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SZECHENYI VASMUTERVETOL
A DUNAI VASMUIG

Széchenyi és a Duna menti vasmui

Az 1800-as évek derekahoz kdzeledve, Magyarorszag vaskohaszata — Nyugat-Europat
kovetve — az intenziv fejlédés palyajara 1épett. Az orszag gazdasagi felemelkedésén farado-
z0 Széchenyi Istvdn is szandékozott vasmuvet létesiteni a Duna mentén, mert a Duna
kozelében fekvé széntelepek leggazdasagosabb hasznositasanak a vasmiivet tartotta. Errél
1842-ben William Tierney Clark mérnéknek cimzett levelében igy ir: ,... egy emelkeddben
1évé orszagban a Duna partjain igazan kétlem, hogy barmi elényésebb lehetne, mint jo
vasmuvek.” W.T. Clarkot kézremukédésre kéri fel egy vasmuiépitésre alapitandé tarsasag-
ba. ,Kérdés az —- mint irja — vajon talalhaté-e vasérc megfelelé helyeken (ti. a Duna
kézelségében), és kénnyen kitermelhetd-e, és véglil, hogyan allunk eszkézokkel, melyekkel
a terméket tiirhetéen olcson piacra hozhatnok.”

Széchenyi vasmuépitési terve akkor nem valdosulhatott meg, mert kitermelésre érde-
mes vasércet a Duna menti szénmez6k kdrzetében nem talaltak. Marpedig abban az idé-
ben vasmuvet ércbazison létesitettek. Az orszag vastermelése az erdélyi és felvidéki ércba-
nyak koérzetében noévekedett; egyidejliileg természetesen nétt az orszag acéltermelése is.
Edui Illés Aladdr 1901-ben az 1898. évi statisztikak alapjan joggal sorolta Magyarorszagot
»a vilag kivalobb nyersvastermelé és acéltermelé allamai” kozé. (Magyarorszag kereken
364 ezer tonna acéltermeléssel a vilag acéltermeld orszagainak rangsoraban a 8. helyen
allt)

A magyar vaskohaszat a szazadfordul6tol Trianonig

A szédzadfordulé utan a magyar gazdasag és benne az ipar viszonylag gyorsan fejlodott.
Az iparon belll a gyariparé volt a f6szerep. Ebben dolgozott az ipari munkassag té6bb mint
fele, és ez adta az orszag ipari termelésének 3/4 részét. A koncentracié meghatarozo je-
lentdséggel birt a miiszaki fejlédésre, hiszen a nagyvallalatok rendelkeztek elegendé anya-
gi forrassal a kéltségesebb 14j technoldgiak, fejlesztések és beruhazasok megvalositasahoz,
ami kiilénésen a vas- €s acéliparban volt fontos. Ebben az idészakban a nemzeti jévede-
lem fejlédési dinamikéja atlagosan évenkénti 3,2%; ezen belill a mezégazdasagi termelésé
2%, az iparé 5% volt.

Az elsé vilaghaboru megszakitotta az orszag fejlodési folyamatat. A mezégazdasag ter-
melése 1919-ben csupan egyharmada volt a haboru eléttinek; a vas- és acéltermelés a
felére csokkent; az ipari termelés egésze 1919 dszén nem haladta meg az 1913. évi szint
15—20%-at. A trianoni dontés {1920) utan a nyersanyagforrasok tulnyomoé hanyada az 0j
hatarokon kiviilre esett; igy a kohaszati nyersanyagforrasok 70%-a is.

A magyar vaskohaszat Trianontél 1938-ig

A Trianon utani Magyarorszag (tj gazdasagi egység; feltételrendszere megvaltozott. Egy
tollvonassal itélték nyersanyagbazisu agrar-ipari orszagbol nyersanyagszegény orszagga. A
gazdasagnak merében mas utra kellett térnie. Keresnie kellett olyan kiutat, amelyen beil-
leszkedhet a vele szemben jérészt negativ magatartast tanusité orszagokbol allé koérnye-
zetbe. Kulf6ldi segitségre nem tamaszkodhatott; a nyugat-eurépai politika éveken at in-
kabb akadalyozta, mintsem tamogatta az orszagot.
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A legfontosabb iparagak termelékapacitasanak a tertileti aranynal lényegesen nagyobb
hanyada maradt az uj hatarokon belil; kévetkezésképpen iparosodottabb lett az orszag,
de az egyes ipari agazgatok nyersanyag-ellatottsaga €s piaci viszonyai eltéréen alakultak.
A vas- és gépipar teruletén beallt valtozasok kovetkezményét érzékelteti az 1. abra.
A 66,5% aranyban megmaradt acél- és gépipari kapacitas termelési lancanak elejérél
elveszett a nyersanyagforras 70%-a, termelési lancanak végén — termékeinek piacan —
viszont nemcsak a belsé fogyasztok szama csokkent nagy aranyban, hanem megszint a
monarchiabeli k6zos piac is, amely korabban termékeinek nagy részét fogadta be.
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1. abra Az acél- és gépipari kapacitas kihasznalasanak 1920-ban
megvaltozott koriilményei

Az ipari termelékapacitasokat viszont ki kellett hasznalni: az orszag gazdasagi fenn-
maradasa, a nemzeti jovedelem termelése és a foglalkoztatas érdekében. A vas- és gép-
iparra nézve ez azt jelentette, hogy importalnia kellett a nyersanyagot és exportalnia a
készterméket. A kényszerexport a gazdasag meghatarozo tényezoje lett. De az export le-
hetoségei radikalisan megvaltoztak. A haboru elotti Magyarorszag kivitelének 70—80%-at
a Monarchia osztrak—cseh tartomanyai fogadtak. Ezekb6l a tartomanyokbol szarmazott
— hasonlé aranyban — a magyar import is. A monarchian beliili kereskedelmet vamok
nélkul, kozos pénzrendszer, dsszekapcsolodo bank- és hitelrendszer, egységes arstruktura
alapjan, deviza nélkil, lényegében belkereskedelmi jelleggel bonyolitottak le. A kereske-
delmi helyzet a haboru utan, a Monarchia felbomlasaval, teljesen megvaltozott. Hét qj
6nallé vamterilet jott létre! A vamhatarok 6000—7000 km-rel meghosszabbodtak. Euro-
paban a korabbi 13 helyett 27 6nallé pénzrendszer alakult. Ez a korabban szinte ismeret-
len devizagazdalkodas bevezetésével fokozta a nehézségeket.
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2. abra Magyarorszag acéltermelése
Trianon (1920) el6tt és utan

A hazai acéltermelés 1920-as évek elejei és végi eredményeirol tajékoztat a 2. dbra.
Ezen az 1913. évi termelésrél két oszlop szerepel. Az els6 (a vilagos) az 1913. évi Magyar-
orszag termelését mutatja; a masodik (a so6tét) ebbél csak annyit, amennyit 1913-ban
azon a teruleten termeltek, amely még 1920 utan is megmaradt. A ketto egylitt érzékelteti
a trianoni veszteség mértékét. Az 1921. évi katasztrofalisan alacsony termelés tukrozi a
gazdasagi helyzet sulyossagat. Az 1929. évi acéltermelés oszlopa viszont mar azt jelzi,
hogy a gazdasag, illetve annak részeként a vaskohaszat nemcsak talpra allt, hanem meg-
erosodott, hiszen a meghagyott lizemek 1913. évi termelési szintjét mar tulszarnyalta.
Magyarorszag 1929-ben acéltermelésével a 17. helyet foglalta el a vilagranglistan, meg-
elézte Hollandiat, a dél-amerikai orszagokat, Kinat, Ausztraliat. Kereken kétszer annyit
termelt, mint Norvégia, Romania, Finnorszag és Jugoszlavia egylttesen!

Az 1930-as évek kiiszobére fejlodésben levé magyar gazdasag érkezett. A fejlédés di-
namikaja a szazad elsé évtizedéhez hasonlithato. Tovabbi sorsat ezutan ismét kiilso ko-
rulmények, az egész vilagra kiterjed6 gazdasagi valsag befolyasolta, amely 1931 és 1933
kozott sullyedt mélypontra. E valsag gazdasagi kovetkezmeényeit nem lehet a haboruk
okozta gazdasagi 0sszeomlashoz hasonlitani, hisz a termeldeszkozok, a termelés nyers-
anyag- €s energiaforrasai, a technologiai kulturak egyarant termelésre kész allapotban
voltak. A fogyasztas katasztrofalis csokkenése okozott vilagszerte kihasznalatlan termelo-
kapacitasokat, hatalmas aranyu veszteségeket és szinte elviselhetetlen munkanélkiilisé-
get. Sok kis- és nagyipari lizem tonkrement. A magyar vaskohaszat is a vesztesek kozé
tartozott, s hat év kellett hozza, hogy ujra elérje az 1929. évi termelési szintet.

A valsag éveiben a magyar gazdasagnak sok megprobaltatassal kellett megktizdenie, a
kormanynak tobb rendkiviili intézkedést kellett hoznia; igy pl. ellenérzése ala vonta a
kulkereskedelmet, mivel ezattal is ez lett a gazdalkodas legfontosabb tényezéje. Az export
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tamogatasara a kormany felarrendszert vezetett be, amit a nehézipar eredményesen hasz-
nalt ki: 1933 és 1938 kozétt megnégyszerezte kivitelét. Az acélipari exportérok kozul ki-
emelkedtek a Weiss Manfréd Mivek, a MAVAG és a Rimamurany Salgétarjan Rt. (A
MAVAG exportjanak ardnya elérte dssztermelésének 50%-at.) Ezek a gyarak egyidejuleg
fontos fejlesztéseket hajtottak végre.

Csepelen 1932-ben korszerusitették a martinkemencék boltozatat: szilikatrél attértek
kréom-magnezit elemekre (Eurépaban elséként!}). A kemencék flitését generatorgazrol at-
alakitottdk olajtiizelésre. Uzembe helyeztek egy 6 tonnas Heroult-rendszeri
elektrokemencét. 1936-ban inditottak az Erhardt-rendszeru csétoldopadot.

Ozdon a gyarvezetés legfontosabb feladatanak azt tartotta, hogy megovija a pénziigyi
egyensulyt és tartsa Ossze a gyar torzsgardajat. A muszaki fejlesztés terén elébb csak a
blokksor rekonstrukcidjara futotta, 1935-t61 kezdédden aztan csaknem minden termel6-
agazatra kiterjedd fejlesztésre és jelentés beruhazasokra kerilt sor. Tobbek kozdtt 1935-
36-ban két elektrokemencét is épitettek. Korszertsitették a martinkemencéket: medencé-
juket bazikus téglakkal falaztak, tuzelésliket vegyes, gaz és olaj Uzemre alakitottak at és
novelték kapacitasukat.

Diésgyérben a MAVAG 1932-ben lizembe helyezte 1ij finomlemez-hengersorat, egy év-
vel késébb korszerusitette a torzsgyari és ajgyari kovacsiizemeket, termelésbe allitott egy
300 kg-os indukcids elektrokemencét specialis szerszamacélok gyartasa céljara. A termék-
valaszték bovitéséhez tovabbi beruhazasokra is szlikség volt: 4j nagyolvasztd, Gij huzému,
0j keréktarcsa-hengerld, tovabba durvalemez-hengersor, szeggyar, katranyleparlé épult,
1934-ben hozzakezdtek az elsé 80 tonnas kemence épitéshez.

A magyar vaskohaszat 1938-ban — A gy6ri program —
A Duna menti vasmu terve

Magyarorszag 1938-ban 648 ezer tonna acélt termelt. A vilagranglistan 18. volt.
Osszehasonlitasképpen: Ausztria 673 ezer, Spanyolorszag 574 ezer, Svédorszag 987 ezer,
Hollandia, Dania, Norvégia, Finnorszag és Jugoszlavia egyluttesen 450 ezer tonnat termelt.

1930-as évek vaskohaszati fejlesztései nemcsak a termelés novelését, hanem a ter-
mékvalaszték bovitését és a termékmindség javitasat is szolgaltak. Erdsitették azt a mind-
ségi bazist, amelyre a vaskohaszat részben sajat exportjat, részben a gépipari termékek
jobb mindségét és 1) gépipari termékek bevezetését épitette. Az acélfeldolgozo ipar azon-
ban nem fejlédott megfelelé Gitemben. Emiatt az orszag gazdasagi névekedése nem tudott
1épést tartani Nyugat-Eurépaval. Halaszthatatlan feladat lett tehat az acélfeldolgozé ipar
fejlesztése. Ezt felgyorsitotta a 30-as évek végén vilagszerte er6sédé hadiipari programok
Magyarorszagot is elért hullama, ami ,gyéri program” néven kerult be a magyar gazda-
sagtorténetébe.

1938. marcius 3-én Daranyi Kalmdn miniszterelnok nevezetes gyéri beszédében nyil-
vanossagra hozta a kormany hadiipari fejlesztési programjat. E szerint a gépiparra harult
a feladtok tulnyomé hanyada; tobbek kozott katonai, kéziti és vasuti szallité jarmuvek,
pancélozott jarmuvek, harckocsik, 16vegek és lovedékek, konnyti- és nehézfegyverek, 16-
szerek gyartasa. A vaskohaszat terliletén varhaté volt az a feladat, hogy ha megné a bels6
acélfogyasztas — ami nyilvanvald volt —, akkor a gazdasag részérél nélkuldzhetetlen ex-
portot tébblet acél gyartasaval kell fenntartani.

A legnagyobb témegii megrendeléseket a diosgyéri Allami Vasgyar kapta; ugyanakkor
az export tulnyomo hanyada is innen kertlilt ki. Egyértelmi volt, hogy a vasgyar csak
kapacitasbovités esetén képes a kettés feladatot teljesiteni. Kapacitasbévités viszont csak
korlatozott mértékben volt lehetséges, mert a gyar a kedvezétlen telepitési viszonyok miatt
amugy is tulsagosan zsufolt volt. Az ipari minisztérium ugy dontétt, hogy a kapacitasbo-
vitést 0 telephelyen, 1j allami vasmi létesitésével oldja meg ugy, hogy egyidejileg enyhiti
a diosgyéri zsufoltsagot is.
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Az 1j vasmu tervét Diosgyorben dolgoztak ki. Termelé berendezései: nagyolvasztok,
martinkemencék, lemezhengersorok és profilhengersorok. Hengereltaru termelése évi 180
ezer tonna. Javasolt telepitési hely: Dunaféldvar és Kalocsa kézott a Duna mentén. Az
eloterjesztés utan évek teltek el, mig az épités is napirendre kerilt.

Hadiipari konjunktura és a Duna menti vasmu
épitésének elsé kisérlete (1943, Gyér)

A gyéri program konjunkturalis hatasa mar 1939-ben megmutatkozott: az 1938. évi-
hez viszonyitva a gyaripar termelése 23,8%-kal volt nagyobb. A vas- és fémiparé 25,5%-
kal, a gépgyartasé 53,2%-kal. A fejlédés a koévetkezé években is folytatodott. 1942-ben
azonban az acéltermelés tovabbi fokozdsa mar nem volt lehetséges. Ezért 1943. januar 7-
én az ipariigyl miniszter (visszatérve az 1938. évi koncepciéhoz) a pénziigyminiszterrel és
a honvédelmi miniszterrel egyetértésben olyan déntést hozott, hogy a MAVAG-ot évi 200
ezer tonna termeléképességu Uj vaskohaszati izem surgds létesitésével bizza meg. A tele-
pitési hely Gyor térsége. Itt 1944 elején kezdodott az épitkezés, de aprilis 13-an a gyarte-
lepet, repliloteret és az épitési terliletet szé6nyegbombazas érte. A decentracié jegyében a
vasmu szamara Uj telephelyet kellett valasztani.

Az 10j telephely kijelolésekor is Széchenyi koncepcidja érvényesiilt. A Duna mentén
tobb lehetéséget vizsgaltak, melynek eredményeképpen Mohacs térsége mutatkozott legal-
kalmasabbnak, ezért az ipariigyi miniszter Mohacs mellett déntétt. A telepités terve is
elkésziilt, amelyben vegyes profilu kohaszati mii épitése szerepelt. A terepen azonban
érdemleges munkat — a haborus események miatt — 1944-ben mar nem végeztek.

Alighogy befejez6détt a haboru, 1945. szeptember 4-én a MAVAG vezérigazgatoja leve-
let irt az iparligyi miniszternek az ,Uj vasmu felallitasa” targyaban. A levelet igy zarja:
»Mivel a javasolt vasmil létesitése a tavolabbi jové szempontjabol egy messze tekintd gaz-
dasagi programnak képezi egyik alappillérét, tisztelettel kérem megfontolas targyava tenni
egy olyan rendelkezés kiadasat, amely az eldmunkalatokon mar lényegesen tuljutott 1943.
évi vasmuterv megvalésitasanak kérdését Gijra targyalas ala vetetné.”

A levéllel egyidejileg szakértédi szinten — nyilvanossag elétt — is bizonyitast nyert a
hazai vaskohaszat fejlesztésének szlikségessége. A vaskohaszat fejlesztését politikai par-
tok is feladatuknak tekintették. Példaként egy idézet a Magyar Kommunista Part tervja-
vaslatabél: ,A kohaszat a magyar nehézipar vezeté iparaga. A haroméves tervben a koha-
szat kapacitasat a sziik keresztmetszetek kikiiszobolésével és az allami kezelésébe vett
vallalatok intenziv egylittmukdédésének kifejlesztésével noveljik meg.”

Az 4j vasmu létesitése az 6téves terv része —
A Duna menti vasmu épitésének mohacsi kisérlete (1949)

Az 1j vasmu beruhazasanak elokészitésével a Nehézipari Kozpontban a Muszaki f6-
osztaly foglalkozott. A féosztalyt Sebestyén Janos iranyitotta, aki szakértokkel (Dancshdzy
Gusztdv vezetésével) ujbol vizsgaltatta a Duna mentén szoba joheté telepitési helyeket, és
koziiluk ismét Mohacs mutatkozott legmegfelelébbnek (1948. szept. 6.). A vasmu gyartasi
programjara (termékszerkezetére) vonatkozéan Tetmdjer Alfréd készitett 0j elgondolasu
tanulmanyt (1948. dec. 8.), amely tiszta laposaru, lemez és szalag termelését javasolta.
Részletes vizsgalatok utan és szakérték vélemény-nyilvanitasa alapjan a Sebestyén Janos
vezette bizottsag elfogadta a javaslatot. E dontés a vasmu hosszu tavlatu jovéje tekinteté-
ben meghatarozo jelentoségu volt!

A javasolt hengermu a kor legkorszeribb technologiajat, a szélesabroncssorra
(szélesszalagsorra) alapozott meleghengerlést valositja meg. (A szélesabroncssort az 1920-
as években Amerikaban fejlesztették ki, s mar az 1930-as években Eurépaban is elterjedt;
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elsésorban ott, ahol a laposaruk irant nétt a kereslet.) A szélesabroncssor természetes
kiegészitéje a hideghengermii.

A melegszalag- és hidegszalag-hengersorokkal Magyarorszag hengerléstechnikaja jol
illeszkednék a nyugat-eurépai szinvonalhoz, és a hazai vaskohaszat termékszerkezete a
laposaruk aranyaval is kozelitené a nyugat-europai gyakorlatot.

1949. januar 20-i Ulésén a Magyar Dolgozdk Partja Politikai Bizottsaga Rakosi Matyas
vezetésével megvitatja ,Az Otéves terv alapvetd kérdései” targyu eléterjesztést, s ebben
kilén hangsulyt kapnak a vaskohaszatra varé feladatok. Az eléterjesztés vaskohaszattal
szembeni elvaras tekintetében mentes a tulzasoktol, és megerdsiti: ,Az 1j vasmit Moha-
cson kell felépiteni”.

Ezutan felgyorsultak az elokészité munkalatok. A kormany létrehozta a Nehézipari Be-
ruhazasi Nemzeti Vallalatot, s e szervezet (roviden NEB) mar kiemelten kezelte az uj vas-
muvel kapcsolatos sokrétu feladatkomplexumot.

Idékézben Osszedllt az 6téves népgazdasagi terv, amit 1949. aprilis 2-an az MDP Koz-
ponti Vezetésége hatarozat szintjére emelt. A hatarozatban a beruhazasi program kiemelt
létesitménynek tekintette a mohacsi vasmu épitését: ,Ot év alatt acéltermelésiinket az
1949. évi 800 000 tonnarol 1 500 000 tonnara fogjuk felemelni. Ezt a célt szolgalja a
mohacsi hatalmas vas-, kohé- és acélmu megépitése, az ugynevezett mohacsi kombinat
létesitése.”

A Duna menti vasmu végleges telepitési helye Dunapentele
(1950)

A mohacsi telepités — a jugoszlav hatar kozelsége miatt — 1949 6szét6l kérdésessé
valt. Ennek oka egyértelmiien a Szovjetunié és Jugoszlavia kozotti ideologiai szembenallas
volt, amihez hamarosan magyar—jugoszlav szembenallas is tarsult. Mohacs ligyében
1949. december 23-an a partvezetésen beluli vita lezarasaként szigorian bizalmas eléter-
jesztés késziilt a Politikai Bizottsag szamara. Ebben olvashat6: ,A nemzetkdzi politikai
helyzet és elsésorban a magyar—jugoszlav viszony alakulasa arra késztette Rakosi elvtar-
sat, hogy a szovjet szakértok figyelmét felhivja a korabban felmertilt mohacsi megoldassal
kapcsolatos meggondolasokra.”

Mohacs 13 km-re van a jugoszlav hatartol. A szovjet szakérték elkésziilt jelentése be-
szamolt arrél, hogy 6sszesen 6t, a korabbi kutatasok alapjan szambajové helyet vizsgaltak
meg — f6leg talajtani alakulasokkal kapcsolatos — meggondolasok alapjan. A kombinat
épitési helyéul Dunapentelét ajanljak.

A Politikai Bizottsag a dunapentelei telepitést jovahagyta, és 28-an mar a Miniszterta-
nacs is igy hatarozott. A nehézipari miniszter levelének erre vonatkozo részlete:

1949. december 28-an tehat végleges dontés sziiletett arra, hogy Magyarorszagon lesz
0j vasmi és azt Dunapentele térségében kell felépiteni.
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Nehézipar Beruhazasi nv.
Sebestyén Janos vezérigazgaté kezéhez,
Budapest, VI, Sztalin ut 113.

A Minisztertandcs az 1949. december 28-an megtartott tilésén elhatarozta
Dunapentele kézség hataraban koksz-, nyersvas-, acél- és hengerelt aru gyartasaval
Sfoglalkoz6 vdllalat létesitését. A vdllalat cége: Dunai Vasmiivek nv. lesz. ...

Elrendelem, hogy kellé idében tegyen hozzam javaslatot a munkalatok titem-
tervének megadllapitasara és a vallalt megalapitasara.

Budapest, 1949. évi december hé 29-én.

Zsofinyecz Mihaly s.k.
nehézipari miniszter

Szukség volt-e a dunai vasmure?

A masodik vilaghaborut kéveté vilaggazdasagi folyamatokat az ipar intenziv fejlédése
jellemezte. E tendenciat kénnyu volt kévetni azoknak az orszagoknak, ahol a haboru nem
tette ténkre az ipari Uzemeket, s ahol a hadiipari termelés igen nagy acélipari potencialt
hagyott hatra, amit hatékonyan lehetett konvertalni eromiivek, gépek, mezégazdasagi és
ipari jarmiuvek, haztartasi gépek, épuletek és mas szerkezetek acélanyagainak gyartasa-
hoz.

Magyarorszag nem volt ilyen szerencsés helyzetben; s6t a harcok és bombazasok soran
félig vagy teljesen lerombolt lizemek, éplletek, hidak, vasttvonalak ujjaépitéséhez és a
jovatételi kotelezettségek teljesitéséhez sem rendelkezett elegendé acéllal, az ipari fejlesz-
tés acéligényének eléteremtése pedig szinte kilatastalan volt. Acélimportra ugyanis a ha-
borut kéveté években sem nyugatrol, sem keletrél nem lehetett szamitani. A magyar gaz-
dasag viszont az ipar fejlesztésérél nem mondhatott le, mert anélkil az orszag nem élet-
képes. A meglévo, illetve megmaradd hazai vaskohaszat (toldozgatasok-foltozgatasok, an.
rekonstrukciok ellenére) az igényeket messze nem volt képes kielégiteni. Természetes
gazdasagi dontés volt tehat, hogy az 01j vasmu létesitése az elsé 6téves népgazdasagi terv
kiemelt feladata, annal is inkabb, mert a korszeru acélfeldolgozé iparnak igen nagy arany-
ban volt szliksége lemezarura.

Sajnalatos, hogy — utdlag — toébben és veliikk az orszag kézvéleményének egy része is
igen negativan itélte és itéli meg a vasmiivet, mert eltulzott beruhazasnak tartotta és tart-
ja, amely foloslegesen nagy anyagi raforditast vont el a gazdasagtol. Mi adott erre okot?

A politika nem szerencsésen mutatta be a vasmuvet, amikor azt hangsilyozta, hogy az
a szocializmus hatalmas vivmanya. Nem arra utalt, hogy mar egy évtizeddel ezelétt terve-
zett és Ot évvel korabban épitésbe vett gyarrél van szé, amit meg kell épiteni, mert a ma-
gyar gazdasag tovabb nem nélkiulozheti: szamos rendkiviil fontos ipari agazat lemezhiany
miatt nem tudna fejlédni. Azt is meg kellett volna mondani, hogy a vasmui mint teljes
vaskohaszati vertikum — kokszol6, nagyolvaszté, martinacélmu, meleghengerm, hideg-
hengermu a kiszolgal6 egységekkel — a létezé legkoltségesebb ipari létesitmény, amelynek
tékekoltségei kétségkiviil olyan nagyok, hogy csak mas gazdasagi agazatok fejlesztésének
késleltetése aran valdésithaté meg. Az 6szinte beszéd megértésre talalt volna.

De talan az észinteség hianya sem okozott volna hosszabb tavra is maradando kételyt
a tarsadalmi megitélésekben, ha nem koévetkezik be 1951 februarjaban az a bejelentés,
amely szerint a Part az 6téves terv beruhazasi keretét 50,9 milliard forintrél 85 milliardra
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noveli, s a tobblet kétharmadat a nehéziparra forditja. A bejelentés — szerencsétlentil —
els6 helyen emelte ki az acéltermelés névelését, s azt, hogy a Duna menti vasmiire fordit-
hato pénzkeretet kétszeresére emelik. A vaskohaszat 1954. évi acéltermelési tervét az
eredetileg tervezett 1,6 millié tonna helyett 2,2 millié6 tonnara kell novelni. Azt viszont a
kozvélemény nem ismerte, hogy a tébblet 600 ezer tonnat nem az Uj vasmutol, hanem a
meglévé acélmiivek kapacitasnovelésétél varjak. Ertetlentl allt az orszag a 85 milliard
hallatan és értetleniil fogadta az acélipar a 2,2 millié tonnas termelési tervet. Az orszag
azéta sem felejtette el az akkori nagy mondast, mely sz6 szerint igy hangzott el: ,Az 0]
otéves terv eredményeként hazank a vas és acél orszagava, ipari orszagga, a gépek orsza-
gava valik”. (Maga a mondas is nélkilozétt minden alapot. A 2,2 millié tonnaval 1954-ben
Magyarorszag a vilagtermelés 0,98%-at adta volna; ugyanakkor pl. Olaszorszag 1,87%-os,
Lengyelorszag 1,76%-os, vagy Csehszlovakia 1,92%-o0s acéltermelési arannyal is csak igen
szerény acélipari orszagnak tekintette magat.)

A megalapozatlanul megemelt 6téves terv gsszeomlott, és 1954-ben még annyi ac€lt
sem termelt az orszag, mint amennyit az eredeti terv tartalmazott. (1,6 helyett, 1,5 millio
tonnat). A 2,2 millié tonnas acéltermelést és acélfogyasztast csak 1963-ban érte el Ma-
gyarorszag, aranyos fejlédés kévetkezményeképpen. (Az akkor a vilagtermelés 0,54%-a
volt) De a nagy mondas azdta is szamtalanszor ismétlédik: a hazai vaskohaszatot és a
vele tarsitott vasmuivet elmarasztalva; noha abbol semmi nem volt igaz.

IRODALOM:

Szterényi J.: A magyar korona orszagainak gyaripara. A Ker. Min. kiadasa, Bp. 1901.
Berend T. Ivan — Ranki Gydrgy: A magyar gazdasag 100 éve. Kossuth K. Bp. 1972,
Politikatérténeti Intézet Gyljteménye: 276. f. 53—54 cs. Orszagos Levéltar: XXIX-F-2

Zsambok Elemér

AZ EPITKEZES EVEI (1950 — 1965)

A tervezett teljes vertikalitasu uj vaskohdaszati mu megépitéséhez azonban itthon nem
volt (nem is lehetett) megfeleld tervezési és épitésszervezési tapasztalat. Ezért a vezértervet
— allamkézi megallapodas alapjan — a szovjet Gipromez, Giprokoksz és mas tervezéinté-
zetek készitették el, a magyar fél altal szolgaltatott kiindulé adatok alapjan. A 45 koétetes
vezértervben az elsé fejlesztési lépesé éves termelési szamai a kévetkezok: koksz 540 ezer
tonna, nyersvas 544 ezer tonna, acél 480 ezer tonna, hengerelt készaru (lemez és szalag)
280 ezer tonna.

A vasmu épitése az 6téves terv kiemelkedéen legnagyobb raforditast igényld és legna-
gyobb jelentéségu beruhazasa volt. A termelés teljes felfutasat 1954-re tervezték.

A helyszini épitkezéseken és szereléseken tébb tucat vallalat dolgozott, de az épitésben
szinte a teljes hazai ipar részt vett a gépek, szerkezetek és technoldgiai berendezések
gyartasaval. Az épitkezést a Nehézipari Beruhazasi Vallalat (NEB; vezérigazgatoja Sebes-
tyén Jdanos) iranyitotta, jol felkésziillt mérnokok, technikusok és munkavezeték kézremu-
kodésével. Helyenkénti szervezetlenség mégsem volt elkeriilhetd, hiszen az erdltetett Ute-
mu munkalatokon 1951-t6l rohamosan nétt az épiték és szerelék létszama: 1953-ban mar
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elérte a 25 ezret, azonkivil a kiilonbézé minisztériumokhoz tartozo vallalatok munkaja-
nak Osszehangolasa sem volt zokkendémentes. Hatarozott javulas akkor kovetkezett be,
amikor a kormany Sebestyén Janost kormanybiztosi hataskorrel ruhazta fel.

A népgazdasag) terv beruhazasi keretének felemelése, a nehézipar talzott mértéku fej-
lesztése és a hadfelszerelési kiadasok mértéktelen novelése kovetkeztében az orszagban
sulyos gazdasagi helyzet alakult ki, s ez sziikségessé tette a gazdasagpclitika megvaltoz-
tatasat. 1953 kozepétdl nagy meértékben csokkentették a beruhazasi eléiranyzatokat,
lassitottak, esetenként leallitottak a beruhazasi munkalatokat. Az intézkedések igen eré-
sen érintették a vasmui épitkezéseket. A beruhazas visszafogasa miatt az eredeti épitési-
szerelési hataridok nem voltak tarthatok; 1954 végén egy nagyolvasztd, két martinkemen-
ce és az erémui berendezései termeltek. Ezeket megelézéen csupan a kiszolgalé Uzemek
egy része, koztiik az 6ntdde, kovacsiizem, mechanikai és vasszerkezeti iizem.

Az épitkezések 1955-t6l, noha lassu litemben, de folytatédtak; 1957-ben megkezdodott
a meleghengermu telepitése és 1960-ban fejezddott be. A teljes vertikum — a hideghen-
germu uzembe helyezésével — csak 1965 kozepére épult ki. Ekkor valésultak meg a vas-
mu létesitésének alapvetd célkitlizései: Duna menti vaskohaszati bazis, a hazai koho-
kokszgyartas, valamint a meleg és hideg lemezeknek és szalagoknak — az ipari fejlédés
legfontosabb alapanyagainak — korszeri szélesszalagokban valo gyartdsa. A gyarnak
piaci problémai nem voltak, termékeit itthon és kiilfoldén értékesiteni tudta.

A vertikum alapveté technologiai berendezései: két kokszoloblokk, ércdarabositd, két
nagyolvaszté, négy martinkemence, melegszalag-hengermi, hidegszalag-hengermi. Ide
kell szamitani a Dunai Vasmuhoéz csatolt (1963) Lérinci Hengermu durvalemez-
hengermuvét is.

A dunaujvarosi két hengermu termékeivel béviilt a hazai vaskohaszat termékvalasz-
téka. A meleghengermu 1,8—12 mme-es szélesszalagjai (650—1500 mm szélességben) és a
hideghengermt 0,22—2 mm-es szalagjai (max. 1500 mm szélességben) nagy fejlodést
eredményeztek az acéllemezeket és acélszalagokat igénylé feldolgozéiparban. A Vasmiben
is kialakult a lemezfeldolgozé agazat; fontosabb termékei: hidegen hajlitott idomok, nyilt
és zart profilok, rostalemezek, radiatorok, acélszerkezetek.

A Dunai Vasmui felépitése 15 évig tartott. Az ipari orszagokban, ezekben az években, 6t
év alatt akar kétszeres-haromszoros kapacitasi acélmuvet is felallitottak, de a hazai fel-
tételek mellett sem lett volna szabad 7—8 évnél tovabb tartania a teljes vertikumu elsé
szakasz kiépitésének. Valéjaban tehat a vasmu telepitése kétszer annyi idot vett igénybe,
mint amennyit a technikai racionalitas megkovetelt és lehetévé tett volna. A telepités
ltemét azonban nem a technikai szempontok vezérelték, hanem a kovetkezetlen orszagos
gazdasagpolitika szabalyozta. A parthatalom és a kormany az els6é két-harom évben nem-
csak tamogatolag, de hatarozott 6szténzéként is fellépett, a rakdvetkezé években viszont a
vasmui épitését lassitotta. Emiatt az 4j vallalat hét évvel késébb kezdett gyartani olyan
termékeket, amelyekre a modernizalodé orszagnak nagy sziiksége volt, s amelyek az 6tve-
nes-hatvanas évtizedben a vilagkereskedelemben is stratégiai arunak szamitottak.

A nagy vaskohaszati vertikumokban a beruhazott 1étesitmények alloeszkozigénye igen
nagy, és a beruhazassal elért technologiai szinvonalat hosszu idére konzervaljak. Techno-
légiavaltasra altalaban csak ritkan adddik lehetdség; ezért a technologiakat — a gazdasagi
lehetéségek adta hatarokon bellil — a beruhazott 6sszegeknél nagysagrenddel (nagysag-
rendekkel) kisebb koltségi, de folytonos innovacios fejlesztéssel kell korszerisiteni. A
vasmuben is igy tértént. Amikor a gyartastechnolégidk mar kialakultak és a vertikum
termékei megfelelé mindségben és biztonsaggal gyarthatok voltak, a gyar vezetéi a to-
vabbfejlesztésekre helyezték a hangsulyt. A cél a termeld és kiszolgalo berendezések mu-
szaki teljesitményének fokozasa és a technologiai folyamatok célszeri fejlesztése volt. A
termelo folyamatokba beépitett innovaciok természetesen nemcsak hozzaértést, hanem
bizonyos foku batorsagot és rizikovallalast is koveteltek. Az 1970-es évekre azonban mar
tudomanyosan megalapozott és intenziv K+F-tevékenység bontakozott ki. Ennek eredmé-
nyei technikai rafejlesztésekben, részleges technolégiavaltozasokban és mindenekelott
nagy fontossagu technologiakorszenisitésekben mutatkoztak meg.
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Zsamboék Dénes

A K+F SZEREPE A DUNAFERR
INNOVACIOJABAN

Szazadunk 6tvenes éveinek elejétél a fiatal DUNAFERR — Dunai Vasmu elérehalada-
sanak alapfeltétele az acéltermelés gyors litemu névelése és a termékvalaszték bdvitése
volt. A termelési technologiak ,beszabalyozasara” és finomitasara illetve ezzel egyidejlileg a
gyartott acélok valasztékanak bdévitésére nagyszabasu kutaté-fejleszté munka folyt —
nemzetkdzi tapasztalatok megismerése és atvétele alapjan.

A Dunai Vasmu pozicidinak erésitéséhez azokat az 1j ismereteket hasznaltak fel,
amelyek a kemencék teljesitéképessége (a fémolvasztas sebessége), a tiizeléstechnikai
paraméterek (tlizeldanyag-fajta, héatadasi tényezdk, langimpulzus stb.), és a kemence-
szerkezet (aramlastechnika és tlizeléanyagok stb.) kozotti komplex Osszefliggéseket tartak
fel. Ezeknek az 0j 6sszefliggéseknek alkalmazasa vezetett arra, hogy az acélgyarté kemen-
ceék szerkezetében, a felhasznalt tizeléanyagok és tuzelési technika tekintetében alapvetd
valtoztatasokat hajtsanak végre: 1965 és 1967 kozott a Siemens—Martin  kemencéket az
akkori legkorszertibb Maerz—Boelens tipusra épitették at. Ezek elényei: aramlastechnika-
ilag kedvez6bb a profil, a kemence felsé része eldkészitett elemekbdl allt, ezért szegmen-
sekbél gyorsan osszedllithato, a kedvezébb profil miatt kevesebb a beépitett téglamennyi-
ség, csokkent a tizallé anyag fogyasztasa, az egyes kemencerészek tartossaga kozel azo-
nos, megsziint a nehéz fizikai munkat igénylé melegjavitas.

1967-ben a Vasmu acéltermelése elérte az évi 686 930 tonnat, a tervezett termelésnek
tobb mint masfélszeresét.

A tovabbiakban uj acéltermékek kifejlesztése volt a sulyponti K+F feladat. Kulénoésen
az idegen nyelvil (német, angol, orosz) szakirodalom széles koru és alapos tanulmanyoza-
sara, kulfoldi anyagszabvanyok ismeretére, valamint elég sok sajat kisérletre volt szlikség.
Az 0j acélfajtak, acélmindségek kifejlesztése tertiletén — ellentmondasosan — lényegében
sajatos elszigeteltség volt jellemz6, dominans szerepet kapott a sajat vallalati K+F, mind
kezdeményezésben, mind a végrehajtasban, illetve annak koordinalasaban. A nagy beru-
hazasok szallitottak a bazis hardvereket, de a gyartmanystrukturak kialakitasahoz szik-
séges gyartastechnologiai szoftverek hidnyoztak. Ugyanakkor nem voltak hazankban olyan
bazison és kulcsrakészen kidolgoztak volna. A gyartasi technologiak terén a KGST intéz-
ményeiben, pl. a Vaskohaszati Bizottsagban és azok albizottsagaiban vagy az
Intermetallban nem alakult ki gyliimolcsdz6 egyuttmiikddés, gyartmanyfejlesztési techno-
logiak kolcsoénos cseréjére alig kertilt sor, annak ellenére, hogy a magyar fél értékes gyar-
tasi technologiakat adott at, mint pl. éppen a Dunai Vasmuben kifejlesztett szabalyozott
oxigéntartalmu lagy acélét.

Az els6é nagy jelentéséglii technologiai modositas, a kokillaban félig csillapitott acélok
gyartasanak kidolgozasa és bevezetése volt. Az acélt Siemens—Martin kemencékben
gyartottak 60—65% nyersvasbol, 40—35%, hulladékvasbél allo betétbél. Az adagokat erre
a célra szerkesztett karbon-hémérséklet diagram szerint vezették. Ennek betartasaval
biztosithaté volt, hogy az acél eldirt végsé hémeérséklete 1610+10 °C hémérséklet koze
essen, tovabba, hogy az acéladag intenziv févése révén a fliirdében oldott H és N gazok
mennyisége csokkenjen. Az acél ledntése tuskdokka kokillaba alsdé 6ntéssel tortént, a rész-
leges csillapitast az 6ntétolcsérbe adagolt aluminiumporral végezték.
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A részlegesen dezoxidalt acélok kellé talalati biztossaggal térténé gyartasahoz, a kar-
bon, oxigén és kén gyors és megbizhatéo meghatarozasara, valamint gyakori hémérséklet-
mérésre volt szilkség az adaggyartas soran a megfelelé korrekciok elvégzéséhez és a
dezoxidalashoz a szlikséges dezoxidaldszerek (FeSi, FeMn, Al stb.) mennyiségének megal-
lapitasahoz. A salaknak az adaggyartas kozben végbemendé fizikai-kémiai folyamatokra
gyakorolt hatasa miatt elkeriilhetetlen volt a fémflirdét borité salak elemzése is. Mindeme
folyamatos mérési és anyagszerkezet vizsgalati és technologia elemzési igényhez megfelelé
gyartaskozi ellenérzési és ipari kutatasi laboratoriumi hardvert és szoftvert kellett telepi-
teni, rendszerbe allitani és folyamatosan mukédtetni.

A tovabbfejlédés Uj utja a folyamatos 6ntés megvalositasa. A hatvanas évek végével a
Dunai Vasmu muszaki-tudomanyos grémiuma arra a kovetkeztetésre jutott, hogy a Vas-
mu fejlesztésének késobbre tervezett masodik lépcséjét, amikor is egymillido tonnat meg-
halado hengerelt arut kell gyartani, nem blokk-bramma sor, vagy 1j hengermi beruhaza-
saval, hanem évi 800 ezer tonna kapacitasu folyamatos 6ntému létesitésével kell megvalo-
sitani. fgy a meleghengermu szamara olyan betétanyagot lehet eléallitani, amely névelve
az elényujté atbocsato képességét a készsor folyamatos lizemmenetét biztositja, és ezzel
annak Uresjaratat csokkenti. A kihivast az jelentette, hogy az 6ntému teljes kihasznalasa-
hoz meg kellett oldani az acélmiben gyartott minden acélfajta folyamatos ontését. Az
alapvet6é problémat az évi S00 ezer tonna hideghengerlésre szant acélvolumen folyamatos
ontése jelentette. A Dunai Vasmu acélmiive a feladatot a szabalyozott oxigéntartalmu
lagyacélok tovabbfejlesztésével oldotta meg, melyhez az ilyen acéltipusok gyartasaval ko-
rabban szerzett tapasztalatok és tudomanyos felismerések szolgaltattak kiindulasi alapot.
gy kapcsolodott 6ssze az acélmii és meleghengermu termelésének fejlédése és a jellegze-
tesen acélmetallurgiai gyartmanyfejlesztési program. A térténet ramutat arra, hogy milyen
volt a Dunai Vasmiiben az innovacié iranti érzékenység és a mérndki invencié. A vasmu
szakemberei, acélgyartok, hengerészek, kutatok, fejlesztok, tervezok, gépészek, és kar-
bantartok egyarant azonosultak a célkittizésekkel. Olyan innovativ 6sszmunka bontako-
zott ki és vezetett eredményre, amely jol miikodoé cégek biiszke ismérve.

A folyamatos éntés nagy elénye, hogy csokken a nehéz fizikai munka és lehetévé teszi
az automatizalast. Javul az acél homogenitasa és a mindsége. A termék mérete kozelibb a
végtermékéhez és a legnagyobb elénye az anyagkihozatal 8—10%-os javulasa. A folyama-
tos 6ntému 1973. évi Uzembe helyezése utan az elényujté teljesitménye jelentésen meg-
nétt azaltal, hogy a 600—650 mm ontétt tuskok helyett a minddssze 240 mm vastag 6n-
tott bugakbdl lehetett a készsor szamara a 20—30 mm-es elélemezeket hengerelni. Az
ontott bugak hengerlésénél a korabbi 17—18 szuras helyett mar 7—13 sziras elegendo
volt az el6lemezmérethez. A gyarthaté szélességi tartomany is megnétt 900—1550 mme-re.
A hosszusaga 3000-8500 mm kozétt valtozhat, a megrendel$ igénye szerint. A masodik
ontégép 1974-ben indult. A két 6ntogép tervezett kapacitasa 800 000 t acél/év.

Napjainkban — a két 6ntogép rekonstrukcioja utan — a DUNAFERR — Dunai Vasmu-
ben a folyamatosan éntétt acél mennyisége meghaladja az évi 1,5 millié tonndt.

A fejlédést iranyit6é alaptudomanyok: a fizika és kémia (ennek is hatarterilete, a fizikai
kémia), valamint az anyagtudomanyok, kéztiik is a fémtanna fejlesztett metallografia.
Kilonésen az utols6 két-harom évtizedben valt nyilvanvalova, hogy az alaptudomanyi
ismeretek termelési technologiara térténd fejlesztése \j korszakot nyithat és részben mar
nyitott is a fémek eldallitasaban. A termodinamikai és reakciokinetikai ismeretek a ter-
melési folyamatok ,intenzifikalasanak” lehetdségére mutattak ra és vezettek az oxigén-
konverteres acélgyartasi eljaras latvanyos elterjedéséhez. A folyékony allapotban végbe-
mené reakciék termodinamikai egyensulyainak megismerése 1) oxidacidés technolégiak
kidolgozasahoz vezetett, megjelentek a vakuum-metallurgiai, majd a masodlagos metal-
lurgiai eljarasok technolégiai megoldasai. A fémek szerkezetének megismerése a tokélete-
sed6 metallografiai eszkdzokkel a fémtani tudomany fejlédéséhez vezetett, mely ma mar
nemcsak leirja a fémek szerkezetét, hanem Osszefiiggéseket mutat ki szerkezetiik és hasz-
nalati értékik kozott. Ez egyenes Gton vezetett a szivetszerkezet-szabalyozas technolégiai
modszereinek kidolgozasahoz.
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A 80-as évek elején a Dunai Vasmu Gjabb jelentés technologiai elérelépést tett, beve-
zette a konverteres acélgydrtas LD-valtozatat. Az 1uj technologia nagy fajlagos
Javitani kellett a kohéok elegyviszonyait, névelni térfogatukat és meg kellett kezdeni a
kohoéjarat muszeres szabalyozasat. Ezek és mas technologiai valtozasok (névelt toroknyo-
mas, légheviték rekonstrukcidja stb.) révén nemcsak a termelékenység novekedett, hanem
csokkent a kohok kokszfogyasztdsa is. A nyersvasgyartas technologiai szinvonalanak
emeléséhez hozzajarult az jonnan beruhazott III. sz. kokszolémuben a szaraz kokszolas-
sal termelt jobb minéségu koksz is.

Az 1970-es években kifejlesztették a folyékony acélfiirdé pillanatnyl oxigénaktivitasat
meghatarozo modszert. Ez a mérérendszer a konverteres acélmu csarnokaban elhelyezett
ustkezeld allomasra van telepitve, ahol az argonozo és porbefuvato berendezés mellett egy
Al-huzal adagolo is talalhato. Itt lehetéség nyilik az EMK-mérés alapjan Al-huzal adagolé-
val a dezoxidacié korrigalasara, az acélflird6 aktiv oxigénszintjének pontos beallitasara.

1979-ben a SM-acélmiben, és 1984-ben az LD-konverternél bevezetésre kerllt a
porbefiivasos (CaSi) ustmetallurgia az acél kéntartalmanak, a nemfémes zarvany és a
gaztartalom csokkentése érdekében. Az elérendé cél a kéntelenités, a zarvanytalanitas és
a zarvanyok modifikalasa volt.

A hengerlési technolégia fejlesztése

tése a meleghengermu lzembehelyezésével (1960) kezddédott meg. A hazai kohaszatban a
meleg szélesszalag-hengerlés teljesen 1j technolégia volt, amely mind az alakitas dinami-
kai viszonyaiban, mind fémfizikai tényezéket illetéen (alakitas, ujrakristalyosodas) kulon-
boz6tt a hagyomanyos tablalemez-hengerléstél. Az eredeti technologia kétlépcséds volt,
vagyis a félfolytatolagos melegszalagsor két melegitéses izemmodban” dolgozott. Elészor
a mélykemencében felhevitett tuskot brammava hengerelték, majd lehiilés utan felilet-
tisztitas, ujra felhevités és az elényujtott eldlemez készméretre hengerlése kévetkezett. Mar
ebben az idészakban rutinszerien gyartottak tobb fontosabb acélfajtat, mint az altalanos
rendeltetési szerkezeti acélokat, vagy a hegesztheté hid- és jarmuszerkezeti acélokat. A
fejlesztés soran bevezetett ,egymeleges” hengerlést technologiaval a felhevitett tuskdkat
ujabb hevités nélkiil kdzvetleniil végméretre hengerelték. Ezaltal lehetévé valt a hengerlési
teljesitmény jelentds novelése, a ho- és villamosenergia-felhasznalas csokkentése.

A meleghengerlési technolégia fejlesztésével vette kezdetét az altalanos rendeltetésu,
nagyobb szilardsagu szerkezeti acéltermékek és a hajolemezek gyartasa. Az igy gyartott
termékek szabvanyos megfeleloségét — a gyartasi technolégia ujdonsagabol eredéen —
részletes fémtani, valamint komplex alaktani vizsgalatoknak kellett alavetni. A termékek
ellenérzése és a technologiak fokozatos tokéletesitése lehetévé tette a hazai és kulfoldi
szabvanyok szerinti szuikitett meéretturésu, megfelelé sikkifekvésti és felliletmindségu
lemezanyagok gyartasat. A hajolemezek j6 mindségét igazolta, hogy 1964-ben ,Lloyd
Register of Shipping” Angol Hajozasi Tarsasag a Dunai Vasmu egyre tobb termékét appro-
balta, és elfogadta nemzetkézi rendeltetési hajokhoz héjszerkezeti anyagként. A szerkezeti
acélok nagy csaladjan kiviil a piac mindenkori igényeinek megfeleléen a Dunai Vasmu
tobb kuldnleges rendeltetésu termékeket is gyartott: erésen 6tvozott ferrites, martenzites
€s ausztenites acélokat, és melegen hengerelt savallo lemezeket.

Az altalanos szerkezeti acélok fejlesztésének {6 iranyat a folyashatar novelésével egyi-
dejuileg a képlékenységi és szivossagi tulajdonsagok javitasa és alkalmazasi tertletének
bévitése jellemezte. A sziikséges technologiai fejlodést a szabdlyozott hémérséklet-vezetésti
geit kihasznalva a szerkezeti acélok szilardsagi és szivossagi tulajdonsagai a felhasznalasi
célnak megfelelden igen rugalmasan voltak valtoztathatok.

470 Magyar Tudomany 2000. 4. szam



DUNAFERR

Az altalanos rendeltetésii szerkezeti acélok, illetve a kiilénboz6 felhasznalasi célokra
alkalmas, jol hegeszthetd perlitszegény, mikrootvozott acélfajtak kifejlesztése soran szer-
zett tapasztalatok, valamint a DUNAFERR Acélmuvek Kft.-ben végrehajtott fejlesztések
(konverteres acélgyartas, az alkalmazott Ustmetallurgiai kezelés és a folyamatos acéléntés,
valamint a meleghengermiiben a tolékemence korszertsitése, az elélemez-csévélo beren-
dezés (coil-box) telepitése, a VI. allvany beépitése, az allvanykdézi hutés bevezetése és a
kifutésori hutérendszer korszeriisitése, a vastagsagszabalyozo rendszer tdkéletesitése,
csévélt tekercstomeg novelését célzo telepitések) egylittes hatasa a DUNAFERR-csoport
uzemeit egyre korszeriibb acélok gyartasara tették alkalmassa.

A sav- és korrozioallo acélokat, ezeket az erdsen Otvozott ausztenites, ferrites,
martenzites acélokat, az DUNAFERR-acélmii SM-csarnokaban 1965-ben lizembe helyezett
elektromos ivkemencében gyartottak 1990-ig. Az 0tvozott, melegen hengerelt és pacolt
lemezek felhasznalasi kore a vegyi- és élelmiszeripari gépgyartas, valamint az
orvosimuszer-gyartas tertletéroél kerult ki.

A kozeljové egyik fontos feladatanak szamit a melegszalagsori technolégia korszerisi-
tése szamitogépes modellezéssel tamogatott off-line rendszerek segitségével, valamint az
ehhez szervesen kapcsolodo méréstechnikai és vizsgalati modszerek korszerusitése.

A Dunai Vasmu hideghengermiivét 1965-ben helyezték Gizembe. Tervezett kapacitasa
évi 256 kt, 0,22—2,0 mm vastag, 1000—1500 mm széles szalagtekercs és tablalemez volt.
Az eredeti technologia szerint az MSZ 23, illetve a DIN 1623 szabvanyoknak megfelelé
acélfajtakat gyartottak. Az alapanyag kis karbontartalmu félig csillapitott acéltusko, me-
lyet a meleghengermii szélesszalag-soran 2,3—4 mm vastag szalagga hengereltek. A
revétlenités a pacolomiiben kénsavas pacolassal, a hideghengerlés a méretvalaszték sze-
rint az 1200-as, illetve az 1700-as iranyvaltésoron tortént. A felkeményedett szalagok
tekercseit harangkemencében 700 °C-on védégazban hevitve lagyitottak. A kilagyitott
tekercseket az 1700-as simitésoron dressziroztak. Ezutan vizsgaltak, mindsitették, te-
kercsként értékesitették, illetve tablalemezzé daraboltak vagy keskenyszalagga hasitottak.

A termék feliletmindségi és oregedésallosagi paramétereinek a nemzetk6zi mindségi
szinthez valo kozelitése lett a mechanikai és képlékenységi tulajdonsagok allandosaganak,
a feliileti minoség megfeleloségének és az alaki-geometriai viszonyok pontossaganak bizto-
sitasa. Ez tobb évig tartéo megfeszitett kutatomunkat kivant. A nitrogén aluminiummal
teljes mértékben lekdthetd, az éregedési jelenségek megsziintetheték, azonban az alumi-
niummal kezelt acél rosszul éntheté. A feliilet kozeli Al.Os zarvanyok rontjak a hengerelt
szalagok, finomlemezek felliileti minéségét. Metallurgiai eszkozokkel, minél kevesebb Al
felhasznalasaval sikeriilt csokkenteni az Al.O; zarvanyok képzddését. A fejlesztést kovetd-
en gyartott legfontosabb termékek az MSZ EN 10130 szerinti teljesen csillapitott lemez-
anyagok, szavatolt folyasvonal-mentességgel és kedvezo képlékeny alakvaltozasi viszony-
szammal, valamint magas szintu képlékenységi kitevojli, komplex alakitasra alkalmassag-
gal, illetve oregedésallosaggal.

A DUNAFERR — Dunai Vasmu hideghengerlésre szant lagy acéljait elsésorban a
DUNAFERR — VOEST ALPINE Hideghengermu Kft. hengerli finomlemezzé. A mintegy
400 000 tonna hidegen hengerelt finomlemez vasarlé: elsésorban a haztartasi gépek €s
berendezések (hutégép, gaztuzhely, zomancozott edények) gyartdi, a jarmuigyartas {auto-
buszok lemezburkolata) és a kdénnyu acélszerkezetek épitéi (hidegen hajlitott profilok,
trapézlemezek) korébél kerulnek ki.

Az 1960-as évek koézepén olyan orszagos méretu iparfejlesztési program bontakozott
ki, amelynek elsdédleges célja a tovdbbfeldolgozott termékek gyartasa és széles kéru elter-
jesztése volt. Ennek megvalésitasaban a Dunai Vasmu kezdeményezé szerepet vallalt.

Az épuletszerkezeteknél beépitésre keriild melegen hengerelt idomacélokat kulfoldi
mintdk alapjan hazankban is egyre nagyobb mértékben szoritottak ki a szélesszalagbol és
hasitott szalagbol hidegen alakitott szelvények. A kezdetben élhajlité gépen, meghatarozott
hosszban hajlitott profil gyartasat felvaltotta a gorgés profilhajlitogépen alakitott és tet-
szdleges hosszban darabolhaté profil gyartasa. A zart szelvények hosszvarratait nagyfrek-
vencias ellenallashegesztéssel készitették. Kihasznalva a profilalak silycsékkenésének,
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valamint a sorozatgyartasbol adédé nagyobb méretpontossag és jo illeszthetéség elényeit,
orszagos palyazattal acél tipusszerkezetek kialakitasara nyilt lehetéség. A fejlesztések
eredményeként a hidegen hajlitott idomacélokat nyitott és zart szelvényekkel igen nagy
valasztékban, korszeru acélmindségek felhasznalasaval gyartjak. A felhasznalasi terilet is
jelentésen boviilt, az acél-éplletszerkezeteken kiviil megemlitheté példaul az utkorlat-
profil, illetve a GANZ-MAVAG részére kifejlesztett iddjarasalléo acélbél gyartott nyitottprofil-
csalad.

A mai kor kévetelményeinek megfeleld mindségi profiltermékek tanusitott gyartasi
rendszerben készlilnek, az acélszerkezeti felhasznalasra szant profilok terméktanusito
jelet is viselnek.

Az acélgyarto, hengerlé és feldolgozé rendszerek valtozasaval parhuzamosan fejlesz-
tettitk a kiilénbéz6 mindségvizsgalati és kutatasi elemz6-vizsgalo laboratériumokat is. Uj
generacios elemzé késziulékek kétiranyu online kapcsolatban szolgaltatnak eredményeket
a termel6é rendszereknek. A metallografiai vizsgalatok terliletén attérést hozott az ezred-
forduléi technikat reprezentaldé, rontgenspektrométeres elemzével kiegészitett pasztazo
elektronmikroszkép €s képanalizatoros fénymikroszkop telepitése — kivaltva sokat szol-
galt korabbi berendezéseket. A feliiletfizikai és -kémiai mérdérendszerek, tovabba a mecha-
nikai-technologiai vizsgald eszkdzok hasonléan korszerire cserélédtek. A vizsgalati és
meéreési technikanak vazolt fejlédése megbizhaté muszaki-tudomanyos alapot ad ujabb és
korszerubb acélmindségek tovabbi fejlesztéseihez.

Grega Oszkar

A DUNAFERR A XXI. SZAZADBAN

Minden, az anyagi folyamatokban résztvevé gépnek, berendezésnek meghatarozott
életciklusa van, amelynek végén annak felijitasarol, atépitéséroél vagy cseréjérél kell dén-
teni. Kiiléndsen igaz ez a kohaszatban a szélséséges igénybevételek és rendkiviili kériil-
mények miatt.

A DUNAFERR — Dunai Vasmu alaptechnoldgia jelenlegi allapota, az integralt acélmu-
ben mukédé Uizem helyzete a kévetkezokben foglalhaté dssze. A Kokszolomu III. szamu
blokkja 2005-ben életciklusanak végére ér. Uzem kézbeni — termeléscsokkenéssel jaro —
nem lehet, tehat a megcélzott idéhorizontot figyelembe véve egy 0j kokszoléblokk épitése
elkeriilhetetlen. A t6bb mint 40 éves érczsugoritomi mennyiségi feladatat ugyan még
ellatja, de a minéség javitasahoz nagyrekonstrukcié sziikséges. Kornyezetvédelmi szem-
pontbol még rekonstrukcié utan sem fogja teljes mértékben kielégiteni a kévetelményeket.
A nyersvasgyartas bazisat képezo két nagyolvasztot rendszeresen, 10 évenként at kell
épiteni. A meleghengermiivi rekonstrukcié befejezésével a mi jo kdzepes miiszaki szinvo-
nalat képvisel. Azoknak a kdvetelményeknek (minéség, mérettartdéssag stb.), azonban
amelyeknek a modern nyugati (izemek mar most megfelelnek, ez az {izem nem tud eleget
tennt.

A DUNAFERR integralt mivének alapberendezései szovjet szallitasuak, emiatt kdrnye-
zetvédelmi szempontbdl gyenge felszereltségliek. Mar napjainkban is a beruhazasok és a
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forrasok jelentos része a kornyezetterhelés csokkentésére forditodik. A jelenlegi alaptech-
nologiai berendezések kornyezetvédelmi megbizhatatlansaga miatt a ,hozzaépités”, ,hoz-
zamodernizalas” nem hozhat olyan eredményt, amely az EU el6irasoknak mindenben
megfelel. Az adott muiszaki, automatizaltsagi szint mellett a berendezések miikodésbizton-
saga, anyag- és energiafelhasznalasa elmarad a versenytarsak szinvonalatol, mialtal az
egységnyi termék eléallitasa dragabban, alacsonyabb hatékonysaggal torténik.

Az alaptechnologia korszerusitését a kovettkezo tényezok kényszeritik ki: a konjunktu-
ra ciklusok, a globalizacio, a vallalategyestilések, a kornyezetterhelés eldirt szintre csok-
kentése, a piaci kovetelmények szigorodasa.

Az ipari fejlodés ciklikus valtozasa koévetheté az acéltermékek aranak valtozasaban. Az
acélpiac ciklikusan valtozik és az marad a jovében is. A privatizacio hatasara az ipar érzeé-
kenyen reagal a piaci igények valtozasara. Az 1. abrabol egyértelmu tendenciak olvashatok
ki, ezekbol kirajzolodnak a DUNAFERR-re varo nehézségek. 1988 csucsértéketol vizsgalva
lathato, hogy az els6 mélypont utani ujabb csucs 6—7 év mulva kovetkezett, azonban mar
alacsonyabb értéken, mint 1988-ban. A kovetkezé ciklus mar csak harom év volt, valami-
vel alacsonyabb csucsértékkel (1. abra).
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1. Atlagos kotési arak az EU-ban, DM/tonna

Az acélarak periodicitasat jellemz6 ciklikus gorbe amplitudéja csokken, frekvenciaja
pedig névekszik. Ez a tendencia a jovoben vélhetéen erosodik. A vazolt periodikussag
jellemzoje és a tapasztalatok alapjan megallapithato: a korabbi ciklusidék elegendoek
voltak ahhoz, hogy amig a gorbe a fedezeti pont {6l6tti tartomanyban tartozkodott, megfe-
lel6 tartalékokat lehetett felhalmozni a bekovetkezé hullamvolgy atvészeléséhez. A rovidilo
ciklusidok és a gorbe csokkené csucsértékei azt a veszélyt rejtik magukban, hogy nem
lehet annyi tartalékot felhalmozni, ami a koévetkezo dekonjunktura tuléléséhez elegendo,
emiatt wjszert tulélési stratégiat kell kidolgozni.

A vallalategyesitések az utobbi években felgyorsultak (Krupp/Thyssen, Usinor/
Cockerill Sambre, British Steel/Hoogovens), részben valaszul az azsiai valsag és az orosz-
orszagi problémak miatt Europaban megjelené olcso acéltermék behozatalara. Az EU
acéliparaban zajlo konszolidacios és egyestlési folyamat eredményeképpen a kevesebb
piaci szereplé kedvezé hatassal lehet a lemeztermék aranak stabilizacigjara, ugyanakkor
nehezebb lesz ezekben az orszagokban az értékesités. A vallalati egyesililések hatasara
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varhatéan hatékonyabba valik az emberi eréforras menedzselése, az Uizemelési koltségek
csokkennek, és az uj technolégiakat gyorsabban vezetik be.

A fenntarthaté fejlédés megkoveteli a kérnyezetterhelés csékkentését, amely meghata-
rozéan a CO? kibocsatas csokkentését, a csévégi technologiak visszaszoritasat és a tisz-
tabb technologiak bevezetését jelenti. A hulladék csokkentésére valé torekvés — a keletke-
z6 hulladék ujrahasznositasaval — a jové technoldgiainal alapveté kévetelmény.

A globalizacié kévetkeztében a piaci kdvetelmények szigorodnak. Ez a kovetkezé jelen-
ségekben mutatkozik meg: a melegen hengerelt vékony lemezek iranti igény novekedése,
amely lehetévé teszi a nagyobb vastagsagi mérettartomanyu hidegen hengerelt lemezek
helyettesitését; ndvelt és izotrop mechanikai tulajdonsagokkal, kisebb anyagtoémeggel
ugyanazon teljesitéképesség elérése; igényes ¢és egyenletes fellleti minéség, csokkend
alak- és profiltiirés, amely a kovetkezo feldolgozo fazis nagyobb automatizaltsaga miatt
koévetelmény; a rovid rendelés-teljesitési id6, a just in time szallitas az alapanyaggyarto
vallalatoknal is kdvetelménnyé valik.

A vazolt, két — piaci és muszaki — kdvetelményrendszer kielégitésére két fejlesztési
irany kinalkozik. Az egyik a ma is mukodtetett integralt vertikum lépésenkénti moderni-
zalasa, a masik pedig a mind technolégiajaban, mind filozéfiajaban teljesen ujszeri, un.
miniacélmu koncepcié megvalositasa.

Az integralt acélmu lépésenkénti modernizaciojakor a kovetkezd gyartasi folyamatokat
kell elemezni: kokszolas, zsugoritvanygyartas, nyersvasgyartas, acélgyartas, folyamatos-
ontés, meleghengerlés. Az integralt acélmu folyamatabraja a 2. abran lathato.

A III. sz. kokszoloblokk az elozetes vizsgalatok alapjan a szlikséges felgjitasokkal mint-
egy 10 évig tarthatd izemben. Hosszu tavon az eurépai térségben kokszhiany varhato6. Ezt
figyelembe véve 1j kokszoloblokk épitésével kell szamolni.

A nyersvasgyadrtast fazishoz tartozik a zsugoritéomu és a nagyolvasztéomu. Sziikséges az
anyagfogadas, elegy-el6készités korszertsitése, az alapanyagok zokkené- és veszteség-
mentes fogadasa, tarolasa és jo atlagositassal az Osszetétel-szorasok minimumra csok-
kentése. A hutoétt, osztalyozott, alacsony portartalmi zsugoritvany gyartasahoz uj
zsugoritomuvet kell telepiteni. At kell alakitani a kohéi bunkersorokat, meg kell valdsitani
a szalagos elegy-Osszeallitast, az 6sszes kornyezetvédelmi fejlesztésekkel egyutt. A II. sz.
kohd atépitése 2001-ben valik szlikségessé, amikor 10 éves kampanyido elérését célozzuk
meg. Az I. sz. nagyolvaszté atépitése kb. 2006-ban esedékes, ekkor célszerii az atépitést
12—15 éves kampanyidét biztositd moédon elvégezni. Tervezziik a zart vizrendszer kiala-
kitasat. A fentieken kiwvill szamos kisebb, szinttarté beruhazas és felujitas végrehajtasa
sziikséges.

Az aceélgyartdsi fazishoz tartozik a konverteres acélgyartas, az listmetallurgia és a fo-
lyamatos 6ntés. A betétviszonyok javitasa a kis kéntartalmu nyersvas kohon kivili kénte-
lenitésének megvaldsitasaval, a nyersvas torpedoélstés forgalmazasaval vagy nagyobb
nyersvaskever6 épitésével érheté el. A hulladék elékészitése, minéségcsoportonkénti taro-
lasa lehetové teszi az egyenletes hulladékellatast, ami mindségjavulast, koltségesokkeneést,
a programszeruség javulasat eredményezi. A konverteres acélgyartas folyamatanak tovab-
bi automatizalasaval az emberi beavatkozasok csokkenthetdk, ennek érdekében szitkséges
a tanacsado modell kidolgozasa, a konvertergazok osszetételének és mennyiségének mére-
se. A konverter tartossaganak novelésével koltségesokkentés érheto el. Az acélgyartas és a
folyamatos 6ntés periodus ideje Osszehangolasanak javitasara az adagtomeg ndvelése
szilkkséges. Ez a konvertertest atalakitasaval érheté el. At kell épiteni a héhasznositd
kazant, 0j fistgaztisztitdo berendezéseket kell épiteni. Az acélok mindségjavitasaban meg-
hatarozé fazis az Gstmetallurgia. Szerepe az alacsony kén-, zarvany- és gaztartalmua acélok
eloallitasa. Az acélvalaszték a komplex Ustmetallurgiai berendezés telepitésével nagyobb
szilardsagu szerkezeti és cséacélok iranyaba bévithetd. Ultra alacsony karbontartalmu
lagyacélok és feliiletbevonasra alkalmas acélminédségek is eléallithatok. Az 6ntési kapaci-
tas megtartasara és az acélgyartas—acélontés dsszhangjanak biztositasara egy uj egysza-
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las, szalelhajlitasos ontégép telepitését és a meglevd egyik kétszalas fuggdleges ontégép
korszerlisitését tervezzuk.

A meleghengerlési fazis fejlesztése soran a brammahevitést egy uj, 350 t/h teljesitmé-
nyu léptetégerendas kemencével és egy tartaléek (jelenleg 170 t/h teljesitmény)
tolokemencével lehet megoldani. A dud elényujté és fliggbleges allvany cseréje sziikseges
univerzal kvartéallvanyra, amelyen a bamma 5—7 szurassal kihengerelheté. A készsori
technologia fejlesztése soran a 2 mm-nél vékonyabb szelvényeknél gyorsitasos hengerlést
kell megvaldsitani. A jelenlegi 3. sz. csévélot felijitas és atalakitas utan 2. sz. csévéléként
az Uuj, 1. sz. csévélé mogé kell telepiteni. A melegen hengerelt szalagok tovabb-
feldolgozasahoz, a hideghengerléshez szlikséges szelvényalakot és a hengerelt szalag sik-
kifekvését e jellemzok folyamatos mérése és a szelvényszabalyozas Gitjan lehet biztositani.
Meg kell valésitani a hengerhajlitast, a hengereltolast, médositani kell a hengerhuitést és
kopasallobb hengereket kell alkalmazni. A revétlenitéshez a jelenleginél nagyobb nyomasu
viz alkalmazasa sziikséges.

A bemutatott beruhazasok megvalositasa mintegy 10-15 évre ltemezheté. Ez a fej-
lesztési valtozat a fejezet elején felvazolt kritériumokat csak részben tudja kielégiteni. Az
integralt acélmu lépésenkénti modernizalasa a befekteté szamara évente kisebb terhet
jelent, de a beruhazasok eredménye is késén jelentkezik.

A miniacélmiives fejlesztési valtozat (elektroacélmi 6sszekapcsolva egy vékonybramma
énté- és hengermiivel) esetén az acélgyartas elektrokemencében toérténik, amelyhez kap-
csolédnak a szekunder lstmetallurgiai berendezések, az lstkemence és a vakuumozd
berendezés. Az elektrokemence betétje részben hulladék és részben vasarolt vasszivacs. A
folyékony acélt a vékonybramma o6nté berendezésen ontik le 70 mm vastagsagu
brammava, amit a kodzvetleniil hozzakapcsolt hékiegyenlité kemencén athaladva az 4j
meleghengermii hengerallvinyokon hengerelnek ki. A miniacélmi gyartokapacitasa 1
millié tonna/év, ami szilkség esetén egy masodik 6ntégép és elektrokemence lzembe
allitasaval 2 millié tonnara névelhetd, mivel a megépitendé hengersor kapacitasa ezt le-
hetévé teszi.

A miniacélmii meghatarozé technologial részei: elektroacélmi, vékonybramma 6nté és
hengerlé berendezés. A teljes gyartému vazlata az 3. abrdn lathato.

Az acél gyartasa az elektroacélmil egyenaramu ivkemencéjében térténik. A kemence
betétje hulladék és vasarolt vasszivacs. Az ivkemencéhez hatékony hulladékelomelegité
telepitheté. Az elektrokemencébél csapolt acél dsszetételének és 6ntési hémérsékletének
bedllitasa a villamos ivfiitéses Ustmetallurgiai berendezésben torténik. A vakuumozé be-
rendezés vakuumtartalyos gaztalanité egység, amellyel lehetéség nyilik alacsony nitro-
géntartalmu (N < 50 ppm), ultra alacsony karbon- tartalmu (C < 0,002%) és kiilénlegesen
alacsony kéntartalmu (S < 0,001%) acélok gyartasara. A vakuumoz6 berendezésben csak
a piaci igény szerinti mennyiségi acél kezelése torténik. Az Ustmetallurgiai kezelés utan a
folyékony acélt vékonybramma_énté berendezésen 70 mm vastagsagl brammava éntik. A
vékonybramma hémeérsékletének homogenizalasa és max. 1150 °C-ra tdérténé hevitése a
gorgésfenekli alagutkemencében tdérténik. A hékiegyenlité kemencébdl kilép6é brammat a
nagynyomasu revétlenité berendezésen keresztiilhaladva a hatallvanyos készsoron hen-
gerlik ki. A hengerallvanyok fel vannak szerelve munkahenger-eltolé és hengerhajlito
berendezéssel. Az elsé négy allvany kozott allvanykozi hutést alkalmaznak. A hengerrések
és a hengerlési sebesség automatikusan szabalyozhaté. A munkahenger cseréje az 6sszes
allvanyon automatikus, a munkahengerek a gorgésfeneki kemence pufferideje alatt ki-
cserélheték. A hengerlés utan a szalag laminaris hitése és a szabalyozott hémérsékletu
(550—700 °C) csévélése kovetkezik. A rendszer oxigén- és nitrogénigénye a jelenlegit nem
haladja meg. Az ellatasra alkalmas berendezések rendelkezésre allnak, és 0j oxigéngyar
lizembe helyezésével Dbiztosithaté mind a mennyiségi, mind a mindségi igény. A
villamosenergia szliikséglet kiils6 vasarlasbol vagy a sajat erémui termelésbél fedezhetd, a
megfelelé hattérhalozat rendelkezésre all. Az ipari viz mennyisége a jelenlegi felhasznalas-
hoz képest megfelel6 recirkulacios rendszerek egyideji kiépitésével jelentésen csokken.
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3. abra. Fejlesztési valtozat miniacélmuvel

A vékonybramma o6nté és hengerld berendezések muszaki megoldasa és technikai
szinvonala olyan szabalyozasi és ellenérzési miveleteket tesz lehetévé, amelyekre a kon-
vencionalis technologiai berendezéseknél nincs mod. Korszeri anyagtudomanyi ismeretek
gyakorlati alkalmazasaval folyamatosan fejlesztett folyamatszabalyozasi célszoftverek
biztositjak az anyagtulajdonsagok reprodukalhato beallitasat és ellenérzését a gyartas
soran. A kompakt onté-hengerlé eljarasok ipari alkalmazasa viszonylag rovid, mintegy 10
éves multra tekint vissza, latvanyos versennyel és fejlodéssel. A kohaszati nagyberendezé-
seknél alapvet6 fontossagi mukodési referenciara az ISP és a CSP eljaras tett szert. A
Mannesmann és a Schloemann-Siemag cég egyestilésével az utobbi nevéhez fliz6dé, USA-
ban, Tavol-Keleten és Europaban referalt CSP eljaras eléretorése varhato, prognosztizalva
negyedik generacios rendszereik teljes koru ontési, hengerlési, feldolgozasi alkalmassagat,
kornyezetvédelmi elényeit és piaci attraktivitasat.
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