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A sepsiszentgyörgyi népgyûlések

1848 novemberében a Habsburgok
által körülzárt Háromszék a megadás
vagy a fegyveres önvédelem között
választhatott. November 11–12-én,
15–16-án, 23-án és 28-án tartottak
Sepsiszentgyörgyön honvédelmi bi-
zottmányi és népgyûléseket, melye-
ken az önvédelem mellett döntöttek.
November 11–12-én ez még feltéte-
les elhatározás volt, hiszen átiratot
intéztek a General Commando-hoz a
tárgyalások megkezdésére. Puchner
tábornok elutasító válasza, a forra-
dalmi lelkesedés és Gábor Áron vas-
ágyúinak dörrenése 28-ára ezt szi-
lárd elhatározássá változtatta.

A november 16-i [1] sepsiszent-
györgyi népgyûlésen a megjelent ka-
tonatisztek az ágyú, lõszer és egyéb

felszerelések nélküli Háromszék ön-
védelmi harcát esélytelennek ítélték.
Gábor Áron a következõ felajánlással
élt: „Uraim! Hallom, hogy a fõtiszt urak
azt mondják, meg kell hajolnunk az el-
lenség elõtt, mivel nincs muníció,
nincs ágyú. Uraim, ha csak ez a baj,
úgy én azt mondom, hogy két hét alatt
lesz ágyú, lesz muníció, amennyi csak
kell” [2].

Az ágyúgyártás nehézségei

A korszak fegyvernemei között a tü-
zérség hatékonyságát befolyásolja
legjobban a technikai háttér. Eszkö-
zei a korszakban már kiforrott tech-
nológiával elõállított, szabványos
lövegek. A Jean Baptiste Vaquette de
Gribeauval által kidolgozott és a
napóleoni háborúkban már széles-

körûen alkalmazott elveknek köszön-
hetõen a csõfurat és a lövedék közti
méretkülönbség csökkent. A keve-
sebb gázveszteség okán kisebb lett a
lõportöltet és ezáltal a lövegcsõ tö-
mege, és a csekélyebb csõkopás mi-
att nõtt a löveg élettartama. Azonos
típuson (ûrméreten) belül a lövegek
méretei, lõtulajdonságai a megenge-
dett eltérésektõl eltekintve azonosak,
lövegfelszerelésük, lõszerük, irány-
zóeszközeik felcserélhetõek voltak,
kiszolgálásuk eszközei és módjai
megegyeztek.

Bátran kijelenthetjük, hogy egy jól
elkészített löveg a korabeli ipar
csúcsterméke, létrejötte elképzelhe-
tetlen fejlett kohászati és öntészeti
háttér nélkül. A korszak fegyvergyárai
jól felszerelt, magas fokon specializá-
lódott hadiüzemek, komoly háttér-
iparral és rendkívül jól képzett szak-
embergárdával. Érthetõ a „fõtiszt
urak” szkepticizmusa, akik tulajdon-
képpen józan katonák módjára mérik
fel: ilyen gyár felállítása Háromszé-
ken lehetetlen. Nem számolhatnak
Gábor Áron találékonyságával, aki
nem is próbálkozik modern üzem be-
indításával, helyette visszatér az
ágyúgyártás régebbi, bonyolultabb,
de kevesebb technikai beruházást
igénylõ módszeréhez.

A bronzágyúk gyártástechnológiá-
jának fejlõdése a 18. századig [3]

A 14. század elején megjelent, mo-
zsárszerû vagy inkább váza formájú
ágyúk anyaga már bronz volt [4]. A
14. század végére, a 15. század ele-
jére a „kovácsvasból” – ami a mai be-
sorolás szerint szerkezeti acél – ké-
szített (kovácsolt!) ágyúk váltak ural-
kodóvá [5]. A bronzból való ágyúön-
tés megtorpanását valószínûleg a
hosszabb csövû lövegekre már nem
alkalmazható harangöntõ metódus
támasztotta nehézségek okozták. A
15. század közepére ismét a bronz-
ágyúk kerültek túlsúlyba. Az ágyúkat
ekkor már nem a harangokhoz ha-
sonlóan, torkolattal lefelé öntötték, ál-
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talánosan elterjedt az ágyúcsõ torko-
lattal felfelé öntése és nagyméretû
tápfej alkalmazása a csõtorkolaton. A
csöveket eleve üregesre öntötték,
majd a furatot ágyúfúróval simították.
Az öntvényminta és az öntõforma
anyaga és elkészítése a 18. század
elejéig a harangokéhoz erõsen ha-
sonló maradt. Ez az eljárás igen pon-
tos és jó minõségû öntvényeket ered-
ményezett, de termelékenysége – az
égetett agyagforma hosszú szárítási
ideje és a részben agyagból készített
minta egyszeri fölhasználhatósága
miatt – alacsony volt.

A csõ fúrásának fejlesztése

A fejlesztések egyik kulcsa az ágyú-
csõ fúrásának modernizálásában rej-
lett. Ezt a Jean Maritz által Francia-
országban, 1713 körül [6] bevezetett
függõleges elrendezésû fúrógép tette
lehetõvé. Az ágyúcsõ itt saját súlyá-
nál fogva ereszkedett a forgó fúrófej-
re. Ez a módszer lehetõvé tette, hogy
a csövet „telibefúrják”, tehát az üreg
nélkül öntött, tömör lövegcsõbe a fu-
ratot elkészítsék. Nem lehet eléggé
hangsúlyozni az új technológia elõnyeit:
feleslegessé vált a nagy gondosságot
igénylõ magkészítés, és a mag rend-
kívül körülményes rögzítése az öntõ-
formában. Nem fenyegetett az a ve-
szély, hogy a mag a csõbe szorul. A
tápfej mûködése is biztosabbá vált,
hiszen éppen az öntvény középsõ ré-
szében (ahol addig a mag volt) ma-
radt öntéskor a legtovább folyékony a
fém.

Körülbelül két évtized kellett az
újabb fejlesztéshez: az ágyúcsövet víz-
szintes helyzetben, egy esztergához
hasonlító géppel forgatták meg, és az
álló fúrófejet nyomták bele. Ez a pon-
tos furatkészítõ eljárás tette lehetõvé
a Gribeauval-rendszer bevezetését.

Az öntõforma elõállításának egy-
szerûsítése

Az öntõforma fejlesztésének fõ hajtó-
ereje a rendkívül idõigényes (és ezért
drága) minta- és formakészítés egy-
szerûsítése, gyorsabbá tétele volt.

Két dolog okozta a munkafolyamat
lassúságát. Elõször is, az agyagminta
és -forma készítése során az egymás
után felhordott rétegek szárítása,
égetése nem volt lényegesen gyorsít-
ható: amíg a felhordott rétegben ned-

vesség maradt, addig a következõt
nem lehetett rávinni, de a túlságosan
gyors szárítás – és különösen az ége-
tés – az agyag repedését okozhatta.
Másik oka a lassúságnak az volt,
hogy a formázás végén az öntõminta
megsemmisült, tehát minden ágyú-
hoz újat kellett készíteni.

Alapvetõen az öntõminta kímélésé-
vel gyorsította a munkát az új eljárás.
A többször felhasználható öntõmintát
egy darabban esztergálták, fából,
vagy a nedvesség okozta méret- és
alakváltozások elkerülése érdekében
sárgarézbõl, esetleg ónötvözetbõl.

A mintát vízszintes homokágyra
fektették, és a közepéig belenyomták,
úgy, hogy a minta egyik fele a homok
síkja alatt, a másik felette volt. (Tehát
képzeletbeli hossztengelye a homok
felszínének síkjába esett.) A kiálló
mintafélre a régi módszer szerint
hordták föl az agyagrétegeket, majd
föléjük tüzet rakva, mindegyiket ki-
szárították. A mintát ekkor kiemelték
és megfordították, így a rátapadt
formafél került alulra, és láthatóvá
vált annak vízszintes, sík, eddig a
homokkal érintkezõ felülete, amit
bekentek fekeccsel – ami ebben az
esetben finoman porított faszenet tar-
talmazó agyagos víz volt –, hogy a
most elkészítendõ formafél ne tapad-
jon hozzá. Az elõzõekhez hasonlóan
vonták be a minta kiálló részét, külön
ügyelve arra, hogy az erõsítõ vasalás
pontosan ugyanolyan legyen, mint a

másik félen, hogy a két formafelet
ennek segítségével össze tudják
majd kapcsolni.

Mikor kiszáradt, a felsõ formafelet
leemelték, az alsóból kivették a min-
tát, és mindkettõ belsejét gondosan
fekecselték, nehogy a folyékony fém
megégesse vagy az öntvényhez hoz-
zátapadjon. A két formafelet összeil-
lesztették, és a vasalásokat kapcsok-
kal, csavarokkal vagy dróttal egyesí-
tették. Ezután a formát így együtt
még egyszer kiégették, majd torkolat-
tal fölfele az öntõgödörbe állították,
körbedöngölték, és ugyanúgy öntöt-
tek, ahogy az a régi eljárásnál volt
megszokott [7].

Új formázóanyagra alapuló techno-
lógia

Gábor Áron korában az ágyúöntés
legmodernebb technológiája a homok-
formába való öntés volt. Ennek a mód-
szernek nyilvánvaló elõnye a formázás
egyszerûsödése és a jóval rövidebb
formaszárítási és dermedési idõ.

Az ágyú mintáját több darabból
állították össze, és különleges, a min-
tának megfelelõ formázószekrénye-
ket is készítettek, általában öntöttvas-
ból. Ezt legegyszerûbb úgy elképzel-
ni, mintha a függõlegesen felállított
mintát és az azt jókora, de nagyjából
állandó hézaggal körülvevõ alakos
formázószekrényt vízszintesen több
darabra szeletelték volna (1. ábra).

1. ábra. Ágyú formázása formaszekrénnyel öntõhomokba. a – a kész öntvény a táp-
fejjel; b – a csõvéggomb és a csõfar formaszekrénye; c – a legnagyobb átmérõjû rész
formaszekrényének (fekete) metszete, benne a minta (sötétszürke); d – mint az elõzõ,
de homokkal (világosszürke) félig földöngölve; e – a legvastagabb rész elkészült for-
mája (világosszürke) a benne hagyott mintával; f – a következõ formaszakasz elké-
szülte; g – az összeállított öntõforma



A csõvéggombot és a csõfar mere-
deken szélesedõ homlokfelületét
kialakító forma kehelyszerû szekré-
nyét külön kezelték (1. ábra, „b”), a
formázást a csõfar legszélesebb
részénél kezdték. A szekrényt szilárd,
sima felületre állították, a közepére
tették a megfelelõ mintát (1. ábra,
„c”), és a köztük lévõ hézagot a for-
mázóhomokkal bedöngölték (1. ábra,
„d”). A homok tetejét vízszintesre
lehúzták, és fekecselték, hogy a
következõ adag homok ne tapadjon
hozzá (1. ábra, „e”). Ezután a formá-
zószekrényre rátették a következõ
darab formázószekrényét, és rögzí-
tették azt. A belevaló minta alját ráül-
tették a már körbedöngölt minta tete-
jére, és ismét homokot döngöltek a
formázószekrény és a minta közé (1.
ábra, „f”). Ezt mindaddig folytatták,
míg az ágyút és a ráültetett tápfejet
teljes hosszában be nem formázták.

A teljes hossz elérésével a formá-
zószekrényeket szétkapcsolták, mind-
egyik közepébõl kihúzták a mintát, de
benne hagyták a bedöngölt homokot.
Az így nyert „szeleteket” szárítókam-
rában teljesen kiszárították. Mivel a
formázószekrényeket végig a forma-
szeleteken hagyták, a formát az öntõ-
gödörben könnyen össze tudták állíta-
ni (1. ábra, „g”). Az öntöttvas formázó-
szekrények elég szilárdak voltak
ahhoz, hogy az öntõformát ne kelljen
homokkal körbevenni az öntés során
fellépõ erõhatások elviselésére [8].

A bodvaji ágyúöntés megszervezé-
se [9]

Régóta ismert volt a vastartalmú ás-
ványok gyakori elõfordulása Erdõvi-
déken. Az Európa-szerte fellendülõ
kereslet hatására a 19. század elsõ
felében három vasmûvet létesítettek
egymáshoz viszonylag közel: a Ma-
gyarhermány melletti Bodvajban, Er-
dõfülében és Lövétén. A következõ
évtizedekben a Székelyföld vas hasz-
nálati tárgyainak túlnyomó részét ez a
három vasmû állította elõ, melyeket
ezért székely kohóknak neveztek.

A bodvaji vasmû Székelyföld egyik
legmodernebb üzeme volt. Ágyúön-
tésre készülõdvén a három székely
kohó közül a lövétei talán a fekvése
miatt nem került szóba, a kortársak
pedig, úgy látszik, az egymáshoz
közel fekvõ fülei és a bodvaji kohók
közül az utóbbit gondolták alkalma-

sabbnak erre a feladatra. Odáig men-
tek ennek elgondolásában, hogy az
agyagfalvi gyûlés ideje alatt (1848.
október 16–18.) híre terjedt, a szá-
szok Magyarhermányban ágyúkat
öntetnek. Daniel Gábor bardocszéki
alkirálybíró ment a hírt kivizsgálni, de
ágyúkat, vagy ágyúöntésre utaló jele-
ket nem talált [10].

Gábor Áron jól ismerte a bodvaji
kohót, sõt már híres fogadalma elõtt
járt itt és elõkészült az ágyúöntésre.
November 4-én felkereste Berde
Mózes kormánybiztost, aki megbízta,
öntsön ágyút Háromszéknek [11].
Gábor Áron november 12-én többed-
magával Bodvajba ment. A csapatban
volt mások mellett Bene József had-
nagy, Kiss János harangöntõ és
Monoki Antal tizedes, a huszárezred
kerékgyártó mûhelyébõl. A csapat
összetétele árulkodó: maga Gábor
Áron tudott öntõmintát csinálni, a ha-
rangöntõ jól ismerte a harangokéhoz
hasonló technikát kívánó öntõforma
elkészítésének fogásait, a vas ol-
vasztását és öntését értõ szakember
pedig volt Bodvajban. A kerékgyártó
mester jelenléte azt sugallja, hogy a
csöveket a helyszínen kívánták föl-
szerelni, tehát lövegtalppal és a lö-
vegmozdonnyal ellátni.

Késõ este értek Bodvajba, a mun-
kát másnap kezdték a szükséges
eszközök összegyûjtésével. Meg-
kapták Nagy Ábrahám malomépítõ
mester nagyméretû esztergapadját, a
többi hiányzó dolgot Magyarhermány
népe adta össze. Elsõnek – próba-
képpen – egy háromfontos ágyút ké-
szítettek. Bene hadnagy lõport hoza-
tott, és az ágyú állta a próbalövése-
ket. Ezután elkészítették két hatfon-
tos ágyú öntõformáját, és hamarosan
sikeres öntést ünnepelhettek [12].

Az ágyúk készítéséhez teljesen új
technológiát kellett kidolgozni: nem
volt lehetõség függõlegesen önteni
azokat (valószínûleg nem volt elég
mély az öntõgödör), és nem volt
ágyúfúró, amivel a csövet kifúrhatták
volna, az öntvény anyagául pedig
csak vas állt rendelkezésre. Az ágyú-
kat tehát a szokásostól eltérõen víz-
szintes helyzetben, vasból és furattal
kellett önteni. A három eltérés közül
egy is komoly feladat elé állítaná a
technológust, így együtt azt jelentet-
te, hogy a forma méretét növelni kel-
lett a ridegebb alapanyag miatt,
alakját módosítani a csõfuratot képzõ

mag okán, illetve egyedi beömlõrend-
szert és tápfejet kellett tervezni a víz-
szintes öntéshelyzet következtében.

Az öntõmintát eszterga segítségé-
vel kimunkálták, és a „két füle között”
– tehát az ágyú lövõhelyzete szerint
függõleges síkban – kettéfûrészelték.
A két fél hengert „agyaggal töltött
ládákban” – agyagos formázókeveré-
ket tartalmazó formaszekrényekbe –
beformázták.

Ez a technológia sajátos keveréke
az elõzõekben leírt (lásd Az öntõfor-
ma elõállításának egyszerûsítése)
korszerûsített, sárformára alapuló
eljárásnak és a formázóhomokot
használó szekrényformázásnak. A
formázóanyag nedves agyag (sár),
de a minta megosztása a modernebb
szekrényformázáshoz kell.

A csõfurat elkészítése érdekében
visszatértek az õsi módszerhez:
„agyaggal vastagon bevont tölgyfa
hengert” [13] (magot) helyeztek a for-
mába, hogy az a furatot megadja. A
mag csõszáj felõli befogására az
összeszerelt formát kifúrták, és ebbe
a furatba szorították az agyagos
tölgyfahengert, amit a csõfarnál há-
romágú vas magtámasz biztosított
[14]. Az öntvény méretezésénél igye-
keztek a Gribeauval-rendszer utasítá-
sait követni, de az ágyú külsõ mére-
teit a kellõ szilárdság elérése érdeké-
ben megnövelték. Erre annál is in-
kább szükség lehetett, mert az ágyúk
anyaga nem volt homogén [15]. Az
inhomogenitás okozta – és esetleg a
forma ráégése az öntvény felületére
[16] –, hogy „Gábor Áron elsõ ágyúi-
nak külalakja nem volt csinosnak
mondható” – ahogy azt Egyed Ákos
igen finoman megfogalmazta.

A vízszintes öntési helyzet kom-
penzálására bizonyára több, nagyobb
méretû tápfejet és lélegzõt alakítottak
ki a forma felsõ részében [17].

Az öntés után az ágyúcsöveket le-
tisztították, a fentiek értelmében nem
is annyira kívülrõl, inkább hosszú nye-
lekbe ütött vésõkkel a csõ furatát
simítva [18]. A furat ilyetén kezelése
azt mutatja, hogy semmilyen csõfúró-
juk nem volt.

A két ágyúcsövet ezután föl kellett
szerelni, legfõképpen ágyútalppal és
a vontatást lehetõvé tevõ lövegmoz-
donnyal ellátni. A kész lövegekkel 27-
én értek Sepsiszentgyörgyre [19],
ahol Kiss János harangöntõ mûhelyé-
ben végezték el az utolsó simításokat.
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Másnap az ágyúk fényes sikerrel vizs-
gáztak, és Gábor Áront az ágyúöntés
folytatásával bízták meg [20].

Ágyúöntés Sepsiszentgyörgyön

Erdõvidék megszállása után Bod-
vajban nem lehetett folytatni az ágyú-
öntést. Kézenfekvõ megoldásul kínál-
kozott Kiss János harangöntõ mû-
helye. Gábor Áron itt négy darab há-
romfontos ágyút öntött, felajánlott ha-
rangok anyagából, amihez rezet ad-
tak, hogy csökkentsék az ötvözetben
az ón arányát. Az öntés módszere a
bodvajihoz hasonló volt, amint az is,
hogy az alapanyag itt sem olvadt be
tökéletesen, ezért – és a vízszintes
öntési helyzet folytán a formába szo-
rult levegõ és szennyezõk miatt –
ezek az ágyúk is „ripacsosak és hó-
lyagosak” lettek [21]. A tökéletlen
öntés miatt az ágyúk külméreteit itt is
megnövelték.

Tisztázni kell most, hogy valójában
mibõl készült a rézágyú. A Gábor
Áron késõbbi ágyúihoz mintául szol-
gáló osztrák hatfontos ágyú anyagául
10:1 arányú réz-ón ötvözetet írtak elõ
[22], ez körülbelül 9 százalékos óntar-
talmat jelent. Lehetséges, hogy az
alapanyagok különféle ötvözõ- és
szennyezõanyag-tartalma miatt ezt
az arányt pontosan nem tudták beál-
lítani, de biztos, hogy erre törekedtek.
A rézágyú tehát valójában (ón-)
bronzágyú.

Ágyúöntés Kézdivásárhelyen

Turóczi Mózes rézöntõ szaktudása és
jól felszerelt mûhelye alapot adott az
ágyúöntés kézdivásárhelyi megkez-
déséhez. Már 1848. november 4-én
ott volt a megbeszélésen Berde Mó-
zesnél [23]. Gábor Áron itt kapta a
hivatalos megbízást ágyúöntésre, de
innen hazatérve Turóczi is rögtön
nekilátott a mûhely berendezéséhez,
sõt, meg is öntött egy ágyút [24].

Gábor Áron decemberben kezdett
itt tevékenykedni. A következõ év ele-
jén özönlöttek a harangok Kézdivá-
sárhelyre. Komoly támogatás érke-
zett a kormánytól [25], és a rézöntõ
mûhely valódi hadiüzemmé vált.
Nyolc részlege volt: ágyúöntõ, eszter-
gályos, lakatos, kovács, asztalos, ke-
rekes, nyerges és szerszámkészítõ.
Ebben a gyárban teljes, felszerelt lö-
vegeket tudtak elõállítani.

Javítottak az öntési eljáráson. Már
nem vízszintes helyzetben, hanem a
formát körülbelül 30 fokban megdönt-
ve készítették az ágyúcsöveket. Leg-
fontosabb mégis, hogy Turóczinak
„volt ideje, hogy semmi elhamarkod-
va ne történjék” [25]. Ami azonban az
utalásokban felbukkanó Turóczi felta-
lálta ágyúfúrót illeti [26], Szabó Sámu-
el teljesen egyértelmûen ugyan-
olyannak írja le a formakészítést, mint
Gábor Áron elõzõ mûhelyeiben: mag-
gal, eleve furattal öntve a csövet [27].
Eszerint az említett fúró inkább a
csõfurat simítására volt alkalmas.

Itt figyelhetjük meg a háromszéki
ágyúöntés legfejlettebb formáját (2.
ábra). Az alábbiakban megkísérlem az
alkalmazott technológia rekonstruálá-
sát a fennmaradt visszaemlékezések,
az öntészet korabeli és a megelõzõ
korokban alkalmazott eljárásai, vala-
mint a mai gyakorlat fényében. Amit
leírok, semmiben nem mond ellent
ezeknek, de természetesen fennáll a
lehetõsége, hogy ott és akkor (ha talán
egészében nem is) részleteiben ettõl
eltértek.

Az öntõmintát eszterga segítségé-
vel kimunkálták, és az ágyú lövõ-
helyzete szerinti függõleges síkban
kettéfûrészelték. A két fél csövet ned-
ves agyagos formázókeveréket tartal-
mazó formaszekrényekbe beformáz-
tázták. A leírtakból eredõen fölfelé ál-
ló csõcsapra valószínûleg légzõt ve-
zettek, abból a levegõ másként nem
távozhatott (2. ábra, a balra lévõ „4”).
A beömlõ és a mellette lévõ légzõ
hasonló lehetett, és hasonlóképp a

tápfejen állhatott, mint amit ma ha-
rangöntésnél alkalmaznak (2. ábra,
jobb oldali „4”, „5”). A formát kiszárí-
tották, majd az ûrméretnek megfelelõ
fúróval elölrõl kifúrták. (Itt, a nagyobb
sorozat okán valószínûnek tartom,
hogy ezt a furatot egy, az ágyúminta
torkolati részébõl kiálló hengerrel
képezhették ki, így nem kellett külön
lépésben megfúrni a formát.) A szét-
szerelt formába agyaggal vastagon
bevont tölgyfa hengert helyeztek (2.
ábra, „2”), melyet a torkolatnál a furat,
a csõfarnál pedig egy háromágú vas
magtámasz rögzített (2. ábra, „3”). A
formát összerakták, és körülbelül har-
minc fokos szögben az öntõgödörbe
beásták. Ez a dõlés már elég lehetett
ahhoz, hogy öntéskor az ágyú anya-
gából a szennyezõdések és a gázbu-
borékok eltávozhassanak. Öntés után
az ágyúcsövet tisztították, a csõfuratot
fúróval simították, az ágyút felszerel-
ték.

Kézdivásárhelyen Turóczi elsõ, fúrt
ágyúját nem számítva, 63 ágyút
öntöttek [28].

A Háromszéken öntött ágyúk
(Összegzés helyett)

Háromszéken (illetve a szomszédos,
udvarhelyszéki Bodvajban) 1848 no-
vembere és 1849 júniusa között
összesen hetvenegy ágyút öntöttek
[28, 29]. A Kézdivásárhelyen 1849-
ben öntött 63 löveg megfelelt a harc-
téri követelményeknek. A modern ha-
diüzemek által elõállított ágyúk per-
sze megbízhatóbbak voltak, a Gábor

2. ábra. A Turóczi-mûhelyben alkalmazott eljárás egy lehetséges módja. 1. –
öntõforma; 2 – mag; 3 – magtámasz; 4 – lélegzõ; 5 – beömlõ
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Áron öntötte lövegek hajlamosabbak
voltak repedésre [30]. De azok a mo-
dern ágyúk olyan körülmények közt
készültek, melyekrõl Háromszéken
álmodni sem lehetett. Az adott viszo-
nyok között ez a darabszám és
minõség az elérhetõ maximum volt,
olyan tetõpont egyben, amit egy átla-
gos mérnök képtelen lett volna elérni.
A régi és az új technológiák lele-
ményes ötvözése, valamint a szerve-
zõmunka, amely lehetõvé tette a
kialakított új technológiával ennek a
viszonylag magas darabszámnak az
elérését, a háromszéki ágyúgyártás
megteremtõjét, a székely ágyúhõst,
Gábor Áront dicséri.
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