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Szalai Jenô Kispesten született 1914 decembe-
rében. A polgári iskola elvégzése után a Ganz
és Társa Vagongyárban géplakatos segédlevelet
szerzett. Egy kétéves tanfolyam elvégzése után
a tanoncmûhely szakmai oktatója lett. Ezzel
párhuzamosan a 102. sz. Ganz Vízicserkész
Csapat tisztjeként a tanoncokból évrôl-évre ver-
buválódott kezdô vizicserkészeket oktatta. Si-
keres mentéséért Életmentô Emlékéremmel
tüntették ki. 

1943-ban tûzoltótiszti vizsgát tett, és ebben
a minôségében szolgált a Vagongyárban a há-
ború, ill. az ostrom alatt. 1947-ben a Magyar
Fémlemezipari Rt. szolgálatába lépett, majd az
Állami Bauxit Alumínium Rt. gépkocsi és kar-
bantartási elôadója lett. Az ALBART megszûné-
se után az Alumíniumipari Központban, majd a
Bánya és Energiaügyi Minisztérium színesfém-
ipari fôosztályán karbantartási, MEO, szab-
ványügyi és tûzrendészeti elôadó. A miniszté-
rium átszervezése után 1953-ban az Ötvözô-
anyagokat Gyártó Tröszt fômechanikusa és
MEO-vezetôje, 1954-ben a Metallochémia Válla-
lat fôtechnikusa. 1955-ben a Vegyipari és
Energiaügyi Minisztérium alumíniumipari fô-
osztályán iparági fômechanikus, valamint a
szabványügyek és a tûzrendészet elôadója. 

1957-ben kohásztechnikusi oklevelet szerzett.
A Magyar Alumíniumipari Tröszt megalaku-

lásától, 1963-tól nyugdíjazásáig annak szolgá-
latában állt. 1967-ig a tröszt létesítményi fô-
mérnökeként az alumíniumkohók, hengermû-
vek, a mûkorundüzem és a kecskeméti pig-
mentüzem beruházásával foglalkozott, majd a
MAT új székházában a gazdasági hivatal veze-
tôje 1974. december 31-ig.

Az OMBKE-nek 1949-tôl volt tagja. Több cik-
luson keresztül a fémkohászati szakosztály ve-
zetôségi tagja. Az ICSOBA magyar bizottságá-
nak szervezôtitkára. Az OMBKE társadalmi és
rendezvénybizottságában számos nagyrendez-
vény, bel- és külföldi tanulmányút szervezésé-
ben vett részt. Kitünetései : Munka Érdemérem,
Kiváló Újító arany fokozat, Zorkóczí-emlék-
érem, Munka Érdemrend ezüst fokozat, minisz-
teri kitünetés kiváló társadalmi munkáért,
majd az OMBKE tiszteleti tagja. 

Hosszan tartó, nagy türelemmel viselt be-
tegsége után 2002. december 4-én otthonában
hunyt el. A Szent Gellért Plébániatemplom ur-
natemetôjében helyezték örök nyugalomra. A
volt Ganz vizicserkészek nevében Takács Áron
cserkésztiszt, az OMBKE nevében Várhelyi Re-
zsô tiszteleti tag búcsúztatta. ✍ H. W.

Szalai Jenô
(1914–2002)

Miskolc-Diósgyôr levegôje az a közeg, amelybe
született – itt volt gyermek, diák és ifjú – és
amely magába zárta élete nagy részét. 

Így nem volt véletlen, hogy a „Földes” után
a kohómérnöki karon folytatta tanulmányait.
Választott pályáját sohasem egyszerûen foglal-
kozásnak, hanem hivatásának tekintette.

Alakítástechnológus kohómérnökként a né-
hai Lenin Kohászati Mûvek hengermû gyáregy-
ségéhez került. Kezdetben beosztott technoló-
gus, majd technológiai osztályvezetô. Az üre-
gezési technológiát Sebe Bertalantól, a henger-
lés gyakorlatát Tóth Auréltól sajátította el.

A szakmai munkák, beosztások sorában a
középhengermû üzemvezetôi beosztása követ-
kezett ; majd rövidesen a hengermû gyáregység
termelésvezetôjévé nevezték ki, de rövid ideig
nagyvállalati szintû termelési fômérnök is volt.

Az 1990-es években a diósgyôri DAM fejlesz-
tési fômunkatársa, majd fejlesztési fômérnök.

1996 júliusában a gyár drasztikus lépésre
kényszerült. Legjobb szakembereitôl volt kény-
telen megválni. Ennek esett ô is áldozatául,
amelynek élét tompította, hogy korkedvezmé-
nyes elônyugdíjba helyezték. Ekkor döntô lé-
pésre határozta el magát: Budapestre

költözött, ahol gyermekei tanultak és egzisz-
tenciát teremtettek maguknak. A kényszerû
váltás nehézségeit családjának szeretô gondos-
kodása nagy mértékben enyhítette, de az alko-
tó munkában eltöltött idô, a munkahelyi szak-
mai közösség nagyon hiányzott neki. 

Az egyetlen szál, amelybe kapaszkodhatott
az OMBKE volt, amellyel egyetemi évei alatt ke-
rült kapcsolatba, és ez a kapcsolat mindvégig
tartott. A budapesti területi szervezet létrejöt-
tekor kapcsolódott a helyi munkába. Itt talál-
kozott össze régi egyetemi barátaival, diósgyô-
ri munkatársaival, akik a DLH Kft.-ben dolgoz-
tak, és ismerve széles szakmai látókörét, ta-
pasztalatát és alkotni akarását, meghívták ma-
gukhoz munkatársnak. Kitûnô meglátásaival,
javaslataival sokat segített a DLH Kft. egyes
krónikus problémáinak leküzdésében, amelye-
ket nem egy esetben a megrögzött szakmai
gyakorlat ellen indítottak. Innen ragadta el tô-
lünk az értelmetlen halál, nagy ûrt hagyva ma-
ga után. 

Családja, barátai, pályatársai vettek tôle
végsô búcsút november 6-án a Farkasréti teme-
tôben, kívánva utolsó jó szerencsét!
✍ Dutkó Lajos – Zámbó István – Boross Péter

Kühne György 
(1942–2002)
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Bevezetô és elôzmények 
Tizenhárom évvel ezelôtt, 1990-ben kezd-
ték meg mûködésüket a rendszerváltás
utáni elsô részvénytársaságok és korlátolt
felelôsségû társaságok a hazai vaskohá-
szatban. Utólag visszatekintve a szüksé-
ges szervezeti változások után, túlságo-
san korán történtek meg azok az intézke-
dések, amelyek az egész gazdaságon vé-
gigvonuló csôd- és felszámolási hullám
közepette elhamarkodott privatizációk
sorát tették lehetôvé az állami tulajdo-
nost képviselô állami vagyonkezelô szer-
vezet számára. 

A rendszerváltás kezdetén és a késôb-
biekben sem volt hosszabb távra szóló,
pénzügyileg megalapozott iparpolitika és
stratégia, a konszolidációk, reorganizá-

ciók – elsôsorban szociálpolitikai szem-
pontokat figyelembe véve – a veszteségek
mérséklését, a múltban felhalmozott hite-
lek és további adósságok törlesztését
szolgálták és nem a fejlesztéseket. 

Figyelemre méltó, hogy az 1992 és
1997 közötti idôszakban az észak-ma-
gyarországi acéliparnak juttatott állami
pénzeszközök több tízmilliárdos összegé-
bôl mindössze mintegy hat milliárd forin-
tot fordítottak fejlesztési célokra. 

Ahogyan a ’80-as évek elején a vasko-
hászat az elsôk között került a verseny-
szférába (a belföldi hatósági árszabályo-
zást felváltották a piaci árak), ahogyan a
’80-as évek végén, a ’90-es évek elején
szintén az elsôk között súlytotta az alága-
zatot a kereskedelem liberalizációja, úgy
került sor a magánosítás folyamatának
minden elôzetes rendezést nélkülözô,
gyors megindítására is, mivel az állami
tulajdonos ezen akcióktól várta a cégek
pénzügyi-jövedelmi helyzetének megszi-
lárdulását.

A reorganizációs és privatizációs intéz-
kedések ellenére, sajnos ma újra nem te-
kinthetô stabilnak a már privatizált társa-
ságok többségének gazdasági-pénzügyi
helyzete, s ennek következtében az ott
foglalkoztatottak sorsa sem. 

Jelenleg a vaskohászati alágazat
(összesített, vállalati adatok alapján hal-
mozatlanul) jegyzett tôkéjének 44%-a
van még állami tulajdonban, ez gyakorla-
tilag a Dunaferr társaságcsoportot jelenti.

A részvénytársaság közgyûlése 2002
ôszén elfogadta a Dunaferr stabilizációs
és fejlesztési koncepcióját, illetve a szer-
vezeti változásokra vonatkozó javaslatot.
Az elsôdleges cél a dunaújvárosi vaskohá-
szat fenntartása.

Ebben a szakaszban azonban, mint
ahogy az elmúlt tizenhárom év folyamán
olyan sokszor, élesen felmerül az állami
szerepvállalás, illetve a privatizációra va-
ló felkészítés tulajdonosi felelôsségének
kérdése.

Az európai uniós tagságra való felkész-
ülés során ugyanis a magyar kormány úgy
nyilatkozott, hogy az acéliparnak nem kí-
ván több támogatást adni. Ezzel az ipar-
politikai fejezet lezárásra kerülhetett, a
hazai vaskohászat versenyhátrányba ke-
rült, az eddig is versenyelônyt élvezô töb-
bi közép-európai ország vaskohászatával
szemben.

Pl. a cseh és a lengyel acélipar most
folyó magánosítása során a potenciális
befektetôk elvárják az állami segítséget
mind a tartozások rendezéséhez, mind a
fejlesztésekhez, és ezt összegszerûen meg
is határozzák. E miatt (is) a cseh és a len-
gyel kormány nem mondott le acélipará-
nak támogatási lehetôségérôl 2005-ig, il-
letve 2007-ig.

Az olcsó orosz, ukrán, román, stb. vas-
kohászati termékek piaci pozícióját, el-
adási lehetôségeit pedig a még nem tel-
jesen piaci viszonyok, a nem egészen pi-
ackonform szabályozó rendszer, az ol-
csóbb termelési tényezôk segítik a mi
hátrányunkra.

A versenyképes, stabil acélipar megte-
remtéséhez, a szükséges létszámleépíté-
sekhez és a korszerûsítésekhez a ’70-es,
’80-as években az EU országai is fenntar-
tották a támogatásokat. Ha kellett
„visszaállamosítottak”, ha szükséges volt

STEFÁN MÁRIA

A hazai acélipari társaságok tulajdonosi
szerkezete és kiemelt mutatóinak alakulása

A MVAE igazgatótanácsa számára készített összeállítás a ’80-as évek vé-
gétôl napjainkig mutatja be az egyesüléshez tartozó acélipari vállalatok
tulajdonosi viszonyaiban bekövetkezett változásokat, a privatizációs tö-
rekvéseket. Az 1997–2002 közötti idôszakra vonatkozó jövedelmezôsé-
gi-pénzügyi (egyébként nyilvános) mutatók jól jellemzik a társaságok
helyzetét.

Stefán Mária közgazdász, 1977-ben vég-
zett a Marx Károly Közgazdaságtudományi
Egyetem matematikai-gazdasági szakán,
majd ugyanott 1986-ben pénz és hitelügyi
szakközgazdász diplomát is szerzett. 1977
óta a Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés
központi szervezetében dolgozik, tíz éve
gazdasági igazgatóhelyettes. Az MVAE tag-
vállalatait érintôen, a gazdálkodás általá-
nos feltételrendszerében a likviditást befo-
lyásoló szabályozók és forráslehetôségek
terén a középszintû érdekképviselettel, a
társaságok általános informálásával, a jö-
vedelemtermelô képességet befolyásoló kér-
désekkel foglalkozik.



2 Vaskohászat

a hiteleket tôkésítették, és egymást is fi-
gyelve azonnal felléptek a külsô orszá-
gokból érkezô árudömping ellen. 

A magyar vaskohászatban 1985-ben
még mintegy 60 ezer, 1988-ban még
több mint 50 ezer, 1990-ben 36 ezer em-
ber dolgozott. A szervezeti változások,
felszámolási eljárások és a privatizáció
folyamatában 2002-re 9 ezer fôre csök-
kent a foglalkoztatottak száma. Beszállí-
tókon és más üzleti partnereken keresztül
az acélipari cégek léte, vagy nem léte
még mindig több tízezer embert érint,
egy-egy város, régió sorsát befolyásolja a
megfelelô privatizáció és az erre alapo-
zott fejlesztési lehetôség. 

Sajnos a kormányzat(ok) hosszú idô
óta nem tesznek semmit az újra és újra
termelôdô vaskohászati válsághelyzetek
megelôzésére, vagy megoldására, ahogy
azt az EU-ban, az USA-ban, vagy más or-
szágokban teszik (tették).

Évek óta nem került sor találkozóra,
folyamatos párbeszédre az ipari nagyvál-
lalatok vezetôi (hagyományos iparágak)
és a gazdaság irányítói között, és külö-
nösen nem egy-egy szakma problémái-
nak megvitatását, a megoldáskeresést il-
letôen. 

A magyar acélipari vállalkozások szer-
vezeti változásainak, tulajdonosi
struktúrájának áttekintése, 
jövedelmezôségi-pénzügyi mutatók
A magyar acélipar szervezeti rendszeré-
nek átalakítása legelôször az észak-ma-
gyarországi térségben kezdôdött el. Az
alapvertikumról leválasztott szolgáltató,
kereskedô, szállítmányozó és kisebb ter-
melô cégek – amennyiben önállósítani
tudták magukat és a pénzügyi feltételek
is létrejöttek – hatékonnyá váltak, egy
részük már jövedelmezôen gazdálkodik. 

Az alapvertikumok (Diósgyôr, Ózd) kül-
földi tulajdonba adása azonban e cégek
pénzügyi-jövedelmezôségi és foglalkoz-
tatási problémáit nem oldotta meg. Az
államtól ebben az idôben kapott támoga-
tások majdnem teljes összege a veszte-
ségpótlásra, a tartozások rendezésére,
folyó finanszírozásra és visszaállamosí-
tásra (közvetve ez is az elôzô célokat
szolgálta) fordítódott. Tovább nehezítet-
te a helyzetet, hogy az új és még újabb
tulajdonosok sem voltak igazán tôkeerôs
társaságok, vagy legalábbis a minimáli-
san szükségesnél nem akartak többet be-
fektetni a magyar cégekbe, azaz nem is

állt szándékukban igazán rendbe hozni a
társaságokat, a piacot, illetve a közvet-
len piacra jutás lehetôségét vették meg,
az esetleges pillanatnyi haszonszerzést
tekintették elsôdlegesnek. 

A magyar vaskohászati alágazatot jel-
lemzô tôkeösszetételi fôbb mutatók öt
kiemelt évet vizsgálva az 1. táblázat sze-
rint alakultak.

(A mutatók az MVAE vaskohászati tag-
vállalatainak összesített adataiból szár-
maznak. A jegyzett tôke halmozatlan, az-
az az egymás közötti befektetések kiszû-
résével készült. Az egyéb tulajdon az ön-
kormányzati részt, a saját részvényeket
tartalmazza.)

Felmerülhet a kérdés, hogy miért ké-
szülnek a vállalati információkból össze-
sítések, hiszen olyan kategóriák, hogy
alágazati tôke, árbevétel, eredmény, nem
léteznek. Ugyanakkor a nemzetgazdasági
statisztikák, elôrejelzések ilyen jellegû
adatokra építenek, az EU (országjelenté-
sek) is ezekre alapozva elemezte és fo-
gadta el, pl. az iparpolitikai fejezetet.
Ezen túl a különbözô nemzeti és nemzet-
közi szervezetek (szövetségek, intézetek,
egyesületek) is aggregált alágazati elem-
zésekben gondolkodnak és dolgoznak. 

A jegyzett tôke nagyságának és a
tulajdonosi összetételének változásait
alapvetôen a DAM Steel Speciális Acél-
gyártó Rt. tôkeemelése, majd leszállítása
és 2001-ben az új tulajdonos értékelése
(vételár szerint, felszámolás után) szerin-
ti számviteli érték okozta. 

A továbbiakban a társaságonkénti tô-
keösszetételi információk mellett, mint a
gazdálkodási helyzetet jellemzô kiemelt
mutatók, a likviditási és a jövedelmezô-
ségi mutatók is bemutatásra kerülnek. (A

likviditási mutató számítása: forgóeszkö-
zök/rövid lejáratú kötelezettségek; érté-
ke 1 Ft/Ft körül még jó de nagyon feszí-
tett, e feletti /1,5-2,0/ érték lehet meg-
felelô a likviditás szempontjából; a jöve-
delmezôség számítása: adózás elôtti
eredmény/ nettó árbevétel; a 2002. évi
adatok decemberi elôzetes információk).

A privatizáció folyamata

Miskolc-Diósgyôr
A diósgyôri vaskohászat válságának kez-
dete egybeesik a nemzetgazdaságban je-
lentkezô gazdasági problémákkal, a
„csôdhullámmal”. A Lenin Kohászati Mû-
vek a külsô és belsô negatív tendenciák
hatására az 1980-as évek végén jelentôs
veszteség, vagyoncsökkenés és az adós-
ságállomány drasztikus emelkedése révén
tudta a termelést fenntartani.

Nyilvánvaló volt, hogy változtatni kell,
s ehhez 1988-ban megindultak a szerve-
zeti átalakítások, a különbözô tevékeny-
ségek leválasztása, leányvállalatok, gaz-
dasági társaságok alapítása [Csavar és
Húzottáru LV, Hámor LV, Fûtômû Közös
Vállalat; DAV (öntöde) Kft., NYAC (nyers-
vas- és acélgyártó) Kft., MINEA (minôsé-
gi acélgyártó) Kft., CC SHOP (folyamatos
öntés) Kft., Hengermû (melegen henge-
relt rúd) Kft.]

Az LKM központi szervezete 1989 vé-
gén DIMAG Rt. néven szervezôdött rész-
vénytársasággá, ezt követôen 1990-ben
még további szolgáltató egységek váltak
ki a központi szervezetbôl.

A következô évben – mivel az ennyire
szétdarabolt szervezet nem hozott tartós
javulást, sôt a gazdálkodást nehezítô té-
nyezôk (bankszámlák fenntartása, ÁFA,

1. táblázat A jegyzett tôke tulajdonosi szerkezete

Vaskohászat összesen

Jegyzett tôke, Mrd Ft
Állami tulajdon, %
Külföldi tulajdon, %
Belföldi magántulajdon, %
Egyéb tulajdon, %

1994.
XII. 31.
27,1
89,7
4,1
3,6
2,6

1997.
XII. 31.
39,7
72,3
12,7
4,7

10,3

1998.
XII. 31.
42,4
43,2
37,2
9,7
9,9

1999.
XII. 31.
45,3
40,2
42,5
10,1
7,2

2002.
XII. 31.
37,3
44,1
35,7
11,4
8,8

2. táblázat A DAM Steel Rt. kiemelt mutatóinak alakulása

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

* felszámolás, mérleg nem készült

1997

28,7

-34,1

1,1

1998

25,6

-15,5

0,9

1999

-1,2

-34,1

0,5

2000

-5,1

-25,5

..*

2001

31,6

-19,6

0,9

2002

43,6

-17,0
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adminisztratív létszámnövekedés, a koor-
dinálás nehézségei, az egymással ellenté-
tes érdekek) alakultak ki – visszarendezô-
dés történt. Elôször három céget (MINEA
Kft., CC SHOP Kft., Hengermû Kft.) össze-
vontak, s létrejött a Diósgyôri Nemesacél
Mûvek Kft., amelybe 1992 elején további
(az elôzô években leválasztott) öt kft. ol-
vadt be.

A szervezeti változásokkal párhuzamo-
san az állami tulajdonos mindenáron pri-
vatizálni akarta a vállalatcsoportot, ettôl
remélve a pénzügyi-jövedelmi helyzet
megoldását, minden iparpolitikai elkép-
zelés, konkrét szerkezetváltási koncepció
nélkül. 

Utólag már tudjuk, hogy a borsodi vas-
kohászat reorganizációs koncepciója és a
meghozott kormányhatározatok csak a
mindenkori feszültségek átmeneti tompí-
tását szolgálták.

1991 elején a DIMAG Rt. magánosítás-
ra került, a tulajdonos a Nouvometal-Szo-
juzruda osztrák-orosz „konzorcium" lett.
A befektetett tôke kevésnek bizonyult, a
tulajdonos csoport csak rövid ideig tudta
mûködtetni a céget. Az 1992-re kialakult
fizetésképtelenség miatt az rt. egyre több
társaságánál indultak meg a felszámolási
eljárások. Az elavult termelôberendezések
fokozatosan leálltak, a létszám 1991. óta
drasztikusan csökkent, az ipar válságával
összefüggésben a gazdaság acélszükség-
lete a mélypontra zuhant. Az ÁPV Rt.
1994-ben megalapítja a Borsodferr Rt.-t,
azzal a céllal, hogy a kormányhatározatok
végrehajtását biztosítsa.

Az 1992 és 1994 közötti négy kor-
mányhatározat végrehajtásaként került
sor 1995 elején öt társaság vagyontárgya-
inak felszámolásból történô kivásárlására
(DNM Kft., NYAC Kft., Komplex Kft., Pro-
jekt Kft. és a DIMAG Rt.), s erre alapozva

jött létre a DAM-Diósgyôr Kft. (visszaálla-
mosítás; 100%-os állami tulajdon). 

További tôkejuttatás után, 1996-ban a
kft. a Borsodferr Rt.-vel történô összevo-
nás után Diósgyôri Acélmûvek Rt. néven
részvénytársasággá alakult. Folytatódott
az újabb privatizációs partner felkutatása. 

1998-ban az rt. új tulajdonosa 68%-
ban a Kelet-Szlovákai Vasmû lett, az új tu-
lajdonos 4,5 Mrd Ft értékû tôkeemelést
vállalt. A társaság jegyzett tôkéje az el-
adáskor 11,7 Mrd Ft volt, év végére 14,7
Mrd Ft-ra emelkedett, ekkor a Vsz a.s. Ko-
sice részaránya 74,7%-ra nôtt. 

A privatizáció elsô évében a társaság
teljesítménye jelentôsen javult, vesztesé-
ge a felére csökkent, az új tulajdonos
igyekezett kihasználni az alapanyag-szál-
lításban és az értékesítésben rejlô lehetô-
séget, hogy azután az 1999-es piaci és
pénzügyi problémákat megoldhatatlannak
elkönyvelve, üres „kasszát" hátrahagyva,
visszavonuljon. 

Történt mindez 1999-ben, amikor
2000-re erôteljesebb fellendülést prog-
nosztizáltak az acélpiacokon. 

A társaság jegyzett tôkéjét 7,8 Mrd Ft-
ra leszállították, de az állam nem kívánt
részt venni a helyzet újbóli rendezésében,
2000 márciusában újabb felszámolási el-
járás indult.

A társaságot 2001-ben az olasz Cogne
Acciai cég vásárolta meg, és létrejött a
DAM Steel Speciális Acélgyártó Rt., 2002-
ben átlagosan 1.175 fôt foglalkoztatva
(jegyzett tôke: 5,1 Mrd Ft, olasz tulajdon
91,1%). A társaság helyzete mára újból
bizonytalanná vált. A termékstruktúrán
belül jelentôsen növelni tudta ugyan az
ötvözött rúdacélok mennyiségét és ará-
nyát, de a világpiaci recesszió az átlagá-
rakat tovább mérsékelte (+a forint árfo-
lyamának erôsödése), energiaproblémáit a

szolgáltatóval rendezni nem tudta, így
költségszintje, s a vesztsége nem volt
csökkenthetô.

A cég viszonylag korszerû berendezé-
sekkel rendelkezik, ám ma sem elegendô a
likviditása az alapanyagok folyamatos biz-
tosítására, a belföldi és külföldi vevôkap-
csolatok fenntartására, fejlesztésére és a
szükséges karbantartások végrehajtására. 

A gondok tehát bemeneti és kimeneti
oldalon folyamatosan újratermelôdnek, il-
letve az elmúlt évtizedben soha megnyug-
tató rendezés nem következett be.

Bemeneti oldalon mindig is hiányzott a
termelési tényezôk megfelelô szintû biz-
tosításának forrása, kimeneti oldalon a
külföldi acél késztermékek behozatala mi-
atti kemény belföldi piaci harcot (ami az
egyes országokban alkalmazott, támogató
gazdaságpolitikák miatt nem tisztességes
versenyt jelent) még tetézte a világpiaci
árcsökkenés és az árfolyampolitika.

A DAM Steel Rt. (és az elôdtársaságok)
kiemelt mutatói a 2. táblázatban szerepel-
nek.

Az alaptevékenységet folytató társaság
után a volt LKM további vaskohászati egy-
ségeinek (MVAE tagvállalat volt és/vagy
jelenleg is az) privatizációs jellemzôi kö-
vetkeznek.

Az LKM leányvállalataként 1988-ban
létrehozott Csavar és Húzottáru Gyár
1989. XII. 2-tôl önálló részvénytársaság-
ként tevékenykedett tovább. A ’90-es
évek elején a dolgozók és a vezetés közö-
sen megvásárolta a részvényeket a pénz-
ügyi gondokkal küzdô anyacégtôl. A CH
Rt. 1995-ben a Miskolc melletti Alsózsol-
cára költözött, ahol jelentôs modernizáci-
ót hajtottak végre. Megalakulása óta
eredményesen gazdálkodik, stabil vállal-
kozássá vált, de az acélipari válságok és a
piacvédelem hullámzása idôrôl idôre mér-
séklik jövedelemtermelô képességét. 

Jegyzett tôkéje (0,6 Mrd Ft) teljes egé-
szében belföldi magántulajdonban van.

Fôbb jövedelmi, pénzügyi mutatói a 3.
táblázatban szerepelnek.

Az LKM-bôl 1989-ben létrehozott Diós-
gyôri Acél- és Vasöntöde Kft. felszámolás-
ra került, tevékenységét 1994, illetve
ténylegesen 1995-tôl (a felszámolás lezá-
rása után) a Diósgyôri Öntöde Munkás
Kft. folytatta, amely hazánkban szinte
egyedülálló tulajdoni formában – osztat-
lan dolgozói tulajdonban – mûködött.
Sajnos a társaság mûködésében egyre sú-
lyosabb problémák jelentkeztek, megha-

3. táblázat A CH Rt. kiemelt mutatóinak alakulása

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

1997

12,4

17,6

1,1

1998

-1,8

6,8

1,2

1999

-3,3

5,2

1,4

2000

27,0

4,4

1,5

2001

-3,2

1,2

1,7

2002

17,4

1,7

4. táblázat A D&D Rt. kiemelt mutatóinak alakulása

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

1997

28,0

-9,1

0,8

1998

42,9

-2,4

0,8

1999

-4,5

2,2

1,1

2000

16,8

1,3

0,9

2001

19,6

2,2

0,9

2002

11,0

0,9



4 Vaskohászat

tározó volt a tôkehiány, a hitellehetôsé-
gek is megszûntek, így újból felszámolás
alá került. A felszámoló által kiírt pályá-
zatot egy belföldi társaság nyerte meg, s
a cég 1997-ben Borsodi Metall Öntöde
Kft. néven folytatta tevékenységét. (A
társaság helyzetét 2000-ig követhettük
nyomon, addig volt tagja az MVAE-nek.)

Az északi térség jelentôs másod-har-
madtermék gyártó nagyvállalata volt a
December 4 Drótmûvek. Az ipar, építôipar
válsága, a fizetésképtelenség tovagyûrû-
zôdése e céget sem kímélte. A termelés és
értékesítés drasztikus csökkenésének ha-
tására  1992-ben a nehéz pénzügyi hely-
zet csôdeljárást eredményezett, amely
felszámolással folytatódott. 1994-ben
létrejött a Drótáru és Drótkötél Ipari és
Kereskedelmi Kft., tulajdonosai ekkor a
Metaltrade Hungária (belföldi bejegyzé-
sû) Kft. (51%) és a Borsodferr (állami tu-
lajdon képviselete) Rt., a vagyontárgya-
kat az új cég a D4D-bôl kivásárolta. 

1998-ban a társaság rt-vé alakult, s az
ekkor már az MFB-nél lévô tulajdonrészt
(az állam is jelentôs tôkeemeléssel járult
hozzá a cég mûködéséhez) a Metaltrade
Hungária Kft. megvásárolta. Jelenleg a
cég teljes egészében a tulajdonában van,
a gazdálkodás évrôl-évre folyamatosan ja-
vul, illetve egyre stabilabb. Jegyzett tô-
kéje 2002. IX. 30-án 1,4 Mrd Ft. A D&D
Rt. fôbb mutatói a 4. táblázatban találha-
tók.

A hajdani Borsodi Ércelôkészítô Mû is
többszöri szervezeti változáson, majd fel-
számoláson ment keresztül. 1989-ben a
különféle tevékenységekre társaságokat
hozott létre, így a zsugorítmánygyártásra
a Kohászati Betételôkészítô Kft.-t. Fize-
tésképtelenség miatt 1992-ben mindkét
társaság ellen felszámolási eljárás indult,
majd 1977-ben kivásárolta a vagyonele-
meket a Metaltrade Hungária Kft. által
alapított Industring Ipari Termékhaszno-
sító Kft. Jelenleg a BÉM Borsodi Érc, Ás-
vány és Hulladékhasznosító Mû Rt. zárt-
körû részvénytársaság, az Industring Kft.
jogutódjaként jött létre 2000-ben. Jegy-
zett tôkéje 100%-ban a Metaltrade Kft.

tulajdonában van (100 M Ft). Jellemzô
adatai az 5. táblázatban.

Ózd
Az észak-magyarországi térség másik
nagy vaskohászati vállalata, az Ózdi Ko-
hászati Üzemek privatizációja és piaci
helyzete sem alakult szerencsésebben,
mint az LKM-é. Az itt élôk helyzetét to-
vább súlyosbította az a körülmény, hogy
itt még kevesebb volt a munkalehetôség
mint Miskolcon, és azóta is alig-alig vál-
tozott a helyzet.

Az ÓKÜ-ben is az 1989-es évben kezdô-
dött meg a szolgáltató egységek leválása
(Rima, Meteor, Mozaik, Geotherm Kft-k).

1990-ben jött az elsô privatizációs
partner a német Korf-Metallgesellschaft,
és megalakult az Ózdi Acélmûvek Rt., az
állami tulajdon 40%-os maradt (OKÜ
rész). A német tulajdonos azonban jelen-
tôs veszteséget és adósságot hátrahagyva
kivonult. 

1992-ben elôbb csôd, majd felszámolá-
si eljárás kezdôdött el (OKÜ-nél és az ÓA
Rt-nél). A reorganizációs kormányhatáro-
zatok végrehajtásaként, kivásárlással lét-
rejött az Ózdi Acélmûvek Kft., állami tu-
lajdonban. A társaságot 1997-ben újra
privatizálta az állam, a tulajdonos (akkor
90%-ban, ma 100%-ban) a német Max Ai-
cher GmbH lett. Szintén e társaság tulaj-
donába került az Ózdi Salakfeldolgozó
Kft., és az Ózdi Acél-Trans Kft. is.

Az új tulajdonos jelentôs tôkeemelést
hajtott végre, stabilizálta az alapanyag-
beszerzést, majd ennek gyártását is meg-
valósította. Az értékesítés nôtt, a pénz-
ügyi helyzet javult. 

2000-ben romlottak a gazdálkodás kö-
rülményei, 2001-ben átmeneti javulás kö-
vetkezett be, jelenleg a piaci-pénzügyi
helyzet ismét bizonytalan. A pénzügyi

helyzet rendezésére 2002. II. félévtôl a
tulajdonos változtatásra kényszerült, lét-
rejött az ÓAM 2002 Kft., amely az ÓAM
Kft. termelését finanszírozza (bérmunka). 

Az ÓAM Kft. tôkeszerkezete megválto-
zott, 19,3%-os tulajdonrész a Lech Stahl-
werke GmbH (ugyanaz a cégcsoport) tu-
lajdonába került, e cég a tulajdonosa az
ÓAM 2002 Kft.-nek is. 

Fôbb jövedelmi-pénzügyi mutatóit a 6.
táblázat tartalmazza. 

A Finomhengermû Munkás Kft. 1991-
ben alakult az OKÜ finomhengermûvének
üzemeltetésére minimális tôkével és
pénzügyi háttérrel. Alapításkor 52%-os
dolgozói tulajdon volt a cégben, késôbb,
mivel más befektetô nem jelentkezett az
OKÜ tulajdonrészére, ez is a dolgozók tu-
lajdonába került. Majd miután – a mûkö-
dés stabilizálása érdekében – az ÁPV Rt.
tôkeemelést hajtott végre, a dolgozói tu-
lajdon 12%-ra csökkent.

Az állami tulajdonrészt 2001-ben el-
adták, az új tulajdonos az ukrán, de ang-
liai bejegyzésû Reef Steel Works Ltd, tô-
keemelés után 75%-os tulajdoni hányad-
dal, 22% maradt az ÁPV Rt.-nek és a ma-
radék rész a dolgozóké. A tervek szerint
az állami tulajdonrész bekerül abba a ké-
sôbbiekben felállítandó társaságba, mely-
nek részvényeit a még forgalomban lévô
kárpótlási jegyek ellenében ajánlják fel.

Az alapításkori 2,1 M Ft-os jegyzett tô-
ke 2002-re 340 M Ft-ra nôtt. A társaság
mutatószámai a 7. táblázatban szerepel-
nek.

Az Ózdi Kohászati Üzemekbôl a ’90-es
évek elején leválasztották a durvahenger-
sort is, amely kezdetben magánvállalko-
zásként, majd Ózdi Hengermû néven kft.-
ként mûködött, adósság ellenében a Me-
taltrade tulajdonába kerülve. A késôbbi
újabb tulajdonos (KRODA Kft.) csôdeljárás

5. táblázat

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

2000

-22,0

0,3

2001

27,8

2,8

0,4

A BÉM Rt. adatai 6. táblázat Az ÓAM Kft. kiemelt mutatóinak alakulása

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

1997

-7,0

-22,0

0,7

1998

100,0

0,4

0,6

1999

36,9

3,7

1,0

2000

-7,7

-5,2

0,7

2001

9,9

-0,3

0,7

2002

0,9

-18,9

7. táblázat A Finomhengermû Munkás Kft. kiemelt mutatóinak alakulása

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

1997

17,0

-0,3

1,3

1998

7,9

-3,2

1,5

1999

24,8

1,7

1,6

2000

25,4

-1,9

1,1

2001

-28,1

-13,6

1,4

2002

87,8

-0,8
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keretében számolta fel a cég tevékenysé-
gét, kiegyenlítve a hitelezôket.

Salgótarján
A Salgótarjáni Acélárugyár Rt. 1993 óta
mûködik részvénytársaságként. 2001-ig
állami tulajdonban volt valamelyik állami
vagyonkezelô felügyelete alatt. Utoljára,
1998-tól a Magyar Fejlesztési Bank Rt.,
mint az állami tulajdonos képviselôje ke-
zelésébe került, amely hiteleket is biz-
tosítva készítette fel a céget a privatizá-
cióra.

A SAC Rt. az észak-magyarországi tér-
ségben az egyetlen vaskohászati cég,
amely a csôdközeli helyzetet is elkerülte. 

Az acélpiac hullámzásai és a magyar
ipar válsága azonban a társaságot sem kí-
mélte. Jelentôs létszámleépítésre kény-
szerült, fejlesztési forrásai nem voltak,
likviditási helyzete is egyre feszültebbé
vált. Az MFB Rt. 2001-ben eladta a vállal-
kozást a Csavar és Húzottáru Rt.-nek, így
a társaság az 1991-ben az olasz ILVA cég-
csoporttal közösen alapított SILCO Kft.-
vel együtt – amely 1998-ban az olaszok
„kivonulása” miatt visszaállamosításra,
azaz a SAC Rt. 100%-os tulajdonába
visszakerülve – belföldi magánvállalkozás
tulajdona lett. 

Jegyzett tôkéje 2002. IX. 30-án 1,6
Mrd Ft volt. Az új tulajdonos erôteljes
költségcsökkentô és hatékonyságjavító
intézkedésekbe kezdett, amelyek remél-
hetôleg egy jól mûködô, nagyobb hozzá-

adott értékû termékeket gyártó vállalko-
zás megtereméséhez vezetnek.

A SAC Rt. fôbb mutatói a 8. táblázat-
ban követhetôk figyelemmel.

A csepeli vaskohászat
A Csepel Mûvek Vasmûvének 1991-ben el-
kezdôdött szervezeti változásai (kivált a
kovácsoló üzem, a palackgyártó üzem)
után a megmaradt jogutód Csepeli Csô-
gyár Rt. néven 1993-ban részvénytársa-
sággá alakult, majd a privatizáció érdeké-
ben négy önálló társasággá szervezôdött
át. Ezekbôl napjainkra csak a középválla-
lat kategóriájába tartozó Csepeli Acélcsô
Gyártó és Forgalmazó Kft. maradt meg,
belföldi magántulajdonban (management
buy-out) tevékenykedve. Jegyzett tôkéje
0,3 Mrd Ft. A társaság mutatószámai a 9.
táblázatban találhatók.

Dunaferr társaságcsoport
A Dunai Vasmûben az 1980-as évek vé-
gén, a ’90-es évek elején kezdôdött el 
a decentralizáció, vagyis a termelô egy-
ségek és a szolgáltató részek szétvá-

lasztása, átalakításuk gazdasági társasá-
gokká.

Ez a folyamat, az úgynevezett spontán
privatizáció, szükségszerû jelenség volt a
rendszerváltás idôszakában, mivel a tény-
leges magánosítási folyamatot hivatott
elôkészíteni. 

A privatizációt az állami vagyonkezelô
a Dunaferr esetében nem „kapkodta el”
úgy, mint ahogy azt az észak-magyaror-
szági térségben tette. 1992-1994 között
a vállalatcsoport is részese volt a vállalat-
orientált hitelkonszolidációnak mintegy
tizenöt nagy állami vállalattal együtt, és
rendezték az állammal szembeni járadék-
fizetési kötelezettségét is.

A szervezeti változásokra visszatérve,
1990-ben a Lôrinci Hengermû leányválla-
lat társasággá alakult, 1991-ben a DV ter-
melô tevékenységét az általa 100%-os tu-
lajdonnal alapított kft.-k vették át, ekkor
jött létre a Dunaferr Acélmûvek Kft., a
Dunaferr Lemezalakító Kft., majd a DWA
Dunaferr Voest Alpine Hideghengermû
Kft. 

A METAB Kft. még 1988-ban alakult, és
1997 végéig ipari vámszabadterületen
mûködô osztrák-magyar vegyesvállalat-
ként mûködött.

A ’90-es években további szervezeti
változások és privatizációs akciók zajlot-
tak le, de a hazai acéliparba tartozó fenti
öt termelô céget e folyamat csak részben
érintette.

A DV (központ) 1992-ben részvénytár-
sasággá alakult át DUNAFERR Dunai Vas-
mû Rt. néven, jelenlegi jegyzett tôkéje
19,6 Mrd Ft, mely az alábbi tulajdonosok
között oszlik meg:
ÁPV Rt. (állami tulajdon) 59,74%
Kincstári Vagyoni Igazgatóság 23,64%
Önkormányzatok 16,62%

A társaságcsoportnál 2001-ben és
2002-ben jelentôs veszteség és pénzügyi
forráshiány keletkezett. A Dunaferr Rt.
igazgatósági ülésein és rendkívüli köz-
gyûlésein folyamatosan napirenden vol-
tak a halaszthatatlan feladatok, de a sta-
bilizációs és fejlesztési koncepció megvi-
tatása is.

11. táblázat A Dunaferr Lemezalakító Kft. fôbb mutatói

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

1997

22,1

3,1

1,5

1998

20,2

1,4

1,6

1999

3,5

0,1

1,4

2000

28,9

3,8

1,4

2001

-8,8

-5,5

1,1

2002

-5,7

-2,9

8. táblázat A SAC Rt. kiemelt mutatóinak alakulása

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

1997

8,4

0,9

1,9

1998

10,8

3,2

0,9

1999

1,8

4,0

0,9

2000

24,6

0,8

1,0

2001

3,5

-8,4

1,0

2002

20,2

-3,8

9. táblázat A Csepeli Acélcsô Gyártó és Forgalmazó Kft. kiemelt mutatóinak alakulása

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

1997

27,1

3,5

1,1

1998

18,5

6,2

1,5

1999

-13,5

1,2

0,8

2000

36,2

8,1

1,0

2001

-11,4

2,7

1,0

2002

-5,2

0,6

10. táblázat A Dunaferr Acélmûvek Kft. fôbb adatai

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

1997

24,6

1,4

1,0

1998

17,2

0,2

1,0

1999

-0,5

-3,5

0,9

2000

30,3

1,1

1,0

2001

-8,5

-2,8

0,9

2002

0

-7,8



6 Vaskohászat

Döntöttek arról, hogy a Dunaferr Acél-
mûvek Kft.-t be kell olvasztani az rt.-be.
Komoly gondot okoz a tôkeellátottság, de
ez a kiszolgáltatott helyzet (pénzintéze-
tek, más hitelezôknek) sajnos mindig is
jelen volt a hazai acéliparban, és ezt a
gondot a már privatizált társaságoknál
sem sikerült megoldani.

A Boston Consulting Group elnök-ve-
zérigazgatója (a BCG jelenleg a Dunaferr
stratégiai tanácsadója) szerint: „a Du-
naferrnél a tôkebevonásnak 2004-2005-ig
meg kell történnie. Egyébként tôkebevo-
násról és nem feltétlenül „privatizációról”
szól a történet. Inkább arról, hogy „hatá-
rozott irány” lenne elvárható a jövôképpel
kapcsolatban.” 

A Dunaferr vaskohászati vállalatainak
néhány kiemelt mutatója
A Dunaferr Acélmûvek Kft. jegyzett tôkéje
2002. IX. 30-án 3,5 Mrd Ft, amely teljes
egészében a Dunaferr Rt. (azaz döntôen
állami) tulajdonban van (mutatók: 10.
táblázat).

A Dunaferr Lemezalakító Kft. tulajdon-
viszonyaiban és jegyzett tôkéjében válto-
zás az alapítás óta nem történt, az rt. a
tulajdonos (illetve annak képviselôje, te-
hát döntôen állami tulajdon). Jegyzett
tôkéje 0,3 Mrd Ft. Mutatói: 11. táblázat.

A METAB Fémfeldolgozó Kft.-ben lévô
osztrák tulajdonrész visszaállamosításra
került, azaz a DV Rt. visszavásárolta 1998-
ban, így ma a cég 100%-ban tulajdona.
Jegyzett tôkéje 1,2 Mrd Ft.

2002-ben a Dunaferr Skinfix Kft. beol-
vadt a társaságba.

Fôbb jövedelmezôségi-pénzügyi muta-
tói a 12. táblázatban szerepelnek.

A DWA Dunaferr Voest Alpine Hideg-
hengermû Kft. osztrák-magyar vegyes vál-
lalatként mûködik alapítása óta, melyben
a Voest Alpine részesedése jelenleg
45,7%-os. Jegyzett tôkéje 4,98 Mrd Ft.
Fôbb mutatói a 13. táblázatban.

A Lôrinci Hengermû
A Dunaferr Lôrinci Hengermû Kft. részle-
ges privatizálása 1997-ben kezdôdött
meg. A londoni székhelyû Extermetal Ltd.
vásárolta meg a tôke 49,1%-át, vállalva,
hogy részt vesz a cég finanszírozásában. 

A jelenleg 0,9 Mrd Ft-os jegyzett tôké-
jû társaságban a Extermetál részesedése
51%, a DUTEMO Kft-é 24,4%-os, a Duna-
ferr Rt.-é szintén 24,4%, a szakszervezeté
0,1%.  Kiemelt mutatók a 14. táblázatban. 

A privatizáció megítélése
A privatizáció ez idáig távolról sem volt
hibátlanul lebonyolított folyamat, össz-
gazdasági szinten sem, de a vaskohászat-
ban aligha minôsíthetô megalapozottnak.

• Nem tekinthetô sikeresnek az ÁPV
Rt. és elôdei vagyonkezelési tevékenysé-
ge. Nem volt sem gazdaságpolitikai, sem
megfelelô iparpolitikai koncepció, így az
apparátusnak sem energiája, sem kellô fi-
gyelme, sem akarata nem volt a vagyon-
kezelési feladatok ellátására. 

• Nem mindig sikerült a privatizációs
szerzôdésbe belefoglalni a környezetvé-
delmi, foglalkoztatási feltételek érvénye-
sítését. A veszteséges gazdálkodást, a
pénzügyi hiány keletkezését, a „kivonu-
lást” nem szankcionálta semmi.

• A mindenkori kormányok számára
nem számítottak, nem számítanak iparpo-
litikai tényezônek a hagyományos ágaza-
tokban (kohászat, gépipar, textilipar,
stb.) tevékenykedô, a közepesnél na-
gyobb vállalkozások. A pályázati rendsze-
rek kidolgozásánál szinte figyelembe sem
vették az ide sorolandó társaságokat. 

A hazai acéliparban érvényesülô negatív
tendenciák ellenére a magánosított társa-
ságok egy része, elsôsorban a feldolgozott
termékeket gyártók, érzékelhetô mûkö-
désváltozásról számolnak be.

Ezek:
– A mûködési környezet minôsége javult,

az anyag- és eszközkarbantartás hely-
zete pozitív irányba változott.

– Az emberi- és más erôforrásokkal való
gazdálkodás racionálisabb lett.

– A piaci kapcsolataik szélesednek.
– Alapanyagban, eszközökben, termékek-

ben a korszerûsítés irányába lépnek. 
– A munkakultúra szervezettebb, korsze-

rûbb és racionálisabb a szervezeti rend-
szer is.

– Egy-egy társaság privatizációja, ha a
cég jövedelmezôen mûködik, pozitív
hatással lehet környezetére is.
Továbbra sem stabil viszont a pénzügyi

helyzet, a jövedelemtermelô-képesség
hullámzó. Semmilyen tartalék nem képzô-
dött a piaci ingadozások kivédésére. A
termékszerkezet számottevôen nem válto-
zott, nem tolódott el a nagyobb hozzáa-
dott értékû termékek irányába. A hagyo-
mányos termékek értékesítési lehetôsé-
geit évek óta nehezíti a liberális gazda-
ságpolitika.

A versenyképesség növeléséhez és ah-
hoz, hogy a jövedelmezôség elérje leg-
alább a 1,5%-3%-ot (az EU-ban ez az ár-
bevétel-arányos hozam minimum elvárá-
sa), meg kellene állítani a veszteséges
mûködést, emelni kellene a likviditási
szintet és fejleszteni kellene technológiá-
ban és termékekben egyaránt.

Kérdés, hogy a hazai acélipari társasá-
gok megtalálják-e ezek elérésének eszkö-
zeit és legjobbnak remélt módszerét? Se-
gít-e ebben a mindenkori kormányzat?

12. táblázat A METAB Fémfeldolgozó Kft. fôbb mutatói

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

1997

182,4

0,7

0,8

1998

43,7

4,4

0,8

1999

-4,4

-1,6

0,8

2000

35,6

8,8

1,7

2001

-25,2

-5,7

1,4

2002

-3,5

-6,4

13. táblázat A DWA Dunaferr Voest Alpine Hideghengermû Kft. fôbb mutatói

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

1997

32,6

-1,7

1,6

1998

9,7

-0,3

1,6

1999

-9,4

0,3

1,4

2000

45,2

3,5

1,2

2001

-18,4

-4,3

1,2

2002

3,3

-3,8

14. táblázat A Dunaferr Lôrinci Hengermû Kft. fôbb mutatóinak alakulása

Megnevezés
Az egy fôre jutó
nettó árbevétel változása (%)
Az adózás elôtti eredmény
jövedelmezôsége (%)
Likviditási mutató (Ft/Ft)

1997

53,6

-0,1

0,9

1998

4,0

0,2

0,8

1999

-7,0

0,4

0,9

2000

26,2

2,7

1,0

2001

18,6

0,2

1,0

2002

-2,3

-1,8
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GREGA OSZKÁR

Recessziós folyamatok és kezelésük
lehetôségei az acéliparban

Ciklikus folyamatok 
az acéliparban
A közelmúltban e lap hasábjain több pub-
likáció is foglalkozott az acélipari folya-
matok ciklikusságával (BKL Kohászat
135. évf. 6–7. szám p. 178-193). Valószí-
nûleg az egészséges aggodalom lehetett
az oka a ciklikusságnak a válsággal való
azonosításával, válságnak azonban csak
azokat a folyamatokat tekinthetjük, ame-
lyeknél a teljesítményt meghatározó mu-
tatók egyértelmûen csökkennek, tartós
hanyatlás következik be, kezelésükre csak
módszeres megoldásokkal van lehetôség.
Ezzel szemben a ciklikus gazdasági folya-
matok csak recessziót, azaz konjukturális
hanyatlást idéznek elô, és kezelésükre

elegendôek a piaci automatizmusok. En-
nek igazolását láthatjuk, ha az elmúlt 15
év acélipari eredménymutatóit az 1. áb-
rán bemutatott árváltozások tükrében
elemezzük.

Az ábrából egyértelmû tendenciák ol-
vashatók ki. 1988 csúcsértékétôl vizsgál-
va az elsô mélypont utáni újabb csúcs 6-
7 év múlva következett, azonban már
alacsonyabb értéken, mint 1988-ban. 

A következô ciklus már csak három év
volt, ugyancsak alacsonyabb csúcsérték-
kel.

A tendencia finomabb elemzésére ad
lehetôséget a 2. ábra, ahol egy rövidebb
idôszakra, de negyedéves adatokkal be-
mutatva hasonló megállapítás tehetô. A
zárógörbére illesztett lineáris regressziós
összefüggés szerint egyértelmû a vizs-
gált idôszakban a tendenciózusan csök-
kenô ár.

Ugyanezen idôszakra vonatkozóan a 3.
ábra mutatja be a Magyarországon gyár-
tott melegen hengerelt tekercsek tényle-
ges exportárát. A regressziós egyenesek
egyenletei alapján igen szoros egyezôség
állapítható meg az exportárak és a nem-
zetközi piaci árak között.

Az értékekbôl látható, hogy még a leg-
kedvezôbb gazdaságföldrajzi és alap-
anyag-ellátási helyzetben lévô acélgyár-
tók sem tudták költségeiket a piacon ki-
alakult legalacsonyabb ár alá szorítani,

ami azt jelenti, hogy bizonyos idôszakok-
ban csak veszteséges értékesítés volt le-
hetséges. Ez a tény különös jelentôséget
ad az acélárak ciklikusságának. A csökke-
nô ciklusidôk azt eredményezik, hogy az
acélgyártók számára egyre rövidebb olyan
idôszakok állnak rendelkezésre, amikor
tartalékokat tudnak felhalmozni a követ-
kezô dekonjukturális idôszak finanszíro-
zására.

Fokozottan érvényesek ezek a megál-
lapítások a hazai helyzetre. A világ hen-
gereltacél-felhasználása 1999-ben 711
Mt, 2000-ben 752 Mt volt, ugyanezen ér-
tékek az EU 15-re 138 Mt, és 144 Mt. Ma-
gyarország évente mintegy 1,4 Mt mele-
gen hengerelt acéllemezt állít elô, amibôl
1999-ben és 2000-ben 58-64% került ex-
portra, jellemzôen az EU tagországaiba. A
volumenértékek összehasonlításából nyil-
vánvaló, hogy Magyarország az acélpia-
con ármeghatározó szerepet nem tölthet
be, tehát az önköltség típusú ár nem al-
kalmazható.

Ezt a megállapítást igazolja a 2. és 3.
ábra szinte azonos értékû regressziós
egyenlete. Ebbôl viszont következik,
hogy földrajzi, logisztikai helyzete miatt
Magyarországra a korábbi megállapítások
fokozottan érvényesek.

Milyen lehetôségeik vannak az acélipa-
ri vállalkozásoknak a recessziós idôszakok
kezelésére? Nyilvánvaló törekvés az ön-

Az acélipari vállalkozások a re-
cessziós idôszakok kezelésére
részben szervezeti változtatáso-
kat (összevonásokat), részben
intenzív mûszaki fejlesztést
hajtanak végre. Ennek elmu-
lasztása, elodázása azt eredmé-
nyezheti, hogy a recesszió
könnyen válságba fordulhat. 
A hazai helyzetet elemezve a
szerzô megállapítja, hogy a Du-
naferr vállalatcsoport straté-
giai inflexiós ponthoz érkezett,
és az ennek megfelelô intézke-
dések megtétele létkérdés.

Grega Oszkár 1972-ben szerzett kohó-
mérnöki oklevelet a Miskolci Egyetemen.
Dolgozott a Borsodi Ércelôkészítô Mûben,
a Miskolci Egyetem Vaskohászattani Tan-
székén, tíz évig a Dunaferr Rt., egy évig a
DAM Rt. mûszaki igazgatója, jelenleg az
ENTFOR Kutató Fejlesztô Kft. ügyvezetô
igazgatója. Doktori címet 1980-ban, Ph.D.
tudományos fokozatot 1997-ben szerzett.
1997-ben németországi fôiskolán eurome-
nedzseri diplomát kapott. A németországi
Aachen egyetemének külsô tudományos
munkatársa. Gyakran publikál hazai és
külföldi szakmai fórumokon.

1. ábra. Árciklusok az acéllemez üzletágában
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költség olyan mértékû csökkentése,
amely lehetôvé teszi az alacsony árak
mellett is a nyereséges mûködést. Ha er-
re már nincs lehetôség, akkor a kérdés az,
hogy az adott vállalkozás rendelkezik-e
olyan volumenû tôketartalékkal, amellyel
finanszírozható a recessziós idôszak. Ösz-
szegezve, a piaci folyamatok, az acélipar
történéseinek folyamatos követése, elem-
zése, és a szükségesnek és helyesnek vélt
intézkedések megtétele szükséges. Erre
az ún. stratégiai inflexiós görbe (4. ábra)
folyamatos elemzése ad lehetôséget.

Az értelmezés szerint egy vállalkozás
bôvülését oly módon lehet biztosítani,
hogy helyzetét az aktuális szempontok
szerint folyamatosan kell értékelni, és az
eredmények birtokában hozott intézkedé-
sek biztosítják a vállalkozás folyamatos
növekedését. Egy idô után azonban el-
érünk egy olyan ponthoz, amikor a vállal-
kozás a szokásos intézkedésekre már nem
reagál, nem növekszik tovább. Ez a pont
az ún. stratégiai inflexiós pont. E pont
után a hagyományos intézkedések már
nem hoznak növekedést, az inflexiós
pont föl nem ismerése a vállalat hanyat-
lásához vezet. Ez a pont azonban analiti-
kusan nem határozható meg, fölismerése
az acélipari vállalkozások fejlesztésével,
innovációjával foglalkozó szakemberek
felelôssége, és csak a mûszaki, gazdasági
folyamatok folyamatos elemzésével le-
hetséges. Az acélipari vállalkozások a re-
cessziós idôszakok kezelésére részben
szervezeti változtatásokkal, részben in-
tenzív mûszaki fejlesztéssel reagálnak.

Szervezeti változtatások
A mûködési költségek csökkentésének
hatékony lehetôsége a vállalatok egyesí-
tése. Ezzel a módszerrel elsôsorban az
over head, a munkaerô és más általános
költségtényezôk jelentôs csökkentése le-
hetséges. 

Az 1. táblázatban az 1999., míg a 2.
táblázatban a 2001. évi állapotnak meg-
felelô 15 legnagyobb acélipari vállalkozás
termelési volumen szerinti sorrendje van
feltüntetve.

A két táblázatból látható, hogy mind-
két évben a 15 legnagyobb vállalat közül
öt volt európai, azonban 2001-ben az öt
cég már 20 millió tonnával nagyobb vo-
lument képviselt. Minthogy ez idôszak
alatt Európában számottevô kapacitásbô-
vülés nem történt, a változás kizárólag a
vállalati koncentrácókból adódik. Ennek

is emblematikus példája az Arcelor Cso-
port megalakulása mintegy 41 Mt-ás ka-
pacitással, ami arra mutat rá, hogy a vál-
lalategyesítések idôszaka még nem feje-
zôdött be.

Mûszaki fejlesztési tevékenység
Az integrált mûvekben folyó, költség-
csökkentô fejlesztések fôképpen a tech-
nológiai berendezések nagyságának nö-
velésével jellemezhetôk, és plasztikusan
a nagyolvasztóknál követhetôk nyomon,
például egy tízéves intervallumban. 1985
és 1995 között (a volt Szovjetuniót kivé-
ve) 115 nagyolvasztót állítottak le, 
75,2 Mt nyersvasgyártási kapacitás meg-
szüntetésével, ugyanezen idôszak alatt
34 kohó épült 56,4 Mt kapacitással.
Észak-Amerikában 13 Mt volt a leépített
kapacitás, amit nem pótoltak, ugyanak-
kor jelentôs, 18,6 Mt kapacitásbôvítés
történt Ázsiában. Összességében Kíná-

ban és Dél-Koreában 30 Mt kapacitást te-
lepítettek.

A számokból kitûnik, hogy a leállított
nagyolvasztók átlagos kapacitása 0,65
Mt/év volt, míg az új nagyolvasztóknak
1,7 Mt/év az átlagos termelôképessége.
Igen tanulságos jelenség a Thyssen Krupp
Stahl AG (TKS) nyersvasgyártási szerkeze-
tének változása 1996 és 2000 között. Az
idôszak kezdetén 12 Mt nyersvasat nyer-
tek 31 kohóból, 2000-ben ugyanezt a ka-
pacitást öt kohó képviselte. A nagyol-
vasztók térfogatnövelése négy fontos
technológiai tényezônél (fajlagos üzemi
költség, munkaerô-szükséglet, munkakö-
rülmények, környezetterhelés) javulást
eredményezett, ugyanakkor a rugalmas-
ság tekintetében – természetszerûen –
romlás következett be.

A bemutatott számok alapján képzett,
két nagyolvasztóval rendelkezô „átlagos”
integrált mû az 1,7 Mt/kohó nyersvas-

2. ábra. Ártendenciák a melegen hengerelt lemez üzletágában

3. ábra. A melegen hengerelt lemezek exportára
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gyártó kapacitással megengedi azt a kö-
vetkeztetést, hogy a gazdaságosan mû-
ködtethetô integrált mû nyersacélgyártó
kapacitása 4,0 Mt/év közelében van. (A
Thyssen-kohók átlagos termelôképessége
2,4 Mt/év folyékony nyersvas, ehhez 16,2
Mt acélgyártó kapacitás tartozik.)

Viszonylag új technológiai szerkezet az
ún. miniacélmûvek kategóriája, amelyek
kialakulását az acéllemezgyártásban a
villamos ívkemencék primer olvasztóbe-
rendezésként való versenyképes alkal-
mazhatósága és a vékonybramma-öntô
eljárások megjelenése és agresszív terje-
dése tette lehetôvé. Ez a technológiai
szerkezet fôképpen a fejlesztésben koráb-
ban elmaradt Egyesült Államok-beli és a
távol-keleti országok acéliparára jellem-
zô, de ma már Európában is több ilyen
üzem mûködik. A leginkább elterjedt CSP
öntô-hengerlô berendezésbôl már 25 mû-
ködik a miniacélmûves struktúrában, de a
technológia megjelent az integrált mû-
vekben is (TKS Duisburg). Külön figye-
lemre méltó a spanyolországi ACB esete,
ahol egy 2 Mt/év kapacitású integrált mû
teljes leállítását miniacél-
mû létesítésével helyette-
sítették. Sajátosságaiból
eredôen az eljárás egy
technológiai sor esetén
kb. 1 Mt/év melegen hen-
gerelt tekercs gyártására
alkalmas, a hozzá tartozó
hengersor azonban lehe-
tôvé teszi a duplikálást,
tehát ez a technológiai
rendszer az 1-2 Mt/év ter-
melôképességû mûvek op-
timális berendezése. Al-
kalmazása a rendkívül
alacsony költségszint
mellett lehetôvé teszi ún.
vékony (0,8 mm), mele-
gen hengerelt, pácolt,
dresszírozott lemezek
gyártását, amelyek – ki-
váltva bizonyos hideg-
hengermûi minôségeket –
új termékként jelen-
hetnek meg a piacon.

E technológia megjele-
nése egyben egy új gyár-
tási filozófia kialakulását
is eredményezte, mert a
technológiával együtt já-
ró rendkívül korszerû
üzeminformatikai rend-

szer nagyon lapos szervezetet, ezzel igen
kis létszámot igényel, így a rendelésátfu-
tási idô rendkívül rövid. Az eljárás alkal-
mazása sok környezetgazdálkodási prob-
lémát „exportál", így közel áll a BAT filo-
zófia megvalósításához, és ezzel további
invesztíciós költségmegtakarítást erdmé-
nyez.

A hazai helyzet
A hazai acéllemezgyártás helyzetének
elemzését 1992-tôl folyamatosan végez-
tük. Minthogy a termelés mintegy 60%-a
exportpiacokra került, ezért rendkívül
fontos volt, hogy a vállalat mûködésé-
nek, gazdálkodásának a vizsgálatát min-
díg az acélipar és -piac nemzetközi válto-
zásainak függvényében tegyük meg, azaz
a 4. ábrán bemutatott stratégiai inflexiós
pont megjelenését igyekeztünk fölismer-
ni. E gondolatmenet mentén dolgozva,
figyelemmel a piaci struktúrára, az alkal-
mazott technológiára, a költségszintre, a
termékstruktúrára, a termelési volumen-
re, a rendkívül alacsony feldolgozottsági
szintre és munkaerô-hatékonyságra, azt

lehetett megállapítani, hogy hosszabb,
de valószínûleg középtávon is ez a struk-
túra mûködôképtelen, a kitörési lehetô-
ség a technológiaváltás, vagy – a va-
gyonkezelési idôszakot követôen – valódi
tulajdonosi struktúra megteremtése, il-
letve a kettô kombinációja. Az erre vo-
natkozó megvalósíthatósági tanulmány
1999-re el is készült. Ennek lényege a mi-
niacélmûves technológiaváltás 1,0-1,2
Mt/év termelési szinttel, lényegesen kar-
csúsított irányító szervezettel, az alap-
vertikumban jelentôs létszámcsökkentés-
sel, de ez a létszám a szükségszerûen fej-
lesztendô feldolgozó tevékenységnél
részben foglalkoztatható. Lényegében te-
hát a megállapításunk az volt, hogy stra-
tégiai inflexiós ponthoz érkezett a Duna-
ferr, hagyományos eszközökkel kezelve a
helyzetet, a recesszió könnyen válságba
fordulhat.

Az elképzelés helyességét a cikk koráb-
bi részében bemutatottakon túl az idô-
közben a hazai acéliparban lejátszódó fo-
lyamatok is igazolták.

Mind Ózdon, mind Diósgyôrben a való-
ságos tulajdonos megjelenését követôen,
természetszerûleg alacsonyabb foglalkoz-
tatási szinten, de stabilizálódott a mûkö-
dés. Természetesen mindkét mû eredmé-
nyességét a recessziós folyamatok befo-
lyásolták, Ózd a kezdeti eredményes mû-
ködést követôen veszteségbe fordult, Di-
ósgyôrben pedig az olasz magántulajdon-
ba kerüléstôl kezdôdôen gyakorlatilag fo-
lyamatosan veszteséges a mûködés,
azonban mindkét esetben a tulajdonosok
a más acélipari vállalkozásaiknál képzôdô
eredménybôl finanszírozzák a recessziós
idôszakban a mûködést, amit csak a glo-
bális tulajdonosi szerkezet enged meg. A
Dunaferr esetében a tulajdoni helyzetbôl
adódóan jelenleg csak állami szerepváll-
alás lehetséges, aminek az EU-hoz való
csatlakozás követelményei, de az éssze-
rûség is nyilvánvaló határt szabnak.

4. ábra. A stratégiai inflexiós pont definí-
ciója

1. táblázat A  világ 15 legnagyobb
acélgyártó vállalata 1999-ben

Cég
POSCO
Nippon Steel Corp.
Usinor S.A.
Corus 
Arbed S.A.
ISPAT International 
Thyssen Krupp 
Riva Group
NKK
USX
Sail
Kawasaki 
Baoshan Iron & Steel 
China Steel 
Bethlehem Steel 

Ország
Korea
Japán
Franciaország
Nagy-Britannia,Hollandia
Luxemburg
Nagy-Britannia
Németország
Olaszország
Japán
USA
India
Japán
Kína
Tajvan
USA

Termelés, Mt 
25,6
25,1
23,6
22,5
20,1
18,0
17,6
13,3
11,5
11,0
10,4
10,4
9,9
9,8
9,6

2. táblázat A világ 15 legnagyobb
acélgyártó vállalata 2001-ben

Cég
Arcelor
POSCO
Nippon Steel
ISPAT International
Shanghai Baosteel
Corus
Thyssen Krupp
Riva Group
NKK
Kawasaki
Sumitomo
Sail
USX
Nucor
Magnitogorsk

Ország
Francia-, Német-, Spanyolo.
Dél-Korea
Japán
Nagy-Britannia
Kína
Nagy-Britannia, Hollandia
Németország
Olaszország
Japán
Japán
Japán
India
USA
USA
Oroszország

Termelés, Mt 
43,1
27,8
26,2
19,2
19,1
18,1
16,2
15,0
14,8
13,3
11,6
10,9
10,7
10,0
10,0
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Mindezekkel együtt, vagy ezek ellené-
re, a tanulmánytervben rögzítettek igen
komoly ellenállásra találtak, elsôsorban
az alapvertikumi menedzserek körében. A
kimondott indok a foglalkoztatási szint
megtartása volt, valójában a merev ellen-
állást a beszállítói körbôl a menedzs-
mentbe mélyen benyúló partikuláris érde-
kek okozták, továbbá annak felismerése,
hogy a miniacélmû filozófiájából adódó-
an a jelentôs létszám- és hatáskörcsökke-
nés elôször a menedzseri kört érintené.
Az ellenállás olyannyira maszszív volt,
hogy a komoly európai befektetô érdeklô-

dését sikerült már a kezdetben elhárítani.

A lehetôségek
A fentiekbôl következik, hogy a vállalat
elôtt álló problémákat morfostatikus
módszerekkel megoldani nem lehet, ezt
az azóta eltelt idôszak lényegtelen, tüne-
tikezelés-szerû történései is igazolják.
Megoldást a napi sajtóból kitapintható
állami szerepvállalás növelésének óhajtá-
sa sem jelenthet, ezt már a borsodi válla-
latoknál elpazarolt mintegy 50 milliárd
forint sorsa is plasztikusan támasztja alá. 

Megoldást csak egy új tulajdonosi

szerkezetben morfogenetikus módszerrel
kialakított szervezet jelenthet, ebben
azonban csak akkor lehet reménykedni,
ha semmilyen arra utaló fejlesztési lépés
(pl. nagyolvasztó-átépítés elôkészítése,
kokszolóblokkok további rekonstrukciója)
nem történik, ami a jelenlegi technológi-
ai szerkezet megváltoztathatatlan kon-
zerválását célozza. Ebben az esetben re-
mélhetô egy szakmai befektetô megjele-
nése. A Dunaferr és a hazai acélipar szá-
mára a legnagyobb gondot, a recesszió
válságba fordulását, ennek elmaradása
jelentené.

Az MVAE székházának tanácstermében
tartott ülést Hónig Péter elnök-vezér-
igazgató, az igazgatótanács elnöke nyi-
totta meg. Köszöntötte az igazgatóta-
nács tagjait, a meghívott vendégeket.

Az igazgatótanács tagjai elfogadták a
napirendet.

1. A hazai acélipar fejlesztési és környe-
zetvédelmi feladatai az EU-csatlakozás
tükrében
Elôadó: dr. Tardy Pál mûszaki igazga-
tóhelyettes

2. Beszámoló az egyesülés 2002. évi te-
vékenységérôl.
Elôadó: Marczis Gáborné dr., igazgató

3. Egyebek

Az igazgatótanács a napirenddel egyet-
értett és ennek megfelelôen végezte
munkáját.

ad 1.
Dr. Tardy Pál táblázatokkal és diagramok-
kal illusztrált érdekfeszítô elôadást tar-
tott a témáról.

Az elnök nagyon hasznosnak és közér-
deklôdésre számot tartónak tartotta az
elôadást, javasolta, hogy minden részt-
vevô kapja meg a levetített anyagot.

ad 2.
Egyesülésünk ez évi munkáját a február-
ban elfogadott éves munkaterv, majd a
hatékonyabb mûködésére készített, és az
igazgatótanács által május hónapban
megtárgyalt munkaprogram alapján vé-
gezte.

Az igazgatótanács hat alkalommal ülé-

sezett, összesen 30 témát tárgyalt meg.
A négy kihelyezett, vállalatoknál megtar-
tott ülésen lehetôség volt a vendéglátó
társaságainkat mélyebben megismerni.
Az ülések tematikáját a tagvállalati ja-
vaslatok alapján állítottuk össze. A fô
napirendek köré csoportosítva, az igaz-
gató tájékoztatójában és az egyebekben
szó esett az aktuális eseményekrôl, a
központi szervezet által végzett munká-
ról, az IT határozatainak megvalósítását
célzó tárgyalásokról, a hatóságokkal való
levelezésrôl, a nemzetközi társszerveze-
tekkel folytatott kapcsolatainkról és nem
utolsósorban a piaci helyzetrôl.

A tárgyalt témák többségét a gazda-
sági szakigazgatói tanács négy alkalom-
mal, a kereskedelmi szakigazgatói tanács
hat alkalommal, a mûszaki szakigazgatói
tanács pedig öt alkalommal tartott ülé-
sén megvitatta, az igazgatótanácsi ülé-
seket pedig a koordinációs iroda készí-
tette elô.

A legfontosabb ez évi feladatok a kö-
vetkezôkben foglalhatók össze:

• A tagvállalatok gazdasági, informa-
tikai és humánpolitikai szakembereivel
együtt ez évben is elkészítettük a tagvál-
lalati éves tény- és tervadatok, célkitû-
zések, valamint azok feltételrendszerei-
nek összefoglalását (termelés, értékesí-
tés, értékfolyamatok). Már ekkor, év ele-
jén megállapítható az információkból,
hogy mely témákban kell kemény ér-
dekképviseleti munkát folytatni, illetve a
társaságainkat több információval el-
látni.

• Az EUROFER és IISI modell alapján
elkészítettük a hazai acélszükséglet szá-
mításának matematikai-statisztikai mo-
delljét, amelynek fôbb információit a kö-
zel 300 oldalas Vaskohászati ipargazda-
sági adattár is tartalmazza. Ezt év köz-
ben adtuk ki. Azért, hogy ez a nagyszá-
mú, rendkívül értékes adathalmaz tag-
vállalataink számára könnyebben hasz-
nálható, kezelhetô legyen, floppyra is el-
készítettük. Ezt most bocsátjuk tagválla-
lataink rendelkezésére.

• Elkészítettük a Magyar Vas- és Acél-
ipari Egyesülést bemutató színes kiadvá-
nyunkat magyar és angol nyelven, amely
a honlapunkon is megtalálható, belföldi
és külföldi partnereinknek is eljuttattuk.

• Az EU safeguard-intézkedése elôtt a
megküldött notifikációt a KÜM és a GKM
szakértôivel áttanulmányoztuk, vélemé-
nyeztük és külön elbánást kértünk, ame-
lyet csak részben kaptunk meg. Az EU
szakemberei speciális kérdôíveket küld-
tek és kedvezôbb elbírálást ígértek a kér-
dôíveket kitöltôk és visszaküldôk számá-
ra. Ezt a munkát koordináltuk, de csak
részben értünk el sikereket, mert nem
minden termékcsoportban kaptunk külön
elbánást.

• Elkészítettük az ideiglenes piacvé-
delmi intézkedések 2002. június 3-ai be-
vezetéséhez szükséges információs anya-
got, majd folyamatosan korszerûsítettük
a december 3-ai lejáratot követô intéz-
kedésekhez igazodóan.

• A Gazdasági és Közlekedési Minisz-
térium megbízásából a közelmúltban ké-

Az MVAE igazgatótanácsának évzáró ülésén 
Hónig Péter értékelte vaskohászatunk helyzetét
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szült el a hazai acélipar stratégiai kon-
cepciója.

• Az acél népszerûsítésére elkészült
elsô kiadványunk, amelynek terjesztését
az INDUSTRIA kiállításon kezdtük el. Ki-
adványunkban azt igyekeztünk bemutat-
ni, hogy az acél az élet minden területén
hozzájárul az ember életminôségének ja-
vításához.

• Egyesülésünknek fontos feladata
volt az is, hogy objektív, lehetôség sze-
rint pozitív képet közvetítsen a magyar
acéliparról a külvilág (a bel- és külföldi
szakmai közvélemény, a különbözô álla-
mi és társadalmi intézmények, nemzet-
közi fórumok és szervezetek) számára,
hangsúlyozva az ágazat jelentôségét,
eredményeit, hívja fel a figyelmet a
problémákra és a lehetséges megoldá-
sokra. Ez jelentôsen növeli az ágazat
lobby-erejét, befolyásolhatja a döntést
hozó szervezeteket, grémiumokat dönté-
seik, véleményük kialakításakor.

• Külföldi társegyesületekkel közösen
megrendeztük a 6. Nemzetközi Clean
Steel Konferenciát Balatonfüreden 2002
júniusában.

• Üzletember-találkozót szerveztünk
Düsseldorfban a WIRE&TUBE kiállításon.
A kiállítás ezen kísérôrendezvényére az
ITD Hungary-tól 1,5 M Ft támogatást
nyertünk el. Kiállító tagvállalataink kép-
viselôi és az MVAE igazgatója szakmai
elôadást tartott a magyar acélipar hely-
zetérôl, valamint az acélcsô- és acélhu-
zalgyártók legújabb termékeirôl. A kiállí-
táson való részvétel költségeinek támo-
gatására pályáztunk, és tagvállalataink-
kal közösen, összesen mintegy 8 M Ft tá-
mogatást nyertünk el.

• Partnertalálkozót szerveztünk az
INDUSTRIA kiállítás ideje alatt. A már
hagyományossá váló rendezvényen tag-
vállalataink vezetô szakemberei elôadá-
sokat tartottak, amelyekben tájékoztat-
ták a meghívott felhasználókat legújabb
termékfejlesztési és kereskedelemfej-
lesztési elképzeléseikrôl. A MAGOSZ el-
nöke a gépipar fejlôdésérôl és elvárásai-
ról, az Ikarus Rt. vezérigazgató-helyet-
tese pedig a jármûipar fejlôdésérôl és az
acéliparral való kapcsolatáról tartott
elôadást. A kiállításon tagvállalatainkkal
közösen mintegy 300 m2-en mutat-
koztunk be. A legnagyobb hazai beszál-
lítói kiállításon való részvételünk a ma-
gyar acéltermékgyártás jelentôségét és
fontosságát hivatott bemutatni elsô-

sorban a hazai felhasználók számára.
• A környezô országokkal való üzleti

kapcsolatok bôvítése érdekében részt
vettünk a brnói és a bukaresti beszállítói
kiállításokon. Mindkét információs stan-
don jelen voltak tagvállalataink és élénk
volt az üzleti érdeklôdés. 

• Az MVAE honlapját az év folyamán
folyamatosan karbantartottuk, aktuális
adatokkal töltöttük fel. Igen látogatott
volt a csak tagvállalatok számára elérhe-
tô marketinginformációs rendszer külke-
reskedelmi adatbázisa.

• Ez évben sor került a Vaskohászati
szakágazati kollektív szerzôdés 7. sz.
módosításának megkötésére a Vasas
Szakszervezeti Szövetséggel.

• Munkavédelmi konferenciát rendez-
tünk a tagvállalatok vezetôi és munkavé-
delmi szakemberei részére.

Nemzetközi kapcsolataink:
Ebben az évben tovább bôvítettük rész-
vételünket az egyes nemzetközi szerve-
zetek munkáiban.

Az EU országainak acélipari egyesülé-
sei és vállalatai az EUROFER-en keresztül
vannak kapcsolatban az EU irányító szer-
vezetével, az Európai Bizottsággal. Az
EUROFER-nek az MVAE és a Dunaferr Rt.
évek óta társult tagja. Az információcse-
re mellett az EUROFER bizottságainak
munkáiban az MVAE eddig meglehetôsen
esetlegesen vett részt. Azt tapasztaltuk,
hogy a kereskedelmi vezetôk ülésein és a
konjunktúrával foglalkozó bizottság ülé-
sein fontos lenne az állandó képviselet.
Ez évben a kereskedelmi bizottság ülése-
in már aktívabban vettünk részt, de a jö-
vô évben tervezzük a konjunktúrabizott-
ság ülésein való aktívabb részvételt is.

Érdekeink védelmérôl eddig nem na-
gyon beszélhettünk, amint azt az anti-
dömpingeljárás is bizonyította. Éppen
ellenkezôleg, az ellenünk irányuló intéz-
kedések meghozatalában részt vett az
EUROFER, vagy legalábbis nem akadá-
lyozta meg azokat. Éppen emiatt kellene
még szorosabbra fûzni a kapcsolatainkat
a szervezettel.

A környezetvédelem területén viszont
az EUROFER igen fontos állásfoglalásokat
dolgoz ki, amelyekben az EU-szabályozás
túlkapásaira hívja fel a figyelmet és java-
sol módosításokat annak érdekében,
hogy a versenyképességet ne veszélyez-
tessék az elôírások.

Szélesebb, Európán kívülre is kiterjedô

kapcsolatrendszert jelent a Nemzetközi
Vas- és Acélintézet (IISI) és az OECD. Je-
lenleg alapvetôen ez az a két szervezet,
amely a világ acéliparával, annak problé-
máival foglalkozik és adatokat gyûjt az
acéliparról, majd ezeket visszacsatolják
az egyes országokhoz. Ez évtôl kezdve
már az Extraneten keresztül kommuniká-
lunk az IISI-vel, nagyon szívélyesen fo-
gadják a magyar közremûködést és egyre
több információt juttatnak el hozzánk.

Az OECD-vel, a Gazdasági és Közleke-
dési Minisztériummal szorosan együtt-
mûködve és annak felkérésére, személyes
részvétellel, a GM bejelentett tanácsadó-
jaként tartjuk a kapcsolatot. Ma az OECD
albizottsága az egyetlen jelentôs nem-
zetközi fórum, ahol a FÁK-országok, Kí-
na, Korea és még sok további ország
szakemberei is jelen vannak, így itt lehet
a legátfogóbb helyzetfelmérések, problé-
mamegoldó javaslatok kidolgozásában
részt venni. Jó példa erre az acélipari ka-
pacitások és állami támogatások kérdé-
sével foglalkozó értekezletek.

A felsorolt nemzetközi szervezetek
mellett ez évben is igyekeztünk megôriz-
ni, illetve továbbfejleszteni kapcsolata-
inkat a nemzeti egyesületekkel, szövet-
ségekkel.

A Német Acélipari Egyesüléssel fenn-
álló kapcsolat révén hozzájutunk a né-
met acélipar külkereskedelmi forgalmi
adataihoz.

Tovább erôsítettük kapcsolatainkat és
a problémák megvitatására irányuló tö-
rekvéseinket a lengyel kamarával és a
cseh szövetséggel is.

Egyre több külföldi szakértô, követség
keresett meg bennünket ismeretszerzés
céljából, így a Metal-Bulletin, a francia,
az amerikai és a holland nagykövetség.

A hazai kapcsolatok bôvítése
2002-ben még szorosabb és eredménye-
sebb munkakapcsolatot alakítottunk ki a
Gazdasági és Közlekedési Minisztérium, a
Külügyminisztérium, a Pénzügyminiszté-
rium, a Foglalkoztatáspolitikai és Munka-
ügyi Minisztérium, a Környezetvédelmi
és Területfejlesztési Minisztérium, az Ok-
tatási Minisztérium több vezetôjével, il-
letve munkatársával és az MGYOSZ-szal, a
Vasas Szakszervezeti Szövetséggel. Szo-
ros munkakapcsolatot alakítottunk ki a
Miskolci Egyetemmel, a Nemzeti Akkredi-
táló Testülettel, továbbá a MTESZ-szel és
az OMBKE-vel.
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Az idén már több alkalommal segítsé-
gül hívtuk (fôként a piacvédelem miatt)
a jól felépített politikai lobbyt is.

Összességében az elmondottak alap-
ján megállapítható, hogy az egyesülés
hatékonyabb mûködése érdekében készí-
tett munkaprogramban megszabott fel-
adatokat teljesítettük. Ez pedig azért
történhetett így, mert a mindennapok
során sok segítônk is akadt. Ezért szeret-
ném most megköszönni konkrét felsoro-
lás nélkül a jelenlévô kollégáknak az év
eddig eltelt idôszakában nyújtott segít-
ségét. Bízom abban, hogy a jövôben is
számíthatunk rá, hiszen a tagvállalatok
mai nehéz helyzetében erre továbbra is
nagy szükség lesz.

ad 3. 
Az igazgatótanács rendes ülése ezzel be-
zárult, és a fôhatóságok, társszervek
munkatársainak részvételével kibôvített
ülésen folytatta munkáját.

Az elnök köszöntötte a meghívott
vendégeket, majd tájékoztatást adott a
lassan mögöttünk maradó esztendôrôl.

„Az Igazgatótanács jelenlegi, év végi
záróülését szeretném felhasználni arra,
hogy röviden összefoglaljam tagvállala-
taink, valamint hazai acéliparunk helyze-
tét.

Ebben az összefoglalóban nem a szi-
gorúan vett szûkebb szakmai tapasztala-
tokat és a 2002. évi mutatószámokat kí-
vánom elemezni, hanem inkább egy kis-
sé elôretekintve, az EU-hoz való csatla-
kozás kapujában az iparpolitikai szem-
pontokat szeretném elôtérbe helyezni.
Nevezetesen kitérek arra, hogy milyen
problémái vannak jelenleg a tagvállala-
toknak, mit ad a hazai acélipar az or-
szágnak, miért lehet szükség hazai acél-
gyártásra, és milyen elképzeléseik van-
nak a vállalkozásoknak a jövôt illetôen.

1. Nemzetközi kitekintés
A világgazdaság szempontjából 2000 az
elmúlt évtized legjobb éve volt: a növe-
kedés világszinten megközelítette a 4%-
ot (3,9%). 2001 ehhez képest drasztikus
lassulást jelentett: mindössze 1,1% volt
az átlagos növekedés. 2002-ben igen las-
san, de gyorsulni kezdett a gazdasági nö-
vekedés; a szakértôk 1,7%-ra teszik a nö-
vekedés mértékét. Ha a világpolitikában
és a világgazdaságban folytatódik ez a
trend, 2003-ra 2,9%-os növekedést vár-
nak, ami már lényeges élénkülést jelez.

Az acélfelhasználás változása jól tük-
rözi a világgazdasági folyamatokat.
2000-ben globálisan 5,5%-kal nôtt az
acélfelhasználás, 2001-ben ezzel szem-
ben lényegében stagnált. Ez is csak azért
lehetett így, mert a fejlett régiók (Euró-
pa, USA) jelentôs (3–5%-os) felhaszná-
láscsökkenését ellensúlyozta elsôsorban
Kína növekedése. 2002-re világszinten
ismét kb. 4%-os felhasználásnövekedést
prognosztizálnak; ezen belül azonban
Európa és az USA felhasználása lényegé-
ben változatlan marad, Kínáé viszont
15%-kal nô.

Az árak alakulása 2002-ben azt jelzi,
hogy a 2001-ben indult árcsökkenési cik-
lus véget ért és az árak az év közepén
már növekedni kezdtek; az éves átlagá-
rak azonban alacsonyak lesznek.

2002 a világ acéliparában a piacvédel-
mi intézkedések éve volt : elôször az
USA, azt követôen az EU hozott draszti-
kus intézkedéseket. Információink sze-
rint mind az USA, mind az EU acélipara
profitálni tudott ezekbôl az intézkedé-
sekbôl; az USA-ban ez indította el az
acélárak növekedését, és mindkét régió-
ban csökkent az import.

2. A magyar acélipar 2002. évi 
helyzete
Mindannyian tudjuk és érzékeljük, hogy
a 2002. évben rendkívül nehéz helyzet-
ben volt az acélipar. Az értékfolyamato-
kat tekintve, összességében az elmúlt
évtized adatait figyelembe véve rekord
nagyságú a veszteség.

A nemzetközi fejlemények természete-
sen a rendkívül nyitott magyar gazdaság-
ra is erôteljes hatást gyakoroltak. A GDP
növekedési üteme 2001-hez képest to-
vább csökken (~ 3,5% körülire becsülik),
de így is többszöröse lesz az EU növeke-
dési ütemének. Acélfelhasználásunk vár-
hatóan 3–3,2%-kal növekszik (hasonlóan
2001-hez, de sokkal kevésbé, mint 2000-
ben, amikor megközelítette a 20%-ot).

A magyar acélpiac (2,1–2,2 Mt fel-
használás) ugyan kicsi, de az elmúlt
5–10 évben Európában a leggyorsabban
növekedett: 10 év alatt megduplázódott,
és az elmúlt 5 évben is 44%-kal nôtt a
felhasználás. Ez összhangban van azzal a
nemzetközi tapasztalattal, hogy a dina-
mikusan (2,5–3%-nál gyorsabban) nö-
vekvô gazdaságok acélfelhasználása
gyorsabban nô a GDP-nél.

A hazai acélfelhasználás immár egy

évtized óta kiemelkedô ütemû növekedé-
sébôl azonban hazai vállalataink lénye-
gében semmit sem tudtak profitálni. Bel-
földi eladásaink 1995 óta 850–950 et kö-
rül mozognak; ezen belül az utolsó két
évben a felsô határról az alsóra estek
vissza (két év alatt több mint 100 et volt
a csökkenés). Az import ugyanezen idô-
szak alatt több mint háromszorosára nôtt
(1995: 434 kt, 2002 várható: 1372 kt). 

Különösen zavarta a hazai piacot a
Szlovákiából, Oroszországból és Ukrajná-
ból rendkívül alacsony áron beérkezô im-
port.

2002-ben a nagy erôfeszítéseket
igénylô és a kereskedôk, felhasználók és
több fôhatóság által erôteljesen kritizált
piacvédelmi intézkedések – amelyek az
EU hasonló lépését követték – ellenére
folytatódott a fent leírt tendencia: az
import várhatóan 10% körül nô, a belföl-
di értékesítés ugyanakkor kb. 7%-kal
csökken és – az EU-intézkedések miatt is
– némileg csökken az export is. Ezek az
adatok azt mutatják, hogy a hazai piac-
védelmi intézkedések az EU-val ellentét-
ben nem hozták meg a várt eredményt.
Érdemes lenne elemezni ennek az okát.

A tagvállalatok éves gazdálkodására
jellemzô fôbb információkat tartalmazza
a most kiosztott tájékoztató.

3. A hazai acélipar problémái és 
lehetôségek a kezelésükre

3.1. A támogatások kérdése
Az uniós tagságra való felkészülés során
a hazai acélipart közvetlenül, elsôsorban
az iparpolitikai fejezet lezárása érintette
hátrányosan. 

Az iparpolitikai fejezet lezárásakor
ugyanis a kormány úgy nyilatkozott,
hogy az acélipar részére nem ad több tá-
mogatást. Ezzel a hazai acélipar verseny-
hátrányba került a többi közép-európai
országgal szemben.

A környezetvédelem területén az EU-
normákhoz képest jelentôs az elmaradás.
Legutóbbi felmérésünk szerint az elkö-
vetkezendô 5–6 évben évente 7–8 Mrd
Ft-ot kellene erre a célra fordítani; erre
vállalataink önerôbôl nem lesznek képe-
sek. Az állam támogatása azonban ezen
a területen az EU-ban is legális.

Ezek a döntések minden bizonnyal ne-
gatívan befolyásolják az acéliparban le-
lassult privatizáció gyorsítását, a külföl-
di mûködô tôke bevonását is. 
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Pl. a cseh és a lengyel acélipar most
folyó magánosítása során a potenciális
vevôk, befektetôk elvárják az állami se-
gítséget mind a tartozások rendezésé-
hez, mind a fejlesztésekhez, és ezt
összegszerûen meg is határozták. Emiatt
a cseh és a lengyel kormány nem mon-
dott le acéliparának támogatásáról
2005-ig, illetve 2007-ig.

Lengyelország, Csehország és Szlová-
kia acélipara továbbra is állami támoga-
tást kap (az elsô kettô azért, mert a re-
organizáció keretében erre lehetôséget
kértek és kaptak, Szlovákia pedig illegá-
lisan). A támogatást nem kapó hazai
acélipar versenye ezért nem tekinthetô
méltányosnak.

A kormányzat pl. a környezetvédelmi
költségek nagy részének átvállalásával és
a K+F tevékenység támogatásával mérsé-
kelhetné ezt a versenyhátrányt.

A versenyképes vaskohászat megte-
remtéséhez, a szükséges létszámleépíté-
sekhez és korszerûsítésekhez a ’70-es és
’80-as években az EU országai is fenntar-
tották a támogatásokat. 

A korábban elkészült Nemzeti Fejlesz-
tési Tervben (NFT) megtalálhatók az
acélipar gazdaságpolitikai sajátosságai,
de ebbôl sem derül ki egyértelmûen,
hogy hazánk, mint újonnan csatlakozó
ország, pl. részt vehet-e az elôttünk álló
középtávú idôszakban (2003–2007) az
ESZAK acélipari kutatási és mûszaki fej-
lesztési célprogramjában.

Ugyanilyen problémásnak tûnik az NFT
környezetvédelmi fejezete is. Ebben
ugyan szó van arról, hogy a kohászati és
fémfeldolgozó vállalatok technológiailag
korszerûtlenek, de az új technológiák
megvalósítását elôsegítô, ösztönzô for-
rások megléte bizonytalan. 

Az Egyesülés legutóbbi felmérése sze-
rint az elkövetkezendô öt évben legalább
50 Mrd Ft-ot kellene a környezetvédelmi
problémák megoldására fordítani, ebbôl
a társaságok önerôbôl csak mintegy 5
Mrd Ft-ot tudnának felvállalni.

3.2. Piacvédelem
Az elmúlt években hosszas erôfeszítések
árán „kiharcolt” importkorlátozó intéz-
kedések sem minden esetben váltották
be a hozzájuk fûzött reményeket.

A 2002. június 3-tól 2002. december
3-ig terjedô ideiglenes importkorlátozó
intézkedés ilyen rövid idôtartama nem
biztosítja a hazai gyártók számára a ver-

senyképesség javításához elengedhetet-
lenül szükséges intézkedések végrehajtá-
sát. Ezért a piacvédelem további fenntar-
tása szükséges, és ezzel kapcsolatban az
Egyesülés igyekezett megtenni minden
szükséges lépést. Hosszas egyeztetés, ér-
dekképviseleti munka és lobbyzás után
sem született döntés december 3-án. Az
addig érvényes rendszer került ideiglene-
sen meghosszabbításra.

Az acéliparnak tehát egy meglehetô-
sen behatárolt gazdaságpolitikán belül
kell megtalálnia a kibontakozás útját. Ez
pedig újabb tôkebevonás nélkül úgy tû-
nik, nem fog menni. 

A hazai versenysemleges gazdasági
szabályozórendszer és a kormányzat az
utóbbi években a vaskohászatot – de
ugyanúgy más hagyományos iparágakat
– nem támogatta, kivéve a piacvédelem
sajátos kérdéskörét.

Sem az elôzô, sem a mai kormányzat
számára nem számítanak iparpolitikai té-
nyezônek a hagyományos ágazatban te-
vékenykedô, közepesnél nagyobb, de a
multiknál kisebb vállalkozások, akár álla-
mi tulajdonúak, akár már részben vagy
egészben privatizáltak. Tehát ezen ha-
gyományos iparágaknál inkább negatív
diszkrimináció érvényesül.

Egyes címzett támogatásoknál a hát-
rányos térségek (Miskolc, Ózd) esetleg
elônyt élvezhetnek, de ez is normatíva és
nem pozitív megkülönböztetés. 

Nemzetközi összehasonlításban azt is
meg kell állapítani, hogy a hazai acélipa-
ri vállalatok termelékenysége alacsony,
azonkívül pénzügyi, likviditási helyzete a
tulajdonosok minden erôfeszítése elle-
nére jóval gyengébb, mint a külföldieké.
A termelô társaságok hatékonysága
többnyire jelentôsen elmarad a nemzet-
közi színvonaltól, illetve az EU minimális
kritériumaitól.

A termelôberendezések mûszaki szín-
vonala meglehetôsen egyenlôtlen. A kor-
szerû gyártósorok mellett elavult, régi
berendezések sora mûködik.

A termékszerkezetre az alacsony feldol-
gozottságú, melegen hengerelt termékek
döntô túlsúlya jellemzô. Értékes, feldol-
gozott termékek gyártására pedig nincs,
vagy nem elegendô a kapacitás (pl. bevo-
natos termékek, ötvözött acélok).

Exportunk ennek megfelelôen alapve-
tôen az olcsó, melegen hengerelt termé-
kekbôl áll, az értékes termékek zömét
pedig importálni kell. Ennek következ-

ménye, hogy az EU-val folytatott acélke-
reskedelmünk volumenét tekintve pozi-
tív, az értéket tekintve viszont jelentôs
negatív egyenleget mutat.

A termelési költségek egy része föld-
rajzi helyzetünkbôl, a hazai nyersanyag-
és energiahordozó-forrás szûkösségébôl
ered; ezzel azonban nem vagyunk egye-
dül. Hasonló adottságú vállalatok ellen-
súlyozni tudják ezt a versenyhátrányt
(pl. Voest Alpine). A termelékenység, a
fajlagos anyag- és energiafelhasználás
adatai azonban több vállalatnál elmarad-
nak a nemzetközi színvonaltól, így ezen
a téren van mit javítani.

A vállalatok többsége krónikus tôkehi-
ányban szenved. Berendezéseik, termék-
szerkezetük fejlesztésére emiatt a szük-
ségesnél sokkal kevesebbet tudnak fordí-
tani.

Az a tény, hogy a hazai acélipar ter-
mékeinek kb. a felét exportálják, mégpe-
dig döntôen az EU-ba, azt igazolja, hogy
a vállalatok a maguk termékeivel a felso-
rolt gondok ellenére is versenyképesek
tudnak lenni az EU egységes piacán. A
cseh, lengyel és szlovák acélipar számos
hasonló gonddal küszködik ugyan, mint
a magyar, de nagyobb méretük miatt, és
az állami támogatás birtokában olyan
elônyökkel rendelkeznek, ami a csatlako-
zás után többé nem korlátozható, ideirá-
nyuló exportjuk révén súlyos veszélyt je-
lent a hazai vállalatok számára. Ennek
ellensúlyozására a vállalatoknak és a kor-
mányzatnak egyaránt határozott lépése-
ket kell tenni.

Ennek ismeretében minden elismeré-
sem azoknak a termelôknek, amelyek az
acélipar jelenlegi igen nehéz helyzeté-
ben, rendkívül kedvezôtlen külgazdasági
körülmények között is nyereséges üzemi
eredményt, vagy legalább 0 szaldó körü-
li eredményt értek el ebben az évben,
nevezetesen: Csavar- és Húzottáru Rt.,
Csepeli Acélcsô Gyártó és Forgalmazó
Kft., Drótáru és Drótkötél Rt., Finomhen-
germû Munkás Kft.

A nem vaskohászatba sorolt társasá-
gok közül pedig különösen a hulladék- és
acéltermék-kereskedôk és a Rath Hungá-
ria Rt. zárja nagy valószínûséggel nyere-
séggel az idei évet. 

4. Mit ad a hazai vaskohászat 
az országnak?
A magyar acélipar az összesített adatai
szerint az elmúlt öt évben mintegy 80
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Mrd Ft adót, járulékot fizetett be a költ-
ségvetésbe, illetve a TB-pénztárba, a
többi tagvállalattal együtt pedig 100
Mrd Ft-ot. (Végsô soron e cégek is vala-
hol kapcsolatban vannak a magyar acél-
iparral.)

Hazai és nemzetközi adatok szerint a
gazdaság acélfelhasználásának 80–90%-a
az iparban és az építôiparban realizáló-
dik. A legnagyobb acélfelhasználó ágazat
az acélszerkezetes építkezést is magában
foglaló építôipar (35-40%). Éppen ezért
rendkívül fontos körülmény, hogy a fej-
lett országokban az elmúlt 20 évben kb.
40%-kal nôtt a fajlagos (légköbméterre
vonatkoztatott) acélfelhasználás. 

Az acélszerkezetes építkezés aránya
ugyanis annál nagyobb, minél fejlettebb
egy ország. 

Hazánkban az acélfelhasználás növe-
kedési üteme az elmúlt évtizedben sok-
kal gyorsabb volt a GDP-énél, és megha-
ladta az egyébként szintén dinamikusan
növekvô ipar fejlôdésének ütemét. Egy
fôre esô felhasználásunk azonban még
mindig csak kb. a fele az EU-átlagnak; a
gazdaság növekedése ezért továbbra is
egyre több acélt igényel.

Már többször is felvetették azt a kér-
dést, hogy az acélipar jelenlegi nemzet-
közi helyzetében (felesleges kapacitá-
sok, túlkínálat, ismétlôdô árciklusok,
stb.) miért kell egy ország határain belül
acélipart mûködtetni. Importból úgyis
minden beszerezhetô.

Egyszerû lenne úgy válaszolni, hogy
tegyük fel ugyanezt a kérdést Dánia, Ír-
ország, Svájc vagy Görögország illetéke-
seinek; ezek az országok ugyancsak kis-
méretû acéliparral rendelkeznek, ráadá-
sul az EU egységes piacáról mindent be-
szerezhetnének, és a gazdagabb orszá-
gok esetében még a bezárással járó szo-
ciális problémák kezelése sem jelentene
különösebb gondot. Mégis van acélipa-
ruk.

A pozitív válasznak számos más oka
van; közülük csak néhány:

– Ha az acélfelhasználás és a gazda-
sági növekedés között olyan szoros a
kapcsolat, ahogy azt az adatok mutatják,
nem lehet teljesen kitenni egy ország
gazdaságát a nemzetközi acélpiac nor-
mális esetben elviselhetô, rendkívüli
helyzetben azonban esetleg igen naggyá
váló kockázatainak. Bizonyos mértékû
hazai alapellátást az ország határain be-
lül célszerû biztosítani. Ma nincs a vilá-

gon olyan fejlett ipari ország, amely nem
rendelkezik hazai acélgyártási lehetôsé-
gekkel.

– A felhasznált acél zöme olcsó ke-
reskedelmi termék; a szállítási költségek
ezeknél már nem elhanyagolhatók. Ez 
a költség a felhasználás helyéhez közeli
termeléssel jelentôsen csökkenthetô.

A feltett kérdésre tehát ez a helyes vá-
lasz: a magyar gazdaságnak szüksége
van hatékony, teljesítôképes acéliparra,
versenyképes és stabil acélipari vállala-
tokra. A tulajdonosok, a vállalatvezetôk,
a munkavállalók és bizonyos helyzetek-
ben az állam feladata, hogy a felsorolt
jelzôk alkalmazása mielôbb jogossá vál-
jon.

Az egy fôre jutó acéltermelést meg-
vizsgálva, tíz kelet-közép-európai és
nyugat-európai ország közül (méretük-
ben vagy hozzánk hasonló nagyságú or-
szág, vagy csatlakozni kívánó) Magyaror-
szág az utolsó helyen áll. 

Egy fôre jutó acéltermelés, kg 

Ország 2000–2001. év átlaga

Bulgária 247
Csehország 611
Szlovákia 717
Szlovénia 261
MAGYARORSZÁG 190
Ausztria 713
Belgium 1 099
Hollandia 367
Románia 216
Lengyelország 250

Forrás: KSH, IISI

Az Európai Unió szakértôi szerint a
vaskohászat fenntartása hatékonysági és
nem szociális kérdés. Ezért nem fogadja
el azt az érvet, hogy Magyarországon
még nagyon sok a tennivaló a munkanél-
küliség csökkentése körül. 

Így az, hogy közvetlenül tízezer em-
bernek, közvetve több tízezernek jelent
megélhetést, az EU-ban nem támogatan-
dó. Most viszont, hogy a multik kezde-
nek kivonulni, fontos lehet minden mun-
kahely-megtartás, illetve -teremtés,
ezért csak fokozatosan lehet a létszámle-
építéseket végrehajtani, és ehhez állami
segítség kell.

A tagvállalatok még nehéz helyzetük-
ben is segítségére vannak az egészség-
ügynek (üzemorvosi szolgálat), a szak-
képzésnek (szakképzési hozzájárulás, sa-
ját képzés), ne beszéljünk itt most a
sportról s a kultúráról.

5. Az Egyesülés tagvállalatainak 
további tervei
Természetesen minden társaság maga is-
meri legjobban a lehetôségeit és a korlá-
tait, de néhány azonos, vagy közel azo-
nos stratégiai célkitûzés megfogalmaz-
ható, illetve ezeket fogalmazták meg
maguk a tagvállalatok.

Túlélés: a fô cél a belföldi és külföldi
piacok megtartása megfelelô árpolitiká-
val és piacvédelemmel. Igaz, ez évben ez
igen nehéz volt, mivel árat kellett csök-
kenteni, és számos gond volt az import-
tal is.

A tagvállalatok igyekeznek kihasználni
a kapacitásokat, amennyire csak lehet,
ez fontos az állandó költségek miatt.

Az elsô évben még nem biztos hogy
kilépnek a liberalizált energiapiacra, mi-
vel még nem lesz olcsóbb az energia, ké-
sôbb természetesen ki akarják használni
e lehetôséget, mivel mindegyik vaskohá-
szati tagvállalat már 2003-tól feljogosí-
tott fogyasztó lesz.

Megkezdôdött a beszerzések és a be-
szerzési útvonalak ésszerûsítése. Erre
már 2002-ben is van jó példa.

Szintén költségcsökkenés érhetô el az-
zal, hogy az EU-csatlakozás kapcsán az
adó- és járulékterheknek mérséklôdni
kell. Az ezzel ellentétesen ható bérkölt-
ség-emelési elvárás viszont azzal jár,
hogy a tagvállalatok még további lét-
számcsökkentésre kényszerülnek.

Mindezek után a régi vagy az új tulaj-
donos döntése szerinti fejlesztések meg-
valósítása szükséges, és a piaci igények-
nek megfelelô termékstruktúra. (Ez már
az ülés elsô részében felvázolásra ke-
rült.) Ehhez persze források szükségesek,
és az a legnagyobb kérdés: honnan? Er-
re kell most a legnagyobb figyelmet for-
dítani.

Jövô évi kilátások
Az MVAE tagvállalatainak nagyon nehéz
éve volt a 2002-es esztendô. Mind a
független gazdasági szakértôk, mind pe-
dig az egyes kormányszervek ez év
utolsó negyedévében a gazdasági aktivi-
tás élénkülését várták, ennek acélipari
hatása azonban még nem következett
be.

A jövô év elején a keresleti tendenci-
ák emelkedése valószínûleg még mérsé-
keltebb ütemû lesz, mint a gyártók kíná-
lata.

A további kilátásokat illetôen elsôsor-
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ban az EU gazdaságának helyzete befo-
lyásolja a hazai acélipar lehetôségeit.

A jövôt illetôen az acélipar szemszö-
gébôl elôre jelezhetô, hogy amennyiben
a gazdasági környezet javul, és az acél-
piacot további jelentôs káros hatás nem
éri, valószínûsíthetô az inflációt megha-
ladó belföldi áremelések megvalósítása,
exportban pedig a világpiaci árak függ-
vényében a lassú áremelkedések kihasz-
nálása.

Megítélésünk szerint, figyelembe véve
az acélipart is érintô energiaár-emelése-
ket, az acéltermékek értékesítési árainak
összességében (átlagosan) minimálisan
10–12%-kal kellene emelkednie a jövô
évben ahhoz, hogy az alapvertikumú ter-
melô társaságokat ne érje veszteség.

A jövô évet tehát a takarékosság, a

puritán gazdálkodás, a következetes ha-
tékonyságorientáltság kell hogy jelle-
mezze az acéliparban is.

Ezekkel a gondolatokkal fejezem be a
tagvállalatok helyzetérôl elmondottakat.
Minden tagvállalatnak az ez évinél sike-
resebb évet kívánok a jövô esztendôre.

Kihasználom az alkalmat, hogy az
MVAE nevében megköszönjem a kor-
mányzati szervek, a hivatalok, a társszer-
vezetek, illetve szövetségek, egyesüle-
tek, a rendezvényszervezôk képviselôinek
és minden kedves vendégünknek az ez
évi segítséget, a közös munkát, a szakma
érdekében kifejtett erôfeszítéseket.

A mai helyzetben már azt is pozitívan
értékeljük, ha valaki (valamely szerve-
zet) nincs kimondottan ellene a hazai
acélipari érdekeknek.

Kérem segítségüket, szakmai támoga-
tásukat a jövô évben is.”

A tájékoztató után került sor a Vasko-
hászatért Emlékérmek átadására.

2002-ben az igazgatótanács Vaskohá-
szatért Emlékéremmel tüntette ki :
– Gorondi Istvánt, a D&D mûszaki veze-

tôjét,
– Horváth Ferencet, a Dunaferr Acélmû-

vek Kft. gazdasági igazgatóját,
– dr. Kapros Tibort, a TÜKI Rt. mûszaki

igazgatóját,
– Terdi Tamást, a Dunaferr Lôrinci Hen-

germû kereskedelmi igazgatóját.
Az elnök gratulált a kitüntetetteknek,

valamennyi résztvevônek eredményekben
gazdag boldog új esztendôt kívánt,
megköszönte a résztvételt és az ülést be-
zárta.

Gorondi István okl.
kohómérnök 1944-
ben született Darva-
son. Békéscsabán
járt középiskolába.
1967-ben végzett  a
miskolci Nehézipari
Mûszaki Egyetem Ko-
hómérnöki Karán ok-
leveles technológus kohómérnökként.

1967. szeptember 1-tôl az akkori De-
cember 4. Drótmûvek dolgozója lett,
ahol azóta is dolgozik.

A gyárban üzemi gyakornokként kez-
dett, 1971-tôl a szerkesztési osztály ön-
álló szerkesztôje. A drótgyár valamennyi
fejlesztési, beruházási témájában részt
vett a tervezési és kivitelezési munkák
megvalósítójaként, iránytójaként. Fô
szakterülete a huzalpatentírozó kemen-
cék, horganyzó kemencék és felület-
elôkészítô sorok tervezése és kivitelezé-
se. Szakmai fejlôdését szolgálta, hogy
1980-ban Ipari Kemencék szakmérnöki
oklevelet szerzett a miskolci Nehézipari
Mûszaki Egyetemen.

1986-tól a mûszaki fejlesztési osztály
vezetôje lett, amely 1990-tôl a vállalat
marketing tevékenységét is ellátta.

1993-ban kinevezték az anyaggazdál-
kodási osztály vezetôjének.

1995-tôl a vállalat teljes logisztikai
tevékenységét irányította.

1997-ben nevezték ki a mûszaki és

munkabiztonsági osztály vezetôjének.
2002-ben lett a vállalati beruházások

irányítója beruházásvezetôi beosztásban.
A drótgyárban eddig eltöltött 35 éve

alatt alaposan megismerte a huzalgyár-
tás valamennyi ágát, elismertséget sze-
rezve magának és szakterületének. Szak-
mai munkája mellett jelentôs közéleti te-
vékenységet is folytat. 1966 óta tagja az
OMBKE-nek. Számtalan konferencián vett
részt elôadóként, szakcikkeket jelente-
tett meg hazai és külföldi folyóiratok-
ban. Több szabadalom, újítás megalkotó-
ja, társszerzôje.

Szakmai munkáját több kitüntetéssel
ismerték el : Kiváló Dolgozó (1973,
1983), a Kohászat Kiváló Dolgozója
(1976), Kiváló Munkáért (1987), Kiváló
Újító arany fokozat (1979, 1984), Kiváló
Feltaláló arany fokozat (1982, 1988).

Horváth Ferenc Szombathelyen született
1951-ben. Technikusi oklevelet 1969-
ben szerzett, a Latinka Sándor Gépipari
Technikumban. Egy év Volánnál töltött
munka, majd egy év katonaság után fel-
vételt nyert a Nehézipari Mûszaki Egye-
tem Kohó- és Fémipari Fôiskolai Karára
Dunaújvárosba, ahol 1974-ben szerzett
alakítástechnológus üzemmérnöki diplo-
mát.

A fôiskola után került a Dunai Vasmû-
be, ahol különbözô munka- és feladatkö-
röket látott el, mûszakit és gazdaságit

egyaránt. Jelenleg a Dunaferr Acélmûvek
Kft. gazdasági igazgatója.

1985-ben felvételt nyert a Marx Károly
Közgazdaságtudományi Egyetemre, ahol
vállalati tervezô-elemzô szakon 1990-
ben szerzett okleveles közgazda diplo-
mát. Mérlegképes
könyvelô képesítés-
sel is rendelkezik.

A Dunai Vasmûben
eltöltött 28 év alatt
több szakmai kitün-
tetésben részesült.

1983-ban a mû-
szaki szakterületrôl a
gazdaságira váltott,
a technológia terén megszerzett terme-
lési, mûszaki tapasztalatai miatt kérték
fel a közgazdasági fôosztályon való mun-
kára. Vezetô beosztásba 1987-ben került,
s azóta a cég gazdálkodási
tevékenységét irányítja. Elsô fontosabb
feladata 1989-ben az Indiából behozott
nagy ferrumtartalmú érc (pellet) kísérle-
ti feldolgozásának kiértékelése volt,
mely megalapozta a jelenlegi ércbeszer-
zés bázisát.

A Dunai Vasmû átalakulását megelôzô
idôszakban közremûködött a hideghen-
germû gyáregység vegyes vállalattá ala-
kításának gazdasági elôkészítô munkái-
ban az osztrák kollégákkal, majd 1990
ôszétôl az Acélmûvek Kft. megvalósítha-
tósági tanulmányának elkészítésében és

A Vaskohászatért Emlékérem 2002. évi kitüntetettjei



16 Vaskohászat

gazdasági társasággá történô alakításá-
ban vett részt.

Gazdasági igazgatóként az irányítása
alá tartozik a pénzügy, a számvitel, a
kontrolling, az anyaggazdálkodás, vala-
mint 1999-ig az informatika és az ügyvi-
telszervezés is.

Dr. Kapros Tibor 1944-ben született Bu-
dapesten. A miskolci Nehézipari Mûszaki
Egyetem Gépészmérnöki Karának vegy-
ipari gépek szakán szerzett diplomát
1967-ben. Még ebben az évben kezdett
dolgozni jelenlegi munkahelyén, a TÜKI
Tüzeléstechnikai Kutató és Fejlesztô Rt.-
nél.

1978-ig tudományos munkatársi be-
osztásban védôgáz-generátorokat, ipari
kemencéket és más technológiai célú tü-
zelôberendezéseket fejlesztett. A 70-es
évek második felében készítette el „A
mesterséges konvekció hatása a kemen-
cében elhelyezett betét hômérséklet-álla-
potára” címû kandidátusi értekezését,
melyet 1980-ban védett meg.

A TÜKI-ben 1983-ig a hôátadási labo-

ratórium, majd 1986-ig az önálló kutatá-
si osztály munkáját irányította. 1986-
1990 között a hevítéstechnológiai fôosz-
tály vezetôjeként elsôsorban koordiná-
ciós, menedzseri feladatokat látott el.

Jelenleg a vállalat mûszaki igazgatója-
ként mintegy 25 szakember tevékenysé-
gét irányítja. A szervezeti egység a ke-
mencék és hôcserélôk szakterületén teljes
körûen látja el a vállalkozási feladatokat
a marketingmunkától a berendezések
kulcsrakész átadásáig.

Tudományos vezérigazgató-helyettesi
beosztásában koordinálja a TÜKI Rt. ku-
tatási tevékenységét, hazai és nemzetkö-
zi K+F kapcsolatrendszerét.

A Miskolci Egyetem oktatási munkájá-
ban 1968 óta vesz részt. Jelenleg az
Anyag- és Kohómérnöki Karhoz tartozó
Energiahasznosítási Kihelyezett Tanszék
vezetôje, egyetemi docensi beosztásban.

1997-ben kandidátusi címe alapján
megkapta a Ph.D. fokozatot.

A tüzeléstechnika és a hôátadás terü-
letén kifejtett szakmai tevékenységét két
egyetemi jegyzet és mintegy 60 szakmai

cikk, konferenciaelôadás foglalja össze.
Tagja a Magyar Tudományos Akadémia

Energetikai Bizottságának és több más
szakmai szervezetnek. Az Energiagazdál-
kodási Tudományos Egyesületben elnök-
helyettesként tevékenykedik.

Terdi Tamás 1953-
ban született Buda-
pesten. 1977-ben ok-
leveles közgazda ké-
pesítést szerzett. 

1977-86-ig a ME-
TALIMPEX Acél- és
Fém Külkereskedelmi
Vállalatnál külkeres-
kedelmi bonyolító, diszponens, üzletkötô
majd osztályvezetô-helyettes.

1986-1990-ig a görögországi Helsider
s.a. ügyvezetô igazgatója.

1990-97-ig az Extermetal Ltd. Magyar-
országi Kereskedelmi Képviselet vezetôje.

1997-tôl a Dunaferr Lôrinci Hengermû
Kft. kereskedelmi és termelési igazgatója. 

Gratulálunk a kitüntetetteknek!

Vata László 2002. május 16-án ünnepelte
80. születésnapját. Csongrádon született, a
gimnáziumi érettségi után a miskolci NME
Kohómérnöki Karán szerzett vaskohómérnöki
oklevelet 1954-ben.

Elsô munkahelye a Dunai Vasmû acélmû
gyárrészlege volt. Itt öntôcsarnoki mûveze-
tô, acélgyártó, mûszakos üzemvezetô volt.
1961-ben megbízást kapott a saválló acélok gyártására, kihasz-
nálva az öntödei ívfényes kemence szabad kapacitását. A meg-
felelô eredmények után került sor egy 5 t-s ívkemence telepíté-
sére a martinacélmûben.

1963-ban az acélmû a kohászati gyárrészleg részévé vált. Itt
az acélmû gyáregységvezetôje volt 1974-ig, majd technológiai
vezetôként dolgozott 1981-ig. Munkaköreibôl adódóan részt
vett az acélmû valamennyi fejlesztésében, új technológiai eljá-
rások bevezetésében, új termelôberendezések beüzemelésében.

Eredményei közül kiemelkedik a Maerz–Boolens-kemencék
szerkezetének tökéletesítése, az öntôüstök tûzálló elemeinek
célszerû módosítása, új acélfajták gyártási és folyamatos öntô-
gépeken alkalmazható öntési technológiájának kifejlesztése.
Munkáját számos Kiváló Dolgozó címmel, és a Kohászat Kiváló
Dolgozója kitüntetéssel (1974) ismerték el, 1980-ban pedig öt
társával megosztva megkapta az Állami Díjat is.

1982–88 között a kutatási osztályt vezette. Az osztályon a
vertikum K+F tevékenységének összefogása mellett az acélok
anyagvizsgálatával és a termékek minôségének, felhasználható-
sági tulajdonságainak javításával is kiemelten foglalkoztak.
1989-93-ig, nyugdíjazásáig, ô volt a vállalat fômetallurgusa.

A közel négy évtized alatt munkatársaival számos újítást és
több szabadalmat dolgozott ki. Kiváló Újító Oklevelek után
1984-ben Kiváló Feltaláló elismerést is kapott. A helyi fôiskolán
óraadóként adott elô. 1992-ben címzetes fôiskolai docens lett.

Munkáját mindig az alaposság jellemezte. Realitásérzéke, lé-
nyeglátása a munkakapcsolatban egyszerû és világos kommuni-
kációja is kiváltotta a kollégák tiszteletét.

Az OMBKE-nek 1950 óta tagja, így már megkapta az 50 éves
tagságáért a Sóltz Vilmos-emlékérmet.

K Ö S Z Ö N T É S

A D&D Rt. 2002-ben ünnepelte alapításának 90. évforduló-
ját. Ez alkalomból Váradi Mária könyvtáros kiállítást rende-
zett, melyet 2003 januárjában megtekintettek az OMBKE
borsodi bányász képviselôi is. A felvétel ekkor készült.

Gyártörténeti kiállítás
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Öntészet Rovatvezetôk: 
Lengyelné Kiss Katalin
Szende György

BAKÓ KÁROLY – SZTVORECZ JUDIT – LENGYEL KÁROLY

Ajánlások az iskolarendszeren kívüli öntödei
szakemberképzés megvalósításához*

Bevezetés
Magyarországon az 1990-es évek alapve-
tô szociális és gazdasági változásait kö-
vetôen az öntészeti szakmai képzés gya-
korlatilag megszûnt. Napjainkban az ön-
tödék tulajdonosai és vezetôi folytono-
san arra panaszkodnak, hogy olyan nagy
lett a szakember- és szakmunkáshiány,
amely már napi mûködési gondokat okoz.
Különösen a szakmunkások akut hiánya
jelent egyre nagyobb problémát. Úgy tû-
nik, hogy az öntödei szakmunkások és
egyéb, az öntödékben szükséges szakem-
berek képzését maguknak az öntödéknek
kell megoldani. A nehézség egyre nô, mi-

vel a korábban öntészeti szakképzést is
folytató középiskolák és azon oktatási in-
tézmények száma, amelyek a szakma ok-
tatásához szükséges engedéllyel rendel-
keznek, és korábban technikusokat is ké-
peztek, csökken. Korábban ezeket a szak-
embereket sikerrel alkalmazták az öntö-
dékben középvezetôkként vagy kiegészí-
tô mûszaki személyzetként (technológus,
energetikus, laboráns stb.). 

Röviden a magyar öntészet utolsó
két évtizedérôl 
1978-ban a magyar öntvénygyártás tör-
ténetének csúcspontját érte el az évi

370 000 tonnás termeléssel. Ezt követô-
en a vasöntvények termelése csökkent,
részben a gépipar rekonstrukciója, rész-
ben az acélgyártásban a folyamatos acél-
öntés elterjedése, ennek következtében
az alaplap- és kokillagyártás megszûnése
miatt. Ez a csökkenés folytatódott, az
1980-as években felgyorsult, majd az
1990-es évek elején drámaivá vált. A mi-
nimumot 1994-ben érte el, amikor a tel-
jes öntvénygyártás az 1988-as szintnek
is csak a 23,5 %-a volt. Sok öntöde – kö-
zöttük sok régi és hagyományos gyártás-
ismerettel rendelkezô vasöntöde is – be-
zárt, miután kapacitását nem tudta ki-

* 65. öntészeti világkongresszus, Gyeong-
ju, Korea, 2002. október 20-24.

Bakó Károly okl. kohómérnök, egyetemi
magántanár, 1966-ban végzett a Nehéz-
ipari Mûszaki Egyetemen. Elsô munkahe-
lye a Csepel Mûvek Vas- és Acélöntödéje
volt, majd az Öntészeti tanszék oktatási
és kutatási munkájában vett részt. Tudo-
mányos munkásságát a Vasipari Kutató
Intézetben folytatta. Az OMBKE ügyveze-
tô fôtitkáraként megismerkedett a bányá-
szat és kohászat szakmai-társadalmi kér-
déseivel. A Magyar Akkreditációs Bizott-

ság plénumának, a Magyar Öntészeti Szö-
vetség elnökségének tagja, több nemzet-
közi öntész-szervezet vezetôje.
Lengyel Károly 1973-ban végzett az
NME Kohómérnöki Karán. Jelenleg az ön-
tészeti segédanyag-kereskedelemmel fog-
lalkozó TP Technoplus Kft. ügyvezetô
igazgatója. A Magyar Öntészeti Szövetség
elnöksége mellett az iskolarendszeren kí-
vüli szakmai oktatás kérdéseivel foglalko-
zik. Egyesületünknek 1970 óta tagja.
Sztvorecz Judit 1982-ben szerzett kohó-
mérnöki diplomámat az NME metallurgus
szakának öntô ágazatán. Az Alföldi Kohá-

szati és Gépipari Rt. (AKG Rt.) jogelôdjé-
nek öntödéjében kohászati technológiai
csoportvezetô, késôbb fôtechnológus,
MEO vezetô volt. 1997-ben a BME Ipari
Menedzsment szakán Master of Business
Administration diplomát szerzett. 1997
és 2000 között az AKG Rt. termelési,
majd mûszaki igazgatója, jelenleg minô-
ségügyi igazgató. Érdeklôdési köre: acél-
öntészet, vállalati stratégia és minôségi
kérdések. 1999 óta a CAEF acélöntészeti
szakcsoportjában Magyarországot képvi-
seli. 1998-tól az OMBKE orosházi helyi
szervezet elnöke.

Az 1990-es évek második felében a Magyar Öntészeti Szö-
vetség tagöntödéiben mind nehezebbé vált a szakképzett
öntödei dolgozók iránti igény kielégítése. Az állam az ilyen
irányú szakképzésben nem érdekelt, aminek egyenes követ-
kezménye, hogy a korábban öntészeti szakmai oktatást is
végzô szakiskolákban megszûnt a szakmai képzés. Napja-
inkban a megoldást olyan, az iskolarendszeren kívül szerve-
zett tanfolyamok adhatják, ahová az öntödék beiskolázhat-
ják a saját, szakképesítés nélküli dolgozóikat vagy a mun-

kaügyi központok által kiközvetített, esetleg más szakirá-
nyú képesítéssel rendelkezô munkanélkülieket. A részvevôk
a tanfolyamok elvégzése után a helyi kereskedelmi és ipari
kamarák vagy a szakiskolák által kiállított bizonyítványt
kaphatnak. A szerzôk által kidolgozott és a Magyar Önté-
szeti Szövetség elnöksége által is elfogadott lehetôségekrôl
és megvalósításukról a 65. öntészeti világkongresszuson
Sztvorecz Judit tartott angol nyelvû elôadást, amelynek
szerkesztett változatát az alábbiakban adjuk közre. 
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tölteni és folyamatosan likvi-
ditási gondokkal küszködött.

A magyar öntvénygyártás
szerkezete átalakult, ez a
szerkezeti átalakulás ma is
zajlik. A magyar öntödék ter-
mékszerkezetének változása
az 1. és 2. ábrán [1]  látható.

Jelenleg a magyar öntö-
dékben mintegy 8500 ember
dolgozik. A vasöntödékben
dolgozók száma folyamato-
san csökken, míg az alumíni-
umöntödékben dolgozóké kis
mértékben emelkedik. 

Vizsgáljuk meg, hogy Ma-
gyarországon a különbözô
szintû öntödei szakképesítés
megszerzésének milyen lehe-
tôségei vannak: 

1. A Miskolci Egyetem
Anyagtudományi és Kohó-
mérnöki Karán, az egyetlen
helyen, ahol öntôszakos mér-
nököket képeznek Magyaror-
szágon, az elmúlt hét évben
33 kohómérnök végzett öntö-
dei szakon. Közülük hét fô
részben Németországban, Aa-
len-ben és Freibergben is
végzett tanulmányokat. Az egyetemi ta-
nulmányok programja az alapképzésen
túl magában foglalja azokat a szakmai
alapismereteket, pl. metallurgiát, auto-
matizálást és anyagtudományokat, ame-
lyekkel minden hallgató megismerkedik,
és az olyan speciális tananyagot is,
amelynek tárgyai kifejezetten öntészeti
szakirányúak. 

2. Hazánkban ma 10 akkreditált kö-
zépiskolában van lehetôség középfokú
végzettséggel, ill. technikusi minôsítés-
sel rendelkezô öntödei szakemberek kép-
zésére. Sajnos, ezekben az iskolákban
egyetlen tanuló sincs az öntészeti szaki-
rányokon, pedig nagy szükség lenne ál-
talános és szakirányú szakmai ismeretek-
kel rendelkezô középvezetôkre. 

3. Több olyan szakmunkásképzô inté-
zet van, amely elvben felkészült az öntô
szakmunkások képzésére. Jelentkezôk
hiányában azonban évek óta nem indult
iskolarendszerû öntôszakmunkás-képzés.
Ennek áthidalására több öntöde vesz
részt olyan szakemberképzésben, ame-
lyet a helyi szakmunkás-iskolákkal közö-
sen szerveznek. Ez a megoldás azonban
komoly anyagi megterhelést is jelent az

öntödéknek. Ugyanis az ilyen jellegû ok-
tatási költségek csak egy részére nyújt
fedezetet az a törvényi lehetôség,
amelynek alapján a kötelezô képzési hoz-
zájárulás  75%-a visszaigényelhetô ak-
kor, ha a cégek saját maguk szervezte
szakmai tanfolyamokat tartanak a szak-
képesítéssel nem rendelkezô alkalmazot-
taik vagy munkanélküliek részére azért,
hogy azok szakmai, jelen esetben pl. for-
mázó, magkészítô, öntô stb. ismereteket
szerezzenek. 

Szakmunkásképzés az öntödékben 
Az 1990-es évek második felében a Ma-
gyar Öntészeti Szövetség tagvállalatai
egyre nehezebben tudták kielégíteni a
szakmunkások alkalmazása iránti igényü-
ket. Az állam ekkorra már nem volt és je-
lenleg sem érdekelt az öntészeti szak-
képzésben, aminek egyenes következmé-
nye az lett, hogy a szakiskolákban az
ilyen irányú képzés gyakorlatilag meg-
szûnt. Jelenleg nincs olyan szakiskola,
ahol ilyen irányú képzés folyna. 

Sajnos a fiatalok sem érdeklôdnek az
öntészeti szakmák iránt. A szakember-
igény azonban megvan, egyre több és

több öntöde keres képzett öntödei szak-
embereket amellett, hogy sokszor kény-
telen szakképzetlen munkaerôt is alkal-
mazni, hogy feladatait el tudja végezni.

A szakmai szövetség és a vállalatok
vezetôi, amikor a humán erôforrás prob-
lémakörével foglalkoznak az öntôipar-
ban, a következô fôbb kérdésekkel talál-
ják magukat szemben: 
– hogyan és milyen módszerekkel lehet

elôsegíteni ennek a szakiránynak a
vonzerejét?

– milyen típusú emberek, a társadalom
mely rétegei számára tehetô vonzóvá
az öntödei munka? 

– mekkora a szakemberigény, az egyes
munkahelyeken dolgozóknak milyen
típusú általános és speciális ismereta-
nyaggal kellene rendelkezniük? 

– figyelembe véve az öntödék meglévô
technikai, technológiai helyzetét, va-
lamint a jövô feladatait, milyen típusú
képzettséggel és szakképesítéssel kel-
lene rendelkezniük a jelenlegi és jövô-
beni munkavállalóknak? 

– ki és milyen formában, milyen mód-
szerekkel képezze az öntödében alkal-
mazandó embereket? 

– ki és milyen megállapodások alapján
biztosítsa az oktatás és a képzés pénz-
ügyi fedezetét?
Napjainkban a megoldás egyik lehetô-

ségét az iskolarendszeren kívüli szakmun-
kásképzô tanfolyamok jelenthetik, ahová
az öntödék beírathatják a saját szakkép-
zetlen munkásaikat, vagy a munkaügyi
központok által kiközvetített munkanél-
külieket. A tanfolyamon részvevôk annak
befejezése után olyan bizonyítványt kap-
nak, amelyet a helyi kereskedelmi és
iparkamara, vagy még inkább a szakmun-
kásképzésre hivatott iskola állít ki. 

A konkrét megvalósíthatóság vizsgála-
tára a Magyar Öntészeti Szövetség elnök-
sége – néhány öntöde közremûködésével
– elhatározta olyan képzési rendszer ki-
dolgozását, amely biztosítja az öntödék-
nek, hogy egyedül vagy egymással össze-
fogva; saját erôbôl vagy hivatásos, okta-
tási tevékenységet folytató vállalkozások
közremûködésével ; saját finanszírozás-
ban vagy más forrásokat is igénybe véve,
képezzenek maguknak alapvetô szakmai
ismeretekkel rendelkezô embereket. A
szakmunkásképzést alapvetô feladatként
az egyes megyék és önkormányzatok vé-
geznék olyan rendszerben, amelyben az
államilag vezetett ilyen irányú képzés

Öntöttvas
70,1%

Alumínium
19,3%

Acél 4,0%

Nehézfém
6,6%

1. ábra. A magyar öntödék termékszerkezete (1998)

Acél 4,7%

Nehézfém
5,4%

Alumínium
32,5%

Öntöttvas
57,4%

2. ábra. A magyar öntödék termékszerkezete (2000)
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tananyagát vennék át, de a gazdaság és
a szakmunkáspiac változásait is figye-
lembe vennék. 

Ez az elképzelés maga után vonja azt
is, hogy elemeinek tükrözôdnie kell az
Országos Képzési Jegyzékben (OKJ), fi-
gyelembe véve az ide vonatkozó európai
szabványokat is. Ez a program jól szerve-
zett szakember-kvalifikáción alapulna,
amely mind horizontálisan, mind vertiká-
lisan egymásra épülô rendszer, már fi-
gyelembe veszi az ISED nemzetközi köve-
telményeit, visszatükrözi a munkaerôpi-
ac igényeit, mindamellett könnyen és ru-
galmasan kezeli a munkaerôigény válto-
zásait is. 

Az ilyen jellegû képzés azonban ma
Magyarországon számos tényezôtôl függ,
amelyek közül az egyik legfontosabb az,
hogy kik fogékonyak rá. 

Az alapszintû szakmunkásképzés köré-
ben az öntödék a következô lehetôségek
közül választhatnak: 

1. Az öntödék munkahelyhez kötött
képzést, lényegében rövid idejû, fôként
a gyakorlati tudnivalók elsajátítását
szorgalmazó tanfolyamokat szerveznek
azoknak, akiket a munkaerôpiac közvetít
ki a számukra azzal, hogy alkalmazzák
ôket az öntödében. 

2. Az öntödék maguk, mint munka-
adók, iskolarendszeren kívüli öntészeti
szakirányú képzést szerveznek munkavál-
lalóik számára az OKJ elô-
írásai alapján. 

3. Az öntödék olyan
háromszintû modulon ala-
puló képzési rendszert va-
lósítanak meg, amelyet a
Magyar Öntészeti Szövet-
ség dolgozott ki és ajánl a
számukra. A rendszer gaz-
dája lehet a szövetséggel
együttmûködési szerzô-
dést kötött akkreditált
képzési intézmény. Az el-
méleti képzés az intéz-
mény és/vagy az öntödék
szervezésében folyik, míg
a gyakorlati képzést ma-
guk az öntödék végzik. 

A háromszintû képzés
1. szintje az öntödei me-
chanikusok képzése. Tan-
folyamuk tematikája kielé-
gíti az új OKJ követelmé-
nyeit és az alábbi szakte-
rületeket foglalja magába:

kézi formázó, gépi formázó, kokilla- és
nyomásos öntô. Az öntödei mechanikus
munkája magában foglalja a különbözô
méretû, anyagminôségû és minôségi kö-
vetelményû öntvények egyedi és sorozat-
gyártását, a gyártáshoz szükséges gépi
berendezések mûködtetését és felügyele-
tét, a munka- és környezetbiztonsággal,
minôségbiztosítással összefüggô alapve-
tô feladatokat. 

A képzés 2. szintjének kisebb óraszá-
mú tananyagát a Magyar Öntészeti Szö-
vetség állítja össze, figyelembe véve az
OKJ szakmákra vonatkozó követelménye-
it. Ebben a képzésben részt vehetnek
azok, akik a 3. szintû képzést elvégezték,
vagy olyan szakképesítéssel rendelkez-
nek, amely kapcsolatban áll az öntödei
gyakorlattal. A lehetséges képzési és
vizsgaforma itt a következô lehet: mun-
kaidôn kívüli tanfolyamok, táv- vagy le-
velezô rendszerû oktatás. A képzés végén
a résztvevôk a szövetség által kibocsá-
tott diplomát kapnak, amely igazolja,
hogy a tulajdonosa a tanfolyamon részt
vett és sikeres vizsgát tett.

A 3. szintû képzés csak néhány órás
tanfolyamokat foglal magában, amelyek
kiemelten foglalkoznak a 2. szintben fel-
sorolt alapszakmák specialitásaival. Ezen
a szinten a képzés összhangban van az
öntödék aktuális technológiáival és be-
rendezéseivel. Ezeken a tanfolyamokon

az alábbi szakterületek oktathatók: for-
mázógép-kezelô, kokilla- és nyomásos
öntô, precíziós öntô stb. A tanfolyamon
részvevôk oklevelet kapnak, amelyet a
tanfolyamot szervezô vállalat bocsát ki,
igazolva a tanfolyami képzésben való si-
keres részvételt és az oktatott tananyag
elsajátítását. 

Ahhoz, hogy a Magyar Öntészeti Szö-
vetség ilyen tanfolyamokat szervezhes-
sen vagy felügyeletet adjon különbözô
képzésekhez, vagy meg kell szereznie a
képzési törvény szerinti akkreditációt,
vagy együtt kell mûködnie olyan képzési
központtal, amely akkreditációval ren-
delkezik. 

Az ilyen típusú képzés szervezése nagy
felelôsséget igényel mind a szövetség,
mind az öntödék részérôl, mert a képzés,
mint a 3. ábra is mutatja, kétszintû szol-
gáltatás [4]. Ennek a szolgáltatásnak az
1. szintje azt érinti, hogy milyen mérték-
ben képesek a részvevôk megtanulni a
speciális  tananyagot, a 2. szintje pedig
azt, hogy a tanultakat milyen szinten ké-
pesek a gyakorlatba átültetni és alkal-
mazni. Ez azért is fontos, mert hosszú
távon az öntödék szempontjából az a
legfontosabb, hogy a tanfolyamra beis-
kolázottak képesek legyenek önállóan
dolgozni. 

Annak a kipróbálására, hogy a kidol-
gozott ajánlásokat hogyan lehet adaptál-

TANÍTÁS – Oktató TANULÁS – Tanuló

SZÁMONKÉRÉS – Oktató SZÁMADÁS – Tanuló

MUNKAVÉGZÉS – Végzett tanuló MUNKAADÁS – Munkaadó

HELYTÁLLÁS – Végzett tanuló A KÖRNYEZET ÉPÜLÉSE – Közösség

OKTATÁS

TUDÁSHASZNOSÍTÁS

3. ábra. Az oktatás és tudáshasznosítás mint kétfokozatú igénykielégítés
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ni az öntödei oktatásra, az 1. szintû kép-
zéshez kapcsolódóan betanított olvasz-
tároknak szerveztünk tanfolyamot,
amelynek az órarendje a 4. ábrán [2, 3]
látható. 

Mint már említettük, a tanfolyamok
befejezése után az öntödéknek még egy
ideig segíteniük kell a dolgozókat, hogy

megfelelô gyakorlatra tegyenek szert, és
a tanultakat képesek legyenek önállóan
és folyamatosan alkalmazni. A képzésben
részvevôk elégedettsége is két részbôl
tevôdik össze. Az elsô az oktatottak elé-
gedettsége, a másik pedig a tudás alkal-
mazásában érdekeltek megelégedettsé-
ge. Ezt mutatja az 5. ábra [4].

Tapasztalatunk szerint a rendszer mû-
ködôképes, de a gyakorlatba való átülte-
tése még sok energiát kíván mind a szö-
vetségtôl, mind pedig az öntödék veze-
tôitôl.  

Irodalom
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A 2002-ben rendezett 65. öntészeti vi-
lágkongresszus szervezésének jogát a
WFO (World Foundrymen Organization)
közgyûlésének egy korábbi döntése nyo-
mán a Koreai Köztársaság (Dél-Korea)
kapta meg. A kongresszus mottójául a
szervezôk az „Innováció az öntészetben
a 21. századért” mondatot választották.
Ez volt az elsô kongresszus, amelyen a
költségek csökkentésére az egyetlen hi-
vatalos nyelvként az angol szerepelt. 

A Sárga és a Japán tenger között elte-
rülô koreai-félsziget déli részét elfoglaló,
hazánknál alig valamivel nagyobb terüle-
tû, de közel ötször annyi lakosú ország
öntô szakembereinek egyesülete Gye-
ongjut választotta a kongresszus helyszí-
néül. A szép természeti környezetben
fekvô város az ókori Shilla-birodalom
központja volt, környékén jelentôs törté-
nelmi emlékek találhatók. A város mel-
letti Bomun-tó partján levô Hyundai Ho-
tel minden tekintetben méltó körülmé-
nyeket biztosított a jól szervezett kong-
resszushoz.

A kiadott regisztrációs listák szerint a
kongresszuson 34 országból 618 fô vett
részt, több mint felük dél-koreai volt. A
kísérôk száma 76 volt. Egy-két népesebb
delegáción kívül (japánok, németek, kí-
naiak) a legtöbb országból csak néhá-
nyan jelentkeztek. Ennek el kell gondol-
kodtatnia a WFO elnökségét a kong-
resszusok vagy egyéb rendezvények hely-
színének megválasztásával, egyáltalán a
WFO jövôjével kapcsolatban. Nem vélet-
len, hogy a rendezôk a részvételi díjak
mellett 66 szponzor cég támogatását
vették igénybe a költségek fedezésére. A
rendezvényt a szponzorokon kívül 22 ko-
reai hatóság, szövetség és egyéb szerve-
zet támogatta vagy vállalt felette véd-
nökséget.

Október 20-án elôször a kongresszus-
hoz kapcsolódó szakmai kiállítást nyitot-
ták meg, amelyen fôként koreai és japán,
ill. azok a jól ismert öntödei beszállító
világcégek vettek részt, amelyeknek kép-
viselete van a környezô országokban. A
49 kiállító fôbb adatait, elérhetôségüket,
termékeiket és szolgáltatásaikat külön
katalógus tartalmazta. Ebben sorolták fel
a támogatókat is, fontosabb adataikkal

együtt. Ezen a na-
pon ülésezett a
WFO elnöksége, a
volt elnökök taná-
csa, valamint az
1.6 Alkáli-szilikát
kötôanyagok mun-
kabizottság. 

Az e napra szer-
vezett szokásos
városnézés során a
résztvevôk meglá-
togatták a közel-
ben fekvô Daene-
ungwon és Cheon-
machong királysí-
rokat, ez utóbbit belülrôl is, az ókori
Cheomseongdae obszervatóriumot és a
14. századból származó építészeti emlé-
keket ôrzô Anapji Pond parkot. A két
részletben lebonyolított városnézés so-
rán lehetôség nyílt a Gyeongju Nemzeti
Múzeum meglátogatására is, amelynek
állandó kiállításán mintegy 2500 ókori
leletet mutatnak be a látogatóknak a
múzeum több mint 100 000 emléke kö-
zül. A múzeum parkjában van kiállítva az
a Seongdeok király korából származó óri-
ási bronzharang, amely a kongresszus lo-
gójában is szerepel. A 19 tonna tömegû,
11 láb magas, 771-ben öntött harang
Korea legnagyobb és legszebb harangja.
A legenda szerint gyártásakor egy cse-

csemôt áldoztak fel, s ezért olyan egye-
dülállóan tiszta a hangja. Isteni Harang-
nak is nevezik.

Este a kongresszus szervezôbizottsága
fogadást adott a résztvevôknek a szállo-
da elsô emeleti teraszán.

Másnap, október 21-én volt a kong-
resszus hivatalos megnyitója. Az elnök-
ségben helyet foglalt többek között Ra,
H.-Y., a szervezôbizottság vezetôje, Lee,
Z.-H., a Koreai Öntészeti  Egyesület elnö-
ke, Warren, C., a WFO elnöke és Turner,
A., a WFO fôtitkára. Az üdvözlôbeszédek
után népi ütôhangszereken játszó zene-
kar briliáns játékát élvezhette a közön-
ség. A bemutatót a plenáris elôadás kö-
vette, majd két szekcióban megkezdôd-
tek a tudományos elôadások. A kísérôk
ezalatt ellátogattak Poseokjongba, ahol
a király az ünnepi banketteket és egyéb
fogadásokat tartotta, és a Daewangam-
hoz, amely egy királyi temetkezési helyet
rejtô óriási szikla. Este a szállodában tar-
tották a kongresszusi bankettet, amely
után a már megismert ütôhangszeres ze-
nekar egy hagyományos koreai álarcos
táncjátékot kísért.

Október 22-én két szekcióban folyta-
tódtak a tudományos elôadások, s meg-
kezdôdött a 69 poszter bemutatása is.
Ezen a napon került sor az újonnan fel-
vett Mexikóval együtt jelenleg 33 tagor-
szág szakmai egyesületeit tömörítô WFO
közgyûlésére. A 33 tagországból kilenc-
nek nem volt rendezett a tagsági díja a
közgyûlésig. A közgyûlésen, amelyen 23
ország képviseltette magát, egyesületün-

65. öntészeti világkongresszus
GYEONGJU, 2002. OKTÓBER 20–24.

1. ábra. 

2. ábra. A konferencia magyar résztvevôi : dr. Vörös Árpád, dr.
Bakó Károly, Sztrovecz Judit, Péterfalvy Jenô, dr. Sohajda József,
dr. Lengyel Károly és kísérôik
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ket hivatalos küldöttként dr. Sohajda Jó-
zsef szakosztályelnök és a volt elnökök
tanácsának tagjaként dr. Vörös Árpád
képviselte.

A közgyûlés napirendjén több mint tíz
elôterjesztés szerepelt. A küldöttek átte-
kintették a nemzetközi bizottságok mun-
káját, a WFO gazdálkodását, és a Price
Waterhouse Coopers AG jelentése alapján
elfogadták a 2001. és 2002. évi költség-
vetésrôl szóló beszámolót, valamint a
2003. évi költségvetést. Döntöttek a
tagdíjaknál az euróra való áttérésrôl és a
soron következô rendezvények helyszíne-
irôl az alábbiak szerint:  
– 2003. Technical Forum a GIFA ideje

alatt Düsseldorfban,
– 2004. 66. öntészeti világkongresszus

Isztambulban,
– 2005. Technical Forum öntészeti kiál-

lítással összekötve az USA-ban,
– 2006. 67. öntészeti világkongresszus

Angliában,
– 2007. Technical Forum a GIFA ideje

alatt Düsseldorfban,
– 2008. 68. öntészeti világkongresszus

Indiában,
– 2009. Technical Forum Csehországban.

A 2010-es 69. öntészeti világkong-
resszus szervezésére Kína és Mexikó je-
lentkezett.

A közgyûlés megválasztotta a WFO új
tisztségviselôit is, az elnök Clifford, M.
(UK), az alelnök Buberl, A. (A), a kincs-
tárnok Suchy, J. (PL) lett. Az elnökség
tagjai : Bhagwati, P. N. (IND), Horac̆ek, J.
(CZ), Lee, Z.-Y. (KR), Ogi, K. (J), Rangel,
S. M. (MEX), Roland, R. (N), Sun, G. (CN)
és Wolf, G. (D). A volt elnökök tanácsá-
nak tagjai Warren, C. (USA), Leceta J. J.
(E) és Kozlov, L. (RUS) lettek.

A küldöttek végül Wolf, G. és Günay, Y.
kommentálásával megnézték a GIFA és a
66. öntészeti világkongresszus elôkészü-
leteirôl szóló videofilmet.

A kísérôk egész napos kirándulás kere-
tében az i.e. 646-ban épült Tongdosa
templomot látogatták meg, amely az
egyik legjelentôsebb buddhista emlék
Koreában. Ezt követôen városnézésen
vettek részt Busanban, amely Korea má-
sodik legnagyobb városa, sétáltak a
Yongdusan parkban és kilátogattak a
tengerparton levô Jagalchi halpiacra. A
nap programját az öntôest zárta.  

Október 23-án került sor a Technical
Forumra, amelyet Wood, J. az Egyesült
Királyság Kutatási Tanácsa Központi La-

boratóriumainak igazgatója vezetett és
Clifford, M. a WFO addigi alelnöke, az
elôzô napi közgyûlésen megválasztott új
elnöke nyitott meg. A mûszaki fórum „A
technológia hatása a jövôre, az öntvé-
nyek helye a piacon” mottóhoz igazodva,
a felhasználók igényeihez mérve elemez-
te a jövô tendenciáit, különös tekintet-
tel a jármûiparban, mint meghatározó
gazdasági ágazatban zajló fejlesztésekre.

Cho, W. S. a koreai Hyundai Motor Co.
alelnöke, kutatási-fejlesztési központjá-
nak vezetôje „Az autóipar, az öntészeti
ötvözetek és eljárások fejlesztésének irá-
nyai” c. elôadásában beszámolt arról,
hogy az évi 1,9 millió jármûvet gyártó
óriás cég a jármûfejlesztésben három fô
irányt követ. Az egyik az FCEV (Fuel Cell
Electric Vehicle, üzemanyagcellás elekt-
romos jármû), amelynek motorja teljesen
eltér a mai utakon futó jármûvekétôl.
Öntvényt gyakorlatilag nem tartalmaz, az
üzemanyagcella hidrogén és oxigén
egyesítésébôl nyer áramot, ami a jármû-
vet hajtja. A második fejlesztési irányt a
vegyes, a robbanó- és elektromotoros
meghajtás jelenti, míg a harmadikban az
elektromos motorokat árammal ellátó ak-
kumulátorokat fejlesztik. Az öntvényekre
kitérve az elôadó elmondta, hogy inten-
zíven dolgoznak a magnézium nyomásos
öntvények egyre bôvülô alkalmazásán.
Példaként egy személygépkocsi ülését
említette. Míg korábban egy komplett
ülés 41 alkatrészbôl állt, ma hat nyomá-
sos magnéziumöntvénybôl áll és a töme-
ge az eredetinek csupán 45%-a.

Az elmondottakhoz csatlakozott John,
D. St. az ausztráliai Qeensland egyete-
mének öntészeti professzora, aki „Mag-
nézium jármûipari öntvények” c. elôadá-
sában kiemelte a magnéziumöntvények
kiváló rezgéscsillapító képességét, elek-
tromos térárnyékoló hatását és a szer-
számok hosszabb élettartamát. Hangsú-
lyozta, hogy a magnéziumöntvények
nem mágnesezhetôk, jól önthetôk, kivá-
lóan megmunkálhatók. A legnagyobb
gondot az alapanyag beszerezhetôségé-
nek korlátai jelentik. A fejlesztések egyik
fô iránya az SF6 védôgáz kiváltására irá-
nyul. Példája a kompakt magnéziumönt-
vényre egy személygépkocsi egy darab-
ból öntött mûszerfalváza volt.

Nagy érdeklôdés fogadta a Toyota leg-
nagyobb öntvénybeszállítójának, a japán
Aisin Takaoka Co. elnökének, Kato, K.-
nak „A jelenlegi helyzet és kihívások a

jármûipari öntvénygyártókkal szemben
Japánban” c. elôadását. Japán jármû-
gyártása a hazai igények csökkenése és a
gyártás külföldre helyezése következté-
ben folyamatosan csökken. A csökkenés
mértéke 1990-hez viszonyítva eléri a
25%-ot. Európa jármûgyártása 5%-kal,
Észak-Amerikáé 34%-kal nôtt ebben az
idôszakban. A globális felmelegedés el-
kerülésére, a CO2-kibocsátás csökkenté-
sére irányuló erôfeszítések mellett a jár-
mûgyártók a gépkocsik tömegének csök-
kentésére összpontosítanak. Ez azzal jár,
hogy az öntvénygyártóknak az azonos
vagy javuló felhasználási tulajdonságok
mellett az öntvények falvastagságának
csökkentése, ill. a könnyebb, kisebb sû-
rûségû ötvözetbôl öntött öntvények be-
vezetése lesz a fô feladata. Emellett az-
zal kell számolni, hogy bárhol is létesül-
jön új autógyár a jövôben, Európában
vagy Ázsiában, alkatrészigényét erôfeszí-
tések nélkül ki tudja elégíteni.

Withey, P. az angliai Rolls-Royce fej-
lesztômérnöke „Ni-alapú szuperötvözet-
bôl öntött öntvények ûrhajózási célokra”
c. elôadásában olyan egykristály turbina-
alkatrészekrôl számolt be, amelyeket nö-
velt hômérsékleten és nyomáson dolgozó
hajtómûvek számára fejlesztettek ki.

Patterson, T. McW. az ugyancsak angol
Strikotól „Az alumíniumolvasztás és -ön-
tés technológiája” címmel az öntödék
folyékony alumíniummal való ellátásának
korszerû módszereit ismertette.

A záró elôadást Hur, B.-Y. tartotta Ko-
reából, elôadásának címe „Fémhabok
gyártása, alkalmazása és a jövôbeni kilá-
tások” volt.

E napon ülésezett a 4. Öntödei kör-
nyezetvédelem munkabizottság.

A kísérôk a Bulguksa templomot, Ko-
rea egyik legôsibb és leghíresebb, ma is
mûködô buddhista kolostorát látogatták
meg. A kolostor a „Buddha földjének
temploma” kifejezést nem a koráról vagy
méretérôl kapta, hanem mint építészeti
remekmû. Így került fel 1995-ben a vi-
lágörökségek listájára. Útjuk következô
állomása a Tohamsan hegy tetején grá-
nittömbökbôl épített Seokguram barlang
volt, amely az Indiában és Kínában talál-
ható barlangtemplomok formáját követi
és szintén része a világörökségnek.

Délután került sor a záróünnepségre,
amelyen Ra, H.-Y., a szervezôbizottság el-
nöke és Turner, A., a WFO fôtitkára meg-
vonta a kongresszus mérlegét, elköszönt
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az amerikai Warren, C. a régi elnök és be-
mutatkozott az új, az angol Clifford, M.

Graf, H.-P., a 4. Öntödei környezetvé-
delem munkabizottság elnökének elôter-
jesztése alapján kiosztották a környezet-
védelmi díjakat. A 2001. novemberében
kiírt pályázatra nyolc országból 13 pro-
jekttel jelentkeztek. A díjat azok az ön-
tödék kaphatták meg, amelyek öt évnél
nem régebbi beruházásaikat, technológi-
ai fejlesztéseiket a környezetvédelmi
szempontok legteljesebb figyelembe vé-
telével hajtották végre. Az elsô díjat - az
ezzel járó oklevéllel, szoborral és 3000
USD értékû szabadon felhasználható
pénzkerettel a következô kongresszusok-
ra – a svéd Foundry Skövde, a Volvo Po-
wertrain új öntödéje kapta. Második dí-
jat négy öntöde érdemelt ki, elsôsorban
a Hüttenes-Albertus új, környezetbarát
kötôanyagrendszerének bevezetéséért.
Ezek sorra a spanyol Fundiciones del Es-
tanda SA, a török Döktas A. S., az ameri-
kai Neenah Foundry Company és a német
Georg Fischer GmbH & Co. KG. Rajtuk kí-
vül nyolc öntöde kapott dicsérô okleve-
let.

Kiosztották a legjobb elôadásoknak
járó díjakat is. Az elsô díjat a török Gü-
nay, Y. és társai : A hidrogén okozta po-
rozitás megszüntetésének metodikája
alacsony nyomású öntésnél címû elôadá-
sa kapta.

Ünnepélyesen levonták a WFO zászla-
ját és átadták azt a 2004-ben, Törökor-
szágban, Isztambulban rendezendô 66.
öntészeti világkongresszus szervezôbi-
zottsága elnökének.

Október 24-én zajlottak az üzemláto-
gatások. A szervezôk összesen hét lehe-
tôséget ajánlottak fel, egyenként két-két
öntöde, kutatóintézet vagy egyéb üzem
megtekintésével. A magyar résztvevôk
beszámolói alapján állítottuk össze az
üzemlátogatásokról szóló alábbi részt.

Az 1-es csoport Dél-Korea egyik legna-
gyobb vasmûvéhez, a POSCO-hoz szoro-
san kapcsolódó két intézményt látoga-
tott meg Pohangban. A POSCO egyébként
mintegy 20 000 fôt foglalkoztat, 10
nagyolvasztója napi 72 000 tonna nyers-
vasat állít elô. Közülük a legnagyobb 116
m magas, s egyszerre 900 t nyersvas csa-
polható belôle. 

Az elsô meglátogatott intézmény a
RIST ipari tudományos és technológiai
kutatóintézet volt, amely a kohászat és
az anyagtudomány kérdéseivel foglalko-

zik. Korszerû laboratóriumaiban 487-en
dolgoznak.

A másik intézmény a Pohangi Tudomá-
nyos és Technológiai Egyetem, a POS-
TECH volt. Az 1986-ban alapított kutatás-
központú egyetem fôleg a POSCO üzeme-
ire és a RIST kutatóintézetre építve és
számítva képzi a szakembereket. A kohá-
szat és az anyagtudomány kérdései mel-
lett különös hangsúlyt fektetnek a jövô
húzóágazatainak, mint például a biotech-
nológiának, az információ- és kommuni-
kációtechnológiának a fejlesztésére. 

A 3-as csoport Dél-Korea egyik legna-
gyobb üzemét, a Hyundai Motor Com-
pany-t látogatta meg. A holdingnak ki-
lenc gyáregysége van, közülük az 1967-
ben épített ulsani gyár a legfontosabb.
Az itt található hat szerelôcsarnokból
évente 1 720 000 gépkocsi gördül ki. A
szerelôsorokat többek között 5-5 vas- és
alumíniumöntöde és négy kovácsüzem
látja el alkatrészekkel. A vasöntödék 471
dolgozója 58 féle termékbôl évi 100 000
tonnát gyárt, az alumíniumöntödék
ugyanennyi féle termékbôl 395 dolgozó-
val 42 000 tonna öntvényt bocsátanak
ki. Nagy élményt jelentett az egyik sze-
relôcsarnokban tett séta. Az öntödék kö-
zül a 3. számú vasöntödét lehetett meg-
látogatni, ahol gömbgrafitos motor-
blokk-öntvényeket gyártottak. A 100 for-
ma/óra teljesítményû automata BMD rá-
zó-formázósor 600 × 900 mm-es szekré-
nyeiben két motorblokkot formáznak
egyszerre. A magkészítés 12 db Loramen-
di maglövôgéppel történik, amelyeken
cold-box eljárással készítik a magokat.
Az olvasztómûben négy középfrekvenciás
Inductotherm kemencében állítják elô a
folyékony fémet, a hôntartásra egy 14
tonnás ABB kemence szolgál. Az ürítés
és az öntvénytisztítás zárt soron, robot
kiszolgálású gépekkel történik.

A holding Hyun-
dai Heavy Indust-
ries Co. Ltd. nevû
g y á r e g y s é g é t
ugyancsak Ulsan-
ban építették fel
1972-ben. Itt
évente 1300 ten-
gerjáró hajót épí-
tenek 7 milliárd
USA dollár érték-
ben. Piaci részese-
désük ezen a terü-
leten 15%. A gyár-

hoz két öntöde tartozik. Az egyikben ha-
jómotor-alkatrészeket öntenek. Az itt
foglalkoztatott 134 dolgozó évi 33 000 t
ötvözetlen ill. ötvözött lemezgrafitos és
gömbgrafitos öntvényt gyárt. A talajfor-
mázáshoz furángyantás homokkeveréket
használnak, a formákat cirkonos fe-
keccsel kezelik. Sok helyen kell alkalmaz-
ni grafitos fekeccsel bevont hûtôvasakat.
A maximális öntvénysúly 120 tonna. Sa-
ját mintakészítô üzemmel rendelkeznek. 

A másik öntödében 75 fô évi tízezer
tonna fix lapátú hajócsavart gyárt nik-
kel- és alumíniumötvözésû bronzból. Van
olyan öntvény, amelynek a tömege eléri
a 150 tonnát. Cementformázást alkal-
maznak, amelyhez a hajócsavar alakját
követô szekrényeket használnak. Az ol-
vasztás egy 40 tonna, két 30 tonna és
egy 5 tonna kapacitású, hálózati frek-
venciás kemencében történik. Mindkét
öntödében kézi köszörüléssel tisztítják
az öntvényeket.

Az 5-ös csoport két öntödét látogatott
meg Changwonban. A Tongil Heavy In-
dustries Co. Ltd. 50 000 t kapacitású, fô-
ként jármûipari öntvényeket (motor-
blokk, sebességváltó-ház, fékdob stb.)
gyártó öntöde, két nagynyomású formá-
zósorral. Mellette kézi formázással gyár-
tanak egyedi gép- és szerszámgép- önt-
vényeket, döntôen hazai piacra. Nem tit-
kolt törekvésük, hogy a következô évek-
ben növelni szeretnék tengerentúli, de
fôként európai exportjukat.

A Doosan Heavy Ind. energetikai kon-
szern öntödéje volt a másik meglátoga-
tott üzem. A konszern fô profilja a ha-
gyományos és a nukleáris erômûvek épí-
tése. A céget 1982-ben alapították, s
mára ezen a területen a világpiac egyik
meghatározó szereplôje lett. Öntödéjé-
ben egyedi és kis sorozatú vas- és acél-
öntvényeket gyártanak az elképesztôen

3. ábra. A közgyûlésen dr. Vörös Árpád a volt elnökök tanácsának
tagjaként vett részt
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nagy, 400 tonnás súlyhatárig. Döntôen
talajformázást végeznek, vegyi kötésû
formázóhomokkal. Olvasztásra ívfényes
és középfrekvenciás indukciós kemencé-
ket használnak, amelyeket a nagy töme-
gû olvadék hôntartására homogenizáló
kemencékkel kombinálnak.

A 6-os csoport ugyancsak Changwon-
ban látogatott meg két vasöntödét. Eu-
rópai szemmel nézve mindkét öntöde
teljesen átlagos volt, a szokásos anya-
gokkal és technológiával állítottak elô
nem különösebben bonyolult jármûipari
öntvényeket lemez- és gömbgrafitos ön-
töttvasból. Mindkét öntödére jellemzô
volt a sok gyártósor, amelyeket külön ke-
mencék szolgáltak ki, míg a magkészítés
általában koncentráltan, egy helyen zaj-
lott. Ez az elrendezés és felépítés nagy
rugalmasságot, gyors átállást biztosít.
Jellemzô volt, hogy az öntvények jelen-
tôs részét megmunkálták, sôt bizonyos
részegységeket, pl. komplett elsô kerék-
agy, készre szereltek. Az így szerelt rész-
egységek öntvényeit a szereldével közös
légtérben levô célgépeken munkálták
meg.

Az A-Ju Metal Co., Ltd. három, össze-
sen 100 000 t kapacitású öntödéjében
jelenleg mintegy 66 000 tonna öntvényt
gyártanak 20%-ban a Hyundainak, 75%-
ban a KIA-nak. A maradék 5% amerikai
és japán export. Feltûnô volt, hogy szá-
mos fülöp-szigeteki és bangladeshi ven-
dégmunkást lehetett látni fôként az ala-
csonyabb rangú munkahelyeken.

A Taejoo Industrial Co., Ltd. 168 fôvel
évi 30 000 tonna öntvényt gyárt, amely-
nek 80%-a gömbgrafitos jármûipari önt-
vény. Az öntvények 35%-a hazai felhasz-
nálásra kerül, 25%-át Japánba, 40%-át
az Amerikai Egyesült Államokba expor-
tálják. Nem mondták ki, de érzékeltet-
ték, hogy az export, különösen az ameri-
kai, a szállítási költség és az egyébként
is nyomott jármûipari öntvényárak miatt,
államilag támogatott.

A kongresszus utáni négynapos utak
során a résztvevôk megismerkedhettek
Dél-Korea legszebb természeti kincsei-
vel, mûemlékeivel, a két Koreát elválasz-
tó néhány kilométer széles fegyvermen-
tes övezettel, mint turistalátványosság-
gal és Szöullal, a tízmilliós metropo-
lisszal.

A következôkben ismertetjük a kong-
resszus kiadványában található elôadá-
sok szerzôit és címeit. Az 1167 oldalas

kiadvány megtalálható a Miskolci Egye-
tem öntészeti tanszékének könyvtárá-
ban, s a rendezvény más dokumentumai-
val együtt az Öntödei Múzeumban.

A 65. világkongresszus elôadásai

Plenáris elôadás
Flemings, M. C. Johnson, W. L.: Nagy
viszkozitású, folyékony és félszilárd fé-
mek öntése: eljárások és termékek

Lemezgrafitos és fehér öntöttvasak 
Nakae, H.–Shin, H.–Matsuo, S.: A grafit
morfológiájának hatása a lemezgrafitos
öntöttvas törési felületének érdességére

Dogan, O. N.–Dunning, J. S.: Fehér ön-
töttvas olvadékainak nitrogénabszorp-
ciója a levegôbôl

Lee, S. M.–Moon, B. M.: Sokkomponen-
sû fehér öntöttvas ôrlôgolyók fejlesztése

Yoneda, H.–Asano, K.: A cink hatása az
öntöttvas szövetére és mechanikai tulaj-
donságaira

Stefanescu, D. M.–Ruxanda, R.: Helyet-
tesíthetik-e a vékony falú vasöntvények
az alumíniumöntvényeket? 

Yamamoto, K.–Ogi, K.: Kopásálló Cr-V
vasöntvények kristályosodásának vizsgá-
lata Thermo-Calc használatával 

Riposan, I. és társai : Kalcium-karbidot
hordozó reagensek fejlesztése öntöttvas-
olvadékok kéntelenítésére

Poolthong, N.–Nomura, H.–Takita, M.:
A hôkezelés hatása a félszilárd állapot-
ban feldolgozott, nagy krómtartalmú ön-
töttvas szövetére és kopásállóságára

Lee, S.-H. és társai : A kén és a ritka-
földfémek hatása az öntöttvas szövetére

Schwenkel, S.–Döpp, R.: Az Fe-C-X ol-
vadékok eutektikus kristályosodási tarto-
mányának vizsgálata, kulcs a grafitoso-
dáshoz 

Noritaka, H. és társai : Acélbetétek át-
meneti rétegének kialakulása öntöttvas
olvadékban 

Asano, K.–Yoneda, H.: Sajtoló öntéssel
(squeeze casting) készült, SiC részecské-
ket tartalmazó öntöttvas kompozit szö-
vete és kopásállósága

Park, H.-S. és társai : A grafitmorfoló-
gia és a fémes szövet hatása a kereske-
delmi vasöntvények megmunkálhatósá-
gára

Bodiako, A. M. és társai: Irányítottan
dermedô, nagy krómtartalmú vasöntvé-
nyek szerkezete és tulajdonságai

Duktilis vasöntvények 
Loper, C. R., Jr.: Öntöttvasak – a jövô
nélkülözhetetlen ötvözetei

Brzostek, J. A.–Guesser, W. L.: Öntött
állapotban ferrites gömbgrafitos vasönt-
vények gyártása biztonsági alkatrészek-
hez

Maguregi, I.–Ramón, J. és S. C.: Nagy
méretû gömbgrafitos vasöntvények. A
piac új szükségletei

Lee, J. G. és társai : Ausztemperált
vasöntvények gépkocsik tengelykapcso-
lóihoz

Kang, I. és társai : Az öntési hômér-
séklet és az összetétel hatása a gömb-
grafitos vasöntvények grafitszámára és
zsugorodására

Charoenvilaisiri, S.–Iriyapichart, A.:
Vermikuláris grafitos öntöttvasak fejlesz-
tése Thaiföldön

Liu, J. H. és társai : Mikrolunkerek
vizsgálata feszültség alatt, ferrites
gömbgrafitos öntöttvasban 

Mori, Y. és társai : Grafitgömbök be-
metszô hatásának láthatóvá tétele
gömbgrafitos öntöttvasban

Lee, S. M.–Park, S. S.–Moon, B. M.:
Nagy szilícium- és mangántartalmú, ko-
pásálló ausztemperált gömbgrafitos ön-
töttvas

Yetters, H.–Schissler, J. M.: A hôkeze-
lés és a felületi kezelés innovatív kombi-
nációja javítja a gömbgrafitos öntöttvas
tulajdonságait

Xinfu, S. és társai : A kristálycsírák
alakjának hatása a grafit gömbösödésére

Acélöntvények 
Buberl, A. és társai : Erômûvi acélöntvé-
nyek anyagainak fejlesztése

Zhongqiu, Z. és társai : Eredmények a
nitrogéntartalmú saválló acélok kutatá-
sában

Hanguang, F.–Jiandong, X.: Gyorsacél
kompaundhenger-gallér pörgetô öntésé-
nek vizsgálata

Pries, H. és társai : Nyomásos alumíni-
umöntô szerszámok kopása

Rui, C. és társai : A „Három bástya”
erômû vízturbináinak ESC vezetôlapátjai 

Moustafa, I. M.: X155CrVMo121 típusú
acélból öntött szerszámok gyártásának új
irányzatai

Jingpei, X. és társai : Óceánjáró teher-
hajók nagy acélöntvényeinek szilárdulá-
sa

Kim, K.–Lee, H.–Moon, H.: Saválló
acéllemezek gyártása ikerhengerlô szalag
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öntéssel, elektromágneses keverô fel-
használásával

Kukuy, D.–Nevar, N.–Fasevich, Y.: A
bór hatása az öntött acél szövetére és
tulajdonságaira

Alumínium- és magnéziumöntvények 
Erchov, S.–Eigenfeld, K.–Podobed, O.:
Lassan dermedô magnéziumöntvények
tulajdonságainak javítása

Lee, J.-C.–Seok, H.-K.–Lee, H.-I.: A rá-
vágás geometriájának és a lövési sebes-
ségnek a hatása az A356 típusú félszilárd
alumíniumötvözet áramlási viselkedésére

Haque, M. M.–Ismail, A. F.: A hûlési
sebesség hatása az Al-Si ötvözetek szö-
vetére és tulajdonságaira 

Górny, Z.–Sobczak, J.–Slawin’ski, Z.:
Helyileg erôsített, kompozit dugattyúk
öntészeti szempontjai és teljesítményé-
nek jellemzôi

Lange, J.: Jó minôségû alumíniumönt-
vények gyártása nyersformázással

Yim, C. D.–Jung, H. C.–Shin, K. S.:
AZ91D típusú félszilárd magnéziumötvö-
zet formatöltési viselkedése a nagy nyo-
mású öntés során

Günay, Y. és társai : A hidrogén okozta
porozitás megszüntetésének módszerta-
na kis nyomású kokillaöntés esetén

Fuchs, H. és társai : Vékonyfalú, nagy
felületû, homokformázott szerkezeti önt-
vények fejlesztésének a bemutatása a
Megalinernek szállított repülôgépajtók
példáján 

Egava, Y. és társai : Az A356-os ötvö-
zetbôl öntött öntvények felületének mó-
dosítása hipereutektikus összetételû Al-
Si porok lézeres felvitelével

Kim, S. W. és társai : Az EMC és DCC
2024 típusú alumínium ötvözetek szö-
vetszerkezetének és mechanikai tulaj-
donságainak vizsgálata

Holmgren, M.: A svéd öntödék fenn-
tartható öntvénytermelése 

Yoon, E.-P.–Choi, J.-P.–Park, J.-P.:
Zárványok folyamatos eltávolítása az
alumínium ötvözetek olvadékaiból elekt-
romágneses erôvel

Rethmeier, M. és társai : Ûrhajózásban
használt alumínium nyomásos öntvények
fém - inert gáz (MIG), lézeres és lézersu-
garas hibrid hegesztése

Limmaneevichitr, C. – Saisiang, A. –
Chanpum, S.: A szemcsefinomítás szere-
pe az alumínium kokillaöntvények me-
legrepedésre való érzékenységében

Seok, H.-K. és társai : Kiváló, nagy ru-

galmassági modulussal rendelkezô hiper-
eutektikus Al-Si-X öntvény autóipari fel-
használásra

Park, I.-m. és társai : Magnéziummátri-
xú, sajtolva öntött (sqeeze cast) kompo-
zitok nagy hômérsékleti és csillapítási
tulajdonságai

Kim, S.-Y. és társai : Alumínium hab
mechanikai és hangtompítási tulajdon-
ságai 

Hur, B.-Y. és társai : Használt alumíni-
umötvözetbôl készített porózus alumí-
nium habosodási tulajdonságai

Park, S.-H. és társai : Az alumínium
hab viszkozitása és felületi feszültsége,
az ötvözôk hatása

Kim, S. K.–Kim, Y.-J.: Magnézium pre-
cíziós öntvények gyártástechnológiájá-
nak tökéletesítése és a formázás fejlesz-
tése

Hang, K.-W. és társai : Nyomásos mag-
nézium kormánykerékagy-öntvény for-
matöltésének vizsgálata

Kwon, C.-K. és társai : Szabályozott
alumínium hab vizsgálata néhány fontos
gyártási paraméter beállításával

Lee, D. és társai : Elektromágnesesen
kevert alumíniumötvözetek szövetének
vizsgálata

Réz-, nikkel- és titánötvözetek
Yong, C. Y. és társai : Titánötvözet cent-
rifugálöntése

Kim, S.-W.–Park, W.-W.–Yoo, B.-S.: Cu-
Fe-P ötvözetek dezoxidációja és szövete

Jeong, S. W.–Lee, H. M.: A hûlési se-
besség hatása ólommentes Sn-Ag-Cu for-
rasztott kötések szövetére és mechanikai
tulajdonságaira Cu-alapon

Seo, S. M. és társai : A C, a B és a Hf
adagolásának hatása a nikkelalapú egy-
kristály szuperötvözet mikroporozitására

Ahn, D.-K. és társai : Fémhabosítóként
használt titánhulladék titánhidrid-kép-
zôdésének vizsgálata, 

Kim, M.-G.–Sung, S.-Y.–Kim, Y.-J.: Ti-
tán- és titán–alumínium–ötvözetek in-
dukciós olvasztása és öntése

Kim, S. E. és társai : A centrifugális erô
és az atmoszféra hatása a titánalapú öt-
vözetekbôl öntött öntvények minôségére

Hai, N.–Cheng-mu, X.: Titán ötvözetek-
bôl öntött öntvények alkalmazása és gyár-
tástechnológiájuk fejlesztése Kínában

Jingjie, G. és társai : A hômérséklet és
az összetétel ellenôrzése titán–alumíni-
um ötvözetek vízhûtéses réztégelyben
végzett indukciós olvasztása (ISM) során

Szimuláció
Hansen, P. N.–Hartmann, G.–Sturm, J. C.:
Az öntvények és öntészeti eljárások opti-
malizált fejlesztése.– Az érték növelése
CAE (Computer Aided Engineering) alkal-
mazásával, a jármûipari öntvények fej-
lesztésében

Ohnaka, I. és társai : A porozitásos hi-
bák vizsgálata alumínium- és gömbgrafi-
tos vasöntvényekben

Lejeune, J. Y.: Az Al Ex számítógépes
program szakértô a nyomásos alumíniu-
möntvények gyártásában

Rongde, L.–Qingchun, X.–Yanhua, B.:
Új, módosított síkfolyásos öntési por-
lasztó eljárás matematikai modellje

Han, Z.–Liu, B.: Termoszolutális kon-
vekció és szeplôképzôdés modellje kétal-
kotós Fe-C ötvözetek egyirányú kristályo-
sodása során

Nishido, S. és társai : Jármûipari alu-
míniumöntvények szakítószilárdságának
és nyúlásának elôrejelzése a szövetszer-
kezet modellezésével

Shin, Y.-H.–Kim, S.-B.: Numerikus mo-
dellek az öntvények dermedésekor kiala-
kuló szövetszerkezet és a mechanikai tu-
lajdonságok elôrejelzésére

Jin, H.-L. és társai : Nyitott pórusú ha-
bosított alumínium elôállítása vákuum-
ban vákuuminfiltrációs öntési eljárással

Shuping, H.–Weimin, Z.–Fuzhan, R.: Az
öntvénydermedés mikromodellezésének
fejlôdése

Ohsasa, K.–Matsuura, K.–Shirosawa,
H.: Többkomponensû öntészeti ötvöze-
tek hômérséklet-entalpia görbéi 

Wang, G. és társai : Az öntés numeri-
kus szimulációja párhuzamos számítási
módszerrel

Zhu, X. és társai : Numerikus kísérlet
az olvadék porózus közegbe való infiltrá-
ciójának meghatározására 

Zhao, H. és társai : A porozitás vizsgá-
lata az oxidzárványok vizsgálata révén

Wang, T. és társai : Egyirányban der-
medt ötvözetek szerkezetének elôrejelzé-
se a dendriteket burkoló felület változá-
sának követésével

Hirata, M.–Terabe, T.–Makino, H.: Az
ökotudatos formázástechnológia fejlesz-
tése

Formázás
Bast, J. és társai : Új módszer a formázó-
gépekben a forma minôségét és a tömö-
rítési folyamatot vezérlô automatikus
rendszerben
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Chen, X.–Maeda, Y.–Nomura, H.: Új el-
járás a nyers formázókeverék tömörítésé-
nek értékeléséhez 

Makino, H.–Hirata, M.–Hadano, Y.: Kü-
lönbözô nyers formázókeverékek töltési
folyamatainak elemzése diszkrét elemes
módszerrel

Hohl, B. és társai : Az Evactherm® vá-
kuumos keverôvel szerzett gyakorlati ta-
pasztalatok

Schrey, A. és társai : A magkészítés nu-
merikus szimulációja – Új utak a magké-
szítô üzem hatékonyságának és megbíz-
hatóságának növeléséhez

Günay, Y.–S̨irin, B.: A mechanikus ho-
mokregenerálással szerzett gyakorlati ta-
pasztalatok és megtakarítások  

Muschna, C.: Az öntöde hatékonyságá-
nak növelése a nyersformázó mûvek na-
gyobb rugalmasságával és a minôség-
ellenôrzés javításával

Maeda, Y.–Nomura, H.: A tömörítési
mechanizmus számjegyes vizsgálata saj-
toló formázásban, háromdimenziós
diszkrét elemes módszerrel

Hanai, T. és társai : A próbatest készí-
tési módjának hatása a nyers formázóke-
verék méréseire 

Zhao, W.–Bai, N.: A felhasznált kerá-
miaszûrôk hatása a formázókeverékek tu-
lajdonságaira

Choi, J. O. és társai : Vízüveg–szénsa-
vas formázókeverék regenerálása és újra-
hasznosítása egy koreai acélöntödében 

Sofroni, L.–Dumitru, C.: Új lehetôségek
a folyékony fém és a homokforma közöt-
ti kölcsönhatás szabályozására

Zuxi, X. és társai : Levegônyomásos
kontúr nyomófejjel kombinált air-impact
formázógép gyakorlati vizsgálata

Öntészeti eljárások
Manasieva, J.–Bald, T.–Döpp, R.: A koksz
nélküli, gáztüzelésû és a kokszos kupoló-
kemence metallurgiája

Arola, R. és társai: Öntvények közve-
tett bevonása kopásálló anyaggal 

Muralidhar, M.–Datta, G. L.: A világ
öntôiparának helyzete 2010-ig az elsô

tíz öntvénygyártó nemzet helyzetének
tükrében

Dayong, L. és társai : A nyers formázó-
keverék minôségszabályozásának új kon-
cepciója és rendszere

Fuchs, H. és társai : Nagyméretû, hôke-
zelt, szerkezeti nyomásos öntvények

Bähr, R. és társai : Nagy igénybevétel-
nek kitett öntvények mechanikai tulaj-
donságainak optimálása az öntési eljárás
közvetlen vezérlésével

Park, H.-I.–Kim, S.-G.–Kim, W.-Y.:
Ezüst-réz ötvözettel infiltrált saválló acél
kompozitok elôállítása és forraszthatósá-
ga

Ten, E.–Dibrov, I. A.: A folyékony fém
finomítása szûréssel – Az eljárás elméle-
ti és alkalmazási szempontjai 

Dayong, L. és társai : Egy intelligens
termikus analízis rendszer B-P ANN ala-
pokon

Youn, S. W.–Kang, C. G.–Seo, P. K.:
Jármûipari öntvény gyártáselôkészítése
és gyártása vízszintes sajtoló öntéssel
(sqeeze casting)

Qinglin, J.–Sugun, L.: Hûtôlappal elô-
állított félszilárd 7075 alumíniumötvözet
RRA (retrogressziós és újraöregbítô, köz-
bensô) hôkezelése 

Shinsky, I. O. és társai : Nagy teljesítô-
képességû öntvények egylépcsôs elôállí-
tása nikkeltartalmú forgácsból, elveszô
habmintás technológiával

Salah, D.–Eigenfeld, K.–Tilch, W.: Elve-
szô habminták reaktív bevonata

Verin, A. S.–Verin, M. A.: Az irányított
dermedés: módszer az Ni3Al és Fe3Al
fémközi vegyületek szövetszerkezetének
és tulajdonságainak szabályozására

Ladokhin, S. V. és társai : Gázturbinás
motoröntvények szuperötvözetei olvasz-
tástechnológiájának fejlesztése

Környezetvédelem és új eljárások 
fejlesztése
Ketscher, N.–Wolf, G.: Forgatókönyv a né-
met öntödei ipar stratégiájához

Yutao, Z.–Guoxiong S.: Az Al-Zr-O
rendszerben in-situ szintetizált, új kom-

pozitok szövetszerkezete és mechanikai
tulajdonságai

Sadayappan, M.–Whiting, L. V.–Sahoo,
M.: Áttekintés a bizmutot és szelént tar-
talmazó vízvezetéki alkalmazású Envi-
roBrass (SeBiLOY) ötvözetekrôl

Horác̆ek, M.–Elbel, T.: Új anyagok és
technológiák bevezetésének gyakorlati
tapasztalatai

Park, W.-J.–Won, C.-H.–Lee, Z.-H.: Új
centrifugál öntési eljárás üreges gömbök
gyártásához

Vetters, H. és társai : Egy új alternatí-
va: öntészeti ötvözetek alakítása por-
lasztással 

Matsuura, K.–Ohsasa, K.–Kudoh, M.:
Nagy olvadáspontú fémközi vegyületek
reaktív öntése és hegesztése

Pearce, J. T. H.–Bhandubanyong, P.:
Innováció a thaiföldi öntödékben: Ban
Changból a 21. századba

Bakó, K.–Sztvorecz, J.–Lengyel, K.: Né-
hány javaslat az öntödei szakemberek is-
kolarendszeren kívüli képzéséhez

Scheel, B. és társai : Selejtmentes ter-
melés – Vízió vagy reális esély? Az eljá-
rás tanulmányozása. Együttmûködés egy
német öntöde és egy koreai jármûipari
beszállító között

Kim, J.-M.–Kim, K.-T.–Jung, W.-J.: Két-
lépcsôs izotermikus hevítési eljárással
elôállított Mg-Zn-Zr ötvözet félszilárd
alakítása 

Quijie, Z.–Changhu, X.–Pei, Z.: A csíra-
képzôdést fokozó Trace Stream technoló-
gia alapkutatása

Lemperle, M.: Új fejlesztési eredmé-
nyek a kupolókemencés olvasztás terüle-
tén. Kihívás az elektromos kemencékkel
szemben az alacsonyabb energiaköltsé-
gek érdekében

Filippov, V. V. és társai : Mini acélmû
fejlesztési koncepciója új gazdasági kö-
rülmények között

Qiao,0 Z.–Xiaomin, T.: Kromit megha-
tározása por alakú fémvegyületekbôl saj-
tolt brikettekben, röntgenfluoreszcens
spektrometriával

Összeállította: Lengyel K.
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A vásáron résztvevô közel 100 kiállító
között csupán két magyar volt, de ôk is
külföldi cégeket képviseltek. Szombat-
falvy Rudolf kollégánk részt vett a vásá-
ron és bemutatta a FOSECO német cég
fontosabb termékcsoportjait:

Ezek között fontos helyet foglalnak el
a fémszûrôk. Bemutatták a Peugeot Cit-
roën öntödékben az öntöttvas szûrésére
használt eszközöket (amelyeket évi
mintegy 330 ezer t végtermék elôállítá-
sához használnak) és a habkerámia szû-
rôket. A gömbgrafitos öntöttvas gyártá-
sát módosították. Az olvasztásnál javí-
tottak a vas összetételén, optimálták az
adagösszeállítást és fokozottan ellen-
ôrizték a csapolási súlyt és hômérsékle-
tet. Fokozottan ellenôrizték a maradó
magnézium eloszlását, és javították a
fém minôségét és tisztaságát. Optimál-
ták az öntési hômérsékletet és a késlel-
tetett beoltórendszert. A habkerámia-
szûrôket alumíniumöntvényeknél is ered-
ményesen alkalmazták. A Sivex FC szûrô
alkalmazásakor például a zavaró elemek
(így a vas és a foszfor) nem kerülnek az
olvadékba, és a szûrôanyag megmunkál-
ható. Acél- és vasöntvényekre a Sedex és
Stelex ZR habosított kerámiaszûrôket
ajánlották.

Külön figyelmet fordít a cég az ener-
giatakarékos öntôrendszerekre, amelyek-
ben a tégely bélése, hatékony hôszigete-
lése játszik fontos szerepet. A Kalpur
szûrô-tápláló használata a termelési
költségek csökkenését eredményezi.

Új formabevonatot ajánlottak a nyers-
formázáshoz, granulált vagy por állapotú
folyósító anyagot a szállítótégelyekhez,
amelynek az alkalmazása esetén a
szennyezôk a tégely falára tapadnak.

Külön érdekesség volt az alumínium-
ötvözetekhez kifejlesztett olvadékkeze-
lô-gáztalanító rendszer (1. ábra). Ez lé-
nyegében a tégelybe centrálisan beépí-
tett, szabadalmazott rotorfejet jelent,
amely az olvadékot beszívja, inert gázzal
(nitrogén, argon) keveri és az igen finom
gázbuborékos fémet kinyomja. Ezt köve-
tôen az olvadékból a gáz felfelé eltávo-
zik. A rendszer csökkenti a költségeket
és hatékonyan tisztítja a fémet.

A DISA Industries A/S dán céget Szat-
mári Elek kollégánk képviselte. A stan-
don a cég által kifejlesztett öntészeti gé-

peket mutatták be, így a DISA Match
130-at, amely olyan öntödék számára
hasznos, ahol rövid sorozatú, gyakran
változó termelés folyik. E gép elônye a
kétoldalas mintalap gyors cseréje és a kis
mintalapköltség. A mûködésének az
alapelve a 2. ábrán látható.

Kis és közepes méretû vasöntvények,
precíziós és kokillaöntvények tisztítására
alkalmas, fúvó tisztítógépet mutattak
be. A felhasználása igen változatos: önt-
vények revétlenítése, felületszilárdító
szemcseszórás, fánceltávolítás (sorja-
mentesítés), felületkikészítés. Alumíniu-
möntvényekre különösen alkalmas a füg-
gôlegesen, füzérszerûen elhelyezhetô,
felfüggesztett öntvényeket sorjátlanító
másik gépük. Igen elônyös a feltapadt
homokszemcsék eltávolítására, de revét-
lenítésre is jól bevált.

A nálunk is jól ismert Bühler svájci cég
a nyomásos öntés elôretörésérôl írt és
mutatta ezt be. Multifunkcionális tech-
nológiához ajánlott tág felhasználási te-

rületen alkalmazható géptipust, amely
mind a folyamat biztonságát, mind az
egyenletességét biztosítja. A Bühler gé-
pei elsôsorban alumínium és magnézium
formaöntvényekre és az ún. „Semi-Solid
Metal Casting” öntésre alkalmasak. Ez
utóbbi egy módosított nyomásos öntési
eljárás, amelynél a részben már megder-
medt állapotú fémet dolgozzák fel. A fi-
nomszemcsés tuskóanyagot elôzetesen
induktorral felhevítve és méretre vágva
olyan állapotba hozzák, amelyben már
szilárd és folyékony részek egyaránt jelen
vannak. A tuskó ugyanekkor a külsô for-
máját még megtartja és így megfogható.
Nyomás hatására, a formakitöltés során a
fém viszkozitása megváltozik és folyáské-
pes, tixotróp szilárd-folyadék keverék
képzôdik. Innen az eljárás másik elneve-
zése is: „Thixo-Casting”. Különbözô, ön-
tészetben alkalmazható gépeket: keverô-
ket, vibrációs-fluidizációs hûtôket, dob-
szitákat, fluidizációs szárítót, formázó-
gépet, a formahomok nedvességtartal-

Néhány gondolat a Fond-Ex vásárról

1. ábra. A Foseco cég környezetkímélô olvadékkezelô rendszerének (FDU) elvi vázlata

Gázkezelés

Nemesítés

Tisztítás

Szemcsefinomítás

Gáztalanítás
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mát mérô és szabályozó berendezést
ajánlott a Nowa Sól-ban mûködô lengyel
Technical cég. Szolgálataikat felajánlot-
ták nem-szabványos és különleges beren-
dezések konstruálására is, alkalmazva a
mindenkori helyi viszonyokra.

Modern örvényáramú keverôkrôl, for-
mázó berendezésekrôl, homokvisszanye-
rôrôl, öntôgépekrôl, manipulátorokról
stb. tájékoztatott a német Gebr. Wöhr
GmbH & Co cég. A másik, ugyancsak né-
met, Heinrich Wagner Sinto gépgyár le-
vegôáramú sajtoló formakészítôt (köny-
nyen áttekinthetô gyártósorral) és sûrí-
tett levegôvel mûködô leemelô formázó-
gépet ismertetett. Ezeknek elônyei, hogy
a homokot a minta nehezen hozzáférhe-
tô helyeire is eljuttatják, és kevés a ho-
moktúladagolás, ugyanakkor javul az el-
járás gazdaságossága.

A csehországi Keramost a.s. öntészeti
célú bentonitokat és bentonitgranulá-
tumokat ajánlott, közöttük harangönté-
szeti célú anyagot is. A német Wabac
GmbH komplett formahomok-elôkészítô
és -keverô egységeket, poligonszitákat
és gázelárasztókat (elsôsorban a cold-
box eljáráshoz) vonultatott fel a kiállí-
táson.

Homok- és öntvényhûtôkkel jelentke-
zett az ugyancsak német Kettner GmbH
& CO Kg Essenbôl. Az ajánlott homokhû-
tôknél 35 °C alatti véghômérsékletet, ál-
landó, 1,6-2,2%-nyi végsô nedvességtar-
talmat, homogén homokminôséget és kis
karbontartási igényt garantálnak. Az
öntvényhûtôk ütemre rázott szállítósza-
lagok, amelyekben rázáskésleltetôk is
vannak a tömeghomogenizálás érdeké-
ben. A hûtést levegôbefúvó és ventilátor

végzi. A levegô ellenáramban, nagy se-
bességgel halad át és a hômérsékletcsök-
kentés érdekében vízbeporlasztás is le-
hetséges a hûtôlevegô áramába.

A krakkói Krakodlew S.A. európai hírû
öntôüstgyártó. 

Az üstöket fôként gömbgrafitos vasból
készítik, amely hosszú élettartamot ad.
Nagy a hôsokkal szembeni ellenállásuk és
ugyanakkor olcsók. Másik termékük a
vermikuláris (féreggrafitos) öntöttvasból
készült üstcsalád, amely a legkeményebb
üzemi körülmények között is ellenálló és
gazdaságosan használható.

A német Eirich cég homokelôkészítô
rendszere az örvényáramú keverôn alap-
szik, amely javítja a homok tulajdonsá-
gait. Toronyszerûen építették ki a ho-
mokfeldolgozót (helytakarékossági cél-
ból). Közvetlen paramétermérést és sza-
bályozást végeznek mindenütt és a for-
mahomokot vákuumban, közvetlenül a
keverôben hûtik le a nyersanyag optimá-
lis felhasználása érdekében.

A csehországi Sigma Slévárny s.r.o.
szivattyú-építôelemeket mutatott be a
már 1963 óta mûködô öntödéjébôl.

Az 1949-ben, amerikai tervek alapján
felépített Slévárna Kurim A.S. mintegy
50 éve mûködik és évi 14-16 ezer t önt-
vényt gyárt. Öntödéje szürke és gömb-
grafitos öntvényeket készít, elsôsorban a
rendkívül igényes  felhasználóknak (pl.
gépgyártás). Öntödéjükben három hideg-
szeles, 1000 mm átmérôjû, 8 t/h teljesít-
ményû kupolókemence, két 6 t-ás kis-
frekvenciás indukciós kemence van, a
gömbgrafitos módosítást pedig huzalos
kezeléssel végzik. Félautomata formázó-
sorral rendelkeznek, a formaszekrények-
ben egy-egy öntvény súlya 20-200 kg kö-
zötti lehet. A nagyobb (100-10 000 kg-
os) darabokat kis sorozatban, egyedileg
gyártják.

Még számos cég vonult fel a Fond-Ex
vásáron, de e helyen csak a legérdeke-
sebbeket tudtuk közülük bemutatni. A
kiállított anyag iránt érdeklôdô olvasó-
ink az Öntödei Múzeum könyvtárában
megtekinthetik a beszerzett prospektu-
sok gyûjteményét.

✍ -ok-

2. ábra. A DISA Match formázás elvi vázlata

A DISA MATCH formázási elve

Induló állás A szekré-
nyek a min-
talap körül
zárnak

Legördítés Fúvás/
Sajtolás

A mintalap
kiemelése

Kihúzás a
magok be-
rakásához

A forma
összezárása

A forma
kitolása

A Ganz Ábrahám Öntészettörténeti Alapítvány köszöni a támogatást azoknak a tagtársaknak, akik 2002-ben adójuk 1%-át fel-
ajánlották az alapítvány céljaira. A beérkezett 46.741 Ft-ot Kiszely Gyula technikatörténész emléktáblájának elkészíttetésére for-
dítjuk. Az alapítvány adószáma: 180985-1-41.

A kuratórium nevében: Szántai Lajos
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Fémkohászat
Rovatvezetôk:
Dr. Dobránszky János
Hajnal János
Harrach Walter

Bevezetés
A világpiacon mozgalmas volt a timföld-
gyártás és/vagy a timföldgyárak „leg-
újabb kori” történelme. 2000-tôl számos
timföldgyárat részlegesen vagy teljesen
leállítottak, eladásra kínáltak. Egyidejû-
leg és késôbb is több új timföldüzem in-
dult, leállított üzemeket újraindítottak
és meglévôket bôvítettek. 

A két fô mozgató tényezô az USA és
Brazília energiaválsága, valamint Kína
külkereskedelmi politikája volt. 

A világ timföldiparáról R. P. Pawlek ad
részletes áttekintést, ô azonban egy sta-
tikus helyzetet vázol fel és kevésbé fog-
lalkozik a változásokkal. (☞ Erzmetall,
2002. 5-6. sz.) 

A timföldipar változásaival F. King
foglalkozott részletesen. Szerinte a tim-
földgyártók a viszonylag tartós „timföld-
válság” ellenére derûlátók lehetnek. Az
alumíniumfogyasztás a 2000. évi 24,9

Mt-ról 2020-ig 42,7 Mt-ra, a kohászati
timföldé 24,9 Mt-ról 47,9 Mt-ra nô. 

2000-ben Ázsia és a Közép-Kelet-Eu-
rópa látta el a világ alumíniumigényének

34%-át és a timföldfogyasztás 20%-át.
Ez a hányad 2020-ig 40%-ra és 28%-ra
nô. (☞ MB, 2001. jan. 25.) A 2001 végi
1250 USD/t alumíniumárral szemben
2020-ra 1600 USD/t árat jósolt, amely
lényegesen alacsonyabb az ausztráliai
Prospect szakfolyóirat 2003-ra jelzett
1800 USD/t árszintnél (☞ Prospect,
2000. júl-aug.) (1. ábra). 

A kohók visszafogása csak korlátozot-
tan hatott a timföldpiacra, és a 2000 vé-
gén emelkedô fémár a timföldárra nem

hatott tartósan.
Kína többet impor-
tált, az ausztrál
timföld fob* ára
170 USD/t volt, a
jamaikai timföl-
dért pedig 160
USD/t-át fizettek.
A drágábban dol-
gozó timföldgyá-
rakra leállítás vagy
termeléscsökken-
tés vár (pl. Tulcea,
Birac, Gandja).
Míg sok üzem a
túlélésért küzd, a
jamaikai gyárak
teljes kapacitással
dolgoznak, de ôk

is inkább a költségcsökkentést szorgal-
mazzák. (☞ MB, 2001. jan. 25.)

Az USA energiakrízisének lecsengése
után a timföldgyárak, termeléscsökken-
tésük ellenére remélték, hogy 2001 vé-
gére a spot*** fob timföldár eléri a 175-
185 USD/t sávot, 2002-ben pedig a piac
finom szabályozása mellett a fob ár 180-

HARRACH WALTER – SZENTIMREYNÉ HARRACH ORSOLYA

A változó timföldipar és a világgazdaság

A kézirat 2002 januárjában érkezett szer-
kesztôségünkbe, mivel helyhiány miatt
nem kerülhetett azonnali közlésre, a szer-
zôk a cikket  az idôközben megjelent hí-
rekkel kiegészítették. 
Harrrach Walter okl. vegyészmérnök
1946-ban diplomázott a József Nádor Mû-
szaki és Közgazdasági Egyetemen. Munka-
területe a korund és olvadékból öntött
kádkövek gyártása volt a Magyaróvári Tim-
föld- és Mûkorundgyárban. 1973-tól nyug-
díjazásáig az Aluterv-FKI, az Aluker, majd
a MAT munkatársa különféle beosztások-

ban. Érdeklôdési területei : Elektrokohá-
szat, környezetvédelem, stratégiai anya-
gok, gazdaságpolitika
Szentimreyné Harrach Orsolya okl. geo-
lógus 1980-ban szerzett diplomát az ELTE-
n, 1993-ban közgazdasági mérnök diplo-
mát a Közgazd., Egyetemen, 2002-ben új-
ságíró oklevelet a MUOSZ Ujságíró Akadé-
miáján. Jelenleg a Cél-Iránytû és a Metal-
fórum információs lapok társzerkesztôje.
Érdeklôdési területei : információtranszfer,
stratégiai anyagok, ipargazdasági kér-
dések 

Magyarország gazdasági életét és ezen belül az alumíniumipart jelentôsen
befolyásolták a világpiaci események. A világ timföldiparának ingadozó, de
végig bizonytalan helyzetét igazolják az iparágban bekövetkezett, sokszor
egymásnak látszólag ellentmondó intézkedések. A gazdasági szakemberek
közeli bizonytalan jövôkép ellenére hosszú távra derülátók.

* fob = free on board = feladási kikötôben ha-
jóra rakva 
** cif = cost, insurence, freight = berakás, biz-
tosítás, szállítás költségei
*** spot = azonnali szállítású
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Az alumínium tôzsdei (LME) árainak alakulása 1993–2003
idôszakban. (2001–2003 árelôrejelzés)

Forrás: Prospect, 2000 júl.-aug. p.12.)
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220 USD/t-ig emelkedhet, a timföld-
igény 1,3 Mt-val nôhet, a termelô kapa-
citások bôvülése 1,4 Mt lehet. (☞ MB,
2001. márc. 8.) A jóslat nem teljesült, a
kohászati timföld fob ára 2002 januárjá-
ban 130-140 USD/t, márciusban 155-160
USD/t, júliusban 151-155 USD/t sávban
mozgott (☞ MB, 2002. jan., ápr., júl.).

A piac nem tudta, hogy 2002-ben
mekkora a kínai timföldigény. Ez a tény
és a kínai importvám csökkentése 18%-
ról 12%-ra erôsen hatott a spot timföl-
dárakra. A kínai kohókapacitás 2002-ben
közel 250 kt/év-vel nôtt. 2001-ben az
ország timföldimportja 3,38 Mt volt.
(MB, 2002. márc. 14.)

2002 végéig az USA leállított kohóka-
pacitásának mintegy 20-25%-a (300–
400 kt/év) indult újra. Ettôl és a brazil
fémtermelés újbóli felfutásától a 2001-
ben felgyûlt 1,5 Mt többlet kb. 1 Mt-ra
való csökkentését várták. (☞ MB, 2002.
márc. 18.)

2002 nyarára ismét lanyhult a timföld-
piac, szinte Kína az egyetlen vásárló, de
mérsékelt mennyiséggel. Az ausztrál tim-
föld fob ára csak 145-160 USD/t. A karibi
timföld ára 10-15 USD/t-val alacsonyabb
mint az ausztrál. Elemzôk szerint a tim-
földpiac csak akkor élénkül meg, ha újra-
indulnak az amerikai kohók, amire a kö-
zeli jövôben nem lehet számítani. (☞

MB, 2002. júl. 22.)

Kína szerepe
Kínában 2001-ig csökkentek a timföld-
készletek, de a kereskedôk az importárak
csökkenésére vártak. Gátolta az importot
a magas importvám is (18%), amely alól
csak a Chinalco és a Minmetals kapott
felmentést. A 2001-es importkvóta ösz-
szesen 1,45 Mt volt 900 kt a Minmetals,
400 kt a Chinalco hányada, 150 kt az ún.
tartalék. A beszerzési cif** ár 190 USD/t
volt, ezt a kínai kereskedôk 180 USD/t
szintre kívánták leszorítani. Ausztrál be-
szállításra fob 170-175 USD/t, illetve ja-
maikai forrásból fob 165 USD/t körüli
áron volt ajánlat. (☞ MB, 2001. febr.
26.)

A kínai igény árstabilizáló hatása kö-
vetkeztében a spot timföldár 2001 máju-
sa óta változatlanul fob 150-160 USD/t. 

A kínai kohók egyre több timföldet
igényeltek, és 2001 elsô negyedévben a
timföldimport 800 kt. A készletek feltöl-
tése miatt éves szinten a világon a várha-
tó timföldimport kb. 2 Mt volt. Timföld-

hiányra nem számítottak. Emiatt visszae-
sett a timföldfogyasztás, az ár nem emel-
kedett. (☞ MB, 2001. máj. 17.) 

2001 második felére várták a kínai im-
port csökkenését, és 2001 harmadik ne-
gyedévében további kohókat állítottak
le. A timföldpiacon kb. 400 kt többlet je-
lentkezett. Ez egyrészt csökkentette a
timföldgyárak kihasználtságát (a várható
termelés-visszafogások miatt), másrészt
várható volt a timföldár újabb csökkené-
se is (☞ CRU Alumina, 2001. jún.). 

A kínai timföldárak átmenetileg emel-
kedtek, mert ellátási gondoktól féltek. A
spot cif ár elérte a 172-175 USD/t szin-
tet. A hiányt az ausztrál Queensland Alu-
mina Refinery termeléskiesésére alapoz-
ták. Az árnövekedés csak rövid életû le-
hetett, és az év második felében ismételt
árcsökkenésre számítottak, nem volt ki-
zárható a fob 130 USD/t árszintre való
visszaesés sem. Ráadásul 2001 elsô felé-
ben a teljes éves importmennyiség na-
gyobb hányadát már behozták Kínába,
így az év hátralévô részében importcsök-
kenésre is lehetett számítani. (☞ MB,
2001. jun. 7.)

Az év hátralevô részében az ausztrál
termelôk már csak korlátozott mértékû
kínai exportra számítottak. Kína 2001
évi felvevôképességét 2,8-3,0 Mt-ra be-
csülték. (☞ MB, 2001. szept. 24.)

Az ausztrál timföld fob ára 145-150
USD/t volt, a karib timföldé 122-123
USD/t. (☞ MB, 2001. szept. 24.)

A kínai hatásra 2001 októberében to-
vábbi 5 USD/t-val csökkent a tôzsdén a
spot timföldár, és az ausztrál timföld
spot ára fob 135-140 USD/t sávban moz-
gott. A kínai célállomáson a cif ár 145-
150 USD/t között volt, azaz a szállítási
költség 10 USD/t körül vagy ez alatt ala-
kult. Idôközben, a karib timföld árát a
versenyképesség megtartása érdekében
fob 115-120 USD/t-ra csökkentették.
2001 harmadik negyedéve összesítve 176
kt timföldtöbbletet mutatott a tôzsdén.
A nyugati világ timföldtermelése (éves
vonatkozásban) 0,3%-kal csökkent, a
felhasználás visszaesése (2000. azonos
idôszakához képest) közel 4,6%-os volt,
míg a keleti tömb felé irányuló export
44%-kal növekedett (fôként a kínai im-
port növekedése miatt) (☞ CRU Alumina,
2001. nov.)

Kínában a behozatalra elôzetes en-
gedélyt kell kérni. A kohók túlzott kész-
leteket halmoztak fel, és még október

hónapban is 180 kt timföld jött be kül-
földrôl. Január-október idôszakban az
import 2,72 millió tonnát ért el, ez 86%-
kal több volt, mint az elôzô év azonos
idôszakában. (☞ MB, 2001. nov. 29.)

A nemzetközi piacokon nem tudták,
hogy 2002-ben mekkora a kínai timföldi-
gény, amelyre hatott a spot timföldárak
alakulása és a kínai importvám csök-
kentése 18%-ról 12%-ra. A kínai kohóka-
pacitás 2002-ben mintegy 250 kt/év-vel
nôtt. 2001-ben az ország timföldimport-
ja 3,38 Mt volt. (☞ MB, 2002. márc. 14.)

A kínai Chalco vásárlás útján akarta
bôvíteni alumíniumkohászatát. A helyi
kohók közül csak blokkanódos üzemek
jöhettek szóba és azok, amelyek energia-
ellátása hosszú távra megoldott. A terv
szerint a társaság kohászati kapacitása
év végére eléri a 765 kt/év-et, 2004 vé-
gére már 925 kt/év a terv és 2005-ben
1,39 Mt a végcél. A timföldgyártás is di-
namikusan növekedett, 2002-ben elérték
az 5,14 Mt-t, 2003-ban az 5,74 Mt-t és a
végsô szakaszban a 6,04 Mt/év szintet.
(☞ MB, 2002. márc. 18.)

A timföldipar nagy vállalatai azonban
továbbra a kínai piacban bíznak. Példa
az ausztrál Comalco timföldgyár telepíté-
se. Az üzem 2004 végén indul, és 2005
elején már szállít. A gyár fô vevôje a
„várhatóan” bôvülô kínai piac lesz. A lé-
tesítés elsô szakasza (750 millió USD) évi
1,4 Mt kapacitást jelene Gladstone-ban.
A két további építési szakaszban a kapa-
citás 4,2 Mt/év-re nô. A Comalco 2003-
ban irodát nyit Pekingben. (☞ MB.
2002. dec. 12.)

A timföldre a Ningxia tartományban
mûködô, jelenleg évi 30 kt kapacitású
Zhongning alumíniumkohó (bôvítés után
300 kt/év) a reménybeli vevô. Itt két új,
300 kA-es kádsort akarnak beállítani. A
kohó termelésének 60%-át belföldön ér-
tékesítik, a többi japán exportra kerül. A
timföldellátást részben importból, rész-
ben a Chalco-tól fedezik. (☞ MB, 2002.
dec. 12.)

Ausztrália 
Ausztrália timföldgyárai kedvezô hely-
zetben vannak. A Worsley Alumina Pty
Ltd. Collie melletti timföldgyára 2000-
ben 88,94 USD/t önköltséggel termelt,
és ezzel vezet az önköltségi sorrendben.
Az Alcoa Wagerup timföldgyára a máso-
dik, és a Pinjarra, valamint Kwinana
üzem a negyedik és a tizedik helyen áll. 
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A további önköltségcsökkentés érde-
kében a perth-i A. J. Parker Cooperative
Reaserch Center for Hydrometalurgy (A.
J. PCRCH) harminc kutatót foglalkoztat.
Legalább évi 3%-os önköltségcsök-
kentést és a környezetkárosítás csökken-
tését akarják elérni. 2000-ben a timföl-
dipar volt Ausztrália negyedik legna-
gyobb bevételi forrása, 3,1 Mrd USD
nagyságban, míg a kôolajipar bevétele
25,7 Mrd USD volt. A bauxit-timföld ipar
több, mint 6700 munkavállalót foglal-
koztatott. (☞ Mining Magazine, 2001
febr.)

Néha az újraindítási vagy bôvítési ter-
veket nehezítették a tulajdonviszonyok
is. A CSR résztulajdonos a Gove timföld-
gyárban, a Gove bauxitbányában és a
Tomago kohóban. A Billiton megvenné
ezeket a tulajdonrészeket, de a Pechiney
és az Algroup is vevô lenne, ráadásul
ezeknek részben már van saját tôkeré-
szük az objektumban (☞ MB, 2000.
márc. 20.)

Az Alcoa még 2002 elején is tartózko-
dó, és reméli, hogy a konszern ausztrá-
liai, timföldes és fémes érdekeltségeinél
a termelési szint változatlan lesz. Bôví-
tési tervei a világpiaci helyzet miatt nin-
csenek. Igaz, korábban készítettek meg-
valósíthatósági tanulmányt a Wagerup
timföldgyár bôvítésére a jelenlegi 1,1
Mt/év-rôl 2,2 Mt/év-re. Az Alcoa-nak
Ausztráliában két kohója mûködik teljes
kapacitással: a Portland (345 kt/év) és a
Point Henry (185 kt/év). (☞ MB, 2002.
jan. 28.)

Bôvítik a Rio Tinto leányvállalata, a
Comalco Gladstone timföldgyárát. A ter-
vek szerint 2005-ben 1,4 Mt kapacitással
indul meg a timföldgyártás 1,4 Mrd AUD
beruházási költséggel. A bauxitot a Wei-
pa-ban lévô Comalco bánya adja. A gyár-
tott timföld zömét a Bell Bay (Tasmania)
és a Tiwai Point (New Zealand) kohók ve-
szik fel. Igénynövekedés esetén a kapa-
citás évi 4 Mt-ra bôvíthetô. (☞ MB,
2002. jan. 17.)

Az Alcoa-Reynolds egyesülés elôfelté-
teleként az egyesült cégnek el kell adnia
a Worsley timföldgyárban lévô 56%-os
tulajdonrészét. Ezt a Billiton szeretné
megvenni. A végsô árat 1-1,7 Mrd USD-
ra becsülik. A Billiton már a Reynolds-tól
is meg akarta venni ezt a részt 1,5 Mrd
USD-ért. Lehet, hogy az Alcoa egy teljes
értékesítési csomag (ebbe beletartozik
majd a Stade és a Sherwin timföldgyár

is) részeként adja el Worsleyt. (☞ MB,
2000. máj. 22.)

A Worsley gyár a következô években
600 kt/év kapacitásbôvítést tervez, így
2008-ra a gyár termelése elérheti az évi
3,7 Mt-t. A jelenlegi 3,1 Mt/év-es kapa-
citást a szûk keresztmetszetek megszün-
tésével növelik. A bôvítést a növekvô kí-
nai timföldigény indokolja. A Billiton
szerint Kína timföldimportja a következô
hat évben legalább kétszeresére, 5
Mt/év-re nô, de ez a szám akár évi 10 Mt
is lehet. Worsley bauxitbázisa 441 Mt,
ami biztosítja a hosszú távú mûködést. A
gyár a világ egyik legolcsóbban termelô
üzeme (1. táblázat) (☞ MB, 2002. máj.
16., p. 4.).

A volt Szovjetunió 
Az aszerbajdzsáni Gandja timföldgyárban
2000 tavaszán 250 kt/év szinten újból
indították a termelést. A gyár Törökor-
szágból, Ausztráliából, Brazíliából és In-
diából veszi a bauxitot, a timföldet orosz
és tadzsik kohóknak adja el. (☞ MB,
2000. márc. 16., Industrial Minerals,
2000. máj.)

Az nyikolajevi timföldgyár termelése
2000 elsô két hónapjában 180 kt volt,
ami 50 kt-val haladta meg az elmúlt év
azonos idôszakának termelését. A költ-
ségszint 205 USD/t körül alakult. Ismét
szállítottak timföldet a krasznojarszki
kohónak. (☞ MB, 2000. márc. 13.)

Az Ukrán Privatizációs Ügynökség ten-
deren hirdette meg eladásra a nyikolaje-
vi timföldgyár 30%-át. A vevônek vállal-
nia kellett volna, hogy leépít Ukrajnában
egy 100 kt/év-es kapacitású kohót, ahol
200 kt nyikolajevi timföldet használnak

majd fel. A beruházás
indításának végsô határ-
ideje 2002. volt. A rész-
vények kikiáltási ára
20,6 millió USD volt,
plusz a kötelezettségvál-
lalás a gyár adósságának
(1,25 M USD) 60 napon
belül történô kiegyenlí-
tésére. A kedvezôtlen
feltételek miatt nem to-
longtak a vevôk (☞ CRU
Aluminium, 2000. márc.)

A Russian Aluminium
(RusAl)és a Chinalco tár-
gyalt kínai timföld be-
szállításáról az orosz
fémtermeléshez. A RusAl

éves fémtermelése 1 Mt-t, amihez sok
importtimföldet használ fel. Konkrét
szállítási szerzôdésrôl nem jelent meg
hír. (☞ MB, 2001. dec. 24.)

2002 elején az ukrán kormány egyetér-
tett a RusAl-lal abban, hogy késôbbre ha-
lasszák a nyikolajevi timföldgyár terve-
zett kapacitásbôvítését. Az 1,1 Mt/év ka-
pacitás 1,3 Mt-ra növelése, a kedvezôtlen
piaci viszonyok miatt két éves késedel-
met szenved. (☞ MB, 2002. ápr. 25.)

Az orosz vállalat számára nagyon fon-
tos külföldi timföldgyári érdekeltség
megszerzése, ezért érdeklôdik a BHP Bil-
liton, a Comalco vagy a Kaiser Aluminium
timföldgyártó egységei és az indiai Nalco
iránt. A RusAl termelésének 70%-a bér-
feldolgozás. A kohók vevôköre a RusAl fô
részvényeseihez kapcsolódó, kereskedô
társaságokból áll. A cég az USA-ba akarja
növelni fémexportját. A 2002. évi 240 kt-
ról 2003-ban 550 kt-ra kívánják növelni a
kivitelt. (☞ MB, 2002. máj. 27.)

A Nyikolajev a korábban elhatározott
késleltetés ellenére jól halad a bôvítési
programjával. A 900 t/nap kapacitású
kalcináló kemencét a Lurgi cég szállítja.
(☞ MB, 2002. nov. 28.)

A SuAl Holding jó telephelyválasztás-
sal kívánja megoldani az olcsó timföld
termelését. A Komi Köztársaságban léte-
sítendô alumíniumipari komplexum a
bauxittól a primer fémig felöleli a verti-
kumot. A Hatch Associates készülô meg-
valósíthatósági tanulmánya szerint a
timföld önöltsége nem éri el a 80 USD/t
szintet. A timföldgyár közel lesz a külszí-
ni fejtésô bauxitbányához, a gyár ener-
giaellátását helyi forrás biztosítja. (☞

MB, 2002. szept. 16.)

1. táblázat

Üzem megnevezése
Worsley
Wagerup
Damanjodi
Pinjarra
Gove
Belgaum
Gladstone
Paranam (Surinam),Billiton
Alcoa (átlag)
Bauxilum
Alcan (átlag)
Pinguo
Kwinana
Poco de Caldos
Világátlag
Összesen

(Mining Magazine, 2001. febr. p. 17, MB, 2002. máj. 16.) 

Kapacitás Mt/év
2,4

2,19
1,05
3,3

1,85
0,32
3,7

2,0

0,5
1,9

0,275

19,485

Önköltség USD/t
88,94
93,04

102,70
103,51
112,34
116,38
119,01

120*
122*

127,66
130*

133,81
136,17
139,19

145*
-

A világ néhány nagyobb timföldgyárának önköltsége
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Amerika 
2000-ben Venezuela kormánya külföldi
tôkét kívánt bevonni az állami timföld-
gyárak termelésének felfuttatására. Öt
nagy befektetôtôl (Billiton, Alcoa, Al-
can, Pechiney, ITM) kértek ajánlatot. A
Bauxilum névleges kapacitása 2 Mt/év
timföld (tényleges termelés 1,7 Mt). A
terv szerint a gyár évi 1,2 Mt timföldet
szállítana a saját állami érdekeltségû Ve-
nalum és Alcasa kohóknak. 450 kt kerül-
ne exportra. A bôvítéssel további 350 kt-
val növelhetô meg az exportalap. (☞

MB, 2000. máj. 18.)
2000 második félévében a Kaiser 200

MUSD ráfordítással újraindítja a Gra-
mercy timföldgyárat (elôször csak 300
kt/év-es kapacitást) és az azerbajdzsáni
Gandja timföldgyárat . A timföldpiac ez
egyensúlyi helyzet felé mozdult el. (☞

MB, 2000. márc. 13.) A gyárat 1125
kt/év-re bôvítették, de zömmel a vegy-
ipari célú timföld gyártására. Az üzemet
korábban egy robbanás miatt kellett le-
állítani. A biztosítótársaság 75 MUSD
kártérítést fizetett, de a cég reméli, hogy
a teljes kártérítési összeg majd eléri az
újraépítési költség 50-80%-át. A robba-
nás miatt a cég 500 000 USD büntetést
fizetett. (☞ MB, 2000. márc. 16., Indust-
rial Minerals, 2000. máj.)

2001 elején az USA kohói az északi
energiakrízis miatt tovább csökkentették
vagy leállították termelésüket. A tim-
földtermelôk szintén csökkentették a
termelést, bár remélték, hogy 2001 vé-
gére a spot timföldár eléri a fob 175-185
USD/t tartományt, 2002-ben pedig a pi-
ac szabályozása révén a fob ár 180-220
USD/t sávig emelkedhet, a timföldigény
1,3 Mt-val nôhet, a termelô kapacitások
bôvülése 1,4 Mt-t érhet el. (☞ MB, 2001.
márc. 8.)

A Texas-ban mûködô Sherwin timföld-
gyár öt év alatt 12,5%-os termelésnöve-
lést tervezett. 1,6 Mt/év névleges kapa-
citásról 1,8 kt/év-re. A korábban Alcoa
tulajdonú gyárat a BPU Reynolds Inc.
mûködteti, de a fô vevô továbbra is az
Alcoa. (☞ MB, 2001. júl. 19.)

Az Alcan eladta jamaikai bauxitbányá-
it és timföldgyárait a svájci Glencore In-
ternational kereskedôháznak. Ez évente
több mint 3 Mt timföldet értékesít. A ja-
maikai gyárak (Kirkvine, Ewarton) terme-
lési költsége – az elmaradt felújítások és
beruházások miatt – kb. 40%-kal na-
gyobb, mint a leghatékonyabb termelô-

egységeké. Korszerûsítésük több száz
MUSD-ba kerül. A két timföldgyár összes
kapacitása 1,2 Mt/év. Az Alcan szerint az
eladásra azért van szükség, mert a terve-
zett fémtermeléshez kevesebb timföld
kell, mint amennyit a jelenleg elôállíta-
nak. (☞ MB, 2001. febr. 26.)

A vételár 175 MUSD volt, ráadásul a
Glencore vállalta, hogy hosszabb távon
is szállít timföldet az Alcan-nak. 

A Pechiney megvalósíthatósági tanul-
mányt készíttetett egy Puerto Ordaz-ban
(Venezuela) létesítendô, 450 kt/év-es
kohó építésére. A helyi partner CVG sze-
rint elég bauxit van, de ekkora kohó el-
látását csak új timföldgyárral lehetne
biztosítani. A Pechiney és a Bauxilum
között 208 M USD-os szerzôdés él a je-
lenlegi 1,7 Mt/év-es timföldkapacitás
bôvítésére. A megnövelt kapacitás 2,15
Mt/év lesz. A többlet timfölddel a Pechi-
ney gazdálkodik majd. A timföldgyárat 3
Mt/év-re tovább bôvítik a (☞ MB, 2001.
jun. 11.) 

A timföldár csökkenése, ill. bizonyta-
lansága miatt nem indították újra az Al-
coa 1 Mt/év kapacitású, jamaikai Jamal-
co timföldgyárát, amelyben 2001 októ-
berében sztrájk miatt leállt a termelés,
bár a helyi szakszervezet az újraindítás
mellett volt. A termelés újraindítása a
karibi timföldek árcsökkenése miatt bi-
zonytalan. Az Alcoa nem akarja a gyárat
veszteségesen mûködtetni. (☞ MB,
2001. nov. 22.) 

Kedvezô adottságú bauxitkészletek ki-
aknázására a brazil CVRD egyeztet több
potenciális timföld felhasználóval, mert
részesedést kíván szerezni valamelyik
külföldi alumíniumkohóban. A timföld
elhelyezése sürgetô, mert a befejezés
elôtt van a CVRD-hez tartozó Alunorte
kapacitásbôvítô programja. A jelenlegi
1,6 Mt/év helyett 2003 elején már évi
2,4 Mt timföldet tudnak gyártani. Terve-
zik, hogy 2005-ig további bôvítéssel akár
évi 4,9 Mt/év-re is felfuthatnak. A nagy
bauxitkészletekre telepítve ez itt a legol-
csóbb timföld (fajlagosan 350 USD/t
timföld, szemben a 450 USD/t világát-
laggal). (☞ MB, 2002. nov. 28.)

Afrika
A guineai Friguia bauxit-timföld komple-
xum mûködtetésérôl 2000 elején folytak
tárgyalások a kormány és a Reynolds Me-
tals között. Az év elsô felében megegye-
zés nem jött létre, de rövidesen várható.

(☞ MB, 2000. márc. 16., p. 9, Industrial
Minerals, 2000. máj. 17.)

A Guineában építendô sangarédi tim-
földgyár megvalósítására a kormányzat a
Boké Aluminium Corp. (BAC) társaságot
jelölte ki pénzügyi gazdának. A terveket
a Hatch-Kaiser készítette. Egy feltárósor-
ral az optimális kapacitás 1,3 Mt/év és
ekkor a beruházási költség 1061 USD/t.
Két sorral a kapacitás 2,6 M t/év lehet.
Ekkor a beruházási költség 827 USD/t-ra
csökken. 200 USD/t timföldár esetében a
két feltárósoros timföldgyár becsült tô-
keigénye 2,4 Mrd USD. Az Aluminpro a
teljes kapacitásként évi 2 Mt/év-et java-
solt. A BAC elképzelése szerint a gyár el-
sô feltárósora 2005 novemberében indul-
na, a kapcsolódó, 260 kt/év kapaciású új
kohóban 2006 májusában kezdôdne a
termelés. A kohó mellett a gyártott tim-
föld vevôi azok a drágán termelô külföl-
di kohók, amelyek bérmunkában dolgoz-
nák fel a timföldet. A finanszírozó (Gui-
nea Alumina Project Co. - Gapco) konzor-
cium hitelezôket keres (Világbank, az In-
ternational Finance Corp., az Overseas
Private Investment Corp. és a Japan
Bank for International Cooperation). A
Gapco tagjai között van az Enron, a Ma-
rubeni és a Mitsubishi. A tárgyaláson az
Alcoa, Alcan, Pechiney, Billiton, VAW,
Norsk Hydro is résztvettek. A gyár bauxi-
tellátását az a bokéi bánya biztosítja
majd, amelyben részvényes az Alcoa, az
Alcan, a Comalco, a VAW és a Pechiney.
Ilyen zöldmezôs beruházás kedvezôtlen
hatású az amúgy is gyenge timföldpiac-
ra, különösen akkor, ha Kína is bôvíti
timföldgyártását. (☞ MB, 2001. ápr. 5.)

A Friguia timföldgyár tervezett terme-
lési szintje 2001-ben 700 kt/év. Az elô-
zô évi termékkibocsátás csak 541 kt volt.
A 2000 fôt foglalkoztató gyár termelésé-
nek növekedése részben új berendezések
beépítésének, részben a jobb munkaszer-
vezésnek az eredménye. A termelt tim-
földet szerzôdött vevôik viszik el, így az
amerikai kohóleállítások nincsenek ha-
tással a gyár mûködésére. (☞ MB, 2001.
jún. 14.)

Ázsia
Indiában is hullámzók a timföldgyártás-
sal kapcsolatos döntések. A National
Aluminium Co. (NALCO) szerint 2002-ben
jelentôsen növelhetik timföldexportjukat
Kína, Oroszország és a Közel-Kelet felé. A
tavalyi export 495 kt volt, a 2001. évi
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terv 700 kt. A NALCO a Damanjodi bányá-
ban (Orissa) kétszeresére növelte bauxit-
termelését, és ezzel elérte a 4,8 Mt-t. A
timföldgyártó kapacitás 800 kt/év-rôl 
1 575 Mt/év-re bôvült. Jelentôs kohóbô-
vítéseket végeznek, illetve terveznek. Az
Angul kohó 230 kt/év kapacitását 345
kt/év-re növelik, és kormányzati jóváha-
gyásra vár az az elképzelés, hogy 2006-
ig a kapacitást tovább növeljék 460
kt/év-re. (☞ CRU Alumina, 2001. jun.)

A Gujarat államban felépítendô, 750
kt/év kapacitású timföldgyár létesítése
elmozdult a holtpontról. A Gujarat Mine-
ral Development Corp. is hozzájárult az
alapvetôen két amerikai cég (Jeffries
and Co és az Ambassador Group Interna-
tional) által finanszírozandó tervhez. A
gyár gyenge minôségû bauxitból (kész-
letnagyság 90 Mt) készít majd exportcé-
lú, kohászati timföldet. A technológiáról
egyeztetések folytak az Alcoa-val, az Al-
can-nal és kínai cégekkel. (☞ MB, 2001.
aug. 6.)

Az Alcan és a Norsk Hydro közös terve
az indiai Utkal (Orissa), 1 Mt/év-es tim-
földgyár telepítésére a kormányzati vizs-
gálódások miatt húzódott el, és egy ide-
ig függôben maradt. A gyártelepítés el-
len a helyi lakosság hevesen tiltakozott.
(☞ MB, 2001. jun. 11.)

A projektre alakult konzorciumból a
norvég Hydro a késlekedés miatt vissza-
lépett. A másik ok, hogy az Alpart (Ja-
maika) és az Alunorte (Brazília) gyárak-
ban lévô Hydro-részesedés elegendô tim-
földet ad kohóik számára. A timföld vi-
lágpiac kiegyensúlyozottsága miatt
újabb kapacitás belépése nem kívánatos.
Az Utkal projektben a Hydro 45%-kal, az
Alcan 35%-kal, a Hindalco 20%-kal ré-
szesedett. A Hydro döntése után az Al-
can is felülvizsgálja részvételét a terv-
ben. (☞ MB, 2001. dec. 20.)

A timföldgyár munkálatai a korábbi el-
képzelések szerint 2003 januárjában in-
dultak volna, de 2002-ben a befektetôi
konzorciumot vezetô Indal további ha-
lasztást jelentett be, mert még mindig
nem sikerült biztosítani a terület feletti
jogokat. (☞ MB, 2002. dec. 12.)

Kínai és vietnami kormánytisztviselôk
egy 800 MUSD-os befektetéssel létesülô,
közös timföldgyárról tárgyalnak. A gyár
Vietnam központi fennsíkján kerülne te-
lepítésre. Szóba került még a kínai
részvétel egy bauxitbánya-nyitásnál is,
Vietnam déli tartományában. A létesíté-

sek kritikus kérdései az energiaköltségek
és (ugyanúgy mint a KGST-idôkben) a fi-
nanszírozás. Vietnam számára fontos,
hogy ezek a tervek megvalósuljanak,
ezért más potenciális befektetôkkel 
is kezd tárgyalásokat. (☞ MB, 2002.
máj. 13.)

A Nalco tendert írt ki 35 kt timföld
augusztusi szállítására, amit visszavont,
mivel csak két ajánlkozó reagált, és az
ajánlati árszint is csak fob 147,16 USD/t
(Vizag) volt. (☞ MB, 2002. júl. 22. p. 5.)
A cég hibázott, amikor úgy növelte tim-
földgyártó kapacitását, hogy nem bizto-
sított hosszú távú szállítási megállapo-
dásokat. Arra nincs magyarázat, hogy a
Nalco-timföldre miért nem volt kínai
ajánlkozó. 

Idônként újból feléled a derûlátás és a
beruházási kedv. Az Iran Aluminium Co.
(Iralco) 2001 végén bejelentette, hogy a
Jajarm timföldgyár három hónapon belül
– importbauxit bázison – beindítja a ter-
melést. A timföldgyár az eredeti terv sze-
rint 1998-ban indult volna. A késlekedé-
sért a fôvállalkozó cseh Technoexport-ot
hibáztatják (a cég által szállított szabá-
lyozó szelepek nem mûködtek megfelelô-
en), és ezért az Iralco 26,4 MUSD-t
visszatartott a kifizetésbôl. A megoldás-
ban kínai szakemberek segítettek. Az en-
gedélyeztetést a jajarmi bauxit helyett –
amelynek feltárása nagy nyomást és 280-
300 °C hômérsékletet kívánna meg – in-
diai bauxitra kérik. A feltárósori módosí-
tások mellett a gyár öt hónapig használ
majd indiai bauxitot (200 kt/év kapaci-
táson). A módosítások után a teljes ka-
pacitás 280 kt/év lesz. (☞ MB, 2002.
jan. 28.)

Európa
A timföldárszint a kínai vásárlások kö-
vetkeztében – az LME alumíniumár visz-
szaesése ellenére – egy ideig stabil ma-
radt. Az ausztrál timföld ára fob 150
USD/t volt. A hosszú távú timföldszerzô-
dések tárgyalásait a 2001 szeptemberi,
szingapúri konferencia utánra várták.
„Szerencsés” véletlen volt, hogy éppen
ebben az idôben a Glencore és a Comal-
co által közösen birtokolt, 1 Mt/év kapa-
citású Euralumina cégnél mintegy 10 kt
timföldtermelés-kiesést okozott egy ka-
zán meghibásodása. (☞ MB, 2001. aug.
13.)

Európára is hatott a timföldtúlterme-
lés. A nagyváradi timföldgyárban a RusAl

leállította a gyártást a 200 USD/t-át
meghaladó önköltség miatt. A hosszú tá-
vú szerzôdéseknél 170-180 USD/t ár volt
érvényesíthetô (spot üzletnél 140 USD/t
alatt). Az orosz társaság 2000 áprilisá-
ban vette át a gyárat, segített kiegyenlí-
teni a tartozásait és 5 M USD-t ruházott
be a korszerûsítésbe. A havi termelési
szint 2001 januárjától 15 kt volt. Az
energiaköltségek Romániában történt je-
lentôs emelése után, a gyárban havonta
1,5 M USD veszteség keletkezett. A RusAl
eredménytelenül próbált segítséget kérni
a román kormánytól (ideiglenes tarifa-
csökkentés). A gyárban csak karbantartá-
si munkákat végeznek, amíg nem talál-
nak megoldást. (☞ MB, 2001. nov. 26.)

Az Alcan megkísérelte a skóciai Fife-
ben lévô Burntisland timföldgyára érté-
kesítését. A valószínû vevô a Rider Group
befektetô csoport lett volna. A gyár az
Alcan Chemicals Europe része, és az
egyetlen üzem a brit szigeteken, amely a
Bayer-körfolyamattal dolgozik. (☞ MB,
2002. szept. 2.) 

Ezzel az Alcan Európában kivonul a
különleges timföldek gyártásából. Az Al-
can Chemicals Europe által mûködtetett,
100 kt/év kapacitású gyár a különleges
alumínium-trihidrát (ATH) mellett az
alumínium-oxidok széles választékát kí-
nálja, ugyanakkor tevékenysége nem illik
bele az Alcan fô profiljába. (☞ Industri-
al Minerals, 2002. márc.)

A sikertelen eladási kísérletek után
bezárták a gyárat. A termelést 2002 no-
vember végén fejezték be. A gyár vagyo-
nából 2002 negyedik negyedévében 30 M
USD-t írtak le. (☞ MB, 2002. nov. 25.)

Minôségi jellegû volt az Alcoa World
Chemicals (AWC) azon döntése, hogy az
USA-ból a németországi Frankfurtba he-
lyezte át székhelyét. A cégnek Németor-
szágban, az USA-ban, Hollandiában, In-
diában, Japánban, Kínában és Brazíliá-
ban vannak termelô vállalatai. Az AWC
már egy éven belül meg akarja duplázni
eladásait az adott területen. (☞ Ceramic
Forum International, 2001. máj.) A kü-
lönleges timföldek áralakulása nem füg-
gött az LME-árak alakulásától. Ezért több
timföldgyár fordul a speciális timföldek
felé. (Ezt az utat járja a MAL Rt. is.
Szerk.) Ennek egyik példája, hogy a Pe-
chiney megszerezte a német Alufin
GmbH 18 kt/év kapacitású, Lipcse mel-
letti, tabulár timföldet gyártó üzemét,
amely már régóta a Pechiney üzletfele. 



Fémkohászat

A németek a Pechiney Gardanne (Fran-
ciaország) timföldgyárától vásárolták az
elôterméket. Várható, hogy a Pechiney
megduplázza a megszerzett új gyára ka-
pacitását, de errôl még nem született
végsô döntés (☞ Industrial Minerals,
2002. márc.).

Hazánkban megszûnt az Almásfüzitôi
Timföldgyár, az ajkai timföldgyártás
egyik üzemegysége, és utolsóként 2002-
ben a Motim timföldüzeme. 

Ajka megmaradt timföldüzeme zöm-
mel különleges timföldtípusokat gyárt. 

Összefoglalás
A piacon közel kétéves hullámzás és mély
hullámvölgy után – a tartós kínai igé-
nyek miatt – 2003-ban erôsödô timföldár
várható. A kötések fob 157-158 USD/t
ártartományban vannak, és 2002 végére
170 USD/t árszintet vártak. Mennyiségi-
leg az ausztrál timföld uralja a piacot, a
karib timföld csak kis részt képvisel a
forgalomból. (☞ MB, 2002. márc. 18.)

Tartós, nagy vevôként csak a kínaiak
léteznek. Ôk pedig csak Ausztráliától vá-
sárolnak, jelenleg fob 160 USD/t szinten.
A kínai igény elég nagy ahhoz, hogy az
árat felfelé mozdítsa el, nagyobb áremel-
kedés viszont csak akkor várható, ha az
amerikai kohóknál jelentôsebb kapacitás
indul újra. A származási hely megoszt-
hatja az árszintet, mivel a karib timföld-
nél 20-25 USD/t többletköltséget jelent
a Kínába szállítás, azaz a karib timföld
csak csökkentett áron versenyképes. (☞

MB, 2002. márc. 25.)
Rövid távon túlzott volt a timföld-

gyártók optimizmusa. Pl. az indiai Nalco
139 USD/t induló áron kínált fel verseny-
tárgyalásra 30 kt timföldet. Nemrég
ugyanezt nem adta oda a felkínált 147
USD/t-ás árért, most viszont néhány dol-
lárcenttel a kínálati ár fölött elvitték a
tételt (a Glencore állítólag csak 135
USD/t-ás vételi ajánlatot tett). Az auszt-
rál timföld készpénzes fob ára a kereske-
dôk szerint most 142-147 USD/t tarto-
mányban mozog, ugyanakkor csak kevés
kötésrôl tudunk (☞ MB. 2002. szept.
23.).

Az elkövetkezô 20 évben a világ tim-
földtermelése meghaladhatja a 90 Mt/év
szintet. A növekedésben kisebb a zöld-
mezôs beruházások szerepe, fontosabb a
gyárak bôvítése. Az elmúlt 20 évben 21,4
Mt/év új kapacitás létesült, ugyanakkor
az ismert nagyobb gyárak száma 78-ról
65-re csökkent. Az átlagos timföldgyári
kapacitás 508 kt/év-rôl 938 kt/év-re bô-
vült. 1981 óta évente 600 kt-val nôtt a
mûködô kapacitás. A globális kohászati
timföld termelése 2001-ben 50 Mt körül
volt, 2010-ben ez 65 Mt/év-et érhet el,
és 2020-ra mintegy 83 Mt-ra bôvülhet. A
nem kohászati célú timföldtermelés is
egyenletes növekedést mutat majd,
2,7%/év emelkedési mértékkel. 2020-
ban ebbôl 7 Mt/év fölött lesz a világ ter-
melése. A jelenlegi timföldgyári bôvítési
tervekhez (Interalumina-Venezuela, Alu-
norte-Brazília, Alpart-Jamaika, Guizhou
és Pingguo-Kína) csatlakozhat az auszt-
ráliai Comalco és az indiai Utkal project.
(☞ MB, 2002. márc. 7.)

Várhatóan a korábban leállított ameri-

kai alumíniumkohók összes kapacitásá-
nak mintegy 20-25%-a (300-400 kt/év)
indul újra 2002 végéig, és ez, valamint a
brazil fémtermelés teljes kapacitáson
történô üzemeltetése mintegy egymillió
tonnára csökkenti a timföldpiacon tavaly
felgyûlt 1,5 Mt többletet. (☞ MB, 2002.
márc. 18.)

A tôzsde bizakodó. A három hónapos
kötésû LME alumíniumár 2002. március
12-én elérte az 1 428 USD/t szintet, a
rákövetkezô nap 1 436 USD/t-ra javult. A
kereskedôk várják, hogy az USA észak-
nyugati régiójának korábban leállított
kohói ismét termelni kezdenek, és ez
fémtöbbletet eredményez a piacokon. A
fémár hosszabb ideig 1 430 USD/t körül
maradhat. (☞ MB, 2002. márc. 14.)

Az utóbbi évek eseményeibôl világo-
san látszik, hogy rövid távon továbbra is
az igényeket meghaladó timföldmennyi-
ség és az alacsony árak jellemzik a pia-
cot. A Metal Bulletin Monthly cikke a
legnagyobb termelôk helyzetével, az is-
mert fejlesztési tervekkel és a már folya-
matban lévô termelésbôvítésekkel, vala-
mint a kínai igények várható alakulásá-
val foglalkozva megkockáztatja a megáll-
apítást: „a kisebb a szebb”. A távolabbi
kilátások tekintetében a nagy termelôk
változatlanul bizakodóak. (☞ MB
Monthly, 2002. márc.)

A jelen írásunkban helyhiány miatt a
témát csak vázlatosan ismertethettük.
Célunk az volt, hogy a szaksajtóban meg-
jelent legutóbbi híradások alapján mu-
tassunk rá a piac, és ebbôl eredôen az
iparág mozgásaira. 
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Veszélyben 
az ajkai timföldgyártás?
2002. február 17-én Ékes József képvise-
lô a Parlamentben kérdést tett fel a Ba-
konyi Erômû várható bezárásával kapcso-
latban. Az erômû február 17-i hatállyal
korlátozást jelentett be az ajkai timföld
divízió gôzellátására. 

A timföldgyártás, a bauxitbánya és a
város fûtésének az erômû bezárásával
összefüggésben bekövetkezô ellehetetle-
nülésével kapcsolatban a válaszadó gaz-
dasági miniszter csak a város fûtésének
fenntartását tudta megígérni. Mivel a
timföldgyártás energiaellátásának bizto-
sításáról hallgatott, fel kell tételezni,

hogy ennek megoldására jelenleg nincs
terv. Lehet, hogy ezzel megszûnik a Mo-
tim timföldüzemének leállítása után át-
vett timföldgyártás, és ezzel együtt a
magyaróvári korund- és kádkôgyártás ha-
zai alapanyaggal történô ellátása is?

A Vértes Erômû Ajka fûtését egyelôre
humanitárius okokból fenntartja. Az erô-
mû ellehetetlenülését az okozta, hogy a
MVM 2003-ra nem kötött energiaellátási
szerzôdést az erômûvel, így az kiesett a
közcélú energiaszolgáltatók sorából. Rö-
videsen le kell állítaniuk a balinkai szén-
bányát is. 
☞ Parlament plenáris ülése, 2002. 02. 17.
☞ Fix TV. 2003. 02. 21.

A könnyûfémek vezetnek 
a német öntvénygyártásban
A német fémöntôipar – a csökkenô kon-
junktúra ellenére – elégedett az eredmé-
nyeivel. 2001-ben több mint 842,3 kt
öntvényt gyártottak. Az alumíniumöntvé-
nyek 57%-a nyomásos, 37%-a kokilla-,
7,9%-a homokformás öntéssel készül. A
nyomásos öntvények 71%-át a jármûipar,
10%-át a gépgyártás használja, 5% kerül
exportra. A szakma óvatos optimizmussal
tekint a jövôbe. Az alumínium- és mag-
néziumöntészet azonban jelentôsen függ
a gépkocsigyártás alakulásától. 
☞ Aluminium, 78 (2002) 11. sz., p. 952-
956

M Û S Z A K I - G A Z D A S Á G I  H Í R E K
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Megilletôdve és vegyes érzelmekkel bú-
csúzunk Magyarország elsô timföldgyárá-
tól. Egy gyártól, mely rövid fennállása
alatt sok sikert, eredményt, szépet, de
sok bonyodalmat is megért. Búcsúzunk
egy olyan intézménytôl, amely sok mun-
katársnak – beosztottnak és vezetônek
egyaránt – hozott sikerélményeket, de-
rûs pillanatokat, de néha bizony súlyos
gondokat is. Temetünk egy gyárat, mely
túlélt egy világháborút, egy szuperinflá-
ciót és egy forradalmat, de nem élte túl
a tôke vastörvényét, a profitcentrikus
gondolkodást.

Izgalmas nap volt, amikor a hitleri Né-
metország bernburgi timföldgyárának
„ócskavasként” kicsempészett berende-
zéseit 1934. június 18-án, Magyaróvá-
ron, a volt „Lôporgyár” épületeiben Bart-
ha Lajos irányításával üzembe helyezték
[1]. Öröm volt, amikor a gyár nagyon rö-
vid indítási szakasz után üzemszerûen
kezdett termelni.

Nehéz idôket élt át a gyár a második
világháború alatt és után. A gyár törté-
netében az idôrendben elsô bezárás ve-
szélyét a háborúban felrobbantott vasúti
hidak miatti szállítási akadályok jelen-
tették. Csak kerülô úton lehetett a nyers-
anyagot az újrainduló gyárba bejuttatni
[2]. Bán Antal, az akkori iparügyi minisz-
ter 1946 májusában félreérthetetlen cél-
zásokat tett a gyár megszüntetésére [3].
A háború utáni évekhez kapcsolódik az
egyik szellemes „kényszerújítás", a vö-
rösiszapból történô lúgvisszanyerés. Ez
elôször az üzemen kívül álló Sárvári Cu-
korgyárban, majd egy, a vállalat telepén
létesített kausztifikáló üzemben történt.
Akkor ez az újítás mentette meg elôször
a timföldgyárat a megszüntetéstôl. A
Sárvár-Mosonmagyaróvár vasúti szaka-
szon pedig még sokáig lehetett látni az
elcsepegett vörösiszap nyomát.

1951, a mûkorundgyártás elindítása új
kihívást jelentett a timföldgyár vezeté-
sének [4, 5]. Olyan timföldet kellett elô-
állítani, ami megfelel a minôségi korund
gyártásához. A korundgyár minôségi igé-
nyét csak évekkel késôbb, 1973-ban si-
került teljesen kielégíteni, de a Fémipari
Kutató Intézetben és a gyár saját labora-
tóriumában ekkor elkezdett kutatások je-

lentôs eredményeket hoztak, amelyek
késôbb a Giulini-technológia adaptálásá-
val hozták meg a végsô eredményt.

1952. június 18-án a Magyaróvári Tim-
föld- és Mûkorundgyár magyar–szovjet
államközi megállapodással vegyesválla-
lattá alakult, és ettôl kezdve az 1995-
ben történt privatizálásig elvesztette ön-
állóságát. Az orosz mûszaki vezetési stí-
lus hozzájárult a matematikai gondolko-
dásmód bevezetéséhez a timföldgyártás-
ban, de valóban újat a szovjet elvtársak-
tól nem sikerült tanulni. 

1956-ban a hirhedt „magyaróvári sor-
tûz” tragédiája után a „Timföldgyár” volt
a legnyugodtabb hely a városban. A vál-
lalati párt- és szakszervezeti vezetôk ott
a gyárban biztonságosabban érezték ma-
gukat, mint kinn, a felkavart indulatok-
tól nyugtalan városban. Az országos
energiahiány miatt a termelés szünetelt.
A saját erômû energiatermelése csak a
kikeverô tartályokban lévô lúg forgatásá-
ra volt elég. A gyár munkástanácsa taka-
rítási és karbantartási munkákkal foglal-
koztatta a dolgozókat. Semmiféle kisik-
lás nem történt. A Motim a béke szigeté-
nek számított. Az eseményeknek a sortûz
után már csak az a szovjet tank volt az
áldozata, amely ráhajtott a vörösiszap-
térre, és csak más tankok tudták kivon-
tatni onnan. 

Ekkor, az újraindulás elôtt merült fel
ismét a gyár leállításának rémhíre – má-
sodszor került veszélybe a timföldgyár –,
amit a vállalat igazgatója, Tóth Sándor
igazgatói rendeletben cáfolt, és igaza
lett. A gyár tovább élt. 

1973-ban a német Lonza céggel kötött
együttmûködési szerzôdés alapján a tim-
földüzem a Giulini cégtôl megvette és be-
vezette – a homokszerû timföldminôség-
hez közel álló – korundcélú timföld gyár-
tását. Az adaptálás jól sikerült. A Motim
olyan timföldminôséget produkált, ami
biztosította a nemeskorund nemzetközi
szinten elfogadható minôségét. 

A Lonza-szerzôdés kifutása után a MAT
egyik mûszaki vezetôje javasolta, hogy a
Motim ajkai timföldet használjon, a ma-
gyaróvári timföldgyártást pedig le kell
állítani. Az Aluterv-FKI számításai sze-
rint az intézkedés kb. akkora veszteség-

gel járt volna, mint amilyen hasznot a
javaslattevô tröszti vezetô remélt. A ma-
gyaróvári timföldüzem leállítása ismét
elmaradt.

1984-ben még lelkesen ünnepelte a
cégvezetés a gyár ötvenéves születés-
napját. Megjelent egy, a Motim házi
nyomdájában készült, gyártörténeti ki-
advány. A könyv szemléltetôen ismertet-
te a gyár – és ezen belül a timföldüzem
– sikeres múltját [6]. A jövô rózsásnak
látszott.

1995-ben magánosították a Motim-ot.
A gyár részvényeinek 0,6 százaléka a dol-
gozók, a fennmaradó rész fele egy pénz-
ügyi befektetô társaság, az Altus Rt. –
Gyurcsány Ferenc fôrészvényes, Medgyes-
sy Péter gazdasági fôtanácsadója vezeti e
céget –, míg másik fele a gyár menedzs-
mentjébôl alakult szakmai befektetôcso-
port a Gerezdes János vezérigazgató,
Papp Albert, mûszaki igazgató, Szûcs Ist-
ván gazdasági igazgató alkotta GPS Kft.
tulajdonába került. A magánosítás után
a vállalat 1995. évi 6,4 Mrd forintos for-
galmát 2000-ben 13,9 Mrd forintra nö-
velték, ami a vezetés igen jó munkáját
dicsérte. Egymilliárd forintot fordítottak
a környezetvédelemre, a legnagyobb lé-
tesítmény az új vörösiszaptér létrehozá-
sa volt, mely több évre biztosította a
gyártás során keletkezô iszap környezet-
barát elhelyezését. Minden jel biztató jö-
vôt ígért. 

1997-ben a Motim a Recultiva Depo-
nia osztrák cégtôl almásfüzitôi berende-
zéseket vásárolt, hiszen tervben volt a
gazdaságos korund- és kádkôgyártás
anyagbázisának bôvítése. A vanádiumü-
zem leállítása újabb energiákat szabadí-
tott fel a timföldgyártás fejlesztésére.

Kívülállók számára furcsa volt a Motim
Rt. átszervezése három önálló, korlátolt
felelôsségû termelô és négy szolgáltató
társasággá [7] azzal a meghirdetett vég-
sô céllal, hogy a részvénytársaság hol-
dinggá alakuljon.

2000-ben korundgyártási kísérletek
kezdôdtek ajkai timfölddel, az ajkaiak
valószínûleg megkapták a magyaróvári,
korundcélú timföldgyártás ismeretanya-
gát is. 

Már sejthetô volt a timföldüzem közel-

NEKROLÓG EGY TIMFÖLDGYÁRRÓL

„Élt” 68 évet (1934–2002)



Fémkohászat

gô leállítása. „Egyre nehezebb új bánya
nyitása, a magyar bauxitvagyon véges.
Célszerû egy helyre, egy feldolgozó
üzemre koncentrálni.” „Jó kilátásaink
vannak, hogy a jövôben a Motim-ot mi
lássuk el elôtermékekkel” [8], szólt a
MAL Rt. hivatalos nyilatkozata. 

És 2001-ben újból, immár utoljára fel-
vetôdött a magyaróvári timföldgyártás
leállításának gondolata. Egy indok: a
magyar bauxit egyetlen gyárban történô
feldolgozása biztosítja, „hogy tovább
tartson a magyar bauxitkincs". Így dön-
tött a bányában két résztulajdonos a
MAL Rt. ajkai gyára és a Motim Rt. [7, 9].
Igaz, a feldolgozott bauxit mennyisége
nem attól függ, hányan használják, ha a
gyártott timföld mennyisége nem válto-
zik. Az ilyen illetlen gondolatok azonban
nem illenek egy nekrológ szövegébe. A
szerzôdés aláírása már csak formai lépés
volt

Nem baj, hogy a magyaróvári korund-
gyár „kommerszebb” timföldet kap, és a
szállítási zavarok esetére külön timföld-
készletet kell tárolni a Motimban. Nem
számít, hogy a Motim osztrák partneré-
nek eladott alumínium-szulfát-üzeme is
majd kb. 200 km-rel távolabbról kapja az
alumínium-hidrátot, amíg a külföldi tu-
lajdonos le nem állítja a magyarországi
gyártást. Az sem gond, hogy a timföld-
gyártás ellennyomású turbinájában ter-
melt villamos energia és az ellennyomá-
sú gôz hôenergiája kiesik. Magyaróvárnak
a timföldgyár energiájára alapozott, és
az utóbbi idôben sokat vitatott fûtése
majd csak lesz valahogy. A többletköltsé-
get pedig majd megfizetik a polgárok. 

Az almásfüzitôi timföldgyárat az állam
7,4 millió forintért „kótyavetyélte el”
[10]. Vajon mennyi haszna származott a

tulajdonosoknak a Motim timföldüze-
mének leállításából. A MAL Rt. ajkai üze-
mének haszna világos: biztos vevô, elô-
re kialkudott szerzôdéses ár, az ajkai
timföldüzem kapacitásának jobb kihasz-
nálása révén további önköltségcsök-
kentés. 

A mosonmagyaróvári timföldüzem
több mint hatvan éven át élen járó mû-
szaki intézménye és „kísérleti üzeme”
volt a magyar timföldiparnak. Számos ta-
lálmány innen indult, más találmányok
üzemi kipróbálása itt történt meg (bau-
xit nedves ôrlése, vörösiszap-kausztifiká-
lás, folyamatos feltárás korszerûsítése,
csôfeltárás, folyamatos kikeverés, légki-
keverés, vanádiumkristály-szitálás stb.).
Az üzem mûszaki gárdája híres volt vál-
lalkozó kedvérôl és mûszaki kezdeménye-
zô képességérôl. 

„Az elért eredmények azonban köte-
leznek. Felelôsség azokkal szemben, akik
a nagyszerû iparágat megalapozták, fele-
lôsség az iparággal és az egész magyar
iparral szemben. Jólesô érzés számunkra,
hogy a visszaemlékezés mellett elôre te-
kinthetünk, a meglévô nehézségek elle-
nére van perspektivánk, jelentôs fejlesz-
tési terveink, melyek valóra váltásáért
érdemes küzdeni, s méltóan folytatni az
elôdök munkáját” [11].

A folytatás elmaradt, az akkori igazga-
tó nem tudta, hogy 18 év múlva más
döntés születik. 

Bartha Lajos 2002-ben lett volna 100
éves. Szerencse, hogy nem érte meg ezt
a jubileumot. Nem sok öröme telt volna
benne. Az emlékére elhelyezett márvány-
tábla egy, immár múlttá vált alkotás
megteremtôjére emlékeztet. 

Nagy alkotások megvalósítóit sokan
ismerik. A nagy rombolások szellemi tet-

teseit nem szokás emlegetni. Talán jobb
is így.

✍ Harrach Walter
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Kedves olvasóink, hírközlôink és 
szerzôink!
Az egyesület anyagi nehézségei lapunkat is érintik. A
BKL terjedelmének korlátozása, ill. a 2002-ben megje-
lentethetô csökkent lapszám miatt több cikket nem, a
híreket pedig csak rövidítve tudtuk közölni. 

A közlésbôl kimaradt anyagot megôrizzük, és késôbb
megkíséreljük a folyamatos közlést.

Kérjük megértésüket, és a nehézségek ellenére to-
vábbi támogatásukat.

Rovatvezetôk

Emlékezzünk
Hetven éve, 1932. szeptember 12-én indult el Magyarországon
az elsô villamos mozdony, Kandó Kálmán alkotása. Az új mozdo-
nyok megváltoztatták a magyar vasúti vontatás képét. Sokáig
csak a Budapest-Hegyeshalom vonalon volt elektromos vontatás.
Mégis büszkén gondolunk a magyar mûszaki tudás ezen alkotá-
sára. 

A „Kandó” mozdony egy példánya sokáig a Keleti pu. érkezé-
si csarnoka mellett emlékeztetett az alkotóra. Ma már nincs ott.
Múzeumba került. Kandó Kálmánról a 2002. december végén,
sajnálatos módon bezárt „Álmok álmodói” kiállítás is megemlé-
kezett. 
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Az MTA Mûszaki Tudományok Osztálya
Metallurgiai Bizottsága alumíniumkohá-
szati szakmai napot tartott, a Veszprémi
Akadémiai Bizottság (VEAB) Metallurgiai
Munkabizottságával együttmûködve a
VEAB székházában 2002. szeptember 18-
án. Az ülésre meghívást kaptak a Metal-
lurgiai Bizottság albizottságai, a Kémiai
és a Fizikai Metallurgiai Bizottságok tag-
jai is.

A szakmai napon 28-an vettek részt 5
fô a mûszaki tudomány doktora, 13 fô a
tudomány kandidátusa, illetve PhD foko-
zattal, 10 fô a metallurgiai iparok vezetô
szakembere.

Az alumíniumkohászati szakmai nap
szervezésének külön aktualitást adott az
a tény, hogy most jubilált a Magyar Alu-
mínium Termelô és Kereskedelmi Rt.
(MAL Rt.) vállalatcsoportjához tartozó
Inotai Alumíniumkohó, 50 évvel ezelôtt
csapoltak elôször alumíniumot a kohó-
ban. 

A program a jelen akadémiai ciklus
utolsó rendezvénye volt, ezért is szervez-
te meg a Metallurgiai Bizottság az együt-
tes ülést.

Károly Gyula, a Munkabizottság elnöke
és Szépvölgyi János, a VEAB Metallurgiai
Bizottság elnöke köszöntötte a megje-
lenteket.

Károly Gyula elnök üdvözölte a MAL
Rt.-t a jubileum alkalmából, ajándékot
nyújtott át, és gratulált Sillinger Nándor-
nak, a MAL Rt. vezérigazgatójának.

A program szerint két elôadásra került
sor.

Az elsô elôadást a „Verseny és a ver-
senyképesség az alumíniumipar alapver-
tikumában” címmel Sillinger Nándor a
mûszaki tudomány kandidátusa, a MAL
Rt. vezérigazgatója tartotta.

Elôadásának két vezérfonala volt: az
egyik a timföldgyártás és alumíniumko-
hászat helyzete a világban, illetve az eu-
rópai régióban, a másik a MAL Rt. jelen
helyzete és perspektívája. 

Bemutatta az európai bauxit-, timföld-
és alumíniumtermelés alakulását az el-
múlt húsz évben. A tényadatokból levon-
ta a következtetést, hogy a bauxitterme-
lés Görögországot kivéve, a korábbi szint
töredékére esett vissza, jelentôs csökke-

nést mutatott a timföldtermelés és az
alumíniumkohászat is. Sok timföldgyárat,
alumíniumkohót véglegesen bezártak. A
meglevô kohók és timföldgyárak közül
még azok mûködnek, melyeket tenger-
partra telepítettek és versenyképességü-
ket nem vesztették el a megnövekedett
szállítási költségek ellenére sem. 

Az európai timföldtermelés vissza-
esésének az az oka, hogy a jó minôségû
bauxit elôfordulása igen korlátozottá vált
Európában. Az európai alumínimkohászat
nem tudja tartani versenyképességét a
drága villamosenergia-ár miatt. A kör-
nyezetvédelmi követelmények egyre szi-
gorúbb elôírásait is csak egyre nagyobb
befektetésekkel lehet biztosítani.

Ilyen környezetben dolgozik a MAL
Rt., az ajkai gyár az egyetlen, a konti-
nensen belüli timföldtermelô Európában.
Termékei döntôen a nem kohászati célú
timföld piacán jelennek meg, míg a ko-
hászati célú timföldet csak az Inotai Alu-
míniumkohó ellátása miatt termel.

Az Inotai Alumíniumkohó az európai
átlagnál is magasabb energiaárat kényte-
len elviselni. Az elektrolízis jelentôs fej-
lesztés elôtt áll, hogy megfeleljen az
egyre szigorúbb környezetvédelmi elvárá-
soknak. A kohó konkrét fejlesztési ter-
vekkel rendelkezik, melynek fô elemei, a
timföld pontadagolásának technológiai
bevezetése és a csökkentett PAH-tartal-
mú (policiklikus aromás szénhidrogén)
kötôanyag felhasználása az anódos tech-
nológiában. A fejlesztésekkel összhang-
ban formálódik egy hosszútávú együtt-
mûködés a norvég Hydro-Aluminium cég-
gel is. 

Sillinger Nándor elôadásának második
részében bemutatta a MAL Rt. portfólió-
ját, és megállapította, hogy a MAL Rt. –
a kezdeti gondok után – ma egy sikeres
alumíniumipari vállalkozás.

A vállalkozás sikere érdekében számos
intézkedésre volt szükség, melyek bizto-
sították a jelenlegi mûködést:

– Egy szervezeti egységgé szervezték a
korábbi különálló egységeket, így a tim-
földgyártás, alumíniumkohászat és a ke-
reskedelem a MAL Rt.-ben integrálódott.
Önmagában ez a szervezeti átalakítás is
már pozitív hatással volt a mûködésre.

– Átalakították és bevezették az új el-
számolási rendszert, mely hatékonyan ja-
vította a költségelemzést és a költség-
gazdálkodást.

– Hatékony létszámgazdálkodást ve-
zettek be, növelve a termelékenységet.

– Az egész vállalatcsoportra kiterjedô
informatikai rendszert vezettek be, mely
jelentôsen hozzájárult a mûszaki és gaz-
dálkodási hatékonyság javításához.

A MAL Rt. sikeresen expandál, megvá-
sárolta a Szlovéniában mûködô SILKEM
üzemet a speciális alumínium-oxid-ter-
melés és -értékesítés növelése érdeké-
ben, valamint a hazai bauxitvagyon fel-
vásárlásával igyekszik a hosszútávú mû-
ködés feltételeit biztosítani.

Annak ellenére, hogy a MAL Rt. egy si-
keresen mûködô alumíniumipari vállalko-
zás, a jövôkép most nem lehet optimista.
A fô gondokat a külsô körülmények okoz-
zák: ezek a gazdasági visszaesés a világ-
gazdaságban, a fellendülési periódus el-
húzódása, valamint az exportra termelô-
ket sújtó árfolyampolitika. 

Mivel az alumíniumelektrolízisben a
folyamatszabályozás bevezetése áttörést
jelentett, jelentôsen megnövelte az
elektrolízis áramhatásfokát, csökkentette
a villamosenergia-felhasználást, ezért a
Metallurgiai Bizottság ennek a tudo-
mányterületnek átfogó bemutatását tûz-
te ki célul. Ezen elôadás megtartására a
Metallurgiai Bizottság felkérte Tikász
László kutató professzort, aki ezen a te-
rületen nemzetközi hírûvé vált. Tikász
professzor kutatási munkáját a korábbi
Aluterv FKI-ban kezdte, majd a québeci
állami egyetemen folytatta (Département
des Sciences appliquées, Université du
Québec à Chicoutimi).

„Az alumíniumelektrolízis folyamat-
szabályozása, a folyamatirányítás támo-
gatása szakértôi rendszerrel’’ címû elô-
adásában dominálóak voltak azok az
eredmények, melyek a saját kutatási
eredményeire alapozódtak. 

E tudományterületen elért kutatás-fej-
lesztési eredményeit, azok hasznosítását
kronólógiai sorrendben mutatta be. 

A kezdeti lépések a hazai alumínium-
kohókban történtek meg. Ezek az eszköz-
fejlesztéseket, a méréstechnika fejleszté-

Magyar Tudományos Akadémia Metallurgiai 
Bizottságának ülése Veszprémben
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sét, az adatgyûjtést foglalták magukba,
valamint a folyamat megismerésére szol-
gáló üzemi méréseket.

Ezzel párhuzamosan kezdte meg az
elektrolizálókádak modellezésével kap-
csolatos fejlesztô munkát is. Kialakította
a folyamatot leíró egyenletrendszereket,
a matematikai apparátust, programcso-
magokat a megoldásokra.

A kutató-fejlesztô munka folytatódott
a québeci állami egyetemen, ahol külön-
bözô típusú és üzemvitelû alumínium-
elektrolízáló kádak modellezésével fog-
lalkozott. A különbözô konstrukciójú és
üzemvitelû kádak statikusenergia- és fe-
szültségmérlegét, valamint néhány tipi-
kus alumíniumelektrolizáló kádra a dina-
mikus kádszimuláció eredményeit mutat-
ta be. Felmerült, hogy a kifejlesztett
modellt, melyet egy virtuális alumíni-
umelektrolizáló káddá fejlesztett tovább,
össze kellett kapcsolni a folyamatsza-
bályzó egységgel. Ennek elsô fázisaként
egy emulált kádszabályozó rendszert fej-
lesztett ki. Ezen elemeket egy általános
fejlesztôrendszerré alakította, amelyben
a valós és a virtuális komponensek a ku-
tatás-fejlesztés, oktatás igényeinek
megfelelôen a legváltozatosabb formá-
ban kapcsolhatók össze.

Újdonságnak számított az a kutatási-
fejlesztési program, mely a szakértôi
rendszerek kifejlesztését tûzte ki célul.
Bemutatta azokat az új eredményeket is,
melyeket ezen a területen ért el, amely
munka ma már szerves részévé vált az
alumíniumkohászati szakemberképzésnek
a világban. 

Az elnökök megköszönték és értékel-
ték az elôadásokat, és Károly Gyula ezen-
nel is felkérte Sillinger Nándor vezérigaz-
gatót, hogy – a korábbi gyakorlatnak
megfelelôen – tartson elôadásokat a Mis-
kolci Egyetem Anyag- és Kohómérnöki
Karán az alumíniumipar aktuális kérdése-
irôl.

Tikász professzor – aki a Miskolci
Egyetemen szerzett PhD fokozatot a me-
tallurgiai tudományokból is –, nemzetkö-
zi elismertséget szerzett az alumínium-
elektrolízis folyamatszabályozása tudo-
mányterületén, amit jelez a sok nívós
szakmai folyóiratban és konferencia-ki-
adványban megjelent hivatkozásainak
száma is. Az elnök felkérte és javasolta,
hogy gondolja át ezen eredményeinek
összefoglalását.

Az MTA Metallurgiai Bizottság és a
VEAB Metallurgiai Bizottsága egy nagyon
sikeres, jól szervezett programot tartott

Veszprémben. Átfogó áttekintést kaptak
a résztvevôk az alumíniumipar alapverti-
kumának világ-, európai és hazai helyze-
térôl, valamint megismerkedtek azokkal a
fô intézkedésekkel, szervezeti átalakítá-
sokkal, melyek egy sikeres alumíniumipa-
ri vállalkozássá tették a MAL Rt.-t

A résztvevôk továbbá megismerked-
hettek Tikász professzor kutatási eredmé-
nyeivel, melyeket az alumíniumelektrolí-
zis folyamatszabályozásának elméletében
és a gyakorlati hasznosításában ért el.
Publikációi, tudományos eredményei el-
ismerést váltottak ki, és neve ismertté
vált a nemzetközi alumíniumkohászati
szakmai körökben. 

Az elôadásokhoz kérdések, észrevéte-
lek kapcsolódtak, mely kérdéseket az elô-
adók színvonalasan megválaszolták.

Károly Gyula és Szépvölgyi János elnö-
kök értékelték a szakmai nap programját,
azt nívósnak és jól elôkészítettnek minô-
sítették.

Felhívták a figyelmet arra, hogy véget
ért egy akadémiai ciklus, beszámolók ké-
szülnek, és megkezdôdik az új munkabi-
zottságok, albizottságok szervezése,
megalakítása. Ehhez kérték a jelenlevôk
segítô támogatását. 

✍ Horváth János

Észrevételek – avagy nyílt levél – Puza Ferenc: Javaslat az elnök-
titkári irányítási rendszer értelmezésére, alkalmazására c. cikkéhez
(BKL Kohászat 2002. 6–7. szám)

Több mint harminc éve ismerjük egymást
Puza Ferivel, együtt dolgoztunk egyesü-
letünk székesfehérvári szervezetében.
Sokszor cseréltünk véleményt arról, hogy
mit tartunk jónak vagy javítandónak az
egyesületi munkában, és zömében
egyetértettünk. Beszélgettünk a cikkben
ismertetett javaslatáról is (évek óta fog-
lalkozik vele), aminek véleményem sze-
rint az a lényege, hogy az elnök straté-
giai, a titkár operatív kérdésekkel foglal-
kozzon. Ezzel saját tapasztalataim alap-
ján egyetértek. 

Abban a szerencsében volt részem,
hogy megboldogult Egerszegi János el-
nök mellett 13 évig láthattam el csopor-
tunk titkári feladatait. Feladatmegosztá-
sunk valóban ilyen volt, és úgy vélem, ez
nagy mértékben hozzájárult ahhoz, hogy
ne csak a legnagyobb létszámú, de elis-

mert csoportja is voltunk a fémkohásza-
ti szakosztálynak. János nem tartozott a
vállalat szûken vett felsô vezetôi rétegé-
be („fôispán”), de szakmai ismerete,
tisztessége, határozottsága alapján mind
a csoport tagsága, mind a vállalati felsô
vezetés szerint elismert vezetô, elnök
volt. 

Az éves tervjavaslat megbeszélésein-
ken határozottan fogadott vagy utasított
el egy-egy javaslatot, utóbbi esetben rö-
vid, logikus indoklást adott. A végrehaj-
tás során jelentkezô problémák megoldá-
sába csak akkor kapcsolódott be, ha az
hatáskörömet (hatáskörünket) megha-
ladta. Igazi „selmeci szellemû” elnök
volt. 

Fenti javaslataihoz – amellett, hogy a
lényegével egyetértek – van néhány ész-
revételem:

1. Minden hasonlat sántít. A „fôis-
pán-alispán” kapcsolatban az elsô kine-
vezett, a második választott volt, az „el-
nök-vezérigazgató” hasonlatnál az elnök
választott (többnyire), a vezérigazgató
kinevezett. Egyesületünkben az elnök és
a titkár is választott.

2. Jelenleg érvényes alapszabályunk
szerint „az egyesület tagja az lehet, aki
a bányászat és a kohászat iránti elköte-
lezettséggel betartja az egyesület alap-
szabályát, etikai normáit és fizeti a tag-
díjat". Ez így helyes, de szerintem az
egyesület (szakosztály, helyi csoport)
vezetôségében legalább az elnöknek és a
titkárnak feltétlenül mûszaki végzettsé-
gûnek, lehetôleg szakmabelinek (kohász
ill. bányász) kell lennie. – Ellenpélda a
fémkohászati szakosztály, ahol a jelenle-
gi és volt kedves és tisztelt elnökünk is
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„csak” gépész, de mivel kohászati üze-
met vezet/vezetett, szakmabelinek tart-
juk. Ha Feri javaslata szerint választjuk
az elnököt „a magán- és az állami ipar és
irányítás tulajdonosainak, felsô vezeté-
sének képviselôi” közül, feltételem telje-
sülése nem garantált, hiszen a felsô ve-
zetés, a management részére nem feltét-
len szükséges az adott vállalat irányítá-
sához annak szakmai ismerete, ahhoz a
„manager szakma” szükséges. 

3. A választmány stratégiai irányító
szerv, mint Feri írja. Ezt nem befolyásol-
ja az a tény, hogy tagjai között vannak
az „operatív munkára választott titká-

rok” is. A választmány ettôl még nem
lesz operatív szerv.

4. Egyetértek a 34 fôs választmány
létszámcsökkentésére tett javaslattal,
hiszen ilyen nagy létszámú szerv nem
tud igazán hatékonyan mûködni. (Feri is
írja: „mínusz a szerencsére hiányzók”).

5. Szakosztályi és helyicsoport-vá-
lasztmányt nem ismerek, az alapszabály
sem. Nem lehet tehát ezek mellett stra-
tégiai kérdések megtárgyalására elnöki
értekezletet, operatív irányításra titkár-
ságot létrehozni. Talán szerencse is,
hogy így van, mert ezzel csak nône a
gittegyletté válás.

6. Végül ne felejtsük el, hogy egyesü-
letünknek tagsága is van, nemcsak veze-
tôsége, elnöke és titkára. Egyesületünk
jövôje a tagságon múlik, a tagság és az
elfogadott, rátermett vezetôk közös
munkáján.

Javaslom kedves tagtársaimnak, hoz-
zám hasonlóan fogjanak tollat a kezükbe
vagy üljenek le a számítógép elé, és mi-
nél többen írják meg véleményüket, ész-
revételüket Feri barátom javaslatához.
Közösen hátha valami okosat fogunk ki-
találni. Ha egyáltalán szükséges.

Jó szerencsét!
✍ Csömöz Ferenc

M Û S Z A K I - G A Z D A S Á G I  H Í R E K

Amikor sokba került 
a takarékosság
Magyarországon 2003. január 13-án
többórás, az egész országra kiterjedô vil-
lamosenergia-korlátozásra volt szükség,
mert több, fosszilis fûtôanyaggal mûkö-
dô erômûnél gondok voltak a fûtôanyag-
gal : a Mátrai erômû szabadtéri bunkerei-
ben a szén összefagyott, a pakura meg-
dermedt. Az energiaipar megszólaltatott
illetékese a Kossuth Rádió Délutáni Kró-
nikájában feltett kérdésre sejteni enged-
te, hogy külföldi energia vásárlását azért
halogatták (nem jelentették be az
igényt), mert takarékossági szemponto-
kat kellett figyelembe venni. 

Az MVM Rt. okulva a hibából bejelen-
tette, hogy a jövôben hasonló esetben
akár a drágább villamos energiát is meg-
veszi a vészhelyzet kivédése érdekében.
„Az adott idôszakban, a térségben min-
denütt energiahiány volt.” – nyilatkozta
Tombor Antal az MAVIR vezérigazgatója.
Gerse Károly MVM vezérigazgató-helyet-
tes szerint a havária „szokásos” eset
volt. Elhangzott olyan nyilatkozat is,
hogy ilyen rendkívülizavar-megelôzés
mûszaki intézkedésekkel túl költséges
lenne. 

A Mátrai Erômû, amely normális körül-
mények között az ország energiafogyasz-
tásának 13%-át fedezi, a korlátozás el-
rendelése után (hosszabb idôvel az
üzemzavar bekövetkezésen után) csak
5%-os teljesítménnyel üzemelt, és 50
MW teljesítményt táplált a hálózatba.
(Az elsô híradás a Kossuth Rádióban
10%-ról tudósított). A mûködô blokk se-

gítségével 24 óra alatt további két blok-
kot indítottak meg. Az erômû elérte nor-
mális teljesítményének 30%-át. Az ener-
giaegyensúlyt a 13-i üzemzavar bekövet-
kezése után a sajószögedi és lôrinci gáz-
turbinák üzembe helyezésével és másfél
„mátrafüredi” teljesítmény átmeneti vá-
sárlásával teremtették meg (a gázturbi-
nák néhány perc alatt beindíthatók, de
az indítási döntés feltehetôen csak ki-
sebb késéssel történt meg az üzemzavar
bekövetkezése után). 2003. január 15-én
az erômû ismét 800 MW teljesítménnyel
üzemelt.

Az ország egyes nagy fogyasztóinak
visszafogása bizonyára többe került,
mint a drágább áram késve történô
„vészhelyzeti” vásárlása A lakosságnál
nem keletkezett kár, csak kellemetlen-
ség, amit azonban a polgárok, hasonlóan
mint más vészesetet, most türelemmel
viseltek el. 
☞ Kossuth Rádió, 2003. jan. 13., 14.,
15., Délutáni Krónika

Az aranysztori
Újabb aranytartalmú érckészletet talál-
tak a romániai Verespatak község alatt. 

Még nincs lezárva a nagybányai a
2000. évi, tiszai cianidszennyezés ügye,
Romániában újból aranybányát nyit a
Rosia Montana Gold Corporation. A ro-
mán-kanadai cég megkezdte a próbarob-
bantásokat, és tervezi a falu egy részé-
nek lebontását az ott lévô három temp-
lommal együtt. A vállalat igazgatója, To-
dorescu úr közlése szerint a kitermelés
2003-ban kezdôdik. Arról még nincs dön-

tés, hogy a falu lebontásra kijelölt részé-
nek magyar lakosait hova kívánják kite-
lepíteni.

A bányanyitással kapcsolatban Vanek
Ferenc román geológus említette, hogy
az eddigi 350 kg/év aranytermelésrôl 
17 t/év arany kinyerésére kíván a válla-
lat elmozdulni. Ehhez az eddigi éves
anyagmozgatás 2000-szeresét kívánják
elérni. 

A ciánszennyezés kivédhetô, de a ve-
szély fennáll. Ugyancsak megmaradnak a
meddôhányón a nehézfémek, és tovább-
ra is szennyezik a környék vizeit. Ve-
szélyben vannak a környék mûemlékei,
amelyeket a robbantások feltehetôen ká-
rosítani fognak. A bánya 15 évig ad
munkát 100 embernek, utána ott marad-
nak a munkanélküliek és az elcsúfított,
„holdbéli” táj.

A román környezetvédelmi miniszter
nyilatkozata szerint az aranybánya meg-
nyitásáról a parlamentnek kell döntenie. 
☞ Kossuth Rádió, Vasárnapi Újság,
2002. szept. 16, 
Déli Krónika. 2002. okt. 31.

A fémkohászati szakosztály
2003. évi

rendezvénynaptárát
következô számunkban

közöljük!
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1984. szeptemer 22-én kedves és emlékezetes
„Búcsúztató szakestély" keretében köszöntünk
el Egerszegi Jánostól aktív vállalati munkájá-
nak befejezése alkalmából az egykori alma ma-
ter és egyesületünk bölcsôjének színhelyén:
Selmecbányán.

2002. december 12-én ismét búcsúztatáson
jöttünk össze, mert életének 78. évében, 2002.
november 26-án csendesen elpihent. Ez a má-
sodik, az utolsó búcsúztatás is megmarad tisz-
telôinek, barátainak, volt munkatársainak,
gyászoló családjának emlékezetében. A székes-
fehérvári Feltámadás (Csutora) temetôben Cle-
ment Lajos búcsúztatta mély tisztelettel és
szeretettel.

1924. december 27-én született Pécsett. Tíz
éves koráig itt élt szüleivel és három testvéré-
vel. 1934-ben Veszprémbe költöztek, ott végez-
te nyolc gimnáziumát a piaristáknál. Érettségi
után a leghûségesebb város, Sopron egyetemén
folytatta tanulmányait, ahol a tudás és a szak-
ma szeretete mellett a „selmeci szellem" is mé-
lyen ivódott lelkébe. Tanulmányai során 1944-
ben Veszprémben, a Danuvia Gyárban, majd
1947-ben Ózdon, a Kohászati Mûveknél szer-
zett szakmai gyakorlatot. Kohómérnöki diplo-
máját 1948 októberében szerezte meg.

A Magyar Bauxitbánya Rt. Székesfehérvári
Alumíniumfeldolgozó Vállalatnál (Székesfehér-
vári Könnyûfémmû) kezdte meg munkáját
1948. október 25-én a revízió és technikai
anyagvizsgáló vezetôjeként. „Szakmai pályafu-
tásom kis túlzással egybeesik a Székesfehérvá-
ri Könnyûfémmû történelmével" – mondta a
BKL Kohászat munkatársával folytatott beszél-
getésében (1993. április-májusi szám). 1950.
szeptember 1-tôl technológus, 1952. február
1-tôl a hengermû vezetôje, majd 1953. január
1-tôl 1966. március 31-ig fôtechnológus.
1966. április 1-tôl termelési fômérnökhelyet-
tes, majd 1969. január 1-tôl 1984. évi nyugál-
lományba vonulásáig a vállalat termelési fô-
mérnöke. A gyárban eltöltött 36 év egy csodá-
latos szakmai pályafutás és egy tartalmas szép
élet története. 

„Mit tart az elmúlt évtizedek legnagyobb
személyes szakmai sikerének?" – kérdezi Stam-
pel Péter az említett beszélgetésben. „Néhány
mérnökkel és több kezdô fiatal kollégával létre-
hoztunk egy átfogó technológiai rendszert. Ez
a technológiai alapok lefektetésétôl a részletes

technológiák kidolgozásáig terjedt, és egységes
rendszerbe foglalta a tuskógyártás, a hengerelt
és sajtolt termékek elôállításának összes mû-
szaki és technológiai elôírását. Ezeknek na-
gyon sok eleme több évtizeden keresztül válto-
zatlanul használatban maradt, és még ma is
alapját képezi az érvényes technológiai rend-
szernek" – válaszolta 1993-ban. Ennek a
komplex rendszernek bizonyos elemeit az
Alcoa-Köfém-nél is használják.

Korát messze megelôzve, már a 60-as évek
végén szorgalmazta a számítógépes termelési-
rányítási rendszer létrehozását, mely célkitû-
zésnek mindvégig következetes élharcosa volt.

Egerszegi János igazi, széles látókörû, jól
felkészült, rendkívül alapos, határozott és di-
namikus vezetô volt. Soha nem akart kibújni a
felelôsség alól, minden kérdésben bátran dön-
tött. Politikai pártnak sohasem volt tagja,
nagy tekintélyét és magas kitüntetéseit kizáró-
lag tudásának, jellemének és intelligencájának
köszönhette.

Az OMBKE-nek 1952 óta volt tagja. Az egye-
sület székesfehérvári csoportja 1963-ban vá-
lasztotta elôször elnökévé, mely feladatot
1985-ig látta el. Elnöksége idején a székesfe-
hérvári csoport a fémkohászati szakosztály leg-
nagyobb létszámú szervezetévé nôtt, és az
egyesület egyik legjobban mûködô vidéki
szervezete lett. Munkája elismeréseként 1976-
ban a Sóltz Vilmos-emlékérem kitüntetést kap-
ta, majd 1994-ben az egyesület tiszteleti tag-
ja lett.

Hamvainak örök nyughelyére helyezése elôtt
gimnáziumi osztálytársai nevében dr. Kuczogi
Endre, az OMBKE vezetôsége, valamint az
1948-ban valétált kohómérnökök nevében Pá-
lovits Pál vett végsô búcsút. Utolsó szavai a
fájdalom, de egyúttal a remény kifejezései vol-
tak: „Jánost, jó barátunkat most utolsó útjára
kísérjük családja iránti mély részvétünkkel és
utolsó Jó szerencsét! köszöntésünkkel, mert
tudjuk, hogy a keresztény hitünk szerinti utol-
só ítéleti feltámadáskor a jó oldalra fog kerül-
ni, ahol majd az örök világosság fényeskedik
Neki!".

A temetést követô gyászszakestély a klo-
pacska hangjaival vette kezdetét, majd a ha-
gyomány szerint folytatódott, és a Bányász-
himnusz harangjátékával fejezôdött be.

✍ Csömöz Ferenc

Egerszegi
János
(1924–2002)
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Jövônk anyagai,
technológiái Rovatvezetôk:

dr. Buzáné dr. Dénes Margit,
dr. Klug Ottó

Bevezetô
A legtöbb mûszaki tudomány fontos cél-
kitûzése az új eredmények mielôbbi átül-
tetése a gyakorlatba. Ennek az írásnak is
ez a célja. A fémötvözetek kutatásának
az utóbbi 30 évben elért egyik legjelen-
tôsebb eredménye az üvegfémek felfede-
zése. Lágymágneses felhasználásuk nap-
jainkra általánossá vált. Jelen közle-
ményben egy új alkalmazási lehetôségre
hívjuk fel a figyelmet. Az amorf ötvözet
elektromos ellenállására alapozva és fû-

tôszálként alkalmazva síkosságmentesítô
rendszer fejlesztését kezdtük el. Az
elektromos energiával történô, fûtésen
alapuló síkosságmentesítés ugyan drá-
gább, mint a hagyományos, pl.: sózásos
eljárás, de nagyobb hatékonysága, auto-
matizálhatósága fokozza a közlekedés
biztonságosságát és nem fejt ki környe-
zetkárosító hatást. Ellenállásanyagként
üvegállapotú Fe40Ni40B14Si6 összetételû
ötvözetet használtunk. Ez az ötvözetcsa-
lád kevéssé ismert; mágneses tulajdon-

ságai nem kiemelkedôen jók, ezért a ku-
tatások perifériájára került. Így a kísérle-
tek során több olyan tulajdonságot kel-
lett vizsgálni, melyek mind az adott al-
kalmazás, mind az anyagtudomány szem-
pontjából fontosak.

A következôkben ismertetjük a kísérle-
teinkben használt üvegfém jelen alkal-
mazás szempontjából fontos jellemzôit,
majd röviden beszámolunk az elektromos
fûtés fejlesztésének eddig elért eredmé-
nyeirôl.

FeNiBSi-üvegfém, mint 
a fûtôrendszer alapötvözete
Az üvegállapotú Fe40Ni40B14Si6 összeté-
telû ötvözet egyik legjelentôsebb tulaj-
donsága a nagy fajlagos ellenállás. Ez
csak részben magyarázható az üvegálla-
potra általában jellemzô atomi rendezet-
lenséggel. Bizonyosan a bonyolult vegyi
összetétel is meghatározó szerepet ját-
szik. Az ötvözet nagy Ni-tartalma növeli
az üvegképzô hajlamot, ezért a szokásos-
nál vastagabb szalagok készíthetôk belô-
le. A Ni hatására nô az üvegállapot ter-
mikus stabilitása, amely nem csak a fel-
dolgozást elôsegítô forraszthatóságot és
ponthegeszthetôséget eredményezi, ha-
nem a nagy fûtôszál-hômérséklettel rövi-
debb felfûtési idôt is lehetôvé tesz. A Ni
biztosítja a korrózióállóságot, a jó me-
chanikai tulajdonságokat és a rugalmas-
ságot, melyek a jelen, gyakorlati felhasz-
nálás szempontjából fontos anyagjellem-
zôk. A gyártásból eredô geometria, a vé-
kony, széles szalag, a körszelvényû fûtô-
szálhoz képest fajlagosan kedvezôbb

GULYÁS CSABA – LOVAS ANTAL – BUZA GÁBOR

Fe–Ni-alapú ötvözetek néhány 
új alkalmazása

Írásunkban Fe–Ni-alapú amorf ötvözetek új alkalmazásairól számolunk be.
Az üvegfémeknek ez a családja figyelemreméltó tulajdonságváltozást mutat
a termikus elôélet függvényében mind mechanikai, mind elektromos tulajdon-
ságok vonatkozásában. Ezek a jelenségek azonban nem gátolják a
Fe40Ni40B14Si6 amorf ötvözet fûtôszálként való alkalmazhatóságát, amelyet
sikeresen meg is valósítottunk.

Gulyás Csaba okl. gépészmérnök. Diplo-
máját 2001-ben a BME Közlekedésmérnöki
Karán szerezte. 2001-tôl doktorandusz a
BME Közlekedésmérnöki Kar Jármûgyártás
és -javítás Tanszékén
Dr. Lovas Antal a kémiai tudományok
kandidátusa. 1967-ben vegyészként vég-
zett az ELTE Természettudományi Karán.
1967-tôl 1997-ig kutatóként dolgozott az
MTA Központi Fizikai Kutató Intézetében.
1997-tôl egyetemi docens a BME Közleke-
désmérnöki Kar Jármûgyártás és -javítás
Tanszékén.
Dr. Buza Gábor 1975-ben szerzett kohó-
mérnöki oklevelet az NME-n. 1975-tôl

1988-ig a Vaskut, 1988-tól a BME dolgo-
zója. Jelenleg a BME Közlekedésmérnöki
Kar Jármûgyártás és -javítás Tanszékének
docense és a Bay Zoltán Anyagtudományi
és Technológiai Intézet igazgatóhelyette-
se. Két évig a Max-Plank Institut für Eisen-
forschung, Düsseldorf vendégkutatója
volt. 1986-ban egyetemi doktori, 1990-
ben mûszaki tudomány kandidátusa címet
szerzett. Fô érdeklôdési területe: acélok
fázisátalakulásának vizsgálata, nagy ener-
giasûrûségû eljárások. Több mint 10 éve
intenzíven foglalkozik a nagy teljesítmé-
nyû lézerek anyagmegmunkálási lehetôsé-
geinek kutatásával. 1972-óta OMBKE-tag.
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anyagfelhasználást és nagyobb hôleadó
felületet biztosít, kisebb helyigény mel-
lett.

Az amorf anyagcsalád
Olyan ötvözeteket nevezünk amorfnak,
amelyekben nincs hosszútávú kristályos
rend. Az amorf ötvözetek egy szûkebb
csoportját üvegfémnek hívjuk, ha az
amorf állapot olvadékból, annak gyors
hûtésével jön létre. Ötvözetek esetén az
üvegállapot kialakulásához szükséges
kritikus hûtési sebesség 102–1011 K/s
között változik [1]. A lehûtési sebesség
ilyen mértékû különbözôsége az egyes
összetételekre jellemzô eltérô üvegkép-
zési hajlamot mutatja, amely csak két
vagy többkomponensû ötvözeteknél, ha-
tározott összetételi tartományban jelen-
tôs [2].

Az általunk használt üvegfémszalag
ebbe a kategóriába tartozik és az ún.
planar flow casting, azaz folyamatos sík-
öntéses technológiával készült, melynek
elvi vázlata az 1. ábrán látható. Az in-
dukciós hevítéssel létrehozott olvadékot
profilfúvókán keresztül túlnyomás segít-
ségével forgó réztárcsa palástjára fecs-
kendezzük [2]. 

Az érintkezés pillanatában azonnal
megkezdôdik a nagy intenzitású hôelvo-
nás. Így a rendezetlen olvadékállapot
befagyásával létrejön az üvegállapot. A
keletkezô szalag szélessége szabadon,
vastagsága azonban viszonylag korláto-
zott mértékben változtatható. A forgó
réztárcsával csak az olvadék egyik fele
érintkezik. 

Ahhoz hogy vastag amorf ötvözet ke-
letkezhessen, az ellenkezô oldalon is biz-
tosítani kell az ún. kritikus hûtési sebes-
ségnek megfelelô nagy hôelvonást,
amely – ennél az eljárásnál – hôvezetés-
sel történik. Ez, az anyagra jellemzô fizi-
kai paraméterként behatárolja az elérhe-
tô maximális lehûlési sebességet, illetve

a tárcsáról lefutó üvegállapotú szalag
vastagságának maximumát. 

Az általunk használt Fe40Ni40B14Si6-
szalag szélessége 12 mm, vastagsága 30
mm.

A Fe40Ni40B14Si6-üvegfém 
alkalmazását lehetôvé tevô 
legfontosabb tulajdonságok

A termikus stabilitás – 
alkalmazhatósági határok
A fûtôszál tervezett üzemi hômérséklete
150–200 °C. Ennek kapcsán merül fel a
kérdés, hogy a tartós üzemi hômérsékle-
ten való mûködés miként befolyásolja a
fûtôszál élettartamát és fizikai tulajdon-
ságait. Mivel a fûtôszál állapota termodi-
namikai értelemben metastabil, energia-
felvétel (melegítés-hôkezelés) hatására
ún. szerkezeti relaxáció, rendezôdés kez-
dôdik meg, melynek során az ötvözet
számos tulajdonsága (keménység, szakí-
tószilárdság, Curie-hômérséklet, elektro-
mos ellenállás stb.) megváltozik. Na-
gyobb hômérsékleten, a hosszútávú dif-
fúziós folyamatok elindulásával megkez-
dôdik az átkristályosodás is. Ennek a fo-
lyamatnak – akár az üvegképzôdés, akár
az üvegállapotban lejátszódó átalakulá-
sok – idô és hômérsékletfüggése a TTT
(Time Temperature Transformation, azaz
idô-hômérséklet-átalakulás) diagramban
jól nyomon követhetô (2. ábra). Ha az
olvadék nagy sebességû hûtése során
vizsgáljuk az elsôrendû fázisátalakulások

idô és hômérsék-
letfüggését, ugya-
nolyan átalakulási
görbéhez jutunk,
mint amit az acé-
lok szilárd állapo-
tára vonatkozó
nemegyen sú l y i
fázisátalakulási di-
agramjából isme-
rünk. Ha a hûtési
sebesség megha-
ladja az ún. kriti-
kus hûtési sebes-
séget, amorf fázis
jön létre, ellenke-
zô esetben kristá-
lyos, vagy vegyes,
vagyis részben
kristályos, részben
amorf anyag kelet-
kezik. A TTT diag-

ram olvasásakor ugyanazok a szabályok
érvényesek, mint a nemegyensúlyi fázis-
átalakulásokra vonatkozó diagramoknál.

Ha egy amorf ötvözetet izoterm mó-
don tx ideig hôkezelünk (2. ábra, b gör-
be), vagy Tx hômérsékletre melegítünk
(2. ábra, c görbe), bekövetkezik az át-
kristályosodás, amely az amorf állapotra
jellemzô különleges, a jelen alkalmazást
is lehetôvé tévô tulajdonságok eltûnésé-
vel jár.

Az átkristályosodás hômérséklete, va-
lamint egy adott hômérsékleten az át-
kristályosodáshoz szükséges idô az üveg-
fémek termikus stabilitásának mérôszá-
maiként értelmezhetôk. Ezek szabnak ha-
tárt az amorf ötvözetek alkalmazhatósá-
gának.

Az általunk használt üvegfém átkristá-
lyosodási hômérséklete 475 °C.

Amorf szerkezeti relaxáció
Egy amorf ötvözet mindaddig termikusan
stabilnak tekinthetô, amíg az átkristá-
lyosodás meg nem kezdôdik. Ez azonban
nem jelenti azt, hogy az anyagtulajdon-
ságok ennél kisebb hômérsékletû hôke-
zelés során változatlanok maradnának,
hiszen a lehûlési sebesség és az anyagot
ért hôhatások függvényében számos, kü-
lönbözô struktúrájú amorf szerkezet ala-
kulhat ki. Ezeket a folyamatokat össze-
foglaló néven szerkezeti relaxációnak ne-
vezzük. Fizikai lényegük legkönnyebben
a termodinamikai folyamatok vizsgálatá-
val, a 3. ábra alapján érthetô meg. Ha az

1. ábra. Folyamatos síköntés elvének
sematikus rajza [2]

2. ábra. TTT ábra a lehûlési sebesség és a kialakuló fázisviszonyok
bemutatására (a) üvegképzôdést eredményezô gyors hûtés, (b)
izoterm fûtés, mely tx-nél átkristályosodást eredményez, (c) az
üvegállapot lassú melegítése, mely Tx-nél átkristályosodást okoz
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olvadékot lassan hûtjük, akkor az olva-
dáspont (3. ábra Tolv) hômérsékletén el-
sôrendû fázisátalakulás zajlik le, amelyet
a fajtérfogatban, valamint az entrópiá-
ban és az entalpiában látható ugrásszerû
változás mutat. Ha a hûtési sebességet
az üvegállapotot eredményezô kritikus
hûtési sebesség fölé emeljük (3. ábra
v2), nem tapasztaljuk a termodinamikai
állapotjelzôk ugrásszerû változását. A v2
sebességû hûtés esetén a rendszer G(v2)
szabadentalpiával rendelkezik. A hûtési
sebesség növelésével (v1) az olvadék
gyorsabban dermed és nagyobb fajtérfo-
gatú, nagyobb entrópiájú, G(v1) szabad-
entalpiával jellemezhetô állapot jön lét-
re. Egy rendszer termodinamikai stabili-
tása a G szabadentalpia értékével is jel-
lemezhetô. A stabilitás annál nagyobb,
minél kisebb a rendszer G értéke.

A kis hômérsékleten végzett (T<<Tg)
hôkezelés hatására az üvegállapot sza-
badentalpiája csökken, benne szerkezeti
relaxáció megy végbe. A szerkezeti rela-
xáció diffúziómentes folyamatként az ol-
vadékállapotban befagyott atomok rö-
vidtávú átrendezôdésével jár [10]. Ennek
során csaknem minden fizikai tulajdon-
ság megváltozik: a mechanikai tulajdon-
ságok irreverzibilis, a mágneses és elekt-
romos tulajdonságok egy része, pl.: Cu-
rie-hômérséklet, reverzibilis módon. Az
irreverzibilis változások során az ötvözet
egyre jobban közelíti a kristályos – ter-
modinamikailag stabil – állapotra jel-
lemzô tulajdonságokat (3. ábra, G(v1),
G(v2) közötti a görbe). A keménység, a
ridegség, a sûrûség növekszik, a szaba-
dentalpia, a fajtérfogat és az entrópia
csökken.

Elektromos ellenállás
Az üvegfémekre jellemzô atomi rendezet-
lenség és a különbözô oldott alkotók je-
lenléte a tiszta fémekhez képest jelentôs
ellenállás-növekedéshez vezet. Ennek
megfelelôen az amorf ötvözetek fajlagos
ellenállása szobahômérsékleten általá-
ban 100–300 µΩcm, ez 2-3-szor na-
gyobb a kristályos állapotban mérhetô
értéknél. Az ellenállás a hômérséklet
csökkenésével – a kristályos állapothoz
hasonlóan – általában csökken. Az ellen-
állás hômérsékletfüggése azonban igen
csekély. Az olvadékállapotban mérhetô
ellenállás-hômérséklet közötti összefüg-
gést extrapolálva az átkristályosodási
hômérséklet alatti értéket kapjuk. Ez alá-
támasztja az üvegfémek atomi szerkeze-
te és a folyadékállapotra jellemzô atomi
rendezetlenséggel kapcsolatos hasonló-
ságot, amely megkönnyíti az amorf
struktúra megértését. Az átkristályoso-
dási hômérsékleten az ellenállás hirtelen

lecsökken, majd belesimul a kristályos
állapotra jellemzô görbébe (4. ábra) [3].

Az általunk használt amorf ötvözet
fajlagos ellenállása 145 µΩcm.

Mivel a síkosságmentesítô fûtés 0 °C
alatti hômérsékleten kezd mûködni,
megmértük különbözô termikus elôéletû
FeNi-alapú amorf mintáknak az ellenál-
lás-hômérséklet függését (TCR) folyé-
kony N2-hômérséklet és szobahômérsék-
let között. Az 5. ábrán, a közel azonos
geometriájú minták abszolút ellenállása
látható a hômérséklet függvényében. Az
elektromos ellenállás hômérsékletfüggé-
sével kis hômérséklet-tartományban szá-
mos szerzô foglalkozott az elmúlt két év-
tized során [4, 11]. A hômérsékletfüggés
elméleti kutatása máig sem hozott egy-
értelmû eredményt. Az általában elfoga-
dott vélemény szerint az ellenállás-mini-
mum (vagy maximum) valamilyen mág-
neses tulajdonság megváltozására vezet-
hetô vissza. Ezt a jelenséget korábban

csak összetételfüggô-
nek tételezték fel. Az
újabb vizsgálati ered-
mények viszont amel-
lett szólnak, hogy az
R=f(T) összefüggésnek
szerkezeti okai is lehet-
nek, hiszen a vizsgált
mintákban a hôkezelés-
kor kizárólag rövidtávú
atomi átrendezôdés,
szerkezeti relaxáció ját-
szódik le. A jelenség
átfogó értelmezése
azonban még várat ma-
gára. Az ábrán látható
jelenségek csak kis hô-

3. ábra. A fajtérfogat, az entalpia és entrópia alakulása a hômér-
séklet függvényében, lehûlô üvegképzô olvadéknál

4. ábra. Adott összetételû ötvözet ellenállása amorf, kristályos és
olvadék állapotban [3]

5. ábra. Fe35Ni35Cr10Si6B14 összetételû amorf ötvözet ellenál-
lás-hômérséklet közötti összefüggése alacsony hômérsékleten,
különbözô szerkezeti relaxációt eredményezô hôkezelések után
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mérsékleten mutathatók ki, így a gyakor-
lati alkalmazást nem befolyásolják. A
vizsgált ötvözet R=f(T) függése –60 °C-
ig elhanyagolhatóan kicsi.

Mechanikai tulajdonságok
A síkosságmentesítô fûtôrendszer gyár-
tása során, a beépítéskor, pl. a beton
megkötésekor és a késôbbi üzemelés so-
rán húzó-nyíró feszültség ébredhet. Ezért
fontos a üvegfémek megfelelô mechani-
kai tulajdonságainak ismerete, amelyek
szerkezeti anyagainktól különbözôek,
jellegzetesek. Egyszerre mutatkozik nagy
flexibilitás, nagy folyáshatár, nagy ke-
ménység és E/50 környéki szakítószilárd-
ság, amely megközelíti az elméleti felsô
határt (E: Young modulus, mely egyten-
gelyû húzás esetén a feszültség és az ál-
tala okozott rugalmas deformáció hánya-
dosa) [1]. Ezek a tulajdonságok éles el-
lentétben állnak az oxidüvegek ridegsé-
gével és az azonos flexibilitás mellett a
kristályos fémekben mérhetô kis teherbí-
ró képességgel.

Az elektromos fûtés mûködése során a

fûtôszál hosszú
ideig nagy hômér-
sékleten üzemel,
ami a fûtôszál me-
chanikai tulajdon-
ságainak megvál-
tozásához vezet-
het. Ezt méréseink
is igazolták. A
200°C-on különbö-
zô ideig hôkezelt
minták keménysé-
ge és szakítószi-
lárdsága növekvô,
a flexibilitás (hajlí-
tószám) csökkenô
tendenciát mutat
(6., 7., 8. ábra).
Az átmenetifém-
metalloid rendsze-
rekben lejátszódó
szerkezeti relaxá-
ció során a ke-
ménységnövekedés
tipikus jelenség. A
növekedés nem
szükségsze rûen
monoton, de nö-
vekvô hôkezelési
idôvel a hôkezelés
hômérsékletétôl
függô határérték-

hez tart [12]. A keménységnövekedés az-
zal függ össze, hogy az alapfémen kívül
az üvegképzôk is részt vesznek a rövidtá-
vú kémiai rend kialakításában. Az üveg-
képzôk (fôként a B) kovalens jellegû in-
termetallikus vegyületet képeznek az
alapfémmel, melyekre egyensúlyi álla-
potban irányított kémiai kötés jellemzô.
Az irányítottság a szerkezeti relaxáció
során növekszik, határozottabb rendezô-

dés jelenik meg az ötvözet komponensei
között. Így kémiailag közelebb kerülnek
az egyensúlyi állapotot jelentô vegyület-
hez, ami keménységnövekedéssel és ri-
degedéssel jár. Ez utóbbi nyilvánul meg
a hajlítószám csökkenésében, amint azt
a 8. ábra is mutatja. Az eredmények egy-
üttes vizsgálata során kitûnik, hogy a
23,6 órát hôkezelt minták esetén a ke-
ménységben lokális maximum, a szakító-
szilárdságban és a flexibilitásban lokális
minimum mutatkozik. Mivel három egy-
mástól független mérésnél is megfigyel-
hetô a szélsôértékhely, a mérési hiba
elegendôen nagy biztonsággal kizárható.
A jelenség pl. a mintában felgyülemlô
belsô feszültséggel és ezek leépülésével
magyarázható, amelynek hátterében va-
lamilyen amorf szerkezetváltozás húzód-
hat. A jelenség megértéséhez további
mérésekre van szükség [5].

Mágneses tulajdonságok
A beágyazó közeg (pl.: beton) és a fûtô-
szál tönkremenetelének megakadályozá-
sára (az átkristályosodás elkerülése érde-
kében) célszerû egy túlmelegedést gátló
biztonsági kapcsoló beépítése. A hômér-
sékletmérés megbízhatósága javítható,
ha a fûtôszál hômérsékletével arányos
valamilyen stabil fizikai vagy mágneses
tulajdonságot mérünk. Mivel amorf álla-
potban az ellenállás hômérsékletfüggése
minimális, ezért a mágneses tulajdon-
ságváltozáson alapuló hômérsékletmérés
tûnt sikerrel kecsegtetô megoldásnak.

Az üvegfémek mágneses tulajdonsága-
inak irodalma kiterjedt. Itt csak a hômér-
sékletmérés szempontjából fontos Curie-
hômérséklettel kapcsolatos jelenségre té-
rünk ki. Azt a hômérsékletet nevezzük Cu-
rie-hômérsékletnek, amely felett az

anyag elveszíti a fer-
romágneses állapotát
(ferromágneses – pa-
ramágneses átmenet).
A vasalapú ferromág-
neses üvegfémek Cu-
r i e - h ômé r s é k l e t e
500–800 K közé esik,
és növekvô Ni-tarta-
lommal valamint a
nem-ferromágneses
komponensek kon-
centrációjának növe-
kedésével csökken. A
Curie-hômérséklet és
a mágneses átmenet

6. ábra. 200°C-on hôkezelt amorf Fe40Ni40Si6B14 keménysége a
hôkezelési idô függvényében [5]

7. ábra. 200°C-on hûkezelt amorf Fe40Ni40Si6B14 szakítószilárdsá-
ga a hôkezelési idô függvényében [5]

8. ábra. 200°C-on hôkezelt amorf Fe40Ni40Si6B14 flexibilitása a
hôkezelési idô függvényében [5]
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meredeksége összetételtôl
és termikus elôélettôl
(gyártási körülmények, hô-
kezelés) függô tulajdonsá-
gok. A ferromágneses –
paramágneses átmenet (9.
ábra) reverzibilis folyamat,
melynek során semmilyen
egyéb anyagtulajdonság
nem változik meg, ha a Cu-
rie-hômérséklet jóval a
kristályosodási hômérsék-
let alatt van és nem ját-
szódik le jelentôs szerke-
zeti relaxáció [6]. A hô-
mérsékletmérô szenzorunk
alapanyagaként a fûtôszáléval közel azo-
nos összetételû ötvözetet használtunk. A
fûtôszál ötvözetéhez Cr-ot adagolva a kí-
sérleti minta Curie-hômérsékletét 100 °C-
ra sikerült csökkentenünk.

A fûtôrendszer megvalósítása és
rendszerszintû vizsgálata
A fûtôszál alkalmazhatóságának vizsgá-
latához modell betonlépcsôt készítet-
tünk, amelybe a üvegfémbôl készített
elektromos fûtôhálózatot ágyaztunk be
(10. ábra). Arra a kérdésre kerestük a vá-
laszt, hogy adott fûtôteljesítménnyel a
betonlépcsô felületén mekkora hômér-
sékletet lehet elérni. Az elektromos fûtô-
testet a 12 mm széles és 30 mm vastag
szalagtekercsbôl forrasztással készítettük
el, kihasználva az alapötvözet magas hô-
mérsékleti stabilitását. Annak érdeké-
ben, hogy a képzôdô Joule-hô minél na-
gyobb hányada a lépcsô felülete felé ára-
moljon, szigetelôréteget helyeztünk a
fûtôszál alá. A lépcsô elektromos adatai
a következôk: U=36,4 V, Rfûtôszál=14,56
W, Ifûtôáram=2,5 A, P=273 W/m2-es fûtô-

teljesítmény adódik. Törpefeszültség al-
kalmazásával nincs szükség elektromos
szigetelésre, amely a hôátadást rontaná.
A mérést mélyhûtô gépben végeztük el,
ahol a hômérséklet –18 °C és –12 °C kö-
zött változott. A mérési eredményekbôl
(11. ábra) látható, hogy –14 °C-os kör-
nyezeti hômérsékleten 7 °C feletti felü-
leti hômérséklet érhetô el, amely elsô-
sorban a fûtôtest alá helyezett polystirol
szigetelôanyagnak köszönhetô.

Túlmelegedést gátló hômérséklet-
kapcsoló szenzor
A síkosságmentesítô fûtés annál hatéko-
nyabb, minél nagyobb a fûtôszál hômér-
séklete, mert a felület és a fûtôszál kö-
zött kialakuló nagy hômérséklet-különb-
ség gyorsabb hûterjedést eredményez. A
fûtôszál üzemi hômérsékletének növelé-
sét azonban a beépítési anyag valamint
a fûtôszál termikus stabilitása korlátoz-
za. A beton 250°C feletti hômérsékleten
megrepedezik, az amorf fûtôszálnál pe-
dig bekövetkezhet az átkristályosodás,
amely a fûtôszálként való alkalmazást le-

hetôvé tevô anyagtulaj-
donságok elvesztését
eredményezi [8]. Ennek
elkerülésére ferromágne-
ses-paramágneses átme-
neten alapuló túlmelege-
dés-gátló kapcsolót készí-
tettünk, ahol a fûtôszál
egy kis szakasza képezi a
Curie-hômérséklet alapú
szenzor alapanyagát. Ha a
fûtôszál a Curie-hômérsék-
let fölé melegszik, meg-
szakad a fûtôáramkör.
100°C Curie-hômérsékletû
szenzoranyagot használva,

a fûtôrendszer hômérséklete a 12. ábra
szerint alakul. Látható, hogy a szenzor
segítségével a hômérséklet megfelelôen
stabilizálható [9]. 

Összefoglalás
A Fe40Ni40B14Si6 összetételû amorf ötvö-
zetcsalád az üvegfémkutatás perifériájá-
ra került, mert mágneses tulajdonságai
nem kiemelkedôen jók. A széleskörû
anyagvizsgálatok mégis olyan mechani-
kai és elektromos jellemzôkre derítenek
fényt, amelyek lehetôvé teszik ennek az
ötvözetnek a széleskörû, pl.: fûtôszál-
ként való felhasználását kis hômérsékle-
tû környezetben. Az ötvözet keménysé-
ge, flexibilitása és szakítószilárdsága a
hôkezelési idô függvényében az amorf
állapotra jellemzô tendencia szerint vál-
tozik. Rövid idejû hôkezeléskor azonban
szerkezeti relaxációval magyarázható
anomália mutatkozik. 

Az elektromos ellenállás hômérséklet-
függése –60°C alatti tartományban ter-
mikus elôéletfüggô eltéréseket mutat,
bár az idevonatkozó szakirodalom csak
az R=f(T) összetételfüggésérôl beszél. A
mechanikai és elektromos tulajdonsá-
gokban tapasztalt jelenségek a gyakor-
lati felhasználást nem befolyásolják. Kí-
sérleteink során bebizonyosodott, hogy
a Fe40Ni40Si6B14 összetételû amorf ötvö-
zetbôl készült fûtôszállal a túlmele-
gedés-gátló hômérséklet-kapcsolóval ha-
tékony síkosságmentesítô fûtés készít-
hetô.

9. ábra. Ferromágneses-paramágneses átmenet
Fe68Cr12Si6B14 üvegfémnél [6]

11. ábra. Felületi és környezeti hômérséklet alakulása
felfûtési és lehûtési ciklusnál [7]

10. ábra. Lépcsômodell keresztmetszeti
ábrája [7]

12. ábra. A fûtôszál hômérsékletének idô-
függése 100°C-on kapcsoló túlmelegedés
gátló szenzor használatával [9]



Érdekességek a Molecular
Imaging Online-rôl
A Molecular Imaging az USA
Arizona állambeli Tempe vá-
rosában mûködik, és fô tevé-
kenysége a pásztázó szondás
mikroszkópia (SPM, scanning

probe microscopy) eszközei-
nek fejlesztése és gyártása.
Internetes honlapjukon szá-
mos érdekesség található.

A fotókon az új autók ka-
rosszériájának szállítás köz-
beni védelmére használt, ta-
padó védôfólia 5x5 mikromé-
ter nagyságú darabjának im-
pulzuserô üzemmódú atom-
erô-mikroszkópos képe (AFM+

PFM, Atomic Force Microscopy
+ Pulsed Force Mode) látható.
A sötétebb területek mutatják
a kisebb tapadású és kisebb
merevségû fázisokat. A négy
felvétel az AFM+PFM külön-
bözô leképezési módjait il-
lusztrálja: a) topography, b)
deflection, c) stiffness, d) ad-
hesion.
☞ www.molec.com

Nanométeres multirétegek
röntgenoptikai alkalmazása
A néhány nanométeres vas-
tagságú rétegek jelentôsége a
beköszöntött „fotonika évszá-
zadában” egyre nagyobb je-
lentôségûek.

Különösen érdekesek azok
a lehetôségek, amelyeknél az
alkalmazáshoz igazodó réteg-
vastagság-eloszlások valós
háromdimenziós felületeken
fény és röntgenoptikai alkal-
mazást tesznek lehetôvé. En-
nek feltétele a technológia
kézben tarthatósága, amely-
lyel nagy felületen extrém vé-
kony rétegszerkezetet ultrap-
recíziós módszerrel lehet lét-
rehozni. A drezdai anyag- 

és sugártechnikai intézetben
(Fraunhofer-Institut für Werk-
stoff- und Strahltechnik Dres-
den) ilyen nanométeres mul-
tirétegeket tudnak létrehozni
akár 150 mm átmérôjû sík
vagy görbült szuperpolírozott
felületeken.

Jelenleg röntgenoptikai
nyalábformálásra alkalmazzák
a nanométeres multirétegeket
a röntgenanalitikában, és az
interferenciaoptikában a kö-
vetkezô generációjú litográfiai
eljárásokhoz (13,4 nm-es hul-
lámhosszúság elérése a cél).

A nanométeres multiréte-
gek röntgenoptikai alkalma-
zásával a laboratóriumi rönt-
genberendezések alkalmazha-
tóságát lényegesen ki lehet
terjeszteni. Két gradiens mul-
tiréteggel bevont parabola
segítségével egy minden ed-
diginél nagyobb hatékonysá-
gú monokromátort sikerült
létrehozni, amely szubmik-
roszkópos méretû, pontszerû
sugárforrásként használható,
amelyet a mikrodiffrakcióban,
az egykristálydiffrakcióban, a
mikrolitográfiában és a mik-

rotomográfiában egyaránt ha-
tékonyan lehet alkalmazni.
☞ http://www.iws.fraunhofer.de

Teljesítôképesebb félvezetô
lézer 2 µm emissziós sávszé-
lességgel. A Bell kutatói
olyan félvezetô lézert építet-
tek, amely a fényt az infravö-
rös tartományban 2 µm sáv-
szélességben folytonos és
megbízható sugárzásként bo-
csátja ki. Az új optikai elemet
a távközlésben vagy az érzé-
keny szenzorok területén le-
het alkalmazni.

A félvezetô lézerek általá-
ban megbízható fényforrá-
sok, kompaktak, robusztusak,
többnyire hordozhatók és
nagy teljesítôképességûek. Az
új kvantum-kaszkád-lézer, a
hagyományosokkal ellentét-
ben, a fény impulzusokat 2
µm sávszélességû folytonos
spektrumként bocsátja ki. Ez
különösen olyan alkalmazá-
soknál jelent elônyt, amelyek-
nél egyébként több, különbö-
zô hullámhosszúságú lézerre
lenne szükség. 
☞ http://www.stp-gateway.de
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Egyesületi
hírmondó Rovatvezetô :

dr. Fauszt Anna

Szent Borbála-napi országos központi ünnepség
Egyesületünk küldöttgyûlésének kezde-
ményezésére december 4-e hivatalosan
is a „Bányászok és Kohászok Napja” lett.
A két szakma képviselôi 2002. december
4-én a Gazdasági és Közlekedési Minisz-
térium (GKM), az Országos Magyar Bá-
nyászati és Kohászati Egyesület
(OMBKE), a Magyar Bányászati Szövetség
(MBSZ), a Bánya és Energiaipari Dolgo-
zók Szakszervezete (BDSZ) és a Dunaferr
Rt. közremûködésével szervezett közpon-
ti állami ünnepség keretében emlékeztek
meg védôszentjükrôl, Szent Borbáláról.
Az ünnepségnek a magyar kohászat fel-
legvára, a Dunaferr Rt. a dunaújvárosi
Bartók Béla Kamaraszínház és Mûvelôdé-
si Házban adott otthont, ezzel is jelké-
pezve, hogy az OMBKE által a rendszer-
váltás után 1990-ben életre keltett Szent
Borbála-napi ünnepség az egyesületben
összekovácsolódott két szakma közös ün-
nepe. 

Az országos eseményen a Kormány ne-
vében Csizmár Gábor országgyûlési képvi-
selô, a Foglalkoztatáspolitikai és Munka-
ügyi Minisztérium politikai államtitkára
mondott ünnepi köszöntôt. Ezt követôen
dr. Szerdahelyi György a GKM energetikai
fôosztályvezetôje, dr. Rabi Ferenc a BDSZ
elnöke, dr. Tolnay Lajos az OMBKE elnöke
és Bokor Csaba az MBSZ elnöke mondták
el a jeles naphoz kapcsolódó ünnepi
gondolataikat. Göncz Árpád, egykori köz-
társasági elnök, „tiszteletbeli bányász”
üdvözlô sorait dr. Zoltay Ákos, az MBSZ
fôtitkára olvasta fel.

Dr. Tolnay Lajos beszédében az aláb-
biakat mondta:

„Tisztelt Ünneplôk! Kedves Vendégeink! 
A 110 éves Országos Magyar Bányászati
és Kohászati Egyesület tagsága és veze-
tése nevében köszöntöm a mai ünnepsé-

gen megjelenteket! Bányászokat és ko-
hászokat egyaránt!

A mai nap – december negyedike – ha-
gyománytisztelô szakmáink jeles napja. 

Az a körülmény, hogy az egyesületünk
egyik legjelentôsebb pártoló tagja, a ma-
gyar kohászat fellegvárának számító Du-
naferr Rt, valamint az OMBKE legnagyobb
vidéki szervezete, a dunaújvárosi szerve-
zet otthont adott az ünnepségnek és ma-
gára vállalta a mai ünnepség megszerve-
zését, egyúttal jelkép is. Jelzi, hogy a
mai naptól kezdve december negyedike a
„Bányászok és Kohászok Napja”, a bányá-
szok és kohászok államilag elismert nap-
ja. Annak a két egymással ôsidôk óta
összefonódott, egymásra épülô szakmá-
nak a közös ünnepe, melyek ugyan az idô
során a tudomány és technika egyre szé-
lesebb skáláján specializálódtak, de e
szakmák képviselôi mindig összetartozó-
nak érezték magukat. Egy szakmai egye-
sületbe tömörültek, keresték az együtt-
gondolkodás, az együvé tartozás formáit.
Együtt ünnepelnek és az ünnepeken
együtt énekelik egymás himnuszát. 

Közös az Alma Materünk, közösek a
hagyományaink! A mai tudományok is-
meretében nehéz lenne eldönteni, hogy
a Selmecbányai Bányászati Akadémia 240
évvel ezelôtt felállított elsô tanszéke az
Ásványtani, Kémlészeti és Kohászati Tan-
szék valójában bányász volt-e, vagy ko-
hász. Az Akadémián végzettek hosszú
ideig megkülönböztetés nélkül a bánya-
és kohómérnöki címet viselték.

Az összetartozás bizonyítéka, hogy a
bányászok és kohászok 108 éve egyaránt
„Jó szerencsét!” köszöntéssel üdvözlik
egymást és a bányászhimnusz hangjai
mellett mondanak utolsó „Jó szeren-
csét!” eltávozott társaiknak. 

Bányász és kohász tagjaink összetarto-

zását szimbolizálta az, amikor ez év szep-
temberében a világörökség részét képezô
Selmecbányán mintegy ötszáz magyar
bányász és kohász kart karba öltve vonult
fel a szalamander-ünnepségen.

A bányász-kohász összetartozásnak
egész Európában hagyománya van. Ebben
az évben egyesületünk tagsága megtisz-
telt vendégként vett részt a tizenkettedik
Európai Knappen- und Hüttentag-on (Bá-
nyász- és Kohásznapon) Arnoldsteinben,
ahol földrészünk különbözô tájairól érke-
zô 2500 bányász és kohász vonult fel
Szent Borbálát ábrázoló zászlók alatt.

E jeles ünnepen persze fel lehetne ten-
ni a kérdést, hogy Szent Borbála kinek a
védôszentje? Szent Borbála tulajdonkép-
pen a hirtelen halállal járó veszélyes
szakmát ûzôk védôszentje. A bányászatot
és kohászatot magába foglaló montanisz-
tika ilyen. Én úgy gondolom, hogy Szent
Borbála azoknak a védôszentje, akik azt
magukénak választják, magukénak vallják
és ôrzik a megemlékezés hagyományát.
Egyesületünk tagsága ilyen! Ôk magától
értetôdôen és egyhangúan védôszentjük-
nek tekintik Szent Borbálát. 

Ez az egyesületi szellem keltette élet-
re a rendszerváltás után az elsô Borbála-
napi ünnepséget 1990. december 4-én a
Szent Gellért-hegyi sziklakápolnában,
ahol a bányászok és kohászok szentmise
keretében azóta is évrôl évre rendszere-
sen megemlékeznek Szent Borbáláról. Az
elsô hivatalos nagy állami ünnepség
1991-ben volt az Országos Magyar Bá-
nyászati és Kohászati Egyesület szervezé-
sében a városmajori templomban, melyen
a szentmisét a katolikus egyház feje,
Paskay László bíboros úr tartotta, és
amelyet Göncz Árpád köztársasági elnök
is megtisztelt jelenlétével. A már hagyo-



48 Egyesületi Hírmondó

mánnyá vált Szent Borbála-napi ünnep-
ség így kezdôdött. 

Egyesületünk ezen ünnepi alkalommal
kezdeményezte Göncz Árpád köztársasági
elnöknél a Szent Borbála-érem alapítá-
sát, aki ezt felkarolva, kérésünket továb-
bította az illetékesekhez. Így született a
miniszteri kitüntetés, mely a mai naptól
kezdve egyesületünk tagsága kezdemé-
nyezésére már nemcsak bányászoknak,
hanem a kohászoknak is adományozható. 

Az elsô ünnepélyes Borbála-megemlé-
kezés óta eltelt több mint tíz év alatt
egyesületünk helyi szervezeteiben a bá-
nyászok és kohászok minden évben
együtt ünneplik Szent Borbála napját,
mint szakmáink napját. A közös országos
méretû szakmai nap gondolata azonban
fokozatosan háttérbe szorult. Ez volt az
oka, hogy az OMBKE 2002. április 27-i
küldöttgyûlése állást foglalt a szakmai
összefogás erôsítésérôl és kimondta,
hogy december 4-ét, vagyis Szent Borbá-
la napját az egyesületünk által képviselt
szakmák, a bányászok és a kohászok kö-
zös napjának tekinti.

A szakmáink egységét kívánjuk hang-
súlyozni és erôsíteni egyesületünkön be-
lül és kívül. Ehhez kérjük a bányász és
kohász szakmai szervezetek, szövetségek
és érdekvédelmi szervezetek együttmûkö-
dését és segítségét is. 

Az Országos Magyar Bányászati és Ko-
hászati Egyesület tagsága és vezetése
nevében ezúton is megragadom az alkal-
mat, hogy megköszönjem a Dunaferr Rt.
vezetésének azt a támogatást, mellyel
egyesületünk célkitûzéseit a dunaújváro-
si kohászat eddig is támogatta. Külön is
köszönöm segítségét abban, hogy a ma-
gyar bányász- és kohászszakma elsô íz-
ben közös állami központi ünnepség ke-
retében ünnepelheti védôszentjük, Szent
Borbála napját: Az elsô közös Bányász-
Kohász Napot! Bízunk abban, hogy ez a
rendezvény is segít felhívni a figyelmet a
kohászszakma nemzetgazdasági jelentô-
ségére.

Különös jelentôségû az, hogy pont Du-
naújvárosban találkozunk. Közismert
ugyanis, hogy a dunaújvárosi vaskohá-
szat, a Dunaferr Rt. nehéz döntések elôtt
áll. Át kell neki is esnie azon a folyama-
ton, amin hazánkban már sokan kínnal-
keservvel átestek a rendszerváltás óta. A
világgazdasági folyamtok által diktált ra-

cionalizálási kényszerûségek elôl nem le-
het kitérni, de nem mindegy, hogy mit
lépünk és hogyan. A kényszerû átállás és
privatizáció során vigyázni kell arra,
hogy az elmúlt 12 év zömében kedvezôt-
len acélipari privatizációs tapasztalatai
ne ismétlôdjenek meg! Ennek kapcsán
olyan tôkeerôs partner bevonásáról kell
gondoskodni, aki nem kizárólag az évti-
zedek alatt kialakított piac megszerzésé-
ben érdekelt, hanem az elkerülhetetlenül
szükséges létszámleépítés mellett a kor-
szerûsítéshez nélkülözhetetlen fejleszté-
sekrôl is gondoskodik, kapcsolódva a mi-
elôbb beindítandó térségi fejlesztési
programokhoz. 

Ebben a folyamatban a dunaújvárosiak
nem maradhatnak egyedül! Nemcsak a
kormányzati és érdekvédelmi szerveknek
van itt szerepe, de segítô szerepe kell le-
gyen a szakmai civil szervezeteknek is!

Itt és most felajánljuk a Dunaferr Rt.
vezetésének a négyezer fôs egyesületünk
szaktudását, tapasztalatait, kapcsolat-
rendszerét, a civil szervezetben rejlô le-
hetôségek kihasználását. Egyesületünk,
mint a kohász szakma civil szervezete, a
saját lehetôségein belül a jövôben is ké-
szen áll minden olyan együttmûködésre,
szakmai támogatás megadására, mely a
hazai vaskohászat és ezen belül a Du-
naferr Rt. szakmai célkitûzéseit elôsegít-
heti.

Végezetül engedjék meg, hogy e jeles
nap alkalmával az OMBKE tagsága és ve-
zetése nevében magam is gratuláljak
azoknak a kiváló szakembereknek, akik
most átvehetik a gyönyörûen csillogó
ezüst Szent Borbála-érmet; különösen
azoknak, akik az egyesületben végzett

munkájukkal is kiérdemelték ezt a kitün-
tetést. A jelenlévôk és a kitüntetettek
egy része nem tagja egyesületünknek, de
számítunk rájuk és reméljük, hogy sikerül
egyesületünket olyan vonzóvá tenni,
hogy hamarosan ôket is tagjaink között
üdvözölhetjük.”

Az ünnepségen kitüntetések átadására
került sor. Az OMBKE kezdeményezésére
ez évben elsô alkalommal adományoztak
a kiemelkedô, lelkiismeretes munkát
végzô kohász szakembereknek is Szent
Borbála-érmet”.

Az ünnepség rendezôi magas mûvészi
élményt nyújtó kultúrmûsorral kedves-
kedtek a vendégeknek: Pitti Katalin ope-
raénekes mûvésznô az alkalomhoz és az
esemény hangulatához illeszkedô mûsort
adott. Az ünnepség második részében
avatták fel a 10 éves fennállását ünnep-
lô Magyar Bányászati Szövetség új zász-
laját. A zászlót, annak tervezôje Pécsi L.
Dániel jelkép- és zászlótervezô ismertet-
te (ô tervezte a Szent Borbála-érmet is),
majd dr. Esztó Péter, a Magyar Bányásza-
ti Hivatal elnöke avatta fel. A zászlóra
elsôként dr. Kovácsné Birchner Erzsébet, a
soproni Központi Bányászati Múzeum
igazgatója, a „zászlóanya” kötötte fel
szalagját, majd ôt követôen dr. Esztó Pé-
ter (MBH), dr. Szerdahelyi György (GKM),
Rabi Ferenc (BDSZ), dr. Tolnay Lajos
(OMBKE) és Hónig Péter (Dunaferr Rt.)
helyezték el szalagjaikat.  Az ünnepség
állófogadással zárult, ahol Hónig Péter,
a Dunaferr Rt. elnök-vezérigazgatója
mondott pohárköszöntôt.

☞ G. P. A.

Kiemelkedô szakmai és az OMBKE-ben végzett lelkiismeretes egyesületi munkájáért
Szent Borbála-érem kitüntetésben részesült :
Dr. Bakó Károly okl. km., az önt. szakoszt. vezetôségének tagja, a MÖSZ alelnöke, 
Dallos Ferencné okl. gépészmérnök, a BKL Kôolaj és Földgáz felelôs szerkesztôje,
Kárpáty Erika okl. bányamérnök, a BKL Bányászat szerkesztôbizottságának tagja,
Mendly Lajos okl. bányamérnök, a történeti bizottság tagja,
Nyirö Tamás okl. bányam., a bányászati szakosztály tapolcai helyi szervezetének tagja,
Petrusz Béla okl. gépészmérnök, a fémkohászati szakosztály elnöke, a MAL Rt. alelnöke,
Dr. Szûcs László okl. km., a vaskohászati szakosztály elnöke, a Dunaferr Acélmûvek Kft. ügy-
vezetô igazgatója, 
Tasnády Tamás, okl. bm., a bányászati szakoszt. budapesti helyi szervezetének titkára, 
Zambóné Benkô Mária okl. km., a Miskolci Egyetem Dékáni Hivatalának vezetôje.

Kiemelkedô szakmai munkájáért Szent Borbála-érem kitüntetésben részesült :
Temesszentandrási Guido, a MAL Rt. Alumínium ágazat fejlesztési és minôségügyi vezetôje
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Egyesületünk választmánya december 2-
án tartott ülésén 27 szavazati joggal
rendelkezô és 11 tanácskozási joggal
rendelkezô résztvevô volt jelen.

Az ülést dr. Tolnay Lajos elnök nyitot-
ta meg, üdvözölte Hernádi Zsoltot, a MOL
Rt. elnök-vezérigazgatóját, az OMBKE
egyik legnagyobb pártoló tagvállalatá-
nak vezetôjét. 

Napirend
1. A MOL Rt. stratégiája

Elôadó: Hernádi Zsolt elnök-vezérig.
2. Az érembizottság elôterjesztése a

2003. évi küldöttgyûlésen átadandó
egyesületi kitüntetések keretszámaira
Elôterjesztô: Kovács Loránd, az érem-
bizottság vezetôje

3. Az alapszabály-bizottság tájékoztató-
ja az alapszabály módosítására beér-
kezett javaslatokról, észrevételekrôl
Elôterjesztô: Dr. Tóth István, az alap-
szabály-bizottság vezetôje

4. Tájékoztatás az OMBKE pénzügyi
helyzetérôl, felkészülés a 2003. évi
terv készítésére
Elôadó: Dr. Gagyi Pálffy András ügy-
vezetô igazgató
Felkért hozzászóló: Molnár István, az
ellenôrzô bizottság elnöke

5. Fôtitkári tájékoztató az elôzô választ-
mányi ülés óta eltelt idôszak esemé-
nyeirôl és az aktuális kérdésekrôl
Elôadó: Kovacsics Árpád fôtitkár

6. Egyebek

ad 1.
Hernádi Zsolt felhívta a figyelmet, hogy
az OMBKE választmánya az elsô szakmai
fórum, ahol a MOL Rt. stratégiáját ismer-
teti. Az érdekes elôadáshoz a jelenlevôk
számos észrevételt fogalmaztak meg és
kérdést tettek fel.

Az elôadást követôen dr. Tolnay Lajos
bejelentette, hogy a legutóbbi választ-
mányi ülés óta két tiszteleti tagunk
hunyt el, dr. Tóth Miklós aranyokleveles
bányamérnök és a napokban, 78 éves ko-
rában Egerszegi János okl. kohómérnök.
Az elnök egy perces néma tiszteletadást
rendelt el.

ad 2.
A napirend tárgyalása elôtt az elnök be-
jelentette, hogy a salgótarjáni küldött-

gyûlés határozata alapján kezdeményez-
te a gazdasági miniszternél, hogy a
Szent Borbála-érmet kohászok is kaphas-
sák. Ennek alapján december 4-én Duna-
újvárosban a központi Borbála-napon az
egyesület érembizottságának elôterjesz-
tése alapján már öt kohász és öt bányász
kaphat Borbála-érmet OMBKE elôterjesz-
tés alapján. Korábban az OMBKE csak 2-
3 bányászra tehetett javaslatot.

Kovács Loránd: Az érembizottság a
2003 májusi küldöttgyûlésen kiosztandó
egyesületi érmek egyes szakosztályokra
jutó keretszámára a 2002 évivel meg-
egyezô javaslatot tesz. 

Tisztelteti tagságra is lehet javaslatot
tenni, 2003-ban legfeljebb négy új tisz-
teleti tagot lehet megválasztani. 

A választmány az érembizottság javas-
latát egyhangú szavazással elfogadta (V.
9/2002 sz. határozat). 

ad 3.
Dr. Tóth István: A 90. és 91. küldöttgyû-
lés óta számos javaslat érkezett az alap-
szabály-bizottsághoz, melyeket a bizott-
ság értékelt és szelektált. Az ezek után
összeállított módosítási javaslatokat
megküldte a helyi szervezetek vezetôi-
nek és a szakosztályok vezetôinek. Erre a
javaslatra már számos írásos észrevétel
érkezett, melyek kiértékelése folyamat-
ban van. Ha az egyesület az alapszabá-
lyon változtatni akar, akkor azt a 2003.
évi küldöttgyûlésnek kell jóváhagynia,
hogy már a változtatásnak megfelelôen
történhessék a 2004. évi tisztújító kül-
döttgyûlés elôkészítése. 

A változtatás fontosabb témái:
– Felmerült, hogy az egyesület kezde-

ményezze a „kiemelten közhasznú” mi-
nôsítés bejegyzését a cégbíróságon.

– Mivel az egyesület vezetô tisztség-
viselôi igen elfoglaltak, ezért megfonto-
landó, hogy az alapszabályban csak évi
két választmányi ülés legyen kötelezôen
elôírva. Ettôl függetlenül az éves munka-
tervben szükség szerint további ülések
tervezhetôk.

– A szakmáinkban a nagyvállalatok
helyett egyre több kis gazdasági szerve-
zet jött létre. A támogató gazdasági vál-
lalkozásokkal szerteágazóbb kapcsolat-
rendszer jött létre. Ezért célszerû lenne,
ha a kapcsolatokat ápoló szakosztályel-

nökök egyúttal az egyesület alelnökei is
lennének.

– A napi gazdálkodási, pályázati mun-
kában elengedhetetlen, hogy az egyesü-
let operatív vezetésében felelôsséget
vállaló személyek képviseleti jogát az
alapszabály is tartalmazza.

– Ha az alapszabályon változtatunk,
akkor az idôközben felmerült nem kon-
cepcionális jellegû, de finomítást érdem-
lô kérdésekben is ki kell használni a le-
hetôséget a módosításra.

A bizottság jelenlegi beszámolójában
csak a munka mentére, jelenlegi állására
vonatkozó tájékoztatásról van szó, ezért
most nem kell határozni, de várnak min-
den további javaslatot, észrevételt,
iránymutatást.

A beszámolót követôen számos hozzá-
szólás hangzott el. Hozzászólók: dr. Tol-
nay Lajos, dr. Szabó György, dr. Takács
István, dr. Pataki Attila, dr. Lengyel Ká-
roly, Katkó Károly, dr. Tardy Pál.

ad 4.
Dr. Gagyi Pálffy András: Az egyesület
2002. november végi pénzügyi helyzeté-
rôl, illetve a költségvetés teljesítésének
állásáról készített táblázatokat a jelenle-
vôk a helyszínen megkapták. A 2002.
évet az egyesület nyereséggel fogja zár-
ni, és kb. két hónapig a likviditással nem
lesz probléma. 2003. február lesz a likvi-
ditás szempontjából kritikus.

A tervezett egyéni tagdíjaknak több
mint 95 százalékát a tagdíjemelés elle-
nére a tagok befizették. A pártoló tag-
vállatok esetében az elôzô évhez képest
csökkentek a befizetések, különösképpen
a célszámokra irányuló laptámogatások.
Fedezet hiányában 2002-ben mindhárom
lapnak csak 5-5 száma jelent meg. 

A központi költségek összességében
közel idôarányosan teljesültek.

A 2003. évi tervhez szükséges adato-
kat a szakosztályok január végéig adják
meg. A létszámtervet január közepéig
kell egyeztetve véglegesíteni. A szakosz-
tályok megkapták azok névsorát, akik
2001-ben sem fizettek tagdíjat. Ôk kike-
rülnek a tervlétszámból (2003-ban már
lapot sem kapnak) és a szakosztályoknak
kell állást foglalniuk, hogy törlendôk-e
véglegesen a tagnévsorból?

A választmánynak határozni kell a

Választmányi ülés a MOL Rt.-nél
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tagdíj kérdésében. Bár a jövô évi költ-
ségvetést segítené, de mégsem szükség-
szerû a tagdíj emelése. A tagdíjfizetési
fegyelemre kellene továbbra is nagyobb
súlyt helyezni. 

A fémkohászati szakosztály javasolta,
hogy a jövôben kíséreljük meg a szak-
képzési hozzájárulást mint vállalati tá-
mogatási lehetôséget is igénybe venni.
Mivel jelenleg az egyesület tevékenységi
körében nem szerepel a szakoktatás,
ezért a MTESZ-en keresztül lehetne a
szakképzési hozzájárulásból részesülni. 

Molnár István: Az ellenôrzô bizottság
év közben rendszeresen és folyamatosan
vizsgálja az egyesület gazdálkodásával
kapcsolatos ügyeket. Az EB az ügyveze-
tés törekvéseivel egyetért.

Podányi Tibor : Nem ért egyet azzal,
hogy 2003-ban nem emelünk tagdíjat. Ez
ugyanis azt fogja eredményezni, hogy
jövôre egy lépésben nagyobb tagdíjeme-
lésre kényszerülünk.

Kovacsics Árpád: Meggondolandó,
hogy a fokozatos kis tagdíjemelés mel-
lett döntsünk és kb. 5%-os tagdíjemelést
vállaljunk fel.

A választmány egy ellenszavazat és
egy tartózkodás mellett a tagdíjemelést
elfogadta (V. 10/2002 sz. határozat).

ad 5. 
Kovacsics Árpád:
Az elôzô választmányi ülés óta eltelt idô-
szak nagyrendezvényei: 
– bányászati szakigazgatási konferencia,
– bányász-kohász-erdész találkozó,
– „A magyar bányászat és kohászat az

EU-csatlakozás elôtt” konferencia 
a Hungexpón,

– ICSOBA konferencia Bécsben,
– Knappen- und Hüttentag,
– Clean Steel nemzetközi konferencia,
– nyersvas- és acélgyártó konferencia,
– kôolaj- és gázipari vándorgyûlés, 
– 50 éves az öntészeti szakosztály,
– selmeci szalamander és kapcsolódó

ünnepségek.
• A soproni bányász-kohász-erdész

találkozón a vártnál kisebb volt a részvé-
tel. 

• A Selmecbányán megtartott ünne-
pélyes választmányi ülés alkalmával fel-
merült, hogy az OMBKE megalakulásának
helyszínén, az épület falán magyar nyel-
vû táblát is el kellene helyezni. A nem-
zetközi kapcsolatok bizottsága vizsgálja
meg a lehetôségeket. 

• A választmányi tagok adományaiból
a selmeci honvédszobor felújítása elké-
szült, melyet a szalamander alkalmával
méltó körülmények között felavattunk. 

• A Múzeum krt.-i ingatlant a korábbi
választmányi határozatok alapján októ-
berben bérbe adtuk három éves opcióval
egy nyelviskolának. (Bérleti díj : 200 ezer
Ft/ hó + rezsi)

• Kezdeményeztük, hogy a központi
állami Borbála-ünnepség a bányászok és
kohászok közös ünnepe legyen. Kezde-
ményeztük a gazdasági és közlekedési
miniszternél, hogy kohászok is kaphassa-
nak Szent Borbála-érmet. A miniszteri
rendelet módosítása révén évente öt ko-
hász kaphat Borbála-érem miniszteri ki-
tüntetést A jövôben ki kell alakítani a ki-
tüntetési javaslatok elôterjesztésének
menetrendjét, mivel a rendelet szerint a
Borbála-éremre egyeztetett javaslatot
kell tennünk a szakmai szövetségekkel és
az illetékes szakszervezetekkel. 

• Elkészült a négy nyelvû ( magyar,
angol, német, svéd) kohászati értelmezô
szótár. Az Interneten a www.metallin-
gua.com címû honlapon hozzáférhetô.

• Az OMBKE december 3-án aláírja az
Erdélyi Magyar Tudományos Társasággal
a korábbi együttmûködési szerzôdés
meghosszabbítását. Kérjük a szakosztá-
lyokat és szakbizottságokat az együtt-
mûködés ápolására.

Dr. Tardy Pál : A MTESZ alelnökeként
találkozott a közelmúltban a Kárpát-me-
dence mûszaki egyesületeinek képviselô-
ivel. Az egyesület részérôl dr. Fazekas Já-
nos és Dánfy László volt jelen. Elhatároz-
ták, hogy megalakítják a Kárpát-meden-
ce mérnökszövetségeinek szervezetét. 

Dr. Gagyi Pálffy András: A bányász-ko-
hász-erdész találkozót 2004-ben a tiszt-
újító küldöttgyûléssel együtt célszerû
megtartani, ezzel felelevenítjük azt a ko-
rábbi szokást, miszerint a közgyûlések
kisebbfajta ünnepéllyel párosultak.

A választmány egyhangú szavazással
elfogadta a következô bányász-kohász-
erdész találkozóra vonatkozó javaslatot
(V. 11/2002 sz. határozat).

Dr. Sohajda József : Az elmúlt idôben
két nagyrendezvénye volt az öntészeti
szakosztálynak: a szakosztály megalaku-
lásának 50 éves évfordulója és az Öntö-
dei Múzeum nemzetközi kiállítása. Mega-
lakult az öntészszakma regionális cso-
portja, mely a napokban tartja megbe-
szélését.

ad 6.
Kovacsics Árpád: Az OMBKE megalakulá-
sának 110 éves évfordulója alkalmával
összeállt egy kézirat, mely az egyesület
110 évének legfontosabb mozzanatait,
adatait, dokumentumait és tagjaira vo-
natkozó információkat tartalmazza.
Egyúttal tartalmazza a 110 éves évfordu-
ló kapcsán Selmecbányán elhangzott ma-
gyar és külföldi elôadásokat. A tartalom-
jegyzéket a választmányi tagok megkap-
ták. Ha van ehhez észrevételük, akkor
azt adják meg. 

Javaslatokat kér a vezetôség a 2003
májusában tartandó küldöttgyûlés hely-
színére. Ha nincs olyan jelentkezô, aki a
rendezés költségeibôl is vállal magára,
akkor Budapesten tartjuk. 

Ôsz Árpád: A vándorgyûlést követôen
a kôolaj-, földgáz- és vízbányászati szak-
osztályon belül létrejött a gázszállítási
szakcsoport, melyben 9 régi és 22 új tag
van Beregdaróctól Mosonmagyaróvárig.
Újraszervezték a szakosztály budapesti
helyi szervezetét is.

A választmányi ülés végén Dr. Tolnay
Lajos elnök átadta dr. Éva András okl. ko-
hómérnöknek az ICSOBA 25 éves jubileu-
mi érmet, melyet a kitüntetett Bécsben
nem tudott átvenni.

Az OMBKE választmányának 
határozatai (2002. december 2.)

V. 9/2002 sz. határozat :
A választmány jóváhagyja az érembizott-
ságnak a 2003. évi küldöttgyûlésen ki-
osztható egyesületi kitüntetések keret-
számaira vonatkozó elôterjesztését. 

V. 10/2002 sz. határozat :
Az OMBKE 2003-ra szóló egyéni tagdíja:
a.) teljes összegû tagdíj 5000 Ft/év
b.) a 70 éven aluli nyugdíjasok és a há-
zastársak tagdíja 2500 Ft/év
c.) a 70 évet elérô, illetve a 70 éven fe-
lüliek és a diákok tagdíja 500 Ft/év 
d.) a tiszteleti tagok tagdíja önkéntes 

V. 11/2002 sz. határozat :
A következô bányász-kohász-erdész ta-
lálkozót az OMBKE 2004-ben Miskolcon
rendezi meg, a tisztújító küldöttgyûlés-
sel együtt.

Összeállítva az ülés 
jegyzôkönyve alapján
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85. születésnapját ünnepelte

Jánossy Kázmér 1917. november 25-én
született Petrozsényben. Középiskoláit 

a segesvári gimná-
ziumban végezte.
1944-ben Sopron-
ban szerzett kohó-
mérnöki oklevelet.

1943 november-
tôl a Magyar Ameri-
kai Olajipari Rt.-nél
dolgozott, elôbb a

tervezési osztályon, majd 1947-tôl a ge-
ofizikai osztályon. 1950-ben átkerült az
Állami Eötvös Lóránd Geofizikai Intézet-
hez, ahol 1952 májusáig mint önálló tu-
dományos kutató dolgozott.

1952 júniusától 1960 májusáig a Vas-
ipari Kutató Intézet öntödei osztályán
dolgozott, mint tudományos munkatárs.
Öntöttvas nemesítési és gömbgrafitos
öntöttvas, valamint temperöntvény ku-
tatásokkal foglalkozott.

1960 májusától 1977 végéig a Magyar
Szabványügyi Hivatal kohászati osztá-
lyán mûszaki fôelôadóként öntészeti,
anyagvizsgálati és hegesztési szabvá-
nyok kidolgozásával foglalkozott. 1967-
ben hegesztési szakmérnöki oklevelet
szerzett. 

Nyugdíjba vonulása után 1992-ig az
Országos Mûszaki Könyvtár és Dokumen-
tációs Központnál végzett mûszaki doku-
mentációs és fordítási munkát.

1994-ben Miskolcon aranyoklevelet
kapott.

80. születésnapját ünnepelte
Bálint Elemér 1922. december 13-án
született Hidashollóson. Tanulmányait
az Állami Mechanika és Elektromos Felsô-
ipari Iskolában végezte. 1942-ben a Ma-
gyar Siemens Mûveknél kezdte pályáfutá-
sát. 1946-ban tervezôként a NIK gyárter-
vezési fôosztályára
került, amely önálló
vállalattá alakult át,
és Kohászati Tervezô
Iroda, majd késôbb
KGMTI-KOGÉTERV
néven mûködött.

1960–72-ig a ko-
hógéptervezési osz-

tály vezetôjeként dolgozott. Ez idô alatt
irányította az LKM durvahengermû re-
konstrukciójának géptervezését. 1972-
ben kinevezték a kohászati és darugép-
tervezési fôosztály vezetôjévé, majd a
Kohászati Gyár- és Berendezés Tervezô
Iroda vezetésével bízták meg. Az ekkor
megvalósuló nagyberuházások tervezését
végezték, ez szükségessé tette az iroda
szervezetének átalakítását és a generál-
tervezési szemlélet kialakítását.

A többszöri Kiváló Dolgozó elismeré-
sek mellett a következô kitüntetésekben
részesült : Munka Érdemrend bronz foko-
zat (1964), „Budapestért” Emlékplakett
(1969), Munka Érdemrend bronz fokozat
(1973), Kiváló Munkáért (1978), Munka
Érdemrend ezüst fokozat (1980), Kiváló
Kohász (1985), Dunai Vasmû kokszoló-
mûi tevékenység (1986).

Az OMBKE tagjaként részt vett a KO-
GÉPTERV helyi szervezet vezetôségének
munkájában, tevékenyen közremûködött
az OMBKE rendezvényein.

Pittner Magdolna kohásztechnikus
egyesületünknek 1954 óta tagja, decem-
ber 17-én ünnepelte 80. születésnapját.

A közép- és
gyorsgépíró iskola
elvégzése után a Te-
lefongyár Rt. szol-
gálatába lépett mint
tisztviselô. Innen
négy év után az
Arovit Konzervipari
Vállalathoz került. 

1945-ben a Ma-
gánalkalmazottak Szakszervezete a Jóvá-
tételi Hivatal ipari fôosztályára Sebes-
tyén János mellé közvetítette ki. Innen
Sebestyén János az alábbi munkahelyek-
re vitte magával : Nehézipari Központ,
Iparügyi Minisztérium Nehézipari Cso-
portfônökség, Nehézipari Beruházási Vál-
lalat vezérigazgatóság, Dunai Vasmû
gondnokság.

Innen kb. egy évi munka után Bo-
rovszky Ambrus vezérigazgató mellé ke-
rült mint titkárnô és a titkárság vezetô-
je. 1957 májusában a DV budapesti ki-
rendeltségére mint mûszaki elôadót vet-
ték fel. Dunaújvárosi tartózkodása alatt
elvégezte a kohóipari technikum metal-
lurgus szakát. Innen ment át a Kogépterv

mûszaki fôosztályára, ahonnan 1978. de-
cember 31-én vonult nyugdíjba mint ex-
port elôadó.

Az egyesületbe 1954-ben lépett be.
1970-ben részt vett a Clean Steel konfe-
rencia szervezésében. Azóta különféle
megbízásokkal dolgozott az egyesület-
ben, elôször mint a vaskohászati szak-
osztály ügyintézôje, majd mint tagnyil-
vántartó.

Dr. Remport Zoltán okl. kohómérnök,
egyesületünk tiszteleti tagja Alsóságon
született, a Pápai
Kollégiumban érett-
ségizett, Sopronban
1946-ban szerzett
mérnöki, Miskolcon
1964-ben doktori
oklevelet. 

1946-tól 1982-ig
a vaskohászatban
tevékenykedett mint hengerész szakem-
ber. Volt üzemmérnök, üzemvezetô,
gyárrészlegvezetô a Diósgyôri Vasgyár-
ban, hegermûfônök a Csepeli Acélmûben,
27 éven át fômérnök a Lôrinci Henger-
mûben. Eredményeket az ötvözött rudak
és a mikroötvözésû lemezek, továbbá a
nagy Dunahidak (Erzsébet-híd, újvidéki
híd) lemezeinek gyártásában ért el. Tu-
dományosan az újrakristályosodás, vas-
tagsághatás és anizotrópia jelenségeit
kutatta. A Bányászati és Kohászati La-
poknak 50 éven át rendszeres cikkírója,
két cikluson át szerkesztôségi tagja volt.
Jelentôs számú könyv szerzôjeként vagy
társszerzôjeként szerepel. Hosszabb idô
óta a hazai vasgyártás múltját kutatja.

Egyesületi munkát a vaskohászati
szakosztály keretében végzett a henge-
rész szakcsoportban, a nívódíj bizottság-
ban, jelenleg a történeti munkabizott-
ságban. Az egyesület Zorkóczy- és Sóltz-
éremmel tüntette ki, 1987-ben tiszteleti
taggá választotta.

Vass Tibor kohásztechnikus 1922. no-
vember 1-jén született Ózd-Sajóvárkony-
ban. 1939. június 26-án kezdett dolgoz-
ni az Ózdi Vas- és Acélgyár gépmûhelyé-
ben. 1944. december 1-jén az ózdi hadü-
zemi parancsnokság bevonultatta Salgó-
tarjánba hadiüzemi munkásként. Amikor
külföldre akarták századukat irányítani,

K Ö S Z Ö N T É S
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megszöktek. Súlyo-
san megsebesült,
70%-os hadirokkant
lett.

Felépülése után
az ózdi gyárban dol-
gozott tovább. Két
évig a gyár kulturá-
lis osztályát vezette,
majd 21 éven keresztül az igazgatóság
termelési apparátusában elôadói felada-
tokat töltött be. Közben 1960-ban ko-
hásztechnikusi képesítést szerzett. 1962-
ben Ózdon létrehozták a Megyei Múzeu-
mok Baráti Köre ózdi csoportját, majd
üzemtörténeti csoportot szervezett,
melynek a vezetôje lett. Az ipartörténeti
kiállításokból kiemelkedik 1970-ben a
„125 éves az ózdi gyár" címû kiállítás.
Ennek gazdag anyagából 1971-ben hoz-
ták létre a gyártörténeti bemutatót, me-
lyet 1975-ben múzeumi rangra emeltek.
Tizenkét évig volt a Kohászati Gyártörté-
neti Múzeum vezetôje. Ezalatt negyven
idôszaki kiállítás rendezésében vett részt. 

1979-ben Móra Ferenc-emlékéremmel
tüntették ki, 1982-ben Alkotói Nívódíj-
ban részesült az ÓKÜ-nél, 1993-ban Ózd
Városáért kitüntetô díjat kapott. 1995-
ben Miskolcon a Hermann Ottó Múzeum-
tól Istvánffy Gyula-díjat és emlékplaket-
tet kapott. Ipartörténeti kutatásokkal ma
is foglalkozik. Eddig negyven kisebb-na-
gyobb tanulmánya és két könyve jelent
meg. Kiadás elôtt áll „Az ózdi nyersvas-
gyártás története” címû munkája.

Wunderlich János okl. gépészmérnök
november 1-jén töltötte be 80. életévét. 

A Budapesti Álla-
mi Felsôipariskola
gépészeti tagozatát
1943-ban végezte
el. A Budapesti Mû-
szaki Egyetem Gé-
pészmérnöki Kará-
nak esti tagozatán
1955-ben szerzett
oklevelet.

Munkahelyei, beosztásai :
1943–48: NIK, majd a Kohó- és Gép-

ipari Minisztérium Tervezô Irodáiban ter-
vezôtechnikus, tervezômérnök, osztály-
vezetô. 1962–83: Kohászati Gyárépítô
Vállalat osztályvezetô, irodavezetô, fô-
osztályvezetô. 1948 óta az ipari kemen-
cék, tüzelôberendezések tervezésével
foglalkozott. A kohó- és gépipar terüle-

tén számos kemencét tervezett, és a ter-
vezéseket irányította. Ipari kemence té-
makörben kilenc szabadalomban társfel-
találó.

1956–57-ben a Mûszaki Egyetem Gép-
gyártástechnológiai Tanszékén mint gya-
korlatvezetô mûködött.

1983 óta a HT. Hô- és Tüzeléstechni-
kai Kft.-ben mint szakértô dolgozik.

75. születésnapját ünnepelte
Ferling György okl. villamosmérnök
1927. november 27-én született Sopron-
ban. Középiskolai tanulmányait a Sopro-
ni Állami Széchenyi István Gimnázium-

ban végezte, majd a
Budapesti Mûszaki
Egyetemen 1951-
ben szerezte meg
erôsáramú villamos-
mérnöki oklevelét.

Mérnöki pályafu-
tása az akkor épülô
Inotai Alumínium-
kohóban 1951. ok-

tóber 2-án kezdôdött. Egy éven át mint
üzemmérnök vett részt az alumíniumko-
hó építésében, a villamos berendezések
szerelésében és üzembe helyezésében.
1953-tól az egyenirányító-üzem vezetô-
jeként dolgozott, majd 1954 júliusában a
villamos osztály vezetôjévé, egyben a
vállalat fôenergetikusává nevezték ki. 

1987. december 31-ével több mint 36
évig ugyanazon munkahelyen és lénye-
gében változatlan munkakörben eltöltött
munkaviszony után helyezték nyugállo-
mányba. 

Kitüntetései: Munka Érdemrend ezüst
fokozat, Munka Érdemérem, Kiváló Felta-
láló ezüst és Kiváló Újító bronz fokozata,
a Nehézipar Kiváló Dolgozója három al-
kalommal, Kiváló Dolgozó három alka-
lommal. 

Az OMBKE-nak 1963 óta tagja. Üzemi
munkája mellett 5 éven át a Várpalotai
Villamosipari Technikum esti tagozatán a
villamos szaktárgyakat tanította.

A Budapesti Mûszaki és Gazdaságtudo-
mányi Egyetem Tanácsa 2001. szeptem-
ber 7-én aranydiploma adományozásával
ismerte el 50 éves értékes mérnöki tevé-
kenységét.

Soltész István okl. kohómérnök, tiszte-
lei tag december 23-án ünnepelte 75.
születésnapját. 

Kohómérnöki oklevelet 1951-ben szer-
zett Sopronban. Két évig a miskolci Ne-
hézipari Mûszaki Egyetem metallográfiai
tanszékén volt ta-
nársegéd, ahonnan
az Oktatásügyi Mi-
nisztériumba helyez-
ték. Innen került a
KGM Vaskohászati
I ga zga tó ságá r a ,
ahol alkalma nyílt az
ország valamennyi
kohászati vállalatá-
nak megismerésére. Ezt követôen fontos
beosztásokat töltött be.

1951–55: Fémtermia Vállalat igazga-
tója Apcon.

1955–63: Metallokémia Vállalat igaz-
gatója Nagytétényben.

1963–72: Csepeli Fémmû igazgatója.
1972–78: Csepel Mûvek ált. vezérigaz-

gató-helyettese, ill. vezérigazgatója.
1978–86: Ipari Minisztérium kohásza-

ti miniszterhelyettes.
1986-ban saját kérelmére nyugdíjba

vonult.
Gazdasági munkáját számos kitünte-

téssel ismerték el. Többek között: Munka
Érdemrend ezüst és arany fokozata, Ko-
hászat Kiváló Dolgozója három alkalom-
mal.

Az egyesületnek 1949-tôl tagja. Több
tisztséget töltött be. Volt a fémkohásza-
ti szakosztály elnöke, az egyesület alel-
nöke, majd 10 éven át elnöke. Egyesüle-
ti munkájáért Sóltz Vilmos- és Zorkóczy
Samu-emlékérmet kapott, majd 2000-
ben tiszteleti tag lett.

Az alma materrel állandó kapcsolatot
tartott, amit 1987-ben Signum Aureum
Universitatis kitünetéssel ismertek el. 

Vendég József gépésztechnikus 1927.
július 10-én született Székesfehérvárott.
A polgári iskola elvégzése után a repülô-
téren mûködô 4. Önálló Repülôgép Javí-
tó Mûhelyhez ment ipari tanulónak, majd
a Vadásztöltény-Gyutacs Gyárba került,
Bori Pál gépmûhelyében tett szakvizsgát.

1945 márciusától
június 29-ig szovjet
fogságban volt.

A Magyar Bauxit-
bánya székesfehér-
vári üzeméhez 1945.
október 30-án ment
dolgozni, ahol a há-
ború nyomai még
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nagyon látszottak. Elsô nagy munkájuk a
Préskovács háborús belövést kapott 15
tonnás darujának javítása volt, amit ún.
függôállványról végeztek. 

1948-ban a Présmûbe került, 1951-
tôl, a Morane préstartály felrobbanása
után mûvezetôi kinevezést kapott. 1947-
ben gépipari technikumi tanulmányai-
nak befejezése után két évig üzemtech-
nikusként dolgozott. 1961-ben az új
Présmû indulásakor ismét mûvezetô lett
az új üzemben. 1962-ben egy újítása
kapcsán bevezette a lengôtüskés köz-
pontos csô sajtolását. 1971-tôl a mûsza-
ki fôosztályra került technológusnak,
1973-tól részlegvezetô, majd a gyáregy-
ségek átszervezése után ismét mûvezetôi
munkakörben dolgozott 1981-ig. 1982-
tôl diszpécserként tevékenykedett bal-
esetéig. 1984. január 16-tól nyugdíjba
vonult.

70. születésnapját ünnepelte
Baranyai Róbert okl. gépészmérnök
1932. november 14-én született Újpes-
ten. 1951-ben elvégezte a gépipari tech-
nikumot. 1965-ben fejezte be tanulmá-
nyait a miskolci Nehézipari Mûszaki
Egyetem Gépészmérnöki Karán.

1951 óta dolgozott a Kogéptervnél, il-
letve annak elôdeinél mint szerkesztô,
majd mérnök, és
1976-tól mint mû-
szaki igazgatóhe-
lyettes. 1988-ban
nyugdíjba ment.

Részt vett a ma-
gyar ipar nagyberu-
házásainak tervezé-
sében. Kiemelt fela-
tai az öntödei prog-
ram (Sopron, Soroksár, Kecskemét, 16 kis
öntöde), az ÓKÜ acélmû-rekonstrukció,
az RDH dróthengermû, az LKM generátor,
a kombinált nemesacélmû, a FAM terve-
zése, valamint a DV kohó, hengermûvek,
oxigénes konverteres acélmû, FAM, kok-
szolómû megvalósításában való részvétel
volt.

Kitüntetései : két esetben Kiváló Ko-
hász, Munka Érdemrend ezüst fokozata
1975-ben, arany fokozata 1982-ben.

1975-tôl nyugdíjazásáig az OMBKE KO-
GÉPTERV helyi csoportjának elnöke volt.

Részt vett és ma is részt vesz a budapes-
ti helyi csoport és a központi szervek
munkájában, rendezvényein. 2002-ben
megkapta a 40 éves egyesületi tagságért
a Sóltz Vilmos-emlékérmet.  

Krakler László okl. kohómérnök 1932.
december 24-én született Zalabaksán. A
pécsi állami Nagy Lajos Gimnáziumban
érettségizett, majd a miskolci Nehézipa-
ri Mûszaki Egyetemen 1956-ban kitünte-

téses technológus
kohómérnöki diplo-
mát szerzett. Egy
évig az egyetem Me-
tallográfia Tanszé-
kén maradt tanárse-
gédként.

1957-ben kezdett
dolgozni a Csepel
Mûvek Fémmûvé-

ben. A csô- és rúdhúzó üzemben volt
üzemmérnök, ahol a szektor- és profil-
gyártással foglalkozott, valamint kísérle-
teket folytatott alumíniumbronz rudak és
nemesíthetô rézötvözetek gyártására.

1964-tôl a vállalat fôtechnológusa-
ként részt vett a finomkohászati, vala-
mint a színesfém-rekonstrukció tervezé-
sében, majd mûszaki igazgatóként a kivi-
telezés irányításában.

1979–82-ig a Csepel Vas- és Fémmû-
vek fémkohászati fejlesztési fômérnöke
volt. 1982-tôl 10 évig a Metalloglobus
kereskedelmi osztályának vezetôjeként
tevékenykedett. 

Miniszteri kitüntetésként a Kohászat
Kiváló Dolgozója címet kapta a KGST szí-
nesfémkohászati bizottságában kifejtett
munkájáért.

Mikus Károly okl. kohómérnök 1932. de-
cember 4-én született Mosonszenjáno-
son. Iskoláit érettségiig Budapesten,
majd Miskolcon a Nehézipari Mûszaki
Egyetemen végezte. Okl. kohómérnöki

diplomát szerzett. 
Munkába állástól

nyugállományba vo-
nulásáig a Csepel
Mûvek Vas- és Acél-
öntödéjének dolgo-
zója volt, elôször
mint technológus,
fôtechnológus, majd

tervezômérnök és fôtervezô. Számos
szakkönyv társszerzôje ill. szakdolgozat
írója és elôadója.

Az egyesületnek a csepeli helyi cso-
port megalakulásától tagja.

Kitüntetései a BKL lapokban megje-
lentek. 

Rózsa Jenô okl. ko-
hómérnök 1932. no-
vember 6-án szüle-
tett Hódmezôvásár-
helyen. Középisko-
láit részben Hódme-
zôvásárhelyen, rész-
ben Szegeden vé-
gezte, majd a Ne-
hézipari Mûszaki Egyetem Kohómérnöki
Karán 1957-ben technológus kohómér-
nöki oklevelet szerzett.

Szerzôdéses mérnökként egy évet dol-
gozott a Mérleggyár Vállalat technológiai
osztályán, majd két éven keresztül az
Egyetemi és Kutatómûszereket elôállító
KTSZ-nél mûszaki vezetôként dolgozott.

Szakmai ismerete visszahívta a Mér-
leggyár Vállalat hôkezelô üzemvezetôi
állásába, majd a Mérleggyár Vállalat vas-
öntödéjének lett a vezetôje 1962 au-
gusztusáig. Ekkor a NIM Villamosenergia
Felügyelete termikusenergia-gazdálkodá-
si osztályára kerül.

1970-tôl a Kohászati Gyárépítô Válla-
lat generáltervezési osztályára került fô-
tervezônek, majd mûszaki osztályvezetô-
nek. A hetvenes évek során elvégezte a
Közgazdasági Egyetem Továbbképzô In-
tézetében az „Értékelemzési” tanfolya-
mot, és a vállalat értékelemzési csoport-
jának a vezetôje lett. 

1970-ben az Állami Energia és Ener-
giabiztonságtechnikai Felügyelethez ke-
rült, ahol a gáz és a villamos energia tel-
jesítménygazdálkodás területén dolgo-
zott, és több éven át értékelô tanulmá-
nyokat állított össze. 

1987-tôl a Metallotechnika Innová-
ciós Park Kft. kohászati kutatási osztá-
lyának vezetôjeként dolgozott nyugdíja-
zásáig.

Jubiláló tagtársainknak további tevékeny
éveket, jó egészséget és sok sikert kívá-
nunk!
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A területi szervezet 2002. november 8-án
tartotta évzáró taggyûlését az Akócs
Malomban. Ferencz István, a szervezet el-
nöke köszöntötte a megjelent kollégákat.
Örömét fejezte ki, hogy szép számban
megjelentek a vasöntészet, a fémönté-
szet valamint a fémkohászat (korund-
gyártás) szakemberei. A megjelentek egy
perces néma felállással emlékeztek meg
az elmúlt idôszakban elhunytakról. 

Csutak István, a területi szervezet tit-
kára beszámolt a területi szervezet 2002.
évi tevékenységérôl.

A szakmai rendezvények közül – ezút-
tal is – kiemelkedett a kilencedik alka-
lommal Mosonmagyaróváron és Dunaszi-
geten megrendezett tudományos szakmai
nap és baráti találkozó. A rendezvény
résztvevôi elismeréssel nyilatkoztak a
szakmai és kulturális programokról. Bíz-
zunk abban, hogy a 2003-as folytatás –
ami a 10. szakmai összejövetelt is jelenti
– hasonló jó légkörben zajlik le.

A titkári beszámoló kitért az ugyancsak
hagyományosnak számító erdélyi körútra,

a Gábor Áron Alapítvány tagjaival és a
15-ös Székely Határôrezred obsitosaival
való találkozásokra is. A legutolsó alka-
lommal a hazai küldöttség három Emlékp-
lakett átnyújtásával erôsítette az eddig
már kialakult jó, baráti kapcsolatot.

A továbbiakban elhangzott, hogy az
OMBKE helyi szervezetének, valamint az
öntészeti és fémkohászati szakosztálynak
az együttmûködése gyümölcsözô, és az
elért eredményeket mindkét szakosztály
vezetôsége is méltányolta.

A titkár elismerôen nyilatkozott a terü-
leti szervezet kapcsolatáról az öntészeti
és a fémkohászati szakosztállyal, vala-
mint a székesfehérvári, kecskeméti, ajkai,
inotai, mindszenti szakemberekkel. Jó a
kapcsolatuk a Miskolci Egyetem öntészeti
és fémkohászati tanszékének vezetôivel
is. Mindez jelentôsen hozzájárult a külön-
bözô helyeken rendezett szakosztályi
összejövetelek változatos programjaihoz.

Befejezésül tájékoztatás hangzott el 
a 2003-ban tervezett szakmai progra-
mokról.

A titkári beszámolóhoz több hozzászó-
lás is elhangzott. A jelenlévôk egyetér-
tettek a beszámolóval, azt elfogadták.
Egyúttal kifejezésre juttatták, hogy
2003-ban is méltó módon kívánnak az
OMBKE szakmai rendezvényein közremû-
ködni.

Befejezésként a területi szervezet el-
nöke megköszönte a tagság aktivitását,
sokirányú tevékenységét. Egyben utalt
arra is, hogy az OMBKE és a két szakosz-
tály vezetôsége is kifejezésre juttatta el-
ismerését a mosonmagyaróváriak szerep-
lését illetôen. Az elkövetkezendô idô-
szakban is hasonló munkára számítanak –
hangzott el az elnöki zárszó során.

A taggyûlés fehér asztal melletti be-
szélgetéssel fejezôdött be. Szóba kerültek
a különbözô szakmai rendezvények, az er-
délyi kirándulás, üzemlátogatások. Ezek
után számítani lehet arra, hogy 2003-ban
is hasonló aktivitással folytatódik az
egyesületi munka Mosonmagyaróváron.
Úgy legyen! Jó szerencsét!

✍ Dr. László László

Jó évet zárt az OMBKE 
mosonmagyaróvári területi szervezete

Dr. Zsámboki László kutatásai alapján
tudhatjuk, hogy a bányászhimnusz meg-
határozó, elsô részének egyértelmûen
Kunoss Endre a szerzôje, aki a kálozi re-
formátus temetôben nyugszik, akinek
sírját a Bakonyi Bauxitbányák Rt. újítot-
ta fel, és Káloz község lakói tartják rend-
ben. A felújított sír ünnepélyes avatásá-
ra 1995. október 27-én került sor a
BDSZ-OMBKE közös rendezésében.

Az ünnepélyes avatást csendes évek
követték, és a sír újra feledésbe merült
volna, ha egyesületünk székesfehérvári
területi szervezete nem tekinti önként
vállalt kötelességének az „új bányászati
hagyomány” ápolását, évente halottak
napját követôen a sír meglátogatását, a
káloziakkal együtt az emlékezés tartását.
Meghívásunkra egyesületünknek elôbb
csak egy-két, majd egyre több csoportja
jött el Kálozra; kezdett élni az új ha-
gyomány. A sírt körülvéve rövid beszéd
hangzott el, majd a kálozi nyugdíjasklub
mûsorát (szavalat, ének) követôen el-

helyeztük koszorúinkat, és a bányász- 
és kohászhimnuszok eléneklése után rö-
vid baráti beszélgetésre, ismerkedésre
vendégei voltunk a helybéli nyugdíjasok-
nak.

A 2002. évi megemlékezést november
6-án délután tartottuk. Csömöz Ferenc
bevezetôjét ezekkel a szavakkal kezdte:
„Évente eljövünk e sírhoz, elhelyezzük
koszorúinkat tiszteletünk jeléül, de va-
jon ismerjük-e Kunoss Endrét? Nem ér-
zem magam méltónak a költô, író, hír-
lapíró, szerkesztô, nyelvész, pedagógus,
jogtudós, ügyvéd, mezôgazda, a 33 éves
korában elhunyt polihisztor életének is-
mertetésére, csak néhány, érdeklôdésre
számot tartó dologra térek ki.” Beszédét
követôen a nyugdíjasklub rövid mûsora
azt mutatta, hogy ôk is magukénak érzik
Kunoss Endre emlékét, az elhangzott
szavalatok, énekek az emlékezés hangu-
latát idézték.

A bányász- és kohászhimnuszok el-
éneklése elôtt (ezeket már velünk éne-

kelték a jelen lévô káloziak is) elhelyez-
ték a síron a megemlékezés koszorúit, a
székesfehérvári szervezet után a dunaúj-
városi csoport – köztük fôiskolai hallga-
tók is! –, a bányászok tatabányai, orosz-
lányi, bakonyi csoportjainak megjelent
képviselôi is, végül Káloz község önkor-
mányzatának nevében Weisengruber Imre
polgármester, ill. a nyugdíjasklub. Re-
méljük, a résztvevôk, a mostani ötven
fôs nyugdíjasklub jövôre kiegészül azok-
kal, akik idén nem jöttel el.

A nyugdíjasklub házában köszöntöttük
az ott is megjelent polgármester urat
névnapja alkalmából, majd a jelenlévôk
nagy örömére Csurgó Lajos, a székesfe-
hérvári szervezet elnöke szétosztotta dr.
Zsámboki László könyvének kérésünkre
készített utánnyomását.

„Egy év múlva ugyanitt!” – ismételge-
tésével vettünk búcsút egymástól bányá-
szok, kohászok, káloziak, ifjak és idôseb-
bek.

✍ Csömöz F.

Hagyományápolás Kálozon
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2002. december 17-én óévbúcsúztató
beszélgetésre hívta meg az OMBKE elnö-
ke az egyesület szeniorjait és tiszteleti
tagjait. A megjelenteket Horváth Csaba,
a szeniorok tanácsának elnöke köszön-
tötte és egyben bejelentette, hogy
egészségi okokból kénytelen lemondani
az elnöki tisztségrôl. Dr. Tolnay Lajos el-
nök vázlatosan beszámolt az elmúlt év
legfontosabb eseményeirôl és a jövô ki-
látásairól. A helyi szervezeteknél a gaz-
dasági nehézségek ellenére szép munka
folyt. Az egyesületnek voltak sikeres köz-
ponti rendezvényei. A tagdíjmorál jobb,
mint bármikor az elôzô években. A tagok
több mint 90%-a teljesítette tagdíjfize-
tési kötelezettségét, és sokan ajánlották
fel adójuk 1%-át az egyesületnek. A jövô

kevésbé bíztató, mert két fô szponzor az
MVAE és a MAL Rt. bejelentette, hogy
2003-ban a gazdasági nehézségek miatt
csökkenteniük kell jogitagdíj-felajánlá-
sukat. Mindent meg kell tennünk továb-
bi szponzoráló vállalatok megtalálására.
A szükséges takarékosság az egyesületi
lapok kiadását is korlátozza. Talán hat
szám jelenhet meg 2003-ban, ebbôl két
szám központi szerkesztésû lesz (110
éves jubileum és közgyûlés). A nem túl
szívderítô kilátások ismertetését követô-
en az erdészek nevében volt egy hozzá-
szólás, de ez és a többi egyéni hozzászó-
lás már elveszett a résztvevôk beszélge-
tésének hangzavarában. A híreknél csak
az asztalon lévô vörös bor volt sava-
nyúbb. ✍ (H. W.) 

Évzáró események
Salgótarjánban
Október 24-én és november 28-án tartott
klubnapunkon a hagyományos, rövid, az
egyesületi életrôl szóló tájékoztatók
mellett az aktuális programjaink elôké-
szítése és szervezése volt a fô téma. 

Kérésünkre október 24-én az Acélgyár
elnökigazgatója, Szalai József fogadta
szervezetünk kohász vezetôit, s e kis be-
szélgetéssel talán sikerült egy kicsit kö-
zelebb kerülni egymáshoz. Szalai úr el-
mondta a gyár gondjait, de nem zárta ki,
hogy ha jövôre a cég helyzete megerôsö-
dik, támogatni fogja szervezetünket.

Szakestélyünket idén már át kellett
szerveznünk, az acélgyári privatizálással
megszûnt számunkra annak lehetôsége,
hogy a régi törzshelyünket, az acélgyári
kultúrotthont e célra igénybe vehessük.
Ezért most, és valószínûleg a következô
években is, a Bányamúzeum lehet sza-
kestélyünk színhelye. A november 15-én
megtartott szakestélyen kb. 70-en vol-
tunk, de a szûkösebb hely miatt most a
családtagokat nem tudtuk meghívni.

A 80 éves város ünnepi rendezvényei
keretében került sor a Borbála-nap meg-
ünneplésére, amit az önkormányzat is
támogatott, s így volt lehetséges, hogy a
megemlékezés a fôplébánián ünnepi
szentmisével kezdôdjön, majd a Bánya-
múzeumnál a Kohász fúvószenekar és a
helyi Pódium Stúdió mûvészeinek közre-
mûködésével folytatódjon. Az ünnepsé-
gen az önkormányzat képviseletében
részt vett Kovácsné Czene Csilla alpolgár-
mester és Sándor Zoltán. A mûsor után a
rendezô szervezetek megkoszorúzták a
múzeum elôtt álló bányászemlékmûvet.
A Szent Borbála-ünnep nógrádi hagyo-
mányairól dr. Szvircsek Ferenc helyettes
múzeumigazgató tartott kiselôadást.
Természetesen, a befejezô résztben sokat
énekeltük hagyományos dalainkat és ke-
negettük hangszálainkat.

✍ Liptay Péter

Lapunk szerkesztôbizottsága dr. Prohász-
ka János elnök vezetésével decenber 11-
én ülést tartott. A napirendi pontok
megtárgyalása elôtt dr. Verô Balázs fele-
lôs szerkesztô tájékoztatta a megjelente-
ket Prohászka Jánossal folytatott elôze-
tes megbeszélésérôl. A bizottság elnöke
felajánlotta, hogy megromlott hallása
miatt tisztét más, a bizottság által támo-
gatott személy vegye át, aki esetleg a
lap finanszírozásában is nagyobb segít-
séget tud nyújtani. Az új elnök megvá-
lasztásáig Prohászka János akadémikus
továbbra is ellátja a tisztjébôl adódó fel-
adatokat.

Az elsô napirendi pontban Verô Balázs
a 2002. év tapasztalatairól számolt be. A
lap megjelenése alapvetôen a pénzügyi
helyzet függvénye volt, cikkhiány miatt
a lap nem késett. A postázás kikerült az
egyesületbôl, egy budaörsi kft. végzi.
Külön köszönetet mondott az idôsebb
szerkesztôségi tagoknak, akik munkája
és lelkesedése nélkül a lap nem jelenhet-
ne meg.

A második napirendi pontban dr. Bakó
Károly értékelte a lap elmúlt évi számait.
Kiemelte a lap gondos szerkesztését, tar-
talmi kiegyensúlyozottságát és változa-
tosságát. Ezt követôen dr. Lengyel Károly
tájékoztatást adott az egyesületi lapok
kiadásával foglalkozó ad hoc bizottság
tevékenységérôl.

A következôkben a lap 2003. évi te-

matikájának meghatározása lett volna a
téma. Azonnal felvetôdött a kérdés,
2003-ban hány lapszám és mekkora ter-
jedelem lesz megjelentethetô. Alapvetô
fontosságú, hogy a lap rendszeresen je-
lenjen meg. Lengyel Károly elmondta,
hogy az ütemezés csak a rendelkezésre
álló pénznek megfelelôen történhet,
annyi számot lehet megjelentetni,
amennyire a szakosztályok fedezetet vál-
lalnak. 2003-ban összesen 6 szám meg-
jelentetését látja reálisnak, amibôl kettô
a három lap közös száma lenne (110 év,
közgyûlés). Az ülésen megjelent Gagyi
Pálfy András is egyetértett ezzel. 

Dr. Tardy Pál bejelentette, hogy 2003-
ban a MVAE nem fogja a vaskohász válla-
latok nevében központilag támogatni a
lapot, a vállalatokat egyenként kell a
laptámogatás ügyében megkeresni. Em-
lékeztetett arra is, hogy az egyéni tagdíj
40%-a a lapokat illet meg, és a konfe-
renciák fizetô résztvevôi után 1000 Ft/fô
jár a lapnak.

Katkó Károly kérte, hogy január végé-
ig a szakosztályok hagyják meg, hogy
egy lapszámnak mennyi a költsége, hány
cikk szükséges a megtöltésükhöz, és ak-
kor a szakosztályok dönteni tudnak a la-
pok számáról és terjedelmérôl.

Valamennyi szerkesztô egyetértett ab-
ban, hogy a 135. évfolyam nem lehet a
BKL Kohászat utolsó évfolyama.

✍ fa

Szerkesztôbizottsági ülés

Nemcsak a bor volt savanyú…

Kérjük azon kollégáinkat, akik aranydiplo-

májukat nem a Miskolci Egyetemen kapták,

szíveskedjenek ezt és az oklevélátadás ada-

tait szerkesztôségünkkel közölni, hogy arról

tájékozathassuk lapunk olvasóit.

Köszönjük.



56 Egyesületi Hírmondó

Juhász Gyula a Csepeli Fémmû Rt. volt vezér-
igazgatója 2002. november 18-án váratlanul
elhunyt.

Juhász Gyula 1941. április 26-án született
Budapesten. 1963-ban felsôfokú gépész szak-
technikusi oklevelet szerzett. A Csepeli Fémmû-
ben 1963-tól dolgozott. Elôbb mint technikus,
késôbb mint MEO csoportvezetô. 1966 és 1968
között az ólombronz csapágyöntöde üzem ve-
zetôje volt. 1968-tól az acélszalaghengerdét
vezette 1975-ig, amikor is 1975. szeptember 1-
jétôl a Csepeli Fémmû igazgatójává nevezték
ki. 1983-ban a Csepel Mûvek Tröszt átalakulá-
sa után a Fémmû, mint önálló vállalat vezér-
igazgatója lett. 22 éven keresztül irányította a
vállalatot 1997 áprilisáig, amikor korengedmé-
nyes nyugdíjba vonult. Kapcsolata a kohászat-
tal ezután sem szakadt meg, a Dunaferr Lôrin-
ci Hengermû felügyelôbizottságának volt tagja.

Juhász Gyula irányítása alatt alakult ki a
Fémmû mai arculata. A ’70-es évek második fe-
lében végrehajtott fejlesztések mindmáig lét-
alapját képezik az itt dolgozók egzisztenciájá-
nak. Az ô irányításával és az általa megválasz-
tott munkatársak segítségével többször sikerült
a Fémmûnek a nehéz gazdasági helyzetbôl ön-
erôbôl kiemelkedni, és évekre új fejlôdési pá-
lyára állítani a Csepeli Fémmût.

Kiemelkedô tevékenységéért többször kapott
Kiváló Dolgozó és Kiváló Munkáért kitüntetést.
1985-ben a Munka Érdemrend kitüntetés ezüst
fokozatával ismerték el munkáját.

Több évtizeden keresztül volt az OMBKE fém-
kohászati szakosztályának tagja, és mint a vál-
lalat vezetôje számos szakmai rendezvény szer-
vezését segítette, valamint szponzorálta. Külö-
nösen emlékezetesek és sikeresek voltak a ’70-
es évek végén és a ’80-as évek elején lebonyo-
lított fémkohászati napok.

Juhász Gyula az ôt jól ismerôk emlékezeté-
ben mint emberséges, jóindulatú, segítôkész,
ugyanakkor mint lobbanékony ember él to-
vább, akit sugárzó boldogsággal töltött el, ha
adhatott és jutalmazhatott. Ha idônként bün-
tetnie kellett – és erre még az indokoltnál is
kevesebbszer került sor – az nagyobb lelki meg-
terhelést jelentett számára, mint az érintett
számára.

Családja, kollégái és ismerôsei mélyen meg-
rendülten búcsúztatták 2002. november 22-én
a Csepeli Temetôben a hirtelen és fiatalon el-
távozottat.

A Csepeli Fémmû Rt. munkatársai nevében
búcsúzott, és az OMBKE fémkohászati szakosz-
tálya nevében Balázs Tamás mondott utolsó

jó szerencsét!

Juhász Gyula
(1941–2002)

A budapesti helyi szervezet havonta tar-
tott összejöveteleket, részben az OMM
Öntödei Múzeumban, részben egy-egy
öntödét meglátogatva, rendszeresen az
öntészettörténeti szakcsoporttal közö-
sen. 
A rendezvényeken alkalmanként 30-50 fô
vett részt. Az összejövetelek szakmai ré-
sze után, jó hangulatú, terített asztal
melletti beszélgetések segítik elô a tag-
ság személyes kapcsolatainak fejlôdését.
Itt közöljük a 2002. évi programjaink rö-
vid jegyzékét. Az öntészettörténeti szak-
csoporttal közös rendezvényeket csil-
laggal jelöltük.

* 2002. február 6.
A budapesti helyi szervezet 2002. évi
munkatervének megvitatása, elfogadása.

A tagnyilvántartás helyzete, öntôbál,
egyebek.

* 2002. március 6.
Helye: FÉMALK Kft.

Beszámoló a FÉMALK Kft-nél alkalmazott
technológia, minôségbiztosítás piac-
kutatás, fejlesztés legújabb eredményei-
rôl.

Adózással kapcsolatos változások is-
mertetése. Boronkay L. elôadása.

* 2002. április 3. 
Történelmi visszatekintés a középfokú
technikusképzés elôkészítésérôl és bein-
dításáról. Pilissy L. elôadása.

A szabványosítás helyzete, különös te-
kintettel az öntészetre. Szabó József elô-
adása.

*2002. május 15.
A Ganz villamossági gyár területén meg-
épített Millenáris Park megtekintése.

2002. június 13. 
Egész napos rendezvény: Zebegényi Ha-
jóipari Múzeum, Nagybörzsönyi Malom-
ipari-, Falutörténeti Múzeum, Bányász
Emlékház megtekintése.

*2002. szeptember 4.
Az Öntödei Múzeum kiállítási tárgyainak
adakozással, vásárlással történô bôví-
tése. Dr. Lengyelné Kiss Katalin elôadása.

* 2002. október 2. 
Látogatás Domonkos László szoborkészítô
érdi mûhelyében.

* 2002. november 5.
Kossuth Lajos hatása a XIX. sz. magyar
iparfejlesztésére. Gavlik István, a Kossuth
Szövetség örökös elnökének elôadása.

* 2001. december 5. 
Beszámoló az öntészeti szakosztály éves
munkájáról.

Beszámoló a budapesti helyi szervezet
munkatervének végrehajtásáról.

Beszámoló az öntészettörténeti szak-
csoport 2002. évi munkatervének végre-
hajtásáról.

Évbúcsúztatás
✍ Kôvágó Zoltán

Az öntészeti szakosztály budapesti helyi szervezete munkájáról
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