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1. ábra.
Nagy István: „Téglagyári üzem alagutketnencével“ c. tanulmányhoz. (191 oldalon.)
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. 2. ábra.
„Téglagyári üzem alagutkemencével“ c. tanulmányhoz. (191 oldalon.}
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Közös feladatunk a termelés növelésében 
az újító mozgalom segítségével

Dr. POLINSZKY KÁROLY

Az ötéves terv elmúlt negyedévéről szóló jelen­
tésben azt a szomorú tényt olvashatta mindegyikünk, 
hogy az építőanyagipar nem teljesítette ezen idő­
szakának tervét, ami azt jelenti, hogy kevesebb ce­
ment, kevesebb tégla jutott gyáraink, egyetemeink, 
lakóházaink építésére, tehát ennek az iparágnak elég­
telen munkája a népgazdaság más területeire is ki­
hat, máshol is akadályozza a munkát.

Sokan az épitőanyagiparból arra hivatkoznak, 
hogy elavultak a készülékek, erősen használt gépekkel 
kell dolgozniuk és ezekből „többet már nem lehet ki­
hozni, már az is csoda, hogy ennyit tudtunk és tudunk 
termelni11. Kétségtelen, hogy bizonyos fokig igazuk 
van, hiszen mindannyiunk előtt ismeretes, hogy a 
kapitalista ipar örökségeképpen vette át dolgozó né­
pünk a gyárakat, üzemeket és a volt gyártulajdonosok 
nem fordítottak túl nagy gondot berendezéseik felújítá­
sára, modernizálására. Ezzel az adottsággal számol­
nunk kell addig is, amíg ötéves tervünk új nagy léte­
sítményei fel nem épülnek, de ennek tudomásulvétele 
nem jelentheti azt, hogy az elavult, régi típusú készü­
lékek mellett nem foglalkozunk a technológiai eljárá­
sok megjavításával és nem keressük ezen az úton is 
a megoldást. Számtalan példánk van arra az ipar kü­
lönböző ágaiból, hogy még a régi készülékeknél is je­
lentős mértékben lehetett növelni a termelést annak 
jobb kihasználásával és a technológiai folyamat meg­
javításával — ezt az utat kell a szilikátkémiai ipar­
ban is követni. Itt is igen jelentős tartalékok rejtőz­
nek, amelyek feltárásával elérhetjük és el is kell ér­
nünk azt, hogy iparágunk tervét nemcsak teljesítse, 
hanem túl is szárnyalja azt.

Két egyszerű példával lehet a kérdésre rávilá­
gítani. A finomkerámiai gyárakban bizonyos finom­
ságára kell őrölni a földpátot, kvarcot és a kaolint. 
Ezeket egyes üzemekben nyers formában bekeverik 
és egyszerre őrlik meg. Ez azonban teljesen felesle­
ges, időt rabló munka. Külön-külön kellene megőrölni 
a hosszabb őrlési időt kívánó kemény földpátot és 
kvarcot és ismét külön csak 1—2 órai, tehát rövid őr­
lést kívánó agyagásványt. Világos ugyanis, hogy az 
őrlő malmok térfogatát feleslegesen hosszú időn át 
veszik igénybe. Ha a különböző keménységű anyago­
kat különböző malmokban és csak az éppen szüksé­
ges ideig őröljük, a malmok kapacitását és élettarta­
mát megnöveljük.

A téglaiparban a Duvanov-féle téglaégetési mód­
szer bevezetésével ugyanabban a kemencében több 
tégla égethető.

Már ezek a példák is mutatják, hogy a technoló­
giai eljárások megjavításához nem kell feltétlenül 
hosszú kutató munka, hanem igen sok helyen az 
üzem dolgozói és mérnökei a helyszínen közvetlenül 
is jelentős mértékben tudnak segíteni, újítani és így 
a kutatóintézeteknek — és így Intézetünk szilikát­
kémiai osztályának — az átfogó, teljesen új techno­
lógiai eljárások kérdésével kell elsősorban foglal­
kozniuk.

Ebből az alkalomból szeretnék kissé részlete­
sebben foglalkozni az ipari kutatóintézetek és az 
újító mozgalom: a kutatással foglalkozó és az üze­
mekben a termelést irányító és vezető műszakiak kap­
csolatával, hogy így, az összefüggések megmutatásá­
val és a feladatok bizonyos, fokig való szétválasztá­
sával járuljak hozzá a termelés megjavításához.

Mi tehát az újítók, az üzemi dolgozók és mi a 
kutatóintézetek feladata közti különbség?

Az újítók általában valamely részfolyamatot, a 
gyártás egy-egy lépcsőjét javítják, változtatják meg. 
a saját munkaterületükön, ott, ahol a felügyeletük 
alatt álló gép minden csavarját ismerik, ahol na­
ponta látják, hogy munkájuk közben milyen problé­
mák merülnek fel. Az újítómozgalom tehát általában 
a mindennapi munkát módosítja, javítja meg.

Ötéves tervünknek azonban két olyan célkitűzése 
van, amely túlnő az üzemek keretein. Mi ezekben az 
években a meglévő üzemekben használatos technoló­
giát fokozatosan új, modern technológiára kíván­
juk felcserélni és ugyanakkor egy sereg olyan anyag 
hazai előállítását kívánjuk lehetővé tenni, amelyeket 
hazánk eddig külföldről importált. Világos, hogy eze­
ket a feladatokat a mindennapi termelési munka mel­
lett megoldani nem lehet, üj gyártási folyamat be­
vezetését, új anyag előállításának meghonosítását 
alapos, részletes ésmi ndenre kiterjedő kutatómunka 
kell, hogy megelőzze. Ezt a munkát végzik a ipari 
kutatóintézetek, ezekkel a kérdésekkel foglalkoznak 
elsősorban ipari kutatóink.

Világos mindenki előtt, hogy az optikai üveg 
előállításának megoldása, a kohósalakból való ce­
mentgyártás kérdéseinek tisztázása nem üzemi fel­
adat, hanem a kutatóintézetek feladata. De éppúgy 
világos kell hogy legyen mindenki előtt, hogy a napi 
problémák megoldása elsősorban az üzem dolgozói­
nak, és elsősorban mérnökeinek feladata.

Ha így elhatároljuk az intézetek és az üzemi 
újítók feladatait, akkor azonban rögtön le kell szö­
geznünk, hogy amint a kutatók sem lehetnek meg az
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üzemi dolgozók, kartársak segítsége nélkül, úgy az 
üzemek újítói sem nélkülözhetik a kutatással foglal­
kozó szakemberek segítségét. Egymással szoros egy­
ségben kell tehát dolgozni, mert ha nem így tennénk, 
az azt jelentené, hogy kutatóink elefántcsonttoronyba 
zárkóznának be, és ennek a következménye az lenne, 
hogy elszakadva a gyakorlattól, a mindennapi élet­
től, feladatainkat sem tudnánk jól megoldani.

Azt hiszem, hogy Intézetünk szilikátkémiai osz­
tályának eddigi munkája jó példával járt elöl ezen 
a téren: az üzemekkel való együttműködés terén.

Az előbb azt mondottam, hogy a napi problémák­
kal kapcsolatosan felmerülő kérdések megoldása első­
sorban az üzem dolgozóinak, újítóinak feladata. Ter­
mészetesen egy pillanatig sem értettem ezt úgy, hogy 
ebben a kérdésben magára vannak hagyva, hogy 
problémáikkal kapcsolatban nem kérhetnek vagy nem 
kell kérniök segítséget. Ellenkezőleg: a kutatóinté­
zetek szakembereinek feladata az is, hogy állandó 
szakmai tanáccsal lássák el az üzemi dolgozókat, 
mérnököket, segítsenek nekik, hogy kérdéseikre fele­
letet kapjanak, hogy ha valahol megakadnak, átlen­
dülhessenek a holtponton, megoldhassák problémái­
kat. Sőt, ezen továbbmenve, ha ezek a kérdések olya­
nok, amelyek túlnőnek az üzem kérdésein, akkor ter­
mészetes, hogy a kérdést a kutatóintézetek veszik át 
és felhasználva felvetőjének eddigi eredményeit, taná­
csait és tapasztalatait, fognak hozzá a kérdés meg­
oldásához.

Erre is volt már több példa a szilikátkémiai ipar 
területén az elmúlt két év alatt, és szilikátkémiai osz­
tályunk számos esetben nyújtott segítséget az üze­
mek újítóinak, sőt arra is volt eset, hogy az egyik 
cementgyár két mérnöke újítását Intézetünkben dol­
gozta véglegesen ki, segítséget kapva ehhez szak­
embereinktől.

Azt hiszem eléggé világosan mutattam meg, 
hogy mi a különbség az üzemek dolgozói és a kutató­
intézetek feladatai között a technológia megjavítá­
sában. Szoros együttműködéssel és a kérdések terv­
szerű megosztásával bizonyos, hogy hamarosan nagy 
eredményeket fogunk elérni. Annál is inkább fog ez 
sikerülni, mivel előttünk van a Szovjetunió és a szov­
jet kutatóintézetek példája. A Szovjetunióban a ku­
tatóintézetek és az üzemek között igen szoros az 
együttműködés és egymásnak állandó segítséget nyúj­
tanak. A kutatóintézetek rendszeresen lejárnak az 
üzemekbe és segítenek gyakorlati problémáik megol­
dásában, az üzemek legjobb dolgozói, műszakiai pe­
dig gyakorlati tanácsokkal látják el az intézeteket. 
Hogy ez a szoros együttműködés mire képes, arra 
beszédes bizonyíték a Szovjetunió 30 éves fejlődése, 
a hatalmas szovjet ipar. Ilyen rövid idő alatt ilyen 
hatalmas eredményeket csakis szoros együttműkö­
déssel lehet megvalósítani és nekünk is ezen az úton, 
a Szovjetunió példája nyomán kell haladnunk szocia­
lista iparunk felépítésében.

Az üzem termelésének növelése, a hibák meg­
oldása azonban csakis akkor történhet meg, ha való­
ban ismerjük problémáinkat, ha pontosan tudjuk a 
hibák okait is. Látszólag nevetségesnek ható kérdés 
ez, és első pillanatra azt hinnénk, hogy már felvetése 
is abszurd: hogyan lehet azt elképzelni — gondolják

bizonyára többen —, hogy az üzemben dolgozók nem 
ismerik készülékeiket, nem tudják, hogy hol kell ke­
resni a hibát? Pedig igen sok üzemre nézve áll az 
amit mondottam: nem ismerik készülékeik optimumát, 
pontos technológiai adatait és ennek következtében 
még az elavultnak mondott, régi készülékekben is ko­
moly tartalékok rejlenek.

Mindezt egy — a szervetlen ipar területéről vett 
- példával szeretném megvilágítani. A peremartoni 

szuperfoszfát üzem fluormosó berendezésében rossz a 
fluorkitermelés és az üzem szakemberei ezt arra ve­
zetik vissza, hogy rossz a berendezés hatásfoka. Inté­
zetünk Szervetlen kémiai osztálya a közelmúltban 
felülvizsgálta a berendezést és egyúttal az egész 
üzemi technológiát és megállapította, hogy a hiba 
nem itt van, hanem a nyersfoszfát feltárásának körül­
ményeiben és emiatt a fluor 7O°/o-a marad a szuper­
foszfátban, szemben a szokásos 50—55%-kal. Ez a 
tény csak a peremartoni üzem kapacitására számolva 
annyit jelent, hogy évi 165 tonna olyan fluor vész el 
'.gy, ami a szuperfoszfát-gyárak átlagos anyagmér­
lege alapján értékesíthető volna. Ez a fluormennyiség 
300 tonna kriolit gyártására lenne elegendő 850 000 
Ft értékben és alumíniumiparunk jelenlegi kriolit- 
igényeinek 3O°/o-át fedezné. Világos ebből, hogy a be­
rendezés helyes kihasználásával ugrásszerű növeke­
dést lehet elérni a termelésben.

De vegyünk egy szilikát-ipari példát is.
A cementgyártásnál a nyersanyagot általában 

32”/o nedvességtartalommal nyersiszap formájában 
adagolják be a forgókemencébe. A nyersiszap víztar­
talma a nyersiszap viszkozitását határozza meg. Si­
került adalékanyagok bekeverésével elérni azt, hogy 
a nyersiszap megfelelő viszkozitású volt akkor is, 
amikor csak 28“/o vizet tartalmazott. Ez azt jelenti’ 
hogy 4%-kal kevesebb vizet kellett a forgókemencé- 
hen elpárologtatni és ez 3 hazai cementgyárat szá­
mítva, 17 000 tonna szénmegtakarítést eredményez­
hetne, de egyben megnövelné a forgókemencék kapa­
citását is, mégpedig évi 33 000 tonna cementtel. Itt 
is tehát meglévő adott berendezés kapacitását tudjuk 
növelni, és ezzel a termelést fokozni a technológia 
megfelelő módosításával. De id tartozik a legelöl 
említett finomkerámiai példa is.

A téglaiparban a nehéz és kövér agyagoknál az 
eddig alkalmazott helyes, de költséges feldolgozás 
mint teleltetés, érlelés helyett a gőzzel való anyag­
feltárásra kellene áttérni. Ez munkamegtakarítás 
mellett jobb minőségű árut is ad és ugyanazon a 
présen 10—15%-kal több tégla sajtolását és szárítási 
idő csökkentését teszi lehetővé.

A technológiai eljárások javítása, a készülékek 
jobb kihasználása mellett még egy kérdést kell fel­
vetni, amely kérdés azonban már elsősorban nem az 
üzemek feladata; azt, hogy hazánkban a szilikát­
kémiai iparokban jórészt csak tapasztalati tények alap­
ján dolgoznak és nincsen megfelelően kidolgozva a 
gyártás elmélete. Ennek oka szintén a kapitalista 
örökségben keresendő: szilikátkémiai iparunk volt az 
a múltban, ahol aránylag a legkevesebb műszaki kép­
zettséggel rendelkező szakember dolgozott és a gyá­
rak nagyrészét mesterember módjára vezették. Fel-
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szabadulásunk óta az iparban dolgozó szakemberek 
és az Építöanyagipari Tudományos Egyesület máris 
sokat tettek ezen a téren, és reméljük, ugrásszerű fej­
lődés fog most bekövetkezni azzal, hogy a veszprémi 
Vegyipari Egyetemen Szilikátipari Tanszék alakult. A 
tanszéknek Bereczky Endre Kossuth-díjas porfesszora 
vezetésével minden erejével azon kell lennie, hogy 
— a szilikátipar új mérnökeinek kiképzése mellett - 
hatalmas lépéssel vigye előre az ipar elméleti alap­
jainak megteremtését. Ez annál is inkább szükséges, 
mivel a gyártási folyamatok elméleti alapjainak is­
merete egyúttal hozzásegít bennünket maguknak a 
folyamatoknak megjavításához és így a termelés nö­
veléséhez is.

Látjuk tehát, hogy — még a régi készülékek mel­
lett is — minden előfeltételünk megvan ahhoz, hogy 
növeljük termelésünket, megjavítsuk meglévő techno­
lógiai eljárásainkat és ezzel tegyük lehetővé ipar­
águnk tervének teljesítését. Az üzemek újítói, mérnö­
kei, a kutatóintézet szakemberei közös munkával, egy­
más segítésével meg tudják oldani a problémákat. 
Ezért a kapcsolatot, amely az újítók, az üzemi mű­
szaki értelmiség és a kutatóintézet között már eddi
is kialakult, még jobban ki kell fejlesztenünk, l-meri
csak így tudunk megfelelni azoknak a hatalmas fel­
adatoknak, amelyek megoldása ránk, az üzemek dol­
gozóira és az ipari kutatóintézetekben dolgozó szak­
emberekre, kutatókra vár.

8. ábra.
Nagy István: „Téglagyári üzem alagutkemencével“ c. tanulmányhoz. (191 oldalon.)
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Újítások az üvegiparban

Műszaki életünkben nagy szerepet játszik az a 
körülmény, hogy az újító mozgalom tömegmozga­
lommá fejlődött. Ennek a tömegmozgalomnak sok 
szerepe van abban, hogy míg azelőtt az ipar fejlesz­
tése kevesek 'kezében volt, addig ma abban minden 
dolgozó kiveheti a részét. Azelőtt is számos észlelést, 
megfigyelést végezhetett a termeléssel .szoros kapcso- 
lalban álló dolgozó, de annak kiértékelésében, érté­
kesítésében nem vett részt. Ma azonban minden dol­
gozó, legyen az szellemi vagy fizikai munkás, köz­
vetve vagy közvetlenül részesévé válik az úíító moz­
galomnak. Helyesen hasonlítják az újító mozgalmat 
hőmérőhöz, mert, miként a hőmérővel a hideget és 
meleget, az újítási mozgalommal pontosan és meg­
bízhatóan lehet mérni a műszaki fejlődés elmaradását 
vagy haladását.

A magyar újítómozgalom még igen rövid múltra 
tekinthet vissza. Ezen rövid idő alatt kellett átesnie 
a fejlődés első fokain és le kellett győznie a kezdeti 
nehézségeket. De már ezen néhány esztendő alatt is 
kétségtelenné vált, hogy dolgozóink ragyogó példá­
ját adták műszaki leleményességüknek. Az újítások 
egész sora látott napvilágot, és valósult meg, gyak­
ran igen egyszerű eszközökkel. Pedig mi sem termé­
szetesebb, mint az, hogy a dolgozó a legalkalmasabb 
munkaterületén a fejlesztésre, a termelés fokozására, 
mert hiszen ő áll munkájával a legszorosabb, legköz­
vetlenebb kapcsolatban és ő keresi szakadatlanul és 
fáradhatatlanul azokat az utakat és módokat, melyek 
munkáját megkönnyítik és eredményessé teszik.

Van azonban az újítómozgalomnak egy másik, 
igen fontos szerepe, ami abban áll, hogy szorosan 
együttműködik a tudománnyal, együtt munkálkodik 
a kutatókkal. Ennek a közös munkának előfeltétele 
az, hogy tudós és újító, szellemi és fizikai dolgozó 
szoros kapcsolatot teremtve, közös úton maradjon.

Ha visszapillantunk az iparok története nyomán 
a múltra, megállapíthatjuk, hogy ilyen együttműkö­
désre csakis a szocialista termelési rend mellett van 
meg a lehetőség. Az ókor tudósa, a filozófus, mint 
korának kiváltságos embere, nem érintkezett a nép­
pel. Elkülönülve, elszigetelve élt a mesteremberektől, 
akik ősi tapasztalatok alapján munkálkodtak és apá­
ról fiúra hagyták féltve őrzött titkaikat. Tudomány 
és gyakorlati tudás, elmélet és gyakorlat, két külön 
világ volt. A középkorban a tudós alkimista lett, nem 
a tudást, hanem az aranyat kereste és tapasztalatait 
titokban tartotta. Munkájának volt ugyan eredménye, 
de nem elégítette ki a kémia kutatása, mert az arany- 
csinálásban kudarcot vallott. A középkori mesterek 
ezalatt rájöttek, hogy nem a titoktartás, hanem a ta­
pasztalatcsere viszi előre a műszaki életet. A tapasz­
talatcsere abban nyilvánult, hogy az iparoslegények 

vándorútra keitek, országot, világot bejártak, tapasz­
talatokat gyűjtöttek és terjesztettek. Ezt a középkori 
vándorlegénymozgalmat nem lehet azonban a mai ta­
pasztalatcserével összehasonlítani, mert akkor a moz­
gató rúgó a céh rendszer érdekei voltak, ma pedig az 
összesség érdekét tekintjük. Az újkor elején a 
tudós kilépett a titokzatosságból, kutatásait a termé­
szettudományok szolgálatába állította, eredményeit a 
rohamosan fejlődő nagyipar rendelkezésére bocsá­
totta. Munkájának hasznát azonban csak a kiváltsá­
gosak élvezhették. Ma már azonban a természettudo­
mány és az ipari termelés szoros kapcsolatban van­
nak, kutató és dolgozó közös úton jár és együtt veszi 
ki részét az ipar rohamos fejlődésében. Ma a kutató 
ts az újító munkája kölcsönhatáson alapszik: az újító 
gyakorlati tapasztalatokat gyűjt és ismertet, a tudós 
pedig azokat tudományos szempontból kiértékeli és 
beilleszti a korszerű tudományos ismeretek tárházába. 
Eyen módon halad az emberiség jólétének fokozása 
felé a technikai tudomány és az újító-mozgalom.

Az újítás; mozgalom minden iparág terén fontos 
hivatást tölt be. Az üvegipar szempontjából azonban 
még az átlagnál is fontosabb a rendeltetése. Az üveg­
gyártás egyike azoknak az iparágaknak, mely a leg­
tovább alapult a tisztán tapasztalati téren kialakult 
fejlődésen és amely csak a múlt század végén enge­
dett maradi zárkózottságából, lett a tiszta empíriához 
hűtlen és nyitotta meg gyárkapuit a tudomány kép­
viselői előtt. Ügy a kutatóra, mint az újítóra még 
igen sok megoldatlan probléma vár az üveg meg­
ismerése terén.

Annak jellemzésére, hogy milyen az eddigi újí­
tási mozgalom szerepe és eredményei hazai üveg­
iparunkban, tekintsük végig és figyeljük meg azokat 
az újításokat, melyek eddig bevezetésre kerültek. 
Nem lehet ugyan teljes képet adni és minden újítást 
felsorolni, csak néhány jellemző példát választunk 
ki. A felsorolás sorrendje sem fejezi ki az újítás fon­
tosságát vagy az elért gazdasági értéket.

Egyike értékes újításainknak az üvegtéglák ösz- 
szehegesztése. Maga az üvegtégla a külföldi építő­
iparban már évek óta ismeretes és használatos üveg­
gyártási termék. Eleinte a két sajtolt féltéglát fémek 
segítségével ragasztották össze, ami igen bonyolult 
eljárás volt. Egyszerűbb és olcsóbb lett az üvegtégla, 
mikor a két féltéglát összeolvasztották. Amilyen kézen­
fekvő azonban a gondolat, ugyanolyan nehézségeket 
okozott a gyakorlati kivitel. A sajószentpéteri üveg­
gyárban Déri Attilának sikerült olyan lánghegesztő­
készüléket és hegesztési módszert tervezni és kivite­
lezni, mely ezt a problémát maradéktalanul megol­
dotta. Az újítás révén hazai iparunk olyan építőelem­
mel gazdagodott, mely a korszerű építkezés terén igen 
gyorsan elterjedt és közkedvelt lett. Az újítás követ - 
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ktztében egy év alatt mintegy egy millió forint im­
port anyag megtakarítás mutatkozott.

Importanyag megtakarítás szempontjából jelentős 
az az újítás, melynek célja az, hogy a hazai üveg­
gyárakat ömlesztett kádkövekkel lássa el. A külföldi 
gyárakban kitünően beváltak az ömlesztett kádkövek. 
A szovjet vaskohászat az üvegipar számára mellék- 
termékként szolgáltat olvasztott állapotban kiöntött 
kádkövéket. Kovasav- vagy cirkontartalmú timföld­
ből ömlesztik a Corhart-kádköveket, tiszta timföldből 
pedig a Monofrax-kádköveket. A hazai előállítás lehe­
tőségét megadja az a szerencsés körülmény, hogy a 
nyersanyag, a bauxit vagy az abból előállított tim­
föld korlátlanul kiszolgálhatja az ömlesztett kádköve­
ket gyártandó üzemet nyersanyaggal. Az ömlesztett 
kádkövek előállítására Vissy László nyújtott be újí­
tást és végezte el az előkísérleteket. Ezek a kísérletek 
és a mosonmagyaróvári gyártási eredmények beiga­
zolták, hogy az újítás technikailag kivihető. Az elsó 
kísérleti kád, mely ömlesztett, hazai gyártmányú kö­
vekké' épül, a karcagi kísérleti hutában rövidesen fel 
is fog épülni.

Sötétzöld üveg olvasztása céljából a salgótarjáni 
hutában Fábián Lászlónak sikerült az eddig hasz­
nált riolit helyett fonolitot adni a keverékbe és szóda 
helyett szulfátot használni. Az újítás következtében 
előállott egy évi megtakarítás 400 000 forintot ered­
ményezett. Az újítást átvette a sajószentpéteri huta 
is és újabb negyedmillió megtakarítást ért el.

Ugyancsak nagyértékű megtakarítást ért el az 
Izzó gépüveggyárában az az újítás, mely a balon- 
üveg és a fénycsövek gyártására szolgáló magnézia- 
üveg keverékét úgy állította össze, hogy az bárium- 
karbonátot nem tartalmaz és ezt a külföldről besze­
rezhető anyagot elnélküliözte.

Kísérleti nehézségekbe ütközött az az újítás, me­
lyet Schlisz Jenő adott be üvegszigetolőszálak ko- 
rundhúzó kályhái részére. A korundkályhákban több 
mint kétszerannyi üvegszálat lehetett lehúzni, mint a 
jelenlegi .samott-kályhákban. Ha a hazai tűzálló ipar 
korundból készített húzókályhát tud szállítani, akikor 
évente mintegy 200 000 forinttal fog csökkenni az 
üvegszigetelőszálak előállítási költsége.

Sikerült a salgótarjáni üveggyár két újítójának. 
AHcs és Stark mérnököknek oílyan gépet összeállítani, 
mely egy munkaműveletben végzi el a lámpacsövek 
pattintását és beégetését. Ezzel a korábbi munka­
menetet és szállítási utat meg lehetett gyorsítani. Az 
újításnak előfeltétele azonban az, hogy egyenletes 
falvastagságú lámpacsövekkel tápláljuk, mert a kü­
lönböző falvastagságú lámpacsövek számára nem le­
het megfelelő lángbeállítást alkalmazni, mert pattin- 
tási selejettöbblet áll elő.

A Műszaki üveggyárban Mikszádi és Gubicska 
megoldották a hajlítható biztonsági üveg gyártásának 
problémáját, mely nemcsak a hazai szükségletet fogja 
ellátni, hanem jelentős export-szállítást is lehetővé 
fog tenni.

Jelentősek azok az újítások, melyek az üveggyá­
rakban az áruk szállítását automatizálták. A sajó­
szentpéteri gyárban Déri Attila újítása alapján az 
áru a kemencétől a hűtőszalagig automatikusan halad 
és nemcsak munkamegtakarítással járt, hanem a huta- 
törést is lecsökkentette. Az újítás egy évre várható 
gazdasági eredménye 100 000 forint. Tapasztalatcsere 
folytán azonban a többi öblösüveggyárakban is alkal­
mazható. Az Izzóban a fénycsőballonokat a húzógép 
után az eddigi kocsikba rak ás helyett Paucsics és 
munkatársai újítása alapján automatikus végtelen 
szalag’ továbbítja a méréshez. Az üveg útjának meg­
rövidülése és ,az átrakások elkerülése évente mintegy 
800 000 forint megtakarítást eredményez.

Egyszerű módon gyorsítja egy kalapácsos törő 
működését Fűrész Ferenc újítása az Izzóban. A pö­
röly burkolatán nyílást vágott ki, és így a törőhöz 
kapcsolt ventillátor munkáját felényire csökkentve az 
adagolást meggyorsítja.

A gépi üveggyártás igen tág teret nyújt újítóink­
nak. így Jámbor József újítása egy gépalkatrész, a 
vágógyíírű eddig küliföldről beszerzett Durex anyagát 
hazai gyoracéllal helyettesítette. Egy másik újítása 
szerint a tartóvákuumot kiegyenlítő szeleprúgóval 
biztosítja. A balonfúvógép szívófejének üveglevágó 
kés tengelyét Farkas István újítása szerint perselybe 
vezetik és meggátolják a késtengely billegését. A cső- 
osztályozógépek Paucsics György brigádjának újítása 
nyomán átalakítva egyaránt alkalmasak kis és nagy 
méretű csövek osztályozására.

Tapasztalatcsere útján minden huta felhasznál­
hatja Chudik István újítását, melynek alapján a ke­
mencék hökisugárzását alumíniumlemezfallal akadá­
lyozza meg és védi meg a szomszédos kemence hő­
sugárzásától a dolgozókat.

A munkamenetek megfigyelésével sok esetben le­
hel megtakarításokat elérni. így Fűrész Ferenc újí­
tása az Izzóban azon megfigyelésen alapszik, hogy 
egy nyersanyagszárító dob akkor is tökéletesen szá­
rít, ha az előírt hőfok elérése után a gázszelepeket 
lezárják és a gázt eloltják. Ily módon tekintélyes 
gázmennyiséget lehetett megtakarítani.

A tokodi üveggyárban Szerdahelyi és Pogány meg­
figyelte, hogy az effektív esztergályozási idő mintegy 
egyhatodára lecsökkenthető, ha az üvegfúvó formá­
kat öntöttvas helyett alumíniumöntvényből készítik. 
Az alumíniumöntvények nem rozsdásodnak, és vízkő 
sem képződik bennök. Könnyű súlyuk következtében 
a formataposó gépekben az öntöttvas ellensúly helyett 
rúgót lehet alkalmazni, ami a fúvó munkáját meg­
könnyíti. Az alumíniumforma csapszege helyén azon­
ban öntöttvas perselyt kell alkalmazni.

A felsorolt újítások nem merítik ki az üvegipar­
ban beadott elfogadott és bevezetett újításokat, me­
lyeknek száma igen tekintélyes. Az ismertetett példák 
azonban bizonyára alkalmasak arra, hogy megmutas­
sák azt, hogy milyen fontos szerepet tölt be az újítási 
mozgalom az üveggyártás fejlesztésében.

/> K.
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A szocialista kőbányászat kialakításának útja
OZORAI GYULA

Az államosítás után a köbányaüzemek termelése 
igen szépen emelkedett. A dolgozók magukénak érez­
ték az üzemet, a termelőeszközöket, jelentkezett a 
szocialista munkaverseny ösztönző hatása, növeked­
tek az egyéni teljesítmények. Az üzemek túlnyomó 
többségében bevezették a kettős műszakot, áttörték a 
régi technikai normák frontját és mindezek eredmé- 
nyeképen 1949-ben és 1950-ben soha nem látott ter­
melési eredményeket értek el a kőbányaipari dolgo­
zók. Ügy látszott, hogy a köbányaipar lépést tud tar­
tani a szocialista építés által megkívánt ütemmel és 
fejlődése állandóan emelkedő, töretlen vonalat mutat. 
Az ötéves terv új, hatalmas feladatokat állított a kc- 
bányászat elé és ha az első tervév még nagyon szép 
eredményeket hozott is, a második terv-év során már 
nehézségek mutatkoztak. Kitűnt, hogy a kőbányaipai 
mai formájában az ötéves terv megnövekedett fel­
adatait nem tudja végrehajtani. Ahogyan az egész 
magyar ipar előre haladt a szocializmus útján, s 
ahogyan ezen előrehaladás során megszűnt a munka­
nélküliség, mindjobban szembetűnt, hogy a kőbányá­
szat mint ipar, mennyivel elmaradottabb a többi ipar­
ágakhoz képest és ha az államosítás óta történt is 
bizonyos haladás, ez még nem kielégítő és az egész 
köbányaipar messze le van maradva szervezés és 
műszaki fejlettség terén.

A kőbányászat azáltal, hogy a dolgozó nép vette 
hatalmába a termelőeszközöket, még csak az első 
komoly lépést tette meg a szocializmus útján és a 
tervfelbontás, valamint a belső önelszámolás általá­
nos módszerének átvétele és bevezetése csak igen 
szerény kezdete a szocialista kőbányászat elméleti 
és gyakorlati kialakításának. ,

Jelen tanulmányunk célja megjelölni a szocia­
lista köbányászat kialakításának feladatait és meg­
adni e feladatok megoldásának módját. Azonban, 
hogy ezt megtehessük, elöljáróban röviden fel kell 
vázolni a szocialista munka szervezés alapelveit.

Minden munkának három lényeges tényezője van, 
éspedig:

1. Dolgozó ember (munkás),
2. A munka tárgya (az anyag, a termelvény).
3. A munka eszköze (a szerszám, a berendezés).
Azt a tudományt, mely e három tényező kölcsön­

hatásával foglalkozik, munkaszervezésnek nevezzük.
A kapitalista társadalomban a három tényező 

közül a legfontosabb szerepet a termelőeszközök ját- 
szák és ezért ott a munkaszervezés alapját a ter­
melőeszközök képezik. A kapitalista munkaszervezés 
a termelőeszközök összhangját kívánja első sorban 
biztosítani, súlyt helyez a dolgozó ember munkájá­
nak minél erőteljesebb kihasználására, de nem for­
dít gondot a munka megkönnyítésére..

A szocialista gazdasági rendben a munkaszerve­
zés döntő tényezője az ember és emellett a termelő­
eszközök jelentősége alárendelt.

Ha ebből az alapelvből indulunk ki — hogy az 
ember a legfontosabb tényező — akkor világosan 
előttünk áll a szocialista munkaszervezés három leg­
főbb feladata:

1. Munka szociális jellegének megfelelő munka­
feltételek megteremtése.

üj technika kialakítása és elsajátítása, mely 
megkönnyíti a munkát, mely a dolgozót mindinkább 
a gépek irányítójává teszi, felmenti a nehéz fizikai 
munka alól és mindig több és több szellemi tarta­
lommal tölti meg munkáját. Ezáltal eltünteti a fizi­
kai és szellemi dolgozó közötti különbséget, ugyan­
akkor a balesetelháritás tökéletesebbé tételével ve­
szélytelenebbé is teszi a munkát.

2. Olyan termelés-technikai utasítások kidolgo­
zása, mely biztosítja a munka legmagasabb termelé­
kenységét, azaz a munkaidő maximális kihasználását, 
ezzel a munka tömörebbé tételét. Lehetővé teszi a dol­
gozónak szocialista munkaversenyben való részvéte­
lét és a termelékenységfokozás forradalmi módját, a 
sztahanovizmust.

A termelékenység fokozása ismét a dolgozó em­
ber érdekeit szolgálja, mert csakis a termelés növe­
lésével lehet javítani és növelni a dolgozók anyagi 
és kulturális színvonalát.

3. Harmadik feladat gondoskodni arról, hogy a 
munkaeszközök meghibásodásából származó vesztesé­
gek ki legyenek küszöbölve. Ki kell dolgozni a javí­
tási és karbantartási szolgálat olyan rendszerét és 
utasítását, mely megelőzi a töréseket és üzemzava­
rokat, előre megállapítja az időszaki gépvizsgálato­
kat és javítások idejét úgy, hogy azok a termelést 
ne zavarják. Röviden ezt nevezik a tervszerű meg­
előző karbantartás rendszerének.

Mielőtt azonban megvizsgálnánk, hogy hogyan 
jelentkeznek a fenti feladatok a kőbányászatban, rend­
szert kell felállítanunk a munka három tényezőjének 
tanulmányozására és a könnyebb tárgyalás céljából 
az egész termelő munkát bizonyos séma szerint ré­
szekre kell bontani.

A bontás az alábbi szempontok szerint tör­
ténhet:

1. Ciklusnak fogjuk nevezni a munkának azt a 
részét, mely egy ugyanazon munkahelyen rendszere­
sen, előre meghatározott sorrendben, egymást követő 
munkafolyamatok összességéből áll. Egy termelési 
cikluson belül a munkafolyamatok általában mindig 
ugyanazon sorrendben követik egymást.

2. Munkafolyamatnak nevezzük a termelési c;k 
lusnak azt a részét, melyet ugyanazon munkaeszköz­
zel végeznek.

3. Műveletnek nevezzük a munkafolyamatnak azt 
a részét, melynek tartama alatt a dolgozó, a gépi be­
rendezés, a munkaeszköz, az egész művelet alatt vál­
tozatlanul marad.
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Wőbányaüzemek termelés/ 
ciklusainak vázlata.

A termelő munka tehát ciklusokra bontható, a 
ciklus munkafolyamatokból áll és a munkafolyama­
tok egyes részeit műveletnek nevezzük.

Technológiai szétbontás szerint a művelet, a ter­
melő munka és ciklus legkisebb része. Munkaszerve­
zés során ennél kisebb részekkel nem dolgozunk, de 
természetesen a munka fizikai végrehajtása során a 
művelet még tovább bontható fogásokra és ez pedig 
mozdulatokra, azonban ezeknek helyes megállapítása 
már nem a munkaszervezés feladatát képezi.

♦
Fentiek előrebocsátása után most vizsgáljuk meg 

a szocialista munkaszervezés feladatait a kő­
bányászatban, ezért bontsuk fel a kőtermelő munkát 
ciklusokra és vizsgáljuk az egyes ciklusokat külön- 
külön.

Kiindulásnak vegyük a legfejlettebb, legjobban 
gépesített uzsai, nógrádkövesdi, badacsonyi és szobi 
üzemeket és feltételezzük, hogy az olvasó ismeri ezen 
üzemek felépítését és munkamódszereit, ezért elhagy­
juk a gyártás-technológia részletes leírását.

A tárgyalás jobb áttekinthetősége céljából csak 
a zúzottkő-termelés problémáival fogunk egyelőre fog­
lalkozni, a terméskő és burkolókő-termelést figyelmen 
kívül hagyjuk. A terméskő-termelés a zúzottkő-terme­
lés részét képezi és ezért lényegében a zúzottkőre 
mondottakból a terméskőre vonatkozó részt ki lehet 
venni. A burkolókő-termelés pedig, bár értékében és 
jelentőségében nem lebecsülendő, mégis az egész ter­
melési mennyiségnek csak igen kis hányadát képezi 
(2—3%) és gyártása csak kézi úton végezhető, nagy­
üzemű gépesített termelés mellett szervezése nem bír 
különös jelentőséggel.

Egy útépítési anyagokat gyártó kőbányaüzem 
munkájának ciklusait az I. sz. ábra tünteti fel vázlato­
san. Ezek a következők:

I. Lefedés.

Lényegében előkészítő munka. Teljesen elkülönít­
hető a tulajdonképeni kőtermeléstöl és egyetlen célja, 
hogy a kőtermelö munka részére lehetőleg tiszta, med­
dőtől, földtől mentes anyagot biztosítson. Bontható a 
következő munkafolyamatokra:

I. Fúrás.
2. Vágány felszedés.
3. Robbantás.
4. Sziklafal-tisztítás.
5. Vágánylerakás.
6. Bunkózás és csillerakás (meddő anyaggal vagy 

kővel), teli csillék eltolása hányóra vagy sik­
lóra, üres csillék visszatolása.

A fenti munkafolyamatok a lefedési ciklus összes 
lehetséges munkafolyamatai, azonban nem minden 
esetben találunk meg minden munkafolyamatot, egyes 
folyamatok kimaradhatnak. A robbantás nélkü' is fejt­
hető anyagoknál a fúrás-robbantás elmarad és csak 
két munkafolyamat, fejtés-lazítás, továbbá csillerakás 
és csilleeltolás marad.

Miután a lefedési c:klus munkafolyamatai szélső 
esetben megyegyeznek, II. alatt tárgyalandó, tulajdon­
képpeni kőtermelő ciklus folyamataival, a lefedési 
munkát a II. alattiak értelemszerű alkalmazásávul kell 
megszervezni.
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II. Terméskő-termelés

A kőtermelés általában egy vagy több kőfejtőben, 
bányaudvarokban történik és e bányaudvarokon belül 
is vannak elkülöníthető bányarészek. Ezeket a jövőben 
termelési frontoknak fogjuk nevezni Az 1. sz. ábra két 
termelési fronttal rendelkező üzemet tüntet fel. Az 
egyik termelési fronton „n“, a másik termelési fronton 
,,m“ számú munkahely van.

I. termelő fronton kitermelt kő és meddő-anyag 
az I. gyűjtőpontra, a II. munkafronton termelt anyag 
pedig a II- gyűjtőpontra lesz elszállítva. A ciklus 
munkafolyamatai a következők:

1. Fúrás.
2. Munkavágány-felszedés.
3. Robbantás.
4. Sziklafal let'sztítása.
5. Munkavágányfektetés.
6. Nagyobb kövek határozással vagy bunkózással 

való aprítása, a terméskőnek és a földnek csil­
lébe való rakása, csilleeltolás a gyűjtőpontig 
és vissza,

7. Lábszedés robbantással.

///. Szállítás.

hz I. és II. gyűjtőpontokra szállított anyag folya­
matos munkával lesz továbbszállítva az A, B, C gyűjtő 
és átalakító pontokon keresztül egészen a vasúti ra­
kodóig.

IV. Zúzás.

A folyamatos szállítás rendszerébe van beiktatva 
olyképpen, hogy az egyik szállítóberendezésből a má­
sik szállítóberendezésbe való áttöltés során a kőanya­
got a zúzógépekkel íelaprítjuk.

V. Osztályozás.

Minden zúzás után körrostákkal vagy vibrátorok­
kal a keletkezett zúzottkőanyagot bizonyos szemnagy­
ságokra szétbontják.

VI. Rakodás.

A kőtermelés utolsó fázisa a megtört zúzottkőnek 
vasúti kocsiba való rakása.

*

Lényegében a fenti ciklusok közül csak az /. le­
fedés és //. teméskötermelés igazi ciklusok, míg a töb­
biek tulajdonképpen csak mukafolyamatok, mert tar­
tamuk alatt a munkaeszközök nem változnak.

*

I. A szocialista munkafeltételek megteremtése.
Lássuk ezekután, hogy az egyes ciklusokon belül 

hogyan vannak biztosítva a szocialista munka felté­
telei és mit kell tennünk e feltételek biztosítására.

I. Lefedés.

Ikz uzsai üzem kivételével minden kőbányaüzem­
ben kézzel végzik a fejtést, csillepakolást és csille­
tolást. Ezen cikluson belül a munka szociális feltételeit 
kanalaskotró (hegybontó) és a gépesített szállítás 
(dumperek vagy motoros vontatási! csillék) biztosít­

hatják. A technikai megoldás tehát adva van és a 
széleskörű bevezetés csak a nehézipar teljesítőképessé­
gétől függ. Ha a nehézipar az 5 éves tervben előírt 
feladatokat teljesíti, úgy várható, hogy a második 
5 éves tervben megfelelő kotrógépet és szállítóeszközt 
fog tudni a kőbányaipar rendelkezésére bocsátani.

Az anyag lazítása egyes helyeken még kézifúrás­
sal és robbantással történik, azonban a kéz'fúrás tel­
jes kiküszöbölése, különösebb problémát nem jelent és 
a folyó 5 éves terv során ez a folyamat teljesen gépe­
sítve lesz.

II. Terméskötermelés.

Ez a ciklus a kőbányamunka technikailag leg­
elmaradottabb része. A fúrás — egész kevés kivételtől 
eltekintve géppel történik, azonban a lerobbantott 
kőnek továbbapritása abból a célból, hogy a szállító­
eszközbe, illetve zúzógépbe beadagolható legyen, min­
denütt kézierövel történik. Ezt a műveletet bunkózás­
nak hívják. Rendkívül nagy fizikai erőt és amellett 
nagy gyakorlatot is igényel. A kapitalista gazdasági 
rendben a munkanélküliség nyomása alatt Igen sokan 
vállalták ezt a nehéz munkát, de a munkanélküliség 
nyomása alól felszabadult és a szocializmus építésén 
dolgozó embert e munka végzésétől mentesíteni kell. 
.4 szociális munkaszervezés feladata új technikai eszkö­
zök segítségével e miiveletnek teljes kikapcsolása, il­
letve ezen belül a fizikai munka minimumra való le­
szorítása.

A technikai megoldások részletes ismertetése és 
kiértékelése külön önálló tanulmány anyagát képezi, 
ezért itt csak rá kívánunk mutatni arra, hogy hazai 
viszonylatban a millszekundos robbantás és a szaba­
don felfekvő formázott töltettel való határozás kikísér­
letezésével és használatba vételével, továbbá megfele­
lően nagyra méretezett törögépek alkalmazásával lát­
juk e kérdés műszaki megoldását A millszekundos 
robbantás lényegével és eddigi eredményeivel az 
Építőanyag II. évfolyam 7—8. számában Barabás Fe­
renc „Korszerű köbányászat“ és III. évfolyam 1—2. 
számában Benedek Dénes „Nagylyukú robbantási kí­
sérletek a tatabányai és lábatlani mészkőbányában1* 
című cikke foglalkozik. A millszekundos robbantás a 
fúrási módszer megváltoztatását is kívánja és ehhez 
egészen új, nagyteljesítményű fúrógépekre lesz szük­
ség. Ezek rendelkezésre bocsátása szintén a nehézipar 
feladata, ezért valószínűleg csak fokozatosan való­
sulhat meg.

Egyes külföldi országokban ejtökost is használ­
nak a kövek előaprítására, Hazai viszonylatban ezen 
módszer kikísérletezésére egyelőre nem gondolhatunk, 
mert a szükséges felszerelést szintén a nehéziparnak 
kell szállítani.

A ciklus másik két, nagy testi erőt kívánó, elma­
radott művelete a terméskőnek kézierővel csillébe ra­
kása és a csillének. emberi erővel való eltolása, leg­
alább is a gyűjtőpontig.

A csillerakás gépesítése kanalas kotrókkal (ex­
kavátorokkal) elvileg megoldott probléma de ugyanaz 
a helyzet mint a lefedésnél, a szükséges mennyiségű 
kotrók munkába állítása még több évre el fog húzódni. 
Ugyanitt azonban technikailag még meg nem oldott 
kérdés a meddőanyag kiválogatása a hasznos kő Közül.
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A csilléknek gyűjtőpontig való eltolásul, a szobi 
üzem kivételével, minden üzemben emberi erővel vég­
zik. Ez a gyűjtőpont egyes üzemekben közelebb, másutt 
pedig távolabb van a tulajdonképpeni munkahelytől, de 
minden esetben nagyon igénybe veszi a dolgozók testi 
erejét és rontja termelékenységüket, mert sok időt v sz 
el munkaidejükből és nagyon kifárasztja őket.

Ha exkavátorok rendelkezésre állnak, a szállítást 
a gyűjtőpontig billenőszekrényes tehergépkocsikkal 
(dömperekkel) gépesíteni lehet.

Kiküszöbölhető a csilletolás többek között még 
olyképen is, hogy egy hernyótalpon mozgó daru fel­
emeli a munkahelyen lévő csillteknőt és egy távolabb 
álló csillevonatra rakja. E módszer még kikísérlete­
zésre vár. A kísérlet még f. évben végre lesz hajtva, 
de általános bevezetését szintén a nehézipar kapaci­
táshiánya késlelteti.

///. Szállítás.

A kőanyag gépesített szállítása az I., II. gyüjtő- 
pontok-tól A, fi és C pontokon keresztül egészen a 
vasúti rakodásig meg van oldva. Gőz- vagy nyersolaj - 
vontatási!, keskenyvágányú vasutak, drótkötélpályák 
vagy függősínes pályák, siklók, felvonók és szállító­
szalagok segítségével a modern kőbányaüzemekben 
már telejesen gépesítve van a szállítás. Itt a dolgozó 
ember kizárólag a gépek irányítását végzi, - - a szo­
cialista munkafeltételek biztosítva vannak.

•

IV. Zúzás.

A kőanyag zúzása — egész kevés kivétellel — gépi 
úton történik. A munkafelételek megjavítása terén en­
nél a munkafolyamatnál csak a porelszívás kérdése 
vár megoldásra. A finom szálló kőpor a zúzómüvekben 
oly nagy mértékben szennyezi a levegőt, hogy az em­
beri tartózkodást csaknem tűrhetetlenné teszi. Behatol 
a tüdőbe, légzőszervekbe, a bőrbe és a szembe. Oko­
zója a szilikózis nevű súlyos betegségnek. Elszívása 
és ülepítése nehéz műszaki probléma, mert a porképző­
dés helyét nehéz légmentesen lezárni. Légszivattyúk 
segítségével légcsatornákon keresztül kell a munkatér­
ből eltávolítani, de nem szabad a szabad levegőn sem 
szélnek ereszteni, mert nagy távolságra szennyezi a le­
vegőt. Bizonyos szemnagyságig ciklonokban lehet üle­
píteni, a nagyon finom szemcsék ultrahanggal való 
ülepítésére most folynak a kísérletek.

V. Osztályozás.

Lényegében ugyanaz a helyzet, mint a zúzásnál. 
Megoldásra váró probléma itt is csak a porelszívás 
kérdése.

VI. Rakodás.

A rakodás surrantókkal, csúszdákkal és szállító­
szalagokkal teljesen gépesítve van. Munkafeltételek 
megváltoztatására vagy javítására nincsen szükség. 
Rakodási munkán dolgozó esőköpennyel vannak fel­
szerelve, úgy, hogy kedvezőtlen időjárás mellett :s 
tudják munkájukat folytatni.

*

A szocialista munkaszervezés második feladata: 
haladó termeléstechnikai utasítások kidolgozása.

A kőbányamunka felsorolt termelési ciklusai kö­
zül elsősorban a

//. Terméskőtermelésre és a
III. Szállításra

kell kidolgozni technikai utasítást, mert a többi ciklu­
sokon belül az elvégzendő munkafolyamatok és műve­
letek annyira egyszerűek, hogy az utasítások inkább 
csak a gépek kezelésére és karbantartására szorítkoz­
hatnak. Ha a törő- és osztályozógépek, valamint a szál­
lítóberendezések kapacitása össze van hangolva, tehát, 
ha egy bizonyos megadott teljesítmény az összes gépi 
berendezéseken keresztül akadálytalanul átfuthat, ak­
kor a helyesen végrehajtott termelési ciklus és a folya­
matosan megszervezett szállítás biztosítja a zúzási, 
osztályozási és rakodási folyamatok egyenletességét és 
ezáltal ezen berendezések maximális kihasználását.

A lefedésre vonatkozó termelés-technikai utasítá­
sokat akkor, ha a terméskő termeléstechnikai utasítása 
részletesen ki van dolgozva, ebből könnyen elkészít­
hetjük.

Részletes kidolgozásra vár tehált a terméskőterme­
lés és széiUltás termeléstechnikai utasításainak kidolgo­
zása. E két ciklus merőben különbözik egymástól. Az 
első: sok egymás melletti munkahelyen folyó tényleges 
ciklusos munka, a második: valójában csak egy munka­
folyamat, ahol a folyamatosság, az egyenletes kihasz­
nálás a döntő követelmény. Mégis e két munkarész a 
legintenzívebben kapcsolódik egymáshoz és hat egy­
másra. Rosszul szervezett termelési ciklus egyenlőtle­
nül terheli a szállítóberendezéseket, tehát ezeknek rossz 
kihasználását eredményezi, viszont a rosszul szerve­
zett, nem folyamatos szállítás zavarja a termelési, 
tönkreteszi a termelési ciklust azáltal, hogy annak tar­
tamát, ütemét megváltoztatja.

*

Bármilyen gondosan legyen is elkészítve azonban 
valamely termeléstechnikai utasítás, ha nem gondosko­
dunk a végrehajtás szakadatlan operatív ellenőrzésé­
ről és a menetközben szükségessé váló áttervezésről 
csak papiros marad és célját nem éri el. A technikai 
utasítások elkészítésével és alkalmazásba vételével egy­
idejűleg gondoskodni kell az operatív ellenőrzés meg­
szervezéséről is. Ebből a célból szervezték meg a Szov­
jetunió szénbányászatában a diszpécser-szolgálatot. 
Ennek nimfájára, a technikai utasítások kidolgozása 
mellett, tehát nekünk is ki kell dolgozni a diszpécser­
szolgálat részletes utasítását.

Mint már előbb említettük, a kőbányászatban a 
lerméskőtermelés és a szállítás technikai utasításának 
kidolgozására van szükség, tehát termelési diszpécser­
éi szállítási diszpécser-szolgálatot kell szervezni.

A Szovjetunió szénbányáiban nyert tapasztalatok­
ból tudjuk: nem szükséges, hogy a termelési (bánya) 
diszpécser és a szállítási d:szpécser két különböző sze­
mély legyen, kisebb üzemekben ugyanazon személy is 
elláthatja a két funkciót. Véleményünk szerint a hazai 
kőbányaüzemekben kívánatos, sőt elengedhetetlen, 
hogy a bányadiszpécser és a szállítási diszpécser 
ugyanazon személy legyen. Nem szabad összetévesz­
teni a bányadiszpécser munkáját a bányamester mun­
kájával. Jelen tanulmányban későbbiek során részle­
tesen fogunk foglalkozni a diszpécserszolgálat meg­
szervezésével.
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3. A harmadik feladat a tervszerű megelőző kar­
bantartás rendszerének kidolgozása. A kőbányászat 
ezen a téren is nagyon le van maradva és a gép­
törések okozta termeléskiesések igen gyakoriak.

Meg kell állapítani a karbantartási műveleteket 
különböző gépcsoportokra, meg kell határozni a kar­
bantartáshoz szükséges munkaórát és létszámot. Ki 
kell dolgozni a karbantartási időközöket és időtarta­
mokat. At kell szervezni a kőbányaüzemek raktárait 
és műhelyeit, gondoskodni kell a cserealkatrészek 
utánpótlásáról és egy állandó biztonsági törzskészlet 
létesítéséről.

*

Láthatjuk tehát, hogy a szocialista kőbányászat 
megszervezése során rendkívül sok feladat vár meg­
oldásra. Ezeknek egy igen tekintélyes része szoros 
összefüggésben van a nehézgépgyártással és ezért 
csak olyan mértékben lesznek a jövőben megoldhatók, 
ahogyan a nehézipar a szükséges felszerelést rendel­
kezésre fogja bocsátani. Vannak azonban olyan fel­
adatok, melyekhez nem szükséges a nehézipar közre­
működése, ezeket a kőbányászatnak magának kell 
megoldania. Ezek a következők:

I. Ciklusos munkaszervezés és diszpécserszol­
gálat bevezetése a termelő munkába.

II. A folyamatos belső szállítás megszervezése 
és a szállítási diszpécserszolgálat bevezetése.

III. A tervszerű megelőző karbantartás rendsze­
rének kidolgozása és bevezetése.

Jelen tanulmány második része foglalkozik a ter­
melési ciklus kérdésével és két külön tanulmányban 
fogjuk tárgyalni a szállítás szervezését és a terv­
szerű megelőző karbantartás kérdését.

♦

II. Ciklusos munkaszervezés és diszpécser­
szolgálat.

Termelési ciklus megszervezése.

A munka tárgya: a hegyben lévő természetes kő. 
A munka eszközei: fúrókalapács, robbantószer, bunkó 
és csille. A munka eredménye: a terméskő.

A ciklus az alábbi munkafolyamatokból (részek­
ből) áll:

1. Fúrás.
2. Munkavágányfelszedés (hogy a lerobbantott kő 

a munkavágányt tönkre ne tegye).
3. A fúrólyuk megtöltése lőszerrel és robbantás.
4. Robbantás után a sziklafal letisztítása, a lógva 

maradt laza darabok lefejtése.
5. Munkavágányok visszafektetése.
6. Nagyobb kövek határozás vagy bunkózás által 

való előaprítása, terméskőnek és meddőnek 
csillébe való rakása és a csille eltolása a gyűj­
tőpontig, illetve a meddőhányóig és vissza.

7. Lábszedés robbantásokkal.
A fenti munkafolyamatok közül a 6. folyamat 

lényegében nem tiszta munkafolyamat, hanem maga 
is ciklus, mert a folyamat alatt változnak a munka­
eszközök. Fúrókalapácsot használunk a batárlyukak 

megfúrásához, bunkót a bunkózáshoz és rendszerint 
különféle csilléket a terméskő és meddő elcsillézéséhez. 
A fúrástól-fúrásig tartó nagycikluson belül a bun- 
kózó-pakoló folyamat rövid időtartamú c'khisok nagy­
mennyiségű egymásutánjából áll úgy, hogy egy egész 
üzemre vonatkozó termelési munka szervezésénél ezt 
csak munkafolyamatnak fogjuk tekinteni. Döntő lesz 
azonban e munkafolyamat helyes megszervezése és 
lebonyolítása akkor, amikor a ciklus napi feladatai­
nak megtárgyalására kerül sor. Egyszerű szavakkal 
kifejezve azt is mondhatjuk, hogy a kőbányászati ter­
melésben két ciklus van, egy úgynevezett nagyciklus, 
mely fúrástól-fúrásig tart és ezen belül sok kisciklus, 
a föld- és a kő-kiszállítás egymást váltó munkafolya­
matainak összetételéből. Mindkét ciklus helyes szerve­
zése egyformán döntő hatással van a termelésre és 
külön is fogjuk részletesen tárgyalni mind a kettőt.

Nagyciklus.

A ciklus vizsgálatánál és szervezésénél első 
teendő a cikluson belüli munkafolyamatok időtarta­
mának pontos megállapítása időfelvételekkel és méré­
sekkel. A munkafolyamatok időtartama mindig a pil­
lanatnyi bányaviszonyoktól függ. A 2. sz. ábra egy 
30 m magas, 50 m hosszú termelési frontot tüntet fel, 
mely felett a lefedés kellő mértékben előre van hajtva. 
A sraffozással jelölt kőmennyiség lerobbantásához 
16 db. 8 m hosszú fúrólyukat kell fúrni. Az 50 m-es 
termelési fronton átlag 4 m-ként 12 munka vágányt 
lehet elhelyezni.

A fúrási munka átlagos sebességét fúrógépenként 
1,0 m/óra értékre vehetjük fel. Két kalapáccsal fúrva 
egy 8 órás műszakban elérhető napi fúrótcljesítmény 
16 fm.

Ebből kiszámíthatjuk a 16X8—128 fm lyuk fú­
rásához szükséges fúrási időt, mely a következő:

I2K fm „ » n n>p 
16 fm/nap

A munkavágányok felszedésére számítsunk 'A 
napot.

Kamrázásra, kamrák megtöltésére, fojtásra és 
robbantására számítsunk 2 napot.

A szikla tisztítására, megfelelő kőfejtőlétszám be­
állításával kalkuláljunk 4 napot.

A munkavágányok visszafektctésére számoljunk 
ismét V2 napot.

A 2. sz. ábrán sraffozással feltüntetett kő meny- 
nyisége:

S = 3 + 6 X 30 x 50 X 2.7 t/m" = 17.500 t = 1 .750 vg 
2

Egy munkvágányon kitermelhető naponta 20 
tonna, a 12 vágnyról összesen naponta 12X20 = 240 
tonna.

Az 1750 vágón kitermeléséhez szükséges idő 
tehát

1.750 vg----------- _ = 7,5 nap 
24 vg/nap
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Robbantás kamrában elhelyezett 
központos fölfelékkel

Lábszedésre számoljunk 6 napot. Ezalatt is ter­
melődik bizonyos kőmennyiség, de ezt hanyagoljuk el, 
mert ennek a mennyisége nagyon változó és a dolgo­
zók teljesítése lábszedésnél igen csekély. Inkább kő­
fejtők is végzik és nem a bunkózó-pakolók, úgy, hogy 
helyes szervezésnél, amikor lábszedésre kerül a sor, a 
bunkózó-pakolók más helyen dolgoznak.

Fenti időtartamok alapján tehát egy ciklus teljes 
ideje a következőképpen alakul:

94 nap 100.—%

Munkafolyamat Időtartam Arány

1. Fúrás............................. 8 nap 8.5%
2. Vágányfelszedés . . . 0.5 „ 0.5%
3. Robbantás................. 2 „ 2--%
4. Sziklatisztitás .... 4 „ 4.5%
5. Vágányvisszafektetts . 0.5 „ 0.5%
6. Bunkózás-pakolás . . . 73 .. 73.5%
7. Lábszedés ..................... 6 6.5%

A fenti időtartamok és arányok minden termelési 
fronton mások, de láthatjuk azt, hogy a tulajdonkép­
peni produktív munkafolyamat a bunkózás és pakolás 
az egész ciklusnak csak 75—80%-át teszik ki. Azért 
nevezzük ezt a folyamatot produktív munkafolyamat­
nak, mert ennek eredményeképpen jelenik meg a ter- 
melvény a gyűjtőpontokon. (Lásd az 1. sz. ábra I., 
II. helyeit.) A szállító- és továbbfeldolgozó-berende- 
zések tekintetében, tehát a termelési ciklus idejének 
20—25%-a improduktív idő.

A termelési ciklust igen jól szemléltethetjük rajz­
ban és ezt rajzot hívjuk ciklus-grafikonnak (ciklo- 
grammnak).

A 3. sz. ábrán feltüntettük az I. sz. termelési front 
és a II. sz. termelési front ciklogrammját, egyszerűség 
kedvéért egyelőre csak a produktív és improduktív 
időket elkülönítve egymástól.

A ciklus-grafikon vízszintes tengelye az időten­
gely. Erre vannak felrakva a munkanapok. Függőle­
ges irányban tüntetjük fel a termelési front által na­
ponta kitermelt kőmennyiséget, azt a mennyiséget, 
ami az illető front gyűjtőpontjához egy nap alatt ér­
kezik.

Tegyük fel, hogy az 1. sz. ábrán feltüntetett II. sz. 
termelési front ciklusának munkafolyamatai a követ­
kező időtartamúak:

2. ábra.

1. Fúrás 6 nap
2. Munkavágányfelszedés 0,5 nap
3. Robbantás 2 nap
4. Sziklatisztítás 2 nap
5. Munkavágány vissza-

fektetése 0,5 nap 11 nap
6. Bunkózás-pakolás 34 nap 34 nap
7. Lábszedés 5 nap 5 nap

Összesen: 50 nap

E ciklus egyszerűsített ciklogrammját szintén a 3. sz. 
ábra mutatja.

A kitermelt anyag az I. és II. számú gyűjtőpon­
tokról az A. gyűjtőpontra lesz szállítva. Az I. és II. 
termelési frontok ciklogrammjának egyszerű össze­
gezésével megkapjuk az A. gyűjtőpontra érkező anyag 
mennyiségének grafikonját, amit a 3. sz. ábra alsó so­
rában láthatunk. A vízszintes tengely itt is az időten­
gely, a függőleges tengely mentén pedig a gyűjtő­
pontra naponta érkező anyag mennyiségét ábrázoljuk.

Ebből az ábrából látható, hogy a minden rend­
szer- és tervnélküli termelés a szállítóberendezések­
nél egyszer torlódást, másszor pedig anyaghiányt 
okoz. Ha a szállítóberendezés úgy van méretezve, hogy 
napi 40 vagont tud elszállítani, akkor az ábrán lát­
ható 203 nap hosszú periódus alatt a szállítóberende­
zés kihasználása csak 66%-os, mert vannak olyan 
időközök, amikor sem az első, sem a második terme­
lési frontról anyag nem érkezik. A produktív és im­
produktív idők a helytelen szervezés folytán összees­
nek, egyidejűvé válnak. De nemcsak a szállítás egye­
netlen, hanem időnként egyidőben jelentkezik a fúrási 
szükséglet az I. és II. termelési fronton, ami a fúró­
berendezések kedvezőtlen kihasználását eredményezi.

A produktív és improduktív idők helytelen beosz­
tása a szállítóberendezés szűk kapacitásának látszatát 
kelti, a fúrási idők összeesése pedig a fúrógépeken mu­
tat látszólagos szűk keresztmetszetet.

Könnyen beláthatjuk azonban, hogy ezen hiá­
nyosságokon azáltal segíthetünk, hogy az egyes ter­
melési frontok ciklusának kezdetét egymáshoz képest 
úgy toljuk el, hogy a produktív teljesítmények ösz- 
szege mindig megegyezzék a szállítóberendezés maxi­
mális kapacitásával és az úgynevezett improduktív 
munkák munkafolyamatai és műveletei az egyes fron­
tokon más és más időpontban fussanak keresztül, 
hogy ezáltal a gép- és szakmunkáskihasználás maxi­
mális legyen.

3 ,,Építőanyag" III. évf. 1951. 9—10. sz. 1 73



TERMELES! CIKLUS

Fentiek alapján a kőbányászat termelési munká­
jának ciklusos szervezése azt jelenti, hogy az üzemet 
termelési frontokra kell bontani. Minden termelési 
frontnak lehetőleg azonos idöhosszúságú termelési 
ciklust kell tervezni, e ciklusokat egymáshoz képest 
úgy kell eltolni, hogy az improduktív műveletek idő­
ben ne essenek egymásra és a produktív műveletek 
teljesítményeinek összege mindig egyforma nagy le­
gyen. E cél elérésére egyes termelési frontok ciklu­
saiba szüneteket is kell iktatni.

A 4. sz. ábra egy négy termelési fronttal rendel­
kező üzem sematikus elrendezését és ciklus-grafikon­
ját mutatja. A négy termelési front közül legnagyobb 
teljesítményt az 1. sz. front adja, a II. és III. terme­
lési frontok valamivel kisebb, egyenlő teljesítményt 
adnak, a IV. sz. termelési front lényegében a III. sz. 
termelési front folytatása és csak azért van a HE 
termelési fronttól elválasztva, hogy a ciklus megter­
vezhető legyen. E IV-es termelési front teljesítménye 
a legkisebb és ciklusában időnként szünetek is van­
nak. A 4. sz. ábra ciklogrammja szintén egyszerűsített 
forma azért, hogy a produktív és :mproduktív idők be­
osztását, továbbá a fúrási munka ütemezését világo­
san lehessen látni. A függőlegesbe eső produktív telje­
sítményeket összeadva, mindig ugyanazt az eredményt 

kapjuk az A. gyűjtőponthoz érkező anyag mennyisége 
állandó: 50 vg/nap.

A ciklusok időtartamának és teljesítményének ter­
vezésénél figyelembe kell venni a gyűjtőpontoktól az 
A. pontig vezető szállítóberendezések kapacitását is. 
A helyesen k'alakított termelési front és jól megter­
vezett termelési ciklus a szállítóberendezéseket egyen­
letesen terheli.

A II—A., az I—A. és a III—A.szállítóberendezé­
sek, melyek siklók, felvonók, kisvasúti pályák lehetnek, 
a ciklus elején és végén nincsenek használatban. Erre 
az időpontra kell beállítani ezen berendezések teljes 
műszaki átvizsgálását és a kisebb hibák kijavítását, 
hogy a ciklus produktív ideje alatt e berendezések 
meghibásodásából származó termeléskiesést elkerül­
hessük

Az egész üzemre vonatkozó ciklusos grafikont a 
műszaki vezető készíti. Az egyes műveletek idejét pon­
tosan leméri és előre megtervezi a lerobbantott kő 
mennyiségét is. Ehhez mérten rendeli el a fúrólyukak 
telepítését, fúrólyukak mélységét és az alkalmazandó 
lőszer mennyiségét.

Ezekután elkészíti termelési frontonként a rész­
letes ciklus-grafikont, mely már nemcsak a produktív 
és improduktív időket különíti el egymástól, hanem
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I. TERMELÉS! FRONT

NEG! TERME LE SÍ FRONTTAL RENDELKEZŐ ÜZEM CIKLUS GRAFIKONJA

BUMKOM-MMLAS

4. ábra.

minden munkafolyamatot részletesen feltüntet és így 
ez már részletes utasítás, parancs a bányamesternek, 
illetve a frontok felügyelőinek. A munkatervet fél- 
tüntető grafikonon kívül meg kell adni a bányames­
terek és felügyelők részére azokat a műszaki-gazda­
sági mutatókat, melyek a ciklusra jellemzőek, megmu­
tatják, hogy milyen körülmények között kell végezni 
a munkát és meg kell adni a munkaerőtervet is.

Egy termelési frontra vonatkozó részletes ciklo- 
gramin (ciklus-grafikon) tehát 3 részből áll:

1. Műszaki-gazdasági mutatók táblázata,
2. Munkaterv-grafikon.
3. Munkaerőterv-grafikon.

Példaképpen bemutatjuk az I. sz. termelési front 
részletes ciklogrammját.

5. számú ábra ábrázolja a műszaki-gazdasági mu­
tatók táblázatát,

6. sz. ábra a részletes munkatervet.

7. sz. ábra ugyanennek a termelési frontnak 
munkaerőterve.

A ciklusokat úgy kell tervezni, hogy az A. gyűj­
tőponthoz érkező kőanyag napi mennyisége állandó 
legyen, de ez nem jelenti azt, hogy a bunkózó-pakoló 
létszámnak is állandónak kell lenni. A bunkózó-pako- 
lók teljesítménye függ attól, hogy mennyit kell bun­
kózni és milyen messze van a gyűjtőpont a munka­
helytől. Ezért minden termelési frontba más és más 
létszámot kell beállítani ugyanazon termelés elérésé­
hez. A létszámkiegyenlítést a lefedési munkán dol­
gozók létszámának változtatásával kell elvégezni. Ha 
távolabbi és nehéz termelési adottságokkal rendelkező 
frontokon folyik a bunkózás-pakolás, akkor kisebb lét­
szám dolgozik a lefedésen, ha közeli és kedvező ter­
melési frontokon folyik a termelés, a bunkózó-pakolók 
egy részét földelési munkára kell irányítani. A mű­
szaki vezető által készített munkaerőterv pontosan 
megmutatja, hogy hova, mikor mennyi termelőt kell 
beállítani.
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üzem I. sz. termelési front

Műszaki gazdasági mutatók.

Mutató megnevezése Egység Mennyiség
Sor­
szám

1. A front teljes hossza.................................... ...... m 80
2. A munkavágányok száma összesen. ...................   , db 20
3. Termelő munkavágányok száma ................... .. 15
4. Tartalék munkavágányok száma .................... 5
6. Sziklafal magassága........... .. m 30
3. Sziklafal dőlése a vízszinteshez.................... fok 70
’■ Telepítendő fúrólyukak száma........................ db 20
H. Fúrólyukak hossza (mélysége)........................ .. m 8
9. Fúrások összhossza................................................ fm 160

10. Használandó furókalapácsok száma ............ db 4
11. Egy furókalapáccsal fúrandó egy műszakban . m 8
12. Betöltendő lőszer (paxit) összesen .., , „ „ „ „ kg 560
13. Lerobbantandó kő összesen ................................   . V 1900
14. Határozásra felhasználható lőszer összesen .... kg 240
15. Kiszállítandó kőmennyiség összesen (0.5 ma csille) db 20000
1«. >t egy műszakban ......... 375
17. „ „ ,, „ csillcscnkint

Elszállítandó meddő összesen (laza) ..........
IU

m3 4560
19. n „ „ 0-75 m® csillékben db 6100
20. „ egy műszakban .................... 

Kiszállítandó meddő egy műszakban csillcscnkint
113

21. 4

Érvényes 1951. augusztus 6 —szeptember 20-ig
terjedő ciklusra. — 39 munkanap —

műszaki vezető 
aláírása.

üzemvezető 
aláírása.

5. ábra.

A műszaki vezető a ciklus-grafikon végrehajtását 
ellenőrzi és ha szükségesnek mutatkozik, menetközben 
át is tervezi. A jól megszerkesztett ciklusos grafikon­
ból a műszaki vezető láthatja, hogy tudja-e teljesíteni 
a tervfeladatokat. Láthatja, hogy van-e lehetőség a 
terv túlteljesítésére. Ha a helyesen szerkesztett ciklo- 
grammból az derülne ki, hogy a rendelkezésre álló 
termelési frontok nem teszik lehetővé a terv teljesíté­
sét, gondoskodni kell a termelési frontok meghosszab­
bításáról, vagy új termelési frontok megnyitásáról.

A ciklusgrafikon képezi alapját a tervfelbontás­

nak. A c:klusos grafikon egy-egy időszakra eső része 
(dekád vagy iélhónap), azonnal megadja a tervnek a 
munkahelyekre való felbontását.

A 4. sz. ábrán láthatjuk, hogy lehet olyan dekád 
is, amikor valamely termelési frontnak tényleges ter­
melési munkát (pakolást) nem irányoznak elő. Az ed­
digi helytelen gyakorlat szerint az időegységre jutó 
tervet munkahelyek között valamilyen megbecsült 
arányban osztottuk szét és a végrehajtás során lát­
hattuk, hogy a munkahelyek egyáltalán nem azt a ter­
vet teljesítették, amit előírtunk nekik. Ez csak azért tör­
tént, mert nem biztosítottuk az egyes munkafolyama­
tok szigorú ciklusos rendjét.

A ciklusos munkaszervezés bevezetésével kapcso­
latban általános elvként leszögezhetjük a követke­
zőket:
\. Lehetőleg hosszú és egyenes vonalú, fejlődőképes 

termelési frontokat kell kialakítani. Legcélszerűbb 
fronthosszúság 50—100 m. Ennél hosszabb bánya­
udvarokat célszerű megosztani, illetve felbontani 
termelési frontokra. Minden termelési front vezeté­
sére felelős felügyelőt kell állítani. A felügyelők irá­
nyítását a bányamester végzi.

2. Fel kell számolni az eddigi helytelen gyakorlatot, 
mely a fejtés egész terjedelmében végez fúrást és 
robbantást mindig egy-egy rövid frontszakaszon, 
kevésszámú rövid lyukkal, mert ennek eredménye­
képpen a bánya egész területén kismennyiségű kö­
vet kapunk foltokban. Helyesen akkor műveljük a 
bányát és szervezzük a munkát, ha mmdig egész 
frontokat teljes hosszban fogunk meg és sorozat­
robbantással egyszerre nagymennyiségű követ 
jövesztünk.

3. A termelési frontokon lerobbantandó kő mennyiségét 
előre meg kell tervezni és a bányaviszonyok isme­
rete alapján e mennyiségnek megfelelően kell meg­
állapítani

a) a fúrólyukak helyét, számát és hosszát,
b) az alkalmazandó töltet mennyiségét.

MUNKATÉR ÉS MUNKAERŐ-TERV

0 — 7. ábra.
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Ez utóbbi megállapításnál mindig bizonyos biz­
tonsággal számoljunk, hogy a tervezett kőmeny - 
nyiség feltétlenül lejöjjön, mert a rosszul sikerült 
robbantás felborítja nemcsak a közvetlenül érintett 
front termelési ciklusát, hanem az egész üzem 
munkatervét. A tervezettnél kisebb mennyiségű kö 
megrövidíti a ciklus idejét, hamarabb lesz ismét 
szükség fúrásra, lehet, hogy éppen olyankor, ami­
kor tervszerint egy másik fronton kellene fúrni.

A bányafallal párhuzamosan, függőlegesen 
egészen a talpig lefúrt nagylyukú robbantások ese­
tén sokkal pontosabban lehet előre kiszámítani a le­
robbantandó kőzet mennyiségét, mert ennél a mód­
szernél sokkal inkább van biztosítva az egész meg­
fogott mennyiség ledöntése, mint a kamrákban el­
helyezett központos töltetek robbantása esetén.

4. Biztosítani kell a bunkózó-pakoló csoport munkáját. 
Addig nem szabad a pakoló-csoportot beállítani a 
munkába, amíg a front teljes hosszában a sziklafal 
tökéletesen átvizsgálva és letisztítva nincsen. A 
bunkozó-pakolóknak biztonságban kell érezni magu­
kat, mert csak így tudják munkaidejüket jól kihasz­
nálni.

A műszaki vezető által az egész üzemre elkészí­
tett ciklogramm egy példányát a bányamester (vagy 
bányamesterek) és a bányadiszpécser (több műszak 
esetén bányad szpécserek) kapják meg, az egyes fron­
tok részletes ciklogrammját pedig a frontfelügyelök. 
Ök a felelősek a grafikonban lefektetett terv végrehaj­
tásáért.

Kiscikltts.
Az előző fejezetben láttuk, hogy a nagyciklus 

helyes megszervezése hogyan biztosítja a napi vagy 
műszak-teljesítményeket, de láttuk, hogy a 6. sz. 
bunkózó-pakoló művelet maga is sok ciklusból áll, 
melyek igen rövid időtartamú műveletekből tevődnek 
össze és e műveletek közül is csak a pakolás és csille­
tolás nevezhető igazán produktív műveletnek a szál­
lítóberendezés oldaláról nézve. Ezért külön is foglal­
kozni kell ennek a ciklusnak elemzésével és szervezé­
sével. A kisciklus műveletei a következők:

61. határozás
62. bunkózás
63. csillepakolás kővel, eltolás a gyűjtő­

pontig, üres-csille visszatolás a munka­
helyre,

64. csillepakolás földdel, eltolás hányóra, ki­
ürítés és üres csille visszatolás.

Az egyes műveletek nem mindig ilyen sorrendben 
követik egymást, sőt egyesek ki is maradhatnak. A mű­
veletek hossza is nagyon nehezen mérhető meg.

Produktív csak a 63-as művelet. Ha pl. az I. sz. 
front összes munkahelyén egy bizonyos ideig csak 61., 
62. és 64-es művelet folyik, az I. sz. gyűjtőponton nin­
csen mit elszállítani. A szállításban kiesés áll elő, amit 
a folyamatosan működő szállítóberendezéseknél (sikló, 
kötélpálya, szállítószalagok stb.) egyáltalán nem le­
het behozni. Feltétlenül jól kell tehát megszervezni a 
kisciklust, magának a produktív munkának időbeni le­
bonyolítását is.

Megfigyeléseink szerint üzemeinkben itt szokott a 
legnagyobb hiányosság mutatkozni, ezért nincsenek 

kellő módon kihasználva szállítóberendezéseink. Nem 
közömbös, hogy az egyes termelési frontok a ciklo- 
grammban előírt napi mennyiséget milyen időbeni el­
osztásban adják le. Ha a ciklogrammban megtervezett 
napi teljesítmény megfelel a nagy szállítóberendezés 
maximális napi kapacitásának, akkor ez csak egyen­
letes elosztásban tudja az érkező anyagot tovább szál­
lítani. Ellenkező esetben csökkent kihasználási idők 
torlódásokkal fognak váltakozni. Tüzetes v’zsgálat alá 
kell venni tehát a napi termelés időbeni lefolyását is. 
A badacsonyi üzem a ciklusos szervezés próbaüzeme. 
Bemutatunk 3 példát a kötélpálya kihasználására, a 
napi termelés időbeni lefolyására. Megjegyezzük, hogy 
a bemutatott példák igen jó munkafeltételek között le­
folytatott termelést ábrázolnak, olyan munkanapok 
termelését, anrkor géptörések, üzemzavarok, eső stb. 
a termelést nem zavarták, lényeges létszámhiány sem 
volt, tehát a mutatkozó hiányosságok okait csak a 
tökéletlen szervezésben kell keresnünk.

A 8. sz. ábra 1951. március egy műszakjának ter­
melését ábrázolja. A kötélpálya teljesítőképessége per­
cenként 2 db 0.5 m’-es csille. Feljegyeztük a 8 órás 
műszak minden 5 percében leadott csillék számát, ezt 
tünteti fel a grafikon.

Ki van használva a kötélpálya akkor, ha 5 per­
cenként leadott csillék száma 10. Részletesen kiele­
meztünk minden 5 percet, am'kor a leadott csillék 
száma kevesebb volt 10-nél.

Szembetűnő, hogy ezen az aránylag jó termelési 
napon is milyen kedvezőtlen a kötélpálya kihaszná­
lása a műszak elején.

A műszakot nem kezdik percnyi pontossággal, 
egy kis nekikészülődés van és ennek eredményeképpen 
az első 5 percben csak 2 csille fut le. A következő 
20 perc alatt leadják a kötélpályán az előző műszak 
által megrakott tartalékcsilléket. Ezután 10 pereg 
semmi sem megy le, mert n ncs megrakva csille. Min­
den dolgozó ugyanis azzal kezdi munkáját, hogy üres 
csillét visz ki a munkahelyre és hozzáfog a bunkózás­
hoz, a rakáshoz. A következő 25 perc alatt megérkez­
nek a különböző frontokról az első rakott csillék. Ezen 
első forduló után megint szünet következik be a dolog 
természeténél fogva. Később ez az éles elkülönülés 
megszűnik, a munkahelyek különböző távolsága és a 
dolgozók különböző munkatempója miatt. Van azon­
ban még egy körülmény, amit az eddigi sorozatos fel­
vételek élesen mutatnak:

Badacsonyi kötélpálya teljesítménye l95tVH-én
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12. ábra.

A 8 órás műszak első 2—3 órája mindig gyen­
gébb teljesítményű, mint a többi. Ennek oka, hogy az 
első műszak dolgozói igyekeznek minden követ kihor­
dani és a munkahelyet kiföldetlenül adják át a máso­
dik műszaknak. A másod k műszak dolgozói a műszak 
kezdetén először kénytelenek a munkahelyet kifö.'delni 
és csak azután tudnak követ termelni, de ők is ugyan­
azt teszik, mint az előző műszak dolgozói és ha úgy 
adódik, bizonyos mértékig kirabolva adják át a munka­
helyet. Ennek kiküszöbölése kizárólag munkafegyelmi 
kérdés. A dolgozók felvilágosításával, öntudatának 
növelésével ezt teljesen ki lehet küszöbölni és el lehet 
érni azt, hogy a dolgozók a frontfelügyelő utasításai 
szerint bizonyos munkahelyeket a műszak befejezésé­
vel kiföldelve adnak át úgy, hogy a következő mű­
szak is tud egyenletesen követ termelni. Az erre vo­
natkozó kísérleteket Badacsonyban elvégeztük és a 
kísérletek igen szép eredménnyel jártak. A 9. sz. ábra 
mutatja a június l.-i kísérleti napon a kötélpálya ki­
használási grafikonját két műszakra vonatkozólag. 
Bár ezen a grafikonon még mindig látszik műszak ele­
jén mutatkó csökkent teljesítőképesség, mégis fejlő­
dést mutat a márciusi állapothoz képest. Legutóbb 
augusztus 6.-a és 11.-e között rendeztünk kísérleti 
hetet és ennek során augusztus 7.-én igen szép ered­
ményt tud felmutatni az üzem, a termelési egyenletes­
séget illetőleg. Ennek a kísérleti napnak termelési 
grafikonját a l()-es ábra tünteti fel. A kísérleti hét 
alatt még csak igen kezdetleges módon, de gondos­
kodtunk a diszpécser-szolgálat bevezetéséről is, mely­
ről későbbiekben lesz szó. A 11. sz. és 12. sz. ábra 
mutatja a 315ZI. termelési front és a 315/11. termelési 
front termelés1 grafikonját a kísérleti munkahéten 
augusztus 6.-a és 11.-e között.

A vízszintes tengelyen az órák, a függőleges ten­

gelyen fölfelé a front által óránként kiadott kő meny- 
nyisége, függőlegesen lefelé pedig a kihordott föld­
mennyiség van csillékben feltüntetve.

A grafikonok mutatják az órateljesítmények válto­
zatos voltát. A badacsonyi üzemben 6 termelési front 
van és a kötélpálya kihasználása attól függ, hogy e 
6 frontról érkező csillék száma, hogyan összegeződik 
a kötélpálya feladóállomáson.

Badacsonyi kötélpálya teljesítménye 1951. Vili. 7-én.

10. ábra.

A kötélpálya k’használása szempontjából döntő 
fontosságú, hogy az óránként érkező csillék száma 
mindig egyforma legyen. Ezt kétféle módon érhetjük 
el: vagy úgy, hogy arra törekszünk, hogy minden ter­
melési frontról a napi termelés egyenletesen elosztva 
érkezzék, vagy nem törekszünk frontokon belül az 
egyenletességre, de szabályozzuk, hogy melyik fi ont 
a műszak melyik órájában hány csille követ küldjön 
a kötélpálya feladóállomáshoz. Ez utóbbi módszer 
komplikáltabb, de technikailag sokkal tökéletesebb, 
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mert kö- és a földszállító-csillék jó kihasználását 
teszi lehetővé. Egyes termelő frontokon előre meghatá­
rozott terv szerint a műszak elején földelnek és ezalatt 
a többi frontokon követ termelnek. A műszak le­
folyása alatt óránként leadott csillék száma változik, 
de mindig úgy, hogy a kötélpálya folyamatos ellátása 
biztosítva legyen. Ezt a következő módszerrel bizto­
síthatjuk:

üzem Front

Műszak
i erviap.

Fel ügyelő

Dátum;

13. ábra.

Minden termelési front vezetője egy tervlapot kap 
a bányamestertöl. (Lásd: 13. sz. ábra.) A bányamester 
e tervlapokat a ciklusos grafikon felbontása útján ké­
szíti. A műszak kezdete előtt végigjárja a munkahelye­
ket az előző műszak bányamesterével együtt és meg-

Föld százalék

Teljesitmény számító lap, p;:2-es front,

0% 10% 20% 30% 40% 50% no? 70% 80% 00%
Hlí!
0/ /o

120%-ob kő 22 20 19 1G 13 12 10 8 G 9
teljesítmény föld — - 3 6 7 8 9 1Ü 11 13 15

110%-os kö 20 18 17 14 12 11 9 7 5 3
teljesítmény föld — ■ 2 5 6 7 8 9 12 14

100%-os kő 19 17 Ili 13 11 10 « (i 4 2
teljesítmény föld 1 4 6 6 7 « 10 H 13

00%-os kő 17 16 IS 12 10 9 7 5 3 2
teljesítmény föld — 1 1 2 3 4 G 7 8 9 11

80%-os kő lő 14 13 11 1 <1 8 fi 4 3 1
eljesítmény föld 1 1 1 4 • 6 7 9 10

0,60n? (1 csille) kő kitermelésének normaideje : 0,43 óra 
0,% m’ (fóré) föld „ 0,04 „

14. ábra.

állapítja, hogy a ciklogrammban előirt tervet hogyan 
kell az egyes termelési frontoknak időben teljesíteni. 
A tervlapokról összesítőt készít (lásd: 15. sz. ábra) és 
ezt az összesítőt átadja a diszpécsernek. E tervlapon 
figyelembevéve a munkahely állapotát, feltünteti, hogy 
a munkahely óránként hány csille követ és hány csille 
földet szállítson ki. A front felügyelője a munkahelyre 
előírt tervet felbontja munkavágányokra és úgy sza­
bályozza a munkát, hogy a munkavágány végén dol­
gozók az óránkénti előírt munkát elvégezzék. Munka 
jának megkönnyítésére szolgál a „Teljesítményszámító 
lap“, melynek segítéségével különböző kö és föld arány 
mellett, a dolgozó egyéni teljesítményének figyelembe­
vételével gyorsan előírható .a napi munka. (Lásd: 
14. sz. ábra.)

A badacsonyi 315z2. fronton lefolytatott kísérle­
tek azt mutatták, hogy meg lehet tervezni a munka­
helyek időbeni teljesítményét és a dolgozók megértet­
ték és támogatták ezt a szervezést.

Diszpécser-szolgálat.

A ciklusos grafikon végrehajtásának és a műszak 
tervszerű lebonyolításának operatív ellenőrzését egy 
külön személyre, a diszpécserre kell bízni. A Szovjet­
unió szénbánya-üzemeiben bevezetett diszpécser-szol­
gálat hatalmas eredménnyel járt a termelés és terme-, 
lékenység emelésének terén. E szolgálatot a kőbányá­
szatban az alábbiak szerint kell megszervezni:

1. Szolgálati hely az A. ponton lévő diszpécser-fülke. 
Ezt a helyet a műszak tartama alatt nem hagy­
hatja el.

2. Telefonon összeköttetésben van az I., II., II'. és 
IV. gyűjtőpontok közelében szolgálatot teljesítő 
frontfelügyelőkkel, a B. gyűjtőponttal (mely rend­
szerint a zúzóüzem, illetve kötélpálya alsóállo­
más) és az üzem műszaki vezetőjével.

3. Fülkéjében vannak elhelyezve a szállítóberende­
zések automata számlálói. A 4. sz. ábra megjelölt 
helyein a szállítóberendezésekbe automata-csille- 
számlálók vannak beépítve az átfutó csillék szá­
molására.
(A kísérleti üzemben egy automata csilleszám­
lálót szereltünk fel és próbáltunk ki.)

4. A diszpécser-szolgálatnak alapirata az üzem tel­
jességére vonatkozó ciklogramm és a napi terme­
lési tervösszesítö, amit a bányamester készít. 
(Lásd: 15. sz. ábra.)

5. A műszak kezdete előtt 30 perccel foglalja el he­
lyét és ellenőrzi a munkahelyek állapotát o'y- 
képen, hogy sorra felhívja a termelési frontokat 
és ezek felügyelői jelentik, hogy az előírt szer­
szám és anyag a munkahelyen van-e. továbbá a 
szükséges létszám megjelent-e a munkahelyen. 
Átnézi az előző műszak diszpécser-jelentését és 
így tájékozódik a pillanatnyi üzemviszonyokrcl.

6. A műszak lefolyása alatt az automata számlálók­
kal ellenőrzi a termelési front által leadott csillék 
számát és azokat a tervösszesítőn termelési fron­
tonként és összesítve, írásban és grafikonon 
rögzíti.

7. Ha valamely termelési frontnál lemaradást vagy 
torlódást lát, azonnal érintkezésbe lép a felügyelő­
vel, figyelmezteti és a torlódást elhárítja.
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8. Amennyiben a felügyelő nem képes elhárítani az 
akadályt, nem tud eredményesen intézkedni az 
ütem helyreállítására, a diszpécser érintkezésbe 
lép a bányamesterrel. Abból a célból, hogy a 
diszpécser állandóan tisztában lehessen a bánya­
mester hollétével, a bányamester, amikor egyik 
termelési frontról a másikra átmegy, telefonon 
bejelenti ezt a diszpécsernek, aki egy egyszerű kis 
lyukasztott fatáblán színes fadugó segítségével 
rögzíti magának a bányamester helyét.

9. Ha nagyobb lemaradás mutatkozik, vagy a gépé­
szeti berendezésben üzemzavar támad, a diszpé­
cser felhívja a műszaki vezetőt, aki javító brigá­
dok bevetéséről azonnal gondoskodik.

10. Nagyobb lemaradások behozására a műszaki ve­
zetőnek a bányamesterrel, művezetővel, felügye­
lőkkel és diszpécserrel együtt kell intézkedni, le­
maradást be keli hozni a következő műszak üte­
mének gyorsításával, a munkaidő meghosszabbí­
tásával (túlóra), vagy a földelésből időlegesen 
kivont dolgozók útján a létszám megnövelésével. 
A diszpécser a tervösszesítő „Megjegyzés" rova­

tában óránként feljegyzi mindazon észrevételed, me­
lyek a műszak munkájának kiértékelése céljából a mű­
szaki vezetőt és a szolgálatban utána következő disz­
pécsert érdekelhetik. Ezen kívül külön még a terv­
összesítő alaján rövid jelentést tesz a műszak lefolyá­
sáról, kiemelvén azokat az eseményeket és körülmé­
nyeket, melyek a következő műszak bányamesterének 
és diszpécserének figyelembe kell venni ahhoz, hogy 
a következő műszak tervszerű végrehajtását biztosít­

hassák. A diszpécsernek a szállítással kapcsolatos 
teendőt a szállítás szervezéséről szóló tanulmányban 
fogjuk részletesen tárgyalni.

*

Fentiek során vázoltuk a termelési munka ciklu­
sos szervezésének és a bányadiszpécser-szolgálatnak 
kőbányászatra való alkalmazását. Meg kell monda­
nunk, hogy ez a szervezés és szolgálat sokkal köny- 
nyebben vezethető be és hajtható végre a kőbányászat­
ban, mint a szénbányászatban. A köbányaüzemekben 
sokkal kevesebb a termelő frontok száma, lényegesen 
kisebbek a frontok közti távolságok, a felszíni fejtés 
következtében az egész üzem áttekinthetőbb, gyorsan 
és könriyen lehet megközelíteni az egyes munkahelye­
ket. Mégis a szénbányászati dolgozók a munkaszerve­
zés területén eddig megelőzték a kőbányászati dolgo­
zókat. A kőbányaipar dolgozóinak ki kell használni 
azokat az előnyöket, melyek a kőbányászatban a szén­
bányászaihoz képest mutatkoznak, el kell sajátítani a 
szovjet ipar ezen kitűnő szervezési módját és az új 
szervezés bevezetésével is biztosítan'ok kell a felemelt 
5 éves terv feladatainak maradéktalan teljesítését.

Irodalom:
Gercsikov: A termelés szervezése a szénbányaiparban. 1951. 
Potapov: Ciklusos grafikon a bányászniunka magas terme­

lékenységének alapja. 1950.
Pikovszkij—Kolkor: Útépítő anyagokat szolgáltató kőbá­

nyák. 1949.
Maderspach Béla: Ciklusos munkaszervezés a Meszhart 

bányáiban. 1951.
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Téglagyárak üzemi ellenőrzése
D r. KNAPP OSZKÁR

A tégla gyártásának az a célja, hogy olyan termé­
kekkel lássa el az építőipart, melyek szabályos ala­
kúak, egyenletes minőségűek, méretűnek, sima felüle­
tnek, tetszetős, tiszta és egyenletes színűek, repedés­
mentesek és kellő szilárdsággal rendelkeznek. Ezt a 
sokrétű követelményt csak oly módon lehet kielégi 
leni, ha fáradságos, tudatos munkával és kellő szak­
szerű ellenőrzéssel követjük a téglagyártás minden 
szakaszát, kezdve a nyersanyag feltárásától egészen a 
kész tégla szállításáig.

A helyes és eredményes üzemellenőrzés megkí­
vánja azt, hogy alaposan megismerjük a nyersanyag 
tulajdonságait, azoknak a gyártás folyamán végbe­
menő változásait, a tüzelőnyagok legkedvezőbb fel­
használását, a szárítás alapelveit, az égetőkemencék 
üzemét és az égetés lefolyását. Ezekhez kell, hogy 
járuljon a modern anyagvizsgálat eljárásainak, mű- 
szeremek és készülékeinek alapos ismerete.

A téglagyártás üzemellenőrzését már az agyag­
bányában keli elkezdeni. Ha nem akarjuk a feltárás 
eredményét és a kibányászott nyersanyag minőségét a 
véletlenre bízni, akkor az agyagbánya feltárását mi­
nőségi és mennyiségi vizsgálatok kíséretében kell el­
végezni. Az agyagbánya kiértékelésére a próbafúrások 
szolgálnak. A kibányászandó területet hosszában és 
székében egyforma négyszögletes mezőkre osztjuk fel 
és a négyszögek sarkait oszlopokkal jelöljük meg. Min­
den megjelölt helyen próbafúrást végzünk. Az így 
vett mintákat betűkkel vagy számokkal kell megjelölni, 
gondosan ügyelve arra, hogy a mintákat fel ne cse­
réljük, vagy helytelenül ne jelöljük. Minden minta 
egyúttal feltünteti a próbafúrások mélységét. A próba­
fúrások kivitelével egyidejűleg fúrási térképet készí 
tünk az 1. ábra szernt. Minden fúrásról metszetet 
készítünk. Példakép a 3—7 furatok metszetét a 2. áb­
rán mutatjuk be, mely, miként látható, nemcsak a fe­
lület alakulását, hanem az egyes rétegeket, azok fek­
vését, vetületét és mélységét is megadja. Ezek az ada 
tok alkalmasak arra, hogy a kibányászásra megfelelő 
agyag mennyiségét nagy valószínűséggel megálla­
pítsuk.

A felszín szintkülönbségének megállapítása igen 
egyszerű módon történhetik, mellyel a földmérésnél 
használatos költséges műszereket nélkülözni tudjuk. 
Két üvegcsövet hosszú tömlővel kötünk össze és félig 
vízzel megtöltünk (3. ábra). A föld színétől azonos 
magasságban tartott csövekben a víz szintjének kü­
lönbsége pontosan megadja a föld felszínének vál­
tozását.

Ha a próbafúrások megfelelő minőségű és meny- 
nyiségű agyag jelenlétére mutatnak, akkor ezt az ered­
ményt még ellenőriznünk kell. A próbafúrásnál 
ugyanis az agyag morzsolódhatik és összekeveredhe­
tik. Ezért az ellenőrizendő próbafúrások helyén próba­
gödröket ásunk, melyeknek falain a rétegek vastagsá­
gát biztosan meg tudjuk állapítani és vizsgálat cél 

jaira megbízhatóbb átlagmintát tudunk venni. Egy 
próbagödör képe a 4. ábrán látható. A próbagödörből 
mintegy 5 kg átlagmintát veszünk.

Nem lehet eléggé hangsúlyozni, hogy az átlag­
próba vétele megbízható legyen. Ellenkező esetben az 
agyag minőségére helytelen következtetéseket vonha­
tunk, melyek később, a gyártás folyamán súlyosan 
megbosszulhatják magukat.

A próbagödör átlagmintájának első útja a vegyi 
laboratóriumba vezet, ahol annak összetételét megál­
lapítják. Ha a téglagyár nem rendelkezik vegyi labo­
ratóriummal és a vegyvizsgálat elvégzésében jártas 
szakemberrel, akkor időnként a mintákat ipari vegy­
vizsgáló állomásra kell elküldeni.

A vegyvizsgálat eredményéből már következtetési 
vethetünk az agyag lágyulási pontjára, arra a hőfokra, 
melyen az agyag elveszti szilárd halmazállapotát és 
alakját megváltoztatja, deformálódik. A lágyulási pont 
mértékét az agyagiparban a Seger-kúpokban fejezzük 
ki, melyek különböző összetételű, állandó lágyulási 
ponttal rendelkező samottok, a lágyulási pontot jel­
lemző megfelelő számokkal ellátva.

I. ábra.

2. ábra.

3. ábra.
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4. ábra.

A vegyi analízis alapján ismert oxidokat a lá­
gyulási pont kiszámítása céljából mólókra kell átszá­
mítani. Ez olykép történik, hogy az egyes oxidok súly­
százalékos mennyiségét molekulasúlyaikkal elosztjuk. 
Ha egy agyag általános vegyi összetétele a következő:

a % kovasav, SiO-? 
b % timföld, ALOn 
c % vasoxid, FcsOd 
d % mész, CaO 
e % káli, KsO,

akkor a molsúlyuk a következők:

a : 60 = A mól SiOs
1): 102 = B mól AlsOs
e: 160 = C FesOn
cl ; 56 = D mól CaO 
e : 94 = E mól KaO.

Most a timföld molsúly-mennyiségét egységnek vesz- 
szük és kiszámítjuk a következő értekeket:

a : b = k,

melyet kovasavmolszámnak és
(c -|- d e) : b = f,

melyet folyósító molszámnak nevezünk. A k és f 
értékekből az 5. ábrán megadott Ludwig-féle dia­
grammból a lágyulási pontot leolvashatjuk Seger-kúp- 
ban kifejezve.

Az agyag képlékenységét, azaz azt a tulajdonsá­
gát, melynek következtében vízzel meggyúrva repedezés 
nélkül alakíthatjuk, közvetlenül nem vizsgáljuk, hanem 
annak értékére a kötöképesség vizsgálatából következ­
tethetünk. Az agyag kötőképessége következtében víz­
zel és poralakú vagy durvaszemcsés anyagokkal össze­
gyúrva száradás és égetés után egységes tömeget al­
kot, nem repedezik és nem es;k szét. A kötőképesség 
meghatározására többféle módszer ismeretes.

Bischoff szerint a vizsgálandó agyagból ismert, 
néhány dekagramm súlyú mennyiséget lemérünk és 
azonos súlyú, cm2-ént 500 csomós szitán átszitált ho­
mokkal és vízzel összegyúrjuk s a pépből hengert ala­
kítunk. Ezt a hengert 1. számmal jelöljük. Egy má­
sik, 2. számú hengert kétszeres, egy 3. számút három­
szoros súlyú homokkal készíthetünk el. Összesen 10 
hengert készítünk és jelölünk meg, az utolsót 10-szeres 
homokkal. A hengereket alaposan kiszárítjuk és kö­
römmel gyenge nyomással megkaparjuk. Amelyik hen­
ger felületéről az anyag a kaparásnál leporlik, an­
nak száma adja meg a vizsgált agyag viszonylagos 
kötőképességét.

Zschimmer módszere szerint a vizsgálandó agyag­
ból vízzel gyúrva 5 cm2 keresztmetszetű rudat készí­
tünk és azt kiszárítjuk. A rúd két végét egymástól 
pontosan 10 cm távolságra tompa élekre helyezzük, 
pontosan közepére pedig fordított helyzetű éket he­
lyezünk, melyhez mérlegserpenyő csatlakozik. A ser­
penyőt addig terheljük súllyal, míg a rúd eltörik. A 
törést előidéző súly, mely a nyomási szilárdságot fe­
jezi ki, mértéke az agyag kötőképességének.

Schnurpfeil módszere alapján a vizsgálandó agya­
got lemérjük, vízzel és tízszeres mennyiségű samott- 
liszttel golyóvá gyúrjuk. Ezután a golyót teljesen ki­
szárítjuk és lemérjük. Egy üvegedénybe, melybe azo­
nos súlyú vizet öntöttünk, belehelyezzük a golyót. Az 
edény méreteit úgy kell megválasztani, hogy a bele­
tett golyót minden oldalról és felülről is víz vegye 
körül. Bizonyos idő, néhány perc múlva azt tapasz­
taljuk, hogy a golyó szétesik. A szétesés ideje a kötő­
képesség mértéke. Jó minőségű agyagok a szétesésre 
100 mp-et, míg rossz kötőképességű agyagok 50 mp- 
nél kevesebb időt igényelnek.

Igen fontos következményeket vonhatunk le az 
agyag mechanikai összetételének és az egyes frakciók 
vegyi összetételének adatai alapján. A mechanikai ösz- 
szetétel alatt az egyes szemcsenagyságú részek elosz- 
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tartalma 105 g/m3, akkor miután a 85 fokos levegő 
350 g/m3, vizet tud felvenni telítésig, minden 
m3 szárító levegő 350—105 = 245 g vizet tud a tég­
lából felvenni. Ha a napi szárítandó tégla például 
20.000 db., és egy téglában 900 g víz van, akkor na­
ponta 18 m3 vizet kell elpárologtatni, amihez 73.500 
m3, tehát óránként 3062 m3 levegő szükséges. Ez a 
számítás azonban nem veszi tekintetbe azt, hogy a le­
vegő hőmérséklete veszteségeket szenved, mert az 
alagútkemence falazatát is melegen kell tartani. Ezen­
kívül pedig a fellépő liösugárzási veszteségeket is pó­
tolni kell. Ezért a fenti számítást oly módon végez­
zük el, hogy azt a hőfokot vesszük tekintetbe, mellyel 
a levegő a ventillátort elhagyja. Ha a ventillátorból 
távozó levegő 30° C, nedvessége pedig 98%, akkor 
abban 29,5 g/m3 víz van. Megállapítjuk továbbá az 
alagútkemenceszárítóba belépő levegő nedvességét, 
ami 8,9 g/m3. A szárítólevegő tehát csak 20,6 g/3 ned­
vességet tud felvenni, mialatt a szárítón áthalad. A 
18 m3 vizet tehát 873.000 m3 levegő, azaz óránként 
36.373 m3 tudja felvenni.

Egyszerű számítások alapján meg lehet állapítani 
a szárító sugárzási veszteségét is. Tudjuk ugyanis, 
hogy 1 m3 levegőt 1° C-szal magasabbra 0,3404 hó 
egységgel, kalóriával melegíthetünk. A 85° C-u levegő 
hőszükséglete tehát 85X 0,3404 = 29,9 kalória. A 18 
m’víz eltávolítása pedig 18.000 X 1000 =- 18,000.000 
kalóriát igényel, amely hőmennyiséget

’8“(* = f(221of. n?
28,9

levegő foglalja magában. Miután a valóságban 773.000 
m3 levegő kell, a sugárzási veszteség 28,7%, tehát a 
szárító hatásfoka 71,5%.

A vázolt viszonyok azonban csak abban az esetben 
érvényesek, ha a szárító levegő hőfoka, tehát ned­
vessége állandó. Bármily változás áll elő, a levegő 
vagy telítetlenül, kihasználatlanul távozik, vagy a le­
hűlt levegő túltelített lesz és kondenzált víz nedvesíti 
meg a téglákat. E hátrányok elkerülésére a levegő hő­
fokát és nedvességét állandóan mérni és ellenőrizni 
kell, amely célra megfelelő leolvasó- és írókészülékek 
szolgálnak. Még tökéletesebb a szárítás, ha a beáramló 
levegő mennyiségét önműködően szabályozó berende­
zések szállítják.

Az agyag tulajdonságait a szárítás szempontjából 
a laboratóriumban egy készüléken, a szárításmérőn le­
het megfigyelni. Ez a készülék a beálló súlycsökkenést 
állandóan regisztrálja. A készülék segélyével megálla­
píthatjuk a szükséges szárítási időt, a szárítás gyorsa­
ságát és oly görbét kaphatunk, mely a lehető legjobb, 
ideális szárításnak a feltételeit adja meg. Ezt a görbét 
igyekszünk azután az üzemi szárításnál is betartani.

A téglák kiégetésének folyamata szintén az üzem­
ellenőrzés feladatai közé tartozik. A körkemencében az 
égetés körfolyamatban történik; a berakott téglákat a 
meleg füstgázokkal előmelegítik, kiégetik, majd az 
égési levegővel lehűtik. Ha tehát hőveszteségek nem 
lépnének fel, akkor csak annyi hőmennyiségre lenne 
szükségünk, mint amennyi a tégla felhevítésére szük­
séges. A valóságban azonban tetemes hőveszteségek 
lépnek fel, melyeknek legkisebb mértékig való leszorí­
tása az üzemellenőrzés feladata. A veszteségeknek két 

íőforrása van. Egyik a hőszigetelés hiánya vagy hiá­
nyossága, másik a helytelen tüzelés.

Az égetőkemence szigetelése nemcsak tüzelőanyag 
megtakarítással jár, hanem annak egyéb előnyei is 
vannak. A szigetelés egyrészt csökkenti a tűzállótégla 
szükségletet, másrészt, mivel a szigetelötéglák súlya 
lényegesen kisebb, csökkenti az alapozás költségeit, 
azonkívül pedig a kemence élettartamát is meghosz- 
szabbítja, mert a leszigetelt kemencében a hő egyenle­
tesebben oszlik el és a falazatban a feszültségek, repe- 
dezések fellépését gátolja.

A szigetelés helyes kivitelezése függ a kemence­
falazat anyagától és annak falvastagságától. A ke­
mencetéglák hővezetőképességét a 4. táblázat adja 
meg. Láthatjuk, hogy a samott hővezetöképessége 
másfélszer annyi, mint a falitégláé, a szigetelőtégláé 
pedig annak csak hatodrésze. Ebből az következik, 
hogy az égetőkemencéket minden esetben összetett fala­
zatból emeljük. A -táblázatból az is látható, hogy a 
samott hővezetőképessége 1200°-ig, a tégláé 1100°-ig 
e.s a szigetelőtégláé 1000°-i van megadva. Ennek oka

4. táblázat.

I lővezctőkcpcsstSg Samort Tégla Szigctclőrégh

♦ • C-fokon 0,44
50 0,45 —

1(10 — 0,46 0,05
200 — 0,48 0,06
300 0,84 0,50 0,07
400 — 0,52 0,08
500 0,89 0,54 0,08
600 — 0,56

0,58
0,09

700 0 92 0,10
800 0,93 0,60 0,11
900 0,94 0,62 0.12

1000 0,95 0,64 0,12
1100 0,96 0,66
1200 0,97

az, hogy ezek a hőfokok adják meg egyúttal az anya­
gok höállóságát. A kemencék szigetelésének legele­
mibb szabálya az, hogy a samott és a tégla érintke­
zési felületén 1100°-nál, a samott vagy tégla és szige­
telőtégla érintkezési felületén pedig 1000°-nál nagyobb 
hőfoknak nem szabad lennie.

A kemencefal hővesztesége kétféle okra vezethető 
vissza. Az égetés elején a falazat felmelegszik, hőt 
vesz fel, de azt a környezetnek nem adja tovább. Ezt 
a hőmennyiséget nem hasznosítható, raktározott hő­
veszteségnek nevezzük. Ha a falazat felvett bizonyos 
hőmennyiséget, annak külső felülete hőt továbbít a 
környező levegőbe. Ez a veszteség a sugárzási vesz­
teség.

A szigetelés hatása különböző aszerint, hogy a 
szigetelőréteget hová helyezzük, a falazat külső, vagy 
belső felületére vagy pedig közbenső rétegként. Ez 
utóbbi esetben a falazat négy rétegből áll, samott- 
tégla-, szigetelötégla- és burkolótéglarétegből. Az 
egyes rétegek vastagságát, az érintkező felületek hő­
fokát és a hőveszteségeket az 5. táblázat foglalja ösz- 
sze, mely táblázatban vi a samottfal, v2 a téglafal v3 
a szigetelőtéglafal, V4 a burkoló téglafal, V a falazat 
összvastagságát, ti a samott belső felületének, tehát 
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a kemence tíízterének, ts a samott- és téglafalak érint­
kezőfelületének, t3 a téglafal és szigetelőréteg érint- 
kezöfelületének, t< a szigetelőréteg és a burkoló, külső 
téglafal érintkező felületének, ts a külső falfelület hő­
fokát, H pedig a hőveszteséget jelenti kkal/m2 órán­
kénti egységben. A falvastagságok méretei mm-ekben 
vannak megadva.

5. táblázat.

Vj .. V ..

250 500 _ — 750 1162 917 — — 44 942
250 880 — —. 1130 1175 1015 — — 32 613
250 250 100 250 850 1180 1050 852 291 28 500
250 250 1 50 250 900 1183 1077 915 234 24 407
250 250 200 250 950 1186 1094 955 209 22 352
250 250 300 250 1050 1189 1122 1021 159 19 259
250 250 400 250 1150 1191 1136 1055 133 17 212
250 250 500 250 1250 1193 1'47 1080 115 16 178

Minél vastagabb tehát a közbenső szigetelőfal, an­
nál alacsonyabb a külső falfelület hőfoka, és annál 
magasabb a samottfal belső felületének, tehát a ke­
mence belső terének hőfoka. A sz'getelőréteg vastag­
ságának azonban határt szab a gazdaságosság, mert 
vastagabb szigetelőréteg emeli a, költségeket. Gyakor­
lati adatok alapján a leggazdaságosabb a 400 mm 
vastag szigetelőréteg. A táblázat adatai azt is bi­
zonyítják, hogy hőszigeteléssel a szigetelésnélküli ál­
lapottal szemben 64% hőt lehet megtakarítan'.

További hőveszteséget okoz az, hogy a füstgázak 
tekintélyes hőmennyiséggel távoznak el a kéményen. 
Habár ezeket a veszteségeket teljesen nem lehet elke­
rülni, állandó üzemellenőrzéssel annak értékét le le­
het csökkenteni. A füstgázakkal elvitt hőmennyiség, 
azaz a füstgáz okozta hőveszteség főleg attól függ, 
hogy mennyi a füstgáz hőfoka és a tüzelés levegőfeles­
lege. E két tényező szerepét a következőkben részle­
tezzük.

Ha a téglaégetö kemence tüzelésére oly barna 
szenet használunk, melynek vegyi összetétele a követ­
kező: ■

46 % szén
3,5% hidrogén

10 % oxigén és kevés nürogén
8,5% hamu

32 %víz

és melynek számított fűtőértéke 4190 kalória, akkor 
annak 1 kg-nyi mennyisége az elméleti elégési levegő­
vel a következő füstgázt szolgáltatja:

0,856 m3 szénsav
0,787 m’ vízgőz 
3,690 m3 nitrogén,

tehát a füstgáz mennyisége 4,67 m3 összetétele pedig 
szárazon

18,8% CO2, széndioxid és
81,2% Ns nitrogén.

A gyakorlatban nem lehet azonban a szenet az elmé­
leti levegővel elégetni, hanem levegőfelesleget kell a 
szénhez juttatni. A levegőfelesleg mennyisége a helyes 
tüzelés egyik jellemzője.

A minél csekélyebb levegőfelesleg és minél ala­
csonyabb füstgázhőfok feltételei az alábbi módon tel­
jesíthetők. Gondoskodnunk kell arról, hogy a kemence­
járat elég hosszú és a kemencehuzat erős legyen. Ne 
takarékoskodjunk tehát az építkezési vagy javítási 
költségekkel, mert az elérhető csökkenés hővesztesé­
gekben az építési költségeket többszörösen behozza. 
A levegőfelesleg csökkentése a helyesen kivitelezett 
szénadagolástól és hamis levegő beszivárgásának meg­
akadályozásától függ. Ezt az utóbbi követelményt a 
helyesen felrakott és gondosan ellenőrzött és karban­
tartott szigetelés, valamint a szénadagolónyílások és 
a füstgázharangok tökéletes zárásának állandó ellen­
őrzése biztosítja. A legbiztosabb azonban megfelelő 
műszerek beszerzése, még pedig legalább egy huzat­
mérő és egy szénsavregisztráló készülék felszerelése.

A füstgáz hőfoka nem lehet egy optimális érték­
nél alacsonyabb, mert különben nem lenne meg a 
kellő kéményhuzat.

Hogy mennyire befolyásolja a füstgáz hőfoka és a 
tüzelés levegőfeleslege a fellépő höveszteségeket, azt 
az alábbi táblázat adatai igazolják, mely megadja a 
levegőfelesleget az elméleti levegőszükséglet többszö­
rösében, a füstgáz hőfokát, valamint a füsgázakkal el­
vitt hőmennyiségeket kalóriákban és a megadott szén 

1 kg mennyiségére vonatkoztatva százalékos arányban.

6. táblázat.

levegő­
felesleg

80’ 100" 120" 

kai | %

150" 200"

kai % kai % kai % kai %

1-szeres 144 3,5 180 4,3 213 5,2 271 6,5 361 8,6
2-szeres 262 6,2 327 7,8 991 9,4 491 11.7 656 15,6
3-szoros 379 9,1 474 11,3 568 13,6 710 17,0 947 22,6
4-szercs 470 11,8 621 14,8 754 18,0 931 22,3 1242 29,8
5-szőrös 613 15,6 766 18,3 919 12,9 1149 27,6|1532 36,7

Igen tanulságos az a számítás, melynek,eredmé­
nye az, hogy különböző levegőfelesleg mellett mennyi 
a füstgáz szénsavtartalma. Az értékeket a 7. táblázat 
adja meg.

Az összveszteségeket célszerű olymódon k fejezni, 
hogy mennyi az 1000 darab tégla kiégetésére felhasz­
nált tüzelőanyag összes hővesztesége. Tapasztalat sze­
rint helyesen vezetett üzemben ötszörös levegőfelesleg­
gel és 100° C-szal távozó füstgázakkal 1,250.000 káló- 
ria. Ha a levegőfelesleg és a füstgázhőfok eltérő, ak­
kor a hőveszteségeket az alábbi diagrammból tudjuk 
kiolvasni (8. ábra). Az ábrából igen tanulságos ada-

8. ábra.
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tokát lehet kiolvasni. Ha 100* füstgázhőfok mellett a 
levegőfelesleget egyszeresre le tudnónk csökkenteni, 
akkor 175.000 kalóriát tudnánk megtakarítani, ami 42 
kg szenet jelent. Ha pedig ötszörös levegőfeleslegge! 
tüzelve a 200°-kai távozó füstgáz hőfokát 100°-ra le­
hűlve tudjuk a kemencéből a kéménybe engedni, akkor 
295.000 kalóriát takarítunk meg, azaz 1000 téglánként 
70 kg szenet. Meg kell azonban jegyezni, hogy a ie- 
vegőfelesleg lecsökkentésének gyakorlati határa van. 
A levegőfelesleg csökkentése ugyanis emeli a láng­
hőfokot, s az egy bizonyos értéken felül a téglákat 
oly magasra hevíti fel, hogy azok megolvadhatnak.

A tényleges és elméleti levegőíelesleg viszonyát 
levegőfeleslegszámnak nevezzük és annak értékét a 
füstgáz összetételéből ki tudjuk számítani. Ha például 
a füstgáz összetétele

CO2= 9,6 
O2 = 10,3 
Ns = 80,l

akkor a levegőfeleslegszám

L = 21 * ________ = 1,94
21 x 80,1 — 79 x 10,3

Még alaposabban tudjuk az égetésnél a tüzelés 
vezetését ellenőrizni, ha a füstgázak szénsavtartal­
mát nem a kéményben, hanem az egyes kamrákban 
állapítjuk meg. A körkemencében ugyanis a füst­
gázak szénsavtartalma minden egyes következő kam­
rában nő. Célszerű ezért minden kamrába gázminta- 
csövet szerelni és a szénsavtartalmat egyenként meg­

7 táblázat,

LcvcgÖfclcslcg ' Széndioxidtartalom B/o

1-szeres 9,3
2-szeres 6.2
3-szoros 4,6
4-szeres 3,7
5-szörÖs 3,1

határozni. Ily módon megfigyelhetjük az egyes kam­
rákban a széndioxidtartalom emelkedését és a levegő­
felesleg mértékét.

Első megközelítéssel azonban, ha nem szükséges 
pontos eredményeket megállapítani, az egyes kamrák 
szénsavnövekedését számítási úton is meg lehet álla­
pítani. Erre a célra csak két mérési adatra van szük­
ség, az egyes kamrákba adagolt szén mennyiségét 
leméréssel meg kell határozni és a kéménybe belépő 
füstgázát meg kell analizálni.

A füstgázösszetételböl a levegőfeleslegszámot 
már kiszámítottuk és azt 1,94-nek találtuk. Ezután 
kiszámítjuk az elméleti levegöfelesleget a szén ismert 
összetétele alapján az alábbi képlet segítségével:

C + H^/, 0, . 22 4 . 100
16 4 ’ 21

mely képletben C,H2 és Os 1 kg szén tisztaszén, hid­
rogén és oxigéntartalmát jelenti. A már megadott 
barnaszénnel tüzelve a fenti képlet alapján az elmé­
leti levegő

0.46 , 0,0225 2241 , _ ,----  + —1 -------—. = 4., m
12 4 21

Kiszámítottuk azonban már azt is, hogy 1 kg szén 
4,67 m3 füstgázt ad, az elégési levegő térfogata 1,94 
levegőfeleslegszám mellett

4,67 X 4,7 X 1,94 = 42,6 m3

Az első kamrában a széndioxidtartalmat a követ­
kezőkép számítjuk ki: Az első kamrába, melyben a 
kiégetés megkezdődik, 19 kg szenet adagoltunk. E 
szén elégésekor 30 perc alatt

4619 X — X 22,4 : 42,6 x 30 = 1,3% CO2 
12

Hasonló módon számítjuk ki a többi kamrába 
adagolt széndioxid mennyiségét. Az eredményeket a 
8. táblázat adja meg.

8, táblázat,

Kamara­
szám

Adagolt szén 
kg/30 perc

COt % növekedésj
Levcgőfcleslegsz. Átlag COa %

3. 19,0 1,3 15,4 1,3
4. 13,6 0,9 22.1 2,2
5. 12,1 0,8 25,0 3,0
6. 12,2 0,8 25,0 3,8
7. 12,0 0,8 25,0 4,6
8. 13,4 0,9 22,1 5,5
9. 12.6 0,8 25 0 6.4

10. 12,0 0,8 25,0 7,2
11. 15,0 1,6 12,5 8,8
12. 12,2 0,8 25,0 9,6

A levegőfeleslegszámot, miután a füstgáz oxigén­
tartalmát nem ismerjük, egy egyszerűsített képlettel,

20
CO, 

számítottuk ki, mely közelítő eredményeket ad. Láp­
juk a táblázatból, hogy az egyes kamrákban fejlődött 
széndioxidokat halmozva, az előbbi kamrák értékéhez 
adva ugyanazt az értéket kapjuk az átlagfüstgázra, 
mint amilyent az analízis szolgáltatott. A vázolt, igen 
elmés és egyszerű módon számítható eljárással tehát 
az egyes kamrák elégési viszonyait meg tudjuk álla­
pítani és ellenőrizhetjük a tüzelést.

Az üzemellenőrzés csak abban az esetben töké­
letes, ha az nem csak a gyártás különböző fázisaira 
vonatkozik, hanem kiterjed a kész termék, a tégla mé­
reteinek és minőségének ellenőrzésére is. Ennek az 
ellenőrzésnek két feltétele van, az egyik az, hogy mi­
nél több mérési adatot gyüjtsünk össze, a másik az, 
hogy ezeket az adatokat oly módon csoportosítsuk, 
hogy abból értékes következtetéseket lehessen levonni. 
Az üzemi statisztika és ennek eredményei megtérítik 
a reá fordított fáradságot és munkát, amit néhány 
példával igazolunk.

A legegyszerűbb módja a kész tégla ellenőrzésé­
nek a méretek ingadozásának megállapítása, mely 
csak egy pontos hosszmérőeszközt, tolómércét igényel. 
Az eredményeket, melyeket öt különböző gyár adatai 
szolgáltatnak, átlagértékben a következő táblázat 
mutatja (9. táblázat):
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y. tábládat.

Szám
Hossz — Szelesség —.Vastagság Térfogat

A gyár A vevő

méret mm
cm3 vesztesége %

1 252,9 121,8 65,8 2027 3,92 -9 249,9 119,3 64,3 1918 — 1,7
3 252,8 124,2 68,6 2154 10,5
4 250,1 119,9 66,3 1989 2,0
5 250,9 120,6 64,6 1964 0,71

Látjuk a számokból, hogy a kész tégla méretei 
mennyire különbözőek. A pontos, kellő méret 1950 
cm3, amitől az eltérések, ha az évi termést tekintjük, 
némely esetben igen nagy. így az első gyárban, mely­
ben az eltérés 4°/o körül van, évi 5 millió tégla gyár­
tásánál 196000 téglát jelent. Ha az ellenőrzési ada­
tok alapján elkerüljük azt, hogy az égetésből kike­
rült téglák mérete eltérjen a kellő mérettől, 196000 
darab téglával emeljük az évi termelést.

Ha behatóbban akarjuk tanulmányozni, hogy mi 
okozza a szabványmérettől tapasztalt eltérést, akkor 
nem elégedhetünk meg a közepes értékek kiszámítá­
sával, hanem a méretek gyakorisági számát kell meg­
állapítani. Az első két gyár gyártmányainál ezek a 
gyakorisági számok a következők (10. táblázat):

A nagyobb térfogatú téglák azért keletkeztek, 
mert a nyersanyagok egyike kisebb mértékben zsugo­
rodott, mint azt várni lehetett. A segítség az, hogy a 
keverési arányt meg kell változtatni és jobban zsugo­
rodó anyagból többet kell venni. A méretek megnöve­
kedését okozhatja az, hogy a présszájnyilások kikop­
tak. A méretek állandó ellenőrzésével meg tudjuk ál­
lapítani a szájnyílás kopásának mértékét és a kellő 
időben keresztülvitt csere a hibát kiküszöböli. Az új 
szájnyílás költségeit pedig a megtakarított anyag 
költsége ellensúlyozza.

Az üzemellenőrzésnek ki kell terjedni a kész tég­
lák minőségi viszonyaira is. Az első négy gyár ké­
szítményeinek szilárdsági adatait gyakorisági szá­
mok alapján a 11. táblázat foglalja össze.

10. tábládat.

Szám

Hosszmérct Szélességi méret

24,7
alatt

24,7 és 
2»,3 
közt

25,3 
felett

11,7 
alatt

11.7 és
12,3 
közt

12,3 
felett

1 — 68 32 - 89 11
2 16 68 16 16 75 6

(>,3 
alatt

Vastagság

13
2

2
34

t

85
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9. ábra.

6'7 
felett

10. ábra.
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Magyarországon ma még nincs alagútrendszert! 
téglaégetö kemence. Előnyei azonban ismeretesek 
azon téglaipari szakemberek közléseiből, akik a 
Szovjetunióban végzett tanulmányútjukról hazatérve, 
ezekről beszámoltak.

Tekintettel arra, hogy a közlejövőben Magyar­
országon is remélhető egy-egy alagútkemencés tégla­
gyár felállítása, az alábbiakban ismertetjük egy ilyen 
berendezés részletes működését.

Ha megtekintjük egy ilyen gyár fényképét (1. 
ábra), az első tekintetre is megállapítható az a kü­
lönbség, amelyben a gyár általános képe eltér az ál­
talunk megszokott téglagyárak távlati képétől. Azon­
nal feltűnik az annyira megszokott gyárkémény 
hiánya, de hiába keressük a képen a szárítószineket, 
vagy a szárító területet is.

A gyárüzem felső részén van a mintegy 2—3 
km-es kötélpálya végállomása. Az agyag a bányából 
a leadóállomáson keresztül jut be a gyárépületbe, 
ahonnan a teljesen kész gyártmány a kép jobb sar­
kában látható kijárati ajtókon kerül a szabadba. Az 
üzem tengelyére merőlegesen elhelyezett két csarnok­
ban folyik az anyag érleltetése és ugyanitt találhatók 
a megmunkáló gépek is. A hozzácsatlakozó alacso­
nyabb épületben vannak a szárítókocsik besoroló 
helyei, illetve a szárítókamrák, az üzem további ré­
szében ped:g a hossztengellyel párhuzamosan két 
alagútkemence épült. A kemenceüzem jobb- és bal­
oldalához csatlakoznak a készárú feladásáhaz szüksé­
ges iparvasúti vágányok és a berakáshoz szükséges 
gépi berendezések (daruféleségek). A kép jobb alsó 
sarkában látható épületben vannak elhelyezve a tégla­
gyári irodahelyiségek.

Az egész üzemet a legnagyobbfokú tisztaság jel­
lemzi. Az üzemen belül és kívül sehol felesleges 
nyersanyagot vagy készárut felhalmozva nem látni, 
mert a gyártás során a hulladékot azonnal újra fel­
dolgozzák, a készárut pedig a napi termelésnek meg­
felelően azonnal elszállítják.

Az üzembiztonsági tartalékkészletet az érlelő­
csarnokban raktározott anyag, illetve a szárítókam­
rákban felhalmozott félkészáru nyújtja.

A gyártás vázlatos folyamatát a 2. számú ábra 
mutatja.

A bányában a jóminőségü Opálin anyagot prés- 
légfejtö kalapácsokkal bontják, kanalas kotróval eme­
lik és csillével szállítják egy durva törőhöz, majd 
pedig innen a kötélpálya feloldóállomására, darabos 
állapotban. A kötélpálya leoldóállomásán beérkező 
agyagot kettő darab — nálunk is alkalmazott — szek­
rényes adagolóba öntik.

A szekrényes adagolókból az agyag két, egymás­
tól független megmunkáló gépsorhoz jut. Az egyik 
gépsor végén vácuumprések alkalmazásával falazó 
vagy szigetelő elemeket készítenek, a másik gépsor 
végén revolver és vácuumprésekkel tetőfedő cserepet 
gyártanak.

Azon szekrényes adagolóba, amely a falazóteste- • 
két, illetve a szigetelő anyagot gyártó gépsor elején 
van, vagy csupán agyagot adnak, vagypedig 30“/u 
fűrészport is tesznek hozzá, aszerint, hogy téglát 
vagy kőszivacsféleséget akarnak készíteni. A másik 
adagolószekrénynél a nyers agyaghoz minden eset­
ben 15—3O°/o félszáraz törmeléket adagolnak.

A szigetelő elemek gyártásánál porszenet nem 
alkalmaznak, mert a gyártási módszer, illetve az ada­
golt magas százalékú fürészpor ezt nem teszi szük­
ségessé.

Az adagolószekrények után az agyag egy törő­
hengerpáron, egy 1500 X 400-as nedves kollerjáraton 
(3. sz. ábra) és az alatta elhelyezett finomhenger- 
páron halad keresztül. Innen egy szállítószalag viszi 
az anyagot részben egyenesen a vácuumpréshez, rész­
ben az érlelőbe. A vácuumprós előtt még egy finom- 
hengerpár van.

Az érlelőből érkező agyag ugyanígy egy finom- 
hengerpáron keresztül jut a revolver-, illetve a 
vácuumprésekhez.

Az agyagérlelő a téglagyár egyhavi kapacitásá­
nak megfelelő mennyiségű nyersanyag befogadására 
alkalmas csarnok, amelynek töltése az épületrész 
közepén, hosszában futó szállítószalagról, egy leszedő 
szalag segítségével történik, éppen ott, ahol ezt a 
gödör telítettsége megkívánja (4. sz. ábra).

A leszedőszalag az anyagot keresztben szórja 
le, mégpedig úgy, hogy ez a gödörben kialakult ré­
zsűre essék. Tehát a különböző időpontokban lehulló 
agyag különböző szinteken helyezkedik el. A gödörbe 
szórt agyag egy beépített vízvezeték segítségével ál­
landó permetezés alatt áll s így kb. egy hónapig ér­
lelődik.

Az agyag kitermelése egy serleges kotró segít­
ségével történik, amely a csarnok hosszában, síne­
ken mozgó hídszerkezetre van erősítve, és amely 
1—2 cm vastag rétegben faragja a meglehetősen ösz- 
szetömörödött agyagot. A kotró mozgása kereszt­
irányban történik, a keverés tehát felfelé és kereszt­
irányban is végbemegy. Ezáltal sikerül biztosítani az 
agyag tökéletes keverését és homogénitását.

Az itt említett serleges kotró az érlelöcsarnok 
egyik oldalán elhelyezett szállítószalagra adagol. Er­
ről egy másik — merőlegesen elhelyezett — szalag 
viszi az agyagot a már fent említett finomhenger- 
páron keresztül a présgépekhez.

A leírt üzem évi 32 millió téglát termel, évente 
310 munkanap alatt. A nyersgyártásig terjedő üzem­
rész napi egy műszakos (8 órás). Az üzemben 2 db 
450-es vácuumprés és 3 db nagyteljesítményű revol­
verprés van (5—6. sz. ábrák). Ezek a gépek kényel­
mesen, sőt bizonyos fokú kihasználatlansággal látják 
el a két alagútkemencét, amelyeknek kihasználása vi­
szont elég magasfokú.

(>. ábra
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Az eddig ismertetett üzemrészre vonatkozóan 
meg kell említeni azt, hogy ezeket a teljes mechani- 
záció jellemzi. Az egyes gépegységeket egymástól 
független elektromotorok hajtják, amelyek az üzem 
egyik részén elhelyezett távkapcsolóállomásról i.s ke­
zelhetők. Van természetesen egy olyan önműködő 
elektromos biztosító berendezés is, amely az össze­
függő gépegységek egyikének leállása vagy meghibá­
sodása esetén az egész összetartozó gépcsoportot auto­
matikusan kikapcsolja.

Meg kell említeni még azt is, hogy az a selejt, 
amely a préseknél a levágás közben keletkezik, nem 
tárolódik a vágóberendezés mellett, mert egy — kü­
lön erre a célra szerkesztett — szállítószalag a gép­
csoporthoz tartozó finomhengerprésbe visszaadagolja.

A présekből lejövő féikészáru azonnal a szállító­
kocsikra kerül. A prések előtt a szállítókocsik beso­
rolására alkalmas tér van. Innen a kocsik a szárító­
kamrákba viszik a nyersárut, amelyek az alagút- 
kemencékkel párhuzamosan, a présgépsorra merőle­
gesen vannak elhelyezve. Ezek a szárítókamrák a 
szükséges meleget az olajtüzelésű alagútkemencék- 
böl leszívott füstgázokból nyerik. A szárítókemen 
cékbe kerülő áru 28—37 óráig marad a kamrákban. 
A szárítókamrák adagolása gépi csörlök alkalmazá­
sával történik. Működése alagútrendszerű, az egyik 
oldalon bevitt anyag a másik oldalon megszáradva 
csontkeményen jön ki.

Van az üzemben, az alagútkemencéknél adódó 
hulladékmeleg minél gazdaságosabb felhasználása cél­
jából, egy szalamander rendszerű láncos szállító­
berendezéssel megoldott félműszárító is. Ezt azon­
ban kizárólag a tetöcserép szárítására használják. A 
tetöcserép a présgépektől leszedve tehát nem a szá- 
ritókamrákba jut, hanem egy láncos, serleges szál­
lítóberendezés segítségével (7. sz. ábra) a félműszá- 
ritókba kerül. Innen viszik azután kiszárítva a már 
előkészített más termékekkel együtt az alagútkemen- 
cébe.

Mielőtt a már kiszárított árut az alagúlkemen- 
cébe viszik, át kell rakni azt a szárítókocsikról az 
alagút üzemének megfelelő ú. n. kemencekocsikra. 
Ezeket a kocsikat a gyár saját üzemében készíti, 
úgy a futórészét, mint az ezen elhelyezett és a ke­
mence hőfokának ellenálló samott-lapokat is. Az ala- 
gútkocsik mérete 2,2 X 1.8 méter. Ezekre kézzel rak­
ják fel a nyersárut mintegy 2,3 m magasan (9. sz. 
ábra), úgy hogy a megrakás alatt lévő kemence­
kocsi egy pneumatikusan süllyeszthető és forgatható 
zsámolyon áll. így a kocsi megrakása kézierővei 
könnyen és kevés fáradsággal eszközölhető.

A kemencekocsik megrakása Duvanov rendszerű, 
amint az az ábrából is világosan látható, és amint 
ez nálunk is mindinkább elterjed. A kemencetér mi­
nél gazdaságosabb kihasználása céljából a külön­
böző méretű falazó, illetve szigetelő elemeket a tető­
cseréppel vegyesen rakják, amit az alkalmazott héza­
gos rakás megenged. Az így gondosan megrakott 
és előkészített kemencekocsik azután bekerülnek az 
alagútkemencébe (10. sz. ábra).

Az égetőüzem két, egymással párhuzamosan el­
helyezett alagútkemencéből áll, amelyeknek hossza 
mintegy 80 m, belső mérete 2 X 2,80 m. A kemence 
közepére esik a mintegy 40 m hosszú tűzálló tér. A 
tüzelés levegő-porlasztással adagolt olajjal történik, 
cserélhető fúvókán keresztül. Az olaj és a levegő az 
alagútkemence hűtőterében kellő módon elömelegedik, 
ugyanerről a térről van elvéve a szárítókamrák fűté­
séhez szolgáló füstgáz is. A kemencében a kocsik 
haladási sebessége egy óra alatt egy kocsi hosszú­
sága, tehát kb. 2,8 m/óra. A kemenceüzem teljesen 
automatizált, az olaj és levegöadagolás, a porlasztók 
állítása automatikus és a két kemence között elhelye­
zett ellenőrzöállomásról kezelhető.

Az alagútkemence mindkét oldalán, egymástól 
három méter távolságra beépített elektromos piromé- 
terek mutatják az alagút megfelelő helyének hőfokát, 
amelyet távkapcsolás segítségéivel a hozzátartozó 
ellenőrző műszer a nap minden percére vonatkozóan 
feljegyez. Az ellenőrző műszerek kellő beállításával 
és automatikus vezérlése útján bármely kocsi hő­
állapota bármely pillanatban ellenőrizhető. A kemen­
cébe betölt kocsik vándorlása ugyanis a műszertáb­
lán arányosan csökkentett méretben látható. A ko­
csiknak ezen azonossági táblájára fel vannak írva a 
vonatkozó adatok: tartalma, kocsiszáma, beadagolás 
ideje, stb.

A kocsi a kemencéből kikerülve 60 fokos álla­
potban jut a szabadba, ahol motoros csörlő viszi a 
rakodási helyre.

A kemencekocsik megrakása úgy történik, hogy 
az árunak a vagonba vagy kocsira rakása minden 
további kézbevétel nélkül legyen elvégezhető. A be­
rakás ugyanis az üregeken keresztüldugott vasrudak 
segítségével történik, a kemencekocsikról közvetlenül 
a vagonba, vagy egyéb szállító járműre. Ha a szállí­
tás valamely okból elmarad, és ugyanakkor a ke­
mencekocsikra i.s szükség van, akkor ugyanezen el­
járással, a rudak segítségével emelik le a készárut a 
rakodóhelyre. A későbbi beemelés ismét csak a vas- 
iudak alkalmazásával történik. Hogy ez lehetséges 
legyen, az egyes kemencekocsik tartalmát egymástól 
elkülönítve tárolják.

Az itt leírt üzemben a 32 millió évi mennyiségű 
tégla legyártását 130 fő végzi, egész évi állandó al­
kalmaztatás mellett. Ebben a létszámban benne van­
nak a gyárvezetők, az adminisztratív és műszaki dol­
gozók, továbbá a nagyterjedelmű, kitűnően felszerelt 
javítórészleg dolgozói létszáma is.

Külön rá kell még mutatni arra is, hogy az egész 
üzemet építészeti szempontból a legnagyobb takaré­
kosság, de amellett a legnagyobb célszerűség jel­
lemzi. A különleges technológiai megoldásnak meg­
felelő építészeti kivitel mentes minden anyagpazar­
lástól. Ezáltal az üzem létesítése nem érte el 1 mil­
lió téglánként az 1 millió forintot. Architektúrája a 
szemlélőben kellemes hatást kelt, amint ez a képeken 
is látható.
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lási pályázatán a II. dijat nyerték el.

Bevezető áttekintés.

A gépesített üveggyártás egyike a legkényesebb 
iparágaknak. Mindaddig, amíg az emberi találékony­
ságot képviselő kézierő az üveg formázásában gyors 
alkalmazkodó képességével részt vesz, bizonyos várat­
lanul fellépő nehézségek spontán leküzdhetők. Nem 
így van ez azonban a mereven megépített egyoldalúan 
gondolkodó formázó gépek esetében. Ha az összes 
előfeltételek, vagy azoknak csak kis része is nincs 
maradéktalanul teljesítve, akkor a gépek produktivi­
tása ingadozni kezd.

A FOURCAULT rendszerű üveggyártás mai for­
májában olyan üzemet képvisel, melyben a gyártási 
folyamatnak csupán egyik legutolsó fázisa — az üveg 
formázása — nyert gépesítést, de a gépekhez szállí­
tott anyag előkészítése szabad irányítás alatt áll és a 
biztosított folyamatos egyöntetűség hiányzik.

Minden üveg, de különösen és hangsúlyozottan a 
síküveg formázásánál a viszkozitás játssza a legfon­
tosabb szerepet és ezen a téren beálló legkisebb válto­
zás is már alapjában támadja meg a termelés folya­
matosságát.

A viszkozitás az üveg kémiai összetételének és az 
üveg hőmérsékletének függvénye.

A kémiai összetételben az egyes alkatrészeknek 
már tized százalékokban való eltolódása és az üveg­
hőmérsékletében + 5° C. változás olyan viszkozitás 
hullámzást jelent, amely az üvegszalag húzási sebes­
ségét és ezzel együtt a gyár termelékenységét kedve­
zőtlenül befolyásolja. Fia a kémiai és thermikus in- 
homogénitások egy táblában egyszerre lépnek fel, 
akkor ezek a lehűtés folyamán olyan feszültségeket 
hoznak létre, amelyek a tábla eltérésére vezetnek.

A feladat egyszerűen fogalmazható: az üzemveze­
tőségnek biztosítania kell, hogy a kémiai összetétel és 
a hőmérséklet állandóan és minden ingadozás nélkül 
azonos legyen.

De a tapasztalat azt igazolja, hogy nem elég az 
üzemvezetőség és a dolgozók legéberebb lelkiismere­
tessége sem, mert az emberi tévedések és pontatlan­
ságok lehetőségei ezáltal csak csökkennek, de teljesen 
kizárva nincsenek.

Továbbá nem kielégítő a szakaszosan működő 
ellenőrzöműszerek használata sem, úgyszintén a folya­
matosan regisztráló készülékek is csak történéseket 
jegyeznek fel, de ezek utólagos kiértékelése és helyre­
igazítása már ingadozásokat von maga után. Ezért a 
széttagolt és különböző helyeken beszerelt mérőműsze­
reket olyan szervvé kell átváltoztatni, amelyek észlele­
teiket mint impulzust azonnal tovább adják olyan szer­
kezeteknek, amelyek ennek hatására alapjábanvéve 
igen egyszerű műveleteket, de azonnal és olymódon 
hajtanak végre, hogy az illető helyen a kívánt változ­
tatások beálljanak.

A megoldás kulcsa az üzem teljes automatizálásá­
ban fekszik.

A fent elmondottak már ki is jelölik azt a két 
legfontosabb irányt, amelyek a sikeres üveggyártás 
kedvezőbb műszaki feltételeit vannak hivatva biztosí­
tani. Ezek:

1. A kémiai összetétel illetve az üvegkeverék 
helyes összeállításának biztosítása.

2. A hőmérséklet, vagyis a kemence hőviszonyai­
nak finom szabályozása.

De ezentúl még szükséges, hogy a gyártás opti­
mális mechanikai feltételei is biztosítva legyenek és 
ezért a síküveg gyártás összes mechanikai munka­
fázisai is automatizálásra várnak. Ezek keretén belül 
számos művelet van, amelyeket irányítani szükséges 
és számos olyan faktor szerepel, amelyeknek számát, 
állapotváltozását, nagyságát, vagy mennyiségét meg­
mérni szükséges.

A gyártás folyamata bevégzödvén, meg kell álla­
pítani munkánk eredményét, a lehető legkisebb idő­
egységben meg kell határozzuk a nettó termelés és a 
selejt egymáshoz való viszonyát. Meg kell vonnunk a 
mérleget és tiszta képet kell alkossunk mennyire köze­
lítettük meg célkitűzéseinket, amelynek érdekében az 
egész szövevényes munkahalmazatot elvégeztük.

De az optimális célok felé törő üzemvezetést a 
végső eredmény, — bármilyen kedvező legyen is az — 
önmagában ki nem elégítheti, mert részleteiben is fel 
kell deríteni azokat a munkahelyeket, amelyek a selejt 
létrejöttében résztvettek, hogy ott nem késlekedő be­
avatkozással, a selejt megszüntetését, vagy legalább 
annak lehető lecsökkentését elérhessük.

E feladat elvégzését szintén műszerekre kell át­
hárítani, amelyek a történéseket folyamatosan regiszt­
rálják, legyenek azok pozitív értelműek, amikor pl. a 
húzógépből kilépő táblák számát adják meg, vagy 
negatív értelműek, amikor pl. azt az időt mérik, amely 
valamelyik munkahelyen a termésből kiesett.

Vannak azonban a gyár üzemében még más mű­
veletek is, amelyek adminisztratív jellegűek, ahol mű­
szerek nem alkalmazhatók vagy azok alkalmazása 
egyedül célra nem vezet, ez esetben olyan rendszer 
bevezetése szükséges, amely az adminisztratív munká­
kat kényszer pályára tereli, mely szerint bizonyos mun­
kákat úgy kell elvégezni, hogy ezáltal az automatikus 
ellenőrzés önmagától beáll.

Munkamenetek csoportosítása és anyagmozgatás.
Minden munkamenet anyag- és energiafogyasz­

tással jár és mint ilyen az önköltségek alakulását be­
folyásolja.

Az automat'kus szabályozó- és mérőműszereket 
tehát úgy kell alkalmazzuk, hogy az egyes munka­
csoportok fajlagos értékeit az önköltség kiszámításá­
nál is felhasználhassuk.

A Fourcault rendszerű üveggyártásnál mindenek­
előtt két főcsoportot kell megkülönböztetni:

I. A tulajdonképeni üveggyártás.
II. A melléküzemek.

Az I. főcsoportba tartoznak:
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1. A keverék összeállítása.
2. A kemence és üveg hőmérséklete.
3. A keverék adagolása (esetleg előolvasztás).
4. Az üveg húzása és hűtése.
5. Az üveg méretekre való felvágása.
6. Az üveg csomagolása.
7. Az üveg raktározása illetve elszállítása.

A II. főcsoportba tartoznak:
1. Nyersanyag raktározás és kezelés.
2. A samottmííhely.
3. A ládakészítő műhely.
4. A lakatos-, kovács-, bádogos-, hegesztő- és 

villanyszerelő üzem.
5. A generátorgáz üzem.
6. A víz- és gőzellátás.
7. Szállítási eszközök és járművek.
8. Segédanyagok raktározása és kezelése.
9. Építőanyagok és tatarozások, ált. karbantartás.

/. A tulajdonképeni üveggyártás.

A kémiai összetétel, vagyis az üveg kémiai 
homogenitásának biztosítása.

A nyersanyag összetételét és szemcse nagyságát 
a laboratórium előzetes vizsgálatai és a tapasztalatok 
mérlegelése után írja elő.

A nyersanyagot beérkezése után gyors kémiai 
analízisnek és szitaanalizisnek vetjük alá és csak 
akkor tároljuk az e célra szolgáló bunkerekbe, ellen­
őrző szitákon keresztül, ha a nyersanyag az előírt kö­
vetelményeknek minden tekintetben megfelel.

A vagonok kirakását legcélszerűbben pneumatikus 
úton végezzük, mert rugalmasságánál fogva az anyag­
mozgatás szempontjából ez a legkedvezőbb és leggaz­
daságosabb eljárás.

A nyersanyagot tároló bunkereket lehetőleg olyan 
magasságban kell építeni, hogy a feldolgozás további 
folyamán az anyag mindig lefelé haladjon egész a 
kemencébe való berakásig, hogy annak emelése közbe­
eső munkamenetekben ne váljék szükségessé. Az egy 
sorban elhelyezett bunkerek kiömlőnyilásán automa­
tikus mérlegek vannak felszerelve, amelyek az alattuk 
mozgó szállítószalagra, vagy elötolócsigára torkolnak.

A meghatározott súlyra beállított mérlegek és az 
alattuk mozgó szállítóberendezés működését központi 
távirányítással szabályozzuk. Az egymásután követ­
kező mérlegek működése időzített és az első bunker­
ből kiömlő nyersanyag után meghatározott időközök­
ben ürítenek a sorban következő mérlegek. A mérlegek 
beállítása a gyártandó üveg összetételének megfelelő 
és a lemért súlyok összege megfelel a szakaszosan 
működő keverőgép egyszeri megtöltésének. A nyers­
anyag közé számít az üvegcserép is, amely megfelelő 
szemcsenagyságban tárol az egyik bunkerben.

Az így lemért nyersanyagok összessége a szállító­
berendezés segítségével a keverőgépbe jut, ahol a meg­
állapított optimáld idő alatt, a keverék a teljes homo- 
génitását eléri.

A keverőgépből kiömlő -anyag alkalmas szállító­
berendezéssel a keverék tároló bunkerbe kerül, amely 
célszerűen 16—24 órai készletet foglal magában. 
A bunker felső részén fotocella berendezés van, amely 
azonnal kikapcsolja az egész keverék előkészítő beren­
dezés működését, ha a keverék ezt a magasságot a 

bunkerben elérte. A bunker közepe táján szintén egy 
beépített fotocella gondoskodik a keveröberendezés új­
bóli megindításáról, ha a tartály ezen pontig kiürült.

A nagy űrtartalmú keverék tároló bunkerek a 
tapasztalatok szerint nem nyújtanak kellő üzembiz­
tonságot, mert azokban a szétfajtázódás könnyen be- 
következhetik. Ennek elkerülése végett jobb, ha a kész 
keveréket egy függő körpályán mozgó csille sorba 
ürítjük. Az egyes csillék űrtartalma 0.5—I órai keve­
rék szükségletnek felel meg. Ez esetben fotocellás 
készülékkel megszámlálhatjuk a keverékkel megtöltött 
és ugyancsak egy másik fotocella berendezéssel a ki­
ürített csillék számát, amelyek a megfelelő számláló 
berendezésen azt állandóan regisztrálják. Bizonyos 
számú kiürített csille után működésbe lép a beiktatott 
impulzust adó szerkezet, amely az esetleg közben le­
állt keverő berendezés működését ismét megindítja. 
(I. ábra.)

A FOURCAULT rendszerű üveggyártás egyik 
további legfontosabb előfeltétele az üveg szintjének 
változatlan megmaradása. A + 0 szinten levő üvegbe 
nvomtuk bele a húzódüznit, amely az üvegtáblát for­
málja és ezt ebben a helyzetben felülről ható karokkal 
rögzítettük. Amennyiben az üvegszmt süllyed, a húzó- 
düzni is lejjebb száll, mialatt a düznire gyakorolt nyo­
más csökken. Miután egy keresztmetszeten átáramló 
folyadék mennyisége függvénye az áramlási sebesség­
nek, a nyomás változásával a düzniböl kiáramló üveg 
mennyisége is változik. Ezért a húzási sebesség meg 
maradása mellett a kihúzott üveg vastagsága megvál­
tozik, vagy pedig a vastagság megtartása mellett a 
húzási sebesség. Ennek ismeretében világos, hogy az 
egyenletesen dolgozó üzemmenet fenntartása céljából 
az üvegszint változatlanságára kell törekedni.

A jelenleg használatos berakáei rendszer, amely 
szakaszos, a követelményeknek nem felelhet meg, mert 
az üvegszint állandó ingadozását okozza. Kézenfekvő, 
hogy a folyamatos kivételt csak folyamatos adagolás­
sal tudjuk kiegyenlíteni, ha az üvegszint megmaradá­
sára törekszünk. Egy olyan műszerre van tehát szük­
ségünk, amely az üvegszint állását folyamatosan ér­
zékeli és a folyamatos berakást a szükségletnek meg­
felelően szabályozza.

Egy ilyen műszer elvileg abban áll, hogy az üveg­
ben úszó samott-testből kiálló kar, az üvegszint állása 
szerint más és más helyzetbe kerül. E kar által léte­
sített elektromos kapcsolás kisebb, vagy nagyobb 
ellenállású áramkört zár, melynek hatására egyrészt 
a vele kapcsolt galvanométer megfelelő értelemben 
kileng, másrészt a folyamatos adagoló szerkezet mű­
ködése lassul, vagy gyorsul.

Egy másik megoldás szerint egy állandó mozgás­
ban levő tapogató kar az üvegszint érintésekor zárja 
azt az áramkört, melynek ellenállása a megolvadt 
üveg. Megfelelő áttétel által az adagoló szerkezet 
működését szabályozhatjuk.

További megoldási lehetőség a fotocellás, amikor 
az üveg felszínére eső rövid hullámsugár egy fotocel­
lán keresztül irányítja az adagolót (Veress Zoltán 
újítása).

Az üvegszint mérő tehát nem csupán mérőmű­
szer, hanem impulzust adó szerv, amely az adagoló 
szerkezetet szabályozza.
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Az üveg kémiai homogénitásának előfeltétele, 
hogy a tüztérbe berakott keverék legkisebb részeiben 
is a nyersanyagok százalékos jelenléte egyforma, sőt 
továbbmenöleg az elrendezés sorrendje is azonos le­
gyen. Ezentúl azonban még arra is törekednünk kell, 
hogy az olvasztási hő átadása kedvezően alakuljon.

A nagy csomókban berakott keveréknél a meleg­
átadási lehetőségek nem kedvezőek, mert a keverék 
finom poralakjában erősen szigetel. A csomók felüle­
tén a könnyebben reakcióba menő alkatrészek meg­
olvadva legördülnek, hátrahagyva a nehezebben olva­
dókat és így kémiai inhomogénitások lépnek fel, ame­
lyek később vagy nehezen, vagy egyáltalában nem 
tudnak eltűnni.

Az üveg homogénitásának szempontjából a vé­
kony rétegű olvasztásnak kell az előnyt adni. Ahomo- 
génizáló folyamatnak további kibővítése az előolvasz- 
tásban nyer megoldást.

A vékonyrétegű olvasztás és folyamatos adagolás­
sal kapcsolatos úttörő munkát a szovjet szakemberek 
végezték el.

Ellentétben az eddigi szokásokkal, a keverék be­
rakása nem kúpos csomókban, hanem az üveg felszí­
nére kiterítve történik azon célból, hogy az olvadó 
keveréknek minél nagyobb felületet adjunk, mert ezál­
tal a melegátadási lehetőségek sokszorosan kedvezőb­
ben alakulnak. A felület további növelésére szolgál, 
ha a keveréket nem szőnyegszerüleg terítjük ki, hanem 
hullámos sávokban. A hullámsávok között az üveg 
felület tisztán maradására kell törekedni, mert ezáltal 
lehetővé válik a melegsugaraknak az üveg olvadékba 
való behatolása is. A teljes zárt lepelben kiterített ke­
verék erős szigetelő hatásánál fogva, az üvegfürdő 
teljes lehűlésére vezetne, amely az üveg olvasztására 
és tisztulására hátrányos következményeket vonna 
maga után.

Az adagoló szerkezethez tartozik a keverék tar­
tály, amelynek kiömlő nyílásában egy szárnyas hen­
ger forog. Ez biztosítja a keverék kis részekre tagolt 
folyamatos adagolását. Egy vízhűtéses tolattyú az így 
lehasitott keverék adagokat előretolja és az üvegolva­
dék felületére ráhelyezi. A mechanizmust működtető 
motor az üvegszint mérő irányítása alatt áll. A két 
szerkezet kapcsolt működése teljesen hármon kus és 
az automatizálás szellemének megfelelő.

A fenti szerkezetek helyes működtetése esetében 
biztosítva látszik az üveg kémiai homogénitása és a 
továbbiakban kell arról gondoskodnunk, hogy a ther- 
mikus homogénitás is megmaradjon.

Az üvegolvasztő kemence hőszabályozása és a feldol­
gozásra kerülő üveg thermikus homogénitása.

Egy üvegolvasztó kemence hőmérsékletét a követ­
kező faktorok szabályozzák:

a) A generátorgáz (vagy más tüzelőanyag) ka­
lóriatartalma és mennyisége.

b) A gáz tökéletes elégéséhez szükséges levegő 
mennyisége.

c) A füstgázok eltávolítására szükséges huzat, 
illetve a kemence légköri viszonyai.

A generátorgáz felhasználás mennyisége függ 
annak fütőértékétöl, a megolvasztandó üveg mennyi­
ségétől, az üveg kémiai összetételétől, annak megkí­
vánt minőségétől és a kemence szerkezetétől. Minden 
kemencének van egy meghatározott összetételű és meg­
kívánt minőségű üveg gyártása esetében egy maxi­
mális olvasztási teljesítménye egy bizonyos hőmérsék­
leten. Ebből az következik, hogy a fenti előfeltételek 
mellett egy bizonyos hőmérséklet a kemence állandója. 
Amennyiben a hőmérséklet változna, úgy annak besza­
bályozása szükséges, azáltal, hogy kisebb vagy na­
gyobb mennyiségű hőenergiát szállítunk.
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Ennek következtében az automatikus hőszabályozó 
berendezés érzékelő és egyszersmind impulzust adó 
szerve a hőmérő. A thermoelektrikus pyrométer kilen­
gése meg kell indítsa valamilyen energiaforrás műkö­
dését, amely egy szabályozó mechanizmus által, mint 
végrehajtó szerv, elvégzi a gázvezeték beömlő nyílá­
sának megfelelő értelmű és mértékű szabályozását.

De a megváltozott gázmennyiség elégetéséhez 
más levegőmennyiség is szükséges és végül a meg­
változott füstgáz mennyiség eltávolítására a megfelelő 
kéményhuzat szabályozásnak kell bekövetkeznie.

Ezen három lépcsős elv szerint készülnek az auto­
matikus hőszabályozó berendezések, amelyek működ­
tetésére felhasználhatunk elektromos áramot, nyomás 
alatti folyadékot, sűrített levegőt vagy más erőforrást.

E célra szolgáló automaták ma már nagy szám­
ban és igen megbízható kivitelezésben készülnek. Mű­
ködésük nagyobbára ismeretes és e helyütt azok rész­
letes leírásától eltekinthetünk.

A regeneratív rendszerű kemencéknél még a 
fentieken kívül a váltóberendezések automatikus mű­
ködéséről is gondoskodnunk kell. E szerkezet működ­
tetésénél két impulzust adó forrást használhatunk fel 
és pedig az időt, vagy a regeneratív kamrában beálló 
hőmérsékleti minimumot vagy maximumot. Tehát a 
váltást meghatározott időközökben pl. félóránkint vé­
gezhetjük, vagy az egyoldali tüzelést mindaddig foly­
tatjuk, amíg a regeneratív kamra egyik oldalán egy 
előre meghatározott hőmérsékleti maximum (az ellen­
kező oldalon ugyanakkor a minimum) beáll. Első eset­
ben egyszerű időzített, a második esetben pedig hő­
mérővel kapcsolt impulzust adó érzékelő szervet kap­
csolunk be, amely a váltószerkezet mozgatását végző 
elektromos motort megindítja és a váltás bevégzése 
után önműködően ismét leáll.

Az üveg húzása és hűtése.
Az üvegtáblát abból az üvegből formáljuk, amely 

a húzókamrában van. Ez az üveg nem egy mozdu­
latlanul ott tároló homogén tömeg, hanem thermikus 
áramlások folytán állandó belső mozgásban van. Az 
üveg a felületén és a kemencefenék, valamint oldalai 
felé lehűl, aminek következtében a húzókamra külön­
böző helyein levő üveg viszkozitása (mint a hőmér­
séklet függvénye) különböző. Minél szélesebb a tábla 
a húzókamra szélességéhez viszonyítva, annál nagyobb 
a tábla keresztmetszetében fellépő viszkozitás különb­
ség. Ennek első következménye az, hogy hogy a tábla 
vastagsága nem lesz egyenletes, mert a nagyobb 
viszkozitású helyeken vastagabban, míg a kisebb visz- 
kozitásúak vékonyabban lesznek kihúzva. További 
következménye pedig, hogy a tábla lehűtése alkalmá­
val abban nagyfokú feszültségek lépnek fel. Ezen kí­
vül a tábla széleinél a felszíni feszültség is érezteti 
hatását, amiért ott a tábla megvastagodása már ezen 
erők folytán is beáll. A feladat az, hogy valamilyen 
módon a húzókamra keresztmetszetében legalább meg­
közelítőleg egyenletes hőmérsékletű üveget létesítsünk. 
A felület lehűtését azzal tudjuk csökkenteni, ha az 
elökamra teljes lezárásáról gondoskodunk és a ke­
mence oldalait és fenekét, úgyszintén boltozatát a le­
hető legteljesebb mértékben leszigeteljük. További vé­
dekezési lehetőség abban áll, hogy a húzókamra szé­

lességét a kihúzandó táblához képest megnöveljük, 
mert ezáltal a kemence oldalainál fekvő leghidegebb 
üveget a gyártási folyamatból kikapcsoltuk. Mindkét 
eljárás kétségtelen javulást hoz létre, de a végső és 
teljes megoldást még nem jelentik. E tekintetben a 
szovjet szakemberek végeztek úttörő munkát, ameny- 
nyiben az elökamra üvegét elektromos úton, elektródák 
alkalmazásával felfűtötték és így a kamra kereszt­
metszetében az üveget majdnem teljesen azonos hő­
mérsékletre hozták. Az elektródák az üveg felszíne 
alatt kb. 30 cm mélységben vannak elhelyezve, ame­
lyeken háromfázisú váltóáramot vezetünk keresztül.

Az üveg húzása végtelen szalag formájában tör­
ténik és itt különös figyelmet kell fordítani arra, hogy 
a tábla szélei be ne húzódjanak a fellépő feszültség 
következtében. Ennek megakadályozására szolgál az 
ismert bortni fogó berendezés, amelynek önműködően 
forgó kerekei a szélek megmaradását biztosítják.

A húzószekrény a hűtőkemence feladatát is betölti 
és itt az szükséges, hogy az elektromos előfűtés követ­
keztében egész keresztmetszetében azonos melegtar­
talommal bíró tábla a húzószekrényben most már 
egyenletesen is hűljön le. A lehűlése alkalmával min­
den üvegnek van egy kritikus hőmérsékleti zónája, 
ahol a molekulák végső és feszültségmentes elrende­
ződése lejátszódik és ahol a hőmérsékletek pontos be­
tartása szükséges. Melléklevegő beáramlását ilyen he­
lyeken okvetlenül meg kell akadályozni, de előnyös 
elektromos fűtőspirálok alkalmazása, amelyek műkö­
dését hőszabályozó automatákkal kell biztosítani.

A kritikus hőmérséklet alsó pontján alul a tábla 
hűtése gyorsan történhetik és amennyiben szükséges, 
itt mesterséges hűtést is alkalmazhatunk. Ez a lehű­
tés oly mérvű kell legyen, hogy a húzószekrényböl ki­
lépő tábla a munkaterem hőmérséklete fölött ne le­
gyen kb. 50° C-nál magasabb, mert a táblában lévő 
temporcr feszültségek még mindig olyan mérvűek le­
hetnek, hogy a hirtelen lehűlés következtében fellépő 
feszültségek hatására elrepedhetnek. Az automatikus 
hőszabályozó berendezést tehát úgy kell kialakítani, 
hogy az impulzust adó szerv a munkaterem hőmérsék­
letét mérő hőmérő legyen.

Az üveg felvágása.

A húzószekrényből végtelen szalag formájában 
kilépő üveget kereskedelmi méretekre kell felvágni. 
E tekintetben kereszt- és hosszirányú vágásról van 
szó.

A keresztvágás automatikus berendezése abban 
áll, hogy a meghatározott magasságot elért tábla egy 
kapcsolóval érintkezve mozgásba hozza a vízszintes 
sínen futó kis kocsit, amelynek kinyúló és rúgózott 
karjában levő gördülő acélkerék a táblát a kívánt ma­
gasságban vízszintes irányban bekarcolja. E karco­
lás mentén a táblát meghajlítva, az eltörik.

A táblának hosszirányban való elvágására két út 
lehetséges. Az egyik abban áll, hogy a keresztirány­
ban levágott és letört táblát egy vízszintes munka­
asztalra fektetjük, amely asztal fölött futó vágószer­
kezettel a táblát hosszirányában feldaraboljuk. Az e 
célra használt szerkezet a keresztvágó berendezésével 
azonos lehet, azzal a különbséggel, hogy a futószerke­
zetből nem egy, hanem több kinyúló kar van, amelyek 

197



az üveg bekarcolását több helyen egyszerre elvégzik. 
Ez esetben térben és időben elkülönített munkamenet­
ről van szó. A másik megoldási lehetőség abban van, 
hogy a felfelé mozgó táblához a szükség szerint egy 
vagy több rúgózott kinyúlókart nyomunk hozzá, amely 
karok végén gördülő acél kerekek vannak behelyezve. 
Az üvegszalag felfelé haladása közben történik a tábla 
bekarcolása és a keresztvágás. A keresztyágás men­
tén történő letörés után hajtjuk végre a táblának 
hosszirányú felbontását. Ezzel az eljárással a tábla 
bekarcolását magában a húzószekrényben a tábla 
húzásának ideje alatt végezzük, tehát sem tér sem idő 
szükséglettel nincs ez a munkamenet összekapcsolva.

A táblaüveg letörése és csomagolása.

A táblaüveg letörése ma még általában kéziúton 
történik és innen kezdődőleg a gyártási folyamat to­
vábbi része a legtöbb üzemben szintén kézi úton, 
mechanikai berendezések mellőzésével történik. 
Az üvegtábla letörésétől számítva az üveg becso­
magolásával záródó műveletek kb. 17 munkamenetre 
tagolódnak, amelyek többszöri helyváltoztatással jár­
nak és az üveg ismételt átrakását, szállítását, szóval 
mozgatását vonják maguk után. Nyilvánvaló, hogy 
az üvegnek ismételt kézbevevése, a vele elvégzendő 
műveletek széttagoltsága sok törés kútforrása lesz és 
a statisztikai adatok igazolják, hogy az összes törés­
nek, amely az üveggyártás folyamata alatt adódik, 70 
—80%-a ezen műveletek alatt keletkezik. Azon 
FOURCAULT gyárakban, ahol fenti munkameneteket 
kizárólag kézi úton végzik el, jó középátlag törési 
veszteség 26% körül szokott mozogni. Ezzel szemben 
gyárakban, ahol e műveleteket csak részben mecha- 
nizálták, a törés 16—18%-ra lecsökkent.

A mechanizálással kapcsolatos elgondolások és 
megoldási lehetőségek csak szórványosan kerültek 
gyakorlati megvalósításra és az összefüggő mecha- 
nizálás még elég távoli lehetőségnek látszik. Egye­
lőre a lassú fejlődés útját kell követnünk és meg kell 
elégednünk azzal, hogy a munkamenetekbe bekapcsolt 
ellenőrző műszerekkel igyekszünk a selejt keletkezési 
és megbúvó helyeit felderíteni és olyan részleges be­
rendezések bevezetésével azokat lecsökkenteni, ame­
lyek a fejlődés folyamán egy egységes mechanizált és 
automatizált rendszer egy részét fogják képezni.

Az üveg raktározása és elszállítása.

A becsomagolt üveg helyes raktározása elég sú­
lyos és a gyakorlatban nem mindig a legszerencsé­
sebben megoldható feladatok közé tartozik. Ismeretes, 
hogy a normál összetételű üvegek a víz és így a pára­
tartalmú atmoszferiliák hatásának kitéve, előbb- 
utóbb tönkremennek és ez a veszély különösen a be 
csomagolt üvegnél áll fenn, mert a. csomagolóanya­
gok hygroszkopikus tulajdonsága a felvett nedvessé­
get csak igen nehezen tudja ismét leadni. A raktá­
rozásnak ezért lehetőleg száraz, szellős helyen kell 
történnie és a ládákat úgy kell elhelyezni, hogy azok 
a gyártás sorrendjében kerüljenek leszállításra és fel­
használásra.

A ládákat ezenkívül könnyebb kezelhetőség vé­
gett méret, fajta és minőség szerint is osztályozni kell 
és rakodó-folyosókat kell nyitva tartani, amelyek a 

rakodó vasúti vágányra merőlegesen fekszenek. A fo­
lyosókon a padozat szintjébe süllyesztett futószalagok 
gondoskodnak a ládák szállításáról. Amennyiben a 
ládákat magassági irányban is mozgatni kell, úgy 
célszerű a mozgólépcsők használata, amikor a léptső- 
fokokon a ládák jól elhelyezhetők és zökkenésmente­
sen szállíthatók.

Ellenőrző műszerek.

Mint a bevezetésben már rámutattunk, a gyártás 
minden fázisának ellenőrzése szükséges ahhoz, hogy 
bármelyik helyen a mutatkozó selejt keletkezésének 
okait már csirájában megszüntessük és a lehetőség 
határain belül kiküszöböljük.

A nyersanyagraktározás bármilyen úton történik 
is, az anyag előzetesen laboratóriumi vizsgálaton kell 
keresztülmenjen. A tartály beömlő nyílásánál elhelye­
zett mechanikusan működő szita el kell távolítsa a 
megengedett szemfsenagyságon felüli részeiket. A ki­
rakott vagonok súlyát a tartályok oldalán elhelyezett 
számlálókészüléken lerögzítjük.

A nyersanyagfelhasználást a tartályok kiömlő­
nyílására szerelt automatikus mérlegek segítségével 
állapíthatjuk meg, amennyiben azokra regisztráló­
szalaggal ellátott számlálókészülékeket szerelünk.

A keveréktároló bunkeren elhelyezett fotocellás 
berendezéssel kapcsolt jelzőkészülék megadja a tar­
tálytöltések számát. Amennyiben a keveréktárolás 
csillékben történik, akikor szintén a fotocellabcrende- 
zcs által regisztráljuk a kiürített csillék számát.

A felhasznált generátorgáz mennyiséget a gáz­
vezetékre szerelt gázóráról olvashatjuk le.

A kemence állapotát a több színben regisztráló 
elektromos hőmérők mutatják, a huzat változásáról a 
regisztráló hydro-készülék ad felvilágosítást, míg a 
CO2 és CO+H tartalmat a füstgázban az ismert szer­
kezetű regisztráló műszerek mutatják.

Az üveg húzása és hűtésénél árammérővel ha 
tározzuk meg az elökamra felfütésénél felhasznált 
elektromos áramot.

A teljesített gépórák számát a húzógépekbe fel­
szerelt műszerek regisztrálják, amelyek egyszers­
mind az üzemszüneti időt és törési időt is mérik. A 
húzási sebesség szintén ezen műszer által állapítható 
meg.

A húzó düzniböl kiáramló üveg (hagyma) hőfo­
kát időszakosan optikai műszerrel állapítjuk meg.

A hűtővíz fokát gépenként a hűtőtáska be- és ki­
folyásánál beszerelt hőmérő mutatja, melynek idősza­
kos regisztrálása az üzemi naplóban szerepel. A hűtő­
toronyból a gépekhez áramló víz hőmérséklete, vala­
mint a víz keménység! foka időszakosan nyer meg­
állapítást. A tartaléktartályokban levő víz állását az 
ellenőrző műszertáblán levő különbözőszínű lámpák 
mutatják, amelyek a tartályban lévő úszóik helyzeté­
nek megfelelően gyulladnak ki.

A húzószekrény hőelosztása a gépekbe beépített 
elektromos pyrométerek mérését regisztráló többszínű 
készüléken leolvasható. A húzószekrény valamelyik 
oldalajtójának kinyitását a műszertáblán elhelyezett 
lámpa kigyulladása jelzi. Ugyancsak itt olvasható le 
a húzószekrény pótfütésériél felhasznált áramfogyasz­
tás. A húzószekrényből kilépő tábla hőfokát tapintó­
műszerek távvezetéken át rögzítik és ugyanígy a 
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munkaterem hőmérsékletét is. A kihúzott táblaüveg 
vastagságának időszakos mérésére szintén Tegisztráló 
műszer szolgál. A húzógépeken kitermelt üvegcserepet 
regisztrálómérlegen súly szerint vesszük át.

Az üvegszalagból keresztirányban levágott táb­
lák számát a keresztvágó ütközése által mozgatott 
számláló- és regisztrálókészülék adja meg. A külön 
tartályban gyűjtött cserép súlyából megállapítható a 
kereszt- és esetleg hosszirányú vágásból keletkezett 
veszteség.

Az üveg méretre vágásánál és csomagolásánál a 
helyi körülmények szabják meg annak a lehetőségét, 
hogy az egyes munkameneteik mennyire különíthetők 
el egymástól. A vágóműhely részére átadott táblák 
súly szerint regisztrálómérlegen rögzítendők és ezen­
kívül vastagság és táblák szerint is átadásra kerül­
nek. A vágásnál előállott veszteség az anyagraktárnak 
átadott cserép súlyából állapítható meg, amelynek le- 
mérlegelése szintén regisztrálómérlegen történik.

A csomagolásnál felhasznált összes anyagok ter­
mészetüknek megfelelően darabszám vagy más mér­
tékegység szerint történik, de minden esetben a sú­
lyuk is megállapításra kell kerüljön. A csomagolásnál 
előállott törést külön regisztrálómérlegen súly szerint 
kell megállapítani és az anyagraktárnak átadni.

A raktárnak átadott üveg fajta, vastagság és mi­
nőség szerinti csoportosításban láda darabszám és 
súly szerint kerül elszámolásra.

A keresztvágás utáni letörési munkamenettől 
kezdve a fenti mértékegységeken kívül az üveg elszá-

óyártás-vezetesi múszertabiosémája Automata központi 

üzem dlmörzés.

2. ábra

molása m2-ben is kifejezést nyer. A különböző vastag­
ságú üvegeket vastagságuk szerint megállapított kulcs 
alapján — az egyöntetűség kedvéért — 2 mm—4/4 
bázisra is átszámítjuk.

2. ábra magyarázata: 1., 2. Huzatmérők. 3 — 5. Höfokregisztráló 
készülékek a füstgáz, hűtő, regenerátorkamrák és olvasztó­
kemence részére. 6 — 11. Optikai pyrométerek jelzőkészülékei.
12—17. Húzógép hőfokirók. 18. Gázmennyiségmérő. 19. Levegő- 
mennyiségmérő. 20. Füstgáz CO^-mérő. 21. Füstgáz CO és 
Hőmérő. 22. Üvegszintmérő. 23 — 28. Villamos-ellenállás mérők 
a húzógépek fűtésére. 29 — 34. Gépóra és húzott folyóméter­
mérők. 35. Keverőgépek gépóramérői. 36. Keverék számláló. 
37. Tartalékkeverék mennyiségmérőkészülék. 38. Adagológép 
üzemóraszámlálója. 39. Adagolt keverék mennyiségmérő. 40. 
Tartalékkevcrék mennyiségmérő. 41—46. Levágott táblák 
számláló készülékei. 47. . Kádhütő-ventilátor gépórája. 48.
Tartalékventilátor, gépórája. 49. Hűtőviztartály állásmutatója. 
50. Tartalék hűtőviztartály állásmutatója. 51. Viztógyítókészülék 
üzemórája. 52 — 57. Csomagolt ládák számlálója. 58. Felvágásra 
kerülő táblák felületét számláló műszer. 59. Húzógépnél ke­
letkezett cserép mérőkészüléke. 60. Vágásnál keletkezett cserép 
mérőkészüléke. 61. Csomagolásnál keletkezett cserép mérő­

készüléke. 62. Termelési eredmények táblája.

Az összes munkacsoportok ellenőrzésének meg­
könnyítésére szolgál a központi ellenőrző műszertábla, 
amely az összes ellenőrző műszereiket egyesíti és az 
üzemvezetőségnek gyors áttekintést biztosít az üzem 
összes munkameneteinek állásáról.

Egy ilyen központi ellenőrző műszertábla elren­
dezését a mellékelt 2. ábra sematikusan tünteti fel.

összefoglalás.

A fent elmondottakban már általában ismert és 
a gyakorlatban bevált szerikezetek szerepelnek, ame­
lyeknek helyes alkalmazása, célszerű összehangolása 
és az egyes munkamenetekbe való harmonikus beszer­
vezése szükséges ahhoz, hogy az egyes részek zök­
kenésmentesen egymásba kapcsolódjanak és egy zárt 
rendszert képezzenek.

Olyan munkamenetek automatizálása, amelyekhez 
ma még nem állanak rendelkezésre megbízható és ki­
próbált szerkezetek, csábító lehetőségeket nyújtanak 
az alkotó és szervező műszaki szakembereknek az út­
törő munkára.

A főcélkitüzés és hangsúly azon van, hogy a 
sikeres üveggyártásnál megkívánt pontosságot és a 
legapróbb részletekbe behatoló ellenőrzést minél ala­
posabban, de egyszersmint minél könnyebben és az 
automatizálás igazi szellemében végrehajthassuk.

Minden üvegolvasztó kemencének vannak üzemi 
periódusai, amikor a szokottnál nagyobb termelést 
mutat fel.

Ez alatt nem egyes napok kiugró csúcsteljesít­
ményei értendők, mert ilyenek csalhatatlanul rákövet­
kező visszaesést vonnak maguk után és végeredmény­
ben rossz átlagtermelési eredményt adnak, mert a 
megerőltetett kemencének hosszabb időre van szük­
sége, amíg a rendes homogén üvegfolyás abban beáll.

De ezzel ellentétben vannak olyan hosszabb ideig 
tartó jó üzemi szakaszok, amelyek az által állnak elő, 
hogy a körülmények szerencsés összejátszása követ­
keztében, az összes üzemi előfeltételeket pontosan tel­
jesítették.

Az automatizálásnak az a célja, hogy ezeket a 
kedvező előfeltételeiket állandósítsa és lerögzítve 
tartsa. Ennek következtében tehát az kell legyen, 
hogy ezeket a kedvező üzemi szakaszokat az egész 
üzemmenet idejére biztosítsa, amiért is az átlagos 
termelés emelkedést fog mutatni.

Az előttünk fekvő szovjet tapasztalatok alapján 
várható a vékonyrétegű olvasztás, de még inkább az 
előolvasztó működése következtében 15—20%-kai na­
gyobb olvasztási teljesítmény.

Az olvasztóban levő kémiailag teljesen homogén 
üveg, úgyszintén a húzásra kerülő üveg elektromos 
úton való thermikus homogénizálása, nem kevésbbé 
a húzószekrények automatikus hőszabályozó berende­
zésének eredményeként méltán várható, hogy nem­
csak a húzószekrényben, de az üveggyártás későbbi 
munkameneteiben is a sejelt lecsökken.
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Szovjet könyv ismertetés

Vizsgálatok a fajansz technológiája területéről.

(Isszledovánnija po technologii fajansza.) 
Promsztro:zdat. Moszkva 1950. 133. old.

A Szovjetunió Építőanyagipari Minisztériumának 
fennhatósága alá tartozó „Niisztrojkeramika" Össz- 
szövetségi Építőkerámiai Tudományos Kutató Intézet, 
munkatársainak munkáit időnként összegyűjtött kö­
tetben adja ki. 1950. évben jelent meg a IV. kötet 
ebben a sorozatban, mely 6 igen jelentős dolgozatot 
tartalmaz.

Az első dolgozat (59 old., 18 táblázat, 28 rajz 
és fénykép) szerzői Z. A. Noszova és V. A. Csernov, 
az agyagok öntési tulajdonságainak összefüggését 
tárgyalja azok fizikai és kémiai jellegétől függően. 
Szerzők szisztematikusan vizsgálták mindazokat a 
technológiai folyamatokat, melyek a kerámiai tárgyak 
öntésénél szükségesek és vizsgálták az azokban részt­
vevő agyagok fizikai és kémiai tulajdonságait. Rend­
kívül fontos volt, hogy megfelelő és eddig hiányzó 
vizsgáló berendezéseket tervezzenek. így pl. a visz­
kozitás mérésére újfajta torziós viszkozimétert szer­
kesztettek és kidolgozták a viszkoziméteres mérést 
úgy, hogy a poázban való leolvasás lehetővé vált. 
Cjtípusú kísérleti keverőberendezést és centrifugát 
szerkesztettek, valamint elektrodializátort és elektro­
kinetikus potenciált mérő berendezést. Ezekkel a be­
rendezésekkel a Szovjetunióban szabványosított 12 
kaolinnal és agyaggal vizsgálatokat végeztek és meg­
állapították azok legfontosabb fizikokémiai tulajdon­
ságait, elementáranalízisét, granulometrikus analí­
zisét, mely adatokat táblázatokban közük. Ezután 
különféle elektrolitokban (ammonoxalát, acetát, kar­
bonát, szulfátok stb.) mérték az ionkoncentrációkat, 
valamint az agyagok nedvességtartalmának befolyá­
sát különböző elektrolitoknál, különböző agyagoknál 
és különböző koncentrációknál. A sorozatvizsgálato­
kat NaOH, Na2C2O4, Na2CO3 és Na2SiO3 elektroli­
tokkal végezték. Megállapították továbbá az egyes 
slikerek önthetöségének összefüggését a síiker elektro­
littartalmának és viszkozitásának függvényében és az 
egyes agyagokra vonatkozó optimális adatokat. A 
vizsgálatok kiterjedtek arra is, hogy az egyes agya­
gok milyen mértékben adszorbeálnak ionokat az 
elektrolitokból és milyen hatása van az egyes ad- 
szorbeált ionoknak a síiker viszkozitására. A dolgo­
zat végén szerzők 12 irodalmi hivatkozást adnak meg.

A második dolgozat szerzője Z. A. Noszova, 
címe: Az oxidkomponensek technikai minőségének 
jelentősége a földpátos mázakban. (18 old., 9 táblá­
zat.) Főleg a kétértékű földalkáliíémek oxidjainak 
százalékos arányát tette vizsgálat tárgyává a hő­
tágulási együtthatóra vonatkozólag, majd valamennyi 
többi, a mázakban előforduló oxidkomponensre álla­
pított meg gyakorlatilag felhasználható együtthatókat. 
Ezeket táblázatosán közli a fajansz, majolika és fél- 
porcelánárukra alkalmazva. Javaslatot tesz az egyes 
gyáraknak mázösszetételére.

A harmadik dolgozat az egészségügyi és épület­
kerámia egyik legrégibb problémájára, a fajansz ob­
jektív minőségvizsgálatára javasolt új módszert. (V. 
Sz. Fagyejeva: Egészségügyi-építkezési fajansz szín- 
és felszínvizsgálata. 8 old., 2 ábra.) Az 1947-ben 
megjelent szovjet fajanszszabvány (GOSZT 747—47) 
a fehérség megállapítására csupán a megfelelő mintá­
val való összehasonlítást írja elő vizuális módszerrel.

Szerző kidolgozott egy módszert, mely fenti 
vizsgálatánál elkerülhetetlenül fellépő szubjektív té­
nyezőket teljesen kiküszöböli. A megszerkesztett mű­
szer lényege az, hogy valamely normál izzólámpa 
fényét a vizsgálandó felülietre veti, a visszavert, illetve 
szétszórt fény intenzitását pedig szeléncellás fotoelem 
segítségével méri. A fotoáram intenzitását a cella 
két sarkára kapcsolt millivoltméterrel olvassa le. A 
„NIISZTROJKERAMIKA" típusú ú. n. Bjelométer 
(fehérségmérő) hordozható kivitelben is elkészíthető.

V. M. Garcman cikke a masszakészítő műhelyek 
és szárítóüzemek átszervezéséről ipargazdaságtani 
jellegű. (19 old., 10 táblázat.) Részletesen elemzi az 
említett műhelyekben végbemenő munkafolyamatokat, 
az egyes termelőegységekben mutatkozó szükségletet 
az átszervezés előtt és után. Az átszervezés főként 
arra vonatkozik, hogy a masszakészítésre és szárí­
tásra külön üzemegységeket állítottak be, ami rend­
kívül nagy megtakarításokat eredményezett.

P. R. Romanov a szlavjanszki gyárban végre­
hajtott intézkedésekről ír. (Az egészségügyi fajansz 
minőségének javítására megtett intézkedések a szlav­
janszki gyárban. (10. old., 1 táblázat.) 1949 május-­
július hónapokban említett gyárban az elsőosztályú 
gyártmány az összes gyártmányoknak csupán 5"/o-át 
tette ki, a törés pedig 54°/o-ot is elért. Az Intézet 
ugyanezen év augusztus—október hónapjaiban meg­
vizsgálta a hibák okát és a tudományos brigád mun­
kájának eredményeképpen az elsöosztályú gyártmá­
nyok mennyisége 17,2%-ra növekedett, a törés pedig 
1 1,5%-ra csökkent. A cikk igen érdekesen írja le, hogy 
milyen megfontolások alapján változtatták meg a 
síiker recepturáját, az öntés és égetés technológiáját, 
3 kemencebeállítást stb. A brigád hozzásegítette a 
gyárat ahhoz, hogy a tervet már 1949 szeptemberé­
ben teljesítse.

A befejező cikk szerzője ugyancsak P. R. Ro­
manov, címe: A kirovi „Szansztrojfajansz“-gyár 2. sz. 
alagútkemencéjének égetési zónájában végzett méré­
sek. (28 old., 3 táblázat, 9 ábra.) Szerző a magas 
törési százalék kiküszöbölésére szisztematikus vizs­
gálatsorozatot végzett a 106 m hosszú, 1,65 XL64 
m belvilágú kemence tüzelési rendszerén, felmérve a 
különböző zónák hőmérsékletgörbéjét, a kalóriaáram­
lást és a tüzelést átállítva elérte, hogy a kemence­
okozta törés l°/o alá csökkent. Megállapította többek 
között azt, hogy a tüzelési zóna véghőmérséklete 
magas volt és hogy ennek a helynek mi az optimá­
lis hőmérséklete.

Felelős szerkesztő : Bccz Jenő. — Felelős kiadó: Solt Sándor
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R. J. HI S ZIN :

Az idöelemzp kézikönyve

12. Ft

A munkatermelékenység eredményes növekedése a műszaki normázás alapján helyesen megszervezett 
munkafolyamatok útján érhető el. A könyv a műszaki normák meghatározásának módszertanán kívül.ismer­
teti a gépgyárak kovácsműhelyeiben, öntödéiben, hegesztő- és mechanikai műhelyeiben^teljesített legfontosabb 
munkanemek normaidejének kiszámításához szükséges normatikáit. Nemcsak a gyárak technológusai és nor­
másai merítenek e könyvből értékes útbaigazítást, de kézikönyvként használhatják a tervezőszervek munka­

társai, a főiskolák és technikumok előadói és hallgatói is. ,

T. A. J U D IN :

Vállalatok műszaki anyagellátása •

2.50 Ft

Világos, áttekinthető előadásban ismerteti az anyagellátás legfontosabb feladatait, helyes megszervezését, az. 
anyagfelhasználási normák kidolgozását.

G. V. TYEPLOV:

^4 gyártási ciklus lerövidítésének módjai i

2.50 Ft

Szakszerűen ismerteti a ciklusterv időtartamának számításánál használt analitikus, gratikus és grafo-analítikus 
alapmódszert, az időtartam lerövidítésére szolgáló intézkedéseket, valamint a ciklus időtartamát csökkentő 

tartalékok felderítését. *
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