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Folyamatosan ontott bugak makroddsulasa

A folyamatosan ontott féltermékek belsejében létrejové
makroddsulds az olvadék dramldsara vezethetd vissza. Az
olvadékaramlas, keveredés, olvadékbeszivds vagy kinyomds
strdségkiilonbség, vagy az ontott szal kiils6 kénysze-rek
hatdsara létrejovd deformacidja miatt johet létre. A dolgo-
zatban bemutatott modszer a kiilsé kényszerek kovetkezté-
ben kialakulé makroddsulasi folyamatok elemzésére, illetve
eldrejelzésére alkalmas.

Bevezetés

A makroszegregdcio eléfeltétele, hogy a szennyez6kben, 6tvo-
z6kben felddsult olvadék elmozduljon a vele egyensdlyt tarté
szildrd fazis kdzelébél. Ha a lemezbuga egy adott keresztmet-
szetében az olvadék rovdsara novekvd szildrd fazis egyensdlyt
tart az olvadékkal, akkor csak mikroszegregacié alakul ki, jelen-
t6s makroszegregdciéra nem kell szamitani. A folyamatos ontés
viszonyai kozott az ilyen egyensilyi helyzet kialakuldsanak kicsi
a valdszinlisége. A termék belsejében fellépd természetes aram-
ldsok, valamint a szilard kéreg alakvaltozdsa elmozditja az olva-
dékot a vele egyensilyt tarté szilard acél kdzelébél. Kiilon figyel-
met érdemel a mushy-zéndban kialakulé aramlds, ahol a meg-
novekedett olvadékaramlasi ellendlldas miatt a természetes
aramlasoknak lényegesen kisebb a szerepiik, mint a tiszta olva-
dékban. A kiilsé kényszerek okozta alakvaltozas viszont nagy-
mértékl olvadékdramlast kényszerithet ki a ,mushy”-zéndban
is. Meg kell jegyezni, hogy kristdlyosodds utolsé szakaszaban
csak a mushy és a szildrd fazis tart egyensilyt, ennek a szakasz-
nak a hossza a 1-5 méter kozott van a fiiggéleges folyamatos 6n-
tégépeken. A jelen modell kifejlesztésének célja az, hogy a kris-
talyosodast és annak kiséréjelenségeit a maguk teljes komplexi-
tasaban lehessen kezelni. Kiilondsen a szalvezetést biztosité td-
maszté elemek hatdsa kritikus, ezek a hatdsok a mindennapi

izemi gyakorlat szempontjabol kiemelkedé fontossagdak
makroddsuldsi szempontbdl. Bar a modell szamos egyszer(sitést
tartalmaz (ezek a késébbiekben pontosithatéak), jo egyezés ta-
pasztalhatdé a modell alapjan szamitott és a metallogréfiai Gton
feltart makroszegregaciés mérték kozott.

A modell mikodését fiiggéleges folyamatos ontégépen éllan-
dosult ontési allapotra nézve ellendriztiik. Az ontott szelvény
mérete 240 x 1200 mm, a maximalis metallurgiai hossz 10 m, a
maximalis ontési sebesség 0,75 m/perc. A hétani és a kristalyo-
sodasi modellezésre a Helsinki University of Technology altal ki-
fejlesztett Tempsimu [1] softvert hasznaltuk. A kihajlas szamita-
sara a BOS-modellt alkalmaztuk [2], mely Miyazawa és Schwerdt-
feger analitikus megkozelitésén alapszik [3]. A szamitasokhoz
sziikséges hémérsékletfliggé paramétereket az IDS [4] szoftver-
rel hatdroztuk meg.

Olvadékaramlas a lemezbuga belsejében

Fligg6leges dnt6gépen magneses keverés nélkiil az 6ntott buga
belsejében olvadékaramlds az alabbi okok miatt johet létre:
Olvadékéramlds a bedmlés miatt: az olvadékdramlasi szamitdsok
és az izotépos kisérletek azt bizonyitottdk, hogy ilyen okbél ol-
vadékdramlds zomében csak a tiszta olvadékban jon létre. Ahogy
a két oldalrél novekedd mushy-zona dsszeér, a viszkozitds drasz-
tikusan megnd, és a mushy-zénaban nem alakul ki lényeges ol-
vadékaramlas.

Strdségkiilénbség miatt létrejové dramldsok: a s(iriségkiilonb-
ség kialakuldsaban a hémérsékleti és a koncentracié mezében
kialakulé kiilonbségek jatszanak szerepet, ezek technolégiai
Gton nehezen befolydsolhatéak. Az ilyen okokbdl kialakulé olva-
dékaramldsok szamitasahoz szdmos feltételezés sziikséges (pl. a
mushy-zéna geometriai modellje, iranyfliggé olvadékaramldsi
ellenallds a mushy-zéndban stb.), melyek miatt a szamitdsi ered-
mények bizonytalanok lehetnek.

Dr. Réger Mihély okleveles kohomérnék a Budapesti Miszaki F6-
iskola Banki Donat Gépeszmeérndki Kar Anyag- és Alakitastechno-
logiai Tanszékén fdiskolai tandr, intézetigazgato-helyettes. El-
sdsorban az anyagtudomannyal kapcsolatos tantargyak oktatdsa
mellett évek ota foglalkozik kiilénb6zd - a folyamatos dntés so-
ran megvalosulo - kristalyosoddsi részfolyamatok fizikai €s ma-
tematikai modellezésével, ezek elemzésével.

Dr. Ver6 Balazs személyi adatait lapunk 2004,/2. szamaban ké-
zoltiik.

Dr. Csepeli Zsolt 1994-ben végzett a Miskolci Egyetem Kohomer-
noki Karan. 1994-1997 kozott nappali tagozatos doktoran-
dusz a ME Fémtani Tanszéken, ahol 1998-ban PhD fokozatot
szerzett. 1997-t6l a Dunaferr Dunai Vasmd Részvénytdrsasagnal
dolgozik, jelenleg az Innovdcios Menedzsment fémérndkeként.

Szélig Arpad okleveles kohomérnik, a Dunaferr Rt. fémetallur-
gusa, a miszaki-technoldgiai f6mérnékség fdmérndkhelyettese.
1971-ben a NME Koho- és Fémipari Féiskolai Karan Dunadjvaros-
ban szerzett metallurgus iizemmeérnéki képesitést, majd 1988-
ban a Miskolci Egyetem Kohomérndki Kardan mérndki oklevelet.
1971-1980-ig a DV acélmdvében, a Martin- €s elektro-iizemben
dolgozott, majd 1980-1991-ig a NME KFFK Metallurgiai Tanszé-
ken kiilonbézé beosztasokban tanitott. 1991-t6l a DV kutatoin-
tézetében mint kutatomérndk, majd 1994-tél a DV Acélmivek
Kft.-nél a metallurgiai fejlesztesi f6mérndkségen, mint gyartds-
technologiai vezetd dolgozott. 1999-t6l az Acélmivek Kft.
fémetallurgusa, 2003-tol a Dunaferr Rt. szakertd fémetallur-
gusa. Szakteriilete az LD- és elektroacelgyartds és az acelok fo-
lyamatos Ontése.
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MW 1.4bra. Aszildrd, a mushy- és az olvadékzéna vastagsaga

Olvadékdramlds kiils6 kényszerek okozta térfogatvéltozasok
miatt:

- Olvadékaramlas a szilard kéreg hémérseklet-valtozasa miatt:
a szilard kéreg ciklikus hémérséklet valtozasa (helyi lehdilés,
visszamelegedés) a szilard fazis ciklikus stirliségvéltozdsat ered-
ményezi, mely olvadékmozgast okoz.

- Olvadékaramlds a tamgérgdk poziciéja miatt: a tamgorgdk
kozotti résgeometridnak igazodnia kell a szal zsugorodasahoz.
Az 6nt6gép hossza mentén a zsugorodds menete alapvetden a
kémiai OsszetételtSl, a hitési intenzitdstol és az dntési sebes-
ségtél fiigg. Rogzitett résgeometridju ontégépeken a réshedlli-
tas meghatdrozza a fenti paramétereket. Megjegyzendd, hogy a
résméret a tdmgdrgdk kopdsatol is fligg.

- Olvadékaramlas a tamgdrgdk excentricitasa miatt: gyorsita-
soknal, lassitdsokndl, az esetleges megéllasok folyamdn a
tdmgorg6k maradé alakvaltozast szenvedhetnek (a tdmgorgén
beliili nem egyenletes hémérséklet-eloszlds miatt), ez egyedi
tdmgorgG-excentricitds kialakuldsdhoz vezet. Az excentricitds
ciklikus térfogatvéltozast eredményez az adott keresztmetszetben.

- Kihajlasbol adédo olvadékaramlds: az egymds utdni
tdmgorgGk kozott a lefelé mozgo szildrd kéreg a belsé nyomds
miatt kihasasodik, kihajlik, ha a szal belsejében olvadék is jelen
van. A kihajlas megsz(inik, ahogy a szal adott keresztmetszete
eléri a kovetkezd tamgdrgbt. Olvadékbeszivds, illetve kinyomds
torténik egy ciklus alatt.

A modell leirdsa

A folyamatosan ontott lemezbuga kristalyosoddsa, illetve az azt
kisérd jelenségek leirasara matematikai modell fejlesztésére ke-
riilt sor. A kutatdsi tevékenység végsé célja olyan mindségfiigg-
vény generdldsa, mely jellemzi az adott dsszetételd, adott gé-
pen, adott technoldgiai paraméterekkel ledntétt lemezbuga
makroddsuldsi mértékét. A modell elvi alapja az, hogy kdzvetlen
kapcsolatot tételez fel az 6ntott termék makroddsuldsi mértéke
és a szal belsejében kialakulé olvadékdramlas intenzitdsa kozott.
Ez a kapcsolat kiilondsen abban az esetben erds, amikor mar
csak mushy és szilard fazis van jelen a szal belsejében, vagyis az
olvadék mennyisége kicsi. Ennek az alapfeltevésnek az érvényes-
ségét a korabbi tapasztalatok és kisérletek igazoltak. Ajelen mo-
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dell a kiils6 kényszerek okozta térfogatvaltozdsok hatdsat veszi
figyelembe, mivel a mushy-zéna alakvaltozdsat ezek a tényez6k
hatdrozzak meg. A két dimenziés modell a lemezbuga vastagsag-
valtozdsat irja le a széles oldal kozepén dthalado feliiletre merd-
leges sikban.

A korabban emlitett kiils6 kényszerek mindegyike esetében ol-
vadékdramldsra csakis akkor keril sor, ha a vizsgalt keresztmet-
szetben kiilonbség mutatkozik az acél tényleges térfogata (szi-
lard + mushy + olvadék) és a rendelkezésre allé térfogat kozott.
Aszilard, mushy és olvadékzéna szamitott (Tempsimu) vastagsa-
gdnak alakuldsa ldthaté az 1. dbrdan az 6ntégép hossza mentén.
Az adott keresztmetszetbhen lévé acél idedlis (tényleges) térfo-
gatdt a meniszkusz szinten lévé térfogat zsugoroddssal (kristd-
lyosoddsi zsugorodds + hémérsékleti zsugorodas) valé korrekci-
6javal lehet meghatdrozni (2. dbra). Az acél adott keresztmet-
szetben érvényes, idedlis (tényleges) vastagsagdt reprezentdld
gorbén Lévé cstcsok a helyi intenziv hités és az azt kdvetd visz-
szamelegedés eredményei. Feltételezhetd, hogy a szdl a belsejé-
ben uralkodé ferrosztatikus nyomds miatt kitolti a tdmgorgdék &l-
tal meghatdrozott teret. A 2. dbrdn ahol azidealis vastagsdg gor-
béje a tdmgorgbk altal meghatdrozott érték alatt fut, ott olva-
dékbeszivds varhaté. Forditott helyzetben olvadék nyomédik ki,
erre az dbra alapjan a meniszkusztél szamitott 2800 és 3800 mm
kozott kerdil sor.

A 3. dbra az egyedi tamgdrg6k excentricitdsdnak hatasat mu-
tatja az dltal, hogy a névleges résméret az excentricitds miatt
valtozik. A harom bemutatott gorbe a résméret valtozdsat mutat-
ja 0,1, 0,25, 0,5 mm excentricitast feltételezve minden egyes
tamgorgénél. A szamitds sordn a tdmgorgbk korbeforduldsi in-
duldsi pozicigjat véletlenszerdien valasztottuk ki.

A kristdlyosodds befejez6dése el6tt az egymds utani
tamgorglk kozotti kihajlds hatdsat is figyelembe kell venni. A ki-
hajlds mértéke, vagyis a vastagsdgvdltozas a hémérséklettdl,
gorg6tavolsdgtol és a kémiai Osszetételtdl fiigg. A kihajlassal
korrigalt vastagsagi értékek a 4. dbran lathaték (0,1 mm excent-
ricitas feltételezésével). A kristalyosodds elsé szakaszaban te-
kintélyes a kihajlds mértéke, de makroszegregaciét okozé hatasa
nem jelentds, mivel nagy mennyiség( olvadék van még jelen a
szal belsejében. Ahogy a szildrd kéreg vastagsdga novekszik, a
kihajlas csokken.
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MW 4. dbra. Kihajldssal korrigélt vastagsdgi értékek

Az idedlis és valés vastagsagi érték kozotti kiilonbség definidl-
ja azt az olvadékmennyiséget, mely az adott keresztmetszetbe
beszivadik, illetve onnan kinyomédik. Ez az érték az excentrikus
gorg6k mozgasa fiiggvényében valtozik. A 4. abrdn lathat6 két
gorbe kozotti eltérések szummazott 6sszegével a szdl egésze jel-
lemezhet6.

A valédi olvadékmozgdsokra, illetve azok makroszegregaciét
okozé hatdsdra vonatkozéan pontosabb paraméterek definialha-
ték az alabbi médon. Vizsgdljunk egy 1 mm vastagsdgu acélsze-
letet, annak mozgdsdt és a létrejovs térfogatkiilonbségeket,
ahogy a szelet a meniszkusz szintt6l a kristdlyosodds végéig el-
jut. A mozgé szeletbe beszivott, illetve az onnan kinyomott olva-
dék mennyisége a 2-4. dbrak egymdsra kovetkezd adatainak kii-
lonbségeként szamithaté a kovetkez§ formuldkkal:

deres,i = (Spres, i~ Sideal, i) - (Spres, -17 Sfdeal, 7'—1) (13)
Ddecc,i = (Secc,i - Sideal, i) - (Secc, i-1 = Sideal, i-l) (1b)
Ddyuig, = (Shutg, i = Sideat, ) = (Sbug, i-1 = Sideat, i-1) (1c)

ahol Sigearr Spres, Secc, Spuig j€lenti az idedlis, a gorgébeallitasokkal
el6irt névleges, az excentricitdssal, illetve a kihajlassal is korri-

gélt vastagsagi értékeket azi-ikilletve (i-1)-ik szeletben. Dd,,;,
Dd;, Ddy,q;jelenti azt az olvadékmennyiséget, melynek a be-
szivasdra, illetve kinyomdasara az i-ik szeletben sor kerdil. Az el6-
zetes tapasztalatok azt igazoltdk, hogy minél nagyobb a mushy
mennyisége az adott szeletben, az olvadékmozgdsnak anndl na-
gyobb hatdsa van a makroszegregdciéra. Ennek a hatasnak a fi-
gyelembevételére vezessiik be a k silytényezét. Jelen szamitd-
sokban a k értéke 0,1. Definidljuk a kg, ; €S Kquig s Paraméte-
reket a kdvetkezé médon:

(2a)
(2b)

Kushy, i = Qonushy, i/ (Gonushy, i + iiguia, 1)
kliquid, i 1- kmushy,i

ahol d,yh,7 €S djigiq; 3z olvadék és a mushy-réteg vastagsaga az
adott szeletben. A silyozott kiilonbségek a kovetkez6 egyenle-
tekkel irhatok le:

weighted
deri'g ite = k : kh'quid,i : deres,i + kmushy,i : deres,i (33)
weighted
Ddbulg,i =k- kliquid,i : Ddbulg,i + kmushy,i . Ddbu lg, i (3b)
ighted
Dd :/:c:q,' § =k - kliquid,i : Ddecc,f + kmushy,i . Ddecc,i (3C)

Az nszeletre osztott lemezbugaban a j-edik pozicié elérésekor
a mozgé szeletbe beszivott, illetve onnan kinyomott olvadék
Osszegzett és sllyozott mennyisége az alabbi formuldkkal sza-
mithat6:

J
weighted .
Gy = D DA™ j=(1,2..) (42)
1
J
weighted .
Quos = P DAl =(1,2..0) (4b)
=1
! ighted
weighte .
Qyuig,; = debulg,i j=(1,2...n) (4c)

i=1

A 4a-4c egyenletekkel szamitott 6sszegzett olvadékmennyisé-
gek valtozasa ldthaté a meniszkusztél valé tdvolsag fliggvényé-
ben az 5. dbran. Pontosabb képet kapunk a folyamatokrél, ha a
beszivott és kinyomott olvadék mennyiségét kiilon-kiilon ossze-
gezziik a kovetkezé médon:

J
ked .
ooy = 0oy i=(12..) (52)
Ddbull;,If >0
J
zed .
dia®= Y (Dd,, ) =(1,2..n) (5b)

=1
Ddpyyq, i £O

A 6. abran a fenti egyenletekkel meghatdrozott, beszivott, il-
letve kinyomott olvadékmennyiség stlyozott, szummazott dsz-
szege ldthaté. A diagram az 6nt6gép teljes hosszan végighala-
dé, 1 mm vastagsdgu szelet olvadékmozgasi torténetét jellemzi.
Az olvadékmozgas intenzitdsa két adattal, az olvadékmozgas
végsé értékével, valamint a beszivott és kinyomott olvadék 6sz-
szegzett kiilonbségével (vagyis a 6. dbran a két gorbe altal kdz-
rezart teriilettel) jellemezhetd. Minél kisebb az olvadékmozgas
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végsé értéke, és minél kisebb az eltérés a beszivott és kinyomott
olvadék mennyisége kozott, anndl kevesebb olvadékaramlds tor-
ténik, kovetkezéleg varhatéan kisebb lesz a makroszegregdcio
mértéke.

A 6. dbra informdaciétartalmdra épitve szdmos mingségfiigg-
vény-variacié megfogalmazhatd. Az elézetes szamitdsok, a mért
és a fenti modell alapjan becsiilt makroszegregaciés mértékek jo
egyezése alapjdn a G mindségfiiggvény (6) egyenlet szerinti
alakjat fogadtuk el. Ez a formula a kémiai dsszetételbSl ad6dé
hatdst is figyelembe veszi.

J
- 2 .
Goutg,; = | (dpuig,j + A puigj )/2+ Z =y ]
sucked squeezed 1 sucked squeezed
j=
(6)

(14 C(wt%) + S (wt%)]

aholj=(1,2...n). Az egyenletben C(wt%) és S(wt%) az acél kar-
bon és kéntartalmat jelenti. Hasonlé médon irhat6 fel a G, ;€s
G, ; Mindségfiiggvény, mely a gorgdrésheallitas és excentrici-
tas egyedi hatdsait veszi figyelembe.

Eredmények

A G mindségfiiggvény alkalmazhatésaganak elemzése, ellenér-
zése a varhaté makroszegregdciés mérték eldrejelzésére folya-
matban van. Az elsg eredmények j6 egyezést mutatnak a mért és
szamitott makroszegregaciés mérték kozott. A G fiiggvények
alapjan az egyedi, makroszegregaciét eldsegitd hatdsok (gorgé-
rés bedllitas, hités, excentricitds, kihajlds hatdsa) ondlléan is
elemezhetGek az ontégép teljes hossza mentén. A 7. dbrdn két
Ontési példat mutatunk be. Az ontési paraméterek kiilonbozéek
voltak, de a gép bedllitdsa és dllapota (résgeometria, excentrici-
tds) azonosnak volt tekinthet6. Az A esetben az 6ntés megszo-
kott viszonyok koz6tt tortént, a G, ; €rték kicsi, mivel a résgeo-
metria j6lilleszkedett a zsugorodashoz. A B esethen lényegesen
nagyobb intenzitasd volt a szekunder h(ités, ennek kovetkezté-
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M 6. dbra. A szeletbe beszivott és onnan kinyomott olvadék Gsszege

ben a metallurgiai hossz rovidebb lett, vagyis a résgeometria
nem illeszkedett pontosan a zsugoroddshoz. Bar a kihajlds hata-
sa ez utébbi esetben kisebb mértékd a nagyobb kéregvastagsa-
gok miatt, de az dsszes hatdst figyelembe vevé G, ; €rtékében
a G5, tényez6 meghataroz6 szerepet jatszik, igy a B esetben L€é-

nyegesen nagyobb makroszegregdcié varhaté. A metallogréfiai
makrodisuldsi kép igazolja a fenti kiilonbségeket.

Osszefoglalds

A bemutatott eljards a folyamatosan ontott lemezbugak kristd-
lyosoddsanak és a szal deformacidjanak komplex és valésdgh
megkozelitését célozza, elsésorban makroszegregdciés szem-
pontbdl. A varhat6é makroszegregdcié mértékét leir6 G mindség-
fliggvény meghatdrozdsa a lemezbuga belsejében kialakulé olva-
dékaramlds részletes elemzésén alapul. A modell jelenleg két di-
menzi6s megkozelitésben dllanddsult dntési viszonyok lefrdsdra
alkalmazhatd, de a jovében kiterjeszthet6 nem allandésult vi-
szonyok, 3 dimenziés megkdozelitésben, valamint varhatéan ol-
vadékmag redukciés szamitdsokhoz is alkalmazhaté. A modell-
ben hasznalt paraméterek és silytényezék értékei az lizemi ki-
sérletek alapjan pontosithatéak.

Koszonetnyilvanitas

A szerz6k koszonetiiket fejezik ki a Helsinki University of Tech-
nology kutatéinak és a Dunaferr Rt. munkatdrsainak az izemi ki-
sérletek elvégzésében nydjtott segitségiikért és a dolgozatban
ismertetett munka végrehajtdsahoz sziikséges adatok rendelke-
zésre bocsatdsdért. Ez a munka részét képezi a ME Mechatronikai
és Anyagtudomanyi KKK altal tdmogatott kutatdsi programnak,
az OM tamogatdsat ezlton is koszonjiik.

Jelen publikacié a magyar-finn kormanykézi tudoményos és
technolégiai egyiittm(ikddés keretében, az OM Kutatds-Fej-
lesztési Helyettes Allamtitkdrsag és kiilfoldi szerz6déses partne-
re, a Centre for International Mobility tdmogatasaval jott létre.
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50 éves az acélgyartds Dunadjvarosban

Az OMBKE vaskohdaszati szakosztdlyanak
dunadjvdrosi helyi szervezete 2004. okt6-
ber 21-én iinnepi klubdélutant tartott a
dunadjvdrosi acélgydrtds 50 éves jubileu-
ma alkalmabél.

A klubdélutan mintegy 100 résztvevé-
jét dr. Sziics LdszI6, a vaskohdszati szak-
osztdly és az OMBKE helyi szervezetének
elndke koszontotte, és 6 adta 4t a résztve-
véknek Honig Peternek, a Dunaferr Rt. ve-
zérigazgatdjanak lidvozletét is.

A visszaemlékez6 eladast dr. Takdcs
Istvan, a Dunaferr Rt. energotechnoldgiai
menedzsere, az OMBKE vélasztmanydnak
tagja tartotta. Bevezet6ként az alabbiak
szerint szélt:

.50 éve kezd6dott az acélgyartas a Du-
nai Vasmdben. Az eltelt két emberoltényi
idének a torténete generdcidk, tobb ezer
ember kiizdelmének, munkdjanak torté-
nete. Ezt a munkat az elédoknek valé tisz-
teletadds végett a szakmat a jovében mi-
vel6knek pedig okuldsként, taldn példa-
ként is bemutatni kotelességiink.

A jubileum - dgy taldltuk - alkalom a
méltatasra és az eredmények tényszer(
bemutatdsara is.

A méltatassal kezdve: Megkiilonbozte-
tett tisztelettel kdszontjiik a koriinkben
megjelent dr. Szabo Ferencurat, a véllalat
15 éven at volt vezérigazgatédjat, az
OMBKE helyi szervezetének elndkét, az
OMBKE tiszteleti tagjat, Dunadjvaros disz-
polgdrat. Ez alkalombél is megkdszonjiik
azt a tdmogatast, amit egyesiiletiinknek
nydjtottal, s azt az eredményes munkal-
kodast, mellyel kdzvetleniil vagy kdzvetve
segitetted az acélgydrtas fejlesztését is.

Mély tisztelettel kdszontjiik a kohdszat
kilenc éven &t volt vezetdjét, Postényi Ba-
lazs kollégankat. 0 1974-1983. kozott se-
gitette kozvetleniil az acélgyarté szakem-
berek munkdjat akkor, amikor az acél
gyartdsanak és ontésének technolégiaval-
tdsa tortént, tehat nehéz idészakokat ve-
zényelt le sikeresen.

Egészségi dllapota nem tette lehetdveé,
hogy személyesen megjelenjen itt dr.

Répdsi Gellert, a miszaki tudoméany dok-
tora, az acélm( egykori vezetdje, a Dunai
Vasm(i allami dijas vezérigazgaté-helyet-
tes miszaki igazgatéja. 0 1955-t6l 30
éven dat elérelatéan, célratoréen és sike-
resen vezényelte kozvetleniil vagy kdzvet-
ve az acélm( és a nagyvallalat termelését
és miiszaki fejlesztéseit. Aldozatos — so-
kunk szakmai eldrehaladdsat is befolydso-
l6 — munkajat ezdton is megkdszonjiik.
Sajndljuk, hogy a gyar kutatasi részle-
gének dllami dfjas volt vezetdje, dr.
Hauszner Ernd kolléga silyos betegsége
miatt nem lehet itt veliink. Uj acélfajtak
kifejlesztése és az acélok mindségének ja-
vitdsa terén kifejtett munkassdga része
acélgydrtasunk torténetének.
Veszprémbdl az utat nem merte villal-
ni Vata Ldszlo, az acélm( allami dijas volt
vezetGje, a vallalat egykori fémetallur-
gusa. 0 1954-t6l nyugdijazasaig az acél-
gydrtds minden teriiletén hasznosan tevé-
kenykedett, munkajaval maradandéan ja-
rult hozzd az acélgyartas fejlédéséhez.
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Atmeneti gyengélkedés miatt nem tu-
dott eljonni korelndkiink, id. Szabo Jo-
zsef, az 1954. augusztus 20-i {innepi mar-
tinadag acélgydrtéja az acélm egyik ké-
s6bbi gydregységvezetdje. Az § tapaszta-
lataira, alapos, korrekt szakmai munkdja-
ra nagy sziikség volt a kezdetekkor. Kivan-
juk, hogy Jéska batyank korelnoki tisztét
még sokdig 6rizze meg kozottiink!

A kohdaszat vezet6i (1963-1983)

t Dévényi Jdnos

t Verb6 Istvan

Postényi Balazs
Az acélmd vezetdi (1954-2004)

1 Eles Laszl6

dr. Répasi Gellért

id. Szabé J6zsef

Vata Laszlé

t Pintér Imre

dr. Szab6 Jozsef

dr. Sziics Ldszlé

Bankuti Janos
Mdszaki vezetdk (1954-2004)

tid. Réti Vilmos

1 Eles Laszl6

Vata Laszlé

t Makrai Tibor

dr. Sziics Laszlé

Magyar Istvan

Gyerak Tamds

Az 50 év hosszu id6, ez alatt — mint lat-
haté - 15 felsészintd vezetdje volt a kohd-
szatnak, illetve az acélm(inek, kik koziil ha-
tan mdr eltdvoztak. El6ttiik és kortars mun-
katdrsaik tevékenysége el6tt is tisztelgiink.

Az idésebbek nevében gratuldlok az
acélmd torténéseit az utébbi 20 évben
meghatdroz6 még aktiv vezetSknek és
munkatdrsaiknak - elismerve, hogy toret-
leniil folytattak azt az aldozatos munkat,
amit az el6z6 generdcidk abbahagytak.

14 . VASKOHASZAT

Ezt a kivdlo fejlesztési és termelési ered-
mények egyértelmien igazoljdk.

Az acélgyarték nevében végiil koszo-
netet mondok mindazoknak, akik mun-
kdnkhoz barmiféle formdban segitséget
nydjtottak."

A visszaemlékezés tovabbi részében a
technoldgidk megvaldsuldsardl, fejleszté-
sérél és eredményeirdl vetitett képes is-
mertetést hallhattak a résztvevék. Az els-
adas néhany részletét az alabbiakban ad-
juk kozre.

A Dunai Vasm( megépitésére a II. vi-
laghdbori utdn a kielégitetlen - és im-
porthél sem fedezhet§ - acéllemezigény
fedezésére feltétleniil sziikség volt. A
szovjet GIPROMEZ TervezGiroda 450 kt/év
acéltermelésre készitett vezértervét a
Népgazdasdgi Tandcs elfogadta, de — mi-
vel lgy itélték meg, hogy a legalabb évi 1
millié tonna acélt gyarté kombinat (ize-
meltetheté gazdasdgosan - az épités ma-
sodik iitemében Udjabb létesitmények

A gyérat alapvetden a tervek szerint
épitették meg. Az épitkezés a tervezettnél
- az 1953. évi beruhazas-lassitas miatt -
tovébb tartott, de a '60-as évek elején a
mivek elérték tervezett kapacitasukat.
Fejlesztések mar az '50-es években is tor-
téntek, de a '60-as években a kapacitdsok
bévitése olyannyira sikeres volt, hogy az
épités IL. itemére tervezett létesitmények
megépitése elmaradhatott. Ebben dénté
szerepe volt az acélgyartds jo szinvonala-
nak, nevezetesen, hogy az acéltermelést
1972-re 1 millié tonnara sikeriilt ndvelni,
tovabbd annak, hogy egymeleges henger-
lésre alkalmas acélok gyartasaval ezt a
kétszeres acélmennyiséget is ki tudtdk
hengerelni a meleghengermdben.

A tovabbiakban a gydrtéberendezések

atalakitdsa, a technolégidk fejlesztése,
folyamatos ontémd, konverteres acélmdi
és (j kokszoloblokk épitése Utjan a kapa-
citdsok tovabb bdviiltek, és a 2000-es
években a Dunaferrben évi 1 650 kt acélt
gyartanak és dolgoznak fel.

Az 50 év alatt tébb, mint 50 milli6 ton-
na (24,6 mt martin-, 332 kt elektro- és
26,6 mt konverter-) acélt termeltek.

Az eltelt 50 év sordn az acélgyartasban
és acélontéshen sok-sok technoldgiai fej-
lesztés és tobb technolégiavaltas tortént
(1. dbra).

Az acélontés technoldgiavaltasat, a fo-
lyamatos ont6gép épitését a vallalat veze-
tésége nagy eldreldtassal és batorsdggal
akkor inditvdnyozta, amikor a vildgon ter-
melt acélnak minddssze 3%-at ontotték
ezzel a technolégidval. A technoldgia
megvaldsitdsa sok elénnyel jart és kb. 25
éven at a vasm(i gazdasdgossdgdnak alap-
jat képezte.

Minden technolégiandl sikeriilt a terve-
zett kapacitdsokat meghaladni. Martin-
acélbol 450 kt helyett cstcsban kozel 1 200
kt, konverteracélb6l 1 150 kt helyett 1 650
kt, folyamatosan ontott brammabél 800 kt
helyett 1 650 kt lett az éves termelés.

Sok fejlesztéssel nétt a termékvalasz-
ték, javult az acélok minésége és csokken-
tek a gyartdsi raforditasok.

Asiker a j6 termékszerkezetnek és a fo-
lyamatos miszaki fejlesztéseknek éppugy
koszonhetd, mint a gydr dolgozdinak,
akik a kihivasokra mindig pozitivan rea-
galtak.

A Dunaferrt 2004-ben privatizaltak. A
dunadjvarosiak biznak benne, hogy a sok-
sok munkdval és dldozatvallaldssal felépi-
tett, majd tovabbfejlesztett gydr, a varos
és kornyéke sikeres évtizedek elétt all.

- Dr. Takdcs Istvdn



