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Bevezetés

A szerzõpáros azért határozta el, hogy
dolgozatot ír a napjainkban ismét népsze-
rû témáról, a hazai magnéziumkohászat
megteremtésérõl, mert más vonatkozás-
ban ugyan, de mindketten a kezdetektõl a
végéig foglalkoztak e témakörrel.

Fogarasi Béla a Fémkohászati Tanszé-
ken eltöltött idõszak után az Apcon létesí-
tett Fémtermia Vállalat fõmérnöke, mû-
szaki vezetõje lett, majd a megszüntetett
kísérleti magnéziumkohó után levezé-
nyelte az öntödévé való átalakítást. Végül
Apcról ment nyugdíjba.

Pilissy Lajos, mint pályakezdõ, már a
budapesti MÁVAG fémöntödéjében fog-
lalkozott idõszakosan magnéziumolvasz-

tással, majd pár évvel késõbb a Fémipari
Kutató Intézetben (Fémkut) annak a
Jakóby Lászlónak lett függetlenített aspi-
ránsa, aki a hazai magnéziumkohászat
megteremtésének élharcosa volt. Pilissy
a teljes magnézium témakörbõl felvételi
vizsgát tett a Tudományos Minõsítõ Bi-
zottságban, majd magnéziumkohászat-
ból, -öntészetbõl, -technológiából és
-metallográfiából tette le hazánkban eb-
ben a témakörben egyetlenként a kandi-
dátusi vizsgát. Témája a szilikotermikus
magnéziumkohászat salakjainak vizsgá-
lata volt. Hogy mégsem ebbõl a témakör-
bõl kandidált, annak oka az volt, hogy e
témát felsõbb utasításra leállították,
mondván, amelyik témának nincs ipari
háttere, abban a témakörben nem lehet

védeni, pedig munkájával gyakorlatilag
készen volt.

Dolgozatunkban sok olyan adalékot
közlünk, amelyek sohasem láttak napvilá-
got, sem akkoriban, sem napjainkban.

Mindenekelõtt néhány megjegyzést fû-
zünk az utóbbi évek hazai magnéziumiro-
dalmához. Örömmel üdvözöltük a BKL
2005. évi 5-6. számában és a 2006. évi 2.
számában megjelent magnézium tárgyú
cikkeket, a Dobránszky János és szerzõ-
társai által közölt kétrészes írást [1]. Iro-
dalmi összefoglalója tartalmazza mind-
azt, amit a magnéziumfémrõl, ennek öt-
vözeteirõl, tulajdonságairól, elõállításá-
ról, külkereskedelmérõl, felhasználásáról
stb. a szakembernek napjainkban tudni il-
lik. A szerzõk sajnos nem említik a múlt
század magyar kutatóinak, kohászainak e
tárgyban tett erõfeszítéseit.

Dr. Bódi Dezsõ cikke [2] az elõbbi dol-
gozatnak ezt a hiányosságát igyekszik pó-
tolni: visszatekint a magyar kísérleti mag-
néziumkohó úttörõ szerepére, melynek si-
kerén a Fémkut és az apci Fémtermia Vál-
lalat lelkes szakemberei éveken keresztül
fáradoztak. Elõzményként említi a II. vi-
lágháború alatt épült diósgyõri � tragikus

A tárgykörbben korábbbban megjelent dolgozatok összefoglalása. Az apci kísérleti mag-
néziumkohó létesítésének okai, szükségessége, helyének kiválasztása. A retortás és
forgódobbos vákuumkemence és ezek segédbberendezéseinek (bbrikettprés,
kalcinálókemence) építése, üzembbe helyezése. A mûködtetésük során szerzett ta-
pasztalatok és felmerülõ probblémák, különös tekintettel a kihozatali viszonyokra. A
kísérleti üzemmódbban végzett termelés kiértékelése elõtt a KGM a kohót leállította, s
helyén az akkor induló jármûprogram bbeszállítójaként elrendelte egy új alumínium-
formaöntöde létesítését. A magnéziumkohó létesítésére vonatkozó tervek utóélete.

FOGARASI BÉLA � PILISSY LAJOS

Ötvenn évvel ezelõõtt iinndduult a kkíísérrletii maggyarr
maggnnéziiuumkkohhóó*

Fogarasi Béla aranyokleveles kohómérnök
1929-ben született. 1953-ban Miskolcon
fémkohómérnöki oklevelet szerzett. Itt
elõször az Elemzõ Vegytani Tanszéken de-
monstrátor, majd a Fémtani Tanszéken két
évig tanársegéd. Ezt követõen 1955-tõl
1989-es nyugdíjazásáig Apcon dolgozott,
kezdetben a Fémtermia Vállalat fõtechno-
lógusaként, majd fõmérnökeként. 1965-tõl
az újonnan létesített Qualital alumínium-
formaöntöde vezetõ kutatómérnöke, majd
mûszaki fõtanácsosa. Tevékenysége mind-

két szakterületen igen szerteágazó. Mun-
kásságát több állami kitüntetéssel méltá-
nyolták, de ezt tette Egyesületünk is az apci
helyi szervezet létrehozásáért és sokéves
vezetéséért.
Dr. Pilissy Lajos aranyokleveles kohómér-
nök 1925-ben született. A ciszterciták bajai
III. Béla Gimnáziumában érettségizett. Ko-
hómérnöki oklevelét 1949-ben szerezte
meg. 1962-ben elnyeri amûszaki tudomány
kandidátusa és az egyetemi doktori címet.
Két mûegyetem négy karán folytatott okta-

tói tevékenységéért címzetes egyetemi do-
cens. Három évig a budapesti MÁVAG fém-
öntödéjének üzemmérnöke, mûszaki veze-
tõje. 15 évig a Fémkutban dolgozik a Kohá-
szati, majd az Elektrometallurgiai Osztá-
lyon, végül a Tiszta Fémek Osztályának ve-
zetõje. 1965-85 között a Vaskut dolgozója,
ahol az Öntödei Osztályon belül megszerve-
zi a fémöntészeti, súlyponttal a nyomásos
öntészeti kutatást. Itt tudományos csoport-
vezetõ, végül osztályvezetõ. Az OMBKE-nek
1948-tól tagja, tiszteleti tag.

* A kézirat 2008 decemberében érkezett.
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végû � magnéziumkohót, mint dolomit-
kincsünk feldolgozásának legelsõ próbál-
kozását, melyet befejezetlenül, anélkül
hogy termelt volna, a szovjetek jóvátétel-
ként leszereltek.

A �Volt egyszer egy magyar magnézium-
kohó� megemlékezés dicséretes kohászat-
történeti anyaggá válhat, ha néhány vonat-
kozásban kiegészítjük, pontosítjuk. Ponto-
sításra szorul a cikk azon kijelentése, hogy
�...1956-ban Apcon megépült a kísérleti
üzem�. Ez a valóságban mintegy két évvel
késõbb, 1958-ban következett be, és csakis
olyan mértékben, hogy az esztendõ IV. ne-
gyedében indulhattak be a kísérletek. A
dolgozat ábráinál is pontosítani kell né-
hány esetben a képaláírást vagy a kísérõ-
szöveget. A 3. ábránál, az apci kohó adatai
után a következõmondat olvasható: �A for-
gó retortás kemencét tovább fejlesztettük
és az új kísérleti kemencét a Fémipari Kuta-
tó Intézetben állították fel.� Ismeretes,
hogy a kemence, illetve retortái sohasem
forogtak. A 3. ábrán nemez, hanemaz inté-
zet udvarán fekvõ, korábban használt és le-
állított kalcinálókemence képe látható
(ezen ül a szerzõ és társa),mint ahogy a kép
alatt a helyes szöveg olvasható. Bódi dol-
gozatának 4. ábráján a vállalat ferro-
ötvözetgyártó részlegének épülete látható,
nem pedig a kísérleti magnéziumkohóé. Az
5. ábra a magnéziumkohó csarnokának ke-
leti oldalát mutatja, balra a retortás, jobbra
a dolomitkalcináló kemence kéménye, kö-
zépen az elektromos fûtésû forgódobos vá-
kuumkemence transzformátorháza látható.

Meg kell jegyeznünk, hogy az üzemi
adatokat illetõen a fajlagos energiafo-
gyasztás csupán a színítésre, a magnézi-
umkristály egységére vonatkozik, mert a
tömbösített fémre vonatkozóan, azaz az
elõkészítés és a kristálybeolvasztás ener-
giaszükségletét is számolva, ennél jóval
nagyobb volt. A retorták átlagos élettar-
tama is kedvezõtlenebb volt, csak kis há-
nyaduk érte el a jelzett 50-100 nap üze-
meltetési idõt, átlagban inkább 45 nap
volt, mint ezt dr. Szombatfalvy Árpád
szakértõi jelentése [3] is megállapította.
Bódi helyesen látja, hogy a kohó leállítá-
sának fõ oka a vasötvözetgyártó kis válla-
lat profilváltása. Ezt késõbb dokumentál-
juk. (Jó lett volna, ha a kísérleti magnézi-
umkohó eredményeinek stabilizálására
több idõ és fõleg lehetõség jutott volna!)

Idõközben a BKL 2007. évi 3. számá-
ban ugyancsak magnézium tárgyú írás je-
lent meg Szarka Jánostól: �Amagyar mag-

néziumkohászat múltja és jövõje� címmel
[4]. A szerzõ a cikk elsõ részében nyomta-
tásban már korábban megjelent [5] isme-
reteket elevenít fel, míg második részé-
ben megemlékezik a magyar magnézium-
kohászat feltámasztásának 20 évvel ez-
elõtti sikertelen próbálkozásáról.

MMiiéérrtt ééppppeenn AAppcc aa tteelleepphheellyy??

A Kohó- és Gépipari Minisztérium 1955
elején kísérleti-termelõ magnéziumkohó
létesítése mellett döntött. A létesítés a
Fémkutban 1949-ben elkezdett és 1954
végére részletes és szerteágazó eredmé-
nyekre alapozott kutatómunkára épült.
Azonban ez a munka nem tudta megnyug-
tató módon tisztázni, hogy a szilikoter-
mikus magnéziumszínítõ eljárás hazánk-
ban melyik redukálókemencével realizá-
lódjon: az I. G.-féle forgódobos, belsõ el-
lenállásfûtésû vagy a Pidgeon-féle acélre-
tortás kemencére alapozódjon-e. A kísér-
leti üzem építésével a Fémtermia Vállala-
tot bízták meg, amely üzemépületeinek
egy részét a magnéziumkohó céljára ren-
delkezésre bocsátotta. Ezt a vállalatot
1954 elején alapította a KGM által létre-
hozott Ötvözetgyártó Tröszt, hogy külön-
leges, szénszegény ferroötvözetekkel
(ferrovolfrám, -mangán, -molibdén, -ti-
tán, -vanádium stb.) lássa el az acélgyá-
rak rohamosan növekvõ igényét. A válla-
lat ezt a tevékenységét elismerten jól vé-
gezte. Az új kísérleti üzem létesítésére vo-
natkozó megbízás, melyet a gyár kollektí-
vájának élén álló Soltész István kohómér-
nök igazgató kapott, nem volt ugyan pro-
filba vágó, de érthetõ érdeklõdést és biza-
kodást váltott ki. A beruházás irányító ha-
tósága a KGM Vaskohászati Igazgatósága,
generáltervezõje az Alumíniumipari Ter-
vezõ Intézet (Aluterv) lett.

A hatvanas évek második felében meg-
semmisült vállalati irattár anyagából cso-
dával határos módon megmentett doku-
mentumok egyike éppen a kísérleti kohó
építésének beruházási programja volt.
Eszerint �A magnéziumgyártás beindulása
szükségessé teszi egy kísérleti kohó léte-
sítését. A prototípus megszerkesztéséhez
a Fémipari Kutató Intézetben felállított
lényegesen kisebb méretû kemencék ada-
tai szolgálnak. A kísérleti kohó telepítése
tekintetében figyelembe vettük a
Fémtermia Vállalat jelenlegi telephelyé-
nek adottságait. Nevezett vállalat csar-
noképületében a feladathoz szükséges

helyigény mellett megfelelõ terület állt
rendelkezésre a kísérleti kohó elhelyezé-
sére. A kohó elindításához tehát építésze-
ti munkálatok: csarnoképület, igazgató-
sági épület stb. nem szükségesek�. Te-
gyük hozzá, hogy a telephely értékét je-
lentõsen növelte a normál nyomtávú ipar-
vágány, valamint a jó közúti és vasúti
megközelítés lehetõsége, az Apc-Zagyva-
szántó vasútállomás és a Hatvan-Salgó-
tarján 21-es fõút.

MMiinneekk aa hhiiáánnyyáávvaall nneemm sszzáámmoolltt aazz eellssõõ bbee--
rruuhháázzáássii pprrooggrraamm??

� A dolomitkalcináló kapacitással, ennek
kemencéjével és 28 m-es kéményével.

� A hazai brikettprés helyett angol gép
behozatalának többletköltségével (kö-
tõanyag nélküli brikettek elõállítására
alkalmas gép gyártására belföldi cégek
nem vállalkoztak).

� A 22 kW-os távvezetékkel (kétoldali be-
táplálással és fogadóállomással).

� A vákuum alatti adagolás és kondenzá-
torcsere megoldásával.

� A pakura-fogadóállomás és -tárolórend-
szer kiépítésével (a ferroötvözet-gyár-
táshoz kis mennyiségû könnyû fûtõola-
jat használtak).

� A kazánház építésével (a kazánt könyv-
átírással sikerült költség nélkül megsze-
rezni).

� A nagyszámú, mintegy 40 egyedi tech-
nológiai berendezéssel.

� Az iparivíz-ellátás megoldásával, hûtõ-
toronnyal, vízlágyító berendezéssel
(csak kevés és 40-42 német összke-
ménységû víz állt rendelkezésre).

� A kompresszorház és egyéb épületek át-
alakításával.
Nem csoda, ha a beruházás költségei

az elõirányzatot jóval meghaladták, és az
üzembe helyezés tervezett határidejére
csak a retortás színítõ egység üzembe állí-
tására kerülhetett sor.

AA bbeerruuhháázzááss iinnddííttáássaa

Az Aluterv a kiviteli terveket elkészítette �
bár késõbb még jelentõs tervezési munka
vált szükségessé �, ezek alapján 1955
õszén elkezdõdhetett a rendelések feladá-
sa. Az egyedi berendezések és munkálatok
20-25 alvállalkozó bevonását igényelték.
Bibliai hasonlattal élve a KGM legkisebb,
270 fõs vállalatának (Dávid) kellett meg-
vívnia az ipar különbözõ nagy- vagy ma-
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mutvállalataival (Góliátok) a harcát, hogy
elfogadható határidõre elkészüljenek a
berendezésekkel, szolgáltatásokkal. A
nagyságkülönbség érzékeltetésére néhá-
nyat � a teljesség igénye nélkül � felsoro-
lunk: LKM Diósgyõr, Csepel Vas- és Fém-
mûvek, Klement Gottwald/Ganz Villamos-
sági Mûvek, Heves megyei Építõipari Válla-
lat, Magnezitipari Mûvek, Aprítógépgyár
Jászberény, Dunai Vasmû Sztálinváros.

A vállalatok közti viszonyt tükrözi az a
néhány fennmaradt levél is, amely a forgó-
dobos színítõkemence transzformátorá-
nak a megrendelését követi nyomon. A
rendelést 1955. október 3-án adták fel a
KG/Ganz Villamossági Mûveknek. (A
transzformátor a kohó egyik legfontosabb
berendezése volt 800 kVA névleges telje-
sítménnyel, olajszigeteléssel, 22 000 V
primer és 0,81 V szekunder oldali feszült-
séggel, 18+6 fokozattal és 50 Hz periódus-
számmal.) A kért szállítási határidõ kb.
egy esztendõvel késõbbre szólt: 1956. ok-
tóber 31-re. A gyártómû a kulcsfontosságú
berendezés szállítását 1957. július 15-re
vállalta. Újabb Ganz levél 1957. július 8-
án: az 1956-os eseményekre hivatkozva a
korábban vállalt határidõt � egyoldalúan �
1958. július 15-re módosította, azaz a
megrendeléstõl számítva 33 hónapra. A DV
ugyanennek a kemencének a módosított
második adagolóberendezését 3 év alatt
gyártotta le (1960. március 10-i megren-
deléssel, 1963. május 13-i teljesítéssel).

Nem volt könnyebb a króm-nikkel ötvö-
zésû acélretorták beszerzése sem. Már
Jakóby László is a következõket írta a Ko-
hászati Lapok 1955. évi 1. számában [6]:
�Apparatura szempontjából nálunk nehéz-
séget okoz a retorták anyagának elõterem-
tése. A vákuumban történõ termikus re-
dukcióhoz 1150 °C szükséges. Ezt az üze-
mi hõmérsékletet tartósan az eddigi szak-
irodalmi és gyakorlati tapasztalataink sze-
rint csakis a nikkellel és krómmal erõsen
ötvözött nemesacélok bírják ki. Nálunk a
króm beszerzése nem okoz nehézséget, a
nikkel elõteremtése azonban szinte le-
küzdhetetlen akadályokba ütközik. Az
egyik acélöntödénk, fejezzük ki csak így,
jóindulatának hiányán múlik. Az egyik
acélmûben 1953. szeptember 6-án rendel-
tünk meg 4 db tûzálló retortát, az ötvözõ-
ket is mi szállítottuk, s a retortákat a mai
napig sem tudtuk megkapni. Az indoklás:
az 1 000 kg-os retorták legyártása nagyon
kényes munka, és ha ezt megcsinálnák, az
öntöde tonnatermelékenységének rovásá-

ra menne. Klasszikus támogatása ez egy
kutatóintézetnek!� Tehát az 1953. évi ren-
delésre 1955 elején még nincs szállítás
(abszurd indoklás, abszurd halogatás!).
Emlékeink szerint nem volt jobb a reagálás
a többi megrendelésre sem.

ÉÉppüüll aa mmaaggnnéézziiuummkkoohhóó

A Heves megyei Népújság 1957. július 27-i
száma �Épül az elsõ magyar magnézium-
kohó� címmel számol be röviden a retor-
tás kemence építésérõl: �Július 23-án dél-
elõtt az alapozási munkák befejezése után
elkezdték a magnéziumkohó falazását. A
vasszerkezetek szerelését a Csepel Vasmû-
vek végezték, a falazást pedig a Heves me-
gyei Építõipari Vállalat. A tervek szerint az
új létesítményt a jövõ év elsõ negyedében
kezdik el üzemeltetni. A magyar magnézi-
um jelentõs mértékben csökkenti a mag-
nézium importunkat.�

IInndduull aa kkíísséérrlleettii mmaaggnnéézziiuummkkoohhóó

Végül a tervezett indítás után felfûthetõ
lett az acélretortás kemence, melytõl az
eredeti tervek szerint az összkohóteljesít-
mény 25%-a volt várható. A kétségtelen
örömhírrõl két közlemény is beszámol. Az
egyik ugyancsak a megyei lapban jelent
meg október 24-én, eképpen: �Sikerrel kí-
sérleteznek Apcon a magnézium elõállítá-
sán. Jelentõs eseménynek vagyunk tanúi,
mert ebben a hónapban sikerült magnéziu-
mot elõállítani. Jövõ évben kerül sor komp-
lex kísérletekre, amikor több mint ötszörö-
sére emelkedik a termelés. Az új fém elõál-
lítását Sulyovszky Andor, Bódi Dezsõ, Édes
István végzi�. (Az újságíró többmint 3 hét-
tel lemaradt a kohó indításáról.)

Szakszerûen és pontosan ír errõl a Ko-
hászati Lapok 1958. évi 12. számának
568. oldalán �Indul a kísérleti magnézi-
umkohó� címmel egy anonim tudósító
[7]. A cikk befejezõ részét elegendõ idéz-
nünk: �Október 1-jén (1958, a szerzõk
megjegyzése) a kísérleti üzem egyik kis-
teljesítményû színítõ egysége megkezdte
próbaüzemét. Bár még a kísérleti kohó
üzeme csak részleges, a felfejlõdéshez
még egy bizonyos idõ szükséges, a biztató
eredmények alapján mégis remélhetjük
(november elején, a szerzõk megjegyzé-
se), hogy október 1-je a magyar magnézi-
umkohászat születésnapját jelenti. A kí-
sérleti magnéziumkohó indulásával olyan
üzem indul, melynek minden nyersanyaga

magyar földbõl származik. A kutatás, a
technológia, a kivitelezés teljes egészé-
ben magyar szakemberek munkája.� (A je-
len dolgozat szerzõi a mai napig sem derí-
tették ki a tudósító kilétét, ha ez a lap
szerkesztõségi cikke volt, akkor Jakóby
László írhatta.)

A nyert magnéziumkristályok csillogá-
sát, az elsõ sikerek örömét emlékezetünk-
bõl a mai napig nem mosta ki az idõ. A be-
ruházási munkák pedig tovább folytak, és
komoly terhelésnövekedést jelentettek az
apci kisvállalat apparátusának.

AA kkíísséérrlleettii mmaaggnnéézziiuummkkoohhóó kkéétt ffõõ bbeerreenn--
ddeezzééssee

Azok számára, akik a témával most talál-
koznak elõször, röviden összefoglaljuk a
kohó berendezéseinek és kapcsolódásuk-
nak lényegét. A kísérleti kohó dolomitot
(jelesen pilisvörösvárit) dolgozott fel szi-
likotermikus redukcióval. Az eljárás lé-
nyege az, hogy a nyers dolomitból
(CaCO3·MgCO3) kalcinálással kettõs oxi-
dot (CaO·MgO) kapunk, majd az abban lé-
võ magnézium-oxidot ferroszilícium szilí-
ciumtartalmával 1 150 °C-on vákuumban
redukáljuk. A keletkezõ magnéziumgõzt a
kemence hûtött részében, a kondenzátor-
ban kristályos alakban lecsapatjuk, majd
újabb kemencében beolvasztva tömbökké
öntjük. A redukálásra kétféle kísérleti be-
rendezés szolgált:
� a kanadai Pidgeon-féle olajtüzelésû
acélretortás kemence és

� a falazott, belsõ villamos ellenállás-
fûtésû forgókemence (I.G. Farbenin-
dustrie-típusú).
A retortás kemencében a lángtérben

elhelyezett négy, tûzálló acélból készült
retortában vákuumban, 1 150 °C-on megy
végbe a színülés. A tûzálló béléssel ellá-
tott, belsõ villamos fûtésû forgókemencé-
ben ugyancsak vákuumban és hasonló hõ-
mérsékleten, a forgatás következtében
jobb hõátadással, megy végbe a színülés.
A bonyolult berendezés azonban számos
hibaforrást rejtett magában.

AA kkíísséérrlleettii mmaaggnnéézziiuummkkoohhóó tteecchhnnoollóóggiiáájjaa

A gyár meglévõ iparvágányán beérkezõ
dolomit kézi lapátolással, szállítószala-
gon a szabadba telepített fedetlen raktár-
ba került. Az itt tárolt anyagot elõbb egy
pofástörõre juttatták, majd elõtörés után
elevátorral a kalcinálókemence tároló



2266 FÉMKOHÁSZAT

bunkerébe emelték, ahonnan tányéros
adagolóval és surrantóval jutott a kemen-
cébe. A 20 m hosszú, 1 000�1 200 °C-ra
felhevített olajfûtésû, forgócsöves kalci-
nálókemencén átjutó anyag nedvesség-
és CO2-tartalmát elveszítve a folyamat vé-
gén hûtõcsigába került, ahol melegét le-
adva a már kalcinált dolomit egy elevátor
adagolójába esett. Az elevátor az anyagot
a tároló silóba emelte, melynek rendelte-
tése az volt, hogy a folyamatos üzemû
kalcinálókemence termelésébõl, mérés
közbeiktatásával, a szakaszosan mûködõ
rudasmalmot ellássa. Mellette foglalt he-
lyet a ferroszilíciumot tartalmazó bunker.

A bemért kalcinált dolomit, a ferroszilí-
cium és a kalciumfluorid a rudasmalomba
került, ahol az elõtöretet porrá õrölték. Az
õrölt elegy onnan amalom alatt elhelyezett
szitán áthullva az elevátorba jutott. Az elõ-
zõekhez hasonló, a brikettprés fölötti siló
tárolta a kész keveréket, ahonnan az torló
szabályozással került a briketteket készítõ
prés alá. A briketteket tartályok fogták fel,
amelyeket az ércelõkészítõn végigmenõ
kétmotoros futómacska egyenként emelte
fel, és helyezett a padlószint alá süllyesz-
tett olajfûtésû, kétaknás elõmelegítõ/izzító
kemencébe. Az izzítás után az említett
emelõberendezés a betétet kiemelte a ke-
mencébõl, és a mellette lévõ porszitára ön-
tötte. Errõl a brikettek adagolóbödönbe ju-
tottak, melyet a színítõkemence alatt elhe-
lyezett sínen futó kocsik a kemencéhez
szállítottak, ahol aztán azt daru segítségé-
vel a kemence adagoló nyílására erõsítet-
ték. Az adag kemencébe öntése a kemence-
test kívánt mértékû forgatásával történt.

Késõbb a kemence adagolóbödönje eva-
kuálható kivitelben készült Szulyovszky An-
dor szabadalma alapján, ezért az egész ada-

golás vákuum alatt történhetett. A kemence
ugyanezen az úton volt üríthetõ a folyamat
végén. A kemencetérben redukált magnézi-
umgõzök a perforált grafit/mûszén fûtõtes-
ten végighaladva a léghûtéses kondenzá-
torban csapódtak le, ahonnan vákuum alatt
mûködõ kihúzó berendezés távolította el.

A kemence állandó vákuumának bizto-
sítására szivattyúk szolgáltak, melyek a
kemence árambetáplálási oldalán lévõ vá-
kuumfejhez csatlakoztak. Ezen a helyen
csatlakozott a kemencéhez a hûtõvíz be-
és kivezetésére szolgáló, nagyon szelle-
mes megoldású szerkezet is. A kemence
nagy áramfelvételénél adódó veszteségek
csökkentését szolgálta, hogy a fûtést táp-
láló transzformátor a kemence közelében
csatlakozott a 22 000 V-os hálózathoz, így
a felesleges közbensõ áttételezések elke-
rülhetõk voltak.

A folyamat végén a kemencébõl kiürített
salakkal telt bödön a kemence hossztenge-

lyére merõleges elrendezésû, csatornában
elmozdítható kocsira került, ahonnan ki-
húzható és a közeli salaktárolóba kiüríthetõ
volt. A magnéziumkristályokkal telt kon-
denzátorbetétet a mûhelyszinten elhelye-
zett kocsi vette fel, melynek párja a sorra
kerülõ üres kondenzátort tartotta készen-
létben. A két kocsi fordítókorong ésmerõle-
ges csonka vágányok útján cserélt helyet. A
kristályokat innen az öntödébe vitték.

A retortás kemencéhez használt briket-
tek, melyeket sem elõmelegíteni, sem ke-
ményíteni nem kellett, közvetlenül a
brikettpréstõl, megkerülve az aknás elõ-
melegítõ kemencét és a porszitát, jutottak
el az acélretortás kemence elé. Az egysze-
rû, megbízható, olajfûtésû kemencét az
1. ábránmutatjuk be, melyen jól láthatók a
négy acélretorta behelyezésére és az olaj-
égõk beépítésére szolgáló nyílások. A re-
tortáknak a kemencébõl kinyúló kondenzá-
torfejében elhelyezett kúpos betétekben

IIddõõsszzaakkookk
11995599

11996600 11996611 11996622 11996633
11996644

IIVV.. nnéé.. II.. nnéé..
Magnéziumtömb összes
a KSH adatai szerint, t 8 25 30 26 25 9
� retortás kemencébõl - 15 12 16 15 -
� forgó színítõkemencébõl - 10 18 10 10 -
Magnéziumrúd-öntvények
� öntöttvasnak konverterben való
kezeléséhez (grafitgömbösítés) - - 4 3 2 4
- O 20x400 mm-es és O 350x500
mm-es anódrudak öntéséhez - - 2 3 2 -
Magnézium-alumínium ötvö-
zetek pirotechnikai porok,
gyutacsok gyártásához (Mg=50-53%,
Al=47-50%, egyéb max. 1%). 25 27 31 44 19 41
Ezek import magnézium
felhasználásával készültek.

11.. áábbrraa.. Az apci retortás kemence vázlatos rajza. A � a kemence nézeti rajza, fent a négy olajégõ, lent a négy retorta nyílása a falban, B � a kemen-
ce függõleges metszete, bal oldalt fent az égõ helye, lent a retortanyílás; a kemence fenekén a retorta támaszok; jobbra a füstgázelvezetés

A B



lecsapódó magnéziumkristályok � melyek
könnyen eltávolíthatók voltak a folyamat
végén � ugyancsak az öntödébe kerültek a
tégelyes olvasztó ikerkemencéhez.

Az I. G. Farbenindustrie-féle kemence
bemutatásától eltekintünk, mivel az az
elõzõekben említett forrásokban látható.

AA mmaaggnnéézziiuummkkrriissttáállyyookk oollvvaasszzttáássaa,, ttöömm--
bböössííttééssee

A színítés során nyert magnéziumkristályok
� különösen a forgókemence kristályainak �
olvasztásakor a kihozatal igen nagy szórást
mutatott. Kiváltképp akkor, amikor a kísér-
letekmár odáig jutottak, hogy nemadagon-
ként, hanem négy-öt adag színítése után
került sor a kondenzátor cseréjére és a nyert
kristályok eltávolítására. A Szulyovszky-ha-
gyatékból származó naplótöredékek rögzí-
tettek erre vonatkozó adatokat (1961. feb-
ruár). A forró színítõkemencébõl �elvileg
675 kg kristályt kellett volna nyernünk, de
ennek csak 80%-a sikerült. A kristálykoszo-
rú tömbösítésekor (446 kg) az olvasztási ki-
hozatal csak kb. 64%-ot tett ki�. Másutt,
1961 elejérõl, ez olvasható: �a kísérleti ko-
hó e vizsgált idõszakban 3 035 kg magnézi-
umot termelt, ebbõl a forgó színítõkemence
1 223 kg (holott kapacitása lényegesen na-
gyobb volt), a retortás kemence 1 812 kg
tömböt szolgáltatott a kinyert 2 115, illetve
2 137 kg magnéziumkristályból. Vagyis a
tömbösítési veszteség 42,2, illetve 15,2%
volt�. Az I. G. Farbenindustrie-kemence ki-
hozatala tehát tragikusan rossz volt.

A táblázatban a kísérleti magnézium-
kohó termelésének és a cég magnézium-
öntvény-gyártásának eme idõszakra vo-
natkozó adatait közöljük.

Az olvasztástechnológia tökéletesíté-
sére, a fémveszteségek csökkentésére
kértük fel Solti Márton ny. fõmérnököt és
Emõd Gyulát, a Fémkut tudományos mun-
katársát, hogy szakértõi munkájukkal se-

gítsék a kísérleti kohó utolsó technológiai
mûveletét eredményesebbé tenni. Ugyan-
is tudomásunk volt róla, hogy Solti Már-
ton már a negyvenes évek elején a Weiss
Manfréd Mûvekben foglalkozott elektron
öntéssel, Emõd Gyulával együtt pedig a
kutatóintézetben végeztek magnézium
formaöntéssel kapcsolatos kutatásokat.
Mintegy két hétig dolgoztak Apcon, beta-
nítva a fejlettebb olvasztástechnológiára
az olvasztárokat. Sajnos az õ szakértõi je-
lentésük ma már nem lelhetõ fel, de sze-
rencsére Sövegjártó Zoltán kollégánk erre
alapozva a KL hasábjain közölt egy dolgo-
zatot [8], melyben hivatkozott Emõd-
Solti: Magnéziumöntészet (1954) c. köny-
vére, bár az elõbb említett szakértõk ne-
vét nem említette.

Míg korábban a kristályok különbözõ
részeit csak kézzel válogatták, addig ettõl
kezdve a kristályok komoly válogatáson,
osztályozáson estek át. A forgódobos
színítõkemence kristályainak 1x1 mm-es
szitán átesõ részét, amely kevés fémet,
annál több oxidot, nitridet, port tartalma-
zott, már be sem olvasztották. A 15x15
mm-es rostán és az 1x1 mm-es szitán
fennmaradó kristályok beolvasztásának
átlagos kihozatala így is csak 63% (a szél-
sõ értékek 42,4-75,5%), míg a retortás
kemencébõl nyert kristályoknál ugyanez
87% (a szélsõ értékek 75,3-92,5%) volt. A
szakértõk betanították az öntöde dolgo-
zóit az Elrasal D nevû takaró-tisztító só
használatára (átkeverés, pihentetés, gáz-
talanítás), az öntés technológiájának
gondos betartására és az öntõsugár vé-
delmére. Ennek eredményeképpen a töm-
bösítési kihozatalt sikerült növelni.

AA ffoollyyaammaattooss üüzzeemmeett ggááttllóó pprroobblléémmáákk aa
rreettoorrttááss kkeemmeennccéénnééll

A folyamatos üzemnek viszonylag rövid
ideig örülhettünk. E kemence folyamatos

üzemét a retorták gyors tönkremenetele
akadályozta. A kohó indulásakor és az azt
követõ években a retorták Diósgyõrben, az
LKM acélöntödéjében egybeöntve készül-
tek O260x2 000 mm-es méretben. A retor-
ták egyik vége nyitott, a másik félgömbbel
záródó volt. A kifogásolható minõség mi-
atti két év kínlódás után döntött úgy a vál-
lalat vezetõsége, hogy a továbbiakban a
Kõbányai Vas- és Acélöntödében kísérli
meg pörgetõ öntéssel legyártatni a retor-
tákat. A Kövac azonban gyártó berendezé-
seinek korlátai miatt három darabban vál-
lalta el az öntést, kettõ db 1000mm-es csõ
és egy zárósapka. Mivel a kondenzátort
befogadó fej ezt megelõzõen is hegesztés-
sel készült, a Fémtermia feladata lett a da-
rabok gondos összehegesztése is.

A retorták élettartama azonban nem
változott jelentõsen. 1962 végén a gyors
elhasználódás okának kivizsgálására
Szombatfalvy Árpád (Vaskut) gépészmér-
nököt, bejegyzett szakértõt kérték fel, aki
a magnéziumkohóban és az acélöntödé-
ben kezdte szemléjét és az információk
gyûjtését. Néhány részlet és az összefog-
lalás a szakértõi jelentésébõl: �A Fémter-
mia Vállalat �. megbízott, hogy vizsgál-
jam meg és állítsak össze szakértõi jelen-
tést a magnéziumgyártó retorták gyors el-
használódásának okáról. A retorták anya-
ga H19Ni jelû acélöntvény, ami a DIN sze-
rinti X15CrNiSi24 10 minõségnek felel
meg. A retortákat centrifugálöntéssel ál-
lítják elõ. Élettartamuk 1-100 nap között
változik, az utóbbi idõben átlag 45 nap. A
meghibásodás mindig úgy kezdõdik, hogy
a retorta külsõ felületén � esetleg egy idõ-
ben két-három helyen is � kis dudor,
cseppszerû képzõdmény (izzadmány) jele-
nik meg, ami fokozatosan növekszik. Bizo-
nyos idõ után ez saját súlyánál fogva a csõ
falán lefolyik, és méretei nõnek. Ezeken a
helyeken késõbb a retorta szivacsosan ki-
ég. Ilyenkor láthatóvá válik a retorta anya-
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11.. kkéépp.. A tengelyirányban elmetszett retorta
felülete. A két nyíl üreget jelez a retorta felüle-
tén. N = 2x

22.. kkéépp.. Felületi és belsõ üregek metszete a
retorta tengelyére merõleges síkban. N = 5x

33.. kkéépp.. Ugyanaz, csak 10x-es nagyításban.
Jól láthatók a retorta falába vezetõ csatornák
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gának réteges szerkezete, ami a centrifu-
gális öntés természetes következménye.

A fûtõolaj tökéletlen elégésébõl kelet-
kezõ redukáló atmoszféra, valamint a
kén-dioxid meglehetõsen csökkenti az
ausztenites CrNiSi acélok élettartamát. A
redukáló tulajdonságú, kéntartalmú füst-
gázok további hatása, hogy az acélban
nikkel-szulfid képzõdik, ami a szemcseha-
tárokon helyezkedvén el, erõsen csökken-
ti a retorták anyagának amúgyis csekély
szilárdságát. Tapasztalat szerint a retor-
ták igen gyakran néhány nap alatt tönkre-
mennek. Alátámasztja ezt az is, hogy a le-
választott izzadmányok karbontartalma
egy esetben sem haladja meg a 0,21%-ot.
A retorta felületérõl izzadmányt leválaszt-
va, alatta kisebb-nagyobb üregek látha-
tók (1. kép). A retortát hosszanti irányban
az üreg mentén elmetszve, az egy ideig
befelé folytatódik, majd elágazik (2. és 3.
kép), környezetében azonban 20 mm át-
mérõjû folton kisebb-nagyobb üregek és
pórusok észlelhetõk. Polírozott állapot-
ban, 200-szoros nagyításban vizsgálva azt
találjuk, hogy a pórusok egyikét-másikát
csatornák, repedésszerû járatok kötik ösz-
sze (4. kép). A darabok mélyebbre csiszo-
lása után egyes csatornák eltûnnek és
újabbak jelentkeznek, amibõl arra lehet
következtetni, hogy az anyagban lévõ
üregek illetve pórusok összefüggõ hálóza-
tot képeznek.�

A továbbiakban a szakértõ nagyon ér-
dekesen azt feltételezi, hogy a porózus

helyeken a mozgékony magnéziumato-
mok kifelé vándorolva oxigénmolekulák-
kal találkoznak, és a heves metalloter-
mikus reakció hõtermelése következtében
elégnek, ami a fémet izzadmányok kelet-
kezése közben megolvasztja (5. a-c. és 6.
a-c. képek).

A szakértõ vizsgálatai során továbbá az
alábbiakat állapította meg: �Az üzemi kö-
rülmények és a meghibásodott acélretor-
ták anyagának vizsgálata alapján megál-
lapítható, hogy a magnéziumgyártó retor-

ták gyors (néhány száz óra alatt bekövet-
kezõ) rongálódása elsõsorban az öntvé-
nyek porozitásának következménye. E
meghibásodások elszórtan olyan zónák,
ahol valamivel gyakrabban észlelhetõk, és
ebbõl arra lehetne következtetni, hogy a
nem megfelelõ tüzelés a meghibásodást
sietteti, elsõdleges okuk azonban feltét-
lenül az acélöntvény hibái. A kemencében
kialakult redukáló atmoszféra, fõleg ha
kén-dioxidot is tartalmaz, az öntvény szi-
lárdságára csökkentõen hat. Ennek követ-

44.. kkéépp.. Kiterjedt porozitás a retorta falában. N = 200x

66.. aa--cc kkéépp.. A Kövac centrifugális öntéssel készített retortái is hasonló hibákat szenvedtek

55.. aa--cc kkéépp.. Meghibásodott (behorpadt, repedt vagy izzadmányos) retorták, melyeket a Diósgyõri Acélöntöde homokformába öntött
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kezményei azonban csak hosszabb üzem-
idõ után, több ezer órás üzemidõnél vál-
nak számottevõvé.

Következtetések: 1. A retortákat be-
építés elõtt igen gondos vizsgálatnak kell
alávetni. Elõnyös volna a kis atomsúlyú
gázzal (hidrogénnel vagy héliummal) való
nyomáspróba. 2. A vállalat retortás ke-
mencéje igen korszerûtlen. 1 200 °C köze-
li hõmérsékleten jóval üzembiztosabb a
villamosfûtésû kemence, melynek további
elõnyei vannak.� (Sajnos ebben az idõben
Apc még nem kapott földgázt, a keleti
származású fûtõolajok pedig nagy kéntar-
talmúak.)

A vállalat ezt követõen a nyomáspróbák
még gondosabb végzésemellett a kemence
fûtésén Perédy-féle égõk beépítésével pró-
bált javítani. A kanadai technológia szerin-
ti, a külsõ atmoszférikus nyomás miatt be-
horpadt retorták hevített állapotban való
felpumpálására sajnos nem is került sor.

Bár a retortás kemencével kapcsolatos
gondokat tárgyaltuk eddig részletesen, a
berendezés üzemeltetése szinte folyama-
tos volt, és vele jó minõségû, jó kihozatal-
lal tömbösíthetõ kristályokat lehetett
nyerni, szemben a belsõ fûtésû forgóke-
mencével.

AA ffoollyyaammaattooss üüzzeemmeett ggááttllóó ttéénnyyeezzõõkk aa ffoorr--
ggóóddoobbooss sszzíínnííttõõkkeemmeennccéénnééll

A legtöbb gondot a forgó színítõkemence
üzemzavarai jelentették. A Szulyovszky-
Baumann [9] jelentés ugyan megpróbálta
bizonyítani a tervezés alaposságát, de ez
csak nagyon rövid, néhány napos kísérleti
idõszakra vonatkozott. Elõtte mindenre
kiterjedõ több napos/hetes karbantartási
elõkészítõ munka folyt: elektród, árambe-
vezetõ kúp, tömítések stb. cseréje, vá-
kuumpróbák sorozata. A kísérlet után a
kemence hosszadalmas lehûtése és a fal-
tapadványok levésése vált szükségessé.
Az eredményként kapott kristálykoszorú �
a retortás kemencébõl nyerttel szemben �
rossz kihozatallal beolvasztható, apró-
kristályos volt.

A kemence bonyolult megoldásából
adódó hibákat csupán röviden foglaljuk
össze:
� a fûtõteljesítmény egy bizonyos ponton
túli növelését az árambevezetõ gyûrûre
rugóval rászorított bronzkefék túlmele-
gedése (nem egyszer meglágyulása)
meggátolta;

� az elektródfejbe csúszó illeszkedéssel
csatlakozó, vízzel hûtött acél (késõbb

ferrovolfrám) kúp ívhúzás/leolvadás kö-
vetkeztében olymértékben károsodott,
hogy félõ volt, hûtõvíz kerül a kemencé-
be, és pusztító robbanás okozója lehet;

� a fûtõ, egyben amagnéziumgõzt elveze-
tõ grafit/mûszén perforált csõ gyakori
elhasználódása, törése;

� a kemence adagolóberendezése � a
többszöri változtatás/csere ellenére �
sem mûködött eléggé biztonságosan;

� a forgómozgás következtében a beren-
dezés falazata és a brikettek súrlódá-
sa/önsúrlódása a betét 30% körüli ré-
szét porrá õrölte; a keletkezõ por egy ré-
sze a kondenzátorba, innen a vákuum-
szivattyúba került, lerontva a kristályok
minõségét és csökkentve a teljesít-
ményt. Ez nem fogható fel a brikettprés
hibájaként, mert a gép fajlagos nyomá-
sa szabályozható volt, mindent tudott,
amit az angol cég vállalt; a brikett-
keményítés problémája csak ezután ke-
rült elõtérbe;

� nem javított a kemence mûködési biz-
tonságán a vákuum alatti adagolás és a
kondenzátor vákuum alatti eltávolítása
sem;

� a kondenzátor túlméretezett volt, a kon-
denzátum elõnytelenül apró kristályok-
ból állt, amit a Szulyovszky hagyatékból
elõkerült naplótöredékben õ maga is el-
ismert, hogy a kapott kristályok olvasz-
tási kihozatala ennélfogva csupán 64%;

� elõfordult az elektród kondenzátorba
vezetõ nyílásának eltömõdése;

� egyszerû, de a mûködést megzavaró volt
a kemence forgómozgását biztosító görgõk
meghibásodása és nem könnyû cseréje.
A berendezés tökéletlensége folytán

jelentkezõ hibák az idõ elõrehaladtával
sajnos nem csökkentek, az említett ter-
melési eredmények a várthoz képest
mind jobban elmaradtak. Bár a tervezést
megelõzõen az intézeti (fémkutas) kuta-
tás-fejlesztés alapján az I.G.-féle kemen-
cén több javító szándékú, kiegészítõ vál-
toztatást eszközöltek, ezek a gyakorlat-
ban nem jártak megfelelõ eredménnyel.
Nem igazolódott a technológia elõnye a
retortás eljárással szemben. Ma megálla-
pítható, hogy a retortás eljárással készül
a világ magnéziumtermelésének döntõ
többsége. Az I.G.-eljárás tudomásunk
szerint rég feledésbe merült.

AA kkoohhóó lleeáállllííttáássáánnaakk kköörrüüllmméénnyyeeii

Már a hatvanas évek elején ismertté vált
szakmai körökben, hogy a KGM alá tartozó

(és más) öntödék sem képesek legyártani
a gép-, a jármû-, a mûszer- és a tömeg-
cikkipar szükségletének megfelelõ meny-
nyiségû alumíniumöntvényt. Az országos
igények felmérésével és az exportlehetõ-
ségek figyelembevételével a szakminisz-
térium távlati fejlesztési fõosztályán az a
javaslat született, hogy egy 5 000 t/év ka-
pacitású alumíniumöntöde létesítéséhez
kell sürgõsen kezdeni. Ezzel megszüntet-
hetõk az igen nagy számú, de alacsony
színvonalú és kis kapacitású öntödék, va-
lamint a CSM Fémmû kokilla- és nyomásos
öntödéje � megszabadulva elavult nyo-
másos öntõgépeitõl és vegyes kokillaönt-
vény profiljától � célöntödévé alakul át,
amely lengyel exportra forgattyúsházakat
gyárthat. Mindehhez járult, hogy az ipar
túlzott mértékben koncentrálódott Buda-
pestre, emiatt a fõváros környezetszeny-
nyezése mindinkább súlyosbodott.

Az elsõként javasolt székesfehérvári
zöldmezõs telepítés hosszabb idõt és na-
gyobb költséget igénylõ beruházása he-
lyett az 1964. január 25-i miniszterhe-
lyettesi határozat 1. pontja arról rendel-
kezett, hogy a Fémtermia (ötvözetgyár)
épületének, valamint a már korábban
részletezett egyéb adottságainak felhasz-
nálásával az új, nagy kapacitású kokilla-
és nyomásos öntöde Apcra települjön. A
ferroötvözetgyártást Zagyvarónára kell
átvinni, és az 1965. évi acélötvözõanyag-
szükségletet apci elõgyártással kell meg-
oldani. A beruházást e részleg helyén kell
megvalósítani. Mivel a Tervhivatal sem az
elõgyártáshoz szükséges alapanyagot,
sem az ötvözeteket beszerezni nem tudta
(sõt a gyártásra a 3. ötéves tervben is
igényt tartott), ezért a ferroötvözet-gyár-
tást Apcon megszüntetni nem lehetett.

Az alumíniumöntöde telepítésének
megkezdése érdekében a miniszterhelyet-
tesi határozat 3/b. pontja értelmében a
kísérleti magnéziumkohó üzemét sürgõ-
sen, legkésõbb április 15-ével le kellett
állítani. Ezt azzal is indokolták, hogy a ko-
hó a világpiaci árnál nagyobb önköltség-
gel állította elõ a termékét. A magnézium
önköltségét a már részletezett problé-
mákból adódó, sokszor kivédhetetlen ki-
adásokon (retorták beszerzési ára, rövid
élettartamuk, állás- és elõkészületi idõk
bér- és közterhei stb.) kívül az elõkészítõ
berendezések túlméretezése/kihaszná-
latlansága, nem utolsósorban az arányta-
lanul ráterhelt vállalati általános költsé-
gek alakították ki. A rentabilitás azonban
alig kérhetõ számon a világ bármely kísér-
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leti üzemétõl. A való helyzet inkább az
volt, hogy országunk ipari-mezõgazdasá-
gi fejlõdése és a vele járó energiaigény ki-
elégítésének nehézségei miatt � amely a
szovjet-magyar timföld-alumínium egyez-
ményt is indokolta �, a kohászat felsõ ve-
zetése már nem akart egy újabb energia-
igényes iparágat kifejleszteni. A nagy be-
ruházási költség elõteremtésére feltehe-
tõen lehetõsége sem volt.

AA kkoohhóó lleeáállllííttáássaa ééss lleesszzeerreellééssee

A kohó leszerelését, a ferroötvözetek át-
adását és az öntödeépítési feladatokal
kapcsolatos munkákat szervezeti változ-
tatásokkal is alátámasztották: a Fémter-
mia Vállalatot a Zagyvarónai Ötvözetgyár-
ral vonták össze, a továbbiakban ennek
gyáregysége volt.

A magnéziumüzem leállítási és leszere-
lési feladatait részletesen az 1964. április
13-án felvett üzemi emlékeztetõ tartal-
mazta. Tamás István üzemvezetõ (Szu-
lyovszky Andor és Fogarasi Béla jelenlété-
ben) 1964. április 15-én 10 órakor adta ki
az utasítást a leállítás azonnali végrehaj-
tására. Ezt követõen két nap alatt elké-
szült a leszerelendõ gépek, berendezések
jegyzéke, valamint a leszerelés és bontás
ütemterve. E munkákat a TMK vezetésével
a magnéziumüzem dolgozói végezték. A
július 2-i összefoglaló a hátralévõ munká-
latokról tájékoztatott: a forgó színítõke-
mence bontásának befejezése (kondenzá-
torkocsi, kisvasúti sínek, fordítókoron-
gok, három Demag-pálya lebontása), víz-,
gõz-, pakura- és elektromos vezetékek le-
szerelése, gép- és kemencealapok levésé-
se (a kalcinálókemence pl. 20 m hosszú
volt), a süllyesztett berendezések (rudas-
malom, brikettszárító kemence) üreg-
alapjainak padlószintig való feltöltése,
végül 180 m2 válaszfal lebontása. A töm-
bösítõ kemence maradt utoljára, mivel a
második féléves tervben 16 tonna magné-
zium-alumínium tömböt még le kellett
gyártani.

A folyamatos munka eredményeként
jelentõs csarnokrészek szabadultak fel,
helyet adva az alumíniumöntöde telepíté-
sének. Dolgozóink közül már 15 fõs cso-
portok alakultak az új alumíniumöntõ
szakma elsajátítására, akik hat hétig Bu-
dapesten a Qualitalban, illetve a Csepel
Fémmûben tanultak önteni. A Kismotor-
és Gépgyárban szakmunkásaink szerszám-
készítõ továbbképzése folyt. 1965. októ-

ber 5-i levelünkben közöltük, �a folyó év-
re tervezett magnézium-alumínium ötvö-
zet legyártása után a magnézium töm-
bösítõ-olvasztó kemencét is lebontottuk a
kohó összes berendezésének állagmeg-
óvásával�. Jeleztük, hogy még a téli idõ-
szak beállta elõtt gondoskodni kell a le-
szerelt berendezések értékesítésérõl,
esetleg selejtezésérõl. Ezen túl már csak
az aljzatbeton bontási munkái folytak.

Ezzel lényegében befejezõdött a harc,
amely sok energiába került és sok álmat-
lan éjszakát okozott. Harc a magyar dolo-
mitkincs hasznosításáért!

AA hhaazzaaii mmaaggnnéézziiuummkkoohháásszzaatt úújjjjááéélleesszzttééssii
kkíísséérrlleettee aa nnyyoollccvvaannaass éévveekkbbeenn

Tamás István kohómérnök, aki korábban a
Fémtermia Vállalatnál üzemvezetõként a
magnéziumkohónál dolgozott, késõbb a
Vaskut különleges anyagok osztályán a
magnéziumkohászat újjáélesztésén fára-
dozott. Megjegyzendõ, hogy ennek az
osztálynak nem volt profilja a könnyûfém-
kohászat, hanem fõleg a villamosipar
anyagainak fejlesztése, elsõsorban a fé-
mes és nemfémes mágnesek (ferritek) fej-
lesztése. Tamás e tevékenységének lett az
�eredménye� az a Vaskut szolgálati szaba-
dalom, amely 1977. július 9-i bejelentés
után 1983. április 28-án (közzététel dátu-
ma) kapott védettséget 183.481. sz. alatt
�Eljárás magnézium és cementklinker
vagy kalcium és cementklinker metal-
lotermikus elõállítására� címen [10]. A
találmány leírása az újdonságvizsgálaton
átment, bár a kezdetektõl közismert volt,
hogy a szilikotermikus eljárás dikalcium-
szilikát salakja elvileg azonos a klinkeré-
vel. (Pilissynek állandóan használt segí-
tõje volt a disszertációs kísérleteihez
Kühl: Zementchemiejének I-III. kötete.)

Az eljárásnak hamarosan nevet adtak
Hunmag (Magyar magnézium) címmel. Az
eljárás üzemi megvalósítását felkarolta a
Metalloglobus Vállalat, amely az alvállal-
kozó Palotai Építõipari Szövetkezet Báná-
ti-Baumann Sándor vezette komplex
szakcsoportját bízta meg egy 21-25 ezer
tonna kapacitású, belsõ elektromos fûté-
sû forgódobos kemencés (I.G.-eljárás)
szilikotermikus kohó döntés-elõkészítõ
tanulmányának elkészítésével. (Megjegy-
zendõ, hogy Baumann korábban az
Alutervben tevékenyen munkálkodott az
apci kísérleti kohó tervein, mint technoló-
giai tervezõ, és az I. G.-eljárásnak/konst-

rukciónak elkötelezett híve volt. A
Metalloglobus az õ döntés-elõkészítõ ta-
nulmányukat � érthetõ módon � kiadta bí-
rálóknak: az egyik bíráló dr. Dworák Jó-
zsef kohómérnök [11] (CSM Fémmû), a
másik dr. Sziklavári János kohómérnök
(OMFB) és Sziklavári Károly fémkohómér-
nök [12] (NME Fémkohászati Tanszék)
volt. Mindkét bírálatnak óvatos, de egy-
aránt negatív kicsengése volt. Az alábbi-
akban megkíséreljük e két bírálat lénye-
gét összefoglalni. A bírálatok részei két
nagy témakörre oszthatók: gazdasági és
gazdaságpolitikai, másrészt mûszaki és
technológiai:
� A hazai dolomit, bár a tárgyalt célra ki-
váló minõségû, mégsem sorolható az ér-
tékes ásványok (ércek) közé. Bekerülési
árának megadása a tanulmányban el-
lentmondásos, és nem veszi figyelembe
a szállítási költségeket. A keletkezõ sa-
lak a termelési költségnek csak 2,5%-át
teszi ki.

� A tervezett gyártókapacitás (alsó határa
21 kt) túlméretezett, a hazai ipar a ter-
melt magnéziumot csak kis részben tud-
ja felvenni, ezért exportra kellene ter-
melnie akkor, amikor külföldön is ki-
használatlan (leállított) magnéziumko-
hászati kapacitások vannak. Felvetik a
vegyesvállalat és a lízing gondolatát. (A
21 kt termeléssel akkor a világ negyedik
legnagyobb magnéziumgyártói lettünk
volna.) Jó esetben csak az I. lépcsõ ki-
építésén szabadna gondolkodni. Az
esetleges külföldi értékesítéshez külke-
reskedelmi vállalat bevonását javasol-
ták. Szerintük nem szabad a beruházást
a cementgyári forgókemence kihaszná-
lására alapozni.

� A félüzemi eljárás elõtt kisüzemi kísérle-
teket kell végezni, mert nem vizsgálták
pl. a brikettek kopás- és nyomásállósá-
gát, valamint a klinkernek, azaz a salak-
nak a cementipar szempontjából való
felhasználhatóságát, különös tekintet-
tel a salak nemkívánatos MgO-tartalmá-
ra, valamint a redukáló ferroszilícium
vastartalmának oxidációja által keletke-
zõ ugyancsak káros vas-oxid tartalmára.
Nem vizsgálták a Hunmag-eljárással ka-
pott fém tisztaságát, a redukáló anya-
gok paramétereit. Mindezeket a döntés-
elõkészítõ tanulmánynak tartalmaznia
kellett volna. Magyarán az egész (új?)
eljárás nincs kísérletekkel alátámasztva.
Ezért nem meggyõzõ a javasolt techno-
lógia megvalósíthatósága. Az egész ta-
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nulmányt átdolgozásra, kiegészítésre
javasolták, mert az akkori állapotában
nem felelt meg döntés-elõkészítõ tanul-
mánynak.

� Az akkori szûk országos fejlesztési ke-
retbe új technológiát, üzemet csak sta-
bil koncepcióval lehetett elfogadtatni,
mivel nem részesítették elõnyben az
energia- és alapanyag-igényes új szek-
torokat, mint például a magnéziumko-
hászatot. Ez nem csak a kormányzati
szervekre (OT, OMFB, IpM, KKM) vonat-
kozott, hanem a potenciális külföldi
partnerre is. �A villamosenergia prob-
lémák miatt elakadhat a magnéziumko-
hó koncepciója�, ezért gazdaságosabb-
nak látták földgáztüzelésû kemencé-
ben a CrNiMo-acélból öntött retorták
használatát, tehát nem a javaslatban
leírt forgókemencés (I.G.) megoldást.
Problematikusnak látták a kristályok
beolvasztásakor keletkezõ kloridos fe-
dõ/olvasztósó használatát is, mert ez
környezetszennyezõ, és mennyisége
évi kb. 2 kt lett volna. Magyarán �a ter-
vezett beruházásnak illeszkednie kell
az ország gazdasági és iparpolitikai
irányaihoz�. Mindezt nem vették figye-
lembe.
Az elõbb leírtakkal szinte szemben

áll Szarka János már hivatkozott cikké-
ben a magyar magnéziumkohászat fel-
támasztásának 1987-ben �felvillanó re-
ménye�, annak taglalása és a hazai
magnéziumkohászat jövõjeként való
kezelése. Ekkor ugyanis lelkes szakem-
berek egy csoportja (melynek Szarka is
tagja volt) külföldi részvétellel vámsza-
badterületen létesülõ gyárban történõ
magnézium-elõállításban gondolko-
dott. A Tatabányára tervezett kohó 21
db 1000 t/év kapacitású, szerintük tö-
kéletesített villamosfûtésû forgódobos
vákuumkemencébõl állt. A terv óriási
méretû, a diósgyõri I.G.-kemencéknél
hússzor, az apciaknál tízszer nagyobb
betéttömegû kemencékkel számol,
amelyek a dolgozat szerint kezelhetet-
lenek.

A javasolt ferroszilíciumtól eltérõ
redukálószerek (pl. a SiAlCa) elõállítási
költsége mindig nagyobb a ferroszilíci-
uménál, így � bár a Fémtermia is gyár-
totta � használata szóba sem kerülhe-
tett.

VVééggkköövveettkkeezztteettéésseekk

A Jakóby László által egykor (�50-es évek)
a Fémkutban 5-8 fõvel gyakorolt komplex
magnéziumkohászati kutatások, melyek
nem csak a fém elõállítására, hanem fel-
dolgozására (öntés, alakítás) is vonatkoz-
tak, a szocialista gazdálkodás idõszaká-
ban reálisak voltak, mert a gazdaságosság
nem volt döntõ tényezõ.

Jakóby váratlan és korai halála (1957)
után, bár a félüzemi kísérletek feladata a
retortás (Pidgeon-eljárás) és a forgódo-
bos (I.G.-rendszer) megoldás használha-
tóságának eldöntése lett volna, minden
energia a forgódobos változat alkalmas-
ságának igazolására fordítódott, amire
szükség is volt, mert ezt a rendszert nem
kidolgozott, hanem kísérleti stádiumban,
német birodalmi nyomásra vette meg a
magyar állam. A Szulyovszky-team jól lát-
ta a rendszer hiányosságait, sok értékes
módosítást tett, de a kísérleti kohó KGM-
es leállításáig a problémákat megoldani
nem tudta.

Véleményünk szerint a hazai magnézi-
umkohászat 1987-es feltámasztási törek-
vése utópisztikus volt, és ezt mind gazda-
sági, mind technológiai tekintetben így
tartalmazza a döntés-elõkészítõ tanul-
mány két terjedelmes bírálata is, melyeket
az elõzõekben részletesen ismertettünk.

Az I.G.-kemence kimerítette lehetõsé-
geit. Kína a retortás kemencés gyáraival
eldöntötte a technológiák versenyét. A
kérdés világviszonylatban nem maradt
nyitva. Kína termelése ezzel az eljárással
2007-ben 550 000 tonna volt, messze
megelõzve minden nagyipari országot.

ÖÖsssszzeeffooggllaallááss

Ötven éve indult az apci kísérleti magné-
ziumkohó. Az évfordulónak ezzel a dol-
gozattal kíván emléket állítani a szerzõ-
páros. Néhány ponton szükséges volt
pontosítani az utóbbi évek � a kohóval is
kapcsolatos � magnéziumirodalmát. Ko-
rábban sohasem publikált dokumentu-
mok segítségével ismertetik a kohó kivá-
lasztásának helyét, a beruházás indítá-
sát, építését, fõbb berendezéseit, tech-
nológiáját, a magnéziumkristályok beol-
vasztását, tömbösítését; a retortás és
forgódobos vákuumkemencékkel kapcso-
latos problémákat, a kohó leállítását és
leszerelését, és az üzem átállítását alu-

mínium formaöntésre. Adalékokat szol-
gáltatnak a hazai magnéziumkohászat
nyolcvanas évekbeli feltámasztási kísér-
letéhez is.
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