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A csepeli cs6horganyzas torténete és technologiai
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Tdzihorganyzé iparunk fejlédése szorosan sszekapcsolodott a mindenkori magyar
acéliparral és acélfeldolgozdssal. A tdzihorganyzé iparon beliil kiilon ipardgak ala-
kultak ki az egyes acéltermék-féleségek korrozio elleni védelmére. Magyarorszagon
valamennyi ilyen ipardgnak megvoltak és részben megvannak a bazisai. Az acélcso-
vek tdzihorganyzdsanak mara mar megszdnt hazai bazisa az eqykori Csepel Mdvek
teriiletén volt; megerdsodése, fénykora, majd megsziinése hden tiikrozi a gazdasa-

gi-politikai valtozdsok kdvetkezményeit.

1. A csepeli iparvallalatrél

1.1 Alapitas, el6zmények

Weiss Manfréd és fivére, Berthold bérbe
vették Csepelen az egykori Duna-parti Ja-
nos-legel6t, és 1892. december 10-én be-
nyljtottdk ,telep és épitési engedély”
irdnti kérelmiiket a hatésagokhoz. A rac-
kevei fészolgabiré 1893-ban adta ki a te-
lephely engedélyt ,fegyvertltény hiively
felszerelési gyar” létesitésére [1]. Ettél
kezdve a gydr nagy léptékdi fejl6désnek in-
dult, és tobb mint negyedszazadra az
osztrdk-magyar hadiipar egyik vezeté val-
lalatava vilt.

1.2 Az elsé évtizedek

1896-t6l mar csak Weiss Manfréd iranyi-
totta a véllalatot. Az I. vilaghabor el6tt
korszer( acélmivel és dntodével is fel-
szerelték. A habord elvesztését kovetd-
en az akkorra mar kdzel harmincezer f6t
foglalkoztaté nagyvéllalat dsszeomlott,
dolgoz6i létszama a proletdrdiktatdra,
majd a romdn megszallds idején alig ér-

te el az ezer f6t. A konszolidacié utdn a
WM Lészer-, Acél- és FéEmmlvek Rt., még
az alapité tervei alapjan, sikeresen at-
tért a kiilonféle lakossagi termékek
gyartasdra.

Weiss Manfréd 1922-ben bekovetke-
zett haldla utan a vallalat sikeresen atvé-
szelte a nagy gazdasdgi vildgvalsagot, és
1945-ig repiil6gépek, motorok, traktorok,
s6t kerékparok gydrtdsdval is foglalko-
zott. A hiszas évektél kezdve jelentds
technolégiai fejlesztések torténtek. A fen-
tebb emlitett f6 termékek mellett mez6-
gazdasdgi gépeket, edényeket, haztartdsi
gépeket, huzalokat, a 30-as évektdl szer-
szamgépeket gyartott az akkor mar Weiss
Manfréd Acél- és Fémmdivei Rt. A IL. vilag-
habord kozeledtével a véllalatérids ismét
raallt hadiipari eszkdzok (pancélozott jar-
mdvek, harckocsik, repiilégépek sth.)
gyartdsdra, s a habord alatt teljes kapaci-
tasaval hadiipari célokat szolgalt. Ezek a
termékek fejlett technikdval készitett
alapanyagok és féltermékek beépitését
tették sziikségessé.

Antal Arpad 1956-ban Csurgdn sziiletett. 1978-ban gépészmérnoki oklevelet, 1993-ban
korrézids szakiizemmérndki oklevelet, majd a Budapesti Mdszaki és Gazdasagtudomanyi
Egyetemen MBA fokozatot szerzett. Szakmai tevékenysége sordn a DUNAFERR Dunai Vas-
md-nél eltéltott évtizedek alatt eqyik szakteriilete a tdzihorganyzas volt.

1996-0s alapitdsatol kezdve a Magyar Ttizihorganyzok Szévetsége elndke. Kozel 20 éve
folyamatosan publikal acélszerkezet-gydrtassal, -tervezessel és korroziovédelemmel fog-
lalkozo szaklapokban, kézel szdz, elsésorban tizihorganyzassal foglalkozo szakmai cikk
szerzdje, szakkonyvek tarsszerzdje vagy szerkesztdje. Rendszeres meghivott oktatdja ha-
zai egyetemeknek és fdiskoldknak, cimzetes egyetemi docens. 2000 6ta foglalkozik ipar-
torténeti kutatassal. Jelenleg a NAGEV cégcsoport fejlesztési igazgatdja.
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1.3 1945-t6l a felszamoldsig

Hazank német megszallasat kovetden arra
kényszeritették a Weiss Manfréd csaladot,
hogy a teljes gydrat 25 évre bérbe adja a
németeknek. Igy a hdbort végén a cég dol-
gozéinak aktiv ellendlldsa ellenére mint-
egy 2800 szerszdmgépet és sok ezer tonna
alapanyagot hurcoltak nyugatra, melyek
nagy része soha nem keriilt vissza. A meg-
szallé szovjet hadsereg - hivatkozva a né-
metekkel kotott megallapoddsra - tovabbi
pusztitast végezve a vadonatdj kazanegy-
ségeket, az acélgyarté elektrokemencét,
s6t az (j acélmd épiiletének acélszerkeze-
tét is elhurcolta, melyek szintén soha nem
keriltek vissza.

Az (jjdépitést kdvetSen megvaltozott a
termékstruktdra, a korabbi tomegcikkek
gyartdsa visszaszorult. A gyarat 1948-ban
allamositottdk. Jelentds fejlesztések utdn
termelésének silypontjait mdr a fémkoha-
szat, az acélgyartds, a cségyartds, a kova-
csolds, az ontészet és a szerszamgépgyar-
tas jelentette. A kordbbi lizemi és szellemi
bazisokra épiilve még évtizedekig folyt a
kerékparok, a varrégépek és a konfekcié-
ipari termékek gyartdsa. Az 6tvenes-hatva-
nas években mintegy 25 000 embernek
adott munkat a gyar, akiknek tobbsége a
kdzelben épitett lakotelepen élt.

Szamos &tszervezés utdn a hatvanas
években megalakult a Csepel Mivek Troszt,
mely mintegy 15 tagvillalatot fogott 6sz-
sze. A trOsztot 1983-ban megsziintették,
az egyre inkdbb veszteségesen m(kddé

vanas évek végén, a kilencvenes évek ele-
jén szamos atalakult, illetve megsziint. Az
1980-as évek végén megindult a privatiza-
cid, kiilfoldi és magyar tulajdond vallalatok
jottek létre. Amerikai tobbséggel alakult
meg 1988-ban a Schwinn-Csepel Kerékpar-
gyarté Kft., amely - a Schwinn amerikai
csédje utdn - tobbszori tulajdonosvaltason
ment keresztiil, mig 1994-ben részvénytdr-
sasagga alakult. 2000 6ta a Tandem-Szol-
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B 1. dbra. A korabeli iizem technoldgiai elrendezése (Valdzsik I. rajza alapjan)

nok Kft. a tulajdonosa, mely Magyarorsza-
gon tovabbra is Schwinn mdrkanéven hoz
forgalomba kerékparokat.

A csepeli nagylizem egykori teriiletén
tiresen maradt csarnokokat és irodakat ma
szamos cég bérli. Az egyik f6 ,alaptevé-
kenységet” jogutédként az 1993-ban léte-
sitett, 100%-ban magyar magdnszemélyek
tulajdondban évé Csepeli FEmm( Rt. vitte
tovdbb. A Vasm(i cségydrtasat elébb a Cse-
peli Cs6gydr Rt., majd ebbél kivélva a Preci-
zi6s CsGgyarto Kft. és az 1996-ban megala-
kult Csepeli Acélcsé Kft. folytatta [2]. A
csovek tlizihorganyzdsa, melyet egészen a
felszamoldsaig végeztek, az utébbi valla-
lathoz kapcsolédott.

2. A cs6horganyzas és a technoldgia

AzI. vilaghaborut kovetden a hadiipari ter-
melés helyett a polgari céli felhasznaldsra
szant termékek gydrtdsa keriilt eltérbe.
Weiss Manfréd egy korabbi, 1915-b6l szar-
maz6 levelezésébél kideriilt, hogy erdsen
foglalkoztatta egy cségyar létrehozasanak
gondolata. 1919-ben a Magyar Allami Kira-
lyi Vasgyar zélyombrézéi csGgyarat lesze-
relték és Budapestre széllitottak. Igy keriilt
az a Weiss csaldd birtokdba. A csGgyartds
Csepelen végiil is 1920 novemberében va-
l6sult meg, és ez jelentette azalapot a ttizi-
horganyz6 sor kialakitasdra.

Maga az épitkezés 1921-ben kezdGdott,
majd a cséhorganyzé lizemet 1922-ben in-
ditottdk be. A berendezés 8-10 tonna/nap
tervezett kapacitdssal rendelkezett. Az egy-
kori technoldgidrdl csak keveset tudunk. A
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csovek kiilonféle kezeld folyadékokba és a
horganyzékadba torténd berakasa, majd az
azokbél torténd kihlzasa kézi erdvel tor-
tént. A termelés 800-1000 tonna/év koriil
mozgott. Ez a technoldgia masfél évtizeden
keresztiil m{ikddott. Az 1930-as években a
gyarban elinditottdk a gorgds tolépadi csé-
gyartast, mellyel lehetGség nyilt 1"-os cs6-
vek gyartasara, melyek tézihorganyzott ki-
vitelben is késziiltek. Ez mdr lakossagi igé-
nyeket is kielégitett [3].

Mivel a régi technoldgia id6kozben el-
avult, 1938-39-ben a gyarban dj helyen
egy teljesen (j cs6horganyzd berendezést
épitettek, melynek kapacitdsa mintegy két-
szerese volt az el§z6 lizemének. Ekkor a
horganyzé napi termelése mar 16-20 ton-
na kozott mozgott. A horganyzds kéziszer-
szamok segitségével tortént. A csdveket
ferdén emelték ki a horganyfiirdébdl, igy a
cs6 felsé végérél a horgany szabadon folyt
vissza a horganyzékadba. A felesleges hor-
ganyt a csovek kiilsé feliiletérdl rajuk hur-
kolt azbesztzsinérral torolték le, mikdzben
egy 10°-os emelkedés(i végtelenitett ldnc-
palyan kihlztdk a csovet az olvadékbol. A
kihizdst egy csapos kocsiszerkezet segitet-
te. A kihdzas utdn a csovet h(itévizes kadba
dobtdk, majd lehdilés utdn egy célszer-
szammal kiemelték, ellendrizték, kotegel-
ték. A technikarél korabeli dokumentumok
sajnos mar nem allnak rendelkezésre.
Azonban az egykori gyar még él6 idésebb
dolgozéi és vezetdi, akik még dolgoztak a
korabeli eszkozokkel, a cikk irdjaval szive-
sen megosztottak emlékeiket.

Valazsik Istvan, aki 1958. februar 2-atél

a m felszamoldsaig mvezetéként dolgo-
zott a cs6horganyzdéban, visszaemlékezé-
sében az alabbiak szerint foglalta 6ssze az
'50-es és '60-as évek technolégidjat.

2.1 A régi horganyzasi technoldgia [4]
Akkoriban az lizem harom mdszakban, md-
szakonként egy csoportvezetdvel, két paco-
l6val, egy adagoléval, harom betold és le-
nyomdval, harom kiemeld fogdssal, egy zsi-
nérossal, egy csévégtorlével, két ledobéval
és valt6javal, két csdatvevidvel dolgozott,
kiegészitve hat f(itével. A felsorolt beosztd-
sok beszédesek, elaruljak a technolégiai Lé-
péseket. A horganyzékad a padldszint ala
volt siillyesztve, két végén két-két égdfej-
jel, amiket el§szor generatorgazzal, 1961-
tél foldgazzal taplaltak. A mihely felépité-
sét az 1. abran mutatjuk be. Az egyes tech-
nolégiai lépések az alabbiak voltak.

1. A csoveket a ,pacolds” (oxidmentesi-
tés) soran szlirt Duna-vizzel higitott sésav-
ban marattak. A sdsavas kadakat a melléjiik
elhelyezett ballonokbdl gumicsé segitsé-
gével toltotték fel, ami kellemetlen és ar-
talmas feladat volt.

2. A pdcolast a sésav kicsurgatdsa utan
hideg vizben torténd ,0blités” kovette. A
csovek mozgatasat a pacolénal dolgozék
kotegekben, daruval végezték.

3. Az oblitést egy kovetkezé kddban a
Jfluxolds” kdvette. A mivelet sordn a cso-
veket cink-klorid vizes oldatat tartalmazé
kadba meritették. Az ebb6l torténd kieme-
lés utdn a s6 befedte a fémfeliiletet. Ennek
elsédleges célja az volt, hogy a horganyol-
vadékban aktivdlja és nedvesitse a vasfeli-
letet. Ezt kovetden a kezelt csoveket ki-
csurgattdk, majd daruval a ,szdritébakra”
helyezték.

A flux anyagdnak elkészitése a kdvetke-
z6képpen tortént: a gydrudvar hatso részé-
ben volt egy kb. 5-6 m3-es négyszogletes
betonmedence. Miutdn ezt sésavval fel-
toltotték (25 ballon volt a befogadéké-
pessége), horganylapokat raktak egy
deszkapalléra és becsisztattdk azokat a
s6savba (a mlvelet sordn cink-klorid kelet-
kezett). A folyamat alatt keletkezé hidro-
gént egy szalmacsévaval meggydjtottdk. A
flux ,f6zése”, mig el nem érték a megfeleld
s(iriséget, napokig tartott. Minden m(-
szakban tobbszor, kézi erével, perforalt la-
pattal kellett mozgatni a flird6t az iszaple-
rakédas miatt (,evezés”). Ezt kovetben az
lires ballonokba visszafejtették, majd az
lizembe szallitottdk a fluxot.

4. A szaritébakokon megszaradt csove-



ket fogaslécek tovabbitottdk a ,szaritéba”.
A csoveket egy hossziszard villaval segi-
tették a fogaslécek kozé. Ez volt az ,adago-
[@s” mivelete.

5. A szarit6é mdsik oldalan kigurulé cso-
veketa ,betolé” dolgozd - egy, a csovek vé-
gébe akasztott S-alaku fogd segitségével - a
védbburkolaton erre a célra kiképzett kis aj-
ton keresztiil betolta a horganyolvadékba.

6. A betolt csoveket a ,lenyomé” egy
hosszl szérd, forditott U-alakd szerszam-
mal a fémolvadékban lev§ villa ald terelte
Ggy, hogy azok egymds mellé keriiljenek. A
kadban levé csovek szamdt azok mérete és
azolvadék hémérséklete hatdrozta meg. Ez
a kisebb méreteknél 8-12 db volt. Ugyelni
kellett arra a gyors kihlzds érdekében,
hogy tdl sok csé ne legyen egyszerre az ol-
vadékban, mert akkor tdl vastag bevonat
képzddik, és az esetleg lepattogzik.

7. A kadban levd csoveket a ,kiemelé” a
cséméreteknek megfelelé U-alakd szer-
szammal a ,fogds” elé emelte.

8. Ezt kovetGen a ,csévégtorls” egy az-
besztzsindrbél készitett hurok segitségével
kb. 30 cm hosszon lehizta a felesleges hor-
ganyt a cs6 végérél.

9. A ,zsinéros” egy azbesztzsindrt te-
kert a tiizes csére, hurkot készitett, és egy
villdval lenyomva feszesen tartotta, mig a
,fogds” egy, a cs6 méretének megfeleld fo-
géval a csGvéget megfogta és rdakasztotta
a ,kihdzéra”.

10. Ezutdn egy gép kihlzta a csovet a
horganyzékadbol. Ez a gép egy végteleni-
tett drotkotélre szerelt, s egy csapdkar se-
gitségével kétirdnyl mozgdsra alkalmas be-
rendezés volt, melynek mozgasat a ,ledobd
valtotarsa” egy kenderkdtél segitségével
valtotta. A kihdzott csovet ott ejtette le a
ledobé elé, ahol az a legoptimalisabb volt.

11. A még forr6 csovet egy emelvény
felsé részén elhelyezkedd ,ledobd” fogé
segitségével a hiitévizes kadba ejtette.

12. Lehdilést kovetSen egy szerkezet a
h(itévizes kadbol az atvételi bakra dobta ki
a csoveket, ahol ketten szamoltdk és ming-
sitették azokat, majd kotegelték és kocsira
raktdk. Ezt kdvetGen attoltak az dn. apre-
tirdba (appretura: kikészités, csinozds),
vagy azonnal elszallitottak.

2.2 Karbantartds és munkavédelem

A termelés folyamatos biztositdsahoz sziik-
séges kiegészit§ tevékenység volt a ,ke-
ményhorgany szedés” ésa ,hamuzds”. Eze-
ket a mliveleteket miiszak kdzben hajtottdk
végre.

A horganyzési fo-
lyamat sordn, elsé-
sorban a horganyol-
vadék aljan, a feliilet-
el6készitésbél
(fluxbél) szdrmazéan
és a horganyzasi fo-
lyamatbél adédéan
kristdlyos formdban
felszaporodik az dn.
keményhorgany (Zn-
Fe otvozet). A kana-
lakkal kiszedett ke-
ményhorganyt kokil-
lakba ontotték, s kar-
bantartdsi  idében

B 1. kép. Korabeli felvétel az dj cs6horganyz6 berendezésrdl

visszaolvasztottdk. A

horganyolvadék tetejérél folyamatosan el
kellett hidzni, majd kanalakkal le kellett
szedni a horganyz6i hamut. Ez is tartalma-
zott fémcseppeket, ezért az anyagtakaré-
kossdg érdekében atrostaltak.

Amikor a kddban a horganyszint tal
mélyre siillyedt, a horganyt pétolni kellett.
Mivel ennél a korabeli technikanal a hor-
ganyz6kad nagy részében 6lom volt, és
csak mintegy 20-25 cm mély volt a megol-
vadt horgany, ezért tobbszor kellett ke-
ményhorganyt szedni és a hidnyzé hor-
ganyt laphorgannyal pétolni.

Az lizemelés soran tobb esetben meg-
tortént, hogy az acélbél késziilt hor-
ganyzékad kilyukadt. A kadlyukadas elsé
jelevolt, hogy a kemence fiistgdzkéményé-
b6l kiaramlo fiist fehér szintivé valt a hor-
gany elégése miatt. Ekkor a horganyolva-
dékot kanalakkal ki kellett merni addig,
amig a lyukat meg nem taléltak, s meg nem
sziintették. Ehhez a tliztér samott-tégla fa-
lazatdt a sziikséges mértékig le kellett bon-
tani. A forré téglak kiszedése nehéz fizikai
munka volt. Nem termelémunka esetén a
dolgozdk bére is joval kevesebb volt, tehat
0sztonozve voltak a mielébbi hibaelhari-
tasra és lizeminduldsra. Horganyzokad-
csere esetén a fenti munkdk megismétléd-
tek, de kiterjedtek a teljes kemencére.

Az egyes miiszakok felénél 30 perces ét-
kezési sziinetet tartottak. A dolgozék na-
ponta fél liter tejet és fél kg friss gylimdl-
csot kaptak, negyedévente kdtelezg orvosi
vizsgalatokon vettek részt. Ezen tul védé-
ruhat kaptak (elhasznalédaskor csere
volt), egyuijjas zsdkvaszon védGkesztyit,
ugyancsak zsakvaszon védékotényt és fa-
talpd bakancsot hasznaltak [2]. A leirt
technika lényegében 1968-ig, az Uj, korsze-
r(i lizem épitésének kezdetéig fennmaradt.

A1I. vilaghaborut koveté konszolidacié
utdn, az 1960-as évek elején jelentdsen
megnétt a kilonféle csGtermékek iranti
kereslet. A piaci igények hatasara 1962-
ben a Csepeli Cségydrban az Inconetti gép-
soron {izemszer(ien beinditottdk a hossz-
varratos acélcsovek gydrtasat, majd 1970-
ben a Perkins gépsoron a 1"-o0s és a 3"-0s
csovek gyartdsat [2].

A lakdsépitések novekvs szama indukal-
ta a csGtermékek irant megnyilvanulg, ro-
hamosan novekvd piaci igényeket. A hor-
ganyzott csovek irdnt is tdmeges igény je-
lent meg, elkeriilhetetlenné valt a gyartas
fejlesztése. A CsGgyar vezetése tobb kor-
szer(i nyugat-eurépai cséhorganyzé meg-
tekintése utdn 1967-ben tgy dontdtt, hogy
a német Walter Korner cég altal ajanlott
félautomata cséhorganyzo berendezést va-
sarolja meg. A vegyi el6készité technolégi-
at az osztrak OSKO cég széllitotta. Az iize-
met 1968-ban kezdték épiteni, a termelés
1970. marcius 30-an indult meg [2]. Kapa-
citdsat 30 000 tonna/évre tervezték, igy
ett6l kezdve Magyarorszdg nem importér,
hanem horganyzott csé exportér lett [3].
Maga a bevoné berendezés |ényegében egy
specialis (7,8 m hosszd, 1,3 m széles és 1,8
m mély) horganyzdékadbal, a hozza tartozé
kemencébdl, védéburkolatbél és elszivok-
bél, illetve a ra- és mellé telepitett beren-
dezésekbdl allt (1. kep).

A tervezett termelési mennyiséget
tobbszor jelentsen tilteljesitette az
lizem, termékei Eurépan kiviil Azsidba és
Afrikdba is eljutottak. Az lizembe 1991-ben
kiegészitésként csévizsgdlo-jelold-kotege-
L6 berendezést telepitettek.

2.3 Az alkalmazott technoldgia [5, 6]
A nagy darabszamot és a megfelel§ ming-
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W 2, kép. Laurits Raymond (a kép kozepén, baloldalon)

W 3. kép. Kicsurgatds pacolds utdn

séget nagyfokl gépesitettséggel és csak
félautomata és automata horganyzéberen-
dezésekkel lehet biztositani. Az alkalma-
zott technika a tlizihorganyzds szaraz elja-
rasa volt. Atechnoldgia részleteinek ismer-
tetésénél elsGsorban Mardti Imre késébbi
tizemvezetd és Kovdcs Zoltan karbantarté
tizemvezetd szakmai lefrdsaira tdmaszkod-
tunk, visszaemlékezéseikbél allt ossze az
egykori technoldgia lényege.

Az (j cs6horganyzé lizem 1968-1970
kozott, mintegy 6000 m2-es teriileten, a
Dunahoz kozel épiilt. A beruhazast az ak-
kori lizemvezet§, Laurits Raymond (2. kép)
vezényelte le, aki ezt kovetGen egészen
1982-ig vezette is az lizemet.

Evekig tart6 el6készitést kivetden a ve-
gyi blokkot (feliiletel6készités, savregene-
ralas) az osztrak OSKO cég, a hor-
ganyzéberendezést a német Walter Korner
cég szdllitotta le és lizemelte be. Az (j hor-
ganyz6 a Csepeli Cs6gyarban onallé lizem-
ként mikodott, annak 12. lizeme lett. En-
nek a szamnak azutan sajnos nagy jelenté-
sége lett a horganyz6 tovabbi fejlesztései,
karbantartdsa szempontjab6l. Abban az
id6ben mar a legkorszer(ibbnek tartott
oxidmentesitési technika a sésavas pacolds
volt, azonban a helyi adottsagok miatt a
vezetés mégis a kénsavas pacolds mellett
dontott. Az lizem nem csak a horganyzds-
hoz, hanem a Cs6hidegvonds tdrsiizem ré-
szére is — évi 18-22 000 tonna mennyiség-
ben - végzett pdcoldst. Ez 1990-t6l évi
4-8000 tonndra esett vissza.

A horganyzds kb. 90%-ban a Cs6he-
geszt§ lizem részére tortént, a horgany-
zand6 csovek mérete 3/8" és 3" kozott
valtozott. Egy-egy beérkezé csékoteg to-
mege 4-4500 kg kdzott mozgott. A mele-
gen hengerelt csoveket traktor vontatta
rakoncas cs@szallité kocsival vagy teher-
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autéval széllitottdk az izembe, mig a he-
gesztett csovek 10 t teherbirasd kocsikon,
sinpdlyan érkeztek az 50 m-re levg lizem-
b6l a zsirtalanité csarnokba. Az egyes
technolégiai lépések a kovetkezék voltak.

1. A ,zsirtalanitas” sordn az emulziéval,
grafitszemcsékkel stb. szennyezett cséko-
tegek feliiletét 3-5% toménységd, 70-80
°C hémérsékletd ligos oldatban lef§zték.
A kddak 5 mm vastag kazdnlemezbél U-
szelvény merevitésekkel késziiltek, a f(i-
tést g6zfiitéses radidtorok biztositottak. A
folyadék felszinére feldszott zsirt idén-
kénti taltoltéssel egy zsirfogd akndba dsz-
tattak, majd tovabbi kezelés céljabél el-
szdllitottdk. A zsirtalanité csarnokban két
8x1,2x1,5m-es kad volt, felettiik két-két,
2x3 t teherbirasd emelémacskas hiddaru
mozgott. A kddakon kiviil még hdarom cs6-
tarol6 villa volt ebben az épiiletrészben,
melyeken villanként 4-5 cs6koteget lehe-
tett tarolni.

2. Ezt a mlveletet egy ,melegvizes 6bli-
tés” kovette, melyet sz(rt és kb. 80 °C-ra
melegitett Duna-vizben végeztek. A kddak
fenekén, a kezeléfolyadékban, két-két 300
mm magas, 5 t teherbirdsd tartébak volt.
Ezekre daruval raktak rd a cs6kdtegeket. Az
Oblitévizes kad atfolyé rendszerdi volt. A
melegen hengerelt csékotegekbdl zsirtala-
nitds el6tt még az oblitévizben kimostdak a
benniik maradt oxidot (revét).

3. A ,pacolds” 8x2,35x1,4 m méretd,
kerdmiabélés(i lemez ikerkddakban tor-
tént, melyek gézzel torténd fiitése eleinte
grafittémbos hécserélén, késébb 6lomeso-
ves csGkigyon keresztiil tortént. A paclé t6-
ménysége 8-23 °Be, hémérséklete 70-80 °C
volt. A jobb és gyorsabb pacolédas érdeké-
ben a kadakon elhelyezett hidraulikus
mozgatoberendezéssel mozgattak a paclé-
ben levé kotegeket. A két ikerpacolé kad

(4 db kad) peremelszivassal volt ellatva. Az
elszivott savas levegébél kimosattak a sav-
tartalom nagy részét, mig a megtisztitott
levegd egy kiirtén keresztiil a szabadba ta-
vozott (savtartalma max. 0,1 mg/m3 lehe-
tett). A faradt savat és a savas szennyvizet
egy semlegesité6ben 20%-o0s mésztejjel
semlegesitették, majd egy 300 m3-es iile-
pit6ben iilepitették. A kiiilepedett iszapot
hulladéktaroloba széllitottdk. A pdcolo-
csarnokban a savas kddakon tdlmenden
még egy foszfatozo és két forrovizes kad is
volt a Hidegvoné lizem részére. Megjegy-
zendd, hogy a foszfatiszap folyamatosan
nagy gondotjelentett a horganyz6 tizemnek.

A csarnokban az anyagmozgatast két 3 t
teherbirdst hiddaruval végezték. Az 1970-
es évek kozepéig még miikodott az eredeti
hécserélds pacflités, azonban devizaproblé-
mak miatt a berendezés alkatrész-utanpét-
ldsa megsz(int, ezért azt ki kellett iktatni.
Helyére 6lomcsoves cs6kigyds flités lépett.

4. A pdcoldst kovet§ kicsurgatds utdn
(3. kép) kovetkezett a ,hidegvizes 6blités”
egy kerdmiabélés(i lemezkddban.

5. A pdcolt csoveket ezt kovetGen - és ez
kiilon érdekessége a technolégianak -,
még a fluxolds el6tt, 80 °C-os ,forré vizzel
ledblitették”. Az oblitékddnak eredetileg
sajdt flitése volt, azonban késébb, takaré-
kossdgi okokbél, a horganyzékadnal levd
g6zagyld kondenzvizének idevezetésével
oldottak meg a flitését.

6. A ,fluxolds” az el6z6 kadakkal meg-
egyezd méretd, kerdmiabélésdi lemezkdd-
ban tortént. A fluxoldat kémiai jellemz6i a
kovetkez6k voltak: cink-klorid 48-52%,
amménium-klorid 37-41%, kalium-karbo-
nat 4-6%, cézium-karbonat 4-6%, litium-
karbondt 0,5-1,5%. Az oldat hémérséklete
kb. 60 °C volt, flitését eredetileg grafit-
tombds hécserél§ biztositotta. A fiird§ el-
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mogotte a cs6kihdazé gép

W 5. kép. Lépegetd gerenda és a meritspiral hajtasa

készitéséhez eldregyartott flux anyagot
(Desoxon) hasznaltak. A folyadék folyama-
tos tisztitdst igényelt, mert vastartalma
nem haladhatta meg az 5 g/l értéket. E fe-
lett ugyanis az a horganyolvadékban jelen-
tés horganyveszteséget (keményhorgany
képzddést) okozott. Az oldat kezeléséhez
eredetileg egy fluxsz(ir6 berendezés is tar-
tozott, mely 1974-ig m(ikddott és igen gaz-
dasdgossa tette az anyagfelhasznalast. Mi-
vel az lizemnek nem tudtak az alkatrészel-
latashoz devizat juttatni, ezért ez a beren-
dezés is tonkrement. Ezt kdvetden jelentd-
sen megnétt a horganyfelhasznélds, igy a
gyartdsi koltség is. A vasmentesitést vegyi-
leg oldottak meg szalmiakszesz és hidro-
gén-peroxid segitségével.

7. A fluxolds és az azt kdvetd kicsurga-
tds utdn a csékotegeket acélgerendakbol
készitett ,adagolobakra” helyezték. Az
adagolébaktél kezdédGen mar félautomata
rendszerben m(ikodott a technoldgia.

8. ,Cs6adagolds a szaritashoz” volt a
kovetkez6 épés. A fluxolt csdveket rahe-
lyezték az adagolébakra, amelyen a csovek
egyenként legurultak azadagolé helyre. Az
adagolébakhoz egy 20 m hosszd, villany-
motorral meghajtott csGtovabbité gorgs-
sor csatlakozott. A gorgbket egymassal
kardantengely kototte dssze. Az egyenkén-
ti adagolast egy léghengerrel m(ikddtetett
elektro-pneumatikus szeleprendszerrel le-
hetett vezérelni, minek eredményeképp
mindig egy-egy csé dobédott a gorgdsorra.
A bedobasi tavolsagot egy kézi mozgatasu
attétellel lehetett valtoztatni. Az 1970-es
évek folyaman az eredeti alkatrészek egy
részét ki kellett cserélni, bizonyos egysé-
geket meg kellett valtoztatni. A gorgdsor
végén egy allithato, rugés csillapitasd iit-
koz6 volt, melyen a bedobott csé feliitkdz-

ve egy elektromos kapcsolét hozott miiko-
désbe. Ez aztan elinditott egy cs6bedobd
rendszert, amely a szaritoberendezéshez
csatlakozott.

9.A ,szaritas” a szaritokemencében tor-
tént, melynek hossza 5,6 m, szélessége 8,7
m, magassdga 0,3 m volt, és lépegetd
rendszer(i fenékgerendazattal rendelke-
zett. Egy-egy cs6 athaladdsa 4-20 percig
tartott. A kemencében a levegé hdmérsék-
lete 80-100 °C volt. A szaritéban négy fo-
gazott fogaddszerkezet volt, darabonként
42 foggal. A négybdl ketté allo és kettd
mozg6 fogazat volt. A fogak kozé gurultak
be a tiszta feliiletd és fluxolt csovek, majd
az excenteres fenékgerendahoz csatlakozé
mozg6 fogasléc az elektromos idévezérlés
minden kapcsoldsa utan az all6 fogaslécen
egy foggal elbbre tette a csovet. Igy ha-
ladtak elére a csovek egymds utdn a hor-
ganyzokdad iranyaba. Az excenteres lépte-
tést egy magneses tengelykapcsoléval ella-
tott villanymotor biztositotta. A kemence
onallo flitéssel is rendelkezett, de késébb
azt mar nem hasznaltdk kiilonféle, elsGsor-
ban a termékekre és termelési problémdkra
visszavezethetd okok miatt.

10. A ,tlizihorganyzas” magdban a t(izi-
horganyzé kddban tortént, amely egy, a
foldfelszin alatt kialakitott 10 m hosszd, 8 m
széles és 2,5 m mély horganyzékemencében
volt elhelyezve. Ennek anyaga savallé sa-
mott-tégla volt, kiilsé pancélzata pedig 140
mm-es U-szelvény vazon 8 mm vastag ka-
zanlemez boritashol llt. A falazat és a pan-
célzat kdzott hészigetel§ anyag volt. A ke-
mencében a horganyzékdd két hosszanti ol-
dalén 6-6 db foldgaz-levegé égé biztositot-
ta a kivant hémérsékletet. A lang az ég6ko-
veken keresztiil érkezett a langterel§ paj-
zsokra, ezzel biztositva az egyenletes

héeloszlast az ég6térben. A horganyzékad
esetleges kilyukaddsa soran kifoly6 fém 6sz-
szegy(jtésére a kemence aljan 20 m3 (ir-
tartalmd siillyesztett karmenték szolgdltak.

Atlzihorganyzé kad anyaga 50 mm vas-
tag, nagytisztasagu, Gn. ARMCO-acél volt
(az American Rolling Mill Co. névbél rovi-
ditve). A 7,8 m hosszd, 1,3 m széles, 1,8 m
mély kad 18,252 m3 (irtartalommal rendel-
kezett. Az olvadékbetét 125 t horganyt és
6,5 t 6lmot tartalmazott. A fémfiirdé alu-
miniumtartalmat 0,2%-on, hémérsékletét
kb. 448 °C-on tartottak. A kadban négy da-
rab dn. cs6tartd kengyel volt elhelyezve,
melyek az olvadékba siillyesztett csoveket
tartottak.

Fontos eleme volt a berendezésnek a
8 mm-es kazanlemezbdl készitett, fél-
trapéz kialakitasd, merevitésekkel ellatott
kadburkolat (kdmzsa), melynek két - 7,8
mhosszld, 300 mm gerincmagassagu —
U-szelvény adta a fétartéjat. Ez technolé-
giai és egészségvédelmi célokat szolgalt.
Négy csapon illeszkedett a vele pontosan
megegyezé méretd horganyzékadra, mely-
nél egy méterrel magasabb volt. A ferde
szerkezet a kiemelés fel6li oldalon 6t nyit-
haté ajtéval volt ellatva, melyek a hamu-
zast és a hibaelharitast szolgaltak (4. kép).

A fétartora volt raépitve a fiistelszivo csé,
valamint a négy, ldnccal meghajtott fiig-
gesztett ,spirdl”, melyek kardantengellyel
csatlakoztak egymashoz (5. kép). E spirdlok
folyamatos forgas kozben kényszeritették a
fémolvadékba a benniik levd csoveket.

A csigakerekekkel ellatott meritéberen-
dezés a csoveket egyenként, kissé ferde
helyzetben a horganyolvadékba meritette
lgy, hogy a csében felfelé dramlé olvadék a
cs6 belsejébéla levegét kiszoritsa. A beme-
ritett csdszal mozgdsa a tereldvillatdl a
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W 6. kép. A csékifivaté gép

A horganyzékad
elszivdsat egy
30 000 m3/6ra tel-
jesitményl venti-
l[dtor biztositotta.
A kifavatdskor ke-
letkez6 por 96%-at
egy ciklonban
gy(jtotték oOssze.
Uzemindulaskor a
még hatékonyabb
elszivast egy zsd-
kos porsz(irg is se-
gitette, de a soro-
zatos lizemzavarok
(27 alkalommal le-

kiszedGoldal felé a kad aljaban levé ken-
gyeleken megtamaszkodva tortént. Innen
a kiemelést végz6 dolgozé a csovet egy
megfeleld kéziszerszammal, emeléhorog
segitségével a ,kihliz6gép” elsg elemére, a
mdgnesgorgbkre segitette, amelyek a cso6-
vet a meredek lejtésti felvondpalyara jut-
tattdk. A felvondpalydra torténd feljutds
kozben a csé kiilsé feliiletén levé horgany-
felesleget s(ritett levegbvel egyenletesen
le kellett favatni. Ez a mUvelet a cséméret-
nek megfelel§ perforalt, dn. leflvégydrd
segitségével 500-700 kPa levegényomds
mellett tortént. A leflvatott horganycsep-
pek visszaestek a fémolvadékba. A felvoné-
palyata csészalak vezérelték. Ha a csé elér-
te a lejtds pdlya szélsé helyzetét, akkor a
palya vizszintes helyzetbe siillyedt (csé-
lift), és a cs6 a kiftvatd berendezés gorgs-
sordra keriilt. A kifavatas egy (n. g6zagyu-
val, a cs6 atmérgjétél fiiggé nyomasd, tal-
hevitett, 196-198 °C-os szarazg§zzel tor-
tént. A kifdvatds célja a cs@ belsé feliile-
tén levg horganyfelesleg eltdvolitasa volt
(6. kép). A kifavott szemcséket Gn. ha-
ranggal fogtdk fel. A technolégia vazlat-
rajzat a 2. abra mutatja.

égett!) miatt ezt
1972-ben kiiktattdk, helyébe egy mdsik,
cellds porlevalaszté keriilt. A nagy hor-
ganytartalmd port tovabbi feldolgozasra
elszéllitottdk. Az lizemben kis mennyiség-
ben szabadkifolydssal (kalodaban) is hor-
ganyoztak csoveket, de ennek teljesitmé-
nye meg sem kozelitette a félautomata be-
rendezését.

11. A kifdvatas utdn, ,h(tés” céljabél, a
csovek egy cstovabbité elevdtor segitsé-
gével a h(itévalydba keriiltek, ahol 40-60 °C
hémérséklet( vizbe meriiltek. Az elektro-
mos impulzusokkal vezérelt berendezés
szdllitéeleme négy kormoslanc volt, azon
maradtak fenn a csovek, majd leh(ilés utdn
egy mdsik elevdtor hordta ki Gket az
egyenget6gép csurgatd bakjara.

12. A horganyzast kdvet6 h(tés sordn a
csovek alakvaltozast szenvedtek, ezért
egyengetni kellett 6ket. A ,cséegyengetd”
gép egy Kisserling-gyartmanyd berendezés
volt, melyet a Csepeli Egyedi Gépgydr a
nyugat-német céggel kooperaciéban gyar-
tott le. A leh(itott csoveket egyenként egy
egyengetd gorgéparon vezették at, ahol az
egyengetd erd elérte a 25 tonnat. A szoka-
sos egyengetési sebesség — normdl csGat-

1. csétarolé asztal 2. adagoloberendezés 3. terldgorgbk 4. szdritokemence 5. emelSgerendak
6. merit6berendezés 7. horganyzékad 8. magneses gorgék 9. kiftivaté

MW 2. dbra. Acs6horganyzé berendezés metszete (sematikus dbra) [7]
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mér§ és falvastagsdg esetén, a méretek
fiiggvényében - 37-150 m/perc volt. A be-
rendezéssel 17-115 mm &tmérdjd csovek
voltak egyengethetGk. A szalak egyenest6l
valé eltérése a csészakasz barmely 1 m-es
hosszén legfeljebb 1,5 mm lehetett. A m(-
velet egyben mindségellendrzés is volt,
ugyanis amelyik kiegyengetett csérél az
egyengetés kovetkeztében levalt a hor-
ganyréteg, azt félre kellett tenni. A ki-
egyengetett csovek dn. kifutévélyiba ke-
riiltek, melynek eredeti hossza 11 550 mm
volt annak ellenére, hogy két cs6 maxima-
lis hossza elérte a 12 100 mm-t. Emiatt a
kiszedé dolgozéknak nagyon kellett igye-
kezni a cs6 kiszedésével, hogy a balesetve-
szélyes ,cs6karambolt” elkeriiljék. Késébb
a kifuté hosszat megnovelték. A kiegyen-
getett csoveket a kifuté mellett levé an.
cs6gyijté villakba helyezték, melyekben
4-5000 kg csovet is lehetett tarolni. Innen
5 t teherbirasd hiddaruval széllitottak to-
vabb a csoveket mingségellendrzésre és
csomagoldsra vagy menetvagasra, illetve
kdzbensd taroldsra.

13. A ,menetvdgas” soran a mar ki-
egyengetett csovek végeit két Kasfeld-Lau-
dis-féle félautomata menetvagégépen lat-
tdk el menettel (3/8"-2"-ig). E méretek
felett a Flrdcsé lizemben végezték a me-
netvagast, hagyomanyos médon. A két gép
teljesitménye nagy volt, 1"-os cs6bél pél-
daul 8 éra alatt 35 tonna, 2"-osbhél pedig
60 tonna csére voltak képesek menetet
vagni. A menetvagott részt a korrdzié elle-
ni védelem érdekében lefestették. Vevdi
igények esetén a csévégeket karmantyuval
is ellattak (a hegesztett belfoldi zold, a he-
gesztett export sdrga, a melegen hengerelt
belfldi piros, a melegen hengerelt export
karmantyl pedig sziirke szind volt). Erre
egy festékez6 berendezés szolgalt. A kész
csoveket elszdllitdsig és kotegelésig gydi-
tévillaban taroltak. Az exportra keriilé cs6-
veket kotegelés el6tt darabonként kék
vagy fekete festékkel feliratoztdk (DIN
2444, majd DIN EN 10240 szerint). De 100
karakterig a vev6k igényeinek megfeleléen
egyedi jeloléseket is kaphattak.

14. A ,minGség-ellendrzés és kotege-
lés” sordn minden csékoteg egyedi azono-
sitot kapott (mdszak, méret, tomeg, sor-
szam, csGgydrtasi technoldgia). A cségyar-
tasi technolégiat pl. ELHS (elektromosan
hegesztett, horganyzott, simavég() vagy
MHS (melegen hengerelt, horganyzott, si-
mavég(i) jelekkel roviditették. A termékek
atvétele elézetes programnak megfeleléen



fénként végezték,
ami azzal kezdé-
dott, hogy a hor-
ganyzékddon levd
kamzsat el kellett
tavolitani. Egy dol-
goz6 a fémolva-
dékkal telt kad
szdritékemence
fel6li oldalan moz-
gott, biztonsdgi
ovvel biztositva,
mig mdsikuk a kad
tdlsé oldaldn a da-

ruhorogra felkd-
tott tolélapat két

W 8. kép. Néhany minta az egykori csétermékekbdl

szarvat fogva dol-
gozott. A daru se-
gitségével a kdad
aljan levé kemény-
horganyt hossz-
iranyba tolva
emelték ki a kad
végénél. Nehéz
munka volt, a 460
°C-os  fémfiirdé
kb. 1 m-rél sugar-
26 héje komoly fi-

tortént. A mindségellendrzés soran eldszor
szemrevételezéssel a cséfeliiletet ellen-
Grizték (foltok, repedések, horganyzas,
dugulds, gorbeség, hegesztés). Ehhez a
m(velethez a csékoteget a valogatéaszta-
lon egysorosan szétteritették, majd a MEO-s
segitségével vdlogattak. Az itt megfeleld
mingséglinek bizonyult csoveket l@mpaval
Jbelsé vizsgdlatnak” is aldvetették. A meg-
feleld minéségli csoveket eleinte szamol-
tak és dgy kotegelték, késébb a hatszog
alakd ,rakasolas” bevezetésével mdr nem
kellett szamolni. A kész kotegeket rozsda-
mentes pdntoldszalaggal pantoltdk, cim-
kézték. A fenti vizsgdlatokon tdlmendgen
minden egyes kotegh6l hajlité- és lapit-
prébara mintdkat is vettek, amiket sor-
szammal lattak el.

A fentieken tdlmenden a horganyolva-
dék kémiai 0sszetételét hetente vizsgaltak,
késébb egy fiiggetlen analitikai laboratéri-
umban (AGMI) is ellendrizték. A készter-
mékeken folyamatosan (naponta négy-
szer) horganyréteg-vastagsdg ellengrzés
volt [6, 7].

A keményhorganyt idénként itt is el kel-
lett tavolitani az olvadékbél. Ez a m(ivelet
eleinte kimondottan balesetveszélyes
munkavégzést jelentett. Rendszerint hét-

zikai megterhelést
jelentett. Az ott dolgozék gyakran valtot-
tak egymast [5]. Késébb egy erre a célra
specialisan kialakitott pneumatikus mar-
kolészerszammal szedték ki a horgany-vas
Otvozetet, majd kokilldkba Ontotték és
visszanyerésre elszallitottak. Ez mar lé-
nyegesen egyszer(ibb és kényelmesebb
mvelet volt (7. kép).

A mlvelet végrehajthatésdga érdeké-
ben a cs6horganyzé berendezés nagy ré-
szét el kellett tavolitani az olvadékot tar-
talmazo kad tetejérél.

3. Termelési és értékesitési adatok

Az adatok 0Osszeallitdsandl nem toreked-
hettiink a teljes és részletes adatfeltdrdsra,
erre talan nincs is sziikség. Am a rendelke-
zésiinkre allé és felkutatott informacidk -
reményeink szerint - jol példazzak a tech-
nolégia egykori képességeit.

3.1 A kezdeti lépések

Az 1922-ben &dtadott els, kézi technold-
gidval m(kods tlzihorganyzéban napi
8-10 tonna volt a tervezett horganyzdka-
pacitds. A termelés 800-1000 t/év szin-
ten mozgott. Az 1929-es nagy gazdasdgi
vildgvalsdg idején az iizem 700-800 ton-

na csovet kezelt [3]. A csovek mellett le-
meztermékek tlzihorganyzasat is végez-
ték, ugyanis korabeli adatok arulkodnak
kisebb horganyzott termékek, igy kannak,
vedrek stb. kezelésérél. Egykori hivatko-
zdsok szerint a cséhorganyzds mellett
1922-ben egy lemezhorganyzét is beiize-
meltek [8]. Ez biztositotta a haszndlati
eszkozok alapanyagat. Erre vonatkozéan
pontosabb adatok nem dallnak rendelke-
zésre.

3.2 A felfutds iddszaka

Az 1935-1941 kdzotti idGszakban a terme-
lés toretlen ivben futott fel. Az Gsszes
mennyiség mintegy 55-65%-a exportra
keriilt. 1938-ban &atadtdk a napi 15-20
tonna kapacitassal rendelkez§ dj lizemet. A
m( 1925-29 kozott 4172 tonna, 1930-34
kozott 19 007 tonna, 1935-39 kozott pe-
dig 73 928 tonna melegen hengerelt hor-
ganyzott csovet exportalt. Ez azt jelenti,
hogy Otéves ciklusokat nézve 834 ton-
na/év-rélalIl. vilaghabord kezdetéig 14 786
tonna/év-re, azaz 18-szorosdra nétt a me-
legen hengerelt horganyzott csovek ex-
portja [3]. Megjegyezziik, hogy a csdvek
mellett mds, kisebb horganyzott druk is ké-
sziiltek. Erre tandbizonysdg egy 1945. ok-
téber 15-i {izemi megbeszélés fennmaradt
jegyzékonyve, melyben arrél frnak, hogy a
termelés a horganyzott veder, kitveder,
mosoéfazék, fiistcsé termékekbsl naponta
kb. 1500 kg szinten mozgott [9]. Ezeket a
gyartmdnyokat az egykori ,lemezhenger-
m(ben és lemezhorganyzéban” készitették.

3.3 A cs6horganyzds ,aranykora”
1970-ben adtak at az dj cséhorganyzé {ize-
met, 30 000 tonna/év tervezett kapacitas-
sal. A horganyzott csé termelésrél a KSH
nem tett kdzzé adatokat, igy a gydr még
megmaradt adattoredékeibél lehet kovet-
keztetni a termelésre. Az 1970-80-as évek-
ben csak a hosszvarratos vizvezeték cs6bél
évente 28 000-32 000 tonndt horganyzott
az lizem (8. kép).

Itt érdemes felidézni Fiiredi Lajosnak,
az akkori Dunai Vasmi acélszerkezeti t(izi-
horganyzéja vezetdjének emlékeit, § gy
mesélt az lizemrdl. ,Amikor ldtogatéban
voltam a csepeli cs6horganyzé iizemben,
olyan teljesitménnyel mikodott, hogy a
horganyzékdd valésaggal dohogott az
igénybevételtl.” Mi, akkori kezdd, fiatal
Lvasmis” szakemberek tatott szajjal hall-
gattuk elbeszélését (a cikkird megjegyzése).

Az 1980-as évek jellemzGje volt még,
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Id6szak Készaru, t Eves atlag, t/év Csepelen gydrtott cso-
1991-1995* 36 946 7389,2 vek bevonatoldsaval
1996-2004** 87 446 9716,2 foglalkozott. 2004-

Forras: ben és 2005-ben

*Antal Zoltan: A csepeli cségyartas 75 éve (1920-1995). Budapest, 1995

1995-ben csak 1-10 havi termelés.
**Jzemi termelési adatok

hogy a KGST keretein beliil dn. cscsere is
volt az egyes tagorszagok kozott. Ennek
megfelelden az egykori NDK-val 1984-89
kozott évente 4000-5000 tonna hosszvar-
ratos horganyzott csévet, mig Bulgdridval
875 tonnat cserélt a Csepeli CsGgyar [3].

3.4 A hanyatlds kora és a horganyzds be-
fejezése

A csepeli cs6horganyz6 miikodésének utol-
s6 15 éve termelési adatairél a fenti tabla-
zat ad informdacidkat.

Az adatokbél kittinik, hogy évente jel-
lemz8en 8-10 000 tonna horganyzott ter-
mék hagyta el az lizemet. Ezen idészak ki-
emelkedd éve a 2003-as esztendé volt, ami-
kor 13 897 tonna késztermék késziilt, de ez
még a felét sem tette ki a cs6horganyzé
fénykoraban gydrtott mennyiségeknek. En-
nek ellenére a tlizihorganyzott csévek gydr-
tdsa szinte dtmenet nélkiil ért véget.

A cs6horganyzas mar a Csepeli Acélcsé
Kft. keretein beliil fejez6d6tt be. A hor-
ganyz6 mUkodése 2005 mdjusaban sziint
meg. Az {izemben 2003-ban még 13 897
tonna horganyzott készdru keriilt ki a sor-
rél, s 2004-ben is még 8120 tonna volt a
termelés [10]. A vallalat lényegében csak a

olyan mértékd lett az
itt gydrtott horgany-
zott csovek piacvesz-
tése, hogy a gyar a felszdmolds Gtjdra ke-
riilt. Ennek okai dsszetettek, és nem csak
az lizem egyre inkabb elavulé technolégi-
djdra volt visszavezethetd. Az épitéipar,
mint a horganyzott vizcsé hagyomanyos
piaca, egyre kisebb mennyiségben hasz-
ndlta fel ezeket a termékeket a réz és a
mianyag csovek elétérbe keriilése miatt,
aminek kovetkeztében a horganyzott cso-
veket csak nagyon nyomott dron lehetett
értékesiteni. Az akkori vezeték elmondasa
szerint a 2004/2005-ben importalt, mar
horganyzott csé dra azonos volt, vagy alig
volt magasabb a hazai cségyartdshoz
hasznalt, a cségyartd lizem dltal vasarolt
alapanyag, az acélszalag aranal. Igy a
cs@gydrtas és horganyzas koltségeivel is
szdmolva mdr versenyképtelen lett a ter-
melés. Azilyen specialis termékeket gyar-
té vallalatok nagyfokd kiszolgdltatottsdga
jellemzé modellje volt a hazai iparvélla-
latok tonkremenetelének.

A cs6horganyz6 lizem utols6 munka-
napja 2005 mdjusaban volt. Ebben a hé-
napban az lizemet leallitottak [5], befeje-
z6dott a csepeli cs6horganyzds torténete.
Megkezddott a vallalat és egy ipari tech-
noldgia felszdmolasa.

A Févdrosi Birésdg 01 09 677352 sz. ha-
tarozatdval 2009. 08. 28-dn a Csepeli Acél-
csG Gyarto és Forgalmazo Kft. felszamolasa
befejez6dott, a vallalatot torolték a cég-
jegyzékbél [11].

A cs6horganyzé iizem helyén 2008-
ban a még all6 csarnokokban mar csak ro-
mok, mallé falak, szétdobalt papirlapok,
por és sotétség volt. A még miikddsképes
cs6 tlzihorganyzo berendezést a felsza-
molds alatt (el6tt?) leszerelték és — a he-
lyiek elmonddsa szerint - allitélag Olasz-
orszagba szallitottak. A horganyzékad és
kemence helyét betonnal toltotték fel, az
egykori feliiletel6készits kadak romjai és
helyei még lathatok voltak. Egy technolé-
gia valt semmivé, tlint el t6bb mint nyolc-
van év utan. A még él6 vezetG6k és dolgo-
z6k kdnnyes szemmel csak rdzzdk és cs6-
valjak fejiiket. Nem értik, hogy hogyan
torténhetett meg a nem oly régen még
tizezer embert foglalkoztaté gyardrias, a
magyar nehéz- és gépipar egykor megha-
tarozd viéllalatdnak megsziinése. Kérdé-
seikre senki sem fog valaszt adni, akik
nem (igyeltek eléggé a magyar ipar, a
nemzeti kincsek megérzésére, azok most
is, mint mindig, hallgatnak, s ahogy len-
ni szokott, itt sincsenek felelgsok. A cs6-
gyartds és a csGhorganyzds felszamolasa-
val nem csak maguk az eszkozdk és mun-
kahelyek semmisiiltek meg, hanem az a
tudds is, amelyet hosszl évtizedek alatt
épitettek fel az egykori alapiték és a ké-
sébbi szakemberek.

4. Akik cikkiink elkészitéséhez
munkdjukkal dnzetleniil hoz-
zdjarultak

Az irasban szerepl§ képek és
technoldgiai leirdsok szerzgi az
egykori Csepeli Acélcs Kft. al-
kalmazottai voltak.

Valazsik Istvan (9. kép)
1958-t6l 1996-ig dolgozott a
horganyzdban. Az lizem egyko-

W 9, kép. Valdzsik Istvan

W 10. kép. Kovacs Zoltdn

W 11, kép. Maréti Imre

ri mlvezetGje. Elkészitette a

korabeli {izemben hasznalt ké-
ziszerszamok rajzait is. Neki
koszonhetjiik, hogy az 1970
el6tti tlzihorganyzé technolé-
gidjat megismerhettiik.

Kovdcs Zoltan (10. kép)
1961 és 2005 kozott kozel 45
évet toltott el a Csepeli Cs6-
gydrban, a tlzihorganyzé
egykori karbantartasi lizem-

vezet@je részletes lefrdsaban
ismertette az lizem mU(kodé-
sét a karbantartds szempont-
jabél. Részese volt a legutol-
s6 technolégia kivitelezésé-
nek is.

Maréti Imre (11. kép), az
tizem egykori vezetgje, 1970-
t6l 2000-ig dolgozott az lizem-
ben. 1985-t6l 2000-ig volt a
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horganyzéiizem  iranyitéja.
Részletes technoldgiai leira-
sokkal és dokumentumokkal
segitette a szakmai anyag 0sz-
szedllitasat, visszaemlékezésé-
ben idézett torténetekkel élet-
hden illusztralta az akkori lize-
mi életet.

Kdszonettel tartozunk ne-
kik, hogy a jovének megdriz-

hettiik a horganyzé technikak
emlékeit. Munkdjukért kildn
kdszonetiinket fejezziik ki az
egykori vezetéknek és az alkal-
mazottaknak a magyar tdzi-
horganyzé6-ipar és a Magyar
Tlzihorganyzok Szovetsége
nevében, amelynek a Csepeli
AcélesG Kft. 1996-tol felsza-
moldsdig tagvallalata volt.
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A Székesfehérvari helyi szervezet 2009. évi tevékenysége

Nem lehet minden év olyan eseménygaz-
dag és megtisztel6 szamunkra, mint a
2008-as év volt, amikor az OMBKE varo-
sunkban tartotta 97. kiildGttgytilését, és
itt rendezték meg a 7. Bdnyasz-Kohdsz-
Erdész Taldlkoz6t is. A 2009-es év ehhez
képest csendesebb, de ugyandgy tartalmas
esztendeje volt a helyi szervezetiinknek.

A szokasos ,utolso szerda”-i dsszejove-
teleink sorat ez évben februar 25-én kezd-
tlik Rabakozi Istvan tagtarsunk (a Metal-
szerviz tulajdonosa) ,Elet a vallalaton
(Alcoa-Kofém) tal” cimmel tartott igen fi-
gyelemre mélto, telt hazas eldaddsaval.
Marcius 25-én dr. Matyi-Szabo Ferenc
(tiszteletbeli) tagtdrsunk érdeklédéssel
hallgatott eladasanak cime: , Igazsagok
és hazugsdgok foldgdzellatasunk koril”.
Aprilis 29-én Csonka LdszId meghivott el6-
adoként a ,Lean Management és a ming-
ségbiztositas fontossdga” cimmel tartott
érdekes eldaddst. A tavasz utolsé szoka-
sos szerdajan, azaz mdjus 27-én Kapros
Tibor dr. tanszékvezet§ volt a meghivott,
és ,A TUKI Zrt. tevékenysége és a nem
szabvanyos tiizel6anyagok termikus hasz-
nositasanak teriiletei” cim( el6adasa va-
lamennyi érdeklédének sok Gjdonsdgot
tartogatott.

A nyari sziinetet kovetGen szeptember
30-an Sebestyén Janos tagtarsunk ,Alu-
minium félgyartmanygyartds a SAPA Pro-
files Kft.-ben” c. el6adasat hallgattuk
meg. Oktéber 28-ai eladdonk Fehér Janos-
né dr. tagtarsnénk volt ,Alu félgyartmany-
gydrtds az Alcoa-Kofém Hengermdvében”
cim{ el6adasaval. Egy kordbbi el6adashoz
kapcsolédéan hangzott el november 25-
én hatalmas, minden el6zetes vdrakozast
fellilmilé érdeklddés és részvétel mellett
id. Osz Arpad banyamérndk eléaddsa,
melynek cime ,Mi a helyzet a makéi gaz-
mez6kon?” volt.

Marcius 13-dn volt a Fémkohaszati
Szakosztdly linnepi, hagyomanyos veze-
t6ségi lilése. A mar bevalt gyakorlat alap-
jan Puza Ferenctagtdrsunk tartott szinvo-
nalas linnepi megemlékezést az Akadémia
életérél az 1848-49-es forradalom és sza-

M 1. kép. A solti rendezvény résztvevdinek egy csoportja

badsagharcidején, és a magyar diakok ki-
allasarél a marcius 15-ei eszmék mellett.
Az elsd, marcius 15-ére emlékezs vezets-
ségi lilést 1995-ben tartotta a szakosz-
taly, és az akkori jelenléti iv megorokitet-
te csoportunk ott lév§ tagjainak nevét:
Egerszegi Janos, Csak Jozsef, Csoméz Fe-
renc, Puza Ferenc, Tarkany-Sztics Jozsef.

A ,J6 szerencsét” koszontés elfogada-
sanak 115. évforduldja alkalmabél dprilis
7-én, Varpalotan rendezett emlékiilésen
csoportunk néhany tagja is jelen volt.

Az OMBKE aprilis 23-i valasztmdnyi
lilésén a 98. kiildottgydilés tisztségvisels-
inek megvalasztdsdra keriilt sor. Csurgo
Lajos elndkiink a Mandatumvizsgalé és
szavazatszamlalé bizottsagnak lett tagja,
mig dr. Csak J6zsef tagtdrsunkat a Tiszte-
leti tagok és szeniorok tanacsaba delegdl-
tak a kiildottek.

Az V. Szent Gyorgy-napi Bauxit Taldl-
kozét az Alcoa-Kofém Kft. Mdvelddési
Hazdban tartottak aprilis 28-an, a ren-
dezvény tarsrendezdje az Aluminiumipa-
ri Mizeum (Kovdcs Istvanné) volt. A szin-
vonalas el6addasokon megjelent csopor-
tunk szamos tagja is. A rendezvényhez
kapcsolédott az Aluminiumipari Mize-
umban ,60 watt - a hdztartasi gépek
nagy generaci6ja” cimd, a '60-as évek

haztartasi berendezéseit bemutaté kidl-
litds megnyitéja is.

Mdjus 7-én az Inotai helyi csoport szak-
mai napot és lizemlatogatast rendezett,
ahol A huzaliizemi tekercsforgaté kemen-
ce m(ikodési tapasztalatai” cimmel tartott
el6adast Friedrich Zoltan volt kollégank,
csoporttarsunk. Simon Ldszlo, Puza Fe-
renc, Horvdth Csaba, Vas Péter és Csomoz
Ferenc képviselték a helyi szervezetiinket.
Az lizemlatogatdson Németh Endre (szin-
tén volt kollégank) tagtdrsunk kalauzolt
benniinket.

A Magyar Ertelmiség Napja alkalmabél
mdjus 14-én szakmai napot rendezett a
Fejér Megyei Mérnoki Kamara és a MTESZ
Fejér Megyei Szervezete, amelyen meghi-
vas alapjan részt vett Papp Péter és
Csomoz Ferenc.

Az OMBKE 98. kiildottgy(ilését majus
22-én Budapesten tartottdk meg. Tarkany-
Szlics J6zsef tagtarsunk kivalé egyesiileti
munkdjdért Debreczeni Mdrton-emlék-
érem kitlintetéshen, Limpdr Istvdn és dr.
Matyi-Szabé Ferenc 50 éves tagsdgdért,
Czupi Gyula, Czupiné Fejes Katalin, dr.
0lah Zoltan és Olahné Hornyak Veronika
40 éves tagsagaért Séltz Vilmos-emlék-
érem kitlintetésben részesiilt. Gratulalunk
tagtdrsainknak!
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Az Egyesiilet salgétarjani osztdlya a
nydri kiranduldson a Dunantdl kozépsé ré-
szén taldlhat6 szakmatorténeti emlékhe-
lyeket kereste fel. Tobbek kozott meglato-
gattak Ganton a Balds Jend Bauxitbdnya
Mdzeumot és Székesfehérvaron az Alumi-
niumipari Mizeumot. Ordmmel fogadtuk
tagtdrsainkat ldtogatasuk sordn.

Az Alcoa-Kofém Kft. a svajci VON-ROLL
cég altal 1969-ben szallitott, kutatdsi cél-
ra tervezett hengerallvanyat a Miskolci
Egyetem Fémtani és Képlékenyalakitdstani
Intézetének adomanyozta. Az egyetemen
az lizembe helyezés vezetdje dr. Olah Zol-
tan tagtarsunk volt.

A Miskolci Egyetem tanévzard iilésén,
junius 27-én az Egyetem Szendtusa ne-
vében dr. Patko Gyula rektor és dr. Gacsi
Zoltan dékan adta at a ,Miskolci Egye-
tem Kiemelt Tamogatéja” dijakat. Az
Alcoa-Kofém Kft. a képlékenyalakitdsi
oktatas és kutatds feltételeinek javitdsa-
ban nyljtott segitségért kapott dijat,
amit a vdllalatvezetés meghizasabél
Madr Gyula és Madr Gyulané tagtdrsaink
vettek at.

Részt vettiink a Fémkohaszati Szakosz-
taly november 26-i vezetdségi iilésén az
Ontddei Mdzeumban.

2009-ben sem felejtettiik el Kunoss
Endre, a Banyaszhimnusz koltéje sijanak
megkoszorlzasat Kdlozon, november 4-én.
A megemlékezést ebben az évhen Csémoz
Ferenc tartotta.

130 éve sziiletett Bory Jend székesfe-
emlékezésen, november 9-én, a Bory-var
Alapitvany éltal alapitott ,Bory Jend és
Bory Jendéné-emlékérmet” Rabakozi Istvdn
tagtarsunk kapta ,az életm(viik gondoza-
saban nydjtott segitségért”. J6voltabal je-
lenhetett meg 2001-ben a fotékkal illuszt-
ralt hidnypétlé album Bory Jenérél. Raba-
kozi Istvan az orszag minden konyvtaranak
eljuttatott egy-egy példanyt a mdbél.

Csomoz Ferenc megkiildte dr. Emdéd
Gyula ,Holtta nyilvanitva” cim( 6néletraj-
zi regényének két példanydt a szolnoki
Verseghy Ferenc Gimnaziumnak, ahol
Eméd Gyula érettségizett. A gimnazium
igazgatéja koszondlevélben aztirja ,sza-
munkra fontos, hogy valamikori — késébb
nevessé valt — didkjainkrél minden fontos
informaciot 6sszegyijtsiink. Az On altal irt
levélbdl és az elkiildott anyagokbdl (on-
életrajzi regény, nekrolog) egyértelmiien
kideriil, hogy dr. Eméd Gyula igen tehetsé-
ges, iskolank hirnevét gyarapité kutatéd
volt, ... életdtja szdmunkra is tanulsdgos
lesz.”

2009-ben is rendeztiink - elsésorban
sajat 6romiinkre és hagyomanyaink dpola-
sara — szakestélyeket (marcius 20-an és
oktéber 22-én), november 6-an részt vet-
tlink Méron az Autéiparos Firmak Ligdja-
nak hagyomdnyos szakestélyén, és decem-
ber 5-én megrendeztiik immar 40. hagyo-
manydrzé Mikulas-balunkat.

Tovdbbi szakmai és kulturdlis progra-
mok 2009-ben, amelyeken képviseltiik a
helyi szervezetet:

- Mosonmagyardévari Szakmai Napok;

— A Miskolci Fémkohdszati Napok szak-
mai rendezvényén fehér Janosné dr.
tagtarsnénk eldadast tartott, és a
szakmai rendezvényt kovetd szakes-
télyen is aktivan kozrem(ikddtek a fe-
hérvari helyi szervezet tagjai;

- A solti erdész-banydsz-kohdsz ren-
dezvény el6készitésében, lebonyoli-
tasaban is aktivan részt vettiink
(1. kép);

- A Selmecbdnyai Szalamanderre sike-
riilt a hagyomanyos kiilonbuszt meg-
szervezniink, és mindannyiunk meg-
elégedésére, feledhetetlen hangulat-
ban zajlott a kirdndulas.

Csoportunk banydsz tagjai december 3-
an részt vettek Kincsesbanyan a Szent Bor-
bala-napi megemlékezésen, a koszoriza-
son és a barati Osszejovetelen is. Nagy
oromiinkre, egyesiileti munkaja elismeré-
séiil ,Szent Borbala-érem” miniszteri ki-
tlintetésben részesiilt Csurgé Lajos elnd-
kiink, gratulalunk!

Végiil kegyelettel fejet hajtunk 2009-
ben elhunyt egykori tagjaink, Molnar And-
rds, Lencsés Jozsef, Borbds Sandor, dr.
Milosevics Akos emléke elétt. Nyugodja-
nak békében!

#5 (s6moz Ferenc - Simon Ldszlo

Csepeli fémm(isok barati taldlkozéja az Ontédei Mizeumban

A tobb mint 110 éves Csepeli FEmm{i 2008-
ban végleg befejezte miikddését, dolgozéi
mas munkahelyet kerestek vagy nyugdijba
mentek. Majdnem a megsz(inés sorsdra
jutott az OMBKE Fémkohdaszati Szakosztaly
csepeli csoportja is. Néhdny régi fémmds
Osszefogdsdval azonban mégis sikeriilt
életre kelteni a csoportot Fémm( Barati
Kor néven, a meglévé egyesiileti tagsagot
kibGvitve érdekl6dé régi kollégdkkal.

Az els6 Osszejovetelt 2009 dprilisaban a
Fémmd teriiletén, a Schmelzmetall Kft.
tandcstermében tartottuk. Ennek sikerén
felbuzdulva 2010. janudr 26-an az Ontddei
Mizeumban taldlkoztunk, a barati beszél-
getést a mizeum megtekintésével bévitve.
A taldlkozé f6 szervezdje Varga Mdria, a
csepeli csoport titkara és Baldzs LdszIo, az
OMBKE Fémkohdszati Szakosztaly titkarhe-
lyettese volt.

A hisz megjelent régi fémmds nagy
orommel lidvozolte egymast, és a gyiileke-
z6és ideje alatt érdeklddéssel nézte meg a
feldjitott mdzeumot és kiallitdsait. A ta-
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nacsteremben Lengyelné€ Kiss Katalin igaz-
gaté iidvozolte a megjelenteket, és el-
mondta, hogy a mizeum szivesen fogadja
és megd6rzi a Fémm(ire vonatkoz6 képeket,
targyakat.

Ezutdn j6 hangulatban, hosszan elbe-
szélgettiink a hagymas, hazizsiros kenyér
és a bor mellett. Meglepetésként meg-
nézhettiik a Fémm lizemeir6l, felszamolds
el6tti és alatti dllapo-
tarol késziilt albumot,
melyet Bagi Jdnos, a
Fémmd volt mdszaki
vezérigazgaté-he-
lyettese allitott 6ssze.
A taldlkozérél Varga
Tamds kollégdnk ké-
szitett fotékat (1. kep).

Gyorsan eltelt az
egyiitt toltStt néhany
6ra, amelynek végén
megallapodtunk
abban, hogy folytatjuk
az Osszejoveteleket, s

évente egy-két alkalommal taldlkozunk, a
beszélgetést esetleg lizemlatogatassal vagy

egyéb hasznos programmal 6sszekdtve.
Minden tovabbi érdekl§d6t szeretettel
varunk a barati kdrbe, a kapcsolatfelvétel-
hez Varga Mariat maria.varga@
schmelzmetall.com vagy Baldzs Laszl6t
daruhaz@t-online.hu kérjiik megkeresni.
#, Schudich Anna

M 1. kép. A taldlkozo résztvevdinek egy csoportja




