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Az Ózdi Acélművek Kft. létrejötte

Az ózdi acélgyártás jelenlegi technoló-
giai struktúrájának kialakulása az
1970-es évek második felében meg-
valósult, az akkori Ózdi Kohászati
Üzemeket (ÓKÜ) hátrányosan érintő
állami technológiafejlesztési döntés-
ben gyökerezik. A két nagy, politikailag
megbízható vaskohászati vertikum,
Diósgyőr és Dunaújváros egyaránt
technológiaváltási lehetőséghez jutott,
miközben az ózdi, politikailag megbíz-
hatatlan, rimai gyökerekkel bíró gyár
az oxigénes intenzifikálással a
Siemens–Martin technológia konzer-
válására kényszerült.

Ebben a helyzetben a kiutat az ózdi
műszaki értelmiség két kiemelkedő
alakjának, dr. Lotz Ernőnek és Schott -

ner Lajosnak a német szakmai kap-
csolatai jelentették. A Korf-céggel
kialakított szakmai együttműködés
eredményeként az SM-kemencékbe
épített ún. Korf-égőkkel a technológia
olyan mértékű intenzifikálása vált le -
he tővé, ami termelékenységben ver-
senyképessé tette az SM-eljárást az
oxigén-konverteres eljárásokkal.

Ennek bázisán, a gazdasági társa-
ságokról szóló törvény 1986. évi meg-
jelenése már előkészített állapotban
találta a magyar acélipar első nemzet-
közi vegyesvállalatát. 1989-ben a ma -
gyar állam 40%-os és két német válla-
lat, a Metallgesellschaft AG., Német-
ország legnagyobb ipari konglomerá-
tuma, és a Korf KG. 60%-os tulajdoni
arányával megalakult az Ozder Stahl -
werke AG. A magyar tulajdonrészt az

Ózdi Kohászati Üzemek termelőegy-
ségeinek apportja, a német tulajdon-
részt részben pénztőke, részben a
megvalósítandó új technológia, az
EOF, (energiát optimálisan hasznosító
kemence) acélgyártó eljárás szellemi
tulajdoni értéke képviselte.

Az akvizícióval a már meghonoso-
dott német műszaki kultúra további
megszilárdulásának lehetősége jelent
meg a vállalatnál és a városban. Meg -
kezdődött az acélműi csarnokban az
EOF-kemence alapozása, miközben
két szakember az új technológia
adap tációját készítette elő Bra zí li á -
ban, a Korf KG. ott működő EOF acél-
művében.

Az első, 1990-es gazdasági év
vesz teséges volt. A tőkepótlást a ma -
gyar tulajdonos, az állam nem vállalta,
csődbe vitte a vállalkozást. 1992-től
megkezdődött az rt. felszámolása.
Megjelentek Ózdon a felszámoló és
miniszteri biztosok. 1997-re világossá
vált, mit nem lehet magánvagyonná
konvertálni, ezek a vagyonelemek ké -
pezték az akvizícióra előkészített Ózdi
Acélművek Kft.-t.

A vagyonelemeket 1997-ben a Max
Aicher vállalatcsoport vásárolta meg,
és változatlan néven megalakult az
Ózdi Acélművek Kft., kizárólagos né -
met tulajdonban, ami lényegében az
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Az OMBKE 109. Közgyűlésén, Ózdon 2019. május 25-én elhangzott előadás szerkesz-
tett változata. A cikk anyagának összeállításában közreműködött, és a vállalat utóbbi hat
évi eredményeinek létrehozásában meghatározó szerepet töltött be Bartha Imre, az Ózdi
Acélművek Kft. ügyvezető igazgatója.

Dr. Grega Oszkár PhD tudományos fokozattal rendelkező metallurgus kohómérnök,
szakokleveles euromenedzser, lean szakmérnök. Dolgozott a BÉM-ben, majd a NME
Vaskohászattani Tanszékén. A Dunaferr Rt.-nél és a diósgyőri DAM STEEL Rt.-nél töltött
be felső vezetői beosztásokat műszaki, termelési és fejlesztési területeken. 2003-tól
egyetemi docensként a ME Vaskohászattani Tanszékének vezetője volt. Jelenleg nyug-
díjasként címzetes egyetemi tanár, igazságügyi szakértő. Saját tulajdonú vállalkozásá-
ban akkreditált analitikai laboratóriumot működtet, több külföldi, német nyelvterületi egye-
temmel és szakmai szervezettel, intézménnyel tart szoros kapcsolatot. 

Az Ózder Stahlwerke AG 1991. évi csődjével Ózdon
megszűnt az acélgyártás. A megmaradt vagyonele-
meket a Max Aicher vállalatcsoport vásárolta meg,
és a rúd-dróthengermű bázisán egy elektrokemence
megépítésével 2000-ben újraindult a betonacél gyár-
tása. A kezdeti nehézségeket követően 2013-tól a ter-
melés fokozatosan növekedett, mára már 380 000
tonna éves termelési szintet ért el a mű. Jelenleg egy
új drótsor telepítése mellett más technológiai és kör-
nyezetvédelmi fejlesztések is folyamatban vannak. A
cél az 500 000 tonna folyékony acél termelési szint
elérése. 1. ábra. A Max Aicher vállalatcsoport érdekeltségei
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Aicher családi tulajdont jelentette (1.
ábra).

A portfólió bázisát az ÓKÜ centeri
telephelyen 1975-től működő rúd-drót
hengerműve képezte, kiegészítve a
törzsgyárban 1986-ban megépített
üstkemencével, az SM-acélmű öntő-
daruival, a hulladéktéri csarnokkal és
darukkal.

A technológiai színvonal

Az új tulajdonos a meglévő elemekkel
a centeri telephelyen egy miniacélmű
létesítése mellett döntött. Ehhez hasz-
nált, de kiváló műszaki állapotú villa-
mos ívkemencét vásárolt transzformá-
torral és folyamatos öntőművel, érte-
lemszerűen kiegészítve a szükséges
infrastruktúrával. A kialakult technoló-
giai struktúrát a 2. ábrán követhetjük.

A beruházási folyamat eredménye-
ként 2000-ben a miniacélmű termelé-
se elkezdődött. A technikai színvona-
lat az alábbiak jellemezték:

Metallurgia
Primer fázis

Háromfázisú EAF, 60 tonna betét-
tömeg,
UHP teljesítmény – 950…1000
kVA/t acél,
RCB kombinált égőrendszer – oxi-
gén-földgáz + médiumbefúvás,
EBT (salakmentes) csapolási rend-
szer.

Szekunder kezelés
Háromfázisú üstkemence, 15 MVA
teljesítményű ívfűtéssel, 
Argonos öblítés,
Automatizált ötvözőanyag adagolás.

Acélöntés
Négyszálas ívkristályosító, 130 ×
130 mm,
Nyitott öntés

Képlékeny alakítás
Hengermű, a 70-es évek műszaki
színvonala,
Körszelvényű rúd- és betonacél
6…40 mm átmérőtartományban,
Hengerhuzal 5,5…14 mm és teker-

cselt betonacél 6…14 mm átmérőtar-
tományban.

A megvalósult technológia lényegé-
ben egy ívkemence bázison működő,
hosszúterméket gyártó miniacélmű.
Ez a definíció a működtetési filozófiára
utal, ami – mint ahogy a későbbiekben
látni fogjuk – a biztonságos működte-
tés feltételeit jelentette. 

A technológia műszaki színvonala
szempontjából a metallurgia a mérték-
adó európai szintet képviseli, az alakí-
tástechnológia az adottságokból kö -
vetkezően az 1970-es évek színvona-
la, a jó működőképességet biztosító
Schloemann-berendezésekkel.

A mű termelése és piaci helyzete

Az Ózdi Acélművek Kft. (ÓAM) szere-
pét, mint egy német tulajdonban lévő
holding elemét piacképesség szem-
pontjából európai bázison célszerű
elemezni. Főképpen a betonacélokkal
az ÓAM Magyarországon lényegében
kizárólagos piaci szereplő, továbbá a
piaci térhódítás eredményeként a len-
gyelországi piacon is meghatározó. A
szlovákiai őrmezői Strazske acélmű-
vének akvizíciójával a szlovák piacon
is jelentős szerephez jutott az ÓAM.
Ez utóbbi akvizíció megteremtette azt
a piaci pozíciót, ami a betonacélok
esetében gazdaságosan elérhető tá -
volságban kizárta a konkurens gyár-
tókat. 

Ezt a helyzetet stabilizálta az euró-
pai acélgyártási technológiákban az
elmúlt két évtizedben lezajlott techno-

lógiai átrendeződés. A 3. ábrán bemu-
tatott tendenciákból következik, hogy
az integrált gyártás a nagyolvasztók
térfogatnövelésével a nagy volumenű
gyártás technológiájává vált, a 3 Mt/év
acélgyártó gyártókapacitás alatt az
integrált technológia versenyképtelen. 

Ezt a megállapítást aláhúzza a
2009-ben bekövetkezett gazdasági
recesszió hatása. A 4. ábrán látható,
hogy Európában a recesszió az integ-
rált gyártást visszaszorította, a rugal-
mas, ívkemencés miniacélművek pe -
dig megőrizték szerepüket. A recesz-
szió nyugvópontra jutását követően az
EU kompetens szervezetei is megha-
tározták az Unió acélgyártásának álta-
lános irányát. Ezek szerint a követen-
dő út a magas szellemi hozzáadott
értéket tartalmazó minőségi acélok
gyártásának bővítése, amelynek alap-
vető technológiai bázisa a nagytelje-
sítményű villamos ívkemence, az
európai berendezésgyártók által már
rutinszerűen gyártott, és az acélmű-
vekben elterjedten használt szekun-
der kezelőegységekkel.

Ezeket a jelenségeket a hazai
acélművek eredményei is alátámaszt-
ják. A recessziót követő években a

2. ábra. Az Ózdi Acélművek Kft. telepítési helye és technológi-
ai berendezései 

3. ábra. Az integrált acélgyártás egységkapacitásának változá-
sa Európában  

4. ábra. Az elektroacél-gyártás rész a rá -
nya a régiókban  
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diósgyőri acélmű már nem
tudott talpra állni, és esély
sincs az újraindítására, a
Dunaferr is csak korábbi,
saját árnyékaként vergődik.
Az elekt ro ke mence bázisán
megvalósuló technológia
rugalmasságából, az integ-
rált technológiához képest
lényegesen kisebb állandó
költséghányadával, jelentő-
sen kisebb üvegházhatású
gázkibocsátásával, kisebb
élőmunkaigé nyé vel kedve-
ző lehetőségeket ad a recessziós gaz-
dasági és dekon junk turális piaci hely-
zetek kezeléséhez. 

Így történt ez az ÓAM esetében is,
a recessziós időszakban a létszám
nem csökkent, a gyár megőrizte mű -
ködőképességét, amihez természete-
sen az átgondolt tulajdonosi döntések
is hozzájárultak. Az alkalmazott tech-
nológiai szerkezet színvonala a várha-
tó piaci igények ismeretében garantál-
ta a versenyképességet. A Max Aicher
vállalatcsoport a konszern típusú kap-
csolati rendszerrel a stabil finanszíro-
zási hátteret is biztosította.

A recessziót követő átmeneti stag-
nálás után az ÓAM termelési volume-
ne egyértelműen növekedett. Termé -
szetesen ehhez az eredményhez a
technológiai lehetőségeken és a
tulajdonosi magatartáson túl a kap-
csolódó felhasználó ép í tőipari ágaza-
tok konjunktúrája is jelentősen hoz-
zájárult.

A vállalati stratégia he lyességét
plasztikusan mu tatja az 5. ábra. Az
ÓAM gyártókapacitása európai mér-
cével mérve is tényezővé vált, a
recesszió legalacsonyabb szintjéhez
képest 2017-re közel hatszorosára
növelte a késztermék-kibocsátást. 

A 6. ábra az értékesített betonacél
mennyiségét és az aránymegoszlá-
sát mutatja, 2013-tól napjainkig. Az
értékesítés dinamizmusa egyértelmű
növekedést mutat, amit összehason-
lítva az 5. ábra adataival látható,
hogy a termelt mennyiséget közel tel-
jes egészében értékesíteni lehetett.
Az értékesítés aránya a kezdeti
exporttúlsúlyból 2015-re kiegyenlítő-
dött, és 50-50 százalékos meg osz -
lásban stabilizálódott, mind volumen-
ben mind árbevételben, ami el ső -
sorban a kedvező hazai építőipari
növekedés következménye. Az ada-
tokat elemezve látható, hogy az árbe-
vétel megoszlása gyakorlatilag füg-
getlen az értékesítési célterülettől,
ami azért megnyugtató, mert az
export és belföldi piaci viszonyok vál-
tozása nem befolyásolja a működés
eredményességét. A tevékenység

tényleges eredményessé -
gét a 7. ábra mutatja.

Látható, hogy a 2009. évi
recesszió után viszonylag
hosszú időnek kellett eltelni
a gazdaságos működés
eléréséig, azonban a ter-
melési szint és az értékesí-
tési volumen agresszív
növelésével (6. ábra) 2016-
tól biztosított az eredmé-
nyes működés. 2018-ban a
7. ábrán látható 18 millió
euró üzemi eredmény 10%-

os árbevétel arányos eredménynek
felel meg. Ezt a teljesítményt, figye-
lemmel a betonacél, mint termék ered-
ménytermelő-képességére, csak igen
szoros, de mindenképpen elismerésre
méltó menedzseléssel lehetett elérni.

Plasztikusabb képet kapunk, ha az
ÓAM termelési számait az EU és
Magyarország acéltermelési volume-
nének arányában vizsgáljuk (1. táblá-
zat).

Az 1. táblázat adatai önmagukért
beszélnek. Magyarország acélgyártá-
si struktúrájának ismeretében az egy-
értelmű eredmények egyértelmű
következtetésekre adnak lehetőséget.
A 2010. évi marginális szerephez
képest betonacél termelés tekinteté-
ben az uniós szerepvállalás 2017-re
83-szorosára növekedett, amivel az
ÓAM az európai betonacélpiacon is
tényezővé vált. Eközben az integrált
technológiát alkalmazó, a technológia-
váltást a 2000-es évek elején elmu-
lasztó másik mű megmaradt a margi-
nális szerepben. 

Az elért eredmények, és a hazai
piac kiszolgálásának jellemzői állami
szerepvállalást is eredményeztek, ami
2019-ben 20%-os állami tulajdonlás-
ban jelent meg. Ez a lépés nyilvánva-

5. ábra. Betonacél termelési tendencia az EU-ban és Magyar -
or szágon az ÓAM Kft.-nél 6. ábra. Az értékesítés számai, export, belföld   

7. ábra. Az EBIT (üzemi eredmény) alakulása az ÓAM Kft.-nél

Évek
Termelés, az EU %-ában

Összes acél Betonacél
2010 0,97 0,04
2017 1,13 3,32

Növekedés 1,16-szoros 83-szoros

1. táblázat. Acéltermelési arányok
EU–Magyarország
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lóan az ÓAM megbízható
működéséből és az ennek
következményeként megje-
lenő piaci rugalmasságból
következik, ugyanakkor a
vállalat további stabilizálá-
sát eredményezi a hazai
piacon, további fejlesztése-
ket generálva a minőségi
acélok irányába, amelyek
már az állami szerepválla-
lást megelőzően elkezdőd-
tek és jelenleg is folyamat-
ban vannak.

Technológiai és infra -
struk   turális fejlesztések

A folyamatban lévő fejlesztések egy
része a piaci igények változásával
megkövetelt technológiai és kapaci-
tásbővítő fejlesztés, egy része pedig a
környezetgazdálkodási kötelezettsé-
gek teljesítését célozza.

Folyamatos öntőmű 
A folyamatos acélöntőműnél (FAM) a
közelmúltban megvalósult, már műkö-
dő korszerűsítés során automatikus
szintszabályozás történt a kristályosí-
tónál. Ez a módosítás a féltermék
FAM buga felületi minőségének, en -
nek vonzataként a késztermék minő-
ségének a javulását eredményezte,
csökkentve a szubjektív beavatkozás
kockázatát.

A tervezésnél az ÓAM figyelemmel
volt a stratégiailag tervezett termékösz-
szetétel és minőségi fejlesztés kö -
vetelményeire, ezért a módosítás úgy
történt, hogy a kialakított rendszer al -
kalmas a 160 mm oldalhosszúságú
bu ga öntésére is, aminek eredménye-
ként az ilyen buga gyártásakor már
megvalósítható a sugárvédett öntés, a
minőségi előrelépés alapvető feltéte-
leként.

A hengerműi drótsor rekonstrukci-
ója
A felhasználói piac igénye, főképpen a
betonacél-felhasználó építőipar, az
építőipari technológiák intenzifikálása,
fejlődése eredményeképpen, a rúd-
ban gyártott betonacélok felől a te -
kercsben kiszerelt késztermékek irá-
nyába tolódott el. Ez a tendencia érte-
lemszerű, hiszen a tekercsből előállí-
tott szerkezetek jelentősen kevesebb
hulladék képződését eredményezik.

Az ÓAM meglévő drótsorának korsze-
rűtlen állapota drasztikus változtatást
igényelt. Ezt a műszaki állapot és a
piaci igényváltozás indokolta, és köve-
teli a huzalformában kiszerelt beton -
acél gyártás fejlesztését, ami kizáróla-
gosan a drótsor teljes rekonstrukciójá-
val lehetséges. 
A rekonstrukció utáni termékválaszték:

Körszelvényű rúd- és betonacél
8…40 mm átmérőtartományban,
Hengerhuzal 5,5…24 mm és teker-
cselt betonacél 6…16 mm átmérő-
tartományban. 
A fejlesztési igényt az ÓAM és a

tulajdonos a vállalatcsoportnál köve-
tett korábbi stratégia mentén képzelte
el megvalósítani; olyan, jó állapotú,
még működő, használt berendezés
megvásárlására törekedett, ami a fej-
lesztési célt hosszú távú működéssel
biztosítja, ugyanakkor a fejlesztés
jelentős költségmegtakarítással old-
ható meg. Ennek szellemében történt
egy nagyon jó műszaki állapotban
lévő, nagykapacitású drótsor megvá-
sárlása és ózdi telepítése. Az új drót-
sor a meglévő hengermű középszek-
ciójához egy átvezető szakasszal
csatlakozik. A már telepített hengersor
állványai a 8. ábrán láthatók. 

Ez a munka jelenleg folyamatban
van, a próbaüzemi indítás 2020 má -
sodik negyedévében várható.

Az alapanyag-tároló kapacitás bő -
vítése
A beszámolónk korábbi részében
bemutatott termelésnövekedést a
meglévő acélhulladék tárolócsarnok
már nem tudja kiszolgálni. A hulladék-
tér szűk kapacitását (15 000 tonna
befogadóképesség) az okozza, hogy

a vasúton beérkező acél-
hulladékok kirakása, ugyan-
azon a pályán mozgó da -
rukkal történik, amelyekkel
a hulladékbetét előkészíté-
sét végzik. A termelési volu-
men növekedése azt ered-
ményezte, hogy a be ér kező
hulladékok jelentős hánya-
dának tárolását a hulladék-
téren kívül, szabad, fedet-
len téren, külön rakodógé-
pek beiktatásával kell meg-
oldani. Ez a logisztikai
kény szer a betételőkészí tés
rendjét az optimálistól jelen-
tősen eltéríti; a szabad terü-

leten tárolt acélhulladék az időjárási
feltételek függvényében jelentős
mennyiségű nedvességet tartalmaz-
hat, továbbá a fedett tárolókazetták
ürülése függvényében külső daruval
kell azt a kazettákba rakni. Ez a körül-
mény adagvezetési problémákat és
többletköltséget eredményez. A bemu-
tatott indokok a hulladéktároló és elő-
készítő terület bővítését igénylik.

A hulladéktároló kapacitást az ÓAM
a jelenlegi hulladéktároló csarnok tü -
körképeként megépítendő új acélhul-
ladék-tároló csarnok és bokszok (ka -
zetták) kialakításával, továbbá kiszol-
gáló berendezések telepítésével ter-
vezi megvalósítani. A beruházás meg-
valósításával a tárolókapacitás 30 000
tonnára növekedik. A párhuzamosan
megépített hulladéktér megnöveli az
egyidejűleg előkészíthető acélhulla-
dék-betét mennyiségét, aminek ered-
ményeként nem csupán az acélhulla-
dék-tároló kapacitás növekszik, ha -
nem az előkészített, azonnal adagol-
ható acélhulladék mennyisége is,
mely feltétele a gyártókapacitás növe-
lésének. Ez a bővítés alapfeltétele a
stratégiailag tervezett 500 000 tonna
folyékony acél termelési szint eléré-
sének.

Komplex füstgázelszívó rendszer
telepítése
Az ÓAM füstgázkezelési technológiája
a vállalat működésének megkezdésé-
től problémát okoz. A névleges el szí -
vó kapacitást a rendszer nem produ-
kálta, tényleges teljesítőképessége lé -
nyegében ismeretlen volt. Részben la-
kossági elvárás, részben a hatósági
kötelezések teljesítésére az ÓAM több
intézkedést hajtott végre. Az elszívó -

8. ábra. A telepített drótsori hengerállványok, háttérben a víz-
hűtő szakasz 



1. Bevezető

A gyártás különböző fázisaiban kelet-
kező reve a nagy hőmérsékleten ke -
letkező vas-oxidok összefoglaló neve.
A revét többféle oxid, főként wüstit
(FeO), hematit (Fe2O3) valamint mag-
netit (Fe3O4) alkotja, ugyanakkor meg
kell jegyezni, hogy ezeken kívül ki -
sebb mennyiségben többféle vas-oxid
is keletkezik az acél felületén: pl.:
FeO2, Fe4O5, Fe5O6, Fe5O7,
Fe25O32, Fe13O19, vagy a Si-os minő-
ségeken sokszor megjelenő fayalitos

reve (Fe2SiO4). A szobahőmérsékle-
ten, főként elektrolit jelenlétében kelet-
kező vas-oxidot rozsdának nevezzük,
szerkezete porózusabb, főként Fe2O3,
illetve FeO(OH) és Fe(OH)3 szerkeze-
tű. A reveréteg az esetek döntő több -
ségében vizuálisan nem elkülönülő,
hanem egybefüggő, de szerkezete az
alapanyag irányába jelentősen válto-
zik, ezt mutatja az 1. ábra. 

Különösen akkor változik a reve -
réteg összetétele, ha jelentős mennyi-
ségű ötvöző illetve szennyezőanyag
van az acélban. Az 1. ábrán bemuta-

tott 0,06% C, 0,45% Mn, 0,15% Cu,
0,06% Ni 0,07% Cr és 0,045% Al
összetételű mintalemezen keletke-
zett reve három területének SEM-
EDS analízise az 1. táblázatban fel-
tüntetett összetételt eredményezte.
Az ábrán jól látható, hogy az egyes
elemek koncentrációja a felülettől az
alapfém felé jelentősen változik.
Általánosságban igaz az, hogy az
alapfém felé haladva az oxigén
mennyisége csökken, a vasé pedig
nő, a többi elem koncentrációja
pedig a reve keletkezése során jelen
lévő oldhatóság változásának ered-
ményeképp jött létre.
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rendszer tényleges műszaki állapotá-
nak feltárására több céggel végezte-
tett vizsgálatokat, melyek 500 000
m3/h tényleges elszívókapacitást álla-
pítottak meg. 2013-14-ben az elszívó -
kapacitás duplikálásának terve is elké-
szült.

A tulajdonosi kör és a menedzs-
ment értékelte a helyzetet, és – az
elvégzett vizsgálatok eredményei
alapján – úgy döntött, hogy a megbíz-
ható megoldás egy teljesen új elszí -
vórendszer kiépítése 1,4 millió m3/h
elszívókapacitással, kombinálva a pri-
mer és szekunder (csarnoki) elszívó -
rendszert. A döntés – megfelelő refe-
renciák alapján – a Danieli Environ -
ment komplett technológiájának a te-
lepítése. A beruházás folyamatban
van, az üzembe helyezés rövidesen
megtörténik.

A bemutatott, folyamatban lévő
effektív beruházások mellett folyik
azoknak a műszaki fejlesztési bázison
tervezett intenzifikáló fejlesztéseknek

az előkészítése, amelyek az 500 000
tonna éves folyékony acél termelési
szint elérését fogják eredményezni. A
hengermű rúdtermék-kapacitása
500 000 t/év. Ez osztható meg a rúd-
és dróttermékek között a megrendelői
igények függvényében. Az így kialaku-
ló átlagkapacitás – figyelemmel a drót-
sor fokozatosan romló műszaki állapo-
tára – 360 000 t/év kapacitás rúdter-
mék paritáson. Összességében a vál-
lalat a pénzügyi, gazdasági lehetősé-
geire és szakembergárdájának ta-
pasz talataira támaszkodva, saját fő-
vállalkozási konstrukcióban a bemuta-
tott négy párhuzamos fejlesztést me-
nedzseli, megteremtve a jövőbeli
fenntartható működés feltételeit. 

Összefoglalás

Az ózdi acélgyártás mai állapota azt
mutatja, hogy a rendszerváltozás kori
hatalmas traumát követően, ha hosz-
szú idő elteltét követően is, de a gyár

és a város magára talált, a szakmailag
megbízható és stabil tulajdonosi háttér
mellett, az utóbbi hat év következetes
és szigorú vállalatmenedzselése ered-
ményeként az acélgyártás megnyug-
tatóan stabilizálódott. 

A bemutatott eredmények meggyő-
zőek, hiszen az ÓAM megvalósuló
500 000 tonnás termelési szintje ma
már fele az Ózdi Kohászati Üzemek
korábbi termelési szintjének. A folya-
matban lévő és a minőségi acélgyár-
tás feltételeit megteremtő tervezett fej-
lesztések kiegészülve az állami közre-
működéssel megvalósult kihelyezett
felsőfokú, és a tervezett középszintű
szakemberek képzési bázisával meg-
teremtik, illetve újrateremtik azokat a
körülményeket, amelyek a gyár – a
versenyképességi követelményekből
következően lényegesen kevesebb
számú – dolgozójának, és a város
lakosainak az évtizedekkel korábban
megszokott nyugodt életét biz to -
síthatják.

Az ISD Dunaferr Zrt.-nél gyártott lapostermékek előállításánál jelentkező revésedési problémák egy sokszor,
de talán nem elégszer elemzett és feldolgozott téma. A cikk célja a gyártási vertikum különböző fázisaiban
jelentkező revésedési jelenségek elsősorban káros, illetve néhány speciális esetben hasznos hatásainak
bemutatása. A brammák folyamatos öntésétől kezdődően gyakorlatilag a hideghengerműi pácolás végéig a
felületen képződő és az arról a gyártás különböző szakaszaiban eltávolított vas-oxidok jelentősen befolyá-
solják a gyártás hatékonyságát, valamint a késztermék felületi minőségét.

Dr. Mucsi András életrajzát a 2018/1. számban közöltük.

MUCSI ANDRÁS

Revésedési jelenségek különböző szemszö gek ből
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