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Ma már egyre kevesebben emlékez-
nek arra, hogy Magyarországnak volt
egy színesfémkohászati, színesfém
féltermékgyártó vállalata, amely 60
évvel ezelőtt azt a feladatot kapta az
iparirányítástól, hogy a gyors fejlődés-
nek indult magyar híradástechnikai-
és műszeripart lássa el alapanyagok-
kal. Ezek ugyanis az egyre szigorúbb
embargó és a devizahiány miatt nem,
vagy nehezen voltak beszerezhetők a
„nyugati” államokból. A feladatok közé
tartozott ezen kívül az ún. „diese le sí-
tési program” keretében alumínium-
öntvények gyártása, valamint az ívhe-
gesztő elektródagyártás korszerűsíté-
se is.

Ez a vállalat volt a Csepel Vas- és
Fémművek keretében működő Fém -
mű, akkori hivatalos nevén Csepeli
Fémmű. A Fémmű a csepeli gyártelep
északnyugati részén helyezkedett el.
Területe 226,25 ezer m2 volt. (A Cse -
pel Vas- és Fémművek csepeli gyárte-
lepének területe mintegy 2,5 km2.)

Az 1948. évi államosításig a Weiss
Manfréd Művek részeként működő
Fémmű akkor már 60 éves múlttal
rendelkezett.

Ezt követően is a szervezeti módo-
sulásokat tükrözően többször változott
a neve. A fenti nevet viselte 1976-ig,
bár változott a terjedelme: 1962-ben
tágult profilja a hegesztőelektróda-
gyártással, 1968-ban bővült a szerve-
zete a Móri Gyáregységgel, 1971-ben
profilja kiegészült a megszűnő Réz -
hengerművek gyártmányaival. 

1976-ban – a tröszt hatáskörének
erősödésével – a Csepel Művek
Fémműve nevet kapta. Egyidejűleg

hozzácsatolták a Székesfehérvári
Nehézfémöntödét és a nagytétényi
Metallochemiát. 

1983-ban a Metallochemia a Me -
talloglobushoz került, 1984-ben pedig
önállósult a Székesfehérvári Ne héz -
fémöntöde. Ebben az évben meg-
szűnt a Csepel Művek Tröszt, és a
Fémmű önálló vállalatként folytatta
tevékenységét. Ekkor a neve Csepel
Művek Fémműre változott.

1993. július 1-én részvénytársaság-
gá alakult, és neve Csepeli Fémmű
Zrt. lett. Ezt a nevet viselte a megszű-
néséig.

A névváltozások csak jelképes
jelentőségűek és nem tükrözik azt a
rendkívülien nagy fejlődést, ami a gyár
technikai és termelési színvonalában
végbement, és amit ebben az írásban
vázolni szeretnénk.

A termelési színvonal fejlődése

1957-ig a háborús károk helyreállítá-
sán túl főképpen olyan fejlesztések
létesültek, amelyek az ország életvi-
szonyainak javítását voltak hivatva
segíteni. Ilyen volt pl. a Formaöntöde
északi részén létrehozott síküveggyár.
Bár az üveggyártás nem tartozott a
Fémmű profiljába, a háborús károk
következtében fellépett üveghiány
szükségessé tette a rendkívüli intéz-
kedéseket. A gyár szakemberei (Baritz
Árpád és Rösner Béla) sikerrel oldot-
ták meg a feladatot. Mivel az ország-
ban rézhiány is volt, igen gyorsan újra-
indították a bombatámadások során
megsérült alumíniumkohót, és meg-
kezdték az alumínium félgyártmányok
gyártását a réztermékek helyettesíté-
sére. Megépült az alumínium Huzal -
húzó és a Kábelsodró üzem, amelyek
segítették a vidék villamoshálózatá-
nak gyorsabb kiépítését. Bővült az
alumínium csőgyártás is elsősorban

az építőipar igényeinek megfelelően.
A dieselesítési program keretében
megkezdődött a centrifugálöntésű
ólombronz csapágyak gyártása, és
növekedett a Csepel Autógyárnak
szállított motoröntvény-gyártás. Ezt
követően előtérbe került az elektro-
technikai, a híradástechnikai és mű -
szeripar alapanyag-ellátásának bizto-
sítása. A vállalat fejlesztésének az
1960-as években kezdődött új szaka-
sza azt a célt tűzte ki, hogy a létesülő
üzemek, berendezések, technológiák
és a gyártott termékek, valamint a
gyártás gazdaságossága feleljenek
meg az akkori legmagasabb fejlettsé-
gi szintnek, de tegyék lehetővé a
hazai kis felhasználók ellátását is kis
tételsúlyú termékekkel. Ez teljesen új
követelményeket állított a vállalat
szakemberei elé, mert nemcsak a
gyártási módszereket, technológiákat
kellett a hagyományos termékeknél
korszerűsíteni, hanem az elektronikai
és híradástechnikai ipar alapanyag-
ellátásához szükséges új ötvözeteket
és gyártástechnológiájukat is ki kellett
kísérletezni. Ez óriási változást hozott
a Fémmű életében. 

E fejlesztési irányelveknek megfe-
lelően kezdődött meg a Fémmű átala-
kítása. A 60-as évektől a 80-as évek
végéig terjedő gyártmány- és gyárfej-
lesztési koncepció kidolgozása Balázs
Fülöp kohómérnöknek, a Fémmű
akkori főtechnológusának nevéhez
fűződik, aki mellett a végrehajtásban
fontos szerepet játszó Szokop Imre
gépészmérnök nevét kell megemlíte-
ni. (Rajtuk kívül még igen sok, a fej-
lesztési munkában fontos szerepet ját-
szó szakemberről kellene megemlé-
kezni, de ezt az írás terjedelme nem
teszi lehetővé.) 

A koncepciónak megfelelően kez-
dődött meg az elektrotechnikai
acélszalaggyártás, majd a színesfém
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féltermékeket gyártó új üzemek létesí-
tése és a gyártmányok fejlesztéséhez
szükséges kísérlet-kutatási és anyag-
vizsgálati háttér megteremtése. Ez a
folyamat természetszerűleg azzal járt,
hogy – mivel időközben a Székes fe -
hérvári Könnyűfémműben megindult az
alumínium termékek gyártásának fej-
lesztése – leállt az alumíniumkohó és a
Fémmű fokozatosan megszüntette az
alumínium féltermékek gyártását is.  

A fejlesztés természetesen új
üzemcsarnokok építését igényelte. A
Csepel Művek északnyugati részén
jelentős beépítetlen terület állt rendel-
kezésre ehhez, de szükségessé vált
egy további telephely is, ahová a kis-
tételes gyártáshoz szükséges, és
részben a Rézhengerműtől átvett
berendezések kerültek. Ez a Móri
Gyáregység volt (137,1 ezer m2 terü-
lettel), ahová a színesfém féltermék-
gyártás egyes berendezésein
kívül a hegesztő elektródagyár-
tás gépeit is telepítették. Ott
épült fel az új ívhegesztő-elekt-
ródagyár is.

Az 1. ábra mutatja a
Fémműn belül a fejlesztés terü-
leteit és a fejlesztési időszakot.  

A jobb áttekinthetőség érde-
kében a továbbiakban gyárt-
mánycsoportok és időrendiség
szerint tekintjük át a fejlesztést
ill. a beruházások lefolyását.
Elöljáróban azt kell megemlíte-
ni, hogy – bár mindegyik gyár-

tástechnológia alapvető korszerűsíté-
sen ment ke resztül – a fejlesztés súly-
pontja négy termékcsoportra esett: az
elektrotechnikai acélszalagok gyártá-
sára, a fémszalaggyártásra, a réz
hengerhu zal gyártásra és az ívhegesz-
tő elektródagyártásra. 

A lebonyolítást tekintve meg kell je -
gyezni, hogy a fejlesztési koncepció
kidolgozása és a fejlesztés lebonyolí-
tása vállalati kötelezettség volt, de a
tervezetek többszörös zsűrizésen
mentek keresztül a Kohászati Műszaki
Tanács, a minisztériumok és az Or -
szágos Műszaki Fejlesztési Bizottság
(OMFB) részéről, hiszen elsősorban a
gépbeszerzésekhez szükséges devi-
za biztosítása, de az építési kapacitá-
sok korlátozott volta miatt is igen
összehangolt eljárásra volt szükség
különösen a 80-as évekig.

Elektrotechnikai acélszalaggyár -
tás fejlesztése

Az elektrotechnikai acélszalagok gyár-
tásának fejlesztése volt az első abban
a sorban, ami a 60-as évek elején
megindította azt a sorozatot, amely
teljesen átalakította a Fémműt, és lét-
rehozta Közép-Európa egyik legkor-
szerűbb kohászati gyárát.

Az építkezés helyéül a Fémmű dél-
keleti részén lévő tűzszekrénylemez-
gyártó üzem, a mellette lévő TMK és
Beruházási csoport épületének terüle-
tét jelölték ki, mintegy 5000 m2 terje-
delemben. A tűzszekrénylemezek
gyártása a vasút dieselesítése és vil-
lamosítása  következtében  megszűnt,
a másik két egységet pedig új épület-
be telepítették. 

Itt helyezték üzembe a szovjet
gyártmányú kvartó hengerállványt
(1962), a Sendzimir-típusú 12 henge-
res hengerállványt, majd jóval később
a Waterbury Farrel hengerállványt
(1979). 

A szomszédos csarnokokban he -
lyezkedtek el: a dobpácoló berende-
zés, a villamos ellenállásfűtésű védő -
gázas harangkemencék, a hozzájuk
tartozó exoterm védőgázfejlesztő be -
rendezés és szalaghegesztő gép
(1963), valamint a Ruthner gyártmá-
nyú szalaghasító körolló. 1965-ben
lépett üzembe a transzformátorszala-
gok előállításához az áthúzó rendsze-
rű dekarbonizáló hőkezelő berende-
zés krakkolt ammónia védőgázzal, a
hozzá tartozó ammónia krakkolóval és
a cseppfolyós ammónia tárolására
alkalmas teleppel. Ugyancsak ez
évben helyezték üzembe a szövetdur-
vító hőkezelésre alkalmas harangke-
mencét. Ez a technika biztosította a
megfelelő minőségű és mennyiségű

termékek gyártását. 
A nagy fejlesztési időszakot

követően 1997-ben környezetvé-
delmi okokból a dobpácolót egy
folyamatos pácolóberen dezés
váltotta fel. 

A Kísérleti Üzem és Fém fi -
zikai Laboratórium, Anyag -
vizsgáló

A híradástechnikai és műszer-
ipar által igényelt ún. finomkohá-
szati anyagok tulajdonságainak
biztosításához és a gyártástech-

1. ábra. A Fémmű fejlesztéseinek helye és időrendje

2. ábra. Védőgázas áthúzó hőkezelő berendezés



nológia meghatározásához
az országban nem volt kuta-
tási háttér. A vas- és acélipar
igényeit a Vasipari Kutató
Intézet, az alumíniumipar
igényeit pedig a Fémipari
Kutató Intézet fedte le.
Szükségessé vált egy meg-
felelő technikai háttérrel ren-
delkező kutatóbázis létreho-
zása, amelyik biztosítja a ter-
mékek előállításához, a gyár-
tástechnológia kialakításá-
hoz szükséges szellemi és
fizikai hátteret. Már az öt -
venes évek végén a Mű -
szaki-Tech nológiai Osztályon belül lét-
rehoztak egy kutatási csoportot, ame-
lyik megkezdte ezt a munkát, de meg-
felelő laboratóriumi és kísérleti háttér
nélkül. Ugyancsak szükségessé vált a
korábban az alumíniumkohó transzfor-
mátorházából átalakított épületben
működő Anyagvizsgáló fejlesztése is. 

1961-ben megépült az 1300 m2

alapterületű Kísérleti üzem és a 450
m2-es Fémfizikai Laboratórium, vala-
mint az Üzemfenntartási Osztály
(TMK) új fejépületéhez csatlakozó 160
m2-es anyagvizsgálólabor-bővítmény
(a Színképelemző Analitikai- ill. a Mág -
neses Laboratórium). 

1970-ben megépült a négyemele-
tes MEO épület, ahol az anyagvizsgá-
ló laboratóriumok is helyet kaptak. 

A Kísérlet-Kutatási Osztály techni-
kai felszereltsége lehetővé tette a ter-
melési folyamatok kis volumenben tör-
ténő modellezését az olvasztás-öntés-
től kezdve a képlékeny alakítás min-
den módjáig. A Metallurgiai laboratóri-
um pl. rendelkezett indukciós kemen-
cével, egy folyamatos öntőberende-
zéssel, vákuumindukciós kemencével
és egy elektronsugaras átolvasztó-
berendezéssel is. A Kísérleti Üzemben
egy 500 t-ás prés, duó-kvartó henger-
állvány, cső- és rúdhúzópad, atmosz-
férikus és vákuum hőkezelő berende-
zések lehetővé tették az üzemi tech-
nológiák modellezését. De gyártottak
kereskedelmi mennyiségben is pl.
CuCrZr-ötvözetből készített hegesztő-
csúcsokat és tárcsákat, valamint ko vá -
csolt protézis előterméket.

A Kísérleti Üzem egyik helyiségé-
ben állították fel a 80-as években azt a
berendezést, amelyen az amorf fémek
előállításának kísérletei folytak a
Központi Fizikai Kutatóintézettel

együt tműködésben, majd az eredmé-
nyek felhasználásával az amorf fémek
gyártását szolgáló fél üzemi berende-
zést is.

A kutatómunkát segítette a Fém -
fizikai Laboratórium, majd az 1966-
ban létesült Mágneses Laboratórium
és a Röntgen Finomszerkezet Vizs -
gáló Laboratórium. A műszerezettsé-
get tekintve optikai fémmikroszkóp,
elektronmikroszkóp, pásztázó elekt-
ronmikroszkóp, röntgen finomszerke-
zet-vizsgáló berendezés és több, a
mágneses tulajdonságok meghatáro-
zásához és különböző fémtani folya-
matok méréséhez szükséges saját
építésű speciális mérőberendezés
üzemelt. 

Az Anyagvizsgáló rendelkezett a
gyártási folyamatok irányításához
szükséges felszereltséggel. A Szín -
kép elemző Laboratóriumban Cameca
és ARL gyártmányú automata spektro-
méter, Zeiss spektrográf, ARL rönt -
genfluoreszcens elemző be ren dezés,

a Metallográfiai Laboratóri um -
ban Zeiss fémmikroszkóp,
Leybold gázelemző a fémek
gáztartalmának méréséhez,
magas hőmérsékletű fémmik-
roszkóp és hőtá gulásmérő
berendezések. A Mechanikai
Laboratórium több, különböző
méréstartományú szakítógép-
pel, Erichsen mélyhúzó-beren-
dezéssel, keménységmérők-
kel, míg a Mágne ses Labora -
tórium koercitíverő-mérővel,
ultrahangos vizsgálóberende-
zéssel és a mágneses tulaj-
donságok méréséhez szüksé-

ges egyéb berendezéssel rendelke-
zett. Az Anyagvizsgálónak volt egy
Kémiai Laboratóriuma is, amelyikben
a ha gyományos nedveskémiai és
műszeres kémiai analitikai módszere-
ket alkalmazták.

A 3. ábra a Kísérleti üzemet, a 4.
ábra az Anyagvizsgáló új épületét
mutatja. 

Réz és sárgaréz tuskóöntés, cső
és rúdgyártás fejlesztése

A színesfém rúd- és csőgyártás vala-
mint a réz hengerhuzalgyártás fejlesz-
téséhez minőségi és mennyiségi okok
miatt feltétlenül szükséges volt a tus-
kóöntés modernizálása. A réz henge r -
huzalgyártás esetében indokolta a fej-
lesztést az is, hogy a Magyar Kábel
Művekkel megállapodás született
arról, hogy a Fémmű biztosítja a to -
vábbiakban a réz hengerhuzal meny-
nyiségi és minőségi igények kielégíté-
sét. Ennek érdekében első lépésben a
Fémmű átvette az Acélműtől az ún.
nemesacél hengerdét, és a henger-
művet alkalmassá tette a réztuskók
hengerlésére is. A kábelgyártás igé-
nyeinek megfelelő rézminőség előállí-
tására 1967-ben üzembe helyezték
az OFHC tuskók öntésére alkalmas
folyamatos olvasztó-öntő berendezést
az újonnan épült 3600 m2-es F i -
nomko hászati Öntöde csarnokában.
Ugyan csak itt létesült a sárgaréz tus-
kók öntésére szolgáló folyamatos
öntőmű három 2 tonnás ILK olvasztó-
kemencével.

A Finomkohászati Öntöde csarno-
kához csatlakozva épült meg két
22x213 és egy 22x155 m-es csarnok.
Ezekben helyezték el a 630 t-ás füg-
gőleges csőprést és a 2000 t-ás víz-
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3. ábra. A Kísérleti üzem

4. ábra. Az új Anyagvizsgáló épület



szintes univerzális prést a hozzájuk
tartozó tuskóhevítő és hűtő berende-
zésekkel A meglévő 3500 t-ás prés a
Lemez hengerde épülettömbjében to -
vább üzemelt. 

A képlékenyalakító és egyéb tech-
nológiai berendezések:

Kieserling ZN 20 tip. 20 t-ás
rúdhúzógép,
Schumag KZ-RP II.A tip.
rúdhúzógép,
Háromszálas Kieserling 12,5 t-ás
cső húzógép,
Háromszálas Kieserling 20 t-ás cső -
húzógép,
NDK gyártmányú KPW pilgerhen -
germű,
VSZT. 1500 tip. dobhúzó berendezés
60 tonnás láncos csőhúzópad,
EBNER gyártmányú görgősfenekű,
sugárzócsöves, gázfűtésű csőlágyí-
tó kemence,
Görgős cső és rúdegyengető beren-
dezés,
Pácoló berendezés három páckád-
dal.
Az 5. ábrán a folyamatos sárgaréz-

öntőgép, a 6. ábrán a 2000 tonnás
csőprés látható.

A fémszalaggyártás fejlesztése

A legszembetűnőbb technikai fejlődés
a fémszalaggyártás területén ment
végbe. 

A Cső- és Rúdhúzó épületei mellett
1973-ra felépült egy negyedik, 22x220
m-es csarnok. Ebben a csarnokban
helyeztek el egy Fröhling gyártmányú
500 tonnás előnyújtó reverzáló hen-
gerállványt, egy Fröhling 180 tonnás
kvartó hengerállványt, egy Ebner hő -
kezelő berendezést, egy Fröhling sza-
laghasító körollót és a régi fémszalag-
hengerdéből áttelepített Schmitz és
CsMTI körollókat. 1979-ben a beren-
dezések kiegészültek még egy kvartó
hengerállvánnyal, Ebner gyártmányú
H2-védőgázas sisakkemencékkel,
ame lyek lehetővé tették a sárgaréz-
szalagok fényes lágyítását, 1982-ben
egy Selve szalaghántólóval és 1985-
ben pedig egy REDEX nyújtva-egyen-
gető berendezéssel. 

Ezzel egy időben a technológia kiin-
dulópontja is teljesen megváltozott. A
Fémmű déli részén lévő Fémöntöde
berendezéseit 1973-ig fokozatosan a
Nehézfém Formaöntöde csarnokába
telepítették (miközben a Székesfe -
hérvári Nehézfém Formaöntöde 1967-
től fokozatosan átvette az öntvényter-
melést). 1973-ban üzembe állt az első
folyamatos szalagkristályosító beren-
dezés. Ezt követte 1975-ben és 1982-
ben az egyszálas és a kétszálas
Technica Guss ill. a Dihl gyártmányú
kétszálas öntőberendezések telepíté-
se. Ez képezte alapját a korszerű szí-
nesfém szalaggyártásnak. Ez a tech-
nológia akkoriban a színesfém szalag-
gyártás csúcsszínvonalát jelentette. A
vákuumolvasztást és -öntést igénylő
ötvözetek gyártásához 1979-ben
üzem be állt egy 1,5-t-ás vákuum ol -
vasztó- öntőberendezés és egy vá -
kuum ívfényes átolvasztó berendezés.

A szalaggyártás elkülönülő ága
volt a többrétegű szalaggyártás (ún.
plattírozott szalag). A Rézhen ger -
művekből áttelepített technológia
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5. ábra. Függőleges folyamatos sárgaréz-öntőgép 6. ábra. A 630 tonnás függőleges csőprés

7. ábra. Vízszintes folyamatos szalagöntőgép 8. ábra. Védőgázas fényeslágyító berendezés



hadiipari célú felhasználású volt és a
acélszalagnak tombakréteggel való
bevonását jelentette a Hengerműbe
telepített meleghengerművel. 1985-
ben ke rült sor a technológia korsze-
rűsítésére: a meleghengerlés kivál-
tására egy Fröhling gyártmányú
hidegplattirozó hengerállvánnyal és
a SELVE (Svájc) cégtől átvett know-
how-val.

A 7. ábrán látható az egyik kétszá-
las vízszintes szalagöntő berendezés,
a 8. ábrán a védőgázas fényeslágyító
berendezés.

A rézhuzalgyártás fejlesztése

A hetvenes évek közepén szükséges-
sé vált a réz hengerhuzalgyártás
továbbfejlesztése, mert a tuskóöntés
+meleghengerlés addigi módja sem a
minőségi, sem a termelékenységi fel -
tételeket nem tudta biztosítani. A fej-
lesztési lehetőségként a Properzi-
vagy a Dip Forming-eljárás jöhetett
szóba. Mind minőségi, mind gyártási
kapacitás szemszögéből nézve a Ge -
neral Electric Dip Forming (Ma gyar -
országon használatos elnevezés sze-
rint: DFMC) eljárásának bevezetése
látszott célszerűnek.

Az eljárást R. P. Carreker fejlesztet-
te ki, és az első gyártóberendezést a
G. E. bridgeporti gyárában helyezték
üzembe 1969-ben. Az eljárás sikerét
mutatja, hogy ezt követően Svéd or -
szágban, Japánban, az NSZK-ban,
Taiwanban, Jugoszláviában építettek
DFMC-berendezést és a G. E. is két
további berendezést (Schenectady és
Salt Lake City) létesített. 

Az eljárás teljesen újszerű volt az
addig működő réz hengerhuzalt

gyártó berendezésekhez viszonyít-
va. Az eljárás lényege, hogy a folyé-
kony fémfürdőn meghatározott se -
bes séggel, molibdén gyűrűn át egy
ún. maghuzalt húznak keresztül.
Áthúzás közben a hideg maghuzalra
rákristályosodik a fém, tehát a huzal
megnövekedett keresztmetszettel
lép ki a fürdőből. Ezután a huzalt egy
többállványos hengersor a kívánt
mé retre redukálja, és egy tekercselő
berendezés több tonnás tekercsek-
be rakja. Az egész folyamat az ol -
vasztástól a hengerlésig bezárólag
vé dőgázban történik. Ez biztosítja a
huzal oxigénmentességét (O2-tarta-
lom < 20 ppm). 

A General Electric 450 ezer dollár
egyösszegű szabadalmi díj és 2,75
dollár/tonna royalty ellenében adta el a
szabadalmat, beleértve a tanácsadást
és a beüzemelésnél nyújtott segítsé-
get, de a berendezésből csak a védő-
gáz-fejlesztő szállítását vállalta. Ezért
a berendezés többi részét a következő
cégek gyártották:

Ajax Magnethermic: kemencerend-
szer, középfrekvenciás tégelyhevítő,
szállító görgősorok, kemence-transz-
formátorok, vezérlő elemek, rákristá-
lyosító tégely.

Waterbury Farrel: hengerállvány,
motorok, emulzió hűtőrendszer, köz-
ponti vezérlés.

Wean-United: hajtások, hűtőtorony,
csévélő hántoló és húzóegységek, áll-
ványok.

Brown-Ross: egyéb berendezések. 
A Dip Forming berendezés a

Fémmű középső részén épült csar-
nokban nyert elhelyezést és 1979-ben
lépett működésbe. A DFMC berende-
zés a 9. ábrán látható.

A bevonatos kézi ívhegesztő elekt -
ródagyártás fejlesztése

Bevonatos hegesztőelektródákat és
hegesztőpálcákat a Fémmű csepeli és
1970 óta a móri telepe egyaránt gyár-
tott, de együttesen sem tudták kielégí-
teni a hazai felhasználói igényeket. A
hegesztőelektródák minőségi színvo-
nalának javítása is szükségessé vált.
Ez csak a móri telephelyen egy új, kor-
szerű üzem létesítésével és új techno-
lógia bevezetésével volt megoldható.
Európa élenjáró elektródagyártó cége-
ivel – Oerlikon (Svájc), Böhler (Auszt -
ria), ESAB (Svédország), Thyssen-
Krupp (NSZK), British Oxygen (Nagy -
britannia), Arcos (Olaszország) – foly-
tatott tárgyalások után a svéd ESAB
céggel született a megállapodás egy
évi 30000 t kapacitású elektróda és (a
fedettívű hegesztésnél használt) 2000 t
fedőpor gyártásához szükséges be -
rendezések szállítására, valamint 12
hegesztőelektróda-típus és két fedő -
porgyártási receptúra átadására. Az
üzem 1979-ben lépett működésbe. 

A hegesztőelektróda-üzem automa-
ta porkimérő berendezését mutatja a
10. ábra.

A színesfém lemezhengerlés fej -
lesz tése

Az alumínium lemezgyártás megszű-
nésével lehetővé vált a színesfém
lemezgyártás fejlesztése az alumíni-
um meleghengermű és tuskó előmele-
gítő berendezés átalakításával, vala-
mint egy új, nikkel tuskók előmelegíté-
sére szolgáló kemence üzembe helye-
zésével 1984-ben.
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9. ábra. A Dip Forming (DFMC) berendezés
10. ábra. Az ívhegesztő elektróda gyártás automatikus porki -

mérője



A rézfinomítás fejlesztése

A rézfinomítás korszerűsíté-
se már a hetvenes évek ele-
jén felmerült mind a tűzi réz-
finomítás, mind a rézelektro-
lízis tekintetében. A folyama-
tot lassította az, hogy a
szovjet–magyar timföld-
egyezmény k eretében beér-
kező nagy réz katóda- meny -
nyiség csak a hazai be -
gyűjtésű rézhulladék feldol-
gozását tette szükségessé.
A szabad rézfinomítási ka -
pacitások kihasználására
ugyan létrejött Jugoszláviá -
val egy szerződés, amely évi
2000-4000 t chilei bliszterréz
katódává ill. hengerhuzallá
történő feldolgozásáról szólt,
de az 1980-as évekig a kor-
szerűsítésre vo natkozó
igény nem aktualizálódott.
Ekkor azonban mind a tűzi
rézfinomítás, mind a réz-
elektrolízis modernizálása
megkezdődött. 1984–85-ben a Fém -
mű déli részén, a volt Fémöntöde he -
lyén megépült az új Rézfinomító
üzem. A hulladék olvasztása az addigi
forgódobos kemence helyett egy
Asarco-típusú aknás kemencében tör-
tént, amelyből a folyékony fém egy
gáztüzelésű oxidáló, majd egy reduká-
ló-öntő kemencébe folyt át. Ez utóbbi-
hoz csatlakozott egy automatikus
öntőgép az anódák előállítására.

Az Elektrolízis üzemben megújult a
kádrendszer, és külföldi know-how
alapján bevezetésre került a nagy
áramsűrűségű pólusváltásos elektrolí-
zis (PCR eljárás – Montanwerke
Brixlegg), amely biztosította a 99,99-
es katódaminőség gyártását.

A 11. ábrán látható a Rézfinomító
Asarco-rendszerű aknás kemencéjé-
nek képe.

Az alumínium formaöntészet fej -
lesztése

Ebben az időszakban a Formaöntöde
Gyárban is jelentős változások történ-
tek. 1968-ban megszűnt az ötvözött
alumínium présöntvénygyártás, ame-
lyet mint új profilgazda az apci Qualitál
vállalat vett át a présöntő berendezé-
sekkel együtt.

A fejlesztési tevékenység mindin-

kább a forgattyúsházöntvény köré cso-
portosult. Az alumínium formaönté-
szetnek komoly hagyományai voltak a
Fémműben, mert a negyvenes évek
elejétől a repülőgépgyártás öntvényeit,
majd a háború után a motorkerékpár-
gyártás és a teherautó-gyártás alumí-
nium öntvényszükségletét is a csepeli
formaöntöde gyártotta, és ehhez meg-
felelő technikai feltételekkel rendelke-
zett. A felhasználóknál bekövetkezett
változások kedvezőtlenül hatottak a
Formaöntöde Gyárra. Az utolsó jelen-
tős fejlesztési lépés az volt, hogy a
homokformázás helyett bevezették a
forgattyúsházak kokillaöntését. Mivel a
magyar motorgyártás alumíniumönt-
vény helyett öntöttvasra tért át, a ter-
melés fenntartása érdekében export
keresésére volt szükség. 1967-től kez-
dődően lengyel autógyárral nyílt erre
lehetőség. 1982-ig évi 1000-1500
tonna mennyiségben szállított a
Fémmű forgattyúsházakat Lengyelo r -
szágba. A megfelelő minőség biztosí-
tása érdekében olvasztó és pihentető
kemencével, több hőkezelő kemencé-
vel, maglövő géppel, öntvénytisztító
berendezéssel és röntgen átvilágító
berendezéssel bővült az állóeszköz-
állomány. A lengyel export megszűné-
se után az üzem alumínium tömbgyár-
tásra állt át. 

A fejlesztés egyéb terü letei 

A termelési technológiák fej-
lesztésén kívül jelentős válto-
záson mentek át a szociális
létesítmények és a nem ter-
melő üzemek is. A fejlesztési
időszak alatt négy új öltöző,
egy új étterem, új készáru
raktár és több új irodaépület
épült. A termelési színvonal
fejlődésének megfelelően
kor szerűsödött a szerszám-
készítés és a karbantartás is. 

A végrehajtott beruházások
értéke 

A fentiekből látható, hogy a fej-
lesztések hatására teljesen
megváltozott a Fémmű arcula-
ta. A termelőbe ren dezések a
legkorszerűbb technikai szín-
vonalat képviselték. Ennek
megfelelően a technológiai
színvonal is az egyik legkor-
szerűbb volt az európai hason-

ló üzemek között. Termé sze tesen ez
csak a Fémmű történetének legna-
gyobb beruházásával volt elérhető.
Ebben az időszakban a beruházások
értéke az alábbi volt:

1961–1965 268  M Ft
1966–1970 509  M Ft
1971–1975 625  M Ft
1976–1980 2207  M Ft
1981–1985 704  M Ft
Összesen 4313  M Ft

Ez az összeg mai értéken – a KSH
inflációra vonatkozó adatait (1961–
2015 közötti infláció: 5356%) figyelem-
be véve – kb. 230 Mrd Ft-ot jelent. 

Gyártmányfejlesztés

A végrehajtott beruházások lehetővé
tették nemcsak a termelékenység
nagyarányú növelését, hanem a ha -
gyományos színesfém gyártmányo-
kon túlmenően a híradástechnikai,
műszer és elektronikai ipar által igé-
nyelt termékek kifejlesztését és a gyár-
tásuk bevezetését. Ennek megfelelő-
en a Fémmű gyártmányválasztéka az
1965–85 közötti időben teljesen átala-
kult. Az alumínium gyártmányok ter-
melése gyakorlatilag megszűnt (csak
a tömbgyártásra korlátozódott). A
gyártott termékek csoportokra osztva
az 1. táblázatban láthatók. 
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11. ábra. A rézfinomító Asarco-típusú aknás kemencéje



A táblázat azt mutatja, hogy a létre-
hozott gyártmányválaszték nem a
hagyományos, az alapfémhez kötött
termékekből áll, hanem a kifejezetten

a felhasználók sokrétű szükségletei-
nek kielégítését célozta. Eu ró pában,
sőt talán a világban nem volt található
és ma sincs olyan gyár, amelyik

hasonlóan nagy és változatos termék-
struktúrával rendelkezett ill. rendelkez-
ne. Ez természetesen igen nagy köve-
telményeket állított a gyártmányfej-
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1. táblázat. A Fémmű gyártmányválasztéka
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lesztő-kutató szervezet elé, de a gyár-
tásfejlesztő és technológusi munkát
végzők elé is. A hatvanas évek elején
megalakult hét fős kutatócsoport a het-
venes évek elejére hivatalosan kutató-
helynek minősített szervezet lett, ahol
64-en dolgoztak. Ebből mintegy 40 volt
felsőfokú végzettségű, túlnyomórészt
kohómérnök és fizikus. Ketten MTA
doktori, öten kandidátusi tudományos
fokozatot nyertek el a Fém műben vég-
zett kutató-fejlesztő munkájuk során.

A különleges fizikai tulajdonságú
anyagok fejlesztéséhez szükséges
szellemi és anyagvizsgálati kapacitást
bő vítették azok az együttműködési
szerződések, amelyeket a Fémmű
több hazai és külföldi intézménnyel kö -

tött. Az így létrehozott kutatóhálózat-
ban az alábbi intézmények játszottak
főbb szerepet: MTA KFKI Szi lárd test -
fizikai Kutató In tézet, MTA Műszaki
Fizi kai Kutató Intézet, NME Fémko -
hászattani Tanszék, NME Ko hó gép tan
Tanszék, BME Me cha nikai-Techno -
lógiai és Anyagszerke zettani Intézet,
BME Atomfizika Tanszék. A nemzetkö-
zi kapcsolatokban eredményes együtt-
működés folyt a Mansfeld Kom binát
Walzwerk Hetts tedttel, Auerhammer -
rel, a CNIICSERMET-tel és a NIIGRA -
FIT-tal. 

A kutató-fejlesztő munka finanszíro-
zásában nagy szerepet játszott az,
hogy a minisztérium az Ország os
Műszaki Fejlesztési Bi zottsággal közö-

sen az ún. országosan kiemelt „cél-
programok” keretében több téma költ-
ségeinek 50–60%-át fedezte. A Fém -
mű két kiemelt országos célprogram-
nak volt az irányítója és koordinálója.

A 12. ábrán látható az amorf ötvö-
zetek előállítására szolgáló berende-
zés. 

A termelés alakulása

A fejlesztés során üzembe helyezett
nagytermelékenységű berendezések
és technológiák a termelés jelentős
megnövekedését eredményezték. A
termelési vo lumen közel meghárom-
szorozódott és megindult az export is.
A minőségi színvonal lehetővé tette
olyan piacok elérését is, mint pl. az
Egyesült Államok. Amint a 13. ábrából
is kitűnik, volt olyan időszak, amikor a
teljes export elérte a termelés 30%-át,
a dollárexport pedig a 20%-ot.

A gyártókapacitások kihasználtsá-
ga is kedvező volt. 1989-ben pl. a 2.
táblázaton látható képet mutatta.

Sajnos a 80-as években a feldolgo-
zóiparban bekövetkezett változások
csökkentették a belföldi felhasználói
igényeket, így a Fémmű termelése is
visszaesett. Csökkent a rubelexport
volumene is.

Szervezet és létszám

A Fémmű gyáregységi szervezetben
működött. A csepeli gyáregységek a
következők voltak: Rézkohászat Gyár -
egység, Hengermű Gyáregység, Hú -
zó mű Gyáregység, Formaöntöde
Gyár  egység. 1962-től 1968-ig az
Elektródagyár is a csepeli gyáregysé-
gekhez tartozott, majd a Móri Gyár -
egység létrejöttével (1968) annak
keretében működött. 1971. I. 1-től az
1973. V. 31-én bekövetkezett felszá-
molásáig a Rézhengerművek is a
gyáregységi szervezet tagja volt.
1976-tól a nagytétényi Metallochemia
a Fémmű gyáregysége volt, 1983. I. 1-
gyel került át a Metalloglobushoz. A
Székesfehérvári Nehézfémöntöde
1976. I. 1. és 1984. I. 1. között volt a
Fémmű gyáregysége, ekkor ismét
önálló gyárrá vált. 

A Fémmű létszámának változását a
14. ábra mutatja. Ebből is látszik, hogy
a Metallochemia Fémműhöz csatolása
megnövelte a vállalat létszámát, és az
meghaladta a 4000 főt. Ezt követően

12. ábra. Amorf szalag-előállító berendezés

Üzem Névleges Tény (t) Kihasználtság
(t) Belföld Export Összesen (%)

Rézfinomító * 15–20000 7455 - 7455 43,0
Elektrolízis * 14500 6104 - 6104 42,0
DMFC 30000 15857 14102 29959 99,8
Fémszalag 10–12000 7077 3411 10488 95,3
Csőhúzó 5000 1489 3335 4824 96,5
Rúdhúzó 8–10000 5874 1568 7442 82,7
Huzalhúzó 3500 2097 431 2528 72,2
Présmű ** - 413 965 1378 -
Acélszalag 23000 14194 8356 22570 98,1
Elektróda 30000 7040 - 7040 23,4

* = jellemzően belső termelés 
** = csak készáru. A belső termelés a meghatározó (cső-, rúd- és huzal
előtermék) 

2. táblázat. Kapacitások és kihasználtságuk 1989-ben
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jelentkezett a beruházások eredmé-
nyeként létrejött termelékenységnöve-
kedés hatása a folyamatos létszám-
csökkentésben. A 80-as években
egyes területeken létszámhiány is
kezdett jelentkezni. Ennek ellensúlyo-
zására a vállalatnál is számos vgmk-t
hoztak létre különösen a kis volumenű
és kistételes termékek gyártására.

A Fémmű vezetési struktúrájában is
több változás következett be az
1960–1990 közti időszakban. Létrejött
a termelési igazgatói és a kereskedel-
mi igazgatói funkció a korábbi igazga-
tó – műszaki igazgató (korábban:
főmérnök) – gazdasági igazgató (ko -
rábban főkönyvelő) irányítási rendszer
helyett. 

Ebben az időszakban a vállalat
vezetői voltak: 
Igazgatók ill. vezérigazgatók:
Kabelik Imre (1959–1962), Korbély
Lajos (1962–1964), Soltész István
(1964–1974), dr. Stefán Mihály (1974–
1976), (Krakler László mb. 1976–
1977), Juhász Gyula (1976–1997,
1983-tól vezérigazgató).
Főmérnökök, műszaki igazgatók,
műszaki vezérigazgató-helyette-
sek: Gergely János (1959–1962),
Paár Béla (1962–1964), dr. Stefán
Mihály (1964–1974; 1968-tól műszaki
igazgató), Krakler László (1974–
1979), (Horváth Csaba mb. 1976),
Gróf Tamás (1979–1986; 1983-tól
műsz. vezérigazgató-helyettes), Hor-
váth Csa  ba (1986–1998).
Főkönyvelők, gazdasági igazgatók:
Véghelyi István (1952–1971), Mikó
Ernő (1971–1977; 1977-től gazdasági
igazgató), Mosonyi Árpád (1977–
1993; 1983-tól gazdasági vezérigaz-
gató-helyettes).
Termelési igazgatók: László József
(1977–1978), Grigár Ernő (1978–
1980), Sipos Domokos (1980–1992).
Kereskedelmi igazgatók: Lászlop
Józsefné (1974–1980). (Megjegyzés:
1980 és 1998 között a kereskedelmi
szervezet a termelési vezérigazgató-
helyetteshez tartozott).

Zárszó

A Csepeli Fémmű történetében kie -
melkedő jelentőségű volt az 1960-tól
1990-ig terjedő időszak. A végrehajtott
fejlesztések során a legkorszerűbb, a
kor élenjáró gyártóberendezései vál-

tották fel a korábbi, többnyire a szá-
zadelejei színvonalat képviselő gépe-
ket. A gyártmányválaszték kielégítette
a gyorsan fejlődő híradástechnikai és
elektronikai ipar követelményeit, és
minőségük lehetővé tette, hogy a vál-
lalat a legigényesebb külföldi piacokon
is értékesíthesse termékeit. 
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