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Korszerű szállítóberendezések a bélapátfalvi cementgyárban.
Az 1949. évi moszkvai magyar kiállítás számára kiszemelt ipari felvétel.
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b) a kellő kötési és zsugorodási időtartam 
bevárása, ill. az építőelemeknek csupán a 
térfogatállandóság bekövetkezése után 
való bedolgozása.

V. A nedvességgel szemben való ellenállás érde­
kében :
a) vízzáró anyagok alkalmazása a beton­

anyag keverésénél („N“ cement),
b) Vízvédő anyagok felületi alkalmazása a 

pórusok tömítésénél.
I I. Vegyi behatásokkal szemben való közömbös 

viselkedés érdekében:
a) az adalékanyag mosása, kilúgozása,
b) az adalékanyag kémiai kezelése.

III. Az olcsó előállítás érdekében követelt út:
a) racionális, korszerű gyári üzem felépítése,
b) olcsó adalékanyag: lehetőleg értéktelen 

gyári melléktermék felhasználása,
c) olcsó vegyszerek használata, külföldi se­

gédanyagok mellőzésével,
d) helyesen szerkesztett normalizált építő­

elemek gyártása minimális, de elegendő 
cement felhasználásával,

e) az épületek felállítása racionális módszer­
rel, minimális helyszíni munkával.

A könnyűbeton alkalmazhatósága tehát attól 
függ, hogy a fenti követelményekből mennyit, ho­
gyan és milyen áron sikerül megvalósítani. Köve­
telményeket támasztani természetesen könnyű, ép­
pen ezért kell értékelni azt az eredményt, amely 
mellett az összes kívánalmak kielégítéséről lehet 
beszámolni.

Mielőtt azonban tételenként tárgyalnánk a 
fenti I—VII. pontok körül végzett munkát, át kell 
tekinteni általánosságban és röviden a különböző 
betonfajták, illetve a könnyű betonok területét.

A betonnak általában négy fajtája van. Éspedig:
1. a nehéz, tömör beton, amely feldolgozás köz­

ben lehet földnedves, lágy vagy folyékony hal­
mazállapotú, lehet többé-kevésbbé vízzáró, lehet 
nagyobb vagy kisebb szilárdságú, de fajsúlya 
minden esetben 2.2 körül van. Ennél a beton­
fajtánál az adalékanyag szemnagysága, szem­
összetétele a legnagyobb tömörséget igyekszik 
biztosítani, annyira, hogy bizonyos esetekben, 
pl. ellensúlyoknál a beton fajsúlya 3-ra, sőt 4-re 
is felmegy;

2. a keménybeton, amelynél nagy kopás elleni el­
lenállás elérése a cél. Ezt igen kemény anya­
goknak, mint sziliciumkarhidnak, korundnak, 
esetleg vasreszeléknek alkalmazásával érik el, 
vagypedig kémiai kezeléssel (fluatizálással). 
Ide lehet besorozni a gőzöléssel, elektromos hő­
hatással keményített betonokat is.

3. Külön csoportja a betonoknak az ú. n. elő­
feszített beton. Jellegzetessége a bennelevő, 
vele együtt dolgozó, kifeszített acélbetét, amely 
a betont állandó nyomási feszültségben tartja. 
Ennél a betonnál a zsugorodás, a plasztikus tér­
fogatváltozás, az acélbetéthez való tapadás nagy 
és fontos szerepet játszik.

4. Sorrendben a negyedik fajta: a könnyííbeton. 
Fajsúlya sohasem magasabb, rendszerint ali- 
csonyabb 1.5-nél. Ennél a betonfajtánál a teher­
bíróképesség — bár elegendő — nem lehet 
olyan nagy, mint a tömör betonoknál, ezzel 
szemben lényeges szerepet játszik a kis önsúly, 
a nagy hőizolaciós-képesség és a gazdaságosság 
az előállításban és felhasználásban.

A nehézbeton nem alkalmas lakóházak fala­
zatának megépítésére. A tömörbetonból készült 
falakon nem megy keresztül á levegő, (nem „lélek­
zik11), a betonból készült fal hideg felületű, ezért 
a gőz lecsapódik reá (a falazat „izzad’1). Egyszó­
val: a tömör betonból készült lakás egészségtelen. 
Ezért épül a házaknak csupán csak a váz-szerke­
zete betonból, illetve vasbetonból, és ezért kell a 
kitöltő falazatokat kevésbbé tömör anyagból, pl. 
téglából vagy könnyű betonból építeni.

A tömör betonnal szemben a könnyű-beton
éppen úgy „lélekzik11, mint a téglafal, meleg ta­
pintású, lecsapódás nem képződik rajta: hőizoláló
képessége nagyobb. Iízt igazolják a következő
adatok:

Beton Höát adási
térfogat súlya koefficiens

1 m:‘ súlya kalórin/m. óra
kg-bau OC

nehéz-beton 2400 0.70
könnyű-beton 1500 0.50

99 1000 0.34
M 800 0.28
99 500 0.17

A térfogatsúly csökkentésének a szilárdság­
csökkenés szab határt. Miután az égetett agyag-
tégla szilárdsága alá menni csak különleges alkal­
mazási területeknél lehet, a törekvés egyelőre a 
téglával azonos szilárdság elérésére irányult. 
Miután pedig ez a szilárdság a könnyű-betonoknál 
az 1.0—1.2 fajsúly körül áll elő, a gyakorlat ennél 
a súlytényezőnél állapodott meg. Meg kell jegyezni, 
hogy az 1.2 térfogatsúly az a kedvező határ, amely 
mellett egy 25 cm-es, esetleg 20 cm vastag üreges 
falazat hőizoláló képessége — megfelelő bizton­
sági tényezőt véve számításba — lakhatás szem­
pontjából a legmegfelelőbb.

A könnyű-betonok osztályozására térve át, 
ezeket az alábbi négy csoportban tárgyalhatjuk:
1. Egyenletes, finomszerkezetű, zárt pórusú beton. 

Ilyenek: a cellabeton, a gázbeton, a habbeton.
(1. ábra.) Mindezeket kémiai anyagok alkal­
mazásával állítjuk elő, amelyek közül a leg­
használatosabbak a következők:

Zn, Al, Ca-Na ötvözet, amely vízzel hidro­
gént fejlesztve alakítja ki a pórusokat.
Perborátok, hidrogénperoxid klórmésszel 
oxigént fejlesztenek, amely gáz a betonban 
finom pórusokat alkot.
Karbid vízzel érintkezve, acetilént fejleszt. 
Ebben az esetben a cement pórusképződés 
közben köt le.

A gázbeton nagyon szép, egyeidetes, szabályoz­
ható űrnagvságú pórusokat tartalmaz. Hibája a 
a gyenge szilárdság és a meglehetősen erős zsu­
gorodás.
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1. ábra. 2. ábra. 3. ábra. 4. ábra.

2. Betonkészítés pórustartahnú (könnyű) adalék­
anyaggal. (2. ábra.) Ilyenek:

a horzsakő, 
a habsalak (nagy olvasztósalakból levegővel 
granulálva), 
a kazánsalak (vörös salak), 
a láva (vulkáni tufa), 
a kovaföld.
a téglatörmelék, esetleg égetett duzzadó 
agyag.

3. Beton, azonos szemnagyságú, tömör adalék­
anyaggal. (A szemszerkezet kb. azonos átmérőjű 
szemcsékből áll.) (Az angol no-fine-concret, a 
német Einkornbeton.) (3. ábra.)

4. A 2. és 3. pontokban tárgyalt betonfajták kom­
binációjából előállított beton, azonos nagyságú 
szemcseszerkezettel, saját porozitású adalék­
anyaggal. (4. ábra.) Ehhez a betonfajtához tar­
tozik a Beocsini Cementgyári Unió selypi gyár­
telepén előállított könnyű-beton, amelynek 
részletes tárgyalása az alábbiakban következik.

*
A salgótarjáni szénmedence egyes szénfajtái 

roston elégetve porózus,, szilárd salakot adnak. 
Ezt az anyagot kellőképen összetörve és rázórostán 
átszitálva 1—2.5, 2.5—4 mm-es szemnagyságú frak­
ciókat kapunk, amelyek külön-külön, előzetes kén­
telenítő kezelés után, cementtel lekötve könnyű 
fajsúlyú betonanyagot alkotnak.

Ezzel az eljárással természetesen mód nyílik 
különböző, — de egyforma — szemcseszerkezetű 
anyag előállítására, az alkalmazott szemnagyságok 
szabályozására, illetve ennek megválogatására. — 
llőizoláció szempontjából tulajdonképen kedve­
zőbb az apró szemnagyság, mert pl.: 10 C°-on 
a = 0.004 d + 0.02, tehát minél kisebb a dia-; 
meter (d), annál kevesebb az óránként 1 m vastag 
falon az 1 C° - hőmérsékletkülönbségnél ájtadoltt 
hőmennyiség. Egyidejűleg természetesen — a 
szemcsenagyságok csökkenésével — növekszik a 
fajlagos felület, nő az ugyanazon szilárdság eléré­
séhez szükséges cementmennyiség, ezáltal emelke­
dik a térfogatsúly is a készítmény árával együtt.

Mindezen meggondolások után, a hőszigetelés 
maximális lehetőségét elérendő, de azért a szilárd­
sági (cementadagolási) követelményeket is szem- 
előtt tartva: a szemcsenagyság megválogatásában 
a középutat választottuk a selypi gyártelepen, 
amennyiben nem kívántunk sem a 2 mm alá, sem 
a 4 mm szemcseátmérő fölé menni. Annyival is 
inkább, mert:

a kis szemcsenagyságú anyagból felépített 
könnyű-betonnak növekszik a vízfelvevő, kapillá­
ris vízfelszívó képessége. Ez a tulajdonság általá­
ban nagyon lecsökkentette a könnyű-betonanyagok 
használhatóságát, lerontotta a belőlük gyártott ké­
szítmények hírnevét mindaddig, amíg ezt a hibát ki 
nem küszöböltük. A vízfelszívó képesség lecsök­
kentése, majdnem teljes megszüntetése különös­
képen sikerült az „1N“ jelzésű cement alkalmazásá­
val. Ennek a víz-záró cementfajtának gyártási eljá­
rása a Beocsini Cementgyári Unió egyik külföldi 
gyárának laboratóriumából származik.

A selypi könnyű-beton tehát a következő elvek 
szerint készül:

felhasznált adalék; kéntelenített porózus, egy 
szemcsenagyságú kazán­
salak,

kötőanyag: lekötés után vizel taszító
nagyszilárdságú trasz-pott- 
landcement.

Az anyag vizsgálata a Műegyetemen és az ÉTI 
Anyagvizsgáló Intézetében a következő eredménye­
ket adta:

Szilárdságvizsgálal .

a) 20 cm élhosszúságú kockák légszá­
raz állapotban.

Törés 14 napos korban:
Nyoniószlárdság átlagosan 72 kg 

Törés 28 napos korban:
Nyomószilárdság átlagosan 93 kg 

b) és c) Légszáraz állapotú, illetve 14 napig víz 
alatt tartott 4 cm falvastagságéi üreges testek 
vizsgálata után az Anyagvizsgáló Inézef meg­
állapítja, hogy a vízzel telített üreges test nyo- 
mósziíárdsága gyakorlatilag megegyezik a lég- 
száraz test nyomási szilárdságával.

I' agyállóság vizsgálata.

30 cm élhosszúságú kockák és 10x10x50 cm 
élhosszúságú hasábok, alávetve a MOSZ 109. 1. 
módosításában leírt fagyasztási eljárásnak. — 
A 25-szöri fagyasztás a sarkokon és az éleken 
csak kismértékű lemorzsolódást okozott, így a 
könnyű-betonanyag gyakorlatilag fagyállónak 
bizonyult.
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gépiberendezés, szakszerű kezelés kö­
vetkeztében. (Fűtés, gőzölés, vibrá­
ció.) A tervezett és előgyártott építő- 
idomok 28 napos teljes kötése a gyár­
ban megy végbe, úgy hogy amikor 
ezek szállításra és beépítésre kerül­
nek, konzisztenciájuk már teljesen 
térfogatálló. Harminc m-es hosszban 
épült Jalak — amelyeknek anyaga 
hét napos korukban került bedolgo­
zásra! — áttelelés után egyetlen haj­
szálrepedést sem kapott (6. ábra).

F. Ellenállás nedvességgel szemben.
a) vízzáró „N“ cement alkalmazása a beton 

keverésénél.
Az ilyen betonból készült hasáb 3 cm 
magas vízbe állítva a vizet nem szívja 
fel. A nedvesség felszívódása a hasá­
bot a vízszint fölött legfeljebb csak 
1—2 cm magasságban színezi, azon 
túl száraz marad. (V. ö. a meglepő 
anyagvizsgálati adatokkal.) — Ezzel 
szemben pl. a vízbe állított égetett 
agyagtégla a nedvességet sok esetben 
teljes magasságig felszívja. (30 cm.) 

b) vízvédő anyaggal, portlandcementtél vagy 
„N*’ cementtel való felületi kezelés.

A beton felületének kompresszoros 
befecskendezése a gyártásnál vagy a 
kész építmény felületének bedörzsö- 
lése egyszerű meszelő technikával. 
Mindkét esetben bezárulnak a felü­
leti pórusok, az érdes felület sima be­
vonatot kap. Ez a bevonat, amely tö­
kéletesen köt a vele egynemű érdes 
alaphoz, lehet üvegszerű kemény ré­
teg, vagy — hosszabbított habarcs al­
kalmazása esetén — jobban lélekző 
lazább szövetű.

Az ilyen könnyű-beton teljesen 
érzéketlen lecsapódásokkal, légköri 
nedvességgel, talajvízzel szemben.

EL Vegyi behatásokkal szembeni közömbös vi­
selkedés.
a) az adalék mosása.

A törött és rostált egyforma szem­
nagyságú adalékanyag medencében, 4. 
váltott vízben hosszabb ideig tárolva 
teljesen kilúgozódik és oldható alkat­
részeitől megszabadul.

b) az adalékanyag kémiai kezelése (főképen 
sósavval) megszabadítja a salakot 
kéntartalmától és közömbössé teszi 
vegyi behatásokkal szemben.

VII. Olcsó előállítás.
a) korszerű gyári üzem.

A gépesített gyártás kellékei: törő­
gép, rázórosta, szállítócsúzda, keverő­
medence, keverőgép, vibrátor, elevá­
tor, szárítóraktár.

b) olcsó adalékanyag.
A gyártásnak ott kell történnie, ahol 
nagyobb mennyiségű salaktermelés fo­
lyik. Ez az anyag általában gyári hűl 
ladék, amelynek eltávolítása mindig 
pénzbe került. Tehát értéktelen, in- 

, gyen áll rendelkezésre, eddig veszen­
dőbe ment.

c) olcsó vegyszerek használata.
Az „N"‘ cement hazai készítményű 
filléres vegyialkatrészek adagolásával 
könnyen előállítható. A szükséges 
egyéb kémiai anyagok is olyanok, 
amelyek állandóan közhasználatban 
vannak és kevés költséggel megsze­
rezhetők.

d)e) helyesen szerkesztett építőidomok.
E kérdés részletes ismertetése későbbi 
fejezetek tárgya.

*
A könnyű-beton gazdaságos előállításának 

tárgykörében Imég a következői megállapításokat 
kell nyomatékosan figyelembe venni.

A gyártásnak cementgyárban kell történnie, 
mégpedig olyan cementgyárban, ahol a megfe­
lelő salak a helyszínen áll rendelkezésre. Ennek 
előnyei a következők:
1. A könnyű-beton nyersanyagát nem kell a gyár­

tás helyszínére szállítani, tehát ennek fuvarkölt­
sége elmarad. Különösen fontos ez a salak szál­
lításánál, amely anyagnak törés és rostálás után 
csak a fele használható. Ha ezt az anyagot a 
gyártás helyére kellene szállítani, akkor a tény­
leg felhasználásra kerülő anyagmennyiséget 
dupla fuvardíj terhelné.

2. A cementet a gyár saját silo-raktárából tölcsé­
ren keresztül adagolva a helyszínen veheti ki. 
Ezáltal elmarad a csomagolási, zsákolási munka­
bér és a fuvarozás (vasúti) költség.

3. Nincsen távolsági cementszállítás, tehát nem 
kell a csomagoláshoz papírasák. Tudvalevő, 
hogy a papírzsák igen drága, e tekintetben nagy 
a hiány, a hozzávaló papirost külföldről kell 
idegen valutáért importálni. Hogy ez mit jelent, 
az rögtön kitűnik akkor, ha figyelembe vesz- 
szük, hogy a cementnek 20.30 Ft-os árát a 
papírzsák ára címén per mázsa 3.— Ft többlet­
költség terheli. (15%.)
A cementgyárak télen idény-szünetet tartanak. 
A könnyű-beton gyártásának bevezetése lehetővé 
teszi a télen felesleges munkaerőnek racionális 
kihasználását, ami szociális és nemzetgazdasági 
szempontból figyelemre méltó.

Akkor, amikor a selyp i gyárban dönteni kel­
lett afelett, hogy a 4. fejezetben felsorolt külön­
böző fajta könnyű-betonok közül melyiknek az 
előállításán dolgozzunk, a gázbetonok mellőzésé­
vel a fent leírt betonfajta melletti határoztunk. 
A gázbetonok ugyanis — bármilyen szellemes el­
gondolások alapján készülnek is, — nálunk egy­
előre nem jöhetnek figyelembe. Előállításukhoz 
külföldi nyersanyagok, vegyszerek kellenek, a kellő
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1. ábra. A könnyű beton szegezhető, a bele* 
vert szög megterhelhető.

berendezkedés is fölötte költséges. Egyszóval: a 
gázbeton nem olcsó anyag, bármilyen jó tulaj­
donságai legyenek is. Márpedig nekünk a hazai 
viszonyokhoz kellett alkalmazkodni és könnyen, 
olcsón előállítható gyártmányt kellett készíteni.

Amikor mindez a fentiek szerint teljes mér­
tékig sikerült, elérkezettnek láttuk az időt arra, 
hogy az eredmények elméleti és tudományos érté­
kén túl a gyakorlati érvényesülés érdekében dol­
gozzunk tovább. Soron következett tehát a könnyű­
betonból készítendő építőelemeknek megtervezése 
az előgyártás korszerű szellemében.

Az előgyártás egész célja és értelme az épüle­
tek racionális gyáripari előállítása, alkatrészeinek 
minél messzebbmenő üzemi elkészítése, össze­
szerelése, ezeknek minél nagyobb darabokban való 
kiszállítása, — végső határfokozatban az egész épü­
letnek kész állapotban való helyszíni felállítása. 
Mindez pedig azért, hogy elkerültessék az elavult 
munkamódszer: a ténfergő, lézengő, időt irabló, 
pontatlan és drága helyszíni pallérgazdálkodás.

A hangsúly tehát a minél nagyobb és minél 
inkább kész állapotba hozott építőelemeknek 
gyáripari előállításán van. Ezért vezették be egyes 
külföldi rendszerek a házak falaBatainak egész­
ben való előgyártásál, amelyeket azután a hely­
színen csupán összeraknak, ill. beszerelnek. Nálunk 
természetesen határt szab az ilyen törekvéseknek 
a korszerű szállító- és emelőberendezések hiánya, 
amelyek nélkül hasonló munkamódszereket kiala­
kítani nem lehet. Mégis — figyelembe véve a hazai 
lehetőségeket, — követni kell a racionális irány­
vonalat és a kisméretű téglával való pepecselés 
helyett törekedni kell a minél nagyobb falazati 
elemek alkalmazására.

Ez a szempont vezérelt bennünket akkor, ami­
kor a laboratóriumban előállított könnyű-beton 
birtokában, a gyakorlati felhasználás érdekében, 
hozzáfogtunk az előgyártandó építőelemek szer­
kesztéséhez, ill. a megfelelő építési rendszer kidol­
gozásához.

A kiinduló pont természetesen ennél a műve­
letnél is az adott anyag könnyű súlytényezője volt, 
amely az egész megoldandó feladatot determi­
nálta. A követett gondolatmenet a következő fel- 
adatsorozatban összegezhető:

1. Meg kellett találni azt a maximális külmé- 
retet, amely az adott térfogatsúly mellett, szokvá­
nyos eszközökkel (kézi erővel) számolva, még 
könnyen kezelhető, könnyen szállítható idomokat 
határol. A maximális felső súlyhatár 45—65 kg kö­
zött mutatkozott helyesnek, miután ez az a teher, 
amit egy segédmunkás targoncával megerőltetés 
nélkül tud a falazás helyére szállítani. Ez a súly­
mennyiség kb. 50 db. tégla volumenjének felel 
meg, a könnyűbeton viszonylatában értékelve.

Az elgondolás helyesnek bizonyult, mert a 
gyakorlat bebizonyította, hogy a falazásnál egy 
kőműves és egy segédmunkás az ilyen súlyú töm­
böt szívesen és könnyen emeli be a helyére. Ezzel 
az erőkifejtéssel egyszerre végezte el az ötven da­
rab tégla befalazásával egyenértékű munkameny- 
nyiséget és csupán egy műveletet teljesített ahe­
lyett, hogy ötvenszer hajolt volna le egy-egy tég­
láért. Az ilymódon előálló fizikai erőmegtakarítás 
még további érdekes tanulmányozás tárgya lehet, 
annyit azonban máris közölhetünk, hogy a hiva­
talos időmérés a kísérleti építkezéseknél 30—-40 
%-os időmegtakarítást jegyzett fel 10 fokos hi­
degben (8. ábra).

2. A feladatsorozat következő pontjában meg 
kellett találni az üreges előgyártandó építőidomok 
belső üregeinek azon méretét és beosztását, amely 
mellett az idomok szilárdsága megfelelő, az anyag­
szükséglet a legkevesebb, és amely üregbeosztás 
szerkezetileg is kihasználható. (Belső pillérek, ká­
vák, koszorúk, slb. kialakítására.)

3. Meg kellett találni azt az alakzatot, amely 
a legalkalmasabb a modulusoktól független, kötött­
ségektől mentes bármely alaprajz vagy terv kivite­
lezésére, lelszésszerinti falhosszúságok, pillérek, 
ívek, szöghajlások és szegletek megépítésére.

4. Meg kellett találni azokat az alaktesteket, 
amelyek nemcsak a kivitelezés számára megfele­
lőek, hanem amelyeknek gyáripari előállítása is 
könnyen, olcsón, egyszerű gépi berendezéssel, kevés 
formával eszközölhető.

5. Végül: törekedni kellett arra, hogy a köny- 
nyű-beton minél szélesebb körben találjon alkal­
mazást, főleg olyan területeken, amelyeken pótolni 
tudja a külföldi eredetű drága faanyagot (pl. tető­
szerkezeteknél).
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8. ábra. Egy darab könnyíí-beton 
építőidoin beemelésével kb. ötven 
téglának megfelelő volumen kerül a 
helyére. Súlya: 48 kg. (25 cm. vastag).

A fentiekben kitűzött feladatsorozat tételen­
kénti megoldása, illetve a megszerkesztett építő­
idomok műleírása a következő:

/. Falazóidom szerkezeti falakhoz, amely egy­
ben a pillérkiképzés, a talpgerenda, a koszorú­
gerenda, a kiváltások és a szigetelő padozat épitő- 
eleme. (9. és 11, ábrák.)

A gyártási eljárás lényeges jellemzője, hogy 
a többféle rendeltetésű és méretű betonidom vala­
mennyi fajtájának előállítása egf olyan formába 
való préselés útján történik, amelynek mintája 
valamennyinél ugyanaz. A forma megfelelő elosz­
tása útján ugyanis legalább 15 féle különböző 
idom nyerhető. Az elosztás következtében az egyes 
idomok végződései (és méretei) olyan változatosan 
adódnak ki, hogy a különböző profillok egymásba 
illesztése útján mindenféle méret és tervezési 
igény kielégíthető. P.: 45 fokos alaprajzi idom, 
sarokkiképzés, különböző káva-alakulatok.

Káva-kiképzés szempontjából figyelmet érde­
mel az a körülmény, amely szerint ott, ahol az 
asztalosmunka befogadására horony szükséges, az 
idom a 6—8 em-es külső normál-falvastagságot 
eléri.

Az idomtest maximális hosszúsága 125 cm, 
minimális hossza 18 cm. Ebből az következik, 
hogy minden tervezett falazati hosszméret az ido­
mok variálása folytán minden modulustól függet­
lenül tetszés szerint alakítható.

11. ábra. Könnju-beton épftöidomok.
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0. ábra. Különböző méretű könnyű-beton idoní 
egyetlen formából préselve. (Vibrálva.)

Fent egy előgyártott építőelem tetőszék számára.

Az idomtestek vastagsága 20 cm, illetve 25 cm. 
Ez a vastagsági méret mutatkozott a gyakorlatban 
a legmegfelelőbbnek a következő okokból:

1. Ennél a méretnél tizonos a fal hőszigetelő 
képessége egy 45 cm vtg. téglafal melegtartásával.

2. Falvakolattal együtt a teljes vastagság kb. 
azonos a normál-téglából épült falazatok vastag­
ságával és így a bentlakó szubjektív érzése is 
ugyanaz, mintha normál-téglából épült házban 
lakna.

3. Két idom test egymásmellé állításával és 
összeépítésével 43 cm, illetve 53 cm vtg. falazatot 
kaphatunk, amely a kis- és nagyméretű téglafala­
zatok átlagos középmérete. Emeletes építmények­
nél alkalmazható.

Az idomtestek üregesen készülnek, 4—4, il­
letve 5—5 cm falvastagsággal, keskeny légréteggel, 
fenékzárással (vagy anélkül). A két szemközti fala­
zatot a légrétegen keresztül bordák merevítik ki.

Az idomtestek hőszigetelő képessége.

Üreges betontestek már a múltban is készül­
tek tömör betonból. Legnagyobb hibájuk az volt, 
hogy ott, ahol a merevítő bordák a belső falazati 
réteggel érintkeztek, a hőátvitel fokozottabb volt 
és emiatt ú. n. „hőhidak’‘ keletkeztek. Ezek csat­
lakozási helye a belső falazaton kirajzolódott, ami 
ellen védekezni csupán egy, a belső falsíkra felra­
kott parafa-, kovalemez, vagy más hasonló szige­
telőburkolattal lehetett.

Ilyen külön védekező műveletre a porózus 
idomtesteknél szükség nincsen, mert szivacsos 
szerkezetüknél fogva pótolják, illetve önmaguk 
látják el kívül és belül a hőszigetelés feladatát.

Érdekes, hogy ha „hőhidakról“ egyáltalán be­
szélni lehet, úgy ezek semmiesetre sem képződhet- 

n.-k a merevítő bordák érintkezési helyeinél, mert 
hiszen a porózus szerkezetű bordák a velük szom- 
szeaos üregek izoláló levegőrétegeinél is hatéko­
nyabb hőszigetelők.

Tekintettel arra, hogy az előgyártott falazati 
elemek összeépítése után az üregekben légcirku­
láció nem lehetséges, nyugodtan állíthatjuk, hogy 
a légüregek — üresen is — hőszigetelő hatással 
működnek.

Ha azonban az idom-testeket fenéklemez nél­
kül gyártjuk, úgy hogy az egyes légrétegek össze­
építése után egymással valamennyire összefüggnek 
is, a légcirkuláció mégis igen csekély a porózus, 
érdes falfelület okozta súrlódás miatt. A hőszige­
telő képesség tehát még üres és összefüggő üregek 
esetén is megfelelő.

Természetesen nincs akadálya annak, hogy a 
légüregeket egy, a helyszínen nyert, vagy egyéb­
ként olcsó anyaggal (salakkal) kitöltsük és a lég­
cirkulációt az üregekben ilymódon méginkább 
megakadályozva, a hőszigetelőképességet ezáltal is 
növeljük.

A 25 cm vtg. salaktöltésű üreges porózus 
betonfal hőátmenete: 0.9 kalória/m2/C°/óra.

Ugyanez 54 cm vtg. téglafalaknál: 1.09 kaló- 
ria/m2/C°/h.

Légköri nedvesség, kifagyási veszély.

Külön eljárással történik gondoskodás arról, 
hogy az idomtesteknek azon az oldalán, amely a 
külső homlokzati falsík felé esik, a pórusok tö­
möttek legyenek, anélkül azonban, hogy a belső 
szivacsos rétegek légzési lehetősége akadályoztat­
nék. így tehát víznek, vagy légköri nedvességnek 
beszívódása alig lehetséges, viszont az esetleg be­
szívódott pára elpárologhatása biztosítva van. így
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tehát kifagyási károk nem állhatnak elő, még ab­
ban az esetben sem, ha a külső falsikot nyersen, 
vakolat nélkül hagyjuk.

A kifagyás kérdésében a kísérleti és tapaszta­
lati megállapítások olyan érdekesek, hogy külön 
szót érdemelnek. Ugyanis:

szivacsos testekről lévén szó, várható lenne, 
hogy a nedvesség a pórusokon keresztül nagyobb 
mennyiségben és mélyebben hatol be az anyag tes­
tébe és így fagyás esetén nagyobb rombolást okoz.

Ennek éppen az ellenkezője történik. A póru­
sok méretüknek csak bizonyos határáig szívják a 
vizet, azon túl közömbösen viselkednek. Szemlél­
tető példa: a kockacukor egyszerű bemártásra 
több vizet szív fel és gyorsabban, mint az ugyan­
így (összenyomás és elengedés, tehát szivattyúzás 
nélkül!) bemártott nagyobb pórus-szerkezetű 
gumiszivacs. Fagyás esetén pedig a rombolás 
nulla, mert az esetleg mégis beszívódott vízpára, 
ha megfagy, a tágabb pórusok között efég helyet 
talál a kitágulásra, s így feszítőereje ellenállásra 
nem találván, az anyag szerkezetében roncsoláso­
kat nem okoz. Ezért van az, hogy az egyébkén l 
szemre tartósak!), sűrűbb szövésű és keményebb 
mészkő roncsolódása, szétmálása fagyás következ­
tében sokkal hamarabb következik be, mint a sok­
kal lyukacsosabb homokkőé.

A fentiek értelmében a külső homlokzati va­
kolás elhagyható, ennek költsége teljes egészében 
megtakarítható. Esztétikai szempontból legfeljebb 
is elegendő egy színes kőporos fröcskölés alkalma­
zása, közvetlenül az idomtest felületére. Elvégez­
hető ez a művelet olymódon, hogy az egyes idom­
lestek alakja a homlokzaton kirajzolódjék. Miután 
ez az épület szerkezetét, természetes összeépítését 
szemlélteti, esztétikailag sem kifagásolható, sőt 
szépnek mondható. A hatás hézagolással még 
hangsúlyozható is.

Amennyiben a homlokzat mégis vakolt felü­
letet kapna, úgy a külső pórustömítésre szükség 
nincsen. A vakolat a porózus, szemcsés, érdes 
idom-falon különösen jól, sokkal jobban köt, mint 
a síma felületű téglafalon.

Az előgyártott elemek összeépítése, pillérek, 
koszorúk kialakítása.

A falazó idomtestek magassága 32 cm, a víz­
szintes habarcsréteggel együtt tehát három egy­
másra helyezett idom ad ki 1.00 in magasságot. 
Kilenc idomnak egymásra építésével érjük el a 
3.00 m-es belső magassági méretet.

Az egyes elemek összeépítése a függőleges hé­
zag mentén csapokkal és hornyokkal történik. Az 
egymás fölé kerülő idomtestek hosszirányukban 
eltolva, tehát „kötésben11 beépítve alkotják a szer­
kezeti falakat, úgy hogy függőleges irányban vé­
gigfutó illesztési hézagok nem keletkeznek. Ez az 
elhelyezési mód kétségtelenül növeli a falazat sta­
tikai állandóságát, habár erre szükség nem is lenne 
a csapok és hornyok rendszere, mérete és pontos­
sága mellett.

A csapok és hornyok kialakítása kétféleképen 
történik:

1. Az idom egyik végén van a csap, a másik 
végén a horony. Ennél a módnál bizonyos kötött­
ség áll elő az elhelyezésnél, amennyiben az egyik 
elem mellé a másikat csak az egyik, megfelelő vé­
gével lehet hozzáilleszteni. Tehát megforgatva 
már nem.

2. A gyakorlatban jobban bevált az a módszer, 
amelynél az elemek végződései mindkét végükön 
egyformák, illetve mindkét végükön csakis horony- 
vájatuk van. A csapok utólag kerülnek a helyükre.

Az ilymódon mindkét végükön egyforma ho­
ronyban végződő idomokat bármelyik végükkel 
tetszés szerint forgathatjuk egymással szembe és 
kényelmesen állíthatjuk be őket anélkül, hogy az 
illesztésnél a csapok útban lennének. Az összera­
kott két horony ezek szerint egy közös üreget 
alkot, amelyet betonnal kiöntve, vagy behabarcsolt 
cementdugóval kitöltve — és ilymódon a csapot 
utólag kialakítva — lehet a rögzítést egyszerűen 
véghezvinni.

Azt a csorbázatot, amely a „kötésben41 való el­
helyezés miatt keletkezik, a falazatok végén, vagy 
az ajtó- és ablaktokok helyén megfelelően odaillő 
rész-idomokkal kell kiegészíteni.

A rendszer természetes következménye, hogy 
a szükséges méretű törtrész-elem mindenkor ren­
delkezésre áll. Hiszen a teljes idom fentiekben 
tárgyalt 15 féle osztásából a különböző törtrészek 
önmaguktól kiadódnak, és mint számozott elemek, 
terv szerint kerülnek megfelelő számban az épí­
tés helyszínére.

A részidomok által kiegészített csorbázat kö­
vetkeztében, az ajtó- és ablaktokok helyén a fala­
zat egyetlen függőleges horonyban végződik. Ebbe 
illik bele igen egyszerűen az ajtó- és ablaktok.

A pillérek kialakítása.

Mindenütt ott, ahol födémgerenda terheli a 
falazatot, pillér alakul ki, mégpedig önmagától, 
anélkül, hogy a pillér külön megépítésére, saluzá- 
sára lenne szükség. A következőképen:

Az előgyártott elemek egymásra helyezése 
után a megfelelő üregek mindig egymás fölé ke­
rülnek (a gerendák felfekvései, terhelési pontjai 
alatt). Ezeket az üregeket az idom elhelyezésével 
egyidejűleg kavicsbetonnal kell kiönteni. A kiön­
tést ugyanaz a kőműves végzi, aki az idomot elhe­
lyezi, tehát szakaszonként, mindig akkor, amikor 
a soron következő elemet a másikon elhelyezte. 
Az üregbe öntött beton a porózus oldalfalakhoz 
szervesen hozzá köt és egységes testet képez az 
idomtest falazatával. Ilymódon az üreg falazata 
alkotja egyben annak a pillérnek saluzását, ame­
lyet a fölépített fal magában foglal.

A kialakult pillér teljes külső mérete a kes­
kenyebb falaknál 20x34 cm, a vastagabb modell­
nél 25x38 cm. A tömör betonúiag az előbbinél 
304 cm2, az utóbbinál 340 cm2.

A tömör betonmag a szerves kötés következ­
tében statikailag együtt dolgozik a foglalatát ké­
pező porózus idomfallal és csakis nyomási igénybe­
vétel alatt áll. A kihajlási veszély elhanyagolható. 
mert a két oldalt csatlakozó és a pillérrel egysé­
ges tömegű falazatok a kihajlást megakadályozzák.
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A pillérek vasalására tehát, szükség'nincsen. 
Mégis — szilárdságtani aggályok esetén — megvan 
a lehetősége annak, hogy az üregek sarkaiba előze­
tesen elhelyezett gömbvasak bebetonozásával a pil­
lér ármiroztassék. Tudvalévő, hogy kihajlás esetén 
a kezdeti nyomaték igen csekély, ezért a legrosz- 
szabb esetben is nagyon kevés és vékony vas szük­
ségessége mondható ki.

Az idomtestek mintája szerint minden 125 cm 
távolságra lehet egy-egy pillértestet kialakítani. 
Könnyű szerkezeteknél elegendő minden második 
pillérüreg kitöltése.

Kiváltók, köszöni- és talpgerendák kialakítása.
A falazatok elemeinek felső utolsó (vagy 

utolsóelőtti) sorából alakul a koszorúgerenda, 
mégpedig úgy, hogy ennek a sornak nemcsak a 
pillérüregeit, hanem az összes többi légüregeit is 
kitöltjük tömör kavicsbetonnal. Kidöngölés előtt 
két szál gömbvasat kell tenni azokba a vájatokba, 
amelyek az idomtestek felső élük mentén találha­
tók. Az így kezelt idomsorból a kibetonozás után 
egyetlen összefüggő vasbeton koszorú alakul. Igaz, 
hogy csak két szál gömbvassal, de kellő erősség 
mellett ez is bőven elegendő ahhoz, hogy a múlt­
ban alkalmazott falkötővasak statikai szerepét 
pótolja.

Megvan a lehetősége annak is, hogy négy szál 
gömbvassal képezzük ki a koszorúgerendát. Ebben 
az esetben a koszorúnak szánt idom magassági mé­
retében kettéosztva helyezzük el, illetve a 32 < m 
magas idomot két darabból rakjuk össze. Előbb 
egy 10 cm magas idomot rakunk le és ennek vája- 
taiba tesszük az alsó két szál gömbvasat. Erre rá­
helyezzük a kiegészítő 22 cm magas idomot, 
amelybe a fölső két szál vasat illesztjük. Mind a 
két idomot összes üregeiben egyszerre kibetonozva 
olyan koszorút kapunk, amelyben négy szál vas­
betét lesz.

Az ugyanezen módszer szerint megvasalt és 
betondöngöléssel folytonossá tett idomsor cölöp­
alapozás esetén talpgerenda céljára is szolgálhat. 
Erősebb vasalással, vagy több szál vassal készült 
idemtestek kiválté) gerendák céljára is alkalmasak.

Középfőfalak építése általában felesleges. Ele­
gendő a födémgerendák terhelési pontjai alatt egy- 
egy pillérnek (pillérsornak) a fölállítása. Ezek a 
közép-pillérek ugyancsak falazóelemek rövid mo­
delljeinek egymásra helyezése útján készülnek, 
belső üregeinek beton kitöltésével. Az idomok 
belső tömörbeton magja összefüggő pillértestet 
formál, amelynek elkészítéséhez tehát semmilyen 
saluzás, vagy forma nem kell. A pillérek egymás­
közti kimerevítésének feladatát elvégzik a csatla­
kozó válaszfalak, a rájuk felfekvő födémgerendák 
és a keresztirányú födémszerkezet. Statikai aggály 
esetén, fölös óvatosságból, elhelyezhető a pillérek 
tetején egy-egy 10 cm magas koszorú idomlest, 
amely egyik pillért a másikkal összekötve az egész 
közép pillérsort összefogja.'

Vízszintes padozati burkolat.
A normál falazó-idomtestekből készül az épü­

let padozati alapozása és egyben szigetelése is.

A kidolgozott légcirkulációs szigetelési rend­
szerben az egyes idomok lapjukra fektetve, két ré­
tegben nyugszanak az egyengetett, esetleg kevéssé 
feltöltött talajszinten.

Az alsó rétegben fekvő idomtestek úgy kerül­
nek kiosztásra, hogy soraik között kb. 20—20 cm 
távolság adódik. (Légcsatornák céljára.) A máso­
dik felső rétegben a padozati alaprajz olyan bur­
kolatot kap, amelynél az idomtestek sűrűn és szo­
rosan borítják az alsó réteget. (Keresztirányban 
fektetve.)

Az alsó réteg felső /apja és a reá borított felső 
réteg alsó lapja kátránytermékes (vagy egyéb ha­
sonló) szigetelő bevonatot kap. A bevonat a poró­
zus anyag lyukacsaiba mélyen benyomul, ott meg­
keményedik és tökéletesen elzárja annak a kevés 
víznek az útját, amely a légcirkuláció mellet' 
mégis előfordulna. A cirkuláció a következőképen 
működik:

A lapjukra fektetett idomtestek üregei egy­
máshoz csatlakoznak és összefüggő vízszintes lég- 
csatornákat alkotnak. Ezek a légcsövek beletor- 
kollanak az alsó rétegben, a ritkított elhelyezés­
sel szabadon hagyott, kb. 20 cin-es bő csatornába. 
Kellő számú és elhelyezésű oldalnyílás útján gon­
doskodás történik arról, hogy ebben a padozatot 
sűrűn behálózó vízszintes csatorna-rendszerben 
állandó léghuzal legyen. Ezzel a módszerrel töké­
letesen száraz lenne a lakóhelyiségek padozata 
még akkor is, ha a két réteg közötti szigetelőbevo­
nat elmaradna.

A felmenő falak vízszintes szigetelése.

A függőleges falak vízszintes szigetelése a szo­
kásos módon történik, lemezek közbeiktatásával. 
Meg kell azonban jegyezni, hogy a kidolgozott 
rendszerben a nedvességi veszély sokkal kisebb és 
így a szigetelési feladat sokkal könnyebb — má­
sodrendű kivitelező munka mellett is eredménye­
sebb a vízszigetelés. Ennek oka a következő:

1. A porózus beton vízszívó képessége kisebb, 
mint a tégláé. Víztaszító adalékanyagokkal kezelve 
pedig éppen nulla.

2. Az idomtestek üregein természetesen a víz 
nem hatolhat fölfelé.

3. A falazat vastagságának % része üreg és 
csak része olyan felület, amely a nedvesség át­
adására és továbbvezetésére figyelembe jöhet. 
Ezért a víz támadó ereje is % része annak az erő­
nek, amely a téglafal esetében felfelé törekszik. 
Pontosan: 1 fm 25 cm vtg. téglafalnál a vízszívó 
felület 2500 cm2, a porózus üreges betontesteknél a 
vízszívó felület mindössze 600 cm2, ha 50%-ban 
vesszük figyelembe a pórusos légmennyiséget.

4. A nagyméretű idomtestek alkalmazásánál 
nincsenek olyan sűrű 'függőleges habarcsrétegek, 
mint a téglafalnál, holott tudvalevő, hogy a ned­
ves téglafalnál a falazat a vízmennyiség legnagyobb 
részét a habarcs-fugákon keresztül szívja fel.

A természetes talajra épített téglafal szigetelés 
nélkül 1.00 m magasságig átnedvesedett, míg 
ugyanitt mellette a porózus betonfal — ugyancsak 
szigetelés nélkül — teljesen száraz maradt.
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10.ábra. A Kőbánya- 
ipari Központ épít- 
ke r.ése a szobi köra 
kodó állomáson. Fa­
lazat és tetőszék 
könnyű betonból.

11. Tetőszék.

A kidolgozott rendszerben készüli tetőszék 
legfőbb jellemzője, hogy minden eleme csakis nyo­
mási igénybevétel alatt áll, s ígv szilárdságtani 
szempontból vasbetétre szüksége nincsen.

A kötőállások egymás mellé és ^egymás fölé 
helyezett 6 cm vastag perforált betonlapokból ál­
lanak. A perforáció mintája olyan rácsos jellegű, 
amelyben a ki nem vágott, meghagyott rudak min­
den függőleges és 45 fokos nyomási terhelést át­
vesznek (5. és 10. ábrák).

A terhelés az idom leggyöngébb keresztmet­
szetén — a fedélhéjazat súlyát és a hónyomást is 
figyelembe véve —: 1.0 kg/cm2.

A kötőállások a megtervezett rendszerben 23 
hajtással készülnek, ami azt jelenti, hogy 9.00 m 
kötőgereda-hosszúság mellett a gerincmagasság 
mindössze 1.80 m. A 23° olyan hajlás, amely mel­
lett a papírfedéstől a cserépfedésig mindenfajta 
fedélhéjazat alkalmazható.

A kötőállások súlya — a betonfalnál alkal­
mazható vékonyabb méretek következtében 
csupán a fele (!) az ugyanolyan nagyságú faszer­
kezetű kötőgerenda-állások súlyának.

A gyártási eljárás lényeges jellemzője, hogy 
az összes idomok egyetlen formában préselhetők, 
csupán a betét-dugók változtatása szükséges a kü­
lönbözőségek kialakításához.

A perforált elemek alsó élükkel a födémgeren­
dák „U“ csatornájába, mint természetes horonyba 
illeszkednek, ahol is elhelyezésük alkalmával vé­
kony habarcságyban kell őket rögzíteni. Függőle­
ges illesztési vonaluk mellett külön egymáshoz 

kötni nem kell, mert az ilyen irányú rögzítést 
elvégzi az a léc, amely az idomok felső élén végig- 
íutó horonyba illik és az egész perforált falat ,a 
kész kötőállást) összefogja.

A kötőállások egymásközti, keresztirányú ki­
merevítését elvégzik tulajdonképen a fedélhéj-ele- 
mek (betondeszkák, vagy tetőlécek) amelyek egyik 
perforált faltól a másikig vezetve a kötőállásoK 
megdőlését megakadályozzák.

A tetőszék minden típus-épületnél kétsíkú 
nyeregtető. Tudnivaló ugyanis, hogy minden más 
kontyolt tetőforma sokkal drágább, nemcsak az 
élszarufák (élgerendák) szerkezetellenes kialakí­
tása miatt, hanem az élek fedése, karbantartása 
miatt is.

A nyeregtetőnél tehát fel kell állítani egy-egy 
perforált kötőállást az épület két végén a határ- 
falakra, továbbá minden födémgerenda fölé, ami 
a kidolgozott rendszerben 125 cm-es távolságokat 
jelent (10. ábra).

A két szélső perforált oromfalat a külső olda­
lon 3 cin vastag porózus beton lemezekkel szüksé­
ges beburkolni, amelyek a homlokzati kiképzésnek 
megfelelő külalakot, színezést kapnak.

A beton tetőszék felállítása nagyon gyors 
munka, mert az egyes elemek súlya sokkal köny- 
nyebb, mint a normál tetőszékeknél használatos 
különféle hosszú és nehéz fagerendák súlya. Elma­
rad azonkívül minden időtrabló és pontatlan ács­
munka, csapolás, fűrészelés, szegezés, faragás stb. 
A beton tetőszék nem korhad, nem reped, nem 
gombásodik és a szú-rágás sem bántja.

(Folytatjuk.)

14



A magnezit! m oxid szerepe 
a portlandcementklinker képződésekor

f) R. R. I. E L Ő A I) Á S A N Y OMÁ N

Az alábbi cikkben szereplő vegyületeket a rövidség kedvéért 
a következőképen jelöljük:

CS monoka 1 ciu inszi I i ká t
(LS dikalciuinszilikát
C;S trikalciumszilikát
(A monokalciumaluminát
C.A = di kalciumain in inát

C]A trikalciumaluminát
QA3 pentakalciumtrialuminát
CF nionokalciumferrit
C;F dikalciumferrit
C,AF tetrakalciumaluminofe-rrit

•x-

Jelen értekezés célja megvilágítani a magné- 
ziumoxid szerepét a klinkerképződéskor és meg­
vizsgálni. mily mértékben befolyásolja az a cement 
tulajdonságait. Ennek keretében vázolni a klinker 
összetételét szabályozó, jórészt empírián alapuló 
módozatokat, viszonylag újabb keletű felismeré­
seink eredményeként a künkért alkotó vegyülete­
ket, azok keletkezési technológiájának elvi részét 
és végül megvizsgálni, vájjon helytálló-e jeleideg is 
az az óvatosság, sőt félelem, mellyel elődeink 
hangsúlyozni kívánom, hogy az akkori műszaki fel- 
készültségnek megfelelően nagyon helyesen — a 
magnéziumoxiddal szemben viseltettek.

A cementégetés technikája az 1780-as évekig 
nyúlik vissza. Smeaton, Aspdin és Johnson nyomán 
kialakult gyártási tapasztalatoknak Michaelis által 
történt kiértékelése adta meg a lehetőséget arra a 
rohamos és nagyszabású fejlődésre, melyet az ipar 
az utolsó 60—70 évben befutott. E fejlődésnek az a 
felismerés képezte alapját, miszerint a gyártási 
nyersanyagokban egyrészt a mésznek, másrészt a 
kovasavnak és a sexquidoxidoknak mennyiségi ará­
nya bizonyos meghatározott értékhatárok között 
kell, hogy legyen, mert a nyersanyagok kiégetése­
kor csak ez esetben érhető el térfogatállandó, a gya­
korlati követelményeket kielégítő kötési idővel és 
szilárdsági tulajdonságokkal rendelkező kész­
termék.

Ez az empirikus, hosszú évtizedekig minden 
bebizonyított teoretikus indokolást nélkülöző felis­
merés vezetett a modulusok fogalmához és vetette 
meg a cement minőségi szabványosításának alap­
ját. A Michaelis által kialakított hidraulikus mo­
dulus, a c..., C?°„ .. hányados, mely százalékos 

SiOs -f- K2O8 j
arányszám, volt évtizedekig a cementipar irány­
tűje, az egyetlen bázis, melynek alapján a gyártást 
vezető technikus a nversanyagok összetételét sza­
bályozhatta. E hányados értéke a magyar cement­
szabványok szerint 1.8 felett kell, hogy legyen.

Korán felismerték a cement térfogatállandó­
sága és MgO-tartalma közötti összefüggést és ezert 
a megengedhető MgO-tartalmat önkényesen 5%- 
ban engedélyezték, miután kitűnt, hogy a múlt szá­
zad 70—80-as éveinek építkezési szerencsétlenségeit 
jórészt oly cementek felhasználása okozta, melynek 
MgO-t'artalma a 18—20%-ot elérte, sőt túlhaladta. 
Az akkori vizsgálati eredmények, melyeket a kellő 
minőségű nyersanyagokkal rendelkező gyárak ten­
denciózusan támogattak, eredményezték nemcsak a 

fenti normakikötést, de ezenkívül a cement magné- 
ziatartalmával szemben, úgy a cementtechnikusok, 
mint a cementfelhasználók körében egy oly, immár 
beidegzett óvatosságot is, hogy a kontinensi gyárak 
még nyersanyagnehézségeik közepette is óvakodtak 
a magnéziumoxidtartalmat 2.5% fölé emelni. Az 
alábbiakban látjuk, miszerint a félelemnek tárgyi 
alapjai megszűntek és részben ennek eredménye, 
hogy az USA-i cementipar nem ennyire óvatos, 
mert az ottani nagyszilárdságú portlandcementek 
között gyakori a több mint 4.5% MgO-t tartalmazó 
termék.

Az idők folyamán kitűnt, hogy a hidraulikus 
modulus a cement minőségével szemben megnöve­
kedett igény kielégítésére nem elegendő. Felismer­
ték a kovasavban dús és szegény cementek közötti 
különbségeket. Eátták, hogy az előbbiek több me­
szel kötnek le. E felismerés alapján Kühl a hid­
raulikus modulus bizonyos differeneciálásával az 
SÍO2 : R2O3 hányados fontosságára mutatott rá és 
bevezette a szilikátmodulus fogalmát, melynek ér­
téke normális portlandcementek esetében 2—2.4 
között ingadozik. A cement minőségére a vas- és alu- 
miniumoxid különböző befolyást gyakorolnak. En­
nek félismerésével szükségessé vált, 'hogy e két 
alkotó között is különbség tétessék és ugyancsak 
Kühl volt az, aki az iparban a Fe-sOs : AI2O3 fogal­
mat bevezette. Normális portlandcementek eseté­
ben e hányados értéke 1.2—2.4.

Mihelyt a kísérleti eredmények a cementet al­
kotó vegyületek mibenlétét valószínűvé tették, 
megnyílt a lehetősége annak, hogy a fenti oxidok 
százalékos aránya helyett aequivalens számokat 
hasonlíthassunk össze. Abban a ídtevésben, hogy a 
portlandcementklinker főként C3S, C3A és C2F-ből 
áll, képezték Newberry, Eekel és Hendrickx kép­
leteiket. A középeurópai cementipar e vonatkozás­
ban Kühl képletét használja, melynek ugyancsak 
az előbbi feltételezés az alapja, mely szerint egy 
mól. SiO2-re 3 mól. CaO, 1 mól. Al„O3-ra 3 mól. 
CaO és 1 mól. FeaOs-ra 2 mól. CaO jut. A moleku­
láris súlyok behelyettesítésével Kühl kiszámítja a 
teoretikusan lehetséges CaO-tartalmat, mely 2.8 
SÍO2 + 1.18 AI2O3 + 0.65 Fe.,03. Égetési problé­
mákból kifolyólag ezt bizonyára sohasem fogják 
elérni. A cement megállapított CaO-tartalmát az 
előbbi képlet szerint lehetséges CaO-tartalommal 
összehasonlítható hányados 100-zal való szorzata a 
Kühl-féle mésztelítettségi fok. Ennek különösen a 
modern nagyszilárdságú portlandcementek megíté­
lésében van nagy fontossága, miután kifejezője an­
nak, hogy a gyártás közép termékének, a klinkernek 
előállításánál mily mértékben haladt előre a reak­
ció. A mésztelítettségi fok közönséges portbmd- 
cement esetében min. 80%, nagyszilárdságú port- 
landcement esetében min. 90%.
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Az eddigekből nyilvánvaló, hogy a portland- 
cenijent vegy elem zése, mely önmagában semmit­
mondó, csak a felsorolt modulusoknak és mésztelí- 
teltségi foknak egyidejű kiszámításával fog a kér­
déses cement előrelátható viselkedésére felvilágosí­
tással szolgálni. A vegyelemzésnek számtani kiérté­
kelése ballépésektől megóvja ugyan a gyártót, de a 
cement tényleges összetételére nem ad felvilágo­
sítást.

Ebbéli vizsgálatok a mull század utolsó évtize­
déig nyúlnak vissza, amikor Lechatelier és Törne- 
bohm a klinker mikroszkópiái vizsgálata alkalmá­
val 4 különböző kristályt állapítottak meg. Ma, egy­
részt hála a kifinomult fizikai és kémiai vizsgálati 
módszereinknek különösen a röntgenvizsgálatok­
nak, másrészt megszerzett teoretikus ismereteink 
alapján teljes bizonyossággal és részleteiben felde­
rítve tudjuk, hogy az akkori Törnebohm-féle

ul it C:1S ,
bélit «-C,S

célit C4AF
felit QS és akkor

izotrop üvegnek minősített anyag C<A—t, (\A;- t és MgO-t 
tartalmazó olvadék.

A felsorolt vegyületek közül a C3S a magas 
kezdőszilárdság hordozója, a portlandcement legjel­
lemzőbb vegyülete. 1250 CJ alatt és 1900 C° felett 
instabil, előbbi esetben lassan C2S és CaO-vá esik 
szél, ugyanez történik, de gyorsabb ütemben az 
1900 Cu feletti disszociációjakor. Ha alsó bomlási 
hőmérséklete 100—150 U -kai magasabb lenne, úgy 
a portlandcementgyártásnak műszaki körülményei 
a jelenleginél lényegesen súlyosabbak lennének. 
Tiszta preparátumként való előállítása nagyon kö­
rülményes és ez az oka annak, hogy évtizedekig 
kételkedtek létezésében. E kételyt elősegítette az a 
körülmény, hogy a C3S rácsszerkezetébe, anélkül 
hogy optikai vagy krisztallografikai tulajdonságai 
megváltoznának, kisebb mennyiségben idegen oxi- 
dokat is felvesz, elsősorban AlaOs-t. Valószínű, hogy 
ez a szilárd oldatban levő timföld nagymértékben 
hozzájárul a C3S stabilizálásához és elősegíti, hogy 
az a klinker gyors lehűtésekor nem bomlik, hanem 
befagy és így a portlandcementben nagy mennyi­
ségben jelen lévén, megadja annak magas kezdő­
szilárdságát. A cement utószilárdulása a CaS-tarta- 
lomlól függ. E 2130 C -on olvadó vegyületnek 
3 modifikációja ismeretes: az “-C2S 1420° lelett 
stabil, e hőmérséklet alatt #-modifikációvá alakul 
át és így 672 C°-ig életképes. A 7 modifikációvá 
történő átalakulás utóbbi hőmérséken történik. 
Míg az » és ^-modifikációk fajsúlya 3.27, ill. 3.28 
értékkel kb. azonos, addig a 7-modifikáció fajsúlya 
2.97, azaz ez utóbbivá való átalakulás kb. 10% tér­
fogatnagyobbodással jár. Ez utóbbi átalakulás lassú 
lehűtéskor következik he, különösen a 1150 és 1350 
C° között képződött C2S esetében és hatására a ter­
mék porrá esik szét. Amíg a ^-modifikációja hid­
raulikus tulajdonságú és szilárdsági értékei kedve­
zőek, addig a 7-dikalciumszilikát e tulajdonságok­
kal nem rendelkezik, ez az egyik oka annak, hogy 
jó szilárdságok elérése érdekében a klinker gyorsan 
hűtendő. Korábbi években több szabadalom a d’-

kalciumszilikát e modifikációváltozásával kapcso­
latos térfogatnagyobbodást az őrlési munka meg­
könnyítésére kívánta felhasználni, de ma már tud­
juk, hogy e modifikációváltozás bekövetkezte a szi­
lárdsági értékekre mily káros hatású. A C„S-nek 
praeparatív úton való előállítása viszonylag egy­
szerű feladat.

A portlandcement szilárdsági értékeinek ala­
kulása e két vegyülettől, ill, azok egymás közötti 
mennyiségi arányától függ.

A többi klinkerásvány a portlandcementben 
minőségi szempontból alárendeltebb szerepel ját­
szik, de a klinker keletkezésekor fontos szerepük 
van. így a CjAF vagy Brownmillerit néven ismert 
klinkerásvány, mely a portlandcement egyetlen vas­
tartalmú vegyülete. Ezzel kapcsolatban’ megjegy­
zendő, hogy újabb kutatások bebizonyították misze­
rint korábbi feltételezésekkel szemben a künket 
szabad CaF-t nem tartalmaz, miután az 1436 C°-on 
disszociál. Érdekes, hogy a CF ugyanilyen módon 
való disszociációja már 1266 C°-on bekövetkezik. 
Újabban kimutatták, miszerint a CiAF egyik jel­
it mző tulajdonsága, hogy rácsszerkezetébe szilárd 
oldatként 1 2% MgO-t felvesz, fontos szerepe van 
abban, hogy a klinker zsugorodása aránylag ala­
csony hőmérséken bekövetkezik. A C4AF CaO-val 
1395 C°on és egy másik alárendeltebb klinker- 
ásvánnyal, CsAs-mal 1335 C°-on képez eutektiku- 
mot. Az 1375 C°-on képződő és 1535 C -nál CaO 
leválás mellett olvadó C3A a cement gyors kötésé­
nek kiváltója. E hatását gipszadagolással ellen­
súlyozzák.

Az egyes klinkerásványok olvadási pontját ösz- 
szehasonlitva látjuk, hogy míg a

Q<S 1909°C-on disszociál, a
CjS olvadáspontja 2130°C, a

CjA-é 1535°C, a

(-,A3—é 1455°C, a legalacsonyabb olvadáspontú
C|F—é 1415 °C.

hzzel szemben a künkért alkotó fővegyíiletek 
C3S, C2S és CsA —■ ternaer-rendszer eutekti- 

kuma 1455 C°-on olvad és ha az előbbiekhez Fe„O:i 
is csatlakozik, úgy az eutektikum 1345 C“-ig süly- 
lyed. Ha a vasat magnéziummal helyettesítjük, az 
sutektikum 1355 C"-ra emelkedik. Ugyancsak süly- 
lyed a zsugorodási hőmérséklet CaO-nak MgO-val 
való helyettesítésekor. Ebből és az előbbi példából 
következik, hogy a MgO a klinkerképzést elősegíti. 
A klinkervegyületek eutektikumát vas és magnézia 
jelenlétében az alkáli 1280 C°-ra csökkenti. Tudva­
levő, hogy a szénhamu következtében alkali a ke­
mencében, ha csekély mértékben is, de jelen van. 
Ez az érték igen jól vág a gyakorlatban megfigyelt 
zsugorodási kezdeti hőmérsékkel, mely 1250 C“ és 
1280 -C között van. Normális összetételű klinker 
zsugorítása esetén a keverék 20—30% olvadékot 
tartalmaz, mely kb. 6% MgO felvételére képes. A 
vastartalom, mint láttuk, mindenkor elősegíti a zsu­
gorodás létrejöttét, de nem anyira az olvadék meny- 
nyiségét, mint inkább viszkozitását szabályozza.

Az MgO szerepét vizsgálva láttuk, hogy a 
CjAF fizikai és optikai tulajdonságainak változása 
nélkül, 1—2% MgO-t vesz fel rácsszerkezetébe. A 
klinker keletkezésekor képződő olvadék viszont kb.
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6% Mg-t vesz fel. Újabb kutatások megállapították, 
hogy az olvadék gyors lehűtésekor ez a MgO a be­
fagyott üvegben marad és ez esetben a hidratizálás 
lehetőségétől elvonva, duzzadási jelenséget nem 
okozhat. Más a helyzet lassan hűtött klinker eseté­
ben, amikoris az olvadékból a MgO kiválik és a 
künkerben periklaszként jelentkezik, mely idővel 
hidratizál és ezzel a lekötött cement duzzadását 
okozza. E kísérleti megállapítást alátámasztja a 
gyakorlati tapasztalat, mely szerint a cement kiter­
jedési együtthatója 2.5% MgO tartalomig minden­
kor alacsony, 2.5—5% közötti MgO-tartalom eseté­
ben éles megkülönböztetést kell tennünk, vájjon a 
klinker gyorsan, vagy lassan került-e lehűtésre. 
Gyors hűtés esetében az előbb vázolt jelenség, az 
olvadék befagyása következik be, a cement kiterje­
dési együtthatója továbbra is alacsony, mert a MgO 
nem vált ki; lassú hűtés esetében viszont megtör­
ténik a periklaszkiválás és ezzel a kiterjedési 
együttható is megnő.

Az eddigiekből látjuk, hogy a portlandcement 
minősége, eltekintve a klinker őrlési finomságától, 
lényegében három tényezőtől függ, ezek:

1. a nyersanyagok összetétele és a
2. klinker égetésekor és
3. hűtéskor lejátszódó folyamatok.

Az utóbbi kettőről eddig nem tétetett említés. 
Mivel felületi reakciók létrehozásáról van szó, cél­
szerű a künkért finomra őrölt egyenletesen kevert 
nyersanyagokból kiégetni, függetlenül attól, hogy 
akna- vagy forgókemencében — az utóbbi esetben 
száraz vagy nedves eljárás szerint égetünk. Hazai 
gyáraink a rendelkezésre álló szén minősége és a 
nyersanyagok fizikai természete folytán a künkért, 
egynek kivételével, nedves eljárás szerint égetik. 
Ez utóbbi ugyancsak forgókemencében, de száraz 
eljárás szerint éget. Ilyen körülmények között a 
továbbiakban a nedves üzemű forgókemencékben 
a kiégetéskor lejátszódó folyamatokat célszerű 
vizsgálni, annak hangsúlyzásával, hogy száraz forgó- 
kcmencés, vagv aknakemencés üzemben azonos 
folyamatokról van szó, csak az iszap víztartalmának 
elpárologtatása marad el. Rá kell azonban mutatni 
arra, hogy aknakemencék esetében a klinkerképző 
reakciók általában nem oly messzemenőek és a kö­
rülménynek silányabb künkerminőség a következ­
ménye.

A forgókemencét egyenletes működése és a ter­
melt klinker egyenletes mivolta folytán égetőgép­
nek nevezik. Ez modern változatában 100 m-nél 
hosszabb, kb. 3 m belső átmérőjű, tűzálló falazattal 
bélelt dob, melynek kiegészítő része a hűtő. Ned­
ves eljárás esetén a nyersanyagok kb. 34—36% 
vizet tartalmazó iszap alakjában kerülnek a kemen­
cébe. Az égetési folyamat gazdaságosságát lényege­
sen emelik a forgókemence azon kiegészítő részei, 
melyek arra hivatottak, hogy a kemence véggázai 
jól lehűtve hagyják el a kemencét és eközben a be­
ömlő iszapnak adják át melegüket, melyet előszárí­
tanak. Ennek folytán szárazabb anyag kerül a ke­
mencébe és így annak a tényleges égetésére szánt 
hossz és ezzel a reakcióidőtartam növekedik. Az 
időtartam növelése természetesen a megkívánt 

reakciók teljes lezajlását teszi lehetővé. Ezek a 
rendszabályok esetről-esetre a helyi viszonyokhoz 
mérten különbözőek. Ilyenek láncoknak a kemence 
beömlési oldalba való beépítése, az iszapnak a ke­
mencébe való jutás előtt egy töltettel ellátott forgó­
dobon, vagy mozgó rostélyon való átvezetése, ami­
kor is a kemencegázok a tölteten áthaladva szárító 
hatásukat elvégzik. Ugyanilyen rendszabály a ke­
mence után hulladékhőkazán kapcsolása és ide so­
rolható az iszapnak a kemencébe való jutás előtti 
szűrése is.

A mész és márga keverékéből nyert iszap ége­
tésénél lejátszódó folyamatok egymásutáni sor­
rendje a következő:

1. a szabad víz,
2. a márgában lévő kötött víz eltávolítása,
3. az esetleges magnéziumkarbonát szénsav­

tartalmának kiűzése,
4. a kalciumkarbonát kiégetése. Ez után kö­

vetkezik be
5. az égetett mésznek és az előbb víztelenített 

márgának kölcsönös egymásra hatása, azaz a kün- 
kerképzés.

E folyamatok nem játszódnak le egymástól el­
különítve, hanem azok, különösen ami a kalcium­
karbonát kiégetését és a keletkezett kalciumoxid- 
nak a márga kovasavtartalmára való hatását illeti, 
egymásba fonódnak, egymást átlapolják. Ezt meg­
előzőleg azonban a korábbi reakciókat kell meg­
vizsgálni.

Az iszap szabad víztartalma 100 C°-nál gőzzé 
változik, miután elpárolgása 70—80 C -nál termé­
szetszerűleg már megkezdődött. A márga kötött 
víztartalmának kiűzése kb. 500 C körüli hőmérsé- 
ken következik be. A magnéziumkarbonát viszony­
lag alacsony hőmérséken, 420—450 C°-on veszti el 
szénsavtartalmát, míg a kalciumkarbonátból, ha 
önmagában hevítjük, a szénsavtartalom távozása 
920 C -on kezdődik meg. E folyamat a kemencében 
a jelenlévő oxidok hatására valamivel korábban 
veszi kezdetét.

A kvarc és kalciumkarbonát közötti reakció 
már 800 C°-nál megkezdődik. E hőmérsékről las­
san halad előre, 1100 C°-nál némi sebességet kap, 
hogy 1400 C° körüli hőmérséken gyorsan befeje­
ződjék. Kezdetben a CaO és SiO„ keverési arányá­
tól függetlenül CS képződik, mely CaO-felvétel 
folytán könnyen alakul át C-jS-tá. 1200 C°-nál, ele­
gendő CaO-lartalom esetén, a keverék teljes SiO.,- 
tartalma C2S alakjában van jelen. Szabad mész fel­
vételével a C3S képződése még 1500 C“-nál is nehe­
zen történik. E vegyidet képződését a sexquioxidok 
jelenléte jelentősen elősegíti. 800 C° felett a ke­
mencében a következő reakciók “zajlanak le:

800 — 900

900— 950 
950—1200 

1200—1300

C° között
Co között

C° között

C°

CS képződik
c5a;i

G|A és CjAF keletkeznek

1260 C°-nál kezdődik az olvadékképződés. E 
határtól 1450 C -ig a már leírt C2S bomlás követ­
keztében rohamos a C3S keletkezése, ami természet­
szerűleg a keverék szabad mésztartalmának csök­
kenésével jár együtt. E felállítás a reakciók sor-
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Ilyen körülmények között önként adódik a kér­
dés, van-e gyakorlati értelme a klinker MgO-tartal- 
málól való félelemnek, mely oda vezet, hogy pl. 
Magyarországon a szabványok által tolerált MgO- 
tartalomnak legfeljebb felénél, 2.5—2.6%-nál tart­
juk a cement magnézia-tartalmát. A külföld azon 
államaiban, ahol azt a nyersanyagviszonyok megkí­
vánják, a vázolt modern ismeretek birtokában a 
cementszabványok MgO-tartalmának megváltozta­
tására megtörténtek a kellő lépések. így Csehszlo­
vákiában, ahol a megengedhető MgO-tartalmal 
1947-ben 6%-ra emelték fel. A Brazíliában gyártott 
portlandcement MgO-tartalmát az ottani szabványok 
1934 óta 6.4%-ban tolerálják. Legutóbb egy belga 
szerző 8% MgO-tartalmat megengedhetőnek tartott.

A magnéziumoxidnak a, cement térfogatállan­
dóságára gyakorolt hatását autoklávpróbával ellen­
őrizzük. Tudvalévő, hogy a periklasz rendkívül 
lassan, csak 2—3 év múlva hidratizál és a betonra 
nézve duzzasztó hatása is ekkor jut érvényre. Meg­
állapítást nyert, hogy az autoklavhan 170—180 C 

hőmérséklethatárok között telített gőzben 1 napig 
kezelt próbatestek kiterjedése azonos a levegőn 
5 évig tárolt testek kiterjedésével, minek folytán 
az autoklávpróba a gyakorlati követelményeket 
teljes mértékben kielégíti.

A fentiekből nyilvánvaló, hogy a MgO tekinte­
tében gyakorolt eljárásunk nemzetgazdasági szem­
pontból káros, miután a kőbányászati költségek 
fölös módon való növelésével komoly ok nélkül nö­
veli a gyártási költségeket. A termelt kő azon része 
ugyanis, mely MgO-tartalmú és ennek mennyi­
sége nem lebecsülendő a háíiyóra kerül. A ce- 
mentklinker összetételének és a MgO szerepének 
ismeretében eljött az ideje annak, hogy gyáraink 
ott, ahol erre nyersanyagviszonyok folytán szükség 
van, a MgO-tartalom beállításánál éljenek a jelen­
legi szabványok adta lehetőséggel; hatóságaink a 
gyárak ezen eljárásának helyességét ne kifogásolják 
és ezenkívül a kérdésnek kellő figyelmet szentelve, 
a cementszabványoknak a MgO-tartalomra vonat­
kozó kikötését vegyék revízió alá.

Kérdés - felelet

Legutóbbi számunkban közöltük Korányi 
György tanulmányát, amelynek anyagát egyik elő­
adásában is ismertette. Ezen az előadáson — a 
felszólalások során — több olyan kérdés merült 
fel, amelyeket közölni érdemesnek tartunk a fele­
letekkel együtt.

Szabó László. Az üvegszigetelöharangokra vo­
natkozó aggályát fejezi ki, hogy a magasfeszültségű 
szigetelők alkalmazása esetén az atmoszferilliák 
következtében elektrolitikus oldódási folyamatok és 
vezető réteg keletkezése állhat be.

Forgó István. Kifejti, hogy az öblös-üvegáru 
exportját a magas tüzelőanyagköltségek és nyers­
anyagköltségek nehezítik meg. Felhívja a figyel­
met a Miskolci Üveggyárban működő kádkemen­
cére, melynek európai viszonylatban is rendkívül 
alacsony a fajlagos szénfogyasztása. Hangsúlyozza 
a hőmérő üvegekre való tekintettel a tudományos 
kutatás kifejlesztésének jelentőségét.

Jermendy Károly. Kifejti, hogy az üvegiparban 
a megoldásra váró problémák halmaza áll feldolgo­
zás alatt, vagy feldolgozás előtt és ebből a célból 
igen szerencsésnek tekintené, ha az üvegipar irá­
nyító szerve egy központi tervező irodát alakítana 
meg. A gyárakban dolgozó mérnökök és techniku­
sok állandó munkájuk mellett nem tudnak időt sza­
kítani, hanem 1 vagy 2 mérnök vagy technikus, kik­
nek egyetlen feladata csupán az lenne, ezeket a 
problémákat könnyen megoldanák.

Összehasonlításokat tesz a Szovjetunióban levő 
hasonló központi konstrukciós irodákkal, ahol ez a 
kérdés már megoldottnak tekinthető és reményét 
fejezi ki, hogy nálunk is megoldható lesz.

Grofcsik János, Bálint Tibor, Sövegjártó Ist­
ván. A Miskolci Üveggyár samott kádköveire hívják 
fel a figyelmet és az ezzel kapcsolatos tapasztalat­
cserét egyrészt a miskolci gyár, másrészt a durva­
kerámiai ipar között kívánatosnak tartanák.

Vadász Ernő. Hangsúlyozza, hogy a hazai nyers­
anyagellátás problémája a jelenlegi importviszonyok 
megnehezülése következtében sürgősnek látszik.

Tolnai Antal. Hangsúlyozza a hazai nyersanyag 
felkutatás rendszerességének jelentőségét és java­
solja a kutatás megszervezését a lelőhelyek földrajzi 
elhelyezkedése alapján.

Az előadó a felszólalásokra a következő 
válaszokat adta:

A magasfeszültségű üvegszigetelök gyártásá­
nak lehetősége kizárólag azon múlik, hogy a meg­
felelő összetételű üveg megválasztásával az említett 
elektrolitikus folyamatot a lehetőséghez mérten 
visszaszorítottuk. Ezen összetételű üveg megválasz­
tására kellő irányítást mutatnak az eddig ismert 
ú. n. „elektróda üvegek".

A nyersanyag kérdésre igen komoly súlyt kell 
fektetni és ennek megoldása az Üvegipari Központ 
egyik fő feladatát képviseli.

Erre vonatkozólag bíztató tünetekről számolha­
tunk be, mert információink szerint a bükkszéki 
források nátriumbicarbonat tartalmának kinyeré­
sére a legrövidebb időn belül sor kerül és így a 
magyar üvegipar problémája is megoldást nyer.

A homokkérdésre vonatkozólag megemlíti, hogy 
az újonnan alakult Tudományos Tanács fog rendel­
kezni olyan apparátussal, amely a rendszeres kuta­
tást lehetővé teszi.

A tudományos kutató laboratórium, valamint a 
központi tervezőiroda felállítása akkor válik lehet­
ségessé, ha az üvegipar égetően sürgős kérdéseinek 
megoldása után olyan mértékű nyereségrészesedés 
fog az államkasszába befolyni, mely fenti célok 
anyagi alapjára vonatkozólag megnyugtató megol­
dást fog jelenteni.

Az előadó örömmel állapítja meg, hogy a mis­
kolci kádkőgyártásra vonatkozólag a vita ered- 
ményeképen nemcsak a magyar üvegipar, hanem a 
durvakerámiai ipar is tapasztalatokra tud szert 
tenni.
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Táblaüveggyártás Magyarországon
KORÁNYI GYŐR G Y

Magyarország táblaüveggyártási kapacitása 
mintegy évi 4.2 millió m2-re tehető ‘/4-es alapon, 
mely kapacitás függ azonban ez egyes gyárak ke- 
mencejavitási leállási periódusaitól. Ezen kapa­
citás a jelenlegi szükségletet fedezi, sőt még tekin­
télyes exportvolument is magában foglal. A gyár­
tást két gyár, a csepeli és zagyvapálfalvai gyárak 
teljesítik; az államosítás lehetővé tette, hogy ezen 
két, azonos gyártmányt előállító gyárat műszaki 
szempontból összehasonlítsuk.

I. KEMENCÉK.

A) Konstrukció.

Úgy Zagyvapálfalván, mint Csepelen 1—1 ke­
mence működik, a kemencén Zagyvapálfalván 6, 
Csepelen 3 Fourcault-rendszerű üveghúzógép ter­
mel. A két kemence, annak ellenére, hogy építésük 
nem konform elvek alapján történt, nagyjából ha­
sonló. Alábbi táblázatban a főbb adatok összeha­
sonlítására nvílik alkalom:

(Csepel Zagy vapálfalva

Olvasztótér felülete m2............................. 85.9 169.0
Üvegszint olvasztótérben in................. 1.4 1.2
Olvasztótér üvegtartalma m3................. 120.0 203.0
Kemence teljes üvegfelszíne m4 . . . . 129.0 235.0
Terhelés olvasztótérben t m2................. 3.50 3.0
Kemence összes üvegtartalma tonnában 397.0 678.0
Globális kemenceterhelés t/m2 .... 3.08 2.89
Húzógépek száma..................................... 3.- 6.—
Összes hasznos húzószélesség m . . . 5.40 9.20

Mindkét kemence Siemens-Martin-rendszerű 
regeneratív tüzelésű, de míg a zagyvapálfalvai gene­
rátorgáz és levegő regenerálással tüzel, a csepeli 
kemence regeneratív kamrái csupán a levegő elő­
melegítését végzik és olajtüzeléssel működik.

A kemenceadatok összehasonlítása alkalmával 
feltűnik, hogy a csepeli aránylag kisebb méretű ke­
mence fajlagos terhelése nagyobb, mint a zagyva- 
pálfalvaié. Ha ugyanekkor megvizsgáljuk az ol­
vasztási terhelésre vonatkozó számadatokat, a kö­
vetkező értékek összehasonlítására nvílik alkalom:

Az olvasztótér keresztmetszetében
1 m2-en átfolyik óránként.................

A nyak'keresztmetszetében átfolyik
1 m’-en óránként..................................

Olvasztási kapacitás óránként . . . .
Fajlagos olvasztási kapacitás

1 m2 kádfelületre eső része . . . .

Csepel Zagy vápái falvi

223 kg 364 k g

900 kg —

1.6 tonna 2.5 tonna

10.2 kg óra 10.9 kg óra

Ha a két kemence ezen fajlagos jellemzőit ösz- 
szebasonlítjuk, megállapíthatjuk, hogy lényeges el­

téréseket nem tartalmaznak, a csepeli kemencénél 
ugyan az olajtüzelés által lehetővé vált magasabb 
üvegszint következtében a statikus olvasztótéri és 
globális terhelési adatok némileg magasabbak, a 
fajlagos olvasztási kapacitás vizsgálatánál azonban 
kitűnik, hogy az valamivel alacsonyabb is mint a 
zagyvapálfalvai gázkemencéé.

Tisztulás és az olvadék homogenizálása szem­
pontjából a két kemence között érdekes különböző­
ség tapasztalható. Míg a zagyvapálfalvai kemencé­
ben az üveg két pár összekapcsolt úszó alá bukva 
a káddal közel azonos tágasságéi keresztekbe jut, 
így az olvadék homogenizálódásának iránya meg­
egyezik az áramlási iránnyal, a csepelinél az 5.2 m 
szélességű kádból a 2.0 m széles nyakba kerülve a 
homogenizálódás az áramlási irányon kívül arra 
merőleges őrvényáramlások segítségével kell hogy 
megtörténjék. Hogy ezek az örvénylések azután a 
táblakialakításnál már teljesen eltűnjenek, erre a 
célra szolgál a meglehetősen bőre méretezet ú. n. 
dolgozótér.

Hőszállítás szempontjából is különbséget talá­
lunk a két kemence között. Míg a csepeli olajtüze­
lésű kemence, éppen az éles olajhősugárzás tompí­
tása céljából az úszó felett egy süllyesztett bolto­
zattal, majd a nyakban ismét egy süllyesztett bolto­
zattal igyekszik a dolgozótér atmoszféráját teljes 
mértékben függetleníteni az olvasztóterétől, addig 
a pálfalvai kemencében a legutóbbi kemenceátépí­
tés folyamán távolították el az utolsó hővédő bol­
tozatot is azzal az indokolással, hogy belföldi ho­
mokból gyártott üvegnél a hőszállításnak éppen az 
a részlege hiányzott, melyet a hőgurtnik fogtak fel 
az elágazásokban és keresztekben. Ennek ellenére a 
hőszállítást Pálfalván mégis igen jól tudják befo­
lyásolni és ez a lény egy szellemes megoldás ered­
ménye. Az elágazásokban 1—10 mm v. o. levegő- 
befuvatást alkalmaznak, mely az üvegolvadék hő­
mérsékletét q-ak igen kis mértékben befolyásolja, de 
az olvasztótér .atmoszférájával szemben túlnyomást 
képvisel. A gáztüzelésnél ugyanis az oTvasztótér tel­
jes egészében nyomás nélkül dolgozik (azaz a ke­
mence atmoszférikus nyomása a külső atmoszfé­
rikus nyomáshoz képest plusz-mínusz 1 mm, v. o. 
különbözeiét mutat), ezáltal a befuvatás igen al­
kalmas arra, hogy a hőszállítást szabályozza, azaz 
meghatározza azt a hőmennyiséget, melyet az 
előrehaladó olvadék sugárzása magával ragad. A 
hőszabályozásnak ezen befuvatással való megol­
dása minden bizonnyal alkalmasnak mutatkozik 
egyéb hasonló és süllyesztett boltozatokkal meg 
nem oldható kérdés kielégítő rendezésére.

B) Tűzálló anyagok.

A kemencék azon részei, melyek az olvadékkal 
érintkezésbe kerülnek, •samottkövekből, amelyek 
az olvadékkal nem kerülnek érintkezésbe, dinasz, 



illetőleg szilikatégláhól készülnek. A függő bol­
tozat mindkét kemencében magyar gyártmányú 
dinasz éktéglákból van, a csepeli kemencében az 
égők közötti falrészek is. A pálfalvai kemencében 
egyes égőfejdinaszlapok külföldiek. Ezen külföldi 
dinaszlapokra azonban szükség nincsen, mert a 
magyar gyárak azonos minőségű szilikaanyagot 
képesek előállítani. Sokkal súlyosabb és megfonto­
lást igénylő kérdés a samottkövek, kádoldal és 
fenékkövek kérdése. A kádban azon oldalkövek, 
melyek az ú. n. háromdimenziós rétegben találha­
tók, (ott tehát, ahol az olvadék, kádkő és az olva­
dék feletti gáztér találkoznak), a legjobban korro­
dálódnak és még néhány évvel ezelőtt magyaror­
szági viszonylatban ezen oldalkövek ^élettartama 
szabta meg valamely kád üzemidejét. A külföldi 
gyárak oldalkövek céljára ínár régebben Corhart- 
köveket alkalmaztak. A Corhart-gyártmányok 
Franciaországból származnak, összetételükre nézve 
magas ritkaföldfém főleg zirkonoxid tartalmú 
el egykristályok, melyeket ívfénykemencében cca. 
2000—2400 fokos hőmérsékleten égetnek ki; az olva­
dékkal szemben való ellenállásuk a samottkövekének 
sokszorosa, így az árdifferenciát a kád élettartamá­
nak megnövelésével bőségesen behozzák. Fourcault- 
rendszerű kemencékben a Corhart-kő alkalmazása 
rendkívüli mértékben bevált és Zagyvapálfalva már 
a második üzemperiódusát végzi most Corhart leg­
felső oldalkősorral. Ottani tapasztalatok szerint 
a 20 cm vastag kövek 18 hónapi üzemperiódus fo­
lyamán mindössze 3—4 cm vastagságcsökkenést 
szenvedlek, így a k á d élettartamát im­
már nem az o 1 d a 1 k ö v e k 1 ev ék o- 
n y o d á s a, hanem más tényezők jelen­
tik. Az ilyen és ehhez hasonló magas tűzállóságit 
kövek beszerzése jelenleg sajnos súlyos valutáris 
nehézségekbe ütközik, bár a gyárak részéről az ér­
deklődés nagyfokú. A köveket általában az olvasz­
tókád legfelső kősorának takarására alkalmazzák 
az olvasztó- és tisztulótér távolságán. Az 1400— 
1425 °-os olvasztótérben a kövek átpirosodását még 
a hűtőventillátorok kikapcsolása után sem lehet 
tapasztalni.

Az egyéb samottkövek közül az üvegiparban 
csaknem legendássá vált Didier-kövek helyett a 
cseh gyárak sajnos rosszabb minőségű samottköve- 
ket szállítanak, ezért kívánatos lenne, hogy a ma­
gyar samotl- és kerámiai ipar foglalkozna ezzel a 
kérdéssel és lehetővé tenné a jóminőségű samott­
kövek hazai előállítását. Ennek a kérdésnek 
a megoldásához samottüzemeinknek át kellene tér- 
niok a kidolgozásmód finomítására főleg a betapo- 
sásnál és az érlelésnél.

Ugyancsak nyersanyagnehézségekkel küzd a 
Fourcaull-táblaiiveggyártáshoi szükséges úszók és 
düznik előállítása. A háború előtt ezen formadara­
bok előállítására kizárólag nyers és égetett gross- 
almerodi agyagot használtak, tekintettel arra, hogy 
a háború folyamán Grossalnxerodei elpusztult, kí­
sérletekre volt szükség, hogy mivel lehetne pótolni 
ezt az igen sovány és az olvadék számára kívánatos 
összetételű anyagot. A kísérletek részben kvarcliszt­
tel való való soványításra vonatkoztak, azonban a 
kísérletek kiértékelése még nem volt egyértelmű.

(Grossalmerodi agyag kereken 79% SiO>-t és 21% 
AhOs-t tartalmaz égetett állapotban.)

Ilyen hasonló összetételű agyag tudomásunk 
szerint Magyarországon nem található, ezért a tábla 
üveggyárak áttértek a kevésbbé sovány, de előnyös 
tulajdonságú nyers wildsteini és égetett rakonitzi 
palásagyag alkalmazására. (Összetétele kiégetve ke­
reken: 55%| Sifh és 44% AI2O3.) Mikor ezután az ége­
tett rakonitzi agyag is elfogyott és utánpótlása ne­
hézségekbe ütközött, a nyers wildsteini agyagot a 
csepeli gyár maga égette ki, ezzel és a használt 
tisztított úszó- és diiznianyag hozzáadásával gyár­
totta a célnak kitűnően megfelelő formadarabokat. 
Ennek ellenére kívánatos lenne, ha a geológusaink 
mégis találnának a grossalmerodihoz vagy leg­
alább a wildsteini agyaghoz hasonló összetételű 
hazai tűzálló nyersanyagot, mert ezzel a tábla­
üveggyárak, de valamennyi üveggyár sok nehézsé­
get és valutát takarítana meg, azonkívül a tábla­
üveg további minőségi javítása is lehetővé válnék.

II. NYERSANYAGOK.

A) Honiok.

Amióta a hochenbockai hétszermosott kristály- 
homok nem áll a táblaüveggyártás rendelkezésére, 
a gyárak állandóan homokproblémákkal küzdenek. 
Bár Magyarország szedimentkőzetekben igen gaz­
dag és így igen sokféle homok áll rendelkezésére, 
gyakorlati tapasztalatok azt mutatták, hogy ezen 
homokok közül csupán a Balaton délnyugati partja 
közelében található telepek használhatók tábla- 
üveggyártásra. A Kővágóörs környéki homokbá­
nyák főleg homokkőmállás-termékeket szolgáltai­
nak, melyek sajnos a környező agyagdús kőzetek 
behatása következtében aluminiumoxidban igen 
gazdagok.

Hochen­
bockai

Kővágóörs

n>ers mosott

SiO,....................................... . 99.70% 97.40", 98.50";n
AM,............................................. 0.20 1.90 0.80
Fe20s............................................. 0.06 0.30 0.13
CaO . ......................................... 0.02 0.20 0.20
MgO............................................. n yom 0.15 0.15
Izz. vesz....................................... 0.02 0.10 0.22

Fenti táblázatból nem csupán az tűnik ki. 
hogy a magyar homok a külföldinél kétszer, illetve 
háromszor több vasat tartalmaz, mely az üvegnek a 
színét előnytelenül befolyásolja, hanem az is, hogy 
még a mosott minőség is négyszeres aluminium- 
oxid tartalmú. Ezen magas aluminiumoxid tarta­
lomnak messzemenő jelentősége van a táblaüveg­
gyártásnál.

Bár a hochenbockai homok olvasztásánál a 
kész üvegben ugyanannyi (1% körüli) aluminium­
oxid van, (mivel a hiányzó mennyiséget rendsze­
rint földpát adagolásával kell pótolni) mint a ma­
gyar homokból készüli üvegben, gyakorlati tapasz­
talatok azt mutatják, hogy a magyar homok mosás 
után visszamaradt és ki nem mosható szerkezeti 
aluminiumoxidja károsan befolyásolja az üveg­
viszkozitás viszonyait.
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Hochenbockai | K Magyar 

homokból olvasztott táblaüveg

SÍD,.......................................................... 70.90r*.’n 70.-%
Ala0, ......................................... . . . 1.10 1.10
Fes0.,.......................................................... 0.03 0.10
CaO.......................................................... 910 । 9.60
MgO......................................................... 3.65 3.66
Na-.O ....   15.20 15.45

Az aránylagos magasabb mészkő- és alkáli- 
tartalom gyakorlati tapasztalatok alapján beállí­
tott üvegösszetétel jellemzője, de az üzemi kísérle­
tek arra mulattak rá egyértelműen, hogy teljesen 
azonos összetétel mellett, a magyar homok ahi- 
miniumoxidjának feltárásához nagyobb mennyi­
ségű szódaalkálira volt szükség, mint az esetleges 
külföldi, vagy földpátaluminiuméhoz és hogy a 
magyar homokból készült üveg viszkozitása azonos 
hőfokon mintegy 5—10%-kal magasabb, mint a 
külföldi homokból olvasztott.

A táblaüveggyártásnál ezen viszkozitáskülönbö­
zetnek termelésileg rendkívül nagy jelentősége van, 
mivel a gépek ú. n. húzási sebessége a viszkozitás 
függvénye.

Hochenbockai homok olvasztásánál a kidolgo­
zás 1025—1030 fokon kezdődhetett az előkamrá- 
ban, magyar homokból készült üvegolvadékból 
ezen a hőfokon cristobalit, wollastonit és trydimit 
kristályosodnak ki, éppen az aluminiumoxidtarta- 
lom különbözősége következtében. A kristálymen­
tes üveg gyártásához tehát ezen okból is magasabb 
hőfokra kell menni. Mivel még ugyanazon a hőfo­
kon is a húzási sebesség kedvezőtlenebb a külföldi 
homokénál, a magasabb hőfokra való kényszerülés 
kettősen kedvezőtlen a húzási sebesség, tehát 
a termelési kapacitás szempontjából.

A jelenleg rendelkezésre álló külföldi szárma­
zású homokok, tehát a belga és a cseh táblaüvegho- 
inokok sem adnak ugyanolyan kielégítő eredményt, 
mint a hochenbockai, ennek oka csak részben ösz- 
szetételben rejlik, részben ezen homokoknak a 
hochenbockaitól eltérő szemcsenagyságában is. 
Szemcsenagyság és szemcseforma szempontjából 
egyébként a kővágóörsi homok mosás után jónak 
mondható.

Kísérletek folynak jelenleg azirányban, hogy 
a kővágóörsi ú. n. kőmezőről származó homokkövek 
őrlése folytán előállott, kőőrlemény mennyiben felel 
meg a táblaüveggyártás követelményeinek, ezen 
kísérletek jelenleg azonban még kezdeti stádium­
ban vannak . Kísérletek indulnak meg továbbá a 
közeljövőben a homokok elektrosztatikus úton 
való vastalanítására.

B) Szulfát.

Ezideig a hazai vegyiipar nem tudta ellátni az 
üveggyárakat a megfelelő mennyiségű szulfáttal. 
A táblaüveggyárak szükséglete havi 3—4 vágón kö­
zött mozog. Bár a hazai szulfát gyengébb minő­
ségű mint a svájci vagy francia importáru, ameny- 
nyiben elegendő mennyiségben állna rendelkezésre, 
minden további nélkül felhasználható lenne. A 
szulfáthiánnyal kapcsolatban a táblaüveggyárak bő 

tapasztalatokkal rendelkeznek és megállapították, 
hogy bár az irodalom pontos vegyi reakcióegyenle­
tekkel tárgyalja a szulfát szerepét az üvegképződés 
folyamatában és semmi olyanról nem tesz említést, 
mely a szulfátot nélkülözhetetlennek minősítené 
Fourcault kemencében való üvegolvasztás alkal­
mából, a szulfát szerepe az üveggyártásnál 
nemcsak vegyi reakciókban keresendő, hanem 
inkább intermedier vegyületkatalizátor szere­
pét játssza. Szulfáthiány alkalmával ugyanis a fo­
lyamat meglassubbodik és a kádat igen kellemet­
len tulajdonságú és nehezen kiküszöbölhető hab 
borítja el, még akkor is, ha a szulfát által szolgál­
tatott alkálimennyiséget többletszóda adagolásával 
biztosítjuk. A szulfát pótlására kísérletek folytak 
káliumkarbonát adagolásával, a káliumoxid azon­
ban táblaüveggyártásnál ugyanazokat a kellemet­
len viszkozitás- és húzássebességváltozásokat 
okozza, mint amit az aluminiumoxid. Természete­
sen a kálium-karbonátból, alacsonyabb molekula­
súlya következtében nagyobb adagolandó mennyi­
ségre van szükség.

C) Barnakő.
A homok vasoxidjának komplementer színét 

szolgáltató barnakövet a táblaüveggyárak nem al­
kalmazzák. A hazai táblaüvegminőségi előírások a 
színre vonatkozólag különlegesebb kitételeket nem 
tartalmaznak és mivel egyedülálló tábla színét még 
a homok 0.15% FeaOs körüli vastartalma sem befo­
lyásolja káros mértékben, ami pedig a magyar ho­
moknál előfordul, a barnakő adagolása nem szük­
séges. Nagyobb tömegben természetesen a magyar 
homokból készült táblaüveg sokkal zöldebb, mint 
a vasszegény külföldi homokokból készült üveg, ez 
a színeződés azonban az üveg minőségét semmi­
képen sem bel oly ásol ja. Barnakőadagolása a 
zagyvapálfalvai kemencében elméletileg sem lenne 
helyes, mivel ez erősen redukáló tüzelés a barnakő 
oxidatív funkcióit amúgyis meggátolná. A csepeli 
kádban a barnakő adagolására nem került sor, 
egyrészt a fentemlített okoknál fogva, másrészt 
mert a gyártmány színe ellen különlegesebb kifo­
gás a belföldi piacon nem merült fel.

D) Föld pót.

Jelenleg Magyarországon a készletek kifogytá­
val a legjobb minőségű Habéra földpát (magne- 
ziumaluminiumalkáliszilikát cca. 28% AhOs tar­
talommal) nem kapható. A táblaüveggyárak 
amúgysem ragaszkodnak a földpát adagolásához. 
Az üveg aluminiumoxidtartalma magyar homok 
adagolásával fix értékre áll be, semmiképen sem 
lenne célszerű, az amúgy is magas aluminiumoxid- 
tartalmú magyar homokhoz földpátot adni, a kül­
földi aluminiumszegény homokot pedig meglehe­
tősen jól lehet magyar homokkal keverni, miáltal 
az aluminiumoxid beállítása és szabályozása bizo­
nyos határok között lehetséges.

III. TÜZELŐANYAGOK.
Mint már az I. fejezetben is említettem, az 

országban dolgozó két kemence közül az egyik gáz-, 
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a másik olajtüzelésű. Ha összehasonlítjuk a két 
kemence hőgazdálkodási adatait, a következő érté­
keket kapjuk:

Csepel Zagy vápái falva

Szénfogyasztás waggon/hő ............  — 300
Olaj fogyasztás waggon hó .... 38

Termelt—íiveg kg/hó........................ 750.000 1,400.000

Kg szén / kg—üveg .................... — 2.14

Kg olaj / kg—üveg............................ 0.515
Kg Kalória kg—üveg.................... 5.150 6.400

Kalória Ft ára kg—üveg................. 0 33 0.24

A generátortüzelés amellett, hogy olcsóbb, 
részben előnyösebb is az üvegolvasztás szempontjá­
ból, mert voluminozus, az egész olvadékot befedő 
lángot ad, szemben az olajtüzelés éles lángjával. 
Hogy a csepeli gyár mégis az olajtüzelésre tért át, 
azt az 1945—46-os évek viszonylag rendezetlen gaz­
dasági körülményei okozták. A pálfalvai kemence 

2.14 kg-os fajlagos szénfogyasztása viszonylagosan 
kielégítő. A generátortüzelés magasabb fajlagos 
kalóriafogyasztása azzal magyarázható, hogy az 
olajtüzelés éles lángja a hőátadáson kívül nagyobb 
mértékben hasznosítja a sugárzó hőt, mint a gáz­
láng, másrészt a generátorok hatásfoka a jelenleg 
elgázosításra kerülő 2.800—3.000 kalóriás barna­
szeneknél csupán 60—70%. Igen hátrányos az olaj­
tüzelés szempontjából nemzetgazdaságilag az, hogv 
olyan frakciót kell eltüzelni és csak olyant lehet, 
melyben a nehéz párlatokon kívül paraffin és vaze­
lin van. Ezért különösen jelentősek voltak azok az 
üzemi kísérletek, melyekkel lehetővé vált Csepelen 
egy olyan lángvezetésnek a bejátszása, amely a leg­
kevesebb secunder levegő felhasználásával a leg­
jobb redox-egyensúly beállítását eredményezte.

Amint bevezetésemben megemlítettem, az ál­
lamosítás következetes keresztülvitele lehetővé tette 
a két táblaüveggyár műszaki szempontból való ösz- 
szehasonlításá't és remélhető, hogy ezen összehason­
lítás mindazok számára, akik a táblaüveggyártás­
sal foglalkoznak, eredménves lesz.

A belföldi üveghomokf i no mit ás lehetőségei
n R KNAPP OSZKÁR

A hazai üveggyártás jelenjének és jövőjének 
egyik szűk keresztmetszete a homokkérdés. Az üveg 
keverékének legfontosabb és mennyiségileg leg­
számottevőbb alkatrésze az üveghomok. Ha eltekin­
tünk egyes alárendeltebb minőségű színes üvegfaj­
táktól és az üveghomok kérdését a minőségi, érté­
kes, színtelen üvegek szempontjából taglaljuk, ak­
kor meg kell állapítanunk, hogy üvegiparunk 
nyersnyagai közül az üveghomok az, melyet a leg­
nagyobb mennyiségben kell külföldről behoznunk.

A hazai üvegipar önállósága, nyersanyagszük­
ségletének a külföldtől függetlenül történő ellátása 
elsősorban attól függ tehát, hogy tudunk-e belföldi 
lelőhelyekről kellő minőségű és mennyiségű homo­
kot termelni és azt olykép finomítani, hogy az meg­
feleljen az üveghomokkal szemben támasztott kö­
vetelményeknek.

E cél elérésére azonban korántsem elegendő 
az az eljárás, mely ezideig szokásos volt, és termé­
szetszerűleg eredményre nem vezethetett. Eddig 
ugyanis az országban a felszínen talált, szemre vas- 
mentesnek vélt homokot üveghomoknak minősítet­
ték és számtalanszor ajánlották kipróbálásra. E 
minták vasvizsgálata, szemcsenagyság eloszlásának 
meghatározása és esetleges üveggé való megolvasz­
tása egy öblösüvegkeverékben azonban majdnem 
minden esetben csalódásra vezetett.

Az üveghomok után kutatók abban a tévhitben 
élnek, hogy a természet azt a talaj felszínén, vagy 
annak közvetlen közelében készen bocsátja a sze­
rencsés termelő rendelkezésére. Azon téves véle­
ményben vannak, hogy valamely terület, ország vé­
letlen folytán jut ehhez a természeti kincshez. Nem 
ismerik a külföldi üveghomokelőfordulások geoló­
giáját, feltárási és finomítás! eljárásait, sem pedig 
azokat a feltételeket, melyeket az üveghomoknak 
ki kell elégíteni.

A hazai iiveghomokkérdés fejtegetése előtt 
tehát meg kell ismernünk az üveghomok feltételeit, 
külföldi lelőhelyeinek sajátosságait, a nyershomok 
finomítás! eljárásait s csak ez ismeretek birtokában 
lehet azt az utat megjelölni, mely a hazai homok­
ellátás megoldásához vezethet.

Az üvegek olvasztására alkalmas homok legfon­
tosabb feltétele a szemcsenagyság eloszlás, amit 
mechanikai analízisnek nevezünk. A természetben 
található homok vagy a homokot tartalmazó ter­
mékek szemcséi igen nagy határok között változ­
nak. E szemcsék közül a kelleténél nagyobbak az 
üvegolvasztás menetét meglassítják, sőt e nagy 
szemcsék még késleltetett olvasztás dacára is olva- 
datlanul maradnak és üveghibát, köveket okoznak. 
A kelleténél kisebb szemcsék pedig szintén hátrá­
nyosak, mert igen sok levegőt okkludalnak, az ol­
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vadékból az apró buborékok nem tudnak eltávozni 
s a leggondosabb tisztulási folyamat után is hólya­
gossá teszik az üveget.

A gyakorlatban kialakult tapasztalatok alapján 
az üveghomok szemcsenagysága az alábbi mecha­
nikus analízis szerint a legkedvezőbb:

0,7 min szemcsenagyság felett   0 %
,5—0,7 mm szemcsenagyság között legfeljebb..................................1 %
0.4—0,5 mm szemcsenagyság között legfeljebb..................................4 o/0
0,1 — 0,4 mm szemcsenagyság között legfeljebb............................... 90 %

0,1 mm szemcsenagyságjalatt legfeljebb .................................5 %

Miként említettük, az üveghomok nem felszíni, 
hanem tisztítási, finomítási termék. Előállítása két 
részből áll: egyik a lelőhelyen történő kibányászás, 
másik a finomítóban elvégzendő megfelelő tisztí­
tás. Abból a célból, hogy megismerjük e művele­
teket, nézzük meg, hogy a nagy, elismert minőségű 
homokot szállító művek milyen kitermelési és fi­
nomítási módszereket alkalmaznak.

A legritkábban fordul elő az az eset, hogy a 
felszínen megfelelő minőségű nyershomokot lehes­
sen találni. E szórványos esetekben is mindig két­
séges, hogy a homok mennyisége kielégíti-e a köve­
telményeket. A homokréteg felett rendszerint silá­
nyabb minőségű homok- és fedőréteg van. A meg­
felelő minőségű homok lelőhelye különböző mély­
ségben van, mint az alábbi táblázat mutatja, mely 
három ismert minőségű lelőhelyre vonatkozik. '

Hochenbockai 
lelőhely

Dőrentfu pi 
lelőhely

Düreni lelöhe b

fedőréteg 3 m sárga homok 95 in fedőréteg . . . 10 m
barnaszén 4 m barna homok . . 4 m
fehér homok 122 m sárga homok . . 11 m

szürke homok 10 m
sárga homok . . 6 m
szürke homok 9 m
fehér homok . . 45 in

A lausitz-hohenbockai homoklelőhely tehát 
igen kedvező, mert csak 3 méter fedőréteg takarja 
a használható nyershomokot. Kedvezőtlenebb a dö- 
rentrup-walbecki lelőhely, ahol 100 méter réteget 
kell eltakarítani, hogy a megfelelő nyershomokhoz 
jussanak. A frechendüreni lelőhelyen is 50 méter 
mélységben találják a nyershomokot a keresett 
minőségben.

Ez adatokból az a tanulság, hogy hazai viszo­
nyok mellett sem lehet arra számítani és várni, 
hogy a nyers üveghomokot a felszínen, vagy csak 
kis mélységben megtalálhatjuk. Csak mélyfúrások 
alapján tudjuk eldönteni, hogy azon a helyen, me­
lyen kutatni óhajtunk, milyen mélységben talá­
lunk nyershomokot.

A próbafúrások azonban igen költségesek és 
eredményük is kérdéses. Ez az oka annak, hogy né­
hány szórványos esettől eltekintve ily próbafúráso­
kat hazánk területén nem végeztek.

Számos próbafúrással rendelkezik azonban az 
artézikút-, olajfúró- és bányaipar. E fúrások ered­
ményei azonban ezideig nem lehettek közismertek, 
mivel a különböző vállalatok fúrási eredményeiket 
nem közölték a nyilvánossággal és azokat konkur- 
renciális okokból titokban tartották. Ma azonban 
megvan az adottsága annak, hogy ez adatok a ren­

delkezésünkre álljanak és iiveghomoklelőhely szem­
pontjából is megvizsgáljuk azokat. A hazai üveg­
homok létesítésének első feladata tehát az, hogy 
a hazai próbafúrások eredményeit, a feltárt rétegek 
minőségét megvizsgáljuk és ily alapon keressük ki 
magunknak azon területeket, melyek bizonyos 
mélységben nyers üveghomok kitermelésére alkal­
masak.

A nyershomok alkalmasságát üveghomokká fi­
nomítás céljából annak vastartalma dönti el. E 
szempontból nem közömbös azonban, hogy a vas 
milyen vegyületek alakjában szennyezi a homokot.

A vasvegyületek egy része a homok kovasavá­
val lekötve, mint vasszilikátok fordulnak elő. Ezt 
a vasféleséget aemmimódon nem lehet eltávolítani 
a homokból. E vasszilikátok mennyisége dönti el 
elsősorban azt a kérdést, hogy a homokot lehet-e 
üveghomokká finomítani.

A vasvegyületek másik csoportja a kísérő 
agyag vagy rokontermészetű szennyezések alkatré­
sze. A vasszennyezés ezen része a nyershomok víz­
zel való mosása útján eltávolítható. E vasvegyüle­
tek nagyrészben sósavban és egyéb szervetlen sa­
vakban oldódnak. Savas kioldás útján azonban csak 
igen költséges módon távolíthatók el. E költsége­
ket az olcsóbb .üvegek nem bírják el. Optikai üve­
geknél a savas mosás tekintetbe jöhet, mivel annak 
magas ára elbírja e kezelés költségeit.

A vas harmadik félesége mint mágneses vas- 
oxidul szennyezi a nyershomokot. E szennyezés 
elektromágneses eljárásokkal eltávolítható. Az 
utóbbi időkben ez elektromágneses vastalanító be­
rendezések igen nagy fejlődést értek el s a mágne­
ses mező erősítésével mindjobb hatásfokkal és ered­
ménnyel dolgoznak.

A hazai üveghomok termelésének második fel­
tétele tehát az, hogy a különböző lelőhelyű nyers­
homokokat sorra megvizsgáljuk, hogy bennük 
mennyi a vasszennyezés, az milyen féleségben van 
jelen s mágneses szeparálás és iszapolás,, kimosás 
után mennyi vas marad vissza.

A vastartalom megállapítását azonban párosí­
tani kell a mechanikai szemcsevizsgálattal. A kü­
lönböző szemcséjű frakciók ugyanis nem azonos 
mennyiségben tartalmazzák a vasvegyületeket. Le­
hetséges tehát, hogy bizonyos szemcsefrakció vas­
tartalom és vastalanítás szempontjából kedvezőén 
viselkedik. A nyershomok megítélésénél a frakcio- 
nált vastarlalom döntő fontosságú lehet.

A harmadik követelmény, melyet ki kell elégí­
tenünk, az, hogy a megfelelő nyershomokot egy 
finomító telepnek kellő módon kell kezelni. E keze­
lési mód megismerésére leírjuk, hogy mikép és 
milyen berendezésekkel finomítja a nyershomokot 
egy külföldi nagy homokszállító telep.

A munkálatok két részre oszlanak. Egyikei a 
lelőhelyen, a homokbányában kell elvégezni. Első­
sorban el kell távolítani a fedő- és a szennyes réte­
geket. E művelet leginkább hatalmas kotrókkal 
történik. A feltárt, tiszta nyershomokréteget azon­
ban nem szabad gépi úton kotrókkal kitermelni. A 
gép ugyanis nem tud válogatni, s nem alkalmas 
arra, hogy csak a megfelelő minőséget termelje ki. 
Ezért még a legnagyobb méretű homokbányákban 
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is a nyershomokkitermelést emberi kézimunkával 
végzik. E kézi kitermelés alatt kínosan ügyelni kell 
arra, hogy minden szemmel észrevehető szennye­
zést, szenei, anyagos homokot, meddő kőzeteket, 
ásványi törmeléket ki lehessen válogatni. A kiter­
melés menetét azonban analitikailag is állandóan 
ellenőrzik s a különböző tisztaságú nyershomokot 
külön csoportosítva, külön vasúti kocsikba rakva 
kell a finomítóba elszállítani.

A finomítóban a beérkezett nyershomokot el­
sősorban igen gondos, többszöri mosásnak vetik alá. 
Ha a bánya, vagy finomító közelében folyóvíz talál­
ható, azt az előmosósra célszerűen fel lehet hasz­
nálni. Modern, nagyobb finomítók azonban csak 
újszerű, gépi mosóberendezéseket használnak. E 
mosógépek fekvő tengelyű, hengeralakú szitaszövet­
ből készített köpenyek. Több, egymástól elkülöní­
tett kamrára osztva a homokot többszörös mosás­
nak vetik alá. A nyershomokot tartányból szállító­
szerkezet viszi a henger belsejébe, honnan merítő­
kanalakkal jut egymásután a kamrákba. A mosóvíz 

.ellenkező irányba halad. A nagyobb szemcséket a 
szita visszatartja, az apró szemcséket pedig a mosó­
víz viszi magával. A gépből a kimosott és nagy 
szemcséitől mentesített finomított homokot meden­
cékbe viszik át, rendszerint vízsugár segélyével. E 
medencék feneke farostélyból áll, melyen szűrő­
réteg van elhelyezve. A medence alatt csatorna van. 
A víz nagyrésze a medencében lecsurog a csator­
nába. A visszamaradt víz mennyisége kb. 5% körül 
van. Ez a homok kerül elszállítás céljából a vasúti 
kocsikba, melyeket minden esetben előzőleg erős 
vízsugárral kimosnak, hogy a bennük visszamaradt 
szenny el ne piszkítsa az üveghomokot. Miután 
minden finomító többféle minőségű üveghomokot 
szállít, több mosó- és szárítóberendezéssel ren- 
delkezik.

Ha a nyershomokot vastalanítani is szándékoz­
zuk, a homokot szárítókemencékben minden ned­
vességtől meg kell szabadítani s átvinni a mágneses 
szeparátoron.

A hazai üveghomoktermelés harmadik előfel­
tétele tehát az, hogy megfelelő helyen finomító­
művet állítson fel, mely a különböző helyekről 
származó nyershomokot szakszerűen dolgozza fel 
végső termékké.

Megvan azonban annak a lehetősége, hogy a 
fent jelzett mód, az eddigi mélységfeltárások kiérté­
kelése, a minták analitikai vizsgálata, a mosási és 
mágnesezési vizsgálatok nem hozzák meg a kívánt 
eredményeket és nem lehet hazánk területén ele­
gendő mennyiségű és megfelelő minőségű üveg­
homokot termelni. Ebben az esetben is van még 
egy másik lehetőség arra, hogy hazai termékkel he­
lyettesítsük a külföldről behozott üveghomokot.

A Dunántúlon, a veszprémi hegyekben igen 
nagy mennyiségben található kvarckő, egy igen 
tiszta, vasmentes kovasavféleség. Hasonló minőségű 
kvarckövet az ötven évvel ezelőtti üvegiparunk 
nagy mennyiségben felhasznált. Ez években az évi 
szükséglet 36%-át kvarokővel fedezték. A kvarckő 
alkalmazásának azonban kellemetlen velejárói vol­
tak. Elsősorban a kvarckövet csak olymódon tud­
ták porítani, ha előzőleg felhevítették s hirtelen 
hideg vízbe engedték. E kezelés után már zúzása 
nem okozott nehézséget. Másik hátrányos tulajdon­
sága az volt, hogy törése igen nagy pótlással járt, 
ami a munkások egészségét károsan befolyásolta. 
Ezért idők folyamán használata csak olyan üveg­
gyárakban maradt meg, melyek közvetlenül lelő­
helye mellett feküdtek s zúzására he voltak ren­
dezve. Általában az üveggyárak rátértek a külföldi 
üveghomok használatára.

Ma azonban a kvarchomok kérdése ismét ak­
tualitást nyerhet. Az a hátrány, hogy lelőhelye 
félreeső és a közlekedési utaktól távol fekszik, ma 
már a fejlődött közlekedési viszonyok, az útépí­
tés és szállítóeszközök fejlődése következtében ál 
hidalható. Az acélgyártás fejlődését igénybevéve 
ma már nem szükséges a kvarckövet előzetesen fel­
hevíteni és ledenneszteni, hanem megfelelő kőtö­
rők, desintegrá'orokkal közvetlen aprítható. A mo­
dern aprítógépek már zárt egységeket képeznek s 
így a zúzással járó por elszívható s higiénikus 
szempontból nem ártalmas. A zúzott kvarckőnek 
azonban szemcsenagyság szempontjából ugyanazon 
feltételekkel kell rendelkeznie, mint az üvegho­
moknak. A keletkező linóm kvarcliszt bizonyos 
különleges üvegolvasztási célokra felhasználható, 
azt azonban a kerámiai és csiszolóipar is fel tudja 
venni.

Meggondolás és kalkuláció tárgyává kell tehát 
tenni, hogy a hazai hegyekben található kvarckövek 
kitermelése és aprítása nem tudná-e üveggyáraink 
homokszükségletét gazdaságosan ellátni. Figye­
lembe kell venni a kvarckövek azon nagy előnyét, 
hogy a teljesen vasmentes darabokat a kitermelés 
folyamán szemmel ki lehet válogatni s igy a hófe­
hér kvarckődarabok gyakorlatilag vasmentes kova­
savat adnak.

Ezek azok a szempontok és feltételek, melye­
ket szem előtt kell tartanunk, ha el akarjuk érni 
azt a célt, hogy üvegiparunk ne szoruljon külföldi 
behozatalra és kovasavnyersanyag szempontjából 
függetlenítse magát minden külső tényezőtől. A cél 
fontossága érdekében a jelzett utat végig kell járni, 
hogy megtudjuk, meghozza-e a várt eredményt és 
hogy a várt eredmény elmaradása esetében azzal a 
tudattal használjuk a külföldi üveghomokot, hogy 
a leggondosabb igyekezettel és törekvéssel sem tud­
juk azt hazai termékkel helyettesíteni.



Mészkőbányák gépesítése
BE KE BÉLA

Jelen beszámoló a kőbányáknak, elsősorban a 
felsőgallai mészkőbányának gépesítési viszonyaival 
foglalkozik, illetve azokkal a vonatkozó eredmé­
nyekkel, amelyeket a'stabilizáció, de különösen az 
államosítás óta sikerült elérni.

Elöljáróban felelni kell arra a kérdésre, hogy 
mit értünk a kőbányák gépesítése alatt. A gépi 
berendezés egy kőbányában általában négy cso­
portra oszlik, éspedig: a jövesztés, a szállítás, a 
törés-osztályozás gépcsoportjaira, és ' -— bár ez 
utóbbi nem a termelés, hanem a fenntartás célját 
szolgálja -— a gépműhelyre, illetve a javítómű­
helyre.

A kőbányák azon termékeinek, amelyet a 
vasutak és utak építésére használnak, apró és 
egyenletes szemnagyságának kell lennie. Ezért a 
követ aprítani és osztályozni kell. — Ezzel szem­
ben az a kőanyag, amely a bányák saját mész 
égelőit szolgálja ki, darabos minőségű, lehetőleg 
nagy darabokban. A cementgyárak viszont a nyers­
őrlésnél a követ rendkívüli finomságára őrlik, 
amely műveletnél a szemnagyság közömbös, a bá­
nya szempontjából lényeges mindössze az, hogy 
a kő a csilleszállításra ‘ alkalmas legyen. Az őrlési 
műveletet természetesen a cementgyár végzi.

Olyan kőbányánál, amely mellett cementgyár 
nincsen, gondot okoz a gyermekfejnél kisebb 
nagyságú, mészégelésre nem alkalmas kőmennyi­
ség elhelyezése. Ezekre általában a cukorgyárak­
nak és a kohóknak van szükségük, az ökölnagysá­
gúnál kisebb szemnagyság, mint öntödei kavics ke- 
rülbet felhasználásra. Az útépítők is fogyasztanak 
belőle kisebb mennyiségben, jelentéktelen hányad­
részéből a kőliszt is készül. A hazai mészkőbányák­
ban a kitermelt kőnek mindÖGze 15%-a olyan, 
amelyet nem a bányához tartozó saját üzemek 
használnak fel.

A mészkő törését általában több fokozatban 
végezzük. Mint előtörők, az ingás és körtörők hasz­
nálatosak. Az utótörés kalapáostörővel, esetleg 
golyósmalommal történik, amelyek közül a kis­
méretű, nagyfordulatú kalapácstörőkkel szerzett 
tapasztalataink igen kedvezőek. Osztályozásra 
körrostákat, vibrátorokat használunk, a kőlisztnél 
esetleg szél-osztályozót.

A jövesztés Felsőgallán is, mint minden kő­
bányánál. robbantással történik. A fúrókalapácsok 
beszerzése általában nehézségekbe ütközik, ezért 
bevezettük a kalapácsok generáljavítását henger- 
fúrással és felméretű dugattyúk alkalmazásával. 
A kő jövesztése egyébként különösebb gépészeti 
problémákat ezideig nem vetett fel.

A felsőgallai mészkőbánva mintegy 500 dol­
gozót foglalkoztat. Feladata a helybeli cement­
gyár és mészégető nyersanyagellátása. tEzen két 
tizem teljes foglalkoztatása esetén a hasznos mész­
kőtermelés erősen meghaladja a napi 200 vagont 
(á 10 tonna). A bánva két részből áll: egy eocén­

kőbányából, amely kizárólag a cementgyár részére 
termel és egy triászkőbányából, amely főleg a 
mészégetőt szolgálja ki, de a darabos mész égeté­
sére alkalmatlan kisebb szemnagyságú követ a ce­
mentgyár részére adja le.

A kőbánya felszerelése és gépi berendezése, 
az 1930-as években a következőkből állt: 5 drb 
gőzmozdony, a bányaszinten a front hosszában 
való szállításhoz (2 X 183 X 12 LE), 2 drb 
állványkocsis sikló a középszint termelésének le­
szállításához, 2 drb kötélpálya a mészkemencék- 
hez, 2 drb féksikló, a cementgyár kiszolgálására. 
A sűrített levegő ellátást 2 drb. kompresszor 
végzi, 15, ill. 20 m3/perc teljesítménnyel. Ebhez 
megfelelő fúrókalapács-állomány tartozott. A cail- 
lepark kétféle csillékből állt: a mészüzem kiszol­
gálására a kötélpályákra akasztható 0.45 m3-es és 
a cement siklókon közlekedő 0.75 m:,-es buktatós 
csillékből. Volt egy kezdetleges javítóműhely is, 
a kéziszerszámokon kívül mindössze egy fúrógép­
pel, kovácstűzhellyel és autogénhegesztő készülék­
kel. Ez volt az a felszerelés, mégpedig erősen le­
romlott állapotban, amellyel a felszabadulás után 
az üzemet megkezdtük.

Felmerül a kérdés, hogy mi volt az oka ennek 
a különösképen gyenge felszerelésinek. A válasz 
megadásához figyelembe kell vennünk az akkori 
tulajdoni és termelési viszonyokat.

Igen sokan ismerik, ha másként nem, átutazó­
ban a vasútról a tatabányai ' telepet. A geológiai 
adottságok e medencében igen kedvezők, az ország 
leggazdagabb szénelőfordulásának közelében mész 
kő- és márgaelőfordulás is van. Igazán természetes, 
hogy itt a 'szénbányászat mellett az épíiőanyag- 
ipar is kialakult. De a MÁK akkori tőkéseit a 
cementgyártás és mészégetés, éppen úgy, mint az 
erőmű, karbidgyár, szénfeldolgozóipar, alumínium­
gyártás stb., csakis szénfogyasztói minőségében 
érdekelte, éspedig, mint olyan fogyasztó, amely a 
szénminőségre nem panaszkodik, azt mindig át- 
veszi és a szén borsos árát beépítheti az iparter­
mékek árába. Az ipari üzemek a második világ­
háború időszakában a teljes széntermelés mintegy 
15%-át fogyasztották. Ezen észjárás mellett az 
ipari üzemek továbbfejlesztése csak akkor és any- 
nyiban volt indokolt, amennyiben azáltal nagyobb 
szénfogyasztókká váltak. Nyilvánvaló, hogy a kő­
bánya gépesítése semmiféle szénpiacbővülést nem 
jelentett volna, az akkori munkabérviszonyok pe­
dig a rendkívül alacsony termelékenységet közöm­
bössé tették.

Meg kell emlékeznem a kőbánya rendkívül 
mostoha természeti adottságairól is. A triász-kő­
bánya termelésének átlag 50%-a meddő, főként 
mészégetésre alkalmatlan és cementgyártáshoz 
csak korlátozottan alkalmas magnéziumtartalmú 
dolomit. A cement magnézium-tartalmának az 
utóbbi időben történi bizonyos fokú emelése a



meddő-hasznoskőarány lényeges javulását eredmé­
nyezte. A kőzet magas meddőtartalma mellett to­
vábbi nehézséget okoz az azt takaró lőszréteg, 
amely sok helyen 25 m vastagságot is elér. Sajná­
latos módon amellett épp a meddővel legkevésbbé 
szennyezett bányarészeken a legmagasabb a fedő- 
anyag.

A háborús években jelentkező kőigény fede­
zése céljából, minthogy a lefedést elvégezni nem 
voltak képesek, a bánya szétterjesztésével igyekez­
tek magukon segíteni. Ezáltal a bánya fronthossza 
megnyúlt, a szállítási költségek pedig a kőfejtés! 
költségek rovására mindjobban túlsúlyba kerültek, 
amellett a szállítási költségeik nagyobb fele med­
dőre pazarlódott.

1947 tavaszán a kőbánya állapota a követ­
kező volt:

A művelés több szintben, összesen kb. 2.7 km 
fronthosszon folyt. A legjobb kőminőséget szol­
gáltató bányarészek művelése a lefedés elhanya­
goltsága miatt' állt.

Az alsó szinten a gyüjtővágányzatot a front 
előrehaladása közben hosszú éveken át nem he­
lyezték át és ezért a csillét sok esetben több, mint 
100 m hosszon kellett a kőfejtőknek kézierővel 
továbbítani, amíg azt a mozdonyra lehetett kap­
csolni.

A magasabb, ú. n. középszintről a leszállítást 
két állványkocsis, elégtelen teljesítőképességű sikló 
bonyolította le.

A csillepark teljesen leromlott, nagyszámú 
javításra szoruló csille volt üzemen kívül és a ja­
vítás a műhelyfelszerelés hiányai miatt nem volt 
végrehajtható.

A teendők nyilvánvalóan két csoportra osz­
lottak:

1. a szállítás racionalizálása és gépesítése,
2. a lefedés kérdésének megoldása.
Először a szállítással foglalkozom:
A gyüjtővágányokat 1947-től kezdődően a fej­

tési helyhez fokozatosan közelebb helyezték. A 
vágány áthelyezés által a kőfejtők idejüket tény­
leges feladatukkal tölthetik és ezáltal teljesítmé­
nyük növekszik.

A kiterjedt szállítás lebonyolítására mindössze 
5 gőzmozdony állt rendelkezésre, ezek közül is 3 
elégtelenül kis teljesítményű és 3 mozdony gene­
ráljavításra szorult. A vontatás kérdésének javítá­
sára első kisegítésképen az egyik üzemen kívül álló 
cementgyár gőzmozdonyát szállíttattuk Felsőgal- 
lára. Ezt követőleg fokozatosan megtörtént a moz­
donyok generáljavílása, egy Hofherr-Schrantz von­
tatót házilag mozdonnyá építettünk át, majd a 
Tervhivatal engedélyével 1 gőz-, 1 benzinmoz­
donyt és 2 Diesel-mozdonyt szereztünk be.

Összegezve tehát, egy év alatt öt mozdonyt 
helyeztünk üzembe. Valamennyi más teljesítmé­
nyű és más gyártmányú. Nyilvánvaló, hogy ha 
időnk és kellő anyagi fedezetünk lett volna, azo­
nos típusú, azonos teljesítményű vontatókat vásá­
roltunk volna, amelyek közös tartalékalkatrészek­
kel láthatók el. Az adott körülmények közölt 
kényszerültünk a mindenkor rendelkezésre álló

anyagi fedezel ellenében azonnal beszerezhető 
mozdonyokat megvenni. Világos, hogy a tervgaz­
dálkodás előrehaladásával ilyen alapvető elvek 
betartása már lehetséges lesz.

A csillehiány csökkentésére először 90 drb. 
0.75 m3-es ' buktatócsillét béreltünk, majd 50 drb. 
0.45 ms-es csillét részben házilag állítottunk elő, 
tégül pedig további 50 drb. új 0.75 m3-es csille 
van szálitás alatt. Lényeges előrehaladást jelentett 
a csillekerékpárok javításának perselyezéssel való 
megoldása. A kőbányában főleg kétféle kerékpá­
rok használatosak: az ú. n. gelsenkircheni-rend- 
szerű, hüvellyel és görgőskosárral elátottak, vala­
mint ugyancsak görgőkosaras külső csapágyakkal 
felszereltek. A perselyezést olymódon hajtottuk 
végre, hogy a hüvelyt, ill. csapágyat felfúrtuk és 
rúgózó acélliüvelyt helyeztünk bele. A rúgózó hü­
velyt acéllemezből 3 görgő között hajlítjuk, az 
acéllemez V-alákú kivágással záródik. Uymódon 
jórészt oly anyagok kerültek újból forgalomba, 
amelyek már szinte, ócskavasnak minősültek.

A felsorolt munkák persze csak olymódon 
voltak lebonyolíthatók, hogy a bevezetőben leírt 
primitív műhelyt elláttuk megfelelő szerszámgé­
pekkel, gyorsfúrógéppel, villamos hegesztőberen- 
dezésael, esztergapaddal, Ajax-pöröllyel és lemez­
ollóval.

Az elavult állványkocsis siklók kisegítésére 
1947-ben új siklót létesítettünk, bérbevett kétdobos 
vitla beállításával. Ezáltal a középszint előrehajlá­
sára megfelelő lehetőség nyílt. A kétdobos vitla 
megfelelő méretezése folytán több (4—5) kocsiból 
álló csillevonalok közlekedhetnek, azaz az állvány- 
kocsis siklók teljesítménye lényegesen felülmúl­
ható. Meg kell jegyezni, hogy ily sikló kiszolgálá­
sára nézetünk szerint már a végtelenkötélhajtású 
szállítógép való, ilyen géppel azonban nem ren­
delkeztünk.

Az általános gépészeti reorganizáció ezen le­
írása után ismertetni kívánom a legnehezebb kér­
désnek, a lefedésnek a megoldását is.

1947 tavaszán a lefedés visszamardása követ­
keztében már a bánya leállításának veszélye fenye­
getett. Ezért tervezetet dolgoztunk ki a lefedés 
végrehajtására, amely úgy történt volna, hogy mu­
lasztással fatölcséreken át juttatták volna csillékbe 
a löszt. A terv nehézkessége mellett még egy elvi 
hibát is tartalmazott. Az anyagot nem a bányából 
kifelé szállították volna, hanem egy ehneddősült 
bányarészbe, ezáltal zavartuk volna a belső közle­
kedést. A hányótér is korlátozott lett volna. Két­
ségtelen, hogy’ ez lett volna az a módszer, amely 
a legkisebb ‘ felszereléssel keresztülvihető, a felsze­
relés azonban még ehhez is hiányzott.

Végiilis a lefedési munkát vállalatba adtuk. 
A vállalkozó a következő munkamenettel dolgo­
zott: A lősz kitermelését kubikosok végezték kézi 
erővel. A termelés normális % m3-es billenőcsil­
lékbe történt és ezeket 3 drb., egyenként kb. 20 LE 
Diesel-mozdony vontatta ki kb. 500 m-re, a hegy- 
túlsó lejtőjén levő hányótérre. A megoldás elren- 
dezésileg helyes, de a kézierővel történő lősz kiter­
melése. természetesen túl drága volt. A vállalkozó 
egy év alatt 85.000 m3 anyagot termelt és szállított
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ki. Helyenként, főként a felső fagyökeres és alsó 
márgás réteg nehezebb, nem egyszerűen ásható 
munkát okozott. Átlagosan egy tömör m:i kiterme­
lése és kiszállítása kereken 22.— forintba került, 
az összköltség 1.9 millió Ft volt.

Saját regie-ben is folyt ugyanezen időben le­
fedés a bánya más részein is, ott letakarítottunk 
kb. 45.000 m3-t, mintegy 600.000 Ft költséggel. Egy 
tömör m3-re kb. 14 Ft esik. Egy év alatt az üzem 
lefedésre tehát kereken 2.5 millió forintot költött. 
Nyilvánvaló volt, hogy a lefedés ilyetén folytatása 
az üzemre elbírhatatlan terhet ró. Tisztában vol­
tunk vele, hogy a lefedést gépesíteni kell. Kotró­
gépet, baggert kerestünk tehát. Természetesen 
csakis lánctalpon járó, a terephez igazodni tudó 
egység jöhetett szóba. Kalkuláltunk ugyan sínen 
járó kotróval is, de ez igen nagy, mintegy 30%-os 
előkészítő kézi lefedést kívánt volna.

Miután új kotró a belföldi piacon nem kap­
ható és a vásárlásra pénzügyi fedezet nem állt ren­
delkezésre, roncskotrót kerestünk, melynek helyre­
állításához segítséget nyújtva, azt bérbevehetnők.

Hosszabb utánjárás után két kotrói találtunk, 
amelyek szóbakerülhettek. Az egyik egy gőzüzemű 
markolóskotró, a másik Diesel-motor hajtású ka- 
nalaskotró, mindkettő Vi m3-es merítéssel. A kana­
laskotró hajtómotorja erősen sérült volt; főten­
gelye is el volt törve. Szóbajött ezért ennek villa­
mosmotorral való hajtása is, minthogy megfelelő 
elektromotor rendelkezésre állt.

E hármas alternatíva kapcsán talán nem lesz 
érdektelen összehasonlítást tenni a gőz-, Diesel- és 
villamosüzem, továbbá a markolós- és kanalas-kot- 
rós üzem között. Bár 80—120 LE gépekről van 
szó, a számításnál figyelembevéve a sok üresjárást, 
50 E-vel, mint állaggal kell számolni.

A gőzgép előnye közismert, üzeme igénytelen, 
elasztikus, túlterhelhető, ritka az ümezavar. Döntő 
hátránya viszont a szén, de különösen a víztől való 
függése. Esetünkben műszakonként (7 kg fajlagos 
gőz- és 2 kg szénfogyasztással számolva) kb. 3 m3 
vizet és 800 kg szenet kellett volna a hegytetőre 
felvinni, részben szekéren. Amellett a víz a hely­
színen 23 keménységű, úgyhogy még a vízlágyítás 
is nehézséget okozott volna. A szén ára kb. 105 Ft, 
de ez lényegtelen a szén- és vízfelszállitás nehézsé­
gei és költségessége mellett.

A Diesel-motor hátránya ez esetben az alkat­
részellátás volt. Végülis egy budapesti kisüzem ké­
pes volt kifogástalan olajszivattyúelemeket és be- 
fúvóporlasztókat készíteni. A nyersolajfogyasztás 
(220 gr/LEó) 88 kg, ára kb. ugyanannyi forint. 
Ttt tehát csak 88 kg-ot kell műszakonként felszál­
lítani, míg gőzüzemnél 3800 kg-ot.

A villamosüzem előnyei magától értetődnek. 
Az áramköltség műszakonként (ha a hatásfok 
80%) 370-szer az áramegységár. 24 filL/kWóra 
áramegységárnál egyezők a költségek a Diesel- 
üzemmel. Ily szempontból akkor a villamoshajtás 
részünkre megfelelt volna. Megoldhatatlannak bi­
zonyult azonban magának a kotrónak a hegytetőre 
való feljuttatása, minthogy áramvezeték a hegyet 
hátulról megmászó kotró útvonalán nem állt ren­
delkezésre.

Nézzük most a markolás és kanalas kotrók 
összehasonlítását. A merev karú kanalas kotró 
vágóélekkel ellátott kanalával alulról vág alá a 
talajnak. Ezáltal érzéketlen az alkatrészek és haj­
lógép méretezésének határáig a nehéz talajok 
iránt és különös előnye, hogy a fagyökereket a ta­
lajjal együtt alulról kiemeli. Konstrukciója szerinl 
bizonyos fix maximális magasságig, esetünkben 
8 m-ig dolgozik. Lényegében tehát a lefejtést víz­
szintes szeletekben végzi.

A markolós kotró csak egészen könnyű tala­
jon felel meg. Kiegészíthető azonban mindenkor 
ú. n. kotróládával (hűeket), amely már alkalma­

sabb nehéz talajra is, ha felülről vágóéleivel ráej­
tik a talajra. E rendszernek előnye, hogy a talajszin­
ten megállva, tetsz^eges mélységű függőleges sze­
letet képes levenni.^z a mi esetünkben igen elő­
nyös lett volna a bányászat pillanatnyi követelmé­
nyeinek kielégítésére.

Meg kell még említeni ennél az összehasonlí­
tásnál, hogy a rakodás szempontjából a kanalas 
kotró (amelynek kanala fenék-ürítős) és a marko­
lós kotró kb. egyenértékű, mert ügyes kezelő a ka­
nálnál kissé nagyobb méretű csillébe pontosan tud 
tölteni, a kotróláda viszont sokat mellészór.

A felsorolt érvek figyelembevételével a Diesel- 
motor hajtású kanalas kotró mellett döntöttünk. 
Bérbevettük és sok nehézség közepette helyre­
állítottuk.

Nem csekély gondot okozott a kotrótermelte 
anyag kiszállításának megoldása, napi 1000 m3 
nagyságrendű tömegről lévén szó. A kőbányában, 
kizárólag 600 mm nyomtáv van. Először az egysé­
ges anyag miatt 600 mm nyomtávú, 0.75 m3-es nor­
mális billenőcsillékre gondoltunk, így azonban a 
kotró kanálürtartalma nem lett volna kihasznál­
ható: az egy-egy merítésnél nem 3/í, csak % m3-t 
fejtett volna, azaz teljesítménye csak 60%-ig lett 
volna kihasználva.

Eltértünk ezért a bevezetett csilletípustól és 
nyomtávtól és e helyen 2.5 m3-es, 760 mm nyom­
távú billenőkocsikat alkalmaztunk, amelyeket szin­
tén bérbevétellel szereztünk meg. E kocsikat az 5/.i 
m3-es kanállal a kotró pontosan két mozdulattal 
tölti meg. Meglevő Hofherr-vontatónkat átalakí­
tottuk erre a nyomtávra és emellett bérbevettünk 
egy másik Diesel-mozdonyt.

Ebben a tárgykörben meg kell fontolni a kis- 
és nagykocsikkal való szállítás előnyeit és hátrá­
nyait. Nem kétséges, hogy gépi rakodásnál a csille 
méreteinek a kotrókanál, ill. markoló férőjével 
összhangban kell lennie. A gépi rakodás eszerint 
általában nagyobb, 2.5 m3 körüli kocsikat kíván. 
Előnye a nagyobb kocsiknak az, hogy a minden­
kor elkerülhetetlen kézimunka, mint a csatolás, a 
tolatás, a vonatok összeállítása, a döntés, ürítés ke­
vesebb egységgel történik. A 2.5 m3-es kocsinál ez, 
a legelterjedtebb 0.75 m3-es kocsival szemben, 3.3- 
szoros előnyt jelent.

Más a helyzet kézirakodásnál. Itt a nagy ko­
csik magasabb konstrukciója folytán legalább % 
m-rel magasabbra kell az anyagot lapátolni, amit 
a munkások joggal kifogásolnak. Egy ember ily 
nagy kocsit nem is tud kézierővel a gyüjtővágányra 
tolni. Célszerű ezért a termelést kis kocsikba esz­
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közölni (0.25—0.75 in3). és magasrakodó, esetleg 
tárolótölcsér közbeiktatásával juttatni az anyagot 
a 2.5 m3-es kocsiba.

A nagy kocsik előnyéül szolgál, hogy általában 
sikerül azokat a hasznos súlyra vonatkoztatva ki­
sebb önsúllyal kialakítani. így a felsőgallai kotró­
üzemnél szóbajött % m3-es kocsik önsúlya kb. 400 
kg, rakománya 0.75x1-5, azaz 1050 kg. Az 1450 
kg összsúlyból tehát 27% a holtsúly. Az itt hasz­
nálatba vett 2.5 m3-es kocsik önsúlya kb. 1000 kg, 
raksúlya 2.5 X1-5, azaz 3750 kg. A 4750 kg össz­
súlyból 21% a holtsúly. Az itt használatos mozdo­
nyok 22 LE-sek. Vonóerejük 1.65 m/sec, 6 km/óra 
sebesség és 75% hatásfok mellett 740 kg.

Sík pályán az ellenállást lO°/oo-re véve, a moz­
dony 74 tonnát lenne képes Vontatni. Ebből nagy 
kocsik alkalmazása esetén 58 tonna, kis kocsiknál 
54 tonna a hasznos súly. Minden egyes fordulónál 
tehát 4 tonna a tiszta nyereség a nagy kocsik alkal­
mazása (és a mozdony teljes megterhelése) esetén.

Természetesen vannak nehezebb kivitelű nagy 
kocsik is, amelyeknél ez az arányszám kedvezőtlen 
lesz. A döntő érv itt nem is ez, hanem a kevesebb 
egységgel való könnyebb kezelés.

A nagyobbméretű csillék ezen előnyei elle­
nére, hazai üzemeinkben — és itt nemcsak a kő­
bányákra gondolok, — alig-alig látunk mást, mint 
0.75—0.9 m3 férőjű csilléket, de nem ritkák még 
a 0.25 m3-es kocsik sem. A leírt előnyök indokolttá 
Lehetnék, hogy az üzemek áttérjenek nagy ko­
csikra. Ez mégsem történik meg, mert ezáltal nem­
csak a csillék, de a kötélpályák, vasutak, lejlaknák 
mind, átépítendők lennének. Áthidaló megoldás­
ként a szénbányászatban a holt súly csökkentése 
érdekében alumíniumszekrényes csillékkel kísérle­
teznek.

A mi iparunkban is van egy szempont, amely 
sok esetben a kis csillék mellett való kitartásra 
késztet: A mészégető körkemencék szűk és ala­
csony ajtaján kell a mészkőszállitó csillékkel köz­
lekednünk. Minthogy darabos meszet akarunk elő­
állítani, a követ dönteni nem szabad, hogy ne töre­
dezzék, nagy kocsiból kis kocsiba nem is lehet, a 
kézi átrakás pedig drága.

Visszatérek ezek után a kotróüzemhez. A leírt 
berendezést ez év elején vettük üzembe. Minta­

szerűen működik. Hétköznapokon 3-szakos, 24 órás 
üzemet tartunk és március végéig mintegy 50.000 
m3 lőszanyagot szállítottunk ki. bár kezdetben tel 
jesítmény alig volt, minthogy a kotró maga dol­
gozta ki a kiszállító vágatot is. A munka előre- < 
haladása szerint felváltva homlok- és frontrakodás- j 
sál dolgozunk. Az első esetben 4, a második eset­
ben 6 kocsit töltünk meg és szállítunk ki egyszerre.

A lefedésnél műszakonként 17 fő van alkal­
mazva:

1 felvigyázó, 1—1 baggerkezelő és kenő a bag- 
gernál, 2 feltakarító a bagger mellett, 2—2 moz­
donyvezető és kapcsos 2 vonatnál, 8 döntő a 
hányon.

A lefedés menetrendjét grafikonnal mutatom 
he. Mint látható, az egyik mozdony állandóan a 
baggernál, a másik állandóan a döntésnél jár, a 
szerelvényt a középső kitérőnél veszik ál egy­
mástól.

A 17 fő normája homlokrakodásnál 8 órás 
műszakonként 100 csille, azaz 250 m3, napi 750 m3. 
Frontrakodásnál a norma napi kerek 1000 m3. 
Megjegyzendő, hogy a kotró a 2.5 m3 csillét 1^ 
perc alatt tölti meg, a markolási intervallum kb. 
40—50 másodperc.

A grafikonból is látható, hogy két vonat kö­
zött a kotró a rakodási időnek közel felét várako­
zással tölti. Egy harmadik mozdony beállításával 
tehát a teljesítmény mintegy 40—50%-kal emel­
hető volna, egészen lényegtelen többletköltséggel. 
Sajnos, ezideig harmadik mozdonyt nem tudtunk 
szerezni.

Az említett norma teljesítményben természete­
sen már a szokásos üzemmegszakítások és kiesések 
figyelembe vannak véve.

A 3X17 = 51 fő munkabére bérjárulékokkal 
51x3.30x8 = kb. 1350 Ft. A 24 óránkénti üzem­
anyagfogyasztás a baggernál 150 kg gázolaj, a 2 
mozdonynál 120 kg gázolaj. A kenőanyagfogyasztás 
összesen 12 + 18 = 30 kg. Ezek értéke kb. 550 Ft. 
Végül bérleti díj címén, ami amortizációnak is fel­
fogható, felmerül napi 1.200 Ft. Napi összes költség 
3.100 Ft, egy m3-re esik, közepesen napi 950 m3-rel 
számítva, kereken 3.50 Ft. Ha regiedre és egyéb 
ráterhelésekre további 1.— Ft-ot, azaz 30 %-ot 
számítunk, 1 m3 gépi lefedése 4.50 Ft-ba kerül.

A kézi lefedés, mint fentebb láttuk, kiszállí­
tással együtt kb. 17. forintba kerül és havi 
25.000 m3 kitermelése kb. 200 fő beállítását kí­
vánná. A megtakarítás m3-ként 17 — 4.50 = 12.50 
forint.

A folyó évben lefedésre előirányzott 120.000 
m3-nél ez kitesz 1,500.000 Ft-t.

Meg kell jegyezni, hogy normális üzemmenet 
mellett a bánya évenkénti letakaró,sí szükséglete 
kb. 40.000 m3 és a 120.000 m3 a mull mulasztásai- 

- nak helyrehozatalát és bizonyosfokú előredolgozást 
foglal magában.

A gépesítés eredmény eképen a felsőgallai 
mészkőbányában folyó évben közel 2 millió I* t 
megtakarítása várható a régi módszerekkel szem­
ben, ami figyelembevéve a bánya évi kb. 7 millió 
Ft termelési értékét, tekintélyesnek mondható.
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Az Építőanyag! pari Tudományos Egyesület hírei
MTESZ KÖZPONTI ANKÉTSOROZATA.
Az' MTESz.áz Iparügyi Minisztérium közreműködésé- 

vél a magyar' ipar egyik legégetőbb kérdéséről, az üzem­
szervezés, racionalizálás és munkatudományok problémá­
járól központi ankétsorozatot rendez.

Ezen tárgykörben három súlyponti kérdést kívánunk 
az ankét keretében részleteiben kitárgyalni, mégpedig 

gyártásirányításj 
minőségi gyártás, 
belső anyagmozgatás.

Ír ankétok időbeli ^sorrendje a következő: 
gyártásirányítás.

VI. 2. csütörtökön d. u. U26 órakor, Szalay-u. 4.
VI. 9. csütörtökön d. u. U26 órakor, Szalay-u. 4.

minőségi gyártás.
VI. 234 csütörtökön d. u. V26 órakor, Szalay-u. 1,
VI. 30? csütörtökön d. u. V26 órakor, Szalay-u. I.

belső anyagmozgatás.
VII. 7. csütörtökön d. u. V26 órakor, Szalay-u. 4.
VII. 14. csütörtökön d. u. V26 órakor, Szalay-u. 4.
Az ankétsorozat megnyitása ünnepélyes keretek kö­

zött a .magyar, ipar vezetőinek részvételével történik.
*

HIBAIGAZÍTÁS.
■Előző számunk 11. oldalán a „Hőmennyiségek lei- 

használása és' hőmérsékleteloszlás a forgókesmenceben“ 
című közleményünkbe számítási hiba került. Felkérjük 
Olvasóinkat, hogy, a 11. oldal első hasábjának 36. sorá­
tól a 39. soráig terjedő rész eltérő adatait a következő 
helyes számadatokra kijavítani szíveskedjenek.

CaCOa-bomlás hőszükséglete:
4.31 X 0.783 X 425= 1.434 Kai 27.6%

Sugárzási és vezetési
köpenyveszteség (differencia) 1.439 Kai 27.5%

összesen 5.232 Kai
Ugyanígy kijavítandó az utolsóelőtti bekezdés első so­

rában a .kereken 2O°/o“ köpenyveszteség 27.5°/o-ra.
*

Az Epítőanyagipari Tudományos Egyesület előadás­
sorozatában:

Lázár Jenő gépészmérnök tartott előadást a kőbánya, 
ipar időszerű kérdéseiről f. é. március 28-án.

Beke Béla gépészmérnök a mészkőbányák gépesítésé­
ről beszélt f. é. április 11-én.

Örömmel állapítjuk meg, hogy az Egyesület előadá­
sainak látogatottsága egyre növekszik. Az utolsó előadások 
hallgatósága az előadótermei teljesen megtöltötte.

*
Soron következő előadások:
Mattyasovszky-Zsolnai László vegyészmérnök: A lágy 

porcellángyártás.
Siklós Ferenc iparigazgató: Az építőanyagipar ötéves 

terve (f. é. május 2-án d. u, 6 órakor. IV., Reáltanoda­
utca 13/15.).

Dr. Jugovics Lajos egyetemi tanár: Bazalt és andezit 
előfordulásaink és azok bányászata. I. rész: bazaltok.

Dr. Gottlieb István vegyészmérnök: a korszerű mész- 
és cementégetés.

Az előadások helyét és időpontját külön meghívókon 
fogjuk közölni.

SZAKOSZTÁLYI HÍREK
1949 február 21-én megalakult az Építőanyagipari 

Tudományos Egyesület Mész- és Cement-Szakosztálya, 
amelynek elnöke az alakuló közgyűlésen már meg­
választott Miskolczy László.

Az alakuló gyűlésen az elnök javasolta, hogy a 
szakosztályi vezet k mellé kérjenek fel olyan tagokat, 
akiktől fokozottabb tevékenység várható. A javaslatot 
az ülés elfogadta azzal, hogy a szakosztály igyekezni 
fog az összes gyárak műszaki alkalmazottait a mun­
kába bevonni ,és. felkéri továbbá Hász Sándor min. 
tanácsost? ’Járái Jenő oszt, tanácsost, a MÁV-labora- 
tórium részéről Füle műsz. tanácsost és dr. Varga 
József műegyetemi tanárt arra, hogy segítse a szak­
osztály munkáját. Ez utóbbi javaslatára elhatározta az 
ülés azt is, hogy négy fiatal mérnököt von be a mun­
kába, mégpedig olyanokat, akik a szilikát-kémia terén 
már kísérleteket végeztek.

Gáspár-G'ézá műsz. főtanácsos vállalkozott továbbá 
arra, hogy az ÉTI részéről hív meg egy fiatal mérnö­
köt. A Szabványügyi Intézet részéről is szükségesnek 
mutatkozott egy szakértő mérnök bevonása, amely 
utóbbira Bér,eczky Endre kapott a szakosztálytól meg­
bízást.

A -szakogztá.ly. ezek után négy munkabizottságot 
alakított meg, melyek a következők:

I. Szabványbizottság:
Vezető: Szabó László.
Tagjai: Bereczky Endre,

Grofcsik János, 
Csáki Lajos.

II. Bauxitcement bizottság:
Vezető: Nagy Dezső
Tagjai: Varga József dr.,

Bereczky Endre, 
Nagy Dezső.

III. Magnéziumoxid bizottság.
Vezető: Varga József dr.
Tagjai: Talabér József,

Dr. Polinszky Károly, 
Bereczky Endre.

IV. Üj cementfajták bizottsága.
Vezető: Bereczky Endre.
Tagjai: Grofcsik János,

Talabér József, 
Becz Jenő.*

A bizottságok megalakítása után hosszas tárgya 
lás folyt a szabványhomok kérdéséről, a kohászok 
által sürgetett timföld-homokról és a Szigma-cementről.

A szakosztály minden hónap második szerdáján, 
d. u. 5 órakor tart ülést az Egyesület Bp., V., Szalay-u. 
4. IV. 2. sz. alatti helyiségében.

*
1949 március 2-án megalakult az Építőanyagipari Tu­

dományos Egyesület Kőbánya-szakosztálya.
Elnökéül: Szántó Imrét, titkárul: Vajda Lászlót vá­

lasztotta és saját kebelében három munkabizottságot ala­
kított.

I. számú munkabizottság munkafeladata: A kőbányák 
termelésének időjárásitól való függetlenítése megfelelő me­
chanikai berendezések alkalmazásával.

A munkabizottság vezetője: Lázár Jenő.
tagjai: Csi.lag Márton, 

Barabás Ferenc, 
Lázár Lipót, 
Adorján György.

II. számú munkabizottság munkafeladata: A hazai 
út- és vasútépítésre alkalmas kőzetek felderítése, rendsze­
rezése és anyagvizsgá ási módszerek megállapítása a hasz­
nálhatóság különböző szempontjainak megfelelően.

A munkabizottság vezetője: Hiesz Ede, 
tagjai: Szántó Imre, 

dr. Jugovics Lajos, 
Ozorai Gyula, 
Szabolcs Rezső.
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Hl. számú munkabizottság munkafeladata: A kő­
bányaüzemeik munkamenetének tudományos elemzése és 
egységes rendszerbe való foglalása,' különös tekintettel a 
normák ér diéisre.

A munkabizottság vezetője: Venlrey Ferenc,
tagjai: Politzer Sándor,

Pelle László,
Pittner József, 
Ernyei László, 
Mészáros László.

A Szakosztály értekezleteit minden hó első és harma­
dik hetének hétfőjén tartja Budapest, V. kér. Szalay-u. 4. 
szám. IV. em. 2. alatti helyiségében.

*
Az Egyesület Üvegszakosztálya 1949 március 4 én, 

pénteken tartotta meg alakuló gyűlését Szalay-u. 4. sz. 
alatti helyiségében. Az ülésen 2(1 tag vett részt.

Csillag Márton egyesületi főtitkár megnyitója után a 
meghívottak megválasztották a szakosztály vezetőségét 
Az egyhangú választás eredményeként a szakosztály’ 

elnöke: Schlisz Jenő, 
titkára: Kinézel Károly lett.
Schlisz Jenő érdekes és tanulságos előadásban siá- 

mólt be legutóbbi csehszlovákiai tanulmányút járói, mely­
nek folyamán meglátogatta a legjelentősebb cseh üveg­
gyáraikat. Előadásában kifejtette, hogy a magyar üvegipar 
fellendítése szempontjából különös jelentősége van az 
üvegszakosztálynak a. külföldi tapasztalatok alkalmazá­
sában.

A szakosztály ezután a következő munkacsoportokat 
alakította meg:

I. Újfajta színtelenítő eljárások kidolgozása üveg- 
olvasztásnál. A vanadiuimoxidok. mint az alumíniumipar 
melléktermékeinek felhasználása a színes üvegek gyár­
tásában:

Csoportfelelős: Dr. Knapp Oszkár.
Tagok: Déry Attila,

Lapsánszky Lóránd.
II. Optikai alapüveg (crown és fiint) előállítása a Mű­

egyetemen felállítandó kísérleti egységen.
Csoportfelelős: Korányi György.
Tagok: dr. Knapp Oszkár,

dr. Straub Gyula,
Benedek Pál, 
Gyurikovics János.

III. A káliumsók, főleg káliumszulfát és hamuzsír, 
szerepének tisztázása a kádkemencéken való üvegolvasz- 
tásnál.

Csoportfelelős: Jermendy Károly, 
Fehér László.

IV. Generátorgáz minőségi ingadozásának hatása az. 
üvegolvasztásra és a minőségi ingadozások kiküszöbölésé, 
nek lehetősége.

Csoport-felelős: Fehér László.
Tagok: Jermendy Károly,

. Ferjancsik Lajos.
A szakosztály minden hónap második hétfőjén d. u. 

5 órakor tart ülést az Egyesület Bp. V., Szalay-u. 4., IV. 
2. sz. alatti helyiségében.

•
Egyesületünk Kerámiai Szakosztálya márc. 12-én tar­

totta alakuló ülését.
Zeöld István — akit a közgyűlés a szakosztály vezető­

jéül választott — nagy elfoglaltságára való tekintettel kéri, 
hogy mentsék fel e tisztség alól és jelöljenek helyette 
mást. Az alakuló ülés a szakosztály vezetőjéül egyhangú­
lag Grofcsik Jánost jelölte ki, amely döntéshez kérni

fogja a közgyűlés utólagos jóváhagyását. Titkárnak 
Gomperz Istvánt választották meg.

A szakosztály megvitatta a szakmának legfontosabb 
problémáit és kijelölte azokat a bizottságokat, amelyeknek 
feladata ezeknek állandó napirenden tartása és megoldása.

A kijelölt problémák és bizottságok:
1. Nyersanyagkutatás és nyersanyaggal összefügg") 

problémák. (Hazai tűzálló és finomkerámiai nyersanyag- 
előfordulások felkutatása, már ismert nyersanyagelőfordu­
lások további feltárása, hazai tűzállóanyagok elégetésé­
nek kérdése, nedves és pormasszák fizikai tulajdonságai­
nak vizsgálata vákuumozás, hydrogen-ionkoncentráció, 
szemcseszerkezet stb. szempontjából.)

felelős: Kovách Antal,
tagok: dr. Allvert János,

Grofcsik János,
Kocsis Albert,
Mattyasovszky Zsolnai László,
Moldvai Rezsőmé, 
Sövegjártó János, 
Sulczer Vilmos.

2. Különleges kerámiai anyagok kidolgozása (molor- 
gyújtógyertyák kerámiai tesle, magast rekvenciájú dillek- 
trikumok, kondenzátor anyagok).

felelős: dr. Déri Márta,
lagok: dr. Allvert János,

György István, 
Kocsis Albert. 
Mattyasovszky Zsolnai László.

A bizottság munkájába bevonandók esetről-eselre a 
felhasználó ipar szakemberei is.

3. Száraz .sajtolás tégla és cserépgyártásnál:
felelős: Hinsenkamp Alfréd,
tagok: Gomperz István,

Sasváni György, 
Zeöld István.

4. Csiszolókoronggyártással kapcsolatos kérdések 
(nyersanyag, kerámiai, égetési problémák):

felelős: Mattyasovszky Zsolnai László,
tagok: Ajtai Gyula,

Lamberger György, 
dr. Léhmann Edit.

5. Könnyített kerámiai termékek és hőszigetelő anya­
gok:

felelős: dr. Albert János,
tagok: Bereczky Endre,

Sasvári György,
■ Szabó László, 

Zeöld István .
fi. Tűzálló téglák és idomok előállítása égetés nélkül: 
felelős: Fnied Vilmos.

tagok: Eleőd István,
Grofcsik János,
Kocsis Albert, 
Szabó László, 
Sasvári György.

7. A kerámiai ipar megmunkáló gépeinek korszerű­
sítése:

felelős: Zeöld István,

tagok: Felter Károly,
Hinsenkamp Alfréd,
Lukács György,
Sümegi István,
Sövegjártó János, 
Sulczer Vilmos.

A szakosztály összejöveteleit minden hónap negyedik 
hétfőjén 17 órakor tartja az Egyesület helyiségében.

Felelős szerkesztő: Siklós Ferenc. - Felelős kiadó: Berend Iván. — Szerkesztőség és kiadóvállalat: Budapest, V., Szalay-u. 4. Telefon: 122-299 
•125—2SS, Csekkszámlaszám: Magyar Nemzeti Bank 22. sz. fiókjánál 74.622. számi postatakarékpénztári csekkszámla.

Budapesti Szikra Nyomda ,NV, V, Honvéd-utca 10. — Felelős nyomdavezető Radnóti Károly.



„ÜSTÖKÖS FEHÉR"

A MAGYAR NAGYSZILÉ RDSÁGO 
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BETONVIBRÁTOROK

fértél QeitoÉrek.
gépkereskedelmi és műszaki vállalata

Budapest, VII„ R&kóczi-út 16.

Telefon: 226-414.

MAGOK
ÉPÍTŐLEMEZ és ÉPÍTŐTEST

Kitűnő, könnyű nagyméretű építőanyag- falak, tetők, 
mennyezetek, hő- éi hangszigetelések céljára. 
Fűrészelhető, szegezhető, vakolható, festhető.

MAGOR ÉPÍTŐLEMEZGYÁR KFT.
Budapest, XI., Hidvég-utca 4. Telefon: 268-663, 468-751

OVEG- ÉS PORCELLANÉRTÉKESÍTŐ Hí
Budapest, V., Zoltán-utca 2-4. Telefon: 123-420.

Május hóban

MEGJELENIK
160 sídalon

* FÖLDTANI KÖZLÖNY
1. száma
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Magyar Technika kiadóvállalatnál

Budapest V., Szalay-u. 4. Telefon: 122-299, 125-288
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Levélcím: Budapest 62. postafiók 234.
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AZ ÁLLAMOSÍTOTT

CEMENTGYÁRAK

ÉS MÉSZÉGETŐK

TERMÉKEIT

FORGALOMBA

HOZZA:

jywLész- és Cementárusító

Nemzeti Vállalat

BUDAPEST, V. KÉR., ZOLTÁN-U. 2-4

TELEFONSZÁM: 123-420, 124-240

LERAKATOK AZ EGÉSZ ORSZÁGBAN

STUKATUR ÉS ALABÁSTROM-GIPSZ ELADÁS

GRÁNIT, PORCELLÁN ÉS KÖEDÉNYÁRU GYÁR, KISPEST 

ZSOLNAI-FÉLE KERÁMIAI ÉS PORCELLÁNÁRUGYÁR, PÉCS-BUDAPEST 

DRASCHE PORCELLÁNÁRUGYÁR

alburkoló csempék,

egészségügyi és konyha­

felszerelési berendezések

Alacsony- és magasfeszüliségú szigetelők


