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széke egy új módszert tervez kidol-
gozni a vörösiszap feldolgozására és
az értékes fémek ilyen marad vá -
nyok ból történő ki  nyerésére. 
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Tisztelt Elnök Úr! Kedves Tagtársak!

Öt évvel ezelőtt e helyt ünnepeltük a
Csepeli Fémmű fennállásának 110.
évfordulóját. Akkor már folyt a felszá-
molási eljárás, de még remény volt
arra, hogy a vállalat egyes részei egy
sikeres reorganizáció után tovább
működhetnek. Reménykedésünk saj-

nos nem vált valóra, és ma már csak
úgy emlékezhetünk meg hazánk leg-
nagyobb és Közép-Európa egyik leg-
korszerűbb színesfém-kohászati vál-
lalatáról, hogy „volt egyszer…”

Erre is érvényes azonban a Luc re -
ti ustól származó mondat: „Haud igitur
redit ad nihilum res ulla”, vagyis:
Semmi sem semmisül meg igazán. 

Egyrészt, akik még élünk a Fémmű
dolgozói közül, azoknak emlékeiben
és tudatában él tovább, másrészt a
fennmaradt és sikeresen működő két
vállalat is emlékeztet rá: a Schmel z -
metall Hungária Kft. és az ESAB móri
hegesztőelektróda-gyára.

Ahogy azonban az idő múlik, fo -
gyat koznak az emlékezők, és halvá-
nyul az emlék, hiszen még a vállalat
virágkorában sem volt teljesen ismert
a kívülállók számára, hogy a Csepel
Vas- és Fémműveken, majd később a
Csepel Műveken belül a Fémmű mit
foglal magában. 

A mai megemlékezés talán hozzá-
járul ahhoz, hogy az utókor is tisztáb-

HORVÁTH CSABA 

Volt egyszer egy Csepeli Fémmű…*

* Elhangzott a Fémkohászati Szakosztály 17. hagyományos ünnepi vezetőségi ülésén,
2011. március 25-én

Horváth Csaba okl. kohómérnök, nyugalmazott műszaki vezérigazgató-helyettes 1957-
től dolgozott a Csepeli Fémműben különböző beosztásokban; aktív idejében a gyár fej-
lesztéseinek ő is meghatározó személyisége volt. 



ban lássa, hogy mi volt a Csepeli
Fémmű, hogyan változott fejlődése
során, mi volt a szerepe a magyar
gaz  daságban, és kik voltak azok a
vezetők, akik döntő szerepet játszot-
tak műszaki fejlesztésében. Hiszen a
Fémmű volt a magyar alumíniumkohá-
szat bölcsője, és a színesfémkohá-
szatban olyan átfogó és sokrétű profil-
lal rendelkezett, amivel kevés vállalat
a világon: a színesfém féltermékek
széles skálájától kezdve a speciális hí -
radástechnikai ötvözetek előállítá sán
keresztül a dinamószalag- és he -
gesztőelektróda-gyártásig. 

A Csepeli Fémmű elhelyezkedése
a Csepel Művekben

A Fémmű egyike volt azoknak a válla-
latoknak, amelyek a Csepel Művek
Csepel-szigeti telephelyén helyezked-
tek el, és számuk időben változott, de
mindig meghaladta a tizet. A Fémmű a
terület északnyugati részén feküdt,
mintegy 0,5 km2 területen. Ezen kívül
külső gyáregységként hozzá tartozott
a Móri Cső- és Elektródagyár, és egy
ideig a Székesfehérvári Színes fém -
öntöde, valamint a Metallochemia is. 

Az 1. ábra a vállalatok elhelyezke-
dését mutatja a csepeli telephelyen,
1990-ben (az ábra a hátsó borító
belső oldalán látható). 

A Fémmű fejlődéstörténete váz la -
to  san

A Weiss Manfréd által 1892-ben alapí-
tott vállalaton belül 1896-ban történt a
Fémmű első üzemeinek az indítása,
és 1925-ig fokozatosan kiépült a réz-
kohászati és színesfém félgyártmány-
gyártási vertikum.

Az 1920-as években megkezdődött
kis mennyiségben a meglévő beren-
dezéseken az alumínium féltermék-
gyártás. Ez természetesen magán
viselte azokat a fogyatékosságokat,
amelyek a színesfémek és az alumíni-
um azonos berendezésen történő
gyártásával együtt jártak. 1931-ben
már nagyobb mennyiségben gyártot-
tak alumínium félgyártmányokat, me -
lyeket FREDAL védjegy alatt hoztak
forgalomba.

1935-ben Becker Ervin irányításá-
val üzembe helyezték az első magyar
alumíniumkohót. Ezzel párhuzamo-
san indult az alumíniumöntvény-gyár-
tás is, és Jakóby László üzembe

helyezte az első nyomásos öntőgépet.
Jakóby nemsokára távozott a
Fémműből, és szerepét Solti Márton
vette át, aki 1945-ben kivált a Csepeli
Fémműből és megalapította a Qualitál
Öntődét.

1936-ban egy említésre méltó érde-
kes műszaki történelmi esemény tör-
tént. Gottschalk Károly vezérigazgató
kezdeményezésére vásárolt a WM
Művek egy Brackelsberg forgódobos
kemencét, amit az acélgyártásban
akartak alkalmazni. Mivel ez nem sike-
rült, Gottschalk megbízta az éppen

akkor a Fémműbe belépő Geleji
Sándort, hogy a kemencét tegye alkal-
massá rézfinomításra. Geleji sikerrel
oldotta meg a feladatot, és az eljárást
több országban is alkalmazták.

1936–1944 között kiépült a teljes alu-
mínium félgyártmánygyártási vertikum.

A háború alatt a Fémmű is súlyos
károkat szenvedett. A károk helyreállí-
tása ‘45-ben Geleji Sándor igazgató
irányításával nagy erővel megindult,
és 1947-ig a legfontosabb gyártási
folyamatokat sikerült üzembe állítani.
1948-ban államosították a Fémműt.
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2. ábra. A Fémmű fejlesztési területei 1961–1985 között

3. ábra. A Fémmű termelése 1936–2001 között
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1958–60 között az ún. dieselesítési
program keretében fejlesztették az
alumínium formaöntészetet.

1960-ban döntés született arra
vonatkozóan, hogy a Fémműben in -
duljon meg a híradástechnikai anya-
gok gyártása, és az alumínium-félter-
mékgyártás fokozatos csökkentése
mellett korszerűsíteni és fokozni kell a
színesfém-féltermékek gyártását.

Tekintettel arra, hogy ezeknek az
anyagoknak a gyártásához bővebb
műszaki-tudományos ismeretek voltak
szükségesek, amelyekhez hazánkban
egyik kutatási intézetnél sem volt meg
a kapacitás, létrehoztak egy kutatási
osztályt is. Ennek a feladata volt a
meginduló elektrotechnikai acél sza -
lag gyártás és a különleges fémes
anyagok (vákuumtechnikai anyagok,
sza bályozott hőtágulású anyagok,
lágymágneses, nemesíthető rézötvö-
zetek, rugóanyagok, implantátum-
ötvözetek, amorf fémek) gyártásának
megalapozásához szükséges ismere-
tek megszerzése. Ennek a tevékeny-
ségnek az irányítása Balázs Fülöp és

Stefán Mihály nevéhez fűződik.
A fejlesztés keretében 1968–1970-

ben korszerűsödött a réz- és sárga-
rézöntés (folyamatos tuskóöntés be -
ve  zetése), megindult a folyamatos
szalagöntés, új cső- és rúdhúzó üzem,
korszerű fémszalaghengerde épült.

Az 1973–1980 közötti fejlesztés
során bővült a vákuumöntészeti és a
fémszalaghengerdei kapacitás, Móron
megépült az ívhegesztőelektróda-gyár
a svéd ESAB cégtől vett licenc, know-
how és berendezések segítségével. 

Az 1980-as években korszerűsítet-
ték a rézfinomítást és rézelektrolízist,
a melegplattírozás helyett hideg plat tí -
rozást vezettek be és több környezet-
védelmi beruházást hajtottak végre.

A fejlesztési területeket mutatja be
a 2. ábra.

A fejlesztések hatására jelentősen
megnőtt a Fémmű termelése. A ter-
melés alakulását a 3. ábra mutatja. A
termelés a 90-es években rohamosan
csökkent a megváltozott piaci viszo-
nyok és a termelés finanszírozási le -
hetőségeiben bekövetkezett változá-

4. ábra. A régi rézfinomító: a Brac kels -
berg-kemence

6. ábra. Az új rézfinomító: aknás ke -
men ce

5. ábra. Az új rézfinomító: redukáló –
anódöntő kemence

7. ábra. Az OFHC folyamatos tuskóön-
tő-berendezés
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1. táblázat. A Fémmű kapacitásai és kihasználtságuk

(a)  jellemzően belső termelés (b)  csak készárutermelés, a belső termelés a meghatározó (cső-, rúd- és huzalelőtermék)



sok következtében. Ez végül is a je l e n-
legi helyzet kialakulásához vezetett.

Az 1. táblázat a kiépült kapacitáso-
kat mutatja be. A kapacitások alapvető-
en a hazai igényekre épültek, de a
berendezések optimális kapacitáski-
használása mellett lehetőség volt je -
lentős export, túlnyomórészt dol lár -
elszámolású export lebonyolítására is. 

A rézfinomító rekonstrukciója so -
rán a Brackelsberg-kemencét (4. áb -
ra) egy Haselett típusú olvasztóke-

mencével váltották fel. Ebből a folyé-
kony fém az oxidálókemencébe folyt
át, majd onnan az oxidáló periódus
befejezése után a redukálókemen cé -
be. A redu kálókemence egyúttal a u t o-
matikus tömegszabályozású a n ó  d -
öntőként is szolgált (5. ábra).

A rézelektrolízisben a nagyobb
katódtisztaságot biztosító PCR eljá-
rást vezették be.

Az 1964-ben üzembeállított OFHC
folyamatos tuskóöntés jelentős előre-
lépés volt a réz hengerhuzal gyártás-
ban a kisebb oxigéntartalom és a ked-
vezőbb szövetszerkezet miatt. Ter mé -
szetesen a termelékenysége is na -
gyobb volt. Problémaként fennmaradt
azonban a huzalhengerlés elavult
szín vonala, amely a hagyományos
meleghengerlési eljárással állította elő
a 100 kg-os huzalkarikákat. Ezt az el -
lentmondást oldotta fel az 1979-ben
be vezetett dip-forming eljárás, ame-
lyet a General Electrictől vásárolt li -
cenc és berendezés segítségével
valósított meg a Fémmű. A folyamatos
huzalöntés és meleghengerlés egy
folyamatban, teljesen védőgáz atmo-
szférában történt, ami 5 ppm alatti oxi-
géntartalmat és 2 tonnás tekercssúlyt
tett lehetővé.

A 7. és 8. ábra az OFHC berende-
zést és a dip-forming berendezést mu -
tatja.

A fémszalaggyártás régi technológi-

ája a rézalapú ötvözeteknél a kokillába
öntött tuskók melegsajtolása és az azt
követő hideghengerlés volt. Az 1971-
ben létrehozott szalaghengerlési verti -
kumban folyamatos szalagöntő gé  -
pekkel történt a 2 t-s szalagtekercsek
előállítása (9. ábra). Az azt követő hi -
deghengerlés nagy teljesítményű duó
és quartó hengerállványokon történt
(10. ábra). A hőkezelések céljaira át -
húzó ill. fényes lágyító sisakkemencék
szolgáltak (11. ábra). A színesfém sza-
lagok korszerű felületi minőségét és
síkkifekvését szalaghántoló és nyújtva
egyengető berendezések biztosított á k. 

A hadiipari célokat szolgáló ún.
plattírozott szalagok gyártásánál a
korábbi melegplattírozást felváltotta a
hidegplattírozó hengerállványon tör té -
nő hengerlés, amely különlegesen
nagy hengernyomással hozta létre a
kötést a két vagy három szalagréteg
között (12. ábra).

A vákuumtechnikai, híradástechni-
kai és egyéb precíziós ötvözetek gyár-
tásához a korábbi kis vákuumkemen-
cék helyett egy 1,5 tonnás vákuumke-
mence, egy vákuum ívfényes átol-
vasztó berendezés szolgáltatta a meg-
felelő minőségű tuskót (13–14. ábra). 

A cső- és rúdtermékek gyártására
az OFHC öntőberendezéssel egy idő-
ben egy sárgaréz folyamatos tuskóöntő
berendezést, egy 630 tonnás vertikális
csőprést, egy 2000 tonnás univerzális
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9. ábra. Technica Guss folyamatos
szalagöntő berendezés 10. ábra. Fröhling quartó hengerállvány

12. ábra. A hidegplattírozó henger -
állvány 13. ábra. 1,5 t-s vákuumkemence

14. ábra. Vákuumívfényes átolvasztó-
berendezés

11. ábra. Ebner védőgázas fényes lá -
gyító hőkezelő berendezés

8. ábra. A dip-forming huzalgyártó-
be rendezés



Dr. Becker Ervin
(1899–1987)

Az egyetemi tanulmá-
nyait 1916-ban kezd-
te Selmecen és 1926-
ban diplomázott Sop -
ronban. 1932-ben lé -
pett be a Weiss
Manfréd Acél és
Fém művekhez.
1933-ban bízták meg
az első magyar alu-
míniumkohó tervezé-
sével, majd megépí-
tésével és 1935. évi
üzembehelyezésével.
1945-ig a csepeli alu-
míniumkohó üzem-
vezető főmérnöke
volt.

Deniflée Sándor
(1890–1959)

1914-ben fejezte be
az egyetemet.
1914–1929 között a
Magyar Réz henger -
műveknél dolgozott,
1929-ben belépett a
Weiss Manfréd Acél-
és Fémművekhez. A
Fémműben főmér-
nök, majd igazgató
volt 1945-ig. 1930-
ban létesítette az alu-
míniumfólia-üzemet.
1931 és 1935 között
FREDAL néven alu -
mínium féltermék -
gyár tást vezetett be.
1940-ben Geleji Sán -
dorral együtt megter-

vezte és megépítette
az alumínium hen-
ger   dét és a présüze-
met. 1945–50 között
ismét a Rézhenger -
művekben dolgozott
mint főmérnök, majd
1950-től 1957-ig a
Fém mű műszaki iga z  -
gatója volt.

Jakóby László
(1897–1957)

1924-ben diplomázott
Sopronban, 1927-b e n
lépett be a Weiss
Manfréd Acél és
Fém  művekhez, ahol
a fémöntöde ve ze tője
volt. Ő telepítette az
első nyomásos öntő-
gépet és megvetette

egy korszerű alumíni-
umöntöde alapjait.
1931-ben megvált
Cs e    peltől és mérnök-
irodát alapított, majd
1949-től haláláig a
Fémipari Kutató In té -
zetben dol gozott.

Solti Márton
(1897–1982)

1920-ban lépett be a
Weiss Manfréd Rt.-
hez. 1925–1932 kö -
zött a vasöntödében
dolgozott. 1932-ben
vette át Jakóby Lász -
lótól a Fém ön tö de ve -
ze tését, amit 1945-ig
végzett. Az ő irányí -
tása mellett vált az al u-
míniumöntöde E u r  ó -

pa egyik legkorsze-
rűbb üzemévé. 1946-
ban Attli Bélával meg -
alapította a Qua li tál
Fémöntödét, maj d
1949-től nyugdíjazá-
sáig, 1957-ig ismét a
Fémműben dolgoz o t t.

Dr. Geleji Sándor
(1898–1967)

1926-ban fejezte be
tanulmányait Sop ron -
ban. 1935-ben lépett
be a Weiss Manfréd
Acél és Fémművek
Rt.-hez, ahol Gott -
schalk Károly igaz -
gató megbízta a
Brackels berg ke men -
ce rézfinomításra  va  -
ló alkalmassá té te lé -

prést, korszerű húzóberendezéseket,
pilger hengerállványt és dob r a húzó be -
rendezést helyeztek üzembe.

A móri gyáregységben épült meg
az új, bevonatos kézi ívhegesztő el e kt-
ródák gyártására szolgáló magasan
automatizált üzem, amelynek beren-
dezéseit és az elektródarecepteket a
svéd ESAB cég szállította (15. ábra). 

Meg kell még említeni azt, hogy a
kutatóintézetté fejlesztett kutatási osz-
tály kísérleti üzemében lévő berende-
zések minden Fémműben alkalmazott

technológiai folyamat modellezésére
alkalmasak voltak a folyamatos sza-
lagöntéstől, vákuumolvasztástól kezd-
ve a hengerlésig és húzásig, hőkeze-
lésekig bezárólag (16. ábra). Így nem
csak a kutatási munkát támogatták,
hanem a speciális anyagokból kisebb
tételek gyártására is mód volt. A nyolc-
vanas években a kutatásban és tech-
nológiafejlesztésben mindegy 60 fő
vett részt, akiknek fele felsőfokú vég-
zettséggel, többük tudományos foko-
zattal rendelkezett.

A gyártás ellenőrzését és a termé-
kek minőségbiztosítását a legkorsze-
rűbb eszközökkel felszerelt laboratóri-
umok látták el. A Fémműben 1958-
ban, az országban elsőként helyeztek
üzembe automatikus színképelemző
berendezést, egy Cameca gyártmá-
nyú Spectro-Lecteur-t, amit a ké sőb -
biek folyamán több röntgen spek tro -
mé ter ill. emissziós spektrométer
követett. Az anyagvizsgálat más terü-
letei is a legkorszerűbb felszereléssel
dolgoztak (mikroszonda, elektronmik-
roszkóp, röntgendiffraktometria, mág -
ne ses vizs gálatok, roncsolásmen tes
vizsgálatok stb.) 

A fejlesztések végrehajtásához jól
képzett, széles látókörű, nagy tudású
szakemberekre volt szükség.

Szeretnék megemlékezni azokról,
akik a Fémmű fejlesztését elvégezték,
élharcosai, irányítói voltak a fejlesztés-
nek és beírták magukat a magyar alu-
míniumgyártás és színesfémkohászat
történetébe.

Emlékezzünk rájuk!

43www.ombkenet.hu 144. évfolyam, 3. szám  • 2011

16. ábra. Amorffém-gyártóberendezés
a kísérleti üzemben15. ábra. Elektródaprés
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vel, ami világ szaba -
dalom má vált. A há -
ború után meg hatá -
rozó sze re pe volt a
Fémmű új já é pítésé -
ben. 1945-től m ű  szaki
igazgató, 19 46-tól
1949-ig igaz g ató volt.
1946-tól e g y  etemi ta -
nár, az M T A rendes
tagja volt.

Balázs Fülöp 
(1925–1974)

1948-ban fejezte be
tanulmányait Sop ron -
ban és került a Cse-
peli Fémműbe. A Tec h-

nológiai osztály, majd
a Műszaki fejlesztés
vezetőjeként az öt ve-
nes évek vé gén meg-
induló inten zív fej-
lesztés irá nyí tója volt.
A színes  fém kohás z a-
ti kutatási bá zis me g -
alapítója, a hír a d ás -

technikai anya  gok fej -
lesztésének és gyár -
tásának m e g t e rem -
tője volt. Ko  rai  ha   lála
a magyar ipar és a
ha zai színesfémko-
hászat nagy veszte-
sége.

Dr. Stefán Mihály
(1932–2009)

1954-ben fejezte be
ta nulmányait a Ne -
héz ipari Műszaki
Egye tem kohómérnö-
ki szakán és került a
Csepeli Fémműbe.
Tech nológusi beosz-

tásban, majd 1958-tól
főtechnológus-he lyet -
tesként dolgozott a
Rézkohászat gyár-
egységben, 1959 és
1962 között aspiráns
volt a moszkvai Insz -
titut Sztaliban. Haza -
térve 1962-től 1972-

ig mű szaki iga z gató,
m a  jd 1975-ig igaz ga -
tó volt.1975–1   983 kö -
zött a Cs. M. mű szaki
ve zér igazgató-he lyet -
tese volt. Ezt köve-
tően az Or szá gos
Mű szaki Fejlesz tési
Bi zottságnál és a
Gépipari Tu do má -
nyos Intézetben töl-
tött be vezető pozíci-
ót. Balázs Fülöppel
együtt a Fémmű fej-
lesztésének és kor-
szerűsítésének meg-
határozó egyénisége
volt.

Végezetül megköszönöm az Alumíniumipari Múzeumnak és mindazoknak a segítségét, akik adatokkal és fényképek-
kel hozzájárultak az előadás megtartásához. 

A hazai alumínium félgyártmánygyár-
tás legnagyobb üzeme, a székesfe-
hérvári Alcoa-Köfém Kft. idén ünnep-
li fennállásának 70. évfordulóját.
1941. június 25-én írták alá az alapí-
tó szerződést a Magyar Bauxitbánya
Rt. és a berlini Dürener Metalwerke
vezetői, hogy együtt próbáljanak a
magyar–német repülőgép gyártási
programba becsatlakozni. A német
cég nem rendelkezett timföldgyárral
és kohóval, ezért tett alu mínium-hen-
germű felépítésére ajánlatot. Az első
üzemszerű hengerlés 1943. április
21-én történt meg, és gyakorlatilag a
Köfém későbbi vertikuma a háború
előtt kiépült (öntöde, táblás lemez
hengermű, présgép, húzópad). A
gyár ezt követően négy fejlesztési
nagyprojekten keresztül érte el a 80-
as évekbeli méretét és minőségi
színvonalát. Alapvetően a Magyar–-
Szovjet Timföld–-Alumínium Egyez -
mény fémbázisán az 1965 és 1991
közötti években a félgyártmány gyár-
tás dinamikusan és szinte folyamato-
san fejlődött. Az 1950-es indulásnál
tervezett kapacitását (5000 tonna)

1989-ben harmincszorosan meghala-
dó mennyiséget gyártott. 

Az egyezmény 1990-es megszű -
né sét követően is talpon tudott ma -
radni, köszönhetően a sikeres tulaj-
donosváltásnak. 1993. január 1-jé n
az Alcoa a Könnyűfémmű 50,1%-os
tulajdonosa lett, majd 1996. július 1-
jén megvásárolta a tulajdon fennma-
radó 49,9%-át is. A Köfém elismert
egységként működik az Alcoán belül,
és ez biztosítja, hogy továbbra is ren-
delkezésre állnak azok a források,
amelyek lehetővé teszik, hogy folya-
matosan fejlődjön.

Ezt a jeles – Magyarországon
szinte egyedülálló – évfordulót méltó-
képpen köszöntendő, a vállalat veze-
tése ünnepi programot szervezett
2011. június 16-án, amelyet az Alcoa
európai vezetősége is megtisztelt
jelenlétével. Kiállítás nyílt a Köfém
múltjáról az Alumíniumipari Múze um-
ban, amelyet 2011. július 30-ig láto-
gathattak a múzeum nyitvatartási ide-
jében.

A Köfém Művelődési Házban S z a k -
mai Fórumot tartottak. Erre a p r o g-

ramra a hosszú munkaviszonnyal
rendelkező dolgozók külön meghívót
kaptak. Külön örömünkre a vállalat-
vezetés kérte az OMBKE helyi cso-
portjának közreműködését és a válla-
lat történetét, hagyományait bemuta-
tó két előadás megtartását. A szak-
mai programot Marcos Ramos, az
Alcoa európai elnöke és dr. Forgó
Béla, a Köfém vezérigazgatója nyi -
totta meg. Elő adások hangzottak el
az alu mínium jövőjéről, a magyar
gazdaság jelenlegi helyzetéről és a
lehetséges kiutakról, majd a gyáregy-
ségek vezetői mutatták be területei-
ket, az alcoás évek alatt történt
befektetéseket, a jelenlegi piacaikat
és a jövő tervezett fejlesztéseit. 

A program végén hangzott el a két
OMBKE-előadás. Dr. Kóródi István
fotóalbumot stilizáló előadásában a

70 éves az Alcoa-Köfém 
Szakmai Fórum az Alcoa Köfémnél az OMBKE 
részvételével




