamint 
önköltségeket ugyancsak US-dollárban 
adja meg.

(3) A Scandiaconsult szóban forgó és a 
későbbiekben részletezett műszaki para
méterei kellő óvatossággal felvett, mé- 
tékadó értékek, és ilyenek az elérésükhöz 
szükséges fejlesztések költségeinek ará
nyai is, azaz alkalmasak a tárgyalt, 
eltérő betét jellegű acélgyártási techno
lógiák (metallurgiai-technológiai láncok) 
anyag- és energiaegységáraktól függően

alakuló önköltség különbségeinek minimá
lisan előjelhelyes megállapítására.

(4) Az anyag- és energiaárak fontos szerepe
miatt még a Scandiaconsult által vég
zettnél is részletesebb elemzés szükséges 
azonban a következők tekintetében:

— A ferrumhordozók, valamint technológiai 
energiák (koksz) valós világpiaci (im
port bekerülési) ára és az esetleges 
belföldi ármegállapítási autonómia mér
téke. Ennek elvi fontosságát a Scan- 
dianconsult is hangsúlyozza (pl. [5] 14. 
lap): ,,Hosszabb távon tehát a magyar 
belpiaci áraknak el kell érniük a szállítási 
költségekkel és vámmal kiegészített nyu
gat-európai árakat.” Ez az itt  említett, 
túlnyomó részben importáruknál még 
fokozottabban helytálló követelmény, 
de külön kérdés, hogy mennyire követ
kezetes az eddigi, illetve az előirányzott, 
Scandiansonsult szerinti árkövetés.

— A szerkezetátalakítási koncepcióban 
figyelembe vett acélgyártási technológi
ák (kombinációk) körén túlmenő lehető
ségek is vizsgálandók, különös tekin
tettel az eljárások betétrugalmasságára 
és ehhez kötődő költségérzékenységére, 
jóllehet ezt a Scandiaconsult sommáson 
elutasítja ([6] 40. lap): „ .. .n e m  arról 
van szó, hogy valamely acélgyártási eljá
rás meghonosítható-e vagy sem, hanem 
arról, hogy az Ózdi Kohászati Üzemekben 
semmiféle acélgyártásra nincs szükség.”

2. A szerkezetátalakítási koncepcióban előirányzott 
acélgyártási technológiákra vonatkozó 

Scandiaconsult-megállapítások észrevételezése

2.1. Az [5] 29. lap szerint:
„ . .  .az alapvertikum a Borsodi Kohászati Trösztre 
( vagyis az L K M  jelenlegi acélgyártó bázisára) 
és a Dunai Vasműre koncentrálódik. . . ezen rend
szer alapvető filozófiája
—  a meglévő termelőberendezések legnagyobb értékű 

egységeinek legteljesebb kihasználása.”
Észrevétel: — az OMBKE-állásfoglalás 3.3. pont
jából idézve — , , . .  . A koncepció keretében tervezett 
teljes kapacitásleépítés. . .  a megmaradó termelőkapa
citások igen magas (csaknem 100 %-os) kihasznált
ságát feltételezi. Emiatt az egész rendszer rendkívül 
rugalmatlanná válik.”

2.2. „Az L K M  és a D V egyaránt modern, 
hatékony, de egyelőre igen alacsony kihasználású 
LD-konverterrel van felszerelve. Az alapvető célki
tűzés tehát ezen két üzemben (az LKM -nél és a DV- 
nél) a folyékony fémkibocsátás, a nagy kohók kapaci
tásának növelése” (ti. kohótérfogat-növelés, vala
mint betétjavítás útján).
Észrevétel: A termelékeny, de csekély betétrugal
masságú felső fúvatású LD-konverterek Ausztri
ából (Linz-Donawitz) kiinduló diadalútja (1. ábra) 
azonos függésben áll a ’60-as évek dinamikusan 
növekvő tömegacéligényével, valamint az egyidejű, 
tartósan olcsó érc- és energiahordozó-kínálattal,
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1. ábra. Az oxigénkonverteres és az elektroacél-gyártás elterjedési arányai (Forrás: Stahleisen Kalender 7,96/,
' 1970, 1983)

amelyek révén a kohóműre is kiterjedő jelentős 
tőkebefektetés gyorsan megtérülhetett. Sajnálatos 
tény, hogy a magyar vaskohászat a ’60-as évek 
elején, az ÓKÜ acélművi rekonstrukciója alkal
mából objektíve kínálkozó „történelmi lehetősé
get”, az LD-eljárás elsők közti bevezetését —  
nem kevésbé „történelmi” szubjektív okok m iatt 
elmulasztotta. Hogy „itt és most”, az adott v i 
szonyok közepette még mindig modern, azaz kifize
tődő-e az eljárás, azt önköltségoldalról az 1.2.3. [5] 
alattiak dönthetik el. E téren vitathatatlan a 
Scandiaconsult azon nyomatékos álláspontja, mely 
szerint (pl.[5.6]21. lap):
.......a magasabb Fe-tartalmú érc a magyar vas-
kohászati szerkezetátalakítás sikerének kulcsfon
tosságú eleme.”
Ennek importalternatívájának a Scandiaconsult 
egy 2,6 Mt/év kapacitású 50 M USD-ra becsült 
beruházási költségű új ércdúsítómű létesítését ja 
vasolja, ami a zárójelentés készítése idején kb. 
54 Ft/USD kurzuson „még csak” 2,7 milliárd Ft, 
de „már most” (60 Ft/USD) 3 milliárd F t . . . .

2.3. A koncepció szükségszerű része az LK M  
elektroacélkapacitásának növelése

Az [5] 36. lap szerint: „. . .az VHP-kemencét ú j 
(az LKM vezetése által javasolt 53 MVA teljesít
ményű) transzformátorral kell felszerelni, a meglévő 
36 M VA-es transzformátort pedig az 50 tonnás 
villamos ívkemencére kell telepíteni. Mi ugyan java 
soltuk, hogy az UHP-kemencét 85 MVA teljesít
ményű transzformátorral szereljék fel, de úgy tájé
koztattak bennünket, hogy a hálózat terhelési viszo
nyai miatt az nem lehetséges. Mindazonáltal úgy

gondoljuk, hogy ezt a felvetést tovább kell tanulmá
nyozni.”
Észrevétel: Valóban. Különös tekintettel a követ
kezőkre :
— Alecserélt (18 MVA), ill. a leállítandó kemence- 
transzformátorok (2/<10 MVA) teljesítményének, 
továbbá a beolvasztási adagperiódus jó fázis
tényezőjének (<0,85) és el nem kerülhető egyide- 
jűségű szokványos (kb. 20 %) túlterhelésének fi 
gyelembevételével a villamosteljesítmény-igény 
növekménye a kisebb (53 MVA) bővítés esetében 
is kb.

1,2 X 0,85 X (53—28) =* 25 MW

(A Scandiaconsult által javasolt esetben £  55 MW)
— Az ilyen mértékű és összetevőjű növekmény 

flikkerhatásának [6] művön belül megoldandó 
többletkompenzációs költségvonzata a kemence- 
transzformátor-telepítéssel összemérhető nagyságú.

— Az OMFB 1982-es árszintek alapján 1990-re 
prognosztizált adatai [7] szerint az LKM-re 
jellemző 120 KV-os csatlakozású fogyasztói telje- 
sítménynövekmény művön kívüli átlagos

hálózatberuházási vonzata 6 M Ft/MW 
erőműberuházási vonzata 36 M Ft/MW

azaz összesen 42 M Ft/MW, illetve ’82-es 36,6 
Ft/USD-ral 1,15 M USD/MW.
A ’90-es években fenyegető hazai teljesítmény
hiány tárgyában a szakmai viták napjainkban 
arról folynak, hogyan lehet a többletforrást 
(mai megítélés szerint másfél-kétszeres költség 
árán) időben biztosítani — vagy a jelenlegi ipari 
igényeket csökkenteni. ..
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3. Az acélgyártási technológiák önköltségének 
összehasonlítása a Scandiaconsult szerinti 

param éterek, valam int betét- és energia-egységárak 
alapján

3.1. Alapadatok

A Scandiaconsult ([5] 11. melléklete) nyomán 
figyelembe vett paraméterekkel és egységárakkal 
kerültek megszerkesztésre a mellékelt önköltség
összehasonlító ábrák. A kulcsfontosságú adatok:
LD -acélgyártásnál: 135 U S D /t nyersvasönköltséggel
F e -b e té t:  1130 k g /t (77%  foly. n y e rsv a s - |-23%  hulladék) 
O xigén : 48 m 3/ t  (1987. évi L K M -té n y : 51 m 3/t)
T űzálló  (karb .)  k sg : 8 U S D /t acél 
E nnek nyersvasához: 35 U S D /t é rc b e té tá r ra l 
É rc b e té t  (z su g o rítm án y ): 1560 k g /t
K oksz (100 U S D /t) : 525 k g / t
F ö ldgáz  (0,09 U S D /in 3) : 50 m 3/ t
Ivkem encés ( E A F * )  acélgyártásnál:
F e -b e té t:  1130 k g /t (100%  hu lladék )
K oksz (90 U S D /t) : 10 k g /t 
V illam os energ ia  (0,6 U S D /k W h ): 476 k W h /t 
E le k tró d o k  (2,30 U S D /k g ): 4,5 k g /t  
T űzá lló  (karb .) k s g .: 9 U S D /t

M egjegyzés:

A Scandiaconsult az önköltségeket fix (135 USD 
t) nyersvasárral és 50, ill. 100 USD/t hulladékár- 
változatokra számolta. Az ábrákon
a) 75 USD/t hulladékár-változat is szerepel.
b) Az ábrázolt technológiai energia mint költségté

nyező a szemléletesség, valamint elvi okok 
(lásd [2]-ben az 1.2. pontot/miatt tartalmazza 
az oxigén (az áramegységárból kiindulva 
0,064 USD/m3-rel) és a nyersvasbetétben 
kumulált koksz és földgáz költségét is.

c) Az eredő betétanyag költségtényezőként ennek 
megfelelően számszerűen kisebb a szokványos 
(nyersvas=anyag) felszámításnál, de tartal
mazza — a teljes önköltség változatlansága 
mellett — az ötvözetlen LD- és EAF-minősé- 
gek 13 kg/t-га becsülhető viszonylag olcsó (Si, 
Mn) ötvözőit, EAF-nél az elektródot, nem 
tartalmazza azonban a nem betét jellegű (kar
bantartási) tűzállóköltséget.

d )  Az előbbiek szerinti és a fejlesztési tőke fajla
gos (f t) vonzatút — az amortizációt és kamatot 
— is tartalmazó egyébnek nevezett költség té 
nyezőnek egy olyan változata is feltüntetésre 
került, mely az f r t illetően a vonatkozó 
Scandiaconsult-adatnál teljesebb körűen veszi 
figyelembe a kohóbővítést, a bugaöntés fokozá
sával kapcsolatos nagyobb invesztíciót, to 
vábbá a 2.3. pontban em lített villamos háló
zati és flikkerkonzekvenciákat, anélkül azonban, 
hogy az ércdúsító és az erőműberuházás fej
lesztési tőkevonzatára is tekintettel lennénk.

3.2. A z LD-, az EAF-, valamint a kiváltandó 
SM-acélgyártási technológia önköltség-összehason
lítása

A 2. ábrán összehasonlítás céljából feltüntetett 
50% (1988-as tény szerint 49,33%) hulladékarányú 
ózdi SM/KORF* átlagú költségtényezők szintén
* E le c tro  A rc F u rn a ce

* K O R F  =  K O R F  O xy R efin ing  F u e l S ystem  (bővebben 
[2] 4. fej.) A rá n y a  1988-ban az ózd i term elés 14,1 % -a .

a 3.1. pont szerinti szerkezetűek. Az anyag- és 
energiaegységárak az LD- és EAF-nél alkalma
zottakkal azonosak, illetve a csak itt  használt 
fűtőolaj 107 USD/t-val, a ’88-as tényfelhasználású 
hányói szeparátorhulladék pedig 1400:50,2=28 
USD/t-val van értékelve. Az ötvözőmennyiség
21,7 kg/t.
Az egyéb ft(fi — 0) költségtényező két változattal 
szerepel: a kisebb, a ’88-as tényszámból kiinduló 
és 50,2 Ft/USD-val átszámított adat; az ennél 
10 USD/t-val nagyobb érték pedig az SM (SM/ 
KORF) bér- és gépköltségeinek az LD-, ill. EAF-fel 
analóg „világpiaci” szintjét hivatott kifejezni.

M  egállapítások:

3.2.1. A hulladékár-függőség szükségképpen az 
EAF-nál a legnagyobb.

3.2.2. 75 USD/t hulladékárral a három  eljárás 
(öntecsszintű) önköltsége között a  számítási 
bizonytalanságot meghaladó mértékű el
térés nem mutatkozik, ez azonban nem je 
lent teljes körű gazdasági egyenértéket.

3.2.3. A z S M  — (ill. KORF-) kemencéknél kifeje
zetten nagybetétanyag-rugalmasságuk foly
tán  jóval silányabb minőségű, olcsóbb hul
ladék is felhasználható. A folyamatos acél
öntőmű (FÁM), különösen pedig a  szekvens 
öntés ciklusához mérten többszörös adag
idő, valamint a program szerinti időpontra 
és minőségre egyaránt értelmezendő adag
találati biztonság LD- és EAF-énél jóval 
alacsonyabb szintje — a nehéz FAM-illeszt- 
hetőség —  azonban úgyszólván leküzd
hetetlen hátrány  a bugafélterméket elő
állító teljes technológiai lánc gazdaságossá
gát tekintve.
A m etallurgia-f blokk (buga) hengerlés, 
illetve a  metallurgia +  FÁM alternatíva 
jelentős kihozatali és energiafogyasztási 
különbségét figyelembe véve, teh á t azt, 
hogy FAM -útonkb. „öntecsönköltség” árán 
kész buga állítható elő (különösen a kisebb 
szelvényű és jól önthető csillapított minő
ségű bugákat illetően) kim ondható, hogy:

(1) Az SM(SM/KORF)-technológia döntő hátrá
nya nem az acélművi fázis 4— 5 GJ/t-ás 
(ábrán: 10— 12USD/t) szénhidrogénigénye, 
mert ezt a betét-(ár-) előnyök kiegyenlít
hetik, hanem az öntőműhöz való korlátolt 
illeszthetőség, ami miatt a kívánatos (40— 
50%-nál jóval nagyobb) FAM-arány ez 
úton nem érhető el.

(2) További há trány  az alacsony intenzitással 
összefüggő munkaigényesség (csekély bér- 
fedezet-teremtő képesség), melynek folytán 
akkor is előnytelenebb az LD-nél vagy 
az EAF-nél, ha a betét-, ill. energiakölt
ségek révén az azonos (öntecs- vagy folyé
kony acél-) készültségi szintű SM-önköltség 
annyival kedvezőbb amazokénál, hogy az a 
különbözet ellensúlyozza a meglévő F AM  - 
kapacitás SM-technológia m ia tti relatív 
kihasználatlanságkülönbözetéből származó 
bugaszintű önköltségtöbbletet. (Ez pél-
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2. ábra. A z  ötvözetlen acélgyártás technológiai változatainak üzem i önköltségadatai a Scandiaconsult szerint. ( A  fo lyé 
kony nyersvas ára minden változatnál 135 U S dollár/t; ebben zsugorítvány 1,56 t/t — 35 %/tza —  koksz 0,525 t/t

—  100 %/tt)

dánk adataitól és a konkrét körülmények
től függően akár 10— 20%, azaz 20—40 
USD/t is lehet.)

3.3 A z energiaoptimalizáló (EOF-Energy Optimi
zing Furnace) kemence révén adódó lehetőség vizs

gálata

Szerző eltekint az eljárás részletesebb ismertetésé
től (ezt lásd pl. a [8] alatti irodalomban, ill. an
nak hivatkozásaiban), ezen a helyen csak a követ
kezőkre uta l:

— A KORF-csoporthoz tartozó Compania Side
rurgica Pains (CSP) vállalatnál Divinopolisban 
(Brazília) 1983-tól üzemszerűen dolgozik a 
fürdőszint alatti oxigénbefúvásos és a füstgá
zokat hulladék-előmelegítésre hasznosító első 
30 t-ás csapolási adagsúlyú EOF-egység.

— Ugyanitt 1986. februárban 1112 kg/t-ás Fe- 
és ezen belül 37% szilárd betéttel 76 perces 
átlagos adagidejű eredményes kísérletsorozatot 
folytattak; 1987-ben üzembe lépett a bővített 
előmelegítőjű második 30 t-ás egység, amellyel
1138,7 kg/t Fe-(49,5%) acélhulladék-betét 
mellett 68 perces üzemszerű, ill. 1087 kg/t 
(70% acélhulladék) kísérleti betét mellett 79 
perces adagidőket értek el. A kampány élettar
tama 5— 10 kg/t tűzállóanyag-szükséglet mellett 
400— 550 adag.

—  1988 tavaszától üzemel az Aliperti Vállalat 
Sao Paulo-i 50% acélhulladék-betétes 60 t-ás 
egysége.

Jelen vizsgálatnál a KORF LURG1 Stahl Engi
neering (KLSE) ajánlata nyomán 80 t-ás csapolási 
adagsúlyú EOF-egység került számbavételre a 
következő paraméterekkel:

Fe-betétsúly: 110 kg/t (ill. 1130 kg/t vál
tozat is)

Acélhulladék-arány: 50%, ill. 60% változat 
Oxigén: 70 m3/t 80 m3/t
Tűzálló anyag: 10USD/t
Adagidő: ^72 perc

Az ábrákon feltüntetett költségszerkezet a 3.1. 
pont szerinti, az egységárak azonosak a többi 
eljárásnál használtakkal.

3.3.1 .A z EOF-eljárás önköltségének összehasonlítása 
az SM  (SM/KOK F ) kemencével

A 3. ábrán szereplő SM-adatok azonosak a 2. ábrá
éval; az EOF egyéb-ff költségtényezője két válto
zatban van ábrázolva: a kisebb (37,6 USD/t) 
a KLSE-adatnak megfelelő, az ennél nagyobb 
(48,05 USD/t) az LD-, ill. EAF-re vonatkozó 
analóg Scandiaconsult-értékek specifikumokra (pl. 
tűzálló) ki nem terjedő átlagolásból származik, 
mely az ózditól eltérő környezeti hatásokat, illetve
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3. ábra. A z acélgyártás technológiai változatainak üzem i önköltség adatai a Scandiaconsul, illetve K L S E  szerint
A z  árakat és a fa jlagos adatokat lásd 2. ábránál.

az EOF-et illetően szigorúbb összehasonlítási fel
telt hivatott kifejezni.

Megállapítások:

— Előrebocsátjuk, hogy az EOF-kemence a 70 
perc körüli adagidő és a fúvatási intenzitás miatt 
jobban kézben tartható adagvezetés révén eleve 
mentes az SM-et illető 3.2.3. alatt tárgyalt hát 
rányoktól, miközben betétrugalmassága az SM- 
éveí vetekszik.
(1) Azonos (1130 kg/t Fe-betétsúly) és azonos 
(50%) hulladékarány mellett az EOF-acél (öntecs) 
önköltsége az SM/KORF-hoz viszonyítva válto 
zatoktól függően:

— 100 USD/t hulladékárnál 8,5— 9,1%-kal
kisebb

— 75 USD/t hulladékárnál 9,3— 10,0%-kal
kisebb

— 50 USD/t hulladékárnál 10,2— 11,0%-kal
kisebb

(2) A betétminőség-igény esetleges különbségét 
tekintetbe véve és ugyancsak az SM/KORF-hoz 
viszonyítva az EOF-önköltség
— 100 USD/t-ás EOF-, Ш. 75 USD/t-ás SM-hulla- 

dék esetén:
2,6—2,9%-kal kisebb

— 75 USD/t-ás EOF-, ill. 50 USD/t-ás SM-hulladék 
esetén:

5,4—5,9%-kal kisebb.
(3) Az EOF-fel elérhető fenti megtakarításokat

t o v á b b  n ö v e l i  a  F Á M  j o b b  k i h a s z n á l á s á b ó l  e r e d ő  

b u g a s z i n t e n  a d ó d ó  é s  a z  ( 1 )  a l a t t i a k k a l  ö s s z e m é r 

h e t ő  n a g y s á g ú  e l ő n y .

3.3.2. Az EOF-eljárás önköltségének összehasonlítása 
az LD-vel és az EAF-fe l

(Nyersvasár: 135 USD/t)
A 3. ábrával együtt olvasandó 4. ábra költség- 
szerkezete azonos az előbb tárgyaltakéval. A 75 
USD/t-ás acélhulladék eseteinek közvetlenebb a- 
datösszevetését megkönnyítendő és az EOF szi
gorúbb megítélése céljából a 4. ábrán az EOF 
Scandiaconsult analóg (egyéb-f) tényezőjű önkölt
sége mellett az LD és EOF olyan —  mondhatni 
KLSE-analóg (egyéb-f) költségtényezős önkölt
ségei is fel vannak tüntetve, amelyeknél a Scan
diaconsult által megadott nem specifikus (egyéb-f) 
értékek mintegy 10—10 USD/t-val csökkentve 
kerültek átlagolásra.

Megállapítások:

— Előrebocsátom, hogy a FAM-illeszkedés tekin
tetében a három eljárás között érdemi különbség 
nincs, így a végső gazdaságosság a betétrugal
masság, az energiaigény, ill. az anyag- és energia
árak közvetlen függvénye.
(1) Egyaránt 1130 kg/t Fe-betét és az EOF-nél 
50 %-os hulladékarány esetében az EOF-önkölt
ség (a „nagyobb”, ill. „kisebb” egyébköltségté- 
nyezőjű értékpárokat összehasonlítva):
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4. ábra. Az acélgyártás-technológia fejlesztési változatainak üzemi önköltségadatai a Scandiaconsult, ill. K E S E  szerint. 
A  nyersvas, a zsugorítvány és a koksz ára megegyezik a 2. ábránál figyelembe vett árral, hasonlóképpen a fajlagos értékek 

is. A  ( nyersvas +  hulladék) betét valamennyi LD és E Ä F  változat esetében llSOkg/t, továbbá D — 54 F t/ USD.

— 100 USD/t-ás hulladékárral az LD-nél 6,2—
7,1%-kai
az EAF-nél 16,5— 16,8%-kal

— 76 USD/t-ás hulladékárral az LD-nél 10,2—
10,9%-kal
az EDF-nél 10,7— 11,3%-kal

— 60 USA/t-ás hulladékárral az LD-nél 14,4—
14,8%-kal
az EAF-nél 4,3—6,5%-kal 

kedvezőbb.

(2) Az EAF (villamos ívkemence) fentiekben kife
jeződő pozícióját javítja az eljárás értékesebb 
(nemes-) acélminőségek gyártására is alkalmas
abb) tulajdonsága, amely azonban jobb minőségű, 
értékesebb hulladék használatát is megkívánja. 
Kérdés (ez az EOF-fel szemben nap mint nap 
felvetődik):

— Vállalható-e a világszerte ismert és jól bevált 
LD-hez és EAF-hez mérten — a (2) megálla
pítást és a várható 60 USD/t-ás hulladékár 
irreális alacsonyságát tekintetbe véve —  
legfeljebb 6—10% önköltségcsökkentést Ígé
rő EOF-fel járó kockázat?

Válasz :

ágában történő alkalmazásától hasonló ér
vekkel rettent vissza a magyar vaskohászat. 

B) Az elérhető számszerű előny meghatározásá
hoz az eddigieknél teljesebb, a számba vett 
energia- és alapanyag-egységárak részletesebb 
vizsgálata szükséges.

4. Avaskohászati szempontból legfontosabb energia- 
hordozók és betétanyagok világpiaci ártendenciái

nak, valamint árkövetésének vizsgálata

Az 5—7. ábrákon feltüntetett relációjú és paritá- 
sú áradatok az 1972—-82 közötti időszakot illető
en a jelölt nemzetközi forrásokra hivatkozó [3] 
jelű összeállításból, azt követően pedig részint a
[3]-mal fedésben lévő [9] jelű összaállítás mellék
leteiből (USD-ra átszámítva), részint a külkereske
delmi vállalatok információiból származnak.
A vizsgálatot az energiahordozókból kiindulva 
célszerű végezni, minthogy a szóban forgó áruk 
viharos és még korántsem befejeződött ármozgásai 
a kőolaj 1973/74-es első-, illetve 1978/80-as máso
dik „árrobbanásához” kötődnek.

4.1. Az energiahordozók világpiaci árváltozása és 
árkövetése

A ) Az. EOF napjainkban már’jóval’kiforrottabb, 
mint az LD volt az ’50-es évek végén (lásd 
a 3.3. bevezetését). Ennek az eljárás felszálló

Az 5. ábrán feltüntetett világpiaci — helyesebben: 
főpiaci árak önköltségszámításához való felhasz
náláskor az 1.2.3. pontban kifejtettek értelmében
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5. ábra. Az energiahordozók világpiaci árváltozása. 
(Jelzetlen adatforrás az energiarendszer lehetséges pályái 
2000-ig — 1988. nov. háttérszámítási melléklet Ft/x-ben)

a következő megfontolásokra is tekintettel kell 
lenni:
4.1.1. A földgáz feltüntetett szovjet relációjú, 
Ausztriába irányuló határparitásos exportára a 
nyersvas és az acél önköltségszámítását illetően 
közvetlenül mértékadó bázisnak tekinthető. A bel
földi árkövetés (lásd 6. ábrát) mutatója 1980 után 
&ss0,5-ről—0,75-re, 1987—88-ban pedig 1 fölé 
növekedett (a kohászati ár az átlagot kb. 10%-kal 
folyamatosan meghaladta.)
A Scandiaconsult vonatkozó 90 USD/103 m3-es 
adata a fentiek és a kb. 2/3-os hazai forrásarány 
(árautonómia) alapján a nyersvas- és acélönkölt
ségek kellő biztonsággal felvett tényezőjének 
tekinthető.
4.1.2. A fűtőolaj kőolaj-ármozgást szorosan követő 
főpiaci (fob olasz térség) árához mérten már 1982- 
től к— 1, utóbb &:s>l mutatójú belföldi árkövetés 
minden bizonnyal mértékadó a jövőt illetően is. 
(Korlátolt mértékű hazai forrás, ill. árautonómia.) 
A szerző által használt 107 USD/t-ás érték (az SM- 
technológiai esetében) a ’88-as bázisadatnál mint
egy 35—37 USD/t-val (kb. 50%) nagyobb, így az 
olasz fob magyar határparitás szállítási költségén 
az energiapolitikai szempontokat is számba veszi.
4.1.3. A kohókoksz főpiaci NSZK-exportára a 
kőolajét a kohászat érdekeit tekintve hátrányo
sabb jelleggel követte: az ár 1981—82-es csúcsér
téke ugyan kevésbé kiugró, de a kőolaj 1986-os 
árletörését is kevéssé követi.

6. ábra. A belföldi energia-árkövetési mutatók változása
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A belföldi árkövetés az NSZK-exportárhoz mérten 
1981-től k-^ 1 mutatójú, ez a főpiaci ár azonban 
korlátozott érvényű bázis, mert nem tartalmazza a 
legalább 25 USD/t vagy még nagyobb kontinen
tális szállítási költséget. (Lásd az 1986—88-as 
határparitásos 135 USD/t-t elérő tényárakat) 
A Scandiaconsult 100 USD/t-ás adata tehát 
„főpiaci” ugyan, de megtévesztően alacsony. Ez 
annál inkább kimondható és kimondandó, mint-
h°gy
— a hazai kohókoksz már/még ma is túlnyomóan 

közvetlen vagy közvetett (szén) importból 
származik;

— a kokszolható mecseki szén hamu- és kéntar
talma a „világpiacinál” (pl. fob USA) jelentősen, 
s a jelenleg KGST-relációból importáltakénál

ugyancsak nagyobb, tehát a hazai (DV) koksz - 
gyártás tekintetében nem a főpiaci árral egyen
értékű.
4.1.4. A villamos energia áralakulásának a létesí
tendő erőművi egységek típusmegválasztásával 
szorosan összefüggő bonyolult lérdésköre csak az 
EAF-eljárást illetően bír nagyobb jelentőséggel. 
E vonatkozásban szerző a 2.3. pontban kifejtettek
re utal, illetve a Scandiaconsult vonatkozó 0,6 
USD/kWh adatát nem vitatja.

4.2. A Fe-hordozó betétanyagok világpiaci árválto
zása és árkövetése

4.2.1. Az acélhidladékár a Scandiaconsult nyomán 
eleve igen tág:
50— 100 USD/t-ás értékhatárú változója 
az önköltségszámításnak. Az [5] 8. mellék
lete a jó minőségű (!) hulladékok 1988. 
szeptemberi acélművi bekerülési áraként 
a fejlett acéliparú európai országokra 81,7 
(Belgium) USD/t-tól 130,1 USD/t-'ig (NSZK) 
terjedő példákat, ill. az USA-ra vonatkozó
an 111,4 USD/t adatot közöl. (Az 1989. 
márciusi USA-ár már közel 120 USD/t.) 
Jóllehet a hazai begyűjtött hulladék meny- 
nyisége korántsem jelentéktelen — az [5] 7/a 
táblázat szerint 1987-ben több mint 1,1 Mt 
—  ez azonban többségében legfeljebb kö 
zepes, sőt silány minőségű. Ugyanakkor 
a EAM-arány és a korszerű késztermék- 
hengerlési arány tervezett növelése szükség
képpen csökkenteni fogja a hazai vertiku
mokból származó (1987-ben összesen 1,27 
Mt) hulladékmennyiséget, különösen pedig 
a művön belül visszakeringő jó minőségű, 
jól adagolható, az idézett nemzetközi pél
dákkal összemérhető értékű hányadot.
A fentiek alapján az 50 USD/t-ás vagy 
ekörüli adat legfeljebb az SM-eljárás be 
gyűjtésből származó hulladékára vonatkoz
tatható, de a többi vizsgált eljárás önkölt 
ségéhez legalább 75 USD/t vagy ennél ma
gasabb hulladékár veendő számításba.

4.2.2. A nyersvasgyártás Fe-hordozó betutanyagai- 
nak világpiaci árváltozása és árkövetelése

A kulcsszerepű kohóbetét-javítás árkon
zekvenciái kiemelkedőj jelentőségűek. A

Scandiaconsult okkal hangsúlyozza a „mi
nimálisan 60% Fe-tartalmú” zsugorítvány 
használatának szükségét. Az ércelegyre 
megadott 1560 kg/t-ás adat ennél nagyobb, 
a fémkihozataltól függően mintegy 63— 
65%-os Fe-tartalmat jelent.
A 7. ábra az ennek megfelelő ércek és pelle
tek fob India, Brazília, Norvégia paritású 
„főpiaci” árainak és a magyar határparitás 
megállapításához jól felhasználható (szén-) 
szállítási költségeknek (a [3] és [9]-ból szár
mazó) változását tünteti fel.

M egállapítások

(1) Viszonylag olcsó tömegáruról lévén szó, 
a magyar felhasználási helytől függő szállí
tás (DV: vízen, Borsod: tengelyen is) 
költségkihatása a nyersanyagárral össze
mérhető nagyságú.

(2) A távoli forrású nyersanyagárak alakulása 
a kohókokszéhoz hasonló tendenciájú:
— a fob India, Brazília ércárak a kőolajár 

1986-os zuhanására nem reagáltak, fel
tehetően ezért, mert
— az USD/t-ban kifejezett szállítási 

költségek 1985 után erőteljesen nö
vekedtek, részint az újra élénkülő 
acélpiaci, részint az USD árfolyam- 
csökkenésének hatására (lásd a DEM/ 
USD kurzus trendjét az ábra alap
ján), ugyanakkor

— a fob India és a svéd (fob Norvégia) 
pelletek 1986-tól meredeken drá
gultak.

(3) A Scandiaconsult által számításba vett 
ércelegy (zsugorítvány) 35 USD/t-ás ára a 
svéd pellett 1988-as (fob Norvégia) szint
jének felel meg.

(4) A barterügyletek szempontjából szóba jö
hető indiai (esetleg brazil) ércből kiindulva 
az ércelegy reálisan számításba vehető 
bekerülési költsége a borsodi térségben 
mintegy 55 USD/t, a DV-ben pedig 45 
USD/t szintű. Nagy tételes tengeri szállí
tások esetén olcsóbb fuvar is elérhető, 
de ezt a tárolás forgótőke-lekötési (kamat) 
vonzata jórészt ellensúlyozza.

(5) Csak kisebb mennyiségekben jelenleg ren
delkezésre álló viszonylag jó minőségű 
KGST-betétanyagok (pl. 64 Fe- %-os, 
de nagy kovasavtartalmú 730 Ft/t-ás szov
jet pellet) hazai elszámolóárai a feltétele
zett valós világpiaci viszonyok közepette 
mértékadónak nem tekinthetők.

5. Az acélgyártási technológiák önköltségének 
összehasonlítása a Scandiaconsult szerin ti műszaki 
param éterek alapján, de az egységárakra vonatkozó 

megállapítások figyelembevételével

A 4. fejezetben részletezettek értelmében a fo
lyékony nyersvas reálönköltsége jóval nagyobb 
a Scandiaconsult 135 USD/t-ás adatánál. A kohó
koksz és az érc, valamint a szállítás világpiaci 
ártendenciájának kedvezőbbé válására számítani 
nem lehet. Az elmúlt másfél évtized tanulsága
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120 135 120 135 120 135
300 kt/é v  500 kt/év 700 k t/év

Nyersvastermeléshez ózdi 250kt/év 69,6 % átl 
Fe ta r ta lm ú  szeparátorral fe lh a szn á lö jja l

Ш M -5)

8. ábra. A folyékony acélnyersvas önköltségi adatai a Scandiaconsult bázisparaméterei nyomán (U S D /tny) és az 
acélnyersvas önköltségének az acélönköltségre gyakorolt hatása (U SD /tac)

szerint a jelenleg alacsony szinten ingadozó 
kőolajár növekedése és az acélkonjunktúra egya
ránt ár-, illetve költségfelhajtó tényező; az acél
konjunktúrával együttes hajdani Jjolcsó energia- 
és alapanyagárszint megismétlődése pedig merő
ben lehetetlen.

Az említettek szükségképpen — és betétrugal
masságuk mértékében — befolyásolják az acél- 
gyártási technológiák önköltségét.

5.1. A nyersvas reálönköltsége

A Scandiaconsult szerinti paraméterekkel és a
4. fejezet megállapításinak figyelembevételével 
adódó folyékony nyersvas önköltségváltozatokat 
a 8. ábra tünteti fel.
A kohókoksz reálárváltozatai a szállítást, ill. a DV 
saját kokszolóm övéből eredő kedvezőbb lehetősé
get figyelembe véve 110— 135 USD/t-ig terjednek. 
Az ércélegy reálárváltozatai a 40,6 — 55 USD/t 
zónában helyezkednek el. A borsodi térséget 
illetően egy sajátos adottságra támaszkodó vál
tozatcsoport is feltüntetésre került. Ez az ózdi 
salakfeldolgozó mű évi 250 kt átlagosan 64,5%-os 
Fe-tartalmú szeparátorvas termékének kizárólag 
kohóbetétként történő felhasználását veszi számításba
— az eddig acélműben használt kb. 1/2 mennyiség

arányú Fe=75% -os minőség 1400:50=28 USD/ 
t  önköltségével (árautonómia), illetve

— évi 300—500 kt nyersvastermeléshez lépcső- 
zötten. (A nagyobb szeparátorvas-aránnyal 
járó medence-hűtőhatás földgáztöbbletet nem 
kívánó oxigéndúsitásos kohókapacitás növelé- 
lésére is lehetőséget ad)

Megállapítható, hogy a fentiek szerint a Scandia
consult 135 USD/t-ás (bázis) önköltségével szem
ben
— a DV körülményeire jellemző adatokkal 155— 

160 USD/t-ás,
— a borsodi körülményekre jellemző, ill. lehetséges 

adatokkal 154— 184 USD/t-ás folyékonynyers- 
vas-önköltségek adódnak, ill. adódhatnak;

— ezek az értékek reális arányban állnak a szi
lárd nyersvas 8. ábrán feltüntetett (1988-as 
londoni jegyzés szerint 221,70 USD/t-ás) vi
lágpiaci árszintjével, mely utóbbi nyilvánvaló
an tartalmazza a leöntés, valamint a hazainál 
jóval nagyobb bér- és tőketeher tönbletköltsé- 
ségét, továbbá a profitot is.

Az ábrából kiolvasható a nyersvasönköltség- 
változásnak a nyersvasbázisú acélgyártási tech
nológiák önköltségére gyakorolt
— betótrugalmasságtól függő hatása, illetve ezek 

különbsége is.
5.2. Az acélgyártási technológiák reálönköltsége

A lehetséges nyers vas- stb. variációk számának 
leszűkítésével kapott és térség szerint csoporto
sított végső eredményeket a 9. ábra szemléleti. 
(A további —  mellőzött — esetek a tárgyalt 
adatok alapján könnyen kiszámíthatók.) 
Megállapítások: (vö. a 4. ábra eredeti Scandiacon- 
sult-adataival):
(1) A legmagasabb reálönköltség a 77 %-os nyers- 

vasarányú borsodi LD-re számíthtó: a Scan
diaconsult 208,45, ill. 201,95 USD/t-ás adatával 
szemben
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9. ábra. Az ötvözetlen acélok önköltségének (öntecsszínt) alakulása a Scandiaconsult nyomán, de korrigált alapanyag- 
árakkal. (Megjegyzés-, F A M -buga szinten a kihozatalt és a hulladékfelhasználást is figyelembe vévő különbözet

kb. (  + ) 0,80— 1,00 USD/t) t

— 100 USD/t hulladékárral 252,40—260,70 
USD/t

— 75 USD/t hulladékárral 245,90—254,20 
USD/t

Ehhez viszonyítva a többi eljárás önköltség- 
szintje a következő:

(2) A nyersvasártól független borsodi EAF eseté
ben
-— 100 USD/t-ás hulladékárral 93,8—96,9%-os,
—  75 USD/t-ás hulladékárral 85,1—97,9%-os 

1,3) Az 50%-os nyersvasarányú borsodi EOF ese
tében
— 100 USD/t-ás hulladékárral 85,8—86,7%-os
— 75 USD/t-ás hulladékárral 82,5—83,2%-os. 
tehát az EAF-nél is kedvezőbb kb. 3—10 szá
zalékponttal és anélkül, hogy villamos energia- 
ellátási problémákat okozna — éppen a fe- 
fenyegető teljesítménykrízis évtizedében!

(4) Az 50 %-os nyersvasarányú borsodi SM/KORF 
esetében
—  75 USD/t-ás hulladékárral

a 100 USD/t-ás hulladékú LD-hez mérten
87,9—88,8%-os,

a 75 USD/t-ás hulladékú LD-hez mérten 
90,2—91,2%-os

— 50 USD/t-ás hulladékárral
a 75 USD/t-ás hulladékú LD-hez mérten 
84,9—85,7%-os.

Ezt azonban a FÁM illesztési hátránya jelen
tősen ellensúlyozza.

(6) A Dunai Vasmű LD-jének anyag+ energia 
szintű önköltség-összehasonlítása esetében (a 
Scandiaconsult idevonatkozó invesztíciós ada
tai hiányában)
— 100 USD/t-ás hulladékárral 90,5—94,5 %-os
— 75 USD/t-ás hulladékárral 88,0—92,0 %-os, 
ami a (3)-mal összevetve arra utal, hogy a DV 
nyersvaskapacitásának jelentősebb bővítéséhez 
szükségesnél jóval kisebb tőkeigényű, és a 
nagy hulladékarányú konverteres eljárásoké
nál (Klöckner, Tula, Voest- Alpine) kiforottabb
— és nem drágább —  EOF-technológia dunai 
vasművi telepítése ugyancsak gazdaságos lehet 
valós világpiaci feltételek közepette abból a 
célból, hogy az SM-kemencék kiváltása és a 
vasmű késztermékkibocsátásának netán szük
séges növelése nagyobb mérvű kohóbővítés 
(stb.) nélkül legyen elérhető.

6. Zárókövetkeztetések

6.1. Az OMBKE-állásfoglalás 5.1. pontjában rög
zített ama vélemény, amely szerint az IpM 
Ig-1074/1988. sz. szerkezetátalakítási kon
cepció . . .  nem tekinthető teljesnek. . . ” é s : 
,,A felsorolt okok miatt a koncepció 2. szakasza 

feltételesen sem fogadható eV’ — a tárgyaltak 
alapján csak még inkább megszívlelésre ér
demes.

6.2. Az állásfoglalás 3.3/5 bekezdésének álláspont
ja, mely az ózdi metallurgiai fázis felszámo-
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lását lényegében az acéligény pontosabb 
prognózisától teszi függővé, ill.: ,, Addig 
új acélgyártási beruházás megkezdését sem 
javasoljuk (ti. O M B K E )  Ózdon” — éppen a 
tőkehasznosulás hivatkozott szempontjából 
szorul korrukcióra.

6.3. A kis tőke- és villamosenergia-igényű, nagy 
betétrugalmasságú és e révén az LD-eljárás- 
nál lónyegsen alacsonyabb önköltségű, 
ugyanakkor a konverteracéllal egyenértékű 
terméket adó EOF-technológia a rendelke
zésre álló kohó és olcsó kohóbetótforrás 
(szeparátorvas) mellé telepítve nemcsak ön
magában gazdaságos, hanem hozzájárul a 
magyar vaskohászat korábban beruházott 
nagy értékű egységeinek alágazati szintű gyor
sabb amortizációjához is.
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Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Űjabb haladék a bezárásra ítélt Bagnoli acélműnek?

Az Európai Közösség Bizottsága  k o rábban  a ttó l te t 
te  függővé az o lasz  acé lip ar tám o g atásá t, ha le á llít 
já k  az IR I  konszern  Bagnoliban  te lep íte tt erősen vesz 
teséges acélm űvét. O laszország kérte , hogy a  le á ll í 
tan d ó  üzem  n agyo lvasz tó ja  legalább  1990 közepéig 
üzem ben m aradhasson . M últ év őszén m ár az  NSZK 
is csak  azzal a fe lté te lle l szavazta  m eg a tám ogatást, 
az olasz acé lip arn ak , h a  legkésőbb 1989 közepéig le 
á l l í t já k  a nagyolvasztó t. M ost úgy  h írlik , hogy n em 
csak  B agnoli, h an e m  a m ilánói Sesto Sár Giovanni 
(9 h ónap  haladék) és a  torinói hideghengerm ű  (21 h ó 
napos haladék) is  m ég egy ideig  üzem ben m aradhat. 
(H. W.)

H a n d e l s b l a t t .  1989. á p r .  23. p .  17.

Brazíliában az acélexport 
az 1988. évi összexport 12%-át teszi ki

1988-ban Brazília  33,7 M rd U S D -exportjának  12%- 
á t  é s  19 M rd U SD  k ü lkereskede lm i ak tív u m án ak  20 
% -á t a z  acél b iz to síto tta . C sak az N SZ K  és Japán  
tu d ta k  nagyobb a k tív u m o t k igazdálkodni. B razília  h a 
v i 1 M rd  USD k am a to t kény te len  fizetn i 115 M rd USD 
külfö ld i adósságáért.

B razília , a v ilág  h a to d ik  legnagyobb acélgyártó ja
9,6 M t acél kész- és fé lk é szá ru t ex p o rtá lt 1988-ban
3,2 M rd USD é r té k b e n  (1987-ben 6,8 M t 1,5 M rd USD 
é rték b en ). V asötvözetből a b raz il ex p o rt 453 M USD 
é r té k e t é r t  el (1987-ben 270 M USD).

B raz ília  á l ta lá b a n  te rm elésének  m ax im u m  25% -át 
ex p o rtá lja , 1988-ban ez az a rá n y  e lé rte  a 38% -át 
(m ennyiségben), a m it  a  m agas v ilágpiaci á rak  in d o 
ko ltak .

Az U SA  és B razília  közötti önkén tes m eg tartóz ta- 
tási egyezm ény (v o lu n ta ry  r e s tra in t ag reem ent =  VRA) 
érte lm éb en  B raz ília  vá lla lta , hogy az U SA -ba irán y u 
ló ex p o rtja  nem  h a la d ja  m eg az USA acélfogyasztá 
s á n ak  0,8% -át. Ez m egfelel 620 k t/é v  kész- és 635 k t 
fé lkészgyártm ánynak . B raz ília  m ost k é rte  az USA k o r 
m ányátó l a  kvó ta  fe lem elésé t. (H. W.)

A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t .  1989. á p r .  17. D. 5.

T ö b b  a c é l m ű  t e r v e z e t t  l e á l l í t á s á t  e l h a l a s z t o t t á k

A kedvező acé lk o n ju n k tú ra  m ia tt  tö b b  ja p á n  acél
g y á r tó  az e lőzetesen  b e je len te tt k o h á s z a ti  term elő 
egységek leá llírá sá t felfüggesztette , ill. e lh a la sz to tta . 
E n n e k  m egfelelően a  N ippon  S teel kö zö lte , hogy a 
S akai-ban  üzem elő 2-es szám ú n ag y o lv asz tó n ak  az 
1989. év végére e lő irán y zo tt leá llítá sá t 1990. m árcius 
végére időz íte tték . U gyanakkor a  H iro h a ta - i  4. szám ú 
nagyo lvasztó  1989. év  első felében te rv e z e t t  leállí 
t á s á t  ugyancsak 1990. m árciusáig  fe lfüggeszte tték . 
A  fen ti h a tá rid ő re  h a la sz to ttá k  a  S um itom o M etals cég 
3. szám ú n ag y o lv asz tó ján ak  az üzem en  k ív ü l való 
helyezését W ak ay am áb an . U gyanakkor a  K aw asak i 
tá jék o z ta tá s  szerin t a  M izushim ában 1982-ben leá llíto tt 
1-es n agyo lvasz tó t a  közeljövőben ü zem b e  in d ítják  
a  szükséges ja v ítá so k  elvégzése u tán . (S.u. E .,  11/89
5.06. 1989.)

(S .u . E „  11 /8 9  5. 0 0 .1 9 8 9 .)

(H . A .)

Ű j  t á r s a s á g  a l a k u l t  P i t t s b u r g h - b a n

Acélm űves, p o litik u s , és kereskedelm i szak em b erek  
egy  csoportja  tá rsa sá g o t ho zo tt lé tre, hogy  a  P ittsb u rg h -  
b an  m ár előzetesen le á llíto tt e lek tro acé lm ű v e t m egvá 
sá ro lja , és a z t k o rszerűsítve  üzem be á llíts a . A csopor 
erre  a célra 122 m illió  d o llá rt irányoz elő a  m eg v ásá rlás 
hoz.
A z t tervezik , hogy  a  2 db  350 tonnás e lek tro m o s ívfé 
nyes kem encét, am e ly ek e t 1979-ben é p í te t te k ,  egyen 
k é n t 160 to n n á sra  ép ítik  á t, o lyan csökkenés m elle tt, 
hogy  az az ü s tm e ta llu rg ia  va lam in t a  finom lem ezbuga 
öntéshez m egfeleljen. T ovábbi fe jlesz tésekhez m in tegy  
80 m illió do llár kö ltségráfo rd ítással sz ám o ln ak . Az 
ú jo n n a n  beinduló  egységek te rm elésé t k b . 4 millió 
to n n a /é v  m enny iségben  irányozzák elő, a m e ly  a  je len 
legi im port m in tegy  5 0 % -á t fedezni tu d ja .  A  p ia c k u ta tá s  
sze rin t 1993-ban 7 m illió to n n a  fé lg y á rtm á n y  növeke 
déssel szám olnak  ugyan is, am ikor m ár 70%  körül 
m ozogna az im p o rt részaránya .

(S .U .E . 11/89. 5. 0 6 . 8 9 .)

(H . A .)
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A földgáz és olaj összetételének hatása a kiváltható 
kokszmennyiségre a nagyolvasztóban

F A R K A S  O T T Ó  —  F A R K A S  K O R N É L ]
ETO  669.162:662.75/76

A dolgozat, a szénhidrogének felhasználásakor 
lejátszódó hótani, ül. metallurgiai folyamatokra 
alapozva, matematikai összefüggéseket vezet le 
a koksz/földgáz, a koksz/olaj, a földgáz/olaj, ill. 
az olaj/földgáz helyettesítési arányok kialakulásának 
meghatározásáira. a nagyolvasztóban. A levezetett 
egyenletek f  igyelembe veszik a tüzelőanyagok kémiai 
összetételeit, s a nagyolvasztó metallurgiai munkájá
ra jellemző GO-, ül. H  „-kihasználás mértékét, 
mind a tüzelőanyag-hasznosulás paramétereit. V izs 
gálja a dolgozat az egyes tényezők hatásainak alaku
lását a helyettesítési arányokra, s ezek alapján lét
rehozza a különböző tüzelőanyagokra —  adott 
összetétel és üzemi viszonyok mellett —  érvényes 
értékarányok meghatározásának lehetőségeit.

Bevezetés

A koksz/földgáz, a koksz/olaj, a földgáz/olaj, 
valamint az olaj/földgáz helyettesítési arányok 
kiszámítására levezetett matematikai modelleket, 
s az azok alapján tehető megállapításokat korábbi 
dolgozatok (BKL Kohászat, 1987. 10. és 1989. 12. 
sz.) tárgyalják. Az elméleti alapokon meghatáro
zott összefüggések az egyszerűség kedvéért a 
földgázt 100 %-ban CH4-nek, az olajat pedig 
100 %-ban CH2-nek tételezték fel (bár az utóbbi —  
mint a szénhidrogének olefin-csoportjának egyik 
tagja — különállóan nem létezik).

A hivatkozott cikkben bemutatott matematikai 
modellek pontosan mondják a C04, Ш. H2-kihasz- 
nálás hatásait a különböző helyettesítési arányokra 
de — az egyszerűség érdekében -— figyelmen kívül 
hagyják a földgáz és olaj összetételében mutatkozó 
változások esetleges hatásait. Ezek feltehetően 
olyan esetekben nem hanyagolhatóak el, amikor 
a földgáz, Ш. olaj kémiai összetétele számottevően 
eltér a CH4, ill. CH2 által képviselt összetételtől. 
A jelen dolgozat ezért az összetétel változásának 
hatásait vizsgálja a kiváltható kokszmennyiségre, 
s ezen hatásokat is magában foglaló matematikai 
összefüggéseket vezet le a különféle helyettesítési 
arányok meghatározására.

Farkas Ottó v askohóm érnök i oklevelét! 1952-ben 
szerezte meg Sopronban . A  m űszaki tu d o m á n y o k  
dok to ra , d isszertáció jának  té m á ja  volt: a gáz k ém ia i 
k ihasználásának  tö rvén y szerű ség e i a n agyo lvasz tó 
b an . E gyetem i ta n á r  a  N eh éz ip a ri Műszaki E g y e te 
m en, a  V askohászattan i T an sz ék  vezetője, a M e ta llu r 
g ia i In téze t igazgató ja , rek to rh e ly e ttes . K u ta tá s i  
te rü le te  a  nyersvasm eta llu rg ia i, fő szakm ai é rdek lődé 
si köre a  n y ersvasgyártás fa jlagos energ iafogyasztá 
sának  csökkentése. Az O M B K E  tag ja  1952-től.

Farkas Kornél kohóm érnök i d ip lom ájá t a m iskolci 
N M E-n szerezte. Je len leg  a  K ohógéptani T anszék  
m unkatársa . E gyesü le tünknek  1985 óta tag ja. F ő  
érdeklődési te rü lete : fém a lak ítá s .

2. A hőtani vizsgálatok alapfolyamatai és- értékei

A szénhidrogénekkel kiváltható kokszmennyiséget 
azoknak a hőhatásoknak az összessége határozza 
meg, melyek a nagyolvasztóban végbemenő oxi
dációs és redukciós folyamatok eredményeként 
az egyes tüzelőanyagokra ebből a szempontból 
jellemzőek. A hőhatások vizsgálatához az egyes 
metallurgiai, ill. hő technikai folyamatok alább 
jellemző hőmérsékleteit tételezzük fe l:

— a koksz parciális oxidációja 1400°C-on 
•— a szénhidrogének termikus disszociációja

700 °C-on
— a szénhidrogének parciális oxidációja 

1100°C-on
— a vas-oxidok direkt redukciója 1100°C-on
— a vas-oxidok indirekt redukciója 900 °C-on
— a vas-oxidok H2-es redukciója 1100°C-on

Ezeknek megfelelően az alapreakciók és azok hő
hatásai a következők:

C-f 0,502 = CO

CO + 0,502 = CO2 

CH4 = C + 2 H2 

C2He = 2 C + 3 H2 

C3H8 =  3C + 4 H 2

9 566

AH °m3= -  9 731 

АН^1Л= -  23 460 

АЯ9°73 =  + 4 200 

ЛЯ9°73 =  + 4 549 

АЩ 13 =  + 5 592

C4H10 =  4 C + 5 H2 ,1Я9°73 =  + 6 7 2 6 

C5H12 + 5 C + 6 H2 ЛЯ9°73 =  + 7 868

kJ/kg C 

kJ/kg C 

kJ/kg C 

kJ/m 3 CH4 

kJ/m 3 C2H6 

kJ/m 3 C3H8 

kJ/m 3 C4H10 

kJ/m 3 H5H12

CH2=C + H2 АЯ9°73 = + 2 467 kJ/kg C

Н2 + 0,50,= H20  ^Я 1°373=  -1 1  157 kJ/m 3 H2 
=  —125 018 kJ/kg H2

Az entalpiaváltozás értékeinek figyelembevétele
kor szem előtt kell tartani, hogy a nagyolvasztóban 
а С, Ш. a H2 csak a mindenkori CO-, ill. H2-ki- 
használásának (pco. Ш. Vn2) megfelelő mértékben 
oxidálódik CO-dá és C 02-dá, ill. H20-zé.

3. Különböző tüzelőanyagok hőhatásai és helyettesí
tési arányai a nagyolvasztóban

3.1. A koksz/földgáz helyettesítési arány meghatáro
zásának matematikai modellje.

A behívott földgáz oxidációjából származó 
hőmennyiséget az előzőek alapján a következő ki
fejezés adja (СиН 2и+2-tartalmak térf. %-ban):
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Híg =  (CH4 -4200 +  С2Ня -4549 + С3Н8 -5592 +
+  С4Н10 -6726 +  С5Н12 -7868)10_2 + (СН4 -12 
+  С2Н6 -24 +  С3Н8 -36 + С4Н10 -48 + С5Н42.Х

X 6 0 ) 1 0 - ^ |^ - + ( C H 4.12+ C 2He .24 +

+  С3Н8 -36 +  С4Н10 -48 + С5Н 12 • 60)10“ 2X

X ■ V°° +  (СН4 -2 + С2Нв -3 +

+  С3Н8.4 + С4Н10-5 + С5Н12-6)10-2.11 157-
• т]Н2 kJ/m3 földgáz

Egyszerűsítés után és a H2-kihasználás számítására 
bevezetve az

VH*= 0,8575^* 270

összefüggést, azt kapjuk, hogy 
H f g  = ( 1 2  C H 4 +  2 4  C 2H e + 3 6  C 3T f8 +  4 8  С 4Н 10 + 

+  6 0  C 5H ] 2) ( 4 ,2 7  + 1 0 ,4 7  r)Co) +
+  (2 CH4 + 3 C2He + 4 C3H8 +  5 C4H10 +
+  6 C5H12)95,67 »íp’Q270 — (42 CH4 +
+ 45,49 C2He+  55,92 C3H8 +  67,26 C4H10 +  
+  78,68 C5H12) kJ/m 3 földgáz,

melyben
fje о ■

co2%
C0% + C02% ’

СО és C 02 pedig a torokgáz alkotói térf.%-ban.

A koksz C-tartalmának oxidációja, a parciális 
oxidáció és a keletkezett CO — indirekt redukció
ban végbemenő —  oxidációja révén az alábbi 
hőmennyiséget fejleszti:

Hk= ( 9731 +23460. rjco)Ck ■ 10 2, kJ/kg koksz.
Mindkét összefüggés mutatja, hogy a CO-, 

ill. a H2-kihasználás mértéke jelentős tényező a 
hőfejlesztés nagyságában.

A két utóbbi összefüggés felhasználásával l m 3 
földgázzal a nagyolvasztóban kiváltható koksz
mennyiség, azaz a koksz/földgáz helyettesítési 
arány ( A ) ,  az

^ _ Hfg kJ/m3 földgáz _  kg koksz
Hk ’ kJ/kg koksz m 3 földgáz

egyenlettel határozható meg, melyben Ck a koksz 
C-tartalma %-ban.

3.2. A koksz/földgáz helyettesítési arány változása

A koksz/földgáz helyettesítési arány változását 
a földgáz összetételének függvényében legcélsze
rűbben úgy ábrázolhatjuk, ha a földgáz 1 m3-ében 
lévő C + H 2 — kg-ban megadott —  összmennvi- 
sógét tekintjük független változónak. A magasabb 
szénhidrogének jelenléte, ill. növekvő %-os rneny- 
nyisége ugyanis rohamosan növekvő tömegű C- 
és H 2-mennyiséget jelent egységnyi térfogatú 
földgázban, így a helyettesítési arány ennek 
függvényében értelemszerűen nő. A vonatkozó 
adatok a metánsor egyes tagjaira a következők:

Alkotók c H .
k g /m 3

C +  H . C, töm eg % 
H 2, töm eg %

CH4 0,535 0,178 0,713 3,0
CVHR 1,071 0,268 1,339 4,0
C3H„ 1,006 0,357 1,963 4,5
C4H 10 2,142 0,446 2,588 4,8
С 5Н12 2,677 0,535 3,212 5,0

A számítással kapható eredmények bemutatá
sára, és a módszer ellenőrzésére, a tiszta metán 
és a távvezetéki földgáz mellett felvett néhány 
hazai földgáz][szénhidrogéntartalmai,rs az azokból 
képzett értékek a következők:

Alkotók Metán T ávve 
zetéki

Alsó-
Földvár

Szánk Algyő . Üllés

CH4, % 100 95,65 83,00 89,30 88,20 80,70
C2H e, % — 0,86 3,47 3,40 6,20 4,50
C3H 8, % — 0,60 2,19 1,60 1,90 4,60
C4H 10, % — 0,32 1,62 1,00 1,10 2,90
C5H,„, % — 0,20 0,66 0,50 0,50 3,30
C,kg/m 3 0,535 0,543 0,569 0,575 0,606 0,704
H 2,k g /m 3 0,178 0,178 0,176 0,181 0,188 0,203
C +  H 2 k g/m 3 0,713 0,721 0,745 0,756 0,794 0,901
C/H„ 3,00 3,05 3,23 3,18 3,22 3,47

Az adatok felhasználásával, a levezetett mate
matikai formula szerint a'íöldgáz (C + H 2)-tartalmá- 
nak függvényében a különböző rjco és hozzátarto
zó г)в2 értékeknél meghatározott koksz/földgáz 
helyettesítési arányok változásáról az 1. ábra 
nyújt tájékoztatást. A gázkihasználások adott 
értékei a jelenlegi legkisebb hazai ( ijc o = 0,370 és 
г)н2= 0,377), ill. az ebből a szempontból jól mű
ködő nagyolvasztókra ( íjc o = 0,500 és ?7h 2=0,483) 
jellemzőek. A jobb СО-kihasználás egyértelműen 
kedvezőbb helyettesítési arányt eredményez. A 
diagram arról tanúskodik, hogy kifejezett lineáris 
kapcsolat van az 1 m 3 földgázban lévő C +  H 2 
össztömege és a helyettesítési arány között, 
melyet r j c o = 0,37 (ill. a hozzátartozó rjh 2=0,377) 
esetén az

A =  1,34335 (Cfg +  H2/(() — 0,07263 kg koksz/m3 
földgáz, míg r]co =  0,5 (és a hozzá tartozó rp/2 =  
=  0,377) esetén a
A =  1,34335(CV„ + H2/í) +  0,02537 kg koksz/m3 
földgáz összefüggés iejez ki, s melyekben G'/j és 
H2/  ̂a földgáz C-, ill. H2-tartalma, kg/m3-ben.

1. ábra . A  k o k sz /fö ld g á z  helye ttesítési a r á n y  vá lto zá sa  
a  fö ld g á z  (С  +  Н г) - ta r ta lm á n a k  fü g g v é n y é b e n , kü lönböző  

m értékű  g á zk ih a szn á lá so k  m ellett

B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 122. évfolyam , 1989. 11. szám 495



A földgázra jellemző C/H2 (kg/m3-ben megadott) 
értékek láthatóan nincsenek szoros összefüggésben 
sem a C + H2 összmennyiségével, sem pedig a 
helyettesítési arányokkal. Ez nyilvánvalóan abból 
fakad, hogy adott C/H2 arány az egyes szénhid
rogénféleségek különböző %-os részesedései mellett 
megjelenhet.

Látható, hogy a hazai távvezetéki földgázra 
jellemző értékek gyakorlatilag egybeesnek a CH4-re 
érvényesekkel, ami arra utal, hogy a koksz/földgáz 
helyettesítési arány meghatározására a hivatko
zott korábbi dolgozatban levezetett és a földgázt 
100 %-ban metánnak feltételező egyszerűbb mate
matikai kifejezés is nálunk kellő pontosságot ad 
mindaddig, amíg a távvezetéki földgáz összeté
telében jelentős változás nem következik be. 
Igényesebb számításokra — pl. a földgázösszetétel 
módosulásaiból származó hatások és ebből eredő 
értékváltozások meghatározására — az itt leve
zetett matematikai modell alkalmas.

3.3. A koksz/olaj helyettesítési arány meghatározá
sának matematikai modellje

A  koksz/olaj helyettesítési arányának, az olaj 
összetételének függvényében történő meghatáro
zására alkalmas matematikai modell létrehozásá
ban elhanyagolható pontatlanság jelenik meg, ami 
abból fakad, hogy az adott C/H aránynak megfe
lelő és többnyire ismeretlen típusú és részesedésű, 
különböző szénhidrogének termikus disszociáció
jának hőszükséglete pontosan nem vehető figye 
lembe. így  a szakirodalomban szokásos módon, a 
olefincsoport egyik — önmagában nem létező —  
tagjának közvetett úton megállapított bontási 
hőszükségletével számolunk, az előzőekben mega
dott reakcióegyenlet szerint.

A vonatkozó folyamatok értelmében a nagyol
vasztóba injektált olaj oxidációs, ill. az általa 
végzett redukciós folyamatai révén

H 01 =  (9566 — 2467)10~2 -C01-(-10-2 -C01 -23 460X 
X r]co + 10~2 -H2ol -125 018 • г]н2 kJ/kg olaj

hőt fejleszt. Egyszerűsítés és az
r?H2=  0 ,8 5 7 5  íjo,8276

összefüggés be-\ izetése, valamint a koksz-C — 
előzőekben meghatározott — hőfejlesztésének fi 
gyelembevételével a koksz/olaj helyettesítési arány 
számításának matematikai modellje ( B)  a követ
kező:

(70,99 + 243,6 • Vco)C014-1072,03H2()1 • r%*™

=  (9731 + 23 460 • r)co)CT-l(F~2
kg koksz/kg olaj

A képletekben C01 és H2q1 az olaj C- és H2-tartalma

Ck a koksz C-tartalma tömeg%-ban.

Az összefüggésből következik, hogy a CO- 
kihasználás mértékének ebben az esetben is jelen
tős hatása van a helyettesítési arányra.

3.4. A koksz/olaj helyettesítési arány változása

A koksz/olaj helyettesítési arány változása szo
ros kapcsolatban van az olaj C %/H2 % hányado
sával mind a kisebb, mind a nagyobb gázkihasz
nálások esetén, amint arról a különböző gázki
használásokra vonatkozó 2. és 3. ábra tanúskodik. 
Látható, hogy a C %/H2 % növekedésével — 
csökkenő mértékben ugyan — de egyre kisebb 
kokszmennyiség takarítható meg 1 kg olajjal. 
Ez a hatás abból fakad, hogy 1 kg hidrogén hő- 
fejlesztése nagyobb, mint 1 kg karboné. A koksz/ 
földgáz egyenértékűség meghatározásánál — mint 
az 1. ábrán látható volt — esetenként a helyette
sítési arány növekedése a C/H2 növekedésével

C ?o/ Hо % arány az olajban
ЕЖ23

2. ábra. A  koksz/olaj helyettesítési arány változása az 
olaj G % /H 2% -ának függvényében különböző (C -\-H 2) 
tartalomnál és a hazai jelenlegi m in im ális gázkihasználás

nál

CV./H2 % arány az  olajban

Ш.
3. ábra. A  koksz/olaj helyettesítési arány változása az 
olaj C % /H 2% -ónak függvényében különböző (C -\-H „) 
tartalomnál és a jó l működő nagyolvasztókra jellemző 

gázkihasználásnál

van összhangban. A hatást azonban nem ez 
váltja ki, hanem az egységnyi térfogatú, magasabb 
szénhidrogének által képviselt nagyobb tömegű 
(C +  H/-mennyiség).

A 2. és 3. ábrán az is látható, hogy a C- és H2- 
tartalom együttes mennyiségének ^növekedése — 
adott C %/H2 % viszonyszámnál — nagyobb he
lyettesítési arányhoz vezet. A legnagyobb helyette
sítési értéket természetesen a CH2-nek megfelelő 
jellemzőknél találjuk, s ez a nagyobb gázkihasz
nálásra érvényes 3. ábrán nagyobb.

Az ábrák feltüntetik a hazai fűtőolajokra jellem
ző C %/H2 % értéktartományokat. Megállapítható, 
hogy némi különbség mutatkozik a velük és a 
CH2-vel elérhető helyettesítési arányok között.

Bár ez az eltérés nem nagy (4—5 %), igényesebb 
számításoknál célszerűbb az itt levezetett mate
matikai formulát használni, a bevezetőben hivat
kozott dolgozatban bemutatott egyszerűbb kép-
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let helyett, különösen akkor, ha az összetétel
módosulásból származó olajérték változásának 
meghatározása a cél.

3.5. A földgáz/olaj, ill. az olaj/földgáz helyettesítési 
arány meghatározásának matematikai modellje

A koksz/földgáz és a koksz/olaj helyettesítési 
arány kiszámítására szolgáló összefüggés birto
kában természetesen lehetőség nyílik mind a 
földgáz/olaj (D), mind pedig az olaj/földgáz (E) 
helyettesítési arány megállapítására a

H  ox kJ/kg olaj m3 földgáz
Hu kJ/m 3 földgáz kg olaj

Hu kJ/m 3 földgáz kg olaj
H 01 ' kJ/kg olaj m3 földgáz

képletek szerint, H ol és Htg meghatározására 
előzőekben levezetett matematikai formulák be
helyettesítésével. Ezen összefüggések ismerete 
mindazon esetekben fontos, amikor föld gáz- vagy 
olajbefúvás egymáshoz viszonyított várható, ill. 
valódi hatásainak megállapítására van szükség 
adott CO-, ill. H 2-kihasználással dolgozó nagyol
vasztónál és tüzelőanyag-árviszonyok mellett.

A vonatkozó összefüggések felhasználásával 
a СО-kihasználás függvényében mehgatározott 
helyettesítési arányokat a 4. ábra szemlélteti, 
feltüntetve benne a СО-kihasználás jelenlegi hazai 
értéktartományait is.

4. ábra. A  földgáz/olaj, ill. az olaj/földgáz helyettesítési 
arány változása a СО-kihasználás függvényében, szok

ványos földgáz-, ill. olajösszetételnél

Látható, hogy a földgáz/olaj helyettesítési 
arány az rjco növekedésének függvényében a

3.6. A földgáz/olaj, ill. az olaj/földgáz helyettesítési 
arány változása

A szóban forgó helyettesítési arányok változá
sának szemléltetése érdekében példaként az alábbi 
jellemző és a hazai gyakorlatban uralkodó szén
hidrogén-összetételeket vesszük fe l:

földgáz: CH4=95,65 %; C2H8 =  0,66 %;
C3H 8= 0 ,60  %; C4H10= 0,32  %; 
C5Hia=0,20% ; (CO,+ N„) =  2,00% 

fűtőolaj: C =  84,00 %; H2=12“,00 %; S=3,00 %; 
H 2O =  0,7 %; ham u=0,3 %

A megadott földgáz 1 m iében 0,543 kg C és 0,178 
kg H2, azaz 0,721 kg (C + H2) van C/H2=3,05  
mellett. 1 kg olaj 0,96 kg (C +  H2)-t tartalmaz 
C/Ha—7,0-nál az adott esetben.

D — 1,75063-—1,5274 r)Co +  1,12 rfCo

egyenlet szerint csökken, az olaj/földgáz helyette
sítési érték pedig az

E = 0 , 53071 +0,7837 r)C0— 0,535 r)-co

összefüggésnek megfelelően növekszik.
A D = f  (rjco) és az E —f{r\co) változása tehát 

ellentétes értelmű és eltérő ütemű. Ezekből követ
kezik, hogy földgázbefúvásról áttérni olajbefúvásra 
annál kedvezőtlenebb, ill. olajbefúvásról átállni 
földgázbefúvásra annál kedvezőbb, minél nagyobb 
СО-kihasználással dolgozik a nagyolvasztó.

A földgáz, ill. olaj nagyolvasztói felhasználásá
nak átváltásakor — a mindenkori árarányok szem 
előtt tartása mellett — célszerű a bemutatott 
összefüggéseket figyelmbe venni.

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
V anad ium  felhasználás

A  N é m e t K o h ász a ti E g y esü le t 1988. decem beri 
ü lésén  e lh an g z o tt e lőadás rész le tesen  ism erte ti a  v an á - 
d iu m  e lő fo rd u lá so k a t és azoknak  feldo lgozását v a la m in t 
a  v an á d iu m  fe lhaszná lás hely ze té t és v á rh a tó  a lak u lá sá t. 
Az igen k o r lá to z o tt és csekély m ennyiségben  való  
e lő fo rdu lás a lap v e tő en  csak n é h á n y  országra k o r lá to 
zód ik . A v a n á d iu m  fe lhaszná lásának  m egoszlása 1987- 
ben a  következő  te rü le te k re  oszlik :

acélipar 84%
fém ip ar 9%
kém iai ipar 6%
egyéb  ág a za to k 2%

Az acé lip arb an  ig en  soko lda lúan  a lkalm azzák  a  van- 
d iu m o t, így  p r im e r  karb idok , k a rb id  k iválások , a 
kem énység  fokozása, céljából. M indezek a  tén y ező k  
já ru l ta k  hozzá ah h o z , hogy a  v a n á d iu m o t az ac é lg y á r 
tá sb a n  so k o ld a lú an  haszn o sítják . P é ld a k én t e m lít 

he tő  az, hogy  á l ta lá b a n  nag y  változás je llem ző  a vaná 
d ium  felhaszná lásra  az u tó b b i 10 év  so rá n . A csövek 
előállításához az u tó b b i 3 évben je len tő sen  csökkent a 
v anád ium  szükséglet. E n n ek  két oka  v a n , az  egyik az, 
hogy az olaj b án y á sz a ti csövekből az im p o r t jelentősen 
v isszaesett, a  m ásik  ok  pedig  az, hogy  ú j g y á rtá s tech 
nológia e ljá rá s t v eze ttek  be, am ik o r is a  vanádium  
adago lásá t erő te ljesen  csökken te tték .

A világ  v an ád iu m f elhasználására  az  jellem ző a 
nyolcvanas évek első felében, hogy az ö tvözéshez hasz 
n á lt v an ád iu m  m enny iség  m in tegy  5 0 % -kai n ő tt, a 
n y u g a ti v ilág  o rszágaiban . Ezek a p ia c i körülm ények 
is je lentősen h o zz á já ru lta k  ahhoz, h o g y  a  vanádium  
á ra  az e lm ú lt évek  so rán  szám o ttev ő en , tö b b  m in t 
kétszeresére em elkedett. A szakértők  v élem én y e szerint 
a  jövőben a  szükség le t to v áb b  fog em elk ed n i, és ugyan 
akkor a m áris  m agas á ra k  m ia tt a v a n á d iu m  helyettesí 
té s  nagyobb  a rá n y ú  a lkalm azásával kell számolni.

(S .u .E . 5. 0 6 .1 9 8 9 .)  (H . A .)

B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 122. évfolyam , 1989. 11. szám 497



Vízhűtéses oldalfalú és boltozatú ívkemence tervezési, 
kivitelezési és üzemeltetési tapasztalatai a Dunai Vasműben

C S É P A I  D E Z S Ő  —  S Z Ű C S  L Á S Z L Ó

A  D u n a i V a s m ű b e n  ü z e m e l ő  5 t  n é v le g e s  t e l 
j e s í t m é n y ű  í v k e m e n c é t  a  K G Y V  s z a k e m b e r e i  
v í z h ű té s e s  o ld a l fa lú  é s  b o l t o z a t ú  k e m e n c é v é  a la 
k í t o t t á k  á t. A  s z e r z ő k  a z  á t a l a k í t o t t  k e m e n c e  
j e l l e m z ő i t  és a z  e g y  h ó n a p o s  p r ó b a ü z e m  ta p a s z 
t a la ta i t  i s m e r te t i k  d o l g o z a t u k b a n .  M e g á l la p ít já k ,  
h o g y  m é g  i ly e n  k i s  t e l j e s í t m é n y ű  és ig é n y e s  
m in ő s é g ű  a c é lo k a t  g y á r t ó  k e m e n c e  e s e té b e n  i s  
g a zd a s á g o s  és t e c h n o l ó g i a i l a g  e lő n y ö s  a  v í z h ű 
t é s e s  o ld a lfa lra  é s  b o l t o z a t r a  v a ló  á tté r é s .

A Kohászati Gyár építő Vállalatnál — amely 
Magyarországon az egyetlen, korszerű ívkemencé
ket gyártó és üzembe helyező cég mind a belföld, 
mind a külföld számára —  már több mint tíz 
éve felfigyeltek arra az ívkemence-konstrukciós 
és üzemeltetési technológiát forradalmasító fej
lődésre, amely Japánból indult el, és kezdetben a 
Toshin konstrukció és technológia néven vált 
ismertté. Ez eredetileg két alapvető részből áll:
1. Nagy sebességű oxigén-tüzelőanyag égők (jet 

burner) beépítése az ívkemencék oldalfalába az 
ú.n. hideg pontokon a beolvasztás meggyorsítása 
és a villamosenergia-fogyasztás csökkentése 
céljából.

2. Az ívkemence kritikus, hagyományos tűzálló 
anyagokból készült részeinek vízhűtéses ele
mekkel való helyettesítése a kemencefalazat 
tartósságának növelése és a tüzelőanyag fo
gyasztás csökkentése céljából. A vízhűtéses 
falelemeket eredetileg csak az ívkemence oldal
falában alkalmazták, az ún. szendvicsmódszerrel 
és nagy értékű, magnezit-karbon tűzálló tég
lákkal kombinálták. A kemencefedélnek csak 
a füstelszívó nyílása volt vízhűtéses.
1978-ban a Japánban működő ívkemencéknek

már kb. 80 %-a fel volt szerelve ezekkel a külön
leges égőkkel és vízhűtéses falelemekkel [1]. 
A további fejlődés során, világviszonylatban 
a H P és UHP ívkemencéknél a vízhűtéses falele
mek alkalmazása oxigén-tüzelőanyag égők hasz
nálata nélkül is gyorsan terjedt. Ennek során 
kifejlesztették a szendvicstípusú vízhűtéses oldal
falak helyettesítésére a nagyméretű panelekből 
kiképzett vízhűtéses oldalfalakat és az ívkemence 
felületének kb. 80 %-át is vízhűtéses panelekből 
képezték ki. Csupán az elektródák közvetlen 
környezete, az ún. szívrész készült továbbra is 
tűzálló anyagból.

A vízhűtéses oldalfalnak és tetőelemeknek gyors 
elterjedését — különösen U H P  ívkemencéknél —  
az a körülmény is elősegítette, hogy az UHP  
ívkemencéket a nagy transzformátor-teljesítmény 
kihasználása érdekében elsősorban a hulladékvas- 
betét beolvasztására és frissítésére használták fel,

C s é p a i  D e z ső  oki. k o h ó m érn ö k  szem élyi adata it la 
p u n k  89/2.,

S z ű c s  L á s z ló  oki. kohóm érnök szem ély i adatait lapunk  
89/10. szám ában m ár közö ltük .

E T O  6 6 9 .1 8 7 .2 .0 4 1 .

és a kikészítési műveleteket (dezoxidálás, ötvö 
zés stb.) a közismert üstkemencékben végezték. 
Ennek a technológiának hatékony alkalmazását 
viszont gátolta az oldalfal és tető tűzálló falazatá
nak korlátozott tartóssága (forró pontok), amely 
egyrészt határt szabott a maximális szekunder 
feszültségnek, másrészt egyenes arányban áll az 
í vhosszúsággal.

Ennek nagy a jelentősége az oldalfal tartóssága 
szempontjából, és ez a körülmény maga után 
vonja azt a kényszert, hogy az UHP kemencébe 
a nagy villamos teljesítményt a lehetségesnél 
kisebb szekunder feszültséggel és nagyobb áram
erősséggel táplálják be. Ez a módszer viszont 
növeli az egyébként is jelentős költségtényezőt 
képviselő elektródafogyasztást. Vízhűtéses oldalfal 
és tetőelemek alkalmazásával lehetővé^válik, hogy 
ugyanazon nagy villamos teljesítményt nagyobb 
szekunder feszültséggel és kisebb áramerősséggel 
táplálják a kemencébe, és ezzel csökkentsék az 
elektródafogyasztást. A hosszú villamos ív  által 
előidézett esetleges áramfogyasztási többletet az 
ún. habos salak fenntartásának technológiájával 
ellensúlyozzák. Az említett körülmények, kiegé
szítve a vízhűtéses elemekben felmelegedett víz 
hőtartalmának hasznosításával, a meglévő HP 
és UHP ívkemencék vízhűtéses oldalfallal és tető 
vel való ellátását is gazdaságossá tették. Űj 
ívkemencék szállításakor ma már többnyire csak 
olyan cégek jönnek számításba, amelyek vízhű
téses oldalfalú és fedelű kivitelben tudják vállalni 
az ívkemencék készítését. Egyre növekszik az 
igény a nagy sebességű oxigén-tüzelőanyag égők
kel felszerelt ívkemencék iránt is. Ez az igény 
különösen olyan helyeken jelentkezik, ahol az 
ívkemence áramellátása tekintetében szűk a ke
resztmetszet, korlátozott az ún. rövidzárlati 
teljesítmény.

A Kohászati Gyárépítő Vállalat tevékenysége saját 
gyártású ívkemencéinek vízhűtéses oldalfallal és 
tetővel ellátott konstrukciójára való áttérés terén

A Kohászati Gyárépítő Vállalat megítélése 
szerint a kitűzött fejlesztést leggyorsabban és 
leghatékonyabban úgy lehetett végrehajtani, ha 
első lépésként egy meglévő KGYV-gyártmányú 
ívkemencét alakítunk át vízhűtéses oldalfalú és 
fedelű kivitelűre, és a konstrukcióváltoztatás 
legkritikusabb részét: a vízhűtéses elemeket meg
felelő tapasztalatokkal rendelkező, külföldi cégtől 
szerezzük be a falelemek kiviteli terveivel együtt. 
E megoldás alapján jött létre egy ma már eredmé
nyesnek ítélhető együttműködés egyrészt a Dunai 
Vasművel, ahol egy 2,2 m páncélátmérőjű, 5 t 
névleges, 8 t tényleges kapacitású ívkemence 
működik hosszabb idő óta, másrészt a grazi Mari
enhütte miniacélművével (Stahl-und Walzwerk Ma
rienhütte) ahol a 25 t-ás ívkemencét 1980-ban
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1. ábra К G Y V  gyártm ányú 8 t kapacitásúi vízhűtéses 
oldalfalú és boltozatéi ívkemence működésben a Dunai 

V asműben

vízhűtéses oldalfallal és tetővel látták el. Ez az 
üzem már megfelelő tapasztalatokkal rendelkezett 
vízhűtéses ívkemence oldalfal- és tetőelemek gyár
tása és üzemeltetése terén. Ebben az üzemben két 
év alatt 8000 adagot gyártottak a vízhűtéses ív 
kemencében, és ez alatt 2 db vízhűtéses elem 
égett ki [2].

A vízhűtéses oldalfallal és tetővel felszerelt, 
Dunai Vasműben üzemeltetett KGYV-gyártmányú 
ívkemence vízellátását — a Dunai Vasmű 
lágyvízrendszerébe illesztve, a Dunai Vasmű 
illetékes szakembereinek hathatós együttműködé
sével — a Kohászati Gyárépítő Vállalat tervezte

1. táblázat
A vízhűtéses oldalfallal és tetővel ellátott KGYV- 
gyártmányú, Dunai Vasműben üzemelő ívkemence 

legfontosabb műszaki adatai fejlesztés előtt
K em enceköpeny  belső á tm érő je 3150 m m
N évleges kem encekapaeitás 5 to n n a
T ényleges kem encekapacitás 8 to n n a
E lek tró d av ezérlés elek troh id rau likus
A dagolás m ódja kosaras, fedélkifor- 

d ításos
P rim e r  feszültség 10 kV , 50 Hz
S zek u n d er feszültség 127— 220 V 

5 fokoza t
G ra fite lek tró d ák  á tm érő je 250 m m
T ran sz fo rm áto r névleges
te lje s ítm én y e 3500 kVA

I. A hagyom ányos ívkem encében  
fe lh a szn á lt tűzállóanyagok
m inősége és ta rtó sság a m inőség ta rtó sság
—  kem encefenék hazai

m ag n ez it 120 adag
—  kem encefenék haza i

m agnez it 120 adag
—  kem encebo ltozat csehszlo 

v á k  króm - 
m agn. 
p e rm az it 
B C F  d o n 
g ó ié t 90 adag

és kivitelezte. Ugyancsak a KGYV készítette el a 
Marienhütte-konstrukció alapján a tartalék olda
tai- és tetőelemeket. Amint azt már említettük, 
első lépésként a vízhűtéses ívkemence a Marien- 
hüttében gyártott vízhűtéses elemekkel lépett 
üzembe 1987. augusztus 11.-én. A vízhűtéses 
ívkemencének a tárgyalt fejlesztéssel kapcsolatos 
műszerezését és biztonsági berendezéseit — a 
Dunai Vasmű igényeinek alapulvételével — ugyan
csak a KGYV tervezte és készítette el.
A vízhűtéses kivitelre átalakított ívkemence (1. 
ábra) legfontosabb műszaki adatait az 1. táblázat 
tartalmazza.

Gyártási program: kb. 40 % erősen ötvözött hő- 
és saválló acél, amelynek fémbetétje saját, ötvö
zött hulladékból és nagy széntartalmú ferrokróm- 
ból áll. A viszonylag olcsó fémes betétből kis kar
bontartalmú hő- és saválló acélt úgy állítanak 
elő, hogy beolvadás után a fémfürdőt kb. 1640 °C- 
ra melegítik, ezután a fürdő karbontartalmát kb. 
45 percig tartó oxigénfúvással a szükséges mér
tékben lecsökkentik. Ennek során a fémfürdő 
hőmérséklete max. 1800°C-ra növekszik. Az oxi- 
génfúvatás után a salakot Al-darával redukálják, 
az oxidsalakot lehúzzák, szénacélhulladékkal a 
fémfürdőt lehűtik, redukáló salakot képeznek és a 
fémfürdő oxidáció utáni összetételének megfelelően 
ötvöznek és dezoxidálnak.

A gyártási program fennmaradó része közepesen 
és gyengén ötvözött, valamint minőségi karbon
acél. Ezeket kétsalakos eljárással állítjuk elő.

A vízhűtéses oldalfalú és fedelű ívkemencére 
való áttérést megkönnyítette az a körülmény, 
hogy a Dunai Vasmű 3,2 m páncélátmérőjű ívke
mencéje a 180 t kapacitású Maerz Bodens típusú 
SM-kemencék csarnokában van elhelyezve, és ez 
lehetővé tette, hogy a hagyományos falazatú ív 
kemence tűzálló bélésének elhasználódásakor a 
kemencetestet az ívkemence bölcsőjéről le lehessen 
emelni, és helyébe egy előre kifalazott ívkemence- 
testet lehessen behelyezni. Ezt a műveletet 
az SM-kemencék nagy teherbírású folyékony 
nyersvasat beöntő darujának segítségével végez
ték. Ez az adottság lehetővé tette, hogy egy külön 
erre a célra gyártott ívkemencetestet az ívkemence 
üzemeltetésének megszakítása nélkül előre fel 
lehessen szerelni a vízhűtéses oldalfallapokra és az 
ezekhez tartozó szerelvényekkel, műszerekkel, 
ami lényegesen megrövidítette az átállás által 
okozott üzemkiesést, és biztonságot nyújtott arra 
az esetre is, ha a vízhűtéses konstrukcióra átala
k ított ívkemence üzemelése során üzemzavar 
keletkezik. Ebben az esetben adott volt a lehető
ség arra, hogy a vízhűtéses ívkemence helyére rö
vid idő alatt hagyományosan kifalazott ívkemence 
kerüljön addig, amíg komplett tartalék vízhűtéses 
kemencetest nem áll rendelkezésre.

A vízhűtéses oldalfalra és fedélre való áttérés 
legfontosabb műszaki adatait a 2. táblázat tartal
mazza.

A vízhűtéses ívkemence vízellátó rendszerét — 
a kemenceszinten elhelyezett tápláló —  és vissza- 
folyóvógződések rövidrezárásával —  a hagyomá
nyos ívkemencetest zavartalan üzemelése mellett— 
többhetes, folyamatos próbaüzemnek vetettük
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2. táblázat

A K GTV-gyártmányú, Dunai VTasmfiben üzemelő, 3,2 ш 
páncél&tmérőjfi ívkemence vízhűtéses oldalfalú és fedelű 
konstrukcióra való áttérésének legfontosabb műszaki 

adatai

1. A hű tőe lem ek  összfelülete
(o ldalfa l -f fedél) 10 m 1

2. A szükséges hűtő  v ízm enny iség
m ax . 20 °C hőm érsékleten
em elkedéssel szám olva 60 m 3/ó

3. A hűtőelem ek átlagos h ő te re lése  100 000 kcal/m *, ó
116 280 W/m*

4. A kem encéhez érkező lágy víz
m ax . hőm érséklete 70 °C

5. A kem encéből távozó lágy  víz
m ax . hőm érséklete 90 °C

6. A v ízhű téses rendszer fő része i:
—  1 d b  30 m 3-es lágy v íz ta r tá ly
—  2 d b  lágyvízkeringető sz i 

v a t ty ú ,  am elyek közül 1 d b  
m űködik , a m ásodik ta r ta lé k ,  
am ely  önm űködően lép 
üzem be a m űködő s z iv a t ty ú  
leá llása  esetén

sz á llíto tt vízm ennyiség 
sz iv a tty ú n k én t 100 m  V ó
em előm agasság 50 m

—- 3 d b  hőcserélőből álló  lágy- 
vízvisszahfitő  blokk (a svéd  
AGA-CTC cég licence a lap - 
já n  a  F Ú T Ő B E R  g y á r to t t , ,  
speciális m in tázatú , n ag y  
h a tásfo k o t biztosító h ű tő 
fe lü lette l), hűtőközeg ip a ri 
víz

—  1 d b  az o ldalfa lhű tő lapoka t 
m ag áb an  foglaló ívkem en- 
c e te s t (fedél nélkül)
(  2. ábra)

—  8 d b  oldalfalhfitőlap h eg esz 
t e t t  kazánlem ezből g y á r tv a ,
a  kem ence b u k ta to tt á lla p o 
tá b a n  a  fém fürdőtől 250 m m  
m agasságban  elhelyezve, 
te lje s  h fitő lapvastagság 
90 m m , a m unkatér o ld a lán  
a  hűtőlem ez 20 m m  v a s ta g

—  1 d b  kom plett v ízhűtéses 
kem encefedél 8 db fed é lh ű tő  
elem m el, külső és belső 
hű tőgyűrűvel, h ű tö tt  k o n 
zo lokkal, kazánlem ezből 
h eg esz te tt konstrukció
(  3. ábra)

—  az ism erte te tt berendezéseke t 
összekötő  csővezetékek
(4 . ábra), flexibilis tö m lő k , 
elzáró-szerelvények, m á g 
nesszelepek, biztosító- 
szelepek, kon tak t h őm érő k  
s tb .

—  az ívkem ence kezelőhelyisé 
g ében  elhelyezett m űszerfa l 
(  5. ábra ) o ldalfalhűtőla- 
p o n k é n t m ért távozó  v íz h ő 
m érsék le te t jelző és re g is z trá 
ló m űszerekkel, hű tővíz- 
m ennyiség- és n yom ásje l 
zővel, regisztrálóval, z a v a r 
je lzőkkel

alá, melynek során több olyan elsősorban kivitele
zési, illetőleg a rendszer huzamosabb állásidejét 
okozó hibát sikerült kiküszöbölni, amelyek a 
vízhűtéses ívkemencetest behelyezése után ter
melési kiesést okoztak volna.

A vízhűtéses ívkemence üzembe helyezése előtt 
az osztrák Marienhütte cég szakértője megtekin

tette a Dunai Vasmű körülményeihez megterve
zett és kivitelezett vízrendszert, valamint az 
üzembe helyezéshez előkészített ívkemencetestet és 
fedelet. Ez alkalommal néhány hasznos tanácsot 
adott, amelyek hozzájárultak ahhoz, hogy a 
melegüzemi próba lehetőleg zökkenőmentesen men
jen végbe.

Az ismerteit előzmények után, 1987. augusztus 
11-én az előre elkészített vízhűtéses ívkem encetestet 
és fedelet a hagyományos tűzálló bélésű í vkemence- 
test helyére tették, a vízellátó rendszert a vízhűté
ses ívkemencével páncélozott flexibilis tömlőkkel

2. ábra A  kemence oldalfalának részlete kívülről: osztot 
fenék- és köpenypáncél, oldalfal hűtöelem ékes rögzítése, 
hűtővíz be- és kivezetés, vízhőmérséklet ellenőrzés, túlnyo 

másvédelem

3. ábra A  kemence oldalfalának és fedélének központi 
hűtővíz be- és kivezetése a csapoló oldal felő l nézve

500 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 122. évfolyam , 1989. 11. szám



4. ábra A  kemence vízhűtéses fedele kifordított helyzetben

5. ábra M űszerfal részlete

összekötötték, összekapcsolták a vízhűtéses ív 
kemencére szerelt hőmérséklet-ellenőrző műsze
reket az ívkemence kezelőhelységében előre el
készített műszerfallal, és ugyanezen napon, 16h-kor 
megkezdődött a vízhűtéses ívkemence próbaüzeme.

A próbaüzem során a gyártási program és a 
beadagolt hulladékvas minősége semmiben sem 
tért el a hagyományos falazatú ívkemence kö 
rülményeitől. A próbaüzem folyamatosan lezaj
lott a fenék és a boltozat hagyományos tűzálló 
bélésének elhasználódásáig, és kereken egy hónap 
múlva, 1987. szeptember 11-én — a Dunai Vas
műben eddig szokásos módon — a vízhűtéses ke
mencetestet a bölcsőről leemelték és vízhűtéses tar
talék kemencetest hiányában hagyományos bélésű

kemencetestet tettek a helyére, a próbaüzem leg
fontosabb tapasztalatai a következők voltak:
— a vízhűtéses oldalfalú és boltozatú kivitelre 

átalakított KGYV-ívkemence már a próbaü
zem során a várakozást felülmúlóan működött 
technológiai és gazdaságossági szempontból 
egyaránt. E zt a megállapítást az alábbi, leg
fontosabb tapasztalatok támasztották alá:
— a hagyományos tűzálló anyagból készített, 

megmaradó oldalfal és fenék tartóssága a
2. táblázatban megadott 120 adagos bázis
adathoz viszonyítva 154 adagra ( +  28%), 
a fedél szívrészének tartóssága 90 adagról 
111 adagra növekedett ( + 23 %). Az összesen 
10 m 2 vízhűtéses elemmel k iv á lto tt, hagyo
mányos tűzálló anyag megtakarításával 
együtt a  próbaüzem kerek egy hónapja alatt 
a tüzelőanyagköltség-megtakarítás 200 ezer 
F t volt.

— A próbaüzem tapasztalatai alapján megállapít
ható volt, hogy az ívkemence vízhűtéses oldal
falú és fedelű kivitelre való átalakítása nem 
befolyásolta a gyártható acélminőségek fajtáit 
a Dunai Vasmű igen kényes gyártási programja 
ellenére sem. Ennek keretében jelentős mennyi
ségű (a próbaüzem során a 154 adag 17 %-át 
kitevő 26 adag) saválló acélt gyártottak folya
matosan. A próbaüzem keretében gyártott 
többi adag is kétsalakos módszerrel gyártott 
gyengén ötvözött és minőségi szénacél volt. 
A különleges gyártmányösszetétel, valamint 
az ívkemence kapacitása ellenére (ez a körül
mény sokakban kételyeket tám asztott az ív 
kemence vízhűzéses kivitelre való átalakításá
nak célszerűsége, illetőleg gazdaságossága te
kintetében) az átalakítás mind technológiai, 
mind gazdaságossági szempontból eredményes
nek bizonyult.

— A vízhűtéses panelok vízellátásában zavar nem 
volt, a távozó vízhőmérséklet 40— 50 °C között 
ingadozott, a  vízhűtéses elemek hővédelmét 
a salakfelfröccsenésből származó felrakodás 
tökéletesen megoldotta. Ezért felszórásos javí
tásra nem volt szükség, bár felszórógép állan
dóan rendelkezésre állt.

— A próbaüzem során vízhűtésből szárm azó kieső 
idő nem volt.

— A próbaüzem során a fajlagos villamosenergia
fogyasztás az 1987. évi bázisidőszakhoz képest 
7 %-kal emelkedett, ami a kezelőszemélyzet 
megfelelő begyakorlását és folyamatos vízhű
téses üzem bevezetését követően 3 %-ra csök
kent.

— Az elektródafelhasználás a próbaüzem  során 
nem változott; ha a kezelőszemélyzet elsajá
títja a vízhűtéses ívkemence á lta l lehetővé 
te tt nagyobb szekunder feszültség alkalmazá
sát kisebb áramerősség, azonos vagy  nagyobb 
teljesítmény mellett, az elektródafogyasztás 
csökkenése várható .

— A vízhűtéses ívkemence teljesítm énye nem 
csökkent, az adagtartam  nem emelkedett a 
próbaüzem során.

A próbaüzem, valamint az 1988 folyamán
beindított folyamatos üzem természetesen a víz-
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hűtéses kemencerendszer bizonyos hiányosságait
is kimutatta, amelyek az alábbiakban foglalhatók
össze:
— A vízhűtéses ívkemence hűtésére kiépített 

lágyvízrendszer úgy vo lt megtervezve, hogy a 
kemence vízhűtéses elemeiből kilépő, 15—20 
°C-kal megnövekedett hőmérsékletű lágyvíz hő
tartalmát az SM-kemencék füstgázkazánjaiban 
vissza lehessen nyerni. Ezért a tervek szerint 
az iparivíz-hőcserélőknek csak akkor kellett vol
na önműködően üzembe lépniük, ha az ívkemen
céből távozó hűtővíz hőmérséklete 70°C-ra 
emelkedik. Az eredeti tervek szerint kivitele
zett automatika azonban nem működött meg
felelően, ezért módosításra szorul. Biztonsági 
okokból — a megfelelően átalakított automa
tika üzembe helyezéséig —  a hőcserélőket 
állandóan üzemeltetni kellett. Ennek az auto- 
matikának működése fontos gazdaságossági 
tényező, mivel a betervezett hővisszanyeréssel 
a Dunai Vasmű 1983. évben végzett számítása 
szerint évente legalább 2 millió Ft-ot lehet 
megtakarítani.

— A vízhűtéses ívkemencefedél szerkezeti magas
sága lényegében nagyobb, mint a hagyományos 
kemencefedélé. Ez azzal a következménnyel 
járt, hogy — a meglévő fedéltartókonzol hely 
zetének megtartása m ellett — a fedél kifordí
tásakor a fedél és a kemencetest között csak 
minimális hézag volt. E z a körülmény nehezí
tette a vízhűtéses fedéllel való üzemelést külö
nösen olyankor, amikor a kemencében adagolt 
laza hulladékvas a fedél visszafordításakor a 
kemencetestből kiemelkedett. Ennek a prob
lémának elhárítására a fedólemelési lehetőséget 
legalább 50 mm-rel meg kellett növelni.

— A vízhűtéses ívkemencefedél kifordításakor 
különösen a csapolást követő adagoláskor —  
az izzó kemencefedél belső felülete alatt, a 
vízhűtéses oldalfalon elhelyezett műszerek meg- 
hibásodtak, ezeket megfelelő hővédelemmel 
kellett ellátni.

— A Dunai Vasműben alkalmazott gyakorlat, 
amely szerint az ívkemencetest tűzálló bélésé
nek elhasználódása után a kemencetestet le 
emelték a bölcsőről, és egy előre, újonnan kifa
lazott kemencetesttel helyettesítették, a víz 
hűtéses oldalfalú kemencetest esetében nem 
bizonyult célszerűnek, különösen az adott 
helyzetben, amikor nem állt rendelkezésre 
tartalék, vízhűtéses oldalfalú ívkemencetest.

Ezért át kellett térni az ívkemencés acélművek 
túlnyomó többségében alkalmazott gyakorlatra. 
Ezekben az ívkemencetest elhasználódott tűz
álló bélését —  oldalfal és fenék — a telepítés 
helyén újítják fel. Ezzel lehetővé vált a vízhű
téses ívkemence folyamatos üzemeltetése és az 
így szerkesztett előnyök jobb kihasználása. 
Az áttérést erre a gyakorlatra megkönnyítette, 
hogy az ívkemencetestben a vízhűtéses oldal
falelemek használata következtében a hagyomá
nyos bélésű kemencéhez képest lényegesen ke
vesebb tűzállóanyagot kellett beépíteni, a 
vízhűtéses ívkemencetesten elhelyezett mű
szerek és a kezelőhelyiségben lévő műszerfal 
közötti kapcsolatot nem kellett megbontani, 
és elmaradt az a gépészeti munka is, ami a 
szokványos kemencetestcserével jár.

—  A vízhűtéses ívkemencefedél esetében viszont 
egyértelműen bebizonyosodott, hogy ennek 
technológiai és gazdaságossági előnyei csak 
akkor biztosíthatók, ha komplett, kifalazott 
szívrésszel ellátott tartalék vízhűtéses fedél 
áll rendelkezésre. Ennek fő oka, hogy a víz 
hűtéses fedél szívrészének tartóssága kisebb, 
mint a kemencetesté a hagyományos tűzálló 
bélésből álló kemencerészek tekintetében.

A vízhűtéses oldalfalú és fedelű ívkemencével
1988. április 30-ig elért műszaki-gazdasági ered
ményeket — az 1987. évi bázisadatokhoz viszo
nyítva — ad. táblázat mutatja be. Ennek tanúsága 
szerint ez időpontig a vízhűtéses ívkemencével 
gyártott közel 500 (494) adagnál 1987-hez viszo 
nyítva a fajlagos tűzállóanvag-fogyasztás 58,34 %- 
kai csökkent, ami —  1987. évi változatlan áron 
számolva — 1 076 000 Ft-nak felel meg. Az adag
tartam változatlan marad, a kemenceteljesítmény 
10,99 %-kal növekedett. A fajlagos energiafo
gyasztás növekedése 3,4 % volt.

Amint azt már korábban említettük, a rend
szer — felsorolt, gyermekbetegségének tekint
hető, üzem közben tapasztalt kisebb problémái 
ellenére —- teljes mértékben, sőt egyes viszonylat
ban a várakozást meghaladó mértékben bevál
totta a hozzá fűzött reményeket mind technoló
giai, mind gazdaságossági tekintetben. Ez a 
megállapítás egyaránt vonatkozik a vízellátó 
rendszerre, a kemence vízhűtéses elemeire és a 
műszerezésre. A vizsgált időszak alatt meghibá
sodás miatt egyetlen vízhűtéses elemet nem kellett 
kicserélni, azok tartóssága a Marienhütte mini
acélműben elért több ezer adag körül várható.

3. táblázat
A vízhűtéses oldalfalú és fedelű ívkemeneénél 1988. IV. 30-ig elért eredmények az 1987. évi bázisadatokhoz 
______________________________________________ viszonyítva

terhelés
t

adagszám t/adag t /ó adagtar
tam , ó

vili.
energia  

fe lh . kW h/t

tűzálló anyag  
felhaszn.* F t /t  

kg/t

1987. egész év  
vízhűtéses kém.

11 394,6 1647 6,91 1,93 3,58 738,75 51,52 487,16

1988. IV . 30-ig 3 786,6 494 7,66 2,14 3,57 763,86 21,46 203, 0

változás +  0,75 -f 0,21 — 0,01 +  25,11 — 30,06 —  284,16
% +10,86 +  10,88 — 0,28 +  3,40 — 58,35 —  58,33

* 1987. év i változatlan áron

502 Bányászati és K o h ász a ti Lapok — K O H Á SZÁ T 122. évfolyam, 1989. 11. szám



A vizsgált időszakban a vízhűtéses fedélben az el
szívó nyílással ellátott hűtőelem egy KGYV- 
gyártm ányú, nyílás nélküli elemmel való kicse
rélésére került sor, mivel a füstelszívás a vízhűté 
ses ívkemence üzembe helyezéséig nem valósult 
meg, viszont a tűzálló anyaggal bedöngölt elszí
vónyílásnak a vízhűtéses elemekhez viszonyított 
sokkal kisebb tartóssága üzemviteli problémákat 
okozott. A marienhüttei tervek alapján gyárto tt 
KGYV-hűtőelem üzem közbeni viselkedése k i 
fogástalan volt, megegyezett a marienhüttei gyár 
tású hűtőelemek pozitív tapasztalataival.

Az eddigi, vízhűtéses ívkemence üzemeltetésével 
kapcsolatos, a hűtőelemek tartósságát érintő 
probléma egyedül a vízhűtéses fedél belső szív 
gyűrűjével kapcsolatban m erült fel: elégtelen 
lógtelenítés m ia tt a belső vízhűtéses szívgyűrű 
túlhevült, ennek folytán deformálódott és hegesz
téssel történő javításra is szükség volt. Ez a rend 
ellenesség egyértelműen szerelési és üzemeltetési 
hiányosságokra volt visszavezethető, és semmiféle 
összefüggésben nem állt a belső gyűrű konstruk 
ciójával.

Az eddigi tapasztalatok alapján megállapítható, 
hogy még a Dunai Vasműben működő, viszonylag 
kis kapacitású és igényes minőségű acélokat gyártó 
ívkemence esetében is gazdaságos és technológiai
lag előnyös a vízhűtéses oldalfalra és fedélre való 
áttérés. A fejlesztés megtérülése —  elsősorban 
a tűzállóanyag-megtakarítás, másodsorban hő
visszanyerés ú tján  — kb. két óv. A KGYV-gyárt- 
mányú ívkemencék vízhűtéses oldalfallal és fedél
lel történő tervezéséhez és kivitelezéséhez a szük
séges előfeltételek rendelkezésre állnak, amelyeket 
jól egészít ki a Dunai Vasmű ezen a  téren  szerzett 
üzemeltetési tapasztalata.

IRODALOM

[1] Az oxigén és fű tő a n y a g  felhasználása ívkem encében  
M agyarországon (Csépai Dezső, B á n y á sz a ti  és 
K ohászati L a p o k , 1981. 12. sz. 5 21— 525. old. 
A IX . N em zetk ö z i E lek tro terin ia i K ongresszuson  
C annes-ban 1982. ok t. 20-án m e g ta r to t t  előadás 
rö v id íte tt an y a g a)

[2] Csépai D .— C sík P .— Kakassy Z . : Ü tije le n té s  a 
S talil-und W alzw erk  M arienhütte-i ta n u lm á n y ú tró l, 
1982. aug. 25.

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
F i n o m  l e i n e z h u g a  f o ly a m a to s  ö n t ő b e r c n d e z é s  l é t e s í t é s e  

S v á j c b a n

Az olasz D aneli, U dinei cég fo lyam atos ö n tő m ű  
beren d ezést szá llít finom  lem ezb u g a előállításához, 
kü lönböző  ö tv ö ze tlen  acélokhoz. A  T S-jelű 601 szám ú  
berendezés 50 m m  v as tag  és 1000 m m -nél n ag y o b b  
szélességű finom  lem ezbugát 0 ,25— 65 m m ) perc seb es 
séggel képes ö n ten i. A h ő m érsék le tk iegyen lítést egy lé p 
te tő g e ren d á s  kem ence b iz to sítja . A  hengerlést 2— 12 
m m  v ég te rm ék re  egy 6 á llv án y o s  h en gerá llványon  
végzik .

(S .U .E . 1 1 /8 9 , 5. 0 0 .1 9 8 9 .)
(H . A .)

Ű j a b b  t u s k ó ö n t ő b e r e n d e z é s  a z  U S A - b a n

1989 m á ju sá b a n  e lh a tá ro z ták , hogy  a  G ary  M űvekben  
egy  ú j lem ezb u g a ö n tő m ű v e t lé tes íten ek . Az ú j b e re n 
dezés k a p a c itá sa  1,5 millió to n n a /é v , a  becsü lt b e ru h á 
zási költsége p ed ig  240 m illió  d o llá r. A bugák  m ére te  
305 és 230 m m  v as tag ság ú  és 1991-ben m ár üzem be k e 
rü l. A  G ary  ü zem ben  3 db 190 to n n á s  és 3 db  220 to n n á s  
k o n v e r te rt ,  v a la m in t három  ö n tő b eren d ezést he lyeznek  
üzem be.

(S .U .E . 1 1 /8 9 . 5 . 0 0 . 8 9 .)
(H . A .)

A z  o s z t r á k  W u p p e r m a n n  c é g  t ű z i  h o r g a n y z ó b e r e n d e z é s t  
l é t e s í t

A W u p p e rm an n  A ustria  G ese llschaft m bH , L e v e rk u 
sen  cég le á n y v á lla la ta  1989 év  végén  tüz ih o rg an y zó  
ü zem e t lé tes ít. A z új te rm elő  egység meleg- és h id eg 
lem ezeket ho rganyoz , 0 ,8— 3 m m  vastag ság ú , v a la m in t 
70— 350 m m  széles te rm ék v á la sz ték o t esetében. A  b e 
rendezés á th a la d á s i sebessége 15— 130 m /perc. Az új 
h o rganyzó  egység m agában  fo g la lja  a  z s írta lan ító , a 
pácoló , egy előm elegítő  v a la m in t horganyzó  egysége 
k e t, a  végső m ű v e le t a k ro m á t kezeléssel e g y ü tt.

A h o rg an y zo tt lem ezek e t elsősorban k lim a tiz á ló  beren 
dezésekhez é p ítik  be.

(S .U .E . 1 1 /8 9 . 5 . 0 6 .1 9 8 9 .)

Portugália jelentős hitelt kap a kohászati fejlesztéséhe*
A S derurg  a  N ac  o n a l az E urópai G az d asá g i K özössé 

gen keresztü l tö b b  m  n t  19,2 Mrd E sc . h i te l t  kap  a 
kohászat b erendezések  korszerűsítéséhez. A  beruházást
1990- g a S eixal M üvekben  széles és la p o s  term ékek  
g y ártá sán ak  és fejlesz tésére  k íván ják  fo rd íta n i.  A ny ú j 
t o t t  h te l m  n te g y  6 5 % -a  a  teljes b e ru h á zás i költségnek, 
a  m aradék  3 5 % -o t ped ig  a  portugál k o rm á n y  bocsátja 
rendelkezésre. A  korszerűsítések e lső so rb an  a  nagyol
vasztók, kokszo lóm ű, a  jelenlegi rúdön tőb eren d ezések  
és az üstkezelő  e ljá ráso k  k o rszerűsítésé t szolgálják. 
K isebb m érték b en  a  meleg- és hideg h e n g e re lt term elését 
is k íván ják  fe jlesz ten i.
A Siderurgia N ác ió n á l éves h en g e re ltá ru  term elése 
930 k t.

(S .U .E . 1 1 /89 , 5. 0 6 .1 9 8 9 .)
(H . A .)

Állami támogatás a Saar-vidék acéliparának
A S aar-v idék  acé lip arán ak  á tszervezéséhez a ssar- 

vidéki k o rm án y  145 M D E M -t fizet a  k ö ltség v e tés  te r 
hére. A D iliinger Hüttenwerke és a Saarstahl Völklingen 
holding tá rs a sá g  fo rm ájáb an  egyesül. A  holdingban 
70%  tőkerészedés a  francia  Usinor/Sacilor  acélcsoport, 
2 ,5% -ot az Arbed S . A ., Luxemburg  v á lla l (utóbbi 
vá lla la t 10 M D E M  ú jab b  tő k e b e f iz e té s t teljesít. 
A Saar-vidék k o rm á n y a  pedig az e lőbb e m líte t t  145 M 
D EM  befizetésével b iz to sítja  a  szük ség es tőkeszin t 
elérését. A k o rm án y d ö n tésh ez  je len tős é rv  az  acélpiac 
jelenlegi és v á rh a tó  kedvező a laku lása . A  Völklingen 
Acélmű do lgozó inak  szám a 8700, és a  fo g la lk o z ta to tt 
ság m eg ta rtá sa  m ég áldozatok  árán  is eg y ik  főfeladata 
a ko rm ánynak . (1 M rd F t  feletti tá m o g a tá s  a  m agyar 
kohászat p ro b lé m á it is jelentősen c sö k k en ten é . Szerk.)

H a n d e l s b la t t ,  1 9 8 9 . á p r i l i s  2 7 . p . 18.
(H . W.)

B ányászati és K ohászati L apok  — KOHÄSZAT 122. évfolyam , 1989. 11. szám 503



A mintaelőélet hatásának csökkentése HEPS technika 
segítségével acélok spektrométeres elemzésekor

P A K S Y  l l S Z L  ő — N  Ä D K U T I  T I V A D A  B — L  Á N Y I  L Á S Z L  Ő — H  E E C S I K  I S T V Á N

ET O  669.14.542.962.

A z  ismertetett kísérletek célja annak megállapí
tása, hogy különböző m inőségű, elsősorban m agas 
szén-, ill. karbidtartalmú acéloknál az elemzési 
eredményekre m ilyen m értékű hálást gyakorol a 
m inta  előélete, s azt m ennyire lehet csökkenteni 
a vizsgálati körülmények, optimalizálásával.

A z  elvégzett kísérletek szerint az optimális H E P S  
technika alkalmazásával csak néhány élemnél, 
és csak kis mértékben haladja meg az észlelhető 
eltérés — magas karbidtartalm ú acélok esetében —  
a szabványban rögzített elemzési hibát. Ezek az 
eltérések viszont az esetek túlnyomó többségében lé 
nyegesen nagyobbak, m in t az illető mintára előze
tesen meghatározott relatív standard deviáció, és 
statisztikusan szig n ifiká n sa k . ( Általában 2— 3
szorosai a relatív standard deviációnak). A  hatás 
a karbidtartalom növekedtévél nő. A hatás csökken 
tése ezen acéltípusoknál további kísérleteket igényel, 
a nem  kardibtartalmú acéloknál a hatás gyakorla 
tilag elhanyagolható.

1. Célkitűzések

A kohászati üzemek spektrométeres laborató
riumaiban az azonos hőkezelési állapotú, szabvá
nyos (általában: öntött) gyártásközi mintákon 
kívül nagy számban elemeznek ismeretlen hő
kezelési és alakítási előéletű mintákat is.

Célunk annak vizsgálata, hogy a spektrométeres 
elemzés során kimutatható-e a minta előéletének 
hatása, az milyen mértékű, s a rendelkezésünkre 
álló eszközökkel mennyire tudjuk azt csökkenteni 
(pl. a gerjesztési feltételek optimálásával).

Paksy László  1952-ben sz e rz e tt vegyészm érnöki o k le 
v e le t a  B udapesti M űszaki E gyetem en. 1953-tól 
S zínkép laborató rium  vezető , 1956-tól Acélműi la b o 
ra tó r iu m i vezető, m ajd  1981-től m űszaki gazdaság i 
tan ácsad ó . Fő érdeklődési te rü le te :  a műszeres anali- 
litik a , ezen belül az o p tik a i em issziós színképelem zés 
k o h ásza ti a lkalm azásának  fejlesztése , ezzel összefüggő 
elm éle ti és gyakorla ti p ro b lém ák  megoldása. 1968- 
b an  k an d id á tu s i fo k o za to t sze rze tt, d isszertáció jának  
cím e: „A z elemző sz ik raköz fizikai-kém iai fo ly am a 
ta in a k  vizsgálata” v o lt. 1952-től fo lyam atosan az 
L K M -ben  dolgozik.

N ádkú ti Tivadar 1972-ben sz e rz e tt üzem m érnöki d ip 
lo m á t a  N M E V egyipari A u to m atizá lá si F ő iskoláján . 
1980-tól a  K om binált A célm ű L aborató rium  vezető je, 
1985-től a  Vegyészeti O sz tá ly  vezetője az LK M -ben. 
F ő  érdeklődési te rü le te : a  m űszeres analitika fejlesz 
tése , ezen belül főleg a  sp ek trom éteres elem zéssel 
összefüggő kérdésekkel foglalkozik .

L á n yi László  1978-ban s z e rz e tt fizikusi d ip lom át a  
d eb recen i K ossuth  L ajo s  T udom ányegyetem en. Az 
L K M -ben  1979-től dolgozik, fő érdeklődési te rü le te : 
a  m űszeres ana litika  k o h á sz a ti alkalm azása, ezen be 
lü l a  röntgenfluoreszcensz színképelem zéssel és az o p 
t ik a i em issziós színképelem zéssel foglalkozik.

Hercsik Is tván  1988-ban sz e rz e tt üzem m érnöki ok leve 
le t  a  d unaú jvárosi F ő isk o la  K o h ásza ti és Ö n tésze ti 
K a rá n . 1988-tól a K o m b in á lt A célm ű labo ra tó rium  
vezető je . F ő  érdeklődési te rü le te :  a  műszeres a n a li 
t ik a  k o h ásza ti a lka lm azásán ak  fejlesztése.

Korábban a spektrográfiás elemzésnél levegő 
atmoszférában [1], majd később a spektrométeres 
elemzésnél argon atmoszférában is ki lehetett 
mutatni — elsősorban magas széntartalmú acé
loknál — ezeket a hatásokat; valamint azt, hogy 
ezek a hatások az áramköri paraméter értékek 
változtatásával csökkenthetők [2]. Ez utóbbi 
vizsgálatok az alakítás hatására vonatkoztak.

A vizsgálatok időszerűsségét az adja, hogy 
egyre inkább a spektrométeres elemzés irányába 
tolódik el a kikészített acélok, készáruk vizsgálata, 
ahol a helyes eredményközlés alapkövetelmény. 
Ezt a korszerű spektrométerek korábbiaknál 
nagyobb mérési pontossága egyrészt elősegíti, 
másrészt azonban éppen a megnövekedett pon
tosság egyértelműbben felismerhetőbbé teszi az 
eddig a nagyobb mérési hiba miatt bizonytalanul 
észlelhető hatásokat.

2. K ísérleti körülmények

2.1. Gerjesztési körülmények, a HEPS technika

A HEPS (High Energy Pre-Spar k=nagyener- 
giájú előintegráció)  a szokásos elemzési előírá
soktól abban tér el, hogy az előintegrációt és az 
integrációt különböző gerjesztési feltételekkel hajt
ja végre. A HEPS technika egy nagy energiájú 
előintegrációból, és egy arra következő, kisebb 
energiával végrehajtott integrációs periódusból 
áll [3, 4]. A HEPS technika alkalmazásának alap- 
koncepciója az, hogy a nagyenergiájú előintegráció 
során pontról-pontra átolvasztunk és újrakris
tályosítunk egy kb. 50 pm vastagságú réteget. 
Várható, hogy a különböző szövetszerkezetű 
mintákon létrehozott ezen rétegek — azonos lehű- 
lési körülményeik folytán — azonos kristályszer
kezetet mutatnak. A kísérletek során alkalmazott 
HEPS technikát, az arra jellemző paramétereket 
az 1. táblázat mutatja.

1. táblázat
A kísérleteknél alkalmazott gerjesztési körülmények

1. előintegráció k a p a citá s: 
ön in duk ció: 
ellen á llás: 

feszü ltség : 
frek ven cia: 
integrációs id ő :

30 pF  
20 p H  

1 Ohm  

650 V  
100 H z  

—  I. :1 5 s  
— II.: 5 s

2. Integráció k a p a citá s: 10 pF
önindukció: 120 pH
ellen á llás: 2,5 Ohm
feszü ltség : 450 V
integrációs idő: —  I . : 5 r

— II.: 5 s
frekvencia: 100 H z
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2. láblázat
A kísérleteknél felhasznált KI és K9 minőségű acélminták összetétele százalékban

Ácéiminta
minősége c Mn S P Cr Ni Cu Mo w V A1

K I 1,97 0,20 0,019 0,015 12,50 0,20 0,17 0,05 — 0 ,19 0,07

K9 1,89 0,33 0,36 0,030 12,12

Az 1. típusú gerjesztést alkalmazzuk az elő- 
integrálásra, míg a 2. típusút az integrálásra.

A HEPS technika optimálása — minimális hő- 
kezelési-alakítási hatás elérésére — vagy a ger
jesztési paraméterek, vagy az integrációs idők 
változtatásával lehetséges. Itt az előintegrációs 
időt változtattuk, ami a mintára bevitt energia 
változtatásával egyenértékű, a továbbiakban a 
hosszabb előintegrációs idővel jellemezhető vál
tozatot, mint ,,HEPS-15”-öt, míg a rövidebb 
előintegrációs idővel jellemezhető változatot 
„H EPS-5”-ként említjük.

2.2. A kísérletekhez f  elhasznált acélminták

A vizsgálatok során néhány jellemző acéltí
pussal közelítettük az LKM által gyártott több 
száz acélfajta elemzési problémáit. Ezek a követ
kezők voltak: K l ,  K9, KO 35, W5, G03.

Valamennyi acélminőség esetén egy kb. 5 kg-os 
mintát vettünk, és az azokból kimunkált egyes 
próbadarabokat az alakítási fok szerint: a) eredeti, 
öntött (alakítatlan), b) gyengén kovácsolt (át- 
kovácsolási szám, K =  5), és c) K = 10 , tehát erősen 
átkovácsolt állapotban vizsgáltuk. Valamennyi 
alakítási állapot esetében háromféle hőkezelést 
vizsgáltunk: 1.) edzett, 2.) lágyított és 3.) edzett, 
megeresztett állapotokat. A mintákról metallog
ráfiái csiszolatképeket készítettünk, és a szín 
képelemzéssel kapott eredményeket a szövetszer
kezettel összevetettük.

A kísérleteknél felhasznált minták közül a
2. táblázatban a közleményünkben hivatkozott 
K I  és K 9  minőségű minták összetételét adjuk meg.

3. Kísérleti eredmények

3.1. A leszikrázási görbék vizsgálata

Mivel a HEPS technika alkalmazása során 
időben lejátszódó folyamat segítségével kíséreljük 
meg csökkenteni a mintaelőélet hatását, célszerű 
kiindulásként az ezen folyamatok hatását tükröző 
intenzitás-idő görbék (ú.n. leszikrázási görbék) 
tanulmányozása.

A továbbiakban a hatást a K I  és K 9  minőségű 
acélok esetében mutatjuk be, amelyeknél ez a 
vizsgált minőségek közül a legkifejezettebb.

Az l .a )-d )  ábrákon mutatjuk be a K I  minőségű 
acél esetében a Fe, C, Cr vonalakon mérhető idő
beli intenzitás változását edzett és lágyított 
állapotban. A leszikrázási görbéket rövid, előin- 
tegráció célküli integrációval közelítettük, az
1. típusú  gerjesztésnél 1 s, míg a 2. típusnál 6 s 
integrációs időt alkalmaztunk többszöri egymás
utánban.

0,22 0,23 0,76 0,65 0,23 0,05

Az l.a) ábrán a belső standardként használt vas
273,07 nm-es vonalának időbeli intenzitásválto
zását látjuk, amely mindkét gerjesztési típus 
esetében 10 egym ást követő felvétel alapján ké
szült.

1. ábra a) A z F e 273,07 nm-es vonalán észlelhető időbeli 
intenzitásváltozás a K I  minőségű edzett és lágyított minta 

esetében
=  = =  =  =  : 1. típ u sú  gerjesztés, edzett
----------------- : 1. tip u sú  gerjesztés, lágyított
....................  : 2. tip u sú  gerjesztés, edzett
------------------: 2. típ u sú  gerjesztés, lágyított
A z 1. típusú gerjesztésnél (l. 1. táblázatot) az időegység 

1 s, a 2. tipusú  gerjesztésnél 5 s.

b) A z Fe 273,07 nm -es vonalán mérhető abszolút standard 
deviáció edzett ( E )  és lágyított (1 ) m in tá k  esetében K I

minőségű acélnál-, n — 10,1. típusú  gerjesztés.

c) A C 193,1 nrn vonalának időbeli intenzitásváltozása 
1. típusú gerjesztés esetén edzett ( E )  és lágyított (1 )

állapotban: időegység 1 s;

d) A Cr 267,7 nm -es vonalának időbeli intenzitásváltozása 
az 1. tipusú gerjesztés esetén edzett ( E )  és lágyított (1 )

állapotban-, időegység:l.s.
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Az ábráról egyértelműen megállapítható, hogy 
a „gyengébb” gerjesztés — a 2. típus — esetében 
még az 50. másodpercben is változatlan különbség 
van az edzett és lágyított szövetszerkezetű minta 
között, amely nem csökken. Az 1. típusú — na 
gyobb energiájú gerjesztés esetében — a különb
ség lényegesen kisebb, de a görbe lefutása — ha 
más léptekben is —, de az előbbiekhez hasonló) 
jellegű. Megállapítható az is, hogy mindkét ger
jesztésnél kb. a 7.—8. időszakban (35 ill. 7 sután) 
egyensúlyi szakasz állapítható meg.

Mindkét görbére jellemző, hogy az edzett álla
potban mért vas vonal intenzitás nagyobb, mint a 
lágyított állapotban mért.

A továbbiakban — l .c)  és l . d )  ábrák — a C és Cr 
vonalainak időbeli intenzitásváltozását vizsgáljuk, 
de csak a nagyobb gerjesztési energiájú 1. típusú 
gerjesztés esetében, amely mind a hatás csökken
tése, mind az egyensúly beállása szempontjából 
lényegesen kedvezőbb.

Sem a C, sem a Cr esetében nem tapasztalható 
lényeges különbség az edzett és lágyított állapot 
között, a vas vonal viselkedéséhez képest azonban 
különbség, hogy ezen elemeknél a lágyított álla
pothoz tartozik nagyobb színképvonalintenzitás, 
és az egyensúly beállása is lassúbb.

Az előzőekből nyilvánvaló, hogy az abszolút 
intenzitásokból képzett relatív intenzitás értékek
nek a C és Cr esetében a lágyított állapotban kell 
nagyobb értéket — koncentrációt mutatniok —  
mivel a

Re
Ríe

— Rrel, e ül*
Rcr
R Eí

— Rrei, cr kifejezésekben

a lágyított állapotban a R pe kisebb, míg a számláló 
Re, ill. Ró- nagyobb, mint edzett állapotban.

(Részletes adatok а К 9 minőségű acélra a 3. táblá
zatban találhatóak.)

Ami a mérések, ill. a leszikrázási görbék megis
mételhetőségét illeti, erre az 1. b) ábra ad adato
kat. Jól látható, hogy az abszolút standard 
deviáció az 1. a) ábrán lévő vas vonal esetében már 
az egyensúly beállása előtt végső értéküket veszik 
fel, s a megismételhetőséget tekintve nincs kü
lönbség a lágyított és edzett állapot között, az 
abszolút standard deviációban. A relatív standard 
deviáció az alacsonyabb R^n^y érték miatt némi
leg magasabb.

A hatás csökkentése céljából ezen — és ezekhez 
hasonló görbékből —  az alábbi következtetések 
vonhatók le:
1. A gerjesztési energia növelése csökkenti a hő

kezelés hatását, de nem küszöböli ki;
2. A leszikrázási görbék ú.n. változó szakaszai 

jól megismételhetőek;
3. A Fe-belső standard színképvonal intenzitásá

nak megváltozása miatt valamennyi ötvöző 
elemnél számolni kell a különböző hőkezelési 
állapotban mért koncentrációk megváltozásával, 
ha a szokásos relatív intenzitás- relatív koncent
ráció alapú kiértékelést alkalmazzuk.

3.2. A mért koncentrációértékek változása a mintaelő
élet (alakítás és hőkezelés) függvényében

Az előzőekben leírt észlelések alapján a gyakor
lati analitikai feladatok végrehajtása szempont
jából az a kérdés, hogy a magas karbidtartalmú 
acéloknál várható relatív intenzitásértékek meg
változása milyen mértékű — az elemzési szab
ványokban előírt tűrésen belüli, vagy azon 
kívüli eltéréseket okoz.

2. á b ra  A  K 9  m in őség i a c é l spektrom éteres elem zése so r á n  észlelt, a  lá g y íto t t  á lla p o th o z  v iszo n y íto tt r e la tiv
k on cen trác ióvá lto zások  ( A v % )

I . :  „ H E P S-15”-tech n ik a ; I I .  ,,őTjBP<S'-5” -tech n ik a ;
a, c :  edzett; b, d :  e d ze tt m egeresztett állapot, 

á, b: gijengén  átJcovácsólt m inta;
c, d :  erősen  átkovácsolt  m in ta  (á tk o v ácso lásiszám o k : 5, ill. 10).

---------- : relatív  s ta n d a rd  deviáció  % -ban (n = 1 0 )  m érésből szám olva, lá g y í to t t  állapotú  m in tá ra  m érve
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3. táblázat
K9 minőségű acél különbözően alakított és bőkezelt 
mintáinál mért relatív koncentráció-eltérés a lágyított 

állapotra vonatkoztatva
„H ÉPS— 15”

Próba
jelölés* C Cr w M n P Cu

a — 1,32 — 0,80 — 1,60 0,93 5,92 4,S2
b —2,33 — 1,23 — 1,09 0,72 3,33 3,39
C —0,92 — 0,74 — 1,05 1,12 4,20 5,38
d — 1,68 — 1,40 — 1,44 0,75 1,85 4,16

Rel.st.dev.
(a,b) % 0,70 0,70 1,15 0,27 1,11 0,69

Rel.st.dev.
(e,d) % 0,68 0,54 1,00 0,36 1,11 0,84

Szabv. tűrés1
rel. % 2,00 1,00 2,00 3,00 5,00 3,00

HEPS— 5”

Próba
jelölés* C Cr W M n P Cu

a — 1,22 — 0,90 — 0,72 1,45 2,90 5,02
b —3,65 — 1,71 — 1,90 1,05 1,49 4,15
c — 1,00 — 0,82 — 1,22 1,49 2,88 4,01
d — 1,68 — 1,63 — 0,84 0,78 2,16 2,86

Rel.st.dev. 
(a,b) % 1,32 1,41 1,33 0,89 1,80 1,86

Rel.st.dev.
(c,d) % 0,87 0,82 0,75 0,40 1,08 0,88

T ű r é s 1 % 2,00 1,00 2,00 3,00 5,00 3,00

*:A jelöléseket 1. a  2. ábránál! 1: A megismételhetőség meg
engedett hibája.

A várható eltérések szemléltetésére szolgál a 
2. ábra, ill. a 3. táblázat.

A 2. ábrán a K9  minőségű acél esetében ábrá
zoljuk az acél egyes alkotóinak koncentrációvál
tozását. Hasonlítási alap: a lágyított állapot: 
a I. és a II. a „HEPS-15” ill. „HEPS-5” technikát 
jelzi; az , ,a ” , , ,b ” , „c” és ,/J” gyengén ill. erősen 
átkovácsolt mintákat jelez, edzett, ill. edzett, 
megeresztett állapotban.

Az ábráról az alábbiak állapíthatóak m eg:
1. Az ötvözőtartalomhoz viszonyított eltérés 

(A V %) irányát tekintve az acélt alkotó elemek 
két csoportra oszthatók:

a) a C, Cr, Mo, W  és V esetében — tehát amelyek 
az adott acél szövetszerkezetében különböző 
karbidok formájában lehetnek jelen —- a lá 
gyított állapothoz mért koncentrációértékek 
edzett, és edzett, megeresztett állapotban mind 
a gyengén kovácsolt, mind az erősen kovácsolt 
mintáknál kisebbek; míg

b) a Mn, Si, S, P,Cu elemeknél viszont nagy óbbak.
2. A I. a-d-hez tartozó relatív koncentráció meg

változásokat a II. a-d-hez tartozókkal összeha
sonlítva kitűnik, hogy a I.-hez tartozó értékek 
az elemek mindkét csoportjánál kisebbek, va 

gyis célszerű a hosszabb, 15 másodperces elő- 
integrációs idő használata;

3. A hőkezelés és alakítás együttes hatásának ere
dője a külön kísérletben meghatározott jran- 
tossági (relatív megismételhetőségi) értékeknél 
pl. a karbidképző elemek esetében 5:40 gyako
risággal kisebb, míg a többi elemnél 3:40 
arányban, tehát jellemző, hogy a hatás létezik.

Nyilvánvaló, hogy amíg a régebbi készülékek
nél a pontossági érték sok esetben — pl. a 
karbonnál, krómnál — a jelenlegi értéknek kb. 
kétszerese volt, addig ezen hatásokat nem lehe
tett biztonságosan észlelni, kimutatni.

4. Az egyes hőkezelési állapotok hatását külön- 
külön elemezve megállapítható, hogy mind 
gyengén kovácsolt, mind erősen kovácsolt 
állapotban az edzett próba mutat kisebb el
térést a lágyított állapothoz képest: a karbid- 
képzőknél:

v ja < v j 6 ill. Yac <vj(í;

ezt a többi elem esetében éppen fordítva lehet 
észlelni. Ez alól a  Mo, és W esetében észlelhető, 
kivétel, am it részben magyarázhatunk azzal, 
hogy a megváltozás értéke kisebb a  m ért rela
tív  standard eltérésnél, részben azonban pontos 
okát adni nem tudjuk. A Mn, Si, S ,P , Cu ese
tében a

VJo>VJi, ill. Vjc>  Yái
szabály alól csak egy esetben van kivétel, de az 
eltérés nem jelentős.

5. Ha az egyes alakítási állapotokat hasonlítjuk 
össze, akkor a következő megállapításra ju 
tunk :
— a karbidképző elemek esetében mind a két 

hőkezelési állapotban a gyengébben ková
csolt (a, b) m inta adja a nagyobb eltérést 
az erősebben kovácsolthoz képest (c, d).

— a nem karbidképzőkre csak az edzett álla
pot esetében tudunk — egyes kivételeket 
leszámítva —- általános megállapítást tenni: 
mégpedig:

YAa < V d c

vagyis a gyengébben alak íto ttak  adják a 
kisebb eltérést. Az edzett, megeresztett 
állapotra egyértelmű trend nem m utatható 
ki.

A szintén magas karbidtartalm ú K I  acélra 
hasonló eredményeket kaptunk. A többi, emlí
te t t  acéltípusra összefoglalóan az állapítható meg, 
hogy a karbidtartalom  növekedtével nő a kezelés 
és átalakítás hatása, eközben az előzőekhez ha 
sonlóan szelektív hatások érvényesülnek: vagyis 
a hatás nagysága függ a szóbanforgó, meghatá
rozandó elemtől, az alakítás fokától és a  hőkezelés 
jellegétől, módjától. A hatás m értéke durva á t 
lagban a relatív standard deviáció kb. kétszeresére 
tehető. (1. a 3. táblázatot).

4. A kísérleti eredmények diszkussziója

Az alapcélkitűzés a mintaelőélet hatásának 
kim utatása, Ш. a hatás csökkentése volt.

A hatás m értékét számszerűen a 2. ábrán lá t 
ható néhány elem esetében a 3. táblázat mutatja.
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Összefoglalóan az állapítható meg, hogy bár a 
hatás egyértelműen kimutatható (néhány előbb 
említett eset kivételével), analitikai szempontból 
a fellépő hatások optimális gerjesztést (előinteg- 
rációs időt) alkalmazva sok esetben jól tűrhetőek, 
így pl. a Mn. esetében. A 3. táblázatból kitűnik, 
hogy bár a mért eltérés a Mn esetében a relatív 
standard deviációs több mint kétszeresét is ki- 
tehetik —  és statisztikusan szignifikáns —, de 
még így is a ,,HEPS-15” technika esetében leg
feljebb 1,12 %-t ér el, ami csak a harmadik tize
desben jelent eltérést, tehát gyakorlatilag elhanya
golható. Ugyanakkor pl. a C esetében már kriti
kusabb a helyzet: pl. a gyengébben kovácsolt 
mintánál még az optimális gerjesztésnél is észlel
hető 2,33 rel. % eltérés 0,04 % C-t jelent, ami —  
különösen az előírási határ közelében— kritikus 
helyzeteket, vitákat teremthet. A Cr esetében 
hasonló a helyzet: a kétféle gerjesztés esetében 
mért legnagyobb eltérés a lágyított állapothoz ké
pest 0,17 %, ill. 0,20 %, ami meghaladja ugyan 
a spektrométeres szabványban előírt 1 rel. % 
értéket, de problémát elsősorban a határértékeknél 
okoz, vagyis mérlegelés dolga, hogy tűrhető-e?

Ezek a kísérleti tények egyértelműen arra mu
tatnak, hogy újabb lehetőségeket kell keresnünk 
a hatás további csökkentésére, pl. egy lehetőség a 
frekvencia növelése, vagy pl. száloptika alkalma
zása. Egyszerű célok esetében azonban már a 
jelenlegi gerjesztési, optikai feltételek is kielégí- 
tőek a hatás elfogadható mértékű csökkentésére.

A kísérleti eredmények —  bár ez nem volt a 
kísérletek közvetlen célja —  bizonyos következ

tetéseket tesznek lehetővé a hatás kialakulására 
vonatkozóan.

Az egyes hőkezelési állapotok szövetszerkezetét 
összehasonlítva részben a karbidrögök nagysága 
ill. azok mennyisége eltérő. Mivel a lágyított 
állapotban nagyobb karbidrögök vannak, s ezek 
viszonylagos Cr ill. C tartalma magasabb, mint 
edzett állapotban, érthető, ha a karbidrögökre — 
mint nemvezető zárványokra —- irányuló szelek
tív  szikraátmenetek miatt a lágyított állapotban 
a relatív C és Cr intenzitás magasabb, míg a kar- 
bidfázisban jelen nem lévő egyéb elemek (pl. Cu) 
viszont éppen az edzett állapotban mutatnak 
nagyobb koncentrációt.

Az argon atmoszférában nemcsak a karbidok 
esetében, hanem pl. az A1 esetében is jól ismert —- 
és alkalmazott —- a szelektív szikraátmenetek 
fellépése a nemvezető zárványokra. Amíg azonban 
az A120 3 vagy A1N esetében ezen zárványok a 
szikráztatott felületről kis mennyiségük folytán 
gyorsan kiégnek az alapszövetet képező vas-króm- 
volfrám-karbidok esetében erre nem kerülhet sor.
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Könyvismertetés
A M e ta l lu rg ia  kiadó gondozásában , M oszkvában

1988. év b en  3100 példányban je le n t m eg Vera Sem eno 
va Ivanova  professzornő vezetésével Andrej A ndre 
evich San javskijj-e l közösen összeá llíto tt újabb, k ifá 
rad ássa l foglalkozó könyv.

A professzornő  sokadik könyve e tém ában  ezen ú jabb  
m unka. Ez nem meglepő m indazok  szám ára, ak ik  
m u n k ásság á t ismerik. C ikkeiben , könyveiben m indig 
azon m eggyőződését igyekszik igazolni, a lá tám asztan i 
sa já t és egyéb szerzők v izsgálati eredm ényeivel, hogy 
m ilyen szoros a kapcsolat az anyagok  m ikroszerkeze- 
ti vá lto zása i, jellemzői és a  tö rés i folyam atok, azok 
sa já to ssága i között. A „K o lichestvenna ja  frak tografi- 
ja : U sta lo stnoe  razrushenie” c ím m el összeállított könyv 
term észetesen  ugyanezen m eggyőződés ú jabb eredm é 
nyeinek  összefoglalása. A 400 o lda l te rjedelm en  227, 
db á b rá t, 44 db táblázatot m a g áb an  foglaló és 319 db 
irodalm i hivatkozást fe lso rakozta tó  könyv szerkezeté 
ben is tü k rö z i e törekvést, hisz a lapve tően  két részre  
tagozódik. Az első részben a  k v a n tita tív  frak tográfia  
a lap ja i kapcsán  döntően a  fá rad áso s repedés te rjed é 
sének sajátosságaival, fe lté te le ivel, törvényszerűségei 
vel foglalkozik , míg a m ásod ik  részben  a gyakorlati 
k v a n tita tív  fraktográfiával.

Az e lső  rész m indössze 35 terjedelm ű fe 
jezete a  tö résm echanika és a h a tá rá llap o to t leíró e l 
m életek  röv id , tömör összefoglalása. Ebben helyet kap  
a  G riff i th - fé le  törési k rité r iu m tó l kezdve az Orowan, 
Irw in  m odellen  keresztül az A n d re jjk iv , Leonov, Pa- 
nasjuk, Dugdale, Wells, Parton, M orozov, M akhutov, 
Cherepanov, Rais, Boyd, Sih és G illem ot nevével fém 
je lze tt isk o lák  alapvető m eg állap ítása i, elképzelései.

T ek in tette l a rra , hogy a Sih  á lta l k ife jte tt koncepció 
és a Gillemot á l ta l jav aso lt m érési m ódszer között 
egyérte lm ű kapcso la t van, e kérdéssel kü lön  és rész 
le tesen  foglalkozik m in t ahogy azt 1980-ban G illem ot 
professzor em lék é re  ren d eze tt nem zetközi k o n feren 
c ia  résztvevői te tték .

Ivanova, V. S. e konferenc ián  e lhan g zo tt e lőadásá 
b an  te tt  m eg á llap ítása it összefoglalva azo k a t a gon 
do la tokat továb b fe jle sz tv e  rám u ta t a rra , hogy  a  Sih- 
k r ité riu m  felhaszná lása a  kvan tita tív  fra k to g rá fia  a la p 
já t  je lenti a  fáradásos repedés te rjedése  te rü le tén , m i 
vel a fajlagos tö résm u n k a  ism eretében  m eghatá roz 
ha tó  a repedés csúcsától m ért azon k ritik u s  távolság, 
am elyben a tö réshez szükséges energ ia  halm ozódott 
fel. Ez a  távolság m inden  esetben  k v a n tá lt m ennyiség 
és a lokális te rh e lés  je llegétől függ. A kérdés csupán 
az, hogy m i a hasonlóság  a különböző loká lis  tö ré 
si folyam atok között, hogyan hozhatók ezek kapcso la t 
b a  és m elyek azok a  m ennyiségek, am elyek  inva ri-  
ánsak.

A m ásodik, m in tegy  60 oldal te rjed e lm ű  fejezetben  
e kérdésekkel, ezek m egválaszolásával foglalkozik  rész 
letesen. E részben  fe jt i k i gondo la tait a  lokális törés 
hasonlósági k rité r iu m a iró l abból k iindu lva , hogy 
m íg a geom etriai hasonlóság akkor b iztosíto tt, ha  az 
egyik és m ásik  a lak za t egym ással fedésbe hozható  
egyetlen szám m al való  szorzással, addig a  fizikai h a 
sonlóság az t je len ti, hogy egy jelenség szám szerű  je l 
lem zői m eghatá rozhatók  egy m ásik je lenség  szám sze 
rű  jellem zőiből a  hasonlósági param éte rek  fe lhaszná 
lásával. E hasonlósági param éte rek  ism erete  pedig 
lehetővé teszi a legkülönbözőbb te rhe lési m ódokhoz
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ta rtozó  törési szívósság m eghatá rozását abban  az e se t 
ben, h a  a  tö rés ugyanazon m echanizm us szerin t k ö 
v etkez ik  be. E hasonlósági k rité riu m o k a t elem zi m ak - 
rokép lékeny  in stab ilitás  esetén , ill. a repedés ru g a l 
m as-kép lékeny , k v a n tá lt rep ed éste rjed ést és a p ó ru 
sok közötti g á ta k  összeiszakadásával végbem enő sz í 
vós tö rést.

R észletesen  elem zi a  tö rés  m echan izm usait ab b ó l 
a  célból, hogy ezek re  nézve is hasonlósági k r i té r iu 
m o k a t fogalm azzon  meg. E k rité riu m o k a t k ite r je sz ti 
a  fáradásos rep ed és te rjed ésé re  is, fe lhaszná lva a  Pa- 
ris-Erdogan  k ife jezés k é t k o n stan sa  között tap asz ta lt, 
an yagcsoportok ra  jellem ző kapcso la tokat.

A  S ih  á lta l m egfogalm azott k rité rium bó l k iin d u lv a  
kapcso la to t h a tá ro z  meg az elcsúszással és h asad ássa l 
végbem enő tö rés fe lté te le i közö tt is.

A III., 44 o ldal te rjedelm ű  fejezetben  a tö rés fo ly a 
m a tá t úgy kezeli, m in t nem  egyensúlyi á llap o tb an  
végbem enő fáz isá ta lak u lás t. Az ezzel kapcsolatos g on 
do la tok  egy részé t a Gép c. fo lyó ira t 1988/9. p. 321— 328 
szám ában  a S zerző  m agyar nyelven is k ife jte tte . E 
m egfon to lásokat a  fejezet az  a lakváltozás, tö rés m ik - 
rom echan izm usai, diszlokációelm életi m egközelítésé 
vel részletezi ab b ó l a célból, hogy m agyarázato t a d 
jon  a tö rés különböző perió d u sa in ak  bekövetkezésére, 
m in t b ifu rkációs pontok so roza tára . Ennek a lap já n  
kapcso la to t ta lá l a  fajlagos tö résm unka és a lépcsős 
reped éste rjed ésh ez  tartozó  tö rési szívósság, v a lam in t 
a k ritik u s  hőm érsék le tre  je llem ző törési e llen á llá s  k ö 
zött. V izsgálja a fajlagos tö résm u n k a  és a P a r is -E r-  
dogan  kifejezés k ap cso la tá t is.

A negyedik , 23 oldal te rjed e lm ű  rész tu la jd o n k ép p en  
az előzőekben  ism erte te tt gondolatok  á lta lán o sítá sa  
abbó l a szem pontból, hogy a te rhe lés különböző p a ra 
m é tere i hogyan h a tn ak  a fáradásos repedés te rjed és i 
fe lté te le ire  a  repedés s tab il te rjedésének  ta rto m án y á 
ban. így  elem zi a  feszültségállapotot, a te rhe lés asz- 
sz im m etria tényező jének , a hőm érsék le tnek  és a  te r 
helés frek v en c iá ján ak  szerepét.

Az ötödik  és egyben leghosszabb, m integy 95 o ldal 
te rjed e lm ű  fe jeze tben  a fáradásos repedés d isz k ré t 
te rjed ésén ek  je llege  k e rü l tá rg y a lá s ra  abból a célból, 
hogy kapcso la to t lehessen k im u ta tn i a tö re tfe lü le ten  
ész le lt frak to g rá fia i je llegzetességek és a  te rhe lés tö r 
tén e te  között ab b an  az esetben , h a  az anyag  egyéb, 
tu la jd o n ság a i (pl. a folyási h a tá r , fajlagos tö ré sm u n 
ka  stb.) ism ertek . Ennek k apcsán  tá rgya lásra  k erü l a 
repedés te rjed ésén ek  m ikrom echanizm usa, az e lc sú 
szások szerepe, a  barázdák  jellegzetességeinek in fo r 
m áció tarta lm a, a  repedés d iszk ré t je llegét tü k rö ző  
en e rgetika i szem lélet. R öviden összefoglalva azt le h e t 
m ondani, hogy ezen  fejezet a korábbi ism eretek  „a p 
ró p én z re” v á l tá s á t ism erte ti azaz azt, hogy a  tö re t 
fe lü le teken  m iképpen  tükröződ ik  a repedés te r je d é 
sének m ikrom echanizm usa.

A VI., m indössze 33 o lda l te rjed e lm ű  rész, m á r  
az ism eretek  gyako rla ti a lkalm azásához kapcso lódik  
anny iban , hogy az  instac ioner te rh e lés  során  b ek ö v e t 
kező repedéste rjedés frak to g rá fia i jellegzetességeit 
v izsgálja. Szám os anyagon különböző terhelési fe lté 
te lekkel, te rh e lés i tö rtén e tek k e l végzett v izsgálat so 
rán  k ia lak u lt tö re tfe lü le t sa já to ssága it ism erteti, k v a n 
t i ta tív  kap cso la to t keresve a  te rhe lés és a tö re tfe lü le t 
p a ram éte re i között. K ülön figyelm et fo rd ít az alacsony 
frekvenc iáva l végzett fá rasz tá s  te rü leté re . Igen é rd e 

kes és közérdek lődésre  ta r th a t szám ot a  program - 
fárasz tás során k ia lak u ló  tö retfe lü le t és a  te rhelés tö r 
ténetének  kapcso la ta .

A 29 oldal te r je d e lm ű  hetedik fe jeze tben  van tu 
la jdonképpen összefog la lva m indaz, a m ié r t  e könyv 
íródott, hisz i t t  k e rü l  ism ertetésre  a k v a n tita tív  frak - 
tográfia  v izsgálatok  végzésének tech n ik á ja . Ennek so 
rá n  bem utatásra  k e rü ln e k  a tö retfe lü le t vizsgálatához 
szükséges e lőkészületek , a felületen észle lhető  baráz 
d ák  m érésének te o h n ik á ja  m ind az e ltö r t szerkezeti, 
elem en, m ind ped ig  az  ún. etalon próbatesteken . Ez 
utóbbi a tö r t szerk eze ti elem m el azonos m inőségű és 
hőkezeltségi á llap o tú  fárasz tó  próbatest. Ism erte ti a 
p róbatest v izsgála ti m ó d já t, a tö re tfe lü le t frak to g rá 
fiai jellegzetességeinek feldolgozásának m enetét, ill. 
ennek  alap ján  a  v a ló d i szerkezeti elem  és az ún. e ta 
lon próbatest f ra k to g rá f ia i sa já tossága inak  összeha 
sonlításával a szerkezeti elem  törését előidéző te rh e 
lési feltételek rek o n stru á lásá n ak  egyes lépéseit. A ja 
vaso lt módszer k iv ite lezésének  m ik én tjé t k o n k ré t pél
d ákon  m u ta tja  be. A  tö r t  szerkezeti e lem ek  acélból, 
a lum ínium ötvözetből és titánötvözetből készültek.

Az utolsó, nyo lcad ik , 58 oldal te rjed e lm ű  fejezet 
ben  a  korábban  ism e rte te tt m egállap ítások  álta láno 
sításaként a kü lönböző  m inőségű anyagok  frak tog rá 
fiai sa játosságait tá rg y a lja . M egadja a tö re tfe lü le t v á r 
ható  a laku lásá t a  kü lönböző feltéte lekhez tartozó tö 
rési jellem zők, v a la m in t a  P aris-E rdogan  összefüggés 
kitevőjének függvényében  acélokra, titánötvözetekre , 
valam int alum ín ium ötvözetekre . Teszi m indezt a re 
pedésterjedés hasonlóságelm életének  alkalm azásával, 
am elyben gyak o rla tilag  az egyes anyagok három , de 
fundam entális anyag je llem zőjé t, a fo lyási h a tá rá t az 
alakváltozási en e rg ia  k ritik u s  értékét és a  törési szí 
vósságát használja, fel.

összefoglalóan m egállap ítható , hogy a  látszólag két 
különálló részből á lló  könyv nagyon is szerves egysé 
get alkot. Ezt az  egységet ta lán  úgy le h e t röviden é r 
zékeltetni, hogy am enn y ib en  egy repedésse l rendelke 
ző testre  ig énybevé te l hat, úgy a rep ed és csúcsának 
környezetében lévő  any ag  erre  „válaszol” és ez a „vá 
lasz a  tö re tfe lü le ten  is érzékelhető lesz. A  kérdés az, 
hogy az anyag te rh e lé s re  adott „válasza” m ilyen ed 
dig is ism ert any ag i param éterekkel jellem ezhető , m i
lyen törvényszerűségek  érvényesülnek a  repedés te r 
jedése során, m en n y ib en  hasonlóak a különböző fel 
té telek  között beköve tkező  törések, repedésterjedések , 
m ely m ennyiségek tek in th e tő k  in v a rián sn ak  és a tö 
re tfelü leteken  fe lle lh e tő  frak tográfia i jellem zőkből 
m indezekre hogyan  le h e t következtetni.

M indezen k é rd é sek  m egválaszolására tö rekszik  az 
ism ertete tt m unka , am ely  egyben te lje sen  ú j a lapok 
ra  helyezheti az anyagvizsgálato t an n y ib an , hogy az 
eddig kü lön-külön  keze lt anyagjellem zők egy csoport 
já n ak  szerves egységét b iztosítja.

Javaslom  e  kö n y v et a fém tannal, anyagvizsgálatta l, 
fém fizikával, az anyagok  szilárdságának  és törésének, 
teh á t az an y ag tudom ánnyal foglalkozó szakem berek 
nek. M egítélésem  sz e r in t a bem utato tt ism eretek , meg 
állapítások és fe lté te lezések  igen széles k ö rű  v itá t in 
d ítha tnak  el szak m ai berkekben, am ely  m indenkép 
pen a törési fo ly am atró l alko to tt je len leg i szem lélet- 
m ód változását in ic iá lh a tja  és egyben az anyagvizs 
g á la t új a lap o k ra  helyezését kezdem ényezheti.

Dr. Tóth László

Közlemény
Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület a soronkövetkcző 78. Küldöttköz
gyűlését, — amely egyben tisztújító közgyűlés is lesz — 1990. szeptember 21—22-én,
Budapesten rendezi meg.

OMBKE ügyvezető elnökség
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Egyetemi hírek
Kerpely-szolior av a tá sa  az egyetem en

1989. jú n iu s  30-án a N e h é z ip a ri M űszaki E gyetem  
k ö n y v tá rá n a k  aulájában a v a t tá k  föl Kerpely Antal 
(1837— 1907) világhírű v ask o h ász  professzor bronz 
m ellszobrát. Az egyetemi o sz tá ly  á l ta l  ren d eze tt ü nnep 
ségen —  a  k é t szónokon k ív ü l —  ré sz t v e t t  Dr. Voith 
Márton a  kohóm érnöki k ar d é k á n ja , Jeneyné dr. Jamb- 
rin R ozália  a bányam érnöki k a r  dékánhelyeltese , 
Csicsay A lb in  az egyesület fő t i tk á ra ,  v a lam in t szép 
szám ban  az egyetem  professzorai, o k ta tó i és hallgatói.

Az eg y e tem i osztály n ev é b en  dr. Patvaros József 
professzor k é r te  föl Soltész Is tvá n t,  az O M BK E elnökét 
a szobor á tad á sá ra , illetve le leplezésére . Soltész Is tv án  
a k ö v e tk ező k e t m o n d o tta :

„T isz te lt R ek to rhelyettes Ú r, ked v es B arátaim !
Alig k é t  esztendő te lt el a z ó ta , hogy  i t t  Miskolcon, ősi 

bányász-kohász alma m a te rü n k  m a i székhelyén ünnepi 
keretek  k ö z ö tt  em lékeztünk m eg  K erpely  A ntalról, 
szakm ánk  büszkeségéről, a  m a g y a r  vaskohászati o k 
ta tá s , tu d o m á n y  és ipar k im ag as ló  a lak já ró l szü leté 
sének m ásfé l évszázados fo rd u ló ján . M eggyőződésünk, 
(s ez t a lá tá m a sz tja  a ren d k ív ü l kedvező  hazai és nem 
zetközi v isszhang  is), hogy a  m egem lékező rendezvé 
nyek csak  a z é r t  s ikerü lhettek  m é ltó  színvonalon, m e rt 
m ind szán d ék b an  és ak a ra tb a n , m in d  pedig  a  m egvalósí 
tó  m u n k á b an  a  hagyom ányos selm eci-soproni-m iekolci 
ö sszeta rtás nyilvánult meg a  h a z a i k o h ásza t-tá rsad a 
lom v a lam e n n y i tag ja  részérő l, tev ék en y k ed jen  ak á r 
az ipar, a k á r  az ok tatás és a  k u ta tá s ,  ak á r pedig egye 
sü le tünk  szakterü lete in .

K erpely  életm űve — ah o g y an  a z t  an n ak  idején alm a 
m aterünk  rek ro ra  ki is fe jte tte  K e rp e ly t m élta tó  beszé 
dében —  kiválóan  példázza a  m érn ö k i a lko tóm unka 
sokszínűségét, jelezve, hogy a  jó l fö lk ész íte tt m érnök, 
a  szakm a bárm ely  te rü le té re  is  irá n y ítsa  sorsa, m eg 
tu d ja  á lln i he lyét, ha tö re tlen ü l h isz  a  szakm a, a szakm ai 
tevékenység  társadalm i fo n to sság áb an .

Ilyen  m eggondolások a la p já n  h a tá ro z ta  el egyesüle 
tü n k  elnöksége, hogy — sz in te  évszázados hagyom ányt 
fö lelevenítve —  a most m ár n ég y  év tized e  M iskolcon 
m űködő a lm a  m ater szám ára  a ján d ék o zan d ó  szobrok 
elsójekónt, K erpely  A ntal p ro fesszo r szo b rá t a jándékoz 
za. N em  t i tk o l t  szándékunk, h o g y  a  jövőben, m ég 
p o n to sab b an  egyesületünk c e n te n á r iu m á ra , m elynek 
központi ünnepségére 1992-ben a lm a  m a terü n k  je len 
legi székhe lyén , i t t  M iskolcon k e rü l m a jd  sor, továb b i 
szobrok elkészítte tését, s az eg y e te m en  való  fö lállítását 
tervezzük , ő sz in té n  szeretnénk , h a  a  b u d ap es ti Ö ntödei 
M úzeum  p a rk já b a n  szépen n épesü lő  „K o h ász-p an th eo n ” 
s a T a ta b á n y á n  létesítendő b án y á sz  szobor-park  m elle tt 
M iskolcon, a lm a  m aterünk  köze léb en  lé tre jönethe egy 
olyan élő szobor-kert, am ely  n em csak  a  bányász és 
kohász sz ak m á k  kiemelkedő tu d ó sa in a k  á llítan a  m a ra 
dandó em lék e t, hanem  egyben  je lképezné ennek a  k é t 
ősi sz ak m á n ak  az em beri k o r  h a jn a lá ig  viszonyuló, 
e lv á la sz th a ta tla n  kapcsolatát.

E zek n ek  a  gondolatoknak a  jegyében  adom  é t  
K erpely  A n ta l szobrát alm a m é te rü n k  o k ta tó i te s tü le 
tének  és h a llg a tó i közösségének, becsü ljék , őrizzék azt, 
K erpely  em lék é t pedig sz ív ü k  m elegével ta r ts á k  élő 
lángként.

J ó  szerencsét!”

Az egy e tem  nevében dr. F arkas Ottó rek to rh e ly e ttes  a 
következő szavakkal vette  á t  K e rp e ly  s z o b rá t:

„T isz te lt Ü nnepség!
T isz te lt E ln ö k  Űr! Kedves B a rá ta im !

M ost, a m ik o r az az ö röm te li és m egtisztelő  fe ladat 
vár rám , h o g y  az alm a m a te r  n ev é b en  hálás köszönettel 
átvegyem  id . K erpely A n ta l p ro fesszo r szob rá t az O r 
szágos M ag y ar B ányászati és K o h á sz a ti E gyesülettő l, 
engedjék m eg , hogy a  sz a k m á n k  tö rté n e té b en  an n y i 
vá lto zást ho zó  utóbbi h áro m n eg y ed  évszázad, egyete 
m ükhöz és egyesületünkhöz k ö tő d ő  esem ényeiből —  
más n aphoz illeszkedőt — k iem eljek .

1914. m ájus 17-én Selm ecbányán, az ősi b án y a v á ro s  
ősi bányász-kohász-erdész alm a m aterében , az O rszágos 
M agyar B án y ásza ti és K ohászati E g y esü le t fe lh ívásá ra , 
ü n n ep i ak tuson  g y ű lte k  össze a szak tá rsad a lo m  ta g ja i, 
m elynek kere tében  az egyesü let a ján d é k ak é n t négy  k iv á 
ló szakem berünk  s z o b rá t a v a ttá k  fel koszo rú  és v irág- 
őzön kíséretében.

Selm ecbánya, s a  m a g y a r  színcsfém term elés ekko r m ár 
csak  büszke em lék v o lt, hisz fém órcbányáit b e z á r tá k , s 
fém kohóit le á ll íto ttá k . A másfél százada m ég az ország 
h arm ad ik  városa ek k o rra  m ár alig é rte  el a  tiz en ö tez re s  
lélekszám ot, s csu p án  iskolavárosként élt.

Az akkori s z o b o ra v a tá s  előbb idéze tt id ő p o n tjá t  —  
1914. m ájus 17-ét —  követő  néhány hót m ú lv a  az első 
v ilágháború  ág yúdörgése  közepette m eg in d u lt az ország 
összeom lása, a  p á r  óv m ú lv a  Selmcc büszkesége, az ősi 
a lm a m ater, e lh ag y n i kényszerü lt szü lő fö ld jé t. A tö r 
ténelm i m últ becses k incseit azonban  á tm e n te t te  új 
székhelyére, S o p ro n b a , m ajd  M iskolcra végső á llo m ására  
h ozta .

íg y  m ost i t t  á l lh a tu n k  a Selmeei M űem ló k k ö n y v tá r 
d ísz term e elő tt, m ely b en  a  bányászati, k o h ásza ti, v a la 
m in t a  kapcsolódó te rm észe t- és tá rsad a lo m tu d o m án y o k  
négy évszázados szellem i kincseinek p á ra t la n  g y ű jte 
m ényét tiszte li a  h o zzáé rtő  közvélem ény, s m elynek 
nem esveretű  a j ta já n á l  szakm ánk k é t ó r iá sá n ak , Péch 
Antalnak  és Z sigm ondy Vilmosnak szo b ra  áll. Azok a 
szobrok, m elyeket 1914. m ájus 17-én az egyesü le t 
a ján d ék o zo tt a lm a  m a te rü n k n ek  S elm ecbányán .

É s most, éppen  75 esztendő  u tán , a  m a g y a r  k o h ásza t 
kiem elkedő egyéniségének , a nem zetközi h írn e v ű  tu d ó s 
n ak , az akkori k o rsze rű  m agyar v ask o h ásza t m eg terem 
tő jének , a V asko h ásza ti Tanszék a lap ító ján a k  és 13 éven 
á t  volt ta n á rá n a k , id . K erpely A n ta ln ak  a  szo b rá t 
fogad ja  be az a lm a  m a te r , hogy ebben a  m é ltó  szellenii 
környezetben  em lékeztessen  az egyetem  és az egyesü le t 
összeforro ttságára , és em lékével ápo lja  az t.

Végtelen öröm  szám u n k ra , hogy e rrő l a  helyrő l 
kohásza tunk  o ly an  n ag y ság a  szellemi ö rökségének  em 
léke sugárzik m a jd  fe lénk , akikről későbbi ta n á r-u tó d a , 
Barlai Béla tö b b e k  k ö z ö tt az t m o n d ta  —  idézem  — 
,,M inden gondolata egy-egy szilárd alapköve m a i vasipa 
runknak, minden sor írása egy-egy hatalmas lépés a f e j 
lődés felé, s eredményekben oly gazdag m unkássága  
valósággal megtestesülése a maradandó becsű alkotások 
létesítését célzó önzetlen, odaadó tettvágynak”.

N em  véletlen, h o g y  egyesületünk és eg y e tem ü n k  
vezetőségének tö rek v é se  éppen k ö n y v tá ru n k  a u lá já t  
ta lá l ta  a K erpely -szobor legm éltóbb helyének . K erpely  
ugyanis a k iem elkedő  szakm ai-tudom ányos és o k ta tá s i 
eredm ények  m e lle tt, h a z a i és nem zetközi szak iro d a lm i 
m unkásságával is a la p v e tő t és m a ra d a n d ó t a lk o to tt.  
A m agyar nyelvű  v ask o h ásza ti szak irodalom  m eg terem 
té sén  tú l, 1864 és 1883 közö tt, vagyis k é t é v tiz e d en  é t ,  a 
a  lipcsei Felix V erlag  K erpely  je lentéseivel tá jé k o z ta t ta  
a  szak tá rsad a lrn a t a  v ilág  szakirodalm i term elésérő l, 
an n ak  au ten tik u s  b írá la tá v a l együtt. E g y e te m ü n k  m ai 
köny v tá ra , m in t a  b á n y á sz a t és a k o h á sz a t országos 
szakkönyv tára , im m ár k é t évtizede sz in té n  p é ld am u 
ta tó  szorgalom m al és eredm ényekkel keresi és ápo lja  
a  szakm ai in fo rm áció -szo lgálta tás új ú t ja i t ,  s a  k ö zv e t 
len  kapcso la tokat a  nem zetközi inform ációs ren d sze rek 
kel. K erpely ez irán y ú , korabeli eredm ényei, m ind ig  
tö re tlen  h ite , s erős a k a r a ta  a  m ai m odern  tö rek v ések h ez  
is e rő t ad.

N em  m u la sz th a to m  el, hogy az egy e tem i p an th eo n  
k ia lak ításá ra  az O rszágos M agyar B á n y á sz a ti  és K o 
h á sza ti E gyesü le t e lnökének  ez a lkalom m al k ife jeze tten  
jó szándékát is m egköszönjem . A B á n y am érn ö k i K a r  
és a  K ohóm érnöki K a r  jav asla ta i a lap já n  a  k ö ze lm ú lt 
b a n  ism ét fe lv e tő d ö tt az  egyetem i szo b o rg y ű jtem ó n y  
való d i p en th eo n n á  em elése. K ét és fél század o s tö r té 
n e lm ünket á t te k in tv e  a z t kellett s a jn á la t ta l  m egálla 
p íta n u n k , hogy eg y k o ri kiváló p ro fesszo ra ink  közül 
tö b b e n  h iányoznak  az  ő k e t m éltán  m egille tő  ta la p z a 
tok ró l, így pé ld áu l M ikovinyi, Jaequin, D elius, Doppler 
F inkey  és Böck H ugó. B ízunk  abban, hogy  a  m a g y a r  bá-
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n y á s z k o l m s z  t á r s a d a l o m  á l d o z a t o s  ö s s z e f o g á s a  r é v é n  l e h e 
t ő s é g  n y í l i k  a r r a ,  h o g y  a z  ő  s z o b r a i k  is  e m l é k e z t e s s é k  
m a j d  a  j ö v ő  m é r n ö k n e m z e d ó k e i t  a  h a z a i  m é r n ö k i  t e 
v é k e n y s é g  f é n y e s  s z á z a d a i r a  é s  d i c s ő  k é p v i s e lő i r e .

Százéves az Eiffel-torony*
( V i l á g k i á l l í t á s  j e l k é p e  c s u p á n ?

A v a g y  k i t ű n ő  ü z l e t i  b e f e k t e t é s ? )

É p p e n  s z á z  e s z t e n d ő v e l  e z e l ő t t ,  1889. m á r c i u s  3 1 - é n ,  
v a s á r n a p  d é l b e n  G u s t a v e  E i f f e l  g y a lo g o s a n  v e z e t 
t e  f e l  v e n d é g e i t  é s  m u n k a t á r s a i t  a z  a c é l t o r o n y  ( „ L a  
T o u r ” )  f e l a v a t á s á r a ,  m i n t h o g y  a  f e lv o n ó k  —  a k k o r  
m é g  —  n e m  m ű k ö d t e k .  M e g  k e l l e t t  m á s z n i o k  a  t ö b b  
m i n t  1 7 0 0  l é p c s ő f o k o t  m i n d  a  k é t s z á z u k n a k .  I g a z ,  i d ő 
k ö z b e n  p i h e n ő k e t  t a r t o t t a k  é s  h a l l g a t t á k  E i f f e l  s z a k 
m a i  i s m e r t e t é s é t .  K o r a  d é l u t á n  a  c s ú c s r a  é r t e k ,  a h o l  
r é s z t v e v ő i  v a g y  t a n ú i  l e h e t t e k  a  f r a n c i a  n e m z e t i  z á s z 
l ó  ü n n e p é l y e s  k i t ű z é s é n e k .  A  t o r o n y  e lk é s z ü l t ,  a  k ö 
z ö n s é g  b i r t o k b a  v e h e t t e .

A  s z á z é v e s  é v f o r d u l ó r ó l  n a p j a i n k b a n  e m l é k e z t e k  
m e g ;  u g y a n a k k o r  a  f r a n c i a  f o r r a d a l o m  b i c e n t e n á r i u -  
m á r ó l  is .

A  3 0 0  m  m a g a s  a c é l s z e r k e z e t  e g y e d ü lá l l ó  v o l t  a  v i 
l á g o n ;  a k k o r  j e l k é p é ü l  s z o l g á l t  a  v i l á g k i á l l í t á s n a k ,  k é 
s ő b b  P á r i z s n a k .  A z ó t a  is  a  v á r o s ,  a  n e m z e t  b ü s z k e s é 
g e . E z  a  k i l á t ó t o r o n y  a  k o r a b e l i  i p a r n a k  é s  a  m ű s z a 
k i  f e j l ő d é s n e k  d ic s ő s é g e .

A  k a r c s ú  v a s s z e r k e z e t  t e r v e z ő m é r n ö k e  a  s v á j c i  s z á r 
m a z á s ú  K o e c h l in  ( 1 9 4 6 -b a n  h u n y t  e l ,  90  é v e s  k o 
r á b a n )  v o l t ,  a z  E i f f e l - c é g  t e r v e z ő  i r o d á j á n a k  v e z e t ő 
j e .  ( S z i n t é n  E i f f e l  t e r v e z ő i n e k  a l k o t á s a  a  N y u g a t i  p á 
l y a u d v a r  é p ü l e t e g y ü t t e s e  B u d a p e s t e n . )  A  b e n y ú j t o t t  
700  t e r v  k ö z ü l  a z  E i f f e l - i r o d á é  g y ő z ö t t !

A z  é p í t é s  2 é v  2 h ó n a p  2 n a p i g  t a r t o t t ;  c s a k n e m  
7 800 00 0  F r - b a  k e r ü l t .  A  s z e r k e z e t  s ú ly a  9 7 0 0  ( m á s  
f o r r á s o k  s z e r i n t  7220) t o n n a  v o l t .

A  h a s z n o s i t á s i  s z e r z ő d é s t  E i f f e l  a  m a g a  (é s  n e m  i r o 
d á j a )  n e v é b e n  k ö t ö t t e  m e g  a  v á r o s s a l  é s  a z  á l l a m m a l  
20 , m a j d  ö s s z e s e n  70  e s z t e n d ő r e .  E z é r t  P á r i z s  c s a k  1 9 8 0 -  
t ó l  m o n d h a t t a  m a g á é n a k  a  k i l á t ó t o r n y o t .

A z  E i f f e l  t o r o n y n a k  é p í t é s e  i d ő s z a k á b a n  h e v e s  e l 
l e n z ő i  i s  v o l t a k .  H í r e s  í r ó k ,  m ű v é s z e k ,  A l e x a n d r e  D u 
m a s ,  G u y  d e  M a u p a s s a n t  s t b .  a l á í r á s u k k a l  t i l 
t a k o z t a k  a  h a s z o n t a l a n ,  i r d a t l a n u l  n a g y ,  v á r o s k é p e t  
c s ú f í t ó  m é r n ö k i  a l k o t á s  f e l é p í t é s e  e l l e n .  E i f f e l t  m i n d 
e z  n e m  z a v a r t a ,  h i s z e n  p o n t o s a n  l á t t a ,  m e k k o r a  h a s z 
n o t  h o z h a t  s z á m á r a  a z  a c é l t o r o n y .

B a n k i  k ö l c s ö n ö k e t  v e t t  f e l ,  e z e k  k ö l t s é g e in e k  f e l é t  
f e d e z t é k .  K a p o t t  1 ,5 m i l l i ó  F r  á l l a m i  s z u b v e n c i ó t  is .
A  t ö b b i  k i a d á s t  s a j á t  f o r r á s b ó l  e g y e n l í t e t t e  k i .

A z  e l s ő  é v  ó r i á s i  s i k e r t  h o z o t t ;  1 8 6 8  000 l á t o g a t ó t .
A  h i t e l e z ő k  v i s s z a k a p h a t t á k  k ö l c s ö n e ik e t .  E z  a  l á t o 
g a t ó s z á m  a z o n b a n  n e m  k o r l á t o z ó d o t t  a  v i l á g k i á l l í t á s  
i d ő t a r t a m á r a ;  é v r ő l  é v r e  n ö v e k e d e t t .  1 9 7 9 -b e n  p e d i g

* A  „ L e  M o n d e ”  1989. 03. 3 0 - i  s z á m á b ó l  C h a r le s  V ia l
c i k k e  n y o m á n .

M e g t is z te lő  k ö t e l e s s é g e m n e k  t e s z e k  e l e g e t  a z z a l  is , 
h o g y  a  K e r p e l y - s z o h o r  á t v é t e l é n e k  ü n n e p é l y e s  p i l l a 
n a t a i b a n  k ö s z ö n e t é t  m o n d o k  a  D u n a i  V a s m ű  v e z e tő in e k  
é s  m u n k a t á r s a i n a k  i s ,  a k i k  a  s z á m u k r a  n e m  m in d e n n a p i  
s z o b o r ö n tó s i  f e l a d a t o t  n a g y  o d a a d á s s a l  é s  s z a k é r t e l e m 
m e l  t e l j e s í t e t t é k .

A  K e r p e l y - s z o b r o t  a z  O rs z á g o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  
é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü l e t t ő l  a  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e 
t e m  n e v é b e n  e z e n n e l  h á l á s  k ö s z ö n e t t e l  é s  t i s z t e l e t t e l  
á tv e s z e m  a b b a n  a  m e g g y ő z ő d é s b e n ,  h o g y  h o z z á j á r u l  
e g y  p é l d a  e r e j ű ,  k ö v e t é s r e  m é l tó  s z a k m a i  é l e t ú t  m é l tó  
e m lé k é n e k  m e g ő r z é s é h e z  m in d  a z  e g y e t e m i  if jú s á g ,  
m in d  a  m é r n ö k k é p z é s  é s  s z a k m a m f l v e l é s  m i n d e n k o r i  
e l h i v a t o t t j a i  s z á m á r a .

J ó  s z e r e n c s é t ! ”

A  b e n s ő s é g e s  ü n n e p s é g  a  b á n y á s z  é s  k o h á s z  h im n u s z  
h a n g j a i v a l  é r t  v é g e t .

( Z s .  L . )

m e g h a la d t a  a  3 ,4  m i l l i ó t .  A  k ö v e tk e z ő  é v  m á r  ú j  t u 
l a jd o n o s i  s z e r z ő d é s t  h o z  l é t r e ;  3 0 % - o s  l e s z  P á r i z s  v á 
r o s  r é s z e s e d é s e ,  a  t ö b b i  a  tá r s a s á g é .

A  to r o n y ,  a z a z  a  V a s  H ö lg y  a z o n b a n  k o r o s o d á s á v a l  
e g y ü t t  j e l e n t ő s  s ú l y n ö v e k e d é s t  é r t  e l .  E z  m in te g y ,  
1300 t o n n á t  j e l e n t e t t .  O k o z ó i a  l é t e s í t m é n y e k  ( v e n d é g 
lő , sö rö z ő , á r u s í t ó h e l y e k ,  v a l a m in t  l e g f e l ü l  a  t e l e v í 
z ió s  a d ó ) . A  v a s s z e r k e z e t e t  —  g o n d o s  m é r n ö k i  s z á m í 
t á s o k  a l a p j á n  —  k ö n n y í t e n i  k e l l e t t .  D e  a  f e lv o n ó k a t  
is  f e l  k e l l e t t  ú j í t a n i .  E z e k  a  m u n k á l a t o k  2 0 5  m i l l ió  F r -  
o t  i g é n y e l t e k ,  í g y  a  „ L a  T o u r ” 1 9 8 4 - b e n  ú j r a  k a r c s ú  
é s  b iz to n s á g o s  l e t t .  A  le g f e ls ő  s z i n t j é h e z  v e z e t ő  c s ig a 
l é p c s ő k e t  b á n y a v á g ó k k a l  íz e k r e  s z a b d a l t á k ,  m a j d  e g y -  
e g y  f o r d u l ó t  m ú z e u m n a k  a d o m á n y o z t a k ,  v a g y  —  jó  
p é n z é r t  —  m a g á n s z e m é l y e k n e k  a d t a k  e l .

A z  E i f f e l - t o r o n y  „ v á r o s  a  m a g a s b a n ” , a  lé g b e n ;  
a m e ly  lé t e z ik ,  é l ,  é s  b e n n e  363 s z e m é ly  v é g z i  n a p i  
m u n k á j á t .  P o s t a h i v a t a l á b a n  a lk a lm i  b é l y e g z é s s e l  l á t 
j á k  e l a z  e l k ü l d ö t t  l a p o k a t ,  l e v e le k e t .

A  l á t o g a t ó k  s z á m a  —  ő k  b i z t o s í t j á k  a  b e l é p ő d í j a k 
k a l  a z  ö s s z b e v é t e l  9 0 % - á t  —  1 9 8 9 - b e n  s ú r o l n i  fo g ja  
a  r e m é l t  5 m i l l i ó t .  E n n e k  e lő id é z ő je  a  l á t o g a t á s i  id ő  
m e g n y ú j t á s a ,  m e r t  h o g y  1986. j a n .  1 - j é t ő l  2 9 2  f é n y s z ó 
r ó  v i l á g í t j a  m e g  a  h a t a l m a s  v a s s z e r k e z e t  b e l s e j é t .  É r 
d e m e s  s z e m ü g y r e  v e n n i  e n n e k  k ö l t s é g e i t :  2 ,5 m il l ió  
F r  v o l t ,  d e  m ű s z a k i  f e j l e s z té s s e l  e l é r t é k ,  h o g y  e z  a  k i 
a d á s  c s u p á n  0 ,9  m i l l i ó  F r  le g y e n  ( e b b ő l  0 ,3  m i l l ió  F r -  
o t  a z  é g ő k  c s e r é j é r e ,  a p r ó b b  j a v í t á s o k r a  f o r d í t a n a k ) .

A  V a s  H ö l g y  s z á z  e s z te n d ő s  é s  e g é s z s é g e s e b b ,  m in t  
v a la h a .  S o h a  a n n y i  b e v é t e l t  n e m  h o z o t t ,  m i n t  n a p j a 
i n k b a n .  A  s ú l y á t  n ö v e l ő  l é t e s í tm é n y e k  t e k i n t é l y e s  b é r 
l e t i  d í j a t  f i z e t n e k ,  i d e é r t v e  a  t e l e v í z i ó t  is .

A z  é p í t é s k o r  „ h a s z n o t  n e m  h a j t ó  v á l l a l k o z á s á n a k  
m i n ő s í t e t t  k i l á t ó t o r o n y  s o k s z o r o s a n  v i s s z a a d t a  k ö l t s é 
g e i t .  A  t u l a j d o n o s o k  ( T á r s a s á g ,  b e l e é r t v e  P á r i z s  v á 
r o s á t )  ú j  s z ö v e t s é g r e  l é p t e k  a  v i l á g  1 6  l e g m a g a s a b b  
to r n y á v a l  —  é l ü k ö n  a z  537 m - e s  ( m á s  a d a t o k  s z e r in t  
555 m  m a g a s )  k a n a d a i ,  to r o n to i  ö n h o r d ó  t v - to r o n y -  
n y a l ,  a m e ly  1 9 7 5 - b e n  l e t t  kész .

E  t o r n y o k r a  k ü l ö n l e g e s  s z e re p  h á r u l ,  h a  n e t á n  t e r 
m é s z e t i  k a t a s z t r ó f á k  s ú j t a n á n a k  o r s z á g r é s z n y i  t e r ü 
l e te k e t ,  a m i k o r  ( p l .  Ö r m é n y o r s z á g b a n  a  f ö ld r e n g é s  
u tá n )  a  f ö ld i  h í r k ö z l ő r e n d s z e r  c s ő d ö t  m o n d .

S z im b ó lu m m á  l e t t  a z  E i f f e l - t o r o n y ,  a  f r a n c i a  f ő v á 
r o s é ;  d e  l e g e n d a  i s ,  m o s t  m á r  a z  í r ó k  i s  m á s k é p p  v é 
l e k e d n e k  r ó l a :  J e a n  C o c te a u  p l .  d a r a b o t  í r t  „A z  
E if f e l - t o r o n y  m á t k a p á r j a ” c ím m e l.

íg y  l e h e t e t t  1 0 0  é v v e l  e z e lő t t  a c é l b ó l ,  é r t e l e m b ő l  —  
h o s s z ú  t á v r a  —  r e n g e t e g  p é n z t  e l ő t e r e m t e n i  a z  a lk o 
t ó k  é s  P á r i z s  v á r o s  h a s z n á r a .

(G . L .)
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MTESZ-hírek
A M T E SZ  K özm űvelődési és O k ta tá s i B izo ttsága 

1989. jú n iu s  5-én országos közm ű v elő d ési konferenciát 
ren d eze tt.

A konferencia a m agyar közm ű v elő d és aktuális k é r 
déseivel, ezen belül a k u l tú r a  m egosztottságával, a 
m űveltség  társadalm i p re sz tíz sé n e k  rom lásával, a  
k u ltú rá lis  élet m ece n a tú rá ján ak  kérdésével, va lam in t 
a  ta r th a ta tla n n a k  m in ő síte tt h e ly ze tb ő l való kilábolás 
esélyeivel és lehetőségeivel fo g la lk o zo tt.

E  v á lto za to s  felsorolásból is k itű n ik , hogy a konfe 
rencia  tem a tik á ja  a m űszak i érte lm iség  m ostanában 
egyre tö b b e t  tárgyalt ö n é r té k e lé sé t ás átértékelését 
is é r in te tte .  E  kérdéskör eg y e sü le tü n k  tagságát is egyre 
inkább  foglalkoztatja . A k o n fe ren c ia , ha  nem o ld h a tja  
is m eg a  közművelődés és a z o n  b e lü l a  m űszaki k u ltú ra  
p ro b lém áit, legalább a tá jé k o z ó d á s i pon tok  kitűzésével 
h o zzá já ru lt a folyamatos ú jra g o n d o lá s  során figyelem be 
veendő szem pontok rendszerezéséhez  és mérlegesléséhez.

H ogy  olvasóink b ep illa n tá s t nyerhessenek a konfe 
renc ián  m eg v ita to tt rész le tek b e , az  a lábbiakban  ism er 
te t jü k  Ágoston M ihály  (az O M IK K  főigazgatója) 
,,A m a g y a r  közművelődés a k tu á l i s  kérdései” cím m el 
t a r to t t  bevezető  előadásának t é z i s e i t :

1. A m űveltség  o sz th a ta tlan . F e lem ás  vagy hiányos 
m a ra d , ak á r humán, a k á r  r e á l o ld a la  kisebb. Időszerű 
lenne e k e ttő  sorrendi v i tá já t  abbah ag y n i, a nem zeti 
m ű veltség  szintjét a  ko r ig é n y e i szerin t arányosan 
fejlesz ten i.

2. A m ai m agyar m űveltségkép  inhom ogén. A lakosság 
szélesebb rétegeiben tá rs a d a lm ila g  elfogadhatatlanul 
a lacsony  a műveltség. K ir ív ó a n  kevés a technikai és 
m u n k ak u ltú ra  m egbecsülése.

3. A h az a i m űvelődéspo litikának  gyenge a h a tá sa , 
rosszul orientál, alacsony  a  m űveltség  tá rsadalm i 
presz tízse . A kívánatosnál tö b b  v o lt a politikai és az 
á llam i beavatkozás, u g y a n a k k o r  ezek igényei nem  
m ozgósíto tták  az é rte lm iség e t. E b b ő l fakadóan n ő tt  
az érte lm iség  m egoszto ttsága, szereptelensége, o lykor 
p assz iv itása .

4. A m űvelődés kö ltség te rbe inek  viselésében vagy fel 
v á lla lásáb an  is je len tk ez tek  a  társadalom  m ás 
sz fé rá jáb an  ism ert ó r té k re n d i zavarok . Az állam i 
m ecénás vagy finanszírozó s z e re p e t mind a m űköd 
te tő , m ind  a felhasználó o ld a lá ró l gyakran  értik  félre.

A  m űködtető k ép v ise le té b en  csökkenő te h e rv á lla lá s  
m e lle tt gyakran  c s u p á n  egyéni elgondolásokból f a k a 
d ó  merev m ecénási m a g a ta r tá s  m uta tkozik . A fe lh a sz 
n á lók  többségükben  tú lbecsü lik  a tá rsa d a lo m  k ö z 
p o n ti forrásainak ily e n  célú teherviselési k ép esség é t 
és gyakran in d o k o la tla n u l igényelnek á lla m i tá m o 
g a tá s t. A m űvelődési in tézm ényrendszer m ű k ö d te té s i 
szem léletében k e le tk ező  torzulások h a tá sa i tú ln y o m ó 
an  a kölcsönös fe le lő sségáthá rításban  m a n ife sz tá ló d 
nak .

6. A tanácskozás ja v a s la ta  a  helyzetből k iv eze tő  ú t r a :
5.1. Az alkotó és m ű v ész i szabadság in tézm én y es  

megerősítése, e rre  megfelelő garanciák  k iép ítése .
5.2. Az ön tevékeny  m űködési feltételek k ia la k í tá s á 

nak állam i ö sz tö n zése  pályázatok, v e rse n y h e ly 
zet, ny ilvánosság  és társadalm i zsű rizés a lk a l 
mával.

5.3. A jelenlogi é r té k e s íté s i m onopólium ok h e ly e tt  
decentralizált, eg y sze rű s íte tt eljárás, egy én i kiil- 
és belföldi é r té k e s í té s t , az alkotó közösség s z á m á 
ra  adókedvezm ényekkel, a m űvelődési in té z 
mények sz á m á ra  adóm entességgel.

6. Szükségesnek lá tsz ik  ú j o k ta tá s i és m űvelődéspo litika i 
koncepció k ido lgozása, ennek irán y e lv e it az  in 
te llektuális sze rv eze tek  közösen v itassák  m eg. A k o r 
m ány dolgozza k i a  m eg ú ju lás  p rog ram já t és te rjessze  
az  országgyűlés elé. A  tu d á s t, a m ű v e ltség e t m in t 
nem zeti lé tünk  e g y e tle n  m egújítható  e rő fo rrá sá t 
kezelje az országgyű lés, és évente szám o ltassa  el az 
é rin te ttek e t a h e ly ze t a lakulásáró l.

7. K ívánatos felo ldani a  jelenlegi m erev o k ta tá s i  fo r 
m á k a t és a v ég ze ttség e t igazoló állam i m o nopó lium ot. 
Szabad u ta t kell e n g e d n i a  vállalkozásszerű, a  nem  
főhivatású  o k ta tá s i in tézm ényekben  és a  tá v o k ta tá s  
kereteiben lé te s íth e tő  o k ta tá s i fo rm áknak , h o g y  a  

képzettségben és a  m űveltségben  k e le tk e ze tt le m a 
radásokat az ezred fo rd u ló ig  bepótolhassuk.

8. Szükségesnek lá tsz ik  nem ze ti célul k itű zn i, h o g y  az 
ezredfordulóig a  m u n k ak ép es korúak v ég ze ttség i 
a rán y a i úgy a la k u lja n a k , hogy
—  5% körüli legyen  a  8 általános a la tt ia k ,
—  20% körüli leg y en  a  8 á lta lánost v égzettek ,
—  65% körüli leg y en  a  középfokú v égzettségűek ,
—  10% körüli legyen  a  felsőfokú végzettségűek  
aránya.

Főtitkárunk levele dr. Tóth Jánosnak, a M TESZ főtitkárának
K edves János!

H ó n ap o k k a l ezelőtt nem  g o n d o lta m  arra, hogy jelen 
levelem  m egírására valaha is so r  kerü l. Én sajnálom  a 
leg jobban , hogy ismét levélben  keresselek  meg, a m a 
gy ar m űszak i kultúra, a m ű szak i m úzeum ok ügyében.

1989. m á ju s  10-én kelt lev e le m b e n  — úgyis m in t a  
M TESZ fő titk á ré t és úgy is m in t  országgyűlési k é p 
v iselő t —  arra  kértelek, h o g y  te g y é l lépéseket ann ak  
érdekében , hogy a m agyaro rszág i m űszaki m úzeum ok, 
köztük  a  bányászati és k o h á sz a ti m úzeum ok fenn ta rtása  
a  m a g y a r  m űszaki em lékek m egőrzése és gyarap ítása  
érdekében  biztosítható legyen  a  p énzügy i fedezet. Az 
Ip a r i M inisztérium  ugyan is —  a  vonatkozó tö rvény  
érte lm éb en  —  jelenleg nem  b iz to s í th a t ja  a m egnyugtató  
fen n ta rtá sh o z  szükséges ö sszeget.

L eve lem  kézhezvétele u tá n  íg é re te t  kap tam  Tőled, 
hogy tö rtén ész  tag társa im  b e v o n á sá v a l az ügyben rész 
letes konzultác ió t fo ly ta th a tu n k  m a jd  Veled. V árako 
zásunk  ellenére, ígéreted te lje s íté s é re  nem került sor. 
A zt is megígérted, hogy h a  szükséges, élsz ország 
gyűlési képviselői jogoddal és in te rp e llá ln i fogsz a m ű 
szaki m úzeum ok érdekében. E z  sem  tö r té n t meg. E zek  
u tán  m á r  nem  is meglepő, b o g y  1989. m ájus 10-i leve 
lem re m in d  a  mai napig nem  k a p ta m  választ Tőled.

B evallom  zavarban v ag y o k . M ind ig  is azt ha llo ttam  
Tőled, különösen az u tó b b i  hónapokban , hogy a  
M TESZ apparátusának , és szem élyesen Neked is 
—  m o st is és a jövőben is —  az  egyesü letek , a  m űszaki 
te rm észettudom ány i és az a g r á r  érte lm iség  érdekeinek

a  védelm e a leg fon tosabb . A zt hiszem, nem  le h e t v itá s  
az , hogy a m űszaki m ú z eu m o k  védelme a z t a  c é lt  szo l 
g á l ja .  Ézek u tán  m ire  v é ljem , hogy e v élem ényem  sze 
r i n t  kiem elt je len tőségű  kérdés tám o g atásá ra  c sak  ígé 
r e te t  tud tá l tenni, g y a k o r la t i  lépéseket —  ism ere te im  
sz e r in t — nem. P ersze  tu d o m  azt, hogy n em  m in d e n  
t e t t  vezet gyako rla ti e red m én y re , de az aló l a  fe la d a t 
a ló l a  MTESZ fő ti tk á ra  n em  oldható fel, hogy  m in d en  
elképzelhető fórum on te g y e n  lépéseket m ű szak i em lé 
k e in k  megvédésére. H a  ez nem  tö rtén ik  m eg , m eg 
kérdőjelezhető a  s z á n d é k : a  MTESZ valóban  szo lgálja-e  
a  m űszaki te rm ész e ttu d o m án y i és ag rá r  é r te lm iség  
é rd ek e it.

K edves János!

N em  kérek tö b b e t m in t  fenn t leírt ígére te id  te lje s í 
té s é t ,  lépéseket és v á la s z t  a  Műszaki és T e rm é sz e t 
tu d o m á n y i E gyesü le tek  Szövetségének f ő t i tk á rá tó l ,  az 
O rszágos M agyar B á n y á s z a t i  és K ohászati E g y e sü le t 
fő titk á rá n ak  a levelére.

Szeretném  még k ö zö ln i veled, hogy 1989. m á ju s  10-i 
levelem  az OM BKE ta g s á g á n a k  tá jék o z ta tá sa  é rd e k éb en  
m egjelen t szak lap u n k b an  is, m in t ahogy je len  lev e lem e t 
is közölni fogjuk. Ö rü ln ék , ha  a Te válaszodró l is t á j é 
k o z ta th a tn á n k  az O M B K E  tagságát.

Ü d v ö z le tte l 
J ó  szerencsét! 
Gsicsay A lb in  

f ő t i tk á r
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARRACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

Hazai nyersanyagbázisú alumíniumkohászati 
kőszénszurok-kötőanyag kifejlesztése

P Í I O V I I S ,  P  Á L N É — V A u d i ,  I S T V Á N
E T O : 6 6 9 .7 1 3 .7 .0 4 3  

6 6 6 .7 6 2 .8 1 2 /.814  
6 2 1 .3 .0 3 2 .2 2

A magyar Söderberg anódos kádsorokhoz és a 
tervezett kohorekonstrukció kádjaihoz az import- 
massza pótlása céljából újtípusú kötőanyagot kellett 
kifejleszteni. A Dunai Vasműben a kokszolómű 
kátrányából gyártott szurok nyomás alatti hőkezelés
sel alkalmassá tehető alumíniumipari anódmassza 
kötőanyagként való felhasználásra. A reakció során 
célszerű ellenőrizni az a.-mezofázis és a y1 frakció 
hányadának alakulását.

A hazai alumíniumkohók anódmassza ellátása —  
masszagyár hiányában — im port anódmasszával 
történik, részben államközi szerződéseken alapuló 
anódmassza vásárlással, részben — és egyre nö 
vekvő mértékben — bérmunkában történő massza 
gyártással. A bérmunkás masszagyártáshoz fel
használt kokszot tőkés importból a magyar fél, 
a  kötőanyagot pedig a masszagyártó biztosítja.

A Söderberg anódos kohószériákon a jelenlegi 
kedvezőtlen munkaegészség és környezetvédelmi 
körülmények m iatt rekonstrukciót kell végre
hajtani, mely történhet saját anódmasszagyár 
létesítésével vagy anélkül, utóbbi esetben tovább 
ra  is fenntartva az import anódmassza ellátást. 
További perspektívaként jöhet szóba új, modern 
blokkanódos kohó létesítése anódblokk gyárral, 
megszüntetve a régi, korszerűtlen kohók üzemel
tetését.

Bármelyik elképzelés valósul is meg, mind a 
hazai anódmasszagyártásban, mind a bérmunkás

A  k é z ir a t  1989 m á ju s 15-én é r k e z e tt  sz erk esz tő sé 
g ü n k b e .

Pálovits Pálné  az A lu te r v -F K l fő m u n k a tá rsa . D ip lo 
m á já t  a  V eszp rém i V eg y ip a r i E g y e te m e n  szerezte  
1 9 5 3 -b a n . 1953— 59 és 1964— 78 k ö z ö tt  az A jk a i  
T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m k o h ó  la b o ra tó riu m á b a n , 
19 5 9 — 64  k ö z ö tt  és 1 9 78-tó l az  A lu te r v -F K I  a lu m í 
n iu m k o h á sza ti o sz tá ly á n  az a lu m ín iu m ip a r i szén a -  
n y a g o k  és n y e r sa n y a g o k  g y á r tá stec h n o ló g iá já v a l  
és  v iz s g á la ta iv a l fo g la lk o zik . A z O M B K E -n ek  1954  
ó ta  ta g ja .

Varga István  az A lu te r v -F K I  tu d o m á n y o s  la b o r a tó 
r iu m  v e ze tő je . D ip lo m á já t  1 9 7 9 -b en  szerezte  a  L e-  
n in g rá d i K u lin y in  M űszaki E g y e te m e n . 1979— 82  
k ö z ö tt  az în o ta i  A lu m ín iu m k o h ó  k u ta tá s i  részlegében  
d o lg o z o tt . 1 9 8 2 -tő l az A lu te r v -F K I  a lu m ín iu m k o h á 
s z a t i  k u ta tá s i o sz tá ly á n  1987-ig  m in t  tu d o m á n y o s  
m u n k a tá rs , 1 9 8 7 -tő l m in t  az e le k tr o líz is  tech n o ló g ia i  
a n y a g o k  k u ta tá s i la b o ra tó riu m n a k  v e z e tő je  d o lgozik . 
T e v é k e n y sé g i te r ü le te  az a lu m ín iu m k o h á sza ti e le k t 
r ó d a n y a g o k  és n y ersa n y a g a ik  g y á r tá stec h n o ló g iá ja  
és  az e zek k e l k a p c so la to s  v iz sg á la to k . A z O M B K E -  
n ek  1 9 8 2 -tő l ta g ja .

gyártásnál gondot okoz a Söderberg anódos kád- 
tipus anódmasszájához, illetve az új kohó anód
blokk gyártásához alkalmas minőségű kötőanyag 
biztosítása. A jelenlegi anódmassza szállítóink 
ugyanis a kötőanyag minőségének a világszín
vonalnak megfelelő követelményszintre történő 
javításával az elm últ időszakban nem foglalkoz
tak  és ez nem is szerepel a programjukban.

Magyarországon a Dunai Vasmű állít elő kő
szénkátrány szurkot, amely mennyiségileg bizto 
sítaná az alumíniumipar kötőanyag igényét, de a 
jelenleg gyárto tt szurok minősége környezetvé
delmi okok m ia tt nem felel meg anódmasszagyár- 
tás céljára. Ezért a  Dunai Vasműben gyártott 
szurok kötőanyagként való felhasználásra alkal
massá tétele a különböző távlati elképzelésekben 
egyaránt indokolt és aktuális.

A kötőanyag leiadata

A kötőanyag feladata, hogy az önsülő anódmasz- 
szában a kokszőrlemény szemcséit összekösse és 
ezáltal homogén, egyenletes minőségű, szegregáló- 
dásra nem hajlamos anódmasszát, egyenletes 
szövetszerkezetű, repedésmentes, kis porozitású 
és villamos ellenállású, nagy [szilárdságú anódot 
adjon.

Fontos követelmény még a kötőanyag által 
okozott környezetszennyezés legkisebb értékre va 
ló csökkentése, a műszaki mutatók javítása mellett. 
Ez részben a szurok kis hőmérsékleten illő frak 
ciójának, részben az anódmassza kötőanyagtar 
talmának csökkentésével érhető el.

Az elvárásoknak olyan kötőanyag felel meg, 
mely a kokszszemcséket a masszagyártás hőmér
sékletén jól nedvesíti, a szemcséket kötőanyaggal 
egyenletesen bevonja, a technológiai kívánalmak 
nak megfelelő folyékonyságú, jó’kötőképességű, 
nagy a kokszmaradéka és kevés kis hőmérsékleten 
illő részt tartalm az.

A megfelelő minőségű kötőanyag előállítása 
általában a szurok desztillációját követő utólagos 
hőkezeléssel történik.

A kötőanyagszurok összetétele és tulajdonságai

A szurok tulajdonságait alapvetően a kiinduló 
kátrány összetétele és a gyártási paraméterek 
határozzák meg. A kátrány minősége a szén ere
detétől, a kokszoló berendezés típusától, a kokszo-

B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 122. évfo lyam , 1989. 11. szám 513



A szurok szelektív extrakcióval történő jellemzése a 
Pechiney és Mallison módszerével

1. táblázat

Csoport
alkotórészek Pechiney Mallison

N agy m ólsúlyú a-rész H -gyanta
vegyületek antra cénolaj ban antracénolajban és

oldhatatlan piridinben oldhatatlan
Közepes mól- ß-resz M-gyanta
súlyú vegy. benzolban oldha- benzolban oldhatatlan,

tatlan, antracén- antracénolajban és
olajban oldható piridinben oldható

K is m ólsúlyú y-rész N-gyanta
vegyületek benzolban oldható m etanolban oldhatatlan.

benzolban oldható
m-olaj

m etanolban oldható, 
m etanol -f vízben 
oldhatatlan  

n-olaj
m etanol +  vízben 
oldható

lás hőmérsékletétől, az érintkezési felület és idő 
nagyságától függ. Ezek közül a  hőmérséklet hatása 
a legnagyobb, meghatározza a kátrány hozamot 
és minőséget. A kátránydesztilláció maradékaként 
nyert kőszénkátrányszurok kondenzált aromás és 
heterociklikus szénhidrogénekből áll. A szurkot 
alkotó vegyületeknek a szám át több ezerre be 
csülik, ezekből mintegy négyszázat azonosítottak
[1—9].

A szurok összetételének jellemzésére sok pró 
bálkozás volt. Megkísérelték a kémiai összetétel 
és a szerkezeti felépítés szerinti vizsgálatot, de 
ez az alkotók nagy száma m ia tt nehézségekbe 
ütközött. Általánosan elterjedt jellemzési mód
szer az úgynevezett „csoportösszetétel” m eghatá 
rozása, azaz a kémiailag nagyon hasonló tulajdon 
ságú vegyületekből álló csoportok szétválasztása 
különböző oldószerekkel, szelektív extrakcióval.

A szelektív extrakcióra különböző szerzők más
más módszereket dolgoztak ki [10—14], amelyek
ből k e ttő t az 1. táblázatban m u tatunk  be.

Az egyes vegyületcsoportok tulajdonságai iro 
dalmi adatok alapján az alábbiak szerint jelle
mezhetők :

Antracéiiolajban oldhatatlan a-szurokrész vagy 
H -gyanta

Nagy, általában 2000 mólsúly feletti vegyületek
ből áll, a  szurok legkevésbé reakcióképes alkotó 
része. Töltőanyagnak tekinthető, kötőképessége 
gyakorlatilag nincs. Bizonyos mennyiségben jelen
léte hasznos a szurokban, m ert javítja a térki 
tö ltést és kedvezően befolyásolja a mechanikai 
szilárdságot. Az a-szurokrész növekedésével nő а 
szurok kokszmaradéka és az anódmasszában 
a kötőanyagszükséglet.

Az a-szurokrészt keletkezése és tulajdonságai 
alapján több alcsoportra osztják. A felosztás 
szerzők szerint változó [15— 17, 32—34]. Egyik 
felosztás szerint van:
— prim er а-rész, a krakkgázokból képződő szi

lárd, 1 am-nél kisebb méretű, gömb alakú 
termék;

— szekunder а-rész vagy mezofázis, amely speci
ális esetekben a  kőszénkátrány szurok utóke
zelésekor a folyadék fázisból keletkezik kon
denzációs és polimerizációs reakciók révén. 
Mérete 10— 15 gm, gömb alakú. Hatásáról 
megoszlanak a vélemények, de többnyire szi
lárdságot csökkentő és reaktiv itást növelő 
hatásúnak ta rtják . C/H aránya kisebb, mint
2,5.

Vannak szerzők [15],"akik a prim er ос-részt is 
tovább bontják:
— valódi primer ос-rész, amely 1 ym-nél kisebb, 

gömb alakú, kondenzált aromás szénhidro
génekből áll, C/H aránya kb. 3,5—4;

— éghető szén- és kokszpor, szemcsemérete 20—50 
pm, alakja amorf, elágazó vagy tűszerű;

—- lemezalakú vagy csomós szervetlen szennyezők, 
hamualkotók.

Antracéiiolajban oldható, benzolban oldhatatlan 
/S-szurokrész vagy M-gyanta

K ö z e p e s  m o le k u la s ú ly ú ,  k o n d e n z á l t  a ro m á s  
s z é n h id ro g é n e k b ő l é s  k ev é s  m e ti l-  é s  h id ro x id -  
s z u b s z t i tu c ió v a l  re n d e lk e z ő  h e te r o c ik l ik u s  v e g y ü 
le te k b ő l  á lló  c s o p o r t .  A sz u ro k  k ö tő k é p e s s é g é t  
b iz to s í t ja .  F o n to s  tu la jd o n s á g a  fú v ó d ó k é p e s s é g e , 
m e ly  e lő se g íti a  k o k sz sz e m c s é k  k ö z t i  jó  k ö té s t  és 
m e c h a n ik u s a n  e l le n á lló  k o k sz v á z  k ia l a k u l á s á t  a  
m a s s z a  k iég ése  s o r á n .  A  m o le k u la s ú ly ra  v o n a tk o z ó  
a d a to k  e l le n tm o n d ó a k ,  1000-tő l 2 0 0 0 -ig  te r je d n e k  
[8].

A benzolban oldható y-szurokrész mennyiségé
től függ a szurok nedvesítőképessége és viszkozi
tása. Tovább bontható kis molekulasúlyú gyantás 
és olajos frakciókra. A benzolban oldható, ace- 
tonban oldhatatlan N-gyanta csökkenti a kötő 
gyanták viszkozitását és javítja a kötőanyag 
kokszszemcse nedvesítőképességét. Átlagos mole
kulasúlya kb. 400 [3].

Az acetonban oldható m- és n-olajok a szurok 
folyékonyságát biztosítják. Kokszmaradékuk ke
vés. Az m-olajok átlagos molekulasúlya kb. 350, 
az n-olajoké kb. 250 [3].

A  k ötőan yagszu rok  m inőségi e lő írása i

A kötőanyagra vonatkozó előírások az alumí
niumkohászat technológiájának fejlődése és a 
szurokra vonatkozó ismeretek gyarapodása kö
vetkeztében az utóbbi időben bővültek és szigo
rodtak. Ma a Söderberg anódos kádtípushoz alkal
mas jó minőségű anódmassza kötőanyag-szurok a 
2. táblázat szerinti adatokkal jellemezhető.

2. táblázat
Jó minőségű anódmassza kötöanyagszurok fő adatai

Lágyuláspont, gyűrűs-golyós 11 0 i  3 °C
Hamutartalom m ax. 0,3 %
K ötött karbon m in. 55 %
Benzolban o ldhatatlan rósz m in. 35 %
Antracénolajban o ldhatatlan  rész m ax. 13,5%
/S-gyanta m in. 24,5 %
^-gyanta kötött karbon m in. 90 %
sűrűség m in. 1,30 g /em 3
270 °C-ig ledesztillálható rész m ax. 1%
360 °C-ig ledesztillúlható rész m ax. 8%
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A felsoroltakon kívül valamilyen Teológiai jellem
zőt és a viszkozitást vagy a folyékonyságra vonat
kozó mérőszámot is szoktak előínii.

A táblázatban felsorolt értékek meghatározása 
általában a nemzetközi szabványoknak megfelelő 
módszerrel történik. Nem szabványosított v i 
szont a reológial tulajdonságok vizsgálata. A n a 
gyobb alumíniumkohók, anódmassza gyártók ill. 
a szurokgyártó cégek saját laboratóriumukban 
kidolgozott minősítő módszereket használnak és az 
így nyert eredmények szerint minősítenek.

A minőségi előírásokban m egadott jellemzőkön 
kívül van a kötőanyagnak a  massza minőségére 
és a gyártástechnológiára ható  néhány olyan 
fontos tulajdonsága, amelyre nincs számszerű 
előírás. Egyik legfontosabb ilyen tulajdonság a 
a szurok nedvesítőképessége a kokszszemcsék 
felületén, valam int ennek függése a hőmérséklet
től [2,18—21]. Ennek alapján meghatározható az 
a minimális keverési hőmérséklet, melyen a kö tő 
anyageloszlás szempontjából homogén m asszát 
állíthatunk elő.

Hasonlóan fontos tá jékoztatást ad a szurok 
levegőn végzett hőkezelése, 200 °C-on való ta rtása . 
A mérések során bekövetkező súlycsökkenésből 
következtethetünk a szurok párolgási hajlamára, 
a hőkezelt m inta folyékonyságának, nedvesítésé
nek, lágyuláspontjának, oldószeres csoportössze
tételének változásából pedig „öregedési” hajlam á 
ra [22—26]. Mivel a nem szabványos vizsgálatokat 
általában minden laboratórium a saját módsze
rével végzi, nincsenek összehasonlítható mérőszá
mok. Ezért az értékelést általában több eltérő 
tulajdonságú, technológiailag kipróbált vagy „jó” 
minőségű, etalonként elismert szurok adataival 
való összehasonlítással végeztük el azonos m ód 
szerrel, az adatok tehát összehasonlíthatók.

A Dunai Vasműből szárm azó szurok vizsgálata

A Dunai Vasműben az új kokszolómű üzembe
helyezése előtt gyárto tt szurok minősége á lta lá 
ban megfelelt a  jó kötőanyagra előírt kritériumok 
nak. A legjelentősebb eltérés a /3-gyanta mennyisé
gében volt. A m inták /5-gyanta tartalm a az elvárt 
minimum 24,5 % helyett 19—22 % volt.

1987-ben új kokszművelőt helyeztek üzembe a 
Dunai Vasműben. A m egváltozott kokszolási 
körülmények hatására változo tt a kátrány és a 
belőle előállított szurok minősége. A régi kokszo
lómű kátrányából nyert szurok jellemzőit a 3.—6. 
táblázatban adjuk meg.

A DV szurok folyékonysága, azaz 55 % koksz
porral kevert szurok próbatest 220 °C-on m ért 
nyúlása egy megfelelőnek ta r to tt  és egy nagy 
folyékonyságú szurokmintához hasonlítva eredeti 
állapotában és 2 órás 220 °C-os hőntartás u tán a 4. 
táb lázat adataival jellemezhető.

A szurok nedvesítőképességét 0,06—0,10 mm-es 
kokszágyon vizsgáltuk a hőmérséklet függvényé
ben. A nedvesítési hatásszöggel jellemzett é rté 
keket az 1. ábrán m utatjuk be.

Az előzőekben tanulmányozott szurokminták 
hőstabilitásának bemutatására a 6. sz. táblázatba 
néhány 220 °C-on 6 órán át tartó hőkezelés után

A Dunai Vasmű régi kokszolómfívéböl nyort szurok 
adatai

3. táblázat

Lágyuláspont, gyűrűs-golyós
Hamutartalom
K ötött karbon
Benzolban oldhatatlan
Antracénolajban o ldhatatlan
^-gyanta
^-gyanta kötött karbon  
Sűrűség
270 °C-ig ledesztillálható rész 
360 °C-ig lodesztillálható rész 
Л benzolban oldhatatlan rész fúvódása

105 — 110 °C
0,17—  0,23%

58.0 —  58,5 %
33.0 — 34,3 %
12.2 — 15,0 %
19.3 — 21, 6 
90,8 — 91,2 %

1,32—  1,33 g/uni3 
0  %

3, 5—  4 ,  0 %

18— 21 mm

4. táblázat
A I)V szurok összehasonlítása niás szuroktípusokkal

Folyékonyság, %

Hőkezelés előtt H őkezelés után

E talon szurok 47 24
D V  szurok 68 57
N agy folyékonyságú 
szurok

96 80

A jó minőségű 
kötőanyagtól elvárt 
érték 50— 70

Súlycsökkenés 220 °C-on m érve, 6 órás hőntartás hatására: 
Etalon szurok 2 m g/cm 3
DV szurok 9— 12 m g/cm 3
Nagy folyékonyságú 12 m g/cm 3

5. táblázat
A DV szurok csoportösszetétele az etalon és egy nagy 
folyékonyságú szurok laboratóriumban inért vizsgálat 

eredményeihez hasonlítva

Etalon DV szurok Nagy
folyékony-

s á g ú

a-rész vagy 
H-gyanta 
ß -rcsz  vagy

13,6 12,2— 15,0 15

M-gyanta 25,9 19,3— 21,6 17,6
N-gyanta 14,3 17,1— 18,5 15,5
m-olaj 41,6 43,9—44,6 47,1
n-olaj 4,6 О ; 4,8
olajos rész összesen 46,2 48,6 51,9

6. táblázat
K U l ö n f é l e  szuroktípusok h ő s t a b i l i t á s a

Etalon Dv szurok Naev főivé-
konyságú

Lágyulásp. hők. 
előtt (KS) 103 °C 91 °C 83 °C
Lágyulásp. hők. 
után 117 °C 106 °C 99 °C
Benz. oldh. lan 
hők. előtt 39,5 % 34,3 % 32,6 %
Benz. oldh. lan 
hők. után 
Folyékonyság hők.

39,4 % 36,7 % 37,2 %

előtt 47 % 68 % 96 %
Folyékonyság hők. 
után 24 % 47 % 80 %
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1. ábra Különböző szurok-fajták nedvesítést határszöge a hőmérséklet függvényében, a) D V  szurok, b) ,,jó  szurok",
c) nagyon fo lyós szurok

m ért jellemzőt hasonlítunk a kezeletlen m inta 
jellemzőihez.

A Dunai Vasmű új kokszolójában az üzemállapot 
stabilizálódása után v e tt m inták jellemzőit a
7. sz. táblázatban m utatjuk  be. Látható, hogy a

7. táblázat

A DV új kokszolőniűvéből kapott szurokminták főbb 
adatai

Átlag és szórás (стя _1

Lágyuláspont, gyűrűs-golyós °C 99,4+ 1,8
Lágyuláspont, Kraemer-Sarnow °C 87,8+ 1,0
H am utartalom % 0,23± 0,006
Kokszmaradék FKI szerint % 44,2+ 0,99
K ötö tt karbon ISO szerint % 54,6+ 0,48
Benzolban oldhatatlan % 26,3 ±  1,6
Antracénolajban oldhatatlan % 7,0± 0,79
/1-gyanta % 19,3+ 0,99
A benzolban oldhatatlan rész
kokszmaradéka, % 88,0 ±  1,1
fúvódása mm 25,0+ 1,4
Sűrűsége g/cm 3 1,309+ 0,006
Ledesztillálható rész 270 °C-ig % 0,57+ 0,17
Ledesztillálható rész 360 °C-ig % 4,6+ 0,64
Folyékonyság 140 °C-on % 109,5+11,6
Folyékonyság 220 °C-on % 136,7+10,1

szurok minősége jelentősen eltér a korábban vizs 
gált mintákétól. Lágyuláspontja alacsonyabb, 
kokszmaradéka, Д-gyanta ta rta lm a csökkent, a 
360 °C-ig ledesztillálható része nőtt, vagyis a szu 
rok minősége a kötőanyagként való felhasználás 
szempontjából romlott,
A kötőanyaggal szemben tám aszto tt minőségi 
elvárások biztosítása érdekében már nem csak ai 
Д-gyanta tartalom növelését, hanem a többi 
jellemző előírt értékeit is biztosítani kell.

A kőszénkátrányszurok Д-gyanta tartalm ának 
növelési lehetőségei

Kőszénkátrányszurokból történő kötőanyag elő
állítására számos hőkezelési módszer ismeretes. 
Ezek a  módszerek általában a  technológiai para 
méterekben és az alkalm azott berendezés konstruk 
ciójában különböznek egym ástól [27—29]. Ezek 
nek az eljárásoknak a  célja általában nem a 
Д-gyanta tartalom növelése, hanem a massza
gyártás szempontjából fontosnak ta rto tt tu la j 

donságok együttesének (lágyuláspont, kokszmara
dék, csoportösszetétel) beállítása volt.

Kifejezetten /5-gyanta tartalom növelésre vonat
kozó kísérletekről számoltak be B .E .A . Thomas
[3] és a Rütgerswerke kutatói [30]. ő k  a  termikus 
polimerizáció során az a- és Д-gyanta képződésének 
reakciósebessége közötti különbséget használták 
fel a /3-gyanta tarta lom  növelésére. Az Osaka Gas 
Со. eljárása szerint [31] speciális reaktorokban, köz
vetlenül kátrányból kiindulva állítanak  elő a 
hőmérséklet, a nyomás és a kezelési idő megfelelő 
beállításával magas Д-gyanta tartalm ú kötőanya 
got.

Laboratóriumi kísérletek a DV szurok Д-gyanta 
ta rta lm ának  növelésére

Az irodalomból megismert Д-gyanta növelés1 
lehetőségek közül — figyelembe véve laborató 
riumunk lehetőségeit — a Thomas, valamint 
a  Coliin és Gemmeke által vizsgált eljárást próbál
tuk  ki [3, 30] Ez tulajdonképpen nyom ás alatti 
hőkezelés, melynek során a benzolban oldhatatlan 
rész mennyisége a  hőmérséklet és a  kezelési idő 
növelésével gyorsabban, nagyobb m értékben nő, 
m int az antracénolajban oldhatatlan rész mennyi
sége. Így a Д-gyanta tartalom nő anélkül, hogy 
az antracénolajban oldhatatlan а-rész nem kívá 
natos mértékben növekedne.

A régi kokszolóból származó szurokkal а Д- 
gyanta tartalom  növelése céljából 3 kísérletsoro 
zatot végeztünk. Az első két kísérletsorozatban 
nyert, 24 %-nál nagyobb Д-gyanta ta rta lm ú  szu
rok lágyuláspontja és а-rész ta rta lm a a  kívána 
tosnál magasabb volt.

A harmadik kísérletben a lágyuláspont növe
kedésének megakadályozására 5 % antracénolajat 
adtunk a szurokhoz. 380°C-on végzett 7 órás 
hőkezeléssel 25% Д-gyanta tartalm ú, 110 °C lá 
gyuláspontú (gyűrűs-golyós módszerrel mérve) 
szurkot kaptunk. Az antracénolajban oldhatatlan 
rész mennyisége (a-rész) 13,3 % volt, a kokszma
radék 4 %-kal növekedett.

A kísérletek a z t bizonyítják, hogy a  DV szu
rokból megfelelő körülmények közö tt végzett 
nyomás ala tti hőkezeléssel előállítható a kívánt 
Д-gyanta ta rta lm ú  szurok, az «-rósz, lágyulás 
pont, kokszmaradék és a fúvódás kedvező értéke

516 Bányászati és K ohásza ti Lapok — K O H Á SZÁ T 122. évfolyam , 1989. 11. szám



mellett. Az új kokszolóműból származó szurok
m inták hőkezelését úgy irány íto ttuk , hogy a ß- 
gyanta tartalom  növekedése m ellett a kokszma
radék és a lágyuláspont is elérje a kívánt értéket.

A kezelési idő és a hőmérséklet megfelelő kom 
binációjával (2. ábra) a kívánt szurokminőséget 
biztosítani tudtuk, amint azt a 6. táblázat adatai 
m utatják .

B ár a hőkezelt szurok szabványos jellemzői 
megfelelnek a korszerű kötőanyaggal szemben 
tám asz to tt követelményeknek, előfordulhat, hogy 
a kezelés során olyan nem kívánatos reakciók is 
lejátszódhatnak, amelyek az anód üzemi tu laj 
donságait károsan befolyásolják. Ezekre a jellem
zőkre a szurok minőségi előírásaiban egyelőre 
nincsenek kikötések. Egységesen elfogadott vizs
gálati módszerek sincsenek, de jelenlétük, menyi- 
nyiségük ismerete fontos a kötőanyag alumínium- 
kohászati felhasználhatósága, kötőanyagkénti vi 
selkedése szempontjából.

Ilyen jellemző az a-szurokrész mezofázis ta rta l 
ma, a y-szurokrész legkisebb molsúlyú yt frakciója, 
a РА Н -ok mennyiségi és minőségi összetétele.

Az a-mezofázis gömbalakú anizotrop, 2—20 pm 
átm érőjű szemcsékből áll. Jelenléte nem kívá 
natos a  szurokban, m ert gyorsabban oxidálódik 
m int a koksz, a szemcsék pergését okozza és 
csökkenti a kiégett anód látszólagos sűrűségét. 
Egyes kutatók [36] max. 5 % a-mezofázist ta r 
tanak  megengedhetőnek, míg az összes a-szurok
rész max. 13,5 % lehet. A mezofázis mennyisége 
a szurok mikroszkópos vizsgálatával vagy szem
cseméret alapján határozható meg.

A yj-frakció a szurok legalacsonyabb, 202-nél 
kisebb molekulasúlyú, 400°C-nálalacsonyabforrás
pontú vegyületeit foglal ja magában. A szurok folyé
konyságát és a folyékonyságának a hőmérséklettől 
való függését befolyásolja. Jelenléte káros a szu
rokban ill. az anódmasszában, mert az anód kiégés 
közbeni hirtelen megkeményedését, ennek követ
keztében nagyobb porozitást és fokozott szénsalak 
képződést okozza. Fujimoto és társai szerint [36] 
a maximálisan megengedhető yx koncentráció a 
szurokban 4 %. A yx frakció mennyiségi gázkro
matográfiával határozható meg, de tájékoztató 
értéket ad  a desztillációs vizsgálat is.

2. ábra 24,5%  bétagyanta tartalom eléréséhez szükséges idő 3. ábra Hűkezelt szurkok mezofázis tartalm a az alfa- 
a\kezelési hőmérséklet függvényében szurokrész függvényében

8. táb láza t

A DV új kokszolóművébol származó szurokkal 160 ml-es bombában végzett hókezelési kísérletek

M i n t a
K e z e l é s i  h ő m . ,  i d ő  

° C  ó r a

L p .  g y .  g . 
° C

B . O. 

%
A . O.

%
ß-sy■ 

%
d

g /c m 3

K .  m . 

F K I

%

B . o . k. 
%

m . f u v .  
m m

F o l y .

%

Ered. 97 26,9 7,2 19,2 1,315 44,0 88 25 137
An.hk. 360 9 113 37,1 10,2 26,9 41,4
An.hk. 375 3 108 29,5 9,3 20,2 1,318 50,4 90,8

375 5 110 34,8 11,1 23,7 1,318 50,6 91,2 25
376 7 114 40,2 14,1 27,1 53,1 93,3 28 76

2,2 % 375 7 105 35,1 11,4 23,7 49,8 90,8 25
6,0 % 375 5 102 31,8 10,5 21,3 1,318 49,3 91,4 26
6 , 0  % 375 7 110 36,7 13,3 23,4 1,353 52,3 91,9 33
An.hk. 400 3 110 35,2 10,5 25,1 50,4

400 5 115 39,5 12,4 27,1 52,7

M agyarázat: lp . gy. g. — lágyuláspont gyűrűs-golyós módszerrel mérve 
B.o. és A.o. =  benzolban ill. antracénolajban oldhatatlan 

rész
/З-gy. = /?-gyanta tartalom 
d = sűrűség 20 °C-on mérve
Km. FK I = kokszmaradék FKI-módszerrel mérve 
B.o.k.m. =  a benzolban oldhatatlan rész kokszmaradéka

B.o.fuv. = a  benzolban oldhatatlan rész fúvódása 
Foly. =  folyékonyság 
Ered. =  eredeti (kiindulási) minta 
An. hk. = adalék nélkül hőkezelt minta 
2,2% és 5,0% —2,5 ill. 5,0% antraeénolaj adalékkal 

hőkezelt minta
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A hőkezelési kísérletekben felhasznált szurok
m intákban a-mezofázist nem lehetett mikrosz
kópos vizsgálattal kim utatni. A hőkezelt m inták 
ban az antracénolajban oldhatatlan rész növeke
désével együtt megjelent a mezofázis is (3. ábra), 
de a  ß -gyanta tartalom és lágyuláspont alapján 
jónak minősített m intákban nem érte el a 4 %-ot 
(4.— 8. ábra).

A kezeletlen DV-szurok yx tartalm a a gázkro- 
matográfos mérések szerint [37] a megengedett 
h a tá r  a la tt volt. A hőkezelt m intákban kismértékű 
növekedést tapasztaltunk, de ezek az értékek sem 
érték el a megengedett határértéket. А уг frakció 
mennyiségének növekedése a hőkezelés során fellé
pő hőbomlásból szárm azhat. Ezt valószínűsíti 
a ledesztillálható rész növekedése és a minták ben 
zolban oldható részének infravörös spektroszkópiás 
vizsgálata is [38], mely a  hosszabb ideig ta rtó  
hőkezelésnél kismértékű gyűrű-felszakadást m u 
ta to tt .

Összefoglalás

Laboratóriumi vizsgálatokkal megállapítottuk, 
hogy a  Dunai Vasműnek sem a régi sem az új 
kokszolójából származó kőszénkátrány-szurok köz 
vetlenül — további kezelés nélkül — kötőanyag 
k é n t  felhasználásra nem felel meg a kádtípushoz 
kívánatos minőségű anódmassza gyártásához elő
ír t minőségi mutatóknak.

A rég i kokszolóm ű k á tr á n y á b ó l előá llíto tt s z u 
ro k n á l a  problém át e lső sorb an  az előírtnál a la 
c so n y a b b  /í-gyanta ta r ta lo m  ok ozta . Az új k o k 
sz o ló m ű  kátrányából sz á rm a zó  szuroknak e m e l 
le t t  a la c so n y  a lág y u lá sp o n tja  és  a kokszm aradéka  
is.

Laboratóriumi méretekben 100 g és 5 kg befo
gadóképességű bombákban nyomás alatti hőke
zeléssel mindkét szurokból előállítottuk az elő
írásoknak megfelelő minőségű kötőanyagot. Megál
lap íto ttuk , hogy minden szurokfajtára és berende
zésre külön ki kell kísérletezni az optimális keze
lési körülményeket. A kezelési körülmények be 
állításánál figyelni kell a nemkívánatos mellék
reakciókra és célszerű ellenőrzni az a-mezofázis, 
valam int a frakció mennyiségének alakulását 
is az anódmassza kötőanyag kívánatos minőségé
nek eléréséhez.
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Hozzászólások
F e h é r  F e r e n c  „ A  m a g y a r  m ű k o r u n d g y á r t á s  k ö z é p k o r a ”  c .  c i k k é h e z

C sak üdvözölni leh e t a B K L  szerkesztőségének k ez 
dem ényezését, am ely  a c ikk  m eg je lenését lehetővé te t 
te. A szerző szerény  tárgyilagossága, m elyben a h a 
zai m ű k o ru n d g y ártá s  m eghatározó  időszakáról ír, ö n 
m agában  nem  készte tne hozzászólásra , ha  nem  le n 
ne m anapság  an n y i szó az ip a r  szerkezeti p rob lém ái 
ról. M iközben a  sa jtó  és közvélem ény jogosan e lm a 
ra sz ta lja  az ipar vezetésé t az „e lm arad t szerkezetvál 
tozások” m iatt, Fehér Ferenc írá sa  jó l m u ta tja , hogy 
az „ id e jéb en ” — sok nehézséggel v ég reh a jto tt — szer 
k eze tv á ltás  egy nem  alapvető , de je lentős te rü le ten , 
a hazai köszörűszem cse g y ártá sb an  1988-ban gazdasági 
lag. m űszakilag , nem zetközi összehasonlításban  is k e d 
vező helyze tet eredm ényezett.
„Legyen szabad — még h a  részben  ism étlés is — a 

nyom aték  kedvéért a szerkezetváltás m egalapozó eg y ü tt 
m űködés főbb koncepcionális összefüggéseit b em u ta t 
n i:
S zíneskorund  (baux itkorund , n o rm á lk o ru n d ):
— n incs m egfelelő m inőségű hazai alapanyag, baux it,
— a feldolgozás energ iaigényes (3400—4200 kW h/t),
— a hazai színesszem cseigény m essze a la tta  m arad  a 

gazdaságos gyártókapac itásnak .
N em eskorund  (tim földkorund , fehérkorund):
— a  korundcélú  tim föld  itth o n  előállítha tó , sőt e x 

p o rtte rm ék  is lehet,

— a feldolgozás energiaigénye kevesebb , m in t  a szí- 
neskorundé (1500— 1800 kWh/'t),

— a gazdaságos kapacitásnagyság k ia la k ítá sá n a k  fel 
té telei ado ttak .

A szerkezetváltás te h á t abban állt, hogy  a  p aram é 
tereiben  és gazdaságosságában ked v ező tlen  színesko- 
rund-e lőállítás le á llítá sáv a l egyidejűleg m e g tö r tén t a 
külföldi ism ere ten  alapuló, korszerű n em esko rund - 
gyártás fejlesztése. Az együttm űködés u g y an a k k o r  biz 
to síto tta  a h aza i felhasználáshoz szükséges jó  m inősé 
gű  színeskorundot, nem eskorund e x p o r ttö b b le t m el 
le tt.

Az országban a legelsők között v a ló su lt m eg a mű- 
korundgyártási szerkezetváltás, m ely g y á r tó i és fel 
használói vonalon  egyarán t b iztosíto tta  a  nem zetközi 
élvonalhoz való  felzárkózást. A fen tiek e t tu d v a  egye
d ü l a cikk c ím éve l van  gondom. A  „k ö zép k o ri” je l 
zővel csak úgy tu d o k  egyetérteni, h a  a  szerző  a  „sö
té t középkorra” asszociálva azokra az a k a d á ly o k ra  vo 
n a tkozta tja  azt, am elyekkel meg k e lle tt k üzden i ah 
hoz, hogy a m űkorundgyártásban  a  szerk eze tv á ltá s  
létrejöhessen. A z ip a ri szerkezet m ai á l la p o ta  az ipar- 
po litika  „középkori” időszakot tükröző  szem léletére 
vezethető vissza.

G eiszbüh l Mihály

★  ★  ★

„ A z  i m p l a n t á t u m  a n y a g o k k a l  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e t e l m é n y e k ,  a  h a z a i  

i m p l a n t á t u m - e l ő á l l í t á s  h e l y z e t e ”  c .  c i k k h e z

Az V. fém kohászati napokon  elhangzo tt előadás és 
a c ikk  1988 decem berében  tö r té n t m egjelenése közötti 
ké t és fél év a la t t  az im p lan tá tu m  anyagokkal szem 
ben  tám asz to tt követelm ényekben  lényeges változás 
nem  tö r té n t, a hazai im p lan tá tu m -e lő á llításb an  azon 
b an  eredm ényes elő re lépés tapasz ta lh a tó . Az im p lan 
tá tu m  g y á r tá sá ra  szakosodo tt M ETRIM ED (1986. jú l. 
1 -jétő l leán y v á lla la t, 1988. jú l. 1-jétő l Orvosi M űszer- 
g yártó  K ft), az e lőadás e lhangzása  ó ta  közel 3000 db 
csípő izü leti endopro tézis t g y á rto tt, m elyeket hazai k li 
n ik ák o n  betegekbe ü lte tték .

A k lin ik a i eredm ények  igazo lták  a k ísérle tek  so rán  
m eg állap íto tt e redm ényeket és te lje s íte tték  az előze 
tes v árokazásokat is. M int az O rtopéd  — m ind a T rau - 
m ato lógus szakm ai bizottságok vélem énye szerin t az 
endopro tézisok  beü lte thetősége jobb  a korábban  tő 
kés im portból érkező  te rm ékekénél, a  rendelkezésre  
álló  válasz ték  lényegesen csökken ti az esetleges la zu 
lás veszélyét, a k lin ikai e red m én y ek  m ás gyártók  p ro 
téziseihez v iszonyítva m eglepően jók. Egyetlen e se t 
ben sem  fo rdu lt e lő  a  p ro tézis h ib á jáu l fe lróható  szö 
vődm ény. Az egészségügyi k o rm ányzat in tézkedése 
nyom án  1988 ó ta a  betegek  szám ára  a csípőízületi en-

doprotézis á llam p o lg á ri jogon té ríté sm en te sen  já r. A 
betegek növekvő protézisigénye m e lle tt is csökken a 
„sorbanállás”. N övekszik  az in tézm ények  m ű té ti ka 
pac itása  és nő  a  gyártási darabszám . 1989-ben 2600 
db  csípőizületi endoprotézis készül, la s sa n  m egköze 
lítve  a hazai igényeke t. A term ékek te rm e lő i á ra  az 
im portterm ékek  á rá n a k  kb. 70%-a.

Közel tíz éves ku tató-fejlesztő  m u n k a  u tá n  elértük 
a  kitűzött célt, am i m indenek előtt a  h a z a i betegellá 
tá s  jav ítása  vo lt. Tolm ácsolva a b e teg ek  köszönetét, 
megköszönöm m indazon  műszaki és egészségügyi m un 
k atársak . in tézm ények  önzetlen segítségét, a k ik  e m un 
k ában  részt v e t te k  és azóta is seg íten ek . M indezek 
között a Csepel F ém m űnek, amely a  fém ö tv ö ze t a lap 
anyag-ellá tást v á l la l ta  és teljesíti. A csípóizületek  
gyártása  m e lle tt fe lgyo rsu lt más ízü le tek , m ű té ti esz
közök fejlesztése is, m elyek hazai a lap a n y ag o k ra  épül 
ve tovább seg ítik  a hazai betegellá tást és rem ény  van 
a  világpiacon v a ló  m egjelenésre is.

Blaskovics Ferenc  ügyvezető igazgató, M ETRIM ED 
K ft.

(A cikk a B K L  K ohászat 121, év fo lyam  12. szám á 
ban  je len t meg. Szerk .)
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Importbauxit feldolgozási kísérletek az Almásfüzitői
Timföldgyárban

M Á T Y Á S I  J Ö Z S E  F — R  É V É S Z  L Á S Z É Ö

Import bauxit feldolgozási kísérlet folyt az 
Almásfüzitői Timföldgyárban. A  Boke-i bauxit, 
magyar bauxittal keverve jó l feldolgozható volt és 
növelte a termelési kapacitást. A  feldolgozás fo lya 
mán különösen a marónátron-f elhasználás mérsék
lődött. A  kísérleti periódusban mintegy 30 M F t  
többleteredmény képződött a vállalatnál.

1988-ban először került sor arra, hogy Magyaror
szágon hosszabb időn át üzemi kísérletet folytas
sunk olyan bauxitkeverékkel, mely a hazai bauxit 
mellett külföldről származó bauxitot is tartalma
zott.

Tatabánya térségéből évek óta kevesebb mennyi
ségű bauxit áll rendelkezésre, mint amivel ter
veinkben korábban számoltunk és a kibányász
ható bauxit belátható időn belül is el fogy. Pénz
ügyi és környezetvédelmi okok miatt a MAT 
saját bányáit sem fejlesztheti és használhatja ki 
úgy, mint azt korábban tervezte (sőt a nyirádi 
bányában az 1989. ápr. 20-i kormánydöntés alap
ján a kitermelést 1990-ig végleg le kell állítani. 
Szerk.)

Annak ellenére, hogy mind az Aluterv-FKI-Ъяп, 
mind pedig Almásfüzitőn alapos analitikai és 
technológiai laboratóriumi elővizsgálatokat foly 
tattunk és ezeket keresztül hasznos előzetes in 
formációkhoz jutottunk, maradtak olyan nyitott 
kérdések is, melyekre csak tartós üzemi kísérletek
től lehetett megfelelő választ várni. (Egy másik 
magyar üzem laboratóriumi vizsgálatai alapján 
negatív hatást várt a trópusi bauxit feldolgozásá
tól. Szerk.)

Ilyen kérdések voltak többek között a követ
kezők :
— Hogyan hat majd a trópusi bauxitot is tartal

mazó keverék a timföldgyári lúgkörfolyama
tunk szennyezettségére, különösen annak szer
vesanyag tartalmának alakulására?

Л  k é z i r a t  1 9 8 9 . j a n u á r  2 0 - á n ,  m a j d  a  l e k t o r á l á s t  k ö v e t ő  
k i e g é s z í t é s  u t á n  1 9 8 9  á p r i l i s  1 9 -é n  é r k e z e t t  m e g
s z e r k e s z tő s é g ü n k h ö z .

Mátyás József o k i . v e g y é s z  d i p l o m á j á t  1 9 5 5 -b e n  a  J A T E -  
e n  s z e r e z t e .  E g y e t e m i  d o k t o r i  c í m é t  1 9 5 7 -b e n  n y e r t e  
e l .  S z a k m a i  p á l y a f u t á s a  k e z d e t é t ő l  f o g v a  a z  A l m á s 
f ü z i t ő i  T im f ö l d g y á r b a n  d o l g o z i k .  J e le n le g  a  v á l l a l a t  
m ű s z a k i  i g a z g a t ó h e l y e t t e s e .  S z a k m a i  é r d e k lő d é s e  
é s  t e v é k e n y s é g e  a  t i m f ö l d g y á r t á s  t e c h n o l ó g i á j á n a k  
f e j l e s z t é s e  é s  a  k ü lö n le g e s  c é l o k a t  s z o lg á ló  t i m f ö l d e k  
k u t a t á s a ,  e lő á l l í tá s a .

A z  O M B K E - n a k  1 9 5 7 - tő l  t a g j a  é s  je le n le g  a  h e l y i  
s z e r v e z e t  e ln ö k e .  T ö b b  s z a k c i k k  s z e rz ő je ,  a  B K L  
K o h á s z a t  s z e r k e s z t ő b i z o t t s á g á n a k  t a g j a .

Révész László o k i .  v e g y é s z  d i p l o m á j á t  1 9 6 1 -b e n  a  J A T E -  
e n  s z e r e z t e .  K e z d e t tő l  f o g v a  2  ó v  m e g s z a k í t á s s a l  a z  
A lm á s f ü z i t ő i  T im f ö l d g y á r b a n  d o lg o z ik .  J e l e n l e g  a  
v á l l a l a t  m ű s z a k i  f ő o s z t á l y v e z e t ő j e .  S z a k m a i  é r d e k l ő 
d é s e  é s  t e v é k e n y s é g e  a  t i m f ö l d g y á r t á s  t e c h n o l ó g i á j á 
n a k  é s  g y á r t ó  b e r e n d e z é s e i n e k  f e j l e s z t é s e .  A z  O M B K E  
n a k  1 9 6 7 - tő l  t a g j a .

E T O :  6 6 9 .7 1 2 .1

—  Milyen mértékben csökken a bauxit feltárása 
előtti kovasav tartalma?

—  Hogyan őrölhető a bauxitkeverék?
—  Mennyire tárható fel az import bauxit böhmit 

tartalma?
—  Milyen lesz az aluminátlúg és ezen keresztül 

a termelt timföld kémiai összetétele?
—  Hogyan viselkedik a bauxitkeverékből szár

mazó vörösiszap az ülepítő és mosó berendezé
sekben?

—  Mennyiben változik a gyár termelési kapacitása 
és a gyártás gazdaságossága?

Az Alulcer a norvég Hydro-Aluminium A .8. 
céggel 1988. februárjában mintegy 40 ezer tonna 
Boke-i bauxit szállítására kötött szerződést. Ezt 
követően május második felében Komamoig vízi 
úton, innen pedig vasúton meg is érkezett az első 
szállítmány az Almásfüzitői Timföldgyárba.

A 36 392 tonnás szállítmány feldolgozását május 
26. és július 19. között, 65 nap alatt folytattuk 
le.

A vásárolt bauxit fontosabb jellemzőit az 1. 
táblázatban mutatjuk be.

1. táblázat
Az Almásfüzitői Timföldgyúr kísérletében felhasznált 

Boke-i bauxit összetétele

Tap. nedv. 6,21 %
Izz . V. 28,1 %
A i2o 3 62,62 %
SiO , 1,34%
CaO 0,09%
MgO 4,04%
Fe„Os 4,07 %
T iO , 3,46 %
P A 0,20 %

v , o , 0,26
с о , 0,096 %
F 0,08 %
s o 2 0,14%
G a2Os 0,012 %
A l2Oa böhmit 8,3 %
A120 3 gibbsit 48,4%
F e20 3 goethit 2,7%
F e20 3 hematit 2,6%

Az importbauxit fogadása és a rendszerbe való 
beadagolása problémamentes volt. Az apró szem
cseméretű és alacsony tapadónedvességű bauxit 
a várttal szemben nem okozott nagyobb porzást, 
mint száraz időben az eddig feldolgozott saját 
bauxitjaink.

A fejérmegyei bauxithoz a kísérlet első felében 
33 töm. %-ban, második felében 20 töm. %-ban 
kevertünk import bauxitot.

A bauxit őrlésénél a korábban szokásos szem
csefinomság elérése volt a cél, melyet csak többlet 
malomgolyótöltettel és alacsonyabb zagy kon
centrációval tudtunk elérni. A 200 fzm feletti 
szemcsék mennyisége 13,5 % volt.
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A kovasavtalanítási hatásfok — változatlan 
feltételek mellett — 4—5 %-kal csökkent. Mivel 
azonban a rendszerbe kerülő kovasav mennyisége 
abszolút értékben kevesebb volt a korábbi álla 
pothoz képest, ennek negatív hatásá t nem ész
leltük.

A feltárás korábbi technológiáját némileg 
módosítanunk kellett. Az elérhető maximális 
hatásfok és hem atit/goethit átalakulás érdekében 
a  korábbinál magasabb kausztikus mólarányt 
kellett ta rtan i (1,44 helyett 1,46-ot) és több ége
te t t  meszet (8 %-ot) kellett adagolni.

Arra szám ítottunk, hogy fajlagosan kevesebb 
és jobban ülepedő vörösiszap fog képződni a kí 
sérleti feldolgozás időszakában, azért foglalkoztunk 
az ülepítő felületek csökkentésének lehetőségével 
is. A kísérlet elvégzésére a  párhuzamosan üzemel
te te tt  kisebb kapacitású ülepítőknél volt lehetőség, 
míg a  sorbakötött nagyteljesítményű vörösiszap 
mosóknál nem.

Az i t t  szerzett tapasztalatok tanúsága szerint 
a szükséges felület az ülepítőknél kisebb iszap
mennyiséggel közel arányosan csökkenthető volt. 
Tömörödésből származó javulást nem észleltünk. 
A korábbi tisztaságú alum inátlúg biztosítására 
elegendőnek bizonyult 6 ülepítőberendezés a ko
rábban üzemelő 7 helyett. Az iszapterhelés akkor 
226 kg/m 2 nap volt a szokásos 260 kg/m2 nappal 
szemben. Vagyis még kisebb ülepítő felület is 
elegendő le tt volna, ha ezt berendezéseink lehetővé 
te tték  volna.

A mosósoron nem sikerült az a  törekvésünk, 
hogy a kevesebb iszapot jobban tömörítsük. 
Ennek ellenére a  kedvezőbb mosóvíziszap ered
ményeként mintegy 50 %-kal csökkent a mosó
port elhagyó folyadék Na30  koncentrációja.

Az aluminátlúg szóda, szervesnyag és vas-oxid 
tarta lm a a kísérletek a la tt tűréshatáron helül 
változatlan m aradt. A szódatartalom  23,4 %-ról
13,0 %-ra csökkent, míg az organikus C 4,44 g/l-ről 
indult és kis növekedés u tán  az induló értékre 
csökkent vissza.

A term elt timföld Fe20 3 ta rta lm a 0,037 % lett. 
Ez valamivel a korábbi óv átlaga (0,034 %) feletti 
érték, de közrehatott a szükséges ülepítőfelület

kimérése közben bekövetkező üzemzavarok ked
vezőtlen hatása is. Megjegyezzük azonban, hogy a 
változások észleléséhez a kísérleti idő nem is volt 
elegendő, azért a kérdésekre lényegében érdemi 
választ még nem kaptunk.

A kísérlet időszakában felmértük a termelés, 
valam int a fontosabb anyag- és energiafelhaszná
lások alakulását is. Mindkét területen a vártnak 
megfelelően pozitív változásokat észleltünk az 
előző óv adataihoz viszonyítottan. (2. táblázat) 

A táblázatból láthatóan bauxitból közel 0,5 
t/t-val, marónátronból 60 kg/t-val, gőzből 57 
kg/t-val, villamos energiából pedig 26 kW h/t-val 
csökkent a felhasználás.

2. láblázat
A trópusi bauxit felhasználás kísérletének műszaki 

adatai összehasonlítva az 1987 év tényadataival

Felhasználás K ísérleti
időszak

1987. év

Bauxithányados (A120 3/S Í02) 6, 71 8, 95
B auxit t /t 2,467 2,925
Friss NaOH kg/t 117,160 180,960
ö sszes techn. gőz t /t 2,710 2,767
ö sszes techn. vili. energia kVVh/t 283,000 309,000

A gyár termelési kapacitása is kedvezően vál
tozott. A kísérleti periódusban m integy 6 %-os 
termelésnövekedést mértünk, naponta 54 tonnával 
term eltünk többet.

A kísérleti időszak ala tt mért és nyilvántarto tt 
adatokból, az im port bauxit magasabb árából, 
a  megnövekedett termelésből, a kedvezőbb anyag 
és energia felhasználásból, az iszapelhelyezés 
kiadásainak mérséklődéséből készített gazdaságos- 
sági értékelésben az Alüterv-FKl szakemberei 
mintegy 30 M Ft többlet eredményt számoltak ki.

Fentiek alapján megállapíthatjuk; a  kísérletek 
bebizonyították, hogy Boke-i bauxit magyar 
bauxitokkal keverve technológiánkkal feldol
gozható. A jelenlegi, és ezekhez hasonló arányok 
m ellett a feldolgozás magyar bauxitokkal keverve 
célszerű, gazdaságos és hatékony eszköze lehet a 
gyengülő minőségű magyar bauxitok magasabb 
fokú értókesülésének, a versenyképesség megtar
tásának.

N o v e m b e r  1 1 -én  ü n n e p e l te  90. s z ü le té s n a p já t  d r .  B a rá n s z k y -J ó b  Im re  a k in e k  e z ú to n  is 

g r a tu lá lu n k .  A  ju b i lá n s  é l e tú t já t  la p u n k  12. s z á m á b a n  í r ju k  le.

A B K L  K o h á sz a t S z e rk e sz tő s é g e
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A MOTIM korundértékesítésének mennyiségi és 
értékadatai 1960-1986 időszakban. — Hozzászólás a 

magyar korundgyártás történetéhez
S Z Ű C S  I S T V Á N

A  k o r u n d  m a a M O T IM  te l je s  v á l la la ti á rb e v é 
te lé n e k  2 0 % -á t teszi k i, a  tő k é s  re lá c ió b a  i r á n y u 
ló  m e n n y isé g  a  k o ru n d o n  b e lü l  m e g h a la d ja  az 50 
% -o t.  A  k o ru n d te rm e lé s  m e n n y is é g i ,  m inőség i, p i 
ac i k é p é n e k  m ai s z in tjé h e z  h o ssz ú , v á lto za to s  ú t  
v e z e te t t .  M ive l az  ü zem  in d u ló  b e ru h á z á s á n á l n e m  
a f iz ik a i  m u n k á t k ím élő  b e re n d e z é s e k  k e rü lte k  b e 
é p í té s re ,  a  b e rn d e zések e t a lk a lm a s s á  k e lle tt te n 
n i a  k o rsz e rű sé g  k ö v e te lm é n y e in e k .  A  v e rs e n y k é 
p e s ség  ja v ítá s a  é rd e k é b e n  s z ü k s é g  v o lt a g ép e s í 
té s  s z in t jé n e k  nö v e lésé re , a z  o sz tá ly o zás  sz ín v o n a 

lá n a k  ja v ítá s á ra ,  a v a s ta r ta lo m  c sö k k en té sé re , a m i 
az  5 0 -es év ek  e le jén  tö r t é n t  m e g  te rm ész e te sen  to 
v á b b i  fo ly a m a to s  f e j le s z té s e k k e l .  A z üzem  o lv asz 
tó te lje s ítm é n y é n e k  b ő v íté s e  h a z a i  k iv ite le zé sb en  
k é s z ü lt .

A  m ű k o ru n d ü z e m b e n  1956 u tá n  a te c h n o ló g ia  
f in o m ítá s á ra ,  a b e re n d e z é se k  fe jle s z té sé re  h e ly e z 
té k  a  fő sú ly t. Az 1957-ben  b e v e z e te t t  a u to m a tik u s  
e le k tró d a m o z g a tá s  a  m in ő s é g i  p ro b lé m á k  m e g o l 
d á s á n  tú lm e n ő e n  az  ö n k ö l ts é g e t  is c sö k k en te tte . 
Id ő k ö z b e n  a hazai k o r u n d ig é n y  n ö v e k e d e tt, k ie lé 
g í té s é n e k  az ő rlő - és o s z tá ly o z ó m ű  szűk  k a p a c i tá 
sa  j e le n t e t t  k o rlá to t. B á r  a z  ő r lő -  és o sz tá lyozóm ű  
lé t r e h o z á s a  á llan d ó an  n a p i r e n d e n  v o lt, eg y re  k é 
se tt.

A  te rm e lé s  fo k o zásá t a z  o r s z á g  1958-ban je le n t 
k ező  k o ru n d h iá n y a  is in d o k o l ta .  D e az ú j, n ag y o b b  
te l je s í tm é n y ű  üzem  lé t r e h o z á s a  h e ly e tt  p én z esz 
köz  h iá n y á b a n  csak  a  r é g i  ü z e m  b ő v ítg e té se  fo ly t. 
A z o lv a sz tó -te lje s ítm é n y  n ö v e k e d é s é t  n em  k ö v e tte  
az  o sz tá ly o zás i le h e tő ség ek  b ő v íté s e .

íg y  a  m ű k o ru n d ü z e m b e n  e g y id e jű le g  fo ly t k o -  
ru n d sz e m c s e  és az o lv a sz tv a  ö n tö t t  tű zá lló  a n y a 
g ok  (k ád k ö v e k ) g y á r tá s a . T e r v h iv a ta l i  u ta s í tá s r a  
1 9 64 -ben  csö k k en ten i k e l le t t  a  k á d k ő te rm e lé s t a 
m ű k o r u n d  ja v á ra .

1967 n y a rá n  k ez d ő d ö tt m e g  a  m ű k o ru n d -  és k á d -  
k ő ü z e m  bőv íté si p ro g ra m ja ,  a z  in te n z ív  m ű sz a k i 
fe j le s z té s ,  a  h ag y o m án y o s  te r m é k e k  m in ő ség én ek  
fo ly a m a to s  jav ítá sa , az  ú j a b b  és ú ja b b  te rm é k e k  
p ia c i ig é n n y e l m e g a la p o z o tt  b ev eze té se , a tö b b  
te rm é k e s ,  tö b b  p iacon  v e r s e n y k é p e s  s t r u k tú r a  k i 
a l a k í tá s a .  Ez a m ű sz a k i-g a z d a s á g i  sz a k e m b e re k  
o ly a n  szem lé le tb e li a la p já t  tü k r ö z te ,  m ely  m egelőz 
te  a z  ú j  g a z d a s á g irá n y k ítá s i  r e n d s z e r  b ev e ze té sé t.

A n é lk ü l ,  hogy  é r té k e ln é m  a z  1968-ban b ev e ze 
t e t t  ú j  g a z d a s á g irá n y ítá s i  r e n d s z e r  h a tá sm e c h a n iz 
m u s á t ,  szükséges m e g e m líte n i ,  h o g y  az á l ta lá b a n  
h a tá r k ő  v o lt a v á l la la to k  é le té b e n ,  m eg szű n t a  
te rv u ta s í tá s o s  ren d sze r, a  v á l la l a to k  lén y eg esen  n a 
g y o b b  ö n á lló ság o t k a p ta k ,  é r d e k e l t t é  v á l ta k  az e r ő 
f o r r á s o k ,  így  a m u n k a e rő  h a té k o n y  fe lh a sz n á lá sá 
b an .

A k éz ira t 1989 áp rilisáb an  é rk eze tt szerkesztősé 
günkbe. Kivonatosan k ö zö ljü k  azon részeit, am e 
lyek  a 89/6. szám unkban kö zö lt cikkek m egértését 
seg ítik , illetve azok ad a ta it k iegészítik .

A  m ű k o ru n d sz e m c se  m e n n y isé g e  fo k o z a to s  nö 
v e k e d é s  m e lle tt 1971 -ben  m e g h a la d ta  a  10 k t- t .  
E k k o r  az  üzem  a  h a z a i  ig é n y e k e t k ie lé g í te t te ,  ső t 
s o r  k e r ü l t  az e lső  n a g y o b b  e x p o r t r a  is . A z e x p o rt 
to v á b b i  n ö v e lé sé re  és a  m in ő s é g ja v ítá s  b iz to s ítá 
s á r a  1973-ban az  N S Z K -b e li L o n z a w e rk e  céggel 
10 év es  k o o p e rá c ió s  és á ru c s e re -e g y e z m é n y  jö t t  
l e t t r e .  (A sze rző d és  k e re té b e n  a  v á l la l a t  m e g k ap 
t a  a  v ilág p iac  ig é n y e in e k  m in ő s é g ile g  m egfe le lő  
n e m e s k o ru n d g y á r tá s i  e l já rá s t ,  e g y ú t ta l  m e g sz ü n te t 
t e  a  n o rm á lk o ru n d g y á r tá s t .)  A  s z e rz ő d é s  a lá írá s a  
u tá n  m e g k e z d ő d ö tt a  r e k o n s tru k c ió  k iv i te l i  te rv e i 
n e k  e lk ész íté se , a z o n b a n  a  té n y le g e s  é p í té s i  te v é -

1. táblázat
Műkorund értékesítés alakulása a 

MOTIM-ban 1960—1987 időszakban

1960 Osztályozott szemcse 2948,453 35 627
Vegyes szemcse 194,136 3 004
Mullit szemcse — —

1961 Osztályozott szemcse 2787,93 35 954
Vegyes szemcse 387,56 4 761
Mullit szemcse — —

1962 Osztályozott szemcse 2796,95 37 503
Vegyes szemcse 613,53 7 532
Mullit szemese — —

1963 Osztályozott szemcse 3283,06 41 526
Vegyes szemcse 534,064 6 539
Mullit szemcse — —

1964 Osztályozott szemcse 3795,856 48 098
Vegyes szemcse 367,38 4 412
Mullit szemcse — —

1965 Osztályozott szemcse 3992,31 52 562
Vegyes szemcse 741,6 9 068

Mullit szemcse — —

1966 Osztályozott szemcse 4392,857 59 628
Vegyes szemcse 604,8 7 449
Mullit szemcse — —

1967 Osztályozott szemcse 5243,589 70 053
Vegyes szemcse 705,65 8 750

Mullit szemcse — —

1968 Osztályozott szemcse 5341,779 50 571
Vegyes szemcse 860,900 7 664
Mullit szemcse — —

1969 Osztályozott szemcse 6187,38 63 335
Vegyes szemcse 953,1 8 578
Mullit szemcse — —

1970 Osztályozott szemcse 6013,835 62 211
Vegyes szemcse 1965,65 19 917

Mullit szemcse 0,511 7
1971 Osztályozott szemcse 6389,62 77 579

Vegyes szemcse 2899,687 32 115
Mullit szemcse 26,760 348

1972 Osztályozott szemcse 7066,15 86 284
Vegyes szemcse 1563,01 17 448
Mullit szemcse 27,35 2 289

1973 Osztályozott szemcse 5696,685 69 401
Vegyes szemcse 3018,96 29 766
Mullit szemcse 206,555 2 289

1974 E K F oszt. szemcse 6382,56 84 996
E K R  vegyes szemcse 5835,23 62 659
Mullit szemcse 900,190 10 875

1975 EK F oszt. szemcse 5547,205 77 871
EK R  vegyes szemcse 7059,9 89 282
Mullit szemcse — —

1976 E K F oszt. szemcse 6108,455 86 250
E K R  vegyes szemcse 6903,455 78 174
Mullit szemcse — —
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2. táblázat

A MOTIM műkorund üzemének korund- 
export adatai 1979—1986 időszakban

1977 E K F  oszt. szem cse 5767,17 79 745
E K R  vegyes szemcse 8100,1 99 085
M ullit szemcse — —

1978 E K F  oszt. szemcse 5405,15 74 029
E K R  vegyes szemcse 9070,15 118 230
M ullit szemcse — —

1979 E K F  oszt. szem cse 5860,55 81 659
E K R  vegyes szemcse 10848,55 144 017
M ullit szemcse — —

1980 E K F  oszt. szem cse 5744,65 97 673
E K R  vegyes szemcse 6433,90 101 802
M ullit szemcse — —

1981 E K F  oszt. szem cse 5354,90 96 698
E K R  vegyes szemcse 9741,10 127 463
M ullit szemcse 2378,54 29 630

1982 E K F  oszt. szem cse 4862,25 97 073
E K R  vegyes szemcse 8374,75 145 714
M ullit szemcse 7556,09 100 027

1983 E K F  oszt. szem cse 6403,65 137 251
E K R  vegyes szemcse 9118,4 160 965

M ullit szemese 10 762,30 151 405
1984 E K F  oszt. szem cse 8746,800 203 810

E K R  vegyes szemcse 11900,400 227 222
M ullit szemcse 8137,870 96 127

1985 E K F  oszt. szem cse 9672,400 237 938
E K R  vegyes szemcse 16017,632 326 823
M ullit szemcse 5938,360 121 847

1986 E K F  oszt. szem cse 9043,5 231 531
E K R  vegyes szemcse 14368,05 304 187
M ullit szemcse 9855,12 169 940

1987 E K F  oszt. szem cse 8235 225 583
E K R  vegyes szemcse 18846 426 311
M ullit szemcse 9580,62 180 339

k e n y s é g  c sak  1 9 77-ben  k e z d ő d h e te t t  e l. A  k ö z b e n  
fo ly a m a to s a n  te rm e lő  ü z e m b e n  e lk é sz ü lt  a  r e k o n s t 
r u k c ió s  b ő v íté s  18 e t/é v  k a p a c i tá s r a ,  1980. jú n iu s  
2 6 -án  m e g tö r té n t  a  b e r u h á z á s  m ű sz a k i á ta d á s a .  
A  lé te s í tm é n y  te l je s e n  g é p e s í te t t  te c h n o ló g iá ra  k é 
s z ü lt, a  f iz ik a i m u n k a  je le n tő s e n  c sö k k en t, k ié p í 
t é s r e  k e r ü l t  az  ő r lő -o sz tá ly o z ó m ű . M eg  k e l l  e m lí 
te n i ,  h o g y  a  v á l la l a t  a m ű k o r u n d  ü z e m b e n  1973- 
tó l  m u l l i t  tű z á lló  szem cse  g y á r tá s á t  fo ly ta t ja ,  m e ly  
198 1 -tő l ú j eg y k e m e n c é s  ü z e m b e n  tö r té n ik .  A  m u l 
l i t  i r á n t i  v á lto z ó  ig é n y e k  le h e tő v é  te sz ik  a  k o r u n d -  
o lv a s z tá s  k o n v e r tá lá s á t ,  e z e n k ív ü l  a  m ű s z a k i f e j 
le sz té s  e lő s e g í té s é re  k ís é r le t i  o lv a sz tá so k  le fo ly ta 
tá s á t .  A  k o r u n d ü z e m  fe jle s z té sé v e l p á rh u z a m o s a n  
k ia la k í tá s r a ,  m a jd  f e j le s z té s re  k e r ü l t  a t im f ö ld 
ü z e m b e n  a  k o ru n d c é lú  t im fö ld á g .

A  M O T IM  je le n le g i  h e ly z e té b e n  a la p v e tő e n  m e g 
h a tá r o z ó  a  t im fö ld  a la p a n y a g r a  ép ü lő  ú n . to v á b b 
f e ld o lg o z o tt  te r m é k e k  d ö n tő  a rá n y a ,  m e ly  g a z d a 
ság o s é s  jö v e d e lm e z ő  te r m é k e k e t  ta k a r .  M a  a  75 
k t- s  t im fö ld  k a p a c i tá s b ó l  50— 55 k t  a  v á l la la to n  
b e lü l to v á b b fe ld o lg o z á s ra  k e r ü l ,  a  20— 25 k t  „ sza 

É rt.
m enny.

t

Netto
dev.

bevétel
EFt

D eviza  kitérni, 
m utató

F t/U S D  Ft/R bl

1979 műkorund 
—  Rbl viszonylat 2037 22 370 44,24
—  U SD  viszonylat 6614 89 945 35,78
1980 műkorund 
—  Rbl viszonjdat 1625 19 236 44,06
—  U SD  viszonylat 7707 110 734 38,08
1981 műkorund 
—  Rbl viszonylat 589 7 053 47,61
—  U SD  viszonylat 7840 120 927 36,32
1982 műkorund 
—  Rbl viszonylat 734 9 143 45,6
—  USD viszonylat 7677 117 601 41,33
m ullit
—  U SD  viszonylat 
1983 műkorund
—  R bl viszonylat 612 7 837 51,17
—  USD viszonylat 2454 78 573 43,01
m ullit
—  USD viszonylat 
1984 műkorund
—  Rbl viszonylat 978 12 613 47,61
—  U SD  viszonylat 6883 156 395 46,65
M ullit
—  U SD  viszonylat 351 6 950 43,98
1985 műkorund 
—  Rbl viszonylat 1942 25 936 47,75
—  USD viszonylat 10 409 249 639 44,39
m ullit
—  USD viszonylat 491 10 467 38,68
1986 műkorund 
—  Rbl viszonylat 3186 44 696 49,17
—  USD viszonylat 8886 234 514 41,58
m ullit
—  USD viszonylat 628 16 274 34,28

b a d  tim fö ld ” s p e c iá l is  ig é n y ek e t k ie lé g í tő  m in ő 
sé g b en  k e rü l n e m  ru b e l re lá c ió b a n  é r té k e s í té s re .  
A  k o ru n d ü z e m  fe j le s z té s e  a v á l la la t  fe jlő d é sé b e n  
a la p v e tő e n  m e g h a tá ro z ó  vo lt, tö b b  ú j  é s  g az d asá 
go s te rm é k c s a lá d  k ife j le sz té sé t is s e g í te t te .  S zám 
ta la n  sz a b a d a lo m , ú j í tá s ,  s z á m ta la n  s ik e r ,  o lyko r 
k u d a r c  is k ís é r te  a  fo k o za to s  fe jlő d é s t.
,J e le n le g  a m ű k o ru n d s z e m c s e  é r té k e s í té s e  szabad  
fo rm á b a n  tö r té n ik ,  a m i az e x p o r t  n ö v e lé s é t  te tte  
le h e tő v é  a fe ld o lg o z ó  k ap a c itá s  j a v u ló  k ih a sz n á 
lá s á v a l,  így  a  g a z d a s á g o s sá g  n ö v e lé sé v e l.

A  k o ru n d ü z e m  é r té k e s í té s i  a d a ta i t  a z  1. sz .  és

2. sz .  t á b l á z a t  m u t a t j a  be.

Szerzőink figyelmébe
1. K é r jü k  a k éz ira to k ra  vonatkozó  nyom dai e lő írások  pontos b e ta rtá sá t, o lda lankén t 25 sor, „2 -es” so rtá 

vo lság , az á b rá k a t és tá b láz a to k a t kü lön  lapokon  kérjük .
2. E gy cikk  k é z ira ta  a 25 kéz ira to ld aln y i te r jed e lm e t lehetőleg ne h a la d ja  meg. (Két p é ld án y t k é rü n k  be 

kü lden i.)
3. A z „S í” m értékegységek  h a szn á la ta  k ö te lező !

Szerkesztőség
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Fémkohászati műszaki gazdasági hírek
Üjabb nchczásvány-homokbánya Ausztráliában

A W im mern Industrial M inera ls Pty Ltd. (W IM ) 
120 t/n a p  kapacitású k ís é r le ti  dúsítóüzem et in d íto tt a 
V ic to ria  állambeli H orsham ban  az osztályozási és fe l-  
dolgozási mutatók p o n to s ítá sá ra  az ipari m éretű nag y 
ü zem  megépítéséhez. A W IM  céget a CRA Ltd. a la 
p íto tta  1987-ben a h o rsh am i nehézásvány-készletek  
hasznosítására . A parti sáv  m egbecsü lt készlete egy- 
m illiá rd  tonna ásványhom ok, m elynek  átlag nehéz- 
á sv án y -ta rta lm a m eg h alad ja  a  3% -ot. A becsült kész 
le tek  ru tilb ó l 8 M t, ilm e n itb ő l 12,5 M t, cirkonból 5,1 
M t, m onacitból 0,6 M t  és x en o tim b ó l 0,2 M t. A te lep  
4 m  fedő  alatt 10—15 m  v a s ta g  rétegként a laku lt ki. 
A finom szem csés m eg jelenés kedvez a hagyom ányos 
osztályozási m ódszereknek és flo tációnak  egyaránt. A  
k ísé rle ti üzem m ellett m ég  eg y  próbaüzem  lé tesü l a  
ru tilla l egyenértékű z su g o ríto tt agglom erátum  p ró b a- 
g y á rtá sá ra . hogy az a t i tá n -d io x id  pigmens g y ártá s  
a lap an y ag a  legyen.

I n d u s t r i a l  M in e r a ls .  1989. j a n u á r ,  p .  10.
(H. OR.)

Ritkaföldfém-oxid üzem importanyagra

Az au sztrá l SX Holdings L td . a  dél-ausztrália i Port 
Piriében  35 M AUD kö ltség g e l r i tk a  fö ldfém -oxid-fel- 
dolgozó üzem et létesít K ín á b ó l im p o rtá lt nehézásvány- 
d ú s ítm án y  feldolgozására. A szerződést a Kínai N em 
ze ti Nem vasfém  Társasággal 1987-ben kötötték a k í 
n a i technológia á tvéte lé re  és a lapanyag  vásárlására . 
Az első üzem eredm ényes m ű k ö d é se  után  m ásik üzem  
lé te sü lt az első üzem h u lla d é k á n a k  továbbfeldolgozá- 
sá ra , végül egy harm ad ik  b e ru h á z á s  2000 t 'é v  k a p a 
c itású  m onacitkiválasztó eg y ség  építését célozza. E n 
nek  a harm adik  üzem nek a  m egvalósítása  függ az i t t  
k e le tkező  rádium -, tó r iu m tr ta la m ú  hulladék e lh e 
lyezésétől. Első tervek s z e r in t a  Radium Hill-i 1960- 
b an  felhagyott u rán b án y á t szem elték  ki. A h u llad ék 
ból később szkandium ot le h e tn e  kivonni.

I n d u s t r i a l  M in e r a ls 1, 1989. J a n u á r ,  p .  1 1 .
(H. OR.)

Sorállás Quebecben

K an ad a , és ezen belü l Q u eb e c  tartom ány a lu m ín i 
um kohásza ti jelentősége ism é t az  érdeklődés központ 
já b a  kerü lt. Már hosszabb id e je  ism ert ténv. hogy az 
A lcan  Laterriére-i a lu m ín iu m k o h ó  harm adik  kádso 
r á n a k  ép ítését m eggyorsítják  (Becancourban). Ezzel 
a  k ap ac itá s  240 k t/év-ró l 360 k t/é v - re  nő. M ásik b e 
ru h áz ás  a Baie Comeau k o h ó  bővítése, ami fe ltehető 
en a nyugati világ legnagyobb  alum ínium kohója lesz 
(380 k t 'év -rő l 400 k t/év -re ). A z  A lum ax  200 k t /é v k a 
p ac itá sú  termelőegység lé te s íté s é t határozta  el D escha- 
m a u ltb a n  (a Szt. Lőrinc fo lyó  m e lle tt) , m iután a H y d -  
ro-Q uebec  vállalattal m e g á lla p o d ta k  az á ram ellá tá s  
k érdésében . (Alumax k o rá b b a n  M anitoba á llam ban  
a k a r t  kohó t építeni.) A d esch a m au lti kohó in d ítá sá t
1992-re tervezik. Az A lcan  arw ida i Södeberg e lek tró 
dás k o h ó já t úi. korszerűbb ü zem m el k ívánja h e ly e t 
te síten i. Az Alouette k o n zo rc iu m  a  Sept-Iles-re te r 
v ezett 250 kt/év kapacitású  k o h ó  építéséről v á rh a tó 
an  röv idesen  meghozza p o z itív  döntését. Az így ösz- 
szeadódó 440 kt/év (sőt e se tleg  690 kt/év) belépő k a 
p ac itá s  Quebec ta rtom ány  a lum ín ium term elésé t 1.4 
M t/év -rő l 1,84 M t/év-re (ese tleg  2,13 Mt 'év-re) növeli 
1992—93-ra. Az itt te rm e lt o lcsó  alum ínium  fe lteh e 
tő en  je len tős gondot okoz az  eu rópa i a lum ín ium ter 
m előknek.,

Q uebec kedveltségét a gazd aság i tényezőkön k ívü l 
előseg ítik  a tartom ányi k o rm á n y  beruházást elősegí
tő  gazdaságpolitikája, az U S A -p iac  közelsége, a jó k lí 
m a (ellentétben N orvégiával) és a  jó  bérek. Most é r ik  
be a  B ousassa-korm ánynak az  1970-es években foly 

ta to tt  energ iapo litiká ja , m e rt az olcsó v illam os e n e r 
g ia  vonzza a b e ru h ázáso k a t. Egyetlen lehetséges gond 
az energiaellátás összeom lása nagyobb üzem zavar ese 
tén , am int ez 1989 m á rc iu s ib a n  tö rtén t. H asonló  ese 
te k  m egelőzésére azo n b an  egyre hatékonyabb  v éd e 
lem  áll rendelkezésre, így a kanadai energ ia  E ldorado  
v árha tóan  to v áb b ra  is kedvez az a lu m ín iu m ip ari be 
ruházásoknak.
(H. OR.)

M e ta l  B u l l e t i n .  1989. m á r c .  30. p .  7. 9.

100 százalékos alumíniumdoboz-visszakeringtctcs 
a Reynoldsnál

Az am erikai R eyno lds  cég húsz év a la tt 196 k t, h áz 
ta rtásokból ö sszeg y ű jtö tt a lum ínium  ita losdobozt k e 
r in g e te tt vissza a  te rm elési körfo lyam atba és joggal 
nevezi m agát a lakosság i a lum ín ium hulladékok  fe l 
dolgozása ú ttö rő jén ek . A begyűjtést és feldo lgozást a 
Reynolds A lu m ín iu m  Recyling Со. végzi 1988-ban
9,3 millió a lum ín iu m d o b o zt dolgoztak fel, tö b b e t a 
R eynolds az évi dobozterm elésénél. E m elle tt tovább  
nő az egyéb lako sság i a lum ín ium hu lladék  je len tő sé 
ge, mivel a gépkocsikban , h áz ta rtási készü lékekben , 
épületelem ekben eg y re  nő  az a lum ínium hányad .
(H. OR.)

M e ta l  B u l l e t i n .  1989. m á r c .  30. p . 17.

Elemvisszakeringtetcst szorgalmaznak a villamos 
elemek gyártói

A lakosság széles ré tegei fogyasztják a különböző 
kisfeszültségű te lep ek e t, elem eket. Több éve ostoroz 
zák  a környezetvédők a  használt elem ek e llen ő rizh e 
te tlen  kezeléséből adódó  környezetm érgezést. Az e lem 
gyártók  első .je len tős lépése a kevés h u llad ék o t okozó 
elem ek  k ifejlesz tésében  a  h iganycellákat h e ly e ttes í 
tő  lítium cellák  b ev eze tése  volt a gom belem  e lő á llítá s 
ban . Másik lépés a  horgany/levegő elem ek, am elyek  
azonban a hallókészü lékekben  nem  h aszná lhatók  p ro b 
lém ák  nélkül. 1987-ben m u ta tták  be az első h ig an y 
m entes szén-horgany  cellákat. További fe jlődéskén t 
1985-ben válla lták , hogy  alkáli-m angán , n ag y te lje s ít 
m ényű elemeik h ig a n y ta r ta lm á t fokozatosan csökken 
tik . 1989-től 0,1 töm . %  lesz a h iganyhányad , 1991-ben

pedig  0,1% ala tti é r té k  lesz a cél. (1985-ben ezen  e le 
m ek  higany ta r ta lm a  m ég 1,0 töm. %  volt, am i az 
N SZK -ban évi 45 t  h igany  felhaszná lást és hányóra; 
ju tá sá t jelentette.) 1988 közepén sike rü lt a v ilág  leg 
nagyobb e lem g y ártó ján ak  0,025 H g% -ot e lérn i az a l 
ká li-m angán  e lem típ u sn á l. H a ezt az NSZK többi e lem 
gyára i is m egvalósítanák , 45 t-ró l 1,4 t - ra  csökkenne 
az évi h iganyfe lhasználás az elem gyártásban . Az NSZK 
elem ipara  a kö rnyezetvédelm i m in isztérium  és a ke 
reskedelem  m egállapodása  a lap ján  a  h árom  ö n m ag á 
b a  visszatérő n y ílla l (1. ábra) je lö lt kö rnyezetvesaé- 
lyes elem eket (h ig an y ta rta lm ú  gom belem eket, n ikke l- 
kadm ium  elem ek, in d ító  akkum ulátorok , a lk á li-m a n 
g án  elemek 0,1 töm egszázalék  fele tti H g-tarta lom m al) 
a  kereskedelem  v isszafogadja. Az elem ek ilyen  szem 
pontbó l történő fe lo sz tá sá t a következő összeállítási 
szem lélte ti:
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E lem rendszer B egyű jtés- V isszafor-
köteles ga th a tó

H iganyoxid igen igen)
S zén-horgany nem nem
Ezüstoxid igen igen
H organy-levegő igen igen
Lítium-M nCL nem nem
L ítiu m -C F X nem nem
N ikkel-kadm ium igen igen
A lkáli-m angán , 0,1% Hg a la tt nem nem
(H. OR.)
H a n d e l s b l a t t .  1989. Ш .  23. p . 22.

Tovább nő a litium jelentősége a világgazdaságban

A  N ém et G azdaságku ta tó  In té z e t (Deutsches In s ti 
tu t fü r  W irtschaftsforschung =  D IW ) tanu lm ánya sze 
r in t  a  v ilág  lítiu m fe lh a szn á lá sa  az  1986. évi 7,9 k t-  
ró l 2000-ig 11,9 k t- r a  nő.

A világ  p eg m a tit e lő fo rdu lásokbó l és különleges te r -  
resz tr ik u s  só lerakódásokból gazdaságosan  k inyerhe tő  
lítiu m k ész le té t 1,1 M t L i-ra  becsü lik , m elyből A u sz t 
rália (28%), az U SA  (25%), Chile  (18%) és a S zo v 
je tun ió  (12%) eg y ü tt a világ k ész le te in ek  83% -val r e n 
delkeznek . A n y u g a ti lítiu m ásv án y -k ész le tek  közel 
három negyede (0,9 Mt) p eg m atito k b an  ta lálható , m íg  
a  só le rak ó d áso k b an  előforduló  l ít iu m  87% -a Chilében  
van . A v ilág  lítiu m á sv án y -b án y á sza ta  az 1975. évi 
4400 t- ró l 1985-ben 8000 t - ra  em elkedett, m ajd  1986- 
b an  7900 t - r a  csökkent.

A  lítiu m  eg y h arm ad á t sóelőfordulásokból (USA 55 
% , C hile 45%) k é th a rm ad á t pegm atitokbó l nyerték . 
M ivel a sóelőfordulásokból a  L i2CO.j előállítása  egy 
szerűbb, m in t a  pegm atitok  feldolgozása, az előbbi 
nyersanyag fo rrás je lentősége to v áb b  nő.

A  n y u g ati v ilág  1985-ben 500 t  L i- t fogyasztott, a  
k a rb o n á t fe lhaszn á lásán ak  v isszaesése (alum ín ium ipa 
ri te rm eléscsökkentések) és az  üveg ip arb an  é red ú sít-  
m ányok  h a szn á la tá n ak  bevezetése 4700 t- ra  csökken 
te tt»  az 1986. évi L i-fogyasztást. 1987-ben (az a lu m í 
n ium kohászat fe lfu tá sa  következtében) a L i-fogyasz- 
tás ú jr a  em elkedett. (4900 t  L i).

Az alu m ín im k o h ászati és k e rám ia ip a ri fogyasztás 
m e lle tt nő  a  v eg y ip ari fe lh a szn á lá s  is. A b u tillítiu m  
a k aucsukgyártás kedvelt k a ta liz á to ra . A hum ángyó 
gyászat m án iás-dep ressz ív  pszichózisok m egelőzésére 
és a k u t m á n ia  leküzdésére  h aszn á l lítium készítm énye 
k e t (évi 250—300 t).

N agy az a lu m ín iu m -lítiu m  ö tvözetek  jelentősége a r e 
pü lőgép g y ártásb an  (Airbus A  340, MC-Donnei D oug 
las MD 11). 2000-ig 850 t - r a  b ec sü lik  a v árha tó  fe l-  
haszná lást.

L itium  elem eket jelenleg 39 cég g y á rt 41 te lephelyen. 
Ilyen  je lleg ű  felhasználás az 1986. évi 80 t-ró l 1995- 
ig 280 t - r a  nőhet p rim er e lem ek n él és ez a m en n y i 
ség az ú jra tö lth e tő  lítium  ak k u m u lá to r  bevezetése ese 
tén  je len tő sen  em elkedhet. (H. W.)

H a n d e l s b l a t t .  1989. f e b r u á r  9. p .  27.

Kétszázhatvan millió dolláros kanadai—niadagaszkári 
titánberuházás

A k an a d a i Q IT -F er e t T itane Inc. a  m algasi OM - 
N IS  á llam i b án y a v á lla la tta l 260 M USD induló  tő k é 
vel lé treh o z ta  az  ilm enitfe ldo lgozó  vegyes válla la to t. 
Évi 625 k t  te rm ék k el 1992-ben vag y  1993-ban kezd ik  
m eg a  te rm elést. A  v á rh a tó  ex p o rtb ev é te lt év i 50 M 
U SD -ra te rvezik . M algas k o rm án y a  a lé tes ítm ény  
eng ineering  m unkáihoz 8,5 M U SD  V ilág b an k -h ite lt 
p ró b á l szerezni, é s  rem ényked ik  az  A frika i F ejleszté 
si A lapból és az Európai Fejleszési Banktól m egszer 
zendő h ite lb en  is.

A  közvetlen  beru h ázás  170 M USD -ba, az in f ra r  
s tru k tú ra  k iép íté se  90 M U S D -ba kerü ln e  (ú thálózat, 
20 MW te lje s ítm én y ű  erőm ű, rak o d ó  kikötő stb.). Az 
ilm en iten  k ív ü l év i 32 k t  ru ti l ,  24 k t  cirkon és 6 k t 
m onacit is képződ ik  az üzem ben. (H. OR.)

M e t a l  B u l l e t i n .  1989. f e b r u á r  2.

Jobb visszakeringetés és a lítium alkalmazásának ter
jedése csökkenti a kadmiumhiányt

1986-tól kezdődően  a  kadm ium  á ra  tö b b  m in t 600 
százalékpontta l e m e lk e d e tt. Az elsődleges o k  az ú jr a 
tö lthető  n ik k e l-k ad m iu m  elemek növekvő n ép sze rű 
sége volt T áv o l-K ele ten  és egyebütt. A k a d m iu m  á ra  
végül is 5—6 U SD / lb  (11000—13200 U SD /t) á rsz in ten  
stabilizálódott, m e r t  a  kadm ium készletek  m eglehetőj- 
sen kicsik. 1989-től v á rh a tó  egy valam ivel a lacsonyabb  
ársz in t k ia lak u lása  (4— 5 USD/lb =  8800— 11000 USD 
/t). A kadm ium  visszakeringetése környezetszennyező  
technológiával tö r té n t.  1986-ban a svéd S A B  N1FE AB  
cég a  kadm iu m elem ek  feldolgozására k ö rn y ez e tk ím é 
lő és gazdaságos e l já r á s t  fejlesztett ki. A z ü zem  1988- 
b an  90 t  m ásodlagos kadm ium ot te rm elt. A  SAB N I 
FE e ljá rásá t m e g v ásá ro lta  Európa egy ik  legnagyobb 
elem gyártója, a  f ra n c ia  SAFT  cég. A S A B  N IF E  e l 
nöke, Torbjorn A n u lf  sz e rin t 3,50 U SD /lb (7700 USD 
/t) k ad m iu m árra l is  m ég gazdaságos ez a z  e lem fel 
dolgozó eljárás. A  v ilág o n  a  jelenlegi 1200 t/é v  ú jr a 
feldolgozással szem b en  3400 t/év k ad m iu m o t leh etn e  
reá lisan  v isszanyern i, h a  az összes n y ito t t e lem e k  90 
% -á t és a  sz ig e te lt e lem ek  25%-át s ik e rü ln e  v issza 
keringetni. J e len leg  csak  Svédországban, Franciaor 
szágban, Japánban és  Dél-Koreában fo ly ik  ip a r i  szin 
ten  k adm ium -v isszanyerés. Építés a la t t  v a n n a k  fe l 
dolgozó üzem ek az N SZK -ban, H ollandiában  és  Dá
niában. M ego ldatlan  a  kadm ium elem ek b eg y ű jté se  az 
U SA-ban, ahol a z  elem gyárosoknak ed d ig  n e m  sike 
rü lt m eggyőzni a  h a tó ság o k a t a h aszn á lt e lem e k  be 
gyűjtésének  és ú jrafe ldo lgozásának  fon to sság áró l.

A világ  k ad m iu m te rm elé s i és - fe lh a szn á lá s i ad a 
ta i körü l e llen tm o n d áso k  vannak. A k a d m iu m o t je 
lenleg elsősorban a  ho rg an y  v isszanyerésének  m ellék- 
te rm ékekén t kezelik . A  SAB NIFE s z e r in t 198®-ban 
21 600 t  vo lt a  v ilág  kadm ium term elése, m íg  a  fel- 
használást 22 100 t - r a  becsüli a cég, e n n e k  tö b b  m in t 
fe lé t az  e lem g y ártás  h a szn á lta  fel.

A T anács s z e r in t a  tőkés országok r a f f in á l t  kad m i 
um term elése 1988-ban 16 200 t, 1987-ben 14 800 t  és 
1986-ban 15 140 t, m íg  a  másodlagos k a d m iu m  te rm e 
lési sz in tje  csu p án  300 t  volt.

Az előre jelzések  s z e r in t az USA k adm ium fogyasz- 
tá sa  m indaddig  s ta g n á l , am íg a  fém á ra  n e m  csökken 
és ugyancsak fék ez i a  felhasználást az U SA  M unka 
egészségügyi és B iztonsági M inisztérium ának  előre- 
je lze tt rende lkezése , hogy a  m egengedett kad m iu m  
expozíciót fü stö k  ese té b en  100 ug/m3, p o ro k  esetében 
200 ug/rh1 é r té k rő l 5 Mg/m:i Cd é rté k re  k ív á n ja  ko r 
látozni. Az E u ró p a i K özösség hasonló in té zk e d és  m eg 
hoza ta lá t fo n to lg a tja . A z expozíciós k o n ce n trác ió  szi 
gorítása 9—10% -kal d rág ítan á  a k ad m iu m  e lem e k  elő 
á llítását. Az á re m e lk e d é s  az 1985—90. id ő sz a k  10,6%- 
os növekedésével szem ben  az 1990—95. időszakban  
4,2%ra csökken. 1995-ben a n ik k e l-lítium  elem ekből 
100 M USD é r té k ű  fogy m ajd el a n ik k e l-k ad m iu m  
elem ek 1,41 M rd U SD  érték ű  eladásával szem ben , de 
az eladás k u m u lá lt növekedési rá tá ja  az  e lőbb iekné l 
21,9%, ille tve 65,7% lesz. A tőkés o rszágok kad m iu m - 
term elését és -fo g y a sz tásá t az 1 . sz. táb láza t szem lél
teti. (H. W.)

A. tő k é s  v i l á g  t e r m e l é s e  é s  f o g y a s z t á s a  (t)

T e r m e lé s
E u r ó p a
A f r i k a
Á z s ia
A m e r i k a
Ó c e á n i a
M á s o d la g o s  f é m t e r m e l é s

1986
5515

563
3160
4939

870
90

1987
5484

451
3068
4844

894
140

1988
6110

300
3230
5280

980
300

15140 14880 16200

F e lh a s z n á l á s
E u r ó p a 6699 7158 7581
Á z s ia 2610 3415 5450
A m e r i k a 5713 5832 5173
E g y é b 100 95 96

15130 16500 18300

F o r r á s o k :  W o r l d  B u r e a u  o f  S ta t i s t i c s  
J a p a n  M e t a l  J o u r n a l  
B u r e a u  o f  M in e s i
A m e r i c a n  B u r e a u  o f  M e ta l  S t a t i s t i c s  
é s  i p a r i  b e c s l é s e k .
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Brazília a világ leginkább eladósodott fejlődő 
országa

B raz íliának  1989-ben 14 M rd  USD-t kell fize tn ie  
k am ato k ért és tö rlesz téskén t külföldi hitelezőinek. A z 
ország 1985—1988 időszakában  55 M rd adósságszolgá 
la to t te ljesíte tt, m égis 120 M rd  USD -ra n ő tt a ta r to 
zása. Ebből 32 M rd USD a  nem zetközi szervezeteknél 
(Valutaalap, Interam erikai Fejlesztési Bank, Club of 
Paris), 62 M rd USD a m agán b an k o k n ál fennálló  t a r 
tozás, a  fennm aradó  rész  rö v id  le járatú  k ere sk ed e l 
m i és bankközi h ite lekből adód ik . (H. OR.)

H a n d e l s b l a t t .  1989. f e b r u á r  17/18. p .  11.

Alumíniummal begőzölt műanyagtükrök szolárcellák 
ban

Az úgynevezett p arab o lid  kollektoroknál az üv eg  
helyett m űanyagokra v á k u u m b an  felv itt a lu m ín iu m 
m al próbálkoznak új tü k rö ző  anyagként. Ha figyelem 
be vesszük, hogy egy 30 M W -os gyűjtőm ező á tla g fe 
lü le te  200 000 m 2, könnyen  m egbecsülhető az a lu m í 
n ium fe lü letű  m űanyag tükör a lkalm azásának  g azd asá 
gi előnye. Az alum ínium  egye tlen  hátránya, hogy k e 
vésbé b ír ja  az idő já rás oko z ta  hatásokat, m in t a h a 
gyom ányos üvegtükör. (H. OR.)

H a n d e l s b l a t t .  1989. f e b r u á r  22. n .  B 6 .

Tovább emelkedik a ferrovanádium ára

Míg 1987-ben még csak  12 USD volt 1 kg fe rrova- 
nád ium  ára , 1989-ben m á r  50 USD/kg-ot is fize tn ek  
a felhasználók az U SA -ban  (24 USD/kg FeV). E u ró 
pában  valam ivel a lacsonyabbak  az árak, itt csak 18,50 
USD a  ferrovanádium  kg  á ra . A V20 5 ára  p á rh u z a 
m osan 13,20 U SD /kg-ra em elk ed e tt. (H. OR.)

M e ta l  B u l l e t i n .  1989. f e b r u á r  13. p .  1. 9.
1989. f e b r u á r  15. p .  1. 8.
1989. f e b r u á r  16 . p .  1. 8.

Aranymeghatározás baktériumokkal

Az am erikai N orthw est M ining Association 94. év es  
kongresszusán  Nancy L. P arduhn  Spökane-ben b e szá 
m o lt a B. Cereus b ak té r iu m m a l történő a ran y m eg h a 
tá rozási k ísérleteiről. A C ereus Exploration T echno 
logies Inc. elnöke szerin t a  m ikroorganizm usokkal tö r 
ténő fém kiterm eléssel először szovjet szakem berek fo g 
lalkoztak, am ikor B. C ereus baktérium ok segítségével 
h a tá ro z ták  meg a k u ta tá s i te rü le ten  a réz je len lé té t. 
A ta la jb an  lévő gom bák ugyan is a fémek tox ikus h a 
tása  e llen  védekezve pen ic ilin te rm elés közben m eg 
ölik a legtöbb b ak té riu m fa jtá t. A B. Cereus rez isztens 
a penicilinnel szemben. N agy B. Cereus b a k té r iu m 
koncentráció  a ta la jb an  fém  jelen létére  utal. K ieg é 
szítő vizsgálatok a lk a lm azásáv a l a fém típus b e h a tá 
ro lható  az aranyra. P a rd u h n  szerin t a ta lajfe lszín  a la t t  
10— 15 cm -ről ve tt m in ták  elem zése és az adatok  szá 
m ítógépes kiértékelése m egb ízha tóan  utal a rany  j e 
len lé tére  vagy h iányára  (H. OR.)

A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t .  1988. d e c .  20. p .  5, 10.

Régi aranykészletek újrafelfedezése Jugoszláviában

A Kucevo  m elle tti Blagojev Kam en  bányában, a m it  
25 év e  á llíto ttak  le, a Bori Bányászati és Kohászati 
K om binát és a belgrád i Geológiai Intézet szakem berei 
nagy kvarckészleteket ta lá l ta k  15 g /t arany ta r ta lo m 
m al. A te rü le t m egku tatása  45 000 USD-ba kerü lt. M ost 
rem ény van  a m ár fe lh ag y o tt bánya újbóli üzem be 
helyezésére. Jugoszlávia je len leg  a  bori és trepcai réz -, 
ólom - és horganyterm elés m ellék term ékekén t kb. évi 
nyolc tonna aranyat te rm el. (H. OR.)

I n t e r n a t i o n a l  M in in g .  1989. j a n u á r ,  p .  62.

Üjabb szupravezető Japánból

A Furukawa E lectric  Со. új m ikrovékony kolum bi- 
um -titán  szup rav eze tő  huzalt fe jlesz tett k i, m elyen
4,2 К hőm érsék le ten  383 kA cm-2 á ra m sű rű ség  és 5 
T  (5 tesla =  50 000 G) m ágneses indukció  v o lt e lérhe 
tő. Ez a k o lu m b iu m -titá n  szupravezető ö tv ö ze tre  ed 
dig elért legnagyobb áram sűrűség. A k o ráb b i csúcs 
érték  300 kA cm -2 vo lt. Az 1 :1 arán y b an  ö tvözö tt fé 
mekből k ia la k íto tt huzal áram sűrűség-ingadozása 
+ l% -o n  belül van .

A F urukaw a techno lóg ia  szerint s ik e rü lt 3000 m 
hosszú, vá lto za tlan  á tm érő jű  huzalt e lő á llítan i, m eg 
szakítás nélkül. A z ú j szupravezető huzal sz inkro tron  
gyorsítók, szup rav eze tő  áram fejlesztők, lin e á r is  m oto 
rok  gyártásához, m agfúziós m űveletekhez és m ás kor 
szerű technológiákhoz elengedhetetlen  fontosságú.
(H. OR.)

A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t .  1989. m á r c .  22. p .  4.

Kína fémanyag külkereskedelme

A Kínai Népköztársaság hivatalos statisztikája szerint az 
ország 1987 és 1988 első félévi fémanyag kereskedelmének 
számai a következők:

Im port

1987. 
I. f. é.

1988. 
I. f. é.

Rézérc 68 698 63 891
Timföld 122 853 98 032
Réz és ötvözetei 39 028 19 176
A lum ínium  és ö tv ö z e te i 77 747 18 291
Horgany és ö tv ö ze te i 
Kivitel'

35 648 33 919

Bauxit 263 794 173 661
Réz és félgyártmány 6 495 34 384
Alumínium félgyártm ány 4 312 17 932
H organy  és ö tv ö ze te i 34 192 6 693
Ón és ötvözetei 

Metall, 1989. 2. az. p. 120.

5 776 4 684 
(H.

Alumíniumötvözetek erősítése kerámiarészecskékkel

A kerám iarészecskékkel erősíte tt a lum ín ium ötvöze 
tek  az első széles k ö rb en  alkalm azható  olcsó kom po- 
zit anyagok. K ife jle sz té sü k  három  év tizedet v e t t igény 
be, viszont lén y eg esen  olcsóbbnak és könnyebben  
gyárthatónak b izo n y u ltak , m in t a w h iskererősítésű  
alum ínium kom pozitok.

A szálerősítésű alum ín ium ból g y á r to tt tuskókat 
ugyanazokkal az e ljá ráso k k a l (kovácsolás, hengerlés, 
sajtolás) lehet fe ldo lgozni, m in t a hagyom ányos a lu 
m ínium ötvözeteket, csu p án  az a lkalm azo tt szerszám 
anyagokban van  n ém i eltérés. A lum ínium alaD ú kom- 
pozitok g y á rtá sá ra  je len leg  három  m ódszer ism ert:

— Fémolvadékba va ló  keverés: A z  U S A -b an  k idol 
gozott olcsó e l já rá s sa l 90 kg töm egű tu sk ó k a t is 
előállítanak. A  technológia  igen egyszerű , szilíci- 
um -karbid vag y  egyéb kerám iarészecskéknek  az 
alum ín ium olvadékba való keveréséből áll.

— Felszórás: S z in té n  olcsó eljárás. P o rla sz tó it a lu 
m ínium ba in je k tá l já k  a kerám iaszem cséket. V izs
gálatok so rán  2000, 7000-alum ínium ból 100 kg-os 
öntecseket g y á r to t ta k  10% (v /v); 15% (v/v) és 20% 
(v/v) k e rám ia ta rta lo m m al.

— Porkohászat: N agyobb  k e rám ia ta rta lm ú  kom pozi- 
tok á llítha tók  e lő , de az előállítási kö ltség  nagyobb 
m int a m ásik k é t  e ljá rá s  esetében.

B ár a részecskeerősítés nem  ja v ítja  o lyan  m érték 
ben  az alum ínium  tu la jdonságait, m in t a szálerősítés, 
de a gyártás gazdaságossága és a fe lhaszná lások  v á l 
tozatossága v á rh a tó a n  széles körű e lte r je d ésü k e t te 
szi m ajd lehetővé fő k é n t a gépkocsi- és repülőgép- 
gyártásban. A tu la jd o n ság o k b an  e lé rt ja v u láso k  a kö 
vetkezők :

526 Bányászati és K o h ásza ti Lapok — K O H Á SZ AT 122. évfolyam , 1989. 11. szám



M erevség: 20% sz ilíc iu m -k arb id  50% -kal növeli a r u 
galm assági m od u lu s t.
Szilárdság: kü lö n ö sen  a  k isebb sz ilárdságú  ö tvözetek  
szilárdsága növelhető .
Hőállóság: az így e rő s íte tt a lum ín ium ötvöze tek  a  300 
°C-ig terjedő  h ő m érsék le t-ta r to m án y b an  a lk a lm azh a 
tók.
Hőtágulás: csökken  az a lu m ín iu m  és egyéb fém ek h ő 
tág u lás t közötti különbség .
Kopásállóság: o ly a n  m értékben  javu l, hogy felesleges 
sé válik  a kö ltséges kopásálló  bevonatok  a lk a lm azá 
sa.

A várh a tó  fe lh aszn á lási te rü le te k  a következők: 
Gépkocsigyártás: m o to ra lk a tré szek , m eghajtórúd , d u 
gattyúk , fék  és e rő á tv ite li a lkatrészek . 
Repülőgépgyártás: m erevség  és hőállóság szem pon t 
jábó l k ritik u s  a lkatrészek .
Sportszerek: ten isz -  és golfütők, v itorlaárbocok. 
Gépgyártás: h id rau lik u s  és pn eu m atik u s hengerek , 
erőm űvi berendezések , o la jfú ró  berendezések.
D e s i g n  E n g i n e e r i n g ,  1988 10. s z .

(H. J.)

Európa első alumínium italosdoboz feldolgozó üzemét 
építi meg a B ritish  A lcan

A  20 M G BP (cv> 34 M USD) költséggel a N agy-  
Britannia  é szak n y u g a ti részén lévő L atchfo rdban  é p í 
ti fel a  British A lca n  A lu m in iu m  Plc 50 kt/év  k a p a 
c itású  m ásodlagos a lu m ín iu m  üzem ét használt a lu 
m ín iu m  ita losdobozok  feldolgozására. A 60 főt fo g 
la lkoztató  üzem , am ely  1991-ben kezdi m űködését, 
kezdetben  az  U S A -ból is im p o rtá l használt a lu m ín i 
um  dobozokat. A  B ritish  A lcan nettó  im portőr. 175 
k t a lum ín ium ot g y á r t  és 300 k t a lu m ín iu m term ék et 
ad el. Az UBC ü ze m  (UBC =  used beverage can) f e l 
ada ta , hogy ja v ítso n  a  m érlegen. A technológiát az 
Alcan A lum in ium  Ltd, Canada ad ja , m elynek h áro m  
feldolgozó üzem e v a n  az U SA -ban.

A ngliában  1990-ben 70 k t- ra  becsü lik  az a lu m ín iu m  
italosdobozi-f e lh a sz n á lá s t és ez  a  m ennyiség tíz  év  
a la tt v á rh a tó an  120— 140 k t- ig  fog nőni. E u ró p áb an  
je len leg  csak  az a lu m ín iu m  dobozok 10% -át k e rin g e 
tik  vissza. Az a lu m ín iu m d o b o z-b eg y ű jtés t k a r ita tív  
szervezetek p én z fo rrá sa k én t k ív á n ják  m egszervezni és 
a begyűjtésből ezen  szervezetek  15—30 M GBP (25,5 
—51 M USD) b e v é te lre  szám ítanak . A B ritish  A lcan  
nem  hengerel doboz elő term éket, a z t az Alcan D eutsch 
land G m bH -tó i v á sá ro lják .

(H. OR.)

A m e r i c a n  M e ta l  M a r k e t .  1989. á p r i l i s  24. p .  1 ,8 .

Az alumínium előállítási költségeinek növekedése

1988-ban 1 6% -kal, 1302 U S D /t-ra  n ő tt  a nem szo c i 
a l is ta  országok s z ű k íte t t  á tlagos alum ín ium  előállítási 
költsége A nthony B ird  elem zése szerin t. A kö ltségem el 
kedések  egy része nem  végleges, m e rt a  tim föld- és 
energiaszerződések függvénye. Az alum ín ium ipar r e 
m éli, hogy  s ik e rü l kedvezőbb nyersanyag - és e n e rg ia 
á r a k a t  elérni, de ez  a  jelenlegi m agas alum ínium  á rsz ín t 
m e lle tt h iú  rem é n y n ek  lá tszik . Az á rsz in te t befo lyáso l 
já k  az „ ingadozó”  kohók, m elyek  csak  m agas a lu m í 
n ium  ársz in tné l üzem elnek . N ap ja in k b a n  m ár nem csak  
A m erika , h an em  E u ró p a  is „d icsek ed h e t” m agas á r 
s z in tű  kohókkal.

Az U SA  á tlag o s  A l-önköltsége 1320 U SD /t, E urópáé  
1166 U S D /t (Olaszországé 1276 U S D /t). L egkisebb az 
a lum ín ium  ö nkö ltsége  Venezuelában, ahol 836 U S D /t 
rá fo rd ítássa l te rm e ln e k . A cégek közül a  Pechiney f ra n 
ciaországi k o hó ja  te rm e l a leggazdaságosabban  1012 
U S D /t önköltséggel, m íg a  K aiser  á t la g  önköltsége 1320 
U S D /t, az Alcoa-é 1144 U S D /t, az Alcan-é 1166 U S D /t 
és a  Reynolds M eta ls  cégé 1188 U S D /t.

Az 1164 U S D /t s z ű k íte tt  önkö ltség  az am ortizáció  és 
tőkem eg térü lés b eszám ítá sa  u tá n  1638 U S D /t-га e m e l 
ked ik . (H . OR.)

American Metal M arket, 1988. dec. 7. p. 5.

A Perzsa-öböl k é t  o rszá g a  Bahrain és D ubai év i 325 
k t  alum ínium ot te rm e l és ez t a m enny iséget 8 k t-val 
a k a r ja  bővíteni. A  bőv íté sh ez  korszerű techno lóg ia , 
olcsó energia és n y e rsa n y a g  rendelkezésre á ll. B aux it 
bőségesen k ap h a tó  Ausztráliában, Venezuelában és 
Indiában, ső t ú ja b b a n  Szaud- Arábiában is ta lá l ta k  meg
felelő minőségű érce t.

A térségben Quatar, Szaud- Arábia, Ira k  ú j a lu m ín iu m 
kohók  létesítését, B a h ra in  kapacitása b ő v íté sé t te r 
vezi. /  H . OR)

American Metal Market, 1988. dec. 20. p. 4.

I fra emelkedett a használt alumínium italosdobozok ára
1988 decem ber v ég é n  1640 U SD /t-t é r t  e l a  használt 

alum ínium  ita lo sdobozok  (used beverage c a n s  =  UBCs) 
á ra  az U SA-ban az Alcoa  közlése szerin t. A  bálázo tt 
(préselt) d o b o zh u llad ék o t 1562 U SD /t á ro n  veszik át. 
Az USA nagy a lu m ín iu m  beolvasztói p a n a sz k o d n a k  az 
agresszív európai h u lla d é k  felvásárlókra, a k ik  az 1988 
év  eleji 1738 U S D /t á r ró l nagy  nehezen 1364 U S D /t-ra  
(augusztus) le szo ríto tt á r a t  ú jból felverték. (M agyaror 
szágon még m indig  n e m  tö r té n t  intézkedés az  év i több- 
ezer tonna m enny iségben  e ldobo tt h aszn á lt alum ínium  
dobozok b egyű jtésére  és visszakeringetésére . Gazdag 
ország vagyunk. S zerk .) (H . OR.)

American Metal Market, 1988. dec. 20. p. 1,10.

Bővülő aluminiumtermelés a Perzsa-öbölben

1991-re tervezi Reynolds a listerliilli alumíniumbeol- 
vasztó üzembelépését

1989 tavaszán  k ez d i m eg a Reynolds M eta ls Со. a 
listerhilli (Al.) a lu m ín iu m  hengerm űhöz ta r to z ó  átol- 
vasztóüzem  és ö n tö d e  korszerűsítését 125 M U SD  költ 
ségelőirányzattal. A fe lú j í to t t  üzemben ö t  beo lv asz tó  és 
h a t  h őn ta rtó  kem ence lá t ja  el a tu sk ó ö n tö d é t. A henger- 
lési tüskökből az ü z e m  dobozelő term ékeket (canstock, 
capstock) állít elő. A z ú j o lvasztóm ű in d u lá sá n a k  te rv e 
z e t t  időpontja 1991 é v  vége. (H . OR.)

Alumínium, 1988.12. ez. p. 1180.

Mibe kerül az USA alumíiiiumkolióinak 
a környezetvédelem

Az am erikai B ureau  of M ines  közlése s z e r in t  az 1989 
év i környezetvédelm i rendelkezések á tla g o sa n  2,5—4 
cen t/lb (55—88U S D /t) több le tkö ltsége t eredm ényeznek .

Az am erikai B ureau  o f M ines  közlése.
N yugat-V irginia  és  Ohio á llam oknan  a  költség 

növekedés eléri a  114— 170 U S D /t é r ték e t is. A legked 
vezőtlenebb a  h e ly z e t a  szénalapú en e rg iáv a l tá p lá lt 
kohóknál. A kohók  korszerűsítésében  ed d ig  a  Kaiser 
ravensw oodi és az Ormet h ann ibali kohói á l ln a k  az élen. 
A  tíz  é r in te tt k o h ó  ene rg iaá ra  10,4 U SD /M W h-val 
em elkedhet. E z  az  U SA  teljes a lu m ín iu m ip arán ak  
átlagköltségében 94— 150 M USD évi tö b b le tk ö ltség e t 
je len t. A tíz é r in te tt  kohó b ó l három  az Alcoaé, k e ttő  az 
Alumaxé, a tö b b i v á l la la t i  — 1 kohóval é rd e k e lt.  (  H.OR.)

American Meta! Market, 1988. dec. 2. p. 2,24.

Űj irányelvek a Ti02-gyártás hulladékainak elhelyezésére

Az Európai G azdasági Közösség m in isz te rtan ácsa  
1988 novem ber 24-én  m egállapodo tt a  sz u lfá t-  és a 
k lorid technológiával tö r té n ő  T i0 2 g y á r tá s  h u lladéka i 
n ak  kezelésére és e lhelyezésére. Az irán y e lv  3 cikkelye 
kifejezetten  t i l t ja  b á rm ifé le  T i0 2 g y á r tá s i  hu lladék 
o ld a t kihelyezését. A  4. cikkely 1989 decem ber 31 
u tá n  til tja  a  sz ilá rd  hu lladékok  k ihe lyezésé t bár az
5. cikkely 1993. jú n iu s  30-ig h aladéko t engedélyez. 
A  szilárd és h íg í to t t  hu llad ék o k  k ib o csá tásán ak  enge 
délyezése m űszaki és g azd aság i körü lm ények  függvénye- 
A 6. cikkely a  h íg í to t t  szennyzivek e llen ő rzö tt kibo 
csátásával foglalkozik , am ire  különleges kö rü lm ények  
fennállása esetében  a d h a tó  engedély. E n n e k  keretében
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a  szu lfá to s  eljárásból eredő  h íg  sav as  és sem legesíte tt 
szennyv izek  1992 decem ner 31 -tő l m axim um  800 k g  
sz u lfá to t ta rta lm a zh a tn ak  1 t  T iO , term ékre v o n a t 
k o z ta tv a . Ennek a c ik k e ly n ek  a  bevezetése 1994. d e 
cem ber 31-éig to lható  k i. A k lo rid o s eljárás szennyv izei 
130 kg kloridot ta r ta lm a z h a tn a k  1 t  TiO , term ékre, h a  
te rm észe tes  rutil, 220 kg  k lo r id o t, ha  sz in te tikus r u t i l  
és 450 kg-ot, ha titá n sa la k  az  alapanyaga. E zek  a  
sz in tek  1989 decem ber 31 -tő l érvényesek és 1992-ig 
lehetséges haladék engedélyezés. (H . O R .)

Industrial Minerals, 1989. január, p. 14.

Csökkenő ritknföhitém-oxid felhasználás ellenére növekvő 
beruházási kedv

K ín a  bejelentette, hogy  az  1990-es években a  v ilág  
legnagyobb  ritkafö ldfém -oxid  te rm elő je  lesz. A Garr 
Boyd M inerals Ltd. m e g d u p lázza  n y u g at-ausztrá lia i 
ritkafö ldfém -oxid  ásv án y k ész le te in ek  kiterm elését. A 
Rhone-Poulenc Inc. 1988-ban  m egvette  a Research 
Chemical Co., Phoenix ( A r iz )  céget. A lelkes term elés- 
növelés annak  ellenére fo ly ik , hogy  a ritkaföldek fel- 
h aszn á lásá ra  csökkenő te n d e n c iá t m u ta t. A fogyasz tás 
v isszaesése csak á tm en e ti le h e t, m e rt a  ritkafö ld fém  
ásv án y o k  15 olyan vegyi e lem e t ta rta lm azn ak , am elyek  
szám os iparágban h a s z n á la to sa k : kőolaj, k rak k o ló  
k a ta lizá to ro k , különleges k e rá m iák , kerám ia m ágnesek, 
s tb . A  krakkolási k a ta lizá ro ro k h o z  1983-ban 12.740 t  
ritkafö ldfém -oxidot h a s z n á lta k , 1987-ben m ár csak  
3384-et. A nagy hőm érsék le ten  szupravezető  vegyrü le tek  
g y á rtá sáh o z  az igény v á rh a tó  év i 8% -kal nő 2000-ig. 
A nagy tisz taságú  fö ld fém -ox idok  legnagyobb p o te n 
ciális fogyasztója a  m á g n esg y á rtá s . A szam árium - 
k o b a lt mágnesek fe lh a szn á lá sa  az ű rhajózásban  és 
h a d á sz a tb a n  egyre nő. J e le n tő s  növekedést id ézh e t 
elő a  felhasználásban a  T V  g y á r tá s  is. (H . O R .)

America! Metal Market, 1989. január 23. p. 1,8.

Uránércbánya leállítás az NSZK-ban

T öbbéves v ita  u tán  a  n y u g a tn é m e t Bergw erksgesell 
sch aft Gew erkschaft B runhilde (N etze) b e je len te tte , 
hogy a  feketeerdei M enzenschw andban  1990 végéig  
le á llítjá k  az uránérc k ite rm e lé sé t. A h ír t a baden- 
w ü rttem b erg i gazdasági m in isz té riu m  is m egerősíte tte . 
A leá llítá s  oka feltehetően a  gazdaság ta lan  eilw eileri 
uránfeldolgozás. (H . O R .)

Handelsblatt, 1989. május 5—0. p. 17.

Kemencerobbanások réz és nikkelkemencékben

1989. április 22-én a  f in n  O utokum pu  réz- és n ik k e l 
k o h ó b an  robbanás tö r té n t,  a m e ly  tö b b  millió finn m á r 
k á t  k ite v ő  k á r t okozott. A ro b b a n á s  részletei nem ism e r 
tek , de  az üzem o x igénbefúvó  berendezésével á l lh a t 
k ap c so la tb an . Az üzem zavar m ia t t  kieső rész term elést 
a  v á l la la t  Poriban lévő réz ra ffin á ló  készleteiből p ó 
to ljá k . A nikkel e llá tás  h e ly ze te  sokkal rosszabb . 
A n ikkel kemence oxigén n é lk ü l eredeti k apacitásának  
csak tö red é k  részét te lje s íti. A z üzem zavar k iv iz sg á lásá 
r a  a  kereskedelm i és te ch n o ló g ia i m inisztérium  b e v o 
n á sáv a l ö ttag ú  b izo ttság  a la k u lt .

A h a r ja v a lta i üzem ben tö r t é n t  robbanással egy időben  
(10 — 15 perc eltéréssel) a  sv é d  A G A  válla la tnál is 
ro b b an á s  tö rtén t. Ez a  v á l la la t  lá tja  el oxigénnel a  
h a r ja v a lta i  kohóm űvet. Az A G A  üzem  ú jra ind ítása  2— 3 
h é ten  belü l várható.

(H . W .)

Metal Bulletin, 1989. április 27. p. 9.

A Dzsizsou Vasötvözetgyár közlése s z e r in t  a  kínai 
acélterm elés n ö v ek ed ése  m ia tt szükségessé válik  az 
ország vanád iu m term elésén ek  fokozása. A  N e w  Zealand 
Steel v á lla la tb a n  v a ló  kínai tőkerészvé te l is az acél- 
terem elés b ő v íté sé t ígéri.

K ínai közlés s z e r in t  új technológiát fe jle sz te ttek  ki 
K ínában a  v an á d iu m g v á rtá s  te rü le tén , a m i olcsóbb 
és te rm elékenyebb . A vanádium ot eg y es esetekben 
növekvő m é rté k b e n  k íván ják  alkalm azn i a z  acélgyár 
tá sban  a m o lid b én  helyettesítésére, a m i a  term ék 
töm egének c sö k k e n té sé t eredm ényezi (1 t  ferrovaná- 
dium m al ö tv ö z ö tt  acé l 1,3 t  közönséges acé lla l azonos 
m echanikai é r té k ű ) .  A Yangzi folyón á tív e lő  J iu jian g  
h id a t is m an gán -vanád ium -acél fe lh a szn á lá sáv a l te r 
vezik. (H . W .)

Metal Bulletin, 1989. április 27. p. 15.

Az NSZK fémipara sem mentes a gondoktól

H azánk g a z d a sá g i vezetése eredm ényes k ü lp o litik á já 
nak  e red m én y ek én t m inden rem ényünk  m e g v an , hogy 
az Európai Közösséggel szorosabb k a p c so la tb a  lépjünk. 
Az új h e ly ze tre  v a ló  felkészülés m e g k ív án ja , hogy 
jobban m eg ism erjü k  a  Közösség o rszág a in ak  helyzetét, 
gondjait.

Az N SZK  fé m ip a ra  (alum ínium , réz, h o rg a n y , ólom, 
ón, m agnézium , n ik k e l, nem esfém ek és v asö tvöze tek ) 
évi 30 M D E M  fo rga lom m al és 130000 m u n k av á lla ló v a l 
az E K  leg n ag y o b b  iparága. 1988-ban az N SZ K -ban  
2,7 M t fém et te rm e lte k  és 3,6 Mt fém tovább fe ld o lg o zása  
tö rté n t meg. Az N S Z K  fém ipara kü lk e resk ed e lm i for 
galm ának tö b b  m in t  felét a Közösségen belü l bonyo lítja  
le. Az N SZK  sem  rendelkezik elegendő a lap an y ag g a l, 
dúsítm ánnyal. 1988-ban  4 Mt ércet és d ú s ítm á n y t 
kellett im p o rtá ln i, elsősorban az E K -n  k ív ü li ország- 
gokból.

Az N SZK  függősége a fém ipari te rm é k e k  ex p o rt 
já tó l  és az a la p a n y a g o k  im portjátó l é r th e tő v é  teszi a- 
iparvezetés k ö v e te lé sé t a valóban szabad , p ro tekcion iz , 
m ustól m en tes v ilágkereskedelem ért. E z  b iz to sítan á  
hogy a ném et a r u k  szabadon k iá ram o lh assan ak  és az 
a lap an y ag im p o rto t se korlátozzák szűk lá tó k ö rű  védő- 
intézkedések. A z E K  fokozott „ k ü lp iac i védelm e” 
bum eránggá v á lh a t ,  m ert e llen in tézkedésekén t, más 
országok is le e re sz th e tik  a kereskedelm i sorom pót. 
Az E K  h iv a ta lo s  köreinek  a GATT sz ab á ly o k  legmesz- 
szebbmenő b e ta r tá s á v a l  csak akkor sz ab a d  reagáln iok , 
ha  mások m e g sé r tik  a  tis z ta  szabadkereskedelem  játék- 
szabályait —  m o n d já k  a  ném et fém ip a r illetékesei.

Az E urópa i K özösség  önm agába z á rk ó zása  m egvál 
to z ta th a tja  a  b e lp iac  fogyasztói sz e rk ez e té t és nő a 
verseny a k ív á n a to s  fogyasztókért, pl. az  au tó ip a ré r t. 
Az NSZK fém ip a ra  csak  úgy tud  ta lpon  m a ra d n i ebben 
az élesedő h e ly ze tb en , h a  nem nehezítik  m eg  m u n k á já t 
gazdasági szab á ly zó k k a l. Az N SZ K -ban  a  v álla la tok  
adóterhei leg n ag y o b b a k  az E K -ben (do n e m  érik  el a 
m agyar ad ó te rh e lé s t. Szerk.) A fo rga lom tó l független 
adókon k ívül ( ip a r i  tőkeadó, vagyonadó) növelik  a 
kiadásokat a  sz igorodó  környezetvédelm i előírások 
m ia tt szükséges m ű szak i intézkedések és a  környezet- 
védelmi ille tékek  (pl. a  szénpfenning). E z t  je len tősen  
csökkenti a  fé m ip a r i vállalatok vesrenyképességé t 
a világpiacon.

K ifogásolja a  n é m e t fém ipar a lassú h a tó sá g i ügyin 
tézést. Új üzem ek , berendezések engedélyezésére 1987- 
ben a kérelm ezők tö b b  m in t fele egy é v n é l hosszabb 
ideig volt k é n y te le n  várn i, míg F ra n c ia o rszág b a n  a 
vegyes valla la tok llé tesítésének  e lőm ozd ítására  a  h a tó sá 
gok két h ó n ap o n  b e lü l hozzák meg d ö n té sü k e t (milyen 
jó  propaganda v o ln a  M agyarország sz á m á ra , ha  a 
m agyar h a tó ság o k  is követnék  a francia  p é ld á t .  Szerk.)

Az NSZK fé m ip a ra  nagyobbfokú lib e ra liz á lá sá t kór 
a  kü lkereskedelem ben és a  terhek csö k k en té sé t odahaza .

( H . OR.)

Handelsblatt, 1989. m ájus 5—(i. p. 14.

Növekvő vanádinmtermelés a Kínai Népköztársaságban
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A BKL Öntöde 11. számának tartalmából
K I S Z E L Y  G Y U L A :  G a n z  A b r a h á m  ö n t ö d é j e  1 8 4 5 — 1 9 6 4  —  —  —  —  —  —  —  —  —  —  2 4 1

P U S Z T A I  L Á S Z L Ó :  A z  Ö n t ö d e i  M ú z e u m  ö n t ö t t v a s  k á l y h á i  —  —  —  —  —  —  —  —  —  2 4 8

O L Á H  A N N A :  B o l y a i - k e m e n c e  —  D a n i e l - k á l y h a  —  —  —  —  —  —  —  —  —  —  2 5 8

D u n a i s z k y  L ő r i n c  H e r m é s z - a l a k o s  k á l y h á j a  —  —  —  —  —  —  —  —  2 6 2

A BKL Bányászat 7. számának tartalmából
TÓ TH  ISTV Á N : A  könnyűfém  süveggerendák  a lka lm azása  a F e jé r  M egyei B aux itbányák

k a m r a f e j t é s e i b e n  —  —  —  —  —  —  —  —  —  —  —  —  —  —  432
C IF R A  IS T V Á N : A  k ő z e t e k  h ő t e c h n i k a i  j e l l e m z ő i n e k  m e g h a t á r o z á s a  —  —  —  —  —  —  448
R U H M A N N  J E N Ő :  B r e n n b e r g b á n y a  k e r e s ő  l a k o s a i  1 9 3 2 - b e n  —  —  —  —  —  —  —  —  —  468

A  S o r o k s á r i  V a s ö n t ö d e  R t .  

i g a z g a t ó t a n á c s a  

p á l y á z a t o t  h i r d e t

ÜGYVEZETŐ IGAZGATÓ
m u n k a k ö r é n e k  b e t ö l t é s é r e .

A  m e g b í z á s  a z  Ш .  a l a p s z a b á l y a i n a k  m e g f e l e l ő e n  3  é v r e  s z ó l  é s  m e g h o s s z a b b í t h a t ó .

F e l t é t e l e k :

—  F e l s ő f o k ú  i s k o l a i  v é g z e t t s é g ,

—  L e g a l á b b  1 0  é v e s  v á l l a l a t i  v e z e t é s i  é s  k e r e s k e d e l m i  v a g y  p é n z ü g y i  g y a k o r l a t ,

—  I p a r i  s z a k m a i  k a p c s o l a t o k .

P á l y á z ó v a l  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e t e l m é n y e k :

—  m e n e d z s e r - s z e m l é l e t ,

—  a  n y e r e s é g e s  g a z d á l k o d á s  f o k o z á s a ,

—  a  k e r e s k e d e l m i  é s  a  t e r m e l é s i r á n y í t á s i  r e n d s z e r  k o r s z e r ű s í t é s e ,

—  e l ő n y t  j e l e n t  a z  i d e g e n  n y e l v  i s m e r e t e .

F i z e t é s :

m e g e g y e z é s  s z e r i n t ,  j ö v e d e l e m  a  v á l l a l a t i  e r e d m é n n y e l  a r á n y o s a n .

A  p á l y á z a t o k a t  j u t t a s s á k  e l  a z  Á l l a m i  F e j l e s z t é s i  I n t é z e t  ( B u d a p e s t ,  V . ,  D e á k  F e r e n c  5 . ,  I .  e m .  1 4 6 . )  

c í m r e ,  r é s z l e t e s  ö n é l e t r a j z z a l  e g y ü t t .

A  p á l y á z a t  b e k ü l d é s i  h a t á r i d e j e  a  m e g j e l e n é s t  k ö v e t ő  1 5 .  m u n k a n a p .

F e l v i l á g o s í t á s  k é r h e t ő  a  1 1 8 4 - 0 4 2 ,  v a g y  a  1 1 8 3 - 7 4 0  t e l e f o n o n .



Ára: 52, — Ft

Tájékoztató
Az O rszágos M agyar B á n y ász a ti és K ohászati E g y e sü le t E nergetikai B izo ttság áb an  1987-ben e lfo g ad o tt ja v a s la t 
a la p já n  im m ár h arm adszo r h ird e t tü n k  meg M iskolcon, a  N ehézipari M ű szak i E gyetem  B án y am érn ö k i és K ohóm ér 
n ö k i K a rá n  tanu ló  V. éves h a llga tók  részére d ip lo m a te rv  p á ly áza to t. A z 1989 feb ru á rjáb a n  k ö zz é te tt p á ly áza ti 
fe lh ívás a  korábbiakhoz k ép e s t b ő v íte tt lehető séget je le n te tt a p á ly áz ásra , m ivel az en e rg e tik a i té m á jú  d ip lom a 
te rv e k e n  tú l  a  b án y ásza t és a  k ohásza t bárm ely  szak te rü le téhez  kap cso ló d ó  té m á jú  m u n k á v a l le h e te tt  pályázni. 
A  p á ly á z a t a lap ján  a  b e a d o tt  te ljes d ip lo m am u n k a  szolgált, m elyhez a  gondozó tan szék  v é lem én y ét és a külső 
opp o n en s szakm ai, Írásos vélem én y ét ke lle tt csa to ln i. A p ályázat k iírá sá b a n  fe ltü n te te tt d íja k :

I . d íj 4000 F t
I I .  d íj 3000 F t

I I I .  d íj 2000 F t
v o lta k .
Az 1989. június 20-i h a tá r id ő ig  13 p á ly áz a to t a d ta k  b e  hallgatóink. A té m a te rü le te k  m egoszlása igen széles sk á lá jú :
—  7 p á ly á z a t a B ányam érnök! K a rró l szárm azik , am ely b ő l
1 d o lg o za t tüzeléstan i-gázipari, 2 dolgozat geofiz ikai, 2 dolgozat bán y am ű v e lési, 2 do lgozat ásványelőkészítési
—  6 p á ly á z a t a K ohóm érnök i K aro n  készült, am elybő l
1 d o lg o za t tüzeléstan i-fém alak ítási, 1 dolgozat fém alak ítás i, 1 do lgozat a u to m a tik a i, 1 do lgozat fém tan i,
2 d o lg o za t fém kohásza ttan i.
A 4 ta g ú  bíráló b izo ttság  a  b e a d o tt d ip lo m am u n k ák  díjazás szem p o n tjáb ó l tö rténő  értékeléseko r a lap u l v e t te :
—  azo k  ta rta lm i és fo rm a i m egfelelőségét, te lje s sé g é t:
—  a  je lö lt egyéni, önálló m u n k á já t és annak  ré sz a rá n y á t;
—  az egyéni k ísérleti m u n k á k  tervezését, k iv ite lezésé t, az e redm ények  feldolgozási sz ín v o n a lá t és m élységét;
—  az egyénileg k ész íte tt szám ítástech n ik a i p ro g ra m o k a t, azok a lk a lm azh a tó ság á t;
—  a  m ódszerek és az e red m én y ek  g y ak o rla ti je len tő ség é t és a lkalm azhatóságát;
—  a  k ü lső  opponens, v a la m in t a gondozó tan szék  írá so s  vélem ényét, m in ő síté sé t.
F e n ti  szem pontok és a  p én zü g y i ko rlá tok  a lap já n  a  b izo ttság  eg y b ehangzóan  7 d ip lo m am u n k a  d íja z á sá t jav aso lta  
a  b e n y ú j to t t  13-ból. E zek  m egoszlása 2 db I. d íj, 4 d b  I I .  díj, és 1 db  I I I .  d íj, összesen 22 000 F t  é r ték b en . A d íja zo tt 
m u n k á k  és ad a ta ik  a következők .
I .  d í ja t  n y ertek :
Takács M ariann  szigorló b ányam érnök , geofizikai té m á jú , „Szeizm ikus és geoelektrom os m ódszer a lkalm azásának  
lehetőségei a V eszprém i S zén b án y ák  te rü le té n ” c ím ű  m unkájáva l, m ely  a  G eofizikai T anszéken , Dr. Dobróka M ihály  
eg y e tem i docens és Dr. G yulai Ákos  tu d o m án y o s m u n k a tá rs , v a la m in t M artinkó M ária  oki. geofizikus m érnök 
m in t ü zem i konzulens irá n y ítá sá v a l készült, opp o n en s M artinkó M ária  v o lt.
Végső A n n a  szigorló kohóm érnök , fém tan i té m á jú , ,,A z olaj- és a g á z ip a rb a n  használatos szerkezeti acélok k o rró 
z ióállóságénak  v izsgála ta  és m eghatá ro zása” c ím ű  d ip lo m am u n k á jáv a l, m elyet a  F é m ta n i T anszéken  Dr. Roósz 
A ndrásné  tudom ányos m u n k a tá rs , a  F iz ik a i-K ém ia i Tanszéken Dr. Török Tam ás egyetem i a d ju n k tu s  és a Szén 
h id ro g én ip a ri K u ta tó  és F e jle sz tő  In téze tb en  Dr. S im o n  László k o n zu ltá lt. Az opponens M olnár P ál m űszak i-gaz 
d aság i tanácsadó  volt.
I I .  d í ja t  n yertek :
Debreczeni Ákos szigorló b án y am érn ö k  „ P n e u m a tik u s  szénszállítás te rv ezése  a D u d ari B án y aü zem  függőleges 
a k n á ja  részére” cím ű d ip lom atervével, am elye t az Á sványelőkészítési T anszéken  Dr. T arján Iv á n  tanszékvezető  
eg y tem i ta n á r , az üzem ben ped ig  Fürst Lajos gépészm érnök  k o n zu ltá lt és Bogdán K álm án  oki. bányagépészm órnök 
o p p o n á lt.
Udvary László szigorló gázm érnök  „R ek u p e rá to ro s  gázégő tüze léstan i v izsg á la ta  az e lérhető  energ iam eg tak arítá s  
cé ljáb ó l”  című m u n k á jáv a l, am elye t a  T üzeléstan i T anszéken Dr. F arkas Ottóné egyetem i docens k o n zu ltá lt, m ajd  
Varga Gyula tudom ányos m u n k a tá rs , a T Ü K I k u ta tó  m érnöke o pponált.
Szabó László szigorló b án y am érn ö k  a B án y am ű v e lé s tan i Tanszék irá n y ítá sá v a l k ész íte tte  „A  M ecseki S zénbányák  
V asas bányaüzem ének  11. szóntelepe m űvelési lehetőségének m űszak i-gazdaság i v iz sg á la ta” c ím ű  dolgozatával, 
am e ly e t Dr. Patvaros József egyetem i ta n á r , v a la m in t Bíró József fe jlesz tési főm érnök k o n z u ltá lt és Dr. Faller 
Gusztáv n y . m iniszteri á l la m titk á r  opponált.
K okas Z ita  szigorló kohóm érn ö k  a  T üzeléstan i T an szék  gondozásában k é s z íte tt „A  D unai V asm ű 2. sz. hengerm űi 
to lókem encéjének  kom plex  ttize léstan i-energe tika i értékelése, a hővesztesógek  csökkentése cé ljábó l” cím ű diplom a- 
te rv é v e l, m elyet a tan szék en  Dr. Farkas Ottóné egye tem i docens, az üzem ben  Bak János  energ e tik u s konzu ltá lt. 
Az opponensi teen d ő t Gáspár Jenő  tüzeléstechn ika i osztályvezető  lá t ta  el.
I I I .  d í ja t  n yert:
Juhász E rika  szigorló kohóm érnök  fém k o h ásza ttan i tém á jú , „R itk a fö ld fém ek ip a ri jellegű e x tra k c ió ján a k  v izsgálata  
az e lválasztási m űvele t m eg h atá ro zására” c ím ű  d ip lom atervével, a m e ly e t M uránszky Géza tan szék i m érnök és 
Dr. Erdélyi M iklós, az üzem  laborvezető je  k o n zu ltá lt, m ajd  Dr. Czeglédi B éla  üzem vezető o pponált.
A helyezési d íja t nem  n y e r te k  közül ké t szem élynél a  bizottság figyelem be v e tte  az t is, hogy  edd ig i jó  m u n k á ju k  
elism erésekén t
—  K iss  Zoltán szigorló kohóm érnök  a O M B K E kikü ldetésében  N S Z K  ta n u lm á n y ú to n  v e t t  ré sz t a  közelm últban ,
—  Patvaros Kornél sz igorló  bányam érnök  ped ig  a  n ap o k b an  A ngliába u ta z h a t ta n u lm á n y ú tra  az egyesület szer 

vezésében és finansz írozásában .
Ő k és a  tovább i négy n em  d íja z o tt  pályázó d icsére téb en  és k ö n y v ju ta lo m b an  ré szesü ltek :
Fehér Károly  szigorló bán y am érn ö k  Klemm György szigorló kohóm érnök
M ágori József szigorló  bán y am érn ö k  Fábián Zoltán  szigorló kohóm érnök
Az eredm ényhirdetés és d íjk io sz tás  ünnepélyes k e re te k  között M iskolcon, 1989. jún ius 30-án 11 ó rá tó l za jlo tt le az 
eg y e tem  Selmeci M ű em lékkönyv tárában , m elyen  az elnökségből Soltész Is tvá n , Gsicsay A lb in  és Dr. Bakó Károly, 
to v á b b á  az egyetem i O sztá ly  vezetősége, a p á ly á z ó k  és m eghívott b endégek , tan székvezetők  v e tte k  részt. E z  az 
ü n n ep ség  része vo lt az O M B K E  E gyetem i O sz tá ly a  aznapi ülésének, m e lynek  első részében az O M B K E á lta l ké 
s z í te t t  K erpely-szobro t a v a t tá k  és a d tá k  á t  a  N eh é z ip a ri M űszaki E g y e te m  rek to rhelyettesének , Dr. Farkas Ottónak 
A  rendezvény  jól sz im b o lizá lta  a m ú lt és a  je len , a  nagynevű elődök és a  m a tan u ló , ille tve végző ifjú  m érnökök 
sz ak m a i tevékenységének kapcso lódását, az a k t ív a n  tanuló , dolgozó, a lk o tó  fia ta l szakem berek  szakm ai sikerrel 
p áro su ló  m unkájának  elism erését is.
M iskolc, 1989. jún ius 30. Dr. Farkas Ottóné

egye tem i docens 
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Előzetes számvetés
Az elmúlt esztendőben hazánkban alapvető politikai változások álltak be. A politikai élet átalakulása meg

rázta a társadalmat, megindult a sorok újrarendeződése, de nem fejeződött be. A gazdaság szervezése szemmel 
láthatóan a politikai intézményrendszer átszervezése mögé szorult, mondhatnánk területen kívülivé vált: 
tervgazdaság már, piacgazdaság még nincs. Nem vitatva hogy az itt jelzett ellentmondás előbb-utöbb fel
oldódik, a most vizsgált esztendő szakmai teljesítményeinek felmérésekor az ellentmondásos háttér nem hagy
ható ki a magyarázó elvek közül.

December táján már nagyjából belátható, mennyit sikerült a lezáruló évben ténnyé változtatni a műszaki- 
gazdasági tervekből. De miért ily sürgős a számvetési — Mert annál jobban érezzük az idő szorítását, minél 
több jóslatot, többnyire baljóslatot hallunk a kibontakozás idejéről. Van, aki öt, van, aki tíz évről, sőt többről 
beszél. Mindenki tetszetős érvekkel bizonyítja igazát, de az érvek — s ezt is látnunk kell — a gyors társadalmi 
változások sodrában megdőlnek, s ezzel új prognózisoknak adnak helyet. Ez a közvélemény — esetünkben a 
szakmai közvélemény — elbizonytalanodásához vezet. Tájékozatlannak érezzük magunkat, következésképpen 
információéhségünk nő. Mind sürgetőbb a kérdés: hol állunk most? Van-e már némi okunk a derűlátásra 
vagy a szakmai események inkább a pesszimisták érvrendszerét támogatják?

A választ keresők türelmetlenségét nem csupán az alkotó munkát végzők feszültsége okozza, mely csak 
akkor oldódik, amikor a mű készen van, hanem a hírközlő szervek által mesterségesen szított, túlfűtött köz
hangulat is, amely a kohászatban válságágazatot lát; úgy véli és láttatja, hogy annak utolsó négy évtizedes 
fejlődése minden részletében hibás volt. Innen már csak egy lépés az elmarasztaló következtetés: minden bajnak 
a forrása a kohászat. Nos, ez a lépés elmaradt. Elmaradt, mégpedig két okból: egyrészt magunk is lelkiismeret- 
vizsgálatot tartottunk, felmértük szakmánk közelmúltját és jelenét, másrészt kohászati vállalataink az egy
másra mutogatás helyett kihasználták a számukra kedvező piaci helyzetet.

Lapunk előző évi, de még inkább ez évi számaiban megszaporodott azoknak a dolgozatoknak a száma, 
amelyek sokoldalú vizsgálat alá vetették mind a múltat, mind a jelent. A tudományos érdekű vizsgálódás, 
mely nyilvánvalóan nem zárult le, módszerében nagy elődeink gyakorlatát követte: a hangulati elemeknek 
nem adott helyt. Nem fulladt a vita a hibás lépések mentegetésébe vagy felnagyításába, hanem a jelen adott
ságaiból kiindulva javasolt lépéseket mind az átmeneti időszakra, mind az azt követőre. A részletek meg
ítélésében természetesen vannak különbségek. Egyben azonban a szerzők álláspontja azonos (s ezt már tudo
mányosan kimunkált érvek bizonyítják) :  a hazai kohászatra megfelelő korszerűsítése és karcsúsítása után 
továbbra is szükség van, mert termékei lényegesen kevesebbe kerülnek, mint az importáruk.

A szakmánk elleni támadások, a sajtó — nyugodtan mondhatni — lejárató taktikája nagyon sok kohász
ban keltettek kétségeket aziránt, hogy van-e értelme a magyar kohászatban és kohászatért dolgozni. A vas
kohászat és fémkohászat százezer embernek ad kenyeret. Ha mi pusztán a hangulatkeltés miatt vagy a kétség
telenül meglevő nehézségek láttán megfutamodnánk, annak az egész nemzet látná kárát. Hogy megfutamo-
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dúsra nincsen ok, arra nemcsak a már említett objektív elemzések utalnak, hanem az immár két éve mutatkozó, 
de a közvélemény előtt alig ismert kedvező változások is. Három évvel ezelőtt a vaskohászat valóban mélyponton 
volt. Vállalataink többsége veszteséggel termelt. A veszteségek oka az esetek túlnyomó többségében akkor sem 
az ugrásszerűen romló szakmai munka volt, hanem az a gazdasági szabályozás, amely még a jó munkát sem 
ismerte el. Azóta mégis történt egy és más. A lassan folydogáló szerkezetátalakítás látványos eredményeket 
nem hozott, de annyit igen, hogy vállalataink alkalmazkodóképessége javult. Ennek vagy ennek is tulajdonít
ható, hogy a világgazdasági élénkülésbe éppen termékszerkezetük némi módosításával bele tudtak kapcsolódni. 
És a megkapaszkodás nem kis eredménnyel járt: 1988-ban a vaskohászathoz tartozó valamennyi vállalat 
pozitív eredménnyel zárta az évet. Szakágazatunk több mint 2,5 milliárd forint nyereséget könyvelt el. Ebben 
természetesen jelentős szerepet játszott a világpiaci árak 20—30, sőt 40°/o-os növekedése, de hozzájárult a 
vállalatok takarékosabb, rugalmasabb, a piaci helyzethez jobban alkalmazkodó munkája és újabb termékek 
bevezetése is. Ugyanez a fémkohászatról is elmondható. A vaskohászat és a fémkohászat 1988. évi deviza
szaldója 450 millió USA-dollár volt. Ez a népgazdasági egyenleg több mint háromnegyed részét tette ki. Az 
1989. év mérlege e téren feltehetően még kedvezőbben alakul. Arra lehet számítani, hogy a vaskohászati szak
ágazat nyeresége megközelíti a 4,5 milliárd forintot, a fémkohászati szakágazaté hasonlóan. Kiemelkedően 
jó eredmény várható a Dunai Vasműtől, a Székesfehérvári Könnyűfémműtől és a Csepeli Fémműtől.

Visszatérve a bevezetésben feltett kérdésre: van-e már némi okunk a derűlátásra, a válaszunk igenlő. 
A magyar kohászat az elmúlt két évben annyit legalábbis bizonyított, hogy képes alkalmazkodni a piaci 
változásokhoz. Ami mégis bizonytalanságot okoz, az a már említett háttér, amelynek ellentmondásai minden 
igyekezetünk ellenére fékezőleg hatnak. A szakmánkat elmarasztaló újságok dömpingszerűen ránk zúdított, 
egymást nemegyszer cáfoló adathalmazából csak azt olvashatjuk ki, hogy az idei gazdasági tervnek egyetlen 
száma sem teljesült. Ez a borúlátókat igazolná, ha nem tudnánk, hogy az idei gazdasági terv — a múlttól 
eltérően — nem tervszámokat, hanem tendenciákat rögzített. Ma már Jcét év távlatából tekinthetünk vissza a 
szakmai mélypontra. Az ismertetett adatok tanúsága szerint elmozdulásunk iránya kedvező volt. A tenden
cia tehát szakmánkban a tervezett elvárásoknak megfelelően alakult, bár — és ezt sem hagyhatjuk figyelmen 
kívül — nem mindig a tervezett intézkedések, hanem előre számba nem vehető körülmények ,,szerencsés" köz- 
rejátszása folytán. A „szerencsés” szót azért tettük idézőjelbe, mert ez sem a műszaki, sem a gazdasági életnek 
nem terminus technicusa. A  szerencse olyan nem prognosztizált lehetőség, mely figyelő szemek, értő fülek, 
tehát szakmai hozzáértés nélkül mindenkor csak lehetőség marad. A lehetőséget fel kell ismerni, ki kell 
aknázni. E téren ágazatunk, bár hosszú időn át befelé tekintésre kárhoztatták, máris tett valamit. Nagyon 
is tudatos és célratörő munkára volt szükség ahhoz, hogy a holtpontról el tudjunk mozdulni, és ezzel egy
részt önmagunknak, másrészt környezetünknek bizonyítani tudjuk, hogy ránk lehet számítani.

Az új esztendő sem lesz könnyebb, mint az elmúlt volt. A világgazdaság változásai, az ország politikai 
struktúrájának módosulása, Európához való közeledésünk minden bizonnyal újabb, eddig nem ismert felada
tokat állítanak élénk. Ugy gondoljuk, hogy a hivatásukat szerető magyar kohászok ezekkel a feladatokkal is 
eredményesen megbirkóznak. Erre reményt adnak az újabb, de régebbi szervezetek is amelyek megpróbálnak 
tőkét hozni szakágazatunkba és a tőkével együtt olyan korszerű technikát is, amely képessé teszi kohászatunkat 
versenyképességének fokozására, a megnövekedett feladatok megoldására. Ezek az új szervezetek segítséget 
adnak ahhoz is, hogy a jelenlegi meglehetősen folyékony állapotban levő gazdasági rendszerben vállalataink 
alpon maradhassanak és megújulhassanak.

Az új szervezeti keretek megteremtése, kialakítása, bevezetése nem könnyű. Valójában a kohászat teljes 
megújulásáról van szó, és ami a legnehezebbnek tűnik, meg kell újítani a kohászat szellemét. Hogy ez a szellem 
van és hat, azt egyesületünk kohászati szakosztályainak tagjai tudják, hiszen ez az egyesület összetartó ereje, 
bár ha definiálni kellene, valószínűleg zavarba jönnének. Mi is a szociológusokra bízzuk a definíciót, inkáb, 
csak egy ezzel nagyon is szoros kapcsolatban álló jelenségre utalnak. A mélyreható változások az egyénben 
bizonytalanságot és bizalmatlanságot ébresztenek. Ezt a két ellenlábast kell jó érvekkel, de még inkább gyors 
eredményt felmutató intézkedésekkel elaltatni. E téren az adatok tanúsága szerint az első lépéseket már meg
tettük. A z eddigi eredmények biztatóak. Ezek eléréséhez hit és bizalom kellett. E tényezők erősítéséhez kell a 
magyar kohászat legjobbjait egyesítő tagságunkban és a közel százéves egyesületünk hagyományaiban rejtőző 
szellemi tőkét felhasználnunk. Hogy ez a tőke van és létezik, arra egyesületünk múltja igenlő választ ad. Szak
mánk jó néhányszor került már válságos helyzetbe, sokszor kellett új utat keresnie. Az új fejlődés és siker- 
sorozat előzménye mindig a megtorpanás volt. Úgy tűnik, a megtorpanáson már túl vagyunk. Az első lépé
seket az új úton már megtettük. Lépjünk tovább abban a biztos tudatban, hogy kohászat nélkül sem ipari, sem 
gazdasági fejlődés nincs!

Dr. Mezei József
a vaskohászati szakosztály elnöke

Mayer János
a fémkohászati szakosztály elnöke

530 Bányászati és K o h ásza ti Lapok — K O HÄ SZA T 122. évfo lyam , 1989. 12. szám



VASKOHÁSZAT
Rovatvezetők: KŐHALMI KÁLMÁN, DR. PUSZTAI ISTVÁN

Gondolatok a magyar vaskohászat jövőjéről—kanadai szemmel
N É M E T H Y  L Á S Z L Ó

E T O  669.1(439)

A  szerző több m in t három  évtizedes külfö ld i 
szakm ai tapasztalatai birtokában visszatekin t a 
m agyar kohászat m ásodik világháború utáni f e j 
lődésére, m a jd  m ai helyzetét elem zi — kanadai 
szem m el. E zu tán  ism erteti, hogy fo ly t le a 
kohászat szerkezetá ta lakítása  Kanadában, az 
Egyesült Á llam okban, Svédországban és O lasz 
országban. Ö v a kü lfö ld i példák szolgai u tá n 
zásától, de szakm ánk szerkezetátalakításra v o 
natkozó javaslataiban figyelem be veszi azokat 
a tanulságokat és elsősorban a saját gyakor 
latában szerze tt tapasztalatokat, am elyek ná 
lunk hasznosíthatók.

Bevezetés

A m agyar vaskohászat jövőjérő l csak  úgy lehet szó l 
ni, ha  előbb v isszap illan tu n k  1. a  m agyar v ask o h á 
szati v á lla la to k  tö rtén e té re , m a jd  bele tek in tünk  2. a  
hazai szükségletek  k ielég ítésének  és az expo rtlehető 
ségek k iak n ázásán ak  bonyo lu lt v iszonyába és végül 3. 
a piac ö rökké változó  term észetébe.

Hogy a 2. és 3. p o n to k a t m egvilág íthassuk , szólni fo 
gunk  o lyan  kü lfö ld i példákró l, am elyekből ta n u lh a 
tu n k  va lam it, m ég ak k o r is h a  egyébkén t jól tu d ju k , 
hogy b á rm e ly ik n ek  a  szolgai m áso lása vagy követése 
csak  tovább i b a j t  okozha t a  m ag y ar vaskohászatnak .

Az e lm ú lt 15 év b en  többször hosszabb-rövidebb id ő t 
tö ltö ttem  M agyarországon, nem egyszer kanadai b i 
zottság tag jak én t. M unkaköröm  m egkövetelte  a v ilág  
acélkohászatának  alapos ism ereté t, s e  m unka k a p 
csán, h a  időm  enged te , készségesen lá to g a ttam  a  m a 
gyar acélm űveket az  L K M -től S algó tarján ig , s re n d 
szeresen  k ap cso la to t ta r to tta m  fen n  a  kohászati k u ta 
tással is, m ind külfö ldön , m ind belföldön (Vasipari 
K u ta tó  In tézet, tervező in tézetek). A m ikor a cím ben 
je lze tt tém ához hozzá k ívánok  szólni, azzal a szere te t 
te l teszem  ezt, am ellyel egy éle ten  á t  v ise lte ttem  a 
m agyar kohászat p rob lém ái irán t.

E lő ttü n k  a k é rd é s : M ost m i a  teen d ő ?  A m agyar k o 
hász tá rsad a lo m  egye tlen  szak m ájá t őszintén szerető  
tag ja  sem  té rh e t k i a fele lősségteljes és őszinte válasz  
elől.

N ém ethy László  1945-ben szerze tt kohóm érnöki o k 
lev e le t S opronban . 1945—1954 k ö zö tt D iósgyőrben 
az Á llam i V as- é s  A célgyárak  ú jjáép ítésében  v e tt 
részt. 1949-ben rész t v á lla lt a m iskolci NME sze r 
vezésében, később  a  m a tem atik a  o k ta tá sáb an  is. 1954- 
ben a  Csepeli A cé lm ű  főtechnológusa, 1956 végén  
m egv álasz to tták  vezérigazgatónak . M ég ugyanebben 
az évben  k iv án d o ro l K anadába . 1957 és  1978 közö tt 
az A tlas S teel igazga tó ja . 1978-ban m egalap ítja  a  
to rontó i In te rs te e l C onsu ltan ts  L td . m érnöki ta n ác s 
adó válla la to t, m ely n ek  azó ta  is elnök-igazgatója . 
M in d k é t m inőségében  a  v ilág  valam enny i kohásza- 
tiiag  fe jle tt  o rszág áb an  já r t  és dolgozott. M agiszter 
r é  é s  d o k to rrá  az  E gyesült Á llam okban  av a tták . 
A dolgozat 1989 augusztu s h av áb an  érkezett sze r 
kesztőségünkbe.
A ta n u lm á n y t te rjed e lm e  m ia tt ap ró b e tű v e l közöl 

jü k  (A Szerk.)

A m agyar vask o h ásza t nem csak a v ilá g c ik lu s  leszál
ló görbéjével „u taz ik  ” m ost együtt, de k é t  m ásik  óri 
ási esem énnyel is: a) a  dem okratizálás és a  desztali- 
nizáció lehetőségeivel, és b) az ország c s a k n e m  csődsze
rű  gazdasági helyzetével, am ikor m a x im á lis  erőfeszí
té sre  van szükség m indenki részéről. A m ik o r  a jövő 
kérdését közelítem , több  hónapos m ag y aro rszág i ta r 
tózkodás van  m ögöttem , és azt m ondhatom , hogy a le 
hetőségek és szükség le tek  összhangba h o zá sa  40 év óta 
szinte először v an  m ost a m agyar kohászok  kezében.

1. V isszatekintés a  m agyar vaskohászat 1945 u tán i 
tö rténetére

K ora tavasszal érkeztem  m eg ro k o n i lá to g a tásra  
M agyarországra. A  m egérkezésem et k ö v e tő  napon  be 
kapcsoltam  a rád ió t, am ely m eglepő in te r jú t  közve 
t íte tt : beszélgetés Bányai Miklóssal, az  ó zd i és diós 
győri üzem ek m in isz te ri biztosával, a k i ép p e n  akkor 
m ondott le [1]. S em m i sem  érdekelt jo b b a n , és elkezd 
tem  gondolkodni nem csak  azon, hogy m i tö r té n t, ha 
nem  azon is, hogy  am i tö rtén t, m iért tö r té n t .  A le 
m ondás ténye n em  le p e tt meg. B ányai M ik ló s t nem 
ism erem , k inevezésérő l sem értesü ltem . D e feleleve 
ned tek  a  D iósgyőrben  tö ltö tt éveim, s a  h á b o rú  u tán i 
első korszerűsítő  beru h ázás  em berfeletti, n eh é z  m un 
k á ja .

Bányai M iklós lem ondott. A beszélgetésbő l csak az 
lep e tt meg, hogy k ilenc  hónapig szo lgálta  a z  ügyet, s 
csak kilenc h ó n ap  u tá n  m ondott le  m in isz te r i biztosi 
tisztéről.

És i t t  az angol ac é lip a rt kell m egem líten i, am ely  ha 
sonló ado ttságokkal küzdö tt az 1980-as év e k b en , m in t 
a  m agyar ko h ásza t: e lavu lt berendezések, h iányzó  pi 
ac , a m u n k ásp árti korm ányok a la tt fe ld u zzad ó  m un 
káslétszám , am in ek  eredm ényeképpen a z  an g o l acél 
ip a r naponta egym illió  fontot veszített. A z az angol 
ipar, am ely S h effie ld e t ad ta  a világnak, szporad ikusan  
ép íte tt ugyan egy-egy új gyárat 1945 u tá n , de poli
tik a i okokból k ifo lyó lag  nem  volt h a j la n d ó  redukáln i 
a  kohászatban dolgozók szám át, és e lm u la sz to tta  em el
n i a  term elékenységet. Közben m egszü le ttek  és felnőt 
tek  a harm ad ik  v ilág b an  az új acélm űvek . C sak  né 
hány  példát em lítek : N igéria, G hána, K en y a , A usztrá 
lia, A rgentína, K u v a it, Szaúd-A rábia, I n d ia  és a  töb 
biek.

Margaret T hatcher  tu d ta  jól, hogy az a n g o l ip a r  el 
odázhatatlan  szerk eze tv á ltá sá t nem  sz ab a d  angolra 
bízni.

Az 6 agyában valószínűleg  meg sem  f o rd u l t  az an 
gol kohászok szakérte lm ének  p resz tízskérdése . Ez 
nem  technológia, ez az é let lé tk érd ésén ek  perdöntő 
vállalkozása, am in é l csak az a fontos, h o g y  a m et 
szőkés csak o tt v ág jo n  a húsba, ahol az o p e rá c ió  a leg 
szükségesebb, aho l sem  barátság, sem  p á r tá l lá s  nem 
jö h e t szám ításba. íg y  esett választása egy o ly an  szak 
em berre, aki eléggé ism erte  az európai p rob lém ákat, 
és tisz ta  kézzel tu d o tt vállalkozni a n a g y  m űtétre. 
M űtő nélkül és rá a d ásu l m enet közben. A z orvos egy 
am erikai le tt, ak i P árizsb an  dolgozott a  F re re s  Lazar 
válla la tnál. így B án y ai M iklóst sem  é rh e ti szem rehá 
nyás. Az term észetes, hogy sem az ózdi, sem  a  diós 
győri üzem ek dolgozói nem  segédkeztek a  n ag y  „sajá t” 
m űtétnél.

De hogyan is in d u ltu n k  el 1954-ben? A  MÁVAG 
volt az ország egye tlen  állam i kézben lév ő  kohászati
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üzeme kb. 12 000 dolgozóval. A  többiek mind m ag án 
kézben voltak, s az á llam  n e m  is volt érintve a d o l 
gozók foglalkoztatásakor fe lm erü lő  költségvállalás k é r 
désében. Ózd és S algó ta rján  a  R im am urányi R t. t u 
la jdona volt, Csepel a  W eiss bárók  paradicsom a. E n 
nek doigozo létszam a 1956-ban e lé r te  a 32 ouü főt. R ö 
viden te iiá t úgy összegezhetjük , hogy a m agyar k o 
hászati ip arban  1945-ben ta lá n  48 000 m unkaválla ló  
dolgozott, s abból csak m in teg y  12 000, azaz 25% á l 
lam i válla la tnál. Az 1948/49-ben bekövetkező á llam o 
sítás az állam  felelősségi la b ir in tu sá b a  sorolta be a  
többi dolgozókat is — való sz ín ű leg  erre akkor sem  
Rákosi, sem  Gerő nem  g o n d o lt —, és am i még e n n é l 
is nagyobb baj volt, r á a d á su l eltö rö lték  a piacot.

Amíg az állam i felelősség a  hozzáértő felelősök k e 
zében vo lt volt (pl. a 12 000 dolgozó a MÁVAG k e 
zében), add ig  m űködött az  e lő re lá tá s  és a  tervezés. 
1947/4ö-ban m in t a M Á V AG  vezérigazgatójának k o 
hászati tanácsadója  a b u d ap e s ti központ m űszáki fő 
osztályán dolgoztam, ahol g y a k ra n  tárgyaltam  a  M Á 
VAG akkori, k itonűen k é p z e tt vezérigazgatójával H aj
nóczy Lászlóval a rró l a  tö b b k ö te te s  műről, am ely a sz 
ta lom on feküd t „A m ohácsi acé lm ű  tervei” cím m el. 
A M ÁVAG úgy gondolkodott, hogy ez a gyár m eg 
épül M ohácson, és a lk a lm az o tta in ak  jelentős része  
Diósgyőr többle té t fogja id ő v e l átvenni. Ez a te rv fe -  
lelősseg term észetesen m e g v á lto zo tt az állam osítással, 
de a vezetőkbe beolto tt egz isz tenc iá lis  félelem le h e te t 
lenné te tte  a  józan érv e lést. A m ik o r 1948-ban v issza 
té rtem  angliai és svédország i tanulm ányutam ról, egy 
hatelem is vízvezeték-szerelőt ta lá l ta m  a MÁVAG v e 
zérigazgatói székében.

Az új iparvezetés m egm ám orosodva a h irte len  f e l 
duzzadt állam i szektortó l szükségesnek  ta lálta , hogy 
a „vas és acél országának” ép ítéséb en  egy új egy e tem  
m érnökei vegyenek rész t, le ro m o o lv a  a soproni fő 
iskolát, am ely 30 év a la t t  é p p e n  hogy m eggyökerese 
dett.

A diósgyőri üzem  k o rsze rű s íté sé t ítélte meg az a k 
ko ri vezetés a  legsürgősebb, s dem onstrációs okokból 
első szám ú feladatnak, am i 1949-ben meg is k ezd ő 
dött, s ezzel csaknem  egy id ő b en  megkezdte a  m a g y a r  
ipar a  S ztá lin  Vasmű ép íté sé t D unapentele közelében.

Az akkori diósgyőri I. k o rsze rű s íté sé t követte k é 
sőbb egy II. korszerűsítés, m e ly n ek  során az ac é lb á 
zist növelte első helyen a  k o rm án y za t egy 600 m illió  
dolláros jap án  beruházással, m eghosszabbítva a  d ió s 
győri nagyolvasztók re n d k ív ü l gazdaságtalan ü zem el 
tetését. B eépítettek  egy fo ly ék o n y  nyersvassal ü zem e 
lő 80 tonnás LD vagy BO F k o n v erte rt. A h en g erm ű 
vek  kapacitásának  fe jle sz té sé t vagy  új korszerű rú d - 
és p rofilhengerm ű ép ítésé t e lh ala sz to tták  a II. b e r u 
házás ide jére . E gondo lkodás hátrán y a it több ízb en  
k ife jte ttem  Drótos László  v o lt diósgyőri vezérigazgató 
nak, részben  kétszeri d ió sgyő ri látogatásaim  k apcsán , 
részben az ő észak -am erika i u tazá sa  során K a n a d á 
ban. A  vas ugyanis többszö rö s költségem elkedés lá n 
co latán  m en t keresztül. M agyaro rszág  hosszú le já ra  
tú  nem zetközi szerződéssel m egveszi és kohósítja a  
K rivoj Rog-i ércet, am i 30— 40% -kal több sz ilíc ium - 
dioxidot tartalm az, m in t a  v ilágp iacon  beszerezhető  
svéd, brazil, vagy venezuela i ércek. Ez a változa ta  a  
kohászatnak  M agyarországon „tökélyre” em elkedett. 
A szakem berek nagyon jó l tu d já k , hogy ezáltal a  k o 
hók term elékenysége v isszaesik , a kokszszükséglet 
megnő, több  mészkő kell, és a  term elés nem csak f e l-  
dolgozási többletköltséggel j á r  a magas S i-ta r ta lo m  
m iatt, han em  nagy m en n y iség ű  folyékony sa lak  is k e 
letkezik, és így a nag y o lv asz tó  redukálva v an  a  
„salakolvasztó” sz ínvonalára . R észbeni javulás k ö v e t 
kezett be  e téren  az e lm ú lt években , a  nyugati é rc ek  
beszerzése után. A diósgyőri és ózdi kohók te rm e lé 
sé t a ko rm ányzat úgy ja v í to t ta  meg, hogy a d e fic ite t 
áthelyezte a  Borsodi É rcdúsítóhoz, ahol a Krivoj R og-i 
és a nyugati jobb érce t ú ja b b  költséggel járó  d ú s ítá s 
nak  v e tik  alá ahelyett, hogy a  b a j t  alapjában k ü sz ö 
bölnék ki.

Özdon változatlan  m a ra d t  az  elavult m a r t in a c é l 
gyártás, és a  m agyar k o h á sz a tn a k  nagy induló h á t 
ránnya l k e lle tt m eg je len n ie  a  nemzetközi piacokon.

2. H azai szükséglet — export

A m agyar acé lte rm e lés  hagyom ányosan expo rto rien - 
táció jú . A m agyar k o h á sz a t m ár a  m áso d ik  v ilág h á 
b o rú  e lő tt is so k a t ex p o rtá lt. K erese ttek  v o lta k  a  m a 
g y a r mozdonyok, a  v asú ti k erékpárok  Egyiptom tól 
Thaiföldig, a  s ín ek  (Finnország), a  h a jó lem ez  (Svéd 
ország, Jugoszlávia, O laszország). A h aza i szükséglet 
látszólagosan em elk ed e tt. Az Országos T e rv h iv a ta l ezt 
az egy főre eső fogyasz tássa l kg-ban m érte .

Leszögezhetjük, hogy  az ország m ai acélterm elése
3,6 m illió tonna, 10 m illió  főnyi lakosságra . Ez csak 
360 kg-nak  felel m eg  szem élyenként, szem b en  a  ro 
m ánok  782 kg-os fa jlag o s  term elésével. N agyon jól 
tud ju k , hogy O laszország  csak  440 kg ac é lt te rm e l fe 
jen k én t szem ben az U SA  307 k g -jáv a l. Ez a f a j 
t a  m érés figyelm en k ív ü l hagyja az o rszág  fe jle tt 
ségi fokát, s ezé rt v a n  az, hogy látszólag az U SA  m ár 
1972-ben fe lad ta  az  „acél v e rsen y fu tásá t” . T erm e 
lését v isszaszoríto tta  130 m illió to n n áró l év i 80 m il 
lió  tonnára, és ez is fen n a k ad ás  nélkü l fedezi egy m ár 
„ fe lép íte tt” tá rsad a lo m  n em  exportáló  szerkezeté t.

A m agyar belső acélgazdálkodás jó l szerv eze tt s ta 
tisz tikán  alapul. A  M Á V  ism eri a m aga éves sínszük 
ségletét, a  kovácsm űhelyek  az éves b u g a ig én y t és a 
vasszerkezeti g y á ra k  is  nagyjából tu d já k  év es  szük 
ségleteiket, am i p e rsze  csak  jó  években le h e t azonos a 
kapacitásukkal. A z au tó b u sz- és te h e rau tó g y á rtá s  is 
ism eri az éves igényeke t, s a rugógyárak  és k isgép 
gyárak  évi igényei m in d  összefutnak a  program ozó 
válla la tok  kezében.

Ism eretlen  azonban  az  exportpiac, k ü lö n ö sen  a  tő 
kés országokban, m e r t  nincs biztos báz is  az  ad  hoc 
szükségletek  m egbecsü lésére . A kérdés e léggé eldön 
te tlen , m ert az e x p o rt m ennyisége v á lto zh a t m a jd n em  
egym illió tonnáig  éven te . M i ennek a  következm éye? 
B izonytalanság a  te rvezésben , késedelm es szállítások  
a  gyakorlatban. A  h az a i kapacitások  n e m  m in d en ü tt 
kiegyensúlyozottak, és ezé rt az á tfu tó  m enny iség  az 
egyidejű  kapacitás igénybevételén  is m ú lik . Az ex 
p o r t sok olyan d ev izá t hoz a m agyar á lla m n a k , am i
ből a kohászati ip a r  a lap an y ag a it szerzi be  a  vasérctő l 
a  kokszon, fe rroö tvözeteken  á t  a tűzálló  anyagokig.

Ilyen exportlehetőség  legú jabban  az Ó zdi K ohásza 
ti Üzemeknél n y ílt m eg. E rrő l Lotz v ezérigazga tó  ny i 
la tkozo tt a K ossu th  rád ió b an  1989. jú n iu s  6-án. Az 
ilyen  egyszeri e lad á s i lehetőségek persze n e m  je len 
ten ek  hosszú tá v ú  te rv ezési lehetőséget. D e kom oly 
m egoldás az a  lehetőség , am it ugyancsak  ő em líte tt, 
hogy az Ózdi K ohásza ti Ü zem ekben ese tleg  érd ek e lt 
séget vállal o lyan n y u g a ti cég, m elynek  hosszú  távú  
rem énye van az ózdi betonacélok, esetleg  egyéb te r 
m ékek  rak tá rró l tö r té n ő  nyugati é rték esítéséb en . E l 
m ond ta  azt is, hogy a  je len leg  érdeklődő p a r tn e r  eset 
leg 60%-os é rd e k e ltség e t szeretne v á l la ln i Ózdon. 
A m in t a későbbi fe jeze tek b en  errő l o lv a su n k , ezt 
nem csak m egengedhetőnek  vélem  a  m a g y a r kohászat 
„m egőrzése” vagy „ tőkein fúzió ja” szem pon tjábó l, de 
egyenesen e lk e rü lh e te tlen n ek  és k ív á n a to sn ak  tartom .

V isszatérve a  p ia c ra , a z t kell m ondanom , hogy a  m a 
gyar kohászat fe la d a ta  elsősorban a  h aza i p iac  k ielé 
gítése. B ár a je len leg i betonacél-szükség le t itth o n  csak 
az ipari b eruházásokbó l ered, a  tá rsa sh áz -ép íté sek  
nagyarányú  fejlődése várha tó , m in t ez t a  k an ad a i és 
egyéb nyugati p iacokbó l lá ttuk , s ez n ag y o n  m eg fogja 
em elni a b e tonacél-keres le te t, s en n ek  eu ró p a i ex 
p o r tjá t sem lá tom  lehete tlennek . P ersze ism é t hang 
súlyozom , hogy en n e k  csak is az önköltség pon tos és 
valós ism eretében v a n  jelentősége.

Az exportpiacok m e g ta r tá sa  csak úgy m egy, aho 
gyan az t a svédek  csin á lják , ti. hosszú idő ó ta  „ je 
le n ” vannak, és ra k tá ra k k a l ,  szakértők töm egéve l tu d 
já k  kielégíteni a  v ev ő k  vagy  érdeklődők igényeit. Ezt 
a  szolgálatot nem csak  „fiz ikailag” kell b iz to sítan i, de 
a  p iacism eret m in d en  fogásával is.

E zért is nagyon jó  lehetőségnek ta rto m  az  ÓKÜ be 
je len tésé t egy p iaco k k a l rendelkező, n y u g a ti tőkéstárs 
szem élyére.

A belföldi p iac is  á llandóan  változik. N em csak  a 
vevők lis tá ja  vá ltozik , hanem  a  g y ártm án y o k  és az
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acélm inőségek  is. N em  túlzók, h a  a z t állítom , hogy 
az acélszilárdság  és m inőségi p a ra m é te rek  ja v ítá sa  a 
m enny iség i igények  csökkentését is je len ti, m in t ezt 
később a  s ín ek  p é ld á já v a l szem lélte tn i fogjuk.

A h aza i szükség le tek  a reá lis  fe lm érés  u tán  v a ló 
sz ínű leg  sokka l k iseb b ek  lesznek a z  eddigi szám ok 
nál. Term észetes, h iszen  egyelőre k i fog esni a  h a d i 
an y ag g y ártá s  szükséglete, á tm en e tileg  csökkennek  az 
ip a ri beruházások , és a  rom ló é le tsz ínvona l m ia tt 
csökken  az itth o n i (belső) fogyasztás is. De m indez 
csak  á tm en e ti je lenség . A m agyar k o h ásza tn ak  ez t az 
idő t jó l fel kell h aszn á ln ia  az e lőkészü le tre , illető leg  
a  fe lkészülésre . E rre  nem  lesz m ég  egyszer lehetőség 
a jövőben.

A p iac m érlegeléséhez teh á t ho zzá ta rto z ik  a te ch n i 
kai fe jle ttség , s a  felkészültség. E b b en  az  egyetem i ok 
ta tá s n a k  és m űszaki továbbképzésnek  je len tős sze re 
pe van . Id e jé t m ú lta  az a szem lélet, hogy a  jó  m é r 
nök  abbó l az  üzem ből m egy n y u g d íjb a , ahol p á ly á já t 
e lkezdte. Ez tú lh a la d o tt nézet. L ehe tő séget ke ll ad n i 
m in d en  m érn ö k n ek  a kereskedelem , s azon belü l az 
e x p o r t m eg ism erésére . S zerin tem  az  ip a r  e lm arad o tt 
sága n em csak  a pénzh iány , a  k ád e r irá n y ítá s  és a rossz 
irá n y ú  fejlesz tés ro v ásá ra  írható , h an em  a r ra  is, hogy 
a  v á lla la to k  és a felsőbb vezetés m eg  sem  tu d ta  b e 
csülni, hogy k i a  tehetséges m érn ö k  és ki nem . to 
v áb b á  nem csak  lenézték , de nem  lé tező n ek  m in ő síte t 
ték  a  p iaco t. Az önköltség  ism ere tén ek  h iánya odáig  
vezetett, hogy a szakem berek  k ü lfö ld ö n  m illiós vesz 
teséggel k ö tö tték  üzlete iket, am i a  m ag y ar vask o h á 
sz a t te lje s  elszegényedéséhez és k iszo lgá lta to ttságához 
vezetett.

A z expo rtp iaco t n em  lehet B u d ap estrő l m egism erni. 
O tt k e ll élni, és  ism ern i kell a fe lhasználó  v á lla la 
tok  je len leg i és jövőbeni igényeit é s  gondolkodását. 
E rre  e legendő egy  röv id  példa. A k an a d a i A tlas S teels 
egy jó l k ép ze tt e ladó  m érnökét á llan d ó a n  D etro itban  
ta r t ja ,  hogy figyelem m el k ísé rje  az au tó ip a r (G ene 
ra l M otors. Ford, C hrysler) je len leg i és jövőbeli szük 
ség lete it. Az a u tó ip a r  jelentős m enny iség i és m inősé 
gi változáson  m en t á t A m erikában  az e lm ú lt öt év 
ben. A zt hiszem , ugyanez áll E u ró p á ra  és Ja p á n ra  is. 
E zekrő l a változásokró l az a c é lip a rn ak  azonnal ..é rte 
sü ln ie” kell.

3. A piac

H ogy acélp iac lé tez ik -e  vagy sem . an n a k  elm életi 
m érlegelése  nem  a z  én feladatom . D e v an  a v ilág n ak  
egy  része, ahol p á lc á t tö rn ek  m e lle tte , és ez a szek 
to r hosszú  távolságokon á t h a jó z ta tja  acé ljá t és acél 
á ru já t. T öbbek  kö zö tt B razíliából az  U SA -ba, J a p á n 
ból, K oreábó l az U SA -ba, E urópából, Ind iábó l az U SA - 
ba. N em  kívánom  elem ezni, hogy a  forgalom  m ié rt 
egy irányú , de fogad ju k  el, hogy a z  E gyesü lt Á llam ok 
a v ilág  egyik, sőt ta lá n  legnagyobb acélp iaca m a  (és 
ez így v a n  20 év  ó ta). V alam ilyen okból nagy  a  v e r 
sengés érte . és o tt  sok  ország á ro n  a lu l is kény telen  
e ladn i p o rték á já t. Ez a p iac n a p o n ta  változik  n em 
csak  m ennyiségben , de összetéte lében  is. M egkövete 
li, hogy az e ladni ak a ró k  készle te t ta r ts a n a k  az U SA -n 
belü l, m eg k ív án ja  a  sa já t p iack u ta tá s t, hogy hol, m i 
kor, m enny i acé lt igényel ez az óriáskígyó. E rre  a m a 
gyar kohászati ip a r  még nem  k ész ü lt fel. E lőször is 
a je le n lé t fo ly tató lagos p o litik á já t k e l l eldönteni. Az 
nem  lehet, hogv ad  hoc szerződésekkel ak a rjo n  fo ly 
tonosságo t k ia lak ítan i ez az ipar. E gy  nyolc-tíz éves 
fo ly tonos je len lé t m á r  ..dom esztikálja” (honosítja) a 
kü lfö ld i fo rrást, a m it jól b izonyít Svédország, K orea  
és B raz ília  esete. T a lán  bizonyos m érték ig  előny, hogy 
M agyarország  n em  ta rtozik  az E u ró p a i Közös P ia c 
hoz, am ire  ugyancsak  sz ig o rt k v ó ta  érvényes az U SA - 
ban. D e am in t az t a svéd példából lá ttu k , a m agas 
techno lóg iá jú  ország könnyen  k ib ú jik  a kvó ta  alól m ég 
ak k o r is, ha  a m agas svéd é le tsz ínvona l m ia tt m ag as 
n ak  kell lenn ie  a svéd acél te rm e lé s i kö ltségének  is. 
Ez á ll a kanadai acé lip a rra  is aho l az  önköltség egy 
ön te tűen  d okum en tá lt, de fö ld ra jz i közelsége és az  
acélszá llítások  m egbízhatósága m in d  a szállítási idő 
ket. m in d  az acélm inőséeet ille tően  a v iszonylagosan 
m agas á r  e llenére  is k e rese tté  teszi a z  U SA -ban a 
kanadai, acélt.

A m agyar ip a r  p iack u ta tá sá t az U S A -b an  k é t lép 
csőben tudom  elképzeln i. Az első lép cső b en  m agyar 
kereskedelm i v á l la la t  végezné el a p ia c k u ta tá s t  csak 
azokra az á ru k ra  nézve, am elyeket a m a g y a r  ip a r  az 
U SA -piacra tu d  a ján la n i. A m ásodik lépcső b en  o k á n  
m agyar—am erik a i vegyes válla la tra  v an  szükség , am ely 
a  m agyar acé la lap an y ag o t tovább dolgozza fel. E rre 
példa a bevonatos lem ez (w hite goods) a m ib ő l néhány 
év e lő tt nagy  v o lt az am erikai kereslet, é s  am elyhez 
hidegen h en g e re lt acé lt k e lle tt volna szá llítan i.

1955-ben az O rszágos T ervhivatal m egb ízásábó l m ár 
röviden fog la lkoztunk  a  m agyar nem esacél p ro b lém á 
jáv al és sz ilá rd  m eggyőződésem  volt, h o g y  M agyar- 
országnak n em  az ún . tonnaacél, han em  a  nem esacél 
g yártásá t k e lle tt vo ln a  fejlesztenie, a m in t a z t annak  
idején záró je len tésem b en  hangsúlyoztam . M a erről 
beszélni m á r  „késő b á n a t”. Egy hasonló  nem esacél- 
gy ára t ép íte ttem  1960—1970 között In d iá b a n , am ely 
100 k t nem esacél te rm elésére  épült, és a k k o r i b e ru h á 
zási költsége 200 m illió  USD volt. A k k o r 1962-t í r 
tunk.

V isszatérve a p iachoz: az exportáló cég a  M etalim - 
pex. Az acé lü z le tek  m egkötésénél fon tos szem pont a 
m egbízhatóság, am in  term észetesen nem  p o litik a i, h a 
nem  kereskede lm i m egbízhatóságot é r tü n k . Ennek 
egyik fe lté te le  az am erik a i piac esetében  a  fo ly tonos 
ság és a  szem élyes ism eretség. Ezt B u d a p es trő l in téz 
ni a ligha lehet.

Az európai p iac  is szám ottevő, és ez t is ism ern i kell. 
Az eladók többszö r kénytelenek  önköltségi á ro n  alul 
e ladni á ru to k a t. N v ilvánvaló  .hogy az ö n k ö ltség  foly 
tonosan változó  k ép e  ism ert kell, hogy legyen , ez pe 
d ig szám ítógépek né lk ü l elképzelhetetlen . T a lán  é r 
dem es m egem líten i, a  hogy a három m illió  to n n a  acélt 
term elő  k an ad a i Dofasco, am ely sok szem pon tbó l 30 
éve a  v ilág  leg jo b b an  vezetett vá lla la ta , k é t  év« fo r 
d íto tt. és 260 szám ító g ép 'nari szakem bert a lk a lm azo tt 
gyártási és v isszaigazolási rendszerének  k ido lgozásá 
ra. Több száz képernyős szám ítógéppark ja  nem csak 
m inden üzem ben je len  van, de K an ad a  é s  az  USA 
m inden jiag y o b b  v árosában  percre kész ada tokka l 
tu d iák  felvenn i vagy  elu tasítan i a  re n d e lé se k e t és 
pontos d á tu m o t adn i a szállításra, b e le é r tv e  az összes 
á tfu tási idő t és a  szá llítás  időpontját, il le tv e  a  szál
lítási id ő ta rtam o k a t is.

A te ljes m ag y ar te rm elés csak kicsivel tö b b , m in t a 
Dofasco éves te ljesítm énye, de ha f ig y e lem b e  vesszük 
az A lgom a S teels nem rég  tö rtén t m eg v ásá rlá sá t, ak 
ko r az t m o n d h a tiu k , hogy ez a  v á lla la t évi ötm illió 
tonna acél á tfu tá sá n a k  ily  módon tö rté n ő  kezelésé 
re  képes.

Sajnos az acé lip a r  nem  növekvő piac. In k á b b  csak 
zsugorodik. A z acé lip a rb a  ..belem art” я m ű an v a« . az 
a lum ínium  s tb  E rre  n éhánv  o 4lda h o zh a tó  fel Fövik 
az acélsínek  p é ld á ia . am elyekből valam ikor- Fió=0'T(ír 
is sokat g y á rto tt A v ilág  nagy acé 'gvára i kö zü l a B et 
lehem  Steel, a S idney  Steel, az A lepm a S tee l, a B ri 
tish Steel, a N ippon S teel a leg je len tősebbek  a  p ia 
con a francia , n ém e t és olasz nagyvá lla la tokon  kívül. 
De a v ilág  sín fe lh aszn á lása  egyre csökken  ahelyett, 
hoPv nőne. M ié rt?  — m “rü l fel a  k é rd é s . Először 
azért, m e rt a  v a su tak  kidolgozták a s ínek  ésszerű  fo r 
gatását. am i az t je len ti, hogv három  k a te g ó riá b a  so 
ro lták  őket. és szám ítógépekkel k ido lgozták  az  összes 
vonalak te rh e lé sé t és sínfelhasználását. A z ű i ren d 
szer é rte lm ében  az ú j síneket a legnagyobb  fogyasz 
tású  pálvákba ép ítik  be. pl. szem élyforgalom ba íex- 
nre««z és gyorsvonatok! az o tt lévő s ín e k e t felszedik 
és tovább h asznáH ák  a TI. kategória oálvávn. m íg a 
II. ka tegória  s ín á llo m án v át tovább é n í t 'k  az  ű n  m a 
ri pálvákha. am elyeken  csak teherfo rgalom  van . Ez a 
TIT kategória .

1946-ban az U SA  sínfogyasztása 1,2 m ilb ó  tonna 
volt Г21. Ez az u tóbb i években 600 k t- r a  zsugorodott. 
R áadásul a  szakem berek  hosszas k u ta tá s a  a z t ered 
m ényezte, hogv p o n tosan  el tud ták  k ü lö n íte n i a fo 
gyasztás k é t legfőbb  okát: egyik a kopás, a  m á s ik a  
zárványok okozta s ín fe jtö rés  Az első p ro b lé m á ra  k i 
dolgozták a nagyobb  szilárdságú sínek g y á r tá sá t a 
m ásodikra ped ig  az u ltra tisz ta  acélokat, m e ly ek n é l a  
fejtö rés gyakorisága drasz tikusan  csökken, é s  ez a  sp i 
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r á l  nem  áll meg [3]. A n ag y  szilárdságú sínek g y á r 
tá sáb a n  a  nagy acélgyárak  k ife jlesz te tték  a g y ártó so r 
b a n  lévő sínedzést és m eg eresz té st a  hengerlési hő  
felhasználásával [4].

M in t em líte ttem  az in d ia i acé lg y ár 1962-ben 200 M 
U SD -ba kerü lt. Ennyi pénze  M agyarországnak ily en  
cé lra  sohasem  volt. Ez a  g y á r  m á r  A m erikába is e x 
p o rtá l, és am ikor 1968-ban az  angol Sám uel O sbo rn - 
nem esa  célgyár vezérigazgató ja  In d iáb an  já rt, m eg em 
líte ttem , hogy ez a  gy ár k é t  é v  m úlva gyorsacélt fog  
ex p o rtá ln i Angliába. T ré fá sa n  m egkérdezte, hogy id éz- 
h e ti-e  jóslatom at az  an g o l p arlam en tb en ?  A zt v á la 
szo ltam  komolyan, hogy igen . A  piac létezése és a z  
á ra k  és bérek  állandó já té k a  beigazolta á llításom at. 
A  p iac létezése m egdö n th e te tlen  valóság. V édővám ok 
ide ig -ó rá ig  fen n ta rth a tják  a „k ü lső ” nyomást, de ezek  
később  m indig visszütnek, a m in t az t oly v ilágosan b i 
zo ny íto tta  az argentin  példa , ah o l a  katonai d ik ta tú 
r a  horrib ilis védővám ok b ev eze té sé t rendelte el. K ö 
vetkezm ényként k ia lak u lt egy  elpuhult, kényelm es, 
e lm arad o tt kohászat. E zt 1986-ban lá th a ttam  u to ljá ra , 
és e lő ttem  világosan b iz o n y íto tta  a piactól való e l 
zárkózás m inden h á trán y á t.

A  m agyar kohászatnak  kom o ly an  kell vennie a  p i 
a c o t és a  piac nem zetköziségét. Ibner György an g lia i 
p ro fesszor határozta m eg a z t a  legszellem esebben 1989. 
m á ju s  28-i üzenetében a  K o ssu th  rád ióban: „Ne g o n 
d o ljá k  a  m agyarok, hogy lehetséges a nyugati é le t-  
sz ín v o n a l kikövetelése és a  k e le ti m unlkanormákfcal 
va ló  összeházasítása” [5]. A z egészséges m agyar k o 
h ásza tn ak  kül- és belföldi p iacokon  egyidejűleg v e r 
senyképesnek  kell lennie. E r re  m eg lehet ta lá ln i a 
m ódot, h a  a  kohászat vezető i o lyan szabad kezet k a p 
nak , m in t 1945 előtt.

4. Kanada acélipara egyensúlyban

E zt a r r a  hozom fel p é ld án ak , hogy egyensúlyi h e ly 
z e t m a  az acélválság id e jén  is  lehetséges. A k a n a d a i 
kohó ipar százalékosan n e m  h aszn á l több hazai érce t, 
m in t am ennyi K rivoj R o g -i é rce t használ a m a 
g y a r  kohászat. Az érc m in d e n ü n n en  érkezik a  v ilá g p i 
acról. E lsősorban V enezuelából, de Mexikó, B razília , 
A rg en tin a  és az USA is je len tő s  szerephez ju t. H a  
az acé lá rak a t a  világpiaci á r a k  határozzák  meg, a k 
k o r  az  ércek  világpiaci á ra  is b e le fé r a kö ltségszám í
tá sb a .

A kan ad a i ipar m a 18 M t a c é lt term el, ötször an y -  
nv it. m in t M agyarország, é s  nem csak  belföldi szü k 
ségletre . A nukleáris en e rg ia  v a lóban  olcsóbb de  ez  
M agyarországon sem  k e rü lh e tn e  többe. Az olcsó k a 
n a d a i v illam os energ ia  e lső so rb an  O ntario ta r to m á n y 
b a n  létezik, ahol az a tom erőm űvekbő l szárm azó v i l 
lam os energia az összenerg ia-term elés 70% -át teszi k i. 
D e az O ntario  H ydro e z t a z  energ iá t is összenergia- 
á ro n  a d ja  el a  fogyasz tóknak  (és így az acélm űvek 
n e k  is), hogy a n u k le á ris  erő m ű v ek  óriási b e ru h á zá 
si költségeit am ortizálni tu d ja .

A  k anadai acélipar 1945 ó ta  egyenletesen fe jlőd ik .
1945 ó ta  az összes g y á rak  nyereségesek, és k ö rn y e 

zetvédelm i, valam int techno lóg ia i szem pontok a la p já n  
is  a v ilág élenjáró üzem ei k ö zé  tartoznak. É len já ró k  
ab b an  is, hogy te rm elékenység i m u ta tó ik  a leg jobbak  
kö zö tt vannak. 1974-ben len g y e l delegációt v eze ttem  
k ö rü l a  fontosabb k an a d a i acélm űvekben, és m á r  
a k k o r  lá th a ttu k  az A lgom a S tee ls  ú j lem ezhengerm ű 
vét, am i évi 800 k t lem ez t h en g e re lt bram m ából k é t  
m űszakban . M űszakonként c sak  28 hengerm űvi d o l 
gozó dolgozott, beleértve a  szám ítógépes d arukezelő 
k e t  is. Ez a szám  m u ta tja  a z t a halla tlan  nem zetkö 
zi p iac i hátrányt, am it p é ld á u l a  Lőrinci H engerm ű 
szenved el m ár évtizedek ó ta  a m aga özönvíz e lő tti 
berendezéseivel és nagy lé tszám ával.

A kanadaai acélterm elés a  legteljesebben n e m 
zeti ipa r. Semmi U SA -részedés n incs benne. F e jle sz 
té se  40 éve a keresle tte l ö sszhangban  folyik, azaz a 
p iac  igénye szerint, b e leé rtv e  nem csak K anada, h a 
n em  a  közeli U SA -piacot is. K ülönösen Detroit. O h io  
és M ichigan piacát figyeli nag y o n  gondosan a  k a n a 
dai ipar. Az elm últ 10 év b en  jelentős akvizíciók is

tö rtén tek  az U S A -ban  és K anadában . A k an a d a i acél 
ip a r  óriásai m e lle tt (Stelco 6 M t/év, Dofasco 3 M t/év, 
A lgom a Steels, am i ú ja b b a n  szintén Dofasco válla la t) 
a  regionális m in iacé lm ű v ek  já tszan ak  dön tő  szerepet 
a  kanadai acélterm elésben . J. H effernan úr  — m aga 
is kohóm érnök — a  Lasco tu la jdonosa  és a  Co-Steel 
gazdája volt a  m in iacé lm ű v ek  a ty ja  [6]. E lső acélm ű 
ve  E dm ontonban épü lt. A m ik o r ezt s ike resen  fe lfu t 
ta t ta  200 k t éves k ap ac itá sra , e lad ta  a  S te lconak  és 
Toronto kü lvárosában , W hitbyben  ép íte tt jo b b a n  au to 
m atizá lt m in iacélm űvet 400 k t/év  kapacitással. Ez m ár 
600 k t folyékony acé lt te rm e l évente a legm odernebb  
felszereléssel, techno lóg iáva l és kis lé tszám m al. 1987- 
ben  m egm utattam  az ü zem et a  V asipari K u ta tó  In té 
zet két m érnökének  is.

A többi m in iacélm ű  is nagyon sikeres. A  siker két 
titk a  a jó p iac ism ere t és a  rendk ívü li te rm elék en y 
ség, párosulva a  szám ítógépes program ozássa l és gon 
dos gyártásközi, v a la m in t végső m inőség-ellenőrzéssel. 
A létszám  csökkentése érdekében  a vezetésben  pl. 
egy személy több  tisz tség e t visel, vagy az üzem ben 
több m unkakört tö lt  be.

A Lasco w h itbv i acélm űvében  nem csak a  fo lyam a 
tos öntést hono síto tta  m eg te ljes sikerre l, han em  a 
kovácsüzem i b ugák  g y á r tá sá t is közbenső bugatisz títás 
nélkül. A k o h ásza tb an  dolgozó szakem berek  jó l tu d 
ják , hogy a b u g a tisz títá s  nem csak  költséges m űvelet, 
de 4—6% m ennyiség i veszteséggel, kezelési id ő h á t 
rán n y a l is já r. E zé rt kiküszöbölése óriási jelentőségű. 
Ez term észetesen n em  vonatkozik  az erősen  ötvözött 
acélokra.

Ugyancsak elism erésse l ke ll m egem lékezni a S later 
S teels burling ton i üzem érő l, am ely m ego ldo tta  a  leg 
különbözőbb ö tvözött acélok  gyártá sá t a  legkényesebb 
A ircraft Q uality  (repülőgép  acélszabvány) e lő írása inak  
megfelelően. Ezzel kom oly  k o nkurenc iá t te re m te tt az 
A tlas S teelsnek is. A S telco  cég E rie-tó  m e lle tti gyá 
r a  a világ legkésőbb ép ü lt és leg fe jle ttebb  technoló 
g iá jú  üzeme, aho l a  techno lóg ia  m elle tt a  te rm elék en y 
ség a legfontosabb követelm ény .

A kanadai ip a r  egyik  legálta lánosabbb  je lensége a 
folyam atos átszervezés. M inden  gyár nagyszám ú dol
gozót bocsátott el az e lm ú lt 25 év ala tt. Az e lbocsá tá 
sok a legkülönbözőbb szemDontok szerin t tö rtén tek , 
előre elkészített és m egfon to lt te rv ek  szerin t. A  korai 
nyugdíjazástól kezdve az átképzésig, az á thelyezés 
tő l a tényleges elbocsátásig , de m indig m érlegelve a 
személyes ado ttságokat, k o rt, szakképzettséget és az 
anyagi h á tté r  k é rd ésé t. A v álla la tok  te ljes felelősség 
gel „házon belü l” végezték  el a  lé tszám csökkentés ó ri 
á s i fontosságú, de fele lősség teli fe lad a tá t. H azugság 
lenne az t á llítan i, hogy ez a fo lyam at sim a és gör 
dülékeny volt. A szakszervezetek  (m árm in t ott, ahol 
vannak) m esszem enően képv iselték  a dolgozók érde 
keit. és sokszor kem ény  h arcok  voltak  a gyárvezető 
séggel.

Az áthangolási fo ly am at 1989-ben egy m egfia ta lo 
d o tt acélipart ta lá l t  K anadában , és ez az acélipar 
előnyös helyzetben  v á r ja  az U SA -val folyó szabad  ke 
reskedelem  in tegrációs lehetőségeit. A k an a d a i acél 
ip a r m integy kétm illió  to n n a  h engere lt á r u t  expor 
tá l  évente az E gyesü lt Á llam okba, am i a  jövőben 
csak em elkedhet a k an a d a i fö ldrajzi előnyök követ 
keztében.

A soreli A tlas S tee ls rozsdam entes acélt gyártó  sza 
laghengerm űve a v ilág  egyik  leggazdaságosabban dol 
gozó acélműve, je len leg  a  Rio Algom k o n szern  egyik 
kanadai érdekeltsége.

5. Miért 'állt meg az Egyesült Államok acéltermelésé
nek növekedése 15 évvel ezelőtt?

Sokak szám ára é r th e te tlen n e k  tűn t, hogy az USA- 
ban  1974 óta az acélterm elés csökkent. A való 
ságban nem  lem arad ásró l v an  szó, hanem  a rró l, hogy 
az USA szakem berei rád ö b b en tek  a  p iac te líte ttség ére  
és a m in iacélm űvek  helyze ti előnyeire. A z igazság az, 
hogy az USA acé lip a ra  sohasem  versenyze tt a Szov 
je tun ió  acéliparával. N yilvánvalóvá vált. hogy az 
am erikai bérekkel nem  le h e t kü lfö ldre acé lt ex p o rtá l 
ni. A korm ányzat egy re  m erevebbb szabadp iac i poli 
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t ik á ja  következ tében  az USA acélgyára inak  el k e l 
le tt fogadniok, hogy a  h ir te len  és á llam i segítséggel 
é le tre  h ív o tt venezue la i (Sidor), m exikói (Sicartsa) és 
b raz il (Volta R edonda, U som inas) stb. acél b ehozata la  
m egm ásíthata tlan . U gyanakkor az t is tud ták , hogy 
ezekben az á llam o k b an  n incs lehetőség  az önkö ltség  
csökkentésére, c sak  em elkedésére, a k á r  a növekvő 
bérek, a k á r  a  nagyon nag y  a rá n y ú  energ iafelhasználás, 
ak á r  a  m agas k a m a tlá b a k  köte lező  v isszafizetése 
m iatt, m e rt ezek az  ó riási lé tszám ú, és több m illió  
to n n a  k ap ac itású  üzem ek  sok b izonytalansággal é p ü l 
tek. T öbbek  közö tt e lső so rban  az o la já ra k a t kell m eg 
em líten i, m áso d so rb an  bizonyos te rm elési szin t e lé ré 
sét, m éghozzá bizonyos szám ú éven  belül, h a rm a d -  
so rb an  a  te rm elési kö ltségek  lényeges csökkenését. A 
valóságban  sem m i sem  v á lt be. Az o la já rak  nagyo t 
zuhan tak , de  m ég jo b b a n  az o lajigény . Az USA ac é l 
ip a ra  kezd te  k o m o ly an  venn i az energ iafogyasztás 
kérdését, és á l ta lá b a n  50% -kal csökken te tte  a f a j l a 
gos en erg iafogyasz tást a  k ohásza t különböző ü zem ei 
ben. N em  v o lt r i tk a  pl., hogy az U SA  ívkem encéi 
ben  az egy to n n a  acél te rm elésére  fe lhaszná lt 600— 
800 kW h áram fo g y asz tás  az 1989-i 450 kW h/t alá csök 
k en t nagyon sok üzem ben. Az országok bevéte le az 
o la jexpo rtbó l a h ir te le n  p iaczsugorodás m ia tt d ra sz 
tik u san  zuhan t, és kevesebb  le tt  a bevétel. N agy 
rész t ez a m a g y aráz a t V enezuela és M exikó je len leg i 
pénzügyi he ly ze té re  is. Az e lő re v e títe tt te rm elék en y 
ségi és önköltségi szám ok  m in d e n ü tt csak vágyak m a 
rad tak , és a  való ság  egyre rosszabb képet m u ta to tt. 
Ü jabb  kölcsönökre v o lt szükség. Ü gye ism erős?

1974 k ö rü l az U SA  acélterm elése  e lé rte  a csúcsot 
kb. 134 M t/év acélte rm e lésse l; e ttő l kezdve csökkenés 
következett be  a je len leg i kb. 80 M t/év  m ennyiségig. 
H a ehhez hozzávesszük  a  kb. év i 25 M t im porto t, 
akko r e lm o n d h atju k , hogy az U SA  éves acéligénye 
m a nem  h a la d ja  m eg  a  105 M t/év  m ennyiséget. N em  
leh et ezeket a  szám o k a t összehason lítan i a S zo v je tu 
nió acélterm elésével. O tt m inden  belföldi fogyasz 
tá s ra  kell, s n incs elegendő acél sehol az országban. 
Ne az okokat k eressük , han em  nézzük  a  piac tényeit. 
Az U S A -ban  egy „m egépü lt” ország  egyensúlyban  
lévő igényét kell k ie lég íten i. M egépü ltek  a v asú tak , 
a  h idak , és csak a  fe lhőkarco lók  ép ítése  je len t to 
vább i acéligényt. M á r  beszé ltünk  a  sínacél te rm e 
lésének  v isszaesésé t előidéző okokról. De v an  sok 
m ás ók is. Az e lek tro m o s tran sz fo rm áto ro k  is k o 
m oly szükségle te t je le n te tte k  az U S A -ban  az ún. i r á 
n y íto tt szem cséjű transz fo rm áto r-acé llem ezek  k if e j 
lesztéséig, am i n em csak  kevesebb  w attvesz teséget 
eredm ényez, h an em  kevesebb  acé lra  is van  szükség 
az ú j nagy te lje s ítm én y ű , kü lönleges szigetelésű tra n s z 
fo rm á to ro k  bevezetésével. M ár sok éve csak ilyen  
tran sz fo rm á to ro k a t g y á r ta n ak  az U SA -ban. Vagy p é l 
d áu l az á tlagos a m e rik a i szem élygépkocsi szükséglete 
rozsdam entes acélbó l nem  is o lyan régen  — m o n d ju k  
húsz évvel ezelő tt — 6,0 kg volt. A  rú d sa jto lt m ű 
anyaggal lé tre jö tt az  ú j szem élygépkocsi-típus, am e ly 
ben  a  szép, rozsd am en tes  díszítés 95% -a m űanyag és 
csak 5% -a rozsd am en tes  acél. E n nek  következtében  
az egy szem élyau tó ra  ju tó  átlagos acéligény 0,5 kg  a lá  
csökkent. Je len leg  a  k aro sszéria -lem ez van  a le g n a 
gyobb veszélyben. M á r lé tez ik  a  p iaco n  az a m űanyag , 
am ely po r a lak b a n  alkalm azható , sz ilá rd sága  nagyobb, 
m in t az acélé, á ra  nem  nagyobb az acél áránál, t é r 
fogatsú lya kisebb és fo rm ázása  is sokkal egyszerűbb. 
Ez fenyegeti leg jo b b an  azokat az acélm űveket, a m e 
lyek  h en g ere lt lem ez t te rm elnek . Az ilyen  á ta lak u lá s  
m indig  hosszú év e k e t sőt év tizedeke t vesz igénybe. 
Egy azonban  b iz to s: a  p iac  szakem bereinek  szám ol - 
niok k e ll ilyen  és haso n ló  je lenségekkel.

Az am erik a i a c é lip a r  v isszahúzódo tt sáncai m ögé, 
m in t régen  az in d á n o k  ellen i h arcb an . V izsgálják  és 
m érlegelik  a  p iac je lenségeit. E ladn i addig könnyű, 
am íg v a lak i a rá fize té ses  ü zle teket is  vállalja . Sok 
ország teszi ezt, hogy  m egvethesse lá b á t az am erik a i 
kontinensen . Az a m e rik a i ú j techno lóg iák  m ár szü le 
tőben v annak , és sok  közü lük  m á r  a  k ísérle ti üzem i 
stád ium ban , m in t p é ld áu l az a próbálkozás, hogy 
12 m m  vastag  ö n tö ttacé l lem ezt á llíts an ak  elő. Ez te r 
m észetesen fo rrad a lm a s íta n i fogja a  h idegen h en g ere lt

acél önköltségét, és m é ltó  válasz lehet a  n ag y  sz ilá rd 
ságú m űanyag  g y á r tá sá ra  alkalm as p o r  te rjedésére . 
E zért e rre  az ip a r ra  csak  az m ondható, hogy  végtelen 
rugalm assága m ost „ön tisz tu ló” fo rm á b an  szó rja  ki 
m agából a  „b a lla sz to t”. S o rra  zárják  b e  az  elavu lt 
gyárakat, bocsátják  el a  m unkaválla lókat, m u n k áso k a t 
és tisztv iselőket egy arán t. Ü jrap rog ram ozzák  az üze 
m eket egyre szűk ítve  g y ártm án y v álasz ték u k a t, kiszór 
v a  m inden ráfize téses g yártm ány t — e z ek e t úgyis ol
csón m eg lehet v en n i az állam ilag tá m o g a to tt v á lla la 
tok  im p o rtk ín á la táb ó l —, és növelik  szám ítógépes 
készenlétüket.

Az Egyesült Á llam o k b an  nincs egyetlen  acé lg y ár sem, 
am elyik állam i tu la jd o n b a n  lenne vagy  le t t  volna, 
így  a  gyárak  dön tési szabadsága m ax im á lis , és nem 
csinálnak  titk o t abból, hogy egyik vagy  m ásik  be 
ruházást nem  v a ló s íth a tjá k  meg, m e rt a h ite l  kam at 
lába  m agasabb a n n á l, a m it elképzeltek  és m eg  tudnak  
fizetni. A piac k u ta tá s a  nem csak  m enny iség i, hanem  
minőségi is, figyelem be véve a reális á ra t .

Az átszervezés vagy  szerkezetváltás az  U SA  acél
ip a ráb an  m ár m eg tö rtén t. E tek in te tb en  e lsők  voltak 
a világon, K an a d á t is megelőzve. Ez a  ta p a sz ta la t  idő 
vel á tte r je d t a  v ilág  acé lip a rá ra  is, b e le é rtv e  az  angol, 
svéd, az olasz stb. ip a ro k a t. Bizonyos m é rté k ű  japán  
közrem űködés is v a n  ezen  a  terü leten , am e ly  inkább 
Ind iában  és D él-A m erik áb an  tap asz ta lh a tó . Ez nem  
lebecsülése az e lő rehalado ttságuknak  v ag y  techno ló 
giai fe jle ttségüknek , in k á b b  azt k ív án ja  m egállap ítan i, 
hogy ezen a té re n  m ég nem  je len tek  m eg  m in t ex 
po rtőrök  a v ilágpiacon .

6. A svéd átszervezés tanulságai

T alán  kissé e lfogu lt vagyok a svédekke l szemben. 
Első külföldi u ta m  1948-ban oda v eze te tt. 1956-ban 
pedig az első á llam  volt, am ely beu tazási en g ed é ly t és 
á llás t kínált. A zóta szám os utazással ró t ta m  le  tisz te 
le tem et a  svéd k o h ásza t előtt. Ez egyedü lá lló  egész 
E urópában, fő k én t h a  a r r a  gondolok, hogy  lakó inak  
szám a jóval kevesebb , m in t M agyarországé. Az acél
ip a r  tú lnyom óan ö tvözö tt acélt term el, és  a m agán 
tőke tu la jd o n áb an  van . M inőségi szem p o n tja ik  m ár 
1948-ban a r ra  kész te ttek , hogy az angol m e lle tt  a  svéd 
acélipart em eljem  ki E u rópa k o h ásza táb an  az elsők 
között. É szak-am erikai je len létük  m á r  év tizedekkel 
ezelőtt m egfogott. E lsősorban  azt k e ll m ondanom , 
hogy acé lip aru k a t a  nag y  tisztaságú ac é lo k ra  speciali 
zá lták , különösen a  szénacélok és a ro zsd am en tes  acé 
lok term elése te rén . M ár a m ásodik  v ilághábo rú  
e lő tt jelentős k ap acso la ta ik  voltak  a  m a g y a r  kohá 
szattal, különösen a  M ÁVAG egyik vo lt, nagynevű 
vezérigazgatója. M arkotni W eh  Jenő rév é n  W els Jenő 
közvetlen leszá rm azo tta i m a S védországban  élnek, és 
lánya házassági ta n ú ja  m aga a svéd k ir á ly  volt.

Ez az ip a r  n éh á n y  é v e  jónak lá tta , hogy  felkészü l 
jön a  jövőre, m egőrizze tengeren tú li é rdek ltséee it, 
és fö ldrajzi távo lsága  ellenére  m e g ta rtsa  azokat a 
dom ináns te rm ék ek e t, am elyek  m a is a  n o rm á t kép 
v iselik  É szak-A m erikában .

M eghívták a N ew  Y ork -i M cK innley cég e t (m ana 
gem ent consultan ts) a  legfontosabb svéd  csoportok 
átszervezésére. E bből első helyen a fúz ió k  v á lta k  lá t 
hatóvá. A S andv ik  csoport önálló m arad t, de  a  több i 
n é l egyre gyakoribb  le tt  a fúzió. A F a g e rs  vá lla la ta  
például az U ddeho lm m al egyesült és így tovább . Ezek 
az acélm űvek nem  v o lta k  nagyok, k a p a c itá su k  100— 
200 k t/év  ta rto m án y b a n  volt. és szé tszó rtan  te rü ltek  
el. így a m agyar v iszonyokra tö rténő  á tü lte té s  alig 
képzelhető el. Régi te rvem , a n em esacé lgyártás hazai 
m eghonosítása csak  ad d ig  ju to tt, am íg az L K M  belső 
részleges körü lm ényei az t lehetővé te tté k . M agyaro r 
szág lényegileg m e g m arad t olyan „ to n n aa cé lt” te rm e 
lő országnak, m ely n ek  gondja m aradt, hogy  ex p o rtá l 
jon -e  vagy sem, és az  acélipari v ilá g á ra k  függvé 
nyében v á lto z ta tta  te rv e it. H ozzáteszem : az  önköltség 
nem  pontos ism eretében . A svéd átsze rvezési példá 
ból azonban h áro m  olyan tanulság le v o n h a tó , am i 
érvényes a  m agyar á llap o to k ra  is: 1. Ez a  p é ld a  m eg 
m uta tta , hogy azonos p rofilú  válla la tok  összevonása 
szükséges és hasznos m ind  a belső e lad ás , m ind az
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export szem pontjából. 2. A  svéd  átszervezés a v á l la 
la to n  belüli felelősséget a  m ax im u m ig  fokozta. M indig  
em lékezem  Anders S ilfverlin re , az U ddeholm  [7] 
egyik vezetőjére, aki b á r  kereskede lm i vonalon d o l 
gozott, és rengeteg idő t tö ltö tt  É szak-A m erikában, 
de N yugat-E urópában is, te lje se n  a  gyár igazgató jának  
volt alárendelve. M egszűnt a  ko rább i program ozó és 
eladási részleg, és a  gyár egym agában  volt felelős az  
e ladásért csakúgy, m in t a  te rm e lé sé rt, k a rb a n ta rtá sé rt, 
p rogram ozásért és a k e ttő  te lje s  összehangolásáért. 
3. A svédek pontosan  k ié rté k e lté k  a piacot, és le g 
jobb  em bereiket á llíto tták  az  e ladási osztály szo lgá 
la tába . Az o tt lévő eladó m érn ö k ö k  teljesen tis z tá b a n  
vo ltak  a gyár m űszaki lehetőségeivel, gyártási c ik lu 
sával, az a lkalm azott techno lóg iáva l és a m inőség- 
ellenőrzéssel. E nnek  az le tt  a z  eredm énye, hogy le g 
jobb cikkeik  m ennyiségét m eg  tu d tá k  növelni a  k a 
n ada i vagy az USA ac é lg y á ra in a k  rovására is. A k o 
vácsolóipar K anadában  (ez az  ország nagy m enny isé 
geket exportá l az U SA -ba) határozo ttan  m eg v a n  
győződve, hogy az U ddeholm  süllyesztékben kovácso l 
ha tó  acéljai (m elegszerszám -acélok) nem csak ta r tó -  
sabbak  m in t az am erikaiak , de  olcsóbbak is. E n n ek  
tám ogatására  rak tá rh ázak , k ész le tek  és nagyon k é p 
z e tt tanácsadó gárda  á ll a  v ev ő k  rendelkezésére.

Svédország m egm arad t n em esacé lt gyártó országnak , 
am ihez nem csak a  k itű n ő  svéd  m agnetitércek k é sz te 
t ik  őket, de technológiai fe jle ttség ü k  is. A roncso lás- 
m entes és folyam atos anyagv izsgáló  berendezések t a 
lán  a legfejle ttebbek  a v ilágon . O tt lá ttam  először a 
m elegen hengerelt b ram m ák  folytonos kísérleti v iz s 
gáló berendezését üzem ben  az egyik  nagy „ tonnaacé l 
gyárban”.

A m ikor dr. B ányai M iklós m in isz teri biztos, a  svéd  
példa alkalm azása m e lle tt tö r t  pálcá t az LKM  és 
ÓKÜ viszonylatában, nag y o n  is  közel volt a jó  p é ld á 
hoz, m égsem  volt érvényes a  m ag y ar viszonyokra. A  
valós helyzet ism eretében  ta lá n  kézenfekvőbb egy k ö 
zelebbi ország, pl. O laszország  acélipari p ro b lém ái 
n ak  részletesebb vizsgálata.

7. Az o lasz  p é ld a

Az olasz acélipar az e lm ú lt években m ent á t  az  
eddigi legnagyobb átszervezésén . Hozzá kell ten n i, 
hogy csak az á llam i szek to r üzem eiről lesz szó, és 
ezt is az am erikai M cK inn ley  cég h a jto tta  végre m eg 
b ízás alap ján . Az olasz ac é lip a r  ism erői nagyon jó l 
tud ják , hogy az á llam i a c é lip a r  szétszórtan te rü l e l 
O laszországban A ostától T a ran tó ig  és Trieszttől M ilá 
nóig. A m agánacélipar a  P ó-völgyében fe jlődö tt k i 
főkén t a  m ásodik v ilág h áb o rú  u tán . K ülön fe jeze te t 
érdem elnek  a b resciaiak . A z E urópa i Közös P iac ta g 
á llam ainak  olyan em lékei v a n n a k  az I B resciani n é 
ven  em legetett acélgyárakró l, m in t a jó sv á jc iak n ak  
leh e te tt a szentgalleni p o rty ázáso k  u tán  a m ag y aro k 
ról. R endkívül tehetségesek  és rendk ívü l agresszívek, 
ő k  akkor is haszonnal te rm e lte k  és ad tak  el, a m i 
ko r az á llam i acélóriások sú lyos dollárm illiókat v esz 
te ttek . A b resciaiak  á llító lag  figyelm en kívül h ag y ták  
az Európai Közös P iac  t i l tó  rendelkezéseit, m iu tán  az 
állam közi rendelkezések m in d  az árakra , m ind a k i 
v ite li tila lm ak ra  is csak az á llam i válla la tokat é r in 
te tték , de szabadon h ag y ták  a  m agánkézben  lévő ac é l 
v á lla la toka t (az egyszerűség k ed v éé rt idesorolnám  a 
Falck acélm űveket is, b á r  n agyságuk  és ru g a lm a tla n 
ságuk m ia tt ezek sem  re a g á lta k  elég gyorsan az id ő k  
követelm ényeire).

Az állam i acéltrösztök kö zü l m eg kell em líteni az 
I ta ls id ert sok üzem ével (köztük  Taranto, Bagnioli), a 
D eltasidert, a N azionale C o g n e-t (a m agyar D iósgyőr), 
a  P iom binót, Ilvát, D alm inét, T e rn it és még m ásokat. 
Az elm últ 20 évben á tlag  4— 5 lá togatást te ttem  o lasz 
honban. és közelről ism erem  azokat a nehézségeket, 
am elyektől az á llam i szek to r  acélm űvei szenvedtek.

A legsúlyosabb p rob lém a az vo lt, hogy ezek az á l 
lam i üzem ek óriási lé tszám felesleget cipeltek m ag u k 
kal. Term észetesen, e llen té tb e n  a m agyar ex p o rtta l, 
az olasz exoort csak a k k o r  lé tezett, am ikor az o lasz- 
országi belföldi p iacon ro sszab b ak  voltak az á ra k , 
m in t a nem zetközi piacon, é s  különösen az E u rópa i

Közös Piacon. M ásik  hasonlatosság v o lt a  ráfizetés, 
am i ta lán  ism eretes a  belföldi szakem berek , esetleg 
a nagyközönség e lő tt is. I t t  azonban m eg k e ll állnunk . 
Az olasz ip a r  nagyon  jó l m űszerezett ip a r  vo lt, és le 
kell em elnünk a  k a lap o t a  könyvviteli (szám ítógépes) 
önköltség ism eretük  fe jle ttség e  előtt.

A m agas önkö ltsége t az állam i v á lla la to k  tú lbü rok - 
ra tizá lása  okozta, és  ezen sürgősen seg íten i kellett, 
m e rt a ké tarcú  olasz gazdaság nem csak  anyag ilag , de 
po litikailag  sem  engedhette  meg, hogy az  ország 
m agán ipara  év rő l év re  finanszírozza az o k a t a  ráfize 
téseket, am iket az  á llam i válla la tok  következetesen  
k iterm eltek , b e leé rtv e  a  D alm inét (a v ilág  egyik  leg 
fe jle ttebb  és leg ko rszerűbb  csőgyárát) is.

A bajok m á r  1945 u tá n  olyan ü tem ben  je len tkez tek , 
ahogyan a m eglévő ip a rág ak  ú jra in d ítása , m a jd  az új 
gyárak  építése fo ly t. R óm a volt a v itá k  fo r rá s a  és az 
o tt alakuló  olasz á rp o litik a . Az erős b a lo ld a li pártok  
m egakadályozták  a  lé tszám csökkentést, ső t óriási 
sz trá jkka l sú jto ttá k  a  nagy  állam i acé lm ű v ek  te rm e 
lését. Az á llam i g y á rak  is m ind részvény tá rsaságok  
vo ltak  kisszám ú részvényessel. Az á llam  ta r to t ta  kéz 
b en  a részvények  tú lnyom ó hányadát. T erm észetesen  
kinevezett á llam i tisztv iselők  irán y íto tták  az  acélm ű 
veket. A nehéz lé tszám viszonyok b ék ly ó k én t nehezed 
tek  az olasz á llam ra , a  Dél fokozódó p o lit ik a i nyom á 
sa  az É szakra nyom asztó  volt. Az olasz á l la m  tovább 
ak a rta  fokozni az acélterm elést, és T a ra n to  m egép íté 
se  u tán  sok szó e se tt I tá liáb an  a  G ioa T au ro ró l, ahol 
az olasz á llam  ú j nagy  acélkom plexum ot te rv eze tt. A 
N azionale Cogne sem  k erü lte  el a  p o litik a i nyom ást, 
és a nagy m űszak i tökéletesítés délen egy N ápoly  kö 
zelében épülő nem esacé lgyár ép ítésének  m egálm odá 
sával fe jeződött be. A ostában  először le á ll íto ttá k  a 
gazdaságtalan  v asb án y ák a t, m ajd  a k is nagyo lvasztó 
k a t és a kis 60 t  k ap ac itású  LD k o n v erte rek e t. K or 
szerűsíte tték  a  b u g a tisz tító  m űhelyt, és ú j gépgyártó 
üzemek, egy ú j kovácsm ű lé tesü lt a  legnagyobb  és 
legm ondernebb G FM  kovácsológépekkel. A  súlyosbo 
dó anyagi rá fize té sek  végül is olyan h e ly ze te t te rem 
tettek , hogy p o litik a i okokból szanálni k e l le t t  az  olasz 
acélipart. A szaná lás  első lépcsője m á r  1980 és 1985 
között leza jlo tt. E k k o r pl. Aosta 12 000 fő n y i lé tszá 
m ából 5000 k e rü lt  e lbocsátásra  vagy n y u g d íjb a , és 
ilyen  a rányban  „ f ia ta líto ttá k ” meg a több i á llam i acél
m űvet is.

A Dél te rv eze tt nem esacélgyárát végü l is n em  épí
te tték  meg, és A osta  k a p ta  vissza az összes gépeket, 
am elyeket évekig  G ioa T auro  közelében tá ro lta k . Így 
k e rü lt sor a rra , hogy ú j, különleges ac é lm ű v e t is ép ít 
hettek . V ittuoneben  m egép íte tték  E u ró p a  legm oder 
nebb, C incinna ti-gépekkel felszerelt rúdcsiszo ló  üze 
m ét. Ez nem rég  ese tt a  II. leépítési lépcső  áldozatává. 
M int m ondottam , a  m é rh e te tlen  ráfize tés té rd r e  kény 
szeríte tte  a párte llen ő rzést, de a p á rte lle n v e té sek e t is. 
Az állam  k ép te len  v o lt az évi sok százm illió  dolláros 
veszteséget pó to ln i a  sokkal kisebb és m agánkézben  
lévő acélipar nyereségéből. U gyancsak a m á r  em líte tt 
M cKinnley cég k a p ta  m egbízatásul az o lasz  állam i 
acélm űvek átszervezését, és ennek e red m én y e  az olasz 
acélipar m ai fo rm á ja , am iben  összevonták a  gyárakat, 
az ú j vezetők fele lőssé  v á ltak  a lé tsz ám é rt (az többé 
m ár nem  szakszervezeti vagy p ártkérdés). L eép íte tték  
a  vezetők és dolgozók nagy  százalékát, és e lé rték , hogy 
a bagniolii üzem  lezá rá sa  u tá n  (ahol az  á l la m  egym il- 
liá rd  dolláros b eru h ázás i te rv é t éppen a k k o r  fejezték  
be, am ikor az E u ró p a i Közös (Piac re n d e lk ez e tt a 
gyár leállításáró l) lényegesen kisebb lé tszám m al, le 
egyszerűsített igazgató i szervezettel, ú j p rofilozással 
a  m egújhodott o lasz állam i acélipar ú j r a  v ersenyké 
pes a m ag án ip a rra l szem ben az export és a  h aza i piac 
te rü letén  is.

Ez a példa ta lá n  m egm uta tta , hogy a p á r t -  és szak- 
szervezeti e llenőrzés m enny ire  visszafelé sü lh e t el az 
acéliparban.

8. Nem szabad csak a technológiára építeni

A nem zetközi p é ld ák  tárgyalása u tá n  nyilvánvaló , 
hogy nem csak a m ag y ar kohászat ju to tt k r i t ik u s  hely 
zetbe. O laszország és M agyarország ac é lip a ri szakem -
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béréi m in d e n t m e g te ttek  a  lehetőségeken  belül, a s ta 
tisz tika i görbék  m égis á llan d ó an  lefe lé  íveltek. S z ik 
lavári János [8] fe ltesz i a k é rd é s t a  BKL K ohászat
1989. ja n u á r i  szám ában , hogy a m agyar vaskohászat 
2000 tá já n  négym illió  tonna vagy  2,5 m illió to n n a  
acélt te rm eljen -e , tu d v a  azt, hogy  óriási tö b b le tk ap a 
c itás lé tez ik  a  v ilá g  nyugati o rszágaiban  is és a z t is, 
hogy sokszor a  „n em te rm elé s” je le n t m eg takarítás t. Az 
én  jav as la to m  fö lté tien  az a lacsonyabb  term elési sz in t 
kitűzése. U gyancsak  az e m líte tt c ikkben  S zik lavári 
k ité r t  a rra , hogy 1990-ig je len tő s  te rm eléscsökken tést 
te rv ezn ek  m ind  az  Ö K Ü -ben, m in d  az LK M -ben e x 
p o rt cé ljá ra , és c é lu l tűz ik  ki, hogy  Özdon ne k e llje n  
n y e rsv asg y ártá s t fen n ta rtan i. Ez m in tegy  1,3 M t acé l- 
te rm e lé s t je len t, főképpen  a  d iósgyőri kapacitás k i 
h aszná lásával. E k é t  m ű  te lje s  összehangolása és a  
ny ersv asg y ártá s  m ax im á lis  k iküszöbölése lé t és g az 
daság i k érd és  a  m a g y a r  kohásza t szám ára .

A  B orsodi V askohászati T rö sz t döntő  fontosságú az 
á tm en e t te ljes és sikeres k idolgozásához. M indenk i 
tu d ja , hogy a  techno lóg ia  fon tos az  acéliparban . E n 
n ek  e llen é re  az t k e l l  hangsúlyoznom , hogy a k ö ltsé 
gek  (beleértve az önköltséget is) k érdése  a leg fon to 
sabb, kü lönösen  m ost, am iko r az  ország a  gazdasági 
válsággal küzd. A  technológia tú lhangsú lyozása kö n y - 
nyen  e lte re li a  fig y e lm et e rrő l. A  baj oka nem  az, 
hogy v a n n a k  techno lóg iai h iányosságok, h an em  
figyelem m el kell k ísé rn i a  k ia lak u ló  új technológiá 
kat. Je len leg  — beruházási lehetőségek  nélkü l — 
m inden  figyelm et a  belső á tsze rv ezésre  kell fo rd tían i, 
és a rra , hogy a  lé tszám  és a kö ltség ek  reduká lásá t le 
hessen  fő szem p o n tk én t figyelem be venni. A m a g y ar 
k o h ásza tn ak  első so rban  a haza i szükségletet kell k i 
e lég íten ie  jó  m inőségben  és h a tá rid ő b en .

9. A konszolidáció

Úgy lá tom , hogy ez a  fo ly am at m á r  m egindult M a- 
gyarorságon , A T V — 1 1989. jú n iu s  14-i esti h íra d ó ja  
m á r  közölte, hogy Ózdon 2500 dolgozó a közeljövő 
b en  elveszti á llá sá t. Az elbocsá tás m indig szom orú, 
egyetlen  gyógy írja  v a n : ú j m u n k ah e ly ek  m eg terem té 
se. Ez in k áb b  összehangolás és a  rea litások  kérdése , 
A legidősebb m u n k av á lla ló k  á tk ép zése  sem  k ívánatos, 
sem  nem  lehetséges. O tt csak  a  nyugdíjazás az e l 
képzelhető  m egoldás. A  leg fia ta lab b a k  a legszerencsé 
sebbek. Az ő á tk ép zésü k  nem csak  lehetséges, de k ív á 
natos is. M ire  tö r té n jé k  az á tk ép zés?  Ez a kérdés. 
E rre  az ú j a lk a lm azásra  csak  a  m agán ipar képes. 
A hogyan N ém eth  M iklós  m in isz te re ln ö k  m ondta 1989. 
jú n iu s  1-i beszédében : vá ljon  az ország  több százezer 
k is- és középválla lkozó  o rszágává [9]. Ez a helyes ú t, 
és h a  n incs fé le lem  az em berekben , akko r a m ag y a 
rok  között gom ba m ó d ra  fognak  elszaporodni a v á lla l 
kozók. Az ózdi k o hászok  sz ám á ra  is csak ebben v an  
rem ény  és lehetőség.

A koh ásza tn ak  M agyarország  az antitézise. N em csak 
azért, m e rt az o rszág n ak  sem m i nyersanyaga n incs, 
h iszen  Ja p á n n a k  sincs. D e M agyarországon a r e n d 
szer o lyan lá tszó lagos „b iz tonságérzete t” adott a k o 
h ásza tb an  dolgozóknak, am it seho l m áshol a n y u g a ti 
v ilág b an  n em  tap asz ta ltam . T ény legesen  az e llen k e 
zője tö rtén t. Az e lm ú lt 10 év a la t t  az  za jlo tt le  a  k o 
h ásza tban , am i az  1920-as év ek b en  a  m ezőgazdaság 
ban. E kkor az a m erik a i m unkások  23% -a dolgozott a  
m ezőgazdaságban, és  ez az a rá n y  n éh án y  év a la tt  3Ve
ra  csökkent. M ost ugyanez a  fo ly am at játszódik  le 
a  kohásza tban . A  m in iacé lm ű v ek  m egm uta tták , hogy 
ez lehetséges. N incs többé kétség . A  25—30 év e lő tti 
p o litik a i á lm ok  m eg h altak , a  n eh é z ip a r  helyi te lep í 
tése nem  je len t többé b iztos á llás t, hanem  biz tos 
m unkanélkü lisége t. A  nyugati v ilág  e r re  e llen té te lkén t 
k ido lgozta a  szo lgálta tó  ipa ro k a t, am ire  M agyarorszá 
gon is irá n y t k e llen e  venni. Az au tó jav ító  ip a rtó l 
kezdve a  k a ro sszéria  jav ító , hegesztő  üzem ekig sok 
o lyan lehetőség  v an , ahol az  ózdi dolgozók is k e 
n y ere t ta lá lh a tn a k . C sak  nem  szabad  sem  várni, sem  
az a lte rn a tív á k  fo n to lg a tása  n é lk ü l dönten i. M ár em lí 
te tte m  a  több i m u n kalehe tő séget, am iből a v a sá ru 
g y á rtá s t ta lá lo m  az  egyik legkézenfekvőbbnek. E n nek  
te rm ékeibő l m ég ex p o rtá ln i is leh e t. A napokban lá t 

ta m  a  budapesti te lev íz ió  m űsorában  k ép e k e t egy új 
csavargyárró l, am ire  35 éve m ondtuk, hogy kell. Ez 
tip ik u san  olyan tevékenység , am it k ü lfö ld i tőkével, 
gépekkel és ta lán  p iacca l is ragyogóan tu d n a k  irán y í 
ta n i a m agántőke em berei. A nagy á llam i acélm űvek 
m agánkézbe helyezése nem  álom, hanem  jó l m egfon 
to lt szükséglet. L eh e t hogy a  je len  p illa n a tb a n  egy 
nyugati tőkés sem  h a jlan d ó  m agyar a c é lip a r i részvé 
nyeke t venni, de e lőbb -u tóbb  igen, és a  tőkésítésre  
irányu ló  tö rekvéseke t s ik e r  fogja koronázni. Ez egy
szersm ind  m egkönny íti a  korm ány g o n d ja it és fel 
gyo rsítja  a  fe jlődést. M ilyen nagyszerű  lesz ha, az 
LK M  igazgató tanácsa sa já t h a tásk ö rb en  d ön the t a 
nagykovácsm űhely  m odern izálásáró l. A  hozzá szük 
séges 150 m illió  d o llá r t ú j kötvények k ibocsátásával 
szerezheti meg h ó n ap o k o n  belül, am it a  zü rich i és 
N ew  Y ork-i tőzsde n éh án y  hónapon b e lü l jegyezhet.

A  konszolidációt csak  k é t lépcsőben tu d o m  m egha 
tá ro zn i: 1. L étszám csökken tés és á tsze rv ezés; 2. Az 
á llam  kivonulása és részvény tá rsaságok  a lap ítá sa . P é l 
d a  v an  rá  bőven, n em csak  a  th a tch e ri A ng liában , de 
a  konzervatívabb  K a n a d á b a n  is, ahol a  k o rm án y  nem 
régen  dobta p iacra  az  A ir  C anada részv én y e in ek  fe 
lét, kedvezm ényben részesítve a  v á lla la t dolgozóit, 
ak ik n ek  leszállíto tt á ro n  a ján lo tták  a  v á l la la t  rész 
vényeit.

A m agyar ko h ásza t szám os kitűnő  szak em b erre l ren 
delkezik, ak ik  tö k é le tesen  m egfelelnek a  k ív á n a lm ak 
nak . Az idősebb m érn ö k ö k  között több  is van , ak ik 
tő l nem  áll m essze a  te lje s  felelősség, a  p iac ism eret 
és a  technológiai tu d á s . M ost m inden t a lá  k e ll ren d e l 
n i a  gazdaságosság kérd ésén ek  és azok, a k ik  m arad 
n a k  a  kohászatban, s a já t  és gyerm ekeik  jö v ő jé t épí
tik . A  korm ánynak  ese tleg  m ég három  évig  anyagilag  
seg íten ie kell a k ohásza to t. De ennyi id ő n ek  elégnek 
k e ll lennie  az á ta la k ítá s ra .

10. Az egyetemi o k ta tá s  és a  továbbképzés kérdései

Az nyilvánvaló, hogy  az oktatás m in d en  sz in ten  a 
legfontosabb teendők  egyike, és igazán szabad , függet 
len  gondolkodásra c sak  ak k o r szám íthat az  ország a 
kohászaton  belül is, h a  szabad  egyetem ek képezik  a 
m űszak i szakem bereket. Téves in tézkedés lenne a 
sopron i egyetem  v isszaá llítása . Ez nem  o ld an á  meg 
a  problém ákat. Az egyetem i gyökeresedés fo lyam ata 
legalább  25—30 év. E zt 1956 elő tt nem  v e tté k  figye 
lem be. Szerintem  az egyetem nek M iskolcon ikell m a 
rad n ia . De á t kell v en n ie  az t a szellem et, am ely  Sop 
ro n b an  oly gazdag és felem elő  volt. N em csak  az egye 
tem i diákévek tra d íc ió ja  az, am i h iányzik . H iányoz 
n a k  azok a tanárok , a k ik  m e lle tt nem csak  kohászatot, 
de  h um án  ism ere tek e t is tanu ltunk . M ilyen  jó  vo lt a 
ch ile i rézérc te ljes k o h ásza tá t m egism ern i Szék i Já 
nostól, a ném et an a litik u so k  m u nkásságáró l tanu ln i 
R om w alter A lfrédtől, vagy  Buchböck G usztáv  m ód 
szereirő l és em beri szokásairó l ha llan i P roszt János
tól. Miskolc borzasztó  n ívózuhanást je le n te t t  ,m ert 
o lyan  előadók o k ta ttá k  a  m agyar kohóm érnökök  szá 
za it, ak iknek  m ég egye tem i d ip lom ájuk  sem  volt.

Az egyetem et ú jb ó l o lyan  nevelőkkel k e ll feltö lteni, 
ak ik  az ifjúság á lta lá n o s  m űveltségét is em eln i tu d 
ják . A m agyar egye tem i ok ta tás m ásik  legnagyobb 
b a ja  a  „bezártság”. L ehe tő v é  kell tenni, hogy  az egye 
tem i ifjúság  m ár egye tem i évei a la tt szabadon  já r 
hasson  tanuln i a k ü lfö ld i egyetem ekre. N yelvtudás, 
k u ltu rá lis  ism eretek, szokások, gyárlá togatás csak já 
ru lékos nyerem ényei e szem léletnek. Az ú j m agyar 
közok tatási m in iszter, G latz Ferenc, úgy hiszem , így 
gondolkodik. V issza ke ll á llítan i a jog m e lle tt a köz- 
gazdaságtan, a tö rté n e le m  o k ta tásá t is a  M iskolci N e 
h éz ip a ri Egyetem en, kü lönösen  most, hogy generációk  
n ő ttek  fel kellő tö r té n e lm i tá jékozottság  nélkü l.

A  továbbképzés szem lé le té t meg kell v á lto z ta tn i. E d 
d ig  az ún. m érnök továbbképzés csakis és k izárólag 
techn ika i és technológiai továbbképzést je len te tt. A 
jövőben  aján latos len n e  a  közgazdaságtan, a  v ilágpiac 
és a  konkurencia  techno lóg iai, p iacfe jle ttség i és szer 
vezési szin tjérő l is tá jé k o z ta tn i a  m agyar m érnököket. 
M eg kell érteni, hogy  1989-ben a m érn ö k i tu d ás  és 
képesítés is csak belépő  a  közgazdaságtan és a  piac
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b iro d a lm áb a . Egész m ás dolog egy „eladó” tá rsa d a 
lo m b an  élni, m in t egy á llító lag o s tervgazdasággal 
fé lre in fo rm á lt és szárny n é lk ü li gazdaságban.

11. Kiút a pénzügyi nehézségekből

T erm észe tesen  m inden a c é lg y á rn ak  m egvan a speci 
f ik u s  vagy egyéni ad o ttság a  és pénzügyi helyzete. 
E zeket a  helyi vezetők jó l ism erik . Az én m egoldá 
sa im  csak  néhány á lta lán o s a la p té te lre  szorítkozhat 
nak .

V együk  sorra ezeket a leh e tő ség ek e t:
E lőször is számba kell v e n n i a  m eg takarításokat, 

az egészséges lé tszám csökken téstő l a beruházások  
gazdaságosságának  alapos v izsgálatá ig . M űszerek és 
szám ítógépek  nélkül persze  jó  m u n k á t végezni nem  
lehet.

U tán a , ha  a válla la tok  részvény tá rsaság i á ta la k í 
tá sa  lehetségessé válik, jö n  a  részvények  eladása. E n 
nek  so rá n  nem  szabad leb ecsü ln i a  dolgozók és a  t á r 
sad a lo m  érdeklődését sem.

T o v áb b i lehetőség olyan k ü lfö ld i m egállapodás, am i 
ly en rő l Tolnay Lajos v ezérigazga tó  a  M agyar N em zet 
jú n iu s  15-i szám ában n y ila tk o z o tt a  P rim ary  nev ű  
a m erik a i céggel kapcso la tban : hosszú  le jára tú  ex p o rt-  
szerződések  [10].

N egyedsorban  jöhetne a  k ü lfö ld i befektetés, ötödsor- 
b an  a  kü lfö ld i hitel.

A  kü lfö ld i nagy elosztói k ereskede lem , lásd P rim ary , 
je le n ti az  ország szám ára  a  legkönnyebben já rh a tó  
u ta t. H a  a  részvénytársaságok h íre  m in t valóság je le 
n ik  m eg  a világban, a  n y u g a ti tőke  érdeklődése is 
m egerősödik , nem csak a  részvényvásárlások , de k e 
re sk ed e lm i üzletek kötése te k in te té b e n  is. A pénzügyi 
nehészség  még évekig kom oly  valóság  m arad  a m a 
g y a r k ohásza t számára.

D un aú jv á ro s  és D iósgyőr lé p h e tn e k  ki ebből a n e 
héz helyzetből legham arabb . Ózd, Csepel, Lőrinc, S a l 
g ó ta r já n  csak az átképzés p é n z t és idő t igénylő és tü 
re lem m el járó  m unkájáva l és ó riás i m agánkezdem é 
nyezéssel m enekülhet m eg szorításábó l.

12. H árom - vagy  ö téves  előrelátás?

M in d k é t változatnak v a n  lé tjogusu ltsága . A h á ro m 
éves te rv  a ltern atív á já t v á la sz tan á m . A hosszabb idő 
a g y ak o rla tb an  csak az „a k a sz tá s” e lhalasztásá t e re d 
m ényezi, am in t ezt anny i k ü lfö ld i példából lá ttam .

Az idő pénz, és tudom , az az együttes, am ely  a m a 
gyar kohászato t képv iseli, alkalm as a rra , hogy  a te l 
je s  szabadság jeg y éb en  élni is tu d jo n  az ado ttságok 
kal. A m egítélés az  illetékes vezetők dolga.

13. Utószó

G ondolataim at n em  a  m agyar k o h ászo k n ak  írtam  
le. S zakem berek szám ára  ta lán  több  m ű szak i ténnyel 
k e lle tt volna g o n d a la ta im a t igazolni. In k áb b  tízm illió  
m agyarnak  írtam , a k ik  tu lajdonosai a  m a g y a r kohó 
iparnak , ak ik e t a  korm ányok ta lá n  n em  m egfelelően 
tá jékoz ta ttak , és a k ik  mégis valam i k iu ta t  keresnek  
e trag ikus helyzetbő l. A sors kü lön  f in to ra , hogy ezt 
az országot, am ely n ek  nincs tengere, sokáig  tengerész 
irány íto tta . E hhez hason lóan  groteszk v o lt az a  szán 
dék, hogy egy o ly an  országból, am elynek  sem m inem ű 
adottsága n incs a  kohászati iparokhoz, „a  v a s  és acél 
o rszágát” a k a r tá k  m egalkotni. M ost i t t  az  ide je , hogy 
az ország tá rs a d a lm a  s a ko rm ányzat is szem benéz 
zen a  valósággal. G ondolataim  m eg írásá t m egkönnyí 
te tte  az a lib e rá lis  és dem okratikus irán y z a t, am iről 
néhány  hónapos m agyarországi ta rtó zk o d áso m  meg 
győzött. De se g íte tt az a m egtisztelő fe lk é ré s  is, am i 
vel néhány b a rá to m  ezek a la tt a  h ó n ap o k  a la t t  meg
keresett.

A m agyar k o hászok  m űszakilag kép esek  a  feladatok  
m egoldására. G o n d o la tb an  elism eréssel adózom  nekik.
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Egyesületi hírek
Szerkesztőbizottsági ülés

O k tó b e r  18-án ta r to t ta  m eg  la p u n k  szerkesz tőb izo tt 
ság a  szokásos őszi m egbeszélését. A napirendi p o n to k  
le tá rg y a lá sa  u tán  hosszabb beszélgetés fo lyt az eg y e 
sü le ti vezetőség v á lasz tá sáv a l kapcso la tban  a la p ra  
h á ru ló  feladatokról a  ta g sá g  vélem ényének  k ip u h a to - 
lá s á b a n  és a tagok tá jé k o z ta tá sá b a n . (H . W .)

OMBKE környezetvédelm i fórum

O k tó b er 12-én az egyesü le t környezetvédelm i b iz o tt 
ság a  Bakonyi Árpád, ip a ri m in isztérium i főosztály- 
v eze tő v e l konzultációt sz e rv ez e tt a  kohászat és b á n y á 
s z a t időszerű  környezetvédelm i problém áiról.

U gyanezen a  n a p o n  kerü lt sor a  k ö rnyezetvédelm  
b izo ttság  rendes ü lésére, am elyen a  kőolaj-, földgáz- ésr 
v ízbányászati szak o sz tá ly  környezetvédelm i te v é k e n y 
ségéről tá rg y a lta k  a  részvevők. (H . W .)

Az ICSOBA M agyar B izottságának 20. te lje s  ülése

O kt. 17— 18-án ta r to t ta  R áckevén  az IC SO B A  m a 
gy ar b izo ttság a  so ro n  következő te lje s  ü lé sé t. Az ülésen 
neves külföldi és h a z a i szakem berek t a r t o t t a k  előadást 
a  tim fö ld g y ártás  é3 a lum ín ium kohászat fejlődésének 
legújabb eredm ényeirő l. A rendezvény  n é h á n y  előadá 
s á t  lap u n k b an  is közö ljük  m ajd . (H . W .)
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A gazdaság és a vaskohászat fejlődésének összefüggései:
egy korszak vége

T A R D Y  P Á L

E T O  6 69 .1 .330 .34

A z  i p a r i  f o r r a d a lo m tó l  a  7 0 -e s  é v e k  e le j é ig  
s z o r o s  k a p c s o l a t  v o l t  a  g a z d a s á g i  f e j l e t t s é g  é s  
a z  a c é l f e l h a s z n á l á s  k ö z ö t t .  A  k e v é s  a n y a g o t  
(a c é lt)  é s  e n e r g i á t  ig é n y lő ,  d e  é r t é k e s  t e r m é k e k  
t e r j e d é s é n e k  e r e d m é n y e k é p p e n  e z  a z  ö s s z e fü g 
g é s  n e m  é r v é n y e s ü l .  H a z á n k  ( é s  a  t ö b b i  s z o c ia l i s ta  
o rs zá g )  n e m  t u d t a  k ö v e t n i  e z t  a  s z e r k e z e t v á l 
to z á s t ,  e z é r t  m a  e g y s é g n y i  n e m z e t i  j ö v e d e l e m 
h e z  3— 6 - s z o r  t ö b b  a c é l t  h a s z n á l u n k  f e l  a  f e j l e t t  
o r s z á g o k n á l .  A z  a n o m á l ia  f e lo ld á s á h o z  a k i s  
a n y a g ig é n y ű  á g a z a to k  f e j l e s z t é s é r e  é s  a  h a g y o 
m á n y o s  á g a z a t o k  t e r m é k e i n e k  k o r s z e r ű s í té s é r e  
v a n  s z ü k s é g .  E b b e n  a  K F - t e v é k e n y s é g n e k  n a g y  
s z e r e p e  v a n .

1. Bevezetés

A magyar népgazdaság szerkezetéről folyó vi
ták egyik fő célpontja a vaskohászat. A vélemé
nyek még röviddel ezelőtt is két szélsőség között 
változtak: az egyik szerint indokolt a termelési 
volumen fenntartása, és további jelentős fejleszté
sekkel kell javítani a termelőkapacitás műszaki 
színvonalát; a másik szerint hazánkban — alap
anyag és energiahordozók híján — nincs szükség 
vaskohászatra, az ország acéligényét importból 
kell fedezni.

A viták hevességét fokozza, hogy a vaskohászat 
egy ideig valóban a magyar ipar egyik „szent te
hene” volt; ennek visszahatásaként a laikusok most 
meg vannak győződve arról, hogy minden fillér, 
amit az ország a vaskohászat fejlesztésére áldo
zott, kidobott pénz volt.

Az objektív, szélsőségektől mentes vélemény ki
alakításához meg kell vizsgálni azt a fejlődési fo
lyamatot, amelyen keresztül a jelenlegi helyzet 
kialakult. A ma mindenki által sikeresnek elis
mert országok fejlődését tanulmányozva meg le
het állapítani, hogy az adott történelmi körülmé
nyek között volt-e példa más megoldásra; egy 
ilyen összehasonlítás arra is alkalmat ad, hogy ta
nulságokat vonjunk le a magyar vaskohászat, il
letve egész népgazdaságunk fejlődéséről.

2. A vaskohászati kapacitások fejlődése 
századunkban

A régészek szerint az emberiség 3000 évvel ez
előtt lépett a vaskorba: ekkor lett legfontosabb 
fémes anyaga a vas. Az ipari forradalomig hasz
nálata viszonylag lassan, de biztosan terjedt; ked
vező tulajdonságait (nagy szilárdság, keménység, 
alakíthatóság) először főleg a harci eszközökben,

T a r d y  P á l  o k i .  k o h ó m é r n ö k  s z e m é ly i  a d a t a i t  l a p u n k  
8 9 /8 . s z á m á b a n  m á r  k ö z ö l tü k .
A  d o lg o z a t  a n y a g a  a  I I I .  A n y a g -  é s  e n e r g i a t a k a r é 
k o s s á g  a  v a s k o h á s z a t b a n  c í m ű  k o n f e r e n c i á n  1989 . 
m á j u s á b a n ,  B a l a t o n s z é p l a k o n  e l h a n g z o t t  e lő a d á s .  
V é g le g e s  f o r m á b a n  1989. a u g u s z t u s  h ó  f o l y a m á n  
k a p t a  m e g  a  s z e r k e s z t ő s é g .

majd a mezőgazdaság, a manufakturális termelés 
szerszámaiban használták ki leginkább. Az ipari 
forradalom kialakulásának előfeltétele volt a vas- 
és acélfelhasználás növekedése: a gőzgépek, vas
úti közlekedés, hidak, szerszámgépek építése egy
aránt vasötvözeteket igényit. Így már a múlt szá
zadban jogosan alakult ki az vélemény, hogy az 
ipari (gazdasági) fejlettség és a gyártott, illetve 
felhasznált acél mennyisége között egyértelmű 
összefüggés van.

A 20. század első fele tovább erősítette ezt a 
véleményt: a korszerű nehézipar, a közlekedési, la
kossági infrastruktúrák robbanásszerű fejlődése 
egyre több acélt igényelt. Szomorú tény, hogy a 
két világháború is kedvezett a vaskohászának: a 
háború alatt a nehéz harci eszközök gyártása, azt 
követően pedig az újjáépítés volt igen nagy acél
fogyasztó.

Az ipari országok acéltermelésének alakulása a 70- 
es évekig jól szemlélteti ezeket a megállapításokat. 
Az 1. ábra a világ legjelentősebb acélgyártó orszá
gának a termelését mutatja be a századfordulótól 
a 80-as évek közepéig. Ha a rövid válságperió
dusoktól eltekintünk, az Egyesült Államok acél- 
termelése 1970-ig, Japáné 1980-ig többé-kevésbé 
egyenletesen fejlődött; ezt követően mindkét or
szágban csökkent (az USA-ban a 40-es évek vé
gének szintjére). A Szovjetunióban a növekedés 
üteme ugyan némileg mérséklődött a 70-es évek

1. á b r a . A  S z o v j e tu n ió ,  a z  E g y e s ü l t  Á l l a m o k  é s  J a p á n  
a c é l t e r m e lé s é n e k  a la k u lá s a  [1— 4]
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2. ábra. A  fe jle tt (OECD) országok nem zeti összter 
m ékének  (GDP) és acélfelhasználásának változása a 

60-as évek eleje óta (1974=100) [5]

ШШШ

3. ábra. Magyarország és A usztria  acélterm elésének  
alakulása 1920 óta [1, 2, 4]

végén, de ma már kétszer annnyi acélt gyártanak, 
mint az Egyesült Államokban.

A fejlett tőkés országok acéltermelésének válto
zása az Egyesült Államokéhoz és Japánéhoz ha
sonló. Egyértelműen megállapítható, hogy ezek az 
országok a 70-es években egy olyan új fejlődési 
vonalra álltak át, amelynek egyik legmarkánsabb 
jellemzője az, hogy nem igényel többletacélt, sőt 
csökkenő acélfelhasználás mellett is nő a gazdasá
gi potenciál. Jól szemlélteti ezt a 2. ábra.

A vesztes háború után a magyar iparvezetés te
hát csak olyan létező modellt ismerhetett, amely 
szerint a gazdasági potenciál növekedésének alap- 
feltétele a vaskohászat fejlesztése. A többi szocia
lista országgal együtt ezért tűzte ki célul a „vas 
és acél országának” felépítését. Bár ezt a jelszót 
nyilván nem használta, ugyanezt a fejlődési vo
nalat járta be a ma sok szempontból példaképnek 
tekintett Ausztria is. A 3. ábra azt is jól mutatja, 
hog.v nyugati szomszédunk túl is tett rajtunk.:

az 50-es évek közepéig igen hasonlóan alakult a 
két ország acélgyártása, ezt követően azonban 
Ausztria jelentősen elhagyott minket, és ma is 
közel 1 millió tonnával több acélt gyárt nálunk. 
A 70-es évek közepétől a mennyiségi fejlődés 
mindkét országban lassult.

A felsorolt példákból arra kell következtetnünk, 
hogy a magyar 'Vaskohászat kapacitásának növe
lésére tett erőfeszítéseink az 50-es és 60-as években 
önmagukban nem helyteleníthetők. A koncepció 
hibája — mint látni fogjuk — az volt, hogy az 
ehhez felhasznált erőforrások hazánkban túlsá
gosan nagy hányadát kötötték le a fejlesztési forrá
soknak, így nem jöhetett létre az a szerves gazda
sági fejlődés, ami a megtermelt acélmennyiség 
gazdaságos, ésszerű felhasználását lehetővé tudná 
tenni.

3. A fajlagos acéligény alakulása

A megtermelt, illetve felhasznált acél abszolút 
mennyisége nem alkalmas nemzetközi összehason
lításra; erre a célra fajlagos adatokat használnak. 
Ugyanez a helyzet a gazdasági potenciállal is. En
nek jellemzésére az egyik leggyakrabban alkal
mazott mutató az egy főre eső nemzeti jövedelem 
(GNP/fő), illetve bruttó hazai termék (GDP/fő). 
A KGST-országok az előbbit, a tőkés országok az 
utóbbit használják (Magyarország néhány év óta 
a GDP-t is közzéteszi). A közvetlen összehasonlít
hatóság érdekében dollárban is megadják ezeket 
az adatokat; az összehasonlítás egzaktságát ilyen-

4. ábra. A z  összehasonlításra k ivá la szto tt országok 
egy főre eső G D P-je, illetve G NP-je (1986— 87-es ada

tok) 16]
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kor is rontják azonban a különböző nemzeti va
luták dollárárfolyamának változásai. Egyéb lehe
tőség hiányában — a fenntartások hangsúlyozásá
val — ezt az utat kellett elemzéseinkben is vá
lasztani.

Célkitűzésünk érdekében a gazdasági potenciált 
jellemző egy főre eső GDP (GNP) alapján három 
országcsoportot alkottunk (4. ábra):
a) A fejlett tőkés országok csoportja (11—19 000 

USD/fő GDP-vel).
b) Az európai szocialista országok csoportja (2000 

—6000 USD GNP/fő.
c) Az előző csoporthoz hasonló fejlettségű tőkés 

országok (1500—7000 USD GDP/fó); ide sorol
tuk Spanyolországot, Izraelt, Görögországot, 

Portugáliát, Brazíliát, Chilét, Mexikót és Török
országot.

Ugyanezen három országcsoport egy főre eső 
acélfelhasználását az 5. ábra szemlélteti. A 4. és
5. ábra összevetéséből már látható az ellentmondás: 
az európai szocialista országok egy főre eső acél
felhasználása a legfejlettebb országokéhoz hasonló, 
egy főre eső nemzeti jövedelme azonban sokkal 
kisebb. Már ennek alapján megállapíthatjuk, hogy 
a gajzdasági potenciál és az acélfelhasználás kö
zött ma már nincs egyértelmű összefüggés.

Az előző két fajlagos adathalmaz kapcsolatát 
mutatja a 6. ábra. A felsorolt három országcsoport 
itt is jól elkülönül egymástól. Hazánkra, illetve az 
európai szocialista országokra vonatkoztatva az 
alábbiakat állapíthatjuk meg:
— az általunk felhasznált acélmennyiséget sok

kal kisebb nemzeti jövedelembe építjük be, 
mint a fejlett ipari országok;

— a fejlődésben lévő tőkés országok hozzánk ha
sonló nagyságú nemzeti jövedelmet sokkal ke
vesebb acél felhasználásával állítanak elő.

Ország csoport

ш  s a i - S \

5. á b r a .  A z  ö s s z e h a s o n l í tá s r a  k i v á l a s z t o t t  o r s z á g o k  e g y  
f ő r e  e s ő  a c é l f e lh a s z n á lá s a  (1987- e s  a d a to k )  [4]

ö. á b ra . A z  e g y  f ő r e  eső  G D P  (G N P )  é s  a z  e g y  fő r e  
e s ő  a c é l f e lh a s z n á lá s  ö s s z e fü g g é s e  a  v i z s g á l t  o r s z á g 

c s o p o r to k b a n

Érdemes még felhívni a figyelmet arra, hogy 
az 1500—7000 USD/fő GDP-, illetve GNP-t ter
melő országok esetében továbbra is határozott 
összefüggés van a felhasznált acél mennyisége és 
a megtermelt érték között; a fejlődés acéligényes
sége azonban a tőkés országok esetében sokkal 
kisebb. A közölt adatok szerint 100 kg/fő acél
felhasználás-növekményhez a közepesen fejlett 
tőkés országok esetében kb. 5000 USD/fő GDP- 
növekmény, a szocialista országok esetében pedig 
csak kb. 1300 USD/fő GNP-növekmény tartozik. 
Az is figyelemre méltó, hogy a közepesen fejlett 
tőkés országok említett fejlődési vonala nagyjából 
a fejlett tőkés országok területére vezet (ezt a 6. 
ábra csak azért nem /tükrözi, mert a fejlett tő
kés országok GDP-adatait célszerűségi okok miatt 
összesűrítettük).

A nemzetgazdaságok anyag- és energiaigényes
ségét az egységnyi nemzeti termék előállítására 
felhasznált anyag- és energiamennyiségekkel, az 
ún. anyag- és energiaintenzitás értékeivel is szo
kás jellemezni. Eszerint a népgazdaság acélinten
zitása

a népgazdaság acélfelhasználása
AI = --------------------------------------------

a nemzeti termék nagysága

A 7. ábra ezeket az értékeket mutatja be a tár
gyalt országcsoportokra. Mint látható, a különb
ségek itt is megvannak, de a közepesen fejlett 
tőkés országok ebből a szempontból közelebb áll
nak a fejlett tőkés országokhoz, mint a szocialis
ta országokhoz. Eszerint a 1 Mrd USD GDP 
(GNP) előállítása során felhasznált acél mennyi
sége a három országcsoportban a következő: 

fejlett tőkés országok 25—50 E tonna
közepesen fejlett tőkés
országok 30—80 E tonna
európai szocialista
országok 110—250 E tonna

A 4—7. ábrák 1986—87-es adatokat tartalmaz
nak. Az előző fejezet alapján az is nyilvánvaló, 
hogy ez a helyzet fokozatosan alakult ki. Ezt szem
lélteti három fejlett tőkés országra a 8. ábra. A
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hozzánk leginkább hasonlítható Ausztria gazdaságá
nak acéligényessége igen hasonlóan alakult az 
NSZK-éhoz: a 60-as évek eleje óta egy nagyság
rendet csökkent. Az 1986-os magyar adat az em-

i

7. ábra . A z  1 Mrd USD G D P-re (GNP-re) eső acél
felhasználás a vizsgált országcsoportokban

S. ábra. A z Egyesült Á llam ok, az NSZK és Ausztria  
népgazdaságának acéligényessége 1960 és 1986 között

lített két országban a 70-es évek elején volt jel
lemző. A 4. és 5. ábra datai alapján az is nyilván
való, hogy a fejlett tőkés gazdaságok kis acélinten
zitása nem elsősorban az acélfelhasználás (-ter
melés) csökkenésének, hanem sokkal inkább a 
GDP növekedésének az eredménye. Az a tény, 
hogy ez a GDP-növekedés változatlan, vagy csök
kenő acélfelhasználás mellett jöhetett létre, igen 
lényeges szerkezetváltás eredménye.

A 2. ábrán láthattuk, hogy a fejlett tőkés or
szágok a 70-es évek elején jutottak el oda, hogy 
GDP-jük növekedése csökkenő acélfelhasználás 
mellett is lehetségessé vált. Az egybeesés az első 
energiaválság időpontjával csak részben volt szük
ségszerű: az új, fajlagosan egyre kevesebb anya
got felhasználó, de nagy értéket termelő iparágak 
súlyának növekedése enélkül is ide vezetett vol
na; ezt a folyamatot az energiaválságot követő 
anyag- és energiatakarékossági programok azon
ban tudatossá tették és felgyorsították.

Olyan részletes statisztikai adatok nem állnak 
rendelkezésünkre, amelynek alapján az iparon 
belüli súlyponteltolódásokat, szerkezetváltozáso
kat nemzetközileg megbízhatóan összehasonlíthat
nánk. Ennek hiányában az 1. táblázatban azt т и -

f .  táblázat

A z  a n y a g -  é s  e n e r g i a i g é n y e s  á g a z a t o k  s z á z a l é k o s  r é s z 

a r á n y a  a  b r u t t ó  h a z a i  t e r m é k  ( t î D P )  l é t r e h o z á s á b a n  

( 1 9 8 6 - o s  a d a t o k )  [ 7 ]

Országok Ipar Építő
ipar

Mező- és 
erdőgaz
daság

összesen

Ausztria 30,7 6,6 3,3 40,6
Finnország 23,8 6,8 6,7 37,3
NSZK 35,6 5,1 1,7 42,4
USA 26,6 4,7 2,1 33,4
Görögország 20,4 5,6 14,9 40,9
Spanyolország 30,5 6,8 6,2 43,5
Portugália 31,6 7,6 8,5 47,7
Magyarország 36,2 7,9 18,3 62,4

tatom be fejlett, közepesen fejlett tőkés országok
ra és hazánkra, hogy a különböző népgazdasági 
ágazatok milyen mértékben vesznek részt a GDP 
előállításában. A Statisztikai Évkönyvben felso
rolt ágazatok közül az első három (az ipar, az 
építőipar, valamint a mező- és erdőgazdaság) te
kinthető nagy anyag- és energiafogyasztónak; 
ezek összsúlyát ezért külön is feltüntetem a táb
lázatban. Ennek a három ágazatnak az összsúlya 
a fejlett tőkés országok esetében 35—40%, a kö
zepesen fejlett tőkés országoknál 40—48%, Ma
gyarország esetében pedig több, mint 60%. A kü
lönbség már ilyen, nagyon durva felbontásban is 
karakterisztikus és nagy. Mivel minden országban 
az ipar a legnagyobb acélfelhasználó, a népgazda
ság acélintenzitása szempontjából minden bizony
nyal sokkal fontosabbak a szóban forgó országok 
iparszerkezetének, illetve teljesítőképességének a 
különbségei (pl. a nehézipar, könnyűipar, elek
tronikai ipar stb. arányai az iparon belül; a ki
bocsátott termékek piac által elismert korszerű
ségi szintjei stb.).
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4. Az acélfelhasználás racionalizálásának 
lehetőségei a magyar népgazdaságban

A mértékadó nemzetközi színvonalnál lényege
sen nagyobb fajlagos (egységnyi GDP-re vonat
koztatott) acéligényünkért tehát elsősorban a nép
gazdaság és az ipar elavult szerkezete a felelős. 
Ennek a szerkezetnek a megváltoztatása, a ter
mékeinkben megtestesülő szellemi érték növelése 
parancsoló szükségszerűség. Ez azonban nyilván
valóan csak hosszabb idő alatt érhető el. Érdemes 
ezért azt is megvizsgálni, hogy a fejlett országok 
milyen módszereket használtak a hagyományos 
iparágak acéligényének csökkentéséhez. Az ered
mények tükrében megállapíthatjuk, hogy alap
vetően három utat követtek:
a) anyagmegtakarítást eredményező technológiák 

alkalmazása a vaskohászatban és a vaskohászati 
termékeket feldolgozó iparágakban (pl. folya
matos öntés, a méretpontosság javítása stb.);

b) az acélok teljesítőképességének (teherbírásá
nak, élettartamának) növelése;

c) az acélokban rejlő lehetőségek jobb kihaszná
lása (a tervezési módszerek fejlesztése, anyag
takarékos konstrukciók kidolgozása).

Mivel a felhasználók legnagyobb részénél a 
súlycsökkentés, illetve élettartamnövelés önmagá
ban is jelentősen növeli saját termékének értékét, 
az ehhez szükséges korszerűbb kohászati termék 
magasabb árát hajlandók megfizetni. Az értéke
sebb termékek részarányának növelése pedig már a 
kohászaton belül is javítja az egységnyi acéltö
megre eső értéket.

A felsorolt három út közül az a) változat a leg
inkább tőkeigényes, egyben ez hozza a leggyorsabb 
és leglátványosabb eredményeket. A b) és c) vál
tozat elsősorban szellemi tőkebefektetést (KF-te- 
vékenységet) igényel. Mai helyzetünkben ezzel a 
lehetőséggel kellene legjobban élni. A fejlett or
szágok ez irányú befektetéseinek jellemzésére al
kalmas az az adat, hogy az NSZK-ban 1987-ben 
egy tonna acélra vonatkoztatva 9,1 DM-t (azaz 
kb. 300 Ft-ot) fordítottak vaskohászati kutató-fej
lesztő munkára. A magyar vaskohászat termelé
sét figyelembe véve ez évi 1 Mrd Ft-nyi KF-rá- 
fordítást jelentene hazánkban.

A z  a c é l f e l h a s z n á l á s  n ö v e k e d é s e  a  7 0 - e s  é v e k  e l e 

j é i g  f e l t é t e l e  v o l t  a  g a z d a s á g i  f e j l ő d é s n e k .  V a s 

k o h á s z a t u n k  h á b o r ú  u t á n i  e r ő t e l j e s  f e j l e s z t é s e  

e z é r t  ö n m a g á b a n  n e m  h e l y t e l e n í t h e t ő :  a k k o r  a  f e j 

l e t t  i p a r i  o r s z á g o k  i s  e r r e  t ö r e k e d t e k .

A  7 0 - e s  é v e k  e l e j é n  e z  a  f e j l ő d é s i  m o d e l l  a  f e j 

l e t t  t ő k é s  o r s z á g o k b a n  véget é r t :  a  k e v é s  a n y a 
g o t  ( í g y  a c é l t )  é s  e n e r g i á t ,  d e  n a g y  s z e l l e m i  é r 

t é k e t  k é p v i s e l ő  t e r m é k e k e t  e l ő á l l í t ó  á g a z a t o k  s ú 

l y a  r o h a m o s a n  n ö v e k e d n i  k e z d e t t ;  a z  e g y s é g n y i  

G D P - h e z  f e l h a s z n á l t  a c é l  m e n n y i s é g e  e z é r t  j e l e n 

t ő s e n  c s ö k k e n t .

H a z á n k  ( é s  a  t ö b b i  s z o c i a l i s t a  o r s z á g )  n e m  t u d 

t a  k ö v e t n i  e z t  a  s z e r k e z e t v á l t o z á s t ,  a m i n e k  e r e d 

m é n y e k é p p e n  m a  e g y s é g n y i  G D P - r e  v o n a t k o z t a t 

v a  3— 6 - s z o r  a n n y i  a c é l t  h a s z n á l u n k  f e l ,  m i n t  a  

f e j l e t t  t ő k é s  o r s z á g o k .  E z  a z  a n o m á l i a  —  a m e l y  h a 

z á n k r a ,  m i n t  n y e r s a n y a g -  é s  e n e r g i a s z e g é n y  o r 

szág ra , k ü lö n ö s e n  h á trá n y o s  — c sa k  a z  ip a r  és a 
n é p g a z d a s á g  t e l j e s  s z e r k e z e t é n e k  k o r s z e r ű s í t é s é 

v e l  sz ü n te th e tő  m eg . E s z ü k s é g s z e rű e n  hosz- 
s z a b b  t á v ú  c é l k i t ű z é s  m e l l e t t  t ö r e k e d n ü n k  k e l l  a z  

a n y a g t a k a r é k o s  t e c h n o l ó g i á k  t e r j e s z t é s é r e ,  a z  a c é 

l o k b a n  r e j l ő  l e h e t ő s é g e k  j o b b  k i h a s z n á l á s á r a ,  a z  

é r t é k e s e b b  a c é l t í p u s o k  r é s z a r á n y á n a k  n ö v e l é s é r e  

é s  a  b e l ő l ü k  k é s z ü l ő  k o n s t r u k c i ó k  k o r s z e r ű s í t é s é 

r e  is. E f e la d a to k  m e g v a ló s ítá s á n a k  e g y  részei 
e s z k ö z i g é n y e s ;  r e á l i s a b b  é s  e z é r t  k i e m e l t  f o n t o s 

s á g ú  a  s z e l l e m i  b e f e k t e t é s e k  a r á n y á n a k  n ö v e l é s e  

é s  e r e d m é n y e i n e k  g y o r s a b b ,  h a t é k o n y a b b  k i h a s z 

n á l á s a .
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Hazai mangánércvagyonunk hasznosítási lehetőségei

Európában m angánércvagyonunk a S zo v je t 
unió után a m ásodik h e lye n  áll. A  D unántúlon  
lévő mintegy 3 m illió tonna  oxidos és 40—60 m il 
lió tonna karbonátos érckészlet bányászata je 
lenleg is folyik, azonban a hazai M n-ötvözőket, 
s a m angánvegyületeket importból szerezzük  
be. Komoly gyártóbázist a beruházási korlátok  
m elle tt elsősorban az érc gyenge minőségére v a 
ló hivatkozással nem  h o z tu n k  létre. A  cikk szer 
zője  — hazai ku ta tók m u n k á i és saját kutatási 
és üzem i eredm ények bem utatásával — vizsgál 
ja a hazai m angánércvagyon feldolgozásának 
lehetőségeit és m űszaki fe lté teleit.

Bauxitvagyonunk mellett hazánk mangánérc
kincse is számottevő, s mennyiségét tekintve vi
lágviszonylatban is jelentős. Európában mangán
ércvagyonunk a Szovjetunió után a második he
lyen áll. Jelentőségét kedvező földrajzi fekvése 
is növeli. A fejlett acéliparral rendelkező nyugat
európai országokban ugyanis nincs számottevő 
érc, azt a tengerentúlról kénytelenek beszerezni.

A Dunátúlon — elsősorban Ürkúton — Eplény 
körzetében lévő mintegy 3 millió tonna oxidos és 
40—60 millió tonna karbonátos érckészlet bányá
szata jelenleg is folyik, azonban a hazai Mn-öt- 
vözőket (FeMnC, SiMn, FeMn aff.), s a mangán
vegyületeket (М п С О з, M nS04, MnO) importból

1. táblázat
Magyarország éves M n-igénye 

(1989)

t tMn

FeMnC * 26 300 18 410
SiMn * 0 080 4 980
FeMn aff. * 2 430 1 944
Mn-sók a l 000 500

Összesen 35 810 25 840

* K O K Ö V - a d a to k

* Forrás: IISI; Stahlu. Eisen 1989/4. sz.

szerezzük be. A hazai Mn-igényeket az 1. táblá
zat mutatja. A táblázatból látható, hogy az ország 
Mn-igénye kb. évi 26 000 tonna. Ezt ércvagyonunk 
csaknem 100 éven át fedezné.

Bár éveken át folyt — elsősorban oxidos dúsí
tott ércből — nagyolvasztói FeMn-elektrotermikus 
SiMn- és affinégyártás, kidolgozásra kerültek és 
félüzemi szinten kísérletek folytak piro- és hidro- 
metallurgiai technológiákkkal, komoly gyártóbázist 
— a beruházási korlátok mellett elsősorban az 
érc gyenge minőségére való hivatkozással — még
sem hoztunk létre.

Szálai János 1971-ben k o h ó m érn ö k i, m ajd 1976-ban 
gazdasági m érnöki ok levele t szerze tt a m iskolci 
N M E-n. Jelenleg a S a lg ó ta r já n i Vasöntöde és T űz 
helygyár m űszaki igazgatóhelyettese . K utatási te rü 
le te : szürkeöntvény-gyártás, olvasztás, form ázás. 
1975 ó ta  a  ÖMBKE-nek, 1984 ó ta  a G TE-nek ta g 
ja . Fő érdeklődési te rü le te  a z  öntészet és a fe rro -  
ötvözetgyártás.

Véleményem szerint a kérdés feltétlenül felül
vizsgálandó, hiszen mind a — legnagyobb igényt 
jelentő — kohászati felhasználás, mind a mangán- 
sóigények érceinkből kielégíthetők. A megfelelő 
technológiák — amit különböző hazai kutatók 
munkái és saját kutatási és üzemi eredmények 
bemutatásával szeretnék igazolni — rendelkezés
re állnak.

Ércvagyonunk közvetlen kohászati feldolgozásá
nak (FeMn-ra és egyéb Mn-ötvözetre) fő prob
lémája az alacsony Mn/P- és Mn/Fe-arány, va
lamint a nagy meddőtartalom.

\Ki3Ql-t I

1. ábra. Különböző ox id o k  normál szabad entalpia- 
változása a hőm érséklet függvényében

Az 1. ábrából látható [1], hogy a P és Fe re
dukciója karbonnal megelőzi a Mn-t, ezért szab
ványos minőségű FeMn gyártásához 80%-os Mn, 
94%-os Fe és 75%-os P kihozatalt véve figyelem
be 7,5—8 Mn/Fe és 200—220 Mn/P arány kívána
tos a betétben.

Ez az arány a nyers oxidos, illetve karboná
tos ércben 1,6—1,8, illetve 90—150. Az ércet fel- 
használás előtt dúsítani kell.

A dúsításnál a következő módszerek alkalmaz
hatók: fizikai előkészítés, jó minőségű vagy elő
redukált érccel, illetve koncentrátummal való ke
verés, pirometallurgiai út előredukcióval aknás 
vagy ívfényes ércredukáló kemencében és végül 
a hidrometallurgiai út.

A nyers ércek és a különböző módszerekkel dú
sított termékek kémiai összetételét és a dúsítás 
hatásfokát a 2. táblázat mutatja.
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Hazni nyereércek és különböző ilúsítási technológiákkal kapott termékek minősége és a dúsítás Mn-kihozatala (??д)
2. lábláza (

K ém iai összetétel ( %)

Mn Fe F s í o 2 S A lj0 3 CaO MgO Mn/Fo Mn/P SiO j/M n i?d / %

1. Ü rkúti oxidos 23 13 0,11 10 0,05 6 1 1 1,6 141 0,83 _
nyers Mn-érc 26 16 0,23 18 0,1 11 3 2

2. Űrkúti I.o. oxidos 37 8 0,16
7— 8 0,07 4— 9 2— 3,5 0,5— 1 3,8 190 0,20 55

d ú sított érc 39 12 0,26

3. Úrkúti karbonátos 16 8 0,2 16 0,06 2 3,5 2 1,8
Mn-érc 20 12 0,6 24 0,6 6,5 5 6 90 1,11 —

4. E lőredukált úrkúti 60 1,1 0,01 10 0,03 6,8 2,9 1,2 29,2 2625 0,21 91,5
oxidos érc 56 2,6 0,03 12 0,04 7,5 5,0 2,0

5. E lőredukált úrkúti 17 1,2 0,07 34 0,02 2,4
karbonátos érc

26 3,0 0,09 37 0,05
3— 7

2,7
10,7 281 1,58 90

C. H idrom etallurgiai úton  
előállított MnCOs 45,2 0,06 0,02 0,1 0,05 «У 0,2 0,05 752 2255 0,002 85

7. H idrom etallurgiai úton  
előállított M n/O H /; 62,7 0,1 0,04 0,6 0,42 «У 0,3 0,2 627 1567 0,008 87
konc.

8. K arbonátos ércből 80- 0,06 0,005 250 500 91
gyártott M nS04-oldat* 100 0,8 0,2

* = ö ssze té te l g/l-ben

A fizikai dúsítást úrkúti oxidos ércnél koptató 
mosással végzik, melynek során a következő el
osztású és kémiai összetételű termékeket kapják 
[2]:

M o s o t t -  C i k l o n - M e d d ő N y e r s é r e
é r c h o m o k

s ú l y  % 33 19 48 100

M n - e l o s z l á s  % 55 20 25 100

M n  % 38— 39 25 15 24

F e  % 9 17 16 13,5

s í o 2% 7,5 16 27 18

P  % 0,18 0 ,26 0,20 0 ,21

Az ércdúsításnak rossz a Mn-kihozatala. Egy
százaléknyi mangántartalom-javulás 3% mangán
veszteséget jelent.

A karbonátos ércet min. 85%-ban 10 ,um alá 
kellene őrölni megfelelő feltárás érdekében, ami 
igen gazdaságtalanná tenné — a nagy reagens
felhasználás miatt — annak flotálását, ezért ezzel 
nem foglalkozom.

A 2. és 3. ábra az oxidos, illetve karbonátos 
Mn-érc és hidrometallurgiailag előállított Mn- 
koncentrátum szükséges keverési arányát mutatja 
75, illetve 80%-os FeMnC gyártásakor.

A szükséges arányt a P- és Fe-tartalom együtte
sen határozzák meg. A hidrometallurgiai úton 
előállított koncentrátumok 1 mm alatti szemnagy
sága miatt célszerű azokat zsugorítással előkészí
teni a normál érc finomfrakciójával. A zsu
gorításra a danuújvárosi főiskolán végeztünk kí
sérleteket, melynek eredményeit a 3. táblázat mu
tatja.

Látható, hogy a koncentrátummal való dúsítás 
mértéke kicsi volt. A zsugorítvány mechanikai 
próbái megfelelő képet mutattak 10% visszatérő, 
9—10% nedvesítés, 9% kokszadag és 0,75—0,8 bá- 
zicitás mellett.

A zsugorítás során mért maximális réteghőmér- 
í-éklet 1350—1470 °C között változott [3].

á b ra . S z a b v á n y o s  F e M n C  e lő á l l í tá s a  ú r k ú t i  k a r b o 
n á to s  M n - é r c  é s  M n - k o n c e n t r á tu m  k e v e r é s é v e l
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3. ábra. Szabványos FeM nC előállítása úrkúti oxidos 
érc és M n-koncentrátum  keverésével

3. táblázat

M n - z s u g o r í t v á n y  ö s s z e t é t e l é n e k  s  a  b e l ő l e  g y á r t o t t  

F e M n C  M n - é s  P - t a r t a l m á n a k  v á l t o z á s a  a  h i d r o  m e t a l l u r 

g i a i  ú t o n  e l ő á l l í t o t t  M n - k o n c e n t r á t u m o k  b e k e v e r é s é v e l

Mn-hordozók aránya Zsugorítvány össze- FeMnC összeté- 
a keveréskor ( %) tétele ( %) tele ( %)

MnC03

Ürkúti 
ox. és 

nikopoli
ox. érc Mn : Fe Mn : P 
4 : 1 ará
nyú ke
veréke

(Mn) (P)

0 100 3,96 376 67,3 0,17
5 95 4,20 350 69,6 0,18

10 90 4,65 354 67,1 0,18
16 85 4,96 562 71,9 0,12
20 80 5,17 544 72,4 0,12
30 70 6,18 550 72,9 0,12

Mn(OH), Ürkúti oxidos érc
0 100 3,69 296 66,7 0,20

10 90 4,02 387 69,08 0,16
20 80 4,67 419 72,2 0,14
30 70 6,05 456 72,3 0,15

A betétalkotók kémiai összetétele ( %)
Mn Fe P SiO, CaO

Ürkúti ox. érc 36,8 12,1 0,14 13,4 3,15
Nikopoli ox. érc 41,4 3,5 0,04 7,0 2,1
MnCOg 42,4 0,3 — 0Д 0,4
Mn(OH), 50,8 0,1 — 0,5 0,3

A pirometallurgiai dúsítás lényege a P- és Fe- 
tartalom csökkentése előredukcióval Mn-veszteség 
mellett. A hazai oxidos és karbonátos érc ívfényes 
kemencében történő előredukciójának a Mn-dús 
salak előállításának Shankey-diagramját a 4. és

Mn eloszlása (%) 
F ém be 6,67 
S a la k b a  90/77 
E g yéb  3,26

2 2 0  k g  
F ü s tg á z

.. „r, / szálló por + 
(Mnä,5kg){ e g y é b  v e s z - i  

\ t e s é g

f V a jfo rg á c s  (  
1b kt-------— — *

Előredukált 
Mn-salak 
l000 kg 

(Mn 236 kg) A c é l té l t e r m é k  
^  2 5 0  k g

T k \( M n  
/7,5 kg)

S a la k ö ss ze té te l  ( % )  
MnO 22 -  33,5  
FeO 1,5- 3,9
J l Oo 3 2  - 3 7 ,0

CaO 3,0- 7,0
MgO 2,4- 2,7
P  0 ,0 7 -0 ,0 9
Mn/Fe /4,6- 6,6
Mn/P 2 2 3 -2 8 3

A c é lté lte rm é k  ö s s z e té t e l e  (%) 
Mn 5 - 9

P  i t  -  (4-
St 1 ,5 - 17
Fe 8 0  - 3 5
Mq /,3  -  1,5
S  0 ,0 5 - 0 ,3

ш з о г - 1 \

4. ábra. Ürkúti karbonátos Mn-érc előredukciójának  
Shankey-diagram ) a

MnO
FeO
CaO
Щ

Mn/Fe
M n/P

65 -  71,5

/2 -  2,0
2,9 -  5 ,0  

10fl  -  12,0 
1.2 -  2,0
6,3 - 7,5  
0 ,0 1 -  0 ,03  
26 - 3 6  

6500 -  2380

M n / 0  -  1 5
Fe 78 - 8 3
P  / , 0 - 1 , 2
S í 0 ,5 -  1,0

IHL 302-SI

5. ábra. Ürkúti oxidos 1. o. Mn-érc előredukciójának  
Shankey-diagram ja

5. ábra, a 6. ábra pedig a salak MnO- és FeO-tar- 
talmának az előredukció mértékével való össze
függését mutatja be.

A kísérleti gyártás az Ötvözetgyár 3750 KVA- 
es háromfázisú ferroötvözetgyártó kemencéjében 
történt karbonátos ércből [4] s 1200 KVA-es ke
mencén oxidos ércből [5].
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6. ábra. A z  előredukált salak M nO- és FeO -tartalmá- 
nak, va lam in t a M njFe-arány változásának összefüg 

gései a hazai karbonátos M n-érc redukciójakor

A kapott fajlagos mutatószámok az alábbiak vol
tak :

(t/t salak, illetve kWó/t

O xidos ércből K arbonátos ércből

M n-érc 1,55 1,54
koksz 0,055 0,07
e lek tró d a 0,005 0,005
vasfo rgács 0,080 0,075
v illam os en e rg ia 1570 1369

A villamosenergia-felhasználás 1 t ércre 1012, il
letve 888 kWó.

Látható ,hogy mindkét érc előredukciójakor 
salakot kapunk, bár a karbonátos érc magas S i02- 
tartalma nem kedvező a közvetlen FeMnC-gyártás- 
hoz. Mindkét ércnél jó Mn-kihozatallal dolgoztak.

A hidrometallurgiai dúsítás egyik lehetséges 
változatát mutatja a 7. ábra. A kénsavas technoló
giával a VASKÚT salgótarjáni kísérleti telepén 
több mint 1000 tonna karbonátos ércet dolgoztunk 
fel [6, 7] mangánkarbonáttá, Mn-oxid koncentrá- 
tummá és egyéb Mn-sókká (Mn02, MnSO,-, MnO).

Az eljárás gazdaságosságát javította, hogy a szű
résnél keletkező Mn-iszapot szuszpenziós műtrá
gyagyártáshoz szuszpendáló anyagként, a karbo
nátgyártás véglúgját pedig az ércben lévő mikro
elemek és az ammóniumszulfát hasznosításával 
mikroelemtartalmú levéltrágyagyártáshoz használ
tuk. Amint a 2. táblázat mutatja, a hidrometallur
giai dúsítás jó hatásfokkal igen tiszta terméket 
eredményez, s nincsen hulladék.

A kapott dúsított salakok, koncentrátumok, ol
datok alkalmasak valamennyi Mn-ferroötvözet 
(FeMnC, FeMn, aff., SiMn) és fémmangán, illet
ve elektrolitmangán előállítására.

A hazai mangánércvagyon feldolgozását min
denképpen komplexen ésszerű megoldani. Létre 
kell hozni egymás mellett egy pirometallurgiai 
és egy hidrometallurgiai termelőegységet. A piro
metallurgiai üzem a mellékelt technológiai blokk
diagram szerint (8. ábra) különböző mértékű elő- 
redukcióval, oxidos és karbonátos érc-, illetve 
mangánkoncentrátum keverékével FeMn-t, SiMn-t 
és FeMn affinét gyárthat. Az előredukciónál ke
letkező acélfélterméket a konverteres acélgyártás-

7. ábra. Hazai karbonátos M n-érc hidrometallurgiai 
úton történő dúsításának Shankey-d iagram ja

nál és az öntötvasgyártásnál kell hasznosítani. 
A SiMn-t célszerű előredukált karbonátos ércből 
gyártani.

A minél kisebb energiafelhasználás érdekében 
az előredukáló és a FeMn-gyártó kemence érceit 
célszerű előmelegíteni, s a Mn-salakot folyéko
nyan vagy melegen továbbítani. Ennek hatását 
mutatja a 9. ábra, s az, hogy folyékony salakból 
gyártva 1 t SiMn villamosenergia-igénye 9240 
kWó/tonnáról 2570 kWó/tonnára csökkent [4].

A redukcióhoz zárt kemencéket kell használni, 
s a keletkező CO-t hasznosítani kell az előmele
gítéshez. A k e le tk e z ő  Mn-salakot mezőgazdasági 
célra lehet felhasználni.

A hidrometallurgiai üzemrész technológiai blokk
sémáját a 10. ábra mutatja.

Nagyon fontos, hogy a melléktermékek (iszap, 
ammóniumszulfát-oldat) hasznosításra kerüljenek.

A rendszer lehetővé teszi egy későbbi bővítés
sel a keletkező MnS04-oldatból elektrolízissel 
elektrolit Mn, illetve leválasztással Mn-sók előállí
tását is.

A keletkező mangán-oxid-koncentrátumból a 
pirometallurgiai üzemben történő felhasználás mel
lett aluminotermikus fémmangán állítható elő, 
ahol — VASKÚT  tapasztalataim alapján folyékony 
fázisú redukcióval kis alumíniumfelhasználás ér-
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Hőmérséklet [°C] щщ.

9. á b r a . A z  e lő m e le g íté s  h ő m é r s é k l e té n e k ,  h a tá s a  a  
fa j la g o s  v i l la m o s e n e r g ia - f e lh a s z n á lá s r a  F e M n C -g y á r -  

t á s k o r

hető el „O” aktív oxigéntartalmú olvadt salak
ból [9].

Összefoglalva az elmondottakat megállapítható, 
hogy a nagy értékű hazai Mn-ércvagyon feldolgo
zásának megvannak a műszaki feltételei.

Célszerű egy komplex 200—250 ezer tonna ér
cet feldolgozó üzemet létesíteni, mely szakaszosan 
is megvalósíható. Először egy FeMnC-, majd elő
redukáló kemencét, később FeMn-aff.-gyártó ke
mencét, s végül egy hidrometallurgiai üzemet kell 
létesítem.

Ezzel lehetővé válna a csaknem 10 millió ton
na fémmangánvagyonunk hasznosítása s az or-

10. á b r a .  H a za i k a r b o n á to s  M n -é r c  h id r o m e ta l lu r g ia i  
d ú s í t á s á n a k  b lo k k s é m á ja

szág Mn-ötvözet- és egyéb Mn-igényeinek kielé
gítése.
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Egyesületi hírek
A z O M BK E elnökségi ülése

1989. jú n iu s  6 -án  (V isegrád—L epencén, a  V ízk u ta tó  
és F ú ró  V á lla la t telephelyén) ta r to t t  elnökségi ü lé s  
n ap iren d je :

1 . Az ok ta tás i, a z  ifjúság i és az egyetem i osztály  b e 
szám olója, k ü lö n ö s  tek in te tte l é rd ek fe ltá ró  te v é 
kenységükre é s  az  1989. év  cselekvési p ro g ra m já 
b an  lévő  o k ta tá s i és továbbképzési fe ladatok  g y a 
k o rla ti m egvalósítására .
E lőadók: Dr. Ládái Balázs, az  ifjú ság i b izo ttság  v e 

ze tő je , Dr. Károly G yula, az egyetem i o sz 
tá ly  elnöike és Dr. K ováts M iklós. a z  o k 
ta tá s i  b izo ttság  vezetője.

2. A bányászati szakosztály  beszám oló ja  szakm ai m u n 
k á járó l, gazdaság i helyzetéről, ta g ja in ak  az e ln ö k 
ségi b izo ttság o k b an  végzett m unkájáró l, v a la m in t 
a  „B ányásza t” c. lapk iadási tapasz ta la ta iró l.
E lőadó: Szűcs Im re, a bányászati szakosztály ti tk á ra .

3. T ájékozta tás az OM BK cen ten áriu m i ü nnepségek  
előkészületeirő l.
E lőadó: Dr. B akó  Károly, az OM BKE ügyvezető fő 
titk ára .

4. Egyebek.

Az elnökségi ü lés rész tvevő it e lsőként dr. P a tak i 
Nándor, a V ízk u ta tó  és F ú ró  V álla la t igazgató ja , a  
K őolaj-, fö ldgáz- és v ízbányászati szakosztály a le l-  
nöke k ö szön tö tte , é s  röv iden  ism erte tte  a v á lla la t te 
vékenységét, a  V iseg rád—Lepence telephely  m ú lt já t  
és jövőjét. E z t k övetően  k e rü lt so r az elnöki m e g 
ny itóra , m a jd  a  n ap iren d ek  tá rg y a lására , és a  h a tá 
rozathozatalra .

1. Az e lh a tá ro z o tt közös beszám oló helyett a p ro b lé 
m akör összete ttsége  és je len leg i bonyolultsága m ia t t  
a k é t e lnökségi b izo ttság  és az egyetem i osztály  k ü -  
lön-kü lön  szám o lt be tevékenységéről. A beszám oló 
ikat é lénk  v i ta  kö v e tte  és a  vélem ények  m egoszlo t 
tak  az O M BK E ifjú ságpo litika i fe ladata iva l k ap c so 
la tban . V égül az elnökség e lfogad ta  a beszám oló 
kat. de fe lk é r te  az ifjúság i b izo ttság  vezetőjét, d r. 
L ádái B a lázst, hogy egy á l ta la  lé trehozo tt ad  hoc 
b izo ttság  seg ítségével dolgozza k i az egyesületi if 
júsági m u n k a  s tra té g iá já t és a z t a következő e ln ö k 
ségi ü lés e lé  te rjessze. Az elnökség  fe lk é rte  az 
OMBKE fő ti tk á rá t  is, hogv v izsgálja  felül, m ely  e l 
nökségi b izo ttságok  m űködésére  lesz a jöv ő b en  
szükség, és e  v iz sg á la t e red m én y e  is k e rü ljö n  n a 
p irendre. A z e lnökség  eg y e té rte tt azzal a ja v a s la t 
tal, hogy egye tem i hallgató  O M BK E-tag a jö v ő 
ben  50,— F t/é v  ta g d íja t fizessen, h a  a lap ró l í r á s 
b an  lem ond.

2. Az elnökség e lfo g ad ta  a b án y ásza ti szakosztály  b e 
szám oló já t és érdeklődéssel h a llg a tta  a  B án y ásza t 
c. la p  lap k iad ás i tap asz ta la ta it. A lapkiadás p o z i 
tív  ta p a sz ta la ta i e llen é re  m ég egy év „ tü re lm i id ő 
re ” szükség v an , hogy m egalapozo ttabban  a já n lh a s 
s a  a B án y ásza t szerkesztői á lta l j á r t  utat.

3. A cen ten á riu m i ünnepségek  előkészítésével k a p 
csolatos tá jé k o z ta tá s t  az e lnökség  tudom ásul v e t te :  
A ce n ten áriu m i ünnepségeket a  szervező b izo ttság  
fo rga tókönyve a la p iá n  M iskolcon, a  N ehézipari M ű 
szaki E gyetem en  rendezik  meg. A szakosztályok a la 
k ítsák  ki e lképze lése ik e t az a ján d ék - és e m lé k tá r 
gyak készítésével, különszám ok (ВКТЛ k iad ásáv a l, 
v a lam in t a ce n te n á riu m i p én za lap  növelésével k a p 
csolatban.

4. A to v áb b iak b an  javaslatok , bejelen tések  h a n g z o t 
ta k  el:

— az  ügyvezető  elnökség és a szakosztályok vezető i 
v iz sg á lják  m eg a szerződéses rm inkák, a  ju ta l 
m azások é s  egyéb anvag i ju tta tá so k , v a la m in t a 
kü lfö ld i u ta k  p rob lém akörét. Ezek azok a  te r ü 
le tek, ah o l a szu b jek tív  visszaélés veszélye f e 
nyeget.

— Az elnökség  elfogadta a  b án y á sz a ti szakosz 
tá ly  ja v a s la tá t ,  am ely az eg y esü le ti tisz tú jí 
tás je lö lő  b izo ttságának  v eze tő jé re , Sonkoly 
István  oki. bányam érnökre  vonatkozo tt.

— A R ozm aring-N IC R O  v á lla la tta l az  egyesület 
szerződést k ö tö tt, am ely szerin t a  N IC R O -term é- 
kek  (korrózióvédő többcélú, v a la m in t teflonszi
likon báz isú  kenőzsírok, ro b b an tásb iz to s  beren 
dezésekhez, csavarkö tések  töm ítéséhez , valam int 
vegyi berendezésekhez szere lőpaszták  stb.) pro 
p agá lásáért és forgalm azásának  seg íté séé rt az 
egyesület a fo rga lom  3% -ában részesed ik .

D r. Csaba József 
fő titk á rh e ly e ttes

K lu b d é lu tán  a  Dunai V asm űben

A KGYV H elyi S zervezete kezdem ényezésére  a Du
nai Vasm ű H ely i Szervezetével közös rendezésben 
a D unai V asm ű k lu b já b a n  összejövetelt ta r to t ta k  a IX. 
sz. kohó á tép ítésév e l kapcsolatban.

A V asm ű 1989-ben a meglévő kohó h e ly én  új, 1033 
m 3-es nagyo lvasztó t ép ítte t szovjet te rv e k  alap ján , s 
a  kivitelezés n ag y  része  — a fő m u n k ák  — a  szovjet 
fél feladata . A z á tép íté s  során új fe rd efe lv o n ó t, rész 
ben új „A”-g ép h áza t, ú j öntőcsarnokot, ú j vízhűtéses 
kohót, új p o rzsák o t és ciklont, ú j teh er-szem ély  fel 
vonót építenek. Ez u tóbbi m agyar k iv ite lezés , de a 
többi kiegészítő lé tes ítm ény  is m a g y a r  m u n k a  lesz 
(0,4 kV-os állom ás, 10 kV-os táppon t, közös m űszer 
ház az I. sz. kohóval, sz ivattyúállom ás, öntőcsarnok 
légtechnikai berendezések , új fo rró szé lvezeték  stb.).

A k lu b d é lu tán  előadói az itt  dolgozó szov je t m un 
kások vezetői v o ltak , s a vá lla la tu k  szervezetérő l, a 
kahója v itásokró l tá iék o H a tták  э m in teg y  60 hallgatót 
(szovjet, DV, K O G ÉPTER V , KGYV).

A m unkák  fővállalkozója, a T Z SPE  S ztro jrem ont 
képviseletében E. I. M arkusin  a he ly i ré sz leg  igazga 
tó ja  ism erte tte  a  40 000 fős válla la to t. F e la d a tu k  a 
kohászati üzem ek  közepes- és n a g y jav ítá sa in ak  a le 
bonyolítása. N em  csak  a  kivitelezést, h a n e m  a te rve 
zést is vá lla lják . I t t  a  D unai V asm űnél is. Egységeik 
a technológiának m egfelelően a kokszolók, a nagyol
vasztók, az acélm űvek , a hengerm űvek  m u n k á ira  sza
kosodnak. ille tv e  asze rin t épü lnek  fel. T erm észete 
sen jelentős g y ártó  bázissal is rende lkeznek .

F eladata ika t az országra k ite rjedően  végzik, s az 
„kulcsátadásig” szól. Jellem ző, hogy év e n k én t 14—15 
kohót ép ítenek  át.

A v árh a tó an  jú liu s  30-án leálló k o h ó k ra  a  evártm á- 
nyok nagy része — kb. 7000 t — m á r  m egérkezett, 
s folynak az előszere lések  is.

Az átép ítés a la t t  v á rh a tó an  700 fő v e l fognak  dol
gozni.

A m ásik előadó E. I. Novikov, a h e ly i részleg m ű 
szaki vezetője vo lt. Ism erte tte  a n á lu k  szokásos — 
im m ár hagyom ányos — I. és II. típ u sú  ja v ítá s i rend 
szerüket. Az I. típ u s ú  jav ítás m egfelel a  m i közepes 
jav ításunknak . F ő m u n k a  a nvugasz és az aknafal 
cseréje, szükség sz e r in t a h ű tő tásk ák k a l együtt. Em el
le tt m inden tr°pés7eti, szerkezeti, v illam o s és m űszeres 
m unkát elvégeznek, am ivel a kohó ü ze m é t a követ
kező leállásig  b iz to síth a tiák .

Fontosnak ta r to t tá k  kezdettől, hogy az u tolsó csa 
polást a fenéken  végezzék. E záltal a k o h ó  kikaparás 
u tán  m ódjuk n y ílt a  m edence és a fe n é k  bélésének 
az alapos m egv izsgálására . Ez vezette  ő k e t arra . hogy 
m ost m ár ren d szeresen  a feneket és a  m edencét is 
k ijav ítások  o ly  m érték b en , am ivel a ta rtó sság o t 6—7 
évről 9—10 év re  növelhetik .

A II. típusú  ja v ítá s  a kohó á tép íté sé t, a  kohó re 
konstrukció ját je len ti. Az utóbbival fog la lkozo tt E. I. 
Novikov, m e rt a  D V -ben  is ez a je llem ző.

Lényegében t— a  tervezőink  á lta l is k ész íte tt fázis 
tervekhez hason lóan  — a kohőtest m u n k á it  időrend 
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ben  különböző készültségekkel m egrajzo lják , s az ü te 
m ezést ennek m egfelelően végzik . így  egyrészt e lke 
rü lh e tő k  az ütközések, m ásré sz t a  m unkák  p árh u za 
m o sításá t a  legrövidebb á tép íté s  érdekében el tu d já k  
végezni.

Az előadó ezeket a te rv ek e t m u ta t ta  be a DV II. sz. 
nagyol vastó ra  adaptálva. Je llem ző , hogy a k iviteli te r 
v ek  is m ár olyan m ego ldásokat ta rta lm aznak , am ik  
lehetővé teszik  az ésszerű ü tem ezést.

Ü j kohónál eleve 4-oszlopos m egoldást választanak , 
s az oszlopok te te jén  o lyan  szere lődaru t helyeznek 
el, am ellyel m inden gépészeti és szerkezeti beem elés 
elvégezhető a kohó testen . Az ép ítésé t párhuzam osít- 
já k  a  kohó te s t m unkáival, s a  d a ru v a l csak a to rok 
z á ra t  em elik be.

Á tép ítés során  viszont a k o h ó te s t építésének a  p á r 
huzam o sításá t ezzel a d a ru v a l el tud ják  végezni. 
P é ld á u l a  szénpoha m agasságban  megfelelő teh e rb í 
r á sú  ta rtó k a t helyeznek el. E zen  előszerelik a fenék, 
a m edence és a nyugaszpáncélt azalatt, am íg a  fe 
n ék  h ű té st beszerelik, ille tve  e lő tte  az alap jav ítá sá t 
elvégzik. U tán a  az előszerelt ré sz t leengedik a helyé 
re . Az em elő te ljesítm ényétő l függően  esetleg az elő 
szere lt rész hű tő lap ja it és a  tőzálló  bélését is b e ra k 
h a tjá k . De p á rh u zam o síth a tják  az  ak n a  páncél m u n 
k á i t  is.

A  páncél hegesztésénél h a sz n á ljá k  a salak a la tti h e 
gesztést. Az előadó szerin t ügyes szervezéssel elvégez 
hető, hogy a ikohótest m u n k á i á tép ítésn é l lekerü ljenek  
a  k ritik u s  útról. Az e lh an g zo tt előadást konzultáció 
követte, m ajd  Farkas Lajos, a  K G Y V  Helyi Szervezet 
t i tk á ra  m ind az előadóknak, m in d  a  rendező DV H e 
lyi Szervezetnek m egköszönte fá rad ság u k a t abban  a 
rem ényben, hogy az á tép ítés e lő tt m ég sikerül további 
konzultáció t ta rtan i.

Mácsay József

AZ ÉREMBIZOTTSAG MŰKÖDÉSI 
SZABÁLYZATA

AZ OM BKE

2.1.8. sz.

működési szab á ly za ta

Tartalm a:

Az érem bizottság  m űködésének és a  k itüntetések ado 
m ányozásának  ügyrendje.
K észítette  .*
Az OMBKE ALAPSZABÁLY BIZOTTSÁG az érem 
b izo ttság  közrem űködésével.

Jóváhagyta:

Az OMBKE ELNÖKSÉGE 1989. jú n iu s  6-án.

T A R T A L O M

1. A 75. közgyűlés á lta l jó v áh ag y o tt alapszabálynak az 
érem bizottságra  vonatkozó m eghatá rozásai
2. Az érem bizottság és tag ja i
3. Az érem bizottság m űködése
4. A k itün tetések  adom ányozásának  ügyrendje
5. A k itün tetések  átadása

1. §. (2) Az Egyesület tisz te le ti ta g ja it a szakosztá 
lyok javasla ta  és az  elnökség előterjesztése 
a lap ján  a  közgyűlés vá lasz tja .

10. §. (3) A közgyűlés k izáró lagos hatáskörébe ta r to 
zik:
d) em lékérm ek és ok levelek  alapítása;
f) a  tiszteleti tagok m egválasztása;

14. §. (3) Az elnökség hatáskö rébe  ta rtoz ik :
£) em lék érem  és egyesületi k itü n te té s  ado 

m ányozása, valam in t egyéb k itü n te té s i 
ja v a s la t e lő terjesztése az ille tékes szervek 
hez (a k itü n te té sek  és az em lékérm ek  
jegyzékét az  alapszabály függeléke  ta r 
ta lm azza) ;

0) a kü lfö ld i tiszte leti tag fe lv é te lén ek  kez 
dem ényezése.

24. §. (2) . . .  A szakosztály i közgyűlés k izáró lagos h a 
táskörébe ta rto z ik :
d) az e lnökség i állandó b izo ttságokba k ü l 

dött egy-egy  tag  m egválasztása.

25. §. (3) A szakosztály-vezetőség h a tásk ö réb e  ta r to 
zik:
1) ja v a s la tté te l em lékérm ek és ok levelek  

adom ányozására , a  k iem elkedő egyesületi 
m u n k á t végző tagok egyéb m ódon  való 
ju ta lm azásá ra .

35. §. Egyesületi em lékérm ek. (1) . . .  (7) bekezdései).

36. §. (3) Az o k m án y tá rb a  kell elhelyezni . . . .  az
em lékérm ek  és oklevelek a lap ítá s i és ado 

m ányozási szabályzatát, a k itü n te te tte k  ny il 
v án ta rtá sá t, a  tiszte leti tagok névjegyzékét.

Függelék: Az O M BKE em lékérm einek egységes ado 
m ányozási szabályzata, (teljes függelék).

Elnökség (1987. jú liu s  29.) határozata: Irá n y e lv e k  a 
tiszte leti tag ság ra  szóló jav asla tté te lh ez .
1. a „ tisz te le ti ta g ”-ság az O M BKE legm a 

gasabb k itün te tése .
2. Az O M B K E tiszteleti tag létszám  — nem 

h a la d h a tja  m eg a 40 főt.
3. A tisz te le ti tag  k itün tetésben  az részesü l 

het, ak j az  Egyesületért, az E g yesü le t cél 
ja ié rt. hagyom ányainak  áp o lásáért az  egye 
sü leti m u n k a  révén, továbbá a  bán y ásza t 
és a k o h ásza t fejlesztéséért, gazdaságossá 
gáért, m űszak i színvonalának em eléséért, 
a B ányászati és K ohászati L ap o k  te k in 
té lyének  növeléséért stb. soka t dolgozott 
és te tt, s en n ek  révén a  tagság  többsége 
e lő tt ism ert, e lism ert és n agy rabecsü lt.

4. A tisz te le ti tagságra vonatkozó ja v a s la t 
e lő terjesztéséhez a jelö ltnek le g a iá b b  30 
éves fo lyam atos tagsága legyen, vag y  olyan 
k im agasló  tevékenysége, am ely ezze l felér.

5. T iszteleti tag ság ra  javaso lt egyesü le ten  
k ívüli szem élyek  érdem eit az  elnökség 
m érlegeli és ennek a lap ján  tesz e lő te rje sz 
tést a közgyűlésen.

2. Az érem bizottság  tagjai

2.1. Az OMBKE elnöksége 1960-ban e lnökség i á llan 
dó b izo ttságakén t m egalak íto tta  az  é re m b izo ttsá 
got (a to v áb b iak b an : éb.).

2.2. F eladata  és fele lőssége az a lap szab á ly b an  és az 
elnökségi b izo ttság o k  szabályzatában  rö g z íte ttek  
szerint:

— az em lékérm ek  és oklevelek 
=  a lap ításával,
=  adom ányozásával,

— a tiszteleti tag ság  és
— egyéb k itü n te té s i javasla tokka l kapcso la to s elő 

készítés, n y ilv á n ta r tá s  és u tó m u n k á la to k  vég 
zése.

2.3. Az éb. vezető jé t az elnökség kéri fel és b íz za  meg 
egy ciklusra.

2.4. Az éb. a szakosztályok  és az egyetem i osztály  
1—1 tag jából és a  vezetőből áll, összesen: 7 fő.
— Az éb. ta g ja it a  szakosztályi kü ldö ttközgyű lés 

válasz tja  egy cik lusra .
— Az éb. vezető je  a  helyettesét a  t is z tú j í tá s t  kö 

vető első ü lé sen  jelöli ki az éb. ta g ia i közül.
— Az éb. ta g ja i a  b izottság fe la d a tá t képező  te 

rü le ten  a szakosztály i m unka felelős szervezői.
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3. A z érem bizo ttság  működése

3.1. A z éb. a  tis z tú jítá s t k övetően  — egy c ik lu sra  — 
m u n k ap ro g ram o t készít az elnökség irán y e lv e i 
a lap ján .

3.2. A z éb. m u n k á já t a m unkap ro g ram o n  a lap u ló  évi 
m u n k a te rv e  a lap ján  végzi, am elyet:
— m ind ig  egyéves id ő ta r ta m ra  kell k ész íten i és 

azt, a  fő titk á rra l va ló  előzetes egyeztetés u tán , 
az éb. é v e n te  az első ü lé sen  véglegesíti;

— az  éb. m u n k a te rv é t a z  elnökségi ügyvezetőség 
rő l k a p o t t  fe lad a to k  k iegészíthetik  vagy  m ó -

______ do s í thatják.___ _________ _

3.3. Az éb.-i ü lé sek  ren d je :

3.3.1. Az éb. m u n k á já t b izo ttság i ülések k e re té b e n  
végzi. A z ü léseket szükség  szerin t a  b izo ttság

v eze tő je  h ív ja  össze.
3.3.2. írá sb e li e lő terjesz tések  esetén, am iko r az éb. 

ta g ja in a k  vélem énye azonos, az ü lés ö sszeh í 
vásátó l e l lehet tek in ten i.

3.3.3. Az ü lések rő l, ille tv e  a  3.3.2. pont a lk a lm a z á 
sakor az  éb. vezető je  jegyzőkönyvet k ö te les k é 

szíteni.

A jegyzőkönyvet k a p já k :
— a fő titk á r,
— az ügyvezető  titk á r ,
— az e llenő rző  b izo ttság  vezetője,
— az éb .-tagok .

3.4. Az éb. v ezető jének  fe la d a ta :
— a  b izo ttság  m u n k á já n a k  vezetése,
— a  b izo ttság i ü lések n ap iren d jén ek  ö sszeá llítá 

sa és az ülések vezetése ,
— az ü lé sek  jegyzőkönyvének  3.3.3. po n t sz e r in 

ti e lkész ítése  és e lkü ldése ,
— a b izo ttság  á lta l ö sszegyű jtö tt és e lő k ész íte tt 

k itü n te té s i jav as la to k  egyeztetése a  fő titk á rra l ,
— az indok lássa l e l lá to t t  javaslatok  e lő te r je sz té 

se  az elnökség  részére ,
— figyelem m el k íséri é s  segíti az érm ek, o k le v e 

lek előkészítését,
— elkész íti a  k itü n te te n d ő  tag társak  m é lta tá sá t 

röv idebb  és rész le teseb b  változatban  a  k ö z 
gyűlésre, illetve a szak lapokban  v a ló  m e g je 
len te tésre ,

— ú j é re m  a lap ítá sán ak  előkészítésekor az  a la p 
szabálybizo ttság  v eze tő ién ek  m u n k á já t ta n á c s 
adássa l segítve ré sz t vesz a szabályzat k id o l 
gozásában , az é rem  m egtervezésében m a jd  az  
elnökség  és a közgyű lés elé te rjesz tésében ,

—  az éb. tevékenységérő l összefoglaló beszám oló t 
készít az  elnökség á l ta l  m eghatározott id ő szak 
ról,

— az egyesü le ti em lék érem m el és egyéb k i tü n te 
tésekkel k itü n te te tte k rő l n y ilván ta rtás k ész ítése  
és n ap rak ész  vezetése.

3.5. A z éb. v eze tő jén ek  ta r tó s  távollé te vagy  a k a d á 
lyo z ta tása  ese tén  a  m eg b ízo tt helyettes gondosko 
d ik  a m u n k a  fo lyam atosságáró l.

3 6. A z éb. ta g ja in a k  fe la d a ta :

— részvéte l az éb. ü lé se in  és az e lő terjesz tések  
k idolgozásában

— a szakosztály-vezetőségektő l — a  szakosz tá ly 
e lnök — titk á r  és — éb .-tag  által a lá ír t  — k i 
tü n te té s i javasla tok  összegyűjtése a  m egfelelő  in 
d ok lássa l és é le tra jz i ada tokka l,

— a  szakosztályok  ja v a s la ta ik a t az a lap sz ab á ly  
35. §. és  a függelék (OM BKE em lékérm einek  
egységes szabályzata) a A, III. és В, III . p o n t 
ja in ak  figyelem bevéte léve l teszik,

— a b eé rk eze tt ja v a s la to k  feldolgozásában v a ló  
részvéte l,

— a szakosztály i (elnök, t i tk á r  és éb.-tag) a lá ír á s 
sa l e l lá to tt k itü n te té s i, tiszte leti tagsági, ja v a s 
la tok  e lő terjesz tése  az éb. ülésén,

— a k itü n te te tt  szakosz tá ly i tagoktól fén y k ép  és 
a  k érd és lis ta  a la p já n  elkészítendő szakm ai ö n 
é le tra jz  bekérése,

— évente — a  szakosztályon b e lü l a  szakosztá 
lyi ügyvezetőséggel egyeztetett — a  40, 50, 60 és 
70 éves tag ság g a l rendelkező ju b ilá ló  tagok 
n évso rának  összeállítása és a z  éb. elé te rjesz 
tése.

4. A k itü n te té sek  adom ányozásának ügyrend je

4.1. Egyesületi tis z te le ti tagság
4.1.1. Az a lap szab á ly  3. §. (2), 4. §. (2), (3) és (5),

6. §. (2); (3) és (8) bekezdései, v a la m in t az e l 
nökség 1987. jú liu s  29-én e lfo g ad o tt irányelvei 
rende lk ezn ek  a  tiszte leti tagságró l.

4.1.2. A tisz te le ti tagság  adom ányozásának  kezde 
ményezői az  elnökség és a szakosztályok. A 
részletes in dok lássa l e llá to tt szakosztály i ja 
vas la to t a  szakosztály  elnöke és t i tk á ra  és az 
éb. szak o sz tá ly i tag ja  ír ja  alá.

4.1.3. Az éb. a  szakosztály i javasla tok  a la p já n  m eg 
tá rg y a lja  és előkészíti adom ányozási előter 
jesztését az  e lnökség  részére.

4.1.4. Nem egyesü le ti és/vagy kü lfö ld i á llam polgár 
ságú szem ély  tiszte leti tag ság á t az  elnökség 
kezdem ényezi.

4.2. Egyesületi em lék érm ek

4.2.1. Az egyesü le ti em lékérm ekről a z  alapszabály 
35. §. és  a  függelék  rendelkezik.

4.2.2. Az egyesü le ti em lékérm ekkel és az  egyesületi 
m u n k áért m in isztérium i k itü n te té sek k e l, vala 
m in t egyéb  d íjazásokkal k ap cso la tb an  a  kö 
vetkezőket k e ll betartan i.

I. Az elnökség  tag ja i az em lékérm ek  adom ányo 
zásával k ap c so la tb an  szem élyüket érin tő en  (ki
véve a szakosz tá lyok  titkárai), v a la m in t az el 
nökségi b izo ttság o k  vezetői az  E gyesület el
nökének h a tá sk ö réb e  tartoznak .

II. Egy c ik lu son  belü l ugvanaz a szem ély  csak egy 
egyesületi k itü n te té s t k ap h a t (k ivéve a jub ileu 
mi em lék é re m  esetét).

III. Az egyesü le ti felterjesztés a la p já n  tö rténő  m i
n iszteri k itü n te té se k re  is — m iv e l ezek  az egye
sületi m u n k á t  ju ta lm azzák  — a fe n ti rendező 
elvek  vo n a tk o zn ak .

4.2.3. Az év en te  k ia d h a tó  egyesületi em lék érm ek  szá 
m a leg fe ljeb b  15 db lehet, k ü lö n fé le  érm ek 
szerin ti m egosztásban .

4.2.4. Az éb. v ez e tő je  az esedékes közgyűlésen  k i 
osztható é rm e k  szám ára — m eg b o n tv a  elnöki 
és e lnökségi h a tásk ö r szerin t (ez u tó b b it szak 
osztályi b o n tásáb an ), — a b iz o ttsá g  javasla tá t 
te rjesz ti az  elnökség elé.

4.2.5. Az éb. a  jó v áhagyo tt d a rab szám  figyelem be 
vételével é r ték e li a tagjai ú t já n  összegyűjtött 
és e lő k é sz íte tt szakoszályi, v a la m in t egyéb k i 
tün te tési jav asla to k a t, vélem ényezi, hogv meg 
fe le lnek -e  az  adom ányozás fe lté te le in ek  és el 
készíti a  ja v a s la tá t  az elnökség részére , am e 
lyet az éb. vezető je  egyeztet a  fő titk á rra l.

4.2.6. Az éb. v ez e tő je  az  elnöki h a tá sk ö rb e  von t sze
m élyek e se té n  az elnök szem élyes utasítása 
szerin t j á r  e l, m ajd  a te ljes ja v a s la to t az el
nökség e lé  te rjesz ti.

4.2.7. A k itü n te té se k  adom ányozásáról é s  az em lék 
é rm ékkel eg v ü tt á tnyú jtandó  ju ta lo m  m érté 
kéről a z  e lnökség  határoz. A ju ta lo m  és az á t 
adás a d m in isz tra tív  fe ltéte leirő l az  ügyvezető 
fő titk á r in tézked ik . (e llenőriz te ti az érm ek 
m ennyiségét, szükség esetén in té zk e d ik : a pót
lásról, a  k itü n te te tte k  nevének  bevésetéséről, 
az ok levelek  m eg ír áfásáról).

4.2.8. K ülföldi tisz te le ti tagnak tevékenysége alap 
ján  n em esfém bevona tú  em lék érem  is adom á
nyozható. E rrő l az elnökség dön t.
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4.3. E gyesületi jubileum i em lék é re m
4.3.1. A z OMBKE em lék é rm ein e k  egységes adom á 

nyozási szabályzata (az a lap szab á ly  függeléke)
III . fezejet (2) b ek ezdése  sze rin t: „Az Egyesü 
le t  Sóltz Vilmos e m lé k é rm e t „40, 50, 60, ille tve  
70 éves egyesületi ta g s á g é r t” fe lira tta l k iegé 
s z ítv e  adományoz azon  ta g ja in ak , akik  fo lya 
m a to s  OMBKE ta g sá g u k k a l az  Egyesülethez 
v a ló  ragaszkodásukról b izonyságot te tték .”

4.3.2. A  jubileum i em lék é rm ek re  a  4.2.3. pon tban i 
korlátozás nem  von a tk o z ik .

4.3.3. A  jubileum i em lék é rm ek re  az e lő terjesztést a 
szakosztályok kezdem ényezik  a tagny ilván tar 
tá s  alapján.

4.3.4. A  szakosztályi ja v a s la to k a t az éb. ellenőrzi és 
véglegesíti, m ajd  az  éb . vezető je terjeszti az  
elnökség  elé jóváhagyásra .

4.4. M T E SZ-kitüntetések

4.4.1. A  M TESZ-kitüntetések előkészítése évente az 
O M BKE elnökségének v ag y  fő titkárának  k ü l 
d ö tt  MTESZ körlevél a la p já n  kezdődik meg.
— Ezek a k itün te tések  le h e tn e k :
— M TESZ-díj
— MTESZ E m lékérem
— MTESZ Alkotói D íj
— MTESZ E m lékp lake tt
— MTESZ Jubileum i E m lé k lap
— MTESZ Em léklap
— Zem plén Jo lán -E m lék érem .

4.4.2. A  k itün tetésekre a  M T E SZ  adom ányozási sz a 
b á ly za ta  az irányadó.

4.4.3. Az éb. a MTESZ k ö r le v é l a lap ján , az éb. ta g 
ja in a k  közrem űködésével e lkészítte ti a jav as- 
latoikat a szakosztályokkal a  szükséges form a- 
nyom tatványokon.

4.4.4. A  M TESZ-díjra v o n a tk o zó  végleges jav as la 
to t  a z  éb. készíti e l tö b b  je lö ltre  szólóan so r 
re n d b e  állítva.

4.4.5. A z éb . javaslatá t az  e ln ö k ség  hagyja jóvá és 
az  elnökségi ügyvezetőség to v áb b ítja  a MTESZ 
részére.

4.4. M in isz te ri kitüntetések
4.5.1. Az éb. vezetője az  egyes szakosztályok igény 

lé se in ek  értékelése u tá n  ja v as la to t tesz az e l 
nökségnek  — a k ö zg y ű lések  e lő tt legalább fé l 
év v e l —, hogy m e ly ik  tá rc á tó l, vagy főható 
ság tó l kíván „K iváló  M u n k áért, K iváló B á 
nyász, Kiváló K ohász”, v ag y  egyéb k itü n te té s t 
és h án y  darabot k érn i.

4.5.2. A z éb. vezetője a  ja v a s la to t  — az elnöki és 
e lnökségi hatáskör s z e r in t (ez u tóbbit szak 
o sz tá ly i bontásban) eg y ez te ti a  fő titkárral, i l 
le tv e  az elnökkel, m ie lő tt  a z  elnökség elé te r 
jeszti.

4.5.3. A  javasla t jóváhagyása u tá n  a ügyvezető fő 
t i tk á r  megkéri az ille té k es  főhatóságtól a k í 
v á n t k itüntetés k e re tsz á m á t az  Egyesület e lnö 
k é n e k  és fő titkárának  a lá írá sáv a l.

4.5.4. A z engedélyezett k e re ts z á m  szerin t az éb. v e 
ze tő je  a 4.2. p o n tn ak  m egfelelően bekéri a

szakosztályok Indoklással e llá to tt, n é v re  szó 
ló k itü n te té s i jav asla ta it.

4.5.5. A ja v as la to k  elnökségi jóváhagyása  u tán , a  
k itün tetési ű r la p o k  felterjesztésérő l az il le té 
kes tá rcák h o z , az  ügyvezető fő ti tk á r  in tézk e 
dik.

4.5.5.1. A k tív  do lgozó  kitüntetési ja v a s la tá h o z  v á l 
la la tá n a k  jóváhagyása is szükséges.

4.5.5.2. N yugd íjas tag ja in k  fe lte rjesz té sén é l egye 
sü leti ja v a s la t  és az E gyesület e lnökének  
és fő t i tk á rá n a k  aláírása szükséges.

4.6. Állam i d íjak  é s  k itün te té sek  
Ide ta rto zn ak :
— Á llam i D íj,
— E ötvös-d íj,
— Á llam i k itü n te té sek .

4.6.2. A MTESZ k itün te té sék h ez  hason lóan  a  MTESZ 
kezdem ényezője leh et az állam i k itü n te té sek  
elő terjesz tésének  is.

4.6.3. Az állam i k itü n te té sek  e lőkész ítésének  ügy 
rend je  m egegyezik  a m iniszteri k itü n te té se k  
elő terjesztési ügyrendjével.

5. A  k itü n te té sek  átadása

5.1. A k itü n te té sek e t a z  alapszabály 35. §. (2). bekez 
dése szerin t: „A z em lékérm eket — az a la p ítá s i és 
adom ányozási szabályzatokban  fo g la ltak  szerin t 
— a közgyűlés a lk a lm áv a l ünnepélyes kü lsőségek  
között, ak a d á ly o z ta tá sa  esetén a következő  eln ö k 
ségi ülésen a d já k  á t  a  k itün te te ttnek .”

5.2. Az em lékérm et, a  k itün tetéseket és az ok lev e le 
ket a p én z ju ta lm a k k a l együtt az ügyvezető  fő 
ti tk á r  készíti elő a  közgyűlésre.

5.3. A k itü n te té sek k e l együ tt á tadandó  o k m án y o k b an  
el kell helyezni az  éb. adatkérő, köszön tő  leve 
lé t is, am elyben  a k itün te te tt fén y k ép én ek  és 
é le tra jzának  b e k ü ld é sé t kéri.

5.4. Az egyesületi em lékérm eket az E gyesü le t e lnöke 
ad ja  át.

5.5. A m iniszteri k itü n te té se k  á tad ásá ra  fe lk é rő  le 
velet az E g y esü le t elnöke a lá írásáv a l az  ü g y v e 
zető fő titkár k é sz íti elő és küldi e l a  közgyű lésre  
szóló m egh ívóval együ tt. Ha az ille ték es  tá rc á tó l 
vagy főhatóságtó l á ta d ó  kü ldö tt n em  je le n ik  meg,

___ a k itün tetéseket^  a z  Egyesület e lnöke a d ja  á t. _

5.6. A k itün te tések  á ta d á sa  alkalm ával az elnökségi 
e lő terjesztést az  éb . vezetője röv iden  ism erte ti.

5.7. A k itü n te te ttek  ny ilván ta rtásá t,, a tis z te le tb e li ta 
gok névjegyzékét az  okm ánytárba kell elhelyezni, 
e rrő l az éb. v eze tő je  gondoskodik.

Soltész István  sk. Csicsay A lb in  sk.
az  OMBKE elnöke az O M BK E fő titk á ra

S z e rk e sz tő sé g : B u d ap est V I ., A n k e r  köz

I. em. 105.

Telefon: 142-7386

P o s ta c ím ü n k : K O H Á S Z Á T  S ze rk esz tő ség e  

B u d a p e s t  

P o s ta f ió k  240 
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Beszámoló külföldi tanulmányúiról
T ap asz ta la to k  az 1989. év i D üsseldorfi N em zetközi 

V ásá rró l

A z 1989. m á ju s  19-én ünnepé lyes kereteik k ö zö tt 
m eg n y ito tt és m á ju s  26-ig n y itv a  ta rto tt D ü sse ld o rfi 
N em zetközi V ásár — m elynek  szervezője a D ü sse l 
d o rfe r  M essegesellschaft G m bH —NOWEA v o lt  — , a 

Föld ip a ri országai bányászati, öntészeti m e ta llu rg ia i, v a 
la m in t h ő tech n ik ü a i k iá llító in ak , az ezek ir á n t  é rd e k 
lődő szakem ebereknek  a d o t t  o tth o n t m ind a  16 c s a r 
n o k b an  k iá llíto tt te rm ék b em u ta tó k ra , in fo rm ác ió cse 
rék re , üz le tk ö tések re  éppúgy, m in t konferenciák , sz a k 
m ai, b a rá ti  ta lá lkozók  ta r tá s á ra , m elyekre le g a lá b b  
120 ezer lá to g a tó t te rveztek  a  szervezők.

A m in tasze rű en  m egép íte tt, k a rb a n ta r to tt és ü ze 
m e lte te t t  v ásárv áro sb a  D üsseldorfból és a  k ö rn y ező  
v áro so k b ó l gyorsvasú tta l, au tóbuszokkal és szem ély - 
g épkocsikka l érkeztek , sz in te  özönlöttek és lé p h e tte k  
be to r ló d á s  n é lk ü l a  lá togatók  tízezeréi nap  m in t  nap , 
a k á r  a  75,— D M -ért e lő v é te lb en  vett he ti jeggyel, 
a k á r  a  hely sz ínen  13,— D M -é rt vásáro lható  n a p i  b e 
lépő jeggyel. A té rképekke l, he ly i ism erte tőkkel g az 
dagon  e llá to tt lá to g a tó k  k ö n n y en  tá jék o zó d h a ttak  a  
v á sá rv á ro s  rendezett, p o r ta la n íto t t  u takkal m e g ép í 
te t t  92 000 m 2 te rü le tén , a  szem betűnően n a g y  m é 
re tű  szám jeg y ek k e l je lö lt k iá llítócsarnokok, az  ezek e t 
szem élyközlekedés céljából e m e le t m agasságban  ösz- 
szekötő, üvegfa lú , h e ly en k én t m ozgójárdás fo lyosók , 
v a la m in t a  12 szem ély t szá llító  m in ib u sz já ra to k  k ö 
zött.

A z ép ü le tek  az északi és a  déli b e já ra t közö tti t e 
rü le te n  helyezkednek  el. A  k iá llítócsarnokokbó l ez 
ú tta l  az  1.-től 5 -ig  és a 7., 8. szám ozásúák az  ö n té -  
szetnek . a  8. egyrésze és a  9. a hő techn ikának , a  10., 
v a la m in t részben  a 11. és 12. a  m e ta llu rg ián ak , ez 
u tó b b i k e ttő  az e lek tro tech n ik án ak , a  szabályozó  és 
a v ezérlő  rendszereknek  is, a  13.-tól 16.-ig szám ozo t- 
ta k  ped ig  a b án y ásza tn ak , a  bányam űvelés, an y a g -  
sz á llítá s  gépi b e ren d ezése in ek  a d ta k  helyet. Ezek 
m e lle tt a  k o n feren c ia te rm ek e t befogadó ép ü le ttö m b , 
az in fo rm ációs é s  e llá tó  ép ü le t, a  be- és k ijá ra to k , 
v a la m in t ra k tá ra k  épülete i a lk o tják , s v á s á rv á ro s t a  
szem ély- és teh e rszá llítá s  m in d en  fe lté te lével, pl. 
sz isz tem atikusan  ép íte tt, je lö lt, m obilizá lhatóan  k e r í 
t e t t  p ark o ló rendszerekke l, u ta k k a l kiegészítve.

A  v á s á r  id e je  a la tt i k ife jeze tte n  nyári m e leg b ő l a 
k iá llító csa rn o k o k b a  belépőket kellem es hűvös levegő, 
jó  v ilág ítá s , igen eszté tikus k ia lak ítás, b e ren d ezés  és 
m in d e n  igény t k ie lég ítő  in f ra s tru k tú ra  fogadta. 95 o r 
szágbó l 1594 k iá llító  m u ta tta  be term ékeit, b e re n d e 
zéseit, techno lóg iai e ljá rá sa it, m érő- és szabá lyozó - 
ren d sze re it. A k iá llító  cégek  s tan d ja i a te rm é k b e m u 
ta tá s  m e lle tt tá rg y a láso k ra  v endég lá tásra  is a lk a lm a s  
k ia lak ítá sú a k , ah o l tö b b n y ire  gazdag p ro sp ek tu sk ín á 
la t, d ia -  és v ideofilm vetítés, term elési fo ly am a t b e 
m u ta tá s  szem lélte tő  áb rák  és szám os rek lám tá rg y  v á r 
ta  a lá to g a tó t és  n y ú jto tt k ap cso la tte rem tésre  le h e 
tőséget. Az érdek lődőkkel készségesen fo g la lk o z tak  
a  cégek  szakem berei e se te n k én t a  konkurens cég ek 
hez is  b e a já n lo ttá k  a  kö lcsönös üzleti e g y ü ttm ű k ö 
dés rem ényében . A m ag y ar lá togatók  öröm m el fed ez 
te k  fe l egy-egy haza i k iá llító t, m in t pl. a C sepel M ű 
vek  F ém m ű v e t réz te rm ék e iv e l, a  Csepel M űvek  V as- 
és A célön tődét és te rm ékeit, az ALUTERV—F K I- t ,  a 
Q u a lita l K önnyűfém öntödét.

M ére te iben , fe lh o za ta láb an , k íná la tában  le g g az d a 
gabb  és leg látványosabb  az öntészeti k iá llítás  v o lt az 
összesen  h é t csa rn o k ép ü le tb en  és az északi b e já r a t  
é p ü le té n e k  a u lá já b an  k iá ll í to tt  anyagával. A z ezek 
b en  fe lso ro k o z ta to tt eszközök, te rm előberendezések  a 
vas-, acé l-  és fém ö n tésze t te lje s  h o rizon tjá t á tfo g 
ták , a  hom okszállító  és -előkészítő  ren d szerek tő l a 
fo rm a -  és m agkészítésen á t  az  o lvasztóberendezése 
kig, a  kész ön tvények  anyagvizsgálatáig , fe lü le ti k i 
készítésé ig . Ez a  szem betűnő  gazdagság a v á s á r  első 
n a p ja ir a  id őz íte tt 56. ö n té sz e ti  V ilágkongresszus, a 
G IF A  ’89. (ön tészeti berendezések  és tech n o ló g iák  7.

nem zetközi k iá llítá sa )  egyidejűségével is magyaráz 
ható, am ely a  sz ak m a  nagynevű m ű v e lő in e k , s a vi
lágszervezet v eze tő  fu nkcionáriu sa inak  je len lé té t, va
lam int több  szekcióban  folyó e lő ad á sso ro za to k  ta rtá 
sát is je le n te tte , közel 600 öntészeti sz a k e m b e r  rész
vételével, f ö ld ü n k  különböző tá ja iró l.

Ez az a lk a lo m  ind íto tta  az O M B K E -t is, hogy fő
leg ön tészekbő l álló  40 fős c s o p o rtn a k  autóbusszal 
történő u ta z ta tá s á t  és düsseldorfi ta r tó z k o d á s á t meg
szervezze a  v á s á r  m egtekintésére, ü z le t i  tárgyalások 
lebonyo lítására  és üzem látogatások m egvalósítására. 
Az ú t végén  a  résztvevők eg y é r te lm ű  vélem ényként 
fogalm azták m eg , hogy valam ennyi cé lk itű zés  sike
resen m eg v aló su lt. Tanulságos és h a s z n o s  volt a  lát
vány éppúgy  m in t  a m egbeszéléseken, konzultáció 
kon üzem i eszm ecseréken  szerzett ta p a s z ta la t .

Az 56. ö n té s z e t i  V ilágkongresszus a  C IA T F 5 na
pon á t ta r to t t ,  m ely  rendezvénynek —  30 m ás kül
földi egyesü le t m e lle tt — az O M B K E is  társintézm é 
nye volt. A  rendezvény  n agyságára  je llem ző, hogy 
41 előadást é s  26 poszterelőadást t a r ta lm a z o t t  a prog
ram. E lőbb iek  közö tt szerepelt V ö rö s  Á . — Pintér 
A.: „Z sák u tcáb an  ju to tt az ö n tv é n y tisz títá s  vagy fej 
lődőképes?” c. előadása, míg az u tó b b ia k b a n  Jeney 
T.: ..V ilág h aran g ” alum ínium ból; R a u c h  E. — Ku
szái P. — K a to n a  R.: ..A u tom atikus folyókonvfém 
előállítás a  p résö n té sb en ; Dubele L . —  C zum pf G. — 
Horváth J.: ..B erendezés a bentonit a d a g o lá sá ra  szusz
penzió fo rm á b a n ; Papp — G yőrffi M . — Takács N.
— Sohajda J .:  ..N éhány kérdés a h id e g e n  keményedő 
gyantakötésű  h o m o k  v isszanyerésérő l” c. előadásai 
vettek rész t. A  konferencia a  v a s -, a c é l-  és fémön
tészet v a la m e n n y i fontos terü leté t á t te k in te t te .  A ren 
dezvény é rd e m i m unkájához a  m a g y a ro k  tevőleges 
részvétele a z  előadások  m ellett p l. D r. B akó Károly 
alszekció e ln ö k k én ti tevékenységével is  hozzájárult.

Az ön tésze t m e lle tt term észetesen a  tö b b i szakte
rü le t is v o n z o tta  a  látogatókat. A k o n fe re n c iá k  irán 
ti érdek lődést m u ta tja , hogy pl. „A  k o h ásza ti eljá 
rások új fe jle sz té se i” című n em ze tk ö z i konferencia 
h ivatalosan  b e jeg y z e tt rész tvevőinek  szám a  840 fő 
volt. Ezen a  3 napos konferencián 10 székcióban  ösz- 
szesen 67 e lő a d á ssa l és számos h o zzászó lá ssa l mu
ta tták  be a  v askohászat teljes v e r t ik u m á n a k  leg
újabb e re d m én y e it. I t t  hangzott e l  D r. Farkas Ottó
— Tóth L. A tti la :  A z  optim ális földgázm ennyiség 
m egállap ítása  a  nagyolvasztóban c. e lőadása. Egy- 
egy szekció e lő ad á sa i 300 főt b e fo g a d ó  term ekben 
legalább 100— 200 főnyi érdeklődő je le n lé té b e n  folytak.

Ehhez a  té m ak ö rh ö z  a METEC ’89 K ohászati be
rendezések é s  technológiák 3. n e m z e tk ö z i (kiállítása 
szervesen k ap c so ló d o tt (a 10. és a 11., 12. kiállítócsar 
nokok egy ré széb en ). Elsősorban a  m e ta l lu rg ia  kor
szerű te ch n o ló g ia i folyam atait és az  ez ek h e z  tartozó 
berendezéseket szem lélhették  m eg a z  érdeklődők. En
nek sk á lá ja  ig e n  széles volt. Pl. a n ag y o lv asz tó  prog
ram ozott e leg y ad ag o ló  berendezésétől a z  üstm etallu r 
giai e ljá rá so k o n , az  üstzáró b e re n d e z é se k e n  á t a por
beles ö tvözési módszerekig, a  fo ly a m a to s  acélönté
sig, vagy a  te lje s e n  vízhűtéses te tő sz e rk e z e tű  és kö
penyű ív fén y es  kem encétől a  le g k o rsz e rű b b  tűzálló 
anyagokig, hőszigetelőkig , éppúgy m e g ta lá lh a tó  volt 
minden, m in t  az  ötvözőanyagok s z in te  zav a rt keltő 
bőségű v á la sz té k a . Szembeötlően so k , ú ja b b  fejlesz
tésű gyorselem ző  készüléket á l l í to t ta k  k i a vas- és 
acélkohászat szo lgálatára . L á th a ttu k  ú j  e ljá ráso k  pro 
to típusait ép p ú g y , m in t működő re fe ren c iab e ren d e 
zések, pl. a z  E O F  acélkohászati e l j á r á s  termelési, 
üzem eltetési eredm ényeit. M o n u m e n tá lis  kiállítók 
pl. a K R U P P  cég. az ASEA. a K O R F  L U R G I STAHL 
EN G IN EER IN G  Gm bH, a THYSSEN, s tb . A rangos 
kiállítók szem in áriu m o k a t is re n d e z te k , m elyeken az 
érdeklődők n é p e s  tábo ra  vett részt.

Sok lá to g a tó t vonzott a T H ER M PR O C E SS ’89: Ipa
ri kem encék és hőtechnikai e l já rá s o k  5. nemzetközi 
kiállítása is, m e ly n ek  68 országbeli, tö b b  m int 300 
kiállító cégét a  9. és a 8. csarnok e g y  részébe tele
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p íte tté k . Jellemzőek vo ltak  az  izzítás-hőkezelés cé ljára  
szo lgáló  indukciós és e l le n á llá s fű té s ű  üzemi és labo 
ra tó r iu m i elektromos k e m e n c é k  a  legkülönbözőbb be 
fogadóképességgel és e le k tro m o s  teljesítménnyel, több 
ese tb en  energiatakarékos m eg o ld ássa l, ezeknek sza 
bályozó  rendszereivel és a  legkülönbözőbb hőm ér
sék le t és gázatm oszféra-igényeknek  eleget tevő fű tő 
e llen á llá so k  fantasztikus g az d ag ság ú  választékával. 
M in d ez t a szakmában m e g b íz h a tó  termékeikről jó l 
is m e r t egyes cégek, m in t a  H E R A U S , HONEYWELL, 
K A N TH A L, LEYBOLD, O L IV O T T O . ULTRAKUST, 
stb . m e lle tt újabb cégek n é p e s  tá b o ra  is kínálta. E n 
nél szerényebb szám ban lá th a t tu n k  gáztüzelésű k e 
m en cék e t és ezekhez fő k é n t b lo k k  gázégőket, illetve 
gáz- é s  olajégőcsaládokat. A  kem encék  tűzálló és 
hőszigetelő  építőanyagait, v a l a m in t  alakos oxidkerá- 
m ia i term ékeit a k la ssz ik u sn ak  számító DIDIER, 
PLIB R IC O , RADEX, M A G N E Z IT A L  stb. cégek m el 
le t t  örvendetesen szám os ú j,  fő k é n t itáliai cég is 
a já n lo tta , vállalkozó üzle ti sze llem b en , speciális fe j 
lesztési feladatok v á lla lá sáv a l is. A  m indent a vevőért 
sze llem  i t t  dom inánsan m egm utatkozo tt. É rdeklő 
d éssel szem lélhettük a k ü lö n b ö z ő  védőgáz-előállító b e 
rendezéseket, a nagy h ő m é rs é k le tű  olvasztásra szol
gáló  plazm akem encéket, a  hőkezelésben  nélkülözhe
te tle n  vákuum kem encéket é p p ú g y , m int a m érőm ű 
szerek , sokaságát. A te rm o e lem -csa lád o k  legfrissebb 
generác ió i szinte a bőség z a v a r á t  kelte tték  a szakem 
b e rb en . A hőm érsékletm érés m u ta tó  és regisztráló m ű 
szere i hasonlóképpen. Á lta lá n o s a k  olyan kézi m érő 
m űszerek , amelyekkel —50 °C - tó l 2600 °C-ig, kü lön 
legesebbek , amelyekkel — 50 °C -tó l 5000 °C-i;g nagy 
pon tossággal m érhetünk és d ig itá lis  gyorskijelzőről 
o lv a sh a tju k  le a m ért a d a to t .  M etszetekben, a lkatré 
s z en k é n t szétszedve is m e g te k in th e ttü k  a legújabb 
térfogat-áram m érőket, nyom ásszabályozókat, m ágnes 
szelepeket, m indennem ű m é rő -  és szabályozóelemet 
és rendszereket, am elyek a  hő tech n ik áb an , a kem en 
cék  hőfolyam atainak e l le n ő rz é sé b e n  számottevőek. 
Szerényszám ú, főként acé lcsö v es rekuperá tor képvisel
te  a  füstgázhőhasznosító b e re n d ezé sek e t.

A tüzelésellenőrzésben n é lk ü lö z h e te tle n  füstgázelem 
zőke t hordozható, p rak tik u s , k o m p u te rre l egybeépít
ve, alapszám ításokat végző k iv ite lb e n  (pl. tüzelésta- 
n i hatásfok , füstgázveszteség, n itrogénoxidok külön- 
k ü lö n  és  együttes m enn y iség e , stb.) mutatóval és 
nyom ta tóva l ellátva a já n lo ttá k .

Ig en  nagy érdeklődéssel sz e m lé lté k  a látogatók a 
képlékenyalak ító  b e re n d ezé sek e t is. Központi helyet 
fo g la lt e l a MANNESMANN cé g  különböző henger 
á llványa iva l, különösen a  fo ly a m a to s  öntésű lem ez
b u g a  hengerlésének b e m u ta tá s á v a l,  a planeta h en 
g e rso rra l váltott ki nagy é rd e k lő d é s t .

S b á r  a  csarnokok b e já r a tá n á l  fényképezni tilos 
tá b la  volt. m egkérdezésre v a la m e n n y i cég készsége
sen  hozzájáru lt kiállítási b e re n d e z é se i fotózásához, a  
gazdag  prospektus-ellá to ttság m e l le t t  is.

J e le n  volt a k o h ásza ti folyam atokhoz illeszk ed ő  
környezetvédelem  is pl. a  LU RG I cég te ljes g á z tis z tí 
tó  repertoárjával.

A  kohász lá togatókat is  vonzotta a te s tv é rseak m a , 
a  BERGBAU ’89 N em zetk ö z i bányászati k iá llítá s  négy  
n a g y , 13—16. szám ú k iá llítócsarnoka. E lső so rb an  a 
m o n um en tá lis  fe jtő g ép ek , anyagszállító ren d sze rek , 
e z e k  vezérlése vonzo tta  a  látogatókat, m e ly h ez  az 
osztályozórendszerek, az  előkészítő m ű v e le tek  te c h 
n o ló g ia i sorai n y ú jto t ta k  szem lélődésre a lk a lm a t. 
E g y e s  cégek non-stop f i lm -  és v ideovetítése a  k ü l 
s z ín i fejtés vagy ép p e n  a  m élym űvelés k ellő s k ö ze 
p é b e  vitte a lá togató t, s z in te  életközeibe k e r ü lv e  a 
gépóriásokkal, s  a te rm e lé s t  végző, irán y ító  b án y á sz -  
s z á l  éppúgy, m in t a  v éd e lm e t, az üzem biztonságo t, 
a  m e n té s t szolgáló berendezésekke l.

N em  célszerű szó n é lk ü l  hagyni azt a  m in d e n  
ig é n y t  kielégítő tá jé k o z ta tá s t ,  eligazítást, am e ly  a 
D üsse ldo rfi Nem zetközi V á s á r t  jellemezte. A  sz ó ró la 
p o s , ingyen hozzáférhető  té rképek , többnyelvű  ism e r 
t e tő k  mellett egyenkén t 5— 5 DM -ért m eg v ásá ro lh a tó  
v o l t  a  négy kiállító  s z a k m a  részletes szak k a ta ló g u sa . 
E b b e n  valamennyi k iá l l í tó  ország, cég, ezek  pon tos 
h e ly e i, postacíme, te rm é k e ik  megnevezése, a ren d e ző  
sz e rv e k  és személyek, t e h á t  m inden olyan in fo rm á 
c ió  m egtalálható, am e ly  a z  érdeklődőt té te le se n  ú t 
b a ig a z ítja  mind szem élyes, m ind postai k a p c so la tfe l 
v é te lh ez .

V égezetül az O M B K E szervezésében a u tó b u ssz a l 
D üsse ldo rfba  utazók k ö sz ö n e té t e helyen is k in y ilv á 
n í t ju k .  Köszönjük, h o g y  részesei lehettünk  e n n e k  a 
g o n d o san  előkészített é s  m egszervezett ú tn a k , am ely  
a  D üsseldorfi N em zetközi V ásár m ellett leh e tő ség e t 
n y ú j to t t  útközben és a  vásárvárostó l 30—40 k m  tá 
v o ls á g ra  fekvő egy-egy vasöntöde, pl. a H u lv e rsh o rn  
E isengiesserei Gm bH B o ch o ltb an ; fo rm ázó an y ag -g y ár 
tó , valam int öntvény ja v í tó  anyagokat e lő á llító  cég 
—  pl. a  hazai ö n té sze tte l intenzív üzleti k a p c so la t 
b a n  álló  DIAMANT —  m egtekintésére, te rm ék e ik k e l 
v a ló  ism erkedésre és v e lü k  szakmai e szm ecse ré re  is, 
m e ly h ez  gondos v e n d é g lá tá su k  is párosult. M eggyő 
ző d ésü n k , hogy m u n k á n k b a n  hasznosulnak a  lá to tt  
é s  szerzett tap asz ta la to k  éppúgy, m int a b e g y ű jtö tt 
é s  hazahozott sok kg  tö m e g ű  prospektus, a n y a g m in 
t a ,  m űszaki dokum entác ió . A lá to ttak  késő b b i fe l 
id é zé sé re  pedig úgy g o n d o lo m  egy-egy k lu b d é lu tá n  
k e re té b e n  Dr. Bakó K á ro ly  m indenütt je len  v o lt v i 
d eo k am erá jáv a l k észü lt f ilm e k  m egtekintése je le n t 
m a jd  hangulatos v isszaem lékezést a 7 napos, C seh 
sz lo v ák ián , N SZK -án és A usztrián  át m eg te tt közel 
2800 km -es utazásról, m e ly n e k  m indnyájunk  á l ta l  t is z 
t e l t  és kedvelt ú tip a ra n c sn o k a  és tolm ácsa B en yo vszky  
M ó ric  volt.
M isk o lc , 1989. június 5.

Dr. Farkas O ttóné  
egyetem i docens

Lapunk példányonként megvásárolható az 
V,0 Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 
hírlapboltban
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Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
M i n i a c é l m ű  t e r v e k  l a p o s  á r u k h o z  K a n a d á b a

A L ak e  O n ta r io  Steel acélm ű egyéb v á lla la to k k a l 
e g y ü tt  1990-ben hoz h a tá ro z a to t egy m in iacélm ű 
ép ítésére  lapos acé lá ru  term eléséhez. E gy ide jű leg  h u za l 
te rm eléshez  is k ív á n já k  a  fe jlesz tést kapcsolni, elsősor 
b an  b e to n acé lh u za l v o n a tk o zásáb an  úgy, hogy év e n te  
300 000 to n n a  nyersacél k a p a c itá s t hoznak  létre.

(S.u.E. 5. ОС. 1989.)
(H . A .)

A  m o l i b d e n  p i a c  ú j a b b  t e r ü l e t e i  é s  a n n a k  t e n d e n c i á i

A N ém e t K o h ásza ti E g y esü le t 1988. decem beri 
ülésén h a n g z o tt el a  fen ti té m á b a n  előadás. E n n ek  so rán  
az 1988. év i fe lh a szn á lá s t e lem ezték  a  keresle t és k ín á la t  
ö sszh an g ján ak  m egfelelően.

A v ilág  te lje s  m o libdén  fe lhaszn á lásán ak  m egoszlása 
a  k ö v e tk ez ő :

ö tv ö z ö tt sze rk eze ti acél, be leértve  a  különleges
a c é lfa jtá k a t is 45%
korrózióálló  ac é lfa jtá k 20%
szerszám  és gyorsacél 10%
m olibdén  fém 5%
k ém iai te rm ék ek 10%

A fe n ti ö sszeá llításnak  m egfelelően az acélipar a  te lje s  
m olid bén  fe lh a szn á lá sn ak  m in teg y  8 5 % -á t teszi ki. 
Az ezzel k ap cso la to s  v izsgála tok  szerin t m eg á llap íto tták , 
hogy  az acélipar fajlagos m olibdén  szükséglete 1967-ben 
a  0,15 k g /t  n y ersacé l é rtékérő l 1988-ban 0,27 k g /t  n ő tt .  
Az á tlag o s n a g y o b b  m olibdén  felhasználási ü te m  n ö 
vekedése az 1973— 1978. években  v o lt jellem ző az 
a rá n y lag  n ag y o b b  különleges acélterm elés m ia tt.  Az ez t 
követő  év ek b en  az  acélterm elés, ill. az acélszükségle t 
csökkenése m ia t t  a  m olibdén  keresle t is m é rsék lő d ö tt 
és a je len leg i 1988. év i m in teg y  90 ezer to n n a  m olibdén  
felhasználás nagyság rend ileg  az 1979. ill. 1980. év i 
fe lh aszná lássa l azonos. R e k o rd n a k  az 1979. év i 95 ezer 
to n n a  m o libdén  fe lhaszná lás te k in th e tő , am ely  1983- 
b an  60 ezer to n n a  m enny iségre  csökkent.

A ta n u lm á n y  rész letesen  elem zi a  m olibdén  érc e lsőd 
leges fo rrása it, v a la m in t a  m ásodlagos m olibdén  h u lla 
d ékok  h aszn o sításáb ó l szárm azó  fém  m ennyiségi fo r rá 
s a it  is. A m o libdén  v ilágpiaci á ra  szám ottevően  csö k k en t 
a  k eresle t m érsék lésének  m egfelelően és csak 1990-re 
p ro g n o sz tizá ljak  az  1983. év i á r  elérését. 1989-ben sz á 
m o ln ak  bizonyos tö b b le t m olibdén  szükség le tte l, ez 
azo n b an  nem  je len tő s. A növekedést elsősorban azzal 
indoko lják , hogy  az acélterm elésben  elsősorban az 
ö tv ö z ö tt a c é lfa jtá k  irá n ti keresle tben  szám olnak  az 
edd ig ihez h aso n ló an  az á tlagosnál jóval nagyobb  fe l 
fu tá ssa l. T öbb  ö tvözőfém  esetében , m in t a  n ikkel, 
v an á d iu m  és a  k ró m  term ékeknél az u tó b b i év  fo ly am án  
bizonyos ideig  az  á rak  kétszeresére is m eg u g ro ttak . 
U gyanez a  növekedés a  m olibdén  esetében  nem  je le n t 
k eze tt, m e rt m ax im á lisan  csak 20%  árnövekedés v o lt 
ta p a sz ta lh a tó . A rendelkezésre  álló m olibdén  te rm elő  
k ap ac itá so k  á l ta lá b a n  n agyobbak  a  keresletnél és ezé rt 
a  k ín á la t-k e re s le t összehango lására  és egyéb p iac i, 
v a lam in t te rm elé si kérdések rendezésére N em zetközi 
M olibdén T á rsa ság o t h o z tak  (IM OA) lé tre.

(S.u.E. 5. 00.1989.)

A  v i l á g  a c é l g y á r t ó  o r s z á g a i n a k  r a n g s o r o l á s a  1 9 8 8 - b a n

F ö ld ü n k ö n  1988-ban o ly an  töm egben  á llíto tta k  elő 
acélt, m in t k o rá b b a n  m ég sohasem . T ény , hogy az 1979- 
es „csúcs” u tá n  a  m eg to rp an ás év tizede k ö v e tk ez e tt 
—  közben  tö b b  ip a ro so d o tt o rszágban  üzem ek leá llí 
tá sá v a l c sö k k en te tté k  a  te rm e lé s t —  de az 1988 év i 
fejlődés m in d en k ép p en  rendk ívü li.

A m egelőző évhez (1987-hez) képest ebben az év b en  
44 m illió to n n á v a l g y á r to t ta k  tö b b  acé lt a  v ilá g o n : 
6 % -os v o lt a  n övekedés m értéke.

Az egyes ,,rég ió” -k  k ö zö tt azonban d ö n tő  különbsé 
g eke t ta p a s z ta lh a tu n k :
—  a fejlődő o rszág o k b an , —  ahol a n ép szap o ru la t is a 

legnagyobb —  1987-hez képest 10,2 % -k a l tö b b  acél 
készült 1988-ban;

—  a  fejle tt ip a rú  o rszág o k b an  — átlagosan  —  8,4 %-os 
a  növekedés; m íg

—  a  K G ST -országokhan  csupán 0,8 % -k a l g y á r to tta k  
több  acélt.

Érdem es tü z e te se n  szem ügyre venn i a  növekedést 
n éhány  országban e lk ü lö n íte tte n  is:

1988/87 v a la m in t 1988/87
Belgium 14,5% T ajvan 43,6%
N SZK 1 3 , 1 % D él-K orea 13,9%
A nglia 10,7% Törökorsz. 13,7%
J  apá n 7 ,3% Brazília

K ína
10,7%
5%

U tóbbi c so p o rtb a  em eltü k  ki azon o rszág o k a t, am e 
lyeknek cé ltuda to s, lendü le tes fejlődése év ek  ó ta  ta r t ,  
és különösen n ag y  szerephez (részesedéshez) ju tn a k  a 
legközelebbi év ek b en  a  világ acélterm elésében; óvről- 
óvre előbbre tö rv e  az  acélgyártó  országok rangso rában . 
E z t — 1988. év re  v o n a tk o zó an  — n éh án y  ko rább i óv 
ad a ta iv a l közöljük az  a láb b i tá b lá z a tb a n :

Acéltermelés millió tonna
rend Ország

1980 1985 1987 1988

1. Szovjetunió 147,9 154,7 161,9 164,0
2. Japán 111,4 105,3 98,5 105,7
3. USA 101,5 80,1 80,9 90,8
4. Kína 37,1 46,7 56,0 59,0
6. NSZK 43,8 40,5 36,2 41,0
6. Brazília 15,3 20,5 22,2 24,7
7. Olaszország 26,4 23,9 22,8 23,7
8. Dél-Korea 8,6 13,5 16,8 19,1
9. Franciaor-

ország 23,2 18,8 17,7 19,0
10. Anglia 11,3 15,7 17,4 19,0
11. Lengyelor-

szág 19,5 16,1 17,1 17,0 b
12. Csehszlovákia 14,9 15,0 15,4 15,4 b
13. Kanada 15,9 14,6 14,7 15,2
14. Románia 13,2 13,8 14,9 15,0 b
15. India 9,5 11,9 13,1 14,2
16. Spanyolor-

szág 12,6 14,2 11,8 11,7
17. Belgium 12,4 10,7 9,8 11,2
18. Dél-Afrika 9,1 8,5 8,7 8,7
19. Tajvan 3,4 5,2 5,8 8,3
20. NDK 7,3 7,9 8,2 8,3 b
21. Törökország 2,5 4,9 7,0 8,0
22. Mexikó 7,2 7,3 7,6 7,8
23. Észak-Korea 5,5 b 6,0 b 6,7 b 6,8 b
24. Ausztrália 7,6 6,6 6,1 6,3
25. Hollandia 5,3 5,5 5,1 5,5
26. Svédország 4,2 4,8 4,6 4,8
27. Ausztria 4,6 4,7 4,3 4,6
28. Jugoszlávia 3,6 4,5 4,4 4,5
29. Argentina 2,7 2,9 3,6 3,6
30. Luxemberug ' 4,6 3,9 3,3 3,6
31. Magyarország 3,8 3,7 3,6 3,5 b
32. Bulgária 2,6 2,9 3,0 3,0 b
33. Finnország 2,5 2,5 2,7 2,8

34. A többi or-
szág
együttvéve 15,3 22,3 24,0 24,2 b

VILÁG, összesen: 716,4 720,1 735,9 780,0 b

b=becsült
(G. L .)
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Acélgyártást technológiák és a folyamatos öntés meg
oszlása 1988-ban

A  B r ü s s z e l b e n  s z é k e lő  N e m z e t k ö z i  V a s -  é s  A c é l  
I n t é z e t  é r t é k e l t e  a z  e g y e s  o r s z á g o k  a c é l g y á r t á s i  t e c h n o 

l ó g iá i t ,  v a l a m i n t  a  f o l y a m a t o s  a c é l ö n t é s  r é s z a r á n y á t  
E z e k  a l a k u l á s á t  a  k ö v e t k e z ő  t á b l á z a t o k  s z e m l é l t e 
t i k .

A z  1. tá b lá za t  a z  e l j á r á s o k  s z e r in t i  a c é l g y á r t á s  m e n n y i 
s é g e i t  t ü n t e t i  f e l  1 9 8 8 - b a n :

acéltermelés 1000 t-ban %-os megoszlás
игя&ак . ,°  oxigenes eléktro SM oxigénes elektro SM

í. 2. 3. 4. 5. 6. 7.

Európai Gazd.
Közösség 96 829 39 848 — 70,8 29,2 _

Ebből:
Belgium 10 298 917 — 91,8 8,2 —

Dánia — 650 — — 100 —

Egy. K irályság 14 008 4 942 — 73,9 26,1 —

Franciaország 14 083 5 023 — 73,7 26,3 —

H ollandia 5 263 255 — 95,4 4,6 —

Írország — 271 — — 100,0 —

Luxem burg 3 661 — — 100 — —
Olaszország 10 359 13 310 — 43,8 56,2 —
NSZK 33 938 7 085 — 82,7 17,3 —
Portugália 468 330 — 58,7 41,3 —

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.

Spanyolország 4 750 7 065 — 40,2 59,8 —

EGK-en kívü l
Ny- Európa 14 973 8 879 1 379 58,5 34,7 —
Ebből:
Finnország 2 327 471 — 83,2 16,8 —
Jugoszlávia 1 913 1 417 1 157 42,6 31,6 25,8
Norvégia 385 525 — 42,3 57,7 —
Svédország 2 479 2 300 — 51,9 48,1 —
Törökország 3 665 3 810 582 45,5 47,3 7,2

K eleteurópai
országok: 80 085 31 962 96 192 38,4 15,3 46,2
Ebből:
Bulgária 1 299 895 267 53,0 36,5 10,5
Magyarország 1 775 462 1 314 50,0 13,0 37,0
Lengyelország 7 341 2 436 6 908 44,0 44,0 41,1
ND K 2 237 2 521 3 294 27,7 31,4 40,9
Románia 6 960 3 480 4 060 48,0 24,0 28,0
Szovjetunió 60 473 22 168 80 359 37,1 13,6 49,3

Európán k ívü li országok acélgyártási technológiák megoszlása

Fejlett országok ossz.: !260 625 121 817 6 381 67,0 31,3 1,6
Ebből:
Ausztrália 5 964 436 — 93,2 6,8 —

í. 2. 3. 4. 5. 6. 7.

Dél-Afrika 5 498 3 211 63,1 36,9
Egy. Á llam ok 52 570 32 878 4 642 58,4 36,5 —

Japán 74 248 31 433 — 70,3 29,7 —

Kanada 10 393 4 801 — 68,4 31,6 —

Űj-ZÓIand 150 331 — 31,2 68,6 —

A m i a  fo lyam atosan  ö n t ö t t  a cé lterm ék ek  a rá n y á t  
illeti, a  leg tö b b  n yu gati o r sz á g b a n  ez  az érték  70— 90%  
k ö zö tt v á lto z ik .

A k ö v e tk e z ő  táb lázat sz á z a lé k o sa n  tü n te t i  fel az  
egyes o rsz á g o k  fo lyam atosan  ö n t ö t t  acéla rá n y á t a te lje s  
acélterm elésh ez  v iszon y ítva .

folyam atosan öntött acél %-os aránya

1978 1987 1988

1. 2. 3. 4.
55,7 100,0 100,0

E gy. Királyság 15^5 64^9 10,5
Franciaország 27,5 93,1 94,0

folyam atosan öntött acél %-os aránya Hollandia — 65,0 75,6
u isz a g  1978 1987 1988 Írország — 94,5 100,0

Luxemburg — 37,5 34,2
1. 2. 3. 4. Olaszország 41,5 89,9 93,9

NSZK 38,0 88,0 88,5
Európai Gazdasági Portugália 40,1 46,0 46,9
Közösség 28,9 81,3 84,2 Spanyolország 29,0 66,7 73,1
Ebből: EGK-en kívüli
Belgium 21,1 85,6 88,0 Nyugat-Európa 38,2 79,5 80,7
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A folyamatosan öntött acél %-os aránya
1978 1987 1988

1. 2. 3. 4.

Ebből:
Finnország 88,0 94,0 93,9
J ugoszlávia 34,3 66,8 61,8
Norvégia 16,8 53,9 53,4
Svédország 30,1 83,0 83,0
Törökország — 79,2 79,9
Kelet-Európa-i 
országok ossz.: 8,0 17,3 17,8

Ebből:
Bulgária — 12,4 13,6
Magyarország 29,7 56,9 60,0
Lengyelország 2,8 6,6 10,6
NDK 9,7 37,6 36,7
Szovjetunió 9,6 16,1 16,1
Egyéb ipari fejlett 
országok összesen: 28,9 77,2 79,9

Ebből:
Ausztrália 0,4 44,5 72,2
Dél-Afrika 43,4 64,8 70,7

Egyesült Államok 16,2 69,8 60,9
Japán 40,2 93,3 93,0
Kanada 20,2 49,0 68,9
Egyéb országok: 
Argentina 40,6 65,7 67,0
Brazilia 24,7 45,6 49,0
Dél-Когеа 36,8 83,6 88,3
Mexikó 29,6 67,1 67,0
Taivan 39,1 89,6 93,7

(Н.Л.)

A usztrá lia

А  ВНР Acélm ű tovább  fo ly ta tja  korszerűsítését

A  h a to d ik  tűz i-horganyzó  ü zem ét lé tes íti 180 m il 
lió  au sz trá lia i d o llá r  k ö ltség ráfo rd ítássa l. Ez az  ú j 
b e ru h ázás  300 k t/é v  k apacitású  és az  eddigieknél szé 
le sebb  lem ezek b ev o n ásá ra  is a lk a lm as. A je len leg i 
üzem ek  közül h á ro m  egység 1220 és 1320 m m  széles 
szalagot, ill. lem ezt, k é t te rm előegység  pedig  1220— 
1575 m m  széles te rm é k e k  b ev o n ásá t végzi.

A z ú j horganyzó  te rm elő  lé te s ítm é n y  te rm ék eit fő 
leg já rm ű ip a r i cé lo k ra  k ív á n já k  hasznosítan i és az 
ARM CO e ljá rás  sz e r in t te lje sen  sim a, ho rg an y k iv á 
lá s tó l m en tes b ev o n ást v a ló sítan ak  m eg. További 180 
m illió  au sz trá lia i d o llá r  b eru h ázássa l pedig a  tu skó - 
és lem ezte rm elést úgy k ív á n ják  bőv íten i, hogy a  je 
len leg i 3,7 m illió  tonna /év  k ap a c itá s  4,5 m illió  t/év  
n ag y ság ra  növeked jen . E gyidejű leg  45 m illió  au sz trá 
lia i d o llá r  b e ru h ázássa l a  h é t évve l ezelőtt le á llíto tt
2. szám ú  nagyo lvasztó t ism éte lten  b e in d ítják . U gyan 
ak k o r  a  zsugorítóberendezés anyagkezelésé t is ebből 
a  k ere tb ő l fe jlesz tik .
( S t a h l  u .  E l s e n ,  19. 06. 1989.)

(H. A.)

B razília

A  faszenes nagyolvasztókat tovább fejlesztik

A z  első nagyolvasztó  egységet 1988 m árc iu sáb an  60 
k t/év  kapacitássa l helyezték  üzem be. A m ásodik  egy 
séget 140 k t/év  k ap ac itássa l 1989 m á ju sáb an  in d íto t 
tá k  be. A h a rm a d ik  faszenes nagyolvasztó  egység 
1989 jú liu sáb an  in d u l, a negyed ik  nagyolvasztó  pedig
1990. év közepére v an  elő irányozva. A te ljes te rm e 
lés 360 k t/év  a  n ég y  egységből. A  U osipar cég k izá 
ró lag  ex p o rtcé lra  k ív án ja  a  n y ersv aste rm e lést h asz 
nosítan i.
( S t a h l  U . E l s e n ,  19. 06. 1989.)

N a g y - B r i t a n n i a

A British Steel S he ffie ldben  korszerűsíti hengerhuzal 
sorait.

Elsősorban a készrehengerló  á llványokat fejlesz tik , 
a  tekercssú ly t és a  h engerlési sebességet k iv á n já k  nö 
velni. A S h effie ld i-üzem ben  a korszerűsítés so rán  d i 
g itá lis  rendszerű  szabályozó és irány ító  egysége t az 
ASEA-cég szereli. A 6—8 állványos készhengerb lok - 
kokat és ahhoz ta rto zó  ollókat, tirisztoros tápegység 
gel lá tjá k  el.

*

A B ritish  S teel R avenscra ig -i üzem ében a  m elegen 
h engere lt széles szalagok  tekercse lését és a  te rm ék  
m inőségét k ív á n já k  fe jlesz ten i 1,5 m illió  fo n t költség- 
ráfo rd ítással. E gy ide jű leg  több m in t 600 000 fo n t be 
ruházássa l új, fo lyam atos öntőm űvet lé tes íten ek .

*
A B ritish  S teel T a lb o t-i üzem ében a  m á so d ik  fo 

lyam atos ön tőm űvet lé tes ítik . A D avy D is tin g to n  szál 
lításábó l szárm azó egységeknél 1300 és 2700 m m  szé 
les fo lyam atosan ö n tö tt szá lakat á llítan ak  elő. A te r 
m elés 1991-ben in d u l meg.
( S t a h l  u .  E i s e n ,  19. 06. 1989.)

(H. A.)
*

J a p á n

A K aw asaki A cé lm ű  színes korrózióálló szalagokat 
á llít elő. A 600 m illió  Y en k ö ltség ráfo rd ítássa l lé tes í 
te t t  üzem  a  ko rróz ióálló  acélokra színes ox id ré teg e- 
k e t visz fel. E n nek  a ré teg n ek  a v astagsága  m in. 0.6 
m m . Az e ljá rás t a  K in k i Y akuhin  Kogyo cég  fejlesz 
te tte  ki.

A N ippon A célm ű  az eddigi auszten ites rúdacélok  
g yártása  m e lle tt k ife jle sz te tte  a ferrites  k róm acélok  
g y á rtá sá t is.
( S t a h l  u .  E i s e n ,  19. 06. 1989.)

(H. A.)

Svédország

Jú n iu s  hó fo lyam án  helyezték üzem be a z  ú j 1700 
m m  széles fo lyam atos öntőüzem et az észak -svédo rszá 
gi L ulea-i üzem ben. A D om narvet-i ü zem b en  1600 
m m  széles szalag  tűz ihorganyzó  üzem  lé te sü lt. U gyan 
ak k o r c in k -a lu m ín iu m  bevonó, va lam in t m ű a n y ag  b e 
vonó üzem et is lé tes íte ttek .
( S t a h l  u ,  E i s e n ,  19. 06. 1989.)

(H. A.)
*

E gyesült Á llam ok

A N ew  Y ersey-i A cél Társaság 1992-ben tö rtén ő  
üzem be ind ítássa l ú j m in iacélm ű lé te s íté sé t tervezi 
lapos te rm ékek  g y ártásához . A 125 m illió  d o llá r  kö lt 
ségű új lé tes ítm ény  6800 k t/év  m ennyiségben lapos te r 
m ékeket k íván  e lőállítan i.

A  LTV és S um itom o M űvek a  m ásod ik  e lek tro liti-  
kus horganyzó beren d ezés  ép ítését te rvezik . A  200 m il 
lió do llá r k ö ltség ráfo rd ítássa l te rv eze tt b eruházás 
m in tegy  330 k t/é v  k ap a c itá sra  van  elő irányozva . A 
bevonatok  főleg ho rgany , ill. h o rg an y -n ik k e l ötvöze 
tek, ill. rétegek. A  já rm ű ip a r  igényli ezek e t a  te rm é 
k ek e t és 1991-ben k ív á n já k  a term elést b e in d íta n i.
( S t a h l  u .  E i s e n ,  19. 06. 1989.)

Az Ita lim p ian i leán y v á lla la ta , az Innse  ú j csőgyá 
r a t  lé tesít 114—273 m m  átm érőjű , o la jip a r i  csövek 
gyártására . Az éves k ap ac itás  500 kt/év. A z ú j üzem
1991-ben kezdi m eg a te rm elést PPM —M pM  techno 
lógia alap ján .
( S t a h l  u .  E i s e n ,  19. 06. 1989.)

(H. A.)
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Nagyolvasztó-átépítések a Krupp-M annesm ann  
M űveknél

A K ru p p  Művek, v a lam in t a M annesm ann C sőgyár 
M űvek közös üzem ét képező D uisburg-H uck inghen-i 
nagyolvasztókat m integy 4 m illió  tonna nyersacél b á 
z isra  k ív án ják  fejleszteni. А  В nagyolvasztót egy ú j 
kohógáz tisztító  berendezésse l k ív á n ják  ellátn i, h a 
son lóan  az 1989. IV. n. év b en  m egvalósuló A  n ag y - 
olvasztóhoz.

A zsugorítóm űben az ércosztá lyozó-berendezéseket 
egy nagyobb te ljesítm ényű  rácsos, ill. rostálóegység 
gel cse ré lik  ki és így növeln i k ív á n ják  a nagyo lvasz 
tó  te rm elékenységét is. A z acélm ű b en  a d a ru p á ly á t is 
b ő v ítik  a  folyam atos ön téshez  szükséges üstök  em e 
lési m agasságának növelése érdekében . A b e ru h á z á 
sok  előirányozzák továbbá egy m ásodik  üstkezelő m e 
ta llu rg ia i egység beép íté sé t a  különleges m inőségű  
acélok  előállításához. E gy ide jű leg  kidolgozzák az első  
és a  m ásodik üstkezelő  berendezések k özpon ti 
an y ag áram lás i m atem atikai m odelljé t. Az acélg y ártás  
bőv íté se  során a v ízellá tás, v a lam in t a sa la k b u k ta 
tá s  ren d szeré t is átdolgozzák, ill. bővítik. A b e ru h á 
zás legnagyobb o b jek tu m át képezi a kétszálas fo ly a 
m atos öntőm ű, am elynek k ap a c itá sá t havi 240 k t - r a  
növelik . A cserélhető k ok illarendszernek  új m eg o l 
d á s á t az MRW a  M annesm ann  céggel közösen dolgoz 
ta  ki. A  kihúzóberendezés m ódosításával a k r is tá ly o 
sodási zóna is vá lto z ik  és így  s ik e rü l az öntési seb es 
séget 0,8 m éter/perc é r té k re  em eln i. A fejlesztést 1990. 
év végéig k ívánják  befejezni.
( S t a h l  u .  E i s e n ,  03. 07. 1989.)

(H. A .)
*

Német Szövetségi Köztársaság

Ja p á n

A  Kaw asaki cég a lem ezhorganyzó kapacitását f e j 
leszti.

1989. év  tavaszán a  K aw asak i cég havi 30 k t k a p a 
c itá sú  ú j lem ezhorganyzó egységeket helyezett ü ze m 
be. A  lem ezek szélessége 700-tól 1850 m m  és a  v a s 
tag ság u k  0,4—3,2 mm. A  k ö tegek  tömege 25 to n n a . 
Ez az ú j üzem M izush im ában  évi 360 kt/év k a p a c i 
tá sú  és elek tro litikus ú to n  dolgozik. Egy m ásik  ü ze m 
ben, C h iaban  a tűzihorganyzó  m á r  évek óta 150 k t/é v  
k ap ac itá ssa l dolgozik, és en n e k  bővítésével a  k ö ze l 
m ú ltb an  240 kt/év te rm e lő k a p ac itá s t értek  el. A  rég i 
term előegységek  helyett a  közeljövőben egy k o rsze 
rűbb , évi 360 k t te rm elő ü zem et k ívánnak  lé tes íten i. 
A  fe jlesz tést 1989. év végéig  te rv ez ik  befejezni. A k é t 
ú j fe jlesz tésre  te rv eze tt kö ltség  összege 30 m illiá rd  
Yen.
( S t a h l  u .  E i s e n ,  03. 07. 1989.)

(H. A.)
*

E gyesült Á llam ok

A  közve tlen  acélgyártás fe jlesztése

Az am erikai acélipar 22 m illió  do llárt kap az E n e r 
g ia  T itkárság tó l a d irek t acé lg y á rtá s  ku tatásához. Ez 
a kö ltség k ere t a te ljes k u ta tá s i költség m integy 75% - 
á t  fedezi. A fejlesztési te rv  sz e r in t az új e ljárás o ly an  
b e ren d ezést alkalm az, ahol a  finom érc, a pe lle t és a  
szén m egolvasztását végzik , és ehhez kapcsolódik  a 
fo lyam atos kéntelenítés és karboncsökkentés.

A red u k á ló  és energ iahordozó  anyag, a  szén és ez 
á l ta l  a  kokszüzem  feleslegessé válik . Úgy íté lik  m eg, 
hogy az ú j eljárás beru h ázás i költség és en e rg iak ö lt 
ség szem pontjából is igen kedvező  lesz. A k ísé rle te t 
h á ro m  év re  irányozták elő és e z a la tt az optim ális f e l 
té te le k e t igyekeznek k ia lak ítan i. A  részleteket a  S tee l 
R esearch  1989. 3. és 4. szám a ta rta lm azza.

( S t a h l  u .  E i s e n ,  03. 07. 1989.)

(H. A .)

C levelandban év i 1,1 m illió  to n n a  k ap ac itá sú  te r 
m előegységet te rv ezn ek  lé tesíten i 1990. év  végéig. Az 
olvasztási idő m in teg y  35 perc, á tlagosan  280 tonna 
betéttöm eggel. A  fo ly am at te ljesen  au to m atizá lv a  van 
megfelelő szám ítógépes irány ítással. A berendezés 
üzem elte tésének a d a ta i t  egy színes k ép e rn y ő jű  g ra fi 
k ai rendszer é rték e li.

A beruházás t a  M AN GHH cég b o n y o lítja  és en 
nek  kere tében  vákuum ozó  berendezést, ü stkem ence- 
egységet, k én te len ítő  berendezéseket és ferroö tvözet- 
adagoló egységeket szállítanak .

A vákuum ozóegység végzi a  k a rb o n ta lan ítá s t, a  gáz- 
ta lan ítást, a d ezo x id á lás t és az ötvözést, az  ü stkem en 
ce pedig az ön tési h őm érsék le te t á ll í t ja  be, dezoxi- 
dál és kén telen ít.
( S ta h l  u .  E i s e n ,  03. 07. 1989.) ( H .  A.)

*

Újonnan fe jle szte tt folyam atos öntőm ű

Az USA F a irfe ld i A célm űvében 1989 fe b ru á r jáb a n  
új, folyam atos acé lm ű v et helyez üzem be az am erikai 
Tippens In tézet, a  fra n c ia  DMS cég közrem űködésé 
vel. Az új fo lyam atos acélm ű 2560 m m  széles és 256 
m m  vastagságú  b ra m m á t á llít elő. A z adagonkén ti 
ön tést a kezdeti 5—8 érték rő l m ár a  m ásod ik  és h a r 
m adik  hónapban  s ik e rü lt 10—12-re növelni.

( S t a h l  u .  E i s e n ,  03. 07. 1989.) (H  д  j

*

Hengerhuzal hűtése infrahanggal

A  svéd In fra so n ik  cég S tockholm ban egy kü lön le 
ges berendezést szerkesz te tt a  heng erh u za l hű tésére  
infrahangos, ill. küszö b érték  a la tti, 0—20 H z frek v en 
c iájú  hang alkalm azásával,, am ely  az em b eri fü l ré 
szére nem  h a llh a tó . U gyanakkor a nagy  hangnyom ás 
a 120 dB é r té k  fe le tt m á r  észrevehető. A 20 Hz frek 
vencia hu llám hossza  m in tegy  17 m. A k észü lék  lé 
nyegében k é t d a ra b  4 m  hosszú rezonáns csőből áll, 
am ely egynegyede a  hu llám hossznak . E zá lta l a  leve 
gőmozgás a rezonálócső  végén  a  legnagyobb. Az am p 
litúdó értéke  m in teg y  160 mm. Az in fra h a n g  h a tása 
k én t erős levegőm ozgás keletkezik , a  m ásodpercen 
kén ti m in tegy  20-szoros irányváltozás m ia tt, és a 
nagy m elegátv ite l következtében  nagy  h ű tő h a tás  é r 
hető el.

Az in frah an g o t k é t dugattyús m o to rra l á l l í t já k  elő, 
am ely két c sa to rn án  keresztü l a  h u za lra  ju t. A k í 
sérleteket, v a la m in t az üzem i v izsgála toka t 5— 14 mm 
átm érő jű  h en g e rh u za l te rm ékeknél végezték. Az in f 
rahang  a lk a lm azása  nem csak  h ű té s t b iz tosít, hanem  
a  hengerhuzal je llem ző  érték e in ek  a  szó rá sá t is m ér 
sékli. A rész letesebb  in fo rm ációkat a következő cí 
m en lehet beszerezn i:
Infrasonik  AB,
Skeppsholm en, S— 111 40 Stockholm  
Tel.: 46 8 14 1575 T EFA X  46 8 21 18 78.

( S ta h l  u . E l s e n ,  03. 07. 1989.) f j- f  Д }

*

Üj egyenletességm érő-készülék

A  BNF F ém techno lóg iai K özpont ú j m érőkészü lé 
k e t fe jlesz tett ki, am ely  a  szám ítógéphez kapcsolva 
m éri a huzal és a  csiszolt, ill. h án to lt acélok  egyenet 
lenségét. Ez az ú j készü lék  a lkalm as labortó rium i, 
valam in t üzem i v izsgálatokhoz is. R údacé loknál 6—20 
m m  átm érő jű , 4 m  hosszú te rm ékeknél alkalm azható . 
Az egyenetlenség, ill. az  e lhajlás m é rték é t +  0,3 m m  
pontossággal m éri. A  rú d  vég éknél ez a  pontosság 
+  0,2 mm. A m érés a  ko rszerű  húzó és egyengető  p ad 
sorok sebességének m egfelelően tö rtén ik .
További in fo rm ációk :
Mr. E. M orley, B N F M etals Technology C en tre  
W antaga B usinnes P a rk  
D enchw orth Road, W antage,
Oson OX 12 9B J (N agy-B ritannia)
Tel.: 77 29 92 TE L EFA X  771 144.

( S t a h l  u .  E i s e n ,  03. 07. 1989.) ( f f ,  Д . )

LTV Acélmű hulladékfeldolgozó berendezést épít.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARRACH WALTER, HAJNAL JANOS

A diszkontinuális precipitáció a rézzel ötvözött cinkben
K Í I D O E  M I H Á L Y

A  d isz k o n tin u á lis  k iv á lá s  h a jtó erején ek  v iz s g á 
la ta  n y o m á n  ism e r te ti a  fé m  sz ö v e té b e n  m eg je len ő  
p r e c ip itá tu m  k ép ződ ési lé p é se it .  A  ZnCu2 ö t v ö 
z e t  p é ld á já n  b em u ta tja  a  k e m é n y sé g  v á lto z á sá t  a  
h ő k eze lé s  fü g g v é n y é b e n .

A heterogén átalakulások széles körét alkotják 
a kiválások. Mint minden folyamatra, a fémekben, 
ötvözetekben lejátszódókra, jellemző a hajtóerő, 
amely a folyamatot mozgásban tartja s a mecha
nizmus, amellyel a folyamat végbemegy.

A kiválás képződésének hajtóereje

A hajtóerőt a szabadentalpiának a már átalakult 
és a még át nem alakult ötvözetre — az adott 
hőmérsékleten —  jellemző értéke közötti különb
ség fejezi ki. Az átalakulás diffúziós vagy marten
sites. A diffúziós folyamatok általában csíra képző
désével és annak növekedésével mennek végbe. 
A kiválás értelemszerűen mindig diffúziós folya
mat, hiszen a koncentráció helyi változásával jár, 
egyes esetekben azonban a sebességét nem az ide
gen, az oldott atom diffúziója határozza meg, ha
nem a határok lassúbb mozgása, ami egyébként 
öndiffúziós mozgás.

Valamilyen szilárd oldat a hőkezelés során olyan 
hőmérsékletre kerülhet, amelyen az egyensúlyi
hoz a heterogén állapot lenne a közelebbi.

A szabad entalpiák kialakult különbségének ha
tására a mátrix (a) egyik kristályában (l.a . ábra) 
elsősorban a határán, a precipitátum (ß ) csírája 
megjelenik termikus fluktáció révén. A csíra mé
rete rx=  — 2yx ß,/AGv, ahol a yx ß, a csíra és a 
mátrix közötti felületi feszültség, míg a AGr 
az em lített — az átalakulási termék és a mátrix 
szabad entalpiája közötti különbség.

A  k é z ir a t 1989. m áju sá b a n  é r k e z e tt  a sz e rk esz tő sé g 
be .
Káldor M ihály  1948-ban  v é g z e t t  k o h ó m érn ö k k én t  
S o p ro n b a n . C sep eli m érnöki t e v é k e n y sé g  u tá n  1 9 49-tő l 
o k ta tó  a  M isk o lc i N M E -n . 1 9 5 7 -b en  d o cen ssé  n e v e z 
t é k  k i, 1 9 64-tő l e g y e te m i ta n á r . 1968 és 1987 k ö z ö tt  
V erő  a k a d ém ik u s u tó d a k é n t a  F é m ta n i T a n szék  v e 
z e tő je . 19 5 7 -b en  a m ű sza k i tu d o m á n y  k a n d id á tu sa ,
1 9 7 4 -b en  a  m ű sza k i tu d o m á n y  d o k to ra  fo k o z a to t sz e r 
z e t t .  S zá m o s c ik k  s tö b b  k ö n y v  (részb en  V erő a k a d é 
m ik u ssa l k ö z ö se n  írt), k ö n y v r é sz le t  szerzője. N e v é 
h ez  fű ző d ik  a  k o h ó m érn ö k ö k  k ép zéséb en  a  fé m ta n i  
á g a z a t  m e g in d ítá sa  és az E ö t v ö s  L óránd  T u d o m á n y -  
e g y e te m  T e rm é sz e ttu d o m á n y i K a rá n  és a K o h ó m é r 
n ö k i K a ro n  k ö zö sen  a n y a g v iz sg á ló  k oh ászok  k é p z é 
s é n e k  m e g in d ítá sa .

Amennyiben a csíra a mátrix 1-es kristályában 
jön létre, a csíra és az abból növekvő kristály 
(ß ) az 1-es kristályhoz orientáltan jelenik meg. 
( l.b. ábra)  A AGV ugyanis a túlhűlés függvénye és 
ezzel arányos, az átalakulás pedig annál könnyeb
ben megy végbe, minél kisebb a csíra kritikus 
sugara, az rx, ami viszont annál kisebb, minél 
kisebb a yx ß, felületi feszültség.

Ha a csíra a mátrix kristálytani síkjai valamelyi 
két felületként fel tudja használni, a csíra mérete 
csökken, s növekedése is könnyebb.

A precipitátum megjelenése

Az 1-es kristályban tehát megjelent a precipi
tátum kristálya, növekedését saját kristálytani

I K L  М О - 1  I

1. ábra. A diszkontinuális precipitáció
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jellegzetességei is meghatározzák, alapvetően azon
ban az jellemző, hogy koherens, szemikoherens 
határ választja el a mátrix 1-es kristályától. A 
szomszédos kristály (2), amelyik irányába növe
kedik a precipitátum, általában más kristálytani 
orientációjú, mint az 1-es kristály, azzal a precipi
tátum  határa általában nem lehet koherens vagy 
szemikoherens, hanem inkoherens.

A ß  határának ez a része sokkal nagyobb energi
ájú, mint az a része, mely attól a kristálytól (az 1- 
estől) választja el, amelyből a csírája keletkezett.

Ezt az energiát az ötvözet úgy tudja csökkenteni, 
ha az 1-es és 2-es kristály közötti inkoherens határt 
elmozdítja a 2-es irányába ( 1 .  c. ábra). A határ 
mozgása egyébként a precipitátum további nö
vekedését meggyorsítja, lehetővé váhk a precipi
tátum  növekedése szemikoherens, koherens ha
tárok kialakításával, így a határ mozgása válik 
meghatározóvá, annak sebessége irányítja a kivá
lás menetét.

A precipitátum egy-egy csírájának megjelené
sét, növekedését vele megegyezően elhelyezkedő 
kristályok megjelenése kíséri, így egy-egy csíra 
párhuzamos lamellákból álló kiválást hoz létre, 
ún. cellát ( l .d .  ábra).

Az ötvözet szövete a kiválás eredményeképpen 
a mátrix kristályaiból s a precipitátum párhuza
mosan elhelyezkedő lamelláiból, cellákból áll. 
Egyes irodalmi források a kiválásnak ezt a fajtá
ját ,,perlit”-ként is emlegetik, az ötvözet szövet
képe ugyanis a lágy acélok ferrites-perlites szövet
képére emlékeztet ( l .e .  á b r a ) .

A precipitáció a ZnCu2 ötvözetben

A 2. ábra  mikroszkópi felvételei 2 tömegszáza" 
lék rézzel ötvözött cink szövetképeit mutatják.

2. ábra. 2% rézzel ötvözött cink optikai mikroszkápie kép 
( M echanikusan polírozott, sósavas ( I I I ) kloridos mara 

tás )

a. ö n tö t t  á l la p o tb a n , N  =  1 0 0 X ;  b. 400  °C -on 2 ó rá s  h o m o g e n iz á lá s  
u t á n  g y o rsa n  h ü l t  á l l a p o t b a n ;  N  : 100  X  c. 400 °C -on  2  ó r á n  á t  h o m o  
g e n i z á l t  és 16 ó rá n  á t  2 0 0  °C -o n  h ő n t a r t o t t  ö tv ö z e t ,  N  : 100  X  d. m in t  
c. d e  N  : 200 X

KL 4 1 0 - 3

3. ábra. Az ötvözet kem énységének változása a hőkezelés során az öntött állapot keménységének arányában.
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Az ötvözet nemesíthető. A fémalapú ötvözetek 
nemesítése oldó hőkezelésből azt követő gyors 
hűtésből, majd keményítő hőntartásból áll. Az 
oldó hőkezelés és ezt követő gyors hűtés túltelített 
szilárd oldatot hoz létre, keménységét — a fém 
alapvető tulajdonságaként meglévő keménysége 
mellett — az oldott ötvözőelem atomjainak köszön
heti, annak, hogy az oldott atomok — az oldó elem 
atomjaitól eltérő méretükből eredően — torzítják 
a rácsot, a diszlokációk mozgását nehezítik. 
Az ezt követő hőntartás során, amihez egyes 
esetekben közönséges hőmérsékleten való tartás, 
öregítés is elegendő, megindul és kisebb-nagyobb 
mértékben lezajlik a precipitáció. Ennek során a 
szilárd oldat az oldott atomok távozása következ
tében lágyul, a megjelenő precipitátum, majd min
dig kemény vegyület, elhelyezkedése, mérete, 
mennyisége arányában keményítő hatást fejt ki. 
Legerősebb a keményítő hatása abban az álla
potban, amelynél a szilárd oldatban, mint mátrix
ban a kiválni készülő precipitátum csírái képződ
ni készülnek, még dúsulásos atomcsoportok for
májában helyezkednek el a mátrixban, azzal ko
herensek. Az inkoherenssé vált precipitátum ke
ményítő hatása már gyengébb, a diszlokációk 
megkerülhetik, esetleg elvágják azokat. A lágyuló 
és keményítő hatások szélső értékes függvényhez 
vezetnek.

Az említett ZnCu ötvözet viselkedését mutatja 
a 3. ábra. Az öntött ötvözet keménysége két órás, 
400 °C-os hőntartás, gyors hűtés után 200 °C-on, 
izotermásan tartva gyors emelkedés után maxi
mumot ér el, majd erősebbé váhk a lágyító hatás, 

.s az ötvözet mintegy 15 órás hőntartás után leg- 
lágyabb, legkisebb energiatartalmú állapotát veszi 
fel.

Ilyen és ettől lényegében alig eltérő ötvözetek
ből olyan tömegcikkek készülnek, amelyeknél a jó 
önthetőség igen lényeges, az öntött darab mecha
nikai tulajdonságait pedig nem kiemelkedő ke
ménység vagy szívósság, hanem e két tulajdonság 
együttes, kielégítő értéke jellemzi. (Ilyen például 
az autók kilincse.) A keménységet a diagram az 
öntött ötvözet keménysége arányában tünteti fel. 
Cinkről lévén szó, ami szobahőmérsékleten is 
lágyul, s így a mérés módjától is nagyon függ a 
keménység kapott mérőszáma, gondosan meg
egyező körülmények között mért keménységek 
hányadosa jól jellemzi az elmondottakat.

IRO D A LO M

R .W . Gahn: P h y sica l M etallurgy. N o rth -H o lla n d  P u b li 
sh ing  Co. A m sterdam -L ondon , 1970.
Káldor M ihály:  F iz ik a i m etallurgia, M űszak i K önyv 
k iadó , Bp. 1988.

Fémkohászati műszaki gazdasági hírek
A  s z ö v e t s é g i  k o r m á n y  s e g é l y t  a d  a  k ö r n y e z e t v é d e l m i  

b e r u h á z á s h o z

N eg a tív  a H am burger A lum in ium -W erk  1987/88 
éves m érlege, b á r  az üzem  te lje s  k ap ac itá so n  dolgozik. 
A 2,3 M D EM  d e fic ite t a  m eg n ö v elt leírás okozta, a m it  
22,4 M D EM -ről 30,8 M D E M -re n ö v e ltek . A g y o rs íto tt 
leírás oka, h o g y  a  v á lla la t a lu m ín iu m k o h ó já t és a 
hozzátartozó  e le k tró d g y á ra t 1995-ben leállítják . K o rá b 
b an  hosszabb h a szn á la ti id ő ta r ta m m a l szám oltak . 
A v á lla la t 1988-ban 10 M D E M  költséggel két beolvasz- 
tó -ö n tő k em en cé t k o rsze rű s íte tt és ú j gáz tisz tító  b e re n 
d ezést ép íte tt. A  kö rn y ezetv éd elm i p ro g ram  k ere téb en  
leb o n y o líto tt k o h á sz a ti b e ru h á z á s t az N SZK  k ö zp o n ti 
k o rm án y a  4,8 M D E M  összeggel tá m o g a tja . (FI. W .)

H a n d e l s b l a t t ,  1 9 89 . m á ju s  9 . p . 20 .

E l e g e i i d 6 - e  a  p é n z r e l o r m  B r a z í l i á b a n  a z  i n f l á c i ó  m e g 

f é k e z é s é r e ?

A B K L  1988/4 szám áb an  írá s  je le n t m eg a gazdasági 
szabá lyozóknak  egyes o rszágok k o h ásza tá ra  g y ak o ro lt 
h a tá sá ró l. A B raz íliá ró l szóló részhez illő k iegészítés 
az a h ír, hogy az  ország p én zü g y i k o rm án y za ta  pénz- 
re fo rm o t te rvez . A refo rm  u tá n  egy  új cruzado felel 
m a jd  m eg 100 rég i c ru zad ó n ak . 1945 ó ta  ez a  neg y e 
d ik  pénzreform  B raz íliában , ak k o r  1000 reisz-ből le t t

egy cruzerio, 1907-ben je lent meg a z ,,ú j c ru z e iro ’ 
a m it 1986-ban fe lv á l to t t  a  polgári k o rm á n y  pénzne 
m e, a  cruzado. 1967-ben 2200 cruzado  é r t  1 USA 
d o llá rt, 1986-ban 13.660:1 volt a h iv a ta lo s  a rá n y  (feke 
te p ia c ia rá n y  18.000:1).

A brazil k o rm án y  in tézkedései az ip a r  és kereskede 
lem  m inden e red m én y e  ellenére nem t u d t a  „m egfogni” 
az inflációt, am i 1988-ban elérte a 9 3 3 ,6 2 % -o t (a peszi- 
sz im isták  n éhány  h ó n a p p a l k o rábban  m ég  600% -ot 
jóso ltak). A k a to n á k  helyére lépett p o lg á r i  ko rm ány  
1985 ó ta  17.904 százalékpon tos in flác ió t g azd á lk o d o tt 
ki. N em  ja v íto t tá k  az  ország ,,im age-” á t  a  csodálatos 
exporte redm ények  (1988-ban közel 19 M rd USD 
ex p o rttö b b le t 328 M rd  USD érték ű  belfö ld i b ru ttó  
term elésből), am ib en  a  bányászat és k o h á s z a t vo ltak  
a  húzó  iparágak.

M ivel a  k o rm án y  n em  tu d o tt  eleget te n n i  vá lla lásá 
n ak , hogy az in flá c ió t decem berben 2 5 % -ra  korlátozza, 
a  vá lla la tok  sem  ta r t j á k  az önként v á l la la t  ár, és bér 
korlá tozását.

A korm ány 4,3 M rd U SD  értékű  á l la m h á z ta r tá s i hiány 
p ó tlá sá ra  ú jab b  a d ó k k a l ak a rja  sú jta n i az  ex p o rto t, a 
szociális h o zzá já ru lásk én t a  v á lla la to k n ak  8% , a  b an 
koknak  12% b efiz e té s t kell eredm ényük u tá n  te lje s íte 
n iük . B razíliában  a  gazdasági helyzet n em  jav u l és a 
dolgozók elégedetlensége nő. (H . W .)

H a n d e l s b la t t ,  1989 . j a n .  9 . p .  8 . é s  1989. ja n .  10. p .  8 .
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A vanádium-pentoxid hazai lehetőségei
L É B É N Y I  Z O L T Á N

ETO : 661.888.122(439)

A  vanádium több iparág fontos fémé, am it a 
vanádium -pentoxid va g y  az abból gyártott FeV  
ö tvözet formájában használnak. A  világ vaná 
d ium -pentoxid  gyártásának alapanyagai rész 
ben ércdúsítási hu lladékok, részben ipari tech 
nológiai eljárások, íg y  a Bayer-féle tim fö ld-  
gyártás m ellékterm ékei. Magyarország évi 240 
t VoO- gyártására a lka lm as kapacitással rendel 
kezik . A z alapanyagbázis, az ún. tim földgyári 
vanádiumsó-képződés azonban jelentősen lecsök 
ke n t a feltáráskor adagolt CaO következtében. 
M ivel van lehetőség európai tim földgyárakból 
vanádium só vásárálására, célszerű volna a ha 
zai gyártókapacitást fenn tartan i. Ezzel jelentős 
V,Ort és/vagy F eV -im porto t küszöbölhetnénk ki.

Hazánk lakosságának tudatában az a nézet él, 
hogy ásványi nyersanyagforrásaink szegények. En
nek ellenére olykor a rendelkezésünkre álló nyers
anyagkincsekkel mégis pazarlóan bánunk, így ma
gunk is tovább szűkítjük lehetőségeink körét. Ás
ványi nyersanyagkészleteink felmérése és felérté
kelése időről időre aktuális feladat, hogy minden
kori igényeinket adottságainkkal, lehetőségeinkkel 
összevethessük. A változó körülmények egyik idő
pontban fel-, másik időpontban leértékelik ugyan
azon nyersanyagforrásokat, így szükség van arra, 
hogy tárgyilagosan, mikro- és makroszintű vizsgá
lati szempontok alapján logikus érvrendszereket 
vethessünk latba a gazdasági döntések meghozata
lánál.

Különösen fontos ez a figyelem a világviszony
latban is ritka — ennélfogva értékes — ásvány
kincseink iránt, mert rajtunk múlik, hogy a ben
nük rejlő előnyöket a jövőben javunkra fordíthat
juk-e. A magyar gazdaságban jelentős átértékelési 
folyamat indult meg a 80-as évek végén a termék
szerkezet-váltás jegyében. Erőteljessé vált a gyár
tástechnológiák gazdaságosság szerinti felülvizsgá
lata.

Nem mindegy, hogy e nemzeti méretű folya
matban sorsukra hagyjuk-e a döntéshozókat, vagy 
pedig ki-ki a maga szakterületén igyekszik hozzá
járulni egy-egy gyártmány jövőbeni sorsának és 
összességét tekintve a szerkezetváltás nemzeti mé
retű programjának sikeréhez. Nagy a mérnöki fe
lelősségünk! Képesek leszünk-e természeti kincse
inket az eddigieknél is hatékonyabban művelés
ben tartani és tovább hasznosítani azokat az érté
keket, amelyek alapanyagban, szellemi tőkében, 
gyártási tapasztalatban és gyártási kapacitásban 
rendelkezésünkre állnak, vagy tétlenül szemléljük, 
mint mennek veszendőbe.

Lébényi Zoltán  oki. vegyészm érnök , a M agyaróvári 
T im föld- és M űkorundgyár é rték esítés i osztályveze 
tő je 1976-ban szerezte m eg  ok levelé t a veszprém i 
N ehézvegyipari Egyetem en. A  M O TIM -ban k u ta tó - 
m érnök , később az é r té k es íté s i osztály vezetője. A 
vanád ium -pen tox id  g y á rtá s  p rob lém ái egész p á ly á 
já n  végigkísérték  és ez  k e d v e s  szakm ai tém ája  is. 
Az O M BK E tagja.

A k éz ira t 1989. jún. 20-án é rk e z e t t  szerkesztőségünkbe.

Cikkemnek egy rövid hír adott időszerűséget. 
Hazánkban 1987-ben a timföldgyári hulladéksóból 
történő vanádium-pentoxid gyártás leállítása mel
lett döntöttek [1].

A vanádium fő ásványai és azok előfordulása

A vanádium a természetben elemi állapotban nem 
található. Bár a földkéregben igen elterjedt elem, 
nagy koncentrációban sehol sem található. A föld
kéreg átlagos vanádiumtartalma mindössze 0,016%, 
azaz 160 g/t [2]. Gyakoriak a vanádiumvegyületek, 
mint kísérőásványok a vas, a cink, az ólom, a réz 
és az uránérc lelőhelyeken. Bár ezen ércelőfordu
lásokban a V-tartalom esetenként a földkéreg át
lagos vanádiumtartalmának sokszorosát is eléri, a 
ma ismert vanádiumérc-koncentrátumokban még 
így sem haladja meg a V-tartalom az 1,3%-ot.

A fontosabb vanádiumásványok közül a válto
zó összetételű patronit (V2Sx) Peruban, a vanadinit 
(Pb-,/VO4/3CI) és a descloizit ((Bb, Zn) PbOH.VO,;) 
ugyanitt, a karnotit (K20. 2 U 03.V20 5.2H20) Colo- 
rádóban és Utah államokban találhatók, míg a ros- 
coelith-nek (K(V, Al) (OH)2Si3AlO10) Kaliforniá
ban, valamint Dél-Ausztráliában vannak hatalmas 
készletei.

Egyes vasérctelepek, különösen a vulkáni ere
detű titano-magnetit érclelőhelyek és egyes ólom
érc telepek tartalmaznak az átlagosnál jóval na
gyobb koncentrációban vanádiumot. Ismertek pél
dául olyan titano-magnetit előfordulások, amelyek 
1—1,3% vanádiumot tartalmaznak. E vasérctele
pekben hatalmas mennyiségű vanádium halmozó
dott fel [3]. Különféle üledékes ásványok, pl. 
agyag, bauxit stb., valamint egyes ásványolajak 
is az átlagosnál nagyobb mennyiségű vanádiumot 
tartalmaznak.

Ezek az érc- és ásványelőfordulások együttesen 
a vanádium-pentoxid gyártás potenciális alap
anyagai. Mivel a vanádium ezekben az ásványi 
anyagokban a már említett alacsony koncentráció
ban található és ilyen alacsony koncentrációjú érc 
feldolgozása vanádiumvegyületekké általában nem 
lenne gazdaságos, ezért a vanádium-pentoxidot — 
néhány kivételes esettől eltekintve — nem az alap
ércekből állítják elő. Általában az ércben lévő va
lamely nagykoncentrációjú elem (vas, ólom, cink, 
alumínium stb.) kinyeréséhez kapcsolódik a vaná
dium-pentoxid, illetve a különféle vanádiumve
gyületek gyártása. Míg századunk első felében a 
patronit volt az egyik legfőbb nyersanyagforrás, 
az 50-es évektől kezdődően a titano-magnetit-fel- 
dolgozás vette át világviszonylatban a vezető sze
repet.

Adatok a világ nagyobb vanádium-ásvány- 
készleteiről

A titano-magnetit kohósításával először Finnor
szágban indult meg a vanádiumtartalmú kohósa
lakra alopozva a vanádium-pentoxid gyártása.
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Később a Dél-Afrikai Köztársaság, Norvégia és 
a 60-as évektől kezdve a Szovjetunió is bekapcso
lódott ezen alapanyagok feldolgozásába. 1979-ben 
a nyugati világ vanádium-pentoxid termelésének 
kb. 73%-a már kohósalakból származott [3].

E termelésfelfutás a titano-magnetit vasércbá
nyák megnyitása és az ott termelt ércek nagybani 
feldolgozása nyomán bontakozott ki. A geológiai 
kutatások révén hatalmas titano-magnetit érctele
peket fedeztek fel többek között Dél-Afrikában, 
Finnországban (Otanmaki és Mustavaare), Norvé
giában (Rodsand), Chilében (El Romáréi), a Szov
jetunióban, Kínában (Lanshan és Chiensan) és 
Űj-Zélandban.

Tekintélyes vanádiumforrást képviselnek a fen
tiek mellett az ásványolajok is. Az olaj erőművek 
füstgázából leválasztott olajpernyéből ikinyerhető 
a vanádium-pentoxid. A statisztikai adatok szerint
1979- ben a világon már mintegy évi 1800 tonnányi 
vanádium-pentoxidot állítottak elő olaj pernyéből, 
illetve olajhamuból. Ez akkor a vanádium-pent
oxid világtermelésének kb. 4,5%-a volt.

A vanádiumérc-kutatások felméréseire alapozva
1980- ban közzétett adatok alapján a világ főbb 
titanomagnetit-alapú vanádium-készleteit az 1. táb
lázat mutatja.

1. táblázat

A  v i l á g  t i t a n o - m a g n e t i t  a l a p ú  r a n á d i u i n k é s z i e t e i

Országok Vanádium 
(V) 1000 t

F inn o rszág  50
N orvég ia  20
K a n a d a  65
U SA  105
C h ile  135
V enezue la  90
N am íb ia  5
D é l-A frik a i K öztársaság  7 800
In d ia  90
A u sz trá lia  180
N y u g ati fo rráso k  összesen: 8 540
S zov je tun ió  7 260
K ín a  135
Szoc. országok összesen: 7 395
B ecsü lt v ilágkészle t: 15 935

Mivel ezek az adatok csak az akkoriban ismert 
titano-magnetit előfordulások adatait tartalmazzák, 
ez a felsorolás nem ad teljes képet a vanádium- 
előfordulások összességéről, mert további számot
tevő mennyiséget rejtenek az uránércek, a foszfát
előfordulások, a kőolaj- és bauxit-előfordulások stb. 
is.

A vanádium-pentoxid termelésének nyersanyagok 
szerinti megoszlása

A 2. táblázatban az egyes alapanyagokból és az 
azokhoz kapcsolódó iparágakból kikerülő vaná
dium-pentoxid részarányokat összegeztem.

Az eddig elmondottakból és a fenti táblázatból 
látható, hogy a nyugati világban a „minden nyers
anyag érték” szemlélet uralkodik, így a mellékter
mékek, vagy hulladékanyagok adott esetben igen 
értékes nyersanyagnak számíthatnak egy másik 
iparágban. Arra törekszenek, hogy a vas- és acél
gyártási salak, vagy éppenséggel a füstgázokból

2. táblázat
A z  i p a r i  h u l l a d é k o k b a n  b e c s ü l t  v a n á d i u m t a r t a l o i n  e l 

o s z l á s a

A z é rc  fő kompo- 
É rc fa jta  n e n sé t kinyerő 

iparág

T itano -m ag -N y ersv as- és acél 
n e tit g y á r tá s

U ránérc U rá n d ú s ítá s
Foszfátok F oszfo rgyártás

V a n á d iu m ta r- V30 ,
ta lm ú  m e llé k - term ék

te rm é k , ill. részarány
f o r r á s °/(v-a

k o h ó sa lak 73,0
u rá n -o ld a t 11,0
red u k c ió s 3,5

sa la k

A baau x î ;  T im földgyártás,
stb. s tb -

Á sványolaj O lajfeldolgozás 
en e rg ia ip a r

v a n á d iu m só

O laj p e rn y e , 
o la jh a m u

8,0

4,5

leválasztott olajpernye ne váljék környezetre ár
talmas anyaggá, hanem összegyűjtésük révén má
sodlagos ipari nyersanyagként hasznosulhasson. 
Ilyen nyersanyag-gazdálkodás figyelhető meg a 
nyugati világ országaiban még bőséges nyersanyag- 
készletek mellett is.

A BKL Kohászat éppen a közelmúltban adott 
hírt arról, hogy a kanadai Albertában  üzemet lé
tesítenek az olajtüzelésű fűtőberendezések füstgá
zából leválasztott röphamu (pernye) vanádiumtar- 
talmának kinyerésére. Évente 1000 t vanádium- 
pentoxid gyártását tervezik és azt remélik, hogy 
ezzel messzemenően függetlenné válhatna Kana
da a dél-afrikai vanádiumérctől. A termelés előre
láthatóan 1989. III. negyedévében indul [1]. Még 
a köztudottan tőkeerős Kanada sem riad tehát 
vissza a hulladékanyag feldolgozásától, ha arról 
van szó, hogy gazdaságát megvédje a rohamosan 
dráguló vanádium-pentoxid importjától!

Egyes országokban még a vanádiumkatalizátor- 
hulladékok vanádiumtartalmát is visszanyerik.

A világ vanádium-pentoxid termelése
Egy 1981. évi kiadvány szerint az alábbi orszá

gok tartoztak a főbb vanádium-pentoxid terme
lők közé [4]:

NSZK évi 7 000 t-át,
Finnország évi 5 200 t-át,
Luxemburg évi 2 000 t-át,
Dél-Afrikai Köztárs. évi 11 500 t-át,
USA évi 15 000 t-át,
Szovjetunió évi 9 000 t-át

állított elő.

Ez a felmérés a világ teljes vanádium-pentoxid 
termelését kb. 5300 t-ra becsülte.

A vanádium-pentoxid termelésének növekedését 
az acélgyártással hozzák összefüggésbe. E forrás
anyag a termelés növekedésére az alábbi adatokat 
prognosztizálta:

1985-re kb. 64 000 t-ra,
1990-re kb. 73 000 t-ra,
1995-re kb. 82 000 t-ra emelkedik a világ-

termelés.

A vanádium-pentoxid termelésére tehát folyto
nos növekedést jósoltak. A növekvő kereslet iga
zolja, hogy manapság is új üzemek létesítéséről és 
a meglévők bővítéséről olvashatunk [1, 5].
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A fejlett ipari országok nem nélkülözhetik a va- 
nádiumot. Különösen az acélipar tartja nagy becs
ben ezt a fémet. Fordnak, az „autókirálynak” tu
lajdonítják ezt a mondást: Ha nem lenne vanádi- 
um, nem lenne autó [6]! Elegendő ugyanis az acél
hoz 0,1—0,2%-nyi vanádiumot adagolni és az acél 
ugrásszerűen sok értékes tulajdonságra tesz szert. 
Megnövekszik a rugalmassága, kopásállósága, sza
kító- és ütésszilárdsága. Mindezek alapján mik ké
szülnek vanádiummal öttvözött acélból? Mindenek 
előtt motortengelyek, szelepülékek, rugók, fogaske
rekek, szerszámok, fúrórudazatok, nagyszilárdsá
gú nyersolaj szállító csővezetékek, hidak acélszer
kezete, vasúti sínek, nem mágnesezhető acélok, 
gőzturbinák, nagyszilárdságú építészeti célú idom
acélok, betonvas stb.

E rövid felsorolás is bepillantást enged abba a 
széles felhasználási körbe, amelyhez nélkülözhetet
len a vanádium és egyúttal igazolásul szolgál ar
ra is, hogy a modern nagyipar, különösen pedig a 
közúti járműgyártás elképzelhetetlen a vanádium 
nélkül. Az acéliparban ferro-vanádium és mangán- 
vanádium formájában használják fel a vanádiu
mot. A repülőgép- és hajógyártás, valamint az űr
hajózás is előszeretettel használja a vanádiumot. 
Ezekben az iparágakban különösen a vanádium- 
titán-alumínium ötvözeteknek van nagy szerepük, 
mivel könnyűek, de emellett nagyszilárdságúak és 
korrózióállók. A vegyipar és a kerámiaipar több
nyire különféle vanádium-vegyületeket igényel. A 
kénsavgyártásban vanádium-pentoxid tartalmú ka
talizátorágyon oxidálják a kén-dioxidot kén-tri- 
oxiddá, az ammóniagyártásánál a szén-dioxidot 
mosótornyokban ammónium-metavanadátot hasz
nálnak inhibitorként, a kerámiaiparban pedig a 
mázak színezésére használják a vanádiumvegyöle
teket.

A vanadium felhasználása

3. táblázat
Л vanadium felhasználás megoszlása

Árufajták
V anádiumfelhasz- 
nálás részesedése 

(%)

Szerszámacélok 25
Alacsonyan ötvözött acélok 41
Hőálló acélok 21
Öntöttvas 2
Titánötvözetek 7
Vegyipar, kerámiaipar 4

Szakirodalmi források szerint a vanádium fel- 
használása a 3. táblázat szerint oszlik meg a világ- 
termelésben [7].

Vanádium-pentoxid kinyerési módszerek

Az előzőekben utaltam már rá, hogy a vanádi
um kinyerése többnyire az ásványok fő kompo
nensének kinyeréséhez kapcsolódik, nem pedig az 
ásványból közvetlenül történik. Általában a fő 
komponens kinyerése során keletkező mellékter
mék, illetve hulladék a vanádiumgyártás nyers
anyagbázisa.

Ennek megfelelően az ipari technikai gyakorlat
ban az alábbi fő alapanyagforrásokból történik a 
vanádium-pentoxid gyártása:

Kohósalakból,
Urántartalmú oldatból,
Foszforgyártási redukciós salakból, 
Timföldgyári vanádiumsóból,
Olajpernyéből.

A továbbiakban rövid vázlatot adok ezen alap
anyagok feldolgozásáról.

Kohósalak feldolgozása

Az előző alapanyagok közül — amint azt lát
tuk — legnagyobb vanádiumforrásként a vas- és 
acélgyártásból kikerülő kohósalak szerepel. Míg a 
titano-magnetitek maximum 1,3%-nyi vanádiumot 
tartalmaznak, a kohósalak vanádiumtartalma akár 
a 14%-ot is elérheti.

A vanádium szempontjából nézve tehát a vas- 
és acélgyártás egy vanádiumdúsítási folyamatnak 
minősül, amelyben 10—30-szoros dúsulás is meg
valósulhat egyetlen lépcsőben. Ebből a vanádium- 
koncentrátumból aztán már nagy hatásfokkal ki
nyerhető a vanádium. A kohósalakot megőrlik, 
majd mágnesezéssel elválasztják annak fémvastar- 
talmát, majd ömlesztőanyaggal — pl. Na2C03, 
Na2S 0 4, NaCl, stb. — keverik össze és végül ezt 
a nyersanyagkeveréket 700—850 °C-on megömlesz- 
tik. Az ömledékből vízzel oldják ki a képződött 
nátrium-vanadátot. A vanadátoldatból ammónium- 
sókkal savas közegben ammónium-polivanadátot 
választanak le, amelyet aztán lemezes vanádium- 
pentoxiddá olvasztanak.

A lemezes vanádium-pentoxid túlnyomó részét 
ezen eljárás szerint gyártják. Vanádiumtartalmú 
kohósalak feldolgozása valósult meg a környező 
országokban (Ausztria, Csehszlovákia, Szovjetunió) 
is.

Azon országok dolgoznak ezen alapanyagbázis
sal elsősorban, amelyek acélipara tekintélyes meny- 
nyiségű vanádiumtartalmú salakot termel. Ugyan
akkor a vanádiumtartalmú salak, mint kereskedel
mi áru a világkereskedelemben forgalomba kerül, 
így hozzáférhető más országok termelői számára is.

Urántartalmú oldat feldolgozása

Az urán kinyerésére használt vanádiumtartal
mú karnotit (K20  • 2 U 0 3 • V20 5 • 2 H20  kilúgzá- 
sánál vanádium- és urántartalmú alapoldatot nyer
nek. Ebből az oldatból az uránvegyületek mellől 
folyadék extrakcióval választják el a vanádiumot. 
A folyadék extrakcióval jelentős dúsítás érhető el, 
így az extraháló oldatból, mint dúsítmányból már 
kémiai úton kinyerhető a vanádium [7].

Foszforgyártási redukciós salak feldolgozása

A  termikus foszforgyártásnál az apatit koksszal 
történő redukciója nyomán a vanádium a salak
ban marad. E salaknak alkáliákkal való megöm- 
lesztésével jutnak el a vízoldható nátrium-vana- 
dáthoz, melyet az ömledékből kioldanak. A vana- 
dát oldatot, ha szükséges, kémiailag tisztítják, 
majd ammóniumsókkal ammónium-polivanadátot 
választanak le belőle. Ez utóbbit lemezes vanádi- 
um-pentoxiddá ömlesztik.
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Ha a vanádiumgyártás számára szóbajövő anya
gokat rangsoroljuk, akkor a legelőnyösebb nyers
anyagnak azok tekinthetők, amelyekben a vaná- 
dium a dúsítási folyamat révén eleve nátriumsó
vá alakulva van jelen, tehát vízoldható formában 
áll rendelkezésünkre a vanádiumvegyület.

Ismertek ilyen kedvező adottságú vanádium- 
alapanyag-források, azonban ezek aránya világvi
szonylatban sokkal kisebb, mint az acélgyártás 
mellett keletkező vanádiumsalaké.

Talán meglepőnek hangzik, mégis éppen nyers
anyagokban szegény hazánk bővelkedik ilyen ked
vező adottságú alapanyagforrásban. E kedvező 
adottságú vanádiumalapanyag-forrást hazánk alu
míniumipara szolgáltatja.

Mint az előzőekben említettem, a bauxitban is 
előfordul a vanádium. A hazai bauxitok átlagos 
vanádium-pentoxid tartalma mintegy 0,1%. E vi
szonylag kis vanádium-pentoxid tartalom mellett 
is jelentős nyersanyagforrásnak minősül a bauxit. 
Az elkerülhetetlenül szükséges dúsítási folyama
tot a bauxit esetében a Bayer-féle timföldgyártás 
valósítja meg. Mivel hazánkban nagy timföldgyár
tási kapacitás épült ki és e termelési kapacitás 
messzemenően kihasznált, a vanádiumdúsításra is 
hatalmas lehetőségek volnának. A bauxit közis
mert nátrium-hidroxidos feltárása ugyanis nemcsak 
a timföld kinyerését teszi lehetővé, hanem nátri- 
umvegyületekké alakítja át a bauxit különféle — 
a timföldgyártás szempontjából szennyezőanyagnak 
tekintett — kísérőkomponensei is, mint pl. a va- 
nádiumot, foszfort, fluort, arzént, galliumot, szer
vesanyagot stb.

Jóllehet mindeme kísérőelemek kioldása nem kí
vánatos a timföldgyártás szempontjai szerint, más 
oldalról nézve azonban — és ez lehet pl. a komp
lex nyersanyag-hasznosítás — ez a folyamat teszi 
lehetővé, hogy e kísérőkomponensek, amelyek más
különben hazai szempontból nézve többnyire tő
kés importból beszerezhető kémiai elemek, nagy 
mennyiségben hozzáférhetővé válnak. A timföld- 
gyártásnál technológiai, valamint késztermék mi
nőségi problémák származtak a kísérőelemek je
lenlétéből, ezért megoldották ezen ballasztsóknak 
a timföldgyártási körfolyamatból történő eltávo
lítását. Hazai timföldgyárainkban a körfolyamat
ból eltávolított vanádiumtartalmú iszapot „vaná- 
diumsó”-nak nevezik.

A timföldgyárási folyamat lényegében egy két
lépcsős dúsítást valósít meg a vanádium számára. 
Az első lépcsőben a bauxitból kioldódik a vaná
dium és az oldatban feldúsul, majd második lép
csőként az oldat megfelelő kezelésével a vanádium 
nátrium-ortovanadát formájában egy kristályos 
anyag komponenseként kinyerhető. Ez a kristályos 
anyag az úgynevezett vanádiumsó. A vanádiumsó 
a vanádiumot, a foszfort és az arzént nátrium- 
fluoriddal alkotott kettőssók alakjában tartalmaz
za. A foszfor és az arzén trinátrium-foszfát, illet
ve -arzenát alakban van e kristályos anyagban je
len.

Az alumíniátlúgból leválasztott vanádiumsó- 
ban a vanádium-pentoxid koncentrációjának mi

Timföldgyári vanádiumsó feldolgozása nimálisan 30—40-szeresét, de akár a 100-szorosát is 
elérheti. A vanádiumsó legnagyobb előnye az, hogy 
vizes oldatból történik a kiválasztása és e kivá
lasztás során vízoldható marad. Ez lényeges előny 
a kohósalak, illetve másfajta salak feldolgozásá
hoz képest, mert elmarad a vanádium alkális ol
vasztása, ami elég körülményes és energiaigényes 
folyamat.

A vanádiumsó-feldolgozás ún. magyaróvári tech
nológiája során a vanádiumsót forróvízben old
ják, a szennyezők fő részét frakcionált kristályosí
tással eltávolítják, majd a vanadátoldatot kémiai 
módszerekkel tisztítják. A tisztított — gyakorlati
lag foszfor- és arzénmentesített — vanadátoldat- 
ból a fentiekben ismertetett megoldások szerint 
előbb ammónium-polivanadátot, majd ebből leme
zes vanádium-pentoxidot gyártanak.

Olajpernye feldolgozása

Az olajfűtésű erőművek füstgázából leválasztott 
pernye összegyűjtéséhez költséges leválasztóberen
dezések építése szükséges. Ez a hulladékanyag 
azonban a leválasztása és összegyűjtése után igen 
értékes nyersanyaggá válik. Különösen a vene
zuelai olajok tartalmaznak sok vanádiumot, így 
ezek pernyéje különösen előnyös vanádium-alap- 
anyag forrás. Az olajhamu feldolgozása is alkáliás 
ömlesztést igényel. Az ömledék vizes oldása után 
a fentiekben leírt módszerekkel jutnak el előbb az 
ammónium-polivanadáthoz, majd a lemezes vaná- 
dium-pentoxidhoz.

A vanádium-pentoxid gyártásának helyzete 
Magyarországon

A vanádiumkinyerés elsősorban a lemezes vaná
dium-pentoxid gyártására irányul, mert erre van 
a legnagyobb igény. Világviszonylatban a vanádi- 
umtermelés kb. 96%-át ferrovanádium, vanádium- 
titán-alumíniumötvözet, illetve mangánvanádium, 
valamint vanádiumfém gyártására használják és 
mindössze 4%-ot tesz ki a kálium-metavanadát, 
ammónium-metavanadát stb. vegyületek gyártá
sa.

Hazánk a timföldgyári vanádiumsó kinyerésével 
alapozta meg a lemezes vanádium-pentoxid és a 
különféle vanádiumvegyületek gyártását. Hazai 
technológia alapján 1951-ben a Magyaróvári Tim
föld- és Műkorundgyárban (MOTIM) indult meg 
a vanádium-pentoxid gyártása. A vanádiumsó ma
gyaróvári feldolgozása rendre életre hívta vala
mennyi timföldgyárunkban a vanádiumsó kinye
rését és ezt az alapanyagot hosszú évekig Moson
magyaróvárra szállították továbbfeldolgozásra.

A MOTIM vanádium-pentoxid termelése az 1960 
—70-es évtizedekben virágzott, és érte el maximu
mát, a 80-as években azonban hanyatlásnak in
dult a termelés a hazai vanádiumsó alapanyag-el
látottság beszűkülése miatt.

Anélkül, hogy részletesen elemezném a vaná- 
diumsó-kinyerés csökkenésének okait, a legfőbb 
okot abban látom, hogy nem sikerült megtalálni 
a közös érdeket a marónátron-visszanyerésre irá
nyuló technológiai megoldások, intézkedések és a 
vanádiumkinyerés között.
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Az alumíniumiparban feldolgozott hazai bauxit 
minősége évről évre romlott, így egyre több maró
nátront igényelt a timföldgyártás. Felgyorsultak 
tehát a marónátron visszanyerésének intenzifiká- 
lására vonatkozó kutatások. A timföldgyárak a ma
rónátron-felhasználás növekedésének megállításá
ra, majd csökkentésére koncentrálták a kutatások 
fő irányát és eközben háttérbe szorult a vanádium- 
kinyerés érdeke és fontossága. E visszaszorulást az 
is motiválta, hogy a vanádiumsó kiválasztása is 
némi marónátron-veszteséggel jár. E két cél kö
zött azonban optimumot lehetne és kellene talál
ni, mert a magyar vanádium-pentoxid gyártás fel
futtatásához több iparág együttes érdeke fűződik, 
s ugyanakkor a rendelkezésre álló nemzeti ásvány- 
vagyonúnk hatékony értékesítését szolgálná. A 
megoldás az lehetne, ha a timföldgyárainkban a 
marónátron visszanyerése mellett a vanádiumsó 
kinyerése is prioritást kaphatna.

A MOTIM vanádiumüzemének termékkibocsáj- 
tása 1968—69-ben érte el a maximumát. Ekkor 
évente már kb. 190 t-át termelt az üzemünk [8]. 
Érdekességként említem meg, hogy egy időben 
még tőkés exportra is szállított lemezes vanádium- 
pentoxidot a MOTIM, mely egyúttal bizonyság is 
arra, hogy vanádiumüzemünk terméke már azok- 
ban az időkben is világszínvonalú volt. (1972-ben 
80 t, 1973-ban 50 t lemezes vanádium-pentoxidot 
szállított a MOTIM az igényes nyugati piacra.)

A múlt évtized közepe óta a MOTIM lemezes 
vanádium-pentoxid termelése a 4. táblázat szerint 
alakult [8].

4. táblázat
Л  M O T I M  v a n á d i u m - p e n t o x i d  t e r m e l é s é n e k  a l a k u l á s a  

1 9 7 8 — 1 9 8 8  i d ő s z a k b a n

É v Term elés (t)

1978 150
1979 163
1980 101
1981 100
1982 75
1983 73
1984 77
1985 107
1986 115
1987 130
1988 37

Ezt a termelést részben import vanádiumsó fel
dolgozása tette lehetővé. Miután számolnunk kel
lett a hazai vanádiumsó-termelés rohamos csökke
nésével, a MINERALIMPEX KKV-tal közösen va
nádiumsó beszerzésére tettünk idejekorán lépése
ket. Bizonyossá vált, hogy a vanádiumsó a világ
kereskedelemben is beszerezhető, tehát mód kínál
kozik a hazai vanádium-pentoxid termelési kultúra 
gazdaságos fenntartására akár külföldi — szocia
lista és tőkéspiaci import — alapanyagbázisok 
igénybevételével is.

A hazai alapanyagforrások különösen 1982-től 
csökkentek le, amikor is az Almásfüzitői Timföld
gyár beszüntette a vanádiumsó-kinyerést. Az im
port vanádiumsó beszerzésére irányuló külföldi 
piackutatásak viszont csak 1985-től kezdték meg
hozni a fáradozásaink eredményeit és ennek nyo
mán a termelés ismét növekedésnek indulhatott.

(Ez a folyamat a 4. táblázatban jól nyomonkövet- 
hető.) 1987-ben ennek következtében a lemezes va
nádium-pentoxid termelés nyereségessé vált is
mét.

1988-tól újabb termelésnövekedés következett be, 
ekkor azonban a fejlődés váratlanul megszakadt, 
mert a MOTIM környezetvédelmi okokra hivatkoz
va a termelés visszafejlesztésére, illetve leállításá
ra tette meg a kezdeti lépéseket és intézkedéseket. 
Itt kell elmondani, hogy ezen intézkedés előtt 1988- 
tól kezdve az addig feltárt, majd 1988-ban lemon
dott importvanádiumsó-források révén már mint
egy évi 200 t lemezes vanádium-pentoxid termelést 
prognosztizálhattunk az elkövetkező évekre. Ez a 
termelésfelfutás lehetővé tette volna azt is, hogy 
a lemezes vanádium-pentoxid gyártása egy vi
szonylag hosszú veszteséges gyártási szakasz után 
végre ismét hosszú időre magas nyereséget biz
tosítson.

Érdemesnek tartom megemlíteni, hogy ez idő tájt 
már biztos beszerzési forrásaink alakultak ki NDK, 
NSZK és törökországi viszonylatokból. Erre a jól 
megkutatott és tartós alapanyagbázisra nem az 
üzem leállítását, hanem a vanádiumüzem bővíté
sét lehetett volna alapozni.

Akkori számításaink szerint mintegy 0,1—0,15 
USD importráfordítással termelt volna ki 1 USD 
értékű árut ez az üzem. 1988—89-ben ez az arány 
tovább is javult volna, miután a lemezes vanádi
um-pentoxid ára — mint később látni fogjuk — 
jelentősen megemelkedett.

Hazánk vanádium-pentoxid igénye és ennek 
perspektivikus kielégítési lehetőségei

Felméréseink szerint hazánk vanádium-pentoxid 
igénye jelenleg mintegy évi 450 t V20 5. Ennek leg
alább 95%-át az acélipar igényli, míg a fennma
radó 5% megoszlik a vegyipar és a kerámiaipar 
között. Hazánk teljes vanádium-pentoxid igénye 
elvileg kielégíthető volna hazai alapanyagbázison. 
Lássuk mekkora vanádium-pentoxid forrás van a 
birtokunkban!

Hazai timföldgyáraink mintegy 2,2 millió ton
nányi bauxitot dolgoznak fel évente. Ezzel az érc
mennyiséggel mintegy 2200 t V20 5 bekerül a tim
földgyáraink anyagforgalmába. Tapasztalatok sze
rint a bauxit vanádiumtartalmának legkevesebb 
35%-a beoldódik a feltárólúgba. Kedvező esetben 
— különösen ha a vanádiumsó elválasztása inten
zíven és folyamatosan történne — a beoldódás 
mértéke akár az 50%-ot is elérhetné. Elvben tehát 
hazai timföldgyárainkban mintegy 1100 tonnányi 
vanádium-pentoxidot tartalmazó vanádiumsó ki
termelésére volna mód. Ezen elvi lehetőséggel 
szemben ma már csak alig 50 tonnát nyerünk ki e 
hazai mércével mérve fantasztikusan gazdag nyers
anyagforrásból.

Nem adottságaink, lehetőségeink elhanyagolása, 
ásványkincseink elpazarlása-e ez?

Valóban csak a mostani mennyiség volna hasz
nosítható ebből a számottevő ásványkincsből?

A MOTIM vanádiumüzeme jelenleg kb. 240 t 
V20 5 termelésre volna képes. A hazai vanádiumsó- 
kinyerés intenzifikálásával, átmenetileg importva-

566 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 122. évfolyam, 1989. 12. szám



nádiumsó beszerzésével, valamint a MOTIM üze
mének bővítésével — egy hosszabb távú program 
keretében — megvalósítható volna a teljes hazai 
áruellátás, sőt akár ismét lemezes vanádium-pent- 
oxid exportőrré válhatna Magyarország. Ugyan
akkor feltételezhető, hogy a hazai vanádiumfor- 
rások bővülése erőteljes lökést adna a nagyértékű, 
a világpiacon méltán keresett vanádiumacélok ha
zai gyártásának bővítésére is, enyhítve ezzel vala
melyest struktúragondokkal küszködő acéliparunk 
nehézségeit.

Az előzőekben elmondottak alapján látható, hogy 
a MOTIM 1988-tól kezdve javarészben importból 
beszerzett olcsó vanádiumsó-forrásokra támaszkod
va már legalább évi 200 tonnányi lemezes vaná- 
dium-pentoxidot állíthatott volna elő és ezzel a ha
zai igény 40—45%-át képes lett volna fedezni.

Ezzel elérkeztem cikkem mondanivalójának lé
nyegéhez, aminek az volt az indítéka, hogy fen
tiekkel szemben a következők történtek. Vessünk 
egy pillantást arra, hogy miképpen alakult a leme
zes vanádium-pentoxid (100%-os V20 5-ben kifejez
ve) ára 1988-tól napjainkig. A lemezes vanádium- 
pentoxid tőzsdei és szabadpiaci árának alakulását 
az 1. sz. ábrán mutattam be [9].

1. ábra. A  vanádium -pentoxid  világpiaci árának ala 
kulása 1988 január és 1989 jún ius között 

a .  S z a b a d p i a c i  á r  ( C I F  e u r ó p a i  k ik ö t ő )  

b . T ő z s d e i  á r  ( C I F  e u r ó p a i  k ik ö t ő )

Míg 1986—87-ben csak rendkívül kismértékű ár
emelést mutattak a tőzsdei és a szabadpiaci ár
jegyzések, 1988 jánuárjával kezdődően hatalmas 
piaci árrobbanásnak lehettünk szemtanúi és több 
lépésben fantasztikus magasságokba szökött fel a 
szabadpiaci ár. Hazánk külkereskedelme a leme
zes vanádium-pentoxidot spotüzletek keretében kis 
tételben szerzi be, ezért különösen nagy deviza
veszteséget könyvelhetett el ezen áru beszerzésé
vel már 1988-ban és mint az ábrán látható e be
szerzés még napjainkban is drágul. 1988 első nap
jaiban még 6300 USD-ért lehetett megvenni CIF- 
európai kikötő paritáson 1 t V2O5-0t, ugyanezen 
év decemberében már 15 500 USD-t kellett adni 
érte. Az éves import-átlagár 10 900 USD/t volt.

A MOTIM 1988-ban 1987-hez képest 97 t-val ke
vesebb árut termelt. Ez az árualap-csökkentés ön

magában kb. 1 millió USD-ral növelte meg az elő
ző évhez képest az ország devizakiadását. Ha pe
dig az 1988-ra reálisan prognosztizált 200 tonnás 
termelési szinttel számolunk, úgy 1,7 millió USD 
értéket kapunk, amellyel hazánk devizamérlegét 
javíthattuk volna, ha a termelést a csökkentés he
lyett a lehetőségeknek megfelelően fokozzuk.

Az árnövekedési tendencia 1989-ben sem állt 
meg, amint az az 1. ábrán látható, sőt, 1989 má
jusában — e cikk írásának időpontjában — a sza
badpiaci ár már 17 500 USD/t volt. Nem tudhatjuk, 
hogy mennyi ideig szárnyal még a vanádium- 
pentoxid ára ezekben a magasságokban. Az ár
emelkedésben bizonyára sok a taktikai elem, azon
ban az a tendencia, amelyet a nyugati vanádium- 
termelők viselkedésében észrevehetünk — misze
rint bővítik az üzemeket [5], illetve új üzemeket 
építenek [1] — arra kell, hogy orientáljon ben
nünket, hogy a vanádium-pentoxid gyártás MO- 
TIM-beli leállítására vonatkozó döntést felülvizs
gáljuk és más megvilágításba helyezzük a hazai 
gyártás lehetőségeit.

Éppen a világpiaci árrobbanásoktól való kiszol
gáltatottság feloldása indokolja — amint azt Ka
nada példája is mutatja [1] —, hogy mi is meg
próbáljuk legalább egy tekintetben függetleníteni 
magunkat a világpiaci ármozgásoktól. A lemezes 
vanádium-pentoxid gyártása reális perspektívát kí
nál számunkra a jövőben is. Igaz ugyan, hogy a 
vanádium-pentoxid a világpiacon bármikor besze
rezhető, azonban e beszerzéseknek gátat szabnak 
egyre szűkülő devizatartalékaink.

D ö n té s v iz sg á la ti  sz em p o n to k  a h a z a i  V 20 5-g y á r tá s  
jö v ő b e li  f e n n ta r tá s á r a

E cikk szerzője két évtizeden át foglalkozott a 
vanádiumgyártással. Előbb kutatóként a kémiai 
technológia lehetséges továbbfejlesztésén, különös
képpen a gyártási költségek csökkentésén munkál
kodott, később részt vett a vanádiumsó alapanyag
források bővítését célzó piackutatásokban, majd az 
import vanádiumsó beszerzésében és végül nap
jainkban a világpiacon kialakult vanádiumhelyze- 
tet vizsgálva a gyártás leállítása helyett annak to- 
vábbéltetéséért száll síkra [10].

A lemezes vanádium-pentoxid gyártásának meg
léte, vagy felszámolása országos viszonylatban kis 
téma, de jelentős devizakihatásai miatt mégsem je
lentéktelen. Olykor ilyen látszólagos kis dolgokon 
múlik, hogy sikerül-e erős alapokra helyeznünk 
egy másik iparágat, vagy mi magunk is tovább 
gyengítjük mások feltételeit. Bizonyára volna mit 
erősíteni a magyar nemesacélgyártás területén, 
amennyiben hazai forrásokból viszonylag korlát
lanul rendelkezésre állna az oly nélkülözhetetlen 
vanádium-ötvözőszer.

Az alábbi döntési szempontokat vizsgáltam ezzel 
kapcsolatos tanulmányaimban [10, 11]:
— a hazai piac jelenlegi és jövőben várható V20 5 

igénye,
— miképpen volna biztosítható a hazai igények 

részleges vagy teljes kielégítéséhez a gyártás 
alapanyagigénye a hazai timföldipar vanádium- 
só-termelésének intenzifikálásával, illetve im
port útján,
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—  a v an á d iu m ü z e m i r e k o n ts t r u k c ió  lehetőségei,
—  m ely  in tézk ed ések  v o ln á n a k  szükségesek  a v a -  

n á d iu m g y á r tá s  k ö r n y e z e tb a r á t tá  té te léhez,
— a v a n á d iu m -p e n to x id  te r m e lé s i  kö ltségek  csök 

k e n té sé n e k  m áig k ih a s z n á la t la n  ta r ta lé k a i,
— a  g y á r tá s i  m e llé k te rm é k e k  p ia c i e lhelyezésére  

k ín á lk o zó  lehetőségek ,
— a h a z a i ig é n y ek  k ie lé g í té s é n  tú lm e n ő  e x p o r tle 

h e tő ség e k ,
— a  v a n á d iu m -p e n to x id  g y á r t á s  leá llítá sa  m ily en  

h á t rá n y o k k a l  já rn a  a  t im f ö ld ip a r b a n  és a n e m 
z e tg a z d a sá g  egyéb s z e k to r a ib a n ,

—  az e lh a n g z o tt  le h e tő sé g e k  n e g a t ív  h a tá sa i d e 
v iz am é rleg ü n k re .

F e n ti szem p o n to k  a la p já n  e lv é g z e tt  szám ítása im 
r a  tá m a sz k o d v a  m eg g y ő ző d é sse l á llíth a to m , h o g y  
a  v a n á d iu m -p e n to x id  g y á r tá s á n a k  fe n n ta r tá sa  h a 
zán k  s z á m á ra  je len tő s h a s z o n n a l  já rn a .

Z árszó  h e l y e t t

A  le m ez es  v a n á d iu m -p e n to x id  á rro b b a n á sa  m i 
a t t  a c é l ip a ru n k  v a n á d iu m -ö tv ö z ő a n y a g  k iad ása i év 
rő l é v re  n ő n e k . Lesz-e e lég  e r ő ,  e lh a tá ro z ás  és b ö l 
csesség a  m a g y a r  m é rn ö k tá r s a d a lo m b a n  a r ra , h o g y  
ö sszefogva az  ac é lip a rra l a  h a z a i  v a n á d iu m k in c sre , 
vag y  e s e tle g  á tm en e tileg  tő k é s  im p o r t  a la p a n y a g ra  
a lap o zv a  m eg erő s ítse  és f e l f u t t a s s a  a  hazai v a n á 
d iu m -p e n to x id  g y á r tá s t. A  t é t  n e m  kevés.

Az e g y ü ttm ű k ö d é s  s ik e ré n  m ú lik ,  hogy s ik e rü l-e  
egy  v ilá g v isz o n y la tb an  is  r i t k a  é s  é rték es  á s v á n y 
k incs, v a la m in t  en n ek  fe ld o lg o z á s á ra  k id o lg o zo tt 
egy ed i fe ldo lgozás i te c h n o ló g ia  b ir to k á b a n  eg y  
hosszú  tá v o n  is hazai a l a p a n y a g r a  a lap o zh a tó  g y á r 
tá s i k u l tú r á t  á tm e n te n i a  jö v ő b e ,  m ely  e g y ré s z t 
g az d aság o sa n  te rm el, m á s r é s z t  a  n em ze tg azd asá 
g u n k ra  n eh ezed ő  d e v iz a k ia d á s b ó l  a k á r  év i 6— 7 
m illió  U S D -n y i te h e r  l e v é te lé r e  kép essé  tesz  h o sz -  
szú tá v o n . É s végül, jö v ő n k  m ú l ik  azon, h o g y  az  
ed d ig  m e g szo k o tt o ly k o r  p a z a r ló  ásv án y i n y e r s 
an y a g -g azd á lk o d á su n k  h e ly é b e  tu d ju k - e  lé p te tn i a z  
á sv án y i és te rm e lő  e r ő f o r r á s a in k  fe le tti  ta k a ré k o s

és  é s sze rű  g a z d á lk o d á s t,  k ü lö n ö se n  p e d ig  a  h u l 
la d é k sz e g é n y  te c h n o ló g iá k  a lk a lm a z á sá t. E g y  t á r 
s a d a lo m  csak a k k o r  v á lh a t  g azd ag g á , h a  m e g ta n u l 
jó l  g azd á lk o d n i, ta k a r é k o s k o d n i  az  a n y a g g a l ,  e n e r 
g iá v a l ,  m u n k a e rő v e l, m in d a z z a l, am i re n d e lk e z é 
s é r e  áll.
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Könyvismertetés
V ivát K u p a !

Szép könyvecskét je le n te te tt  m eg a Borsodi Szén 
bányák „P éch  A ntal” M in ia tű rk ö n y v -g y ű jtő  K lu b ja  
(méret kb. 55X74 mm). „A se lm eci diákhagyom ányok 
továbbélése az egyetemi sö rö sk u p ák  készítésében, 1967— 
1987”. Előszavában a m in ik ö n y v  szerzője, H ata la  P á l 
le írja , hogy a Selmechez k ö tő d ő  és több m int 250 évet 
átfogó akadém iai-fő isko la i-egyetem i bányász-, kohász-, 
erdész-, és újabban fa ip a ro s-, földm érő-, sőt p a p ír 
iparos diákhagyom ányok fe jlő d é sü k  során az eredeti 
fo rm ájukhoz képest vá ltoz tak , á ta laku ltak , sőt egye 
sek m egszűntek, vagy új v o n áso k k a l is gazdagodtak.

Ilyen hagyom ány gazdagodást je len t a selmeci e re 
detet h itte l valló fe lsőok tatási intézm ények (Sopron, 
Miskolc, Székesfehérvár) m in d e n k o ri végzős, valetá ló  
hallgatói gyűrű- és sza lagava tó  szakestélyének sörös- 
kupa-készítése. Gyökerei e n n e k  is a selmeci d iákéle t 
be nyú ln ak  vissza, a 19. század  elejére . A nnak ide jén  
m inden végzős k o hászha llgatónak  a  Garam  völgyé 
ben fekvő rohnici nagy v a sm ű b e  kelle tt elzarándokol 
n ia (gyalog és tutajon) g y ako rla tszerzés céljából. E n 

n e k  végeztével a v asg y ár főnökétől szép ön tö ttv as  k u 
p á t  kap tak  em lékbe. E n n ek  a régi k u p án a k  az em lé 
k é t  elevenítette fel a  h a t  egyetem i (főiskolai) kar, e l 
ső k én t Miskolc 1967-ben.

A  könyvecske n ag yobb  részét kitevő m űm ellék le 
tek b ő l lá thatjuk , hogy a  je len  kor if jú  m érnökei zsák 
ju k b a n  milyen k u p á k k a l vágha ttak  nek i az életnek. 
A  110 valétakorsón k ív ü l 14 egyedi, ille tv e  kis pé l 
dányszám ban készü lt 12 különleges k u p á t is b em u 
ta t  a  könyv M olnár I s tv á n  gyűjtése a lap ján .

A z esztétikailag is élvezetes m in ik ö te te t T ó th  P ál 
okleveles bányam érnöknek , a  k lub  ti tk á rá n a k  szer 
kesztésében m agyar, angol, ném et, cseh és szlovák nyel 
v e n  í r t  m agyarázószövege gazdagítja. A k ö te t 1500 pél 
d án y b an  készült m ű b ő r kötésben, bo rítóo lda lán  szép 
fém p lak e tt díszítéssel. A  k iv ite l a Nagy alfö ld i K őo la j- 
és Földgázterm elő V á lla la t nyom daüzem ét d icséri (ti 
p o g ráfia  és kö téste rv  M ihály  K ám án). A  kiadvány  
könyvesbolti fo rg a lam b a  nem  kerü l, de beszerezhető  
T ó th  Pál k lub titkárnál.

M olnár István
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Olvadékkezelés a MAT öntödéiben
S Z A B Ó  L A J O S  — L A A R  T  I  В  O  R  N  É  —  C  S  E  R  N  A  Y  N  É  B Á L I N T  J U D I T  — S T E I N  M I H Á L Y —

B A R T H A  T I B O R

A  szerzők elem zik az előállított a lum ín ium 
olvadék szennyezőtarta lm ának forrásait. In 
dokolják a szennyezőtartalom  csökkentésének  
szükségességét az a lakítási technológiák és a 
gyártm ány m inőségének oldaláról. Korszerű  
m ódszerekkel végzett ellenőrzés alapján ism er 
te tik  a fo lyékony adag kezdeti szennyezettségi 
szin tjét. Beszám olnak a fém tisztítási technoló 
giák fejlesztésének gyakorla ti eredményeiről.

Egyes elemek, vagy vegyületfázisok károsan 
befolyásolják az alumínium és alumíniumötvöze
tek tulajdonságait. A hidrogén, oxigén, alkáli fé
mek nyomszennyezőként kis koncentrációban is.

Széles gyártásái programmal rendelkező tuskó- 
öntödénél, függetlenül az üzemben előállított fél- 
gyártmányok felhasználási körétől — indokolt 
egy átlagos fémtisztasági szint megközelítése, 
amelynél az alakított termékek anyaghibái még 
elfogadható mértékűek.

Az öntésre előkészített fémolvadék tulajdonságai 
már magákban hordják, részben meghatározzák 
az öntött tuskó majd a késztermék tulajdonságait.

Hidrogénnel és oxidokkal szennyezett olvadék
ból öntött tuskók hengerlését, vagy sajtolását kö
vető hőkezeléseknél jelentős mennyiségű hólya
gos selejt megjelenésével kell számolni. Vékony 
lemezeknél, vékonyfalú profil, vagy cső félgyárt-

Szabó Lajos 1969-ben sz e rz e tt kohóm érnöki ok levele t 
Kijeviben. 1978-ban véd te  m eg  doktori d isszertáció 
j á t  a N M E-n. 1984-ben m érn ö k  közgazdász Okle
v e le t szerze tt k ü lk e resk ed e lm i szakon. V ezető fu n k 
c ió k a t tö ltö tt be v á lla la to k n á l, tervező  és k u ta tó  
in tézeteknél. Je len leg  a  S zékesfehérvári K ö n n y ű 
fém m ű K ereskedelm i, F ejlesz tési igazgatója. 1969. 
ó ta  O M B K E-tag.

Laár Tiborné  1967-ben sze rze tt M iskolcon techno ló 
gus kohóm érnök i oklevelet. E zó ta  dolgozik az A LU - 
TERV —F K I-b an , a lu m ín iu m  fé lgyártm ányfejlesz té 
s i te rü le ten . 1979-ban m egvéd te  egyetem i doktori 
d isszertáció ját. É rdeklődési te rü le te i az  a lu m ín i 
um  o lvadék tisztítás, tu skóön tés és ön tvehengerlés.

Csernayné Bálint Judit 1976-ban szerzett technológus 
kohóm érnöki oklevelet M iskolcon. Ezóta dolgozik 
az  ALUTERV —F K I-b an  fé lg y á rtm án y  fejlesz tési 
te rü le ten . É rdeklődési te rü le te  az  a lu m ín iu m  fé l 
fo lyam atos tuskóöntés techno lóg iái. Egyetem i évei 
ó ta  ta g ja  az OM BK E-nek.

S te in  M ihály  1962-ben sz e rze tt technológus kohóm ér 
nöki ok levele t M iskolcon. M unkahelye azó ta  is  a 
S zékesfeh é rv á ri K önnyűfém m ű. Je len leg  a  v á l la 
la t  főm etallu rgusa . Fő érdek lődési te rü le te  az a lu 
m ín iu m  tuskóöntés. E gyetem i évei ó ta  O M BK E- 
tag.

B artha Tibor 1976-ben sze rze tt kohóm érnöki ok leve 
le t L en ing rádban , azóta a  S zékesfehérvári K ön n y ű 
fém m űben  dolgozik. P á ly fu tá sa  során techno lógus 
kén t, te rm elésirán y ító k én t és m űszaki fe jlesz tőkén t 
do lgozott elsősorban  m e ta llu rg ia i szak terü leten . J e 
len leg  a K Ö FÉM  F ejlesztési Főosztá lyának  fő m u n 
k a tá rsa . Az O M B K E-nak 1960 ó ta  tag ja.

mányoknál megjelennek a nagy oxidtartalomból 
eredő rétegességi hibák.

Nagy nátrium-tartalmú AlMg 5—6 tuskók me
leghengerlésnél már az első szúrásoknál széttö
redeznek, vagy később a mély szálrepedések miatt 
válnak selejtessé.

A kalcium nyomszennyezőnyi koncentrációban 
károsan befolyásolja a foszforral végzett modifi- 
kálást A1—Sí típusú ötvözeteknél. Nagy oxid 
és hidrogéntartalmú AlCuMg, AIZnMgCu, AIZnMg, 
AlMg 3 — AlMg 6 ötvözet olvadékokból alig le
het lyukfelületi repedés nélküli lyukas tuskót ön
teni. Nagy a repedésveszély a nagy vastagság/szé- 
lesség arányú hengerlési tuskóknál is.

Mindezek a szennyezőtartalomtól függő tulaj- 
donságromlások az öntöték gondjai, amelyeket a 
gazdaságos termelés érdekében ki kell küszöböl
ni. Ehhez hatékony fémkezelési eljárást kell alkal
mazni. A szükséges megoldások technológiai rend
szert alkotnak.

A fémkezelési technológiai rendszernek olyan ha
tékonynak kell lennie, hogy az adaggyártás során 
elkerülhetetlen szennyezettség-növekedést ellen
súlyozza, továbbá a félgyártmány, vagy készter
mék minőségétől függően a tuskók fémes és nem
fémes szennyező tartalmát a kívánt mértékben 
csökkentse.

Gyakorlati tapasztalataink alapján az AlMg 5— 
6 ötvözetekből gyártott hengerlési tuskók Na-tar- 
talma nem haladhatja meg a 4 ppm-et. Az A1SÍ17- 
CuNi foszforral nemesített ötvözet Ca-tartalma 
pedig a 4 ppm-es értéket. Vékony hőkezelt le
meztermékek és fólia gyártásához 0,10 cm3/100 g 
A1 értőkre, vagy ez alá kell szorítani az olvadék 
hidrogéntartalmát.

Az ilyen hidrogén-tartalmat biztosító fémtisztí
tás a gyakorlatban együttjár az oxigéntartalom 
10—15 ppm-re való csökkentésével és lehetőséget 
ad az eloxálási minőség elérésére. A 0,12 cm3/100g 
A1 hidrogéntartalom mellett már megoldható a 
lyukfelületi repedés és melegszakadás nélküli lyu- 
kastuskó öntés a repedésre hajlamos ötvözetek
ből is.

A fém bázis által meghatározott szennyezettség  
a MAT öntödéiben

A MAT kohóöntödéi félgyártmány gyártási cél
ra tuskót, öntvehengerelt durvahuzalt és keskeny- 
szalagot gyártanak. Fémtisztasági szempontból 
a kohóöntödék jellegzetes feladata a nátriumtar
talom csökkentése. Bár öntödéinkben nincs elő
írva a megengedhető nátriumtartalom, a max. 
10 ppm-es szint elérésére törekedünk.

Folyamatos aktív fémtisztíással érhető el a kis 
hidrogén- és oxigéntartalom egyaránt, ahogy az 
1. táblázat adataiból is látható.

A kohóöntödék félgyártmánygyártási alapanya
ga folyékony kohófém, szovjet tömb és saját hul-
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1. táblázat

Ко hó öntöd ében folyamatos, aktív fémtisztítással gyár
tott termékek jellemző szennyezői

te rm ék H2(cm3/100g
Al)

N a ppm 0 2 ppm

önt ve hengerelt
durvahuzal 0,1 5 10
önt ve hengerelt
keskeny szalag 0,1 10 10

2. táblázat
K ohóönfödék 1988. évi a lap an y a g ad a ta i kt-ban

alapanyag Ajka în o ta  Tatabánya

folyékony kohófóm 21,5 34,3 18,6
szovjet töm b 1,5 4,5 8,6

3. táblázat
S zo v je t és magyar kolláréin n é h á n y  szennyezője

K ohóm ű Zn(ppm) M g(ppm) Na(ppm) Li(ppm)

Bratszk 120—150 130-—180 20—40 3,0— 1,0
Tadzsinszk 100— 130 150-—200 5—20 0,1—0,3
Kraszno j arszk 50—70 130-—170 15—30 0,5—0,9
S zaj onogorszk 70— 100 100-—120 15—20 0,2—0,6
Volgograd 100— 130 90--1 3 0  10—25 1,5— 3,0
Novokranyovszk 90— 110 150-—180 15—25 0,5—0,7
Ajka 170— 190 10-- 2 5  80— 180 3,0—6,0
îno ta 200—330 30-—60 70— 180 4,0—5,0
T atabánya 270—400 20-- 4 0  70— 170 4,0—6,0

Megjegyzés: A szovjet К tömbök kis ná triu m  és lítium tartalma rész
ben a megszilárdulás tisztító hatásának következménye.

előkészítési módjától is függ. Nagyságuk ismerete 
fontos az adag fémtisztítási módjának, ill. a keze
lőanyagok mennyiségének megválasztásához.

A betétanyagok ezen tulajdonsága ismeretében 
lehet, ill. kell bizonyos fajtákat kizárni egy adott 
tuskóminőség gyártásánál, illetve a betétben sze
replő mennyiségük szerint intézkedni a gyártás 
folyamatáról.

A szennyező forrásnak ezt a részét gyakorlati
lag ismertnek tekinthetjük és mint állandó ténye
zőt vehetjük figyelembe.

A  g yá r tó  berendezés á lta l m eg h a tá ro zo tt források.

A z  olvadék szennyezői közül az oxigén- és a 
hidrogéntartalom növekedhet, a kemencegyeség 
konstrukciójától és az adag vezetésétől függően.

A konstrukcióhoz ér
tendők :

Az adagvezetéshez 
értendők:

— adagolási rendszer
— a kemenceteknő alak

ja, befogadóképessé
ge

— lángjárás
— gáz-levegő aránysza

bályozás
— csapolási rendszer
— fürdőmélység
— alkalmazott falazó

anyagok minősége

— adagolási sorrend
— fürdő hőmérséklet 

szabályozás.

ladék. Vásárolt hulladékot ezek az öntödék fél- 
gyártmány előtermék gyártásához nem használ
nák.

A saját hulladék az ajkai öntödében tuskóda- 
rabolásból, Inotán durvahuzal-gyártásból és na
gyobb tömegben — kb 7 kt/év mennyiségben — 
tubustárcsagyántásból, míg Tatabányán tuskóda- 
rabolásból és durvahuzalgyártásból származik. A 
kohóöntödék múlt évi alapanyag adatait a 2. tá b 
lá za t foglalja össze.

A Székesfehérvári Könnyűfémmű és a kohóön
tödék fémbázisában az egyik legfontosabb ténye
ző az importált szovjet tömb és a magyar kohófém. 
Ezek jellemzésére a 3. tá b lá z a tb a n  bemutatunk 
néhány olyan elemet, amelynek a mennyiségé
ben — a szovjet és magyar fémet összehasonlít
va — eltérést tapasztalunk. Ezek közül /figye
lemre méltó a cink- és magnéziumtartalom, amely 
az újraolvasztás során alig változik. Több éves 
folyamatos vizsgálati eredményünk szerint a ma
gyar kohófémek oxigéntartalma <  10 ppm. Nem 
vizsgáltuk sem a szovjet tömbök, sem a hazai fo
lyékony kádfém hidrogéntartalmát.

Az olvadék szennyezőanyag-tartalmának forrásai

A  b e té ta n y a g o k  által m e g h a tá r o z o tt  források

A betétanyagok által a kemencébe vitt szennye
zők (felületi oxid, víz, olaj, alkáli fémek, oltott 
hidrogén) függetlenek a kemenceegységek telje
sítményétől, konstrukciójától. A szennyezők kon
centrációja a betétanyagok eredetétől, tárolási és

A Székesfehérvári Könnyűfémműben kifejlesz
tett olvasztókemencék konstrukciós jellemzői rész
ben okozói, részben akadályozói a fém tovább- 
szennyeződésének, ill. oxidációjának.

A nagyméretű adagolóajtók a gyors beadagol- 
hatóság biztosításával, a kemenceteknő nagy tér
fogata a visszamaradó folyékony fémfürdő meg
teremtésével, a gáz — levegő arányszabályozása 
a kis légfelesleg tényező változó gázteljesítmény
nél történő biztosításával csökkenti az adagolás és 
olvasztás folyamatában az oxidációt és a gázszeny- 
nyeződés lehetőségét.

A kemenceteknő alakja a nagy fürdőfelülettel, 
az égőbeállítás a láng fémfürdőre irányításával, 
a nagy teljesítményű csapolási rendszer ( 0  100 
mm-es csapolónyílás) intenzív fémmozgással ked
vező feltételeket teremt az oxidképződéshez és a 
felgázosodáshoz. Létjogosultságukat ennek ellenére 
az olvasztási teljesítmény növelése indokolja. Az 
oxidációs és szennyeződési kár kisebb mértékű, 
mint a teljesítménynöveléssel elérhető gazdasá
gi haszon. A fémtisztítás költsége alapvetően az 
olvasztókemencéből hozott szennyezettségtől függ, 
ha teljesen kizárt a fémtisztítás utáni újraszeny- 
nyeződés veszélye.

Az öntőkemencéknél a boltozatra irányítót# 
lángjárás és a fémnívó alatti csapolási rendszer 
csökkenti a szennyezési veszélyt.

Az adagvezetés szennyezettség növelő tényezői 
közül a visszahagyott fémfürdőbe történő adago
lás csökkenti az oxidálódás mértékét. A fémfürdő 
túlhevítését megakadályozó tüzelésvezetés ugyan-
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csak a szennyeződés mértékét csökkenti. Tapasz
talataink szerint a szennyező források közül az ol
vadék oxidtartalma, Na, Ca, stb. szennyező tartal
ma a betétanyagok tulajdonságai által alapvető
en nem meghatározottak. A hidrogén-szennyezett
ség a gyártó berendezésektől, illetve az adag ve
zetésétől függő mértékű. Tapasztalataink szerint 
az oxidáció elsősorban a leégési veszteség növe
kedését eredményezi.

Az olvadékelőállítás folyamán létrejövő oxid
hártyák fürdőben történő diszpergálásának nin
csenek esélyei, de a nagy felületű hulladék felü
letéhez kötött oxidok fürdőbe kerülésének lehető
sége fennáll.

A z o lvasztókem encében  kapo tt olvadék kezde ti 
szenny ezö tarta lm a

A  Székesfehérvári Könnyűfémmű gyártási kö
rülményei között az adagok minősége egy átla
gos minőség körül szór. Ez érvényes az olvadék 
oxid- és hidrogéntartalmára is. A gáztartalom 
meghatározásához az „első buborék” megjelené
sének mérése elvén működő Alu-Schmelztester 
készüléket alkalmazunk. Az öntött minták oxi
génkoncentrációját az MTA Központi Fizikai Ku
tató Intézet határozta meg neutronaktivációs mód
szerrel.

A különböző összetételű adagok beolvadás utá
ni oxigéntartalma jelentősen különbözik. Az ötvö
zött alumínium minőségeknél a Mg-tartalom nö
vekedésével a várható oxigén koncentráció is na
gyobb. Az A199,5 adagok szennyezettsége a leg 
kisebb. Ezekhez az adagokhoz az öntöde viszony
lag kevés hulladékot dolgoz fel, ezért a kapott ér
tékek a teknős lángkemencében újraolvasztott ko
hófém átlagos szennyezettségi szintjét jellemzik.

Az ötvözött Al-minőségeknél az oxigén-szennye
zettség nagyobb, amit két körülmény magyaráz: 
az ötvözet Mg-tartalma és a gyártáshoz visszaol
vasztott hulladék nagyobb mennyisége. A beolvasz
tás után mért oxigénkoncentráció szórása ennek 
eredményeképpen megnövekszik. Különösen a 
AlMg6 adagoknál tapasztalható a normális elosz
lástól jelentősen különböző kép.

A hidrogénkoncentráció jobban közelíti a nor
mális elosztást. Az A199.5 adagoknál 0,05— 
0,4 cm3/100 g, az AlMgSi adagoknál 0,1—0,55 
cm3/100 g között 0,30 átlag körül szór. Ugyanez 
tapasztalható a vizsgált AlMg3, AlMg6 adagoknál 
is.

Alkalmazott fémtisztítási módszerek

A primér alumínium feldogozásakor a nátrium- 
tartamat nagymértékben kell csökkenteni. Ez több 
tisztítási művelettel valósítható meg.

Kohóöntödéinkben az elektrolízisből csapolt fém 
30—40%-át először hexaklóretánnal (tablettával, 
vagy porral) kezelik. A kezelés eredményessége 
az 1 . ábrán  bemutatott mérési adatokból látható. 
Ezzel a művelettel és az ezt követő átcsapolási-, 
salakolási műveletekkel tisztított fém már alkal
mas arra, hogy további aktív tisztítást biztosító, 
folyamatos berendezésbe vezessük.

Az înotai Alumíniumkohóban az öntőkemence 
és a Properzi rendszerű huzal öntvehengerlő gép-

k ez e les  jele

I_ K L  A 1 5 - 1

1. ábra. Primer a lum ín ium  nátriumtartalm ának csökkené
se 2 kg /t hexakláretánpor hatására

sor között nyolc éve működik egy SNIF—S tip. 
berendezés. Teljesítménye 10 t/h, a motor fordu
latszáma 380 ford./perc. A tisztítógáz 1% klórtar
talmú nagytisztaságú nitrogén. A tisztítás haté
konyságát a 4. táblázatban  feltüntetett adatokkal 
szemléltetjük. Az ajkai tuskóöntödében az olva
déktisztítás befejező művelete a szűrés. Az öntő
kemence és a tuskóöntőgép közé telepített MUL
TICAST rendszerű szűrőegység fémáteresztő ké
pessége 10—12 t/h. A kötöttszemcsés szűrőbeté
tek kb. 2 mm-es mükorund szemcsékből állnak. 
A szűrővel a 30 .«m-nél nagyobb zárványokat le
het eltávolítani az olvadékból.

A Tatabányai Alumíniumkohóban egyelőre nincs 
folyamatosan tisztító berendezés. Most tervezik 
egy MINT típusú átfolyó rendszerű szűrőberende
zés telepítését.

A Székesfehérvári Könnyűfémmű olvasztó és 
öntő kemencéiben a fémolvadék tisztítását por ál
lapotú C2C1g (hexaklóretán) injektálásával végez-

4. táblázat
Kohóöntödében működő SNIF—F berendezéssel ke

zelt alumínium szennyezői

minta szám Na(ppm) H 2 (cm 3/100 g AI)

10/1 18 0,12
10/2 3 0,07
20/1 25 0,10
20/2 4 0,07
30/1 10 0,12
30/2 1 0,07
40/1 21 0,12
40/2 5 0,08
50/1 14 0,12
50/2 2 0,07
60/1 16 0,11
60/2 2 0,07
70/1 15 0,09
70/2 2 0,07

Megjegyzés: l.sz. m inták tisztítás előtt, 2.sz. minták tisztítás után.
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zük, nagy tisztaságú inert hordozógáz (N2) segít
ségével. A tisztítás folyamata intenzíven - megy 
végbe. A folyamat jól mechanizált, a tisztítószon
da jól eléri a folyékony fém minden részét a me
dencében, a műveleti időtartam mindössze 10—15 
percet tesz ki. A fémtisztítás után száraz, „ciga
rettahamu” konzisztenciájú salak képződik, mely 
nagyon kevés fémet tartalmaz.

A KÖFÉM-ben alkalmazott módszer — a ha
gyományos tablettává sajtolt hexaklóretánnal 
szemben — a következő előnyöket nyújtja:

— Radikálisan csökkenti a drága import reagen
sek felhasználását;

— Jelentősen megkönnyíti az öntők fizikai mun
káját;

— Garantálja az öntőkemencék tisztaságágt és be
fogadóképességének megőrzését;

— Az öntődékban tisztább atmoszférát biztosít;
— csökkenti a fémtisztító szerszámok fajlagos be

ruházási igényét és ráfordításait más módsze
rekkel szemben.

A hexaklóretánnal kezelt különböző minőségű 
adagok eredményeiből több fontos megállapítás te
hető:
Az A199.3 minőségű fém előtti oxigéncentrációja 
ll+4ppm  körül szór, a gáztartalom várható ér
téke 0,8+0,02 cm3/100 g.

Az AlMgSi adagok végső oxigénkoncentrációja 
12+4 ppm a beadagolás utáni állapothoz hason
lítva jelentősen mérséklődik. A gáztartalom (köz
vetlen kezelés után mérve) 0,20+0,03 cm3/100 g.

A hexaklóretános kezelést követően az adagok 
gáztartalma tovább mérséklődik. Az olvadékban 
visszamaradó apró gázbuborék-függöny, ami a gáz 
állapotú reakciótermékeket tartalmazza, 15—30 
perces pihentetés után úszik a felszínre. A vég
ső gáztartalom 0,10 +  0,03 cm3/100 g érték körül 
szór. Az AlMg3—AlMg6 adagoknál is kimutatható 
volt a rendezettségre való átváltás a beolvadás 
után tapasztalt igen nagyfokú oxigéntartalom szó
ráshoz képest. A gáztartalom a többi adaghoz ha
sonlóan alacsony érték az öntésre kerülő adagok
ban.

Poralakú hexaklóretán alakalm azása  
nagyteljesítm ényű  kem enceegységeknél

A fejlesztések eredményeképpen világviszony
latban nagyszámú változatban kerültek kidolgo
zásra folyamatos fémtisztítási eljárások. Tuskó- 
öntésnél, a folyamatos huzal- és szalagöntéssel el
lentétben az öntési idő nem hosszú, ezért az adag 
kemencében való egyszeri kezelése versenyképes 
tudott maradni minden egyéb eljárással. Ha a 
tuskóöntés nagy termelékenységű változatait (pl. 
nagy keresztmetszetű tuskók sok szálban való egy
idejű öntését) alkalmazza az öntöde, akkor az 
adag kiöntéséhez szükséges idő alatt az olvadék 
újbóli szennyeződése szinte kizárt.

Az adag kemencében való fémtisztításának 
egyik hatékony változatát a hexaklóretános keze
lést és eredményeit mutatjuk be, amelyeket a 
Székesfehérvári Könnyűfémmű minden kemence
egységében alkalmazunk.

A hexaklóretán kétségtelen előnye, hogy ellen
tétben a fémkloridokkol nem hidroszkópos, táro
lása, kezelése ezért egyszerűbb.

A hexaklóretános fémkezelés folyamatában le 
játszódó főbb reakciók:

C2C16̂ C2C14+C1,
C2C14+ 202->- 2C09+ 2C12 
2A1+3C12̂ 2A1C13 
Mg+Cl2-M gCl9 '
2Na+Cl2-*2NaCl 
3Na+AlCl:r*3NaCl+ A1 
Ca+Cl2->CaCl 
H2+C12̂ 2HC1

Hasonlóan a klórgázos kezeléshez a hidrogén és 
alkáli fém szennyeződés a keletkező reakcióter
mékekkel távozik. Az olvadékban lebegő diszperz 
szilárd nemesfém zárványokra a felúszó gázbubo
rékok fejtenek ki flotáló hatást.

Többlépcsős fé m tisz títá s i technológiák

A különlegesen jó metallurgiai minőségű fémol
vadékok gyártásánál a KÖFÉM-ben kombinált 
fémtisztítási módszert alkalmazunk. Ez esetben 
két lépcsőben (olvasztó- és öntőkemencében) he
xaklóretánnal előtiszítást végzünk, majd a fémet 
egy folyamatosan üzemlő Cl2+N2 keverékkel dol
gozó ALPUR D típusú tisztító reaktoron átvezet
jük.

Az ALPUR D egység az öntőkemence és az ön
tőgép közé települt úgy, hogy az öntőgép előtt ke
rámia szűrőegység is alkalmazható szükség ese
tén.

Az ALPUR D jellemző üzemi adatai:
— fémáramlás intenzitása: 5—20 t/ó
— Cl-koncentráció: 0,5—5% (átlagosan 2,5%)
A kombinált módszerrel elérhető fémminőség:
— gáztartalom 0,04—0,06 cm3H2/l00 g A1
— ö 2-tartalom 1,5—2,5 ppm
— Na-tartalom: 1 ppm
— Li-tartalom: 0,1 ppm

A fémtisztítási technológiák tárgyalásához szo
rosan hozzátartozik, hogy a kezelt fém tisztaságát 
egészen a megdermedés pillanatáig meg kell őriz
ni. Ezért olyan csatorna, elosztó, és úszórendsze
reket kell alkalmazni, amelyek biztosítják a meg
tisztított fémolvadék nyugodt áramlását, kizár
ják az oxidációt és az újraszennyeződés lehető
ségét. Ebben az esetben garantált a kívánt vég
eredmény.

A kohóöntödék az utóbbi két évben erőteljesen 
fejlesztették az olvadéktisztítást. Általános törek
vés a több fokozatú tisztítás alkalmazása, amely
nek első szakasza hexaklóretán porral, vagy tab
lettával a kohóból csapolt fém kezelése. A fém
tisztítás befejező szakasza folyamatosan működő 
berendezésekben valósul meg, vagy SNIF-rendsze- 
rű, rotoros egységekben, vagy szűrőblokkban.
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Köszöntés
Tisztelettel és szeretettel köszönjük életük kerek 
évfordulóját ünneplő tagtársainkat. Köszöntésünk 
elsősorban szól

Baránszky-Jób Imre vasokleveles gépészmérnök
tagtársunknak, aki 1989. november 11-én ünnepli 

90. születésnapját.

Iskoláit a szegedi belvárosi elemi iskolában 
kezdte, a váci piarista gimnáziumban, majd a bu
dapesti József N ádor M ű szak i és Gazdasági E g ye 
tem en  folytatta. 1922-ben szerzett gépészmérnö
ki, 1924-ben közgazdasági mérnöki oklevelet. 
1973-ban nyerte el a műszaki doktori címet, ké
sőbb megkapta a c. egyetemi docenc titulust.

Műszaki pályafutása, 1922-ben a Műegyetem ka
lorikus gépek tanszékén kezdődött, ahol tanárse
gédként dolgozott. Sikereinek színhelye a G anz gyár  
volt, ahol a vagonszerkesztési osztályon működött, 
rövidesen főmérnök, majd végül igazgatóhelyet
tes lett. A háború utáni tisztogatás — sok más 
vezető műszaki értelmiségihez hasonlóan — őt 
sem kerülte el, 1945-ben állását elvesztette és csak 
1954-ben került vissza vállalati főkonstruktőrként 
a Ganz gyárba. 1957-től a G yőri Vagon- és G ép 
gyárban  műszaki vezető, Ш. vállalati főkonstruk
tőr. 1962-ben történt nyugdíjazását követően az 
OMFB, majd 1972-től a M agyar A lu m ín ium ipari 
Tröszt kebelében tevékenykedett. 1988-ig — Do- 
mony András haláláig — tagja a Magyar A lu m ín i 
u m  szerkesztőségének, és nagy része volt abban, 
hogy a lap mindig pontosan és magas műszaki 
színvonalon jelent meg.

Baránszky-Jób Imre nevéhez fűződik Közép- 
Európa első, teljesen ívhegesztett sínjárművének 
megtervezése és legyártása. 1934-ben vezetésével 
készül el az Á R P Á D  sínautóbusz, sok motorvonat 
őse, amelyet sok példányban exportált hazánk a 
világ számos országába. 1959-ben ugyancsak az ő 
irányításával tervezik és gyártják. Közép-Európa 
első, teljesen alumíniumból készült sínjárműveit. 
Az egykori híres „kettes” villamos 1945 után is 
sokáig a legszebb villamosa volt a BSZKRT, il
letve a jogutód BKV-nak.

Szakmai munkáit, cikkeit, tanulmányait hét 
nyelven olvashatják a műszaki szakemberek. Elő
adásokat tartott számos belföldi és külföldi szak
egyesületben. Korán bekapcsolódott a mérnöki 
közéletbe. A második világháborúig a Mérnöki 
Kamara választmányi tagja volt, a G épipari Tu 
dományos E gyesü le t két központi szakosztályában 
vezetőségi tag. Az Aranyokleveles M érnökök Kö
rének  alelnöke és az intézőbizottság tagja. Az 
OM BKE-nek  negyven éve tagja. Szakmai és tár
sadalmi tevékenységéért számos egyesületi és 
egyéb kitüntetést kapott.

Szeretett Imre bácsink érdemeinek méltatása 
helyett közreadjuk az Aranyokleveles Mérnökök 
Körének 90 éves tagjaihoz 1988. május 8-án klasz- 
szikus versmértékben írt köszöntő sorait. 

Kívánunk mi is még szép, derűs, boldog éveket.

Köszöntő sorok  az A ranyokleveles M érnökök  
K ö ré n e k  90 éves tagjaihoz

Ünnepi szóval nyílik az ajkam állva elétek 
Kedves Elődök!
Átível korotok két század egének boltján 
Hordva magában
Kétszeri nagyvész dörgő villámit sújtva le sok jó, 
Érdemes ifjat.
Áldjuk emlékük, s mindama egykori társét, kik 
már
Nincsenek köztünk.
Helyük üres, békén várnak a túlsó parton. 
Várjanak ők még!
Rátok a csöndes őszi derű hosszú sora várjon. 
Adja az Isten!
Rászolgáltatok éppen eléggé munkátokkal 
S példaadással:
Földanya méhéből hoztátok az ércet, az ásványt 
Emberi szintre,
Majd a kohókban izzítva, olvasztva, a vasból
acél lett
Átnemesítve.
Szénnel, vízzel s más elemeknek szűz erejével 
Nőttek a gépek.
Épültek kezetek nyomán teremtő ésszel házak, 
Boldog lakások.
Szépen ívelt hidak, szerte futó vaspályák, utak 
Tervei értek
És rajtuk, felettük gondolatsebesen röppentek 
Űj szülemények.
Szorgosan forgó gépek változtatták újjá a világot 
Mérnöki ésszel.
Dús aratásra neveltétek a földet s barmainkat 
Bő tejelésre.
És még mennyi sok érték támadt agyatokból 
Építve Hazánkat!
Mérnöki voltatok hasznosan élte ki alkotó létét 
Áldva a Sorsot,
Jöjjetek el még sokszor közénk, nemcsak a
lustrum
Ünnepi évén!
Hisz’ szerető szívek várnak, múlt század 
Szülötti,
Századunk Munkási!

B ányászati és K ohászati L apok — KOHÁSZÁT 122. év fo lyam , 1989. 12. szám 573



Kérjük maradjon, hozzánk, forrófejű fiatalokhoz, 
továbbra is türelmes és segítse megértő bölcses
séggel munkánkat.

80. születésnapjára gratulálunk

Balázs János tagtársunknak és kívánjuk, hogy 
érje el Baránszky-Jób Imre bátyánk életkorát jó
egészségben.

70. születésnapjukat ünnepük
Bertalan Ferenc
Buray Zoltán
Nagy Tibor
Szalay Jenő tagtársaink.
Kívánjuk nekik ,hogy életük hét eredményes 

évtizedét továbbiakkal tetézzék meg családjuk és 
barátaik örömére.

65 évet értek meg 
Bartsch Ottó 
Dvorák József 
Harrach Walter 
Horváth Gyula 
Várhelyi Rezső.

Maradjanak lelkűnkben továbbra is fiatalok és 
vegyék ki részüket továbbra is a közösségi mun
kából.

Valamennyiüket szeretnénk köszönteni jó egész
ségben a legközelebbi kerek évfordulón az ő és 
a magunk érdekében is.

100. születésnapjához gratulálunk

1989. július 19-én ünnepelte századik születés
napját Irving Rossi, aki 1954-ben megalapította az 
acél folyamatos öntését szorgalmazó első vállala
tot a Concast AG of Switzerland céget, amely 
rövid idő alatt a világ legnagyobb ilyen jelle
gű vállalatává fejlődött. 1934-ben Rossi úr talál
kozott Dr. S. Junghans feltalálóval, aki felvetette 
az oszcilláló formában való öntés gondolatát. Ezt. 
követően került sor az első folyamatos öntőgépek 
legyártására a fémipar részére. Az üzem tapasz
talatait felhasználva megalkotta az első folyama
tos acélöntő berendezést, bár több „szakértő meg
jósolta, hogy a folyamatos acélöntés sohasem lesz 
megvalósítható nagyüzemi méretekben. Volt olyan 
„tudós”, aki ezt bonyolult képletekkel, számítá
sok segítségével is bebizonyította. Féltették a réz- 
kokillát a folyékony acél eróziójától. Elhangzott 
olyan vélemény is, hogy „a folyamatos acélön
tés egy zagyva álom marad . ..”

A folyamatos acélöntés mégis megszületett és 
meghódította világot.

Rossi urat tekintik a miniacélművek atyjának 
is. Nevéhez a folyamatos acélöntéssel kapcsolat
ban 235 szabadalom fűződik, melyek közül az el
sőt 1942-ben fogadták el.

A BKL Kohászat olvasótábora, a magyar kohá
szok és a BKL Kohászat szerkesztősége szívből 
gratulál a jubilánsnak.

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Technikai múzeumok

A  M agyar Nemzeti Bank bankjegy- és érmegyüjteménye

A  m o stan i kiállítás m e g n y itá s á ra  1974-ben k e rü lt 
sor, szakm úzeum m á p ed ig  1987-tő l ny ilván íto tták . 
Je len leg  a  Magyar N em z e ti B a n k  épületében v a n  
(B p., V ., Szabadság té r  8.).

A  m a g y a r  pénzkibocsátás 1000 éve  című állandó k iá l 
l í tá s t  a  B udavári P a lo tá b an  1977-ben  m u ta tták  be, ez a  
b an k jeg y - és érm együ jtem ény  1978-tól lá tható  a  m os 
ta n i  kiállító terem ben. A  v itr in e k b e n  közel 1200 k iá llí 
tá s i  tá rg y  van. A m a g y aro rszág i em lékpénzek m e lle tt 
sok  kü lfö ld i p én z tö rténe ti r i tk a s á g  is m egtalálható . 
M agyarország  más m ú z e u m á b a n  is ta lá lható  n u m iz 
m a tik a i  anyag, de a m a g y a r  p én z  fejlődésének tö r té 
n e té t  bem utató  kiállítás c s a k  i t t  lá th a tó  hazánkban .

A k ilenc nagy v itrin  a  legelső  m ag y ar pénz m egjele 
n ésé tő l a  forintrendszer em lékpénzeivel vezárólag 
ta g la l ja  pénzünk tö r té n e té t .  A  h áro m  kis tá ro ló  a  
leg ú jab b  em lékérm éket m u ta t ja  be.

A  dénárrendszer k o rá t b e m u ta tó  v itr in  I .  István  n é 
m e t m in tá ra  készített első m a g y a r  pénzei m elle tt az  
Á rp á d -h á z i királyok á l ta l  k ib o c s á to t t  érm éket t a r t a l 
m azza. Érdekességek az 1968-ban , a  nagyharsány i 
á s a tá s  so rán  lelt L ancea R e g is , a  legelső m agyar p én z 
érm e.
legelső, pénzérmén tö r té n ő  k irályábrázo lás, Salam on  
kirá ly  idejéből. A korai feu d a lizm u sb an , Károly Róberg 
u ra lk o d ásán ak  idején je le n t m e g  hazánkban  az a ra n y 

fo rin t és a garas. I .  ( N a g y ) Lajos érdem e, h o g y  a  m agyar 
cím er, és e lsőként Szen t László k erü lt a  pénzérm ére . 
K ésőbb H unyadi M á tyás  kezdem ényezte a  m ad o n n ás 
pénzábrázo lást. 1518-tó l rendszeressé v á l t  a  tallér, 
egy ik  o ldalán az u ra lk o d ó  mellképével. E g y e t le n  o lyan 
pénzérm ét őriz a  N em z e ti Múzeum, m elyen  I I .  Rákóczi 
Ferenc lá th a tó , a  tö b b i t  a  fejedelem m ag a  z ú z a t ta  be.

Az erdélyi p én zv erés re  az arnypénzek  n a g y  bősége 
jellem ző; r itk a ság o k  közé ta rto z ik  a Székely M ózes  által 
v e re te tt  5 d u k á to s  a ra n y , m ely egyedülálló  a  világon.

Érdekesség m ég a  Bethlen Gábor h a lá la  u t á n  felesége, 
Brandenburgi K a ta lin  á l ta l v e re te tt p én z é rm e , mely 
m a g á t az özvegyet áb rázo lja , s m ely m a g á n  viseli a 
korabeli d iv a t, h a jv ise le t jellem zőit. Az első  p ap ír 
pénzek M ária Terézia  idejében  je len tek  m eg , a  legelső, 
ténylegesen m ag y ar b an k jeg y e t azonban K ossu th  a d a tta  
k i az 1848-as szab a d ság h a rc  idején.

A M onarchia összeom lása u tán  eg y á lta lá n  n e m  volt 
pénz hazánkban , m iv e l addig  a p ap írp én z t B écsben , a 
fém pénzt pedig  K ö rm ö cb án y án  k é sz íte tté k . Károlyi 
M ihály  m egszerezte a  bankjegykliséket, így  á tm en e tileg  
se g íte tt a  h e lyze ten . K ésőbb  egy sv á jc i céggel tö r té n t 
egyezm ény a la p já n  külföldön készü ltek  a  m agyar 
bankjegyek. 1927-re ú j, értékálló pénz, a  p en g ő  k erü lt 
forgalom ba, am ely  a  m ásod ik  v ilághábo rú  id e jé n  te l 
jesen e lé rték te len ed e tt, így jelent meg 1946-ban  a  forint.

A m agyar p én zk ib o csá tá s  1000 éve c ím ű  kiállítás 
csü tö rtökönkén t 9— 13 óráig lá to g a th a tó  a  M agyar 
N em zeti B ank  (B p ., V., Szabadság té r  8.) épü letében  
( V i l i .  kapu).

MTESZ Sajtótájékoztató alapján
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Mozaikok a Fémkohászati Szakosztály történetéből
Л  szakosztály m egalakulása

A szakosztály  m egalaku lása  része volt a n n a k  a 
nag  ygazdasági és ip a rirá n y ítá s i á ta lak u lásn ak , m ely  
az 1948-as á llam o sítá s t követően  h azánkban  le já t 
szódott. A bban  az időben a  haza i fém kohászat n em  
tü k rö z te  az a lu m ín iu m - és színesfém kohászati ip a r  
eg y ü v é ta rto zásá t. Azok az  a lum ín ium ipari üzem ek, 
am elyelk a h áb o rú  a la tt részben  ném et tu la jd o n b a n  
v o ltak , azok a  tőkeérdeke ltség  arányában  h á b o rú s  
jó v á té te l fe jéb en  szovjet tu la jd o n b a  m en tek  á t, te h á t 
m ag y ar—szov jet vegyes v á lla la to k k á  a lak u ltak . A 
vegyes v á lla la to k  irán y ítá sá ra  állam közi m eg á llap o 
dással m eg á llap íto tták  a M A SZ O B A L -t (Magyar—S zo v 
je t B a u x it—A lu m ín iu m  Rt.). A  m agyar tu la jd o n b a n  
lévő a lu m ín iu m ip a r i üzem eket 1948. tavaszán  á l la m o 
s íto ttá k  és közvetlen  irá n y ítá su k ra  m eg a lak íto tták  az 
A L iB A R T -ot (Á llam i B auxit-A lu m ín iu m  R t., 1955. I. 
1 -jé tő l A lum ín ium ipari Központ), m elynek fe lü g y e le 
té t a z  Ipari M inisztérium  lá t ta  el.

Ily en  k ö rü lm én y ek  között é rth e tő , hogy a m ik o r 1948. 
fe b ru á r já b a n  az  OMBKE közgyűlése e lfogad ta  azl 
egyesü le t szervezetének  m egváltozását, azaz a  szak 
m ai tagozódás szerin ti szakosztályok  m eg alak ítá sá t, 
„ A lum ín ium  Szakosztá ly” a la k u lt  meg. Az ú j szak 
o sz tá ly  a  B ányászati és K ohászati Lapok m e llé k le te 
k é n t m e g in d íto tta  a  kü lön  fü ze tb en  is m e g je len te te tt 
A lu m ín iu m  c ím ű  szaklapot, m e ly e t az 1948-ban m eg 
a la p íto tt M agyar A lum ín ium - és K önnyű fém ku ta tó  
In téze tte l együ ttm űködve ta r to t t  fenn. Az A lu m ín iu m  
c. lap  le tt  a  fó ru m a  an n a k  a  hazai a lu m ín iu m k o h á 
szati é s  feldolgozási szak ism eretnek , am ely az ip a ri 
te rm e lé s t irán y ító  szakem berekben  felgyülem lett, de 
az á llam o sítá s  e lő tti m ag án tu la jd o n ú  felfogás sze 
r in t  m in d az t h iv a ta li tito k k én t ke lle tt kezelni.

1949. szep tem b eréb en  lé trehozták a  Nehézpari Mi
nisztérium ot (1951-től Bánya- és E nengiaügyi Minisz
térium) és  a n n a k  Színesfémipari Főosztályát, mely
nek felügyelete a lá  rendelték  az összes alum ínium - 
és sz ínesfém ipari üzem eket. Ez az ip a rszervezés an 
n á l is inkább  kézenfekvő  volt, m e r t  a b b a n  az idő
ben  a legnagyobb fém kohászati üzem , a  Csepel Mű
vek Fém m űvé  a lum ín ium - és ré z a la p ú  ötvözetekből 
egymás m e lle tt egyenrangúan  g y á r to t t félgyártm ányo 
kat.

M iután az iparszervezés lé treh o z ta  az  alum ínium - 
és színesfém kohászati üzemek eg y ség es irányítását, 
m egindult az  a  kezdem ényezés, h o g y  az egyesületi 
szakm ai tagozódás kövesse az ip a rsz e rv ez és  gyakor
la tát. A k ezdem ényezés t az 1952 f e b r u á r i  köz""űlés 
fogadta el, és a  szakosztály, m in th o g y  im m ár ma
gába fog lalta  a  fém kohászat te ljes sz a k m a i területét, 
felvette F ém kohásza ti Szakosztály n e v e t.

Még ab b an  az  évben, jú lius 1 -jén  a  m ag y ar állami 
tu la jdonban  lévő  alum ínium ipari v á l la la to k  újabb ál 
lamközi m eg állap o d ás a lap ján  b e o lv a d ta k  a  MASZO- 
BAL-ba, m a jd  1952. decem ber 31-án m e g szű n t a BEM 
és ezzel a S zínesfém kohászati F őosztá ly  is. Ennek kö
vetkeztében m eg szű n t az a  sz ak te rü le ti hatósági irá- 
rányító  szervezeti egység, am ely vég ső  so ro n  döntően 
hato tt az egyesü le ti szervezetre, n e v e ze te sen  a  Fém- 
kohászati S zakosztá ly  m egalaku lására . Megszűnése 
azonban n e m  h a to t t  vissza az eg y esü le ti szervezet
re, a  F ém kohásza ti Szakosztály az ó ta  is  tö retlenül a 
teljes, az egye tem es m agyar fém k o h á sza ti szakmai 
te rü le te t á tfo g ja  és képviseli.

Laár Tibor
A  F ém kohászati T ö rténe ti M unkabizottság

vezetője

Egyesületi hírek
Szakosztályvezetőségi ülés

H osszú ny ári szü n e t u tán  o k tó b e r 4-én, ú jbó l ü lé se 
z e tt a  fém k o h ásza ti szakosztály  vezetősége. A n a p i 
ren d  sz e r in t M ay er János szakosztály i elnök b eszám o lt 
az O M BK E elnökségének  szep tem b er 19-i ü lésérő l. A 
rendező  szervezetek  képviselői szóltak  a következő  
k o n fe ren c iák  előkészületeirő l:

— VI. F ém kohásza ti N apok (1989. okt. 11—13.).

— IV. P ig m en t Szim pózium  (1990. m ájus 21—22.).

— A lum ín ium kohászati Szim pózium  (1990. május 
10— 11. ) .

— VI. A lu m ín iu m  K onferencia (1991 m ájus).
A rató L ászló  a  szerződéses m u n k á k ró l ta r to tt  rövid

ism ertetést.
Az „egyebek” n ap ire n d  pont tá rg y a lá s a k o r  élénk vi

ta  a laku lt k i az  egyesü le t és a szakosz tá ly  jövő felada 
tairól, az ú j vezetőség  válasz tásának  előkészületeiről, 
továbbá az O M B K E és a MTESZ k ap cso la tá ró l.

(H. W.)

ICSOBA rendezvény Ajkán
Az O M BKE a jka i helyi szervezete az ICSO BA M a 

gyar N em zeti Bizottságával. 1989. m ájus 17-én szak m a i 
n ap o t ren d e ze tt A jkán . A rendezvény  első részéb en  
e lő ad áso k  h an g zo ttak  el, m a jd  a  résztvevők igényei 
sz e r in t ü zem lá toga tások  következtek .

A z előadások  so rá t dr. Valló Ferenc n y ito tta  m eg, 
e lem ezve az A jk a i T im földgyár és A lum ín ium kohó  
he lyze té t, a  m űszak i fejlesztés te ré n  adódó a k tu á lis  
fe la d a ta it.  A rö v id  távú, ille tv e  a  táv la ti fe jle sz té s i 
te rv e k  ism erte té se  so rán  szólt többek  közt a  tim fö ld 
te rm elés  so rán  keletkező  veszteségek  csökkentéséről, 
a  tim fö ld  szem csem éretének  növeléséről, a  tim fö ld  
k ém iai tis z ta ság á n ak  jav ítá sáró l, im po rtb au x it fe ld o l 
gozásáró l, a p p a ra tiv  és irán y ítá s tech n ik a i fe jle sz té -  
sekrőr. É r in te t te  az  a lum ín ium kohóban , a fo rm a ö n 
tödében  és a  g a lliu m g y á rtá sb an  ak tuális fe jlesz tési 
fe la d a to k a t is. A  te rm ékszerkezet korszerűsítési t e r 
v ek  m e lle tt v ég ü l a p iack u ta tá s , a  m arke ting  m unika 
sz ín v o n a lán ak  em elésérő l szólt.

A  m áso d ik  és h a rm ad ik  e lő ad ás a  te rm ék szerk eze t 
k o rsze rű sítése  k ap c sá n  e lé rt ú j e redm ényeket m u ta t ta

be: a tim fö ld h id rá t őrlési te ch n o ló g iá já t és az őrlés 
során k ap o tt te rm ék ek  jellem zőit is m e r te t te  Szabó 
Bálint, Balogh Z oltán  előadása p ed ig  a  szintetikus 
zeolitalapú te rm ék ek k e l foglalkozott.

Dr. V itéz János  e lőadásában az ú j higanym entes, 
úgynevezett g a lliu m  cem entálásos te c h n o ló g iá t m utat 
ta  be. K iem elten  foglalkozott a n ag y tisz ta sá g ú  (6N-es) 
gallium  m inőségének  kérdéseivel.

Az utolsó beszám oló  keretében  az A IM E  Las Vegas
ban m eg ta rto tt ezévi konferenciáján  e lh an g zo tt tim 
földgyártási és a lum ínium kohászati e lő ad á so k  kereszt- 
m etszetét m u ta t ta  be  dr. Kálmán T ib o r  é s  Szalay 
Géza. A  k o n fe ren c ián  feltűnően sok  e lő ad ás foglal
kozott a k ikeverésse l, a  tim fö ldgyártási technológiá 
ban  lényeges sz e rep e t szánnak a  k ü lö n b ö ző  szinte
tikus ad a lékoknak , az ah im ín iu im kohászatban  kulcs
kérdés pedig a  környezetvédelem .

A szakm ai n a p  s ikeres — több cso p o rto s  — üzem- 
látogatással fe je ző d ö tt be.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek

Az USA gazdasági h a ta lm i g épeze te  visszavág

1988 novem ber 22-i e lőze tes h a tá ro z a tá b a n  az U SA  
k ereskede lm i m inisztérium a ú g y  d ö n tö tt ,  hogy A uszt 
ráliából tisztességtelenül a la c so n y , döm ping áron é r 
k ez ik  b a u x it az am erikai p ia c r a .  A vállalatonként 
v á lto z ó a n  m egállapított d ö m p in g s á v  átlagosan 75% , 
a m i az  U SA  és A usztrália b á n y á ib a n  kiterm elt bau x it 
száz a lé k b an  kifejezett á rk ü lö n b sé g e t fejezi ki. Az au sz t 
r á l  b a u x i t  főszállítója a  Gomalco Alum ínium  Ltd. 
Az 1989. március 30-ára v á r h a tó  végleges döntésig 
az  a u s z trá l  bauxit im p o rtja  a lk a lm á v a l a döm ping - 
s á v n a k  megfelelő készpénz v a g y  adóslevé l letétbe helye 
zése kötelező.

H a  a  márciusi végleges d ö n té s  is  m egállapítja a 
d ö m p in g  tényét, akkor az In tern a tio n a l Trade Commis- 
sionnak  45 napon belül k e ll d ö n te n i ,  vajon sérti-e a 
im p o r t az  USA iparát. Ig e n lő  e s e tb e n  a kereskedelmi 
m in isz té riu m  meghozza a  v ég leg es  h a tá ro za to t és u ta s ít 
j a  a  vám hivatalokat a  v ég leg es  an tidöm ping  vám ok 
beszedésére. Az ügyben é r i n t e t t  1987-ben im portá lt 
a u s z trá lia i kalcinált b au x it é r té k e  416 e USD. Az a n t i 
d ö m p in g  kérelmet a Carbi C eram ics Inc. n y ú jto tta  be 
és a  v izsgálat 1988. jú n iu s  k ö z e p é n  indult. Az USA- 
b a n  m űködő mindössze h á ro m  baux itkalciná ló  vá lla t 
közü l k e t tő t  érint a d ö m p in g b a u x i t : A Carbo Ceramics 
In c ., Irv in g  (ТЕХ) két ü z e m é t m ű k ö d te t,  egyet Alaba- 
m á b a n , a  m ásikat L o u is ia n áb a n , m íg  a Narton- Alcoa 
cégnek  F o rth  Sm ithben (A rk ) v a n  kalcniálóüzeme.

(Az ese t világosan m u ta t ja ,  h o g y  az antidöm ping 
p o lit ik a  nem  csak az ország ip a rá n a k ,  de egyes esetek 
ben  egy -k é t befolyásos ü z e m  védelm ére is szolgál, 
fe la d v a  ugyancsak az USA á l t a l  kezdem ényezett GATT 
e lv e it. Szerk.) (H . W .)

Industrial Minerals, 1989. január p. 19.

Kutatás és fejlesztés a Pechineynél

A  Pechiney francia A lp o k b a n  lev ő  kutató  központ
ja , a  Voreppe Research C en te r  (CRB), 20 éve lé te 
sü lt. 1987-ben 20 millió F F R  beru h ázássa l új anya 
gok  fejlesztésére új részleg  a la k u lt .  400-nál több a l 
k a lm azo ttjábó l 80 k u ta tó m é rn ö k . Éves költségvetése 
közel 200 millió FFR, eb b ő l ikb. 500 kutatóprogram ot 
finanszíroznak . A leg k o rszerű b b  berendezésekkel van  
felszerelve. A kutatás e lő re h a la d t  a  Pechiney leány- 
v á lla la ta in á l, így az a m e r ik a i H o w m et-nél is, am ely 
n e k  23 üzeme van az U S A -b a n , Franciaországban, 
N agy-B ritanniában  és J a p á n b a n . I t t  foglalkoznak a v i 
a szm in tás  precíziós öntés ja v ítá s á v a l .  K ifejlesztették 
a  M icrocast—X  új öntési e l já r á s t ,  am ely új nagy p ia 
co k a t ny ithat. Másik fe jle s z té s ü k  a  spray-öntés és a 
plazm aspray-e ljárás. Ez u tó b b in á l  különféle erősítő 
an y ag o k a t alkalmaznak. A  P e c h in e y  autom atizálta az 
a lu m ín iu m  közvetlen k o k illa ö n té sé t, így az biztonsá 
go sab b á vált és javu lt a  h e n g e r lé s i  tömbök m inősé 
ge is. Foglalkoznak az e lek tro m á g n ese s  öntési e ljárás 
finom ításával, ez a fe lü le t m in ő sé g é t javítja. Az a lu 
m ín ium -lítium  ötvözeteket a  repü lőgép ipar igényei
n ek  megfelelően fejlesztik , d e  egy éb  ötvözetekkel is 
foglalkoznak. CRV azon d o lg o z ik , hogy a könnyűfém 
ö tvözetek  mechanikai tu la jd o n s á g a it  javítsa. Az anya 
gok  mikroszerkezetes e lem z ésé re  három  m ódszerük 
van . Az alum ínium ötvözetek e rő s íté sé t rostos részecs 
k é k  hozzáadásával é r ik  el. J e le n tő s  kutatásokat v é 
g ez ték  a  „habvesztéses” e l j á r á s  te rén . A St. Jean-de- 
M aurienne-i kohóban az  ú j 280 kA -es kádsorban a 
tim fö ld e t precízen e lle n ő rz ö tt pontadagoló rendszer 
ju t t a t j a  be. A rendszer k ö ltség csö k k en tő  és te rm elé 
k en y ség  fokozó hatása je le n tő s . A Howmet bejelen 
te tte , hogy új üzemet te rv e z  Claremore-ban (Okla 
hom a). (H. OR.)

Ь .  M e t .  A g e  46 f t988) 12. p .  13— 14, 16—17. 88. la .

Marubeni előrejelzések 1989-re

A  Marubeni p rognózisa  szerin t a  v ilág  a lu m ín iu m 
k ész le te  1989-ben e lé ri a  240 k t-t. Az összes sz á llítá s t 
14,45 M t-ra  becsüli, ez  8,1 százalékkal több  az 1988. 
év in é l. Prognózisa szierint 1989-ben a v ilág  fogyasz 
t á s a  14,21 M t lesz, 2,9 százalékkal több m in t az  1988. 
é v i  14 Mt. A M aruben i a d a ta i nap tári év re  v o n a tk o z 
n a k ,  k ivéve Jap án t, a h o l költségvetési év  á p r il is  1- 
tő l  m árcius 31-ig ta r t .

A  kereslet 1989-ben 1,5 százalékkal, 14,21 M t-ra  
em elked ik , 1990-ben 2 százalékkal 13,92 M t- ra  csök 
k en . Ennek ered m én y ek ép p en  a készlet e lé r i a  580 
k t - t  a  M arubeni becslése  szerint. A te rm elés  1987- 
tő l  1990-ig sz ilá rdan  em elked ik . A tőkés v ilág  te r 
m e lé se  1988-ban 13,83 M t volt, 1989-ben 14,2 M t, 1990- 
b e n  14,3 Mt várható . A  tőkés országok szo c ia lis ta  v i 
szony latbó l érkező n e ttó  im portja  az 1988. év i 320 
kt-is csúcs u tán  v á rh a tó a n  csökken. Az 1988-as e lő 
re je lzé s  250 k t volt, 1990-re 200 k t lesz. Az 1988-as 
e lő re je lzés 250 k t vo lt, 1990-re 200 k t lesz. J a p á n  a lu 
m ín iu m ip a ra  a v ilág éh o z  hasonlóan alaku l. Im p o rtja  
to v á b b  em elkedik. 1989-ben eléri a 2,145 M t-t, 1990- 
b e n  enyhén v isszaesik  2,105 M t-ra. A hogy a  te rv e k  
m egvalósulnak, e lső so rb an  a  Venalum  bőv ítés, Ja p á n  
ezekbő l a fo rrásokbó l fog több a lu m ín iu m o t besze 
rezn i. Japánnak  h o sszú le já ra tú  szerződései v a n n a k  az 
A lea n -nal, az Alcan o f A ustraliaval, a  Comalcoval, 
a z  Alcoavál, a  P ech iney-ve  1, a CSR-rel, a  Balcoval, 
a  Duballal és az Endasával. Az A lcan tav a ly i 70 ikt-s 

sz á ll ítá sa  idén és jö v ő re  90 k t- ra  fog em elkedni. A z A l 
co a  eladásait a  tav a ly i 65 k t-ró l 95 k t - r a  fo g ja  nö 
v e ln i és a Balco 30 k t  h e ly e tt 40 k t- t  fog  szá llítan i. 
A  Com alco a  dekéd végég ig  140 k t- t szállít, a  többi 
szerződés változatlan . íg y  1989-ben az összes sz á llí 
t á s  650 k t lesz, v a lam iv e l kevesebb, m in t a  tav a ly  
im p o r tá lt 690 kt. Im p o rtá lta k  még 832 k t kohó fém et 
Ausztráliából, D él-A frikából, Ü j-Zélandból, V ene 
zuelából. Argentínából, Kanadából, Kínából, B razíliá 
bó l és  az USA-ból.

(H. OR.)
M e t a l  B u l l e t i n  (1989) 7365 p .  12.

Tizenötéves a magyarországi csőfeltárási technológia

1974 őszén kezd ték  e l  a  csőfeltáró b erendezés p ró 
b aü zem ét a M agyaróvári T im föld- és M ükorundgyár-  
ban (MOTIM) [1]. Az e lm ú lt időszak sok fá ra d a lm a t 
és szép sikereket is h o zo tt a  rendszer m egalk o tó in ak  
és üzem eltetőinek. S ok  változtatás tö r té n t az  első 
m egoldáshoz képest, de  m egfelelő viszonyok gondos 
tanu lm ányozásán  a lap u ló  szerkezeti v á lto z ta tá so k , a 
technológiai fo ly am at legapróbb  részletekig  tö rténő  
m egism erése u tán i k iegészítések  m eghozták az e re d 
m én y t. A csőfeltárás a  M OTIM  egyik leghatékonyabb  
berendezésévé vált. T a lá n  ennyi m egem lékezést m eg 
é rd e m e l egy új tech n o ló g ia  első 15 éve. (H. OR.) 
f i ]  K i s a l f ö l d ,  1974. s z e p t .  3.

Az ENI és az osztrák Treibacher Chemische Werke 
vegyes vállalatot létesít

A z olasz á llam i h o ld in g  társaság, az Eni le án y v á l 
la la ta  a Samatec és a Creditanstalt—B ankvere in  á l 
t a l  ellenőrzött o sz trák  T re ibacher cég v eg y esv á lla la 
to t  lé tesít Euroiorundum  néven. A Sam atec m ű k o ru n - 
d o t gyártó, D om odossolaban lévő üzem ét hozza  az 
egyesülésbe, m íg az o sz trá k  p a rtn e r a tő k é t b iz to s ít 
ja .  A  vegyesvállalat a  p a r tn e re k  részére 90 k t/év  k o rund  
k ap ac itá s t jelent. A S am atec  az elm últ évben  750 a l 
k a lm azo tta l 150 M rd  IT L  (olasz líra) fo rg a lm a t ért 
el. (H. OR.)

N e u e  Z ü r c h e r  Z e i t u n g  210 (1989.) 75 p . 16.
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