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Bevezetés

A makroszegregáció elõfeltétele, hogy a szennyezõkben, ötvö-
zõkben feldúsult olvadék elmozduljon a vele egyensúlyt tartó
szilárd fázis közelébõl. Ha a lemezbuga egy adott keresztmet-
szetében az olvadék rovására növekvõ szilárd fázis egyensúlyt
tart az olvadékkal, akkor csak mikroszegregáció alakul ki, jelen-
tõs makroszegregációra nem kell számítani. A folyamatos öntés
viszonyai között az ilyen egyensúlyi helyzet kialakulásának kicsi
a valószínûsége. A termék belsejében fellépõ természetes áram-
lások, valamint a szilárd kéreg alakváltozása elmozdítja az olva-
dékot a vele egyensúlyt tartó szilárd acél közelébõl. Külön figyel-
met érdemel a mushy-zónában kialakuló áramlás, ahol a meg-
növekedett olvadékáramlási ellenállás miatt a természetes
áramlásoknak lényegesen kisebb a szerepük, mint a tiszta olva-
dékban. A külsõ kényszerek okozta alakváltozás viszont nagy-
mértékû olvadékáramlást kényszeríthet ki a �mushy�-zónában
is. Meg kell jegyezni, hogy kristályosodás utolsó szakaszában
csak a mushy és a szilárd fázis tart egyensúlyt, ennek a szakasz-
nak a hossza a 1-5 méter között van a függõleges folyamatos ön-
tõgépeken. A jelen modell kifejlesztésének célja az, hogy a kris-
tályosodást és annak kísérõjelenségeit a maguk teljes komplexi-
tásában lehessen kezelni. Különösen a szálvezetést biztosító tá-
masztó elemek hatása kritikus, ezek a hatások a mindennapi

üzemi gyakorlat szempontjából kiemelkedõ fontosságúak
makrodúsulási szempontból. Bár a modell számos egyszerûsítést
tartalmaz (ezek a késõbbiekben pontosíthatóak), jó egyezés ta-
pasztalható a modell alapján számított és a metallográfiai úton
feltárt makroszegregációs mérték között.
A modell mûködését függõleges folyamatos öntõgépen állan-

dósult öntési állapotra nézve ellenõriztük. Az öntött szelvény
mérete 240 x 1200 mm, a maximális metallurgiai hossz 10 m, a
maximális öntési sebesség 0,75 m/perc. A hõtani és a kristályo-
sodási modellezésre a Helsinki University of Technology által ki-
fejlesztett Tempsimu [1] softvert használtuk. A kihajlás számítá-
sára a BOS-modellt alkalmaztuk [2], mely Miyazawa és Schwerdt-
feger analitikus megközelítésén alapszik [3]. A számításokhoz
szükséges hõmérsékletfüggõ paramétereket az IDS [4] szoftver-
rel határoztuk meg.

Olvadékáramlás a lemezbuga belsejében

Függõleges öntõgépen mágneses keverés nélkül az öntött buga
belsejében olvadékáramlás az alábbi okok miatt jöhet létre:
Olvadékáramlás a beömlés miatt: az olvadékáramlási számítások
és az izotópos kísérletek azt bizonyították, hogy ilyen okból ol-
vadékáramlás zömében csak a tiszta olvadékban jön létre. Ahogy
a két oldalról növekedõ mushy-zóna összeér, a viszkozitás drasz-
tikusan megnõ, és a mushy-zónában nem alakul ki lényeges ol-
vadékáramlás.
Sûrûségkülönbség miatt létrejövõ áramlások: a sûrûségkülönb-
ség kialakulásában a hõmérsékleti és a koncentráció mezõben
kialakuló különbségek játszanak szerepet, ezek technológiai
úton nehezen befolyásolhatóak. Az ilyen okokból kialakuló olva-
dékáramlások számításához számos feltételezés szükséges (pl. a
mushy-zóna geometriai modellje, irányfüggõ olvadékáramlási
ellenállás a mushy-zónában stb.), melyek miatt a számítási ered-
mények bizonytalanok lehetnek.

A folyamatosan öntött féltermékek belsejében létrejövõ
makrodúsulás az olvadék áramlására vezethetõ vissza. Az
olvadékáramlás, keveredés, olvadékbeszívás vagy kinyomás
sûrûségkülönbség, vagy az öntött szál külsõ kénysze-rek
hatására létrejövõ deformációja miatt jöhet létre. A dolgo-
zatban bemutatott módszer a külsõ kényszerek következté-
ben kialakuló makrodúsulási folyamatok elemzésére, illetve
elõrejelzésére alkalmas.

Dr. Réger Mihály okleveles kohómérnök a Budapesti Mûszaki Fõ-
iskola Bánki Donát Gépészmérnöki Kar Anyag- és Alakítástechno-
lógiai Tanszékén fõiskolai tanár, intézetigazgató-helyettes. El-
sõsorban az anyagtudománnyal kapcsolatos tantárgyak oktatása
mellett évek óta foglalkozik különbözõ � a folyamatos öntés so-
rán megvalósuló � kristályosodási részfolyamatok fizikai és ma-
tematikai modellezésével, ezek elemzésével.
Dr. Verõ Balázs személyi adatait lapunk 2004/2. számában kö-
zöltük.
Dr. Csepeli Zsolt 1994-ben végzett a Miskolci Egyetem Kohómér-
nöki Karán. 1994-1997 között nappali tagozatos doktoran-
dusz a ME Fémtani Tanszékén, ahol 1998-ban PhD fokozatot
szerzett. 1997-tõl a Dunaferr Dunai Vasmû Részvénytársaságnál
dolgozik, jelenleg az Innovációs Menedzsment fõmérnökeként.

Szélig Árpád okleveles kohómérnök, a Dunaferr Rt. fõmetallur-
gusa, a mûszaki-technológiai fõmérnökség fõmérnökhelyettese.
1971-ben a NME Kohó- és Fémipari Fõiskolai Karán Dunaújváros-
ban szerzett metallurgus üzemmérnöki képesítést, majd 1988-
ban a Miskolci Egyetem Kohómérnöki Karán mérnöki oklevelet.
1971-1980-ig a DV acélmûvében, a Martin- és elektro-üzemben
dolgozott, majd 1980-1991-ig a NME KFFK Metallurgiai Tanszé-
kén különbözõ beosztásokban tanított. 1991-tõl a DV kutatóin-
tézetében mint kutatómérnök, majd 1994-tõl a DV Acélmûvek
Kft.-nél a metallurgiai fejlesztési fõmérnökségen, mint gyártás-
technológiai vezetõ dolgozott. 1999-tõl az Acélmûvek Kft.
fõmetallurgusa, 2003-tól a Dunaferr Rt. szakértõ fõmetallur-
gusa. Szakterülete az LD- és elektroacélgyártás és az acélok fo-
lyamatos öntése.
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Folyamatosan ööntöött bugák makrodúúsulása
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OOllvvaaddéékkáárraammllááss kküüllssõõ kkéénnyysszzeerreekk ookkoozzttaa ttéérrffooggaattvváállttoozzáássookk
mmiiaatttt::
- Olvadékáramlás a szilárd kéreg hõmérséklet-változása miatt:

a szilárd kéreg ciklikus hõmérséklet változása (helyi lehûlés,
visszamelegedés) a szilárd fázis ciklikus sûrûségváltozását ered-
ményezi, mely olvadékmozgást okoz.
- Olvadékáramlás a támgörgõk pozíciója miatt: a támgörgõk

közötti résgeometriának igazodnia kell a szál zsugorodásához.
Az öntõgép hossza mentén a zsugorodás menete alapvetõen a
kémiai összetételtõl, a hûtési intenzitástól és az öntési sebes-
ségtõl függ. Rögzített résgeometriájú öntõgépeken a résbeállí-
tás meghatározza a fenti paramétereket. Megjegyzendõ, hogy a
résméret a támgörgõk kopásától is függ.
- Olvadékáramlás a támgörgõk excentricitása miatt: gyorsítá-

soknál, lassításoknál, az esetleges megállások folyamán a
támgörgõk maradó alakváltozást szenvedhetnek (a támgörgõn
belüli nem egyenletes hõmérséklet-eloszlás miatt), ez egyedi
támgörgõ-excentricitás kialakulásához vezet. Az excentricitás
ciklikus térfogatváltozást eredményez az adott keresztmetszetben.
- Kihajlásból adódó olvadékáramlás: az egymás utáni

támgörgõk között a lefelé mozgó szilárd kéreg a belsõ nyomás
miatt kihasasodik, kihajlik, ha a szál belsejében olvadék is jelen
van. A kihajlás megszûnik, ahogy a szál adott keresztmetszete
eléri a következõ támgörgõt. Olvadékbeszívás, illetve kinyomás
történik egy ciklus alatt.

AA mmooddeellll lleeíírráássaa

A folyamatosan öntött lemezbuga kristályosodása, illetve az azt
kísérõ jelenségek leírására matematikai modell fejlesztésére ke-
rült sor. A kutatási tevékenység végsõ célja olyan minõségfügg-
vény generálása, mely jellemzi az adott összetételû, adott gé-
pen, adott technológiai paraméterekkel leöntött lemezbuga
makrodúsulási mértékét. A modell elvi alapja az, hogy közvetlen
kapcsolatot tételez fel az öntött termék makrodúsulási mértéke
és a szál belsejében kialakuló olvadékáramlás intenzitása között.
Ez a kapcsolat különösen abban az esetben erõs, amikor már
csak mushy és szilárd fázis van jelen a szál belsejében, vagyis az
olvadék mennyisége kicsi. Ennek az alapfeltevésnek az érvényes-
ségét a korábbi tapasztalatok és kísérletek igazolták. A jelen mo-

dell a külsõ kényszerek okozta térfogatváltozások hatását veszi
figyelembe, mivel a mushy-zóna alakváltozását ezek a tényezõk
határozzák meg. A két dimenziós modell a lemezbuga vastagság-
változását írja le a széles oldal közepén áthaladó felületre merõ-
leges síkban.
A korábban említett külsõ kényszerek mindegyike esetében ol-

vadékáramlásra csakis akkor kerül sor, ha a vizsgált keresztmet-
szetben különbség mutatkozik az acél tényleges térfogata (szi-
lárd + mushy + olvadék) és a rendelkezésre álló térfogat között.
A szilárd, mushy és olvadékzóna számított (Tempsimu) vastagsá-
gának alakulása látható az 1. ábrán az öntõgép hossza mentén.
Az adott keresztmetszetben lévõ acél ideális (tényleges) térfo-
gatát a meniszkusz szinten lévõ térfogat zsugorodással (kristá-
lyosodási zsugorodás + hõmérsékleti zsugorodás) való korrekci-
ójával lehet meghatározni (2. ábra). Az acél adott keresztmet-
szetben érvényes, ideális (tényleges) vastagságát reprezentáló
görbén lévõ csúcsok a helyi intenzív hûtés és az azt követõ visz-
szamelegedés eredményei. Feltételezhetõ, hogy a szál a belsejé-
ben uralkodó ferrosztatikus nyomás miatt kitölti a támgörgõk ál-
tal meghatározott teret. A 2. ábrán ahol az ideális vastagság gör-
béje a támgörgõk által meghatározott érték alatt fut, ott olva-
dékbeszívás várható. Fordított helyzetben olvadék nyomódik ki,
erre az ábra alapján a meniszkusztól számított 2800 és 3800 mm
között kerül sor.
A 3. ábra az egyedi támgörgõk excentricitásának hatását mu-

tatja az által, hogy a névleges résméret az excentricitás miatt
változik. A három bemutatott görbe a résméret változását mutat-
ja 0,1, 0,25, 0,5 mm excentricitást feltételezve minden egyes
támgörgõnél. A számítás során a támgörgõk körbefordulási in-
dulási pozícióját véletlenszerûen választottuk ki.
A kristályosodás befejezõdése elõtt az egymás utáni

támgörgõk közötti kihajlás hatását is figyelembe kell venni. A ki-
hajlás mértéke, vagyis a vastagságváltozás a hõmérséklettõl,
görgõtávolságtól és a kémiai összetételtõl függ. A kihajlással
korrigált vastagsági értékek a 4. ábrán láthatók (0,1 mm excent-
ricitás feltételezésével). A kristályosodás elsõ szakaszában te-
kintélyes a kihajlás mértéke, de makroszegregációt okozó hatása
nem jelentõs, mivel nagy mennyiségû olvadék van még jelen a
szál belsejében. Ahogy a szilárd kéreg vastagsága növekszik, a
kihajlás csökken.

11.. áábbrraa.. A szilárd, a mushy- és az olvadékzóna vastagsága

22.. áábbrraa.. Az acélbuga ideális vastagsága és a görgõrések
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Az ideális és valós vastagsági érték közötti különbség definiál-
ja azt az olvadékmennyiséget, mely az adott keresztmetszetbe
beszívódik, illetve onnan kinyomódik. Ez az érték az excentrikus
görgõk mozgása függvényében változik. A 4. ábrán látható két
görbe közötti eltérések szummázott összegével a szál egésze jel-
lemezhetõ.
A valódi olvadékmozgásokra, illetve azok makroszegregációt

okozó hatására vonatkozóan pontosabb paraméterek definiálha-
tók az alábbi módon. Vizsgáljunk egy 1 mm vastagságú acélsze-
letet, annak mozgását és a létrejövõ térfogatkülönbségeket,
ahogy a szelet a meniszkusz szinttõl a kristályosodás végéig el-
jut. A mozgó szeletbe beszívott, illetve az onnan kinyomott olva-
dék mennyisége a 2-4. ábrák egymásra következõ adatainak kü-
lönbségeként számítható a következõ formulákkal:

Ddpres, i = (spres, i � sideal, i) � (spres, i-1 � sideal, i-1) (1a)
Ddecc, i = (secc, i � sideal, i) � (secc, i-1 � sideal, i-1) (1b)
Ddbulg, i = (sbulg, i � sideal, i) � (sbulg, i-1 � sideal, i-1) (1c)

ahol sideal, spres, secc, sbulg jelenti az ideális, a görgõbeállításokkal
elõírt névleges, az excentricitással, illetve a kihajlással is korri-

gált vastagsági értékeket az i-ik illetve (i-1)-ik szeletben. Ddpres,i,
Ddecc,i, Ddbulg,i jelenti azt az olvadékmennyiséget, melynek a be-
szívására, illetve kinyomására az i-ik szeletben sor kerül. Az elõ-
zetes tapasztalatok azt igazolták, hogy minél nagyobb a mushy
mennyisége az adott szeletben, az olvadékmozgásnak annál na-
gyobb hatása van a makroszegregációra. Ennek a hatásnak a fi-
gyelembevételére vezessük be a k súlytényezõt. Jelen számítá-
sokban a k értéke 0,1. Definiáljuk a kmushy, i és kliquid, i paraméte-
reket a következõ módon:

kmushy, i = dmushy, i / (dmushy, i + dliquid, i) (2a)
kliquid, i = 1 � kmushy, i (2b)

ahol dmushy,i és dliquid,i az olvadék és a mushy-réteg vastagsága az
adott szeletben. A súlyozott különbségek a következõ egyenle-
tekkel írhatók le:

Dd pres, i = k · kliquid, i · Ddpres, i + kmushy, i · Ddpres, i (3a)

Dd bulg, i = k · kliquid, i · Ddbulg, i + kmushy, i · Ddbu lg, i (3b)

Dd ecc, i = k · kliquid, i · Ddecc, i + kmushy, i · Ddecc, i (3c)

Az n szeletre osztott lemezbugában a j-edik pozíció elérésekor
a mozgó szeletbe beszívott, illetve onnan kinyomott olvadék
összegzett és súlyozott mennyisége az alábbi formulákkal szá-
mítható:

dpres, j =∑Dd pres, i j=(1,2�n) (4a)

decc, j =∑Dd ecc, i j=(1,2�n) (4b)

dbulg, j =∑Dd bulg, i j=(1,2�n) (4c)

A 4a-4c egyenletekkel számított összegzett olvadékmennyisé-
gek változása látható a meniszkusztól való távolság függvényé-
ben az 5. ábrán. Pontosabb képet kapunk a folyamatokról, ha a
beszívott és kinyomott olvadék mennyiségét külön-külön össze-
gezzük a következõ módon:

dbulg, j =∑Dd
bulg, i j=(1,2�n) (5a)

dbulg, j =∑(�Dd
bulg, i

) j=(1,2�n) (5b)

A 6. ábrán a fenti egyenletekkel meghatározott, beszívott, il-
letve kinyomott olvadékmennyiség súlyozott, szummázott ösz-
szege látható. A diagram az öntõgép teljes hosszán végighala-
dó, 1 mm vastagságú szelet olvadékmozgási történetét jellemzi.
Az olvadékmozgás intenzitása két adattal, az olvadékmozgás
végsõ értékével, valamint a beszívott és kinyomott olvadék ösz-
szegzett különbségével (vagyis a 6. ábrán a két görbe által köz-
rezárt területtel) jellemezhetõ. Minél kisebb az olvadékmozgás

33.. áábbrraa.. Görgõrésértékek különbözõ excentricitások esetére

44.. áábbrraa.. Kihajlással korrigált vastagsági értékek

weighted

weighted
j

i=11

weighted
j

i=11

weighted
j

i=11

sucked

squeezed

j

weighted

weighted

Ddbulg, i >0

j

i=11
Ddbulg, i £0

LLee
mm
eezz
bbuu
ggaa

 vv
aass
ttaa
ggss
áágg
aa,,

 mm
mm

LLee
mm
eezz
bbuu
ggaa

 vv
aass
ttaa
ggss
áágg
aa,,

 mm
mm

MMeenniisszzkkuusszz sszziinntt

KKrriissttáállyyoossííttóó

KKrriissttáállyyoossííttóó

TTáámmggöörrggõõkk

TTáámmggöörrggõõkk

TTáávvoollssáágg aa mmeenniisszzkkuusszzttóóll,, mmmm

TTáámmggöörrggõõkk bbeeáállllííttáássáávvaall
mmeegghhaattáárroozzootttt rrééssmméérreett
hhaa aazz eexxcceennttrriicciittááss

00 mmmm
00,,11 mmmm
00,,2255 mmmm
00,,55 mmmm

HHúúzzóóhheennggeerr

HHúúzzóóhheennggeerr

MMeenniisszzkkuusszz sszziinntt

AAccééll iiddeeáálliiss vvaassttaaggssáágg
VVaassttaaggssáágg 00,,11 mmmm eexxcceennttrriicciittáássssaall ééss
kkiihhaajjlláássssaall

i=11



1122 VASKOHÁSZAT

végsõ értéke, és minél kisebb az eltérés a beszívott és kinyomott
olvadék mennyisége között, annál kevesebb olvadékáramlás tör-
ténik, következõleg várhatóan kisebb lesz a makroszegregáció
mértéke.
A 6. ábra információtartalmára építve számos minõségfügg-

vény-variáció megfogalmazható. Az elõzetes számítások, a mért
és a fenti modell alapján becsült makroszegregációs mértékek jó
egyezése alapján a G minõségfüggvény (6) egyenlet szerinti
alakját fogadtuk el. Ez a formula a kémiai összetételbõl adódó
hatást is figyelembe veszi.

Gbulg, j = [(dbulg, j + d bulg, j )/2 +∑ (dbulg, i - dbulg, i )2] ·

· [1 + C (wt%) + S (wt%)] (6)

ahol j=(1,2�n). Az egyenletben C(wt%) és S(wt%) az acél kar-
bon és kéntartalmát jelenti. Hasonló módon írható fel a Gpres, j és
Gecc, j minõségfüggvény, mely a görgõrésbeállítás és excentrici-
tás egyedi hatásait veszi figyelembe.

EErreeddmméénnyyeekk

A G minõségfüggvény alkalmazhatóságának elemzése, ellenõr-
zése a várható makroszegregációs mérték elõrejelzésére folya-
matban van. Az elsõ eredmények jó egyezést mutatnak a mért és
számított makroszegregációs mérték között. A G függvények
alapján az egyedi, makroszegregációt elõsegítõ hatások (görgõ-
rés beállítás, hûtés, excentricitás, kihajlás hatása) önállóan is
elemezhetõek az öntõgép teljes hossza mentén. A 7. ábrán két
öntési példát mutatunk be. Az öntési paraméterek különbözõek
voltak, de a gép beállítása és állapota (résgeometria, excentrici-
tás) azonosnak volt tekinthetõ. Az A esetben az öntés megszo-
kott viszonyok között történt, a Gpres,j érték kicsi, mivel a résgeo-
metria jól illeszkedett a zsugorodáshoz. A B esetben lényegesen
nagyobb intenzitású volt a szekunder hûtés, ennek következté-

ben a metallurgiai hossz rövidebb lett, vagyis a résgeometria
nem illeszkedett pontosan a zsugorodáshoz. Bár a kihajlás hatá-
sa ez utóbbi esetben kisebb mértékû a nagyobb kéregvastagsá-
gok miatt, de az összes hatást figyelembe vevõ Gbulg, j értékében
a Gpres,í tényezõ meghatározó szerepet játszik, így a B esetben lé-
nyegesen nagyobb makroszegregáció várható. A metallográfiai
makrodúsulási kép igazolja a fenti különbségeket.

ÖÖsssszzeeffooggllaallááss

A bemutatott eljárás a folyamatosan öntött lemezbugák kristá-
lyosodásának és a szál deformációjának komplex és valósághû
megközelítését célozza, elsõsorban makroszegregációs szem-
pontból. A várható makroszegregáció mértékét leíró G minõség-
függvény meghatározása a lemezbuga belsejében kialakuló olva-
dékáramlás részletes elemzésén alapul. A modell jelenleg két di-
menziós megközelítésben állandósult öntési viszonyok leírására
alkalmazható, de a jövõben kiterjeszthetõ nem állandósult vi-
szonyok, 3 dimenziós megközelítésben, valamint várhatóan ol-
vadékmag redukciós számításokhoz is alkalmazható. A modell-
ben használt paraméterek és súlytényezõk értékei az üzemi kí-
sérletek alapján pontosíthatóak.

KKöösszzöönneettnnyyiillvváánnííttááss

A szerzõk köszönetüket fejezik ki a Helsinki University of Tech-
nology kutatóinak és a Dunaferr Rt. munkatársainak az üzemi kí-
sérletek elvégzésében nyújtott segítségükért és a dolgozatban
ismertetett munka végrehajtásához szükséges adatok rendelke-
zésre bocsátásáért. Ez a munka részét képezi a ME Mechatronikai
és Anyagtudományi KKK által támogatott kutatási programnak,
az OM támogatását ezúton is köszönjük.

Jelen publikáció a magyar�finn kormányközi tudományos és
technológiai együttmûködés keretében, az OM Kutatás-Fej-
lesztési Helyettes Államtitkárság és külföldi szerzõdéses partne-
re, a Centre for International Mobility támogatásával jött létre.55.. áábbrraa.. Vastagságkülönbségek a gépen végighaladó 1 mm-es szelet-
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5500 éévveess aazz aaccééllggyyáárrttááss DDuunnaaúújjvváárroossbbaann
Az OMBKE vaskohászati szakosztályának
dunaújvárosi helyi szervezete 2004. októ-
ber 21-én ünnepi klubdélutánt tartott a
dunaújvárosi acélgyártás 50 éves jubileu-
ma alkalmából.

A klubdélután mintegy 100 résztvevõ-
jét dr. Szücs László, a vaskohászati szak-
osztály és az OMBKE helyi szervezetének
elnöke köszöntötte, és õ adta át a résztve-
võknek Hónig Péternek, a Dunaferr Rt. ve-
zérigazgatójának üdvözletét is.

A visszaemlékezõ elõadást dr. Takács
István, a Dunaferr Rt. energotechnológiai
menedzsere, az OMBKE választmányának
tagja tartotta. Bevezetõként az alábbiak
szerint szólt:

�50 éve kezdõdött az acélgyártás a Du-
nai Vasmûben. Az eltelt két emberöltõnyi
idõnek a története generációk, több ezer
ember küzdelmének, munkájának törté-
nete. Ezt a munkát az elõdöknek való tisz-
teletadás végett a szakmát a jövõben mû-
velõknek pedig okulásként, talán példa-
ként is bemutatni kötelességünk.

A jubileum � úgy találtuk � alkalom a
méltatásra és az eredmények tényszerû
bemutatására is.

A méltatással kezdve: Megkülönbözte-
tett tisztelettel köszöntjük a körünkben
megjelent dr. Szabó Ferenc urat, a vállalat
15 éven át volt vezérigazgatóját, az
OMBKE helyi szervezetének elnökét, az
OMBKE tiszteleti tagját, Dunaújváros dísz-
polgárát. Ez alkalomból is megköszönjük
azt a támogatást, amit egyesületünknek
nyújtottál, s azt az eredményes munkál-
kodást, mellyel közvetlenül vagy közvetve
segítetted az acélgyártás fejlesztését is.

Mély tisztelettel köszöntjük a kohászat
kilenc éven át volt vezetõjét, Pöstényi Ba-
lázs kollégánkat. Õ 1974-1983. között se-
gítette közvetlenül az acélgyártó szakem-
berek munkáját akkor, amikor az acél
gyártásának és öntésének technológiavál-
tása történt, tehát nehéz idõszakokat ve-
zényelt le sikeresen.

Egészségi állapota nem tette lehetõvé,
hogy személyesen megjelenjen itt dr.

Répási Gellért, a mûszaki tudomány dok-
tora, az acélmû egykori vezetõje, a Dunai
Vasmû állami díjas vezérigazgató-helyet-
tes mûszaki igazgatója. Õ 1955-tõl 30
éven át elõrelátóan, célratörõen és sike-
resen vezényelte közvetlenül vagy közvet-
ve az acélmû és a nagyvállalat termelését
és mûszaki fejlesztéseit. Áldozatos � so-
kunk szakmai elõrehaladását is befolyáso-
ló � munkáját ezúton is megköszönjük.

Sajnáljuk, hogy a gyár kutatási részle-
gének állami díjas volt vezetõje, dr.
Hauszner Ernõ kolléga súlyos betegsége
miatt nem lehet itt velünk. Új acélfajták
kifejlesztése és az acélok minõségének ja-
vítása terén kifejtett munkássága része
acélgyártásunk történetének.

Veszprémbõl az utat nem merte vállal-
ni Vata László, az acélmû állami díjas volt
vezetõje, a vállalat egykori fõmetallur-
gusa. Õ 1954-tõl nyugdíjazásáig az acél-
gyártás minden területén hasznosan tevé-
kenykedett, munkájával maradandóan já-
rult hozzá az acélgyártás fejlõdéséhez.
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KKookkiillllaa öönnttééss

Átmeneti gyengélkedés miatt nem tu-
dott eljönni korelnökünk, id. Szabó Jó-
zsef, az 1954. augusztus 20-i ünnepi mar-
tinadag acélgyártója az acélmû egyik ké-
sõbbi gyáregységvezetõje. Az õ tapaszta-
lataira, alapos, korrekt szakmai munkájá-
ra nagy szükség volt a kezdetekkor. Kíván-
juk, hogy Jóska bátyánk korelnöki tisztét
még sokáig õrizze meg közöttünk!

AA kkoohháásszzaatt vveezzeettõõii ((11996633--11998833))
� Dévényi János
� Verbó István
Pöstényi Balázs

AAzz  aaccééllmmûû vveezzeettõõii ((11995544--22000044))
� Éles László
dr. Répási Gellért
id. Szabó József
Vata László
� Pintér Imre
dr. Szabó József
dr. Szücs László
Bánkuti János

MMûûsszzaakkii vveezzeettõõkk ((11995544--22000044))
� id. Réti Vilmos
� Éles László
Vata László
� Makrai Tibor
dr. Szücs László
Magyar István
Gyerák Tamás
Az 50 év hosszú idõ, ez alatt � mint lát-

ható � 15 felsõszintû vezetõje volt a kohá-
szatnak, illetve az acélmûnek, kik közül ha-
tanmár eltávoztak. Elõttük és kortárs mun-
katársaik tevékenysége elõtt is tisztelgünk.

Az idõsebbek nevében gratulálok az
acélmû történéseit az utóbbi 20 évben
meghatározó még aktív vezetõknek és
munkatársaiknak � elismerve, hogy töret-
lenül folytatták azt az áldozatos munkát,
amit az elõzõ generációk abbahagytak.

Ezt a kiváló fejlesztési és termelési ered-
mények egyértelmûen igazolják.

Az acélgyártók nevében végül köszö-
netet mondok mindazoknak, akik mun-
kánkhoz bármiféle formában segítséget
nyújtottak."

A visszaemlékezés további részében a
technológiák megvalósulásáról, fejleszté-
sérõl és eredményeirõl vetített képes is-
mertetést hallhattak a résztvevõk. Az elõ-
adás néhány részletét az alábbiakban ad-
juk közre.

A Dunai Vasmû megépítésére a II. vi-
lágháború után a kielégítetlen � és im-
portból sem fedezhetõ � acéllemezigény
fedezésére feltétlenül szükség volt. A
szovjet GIPROMEZ Tervezõiroda 450 kt/év
acéltermelésre készített vezértervét a
Népgazdasági Tanács elfogadta, de � mi-
vel úgy ítélték meg, hogy a legalább évi 1
millió tonna acélt gyártó kombinát üze-
meltethetõ gazdaságosan � az építés má-
sodik ütemében újabb létesítmények
megépítését irányozták elõ.

A gyárat alapvetõen a tervek szerint
építették meg. Az építkezés a tervezettnél
� az 1953. évi beruházás-lassítás miatt �
tovább tartott, de a '60-as évek elején a
mûvek elérték tervezett kapacitásukat.
Fejlesztések már az '50-es években is tör-
téntek, de a '60-as években a kapacitások
bõvítése olyannyira sikeres volt, hogy az
építés II. ütemére tervezett létesítmények
megépítése elmaradhatott. Ebben döntõ
szerepe volt az acélgyártás jó színvonalá-
nak, nevezetesen, hogy az acéltermelést
1972-re 1 millió tonnára sikerült növelni,
továbbá annak, hogy egymeleges henger-
lésre alkalmas acélok gyártásával ezt a
kétszeres acélmennyiséget is ki tudták
hengerelni a meleghengermûben.

A továbbiakban a gyártóberendezések

átalakítása, a technológiák fejlesztése,
folyamatos öntõmû, konverteres acélmû
és új kokszolóblokk építése útján a kapa-
citások tovább bõvültek, és a 2000-es
években a Dunaferrben évi 1 650 kt acélt
gyártanak és dolgoznak fel.

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

Az eltelt 50 év során az acélgyártásban
és acélöntésben sok-sok technológiai fej-
lesztés és több technológiaváltás történt
(1. ábra).

Az acélöntés technológiaváltását, a fo-
lyamatos öntõgép építését a vállalat veze-
tõsége nagy elõrelátással és bátorsággal
akkor indítványozta, amikor a világon ter-
melt acélnak mindössze 3%-át öntötték
ezzel a technológiával. A technológia
megvalósítása sok elõnnyel járt és kb. 25
éven át a vasmû gazdaságosságának alap-
ját képezte.

Minden technológiánál sikerült a terve-
zett kapacitásokat meghaladni. Martin-
acélból 450 kt helyett csúcsban közel 1 200
kt, konverteracélból 1 150 kt helyett 1 650
kt, folyamatosan öntött brammából 800 kt
helyett 1 650 kt lett az éves termelés.

Sok fejlesztéssel nõtt a termékválasz-
ték, javult az acélok minõsége és csökken-
tek a gyártási ráfordítások.

A siker a jó termékszerkezetnek és a fo-
lyamatos mûszaki fejlesztéseknek éppúgy
köszönhetõ, mint a gyár dolgozóinak,
akik a kihívásokra mindig pozitívan rea-
gáltak.

A Dunaferrt 2004-ben privatizálták. A
dunaújvárosiak bíznak benne, hogy a sok-
sok munkával és áldozatvállalással felépí-
tett, majd továbbfejlesztett gyár, a város
és környéke sikeres évtizedek elõtt áll.

- DDrr.. TTaakkááccss IIssttvváánn


