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Perlit alkalmazása a padlóburkolólap gyártásában

KACSALOVA L. — BOSZILKOV V.
Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, Budapest

Bevezetés
A burkolóanyagok iránti szükséglet nagymértékű 
növekedése miatt az utóbbi években külföldön a 
gyártásukhoz egyrészt olcsó, nagymennyiségben 
előforduló anyagokat kezdtek alkalmazni, másrészt 
alacsony hőmérsékleten (1000 — 1100 °C) égethető, 
gazdaságosan gyártható masszaösszetételeket dol­
goztak ki [1].

Korábbi kutatásaink során bauxit-meddő, aplit, 
andezit felhasználásával 1150 1180 °C-on éget­
hető padlóburkolólap masszaösszetételeket állítot­
tunk elő [2 3],

Még alacsonyabb égetési hőmérséklettel rendel­
kező masszaösszetételek kidolgozásánál a jelen­
tős magyar perlit előfordulásokat figyelembe 
véve — megvizsgáltuk a perlit-meddő olvasztó­
komponensként való alkalmazhatóságát padló­
burkolólap masszában.

Felhasznált nyersanyagok
Kísérleteinkhez a perlitüzemekben a perlit aprí­

tásánál meddőként keletkező 0,3 mm alatti frak­

ciót használtunk fel. A felhasznált nyersanyagok 
kémiai- és szemcseösszetételét az 1. és 2. táblázat 
tartalmazza. A perlit, földpát és üvegtörmelék 
őrlését porcelán malomban végeztük. Az anyag, 
őrlőtest és víz aránya 1:1:1 volt; ezenkívül a ma­
lomba 3%-os mennyiségben agyagot adagoltunk. 
Bár az őrlés előtt a perlit a három anyag közül a 
legfinomabb szemcséjű volt, 60 ^m alatti finomság 
eléréséhez az üvegtörmelékével azonos őrlési idő

a földpát őrlésének másfélszerese — szükséges.
A különböző összetételű masszákból a hasáb­

alakú (120x120x10 mm) próbatesteket és a 
120x120x5 mm padlólapokat 400 kp/cm2 nyo- . 
mással hidraulikus présen sajtoltuk és különböző 
hőmérsékleten szilitrúd fűtésű és földgáztüzelésű 
kemencében égettük ki.

A perlit olvasztó hatása

Az olvasztó hatás megállapítása céljából a perli- 
tet 40 mikron alatti finomságú kvarccal 1:1 arány­
ban keverjük össze. A keverékből készült próbates-

1. táblázatA nyersanyagok kémiai összetétele (%)

Anyagok SiO2 ai2o3 TiO2 Fe2O3 CaO MgO Na,O KjO Izz. V.

Nyers perlit ................................
Földpát..........................................
Üvegtörmelék ..........................

73,73
72,03
71,90

12,60
16,55

0,05 
ny

1,21 
0,25

1,55
0,93
7,30

0,10
0,42
3,90

3,31
3,69

14,90

3,56
5,56

3,42
0,51
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2. táblázat
A nyersanyagok szemcseméret-eloszlása (ym)

Anyag Jel >60 60 — 40 40-20 20-10 10-5 5-2 <2 Faj súly, 
g/cm3

Nyers perlit ............................... P _ 6,7 39,3 23,3 15,1 7,3 8,3 2,363
Földpát.......................................... F 2,8 3,7 8,4 31,0 28,1 15,7 10,3 2,571
Üvegtörmelék .......................... Ü 1,6 2,6 31,9 29,3 14,8 13,3 6.5 2,588

1. ábra. Nye-rsperlit (a), 1300 °C-on égetett perlit (b) és
1300 °C-on égetett 50% kvarc és 50% perlit keverék
(c) röntgendiffrakciós felvételei

tek fázisösszetétele 1300 °C-os égetés után a követ­
kező:

Kvarc............................................ 11%
Krisztobalit................................... 17%
Röntgenamorf ............................. 72%

A perlitnek a kvarcra gyakorolt olvasztó hatását 
röntgendiffrakciós módszerrel vizsgáltuk (1. ábra). 
A nyers perlit, földpát kristályfázist (ortoklász, 
anortoklász) és röntgenamorf részt tartalmaz. Az 
1300 °C-on megolvadt perlit megtámadja a fino­
mabb kvarcszemcséket, ezért az eredeti 50%-os 
kvarcmennyiségből csak 11% marad kristályálla­
potban. A lehűlés során a perlitolvadékban meg­
olvadt kvarc egy része krisztobalit formájában 
kristályosodik ki.

I______ i i______ i__ ____ J______ i
18 16 12 10 8

Perlit és más olvasztóanyagok 
tulajdonságainak összehasonlítása

A hevítő mikroszkópi felvételekkel bebizonyí­
tottuk, hogy az üvegtörmelék 800 °C-on kezd ol­
vadni és az olvadási folyamat rövid, 150 °C-os inter­
vallumban megy végbe.

A perlit a földpátnál 100 °C-kal alacsonyabb hő­
mérsékleten kezd zsugorodni, illetve olvadni és 
100 °C-kal magasabb hőmérsékleten veszti el a 
formáját, vagyis a földpátnál hosszabb olvadási 
intervallummal rendelkezik.

Mindhárom olvasztó komponenst 30% mennyi­
ségben használtuk különböző ásványtani össze­
tételű agyagok (3. táblázat) zsugorítására. A pró­
batestek tulajdonságait az égetési hőmérséklet 
függvényében a 4. táblázatban közöljük. Az ered­
ményeket értékelve megállapíthatjuk, hogy 
— a földpát 1000—1100 °C között nem gyakorol 

olvasztó hatást sem a tűzálló petényi, sem mont- 
morillonit tartalmú rátkai agyagra, sőt a kis- 
terenyei agyagnál megakadályozza a tömörö- 
dést.

— az üvegtörmelék mindhárom agyagnál 1000 °C- 
on biztosítja a tömörödést, azonban jelentős 
mértékben leszűkíti a zsugorítási intervallumot, 

- különösen a kisterenyei agyagnál.
— a perlit olvasztó hatása a petényi és a rátkai 

agyagra 1100°C-on kezd érvényesülni, ugyan­
akkor a kisterenyei agyag esetében elegendő 
1000 °C a tömörödés biztosítására.

Az olvasztó komponensek a fázisösszetételt is 
különböző módon befolyásolják: a perlit elősegíti 
a mullitképződést, az üvegtörmelék krisztobalit ke­
letkezését okozza és a földpát változatlanul marad.

Az 1100 °C-on égetett próbatestek a következő 
kristályfázisokból állnak:
RP mullit, kvarc
PP mullit, kvarc
KtP kvarc, hematit
RÜ kvarc, krisztobalit, földpát (agyag összetételé­

ből)
PÜ kvarc, krisztogalit, földpát (agyag összetételé­

ből)
KtÜ kvarc, krisztobalit, hematit
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táblázat
A nyersanyagok ásványtani összetétele (%)

Anyag Jel Kaolinit Iliit Montmoril- 
lonit Földpát Kvarc Hematit Egyéb

Petényi................ Bt 59 10 — 26
-

Hát kai ................ B 41 — 15 6 37 1
Kisterenyei . . . Kt 29 35 — 5 23 5 3

A próbatestek tulajdonságai az égetési hőmérséklet függvényében

Próbatestek 
jele

Vízfelvétel, % Zsugorodás, % Hajlítószilárdság, <p/cm2
| 1000° 1050° 1100° 1000° 1050° 1100° 1000° 1050° | 1100°

Pt — — 12,7 — _ 6,8 290PtF — — 12,6 — — 3,4 _ 211
PtP 10,0 9,8 9,5 2,8 3,0 4,0 160 180 217
PtP 0,3 0,1 0,0 7,6 7,9 8,1 460 520 560

R — — 12,2 — — 2,5 463 z
RF — — 11,8 — — 4,9 _ 212
RP 14,2 14,1 11,1 4,6 4,8 6,1 150 172 238
RÜ 1,7 1,2 0,0 6,1 6,8 8,2 341 357 380

Kt 13,0 — 2,4 2,9 — 8,0 275 350
KtF — — 9,9 — — 4,7 _ 285
KtP 2,9 1,7 1,01 7,6 7,8 8,4 320 240 362

KtÜ 1,8 olvad 9,0 olvad 180 | olvad

RF kvarc, földpát
PF kvarc, földpát
KtF kvarc, földpát, hematit

A perlitalapú padlóburkolólap tulajdonságai
A fenti eredmények alapján, kizárólag hazai 

nyersanyagok felhasználásával 1060 °C-on éget­
hető padlóburkolólap gyártási technológiáját dol­
goztuk ki. A massza olvasztókomponensként per- 
litmeddőt tartalmaz.

A massza kémiai összetétele:
SiO2 ........................................  63-65 %
A12Ó3 .................................. 19-21 %
CaO ....................................... 0,5 —1,5%
Na2O + K2O.............................. 4-6 %
Fe2O3 ..."................................ 1-3 %

A masszából készült padlólapok égetés utáni 
kristálykomponensei a röntgendiffrakciós felvé­
telből láthatók (2. ábra).
1060°C-on égetett termék tulajdonságai:

égetési zsugorodás .............. 66%
vízfelvétel ........................... 1,5%
testsűrűség .................. '. . . . 2,37 g/cm3
hajlítószilárdság .................. 358 kp/cm2
savállóság

(MSz550- 51 szerint) *. . . 0,6

2. ábra. Perlit alapú padlólap röntgendiffrakciós felvétele

A padlóburkolólapok az MSz 3553 — 59 szabvány 
követelményeinek megfelelnek.

IRODALOM

[1] rechnicseszkaja informacija. Keramicseszkaja pro- 
mislennoszty, 7, 9 — 15, 1971.

[41 Bosdikov, V. .* A halimbai bauxit meddő hasznosí­
tása padlólap gyártás céljából. SziKKTI 1 10-60. sz. 
záró jelentés, 1968.

[3 ] Boszilkov, V. : Mázas padlóburkolólap technológiá­
jának kidolgozása. SziKKTI 5—17. sz. zárójelentés 
1969.
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Kacsalova L.—Boszilkov V.: Perlit alkalmazása a 
padlóburkolólap gyártásában

Perlitalapú, alacsony hőmérsékleten (1060 °C-on) 
égethető masszaösszetételeket dolgoztunk ki, kizárólag 
hazai nyersanyagok felhasználásával. A különböző ol­
vasztóanyagok összehasonlításánál megállapítottuk, 
hogy a földpát 1100 °C-ig nem fejt ki olvasztó hatást; 
a perlit olvasztó hatása 20—30%-os mennyiség adago­
lása esetén érvényesül és 1060 °C-on a mullitképződést 
elősegíti. Legnagyobb olvasztó hatással az üvegtörme­
lék rendelkezik, azonban az égetési intervallumot szű­
kíti és krisztobalit keletkezését okozza.

KavajiOBa, JI.—Bocumkob, B.: WcnojibsouaHHe nepjurra 
B np0M3B0gCTBe nnHTOK AJIH nOJIOB

C npHMeneHHeM — go cnx nop He ncnoJib3yeMoro b 
BeHrpHH b KauecTBe njiaBHH b npoH3BogCTBe huhtok 
no-iioB — nepjiHTa na ochobc oTeqecTBeHHoro cupbu paa- 
paőoTaHbi HH3K0TeMnepaTVpHbie (1060°) cocraBbi Macc. 
CpaBHeHHeM geűcTBHH pa3JiHMHbix nnaBHeü ycTaHOBHjiH, 
hto nojieBoü mnai' b 3thx Maccax ne oKasMBaer <})jnocy- 
lotuero geiícTBHH, nepjiHT b kojimhcctbc 20—30% geii- 
CTByeT KaK njiaseHb h ripn 1060° cnocoőcTBveT oőpaaoBa- 
HH1O MyjlJIHTa.

HanBojiee hhtchchbhbim nnaBHeiw hbjihctcm CTeKao- 
Goii, ognaKO cywaeT HHTepBan cneKaHHH h BH3biBaeT oő- 
pa30BaHne KpHcroűaJiHTa.

Frau Kacsalova, L.-—Boszilkov, V.: Verwendung von 
Perlit bei dér Herstellung von Bodenfliesen

Es wurden bei niedriger Temperatur (1060 °C) brenn- 
bare Massezusammensetzungen auf Perlitbasis, bei Ver- 
wendung ausschliesslich einheimischer Rohstoffe, aus- 
gearbeitet.

Die Gegenüberstellung verschiedener FluBmittel 
führte zűr Erkenntnis, daB dér Feldspat bis 1100 “C kein 
Flüssigwerden verursacht; die Wirkung von Perlit macht 
sich bei 20—30%-iger Zugabe bemerkbar und fördert 
die Mullitbildung bei 1060 °C. Bruehglas übt die gröfite 
FluBwirkung aus, verengt aber das Brennintervall und 
verursacht das Entstehen von Cristobalit.

Kacsalova, L.—Boszilkov, V.: Application o£ Perlite 
in the Manufacture of Floor Tile

New floor-tile bodies were prepared, eontaining only 
Hungárián raw materials, using perlite as a fluxing 
agent. These bodies can be fired at relatively low tem- 
peratures (1060 ’C). Experimentation with different 
fluxes showed that feldspar is ineffectiee below 1100 °C; 
perlite is effective at lower temperatures already, if 
added in 20—30% and at the same time the presence of 
perlite enhances mullite formation. Glass is the most 
effective flux, bút it brings a narrow firing interval and 
enhances cristobalite formation.

P.A. RE Bl N DE R 

1898-1972

Rövid szenvedés után; 1972. 
július 12-én Moszkvában elhunyt 
a korszerű fizikai kémiai tudo­
mány egyik kiváló képviselője, a 
diszperz rendszerek világszerte 
elismert tudósa, P. A. Rebinder 
professzor, a tudományok dokto­
ra, a Szovjetunió Tudományos 
Akadémiája rendes tagja.

Rebinder akadémikus több 
mint fél évszázadon át dolgozott 

szakterületén; több mint 500 tu­
dományos közleményben, számos, 
nagy sikerű szakkönyvben ismer­
tette kutatásait. Mint tudomá­
nyos vezető is elismerést szerzett: 
egyetemi tanszéke valóságos tudo­
mányos iskola volt, több mint 
száz kandidátus és 30 tudomá­
nyok doktora került ki „műhelyé­
ből’ ’.

Legfontosabb felfedezései közé 
tartozik a szilárd anyagok szilárd­
ságának csökkenése felületaktív 
anyagok hatására. Századunk hu­
szas évei óta ezt a jelenséget min­
den részletében kivizsgálták, meg­
ismerték és hasznosították tör­
vényszerűségeit. A jelenséget fel­
fedezőjéről világszerte „Rebin- 
der-effektusnak” nevezik. E fel­
ismerés általánosítása vezetett el 
végül a hatvanas években a fizi­
kai kémia új tudományágazatá­
nak, a fizikai-kémiai mechaniká­
nak megalapozásához is. Számos 
ipari technológia (kötőanyagok 
előállítása, betontechnológia, 
üveg- és kerámiai technológia, fé­
mek és ötvözetek gyártása, sőt 
élelmiszeripari kérdések) egységes 
elméleti alapon vizsgálható a fizi­
kai-kémiai mechanika törvényei­
nek figyelembevételével.

Rebinder akadémikus több íz­
ben járt Magyarországon is; ké­
pünk a SZIKKTI-ben tartott elő­
adása alkalmával készült. Akik 
előadását végighallgatták, emlé­
kezhetnek izgalmas, sodró erejű 
stílusára, mély logikájára és a 
kérdésekre adott szellemes, találó, 
nem egyszer humoros válaszaira. 
A magyar szilikátkémikusokat 
mindig nagy szeretettel fogadta 
hazájában: nemcsak munkahe­
lyén, a Moszkvai Állami Egyete­
men, hanem gyakran lakásán is 
sort kerített ilyen találkozókra.

Sokoldalú műveltsége, éles meg­
figyelőképessége élménnyé tette a 
vele való beszélgetést. Finom íz­
lése megmutatkozott gyűjtőszen­
vedélyében is: különösen szerette 
a régi könyveket, kerámiát. Még 
idős korában is aktívan sportolt: 
teniszezett és korcsolyázott.

Rebinder akadémikus elhuny- 
tával a fizikai kémia és a szilikát- 
kémia egyik világszerte elismert 
képviselője távozott körünkből; 
személyes ismerősei pedig nem­
csak a kiváló tudóst, hanem 
mélyen humanista, emberi sokol­
dalúságának elvesztését is gyá­
szolják.
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Az agyagmassza-készítés fontosabb szempontjai
CSIZÍ BÉLA
Tégla- és Cserépipari Egyesülés, Budapest

1. Bevezetés
Az egyenletesen jó minőségű áru gyártásának két 
alapvető feltétele:
— a nyersanyag, vagy nyersanyagkeverék egyen­

letes minősége,
— az állandóan azonos technológiai feltételek be­

tartása.
A két fenti feltételből következik, hogy teljese­

désük esetén a technológia valamennyi részfolya­
matába kerülő anyag, vagy közbenső termék mi­
nőségének is állandóan azonosnak kell lennie. A ke­
mencébe tehát közel azonos nedvességtartalmú, 
egyenletes minőségű száraz áru kerülhet csak be, 
ugvanigy a szárítóba bevitt nyersáru tulajdonságai 
sem változhatnak lényegesen.

A téglaiparban a végtermék tulajdonságait a 
gyártástechnológia valamennyi fázisa befolyásolja, 
minthogy az egyes fázisokban bekövetkező minő­
ségrontó ténvezők hatását a következő fázisban 
már nem lehet korrigálni. A gyártástechnológia 
helyes kialakítását ezért nem elég pl. a szárítónál 
kezdeni, hanem már a formázó présbe is a kívánt 
tulajdonságú, egyenletes minőségű masszának kell 
kerülnie. Ez indokolttá teszi azt, hogy a tégla­
massza előállításának egyes kérdéseivel részlete­
sebben is foglalkozzunk.

2. Követelmények a massza minőségével szemben
A massza minőségét befolyásoló két tényező 

— a nyersanyag tulajdonsága és 
— a megmunkálás módja.

A nyersanyagot úgy kell megmunkálni, hogy az 
megfeleljen a további technológiai fázisok követel­
ményeinek és biztosítsa a végtermék jó minőségét. 
Tehát a massza
— legyen jól formázható, alaktartó, 
— ne legyen érzékeny a szárításra,

— a belőle formázott idom száradás után legyen 
kellő szilárdságú,
és ne legyen érzékeny az égetésre, 
végül, az égetett áru tulajdonságai feleljenek 
meg minden tekintetben a vonatkozó szabvá­
nyos fejtételeknek.

A fenti követelményeket a legtöbb esetben szám­
szerűen is ki lehet fejezni, azaz meghatározhatjuk 
az egyes anyagtulajdonságokra a kívánt értékeket. 
Tehát az a0, y0. . . stb. tulajdonságú „A”
agyagból, vagy agyagkeverékből a megmunkálás 
során el kell jutnunk az „M” masszához, amelyhez 
az egyes anyagtulajdonságok aM, yM... stb. 
értékeit írhatjuk elő:

„A” — Megmunkálás

A megmunkálást csaknem minden esetben több 
fokozatban, több egymást követő lépcsőben vég­
zik. Az egyes lépcsőket adagoló, aprító, keverő, 
nedvesítő, homogenizáló, pihentető stb. gépek, 
berendezések, ill. az azokkal végrehajtott művele­
tek képezik. A gépsoron átáramló nyersanyag tu­
lajdonságai minden egyes művelet után többé-ke- 
vésbé megváltoznak. A változás jellemző a gép, be­
rendezés hatásmódjára, de nagymértékben függ a 
feldolgozott anyagtól, annak állapotától, nedves­
ségtartalmától, előzetes megmunkálásától stb.

Az egyes lépcsőkben előállott változásokat je­
lölve, az anyagtulajdonságok alakulásait az 1. táb­
lázat mutatja be.

Ha kiválasztunk két jellemző a és tulajdonsá­
got — pl. az aprítás és a keveredés mértékét —, 
úgy a megmunkálás során az egyes műveletek ha­
tására végbemenő változást grafikusan is ábrázol­
hatjuk (1 ábra).

Látható, hogy „A” és ,,M” pont közötti utat 
végtelenül sokféleképpen tehetjük meg, attól füg­
gően, hogy milyen gépeket, berendezéseket, mi-
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1. táblázat
A masszatulajdonságok változása a megmunkálás során

Nyers­
anyag K lépcső 2. lépcső 3. lépcső. . . Massza

“o
Po
Vu

Pm
VM

“3
^3

73

a., 
P\
Ví

<3, 
7i

1. ábra. A massza tulajdonságainak változása 
a megmunkálás egyes műveleteinek hatására

lyen sorrendben helyezünk el a gépsorba. Nyilván­
való, hogy akkor járunk el helyesen, ha az alkal­
mazott megoldás a leggazdaságosabb, azaz az 
A—M változást a legkisebb beruházási és üzemel­
tetési költséggel érjük el, egységnyi mennyiségű 
masszára vonatkoztatva.

A megmunkáló, ill. masszakészítő gépek kivá­
lasztásánál tehát mindig a nyersanyag tulajdon­
ságai és a belőle előállított készgyártmány követel­
ményei a meghatározók. A szükségesnél szegénye­
sebb gépsor veszélyezteti a minőséget, a túlzott 
megmunkálás viszont szükségtelenül növeli a költ­
ségeket. Természetes, hogy ha egy adott nyers­
anyagból csak vastag falú, kevéslyukú falazóanya­
gokat kívánunk gyártani, úgy szerényebb megmun­
kálás is elegendő, mint cserép, vagy vékony falú, 
nagy üregtérfogatú, ún. vázkerámia gyártmányok 
készítése esetén. Ugyanígy viszont azonos gyárt­
mányok előállításához eltérő nyersanyagok esetén 
más-más megmunkálás bizonyul optimálisnak.

Ahhoz, hogy a fentiek alapján az optimális meg­
munkáló berendezést tervezni tudjuk, pontosan 
ismernünk kell tehát többek között az egyes beren­
dezések, gépek hatását a különféle agyagokra és 
agyagkever ékekre. Jelenleg erre pontos, számszerű 
értékeink nincsenek. A hazai és külföldi tapaszta­
latok, kísérletek, valamint elméleti megfontolások 
nyomán felállított modellek alapján mégis rendel­
kezésünkre állnak már bizonyos ismeretek.

ásványok orientációjából, részben pedig a periodi­
kusan váltakozó ásványi összetételből adódik. Ez 
nemcsak azt eredményezi, hogy az agyag külön­
böző fizikai és kémiai tulajdonságai tekintetében 
anizotrop, hanem azt is, hogy a képződésük során 
egymás fölé, v. mellé került vékony rétegek is kü­
lönböző tulajdonságúak. Bizonyítja ezt az, hogy 
a száraz bányafalból kifűrészelt téglaidomok kié­
getésük után a legtöbb esetben elvesztik szilárd­
ságukat és szétesnek. Kivételt képeznek azoknak az 
áthalmozással keletkezett, ún. másodlagos tele­
püléseknek az ágyagai, amelyeknek szerkezete a 
geológiai erők hatására összetört és így bizonyos 
homogenizáláson estek át.

A megmunkálás során az agyagok réteges szer­
kezetét meg kell bontani, az eltérő tulajdonságú 
részecskéket fel kell aprítani, azokból homogén ke­
veréket, ill. vízzel feltárva egyenletes minőségű 
masszát kell képezni.

A megmunkálás során az egyenletes és megfelelő 
tulajdonságokkal rendelkező agyagmassza előál­
lítása érdekében tulajdonképpen három alapmű­
veletet kell elvégeznünk.
1. A nyersanyag szilárd komponenseinek aprítása. 
2. A nyersanyag szilárd komponenseinek keverése. 
3. A szilárd keverék átnedvesítése, feltárása.

A megmunkáló gépsor egyes tagjai a fenti három 
feladat ellátásában különböző mértékben vesznek 
részt, de általában mindegyik berendezés többféle 
hatást fejt ki. Tehát az aprító gépek kevernek is, a 
keverő berendezések bizonyos fokig aprítanak, és 
mindegyik elősegíti a nedvesség egyenletes elosz­
lását, az agyag feltárását.

3.1 Aprítás
Az aprításnak több célja van a masszakészítés 

során.
1. Az agyag homogenizálhatóságának javítása.
2. A massza feltáródásának elősegítése.
3. Egyes szennyező alkatrészek hatástalanítása.

Közönséges téglagyártmányoknál és könnyen fel­
tárható agyagoknál az aprítás mértéke — amelyet 
mindig a legutolsó aprítógép, rendszerint a finom­
henger réstávolsága határoz meg — elsősorban a

2. táblázat
Javasolt őrlési finomság különböző gyártmányokhoz

Az áruféleség
A szükséges aprítás 

mértéke

3. A megmunkálás főbb műveletei
A bányában az agyag keletkezési körülményeitől 

függő jellegzetes — réteges, palás, csöves stb. — 
szerkezetet mutat. A struktúra részben az egyes

Téglánál, vastag falú üreges áru­
nál .................................................

Cserépnél ...............................................
Vékony falú üreges árunál........... 
Mészkővel szennyezett agyagnál

< 3 min
< 2 mm

<0,6—1,5 mm
<0,3—0,5 inni
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3. táblázat
Az agyag tulajdonságainak változása őrlés hatására

, szennyeződésektől függ. Különleges áruféleségek 
I és nyersanyagok azonban sokszor fokozott köve- 
! telményeket támasztanak az aprítással szemben.

Minél vékonyabb falú árut kívánunk előállítani, 
I általában annál finomabb őrlést kell alkalmaznunk. 
I A javasolt őrlési finomságot a 2. táblázat tünteti 
' fel [1].

Vannak azonban olyan nehezen feltárható, ke- 
j mény szerkezetű anyagok, amelyek a fenti felté­

telek mellett még nem adnak kellő minőségű masz- 
szát. Ezeknél még egyszerűbb gyártmányok készí­
tése esetén is célszerű a < 1—2 mm szemnagysá­
got tartani.

Egyes laza szerkezetű, szennyeződést nem tartal­
mazó agyagok viszont minimális megmunkálással 
— sokszor aprítógép nélkül is — kiváló masszát 
eredményeznek.

Az őrlés meg változtatja az agyagok kerámiai 
tulajdonságait. Növekszik az agyag finom frakció­
jának részaránya, és javul a massza képlékeny- 
sége.

A finomabb feldolgozás rendszerint kedvezően 
hat az agyagok száraz hajlítószilárdságára és meg­
változtatja a kiégetett termék szöveti szerkezetét 
is. Ez utóbbi pedig egyebek között a fagyállóság 
szempontjából nagy jelentőségű.

A solymári palás kék agyagból az üzemi feldol­
gozás során rosszul megmunkált masszából formá­
zott próbatestek száraz hajlítószilárdsága csupán 
kb. 75%-a lett az ugyanezen nyersmassza tovább- 
aprításával készült masszából formázott testeké­
nek.

Az aprításnak azonban nem minden esetben van 
képlékenységnövelő hatása. Egyes, soványabb és 
szennyezettebb agyagok őrlése során az agyagás­
ványok által összeragasztott nem-képlékeny ás­
ványi részecskékből álló ún. konglomerátumok is 
szétesnek és ezzel soványodik a massza [2]. Más 
esetben a finomhengerekben előálló nagy nyomás 
hoz létre ún. brikettezett részecskéket, amelyek 
nagy tömörségük következtében később sem esnek 
szét, és egyrészt soványítják a masszát, másrészt 
lemezes szerkezetük miatt elősegítik a sajtoláskor 
a struktúraképződést [1., 3., 4., 5.].

A Tégla- és Cserépipari Központi Laboratórium 
igen sok mintán elvégzett kísérleteinek eredmé­
nyei alátámasztják azt a feltevést, hogy a laza 
szerkezetű agyagok túlzottan finom őrlése — sok 
esetben már a <1—1,5 mm őrlés is — kedvezőtlen 
hatású a képlékenységre és a száraz hajlítószilárd­
ságra.

Palás agyagok őrlése a legtöbb esetben az anyag­
tulajdonságok javulásához vezet. Túlőrlés esetén 
azonban az agyag száradási érzékenysége, meg-

Őrlési finomság A < 40 gm frakció 
%-os mennyisége

Száradási érzé­
kenység (az első 

repedés fellépésé­
nek ideje) p

1,0 58
0,6 63
0,2 76 4,5

munkáiási vízszükséglete és száradási zsugorodása 
jelentősen megnövekedhet, és ezáltal az agyag fel­
dolgozásra alkalmatlanná válhat, mint az a 3. táb­
lázat adataiból is látható [6],

Palás agyagoknál tehát nagyon fontos az aprí- 
tási optimum pontos beállítása. A még feltáratlan 
szemcsék soványítanak. Túl durva őrlésnél a kép­
lékeny állapotú kötőagyag mennyisége kicsi, a 
massza sovány, kis szilárdságú. Minthogy pedig a 
még feltáratlan kemény szemcsék a formázás után 
lassan nedvesednek át, közben térfogatukat nö­
velve, duzzadva, a kisajtolt idom szerkezete to­
vább lazul, szilárdsága nagymértékben csökken. 
Különösen akkor jelentkezik ez, ha nem műszárító­
ban, hanem szabadszárítóban szárad az áru, mert 
ekkor több idő all rendelkezésre a nedvesség ki­
egyenlítésére.

3.2 Homogenizálás

A bányából beérkező nyersanyag egyenlőtlen­
ségei két formában jelentkeznek. Egyrészt az el­
térő tulajdonságú agyagrétegek egyes darabjai 
okoznak aprításuk és összekeverésük mértékétől 
függően kisebb-nagyobb inhomogenitást a massza­
áram keresztmetszetében. Másrészt bizonyos pe­
riodikus ingadozás tapasztalható az adott kereszt­
metszetek átlagában is, rendszerint a vedersoros 
kotrónak a bányában elfoglalt váltakozó helyzeté­
től függően.

Ha az utóbbit sinusgörbe szerinti változásnak 
tekinthetjük, úgy az átlagtól való eltérést jól szem-

2. ábra Az anyagminőség változása az időben, 
a keverőberendezésbe be- és onnan kilépéskor
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lélteti a 2. ábra „belépő” jelzésű görbéje. (8). A „ki­
lépő” görbe a homogenizálás hatását érzékelteti.

A massza homogenitásának jellemzésére beve­
zették az IK faktor (inhomogenitási térfogat) fo­
galmát. Az IK faktor az agyagmasszának az a leg­
kisebb térfogata, amelynek valamely kiválasztott 
átlagos tulajdonsága már nem tér el a teljes masz- 
szamennyiség átlagától [7]. Ez a térfogat az 
agyaghalmaz, ill. massza homogenitásának mérté­
kétől függően m3, dni3, cm3, mm3, vagy ennél 
kisebb is lehet. A kiválasztott tulajdonság lehet a 
nedvességtartalom, vagy kémiai összetétel, szem­
cseösszetétel, esetleg az alkáliföldfém- karbonát 
tartalom stb.

Egy berendezés homogenizálási hatásosságát 
(Vh) a berendezésbe belépő anyaghalmaz IK fak­
torának (IK^e) és a kilépő halmaz IK faktorának 
(IK^) hányadosával lehet jellemezni.

IK\íe 
V'=T^

A homogenizálás természetesen akkor kedvező, 
ha > 1, ill. 1. Ha Vh = 1, úgy nem válto­
zott a homogenitás, ha pedig szétfajtázó-
dás, szegregáció következett be. Ez agyagmasszák­
nál ritkán fordul elő.

A homogenizálásnak ez a formája a különböző 
megmunkáló gépek keverő, gyúró hatására követ­
kezik be. Általában az elért homogenizálási hatás 
arányos azzal az energiamennyiséggel, amelyet a 
homogenizáló gépen keresztül engedett, egységnyi 
mennyiségű anyag megmunkálására fordítottunk 
[9], A legkedvezőbb eredményt azok a gépek ad­
ják, amelyeknél az agyagrészecskék nyíró erő hatá­
sára egymáson intenzíven elcsúsznak.

Különösen olyankor van ennek nagy fontossága, 
ha egymástól eltérő konzisztenciájú anyagokat, 
pl. képlékeny és homokos agyagot kell homogeni­
zálni.

A jó homogenizálás elérése érdekében a külön­
böző részecskéknek meglehetősen nagy utat kell 
megtenni ahhoz, hogy eloszlásuk megfeleljen a sta­
tisztikus eloszlásnak. Kisebb energiafelhasználás­
sal hamarabb tudunk megfelelő IK faktort elérni, 
ha az egyes komponenseket együttesen aprítjuk a 
teljes megmunkálás során. Olyan aprítógépek után 
pedig, amelyeknek homogenizálási hatása csekély 
— mint pl. a finomhengeré —, minden esetben cél­
szerű intenzív keverést biztosító gépeket, berende­
zéseket beépíteni.

A 3. ábrán néhány megmunkáló gépsor aprító és 
homogenizáló hatását ábrázoljuk, jelképesen. Meg­
figyelhető, hogy pl. ha a két komponenst külön dol­
gozzuk fel, aprítás után még igen jelentős ener-

3/b3/a

GörgőjaratGörgójárat Görgojarat

Adago/o

Keverő

3. ábra. A megmunkáló gépsorok aprító és homogenizáló 
hatásának jelképes ábrázolása.

giát kell fordítani az alapos keverésre, (1. sor). 
Együttes feldolgozáskor kihasználhatjuk az egyes 
aprítógépek keverő hatását is (2. sor). A 3. soron 
két alternatíva látható. Látható, hogy a törőhen­
ger még azonos aprítási fok mellett sem ad olyan 
keverést, mint a görgőjárat. Ezért a gépsorba ke- 
verőt kell beiktatni. Ha a törőhengert közvetlenül 
követi a finomhenger, úgy ez után jóval nagyobb 
keverőteljesítményt kell beiktatni az azonos minő­
ségű massza elérésére.

Az egyes megmunkáló gépek homogenizálás 
szempontjából folytonos üzemű keverőknek te­
kinthetők. Ezek keverési hatékonysága annél ked­
vezőbb, minél nagyobb a berendezés aktív keverő 
térfogata V és minél kisebb a periodikusan változó 
minőségű nyersanyag egy periódus folyamán be­
menő P térfogata [9].

A keverés által elérhető minőségjavulás arányos 
a bemenő és kilépő anyag minőségi szórásának há­
nyadosával ff0/u-val. A 4. ábra ennek a hányados­
nak alakulását ábrázolja V/P függvényében.

Jól szemlélteti azt, hogy a nagy keverőtérfogat­
tal rendelkező gépek, mint pl. a nedves görgőjárat, 
a szűrőkeverő, agyagreszelő, vagy a nálunk nagyon 
elterjedt kéttengelyű teknős keverő aránylag nagy 
minőségi egyenetlenséget is megfelelően képes csök­
kenteni. A kis keverőtérfogatú gépeknek, mint a
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4. ábra. F olytonos üzemű keverő és adagológépek homoge­
nizáló hatása az aktív keverőtérfogat és az egy periódushoz 
tartozó nyersanyag adag mennyiségétől függően

hengerművek, törő, őrlő berendezések legtöbbjé­
nek homogenizáló hatása csak egészen csekély. 
Az adagolók, agyagtárolók pedig csak akkor képe­
sek kiegyenlíteni a bányából érkező nyersanyag 
periodikus minőségi ingadozását, ha térfogatuk 
jóval nagyobb mint az egy periódusnak megfelelő 
térfogat.

3.3 A feltárás
A masszakészítés harmadik, rendszerint az előző 

kettővel párhuzamosan folyó művelete a feltáródás. 
Ennek folyamán az agyag részecskéi közé víz nyo­
mul be, körülveszi azokat és az így kialakuló víz­
burok lehetővé teszi az egyes ásványok könnyű el- 
siklását egymáson. Ezáltal válik a massza képlé­
kennyé, formázhatóvá.

A feltárás időben lefolyó folyamat, amely nem 
egyszerűen vizezést, vízzel való keverést jelent, 
hanem szükséges, hogy a víz a legfinomabb kapil­
lárisokba is bejusson, sőt az agyagásványok szer­
kezeti rétegei közé is beépüljön. Egyes szerzők sze­
rint a feltáródás során biokémiai folyamatok is le­
játszódnak. Ezek során képződő vegyületek növel­
hetik a massza képlékenységét. A feltárás gyorsítá­
sára két lehetőség van. Az egyik a feltárandó agyag 
fajlagos felületének, tehát az őrlési finomságnak 
növelése. A másik mód az utóbbi időben terjedő 
meleg feltárás.

Az őrlésnek a feltárásra gyakorolt befolyását 
Bálint vizsgálta részletesen [10]. A vizsgálatok azt 
mutatták, hogy a víz felszívásának sebessége az ap­
rítást fokon és hőmérsékleten kívül függ az agyag 
szerkezeti tömörségétől is, és a telítődés közelében 
csökken.

A masszakészítés során feltétlenül arra kell töre­
kedni, hogy lehetőleg tökéletesen feltárt masszát

5. ábra. A különböző aprítást fokú agyag 
vizfelszivásának időszükségleté

kapjunk. Ezért a nedvesítést, az aprítást és a kü­
lönböző aprítási állapotban levő agyag pihentetési, 
keverési idejét úgy kell kialakítani a technológiai 
folyamatban, hogy azok egymással összhangban, az 
agyag tulajdonságainak megfelelőek legyenek. Az 
5. ábra grafikusan szemlélteti a folyamatot két ap­
rítási fok, ill. az azokhoz tartozó vízfeltéveli gör­
bék figyelembevételével.

Az ábrán megfigyelhető a szükséges keverési, ill. 
megmunkálási időszükséglet, amelyet a két rész­
idő igörg + ^kev összege ad. Ha ennél kevesebb időt 
hagyunk, úgy a massza formázásakor még nem lesz 
kellően feltárt, a feltárás folyamata csak a nyers­
áruban fejeződhet be és ez a már említett károso­
dásokhoz vezethet. Természetesen a kellően fel 
nem tárt nyersanyagból készített árú tulajdon­
sága, minősége is ennek megfelelően gyengébb lesz.

6. ábra. Az agyagszemcsék vízfelvétele 
a megmunkálás folyamán
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Jól szemlélteti a folyamatot a 6. ábra, amely a 
vízadagolást és a vízfelvételt a megmunkálási mű­
veletek időbeli lefolyásától függően ábrázolja.

Az ábrán látható, hogy milyen fontos szerepe 
van az agyag előzetes nedvesítésének. A felső áb­
rán a jy6 bányanedvességű agyaghoz a görgő já­
ratban és a keverőben hozzáadott WQ és Wt nem 
tárja fel az agyagot. Kemény, feltáratlan szemek 
maradnak, amelyek túlnedvesített agyagos zagy­
ban „úsznak”. Száradás során a különböző ned­
vességtartalmú részek más-más zsugorodása finom 
repedéseket, szilárdságesökkenést okoz.

Az alsó ábrán látható, nagyobb bányanedves­
ségű agyag azonos megmunkálás mellett is sokkal 
jobb, egyenletesebb masszát ad.
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Csizi Béla: Az agyagmassza készítés fontosabb szem­
pontjai

A tégla- és cserépgyártásnál a formázásra előállított 
agyagmassza minősége jelentős hatású a késztermék 
minőségére. A masszakészítés legfontosabb műveletei 
az aprítás, homogenizálás és a víz hatására bekövetkező 
feltárás.

A kívánt masszatulajdonságok eléréséhez szükséges 
legkedvezőbb megmunkálási technológia kialakítása ér­
dekében ismerni kell az egyes megmunkáló gépek, gép­
sorok hatását a különféle minőségű nyersanyagokra. Az 
elméleti megfontolások és tapasztalatok azt mutatják, 
hogy az alkalmazott gépsorok, valamint ezeken belül a 
gépek sorrendje nagymértékben befolyásolja az ered­
ményt.

Gu3u, B.: BawHeAmne ycjtOBHH npHroTOBJieHHH fjih 
HHH0Ü MaCCbl

KanecTBo fjihhhhoh Maccbi, HcnojibsveMoü b khphhm- 
HOÜ H MepenHMHOÜ HpOMblUIJICHHOCTH gJIH (JtOpMOBaHHH 
H3Aejinü, 0Ka3HBaeT cvmecTBeHHoe BJiMBHue Ha KauecTBo 
roTOBoro H3^ejinn. Ba>KHeHiuHMH onepauHMMH npHro- 
T0BJ1CHHH MaCCbl MBJI5UOTCH CJlCflV lOIUHC: H3MCJIbHeHHe, 
roMoreHH3auna, h cMeiiiHBaHHe c Bogoii. B iiejinx coaga- 
hhh Hanőojiee űjiaronpHarnoH c tohkh speHHfl gocTHrae- 
MblX CBOÜCTB MaCCbl TCXHOJIOrHH OŰpaŐOTKH, HeOŰXOgHMO 
3HaTb BJIHHHHC OTflejlbHblX oGpaCaTblBaKWiX MaUIHH, 
MaiUHHHblX JIHHHH Ha CB0HCTB3 CbipbCBblX MaTCpHaJIOB 
pasjiHMHoro KanecTBa. TeoperiiMecKHe BbtBOgbi, a TaK>Ke 
npaKTHKa noKa3biBaK)T, hto npiíMCHaeMbie MauiHHHbie 
jihhhh, a TaK>Ke nopnjiOK pacnojio>KeHiiH MamHH, 0Ka3bi- 
BaioT cvmecTBCHHoe bjihhhhc ><a KanecTBO noJiviaeMofi 
MaccH.

Csizi, B.: Wichtige Grundingen dér Hersiellung von 
Tonmassen

Bei dér Mauer- und Dachziegelproduktion wird die 
Güte des Fertigproduktes von dér zum Formen herge- 
stellten Tonmasse bedeutend beeinfluBt.

Die wichtigsten Arbeitsprozesse dér Masseaufbe- 
reitung sind die Zerkleinerung, die Homogenisierung 
und die auf die Wasserzugabe folgende AufschlieBung.

Zűr Ausbildung dér zum Erreichen dér gewünschten 
Eigenschaften dér Masse nötigen günstigsten Verar- 
beitungstechnologie, muB dér EinfluB dér einzelnen 
Verarbeitungsmaschinen, dér MaschinenstraBen auf die 
verschiedenen Rohstoffe bekannt sein. Die theoretischen 
Überlegungen und die Erfahrungen weisen darauf hin, 
daB von den angewendeten MaschinenstraBen und von 
dér Reihenfolge dér einzelnen Maschinen innerhalb die- 
ser, das Resultat in bohém MaBe beeinfluBt wird.

Csizi, B.: Somé Principles of Clay Body Preparation

Quality of fired brick and tile products depends very 
much on the quality of the green clay body, prepared 
fór shaping. The most important steps of body prepa­
ration include comminution, homogenizing, and attack 
by the effect of water. In order to produce bodies of pre- 
determined properties and to adopt optimum shaping 
teehnology the interrelationships between the various 
elements of the clay machinery and various sorts of clay 
should be known. The theoretical and practical eva- 
luation of the problem shoved that nőt only the ele­
ments of the machinery, bút alsó their sequence affect 
results to a-high extent.
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Adalékelőállító üzemek matematikai modellezése

RAPSCH, SIEGFRIED
VVB Zuschlagstoffe und Natursteine, Dresden

1. A termelési folyamat matematikai 
feldolgozásának szükségessége
Az építőipar megfelelő választékú és minőségű 
zúzottkő- és zúzalék-, valamint homok- és kavics­
ellátásának előfeltétele, az előirányzott gazdasági 
mutatók betartása mellett, a termelési folyamat 
célirányos technológiai befolyásolása. Ehhez vi­
szont — többek között — gyakorlati ismeretekkel kell 
rendelkeznünk a be- és kilépő anyagok adatainak, 
valamint a beépített törők, osztályozok, mosók, 
stb. gépészeti paramétereinek kölcsönhatására vo­
natkozólag. Ha sikerül az egyes gépekre — alap­
berendezésekre — oly matematikai függvényeket 
felállítani, melyek a tényleges folyamatot bizonyos 
feltételek mellett tükrözik, akkor a teljes techno­
lógiai vonalra vonatkozó matematikai modellt is 
fel lehet állítani.

E modellek alapján azután lehetőség nyílna a 
zúzottkő- és zúzalék-, valamint homok- es kavics­
üzemek optimalizálására, megfelelő elektronikus 
számítógépek segítségével. Az alkalmazott gépek 
esetenkénti beállítási értékeit, mint pl. az üzemi 
törőgépek törőrésméreteit, a beszabályozandó 
anyagáramlást, a szükséges vízadagolást a mosó­
berendezéshez, az osztályozoberendezesek szita- 
lyukbőségét stb., az optimalizálási számítás szol­
gáltatja a feladott cél-értékeknek megfelelően. 
Cél-értékként választhatók pl. a kívánt frakciók és 
azok kívánt minősége, az adott kőzetelőfordulás 
feltételeinek figyelembevételével.

E modellek segítségével lehetőség nyílna arra is, 
hogy meglevő termelőüzemeknél számítások út­
ján oly rekonstrukciós terveket dolgozzunk ki, 
melyek megvalósítása például a gépegységek opti­
mális összehangolását, a folyamatos anyagáram­
lást és ennek következtében a feldolgozóberende­
zések jobb leterhelését biztosítaná. Ily módon fo­

kozható többek között a munka termelékenysége 
is. Az egyes gépegységekre vonatkozó folyamat­
egyenletek ezen túlmenően, az alkalmazási terület 
technológiai elhatárolására is alkalmasak. Újon­
nan létesítendő üzemeknél lehetőség nyílik már a 
tervezés fázisában a beépítendő gépegységek opti­
mális megválasztásának és kapcsolásának számí­
tására, az előirányzott cél-értékeknek megfelelően. 
A cél-értékekhez gazdasági kritériumok is kapcsol­
hatók.

Mellékfeltételek bevitelével megoldhatók a kö­
vetkező optimalizálási feladatok is:
— az időegységre vonatkoztatott maximális bevé­

tel, a megkívánt minimális teljesítmény mellett, 
illetve

— maximális teljesítmény, a minimális bevétel 
biztosítása mellett.

Az optimalizálás műszaki előfeltétele, pl. az üze­
men belüli anyagáramlások és a törőgépek törő­
résének lehetőleg csekély hibával végezhető auto­
matikus folyamatos, illetve nem folyamatos kézi 
szabályozása.

Az optimalizálás alkalmazásánál bizonyos gazda­
sági határokra is figyelemmel kell lenni. Az opti­
mum elvileg csak a modell által előirányzott pon­
tossággal érhető el. Jól üzemeltetett berendezésnél 
3 —5%-os nyereségnövelés érhető el. Új üzemek 
esetében a nyereségnövelés hányada nagyobb is le­
het, mivel kezdetben üzemi tapasztalatok mégnem, 
illetve, csak részben állnak rendelkezésre.

A modellezés költségességére való tekintettel, 
minden egyedi esetben meg kell vizsgálni, hogy a 
termelési folyamat matematikai feldolgozása 
gazdaságilag indokolt-e, illetve indokolható-e más 
módon, pl. azzal, hogy egyes előnyben részesített 
frakciók előállításává! lehetővé válik a megrende­
lők igényeihez való gyors alkalmazkodás.
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— költségtényezők felvételével a regressziós felté­
telek közé, hogy a nyereség optimalizálására 
vonatkozó egyenletek is rendelkezésre álljanak,

— a gép-paraméterek kihatásainak fokozatos ki­
küszöbölésével, hogy végül lehetőség nyíljék a 
gépek működésének optimalizálására és

— a független változók intervalluma érvényességi 
tartományának bővítésével, nem lineáris össze­
függések felállítása útján.

4. összefoglalás
A homok és kavics, valamint zúzottkő és zúza­

lék előállítására szolgáló üzemek optimalizálása 
előfeltétele és egyik lehetősége a berendezés célnak 
megfelelő és gazdaságos üzemeltetésének. A sta­
tisztikai módszerek segítségével eddig kidolgozott 
folyamat-egyenletek eredményesnek ígérkező alap­
ját képezik a modellezésnek. További, laborató­
riumi és üzemi feltételek mellett és a kőzetek kő­
zetfizikai tulajdonságainak, valamint a zúzalékok 
halmaztulajdonságainak figyelembevétele mellett 
végzendő kísérletek vezetnek majd az általános 
érvényű műveleti mátrixok kialakítására.

5. Jelölések jegyzéke
Qa teljes anyagáram (feladás, átbocsátott telje­

sítmény) t/ó-ban
Qi rész-anyagáram szemszerkezeti frakciók sze­

rint (i = 0/2 ram, 2/5 mm, 5/8 mm . .. q) t/ó- 
ban ; q: a legdurvább frakció

Qdí a szitán áteső anyag rész-anyagárama, t/ó-ban 
s törőrés, mm-ben
D szemszerkezeti sáv, mm-ben
d’ Kosin—Rammler-Sperling-megosziás jellem­

zője, mm-ben.
d pl. dso: szemnagyság mm-ben, 80% áteső há­

nyad mellett
w szitalyukbőség'
H időegységre eső vízmennyiség
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Rapsch, S.: Adalékelőállító üzemek matematikai mo­
dellezése

A homok és kavics, valamint zúzottkő és zúzalék elő­
állítására szolgáló üzemek optimalizálása előfeltétele és 
egyik lehetősége, a berendezés célnak megfelelő és gaz­
daságos üzemeltetésének. A statisztikai módszerek se­
gítségével eddig kidolgozott folyamat-egyenletek ered­
ményesnek ígérkező alapját képezik a modellezésnek. 
További, laboratóriumi és üzemi feltételek mellett és a 
kőzetek kőzetfizikai tulajdonságainak, valamint a zú­
zalékok halmaz-tulajdonságainak figyelembevétele mel­
lett végzendő kísérletek vezetnek majd az általános ér­
vényű műveleti mátrixok kialakítására.

Panni, C.: MaTeMaTtmecKoe MogeanpoBaHHe npegnpu- 
hthü no nojiyqeHHio aanojiHUTejieü

0nTHMH3aunM npegnpuHTHü no noJivneHHio necKa, 
rpaBHti, ipeőeHKH n meűeHOHHoro KaMHH MBJUiercg npeg- 
nOCbUIKOH H B03M0>KH0CTbK) gíUl 3K0H0MHqeCK0r’0 H ne;ie- 
cooűpasHoro ucnojib3OBaHHH oCopygoBaHnn. ypaBHeHnn 
npopeccoB, paapaőoTaHHbie c noMombio cTaTHCTimecKHx 
mctoaob, npegcTaBJimoT co6oü xopomvio ochobv gjin mo- 
flejut3auHH. Hajibnenume jiaűopaTopHbie h saBO/tCKne 
ncnbiTaHHH c yneTOM (J)H3HHecKHx cbohctb nopog, a TaK>Ke 
cbohctb meűeHOHHbix Macc, npuBegVT k pa3paűoTi<e MaT- 
pnp npogeccoB oűmero 3HaiieHHH.

Rapsch, S.: Mathematisehe Modellierung von Zu- 
sehlagstoffherstellungs-Betrieben

Die Optimalisierung dér zűr Herstellung von Sand, 
Kies, Schotter und Splitt dienenden Betriebe ist Vorbe- 
dingung und eine dér Möglichkeiten zűr zweekentspre- 
chenden und wirtgchaftlichen Inbetriebhaltung dér An- 
lage.

Die mit Hilfe von statistischen Methoden bisher aus- 
gearbeiteten Arbeitsgleichungen sind vielversprechende 
Grundlagen des Modéllierens. Weitere, unter Labor- und 
Betriebsverháltnissen und bei Berücksichtigung dér ge- 
steinsphysikalischen Eigenschaften dér Steine, ferner 
dér Mengeneigenschaften dér Splitte durchzuführende 
Versuche werden zűr Ausbildung dér allgemeingültigen 
Operations-Matrixe führen.

Rapsch, S.: Mathemaiical Modelling of Aggregate Pro- 
ducing Plánt s

The modelling of plants producing sand, gravel, 
crushed stone and chippings can be done by process 
equations, calculated by statistical methods. Matrices 
of generál validity however can be developed only if 
rock-physical and mass-geometrical properties of the 
substances are known under laboratory and plánt con- 
ditions.
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Alkohol hatása az üveg felületi rétegeinek 
szerkezetére*

B O K S A Y ZOLTÁN—BOUQUET GUSZTÁV— 
1 V A N O VS Z K A J A, I. S Z.
Eötvös Loránd Tudományegyetem Általános és Szervetlen Kémiai Tanszék,

Budapest Leningrádi Zsdanov Egyetem Fizikai Tanszék, Leningrád

Üveg és víz kölcsönhatásakor elvileg mindig szá­
molnunk kell az üveg alkáliionjai (Meg^) és a fo­
lyadék hidrogén, illetve hidroxonium ionjai (HhQ, 
HsO^) között lejátszódó ioncsere lehetőségével.

Me^+H+^Me+d-H^
Me^HaO^-Me^ + H3Ogí

E folyamat megváltoztatja az alkáliionok kon­
centrációját az üvegfelület közelében. Jelenlegi is­
mereteink szerint azonban az ioncsere mellett a 
szilikát váz oldódása is szerepet játszhat a felületi 
réteg kialakulásában. Feltételezve, hogy az utóbbi 
folyamat sebessége időben állandó, továbbá, hogy 
az ionok diffúziós koefficiense független a cserélődő 
ionok arányától, elméletileg kimutatható [Boksay, 
Bouquet, Dobos (1967)], hogy a ki nem cserélő- 
dött alkáliionok hányada |—I a felülettől mért ta- 
volság (?/) függvényében különböző t időpontokban 
az alábbi jelleggörbék szerint változik. (1. ábra)

* A X. Szilikátipari Konferencián elhangzott előadás.

1. ábra. Az alkáli ionok relatív koncentrációja a felületi 
rétegben különböző (tu ts, t3, tt, íoo) időpontokban

Mint az ábrából kitűnik, a várható alkáliion elosz­
lásra általánosan jellemző, hogy a koncentráció 
gradiens egy kezdeti értékről y növekedésével mo­
noton csökken és 0-hoz tart. A számítás helyessé­
gét egy 20 mol% K3O-ot 12 mol% SrO-ot és 68 
mol% SiO2-ot tartalmazó üveg felületi rétegére al­
kalmazva kísérletileg ellenőriztük. A vizsgálatot a 
már korábban ismertetett módszer szerint végez­
tük el [Bouquet, Dobos, Boksay (1964)], melynek 
lényege, hogy a felületi réteget megfelelő tömény­
ségű hidrogénfluorid oldatban szakaszosan leol­
dottuk. Az egyes oldatfrakciók analízis eredményé­
ből kiszámítottuk az alkáliionok egy-egy réteg­
frakcióra jellemző átlagos koncentrációját, illetve 
az üveg sűrűségének ismeretében az egyes réteg­
szakaszok hosszát. A kapott eredmények megerő­
sítették az elmélet helyességét [Boksay, Bouquet, 
Dobos (1968)]. A hasonló módon vizsgált nátrium­
üvegek esetében azonban az elméleti várakozás 
nem teljesült (2. ábra).

Mint az ábrán megfigyelhető, a koncentráció 
gradiens a felület közelében kicsi és alig változik. 
Bizonyos y értéknél* * azonban a gradiens ugrás­
szerűen megnő, majd monoton 0-ig csökken, mia­
latt c — c0.

Ennek alapján a felületi réteget minden esetben 
két szakaszra oszthatjuk. A külső részben a belső 
rétegszakaszhoz viszonyítva a koncentráció gra­
diens értékei kicsik, tehát a diffúziós koefficiens 
értéke nagyobb. A nagyobb diffúziós koefficiens 
pedig lazább, az ionok mozgását kevésbé gátló 
vázszerkezetre enged következtetni. Az ábrán 
még egy jelenség hívja fel magára a figyelmet. Ügy 
tűnik, a szerkezetváltozás mindig akkor követke­
zik be, ha a relatív nátriumion koncentráció bizo-

“ y-t ebben az esetben is a kompakt üveg sűrűségé­
nek felhasználásával számítottuk, mivel a felületi réteg 
sűrűségének y-tól való függése egyelőre ismeretlen.
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2. ábra. A nátrium ionok eloszlása a 40 °C-os vízben 
tartott különböző összetételű üvegek felületi rétegében
a) 28 mol°/o Na,O, 4 mol°/o CaO, 68 mol°/0 SiO2 t = 288 óra; b) 28 
mol°/ft Na,O, 4 mol°/„ SrO, 68 mól0/,, S1O2 t = 144 óra; c) 28 mol°/0 
Na2O, 4 mol°/„ BaO, 68 niol0/0 SiO2 t = 144 óra; d) Dole-féle üveg 
l — 312 óra

nyos kritikus értékre ) csökken. A szerke- 

zetváltozás lehetséges okait vizsgálva kézenfekvő­
nek látszott annak feltételezése, hogy az ioncsere
során egymás helyére lépő ionok (H3O+, Na+) eltérő 
méretük miatt bizonyos lokális mechanikai fe­
szültséget hoznak létre a rétegben. E feszültség a 
vázszerkezet helyenkénti felszakadásával egyen­
lítődhet ki, ami a réteg fellazulását eredményezi. 
A feszültségkiegyenlítődési folyamat akkor válik 
számottevővé, ha a nátriumionok helyét számot­
tevő mértékben hidroxoniumionok foglalják el.

E feltevések alátámasztására, illetve a hidro­
xoniumionok szerepének tisztázására két eltérő 
összetételű üvegen különböző mértékben csökken­
tett vízaktivitású folyadékban végeztünk vizsgála­
tot. A mintákat a korábban alkalmazott körülmé­
nyek között a kereskedelemben kapható 96%-os, 
illetve abszolút etanol hatásának tettük ki.

A kialakult felületi rétegekben a nátriumionok 
eloszlását a 3. ábra szemlélteti.

Az ábra alapján megállapítható, hogy az azeot- 
róp elegy hatására kialakult felületi réteg szintén 

mutatja a szerkezet változás jeleit. A lecsökkent 
víztartalom tehát nem akadályozza meg azt a vál­
tozást, amit a hidroxoniumionoknak tulajdoní­
tunk. Ugyanakkor az ábrából az is kitűnik, hogy 
abszolút alkohol hatására a szerkezetváltozás tel­
jesen elmarad. Kétségtelenül bebizonyosodott te­
hát, hogy az eddigi vizsgálataink során észlelt szer­
kezetváltozásért a nátriumionok helyére lépő hid­
roxoniumionok a felelősek. Egyben jogosult az a 
feltevésünk, hogy amennyiben a kis vízaktivitás 
miatt a hidroxoniumion aktivitás igen kicsi a fo­
lyadékban vagy a hidroxoniumionok az üvegszer­
kezetbe nem hatolhatnak be, a nátriumionok pro­
tonra cserélődnek ki.

A harmadik ábra a, és c görbéjét összehasonlítva 
a második ábrán lát ható b, és d görbék belső meredek 
szakaszával, lényeges különbség nem mutatkozik. 
Ennek alapján feltételezhető, hogy a felületi réteg­
nek abban a részében, melyet a szerkezetváltozás 
még nem érintett, hasonlóan az abszolút alkohol­

3. ábra. A nátrium ionok eloszlása két különböző összetételű 
40 °C-on abszolút etanolban, illetve azeotrop etanol-viz 
elegyben tartott üveg felületi rétegében
a) abszolút etanol 28 mol% Na2O, 4 mol% SrO, 68 mol% SiO2,1=812 
óra; b) azeotrop elegy, 28 mol% Na2O, 4 mol% SrO, 68 mol% S1O2, 
t=168 óra; c) abszolút etanol, Dole-féle üveg, t = 312 óra; d) azeotrop 
elegy, Dole-féle üveg, t=168 óra
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lal kezelt üvegek felületi rétegéhez, csupán proto­
nok cserélődnek ki nátrium ionokra.

Szeretnénk arra is rámutatni, hogy a nátrium­
ion helyét elfoglaló hidroxoniumion szerkezetla- 
zitó hatását nem csupán nagyobb méretének kell 
tulajdonítanunk. Régi tapasztalat ugyanis, hogy a 
nátriumüvegbe behatoló káliumionok feszültséget 
idéznek elő az üvegben. Ellentétben azonban a 
hidroxoniumionok által okozott feszültséggel a ká­
liumionok behatolásakor fellépő feszültség hőke­
zelés nélkül nem tud kiegyenlítődni. Valószínű te­
hát, hogy aszerkezetváltozás előidézésében a méret­
különbség mellett a hidroxoniumion más, mérettől 
független tulajdonsága is szerepet kap. Ezt érzé­
kelteti az alábbi séma, mely a szerkezetfellazulás fel­
tételezett mechanizmusát szemlélteti.

SiE H—O—SiE
I

ESi—0“ H3O + O - =Si-O-H 
I

SiE H-O-Si=

H-O-SiE H3O+-O-SíE

=Si—O—H 3H2O^ESi-O- H3O+

H-O-SiE H3O+-O-SiE
Az ábrán nem kívántuk tükrözni a térbeli viszo­

nyokat, nem tüntettük fel a hidrogén-híd kapcso­
latokat sem, csupán egyik lehetséges módját sze­
retnénk bemutatni annak, hogy miként fejti ki 
szerkezetlazító hatását az üvegbe hatoló H3CV 
ion és víz.
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Boksay Z — Bouquet G.—Ivanovszkaja, I. Sz.: Alkohol 
hatása az üveg felületi rétegének szerkezetére

A vizsgálatokat Dole-féle üveggel és egy Na2O— 
SrO—SiO2 üveggel végeztük. A bot alakú mintákat 
több napon át abszolút alkoholban és az alkohol és víz 
azeotrop elegyében meghatározott hőfokon tartottuk, 
majd meghatároztuk az alkáliinok eloszlását a minták 
felületi rétegében. A várakozásnak megfelelően a ka­
pott felületi rétegek vékonyabbaknak bizonyultak mint 
vizes kezelés esetében és kisebb mértékű volt, illetve 
elmaradt az a szerkezeti változás, melyet a hidroxo­
niumion és a vízmolekula tud előidézni a felületi ré­
tegben.

Ha az üveg felületi rétege elegendő mennyiségű hid- 
roxoniumiont tartalmaz, lokális feszültség jön létre, 

mely a feltételezett mechanizmus szerint úgy szűnik 
meg, hogy a hidroxoniumionból, egy híd- és égy nem- 
híd-oxigénionból három hidroxil-csoport képződik.

BoKiuau, 3.:—EyKe, r.—HeanoecKaa, H.: Bjinnune 
cnnpTa na crpyKTypy noBepxHOCTHoro cjiob creKJia

klccjiegOBaHHH npoBegem.i co ctckjiom Hovjih ii c o«hhm 
ctckjiom cociaBa Na2O—SrO—SiO2. O6pa3ijbi-najiown 
BblgepjKHBajlHCb B TCHCHHC HeCKOJIbKHX CVTOK B aÖCOJUOT- 
hom cnnpTe h b aseoTponnoií cmccm cnnpTa c Bőgői! npn 
onpegejieHHoü TeMnepaType, nocjie Merő onpe^ejiajiocb 
pacnpegejieHiie wohob iucjiomhhx MerajuioB b noBepxnocT- 
hom cjioe oSpaapoB. Corjiacno ojKiigaHmo, noBepxHocTHbie 
cjioh oKasajincb üojiee tohkhmh, uew b cJiyMae BOgHoií 
oűpaőoTKH, h ci pyKTypHbie H3MeHeHiui őmjih MeHbine, mcm 
H3MCHCHHH, BH31>IBaCMbIC 1I0H0M rHgpOKCOHHB HJ1H MOJIC- 
Kyjioü Bogbi b noBepxHoci'noM cjioe. Horga noBepxHOCT- 
Hbiü cjioü cogepwHT goCTaTOHHoe kojihmcctbo mohob rug- 
pOKCOHIUI, TO B03HUKai0T BOKajIbHbie HanpjUKeHHH, K0T0- 
paie no npegno-noweHmo aBTopoB HCMeaaioTTaKHM oőpaaoM, 
MTO 113 OgHOTO HOHa I'HgpOKCOHHSl, OgHOI’O MOCTOBOI'O II He- 
moctobopo noHa Kncjiopoga oöpasyjoTcg Tpn mgpoKCHjib- 
Hbix rpynnbi.

Boksay, Z.—Bouquet, G.—Ivanovskaja, I.: Dér Ein- 
fluB des Alkohols auf die Struktur dér Oberflaehen- 
sehichte des Glase

Die Anwesenheit des Alkohols beeinfluflt die aufein- 
anderwirkung des Glases und einer beliebigen flüssigen 
Phase grundsátzlich zwei Gesichtspunkten entspreehend: 
1. sie verandert den Aktivitátskoeffizient dér sich in dér 
Lösung befindenden Ionén und 2. sie vermindert die Ak­
tivitát des Wassers und wirkt bremsend auf allé diese 
Vorgánge in welchen Wassermoleküle oder Hydroxo- 
nium-Ionen teilnehmen. Die Versuche wurden mit Dole- 
Glas und Lithium sowie Kaliumglásern analoger Zusame 
mensetzung durehgeführt. Die Muster wurden mehrere 
Tagelang in Alkohollösungen von Sáuren (Salzsáure, Per- 
chlorsáure) bzw. in reinen Lösungsmitteln gehalten. Ver- 
gleichshalber wurden die Untersuchungen auch mit Was- 
ser und wásserigen Lösungen durehgeführt. Den Er- 
wartungen entspreehend bildete sich an dér Óberfláche, 
dér mit Alkohol in Kontakt gewesenen Glásern, eine 
sehr dünne Schichte und es muBte die früher erarbeitete 
Methode, zwecks dérén Untersuchung, geándert werden. 
Diese strukturelle Ánderung, die im allgemeinen den 
in das Glas eindringende Wassermolekülen zugeschrie- 
ben wurde kann durch Alkoholzumisehung gebremmst, 
bzw. bei Verwendung von wasserfreien Lösungen ver­
mieden werden. Die Lithium-, Nátrium- und Kalium- 
gláser wiesen sowohl im Falle von Alkohollösungen, wie 
auch bei wásserigen Lösungen verschiedenartigen Wie- 
derstand auf, dér mit dér verschiedenartigen Diffu- 
sionsgeschwindigkeit dér einwertigen Kationén gedeutet 
werden kann.

Boksay, Z.—Bouquet, G.—Ivanovskaya, I.: Thelnflu- 
ence of Alcohol on the Strueture of the Surface-Layer of 
Glasses

Tests were carried out on Dole’s glass and a, Na2O— 
/SrO—SiO2 glass. Rod-shaped samples were cured fór 
several days in absolute alcohol and in alcohol—water 
azeotrop at a predetermined temperature and the dis- 
tribution of alkalies in the surface layer of glass was 
determined. In agreement with expectations the sur­
face layers were thinner as contrasted to water-cured 
samples and hydroxonium- and water-induced struc- 
tural changes were of much less extent or fully absent. 
If the surface layers contain a sufficient amount of 
hydroxonium ions a local stress is developed which is 
released in such a way that three hydroxils are for- 
med of a hydroxonium-, a bridging- and a non-brid- 
ging oxygen ion.
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v4 világ szilikátipavából

Speciális fejtőgép agyagkitermelésre
Egy nyugatnémet cég sínen járó 

föld alatti kitermelésre használható 
fejtőgépet konstruált, amely fúrva 
fejt és így lehetséges nem túl vastag 
lelőhely esetén is a szelektív agyag­
fejtés és nincs minőségi probléma. 
A gép a bánya sűrített levegő- és 
villamos hálózatához csatlakozik, s 
a maximális fejtési felület kb. 5 
m X 3,5 m, a fejtési haladás egy lö­
ket alatt 0,8 m.

A fejtőgép teljesítménye 60—80 
tonna (műszak/10 óra). A fejtőgép 
méretei olyanok, hogy a legszűkebb 
helyen is alkalmazható. Az 1,7 m-es 
magasság a hajtómotor átfordításá­
val további 0,3 m-rel csökkenthető. 
Szélessége 1 m, hosszúsága kb. 5 m.

A gép súlya 2,8 tonna, sínjének 
nyomtávja 600 vagy 500 mm. Kíván­
ságra lánctalpas futóművel is szál­
lítják. A gépet az építőszekrény-elv 
alapján gyártják, kevés mozdulattal 
a legkisebb szállítási egységekre szét- 
szérelhető.

A gép kezeléséhez mindössze egy 
fő szükséges. A kezelőszekrény a gép 
közbenső részén található.

A gép működése. Működés közben 
központi sínzárral lehorgonyozzák a 
fejtőgépet. A kocsivázon elhelyezett 
menethenger további támaszétkot je­
lent. A fúró-előtoló agregát végzi 
az agyag kitermelését. Pneumatikus 
fordítómű segítségével vízszintesen, 
két emelő hengerrel pedig függőle­

gesen forgatható a fúró-előtoló agre­
gát. A fúróelőtoló agregáton talál­
ható a csigafúró, ami a csigaköpeny­
ben forog, s pneumatikus henger to­
vábbítja. Elhasznált vagy sérült ké­
sek rövid idő alatt kicserélhetők. A 
gép különösen kedvező mélyvágási 
szöge következtében csekély anyag­
mennyiség hull le, amit a csigafúró 
fel tud venni újra.

A csigafúró forgató hajtását haj­
tóművel rendelkező karimával fel­
erősített villanymotor végzi. Kíván­
ságra változtatható fordulatszámú 
hajtómű is felszerelhető.

A csigafúró csigája szállítja a ki­
termelt agyagot a csigaköpenyen be­
lül az I-es szállítószalagra. E szál­
lítószalag mozgathatóan van felfüg­
gesztve a fúró-előtoló aggregátra és 
kioldó szerkezet működtetésével le­
felé, egészen a talpig hajtható. En­
nek következtében csekély munkával 
maradék rögök is elszállíthatok.

Az I-es szállítószalag a gépház kö­
zépső részén keresztül tölcsérbe szál- 

o lítja a kitermelt agyagot. A tölcsér 
falait található a II. szállítószalag, 

amely kocsialvázon oldalirányban el­
forgatható. Ez teszi lehetővé a ké­
szenlétben álló kocsira vagy az e 
célra kialakított bunkerbe, majd ra­
kodókocsira való továbbítást.

(Silikat-Journal, 1971. 10.)
(K. Á.)

S Z T R 0 IT E L N Ü E 
MATERIALÜ,
Moszkva 1972. 5. sz.
ETO: 628.511 : 621.928.9 : 666.91/.92 
Judin, N. M.: Portalanítás a mész- 
liszt és őröltgipsz előállításánál. 21 — 
22. old.
Nipiotsztrom Intézetben mészliszt és 
őröltgipsz aprításánál, szárításánál, 
őrlésénél, továbbá szállításánál kelet­
kező por leválasztása érdekében ki­
fejtett munka: leválasztó ciklonok, 
elektrofilterek és szövetszűrők alkal­
mazása, ezek hatásfokának növelése, 
működésük elemzése (a por fajlagos 
elektromos ellenállásának csökken­
tése, a portartalmú közeg nedvesség­

tartalma stb.). A fűtött munkahelye­
ken a por nedves leválasztását, a fű- 
tetlen épületekben pedig központosí­
tott porleválasztó berendezések alkal­
mazását javasolják.

ETO: 666.3.022.6
Kogan, A. M.: Szűrő-paszírozó 
agyagkeverő. 23—24. old.
A harkovi tervező intézetben kidolgo­
zott kéttengelyű, szŰrő-paszírozó fej­
jel ellátott agyagkeverő műszaki ada­
tai: teljesítmény max. 25 m:/ó, csiga­
fordulat 23,5/perc, henger átmérő 
520 mm, méretek, tömeg stb. A szűrő 
lyukainak átmérője: 15—20—25 mm. 
Vázlatos rajz, működési elv. A beren­
dezéssel kis nedvességtartalmú (15—• 

16%) massza is előállítható; üzemel­
tetése, javítása egyszerű, üzembiztos. 
Zúzó-hatásfoka és viszonylag kicsi 
fém és helyszükséglete miatt igen 
gazdaságos.

ETO: 699.844 : 534.6
Fabinovicsjusz, I. I.—Szudavicsjvsz, 
A. A.: Berendezés a hangszigetelőké­
pesség meghatározására. 24. old.
A VN1ITE intézetben kidolgoztak és 
előállítottak egy speciális, kisméretű, 
a laboratóriumi gyakorlatban jól al­
kalmazható berendezést. ,A kamrates­
ten belül helyezték el a hangszórót, 
hangterelőket, a diffuzort, két darab 
mikrofont, a vizsgálandó anyagot tar­
talmazó szelencét, és kívül a mérőmű­
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szereket (kommutát or, generátor, erő­
sítő stb.). A szelencében 250 X 250 X 
X 5—50 mm-es próbatest helyezhető 
el. A berendezés 125—4000 Hz tar­
tományban működtethető. Néhány 
anyag (gázszilikát, ásványgyapotlap 
stb.) vizsgálati eredménye.

ETO: 622.35 : 691.2 : 620.192.422 
Viktoron, A. M.: Zúzalék fagyállósá- 
gának gyorsított értékelése. 25. old.
A Gidroproekt NISZ intézetben 32 
lelőhelyről származó 66 zúzalékmin­
tát vizsgáltak? a Ifagyállóság gyorsí­
tott értékelésének kidolgozásához. Az 
anyagok frakció- (méret) szerinti, 
petrográfiai és vízfelvételi adatai 
alapján általános törvényszerűsége­
ket vontak le a dolomit, gránit stb. 
zúzalékok fagyál lóságára vonatko­
zóan, figyelembe véve a szabvány vo­
natkozó előírásait. Megállapítás: 
gyors értékelésre 50—100—200 fa­
gyasztás! ciklus után súlyveszteség és 
a vízfelvétel figyelembevétele alkal­
mas; a massza súlyvesztesége a fa- 
gyasztási ciklusok után nem lehet 
több 5%-nál.

ETO: 543.71
Makarov, A. N.: Nagyfrekvenciás 
nedvességmérő készülék építőanya­
gokhoz. 32—34. old.
A berendezés elkészültéről, alkalma­
zásáról és a mérési módszerről már a 
múlt évben beszámolt (SztroiteTnüe 
materialü 1971. 8. sz.). Jelenleg a ned­

vességmérő részletes kapcsolási raj­
zát, stabilizátor elvi sémáját és az 
irányító-panel felépítését ismerteti. 
Összefüggést állapít meg a nagyfrek­
venciás-energia gyengülése, az anyag 
nedvessége és szerkezeti koefficiense 
között. A berendezés működtetésének 
alsó határa 10—12%, felső határa 
30—40% nedvességtartalom.

BETON I ZSELEZOBETON 
Moszkva, 1972. 5. sz.
ETO: 666.072.033.35
Bregeda, V. D.—Poligusko, B. N.: 
Betontermékek hőérlelése lépcsőzetes 
hőfokemeléssel. 6. old.
Az üzemi kísérleteket 500-as port- 
landcementtel készült próbatestekkel 
végezték. A gőzölésre automatizált, 
elektronikus hőfokszabályozóval ellá­
tott gőzölőkamrákat alkalmaztak. A 
próbatesteket gőzölés előtt 4—6 órát 
pihentették, ill. 2,5 órát hőkezelték, a 
hőfokot 40 °C/órás sebességgel emelve. 
A kísérletek során intenzíven cirku- 
láló gőzt alkalmaztak. A lépcsőzetes 
hőfokemelés a gőzölés folyamán lehe­
tővé teszi a gőzölési idő lényeges meg­
rövidítését.

ETO: 666.972.017 : 620.193.471.2
Vaszil’ev, N. M.: Ásványolajokkal át­
itatott beton szilárdságának meghatá­
rozása roncsolásmeníes vizsgálati 
módszerekkel. 22—24. old.
Laboratóriumi vizsgálatok támaszt­
ják alá azt a feltételezést, hogy ás­

ványi olajok csökkentik a cementha­
barcs és a durva adalékanyag szem­
cséi közötti tapadást, ezzel a beton 
szilárdságát is. Különböző típusú ola­
jok körülbelül azonos hatásúak. A 
roncsolásmentes vizsgálattal megálla­
pított szilárdsági értékek az olajjal 
átitatott betonnál általában 14—17 
százalékkal magasabbak a beton 
tényleges (törőgéppel megállapított) 
szilárdságánál. Az ásványolajok szi­
lárdságcsökkentő hatása általában 
csak laséan érvényesül. A roncsolás­
mentes vizsgálatok szerint 1,5—2 éve 
olajjal érintkező betonszerkezeteknél 
kell figyelembe venni az olaj hatását.

ETO: 666.972.017 : 624.012.4 : 620. 
179.15
Didenko, N. A.—Klejner, V. D.: Be- 
tonsűrűség megállapítása vasalt szer­
kezetekben. 24—25. old.
Vasalt elemek armatúrája rádióizotó­
pos mérőműszer alkalmazását megne­
hezíti, ezek torzítják a gammasugár­
zást. Vizsgálatokat végeztek rádió­
izotópos sűrűségmérőműszer által mu­
tatott értékek és a betonarmatúra 
alapvető paraméterei (rudak átmé­
rője, lépéstávolság, betonvédőréteg 
vastagsága) közötti összefüggés meg­
állapítására. A vizsgálatok szerint a 
mérési pontosság határain belül a 
módszer használható betonsűrűség 
megállapítására közepesen és erősen 
vasalt szerkezetekben.

HELYREIGAZÍTÁS

Lapunk 7. számának 248. oldalán közölt ábra nyomda­

technikai okokból hibásan került közlésre. Az ábra he­

lyesen a következő:

1. ábra. Röpitőtörőn előállított zúzalék 0 10—15 mm-es 
frakciójának szemalakjellemzési eredménye, külön­
böző vizsgálati eljárások szerint.
A szövegben említett „négyzetes keret” helyett az áb­
rán az 1. táblázat szerint lemezesnek minősülő sze­
mek pontjait x-el jelöltük.

h/S
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Oxidporok néhány jellemző paraméterének 
elemzése*

V L A I C, M. — PETKOVIÓ, J. - ST AMENKO VIÖ, I. 
Boris Kidric Nukleáris Tudományok Intézete, 
Vinca-Beograd

Polidiszperz porok szemcseeloszlásának meghatá­
rozásával az irodalomban [1, 2, 3, 4 stb.] számosán 
foglalkoznak, úgyhogy manapság a kidolgozott 
módszerek nagyszámban állnak rendelkezésünkre. 
Ennek ellenére az agglomerált polidiszperz porok 
szemcseméretének meghatározását kielégítő mó­
don még nem adták meg. Az agglomerált porok 
függően az anyag természetétől és azon feltételek­
től, ahogy ezeket nyerték, különböző kötöttségű 
agglomerátumokat tartalmaznak. Ennek megfele­
lően az átlagos méret és alakmegoszlás attól függ, 
hogy milyen módon kezelték a porokat, mind a 
meghatározás előtt, mind közben (a porok kezelése, 
folyadékba való merítés, ha használták, keverés 
stb). Éppen ezért annak a lehetősége — a szokásos 
módszerekre alapítva —, hogy az átlagos átmérő 
meghatározása az agglomerált porok szemcséinél 
kielégítő legyen, nagyon lehatárolt, mivel az emlí­
tett műveletek jelentős változást okozhatnak a 
vizsgált agglomerált porokban.

Ezt figyelembe véve, munkánk során a porok 
dezagglomerálására ultrahangot alkalmaztunk az­
zal a céllal, hogy az agglomerált porok közepes át­
mérőjének meghatározására jól definiált feltétele­
ket kaphassunk. Megkíséreltük tehát a kérdés ta­
nulmányozását összekapcsolva a por agglomerálá- 
sát és a szemcseméret meghatározást. Sikerült ezt 
úgy megoldanunk, hogy egyrészt meghatározott 
módon agglomerálható port, uránium-dioxidot és 
másrészt agglomerációra nem hajlamos port, kvar­
cot vizsgáltunk.

Kísérleti tevékenység
A kísérleteket az 1. táblázatban megadott, jel­

lemző tulajdonságokkal rendelkező porokkal vé­
geztük. Az urándioxid port ammónium-diuranát

* A X. Szilikátipari Konferencián elhangzott előadás.

. 1. táblázat
A vizsgált porok tulajdonságai

Por
Fajlagos 
felület, 
m7g

Átlag 
szemcse - 

méret pm

Atom­
arány 
o/u

Látszólagos 
porozitás 
g/cgm2

UO, 
SiO„

4,0 
1,3

16,0
16,0

2,13 1,3
0,6

kiizzításával és redukciójával nyertük. A kvarc­
port természetes kvarcnak, száraz őrlése útján kap­
tuk.

A szabványos módszerek mellett, amelyekkel a 
kiindulási porok [5] jellemző adatait meghatároz­
tuk, dezaggromerálási módszert is alkalmaztunk a 
poroknál, ultrahangot használva e munka során. 
Ezzel a módszerrel az agglomerált porok 
változatlan méretre dezagglomálódtak, midőn 
elég nagymennyiségű ultrahang-energiát közöltünk 
velük.

Az ultrahang-generátor, amelyet ezekhez a kí­
sérletekhez használtunk, 22-től 3000 Kc-ig változ­
tatható frekvenciával, 20-tól 410 W vagy 0,4 —13 
W/cm2 teljesítménnyel rendelkezett.

A dezagglomerálódási folyamat feltételeinek kí­
sérleti meghatározása során az ultrahangos kezelés 
idejének és intenzitásának hatását vizsgáltuk elő­
ször. 300 Ke frekvenciánál a szemcsemegoszlásra 
és az átlagos szemcseméretre az agglomerátumok­
nál, ami uránoxid- és kvarcpor volt. Ez a frekven­
cia abba a tartományba esett, ahol az ultrahang 
energia abszorbeálása a szemcserészecskék 
által csak egyetlen mechanizmustól függött |6], 
(értve ezalatt a szemcsefrakció energiaabszorbeió- 
ját, miközben fluid módon mozgott), és a kísérleti 
feltételeinknél ez a mechanizmus minden olyan 
részecskére érvényes volt, amelynek átmérője 5 
mm-nél kisebb volt. Néhány más szerző [7, 8] is 
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használt 20—1000 Ke frekvenciájú és 10 W/cm2-ig 
terjedő intenzitású ultrahangot por diszpergálásra. 
A porkoncentrációt a kísérletek során a szuszpen­
zióban állandó értéken tartottuk, és ez 1,4 g/liter 
volt, amely gyakorlatilag jelentős mértékben azon 
koncentrációhatár alatt van, amelynél már az 
agglomerációt a szuszpenzióban a szemcséknek 
egymásra gyakorolt hatása is befolyásolja [6],

1. ábra. 5 percen át dezagglomeralt urán-oxid por 
szemcseeloszlása

az 1. ábra szerint. Nagyobb mennyiségű ultrahang­
energia közlésének hatására a por dezagglomeraló- 
dása tovább folytatódott, megnyilvánulva a II. 
maximum további csökkenésében, de ugyanakkor 
az I-es maximum növekedésében az 1. és 2. ábra 
szerint.

A közepes átmérő-átlag és az 5 perces ultrahang­
intenzitással történő kezelés hatása 1-es, a 60

A szemcseeloszlás és a hozzátartozó átlagértékek 
meghatározására a szedimentációs módszert alkal­
maztuk, ez automatikus szedimentációs módszer 
volt, megközelítőleg 7%-os reproduktivitással.

Eredmények és értékelésük
Az uránium-dioxid és szilícium-dioxid porok 

dezagglomerálásának vizsgálatára, illetve tanulmá­
nyozására különböző mennyiségű energiát vittünk 
be az ultrahang-fürdőbe, és azután meghatároztuk 
a szemcseméret eloszlást. A szemcseeloszlasrol ka­
pott görbék az 1, 2, 3, és 4. ábrán mutatják, hogy 
uránium-dioxid porok kezelésénél különböző szi­
lárdságú agglomerátumok képződnek. A leggyen­
gébb agglomerátumok már akkor kezdtek felbom- 
lani, midőn kezeltük, vagy kevertük a szedimentá­
ciós meghatározás foganatosítasa előtt. Ez a dez­
agglomerálódási jelenség az eloszlási görbe 1. jelű 
maximumának megjelenésében nyilvánult meg, 
amely kb. 2 mikronos átmérőnek felel meg, míg a 
íl-es maximum 20 és 30 mikronos érték között van

2. ábra. 60 percen át dezagglomerált urán-oxid por 
szemcseeloszlása

3. ábra, összefüggés az urán-oxid por szemcseátmérő 
átlaga és az ultrahang intenzitása között

perces kezelési görbe pedig 2-es jelzést kapott a 
3. ábrán. A nyert görbék hasonlóak voltak, bár az 
1 jelű görbe szabatos egyenes szakaszt mutat 150 
W-ig: a nagyobb intenzitás tartományában mind­
két görbe az egyensúlyi helyzet elérését mutatta. 
A kezdeti egyenes szakasz jelentkezése azt fejez­
heti ki, hogy az 5 perces kezelési idő túl rövid volt 
a dezagglomerálódási folyamat számára, mivel a 
dezagglomerálódási sebesség a folyamat kezdeti 
fázisában minden intenzitásnál ugyanaz, 60-tól 
150 W-ig. Ezért az 1-es görbe a porállapotot mu­
tatja — mondhatjuk — a jellemző agglomerációs 
méretet, a dezagglomerálódás kezdeti fázisában, 
viszont a 2-es görbe a dezagglomerálódási folyamat 
végállapotában jelzi a helyzetet az adott intenzitás 
esetében.

A 4. ábrával megadott adatokból megállapít­
ható, hogy milyen mértékben befolyásolja az ultra­
hang intenzitása a dezagglomerálódást. Az urá­
nium-dioxid por szuszpenziójára átvitt azonos 
energiamennyiséggel (100 000 J), de más intenzi-
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4. ábra, összefüggés az urán-oxid por szemcseátmérő 
átlaga és az ultrahang-energia mennyisége között

tási viszonyok között: 30 ill. 330 Watt-tal, 12,5 ill. 
2,5 mikronos átmérőket kaptunk. A különbség a 
folyadékban az agglomerátumoknak a nagyobb 
ultrahangintenzitás hatására megnyilvánuló na­
gyobb törékenységére vezethető, ami a vizsgált kö­
rülmények között mind a folyadéknak, mind a por­
részecskéknek az ultrahang hatása következtében 
létrejött mozgási sebességének növekvő különb­
ségéből adódik.

A 240 W-nál nagyobb ultrahang-intenzitás ha­
tására, vagy 350 000 J-nél nagyobb energia-közlés 
esetén az 1. és 2. ábrán látható eloszlási görbék II- 
es maximuma, az I-es maximumig tolódik el és az 
agglomerátumok széteséséhez vezet, ami a 3. és 4. 
ábrán látható átmérő-változásban nyilvánul meg. 
Nyilvánvaló, hogy 350 000 J energiával a 4-esábra 
szerint sikerült elérni a por stabil állapotát.

Átgondolva a dezagglomerálódási mechaniz­
must és az urániumdioxid természetét, vagyis, 
hogy miként kerültek előkészítésre és a fent emlí­
tett eredményeket, a következő megállapítások te­
hetők :

Bár a vizsgált urániumoxid-por az agglomeráló- 
dás teljes tartományát képviseli szilárdságukra 
való tekintettel, mégis két típus könnyen megkü­
lönböztethető :

— A agglomerátum, az ammónium-sóból kép­
ződve a kezelés során,

— B agglomerátum, az A agglomerátum zsugo­
rításából képződve hőkezelés és redukció utján.

A zsugorodás az A agglomerátum égetése és re­
dukciója során sokkal intenzívebb volt, mint az

Por SiO,
• 5 perc 
n 45 perc

ai 
£ 

^40

100 200 . 300
Ultrahang intenzitás, k!

5. ábra. Az ultrahang intenzitás hatása 
a kvarc-szemcse méretére 

agglomerátumok egymás közötti zsugorodása, és 
ennek megfelelően az A agglomerátum szilárdsága 
nagyobb volt, mint a B agglomerátumé. Az A agg­
lomerátumon belül végbemenő zsugorodás a ki­
sebb részecskék jelenlétével magyarázható, ami az 
A agglomerálódás során képződött, és a nagyobb 
tömörségükkel.

A dezagglomerálódási folyamat a kezdeti fázis­
ban két szakaszra oszlik:

Az első szakasz folyamán az A agglomerátum, 
ami fizikai kötéssel jött létre, felaprózódik, és a 
másodikban a B agglomerátum.

A 60 perces kezelés során a dezagglomerálódási 
folyamat eléri a szaturációs pontot, minden inten­
zitás esetében, és ezáltal a folyamat kezdeti se­
bességének hatása eltűnt, vagyis az a határozott 
egyenes szakasz 60 és 150 W között, amely jel­
lemző volt a dezagglomerálódás kezdeti fázisára, 
nem jelentkezett többé.

fJ Si0t-vibrálás nélkül •
® “U SiO,-300 kHz « 165 Walt, 3 perc—

. Y SiO; - 300 kHz » 150 k/att, 5 perc
SiO,-300 kHz * M Uatt, 5 perc

A SiO,-300 kHz - 150 Háti. 5 perc

—--------------------------- 1-------------------

____________ °
ű 20 to . ; 60 80

Átmérő /zm
6. ábra. A dezagglomerált kvarcpor szemcseeloszlása

A kvarcporos vizsgálatok azt mutatták, hogy az 
átlag átmérő nem változott a hibahatárokon túl, 
ha az ultrahang-energia 16,5 és 240 W tartomány­
ban mozgott, sem 5, sem 45 perces kezelési periódus 
esetén, ami az 5. és 6. ábrán figyelhető meg. A ki­
indulási por az ultrahanggal kezelttől csak igen kis­
mértékben különbözött, ami azt bizonyítja, hogy a 
kvarcpor nagyon kismértékben agglomerálódott, és 
a porrészecskék között csak kohéziós erő léphet fel.

Következtetések
Az ultrahangos módszert vizsgáltuk azért, hogy 

porokat készítsünk szemcsemegoszlásuk mérésére.
A kísérleteket erősen agglomerálódott uránium­

dioxid és gyengén agglomerálódott kvarcporral vé­
geztük. A vizsgált porokat ultrahangos vibrációval 
kezeltük 300 Ke frekvenciával és 13 W/cm2-ig ter­
jedő intenzitással. A dezagglomerálódás optimális 
feltételeit a vizsgálatok során a porok természeté­
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nek és annak a módnak a függvényében határoztuk 
meg, amellyel a porokat kaptuk. Megállapítottuk, 
hogy az agglomerált uránium-dioxidnak két típusa 
létezik, amely a megfigyelések szerint kötéserőben 
és méretekben különbözik. Ez magyarázatot ka­
pott azon műveletekben, melyek szükségesek vol­
tak a por folyadékállapotba történő hozatalához, 
kristályosodásában stb., és a por formájában, ége­
tésében, redukciójában stb. Midőn az ultrahangos 
kezelést kvarcporra alkalmaztuk, megállapítottuk, 
hogy a vizsgált por a kezelési módtól függetlenül 
nem agglomerálódott, és hogy a szedimentációs 
analízis közvetlenül alkalmazható rá.
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Vlajic, M.—Petkovié, J.—Stamenkovié, I.: Oxidporok 
néhány jellemző paraméterének elemzése

Az agglomerált oxidporok jellemző tulajdonságainak 
a megállapítása érdekében két, egymástól teljesen eltérő 
tulajdonságú port vizsgáltak meg: erősen agglomerált 
UO2-port és gyengén agglomerált Si02-port. E porokból 
állandó hullámhosszú és különböző amplitúdójú ultra- 
hang-rezgések hatására különböző tulajdonságú porokat 
állítottak elő. Az így kezelt porok tulajdonságait szem­
csefelület- és szemcsenagyság-megoszlási mérésekkel 
vizsgálták. A kapott eredményekből kitűnt, hogy az ab­
szorbeált ultrahang-energia növekedésének a. függvé­
nyében jelentősen megváltoztak az agglomerált porok 
jellemző tulajdonságai. Az előadásban részletezik ezeket 
a változásokat, és a fentemlített jelenségek alapján mód­
szert javasolnak a valódi porok jellemzésére.

B/ian't, M.—l lemKoewt, Pl.—CmaMenKoem, B.: HccJie- 
gOBaHHe napaMeTpoB, npHMeHHeMbix gim xapaKTepn- 
ctukh araoMeparoB okhchmx nopomKOB

C gejibio onpegejieimn xapaKiepnwx cboüctb aruoMe- 
paTOB okhchwx nopouiKOB őbuih n3VMeHbi /ma nopouiKa 
C pe3I<0 OTJIH'UHOUIHMHCM CBOÜCTBaMH; CHJIbHO CneKUIHHCH 
nopouioK R2O h cjiaöo arjiOMepnpoBaHHbiii nopouioK SiO2. 
M3 3THX nopouiKOB geHCTBHCM na HHX yjIbTpa3BVKa c no- 
CTOHHHOH gJHIHOH BOJIHbl H nepeMCHHOH HaCTOTbl ŐbUIH 
riojivneHb! nopouiKii c OTJiimaionmMHCH CBOÜCTBaMH. Hc- 
cjiegoBajm pacnpegeneHHe noBepxHocTH h BejiHuHHbi 3e- 
peH, noiiyqeHHbix TaKHM oőpa3OM nopouiKOB, Peayjtbra™ 
noKaaajm, hto c poctom BejiHmiHbi aöcopönpoBaHHOü 
3Heprnn yjibrpa3ByKa xapaKTepHbie cboűctbs cneKumxcM 
nopouiKOB 3HaMHTejibno H3MeHHJincb. B goKaage non- 
poőHo oócviKgaiOTCH sth n3MeneHmi h, Ha ocHosaHun 
onricaHHbix MBaeHiiií, npegaaraerca Merog HCcaegOBaimíi 
HCTHHHblX nopouiKOB.

Vlajié, M.—Petkovié, J.—Stamenkovié, I.: Priifung 
einiger charakterisíischen Paraméter von agglomerierten 
Oxydpulvern

Zűr Ermittlung dér charakteristischen Eigenschaften 
von agglomerierten Oxydpulvern untersuchte mán zwei 
Pulver vollkommen verschiedener Eigenschaften: ein 
stark agglomeriertes UO2-Pulver, und ein kaum agglo- 
meriertes SiO2-Pulver. Diese Proben setzte mán dem 
EinfluŰ von Ultraschall konstanter Wellenlange und 
verschiedener Amplitúdón aus, und stellte dadurch Pul­
ver mit verschiedener Eigenschaften her. Die Eigen­
schaften wurden dann durch Flachenmessungen und 
Siebanalyse untersucht.

Aus den Ergebnissen geht die wesentliche Ánderung 
dér charakteristischen Eigenschaften von agglomerier­
ten Pulvern mit dér Zunahme dér absorbierten Ultra- 
schall-Energie hervor. Diese Ánderungen werden defi- 
niert und eine Methode für die Charakterisierung dér 
reellen Pulver vorgesehlagen.

Vlajié, M.—Petkovié, J.—Stamenkovié, I.: Analysls 
of Somé Characterization Parameters of Agglomerated 
Oxide Powders

In order to find out reál characteristic properties of 
agglomerated oxide powders, two powders of quite dif- 
ferent properties were investigated: highly agglomerated 
UO2 and slightly agglomerated SiO2-powder. Treating 
those powders in the ultrasonic bath of constant wave- 
length and different amplitudes, we produced powders 
with various properties. The properties of treated 
powders were investigated by surface area and partiele 
size distribution measurements. The results show signi- 
ficant changes of characteristic properties of agglome­
rated powders with the increase of absorbed ultrasonic 
energy. These changes are defined and referring to facts 
mentionod above a way of characterization of reál pow­
ders was suggested.
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Üvegolvasztó kemencék felfűtési sebességének 
kérdései*

HARRACH WALTER
MOTIM Magyaróvári Timföld- és Műkorundgyár

A kemencék felfűtésének sebességét elvben mindig 
a vonatkozó hőmérséklettartományban legérzé­
kenyebb tűzállóanyag határozza meg. így van ez 
az üvegolvasztó berendezések felfűtésénél is. Ezért 
ajánlják a kemenceépítő cégek az óvatos hőmér­
sékletemelést 200 — 300 °C tartományban a krisz- 
tobalit tartalmú szilika téglák, vagy 1000 — 1200 °C 
között a cirkonoxid tartalmú építőanyagok ano­
mális tágulása miatt.

Régebben nagyobb kemencék három hétig tartó 
felfűtése során kínos gondossággal ügyeltek egy- 
egy ún. veszélyes hőmérsékletzónán való áthaladás­
nál az előírt felfűtési görbe követésére. Azóta sok 
új tapasztalattal gazdagodott az üvegipar is, és a 
felfűtésnél jelentkező nagyvonalúbb üzemvezetés 
nem a munkafegyelem csökkenésének, hanem újabb 
ismeretek következménye.

Mindenekelőtt megrövidültek a felfűtési idők és 
még 200 m2-nél nagyobb olvasztófelületű kemencék 
felfűtésénél is elképzelhető 12 — 14 napos felfűtési 
időtartam, amit számos jól vezetett üveggyár pél-

* Az 1972. május 30-án megtartott MOTIM Konfe­
rencián elhangzott előadás kivonata.

1. ábra. Különböző fűtőfelületű üvegolvasztó kemencék 
tényleges, és Martinkemence ajánlott felfűtési görbéi

dája is igazol. Kis kemencéket már nagyon sok 
üzemben 6 nap alatt is felfűtenek (1. ábra).

Felvetődik a kérdés: valóban ez a legrövidebb 
felfűtési időtartam, amely még nem veszélyezteti a 
termelési ciklus zavartalanságát ?

Vegyünk szemügyre először egy kohászati pél­
dát. Köztudomású, hogy a vas- és acélipar az erő­
sen ingadozó kereslet miatt konjunktúrális idő­
szakokban bizony meglehetősen merész üzemvitelre 
kényszerül. Az acélipari tolókemencékben a fel­
használt tűzállóanyagok nagyjából ugyanazok, 
mint az üvegiparban: magnezit, szilika, olvasztva 
öntött korund vagy cirkonmullit. Ilyen kemencék 
felfűtésénél új állapotban és üzemállások után is 
50 °C/h normális értéknek számít, amely mellett a 
kemenceépítők még gondolkodás nélkül megadják 
az egyéves garanciát. A tényleges üzemidő ezzel 
szemben 18—43 hónap, és az elhasználódás első­
sorban a csúszósínek, valamint a kiegyenlítőzóna 
padozatának kopásában jelentkezik. A kemence 
többi részei lényegesen tovább használhatók. Az 
acélipari tolókemencék esetében a közel 1 °C/perc 
felfűtési sebesség 20 —1400 °C hőmérséklettarto­
mányra vonatkozik.

Tudomásunk van azonban olyan acélipari új 
tolókemence felfűtéséről, ahol 100 °C/h felfűtési se­
bességet alkalmaztak valamilyen kényszerítő ok 
miatt, és a kemence a kétéves normálperiódus alatt 
probléma nélkül üzemelt.

Újabbnak mondható magyar szakirodalmi adat 
a 100 t-ás szilika boltozató Martin kemence fel­
fűtését 10 °C/h értékkel javasolja, és ezen túlmenő­
en 135 °C, 235 °C, 575 °C, és 875 °C hőmérsékletnél 
még 10 — 30 órás hőntartást is előír [1], ami kül­
földi kohászok véleménye szerint túlzott óvatos­
ság.

A Veszprémi Vegyipari Egyetemen egy korábbi 
üzemzavar okainak tisztázására kísérleteket vé­
geztek KORVISIT megengedhető maximális fel­
fűtési sebességének megállapítására és ezek során 
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kitűnt, hogy a KOR VISÍT repedések keletkezése 
nélkül még 200 °C/h felfűtési sebességet is elbírt.

Gyorsabb hőmérsékletváltozás esetében sem a 
felfűtésnél, hanem a visszahűtésnél roncsolódott az 
anyag [2].

Tudjuk, hogy az üvegolvasztó kemencék egyes 
részei — igaz nem 20 — 1600 °C hőmérséklettarto­
mányban, hanem — szűkebb határok között, 
hozzávetőleg 700 — 1400 °C körüli hőmérsékleten 
lángváltásnál ugyancsak gyors hőmérsékletválto­
zásnak vannak kitéve. Legtöbbször ezeken a ré­
szeken nem szilikátanyagok vannak beépítve. A be­
épített tűzállóanyagok gyakran kénytelenek ezeket 
a hőmérsékletváltozásokat elviselni, és minden ká­
rosodás nélkül el is viselik. Ebből joggal következ­
tethetünk, hogy ilyen típusú anyagok az első fel­
fűtésnél is gyorsabban lennének hevíthetők, mint 
amit az eddigi gyakorlat megenged.

Tooley üvegipari kézikönyvében [4] abból ki­
indulva, hogy a logikus felfűtési ütem állandó 
egyenletes tágulást biztosít, kidolgozta a felfűtési 
görbéket 0,01—0,025 hüvelyk/láb napi tágulásra 
(0,083 cm/m/nap—0,207 cm/m/nap) és ezen gör­
bék 300 °C-ig 1—3 °C/óra, e fölött pedig 5 — 13 °C 
óra felfűtési sebességet írnak elő.

A szerző 10x5,5 m alapterületű, öblösüveget 
gyártó kád felfűtéséhez 0,15 cm/m/nap tágulást 
javasol, ez 8,7 °C/óra felfűtési sebességet jelent. 
Felhívja Tooley a figyelmet arra, hogy 875 °C alatt 
a szilikából, felette pedig a korund kövekből ké­
szült kemencerészeket kell igen gondosan ellen­
őrizni.

A megengedhető maximális felfűtési sebességre 
Korsunov és Baszjan, a Kelet Kutatóintézet mun­
katársai határoztak meg érdekes adatokat, és a 
korábbi felfogással ellentétben merőben új felfű­
tési sebességekhez jutottak [3].

Vizsgálataik szilika, magnezit, krómmagnezit és 
magnezitkróm anyagokra terjedtek ki. Ők ilyen 
típusú téglák hevítése során figyelték azok rugalmas­
sági modulusának megváltozását, és a csökkenés­
ből következtettek a téglák károsodására.

Kísérleteik során ők is igyekeztek kiküszöbölni a 
lehűtés hatását, ezért a lehűtési sebességet a fel­
fűtési sebesség felének és egyharmadának vették, 
mert feltételezték, hogy az alkalmazott hőmérsék­
lettartományban a rugalmassági modulus alaku­
lására ez a lehűtési sebesség már nincs kihatással. 
Szilikatégláknál 3 °C/perc (180 °C/h) maximális 
hevítési sebességet határoztak meg, ami az ere­
deti rugalmassági modulus 18%-os csökkenésével 
járt, de a tégla összes paraméterei megfeleltek a

vonatkozó tűzállóanyagipari szabvány előírásai­
nak. Megemlíthető még, hogy a kutatók maguk is 
feltételezték a különböző próbatéglák induló ru­
galmassági modulusának szórását.

Magnezittégláknál 5—7,5 °C/perc (300—375 °C/h) 
értékben határozták meg a legnagyobb felfűtési 
sebességet. Ehhez a rugalmassági modulus 16, il­
letve 27 százalékos csökkenése tartozott.

Krómmagnezit gyártmányoknál 10—11 °C/perc 
(600—660 °C/h) megengedhető felfűtési sebesség­
hez 17% csökkenés tartozott a rugalmassági mo­
dulus értékében.

Magnezitkróm esetében 20 °C/perc (1800 °C/h) 
felfűtési sebesség még megengedhető, és ekkor a 
rugalmassági modulus értéke az eredetinek 19%- 
ával csökkent.

A kísérletekkel kapcsolatban még szükséges meg­
jegyezni, hogy a felfűtés minden esetben 700 °C-ig 
történt.

Induljunk ki abból a feltevésből, hogy egyelőre 
kísérleti eredmény hiányában 700 °C-tól a további 
felfűtést csak a szilikaboltozatú Martin kemencék­
ben már régebben alkalmazott 10 °C/óra felfűtési 
sebességgel végeznénk, 700 °C-ig pedig a még nem 
kellő számúnak elfogadható szovjet kísérletek alap­
ján az ott kapott legérzékenyebb anyagra vonat­
kozó megengedett legnagyobb felfűtési sebesség 
egyharmadát, 60 °C/h sebességet alkalmaznánk, a 
felfűtés nagykemencék esetében az eddigi 288 óra 
helyett 82 óra alatt befejeződhetne, kisebb ke­
mencéknél pedig az eddigi 144 órás legrövidebb fel­
fűtési idővel állna szemben 82 óra. Az elmondot­
takra természetesen magától adódik az ellenvéle­
mény, és egyszerre több kérdés is feltehető: a szov­
jet eredmények csak laboratóriumban születtek 
még, nincs még üzemi tapasztalat. Mi történik, ha 
üzemi felfűtéskor a gyorsított ütem esetén mégis 
keletkeznek mikro- vagy makrorepedések ? Ha 
700 °C-ig ajánlható ez a gyors felfűtés, miért nem 
alkalmazzuk a magasabb hőmérsékleten ?

Igazat kell adni mindazoknak, akik ezeket, vagy 
hasonló kérdéseket feltesznek. Valóban nem szabad 
laboratóriumi eredményeket kellő meggondolás és 
elővigyázat nélkül nagyüzemben alkalmazni. Ha 
keletkeznek repedések, ezek a boltozatokban kelle­
metlen problémákhoz vezethetnek. Éppen 700 °C 
felett vannak gyors hőmérsékletváltozások láng­
váltásnál pl. az égőkben, tehát a nagyobb hőmér­
sékleten talán már nyugodtabban lehetne siettetni 
a felfűtést.

Végképp nem lehet azonnal egyértelműen állást 
foglalni és ez nem is célja egy ilyen fejtegetésnek.
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Az eredményeken és a számokon azonban érde­
mes lenne elgondolkozni, és ha elsőre erősen túlzó 
is, a kemencéknek 10 vagy akár 5 °C/perc felfűtési 
sebességre való beállítása mint javaslat, a jelenlegi 
felfűtési időket az üzemekben fokozatosan és fo­
lyamatosan végrehajtandó, tervszerűen emelkedő 
felfűtési sebesség mellett feltétlenül rövidítené.

Az ismertetésnek nem is volt célja a jelenleg 
meglevő felfűtési előírások megváltoztatása, csu­
pán az, hogy erre a kérdésre felhívja az érdekelt 
szakemberek figyelmét, és talán fel lehetne használ­
ni a felfűtésnél megtakarított időt a kemence épí­
tésénél követendő még nagyobb pontosságra, ami a 
későbbi üzemeltetés során feltétlenül megtérülne.
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Dr. Náray-Szabó István 

1899-1972

1972. szeptember 16-án, 73 éves 
korában elhunyt dr. Náray-Szabó 
István vegyészmérnök, a kémiai 
tudományok doktora. Dr. Náray- 
Szabó Istvánt, számos egyéb tu­
dományos közéleti működése mel­
lett Egyesületünkhöz is sok szál 
fűzte: a Szilikátkémiai Konferen­
ciák állandó résztvevője és elő­
adója volt, részben egyedül, rész­
ben társszerzőkkel számos cikke 
jelent meg az Építőanyagban. Ne­
véhez fűződik a mennyiségi rönt­
gendiffrakciós vizsgálatok hazai 
megindításának érdeme; az általa 
kidolgozott módszer, részben ere­
deti, részben módosított alakjá­
ban igen értékes információkat 
adott a szilikátkémikusok részére 
is, mert lehetővé tette az agyagok 
ásványi összetételének az eddigi­

nél lényegesen pontosabb megis­
merését. Dr. Náray-Szabó István 
munkássága a szilikátos szakem­
berek hazai körén kívül más tudo­
mányágak képviselői előtt is igen 
jól ismert: számos kristályszerke­
zet felderítése, felületkezelő eljá­
rások kidolgozása, stb. széles kör­
ben híressé tette nevét. Számos 
könyv, legnagyobb részük idegen 
nyelven is megjelent, hirdeti Dr. 
Náray-Szabó István tudományos 
és szakírói tehetségét: a három­
kötetes Szervetlen Kémia, ennek 
egykötetesre kondenzált össze­
foglalója, a Rövid Szervetlen Ké­
mia, és nem utolsósorban az út­
törő jellegű, több kiadásban meg­
jelent és óriási nemzetközi sikert 
aratott Kristálykémia őrzi emlé­
két. Nyugodjék békében!

426



Tapasztalatok különböző olvasztott tűzálló­
anyagokkal az Orosházi Üveggyár kemencéiben*

* A ,,Szigetközi Napok” keretében, Magyaróvárott 
1972. május 30-án elhangzott előadás.

RA FFAI J Ó Z S EF 
Orosházi Üveggyár

Üvegolvasztó kemencek élettartama a szerkezeti 
és üzemi tényezőn kívül messzemenően függ a spe­
ciális igényeknek megfelelő tűzállóanyagok kivá­
lasztásától. A kiválasztás jelenti azt, hogy a tűz­
állóanyag speciális tulajdonságai feleljenek meg az 
adott helyen fellépő igény be vételnek. A kemencék 
leállításakor sokirányú megfigyelés végezhető a 
beépített anyagok viselkedéséről, azok elhasználó­
dásáról, egyes szerkezeti és építészeti megoldások­
ról. Ezek hasznosak a következő kemencék ter­
vezésénél, valamint az anyagok megválasztásánál.

A kereszttüzelésű regeneratív kemencékben 
egyre nagyobb teret kapnak az öntött Zirkozit es 
Korvisit anyagok a hagyományos keramikus anya­
gok helyett. A kemence üzemperiódus időtartamát 
meghatározó egyik fő tényező az olvasztoteret al­
kotó egységek állaga. Olyan esetben, amikor a ja­
vítás üzemelő kemencén az állagban mar nem je­
lent eredményt, illetve javítás nem végezhető el, a 
kemence üzeme veszélyessé válik és így a leállás 
nem kerülhető el. A kemence ezen egysegeinek ter­
vezésénél és az anyagok kiválasztásánál különös 
gonddal kell eljárni. Az üvegolvasztó kádak hagyo­
mányos többsoros építési móddal kerültek kivi­
telezésre mégpedig úgy, hogy a felső 400 500 mm 
magas kádoldal öntött anyagból készül, míg az 
alsó rész 700—800 mm magasságban samott kövek­
ből. A felső sorok a fokozottan igénybe vett helye­
ken normál öntésű Zirkozitból a kevésbé igénybe 
vett részeken Korvisitből készültek.

A négy égőpáras kemencék kádjai a négyes égő 
vonaláig Zirkozit minőségből épültek. A kövek fe­
lületének korróziója egységes, nem látható rajtuk 
nagyobb bemaródás. Oldódásuk az üvegolvadék­
ban egyenletes. Az üvegszint alatt 200 mm-rel a 

Zirkozitnál az elhasználódás mértéke felöntéssel 
kifelé beépített köveknél igen kicsi. Mérések alap­
ján a 300 mm vastag kádoldal a periódus végére 
50 hónap üzem után is csupán 270 mm-re csökken.

A felső kádsor két kritikus pontja az üvegszint­
nél és a vízszintes fuga mentén található. Az üveg­
szintnél a kő vastagsága helyenként 10 mm-re 
csökken, ez az érték általában 50 mm körül mozog. 
Megfigyelhető az is, hogy az üzemidőtől függetle­
nül az elhasználódás üvegszintnél a periódus ele­
jén végbe megy. 12 hónapos és 50 hónapos kemen­
cén az elhasználódás mértékében nem volt különb­
ség.

A többsoros rakási mód egyik igen kedvezőtlen 
hatása a vízszintes fugák korróziója. Mély kádak­
nál — mint pl. a hengerelt síküvegé — a kád sta­
bilitása igen kedvezőtlenül alakul, különösen ak­
kor, ha nincs függetlenített felépítmény és az a 
kádoldalon fekszik. A korrózió lassítására az üveg­
szintnél célszerűnek látszik a kő vastagságát a ha­
gyományos 300 mm-ről csökkenteni. Több kül-

1. ábra. A felső öntött kádsor alatti fugakorrózió. 
A felfekvés 130 mm
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2. ábra. Zirkozit átfolyó elhasználódása fehér öblösüveg- 
kemencén. Bemaródás mértéke 150 mm

földi kutató vizsgálata szerint az üvegszint hűtése 
ebben a vastagságban nem érvényesül és a kő 
250 mm-ig igen rövid idő alatt elhasználódik. A kád 
magasságától függően figyelembe véve a stabili­
tást, élettartam és gazdaságosság szempontjából is 
célszerű a 250 mm-es és ez alatti vastag kádkősor 
alkalmazása. A másik megoldás — avastagság csök­
kentésével együtt — az üvegszint feletti kádrész le­
árnyékolása az olvadék fölé nyúló orrkősorral, 
azonban erre igen kevés hazai és külföldi tapaszta­
lat áll jelenleg rendelkezésre. A vízszintes fuga kor- 
órzió csökkentésére a felső kádkősor magasságá­
nak növelésével a vízszintes fuga mélyebbre süly- 
lyeszthető és így az elhasználódás mértéke csök­
ken. Ahol lehetőség van, ott a vízszintes fugák 
paliszád kövek alkalmazásával megszüntethetők. 
Ezt a módszert választotta az Orosházi Üveggyár 
a felújításra kerülő kemencéken, összekapcsolva 
az irányított öntéssel, melynél a fugák és az öntési 
lunkerek, a legkevésbé igénybe vett fenékrészre 
orientálódtak. A kővastagságot a kád teljes ma­
gasságában 250 mm-ben állapítottuk meg. A teljes 
Zirkozit kádoldal alkalmazása miatt megnöveke­
dett hőveszteséget szigeteléssel csökkentettük a 
függőleges fugákat szabadon hagyva.

A III-as égőnyaktól az átfolyóig a kádoldal Kor- 
visitből készült és először került beépítésre gát a 
kemencébe. A gát több kedvező hatása mellett 
igen kedvezőtlenül hatott a kádoldal égők utáni 
részére.

A kádkövek elhasználódásában rendhagyó jelek 
mutatkoztak már az üzemperiódus elején. Tíz hó­
napi üzemelés után a felső sorokon az üvegszint­

ben és a vízszintes fugák mentén erős átizzások 
jelezték a vastagság csökkenését, és az a veszély 
állt fenn, hogy az üveg a kemencéből kifolyik. 
A kád további üzemének biztosítására a már ismert 
javítást, a felrakásos módszert választottuk, mely 
abból áll, hogy egy 15 cm vastag kádoldalt kellett 
beépíteni az eredeti kád mögé. Az üzemidő végén 
a kemence leállásakor az eredeti kádkövek, melyek 
Korvisitből készültek, eddig nem tapasztalt mérték­
ben használódtak el. A gyors és nagymérvű kor­
rózió a gát beépítésére vezethető vissza, ugyanis itt 
az üvegyastagság 250 min és az áthaladó üveg hő­
mérséklete — bár mérési eredményeink nincsenek 
— lényegesen megnőtt. Korróziós különbség magán 
a gáton is látható, mert az átfolyó felőli rész el­
használódásának mértéke nagyságrendileg na­
gyobb, mint az ellenkező, adagoló felőli oldalon.

A kádoldalakon levő Korvisit korróziós felülete 
erősen tagolt szivacsos szerkezetű, kontúrvastag­
sága nem érte el a 20 cm-t. A fugakorrózió a kő 
teljes keresztmetszetén érvényesült, a kövek fel­
fekvési felülete 2 cm-nél nem volt nagyobb. Eze­
ket a hatásokat a jelenlegi üzemelő 35 és 40 hóna­
pos kemencék kádjain tapasztalt jelenségek is alá­
támasztják, ahol az üzemidő elején szintén alkal­
mazni kellett a felrakásos módszert a kád to­
vábbi üzemének biztosítására. Megállapítható, 
hogy gát alkalmazása esetén a megnövekedett 
üveghőmérséklet megkívánja jóminőségű anyag be­
építését a kemence égők utáni kádrészen is, a ta­
pasztalt gyors elhasználódás elkerülése érdekében.

Általános gyakorlat: az olvasztókádak fenék - 
borításának 100 mm vastag öntött anyagból való

3. ábra. Felrakásos kádoldaljavitás Zirkozit lapok 
beépítésével
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4. ábra. Zirkozit égőnyak/50 hónapos üzemelés után 
a takaróköveket cserélni kellett

készítése. Ezzel kapcsolatban néhány kemencén 
igen érdekes jelenség volt megfigyelhető. Azoknál a 
kádaknál, ahol a fajlagos terhelés kisebb, az üveg­
mennyiség több volt — pl. hengerelt síküveg 
huta — a fenéklapok igen erős korróziót szenved­
tek ellentétben a nagyobb terhelésű kemencékkel 
szemben, ahol a fenéklapok újabb perióduson ke­
resztül üzemeltethetők voltak. A korrózió mérté­
kére jellemző, hogy a hármas számú égőnyaktól 
— ahol a hőmaximum van — az adagolóig a felső 
100 mm-es borításból és a 200 mm-es samott fe­
nékből helyenként csak 50 mm vastag fenék ma­
radt.

A megmaradt fenéklapok korróziójára a sziva­
csos szerkezet, mély lyukacsos elhasználódás jel­
lemző.

A kádoldal egyik legveszélyesebb pontja az át­
folyó. Méretei miatt a vízszintes fuga elkerülhetet­
len, s a gáttal üzemelő kemencéknél a fugakorró­
zió fokozott mértékben jelentkezik. Az illeszté­
seknél mély bemaródások keletkeznek olykor a kő 
teljes vastagságában. A kemence üzemére káros, 
mert a javítás az üvegkifolyás veszélye miatt igen 
nehéz és kockázatos művelet, melyet csak igen 
nagy gyakorlattal rendelkező szakemberekkel lehet 
elvégeztetni. Az átfolyó anyagaként csak jóminő­
ségű méretpontos, lehetőség szerint csiszolt kövek 
beépítése célszerű.

Az üvegszint felett felhasznált öntött anyag a 
felépítménybe és égőnyakba kerül beépítésre. 
A gyakorlat szerint a IV. égő vonaláig Zirkozit 
minőség, onnan pedig Korvisit.

A Zirkozit kövek viselkedése igen jó. 50 hónapi 
üzem után a kövek felülete egységes, nagyobb be­
maródások nem láthatók. Korróziót csak a fugák 
menten lehet tapasztalni. Az égőnyakboltozatok 
épek, az alsó éleken kisebb lepattogzás észlelhető. 
Az égőnyak fedőkövek a rossz hőlökésállóság 
miatt szettöredeztek, es ezeket az üzemperiódus 
alatt cserélni kell.

5 ábra. 100 mm vastag Korvisit fenéklapok elhasználódása 
oO hónapos üzemelés Idán

A IV-es égőnyak és az utána következő felépít­
mény állaga igen jó. Lehetőség van egy újabb 
üzemperióduson keresztül üzemeltetni. Ennek ed­
dig határt szabott a kemence építészeti kialakítása. 
A legutóbbi felújításnál a boltozat, felépítmény, a 
kad f üggetlemtesre került úgy, hogy ezek egymás­
tól függetlenül cserélhetők. A vasszerkezet kiala­
kítása bármely egység kibontása esetén biztosítja 
a stabilitást. Ez a megoldás a felújítás idejének és 
annak pénzügyi kihatásának csökkentésére ad le­
hetőséget.

Ez a rövid ismertetés nem tartalmazhatta az 
összes nehézséget, ami az öntött anyagokkal kap­
csolatban felmerül, de nyújt néhány olyan tapasz­
talatot, melynek további vizsgálata elősegítheti 
az üvegolvasztó kemencék üzemeltetési feltételei­
nek javítását.

Pa^au, Fi.: Onbrr 3KcnJiyaTaunn pa3anMHbix jihtmx 
omeynopoB b neon OpomxaaoBCKoro CTeKOJibnoro saaoja

Raffai, J.; Erfahrungen mit verschiedenen gegossenen 
feuerfesten Stoffen bei den Sehmelzöfen dér Glasfabrik

i„ ^om«ExPeriences with Cast Refraetories
in Kun oi the Orosháza Glassworks
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Alifás aminok mint cement plasztifikáló anyagok*

* A X. Szilikátipari Konferencián elhangzott előadás.

BABACSEV, G. N. - K A S Z A B O V A, M. I 
Építésügyi Kutató Intézet (NISZI), Szófia

A habarcs, ill. a betonkeverék folyosságának és be­
dolgozhatóságának javítása lehetővé teszi a beton 
jobb tömörítését, és ezáltal a létesítmény minőségé­
nek javítását is. Adott betonminőség esetében ez a 
cement- és vízadagolás egyidejű növelésével ér­
hető el, ez a megoldás azonban mind műszakilag, 
mind gazdasági szempontból célszerűtlen és gazda­
ságtalan.

Az utóbbi években a beton- és habarcstechnoló­
giában egyre nagyobb sikerrel alkalmazzák a kü­
lönböző felületaktív plasztifikáló anyagokat. Segít­
ségükkel a cementfelhasználás és vízadagolás eme­
lése nélkül is jobb bedolgozhatóság, ill. kisebb víz: 
cement tényező érhető el. A plasztifikáló anyagok 
a cementszemcsék felületén kolloid adszorpciós ré­
tegeket alakítanak ki, melyek stabilizálják a szem­
cséket, csökkentik azok összetapadását és biztosít­
ják, hogy a víz teljes mértékben nedvesítse azokat. 
Hidrofil felületaktív anyagok felhasználása esetén 
8 — 10% cementet lehet megtakarítani. Ugyanak­
kor javul a beton, ill. habarcs egy sor tulajdonsága, 
így a fagyállóság, korrózióállóság, repedésállóság, 
víztartó képesség stb. is.

A kiindulási anyagok jellemzése

A) Cementek. Kísérleteinkben háromféle cemen­
tet használtunk: a Zlatna Panega, ill. a Vulkán 
gyárakból származó 400-as portlandcementet, va­
lamint az utóbbiból származó 400-as puccolán ce­
mentet. Kémiai összetételüket az 7. táblázat mu­
tatja.

B) Aminok. Az „Auby” cég Noramac és Nora- 
mium elnevezésű alifás-aminjainak vizes oldatait 
használtuk. A Noramium olyan kvaterner amin ve- 
gyület, melyet ammónia teljes alkilezésével, vagy

A cementek kémiai összetétele, %
1. táblázat

Komponens
„Vulkán” 
puccolán 
portland- 

cement

„Vulkán” 
portland- 

cement

„Zlatna 
Panega” 
portland- 

cement

Izz. veszt, 
1000 °C-on 2,45 3,69 5,34

SiO, 33,25 28,25 25,62
B 62Ö3 2,40 3,91 2,56
A12O3 5,62 4,70 4,39
MgO 0,22 1,34 0,76
CaO 53,15 54,55 55,90
MnO 1,22 1,04 1,98
SOa 2,07 2,12 3,32

alkilhalogenid és terner amin reagáltatásával állí­
tanak elő és egy vagy két zsírláncból áll. A Nora­
mac hosszúláncú primer zsíramin-acetát, innen 
származik elnevezése is. Az aminokat a cement sú­
lyára vonatkoztatott %-os mennyiségekben ada­
goltuk és a bekeveréshez felhasznált vízben oldot­
tuk előzetesen fel.

Az aminok hatása a vizes oldatok felületi 
feszültségére

Először az aminkoncentrációnak a vizes olda­
tok felületi feszültségére gyakorolt hatását vizs­
gáltuk.

A Gibbs egyenlet értelmében
„ C ( da \
G~ RT [ dC r

Felületaktív anyagról általában akkor beszélünk,
Ö 0*ha —_< 1, azaz, ha az oldatban levő anyag kon- 
dC

centrációjának növelésekor a a értéke csökken. Is­
meretes, hogy éppen a u csökkenése mutatja a be­
tonokban és habarcsokban felhasznált adalékok 
plasztifikáló hatását.
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A felületi feszültséget a maximális gázbuborék, 
ill. folyadékcsepp nyomás módszerével mértük. Az 
aminkoncentráció és a folyadék hó'mérséklete, va­
lamint a ff felületi feszültség közötti összefüggést a 
Noramium, ill. Noramac adalékok esetében az 1. és 
2. ábra mutatja.

Az ábrákból látható, hogy az aminokoncentrá- 
ció növelésével csökken a felületi feszültség. A hő­
mérséklet növelése ugyancsak ezt eredményezi. 
A Noramac, ill. Noramium oldatok felületi feszült­
ségében nincs lényeges különbség.

1. ábra. A felületi feszültség a Noramium koncentráció 
függvényében 1 — din/cm

2. ábra. A felületi feszültség a Noramac koncentráció 
függvényében 1 — din/cm

A cementek kötésvíz igénye és kötésideje
A Noramium és Noramac alifát-aminoknak a kö­

tésvízre és a kötésidőre gyakorolt hatását a BDSz 
72—60 sz. bolgár szabvány szerinti módszerekkel 
vizsgáltuk. Az eredményeket a 2. táblázat tük­
rözi.

A táblázat adatai azt mutatják, hogy az amin­
koncentráció növelésével csökken a cement kö­
téséhez szükséges víz mennyisége, azaz állandó ce­
mentadagolás mellett csökkenthető a víz: cement 
tényező. így például a Zlatna Panega gyár port- 
landcementje esetében 0,10% Noramium adagolás 
mellett 26,63%, 0,70%-os adagolás mellett 25,00% 
víz szükséges a normál konzisztenciájú pép készí­
téséhez. Noramac adagolásakor a 0,10%-nak 
26,00%-os, 0,70%-nak pedig 25,00%-os kötésvíz 
igény felel meg.

Alijás-aminok hatása a cement kötésviz igényére és kötésidejére
2. táblázat

Adalék mennyisége, 
/o

Kötésviz 
igény, %

Kötésidő, óra —perc Kötésvíz 
igény, %

Kötésidő, óra—perc

kezdete vége kezdete vége

Noramium Portlandcement ,,Zlatna Panega Pucc, portf cement „Vulkán”

0,0
0,05
0,10
0,20
0,20
0,30
0,40
0,50

26,66
26,66
26,63
26,60
26,60
26,66
26,33
26,33
25,66
25,00

2 — 20 3-05 35,00 2-30 3 — 45
2 — 24 
2-23
2 — 20 
2 — 20
2 — 34 
2-37 
2-45
2 — 39

3 — 05 
3-18 
3-20 
3-20
3 — 40 
3 — 56 
4-12
4 — 10

34,66 
34,00 
33,33 
33,33 
33,00 
33,00 
32,66 
32,66

1.7 x m m
 

u?

1 II 
I 

1 
1 

1 
1 

M M M M >1 
71

2-50 
3-53 
4—00 
4-00 
4-05 
4-12 
4-18 
4-20

0,70 2 — 49 4 — 22 32,33 2 — 55 4-20

Noramac Portlandcement „Zlatna Panega” Pucc, porti, cement „Vulkán”

0,00
0,05
0,10
0,20
0,30
0,40
0,50
0,60
0,70

26,66 2-20 3 — 01 35,00 2 — 30 3-45
26,66 
26,00

2—15
2-12

3-05
3 — 07

34,40 
34,00

2 — 40 
2-45

3-55
4-16

26,00 2-35 3-25 33,50 2 — 45 4-18
25Í60 2 — 50 3 — 35 32,50 3 — 00 4—20
25,60 2 — 35 3-35 32,50 3-00 4-18
25,60 2-40 3 — 40 32,00 3-04 4-22
25^60 3-03 3 — 58 31,50 3 — 00 4-20
25,00 3-02 3 — 56 31,00 3 — 05 4-25
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Az aminok adagolása a kötésidő hosszabbodásá­
hoz vezet, ez vonatkozik mind a kötés kezdetére, 
mind a végére. Ez azzal magyarázható, hogy a ce­
mentszemcséket körülvevő molekuláris adszorp- 

' ciós rétegek gátolják a víz bejutását a klinkerás- 
ványokhoz. így, a Zlatna Panega gyár cementjénél 
0,10% Noramium adagolás mellett a kötés kezdete 
2 ó 23 perc, vége 3 ó 18 perc, 0,70% adagolás mel­
lett a kezdete 2 ó 49 perc, vége pedig 4 ó 22 perc. 
Hasonló értékű Noramac adagolás mellett a kötés 
kezdete 2 ó 12 percről 3 ó 02 percre, vége pedig 3 ó 
56 percre módosul.

A háromfajta cementnél a kétféle amin hatásá­
ban lényeges különbséget nem észleltünk.

Vízmeglartó képesség
A vízzel elkevert cementnek az a tulajdonsága, 

hogy minél nagyobb térfogatú pépet képezzen, 
azaz minél több vizet tartson meg magában, igen 
fontos a plasztikus habarcsok és betonok készítése 
szempontjából. A cementszemcséknek a vízben 
stabil diszperz állapotban való megmaradása egy­
részt a szemcsék egymás közötti, másrészt a szem­
csék és a víz közötti adhéziótól függ. Ha nagy a 
szemcsék egymás közötti kohéziója és kicsi a víz­

Az aminok hatása a vízmegtartásra és a kiülepedésre
3. táblázat

Ada­
golás, 

0/ /o

V
 íz

m
eg

ta
rt 

ás
i 

té
ny

ez
ő,

 %
K

iü
le

pe
dé

si 
id

ő,
 ór

a—
pe

rc

V
íz

m
eg

ta
rtá

si 
té

ny
ez

ő,
 %

K
iü

le
pe

dé
si 

id
ő,

 ór
a—

pe
rc

V
íz

m
eg

ta
rtá

si 
té

ny
ez

ő,
 %

K
iü

le
pe

dé
si 

id
ő,

 ór
a—

pe
rc

1 2 3 4 5 6 7

Porti, cement 
„Zlatna 

Panega”

Pucc, porti, 
cement 

„Vulkán”

Porti, cement 
„Vulkán”

N o r a m i u m

0,00 68,50 1 — 15 81,10 1 — 45 75,90 1-25
0,05 69,39 1 — 16 81,45 1 — 45 79,50 1-30
0,10 70,00 1-20 82,53 1-52 81,50 1 — 43
0,20 72,00 1 — 15 83,12 1-58 81,50 1 — 55
0,30 72,00 1—50 84,10 2 — 03 82,30 2 — 15
0,40 74,30 2-25 85,50 2 — 10 82,93 2 — 25
0,50 75,00 2 — 30 86,63 2-10 83,41 2-33
0,60 75,50 2-50 87,15 2-15 84,88 2 — 42
0,70 75,80 3-05 88,31 2-15 85,51 2 — 45

Noramac

0,00 68,50 1-15 81,10 1-45 75,90 1 — 25
0,05 69,90 1 — 45 81,85 1-45 77,50 1—28
0,10 70,85 2 — 55 82,92 1-42 78,50 1 — 35
0,20 72,20 1 55 84,62 1 — 40 80,00 1 — 40
0,30 73,97 2—10 84,82 1 — 57 81,30 1 — 40
0,40 74,21 2 — 35 85,05 2-00 81,48 2-05
0,50 75,31 2 — 35 85,00 2-07 83,09 2—10
0,60 75,40 3-15 85,70

86,00
2-07 83,17 2 — 10

0,70 76,20 3 — 20 2 — 14 83,79 2 — 25

hez való adhéziójuk, akkor koaguláció és kiülepe­
dés következik be, míg ellenkező esetben fennmarad 
a diszperz állapot. A cement minőségének egyik jel­
lemzője a meghatározott körülmények között hid­
ratált pép csapadéktérfogata.

A vizsgálataink során nyert adatokat a 3. táb- 
Z«za/ban közöljük.

A táblázatból látható, hogy a Noramium, ill. 
Noramac adalékok kedvezően befolyásolják a ce­
mentek vízmegtartó képességét és lassítják a ki­
ülepedést. A kiülepedés ideje a különböző cemen­
tek esetében eltérő és a legnagyobb vízmegtartási 
tényezőt a „Vulkán” gyár 400-as cementje mutat­
ja: a tiszta cementpép 75,90%-os értékével szem­
ben 85,51%, 0,70% Noramium adagolás mellett. 
Az adagolas növelésével mind a vízmegtartó ké­
pesség, mind pedig a kiülepedés ideje növekedést 
mutat.

Ennek az a magyarázata, hogy az aminok, kol- 
loidos — adszorpciós védőréteget képezve a ce­
mentszemcséken, megakadályozzák azok össze­
tapadását, ezáltal stabilizálják a szuszpenziót és 
lassítják a cement kiülepedését. Az aminoknak a 
vízmegtartó képességre gyakorolt ilyen hatása 
nagyjelentőségű a betonkészítés szempontjából.

Szerkezetkialakulás

A cement rendszerekben a víz:cement tényező 
elég széles határok között váltakozhat.

Gorcsakov [4] szerint 0,60-as víz: cement té­
nyező mellett a rendszert egy olyan szerkezetképző 
folyadéknak lehet felfogni, mely a belső súrlódási 
tényezőjével jellemezhető. Ha a víz: cement té­
nyező 0,35—0,60 között van, akkor a rendszer egy 
olyan plasztikus — viszkózus test, melyet a nyí­
rási határfeszültség és a plasztikus viszkozitás jel­
lemez. Végül, 0,35-ös víz: cement tényező alatt a 
rendszer tisztán plasztikus testként fogható fel, 
melyet kizárólag a nyírási határfeszültség jellemez.

A különböző adalékok hatását a szerkezetkép­
ződésre az utóbbi állapotban (plasztikus test) vizs­
gáltuk. A cement-víz rendszer plasztikus szilárd­
ságának mérésével jól követhető a szerkezetképző­
dés kinetikája. A Moszkvai Lomonoszov Egyetem 
által kidolgozott rendszerű kúpos-emelőkaros plasz- 
ticitásmérő segítségével a próbatesten jól repro­
dukálható módon végigkövethetők a rendszerben le­
zajló kölcsönhatások mechanikai vonatkozásai a 
bekeverés pillanatától egészen a cementkő kiala­
kulásáig.

A próbatest periodikus terhelése közben nyert 
Pm nyírási feszültség értékekből felrajzolható a 

függvény.
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3. ábra. Szerkezet kialakulási görbe Noramium adagolás 
esetén 1 — Pm, kp/cm -/ 2 — kötésidő, perc

4. ábra. Szerkezet kialakulási görbe Noramac adagolás 
esetén 4. ábra. 1 — Pm, kp/cm*/ 2 — kötésidö, perc

A 3. és 4. ábrán a „Vulkán” gyár 400-as cement­
jével felvett szerkezetkialakulási görbéket mutat­
juk be az aminadagolás függvényében. Az adatok 
az alábbiakról tanúskodnak.

A cementpép bekeverése utáni első órákban a 
kialakuló kolloid termékek egy koagulációs szer­
kezetet képeznek. Ebben az időszakban a plaszti­
kus szilárdság kicsi. Ha a keveréket aminadagolas- 
sal készítjük, akkor a koagulált szerkezeti szakasz 
arányosan hosszabb lesz. A továbbiak során el­
kezdődik az oldatból kiváló új hidráttermékek 
kristályocskáinak összenövése, ebben az időszakban 
kristályos szerkezet dominál és ez egybeesik a szer­
kezet szilárdságának hirtelen növekedésével. Ez a 
hirtelen növekedés annál később következik be, 
minél nagyobb mennyiségű amin van jelen a rend­
szerben. A jelenséget nyilván az magyarázza, hogy 
a cementszemcsék felületén adszorbeálódó aminok 
gátolják a hidratációt.

A plasztifikáló hatás

Noramium és Noramac alifás aminok plasztifi­
káló hatását vizsgáltuk, oly módon megválasztott 
1: 3 súlyarányú cement-homok habarcsokra, hogy 
a víz: cement tényezőkkel (0,5; 0,6; 0,7; 0,8) mi­
nél szélesebb konzisztenciatartományt fogjunk át.

A 4. táblázatban a különböző aminadagolással 
és eltérő víz cement tényezővel készített habarcs­
kúpok terülését adjuk meg. A táblázatból az alábbi 
következtetéseket lehet levonni:

Az aminadagolás növelésével — állandó víz: ce­
ment tényező mellett — növekszik a habarcsok 
folyóssága. Az amintartalmú habarcsok folyóssága 
a víz: cement tényező növelésekor ugyancsak nö­
vekszik. Kis víz: cement tényező értékek mellett a 
berázás következtében az amin adagolás nélküli 
(etalon) habarcsból készített kúpok megrepedez­
nek, míg az amintartalmú habarcsok, nagyobb 
plaszticitásuk következtében, repedezés nélkül ros- 
kadnak. A Noramac valamivel jobban plasztifikál, 
mint a Noramium.

4. táblázat
A habarcskúp terülése az aminadagolás függvényében

A cement 
megnevezése

Ada­
lék, 
0/ /o

Víz : cement tényező

0,50 0,60 0,70 0,75 0,80

Noramium

Portland- 0,00 100 132 180 205 230
cement, 
„Vulkán”

0,20 105 135 185 208 232
0,40 106 138 190 217 236
0,60 108 142 193 223 240
0,00 100 130 155 175 190

Pucc, porti. 0,20 101 132 157 176 192
cement, 
„Vulkán”

0,40 104 133 158 179 193
0,60 105 135 160 180 200

Noramac

Portland- 0,00 100 132 150 205 230
cement, 0,20 110 145 190 210 240
„Vulkán” 0,40 117 160 195 219 245

0,60 120 170 205 225 250
0,00 100 130 155 160 190

Pucc, porti. 0,20 105 140 170 165 195
cement, 
„Vulkán”

0,40 108 150 185 180 210
0,60 115 155 190 190 230

Hajlító- és nyomószilárdság

Gyakorlati szempontból nagy jelentőségű a kü­
lönböző adalékok hatása a cementhabarcsok és be­
tonok fizikai-mechanikai tulajdonságaira. A szer­
kezet kialakulásának tanulmányozása bizonyos 
mértékben erre vonatkozólag is ad tájékoztatást, 
de ez nem kielégítő, mivel a víz és a cement köl­
csönhatása mellett a mechanikai tulajdonságokat a
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5. táblázat
A cementek szilárdsága az aminadagolás függvényében

Cement- 
fajta

Amin- 
fajta

Adalék­
anyag, %

Víz: 
cement 
tényező

Nyomószilárdság, kp/cm2 Hajlítószilárdság, kp/cm2

3 7 28 60 3 7 28 60

Noramium 0,00 0,600 92 160 188 220 29,9 36,0 45,2 47,0
0,20 0,590 87 118 200 252 24,1 33,4 58,7 56,8
0,40 0,580 91 117 185 239 25,9 37,2 40,5 47,0Portland - 

cement
0,60 0,575 104 110 143 196 28,7 33,4 52,6 52,9

,, Vulkán” Noramac 0,00 0,600 92 160 188 220 29,9 36,0 45,1 47,0
0,20 0,560 70 93 221 278 23,4 31,3 54’2 61,5
0,40 0,540 81 110 200 266 24,1 35,1 54,2 51,5
0,60 0,530 95 120 142 160 27,8 36,8 47,0 47,1

Noramium 0,00 0,675 59 92 204 215 16,8 22,9 51,7 56,0
0,20 0,650 44 87 172 180 15,0 24,8 40,2 58,2
0,40 0,620 57 87 196 210 16,8 26,4 42 1 59,8Puccolán 0,60 0,600 69 88 202 220 22,3 27,8 41,0 61,0|jul (Imid-

cement Noramac 0,00 0,675 59 92 204 215 16,8 22,9 51,7 56,0,, v uiKan 0,20 0,600 42 58 142 162 14,1 20,0 38,6 49,0
0,40 0,570 35 69 135 152 15,5 22,4 41,0 48,5
0,60 0,550 31 75 171 180 13,1 24,1 24,8 53,1

beton bedolgozhatósága, a cement és az adalék- 
-szemcsék közötti kötés, a tömörítés foka, a póru­
sok fajtája stb. is befolyásolja.

Az e téren lefolytatott vizsgálataink alapján 
(V. tábl.) megállapítható, hogy a Noramium, ill. 
Noramac adagolása mindkét cementnél csökkenti a 
vízigényt, ill. a víz: cement tényezőt. A portland- 
cementnél ez 28, és 60 napos korban jelentős nyo­
mószilárdság növekedéshez vezet. A legjobb ered­
ményt 0,2%-os adagolás mellett lehet elérni. E ce­
mentnél a 28 ill. 60 napos korban mért hajlító­
szilárdság ugyancsak 0,2%-os aminadagolás mel­
lett növekszik a legnagyobb mértékben. Még jobb 
eredmények érhetők el a Noramac alkalmazása 
esetén. A puccolán cementeknél 0,60% Noramac 
adagolás biztosít szilárdságnövekedést, míg a Nora­
mium hozzáadása csökkenti a szilárdságot az ada­
lék nélküli cementhez viszonyítva. Általában meg­
állapítható, hogy a vizsgált aminok kedvezőbben 
alkalmazhatók portlandcementekhez, mint pucco­
lán cementekhez.
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Babacsev, G. N.—Kaszabova, M. 1.: Alifás aminok, 
mint cement plasztifikáló anyagok

Az előadásban néhány alifás aminnak (Noramium, 
Noramac) plasztifikáló hatását vizsgáljuk a cementekre, 
éspedig portlandcementre, puccolán-portlandcementre 
és salak-portlandcementre, valamint cement-homok ha­
barcsokra.

Tanulmányoztuk az aminok vizes oldatainak felületi 
feszültségváltozásait a koncentráció és a hőmérséklet 
függvényében és megállapítottuk, hogy Gibbs felület­
aktív anyagokra vonatkozó egyenletei itt is érvényesek.

Az aminadagok növelésével csökken a keverővíz 
mennyisége, ami azonos cementmennyiség esetén, a víz- 
cementtényező csökkenésére vezet. Az aminadagolással 
a cementek kötési és szilárdulási ideje nő; ez mind a kö­
tés kezdetére, mind pedig annak befejezésére érvényes. 
Ebben a vonatkozásban a vizsgált két aminféleség hatá­
sában nagy különbséget nem találtunk. Vizsgáltuk az 
aminok befolyását a különböző cementek szerkezetalaku­
lására is.

A Noramium és Noramac hozzáadása pozitív irány­
ban befolyásolja a cementek víztartóképességét és azok 
ülepedési idejét. Az adalékmennyiség növelésével meg­
nőtt a víztartóképességi együttható és az ülepedési idő.

A vizsgálatok eredményeképpen azt a következtetést 
vontuk le, hogy az alifás aminoknak plasztiíikátorok- 
ként való alkalmazása cementeknél és cementhomok 
habarcsoknál műszaki szempontból célszerű.

Eabavee, P. H.—Kaca6oea, M. H.: MccJiegOBaHHe nnac- 
TmpHgMpyiomero geflcTBHH HeKOTOpbix aJiH(|)aTHMx 
aMHHOB Ha geMeHTbi h geMeHTHO-necHaHbie pacTBopbi

B goi<aage paccMarpuBaeTCH ngaCTHtjtHtiHpytoutee geü- 
CTBHe neKOTopbix a-nmjiaTHbix aMHHOB (HopaMHVMa h ho- 
paMaKa) Ha uemem-bi: nopTgaHgueMeHT, nygogaHOBbiíi 
nopTJiaHAueMeHT, uiaaKonopraaHgueMeHT h hcmchto- 
necMaHbie pacTBopbi.

HaVHCHO H3MCHeHHe tlOBepXHOCTHOrO H3TH>KeHHH BOg- 
HblX paCTBOpOB aMHHOB B 33BHCHM0CTH OT KOHgeHTpagHH 
h TeMnepaTypbi, npn htom BHgHo, hto coöJiiogaeTCH ypaB- 
HCHHH THŰGca ggg nOBepXHOCTHO-aKTHBHHX BeigeCTB.

C VBCaHHeHHeM KOJIHMCCTBa gOŰaBKH aMHHOB VMCHb- 
UIseTCH KOgHgeCTBO BOgbI 33TB0peHHH, KOTOpOC npH KOH- 
CT3HTH0M KOJlHMeCTBC qCMCHTa BCgCT K yMCHbUteHHK) 
BOgOqeMeHTHOro OTHOUICHHH. CpOKH CXBaTblBaHHH H TBep- 
geHHM peMeHTOB C gOŐ3BK3MH ygJIHHHK)TCH. 3t0 OTHOCHTCH 
ksk k Hanany, TaK h k kohuv cxBaTHBaHHg. Ocoűbix pa3- 
gHHHH B geÜCTBHH gBVX aMHHOB B 3T0M OTHOIUCHHH HC 
HaőgiogaeTCH.

434



H3VWH0 BJ1HHHHC aMHHOB Ha CTpyKTyp00Őpa30B3HHe 
pa3J!HMHbIX BHflOB gCMCHTOB.

UobaBKa H3 HopaMHVMa h HopaMaita bjihm6t hojiojkh- 
TejibHO Ha BOAoyflepjKHBajomvio cnocoüHocTb h BpeMH 
OCaWieHHH HCMCHTOB — C VBejlHMeHHeM KOJlHHeCTBa «0- 
őaBKH pacTer KaK koscJjhuhcht Bogoy«ep>KHBaiomeH cno- 
coühocth, TaK h BpeMfl oca>KfleHHH.

PaCCMOTpeHO BJ1HHHHC flOÖaBKH M3 aMHHOB Ha CBOÍÍCTBa 
neMeHTHo-necManbix pacTBopoB: njiacTH<J)HL(Hpyiotnee «eií- 
CTBHe, npOHHOCTb Ha M3rHÖ, npOHHOCTb Ha c>KaTMe H Ap.

B pesyjibraTe HccJiegoBaHHii flejiaeTCH bmboa o tcxhh- 
MecKoü uejiecoo6pa3HocTH HcnoJib3OBaHH« aJiH<J)aTHbix 
aMHHOB b KaqecTBe njiacTH<j)HKaTopoB b peMeHTe h ue- 
MenTHO-nec<iaHbix pacTBopax.

Bahatschew, G. N .-—Kasabowa, M. JUntersuchung 
dér plastifizierenden Wirkung einiger aliphatischen 
Amine auf die Zemente und auf die Zementsand-Mörtel

Es wurde die Ánderung dér Oberfláchenspannung dér 
wasserigen Lösungen dér Amine untersucht und zwar in 
Abhángigkeit von ihrer Konzentration und Temperatur, 
wobei es festgestellt wurde, dass die Gleichung von Gibbs 
für die oberfláchenaktiven Materialien auch hier Geltung 
hat. Mit dér Vergröfierung dér zugegebenen Aminen- 
menge vermindert sich die Menge des Anmachwassers, 
was bei einer konstanten Menge des Zements zu dér Ver- 
minderung des Wasserzementfaktors führt. Die Binde- 
und Hartungszeit dér Zemente wird mit dér zugegebe­
nen Aminenmenge verlangert. Dies bezieht sich eben so 
auf den Anfang, wie auch auf das Beenden dér Abbin- 
dung. Einen besonderen Unterschied dipsbezüglich zwi- 
schen den zwei Aminensorten konnte mán nicht feststel- 
en. Auf Grund dér durchgeführten Untersuchungen 

wurde die technische ZweckmaBigkeit dér Anwendung 
von aliphatischen Aminen für die Plastifizierung dér Ze­
mente und dér Zementsand-Mörter festgestellt.

Babachev, G. N.—Kasabova, M. IPlasticizing Action 
of somé Aliphatic Amines on Portland Cements, Portland 
Pozzolana Cements and Moríars írom Cement and Sand

In the report the plasticizing action of somé aliphatic 
amines (noramium and noramac) on Portland cements, 
Portland pozzolana cements and mortars frorn cement 
and sand is discussed. The change of the surface tension 
of water Solutions of amines in dependence of the con- 
centration and the temperature is traced. It is seen that 
the equation of Gibbs is observed. With the increase of 
the quantity of the added amines the quantity of the 
make-up water is decreased. In case of a constant quan­
tity of cement this would lead to a decroase of the water/ 
cement ratio. The setting and hardcning periods of the 
cements with additions arc prolonged. This is valid fór 
the beginning and the end of the setting. No particular 
differences in the action of the two amines is observed. 
The influence of the amines on the formation of the 
structure of the different kinds of cements is traced. The 
addition of noramium and noramac has a positive in- 
fluenceon the water-retaining capacity and on the preci- 
pitation time of the cements. With the increase of the 
quantity of the addition the coefficient of the water- 
retaining capacity and of the precipitation time increases. 
The influence of the addition on the properties of the 
cement-sand mortars, the plasticizing action, the bend- 
ing strength, the compressive strength etc. is discussed. 
As a result from the investigations conclusions in con- 
nection with the technical experienee from the use of 
aliphatic amines as plasticizers in cements and cement- 
sand mortars are made.

Lapunk példányonként megvásárolható:

az V., Váci utca 10. és

az V., Bajcsy-Zsilinszky út ló. sz. alatti

Hírlapboltban
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egyesületi élet

Szilikátipari Ifjúsági Napok 
Pécs, 1982. szeptember 7—8.

A Pollack Mihály Műszaki Főis­
kolán rendezte meg a Szilikátipari 
Tudományos Egyesület a fiatal mű­
szakiak kétnapos tanácskozását.

Az első napon előadások hangzot­
tak el, a második napon pedig 
üzemlátogatások szerepeltek a prog­
ramban.

Szeptember 7.

Juhász Jenőnek, a Pollack Mi­
hály Műszaki Főiskola igazgatójá­
nak üdvözlő beszéde és megnyitója 
után az összes résztvevőknek Ber- 
gida László, az Építésügyi- és Város­
fejlesztési Minisztérium főosztályve­
zető helyettese tartott előadást „A 
szilikátipar fejlődése és perspektí­
vája” címmel.

Bergida László rövid visszapillan­
tásában ismertette az építőanyag­
ipar általános helyzetét, a harma­
dik ötéves terv célkitűzéseit, ered­
ményeit. A célkitűzések között sze­
repelt a nemzeti jövedelem fejlesz­
tése, a lakosság igényeinek fokozot­
tabb kielégítésére törekvés, 35%-os 
műszaki fejlesztés. Az építőanyag­
ipar vegyes eredményeket mutatott 
fel. A cement-, tégla- és a kő- és ka­
vicsipar nem fejlődött eléggé. A 
termékek strukturális jellege vi­
szont megváltozott: beléptek a ter­
melésbe a házgyárak. Egyéb pozití­
vumok közül érdemes megemlíteni 
a nemzetközi integráció tökéletese­
dését, a KGST-kapcsolatok tartalma­
sabbá válását.

A negyedik ötéves terv indulását 
meghatározták az előzmények, fő 
gondjaink a „betegségekből” szár­
maznak. Ennek megfelelően a kelet­
kezett feszültségek feloldása, ki­
egyenlítése lesz fő feladatunk. Az 
is meghatározó jellegű, hogy a nagy 
beruházások (Beremendi Cement­
gyár, Orosházi Üveggyár) részben 
áthúzódtak a negyedik ötéves terv­
re. Iparágunk egyéb célkitűzései kö­
zött szerepel a termelés idényjelle­
gének mérséklése, a fejlettebb szál­
lítás megvalósítása, általános kor­
szerűsítés, a termelési folyamatok 
komplex gépesítése.

A negyedik ötéves terv kezdetén 
az iparág egész állóeszköz állomá­
nya 16,8 milliárd forintot tett ki, az 
előirányzott' beruházások értékét 
pedig 18,4 milliárd forint értékben 
szabtuk meg. Ez óriási összeg! En­
nek mintegy 40%-át a szinttartásra 
és a folyamatban levő beruházások 
befejezésére kívánjuk felhasználni.

Nagy gondot jelent iparunk mun­
kaerő-ellátása. Mintegy 10 ezer dol­
gozó felvételével számoltunk — fő­
leg az új üzemekbe. Ez a tény meg­
követeli a jó munkaerő-gazdálko­
dást és a gondos szervezést. A ter­
melékenységet ugyanis nem lét­
számnöveléssel kell fokoznunk, ezért 
a hangsúly a műszaki képzésen, 
szakképzettség növelésén van.

Általában elmondhatjuk, hogy a 
leglényegesebb elvünk a negyedik 
ötéves tervben a beruházások kap­
kodás nélküli megvalósítása. ’

Bergida László előadása után a 
szekció ülésekkel folytatódott a ta­
nácskozás. A szekciódon belül el­
hangzott előadásokat délután viták, 
hozzászólások követték.

Szeptember 8.

A tanácskozás másnapján üzem­
látogatásokra került sor. A részt­
vevők választhattak — szakmájuk­
nak, ill. érdeklődési körülnek meg­
felelően a Pécsi Porcelángyár és az 
egy héttel korábban beindult Bere­
mendi Cementgyár megtekintése 
között.

A koradélutánig tartó programot 
búcsúebéd követte, majd a viszont­
látás reményében zárult a hasznos 
és emlékezetes pécsi találkozás.

•
A Kő-, Kavics szakosztály ülésén 
elhangzott előadások rövid ismerte­
tése :

Az elhangzott öt előadás a fiatal 
műszakiak sokirányú érdeklődését 
bizonyította és az iparág számos 
gyakorlati kérdését érintette.

Pallos Imre (Kő- és Kavicsipari 
ES): Üjtípusú adagolórács előtörő 
műben.

A kőbányaüzemek bedöntő bun­
keréi alatt nagyteljesítményű adago­
lók- adagolórácsok, nagykocsis tál­
cás adagolók stb. — vannak beépít­
ve, amelyekkel a X-es, Xll-es és 
XV-ös pofástörők etetése történik. A 
nagyteljesítményű rácsos adagolók 
közül kőbányáinkban jelenleg főleg 

az R12 típusú lengőrácsos adagolót 
(Briart rács) alkalmazzák, amelynek 
terveit a KGMTI „D” irodája dol­
gozta ki. Ezen adagolórács kon­
strukciós és egyéb hibái egy új tí­
pusú adagoló kialakítását teszik 
szükségessé.

Az új típusú, úgynevezett himbás 
adagolórács — amely saját tervezés 
— anyagtovábbító pálcái nem lengő­
mozgást végeznek, hanem a rácsok 
felső síkjával szöget bezáró pályán 
négy kerék-páron mozdulhatnak el. 
A rácselemek, illetve a két oldal­
fal egy-egy köteget képezve alter­
natív mozgást végeznek, amelyek 
meghajtása, mozgatása teljesen eltér 
az eddig ismert megoldásoktól. A 
mozgatás egy egyforgattyúcsapos 
excenter tengellyel, illetve excenter- 
rel történik. Az excenter vége egy 
olyan tolattyúhoz kapcsolódik, amely 
egy lemezszerkezetű himbában el­
mozdítható. Mivel a himba rövidebb 
szárának közepén van csapágyazva, 
a tolattyú állíthatóságával a forgás­
ponttól való távolság, tehát a löket- 
hossz változtatható. A lökethossz 
változtatása egy, a himbára szerelt 
motorral fogaskerék áttétellel, egy 
belsőmenetes furattal ellátott hü­
velyben történhet — távirányítással.

A himbás adagolórács az automa­
tikus lökethossz állítás mellett egyéb 
előnyökkel is rendelkezik. Súlya 
könnyebb, teljesítményigénye ki­
sebb, élettartama hosszabb, szerke­
zeti kialakítása, mechanizmusa egy­
szerűbb, mint az R12-esé és éppen 
ezért kőbányaüzemi műhelyekben is 
legyártható.

A szerkezet életképességét végső 
soron legyártása bizonyíthatná be. 
(Az előadást részletes vázlatok; mű­
helyrajzok tették szemléletessé).
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Kiss György (Kő- és Kavicsipari 
ES): Minőségi követelmények kőbá­
nyáinkban és hatásuk a technoló­
giai- és gépészeti berendezésekre. 
(Vitaindító jellegű előadás).

Az 1970-ben megjelent, zúzottkő 
és kavics minőségére vonatkozó 
szabvány betartása nehézségeket 
okoz az üzemeinkben. Az eddigi ta­
pasztalatok azt mutatják, hogy fog­
lalkozni kell a minőségi követelmé­
nyek betartásával és ellenőrzésével, 
annál is inkább, mert a szabványban 
és az üzemi gyakorlatban használt 
minőség mérési módok között is kü­
lönbség van.

Az ES és a KPM kőbányáinkban 
végzett mérései alapján a megfelelő 
minőségű zúzottkő előállításához 
megfelelő technológia kialakításáról 
is gondoskodni kell. Kőbányaüzemi 
gépeink általában képesek a megfe­
lelő minőség előállítására, de gyak­
ran a technológiai fegyelem (karban­
tartás, adagolás, meddőleválasztás 
stb. terén) megsértése vezet a nem 
megfelelő minőséghez.

Az egész technológiai folyamatból 
kiragadva néhány részletet és eze­
ken keresztül vizsgálva a kérdést, 
különös figyelmet kell szentelni:

1. Szennyeződések alapos eltávolí­
tására.

2. Megfelelő aprítási technológiák 
kialakítására.

3. Kellő élességű osztályozás el­
érésére.

4. Egyenletes adagolás biztosítá­
sára.

A szennyezett alapanyag káros ha­
tása természetes. A törésnél nemcsak 
a kubisztikus szemalakot biztosító 
törők beépítése, kiválasztása okoz 
problémát, hanem pl. a törőszerszám 
kialakítása, helyes résméret beállí­
tása, megfelelő adagolás is fő szem­
pont lehet (Symons törőnél). Az osz­
tályozás során az osztályozó felüle­
tek eltömődése nemcsak rossz mi­
nőséget eredményezhet, hanem a gé­
pek elhangolásához, idő előtti tönk­
remeneteléhez is vezethet. (Ez kikü­
szöbölhető pl. gumigolyós vibrátor 
kerettel). Az egyenletes adagolásnak 
is ilyen vagy számos egyéb hatását 
lehet megemlíteni.

Több műszaki tényezőt lehetne 
még megemlíteni, hogy a helyes üze­
meltetéssel, sűrű ellenőrzéssel együtt 
a megfelelő, szabvány szerinti mi­
nőségű zúzott követ állíthassák elő 
üzemeink.

Vér Iván (Mátravidéki Kőbánya 
Vállalat): A recski kőbánya és osz­
tályozó rekonstrukciója.

1967—1971-ig két lépcsőben nagy­
szabású gépesítést végeztünk el Recs- 
ken. A meglevő berendezések, a 
nagyrészt kézi termelés sem meny- 
nyiségileg, sem minőségileg nem 
tudták kielégíteni a felhasználókat, 
a nehéz fizikai munka pedig munka­
erőellátási gondokat is teremtett.

Mindezek szükségessé tették mind 
a bánya, mind az üzemtelep gépe­
sítését, korszerűsítését. A beruházás 
összköltsége csaknem 50 millió forint 
volt, de a gépesítés előtti évi 180 600 
tonnáról az üzem termelése 490 000 
tonnára emelkedett. További terme- 
lesnövekedésre is lehetőség lenne, 
ha a kötélpálya szűk keresztmet­
szetét ki tudnánk küszöbölni.

A bányában egy XH-es pofástörő 
került beépítésre a szükséges meddő­
leválasztó és átöntő berendezés, sza­
lagok telepítésével együtt, míg az 
üzemtelepen még nagyobb változá­
sok történtek.

Az egy kis siló helyett egy 2000 
tonna/nap kapacitású, egvmás mellé 
helyezett „Z” és „NZ” siló épült fel 
5, illetve 7 frakció tárolására alkal­
masan.

Az üzemtelepi rekonstrukció leg­
nagyobb előnye viszont a teljes auto­
matizálás, szabályozás megteremtése 
volt.

A gépkocsik rakodására vibrációs 
adagolók vannak beépítve, a vasúti 
rakodás egyenletességét pedig a si­
lókból leengedő csúzdák elzárására, 
ill. nyitására beépített hidraulikus 
vezérlésű szegmensek, továbbá a 
vasúti pályák mellett, magasan futó, 
távirányítással mozgatható vasúti 
rakodó kocsik biztosítják. Az osztá­
lyozó térben is automatikusan (hid­
raulikus vezérléssel) lehet az anyag 
útját változtatni.

Az elmondottak csak egy-két rész­
letet ragadnak ki az egészből, a tel­
jesség megértéséhez viszont tech­
nológiai ábrák szükségesek. (Az elő­
adó egyébként technológiai ábrákon 
mutatta be a folyamatokat.)

Lánghy László (Kavicsbánya Vál­
lalat): Különböző kavicstermelő kot­
rógépek technológiájának ismerte­
tése.

A Kavicsbánya Vállalat üzemei­
ben levő kétféle termelési technoló­
gia (száraz- és mélykotrás) rövid 
áttekintése után az előadó részlete­
sen foglalkozott a mélykotrást végző 

termelőgépek technológiájával, üze­
meltetésével és egyéb tulajdonságai­
val.

Részletesen három különböző tí­
pusú úszókotró ismertetésére került 
s%r az alábbi szempontok alapján:

1. a) A legújabb konstrukciójú ha­
zai gyártmányú Hydrop IX. 
úszókotrógép rendeltetése, ál­
talános elrendezése, főméretei, 
gépészeti és villamosberende­
zések, valamint szivattyú cső­
rendszerek ismertetése.

b) Az úszókotró üzemeltetése és 
karbantartása, balesetelhárítás.

c) A HP—IX. kotróval történő 
tervszerű bányaművelés ismer­
tetése.

2. a) A csehszlovák gyártmányú 
KDB—100 típusú úszókotró 
berendezéseinek és főméretei­
nek ismertetése.

b) Az úszókotrógép üzemeltetése 
és karbantartása, biztonsági 
előírások.

c) Technológiai és bányaművelési 
szempontok figyelembevétele 
az úszókotró üzeménél.

3. a) A nyugatnémet gyártmányú 
MOHR úszókotrógép típusai­
nak felsorolása, a bányáinkban 
üzemelő típusok részletes is­
mertetése.

b) Üzemelés és karbantartás, bal­
esetvédelmi szempontok.

c) Az egyes típusok alkalmazása, 
bányaművelési szempontok fi­
gyelembevétele.

Végül áz előadó összehasonlította 
az úszókotró típusait, beszélt elő­
nyeikről, hátrányaikról és alkalma­
zásaik lehetőségeiről.

Dubóczki Ferenc (Északmagyar­
országi Kőbánya Váll.): Villamos 
kotrók motorjainak gyakori meghi­
básodása.

A kő- és kavicsipari üzemekben 
a lejövesztett kőmennyiség szállító 
járművekbe történő rakodása, il­
letve a kavics kitermelése alapve­
tően E—25, ill. E—301 típusú villa­
mos kotrógépekkel történik.

A kotró üzemzavarok 90%-a a kot­
rókon beépített 130, 60 és 57 kW-os 
teljesítményű villamos motorok le­
égéséből, meghibásodásából adódik. 
A meghibásodásoknál szembetűnő, 
hogy legtöbbször a motorok forgó 
részének rúdtekercselése sérül meg, 
illetve robban be, leginkább a csú­
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szógyűrű felőli oldalon, fázishatárok 
közelében.

A meghibásodások gyakorisága, a 
termeléskiesések és a motorjavítások 
költségkihatásai e probléma iparági 
szinten történő megoldását sürgetik. 
Vállalatunknál az elmúlt időszakban 
igen jelentős kotró üzemzavarok vol­
tak a motorok meghibásodásából 
adódóan, így szükségessé vált a vil­
lamos kotrógépek berendezéseinek 
komplex vizsgálata. A vizsgálatot 
megbízásunk alapján a Miskolci Ne­
hézipari Műszaki Egyetem Elektro­
technikai Tanszéke végezte el. A fő- 
és kitoló motorokon végzett méré­
sek a szimmetria-, üresjárási-, terhe­

lési viszonyok ellenőrzésére terjedtek 
ki. Mérések történtek a rotorköri el­
lenállások értékeinek ellenőrzésére/ 
vizsgálták Tacho generátorral a for­
dulatszámot, valamint termisztorok 
segítségével az álló rész vastestének 
és a tekercsfejeknek a hőmérsékle­
tét.

Vizsgáltuk ugyanekkor a meghibá­
sodott gépek tekercselését, az alkal­
mazott tekercselési technológiát, va­
lamint a szigetelő anyagok paramé­
tereit.

A komplex mérés, valamint a te­
kercspróbák eredményei alapján 
megállapítottuk, hogy a motorleégé­
sek alapvető oka a motorok teker­

cselésének minőségi hiányossága. A 
motorokkal szemben támasztott kö­
vetelmény, hogy a tekercselések vil­
lamos szilárdsága, termikus szilárd­
sága, a tekercselés technológiája 
megfelelő legyen. Az eredeti MEZ 
gyártmányú motorok 5—6 éves üze­
melés után hibásodnak meg, a hazai 
javító vállalatok által felújított mo­
torjaink paraméterei azonban meg 
sem közelítik az eredeti tekercselés 
paramétereit. Ezért azok a motorok, 
amelyek javítva lettek, az üzembe­
helyezéskor vagy néhány órás, leg­
feljebb néhány hetes — hónapos 
üzemelés után meghibásodnak.

Pallos Imre

HIRDESSEN AZ

ÉPÍTŐANYAG
CÍMŰ FOLYÓIRATBAN

A hirdetések az alábbi címre küldendők:

Lapkiadó Vállalat, 
Budapest VII., Lenin körút 9—11.
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Egyesületi élet

A téglaipari szekcióban az első nap 
folyamán hét előadás hangzott el, 
melyekben érezhető volt az előadók 
témaismerete és alapos felkészült­
sége, ugyanakkor azonban az egyes 
előadásokra rendelkezésre álló rövid 
idő miatt néhány témánál kénysze­
rűségből lényeges dolgok is kimarad­
tak és így egyes előadásokat hiá­
nyosnak is éreztünk, örvendetes 
volt, hogy a fiatal előadók nem csak 
a legújabb, legkorszerűbb technoló­
giáknak szentelnek figyelmet, ha­
nem két eladás a hagyományos, 
körkemencén alapuló technológiák­
ban rejlő fejlődési lehetőségekkel is 
foglalkozott.

Bakony vári József (Északdunán­
túli TCSV) a vállalat fiataljai által 
kialakított és hagyományos gyárban 
kikísérletezett Rába 1. és 2. falazó­
idom alkalmazását, műszaki adatait, 
gyártási technológiáját és a kísérleti 
gyártás közben felmerült nehézsége­
ket ismertette.

Sobor Ede (Budai TCSV) pedig a 
targoncás körkemence-kiszolgálás­
nál alkalmazott téglafogók szerkeze­
ti kialakítását, hibalehetőségeit, 
megadott célra való kiválasztásuk 
műszaki és gazdaságossági szem­
pontjait tárgyalta előadásában.

A legújabb technológiákkal kap- 
csplatban Péter Gyula (Épületkerá­
miaipari V.) a 16 ezer kisméretű tég- 
laegység/óra teljesítményű Morandó 
MISIA automatikáról és a Morando 
Gépgyár nagyteljesítményű prései­
ről, Nagy Tibor és Ernszt János 
(Északdunántúli TCSV) a félszáraz 
sajtolási technológiákról, ezeken be­
lül az angol Centex 430 típusú, 1? 
nedvességtartalommal dolgozó prés­
ről és a DINOSAUR gépsorról, Kató 
Aladár (Északdunántúli TCSV) pe­
dig a készáru mozgatás gépesítésé­
nek lehetőségeiről, gépeiről, segéd­
eszközeiről beszélt.

A szekcióülés harmadik témacso­
portja két általános témát ölel fel: 
Szóhr János (Tégla és Cserépipari 
ÉS) a téglagyárak gépészeti beren­
dezéseinek tervezésénél felmerülő 
problémákkal, a tervezési folyamat 
előkészítésével és elemeivel, a ter­
vezés különböző szempontjaival fog­

lalkozott, Szabó K. Péter (Budai 
TCSV) pedig meglepő őszinteséggel 
elemezte vállalata és az iparág mi­
nőségi problémáit.

Az elhangzott előadások megmu­
tatták az iparág fiatal szakemberei­
nek jó szakmai felkészültségét és 
néhány jó előadót is megismerhet­
tünk közülük, akik a későbbiek so­
rán jelentős szerepet játszhatnak e 
minőségben is az egyesület életé­
ben.

A találkozó második napján ta­
nulmányi kirándulásokra került sor 
a pécsi Porcelángyárba, illetve a be­
üzemelés alatt álló Beremendi .Ce­
mentgyárba. Ezek az üzemlátogatá­
sok rendkívül hasznosak voltak ab- 
ból a szempontból is, hogy a fiatal 
téglaipari szakemberek közelebbről 
megismerkedhettek a szilikátipar 
más ágainak technológiájával, mun­
kájával, problémáival is.

Sobor Ede

A Sajószentpéteri Üveggyár SZTE 
helyi csoportja által 1972. szeptem­
ber 13—14—15-én megszervezett 

Orosházi tanulmányút.

Az első célállomás a Debreceni 
Konzervgyár volt, ahol Fejes Sán­
dor kereskedelmi ov. ismertette a 
gyár történetét és általános ismer­
tetést, adott a gyár jelenlegi hely­
zetéről. Székely István termelési ov. 
kíséretében megtekintettük a gyá­
rat. Számunkra a legérdekesebb a 
doboz üzem és a Litó üzem volt. 
Menet közben mindenki részletes 
felvilágosítást kapott a szakmai kér­
désekre. A gyárban elfogyasztott 
ebéd után indultunk a Békéscsabai 
Konzervgyárba, ahol Marosvári Pál 
áruforgalmi ov. fogadott.

Ebben a gyárban az olasz gyárt­
mányú automatikus tésztagyártó be­
rendezés volt újdonság. A technoló­
giai sorokat végignézve azt tapasz­
taltuk, hogy a tisztaság és a rend 
imponálóan nagyobb mint azt a 
Debreceni gyárban tapasztaltuk.

Másnap reggel az Orosházi Üveg­
gyárban voltunk, ahol Godó Lajos 
a SZTE helyi titkára vezetett végig 
a számunkra szokatlan nagy gyár­
ban. Először meghallgattuk az álta-
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épületében a Rákóczi-kiállítást és a 
nemrég nyílt világhírű levelezőlap 
kiállítást.

Kosinszky Miklós

1972. szeptember 28-án, a durva­
kerámiai szakosztály Somogy—Zala 
megyei csoportja ankétot tartott a

„Somogyi Műszaki Hetek” 
alkalmával.

Az ankét programja:

28-án
ILLÉS FERENC műszaki ig. h.
Barcson tervezett mészhomok 

téglagyár technológiájának ismer- 
tetése.
DR. VERMES GYÖRGY gazdasá­
gi ig- h.
Mészhomok téglagyár gazdasági 
kihatása a vállalatunkra.

29-én
Filmtechnika alkalmazása a mun­
kahelyi szervezés gyakorlatában. 
Társrendezők: Az Építő-, Fa és 
Építőanyagipari Dolgozók Szak­
szervezete és a Finomkerémiaipari 
Művek.
Megnyitja: Fehér József, a So­
mogy Zala megyei Tégla és Cse­
répipari Vállalat igazgatója, az 
MTESZ Somogy megyei Szerveze­
tének társelnöke.
Az üzem és munkaszervezési in­
tézkedések szükségessége, az 
MSZMP KB. 1971. december 1-i 
határozatának végrehajtása érde­
kében.
Előadó; Kovács Béla, az MSZMP 
megyei Bizottság gazdaságpoliti­
kai osztályának vezetője.
Az üzem- és munkaszervezés cél­
ja, társadalompolitikai hatása, 
szervezeti feladatok végrehajtása. 
Előadó; Podina Sebő, az ÉFÉDOSZ 
osztályvezetője.
Filmtechnika alkalmazása a mun­
kahelyi szervezésben.
Előadó; Kiss György pszichológus. 
Az előadások után bemutatásra 
került 8 db film. A filmbemutatás 
után annak értékelésére került 
sor. Az értékelést tartották: 
Kelemen János osztályvezető, FIM 
Alföldi Porcelángyár
Horváth János munkahelyvezető, 
FIM Pécsi Porcelángyár
Borbély Tamás technológus osz­
tályvezető, ÜM Ampullagyár 
Kilinkó Imre munkaügyi osztály­
vezető, Sm—Zm. Téglaipari V. 
Felföldi József munkaügyi osztály­
vezető Cementipari V.
Kogler Ferenc munkaügyi osztály­
vezető, FIM, Budapest.
összefoglalót Podina Sebő elvtárs 
tartotta.
Az ankéton 16 fő hozzászóló volt.

Keller Antal

lános ismertetést, majd a technoló­
giai soron végigmenve mindenki ki­
választotta az érdeklődésének meg­
felelően hol szeretne hosszabb időt 
eltölteni. A viszonylag tágas keve­
rőházon kívül különösen a szitanyo­
mó, valamint a zsugorfóliázó beren­
dezés volt érdekes számunkra.

Harmadik nap reggel mielőtt to­
vább indultunk volna, még megnéz­
tük az új épülő síküveggyárat, va­
lamint a már üzemelő „Hungaro- 
pan” hőszigetelő üveg gyártását. Az 
egyedülálló technológia és az érde­
kes berendezések iránt mindenki 
nagy érdeklődést tanúsított. Az üzem 
vezetője. Nagy Péter ismertette a 
gyártás technológiáját és válaszolt 
a kérdésekre.

Ütban visszafelé megnéztük a 
Szarvasi Arborétumot, ahol az egy­
órás séta alatt sok szépet láttunk. 
A manufakturális jellegű gyár csak 
azok számára volt érdekes, akit ér­
dekeltek a hírből ismert, — és itt 
még honos régi technológiai megol­
dások.

A jól sikerült három napos tanul­
mányúiról jó hangulatban, sok ta­
pasztalattal, szép élményekkel ér­
tünk vissza Sajószentpéterre.

A Sajószentpéteri Üveggyár üzemi 
csoportjának mádi tanulmányútja

A Mádi Érc és Ásványbánya örlő- 
műjénél Mikola János ov. fogadott. 
A tanácsteremben az előre elkészí­
tett térképek, metszetek és semati­
kus ábrák segítségével dr. Mátyás 
Ernő geológus elmagyarázta a bá­
nyaművelést, valamint a helyi geo­
lógiai adottságokat és kialakulásu­
kat kronológiai sorrendben.

Előadása végén rámutatott, hogy 
a jó kaolin mellett a mádi szőlők 
világhírét, sajátos mezoklímáját is 
a vulkáni tevékenységnek köszön­
hetjük és mennyire összefüggnek 
ezek egymással. A mindenkit ér­
deklő előadás után megnéztük az 
üzemet, ahol egy nagy szárító be­
rendezést és egy szétszedett hatal­
mas őrlő berendezést tanulmányoz­
hattunk.

Megköszönve a kalauzolást, is­
mertetést, elköszöntünk, s megke­
restük a palackozó üzemet — aho­
vá délben érkeztünk meg.

A pincemester vezetésével végig­
néztük a töltési és csomagolási mű­
veleteket. A palackozó üzemben csak 
egy töltő gépsor volt, így minden­
kinek módjában állt meggyőződni, 
hogy a hibás, ferde nyakú palackok 
milyen problémákat okoznak a töl­
tés folyamán.

Végigjárva a pince folyosóit, el­
beszélgettünk a borok kezeléséről, s 
a végén megkóstolhattunk a leg­
jobbak közül pár fajtát.

Visszafelé Szerencsen ebédeltünk, 
majd megnéztük a régi várkastély
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A ma tudománya — 
a holnap technikája
OLVASSA RENDSZERESEN MŰSZAKI TUDOMÁNYOS SZAKLAPJAINKAT!

Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Anyagmozgatás, Csomagolás 
Bányászati és Kohászati Lapok

BÁNYÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

KŐOLAJ ÉS FÖLDGÁZ
Bányászati és Kohászati Lapok 

KOHÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

ÖNTÖDE
Bőr- és Cipőtechnika 
Elektrotechnika
Energia és Atomtechnika
Élelmezési Ipar
Építőanyag
Épületgépészet
Az Erdő
Faipar
Finommechanika
Fizikai Szemle
Gép
Gépgyártástechnológia

Hidrológiai Közlöny 
Híradástechnika
Ipari Energiagazdálkodás 
Ipargazdaság
Járművek, Mezőgazdasági Gépek 
Kép- és Hangtechnika 
Közlekedéstudományi Szemle 
Magyar Alumínium
Magyar Építőipar
Magyar Grafika
Magyar Kémiai Folyóirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika 
Mélyépítéstudományi Szemle 
Mérés és Automatika
Műanyag és Gumi
Műszaki Élet
Papíripar
Városépítés
Villamosság

FENTI KIADVÁNYAINK E LŐ FIZ E T H E TŐ K

minden postahivatalban,
a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor téri.) csekkszámlájára vagy átutalással, valamint
a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság tér 17.)

PÉLDÁNYONKÉNT KAPHATÓK

V „ Váci utca 10.
V I., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti Hírlapboltokban.

HIRDETÉSEKET FELVESZ A LAPKIADÓ VÁLLALAT HIRDETÉSI OSZTÁLYA

V II., Lenin körút 9—11. I. em. 120. (222-251).



Szárítási eljárás
egyszerűen
A PM-hőkicserélő a szárítási eljárás szerinti cementgyártás szá­
mára világos elvet (ellenáramú hőátadás) és céltudatosan egy­
szerű építési módot eredményezett. Az önhordó szerkezet csök­
kenti az építési költségeket. A sima ellenáramú akna egyszerű 
kifalazást és a tagozott építésű hőkicserélőkkel szemben tömítet- 
lenség nélküli kis dilatációt jelent. Az egész berendezés rendkívül 
kevés összeragadásra hajlamos helyet mutat.
Egyszerű, de nagy teljesítményű az a rendszer, ahol a forró füst­
gázok érintőlegesen lépnek be a hőkicserélő aknába, miáltal az 
intenzív hőátmenethez szükséges hatalmas turbulencia elérhetővé 
válik. Ennek következtében a termikus hatásfok igen magas, a 
füstgázok nyomásvesztesége pedig rendkívül alacsony lesz.

Nagy teljesítményű és gazdaságos

ilyennek mutatkozott a PM-hőkicserélő egy korábbi cementmű 
ésszerűsítése alkalmával. A kemence teljesítménye 65%-kal nö­
vekedett. míg a tüzelőanyag-felhasználás a felére csökkent. Az 
eközben szerzett tapasztalatok most a 300— 3300 tato teljesítmény 
tartományon belüli kemence és hőkicserélési sorozatban rendkívül 
hasznosnak mutatkoznak.

iw*

Egyszerűek, teljesítmény-erősek és gazdaságosak azok az új berendezések, 
bővítések és ésszerúsltések, amelyekkel PRAGOINVEST a cementipart 
ellátja. Kérjen bőséges információt.
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