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lyást az üstbe – annak káros hatása-
ival egyetemben – hosszabb távon
az acél jobb minőségén és a megta-
karított hozaganyagokon keresztül
megtérülhet a többletberuházás.

Összefoglalás

Az ISD Dunaferr Zrt. acélművében
végzett mérések értékelésével bemu-
tattam olyan fontos összefüggéseket,
amelyek segítséget nyújthatnak a
gyártási technológiai javítására, ezzel
hozzájárulva a gyártott acélminőség
javulásához, valamint az acélgyártás
gazdaságosabbá tételéhez. A reoxi-
dáció elkerülésével, illetve mérséklé-
sével csökkenteni lehet az adagolt
alumínium és kalcium leégésének
mértékét, ezzel kapcsolatban pedig a
káros zárványképződés mértékét [9].
Minél alacsonyabb szinten tudjuk tar-
tani a szekunder salak FeO-tartalmát
– vagyis csökkenteni tudjuk az átke-
rült primer salak mennyiségét – annál
jobb kéntelenítési hatásfokot és
kisebb leégési veszteséget tudunk
elérni. Az öntés folyamán ügyelni kell
a légkör okozta reoxidáció elkerülé-
sére, ha sikerül csökkenteni annak
hatását, akkor kisebb kalciumleégés-
sel számolhatunk, ezzel fokozható a
kalciumos kezelés hatásfoka [10]. A
bemutatott salakvisszatartási techno-
lógiák segítséget nyújthatnak abban,
hogy a salak okozta reoxidáció mér-
tékét csökkentsük. Használatukkal az
üstsalak jellemzőit pozitívan befolyá-
solhatjuk, ami növeli annak hatásos-

ságát, így közvetve és közvetlenül is
hozzájárul az acélgyártás minőségé-
nek és gazdaságosságának növelé-
séhez, ami a jelenlegi piaci helyzet-
ben mindenképp előnyére válhat bár-
melyik kohászati vertikumnak.
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Bevezetés

A Miskolci Egyetem Fémtani, Kép-
lékenyalakítási és Nanotechnológiai
Intézetében jelentős hagyománya
van a fémekben lejátszódó fémtani
folyamatok vizsgálatának, az anya-
gok szerkezete és tulajdonságai kö-

A nitridálás, mint termokémiai eljárás, második virágkorát éli. Egyre
gyakrabban alkalmazzák mind szerkezeti, mind szerszámacélok felületi
kezelésére. Az eljárással nagymértékben meg lehet növelni a kezelt
darab felületi keménységét és kopásállóságát. A Fémtani, Kép-
lékenyalakítási és Nanotechnológiai Intézet által működtetett SLR-5
típusú berendezés lehetővé teszi, hogy feltárjuk a nitridálás alkal-
mazásának új lehetőségeit.
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zötti összefüggések leírásának. A
kristályosítási és hőkezelési eljárások
laboratóriumi vizsgálata mellett nagy
hangsúlyt fektetünk az üzemi körül-
mények közötti vizsgálatok végzésé-
re is. Az utóbbi időkben olyan jelentős
fejlesztések történtek, amelyek lehe-
tővé teszik számunkra az eddigieknél
nagyobb méretű munkadarabok hő-
kezelését, vizsgálatát, az ipari körül-
mények szimulálását.

Ezen fejlesztések sorába illeszke-
dik a 2011 második felében átadott
400 liter térfogatú gáznitridáló beren-
dezés, amellyel korszerű nitridáló és
karbonitridáló kezelések végrehajtá-
sára nyílik lehetőség. Az ipari méretű
kemencét több olyan berendezéssel
felszereltük, amelyek alkalmassá
teszik üzem közbeni kísérletek egy-
szerű elvégzésére is.

Jelen cikkben szerszámacélokon
végzett karbonitridálási kísérleteinket
és a munkadarabok vizsgálati mód-
szerét mutatjuk be.

Gáznitridálás, karbonitridálás [1]-[7]

A vasalapú ötvözetekből készült
szerszámok és szerkezeti elemek
hőkezelése során fontos a kopással
szembeni ellenállóság és/vagy na-
gyobb kifáradási határérték elérése.

A kopásállóság,
a felületi ke-
ménység növelé-
sére célszerű fe-
lületkezelő hőke-
zelést alkalmaz-
ni. Végezhetünk
felületi edzést,
vagy valamilyen
termokémiai ke-
zelést. Ez utób-
bival a korrózió-
val szembeni el-
lenállóképesség
jelentősebb mér-
tékben növelhe-
tő. A leggyakrab-
ban használt ter-

mokémiai kezelés a betétedzés és a
nitridálás.

A nitridálás terjedését elősegíti,
hogy a munkadarab végig ferrites
állapotban van (kivéve az ausztenites
és martenzites acélokat), allotróp
átalakulás a darabban nem megy
végbe. A darab térfogata csupán a
felvett nitrogén által okozott növeke-
dés miatt változik meg kismértékben
és előre számolható módon. Ennek
következtében a szerszámok és
szerkezeti elemek nitridálása esetén
elhagyható a keménymegmunkálás.
A betétedzésre jellemző gyors hűtés
által okozott mechanikai feszültsé-
gek, mint hibaforrás, nem jelentkez-
nek, mivel a munkadarabok a kemen-
cével együtt hűlnek, és a darabok a
nitridálás hőmérsékletéig megtartják
keménységüket.

Nitridálás során a darab felületébe
elemi nitrogént juttatunk, ami termi-
kus diffúzióval behatol a felületi
rétegbe. A nitrogén a ferritben oldó-
dik, és/vagy a vassal vegyületeket
képez, így növelve a kopásállóságát,
keménységét és korrózióállóságát. A
nitrogént leadó közeg lehet szilárd,
folyékony, gáz vagy plazma állapotú.
Magyarországon mindhárom halmaz-
állapotú leadó közeget alkalmazzák.

Gáznitridálás esetében az aktív

nitrogént általában ammónia gáz
bomlása adja az (1) egyenlet szerint:

2NH3 3H2 + 2N(aktív) (1)

Ugyan az ammónia a nitridálás
hőmérsékletén nem disszociál, de
vas vagy Fe2N jelenléte katalizálja a
bomlási folyamatot. Mivel az acélok
nitridálása esetében a vas jelen van,
és a folyamat előrehaladtával a
vasnitrid mennyisége nő, az ammó-
nia bomlása a hőkezelés idején bizto-
sított, sőt sebessége növekszik. (A
vasnitrid nagyobb mértékben gyorsít-
ja a folyamatot, mint a vas.)

A keletkező nitrogénatomoknak
csak egy része képes beépülni a felü-
letbe, nagy részük N2-molekulát
képez. Az acél felületének közelében
lévő H2 is gátolja a nitrogén beépülé-
sét és az ammónia további bomlását.
A kialakuló aktív egyensúlyt azonban
kedvezően lehet befolyásolni azzal,
ha nem tiszta ammóniát juttatunk a
kemence terébe, hanem N2-gázzal
keverjük.

Az ammónia százalékos arányá-
val, ezáltal a nitridálási potenciál
(2. egyenlet) beállításával tudjuk
befolyásolni a nitridáláskor kialakult
rétegek vastagságát és minőségét.

, (2)

ahol pNH3
és pH2

az ammónia, vala-
mint a hidrogéngáz parciális nyomá-
sa.

Gáz karbonitridáláskor a kemence
terébe a fentieken túl CO2-gázt is
adagolnak 2-5%-ban, hogy a (3)
egyenletek szerint megkösse a kelet-
kező hidrogén egy részét. Ezzel a H2
parciális nyomása lecsökken, így a
(2) képlet szerint növekszik a nitri-
dálási potenciál.

CO2 + H2 CO + H2O (3)
CO + H2 C(aktív) + H2O

A karbonitridálás során az acél
felületi rétegében a nitrogénen kívül
karbon is beépül, így a vas és az
ötvözők nitridjei mellett megtalálhatók
a komplex karbonitridek is, amelyek
tovább növelik a réteg keménységét.

A nitridált réteg heterogén szerke-
zetű (1. ábra). A felülettől a darab bel-
seje felé haladva ötvözetlen acélok
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1. ábra. A nitridált kéreg szerkezete 1.2312 acél felületén (ma-
rószer: 2%-os Nital)
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esetén az Fe-N egyensúlyi fázisdiag-
ramnak megfelelően e, g’, aN fázisok
követik egymást (ahol e = Fe2-3N,
g’ = Fe4N, aN = nitroferrit).

Ötvözött acélok esetében a fentiek
kiegészülnek nitridképző ötvözők nit-
ridjeivel. Ezekben az esetekben a dif-
fúziós zónában az ötvözők nitridjei
tovább növelik a réteg keménységét.

A kopás- és korrózióállóságot lé-
nyegében a vegyületi réteg (e és g’)
biztosítja. Ez a réteg az erősen ötvö-
zött korrózióálló acélok kivételével
mindenfajta acélnál, öntöttvasaknál
vagy porkohászati acéloknál előállít-
ható nitridálással vagy karbonitridá-
lással.

Nitridáló berendezés

Az intézetünkben üzemeltetett SLR-
5 típusú nitridáló berendezés az ipar-
ban is használt kemence, több olyan
kiegészítő berendezéssel, amelyek
a kísérleti munkát hivatottak elősegí-
teni.

A villamos ellenállás fűtésű re-
tortás kemence mérete Ø500 x 1000
mm, így alkalmas viszonylag nagymé-
retű szerszámok és szerkezeti ele-
mek folyamatos és szakaszos nit-
ridálására, karbonitridálására, elő- és
utóoxidálására.

A kemence fedelén helyezkedik el
egy próbakivevő zsilip. A zsilip nélkül
a próbadarabokat csak a hőkezelési
ciklus végén lehetne kivenni. A zsili-
pen keresztül üzem közben ki tudunk
venni darabokat a kemencéből anél-
kül, hogy a kemence nyomása lees-
ne, és a kemence vészleállást hajta-
na végre.

Szintén a fedélen elhelyeztünk egy
plusz gázbevezető nyílást, amelyiken
keresztül tetszőleges gáz vezethető
a berendezés terébe. Így kísérleteket
tudunk végezni különböző gázokkal.
A fedélen keresztül termoelemeket
lehet a kemence terébe vezetni, és
ott tetszőleges helyen mérni a hő-
mérsékletet. A kísérletek, hőkezelé-
sek során a munkadarab hőmérsék-
letét is mérni lehet.

Vizsgálati módszer

A kísérletekhez 25x20x12 mm-es
próbadarabokat használtunk, ame-
lyeket próbakivevő zsilipen keresz-
tül függesztettünk a kemence teré-
be. A mintákat egy időben helyeztük
el a kemencében, és a zsilipen ke-
resztül a berendezés üzemének
megszakítása nélkül kétóránként
vettünk ki egyet-egyet közülük. A
kivett darabok levegőn hűltek le.

A mintákat középen, a leghosz-
szabb élükre merőlegesen, hűtött
gyémántvágóval elvágtuk, majd kö-
szörültük. A további próbaelőkészítés

2. ábra. Keménységlefutás 10 órás karbonitridálás után 1.2312 acélminőség esetén

WNr EN jel C [%] Si [%] Mn [%] Cr [%] Mo [%] V [%]
1.2312 40CrMnMoS8-6 0,40 0,40 1,50 1,90 0,20 -
1.2343 X38CrMoV5-1 0,38 1,10 0,40 5,00 1,30 0,40
1.2379 X153CrMoV12 1,55 0,30 0,30 11,30 0,75 0,75

1. táblázat. A kísérletekhez használt mintadarabok anyagminősége

3. ábra. A karbonitridálás során a hőmérséklet változása a kemence terében

Felülettől mért távolság ( mmm)

Idő(h)



előtt a félbevágott mintákat mecha -
nikus befogókba fogtuk be, hogy a
csiszolás során a vegyületi réteg ne
pattogjon le a felületről. Próbál koz -
tunk hideg, illetve meleg beágyazó
gyantákkal is, de egyiknél sem sike-
rült elkerülni a lepattogzást. A mecha-
nikus befogóban a próbadarabot lá -
gyított rézlemezbe ágyaztuk, így meg
tudtuk óvni a vegyületi réteget.

Minden mintán keménységelosz-
lást mértünk a darab szélétől a belse-
je felé mikrokeménység-mérővel, 20 g
terheléssel. A mérés segítségével
megállapítottuk a nitridált réteg vas-
tagságát (NHT). A nitridált réteg az
anyagnak az a külső rétege, ameddig
a keménysége 50 HV0,02-vel meg-
haladja a magkeménységet (2. ábra).

Mikroszkópi felvételeken képelem-
ző szoftver segítségével megmértük
a vegyületi réteg vastagságát.

Szerszámacélokon végzett kísér-
letsorozatok

Jelen cikkben a 1.2379, 1.2343,
1.2313 jelű szerszámacélokon (1. t á b-
lázat) végzett karbonitridálási kísérle-
teket és azok eredményeit mutatjuk
be. A kísérletek paraméterei mindhá-
rom acélminőség esetében azonosak
voltak (3. ábra). 

A kezelések négy, jól elkülöníthető
részre oszthatók:

Előoxidáció: A kemencébe helye-
zett darabokat 350 °C-ra melegítet-
tük, és ott 30 percen keresztül tartot-
tuk légköri atmoszférában. Ennek
során oxidáltuk az alapos tisztítás
ellenére az esetlegesen a darab felü-
letén maradt szennyeződéseket,
amelyek a nitrogén beépülését aka-
dályoznák. Ezzel az adszorpció szá-
mára megfelelő felületet biztosítottuk.

Öblítés: Azért, hogy a kemencé-
ben lévő oxigént megfelelő mérték-
ben el tudjuk távolítani, 1000 l/h
mennyiségű N2-gázzal 2 órán ke -
resztül öblítettük a kemencét. Így a
400 l-es kemence térfogatának öt -
szö rös öblítésével elértük, hogy kriti-
kus mennyiségű oxigén ne legyen
jelen a rendszerben. Öblítés közben
a kemencét felhevítettük a kar-
bonitridálás hőmérsékletére.

Karbonitridálás: A karbonitridálás
során a kemencébe 250 l N2-t, 250 l
NH3-at és 25 l CO2-t adagoltunk
óránként, 10 órán keresztül. Ez az

arány az irodalom által is általánosan
ajánlott arány abban az esetben, ha
olyan vegyületi réteget szeretnénk
előállítani a darabok felületén, ame-
lyik e és g’ fázisból álló rétegeket is
tartalmaz. A mennyiség tapasztala-
tunk szerint elegendő lenne akkor is,
ha a kemence teljes rakattal dolgozik,
és az adszorbeáló felületet nem csak
a kemence fala és a terelőlemez
adja. A kísérleteket üres kemencében
végeztük, csak a próbadarabok vol-
tak elhelyezve a kemence terében.

Öblítés: A karbonitridálás után, a
berendezés felnyitása előtt a kemen-
ce teréből el kell távolítani az el nem

bomlott ammóniát és a keletkezett
hidrogént. Előbbi irritáló hatású és
éghető, utóbbi robbanásveszélyes.
Ezt a kezelést megelőző öblítéssel
megegyező módon 1000 l/h mennyi-
ségű nitrogén adagolásával végeztük
két órán keresztül. Az öblítés közben
a kemencét szobahőmérsékletűre
hűtöttük.

Mérési eredmények

A fent leírt módon kezelt és előkészí-
tett darabokon megmértük a vegyüle-
ti réteg vastagságát. Már viszonylag
rövid kezeléssel (2 óra) is elő tudunk
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4. ábra. A vegyületi réteg vastagságának változása a karbonitridálás idejének függ-
vényében

5. ábra. Nitridált réteg vastagságának változása a hőkezelési idő függvényében
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A Somogy Természetvédelmi Szer ve -
zet és Zöld Folyosó Köz ala pítvány
idén július végén rendezte meg a sor-
ban immár negyedik Őskohász Tá -
bort. Az idei ötnapos tábornak 27
résztvevője volt, akiknek a szervezők
napi háromszori étkezést és a
somogyfajszi kastélyban elhelyezést
biztosítottak. A táborozók kellemes,
erdős-patakos területen lehettek
részesei a látványos és emberközeli
honfoglalás kori vasipar tudományos
igényességgel történő újjáélesztésé-
nek, amelynek során megismerhet-
ték, hogyan állították elő és munkál-
ták meg középkori elődeink a vasat.

Az Őskohász Tábor előkészületei
során egy patakparti ligetben állati
bőrökből készült tetőzettel és szer-
számokkal (fújtatókkal, kovács- és
ko hászszerszámokkal) ellátott mű -
hely gödör készült el. Még a tábor
előtti napon másfél köbméter tűzifá-

ból egy faszénégető boksát építet-
tünk és gyújtottunk be.

A tábor első napján közös látoga-
tást tettünk az Őskohó Múzeumban,
amelynek célja a régészetileg feltárt,
eredeti honfoglalás kori vaskohászati
műhellyel és a bucakemencékkel
való megismerkedés volt. A délután
folyamán a múzeumban látottak
alapján a műhelygödör oldalfalába
négy buca ke  mencét építettünk, vala-
mint egy újabb faszénégető boksát
raktunk meg, majd gyújtottunk be. Az
éjszaka fo lyamán a két faszénégető
boksát a táborozók csoportokba
osztva felü gyel ték.  

A tábor második napján délelőtt
egy közeli patakmederből összegyűj-
töttünk kb. 80 kg gyepvasércet. A nap
hátralévő része a gyepvasérc pörkö-
lésével, a bucakemencék kiszárításá-
val és a faszénégetéssel telt. Éjszaka
tovább őriztük a boksákat.

A tábor harmadik napja az egyik
bucakemence előfűtésével és az első
kohósításra való felkészüléssel kez-
dődött. A korábban megpörkölt gyep-
vasércet apró darabokra törtük, illet-
ve kibontottunk az egyik faszénégető
boksát, amelyből mintegy 150 kg
faszenet nyertünk. Kora délután kez d-
tük el az első kohósítást (1. kép). Hét-
órás fújtatás után vertük szét a bu ca -
kemence mellfalazatát. A beadagolt
kb. 14 kg gyepvasércből kb. 1 kg-os
vasbucát kaptunk, amelyet a kohóból
kivett melegében farönkön, fakala-
páccsal kockává tömörítettünk. Este
a másik faszénégető boksát is kibon-
tottuk, így további kb. 100 kg faszén-
hez jutottunk.

A tábor negyedik napján két bu -
cakemencében párhuzamosan dol-
goztunk. A nap végére, kb. 18 kg
gyep  vasérc kohósítása után az egyik
bucakemencéből 2 kg tömegű vas bu -

THIELE ÁDÁM

Őskohász Tábor Somogyfajszon

állítani összefüggő, tömör vegyületi
réteget, amely a kezelés idejének
növelésével vastagodik (4. ábra).
Megállapítható továbbá, hogy azonos
paraméterek mellett az 1.2312 jelű
acél felületén keletkezik a legvasta-
gabb, míg az 1.2379 jelű acél felüle-
tén a legvékonyabb vegyületi réteg.
Ennek oka az ötvözők mennyiségé-
ben keresendő, hisz a nagyobb
mennyiségű ötvöző nagyobb mérték-
ben gátolja a nitrogénatomok diffúzió-
ját az acél belseje felé.

Mikrokeménység-mérővel meg-
mértük a darabokon a keménység
eloszlását a felülettől befelé haladva,
és a mérési eredményekből megha-
tároztuk a nitridált réteg vastagságát
(NHT) úgy, hogy a darab magke-
mény ségéhez hozzáadtunk 50
HV0,02-t (2. ábra).

A mért NHT-értékek a vegyületi
réteg vastagságához hasonlóan az
1.2312 jelű acél esetében a legna-
gyobbak, és az 1.2379 jelű acél ese-
tében a legkisebbek. A hőkezelés
idejének növekedésével a nitridált
réteg vastagsága az elvártak szerint
növekszik (5. ábra).

Összefoglalás

Az SLR-5 típusú nitridáló kemence
telepítésével és beüzemelésével a
Miskolci Egyetem Anyagtudományi
Intézetében lehetővé vált egy, az
iparban elterjedten alkalmazott ter-
mokémiai kezelés tanulmányozása,
mind laboratóriumi mérések elvégzé-
sével, mind ipari méretű hőkezelések
végzésén keresztül.

A berendezés lehetőségeit ki -
használva kívánunk hozzájárulni a
kevésbé elterjedt technológiák (utó-
oxidáció, szakaszos nitridálás) szé-
leskörű elterjesztéséhez a pontosan
szabályozható paraméterek és mér-
hető eredmények segítségével.

A kutatómunka a TÁMOP-4.2.1.B-
10/2/KONV-2010-0001 jelű projekt
részeként – az Új Magyarország
Fejlesztési Terv keretében – az
Európai Unió támogatásával, az
Európai Szociális Alap társfinanszíro-
zásával valósult meg.
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cát húztunk ki, amely azonban a tö -
mö rítés során darabokra törött. En -
nek oka az volt, hogy az összegyűj-
tött gyepvasérc nagy mennyiségben
tartalmazott foszfort, amely a ko hó -
sítás során részben a vas bucába is
bekerült, és azt törékennyé tette. A
másik bucakemencéből, 7 kg gyep-
vasérc kohósításával nyert vasbuca
mindössze 0,5 kg tömegű, de jól
kovácsolható volt. Ezt többszöri
újrahevítéssel vasrúddá kovácsoltuk

(2. kép). Az utolsó nap került sor a
negyedik kohósításra, amelynek
eredményeként ismét törékeny vas -
bucát kaptunk. Napközben a kohá-
szattal párhuzamosan a kapott
vasbucák kovácsolása volt a prog-
ram.

A sikeres és eredményes Ősko-
hász Táborért köszönet illeti a részt-
vevőket, akiknek a kitartó munkájával
feleleveníthettük a középkori magyar
vaskultúrát. Közös erőfeszítéseink

eredményeképpen a táborozók új,
máshol át nem élhető élményekkel
lehettek gazdagabbak. Bízunk ab -
ban, hogy a jövő nyáron ismét So -
mogy fajszon megrendezésre kerülő
Őskohász Táborban újabb résztve-
vők ismerkedhetnek meg azokkal a
nehéz és fáradságos korabeli
vaselőállítási és -megmunkálási tech-
nológiákkal, amelyek során közös
munkával eljutunk a földtől a vastár-
gyig...

Fazola Fesztivál (VI. Fazola-napok) Miskolcon

1. kép. Működnek a bucakemencék 2. kép. A vasbuca újraizzítása

Az Országos Magyar Bányászati és
Kohászati Egyesület és helyi szerve-
zetei, a Rotary Club Miskolc, az É sza  k-
 kelet-Magyarország Ipar tör té ne té nek
Ápolásáért Alapítvány, az Északerdő
Zrt., a Miskolci Egyetem, az MMKM
Kohászati Múzeuma, a B.A.Z. Megyei
Mérnöki Kamara és több helyi oktatá-
si, kulturális intézmény közreműködé-
sével szeptember 14–15-én hatodik
alkalommal ren dezték meg a hazai
kohászok, bá nyászok és erdészek
már hagyományosnak mondható
talál kozóját, a Fazola-napokat. 

A kétnaposra tervezett rendezvény
első napján, szeptember 14-én Mis -
kolc város főutcáján a Miskolci Egye -
tem hallgatói „párbeszéd sátorban”
találkozhattak a város lakosaival, diák-
jaival. A Centrum Áruház előtti téren
pedig a Rotary Club Miskolc díszmű -
ko vácsai tartottak mesterség bemuta-
tót nagy érdeklődés mellett. A város

két pontjára történő kitelepülés célja a
Miskolci Egyetem, a műszaki pályák
nép sze rűsítése, a kö vetkező napi Fa -
zola Fesz tiválra, kiemelten a XII. Dísz -
műkovács-versenyre az ér deklődés
felkeltése volt.

A Fazola Fes z tivál értékét nagyban
növelte a Miskolci Területi Akadémiai
Bi zottság (MAB) székházában pén -
teken, szépszámú érdeklődő részvé-
tele mellett megtartott „Energia és
Környezet 2012” című szakmai-tudo-

1. kép. A szabadtéri rendezvény résztvevői a műemlékkohónál
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mányos konferencia. Dr. Lakatos
István akadémikus, a MAB elnökének
megnyitó és bevezető gondolatait
követően négy előadás hangzott el.
Dr. Bokányi Ludmilla egyetemi docens
(ME) „A biogáz előállítása és haszno-
sítási lehetőségei az energiaellátás-
ban” címmel, dr. Tóth Anikó egyetemi
docens (ME) „Helyzetkép Magyar-
ország geotermikus energia termelé-
séről és hasznosításáról” címmel tar-
tott előadást. Dr. Palotás Árpád B.
egyetemi tanár (ME), Vécsi György
igazgatósági elnök (Miskolc Holding)
„Miskolc város komplex energetikai
koncepciója – energiahordozó-import
függőségünk csökkentése a megúju-
lók és a szén részarányának növelé-
sével” címmel, majd Törő György okl.
bá nyamérnök (OMBKE-Borsod) „A
szénbányászat lehetséges jövőképe a
Borsodi Szénmedencében” címmel
megtartott előadása számos kérdést
ébresztett a hallgatóság körében.

Az első nap záró programja a Bartók
Béla Művelődési Házban megrende-
zett hagyományőrző szakestély volt. A
Miskolci Egyetem hallgatói segít sé -
gével előkészített színházter met több
mint százhúsz bá nyász, erdész, ko -
hász, a helyi szervezeteket képviselő,
illetve szakmáinkkal szimpatizáló meg-
hívott vendég népesítette be. A szak-
estélyt dr. Lengyel Ká roly, egyesüle-
tünk főtitkára és Markó István okl. bá-
nyamérnök el nökök közösen vezették. 

A Fazola Fes z tivál szabadtéri prog -
ramjai szep tember 15-én, szo mbaton
Új mas  sán a Fa zola műemlékkohó tér -
sé gében voltak (1. kép). Az Északerdő
Zrt. támogatásával és a Perecesi Bá -
nyász Fúvós ze nekar közreműködésé-

vel zenés erdei kisvonat is indult az
ünnepi megnyitóra. Bár az időjárás
nem volt kegyes a délelőtti rendezvé-
nyek ideje alatt, a szemerkélő eső el-
lenére számos látogató jelenlétében
zajlottak az események. Az ünnepség
hivatalos része a diósgyőri kohászok
emlékkopjafájának megkoszorúzásá-
val és a fúvószenekar szabadtéri kis
hangversenyével zárult. A kopjafán
koszorút helyezett el Miskolc Város
Önkormányzata, a Miskolci Egyetem,
az Országos Erdész Egyesület, az
OMBKE, a B.A.Z. Megyei Mérnöki
Kamara, a Vasas Szakszervezeti Szö -
vetség és a Diósgyőri Kohász Klub. 

A Fazola műemlékkohó látványcsa-
polását a Fazola-napi hagyományok-
nak megfelelően a tiszteletbeli kohász
avatása előzte meg. A diósgyőri kez-
deményezésre indult kitüntető címre
ez évben a hazai kohászok adtak ja-
vaslatot dr. Patkó Gyula, a Miskolci
Egyetem rektora személyében. Az
ünnepség résztvevői előtt dr. Nyitray
Dániel mutatta be a jelölt szakmai élet-
pályáját, majd a feltett kérdésre adott
válasza alapján a dr. Gácsi Zoltán, dr.
Bakó Károly, dr. Lengyel Károly, Pi -
varcsi László, dr. Fegyverneki György,
dr. Dúl Jenő, dr. Kiss László és Leskó
Zsolt kohómérnökökből álló bizott-
ság örömmel adott helyt a kohászok
kö zösségébe való befogadásának
(2. kép). A bizottság egy korsó sörrel
adott áldást a friss tiszteletbeli kohász-
ra, hogy a műszaki szakembernevelés
és a hazai kohászképzés érdekében
végzett munkája közösségünk javára
váljon. Délután az igazi napsütéses
őszi idő sok érdeklődőt csalt ki a
Fazola műemlékkohóhoz, illetve sok

vendéget maradásra biztatott. A Ro -
tary Club Miskolc szervezésében
rendezett XII. Díszműkovács-verseny
rész t vevői nem csak a készített tár-
gyaikkal, de szakmai tudásuk művé-
szi színvonalával is a kovácsüllők-
höz láncoltak sok kíváncsi vendéget
(3. kép). Ezenkívül számtalan lehető-
ség volt a kézügyesség, a kreativitás
egyéni ki pró bá lására, a népi mes ter -
sé gek meg  ismerésére. Bemutat koz-
tak fiatal ötvösök és kovácsok, fa- és
fémmegmunkáló, illetve fazekas nép-
művészek, volt éremöntés és érem-
sajtolás is.

Az Északerdő Zrt. erdei iskolája,
lovagoltatási kínálata, a Kohászati
Múzeum és az Anyagtudományi Kar
múzeumpedagógiai, ügyességfej-
lesz tő foglalkozásai maradandó él -
ményt jelentettek elsősorban a fiata-
lok számára. 

A B.A.Z. Megyei Mérnöki Kamara
vendégváró sátrában Holló Csaba
megyei elnök, a Miskolci Egyetem
sátrában a két kar hallgatói, oktatói a
műszaki tudományok iránt érdeklődő-
ket várták szakmai beszélgetésre,
míg az Észak-Kelet Átjáró Egyesület
sátrában pedig a perecesi bányate-
lep és a vasgyári kolónia történetét,
korabeli mindennapi életét mutatták
be archív fényképek segítségével.  

Összességében a rendezvény a
szervezők kitűzött céljait teljesítette.
Hagyományaink ápolása mellett
mintegy 2000-2500 látogató, érdeklő-
dő számára biztosítottunk lehetősé-
get a műszaki szakmák megismeré-
sére, és tartalmas programot a kikap-
csolódásra vágyóknak.  

�� Dr. Bőhm – Dr. Nyitray

2. kép. Dr. Patkó Gyula rektor, tiszteletbeli kohász a bírálóbi-
zottság gyűrűjében 3. kép. A díszműkovács-verseny egyik részvevője




