LUKACSI ISTVAN

60 éves az acélgyartas Dunaujvarosban

Az ISDIDUNAFERR Dunai Vasmii acélgyartasanak 60 éves évforduloja
alkalmabol egy olyan| visszatekintést allitottunk 6ssze, amely a teljes-
Ség igenye nélkil megkisérli bemutatni az Acélmii toérténetét, beleértve
a fontosabb mdiszaki gazdasagi mutatokat és miszaki fejlesztéseket.

1. A vallalat alapitasanak el6zményei

Mar 1938-ban felmertlt egy 180 kt/év
kapacitasu, Thomas konverteres acél-
gyartasra alapulé mi épitése. 1944-
ben Gyérben meg is kezd6dott az
épitkezés, de azt a bombazasok
miatt ledllitottak. 1948 oktéberében
iparligyi minisztériumi értekezlet ha-
tarozott egy 400 kt/év kapacitasu le-
mezgyartd vertikum épitésérdl, majd
két honap mulva megkezdédtek az
épités elékésziletei Mohacson. 1949.
december 30-an Sebestyén Janos, a
Nehézipari Beruhazasi Vallalat igaz-
gatdja kézjegyével latta el, hogy 280
kt/év lemez gyartasara alkalmas
kombinatot kell tervezni. A Jugoszla-
viaval megromlott kapcsolatok kovet-
keztében Uj telepitési helyként Duna-
pentelét jelolték ki.

Az eredeti tervek szerint a Dunai
Vasmu vertikumat két utemben szan-
dékoztak megépiteni. Osszesen 450
kt/év kapacitasu, négy darab 125 t-as
fél-Venturi tipust martinkemence épi-
tését tartalmazta az els6 utem.
Els6ként a lll-as kemence kezdte
meg a termelést 1954. augusztus 20-
an. A kovetkezé évek miuszaki fej-
lesztései olyannyira sikeresek voltak,
hogy a masodik Utembe tervezett to-
vabbi két kokszoldblokk, két koho,
valamint négy martinkemence meg-
épitése elmaradhatott, 1970-ben
ugyanis az Acélm( termelése meg-
haladta a 900 kt-at. A kezdetektdl
2008-ig a kapacitasok maximalis
kihasznalasa érdekében a szlk ke-
resztmetszetek megszintetése révén

a vallalat termelési egységei kozotti
0sszhang megteremtése volt a cél.

2. A Siemens—Martin acélgyartas
és a kokilladontés technolégiajanak
fejlodése 1954—1992-ig

2.1. A kemencék épitése és belize-
melése

Az 1954-1961 kozotti els6 idészak
az épités és a belizemelés feladatai-
nak megoldasaval telt.

A szovjet GIPROMEZ tervezéiroda
altal készitett vezértervek szerint
négy 125 tonnas fél-Venturi tipusu
kohégaz-kamragaz keverékkel és
katranyolajjal fltheté kemencét kel-
lett volna épiteni. A kemencék betétje
75% nyersvas és 25% visszatérd hul-
ladék. Az els6 kemence rossz Ulize-
meltetési tapasztalatai miatt az 1954.
november 3-an indult IV. sz. kemen-
cét pakuratizelésire épitettéek, majd
az 1956. aprilis 26-an inditott Il. sz.
és az 1960. majus 27-én el6szor csa-
polé 1. sz. kemence mar 55,5 m? fiir-
défellletd, 150 tonnas Maerz tipusu
kemencének épult. A kedvez6 ta-
pasztalatok alapjan 1958-ban és
1960-ban Maerz-kemenceévé alakitot-
tak at a lll. és IV. sz. kemencét is.

A kokszoldmi beindulasa (1956)
utan mar allt rendelkezésre kamragaz,
a nyersvaskeverd megépitése (1958)
utan pedig sokat javult a nyersvas-
ellatas, s igy 1959-re sikerult elérni a
tervezett 14,4 t/h teljesitményt.

A kemenceépitéshez felhasznalt
tlizalld téglak minéségének javulasa-

Lukdcsi Istvan okl. kohomérndk az NME Koh6- és Fémipari Féiskolai Karan 1988-ban
diploméazott metallurgus lizemmeérnbkként. Az ezt kéveté harom évben a NME KFFK
Metallurgiai Tanszékén dolgozott f6iskolai szakoktatéként. A Miskolci Egyetemen 1991-
ben kohémérnéki diplomat szerzett. 1991-t6l a Dunaferr Acélmiivében a FAM (izemnél,
majd a Konverter lizemnél latott el fizikai allomanyt beosztasokat, késébb acélgyarto-
ként, miiszakos lizemvezet6ként és lizemvezetb-helyetteskent tevékenykedett. 1996-t6/
az Acélmii technolégiai vezetdje volt, majd 1999-t61 2001-ig minéségligyi vezetd, késébb
vezetdtechnologus munkakoért toltdtt be. 2007-t6l gyarvezets-helyettes, termelésvezeto.
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val nétt a kemencetartéssag. A fenék-
javitas Uj technologiajanak alkalma-
zasaval a fenékjavitas miatt kiesett
id6 csokkent (1. kép). 1961-ben, az
elsé teljes négykemencés Uzem(
évben a tervezettet meghaladd,
463 000 tonna volt az acéltermelés.

Mar ezekben az években (1956-
tol) folytak kisérletek a kokillaban alu-
miniummal félig csillapitott acélok
gyartasara (2. kép).

2.2. Az adagtémeg névelése, uj acél-
mindségek bevezetése, ontéstechno-
l6giai fejlesztések

Az 1961-65 kozti évek legfébb valtoz-
tatasa az adagtomeg latvanyos nove-
lése 135 tonnardl 171 tonnara, melyet
a sajat tervezési és gyartasu, hegesz-
tett ovalUstok kialakitasa, a nyersvas-
bedntd és ontédaruk teherbirasanak
novelése tett lehetéve. A kemencék
teljesitményndvelésének kdszonhets-
en tobb mint 30%-kal nétt a termelés,
és ugrasszerlen csoOkkent az energia-
felhasznalas. 1965-ben a termelés
megkozelitette a 616 000 tonnat.

A teljesitményt fokozé és a minésé-
get javité fejlesztéseket generalta az
1960-ban beindult meleghengerm( is.

Kifejlesztették a kokillaban félig
csillapitott acélt. A modszerrel gyartott
tuskonak a csillapitatlan acélokra jel-
lemz6 tiszta kérge volt, az azt kisérd
hélyagkoszoruval. A tuské fejrészén
kisszamu, nagytérfogati hélyagokbdl
all6 tuskofej alakult ki. A fejrész alatt a
kéntartalom nem haladta meg a csa-
polasi értéek 130%-at, igy alkalmas
volt egymeleges hengerlésre.

Megkezdddott a kazanlemezek és
a novelt folyashataru (St52-3) acél
gyartasa. A csillapitott acéloknal 6n-
tépor adagolasaval és a kokillak felsé
részébe helyezett hészigeteld, un.
Norrit-lapok hasznalataval sikerult el-
érni, hogy csak kisméretl és az on-
tecs fejrészében elhelyezkedd lunker
képz6djon, ezaltal ennél az ontési
modnal sem volt akadalya az egyme-
legbél vald hengerlésnek.

2.3. Atallas Maerz—Boelens-kemen-

cékre
Az 1966-68 kozti idészakban a
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Maerz-kemencék helyett 67,2 m2 fiir-
défelliletl, novelt regenerator térfoga-
tu Maerz—Boelens-kemencék épul-
tek, és foldgaz-katranyolajtlizelésre
tértlink at. A fejlesztés ismét tébb mint
30%-0s acéltermelés-ndvekedést ered-
ményezett, az id6szak végére a terme-
Iés meghaladta a 816 000 tonnat.

A Maerz—Boelens-kemence kiala-
kitasa révén a foldgaztiizelésre vald
atallast idékiesés nélkil, egy-egy Uj
kemence épitését (a kemence vas-
szerkezetnek a kemencecsarnok vé-
gén tortént egybeszerelése és harom
daruval a helyére illesztése modsze-
rével) 20-30 nap alatt sikerilt megol-
dani. Ez a kemence alkalmas volt
arra, hogy a kdvetkez6 idészakban jo
eredménnyel valésulhasson meg a
gyartas oxigénes intenzifikalasa.

2.4. Oxigénes intenzifikalas
1969-ben kezd6dott a gyartas oxigé-
nes intenzifikalasa. A tizfejbe a lang
intenzifikalasara 12-15 m3/t, a két bol-
tozati landzsan a fiird6 fuvatasara 20-
25 m3/t oxigént haszndltunk. A na-
gyobb porképz6dés miatt a regenera-
torok eltomédésének elkerilésére
modositottak a racsozatot, fokozni
kellett a tGzalléfalazat karbantartasat,
és sok Uzemszervezési intézkedés is
tortént.

1973-74 — a folyamatos ontémii
gépeinek belizemelése — utan a

B 2. kép. Kokillaban kémiailag féligcsilla-
pitott acél ontése

kemencék teljesitményét tovabb
lehetett fokozni. 1976-1980 kozott
kozelitettlik az évi 1 200 000 tonnas
acéltermelést.

2.5. Ustmetallurgiai berendezés tele-
pitése
1979-ben a martinkemenceék és a fo-
lyamatos 6ntdmi kozé telepitettiik
az elsé (a vilagon a 4.) un. svédlan-
dzsat.

2.6. A martinkemencék lizemelése a
konverter indulasa utan

1981-t6l — a konverter (zembehelye-
zése utan — 1992-ig a martinkemencé-
ket els6sorban azért kellett tovabb tize-
meltetni, mert a gyarban termelt nyers-
vas mennyisége kevés volt, 1986-ig évi
egymillié tonna konverteracél betétigée-
nyét sem fedezte volna. A martinke-
mencék csokkentett, 380-400 kg/t
(részben vasarolt) szilard nyersvasbe-
téttel Uzemeltek 10 éven at. Osztott
langu tlzelést valésitottunk meg ugy,
hogy a boltozati landzsakat féldgaz-
oxigén égokke alakitottuk, s igy a tliz-
fejek téglabélésének tulhevilése nélkdl
nagyobb héterhelést tarthattunk.

A martinkemencék végleges
ledllitasat az 1990-es évek els6 felé-
nek gazdasagi recesszidja és az acé-
lok minéségével szemben tdmasztott
nagyobb kovetelmények tették szik-
ségessé, s erre a lehetéséget a
nyersvastermelés ndvekedése terem-
tette meg. Uzemelése alatt a négy
kemence 24,6 Mt acélt csapolt.

A martinacélmii 20 éven at,
1961-1981 kozott a vallalat sziik
keresztmetszete volt. A forszirozott
Uzemvitel azt is kivaltotta, hogy né-
hany mutato, példaul a tizallotégla-
felhasznalas (15-20 kg/t) vagy a fém-
betét (1150-1170 kg/t) kedvezétlendl
nagy volt, de j6 volt a kapacitaski-
hasznalas és az energiafelhasznalas.
A tobblet acélnak a gyarban torténd

kihengerlése pedig a kombinat ered-
ményét novelte (1. abra).

3. Elektroacélgyartas a martiniize-
mi csarnokba telepitett ivfényes
kemencével

A kbzepesen és erbésen 0tvozott, pa-
colt lemezek iranti fokozott kereslet és
a termékek nagy vilagpiaci ara miatt
dontott a vallalat vezetésége a gyarta-
si technoldgia megvalodsitasa mellett a
'60-as évek elején, amikor az acélmu
és a gyar tavlati fejlesztési koncepcio-
ja még nem volt egyértelmd.

Valoszin(i, hogy a martinizemi
csarnokba telepitett 5 tonnas ivke-
mencét egy nagyobb elektroacélmu
eléhirnokének szantak. A fejlesztés
azonban kés6ébb nem indult el ebbe az
irdnyba. A kis kemence a martincsar-
nokban nem nagyon illett a termelési
folyamatba. A gyartott, nagy hanyad-
ban 6tvdzott, ezen belll az évi 3-6 kt
savallé acél azonban nagy nyereség-
tartalmu termék volt, igy tdbb mint 20
éven at — a kor szinvonalanak megfe-
leléen — Gzemeltettik a kemencét.

Gyartasi palettdnkon — egyebek
mellett — évi 2000 tonnat meghaladé
mennyiségben katonai célra pancél-
lemez-alapanyag is szerepelt.

Sikerllt a kosaras adagolasu ke-
mence atlagos adagtdomegét 7 t-ra
noévelni, a kemencefalazatok hiitését
javitani és a gyartott folyékony acélt
argonnal kezelni vagy az oxidaciotodl
a ledntésig megvédeni.

Atermékek iranti kereslet csdkkené-
se utan a '80-as évek masodik felében
sor kerllt martin és konverteres ada-
gokhoz 06tvoz6 adagok és salakok
olvasztasara is az elektrokemencében.

4. A folyamatos acélontéomii létesi-
tése és fejlesztése

A vdllalat vezet6sége akkor inditva-
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nyozta a folyamatos 6ntém( épitését,
amikor a vilagon termelt acélnak
minddssze 3%-at Ontodtték ezzel a
technologiaval.

Az id6 igazolta, hogy a beruhazas-
rél hozott dontés jo volt és jokor szi-
letett. A Dunai Vasmu a folyamatosan
ontott acél részaranyat tekintve mar a
'70-es évek kozepétél a vilag élvona-
laba tartozott.

Afolyamatos acélontés bevezetésé-
vel javult az 6ntétt félgyartmany fellleti
min6ésége és bels6 szerkezete, kedve-
z6bbé valtak a munkakorilmények,
sokat javult az anyagkihozatal, t6bb
mint 15%-kal nétt a martinacélma ter-
melése és a hengerlési teljesitmény,
gyari szinten pedig 7%-kal csokkent a
fajlagos energiafelhasznalas.

4.1. A folyamatos acéléntémdii (FAM)
felépitése és lizembehelyezése

Az ontémuibe két, egyenként kétsza-
las, fliggbleges elrendezésl 6ntégé-
pet terveztek, amelyek egyuttes
kapacitasa 800 kt/év volt. A beren-
dezések 180-240 mm vastag,
900-1550 mm széles és 3-8,5 m
hosszli brammak ledntésére voltak
alkalmasak. A gép metallurgiai hosz-
szat 0,2-0,6 m/perc huzasi sebesség
mellett 8,9 m-re tervezték, a szekun-
der hitést 5 hitézoénara osztva valo-
sitottdk meg. A kdzbensdust befoga-
doképessége 20 t volt. Az |-es gép
1973. augusztus 12-én, a ll-es gép
pontosan egy évvel késbbb kezdte
meg a termelést.

4.2. A termelés felfutasa

A folyamatos Ontégépeken 1981-ig
170 tonnas martinadagokat 6ntot-
tiink ugy, hogy az 6ntéistoket a kdz-
bensdlst felett az 6ntés ideje alatt
daru tartotta (3. kép).

A technologia alkalmazasahoz —
tekintettel a kokillabntéshez képest
40-50 °C-kal nagyobb csapolasi
hémérsékletre — médositanunk kellett
az ustok tlzallobélését, a zarasbiz-
tonsag novelésére pedig dugo helyett
tolélapos zarorendszert alkalmaztunk.

Kezdetben csillapitott acéladago-
kat ontottink, mivel csillapitatlan acél
az ontégépeken nem, vagy csak na-
gyon kis sebességgel lett volna ont-
het6. Az acélmi gyartasi palettajan
azonban a finomlemezek alapanya-
gaként a csillapitatlan lagyacélok je-
lentés aranyt képviseltek, ezért val-
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toztatnunk kellett a gyartasi technolo-
giat. Kétévi kisérletezéssel sikerllt az
ilyen acélokat helyettesit6, folyama-
tos Ontéssel problémamentesen ont-
het6é ugynevezett gyengén-csillapitott
acélfajtakat kifejleszteni.

1976-ra elértiik a gépek tervezett
teljesitményét. Ekkor az acélterme-
[és toébb mint 70%-at folyamatos 6nt6-
gépeken ontottik brammava.

4.3. Az éntégépek és az ontési tech-
nolégia fejlesztése

1981-t6l konverteres adagok foga-
dasara is volt igény, de ehhez no-
velni kellett az 6nt6gépek teljesitmeé-
nyét. A teljesitmény novelésére (és az
ontott szal minéségének javitasara)
iranyul6 fejlesztéseket 1983-tdl tobb
Iépésben hajtottuk végre.

A termelési kapacitas jelentdés noé-
velését tette lehetévé 1983. februar
13-tol az I-es FAM-on, 1983. majus
9-t6l a ll-es FAM-on az egyenként
450 t teherbirast o6ntéust-forditoall-
vany beépitése (4. kép).

A forditéallvanyok hasznalataval
darukapacitas szabadult fel a gépek
kiszolgalasara, kialakult az adagrél
adagra Ontés optimalis feltétele. A
kdzbensbust oOntés kodzben torténd
cseréjével lehetéség nyilt hosszabb
szekvensek ontésére.

1983 Il. félévétdl az ugynevezett
gerendas szekcid helyére beépitésre
kerult a 12 gorg6s hitézona-szekcio,
ami javitotta az ontott szal hitését és
megtamasztasat.

A szekunder hités javitasa érde-
kében folyamatosan olyan fejleszté-
seket hajtottunk végre, amelyek a hi-
toviz tisztasaganak ndvelését, a hito-
kollektorok és fuvokak tokéletesitését
céloztak.

1989-t6l a brammak vagasanak
korszer(sitése zajlott. El6szor a va-
gopisztolyokat cseréltik le GEGA
tipusu pisztolyokra, majd 2001-ben uj
szabalyzérendszert alakitottunk ki. A
vékonyabb (kevesebb acélvesztesé-
get eredményezd) vagasi rés érdeké-
ben, az el6bbi fejlesztéseken tul meg-
oldottuk a vagoberendezés folyékony
oxigénnel valo ellatasat is.

Az évek soran — a teljesitmény noé-
velése és a raforditasok optimalizala-
sa mellett — arra 6sszpontositottuk
er6feszitéseinket, hogy az acéltdl
eredményesen tavol tudjuk tartani a
levegd oxigénjét. 1990-re kialakitot-

e O

B 4, kép. Ontés ustfordité allvannyal

tuk a zart ontési lancot, amelynek a
hermetikussaga ma is meghatarozza
az ontés sikerességét és a bramma
minéségét. Ennek a feladatnak szer-
ves részeként kezeltik az oOntdust
kagyldjanak beszikulését, ezért a
kovetelményeknek megfeleléen va-
lasztottuk meg a kagylé anyagat és
atméréjét, fejlesztettiik a toldlap kiom-
I6nydlvanyanak és a sugarvéddcss-
nek az illeszkedését. Kisérleti uton
alakitottuk ki a merul6tolcsér geomet-
rigjat, és tokéletesitettik az illeszke-
dését a kdzbensdust kagyldjahoz.

Szamos fontos paraméter figye-
lembevételével valasztottuk ki a sza-
munkra megfeleld tipusu granulalt
ontéporokat, és megoldottuk azok
folyamatos adagolasat.

Most 65 mm atméréji kiémlé-
rendszert alkalmazunk az ontéuston,
a kidbml6hlvely és a sugarvéddcsé
kozott tdmitdbanyag behelyezésével
akadalyozzuk meg a reoxidaciot, és a
kézbens6ist monoblokk dugdjan ke-
resztul vezetjuk be az argont.

1990-91-ben az 1200 mm hosz-
szU kristalyositokat 700 mm-es
kristalyositokra cseréltiik, amelyek
aljan 500 mm hosszu gérgés megta-
masztast alakitottunk ki. Ez az ugyne-
vezett 1abgorgbs szakasz a masodla-
gos h(tdézona része lett, ezzel mar
hatra nétt a hiit6zéonak szama. Az Uj
kristalyositok szélességi mérete mar
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allithato volt, ezaltal csokkent a szel-
vényatallasok ideje, és kevesebb
kristalyositéval is lehetéve valt a
szukséges méretvalaszték gyartasa.

Minéségi javulast eredményezett,
hogy javultak a primer hités koralmé-
nyei, és (a kristalyositd oldalardl) lét-
rejottek az ontési teljesitmény késéb-
bi ndvelésének feltételei. Addig azon-
ban még a kristalyositon is hajtottunk
végre fejlesztéseket, amelyek koziil
kiemeljuk a szélesoldali és a kes-
kenyoldali vizbetaplalas kulonvalasz-
tasat, az elfolyd viz nyomasanak be-
allitasat és ezek eredményeként a
héelvonas egyenletesebbé valasat.

1991-ben kiépitettiik az 6ntégé-
peken a szamitégépes folyamatira-
nyité rendszert. A rendszer lelke a
hitési modell altal iranyitott automati-
kus masodlagos hiités. Ezzel egyidé-
ben valosult meg az acélszint auto-
matikus szabalyzasa a kristalyosito-
ban, valamint a brammavagas, -kia-
das és -azonositas automatizalasa. A
késébbiekben Onerds fejlesztésekkel
tovabbi kiszolgaldé részegységeket
PLC-s vezérlésre (Programmable
Logic Controller, programozhaté logi-
kai vezérld) alakitottunk at, és korsze-
rd tirisztoros hajtasvezeérléseket épi-
tettlink ki. Az 6ntési folyamat automa-
tizalasa megteremtette az alapfelté-
telét a reprodukalhato gyartasnak. A
rendszer — a minéség-ellenérzés, a
technolégiafejlesztés vagy a termék-
tanusitas céljara — addig nem tapasz-
talt mennyiségl adatot volt képes,
akar évekre visszamendleg is rendel-
kezéslinkre bocsatani. Ez a fejlesztés
jelentés szerepet jatszott az ISO
9002, majd késébb 1SO 9001 szab-
vany szerint tanusitott minéségugyi
rendszerlnk fejlédésében.

A szekvensszam novelését segi-
tette el6, hogy 1997-t61 megterem-
tettilk a szalanként eltér6 szélessé-
gl brammak 6ntési lehetéségét.

1994-ben megvalésitottuk a hu-
z6hengerek nyomasszabalyozasat.

1998-99-ben hajtottuk végre a
kovetkezé jelentés fejlesztést az
ontési teljesitmény novelésére, f6-
ként azért, mert a konverter és FAM
ciklusidejében meglévé kuldnbség az
acéltermelés tovabbi novelésének
gatjava valt. A hosszu ontési id6, ku-
I6bndsen a keskenyebb brammak 6n-
tésekor, minéségi és termelésszerve-
zési gondokat okozott. Ezt enyhiten-
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dé a hitézéna egyes részeiben két-
kozeges (levegd és levegbvel por-
lasztott viz) hités kialakitasaval
néveltik a hdtés intenzitasat, vala-
mint 1 m-rel néveltik a masodlagos
hdtézéna hosszat. Ennek kdszénhe-
t6, hogy atlagosan 18%-kal névelni
tudtuk az ontési sebességet; csok-
kent az 6ntési id8, és mintegy 20 t/h-
val nbvekedett a gépek ontési teljesit-
ménye (2. abra).

2003-ban tovabbfejlesztettiik a
kristalyosité szintszabalyozasat. A
szabalyozas pontossaganak novelése
és az ontésbiztonsag javitdsa érde-
kében lecseréltik a kézbensdust du-
goémozgatdé mechanizmusat. Sajnos
az izotépos szintmérés Korszerusite-
sét nem tudtuk végrehajtani, de igy is
sokat javult a szinttartas pontossaga.

2004-t6l1 fokozatosan végrehaj-
tottuk a masodlagos hiit6zéna
szekciodinal a gorgoék kopasallé fel-
hegesztését, ndvelve ezzel az 6ntott
szal megtamasztasanak pontossagat
és a szekciok javitasi ciklusok kozotti
Uzemidejét.

2006-ban a ll-es FAM-on, 2007-
ben az lI-es FAM-on modernizaltuk
a folyamatiranyité rendszert, mely-
nek soran Uj PLC-ket és folyamatira-
nyité szamitogépeket épitettiink be.

2008-ban megteremtettik a B08-
as szelvényméretii bramma 6ntésé-
nek miszaki feltételeit, és kidolgoztuk
a megfelel6 ontéstechnolégiat.

A brammak fellleti minéségének
javitasa érdekében 2007-ben meg-
kezdtiik a nikkelbevonatos krista-
lyositok alkalmazasaval kapcsola-
tos kisérleteket. A minéségre gyako-
rolt kedvez6 hatasa ellenére a krista-
lyositdo alsé részén tapasztalhato
egyenetlen kopas miatt a kisérleteket
szlneteltetnink kellett. A kivalté okok
megsziintetése utan 2010-ben meg-
kezdhettiik az tizemel6 kristalyositok
nikkellel térténd bevonatolasat. Az
eddigi Uzemelési tapasztalatok a mi-
néség és a bevonat tartéssaga szem-
pontjabdl egyarant kedvezéek.

2009-ben lecseréltiik a ll-es FAM
vészfordito berendezését, majd
2011-ben az l-es FAM-on is.

5. Az oxigénkonverteres acélgyar-
tas megvalésitasa és fejlesztése

Az acélgyartas technoldgiavaltasa, a
martinacél-gyartasi eljaras helyett

L el

| Ozemérara Jutd termelés

Atlagos tiszta
Gntési idd

22 2 8 ¢ 2 2 2

B 2. abra. Az 6ntési teljesitmény valtozasa

oxigénkonverteres acélgyartas meg-
val6sitasa a vilagban 1965-1974 koé-
z6tt nagyobbrészt végbement. Ma-
gyarorszagon kissé megkésve, 1974-
t6l készitettek ilyen iranyu fejlesztési
terveket, majd 1977-ben sziiletett
dontés egy didsgyéri és egy dunauj-
varosi konverter megépitésére.

5.1. A konverter felépitése és lizem-
behelyezése
A szovjet GIPROMEZ cég altal készi-
tett tervek alapjan az ukran Zsdanovi
Nehézgépgyarban gyartott berende-
zésekkel épult meg a Dunai Vasm(-
ben a két, egyenként 130 t-as
konverter és az 1300 t-as nyersvas-
keverd, valamint az egyéb sziikséges
egységek, mint az oxigéngyar, mész-
mu, elegytér, hozaganyag-ellatérend-
szer, Ustfalazoé és tolozarszereld rész-
leg, valamint a korszer( laboratérium.
Az l-es konverterbdl 1981. augusz-
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tus 17-én, a ll-es konverterb6l 1982.
junius 10-én csapoltunk el8szor.

5.2. A termelés felfutasa

A konverter indulasat kdvetéen a mar-
tinacélmd is Uzemelt, igy viszonylag
hosszabb id6 allt rendelkezéslinkre az
Uj technoldgia megtanulasara, tokélete-
sitésére. A konverteracélm( termelése
az 1982. évi 690 kt-rél fokozatosan no-
vekedett 1988-ra 1 022 kt-ra.

A kovetkez6 években a gazdasagi
recesszidé miatt atmenetileg csokkent
a termelés, majd lassan ndvekedve
1992-re haladta meg ujra az 1988-as
szintet. A vallalat eredményes miko-
dése érdekében — a periodikus acél-
ipari valsagok kozepette is — fontos
volt az acéltermelés novelése. Sza-
mos fejlesztés eredményeként 2007-
ben mar 1 728 kt acélt allitottunk
elé (3. abra). A jobb eredményekhez
az alabbiak utjan jutottunk:

— A kohoi betét javult, a nyersvas-
gyartasi technolégia fejlédott, s
ezzel tobb és jobb minéségl
nyersvas allt rendelkezésiinkre.

— A hulladékadagolas id6szikség-
lete csokkent, mert a hulladék-
adagolo-teknék térfogatat 31,8
m3-r6l 50 m3-re noveltlk, ezenki-
vil sikerilt a torokfeltapadasok
mérséklése, valamint a takaritas
gyorsitasa.

— A hitéhulladék folyamatos bizto-
sitasa révén csokkent a konver-
terben a csapolas elétti idévesz-
teség.

— A berendezések fejlesztésével
és egyéb intézkedésekkel jobb
lett a karbantartas szinvonala,
javult az Uzembiztonsag.

— 1994-re megteremtettiik a 2/2-es
Uzemelés feltételeit.

— Végul, de nem utolsésorban az
évek folyaman felhalmozddott
tudas altal munkank szaksze-
ribbé valt, a termelési kultura
fejl6dott.

A termelés ndvelésével parhuza-
mosan a gyartasi raforditasokat (az
onkoltséget) is sikerllt — elsésorban a
fémbetét és a kilonféle tizalldanyag-
felhasznalas csokkentésével — mér-
sékelnilink.

A fajlagos nyersvasfelhasznalas
csokkenthet6 volt azaltal, hogy az on-
téustoket 1998-t6l hévédofedéllel for-
galmazzuk.
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6. A primer és szekunder metallur-
gia fejlesztése

1989 decemberében az I. sz., 1990
februarjaban a Il. sz. konverternél
megkezdddott az acéladagok nitro-
gén-, ill. argongazzal val6 atdblitése.
A konverter fenékfalazataba 2000
mm atmeérdjli osztékdrén hat oblité-
kovet épitettunk.

Az als6 oblitéssel gyartott, 0,02—
0,05% C-tartalomra lefavatott adagok
acéljanak oxigéntartalma 100-250
ppm-mel kisebb, mint az oblités nél-
kdl gyartottaké.

Napjainkra elértik, hogy az als6
Oblitést a kampany 80-90%-aban
sikertl fenntartani.

1994-ben vettik hasznalatba a
konverter Uj folyamatiranyité rend-
szerét, a MODICON-t, amellyel jelen-
tésen javult az informaciéellatas,
kénnyebbé valt a technoldgia ellenér-
zése és fejlesztése. Mara a folyamat-
irdnyité rendszer elemei eléregedtek,
ezért 2008-ban megkezdddott a kival-
tasuk, 2015 els6 félévre tervezzik a
rekonstrukcio befejezését.

1996-ban megvalésitottuk a fiir-
dészint radaros elven torténd
mérését, és ezzel egy metallurgiailag
fontos paraméter, a landzsatavolsag
beallitdsa valt pontosabba.

A villamos hajtasokat PLC altal
iranyitott tirisztoros hajtasvezérlé-
sekre cseréltik, ezzel 1999-t6l lehe-
tévé valt a fuvatasi folyamat soran az
oxigénlandzsak automatikus vezérlé-
se. A flvatas ilyen szint(i automatiza-
lasa biztositja az adagrol adagra azo-
nos landzsavezetést, ami megkoénnyi-
ti az amugy is valtozékony adagperio-
dus iranyitasat.

A konvertersalak visszatartasa
érdekében fejlesztettiik a sajat konst-
rukcioju visszazaro gépet, és tobbféle
visszazaré idomot is kiprobaltunk.
2005-ben helyeztik Gzembe a salak-
érzékel6 infrakamerakat.

2000-ben a 15 éven keresztiil Uize-
meltetett Ustmetallurgiai kezel6éallo-
masnak az attelepitésére és tovabb-
fejlesztésére kerllt sor. Az in. harom-
allasos ustmetallurgiai berendezést a
technoldgiai utvonalba telepitettik,
igy nincs szikség az Ustok daruval
valo atrakasara, tobb id6 all rendelke-
zésre a kezeléshez (5. kép). Lehe-
téség van hitéhulladék adagolasra,
Otvdzési korrekcidra is. Tobbféle

(irmonaa [T

B 5. kép. A haromallasos Ustmetallurgiai
allomas

(CaSi, CaFe, Nb, C, Al, Ti) huzalt
hasznalunk. Gépi uton torténik a proé-
bavétel és a hémérsékletmérés is.

Végeredményben a most alkal-
mazhaté kezelések utan az acél
Osszetétele a kivanatos, zarvanytar-
talma a korabbinal kisebb, igy az ada-
gok jél énthetdk.

7. Az acélgyarté berendezések, az
acélontbiistok és az ontés tizallo
anyagai

Az acélgyartas és acélontés nélkiloz-
hetetlen anyagai a t(izall6 anyagok.

A martinkemencéknél magnezit,
krémmagnezit és magnezit-krém
téglakat hasznaltunk. (Persze a rege-
neratorok alsé részeire timfold-dus,
ill. normal samott-tégla kertlt.) Ez a
gyartasi moéd — bizony — a jelenleginél
kdzel egy nagysagrenddel nagyobb
téglafelhasznalast igényelt.

A konverter tartéssaga kezdetben
csak 500 adag volt. Célszer(bb csa-
polényilas-kialakitassal és egyre jobb
minéségl téglagarniturak beépitésé-
vel 1300-1500-as atlagos tartdssagot
értink el.

1993-ban az addig rendkivul prob-
lematikus fenékalazarast a konver-
terpancél also részének moédositasa-
val megvaltoztattuk, ezzel a tartéssag
és az also oblitéssel gyarthaté ada-
gok szama is nétt. Az egyes falazat-
részek eltér6 igénybevétele miatt ala-
kitottuk ki a most alkalmazott szelek-
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B 6. kép. A konverter falazata

Konverter tartdssag
(adag/kampdny)

Téglafelhasznalas (kgit)
0+ T v + 0,00

nnnnnnnnnnnnnnnn

Ontist tartdssig
{adag/kampany)

Téglafelhasznalas (kght)

M 4. abra. A konverterfalazat tartéssaga

W 5. dbra. Az 6nt6Ust-munkabélés tartéssaga

tiv falazasi modot. A kilonbozé fala-
tagsagu téglabdl készitjuk (6. kép).

A konverter tartéssaga mar évek
6ta 2000 adag folott van, és kedvezd
a fajlagos téglafelhasznalas is. Az
utobbi években romld tendenciat
mutat a tlzallé anyagok tartossaga. A
2008-as valsagot kdvetden a termelé-
stink csokkent, 2013-ban végig egy
koho lGizemelt. A kisebb termelésbdl
adoédoé nagyobb hdingadozas kedve-
z6tlendl hatott a tzallé falazatok tar-
téssagara (4. abra).

A kokilladntés els6é 20 évében az
listoket nagyobbrészt samott-tégla-
val béleltiik, a tdlcsérekbe és ontétab-
lakba is samott kerllt, csak az Ustdu-
go és az Ontbkagyld készult magne-
zitbél. Ustjeink az akkori kisebb, max.
1610 °C acélhémérséklet mellett 8-10
adag tartossaguak voltak.

A mar targyaltak nyilvanvaléva
teszik, hogy a kokillabntéshez képest
korszakos ugrast jelentett a folyama-
tos acélontés alkalmazasa. Egyértel-
md, hogy j6 mindségl acéltermék
csak az 1650 °C-ot meghaladd hé-
mérsékletl folyékony acélt befogadd
berendezések bélelésére szolgald
tizallbanyagok és az acél aramlasat
szabalyz6 tizall6 szerkezetek (toldla-
pok, dntékagylok, merulé-nydlvanyok
stb.) j6 min6sége esetén gyarthato.

Acélmiviinkben ezen a téren ked-
vezb helyzetet sikerult teremteni, ko-
szonhetben a tizall6 anyagokat szal-
litd cégek fejlesztéseinek. Az 6nt6-
lanc elemeit sorba véve az alabbi fej-
lesztések torténtek:

Az ontolistok bélése 1973-ban a
folyamatos 6ntéma indulasa utan bel-
ga homokbdl slingerezéssel, majd
MK 70-es, sajat gyartasu téglabdl keé-
szllt. 1986 utan rendkivil olcsé, oli-
vin alapanyagu téglat hasznaltunk.
Ezekkel a bélésekkel eleinte 16-25,
késébb 30 adagos volt az Usttartés-

www.ombkenet.hu

sag. A’90-es években el6sz6r import,
majd a Dunaferr Tlzalléanyaggyartd
Kft. altal gyartott migyantakétési
magnezit téglaval falaztuk az Ustoket,
igy 70 feletti Usttartéssagot értlink el.

A magnezitalapu falazé anyagot
most importaljuk. Az Ust fenekét nem
falazzuk, hanem monolit tiizallo
betonbdl készitjlik. A kidmldkagylot
és az argonoblitd kovet kdzvetlendl a
betonfenékbe épitjik be, ezaltal meg-
takaritjuk az 6ntékovet és a fix-beépi-
tésud oblitbkovet. Ezek a valtoztatasok
lehet6séget adtak a tartéssag 100
adag folé novelésére is. A fajlagos
Usttégla-felhasznalas a 20 évvel
ezel6tti 15 kg/t-rél 2,0-2,5 kg/t-ra
csokkent (5. abra).

Az acélok kalciummal térténé
kezelésének biztonsagat javitandé
2009-ben 250 mm-rel megndveltik
az Ustdok magassagat.

Az Ontblstok zarasa 1973 utan
dugd helyett elészor 4200-as, majd
6300-as tipusi FLOCON rendszeri
tolézarral tortént. A tartéssag 1 adag
volt. 1988-1991 ko6zo6tt a Vesuvius
cég LV-11 tolézarrendszerére tértiink
at, ennek tartéssaga mar 3 adag volt.

A cég a technikat idékézben tobb-
szOr médositotta (LV11/111, LV11/V). A
modositott tolézar lapjainak atlagos
tartéssaga ma 7-8 adag.

A kozbensdust bélése 1990 el6tt
falazassal és felszorassal készllt,
majd monolitikus allanddébélést és
hideglapos munkabélést készitettlnk,
az Ust ,erszényét” munkaigényesen
falazassal béleltik.

Mara a samott falazétégla haszna-
lata megszlint, a kdzbensdlist allan-
débélése monolit tizallé beton (2500-
3000 adag a tartdossaga). A teljes
munkabélést szekvensenként mag-
nezit alapu (habositott, szigeteld)
anyaggal szorjuk fel. A dugoén keresz-
til argondblitést végzink, amellyel
sikeresen akadalyozzuk meg az alu-
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minium-oxid kirakédasat az ontésze-
relvényekre.

Az acél aramlasat szabalyozé ele-
mek izosztatikusan eldallitott csucs-
minéségl tdzalld termékek, kulfoldi
cégek gyartmanyai, melyek tartéssa-
ga az elérhetd6 szekvensszamokhoz
igazodo.

Az egyre jobb tlizall6 anyagok
hasznalataval kisebb az acélok
szennyez8dése, nagyobb az lzem-
biztonsag, és a jo6 tartdéssag altal
csokkent a fajlagos tlzalléanyag-kolt-
ség is.

8. Zarszo

E rovid attekintésben megkiséreltik
Osszefoglalni a vallalat acélgyartasa-
nak 60 éves torténetét. 60 év alatt
majdnem 24,6 millié tonna martin-
acélt, kdozel 333 ezer tonna elektro-
acélt gyartottunk. Konverteracél-gyar-
tasunk meghaladta a 41 milli6é tonnat.

A termelés mennyiségi ndvekedé-
se, a milszaki mutaték javulasa a
kell6 idében megvaldsitott muiszaki
fejlesztések és a kollégak aldozatos
munkaja révén jchetett étre.

A miszaki fejlesztések, a technolo-
giavaltasok biztositottak a vallalat
sikerességét, idénként a tulélését. Az
id6 igazolta, hogy a martinkemencék
tipusvaltasa, a technolégia intenzifi-
kalasa, a folyamatos o6ntés, majd a
konverteres acélgyartds meghonosi-
tasa és fejlesztése dontd fontossagu
intézkedések voltak.

A nyersvas- és aceélgyartas 2002-re
megkozelitette a varhaté maximalis
szintet. A mindenkori legmagasabb
éves termelés 2007-ben volt, 1738000 t.
Ez kevésnek szamit a teljes vertiku-
mu integralt acélmlvek koérében. A
nagyobb készaru-kibocsatas sem
igényel nagyobb fix kéltségeket, ezért
a késztermék eléallitasanak novelése
fontos gazdasagi érdekink. Feltehe-
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téen ez vezette a tulajdonosokat a
meleg- és hideghengerm(i beruhaza-
sok elhatarozasakor. Megfelel6 kohdi
betét esetén a konverter termelési
kapacitasa képezi a sz(ik keresztmet-
szetet. Ennek enyhitése érdekében
hataroztuk el, hogy a szikséges
konvertertest-csere végrehajtasakor
egy kedvezébb geometriai kivitell és
kicsit nagyobb térfogatu test kertljon
beépitésre. Az egyik konvertertestet
mar legyartottdk, de a gazdasagi val-
sag miatt késik a beépitése.

Hisszlik, hogy szilikség van a
folyékony fazis elméletileg lehetsé-
ges maximalis termelésére, az
ehhez sziikséges, az elmult hat évti-
zedben felhalmozott szaktudas és az

elkotelezettség rendelkezésre all.
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mU SM-kemencéinek korszer(sitése
és muszaki mutatoinak alakulasa
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Répasi G. — Makray T. — Vata L.: Az
oxigénes intenzifikalas, mint az SM-
eljaras fejlesztésének utolso Iépcsdje
(Siofok, 1979, a KGST acélkezeld
jubileumi Glésének eléadasa)

Makrai T. — Sziics L.: Furd&atkeveré-
ses konverter acélgyartasi eljaras
bevezetési lehetéségei a DV-ben
(Kohaszati Lapok 1989. 10. szam)
Sziklavari J. — Zsambok E. — Magyar

I. — Kallai G — Hauszner E. — Bankuti
J.: 40 éves az acélgyartas a Dunai
Vasmdiben (Dunaferr kiadvany)
Bankuti J. — Tar Gy.: A folyamatos
ontégépek tovabbi teljesitményndve-
Iésének sziikségessége (A Xlll. Or-
szagos Nyersvas- és Acélgyartasi
konferencian 1998-ban elhangzott
eléadas)

Gyerak T. — Jozsa R. — Lukacsi I.: A
fejlesztések sziikségessége a szigo-
rodd piaci igények kielégitése érde-
kében (Dunaferr Miszaki Gazdasagi
Kozlemények 1998. 4. szam)

Gyerék T. — Kallai G. — Lukacsi I. -
Takacs I.: 50 éves az acélgyartas a
Dunai Vasmiben 1954-2004. (Jubi-
leumi kiadvany)

Hatvan éves az OMBKE Dunaujvarosi

Szervezete

Hatvan évvel ezel6tt alakult meg a
banyasz-kohasz egyesiilet helyi cso-
portja. A célok és feladatok valtozat-
lanok, a szakmakultira apolasa és
fejlesztése.

A nagyolvasztd gyarrészleg veze-
téje, Pilter Pal kezdeményezésére
jott létre az Orszagos Magyar Ba-
nyaszati és Kohaszati Egyesilet
(OMBKE) Vaskohaszati Szakosztaly
Dunaujvarosi Szervezete. Ugyané in-
ditotta el a kohaszati konferenciakat,
javaslatara jelentették meg a vasmi
muiszaki folydiratat, a Mlszaki Gaz-
dasagi Kozleményeket.

A negyvenfds alakulé Ulésen
1954-ben megvalasztottak a tisztség-
visel6ket. Az elndk Borovszky Amb-
rus, a titkar Selmeczi Ernd lett. A ta-
gok vallaltak, hogy itt, a pentelei fenn-
sikon létrejovdé kohaszati vertikum-
ban dolgozé és a vasmu lakokorzete-
ben él6 szakemberek kozott is ter-
jesztik és gyakorlatta teszik a Sel-
mecbanya szellemében fogant év-
szazados gondolatokat. Az alakul6
Osszejovetelen tobbek kozott jelen
volt Forbath Roébert, Téth Gabor,
P6cze Laszlo, Weingartner Pal,
Fodor Sandor, Keményfy Gydrgy,
Szanté Istvan, Pilter Pal, Czaké
Lajos, Liptak Zoltan, Fadgyas Janos.

Pilter Pal és Forbath Robert meg-
nyitéja utan munkabizottsagokat ala-
kitottak: A kupolokemencékkel kap-
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csolatos hianyossagok felszamolasa,
a téglaminéség, az épités és az lze-
meltetés teriletén, az elektrokemen-
cék boltozattartéssagi és lizemi vizs-
galatara, a kohdépités kiértékelésé-
re, a koh6 hétechnikai muszereirdl
brosura készitésére.

A helyi szervezet céljaiban kovette
az orszagos egyesulet alapszabalya-
ban rogzitetteket. igy példaul azt, hogy
az egyestulet ankétokat tart fontosabb
kérdésekben, tanacskozik és véle-
ményt mond, a banyaszat és a koha-
szat érdekében folyamodik, s eléter-
jesztéseket tesz a kormanynal, hato-
sagoknal az ipar fejlesztésére. Eppen
ezért szakcsoportokban folyt a munka:
metallurgiai, képlékenyalakito, ener-
giagazdalkodasi és kérnyezetvédelmi,
anyagvizsgalo, valamint torténeti és
hagyomanyapold szakcsoportokban. A
célok kozott szerepelt a szakemberek
tudomanyos torekvéseinek partolasa,
a szakmai ismeretek fejlesztése.

A helyi szervezet mar 1957-t6| Ba-
latonszéplakon nyersvasgyartd kon-
ferencidk, a hatvanas évektdl koha-
szati ipargazdasagi, tovabba koha-
szati anyagvizsgalé konferenciak
rendezésére vallalkozott.

A negyven év mérlege

A 40 éves évfordulé lnneplésekor a
helyi szervezet titkara, dr. Agh Jozsef

irmonsa [T

Unnepi beszédében elmondta, hogy
tevékenységuket a gazdasagi atala-
kulas folyamatai csak annyiban érin-
tették, hogy a korabbi idészakhoz
képest tobbet foglalkoznak a koltseé-
gekkel és a min6séggel: — A klubnap
sorozattal ,6nellatjuk” magunkat a
szakmai informacidszerzésben. Az
ill6 kollegialis szellemnek és maga-
tartasnak igen szép konkrétuma az a
tény, hogy az eléaddkat annak elle-
nére nem kell nagyitéval keresnulnk,
hogy kozvetlen kollégak elé eléadas-
sal kidllni kdzel akkora szellemi telje-
sitmény, mintha valaki sajat hazaja-
ban éhajtana préfétava valni. Ennek
ellenére, akit felkériink el6adasra,
vallalkozik ra, és nem csak vallalko-
zik, hanem azt becsiilettel teljesiti is —
fogalmazott dr. Agh 1994-ben. Ugyané
a mérnoktovabbképzésekrél igy véle-
kedett: — Nagyon fontosnak tartom,
hogy a tanfolyamok kdzponti targyat,
a tudast, nem csak kivilrdl hozzuk,
hanem a tagtarsaink azt szolgaltatni
is képesek a sajat sorainkbdl.

Az alapitd személye és munkassa-
ga el6tt a Somogyfajszon rendezett
Pilter Pal Emlékuléseken tisztelegtek,
o0sszekapcsolva a programot a Duna-
ferr-Archeometallurgiai Alapitvany és
Oskohaszati Muzeum tudomanyos
konferenciaival.

Miként évek o6ta az egyesiilet klub-
napja ad otthont a Dunaferr Alkotoi

www.ombkenet.hu



