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ALUMINIUM

A MAGYAR BANYASZATI ES KOHASZATI EGYESULET ALUMINIUM SZAKOSZTALYA
S A MAGYAR ALUMINIUM B8 KONNYUFEMKUTATO INTEZET FOLYOIRATA

Uj lap indul meg, amely az aluminiumipar és kutatis problémaival fog foglal-
kozni. Feladata, hogy a szakma fejlodését minden téren eldsegitse és az elért eredmé-
nyekrol a bel- és kiilfoldi kozonséget minél szélesebb korben tdjékoztassa.

Hazink természeti adottsagai aluminiumiparunkat nemzetgazdasagi életiink egyik
stilypontjava teszik és a szakma minden dolgoezéjanak kitelessége, hogy szinvonalat olyan
nivora emelje, hogy a kiilfolddel az osszeha sonlitast kibirja.

Ezen a téren még sok temnivalonk van, mivel az elmilt rendszer célkitiizéseinek
nem felelt meg iparunk ilyen irdnyu fejlesztése, hanem ellenkezileg: ahelyett, hogy érté-
kes nyersanyagunkat, a bauxitot itthon igyekeztiink volna feldolgozni, annak 989 -at kiil-
foldre szallitottuk.

Népi demokréciank a Szovjetanioé ta mogatasiaval méar az elmult években dintben
megvaltoztatta ennek az iparnak a helyzetét és minden segitséget megadott arra, hogy az
eddig gyermekcipsben jirt magyar aluminiumipar elétt komoly fejlédés perspektivai
nyiljanak meg, Gondolunk itt elsdsorban azokra az igen jelentis beruhazasokra, amelyek
ebben az iparban tiorténtek. Legelsosorban az almasfiizit6i timfoldgyar épitésére, amely
Europanak egyik legfontosabb timfildiizeme lesz.

A termelés felfejlesztésén kiviil a kormanyzat érdeklodése az aluminiumkutatas
felé is iranyult és az Aluminium Tanacs és Kutatd Intézet létrehozasaval megteremtette
azt az alapot, ami ezen iparag korszeriisitéséhez okvetleniil sziikséges.

Komoly és versenyképes aluminiumiparnak nem egyetlen alapanyaga a bauxit.
Ennek feldolgozasahoz mas szamos nyersanyagra van sziikség. Ezek koziil hazankban tobb
egyaltalain nem, vagy csak csekély mennyisé gben taldlhat6. Eppen ezen g téren varaak
kiilonosen nagy feladatok az aluminiumipar dolgozdira.

Ki kell dolgoznunk olyan eljarasokat, amelyeknek segitségével az eddig kiilfoldrol
behozott segédanyagokat hazai termékekbél tudjuk elfallitani, hogy igy iparunkat gazda-
sagosabba tegyiik és a kiilfoldi behozatalt a sziikséges minimumra csikkentsiik.

Ezt a feladatot csak dgy oldhatjuk meg, ha a kutatas és az é16 ipar kozott szo-
ros kapesolatot teremtiink,

A tudoményos kutaté munka eredm ényeinek és az é16 iparban felmeriilt problé-
méknak megoldasa csak ugy lehetséges, ha mindkét vonalon elért eredményeket min-
denki részére hozzaférhetévé tudjuk temni. Ezt a célt szolgéilja az Gjonnan induld folyé-
irat, amelyben nemcsak a miiszaki szakember ek, hanem az Gjitoé dolgozok szazai is a ter-
melés kérdéseirdl véleményiiket nyilvanithatjadk és az elért eredményekrdl kolesonosen
beszamolhatnak és tudomast szerezhetnek.

Az ,Aluminium* folyéiratnak kell majd az egész magyar iparban az aluminium-
kérdés iranti érdeklodést ébrentartania és az uj felhasznalasi lehetdségekre a figyelmet
felhivni.

A lap ismertetni fogja a kiilfoldi szakmai fejlédést is, tiikre kell, hogy legyen
mas orszagok lelé népi demokraciank e téren elért eredményeinek.

A fiata] magyar aluminiumipar gazdasigossag vonalin még nehézségekkel kiizd:
ezeket a nehézségeket azonban dolgozoink le kell és le fogjak gydzni,

A magyar bauxit és az ebbél elGallitott aluminium memcsak a magyar csaladok
ezreinek biztosit majd kenyeret, de a népi demokraciank gazdagsaganak aranynal bizto-
sabb alapjat képezheti,

BECKER ERVIN
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Magyar Aluminium Kutaté Intézet kozleményei

1. szédm.

I. Kis hamutartalmu szén nyerése szénelokészitéssel
(fizikai moédszerekkel)

Az aluminium gy drldsdnalk eqyik legfontosabb nyersanyaga a szénanéd, melyet ezidG szerinl kiil-
joldrél szerziink be. Ennek oka abban taldalhalo, hogy ennek a szénanyagnak a hamutartalma 19, alatt kell
hogy legyen. Magyarorszdagon ilyen szén nincs, foldiolaj lepdrldsanak maradvdanyai pedig csak cselély mennyiséq- -

ben dllanak rendelkezésre. Az Aluminium Kulaté I ntézet a soproni Miiegyetem professzorainak

bevondasdval

nagyszabdsi kutatémunkdt inditotl m»g — mindjart szervezésének' elsé idejében — hogy a Magyarorszdgon
talalhalé szenek hamucsékkentési eljardsait tanulmdnyozza. Alabbiakban kozéljik dr. Tarjdn Guszidv szén-
elbkészits munkdlatait, melyek fizikai modszerekkel, valamint dr. Romvalter Alfréd munkdlatait. melyek k-
miai médszerekkel valé hamu cséickeniési vizsgdlalokat oiclnel: [ol.

PR TARJAN GUSZTAV

Typsu Tycras:

Ho:ry!lene yras ¢ HH3CKHM COJAepXXaHHeM 30/bl
gomoi noaroroskoit (buzmueckumu cmocobamum)

A CTaThbsl 3aHHMAETCsl BO3MOMHOCTBIO COKpAIIeHHs CO-
Aepwanns 30161 yraeit Benrpay, uro6st noaywenssiit yroin
OB MOAXOAAIMI /ISt HPOH3BOJICTBA HEODXOAMMOIl Yroib-
HOif aHoAbl npu npoussoicTse amomusus, [loaroroska
npousxoaut prorammeit. Ha ocnosanun pesyabraros omnni-
TOB HOJyYeHWe YISl C cojepkanuam 30iabi menbme 19/g
He yAajJ0Ch HH U3 JOPOrCKOro, HM H3 KOMJIOCKOTO YIS,

Gustavus Tarjan: Obtention of low ash content
coals by coal preparation. (Physical methods.)

The articie describes the possibility of reducing
the ash content of Hungarian coals to such an extent
that these coals can be utilised for the production of
anodic coa] electrodes required by aluminium reduc-
tion plants. The preparation is effected by flotation.
The results of the experimenis carried oui have
shown that coals with an ash content less than 1
per cent could not be obtained either from coals
gained at Dorog or Komio,

Gustay Tarjan: Gewinnung von Kohle mit kiei-
nem Aschengehalt durch Kohlenaufbereitung. (Me-
thode der Physik.)

Der Artikel beschiftigt sich mit der Moglichkeit
der Verminderung des Aschengehalis der ungarischen
Kohien auf ein s, dass die gewonnenen Kohlen
zur Herstellung der zur Fabrikation von Aluminium
notigen Kohlenanoden entsprechen. Die Vorbereitung

gelang die Herstellung einer Kohie mii einem Aschen-
gehalt von unter 1% weder aus der Doroger, noch
der Komloer Kohle,

A gyakorlatban elsésorban a szénnek fajsuly
szerint vaé szétvalasztasa johet szoba, nehéz o'datok-
kal \fag{ szuszpenziokkal. P). a kalciumkiorid-oldattal

e

dolgoz6 Lessing-féle, vagy Bertrand-fée eljards, vagy a
Chance-féie homokszuszpenzios, a Vooys-iéle barit- és
agyagszuszpenzids, a Tromp-fée — esetleg a Vogel-féle

— magnetit szuszpenzios el jaras.

A Vogel-féle eljardssal a magnelit-szuszpenzié or-
vényiésmentes, laminaris aramo'tatisa utjan 0,5 mm-es
szén is feldolgozhaté még, a tobbi eljarads alkalmazhaidsa-
ganak alsé szemnagysag-hatara a gyakorlatban 2—3 mm
koriil van, de az oics6bb szuszpenzids eljarasokkal gaz-
dasadgosan — megfeleld nagy teljesitménnyel — csak a
7—8 mm-né] durvabb szén készithets eld.

Finom iszapok e'dkészitésére a lege'terjedtebben hasz-
nalt eljaras a flotdias, vagy usztaté eljaras.

Dorogi és kom!i szénnel végzett elGkészitési kisér-
letek adatai és eredményei a kovetkezok:

A) Makroszképikusan homogénnek l4tszé, kb. 8%
atlagos hamutartalmi dorogi szénmintat mozsér-
ban 3 mm-re feltérve, a nyert termény szitaelemzése:

~ mm S(Ll,vo,‘n
3-1 75.84
1—1.5 12.90
0.5-0 71717.276
100.00

A 3—1 mm-es osztdlyt nehéz folyadékokkal négy

erfolgt durch Flotation, Auf Grund der Versuche részre, az 1—05 mm-es osztilyt két részre vélasziva:
. i S7araz Kumulativ
g Sily © Viz © Hamu © T e
Fajsily v % lo lo hama %/ stly 9 ] PR
3—1 mm 1 —1,342 3,04 7,07 3,42 3,68 3,04 3,42
2 1,842 1,375 51,54 7,20 3,71 4,00 54,58 3,69
3 1,375 —1,465 37,07 7,93 5,04 6,01 91,65 444
4 1,465 8,35 4,42 42,01 4394 | 10000 | 758
1—0,5 mm | 1 —1,375 38,37 5,39 4,25 4,49
2 +1,375 61.13 6,68 11,00 11,00 100,00 8,41

(A hamuképzd alkatrészek savas oldas atjan valo
tovabbi csokkentésére irdnyulé vizsgalatot dr. Romwa'ter
Afréd tanartirsam az 1—05 mm-es osztdly 4,49%
hamutartalmi 1, terményével végzett, ennek a termény-
nek voit ugyanis legfehérebb s igy fe'tehetSleg Ca-ban
legdiisabb a hamuja.)

B) A komloi szénmintakka] végzett kisér-
letek.

1. A kom!6i at'agszénnek kb, 60%-a a 10. telepbdi.
20—20%-a a 8. és 12. telepbl vaié. A szénnek kb. 20%-a
| mm-né| finomabb és kb. 40—50 sily %-a 1—10 mm
kozé esik.

A Komién a bényabol kikeriié aknaszénbdl hosszabb
idén &4 gyijtott 1—8 mm-es atlagszén hamutar-
ta'ma 18,7}’% volt. EbbS! a szénbd! nehéz folyadékok segit-
ségével az alabbi eredményeket nyertem:




L. Ki: hamutartalmi szén nyerése szénelGkészitéssel (fizikai modszerekkel) 3

Fajsal Stly 9/ Hamu |- 7!\’Aur}mlanrvr =
s g Ve stily 9/ | hamu 9/
—1,275 2,48 1,04 2,48 1,04
1,275—1,300 | 207 236 | 2323 } 222
1,300—1,330 23,49 5,53 46,72 | 3,88
1,330—1,400 22,58 10,63 69 30 6,09
sth.
| | | 100,00 | 18,7

A 10, telepbs} néhan
szénmintat gyujtottink.

tiszta (kis hamutartalmii)
zeknek jellemz6 adatai a kovet-

- Kumuativ 3

Jel Fajstly | SpY o s o
0/0 u.0

4b 1 —1,280 1,72 0,788] 1,72| 0,79 | 1,76

2| 1,280-1,287 | 31,50| 1,82 | 383,22 1,77 | 1,79

3| 1,287—1,312 | 59,11 | 2,94 83,38} 2,47 | 1,94

4| 1,312—1,335 7,606| 5,43 | 90,89 2,72 | 1,82

5 ~+1,885 9,11 10,17 100,00/ 840 | 1,78
Ha 1 —1.280 20,23} 1,35 | 20,28 1,85
21 1,280—1,287 | 19,40 2,11 | 35,18 1,67
3| 1,287—1,812 | 2221 450 | 5734 277
4| 1,312—1,333 | 2296| 7,04 | 80,30, 3,99
5 +1,333 19,70 | 15,47 | 100,00/ 6,25
b 1 —1,280 2280} 1,28 | 22,80 1,28
2| 1,280—1,287 | 35,87| 1,64 | 58,17 1,50
3| 1,287—1,312 | 18,12| 4,25 | 76,29 2,15
4| 1,312—1,333 | 999 751 | 8628 2,77
5 41,333 13,72 117,12 | 100,00 ﬂ

(Dr. Romwater a 308 sity%-nyi 1,077% hamutar-
talma 2b/1 jelii terménnyel végzett a hamu tovabbi csok-
kentése céljabol savas oldasi kisérleteket.)

A 2a és 2b jelli mintak 1,275-né] kisebb fajetlyi ter.
ményeinek egyiittes hamutartalma 1,092% és sdalykihoza-
tala az eredeti nyersanyagra vonatkoztatva (a 2,7 mm-
nél finomabb részt is a nyersanyaghoz szamitva) 18,89%.
(A 27 mme-né| finomabb osztilyban levé kis hamutar-
taimi frakcié nehéz folyadékkal valé izemi kinyerése
mar nehézkes és koltséges.) Komléi szénnél a koksz-

kihozatal 70%-a tehetd, vagyis a koksz hamutartalma ift

kb. 1,56% lenne.
Az 5a és 5b mintdk (1,280-né] kisebb fajsilyi) 1. ter-
ményeit Osszekeverve és tovabb apritva :

- A minta Hamu
22 = mm Sily ©
< ;;, megnevezése = b fa %
2 | V.szint, 13. csapat | a -+10 51,4 4 36
munkahely érl b | 10—-2,7 33,3 4,46
vald minta ¢ —2,7 16,2
100,0
3 | VL szintI gurito, | a <+10 36.2 6,74
6. csapat munka- | b | 10—2,7 34,8 5,48
helyén vett minta | ¢ —2,7 290 5,42
100,00 | 592
4 | VL szint, 5. csapat | a +10 75,64 | 3,78
muokahelyén vett | b | 10—2,7 18,98 | 3,40
minta ¢ —27 5,48
100,00
5| Osztoszint, 7. e¢sa- | a -+-10 37,7 6,25
pat munkahelyé- | b | 10-2,7 36,3 4,74
rél valé minta e —2,7 26,0 6, b4
100,0 5,75
Az egyes mintaknak nehéz folyadékokkal valé szepa-
ralisa az alabbi eredményeket adta:
Kumulativ
s ot Sily | Hamu SRS =
Jel Fajsiily o, s Tﬂly [atan Viz¢/,
0/ 0/
o o
| P
2a 1 —1,275 17,3 1,110} 17,3 | 1,110 2,34
2 | 1275—1.28 | 33,8 1,49 51,1 | 1,364 | 256
3 | 1,28—1,300 | 27,9 3,22] 79,0 | 2,02 | 2,58
g +-1,300 21,0 13,31 1100,0 | 439 | 2,22
2b 1 —1,275 30,8 1,077 30,8 | 1,077 | 2,36
2 | 1,275—1,28 | 18,8 1,562| 49,8 | 1,26 | 2,30
3 | 1,28—1,300 | 26,8 2,807| 76,4 | 1,80 | 2,28
i | +1.800 | 236 [18,06 1000 | 446 | 1,93
3a 1 —1,280 0.2 4,86 02 | 486 | 2,58
2 | 1,28—1,300 | 19,8 338 | 200 | 3,40 | 1,54
3 | 1,301,335 | 41,0 515 | 61,0 | 4,58 | 1,25
i +1,335 | 89,0 |10,13 [100,0 | 6,74 | 1,05
3b 1 —1,28 3,6 | 1,26 386|126 | 1,8
2 | 1,28-1,300 | 87,3 1,97 409 | 1,91 | 1,09
3 | 1,30—1,385 | 343 4,66 75,2 | 3,16 | 1,18
4 41,335 248 112,52 | 1000 | 5,48 | 0,90
da 1 —1,275 2,881 1,78 2,88 1,78 | 1,26
2 11,275—1,28 | 24,10| 1,73 | 27,06/ 1,74 | 1,88
8 | 1,28—1,305 | 46.82| 3,31 | 73,88 2,74 | 1,45
4 |1,306—1,335| 20,00) 577 | 93,88/ 3,38 | 1,49
-+1,335 9,11 110,17 |100,00/ 3,40 | 1,78

mm Suly*/, Hamu °/,
A —+1 24,40 1,490
B 1 —05 32,76 1,345
C 05-0,2 20,82 1,319
D 0,2—0 22,02 1,487
100,00 1,406

A harom els6 osztalyt fajstly szerint szétszepardlva:

Jel Fajsuly Sualy °/° Hamu °/,
A/ 188 61,6 1,092
2 -+4-1,28 38,4 2,128
100,0 1,490
B/1 —1,28 80,17 1,008
2 -+1,28 19,83 | 2,707
100,00 |T1.3%5
b —1.275 9 7
O AT
8 -+1,28 45,3 1,929
100,0 1,319
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Az A), B), C) kisérleteknek 1,28-nal kisebb fajsiilyu
terményei egyiittesen 0,99% hamut adnak, az 575%
hamutartalmii eredeti nyersanyagra vonatkozo 8,4% sily-
kihozatallal. 5

A 2 jeii (V. szint, 13. csapat) komléi szénminta —
16,2 sﬁly‘)d-nyi — 2.7 mm-né| Finomabb részének szem-
nagysig szerinti megoszlasa:

1—0,5
25,1

(Osszesen
100,0

Saly 46,1

Ebbdl az 1—0,2 mm-es részt és a 0,2 mm-nél fino-
mabb részt kiilon-kii'on feny&olajjal mint habképzd
reagensse| flotdlva a kovetkezd eredményt nyertem:

Suly ), |H ] Kumulativ
u amu
Lk fo suly ¢/, = hamuo/,
1-—02mm | 1| 85,14 2,75 8515 | - 2,75
SRR Al | (52 18,44 2,563 53,68 2,68
3 4,66 4,50 58,14 2,82
4| 418 | 1118 | 10000 682
02—0mm | 1 40,06 4,21 40,06 | . 421
— ) L5004 6,25 90,10 | 5,35
3| 99 | 425 | 10000 | 903
A kisérletek mega:lapithatjuk,

eredménye alapjan
hogy a széne!Gkészités médyszereivel (fajsuly szerint valo
szeparalassal, vagy fotdidssal) a kivant cél: az 1%nal
kisebb hamutartalmi koksz nyerésére a'kalmas 0,6—
0,7% hamutartalmii szén e!6alitdsa sem a dorogi, sem
a komi6i szénbG] nem sikeriil ugyan, de a kom'si szénnél
a megkivant 0,7%-o0s hamu-hatar — gyakor.atitag is meg-
feleld et'ykihozatallal — erdsen megkozelithetd.

Sopron, Erc- és széneifkészitéstani intézet.

. A szén hamuképzé alkatrészeinek eltavolitasa
vegyi uton

DR ROMWALTER ALFRED

Hp. Pomsamsrep Amnpen:

Xumuueckoe yaaneHwe COCTABHBIX WacTel yris, 06-
PasylOmEX 30Jy. OJrta HaydHas CTaThd Havaja XHMH-
geckoe y/aleHHe COCTaBHLIX dYacTeil yrasg, oOpasylommx
30JIy HAa JOPOrCKOM Yyrie mW npojo/kaia Ha KOMJIOCKOM
yriae. Pe3y}lb'l‘a‘l'bl SKCIHEepPHMEHTOB CBeJeTeNbCTBYeT O TOM,
YTO OCTATKH 30/bl (DPaKIuUM Hallero kamexHoro u 6yporo
yr/Ist, NOJAYYeHHON IyTeM NOATOTOBKH YIS 3HAYHTEILHON
noTepeil Mo Becy, BCAEICTBHE KHCIOTHOIH 3KCTPAKIUH MO-
ryr ObiTh coxpainensl Himke 19/,

Dr. Alfred Romwalter: Separation of ash pro-
ducing parts of coal by chemica] process,

The first studies in this connection werzs carried
out with regard to Dorog coal and then continned
by Komlé coal. The experiments have hown that the
ash content of fractions of coal and brown-coal
obtained by coal preparation with an important
weight output can be reduced to under 1 per cent
by acid extraction.

Dr. Alfred Romwalter: Entfernung der aschen-
bildenden Bestandteile der Kohle aui chemischem
Wege.

Die auf chemischem Wege durchzufiihrende Ent.
fernung der - aschenbildenden Bestandteile wurde
vorerst mit Doroger Kohle, sodann mit Komloer
Kohle durchgefiihrt. Die Ergebnisse der Versuche
beweisen, dass der Aschengehalt der im Wege von
Kohlenaufbereitung aus ungarischer Braunkohle und
Steinkohle mit bedeutenden Gewichtsausbeute ge-
wonnenen Fraktionen durch Saurenextraction unter
1% gebracht werden kann.

A szenesii)d anyaghalmaz él6lények maradvéanyaibo!
gyfilt dssze, tehat az egykori szervezeteket felépit vala-
mennyi elemet tarta'mazza. Allagéba a levegb €s viz moz-
gdsa 4svanyi anyagot is juttat, részint a szerves marad-
vanyok gyiiiése kozben, de utdbb is. S6t a szenesiild ha!-
maz a foldkéregben mozg6 vizzel sajitos anyagiorgalmat
folytat: dtad a viznek o'dhat6é anydgokat, a keletkezd oldat
megtamadja a szomszédos kozeieket és a belGiik oldé-
doft alkatrészek koziil a szenesiils halmaz egyeseket meg-

kot, részint adszorpcid, részint vegyiilel képzddése révén.
Igy a szenesiild halmazbei hamuképz6k mindeége és
mennyisége fokozatosan valtozik. ‘

Eitiizeléskor az égéstermékek zo6me a fiisigdzban
tavozik, a hamu ellenben szidrd alakban marad vissza és
mindezeknek az égéstermékeknek az Osszes silya tobb-
szorose az elégett szén silyénak, mert felépitésiikben
sokkal nagyobb szerep jut a ievegd oxigénjének, mint a
szenet fe.épitd elemeknek. Tehat a hamu is égéstermék,
nem volt meg készen a szénben, hanem a hamuképzo
alkatrészekbdl és a levegd oxigénjébdl vegyi folyamatok
révén keletkezett, Mégis a szén ,hamutartalma”-rél szo-
lunk és ez a pongyo.asag az idevdgd miiszaki definiciok-
ban is meghtzdédik, példaul a ,tiszta szén” fogalmaban,
mert az altalaban elfogadott meghatirozas szerint a tiszta
szén == 100% (hamu —+ nedvesség). De még az eitiize-
léskor visszamaradé hamu mingsége é mennyisége is az
eltiizelés koriilményeits] fiigg. Ha példaul valameiy szén-
b6] vorés izzason vaio eﬁmmvasztéskor CaCOs marad
vissza, akkor ugyanez a szén fehér izzason hamvasztja
CaO-t hagy hétra, vagyis az utébbi hamu égetett mész
és az elGbbinek, a mésznek csak 56%-a.

Iparunk eziddszerint 1%-nal kevesebb hamut hagyé
kokszra szorul, elsGsorban az AlOs elektroliziséhez sziik-
séges Soederberg elekirodak elBallitasihoz. Iiyen koksz
csak 0,5—0,7%-nyi hamut hagy6 szénbdl késziilhet, de a
szenek altalaban sokkal tobb hamut hagynak. Ebbgl a
koriilménybs) szarmazik a né&lunk napjainkban iij feladat,
hogy a szén hamuképzdinek mennyiségét apasszuk, vagyis
a szénbd] hamuképzd alkatrészeket eltavolitsunk. De
régen iparosodott orszdgokban mdr ezelStt is jelentkezett
a koriilirt sziikséglet, mert a petré’eumkoksz és a szurok-
koksz hovatovabb sehol sem elég és ardnylag kevés elég
kicsi hamumennyiséget hagyé szén &l rende’kezésre,
Részletes irodaimi 4tnézetet kdzdl példaul dr. Ing. Susi-
mann az idevagd, vildgszerte végzett kisér'etekrdl: ,Ent-
fernung der mineralischen Bestandteile von Braunkohlen
mit Sduren und das kohlenchemische Verhalten nahezu
aschefreier Braunkohlen” cimii dolgozatdban (Braunkoh'e
37, 1938, 226—231 és 244—251), sajat kisérleteinek ismer-
tetése kapcséan.

Nyilvanvalé, hogy fizikai (szénel6készits) miivelettel
csakis a rogos hamuképzs a'katrészeket lehet a kellGen
felapritott szénbd| eltdvoiitani. Ellenben kolloidfinoman el-
oszlott, avagy szerves kotésben foglalt, atomdiszperz
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Thamuképzok eltavolitasa fizikai eljardssal jehetetlen. Tehat
=elkeriilhetetlen a hamuképztk vegyszerekkel val6 kioldasa
4 szénbGl és elsgsorban a kationok kiolddsa latszik célra-
vezetonek, bar szo lehet a szilikdtok, illetve az SiO: fluér-
‘hidrogénes kiolddsard] is. Kivanatos természetesen, hogy

a kezelésbe vett szén hamuképzéit mér eleve fizikai fiton-

lehetGleg apasszuk ¢és hazai szenekkel végzett ilyen kisér-
letekrs] elgljaroban dr. Tarjan Gusztay kartarsam be-
szamolt,

Kisérleteimet dorogi szénnel kezdettem meg, mert
ennek hamuja kalciumdis, tehat remélhets volt, hogy nagy
része s6savban ardnylag konnyen oldédik. Miutén 4tlaga
a légszaraz allapotra vonatkoztatva 6,4% hamut hagyott
az immediat”-elemzéskor és ennek a hamunak 66,8%-a,
kereken /3 része oldodott sésavban. Tekintettel a koksz-
-sziitkségletre, vonzé kérdés volt, hogy a dorogi szén
kokszabal mennyire oldhaték ki sésavval a hamuképzik.
Remélhetg volt, hogy a nem olvadé dorogi szén koksza
jobban be is boesdtja a vizes oldészert mint a nyers szén.
Szénmintdm a légszaraz allapotra vonatkoztatva 56,6%
kokszot hagyott. A koksz bemért porit sésavban féztem,
majd napokig 4llani hagytam benne, végiil sziirtem,
mostam 65 hamvasztottam. Péarhuzamos probik taniisiga
szerint a bemért kokszpor a savkezelés utdn 6,75%
hamut hagyott, tehdt a Iégszaraz allapotra szdmitva
6,75. 0,566 = 3,82% hamu maradt, vagyis a kokszpor
‘hamuképz6ibs] joval kevesebb (kb. 40,3%) oldédott mint
a szén hamujabol Ennek lattara a nyers szén savkezelését
kiséreltem meg.

Mir a szénelokészités megkivanja a kezelésbe vett
szén kelld apritdsat, de még inkébb al] ez a kémiai kiol-
«las szemszogébdl, mert az oldészer munkdja csak a szén-
szemesék feliiletérdl indulva haladhat a Dbelsejiik felé.
Segitségiinkre van ugyan a szemesék dtnedvesedése utédn
a diftuzio, de ez a folyamat tomott szerkezetii szeneink
esetében mindig igen lassi, tehat annédl inkdbb érvényesiil,
menné kisebb a szemesék mérete, Masrészt a finomra
orolt szén leginkabb nehezen nedvesedik, hidrofob, a
kozotte 1évg levegivel feliiszdsra hajlik. Hidrofob a dorogi
szén 6Orleménye is. Ezen a nehézségen péidaul alkohollal
segithetiink és elég a dorogi szén érleményét a vizes
oldészer redontése eltt szesszel nyirkositanunk. Akkor
viszont a vizes oldészerben sfirfi iszaprétegként iilepszik
és alandS kavarast kivan, de laboratériumi kisérleteknél
a kavarast forralds is pétolhatja. Eszerint dorogi nyers-
szénport bemérve boséges 5n sésavban hosszasan {6z-
tem, majd napokig éaztattam, végiil szamos, béven adagolt
iriss vizrészlettel dekantdlva mostam & lesziirtem.
Mosis kozben feltiing volt, hogy a sziir6n édthaladé mosd-
viz még a 10. részlet adagoldsa utin is klérionokat tar-
talmazott és ezek mennyisége a 15, mosévizben is alig
csokkent, Tehdt a nyers szén vagy igen erdsen adszor-
bedlja, avagy talin ioncsere révén meg is koti a mosésra
hasznalt sosavat példau) a

k a,4-HCl (k a,—1 Cl4-Ha)
vegyegyenlet-modell szerint, amelyben ,k” valamely leg-
alabb két vegyértékii kationt, ,a” pedig makromolekuldris
karbonsav aniont jelent Ha a zaréjelben allé (k a.—,Cl-+
‘Ha) szilard fazis, akkor szerves ,permutit”-al &llunk
szemben ¢és a hamuképzk apasztasit lehetéleg az
extrakcios elv alka'mazdsaval kell szorgalmaznunk, nehogy
a szi'ard és folyékony fézis kozott beallé megoszlasi
egyensily gétolja munkankat.

Igeri alapos mosds utdn a szénport elhamvasztottam
4s megallapitottam, hogy a nyers szén 6,4%-nyi hamuja
helyett csak 2% maradt, vagyis a sésavas kezelés folya-
mén a hamuképzék majdnem 69%-a kioldédott: valami-
vel tobb, mint amennyit a sésav a nyers szén hamujibd!
oldott.

. Mésrészt az is lehetségesnek latszott, hogy a ham-
vasztés homérsékletén a hamuképzok kozott lefoly6 reak-
ciék, vagy erds zsugorodis (feliiletesokkenés) miatt a
hamubsszetevék oldhatésdga csokken. Erdekes | volt
tehdt az 550. C°-ig hevitett dorogi fé'koksz savkezelése,
mert a [élkoksz szovete sziikségkép lazdbb a szén szove-
ténél. Ezt ‘a kisérletsort Fekete Lész!6 kohémérnokhall-
craté végezte el. A rendelkezésére bocsatott masik dorogi
szénminta a légszaraz é4llapotra vonatkoztatva 5,83

hamut hagyott az immediat elemzésben. Iyen nyersszén-
bol a leirt médon sésavval a hamuképzok 47,3%-a oldé-
dott, wélkoksz kihozata 60.5% volt és az utébbibdl ismét
sOsavas mosas révén a hamuképzék 47,27%-a oldédott.
Tehat a félkoksz savkezelése elgnnyel nem jar és a nyers
szén extrakcios mosédsa indokolt,

De miel6it erre a; ttra tériem, ellendrzéskép meg-
kiséreitem a feltételezett makromolekulds szerves sok
ronesolasat hé alkalmazasa nélkiil, mert remélhets volt,
hogy igy a tomott szénszovet fellazul és a hamuképzok
is konnyebben o!dhatok maradnak. Roncsolészerként a
tomény kénsav kinalkozott, mert példdul a nyers anyagot
is megbontja. Porcellintégelyben 1 g dorogi szénporra
8 g tomény kénsavat mértem be, joI Osszekevertem az
clegyet, mire hamarosan és észrevehetg melegedés koz-
ben siirli, kdsas rendszer keletkezett és gyenge kén-
dioxid szag lépett fel. Félnapi allas utdn a keverék visz-
kozitdsa valtozat'an volt; ezutdn boséges vizben diszper-
géltam a keveréket, a higitdst sGsavval erGsen megsava-
nyftottam és forraltam. Lehiiés kozben a szén j6l Jeiilepe-
dett, a felette all6 vizes oldat majdnem szintelen volt.
Végii] lesziirtem a szénport é huzamosan kimostam.
Hamvasztaskor az 1 g szénpor bemérés eredetileg
6.4%-0s hamuja helyett csak 1.7% maradt, tehit a hamu-
képzok 73.4%-a oldodott.

Tekintettel a szilikatos hamuképzdkre megkiséreltent
a fluorhidrogénsav és sosav egyiittes alkalmazésat is.
Ezekhez a kisérletekhez 8,5% hamut hagyé dorogiszén-
mintdt haszniltam. Ilyen szén porinak két grammijat
toméay HF és HCl1 egyenld {ériogatli elegyének bosé-
ges mennyiségében napokig Aaztattam (Pt tégelyben), az-
utdn homokfiirdén beszéritottam, a sziraz maradékot sé-
savban fjra aztattam, majd f6ztem és higitds utan
sziirtem. A lesziirt szintelen oldat féleg kalecium, alumi-
nium és ferro jonokat tartalmazott, ferri ionokat ellenben
egyaltalaban nem. A lesziirt és vizzel sokszorosan dekan-
talva kimosott szén 0,869% hamut hagvott, tehit a kom-
bindlt HF—HCl mosés révén a hamuképzék 90%-a
kioldodott. Teljes sikert {ehdt még ilyen mosas esetében

is csak az exirakcio, illetve az elleniram elvének alkal-
mazéasa biztosit.

Az extrakeciés, agitativ mosasi kisérleteket Fekete
Lészl6 kohémérnokhallgaté végezte, Elsg extrakeiss ki-
sérleteinket folytonosan miikédsd {iveckésziilékben, azeo-
tropos sdsavval végeztiik, de a Soxhlet késziiléket nem
hasznédlhattuk. mer benne a kezelésbe vett szén-
por nyugszik, tehdt egyenletes atmosisa kétséges,
Misrészt az elgondolisomat megvaldsité késziilék Gssze-
allitdsdhoz rendelkezésiinkre &ll6 iiveg alkairészek sem
feleltek meg teljesen a kiilonleges célnak és i{izemzava-
rokbdl id6veszteség szdarmazott. Ezért szakaszos extrak-
ciot végeztiink, Desztilldlt savat adagoltunk minden mo-
sasi szakasz alkalmival és a szénrél lesziirt mosdsav
részleteket egyesitve tijra desztilliltuk. Igy a sav forgott
€s az oldids gyorsitisa érdekében is 2z dllandé kavarast
minden mosasi szakaszban forraldssal pétoltuk. Bérmely
mosési szakasz utin méd volt a kezelt szénpor kis rész-
letének széritisa és bemérése utdn a hamuprébira. Ha
eredetileg a széritott szénbdl p % hamu maradt és a
savas mosds utén széritott szénnek p. % a hamumarad-
vinya, akkor a pm = (p—x). 100:(100—x) egyenletbd
a feloldott hamuképz6k mennyisége x =100. (p—p..):
(100—p.), vagyis az eredefi hamumennyiségnek 100
x/p%-a o'dédott.” Tekintettel arra, hogy pw. értéke gya-
korlati esetekben kicsi a 100 mellett, becslés céljaira az
x ériéket szolgiltaté fenti kifefezés nevezdjében pm el-
hanyagohaté, vagyis x kozelitdleg p—pm-

Dr. Tarjan Gusztdv kartdrsam rendelkezésiinkre
boesatott fajsiily szerint elkiilonitett dorogi szénfrakeic-
kat. Hamupnibainkb6l kitiint, hogy az egyes frakciok
hamuja kozott eltérés van mind a mindség, mind a meny-
nyiség szempontjabil. Gyakorlati célunknak megfelelgen
a nagy siilykihozattal nyerhets frakcick koziil a kevés és
f6leg meszes hamut hagydk a legérdekesebbek. Ellenér-
z6éskép ismét megkiséreltiik a nyers szén és a félkoksz
exirahd'dsdt és igazolddott a mar ismertetett tapasztalat,
hogy a nyers szén exirahdlisa eredményesebb, Viszont a
nyers szénbd! éltaldban sikeriilt legaldbb annyi hamuképz6
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kiolddsa, amemnnyit a sav a kozvetleniil
hamujabdl kiold.

Példaul az egyik vilasztott frakcié végsg hamu-
maradvanya a szdraz silyra vonatkoztatva p, = 0.852%;

elégetett szén

a szaraz nyers frakcio eredeti hamuja p =4.494%. Ha
ezeket az értékeket az e]6bb levezetett képletekbe helyet-
tesitjiik, x=3.7633 (viszont kozelité szamitassal

X=p—pm = 3.642), vagyis oldédott 100 x/p=81.7%,
aﬂig a szaraz nyers frakcié hamujabdl a sésav 79.2%-ot
oldott.

Teljesen masként viselkedik a f8leg szilikitos hamu-
képzoket tartalmazé komléi szén. Dr, Tarjan Gusztav
kartarsam aladott nekiink egy szaritott allapotban mind-
ossze p=108% hamut hagyé komléi frakciét, amelyet
30.8%-0s stiykihozattal nyert. Sésavas extrakcié utdn a
szaritott bemérés hamumaradvinya szinte viltozatlan:
1.06%. Ugyanezt a komiGi frakci6t HF—HC} keverékkel
is extrahaltam. Ekkor hamumaradvanya p,, = 0.231%
volt. A fenti képletek szerint az oldédott hamuképzok
mennyisége x = 0.851, vagyis oldédott a hamuképzdk
100 x/p=786%-a, Figyelmet érdemel, hogy a szdéban
forgé komldi frakcié finom dara volt, nem pedig por és

valosziniileg finom porabé] még joval kevesebb hamu ma-
radna a HF—HC| savkeverékkel végzett extrakcié utdn.

A kozolt eredmények bizonyitjak,
hogy hazai barna- és készenek széneldoké-
szités Gtjadn jelentékeny sualykihozatta]
nyert frakciénak hamumaradvanya savas
extrakcio révén 1% ala csokkenthetd.

Viszont a savas extrakcié ipari méretekben valoszinii-
leg csak a mészdis hamut hagyé szeneinknél valésulhat
mei. Ez a megszoritis az ipari berendezések épitﬁanyaé-
szitkségletébd] ered. Eképzelhets ugyan akar a HF—HCL
savas extrakcié fatartilyokban is, de az eldrelathaté mé-
retek mellett biztatébb a meszes hamut hagyé szénféle-
ségeink exirakciéja salétromsavval, mert salétromsavat
a levegdbdl belfoldon is gyartunk és extrakciés miiveletet
a belfoldon szintén rendelkezésre &ll6 aluminiumbél ké-
sziilt edényzetben végezhetjiik, Tovabbi igen fontos
elénye a salétromsav alkalmazasénak, hogy meszes hamut
hagy6 szeneinkbd] a kalcium mellett fgleg vasat & alu-
miniumot oldana ki, tehdt a besiiritett aluminium ionok
levalasa utan sziiréssel tiszta kalciumnitrat-miitragya
alakjaban teljesen értékesiithet a felhaszndlt sav.

Aluminium az élelmiszer- és kémiai iparban

frtat DOMONY ANDRAS okl vegyészmérnok

Jlomons Amjpam :

AnOMEEEE B TPOAOBONBCTBEHHON H XHMHYECKOR
npomemuIeHREOCTE. CTathsi BO-NEPBHIX 3aHHMACTCS TeMH
NPenMyIecTBaMi i HeJlOCTATKAMI, KOTOpbie CII0COOCTBYIOT
K IIHPOKOMY no'rpeﬁnenmo @NOMUHHA B IIPOJAOBOJILCTBEH-
HOI H XMMHYECKOil NPOMBINUIEHHOCTH WIH KOTOpble Ipe-
narcTBylor sromy. CiejosatennbHo 3ammMaercsi cnoco6-
HOCTBIO 10 XHMHYECKOMY CONPOTHBACHHIO T. €. KPHCTAIN-
4eckoil KOHCTPyKIWeit, Bansiomeit Ha Takopyw. OmicniBaer
Te obmme mpaswia, COOTIOJCHHE KOTOPHIX TpebyoT amo-
MHHII M €ro CrjaBbl. HMaeTcsi jajsee IPOeKTHPOBKOI
u obpaboTkoit obopyaosanuii, uucTkoif obopyaosauuit, B
ocobeHHOCTH B 06JACTH NPHMEHEHNS aJIOMHHHEBHIX TOCYL.
INoauepkupaer mespeanocTs Ha wenoBeueckwmit opran. Pac-
IIHPHAETCS HA SKOHOMHH, JOCTHIKEHHbIe NPUMEeHeHHeM alio-
¢ munmesoro obopynosanus. [Ipnm mocrpoiikax m MonTaxax
HOAPOOHO 3aHUMATCSI MSATKOI CHANKON H CBAPKO 0COOEHHO
C TOYKH 3penus kopposmitnoctn. Pacmmpsiercs: va passepst
pe3epByapoB Kak pa3 C TOYKH 3peHHsi CBAPKH.

Andrew Domony: Aluminium in the food and
chemical industry.

The treatise is dealing with the corrosion resis-
tance of light metals as well as with the utilisation
of aluminium equipments and equipments is certain
fields of che chemical industry,

The ftreatise enumerates the advantages and
disadvantages of the utilisation of aluminium, it con-
tains practical instructions and hints regarding pro-
per consiruction of aluminium equipments explaining
the special and extraordinary requiremenis of light
metals, Finally, the ftreatise gives some practical
examples as to how light meta] equipments are to be
draited.

Andreas Domony: Aluminium in der Lebensmit-
tel- und chemischen Industrie.

Die Abhandlung befasst sich mit dem Wider-
stond der Leichtmetalle gegen Korrosion, weiters
mit der Verwendbarkeit der aus Aluminium her-

. gesteliten Einrichtungen und Apparaturen in den
einzelnen Gebieten der Chemischen und Nahrungs-
mittel-Industrie.

Die Vorteile und Nachteile der Verwendung des
Aluminiums auf diesen Gebieten werden detailliert
behandelt, die Abhandlung enthdlt ausserdem prak-

tische Anweisungen und Zusammenstellungen hin-
sichtlich der richtigen Konstruktion der aus Alumi-
nium hergestellten Apparaturen, der speziellen An-
forderungen der Montage der Leichtmetalle und
fiihrt echliesslich einige praktische Beisplele hin-
sichtlich der Konstruktionsberechnungen von Leicht-
metall-Apparaturen an.

Az élemiszer- és kémiai ipar egyidos az emberiség
legésibb onfenntarté tevékenységével, Ezen ipardgak kez-
deti csirait mar a torténelem el6tti kor mindennapos éle-
tének tanulmanyozasindl megta.dlhatjuk. Elodeink mar
sok évezredde] el6ttiink ismerték az élelmiszerek erjesz-
tését, konzervalasat, tudtak szappant fozni, festéket eld-
allitani stb, Mindezeknél a miiveleteknél olyan appratu-
rakra, edényekre volt sziikségiik, amelyekben a megkivant
vegyi fo.yamatok a legelényosebben és a legkedvezébb
koriilmények kozott jatszodhattak le. Kezdetben az agyag.
a belle égetett cserép és a fa volt az az anyag, amely az
akkori primitiv ipar rendelkezésére dlott. Idovel megjelen-
tek a haszndlati targyak kozott a fémek, a réz, az on, ké-
sébb a vas. A fémek felhasznaldsa sokszor nagy eldny-
nyel jart; ezekbdl az anyagokbol készitett berendezések
nem tortek, a hét jobban vezették, idGtallébbak voltak,
azonban igen sok felhaszndldsna: a folyamatok kémiai
hatdsa kovetkeztében alkalmatlanoknak bizonyultak. Aleg-
{ijabb kor rohamos technikai fejlédése a kemiai- és é.el-
miszeripar apparaturdit mindig tijabb és tijabb kdvetelmé-
nyek elé allitotta, a berendezéseknek mindinkabb nehezebl»
viszonyok kozott kellett az egyre bonyolu'tabba vélé reak-
cibknak és kémiai reagenseknek megielelniok, A megni-
vekedett igényeknek volt koszonhetd, hogy mind Gjabb és
ijabb anyagokkal kisérleteztek és az apparatura épités
anyagainak szdma egyre szaporodott. Ennek voit kdszon-
heté, hogy az elébb emlitett primitiv apparatura épits anya-
gok listdja mind Gjabb jovevényekkel egészilt ki. Meg-
jelentek a korroziédlls rézotvozetek, az dnozott és G:mo-
zott vasedények, majd a nemesfémekkel, — igaz tulaj-
donségilag is, de arban is vetélkedd — rozsdadllé acélok:
legtijabban pedig a legkiilonbézGbb igényeket is kielégiti °
milanyagok, iivegfajtik, stb. Az anyagok tulajdonsagai-
nak és az emberi tudids harcdnak ebbe a versengésébe
vonult be a mult szézad végén és kért magéanak mind
nagyobb szerepet a XX. szdzad (ij féme: az aluminium.

Az 10 jovevény szerepét ¢s alkalmazési korét sajat
elonyds {ulajdonsigai, va'amint konkurrenseinek hidnyos-
sigai és eldnytelen adol{sigai szabjik meg. Els6 és leg-
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veszélyesebb vetélytirsa a nemesacél kiilonféle iajtai,
kémiai ellendllis szempontjébél jobbak és idatallébbak,
szilar i és mechanikai tulajdonségainal fogva is
megf , viszont rosszabb hdvezetSképességiik, ne-
nezebb megmunkéihatésaguk, elonytelen hegesztésiik és
nem utolsé sorban magas 4ruk szdmos teriileten a
konnyiifémnek biztosit el6nyt.

A tobbi nehézfémek, réz, on, olom, horgany, azok
otvozeted és kiilonbozé felhasznaldsi formai (mint pl.
fehérbadog, onozott réz, stb.) tavol alanak attdl, hogy a
modern kémiai és élelmiszeripar minden kovetelményét
és igényét kielégitsék. Felhaszndlasuk é&talaban szamos
kompromisszum és gazdasagi megfontolds eredménye.
Ugyanez vonatkozik az évszézadok 6ta meghonosodott
és megszokott fa, kGagyag stb, apparaturdkra is. Mig
ugyanis az el6bb emliteit fémekbsl késziilt berendezések
korroziéja esetén a szervezetre artalmas, mérgezdé sok
keletkeznek, melyek a legtobb esetben szinesek is és ez-
altal az itt taroldo vagy gyartott kémiai anyagok és éleimi-
szerek kiilsejét is megvaltoztathatjak, addig a fa, agyag
vagy a legtobb milanyag edények hdatadasa igen rossz,
aliandéan javitisra szorulnak (kddarmunkék) és toréke-
nyek.

A fentiek eldrebocsatdasaval vizsgéaljuk most meg
részletesen azokat az elénydket és hatranyokat, amelyek
az aluminiumot, illetve otvozeteit a kémiai és élelmiszer-
ipar szamos agaban alkalmassé teszik, illetve felhasznala-
suk elé gatat emeinek. A konnyiifémek tulajdonsigainak
részletes vizsgalata el6tt viszont még néhany éltalanos
érvényli szabalyt kell az aluminiumra vonatkozdlag meg-
emliteniink. :

. Az aluminium és oOtvozeteinek ké-
miai ellenédlloképességét dontdé mértékben
befolydsolja a fém tisztasdga. A kohok az é&ltaluk eld-
dllitott aluminium fémet az aluminiumtartalomnak meg-
fe'eléen négy szabvanyos mindségben hozzék forgalomba:

Al 98/99%
Al 99.0%
Al 99.5%
Al 99.7%

Mindegyik mindségnél a szennyezbk azonosak: vas,
sziliclum, réz és horgany, csak a mennyiség kiilonbozo.
Kémikailag erdsen igénybevett felhasznalasi teriileteknél
a korrozios veszély csokkentésére minél tisztdbb fémet
kell felhasznélni, de a beépitett anyag minBsége 99.0%
tisztasdgli fémnél rosszabb nem lehet, (Lasd 1. szamu
tabldzat.) Ezenkivil kiilonds gondot kell forditani arra,
hogy az aluminium nehéziém szennyezédése (Cu, Zn)
miné] kevesebb legven és ne haladja meg a szabvanyban
engedélyezett 0.05%-ot. A nehéziém szennyezések felsd

hatdra az aluminium Otvozetekre is érvényes. Ezért az
éieimiszer- és kémiai iparban a nagyszilardsdigl, rézzel
vagy egyéb nehéziémmel Otvozott konnyiifémek nem
hasznalhaték. Ha szilirdsagi igénybevételek miatt
(nyoméds, teherbiras, stb.) a szinaluminium mechanikai
tulajdonsdgai nem kielégitek, gy az (. n. korroziéals
aluminiumétvozetek j6 szolgalatokat tesznek. Ezekné] az
Otvozeteknél a legfontosabb 6tvozé alkatrészek: Mg, Mn,
Si. A megfelels gonddal és szennyezésmentesen elgalli-
tott korroziodié aluminiumétvozetek kémiai ellendllo-
képessége ugyanolyan, mint az 0Otvozéshez felhasznalt
tisztsagi fokld aluminium korrozidellenallisa,

Némely kivételes esetben, amikor a iém szildrdsagi
tulajdonsagai dont6 fontossdggal birnak, kémiailag
igénybevett helyeknél is sikerrel a'kalmaztik a nehézfém
(réz, horgany stb.) tartalmi nagyszilardsigt aluminium-
otvozeteket olyképen, hogy a felieteket vékony szinalu-
minium vagy korroziéallo aluminiumétvozetii réteggel
lemezelik (plattirozzak). Tekintve azt, hogy a lcmeze‘r’és
meleg megmunkaldssal torténik, az alapanyag és a feds-
réteg egy fémmé forr Ossze. A lemezelt anyagok kémiai
ellenélloképessége viszont mindig korldtozott és nem éri
el a szinaluminium vagy a korroziéallo aluminiumotvoze-
tek korrozidellenallisat, tekintve azt, hogy a feddréteg
izen vékony (az anyag vastagsiganak altaldban 5%-a),
konnyen megsérthetd és nehezen keriilhetd el, hogy az
alapotvozetbo] nehézfém alkatrészek (Cu, Zn stb.) ne
diffundaljon a fedorétegbe. Barmilyen sekély mértékii is
ez a diffuzié, igen hamar eléri a megengedett szennyezé-
sek felsé hatdrat (0.05%-of) és akkor a boritoréteg
korrozidellendllisa is rohamosan rosszabbedik. Ezért
korrozi6alls fedéréteggel boritott nagyszilardsdgii, nehéz-
fémtartalmi aluminiumotvozetekbd] készilt berendezések
épitése a kémiai és az élelmiszeriparban lehetleg mellg-
zendd,

2. Az aluminium és otvozeteinek korrozidellenalldsat
nagy mértékben befolysolja a beépitésre keriild
fém kristdlyszerekezete és feliilete. Alta-
lanos szabdlynak tekinthetd, hoiy a legjobb kémiai ellen-
alloképességgel a lagy, illetve homogenizalt hékezelésnek
alavetett konnyiifémek rendelkeznek. Ezeknél ugyanis az
otvozoalkatrészek és a szennyezések nagyrészt oldott
allapotban vannak és ezdltal a korroziés megtimadasnak
kevesebb kiinduldsi gécpontja van,

Az aluminiumnak az oxigénnel szemben igen nagy az
affinitdsa. Ezért minden aluminiumfelilet igen gyorsan
egy lathatatlan, rendkiviil vékony (0.0002 mm), j6i tapadé
aluminiumoxid filmme] vonédik be, mely az alaita lévé
iémet a tovabbi oxidaciotél megvédi. Az aluminium felii-
letének megsértése a védbhartya felszakaddsat is maga
utdn vonja. Béar a levegd hatasira haladéktalanul 11jabb

1. szamy tablazat. Kiilldnbdzi tisztasdgii aluminium korrozios ellenalloképessége.!
Gézvolu- Ghavolu- | o iocqe | Oldhatésig | Offheitss
Fém metrikus metrikus 90 0/g-08 20 9/g-08 anl6trome= Oxidécios
tiszta- Termikus oldasi proba oldési préba | énsa:rban salétrom- b Na Cl
saga s6savproba 109/g-08 59/,-08 20— 292 C° savban 20—29 (° o
(Fe:8i—= A °C/min sosavval natronligban mellott 20—-22C° mellett /dl:n’ 2
1:2) cm?.H? cmé, H? 4 mellett st Uil
128 g/m?.nap s (d =1.40)
éra.cm® ora.cm?* g m*.nap g/m*. nap
99.99 — 0.01—0.02 2.5—4 1—1.5 4—6 2.5—4 0.005—0.02
99.95 — 0.93—0.1 +—6 1.3-2 4—6 3—5 0.005—0.02
99.90 0. —1.0 0.01—-3 5—7 1.3—2.5 4—6 3—5 0.005—0.02
99.85 0.5—1.5 1—-5 6—8 1.5—-2.5 5—7 -6 0.01 —0.03
99.7 0.8-2.0 3—10 6—8 1.5—3 5—7 4—6 0.02 —0.05
99.5 1.2—-2.5 5—15 6—8 2-3 5—7 4+—6 0.04 —0.08
99.3 1.5-3 7—20 6—8 2—4 5—17 4—6 0.06 —0.12
99.0 2.0—4 10—25 7—10 35 6—8 417 0.10 —0.20
98.5 2.5—6 15—36 7—10 36 5—8 5—8 0.15 —0.30

1 Jrodalom: Dr. W. Wiederholt, Metallschutz, Band II. 120.
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Az élelmiszer- és kémiai iparban leggyakrabban hasznilatos kénnytifémlemezek

2. szamii tablazat.

tajékoztatd dsszetétele 68 szilardsagi adatai.

Osszetétel és nl){:sizlg-i P;]olyissi Szakito- | Nyiilas Brinell ‘Legkisgzgal;ajl(tasi
Otvizete, jele és dllapota |  megengedett hatéar kg?:ll::!‘x! sf}g?;d;’:g | oy ke‘::é‘y' | viszonyszima a
| szennyezfsek | K&/mm* BN s b kg/mm® | lemez-
; (- PR o2 [ o [ vastagsaghoz
| |
Aluminium 99.5%, L | Fe—Si <0.59, 1—2 | 1.5—285 7-9 85—22 | 18—28 0.2—1.0
Aluminium 9959, *,k. | T <0089, 2-3 |85-55| 9—i1 | 15— 7 2628 0.5—1.5
Aluminium 99.5%, k ‘ Cu+47Zn <0.05%, | 7—10 ‘ 11—15 13—18 6— 4 35 —40 ’ 0.8—2.0
Aluminium 9909 1. | Fe48i <10% | 1 2 | 2-8 | 8—10 | 30—20 ] 20—30 0.8—1.0
Aluminium 99.00/, /. k. ‘ Ti <0039, | 2—3 ‘ —6 ‘ 10—12 ‘ 10— 5 | B84—38 0.6—1.5
Aluminium 99.09/, k. | Cu4Zn <0.19/, 8—11 | 183—17 | 14—20 | 5—8 | 88—45 1.0—-2.0
Aluminiam 98/99 9/, L. Fe4-8Si <2.09/, | 1.5-25 | 2.5—35 | 8—11 | 24—20 [ 20—27 >1.5
Aluminium 98/99, k. | Ti <059%, | 25-385 57 10—13 8— 4 | 2885 >25
Aluminium 98/999%, k. = Cu+Zn <019/, ‘
Egyéb szeunyez6 912 | 13—17 | 14—20 | 8— 2 | 87-4 >3.5
Mn kivéte ével [
0.19%,
| |
| Al—Mg—Si lagy | 81 0.5—1.5 | ' |
Al—Mg—Si nemesitett | Mg 0.5—19/, 4—8 5—7 11—18 | 25—15 | 80— 40 | 1.5—32
Al—Mg—Si nemesitett | Mn  05—1°/, | — 16—28 | 28—82 | 15—10 | 70- 95 | 2 —25
és Oregitett Cu max. 0.05% | | 28—85 | 82—88 | 10— 3 | 100—120 | 2.5—3
: ‘ | |
Al—Mg 3 lagy Me 28— 89/, l | |
Al—Mg 1/, kemény Mn min. 0.49/, 4—8 8—13 | 18—21 | 33—15 | 45—60 1—2
| Cu max. 0.05%/, 9—13 | 13—18 | 22-25 | 14— 8 | 65—70 ‘ 238
|
Szin-aluminiummal Cu 8.5—5% } ] | J
lemezelt AlésCu-MglL | Mg 0.2—1.59, 1 l
nemesitett Mo 03—15% | 4—8 | 6—13 [ 18—2¢ | 2015 | 70 | {9
‘ Si 0.2—-1.59%, 18 -24 | 23-28 37—42 l 20—15 l 90—120 : 25—35
1=1lagy %/ k="félk-mény Kk=Kkemény
védohartya keelkezik, a felsériett hely mégis korroziora  konnyen keletkeznek korroziét elGidézo galvénglcmck_

hajlamosabb. Ezért kémiailag erGsen igénybevett beren-
dezéseknél arra kel] torekedni, hogy az eredeti sima,
egyenletes feliilet sértetleniil megmaradjon. A fém felii-
lete tigy tisztazand6, hogy az ne viljon érdessé, mert a
durvdbb feliiiet kovetkeziében a korroziveszély meg-
novekedik. Ezért a kémiailag erdsen igénybevett appara-
turakndl az organikus vagy anorganikus tisztit6-
szerekkel torténé mosas részesitendd elonyben még akkor
is, ha a targyak ezen tisztito eljardsoktol nem kapjak
meg a kifogéstalan, eziistos szinii kiilsejitket. Rendkiviil
kényes esetekben a fenti okok miatt kerillends a lligos
maratds, az- acéliorgdccsal valo csiszolds, vagy a homok-
fuvatas

Kivételt a fentiek alél csak az a'uminiumontvények
képeznek. Ezekné! ugyanis az ontvény eredeti oxidhar-
fydja 6nmaga is jo korroziovédelmet nyujt még akkor is,
ha a felilet nem egyenletes, Korroziévédelem szempont-
jabél ezért az aluminiumontvényeket ajénlatos eredeti,
megmunka'atlan  feliiletekkel beépiteni. Ez kiilonosen a
nagy szliciumtartalmii aluminiumdtvozetekre vonatkozik,
ahol az ontvénykéreg kemény, korrozi6allo aluminium
szilicidekbd) all.

3. Minden konny(ifém apparatura eredményes vagy
sikertelen felhaszndldsa igen nagy mértékben fiigg azok-
nak az d4ltaldnos szabdlyoknak a betartédsaé-
t61, amelyeknek figyelemben tartésat
az aluminium specialis tulajdonsidgai
megkovetelnek.

a) Az aluminium és a tobbi haszndlatos fém kozotti
sldasi potencidlkiilonbség igen nagy (lasd 3. szami tébla-
tatot. Ezért a'uminium és egyéb fémek érintkezésénél

A galvinelem képzodés megindulhat akar tgy, hogy alu-
minium és egyéb fém szigetelés nélkiil érinikezik egymas-
sal; akédr tigy, hogy az aluminiumban térolé vagy cirkullé
folyadék nehézfémet tartalmaz, mely az aluminiumra le-
rakddik (cementdlodik). A korrozié ligy is megindulhat,
hogy a galvénelem képzidéshez sziikséges aramot kdbor-
dramok szolgaltatjak, Az aluminiumberendezések tehat
mindenfajtaji  nehézfémtél  gondosan  elszigetelenddk
(szitkség esetén kivételt képezhet Zn é Cd, mert ezek-
nek a nehézfémeknek olddsi potencidja az aluminiuméhoz
a legkozelebb 4ll). Ugyancsak el kell szigetelni egymas-
tol a jelentds potencidlkiiionbség miatt a szinaluminiumot
az esellegesen beépitett nenéziémtartalmi  aluminium-
otvozetektsl. Viszont szinaluminiumot korroziéallé, nehéz-
fémet nem tartalmazé konnyiifém otvozetekke] szigetelés
nélkiil 6ssze lehet épiteni.

b) A berendezések tervezésénél és kivitelezésénél
figyelemmel kell lenni arra, hogy az edények és csdveze-
tékek teljes mértékben viztelenitheték legyenek. Viz-
zsakok, éles dtmenetek és olyan sarkok kiképzése, ahol a
folyadék vagy péara lecsapodik és megrekedhet, keriilendd.
A csbvezetékek kelld eséssel szerelenddk, tovabba errozié
veszélyének kikiiszobolésére a folyadékok nyugodt cirku-
liciéja biztositandé. Nagyobb nyomdasii gbz- és vizsugir
az aluminiumberendezéseken id6vel szintén errozids,
illetve korrozios tiineteket okozhat. Aluminium apparatu-
rik épitéséné] mindig kiilonds gond forditandé a csapok,
szelepek és egyéb szerelvények beépitési helyeire, tekintve
azt, hogy itt legtobbszor hegesztések vannak, vagy hogy
az aluminium itt keriil egyéb fémekkel Osszeépitésre (lasd
l. szami abrat). Ezekre a szerelvény elhelyezésekre mér




3. seamu tablazat.
Kiilonféle fémek oldasi potenciilja. 1)

]
' 99.50/4-08
| Normal kalomel alumininm
' elektrodaval szem- [ elektrqdﬁval
Fém beni potencial, | szembeni.poten-
5 20/5-08 levegdvel cial, 20/4-08
elnevezése telitett Na Cl | levegdvel telitett
oldathan 18—20°C- | Na Cl oldatban,
| nal mV-ban 18 - 20°C-ndl
| mYV-ban
Magneziom | kb—1,600 'kb —850
Horgany | kb —1.050 'kb —300
Al—Mg § ' —780-t61—820 | —80-t61—30
Al—Mag —Si —740-161—760 | —20-t614-10
Cadmium ‘ —740-t61—760 | —20-t014-10
A199.50/és A1 M| —740-t61—750 | =
Silumin —700-t61—730 ‘+10-t(il+50
Al—Cu—Mg — 580-tol— 600 kb 150
S. M. acél ‘ —600-t61— 1700 | +4-50-1614-150
Olom ; | —480-t61—500 kb -4~ 250
On | —450-161—470 11;1) + 300
Sargaréz (500, Zn)  kb—350 kb 4 400
Nikkel |  kb—270 kb - 480
Strgaréz (500/, Zn)1 kb— 250 kb 4 500
Virosréz ‘ —220-101—250 |kb -+ 500
Eziist . — 50-t6l4 50 |4-700-1614-S00
Higany —_— | kb 4 750
Nemesacél (V. A) kb--100 kb 4 850
Arany Kb-4-220 kb +4-1000
Platina +-200-t614-350 i—|—950-t61+1.100

Dr. B. Zurbriigg.

1) Aluminium und seine Verwendung in der Getrinke-
Industrie, Ziirich 1944.

az apparatura-tervezdnek kell
hogy szerkezeti megoldasokkal a lehetGségekhez képest
csokkentse az alapanyag kémiai és mechanikai igénybe-
véteiét. A helyteleniil kiképzett, tokéletesen nem ftisztit-
hatd hegesztési helyek — ahonnan a hegesziGport nem
lehetett teljesen eltavolitani — sok hibaforras okozdja

nagy gondot forditania,

Jo © rossz

1. abra,

Aluminium az élelmiszer- és kémiai iparban. 9

volt, Kényes atmenetek, idegen fémekke] tortén6 ossze-
épitési helyek, nehezen tisztithalo sarkok, tokéletleni
viztelenithetg aikatrészek feliilete kiilon véddeljirdssal
vagy festésse] kezelend.

¢) Az aluminium berendezési targyak beépitésénél és
felszerelésénél kiilonés gonddal kell eljarni. A kénnyii-
fémeket a cement, a habarcs, a gipsz, a belon, altalaban
az Osszes épitési anyag, megtdmadja. Ezért az aluminium
apparaturdk beépitésénél a konnyiifémeket jol tapads,
savmentes bitumenes festékréteggel kell ellitni, Nagyobb
tartdnyok befalazdsa esetén ajanlatos ezenkiviil még a
konnyiifém apparaturdk és az épitGanyagok kozzé egy bitu-
menes kairanypapir réteget elhelyezni. Hasonlé 6vatossi-
got igénye! az aluminium szerkezeteknek faval t6rténd 6sz-
szeépitése is. A fa ugyan's konnyen ,jizzad“ és az igv le-
rakodé para a csupasz aluminiumot  korrodalhatja. Kiilo-
nosen veszéiyesek a szublimiétial, rézgaliccal stb. impreg-
ndlt fak. Nagy dvatossdgot igényelnek az anorganikus,
fluoridos sékbol 4ll6 ragasztiszerek, mive] legtobbszor
szaraddsuk a'kalméval sdsavképzodésre hajlamosak, Ujab-
ban tokéletes organikus ragasztékat hoztak forgalomba,
amelyek 8—16 6rat 180—200° C-on beégetve szegecselés-
nél szilardabb kotéseket eredményeznek Kémiai hatis
szempontjabo] pedig a konnyiifémekre teljesen kdzombo-
sek és segitségiikkel sok, eddig megoldhatatlannak latszé
probléma volt megvaldsithaté. Ezek a kotések 70—80 C°
hofokot is kifogastalanul birjak. s

Kiilonos G6vatossagot igényel a konnyiifémberendezé-
seknek vastargyakkal torténg oOsszeépitése. A vasbhd] ké-
szitett alkairészeket nemecsak a két fém kozott feHépo
potenciél-kiilonbség miatt kell gondosan fesiékkel vagy
egyéb védoréteggel elszigetelni, hanem azért is, mert az
aluminium felii'etére keriilt vasrozeda a konnyiifémeket
ergsen korroddlja, A vasoxidbdl ugyanis fém vas cemgn-
talodik ki, mely az aluminium felilletére lerakédva, inten-
ziv galvinelem-képz6dést kezdeményez. Ezért a'uminium
hiit6- és egyéb berendezéseknél gondoskodni kell, hogy a
konnyfifém apparaturakba keriild folyadékok nagyobb
mennyiségli rozsdat ne sodorjanak magukkal,

d) A vegyipar szamtalan dgéban és az élelmiszeripar-
ban figyszolvan kivéte! né'kill a berendezések élettarta-
mat azok tisztantartdsa hatirozza meg. A nehéziémekbd|
késziilt apparaturdk elszinezGdéssel, szines fémsok kivirag-
zésaval, rozsdadtiitéssel szinte automatikusan jelezték a
tisztdntartasnak a sziikségszeriiségét. Az aluminiumberen-
dezések, azallal, hogy a keletkezett lerakoddsok szintele-

Jelmagyarazat az 1. sz. Abrahoz.

Helyes megoldas:

1. A hecesztések mindig az egyenes darabokban tor-
ténjenek.
2. A peremek kell§ vastagsagi hussal lattaseanak el.

3. A hajlasok és Atmenetek a lehetdség szerint nagy
radiusszal készitenddk.

4. A csOcesonkok a esGvezetékekkel kizbeessd szigeteléssel
ellatott szerelvények segitségével erdsitendék oGssze.

. TerelGlemezeknel sth. kiképzéseknél nedvességlecsa-
podohelyek, nehezen tisztithaté sarkok Kkiképzése
kertilend®.

7. ldegen fémszerelvények beédpitése alkalméaval a knnyi-
fémalketrészek a nehéz fémektsl feltétlentll elszi-
getelenddk.

Helytelen megoldas:

1. Helytelen a sarkokban és az élekben torténd hegesztés.
2. A sziik peremek kinnyen kiszakadnak és a tOmitést
nem hiztositjak. :

3. Az éles sarkok és derékszogi hajlitisok kerillendlk.
4. A esGcsonkokhor kozvetlen idegen fémbol késziilt

csbvezetékeket Usszeerdsiteni karos,

Errozi6 veszélye miatt helytelen a folyasi irannyal

szemben valé Konnytf-malkatrészek beepitése.

7. Korrozié veszélye miatt helytelen konnyti- és nehéz-
fémeket Osszeépiteni.
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nek, nem jelzik annyira szemléllelSen a tisztantartas
sziikségességét. A berendezések élettartama azonban a
rendszeres karbantartist megkivanja, Az aluminium be-
rendezések tisztitdsdndl mindig tekintetbe kell venni a
fém kémiai és mechanikai tulajdonsdgait, Konnyiifémeket
ergsen mar6 és megtidmado6 szerek csak ott alkalmazhaték
— ritkdn és kelld ovatossig meliett —, ahol biztos, hogy
a maré vegyszerek utolsé nyomai is maradék nélkiil el-
tavolithatok. Ezért ligos maratésok, sésavval vagy egyéb
erds savva] torténd tisztitisok csak a legritkdbban alkal-
mazhaték., Ugyanez érvényes a mechanikai tisztitasokra
is. Drétkefével, acélforgicesal valo dorzsolés mnemesak
azért rejt vszélyt magaban, mert ezeknél a kezeléseknél
a lagy aluminiumberendezések fakai elvékonyodnak, hanem
a konnyfifémekbe préselt vasforgacs a késobbi korrozio
kiindulé fészke lehet. Ugyancsak o6vatossigot igényelnek
a kiillonboz6 organikus zsiroldészerek jelentds része is,
mert tokéletlen eltdvolitisuk esetén bomlanak és ekdzben
sosav keletkezik, amely az aluminiumot megtidmadja. Vi-
szont az aluminiumberendezések minden korrozis veszély
nélkill salétromsavval, mely a legtobb anyagot erésen
megtamadja, jo! tisztithatok.

Az aluminiumberendezések tisztitasinal mindig figye-
lemme] kell lenni az adott lehet6ségekre. Kii'sg targyak
fisztdntartasdra a szokdsos szerek (vim, szappanos oldat,
sth.) alapos &blités é&s utdlagos szdrazra {orlés mellett jo!
felhasznélhaték. A durva homokka] valé dorzsolés viszont
a lagy fémfeliilet felsértésének veszélye miatt keriilendo.

Zsirlajanitasra benzin, petroleum, magas lobbanas-
pontti zsiroldészerek eldnyosen hasznédlhatok. Edények.

es6vezetékek stb. tisztitasanal mindig tekintetbe keli venni
a konnyiifémek kémiai alaptulajdonsigait. Ezekben az
esetekben az elterjedt szokas, hogy liigos tisztitasok csak
oldast gatlo, 0. n. inhibitorok alkalmazisival engedélyez-
hetS és akkor is csak forré oldatoknak rovid ideig tarté
behatdsa mellett. A forré lligos vagy szédas oldatok
ugyanis rovid idé alatt a fémet megtisztitjdk ané'kiil,
hogy azt jelentdsen megtimadnik. A legmegfelelobb kon-
ceniréci6 5—15%-o0s toménység, 70—80° C mellett. Ezek-
né] a tisztitdsoknd! az oldasgétloknak: az inhibitoroknak
nagy szerepiik van. Gyakorlati'ag tobb o'yan anorganikus
&6 6s organikus anyag ismeretes, mely még nem egészen
felderitett kémiai folyamat mellett erdsen csokkenti az
aluméniumnak az agressziv kozegek dltal tortén6 meg-
tamadasat és korroziojat (lasd 4. szdma tab'dzat). Ezek
kozott szerepel liigos kozegekben a viziiveg és a nétrium-
phosphat, savas kozegben a kélium permanganat és a nat-
rium bikromat. Ezekbdl a vegyszerekbdl néhdny - tized
szazaléknyi adagolds az aluminium korrozi6jat megsziin-
teti vagy erdsen csikkenti. A kiilonb6z6 aluminium tisz-
titészerek, melyeknek alapanyaga szoda, lig stb, a fémet
er6sen megtiamadja, ezen kémiai jelenségeken a'apu'nak.

Az inhibitorok tulajdonsigat hasznaltak ki tobb
élelmiszernek, kémiai és drogériai cikknek, valamint

yogyszernek aluminiumba torténg csomagoldsanél, ami-
cor a kii'6nben aluminiummal szemben agressziv anyag-
hoz csekély mennyiségfi inhibitort kevertek és ezéital az
aluminium korrézigiat sikerii't teljes mértékben megsziin-
tetni. Pl ligos kémhatdsii fogpasztihoz 0.1—0.3% viz-
iiveget adagoltak és ezélta! a kiilonben agressziv prepa-
rdtum korrozié veszélye nélkiil tarolhaté aluminium tubu.
sokban. Ugyancsak az inhibitoroknak koszonhets az is,
hogy a kiilonben erfs sotartaima fo'ytin agressziv
szardellapaszta aluminium csomagoldsban kifogastalanul
hozhato forgalomba.

A fentiekben véazolt altalinos szemponiok megisme-
rése utan vizsgdljuk meg az aluminium el6nyeit és azokat
a tulajdonsdgokat, amelyek ezt a fémet alkaimassid teszik
a modern kémiai és élelmiszeriparban valé felhasznélasra.
Majd szegezziik le azokat az adotisdgokat, amelyek az
aluminium felhaszna'asat korlatozzék.

Az aluminiumnak az élelmiszer és kémiai iparban tor-
¥ni felhasznéldsindl egyik legfontosabb eldnye, hogy az
egyetlen fém, amely a szervezetre teljesen
drtalmatlan, osszii  kisérletsorozatok eredménye
révén az orvosi tudomany a tobb éviizedes vitat az alu-
ninium javira dontotte el. Bebizonyitast nyert, hogy a
ezervezetbe keriild aluminium fémnek az egészségre

4. szamu tablazat.

Szervetlen inhibitorok olvadascsbkkentod

hatisa.t
o 99,09/, tisztasigu
sé alumininmlemez
= |. Korroziés & & stilyvesztesége
S5 kdzeg = | 5% | 24 orhs reakcios
=2 E, S |z 2| idStartam alat
CE- B |38 i
59/, szdda 20 | —.— 10,17
59/, szdda 100 | —.—| igen erds korrozid
= 109/, szoda 100 | —.—| igen erds korrozid
ES 50/, szoda 20 | 0.01 6.07
EZ 59/, szoda | 100 | 0.01 161.—
-}": ‘:‘—; 10 0/y szdda 100 1.01 | igen erds korrozid
@ 59/y széda 20 1 0.1 (%)
59/, sz6da 100 | 0.2 %)
109/, szbda 100 | 0.2 D
-] 50y s8OSOV 20 | —.— oldas
%23| 59/ sosav 20 | 0.1 1017
=E2| b9, sesav | 20 | 2. 00
ne 19/, foszforsav| 20 | —.— 5.6
S 880/, foszforsav | 20 |—.— 190
E 10/ fuszforsav | 20 0.1 0.7
Z | 889 fosaforsav| 20 | 0.1 171
5 19/, foszforsav| 20 | 1.— (%}
7 | 889/, foszforsav| 20 1.— 2. —
&0
E 200/p natronlig | 20 |—.— erfs oldas
..;.3 20 0/0 ué.tron]dg 20 2 %% 3.2

1 Aluminiam

Aluminium 1939.
Alumininm 1937,

1940. 186. oldal.
31. oldal.
504. oldal.

Szerves kolloidok inhibitorikas hatasa.?

Kolloid elneve-
zése 0.75 gr kol-
loid 100 ems3
folyadékban

Kolloid nélkiili
oldat . . .
Csontenyv
Halenyv
Gumiarabikum .
Agav-agav
Gelatine. . . .
Keményitd

A

10 9/, vizmentes

szodaoldat 99.5

0/,-08 kemény

! aluminiumlemez.
| Kiserleti id6tar-

109/, natronlug

| oldat. 99.59/,-08
| kemény alumi-

niumlemez. Ki-
sérieti id6 30

| tama 30 pere | pere
Hofok 25°C Héfok 25°C
| . \
ilyvesn-| e | silyvess| (gike:
. g/m? nésenek g/m§ nésének
| ot e
|

9.68 — | 81.07 —
| 4.58 53.— 15.99 48.—
| 8.57 65.—‘ 10.97 64.—
{588 45.— 5.85 81.—

5.06 47.— 5.13 | 83.—

5.31 45.— 17.88 42.—
| 8.06 | 17.— | 11.25 | 6f.—

* Die Verwendung des Aluminiums in der Chemischen- und
Nahruogsmittel-Industrie. 51 old. Verlag Aluzentrale.
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semilyen ha ranyos tulajdonsiga nincsen, Tehd: ma mar
az aluminiumrél, mint fémes mérgezd anyagrol, rakokozo-
rol, vagy barmi egyéb betegség elBidéz6jérdl beszélni,
ellentmond az orvosi tudomany iapasztalataival (lasd dr.
J. Wiihrer: ,Die beurteilung des Aluminiums vom gesund-
heitiichen, insbesonders vom lebensmittelhygienischen
Standpunkt.” Herausgegeben vom Reichsgesundheitsamt,
Berlin).

Aluminium edényekben végzelt hosszantarté f6zési és
taroldsi kisérletek megmutattik, hogy a konny(ifém edé-
nyekben tarolt kiilonbozs ételek aluminium tarta'ma meg-
kozeliti, vagy csak alig haladja meg azt a koénnyiifém
mennyiséget, amely igen sok emberi taplaléknak termé-
szetes alkoté eleme és mint ilyen a szervezetre teljesen
artalmatlan. (Lasd: ,Mitteilungen aus der Abt. Pharmako-
logie und Physiologie des Reichsgesundheitsamtes”,
publikdlva Korrosion und Metalischutz 15, 1939. 15/24.)
Tovéabba bebizonyitast nyert, hogy az aluminium vitami-
nokka' szemben éppen olyan elénydsen és semlegesen vi-
selkedik, mint az iiveg (Zeitschrift Aluminium 22, 1940.
444/95. old.). Tajékoztatdsul kozdljiik néhany élelmiszer

H. szmid tAblizat.

Néhany élelmiszer természetes aluminium-

letei a velitk érintkezg anyagokat még oldds vagy korro-
zi6 esetében sem szinezik el, vagy festik meg. raffi-
nat, tiszta preparatum (pl. széke elain, fehér glycerin,
salétromsav, stb.) elfdlitdsa csak aluminium apparatura
felhaszndldsdval valt lehet6vé. A régebben hasznél éno-
zott vagy horganyzott vasbdl, illetve rézbdl készitett be-
rendezések élettartama mindig a fedd véddréteg 4llapota-
tol és karbantartdsatol figgott. Ha ezeknél a %érgyaknél
az amigyis vékony védoréteg megsériilt, vagy hibéssa
valt, az alatta lévg fém iFen rovid id§ alatt tonkrement.
A korrozi6 nyoméan keletkezett szines fémsék (rozsda,
rézsok, stb.) kovetkeztében - pedig gyakran el6fordult,
hogy az edényzettel érintkez8 anyag a mérgezd fémsdk
felvétele miatt, vagy szinez8dés kovetkeztében hasznilha-
tatlanna vélt. Az aluminium berendezési targyak sok eset-
ben nem csak azért megbizhatébbak, mert az egész appa-
ratura egy homogén anyaghd| késziil és a vékony véds-
réteg folytonosségi hidnyénak veszélye nem forog fenn,
hanem a karbantartis is olesébb, mert a kénnyiifémbél
késziilt targyakndl a véddréteget nem kell allanddan fel-
1jitani.

Az élelmiszer és vegyészeti ipar berendezéseinek épi-
tésénél a gyakori gyors hokicserélddés sziikségessége
miatt (forralds, hiités) az anyagok hdvezetSképes-
sége, hokapacitéisa, hd6- és fényvissza-
ver6képessége igen nagy szerepet jatszik.

Hévezel (- Fajho Hotagulasi
képesség (0—200C°) | egyltthatd
Kal/m.o.C°> | Kal/g C° |(20—100C°)
Aluminium
99.5% . . . | 180 0.23 24% 10
V&S oo @uarrs 40—60 0.12 12108
REE o 5 it 300 0.10 1610
Horgany . . 90 — 29 10®

tartalma.
1000 g. friss anyag
fllelmiszer elnevezése alamininmtar-
talma mg-ban
MERFRARGR T o ) 4 e e e 2.3 — 8.4
Disgnéhéis . . . . . ad vy s i FosL s 4.4
Disznéd- és borjimaj . . . . . . 17.5
Taj & syt o Mo | S hs e 1.9
HOB ORI SV taihe o 1aa aip 8.8
0 R R T e 16.9
DA S Uit ottt gL 155 T lo B 6.3
Kelképoszta kiils6 levele . s 22.7
Kelkaposzta belsG levele . . . . . 0.7
BRAMRODYR " 0: 4 pits voo o sGerue s 9.5
HASYIOR . | Sioi s o8 w Al 43.0
GyBMBIOBOK o foiiei e me < le aiwies 0.8 — 11.6
Kéavée . 41.2
Tea (szaraz) . . . . . o e 465
Aluminium edényben féz6tt és utana
kénnyfifém labosban néhany o6rat 7.29
tarolt almapulp *
El-lemben napi 1000 mg aluminium szervezeire
ad zolva? artalmatlan
¢ E. Rost: Handbueh der Lebensmittelindustrie 1933.
1069 — 70 oldal.
# Dr H. Hadorn: M tteilungen des chemischen Laborato-

riums des V. S. K. Publiciert im Volksblatt Basel, 1948 jan. 3

természetes aluminium tartalmat és dr. H. Hadorn, a
svdjei V. S. K, kémiai laboratérium vezetdjének idevonat-
kozé kiséretét.

Az aluminiumnak ez a tulajdonsiga a konzervdobo-
zokba csomagolt druknal igen fontos, mert a konzervek
atvéte'énél a legtobb orszagban azok nehézfém (Cu, Sa)
tartalmaval szemben, a mérgez6 hatas miatt, igen szigori
<loirasok vannak. Artalmatlan vo'ta miatt az aluminium
itt is kivételt képez. Elonyos tulajdonsiga még az alumi-
niumnak, amely ezt a fémet kiionosen a vegyészeti ipar-
‘ban teszi kedveltté, hogy oOsszes séja szintelen.
A tobbi fém séja pedig majdnem kivétel né'kiil maga is
szines és erds szinezd hatéssal van. Az aluminium vegyii-

Az aluminium j6 hévezetbképessége a kommyiifém
apparaturdkban torténg melegitésnél és hiitésnél gazdasa-
gos lizemmenetet biztosit. Ezeknek a berendezéseknek
epitésénél viszont a koénnyiifémek nagyobb hétagulasi
egyiitthatéjara mindig figyelemmel kell lenni. Amennyire
az aluminium j6 hévezetGképessége 16z6iistok és hiiték
esefében elfnyods, tankok, tartélyok stb. felhasznaldsénél
viszont az aluminium h6- és fényvisszaver6képessége tesz
j6 szolgélatot.

A konnyiifémek hovisszaverdképessége ultravoris
sugarzds esetén (meleg) hengeriényes 4allapotban kb,
90%-o0s. Ultraibolya és lathaté fény visszaverdképessége
pedig a 90% mogott szintén alig marad el

Az aluminium ezeknek a tulajdonsdgainak koszonheti,
hogy kiilioldon konny(ifémekb8] hordékat, tartalyokat és
egyéb edényeket jo gyakor'ati eredményekkel készitenek.
Kisér'eteket végeztek pl. eg?' aluminium soroshordéval,
melynek sfilya a hasznalatos fahordék siilyanal kb, négy-
szer konnyebb volt és azt tapasztaltik, hogy mig a fa-
hordéban 24 6raig taroit sor 42° C-os kérnyezet mellet! 25°
C-ra emelkedett, addig az aluminium séroshordékban ta-
rolt sor sem veite 4t a kirnyezet héfokat és csak 38°-ra
melegedett fel. A gyakorla‘ban még e6nydsebb az alumi-
nium viselkedése fény- és hdvisszaverfképessége kdvet-
keztében, mivel a nyéri naﬁsﬁtésw melegben a konnyii-
fémek a fény- és hdsugarak ‘egnagyobb részét vissza-

Aiikrozik és a tarolé folyadék héfoka nem va'tozik olyan

mértékben, mint ha mas fémekbdl
taroitak volna.

Az aluminium fent vizolt tulajdonsigain alapszik az
egytk lecfontosabb modern hészigete'ési eljards, az 4. n.
Alfol. Ez azon alapszik, hogy nagy feliiletfi, j6 hs- és
fényvisszaverdképességii vékony aluminiumiapokat tesznek
a szigetelend edény elé Az igy kiképzett szigetelés ar-
ban és mindségben az Osszes eddig ismert szigetelokkel
a versenyt felveszi.

késziilt edényekben
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Az 0. n. Aliol-szigetelés, mely vékony, 0.007—0.009
mm méretll aluminiumlemezkékbdl &ll, vagy gy kép-
zend6 ki, hogy a sima folialapokat légrések betartisa
mellett (10 mm) egymds elé akasztjak, vagy az aluminium
folidkat gyengén oOsszegyiirik és az igy kikéEzett szige-
telg teret helyezik el a szigeteld targy és a kiilvilig ko-
zott, Az Alfol-szigetelés hovezetSképességének mutato-
szama, kozepes homérséklet mellett 4 = 0.027, ossze-
gylirott kivitel esetén + = 0.034.

Egy m® Alfol-szigetelés stilya 3 kg. A fenti szigete-
lés tovabbi elénye a langmentessége, szagtalan volta és
az, hogy rothaddsi veszély nem forog fenn, nem nedv-
szivo, nem porzik; a razkodtatasokat jol birja és minima-
lis hémennyiségeket térol,

A legiontosabb hdszigetelé anyagok osszehasonlité

tablazata.
HovezetSképesség Hoszigetel6k siilya
Callllcm’/sek ke /m
1 em hdszigeteld
A 51 mm hdészigeteld
rétegvastagsag s
1°C hifokkulonh- | TéteEvAStAgsig
ség mellett o
Parafalap . . 0.0001 9.8
ARy o e 0.00012 0.14
Fagyapot . . . 0.0001 2.1
Uveggyapot . . 0.0001 12.2
Kovasavgél . . 0.00019 24.4
850/0'08
magnézia . . 0.00014 9.8

A felhasznaldsnal sok esetben az aluminiumbdl ké-
eziilt szerkezeteknek egyik leglényegesebhb elénye a
konnyfi fajsialy. Szallitéberendezéseknél, hordoz-
haté szerkezetekné| vagy tartilyoknal lényeges megtaka-
ritast jelent az aluminium kénnyii fajsilya (2.7 kg/m?).

Szerelésnél, beépitésnél, szallitisndl igen gyakran
figyelembe kell venni, hogy a konnyiifiém konstrukeick
csekély sulyuk miatt lényegesen olesébb, gyengébben
méretezett alapokat, vagy szerelGallvinyokat kivannak.

Jelentds megtakaritasok érheték el a konnyiifémbo!
késziilt tartalyoknal és szallitéedényeknél is. Ezeknek a
megtakaritdsoknak révén a konnyiifém hasznélati tar-
gyak sok esetben hamarabb amorlizdodnak, mint a més
anyagbol késziiltek (lasd aluminium tejeskannak, alumi-
nium transzporthorddk, stb.). A gyakoriati tapasztalat ezt
mutatja, hogy a jo] szerkesztett aluminium transzpori-
edények a vasedényeknél kb. 50—60%-kal konnyebbek,
a régi faedényekke] szemben pedig egy cca. 300—400%
silymegtakaritas is elérhets, Természetesen a konnyii-
fémnek ez az elénye éppen az &elmiszer és kémiai ipar-
ban sok eredményes felhasznalast tett lehetové. A konnyii-
iémek fent emlifett tulajdonsagait mind szdmosabb terii-
leten sikeriil kiaknazni, kiiionosen ott, ahol a fém j6 kor-
rozios ellendlidsat is elonyosen érvényesiteni
lehet, A hossziéves gyakoriatok és kisérletek azt ered-
ményezték, hogy az aluminiumot ma mér szdmos felhasz-
nalasi teriileten nélkiilozhetetlennek tartjak. EisGsorban
figyelembe kel] venni, hogy az aluminium néhiny agresz-
sziv anorganikus anyaggal szemben az egyetlen ellendils
fém. Salétromsav, kénes ¢s kénhidrogénes vegyiiletek
korrozio veszélye nélkill csak aluminiumban
Bebizonyosodott tovibba az is, hogy az élelmiszeriparban
a tejet feldolgozé ipardgak berendezéseiket konnyiifémek
nélkiil nem tudtik volna a mostani tokélyre fejleszteni.
Az aluminium a fenti tulajdonsdgainak koszonheti, hogy
a legtobb tejkonzerv aluminiumdobozban keriil forgalomba,
mert megailapitast nyert, boEy a fehér badogban tarolo
tej gyenge mellékizt kap. Sok, erésen kénhidrogén tar-
talma éleség csak aluminiumdobozban térolhaté oly
mddon, hogy a fehér halhiis ne szinezGdjék el.

tarolhatok.

A szerves kémiai ipar szdmos elsgrendiien fontos
probléméjat az aluminium kémiai ellendlloképessége ol
dotta meg (pl, tobbek kozott ecetsavnél, zsirsavnal, stb.).

Egy anyag kémiai viselkedésérd] altaldnos szabalyt
mondani majdnem lehetetlen. Elvileg természetesen lerdg-
zithets, hogy az aluminiumot az Osszes szervetlen lig c¢s
minden halogén, valamint az agressziv hidroxigéngyokkel
rendelkezé szerves bazisok megtdmadjik. A konnyii fé-
mek viselkedése a gyenge savakkal és ligokkal szembem
mindig kétséges és itt a specidlis koriilményeket minden
egyes esetben kiilon-kiillon ki kell vizsgalni.

A szerves kémidban torténd aluminiumfelhasznalds-
ndl meg kell még jegyezni, hogy a teljesen vizmentes.
pardk és g6zok a fémme] szemben gyakran sokkal agresz-
szivebben viselkednek, mint az akar 0.1% vagy 0.2% ned-
vességet tartalmazé g06zok (pl. abszolut alkoholdesziilla-
las, fenol-, krezoltisztitas, stb., ahol a vizmentes pardk az
aluminiumot erfsen korrodaljak, lasd a II. rész, a meg-
feleld cimszok alatti észrevételeket).

Magasabb héfokii {izemmenetek esetén figyelemme]
kell lenni, hogy az aluminium olvadéspontja arany-
lag alacsony (658 C°). Ennek megfelelden a fém is ala-
csonyabban (200—250° C-nal) kezd kiligyulni és e'veszti
eredeti szilardsagi értékeit. Ezért nyilt tiizelésii langgal
aluminium csak ott érintkezhet, ahol biztos, hogy nem fo-
rog fenn annak a veszélye, hogy a tartély kiiiriiljon és az
egész berendezés titheviljon. Magasabb héfoki olvaszta-
soknal, desztillicioknél, vagy szublimécidkndl a konnyii-
fémek e jellemzGit a tervezésnél és méretezésnél min-
dig figyelembe kell venni. Ezek szerint tehat desztilla-
torok, szublimitorok és tartilyok méretezésénél 200 C*
fuleltt. csakis a lagy fém ezilardsigi adataival lehet sza-
moini,

A konnyiifém apparaturak tervezésénél és szerkesz-
téséné] viszont nagy elényt jelent, y egy homogén
fémmel dolgozunk és nem kell az utdlagos bevonatok el-
készitésére, vagy a vékony védoréteg felsértésére figye-
lemme] lenni. Onozott, vagy horganyzott nehéziémek he-
gesztésénél, vagy akar szegecseléséné| is az Osszeerdsitési
helynek utélagos véddréteggel torténd bevonasa gyakran
problémat jelent. Ugyancsak koltséges és sokszor nehe-
zen keresztiilvihets a lekopott, vagy megsériilt védé fém--
réteg kijavitasa. Aluminium berendezéseknél ezek a problé--
mak elmaradnak, mert itt maga a tomor fém kémiailag
ellendlld,

Természetesen az ismettetett elényokkel szemben fel
kell sorolni a konnyiifémeknek azon tulajdonsigait is, ame-
lyek e fém felhasznalisi lehetdségeinek hatédrt szabnak,
illetve azokat koriatozzak.

A legtébb aluminiumielhasznilasnak a f6 akadélya,
hogy a fém tulajdonsdgai és vegyi ellendlioképessége
részben még a szakkorok eldtt is ismeretlen.
Ezt nem is lehet csoddlni, mert mig a legtobb fém tech-
nolégiaja, illetve a veliik szerzett gyakorlati tapasztalat
tobb évszdzados; addig az aluminium gyakorlati felhasz-
naldsanak technolégidja csak néhény évtizedes. A kémiai
iparban sziikséges hosszantarté kieérletek ¢&s megielels
egyértelmii iizemi eredmények ez alatt a rovid idG alatt
nem is voltak elvégezhetdk, illetve megszerezhetsk.

A szakemberek tajékoztatdsdra a masodik részben
kozoljitk majd azokat a felhasznalasi teriileteket, ahol az
aluminium viselkedését a hosszli éves tapasztalatok mar
megalapoztik. Megjegyzends, hogy minden 1j aluminium-
telhasznalasi kisérlet, akar pozitiv, akar negativ ered-
ménnye] végzédik, egy tjabb 1ttéré munka,

A meglévd gyakorlati tapasztalatok alapjan mar most
is 4ltaldnos szabalyként szdmos olyan felhasznalasi terii-
letet ismeriink, ahol az aluminium nem megfe-
lelé kémiai vagy korroziés ellendlléké-
pessége miatt nem valt be. Itt nemcsak azokra
a kozegekre gondolunk, amelyek a minden konnyfifém
feliletén jelenlévé vékony aluminiumoxidot megtémadjak
és ezaltal a fémet oldjak (mint pl. marénatron, sésav, ha-
logének stb.), hanem gyakran artalmatianabbnak iatsz6 ko-
zegeknél is veszélyes korroziokat, illetve fémoldast ta-
pasztalhatunk (pl. vashydroxid, oxalsav, paradicsom, stb.).
Altalanos szabalyként kimondhaté, hogy a szervetlen ve-
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gyiiletek koziil azok az anyagok, melyeknek alkoié elemei
a periédikus rendszerben a boérwoliram vonalaté] jobbra
esnek, a tablazatban elfoglalt helyiiknek megfelelfen mind
erésebben tamadjik meg az aluminiumot. szerves ké-
midban pedig az alacsony szénatomszami = vegyiiletek
kozill azok az anyagok veszélyesek, amelyekhez aktiv
hidroxil, vagy carboxil csoport vagy pedig bomldsra hajla-
mos kotésit halogén és alkali fém kapcesolédik. Ezektd] el-
tekintve, a szerves anyagok nagy atlaga az aluminiummal
szemben indifferens, Szerves anyagoknal esetleges kor-
rozos tiineteket a vegyiiletek bomlasbol szirmazé ala--
vl.:sctmy1 széntartalom agressziv vegyiilete keletkezése idéz-
et eld. '

A konnyfiiémek korrézids ellendlldsét 1agy feliile-
tik hatrnyosan befolyasolja. A puha fémbe a megmun-
kaldsnal ugyanis konnyen nyomddnak be olyan szennye-
zGdések, amelyek hasznd'at kozben elektrolitikus korro-
zi6 gocpontjai lehetnek (nehéziém forgicsok, korom- és
homokszemcsék). A  konnyiifémek minden egyes meg-
;’r}un@(élésénak tehat tisztan és rendkiviil gonddal kell tor-
énnie.

Nagy koriiltekintést és tapasztalatot igényel a kény-
nyiifémbG] késziilt berendezések beépitése és dsz-
szeszerelése is. Itt mindig szem el6tt kelj tartani,
hogy a konnyfifémeket, elektrolitikus korrozio elkeriilése
érdckében a nehéziémekisl (réz, dn, stb.) gondosan kell
elszigetelni; a rozsdisoddsi veszély miatt pedig csupasz
vassal nem <rintkezhetnek, Figyelemmel kel]l lenni, hogy
az aluminium-berendezések a kobor aramokra igen érzé-
kenyek, folyadékokban oldott nehéziémek a kénnyiifém fe-
liletre kicementdlédhatnak ¢s ezaltal korrozids fészkek
keletkezhetnek. A folyadékokba oldott szilird szemesék
& alkatrészek a konnyiifémek feliiletét konnyen meg-
sérthetik és az igy keletkezett sériilésekné] a korrozié
szintén konnyen megindulhat. Ezenkiviil a feliileti folyto-
nossagi hibak gazok, vagy g6zok megrekedésére is igen
atkalmasak és a felgyiilemlett gézbugérékok. vagy goz
kondenzatumecseppek mind pontkorrozié kiindulé f}:észkei
lehetnek (pl, természetes szénsavas vizek, amelyek az
a'uminiummal szemben kémiailag magukban kdzombosek,
a fenti jelenségek miait a fémet mégis megtimadjak).
Amennyiben e6nyds és sziikséges az aluminium-beren-
dezések sima és tiszta felillete, annyira halrinyos a
fémnek ez a tulajdonsdga, ha a bel6le késziteit targyakat
lakkozni, illetve festeni kell. A, konnyiifémek
feliiletét lakkozéis és festés eltt mindig specidiis eljards-
sal kell kezelni, illetve a feliiletet el6 kell késziteni, hogy
a lakk és festék jo tapaddsat biztositani Jehessen. A fes-

. tékalapozdsok koziil a legegyszeriibb a feliiletnek homok-
fuvatassal, vagy maratdssal valé durvitdsa. Jobban tapadd
festékréteget kapunk, ha a fémtargyakat barmelyik oxidi-
ciés feliileti eljarasnak vetjiik ald. Ugyanis a mestersége-
sen erositett oxidrétegek mind szivacsos szerkezetiiek és
a lakkokat szivacs maodjira felszivjak.

A kiilfoldon fejlett aluminium-megmunkaldsi technika
ma mér szémos ojyan eljirast ismer, amelynél festendd
targyakat mesterséges oxidréteg kiképzése céljabs] fiir-
dékbe martani nem sziikséges, hanem az oxidilé festék-
alapot dukkozé pisztolyszerii berendezéssel viszik a kony-
nyifémek feliiletére (Revue de I'Aluminium 1947, VIIL,
IX.). A festékek megvilogatisa igen nagy koriiltekintést

génye), mert szamos organikus anyag jol tapad6, fény- és
6tallé aluminiumlakkot alkot (alizarin csoport); viszont

a savas, erGsen bdzikus kémhatasi festékek, vagy pedig

azok, amelyek nehéziémet tartalmaznak, a fémet korro-

déljak (pl. minium).

Aluminiumkésziilékek és berendezési tirgyak gyarta-
sanak egyik legiébb nehézsége a kiiionbozo alkat-
részek o0s6szeergsitésének, illelve 6sszeszere-
lésének a kérdése. A tervezdk, akik ezideiz csak
nehézfémmel dolgoztak, megszoktak, hogy apparatirak
épitésénél a kevésbé igénybevett helyeket ligy forrasszal,
paka segitségével erositsék Ossze. Ezze] a modszerrel a
szerelési, illetve javitdsi munkdlatok a helyszinen igen
egyszeriien elvégezhetdk.

A konnyiifémek lagyforrasztisa is megoldott pro-
bléma. J6l tapadd, eris kotéseket kaphatunk kiilénbozd 6n-
bazisti lagyforraszok segitségével, azonban ezek a koté-
sek aluminium esetében csak szédraz, korrozidra nem haj-

i
i

-

lamos felhasznildsi feriileteken alkalmazhatok. Ugyanis a
ronnyiifémekkel érintkezé nehéziémek "nedvesség jelen-
létében a keletkezett galvaniram kovetkezében az elumi-
nium korroziéjat okvetleniill meginditjdk. A kémiai és
élelmiszeriparban tehat konnyiifémberendezések
eselében ldgy forrasztassal nem szamolha-
funk,

Tokeéletes Osszeerdsitési mddszer azonban a hegesz-
tés. Ma mar o legkomplikaltabb alumimiumberendezések
is nyomasalléan és tdmoren hegesztheldk. Az aluminium
hegesztési varratok azonban korrozié szempont-
jabol 6vatossdgot kivannak. A konnyiifémek
hegesztésénél ugyanis az oxidréteg eltavolitisara hegeszis
porok alkalmazandok, amelyeknek tokéletes eltavolitasérd!
gondoskodni kell. Amennyiben a varratban hegesztépor-
iészkek maradnak, azok a késébbi korrozié kiindulé pont-
iai lehetnek. Ezért a konny{ifémberendezések tervezéséné]
a hegesztési varratok csak olyan helyeken helyezhetdk el,
aho| a varratnak tokéletes tisziitasi lehetfsége biztositva
van (lasd 1. sz. ébra).

Kilfoldon tjabban igen jelenids tokéletesitést jelen-
tett, hogy sikeriilt o'yan hegesztGporokat eldaliitani, ame-
lyeket utdlag nem kell eltdvolitani és mégsem idézik el
a- varrat korrozijat. Ezen 1ij hegesztSporok elterjedése
a konnyiifémberendezéseket tervez6k munkajat nagy
mértékben megkonnyiti és az aluminiumberendezések ja-
vitdsanal is lényeges elSnyt jelent. Hegesziéssel késziilt
berendezéseknél mindig figyelemmel kell lenni arra, hogy
a fém a varrat mentén ki'dgyul. Hegesztett konstrukeiok-
nal biztonsdgosan tehdt csak a lagy fém mechanikai ada-
taiva] szamolhatunk. Kivételt képeznek az Al—Mg—Si
tipusi nemesithets otvozelek, Ezeknél az otvozeteknél a
hegesztési varratokndl szintén a nemesitett fém szilird-
shgi tulajdonségainak 75%-4aval szdmolhatunk, ha hegesz-
tés utdn az egész apparaturat hokezelésnek vetjiik ali.
Ezen miivelethez viszont igen nagy Kkiterjedésii hdkezeld
kemencék szitkségesek. '

Aluminium apparaturék szilirdségi és igénybevételi
szamitasai hasonloképen torténnek, mint a megieleld vas
berendezéseknél, Ennek megvildgitisira az alabbiakban
koziink néhiny jellemzd példat Dr. E. Zurbriigg Alumi-
nium und seine &/erwendung- in der Getrinke-Industrie
1944-ben megjelent kiadvénya nyoman

1. Hegesztett hengeralakii tartily méretezése belss
izemnyomas mellett:

d.p.x

e o 200 3. V. 5.
8_200.0,,.17 agy

d.x

p:‘_'

ahol
¢ = lemezvastagsag mm-ben,
d=a tartdly legnagyobb beisé atmérGje mm-ben,
=a | obb {izemnyomés, beleértve a folya-

{ dékm hidrosztatil{ai nyomdasat kg/cm?, .

ge.=a lagy anyag szavatolt szakité szildrdsiga
kg/em?,

= biztonséagi kpefficiens,

V= a hegesztési varrat ezilirdsdginak redukciés
faktora.

1/a. A fenti képletbe példaképen helyetiesitsiik be az
alabbi értékeket:

d = 800,

95 =7 kg/mm?,
$=3.1 mm,
r=4
V=75

Ennek alapjan kiszamihaté, hogy mekkora nyomdst bir ki
a megadott méretii lagy aluminiumlemezbdl késziilt tartaly.

— 200 9 0.75,8.1 .
800.4 =1.01 kg/em

1/b. Ugyancsak kiszdmithaté, hogy adoit nyomas
mellett milyen falvastagsiginak kell lennie példdu] egy
Al—Mn otvozetbdl késziilt tartalynak:

d = 1600 mm,
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p =2 kg/em?,
s, =10 kg/mm?/Al—Mn ligy lemez,
xr=14,
V=0.75.
falvastagsig s—= ,,(;60106—?6475 = 8.6 mm

2. Domborii tartdlyfenék méretezése belsg tiinyomas
-esetén: a | Schweizerische Verein von Dampfkesselbesitzer*
képlete szerint

v
20.R. 43
BE S
R
-ahol
§ = fémlemez vastagsiga mm-ben,

e=domborulat és a fenékatmérg viszonyszima,

g :h; h a fenékdomborulat magassiga)

—; =a gorbiiletek viszonyszama,

» = fenékperem sugara,

R =a fenékdomboruiat sugara,

7 = szilardsagi koeffiens,*

Y =konstans (aluminium esetében 1.4).

A fenti képletbe példaképen helyettesitsiik be az
alabbi értékeket:
d = 1600 mm,
p=2 kg/emz,
g5: = 10 kg/mm2 (ligy Al—Mn 6tvozet),
h =320 mm, ami ital e =25,

r =200 mm,
R = 1800 mm,
-

z=10J9,

akkor a kérdéses tartaly fenékvastagsiga
2 1600 2.5 20.0.11-+3

i e
3. Kiilsg thlnyomdasnak kitett tartaly falvastagsaginak
méretezése:

Az Aluminium Zentra'e (Aluminium 1942, 88—96. old.)
hegesztett, kiils6 tlilnyomasnak kitett hengeralakd alumi-
niumtartdly méretezésére az aldbbi képletet adja meg:

(o i )

7, = a nyomdsnak kitett anyag megengedett
nagyobb igénybevétele * ;
ligy szinaluminium esetében 2 kg/mm?
lagy Al—Mn e 4% s,
lagy Al—Mg > 8. ke,

{ = a tartdly paldst hossza mm-ben,
¢ = koefficiens,
melynél az alabbi értékek helyettesitenddk be:
C = 80 hosszanti hegesztési varratit kopenynél, fekvd ko-
peny esetében,
C = 75 varratnélkiili kopenynél, fekvé kopeny esetében,
C =50 hosszanti hegesztési varratii kopenynél, alé ko-
peny esetében,
C = 45 varratnélkiili kopenynél, all6 kopeny esetében,

p.d.

R0

.ahol
leg-

* A szilardséagi koefficiens nyilds nélkiili fenekekucl
Z=1 kozépen elhelyezett, visszahajitott széldi, bivonyi-
lasti fenekekné] Z = 0.9 excentrikusan elhelyezett vissza-
hajlitott szélii, buvonyilasi fenekeknél Z =085,

= e T T o

P 3 8 8
—

4
8

Ha az 1/b. pont alatt példaképen felvett tartaly ada-
tait vessziik olyként, hogy a kopeny 4000 mm hosszi és
hosszanti hegesztési varrattal készilt, tigy 1 kg/cm?® kiilsé
tiinyomas esetén

1.1600 80.400

=04 ( 1+V 7. /4000 + 1600

Ezek szerint a 2 atm.-s belsd tilnyoméisra méretezett
tartaly talvastagsiga 1 atm.-s kiilsd tllnyomast (azaz
majdnem tokéetes vacuumot) is kibir.

4. Varratnélkiili aluminiumesovek igénybevételét a
2. szami 4dbra szem'élteti. A diagrammon ieolvashato,
hogy adott belsg atméronél és valamely falvastagsagnal,
mekkora a megengedett belsé nyomas. A kozolt értékek
150° C iizemi hémérsékletig érvényesek. Ezen felill az
aluminiumesovek mér szildrdsdgukbd] kezdenek vesziteni
(lasd 2. sz. abrat),

)=s.6mm

<Al fak
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WNHRNER
NN N N
Q ERTANEN SN e

el

csdngomos
&

Sl NN : )
3 " \Q\\QQ‘\'\\ et
o~
A 20 KO 760 RO 240
V.D.fzmcﬁzp. qu. T Acwo fhn’mgzg.—o’.«n
iniumcsovek leghisebb falvostogsago o belsd nyomas
[ogvényeben
2. abra.

Az aluminium hiit6tartalyokra érdekes Osszehasoniito
szdmokat kozol az Aluminium Zeitschrift 1941. évfolyam
78. oldaion. Az Osszehasonlité tablazatban egy vashti sza'-
litasra a'kalmas, vaslemezekbd] és hegesztett aluminium-
lemezekbs] késziilt, kiviilrél szigetelt hétartaly jellemzd
adatai vannak egymdssa szembealiitva,

i . | As aluminjnm-
Vas- Ah:;;‘_m' < i
tartaly tartaly mﬁ%ﬁ‘i?‘m
| a vastartdllyal
Tara silya . . . .|1.250 kg|1.000 kg 259,
Hasznoslthaté belso
tarfogat ok e 6.7m® | 7.9 m* 16,
Tarasily viszonya
a hasznosithato ,‘
SRIVHOZ : Skt 0.87 | 0.26 439/
Tarasily viszonya . )
a befogadd képes- !
géghez . ... . .| 187 127 479/,
Héatereszté képesség |0.81-0.32/0,31-0.32
Elhelyezheté hiito- ‘
anyag menn)isége
(entektikus jegkev.) . | 225 kg | 700 kg 3109/,
A tartaly hordkepes-
e RGBT Tt 5.500 kg | 7.000 kg 279%,
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Ebb&l az Oeszedllitasb6] megéilapiihaté, hogy az alu-
minjumtartalyok hasznilata lényegesen gazdasagosabb ¢s
a célnak sokkal inkidbb megfelelgbb, mint a vastartélyoké.
Ez kiildndsen figyelemremélté romlandé aruk (pl. tej, sor,
stb.) széllitisa esetén. Az aluminiumtartilyok hasznélata-
nak még az az elénye is van, hogy nemcsak lényegesen
kisebb holtsilyt kell széllitani és a rendelkezésre 4ll6 tér-
fogatot lényegesen jobban ki lehet hasznélni, hanem a
nagyobb mennyiségii hiitGanyag elhelyezése folytin a szil-
litott 4ru frissebb marad és romlasa lényegesen késibb
kovetkezik be.

Az aleminium apparaturdk elonyeit hazénkban is mar
régen felismerték és sok helyen nagy sikerrel alkalmaztik.

Errél tanuskodik tobbek kozoti a péti szintetikus saléirom-
savgyar berendezésének nagy része, tobb, a Dreher sor-
gyar pincéjében tarold, jonéhiny éve iizemben 1évé 250
hl tirtartalmi sordszoktank és sorerjeszté kad, a Bajén
lévo korrozi6dllé aluminium o6tvozetbdl késziilt cefreleparlo
és a Gyongyoson iizemben all6 borlepéarls, tobb 3—5 év
ota fizemben lév6 mezégazdasigi szeszi6zde, a Hutter és
Lever gyérban zsirsavak el6d'litasit szolgalo berendezések
stb., stb., melyek mind aluminiumbél késziiitek. Az 5 éves
terv keretén beliil felépitésre keriild ipari beruhdzésoknal
dontGen fontos, hogy hazai aluminiumunk Osszes eldnyei
kihasznalhatok legyenek és ezzel fijabb és tokéletesebb
berendezéseket bocsathassunk iparunk rendelkezésére.

A Magyar Aluminium és Konny(ifémipari Kutaté Intézet irodalmi ésszefoglalasai

£ 5

szam.

A hdaboris események havisdira o magyar miiszaki és tudomdnyos élet kapesolatai « kilfold-

del megszakadtak. Az dyen modon kelethezett hidnyok pétlisara

a Magyar Aluminium- és Konnyiifém-

ipart Kutaté Intézet wmunkaprogrammjare tizte az 1944 ota megjelent killfoldi szakmunkék, értekezé-

sek és szabadalmak feldolgozdsdt.

Minden komoly Tutatémunkdnak alapfeltétele a szalkirodalom tokéletes ismerete, ezért a fel-
dolgozott anyagot havonta kozzé fogjuk tenni, Mivel négy év hidnyainak a pétlasardl van sz, az anyagot
nem esupan egyszeriien kivonatoltuk, hanem az egyes kérdéscsoportok szerint rendszerezve dsszefoglaltuk,
megadva mindenhol a hivatkozdist, ahonnan a kivonat szdrmazik.

Ezzel a munkdval azonban wmem csupin a kutaték és wjiték céljait kivinjuk szolgdlni, hamem

tajékoztatinkat igyekeztimk gy osszedllitani, hogy

tudjon,

minden szakember az wjabb fejlodésril tajékozdédni

Tajékoztatéink egyelore angol, német, francia nyelvterileten megjelent osszes dolgozatok, vagy
szabadelmak kozil, azokat olelik fel, amelyek ujdonsdgot vagy ujebb eredményeket hoztak. Ismerteto jel-

legti cikkeket legfeljebb a hivatkozdisokndl emlitiink fel.

Természetesen egy-egy teriilet szakirodalmi ismertetése nem zdrul le a ,tajékoztaté” megjeleni-
sével, Azokat a dolgozatokat, amelyelk az illets teriilet dsszefoglaldsa utdn jelentek meg, kivonatokban idé-

r0l-idére kozélni fogjiuk.

drv. GILLEMOT LASZLO.

A konnyiifémek hegesztésének fejlodése
1944-t61 1949-ig

Osszeallitota: BURAY ZOLTAN

Hypau 3orran :

Cpapxa serxmx metayutoB ¢ 1944 mo 1949 rr.
Sra cpojmasi cTathsi OOCYXJaeT HOBHE Pe3yIbTATHI, He-
M3BECTHBIC BCAEJCTBHE BOEHHBIX AENCTBHII OTeUeCTBeHHBLIM
CHenKPyraM, Ha OCHOBAHMM AHIVIHIICKOH W aMepHKaHCKOil
nuteparypui. Vararaer ceapkn Ge3 OKCHMAHBIX PACTBODS-
JOIHEX coneﬁ. CBapKH C CONpPOTHUB/JAEHHEM M C ra3amu no
3amuTe, PABI0 Kak ¥ HOBHIE CHOCOOLI CBapKiL.

Zoltan Buray:

welding of Light Metals from 1944—1949. The al-
comprehensive article deals with the latest results
in this field of engineering, this problem being so
far unknown by Hungarian experts owing to the
discontinuance of exchange of ideas between Hun-
garian and Anglo-American scientists during World
War II, The article explains the methode of wel-
ding without fluxes, as well as resistance weldings
and Development of inert gas arc welding and
finally the most recent achievements in welding.
This article deals only with the spot welding.
Continuation follows.

Zoltan Buray:

Fortschritte in der Schweissung der Leichtmetalle
von 1944—1949. Der zusammenfassende Artikel

behandelt auf Grund der englischen und ameri-
kanischen Fachlitteratur die zufolge des Krieges
den ungarischen Fachkreisen teilweise unbekann-
ten, neuen Ergebnisse. Der Artikel beschreibt die
Schweissungen ohne oxydlosende Flussmittel, die
Widerstands-Schweissungen und die Schweissun-
gen unter Schutzgas, sowie die neuesten Schweis-

' sungsmethoden.

Az aluminium, magnézium és oOtvozeteinek
hegesztése a mésodik vilaghaborG alatt a repiil6-
gépgyartassal kapesolatban jatszott nagy szerepet.
Az eléttiink a haborGs események miatt ismeretlen
angol és amerikai szakirodalom béségesen targyalja
az ezen a téren elért Gjabb eredményeket. A fejlo-
dés foiranya az oxidoldé porok nélkiili hegeszto-
eljards kifejlédése volt, mivel ezzel egyrészt a
hegesztés utdni tisztitist, maéasrészt a korrozios
veszély okozta bizonytalansagot lehet kikiiszébolni.
Eppen ezért a kutatdintézetek és lizemek laborato-
riumai legnagyobb energidval a ponthegesziés és
a védogaz alatti hegesztési elidrasok kikisérletezé-
sét, ill. tovabbfejlesztését szorgalmaztik.

Ugyanez az ok vezette a kutatékat akkor is,
amikor g3 hegesztések roncsoldsmentes vizsgélatara
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és ezen a téren uj vizsgalati eljarasokra toreked-
tek,

Ezek mellett a teriiletek mellett mar lényege-
sen kisebb &rdeklédéssel fordultak a mar jol ismert
gaz- és ivhegesztések felé. Ezeken a teriileteken
legfeljebb csak néhany kisebb véltoztatas és arany-
lag jelentéktelenebb médositas tortént.

Ezzel ellentétben a forrasztasok, kiilonosen a
lagyforrasztas (soldering) koriill mutatkoznak
jelentosebb eredmények. Itt legféképen a forrasz-
tasi eljarasok és az oxidoldésék valamint a for-
rasztéanyagok osszetételében van nagy valtozatos-
sag.

Beszdmolom elsé részében ismertetem az oxid-
old6sé nélkiili hegesztésekrél, Ggymint az ellen-
allishegesztésrdl és a védogaz alatti hegesztésrdl
az angol és amerikai kutaték beszamoldé kozlemé-
nyeit, valamint a hegesztés vizsgéalatanak j
atjait.

1. Ellenallds hegesztés.
a) Ponthegesztés.

A héabord alatt Amerikdban széleskorid kuta-
tasokat végeztek az aluminium- és magnéziumotvo-
zetek ponthegesztésének szilardsagi és faradasi
sajatsdgaira vonatkozdlag. Ezekrol a kisérletekrol
két osszefoglalé kozlemény is jelent meg; az egyik
professor W. F, Hess a masik G. H. Bosstél. (1, 2,
3, 4.) Ezeken az osszefoglalasokon kiviil még sza-
mos kutaté foglalkozott, kiilonosen a ponthegesz-
tés nyiré- és faradasi szilardsagaval. Amerikaban
a National Advisory Comittee of Aeronautics és az
Army and Naval Air Forces fedezték a kisérletek
koltségeit.

Tisztitds.

A ponthegesztés mindsége foképen a lemezek
egymas kozti, ill. a lemezek és az elektréda kozotti
ellenallas nagysagatol fiigg. Ez az ellenallas jo
tisztitasi miiveletekkel erésen lecsokkentheté. Hess
szerint a feliileti tisztitis vegyi és mechanikai
aton valé végrehajtasa egyarfnt fontos és egyik
sem hanyagolhaté el, Mégis, amennyiben nem all
moédunkban mind a két tisztitast egymés utédn vég-
rehajtani, a kémiai tisztitast kell elényben része-
siteni. Bz kiilonosen akkor helytallé, hogyha nagy
mennyiségii anyagot kell megtisztitani. Nagyon fon-
tos tomeggyartisnil olyan mérékésziilék alkalma-
zésa, amely a lemezek feliilleti elektromos ellenal-
lasat méri. Lyman B. Sperry (5.) szabadalma sze-
rint vizben oldott oxélsav és natronlag oldattal
lemosva a feliiletet a széradés utdn konnyen és:
hibamentesen lehet a ponthegesztést végrehajtani.
Az Oakite Products Inc. (6.) 4j tisztitési eljarast
ajanl, amellyel az aluminium feliiletét ponthegesz-
tés elott és utan kezelik, hogy eltavolitsik az ola-
jokat, zsirokat és jelzétintakat, valamint az oxid-
réteget a feliiletrél, A kezelés lényege az, hogy a
szennyezodések eltavolitasiara egy 80 fokos alkall
oldata fiirdobe martjuk a targyat, majd egy hideg
folyoviz lemosas utéan desoxidilé oldatba keriilnek
a lemezek. Ezt az oldatot forré vizzel mossak le.
Ugyanezt megismétlik hegesztés utan is. Ezzel az
eljarassal tiszta, fényes feliiletet nyernek.

Kivitelezés.
Tekintettel az aluminium nagy hoelvezetési

tényezb6jére (1.) igen nagy nehézségek tapasztal-
haték az olyan hegesztések készitésénél, amelyek

teljesen kifogastalanok és repedésmentesek. A repe-
dések jelenléte a nyirasra igénybe vett kitéseknél
nem okoz tal nagy zavart, ha a terhelés statikus.
Dinamikus terhelés esetén azonban a szilardsagi
érték erdsen lecsokken, Ott, ahol a kotés nyhlasra
is igénybe van véve, szintén nem szabad megtérni
repedt pontokat.

A repedések elkeriilésére vagy a lassa lehi-
tést, vagy pedig a hegesztés utani nagy nyomast
alkalmazzuk. A kondenzétoros késziilékeknél a fel-
melegités igen gyors, ezért ezeknél az aramesics
értéke utdn azonnal egy nagy nyomast kell az
elektrodakra alkalmazni, Fontos, hogy ez a nyomas
kozvetleniil az aramesices utan érje a pontot, mert
ha kordbban kapja a pont a nyomaist, a hegesztési
pont nem tud megfelelé alakban kifejlédni, ha tal-
késén alkalmazzuk a nyomast, a repedés keletke-
zését nem tudjuk elkeriilni. Helyes hegesztés kiala-
kitasdnal nagyon fontos az elektréda végének tisz-
taséga,

Vizsgalat.

A ponthegesztés ellenérzé vizsgalatai lehetnek
makroszkopikus, rontgen, szilardsagi és faraszto-
vizsgalatok. A gyakorlatban mint roncsolasmentes
vizsgalat a rontgen vizsgalat a legfontosabb.
Miel6tt azonban a rontgen vizsgélat kiértékelését
megértenénk, tisztdban kell lenniink a pont makro-
szkopikus szerkezetével,

« Malkrovizsgdlat.

Aluminium prébatestek makroszképi és mikrosz-
képi vizsgélathoz Boss (5.) két jol bevalt marato-
szer receptet ajanl, A 2S, 3S, 528 és 618 otvozetek
mikroszképi maratisidhoz 13 viz, 15 sésav és la
fluorsav keverékét, mig 24 S-T otvizetekhez ugyan-
ezt haromszoros vizze] valé higitasban — azaz 10
rész viz, 1 rész soésav és 1 rész fluorsav — hasz-
nalta sikerrel.

Az aluminium ponthegesztés makroszkopikus
vizsgalataval W. F, Hess, Wynant és Averbach
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(7.), valamint Smith és Keller (8.) foglalkoztak
részletesen, (9, 10.) A vizsgalatok targya féleg a 24
S lemez volt, Vizsgaljuk meg egy ponthegesztés
keresztmetszetét kis nagyitasban. A ponthegesztés
eredményeként kapott kotés rajzét keresztmetszet-
ben és feliilnézetben az 1. 4bra mutatja. Az abran
jol lathaté az elektrédidk benyomddasa kovetkezté-
ben el6allé gyliri,, a pont magja és az ezt koril-
vevo zdna, amelyiket koronagylirinek neveziink.
A ponthegesztésnél g behatolas mélységét az Gssze-
hegesztett két lemez Osszes vastagsdglnak szazalé-
kaban adjuk meg és a pont legkisebb keresztmet-
szeti aAtmérdjével jellemezzitk. A j6 hegesztésnél
a behatolas 40—80%.

Hegesztési behatolds %-ban = .21?1'

Hess  (7.) é&s McMaster (11.) osszefiiggist
igyekeztek megéllapitani a nyirészilardsag és a
magatméré kozt. Ez az osszefiiggés Hess szerint:

S =17,500 D2, azaz S, = 2275 D,*
Keller é6s Smith szerint

S = 16,000 D2, azaz S, — 2490 D,
ahol S a terhelés fontban és D a magatmerd incs-
ben, ill. S, kg és D, dm® McMaster mérések alagjan
a 2, adbra szerinti Osszefiiggést kapta. Ez nem egé-
szen vag ossze a Hess-féle formulaval.

% 100.

g

§
\

)

Nyiro (genybevetel ky
(3%Y
]

- /f
200 -
R —
00
o
o 6 2 18 24 30 36 42 48 am

Mag felilete dm-ben.
2. 4bra.

A hegesztés keresztmetszete hasonlit egy ke-
mény tojas metszetéhez, A kiils6 réteg hosszikas
kristalyokbo6l all, ez az oszlopos zéna, a belsé mag
egyenlo tengelyl kristalyokbol 4ll, ez az egyenlo
tengelyli zéna. Mind a ketté6 dentrites, Az Al-Cu-Mg
otvozetek mind ilyen szerkezetliek. A dendritek kozt
nagy szamban van fel nem oldott komponens. A pont
magja ontott strukturija, ez kisebb szilardsagi,
mint a hobehatisoknak nem kitett lemez. Mikroke-
ménységmérével mérve azt talaltik, hogy amig az
érintetlen lemezanyag 142, addig az oszlopos zbéna
109 és az egyenld tengelyli zéna 97 Vickers kemény-
ségl.

Hess (12.) kisérleteket végzett annak megalla-
pitasara, hogy Al-Cu-Mg otvizeteknél a hegesztés
utdn pihentetve a pont visszanyeri-e a nemesitett le-
mez szilardsagat. Azt taldlta, hogy a pihentetés esak
lényegtelen szilardsiagi emelkedést hoz maga utan.
Ez kovetkezik abbél, hogy a keményité komponens
a dendritszemesék hatdrai mentén helyezkedik el.
A hegesztés pillanatdban a mag koriil az olvadas-
pont folotti homérsékleten eutektikumok keletkez-
nek., melyek a szemesehatarokat a mag koriil elride-
¢itik, Ennek kovetkeztében az Al-Cu-Mg lemez pont-
hegesztése a nyhlasat elveszti szemben az Al-Mg-Si
(28-38-528) otvozetekkel, ahol a dendritek koriil

nincsenek ilyen magy koncentriciéban tisztatalan-
sagok.

Miutian a mag szélei mar nem kapnak elég ho-
mennyiséget a megolvadashoz, itt csak a nyomés
hatasara egy kovacshegesztett zona keletkezik, ez a
korona.

A korona fontossigin kiilonbozé kutaték nem
tudnak megegyezni, Tény az, hogy a kotés nyiré-
szilardsagat emeli. A porozitis és a zaré6dmanyok
nem veszélyes hibak, mivel mindig az egyenlétenge-
lyli részen vannak. Amnnal veszélyesebbek a repedé-
sek, amelyek tobbnyire a lemez széle felé iranyulnak.
(11.) Nagyon fontos, hogy a mag ne terjedjen a le-
mez kiils6 feliiletéig, mert ez nagyon meggyengiti a
korréozi6é ellenallasat.

B) Rontgen vizsgdlat,

Az iizemi gyakorlatban mint roncsolasmentes
vizsgélatnak a ponthegesztés rontgen-viesgalatanak
igen nagy fontossaga (3,8,11, 13,14, 15, 16, 17, 18)
van, kiilonosen ott, ahol a hegesztés szilardsaga fon-
tos. Mivel a pontok kis mérete miatt a kiértékelés-
hez legtobbszor fel Kell nagyitani a felvételeket tiz-
szeres nagysagra, fontos, hogy azok kontrasztdasak
legyenck, Ennek érdekében a felvételeket 30—50
kV fezziiltségli késziilékkel, 10—15 mA arammal
cca 50 em-rgl 6—30 masodperc expozicios iddvel
végezzitk. Fontos, hogy igen finomszemecséjli filmet
hasznaljunk. Eppen a rontgenfilm érzékenysége szab
hatart a kiértékelésnek, amennyiben igen vékony le-
mezeknél a pont kis méretei miatt a rontgen felvé-

~ tel kiértékelése méar bizonytalan.

A felvételek kiértékelésénil nemcsak a feliilet
alatti repedéseket és zarvanyokat lehet észrevenmi,
hanem az elektroda hegyének a tisztitalansagit is.
A tisztitalansdg a feliiletre réz lerakédast visz ra,
amely korroziét okozhat. A felvételen a tisztitalan
elektroda froeskolédése kiovetkeztében ez fehér fol-
tokban jelentkezik.

A Cu-val vagy Zn-nel erdsebben otvozott Al
otvozeteknél a szilardulds kozben Cu illetve Zn ki-
valasok lehetnek. A rontgen-felvétel ezeket is ki-
mutatja, mivel ezek Z rendszima joval nagyobb az
Al-énal.

A nyirészilardsadgnak a pont keresztmetszetébol
valé meghatarozasat tovabb fejlesztették Keller és
Smith (9.) valamint ezek alapjan McMaster (14,
16, 17, 18.), Keller és Smith a nyirdszilardsagot
nem a magitmérohoz, hanem a Kkoronaatmérchoz
viszonyitottdk és a kovetkez6 képletet nyerték:
de
55
ben, McMaster tegallapitotta, hogy a mag a rént-
genfelvételen j6 konturral latszik és 6 képletében a
rili:tgenfe]véte]en lemért sotét folt Atmérdjét vette
alapul.

Bar bebizonyitott tény, hogy a nyirészilardsag
és a hegesztett pont nagysiga kozt osszefiiggés van,
mégis egyes pontokat a fenti képletekkel szamolni
nem lehet, de minden lemezvastagsigra meg lehet
allapitani egy minimdalis — réntgenfelvételen le-
mérend6 — magatmérét, amely a megkovetelt nyirs-
szilardsag értékét biztositja. Ezzel, ha a hegesztés
egyébként hibatlan, a kotések nyirészilardsigara is
tajékoztats értéket kaptunk.

A rontgenvizsgalatok kiértékelése nagy gyakor-
latot igényel. A megengedett hibdkat %-ban az
alabbi tablazat adja, (Armstrong Cork Co. alapjan):

S=16,000 ahol d a koronaadtmérs inchek-

-
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I. Téblazat.
Laribio m.i Jo M 1
torium egfeleld
Hiba proba- | hegesztés| hegesztés
hegesztés
Repedések, zarédmanyok
porozitasok SRS ¢ 8 20
Froceskolés Shrcdl Ao 10
Telj sen rossz . g .7A. 0 0 0
Szabalytalan alak 0 20 _-'80 i

Ehhez képest az Army & Navy eloirdsa az
ANW 30 kevésbbé szigori. Szerinte megengedett
egy repedés vagy porozitds, ha az a magitméro
50%-nal nem hosszabb, feltéve, hogy a hiba vége
nem nyulik tal az 4tméré 15%-nyi hosszan a mag
szélétol szamitva. Elfogadhato a hegesztés, ha a pon-
tok 50%-aban az Aatméréhoz viszonyitva 5%-nyi
hiba van.

McMaster (17.) egy 18,000 pontos kisérletsoro-
zat alapjan 11 féle hibat allapit meg ponthegesztés-
nél. Ezek a kovetkezok:

. Tal kiesi mag.

Tal nagy mag.

. Tal nagy korona.

. Szabélytalan alaki mag.

Repedés.

Porozités.

Frocskolés.

Elektroda lerakodas a feliiletre,

. A plattirozott dural tipust lemezre rahen-
gerelt vékony aluminium réteg tilsigos be-
hatoldsa a magha a két lemez érintkezésénél.

10. A mag vastagsiga til nagy a lemez vastag-

sagahoz viszonyitva.

11. Az eutektikum kiilonvalasa az alapanyagtél.
Ezek koziil a hibak koziil csak az els6 9 észlelheté
rontgennel.

Boss véleménye szerint a mindsitésnél az
A. N, W.-30 tal kisigényli. McMaster pedig a 9
pontjaval tdl bonyolult minésitést dolgozott ki.
A helyes és elfogadand6 a ketté kozott van. (4.)

© 90N O T 0o o

y Sztatikus vizsgdlat.

A pont-hegesztés mechnikai vizsgalata nyiré,
szakitd, iité és faraszté vizsgalat, Ez végezhetd egy
ponton vagy tobb pont kotésen.

A hegesztett pont szilardsagit az dgynevezett U
probatesten vizsgaljak, A prébatest elkészitését és be-
fogasat a 3. aAbra mutatja. A kapott szilardsagi ér-

3. Abra.

ték és a nyiré szilardsig kozotti ardny 24S—T
Alclad lemeznél (plattirozott Dural) cca 0.30, 52S—
14,H-nal 0.60. Ez az 52S—14H lagyabb allapotabol
kovetkezik. (félkemény Anticirrodal) Ezt a vizsgi-
latot a Welding Research Committee of the Ameri-
can Welding Society ajanlja.

Miutidn az iizemben a nyirévizsgalattal elvig-
zendd kontroll igen kbltséges, Boss egy kevés szami.
de gyakran kivett ellen6rzést ajanl. Ennél a méd-
szernél az ellenorzést Ggy hajtjak végre, hogy ido-
szakonként — o6ranként vagy naponként — koriil-
beliil 10 mintat vesznek ki és azokat elnyirjak. Ha
a nyirasi értékek két megadott hatir kozé esnek, ak-
kor a hegesztogép miikodése és a hegesztés megfe-
lelo. Amennyiben kiugrasok vannak, akkor a gép be-
allitasan kell valtoztatni. (L. 4. dbra.) Ezt az elji-
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4. abra.

rast statisztikai ellenérzé eljarasnak nevezik, Az
iizemi ellendrzés megszervezését és végrehajtasat
hasonlé alapokon MecMaster is targyalja. (17.)

& Faraszté vizsgalat.

Az utébbi években a ponthegesztés kifaradési
szilardsagit szdmos kutaté igyekezett meghatarozni.
McMaster (18.) szerint a ponthegesztés réntgen
Képébol éppen fgy ki lehet olvasni, hogy a kiféra-
dasra meg fog-e felelni a kotés, mint a statisztikus
nyirészilardsagot. Altalaban nagyobb pontnak na-
gyobb szilardsaga van, de a pont novelése sokkal
jobban noveli a statisztikus szilardsagot, mint a ki-
faradasi hatart, Ugyan igy a kis terhelésii hosszabb
igénybevételli kifaradasi hatart kevésbbé néveli,
mint a nagyobb terhelésii révidebb igénybevételiit.
Statikus igénybevételnél vagy nagyobb terhe-
lésnél a torés elnyirédas forméjaban vagy a pont
szélén kovetkezik be, mig kisebb terhelésnél nagy
szamG ismétlésnél a faradt torés a lemezben az at-
meneti zéndban torténik. A pont felilletének és a
terhelé6 erének fiiggvényében a statikus és dinami-
kus terhelés gorbéjét az 5. abra mutatja.
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A faradasi szilardsdgot a j6 korona kitési zéna
nagyban befolyasolja. A koronagyfirii kiilsé atmé-
réje &altalaban nem novekszik a hegesztési energia
novekedésével oly mértékben, mint a mag atmérdje.
Ezt bizonyitjdk a novekvo energiaval tortént pont-
hegeszbésekrol késziilt rontgenfelvételek és a réluk
késziilt makroszkopikus metszetek. A kis erdvel tor-
téné nagy ismétlési szama farasztasnil (10° folott)
agy latszik, hogy a koronagylirii kiilsé &atméréje
meghatérozza a szilardsagot, mivel a torés a korona-
gyarl szélén az érintetlen alapanyagban szokott be-
kovetkezni.

A szerzok szerint a pont magja Ggy viselkedik
nagy terhelésnél, mint egy fesziiltségi gyiijto. Ilyen-
kor 10* nagységrendii igénybevételeknél a torés a
magbél indul ki. A kotés koriil kilagyult zéna szin-
tén befolyisolja a faradt torést, kiilonosen akkor,
ha tal nagy energiaval végezziik a hegesztést, vagy
hogyha az elektréda vége tisztatalan.

A magban 1évé hibdk, mint emlitettiik, nyir6
igénybevételnél 4ltalaban nem befolydsoljak a szi-
lardségot, ha azonban més igénybevétel is eléfordul,
akkor ezek a magban lévo repedések és porozitasok
éppen fagy %rvényre jutnak, mintha az alapanyag-
ban lennének.

H. J. Grover és L. R. Jackson (19.) ponthegesz-
tett tartokat és ponthegesztett atlapolt kotéseket
vizsgéltak kifaradas szempontjabol, és azt talaltik,
hogy a tartok kifaradasi hatdra — 10° igénybevétel
nél — magasabban van mint a statikus kihajlis ér-
téke. Szerintiik is a legtobb torés a hegesztési hibak-
bél indul ki, mig j6 kotésnél a torés a lemezbél indul
a pont belseje felé. Altalaban megallapitottak, hogy
a kapott értékeket nem lehet extrapolialni més mé-
retii vagy méas terhelésii tartékra.

Atlapolt kotéseknél a legtobb esetben, amennyi-
ben a statikus myirészilardsag novekszik, novekszik
a kifaradasi hatar is. Ezt a novekedést elé lehet
idézni a lemezvastagsag novelésével, a ponthegeszté-
ses sorok szadménak fokozasaval vagy a pont magat-
mérdéjének novelésével, Bebizonyitottiak, hogy a pon-
toknak més elrendezése és mas szdma adja a maxi-
malis kifiraddsi hatirt, mint amelyik a maximaélis
statikus szilardsdgot adja. A kisérletsorozat végén
irAnyt mutat a ponthegesztéses kotések mérete-
zésére,

Hartmann és Stickley (20.) kisérleteikben ossze-
hasonlitottdk a ponthegesztett és a szegecselt
kotéseket és azt talaltik, hogy a ponthegesztés éppen
olyan j6 eredményt ad statikus terhelésnél, mint «
szegecselés. Valamivel kisebb a ponthegsztett ko-
téseknek az ellendllasa a l6késszerii igénybevételek-
kel szemben és kimondottan alacsonyabb ismételt
igénybevételnél, Ezek szerint statikus és lokésszerti
igénybevételeknél a ponthegesztés éppen olyan jol
megfelel, mint a szegecselés, mig a kedvezétlen fa--
radasi eredmények nem jelentik azt, hogy j6l kivi-
telezett s nem repedezett ponthegesztést nem lehet
alkalmazni farasztisnak kitett szerkezetekben. Van-
nak ugyanis olyan szerkezetek, ahol rezgések és is-
mételt igénybevételek vannak, de a kifaradasi hatar
magas, ilyen helyeken a ponthegesztés j6 kivitel
mellett kivaléan alkalmas (pl. repiilégépek benzin-
tartalyanal).

G. Welter (7.) a 24S—T Alclad lemezek pont-
hegesztésének kifaradisi hatarat vizsgilta. Szamos
kisérletet végzett, melyek elétt a probatesteket meg-
rontgenezte és csak a kifogéastalan hegesztéseket ta-
nulményozta. Megéllapitotta, hogy a 24 ST Alclad
lemezeknél egy adott méretli prébatest ponthegesz-
tése nagy altalanossagban koriilbeliill 150 kg pulzilé
terhelés mellett csak par szazezres valtozast birt ki.
Szamitasai szerint a szakitészilardsagnak atlagban
csak 10—15%-a, a nyirészilardsagnak 15—16%-a
az, ami ilyen 6tvozetli ponthegesztéseknél a kifara-
dasi hatart jelenti. Ugyan ilyen méretli prébateste-
ket a hegesztés befejezése utdn hidraulikus présen:
nagy nyomaéasnak tett ki és azt talalta, hogy koriil-
beliil 320 kg-os pulzdlé terhelést atlagban 10 millié:
ismétlésig jol birtak, de nem egy prébatest elérte a
29 milli6 ismétlést is. Ennél az otvozetnél atlaghan
10.000—16.000 kg/cm® nyoméis alatt érte el ezt a
koriilbeliil 250—300 %-o0s kifdrad4sihatar emelke-
dést. Erdekes megjegyezni, hogy ezzel a kezeléssel
csak a kifaradasi hatirt tudta megemelni ilyen nagy
mértékben, a nyirészilardsdg és a szakitészilardsag
értékei csaknem valtozatlanok maradtak.

b Magnézium ponthegesztés,

Professor Hess (31, 32, 33, 34.) vezetése és ird-
nyitasa mellett szdmos amerikai kutatdlaboratérium:
egyesiilt munkaval végzett kisérletsorozatban vizs-
galta a magnézium otvozetek ponthegeszthetbségé-
nek kérdését.

A vizsgilataik kiterjedtek a lemezek felilleti
kezelésének hatésaira, a ponthegesztés kivitelezé-
sére, az elektréda hegy tapadisénak probléméjara és
a ponthegesztések korrozibjara.

A magnézium obtvozetek éppen gy mint az alu-
minium &tvizetek alacsony olvadas ponthak és igen
j6 hé- és elektromos vezeték, ennélfogva a pont-
hegesztésitk is magyjabél hasonlé technikat igényel.

Tisztitas befolydsa,

A forgalomba keriilé lemezek vékony olaj vagy
krompac bevonattal vannak ellatva, hogy megvédjék
a feliiletet a szallitdsnéal és a tarolasnal, Ezen feliil
természetesen a lemezeken vékony oxidréteg is van.
Ezeket el kell tavolitani ponthegesztés elétt, (31.)
mivel a hegesztés josdga és tartéssiga magyban
fiigg az Osszehegesztendd lemezek elektromos ellen-
allasatél. Az ellenéllasnak a minimalisra valé esok-
kentése a cél. A tisztitds torténhetik vegyi vagy
mechanikai Gton, Mindkét irdnyban végeztek kisér-
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leteket és szimos oOsszehasonlitist kozolnek roéluk.
Végeredményben a magnézium otvozetii lemezeknél
a kémiai tisztitasnak a drotkefével vald tisztitassal
szemben két elénye is van:

1. A tisztitds és a hegesztés kozott a tarolasi
id6 hosszabb lehet.

2. Az elektréda hegyének élettartama sokkal
hosszabb, kiilonosen ha a kémiai tisztitasnal a leg-
kisebb elektromos ellenallast feliillet nyerésére to-
reksziink.

Kimutattak, hogy drétkefével valé tisztitasnal
az elektromos ellenallas atlagban csak 5 6raig ma-
rad minimélis, szemben a kémiai tisztitéssal ahol
ez a minimalis érték 100 6raig tarthaté fent. (L. 6.
abra.)
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6. abra.

Nagyon fontos, hogy a lemez a kémiai kezelés
utin a levegén szaradjon meg és me legyen szarazra
toriilve. A feliileti ellenillasa a lemezeknek sokkal
nagyobb, ha szarazra toriiljiikk, mint amikor az a le-
vegon megszarad. A kémiai kezelés idétartama 1
perc; az enné] hosszabb ideig tarté kezelés mar nem
csokkenti az ellenallast. (L. 7. dbra.) A j6 tisztitis
-elvégzése utin a ponthegesztés kivitelezése a leg-
fontosabb. (32.)

A hegesztés kivitelezése.

Az aluminium és magnézium ponthegesztések
hasonlésdga miatt mind a kétféle otvozeteknél
ugyvanaz a ponthegeszté késziilék hasznalhaté.
A magnézium hegesztésnél azonban nines sziikség
az elektroda nyomasanak novelésére a pont hiilése
kozben. A Mg-1.5 Mn otvozetek kiilonosen magas
aramerosséget kivannak. A kondenzator kisiilézes
késziilékek beéllitdsa (dramerésség, kapacitis, elek-
troda terhelés, hegesztési idé), a hegesztends o6tvo-
zet 'és a lemez vastagség fiiggvésye (1. 8. abra). Ter-
mészetesen a bedllitisbél kovetkeznek a hegesztés
fizikai és mechanikai tulajdonségai. Altalanossag-
ban itt is, mint az aluminium 6tvizeteknél a pont-
hegesztés nyirdszilardsaga a hegesztett lemez sza-
kitoszilardsagéval ardnyos. A magnézium otvoze-
teknél a pont elért nyirészilardsagi értékeit ossze-
hasonlitottak az Alclad 24S—T értékeivel (platti-
rozott Dural) és azt talaltdk, hogy a magnézium ot-
vozetek szemben a 24S—T-vel nem ‘érzéyenyek
vonthegesztésnél a repedésre, éppen ezért nincs
sziikség az ugynevezett kovaesolé nyoméasra.
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8. abra.

Az elektréda tapaddsa.

Az elektréda-hegy ragadisa komoly probléma
a magnézium ponthegesztésénél. (33.) Nagyon fon-
tos ebbdl a szempontbél is a lemezek j6 kémiai
tisztitasa.

Megallapitottak, hogy az elektroda hegye
Mg-6Al-1Zn otvozetnél 100—150 hegesztést, mig
Mg-1.56Mn otvozeteknél esupan 10—20 pontot bir ki
tisztitas nélkiil. Szdmos kisérlet eredménye bebizo-
nyitotta, hogy a magnézium otviozetek ponthegeszté-
sénél, ha a ponthegeszts késziilékben az aramfolyds
egyiranyi, akkor az elektréda-hegy piszkolédasa
sokkal gyorsabban képzédik a pozitiv elektrédéan.
Oscillografikus kisérletek alapjin kimutattik, hogy
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a lemez lemezhez és az elektrédanak a lemezhez vald
ellendllasa valtozik a hegesztés lefolyisa alatt, de ez
a valtozas fiiggetlen az otvozettél, a feliileti tiszti-
tds moédjatol, vagy az elektréda hegyének az allapo-
tatél és csak az aramfolyas irényatol fiigg, Az
energia bevezetés ugyanis a pozitiv elektréda és a
lemez érintkezésénél mindig nagyobb, mint a nega-
tiv elektréda és a lemez érintkezésénél.

Az egyenlotlen energia bevezetése okozza, hogy
a pozitiv elektroda élettartama révidebb, az hama-
rabb kezd el ragadni és a hegesztési pont a pozitiv
elektréda felé van mindig elhtzdédva. Ez az elhaz6-
das az elektréda-hegyek tisztitalansagival még fo-
kozodik. (1. 9. és 10. &bra.)
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9. abra.

Az elektroda hegyének tisztatalansdga magaval
hozza azt, hogy a ponthegesztésben réz részeeskék
keriilnek az érintkezd feliiletekre. Ezeket a réz ré-
szecskéket Mg-Al-Zn Gtvozeteknél nem lehet észre-
venni, mig Mg-1.5Mn-nal lathaték még miel6tt az
elektroda ragadni kezdene.

Az elektréda ragadisa a darabhoz meghatarozza
az elektréda hegyének az élettartamat, de ekkor méar
a hegesztések sem elfogadhatéak.

Mivel a Mg-1.5Mn otvozeti lemezek hegeszté-
sénél a pozitiv elektroda hegye igen gyorsan bevoné-
dik, egy megfordithaté adramfolyist késziiléket kell
hasznalni. Ilyen késziilékekkel minden pont utén az
elektréda polaritasat megeserélik, ezzel az elektréda
bevonédasanak az idejét csaknem kétszeresre lehet
meghosszabbitani. Amennyiben ilyen késziilék nem
illna rendelkezésre, célszerii az alsé elektrodat pozi-
tivnak valasztani (1. 11, abra.) J6 hegesztést és
hosszi elektroda élettartamot tudunk elérni, ha ké-
zepes vagy inkébb kis pontokat’ hegesztiink.

Korrozié.

Nedves kornyezetben a magnézium otvozeti
ponthegesztéses lemezek korrodalnak. (34.) Egyrésat
természetes kémiai korrozio, masrészt az oxikarbo-
nat bevonatnak korrodalé hatasa kovetkeztében.
Ezen feliil az Mg-Al-Zn 6tviozetek még a fesziiltség
alatti korrozi6ra is igen érzékenyek. Kisérletek al-
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10. abra.

kalmaval a ponthegesztések korrodalni kezdenek
egy a szakité szilardségnal joval alacsonyabb terhe-
lés mellett. Ennek a jelenségnek a kivizsgilasara aj
eljarast dolgoztak ki.

Altalanossiaghan nem terhelve, az Mg-Al-Zn
otvozetli ponthegesztések nem korrodalnak, csak ha
az elektroda végérdl rézlerakédast kaptak, vagy ha
nedvesség jutott a lemezek kozé. A fesziiltség alatti
korrozio kovetkeztében beallo torés a hoébehatéasos
zonéban kovetkezik be a pont magja koriil. Kisérle-
teik szerint van egy fesziiltségi hatar, amely folott
a korrozigs torés mar rovid idon beliil bekovetkezik,
mig ez alatt a hegesztés élettartama gyakorlatilag
végtelen.

A Mg-3Al1-1Zn otvozetek ellenillasa a fesziilt-
ség alatti korroziéval szemben sokkal jobb, mint a
Mg-6Al-1Zn otvozeteké. Az elébbieknél a fentebb
emlitett fesziiltségi hatdr a nyirdszilardsag 60%-a, *
mig az utoébbiaknal esak 409%-a.
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Ezt a hatart megprébaltik kiilonféle hokezelé-
sekkel emelni. Ilyen kezelések voltak példaul

8 6rai 120 C°-n valé tartds, vagy
1, 6rai 230 C°-n valé tarias.

Ezeket a kezeléseket végezték hegesztés el6tt vagy
utan, de a korrozidillast fokozni mem tudték.

" Ezzel szemben amikor szabad levegén a kotése-
ket a varhaté nyirdszilirdsdg T5%-ig elofeszitet-
ték és ezen a terhelésen 100 6ra hosszat tartottak,
akkor leterhelve a kotések korrozié allisa megnott.
Es pedig az Mg-3Al-1Zn o6tvizeteknél a nyirészilard-
sig 60%-rél T5%-ra, mig Mg-6Al-1Zn ttvozeteknél
409%-r61 T5%-ra emelkedett. Ezzel az el6feszitéssel
a pontok korrozi6tiirésének hatdra a ponthegesztés
normélis nyirdigénybevétele folé keriilt, Természe-
tesen ez az elofeszités nem véltoztatott a kotések
nyirészilardsagéan.

C) Tomptahegesztés.

R. Della Vedowa és E. A. Reynolds (60) besza-
molnak a nagyszilardsigi 24ST csovek €s rudak
tompa hegesztésének kisérleteirél. Ezeket repiilégép
gyartasra akarjak felhaszndlni. A kisérlet alkalma-
val meghataroztak a kotések korrozié ellenallasit
bevonat nélkiill és védébevonat alatt. A kisérletet
100 kVA késziilékkel végezték. A késziilék acél
tompahegesztésre késziillt és aluminiumra a kovet-
kezd feltételek mellett hasznilhaté:

a) Csoveknél 45 "n vagy annidl nagyobb fal-
vastagsagoknal.

b) Csé6 & per falvastagsiag viszony 16 vagy
annal kevesebb.

¢) A hegesztendd keresztmetszet 250—300%x2.

A szakitokisérletek azt mutattdk, hogy cs0-
kotéseknél a hegesztés szakitoszilardsiga 95%-a
volt az alapanyag szakitészilardsdganak, mig rudak-
nal ez nagy altalanossiaghan 86% volt. A hegesztés
mindsége nem javult védégiz atmoszféraban sem.

250 6rds sépermet alatt a rad prébatestek be-
vonat nélkiil szimos helyen korrodéltak a hegesztés
vonaldban. Elozdleg krémecet elektrolytban tartott
prébatestek védorétegébél ugyanilyen korrézids ko-
riillmények kozitt egy kevés levalt, de nem befolya-
solta az alapanyagot. Hegesztés itt nem korrodalt.
Ugyancsak nem mutatott korroziét kénsavban 6lom-
kromiat bevonat alatt.

Folytatjuk.

Hirek.

Aluminium Ipari Kozpont megalakulasa, 1948
december 30-4n csiitortok délutdn oOsszeiiltek a
Bauxit-Aluminium Ipari Igazgatosag és az Alumi-
nium Ipari Kézpont dolgozéi, hogy az Allami
Bauxit-Aluminium r. t. Ipari Kozpontta valé atala-
kitiasaval kapesolatos Gj feladatokat megbeszéljék,
valamint az eddigi munka eredményeit kiértékeljék.

Az értekezletet Becker Ervin ipari igazgaté ve-
zette le és a bevezetd szavai utan felkérte Balint
Roébert ipari igazgaté helyettest, hogy az emlitett
kérdéseket ismertesse.

Balint elvtars leszogezte, hogy az ALBART és
az ujonnan alakult Ipari Kozpont kozott az a kii-
lonbség, hogy ,egy véllalatbél” az egész ipari 4lla-
mositott szektoranak %omoly irényité szervévé lé-
pett el6. Az allamositias idejében helyes volt a cen-
tralizdcié, miutidn akkor minden egyes hadallasért
harcolni kellett. A németek és kiszolgaléik iparabél
a nép iparanak megteremtéséhez valé utat kellett
megnyitni, és propagilni a ,,magyar eziist” jelents-
ségét. Ma az a helyzet, hogy az érdeklodés mar ha-
tarozottan az aj fém felé irdnyul és ez elsosorban
az ALBART érdeme, Népi demokriciank fejlodésé-
vel lépést tartott ipari szervezésiink is. Megalakult
az Aluminium Ipari Igazgatosag és a véltozott hely-
zetnek megfeleléen most sziikségessé valt, hogy a
centralizdlt ALBART helyett létrehozzuk a Nemzeti
Vallalatokat és azok gyakorlati iranyitasira és el-
lenorzésére az Ipari Kozpontot. A Nemzeti Villa-
latokra vonatkozblag Bélint elvtars megjegyezte,
hogy azok a vallalatvezeté egyéni felelosségére ala-
pulnak, majd ismertette az Ipari Kozpont feladatait
miszaki, kereskedelmi és iizemgazdasagi téren, kiilo-
nosen hangstlyozva az onkoltségesokkentés fon-
tossagat.

Azutin Dr. Cséky Séandor, az Ipari Kozpont
viezérigazgatéja behatéan targyalta az Gjonnan meg-
alakult szerv egyes osztilyainak feladatait. A Koz-
pont természetesen az ALBART-énal kisebb admi-
nisztracioval fog dolgozni, mivel tigykorének egy ré-
szét a Nemzeti Véallalatok vették at. Gondoskodas
tortént arrdl, hogy ezen A&tesoportositasnél felsza-
badult munkaersk kivétel nélkiil az Ipari Kozpont
ala tartozé6 Nemzeti Vallalatoknal elhelyezést nyer-
jenek és a termelémunkaban tovéabbra is kivehessék
résziiket. A volt ALBART és az Ipari Kézpont dol-
goz6i mevében Dr. Cséky kijelentette, hogy vala-
mennyien ugyanolyan lelkesedéssel és szorgalommal
fognak tovébbra is dolgozni Gj munkahelyiikon, mint
azt eddig is tették.

A Banyaszati és Kohaszati Egyesiilet Alumi-
nium szakosztalya. A Béanyaszati és Kohészati
Egyesiilet a jovoben munkéajat a kovetkezé négy
szakosztalyra oszolva fogja végezni: Banyaszat,
Kohészat, Aluminium €és Olaj. A Kohaszati Szak-
osztaly mar megalakult.

Az Aluminium szakosztaly is rovidesen ténylege-
sen megalakul, az el6készité6 munkalatokat Dr. Gil-
lemot Laszlé és Dr. Dobos Gyorgy iranyitjak. Ezen
szakosztaly feladatai kozé tartozik tobbek kozott az
Aluminium szaklap kiadésa, melyet a Miszaki és
Természettudomanyi Egyesiiletek Szovetsége segit-
ségével sikeriilt meginditanunk.

Kérjiikk Kartarsainkat, hogy munkankban hat-
hatésan tamogassanak és cikkeikkel, valamint érdek-
l6désiikkel biztositsak, hogy az Gj lap az aluminium
ipar és kutatas és igy népi demokréciank érdeké-
ben j6 munkat végezhessen.

A kiadasra szant kéziratokat, valamint a lap
tartalmaval kapesolatos mindennemii kozlést Dr Do-
bos Gyorgy, Aluminium Ipari Igazgatosig, Buda-
pest, VIIIL., Joézsef-krt. 16. cimére sziveskedjenek
kiildeni, el6fizetéssel, szétkiildéssel és hirdetéssel
kapesolatos iigyekben pedig a kiadéhivatal (Buda-
pest, V., Szalay-u, 4.) illetékes.




Bauxit el6fordulis Kinaban. Kina délkeleti partjan
Fukien tartomdayban Csangpu-Sien kornyékén kitfing mu-
néségii bauxitot fedeztek fel. Az elGfordulds lényegileg
gibbsit kristalyokbdl all és mennyiségél 500 ezer tonnéira
becsiilik. Bar jelenleg bauxit irant ninesen kereslet, mégis

arra szamitanak, hogy az djonnan feliedezett teriilet
kiakndzasa a kozel jovoben megkezdédhet. (Mining
World 1948. Vo!. 10. No. 12.)

(—Bo—)

A Szovjetinié aluminium ipara. A habori el6tti évek-
ben az orcsz aluminiumgyértis kedvezétlen helyzetben
volt, mert az akkor ismert
nagyon gyenge volt: 40%-on aluli Al.Os — és 10%-02
felii SiO: — tartalom jellemezte a kiilonboz6 elsfordu'd-
sokat. 1939 és 1941 kozoit hatalmas kiterjedésii és j6
mindségili bauxitot talaltak az Ural hegység északi ré-
szein, ami jelentds mértékben megjavitotta az aluminium-
termelés leheiGségeit. A bauxitel6fordulds kozelében 1évd
Uralenergo villamos kozpont kedvezd lehetGséget ayuijt
az aluminium termelésére. Nagymértékben meggyorsi-
totta a kohdkat ellaté villamos miivek teljesitoképességé-
nek megnovelését a Németorszdgban leszerelt Fogge-
roda-i, Zschornweitz-i és Rummeisburg-i villamos kozpon-
tok gépeinek és elekiromos berendezéseinek a beépitése.
A legnagyobb orosz aluminium kohé Kraszniturinszk-ban
val, az Ural-hegység északi részén. Ezt a telepet 1944-
ben kezdiék épiteni és a gydrids 30.000 munkassal mar
folyik; egyidben folynak a kibGvitési munkalatok is és
a munkésléiszimot meg fogjak kétszerezni. Az alumi-
nium elektrolizisé1él a munkasok négy valtisban, 6 6ras
miiszakban dolgoznak. Az Ural hegységbn lévd masik
nagy aluminiumkohé Kamenszk-ben van. TeljesiGképes-
ségét évi 50.000 t-ra becsiik. Az Ural hegység
északi részén Bogoszlovszk koérnyékén szintén nagy-
teljesitményii berendezések vannak {izembea, A bogosz-
lovszki aluminium miivek a Krasznajasapocska kornyékén
1évé bauxitbayakbdl kapjak az ércet.

A Leningrad kérnyékén lévS aluminiumtermeld iize-
mek Volkhov-ban Tichvin mellett és Bokszitogorszk kor-
nyékén van. Tovabb északra Karélidban van a még tel-
jesen be nem fejezett Kanda'aska-i timféld és a'uminium-
gyar. A bokszitogorszki {izem a héabori alatt tonkre-
ment, de Gjjaépitése dta mar 10.000 emberrel do!gozik.

Nyugat Szibéridban a Kuznyeczk medencében Nyu-
gat-Sztalinszk-ban termelnek aluminiumot. Az elektrolizis-
hez sziikséges aramot a Kamerové-i villamos kdzpont
szolgéltatja. Novoszibirszktsl északnyugatra egy alumi-
niumtermelé {izem dolgozik 5—6000 munkéassal. Tovabb
keletre a *Bajkal-t6 mellett 1év6 Angara Kombajn része-
ként egy nagyteljesitményii aluminiumtermel6 iizem dol-
gozik. Két iizem 20.000 munkdssal az Aral-t6 északi
vidékén termel aluminiumot.

Az orosz aluminiumtermelés kapacitasat, évi 200.000
tonna nyers aluminiumra beecsiilik; ugyancsak becslések
alapjan a jelenlegi aluminiumtermelés szivonalat évi
100.000 tonnaban korvonalazzak arra valé tekintettel,
hogy az 5 éves terv 1950. évre 120.000 tonna aluminium
termelését iranyozta el6. A legutolsé hivatali kozlés sze-
rint 1940. évben az aluminiumtermelés 55000 t volt. (The
Mining Journal 1948. Vol. CCXXXI. No. 5912. — The
Metall Bulletin 1948. No. 3327.)

— Bo —

Toging-i gyar aluminiumtermelése. A bajororszagi
Toging-i aluminiumkohok 1948 év elsd 11 hénapjaban 7095
t nyers aluminiumot termeltek. (The Mining Journal 1948.
Vol. CCXXXI. No. 5912)) g

A legiijabb norvég aluminiumkohé az 4al'ami Ardal-
miivek, Norvégia nyugati partjdn a Sognefjord kozelében

orosz bauxitok mindsége
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épiilt fel. Telepitését 1941-ben még a német megszal'ok
kezdiék meg az 1910. évben létesitett ,Norsk Hydro”
vizeromii energidjanak felhasznalasaval, de 1945-ig csak
féig késziilt el. A kohémii épitését a norvég &lam fejezte
be. 172 elektromos redukéalé kemence létesil a 370 m
hosszi fGcsarnokban, melyek ezidszerint napi 35 t fém-
aluminiumot termelnek. A végleges terme'ési szinvonalat
évi 25.000 t-ra irdnyoztak el6. (Am, Foundryman —
1948. okt.) — or.

Nemzetkozi aluminiumhirek, Awsztria.

\

A november 5-i ,,Neue Ziiricher Zeitung” koz-
lése szerint a Ranshof-i kohé évi kapacitasa 840, 12
épiiletre elosztott cellaval 66.000 tonna. Osszesen
1600 munkassal. 1948 majusatél augusztusaig a ter-
melés 3742 tonna volt. Ezt a mennyiséget még
emelni akarjak, hogy a 15.000 tonnara ragé éven-
kinti belfoldi sziikséglet fedezheté legyen. Az iizem-
nek tovabbi fejlesztése energiahidny miatt egyel6re
nem valészini.

A Lend-miivek 210 munkéassal 1947-ben 1200
tonnat termeliek, amelyet 1948-ban 3000 tonnara
emeltek.

Sz6 van egy Gj magnéziumkohd felépitésérol is.

A Reuter Iroda jelentése szerint Ausztridban
2 Gij hengermiivet épitenek, amelyek egyike nem-
vasfémeket dolgoz fel, a masik kizardlag aluminium-
mal és egyéb konnytifémekkel lesz foglalkoztatva.

Ausztria Németorszag angol-amerikai 2z6nija-
val kotott egyezménye értelmében 53 t dugattya-
otvozetet, 425 t kohdaluminiumot szallit Német-
orszagnak.

Franeitorszig.

A ,Metall Bulletin” kozlése szerint Francia-
orszag juliusban 7467 t, augusztusban 7361 t koho-
aluminiumot termelt. A timfoldgyartas jaliusban
21.630 t, augusztusban 21.000 t volt. — A francia
koh6éaluminium ara 1948 oktéber 20-t6l kezdve kg-
ként 148 frs, 99% alapon. Az arak a finomsagnak
megfeleléen emelkednek, amit koltség forméjaban
szamolnak hozza az alapirhez. Igy pl. a 99.8%-os
aluminiumnak az ara 304 frs, a 99.90-es 720 frs, a
kiilon finomitott 99.99%-0s 1058 frs kg-ként.

Az aluminiumtermelés Franciaorszaghan az
egyes honapokban a Kovetkezoképen alakult. Az ada-
tok kohéaluminiumra vonatkoznak, a zérdjelben ko-
zolt szdmok pedig a tombésitett mennyiséget tiinte-
tik fel. Januar 2542 (2022), februir 3552 (2475),
méarcius 5084 (2052), aprilis 6605 (2236), majus
7294 (2493), janius 7057 (1975), jalius 7350 (2109)
tonna.

U. 8. A. dlamok.

Az U. S. A. allamok jelenlegi termelése ugyan
a hébora el6tti termelésnek tébb mint a négyszerese,
a sziikséglet azonban 500 milli6 fonttal tobb a ter-
melésnél. A jelenlegi napi termelés kb. 3.4 millié
font.

Az Aluminium Kutaté Térsasag titkarsagénak
kozlése szerint a tombiositett aluminium mennyisége
a kohéaluminiumnak 35%-a, amit ebben az eszten-
dében lényegesen esdkkenteni akarnak. Az U. S. A.
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allamok exportja az' aluminium félkészgyirtmanyok
terén az el6z6 negyedév kétszeresére emelkedett.
1948 elso negyedéve a kivitel 154.000 cwts, a méso-
dik negyedévben 201.000 ewts, a harmadik negyed-
évben 441.000 c¢wts volt. A magnézium és magné-
zium alapt otvozetekbol gyartott ontvények meny-
nyisége 1948 juliusdban 247 t volt, mig 1948 ma-
sodik negyedévében a havi atlag 298 t volt. Az alu-
minium hzott-gyadrtmanyok mennyisége augusz-
tushan 135,196.000 fontot tett ki. 1948 elsé 8 honap-
jaban pedig 6sszesen 115 milli¢ fontot. Az alumi-
nium ‘ntvényekre a kovetkezé statisztikai adatok
ismeretesek: kokillaontvény elsé negyedévi atlag:
4870 t, masodik negyedévi 4490 t. Homokontvény
els6 negyedév 5690 t, masodik negyedév 5440 t.
Sajtoly ontés (casting) elsé negyedévi atlag 6.850.
— Erdekes szimokat latunk a hizott magnézium
félkész Aruk terén. 1948-ban az elsé negyedévi atlag
176 t, a mésodik negyedévben 222 t volt. Jaliusban
a termelés 95 t, mig maga az augusztus havi terme-
lés 221 t-val megkozelitette az egész masodik ne-
gyedév atlagértékét.

Svédorszag.

A Svenska Aluminiumkompaniet A. B. egyik
évi 10.000 t-t s termeld leaAnyvallalatat, a Svenska

Aloxid-t leallitotta energialetiltas miatt, — A jelen-
leg 4000 t-t termelé anyavallalat kapacitasat 10.000
t-ra akarja emelni. — Timfoldet és kohdaluminiu-
mot jelenleg Kanadibél exportil. A svéd aluminium-
felhasznalast évi 16.000 t-ra becsiilik.

Norvégia.

Az Aardal-i telep bovitési munkalatai 18—24
hénap alatt fejezédnek be. A jelenleg 12.000 t kapa-
citast tizem termelése a kétszeresére emelkedik. —
A ,Times Review of Industry” Norvégia négyéves
tervérél a konny(ifém iparra vonatkozblag kozli,
hogy az aluminiumtermelést 60%-al emelik. — Uj
magnéziumkohé feldllitasaval évi 5000 t kapacitas-
sal megindul a magnéziumgyartas is. Viszont a
Reuter jelentése szerint a 4 éves terv végén a alu-
miniumtermelést 95.000 t-ra akarjak évente fol-
emelni.

India. :

A novemberi , Light Metal” kozlése szerint az
wIndian Aluminium Co. Alwaye-ben lévé kohéjéban
2000 t aluminiumot termel évenként, — Az indiai
w»Aluminium Corporation”, amely csak 1944 mésodik
felében kezdett az aluminiumtermeléshez, jelenleg
mar évi 1500 t-t termel.

HENRICH FROLICH ES KLUPFEL

ALLAMI ELLENORZES

ALATT

Miiszaki és Természettudomanyi Egyestiletek Szivetségének kiadasa. Felelds kiado : Kerpely Kalméan.

MAGYAR-OROSZ AKNAMELYITO [ES BANYASZATI MELYEPITO VALLALAT
KOZP.: BUDAPEST, V., KOSSUTH LAJOS-TER 15, IV. - TELEFON: 180-625

Aknamélyitések, iizemben 1évdé aknak atépitése, bovitése
és tovabbmélyi tése, az aknaszallitas korlitozasa nélkiil,
Aknamélyitések: killonleges eljarisokkal (cementiliassal, Rivesitéssel,

fagyasztiassal, silllyesztéses és légnyomasos eljardssal a legkedvezdtlenebh

rétegekben is,
Aknak falazasa: tégla-, betonidomkd-falazattal, bet on-vasbetonnal, tiib-

bingekkel, cuvelageval és vizzaré téglafalazattal,

Aknarakodo6k és foldalatti gépterek, zsompvagatok létesitése. Altarék és
alagutak hajtasa, kiépitése, bovitése és atfulazisa az fizem 68 a szallitas
korliatozasa nélkiil,

Killonleges foldalatti terek kiképzése, vizalatti alagutak,

Az elmult 28 év alatti munkateljesitmény: aknamélyitésekben 7.350 fm,
foldalatti terek kiképzésében 943,000 ',

= gl

Siikra Rt., Budapast, V., Honvéd-utea 10. — Felelds vezetd: Radnoti Karoly.
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Budapest, V., Katona Jozsef-utea 3. Tel.:120—575

Bényaszivattydk, légszivattyik, kazdnszivattyik,
mindennyomadsra és teljesitményre, kompresszorok
alacsony- és magasnyomadsra.

szabadalm, automatikus
hadzi vizellaté berendezések.

Kéményépités
Kazanbefalazas

Kemenceépités

Custodis Alfonz r. t. Budupest

Nador-utca 19. sz. Telefon: 120-376

LIGETI ES BIRO

BUDAPEST, V., ARPAD-U. 10.
TELEFON: 125432,

Szallitja a banyaszali és kohaszati
osszesmiiszakitzemszikségleticik-
keket és a Driger-féle gyartmanyo-
kat, valamint a Total-rendszeri
osszes tipusi tizoltokésziilékel.

FOSZFOR-TARTALOM PONTOS MEGALLAPITASAHOZ KIZAROLAG

Ammonium molybdat

Pro analyvsi mindséghen allandoan Kaphato

VAS ENDRE vegvészeti laboratéorinm

Budapest, V., Alkotmiany-utea J12. sz, » Telefon: 121-944.

Sodronykotelpalydk
Emelo-
¢s z2dllitoherendezesek

Kotoraoepek
Ranyavasuti felszerelések

ROESSEMANN-—HARMATIA

Gép- és Cségyar r. t.

Budapest,
ill., Rémai fiirdé
Ko&zponti iroda:
IV., Somogyi Béla-iat
22.

WS?,ii(i'a Rt., Budapest, V., Honvéd-u. 10

Magnezitipar
Részvénytarsasag

Budapest, X., Gyémrdi-at 48
TELEFONSZAM: 186 233

Szallit:

Magnezit-, samot-, sav- és
lagallé téglakat a legegy-
szeriibb igénybevételtdl a
legmagasabb kulonleges
igénykevételnek megfele-
lI6en megvalasztott miné-
ségekig. Ipari kemence- és
kalyhabélések. Magnezit- és
samothabarcsok és Kkittek

FERMAGO

szabadalmazott sav-, man-

gan- és vastalanité vizszird
anyag

Dijtalan mérndki szaktanacs

A Magyar Mérnokok és Teehnikusok Szabad Szakszervezetének kiadasa. Felelds kiado: Kerpely Kalman.

Felelos vezetd: Radnoti Karoly
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Az aluminium-magnézium otvozetek olvasztasanal
hasznalhato fedo6so eloallitasa, belféldon
rendelkezésre allé anyagokbol

DR.

Herstellung von Decksalzen aus den in Ungarn zur
Yerfiigung stehenden Materialen fiir die Schmel-
zung von Aluminium-Magnesium Legierungen.

Dr, Elemér Papp und Zoltan Buray.

Bericht iiber die Versuchs-Serie des Forschungs-
instituts der ungarischen Aluminium- und Leicht-
metall-Industrie.

Als Ergebnis der durchgefiithrten Versuche kann
festgestellt werden, dass das aus grosstenteils
Chlormagnesium (MgCl.), Kochsalz, Kaliumechlo-
rid (KCl) und cea 10% Kryolith bestehende Ge-
misch, nach vorheriger chemischer Behandlung, die
einheimische Herstellung eines der Praxis vollkom-
men entsprechenden Decksalzes erstrangiger Quali-
tiat ermoglicht.

Manufacture of Covering Salts for smeltering of
Aluminium-Magnesium © Alloys from substances
available in Hungary: Dr. Elemér Papp and Zoltan
Buray.

Particulars of consecutive experiments carried out
by the Research Institute for the Hungarian Alu-
minium and Light Metal Industry.

As a result of the experiments performed it can
be established that after chemical treatment the
mixture consisting for the most part of Magnesium
Chloride (MgCl.), Sodium Chloride (NaCl), Kalium
Chloride (KCl) and about ten per cent Kryolith
may be utilised for the production of first class
Covering Salt.

Hp. Mamn Oxemep n Bypan 3onran:

Ipon3soacTeo mokpuiBaomeil coam, ynoTpedisemoii mpu
CcBapke aTiOMHHIEBBIX — MarHHeBBIX CILIa70B U3 Mare-
pManos, HMeWNWXcs B BHYTpH crpanbl. Onucanue ce-
pun onsitos Benrepckoro Mecrenosarensnoro Uncruryra
Amomnanesoit 1 Jlerkoit [Ipompimaennocru. [ponssesen-
HbI¢ ONbITHI IOATBEPANIH, YTO COISHHAY CMeCh, COCTOSI-
m@as B Oo/AbINeif wacTH M XJIOPMATHMS, NOBAPEHHON COJIH,
xanuymxaopuia u npumepro 10, kpnomira, nmocae xumu-
9eCKOil 00PaboTEN OTJAeNbHBLIX COCTABHLIX HacTeil, pemmua
TeYeCTBeHHOEe [IPOM3BO/ACTBO BHCOKOCOPTHOﬂ NOKpLIBaK) -
meil COMM, COBEPHNIeHHO TOAHON K NPAKTHY9eCKOMY TO-
Tpedaenmuo.

Az Aluminium Tanacs jaliusi tlésén hangzotit
el az 6haj, hogy ezt a kérdést miiszakilag mielébb
megoldjuk.

A fedosd szerepe, mint ismeretes, az, hogy
egyrészt a megolvadt fémet vagy otvozetet a karos
oxidaciotol megovja, masrészt az alaesonyabb olva-

PAPP ELEMER

ES BURAY ZOLTAN

dasponta otvozok kiégését meggatolja. Ezért ossze-
tételénél fogva olyan legyen, hogy olvadaspontja
50—100° C-al a fém olvadéaspontjanéal alaczonyab-
ban egynemi folyast biztositson.

Az aluminium és aluminium 6tvozetek olvasz-
tasnil hasznélt fedosok oOsszetételérol tajékozta-
tast ad R. Iemann: Flussmitte] in der aluminium
Giesserei. (Giesserei, 24.597—601.)

Elektron und Hydronaliumguss (Giesserei,
23.177—81.) Zeerleder: Technologie des Alumi-
niums, 1943. 160. Szabadalmi irodalom: Fluss- und
Reiningungsmittel: D. R. P. 499,003 (1926), 501,185
(1926), 602,242 (1930), 707,481 (1930), 709,361
(1930), 589,988 (1932), 613,015 (1932), 600,733
(1933), 674,934 (1935), 709,218 (1937).

Ilyen feddsé osszetételek példaul:

256—30% NaCl 13% KF
25—349, KCl 17% Na,CO,
10—30% LiCl 30% NaCl
10—20% NaF 40% KCI
50% Kryolit 20% Kryolit
35% NaCl 409 NaCl
15% Na,CO, 40% KCl

A tiszta magnézium, vagy igen magnéziumduas
otvozetek olvasztasdhoz fenti oOsszetételli feddsok
agresszivek, ezek olvasztasihoz alabbi osszetételi
sokeveréket javasolnak:

40—70% MgCl, vagy 62% SrCl,
25— 35% KCl 20% ZnCli,
CaF, 1 . surr: 10% KCl

Naf ' &40k, 8% OaF,

Megallapitottuk, hogy ezidészerint belféldén

talalhat6 és rogton feldolgozhaté nyersanyag lenne
a To6th és tsa (Andrassy-at 45.) cca. 1 waggonos,
kissé oxidalt magnéziumpor-készlete, az Alba
Chemig Rt. (Székesfehérvar) cca. 1.2 waggonos
erosen oxidalt és karbonizalt magnéziumpora.

Stronciumklorid belféldon nincsen, csak stron-
ciumnitrat, melybdl elég koltséges lenne, karbona-
ton keresztiil a klorid-eloallitas.

Mindkét fajta magnézium hulladékot vizsgalat
targyava tettitk. Célunk volt beléle egyszerii, tech-
nikai sésavas oldasszal kristilyos kldrmagnéziumot
eldallitani.
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100 kg MgCl, . 6H,0 eldallitasahoz kb, 110 kg
technikai sosav sziikséges; az oxidalt magnézium-
porbél, tisztasiga szerint 15—28 kg.

A soésavas oldas befejeztével mas helyen ismer-
teteit vastalanitasi eljarasunkkal az oldatot wvas-
mentessé tessziik, mikor is (az oldat Ph értékét,
kevés MgO vagy MgCO, hozzakeverésével 5-re 4l-
litjuk be, forron kevés klort vezetiink az oldatba)
az 0sizes vas Fe(OH), alakban kivalik. Az egyéb,
nem oldédott szennyezésekkel egyiitt leiilepitjiik és
sziirjitkk. Az anyaltgot bepéarolva, szép, fehér szini
MgCl, . 6H,Q kristalyokat kapunk,

Ebben a forméban, kristalyviz-tartalma miatt
a klormagnézium fcdosé-készitésre még nem alkal-
mas, A kristalyviz eltdvoliliasa-elég nehéz feladat,
mert hevités kozben konnyen magnéziumoxiklorid
keletkezik, mely oxidaciés védelemre, mint fed6so,
alkalmatlan.

A magnéziumklorid vizmentesitésének szaba-
dalmi és tudomanyos irodalma kiterjedt, ami azt
mutatja, hogy koriiltekintéssel kell kivalasztani a
legmegfelelobb eljarast. A leghjabb irodalmi és
szabadalmi adatok révid osszefoglalasat itt adjuk:
Dehydration of Magnesium Chloride 1946,

Barstow, Edwin O. and Heath, Sheldon B. (to Dow Che-
mical Co.) Magnesium, U. S, 1,800.589, Aprils 14,
Barstow, Edwin 0. (to Chemical Co.) Magnesium chloride

U. S. 1,837, 353. Deec. 22,

Barstow, Edwin 0. (to Dow Chemical Co.) Anhydrous
magnesium chloride, U. S. 1,865.228, June 28.

Barstow, Edwin 0. and Heath, Sheldon B. (to Dow Che-

mical Co.) Dehydrating magnesium chloride. U. §
1,852—227, April 5.

Barstow, Edwin O. and Heath, Sheldon B. (to Chemical
Co.) Apparatus for gas and liquid contact operations
such as dehydration of magnesium chloride in a cur-
rent of hydrochloric acid gas. U. S. 1,905 883,
April 25.

Heath, Sheldon B. and Barstow, Ormond E. (ta Dow
Chemical Co.) Anhydrous magnesium chloride. U. S

Heath, Sheldon B. (to Dow Chemical Co.) Magnesium
chloride, U. S. 1.871.411, Aug. 9.

Heath Sheldon B. (to Dow Ch mical Co.) Anhydrous mag-
nesium Ch'oride. U. S, 1,893,406, Feb. 7.

Haaase, Karl and Michels, Wilhelm. Magnesium chlor’de.
Brit. 366,971, Nov. 6. 1930.

Horio, Seisyo (Kajiwara, Masaji, inventor). Anhydrous
magnesium chloride. Japan. 100, 174, March 20. 1933.

Smith, Albert K. and Veazey, W. R. (to Dow Chemical
Co.). Dehydrating magnesium chloride. U. S. 1,835,818,
Dec. 8.

Smith, Albert. (to Dow Chemical Co.) Magnesium chloride
U. S.1,880—505, Oct, 4.

Jessup, Alfred C. Magnesium. U, S,
See Fr. 696.218,

Pershke, V. K. and Lohvitzkaya, A. P. Preparation of
dehydrated magnesium chloride from magnesium ce-
ment. Ka'ii (U. S. § R.) 1933, No, 4. 33—5.

Blumenfeld, Joseph (1o Societe de produits chimiques des
terres rares. (Dehydrating magnesium chloride, ete.
U. S. 1.910. 6°0. Dec. 19. Sheherbakoy, I. G. Dehydra-
tion of carnallite and magnesium chloride. Kalii (U.
S.S. R) No, 7, 46—7.

Abramow, G. A. Dehydration of carnallite and magnesinm
chloride, Kalii (U. S. S. R) No, 7, 76—7.

Lacell, Harold G. Dehydrating marnesium chloride prior
to electrolysis Ger 545,194, A-ril 6. 1939, Dehydration
of magnesium chloride. U. S. 1,903. 592, April 11.
Magnesium Production Co., Ltd. Electrolytic produc-
tion of magnesium Brit. 347,001, April 24, 1929, Ger.
563,427, Apr. 26, 1929,

I. G. Farbenindustrie A. G. Magnesium chloride. Brit,
363, 685, June 20, 1929.

Briske and Prohl and Luschenowsky, Alexander, Magne-

sium. Ger. 610,841, March 18, 1935 (CI, 12 m. 3.)

1,866—975. July 12.

Pershke, V. K. and Kalinin, S. K. Preparation of dehyda-
ted magnesium chloride by means of ammoniate. Kalii
1953, No. 6, 17—21,

I. G Farbenindrustiie A. G. Anhydrous magnesium

chloride. Ft. 779,569, Jul. 1929,

1. G. Farbenindust.iie A, G. Magnesium chloride. Brit.

330, 650, Feb. 15, 1929,

Dopisarow, Maurice, Dehydration of Salts, Nature 128,836
(1931.) Comp. de Produits Chimiques et Electrometall-
urgiques Alais,

Froges et Camargue. Magnesium chloride. Ger, 483, 393,
July 8, 1925,

Iwahashi, Motosuke and Kishimoto, Kakuju. Metallic mag-
nesium, April 29, 1922, Jap. 42,439,

Jessup, Alfred C. Magnesium, Fr, 695.218, May 28, 1930.

Imatomi, Syoitiro (to Intitute of Physcal and Chemical
Research) Magnesium electrolyte from magnesium
chloride containing water. Japan. $0,627, Mar. 13, 1931.

Shcherbakov 1. G. Magnesium from So ikamsk carnallite.
Kalii (U. S. S. R.) 1933, No. 8, 22—4,

Sheherbakov, I. G. and Raspop'na, A. K. Re'alion between
dehydration and hydrolysis of magn:s’um chloride on
heating the crystalline salt. Kalii (U. S. S. R)) 1932.
No. 10, 16—13, ci. C. A, 27, 1262, Dehydration of
magnesium chloride, Kalii (U. S. S. R.) 1932, No. 8.
25—9, No. 9, 23—,

Chufarov, G. I. and Lohvitzkaya, A. P. Hydrolysis of mag-
nesivm chloride. Kalii (U. S. S. R.) 1933, No. 8, 24—%.

Shcherbakov, I. G. and Yumakova, L. V. Hydrolysis of
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tartalmaz. Elsé kisérlet-sorozatunk a vakuum-szari-

tas volt, Itt, 170°-on. bontds mutatkozott és a viz-

tartalom 39%-ra esokkent. 0 2
Kovetkezé kisérletsorozatunk lassi levego-

dramban térténd széritas. Itt is bomlést észleltiink

180°-on, bar 5 o6ra alait itt sikeriilt a vizmentesi-
tést 129 viztartalomig tovabb vinni.

Ugyanezt az eljarast gyors levegéirammal (1
6rat, 180°-on) folytatva, elég kis bomlast észleltiink
és a viztartalmat 79%-ig sikeriilt jecsokkenteni. b

Azonban még ez 2 viztartalom is magas ég erds
frecsegést okoz a feddsé osszehllitdsinél. ]

Legmegfelelébbnek mutatkozott a Dow Chemi-
cal eljarasa, amit kisérlrtileg kiprébaltunk. Ezek
szerint a kris*alyvizes klérmagnéz umot 12.59% am-
monkloriddal j61 osszekeverjiik ¢s téeelvben 350°—
400° C-on kiizzitjuk, az ammonklorid fiistképzidés
befejeztéig. v

Az igy kiizzitott kl6rmegnézium teljesen viz
mentes és oxidmentes, olvadaspontja tigztdn 708"
C, fajsalya 2.177 g/cm?,

Az e'szubl'méalé ammonklorid ipari felfogasa
megoldhai6, de most erre a feladatra nem tértiink
ki, mivel a felhaszn4lt klérammonium a fedésé 6sz-
szes mennyiségnek kb. esak 10%-a.

Ezen cljarassal készitett klormagnéziumot hasz-
naltunk egy kisérleti fedésé-keverék oOsszeallita-
séhoz:
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40 g vizmentes MgCl,

20 g 5 KCl
20 g ) NuaCl
10 g A Kryolith

Ez a 6 siman, szétfolydéan olvad, nem frecseg,
minimélis fiisitét ad. Vizben csapadékmentesen ol-
dodik, fém fele't olvasztva, utidna vizben oldva,
gyenge opalizalast mutat.

Alattia magnéziumotvozetet olvasztva, az tikkor-
fényes feliiletii marad.

Ezzel a hozai nyersanyagbdl készithets, elso-

rendil mindségi magnéziumfedosé-gyartds kérdését
tulajdonképen megoldottul. .

A fentiekben leirt fedosd kiprébalasat Hy—9-
jelli 9% névleges magnéziumtartalmia aluminium-
otvozeten végeztik el. Tudvalevé, hogy a magné-
ziumtartzlom novekedésével megomlcsziéskor a
magnézium kiégése rohamosan novekszik. A gya-
korlatban 9%-nil magasabb magnéziumtartalma
alumin’umétvozetet nem hasznélnak, ezért feltevé-
siink szerint, ha a fedésé6 Hy—9-nél bevalik, akkor
annak hasznflhatdsiga minden a gyakorlatban els-
fordulé Hydronalium-tipusa &ivozethez megfelelo
lesz, Mésrészt a magnéziumtartalom meghataro-
zésa kémiai analizis Gtjan nem tartozik a legkony-
nyebb feladatok kozé, és az analizis pontosséga
2 magnéziumtartalom fiiggvényében emelkedik. Ez
a két ok vezetelt arma, hogy kisérleteinket Hy—9-¢l
végczzik.

A magas magnéziumtartalma otvozetek meg-
amlesztésén kiviil a hazai ipar stlyos és eddig még
meg nem oldott probléméja volt 2z otvozet eloalli-
t492. Aluminiumnak magnéziummal valé otvozése
szintén nem oldhaté meg, megfelelo fedésd nélkiil.
Ugyanis folyékony aluminiumba a magnézium be-
adagolasakor — még akkor is, ha azt magnéz um-
kanillal a fém felulete ald vissziik be — a kiégés
igen nagymértéki és egy elére meg nem hatéroz-
hat6 nagysdgrendii, A héabora eldtt forgalomban
tevo feddsdkat a killonbozo kiilfoldi cégek csak sza-
badalmaik megvétele aran szallitottdk, igy nalunk
a Weiss Manfréd, illetéleg a MAVAG az I. G. Far-
banindustrie Hydronalium elnevezésii divizetének
szabadalmat vette meg és ennek fejében a szitksé-
ges fed6so6t az 1. G. Farbenindustrie szallitotta.
M'6ta ez a szallitds megallt, hazinkban a Hydro-
nalium tipusa otvozelek gyartisa sziinetel. A ki-
kisérletezett feddsé — amennyiben a Hy—9 6tvo-
zet megomlesztésénél bevalik — természetszeriileg
alkalmazhaté Hydronalium tipusia otvozetek el6alli-
‘asndl is. Ellen6rzésképen a kisérletet erre a vo-
nalra is kiterjesztettiik.

A kisérletck célja tehat az volt, hogy megalla-
pitsuk egyriszt az, hogy egy adott Osszetételil
otvozetnél egy adott fedésémennyiség alkalmazasa-
val a héfok fiiggvényében mennyi a magnézium-
kiégés, masrészt, hogy az adott osszetételll o6tvo-
zetnél egy adolt héfokon g feddsd menny 'ségének
valtoztatasa hogyan befolyasolja a magnézium ki-
dgését.

Az anyag megomlesziését egy 12 kilowattos
elektromos tégelykemencében végeztiikk, Morgan-
gyartményG, bevonatos grafittégelyben. Minden
egyes kisérletre cca 1 kg Hy—9-et omlesztettiink
meg, olymdbdon, hogy az elézbleg cca 500° C-ra
_elémelegitett tégelybe a hideg anyagot betaplaltuk
é8 amikor az kb. 400° C-ra felmelegedett az eldre
megéllapitott fedésémennyiséggel beszértuk. Amint

az Omledék a kivant omlesztési hofokot elérte,
azonnal mintat vettiink egy hengeres vaskokillaba.
A minta nagysiaga 150—200 g volt. Az ontés elétt
a fedosot o felilletrdl félretoliuk €s a billentheto
kemencébd] a jelzett fémmennyiséget egy cca 100—
150° C-ra elomelegiteit kokillamazzal bevont ka-
nalba csapoltuk, ahonnan a szintén mézzal bevont
hengeres kokillaba ontsitiltk a4t a fémet. A minta-
vételt megismételtitk 5, 10, 20 és 30 perc mulva.

A kisérletsorozatot végrehajtottuk 0.5, 1.0, 1.5
és 2.09% feddéeb-adagolas mellett, Mindegyik feddso-
mennyiséget 3-féle héfokon valé omlesziésnél pro-
baltuk ki, éspedig 700, 750 és 800° C-on. Ezek sze-
rint a négyféle fedéso-adagolassal a 3 héfokon vég-
zett kisérletsorozatok szdma 12 volt, minden soro-
zatbol 5 kiillonbozé idében végrehajtott csapoléast
vettiink és minden csapolasbél 2—2 minta keriilt
kém'ai analizisre.

Mg tartalom 7%-ban.
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Az Aattekinthetoség kedvéért csak az 1.56%
feddsé adagolasava] végrehajtott 700° és 750° C
omlesztési hofokon végzett kisérletek eredményét
adjuk meg a diagrammban. A diagramm abscissa-
jara a hoéfokontartas, ill, a mintavétel idejét vettiik
fel percekben, az ordindtira pedig a magnézium-
tartalmat szdzalékokban. A kémiai analizisek 8z6-
rasa kovetkeztében mindkét héfokon egy-egy jol
definialhaté mez6t lehet kijelolni, amelyen beliill a
magnéz um-kiégés mutatkozik, Az otvozet eredeti
magnéziumtartalma tobb vizsgalat kozépértékeként
9.3%-nak adodik, természetesen mar az alapotvozet
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maga sem volt homogén, amihez hozzdadva az ana-
lizis méar fentebb emlitett megengedheté szorasat,
adja az egy mintan beliill fellépé differenciat.
Mindezeket figyelembevéve is j6] lathaté a dia-
grammon a kiégési tendencia, amely szerint maga-
sabb héfokon a kiégés valamivel nagyobb ugyan,
de az id6 fuggvényében nézve a gorbe, ill. a gor-
bék é&ltal hatarolt mezék karaktere ugyanolyan.
Kozépértékeket véve figyelembe 700° C-nal a mag-
néziumtartalom 9.3%-rél leesik 9.12%-ra 30 perces
héfokon tartds alatt, mig ez 750° C-on 9.209% -rél
9.04%ra esett le. -

Ugyanilyen jellegli gorbéket, ill. mezoket kap-
tunk kisérletiink eredményeként 0.5, 1.0 és 2.0%
fed6sé6 adagolasaval is az ismert 3 héfokon. A
fed6s6 adagolasnak véltoztatasat gazdasagossag:
szempontbol 4allitottuk be. A kiilonbozo fedoso-
mennyiségek hasznalatanal 30 perenyi 700° C-on
tartds utan a kiégést szézalékban az alabbi tabla-
zatban adjuk:

9% Mg-tartalma' Al otvozet Mg kiégése a fedoso-
mennyiség fiiggvényében T700° C-on, 30 perc ho-
fokontartas utén.

A Magyar Aluminium és Koénnyiifémipari Kutaté Intézet

2

|
Feddso 9/, | Mg kiégés o/,

0.5 0.34
1.0 0.28
1.5 0.18
2.0 0.20

A kisérletek eredménye azt mutatja, hogy koriil-
beliil 1.5% fed6s6é adagolasa kiégés szempontjabdl
a leggazdasigosabb.

A viazolt kisérletsorozat lefolytatisa utin né-
hany 6tvozési prébat hajtottunk végre, annak meg-
allapitaSara, hogy tiszta kohdaluminiumnak mag-
néziummal valé otvizésénél a feddésd szintén be-
valik-e. Kisérleteink, amelyek a feniebb vazolt okok
miatt .csupan téjékoztiats jellegiliek voltak, ezen a
vonalon is az omlesztéshez hasonlo, teljesen kielé-
gité eredménnyel végzidtek.

Miutan a fedésd eldallitasa laboratériumban
sikeriilt €s hasznalhatésiaga kisérleteink alapjan
bebizonyosodott, a magnéziumtartalmi aluminium-
otvozetek eloallitisa és ontése megoldotinak mond-
hatb.

irodalmi osszefoglalasai

szam.

A konnyiifémek hegesztésének fejlédése
1944-t61 1949-ig

Osszedllitona: BURAY ZOLTAN

(Folytatas).
d) Préshegesztes,

Tylecote (64) (j hegesztéisi eljaras kisérleteirol
szamol be. Az eljaras lényege az, hogy aluminium
és magnézium otvozetl lemezeket arinylag nagy
nyoméson es az olvadis pont alatti homérsékleten
pontszertien oOsszehegeszti. A Kisérleteket 9 alumi-
niumotvozetre és 3 magnéziumbtvozetre hajtotta
végre. Az eljaras célja, hogy nemesitett otvozetek
a megomlesztés kovetkeztében ne veszitsék el nagy
szilardsdgukat, A hegesztésnél hasznalt szerszam a
12. abran, és a hegesziés kivitele a 13. abran l41-
hato.
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12. 4bra. Préshegesztd szerszém.,

O

13. Abra. Préshegesztett kités,

Az eljaras hibaja, hogy tekintélyes deforméciot
hagy a lemezen, ezért felhasznalidsa erdsen korlato-
zott. Remény van arra, hogy amennyiben jobb felii-
leti kezelést tudnak adni a lemeznek, akkor le tud-
jak szallitani a nyomast és ezzel a deformdiciot i
erdsen csokkentik.

Tylecote (105.) ilyen moédon hegesztett tiszta’
aluminiumot, Al-Mn, Al-Mg-Si, és Al-Cu-Mg-Mn
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otvozeteket, Az otvozetek relativ hegeszthetdsége
fiigg a rekrisztralizaciés hofoktdl és az oxidhéartya
eltavolitasatsl, illetéleg a felilletnek — a tisztasag-
gal osszefiiggt — ellenallasatél. Amennyiben a he-
gesztés elott kémiai és mechanikai tisztitast végez-
nek, Ggy a deformaciot 20% ala, s6t Al-Mn és
Al-Mg-Si otvozeteknél 10%-ig le lehet széllitani.
Ha azonban csak kémiai tisztitast végeznek a de-
forméacié koriilbeliill 70%. A hegesztés mechaniz-
Jmusa még nem egészen tiszta, az elmélet azonban
valészinli. Eszerint a feliilleteket amennyire csak le-
het oxidmentesiteni kell. Amikor a lemezekre a nyo-
méast gyakoroljuk, az érintkezé belsé lemezfeliiletek
egymason ‘elmozdulnak, ezzel a megmaradt vékony
oxidréteg felszakad és egy, a tisztitds josagatdl
fiiggd, finom kristily érintkezést eredményez. De-
formacio sziikséges ahhoz, hogy a feliileteken szem-
csenvekedés lépjen fel. A hémérséklet novelése u
kristilyok novekedését segiti eld, amint a héfok at-
lépi a minimélis rekrisztallizacié héfokat. Lehet a
rekrisztallizécios hofok alatt is hegeszteni, de akkor
lényegesen nagyobb nyomdasra van szitkség. A mini-
malis nyomés a legtobb otvizetnél 2.5—10 kg/mm:=.

Az eljarasnak ott van értelme, ahol a lemez fe-
lilletéhez képest elég nagyszama hegesztésre van
szitkség, és nagy présnyoméas all rendelkezésre.

A. B. Sowter a General Electric Company kuta-
tasi laboratériuméiban végzett kisérletek eredményét
kozli, (62.) Ezek szerint a tiszta aluminum, a 3%-
nal nem nagyobb magnézium vagy szilicium tar-
talmi aluminium, valamint az Al-Cu-Mg tipusa
aluminium otvozetek lagy allapotban igen jol he-
geszthetdk hideg nyomaéas alatt. A nemesitheto 6tvo-
zeteket a préselés utan memesiteni lehet, amikor is
az egész kotés eléri az alapanyag szilardsagat. Az
eljarasmal két fontos kovetelményre kell figyelem-
mel lenni. Az egyik a feliiletek tisztitisa, a masik a
szerszam kialakitasa illetoleg a nyomas mértéke.
A feliileti tisztité eljarasok koziil csak a nagy for-
dulatszama drotkefével valé tisztitas alkalmazhaté,
mivel a kémiai tisztitdas utdn lemosés sziikséges, a
mechanikai tisztitas pedig csiszolészemeséket hagy
maga utan. A hasznilatos szerszam aluminium ot-
vozeteknél a beragadas elkeriilésére wolfram-, vagy
molybdénacél. A j6 hegesztés keresztiilviteléhez fon-
tos, a hegesztolenyomat vastagsiginak (B) a két-
szeres anyagvastagsaghoz (2T) valé viszonyat be-
tartani.

B % fo =

ST tiszta aluminiumnal

K, ahol K

30—40, az Al-Cu-Mg Htvozeteknél pedig 20.

A General Electric Company elonyisen alkal-
mazta ezt az eljarast aluminium dobozok eloallita-
sanal, valamint lemezekbol gyartott csévek alkots-
menti varratanak készitésénél.

¢) FEllendllashegesztések elektromos problémdi,

Az ellenallas hegesztés megoldhaté magneses,
kondenzator kisiiléses és akkumulator energidval.
Transzforméatoros megoldasnél a 3 fazis kozil a he-
gesztésre csak egy fazist tudunk felhasznalni és
azon is egy rovid ideig tarté nagy teljesitmény csa-
crot koveteliink. Hogy ezt a csiiesot elérjiik egy igen
nagy teljesitményl berendezésre van szitkségiink.
A ponthegesztogépek rossz teljesitménytényezojét
Brandt targyalja részletesen. (54.) Réamutat arra,
hogy bar a fogyaszifisra a tényleges watt-teljesit-
mény a mértékadd, a gép méreteit és a hozzavezetd

kabelek nagysagat a latszat teljesitmény adja meg.
Altaldban a ponthegesztogépek teljesitményténye-
zéje 0.5 koriil van, tehat a vezetékszelvény a kétsze-
res teljesitményre méretezendé. Soros kondenzato-
rok alkalmazasaval a teljesitménytényezé 1-re emel-
het6. Brandt cikkében a hegesztogéppel sorbakap-
csolandé kondenzator méretezésére részletes adato-
kat ad.

Természetesen a cos = l-re valé kiegyenlités
csak egy bizonyos anyagra (Pl. Al vagy Fe) és egy
megadott lemezvastagsigi méretre viheté keresztiil.
Felhivja a figyelmet, hogy a meglevé transzformai-
tor nem minden esetben alkalmas arra, hogy a fazis-
javitast soros kondenzatorral végrehajtsik, illetve
ilyenkor a transzformétoron véltoztatasokat kell esz-
kozolni.

C. E. Smith és R. H. Blair (55.) szintén a 3 fa-
zisi halézat egyenl6tlen megterhelését akarjak ki-
kiiszobolni ellenallashegesztés esetében. Ok rézszulfid
egyeniranyitét hasznilnak, mivel ez adja a =zaraz
egyeniranyitok koziil a legkisebb méretet egy adott
terhelés mellett, és ennek az iizemi héfoka a legma-
gasabb. Masik nagy elénye ennek a rendszernek,
hogy a szaraz egyeniranyitéknak aramkorlatozé ha-
tasa van, melynek folytidn a hegeszt6aram nem tud
a megengedett méretek folé emelkedni és a hegesz-
tendé anyagot elégetni.

Ugyancsak ezt a problémat oldja meg tompa
hegesztések esetében a Progressive Welder Com-
pany, Detroit, (56.) A Progressive tompahegeszto
késziiléknél az Aaramsziikségletet akkumulatorbél
nyerik, amit allandéan tiltenck egy 3 fazisa 10—15
l6erés motorral Igy az 500 kVA egyfazisa transz-
formator helyett koériilbeliil 18 kVA-al megoldjak
a hegesztést és egyben az aszimmetrikus terhelést
68 a nagy aram likéseket is kikiiszobolik. Ezzel az
eljarassal a cos ¢ =0.9-re lehet felmenni.

2. Védogaz alatti hegesztés.

Teljesen Gj utat jelent az aluminium hegesztése
terén a Heliarc eljaras. Ezt az eljarast 1942-ben
hoztdk nyilvanossadgra mint laboratériumi kisérle-
tek eredményét és a masodik vilaghabora alatt ke-
rillt féleg Amerikaban ipari alkalmazasra, Az elja-
ras lényege az, hogy wolfram elektrodaval hazunk
ivet és vagy toltéanyag hozzdadasival, vagy anél-
kiil végezziik a hegesztést egy indifferens géz vé-
delme alatt. Ez a gdz rendesen argon vagy hélium
és azt a célt szolgalja, hogy megakadilyozza a he-
wesztés alatt a levegd oxigénjének és nitrogénjének
az omledékhez valé jutasat. Ezzel kikiiszoboli a he-
gesztopor alkalmazisat, A hasznalt védogaz. szerint
az eljarast Heliarenak vagy Argonarcnak neve-
zik. (120.) R

Ezzel az eljarassal az Ggynevezett nehezen he-
gesztheté anyagok is konnyen hegeszthetové valnak.
Az aluminium és magnézium otvozeteken Kkiviil a
legkiilonbozobb acélotvozetek, gy mint rozsdamen-
tes acél, nagy széntartalma és magasan otviizott acé-
lok, a bronz és a tiszta eziist sth. konnyen és ké-
nyelmesen hegesztheték. Ezenkiviil a nagy kemény-
ségl anyvagoknak fémfeliiletekre valé felrakasara is
alkalmas.

A pisztoly.

A Heliarc-eljardshoz hasznilt pisztoly maig
ban foglalja a wolfram elekirédit, az ehhez vezige
kabelt, azonkivill 3 ecsovet, melyek koziil az i



30 Aluminium. 1949 februar. 1. szam.

.. viz kv
tek

vvvvv

/7 ¢ g
S Wolfram elektroda

i 7 7 B Gaz bev
. - - L4 .
viz cso Gaz cso vz bev.
=R Gaz ule

-« «— Viz ulja

14. abra. Heliare hegesztépisztoly metszete,

a4 gaz bevezetésére, a miésik kettd pedig a hiito-
viz be-, ill. kivezetésére szolgél (14. abra.) Az
elektroda cserélhetd aszerint, hogy milven vastag-
sagh lemezt akarunk ©sszehegeszteni, ill. milyen
nagy aAramerdsséggel dolgozunk. A hasznilatos elek-
trodaméretek 1/16, 3/32, 1/8, 3/16, 1/4 inch.

A védéygaz

Kezdétben csak héliumot hasznaltak, de késébb
attértek az argon hasznilalara, mivel ez annal
olesobb és a hegesztés vele kényclmesebb., Bebizo-
nyitottdk, hogy 14—14-dal kevesebb argon fogy el
ugyanolyan koriilmények mellett valé hegesztésnél,
mint hélium Willilam A. Mays (113.) szerint a
Bureau of Mines azt bizonyitja, hogy a 99.89%-os
tisztasigi hélium nagyobb fogyasztas ellenére is
olesobb, mert nagyvobb sebességgel lehet vele
hegeszteni és nagyobb a hegesztés hehatolasa az
aluminiumba, Tuthill is (126.) a héllumnak és
az argonnak a hegesztésre valdé befolyasaval fog-
lalkozik, Vizsgalatai szcrint héliumnél az iv fesziit-
sége magasabb mint argonn&] és mivel az iv ho-
foka éppen Ggy fiigg a fesziiiségtél, mint az Aram
ercsségélol, a hélium-gazzal valé hegesztésnél a
hegesztés sebessége nagyobb és igy a hegesztés!
idé rovidebb. Annak ellenére, hogy a hélium-
nak fajsalyz kisebb és ezzel egyiitt konnyebb, a
kifolydsa mégis a nagyvobb sebesség miatt sok
esetben gazdasigosabb. Vékony lemezckné] ter
mészetesen a hélium nagy héje elénytelen, igy
0.8%z-nél vékonyabb lemezeknél, mivel az iv
stabilitisat gz Aramerdsség befolyasolja, a hélium-
mal valé hegesztés instabil ivet ad. Ez az Allitas
azonban ellentétben &ll tébb mas szerzivel, mivel,
mint késobb laini fogjuk az aluminium hegeszté-
sére a hélium sokkal kevésbbé alkalmas, mint az
argon, Mindenképen a legfontosabb azonban a hasz-
nalt gz nagy tisztasiga, mert csak igy biztosithaté
a hegesztés védzlme a hidrocarbonatok, a nedvesség
és az oxigén ellen.

Az dram.

Az eljardshoz hasznilhaté egyenaram vagy
valtédram. Kezdetben egyenaramot hasznaltak for-
ditott polaritassal. Ez magnézium otvizeteknél meg-
felelé volt, de csak kis (125 Amp.) aramerosség
mellett. Normalis polaritdst egyendram sem alumi-
nium, sem magnéziumotvozetekhez nem hasznalhaté;
annél inkabb megfelel rozsdamentes acél, réz, nikkel
otvbzeteknél és kemény fémbevonatoknal. A valto-

aram alacsonyabb fiitést ad, mint az egyeniram, és
a kezelésnél nagy nehézségeket okoz, Azonképen az
iv stabilizildsa a bevont pilca hidnya miatt szintén
nines meg. Ezért az ivhegesztésnél hasznilt valté-
arami hegesztd transformétorok a Heliare elja-
rasnal nem voltak megfeleléek. Az ivgyujtas meg-
konnyitézére és az iv stabilizdlasara egy nagy-
frequencids Aramot superponilnak a rendes valto-
Aramra. Az Aramsziikséglet kérdését a Heliarc elja-
rasnal Herbst''t ég Wlech's. 116 régzletesen targyal-
Jak.

A Heliare eljarids minden méas eljarassal szem-
ben két fontos sajatsaggal bir.

1. Az egyenaramn forditott polaritiasa iv tisz-
tité hatdsa, amely az oxidréteget letisztitja és meg-
gatolja a tovabbi oxidképzodést.

2. A gaznak az a tulajdonsaga, hogy az aram-
folyassal szembeni ellenillisa sokkal nagyobb, ha
az elektréda pozitiv, mint ha negativ.

Vizsgaljuk meg a hegesztés lefolyasat 3 kiilon-
bozo kapesolasnal,

@) Egyeniaram, rendes polaritissal. Ebben az
esethen az elektroda negativ, a targy pozitiv pola-
ritasra van kotve; az elektronok az elektrodarél a
targy felé tartanak, mig a targyrél a pozitiv géz-
ionok bombézzédk az elektrodat. A takarégaz csak
védelmi szolgalatot végez. A keletkezg varrat mély
és keskeny, mert az ivbdl felszabadult meleg teljes
egészében behatol a tirgyba. Ezért ennél az elja-
rasnal 125 Amp. és '/,, inch atmérdji elektroda a
maximélis szitkséglet. Ez a kapesolds csak rozsda-
mentes acélok, carbonacélok, rézotvozetek stb.
hegesztésére hasznalhatdé, ahol a felillet nem oxida-
l6dik azonnal (15. abra.)
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15. Abra. Egyenaram, ford tott polaritasi kapesolas.

b) Egyenaram forditott polaritissal. Ebben az
esetben az elektroda pozitiv és a targy a negativ

elektronok
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sarokra van kotve. Miutan az elektronok a térgy-
b6l mennek az elektroda felé, az utdbbi erosen fel-
melegszik és ezért vastag elektrodira van szitkség.
(125 Ampernél 14 inch.) A kapott varrat lapos és
széles. Ennél az Aaramndl, kiilonosen oxidaciéra
érzékeny fémeknél, az iv nagyven rovid. Ezért alu-
miniumnal, amely vonzza az elektrodat, a hegesztés
kivitele magyon nehéz anélkiil, hogy az elektroda
végét be ne martanank az Hmledékbe. Magnézium-
nél, amely éppen ellenkezoleg taszitja az elektrodat,
jol lehet hegeszteni ezzel az eljarassal, (16. abra.)
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16. abra. Bgyenaram, forditott polaritasi Kapesolas.

A Heliarc-eljarasnak egyik legfontosabb tulaj-
donsaga, mint emlitettiik az, hogy hegesztopor
hasznélatara nincs sziikség. Az oxidokat a hegesz-
tés elott nem kell hegesztoporral feloldani és hegesz-
téz alatt sincs ra sziikség, az omledék oxidaciéjanak
meggatolasara. Mindkét miiveletet az argon-, illets-
leg heliumgéz végzi el. A mechanikailag zsiroktol
és olajoktdl jol megtisztitott felillet oxidrétegét a
helium- vagy argongaz eltavolitja. Rendes polari-
tasi egyenaramnél ezt a tisztitasi miveletet a gaz
nem hajtja végre, ezért rendes polaritasi egyen-

aram aluminiumnal, magnéziumnal és ezek otvo-
zeteinél nem hasznilhaté. A tisztitdsi miveletet

kizarolag forditott polaritasi egyeniram mellett
hajtja végre a giz. Ennek valosziniileg az a magya-
rézata, hogy forditolt polaritasnil a pozitiv gaz-
ionok, melyek az elektrodardl a targy felé tartanak,
bombéazzak a felilletet és felszakitjak az oxidhar-
tyat. Ezt az elméletet latszik alatamasztani az, hogy
a mikroszkéop alatt megfigyelt feliilet apré barazdas,
mintha homokfavéval  mikroszkopikusan  kicsi
homokszemesékkel lett volna a targy lefavatva, mas-
részt az, hogy heliumgiz esetén ez a tisztitds csak-
nem teljesen elmarad. Ugyanis a heliumgaz atom-
silya az argonénak csupan 1/,, része, Ezért sokkal
jobb hatisfokval és kisebb aramerosséggel lehet
argongézzal hegeszteni, Ezen feliill rendes polari-
tast egyenaramnal a pozitiv géazionok folyama az
elektroda falé irdnyul.

¢) Valtédram hasznalata esetén félperioduson-
ként szerepel a rendes és félperiodusonként a fordi-
tott kapesolasa dram. Igy a valtéaram a két egyen-
aramu kapcsolds minden elonyét magiban egyesiti.
Természetesen a varrat vastagsiaga és mélysége a
kétféle egyenarammal valé hegesztés kozott lesz
(1. 17. abra), ugyanigy az elektroda vastagsaga is
(125 Ampernél */,, inch.). Az oxidréteg eltavolita-
sara is elég a fé] periodus (18. 4bra). Itt azonban
4j nehézségek tamadnak ¥éspedig az, hogy félperio-
dusonként 1ajra kell az fvet gyujtani. Errve az Gj
ivgyujtasra két eljarist hasznalnak. Az egyik elja-
ras szerint egy nagy iiresjarasi fesziiltségli hegeszts-
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17. abra. Valtéoarami hegesztés, elektronfolyas.

egyenes polarildsu forditoll polarita'su
ciklus alalt azelek- Clklvsban az elekiro-
/roneok aramlasa % (S) nok dramla'sa &
a meleg elextro- ee © \ feliletrol
darol ee (=)
oxtdalt o
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18. abra. Varrat képe a haromféle arambeallitisnal.

transformatort hasznilnak, amely elég az iv Gjra
gyujtasihoz. Mivel azonban ez a rendes 75 voltos
transformator helyett argon hasznéalatanal 200 vol-
tot, helium hasznalatanidl még nagyobb fesdziiltsé-
get igényel, mely a hegesztore mar veszélyes lehet,
ezért ezt az eljardst ma mar nem hasznaljak.
A maéasik szerint nagyfrequencidjG Aramot super-
pondlnak a hegesztési aramra. Ez az 4ram nemecsak
az ujragyujtasra alkalmas, hanem mivel ionizalja a
légrést, egyuttal stabilizilja is az ivet. A forditott
polaritasi ciklusnal a nagyfelilletli és ezaltal ala-
csonyabb homérsékleti katodrdl (hegesztendo targy)
sokkal kevesebb elektron tud elszabadulni, mint a
rendes polaritdst ciklusnédl a meleg elektrodarél. Ez
az aramvezetéshen egy, az aramtdl fiiggé egyenlot-
len vezetést okoz, amely egy kiegyenlitetlen hulla-
mot eredményez a véltéarama hegesztésnél, Ez a
jelenség agy foghatd fel, mintha a valtéaramra egy
egyenarami komponenst superponalnank (1. 19.
abra).

200
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19. abra. Valtoarami hegesztés, Kiegyenlitetlen hullam.

Ha az iv stabilizilasa nem tbkéletes, akkor
helyenként kimarad a forditott polaritasa ciklus,
ez a részleges egyenirdnyitas (1, 20, abra). Ha
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20. abra. Valtdaramu hegesztés, részleges Kiegyenlités.
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egyaltalaban nines stabilizalas, akkor teljesen kima-
radhat a forditott polaritist ciklus. Ez a teljesen
egyeniranyitott eset (1. 21, &bra). Ha a nagy-
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21." abra. Valtédrami hegesztés, teljes kiegyenlités.

frequencidju szikra nem esik Ossze pontosan a for-
ditott polaritast ciklus kezdetével kapjuk az elég-
telen egyenirdnyitott -esetet (22, 4bra). Ezeket a
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22, abra. Valtoarami hegesztés, helytelen kiegyenlités,

jelenségeket a mar idézett Herbst vizsgalta részle-
tesen és vette fel filmre. (3200 kép/sec.). A valté-
Aramra superponalt nagyfrequencids aram 100 ke.-
tol 2 me-ig valtozé frequenciaval dolgozik. Sajnos
ez eros radi6 zavart okoz, melynek jo kisugarzo
antennfja a hegesztokabel és részben a darab is.
A védelem ez ellen esak fémesen teljesen zart
hegesztohelyiség lenne.

A fentebb emlitett kiegyenlitetlen hullamban
a superpondlt egyenaramia komponens fesziiltsége az
elektroda vastagsagatol és hofokatol, az iv hosszatol
6s a hasznélt gaztol fiiggéen Aaltalaban 4—12 volt.
Ennek az egyenaramnak az erdssége fiigg még a
kabel ellenallasatél és nagysaga 40—70%-a lehet a
teljes szekundér Aramnak. Altalanossagban ez 50%
szokott lenni, Ez az egyendrami komponens erésen
elomagnesezi a transformatort és ezért ez egy
lényegesen nagyobb primér méagnesez6 aramot vesz
fel. Kisérletileg azt allapitottdk meg, hogy a trans-
forméator primér aramanak novekedése a normalis
hegeszt6iizemhez  képest ugyanannyi, mint a
hegesztoivben fellépé egyendrami komponens sza-
zalékos értéke. Tekintettel arra, hogy ez a jelenség
a transformator kiégését hozhatja magaval, ajanla-
tos a transformator primér Aaraméat ellendrizni.
A vasmag elémagnesezése ezenkiviil a felharmo-
nikus tartalom igen erés megnivekedését vonja
maga utan. Welch (116.) a fenti problémak egy-
szerii kikiiszobolésére a szekundér korbe egy soros
kondenzéatort helyezett el; eziltal a primér és sze-
kundér fesziiltség sinusos fesziiltséggé valt, az iv
stabilitisa lényegesen megnivekedett és a kapocs-
fesziiltség kisméretli megemelésével segédgyujtékor

nélkiil is stabil tizemet ért el. Ez a fesziiltségemel-
kedés a szckasos 75 voltrdl 100 volt lett. Ebben az
esetben nincs sziikség nagyfrequencias gyujto-
egységre, az egyendramu komponens pedig eltinik.

Tuthill (127.) foglalkozik a Heliarc-eljarasnal
az asszimetrikus elektronemisszié kovetkeztében el6-
allo eltolt valtéarama hullimmal és megiéllapitja,
hogy ennek kikiiszobolésére a nagy és draga kon-
denzator helyett elméletileg egy telepet is kozhe
lehet kapesolni, amely a fellépd egyenaramia kompo-
nenst kiegyenliti.

Az egyenaramia komponens kiegyvenlitézének
kiivetkeztében egyenletes behatolast ¢és egyenletes
varratszélességet ért el. Kimutathaté ugyanis,
hogy a behatolis mélysége, illetéleg a varrat szé-
lessége egyenesen aranyos az iv aramanak erosségé-
vel. Vagyis az aramerosségnek és a fesziiltségnek a
csokkenése kisebb hohatast eredményez az ivben,
aminek kovetkezménye a kisebb behatolas és a kes-
kenyebb varrat.

Gibson és Rotschild szerint (128.) hasonld
korillmények kozott argongaznil a kiegyenlitett
valtodraml hegesztéaramnak a kovetkezd elényei
vannak az egyendrami komponenssel bird valto-
drammal szemben:

. Nagyobb behatolas,

. nagyobb terjedelmii olvadék.
. kisebb védogaz-szitkséglet,

. simébb varratfelilet,

. jobban kialakitott varrat és
. tisztdbb varrat.

S O 00 =

A hegesztés kivitelezise.

Az eljaras kivitelezheto kézi vagy gépi hegesz-
tési forméaban. A k%ézi hegesztésnél a pisztoly és a
toltéanyag tartdsidt a 23 A4bra mutatja, 3 mm-nél

28. Plsztoly 6s palea tartiasa kézi hegesztésnél.

vékonyabb lemez esetén toltéanyag hozzdadasa
felesleges, ennél vastagabb lemezeknél viszont a
toltoanyag esupasz drét, melynek otviozete megegye-
zik a hegesztendo targy otviozetével (117.) A drét,
amelyet a hegesztéshez hasznilunk, lehetoleg minél
hosszabb legyen, hogy ne kelljen a hegesztést meg-
szakitani, ezért altaldban kis dobra tekercselt, lagy
aluminiumhuzalt hasznialnak. A lemezszél elokészi-
té36t kézi hegesztéshez o 24. és 25, Abra mutatja.
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34. abra. Lemezszél el6készités vékony lemezeknél.

A gépi hegesztési eljarast az American Welding
Society (118.) egy osszefoglalasba szabvéanyositotta.
Egy bizonyos hegesztéshez sziikséges Aaramot a
General Electric Welding Laboratory kikisérletezte
(119.) Kisérleteik szerint az &ramsziikségletet a
kovetkezok befolyésoljak: az elektroda vastagsaga,
az ‘elektroda kinyfilasa a géazfejbdl, a gazgallér
nagysaga, a vizhltés tavolsiga az elektrodatél, a
gaz fajtija és &aramlasi sebessége, a hegesztendd
kotés tipusa, a hegesztendé6 anyag minéGsége, a
hegesztés moédja (gépi vagy kézi). Az dramsziikség-

letet 6k egy diagrammban foglaljak Ossze. Mivel ez’

ennyi valtozétél fiigg, a diagramm elég kétes értékii.
A hegesztéshez felhasznilt gz mennyisége és a
hegesztés sebessége szintén az elébbi tényezék
fiiggvénye. Meg kell jegyvezni, hogy egyeniramu
eljarasnéal a hegesztés 2—4-szer lassiibb, mint valt6-
dramt eljarasnal (120.).
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25. abra. Lemezszél elGkészités vastag lemezeknél.

A kézi eljarassal valé hegesztésnél az eddig
aluminiumnal igen nehezen, vagy egyéaltaldban nem
keresztiilvihet6 hegesztések is aranylag konnyliszer-
rel megoldhatok. Mivel nines sziikség oxidoldé séra,
olyan helyeken is elvégezhetjiik a hegesztést, ahol
az utblagos tisztitds nem volna végrehajthaté, Igy
megoldhats az Aatlapolt varratok hegesztése, vala-
mint a legbonyolultabb sarokvarratok hegesztése is.
A fliggdleges hegesztést feliilrél lefelé végezziik, st
megoldott az aluminium fej feletti hegesztése is.
A nemesithet6 és mem memesitheté otvozetek egy-
arant hegeszthetdk ezzel az eljarassal és a héelhtizo-
das a legminimélisabb.

A gépi hegesztési eljardssal egészen sima,
egyenletes varratot lehet elérni és a hegesztés
Jebessége is igen nagy. Itt is 3 mm lemezvastagsa-
gig toltbanyag hozzdadasa mélkiil hegesztiink, mig
att6l felfelé 12 mm-ig a hegesztend6é anyag ossze-

tételének megfeleld csupasz péleat haszndlunk.
A lemezszél elokészitését és a sziikséges szorits-
berendezést 3 mm alatti lemezvastagsig esetén a 26.

helytelen
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26. abra. Lemezszél elGkészités és darab megfogﬁs vékony
lemezek gépi hegesztéséhez,

4bra mutatja. Automatikus Heliarc-hegesztésnél nem

megoldhat6 a hegesztépélcanak a varratha vald

befektetése, hanem itt is be kell tartani az el6irt

allasszogeket (121.) (1, 27 ébra). Gépi hegesztés
=)

y \ ,;mnka darab.

27. 4bra. Pisztoly és palea helyzete gépi hegesztésnél.
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fels6 hatdra ma 12 mm lemezvastagsig, ezen feliil
csak kézzel lehet hegeszteni, Ennek oka az, hogy az
oxidfilm eltavolitasira illetdleg az oxidaci6 meg-
gatoldsara hegesztés kozben a pisztolyt elére-hatra
mozgatjak és egytttal a péleca hegyét idénként az
omledékbe martjak, Ezt gépi hegesztésnél még
nem oldottdk meg. Gépi hegesztésnél mind a hegesz-
tés miniméalis, mind maximalis sebességét meghata-
rozza az a Koriilmény, hogy a palednak sem talmele-
gednie, sem oxidalédnia nem szabad. A minimélis
sebesség 10—15, a maximélis 30—40 inch/pere.
A gépi hegesztésnél nagy probléma az dram helyes

beallitasa (135.) II. tablazat. Mivel valtéarami
hegesztésnél a sinus hullaim eltorzul, rendes

ampéremérével pontos Aaramerdsséget mérni nem
lehet. A hullam eltorzuliasinak vagy kiegyenlitetlen-
ségének foka meghatarozza a sziikséges aramot
kiilon-kiilon minden lemezvastagsighoz, illetdleg



34 Aluminium. 1949 februar. 1. szam.

palcadtmérohoz. Ez természetesen fiigg attél, hogy
a transformator mennyire tudja a kiegyenlitetlen
aramot elviselni, Ugyanis a rendes polaritas hul-
lam szélsé értéke sokszor héromszorosa a forditott
polaritdsi hullamnak. A gépi hegesztésnél elég
bonyolult az ivgyujtds probléméja. VAalt6arami
eljarasnal egy nagyfrekvencids superponilt aram
hasznalata itt is a legjobb megolddsnak bizonyult,
miutin ez a nagyfrequencids &ram az fvgyujtas és
az iv stabilizalasat elég jol elvégzi. Minden esetre
ivgyujtasnal ellendrizni kell az iiresjarési fesziilt-
séget. Elinditaskor természetesen kell, hogy maxi-
malis legyen. Szokds egy primér-korbe Kkapesolt
ellenérzd miiszert alkalmazni, amelyik automatiku-
san vezérel és a hegesztést meginditja és megallitja.
Ha gépi hegesztést esak mindségi és nem gyorsa-
sagi szempontb6l haszndlunk, akkor az ivhizist
nagyon meg lehet konnyiteni, ha az elektréda és a
targy kozé egy szigetelt hegyes végili karbon ceru-
zat tesziink. Itt vigyazni kell, hogy a szén csopp-
alakban ra me égjen az elektréda végére.

Egy mésik tényezé (126.) az ivhossz, amit
argonnal meg lehet valtoztatni anélkiil, hogy a targy-
ban a hévezetés megvéltozna, Igy argonnél az iv-
hossz nem kritikus, Annél nagyobb befolyéssal van
az ivhossz héliummal valé hegesztésre. Itt ugyanis
az ivhossz aranylag kis valtozésa igen nagy fesziilt-
ségviltozast idéz el6. Eppen ezt a tulajdonségot
haszniljak fel automatikus hegesztéberendezéseknél,
ahol is az iv vezetését egy elektronikus vezérlémii-
vel arinylag egyszerli berendezéssel j6l meg lehet
oldani

Korvarrat hegesztésénél a varrat végével
ramegyiink a kezdésre, mig egyenes varratnéil,
amennyiben nem akarjuk a varrat szélét utélag meg-
munkalni, célszerli egy toldatdarabon a hegesztés
folytatasa. Ezt a darabot természetesen késGbb
eletavolitjuk. A hegesztés befejezésénél eloszor az
adramot kell kikapesolni és a gzt csak azutan elzérni.
Kézi hege:ztésnél automatikus kapesolasi pisztoly-
tart6t hasznilnak, amely a pisztoly felakasztasaval
a gazt és vizet elzarja. (122.)

Gépi hegesztésnél vagy a targyat, vagy a pisz-
tolyt mozgatjak, mindkét esetben nagyon fontos a
targy jo és biztos megfogéasa, nehogy hegesztés koz-
ben a varratok elhGzédhassanak., Az ehhez sziiksé-
ges kiilonbozé szerkezeteket a koriilmények szerint
kell megépiteni. Fontos azonban a megfogé szerke-
zet gazdasdgossigira tekintettel lenni. Gépi hegesz-
tés elott gondosan meg kell tisztitani a targyat. Az
olaj- és zsirszennyez6dést nagyobb daraboknal drot-
csutakkal ledorzsolik, kisebb daraboknil kémiai
aton tavolitjak el. Hasznilatos vegyszerek a salét-
romsav—sosav-fiirdé. Ezt elobb hideg, majd forré
vizzel gondosan le kell mosni. A forrd viz a szara-
das meggyorsitasara sziikséges., Miutin ez és a ma
hasznalatos tisztitéfiirdék olyan gazokat tartalmaz-
nak, amelyek lang hatdsira megtimadhatjik a var-
ratot, vegyi tisztitds utdn nem szabad azonnal
hegeszteni, Magnézium és 'Btvozeteinek hegesztésé-
nél célszerd el6bb a gyartdé céget megkérdezni, hogy
milyen fiirdé hasznélhaté.

Példdk a hegesztésre.

Amerikéban a legkiilonbozobb targyakat hegesz-
tették részint kézi, részint gépi Heliarc-eljarassal.
A hegesztéshez sziikséges erdsitések és alatamaszia-
sokra példat a 26, abra mutat. Gépi eljarassal
hegesztenek aluminium soéréshordékat, Itt a két,
mélyhtzassal eloallitott féledényt befogoszerkezet
segitségével osszeszoritjdk és gépi Gton osszehegesz-
tik. A befogdszerkezetet azutdn egy nyilason ki-
emelik és a nyilast kézi hegesztéssel koriilhegesz-
tik. (123.) Nagyobb tartalyok és tankok hegesztésé-
nél a gépi hegesztés utan beliilrél a gyokot kézi
hegeszbéssel latjak el. Ezzel kiviil-beliill egy hézag-
mentes sima feliiletet kapnak. Tankokat 20—40
cm/perc sebességgel lehet hegeszteni. (129.) Az
Amerikdban kozkedvelt automata  gramofonok
keretét Heliare-kal hegesztik. Ezzel az eljarissal az
eddigi hegesztésekkel szemben teljesen Kkikiiszobol-
ték a keretek karos elhtizé6dasat (124.) A Stacey
Bros. Gas Constuction Company nagynyomasa, ala-

II. Tablazat. Adatok a Heliare hegesztéshez.

Scas Arduaem by 1 ouom M agnézium
vastagsa argon | palea hegesztési | argon palea |hegesutésil
nui g AramAel;(’isség menrt;gylség !va:)tagsag s:g;)esség aramA::f’Ssség mennyiség ivastags&g sehesség
: 1/0ra | mm em/pere : 1/6ra mm em/pere
|
064 10—75 200—3850 | 16 ’ 7-5—130 = ‘ == = -
0-79 10-90 200-850 | 16 7-5—130 i | = = L
0°95 20—100 200—850 | 16 7-5—180 40 200° 16 30
1:27 50—200 300— 400 24 18—110 45 2:00 16 30
159 70200 300—400 | 24 13—110 50 ‘ 300 | 24 30
1-98 80—250 300—400 | 32 | 13—100 60 ; 2:00 24 30
2.77 200— 300 350—450 3:2 18—75 70 ' 300 | 82 30
3-18 200—400 350—450 | 48 | 25— 80 300 | 32 25
453 250—400 | 350—400 | 48 | 25— 100 350 ‘ 48 %
685 250 — 500 400 - 550 ‘ 48 } 15—40 100—485 450 | 48 40
9-53 350—450 £00—700 64 13—25*% 100—250 £°50 48 30*
12-70 £00—500 550—850 | 64 | 18— 25%* 150—275 450 | 48 20%*

Megjegyzés: A 2 érték kozlil a magasabb a gépi, az alacsonyabb a gyakorlatlan kézi hegesztd munkéjara
vonatkozik.

* 2 réteg.

** 3 réteg.
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csony hofokit oxigén térolasidra hegesztett alumi-
niumlemeztartilyokat hasznil. A hegesztést Argo-
mnarc-kal végzik és a hegesztett lemez vastagsiga
koriilbeliil 656 mm. volt. (125.) Charles Bruno a
Reynolds Metal Comp. aluminiumesénakokat és
kisebb hajok javitasat Heliarc-kal végzi. A meg-
repedt vagy felhasadt test Heliarc--kal jol javit-
hat6, més hegesztési eljaras a hajok bels¢ faborda-
zata miatt mem alkalmas. (125.) Ontvények javi-
tasa esetén kényesebb esetekben 750 F (399 C) és 2
orai elomelegités, egyszeriibb esetekben 300—400 F
(150—205 C) elomelegités sziikséges kemencében.

Amerikdban az igen nagy kobtartalma és erd-
sen korrodalé olajokat és mas vegyszereket térolé
tartalyokkal eddig szimos szerencsétlenség tortént.
(129.) A tartalyok eddig acéllemezb6l késziiltek, a
lemezek azonban nem tudtik a tartilyok tetejének
stlyat hordani és ezért a teték aldtidmasztasira
acéloszlopokat alkalmaztak. Ezek az oszlopok és a
tet6 a vegyszerek korrodilé hatisa kovetkeztében
igen gyorsan tonkrementek, Ujabban ezeket az osz-
lopokat és a tetét 2S vagy 3S tiszta aluminiumbél
készitik és az Osszeszerelést a helyszinen Heliare-
kal végzik. Ezek a tartilyok 600—800 m® nagysig-
rendfiek.

Készidélkel.,

Heliarc ill, Argonarc hegesztékésziilékeket
gyart és forgalomba hoz az Aluminium Company of
America (149.), a General Electric Comp. Electric
Welding osztilya (150.), a British Oxigen Comp.
Litd. (151.), a Hobart Brothers Company, valamint
az Air Reduction Sales Comp. (151.)

Airco kézi Heliarc pisztolyt gyart plastic bur-
kolattal, 800 g silya, igen konnyi kivitelben az Air
Reduction (New-York) (153.)

Rendes valtéaramia hegesztotranszformétorhoz
kapcsolhatéo nagyfrekvencids iv stabilizatort gyart a
Hobart Brothers Co. (Troy, Ohio) (154.) 120.000—
4,000.000 periodusig véaltoztathatboan, kétféle — 300
ill. 500 amp. — kivitelben,

Aircomatic eljdras.

Jesse S. Sohn és A. N. Kugler (155.) a Heliarc
és az ivhegesztés kombinacigjabol egy Gj hegesztési
eljarast hozott létre. Ezt az eljarast Aircomatic-nak
nevezték el és az American Welding Society 1948
oktéber 24-én megtartott évi kozgylilésen publikal-
ta:, A hegesztést egy Heliare-pisztollyal végazték,
ahol az ivet argongédzban mem wolfram elektréda-
val, hanem aluminium elektrédéval hizzak. Ezzel
feleslegessé vilik a kiilon toltéelektroda hasznalata.
Természetesen az aluminiumelektrédat a fogyasnak
megfelelden automatikusan kell adagolni, A hegesz-
tépisztoly rajzat a 28. bra, a késziilék elvi rajzat

heg drot érinthezo rex cso' qmi gd e
4 = k‘ﬂdfﬂ{
viexibilis cso

heg. aram kabel

vezério kabel
Aapeselo

28. abra. Aircomatic pisztoly metszete.

29. 4bra. Aircomatic eljaras vézlata,

pedig a 29. 4bra mutatja. A hegeszt6dramot egyen-
arama generatorbdl nyerik, az dram kapesolésa for-
ditott polaritasi. A hegesztépisztolyba vezeté argon-
gazt szallité kabel belsejében egy flexibilis fémesé-
ben fut az elektréda, melynek adagolasat egy valté-
drama moétor végzi egy szolenoidos szabalyoz8
berendezés segitségével. Az adagolis sehességét
automatikusan azon az elven szabélyozzak, hogy az
ivfesziiltség valtozik az elektrédénak a targytol valé
tavolsdganak fliggvényében. Az eljaras elonyei:

1. kézi hegesztés a gépi hegesztés minden el6-

nyével,

2. folyamatos toltéanyagadagolds nagy sebes-
séggel,

3. fliggoleges és fej feletti hegesztés konnyii
keresztiilvitele,

4. igen joémindségii hegesztés,

5. minimalis lemezelékészités a jé behatolas
miatt,

6. nagy keresztmetszetekben kevés vagy semmi
elomelegités,

=

oxidoldé s6 nem szitkséges, tehéat salak sines.

3. Hegesztések ultrahangvizsgdlata.

A hegesztések roncsolasmentes vizsgalatanak
uj utja az ultrahanghullamokkal valé vizsgalati
eljaras. Ennek az eljarasnak a leghjabb fejlodési
allomésat irja le Carlin. (156.)

Az eddigi médszerek szerint vagy egy vagy két
kristéllyal tortént az ultrahangvizsgalat, Egy kris-
talyndl ugyanaz a kristdly bocsatja ki és fogja
fel a visszaver6dé ultrahanghullamokat, mig a két
kristaly rendszernél az egyik kristadly az adé, a
mésik a felfogd kristaly. Az Gj eljaras a Supersonic
Reflectoscope-pal valy vizsgalat. Itt a meréleges
vagy kozel derékszog alatt beesé hullimok helyett

Kezdd (okes

30. abra. Ultrahang hibakeresés.



36 Aluminium. 1949 februar. 2. szam.

(egy vagy két kristaly-rendszer), a feliillettel csak-
n;lm parhuzamos hullimnyalabot bocsat ki a kris-
taly.

Ez a laposan beesé hullim a lemez tulso felii-
letén itotalis reflexiéval visszaverddik és ilyen médon
végigfut a lemezen. Hiba esetén a hibahelyrél vers-
dik vissza. Az oscillograf ernyéjén a visszaverédés
helye rogton tavolsagra hitelesitett skélan leolvas-
haté. (L. 30, abra.)

Ezzel a moédszerrel végig lehet tapogatni az
egész hegesztést és igy gyorsan megéllapithatéak az
esetleges hibdk. A hibahelyek elhelyezkedésébol azis
azonnal kitlinik, hogy a hiba a hegesztésben, vagy
az alapanyagban van-e,

Ugyanerrdl az eljarasrél ad rovid beszamolét az
amerikai ,,Machinery” (157.). A Supersonic Reflec-
toscope-ot a Sperry Products Ine. hozza forgalomba.
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A vilag bauxitérckinesének eloszlasa

DOMONY ANDRAS okl. vegyészmérnok

Jlomons Anjgpam :
Pacupenenenne GOXCHTHOro EMymecTsa B MEpe.

Ilocre xpaTkoro mcTOpHYECKOro H3NOKEHHS! FOPHOTO MPo-
H3BOACTBA GOKCHTA ONHCYeT BaKHOCTH HEKOTOPBIX IIPO-
MBIIICHHO Pa3sBe/laHHLIX DOKCHTHBIX 3a/lekell, KOJIIIecTBo
W KayecTBO PYAbl, HAKOHEIl CBOAHLIMH TabIHIaMy CpaBHi-
BaeT GOraTCTBO pa3nubIX GOKCHTHHIX 3alexeil M ITPOH3BOJ-
CTBeHHBIX IHpP.

Andreas Domony: Die Verteilung des Bauxiterzyer-
mogens der Welt,

Nach einem kurzen Riickblick auf die Geschichte der
Bauxitschiirfung wird die Wichtigkeit der einzelnen
indusiriell aufgeschlossenen Bauxit-Fundorte, die Qus-
litdt und Menge des Erzes angegeben. Schliesslich
‘vergleicht der Artikel anhand von zusamenfassenden
Tabellen das Erzvermdgen und die Produktionsziffern
der verschiedenen Bauxit-Fundorte,

Andrew Domony: Bauxite Ore reserves of the world.
After a short review of the history of Bauxite pro-
‘specting the article illustrates the importance of the
industrially treated Bauxite occurances, the quality

and the quantity of the Bauxite. Finaly, the article

compares with comprehensive graphs the property

and production figures of the various occurantes

of Bauxite,

Koztudomasa, hogy a foldkéreg 71/:%-a alu-
minium, ennélfogva tehat az aluminium a legelter-
jedtebb fém. A technika jelenlegi &llésa szerint a

gazdasagos aluminium el6éllitdsahoz gyakorlatilag
csupan egy kozet, éspedig egyediil a bauxit felel
meg

A bauxitok dsszetétele igen valtozé. F6 alkoto
vegyiiletei: aluminiumoxid, vasoxid, titanoxid,
siliciumoxid, illetéleg ezeknek a fémeknek a
hidroxidjai, ezenkiviil a kotoit és tapadé nedves-
ség. A fent emlitett vegyiiletek elegyét altalaban
akkor nevezziik bauxitnak, ha az aluminiumoxidtar-
talom min. eléri a 40—42%-ot, a kovasav-
tartalom pedig a 25—26%-ot nem haladja
meg. A timfoldgyartdsra alkalmas bauxitnél dén-
téen fontos, hogy az aluminiumoxidtartalom minél
magasabb (min. 50%), a kovasav pedig minél ala-
csonyabb (max. 5—8%) legyen,

A bauxit-k6zethen az aluminiumoxid két kris-
talyosod4si forma elegyeként van jelen: vagy
monohidrat  alakjaban  (AlLO, + H,0) diaspo-
rit elnevezéssel, vagy trihidrat (Al:Os + 3H:=0)
formé&jaban, hydrargilit néven. Azok a bauxitok,
amelyek talnyomé részben hydrargilitbél allanak,
lagyak, feltardsra alkalmasak. A trépusi bauxi-
tokra kiilondsen jellemz6 g hydrargilites kristalyo-
sodési forma.

A mult szdzad végén, az aluminiumkohészat
megindulasakor a vildgon csak egy bauxitleléhelyet

‘. fottarf dstermeld bauxitmezdk
o . i bzt
;m ,wnonsaplza ik

15 Pt i temods
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éspedig a délfranciaorszagit ismerték, Az alumi-
niumkohéaszat fejlodésével a bauxittermeléssel kap-
csolatos igények is &llandéan néttek és az egyes
orszagok aluminiumipara mindig Gjabb és Gjabb
nyersanyagleléhelyek utén kutatott. Ezeknek a
munkéiknak az eredményeként egymasutan tartak
fel az északamerikai (arkansasi), az Adria melletti
(dalmat és istriai) és magyarorszagi lel6helyeket.

Az 1930-as évek elején, a mérsékelt égovi
bauxitfeltarasok mellett mind nagyobb szerephez
kezdtek jutni az id6kozben felderitett trépusi bau-
xitlelohelyek, Ezeknek az ércmezéknek a termelése
kezdetben az egészségtelen éghajlat és a feldol-
goz6 telepektdl valé nagy tavolsdg miatt kevésbbé
volt érdekes. Azonkiviil a mérsékelt égovi bauxit-
mezék abban az idében olyan termelési kapacitas-
sal és ‘ércvagyonnal rendelkeztek, hogy a tavoli
tropusi bauxitok gazdasagilag csak kis mértékben
jottek szamitéasba,

Az 1930-as évek kozepén a mérsékelt égovi
bauxitlel6helyek koziil azok gazdagsagit, a kiter-
melt ére mindzégét és a szallitdsi lehetdségek
oles6sagat tekintve, Magyarorszag az elsé helyen
4llott. Abban az idében a vilagon 6t nagy cso-
portra oszthato, jelentékeny aluminiumipari komp-
lexum volt. Ezek koziil a legjelent6sebb a kozép-

eurépai aluminiumipar volt, amelyet magyar és
adriaparti bauxittal taplaltak. A Foldkozi-tenger
mellett és az atlanti6ceanparti (francia, angol,
olasz, norvég) aluminiumipart a mér akkor is
kifogy6félben lévé franciaorseéigi bauxittal ali-
mentaltdk. Az északamerikai timféldgyérak nyers-
anyagit az USA floridai és arkansasi bauxitmez6i
szolgéaltattak. A megindulé ézsiai (japan) alumi-
niumipar részére a koreai és kisrészben a trépusi, -
hatséindiai érceléfordulasokbol  széllitottak a
nyersanyagot. A harmincas évek elején megindulo
szovjet konnylifémipar nyersanyagbézisa a Lenin-
grad és Moszkva melletti és az urali ércmezok
voltak.

Az 1930-28 évek bauxitiermelési helyzetérol
érdekes statisztikat kozol a Metallwirtschaft 1948.
évi 15/16. sz, 279. oldalan.

A masodik vildghaborit megel6z6 fegyverke-
zési versenyben az egyes hatalmi csoportok alumi-
niumiparukat, — annak hadi fontossagara valo
tekintettel rohamosan fejlesztették. A mind erfseb-
ben fejl6dé konnyflifémipar allandéan tobb és tébb
bauxitot dolgozott fel és az egyes érdekesoportok
mar a habora elott is, de kiilondsen a héboria alatt,
allandéan Gjabb és Gjabb bauxitmezok utan kutat-
tak.

T TAblazat.
Osszetétel Beeslill ére- 2 :
e b ML N Kortlbeliili termelés 1000
Orszhg AES klnécse mﬁ?i?gi’ tonnaban az utolso 10 év
8i0, [ AL, Fe,0, } seep 2 atlagaban
Franciaorszig . . . . . . . . 25 | 5065 | 4% | 60 | 680
Riti r T =g
Magyarorszag . . . . . . . . 2-7 | B0-88 | 20— 0 500
Jugoszlavia . . . . . . . . . e T AT \ 200
GOTOLOTBIOE o o v o orierv s 0.5—8.6 | 50—60 | 20—25 10 \ 60
Olaszorszig . . . . . . . . 8—8 53-58 | 20—85 | 20-80 250
AL i = SRl B , L s TP
Szovjet-Unio { l
moszkvai medence . . . . . 10—13 45—50 13—-20 564 Kola =
* : ‘ | t i
EERARBTRIA 8L . S e 8-5 54—57 8229 félszigeti ‘ 9 .b&nxt
' o Metallwirtsehaft
AR 4—5.5 | 56—61 | 1720 nefelin | 15/16. sz
Kozép- 6s Délural keleti lejt6je laterit elGford.-sal 1042 Al , 3'.,7 o
Kamtensk . . ... . .. <b | kb 5/, | kb 36 36 it T ) :
|
Tiensan . . . . . b e ] 3.5—15 $0-56 | 31-41 \
SR T e — e [ .- B R e e '_— =L
U.8.A. = ' 55 12 -20 9.3 |
(Arkansas, Florida) 9—15 50--55 9—18 8.8 f 2.000
15—45 30—50 | 14-25 | 10
Giuyana (angol, francia, holland) 2-8 59—61 2.5—6 260 , 2.000
India: @ 4
| Bombay tartomany. . . . .| 0.5—3.b 52—62 2—10 7.8 ;53 25
‘ Bihar és Orissa . . . . . . 1.8 50—58 20-27 300°% 2
et 25 55 8—18 | 10588
KozépsG tartomanyok . . 1—4 53— 60 5—12 | 80 =23 |
| Aranypart. . . . .. .. .. 0.8—2 53—60 5—10 | 234 I 80
Magdzsurdsers . o . e e s aluminiumpala 950 9 l| ?
kb. 40—520/y alumininmoxid ‘
Malaji félsziget. . . . . . . . 1—3 52— 56 1215 | 30 | 60

Geologiailag ismert, mindezideig azonban fel nem tart bauxitelofordulasok Ausztrilia (Tasmania), Brazilia
(Minas, Draecas), Kina, Portugal-Keletafrika, Délrhodesia.
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Termelési atlag

Orszag 1934 — 1938.

1.000 tonnéaban
Franeiaorszag 615
Girdgorszag 1 140
Olaszorszag . . . . 265
Jugoszlavia . . . . 270
Magyarorszag . . . 325
Szovjet-Uni6 . 230
12755 RS R i 375
il e e s _ 440
2,660

A haboris eseményekkel kapcsolatosan kiilo-
nosen az €szakamerikai aluminiumipar jutott kri-
tikus helyzetbe, mert felduzzasztott fémtermelését
otthoni bauxithany&kbél alimentdlni nem tudta, a
japén el6torés kovetkeztében pedig 2 hatséindiai
ércleléhelyektél el wvolt vagva. A tengeri utak
bizonytalansdga miatt az U. S. A. aluminiumipara-
nak olyan bauxitmezékre valé bazirozisa valt nél-
kiilozhetetleniil szitkségessé, ahol az €rc szallita-
sat a héborts események nem veszélyeztették, Ez
volt az oka annak, hogy ftjabb érckutatisaikkal
Dél-Amerika felé fordultak. Igy valtak az idokoz-
ben felfedezett, igen jémindézégli francia, angol és
holland guayznai ércmezok az U. S. A. aluminium-
ipardnak nyensanyagbézisava. Ugyancsak az utolsd
10 év eredményes kutatasainak volt koszonhetd,
hogy ma mar a fent emlitett éremezokon kiviil
Afrikdban, az Aranyparton, Indidban, a Szovjet-
(ni6é szdmos helyén, a maldji félszigeten, Ausztra-
lidban. stb. gazdag, feltart érckincsekrél tudunk.

Jelenleg az I. tablazatban feltiintetett f6bb bau-
xitlelshelyeket ismerjiik:

Az 1. tablazatb6l meg lehet allapitani, hogy

a bauaxitbinyaszat terén Eurépa még az 1930-as
években birtokolt monopolium helyzetét elvesztette.
Meg kell allapitanunk tovabba, hogy a trépusi ércek
Ggy mindségileg, mint mennyiségileg az eurépai
érceknek er6s konkurrenciat jelentenek. Ugyan-
akkor azonban nem szabad megfeledkezni arrdl,
hogy az eurépai aluminiumipar nagy elénye abban
rejlik, hogy a feldolgozasra keriilé érec a timféld-
gyarak kozelében talalhaté. Ez annal is inkéabb
fontos, mert a délamerikai bauxitleléhelyekrd]l az
északamerikai timfoldgyarakig a2 tengeri fuvar ton-
nanként kb, 15 dollar. Ez a driga bauxit az észak-
amerikai timféldgyaraknak olyan tehertételt jelent,
hogy ezaltal az egyébként kedvezdtlenebb koriilmé-
nyek kozott dolgozé eurdpai timfoldgyarak az
északamerikaiakkal szemben is versenyképesek.
Bar a magyarorszigi bauxiteléfordulasok gy
mennyiségileg, mint mindségileg az 1930-as évek-

“ben a viligtermelésben elfoglalt els6 helyiiket

elvesztették, Gjb6l donté faktorrd valnak azzal,
hogy a magyarorszagi timfoldgyarak az aluminium-
ércel6fordulasok kozvetlen kozelében épiilhetnek,
mert hazadnkban, a vildgon szinte egyediilalléan, a
timféldgyartdshoz szitkséges két nyersanyag: a
bauxit s a szén egymis mellett talalhaté. Fontos
koriilmény tovabba az is, hogy bauxitel6fordula-
saink a Dundhoz, mint olesé kozlekedési tthoz,
kozel fekszenek és ezzel Magyarorszig a kozép-
eurépai aluminiumipar legolesébb nyersanyag-
beszerzési forrasdnak mondhatd.

A fent elmondottak alapjan bauxitkinesiink-
nek kettés nemzetgazdasigi jelentdsége van
éspedig:

1. A termelt érc hazai timféldgyarainkban
elényosen feldolgozhaté.

2. Bauaxittermelésiink a kivaAnalmaknak meg-
feleléen boségesen fokozhaté és 1jbol egyik fontos
exporteikkiinkks valhat.

Az aluminium hideg friéces-sajtolasa

EMOD GYULA okl fémkoh6mérntk

Kaltspritz-Verfahren in der Aluminium-Industrie.
Dipl, Ing. Julius Eméd,

Der heutige Stand des Kaltspritz-Verfahrens auf
Grund der auslindischen Litteratur und der in
Ungarn gewonnenen Erfahrungen, besonders mit
Riicksicht auf die Aufarbeitung des Aluminiums.
Der Artikel beschaftigt sich auch mit Werkzeug-
und Material-Problemen vom wirtschaftlichen Ge-
sichtspunkte und bringt in letzterem Zusammen-
hange Vergleiche mit dem Tiefzieh-Verfahren.

Impact Extrusion Process in the
Industry: Julius Eméd.

Present standing of the impact extrusion process
based on world litterature and experiences made
in Hungary with special respect to the working of
aluminium.

Furthermore, the article is dealing with warious
problems of tools and materials and describes also
economic aspects of this process as eompared with
deep-drawing.

Wi, meramrypr Omen [lona:

Xonoanoe npeccoBanne My/AbBEPH3AMHOHHOIO JHThHS
AMFOMHHES.

Hacrosimas crates 3anmmaercst paccMOTpeHieM BOIPOCOB
XO0/MOAHOTO IPECCOBAHHA IAThSI HA OCHOBAHMH JAHHBIX

Aluminium

MHOCTPAHHON JHTepaTypsl W onbitoB B Bewmrpum, yaenas
ocofoe BHmMamne obpaborke amomunmus. laree crares
3aHEMAaeTcs BONPOCAMH HHCTPYMEHTOB, MATEPHAIOB M 9KO-
nomueit. Bonpocwi sxonomun obeayxiaer Gosree noapobuo.

Az eljaras hideg allapotban, igen magas nyo-
massal végzett sajtolas, amellyel a legvékonyabb
falt darabok is el6allithaték Az utolsé 10 év alatt
egyre {obbet foglalkoznak a hideg frices-sajtolési
eljarassal, amelyet méar tobb mint két évtizede
alkalmaznak a német tubusgyirak o6lom- és 6n-
tubusok készitésénél, azonban tulajdonképeni jelen-
tosége az aluminium alkalmazasaval tint ki, Az el-
jarast annakidején Fuss foglalia Ossze és ismer-
tette. Neki koszonhet6, hogy az eljardssal mind téb-
ben kezdtek foglalkozni, ennek ellenére, még ma
is sok ismeretlen teriilete van, amely felkutatisra
var, Az eljarias a mélyhuzasnak versenytirsa, mivel
itt egy sajtolassal érhetjiik el azt, amit mélyhizéas-
sal ecsak 4—5 miivelettel lehet elvégezni. Nagy
jelentéségét mar ez az elény is bizonyitja és bizto-
sitja a mélyhuzas feletli gyozelmet. Tovabbi elonyei-
vel és hatranyaival tanulminyom targyaldsa alatt
foglalkozom.



42  Aluminium. 1949 februar. 2. szam.

lehizo

taske

anyag

lapka

1. dbra.

Az eljaras elve.

Egyszerliség kedvéért vegyiink egy lapkat,
melynek Aatméréje egyenlé az eloallitandé darab
kiilsé atméréjével, mig vastagsiga az eldallitando
darab stlyahoz igazodik, Ezt a lapkat helyezziik
egy fémiiregbe és iissiink rd egy nyométiiskével,
amikor is azt tapasztaljuk, hogy az anyag a tiiske
és az ilireg kozotti nyilason felfut és igy egy hen-
geres edényt kapunk. Ennek elvi menetét mutatja
az 1, dbra, amelynek a) képén bemutatjuk a forma-
iireget,

2, Abra. »

vagy matricit, a belehelyezett lapkaval és a tiskét;
b) kép a raiités pillanatdt mutatja, mikor az anyag,
a tiiske és a matrica kozotti nyildson felfutott.
A tiiskérol a felfutott lemezt leh(izé szerszam-
mal hazzuk le. Ez volna az eljaras vazlatos abrézo-
lasa_ A tovébbiak folyamén latni fogjuk, hogy
ugyanezen elvi alapon nemecsak korszelvényii, ha-
nem ovélis, négyszogli, sokszoges keresztmetszet(i
gyartményok is készitheték. Ezen eljarassal, termé-
szetesen, csak egyik végén nyitott tubus késziil.
Az elsé abra szerint az anyag felfelé fut, miért
is ez az eljaras a kiilfoldi irodalomban kiilonbdzo
néven ismeretes éspedig: Kaltspritzverfahren,
Hochschlagen, Fliesspressen, Spritzpressen, Kalt-
schlagen, Ezenkiviil meg kell emliteni a Hooker-
eljarast, melynek elve az elébb emlitett felfelé

frocesentéssel szemben a tiiskével egyiranyban,
tehat lefelé kényszeriti az amyagot. Az elv a 2.
abran lathaté.

A hideg frocessajtoldasnil a matricaba helye-
zett lapkdra a tiiskével iitést fejtiink ki és igy az
anyagot arna kényszeritjiikk, hogy a matrica és a
tiiske kozotti nyildson kifusson, Ehhez a miivelet-
hez nagy erdére van sziikségiink; az alakitéasi
munka az iités pillanatidban hové alakul at, ami az
anyagra és a szerszidmra is kiterjed, tehit ezeken
héemelkedés észlelhetd.

Téves az a felfoghs, amivel sokszor taldlkozunk,
hogy az iitéstdl eredé ho felmelegiti a lapkat, ami
4ltal az képlékennyé valik és ezért fut ki a rendel-
kezésre 4116 nyilason. A tény az, hogy a felmelege-
dés csak a kifutds utédn 4ll el6 és csak az anysg
folyasa utén kovetkezik be.

Az erdseiikséglet fiigg a darab alakjatdl, mére-
teitdl, a falvastagsagtol, a szerszdm alakjatol, a ke-
néstol és az anyag osszetételétol, illetve tisztasa-
ghtdl. A 99.5% és annal nagyobb finomsagh alumi-
niumok kellé lagyitas utan igy hidegen jobban saj-
tolhaték, mint melegen A hideg lapkabdl szebb és
egyenletesebb targyak Aallithaték elé, Aluminium-
6tvozetnél mar eld kell melegiteni 200—300° C-ra
a lapkat, a matricit és a tiiskét is, mert a nagy
alakitasi ellenallast csak igy csokkenthetjitk, A spe-
cifikus nyoméast tobb szerzé 60—100 kg/mm?, Zeer-
leder pedig 175 kg/mm?2-ben adja meg. Ezzel kap-
esolatban, P. Gabler 99.5% aluminiummal hydrau-
likus sajtén végzett méréseket s megéllapitotta,
hogy egy 25 mm Aatméréjii 2 mm falvastagslgh
edény el6allitasahoz 6 tonna/cm? nyomés volt sziik-
séges, egy 40 mm Aatméréji, 70 mm magas és 0.4
mm fal-, illetve alapvastagségi edény gyartasdhoz
pedig 11 tonna/em? nyoméis kellett E kisérletet
azért végezte hydraulikus sajtén, mivel a hideg-
frocesentéshez hasznilatos 4. n. excenteres konyok-
sajté hirtelen és gyorsan iit, miértis ezen pontos
mérés csak nehezen végezhets.

Az Aaltalanos ismertetés utan nézziink néhany
gyakorlati fogist az elszor leirt hidegfrocessajto-
lassal kapesolatban., Ez eljirads szerint egy végén
nyilassal biré prizmatikus, iireges gyirtményok
allithaték el6, A feneket a képeny falvastagsagétsl
filggetleniil kell képezni.

Minden hidegen, igy sajtolt darabra jellemzdé
az alap és képeny kozotli dtmenet. Amint mér elébb
emlitettem, az anyagot feliilrél lefelé haté tiiskével
itésszertien megnyomjuk, ami altal a tiiske €s a
prizmatikus fal kozotti gyliris hézagon az anyag
kifut. Egyenletes falvastagsdgot csak akkor ka-
punk, ha g tiiske és a matrica kozstti tavolsig az
iités alatt nem véaltozik. Hogy ezt elérhessiik, sziik-
séges a pontos bedllitas, a tiiske alsé végének pon-
tos kiképzése és a megfeleld legombolyitési sugér
alkalmazésa. A darab kiilsd, alsé legombolyitése
arra kényszerit, hogy a tiiske élét olyan magasra
emeljiik, hogy a ,t“ méret a tiiske legals6 &llasé-
ban ne legyen kisebb nullanil, ezért a tiiske alsd
616t olyan suglrral kell legombolyiteni, amely a
fenék wvastagsagan&l kisebb méretli Ez a targy
kiilsé legdmbdlyitése is.

Ha a kiképzést a 4. 4branak megfeleléen Ggy
végezziik, hogy a tiiske legdombélyitése a fenék vas-
tagsaginal kisebb, ebben az esetben nagyon kes-
keny favéokarészt kapunk, ami éppen Ggy, mint a
dr6thhzasndl, az anyag folyasat erdsen akada-
lyvozza és igy a nyomoéerdsziikséglet a szerszdm szi-
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lardsgat feliillmulhatja. Csak nagy falvastagséag-
nal lehet néha ilyen nyoméasnovekedést megen-
gedni. 1 mm falvastagsdg alatt a tiiske peremét
0.3—0.5 mm-re kell legombolyiteni és a fenék felii-

{&.S/'fe

Y

6. dbra.

letét magasabbra hiizni, Az 5. 4bra szerinti kivitel-
nél a tiske gombszeletben végzddik, ami a folyast .
megkonnyiti., Az ember azt hinné, hogy egyforma
vastag fenék esetében megvannak az alapok az
anyag tovabbitdséra. A legecélszerlibb — akar
anyagtakarékoskodis szempontjabél — az olyan ki-
képzés, amilyet a 3-as és a 6-os abran lathatunk,
azaz a tiiske végének legombolyitése, illetve ferde
kiképzése.

At (3, bra) kb. 0.5 mm-re veheté; ennek
hidnydban az anyag beragadna a matriciba és a

6. abra.

tiiske nem hazna ki magaval, Vékonyfali darabok-
nél célszerli ,t'-t a fenék vastagsagara késziteni,
mert kiilonben a tiiske pereme uresjariasnal a mat-
rica legombolyitésére iitne és letorne. A tiiske ki-
képzéséhez meg kell emliteniink, hogy a tiiskére
az anyag ratapadhat és leh(izisnal csak Gsszegyi-
réssel htzhaté le, ami természtesen selejtet ad.
Ennek oka a tiiske és a darab kozotti surlédas,
amit azzal csokkenthetiink, hogy a tiiske atmérdjét
0.1 mm-rel esokkentjitk és esak alul, 1.5 mm ma-

Supper szelep

Gepi szabdlyozdst

Rovldre ollitot
szelep nyoma

C

. dbra.
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gassagban hagyjuk meg a teljes 4&tmérot. (8. abra.)
A gyiir6désnek oka lehet még a tiiske és az edény
kozott fellépé vacuum, amit csak Ggy kiiszobolhe-
tilnk ki, hogy a tiiskén keresztiil levegét engediink
be. Erre a célra alkalmaznak kiiléon miikodtetheto
kis tiiskét (7. 4bra), amj azonban nem teljesen
megfelel6, mert a szelepként miikodo tiiske nem
allithaté pontosan Ha pontosra allitjuk, akkor né-
hény drb utdn melegszik és tagul, ami a targy
fenekén benyomédast okoz. (7h. abra.) Ha viszont
rovidebbre allitjuk, akkor kiemelkedést okoz a fené-
ken, (7c. 4bra.) A legmegfelelobb a Supper-féle
szelep, amely szivohatasra automatikusan miikodik.
(7d. Abra.) A 7. abran balra lathat6 az el6bbi meg-
oldés, jobbra a Supper-féle. Tekintettel arra, hogy
_ a hideg froccessajtolasnil a leglényegesebb a szer-
sz&dm anyaga és képzése; ezzel még tovabbra is fog-
lalkoznunk kell. Az eddigieknél egy darabbdl kiala-
kitott 4. n _ egyrészes matricaval foglalkoztunk, de
nézzitkk a sokkal elényosebb tulajdonsagokkal ren-
delkezé tobbrészes matricakat is. Ilyet lathatunk a
8. 4bran_ A szerszam legkényesebb része és a leg-
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jobban igénybevett helye az oldalkeret, tehat leg-
eloszor ez megy tonkre. Ha gy képezziik ki a szer-
szamot, hogy a keret cserélhetd legyen, akkor nagy
megtakaritdssal dolgozhatunk. Az osszetett szer-
szamnal arra kell iigyelniink, Hogy az alap az iités
hatasara ragézasmentes maradjon, a keret jol
illeszkedjék az alapra, hogy az illeszkedési helyre
az anyag be ne fusson és felperem ne képzdédhes-
sen A darab kivételének megkonnyitésére szolgél
az alapba vésett, a keretnél kisebb atméréji iireg.
0.05 mm-es lépeso elegendd, az anyag még jo kifu-
tasdhoz, A keret felsé részén a henger folytatasa-
ban lathaté 2°-os konicitds arra szolgil, hogy a
lapka az iiregbe behelyezheté legyen. A hengert
rendesen ugy képezziik ki, hogy 1.5—2-szerese
legyen a lapka vastagsagénak. A tobbrészes mat-
ricanak az egyrészessel szemben elénye még, hogy
az alapon lévé karikdk jol tisztithatok és a kiko-
pott, vagy repedt szerszdm jol cserélhetd.

9. dbra,

A szerszam anyaga.

Ha a szerszimot pontosan készitjiik el és gon-
dosan allitjuk be, akkor feltétleniil j6 gyartmanyt
kapunk. A szerszam jo kiképzése magaiban még
nem elegend6, mert iigyelniink kell még a jo acél
megvélasztisira és a helyes edzésre is, Ataldban
a kopasnak jél ellenallé és melegen nem for-
malédé acélok jok. Tiiskének és alsorésznek a 12
%-0s Cr-acél felel meg. Az edzés utdn a tiskeét
58—60, az alsérészt 60—62 Rockwell keménységi
fokra kell megereszteniink. Az ilyen tiiskével
200.000 darabot, kerettel 50—70.000 darabot, alap-
pal 200—250.000 darabot lehet legyartani,

A szerszamkészités gyvakorlatilag akkor helyes
megoldasi, ha g sajtolassal a darabon minden egy-
irAnya mivelet vele elvégezheto.

10. dbra.

A 9 Aabran a legrégebben ismert kiilsé6 magas
froces-eljarast latjuk. Ezt az iireges testek minden
forméjara alkalmazhatjuk. A teli lapka az iireges
rész forméjat vesai fel A 10, 4brdn lyukasztott
lapkaval dolgozunk és a megfelel6 szerszam részére
az alap is lyukas. A 11. dbran a szerszam beliil

11. abra.
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lyukas és az anyag beliill fut felfelé. Lyukas lap-
kat alkalmazunk, ha a tiiske ecs6alaka. A csotiiskét
“kiviilrol az alsoérész vezeti. Az alsérészben iilé

ellentiiske biztositja a kozbensé teret a froccsen-
téshez.

!

SIS LITTS I/

HIIIIIIIII

SILLIIL SIS,

SISSILSIL IS

E

LIIIT 1IN AIIAIIIIIIN%,
T s

Fe

7

12. dbra.

A 12-es Abracsoporton lathaté a hideg fréccsszfjto-
lasnak més felhasznalasi lehetdsége A 13-as abra
néhany jellegzetes darab kialakitdsat mutatja.
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13. abra.

A tiiske alsé végének konicitdsa a fenék kiképzésé-
nél 1—3° (13. Abra). Hengeres testeknél a tiicke
dombora, Ggy, hogy a gomb. érintéje 1—3° alatt
menjen. (13. abra.) Négyszogli (13b_4abra) testek-
nél a rovid oldal konicitasa tobb vagy kevesebb,
mint a hosszé. Ezt esetenként kell kikisérletezni.
A darab kiképzésénél bizonyos jatékra tigyelni kell.
DuplafalG edényeknél is beéllithatjuk az anyag

konicitdsat 1—3°-ra (13d_4bra), Ezenkiviil shlyt
kell helyezni az Atmenetekre és a saroklegdmbo-
lyitésekre is. A legombolyitési sugar (r) min. 0.8
mm legyen. R 4ltalaban a darab nagysga szerint
véltozik (13. &bra), Nem szabad figyelmen kiviil
hagyni @ kiils6 legombélyitést sem, mert a sarok-
ban az anyag Osszetorlédik és ez repedést okoz,
vagy sarokletoréshez vezet (14. dbra.) A sarok

A——

14. abra.

erositésével esetleg gyiliri pattanhat le, ha pedig
vékonyitjuk a feneket, akkor az éles kiilsé sarok
még veszélyesebb helyzetet teremt. A j6 fenéksa-
roknal r = 1.5 mm.

(Folytatjuk.)

Hirek.

Megalakult a Banyészati és Kohaszati Egyesii-
let Aluminium-Szakosztalya. A mult szamunk hirei
kozott mar jelentettiik szakosztalyunk megalakita-
sanak elokészité munkalatait, Most 6rommel kozol-

hetjiikk a hirt, hogy az el6készitémunkélatok befe-«=

jezbdtek s a szakosztaly februér 9-én ténylegesén,
formailag is megalakult, Az alakulé iilést Osz-
trovszky Gyorgynek, a Bényészati Kohéaszati Egye-
siilet elnokének, a Szénbanyaipari Igazgatésig ve-
zérigazgatéjanak megnyitdja vezette be, amelyben
roviden vazolta a Szakosztidly megalakulasanak
el6zményeit, majd Gillemot Laszlé6 miiegyetemi ny.
r. tanar, a Szakosztaly elnoke ismertette a szak-
osztaly programjat €és megindokolta, miért alakult
meg ez a tArsadalmi munkakézosség éppen a Bé-
nyéaszati és Kohészati Egyesiilet kebelében. Ez az
gyesiilet volt ugyanis az, amely mar kezdettol
fogva tudoményos sikon a bauxitbinyaszat és alu-
miniumkohészat- és ipar kérdéseit 4Allandbéan napi-
renden tartotta, Ennélfogva ebben az egyesiiletben
dolgozhaték és fejlesztheték ki mindazok a kérdé-
sek, amelyek 2z erre a célra életrehivott intézetben
a tiszta tudoményos kutatdson keresztiil hazank
eme iparat vilagviszonylatban jelent6ssé tehetik.
De ebben az egyesiiletben allanak legkozelebb egy-
mashoz azok a feladatok is, amelyek azonos célki-
tlizés mellett egy sikon mozognak, mint amilyen
pl. a timfoldgyartassal kapesolatos bauxitbél vald
vasérseloallitas.

Utana dr. Dobos Gybrgy a magyar és kilfoldi
aluminiumipar helyzetérdl tartott igen iigyesen
osszeallitott osszefoglalé el6adést, amelyben rovi-
den ismerteite a timfoldgyartasi eljarasokat, a tim-
fold elektrolyzisét s nagy vonésokban parhuzamot
vont a leghjabb aluminiumel6allitdsi eljarasok
kozott.

A felszélalasok sordn Bodor Aladar iidvézolte
elsének a megjelentek koziil 3 szakosztalyt és a ki-
tizott program részletei irdnt érdeklédott, Majd
Béalint Rébert iparigazgaté-helyettes mutatott ra a
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kapitalista érdekeket szolgélt multbeli aluminium-
iparfejlodés lassi menetére. Kitért azutdn arra a
kérdésre, hogy a felszabadulds el6tti elhanyagolt
félgyarmatj ipar képét mutaté aluminiumipart a
nép iparavéa kell fejleszieni, Ennek g feladatnak a
végrehajtasdban nem kis szerepe van a miiszaki
értelmiségnek, mely a reakecié minden rémhirter-
jesztése ‘és igyekezete ellenére j6l megallta a helyét
és a jovoben is ki kell hogy vegye a részét az ipar
és az egész magyar gazdasigi élet épitésénél. Va-
zolta azutan az Gj szakosztily feladatait, mely a
tudoményos munkén kiviil részt kell hogy vegyen
z ipar elé tarulé problémak gyakorlati megoldasa-
ban is_ Az alakulé iilésen résztvevok nagy szima
azt mutatja, hogy az ipar érdeklédéssel fgordul a
szakosztaly munkéja felé és a szakosztaly vezeto-
sége elé harul az a feladat, hogy az egyesiileti éle-
tet és munkéit ne csak a tudominyos €és miiszaki
elitre, hanem az Gjitékra és élmunkasokra tamasz-
kodva is kifejlessze és kiszélesitse. Az Aluminium
Iparj Igazgatésig dolgozoi nevében sok sikert ki-
vant az aluminiumszakosztaly jové munkéjahoz.

A kovetkezo felszélalé dr, Cséky Sandor, az
Ipari Kozpont vezérigazgatdja, felszélalasdban ki-
fejtette, hogy nem véletlen, hogy az aluminium-
szakosztdly munkéjat csak az allamositds utén
kezdhette meg. Az Aallamisitis el6tti idoszakban
kiilondsen kirivé volt, hogy ebben az iparban gyari
titokként kezeltek minden jitdst minden olyan
eredményesebb munkéira vezetd diletet, mely az ipar
felemelkedését lett volna hivatva szolgalni. Az
&llamosités utdn a helyzet megvaltozott, ma mar
vallalataink és szakemebereink ki akarjak cserélni
tapasztalataikat, és erre legalkalmasabbnak éppen

~az a szakosztily latszik.

‘Kifejtette tovabba dr. Cséky vezérigazgatd,
hogy az aluminiumszakosztily vezetésége elore
szabja meg az eléadasok irdnyvonalat és az eléada-
sok feltétleniil alkalmazkodjanak és tartsanak lé-
pést az ipar problémaéival és felfejlesztésével. El6-
adasaink — mondotta — széljanak egyrészt tudo-
ményos alapon a miiszaki elithez, de ugyancsak
szbljanak élmunkésaink és j6 szakmunkésaink felé
is, lehetéséget adva ezeknek is, hogy megismerjék
a szakosetialy munkajan keresztiil az ipar, a tudo-
manyos kutatas éket érdeklé problémaéit, Az Alu-
minium Ipari Kézpont nevében az aluminiumszak-
osztaly munkajahoz, a legmesszebbmenébb tamoga-
tas kihangsilyozasival, sok sikert kivan.

Ajtay Zoltdn felszdlalaséban a hazai bauxitok
mindségi kérdéseit, Jakéby Laszlé6 pedig a magne-
siumkohészat lehetdéségeit érintette. A felszolala-
sokra eldszor Gillemot Laszlé egy. r. tanir, a meg-
indult j ,, Aluminium“-lappal kapcsolatban vala-
szolt, majd Osztrovszky Gyorgy elnok adott Ossze-
foglalé vélaszt a felsz6laloknak,

Az utolsé felszdlalé Gardos Emil, a Mfiszaki és
Természettudomanyi Egyesiiletek Szovetsége koz-
ponti titkdra volt, aki a tudoményos egyesiiletek
feladatait vazolta a népi demokriaciaban, a 3 éves
‘és majd az 5 éves terv teljesitése érdekében. A kor-
méanyzat a tudomany fejlesztésére igen jelentos
osszegeket 4ldoz €s szervei, @ Magyar Tudomanyos
Tanécs és az Ipariigyi Minisztérium a tudoményos
és ipari kutatasekat hatékonyan tdmogatjak. Azon-
ban munkajuk csak akkor jarhszt teljes eredmény-
nyel, ha olyan tadrsadalmi férumok is vannak, ame-
lyek lehetdséget adnak arra, hogy az ipari és tudo-
méanyos miiszaki dolgozék a felvetett probléméakat
minden hivatalos jelleg nélkiil megbeszélhessék és

a megoldéasi lehetoségeket megvitathassak. Ezek a
szervek a tudoményos egyesiiletek, azonban a régi
tarsadalmi egyesiiletek kizarélagos jellegével szem-
ben itt kell tomoriilnidk az egyes tudomanyagakhoz
tartozé mérnokoknek, tudésoknak, élmunkésoknak,
ajitoknak és &altaldban minden olyan dolgozénak,
akit a kérdéses szakmai &g fejlesztése érdekel.

Gardos Emil azutan ramutatott azokra az aka-
dalyokra, melyeket kezdetben az M, T. Sz.-nek le
kellett kiizdenie, elsGsorban a régi tagegyesiiletek
vezetOségébdl kellett eltadvolitani azokat @ reakcios
elemeket, akikkel az egyiittmiikodés és a kollektiv
hasznos munka kialakitisa lehetetlen volt. Az M.
T. Sz. aranylag rovid miikodése ellenére is, mar
eredményes munkét végzett, mert jelenleg 19 tag-
egyesiilettel és 14 6nalléan megjelens folyéirattal
rendelkezik. Az M. T. Sz. munkija a magyar mii-
szaki €s tudoményos szinvonal altalanos emelésére
irAnyul. Gardos Emil kérte, hogy ebbe & munkaba
az aluminiumszakma dolgozdi is kapesolédjanak
bele. Orbmmel iidvozolte a szakma képviseloit a
szépszami gyiilésen és a tovabbi szakosztalyi mun-
kdhoz sok szerencsét kivant,

Az alakulé gyiilést az-aluminiumgyartasré] €s
felhasznalasrél sz6l6 keskenyfilmelbadéas zarta be.

Az osszejovetel rendkiviil népes volt. Megjelen-
tek az Ipari Igazgatésig, az Ipari Kozpont, az ala-
juk tartozé osszes villalatok képviseléi ég dolgozoi
a f6varoshél és vidékrol, szamos miiegyetemi tanar
s az ipar irAnt érdeklédék tekintélyes szamban,
mintegy kétszlzan.

Kerékabroncsvasak — elektronbol. Német-
orszaghan a haborG utdn gyakori jelenség volt,
hogy az iizemben lévé teherkocsi kerekeit repiild-
kerékabronecsokkal jarattidk. Ezek az abroncsok spe-
cialis kerekeket igényeltek, amelyeket a repiilé-
gépeknél elektronbdél ontottek. A gondolat tehat
adott volt, hogy a teherkocsik kerekeit is elekiron-
bél allitsak el6. Az eddig szerzett tapasztalatok,
illetve g tehergépkocsival végzett gyakorlati kisér-
letek nemesak eredményesnek mutatkoztak, hanem
az elektron kis fajsiilya folytin még elényosnek is.
Eddig csak az acéllemez és elektronkerék kozotti
ardifferencia okoz nehézséget. Szakkorok azonban
remélik, hogy megfelelé konstrukciés Alalakitassal
és gyartdsmoddal az elektron-ontési kerekek az
acéllemezbdl késziiltekkel eredményesen fogjak fol-
venni a versenyt. Egy személykocsin kerekenkint
35 kg stlycsokkenés érheté el (Metall 1949. 1/2.
8zam.)

Emelkedik az wosztrdak aluminiumtermelés.
1948 elsé 10 hénapjaban az osztrak aluminiumter-
melés mennyisége elérte a 11.000 tonnat, ami csak-
nem kétszeres az 1947. évi termelésnek, amely 5780
tonnat tett ki ugyanebben az idészakban. A terme-
1és azonban csak 20%-a volt az osztrak aluminium-
kohék termeléképességének. A termelést dram- és
timféldhidny akadalyozta. A felhasznalt timfold
legnagyobb részét Franciaorszaghdl és Svajebol
szerezték be. (The Mining Journal 1949. Vol.
CCXXXII. No. 5917.)

Uj aluminiumgyértési eljarast szabadalmaztak
az Egyesiilt Allamokban. A Szabadalmi Hivatal
Johnson mérnck (Reynolds Metalls Co) Gj alumi-
niumgyartisi eljarasara szabadalmat adott. Az G4j
eljaras a nyers bauxitot eldszor kokszszal és salak-
képzé anyaggal megolvasztja és a tisztdtalansago-
kat ilyen médon nagyrészt eltavolitja. A nagyrészt
megtisztitott, megolvasztott timfold olvadt 4llapot-
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ban keriil az elektrolit-kddakba. A kryolitot ugyan-
csak olvadt allapotban adagoljak és az elekirolizist
az egyébként szokdsos modszerrel hajtjak végre. Az
aj eljaras elektromos aramfelhasznilas tekinteté-
ben nagy megtakaritast jelent. (The Mining Jour-
nal 1949, Vol. CCXXXII. No. 5916.) (Bo—)
Haitj szigetén nagyméretii bauxiteléfordulast
fedeztek fel. Jamaica szigetén 1942. évben bauxit-
eléfordulést fedeztek fel 50% Al,O, és 19%-nal ke-
vesebb Si0,-tartalommal. Az el6fordulast a felfe-
dezok ,@luminiumos laterites talajnak” irtik le.
A geolbgiai Osszefiiggések vizsgilata hasonlé els-
fordulésok lehetéségét tette nyilvanvalova Haiti
szigetén. A részletes vizsgalatok valéban megalla-
pitottak, hogy a Haiti szigetén 1évé Rochelois fenn-
sikon kb, 15 millié6 tonna j6 mindség(i bauxit van.
A mennyiségi becslés szaraz bauxitra vonaikozik.
Az atlagos vegyi Osszetétel a kovetkezd: 46.8%
AI,OB, 3.49% Si0,, 2.8% TiO,, 21.9% Fe,0,, 0.6%
P, 0.5% Mn, 24.19 izzitasi veszteség. Az alumi-
niumos laterites talaj finoman elosztott voroses,
sargasbarna anyvagbél all. A f6 Asvanyosszetevék
a gibbsit, bohmit, hematit és goethit. Az el6fordulas
harmadkori mészkovion fekszik és Goldich és Berg-
quist geolégusok, akik a teriiletet felkutattak, a
bauxitot szoros kapesolatba hozzdk a fekvi eocén
mészkével. Megengedik azonban, hogy més kéze-
tek is lehetséges alapanyagit képezhetik a bauxii-
nak, nevezetesen eruptiv kézetek, melvek Haiti szi-
getén szintén eléfordulnak. (The Mining Journal
1949. Vol. CCXXXII. No. 5916.) (Bo—)

Konnytifémhultadék-olvasztdo vonatok Német-
orszagban, A Metall 1/2. szdma érdekes hirt kozol
& szovjet megszallo Ovezetben {izembehelyezett
mozgéberendezésrél, A repiilérones-hulladékoknak,
azok terjedelme folytdn, a gyiijtéhelyrél az
olvasztomithoz valé szallitdsa, meglehet6sen nagy
fuvarkoltséggel jar. Errevalé tekinteite] a szovjet
ovezetben egy Ggynevezett ,olvaszté-vonatot
hoztak iizembe, amely 1 kemence-, 1 katrany-
olaj-, 1 kokilla-, 1 miihely- és egy lakékoesibél all.
A mozgd vonaton 4 tengelyes teherkoesira van réa-
szerelve a kemence, amely a mir tobbszor ismerte-
tett eléteres megoldast. 2 olajégével van felsze-
relve, amelyek langja a gyiijiétér folott egészen
az olvaszto elotérig terjed Egy miiszak alatt a be-
rendezésnek 10 t a teljesiiménye. A berendezéssel
végzett kisérleti olvasztasok teljesen kielégitoé
eredménnyel jartak. Arravonatkozé adatok azon-
ban még ismeretlenek, hogy a mozgbé kemencének
mekkora lesz az élettartama. Jy

Aluminium-hidat épitenek Kanadaban. Az
wAluminium Company of Canada” jelentése szerint
munkabavették az elsé tisztdn aluminiumbél] terve-
zett kozati hidnak az épitését, amelyet ez év jaliu-
sdban akarnak befejezni, A 150 m hosszi és 7 m
ezéles hid minddssze 200 t stly( lesz, mig a meg-
felelé acélkonsiruke’6ju hid 400 t volna. Az alu-
miniumbdl késziilt szerkezeti részeknek nemesak
a szallitasanal értek el jelentos megtakaritast,
hanem az alapozés kivitelénél is. Jy

Nemzetkozi aluminiumhirek

Roménia a jovo évre nagy aluminiumiizem épi-
tését vette tervbe. Az iizem hazai bauxitot fog fel-
hasznalni. Eddig Roménia importalia az aluminiu-
mot annak ellenére, hogy 57—60% timfoldet tar-

talmazé nagy bauxitel6fordulasai vannak. (Metal
Industry Vol, 74. No. 1. jan. 7.):

Németorszag: Az amerikai zéndban, Ingol-
stadtban Gj gyar létesiilt, mely aluminiumoivozet-
b6l iskolai téblakat készit. A gyar jelenleg napi
500—600 ilyen torhetetlen tablat gyart, de a ter-
melést napi 1.000 darabra szandékszik felemelni.
(Metal Industry Val. 74, No, 1. jan_ 7.) — A lippei
aluminiumkohét a brit zénaban, mely &ramhidny
miatt néhény honappaj ezelétt leallt, elérelathato-
lag februdr végére 0jbél iizembehelyezik. Az iizem
kapacitasdt havi 900 tonnara remélik felemelni.
(Metal Industry Vol. 74, No. 12. jan. 14.)

Angol szabvanyok: A British Standards Insti-
tution kiadasdban most jelent meg a hiazott alumi-
niumra és aluminiumétvozetekre vonatkozo Gj szab-
vanyeloirds, (B. S. 1470:1948.) A tobbi aluminium-
arut illetéen hasonlé miivek kiadésat a kozeljovére
tervezik, (Metal Industry Vol. 74. No. 2. jan_14.)

Egyesiilt Allamok: Az Iron Age kozlése szerint
Eszaknyugaton, a Csendes Ocean mentén az &ram-
hiany kihat minden iparra, legsdlyosabban azon-
ban az aluminiumipart érinti, A Northwest Power
Pool, mely ot allamot és Brit-Kolumbia egy részét
latja el, janulr legerésebben igénybevett ordiban
145.000 kW Aramhidnyra szamit. Vizszolgaltatasi
nehézségek esetén azonban a hidnyt 431.000—
453.000 kW-ra becsiilik, A Bonneville Power Admi-
nistration az aluminiumipar részére az év folya-
méan mér tébb mint 200.000 kW aramigényt utasi-
tott vissza. Az éramkorlatozds az évi kohdalumi-
nium-kapacitist a Kaiser-cég részére 210 millié
Ib-val, a Reynolds Co. részére 200 millié lb-val,
az Alcoa részére pedig 165 millié lb-val csokkenti.
Az orszig més részében is Aramhidnnyal kiizdenek.
Az Alcoz nemrég atvette az allamtél a massena-i
(N. Y.) aluminiumkohét, de &ramhidny miatt ennek
csak egy részét tudja iizemben tartani. 1948 elsd
hirom negyedévében az USA kohéaluminium-
termelése 465.000 tonna volt, ami — ha az utolsé
negyedévben nines Aramhiiny — a legmagasabb
héboru uténi termelés lett volna, viszont még ez az
érték is csak a haborts 920.000 tonna 50%-at kép-
viseli.

A kanadai ipart is sdlyosan érinti az &ram-
hidny. Ontarioban és Quebechben az iizemek mar
csokkentették termelésiiket. Az Aluminium Com-
pany of Canada arvidai (Quebec) tizemében a
hdrom kadsor koziil egyet lizemen kiviil helyeztek.
Tavasz el6tt nines is kilatds az Aramszolgaltatas
javitdsara. (The Iron Age, 1948 dec. 2.)

Aluminium Co. of America (Alcoa) esdkkenti
a vevok részére kiadandé 4ru mennyiségét, lemezek
széllitasat pl. 25%-kal redukéaltak, Mr. Davies, az
Alcoa alelndke szerint az aluminiumhiény a kovet-
kez6 okokbdl ered: 1. hadirendelések novekedése,
2 szarazsag Kanaddban, minek kovetkeztében a
behozatal onnan csokken, 3. Alcoa kapacitiasa
40 millié 1b-vzl lesz kevesebb, ha Niagara Falls-ban
az olvasztoémiivet &ramhidny folytdn iizemen kiviil
helyezik. (The Iron Age dec. 23.)

Aluminium arak:

Egyestlt Allamok 9949/, . . . .& 17.— pro 10.0001b

kohéaluminium ¢ 16.— pro 10.000 1b
Anglia : AlumMiumtuské . . . . £ 87.— pro tonna.

) Tit,-é}nbél késziilt kisérleti hidroplancsénakok
gyartasat tervezik. A titin salyahoz képest igen
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szildrd és a tengerviz korrozidéjanak jél al] ellen.
(The Iron Age, jan, 11.)

Az Iron Age kozlése szerint az Egyesiilt Alla-
mokban 1949 elsé negyedére 10.000 tonna alumi-
niumlemez és szalag kivitelét iranyoztak elo. Ez
1500 tonna emelkedést jelent 1948 utolsd negye-
dével szemben.

Az Aluminium Co. of America tavaly kezdte
meg egy uj kohé épitését Point Comfortban, Az
izem kapacitasat évi 85.000 tonnéra tervezik, Még
legalabb egy tovabbi évig fog tartani, mig a gyar
teljesen elkésziil.

Kohdaluminium hidnya folytan Alcoa nem
tudta iizembehelyezni 6riédsi aluminium hengermii-
vét Davenportban, Az iizem évi kapacitasa 60.000
tonna és lemezeket 120 inch szélességig fog
gyartani.

Aluminiumhulladékban 1948 év folyaméan erds
hiany mutatkozott. A hulladék 4ra erdésen emelke-
dett, az Gjra feldolgozott aluminium ara igy 10—12
centtel volt magasabb a megfeleld tisztaségh koho-
aluminium Aaranil,
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A Gazdasagi Egyiittmiikodési Bizottsag Nyu-
gateuropa részére $ 26 milliéig terjedé kanadai
aluminium behozatalat engedélyezte 1948 szeptem-
ber végéig. A hathénapos idoszakra az engedélye-
zés 100.000 tonna kohéaluminiumra szélt, libran-
ként 16 cent 4ron. A szallitds forésze Anglidba ira-
nyult. Ezen idészak elsé 6t hénapjaban viszont
22.000 tonna hulladékot, lemezt és aluminiumtuskét
vittek be az Egyesiilt Allamokba a belféldi Araknal
50—T70%-ka] magasabb aron.

Aluminiumhiany idézte elé a feketepiac 1étre-
jottét, ahol a lemez- és szalagtermék 10—20 centtel
a piaci aron feliil keriiltek eladisra. A hidny 1948
év folyaméan erosbodott és a feketepiac arai az év
végén voltak a legmagasabbak,

A hadsereg tajrafelszerelésével kapcsolatban a
repiildgépek részére mutatkozé aluminiumszitkség-
let csak 1948 év végén éreztette hatasat Az a véle-
mény, hogy a repiilégépipar részére csupén kar-
bantartas és felajitas céljara évi 40—50.000 tonna
aluminiumra lesz sziikség.

Olaszorszag: Az olasz aluminiumipar torek-
vése az, hogy elérje a hébord el6tti szinvonalat.
1948 elsé 8 hoénapjaban 20.000 tonna aluminiumot

allitottak elé. Olaszorszig termelése az elmilt
években a kovetkezoképen alakult:

1941 — kb 49.000 to
1942 — kb 47.000 ,,
1943 — kb 47.000 ,,
1945 — 4.000 ,,
1947 . 24-000 ”»

Olaszorszig aluminiumsziikségletét kb évi 30—
40.000 tonnéra beesiilik, (Light Metals 1948. dec.)

Anglia: 1948 november 26-4n Sunderland kiko-
tében a vilag elsé aluminiumétvozetbd) késziilt
csapohidjat atadtak a forgalomnak. (Light Metals
1948 dec.)

Ausztria: Dréotkotélvasat személyszallité koesi-
jait aluminiumbél készitették a tiroli Jenbach mel-
letti vastt szdméra. Az osztrdk ,,Wertheim* fel-
vondkat is aluminiumbdol allitjak el6, Mindkét eset-
ben az aluminium alkalmazisa az onsily cstkkené-
sét célozza. (Machinery Lloyd, december)

Norvégia: 3000 tonna aluminiumot és 25.000
tonna piritet szallit a Szovjetaniénak egy 1949-ben
megkotott kereskedelmi egyezmény alapjan, (Metal
Industry Vol, 74. jan. 21)

Svédorszag: Svenska Aloxidverken, Sundsvall,
épitési engedélyeket kért, hogy novelhesse alumi-
niumtermelését. Az a vélemény, hogy ha més cégek
is kérnek ilyen engedélyeket, Svédorszig abban a
helyzethen lesz, hogy megkétszerezze aluminium-
termelését. (Meta] Industry Vol. .74, jan. 21)

Kényvismertetés

Januér kozepén g Népszava Konyvkiadé kiada-
sdban a ,,Népszava Miiszaki Konyvei sorozatban
megjelent Domony—Koves—Vajk: Aluminiumipari
Kézikonyve.

A kézikonyv minden aluminiumiparban foglal-
kozé dolgozd részére nélkiilozhetetlen segédkonyv,
amelyben megtalélja az eddig megjelent dsszes
magyar aluminium-szabvinyokat is.

A konyv felépitésében a logikai sorrendet ko-
veti és a szabvanyok kozlése utdn az aluminium é€s
otvozeteinek ontésével, majd a megmunkélasaval,
utdna a forgicsolasival foglalkozik, Részletesen
ismerteti a kiillonbozé kotési eljarasokat, a szege-
cselést, korcolast, hegesztést és forrasztast. Az alu-
minumszegecselést a magyar irodalomban e helyen
ismertetik részletesen el6szor. Az itt kozolt abré-
kat és téblazatokat eddig nélkiiloztiik és itt min-
denki megtalalhatja a céljAnak legmegfelelébb sze-
gecselési megoldast.

A miivet tokéletesen egésziti ki az aluminium
feliileti kezelésének részletes ismertetése. Kiilon
fejezetben targyalja az aluminium korroziéjat és
ennek kiegészitéseképen az egyes vegyiiletek hata-
sat az aluminium feliiletére, Végii] kitér a konyv
az aluminium tisztitdséra is. Tokéletesen egésziti
ki a konyvet a lemezek, idomrudak, stlytédbldzata.

A korszerli konyveeske 137. oldaldan mindent
megtaldlunk, amire az iparban szitkségiink leheot.
Az egyes diagrammok, valamint a sok &bra csak
tokéletesebbé és konnyebben ®rthetévé teszi, A
kényv nyelvezete magyaros, gordiilékeny,
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ALUMINIUM

A MAGYAR BANYASZATI FS KOHASZATI EGYESULET ALUMINIUM SZAKOSZTALY A
ES A MAGYAR ALUMINIUM KES KONNYUFEMKUTATO INTEZET FOLYOIRATA

Magyar Aluminium Kutaté Intézet kozleményei

3. szém,

Vanadium kinyerés vanadiumtartalma nyers iszapbol

DR, PAPP ELEMER

Summary,

Valauble Vanadium in form of concentrated or
clean salts may be obtained from sludges of pro-
portionally high vanadium pentoxyd content (1.5—
4 per cent). Research work was performed by the
Hungarian Aluminium Research Institute and the
article deals with the first results obtained.

Uberblick.

Aus Schlammen mit verhédltnismissig hohen Vana-
dium-Pentoxyd-Gehalt (1.5—4%) kann das wert-
volle Vanadium in Form von angereichertem oder
reinem Salz gewonnen werden, Die Forschung
wurde durch das Ungarische Institut fiir Alumi-
niumforschung durchgefithrt und der Artikel
berichtet iiber die ersten giinstigen Ergebnisse.

I3

Mint ismeretes, a timfoldgyartas folyaman az
aluminat laghol a gyartds bizonyos fézisaban
barnasszini, lagos, kénhatdsa iszap valik ki, me-
lyet vanddiumiszapnak, szulfatiszapnak vagy fosz-
fatiszapnak neveznek.

Mivel ez az iszap a tapasztalatok alapjan
aranylag magas vanadiumpentoxid-tartalma (1.5—
4%-ig) felmeriilt az a feladat, hogy ebbdl az iszap-
b6l a nagyértékli vanadiumot duasitott, vagy tiszta
s6 formajaban kinyerjiik. Az Aluminium Kutato
Iniézet behatéan foglalkozott ennek a vanadium-
iszapnak feldolgozasi lehetdségeivel és kutatéasai-
nak eredményét az elsé kutatasi feladatok lezarasa
utan, roviden az aldbbiakban kozoljiitk. A kutata-
sok tovabbi eredményeirdl annakidején szintén
tajékoztatot fogunk adni,

1. Nyersanyag. Kétféle mintat kapott az
Aluminium kutaté Intézet. Az egyiket az ajkai, a
masikat a magyarévari timfoldgyarbél. A mintak
egymastél lényegesen kiilonboztek, bar kozos vona-
saik is voltak. Mind a kett6é nedves, helyenként kris-
tilyos tomegeket tartalmazé vorosesbarnis szinfi
pép. Az ajkai nedvesebb benyomast kelt. Osszetéte-
lik egyenl6tlen, babszem, s6t mogyorészem nagy-
sdgn, vilagosabb és sotétebb csomék vannak ben-
niikk. Mig a magyarévari szaradasra és kristalykép-
z6désre hajlamos, addig az ajkai nehezen szarad és
csak a levegd szénsavjival telitédve, mely szabad
lag-tartalmat megkoti, lesz szilardabb konziszten-
ciaja. Atlagos elemzési adatai, a nyers mintabél
vett anyagot vizsgdlva, tehdt nedves é&llapotra
vonatkoztatva:

ajkai magyurovari

nedvesség 30% 41.5%
Naleg) o Lhaguinr e 28.5%
INBOER 405 1677 ST ol 5% —
(R,0,) Oszes oxid

kozvetlen sziréssel 0.6% 0.2%
(R,0,) szabélyos

levalasztassal . . . 5% 0.7%
Kovazav 0.6% 0.7%
Na,SO0, 16.5% 21.4%
v,0, 1.829 1.019%
P,0O, 0.7% 2.6%
Fe, O, nyomok nyomok

A szaritas 110° C-on tortént; voros izzason az aj-
kaindl 2%, a magyarévarinal 1.5% a tovabbi sily-
csokkenés.

2. A mintak feldolgozasa. Mintak
vanadiumkinyerés szempontjabol torténé feldolgo-
zésa nagy nehézségekkel jar. Elsésorban aranylag
kis vanadiumtartalom sok ligos kém-
hatasa ballasztanyag mellett van jelen. Rendkiviil
zavard ezen kivill az aluminiumoxid jelen-
léte, kiilondsen nagy mennyiségben az ajkai minta-
nal, Ugyancsak zavaré a foszfatszennye-
zés is. A foszfatgyok ugyanis a vanadiumvegyii-
lettel kiilonbozé purpiireo és luteo, szin-
ben is kiilonbozo vegyiileteket alkot. Ezenkiviil a
vanadium metavanadiumsav alakjdban hajlamos
pszeudooldatok képzésére. Ez azt jelenti,
hogy barnas-piros szinnel részben oldatban marad,
részben a levalé csapadékhoz adszorbealodik, vagy
kristalyokkal egyiitt valik ki. Mindenesetre a fel-
dolgozasnal tanulméanyozds targyava tettiik azokat
az eljarasokat, melyek irodalmilag a vanadium-
kinyeréssel kapcsolatban széba johettek. Ezek
koziil az elektrolitikus levélasztas két formaja
érdemel figyelmet. Egyik az I. G. Farbenindustrie
1934-es 582.528-as szabadalmi leirasaban van
ismertetve. Ez vanadiumpentoxid tomény maro-
lagos oldatabdl elektrolizal 95 C°-on 0.47% ampe-
res aramstriaséggel. A kapott csapadék 74% fém
vanadiumot tartalmaz, az eljaras hétrianya, hogy
literenként 250 gramm vanadiumpentoxid tar-
talmu, tehdt rendkiviil tomény oldatbol dolgozik.
A mi vanadiumiszapunknal ily tomény oldatnak az
el6allitasa reménytelen. A masik eljaras platina
anddot igényel és Ggy jar el, hogy az andédtérbe
onti az alkalikus natriumvanzdat oldatot és az
anddcellaban valik ki a tiszta vanadiumpentoxid,
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illetve metavanadiumsav, mig a katédtér allandbéan
lagosabb lesz. Ezt az eljarast is kiprobaltuk, azon-
ban rendkiviil nagy aAramfogyasztdsa miatt a mi
erésen lagos vanadiumiszapjainknal nem latszik
gazdasagosnak. (3 Aéra 1 g V,0, az aramsziikség-
let.) Amellett az andédiszap Al ,O.-t is tartalmaz.
A harmadik eljaras g Monte Catini S. A. 1939-es
373.489%s szdmh szabadalma, (Estrazione del vana-
dio e del fosforo da residui dalla preparazione
delle l,alumina con methodo alcalino.)

Bz a2z eljaras éppen hasonlé vanadiumiszapra
késziilt és a kovetkezéképpen jar el: a vanadium-
iszapot vizes mosasnak veti ala, hogy igy a szoda-
tartalmat csokkentse és a vanadiumpentoxid tar-
talmat 60 g pro literre emelje. Ezutin kénsavval
8-as ph-ra allitja be az oldatot, 40 C°-on sziir, 2
sziitredékbol kikristalyositja a dinatriumhidrofosz-
fatot, az anyaligokat pedig ammonkloriddal kezeh
8-as ph-nél és igy kivalasztja az ammoniummeta-
vanadatot, tovabbi feldolgozasrz. Ennek az eljaréas-
nak két hatranys van, elsésorban az, hogy a mi
vanadiumiszapjaink 0Osszes aluminiumszennyezése
a 8-ag ph beéllitisnal kiesapodik és szennyezi az
ammoniummetavanadatot, masrészt pedig az, hogy
a kikristalyositasok alkalmabél sok vanadium
veszenddbe megy. Szdmos egyéb vanadiumieldolgo-
zasi modszer is van. (Witz und Osmond, Compt.
rend. 95. 42, Schafarik, Berichte Wien. Ac. 33. 53,
Roscoe Phil. trans 158 1., st. Claire-Deville, compi.
rend. 49210) Altalaban két f6 irdnyban jarnak
ezek az eljardsok: az 1. iitemben a vanadiumot
natriumvanadat formajaban oldatba viszik, azutan
az egyik médszernél kénhidrogénes lecsapassal
lagos kozegben ¢lobb az aluminiumhidroxidot,
késébb pedig a vanadiumpentasulfidot csapjak le.
A masik iranyban pedig az alkalivanadat oldatot
nyole2s ph-ra letompitva, ammoniak és klérammo-
niumos kozegben lecsapjadk az ammoniummeta-
vanadatot. Ezen eljardsoknak lényege az, hogy
igyekeznek nehezen oldhaté vanadiumsdkat talalni.
A vanadiumsék koziil a legnehezebben oldédik
ammonkloridos és gyengén alkoholos kozegben az
ammoniummetavanadat. 10 gramm pro liter az
oldhatésdga. Valamennyi tobbi vanadiumsé jobban
oldédik. A vanadium pentasulfidos lecsapas pél-
daul tomény, negyven gramm pro liter vanadium-
pentoxidot tartalmazé oldatbél is esak 70%-os,
kisérleteink szerint. Ugyancszk nem ad jé ered-
ményt a ferrosulfatos és a bariumsés lecsapas
sem. (Még a ferrosulfitos aridnylag jobb.) Mind-
egyiknél azonkiviil, hogy legalabb 30%-0s vana-
diumveszteség van, még a lecsapott vanadium vas-
sal, illetve bariummal vegyiilve esapdédik ki.

3. Mindezen el6tanulmanyokra sziikség volt a
vanadiumsé dusitas kidolgozasanak szem-
pontjabol. Még egy masik irAnyban is végig kel-
lett azonban prébalnunk a vanadium elhelyezkedé-
sének szizalékos aranyszamait. Nevezetesen meg-
prébaltuk az ajkai  bauxitiszapbdl rendkiviil to-
mény vizes oldatokat késziteni. Ezeket sziiréssel,
kristalyositassal frakeciondlni és megvizsgalni,
hogy 2 vanadium melyik részben helyezkedik el.
Itt arra az érdekes eredményre jutottunk, hogy
osszesen 11 gramm vanadiumpentoxidot tartal-
maz6 600 gramm nyersanyag kiiszapoldsa, az isza-
polt rész beparolasa és kristalyositasa, és a krista-
lyositds utdn maradé anyaltg vizsgalata azt mu-
tatta, hogy az oOsszes vanadiumnak 20%-a ki-
ligozott ¢s nehezen oldhaté részben maradt
vissza. 36 %-a a vizes oldat beparlasa alkalma-

val kivalt kristdlyos szdéda, natrium-
foszfat és8 natriumszulfat elegy-
ben maradt és 44%-a pedig a nem kristalyoso-
dott anyaltigban. Mindezek a vizsgalatok
arra mutattak, hogy a vanadium Kkinyerése tiszta
forméban és j6 hatésfokkal rendkiviili nehézségek-
kel jar, melyeket a szokésos €és ismert ipari nehéz-
ségeken kiviil tetéz még az g koriilmény is, hogy a
mi vanadiumiszapjaink sajnos nem tisztan vizold-
haté s6kbol 4allanak, hanem rendkiviil zavars és
jelentékeny mennyiségli aluminiumoxidot is tar-
talmaznak.

4. Elsé célunk volt, egy vanadiumdaszbb alap-
anyagot kapni. Ezt a vanadiumdasabb alapanyagot
lehet6leg olesén és lehetéleg vanadiumpentoxidra
szamitva, j6 kihasznaléssal kellett nyerni. E célbél
a vanadiumnyersiszapbol cca. 20—25%-0s forr6-
vizes oldatot Allitunk el6, melyb6l betoményités
atjan a kivalé nyers kristalyos csapadékot (ez
kristalyszédat, natriumszulfatot és trinatrium-
foszfatot tartalmaz) elkiilonitjik. Ez a kristalyos
csapadék természetesen Atkristdlyositassal tisztit-
haté és akér kaustifikalasra, akér vizlagyitoészer-
nek felhasznalhats, Természetesen az atkristalyo-
sitdsnal nyert anyaltgokat, melyek vanadiumtay-
talmuaak, visszaadjuk az elsé anyalighoz. Az igy
kapott, még erésen szodas és s6tét csokoladébarna
szind oldatokat dolgozzuk f6l vanadiumdasitasra.
E célbél iizemileg ajanlatos az oldatokat elobb
vizzel folhigitani azért, mivel savas neutralizélas
alkalmabél a tomény szédatartalma oldatok igen
erésen habzanak és a hab nagyon makacs, az edény-
b6l kifut. A higitiast szitkséghez képest egy a ket-
téhoz, egy a négyhez aranyban lehet elvégezni,
azonban a félhigitott oldat is literenként legalabb
15 gramm vanadiumpentoxidot tartalmazzon. Az
erosen lagos oldatot ezutdn kénsavval ovatosan
kozombositjiik egészen 6 ph-ig. Meg kell jegyez-
niink, hogy a magasabb ph-ja, tehat ligosabb olda-
tok a vanadiumot kéonnyen oldatban tartjak, azon-
ban az 5 ph-janal savanyabb oldatok, ha kisebb
mértékben is, de ugyszintén oldjak a vanadiumot.
A legjobb kivalds a 6 ph-ju oldatnil wvarhaté,
amikor is a sfird barna hab, bazikus aluminium-
szulfatok és foszfatok kivalasa mellett az oldatban
lévé vanadiumnak, valamint a pszeudooldatban
lévé metavanadiumsavnak 85%-at lerantja. Az
1937-ben megjelent Klause és Worobyewa 1937,
Moszkva, Chem. J. Ser. B. J. 10. 197. kutatasai
szerint ez az eljaras sésavval még jobb hatasfokkal
végezhetd., Azt Aallitja a szerz6, hogy 0.03 normal
sésavval a vanadium 95%-at tudja kicsapni.
A so6savag eljaras azonban, tekintettel arra, hogy a
30%-0s sb6sav egyara a tomény kénsavval, kb.
3-szor olyan draga.

Az igy el6allitott dasitotlt csapadék leglényege-
sebb tulajdonsaga, hogy a nyers vanadiumiszap-
ban volt vanadiumnak cca 85%-at tartalmazza.
Szine a vildgos okkersargitél sotét csokoladé-
barndig valtozik az iszap minoségétol és a leva-
lasztas koriilményeitol fliggdleg. Vanadiumpentoxid
tartalma valtozo, 18—409%-ig. Egy ilyen mifita 6sz-
szetétele példaul V,0, 18.5%, R,0, 44.8%, SO,
40.5%, P,0, 3.32%. (V,0, csak részben szerepel
az R,0,-ban.)

5. Ha megkaptuk a vanadiumpentoxidban
diasitott csapadékot, a tovabbi fel-
dolgozéa s alkalmibél meg kell gondolnunk,
hogy milyen irdnyban célszerii jarni. Nem szabad
elfelejtenlink, hogy ez az anyag részben vizben
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oldhaté sékat tartalmaz és igy onként folmeriil a
lehetéség arra, hogy vizesoldassal dasitsunk, Ez
az eljaras azonban miszakilag nagyon rosszul vihet6
keresztill, mert vizes dasitas alkalmabél rendkiviil
rosszul sziirédé, szliropapirt és vasznat eltomo
csapadékok képzodnek és a duasitott vanadiumunk
megint szétaprozédik. Egyik aut volt a Fehling
altal ajanlott vanadium oxikloridos szilasztasos
modszer. Ez g vanadiumoxiklorid kiparologtatasan
alapul. E ¢élbdl a jol kiszaritott, dasitott anyago-
kat kétszeres mennyiségli faszénporral oOsszeke-
verve, szaraz kléraramban desztillaljuk. A desztil-
lalas 230—300 fok Celsiuson torténik és a vana-
diumnak 90—92%-a VOCI, formaban kidesztillal-
haté6. A VOCI, levegén erdsen fiistolgs, 172 fok
Celsiuson forrd, ecitromsarga folyadék, melybol
redukeié segitségével a fémes vanadium kivalaszt-
hat6, vagy vizzel torténd forraldssal a vanadium-
pentoxid kicsapédik. Hatrdnya az eljarasnzk, hogy
a nagy faszéntomeg miatt, mely aranylag laza és
nagy térfogata, terjedelmes klorallé berendezézre
van sziikség, masik hatrdnya az eljarasnak az,
hogy a nyert vanadiumoxiklorid erés parolgasa és
sosavfejlesztése miatt elég kényelmetleniil kezel-
het6. Elénye viszont az eljardsnak a vanadium jo
hatasfokkal torténé kiemelése,

De eljarhatunk dgy is, hogy a vanadiumpeni-
oxidban dusitott csapadékot forrdé lagos oldasnak
vetjiik ald, a nyert oldatb6l kénhidrogén beveze-
téssel az aluminiumhidroxidot lecsapjuk €s a vana-
diumot ezutén pedig akér az oldat gyenge savanyi-
tasa altal pentasulfid forméjaban csapjuk le, akar
pedig a most mar aluminiumtél megszabaditott
vanadiumtartalma oldatot 8-as ph-ra beallitjuk és
ammonkloridos kozegb6l az ammonvanadatot
lecsapjuk, Mindezen eljarasoknal a tiszta s6 kinye-
rése természetesen Gjabb vanadiumveszteségeket
jelent és csak az anyalagok 6konomikus felhaszné-
lasa teszi lehetévé azt, hogy j6 vanadiummérleget
kapjunk.

6. Fenti kisérleti eredmények
gondos mérlegelése utan az alabbi
kis izemszeri kisérletet java-
soljuk. Mivel a vanadiumiszapmintiak atlagos
Oosszetételére vonatkozélag véleményiink szerint
nem adnak teljesen megbizhaté képet, a folyamatos
gyartasok alatt allandéan kiesé vanadiumiszapok
legide4lisabb feldolgozasi modjara vonatkozdlag,
szitkségesnek latszik, az eddigi laboratériumi kisér-
letek alapjan, cca. 1 tonnds mennyiség-
nek kovetkez6 moédon torténé kisérleti feldol-
gozasa:

a) vanadiumiszapb6l készitsink cca. 20—
25%-0s forrbvizes oldatot, melyet megsziirve egé-
szen toményre parologtatunk (cca. egyharmad tér-
fogatra.) Kihiilés utdn a kivalo kristalyokat
nutschszliron vagy centrifugan elvalasztjuk, kiilon
tessziitk. EbbSl g kristalymintabsl meg fogjuk
allapitani a legcélszeriibb kristalyositdsi vagy
kausztifikalasi eljardsméodot.

b) A kristdlyokat kevés vizzel fedve, a moso-
vizet az anyalaghoz keverjik. Az anyaliagot ezutan
sziikséghez képest kissé felhigitva 8-as ph-ra allit-
juk be. A nyert csapadékot ismét szirjiik vagy
centrifugdljuk és vizsgilat targyava tessziik. Ez a
nyert csapadék az elséd dasitds. Nagyobb iizemi
mintab6él fogjuk l4tni, hogy ezen elsé dasitas
milyen vanadiumpentoxid-szazalékot fog jelenteni.
A vanadiumpentoxidtartalom nagy mértékben fiigg-
vénye lesz annak, hogy az iizemmenet folyaman
milyen az 2luminiumoxidtartalom kikeverése a
timfoldgyartasnal, tehat minél kevesebb marad
.vanadium®, v. ,,sulfat“ iszapban, annal magasabh
lesz a vanadiumpentoxidtartalma.

c) E dasitott mintanak akéar
kozvetlen kohészati folhasznalasa,
akdr kémiai feldolgozidsa tiszta
vanadiumpentoxidra a végleges
dtlagminta alapjan lesz majd leg-
célszeriibben eldontendad.

Az elektrolitikus polirozas

OSSZEALLITOTTA: KONCZ ISTVAN

Zusammenfassung.

Das elektrolitische Polieren. Ing. St. Koncz.
Mitteilung der Ung. Aluminiumforschung-Insti-
tutes,

Unter dem Titel versteht und beschreibt der Ver-
fasser die anodische, bzw. elektrochemische Oxi-
dation von Aluminium. Es werden unter anderen,
die zum Glanzeloxieren verwendeten Jaquet —

Alzak- und Brytallverfahren ausfiihrlich be-
schrieben,

Az elektromos polirozas felfedezése H. Figour
es"P. Jacquet nevéhez fiizédik, akik az eljarast
el'oszdr nikkelb6l késziilt elektroncsé alkatrészek
fgn‘yesitésére hasznaltak. (1929.) Tobb év labora-
toriumi munkéjanak eredményeként 1935-ben je-
lentek meg Jacquet és munkatarsainak tovabbi
beszamol6i az eljaras egyéb fémekre valé alkal-
mazhatésagarél. Ezutdn rohamos fejlédés all be.
az amerikaiak mar 1940-t6] nagyipari méretekben
hasznaljak.

4 ‘flz ejards lényegében a polirozandé targy
anddikus  kezelésébdl all koncentrdlt  elektrolitol-

ban, Hig elektrolitokban kis vagy kozepes aram-
stiriiségek alkalmazidsa mellett az anéd oldédik,
felitlete a finom szemesézettségtol a  hélészeri
maradvanyig terjedé képet mutat. Bizonyos kon-
centralt elektrolitokban, rendszerint szik hoémér-
séklet és Aramsiiriség hatarok kozott az anddikus
fém nem oldédik eredeti feliiletéhez képest aequi-
distans sikban, hanem a feliilét kiemelked6 részei
elé6bb oldédnak s igy egy majdnem optikailag, de
legtobb esetben legalabb a hasznéilatos mikrosz-
képiai nagyitdsok méretében sik feliilet keletkezik.
A kiemelked6 részek szelektiv oldasanak mecha-
nizmusa még nines teljesen tisztazva, igen valo6-
szindi, hogy az oka 2z eljardsoknél a targy feliile-
tén keletkez6 nagy viszkozitdstt hértyaban kere-
sendd. Ez a réteg az andédikusan oldédé fém és az
elektrolit alkotéi kozt képz6dé komplex vegyiile-
tekbol all és képzédésének elofeltétele, hogy 22
andd oldasi sebessége nagyobb legyen, mint a kép-
z6d6 oldasi produktumok eloszlasi sebessége.
Ellentétben a mechanikai polirozassal, a felii-
leten nem képz6édik megmunkalasi (Beilby) réteg,
a polirozott targy felillete mikroszképiai vizsgéala-
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tokra kozvetleniil alkalmas és a mechanikai meg-
munkalassal egyes fémeknél fennallé rekristalli-
zacié veszélye sem all fenn. Ipari alkalmazasnal a
feliileti elkent réteg hidnya miatt hajszéalrepedé-
sek, inhomogenitidsok sokkal egyszeriibben észlel-
hetok, rendszerint egy kis nagyitdssal torténé fe-
liileti ellendrzés pétolja a kiillonben legtébbszor
indirekt modon toérténd vizsgalatot.

Mig a mechanikailag polirozott feliiletek
fényvisszaveré képessége altalaban méas az utolséd
polirozas ir&nyaban, ill. arra merdlegesen, addig
ez elekirolitikus eljarassal minden irdnyban al-
land6. A visszavercképesség abszolut értéke lé-
nyegesen magasabb, a feliilet korroziéval szembeni
ellenallasa is altalaban nagyobb. Aluminiumnal
ennek az oda valésziniileg egy igen vékony és
nagyfokaan Aattetszé oxidréteg, bar itt a vélemeé-
nyek még eléggé kiilonboznek.

Egyes — foleg ipari eljarasok — igen jol
reflektalé feliiletet adnak, anélkiil, hogy a feliileti
egyenlotlenséget eltiintetni  képesek  lennének.
Ezeknél az eljarasoknal, ellentétben az ipari poli-
rozassal, mechanikailag igen j6l fényesitett felii-
letekbél kell kiindulni. Ezeket az eljarasok:t,
Jacquet utan fényesitésnek, — brillantage — ne-
vezik. Valészini, hogy a két eljaras mechanizmu-
saban alapve!6 eltérések vannzk.

Bar az eljarast elszor ipari célokra hasz-
naltak, nagyfoka fejlodését a mikroszképiai tech-
nikdbzan nyajtott elényei adtak. Az elektrolitikus
polirozas percekre roviditi az egyes prébadarabok
elkészitési idejét és aranylag egysni iigyességtol
fliggetlen, sorozatos gyors vizsgéla.ot tesz lehe-
tové, Konnylifémotvozetek folyamatos ellendrzése
nagyobb ilizem esetén csak nagyszima személyzet-
tel lenne lehetséges, mig elektrolitikus polirozés-
sal és kisfilmes felvételi technikaval egy vizsgalat
4—5 perc alatt elvégezheto, felvétellel egyiitt.

Természetesen az eljaras laboratériumi és
ipari elényeivel szemben szamos hatrany is jelent-
kezik, féleg az eredetileg hasznalt fiirdék veszé-
lyes és draga volta, agyszintén az elég hossza
kezelési idok. Ezért sokan probéaltdk az eljaras to-
vabbfejlesztését, természetesen a kutatasok ira-
nyat sokszor szabadalomjogi tényezdk is befolya-
soltdk. Jelentésebbek De Sy és Haemers eljarasa
(20, 20a) Belgiumban, von Hamos (13) Svédor-
szaghan, A. Halut (106, 148) és Richards (113, 96)
eljarasai Franciaorszdgban. Iparilag aluminiumra
foleg a Brytal eljaras (43a) Anglidban, az Alzak
(99, 101, 102) eljaras Amerikdaban tettek szert
jelentoségre.

Az elektropolirczas kivitelezéséhez sziikséges
berendezés lényegében megegyezik a galvano-
technikdban megszokottal, alkotéi az elektrolitot
befogadé edény a katoddal, hité- és keverdberen-
dezéssel, a kezelend6 targyat tarté szerkezet és
az aramforras a hozzatartozé szabalyozé és méro-
elemekkel. A hiitéberendezés igen lényeges része
a berendezésnek, mert a homérséklethatarok alta-
laban igen szilikek, azonkiviil a hoémérséklet
emelkedése perklorsavas elektrolitoknal robba-
nékony vegyiiletek képzodésére vezethet,

Kisérleti és mikroszkopiai célokra hasznalt
cellak felépitése foleg az anddsik helyzetében kii-
lonbozik. Jacquet eredeti elrendezésénédl az 2ndd-
sik a fiirdé felszinére merdleges. Egy ilyen cellat
modern kivitelben ad meg H. Granjon (3, 129) Ld.

1. abra. A régebbi cellakkal ellentétben, ahol a
cella egy kiilsé nagyobb térfogata edénybe volt
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beallitva és a hitést a két edény kozt levé viz
szolgdlta, itt a hiitést az elektrolitba meriilo és
egyszersmind katédként szereplé fém hiitokigyo
latja el. Anyaga rozsdamentes acél vagy alumi-
nium. A cella az adott méretek mellett, perklér-
savas elektrolittal cca 10 em*? nagysaga proba-
testekig alkalmazhaté, tobb orés ilizem esetén is.
A rajzban nem szereplé kevero egy egyszerii meg-
gorbiteit iivegbot. Elmaradhatatlan és el nem
hagyhaté kelléke minden cellanak a hémérs, ipari
méretli berendezéseknél a hasznalt elektrolit ve-
szélyessége szerint automatikus riaszté-berende-
zéssel, A targy megfogasara és egyuattal aram-
vezetésre legtobbszor egy tiszta aluminiumarét is
megfelel, sorozatos vizsgalatoknal igen kényelmes
a Merchant [135] Altal adott konstrukeié (2.
abra). A tartds folyadékba meriilé része zoman-

. Kowld
tomdncbevonat

Tdrgy
sigetold’

dramnorzdvezerés
oem  zomdncozve
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cozva van egyetlen kis felillet kivételével, ami
aramhozzavezetésre szolgal, ehhez van a préba-
darab hozzaszoriiva. A prébatest tartasara szol-
galo két csavar és jarom rozsdamentes acélb6l ké-
sziil és az Aramvezetésben nem vesz részt.

Nagy Aaramsiriségek alkalmazasaval egy, a
folyadékba meriil5 és ezzel teljes feliiletén érint-
kez6 tartd tekintélye: veszteségeket okozhat, ugyan-
akkor az aram megoszlasat 3 munkafeliiletre za-




varja. Viszont a kontaktus akkora kell legyen, hogy
felesleges felmelegedést se okozzon.

De Sy és Haemers a horizontélis targyelhelye-
zést hasznaljak, egy ilyen tipusa, Lowgren ég Hil-
debrand [24] Altal megadott cellat mutat a 3. abra.
Ellentétben az eredeti De Sy-féle megoldassal [20,
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20a] az anddtartd alul van elhelyezve, igy a proba-
darab egyszerticn réhelyezheté, Természetesen a
hozzavezetés és az anddtartd felillet nem kontaktust
képez6 része szigetelendé (zoméncozva). A szer-
z6k altal hasznalt cella Grtartalma cca 2 liter, hii-
tésre iiveg hiitékigyot hasznalnak.

Az elektroda aramhozzavezetését és az elektro-
lyttal érintkezé idegen anyagok felhasznélasat igen
szellemesen keriili meg a Brown és Jimison altal
megadott buktathaté cella [7] (4. &bra). Itt a poli-
rozandé felillet a szigeteléanyagbdl késziilt kad
kiils6 feliiletén van elhelyezve és csak egy, a kad
falaba vagott ablakon at érintkezik az elektrolyttal.
‘A polirozandé térgyat egy rugé szoritja tomito-
igyiirti kozbeiktataséval a cella faldhoz, ez egyuttal
Aramvezetésre is szolgil. Kezdetben a cella a pon-
tozottan rajzolt helyzetben 4ll és a folyadékszint
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3. dbra.

az ablaknél alacsonyabb. Igy a prébadarab rahe-
lyezhet6 anélkiil, hogy a kezel6 az elektrolittal
érintkezésbe jutna. Uzemi helyzetben a kad az abran
feltiintetett allapotban van, a polirozas befejezése
utin a cellat Gjra alsé helyzetébe billentik. A cella
eredeti méretei 84 mm hosszli, 50 mm széles, 75
mm mély, az ablak 13 mm ©. Keverés és hiités
ilyen kis térfogat mellett természetesen igen fon-
fos. Tekintve, hogy az ablak mérete 4llandé, az
Aramsiirliség egyszeriien ellenérizhet6é; nem fiigg
a targy egyéb méretétol. Ipari kivitelben, de ugyan-
csak mikroszképiai prepardtumok készitésére fenti
cella valtozata a Buehler—Waissmann-berendezés.
Fébb eltérései, hogy a kdd rozsdamentes anyaghdl
késziil, cca 500 em?® {irtartalommal és katédként is
szerepel, a keverést cirkulaciés ezivattyaval végzi
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és az Osszes miiveletek (bekapecsolds, munkahely-
zetbe valé billentés, stb.) nagymértékben automa-
tizalva vannak. Ipari célokra késziilt nagyméretii
berendezéseknél ugyanezek az elvek érvényesiilnek,
kivéve természetesen a Brown—Jimison-cella fel-
épitésénél hasznilt elvet, a targynak a kad kiilsé
feliiletére valé helyezését. Az elektrolit j6 hiitése,
illetéleg pontos hdéfokon tartdsa és keverése itt
éppen olyan lényeges, féleg mert ipari alkalmazas
esetén szinte soha nincsen szé sik feliiletekrdl, ha-
nem a feliilet térben gorbiilt.

Altalaban a keletkezé gézok kdrosak, ezért kis
celldkat is legaldbb jol hazé fiilke alatt kell fel-
allitani, nagyobb egységeknél kiilon elszivé-beren-
dezésrol kell gondoskodni, cca fgy, mint az a
kromfiird6knél szokésos.

Az elektrolitok o6szeéllitasara Merchant a koé-
vetkez6 elvi feltételeket adja meg:

1. tartalmazzon egy erésen oxidéalé jellegii

savat,

2. egy oldészert, mely az anddikus termékeket
oldja,
3. pontosan meghatarozott
(definialt vezetGképesség),
Fenti alapelv alapjan szisztematikus kisérle-
teket végeztek 3 kovetkezdé savakkal:
1. perklérsav,
. salétromsav,
. krémsav,
foszforsay,
kénsav,
. citrom- &s borkésav,
. 86- és flubrsav.

Oldészerek a kovetkezok:

ecetsavanhydrid,
jégecet,
alkohol,
glycerin,
dextroze

€s egyéb szerves anyagok.

Kisérleteik sordn az alkohol-perklérsav, alko-
hol-salétromsav elektrolitok voltak elfogadhatozk a
bevalt Jacquet (perklorsav-ecetsavanhydrid) mel-
lett.

Az egész cellan fellépo fesziiltségesés legna-
gyobb része a polirozandé feliilet kozvetlen hata-
ran lép fel. Az itt lejatsz6dé jelenség ismerete
még igen hidnyos, ami miatt az egész targykor
inkabb empiridra van épitve. Feltlindé, de nem
eléggé magyardzott jelenség, hogy az atmené Aram
elektrokémiai equivalensét szdmitva, az anod sily-
veszteségéhol kovetkezik, hogy az oldas egyvegy-
értékii aluminium ion forméajaban torténik. (L.
Capdecomme [6, 37, 39, 41, 47]) Az elektrolitikus
polirozas legrégibb és ma is legjobb elektrolitja a
Jacquet-féle perklérsav-ecetanhydrid osszetételii.
Az irodalomban gyakran el6fordulé, (Pl. Berglund-
Mayer) perklérsav-jégecet osszetétel forditasi
hiba! Aluminiumra Jacquet legalabb 300 g per-
klorsav/liter koncentriciét ajanl. Ehhez osszeke-
keverendé 345 em® 1.55 fajsalya perklorsav (tiszta
HCIO,-tartalma 930 g/liter), 6556 cm® ecetsavan-
hydriddel. Az ecetsavanhydridet kis adagokban
kell az igen erésen hiitétt perklérsavhoz keverni.
A keverfs megkonnyitésére Goodyear egy igen
szellemes késziiléket ad meg. Ugy a keverésnél,
mint az elektrolit késébbi hasznélata folyamén
nagyon fontos, hogy vizzel ne szennyezédhessen.

vizmennyiséget,

O ON g 00 1O



54 Aluminium. 1949 méareins. 3. szam.

Az elektrolit frissen késziilt allapotban nem ad
J6 eredményt, csak ha méar bizonyos mennyiségii
aluminium-iont tartalmaz. Ennek optimélis meny-
nyisége cca. 3—4 g Al/liter. A bevitel legegysze-
riibb médja egy aluminiumlemezt a fiirdében
addig elektrolizalni, mig a kivant koncentracio
beall. Amikor a fiirdé aluminiumtartalma eléri a
literenkénti 15—20 g-ot, a fiirdé megajitand6. Az
alkalmazott &ramsiiriiség cca 2—5 A/dm?, a fiirdé
héfoka 18—25 C° kozott legyen, Latszélag a hasz-
nalat folytdn a fiirdé optimalis héfoka allandéan
szilkebb hatarok kozé szorul. Az alkalmazott
fesziiltség fiigg a targy méreteitol, kozelitéleg a
kovetkezoképen :

Anédfeliilet Uresjarasi fesziiltség

1—15%cm? - 25 volt
(2 Ul S S U ) | Bt
) S e ARl - |
70—100 ,, S i Rl % OV

A Jacquet-eljarasoknal az aramforrds mindig
potenciometrikusan van kotve, ahol Vernon és
Stroud szerint (8, 58, 120) a potenciometernek a
cellaval péarhuzamosan lévé agénak ellenallasa
kisebb legyen mint a cella bels6 ellenallasa, A
targy bemartisakor a fesziiltség néhany voltra
csokken, ugyanakkor az adramsiiriiség magas. Cea.
30—60 maéasodperc utédn a polirozashoz sziikséges
viszkézus réteg kifejlédott, a fesziiltség beall 22—
25 volt koriil. Néha, latszélag a csiszolévaszonbél
visszamaradt részecskék hatasira a kezelés kezde-
tén egy feketés réteg képzodik, ami azonban rend-
szerint hamar eltinik. Amennyiben ez nem tor-
ténne, a targy kiemelendd, mosis és szaritds utan
ajra behelyezve, fenti jelenség elmarad.

A polirozas idétartama cca. 5—6 perc, ha az
elécsiszolas 000-a4s parafinozott csiszolépapiron tor-
tént. A targyat polirozds utan erdés vizsugar alatt
mosva, esetleg egy vattacsomoéval ledorzsolve,
megszabaditjuk a feliileten tapadé viszkézus réteg-
t6l, utdna mosads desztillalt vizben, alkoholban,
szaritas levegdsugar alatt.

Amennyiben az otvozet vasat, ill. Al,Fe 0sz-
szetevot is tartalmaz, jobb magasabb perklérsav-

tartalma elektrolitot hasznalni. Az osszetétel:
: 333 em® perklérsav (sfliriiség 1.61)
666 ,, ecetsavanhydrid.

- Fenti elektrolit osszetételével megegyezik a rozs-
damentes acélok polirozasara hasznalt elektrolit.
Kezelése megegyezik az elobbi fiirdével, kivéve

1. a kapocsfesziiliség még kis targyaknil sem
legyen 30 V alatt,

2. az egész elektrolizis alatt az elektrolit keve-
rése helyett jobb egy ide-oda mozgast végzo liveg-
bottal a folyadékot mozgésban tartani,

3. a héfok hatara igen kényes, 18—21 C°-on
tartando.

A polirozasi idétartam &ltalaban hosszabb az
el6bbinél, Valamennyi perklérsavas elektrolit orga-
nikus szennyezédésekkel, robbanasi veszéllyel jar,
ezért a polirozandé targyak igen gondosan zsirta-
lanitandék fiirdébe helyezés elott. (Pl. mosas tri-
* klérethylénnel,  utdna szaritas).

Az elektrolit kivalasztasanal és megitélésénél,
kiilonbsen, ha ez ipari eljirasban hasznalhato
- legyén, tekintettel kell lennéink
1. veszélyességi és artényezdkre,

2. alkalmazhato aramsiriségre, ami a kezolési
id6t hatarozza meg,

3. az elektrolit szelektiv oldoképességére az
egyes otvozk és zdrvanyokkal szemben,

4. az elektrolit fedd és feliileti egyenldtlensé-
get kiegyenlité képességére,

5. az esetleg sziikséges utokezelésre,

Az 1. altalaban minden perklorsav elextrohit
ellen &z6l. Perklorsavas elektrolitok organikus
szennyezodésekkel robbanéd vegyiileteket alkotnak,
ilyen szennyezodések nélkiil is a fiirdé magasabh
hofokon instabil vegyiileteket képezhet, Kiilonozen
az Amerikdban Los Angelesben 1947-ben bekdvet-
kezett nagy robbanas fokozott elévigyazatossagra
int az eljards ipari alkalmazasaban. A robbanas
egy cca. 200 liter Grtartalma kad iizem alatti 4ila-
potdban kovetkezeit be és ereje egy 1 tonnas
bomba altal okozott pusztitissal hasonlithaté ossze
(132, 133, 134). Amint a késobbi vizsgélat kimu-
tatta, a berendezés nem volt kelléképen ellendrzo
berendezésekkel ellatva és a fiirdében organikus
anyagok (celluloze acetobutyrat) voltak szigetels-
ként felhasznilva. Mar a szerencsétlenség el6tt tébb
szerz6 hivta fel a figyelmet az elektrolit veszélyes-
ségére, bar a hébord alatt tortént salyos laboraté-
riumi balesetek csak ardnylag késén keriiltek nyil-
vanossagra (26, 27). Knuth, aki a legpesszimistab-
ban itéli meg a veszélyességet, javaslataival addig
megy, hogy ilyen fiirdé alkalmazésat csak tavvezérls
berendezés felhasznélasaval tartja megengedhetének.
Ez mindenesetre talzds, amit bizonyit az, hogy sok-
széiz laboratérium Jacquet-féle fiirdéket hasznalva,
semminemii kellemetlenséget nem tapasztalt. Ter-
mészetesen a fiirdék a legnagyobb gonddal keze-
lend6k és soha sem szabad szem el6tt téveszteni,
hogy bizonyos esetekben mint a nitroglycerinnel
egyenlé értékii robbanbéanyaggal lehet dolgunk.
Jacquet végkovetkeztetése az, hogy gyakorlatilag
10 liter {rtartalma fiirdé a megengedheté maxi-

mum és a perklérsav, ill. instabil vegyiileteinek
képzodésének ismerete ma még nem elegendd
ahhoz, hogy a veszélyességet nagyobb fiirdémére-
teknél korlatozni tudjuk.

Kozéputat jelent a De Sy és Haemers altal
ajanlott (20,20a) és Hauffe és Tilling altal médo-
sitott elektrolit (23):

perklérsav (d=1.12) ... ... ... 50 c¢m®
ethylalehiol: o v Ve wae, 90 ook
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Fenti elektrolit igen nagy aramsiriségi hata-
rok kozoit alkalmazhats (200—3000 A/dm?). El6-
polirozas 1F papiron, mosas vizben és alkoholban,
utina szaritas. Anéd-katéod tavolsdg 60 mm. Szili-
ciumban gazdag otvozetekre nem alkalmas.

Ugyanezt az utat koveti Matte, Joffe és David.
Elektrolitjuk osszetétele:

Perklorsav (1.61) o4 70 em?
ethylalkohol (47 s
glycerin RO MR (OB - | )

Az alkalmazott aramsiriiség 50—150 A/dm?,

" fesziiltség 7T0—100 V. Heterogén, sziliciumtar-

talma otvozetekre is alkalmas, Kezelési id6 cca.
10—20 masodpere, eldpolirozas IF-ig. Igen kozel
jar fenti elektrolithoz a Lautawerk altal megadott
osszetétel
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Methylalkohol ... ..

o eve aee i 9T—90%
perklérsay (59—61%-0s) ... ... 3—5%

Professzor De Sy laboratériuméabél szérmazik a
Meert-féle elektrolit (25), amely az eddigi elektro-
litok kozt gyakorlatilag a legkevesebb veszélyessé-
get jelenti. Az elektrolit 6sszetétele:
Methylalkohol ... ... ... ... ... 90—91%
KEnsay (95%008). e woe son ooms 9—10%

Az eljaras legnagyobb hatranya, hogy a savkon-
centraciéra rendkiviil kényes és esak =0.5% inga-
dozas engedhet6 meg. Kisebb kénsavkoncentrécio-
nal a kezelt targy egy nehezen oldédé fekete
réteggel vonodik be, magasabb savszazalék pedig
az anyag megtimadasara vezet. Megneheziti a kon-
centricié betartasat a fiirddé méasik alkotojanzk
igen eros parolgasa. Fenti nehézségek féleg labo-
ratoriumi kivitelnél zavarnak, ipari kivitelben a
ma rendelkezésre 4llé elektronikus vezérléberende-
zésekkel a koncentriciéhatar betartdsa nehézséget
nem okoz. A legalkalmasabb Aramsiiriiség 200—
300 A/dm?, a sziikséges fesziiltség a targy feliile-
tét6l figgden 110—220 V kozott van. Kivaléan
alkalmas Al-Cu, Al-Fe, Al-Ni, Al-Mn tipusi o6tvd-
zetek polirozasara, duralumin, Anticorodal tipusa
otvozetek j6l polirozhatok.

Fedoképessége valamennyi alkoholos elektro-

litnak rossz, ezért nem sik feliiletek polirozasa

nehézségeket okoz.
Der Mateosian (130) eljardsa szintén a per-
klorsav kikiiszobolésére torekszik. Elektrolitja:

Natriumnitrat vizes telitett oldata 15 em®
VAT T e B [ S e
CATO TR, c b o= 5o LRI ot et 1 D o
destillalt viz ... ... 5—10 ,,

Az aramsiiriiség 100 A/dm?, kezelési id6 szin-
tén néhany maéasodperc.

Evans és Whitwam (145) elektrolitja a kovet-
kezd:

ethylalkohol ... ... ... ... ... ... 144 em®
vizmentes aluminiumklorid... ... 10'g
vizmentes zinkklorid ... ... ... 45 ,,
e R s 32 em?
n-buthylalkohol ...'... ... 50 .0 - 18,

A kovetkezo munkafeltételeket ajanlja: elépoliro-
zds 00 papiron, elektrédatavolsag 14 mm, andd-
felillet 50 mm?, katédfeliilet 500 mm®, fesziiltség
20—24 V. A kezelézi id6 cca. 10—15 perc kozott
van és kezelés kozben a targy tobbszor kiemelendo.

Az elektrolitikus polirozasnal lényeges, hogy
polirozés csak adott aramsiriség- ill. fesziltség-
hatdr kozt jon - 1étre. Merchant két fémtipust
kiilonboztet meg, olyanokat, melyeknél az &ram-
_slirliség—fesziiltség-gorbe folyamatosan emelkedo
(a tipus) és ezzel ellentétben olyant, ahol a gorbe
legaldabb egy részén horizontalis lefolyast mutat
(b. tipus). A két gorbetipus az 5. abran lathats.

R

__Aramsirdség

Fesailiitséo .

=, dbra,

Polirozas mindkét esetben a B—C gorbeszakaszon
jon létre. Az a) tipusa fémekhez tartoznak alumi-
nium, 6n, vas, 6lom, nikkel; a b) tipushoz réz,
kobalt, magnézium, horgany, wolfram. Jacquet az
aluminiumot is bizonyos feltételek mellett (alumi-
nium-ionokban igen gazdag elektrolit esetén) a b)
tipusi fémekhez sorolja. Odier vizsgalatai ezt
megerésiteni latszanak (14). Aramkori kérdésekre
kitér még M. H. Vernon és E. G. Strout (8, 58,
120), Az elektrolizis lefolyasdnak tanulmanyozisa-
val igen érdekes eredmények ériheték el, amire
példa a Chamagne altal kidolgozott eljaras (129).

A Chamagne altal kidolgozott eljaras, foleg
igen heterogén prébatestek (pl. hegesztések) poli-
rozasara alkalmas. Ismeretes, hogy a heterogén
alkotoelemek megtidmadisa az elektrolizis els6
néhany percében torténik, amikor még nincs a
mechanizmust jellemzé viszkozus hartya kiképezve.
Szerzok tanulmianyoztak a fesziiltséggorbe idébeli
alakulasat kiilonbozé6 — potenciométeres szerelés-
ben eldallitott — kapocsfesziiltség mellett. Mérési
eredményeiket a 6. Abra mutatja. Magas, — 160—
180 volt — iiresjarasi fesziiltség mellett a fesziilt-

Uresjdrdsi fesziiitség :

cellan
38 85

&"'s

Kapocs/estiillség a
8

3 38

Jdo'
4 perc

6. Abra.

séggorbe néhadny méisodperc alatt maximumon
megy. 4t és cca. 2 perc mulva stacionér allapotban
marad. Az aramerdésség-idé gorbe fenti gorbékkel
ellentétes irdnya lefolydst mutat. Amennyiben
sikeriil a fesziiltséggorbe maximumatél — tehat
az ellenfesziiltség kialakuldsdnak kezdetétél — a
targy feliiletét folyamatosan nagyobbitani, az
aramsiirliség stabilizalhaté és az optimilis érté-
ken tarthaté. Szerzék ezt egy segédanéd alkalma-
zésaval érik el, melyet mechanikusan siillyesztenek
az elektrolitba. Flrendezésiiket a 7. abra mutatja.

’ -,
| segédanod _g_ e
elehtrolit stinije £ &5
$ _ L L probatest .i_"_’ §
2
X
katod o ) STt ~o
% .:/”’
o
o\ /! z
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20 V=

7 abra.
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Eredményeik az eddigi eljarasokkal szemben nagy
javuldast mutatnak, bar a berendezés erésen kom-
plikalt. Ritkabb alkalmazas esetén viszont egy kéz-
zel besiillyesztett segédanéd felhasznalasaval is
egész joO eredményeket lehet kapni. Ilyenkor cca.
160 volt fesziiltség beallitdsa utdn az aramot a
targyra kapesolva, elég gyorsan beméirtjuk a
segédanddot cca. 1—2 mm-re az elektrolit felszine
ala, utdna az anéd siillyesztésével a fesziiltséget
cea. 20 volton konstansan tartjuk. A polirozés cca.
20—25 masodperc alatt kész. Jobb eredményeket ad
kétszeri polirozas, az els6 15, a misodik 10 méasod-
perc idovel, mely két mivelet kozé egy igen enyhe
altoriilést szarvasborrel kapcsolunk. A hasznalt
elektrolit a normélis Jacquet-féle, azaz

345 cm?® perklérsav, (1.55)

655 em® ecetanhydrid.

Ipari alkalmazas

Az aluminiumra eddig gyakorlatilag elterjedt
két eljards alapjdban nem igazi polirozas, inkabb
csak feliileti reflexioképesség emelése mechanikai-
lag igen jél polirozott feliileteken és csak nagyon
tiszta aluminiumon. Tehat a két alapeljarassal
kereskedelmi aluminium és aluminiumétvozetek
nem kezelhetok sikeresen.

Az Alzak eljaras (18, 99, 101, 102) elektro-
litnak 2.5%-o0s fluorbérsav vizes oldatat hasz-
nalja. Fiirdéhémérséklet 30—33 C°, Aramsiiriiség
6 A/dm?, fesziiltség 15—30 V kozott. Az eljaras-
nal valtéaram is hasznalhaté, ami berendezési
koltség szempontjab6l igen lényeges. A kezelési
id6 5—10 perc kozott van. Igy kezelt feliiletek
fényvisszaverodési képessége cca. 85% a beesd
fényre vonatkoztatva. A kezelés utin anédikus oxi-
déaciét alkalmaznak, mely kezelés a visszaveros-
képességet cca 2%-kal csokkenti. Ez az utékezelés
T%o0s kénsavban torténik, 1.3 A/dm? Aramsiiriiség
mellett 20 V egyendrama fesziiltséggel. A kezelési
id6 cca. 10—20 perc. Anddikus kezelés utédn a réteg
zaséra cca, 10 percig forré vizbe (80—100 C*)
tartjaAk a targyat, Az Alzak eljar@s varidnsaira
L. az 1, tablazatot,

A Brytal-eljaras elektrolitja: 15% natrium-
karbonat é&s 5% natriumfoszfat vizes oldata. A
fiirdé homérséklete Y15—85 C° és a fiirdé pH
értéke legalabb 10 kell legyen. A kezelendd targy
az aram bekapcsolasa nélkiil tartandé cca. 10—30
mésodpercig a fiirdében, Ez a kezelés a feliilet
bizonyos fok(i maratdsat célozza és az idétartam
kényes a késébbi eredményre. A pontos idé az alu-
minium tisztasdga szerint véltozik. Ezutan cca.
10—14 V értékii egyenfesziiltség alatt torténik a
fényesités, tartama 5—8 perc. A kezdeti aram-
sliriség (cca. 2.7—3.2 A/dm?) értéke a polirozas
folyaman kozel a felére csokken. Fényesités utan
a j6l lemosott targy 50—40%-o0s natriumbiszulfat
oldatban ceca. 12 V egyen- vagy valtofesziiltség
mellett lesz anédikusan oxidalva. Az Aramsiiriiség
5.5 A/dm?, az id6tartam 10—15 perc, a homérsék-
let 20—50 C°. Befejezésiil a targy 20 percre forré
desztillalt vizbe keriil. Az elért visszaverddési
tényezé 85% koriil van.

Koch és Lehmann, méasrészt Odier ésszehason-
litottdk az iparilag hasznélhaté eljarasokat tiszta
aluminium (99.99) polirozas esetén a kovetkezo
elektrolitokban.

i Ho- | Pesziilt-| Aram- | Keze-
Eljaras Elektrolid mérs. ség |shOriség 1ési

‘ oC. V. A/dm® | ido

| |
Alzak ‘ 2.50/, fluor-borsav vizben

‘ 30338 12 ‘ (] [
Alzak | kéusav (26 sitly o))

fluorsav 1,6 térf, 0/, 60 8|1 10
Alzak | kromsav 10 sily 9,

| 480,05 fluorsav 1 térf, 9/, 65 8—20 10
Brytal | Nacarbondt 160 g/liter
| trinatriumfosatit 60 g liter 20 1% 4
daquet | perkidrsav (1.65) 346 em?
ecetsavanhydrid 6656 em? | 20 26 1

" sagi

Tapasztalataik szerint legjobb a Jacquet eljaras,
majdnem olyan j6 az Alzak. Az Alzak elektrolitok ,
kozt a josagi sorrendben elsé helyen all a krom-
fluorsavas, majd a kénsav-fluorsav kovetkezik, leg-
gyengébb a bérfluorsavas, A Jdcquet eljaras nagy-
ipari felhasznalhatéségat sajnos az elektrolit ero-
sen robbanékony természete géatolja.

Odier véleménye szerint (1944-ben) az elektro-
polirozéds nem képes pétolni 3 mechanikus poliro-
zast, de igen alkalmas j6 minségli aluminiumon
megfelel mechanikai polirozas utan egy tokéletesen
tikorfényes feliilet képzésére.

Ujabbak a Battelle Memorial Institute eljara-
sai, melyek a nagyipari alkalmazas figyelembevéte-
lével fejlodtek ki (104, 105, 141, 143, 144). Szaba-
dalmaik szerint az elektrolitek pl.

arzénsav  2p% (salyszazalék)

kénsav 1675, .

foszforsav 35 ,, o

krémsav 10,, o

viz 15,, o
alkalmazott hémérséklet 50—70 C°.
vagy

kénsav 14%

foszforsav 57,,

krémszayv 9

viz 200,

alkalmazott hémérséklet cca. 80 C°, aramsiiriiség
17 A/dm®. Ez a kezelés egyuital igen vékony,
atlatszo, fényes oxidréteget eredményez a felszi-
nen, amelynek visszaversképessége 85% koriil van.
A darabot kezelés utdn hideg vizben oOblitik €s
7%-0s kénsavoldatban, anodikusan oxidaljak.

Richard ,,Polelectro” eljarasarél (96) kevés
adat ismeretes, kozelebbrél meg nem nevezett, eré-
sen oxidalé savakbol osszedllitva, maximélisan
13% viztartalommal, cca. 20/dm? aramsiirfiség és
8—12 V fesziiliség mellett Ugyancsak 0j, de rész-
leteiben titkolt A. Halut (106) eljirasa, mely latszo-
lag a legtobb eddigi eljaras hatranyai nélkiil rovid
kezelési idé (2—3 perc) alatt kereskedelmi miné-
ségli aluminium tokéletes polirozast ad.

Egy méasik a Soc. des Tréfileries et Laminoirs
de Havre (142) részére szabadalmazott eljaras sze-
rint az elektrolit

60% kénsav (66° Bé)

10 ., foszforsav (60° Bé) és

1, salétromsav (36° Bé).

Aramsiiriiség 15—20 A/dm?2, héfok 95 C°, kezelési
id6 20 perc.
C. L, Faust (105, 124, 125, 143) gazdasagos-

adatokat kozol a Battelle Memorial Insti-
tute eljarasanak alkamazasarél. Latszolag A Halut
eljarasa a legkecsegtetébb és 4llitélag el6polirozas
nélkiil kozvetlen polirozas lehetséges.
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Ipari alkalmazasban a Soc. Hispano Suiza
évek ofa folytat kisérleteket elektrolitikus super-
finisek elérésére, adataik szerint kisebb alkatré-
szekre rendszeresen alkalmazzak. Ellentétben a
mechanikus eljarasokkal, az anyag feliileti hajszal-
repedései, anyagegyenlotlenségei lathatova valnak,

mert a feliileti elkent réteg hianyzik. Az anyag
kifaradasi szilardsidga az eljards kovetkeztében
emelkedik, 3 kopas csdkken és a feliilet olajtartéasi
viszonyai erdsen javulnak.

L3

Az irodalom kozlését a jovo szdmban hozzuk.

A vilag timfildgyarainak elhelyezése és kapacitasa

DOMONY ANDRAS okl, vegyeszmérnok.

Wnxenep-xumnx Angpam oMo :

Pasmemenne W MOIIHOCTH IVIHHO3EMHBIX 3aBONOB
mupa.

CBO,’IKG. CTaTbﬂ 3aHuMmaeTcsi KOpPoTKO TMHO3e MHOM npo-
MBIIUICHHOCTBIO Mupa. B noapobnoit tabmine cpasramnsaet
MOIIHOCTD ¥ TPOH3BOACTBO TIHHO3EMHBLIX 3aBOJAOB MHpa, C
yKa3aHHeM JTHTePATYPHBIX HCTOYHHKOB janHbIX. B 3axmo-
YeHHH 3aHUMAeTCsi NepCHeKTHBAMH BEeHrepCKOro IIMHO-
3eMHOr0 TIPOH3BOJCTBA, HAXO/SMIErOCsl B 9Tane PaBHTHs.

Alumina plants al] over the World and their
capacity.

Summary.

The article gives comprehensive figures as to the
Alumina production of the world. A special table
gives detailed information regarding capacity and
output of the plants indicating at the same time
the literature from wich these data are gathered.
Finally, the article gives a general survey of the
rapidly developing Hungarian Alumina industry.

Les fabriques d’oxyde d’alumine du Monde et
leur capacité.

Résumé.

L'article traite briévement l'industrie mondiale de
I'oxyde d’alumine et compare, a ’aide d’un tableau
détaillé et avec indications de la littérature ol les
données sont puisées, la capacité et la production
des fabriques d’oxyde d’alumine. Enfin l'article
contient un exposé des perspectives de la fabrica-
tion de l'oxyde d’alumine en Hongrie qui se trouve
en plein essor.

‘Die Tonerdefabriken der Welt und ihre
Kapacitit.

Ubersicht.

Der Artikel befasst sich kurz mit der Tonerde-
Industrie der Welt und vergleicht anhand einer
detaillierten tabellarischen Aufstellung die Kapazi-
tat, sowie Produktion der einzelnen Tonerdefabri-
ken, unter Bezeichnung der betreffenden Literatur,
aus welcher die Daten entnommen sind. Schliess-
lich erortert der Artikel die Perspektiven des sich
im Zuge befindlichen Aufschwunges der ungari-
schen Tonerde-Industrie,

A technika mzi 4llasa melleit eddig az alumi-
niumércekb6l kozvetleniil fémet még nem sikeriilt
kinyerni. Az aluminiumfém el6allitdsdhoz eldszor
az ércek Al,O,startalmanak kitermelése sziikséges
és a fémaluminiumot az igy nyert timfoldbol téiz-
folyékony elektrolizis segitségével allitjak eld.

Az gluminium eléallitasanak, az iizemi beren-
dezések és a kémiai folyamatok bonyolultsdga miatt,
a timfoldgyartds az egyik legnagyobb beruhézast
kovetelé fazisa. A timfoldre, tekintve azt, hogy ez
az anyag a bauxit és g fémaluminium kozbeeso ter-
meéke, statisztikai és szadmszerli adatokat nem igen
kozolnek. Az egyes orszidgok aluminiumiparat
azonban j6l csak akkor tudjuk megitélni, ha a ko-
hék timféldellatasi bazisarél helyes képiink van.

A rentabilis timfoldgyartasnak harom alapfel-
tétele van:

1. oles6, j6 mindségil nyersanyag (bauxit),

2. a timfoldgyartashoz sziikséges nagymennyi-
ségli goz, szén és elektromosaram jutinyos
beszerzési lehetdsége,

3. a nagymennyiségli késziru és nyersanyag
hatalmas volumenje miatt megfelel6 olesé,
illetéleg rovid szallitdsi Gtvonalak.

A vilag timfoldgyarainak telepiiléseit vizs-
galva azt latjuk, hogy ezeknek elhelyezése az el6bb
emlitett harom fékovetelmény valamelyik kompro-
misszumabol sziletett. A timfoldipar elénytelen el-
helyezésére jellemz6 példa, hogy az amerikai tim-
foldgyarak a bauxitot nagy tavolsagrél, draga fu-
varral, az oles6é szénmezok (Atlanti 6cednpartiak)
mellé telepitett timfoldgyarakhoz szallitjak; innen
a kész terméket, Gjb6l nagy szallitasi koltséggel,
a Csendes 6cedn parimelletti, olesé energiaval
dolgozé kohékhoz tovabbitjak.

A timfoldgyaraknak kb. 90%-a a Bayer-eljaras
szerint dolgozik. Ennek 3 timfoldgyartasi metddus-
nak az alapfeltétele: j6 minéségi, alacsony sili-
cium-tartalmia, kénnyen feltirhatd bauxit, olesé
nagymennyiségi gozt szolgaltaté szén és a meg-
felel6 mennyiségben rendelkezésre Aallé6 maré-
natron.

J6 mindségli bauxit és olesé szén hidnyaban
igyekeztek a Bayer-eljarastsl eltéro timfoldgyartasi
eljarasokat (szenet, illetéleg g6zt helyettesité iv-
fényolvasztast sth.) alkalmazni, ezeknek az eljara-
soknak azonban ezideig csak helyi jelentdségiik
van,

A timféldipart, természeti-adottsdgoknal fogva,
ezideig csak Franciaorszag, Amerika €és Kanada
tudta olyan jelentékeny mértéikben felfejleszteni,
hogy timfold taltermelése folytdn szdmoitévo ex-
portot bonyolithat le.

Németorszag a két habora kozott, a magyar
bauxitra tdmaszkodva, timféldiparat szintén igen
nagy meértékben kibovitette £€s gondosan iigyelt
arra, hogy legjelentékenyebb nyersanyagszallitoja
— Magyarorszag —, amely elényos foldrajzi fekvé-
sénél fogva, vildgviszonylatban is pératlan adott-
sagokkal rendelkezik, (egymés mellett fekvo szén-
és bauxitmezok), ezt a létfontossagha termelési dgat
ne tudja fejleszteni.

Az 0j magyar demokratikus iparpolitikara var
az a feladat, hogy a timfoldgyartias szempontjabol
annyira kedvezé foldrajzi adottsagokat a hazai koz-
gazdasag részére felfejlessze és timfoldiparunkat
Kozép-Eurdpa egyik legjelentékenyebb iparégiva
virdgoztassa fel.

A csatolt tablazat a vilag timfoldgyarainak
kapacitasat, illetdleg az egyes orszagok timfold-
termelését szemléltetéen vazolja:
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Timfoldgyarak

1. 2, 3. 4 5. 6. e
Orszég | Vallalat neve Timfoldgyar helye Apapanitia : o oend Megjegyzés Ichdeiont dursie
|
Német- Vereinigie 4. és 5. rovat Schweizerische
orszag Aluminium adatai 1943-asak, az tizem Technische
Werke (VAW.) Lautawerk (Lausitz) 120.000 113,677 1945-ben leszerelve Zeitschrift No. 49.
Lippewerk (Liinen) 120.000 91.170 4. 68 5. rovat adatai 1943, Bern H. Siegert
e Naabwerk (Schwandorf) 120.000 | 103.534 4. és 5. rovat adatai 1943. | 1948 dee. 2.
Aluminiom |
Industrie AIAG Martinswerk (Bergheim-Erft) 120. 000 105.628 4. és 5. rovat adatai 1943.
Gebr. Ginlini | Ludwigshafen (Rhein) 150.000 94.137 4. é8 5. rovat adatai 1948,
Hoesch A, G. Ditren (Rheinland) 7.000 6.300 4. ¢8 5. rovat adatai 1943.
Zschimmer u.
Schwarz | Greiz-Dolau (Szaszorszig) 5.000 3.500 4. és 5. rovat adatai 1943.
Tervezés alatt | Preussag Radersdorf 20. 000 - Tervezés alatt
Tervezés alatt | Saturm
| (Srhlemwhﬂ ChrmleA G.) . 10020 - Tervezés alatt
Ouzcu effektiv kapacitas 1943-ban: 672.000 517.846 <— Ossz. eff. termelés 1943-ban
Lengyel-  Zementwerk Stramberg 5.000 4.600 4. és8 5. rov. ad. 1943-asak, Schweiz. Techn.
orszig Stramberg- Bunslau 10.000 1943-ban tervezés alatt Zeit. 1948. dec. z.
Witzkovitz [ ¥
Csehszlo- | David Stark 10.000 t. kap. 1943-ban : Schweiz. Techn.
vakia Sohae | Kasniau 10.000 tervezés alatt | Zeit. 1948. dec. 2.
|
Franeia- | Compagnie de |
orszag | Prodoits. (sszes timfold
Chimiques, 1939 1944 term.
Alais, Froges |
et Camargue Gardanne 65.000 77.000 1941. 135.000
Salindres 25.000 50.000 | 1942.  134.000 Sl wolxattoce
| St. Auban 36.000 36.000 | 1943,  120.000 Technische
S. d'Elecktro- 1944.  100.000 Zeit-Zeitschrift
chimie ete.
Ugine La Barassse (B. du. Rhone) 11.000 48.000 | 1948. december 2.
S. Francaise p.
I'Indust. de
I'Aluminium Tervezve tovabbi 30. 000
(AIAG) St-Louis-les - Avgalades 16.000 16.000 t-4s bovités 2
Osszes effektiv kapacités: 135000 227.000 |
Anglia [ | Larne Harbour (Irorszag) | | Engelhardt
| Burnt (sland (Skéeia) | Il',l.nkdbuclt: d'T;,chn
| . tlektrochemi
l ‘ Helbburn (Anglia) J | 307. oldal
Olaszorsz. Ind. Nat. ‘ I | Revoe
Alluminio. Porto-Marghera(Montecattini) 172.000 A"Aluminiom
S. Al Veneto 1947. 11. 40.
| Anonima | Porto-Marghera (AIAG) ‘ 76.000 Engelhardt:
| Bussi di Tirino (Pescara) | | Handbuch
Norvégia | Norsk ’ ‘ Schweizerische
Alummlum Co | Hoyanger 17.000 1944, adat Teghniu:he
Saudasjden - 20.000 | 1946-ban tov. 40,000 t-is fﬂé-cgﬂﬂz
| Tyin (Aardal) 50.000 | kapacitas épités alatt % 2 7’3: h
{ | < eune Ziiricher
Nordish ' Herden 1. 20.000 | ’ 1944, évi adat z“lu' 1946.IVII. 1.
Uy - L"?'m"“‘l Herden I1. 50.000 | | Tervezés alatt 1944-ben
Osszes effektiv kapacitas: 157.000 1944-ben
T N Ziaricher Z.
Svédorsz. i‘l'::::: | Kubikenborg ; 8.000 |g':(;u V"r"; i
Jugo- Kamicna !0 wop: tormelé Schweizerische
szlavia tevarna Moste (Ljubliane) 9.000 : a r;n;ool ’l‘echnuth-
| Fabrica 1941, . Zeitschrift
Aluminium Lozovac 4.000 1942.  4.000 . 1948. XIL. 2.
Sternice (Maribor) 100.000 | 1943. 4.000 [ Epités alatt i
|
Magyar- ’ Magyar ’ l | ‘
orszag Bauxitbanya rt.| Ajka 20.000 |
| Magyaroviri |
| timfoldgyar | Magyarovar 14.000
| Dunavalgyi |
| timfoldgyar I‘ Almésfizito } 60.000 | Epités alatt
Roménia I Dicsszentméarton 20.000 | !
S 1- |L lquimi Light Metals
ol",un:)tlo S..A?. il Tarragona 20.000 | Inditas elott 1948-ban :49 1. 36.
Szovjet- | | Voloho 13.000 | 1999. adat, bovitve 80.000 1 Zeitsehrife
2 | . . = uminium
Unib ‘ Tichwin 50.000 1939. adat | 1939. XII. 797. oldal
1939-ben épités alatt hov. Roarge
‘ | Kamensk 70.500 160.000 tonnéara [ bl A
\ Dneprovsk 32.000 | 1939. adat | 1947
Kandalaska 20.000 1939. adat Aluminium
| Bokszitogorszk 1939. tervezés alatt 1949. 1. 23.
i | Sungait (Baku)
i | |
R —
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Airie] 2. 3 4. 5. | 7.
2 g K i : Imi forra:
Orszag Villalat neve Timfoldgyar helye m‘:"::;;::‘n' T:::;?’l:; Megjegyaés lr::.;':\:,,.:;:. ?
Amerikai | Alcoa East-St. Louis 460.000
Egyesiilt Mobile 710.000
Allamok . 2 3
| Reynolds M. Co. Hurricane-Creak 800.000 Forthas 1006
‘ Lister-Hill 110.000 e
Kormény tal. | Jones Mills 82.000
| Baton-Rouge 550.000
Osszes effektiv kapacitas: 2.712.000
Kanada : AlL:Co. of Arvida 900 000
| Canada
[ndia » Bengalia 40.000 épités alatt Revue de
[ I'Aluminium
| | 1947. jun. 188.
An-ztrblil! | Tasmania (Launceston) 20.000 | tervezés alatt Revue de
I'Aluminium
[ , 1947, 284.
Japén !Taivnn Al. Co | Kvarenko (Formosa) ' 12.000 1943-a8 adat l Reyue de "Alumi-
| (Japan Al Co) | | | nium 1948. szept.
Takao (Formosa) ! 42.000 1943-as adat ,258'
Metallwirtschaft
1941. No 10. Light
| Nipon Denki Metals 194 163
| Ko (J. Electro-
chemical Co) | Yokohama 20.000
Mandchou
| Keikinzohy [
Seizo (Mand- |
churian Al. Co)! Fushin (Mandchuko) 2000 1938-as adat
[ Nipﬁon Soda
K. K. (Japan |
Soda Co) Takaoka Toyana) 8.000 1938-as-adat
Nichiman Al
K. K. (Japan.
| Mandchurian
Al. Co) Mandchuko 8.000 1938-as adat

Az egyes orszagok, illetoleg vilagrészek tim-
foldiparanak elhelyezését az alanti térképek tiin-

tetik fel:

Eurdpa timfoldgyarak elhelyezése.

Szovjetunié timfpldgyarainak elhelyezése.
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USA- és Kanada-i timfildgvarak elbelyezése

Eurépai timfoldgyarak:

Norvégia: Norgk Aluminium Co. 22, Hiyanger
23. Sandasjien
24. Tyin (Aardal)
Nordisk Lettmetal 25. Herten I.
26. Herlen I1.
Svedorszag: Svenska Aloxidwerk 7. Kubikenborg
Jugo-

szlavia: Kamiena tovarna 28, Moste (Ljubliane)
Fabriea Aluminium 29. Lozovac
30. Sternice (Maribor)
Magyar- Magyar Baux'tbanya
orszag: .t 31. Ajka
Magyardvari timfsld-
gyar N. V. 32, Magyar6var
Dunavilgyi timfildipar
r. t. 33. Almasfiizitd
Rominia: 34. Diesbszentmarton
Spanyol-
orszag: La Alquima 8. A. 35, Tarragona

Szovjet-Unio timfoldgyarai:

1. Volehov 5. Kandalaska

2. Tichwin 6. Boksgitogorszk
3. Kamensk 7. Sungait (Bakn)
4. Dneprovsk

Amerikai Egyesiilt Allamok (U. S. A.)
és Kanada timfoldgyarai:
U.8.A

Alcoa 1. East-St Louis
2. Mobile
Reynolds M, Co, 3. Hurricane-Creak
4. Lister Hill
5. Jones Mills
Kormduny tul. 6. Baton Rouge
Kanada: Al Co. of. Canada 7. Arviua

A timfoldgyarak kapacitdsanak 6sszehasonlita-
sanal szembetiing, hogy Amerikdban a habora alatt
rohamosan kiépitett timfoldipar milyen hatalmas
egységekkel dolgozik. Ennek az a magyarizata,
hogy a héabord alatt hirtelen felduzzasztott ame-
rikai timféldipar, a nagy egységek létrehozasaval,
termelését gyorsabban és rentabilisabban tudta fel-
fejleszteni. Az eurdpai timfoldgyarak ugyan nem
olyan modernek, mint a tengerentaliak, azonban
kedvezébb fekvésiiknél fogva (bauxithoz, szénhez
és aluminiumkohékhoz valé kozelségiik miatt) az
amerikai draga nyersanyag beszerzésének koltsé-
geit egalizdlni tudjak., Az amerikai timfold onkolt-
ségénél ugyanis a draga bauxit beszerzése miatt
a nyersanyag koltsége a legdontébb faktor; ezt a
tobbletkdltséget egyenlitik ki az eurdpai iizemek
kedvezébb foldrajzi fekvéseikkel.

A magyar és kiillfoldi aluminiumipar®

DOBOS GYORGY

Német- Vereinigte Alumininm-
OrSEAZ: werke (V. A. W) 1. Lautawerk (Laus’tz)
1/a. Lippewerk (Liinen)
1/b. Naabwerk (Schwandorf)
Aluminium Industrie
A, G, ATAG 2. Martinswerk (Bergheim-Erft)
Gebr. Ginlini A, G. 3. Ludwigshafen (Rhein
Hoeseh A. G. 4. Diiren (Rheinland)
Zsehimmer und Sehwarz
A G 5. Gre'z-'0lau (8zdszurszag)
Tervezés alatt 6. Preussag Ridersdorf
Tervezés alatt 7. Saturm (Schlesien)
Leugyel- Zementwerk Stramberg-
orszag: Witkowitz 8. Stramberg
9. Bunglau
Csehorszi : David Stark Sihne 10. Kasniau
Francia-  Compagnie de Produits
orszig: Chimiques, Alnis, Fro-
ges ete, 11. Gardanne (Bouches du Rhone)
12, Salindres (Gard)
13. 8t Auban (Basses-Alpes)
Société d'Eleetrochimie
ete, d'Ugine 14. Lan Barasse (Boucles du Rhone)
Société Francaise pour
L'Industrie de 'Alumi-
ninm AIAG 156. St-Louis-le Aygalades (Bounches
du Rhone)
Anglia: 16. Larne Harbour (Irorszig)
7. Burnt Island (8Bkdein)
18. Hebburn (Anglia)
Olasz- Industria .\'mionn’e
orszig Aluminio 19, Porto-Marghera
Societa Aluminio
Venato Anonima 20. Porto-Marghera
21. Bussi di Tirino (Pescara)
Summary.

Apart from the usually applied production method
in three consecutive stages i, e. Alumina produc-
tion by the Bayer process, electrolysis by the
Hall-Heroult process and the three stage refine-
ment thsi field of industry has large scope for
further possibilities and it is endeavourng to put
same into practice. The resourcefulness of our
people’s democraty coupled with assistance recei-
ved from the Sovjetunion has greatly improved
* Az Aluminium-szakosztaly 1949 februar 9-én
tartott iilésén elhangzott elb6adas.

the prospects of our Aluminium industry and our
position on the world markets since all conditions
for a rapid development and thriving of this
industry are hereby guaranteed.

Ubersicht.

In diesem Industriezweig ist neben dem klassi-
schen dreifachen Arbeitsgang: Tonerdefabrika-
tion laut dem Bayer-Verfahren, Elektrolyse nach
Hall-Heroult und Dreischichtenverfahren Raum
praktische Durchfithrung dercelben  unter den
praktischt Durchfithrung derselben unter den
Zielvoraussetzungen der ungarischen Aluminium-
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Industrie. — Mit Hilfe der Volksdemokratie und
der Sovjetunion ist in der Lage der Aluminium-
industrie eine Wendung eingetreten, unsere bis-
herige ungiinstige Situation auf dem Weltmarkte
befindet sich auf dem Wege steter Besserung, da
die Moglichkeiten fiir die Entwicklung einer blii-

}{(;Lr(liden und modernen Aluminiumindustrie gegeben

sind,

A magyar aluminiumipar helyzetének meg-
ismeréséhez és probléméinak feltarasdhoz sziiksé-
ges, hogy az aluminiumipar vilaghelyzetérol
néhany sz6ét széljunk.

A vilag aluminiumtermelését az 1948. év
folyaman 1,000.000 tonnara becsiilik, az 1,400.000
tonnas évi sziikséglettel szemben. A termelés kb.
60%-a az Amerikai Egyesiilt Allamokra esik, a
fennmaradé 40% a tobbi orszadgok kozoit oszlik
meg, melyek kozott Kanada és a Szovjetanio a leg-
fontosabb aluminium el64llitok. A fejenkénti évi
aluminiumfelhaszndlas orszagonként igen véaltozo,
3—4 kg koriill van Amerikdban, Eurépaban pedig
fejenkint atlagban 14—1 kg-ra becsiilhetd évenkint.
Kanadat, Norvégiat, Svajcot, Daniat és Magyar-
orszagot kivéve a vilag &llamainak tobb alumi-
niumra van sziiksége, mint amennyit termelnek. Ez
azt jelenti, hogy gyakorlatilag a legfontosabb alu-
miniumot feldolgozé orszdgokban kifejezetten fém-
hidny van. Becslések szerint az Egyesiilt Allamok-
ban legalabb évi 250.000 tonnés hiany van és Eurd-
paban is allitélag évi 100.000 tonna még elhelyez-
het6 lenne, Ezt a feltevést alatdmasztja az a koriil-
mény, hogy a legajabb értesiilések szerint az alu-
miniumhulladék ara a viladgpiacon éllandéan emel-
kedd tendenciat mutat és az is, hogy Amerikaban
a hulladékbél finomitott aluminiumtémb ara lénye-
gesen a kohéaluminium 4ra felett van.

A vilagpiaci helyzet tehat az aluminiumgya-
rak részére elonyos, ez utobbiak azonban a kedvezd
konfigurédciét nyersanyag vagy energiahiany
miatt nem tudjdk kihasznélni. A Szovjetiniot
kivéve ugyanis, mely kb. 200.000 tonnés minimélis
évi termelését teljesen sajat céljara hasznéalja fel
— nincsen olyan orszidg, mely aluminiumiparat
nyersanyag €s energia vonalon onalléan és a sziik-
séges mértékben el tudna latni. Kanada timfold és
petrolkoksz-zavarokkal kiizd, az Egyesiilt Allamok-
ban pedig az energiahidny akadalyozza meg a tel-
jes kapacitas kihasznélasat. Az aluminium felhasz-
naléas 4allandé emelkedése és az alkalmazasi teriile-
tek kiterjesztése okozza még, hogy a vilag vala-
mennyi aluminium-el6allité orszaga kapacitasa
novelésén dolgozik. Amerikdban, Texasban egy
nagy foldgaz-erémiivet épitenek, Jamaikdban tim-
foldgyarat létesitenek. Franciaorszag évi termelé-
sét 200.000 tonnaig akarja emelni, a Szovjetanio-
ban a Zaporozsje-i gyarat a foly6 évben Gjra iizembe
helyezik és az otéves terv folyamén az aluminium-
ipart igen lényegesen fogjak fejleszteni.

Hazank, a bauxitot kivéve, fémércekben sze-
gény, azonban az el6bbiek mutatjak, hogy ezen impe-
rativ okidl fiiggetleniil, az el6bbi meggondolasok
szerint is, aluminium és timfoldtermelésiink fejlesz-
tése elsérendli fontos feladatunk. Vizsgaljuk meg,

mennyire vannak meg ennek az eldfeltételei az
orszagban:

A timfold- és aluminiumgyartias legfontosabb
nyersanyagai a bauxit, a szén és a villamosenergia.
Koztudomési, hogy bauxitkinesiink igen jelen-
t6s, nemecsak mennyiségileg, de mindségileg is.
Diszpoziciéja igen kedvezd, mivel fonitos lelé-

helyeink ugyancsak lényeges szénmedencék koze-
lében vannak, ami olyan gzerencsés telepitések léte-
sitését teszi lehetévé, mint az Ajka-i iizem. Igen
elonyos helyzetben vagyunk tehat egy igen viragzé
timfoldipar kialakitisdhoz, melyhez iudvalevéleg
bauxit és sok kaléria kell. Valamivel kedvezétle-
nebbnek latszik az aluminiumkohészat helyzete.
Vizi energidank nem igen lévén, a fémet draga
arammal allitjuk el6, ami onkoltségi arat a vilag-
piaci 4r folé emeli. Nehézségeink vannak az elek-
trolizishez sziikséges andédmassza beszerzésével is.
Azonban a most létesitendé anédmasszagyar eze-
ket a zavarokat jorészt kikiiszoboli, kiilonosen
azért, mert minden valészin{iség szerint hazai szén-
féleséggel eldallitott termék fogja tudni pétolni a
kiilfoldi petrolkokszot, mint alapanyagot. Az dram-
kérdésben hétechnikusaink 8s szerkesztéink hatha-
tos segitségére van sziikségiink, hogy ez a donto
feladat megoldést nyerjen. Mindenesetre az otéves
terv mar jelentos haladast fog jelenteni ezen a
téren is.

Miiszakilag az aluminiumipar meglehetésen
stagnalé helyzetben van. Ezt oly szempontbél
értem, hogy lényegileg az aluminiumkohészat ma
is az 1886-ban kidolgozott Hall-Heroult eljarast
hasznélja, a timfoldgyartas pedig legnagyobbrészt
az 1892-es Bayer-rendszer szerint torténik. Ezzel
szemben pl. az ugyancsak fiatal magnéziumipar
j6formén 10 évenként meghjul. Az elektrolitikus
magnéziumgyartas kezdetben a stassfurti és elzdszi
karnallitra tAmaszkodott, majd elterjedt I. G. Far-
benindustrie eljardsa szerinti magnéziumklorid
gyartds dolomithél. Az elektrolitikus magnézium
el6allitasaval esaknem parhuzamosan fejlédott fel
az elektrothermikus magnéziumoxid redukecié szén-
nel és hidrogén arammal és mint legGjabb hala-
das jelentkezik ezen a téren az elegins Amati-féle
eljaras, mely a dolomitnak ferrésziliciummal valé
redukéalasan alapul. Ennek ellenére a mar meglévé
elektrolitikus magnéziumgyartis tovabbi Gjitasok-
kal is még megéllja a helyét és a héabora alatt
Kanadéaban jelentés mennyiségii magnéziumot
gyartottak, alapanyagul a tengerbél kivont magné-
ziumsékat felhasznalva.

Az aluminiumipar emlitett konzervativ jellege
természetesen a fém kémidjanak és a bauxit tulaj-
donsagainak figyelembevételével eléggé konnyen
megmagyarazhato. Mint ismeretes, az aluminium-
oxid igen nehezen redukilhaté és a fémes alumi-
nium nagyon hajlamos magas héfokon a karbid-
képzodésre. Amellett a fém alacsony hémérsékle-
ten olvad, viszont forrpontja, valamint az alumi-
niumoxid olvadaspontja igen magas, ezek a tények
konnyen magyarazzak, hogy az elekirotermikus
eljarésok aluminiumgyartisra nem igen alkalmaz-
haték és hogy a fém el6allitdsa iizemileg eddig
csak elektrolitikus eljaréssal sikeriilt.

Ez utébbi a kovetkezd alapelveken nyugszik.
Olvasztott kriolitban kb. 1000 fokon timfoldct
oldanak. Az oldatbdl egyenaram hatasara a katod-
ban fémes aluminium valik ki, az anddon fej-
16dott oxigén pedig az elektroda anyagéaval
vegyiilve széndioxiddd és szénmonoxidda alakul.
Mivel az olvasztott kriolit a keramiai anyagokat
megtamadja, az elektrolizalé kad falat szénbol

1 Az elsé ilyen telepet a Dow. Chemical Co. Free-
port (Texas)-ban épitette fol 5 millio § koltséggel. E
berendezéssel akkor évi 5000 t Mg eloallitasat tervez-
ték, az atlagosan 0,1% Mg-t tartalmazé tengervizbol.
(Min. & Metall, 1940, V. 246 1.)
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készitik. A fémek levaldsi potencidlsoranak vizs-
galata mutatja, hogy az elektrolitban és anédmasz-
szaban talalhaté csaknem valamennyi szennyezo-
dés az elektrolizis folyaman nyert aluminiumban
gyiilemlik fel. Ebb6l kovetkezik, hogy a felhasznalt
anyagokkal szemben igen erés mindségi kovetelmé-
nyeket kell tdmasztani, hogy megfelelé tisztasdgu
fémaluminiumot tudjunk nyerni. Az aluminium-
gyartdshoz felhasznélt timfoldnek a tisztasagon
kiviil még kriolitban kénnyen oldhatonak is kell
lennie, ami azt jelenti, hogy finom korundmentes
porra van sziikség. Ilyen nyersanyagot legegysze-
riibben a klasszikus Bayer-eljarassal lehet készi-
teni. A bauxiiot kb. 165 fokon tarjak fel, 40 B®os
natronliggal 6 atm., nyomés alatt. A timfold
natriumaluminat forméajaban oldatba megy, mig a
szennyezodések legnagyobb része oldhatatlan
vorosiszap formajaban visszamarad. A tomény alu-
mininatlagot higitjak, timfoldkristalyokkal beolt-
jak és igy az aluminédt lag hidrolizise &ll be. A
kivalt timfoldhidratot kalcinalassal timfolddé ala-
kitjak, mig a hig lag beparlds utin visszatér a kor-
folyamatba. A feltiras folyaméan a bauxit kovasav-
tartalma oldhatatlan natriumaluminiumszilikatot
képez és igy natron és timfold veszteséget okoz.
A Bayer eljaras gazdasigossaganak alapfeltétele
tehéat, hogy a felhasznalt bauxit alacsony kovasav-
tartalma legyen.

Haz2i timfoldgyaraink és aluminiumkohéink
az cmlitett eljarasokat alkalmazzak. Ha eredmé-
nyeinket g kiilféldi iizemekével osszevetjiik, akkor
azt tapasztzljuk, hogy minéségileg az 6sszehasonli
tast kialljuk. Kohéaluminiumunk jorésze 99.5%
Al-nal magasabb tisztasaga és timféldiink is rend-
szerint megiiti a kivant mértéket. A fajlagos sza-
mok szempontjabél a helyzet kedvezotlenebb. Az
arkérdéstol fiiggetleniil kohdink Aramfogyasztésa
magas, timféldgyaraink sok és draga kalériat hasz-
nalnak fel és mindkét esetben a tonnanként sziiksé-
ges munkadridk szima igen magas. Természetesen
nem szabad elfelejteniink, hogy a berendezések
egyrésze elég régi, lizemeink kevéssé mechani-
zaltak és a rendszeres szocialistyg gyarszervezist
csak most kezdjiik meg. Minden esetre a fejlet-
tebb orszdgok iparinak tanulmanyozésa megadja
azt az alapot, melyre redlis miszaki onkoltség-
csokkentési terveink épiilhetnek.

A teljesség kedvéért megemlitem a harmadik
klasszikus aluminiumkohdszati eljarast, noha
haziankban nem gyakoroljak; a haromlépesés alu-
miniumfinomitast. A fémet tlzfolyékony elektroli-
zissel raffinaljak, folyékony andd €s katod segit-
ségével. Az elektrolit pl. AlF,, AlF,.3NaF, BaF,,
CaF, keveréke. A bariumsé a fajsaly novelésére
szolgal. Az olvadt soéréteg alatt helyezkedik el a
kemencefenéken a finomitandé rézotvozeti alumi-
niumanéd. A harmadik réteget a szinaluminium
alkotja, mely a fiirdé felszinén aszik. A nyert alu-
minium 99.99—99.995% tisztasigi. A finomitashoz
elvileg kevés édram volna sziikséges, azonban
a gyakorlatban 16 kWé-t kell szamolni egy kg szin-
aluminiumra. Az eljaras gazdasigossaganak eld-
feltétele, hogy a nyers fém igen olesd legyen.
A finomitas jelentosége az utdbbi években erdsen
megnovekedett, ugyanis ilyen modon dolgozzak
ajra fel az aluminiumhulladék jorészét, Ennek oka
abban keresend6, hogy noha az eljaras majdnem
~olyan dramigényes, mint a normél aluminiumkoha-
szat, timféld, elsésorban vorosbauxitszegény orsza-
gokban bizonyos kénnyebbséget jelent.

Az aluminiumipar harom fé eljaradsanak e
rovid leirdsa utan, ismertetni fogom nagy vona-
laiban a timféldgyartas és az aluminiumkohéaszat
egy-két fontos kérdését, melyek szakmank jovo fej-
l6désére komoly kihatéssal leheinek.

A Bayer miiveletnél a feltardshoz finomra
orolt bauxitot, agynevezett bauxitlisztet hasznal-
nak fel., A folyamat tehdt g nyers bauxit szari-
tasanal kezdodik, mivel az anyagot csak akkor
lehet megfelelé finomségra 6rolni, ha a banya-
nedvesség 1% alatt van. Az 6rlés erésen munka-
igényes ég a bauxit atlagos magas banyaviztar-
talma (20%) miatt 700—1000 kaloriat kell szami-
tani minden kg bauxithoz. Ezt a munkafolyamatot
egyszeriisiti le egy 0j modszer, melyet a Szovjet-
aniéban hasznialnak. A nyers bauxitot szamitott
mennyiségili aluminatlaggal keverik és nedvesen
golyéamalomban megérlik. Igy a szokdsos harmas
— szaritas, orlés, keverés — miiveletét egyszerre
végzik el, valésziniilleg sokkal gazdasdgosabban.

Ugyanesak érdekes eljards a bauxit vizteleni-
tése vizg6zos térben. A bauxitot autoklavban 15—20
atmoszféras gozzel kezelik és igy banyanedvessé-
gét teljesen, kotdttviztartalmanak pedig jorészét
elveszti. Az ahidralt bauxit nedvességtartalma a
levegobdl, parafelvétel révén, idovel legfeljebb
3%-ra emelkedik. Mivel az orszidgban termelt
bauxitnak csak koriilbeliill 15%-a keriil belfoldon
feldolgozasra, az ahidralasi eljardsnak aluminium-
érc-exportunk szempontjabél ig komoly jelentésége
van. Ha a nagy tavolsigra szillitott bauxitot ahid-
raljuk, a szaritasi koltség fuvardijban megtérit-
hetd, s6t a miivelet jovedelmezé is lehet. Kiilonosen
fontos az eljaras az iszkaszentgyorgyi bauxitnal,
melybdl kb. 20—25% béanyanedvesség és 10—12%
kotottviz tavolithatd el, vagyis a szaritott anyag-
b6l mintegy 309%-kal tobbet lehet ugyanabban
a vasatli koesiban széllitani, mint a nyers banyz-
termékbél. A miivelet érckilogrammonkint kb.
450—500 kaloriat igényel, viszont a bauxit értékét
emeli, mivel timfoldtartalméit noveli, ugyanakkor
viztartalmat feltarhatésdganak valtozatlanul tar-
tasa mellett csokkenti, A kezelés folyamén a bauxit
szerves anyagiartalma nagyrészben kioldédik. Ez
a tény a timfoldgyartasnil igen nagy jelentéségili
lehet, Ugyanis, amikor a bauxitot forgdédobban
szaritjak 450°-on, az érc egyes darabjai alig me-
legednek 120—150° f6lé. Ez a homérséklet nem ele-
gend6é ahhoz, hogy az ércben 1éve gzerves anyagot
teljesen megbontsa, viszont a sziritist nem lehet
magasabb ho6fokon végezni, mert akkor az anyag
jelentds részének feltarhatésdga erésen csokkenne.
Az autoklavban torténé feltdraskor a bauxitban
maradt organikus anyag teljes mennyisége az alu-
minatlagba keriil. Ennek jelenléte azért kéros,
mert a lag timfoldtartalminak kikeverését megne-
heziti. Mivel az ahidralas folyaméan a bauxit szer-
ves anyaga eltavozik, ilymodon, vagy forrd vizzel
nyomas alatt kezelt érc hasznilata esetén, lize-
meink kapacitasa, kis beruhazassal erésen fokoz-
hzté kell hogy legyen. Timféldgyaraink moderni-
zalasandl ugyancsak nem szabad figyelmen Kiviil
hagynunk a folyamatos feltaras és a levegével valo
kikeverés kérdését. Ezen eljarasok ugyan meglévo
iizemeinkben nehezen vezetheték be, viszont 1j
létesitményeknél bizonyos elényoket jeletnhetnek.

Meg kell végiil emliteniink a Bzyer timfold-
gyartasnak Németorszdghan kidolgozott folyama-
tos, agynevezett toronyvaltozatat. Tornyoknak ne-
vezik a koriilbeliil 20 atmoszféra nyoméasra szer-




kesztett feltaré autoklavokat, melyeket 700°-on
szaritott és 2—3 cem-es darabokra zGzoit bauxittal
toltenek meg. A feltirdshoz hasznalt 28—30 Bé-s
lagot elémelegitékben 25 atmoszféras goézzel
200°-ra hevitik. A nyomés a tornyokban kb. 10—15
atmoszféra. Az autokldvok négyes csoportokban
miikodnek, egy toliés vagy urités alatt, a masik
haromban pedig a lag ellendramban kozlekedik. A
tornyokban visszamarad az eredeti bauxitréogok
szennyezodésvaza. Ezeket az aluminatlag lecsapo-
lasa utan siiritett levegd segitségével egy vibralé
szitdra szallitjdk. A nagyobb darabokat, melyek
még 30—40% timfoldet tartalmaznak, ismét felta-
rasnak vetik ald, mig a finomabb részek a voros-
iszapot alkotjak. Allitélag ezzel az eljarassal 1

tonna timfoldhoz 3—4 tonna gbz sziikséges, mig

a szokasos munkamenet 8—9 tonna gézt igényel.

A vorésbauxitban szegény orszidgokban Gjabban
kaolint, agyagot vagy mas hasonlé nyersanyagot
felhasznalé aluminiumgyértasi eljaridsok kimunka-
lasa a kutatokat mar évtizedek 6ta foglalkoztatja.
Az ezirdnya torekvéseket két focsoportra oszthat-
juk: 1. Gjabb timfold eloallitasi modszerek, 2. ter-
mikus aluminiuméivozet gyartasa, melyet azutan
megfelelé moédon finomitanak. Ezek az elgondola-
sok a magyar aluminiumipar részére bizonyos je-
jentoséggel birhatnak. Egyrészt a Bayer-eljaras
helyett, nem nyersanyaghiiny miatt, de egyéb meg-
gondolasok alapjan més timfold eléallitasra térhe-
tiink 4at, masrészt, amennyiben olyan gazdasagos
aluminiumel64allitisi modszerrel rendelkeznénk,
mely az elektrolizisnél kevésbbé aramigényes, az!
minden érdekiink lenne bevezetni.

Felmeriilt az a gondolat, hogy vasdas bauxi-
tokat vasra dolgozzuk fel. Ennél az eljarasnal az
ére timfoldtartalma kélcium-aluminat salakké ala-
kul, melyet a Pedersen-mddszerrel kellene tim-
folddé feldolgozni. Gyakorlatilag a feltarasnal,
mely rendszerint villamoskemencében, minimélisan
1400°-on torténik, bauxit, koksz €s mészké keverék-
kel dolgoznak. A nyert vas az eljaris értékes mel-
léktermékét képezi, a keletkezett salak féalkatrészei
kalcium-aluminat és kalcium-szilikat, Ha ezt az
anyagot hig natriumkarbonattal vagy laggal keze-
lik, a timfold sziliciumaluminatként oldatha megy,
mig a dikalciumszilikatként jelenlevé kovasav gya-
korlatilag nem oldédik. A maradéktol elvalasztott
lagbbl szénsav bevezetésével kicsapjak a timfoldet,
mialtal a natriumkarbonét regeneraldédik és ajabb
lagozasra lesz felhasznalhaté. Az eljarids nehézsé-
geinek és koltségeinek salypontja az olvadék vagy
zsugoritott termék nedves feldolgozasaban van. Lé-
nyeges az, hogy a nyersanyagban 1év6 szennyez6
dések, Co, Va, Ti, Fe gyakorlatilag nem keriilnek
az aluminatltgba, az egyetlen valéban zavaré elem
a szilicium. Timféldben szegény lagok alig vesz-
nek fel kovasavat, viszont erdésebb lGgok annyi
kovasavat tartalmaznak, hogy azt kiilon eljarassal
kell eltavolitani. Benilles és Dyckerhoff ezért csak
1—1.5 g/liter Al O,-tartalmid laggal dolgoznak,
més iizemek az emlitett hatranyok ellenére is si-
riibb laggal dolgoznak.

A Pedersen-eljaras sokkal kigebb timfoldtar-
talma oldatokkal dolgozik, mint a Bayer-eljaras.
Igy tehat joval nagyobb folyadéktérfogat szallita-
sdra van sziikség.

A Vereinigte Aluminiumwerke Lautawerk la-
boratoriuméaban dr. Bauermeister végzett kisérle-
teket a magyar bauxitoknak hig szédaoldatokkal
valé feltardsira és az oldatokbél valé tiszta tim-
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fold kinyerésére. A kisérletek eredményesek vol-
tak, mert a bauxitot 8%-os szédaoldatban quanti-
tativ teljesen feltartdk, az oldatokbdl pedig tiszta
timféldet nyertek.

Hozzavetoleg 1944-ben egy 50.000 ‘tonnag ‘évi -
kapacitasi Pedersen timfoldgyar 9 millié dollaros
beruhazast igényelt, a termelt timféld onkoltségi
adra tonnanként 35 dollar koriil volt.  Jelenleg a
Bayer timfold ara kb. 40 dollar pro tonna. A Pe-
dersen-eljaras gazdasigossag és egy nagyobb egy-
ség létesitésének koltségel a bauxit kohdsitas kér-
désében donté jelentoségli szempontok. Az alumi-
niumkohészat terén a fiiggdleges tiiskebeverési
Soederberg elektroda érdekes Gjitast jelent. Az
andédmasszat egy fix kopenybe dongolik, mely csak-
nem a fiirdé felszinéig ér. Igy az anddszén oxida-
ciojat igen jelentés modon esokkentik és a gézel-
szivast erésen megkonnyitik. Az eljards munkaido-
megtakaritast jelent, mivel a sinesere kiesik €s
jobb anyagkihasznalast is, mert a tiiske beverés és
kihtzés g kopenyt sokkal kevésbbé veszi-igénybe,
mint a szokasos vizszintes tiiskéjii Soederberg ané-
doknal.

Olaszorszagban igen j6l bevilnak a ‘koralaka ke-
mencék ég j6 aramelosztassal is dolgoznak, A mo-
dern kohdk 16—17 kWé/kg elektromos energiat és
20—30 munkadrat pro tonna hasznélnak fel.-

Az ajabb aluminiumel6éllitasi kisérletek Alta-
laban elektrotermikus aluminiumétvizetekbol, szi-.
liko-aluminiumbél vagy ferroszilike-aluminiumbél
indulnak ki. Tudvalevéen, amikor a timféldet szén-.
nel redukiljak, erésen karbidos, gyakorlatban hasz-
nalhatatlan fémet kapnak. Koriilbelill 30% szili-
ciumtartalma otvozetet kell eléallitani, hogy kar-
bidmentes termék keletkezzék. A nyert aluminium--
nak a sziliciumtél valé szétvélasztasdra szamos
elképzelés van, Lehet az otvozetet bizonyos feltéte-
lek mellett elektrolitikusan finomitani, ez azonban
majdnem olyan Aramigényes, mint maga a szoka-
sos aluminiumkohészat.

Borchers és Schmidt a ferroszilico-aluminiu-
mot 600—650°-on 20—30 atm. nyomas alatt higany-
nyal kezelik. A vas szilicium, titin és vanadium
nem oldédnak, mig az aluminium oldatba megy.
Lehiilésnél ez utobbibél igen kis higanytartalmu
aluminium valik ki, melyet desztillalassal tisztita-
nak. Faundaminsky és Lowenstein higany helyeti
cinket hasznalnak hasonld célokra. Ugyanilyen el- .
jardst javasol Kirschebom aluminiumétvézetbol
aluminiumkarbidbél, vagy aluminiumszulfidbol ki-
indulva és 6lmot hasznalva oldészeril.

Az aluminiumel6allitis egy érdekes elméleti
lehetdsége az aluminium halogenidek egyvegyérté-
kiiségén alapul magas homérsékleten. Ha pl. alu-
miniumétvézeten 1200°-on  aluminiumklorid gézt
vezetiink at, egyértékii aluminium monoklorid géz
képzodik, mely lehiiléskor 800° alatt aluminium
trikloridra '‘és aluminiumra bomlik. Elképzelheto az
is, hogy ennél az eljardsnil aluminiumotvozet he-
lyett bauxitot hasznéljanak alapanyagul, 'szén
vagy szilicium jelenlétében.

Ez a rovid vazlat az aluminiumipar mai hely-
zetérél mutatja, hogy ebben az iparban a klasszikus
hédrmas munkamenet Bayer timfoldgyartas, Hall—
Heroult elektrolizis, hdromz6nis finomitas mellett
sok ) elképzelés van, Elsérendii feladatunk allan-
déan kovetni ezeknek gyakorlati felhasznélasi le-
het6ségeit iparunkban, csak igy érhetjitk el azt,
hogy a felmeriilé problémékat helyes miiszaki szem-

Allitolag az eddigi tapasztalatokkal .szembeni ./, .
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pontbél fogjuk meg és hogy megoldasaink gazda-
sAgosak és eredményesek legyenek.

A kiilfolddel valé ©Osszehasonlitis aluminium-
iparunk részére nem mindig elényos. Ennek els6-
sorban az az oka, hogy az elmalt rendszer célkitii-
zéseinek nem felelt meg iparunk fejlesztése. Ahe-
lyett, hogy értékes nyersanyagunkat, a bauxitot az
orszagban dolgoztuk volna fel, azt csaknem egészé-
ben kiilfoldre szallitottuk. A népi demokricia, a
Szovjetinié segitségével, dontéen megvaltoztatta

ennek az iparnzk a helyzetét és ma minden ta-
mogatast megkapunk arra, hogy az orszagbhan
virdgz6é és modern aluminiumipart épitsiink ki. Ez
a kedvezo perspektiva azonban a szakma dolgozdira
komoly és felelosségteljes feladatot harit. Ezeket
csak abban az esetben tudjuk jol megoldani, ha
mindnyajan Aatérezziik, hogy egy dontéen fontos
ipardg sorsa van rank bizva, melynek fejlédése €s
eredményei egész népgazdasdgunk helyzetére ko-
moly kihatéssal vannak.

Az aluminium hideg fréces-sajtolasa

EMOD CYULA okl fémkohémérnok

Kaltspritz-Verfahren in der Aluminium-Industrie,
Dipl. Ing. Julius Eméd,

Impact Extrusion Process
Industry: Julius Emod.

in the Aluminium
M. meramrypr Omea Mwna:

Xonomguoe npecCoOBaHHE NYJ/JIBBEPHIANHOHHOIO JHTHA
ANKOMHEHES.

A fenékforma kiképzése.

A fenékforma alakjara nézve nagyobb szabad-
sagok allnak fenn, mint a mélyhazasnéil. A fenék-
vastagzag @ kopenyfal vastagsagatél figgetlenil
valaszthaté meg és 0.3 mm-t5l felfelé kiilonbozo
vastagsagig mehetiink Bizonyos alakositas is meg-
engedhets, de a folyds menetére tekintettel kell
lenni, Az anyag folyasa a frocessajtolds 2latt ter-
mészetesen lemezes (laminér) felillete az anyag
folyaza atjan Jon létre. Ez a folyas nem egyenletes.
Olyan szerszam nem alkalmazhats, ‘amely tobb
miiveletet foglal magéban csavarmenetet pl. kiilon
miivelettel kell ravinni. Atlyukasztds lehetséges,
agy, hogy a tiiske hegyes, elébb lyukaszt és azutan
nyomja ki az anyagot (pl. tubusgyarids). Kiilon-
boz6 komplikdlt formékat eléallithatunk megfelelé
szerszdm-megoldéassal, Nagy gyakorlat és sok kisér-
let sziikséges ahhoz, mig egy-egy tjabb darab fo-
lyamatos {izemben gyarthaté.

Kopenyforma.

A kopeny beliil mindig prizmatikus. Minden
keresztmetszet a matrica és tiiske kozotti hézag
nagysagat adja. Ez a hézag lehet az egész szelvé-
nyen egyforma és akkor a falvastagsig is azonos,
de lehet valtozé falvastagsaga, pl recés, bordas
sth. kiképzés is. A képlékeny anyaghél el6allithaté
bordéas falat mégis ritkAn alkalmazzuk, mert a vas-
tagabb keresztmetszet elobb fut ki, m'mt a vékony.
Ha nagy a falvastagsigkiilonbség, akkor a kope-
nyen konnyen repedés léphct fel, A kiilonbozo fal-
vastagsagnak nagy asszimetrikus helyei egyoldala
eltolédashoz és ezzel a kopeny gytlirtidéséhez ve-
zetnek.

Mérethatarok.

A hideg froces-eljards alkalmazésa éallandéan
fejlodik. Ma korszelvényd testekné] a maximalis ©
100—120 mm, Négyszogletes daraboknil a maxima-
lis alapfeliilet 7850 mm?, maximalis oldalarany 1:5,
Minimdalis saroklegombolyités beliill r=0, kiviil
r= 1.5 mm; falvastagsag: min. 0.05 mm szin-
aluminiumnal, keményebb anyagoknal a tiisketdrés
veszélye miatt természetesen tobb.,

A hosszra hatart szabni nehéz, mert a hossz
a tiskétol fiigg., Nagy keresztmetszeti tiskével
max. 300—350 mm hosszig lehet menni, A megen-
gedett hossz filgg a tiiske karesusagi fokatél, a
nyomd igénybevételétsl, anyagtol, falvastagsagtol,
fenékmintazattél, stb.

Altalanos szabély: hossz = 5—10-3zeres &,
illetve legkisebb peremhossz.

Toleranciak.

A tolerancia minden iizemi ember legnagyobb
gondja, négy alapra vezethetd vissza:

1. 2z ember pontatlansaga,

2. a gyakorlat hidnya, A nyoméas kiilonbozo
anyagoknal més; erre minden iizemnek van gya-
korlati adata,

3. fizikai kovetelmények; a szerszdém homér-
séklete emelkedik és ezdltal mérete valtozik. A
tiiske hossztengelye irdnyaban a hétagulas a leg-
nagyobb, Ezt a sajté atallitdsaval lehet kikiiszo-
bolni, ami azonban a sziinetek miatt bizonytalan,
ezért a fenék méreténél bizonyos méreteltérést kell
megfigyelniink,

4. a szerszm kopésy nagy és igy a kopési
tolerancxét nagyra kell venni.

A szerszam teljesit6képességének noveléséhez
szitkséges, hogy 2z anyag és a szerszam kozott mi-
nél kisebb surlédasi ellenallas lépjen fel Fényes
lapka esak akkor jo, ha a surlédasi ellenallas nem
nagy. Tekintettel arra, hogy ez ritkdn ‘érheté el,
igen nagy jelent6éségii a kenés, mert ezzel nemesak
a szerszdm teljesitoképességét noveljik, de a da-
rab feliilete iz szebb lesz, a selejt pedig kevesebb.
Fontos, hogy az alapanyag igen finom szemcséji
és lagy legyen, a kendanyag viszont egyenletes,
vékony rétegben fedje a lapkéat, Egyenletes kenést
csakis dobforgatassal végezhetiink, Lyukas lapké-
nal ajanlatos kis aluminium-golyécskékat keverni
a lapkak kozé, amelyek g lyukon atesnek és a ma-
gukkal vitt zsirral kenik a lyukat. Régebben zsiro-
zasra gyapjazsirt hasznéltak, ma az irodalom viasz
és hengerolaj keverékét ajanlja A keverés utan
8—10 6raig allni kell hagyni, esak azutdn hasznal-
haték fel a lapkak. Ezzel szemben az Albart-nél
sikeriilt k'kisérletezni a kovetkezd osszetételli keno-
anyagot: 5 kg trikolit, 70 dkg hengerolaj, 30—50
dkg faggya, dobban osszekeverve és 15 oOra allas
utan a lapkakat feldolgozhatéva teszi.

Anyag.

Hideg és meleg frocessajtolasra 6lom, 4n, cink,
aluminium és otvozetei hidegen és melegen alkal-
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mazhaték, Az aluminiumétvozetek felhasznéalasa
csak szlik korben lehetséges, mivel a szerszam szi-
lardsdga hatart szab. Rollinger iizemszerii kisérle-
teket végzett Al-Mg-Si és 0.89% Pb tartalmia cink-
kel és 0.5 mm edény falvastagsagig lefelé Cu-bél
is 1 mm edény falvastagsagig kisérletképen &llitott
elé darabokat. Szin-Al 99.5%-0s és a HB 18—22
kg/mm? legyen, ercs lagyilds sziikséges, Végered-
ményben fenti eljardssal minden anyag frocesent-
heté, ha olyan képlékeny, hogy a szerszam birja.
Ugyelni kell a falvastagsigra, a fenék profiloza-
sara és a surlédas csokkentésére. Erdekes kisérle-
teket végeztek Németorsziaghan lemezelt (plattiro-
zott) anyagnak spriccelésével, Ggy, hogy ezalial a
kész darab feliilete is plattirozott maradjon EI6-
allitotiak pl. énozott 6lomtubusokat, 2.5%-os 6nbe-
vonattal, Rollinger kisérletei gzerint rézzel és 6lom-
mal plattirozott aluminium ig frocczenthets. Ez
utébbiak inkabb csak érdekességek, mig gyakorlati
felhasznaldsuk nem ismeretes.

Gazdasagossag.

Hideg frocessajtolassal tiszta feliiletd és ke-
mény anyagot kapunk, HB =50 kg/mm?* Al-Mg-Si
otv, és 35—40 kg/mm? 99.59% Al-nal. A targy auto-
matikusan és gyorsan allithaté elé, mert egy iitésre
késziil, Ez pl. a mélyhGzassal szemben nagy elény,
mert tobb miveletet és az azzal jaré nagy szerszam-
koltséget takaritunk meg. Nagy elénye még, hogy
egyszerl sajioval és egyszerii gzerszammal magasra
hazott testek allithatok el6 A magasségot csupén
a tiiske kihajlasa és torési hatara szabja meg.

Elényeit gazdasiagi téren fGgy tudjuk kimu-
tatni, ha egy més, hasonlé miivelettel, pl. a mély-
hazéassal hizunk parhuzamot, A 15. adbra érdekes
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Koltseg-Ssszehasonlitas

15. Abra,

Osszehasonlitdst mutat a hideg frocessajtolds, és
a2 mélyhtzas kozott. A mélyhazasnal 100—100

%-nak vettiik a bér-, anyag- és szerszamkoltséget,
a hideg frocessajtolasnal pedig a bér 12%, az
anyag 72%, a szerszadmkoltség pedig 2569%. A meg-
takaritds tehdt a mélyhlizassal szemben bérben
88%, anyagértékben 28%, a szerszamkoltségben
75%. Bérben nagy megtakaritas érheté el, mert
kevés emberrel automatagépen nagy tomeget lehet
gyartani. Az anyagmegtakaritis onnan addédik,
hogy itt a hulladék esak nagyon kevés, mert esupan
a szélek kiigazitdsara van sziikség és vastag anyag-
b6l indulunk ki, A szerszamkoltzég csokkenése pe-
dig abbd] szdrmazik, hogy a hideg frocesentésnél
csupan egy egyszerii szerszamra van sziikség, Vila-
gos, hogy még kis darabszamnél is az egyszeriibb
szerszam kisebb koltséget jelent. Ezenkiviil az ilyen
egyszeriibb szerszamok gyorsan is késziilnek és igy
a szallitdsi id6 is rovidebb lehet Természetesen,
a tanuldépénzt itt is meg kell fizetni, éppen dgy,
mint a mélyhazasnal, de itt mée ez is kevesebb. Ha
azonban nagy gyskorlatra tettiink szert, akkor a
tiske és az alsérész kozé helyezctt lapkabdl sima,
egyenesfali és allandé méretii darabot kapunk.
Eléfordulhat esetleg az is, hogy hideg frécesen-
téssel alig tudunk olecsébban termelni, mint mély-
huzéassal, Ennek oka abban rejlik, hogy a hideg froes-
csentogép dragabb, mint az ugyanazon targyak el6-
allitasahoz sziikséges hlizosajto és igy a nagy leirés
dragitja az arut. Kis darabszidmnal a szerszam-

\7. abra.
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csere sok idot igényel, ami veszteség, A gép keze-
lése igen kényes és nagy gyakorlatot kivan. Hat-
rany még a kialakult kristalyszerkezet miatt, a rossz
eloxﬁ!hatéség. tovabba a tiszta anyagsziikséglet, de
még ilyen esetben is elénye a mélyhazassal szem-
ben, hogy egy miiveletben késziil a targy és a ki-
indulasi anyag vastagabb, tehdt olcsobb és keve-
sebb a hulladék Ezenkiviil a szerszm is olesodb,
mint a mélyhizé miiveletnél,

Felhasznalas.

A 16, 17., 18., 19. &dbrakon lathato kiilonbozo
targyak, tubusok, dobozok, fioldk, poh:rak, galvan-
elemburkolatok, arnyékolé hézak. konzervdobozok,
kondenzator poharak a tévbeszélg technikaban,
robbané hiivelyek, kerékpar dynamohazak, thermos
hiivelyek, edények, stb.

Osszefoglalasul elmondhatjuk, hogy a hideg
frocessajtol eljarasnak a mai fejlédés mellett igen
nagy a felhasznalasi lehetésége. Gazdasigossiga
minden téren, tehit gyartas, szerszamkészités és
anyagfelhasznilas terén is megvan, Osszhangba
kell hozni a darab alakjat, a szerszdm kiképzését
és a kikészitést. Igy azutdn a hideg froceseljaras
figyelemremélté jelentéségli lesz és a teljesitmény-
névelésné] mind fontosabb helyet fog betdlteni.

Ma Magyarorszagon hideg frocessaitolasra leg-
tokéletesebb az Alum'niuméarugyar N. V. Erzsébet
kiralvné-uti telepének berendezése. A gépi berende-
zés Herlan & Co-t6] szdrmazik, osszetétele:

1 drb 300 t. max. 42 loket 3§-40-42 liket/pere
TR L L SRR T 5 82
e 12005 5 1B0EISERY U 32

Amint fentiekb6l latjuk, ezen eljarassal nalunk is
készithetok edények 135 mm <-ig. Egy ilyen Her-
ln-rendszerii automatikus tubussajtoldé képét lat-
hatjuk Zeerleder kényvében. (1943. kiadas, 314. 1.)

Tudomésom szerint egyik konzerv- &s tubus-
gvarunk s rendelkezik kisebb frocessajtolo-
gépekkel.

Irodalom:
A. Zeerleder: Technologie der Leichtmetalle 1947,

Rascher Verlag Zirich.
Réllinger W.: Die Anwendung des Kaltspritzverfah-
rens Aluminium Zeitschrifft 22. 1940,
Zeerleder A. u. Burg K.: Schweizer Archiv 3. 1937.
Kiihner O.: Maschinenbau (Betrieb 14.1935.
Aluminium Taschenbuch 9. Ausgabe. 1942,
Gabler P.: Aluminium Ztg. 1943. Kaltspritzen von Alu-
minium in der Feinmechanischen Fertigung.

Kiilfoldi hirek

Egyesiilt Allamok: Az aluminiumellatas javulasara
iranyulé remények mindinkabb csokkennek az észak-
nyugati részek Aaramszolgaltatasi helyzete folytan.
Bonneville olyan sziiken van aramban, hogy részleges
vilagitast vezettek be és felkérték a haziasszonyokat,
hogy villamos mosdgépeiket néhany hétig ne haszndl-
jak, Az ipari dramot tovabbra is korlatozzdk. Az alu-
minumeldallitok attol tartanak, hogy az dramkorlatoza-
sok annyira fokoz6dni fognak, hogy kénytelenek lesznek
kadsorokat iizemenkiviil helyezni. A hegyeken magasan
all a hé, ha eris olvadas kovetkezik be, valosziniileg a
tavalyihoz képest aradasra kell szamitani, melynek
kovetkeztében akkor a kohdékat le kellett allitani. (The
Iron Age, januar 20.)

Ipari célokra szolgalé létrakat gyart magnéziumbol
az Aluminium Ladder Co. cég, Wothington.

A minnesotai egyetem 6riasi tornatermének teto-
zetét aluminiumbdl készitették, A régi teté tonkrement
és az 0j aluminiumtetoét, melyben 85.000 font alumi-
nium van, nem egészen két hénap alatt haztak fel.
(Light Metals, februar.)

A magnézium hiuzott aru termelése 1948-ban
5,900.000 font értékd volt, azaz 22%-kal tobb, mint
1947-ben. Decemberben a termelés az eloz6 hénappal
szemben 37%-kal emelkedett és 728.000 fontot tett ki.
Ez a szam az 1947 decemberi 275.000 font értéknek
tobb mint kétszerese. (Metal Industry, 1949 febr. 18.)

A Nemzetkozi Kereskedelemiigyi Intézet 1949 elso
negyedévére 10.000 tonna aluminiumlemez és szalag
exportjat engedélyezte. Ebbol: 15.000 1b megy Hollan-
diaba, 100.000 1b Svédorszagba, 2,000.000 lb Ausztra-
lidba, 2,000.000 1b Uj Zeelandba, 500.000 1b Dél-Afri-
kaba, 500.000 lb Indidba, 175.000 1b Brazilidba, 25.000
Ib Argentiniba és 1,100.000 1b Mexikéba. (Metal In-
dustry, 1949 febr. 11.)

Reynolds-cég: A vashtipar mind fokozottabb figyel-
met szentel a silycsokkentés kérdésének. A Reynolds-
cég a perui korméany részére 35 aluminium tartalykocsit
szallit. Egy-egy kocesi stlya 23.000 font, maximalis
terhelési staly 103.000 font, ami 9137 font sulynyeresé-
get jelent.

1948 folyaman a mezogazdasag részére sok millié
font értéki aluminium felszerelést szallitottak. A leg-
nagyobb kereslet aluminiumteté és oldalfalak irdnt mu-
tatkozik,

Aluminiumnak az autéiparban valé nagyobbaranyu
felhasznalasat az aluminiumhidny akadalyozza.

Aluminiumablakok irdnt az utébbi idoben nagy-
mértékben felszokott a kereslet. (Modern Metals, 1949
Jjanuar.)

Titan festékipar: Az Egyesiilt Allamokban 1947
folyaman kb. 175.000 tonna titandioxidot termeltek. A




gyartas egyik legfébb nehézsége a berendezés koltsé-
gessége. Oly iizem felallitasa, mely napi 45 tonnat ter-
mel, kb, 10,000.000 dollarba keriil. (The Industrial
Chemist, 1949 februar.)

Kanada: Brit-Columbia vizienergia készletének ki-
hasznalasara az Aluminium Company of Canada és a
Reynolds Metall Company of Richmond nagyszabéasi
terveket készit. A kanadai tarsasag 300 millio dollart
szandékszik befektetni vizierémivekbe és aluminium-
gyarakba, mig az amerikai tarsasiag targyalasokat
folytat 1,000.000 LE nagysagu vizierdtelep létesitésére
és ezzel kapesolatban évi 500.000 - tonna aluminium
gyartasara, A Reynolds Company a Jamaica szigetén
1évo bauxitbanyat fogja kifejleszteni és innen fogja
kanadai iizemét bauxitta]l ellatni. (The Mining Journal
1949, Vol. CCXXXII. No. 5921.)

Buenos Airesben nagyszabisi csalast lepleztek le,
mely fontos személyiségeket érint, S.I.L.P. A. néven
240 millié6 peso alaptokével vallalat alakult, mely Olasz-
orszagbo6l akart Argentinaba szillitani, egy ott felalli-
tandé aluminiumel6allitéo és finomité gyarat. Az ehhez
szitkséges anyagokon kiviil, még teljes vizielektromos
berendezést is kellett volna szallitaniok. Amerikai hir-
forrds szerint a botrany abbdl ered, hogy a beigért
ij anyagok helyett, a szallitds egy teljesen elavult be-
rendezés leszerelésébol ered. (Revue d’Aluminium, No.
151.)

Egyiptom: Cairéi jelentések szerint az egyiptomi
Kereskedelem és Ipariigyi Minisztérium aluminiumgyar
létesitését tervezi, (Metal Industry, 1949. II, 18.)

Svaje: Az aluminiumexport ez év janudrjaban de-
cemberrel szemben, majdnem felére esett, 8,100.000
frankrél 4,300.000 frankra. (Metal Industry, 1949 febr.
18.)

Uj Zeeland: Az tGjzeelandi kormany eloregyartott
aluminium-hézakkal akarja a lakéasinséget enyhiteni. A
mutatvanyhazakat — melyeket a Hawksley Ltd. angol
cég széllit — Wellingtonban rovidesen felallitjak. Az
egyik tipust haznak harom, a mésiknak két haloszobaja
van, mindegyikben van lakészoba, fiirdészoba, konyha
és hall. A hirek szerint a gyarték Ausztralia és Uj
Zeeland részére 10000 ilyen hazat akarnak szallitani,
ezévi termelésiik felét, A nagyobbfajta haz alkatrészei-
nek stlya mindossze 6 tonna, 4rban megfelel a szoka-
sos modszerekkel épitett hazak aranak. (Metal
Industry, 1949 februar 4.)

Dania: Kisérletek folynak a vaj aluminiumba valé
csomagolasara. Ha a kisérletek bevalnak, a jovében a
vajat félkilos csomagokban, a fogyasztoknak wvalé el-
adasra készen fog’dk exportalni, (Metal Industry, 1949
febr, 4.)

Franciaorszag: A francia Ipar és Kereskedelem-
iigyi Minisztérium ideiglenes adatai szerint, a terme-
lés adatok 1948 novemberre és decemberre a kovet-
kez k:

November December
bauxit 31.368 t 76.000 t
caleinalt timfold . 17.032 ,, 12.500 ,,
aluminium 2.706 ,, 2.843 ,,

Németorszag: Az Egyesiilt Aluminiummiivek Lippe-
werk Luenen, rovid idén beliill Gjb6l iizemben lesz. A
havi termelést az elézetes szamitasok 1400 tonnéra be-
csiilik. Svajchol jelentik, hogy a francia zénaba tartozo
Aluminiumwerk, Rheinfelden is rovidesen elkezd dol-
gozni, Az tizemet a leszerelendé gyéarak listajarol to-
rolték és az elokészité munkalatok befejezodtek, Nyers-
anyaghiany még komoly nehézséget okoz, de azt hiszik,
hogy Martinswerk, Bergheim-Erft, fog tudni timféldet
szallitani. Rendes Aramszolgiltatis mellett az a fel-
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tevés, hogy ebben az évben 15.000 tonna aluminiumot
fognak tudni eldallitani. (Metal Industry, 1949 febr.
11.) — Nyugatnémetorsziag aluminiumtermelésének ka-
pacitasat évi 110.000 tonnara becsiilik. Ebbsl 35.000
tonna a rheinfeldeni gyéarra, 33.000 tonna a liineni
gyarra, 32.000 tonna a togingi gyarra és 10.000 tonna
az Erftwerk grewenboichi iizemére esik. A nagyméreti
éramhiany miatt a termelés alacsony szinten mozog.
The Mining Journal, 1949. Vol. CCXXXIII. No. 5921.)

Japan: 1000 tonna aluminiumlemez szallitasat ajan-
lotta fel az Egyesiilt Allamoknak. A minbéség az ame-
rikai szabvianykovetelményeknek megfelel, az ar pedig
valamivel a hasonlé angol arué alatt van. (Metal In-
dustry, 1949 febr. 11.)

Svédorszag aluminiumtermelése megkétszerezodik.
Eredetileg a termelést olymértékben akartik fokozni,
hogy az kielégitse az orszag aluminiumsziikségletét,
mely évi 17.000 tonna. Kiilonboz6 okok miatt ezt most
mar nem tartjik sziikségesnek. A kozvetlen tervek
50%-0s termelésnovekedést irnak el6, a tavolabbi jovo-
ben azonban évi 8000 tonnara 6hajtjik emelni a terme-
lést. (Metal Industry, 1949 febr. 11.)

Kina legnagyobb vizittja a Jang-Cse-Kiang, he-
lvenként alacsony vizallis mellett nehezen, vagy egy-
altaldban mem hajézhaté. A nehézség elkeriilésére Ka-
nadabél 9 aluminiumbél épitett hajét rendeltek. Ezek-
bol ketté mar szallitasra is keriilt. Mult év szeptembe-
rében indultak el Quebecbdl és az Atlanti Oceanon és
a Szuez-csatornan keresztiil, november 23-in érkeztek
meg Shanghaiba, két hénapig tarté tengeri 1t utan.
(Revue d’Aluminium, No. 151.)

A London Transport Executive 90 drb aluminium-
otvozetbol készilt foldalatti vosGti koesit rendelt meg.
A koesik kb. két év mulva keriilnek szallitasra. Mind-
egyik kocsi hdrom tonnaval konnyebb, mint a jelenlegi,
acélbol késziilt kocsik, ami a villanyfogyasztas 1énye-
ges csokkentését jelenti. A London Transport kiemeli,
hogy aluminiumotvozet vastti kocsiknal valé felhasz-
ndlasa a jelenlegi acélhidny mellett nemzetgazdasagi
elinyoket is jelent, mert egy myole koesibo]l allé vonat-
nal 60 tonna acél helyett, aluminiumbél ennek a meny-
nyiségnek csak koriilbeliil a fele sziikséges.

A koesik karosszéridja késziil esak aluminiumotvo-
zetbol, mig a 90 konnyidsulya foldalatti kocsi alvaza
és kerekei, tovabbra is acélbdl lesznek.

A London Transport mérnokei a megrendelés esz-
kozlése elott a kérdést gondosan tanulméanyoztik. Meg-
latogattak Svajcot, ahol aluminiumvonatok mar futnak.
Technikai felvildgositast kértek az Uj South Wales-i
vasutaktél és az Egyesiilt Allamokbél is, ahol szintén
vannak mar forgalomban ilyen vonatok. A tapasztala-
tok azt mutatjak, hogy az aluminiumétvozetbol késziilt
vastti kocsik a londoni foldalatti erés igénybevétele
mellett is meg fognak felelni a kovetelményeknek.
(Light Metals, februar.)

Tasmania. A British Aluminium Co. Ltd. elhata-
rozta, hogy tevékeny részt vallal a tasmaniai alumi-
niumipar fejlesztésében és egy aluminiumkohé felépi-
tésében. (Engineering and Mining Journal, 1948. Vol.
149. No. 12.)

A legfontosabb bauxittermeld allamok
termelési statisztikaja 1940—1946.
évek kozott

A Minerals Yearbook 1946 kotete (U. S. Govern-
ment Printing Office, Washington D. C. 1948) kozli a
Bureau of Mines statisztikijit a bauxittermelésrol.
A statisztikai adatok nagyrészt hivatalos adatokon,
részben pedig becsléseken alapulnak. A legfontosabb
termelé allamok adatait az alabbi tablédzat tartalmazza.
A (x)-szel jelolt termelési adatok nincsenek meg, azon-
Eban a becsiilt értékek a végosszegben bennfoglaltatnak,



63 Aluminium. 1949 mareius. 3. szam,

1940 1941 19432 | 1943 | 1946 | 1945 | 1946
| Brit Guyana . . .| 68£.150 | 1,060.979 | 1,215 744 | 1,919.060| 928.178 | 678.482 | 1,187.991
Franclaorszég . . . .| 489.020 |  587.420 639 560 916,850 | 665.630 | 252.416 | 478.242
ACADFDOLE . S o.v o leiis — | . 14.889 £4.767 167.685 | 107.854 | 148.547 | 115.846
Magyarorszag . . . .| 561,710 §28.410 988.550 | 1,001.370| 785.299 | 85.402 | 100.750
Olaszorszag . . . . . H71.824 | 586.881 509.430 210.624 (x) | 2.584 65.447
Holland Kelet-India . . .  275.345 171.821 (x) (x) ' i M 5 <) (x)
Palau sziget . . . . ‘ 28.495 |  59.297 185.669 | 1.104,223 1.000 - —
Holland Guyana . .| 615.484 | 1,198.900 | 1,225.572 655.147| 625.804 | 683.990 | 570 €30
Szovjet Unid . .| 800.000 250.000 275.000 350,000 | 400,000 | 400,000 (x)
Egyestilt Allamok . . .| 446.258 | 952.082 @ 2,643.776 | 6,332.868| 2,860.021 | 996.754 | 1,090.04
Jugoszlavia . .| 245.195 | 203.000 | 86.000 & F @) (x) (x)
MASErG ) A1yt i sadgttjelint e o ! L1 2 [l WAl e i de
Egéw vilag . . . . . | 4390.00 | 6,038.000 | 8.464.000 |14,137.000 | 7,107.000 |3,700.000  £000.000
A vildg Osszes aluminfum | e | T b o, 3 ' :
termelése . . . . . .. 787.000 | 1,023.900 ‘ 1,404.000 | 1,946 000 | 1,787.000 | 887.000 | 750 000
(Minerals Yearbook 1946.) — Bo —
Lapszemle tas helyén olvadas kovetkezzen be. Zomancozas elétt az

Aluminium tiizzomanca, A ,The Iron Age* folyo
évi januar 13. szamaban (163. kotet, 2. sz. 57. oldal)
egy érdekes kozlemény jelent meg az aluminium zoméan-
cozasarol. Tudvalévé dolog, hogy az aluminium olvadas-
pontja 658 CO, tehit vorosizzo allapotban mar meg-
olvad, A zomaéancozast altalaban vorosizzé homérsékle-
ten végzik, tehat a zoméanc mintegy 700 CC-on meg-
olvadva tapad erésen a fémhez. Az aluminium ilyen
koriilmények kozott nem zomaéancozhaté. Ezért dolgoz-
tdk ki az aluminiumfelillet diszitésére, vagy kiilso
behatdsok elleni tartésabb megvédésére a kiilonféle
oxidalasi eljardasokat (eloxalas, M. B. V. eljaras),
tovabba az igy nyert vékony oxidhartyidnak, amely a
fémme] szervesen osszefiigg, a szinezését. Ilyen médon
az aluminium feliiletét a legkiilonb6zébb szinekre és
miivészi hatdsok elérésére tobb arnyalatban is szinezik.

Aluminium zomaéancozasara mar tobben gondoltak
és némi kisérletet is végeztek. Nagyon nehezen hidal-
haté at olyan zoméncanyagnak a kikeresésére, amely-
nek a taguldsi egyiitthatéja egyenlé az aluminiuméval.
Az aluminium tudniillik a homérséklet emelkedésével
kétszer olyan mértékben tagul, mint a vas és masfél-
szer jobban, mint a vorosréz. A zomancanyagnak pedig
a fém tagulasat arinyosan kell kovetni, maskiilonben
a zoménc a fém feliiletérdl lepattan.

Az idézett angol folyéiratban az aluminiumzomén-
cot agy hengerelt, mint hizott aluminiumarukra, 6tvo-
zetekre és ontvényekre is alkalmazzak. Ez utébbiaknal
fontos kovetelmény, hogy a feliillet sima és likacsmen-
tes legyen. Az aluminium feliiletét egyébként zoman-
cozas elott minden piszoktél, olajnyomtél, sét az alu-
miniumoxidtél is meg kell tisztitani. A tisztitast krom-
tartalmi oldattal végzik, melynek osszetétele:

0.29/p Cry(S0,),
'3.89/, NaOH
19.00/, K,CO,
77.00/4 H,0

Az edzést 40 C°-on 6—8 percig, vagy 50 C%-on
3—5 percig végzik., Utdna a targyat bé vizzel lemos-
sak és szaritds utan keriil zomancozasra. A zomanc-
anyag két részbol 4ll: alapzoménc és fed6zoméanchbol.
Zoméancozas elott a tdrgyak éleit és sarkait le kell ke-
rekiteni kb. 1—1.5 mm sugari kornek megfeleléen.
Ha a targyak feliiletén folytonossédgi hidny mutatko-
zik, pl. ontvényeken likacsok, amelyeket nem lehetett
kikiiszobolni, csak gyongén szabad kitolteni az alap-
zoméance anyagaval, mert ha a zoménc talsok volt, ki-
hiilés utén lepattog. Forrasztott aluminium részek nem
zoméancozhatok. A hegesztett aluminiumtérgyakat azon-
ban minden aggodalom nélkiil lehet zomancozni. A he-
gesztésnek természetesen legalabb 590—600 C°-on kel-
lett torténnie, nehogy a zomancozas folyamén a hegesz-

aluminiumtargyat 520—540 C°-ra melegitik 5 percig,
majd lassan lehiitik és utdana festékszéroval permete-
zik a targyra az alapzoméancot. Az alapzoméanc mennyi-
sége m? teriiletre legaldbb 200 gramm legyen. A fes-
tékanyagot pormentes helyen szaritjak, majd gondosan
520—540 C°-ra beallitott villamoskemencében 5—10
percig pihentetik. Ezen a hofokon a zoméanc megolvad
és az aluminium feliilletére tapad. A masodik zoméan-
cozast lassi lehiités utian végzik és a fedézoménchdl
500—700 grammot permeteznek festékszoréval egy m?
teriiletre. A fedézoméncot kiilonboz6 szinhatésok, vagy
diszitések végett kétszer is lehet alkalmazni, természe-
tesen vékonyabb rétegben, hogy a fedézoménc 0ssz-
mennyisége a két permetezés altal érje el a T00
gr/m*-t. A fedézoménc raégetését ugyancsak gondosan
540 C°-ra beallitott villamoskemencében végzik.

A zoméanc anyaga 6lomdas vegyiiletekbc] all, ezért
a zomanc kezelése kiilonos 6vatossagot kivan és a vele
dolgoz6é munkésokat az élommérgezéstél 6vni kell, A
zoméane meglehetésen kemény, koznapi hasznéalatban jo
ellentalls feliiletet ad, gyenge savaknak is ellentall,
azonban toményebb savak mar megtimadjik. Altala-
ban aluminiummosdék és kionték zomancozasara jol
megfelel.

Reméljiik, hogy a magyar talidlékonysig meg-
taldlja a modjat, hogy rovidesen nalunk is zomancozott
aluminiuméaruk keriiljenek forgalomba, talin szebb és
jobb kivitelben, mint a kiilfoldiek. — dgt —

Bauxitfeltaras hig szédaoldatokkal és az ezek-
bél valé tiszta timfold kinyerése, Kisérletsorozat,
amelyet még 1943-ban 5 Vereinigte Aluminium-
werke Lautawerk laboratériuméban az azéta el-
hinyt dr. Bauermeister végzett. Az ismertetést
W. Fulda kozli a Metall 1949. évf, 23/24. szamé-
ban. Az alabbiakban kozoljiikk a cikk részletes
ismertetését illetve kivonatat.

Ismeretes, hogy emelkedd homérséklet mellelt
a szoédaoldatok hidrolizalédnak, az ‘s tudott, hogy
a bauxitnak a feltaradst nem annyira a nétronlig
koncentraciéja, mint annak magasabb hdémérsék-
lete befolyasolja kedvezben, A végzett kisérletek
célja annak a megéllapitdsa volt, vajjon magasabb
hémérsékleten a szdédaoldatoknak az (OH), kon-
centriciéja eléggé magas-e ahhoz, hogy a bauxit
timfoldjét teljesen feltarja.

Ezt az elvégzett kisérletek teljesen igazoliék.
A kisérletet 200 C°-os homérséklet, 16 at, mellett
végezték. A bauxitot 5000-es szitacsokorfinomsa-
gara apritotték.
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Az el:6 kisérletsorozat a szddakoncentracio-
nak a timfoldhidrat oldaséra valé befolyasat
vizegalta. A feldolgozott anyag 8 gr légszaraz
magyar bauxit volt, amelynek osszetétele: 16% izzi-
tsi veszteség, 6.56% Si0,, 61.7% Al0,, 17.2%
Fe,0, és 2.7% TiO, volt. A bemért mennyiséget
200 C°-nal] 1 liter szédaoldathban 15 6ra alatt tar-
tak fel. A szédaoldat koncentraciojat kisérletro!-
kisérletre 19%-r6l 25%-ra emelték, A kisérlet ered-
ményeit mutatja az 1. sz. tablazat,

1. sz Tablazat.

oy Bauxit- | Kihozatal
= I'""'? Slciaes | maradék | szamitva [ <
2 B WSS = | o=
38 irftias = =1 oy =~ —‘?-E =
L B RO e (R E e e
B 5o < |8z & | % |32 2
1 2 3 4 5 6 7
1 |1 1it Szoda | 1,18 8.1 ?.7,()j 46,5148 | H2 60
4 1,48 27,0] 28,0 44|60 | 556] 644
5 1,80 34,2| 30,5 | 41,2|65,5 | 62,3| 69.4
6 B 2,23| 43,6| 46,1/ 18,4|81 |888]| 95,6
8 = 12,13 53,6] 45,4 18,1]|86 }89 97,3
10 v 1,99 81,7 386 218|181 843] 94,7
12 > 2071975 45,9| 14984 |88,7| 98,2
15 b 2,221 96,5 38,4 | 25,6190 81,4]| 921
15 7 204|985 42,0 166|838 89 | 987
20 | 1 lit H,O 2,04 |65,6| 336 16,9|83 |86 96
25 11,89 86,3 30.6 | 169|177 88 [102,4
A tablazatb6l kiveheto, hogy az elgézolgési

veszteségek folytdn a tablazat 1. rovatdban meg-
adott szédakoncentriaciék gyakorlatilag nem egyez-
nek a 4. rovatban talalt tényleges szédakoncentra-
ciokkal. A nyert lagban gyakorlatilag nulla volt a
szabad alkalia., A 6. rovatbdl lathaté feltarasi
kihozatalok igazoljak, hogy emelkedé szodatarta-
lom mellett a kihozatal is emelkedik, de 43.6 gr/
liter Na,O mellett az emelkedés megall, Az olda-
tokat egyébként a tablazat adataibdl kivehetéen a
leszlirés utan azonnal felhigitottak, éspedig 1—
15%-ig 1 liter forrd, azonos koncentracioja szoéda-
oldattal, az ennél toményebbeket forrd vizzel,
mert egyébként az oldatok Al(OH), levalas mel-
lett rogton zavarodnak s igy megeshet, hogy a
kiestés még sziirés kiozben all be. A higitast tehat
a levalast késlelteti. A 20—259%-o0s oldatokat viz-
zel higitottdk, mert higitatlan oldatokbdl a szdda
kikristalyosodik. A feltaré oldatnak a higitasa
azonban elkeriilheto, ha a szlirés 100—110 C°-on
feliil torténik, miutdn ezen a homérsékleten még
ninesen kicsapédas. Az elemzések szerint a SiO, és
Fe,0,-b6] alig megy valami oldatba, Vagyis:
8 gr bauxitot 1 liter 8% -0s8 sz6da-
oldat quantitativ teljesen feltar.
A tovabbi kisérletek annak g megallapitasara szo-
ritkoztak, hogy a 8%-nal koncentraltabb oldat
nagyobb mennyiségii timfoldet tud-e k'hozni.
A kisérletek azt igazoltik, hogy a koncentracio
emelése nem jar nagyobb kihozatallal.

A tovébbi kisérletsorozatok a maximalisan fel-
tarhatéo bauxitmennyiséget tisztaztak. Ezek szerint
1 liter oldatban maximélisan 8 gr tarhato fel toké-
letesen, 10 gr. bemérésné] a kihozatal erdsen
csokken.

Lapszemle. 69

A fennebbi kisérleteket Ilégszaraz bauxittal
végezték, vizsgalat tatgyava tették azonban a 110—
900 C° kozott szaritott, illetve izzitott bauxitfel-
tarast is. E kisérlet eredményeit az 1, abra szem-
1é1teti,
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A tovabbiakban vizsgalat targyat képezte az
5—15 at kozotti nyomasmagassag is. Az eredmé-
nyek a legkedvezébbnek talaltik a 11 at-t, mert
8-nal a feltaras csupan 90%-os, ezen alul pedig a
kihozatal rohamosan csékken,

A feltarasi id6t is megvizsgaltak és agy talal-
tak, hogy 8 2r bauxit, egyébként azonos feltarasi
koriilmények mellett mar 5 6ra alatt teljesen fel-
tarhato.

A fennebbi kisérletek alapjan a szodafeltara-
sos eljaras moédja a kovetkezé volna: A bauxitot
légszaraz allapotban a fennebb emlitett finomsa-
gara kell érolni, 8—15%-o0s szo6daoldattal, 10—15
at mellett feltdrni, ami, ha a bauxitnak az oldatban
valé kell6 mozgatasarol is gondoskodunk, 5 oOra
alatt befejezodik., A feltardas utan az oldatot leg-
alabb 100 C°-on feliili hémérséklet mellett kell
leszlirni, ugyancsak e homérséklet felett kell len-
nie g gyviijtéedénynek is, hogy a timfsld ido el6tti
kicsapédasa be ne kovetkezzék. A kisérletek iga-
zoltak, hogy a timfoldhidrat timfoldhidratszoda-
oldathdl is kiejthetd, vagyis célszerii a forré olda-
tokat elozoleg tiszta timfoéldhidrattal ,beoltani”.
Erre a céira 2 kisérlet egyenkint 3 liter, fennebbi
eljarassal eléallitott timféld-szédaoldatot beoltd
timfoldde] keveri el R0 C°-nal, majd 40 C°-ig
csokkenoé hémérsékleten allandé proébavétel mel-
lett kikeveri. Ezeket a kisérleti eredményeket
szemlélteti a kikeverési ido fiiggvényében a 2.
abra. Eszerint 1 6rz utan még 45%, hat ora
mulva 20% s 12 6ra multdn még 10% AlLO,
maradt oldatban. A teljes kikeverés mar nem
volna a hos:za ido miatt gazdasagos,

E kisérletnél 12 6raz utan leszivornyazott hid-
rat osszetétele: 34% izzitasi veszteség, 0.04%
Fe,0,, 0.047 SiO, és 66% Al,0,. A beoltashoz
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hasznélt timfoldhidrat osszetétele pedig: 33.2%
izzitasi veszteség, 0.04% Fe,0,és 0.056 Si0, volt.

Vagyis az eredmények azt mu-
tatjiak, a bauxitb6l a szodas eljé-
rassal tiszta timféld nyerhetd.

A Bayer-féle eljarastél a bauxitfeltaras a
kovetkez6 lényeges pontokban tér el:

1. A Dbauxit légszaraz Aallapotban
haté fel.

2. A szddaoldat koncentraciéja az egész folya-
mat alatt véltozatlan marad, ,

3. A hidrat kikeverése csak 12 oraig tart.

4. A feltarasnal keletkezett oldatok 4 gr/liter
Al,O,-t tartalmaznak . '

A feltaras idétartama tehdt annyi, mint a
Bayer-eljarasnal, a feltarasi hémérséklet és nyo-
més azonban magasabb, Jy.

Konnyiifémhulladék raffinalisa higannyal. Két
cikk ig foglalkozik a kérdéssel g Metall 1949, évf.
1—2. szamaban. Az egyik Walter Schmidt, a masik
G. Messnernek az aacheni ontészeti kollégiumon
elhangzott el6adéasa.

E munkamenetnek az alapgondolata a higany-
ban oldott aluminiumhulladék levalasztasa sz
oldatlan alkatrészektol, majd az Al-nak a Hg-bol
valé kikristalyositdsa

Az irodalmi adatok szerint az Al oldédasa a
Hg-ban a hdmérséklet emelkedésével né, igy 20°-
nal 0.002, 60°-nal 0.006, 300°-nal 0.017, 560°-nal
mar 9.33 mig 595°-nal 39.15 shlyszazalék oldddik.
Az oldasnal, vagyis az Al-hulladéknél, annak oxid-
rétege donté szerepet jatszik A kisérleti. eredmé-
nyek azt igazoltik, hogy 500°-nal az 6tvozdéelemek
legnagyobb része oldatlan maradt. Minthogy azon-
ban az Al-hulladékot ilyen alacsony hoémérséklet-
nél, elézetes kezelés nélkiil, nem lehet oldani, a
gyakorlati hémérséklet 650°, amelynél a Hg az inter-
metallikus vegyiileteket iz bontja. Ezekb6l a vegyii-
letekbdl gyakorlatilag a FeAl, és a AlSi; és Al Fe,
jelentések, mert ezek fordulnak elé az Al-hulladék-
ban a leggyakrabban, A FeAl, 650°-nal egy-két 6ra
oldds utdn FeAl,-ig bonthaté le. Hasonlé kisérlete-
ket végeztek a Si-tartalma otvozetekkel is, amelyek
oldasana] 640°-nal az Al-mennyiség 7%-at, az
oldasi hémérséklet emelkedésével pedig 169%-at
hoztédk ki. Ha az otvozetet 1—2 mm szemnagysa-
guva granulaltak, a kihozatzl felszokott 229%-ra.
A végzett kisérleteket minden esetben g hulladék-
otvozet granulalisaval végezték

A keletkezett amalgambél a hémérséiklet esok-
kenésekor elsének az Al kristélyosodik ki. Termé-
szetesen nem tisztdn. A hémérsékletcsokkenést
fokozatoszan kell keresztiilvinni, mert hirtelen jehii-
tésnél g pépszeri Al-amalgam keletkezik, igen
finom kristalyokkal Ezek a nagy fajsulykiilonbsig
ellenére is hetekig szuszpendalt 4allapotban
maradtak.

Az amalgamb6l a kristalyositdst frakeionalt
forméban is lehet megoldani. A Hg-nek az eltavo-
litdsa, amit elészor vacuumban akartak tokéletesen
megoldani, 800°-nd]l annyira sikeriilt, hogy jelen-
léte mar csak spektralanalitikai dton volt meghaté-
rozhaté. E nyomok nincsenekx befolvassal 2z igy
nyerheto Al-korroziéjara, amii eleinte foltételeztek.

A kisérletekat a németorszagi Eula Miivekben
végezték. Keresztiilvitelik éppen a sziikséges
berendezések miatt méz nchézségekbe iitkozott,

dolgoz-

Dr, Messznes G. a Bittcrfeldben 10 év alatt
lefolytatott Hg-val valh . kisérleteky6l szamol be
A Kkisérletek foleg az Al-hulladékbsl és a segéd-
otvozetekbdl (eléotvozc tekbdl | nyerhetd Al-raffina-
lasat vizsgaltak. A legnagyobb figyelmet a hul-
ladék Al-nal a Cu-tartalom igényelte, mert konnyen
amalgidmozhaté, A réznek g kivonidsa még sem oko-
zott nehézséget, mert rendszerint valamilyen
vegyiilet formé&jaban van az otvozetekben jelen,
mésrészt a kisérleteknél nem elemi Hg, hanem
ennek Al, Zn, Mg keverékét alkalmaztak. A kisérle-
teknél a homérséklet jatszotta a leglényegesebb sze-
repet Itt is grandlidval torténtek a vizsgélatok.
A kisérlet targyava tett elootvozet osszetétele 55%
Al, 329 Si, 9% Fe és 3% Ti volt. Az Al kihozatal
ilyen osszetétel mellett is leheilséges és ered-
ményes.

A Bitterfeldben végzett kisérletek is igazoltak
azt, hogy az extrahalt Al gyakorlatilag Hg mentes.
A vizsgalatok szerint 10—°—9% alé is csokkentheto.
A Hg veszteségek is egész csekélyek.

A kisérleti adatok kozlése beszamolt végiil a
Hg extrakciés eljards energiasziikségletéro] is.
A szamitésok szerint 3650 kcal szitkséges 1 kg Al
eloallitdsdhoz, vagyis 2.7 m® generatorgiz és 0.9
kWé sziikséges, a meghajtést is beleértve. Ezek az
alacsony szamok a Hg kis faj- és ugyancsak ala-
csony elgbézolgési ho6jén alapulnak, mimellett az
Al-nak a Hg-ban valdé koncentraci6jat 1%-ban vet-
ték szdmitdsba, ami mar itt tekintélyes mennyiség-
nek vehetd. A szadmok azt jelentik, hogy 1 liter Hg-
ban 120 gramm Al oldhaté, vagyis 1 kg Al kinyeré-
séhez 8 liter Hg-t kel] atszivattyzni és szoba-
hémérsékletrdl az extrakciés hémérsékletre en‘llelni.

y.

Ontészeti magnesiumitvizetek szemcsefinomi-
tasa. Fejlédés. A talhevités hatdsa. A clor és a
szervetlen cloridok hatdsa. — A szerves cloridok s
egyéb szerves anyagok hatésa, Az I. G. Farben-
industrie bitterfeldi laboratériumaban P. Zimmer-
mann és G. Siebel altal végzett kisérletek. Kozli
G. Siebel a Metall 1948, évf. 21/22 szaméaban.

A Mg otvozeteknek 900—950°-o0s talhevitése
emelkedé Al-tartalom mellett szemesefinomodés-
sal és szilardsadgemelkedéssel jér, mig a Zn-Mg
Stvozetek durvezszemeséjliek maradnak. — A szi-
lardsag emelkedése 750 C°-tol észrevehetden emel-
kedik, aj vastégelyben nagyobb mértékben és gyor-
sabban. Haszndlt vastégelyben a kemence gazai a
szilardsadgot kAroszan befolyasoljak, mert a hasz-
nalt vestégely gazatbocsatoképessége folytdn a
Mg fiirdé H-t vehet fol, ami a szilardségot karo-
san befolyasolja. Grafittégelyben valé olvasztas-
n4l a fiirdé talhevitésével szintén emelkedd szilard-
sagi értékeket ¢értek el. Al—Mg Ootvozeteknek
vakuumban valé ismételt atolvasztasaval és meg-
merevedésével finomszemeséjii szovetelemek nyer-
heték, a Mg-Zn otvozeteknél szemcsefinomodés
ilyven kezelés esetén nem volt megfigyelhetd.

Clorra] és anorganikus cloridokkal valé keze-
léssel szintén szemcsefincmodds érheté el. A szi-
lardshg; emelkedés 2—49%-0s, Clérozds utdn a
Mg-Zn otvozetek durvaszemceséjiiek lesznek, de
vascloriddal valé kezelés utdn ugyancsak finom-
szemeséjii szovet érhetd el, ami egyébként valészi-
niileg a Fe szemcsefinomitd hatésara vezetheld
vissza. A szerves cloridok alkalmazédsa még fino-

amclyek azonban legyfzheték, ha azokkal még  mabb szemesézettséget ad, a szilardsagi ért*kek
tovabb foglalkoznak, emelkedse attél fiigg, hogy a filirdéknek ilyen
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anyagokkal valé kezelése utdn mennyire hirdogén-
mentes marad a fiirdé. Jy.

Konnyiifémhulladékok Atolvasztasa és raffina-
lasanak korszerii eljarasai, Aachenben 1948. okté-
ber 14-én tartott ontédei kollokviumok egyik eld-
adasa, amelyet dr. Kurt Schneider tartott s amely
a Metall 1949. januir havi 1—2. szdmaban jelent
meg. Aldbbiakban kozoljitkk a cikk részletes kivo-
natat. Az eldadas targya tulajdonképpen a hulladék-
aluminium kohésitidsa, amely hulladék el6készitésé-
vel, olvasztasaval és raffinalasaval foglalkozik,

Az elokészités els6sorban a konnyf-
fémforgacsokat targyalja, amelyek legtobbszor
hosszi szélakban keriilnek feldolgozas ala, ezeknek
kénnyebb adagolasa céljabél a forgacsot rendsze-
rint kalapicsos malomban tor'k dssze, az ontvény-
hulladékkal kevert forgécsot pedig atszitaljak.
A faré-emulziét a forgaesrél eltavolitjak, ugyan-
agy a vasat is, 5%-néal magasabb tapadé faré-emul-
ziot kicentrifugéljdk annyira, hogy a forgacs
mindossze 2—39%  nedvessiget tartalmazzon.
A teljes szaritést langtiizelésii forgdédobokban vég-
zik. Nem lehetett 83%-néal alacsonyabb igy keletke-
zett fémveszteséget elérni. A finom forgécs ki is
gyulladhat. Ezt Ggy akadalyozziak meg, hogy egy
elékamrds berendezésben fiitégazt égetnek el, ezt
levegovel a szaritédobban 300—400°-ra hiitik, ami-
vel a dob 100%-0s termelésemelkedését érik el.

A tovabbiakban a forgicsnak az el6készitése az
ismert moédon torténik. Ez a rész ismertet egy
galvanikus-elven alapulé hulladékosztalyozé beren-
dezést, amellyel az Al-Mg és Al-Zn otvozetek
kiilonvalaszthaték. A miiszer a fémeknek rézzel,
vagy szénnel szemben valé oldasi potencialjanak
mérésén alapul. Elektrolitként 20%-o0s konyhaso-
oldat szolgadl. A vizsgilt fémnek megfelelden a
keletkezett galvanelem kiilonbozo fesziiltségeket
mutat, amely a voltméteren kézvetleniil leolvashaté.
Egyszerii hullalékosztalyozdsnal az Ggynevezett
durokaviméter alkalmazasa, — kiilondsen az egyes
aluminiumotvozetek szétvalasztasanal, A miiszert
az Aluminium 1944, évfolyaménak 26. szamaban
Mader ismerteti. A miiszernek az elve az elektro-
mos vezetoképességen alapul. Egyébként a hulla-
déknak ilyen szétvilasztdsa a gyakorlatban egész
kismértékre zsugorodik.
Azalumiumforgées beolvasztasa.
Az ismertetés a részének lényege, hogy a forgacsok
beolvasztisa my &ltalaban géiz- vagy olajtiizelési,
ritkAbban szénportiizelésii forgédobos kemenrékben
olymédon torténik, hogy a hulladékot elézbleg
képzett s6fiirdébe meritik be. A konyhasénak
sofiirdonkénti alkalmazasinak a forgicsolvasztisnal
az a hatranya, hogy a s6 800°-0s olvadaspontja
kovetkeztében a fiirdét legalabb 850°-on kell tar-
tani, vagyis 200°-kal magasabban az aluminium
olvadaspontjanal. Ez a tény energiapazarlassal és
az elégési veszteségek emelkedésével vagyis ala-
csony kihozatallal jar. A feltiintetett NaCl, KCl és
kryolith allapotdbraja szerint 607°-on egy ternir
eutektikum keletkezik, amelynek osszetétele 459
konyhasé, 45% kéaliumklorid és 10% kryolith, ame-
lyet kivalé foly6sité anyagnak mindsitenek, E
sokeverék dragabb wvoltat potoljak az elonyok,
viszont az a héatridnya, hogy alkalmazésival az
otvozetek magnéziumtartalma teljesen eltavolit-
hat6, ami nem mindenkor kivanatos és gy akada-
lyozhaté meg, hogy e sokeverékhez még 5—10%
magnéziumkloridot is adnak hozza.

Lapszemle. 71

Az utébbi idében elektromos tiizelésii aknas-
kemencéket is ajanlottak a forgacsok feldolgoza-
séra. Az eljaras a gyakorlatban még nem fejlé-
dott ki.

A darabos hulladékok beolvasz-
tasa. A darabos hulladék beolvasztasa kizarélag
gaz-, olaj-, vagy villamosfiitésii pestekben torténik.
Indukeciés és alacsony frekvencidja kemencék is
hasznalatosak, ez utébbiak azonban esak azonos
osszetételli hulladék beolvasztasara alkalmasak. E
kemencék alapelve a folyékony konnylifémek gyors
elvalasztasa a tobbi fémes hulladéktol, ami azzal ér-
heté el, hogy a konnyii fémeket elémelegitett munka-
térben olvasztjak le, amelyrol lefolyd gyiijtében gytlik
ossze a konnytifém. E kemencetipusok mar néalunk
is ismeretesek. A cikk ismertet egy ilyen kemence-
tipust, amelybdl kihozott mindség 95%-ban atlag
0.5% vastartalmat tartalmaz, esupén 2.5%-nal volt
magasabb a vastartalom.

A hulladék raffinaléasa, Miutan a le-
olvasztott hulladék fémes és nemesfémes szennye-
zéseket tartalmaz,azt raffindlni kell. A nemesfémes
szennyezések, gazok, oxidok, nitridek, karbidok és
szulfidok. A gézok koziil féleg g hidrogén oldédik
nagyobb mennyiségben, mig a tobbi emlitett szeny-
nyezok a folyékony fiirdében lebegnek, de nem
oldédnak. A hidrogén eltavolitdsg gyakorlatilag
foleg g fiirdé homérsékletének a minimumra vald
csokkentésével érhetd el, a tobbi szennyezé pedig
a fiirde felilletérsl valé eltavolitassal. A szilard
szennyez6k ugyan szintén a fiirdében lebegnek,
eltavolitasuk o flotdciés elmélethez hasonlé alapon
haté sok alkalmazasaval térténik.

Kivaléan bevalt a fiirdé klérozdsa, amellyel
gazalaka és szilard szennyezések egyformén ered-
ményesen tévolithaték el. Ilyenkor nem sziikséges
a sok alkalmazdsa sem, a felhasznalt klorgaz
mennyisége 0.5%. Klorgaz helyett a fiirdébe beho-
zott klérvegyiiletek is alkalmasak, amelyek a fiir-
ddben elgézolognek és thermikusan bomlanak. —
Egy tovabbi eljards a fiirdébe mangansuperoxyd +
magnesiumclorid keveréket kever, ezek bomlasa-
nal keletkezett klérgdz in statu nascendi allapot-
ban hat. A szitkséges mennyiség 1%. Altalaban a
gyakorlatban azonban a legjobban a sékkal vald
raffinélas van elterjedve. A sék hatdsa részint
kémiai, részint flotdciés hatasra vezetheté vissza.

A szennyezések eltavolitasara ajabban™ a
szlirdeljarast is alkalmazzak.

Fémesszennyezésekeltavolitasa.
Miutan a raffindlasnak a kohéaluminium mindsé-
2ét megkozelito féleséget kell eléallitania, a hulla-
dékfémbe eredetileg belebtvozott vagy belekeriilt
fémes alkot6érészek kivondsza is g cél, ami kémiai,
elektrokémiai és fizikai eljarasokkal lehetséges.

Akémiaieljaréasok azonalapulnak, hogy
egyes fémeknek nagyobb affinitdsuk van a metal-
loidokhoz, mint az aluminiumnak s igy azok vegyii-
let alakjaban eltavolithatdk a fiiedob6l. Az affinitas
mértékének a keletkezett vegyiilet képzddési héjét
kell tekinteni. Ha a szdmbaveheté vegyiiletek kép-
z6dégi hojét vizsglljuk, megéallapithaté, hogy
kémiai Gton csak az alkali- és foldfémek valaszt-
haték el az aluminiumtol.

A Mg-nak az 0. n. kiégetése magas hémérsék-
letre emelt fiirdékben csak 2% Mg-ig lehetséges.
Tovabbi csokkenést oxydalé anyagokkal lehet
elérni. (Levegd, oxygénbevezetés, vagy oxygént

3 ool



72 Alumininm. 1949 marcius. 3. szam,

leadd vegyiiletek.) Nedves aluminiumforgacs beho-
zatala is alkalmas a Mg kivonasara, ami viszont Al
veszteséggel jar. A kloros eljaras is alkalmas a Mg
kivonasara, a folyamat a Mg-nak quantitativ klo-
ridda valé atalakulasa. 1% Mg klérral valé kivona-
sara 30 kg klort hasznalnak fel tonnankint. Az elja-
ras gyakorlati keresztiilvitelére az 4. n. klérkonver-
terek szolgalnak, amelyek hasonlok a kortealaka réz-
konverterhez. A konvertert fekvo &llapothan toltik
meg, majd 90°-kal elforgatjak s igy fajtatjak be sa-
mottfavokan keresztiil a klorgazt. Alkali- és alkali-
foldfémek kloridjaival szintén kivonhaté a Mg., pl
990 C°-ra felmelegitett fiirdé 0.77% Mg tartalma
kezelés utan 0.03%-ra esokkent. A reakei6 azonban
megéll, ha a s6fiirdé Mg klorid tartalma 5%-ra
dasul. Az eljaras azonban gyakorlatilag alig hasz-
nalhat6, mert 100 kg 1% Mg tartalma fémre 80 kg
sora van sziikség. Az alkalikloridokna] sokkal ked-
vezobb a fluoridok pl. AlF, alkalmazésa, amellyel
a Mg-t 0.02%-ig lehet lecsokkenteni. Kén alkalma-
zasat is kikisérletezték, az eredmények szintén
kielégiték voltak.

Fizikai moédszerek. Ide tartoznak a
csurgaté (kiilonvélaszté), oldé- és destillacios elja-
rasok. — Az els6, amely a fehérfémeknél ismeretes
kiillonvalaszto eljarasokhoz hasonlé, egyes fémeknek
az aluminiumban valé kiilonbozé oldhatosagan ala-
pul. Rendelkezésiinkre all pl. egy 0.7% Fe tartalma
Al-Mg otvozetiink, amelyet vastalanitani kell. A
felallitott Al,Mg, — ALFE (quasibinir) diagramm
szerint a homérsékletnek valamivel Al Mg, olva-
daspontja folotti lecsokkentésével gyakorlatilag
vasmentes fiirdé nyerheté, mig az 1150 C°-on
olvadé nehezebb Al Fe a fenékre siillyedt s a fiirdd
fels6 részében pedig mindossze 0.03% Fe maradt.
Az idevonatkozd 500, egyenkint 2.5 tonnés adaggal
végzett kisérletzorozat eredményei igazoltdk az
eljarast, A Fe akkor siillyedt le teljesen a fenékre,
ha a felsé olvadék Al Mg,Mg tartalma 37%. Mg
hozzdadagolassal hasonléan tavolithaté el a Mn, Cr,
Ce, Ti, Zr, V, és Mo, valamennyi mint aluminid.
Ugyanigy valaszthaté kiillon Mg hozzaadassal az
olvadékbél a Si is.

Az oldéeljarasok. Azon alapulnak, hogy
az Al magasabb homérsékleten némely fémben
(6lom, kadmium, higany) jobban oldédik, mint az
alaczonyabb homérsékleten, Ha pl. 1000 C°-ra fel-
melegitett 6lomba olvasztjuk az aluminiumhulladé-
kot, az otvozet egész aluminiuma oldatba megy. A
keletkezeit AIPb 6tvozet 650 Co-ra valé lehiitésével
az Al-nak ezen az alacsonyabb homérsékleten valo
kisebb old6déasa folytdn az Al kivalik, a fiirdé felii-
letére keriil, ahonnan az leszedheté. Minthogy
azonban az 1000 C’-os Slomfiirdében, csak 1.1%
Al, 650°-nal pedig 0.4% oldédik, egy munkamenet-
nél mindéssze 0.7% Al-mal lehet szamolni. Ez az
elgondolas kedvezébb eredményeket ad higanyban
valé oldasnal. Ennél a magas homérsékletnél a Hg
tekintélyes mennyiségeket képes az aluminiumbél
felvenni. Viszont kezelést a magas gbéznyomas
miatt autoklavokban kell végezni. A higany leg-
tekintélyes mennyiségeket képes az aluminiumbdl
nagyobb részét sziirén at desztillacio atjan tavolit-
jak el. Ezzel az eljarassal a rézen kiviil valamennyi
fém kivonhaté az aluminiumbél, Mg csak abban az
esetben, ha az silicit alakjaban van jelen, Az elja-
rasnak vazlatos osszedllitdsat a mellékelt &abra
szemlélteti. (W. Schmidt Lilienthal Ges. Luftfor-
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A desztillacidos eljarasok. Az alumi-
nium ég otvozeteinek kiilonbozo telitettségi nyoma-
sain alapulnak. Az elgondolas kétféle iranya. Az
egyik szerint az aluminiumnal konnyebben elg6zo-
16gtetheté fémek esetén az aluminium marad fém-
alakban vissza, a masiknal viszont az aluminium
gozologtethet6 el s g tobbi fémek maradnak vissza.
(Si, Cu, Sn, Cr, Fe, Ni és Be.) Az aluminiumtél
azonban csak azok a fémek valaszthatok el elgozol-
gég Gtjan, amelyek az aluminiummal nem o6tvozéd-
nek, a2z aluminiummal 6tvoz6dé fémek és az 6tvoze-
teikben lényegesn nagyobb parcialnyoméast mutat-
nak, mint szin 4llapotukban. Norméil nyoméasnal a
Mg és Zn aluminiumotvizetekbél valo elgozologtetése
csak magas homérsékletné] lehetséges, viszont va-
kuumban természetesen lényegesen alacsonyzbb
homeérsékleten torténik. Tobb alacsony forrponta
otvizoelem egyidejii jelenlétében a desztillacios
eljarasnal e fémek egyszerre esnek ki, hacsak a
miivelet nem frakcionélt lefolydsi. Ha az 6tvozo-
elemek egymassal vegyiiletet képeznek, vegyiilet
formajaban gézolognek el, a Mg a Zn pl. 1100°-nal
egyszerre. Az eljarashoz Schunck kiilénleges meg-
oldazl alacsony frekvenciaja 2.5 tonnés, 200 kW
kapocsfesziiltségii kemencét szerkesztett, amelyben
a vakuum 0.1—0.2 mm.

Kombinalt eljarasok: A vazolt méd-
szerek gazdasagi okokbél esak korlatolt alkalmazast
nyertek, kiilonésen abban az esetben, ha az alumi-
niumb6] csak egyes alkotorészek eltavolitasarsl van
8z6. Az aluminium tokéletes rafinalasahoz oly elja-
rast alkalmaznak, amelyben a kiillonvalaszto és desz-
tillacios modszerek keriilnek kombinalva felhaszna-
lasra, Az egyik a Beck ajanlotta eljaras, amely
Mg-nek aluminiumhoz valé hozzaotvozésén alapul.
Ezzel a Fe, Mn, Cr, Ce, Ti, V és Mo, mint alumi-
nidek, az Si pedig mint MgSi valaszthato le. Az
AlMg otvozetekben e fémvegyiiletek csak igen kis
mértékben oldéodnak, olvadaspontjuk pedig 1énye-
gesen magasabb, mint az AlMg o6tvozeteké, ennél-
fogva a fiirdébol ezek sziréssel eltavolithatok. Az
Al-ban oldatban maradt Mg, Zn, Cd, Ca, Bi, Pb,
Ba és Sbh, amelyek vakuumban valé desztilldlassal
tavolithatok el, esak a Cu, Ni és Sn maradnak en-
nél az eljardsnal az aluminiumban, A nyert alu-
minium tisztasiga a felhasznalt Mg mennyiségétsl
fliigg, 26—30% Mg adagolésa esetén az Al 0.19 Fe
tartalommal esik ki.

Foundaminsky és Loewenstein svajei szaba-
dalmai szerint cinkkel azonos erdemények érhetok
el, azzal a kiilonbséggel, hogy az aluminiumhoz

schung Bericht 183. sz.) 809% cinket kell hozzastvozni. Jy
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Magyar Aluminium Kutaté Intézet kozleményei

4. szém.

Vanadium kinyerés vanadinmtartalma nyers-iszapbol

(I1. rész.)
DR. PAPP ELEMER

Summary,

Valauble Vanadium in form of concentrated or
clean salts may be obtained from sludges of pro-
portionally high vanadium pentoxyd content (1.5—
4 per cent). Research work was performed by the
Hungarian Aluminium Research Institute and the
article deals with the first results obtained.

Uberblick.

Aus Schldmmen mit verhiltnismissig hohen Vana-
dium-Pentoxyd-Gehalt (1.5—4%) kann das wert-
volle Vanadium in Form von angereichertem oder
reinem Salz gewonnen werden, Die Forschung
wurde durch das Ungarische Institut fiir Alumi-
niumforschung durchgefithrt und der Artikel
berichtet iiber die ersten giinstizgen Ergebnisse.

(El6bbi kozleményiinkben, az idevagé irodalom
adatai és az Intézet kutat6éinak kisérletei alapjan
korvonalaztuk azokat az irdnyokat, amelyeken a
vanadium-iszapb6l térténé vanadium-kinyerés a
leggazdasadgosabbnak mutatkozik, Ezek az iranyok:

1. A nyers vanadium-iszap oldasi, beparlési,
kozombositési alapmiiveletekkel torténd részleges
szétfajtazasa.

2. Az elkiilonitett, vanadiumban leggazdagabb
rész tovabbi dasitdsa, legalabb 20—40% V,0 -tar-
talomig.

3. A vanadium koncentratum feldolgozasa
vegytiszta vanadium-séra.

4. A szétfajtazott egyéb részek feldolgozésa,
kiilonos tekintettel 3 szo6das-lagos rész, a foszfat-
das rész, valamint a kozombosités miatt keletke-
zett glaubersdés vagy NaC2-0s elegy &rtékesitésére.

5. Mindezen miiveletek legcélszeriibben egy
nagyobb iizemi étlag, legaldbb 1 tonna nyersiszap
feldolgozéasy éltal fognak helyesen kialakulni — A
nyersanyag egyenlétlensége ugyanis kisebb min-
taknal erésen érezteti hatisat az egyes részlegek
mennyiségében, Osszetételében, de a kovetendd
eljArasmédban is.

Laboratériumi kisérleteinkben a tovabbiakban
magyarovéari szarmazasi vanadium
iszapot hasznialtunk fel. Ennek vanadium-
tartalma és hig széda-, foszfat Gsszetevdi arany-
lag egyenletesnek latszottak. Vanadiumtartalom
a kiindulé anyagnil, szdraz anyagra szamitva
6.6% V,0, koriil mozog.

A laboratériumi folytatélagos kisérletek célja
volt elsésorban egy erdsen - dasitott vanadiumsé
kikristalyositasa.

Ezenkiviil szerettiikk volna megéllapitani, hogy
a lagos-szédés rész elkiilonitésével mennyi vana-
dium megy veszendobe, illetéleg keriil kausztifi-
kélasra,

Erdekelt tovabbéa, hogy a dusilott vanadiumsé
leszilirése utdn az anyalig még mennyi értékes
V,0 -t tartalmaz. Kisérleteinkhez néhany kilényi
vanadiumiszap éllott rendelkezésre. Egy-egy nagy-
laboratériumi kisérletet 2—2 kg-0s anyagmennyi-
ségekkel végeztiink.

A kisérletsorozatok altalanos jellemzéje volt
az a koriilmény, melyre mar el6bbi kozleményiink-
ben is ramutattunk, hogy a jelenlévé szennyezések
(foszforsav, aluminium stb.) jelenlétében a vana-

dium sehol sem valik le mennyisé-
gileg (quantitativ), hanem minél t6bb krista-
lyositasi ég szlirési miiveletet: végziink, annal

tobbfelé oszlik meg., A vanadium hajlamos az
seltiinésre’ (Ephraim: Vanadin verbindungen.)

A méasik, altalanos jellegli megéllapitds a
vanadiumsék oldédasan -és kicsapoédasara vonat-
kozblag az, hogy mindketté lassan megy végbe.
Az amménium vanadat levalasidhoz példaul 24 o6ra
szitkséges, de a leszilirt tiszta oldathél az iiveg-
pohar falan még 48 6ra mulva is taldlhaté Gjabb
kivélés. ol

Az elobb emlitett hadrmas cél érdekében az
alabbi miiveletekkel - prébaltunk fényt deriteni az
oldasi és kristalyositasi fajtazasok egyes iitemeire.
Megjegyzendé, hogy iit tobb oldést és beparlast
végeztiink, mint az majd ilizemszeriileg elorelatha-
toban sziikséges lesz, tovabba a muholizalt oldat
csapadékat nem dolgoztuk fel, de igy jobban tud-
tuk megvilagitani a felvetett kérdéseinket.

2t

&

L0
' e

‘/rz.
[

1. Abra.

|
®



76 Aluminium. 1949 aprilis. 4 szim.

A miiveletek egymasutanjat az 1. abra vazla-
tan latjuk. Szemléletesség okabdl az oldatokat kor,
a szilard részeket szogletes vonalozéassal jeloltiik.

Elsé miivelet volt 2000 g. eredeti (nem kisza-
ritott) mintanak kevés meleg vizben torténé rész-
leges old4sa (1.) olyképen, hogy a szilirés is mele-
gen tortént. Az oldé-mosé viz mennyiségét agy
valasztottuk meg, hogy a sziredék 1750 cm3
legyen. (3.) Ezutan a sziiredéket kb. 14 térfogatra
beparoltuk, lehiilni hagytuk, mikor is fehér, gyen-
gén krémszinli kristalyok valtak ki az oldatb()l.
(4.) Ezen kristdlyok magas alkali és foszfortarta-
lom mellett 7—10% V,0.-t tartalmaztak. Sikeriilt
tehat igy szmtétlkusan eloé.llitam azon vanadium-
ban eléggé das keverék-kristalyokat, melyeket az
ajkai timfold-iizem is ‘észlelt és megtalalt hidro-
szeparatorainak csévezetékén.

Ezeket g lesziirt kristalyokat (kb. 150—200 g.
silyban) hozzaadjuk az elsé miiveletnél fel nem
oldédotf, sziiron maradé szilird részhez és ez a
keverék lesz a kovetkez6 oldasi miivelet
alapja. (2.)

A maéasodik miiveletnél kapott sziiredéket —
kb. 750 em? oldat — félretettiik. Ez tartalmazta a
szoda és oldhaté natron javarészét. Ebbol kell
majd g mardénitron visszanyerést kausztifikalas-
sal ‘elvégezni. ' (5.) Persze, ennek mennyisége
novelhetd, ha az elsé oldasnéal valamivel tobb vizet
alkalmazunk. — A masodik miiveletnél végzett
bepéarlds, hdla a jelenlévé foszforsavnak, azt ered-
ményezte, hogy a benne oldott V,0. javarésze
kicsapédott az imént emlitett 10% V,0 -tartalmi
foszfatesapadékkal (24 6rai allas!) és igy a lagos
oldat V,0,-tartalma 0.7%-ra csokkent, ami a 750
em?® oldatban 5.2 V,0.-t jelent, a feldolgozott 6
osszes vanadiumtartalminak 6.5%-at. Ezzel va-
‘laszt kaptunk a- masodik pontban felvetett problé-
mankra.

A tovéabbiakban azt g két szilard részt, amely
tehat az elsé oldasnidl nem oldédott maradékbdl
és a masodik beparlasnal kivalt kristélyokbol
egyesitettitk. (2.) Sdalyuk &sszesen kb, 1500 g-ot
tett ki szaritds nélkiil. Eat a kristélyos keveréket
2500 em® forré vizben feloldottuk. Most kovetke-
zett ennek a még mindig erésen lagos oldatnak
kozombositése, technikai sésavval, vagy kénsavval,
5.5 pH-ig. (6.)

Kih{ilés utdn a szilard részt szlirén szivatva
kiilonitettiik el a folyadéktol. (7.) Gyenge forrd-
vizes fedés utdn a sziiredéket kovetkezi-
képen vizsgéaltuk, de a szilard részt, mely a vana-
dium jelentés részét tartalmazta, nem dolgoztuk
fel tovabb: ezt majd ilizemszeri megoldasnal agy

is egyesiteni fogjuk a 2-es vagy 4-es kristaly-
maradékkal, mennyigsége amugy is fiiggeni fog a
3. folyadék tomegétol.

Az emlitett sziiredéket, melyet lehetdség sze-
rint mir a legtobb kisérd szennyezéstél megsza-
baditottunk, a tovabbiakban felényi térfogatara
bepéaroltuk és lehiitottiik, Ekkor kb. 360 g-nyi,
fotomegében sokivalas észlelhets — ha HCI-lel
tortént a nentralizilas — amelynek V,0_-tartalma
azonban mér orvendetesen csekely-, ahg 0.7%,
tehat osszesen 2.5 g, az osszes kiindulé V,0.-meny-
nyiségnek 3%-a. (9.) A sziiredék kb. 650 em3-nyi
oldat, (8.) NHnOH-val 8pH-ra beéllitva és pihen-
tetve, majd HCl-lel 3pH-ra gyengén visszasava-
nyitva, kezdetben sargas, késébben pedig zdoldessé
valé csapadékot valaszt le. (24 éra!) (11.)

Ennek 5 csapadéknak V,0-tartalma eléri a
48%-ot. Tehat alkalmas alapanyag, nagyobb meny-
nyiségben termelve vegytiszty vanadiumsék eléal-
litdsara. Mi Osszesen csak 2.6 g-os mennyiséget
allitottunk €lé beldle.

A sziiredék, ezen dusitott csapadék lesziva-
tdsa utn, kb. 600 em?® oldat (10.) Elemzési ada-
tai azt mutatjak hogy csupan 0.35% V,0.-t tar-
talmaz, tehat a kiindulé anyag vanadxumtartalma-
nak 2.5%-at.

Ilymédon vélaszt kaptunk mindharom felve-
tett kérdésiinkre, nevezetesen:

1. A lagos-szodas rész célszerii beparlasaval
és a foszfatos vanadium-kicsapassal elérheté,
hogy a lagos résszel az eredeli vanadiumnak leg-
feljebb 6—7%-a megy veszendébe. (Illetve vissza
az lizembe.)

2, Sikeriilt egy 48% V,0.-tartalmi dusitast
elérni, kombinalt oldasi, bepér]éal kristalyositasi

'és kozombositési miiveletekkel.

3. Ezen csapadék sziiredékében az eredeti
vanadiumpentoxid-tartalomnak kb. 2.5%-a vész el.

Tekintetbe véve az egyéb, oldasi és kristalyo-
sitasi veszteségeket is, valamint azt a koriilményt,
hogy egyes anyaligokat a folyamatog iizemben
ismételt oldasokra fogunk felhasznalni, kilatas
van arra, hogy a vanadiumiszap eredeti V,0.-tar-
talmanak kb. 80—85%-at ki tudJuk nyerm

A tovabbi tennivaldé most mar, az elsé kozle-
ményinkben is jelzett {izemi oldasi és beparlasi
kisérletek, j6 Aatlagmintidkbél, tovabba az egyes
szétfajtazott részek elemzése. Ezen adatok alapjan .
torténhet a legcélszerlibb munkamenet kivalasz-
tasa, mellyel a 40—45%-o0s V,0. disitmanybdl mar
10—20 kg-os mennyiségeket kell eléallitani, a

vegytiszta vanadiumséra torténo tovabbfeldolgo-
zas céljaira.
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Az elektrolitikus polirozas*

Osszealitotta :

IRODALOM,

1. P. A. Jacquet: Le poléssage éleclrolyliquo des bron-
zes au plomb. du zinc e'l du magnésium,
Notice no VI, C. G. C. T.—L, M. T., mars 1943.
1A. P. A. Jacquet: Procédé pour le traitement électro-
lytique des .surfaces métalliques. Francia szabada-
lom, no, 474.563 (1942, XII. 18.) és potlas no. 40,662
(1943. 1IV. 12.)

“* A cikk a 3. szimban jelent meg.

KONCZ ISTVAN

2. P. A. Jacquet: Sur le polissage électrolytique de

laluminium. C. R., 205, 1937, 1232 oldal.
Ibid.: Lepolissage électrolytique de Paluminium.
Ibid.: Le polissage ¢lectolytique de Paluminium.

Son application a I’étude micrographique du métal et
de ses alliages, Premier Partie: La technique du
polissage électrolytique,

Métaux et Corrison, 13, 1938, 86 oldal.
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A konnyiafémek gazhegesztése

KUROVSZKY ISTVAN

Autogeneous welding of light metals,

By Stephen Kurovszky.

The author gives a detailed account of the practi-
cel aspects of the setting to and performance of
the welding of Aluminium as well as treatment
after welding, Finally, the article deals with the
properties of welding rods summarising the ten-
sions of welded materials in a special table,

Autogenschweissung von Leichtmetallen.

Von Stephan Kurovszky.

Der Artikel befasst sich eingehend mit der Durch-

fithrung der Autogensweissung von Leichtmetal-

len, gibt praktische Winke beziiglich Vorbereitung

und Durchfithrung der Schweissung von Alumi-

nium, sowie Behandlung nach der erfolgten

Schweissung. Der . Artikel erortert sodann die

Eigenschaften der Schweisstabe und gibt eine

Tabelle zur Vergleichung der Festigkeit der

geschweissten Materialien.

A konnytifémek hegesztése a legijabb iddkig
megoldatlan probléma volt. A konnyiifémek hasz-
nalatdnak utébbi idékben valé nagy elterjedt-

ségét foképpen kis fajsilydnak és tengervizzel,
kémiai anyagokkal szemben vald ellenallésdganak
koszonheti. Ez az elterjedés a habora alatti hadi-
anyaggyartis kovetkeztében csak fokozédott eés
elérelathatélag még erésebben fokozodni fog.

A konnyiifémek koziil mint szerkezeti -anyag
ezid6szerint csak 4z aluminium €és magnézium jon
szAdmitésba és igy csak ennek a két fémnek a giz-
zal valé hegesztésével fogok a tovabbiakban fog-
lalkozni.

Az aluminium kis fajsalya (2,70 kg/dm®) jo
kémiai ellenalloképessége mellett j6 elektromos
vezet6 is. Egyetlen hatranya kis szilardsaga, ezért
tiszta aluminiumot (98—99.5%) c¢sak edények,
tartanyok eléallitasara hasznélnak, szerkezetekhez,
gépalkatrészek- eloallitasara az aluminium otvoze-
teit. Egyes aluminium otvozetek szilardsaga meg-
felelé hokezeléssel eléri- cea 60 kg/mm? azilardsa-
got is; Gjabban kisérletek:folynak még magasabb
szilardsaga aluminium otvozetek eléallitasara is.

A tiszta magnéziumot sem alkalmazzuk. szer-
kezeti célokra, otvozetei azonban az auté, repiilé-
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gép, hajogyaridsban, valamint g kémiai iparban
nagymértékii és sokoldalia elterjedtségiiek.
Természetes, hogy az aluminium és magné-

zium ilyen elterjedése sziikségessé tette e fémek
hegesztésének megoldasat és bar egyes otvizetek
hegesztésénél még mutatkoznak nehézségek, he-
gesztésitk helyes eljaras, anyageldkészités, elé és
utolagos hokezelés megvialasztasa és alkalmazésa,
valamint egy kis gyakorlat mellett ma mar csak-
nem minden esetben elvégezheto.

Aluminiumot, magnéziumot és: ezeknek dtvoze-
teit a kovetkezd eljarasokkal lehet hegeszteni:

a) elektromos ellenéllassal,

b) elektromos ivvel,

¢) arcatom eljaréassal,

d) kovées hegesziéssel,

e) Weibel-féle , Fesa® eljarassal,

f) gazhegesztéssel.

Az oszes eljarasok koziil az aluminium, mag-
nézium és oOtvozeteiknél a legfontosabb szerepet a
ghzhegesztés tolti be, bar a hébora alatt nagy
salyt fektettek g korroziésveszély okozta bizony-
talansag és a hegesztés utani tisztitas kikiiszobo-
lése miatt az oxidoldé porok néikiili hegeszté elja-
rasok kifejlesztésére, mint az elektromos ellenal-
lashegesztés, valammt a védogaz alatti hegesz-
tések.

A gézhegesztés alkalmazisa esetén égb glz-
ként acetylént, hydrogént, methant, butant, propant,
kékgazt, vilagito-gazt hasznalhatunk. Mindegyik
gazzal — természetesen a glznak megfelelé keve-
r6t hasznalva — a hegesztést keresztiil lehet vinni.

Szemben egyéb fémek hegesztésével az alumi-
niumnak €és oOtvozeteinek gazal valé hegesztésénél
kiilonbozé nehézségek vannak. MAar emlitettem,
hogy az aluminium a kémiai anyagokkal szemben
nagy elenélléképességli, ezt az ellendlléképességét
annak az oxydhértyanak koszonheti, mely a leve-
gon pillanatok alatt bevonja egész feliiletét
(A1,0,), ugyanezen oxyd-hartya okozza azonban
az aluminium ég otvozetei hegesztésének egyik ne-
hézségét is.

Mig az alumnium olvadaspontja 650—660° C,

addig ezen oxyd-hartya-esak 2000° C felett olvad..

Ezen erésen a fémre tapadé oxyd-hartyanak
mechanikus eltavolitisaval nem sokat értiink el,
mert mar az eltavolitids pillanataban a tiszta fém-
felillet ismét érintkezik g levegdvel és igy hjabb
oxyd~hﬁrtya keletkezik, -amely megakadalyozza - a
mar megomlott aluminiumnak a pétanyaggal valo
0sszeomlését.

Szemben g legtobb nehez fem oxyddal az alu-
miniumoxydb6l redukald. hegesztélanggal az alu-
miniumot nem lehet kiredukéalni és az aluminium-
oxyd a hegesztési héfokon nem oOmlesztheté meg.

Eppen ezért sziikséges, hogy ennek az oxyd-
hartyanak az eltavolitasarsl valamiképpen gondos-
kodjunk. Ezt az eltavolitist hegesztopor haszna-
lataval végezziik, amely a hegesztési hében megol-
vadva az oxyd-hartyat oldja, a hegesztési helyre
folyva azt elboritja és igy a fémet megvédi az
tijabb oxydaci6tol.

--Egy mésik nehézség az aluminium hegesztés-
nél, hogy az aluminiumnzk és otvozeteinek nyuléasa
kozvetlen az olvadaspont alatti hofokon nagyon
alacsony, mar pedig a hegesztésnél az anyag nyu-
lasara akkor-van sziikség, mikor a pétanyag Ossze-
olvadvan, az Os:zehegeszi endo élekkel éppen meg-
dermedni kezd.

U. i. minden fém a folyékony halmazallapot-
b6l a szilardba valé adtmenetkor — vagyis a meg-
dermedéskor — zsugorodik, a hegesztéanyag azon-
ban mar belekotott az osszehegesztendé élekbe és
igy azokat a zsugorodéskor hfizza magaval; az
osszehegesztend6 élek azonban a legtobb esetben
a zsugorodasokozta huazés irdnyéban elmozdulni
nem tudnak és igy ellenkezd huzast fejtenek ki.
Az igy keletkez6 fesziiltséget az éppen megder-
med6 hegesztésnek — a megémlesztett pétanyag-
nak — kelene felvenni, ennek nyftilésa azonban
ezen a héfokon maJdnem semmi és igy azt latjuk,
hogy a megdermedt hegeszté.sunk a varrat koze-
pén kezd mgerepedni és ez a repedég fokozatosan
koveti a hegesztés menetét.

Harmadik nehézséget az okozza, hogy a
konnytfémek melegvezetéképessége és hotagulasi
egyiitthatéja tobszorose a folytacél hasonlé érté-
keinek, aminek az a kivetkezménye, hogy lényege-
sen alacsonyabb olvadaspontjuk ellenére, majdnem
annyi melegmennyiség hozzavezetésére van sziik-
ség, mint a folytacélnal. Nem kell kiillon magya-
razni, hogy ez viszont noveli a deformaciék, elha-
z0dasok és fesziiltségi repedések veszélyét,

A negyedik nehézség — amely a konnyiifémek
hegesztésében gyakorlatlan hegesztoknek a legna-
gyobb gondot okozza — 2z, hogy mig a folytacé!
a melegitéznél a normél temperatratdsl az olva-
dasi pontig kiilonboz6 :zineket vesz fel (kék, pi-
ros, sarga sth.) és ezzel a hegesztonek Gtmutatéast
ad allapotardl és ami a legfontosabb, ezzel elére
jelzi, hogy mikor fog megomleni, a kénnyﬁfémek
minden hoéfokon, &6t megomlstt 4allapotban is,

.szurkesfehérazmuek ég igy a hegeszté g megomlés

pilanatarél Gtmutatast nem kap.

A konnylifémek gazzal vals eredményes he-
gesztésének elofeltétele, hogy pontosan ismerjiik 2
munkadarab 6tvozetét és hogy tokéletes anyagis-
merettel rendelkezziink, lehetetlen ennek a cikk-
nek a keretében az aluminium, magnézium és ot-
viozetetik anyagismeretével bévebben foglalkozni,
mindossze tehat csak olyan mértékben foglalkozom
ezzel g kérdéssel, amennyi okvetleniil sziikséges.

- AZ ALUMINIUM

Az aluminium mint kohé aluminium keriil for-
galomba. A megengedeit szennyez.ések — Fe+Si+
Cu+Zn — lehetnek 0.5,—1, és 2% 'és ezek szerint
99.5, 99, és 98%-0s kohé aluminium van forga-
lomban

A szennyezédések befolyassal vannak az alu-
minium mechanikai tulajdonsigaira, még pedig a
Cu, Fe és Si noveli a szakitészilardsagot, a Si és
Fe a nyualast is, mig 3 Cu a nyalast csokkentx a
Zn semlegesen viselkedik.

Csokkenti azonban valamenyi szennvezodés az
elektromos vezetoképességet.,

A kohé aluminiumot &tolvasztissal megtisz-
titjak és azutdn hideg vagy meleg megmunkalas-
nak ‘vetik alé, esetleg elétte vagy utana hékezelik.
Ezen megmunkaldasi médozatok szerint az alumi-
nium lagy, félkemény vagy kemény fulkeszgvart-
manyként keriil ‘forgalomba.

“A hideg megmunkélas kovetkeztében az alu-
minium szilardsiga novekszik, nyula‘sa azonban
annyira visszaesik, hogy szerkezetek céljaira nem
alkalmas.

A tiszta (98—99.5%-ig) alummlum hegeszteé-
sénél az erés hobehatas kovetkeztében rekrisztali-
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zacié all be és a durva szemeseképzodés kovet-
keztében az aluminium  elveszti: hengerlési
keménységét.

Mint az 1. sz. 4bran lathatjuk, a hoébehatés
kiévetkeztében az alummmm sz:lardséga 150 és

: oy
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1. dbra.
300° C kozott nagymértékben csokken, a nyualasa
0—300° C-ig jelentékenyen novekszik, azutan ro-
hamosan c¢sokken. és kozvetleniil a megomlés elotti
h6fok el6tt egészen alacsonyra szall.
Az aluminium o6tvozetek éppen a
tiszta aluminium kedvezétlen mechanikai tulajdon-

 sAgai miatt kcriiltek el6térbe. Otvozé anyagul olyan

fémeke! hasznilnak, melyek az aluminiummal tébb
alkotos oOtvozetet képezve annak szilardsagat, jo
tulajdonsagait megtartva, novelik. Ezek az otvozo
nyagok: Fe, Cu, Si, Mg, Mn, Zn, Ni, Cr, Ti és
esetleg Sh. '

Ugyaniigy, mint a folytacélnal, itt is megkii-

lonboztetiink ontott és hengerelt vagy hazott alu-
miniumot, amelyeknek otvozete is més és més. A
hegesztést éppen az teszi nehézzé, hogy az egyes
gyiArak mAis és mas otvozeteket  allitansk elo
ugyanolyan rendeltetéssel és ezeknek a felismerése
a mithelyben meglehetdsen nehéz.

Az aluminium ontvényeknél hasz-
néalt oivozetek altalaban jél hegeszthetdk, a leg-
fontosabb az, hogy megallapithassuk, milyen 6tvo-
zetrél van szé,, hogy a hegesztéshez sziikséges he-
geszté paleat és hegeszté port, valamint a kove-
tendd eljarast helyesen vélaszthassuk meg.

Azt, hogy valamely kénnylifém munkadarab
mely otvozelcsoporthoz tartozik, a kovetkezokép
alapithatjuk meg a legegyszeriibben: g kérdéses
munkadarab egy kis részét fémtisztara munkéljuk,
azutan 20%-os natronlaghdl egy cseppet cseppen-
tink az igy megmunkalt feliiletre és 10—15 percig
4llni hagyjuk. Vizzel lemosva a feliiletet, ameny-
nyiben

fehér szinezédést mutat, Al vagy Al-Mg ot-
vozettel van dolgunk,

. sziirke szinezddés esetén Al—-Sl otvozetrol
van &zb, az osszes Cu tartalmia otvozetek fekete
szinezédést mutatnak.

mig a tobbi — Cu-ot nem tartalmazo atvozet
— sziirkés-harna szinezédést ad.

Az Ggynevezett ,amerikai® otvozet (Al-Cu) és
a ,német otvozetek (Al-Zn-Cu) a meleg fesziilt-
ségek irdnt rendkiviil érzékenyek, ezért meleg alla-
potban nem szabad 6ket forgatni vagy mozgatni.

A kényesebb motoralkatrészeket Al-Cu-Ni ot-
vozetbol ontik, mivel ez az o6tvozet magasabb ho-
mérsékletnél is nagy szilardsagi igénybevételt
bir ki . e y

Kitiinéen hegesztheték a ,.silumin* néven is-
meretes otvozetcsoportba tartozé ontvények; ezek-
nek elénye még az is, hogy meleg fesziiltségek
irdnt joformén érzéketlenek, tehdt meleg allapot-
ban forgathatok.

A hengerelhetito ill. hadzhaté alumi-
nium otvozeteket altalaban nyolce esoportba lehet
beosztani.

1. Al-Cu-Mg otvozetesoport a fé 6tvozékon
kiviil tartalmazhatnak egy kevés Si és Mn-t is.
Nemesitve nagy szilardsiguk van. Hegesztését le-
hetdleg keriilni kell, mert nagy a kilagyulasi ve-
szély. Ebbe az otvozetesoportba tartozik a német
gyartmanya duralumin, avional, aludur, silal, stb.
és a magyar gyartmanya fredal FG, FGF stb.

2, Al-Cu-Ni otvozetek tartalmaznak - kevés
Mg-ot és esetleg Ti-t is. Jellemzo tulajdonsaguk,
hogy 200—300° C hdémérséklet hatarok kozott is
megtartjak szilardsdgukat. Hegesztésiiket lehetoleg
szintén keriilni kell, mert ezeknZl nagy a kilagyu-
las okozta szilardsag csokkenés és ennek kovet-
keztében a repedési veszély. Ezek az otvozetek W
és Y néven ismeretesek.

3. Al-Cu otvozetek a foéalkatokon kiviil kevés
Mn-t €3 Si-ot-is tartalmaznak. Ezt az otvozeteso-
portot a hegesztési- varrat mellett fellépé és az
elobbi két csoporinal is nagyobb kilagyulasi és
repedési veszély miatt eddig egyaltalaban nem he-
gesztik. Ezen otvozetesoportba tartozé otvozetek
legismertebb fajtaja g lautal nevii otvizet.

4. Az Al-Mg-Si otvozetesoport 0.1—5% Mn-t
is szokott tartalmazni, meglehetésen nagy kémiai
ellenalloképességliek. Hegesztésiiket nehézkessé
teszi az a koriilmény, hogy az omledék siirii. ne-
hezen folyik, ennek ellenére hegesztésiik gyakran
fordul elé. Ebbe a csoportba tartoznak a német
gyartméanya anticorrodél, pantal, stb. és a magyar
fredal FC1, FC11.

5. Al-Mg oivozetesoporthoz tartozé otvozetek
egyikében-méasikaban kevés Mn és Zn is van.
A novekvé Mg tartalom a hegeszthetoséget rontja,
habar a szilardsagot noveli. Hegesztéskor az egyen-
letes omledék fenntartdsa nagyon nehéz, mivel
ezen otvozeteknek meghatarozott olvadaspontjuk
nincesen 8s ezért ezen otvozetek hegesztése nagyon
nagy gyakorlatot kivan. Ajanlatos csak rovid var-
ratok hegesztése g repedések elkeriilése végett.
Ezen otvozetesoport hegesztéséné] égoé gazként
feltétleniil dissousgazt kell hasznélni, mert a tébbi
égd gazok hasznélata esetén a hegesztés lyukacsos
lesz. Ebbe 5 csoportba tartoznak a hydronéliumok,
Fredal FC50, stb.

6. Al-Mg-Mn otvozetekben néha kevés Sb is
van, Nagy szilardsagtak és magas vegyallosaguk
van. Ardanylag elég konnyen hegesztheték és ebbol
az otvozetbd6l késziilt lagy lemez vagy rad szi-
lardsaga a3 hegesztés utédn sem csokken. Ebbe a cso-
portba tartoznak a KS Seewasser, peralumén, stb.
nevi otvozetek.

7. Az Al-Si otvozetek silumin néven ismerete-
sek. Hegesztéskor megomlésitk hatirozott héfokon
torténik, konnyen és jol hegesztheték. A varrat szi-
lardsaga kozel azonos az alapanyag szilardsagaval.

8. Az Al-Mn otvozetesoportot magasabb szi-
lardsdga és jo kémiai ellenalloképessége miatt a
tiszta aluminium helyett h2sznaljak. Bar siri om-
ledéke van, mégis &ltalinosan hegesztik, mert a
hegesztés utan szilardsigesokkenés sem g varrat-




ban, sem annak kozelében nem lép fel, a repedési
veszély lényegesen kisebb, mint a tobbi otvozetek-
nél. ‘Ebbe a csoportba tartoznak az aluméin, man-
gal, sth. nevili 6tvozetek.

A nyole otvozetesoport koziil az elsé négy ne-
meszitheté, a tobi nem.

Az 5—8. csoportba tartozdé otvozeteknél a
nagyobb eszilardsagot és jobb kémiai ellenallaké-
pességet az oivozéssel érik el és igy a hékozlés
kémiai és mechanikai tulajdonsagait nem befolyé-

solja, ami a hegesztés szempontjabél rendkiviil
fontos.
A MAGNEZIUM.
A magnéziumot az iparban féleg “stvozetei

formajaban alkalmazzak.
A magnézium otvozeteinek nagy-
része elektron méven ismeretes. Al, Zn, Mn, Si-al

otvozve a magnéziumot, kapjuk a kiilonbozé elek-
tron otvozeteket, amelyekben a magnéziumtarta-

lom 90%. Ezek lehetnek hengerelt Aruk és, ont-
vények.
Hegesztése nem koénnyli, mert magas mag-

néziumtartalmanal fogva nagyon konnyen meg-
gyulladhat és eléghet, meleg allapotban szilard-
saga igen kicsi,: tehat a munkadarabot forgatni,
mozgatni nem lehet. Egd gazként csakis dissous
gazt lehet alkalmazni, mert minden méas ég6 géaz
hasznalata esetén g varrat lyukacsos lesz. A hegesz-
téskor erdsen redukalé langot kell alkalmazni, mert
kiilonben 3 munkadarab konnyen meggyullad.

A hegesztéshez valo elikészités.

A munkadarab el6készitése a folytacélhoz ha-
sonléan torténik azzal 3 kiilonbséggel, ! hogy az
aluminiumot 0.3—3 mm vastagsagig (lasd a 2. sz
abrat) leélezés nélkiil, 3—10 mm vastagségig: V

23-3mm
63-3 d

#0100~

..@

mm, alaft

I

3-10mm

o mm, feien

2, abra.

formara, 10 mm-en feliil X formara leélezve illeszt-
jik, Itt is mint mas fémek hegesztésénél, a hegesz-
tési helynek fémtisztanak €s olajmentesnek kell
lennie. Atlapolt illes ztést az aluminiumnal nem
szabad alkalmazni.

Tekinteitel a mar eléobb emlitett azon koriil-
ményre, hogy az aluminium minden héfokon azo-
nos szinli marad, a hegesztéshez nem szabad olyzn
sotét szemiiveget hasznalni, mint a folytacélnal.
Rendkiviil fonos, hogy az olvadéasi helyet allan-
ddoan lathassuk, azért a varratot ugy kell vezetni,
hogy az a hegesziore keresztirdnyban legyen.

Fontos, hogy a hegesztési hézag 5 2. sz.'abran
megadott nagysagra legyen beallitva, mert ha
tal kiecsi a hézag, nem 'lehet: a keresztmetszetet
“tokéletesen athegeszteni,-ha tGl nagy g hézag, =

A knnnvﬁf(‘-mek galheg(‘sltt're S1

hatsé varrat tal vastag lesz. Mind két eset bajokat
okozhat (lasd a 3. sz. abrat).

. rossz 1088z

nagy a hezay o hezag magfelzl

kresl a hezag

3. dbra.

Folyosito anyag. (Hegesztépor.)

Mar a konny(ifémek hegesztésének nehézségei-
nél ismertettem az okokat, amelyek a folyosifo
hegesztipor alkalmazéasat sziikségessé teszik.

A jo hegesztopor olvadaspontja eca 50—100°
C-al a hegesztendo konnvufem olvadaspontja alatt
kell Tegyen.

Az aluminium, ill. magnézium és dtvozeteik-

‘nek felitletén keletkezett oxyd-hartyat tokéletesen

oldja, hogy ezaltal a pétany:zgnak az alapanyaggal
val6 tokéletes osszeolvadasa lehetévé valljon,

A hegesztépor megolvadasakor keletkezd gozok
és gazok ne legyenek mérgezé hatasiak.

A megolvadt hegesztépor konnyen elfolyva a
hegesztends feliiletet elboritsa, alacsony fajsalya
legyen €s igy minden koriilmények kozott az omie-
dék folott maradjon.

. Ne tartalmazzon o]yan anyagokat, melyek a
varratot szennyezhetik @és ezéltal korrozio ellen-
alloképességét csokkentik,

Hosszahb raktarozas esetén ne bomoljon alkat-
részeire.

A jo ‘hegesztéporbdl nem marad a hegesztés
u‘an a munkadarab feliiletén meg nem olvadt sa-
lak. Ha bizonyosak vagyunk, hogy a hegesztépor
jo és mégis salakképzodést figyeliink meg, ennek
oka, hogy a2 munkadarabot nem melegitettiik fel
kelloképpen és ezaltal a hegesztéskor a foly6sitod
anyagot talhevitettiik, minek kovetkeztében rész-
ben alkatelemeire bomlott.

A legtobb foly6sité anyag alkali és foldalkali
fémek chloridjainak és fluoridjainak keveréke. De
éppen azért, mert chloridoknak £s fluoridoknak a
keverike higroszkopikus és ezért jol zaré dobozban
kell tartani.

A hegesztopor hasznilata Ggy torténik, hogy
a hegeszioporbol vizzel hig pépet keveriink és ezt
a pépet tiszta ecsettel a hegesztéhuzalra vékonyan
rakenjiik.” A hegesztési helyet folosleges bekenni,
csak vastag keresztmetszeteknél az alsd ‘élt, hogy
kénnyebben athegeszthessiik.

A pép elkészitéséhez ajanlatos desztillalt vizet,
vagy es6vizet alkalmazni, mert az ivéviz mésztar-
talma a hegesztépor fluortartzalméaval egye:iil
caleiumfluoridda, ami a folyésité anyag olvadés-
pontjat felemeli és salakképzodésre vezet.

Szem elott kell tartani, hogy tal sok ' folyoé-
sit6 anyag hasznalata kéros hatéssal van az
anyagra, mert 2 benne levo alkatrészek mardhata-
suak, éppen ezért a hegesztés utan 4 hegesztési
helyet és kornyékét 10%-os salétromsav oldattal
sodronykefével le kell mosni és utana meleg viz-
zel ledbliteni.

A nedves hegesztopor a fémekre- korlodalo ha-
tassal van, ezek g korr6ziés produktumok mint
szennyezo anyagok a hegesztopépbe jutva annak
hatésat lerontjak és onnan a varratba is bekeriil-
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hetnek. Eppen ezért a pép elkészitését tiveg vagy
porcellan edényben végezziik és ¢sak annyit készit-
siink, amennyit az nap elhasznélunk, mert a pép
két napi allas utan alkatelemeire bomlik,

A hegesztohuzal. (Potanyag.)

A hegesztéhuzal alakalmazasa lehetové teszi,
hogy a varratképzéshez sziikséges mennyiségl pot-
anyagot a hegesztési helyre vigyiik. Nagyon jo
eszkoz ez arra is, hogy a hegeszt6 a megomlott
anyag hémérsékletét szabalyozza. U. i, ha a he-
geszt6 észreveszi, hogy a hegesztési firdé homér-
séklete tilmagas, a talhevitési veszélyt elkertilendo
a hegesztéhuzalt g fiirdobe méartja, ami altal —
a konnytfémek j6 melegvezetSképességét tekintve
— a folos hémennyiséget gyorsan elvezeti.

Tiszta aluminium (98—99.5%) hegesztése
tiszta aluminium huzallal torténik. A huzal termé-
szetesen fémestiszta legyen és fontos, hogy rezet
ne tartalmazzon, amirél a méar ismertetett maratasi
probaval gyozédhetiink meg.

Hulladékanyaggal semmiesetre sem szabad he-
geszteni és a lemezb6] levagott lemezesikkal sem
nagyon ajanlatos, mert formajanal fogva avval ne-
héz egyenletes varratot késziteni.

A tiszta aluminiumhuzallal hegesztett varrst
a hengerelt aluminiumnal kisebb szilardsaga lesz,
azért hozzaférheté helyen, kalapalassal néveljitk a
varrat szilardsigat, mig a hozzaférhetetlen helyen
titAn-tartalma hegesztéhuzallal hegesztiink. Ugyan-
csak titdn-tartalma hegesztéhuzallal hegesztjiik a
vastzgabb keresztmetszeti tiszta aluminiumot is;
a titin ugyanis kristalyszemecse finomodast idéz
el6 és igy noveli a szilardsagot.

Az aluminiumétvozetek hegesztéséhez kiilon-
boz6 specializ hegesztéhuzalokat és pélecakat hasz-
nalunk, - igy pl. az Al-Si-Mg-tartalma -6tvozeteket
repedések elkeriilése miatt 5% Si-tartalma anyag-
gal hegesztjiik. >

Rendkiviil fontos, hogy 2z egyes otvozeteket az
otvozetet eloallité gyéar altal ajanlott anyaggal -he-
gesszilk, mert csak ez biztosithatja a hegesztés
sikerét. !

A hegesztéhuzalok vastagsiga a hegesztendo
anyag vastagsagatol fiigg. A kiilonboz6 anyagvas-
tagsagokhoz az I. sz. tdblazatban megadott a4imé-
rojii_hegesztépaledkat hasznéljuk.

Ontvényeket tiszta aluminiummal hegeszteni
nem szabad, mert az 6ntvények minden esetben ot-
vozethol késziilnek €s a tiszta aluiminum olvadasi
pontja magasabb, mint &tvozeteinek olvadasi
pontja, a hegesztésnél az ontvény elébb olvad meg,
mint a hegesztéhuzal és igy az ontvény kénnyen
Osszeroskadhat.

A heéeszﬁiléng.

Mint mar emlitettitk, az -acetyléngiz melleit
alacsonyabb héfok(i gazokat is hasznélhatunk az
aluminium hegesztéséhez. Vastagabb keresztmet-
sgetek és egyes oivozetek hegesztéséhez azonban
kizarélag csak acetylént (dissousgiz) hasznalunk.
Ugyanazok az égok alkalmazhatok, mint a folyt-
acél hegesztésénél, fontos azonban a4z 6gd meg-

valasztésa, a hegesztélang helyes beallitisa 68 sza- -

bélyozdsa. Gyakorlott hegeszté ugyanazon ég6
nagysaggal dolgozhat, mint a folytacél hegesztésé-
nél, gyakorlatlgn hegesztének ajanlatos cgy szam-
mal kisebbet yenni, {

— T

I. Tablazat
1 fm varrat hegesztéséhez sziikséges:
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Ezekben az adatokban az elokészitési, flizési
és elomelegitési id6k nincsenek beszamitva. Az
ezekre sziikséges id6k 2 munkadarab alakja, a var-
rat helyzete szerint annyira kilonbozok, hogy az
esetrdl-esetre valtozik.

Szemben a folylacélhegesztéssel a konnyi-
fémek hegesztésénél redukalé langgal, vagyis cse-
kély acetylénfolosleggel dolgozunk.

A helyes acetylénfoloslegét — ha hegeszto-
szemiivegen keresztiil nézziik — arrél ismerhetjiik
meg, hogy a bels6 kékes magot egy kiilsé fehéres
mag veszi koriil, amely viszont egy gyengén vila-
git6 maggal van koriilhatarolva. Mar most, a he-
gesztblangot az acetylén hozzévezetésével Ggy kell
beallitani, hogy a kozépsé fehéres mag négy-
otezorosen hosszabb legyen, mint a bels6 kékes mag
(lasd a 4. sz. abrat).

Az égét tiszta és jo allapotban kell tartani,
hogy ezéaltal egy tiszta, hegyes és nem mint az 5.
abran lathaté, tobbagd langot kapjunk. Eppen
ezért az égét fém szurkalo-szerszammal nem sza-
bad tisztitani, erre a célra fat kell hasznalni.

Fiizés és hegesztés.

A “hegesztélang helyes beallitasa  utan fogha-
tunk hozzad a hegesztéshez. Ennek mikéntje a
lemezvastagsagtél, a varrat hosszatol, a munka-
darab alakjatél fiiggden més s més azért, hogy

Belsd kekes mag

Gyengen vilagito mag

5 "\ _alss feheres mag

A &br a

£96

B. dbra.




.

6. flira,

Fem  3cm Sem

9. abra,

Y

10, abra.

11. abra,

A Kkinnyidfémek ghazhegesztése, 83

a melegfesziiltségek okozta elhuzédasokat, veteme-
déseket a minimumra korlatozzuk.

Vékony lemezekné]l — 1.5 mm vastagsagon
alul — az osszehegesztendo részeket végleges hely-
zetitkbe allitjuk be és kb. 5 em tavolsagban pont-
szerli flizohegesztéssel rogzitjiik, A flizés utan a
munkadarabot fakalapéaccsz]l gondosan kiegyenget-
jiik. A fiizés sorrendjét (1—5-ig) és a hegesatés
menetét és iranyat (6—7-ig) a 6. sz, abran lat-
hatjuk.

Hegesztéskor a flizéseket okvetleniil ajbol at
kell hegeszteni. A lemez tulheviiését elkeriilendd,
ajanlatos a hegesztéstél 1—2 em tavolsagban alu-
miniumsineket a lemezhez, szoritékkal hozzaerd-
siteni, : :

1 mm vastagsagon alul elénydsen és gyakran
hasznéljuk a peremhegesztést. Mint az el6készi-
tési részben a 2. sz. aAbran lathatjuk. ennél a he-
gesztésnél g lemezéleket 6les sarokban felpere-
mezve egymas mellé allitjuk, az ¢leket hegeszt’-
péppel gyengén bekenjiik. azutdn hézag és he-
geszt6huzal hasznilata nélkiil osszeolvasztjuk.

Vastagabb lemezek hegesztésénél g meleg-
fesziiltség = okozta elhuzdédasokat, vetemedéseKe:
egyrészt agy keriilhetjiik el, hogy a lemezeket nem
parhuzamosan, hanem egy Kkisszogii elhajlassal
(lasd a 7, sz. 4brat) illesztjiik egymashoz és agy
latjuk el fliz6hegesztéssel. A hézag ilymédon valé
megnagyobbitdsa 1 m hosszankint cca 2—3 cm le-
gyen. A lemezeket nagyobb nyildsnal kapocesal
rogzitjiik. A 7. &z. 4bran a 2-vel jelzett irdnyban
végzett hegesztéskor a hézag magatél szikiilni
kezd, majd teljesen 6sszezarul ugy, hogy ilyen eset-
be? a nyilast egy csavarhazéval szabalyoznunk
kell.

Egy tovabbi fogas a vetemedések elkeriilésére
2 8. sz. Abran lathaté, melynél a lemezeket fedél-
szerien allitjuk be. A hegesztéanyvag zsugorodéasa
kovetkeztében a hegesztés utdn 5 két darab magéa-
t6] kiegyenesedik. ¢

Sokkal helyesebb azonban, ha a most ismerte-
tett eljaras helyett a raklépéshen vald -hegesztést
(lasd a 9. sz. &brat) alkalmazzuk, mert ez a leg-
egyszerlbb, kiillonos eldkésziilet nem kell hozza és
a legbiztosabban ér vele célt még a-gyakorlatlan
hegeszto is. :

Profilok hegesztésénél a flizést szintén alkal-
mazni kell. A pontos bedllitas végett ajanlatos a
profilokba egy beill6 vasdarabot helyezni, amely
amellett, hogy elGsegiti a pontos bedllitast, meg-
akadalyozza a talsagos atfolyast és a folosleges
melegmennyiséget elvezetve, hiitohatast fejt ki €s
igy kisebb g munkadzrab talhevitésének a veszélye
(lasd a 10, sz, abrat).

Profilok hegesztésénél mindig beliilrol kifelé
hegessziink (lasd a 11. sz. abrét) és vigyazzunk
arra, hogy a hegesztés végét (krater) jol eldolgoz-
zuk, mert kalapalasnal itt konnyen berepedhet.

A hegesztés menete és modja.

A hegesztés megkezdése elott a munkadarabot
a vastagsaganak és alakjanak megfeleléen a he-
gesztopisztollyal elémelegitjitk, hogy ezaltal a he-
gesziés kozben a meleghozzavezetés és a meleg
elvezétés kozotti viszonyt lehotfleg allandésitsuk
és ezaltal a keletkez6 melegfesziiltségeket lecsok-
kentsiik. Evvel elérjuk azt is, hogy a zsugorodasok
okozta vetemedések és repedések veszélyét a mini-
mumra redukaljuk.
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Az elémelegités héfoka cea 300 C°, vékonyabb
anyagoknél kisebb, vastagabbn&l magisabb. Az
elomelegitési hofokot a legkdnnyebben szappannal
ellenérizhetjiitk. A szappannak 4z a tulajdonsaga,

- hogy kb. 300 C®-nal kezd széjjelbomlani. Ha mar

most a munkadarabot szappannal bekenjiik és
azutdn melegiteni kezdjitk laddig, mig a szappan
bomlasanak megkezdédését megfigyelhetjiik, akkor
a munkadarab azon a helyen kb, 300 C° hémér-
sékleten van.

Hogy a meleget sziikségteleniil ne vezessiik el,
a hegesztendé munkadarabokat rossz melegvezeto
anyagra, pl. t{izall6 téglara vagy azbesztlapra fek-
tetjiikk. Egyenlétlen keresztmetszetii darabok he-
gesztésénél a wvastagabb részt erésebben, a-véko-
nyat gyengébben melegitjiik el6, s6t a vékonyabb
részt egyes esetekben fém alatétiel hiitjiik.

A magnéziumotvozeteket, mivel azok hoelve-

_ zetéképessége Kkisebb, csak 270—280 C9ra kell

elomelegiteni.

Konnytifémek hegesztésénél vagy a balra he-
gesztést, vagy a ketté6s varrat (double cordon) he-
gesztést alkalmazzak, mert jobbrahegesztési elja-
rassal a konny(ifémeket nem lehet eredményesen

hegeszteni. ~Altalaban vékony keresztmetszeteket.

balrahegesztéssel, vastagabb keresztmetszeteket
kettés varnateljarassal hegesztik,

Az €ég6 vezetése ugyanaz, mint a folytacél
hegesztésénél. Vékony keresztmetszeteknél az égo6t
egyenesen elére vezetjik, vastagabb keresztmetsze-
teknél 5 varratra keresztirdnyban, félkoralakban
mozgatjuk. 3

A hegesztosebesség a leheté legnagyobb
legyen, hogy ezaltal a hegesztendé konnytifém var-

rat melletti részének talhevitését elkeriiljiik.

“* Természetesen a hegesztési sebességgel 3 mm
vastagségoknal nagyobb, mint a folytacélnal, vas-
tagabb keresztmetszeteknél a konnylifémek nagy

-melegvezetoképessége folytdn bizonyos esetekben

kisebb.

Hegesztés utani kezelés és mechanikai
tulajdonsagok.

Ahegesztés befejezése utdn a munkadarabot
lassgian hiitjitk le. Ez annal fonto:zabb, mert az alu-
niinum — kiilondsen o6tvozetei — nagyon gyorsan
merevedik 6s ezért melegen toré. A varratot vizben
lehiiteni mem szabad, mert g hirtelen lehiités ko-
vetkeztében fesziiltségek és repedések keletkeznek.
’ Rendkiviil fontos, hogy a lehiilés, kiilondsen
150 és 300 C° kozott, vagyis a melegtorssi hatarig

_nagyon lassan torténjék.

A hasznélt foly6sité anyag — hegesztépor —
mar6 hatasara valé tekintettel a hegesztés ufan a
munkadarabot és i hegesztés helyét alaposan le
kell “tisztitani és a hegésztoport és a beldle kelet-
kezett salakot maradéktalanul el kell tavolitani. Az
aluminium ég 6tvozéteinél ennek eltavolitdsa sod-
ronykefével, 10%-os amméniakoldattal valé lemo-
saszsal és - utdna melegviz-oblitéssel’ torténik. A
magnézium otvizeteinél a  varrat salétromsav-
bikroméit-oldattal pacolandd, majd vizzel lemosva,
forrd: levegdvel szaritandé.

Csoveknél, tartanyokndl nem elegendé ' azokat
esak kiviilrél temosni; hanem beliilrél is ki kell a
fent emlitett oldatokkal® obliteni. A nehezebben
hozzaférheté helyeket -gozzel kell tisztitani.

Tiszta aluminiumnal és lagy otvozeteknél a
hegesztés utan a varratnak 6vatos megkalapalésa-

. 3304

vial g szilardsagat és keménységét novelhetjiik, ha
utdna a munkadarabot 400 C°-on hékezeljiikk. Ez a
kezelés az anyag korrdzibellenallasat is emeli.

A keményebb konnyifém-otvozetek megkala-
palasa nem ajanlatos, mert az kénnyen repedések-
hez vezethet. :

A varrat éppen ugy megmunkélhaté, mint a
kénnylifém maga. :

Az elébbeniekben tobbszor tettem emlitést a
hébehatas kovetkeztében eldallo kilagyulasrél. A
12. Abran lathatjuk, hogy a keményre hengerelt,

:«5{
3 40 1
% 35 ]

varrat

2254
2 20

méé&z’éi#éa’r’ocn.
12. abra.

tiszta aluminium (99.5%-o0s) lemez a varrattol cca

6 cm tavolsagban kezd kilagyulni, kb. 1 cm tavol-

sagban a varrattol — ott, ahol az anyag hugamo~

sabb ideig volt 350 C°-on, éri el a kilagyulasniak

legmélyebb pontjat. \

N. sz Tablazat.

Avetl- | Hegesztés elitt | Hegesztés utin
H":"““w Megmunki-|——— Py T
1 eges & Szilard- o1z, |Bzildrd! -
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Al 99.5 - —| | =
kemény 13—18 | 7—8 | 7-10 | 4—8
lagy 16—25 | 25—15 | 14=28  21—17
Cus.5-5.6 | kemény 36—43 | 25—15 | 22—386 | 20-14
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leg 3
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| xevés 8i | corelve w58 15-5 | 2082 21—15
é8 Mn = 3
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Cu 8.8-4.2 |- — —p—|—
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Al-Cu-Ni | esetleg
kovés Mg | hegessztés
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lagy 11—18 | 27156 | 10—12 | 37-15

nemesitve | 26—86 | 20—10 u-mi 6—4

Mg 0.6-2
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81 0.8-1.5] 1143
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Al-Mn bi Al — — ——
- komény |18-25 | .6-3 | 18-26%| 5-2*

* hegesztés utén megkalapalva.




14. &bra.

A lagyra hengerelt aluminiumlemez hegesz-
tése esetén a varrat keményebb lesz mint a lemez
(13. abra).

Elvileg minden konnytfém-otvozet, igy a ne-
mesithetd dtvozetek is hegeszthetok., Természetesen
azonban, hogy a hdékezeléssel nemesitett otvozetek

n hegesztés kovetkeztében elvesztik g hékezeléssel

szerzett szilardsagukat. Marpedig nagy szilardsa-
guk miatt hasznilnak nemesitett 6tvozeteket. Tehat
nemesitett dtvizeteket csak abban az esetben he-
gesztiink, ha rajta 3 hegesztés utdn utélagos ho-
kezelést végeztiink.

A 14. abra mutatja egy nemesitett aluminium-
otvozetbdl késziilt lemez hegesztés utani kilagyu-
lasat, valamint sz Gjranemesités utani allapotat.
Latni walé, hogy ijranemesitéssel majdnem clérjik
az eredeti allapotot. ; :

A kimnytfémek gizhegesztése. 85

A nemesitett lemezek hegesztés utani szilard-
sagcesokkenése fiigg a lemezvastagsagtél is, A ve-
konyabb lemezek kisebb szilardsagcesokkenést mu-
tatnak.

| A durva szemcseképzodés miatt valamennyi
otvozetnél hegesztés utan csokken g nyilés.

A hegesztés befolyasat n szilardsagi jellem-
zokre az aluminiumétvozeteknél a II. sz. tablazat-
ban lathatjuk.

hegesztes elott

110

100 1

90 4

-2 80

~

i

3 %1

S 504

g

40 e —_— —_— -
0 a 6 4 2 0 2 4 ' 8 70 cm

14. dbra.

Osszefoglalva az elmondottakat, megéallapit-
haté, hogy a konnyifémek és dtvozeteik gazhegesz-
tési eljarassal kivétel nélkiil sikeresen hegeszt-
hetok.

Az allamositott aluminiuvmipar utja*

DR. CSEKY SANDOR

Jp. Yexn [Manugop:

Ilonoxenne Hame aTIOMHEHEREBOH TPOMBIIIICHHOCTH
HAaYHHAR C HANHOHA/IA3AIMAH.

Kpatkoe obGozpenne npouuioro roga. Boabuioit nox'ews,
JAOCTIGKEHHBIT 110C/Ie HANMOHAMN3ANMN 1 KAk TIPOM3BO-
CTBEHHbIe, TaK I TeXHHYeCKHe pe3y1bTaThl ero IpoH30ILIN
O1arojaps MEHTPaIbHOMY PYKOBOACTBY, CO3JaHOMY Ha-
unonansaimeir. Crpyxrypa nacrosieii aioMHHIEBOIT 11PO-
spiviennocts. Koonepauus cneumatucros npomuiniien-
uoctit 1o obmecrsennion aunny, 8 06 eaunennn. Cnenor-
aen amomunust npu Fopro-merantypriveckom O6'emune-
nutt, kypuan Anomuunii’. [Toroxenue u mommoctn Bbi-
paboTki DOKCHTA, IAMHO3EMILIX 3aBOAOB, ATOMIHHEBBLIX
neveif u 3apojoB frotosoil npoaykuun. , Ocobenno 3nec-
HeoDX0AMMO  YCOBepIUIeHCTBOBATL  CTAHOYHOE 000PYbLOJ
Baine.

Dr. Alexander Cséky: Die Lage unserer Alu-
miniumindustrie seit der Nationalisierung.

Kurzer Riickblick auf das verflossene Jahr.
Der seit der Nationalisierung erreichte grosse
Aufschwung und dessen Resultate auf dem
Gebiete der Produktion und der Technik kon-
nen der zentralen Leitung, die mit der Natio-
nalisierung einsetzte, zugeschrieben werden.
Der derzeitige organische Aufbau der Alumi-
niumindustrie. Kooperation der industriellen
Fachleute auf sozialem Gebiete, in Vereinen.
Sektion , Aluminium* des Vereines fiir Berg-

bau und Hiittenwesen, Zeitschrift , Alumi-
nium“. Die Lage und Kapazitit unserer
Bauxitbergwerke, Tonerdefabriken, Hiitten

aund Fabriken zur Herstellung von Fertig-
fabrikaten. Insbesondere hier is die Moderni-
sierung der bestehenden maschinellen Ein-
richtungen notwendig.

Dr. Alexander Cséky: The situwation of our
aluminium industry since the nationalisation.

A short survey of the preceding year. The
great boom along with its results attained
since nationalisation both ag regards produc-
tion and technique may be attributed to the
central leadership which get in upon nationa-
lisation, The current organic -structure of
the aluminium industry. Co-operation of the
industry's experts in societies, Department
»Aluminium* of the Society for Mining and
Smelting, periodical ,,Aluminium“. The si-
tuation and working capacity of our bauxite
mines, alumina works, foundries and facto-
ries producing finished goods. Bringing up to
date our present machinery is especially here
required.

Ahhoz, hogy aluminiumiparunk jelenlegi 4alla-
potat jol kiértékelhessitk, rovid  visszapillantast
teszek az elmalt esztendore.

Az 1948 februar 18-i datum, fontos fordulo-
pont iparunk élet