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T A L A B í K JÓZSEF 
Szilikátipari Központi Kutató 
Ő8 Tervező Intézet

Negyedszázad a szilikátiparban

Huszonöt év telt el azóta, hogy hazánk felszabadult a fasiszta elnyomás alól. 
A felszabadulással, melynek negyedszázados jubileumát ezekben a napokban 
ünnepeljük, lehetővé vált, hogy a magyar nép saját kezébe vegye sorsa irányí
tását és. a munkásosztály forradalmi pártjának vezetésével végrehajtsa azt a 
demokratikus és szocialista átalakulást, amelyet a társadalmi fejlődés már ré- 
ges-régen napirendre tűzött.

A magyar nép évszázadokon át vívta harcát a nemzeti függetlenségért és a 
szabadságért.

A magyar nemzeti függetlenség, a nép szabadsága azonban csak annak a vi
lágtörténelmi jelentőségű győzelemnek eredményeképpen született meg, me
lyet a Szovjetunió és szövetségesei a hitleri fasizmus felett arattak a második 
világháborúban.

Népünk el nem múló hálával gondol a hazánkat felszabadító szovjet nép ál
dozataira és arra a történelmi segítségre, amelyet a Szovjetuniótól kapott. Ke
gyelettel őrizzük meg a felszabadításunkért életüket áldozó hősök emlékét.

A negyedszázados évforduló mindannyiunkat számvetésre és előretekintésre 
kötelez. „Amit negyedszázad alatt megvalósítottunk, az a szocialista eszme győ
zelme: a munkásosztály, a parasztság, az értelmiség, az idősebb és a fiatalabb 
nemzedékek harcának gyümölcse” állapította meg a közelmúltban a Magyar 
Szocialista Munkáspárt Központi Bizottsága.

A mi feladatunk megvizsgálni azt, hogy a magunk területén hogyan járultunk 
hozzá ehhez a nagyarányú országépítő munkához, ami ezen idő alatt hazánk
ban végbement.

Nehéz örökséggel kezdtük 25 évvel ezelőtt. Az ország romokban hevert. El
pusztult ipari berendezéseink túlnyomó része. Közlekedési hálózatunk, híd
jaink, vasutaink majdnem teljesen megsemmisültek.

MAGYAR "
TUDOMÁNYOS AKADÉMIA g-]könyvtára



Félmillió ember esett áldozatul az értelmetlen háborúnak.
A pusztításon és a romboláson túlmenően azonban súlyos tehertételként je

lentkezett a múlt, a feudális maradványok, a társadalmi átalakulástól való fé
lelem, aggodalom a bizonytalan jövőtől.

Itt és így kezdtük 25 évvel ezelőtt. Mérnökök, technikusok, munkások. Azok, 
akikre a párt és az államvezetés rábízta a rombadöntött ország helyreállítását, 
a szocialista építés alapjainak lerakását.

És sokan voltak, akik ezt a feladatot vállalták és vállalásukat igyekeztek be
csülettel teljesíteni.

Mi, akik ott voltunk az első bizonytalan lépések megtételénél, jóleső érzéssel 
állapíthatjuk meg, hogy nem csak tanúi, hanem részesei, művelői voltunk ezek
nek a nagy változásoknak és talán szerénytelenség nélkül mondhatjuk el azt is, 
hogy a szilikátipar területén formálói is voltunk annak a haladásnak, amely az 
elmúlt 25 évben végbement. Pedig 25 évvel ezelőtt még a szót is alig ismertük, 
a mögötte álló tartalom pedig — maga a szilikátipar — alig létezett. Ez az ipar 
a felszabaduláskor a legelmaradottabb iparágak közé tartozott. Az üzemek 
korszerűtlenek voltak, műszaki színvonaluk messze elmaradt az egyéb ipar
ágak között.

Ezt az ipart vállaltuk szolgálni. Ezért érezzük egy kicsit magunkénak, mert 
közünk volt fejlődéséhez, formálásához. Mert benne vagyunk. Sok lelkesedés
sel, és munkával, de igaz, sokszor saját gyengeségünkkel, tapasztalatlanságunk
kal, sőt hibáinkkal is.

A fejlődés gyors volt. Izmosodott a cementipar. Új üzemek léptek be a ter
melésbe. Hejőcsaba, Lábatlan, a Dunai Cement és Mészmű jelzik útját annak, 
hogy az egy lakosra jutó cementtermelés az 1938-as 35 kg/fő/év értékről majd
nem 300 kg/fő/év értékre emelkedett.

A mésztermelés jelentős növelése mellett legbüszkébbek arra lehetünk, hogy 
a mészüzemekben gyakorlatilag megszűnt a rendkívül nehéz fizikai munka.

Az azbesztcement gyártmányok mennyiségének növelése a nyergesújfalui 
Eternit Művek rekonstrukciójával valósult meg. Új csőgyártó sor épült, és sok
szorosára növekedett a tetőfedőpala és a hullámlemez gyártása.

A kőbányaüzemekben kiküszöbölték a nehéz fizikai munkát. A kézitermelést 
megszüntették. Gépek vették át az ember szerepét.

Osztályozott kavicsot termelnek kavicsbányáink.
Az üvegipar fejlődése volt talán a legnagyobb. A gyors termelésnövekedést 

az építőipar nagyarányú fejlődése követelte meg, de más iparágak, mint az élel
miszeripar, gyógyszeripar, vegyipar, híradástechnikai ipar is megkívánta ezt a 
fejlődést, melynek során üveggyárainkban alapvető technológiai változás ment 
végbe. Új gyárak létesültek (Orosháza, Nagykanizsa), a nagyszabású gépesítés, 
korszerű automata gépek teljesen átformálták üveggyárainkat.

Hasonló fejlődést láthattunk a finomkerámiaiparban is. Gépesítették a nyers- 
gyártást. A korongolt porcelántermékek túlnyomó részét ma már géppel for
mázzák. A nagy sorozatban készülő sajtolt termékeket ma már kizárólag fél-és 
teljes automata sajtológépekkel készítik. Korszerű kemencék egész sora jelzi a 
további fejlődést. A finomkerámiaipar igen nagy súlyt helyezett a híradástech
nikai kerámiagyártás hazai bázisának megteremtésére. A hódmezővásárhelyi 
Porcelángyár pedig jelzi a további fejlődés útját.

A tégla- és cserépiparban a gyártástechnológia területén következett be je
lentős fejlődés, a termelés mennyiségi növekedése mellett. Első helyen a nyers
anyag-kitermelést kell megemlítenünk, melyhez csatlakozik a nyersanyaggyár
tás valamennyi műveletének teljes gépesítése, részleges automatizálása és a 
korszerű alagútkemencék kialakítása. A vázkerámiagyártás megteremtése pe
dig minőségi változást hozott a tégla- és cserépiparban.

Meg kell emlékeznünk a különböző kerámiai burkolóanyagok termelésének 
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fejlődéséről és egy új, nagyjövőjű és nagyjelentőségű iparág — a hő- és hangszige
telő iparág megteremtéséről, amely már eddig is sok szép eredménnyel szolgálta 
a korszerű építőipart.

A fejlődés anyagi jellegű vonatkozásainak még vázlatosnak sem mondható 
ismertetése mellett szólni kell az emberekről is, akiknek ez a fejlődés köszön
hető. Vezetőkről, akik élére álltak ezen iparágnak és ezek fejlődésének. Mérnö
kökről, technikusokról, akik fáradságot nem kímélve szolgálták üzemeiket, 
iparukat. Tervezőkről, kutatókról, akik minden tudásukkal igyekeztek jobbat, 
újabbat adui. Tudósokról, akik nevelői voltak a fiatal generációnak, inspirálói 
voltak a fejlődésnek. Köztük — reméljük nem is utolsó helyen — ott van Egye
sületünk is, a Szilikátipari Tudományos Egyesület és lapunk, az Építőanyag.

Az elmondottak után, ha a mérleget megvonni kívánnánk, el kell mondanunk 
azt, hogy a szilikátipar fennt vázolt fejlődése több vonatkozásban nem tette 
lehetővé az építőipar és a lakosság építőanyag igényeinek teljes kielégítését. 
Nem tudtuk kiküszöbölni, hogy egyes építőanyagokban időszakonként ne lép
jenek fel hiányok.

Nem ünneprontás, csak előrejelzés. — Tanuljunk hibáinkból, gyorsítsuk 
meg, tegyük egyenletesebbé a fejlődést, hogy most már jóval rövidebb idő alatt 
meg tudjuk teremteni azokat a feltételeket, amelyek az igények lehető teljes 
kielégítéséhez vezetnek el.

Huszonöt munkás évről emlékezünk meg felszabadulásunk ezen évforduló
ján. Azok számára, akik kezdettől fogva résztvettek ebben a munkában, ez az 
időszak munkás életük nagyobbik részét jelenti. Nekik a történelmi évforduló 
adja meg a jól végzett munka örömét. A fiataloknak pedig — akik menetköz
ben csatlakoztak hozzánk — azt kívánjuk, hogy hozzanak a következő évti
zedek sok eredményt és mindig találják meg azt az örömöt, melyet csak a jól el
végzett, becsületes munka adhat meg.

Talabér József: Negyedszázad a szilikátiparban

fí. Tanaóep: 25-aa roaoBmnna ocBOöowgeHMíi.

Talabér, József: Kin Vierteljahrhundert in dér Silikatindustrie

Talabér, József: 25 Years in the Silicate Industry
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BEKE BÉLA
Szilikátipari Központi Kutató 
és Tervező Intézet, Budapest

A magyar cément
és mészipar 25 éve

T E R M E L É S
Az ország felszabadulásakor, 1945 tavaszán öt 

akkori cementgyárunk egyike sem volt üzemképes. 
Bár a harci cselekmények gyáraink berendezésé
ben közvetlen kárt nem okoztak, de a háború alatti 
rablógazdálkodás következményei mindenütt mu
tatkoztak.

A hadigazdálkodás az ipari üzemeket különböző 
fontossági csoportokba sorolta, a hadianyaggyárak 
és az energiatermelés mögött az építőanyagipar 
kedvezőtlenebb elbírálást kapott, ugyanakkor ter
melését erőltették. 1938-ban a magyar cementipar 
213 000 tonna cementet termelt, 1943-ban pedig 
600 000 tonnával a tervgazdálkodást megelőző leg
nagyobb termelést érte el. Ezután azonban már 
mutatkozott az alkatrész hiány, egyik gép alkat
részeivel javították a másikat, ehhez járult a szén
hiány és a termelés fokozatosan megbénult.

A dolgozók lelkes, szervezett összefogása már 
1945-ben lehetővé tette szűk keretek között a ter
melés megindítását, amely ebben az évben 53 000 
tonnát, 1946-ban 133 000 és 1947-ben 208 000 ton
nát ért el.

Az 1947. augusztus 1-én megindult tervgazdál
kodás hatására felpezsdült építési tevékenység 
egyre több cementet követelt. Ezzel párhuzamosan 
folyamatosan haladt a gyárak helyreállítása, az al
katrészek pótlása. Utoljára a legjobban leromlott 
beremendi gyár termelése indult meg 1950 január
jában. A termelés fokozásához hozzájárult az 1948 
nyarára beindult lábatlani 300 t/nap kapacitású 
gyártási vonal belépése. Ily módon sikerült 1950- 
ben minden korábbi csúcseredmény felülmúlásával 
közel 800 000 t cementet előállítani.

Miután az égetési kapacitás további gyors növe
lésére lehetőség nem volt, más utat kellett válasz
tani és az ipar vezetősége külföldi példák nyomán 

hozzálátott a heterogén cementek (kohósalakport- 
landcement, traszportlandcement) gyártásának be
vezetéséhez, amely akkor a felhasználók körében 
sok vitát váltott ki.

Felejthetetlen nap az ipar történetében 1950. ok
tóber 17., amikor az Országos Tervhivatal elnöké
nek vezetésével tartott értekezlet az ipar 1951. évi 
tervét a közelítőleg sem teljesíthető 1 300 000 ton
nában írta elő. Bár az ebből folyó kapkodás az ak
kori idők túlfűtött légkörében sok zavar forrása 
lett, ráirányította az illetékesek figyelmét az ipar 
problémáira és megindult a tervező- beruházó- 
apparátus felállítása a gyári rekonstrukciók és az 
új hejőcsabai gyár gyors felépítésének elősegíté
sére.

A hejőcsabai — hazánkban egyetlen — aknake- 
mencés gyár teljesen hazai erőből épült, mindössze 
három malmot, két szárítót és bizonyos szállítóbe
rendezéseket szállított az NDK gépgyártó ipara.

A gyár a közeli kohók salakját dolgozza fel kb. 
harmadrészben, vagy felében hozzáadott klinker- 
rel. Őrlőrészlege (kezdetben más gyárakból odaszál
lított klinkerrel) 1952-ben, kemenceüzeme 1953- 
ban indult meg.

A termelő kapacitás további növelése a lábatlani 
gyár teljes rekonstrukciójával függ össze. A korlá
tozott lehetőségek figyelembevételével két, egyen
ként kb. 250 t/nap kapacitású nedves eljárású for
gókemence került beszerzésre Romániából, majd 
két hazai gyártmányú forgókemence is felállításra 
került, ezek egyike 420 tonna napi kapacitással 
1958. évi üzembehelyezésétől több évig az ipar leg
nagyobb termelő egysége volt.

Az ötvenes években, bár a fejlődés növekvő ten
denciája egyértelmű, de a gazdaságpolitikai töré
sek, nemkülönben az 1956-os ellenforradalom az 
iparra is visszahatottak és bizonyos visszaesések 
formájában nyilvánultak.
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További, a felszabadulás után a legjelentősebb 
növekedést az 1959-ben megkezdett és 1963-ban 
üzembehelyezett évi 1 millió tonnás kapacitású 
váci új cementgyár képviseli. Három gyártási vo
nallal, Lepol kemencés száraz gyártási eljárásával 
az akkori élenjáró színvonalnak felelt meg.

Az építési módszerek korszerű fejlődése, a ház
gyárak és más előgyártó üzemek létesítése a ce
ment iránti kereslet ugrásszerű növekedését ered
ményezte és bár e sorok megírásakor a következő 
millió tonnás gyárunk, a lebegtető hőcserélős el
járást alkalmazó Beremendi Cementmű beruházása 
teljes lendülettel van folyamatban, a cement hiány 
krónikus és a nagyarányú import leállítása csak a 
beremendit követő gyár elkészültével válik lehe
tővé.

M Ű S Z A K I F E J L E 8 Z T É 8
A felszabaduláskor gyáraink nemcsak állaguk

ban voltak leromlottak, de jórészt az akkori élen
járó technikához képest is lemaradtak.

Különösképpen vonatkozott ez a nyersanyag
termelésre, a kőbányák felszerelésére. A teljes ter
melés a korábban mindenkor bőven rendelkezésre 
álló kézi, fizikai munkára volt alapozva. A háborús 
munkaerőhiány miatt a bányák teljesen kirabolva, 
előkészített falak nélkül, elhanyagolt lefedéssel 
várták a termelés újraindulását. A legnagyobb ne
hézségek az akkor legnagyobb üzemben, Tatabá
nyán mutatkoztak. Ezen csak gépesítéssel lehetett 
segíteni és 1949-ben megjelent Tatabányán az első 
exkavátor először a lefedésre, de hamarosan a ra
kodásra beállítva. A rakodáshoz azonban nagyfé- 
rőjű járművek, dömperek szükségesek és a mecha
nikai továbbszállítás törést kíván. Az ötvenes évek 
elején először Tatabányán, de folyamatosan a többi 
üzemben is beállításra kerültek az exkavátorok, 
dömperek, addig ismeretlen nagyteljesítményű tö
rők, távolsági szalagok. Az ötvenes évek derekára 
a bányák teljes gépesítése befejezést nyert. Emlí
tést érdemel, hogy az exkavátorokat, valamint a 
legelső dömpereket és törőkét kivéve a gépesítés 
a hazai gépipar újonnan bevezetett és bevált ter
mékeivel vált lehetségessé.

A műszaki fejlesztés következő problémája a he
terogén cementek már említett alkalmazása volt. 
A traszcement és salakcement külföldön már régóta 
ismert és alkalmazott volt, hazánkban korábban a 
kartell üzletpolitikája miatt nem kerültek előállí
tásra.

Transzportlandcement rendszeres gyártására elő
ször Selypen került sor 1948-ban a helybeli trasz- 
előfordulás hasznosításával, majd 1949-ben Bél
apátfalván kohósalakot, 1950-ben pedig a rátkai

/. ábra. Cementtcrmcléx ezer tonnában 1045—1068

puccolánnal való tatabányai és lábatlani sikerte
len próbálkozások után Tatabányán helybeli erő
műpernyét adagoltak a portlandcementhez.

A technológiába való beavatkozás számos rög
tönzést tett szükségessé, így a trasz és kohósalak 
szárítása, valamint a pernyeadagolással kapcsola
tos portechnika terén.

Érdemes említést tenni az ipar egyik legérdeke
sebb, de a megfelelő berendezések hiánya miatt 
abbamaradt próbálkozásáról, aszigmacementről is. 
Ez olyan mészkő adalékos cement, amelynek finom 
szemnagyság frakciói klinkerből, durva frakciói 
mészkőből vannak felépítve.

A heterogén cementek bevezetése magával hozta 
az új cementszabvány elkészítésének szükségessé
gét. Az MSZ 4702 —53 sz., ma is érvényes szabvány 
bevezeti a különböző szilárdsági osztályokat, a 
portlandcement mellett — melynek 15% adalék
anyag tartalma lehet — a traszportlandcementet és 
kohósalak portlandcementet.

A termek) kapacitás növekedése által a gyártó 
berendezések iránt támasztott igény magával hozta 
a hazai cementgépgyár tó bázis megteremtésére 
i rányu ló igyekezetet.

Az első hazai gyártású, 2 m 0X12 m méretű, 
10 t/ó teljesítményű cementmalom Bélapátfalván 
került üzembe 1950-ben, ezt számos hasonló ma
lom követte Lábatlanon, Bélapátfalván és Hejő- 
csabán. A nagyobb, 2,5 m 0 X 12 m méretű, 20 t/ó 
teljesítményű malmok ezeket az évtized második 
felében követték.

A hejőcsabai gyár létesítése is elválaszthatatlan 
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része cementiparunk műszaki fejlesztésének. A ha
zánkban egyedül itt alkalmazott aknakemencés 
klinkerégetés lehetővé tette a saját erőből való 
megvalósítást, bár kis kapacitású és ebből követ
kező kedvezőtlen termelékenységű gyártási vona
lakkal, de kedvező beruházási költséggel, jó fajla
gos hőfogyasztással, hazai és hulladék kokszdara 
technológiai tüzelőanyaggal.

Ebben a gyárban sikerült először a kohósalak 
.szakszerű szárítását és őrlését megoldani.

Az ipar egyik, ha volumenében nem is, de az el
határozás merészsége, újdonsága és a kivitelezés 
hibátlan megvalósítása tekintetében legnagyobb 
vállalkozása a lábatlan! gyár — jelenleg II. helv- 
számú — Unax kemencéjének átépítése volt.

E közel 100 m hosszúságú, szárító — előmelegítő 
övezetében 3,45 m-re felbővített, 3 m 0 -jű kemence 
1948. évi üzembehelyezésekor az ipar legnagyobb 
egysége volt. A háború alatt rendelték meg a kop
penhágai E. L. Smidth cégnél, amely egy a háborús 
viszonyok miatt atadasra nem került, nem magyar 
szenekre készített kemencéjét szállította. Az üzem
behelyezés után kiderült, hogy 300 t/nap névleges 
teljesítményének folyamatos szolgáltatására a 
rendszeresen jelentkező gyűrűképződés miatt nem 
alkalmas.

Támaszkodva a szóbanlevő kemence hőfolya
matainak megismételt kimérésére, gondos hőtani 
és szilárdsági számítások elvégzésével megtervez
ték a kemence zsugorító övezetének 3,45 m-re való 
felbővítéséi. A felbővített szakasz az 1953. évi 
nagyjavítás alkalmával kiváló munkaszervezéssel 

beépítést nyert, ezzel a kemence gyűrűsödése meg
szűnt és kapacitása 10%-kal megnőtt.

E sikeren felbátorodva került sor teljes sikerrel 
a lábatlan!, jelenleg V. helyszámú 420 t/nap kapa
citású kemence hazai megtervezésére és megépí
tésére.

E biztató kezdet sajnos nem találhatott folyta
tást. Az igények rohamos fokozódása magával 
hozta a termelőberendezések egységteljesítményé
nek ugyancsak rohamos növekedését, így a követ
kező — váci — beruházásnál már nagyobb, 850 
t/nap kapacitású gyártási vonalak, a jelenleg folyó 
beremendi beruházásnál pedig már 1500 t/nap ka
pacitású gyártási vonalak kerültek alkalmazásra.

Az energiatakarékosság szempontjai pedig a ko
rábban túlnyomórészt alkalmazott nedves gyártási 
eljárást kiszorítva Vácott Lepol rostélyos, a jelen
leg befejezett bővítésnél Dopol, Beremenden Hum
boldt lebegtető hőcserélős rendszer alkalmazását 
mutatták célszerűnek.

E nagy tapasztalatot és nagy gépgyártási fel
készültséget igénylő feladatok ellátására gépipa
runk nem vállalkozhatott, 2—3 gyártási vonal az 
erre való felkészülést nem indokolhatja.

Hasonló a fejlődés az őrlőmalmok területén is, 
ahol a váci gyárban már 3 m átmérőjű, 50 t/óra 
teljesítményű, Beremenden 4 m 0-jű, 100 t/óra 
teljesítményű cementmalmok és hasonló kapaci
tású nyersmalmok kerültek, illetve kerülnek beépí
tésre, valamennyi a korszerű körfolyamatos kap
csolásban.

Említésre érdemes a zsáktöltő automatagépek

2. ábra. A váci cementgyár
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3. ábra. Az épülő beremendi 
cementgyár makettje

minden gyárba való beszerzése, és a zsák nélküli 
cementszállítás bevezetése, pneumatikus ürítésű 
közúti és vasúti járművekkel.

MÉSZIPAR

A mészipar a felszabadulás után hamarosan ma
gához tért. Az egyik tatabányai körkemencét 1944 
őszén bombatalálat tönkretette, de az iparág többi 
kemencéi hamarosan megkezdték a termelést.

Korszerűség szempontjából azonban a helyzet 
siralmas volt, túlnyomó volt az elavult és a legne
hezebb és egészségre ártalmas fizikai munkát 
igénylő körkemencék szerepe; a háborús évek alatt 
Lábatlanon épült két aknakemence volt csak mér
sékelten korszerűnek mondható, bár azok is kézi 
ürítésűek.

A mészgyártó kapacitás fejlesztése iránti igény 
a cementgyártásét megelőzve már 1949-ben sür
getően jelentkezett.

Újabb körkemence építése természetesen szóba 
sem kerülhetett, csakis mechanikus ürítésű akna
kemence. A legnagyobb gondot a tüzelőanyag meg
választása okozta. A külföldön akkor legjobban el
terjedt kevert tüzeléshez a nálunk e célra rendelke
zésre nem álló darabos koksz kell.

Az egyedül rendelkezésre bocsátható tüzelő
anyag a kis fűtőértékű, nagy hamutartalmú barna
szén volt, ennek salakjával pedig á meszet szeny- 
nyezni nem lehet, és így esett a választás gázgene

rátorokkal kapcsolt generátorgáztüzeléses ége
tésre.

Az ilyen technológiára teljesen hazai erőből és 
hazai eszközökkel 1951—52-ben Bélapátfalván fel
épült aknakemence következményeiben nagysi
kerű, úttörő létesítménynek tekinthető. E megálla
pítás súlyát nem csökkenti az sem, hogy a kezdeti 
időszakban igen sok nehézség és üzemzavar jelent
kezett, ami abban az időszakban a vezetőségnek 
sok izgalmas órát szerzett. A kőbányagépesítés 
megoldásával, a megfelelő kemencebélés alkalma
zásával és nem utolsósorban a személyzet betanu
lásával e kemencék helyrejöttek, és a konstrukció 
rövidesen további alkalmazást talált a Dorogon 
1955-ben üzembe helyezett két kemencénél.

Hamarosan a kemencetípus exportjára is sor ke
rült, és ily magyar gyártmányú mészégető kemen
cék ma már Csehszlovákiában, Jugoszláviában és 
Olaszországban is üzemelnek.

Energiastruktúránk változása és az export kö
vetelményei szükségessé tették a nyersolaj-és föld
gáztüzelés megoldását is, ami sikeresen meg is tör
tént. Ma már Bélapátfalván és Dorogon is nyers
olajjal égetnek, erre épültek a most elkészült váci 
kemencék is, a földgáztüzelésű mészégető akna
kemence Hejőcsabán (1966) az eddig legsikeresebb 
megvalósításnak tekinthető.

A fejlődés azonban nem áll meg, a jövőben 150 
vagy 250 tonna napi teljesítményű kemencék fel
állítása van tervbe véve, valószínűleg a forgóke- 
mencés rendszerre való áttéréssel.

87



4. ábra. A hejöcsabai mészégető 
kemencék

TUDO MÁ N Y0S MUNKA
A felszabadulás előtti időszakban a cement- és 

mcszipar területén rendszeres tudományos tevé
kenységről nem beszélhetünk. Ismeretes, hogy a 
művek jórészt a nagy bányavállalatok tulajdoná
ban voltak, létesítésük egyik célja az akkoriban el
adhatatlan apró szén értékesítése volt, munkaerő 
is bőven állt rendelkezésre, hiányzott tehát a gazda
sági indíték bármiféle változtatásra.

A felszabadulást, de különösen az államosítást 
követően a fejlődés gazdasági korlátái ledőltek, de 
szervezete még hiányzott.

A tudományos munka társadalmi szervezését az 
1949-ben megalakult Építőanyagipari (ma Szilikát
ipari) Tudományos Egyesület Cement szakosztálya 
vette kézbe.

Idősebb szakembereink részére mindig emléke
zetesek maradnak a szakosztály első időkben ren
dezett klubnapjai és munkabizottsági megbeszélé
sei, ahol olyan kérdésekkel foglalkoztak, mint a 
bányagépesítés, heterogén cementek, cementszab
ványok, aluminátcementek időállósága, égetés és 
hőmérlegek, őrlési kérdések stb.

Az egyesület által rendezett tanfolyamokon is
merte meg a gyárak számos műszaki dolgozója a 
szilikátkémia, geológia, ásványtan, őrléselmélet 
stb. idevágó fejezeteit.

Az egyesület cementszakosztálya társadalmi 
munkájával, konzultációkkal, vitákkal, munka
bizottságokkal azóta is állandóan rendelkezésére 
áll az ipar vezetőségének.

A tudományos és kutatómunka megszervezésé
vel kezdetben az iparág vezetősége foglalkozott, és 
1952-ben felállította a központi laboratóriumot, 
majd 1953-ban megalakult az Építőanyagipari 
Központi Kutató Intézet, a jelenlegi Szilikátipari 
Központi Kutató és Tervező Intézet elődje. Ennek 
cementosztálya kezdetben minden felszerelés nél
kül, majd fokozatosan berendezkedve és személyi 
állományában is felfejlődve alkalmassá vált az 
iparvezetés által feltett kérdések és felmerülő prob
lémák megoldására, az előremutató intézkedések 
előkészítésére.

Az intézet által vizsgált főbb kérdések: a cement
gyártás minden fázisa, így különösen az égetés, 
őrlés, homogenizálás, a nyersanyag előfordulások 
vizsgálata és alkalmasságra való minősítése, a MgO 
probléma, az egyes cementfajták és a különleges 
cementek, a cementek gőzölése stb. Az alapkutatá
sok jórészt a cementkötés fizikokémiai folyamatai
val foglalkoztak.

Az intézeti munka eredményei lapunkon, az 
Építőanyagon kívül intézeti közleményekben és 
más hazai és külföldi folyóiratokban nyertek publi
citást. Ugyancsak szerepeltek intézeti dolgozóink 
eredményeikkel a budapesti Szilikátipari Konferen
ciákon, nemkülönben számos külföldi rendezvé
nyen.

Cementipari kutatásokat végeztek budapesti és 
veszprémi egyetemi tanszékek is.

A tudományos munkának része az oktatás is. 
A felszabadulás előtt a cementiparral kapcsolatos 
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magasszintű oktatás nem volt, talán ezert is volt 
több gyárunknak nem magyar vezetője. Az első 
magasszintű tanfolyamot, mint említettük, társa
dalmi alapon az Építőányagipari Tudományos 
Egyesület rendezte. 1951-ben indult meg a Veszp
rémi Vegyipari Egyetemen a szilikát tagozatos 
vegyészmérnökök kiképzése, 1958-ban pedig a Bu
dapesti Műszaki Egyetemen a szilikátágazatos gé
pészmérnököké, ez utóbbit azóta a miskolci Nehéz
ipari Műszaki Egyetem vette át.

SZER V EZ ETI F 0 R M ÁK
A felszabaduláskor öt cementgyárunk négy nagy

vállalat tulajdonában volt és közöttük kereske
delmi megállapodásokon kívül semmiféle kapcso
lat nem létezett.

Az 1948. március 25-i államosítást követően 
megindultak a kölcsönös üzemlátogatások és mint 
irányítószerv megalakult a Mész-, Cement- és 
Üvegipari Igazgatóság. 1948 őszén alakult meg a 
Mész- és Cementipari Központ, amely szervezeti
leg fogta össze a nemzeti vállalatként működő 
gyárakat. 1951 elején vette át a Nehézipari Minisz-' 
tóriumtól az Építésügyi Minisztérium az iparágat 
és a vállalatokat minisztériumi főosztályról (ipar- 
igazgatóságról) irányította. Az 1952 elejétől 1953 

őszéig fennállott Építőanyagipari Minisztérium át
menetileg hatáskörébe vonta az iparágat. Az ipar
igazgatóságok 1963-ban megszűntek és azóta gyá
raink a Vácott székelő egyetlen országos vállalat 
keretében működnek.

A technológiai tervezés megszervezésére 1950- 
ben a Vegyiműveket Tervező Vállalat kapott meg
bízást, 1951-ben alakult meg az önálló Anyagterv, 
amely 1954-ben beolvadt az Ipartervbe, hogy on
nan 1966-ban a Szilikátipari Kutató Intézethez 
kerüljön.

A kutatás és oktatás szervezetéről fentebb volt 
szó.

A magyar cementipar a felszabadulás 25. évfor
dulóján nehéz helyzetben van, a gyorsan fejlődő 
igényekhez képest kapacitása visszamaradt, de 
kellő szellemi fegyverzettel tör az előkészített 
nagyszabású célkitűzések megvalósítása felé.

Beke Béla: A magyar cement- és mészipar 25 éve

E. EeKe: 25 Jier BeurepcKOií nsBecTKOBO-peMeHTHOü 
npOMfaUUJieHHOCTri

Beke, Béla: 25 Jahre dér ungarischen Zement- und 
Kalkindustrie

Beke, Béla: Years of Development in the Hungárián 
Cement and Lime Industry

A világ szilikátipárából
A francia tégla- és gépipar 1968-ban

Szervezet
Az országban 12 területi iparkamara van.
Országos szervezet a Francia Tégla- és Cserépgyárosok 

Szövetsége.
Ez a Szövetség hozta létre mintegy 20 éve a Tégla- és 

Cserépipari Technikai Központot és annak kísérleti állo
mását Dél-Párizs környékén.

A Központ hathatós műszaki segítséget ad a nyers
anyag állandó minősége elérésében, a gyártani kívánt 
termékek körének meghatározásában, a gyártásellen
őrzésben, a minőségi vizsgálatokban.

A Központ állandó kapcsolatban van az építési-kuta
tási szervezetekkel, így az Építési Technikai es Tudomá
nyos Központtal.

A termelés fejlődése

A fejlődés különösen meggyorsult 1962-től. A válla
latok fokozzák beruházási tevékenységüket. Azóta 100

A tégla- és cseréptermelés 1948-tól az alábbi:

Évek Termelés, tonna

1948 4 086 000
1953 4 533 468
1958 6 148 370
1963 7 052 869
1968 7 955 000

Forrás: Tuiles et Brigues. Hors série. 1968.

korszerű üzemet hoztak létre (eközben 150 régit felszá
moltak).

Kiss Ágoston

Az olasz téglaipar 1968-ban
A termelés mintegy 17%-kal növekedett az előző év

hez képest.
Termékfajták szerint a termelés az alábbiak szerint 

alakult:
Termelés 1000 tonnában

Termékfajta 1965 1966 1967 1968

Tömör és féltömör 
.. tégla........................ 4 450 5 800 6 500 7 600
Üreges tégla................ 3 250 3 200 3 700 4 000
Tető cserép ................ 640 730 760 800
Padlóburkolólap . . . 5 500 6 100 6 450 7 850
Vegyes......... .. ............. 160 170 190 250

Összesen. . . 15 000 16 000 17 600 20 500

A vizsgált év folyamán 1967-hez viszonyítva a válla
latok 64%-a fokozta termelését, 30%-a azonos szinten 
volt és csak 6%-a termelt kevesebbet.

1968. december 31-én a 48 megyében elhelyezkedő 
739 vállalat 72%-a termelt és 28%-a állt. Az utóbbiak 
nagy többségükben ez évfebruár és március között kezd
tek el újra dolgozni.

A vállalatok 52%-a 1968 év folyamán jelentős beru
házásokat hajtott végre. Ez a folyamat tovább tart 
1969-ben is.
Forrás: Ind. It. dei Laterizi. 1968 6. szám.
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A finomkerámiaipar fejlődése 
a felszabadulástól eltelt 25 év alatt

R I C H T E R V L A D I M I R 
Finomkerámiai Ipari Művek, 
Budapest

A magyar finomkerámiaipar alapjaiban kézmű
ipari jellegű iparág volt a felszabadulás idejében, 
nagy hagyományai, nemzetközi hírneve és egyes 
területeinek relatív fejlettsége ellenére is. A ter
melés volumene — az alacsony szintű belföldi fo
gyasztás miatt — nemzetközileg nem volt számot
tevő, annak ellenére, hogy viszonylag elég jelen
tős exportot is lebonyolítottunk.

A felszabadulás utáni első években a háborús ká
rok helyreállítása, a termelés megindítása és a ko
rábbi termelési szint elérése vol^a feladat.

A tervszerű fejlesztés az államosítás után, köz
ponti irányítás megszervezésével indult meg. A 
termelés növelését elsősorban a meglevő eszközök 
jobb kihasználásával és néhány üzem bővítésével 
lehetett biztosítani. A fejlődést'kezdetben a szak
emberek hiánya is akadályozta. Az iparban az 
államosításkor mindössze hat mérnök dolgozott. 
Ezen a helyzeten alapvetően a veszprémi Vegy
ipari Egyetemen az 50-es években kiképzett szili- 
kátmérnökök nagyobb arányú felvétele segített, 
természetesen más irányú képzettségű (gépész, 
fizikus, közgazdász stb.) szakemberekkel együtt.

Iparágunk fejlődése 1956 után meggyorsult. 
Bár kezdeményező lépések korábban is történtek 
a termelés gépesítése irányában, azonban e téren 
jelentős fejlődés és a termelés nagy részére kiter
jedő gépesítés ezen időszakra esik. Ugyanakkor a 
technológiai kérdések fejlesztésében, új gyártmá
nyok kidolgozásában is jelentős előrehaladást ér
tünk el. Ebben egyre több segítséget kaptunk a 
Szilikátipari Központi Intézettől is, amelynek 
1954 óta működik finomkerámia osztálya.

Termelésünk növelését továbbra is főként a meg
levő üzemek bővítésével tudtuk biztosítani. (Pécsi 
Porcelángyár, Kőbányai Porcelángyár, Romhányi 
Cserépkályhagyár rekonstrukciója.) Ez azonban a 
mellékelt diagrammon feltüntetett jelentős fejlő

dés ellenére nem biztosította a még gyorsabban 
növekvő hazai igények kielégítését. így egyre több 
termékünkben csökkent az export és növekedett 
az import.

Szükségessé vált tehát a rekonstrukciók mellett 
új üzemek létesítése is. Erre a legutolsó öt évben 
került sor az alföldi porcelángyári kombinát léte
sítésével, amihez jó alapot biztosított a Finom
kerámiaipari Művek (korábban Finomkerámiai 
Országos Vállalat) megalakulása. A nagy vállalat 
ugyanis megfelelő szellemi és anyagi erőket tudott 
összpontosítani egy olyan nagy létesítmény meg
valósításához, amely a korábbi termelőeszközök 
értékének több mint 50%-os növekedését jelenti 
az iparágban. A mellékelt diagramm egyben ipa
runk gépesítésével elért termelékenység növeke
dését is bemutatja 1949—1968-ig.

(A termelékenység alakulásánál figyelembe kell 
venni azt a körülményt, hogy 1956 után termelé
sünkben a munkaigényes termékek erősebben 
emelkedtek és a munkaidő csökkent.)

1. ábra. A finomkerámiaipar termelésének és termelékeny
ségének alakulása 1949—1968-ig
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E bevezető után tekintsük át részleteiben az 
iparunkban elért fejlődést, technológiánk egyes 
fázisai szerint.

N Y E RSANYAGE L ő K É S Z í T É S, 
MASSZAKIKÉSZÍTÉS

E téren régi üzemeinkben is értünk el haladást. 
A masszamalmokban 20—25 évvel ezelőtt még 
mindenütt transzmissziós meghajtással működtek 
a dobmalmok. Már kb tíz év óta általánossá vált 
az egyedi villamosmotoros meghajtás. A szűrőpré
sek is már zömmel hidraulikus zárásúak és az anyag
mozgatás is korszerűbbé vált, l’j üzemeinkben a 
masszaelőkészítés megfelel a legkorszerűbb elvek
nek. Például az Alföldi Porcelángyár szaniteárú 
üzemében markoló darú adagolja a tároló boxok- 
ból a nyersanyagokat az előtörő berendezésekbe. 
Innen szállítószalag viszi a napi silókba. Ezekből 
szalagos adagolóval pontosan be lehet mérni az 
egyes anyagokat a villamos hajtású mérlegkocsira 
helyezett bemérő tartályba. A tartályt „demag- 
macskával” emelik egy tolópályára, amelyen azt 
a malmok fölé tolva, a nyersanyag betölthető a 
dobmalomba.

Az új edénygyárban, ahol zömmel korongos 
masszát készítenek, a szűrőprésekből a massza
lepények szállítószalagra esnek. Innen egy gyűjtő
szalagon keresztül jutnak a gyúrógépbe. Ezzel a 
préslepények szedésének nehéz munkáját nagy
részt kiküszöbölték.

Külön problémát jelent a sajtolt árukhoz szük
séges masszapor előállítása. E téren rendszerint 
a porítást megelőző masszaszárítás nem kielégítő 
volta okoz nehézséget. A pormassza előállítására 
alapvetően korszerű és termelékeny megoldást a 
porlasztásos szárítás ad.

F O R M ÁZÁS
A kerámiaipari formázás legjellegzetesebb mód

szere a korongolás, ez az ősrégi munkamódszer. Ezt 
az eljárást fejlesztette tovább az úgynevezett 
..roller formázógép”, amelynél egy forgástest for
májú fémsablon hengerli, gyúrja a masszát a gipsz
formára. Ez a módszer az edénygyártásnál a ko- 
rongolási műveleteknél mindenütt elterjedt az 
utolsó 10—12 évben.

A korongolt porcelánszigetelők gyártásánál a 
korábban alkalmazott kézi korongolást felváltotta 
egy másik technológia: a fémből kialakított profil
késekkel való esztergálás-faragás.

A faragással, esztergálással való gépesített for
mázás alapfeltétele a jó minőségű, struktúramen
tes, vácuumozott masszatömb előállítása.

Az államosít ás óta a finom kerámiaiparban e 
célra használt vácuumprések száma megtízszere
ződött. így vált lehetővé, hogy a korongolt szige
telők gyártását zömében gépesítetten, vácuum- 
tömbből való faragással állítjuk elő. Ez a módszer 
nemcsak termelékenyebb, hanem minőségileg is 
ugrásszerű javulást jelentett.

A korábbi több darabban korongolt és ragasztott 
szigetelővel szemben a hibaforrás lényegesen csök
kent. Az egydarabból faragott szigetelő ugyanis a 
villamos átütéssel szemben lényegesen megbízha
tóbb. Ezen új eljárással olyan új szigetelőtípust is 
ki lehetett alakítani, amelynek gyártását hagyo
mányos módszerrel nem is lehetett megoldani. 
Ilyen például a hosszúrúdszigetelő, amely 100 
kV-os és ennél nagyobb feszültségű távvezetékek
nél 6—7 év óta egyedüli típusa lett villamosenergia 
hálózatunknak. Ez a típus jelentős megtakarítást 
eredményez fémszerelvényekben és oszlopmagas
ságban.

Az igen nehéz fizikai munkát jelentő és óriási 
szakmai gyakorlatot kívánó nagy készülékszige
telők gyártását ugyancsak jelentős hányadban 
egyetlen masszatömbből való gépi faragással, esz
tergálással oldjuk meg. Korábban ezeket egyen
ként külön korongolták, majd a darabokból össze
ragasztották. Az egytömbből való gyártás a ter
melékenység emelkedése mellett minőségi előnyt 
is jelent, főként nagyobb mechanikai szilárdság 
folytán.

Az államosítás után csempeprésgép parkunkat 
automatikus vezérlésű könyökprésekre cseréltük 
le, amelyek a tisztítási műveletet is gépesítetten 
végzik el.

Az utolsó években ismét frikciós rendszerű, de 
automatizált prések jelentek meg a piacon, ame
lyek 3—4 bélyeges szerszámmal dolgoznak és tisz
tításon kívül a nyers csempék oszlopba rakását 
is automatikusan elvégzik. Mivel ezen nagykapa
citású gépet is egy személy szolgálja ki, a terme
lékenységet jelentősen javítja.

Ilyen géppel mi is rendelkezünk és az új csempe
üzemünket kizárólag ilyen gépekkel szereljük fel.

Az öntési technológia az előző eljárásoknál ne
hezebben gépesíthető. E területen a munka köny- 
nyítését jelentette az utolsó tíz év alatt bevezetett 
központi öntés. Az Alföldi Porcelángyár új egész
ségügyi áru üzemében 1968-ban gépesített WC- és 
mosdó-öntőszalagokat helyeztünk üzembe. Ilyen 
öntőszalag Európa-szerte is kevés van. Figyelembe 
véve az üzem gépesített anyagmozgatását, kor
szerű masszamalmát és a nyersáruk conveyoros 
mozgatását, jelenleg ezt az üzemet Európa legkor-
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2. ábra. Az Alföldi Porcelángyár egészségügyi kerámia- 
üzeme, kemencekocsik és himbás szállítók

szerűbb üzemének lehet tekinteni, az egészségügyi 
kerámiák tekintetében.

A kályhacsempék gépesített gyártását hazai 
tervezéssel egyedülálló módon ugyancsak öntési 
technológiával oldottuk meg a Romhányi Cserép- 
kályhagyárban, az üzem bővítése során.

Speciális formázási módokat alkalmazunk főként 
a híradástechnikai kerámiák esetében, amilyen pél
dául a fröccsentés, vagy a fóliaöntés és legújabban 
a fóliahengerlés. Ez utóbbival néhány tized mm 
vékonyságú, miniatürizált »fóliakondenzátorokat 
állítunk elő.

SZÁR í TÁ S
Az államosítás idejében a finomkerámiaiparra 

jellemző volt a műhelytérben, főként regálokban 
való szárítás. Ez edényáruknál 24 órás, porcelán 
szigetelőknél nagyságtól függően néhány 
naptól néhány hétig terjedt) száradási időt jelentett. 
A termék átfutási ideje ilyen körülmények között 
igen hosszú volt, fölöslegesen nagy műhelyteret 
foglalt le és megnövelte az árumozgatás útját. 
Ezenkívül egészségtelenné tette a műhelyeket,

<1. ábra. Távvezetéki hosszúrúdszigetelő faragása, automa
tikus vezérlésű, függőleges faragógépen

egyrészt a szárítás miatt szükséges túlzott fűtés és 
a levegő állandóan magas páratartalma miatt, más
részt a beépített regálok következtében felgyü
lemlett por által növelt szilikózisveszély folytán.

A műszárítók az 50-es' években terjedtek el ipa
runkban és ma már általánosnak tekinthető a mű
szárítás alkalmazása.

Alkalmazunk alagútszárítókat főként gipszfor
mák szárítására. Alagút- és himbásszárítók kom
binációjával szalagszerűen szervezett, gépesített 
gyártósort alakítottunk ki a Kőbányai Porcelán
gyárban kisfeszültségű korongolt szigetelők gyár
tására.

Nagyobb méretű vagy kényesebb áruk szárítá
sát kamrás szárítókban végezzük. Itt lehetőség 
van a-szárítást az elméleti megfontolásoknak leg
jobban megfelelően vezetni, a hőmérsékletet és 
a páratartalmat e szerint szabályozni. A Pécsi Por
celángyárban például ilyen berendezésekkel a száz 
kilogrammot is meghaladó nagy szigetelők szárítá
sát a korábbi hathetes időtartam helyett öt nap 
alatt megbízhatóan elvégzik, automatikus szabá
lyozással.

A faragásra kerülő masszatömbök bőrkemény 
állapotra való szikkasztását elektromos ellenállá
sos belső fűtéssel néhány órára csökkentették a ko
rábbi 1—2 hetes szikkasztás helyett.
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ÉGÉ TÉS
A fajansz termékeket leszámítva, a porcelánáruk 

és a csiszolókorongok égetését kizárólag szakaszos 
üzemű kerekkemencében, szén- vagy fatüzeléssel 
végezték az államosítás idejéig. Az első alagútke- 
mencét porcelánégetésre 1949-ben építettük Pé
csett, megelőzve ezzel sok más, iparilag fejlettebb 
országot is. 1951-ben megépült a csiszolókorong
égető alagútkemence. Azóta több alagútkemence 
épült gyárainkban és bár még a régi kerekkemen
cék nagyrésze is üzemben van, porcelántermelé
sünk 80—85%-a kerül ki alagútkemencéből, a csi- 
szolókorongtermelésnek pedig közel 100%-a.

Lényeges fejlődést jelent tüzeléstechnikánkban 
a legutolsó években végrehajtott átállás korsze
rűbb gáztüzelésre, a korábbi szilárd tüzelőanya
gokról és generátorgázról. Ezzel, valamint szovjet 
szakértő szaktanácsainak igénybevételével elértük 
például, hogy a korábbi 180 órás égetésről 130 órás 
égetésre térjünk át a csiszolókorongok esetében.

A Herendi Porcelángyárban már több éve üze
mel PB gáztüzelésű, váltókocsis kemence és üzembe 
fogunk helyezni további ilyen kemencéket.

A Budapesti Porcelángyárban a folyamatban 
levő csempefejlesztési beruházás keretében a hely
szűkére való tekintettel sokcsatornás, villamos to
lólapos kemencékben fogjuk a biscuit csempeége
tést végezni és többszintes gáztüzelésű, görgős 
gyorségető kemencében a mázas égetést.

Korszerű gáztüzelésű, tolólapos kemencékben 
égetjük a nagyfrekvenciás szigetelőket. A külön
leges híradástechnikai kerámiák egyes fajtáinak 
égetéséhez magas hőfokú, védőgázas kemencéket 
helyeztünk üzembe.

Korszerűsítettük az edényáruk festésénél alkal
mazott dekorbeégető kemencék rendszerét is. Ko
rábban még fatüzelésű muffolókat, vagy gáztüze
lésű tolókosaras kemencéket alkalmaztunk. Ezek 
helyett ma már mindenütt villamos fűtőszálas kam
rás kemencéket, vagy villamos alagútkemencéket 
alkalmazunk.

A nagyméretű porcelánszigetelők égetésére a 
méreteiknek megfelelő magasságú, szakaszosüze
mű, de gáztüzelésű kamrás kemencéket építet
tünk a Pécsi Porcelángyárban.

Kemencéinket korszerű műszerezéssel és sza
bályozó berendezésekkel láttuk el. Az Alföldi Por
celángyár edényüzemében levő alagútkemencék 
automata hőfokszabályozással vannak felszerelve.

Fontos szerepük van az égetésben az égetési 
segédeszközöknek. Korábban egyedüli segédesz
köz a samottból készült tok volt. Ennek gyártása 
is igen elavult módszerekkel folyt, sok kézi munká-

J. ábra. Nagy készülékszigetelő faragása másoló eszterga 
gépen, egy tömbből

6. ábra. Óriás készülékszigetelők a Pécsi Porcelángyárban

93



val. A samottműhely volt általában egyik legegész
ségtelenebb műhelye gyárainknak, szilikózis-veszé
lyességük miatt. Más gépi korszerűsítések mellett 
alapvetően javított a helyzeten kb 10 évvel ezelőtt 
az Eirich-rendszerű keverők alkalmazása.

Külföldön az utóbbi tíz évben kezdett terjedni 
a nemesebb tűzállóanyagokból készült segédesz
közök gyártása. Ezek a jobb kemencetér kihaszná
lás lehetővé tétele mellett nagyságrenddel jobb 
élettartamot és jobb áru minőséget biztosítottak. 
Ilyenek a sziliciumcarbid szemcséből készített re
gállapok és a sziliciumcarbidból vagy korundból 
készített — a samottnál vékonyabb falú és tartó- 
sabb — tokok.

MÁZÓLÁS
A mázolás kisebb tárgyaknál önmagában igen 

rövid művelet, ezért gépesíteni csak ott érdemes, 
ahol az áru olyan nagy tömegű, hogy a termékek 
gépbeetetése is automatikusan végezhető. Erre 
jó példa a csempe mázolása. Ez a művelet került 
legkorábban gépesítésre.

Gépesítetten végezzük az edényáruk mázolását 
Hódmezővásárhelyen, az új edénygyárban. Ez 
körforgó-asztalos berendezés, amelyen az edénye
ket alulról és felülről irányított mázsugárral má
zolják, az edény tengelye körüli gyors forgatása 
közben.

A nagyméretű szigetelők mázolását süllyeszt
hető korongon forgatva végezzük, szórópisztoly
ból permetezve. Ezáltal a munka könnyebbé vált 
és minőségileg is jobban végezhető el.

1) EKG RÁ LÁS
Az értékes kézifestésű áruk dekorálását termé

szetesen nem kívánhatjuk gépesíteni, azonban a 
tömegáruk dekorálására különösen az utóbbi tíz 
évben néhány termelékeny gépet alakítottak ki. 
Ilyenek a szélvonalozó vagy a bélyegező gépek. 
Ezek megtalálhatók az új edénygyárunkban is.

Ezeken kívül is számos ügyes kéziszerszámmal 
is könnyíthető, gyorsítható a dekorálás művelete 
(például görgős gumibélyegzővel).

Az utóbbi években erősen keresetté vált kül
földön a dekorált falicsempe. Ezt ma már gépe
sítve állítják elő olyképpen, hogy a mázológépbe 
egy szitanyomó szerkezet van beiktatva, amely a 
szalagon futó csempét egy pillanatra megállítva, 
elvégzi a dekorálás műveletét.

CSISZOLÁS
Gyakran van szükség — főleg az utóbbi években 

—- a kerámiatermékek méretre csiszolására, vagy 
vágására. Erre a célra részben korszerű csiszoló

szerszámgépeket, részben házilag készített célgé
peket alkalmazunk.

Az ellenállástestek és kerámia-tengelyek mé
retre csiszolását korszerű csúcsnélküli csiszoló
gépen végezzük. Ugyancsak csúcsnélküli csiszoló
gépen köszörülünk menetet a ferrit hangolóma
gokba.

Korszerű csiszológépeket alkalmazunk a nagy
méretű porcelánszigetelők méretre csiszolásához.

S Z E R ELVÉNYEZ É S, F É M E Z É S
A vezetéktartó porcelánszigetelőket fémsapká

val és csatlakozó csapokkal kell felszerelni. Erre a 
műveletre házilag készített célgépeket állítottunk 
elő, részben a cementkötés be vibrálására, részben 
a szigetelő és sapka befogására, az olvasztott kén
nel való kiöntés céljából.

Egyes rádiótechnikai kerámiai alkatrészgyártás
nál, főként a kondenzátorok gyártásánál nagy sze
repet játszik a felületek fémezése, leginkább ezüs- 
tözése. Erre a célra kutatóink által kidolgozott el
járást alkalmazunk.

Legújabban került bevezetésre egyes konden
zátortípusok esetében a szerves ezüstpaszták he
lyett a fémgőzöléses fegyverzetfelvitel. Ez az el
járás jelentős ezüstmegtakarítást eredményez.

ÚJ TERMÉKEK.
ÚJ TECHNOLÓGIÁK

A SZIKKTI által iparágunk részére végzett ku
tatás és fejlesztés mellett fontos szerepet játszanak 
az új termékek és új technológiák kidolgozásában 
a gyárak fejlesztő részlegei, és üzemi laborató
riumai.

Még az 50-es évek elején épült a Pécsi Porcelán
gyár nagyfeszültségű villamos laboratóriuma, 
gyártmány vizsgálathoz és szigetelőtípus-fejlesztés
hez szükséges felszereléssel.

Legnagyobb költséggel a Kőbányai Porcelán
gyár híradástechnikai fejlesztő laboratóriuma lé
tesült, felszerelése kielégíti a korszerű kerámiai 
kutatás feltételeit.

A főbb technológiai fejlesztésekről a már fen- 
tebb említetteken felül, időrendi sorrendben az 
alábbiakról tehetünk említést.

Megoldottuk még az 50-es évek elején a szani- 
teráruk nyers mázolását és egyszeri égetését , amivel 
a termelés közel megkétszerezhető lett a Budapest i 
Porcelángyárban.

A kőedénygyártásnál agyagnemesítés alkalmazá
sával sikerült a nyersanyagok leromlásából adódó 
minőségromlást kiküszöbölni. Kidolgoztuk a ben
tonitos masszaplasztifikálást.
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Falburkolócsempéknél meszes fajanszmasszát 
dolgoztunk ki, amivel a csempe minőségét lénye
gesen javítani tudtuk.

Takarómázat dolgoztunk ki a falicsempe, egész
ségügyi áru és kőedény-termékeink részére, 
ugvancsak az I. osztályú áruk arányának növelése 
céljából.

Ólomszegény mázat dolgoztunk ki a falicsempe, 
kőedény és csontszínű kályhacsempék részére, ami
vel az ólomártalom veszélyét csökkentettük ipar
águnkban.

A kerámiai kötésű csiszolókorongokon kívül a 
bakelit kötésű korongok égetési idejét is csökken
tettük, ezzel a termelést e cikkekből jelentősen bő
vítettük.

A Budapesti Porcelángyár az egészségügyi ter
mékek termelésének jelentős részét a korábbi fa
janszáru termelésről átállította félporcelán techno
lógiára, mely higiénikusabb terméket eredményez.

Az Alföldi Porcelángyárban az új szaniterüzem 
már indulástól a legjobb minőségű, 0,5% porozi
tású félporcelán terméket állít elő. Megkezdtük a 
színes szaniteráruk gyártását és a zománciparral 
közösen komplett színes fürdőszoba berendezések 
szállítását is vállaljuk.

A legutóbbi években a gipszforma készítésénél 
bevezettük a pontosabb és tartósabb műanyagmo- 
dell alkalmazását.

Faragó és sajtoló szerszámainknál a tartósság 
növelése érdekében bevezettük a keménykrómo- 
zás módszerét, csiszolókorong sajtoló szerszámok 
élettatamát pedig cserélhető acélszalagbetéttel nö
veltük meg. Kutatási fejlesztési munkánk eredmé
nyeként számos új termék gyártása került beveze
tésre gyárainkban. Ezek közül a fontosabbakról 
külön említést teszünk. Legnagyobb választékát az 
új gyártmányoknak a híradástechnikai kerámiák
ban fejlesztettük ki.

Számos új csiszolókorong-gyártmány is kidolgo
zásra került. Államosítás előtt még bakelit kötésű 
korongot sem gyártottunk. Ezek bevezetése az 50- 
es évek elején történt. Azóta kidolgoztuk az üveg
szálbetétes tisztító és vágó korongok és külön
böző polir-korongok gyártását. Legújabban a gyé
mántszemcsés korongok széleskörű választékban 
való gyártását vezettük be.

Építészeti kerámiák gyártásában az igényekhez 
és más termékeinkhez viszonyítva mutatkozó le
maradást a legutolsó időben gyorsan kívánjuk be- । 
hozni és pótolni.

A cserépkályha-gyártás már korábbi bővítése 
mellett az új szanitterárugyár 1968. évi üzembe
helyezése és az új csempeüzemek folyamatban levő 
megvalósítása szolgálja ezt a célt.

Felújítottuk a Pécsi Porcelángyár nagyhírű ,,pi- 
rogránit” épületkerámia gyártását. A Romhányi 
Cserépkályhagyár megkezdte a fagyálló külső bur
kolólapok gyártását. A Pécsi Porcelángyár is növeli 
az épületburkoló kerámialapok termelését.

Kísérleteink, kutató tevékenységünk a SZIKK- 
TI-vel és a veszprémi Vegyipari Egyetemmel közö
sen az utóbbi években arra koncentrálódott az épí
tészeti kerámiák fejlesztését illetően, hogy megfe
lelő nyersanyagbázist tárjunk fel és árra alapozott 
technológiát dolgozzunk ki, egy új, nagykapacitású 
kőagyagcsőgyár, fagyálló külső épületburkoló kerá
mia és mázas padlólap üzem számára.

Háztartási edény és díszmű tekintetében újat 
jelentett a Pécsi Porcelángyár híres eosin termékei 
gyártásának felújítása és a Gránitgyárban a színes, 
modern majolikamázas áruk gyártásának beveze
tése. Herenden a városlődi majolika modern for
mában való gyártására új üzemet létesítettünk. 
Pécsett foglalkoznak az 50 éve nem gyártott, híres 
Zsolnay-féle majolika termelésének felújításával.

Iparművészeink útkeresése egyre több, maradan
dó értékű dísztárgyat, új készleteket és Hollóhá
zán jellegzetesen magyaros dekorációkat alkotott. 
A Herendi Porcelángyár gazdag hagyományos vá
lasztéka a keresett stílusnak megfelelően bővült.

S Z O C I Á L IS L É T E S í T M É N Y E K
E területen a tőkés időkből a legelmaradottabb 

viszonyokat örököltük. Öltöző, fürdő, ebédlő egy 
gyárunkban sem volt és az egészségügyi körülmé
nyek messze nem voltak kielégítőek. Azóta minden 
gyárunkban épült ebédlő, amely több, főleg vidéki 
üzemben kultúrterem céljára is alkalmas, vagy kü
lön kultúrterem is rendelkezésünkre áll. Valameny- 
nyi üzemben épült öltöző, fürdő.

A legfontosabb feladatainkat, melyeket részlete
sebben a negyedik ötéves terv fogalmaz meg, rövi
den abban jelölhetjük meg, hogy termelésünket je
lentősen bővítenünk kell mindazon cikkekben, 
amelyekben nem tudtunk az igényekkel lépést tar
tani, elsősorban az építészeti kerámiákban. A terme
lékenységet a múltnál nagyobb mértékben kell nö
velnünk gépesítés és egyre inkább automatizálás 
segítségével. Termékeink minőségét javítanunk 
kell és a termelés költségeit jelentősen csökkenteni, 
hogy a világpiacon a gyors fejlődésben levő külföldi 
kerámiaiparral versenyképesek lehessünk.

Richter Vladimír: A fiiiomkerámiaipar fejlődése
B. Puxmep: PaaBHTHe npoMbinijieHHOCTH tohkoü Ke- 

paMUKH
Richter, Vladimír: Die Entwieklung dér feinkeraini- 

schen Industrie
Richter, Vladimír: 25 Years of Development in the 

Hunerarian Ceramie Industry

95



SIMON JENŐ
ÉVM Iparfejlesztési főosztály

A kő- és kavicsbányászat 25 éve 
(1945-1970)

A kő az emberiség legősibb építőanyaga. Az em
beri géniusz legszebb művészeti alkotásait kőbe 
álmodta és a kő évezredekre megőrizte.

A világ mind a hét csodája a kő egy-egy csodá
latos himnusza.

Napjainkban amikor új tudományágak szület
nek, új anyagok jelennek meg, a kő szerepe — 
mint építő- és díszítőanyagé — változatlanul nagy.

Az évezredes történetben — úgy formájában, 
mint tartalmában — páratlan jelentőségű az el
múlt 25 év. A felszabadulás egy olyan fejlődési 
kornak nyitányát jelentette, amire korábban nem 
volt példa.

Az indulás nem volt valami vigasztaló. Egy ala
csony fejlettségű, a háborús károktól sokat szen
vedett, embertelen munkakörülményeket nyújtó 
üzemekben indulhatott meg a munka. 25 év táv
latából visszatekintve, a legnagyobb elismerést az 
első évtized nehézségeit legyőző, a további fejlő
dést megalapozó dolgozók és vezetők érdemlik. 
Azonban a folytatás sem volt könnyebb. E rövid 
áttekintés e nagy jelentőségű időszak fejlődésének 
jellemző tényezőit és szakaszait, a fejlődés dina
mikáját kívánja bemutatni. 

tént. Az ipar így is megkétszerezte termelését 
1948—1952-ig. A fejlődésnek ez az útja azonban 
nem volt sokáig járható.

Az 1950-es évek elején új szakasz kezdődött. Uj 
bányák és rekonstrukciók megvalósítása indult 
meg (Uzsabánya, Szob, Nógrádkövesd és Tállya).

A bányabeli termelés gépesítésére első hírnök
ként 1954-ben érkezett a Szovjetunióból két Vo- 
ronyezs kotró, de a forradalmi változás még éve
kig váratott magára. 1958-ban kezdődött meg az 
a komplex gépesítési folyamat, amely a bányai ter
melésben lezárta a „bunkózó-pakoló” korszakot 
és teljesen új lapot nyitott a magyar kőbányászat 
történetében. Ennek eredményeként 1969-ig min
den nagyüzemben sikerült kivenni a bunkót a dol
gozók kezéből. A magyar kőbányászat XX. szá
zadi történetének legjelentősebb fejlődési szaka
szának ez az időszak tekinthető.

Különös jelentőséget ad e periódusnak az a tény, 
hogy egy min ősé gi változással — kézi termelés fel
váltása gépitermeléssel — közel párhuzamosan 
egy gyors mennyiségi változás is lezajlik. A kez
detben alkalmazott — a fejlődéshez viszonyítva — 
kis egységekből álló gépláncot (1 m1 * 3-es kotró. 6 
tonnás dömper és X-es előtörő) rövid idő alatt fel
váltja — az igényeket hosszabb távon jól kielégítő 
— 2,5—3 m3-es kotró, 10—27 tonnás dömper és a 
XII—XV-ös előtörő. Ez a folyamat nemcsak hazai, 
de középeurópai szempontból is páratlan gyorsa
sággal zajlott le és e tekintetben a környező orszá
gokkal szembeni elmaradást nemcsak behozni si
került, de meg is előzni őket.

1.

A K Ö B Á N YiSZ A T FEJE Ő 1) É S E
Az államosított kőbányászat egy elavult hiá

nyos berendezésekkel felszerelt bányahálózatot 
örökölt. A legnagyobb erőkifejtést igénylő mun
kákat kézierővel kellett végezni.

Ennek az időszaknak jellemző szimbóluma a 
bunkózó-pakoló, akinek munkája a legnehezebb 
fizikai munkák egyike.

Az újjáépítés idején — az ipar fejlődésének első 
szakaszában a fejlesztés, a technikai színvonal lé- 

' nyeges változása nélkül — extenzív módon — tör

Ez a fejlődési színvonal és üteme azonban nem 
terjedt ki azonos szinten a technológiai folyamat 
minden szakaszára, — bár a bányagépesítéssel 
párhuzamosan folytatódtak a feldolgozóüzemi 
rekonstrukciók is. — (Nógrádkövesd- Szanda, 
Nagyharsány, Zalahaláp, Tárcái)
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Az 1960-as évek közepéig — a terméket tekintve 
— a mennyiség növelése állt a fejlesztés középpont
jában. Ennek nyomán 1968-ban létre is jött egy 
egyensúlyi állapot. Az ipar ekkor hiánytalanul ki
elégítette a mennyiségi igényeket.

A minőségi követelmények kielégítésének elő
készítése és megvalósítása az 1960-as évek köze
pétől került előtérbe. Ez a folyamat megindult és 
ma is tart. Átütő eredményről — ezen a téren — 
még nem beszélhetünk, bár az eddigi fejlődés is 
jelentős.

Az 1960-as évek közepén kezdett kifejlődni egy 
egységesebb műszaki-gazdasági szemlélet, amely 
a technikai színvonal növelését és a gazdaságosság 
fokozását egy komplex folyamatnak tekinti.

Az e szellemben készült műszaki-gazdasági 
elemzések teremtették meg az alapján egy volu
menében kisebb, de hatásában jelentős korszerűsí
tési folyamatnak, melynek nyomán jelentős mű
szaki és gazdasági eredmények születtek.

A hagyományos tevékenységi kör fokozatosan 
bővült. A belső struktúra fokozatos általakulása 
mellett (a nemeszuzalék fokozatos növekedése) 
újabb termékek előállítását kezdte meg az ipar.

Sóskuton és Egerben jelentős volumenű falazó
blokkgyártó kapacitások jöttek létre.

1967-ben Nagy harsányban különböző célú mész
kőőrlemények előállítására alkalmas mű létesült.

Fokozatosan növekvő mennyiségben és bővülő 
választékban állítja elő az ipar a betonelemgyár- 
táshoz és a házgyári panelekhez szükséges mészkő- 
zúzalékokat.

Új kőzetfajták is megjelentek a díszítési célú 
kőtermelésben (márvány, diabáz, gránit).

A nagyarányú gépesítés alapvetően megváltoz
tatta a szakmai igényeket is. A korábbiaktól alap
vetően eltérő' új szakmákat kellett meghonosítani.

A feladat megoldása érdekében az ipar Uzsa- 
bányán saját gépkezelőiskolát létesített, amely 
hosszú idő óta szolgálja az ipar ezirányú igényeit. 
1966—1969. között közel 200 kotrógépészt, döm
pervezetőt és fúrógépkezelőt képeztek itt ki.

A sokrétű és bonyolult fejlődési folyamat kia
lakításában jelentős szerep jutott a Szilikátipari 
Tudományos Egyesületnek. Ez volt az a keret, 
melyben lehetővé vált, hogy a különböző helyeken 
dolgozó szakemberek képességüket, ügyszerete
tüket, a kőbánya fejlesztésének szolgálatába állít
sák.

Az Egyesületen keresztül jött létre eredményes 
együttműködés a Közlekedéstudományi Egyesü
lettel és Magyarhoni Földtani Társasággal. Ezek a 
kapcsolatok később tovább bővültek a Bányászati 
Egyesület és az Automatizálási Egyesület irányába.

Az egyesület keretei között bontakozott ki az 
a nemzetközi együttműködés is, amely igen nagy 
szolgálatot tett és tesz a fejlődésnek.

A kőbányászat az elsők között volt, akik haté
kony kétoldalú együttműködést szerveztek _  a 
kölcsönös előnyök alapján — a műszaki-fejlesztési 
munka összehangolására.

Az NDK és Csehszlovákia kutató-és fejlesztő
szerveivel való szoros együttműködés lehetővé 
tette, hogy a kutatási és fejlesztési feladataikat az 
érdekeltek megosszák és az eredményeket kölcsö
nösen felhasználják. Ezzel a fejlesztésnek olyan 
lendületet adtak, ami egyébként csak a kutatás
fejlesztésre fordított hazai szellemi és anyagi ka
pacitás megtöbbszörözésével lett volna elérhető.

A politikai, társadalmi, gazdasági, tudományos 
és szervezeti feltételek adott rendszerére volt szük- 
ség, hogy a fejlődés lehetőségei létrejöjjenek. De 
a lehetőségekkel élni is kellett tudni. Természete
sen ez nem mindenütt és mindig egyformán sikerült.

Kutatás — Műszaki fejlesztés
E rövid összefoglalás keretében — nem töre

kedve teljességre — csak az ipar fejlődése szem
pontjából nagyobb jelentőségű munkákra térünk 
ki.

Az ipar dinamikus fejlődése, a mind több új tech
nológia, gép és berendezés nélkülözhetetlenné tette 
a fejlesztés és üzemeltetés tudományos megalapo
zását.

Nyersanyagkutatás
A gépesített bányaművelés arányaiban és tar

talmában is a korábbinál nagyságrendileg nagyobb 
követelményeket állít a bányák ásványvagyon meg
határozása terén.

A növekvő' termelési ütem a kutatások gyor
sítását, a tervszerű nagyüzemű bányaművelés pe
dig az ásványkészlet olyan ismeretét kívánja, 
melynek birtokában egy hosszútávú, szervezett 
bányaművelési rendszer alakítható ki.

Az ásványi készletek kellő' mértékű ismeretének 
hiánya igen sok termelési, fejlesztési és gazdasá
gossági gondot okozott az átmeneti időszakban.

Az 1960-as évek közepén kezdődött az a kutató
munka, melynek célja a korszerű bányaművelési 
igényeket kielégítő' nyersanyagismerethez szükséges 
műszakilag és gazdaságilag optimális kutatási 
módszer kidolgozása volt. Az Eötvös Lóránd Tu
dományegyetem, Földtani Intézet, a Budapesti 
Műszaki Egyetem, a Földtani Kutató-Fúró Vál
lalat és a SZIKKTI közreműködésével kidolgozás
ra kerültek azok a — kísérletekkel igazolt_ mód
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szerek, melyek alkalmazásával az ásványvagyon- 
készlet — a megnövekedett műszaki igényeknek 
megfelelően — gazdaságosan meghatározható.

Tech nológiai /. utalás
Az első jelentősebb ezirányú munka 1963-ban 

a SZIKKT1-ben törőgépekkel végzett kísérletso
rozat és ennek elemzése volt.

A kísérletek nyomán meghatározásra kerültek 
azok a tényezők, melyek a töret szemmegoszlását 
és szemcsealakját befolyásolják. 1965. és 1966-ban 
került sor — a további rekonstrukciók előkészítése 
érdekében — nagyobb arányú technológiai kuta
tómunkára.

A nagyobb üzemekben végzett mérések alapján 
kidolgozásra kerültek az „optimális üzemeltetési 
tényezők adott berendezésekre.”

Megalapozó vizsgálatok történtek az NZ hányad 
növelésének célszerű módszereire.

A végzett vizsgálatok eredményeinek felhasz
nálásával az üzemeltetés eredményessége jelentősen 
fokozható.

Külön érdeme ezeknek — az egész iparra kiter
jedő — vizsgálatoknak, hogy olyan összefüggéseket 
tárt fel, melyek felhasználásával a további terve
zések elméletileg is megalapozottabbá tehetők.

Az utóbbi években Jcapott nagyobb teret az ipar
ban alkalmazott gépek és berendezésekkel kapcso
latos kutatómunka.

Míg korábban alig történt egy-egy gépről tudo
mányos igényű vizsgálat, addig a legutóbbi évek
ben üzembehelyezettek közül szinte valamennyi
nek a vizsgálata megtörtént. (Babbitles, Hum
boldt és Symons törők minősítése, Pallman mal
mok vizsgálata stb).

A termékválaszték növeléssel, a minőségjaví
tással kapcsolatos feladatok egy újabb rekonst
rukciós program keretében oldhatók meg. Ennek 
azonban már együtt kell járni egy — technikai 
tekintetben is — minőségi változással. Ez a fel
dolgozó rendszer komplex gépesítése és részleges 
automatizálása.

Ennek megalapozása sokoldalú kutató, előkészítő 
munkát igényel. Ezeknek a feladatoknak teljesí
tése is megindult 1965-ben, és egy sor részegységgel 
kapcsolatos kutatásra már sor került.

így pl-=
— különböző silótelítettség jelzők alkalmasságá

nak vizsgálata,
— vibrációs adagolók alkalmazásával kapcsola

tos vizsgálatok,
— jelző- és vezérlőberendezések üzemi kísér

letei,
— elektronikus szalagmérleg üzemi próbái,

— új vibrátorok és törőgépek üzemi próbái stb.
Az automatika elemek vizsgálata és az automa

tizálás feltételeinek meghatározása nyomán, egy- 
egy részegységnél a megvalósításra is sor került. 
E területen ugrásszerű fejlődés még nem történt, 
azonban az eddigi előkészítő munka megteremtette 
a feltételeit a nagyobb arányú üzemszerű beveze
tésnek.

A technológia fejlődése
Az 1954-es időszak technológiáját — az alacsony 

színvonal mellett — az egyes folyamatok minőségi 
elválasztódása, ill. aránytalansága jellemzi.

Amíg a feldolgozásban már megindult a törés és 
osztályozás gépesítése, addig a bányabeli munkára 
a kézi fúrókalapáccsal való jövesztés, bunkózással 
történő aprítás, kézi rakodás és az emberi vagy ál
lati erővel történő belső szállítás a jellemző.

Hosszú ideig — döntő mértékben 1958-ig — 
megmaradt a bányabeli kézitermelés. A fejlődés 
csak a törésre és osztályozásra terjedt ki. Megjelen
tek a kúpostörők és a hengerrostákat felváltották a 
vibrátorok. Elevátorok helyett elterjedtek a szál
lítószalagok. Ezek révén növelhetővé vált a telje
sítmény és az osztályozás hatásfoka.

A legnagyobb jelentőségű változás — mint azt 
már korábban is hangsúlyoztuk — a komplex gépe
sítés volt. Ekkor kezdődött meg az egyensúly álla
pot kialakulása a teljes technológiai folyamatban.

Anyagvizsgálat — Minőségjavítás
Az. anyagvizsgálati és minősítési munkának régi 

hagyományai vannak a Bp-i Műszaki Egyetem Ás
ványtan Tanszéke, aSZIKKTI, az ÉMI és az UKI 
keretében.

A korábban regisztráló jellegű anyagvizsgálati 
munka az utóbbi években az ipar fejlődési irányá
nak és módjának célirányos meghatározására, az 
egyik megalapozó tényezővé vált.

A fenti intézmények a vizsgálati eljárások kor
szerűsítésével, új módszerek bevezetésével mind
jobban szolgálják a termékek használati értékének 
helyes megítélését, és a fejlesztésekre vonatkozó 
döntések megalapozását.

Távlati fejlesztés
A tervszerű — a népgazdasági követelmény

rendszernek megfelelő — fejlesztéspolitika hosszú 
ideig nélkülözte a kapcsolódó területekkel szükséges 
összhangot biztosító elméleti megalapozást.

Az utóbbi években történt e tekintetben is jelen
tősebb előrehaladás. Az ÉGSZI, a SZ1KKTI, a 
Számgép közreműködésével készültek megalapozó 
vizsgálatok a

— bányák telepítési helyének,
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— optimális üzemnagyságnak és technológia el
rendezésnek meg határozására.

A társadalmi fejlődés szabta újabb igények ki
elégítésének megalapozására is történtek lépések. 
A munkaegészségügyi ártalmak (por, zaj) megelőzé
séhez szükséges vizsgálatok is megindultak 1964- 
ben, és a legfontosabb adatok rendelkezésre állnak 
a további tervezéshez.

Nagy jelentőségűek voltak azok a vizsgálatok, 
melyek az üzemek optimális kihasználási lehetősé
gének feltárását célozták. A részletes vizsgálatokon 
alapuló javaslatok megalapozták az ipar, ill. válla
latvezetés egy-egy fejlesztésre vonatkozó intézke
dését.

II.

A K A V ICSBÁNYÁSZAT 
F E J L Ö I) É S E

A felszabadulás túlnyomórészt kis, korszerűtlen, 
kézi erővel működő bányákat talált.

.Minden nehézség ellenére a kavicsbányászat 25 év 
alatt odáig fejlődött, hogy — az utolsó békeév ter
melését közel megtízszerezve — ma már kielégíti a 
mennyiségi igényeket .

Az ipar pótolta technikai színvonalának évtize
des elmaradását és megközelíti a közép-európai szin
tet. A 25 év munkája megteremtette az alapját 
annak is, hogy további fejlesztéssel rövid idő múlva 
az ipar minden tekintetben megfeleljen az igények
nek — kielégítse az építési technológiák fejlődésé
ből adódó minőségi igényeket is — és technikai 
színvonala elérje és folyamatosan tartsa a minden
kori európai szintet.

A technológia íejlődése
Lefedés

A haszonanyagot borító fedőréteg fejtése kezdet
ben kézi erővel történt. A meddő anyagot előbb ló- 
vontatású, majd motorvontatású csillékkel szállí
tották a hányóra. A kézi fejtési módszert egészen 
1954-ig megtaláljuk.

A gépi lefedés vágányon járó serleges kotrókkal 
kezdődött. A szállítás motoros vontatású csillékkel 
történt. Ezt követte a hernyótalpas kotrók alkal
mazása a fejtésnél, és gépkocsi, ill. dömper a szállí
tásnál.

Az utóbbi években a lefedés túlnyomórészt 36 m -es szkréperekkel folyik.

Kavicstermelés
A kézi termeléstől a különböző gőz-, Diesel- és 

elektromos-meghajtású száraz- és úszókotrókon ke
resztül hosszú út vezetett odáig, hogy a technikai 
fejlődésnek, a szükséges teljesítményeknek és a ka
vicstelepülési viszonyoknak megfelelő, gazdaságo
san üzemeltethető kotrógépek és technológiák ke
rüljenek alkalmazásra.

A törekvés a nagyobb teljesítmény, nagyobb 
kotrási mélység, egyszerűbb kezelhetőség, nagyobb 
üzembiztonság és a gazdaságosabb üzemeltetés 
volt. E folyamatban jelentős lépés az úszókotrók 
alkalmazása. Alkalmazásuk révén jelentősen nőtt 
a teljesítmény, a kotrási mélység, alapvetően meg
változott a termelési technológia és döntő mértékű 
minőségi javulás következett be.

A hazai tervezésű és gyártású „Hidrop” kotró
val 1961-ben kezdődtek a kísérletek és 1965-től
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termel üzemszerűen. A magyar szabadalom alapján 
készült berendezés egész Európában nagy érdek
lődést váltott ki és a hazai eredmények alapján 
máris több ország részére került exportra.

A két évtized tapasztalatai, a lefolytatott kísér
letek, műszaki és gazdasági elemzések alapján ki
alakult az a paraméter rendszer, amely meghatá
rozza, hogy mikor, milyen gép alkalmazása cél
szerű (teljesítmény, szemszerkezet, szennyeződés, 
települési viszonyok, stb).

Belső szállítás
A kitermelt anyagnak a termelés helyétől a 

szállítóeszközbe, ill. a további feldolgozás helyére 

való szállításának módja is alapvető változásokon 
ment keresztül.

A kezdetben jellemző talicska alkalmazása nagy
részt 1952-ben szűnt meg, de végleg csak 1963-ban 
tűnt el az ipartól.

Az 1960-as évek elejétől alkalmazott korszerű 
módszer a szállítószalag, úgy vizen, mint száraz
földön.

A megfelelő műszaki feltételek esetén ez bizo
nyult az egyik leggazdaságosabbnak. 1964-ben ke
rült először alkalmazásra és azóta nagyot fejlődött 
az uszállyal való szállítás. Az első vontatott 361» 
tpnnás uszályokat felváltották a ,.Z” hajtóművel

MAGYAR
TUDOMÁNYOS AKADÉMIA 

- KÖNYVTÁRA
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4.. ábra

felszerelt önjáró uszályok és 1967-ben megjelent az 
önjáró — önkirakó — uszály is.

A belső szállításnak jelentős része a vasúti ko
csik üzemen belüli mozgatása. Ez a munka 1965-ig 
kizárólag gőzmozdonyokkal történt. A teljesít
mény, munkakörülmény, rugalmasság és gazdasá
gossági igények nyomán 1968 végéig — páratla
nul rövid idő alatt — valamennyi gőzmozdonyt 
felváltották a diesel mozdonyok. — A kavicsipar 
az elsők között volt az országban azok között, akik 
alkalmazták az NDK 180 LE diesel mozdonyait. 
A kavicsipar ezzel, a szilikatiparban elsőnek 
a gőzkotrók kivonása után — teljesen átállt szén
bázisról a villamosenergia és szénhidrogének al
kalmazására.

Feldolgozás
A mennyiségi igények mellett mind nagyobb 

jelentősége van a minőségi és választék kérdésének. 
1961-ig az ipar csak természetes településű, homo
kos kavicsot termelt. 1961-ben létesült az első osz
tályozómű. Az azóta eltelt idő alatt a nagyüze
mekben felépültek az osztályozóművek.

Létrejött az első keverőrendszer, amely lehetővé 
teszi, hogy a felhasználók— különálló frakciók he
lyett — meghatározott szemeloszlás szerint össze
állított adalékot kapjanak. A kezdetbeni kizáró
lagos bányakavics termelés helyett ma 0—40 mm 
között 15—20 féle különböző mosott, osztályozott, 
kevert és zúzott kavicsterméket és transzportbe
tont állítanak elő a vállalat üzemeiben.
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6. ábra

Kutatás és tudományos munka
Tudományos igényű kutatómunkáról az 1950-es 

évek közepéig nem beszélhettünk. Elsőként a 
nyersanyagkutatással és minősítéssel kapcsolatos 
vizsgálatok indultak meg, mivel az egyre növekvő 
igények újabb és újabb lelőhelyek gyors feltárását 
tették szükségessé. A termelés technológiájának 
fejlődése pedig a kavicstelepülések tulajdonságai
nak és állapotának mipd pontosabb ismeretét 
kívánta meg. A nagy volumenű nyersanyagkutatási 
igény kielégítésére a vállalat, korszerűsítette és 
gépesítette saját fúrócsoportját, széles körben al
kalmazta — az FTV közreműködésével — a geo- 
elektromos kutatási módszert és az előkészítő, fel
derítő munkánál felhasználta az egyéb célból mé
lyített fúrások adatait (szén, olaj, víz stb).

Széleskörű munkával feltérképezésre kerültek 
az ország kavicselőfordulásai és elkészült 15 
terület részletes kutatási dokumentációja. A ka
vicstelepek ismeretének hiánya ami igen sok haj 
forrása volt — megszűnt. Ma már a termelés és 
fejlesztés a nyersanyaghelyzet megfelelő ismereté
ben történik.

Technológiai kutatások
A nagyobb arányú technológiai fejlesztés hozta 

létre e területen is az intenzívebb kutatási igényt. 
A kezdetben bekövetkező kudarcok és nehézségek 
világossá tették, hogy gyors és hatékony fejlesztés 
csak tudományosan megalapozott kísérleti és 
üzemi eredményekkel igazolt bázison történhet.

Az első lépések — célszerűen — főleg nemzet
közi tapasztalatok átvételével történtek. Az 1960- 
as évek elejétől pedig egy fokozatosan bővülő, 

mindinkább átgondoltabbá váló kutató munkára 
támaszkodik az ipar.

Az osztályozó művek telepítését, technológiai 
kialakítását, az alkalmazandó gépek kiválasztását 
mind alaposabb vizsgálat, hazai és nemzetközi 
fórumon való vita előzi meg.

Megalapozó kutatások folytak többek között 
az agyagtalanításhoz szükséges gépek és mód

szerek megválasztására,
— a hidromechanizációs föld- és kavicsszállítás 

üzemi feltételeinek meghatározására, 
finomhomok-osztályozás előkészítésére, 
korszerű folyamatos és automatikus mérle

gelési módszer bevezetésére,
— Mogensen szita alkalmazására,
— kúpos homokfogó bevezetésére, 

különböző törőgépek üzemeltetési tényezői
nek meghatározására kavicszúzási célokra, 

különböző víztelenítő berendezések jellem
zőinek meghatározására (Dekolt szalag, dehydrá- 
tor, víztelenítő vályú),

- rezonancia vibrátor alkalmazási feltételeinek 
meghatározására a nedves osztályozásban,

— zúzott kavicsok gyártási és felhasználási le
hetőségeinek vizsgálatára,

— automatika elemek és rendszerek alkalmazá
sára,

- kavicsosztályozóhoz telepített transzportbe
tongyár műszaki feltételeinek elemzésére,

— korszerű üzemszervezési intézkedések beve
zetésére.

A munkákból a vállalat mellett elsősorban a 
SZÍ K.KTI vette ki a részét, de jelentős volt az ÉTI,
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a Műszaki Egyetem, az UKI, a BVGFTI, a BAKI 
és az ÉGSZI közreműködése is.

A végzett kutató munka megteremtette az új 
gépek és berendezések megbízható és megnyug
tató bevezetésének feltételeit.

Igen előnyösen befolyásolta a munkát a Szilikát
ipari Tudományos Egyesület keretében megvaló
sult hazai és nemzetközi együttműködés. Tanul
mányutak és ankétok közös rendezésével, egy köl
csönösen előnyös együttműködés valósult meg az 
NDK és Csehszlovákia társintézményeivel.

A meggyorsult fejlesztőmunka révén a vállalat 
egy-egy területen nemcsak elérte, de meg is előzte 
az átlagos középeurópai szintet, mert a hidropneu- 
matikus kitermelés, a „Dekolt” szalaggal való 
víztelenítés, az önjáró-önkirakó uszály alkalmazása 
tekintetében végzett munka úttörőnek számít 
Európában.

HL
A 2 5 ÉV N É II Á N V T A N ü L S Á G A
Az elért eredmények alapját az a társadalmi vál

tozás teremtette meg, amely a kő- és kavicsbányá
szat államosításával, szocialista társadalmi kör
nyezetben egy egységes országos szervezetet ho
zott létre.

A kő- és kavicsipar tipikusan olyan, sok egy
ségből álló — de tevékenységét tekintve — homo
gén ipar, ahol az egész országra kiterjedő, terv
szerű irányítás óriási lehetőségeket rejt magában. 
A szellemi és anyagi erők koncentrálása, a terv
szerű telepítéspolitika lehetősége olyan fölényt 
biztosított a kapitalista körülményekhez képest, 
ami szilárd alapot adott a nagyütemű fejlesztésnek.

A mennyiségi változás mellett, a minőségi válto

zás feltételeinek és időpontjának helyes felisme
rése mindig döntő jelentőségű. Megmutatkozott 
ez a kő-kavicsipar fejlődésében is.

A mennyiségi változás mellett, a minőségi vál
tozás időszerűségének és módjának felismerése 
volt például az alapja a bányák gépesítésében elért 
rendkívüli eredményeknek.

A termelés „minőségi” jellemzői tekintetében 
úgy termék, mint technikai színvonalat tekintve 
a nagy lépés még előttünk áll. Most jöttek létre 

azok a társadalmi és technikai feltételek, melyek 
akt ualitását megteremtették (munkaerőhelyzet, 
társadalmi igény a munkakörülmények tekinteté
ben, gazdaságossági követelmények, használati 
érték szerepének növekedése, a technika általános 
fejlődése stb.).

A 25 év története mutatja a tervszerűség, tu- 
flatosság, megalapozottság jelentőségét. A lehető
ségek adottak, hogy az elkövetkező időszak fel
adatait a felszabadulást követő első 25 év sikereihez 
méltóan oldjuk meg.

IRODALOM

SZIKKTI: Kő- és kavicsipari kutatások és azok ered» 
menye

Kő- és Kavicsipari ES: A kő- és kavicsbányászat fejlő
désének 25 esztendeje.

Kavicsbánya V.: A kavicsbányászat 25 éves fejlődése

Simon Jenő: A kő- és ka vicsbányászat 25 éve

E. IIIumoh: 25 JieT BenrepcKOÖ KaMeHHO-rpaBMÜHOü 
npOMBUUJieHHOCTH

Simon, Jenő: 25 Jahre dér Steinbriiche und Kiesgru- 
ben

Simon, Jenő: 25 Years of Developnient in the Hungá
rián Gravel and Crushcd Stone Industry
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1 O n N E R E R N Ö 
tDserépipari Egyesülés, 
Budapest

A téglaipar 25 éves fejlődése

A felszabadulás óta eltelt időszakban a legdina
mikusabb fejlődés az iparban ment végbe. Az 
ipari fejlődés a felszabadulás előtti ütemhez képest 
a többszörösére növekedett. A fejlődés a szilikát- 
iparban is meggyorsult . A háború pusztításai által 
rombadöntött lakások és ipari üzemek helyreállí
tása. új lakások, szociális és kommunális létesít
mények, új ipari üzemek építése egyre növekvő 
feladatot rótt a szilikátiparra. A feladat nagyságát 
növelte az a körülmény, hogy a szilikátipar néhány 
fontos iparága a legelmaradottabb iparágak közé 
tartozott a felszabadulás előtt.

A szilikátipar ezen iparágai közé tartozott a 
tégla és cserépipar, amely az ország falazó és tető
fedőanyag ellátásában az elmúlt 25 év során ki
emelkedő szerepet töltött be.

A TÉGLA-
É S C SÉRÉ PIPAR H E LY Z ET E

A FELSZABADULÁS
ÉS AZ ÁLLAMOSÍTÁS ELŐTT

A magyar tégla és cserépipar a múlt század má
sodik felében alakult ki az akkori értelemben vett 
gyáriparrá, majd századunk első évtizedeiben fej
lődött tovább a nyersgyártás gépesítése és néhány 
műszárító építése révén.

A gyárak jelentős részében kézi vetésű téglát 
gyártottak és a gépi téglagyártásnál is nagy arány
ban alkalmazták a kézzel működtetett téglavágó 
szerkezeteket. A munkavédelmi és biztonsági be
rendezések hiányosak voltak és a szociális ellátást 
elhanyagolták. A munkafeltételek javítása nem 
Volt érdeke a gyártulajdonosoknak, annál is in
kább, mivel az országban uralkodó munkanélkü
liség következtében jelentős munkaerőtartalékok 

álltak rendelkezésükre. A termelés koncentráltsága 
rendkívül alacsony 2,2 millió db tégla/gyár volt és 
a tégla és cserépgyártás akkori legmagasabb tech
nikai színvonalát csak néhány nagyobb kapaci
tású és nagy tradíciókkal rendelkező tégla és cse
répgyár (Drasche, Bohn, Újlaki téglagyárak) kép
viselte. Elsősorban ezek a gyárak képezték később 
az államosított téglaipar technikai és szakkáder 
bázisát.

Magyarországon 1938-ban 289 tégla és cserép
gyár volt üzemben, termelésük 647 millió db tégla 
és 147 millió db cserép volt. A háború alatt a ter
melő üzemek jelentős része elpusztult vagy súlyos 
károkat szenvedett. Ennek következtében 1945- 
ben mindössze 45 gyár tudta megindítani a terme
lést.

A felszabadulás első éveiben a téglagyárak ter
melése a mélypontról fokozatosan emelkedett 
ugyan, de még mindig jóval a háború előtti 1938. 
évi színvonal alatt maradt.

A tégla- és cserépgyárak állami tulajdonbavétele 
1948. és 1949. évben folyamatosan került végre
hajtásra. A gyárak összességéhez viszonyítva az ál
lami részesedés a következő fejlődésen ment át:

1948.1.1. 1948. IV. 1. 1949.1.1.
'% 41% 41%

1949. XII. 1. 1949. XII. 31.
53% 100%

1949. XII. 31-vel befejeződött a tégla és cserép
gyárak államosítása, amely megteremtette az iparág 
dinamikusabb fejlődésének feltételeit.
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A T É G L A 1 P A R F E J L Ö D fi S E 
AZ ÁL L ÁMOSÍTÁS U T Á N

Az államosítást követő években az ipar fejlesz
tésében meghatározó szerepe volt a fokozódó fa
lazó és tetőfedőanyag igények kielégítésének és ez
zel összefüggésben a termelőberendezések maximá
lis kihasználásának. A műszaki fejlesztés a hagyo
mányos technológiai folyamatok tovább fejlesz
tésére, a munkamódszerek tökéletesítésére, a nehéz 
fizikai munkák gépesítésére, nagyobb teljesít
ményű gépi berendezések üzembe állítására és a 
széntüzelésű égetéstechnológia — elsősorban az 
égetőkemencék teljesítményének fokozására irá
nyuló — fejlesztésére korlátozódott.

Ezek a beruházások egyidejűleg a technikai 
színvonal kismértékű emelkedését is jelentették, 
de iparági szinten részarányuk nem volt számot
tevő. A termelésben legszükségesebb keresztmet
szetet jelentő szárítási kapacitás bővítése túlnyo
mórészt a termelés minőségét károsan befolyásoló 
banketták és részben fedett szárító színek növelésé
vel, illetve építésével történt. A termelő kapacitá
sok igen mérsékelt bővítése ellenére az ipar ter
melési volumene a többszörösére növekedett. 1965- 
ben 1949-hez viszonyítva a téglatermelés már csak
nem ötszörösére, a cseréptermelés másfélszeresére 
és a padlólaptermelés tizenhatszorosára emelke
dett.

A termelés nagyarányú növekedésével párhuza
mosan jelentős fejlődésen mentek át a hagyomá
nyos kézi erővel végzett munkafolyamatok a ke
mencemunkák kivételével. Az államosítás befeje
zésekor még számos olyan gyár működött, ahol a 
formázást kézzel végezték, vagy a géppel sajtolt 
téglát kézi működtetésű berendezéssel vágták mé
retre. Az első ötéves tervidőszak során a formázás 
már mindenütt géppel és a levágás levágóautoma
tával történt. A második ötéves tervidőszakban az 
ipar jelentős fejlődést ért el az agyagfejtés és 
agyagszállítás komplex gépesítésében. 1965-ben az 
agyagkitermelés gépesítése elérte a 90%-ot és a 
III. ötéves tervidőszak végére ez a munkafolya
mat 100%-ig gépesítve lesz. A fajlagos bánya
munkaóra szükséglet több mint 50%-kal csökkent. 
Ugyanezen időszak végére a korábbi csaknem kizá
rólag kézi erővel végzett belsőanyagmozgatást 
— a prés — szárítók — és kemencék közötti tégla
szállítást 85%-ig gépi vontatásra sikerült átállí
tani. A tégla és cserépprések átlagos teljesítménye 
a présüzemek jobb kiszolgálásával, nagyobb telje
sítményű prések üzembeállításával és nem utolsó
sorban a téglaipari dolgozók minden elismerést

4 tégla és cseréptermelés alakulása

Teglatermelés 
miII db/év

Csereptermelés 
mill db/év

4 tégla és cserépgyárfás fajlagos munkaigényének alakulása

Tégla 
óra/'ÍOOO db tégla

Z 5 eves tervidőszakban 
itott beruházások be - 
•zése után

megérdemlő fokozódó munkateljesítményével ipar
ági szinten megkétszereződött.

Nemzetközi szinten is elismert kiemelkedő ered
ményt értei a téglaipar a tüzelőanyag-bekeveréses 
egetestech nologia bevezetesevel és széles körű el
terjesztésével. Az égetőkemencék teljesítménye ug
rásszerűen megnövekedett, ugyanakkor a gyenge 
minőségű olcsó tüzelőanyagok felhasználásával az 
égetés költségeit nagymértékben lehetett csökken
teni.

Mindezek eredményeképpen a tégla és cserép
iparban sikerült elérni, sőt egyes esetekben túl
szárnyalni számos más ország átlageredményét, 
többek között olyanokét is, melyeknek durvakerá
mia ipara magasabb technikai színvonalat képvi
selt. Mégis annak ellenére, hogy iparági szinten a 
munka termelékenysége megkétszereződött, az 
ipar egyetlen üzeme sem tudta megközelíteni a 
korszerű külföldi gyárak műszaki-gazdasági mu
tatóit és technikai színvonalát. A hagyományos 
technológiai folyamatokban a termelékenységet lé
nyegesen növelő fejlesztési lehetőségek pedig a mi
nimálisra zsugorodtak.
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Ugyanakkor egyre égetőbben éreztette hatását 
a munkaerőhiány, amely napjainkban sem szűnt 
meg. Különösen szembetűnő volt az elmaradás az 
égetéssel kapcsolatos munkafolyamatok területén. 
A szinte kizárólagosan alkalmazott Hoffman féle 
körkemencék igen erős fizikai igénybevételt jelentő 
és egészségtelen munkafeltételeinek megváltozta
tása, illetve megszüntetése hamarosan a fejlesztés 
központi kérdésévé vált.

Ez időszakban a fejlett durvakerámia iparral 
rendelkező országok már rátértek az alagútkemen- 
eés égetéstechnológia alkalmazására és sorban épí

tették az új tégla és cserépgyárakat alagútkemen- 
cékkel és műszárítókkal, vagy a régi üzemek körke
mencéit cserélték fel ú jonnan épített alagútkemen- 
cékkel. Az égetési folyamat és az égetéssel kapcso
latos munkafolyamatok, alapvető, a munkafeltéte
leket gyökeresen megváltoztató korszerűsítésének 
fejlesztési iránya rövid idő alatt egyértelművé vált. 
Ezért még a II. ötéves tervidőszak folyamán a fej
lesztési célkitűzések értelmében megépült az első 
hazai tervezésű alagútkemence. Az akkori országos 
energiahordozó helyzetnek megfelelően csak szén
tüzelés alkalmazása jöhetett számításba. Az alagút- 

1. ábra, (i cm-es válaszfaltégla 
rakása alagútkemence-kocsira 
a Törökbálinti Téglagyárban

2. ábra. Törökbálinti Téglagyár 
ala gút kem encéje
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kemence és az égetéstechnológia így széntüzelésre, 
illetve a tüzelőanyag nagymértékű bekeverésére 
tett tervezve. Az éghető anyag egy részének vagy 
eljes bekeverésének ugyanis tüzeléstechnikai és 

kemencekocsirakás technikai szempontból igen 
kedvező hatása van, bár a gyakorlat bizonysága 
szerint sok esetben az áru minőségét kedvezőtlenül 
befolyásolja.

A Mezőberényi Téglagyárban épített első alagút- 
kemence a későbbi korszerűsítésekkel (csatorna
szárító, alagútkemencekocsi továbbító automatika,

az első nyers és száraztégla átrakó automata gép
sor) a II. ötéves tervidőszak kiemelkedő műszaki 
fejlesztési eredménye volt és néhány más fontos 
műszaki fejlesztési eredménnyel együtt — a re- 
cirkulációs rendszerű műszárító kifejlesztése, ke
mence hulladékhő utószárításra való alkalmazása, 
továbbá a törökbálinti kísérleti üzemben végzett 
eredményes gyártmányfejlesztési kísérletek — fon
tos szerepet játszottak a III. ötéves tervidőszakban 
megindult nagyarányú téglaipari fejlesztés előké
szítésében.

3. ábra. Készáruszállítás és 
rakodás emelőtargoncával

4. ábra. Törökbálinti Tégla
gyár, alagút kemence-kocsi rakó- 

hely és szalag
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5. ábra. Törökbálinti Téglagyár 
nyers- és száraziégla átrakó an- 
tomatája

AZ IPAR F EJ LŐ D ÉS E 
Alii. ÖTÉ V ES

T E R V I D Ő S Z A K B A N
A magyar tégla és cserépipar történetében a fel

szabadulás óta eltelt 25 év utolsó évei, a III. ötéves 
tervidőszak hozta a legdinamikusabb, a technika 
fejlesztése szempontjából legnagyobb előrelépést 
jelentő változást. Méltán tekinthetjük ezt a perió
dust a korszerű téglaipar technikai bázisát meg
teremtő szakaszának, éppen ezért érdemes e né
hány éves, de kiemelkedő jelentőségű szakaszt kü
lön fejezetben áttekinteni.

A tégla és cserépipar korszerűsítésére vonatkozó 
műszaki fejlesztési elképzelések megvalósítását 
elősegítette az 1964-től kezdődő, a korábbi igény
felméréseket jelentősen meghaladó falazó és tető
fedőanyag szükséglet. A nagyarányú kapacitás
fejlesztés egyidejűleg megnyitotta a tégla és cserép
ipar korszerűsítése felé vezető utat, kezdetben 
mérsékeltebb, de egyre növekvő technikai színvo
nallal.

A nagyarányú fejlesztési program keretében a 
már befejeződött és folyamatban levő beruházá
sokkal 22 új, illetve rekonstruált tégla, és 3 téglát is 
gyártó cserépgyár létesül. Ezenkívül további 
200 000 m padlólap kapacitás bővítéssel befejező
dik a kőbányai padlólapgyár valamennyi technoló
giai folyamatot korszerűsítő teljes rekonstrukciója. 
Az új gyárakban, illetve rekonstruált üzemekben 
alagút kemencék, tégla és cserép nyers- és száraz
áru átrakó automata gépsorok fognak üzemelni, és 
a formázást kizárólag vácuum préssel végzik. A 

megvalósuló beruházások mindegyikében a tégla 
és cserép szárítása mesterségesen történik. így ezen 
üzemek a hagyományoktól eltérően már nem idény
jellegűek. A műszárítók kiszolgálása gépesített és 
sokkal termelékenyebb, mint a szabadszárítóké. 
A gyártási folyamat során a kemencekocsi rakásáig 
a téglát, illetve cserepet emberi kéz nem érinti. 
A tervidőszak végén megkezdődött a korszerűbb 
tüzeléstechnológia és hőkezelés alkalmazását lehe
tővé tevő szénhidrogén energiahordozókra való át
térés is. 1969-ben üzembehelyezték a hajdúszobosz- 
lói és a szegedi téglagyárak földgáztüzelésű alagút- 
kemencéit és a hajdúszoboszlói földgázüzemű mű- 
szárítót. Ugyancsak földgázt alkalmaznak az új 
Kisújszállási és Békéscsaba II. Téglagyár alagút- 
kemencéiben és a műszárításnál. Földgáz üzemre 
van tervezve a már épülő Solymári és Egri Cserép
gyár, valamint a Szentesi Téglagyár. Ezenkívül 
földgáz tüzelésre állt át a Békéscsaba I—II. és a 
Mályi Téglagyár valamennyi körkemencéje, olaj
tüzelésre van tervezve az új tatai cserépgyár, to
vábbá olaj és földgázüzemű termogenerátorok ke
rülnek üzembehelyezésre több alagútkemencés tég
lagyár szárítási hőenergia szükségletének előállí
tására.

D U R V A K E R Á M I A I
B U R K O L Ó ANYAGG Y Á R T Á S 

H E L Y Z E T E
ÉS F EJ LŐ D ÉS E

A kőagyagburkolólap gyártás fejlesztése a II. 
ötéves tervidőszakban kezdődött elsősorban a gyár
tási kapacitás növelésével. A fejlesztés során a kő
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bányai padlólapüzem nagy teljesítményű korszerű 
automata LAIS présekkel lett ellátva a préspor 
előkészítő kapacitás egyidejű bővítésével. A kor
szerűsített lapsajtolás mellett azonban továbbra is 
megmaradt a munkaigényes szűrőpréses préspor 
előkészítés és a hagyományos égetéstechnológia 
körkemencékben. A korszerűtlen égetéstechnológia 
és présporelőkészítés következtében a rekonstruk
ció után sem emelkedett lényegesen a padlólapter
mékek minősége az 50% I. osztály kihozatal fölé. 
Javulást az sem hozott, hogy később a körkemen
cék földgáztüzelésre lettek átállítva. A gyártás
technológia alapvető és teljes korszerűsítésére a III. 
ötéves tervidőszakban került sor a termelési kapa
citást egyidejűleg 200 000 m"-rel bővítő további re
konstrukció révén. Ennek során az őrlőmalom és a 
préskapacitás bővítése mellett a teljes termelés 
égetésére villamos fűtésű automatizált kiszolgálású 
kemence került üzembehelyezésre. A préspor készí
tésére porlasztó-szárító üzembehelyezesevel a gyár
tástechnológia teljes folyamata korszerűvé válik és 
technikai színvonal tekintetében eléri vagy megkö
zelíti a legkorszerűbb külföldi üzemek színvonalat.

A keramit gyártmányok az elmúlt évek során 
viszonylag kismértékű fejlődésen mentek keresztül. 
A padlólapüzem ez évben befejeződő rekonstruk
ciója során a keramit üzemet is korszerűsítik uj 
szárítóberendezéssel és korszerű présporelőkészítő 
gépcsoporttal, továbbá új prések üzembehelyezé
sével. A fejlesztés révén jelentősen nő a termelé
kenység és a gyártási kapacitás.

A napjainkban már erősen érezhető és a IV. öt
éves tervidőszakban várhatóan fokozódó burkoló
anyagigények kielégítésére való felkészülés éppen 
ezért súlyponti feladata az iparágnak. Ennek erdő
kében 1969-ben megkezdődött az új burkoló
anyaggyártási kapacitások létrehozására és az esz-

6. ábra. Épületkerámiai Vállalat elektromos fűtésű auto
matikus kemencéje

7. ábra. Épületkerámiai Vállalat, porlasztó-szárító

tétikailag magasabb színvonalú változatos burko
lótermékek választékának bővítésére irányuló in
tenzív műszaki fejlesztési tevékenység és a beruhá
zások műszaki-gazdasági előkészítése.

A durvakerámiai burkolóanyagok felhasználási 
területe rendkívül sokoldalú, külső homlokzatok, 
belső falfelületek, valamint padlók burkolására a 
legkülönbözőbb változatokban alkalmazhatók. Ki
váló épületfizikai tulajdonságokkal rendelkeznek, 
időállók, a légköri hatásokat, a tisztítószerek me
chanikai és kémiai hatását jól bírják, színüket nem 
vesztik el, kopásállónk és így biztos védelmet ad
nak az épületeknek és rendkívül higiénikusak. 
Ezért a kerámiai burkolóanyagok a műanyagok ál
talános térhódítása ellenére is megtarthatják, sőt 
hazai viszonylatban növelhetik is pozíciójukat.

A M E G I N D í T 0 T T 
B E R U HÁZÁS O K

TE C H N1K A I SZ ÍN VON A LA

A korszerűsítés fő célkitűzései a következők vol
tak:

— csatorna-és kamraműszárítók alkalmazása az 
új gyárakban.

- alagútkemencék építése az új gyárakban és a 
rekonstru kciók során,
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S. ábra. Kimszentmártoni Téglagyára műszári'oja

— a nyersáru elszedés és átrakás gépesítése és 
automatizálása automata gépsorokkal,

- az új téglagyárakhoz képest magasabb tech
nikai színvonal elérése korszerű import gépekkel és 
berendezésekkel az ú j cserépgyárakban és a padló
laprekonstrukcióknál,

valamennyi alapvető technológiai folyamat 
további korszerűsítésére, korszerűbb berendezések 
kifejlesztésére a műszaki fejlesztési tevékenység 
meggyorsítása.

Ezen fejlesztési célkitűzések figyelembevételével 
létesített, illetve tervezett és rekonstruált gyárakat 
az alkalmazott technológiától és technikai színvo
naluktól függően négy csoportba lehet osztani:

1. Külön hőforrás és szárító nélküli, illetve rész- 
1 >en részleges előszárítást alkalmazó alagút kemencés 
téglagyárak.

Ezekben az üzemekben az elszedés kézzel törté
nik és a téglákat közvetlenül az alagútkemenceko- 
csikra rakják, automata gépsorral nem rendelkez
nek. Az égetéshez és szárításhoz szükséges tüzelő
anyag túlnyomó részét a nyers masszába keverik. 

A termékválaszték erősen korlátozott, technikai 
színvonaluk a következő csoportba sorolt üzemek
nél alacsonyabb, de beruházási költségük is ki
sebb.

2. Külön hőforrás nélküli csatornaszárítós, alag- 
útkemencés téglagyárak.

Az ide sorolt gyárakban a szárító és présüzemek 
kiszolgálása a kemencekocsi rakásig automata gép
sorokkal történik. Az égetéshez és szárításhoz szük
séges hőenergia biztosítása szintén a nyersmasz- 
szába történő bekeverés útján történik és a szárító 
kizárólagos hőforrása hőtermelő térmogeneráto
rokkal való kiegészítésükig a kemencéből és az 
égetett termékből visszanyerhető hőmennyiség.

Ezeknek a gyáraknak a gyors előkészítése, ter
vezése és megépítése fontos lépésnek számított, 
mivel egyszerűbb gépészeti és technológiai beren
dezései, mérsékeltebb beruházási költségei és meg
valósítási idejük rövidsége miatt gyors segítséget 
tudtak nyújtani a falazóanyaghiány enyhítésében. 
Ugyanakkor a gyárak mindegyike rendelkezik a 
korszerű üzemek alapvető elemeivel, az alagútke- 
mencével, gépi kiszolgálású szárítóberendezéssel és 
nyers- száraztégla átrakó automata gépsorral. Tech
nikai színvonaluk ennélfogva viszonylag nem nagy 
költségekkel tovább fejleszthető.

3. Külön hőtermelő berendezésekkel (kazán, ter- 
mogenerátorok) ellátott kamra vagy csatorna
szárítóval tervezett téglagyárak.

Ezekben a gyárakban az égetőkemence és a szá
rító üzeme a külön hőtermelő berendezés segítsé
gével egymástól és a meteorológiai viszonyoktól 
függetlenül optimálisan vezethető. A tüzelőanyag- 
bekeverést a minőség szempontjából optimálisan 
lehet megválasztani és a technológia bármely tégla 
és cserépagyaghoz alkalmazható. Ezenkívül az ide 
sorolt gyárakban az eddigieken túlmenően több 
fontos munkafolyamat van gépesítve és automati
zálva, nagyobb arányú a földgáz energiahordozó 
alkalmazása., továbbá több import berendezést 
alkalmaznak.

Az ide sorolt üzemek túlnyomó része eléri, illetve 
megközelíti a nemzetközi szinten korszerűnek el
fogadott technikai színvonalat.

4. Kizárólag szénhidrogén energiahordozókat al
kalmazó, korszerű olasz és nyugatnémet importbe
rendezésekkel ellátott műszárítós, alagútkemencés 
cserépgyárak, valamint a padlólapgyártó üzem.

Az új cserépgyárakban a gyártmányminőség 
szempont jából legfontosabb két technológiai folya
mat a szárítás és az égetés szabályozása automati
zált lesz, a nyers és szárazátrakó gépsorok a szárító
léc, illetve alátét visszavezetést is beleértve zárt 
ciklusban emberi kéz beavatkozása nélkül dolgoz-
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nak és az első hazai síkmennyezetű függesztett 
szerkezetű alagútkemencékkel kiemelkedő techni
kai fejlődést jelentenek. Ugyanezt lehet elmondani 
a kőbányai padlólap üzem technikai színvonalára 
vonatkozóan is, melyről a hurkolóanyaggyártás 
helyzetéről tárgyalt részben volt már részleteseb
ben szó.

A III. ötéves tervidőszakban a tégla és cserép
ipar korszerűsítése, műszaki színvonalának eme
lése tekintetében elért eredmények megfelelnek 
a korábban meghatározott célkitűzéseknek, sőt 
néhány területen, mint pl. szénhidrogén-energia
hordozók alkalmazása, célkitűzéseket mégis halad
ják. A valóban korszerű tégla és cserépipar kifej
lesztése technikai bázisainak megteremtése ma már 
élő valósággá vált. Ezt reprezentálja, hogy az 
1965 után indított és a IV. ötéves tervidőszak ele
jén befejeződő beruházásokkal az ipar téglater
melésének közel egyharmadát alagútkemencés, 
műszárítós téglagyárakban, a cseréptermelésnek 
pedig mintegy 35%-át alagútkemencés és 60%-át 
műszárítós üzemekben fogja előállítani.

Visszatekintve a tégla- és cserépipar 25 év alatt 
megtett útjára és eredményeire, joggal tekinthe
tünk bizakodással a jövő felé.

Az ipar további korszerűsítése, technikai színvo
nalának emelése egyre emberibb és vonzóbb munka
feltételek biztosítása a téglaipari dolgozók részére 
az elkövetkezendő években is az iparág, a vállala
tok vezetőinek és szakembereinek legfontosabb fel
adatát kell, hogy képezze. Az új, korszerűbb tech
nológiai berendezések szakszerű üzemeltetése és az 
egyre növekvő feladatok egyben az eddigieknél lé
nyegesen magasabb szaktudást követelnek az új 
üzemek dolgozóitól és vezetőitől egyaránt, ezért 
intézményes téglaipari szakmunkás és szakkáder- 
képzés az ipar további korszerűsítésének elenged
hetetlen feltétele. Ugyanakkor a téglaipar, építő- 
anyagiparban évtizedeken keresztül betöltött he
lyének megtartása, a dinamikusan fejlődő magvar 
építőipar és lakáskultúra által támasztott egyre 
fokozódó igényeinek kielégítése is egyre nagyobb 
feladatokat ró az ipar valamennyi dolgozójára.

Lohner Ernő: A téglaipar 25 éves fejlődése
3. Jloiiep: Pa3BMTne KupnnMnoü npoMbinuienHOCTM 3a 

25 jieT.

Lohner, Ernő: Hír Entwicklung dér Ziegelindustrie in 
25 Jahren

Lohner, Ernő: 25 Years of Developnient in the Hun
gárián Brick Industry
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T Ő I H KÁLMÁN, 
Szilikátipari Központi Kutató 
és Tervező Intézet, Budapest

A szigetelőanyaggyártás 25 éve

25 éve, hogy Magyarország felszabadult és gyöke
resen új történelmi körülmények között új gazda
sági és társadalmi viszonyok alapjait kezdte le
rakni. A 25. évforduló alkalmából minden szakma 
megemlékezik a megtett útról, felidézi az elmúlt 
időszak sikereit és problémáit, számadást készít 
arról, hogy vajon jól szolgálta-e a népgazdaság 
igényeit. A visszatekintés nem lehet öncélú, hanem 
a további fejlődés jobb megalapozását kell szol
gálnia.

A szigetelőanyag gyártás — bár nem zökkenő
mentesen és problémák nélkül — az elmúlt 25 évben 
igen jelentős fejlődést ért el. A fejlődés az alábbi is
mérvekkel jellemezhető:

— a hagyományos termékek termelésnöveke
dése, minőségj avulása és választékbővülése,

— új szigetelőtermékek nagyüzemi gyártásának 
bevezetése,

— a szabványosítás és a műszaki szabályozás 
korszerűsítése,

— a szakterület korszerű fejlesztő és kutatóbázi
sainak kialakítása.

Kézenfekvő, hogy a'25 éves fejlődés áttekintése 
©lőtt nem hagyhatjuk figyelmen kívül az iparág 
múltját, úgy is mint örökséget.

a bécsi székhelyű Korksteinfabrik A.G. filiáléja 
elég jó minőségben, évi néhány ezer m1 * 3 mennyiség
ben az, alábbi szigetelőanyagokat állította elő:

1. A szigetelőanyagipar helyzete a felszabadulás 
előtt

A felszabadulás előtt hazánk területén három 
nagyobb cég foglalkozott szigetelőanyagok előállí
tásával :

a) Parafakőgyár RT.
6) UNI 0 Szigetelő Vállalat.
c) Üvegszigetelőanyagok Gyára.
A legjelentősebb, kivitelező munkákkal is foglal

kozó vállalat a Parafakőgyár R.T. volt, amely mint

Parafatermékek
„Expansit”

p=120 kg/m3, A = 0,03 kcal/mó°C.
„Szupremit”

o=160 kg/m3, A = 0,035 kcal/mó°C.
„Emulgit”

p = 300 kg/m3 A = 0,05 kcal/mó°C.
„Reform”

o = 250 kg/m3, A = 0,04 kcal/mó°C.
„Kofág”

5 = 500 kg/m3, A = 0,07 kcal/mó°C.
Sajtolt parafalé  mez

5 = 350 kg/m .

Kovaföldtermékek
Thermalit téglák és idomok•>

o = 450 kg/m , A = 0,07 kcal/mó°C.
<r = 7 kp/cm2.

Super Thermalittéglák és idomok
p = 650 kg/m3, A = 0,16 kcal/mó°C.

KA BE lemezek
5 = 700 kg/m3, A = 0,ll kcal/mó°C. 

CONTRASON üreges födémelemek.

Autoklávolt sejtbeton termékek
Hőszigetelő lapok

5 = 400; 600; 800; 1000 kg/m
A = 0,07; 0,10; 0,15; 0,20 kcal/mó°C.

„TUFA”, horzsakőből készült válaszfallapok.
Az UNIÓ Vállalat a salakgyapotgyártás hazai 

meghonosítója. A salakgyapottermelést igen primi
tív módszerekkel, csaknem teljesen kézi munkaerő
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vei, kb. évi néhány száz tonnás mennyiségig tudta 
fokozni.

Az Üvegszigetelőanyagok Gyára a Hager-féle 
centrifugáló eljárással üveggyapotot, illetve a 
Pazsinczky—Gossler-féle dobhúzó eljárással hosz- 
szú üvegszálat gyártott.

Pontos adatok nem lévén, a felszabadulás előtti 
összes szigetelőanyagtermelés kb. 15—20 ezer m /év 
mennyiségre becsülhető.

2. A szigetelőanyaggyártás fejlődése 
a felszabadulástól napjainkig

A háborús események, ill. Budapest ostroma nem 
okozott jelentős károsodást a szigetelőanyagüze
mek épületeiben és berendezéseiben. így a felsza
badulás után a termelés hamarosan beindult, és az 
üzemek nagy lendülettel kapcsolódtak be az újjá
építés anyagellátásába.

Az államosítás után az UNIÓ Vállalat megszűnt, 
a salakgyapotgyártás profilját a Parafakőgyár 
vette át. Ugyancsak az államosítás után a kivite
lező tevékenységet leállították a Parafakőgyárnál 
és az építőipar szervezetében hoztak létre szigetelő 
szak vállalatokat.

Az államosítástól az ellenforradalomig terjedő 
időszakban a termelés gyors mennyiségi felfutása 
a jellemző. .Jelentősebb beruházást csupán a Para
fakőgyár kapott, thermalitüzemét és a szurdok
püspöki kovaföldbányát rekonstruálták, kb. két
szeresére növelve a meglevő termelőkapacitást. 
Ugyanezen időszakban — a teljesen mennyiségi 
szemlélet miatt — fokozatosan beszüntették né
hány termék gyártását. Tehát míg egyfelől a leg
fontosabb termékek gyors és jelentős mennyiségi 
felfutása következett be, másfelől bizonyos mér
tékű választékszűkülés és minőségi problémák is 
jelentkeztek.

Az ellenforradalom eseményei után a szakterület 
üzemei igen gyorsan stabilizálódtak, és a termelés
növekedés üteme lényegében változatlanul kedvező 
maradt. 1957 után különösen a salakgyapot és sa- 
lakgyapottermékek iránti igény nőtt igen gyorsan. 
Az igények mind mennyiségi, mind minőségi vo
natkozásban kifejezésre jutottak.

A Parafakőgyár Vállalatnál már 1958—59-ben 
egy sor olyan műszaki fejlesztési eredmény szüle
tett, amelyek főleg a minőségi követelmények ki
elégítése és a további fejlesztés megalapozása szem
pontjából igen fontosak voltak, ezek a következők:

— az ózdi kohósalak helyett a kedvezőbb savas
sági moduluszú, kénszegényebb dunaújvárosi kohó
salak bevezetése,

— háztartási koksz helyett kohókoksz tüzelő
szer bevezetése,

— Laval — gőzfúvós szálképző bevezetése, 
— porzásgátló felületkezelés bevezetése, 
— az első folyamatos üzemű vízhűtéses kupoló- 

kemence megtervezése és kivitelezése,
— a műanyagkötésű lemezgyártás előkészítő kí

sérletei,
— az alu. fóliás salakgyapot-matrac gyártás be

indítása.
A műszaki fejlesztési munkában egyre fokozódó 

segítséget jelentett a KGST révén egyre jobban ki
alakuló nemzetközi tapasztalatcsere, cseh, lengyel 
és szovjet üzemekben tett látogatások tapaszta
latai.

1959-re a salakgyapotgyártásban a selejtképző- 
dés teljesen megszűnt, a termelés volumene rövid 
idő alatt megduplázódott és a minőségi kihozatal 
a termelés 80—90%-ra vonatkozóan elérte a 
4681—57. szabvány szerinti I. o. színvonalat.

1960—65-ig a Parafakőgyár műszaki dolgozói 
több és egyre növekvő belső átmérőjű vízhűtéses 
kupolókemence tervezésével, üzembehelyezésével, 
a folyamatos kihordószalagos ülepítőkamra terve
zésével igen nagymértékben továbbfejlesztették a 
salakgyapotgyártás hazai gépi berendezéseit. Ezzel 
az egyes gyártósorok jelentős kapacitásbővítése 
mellett, a fajlagos kézimunkaerő-ráfordítás csök
kenése, kedvezőbb munkaegészségi feltételek ki
alakítása valósulhatott meg. A gépesítés vonatko
zásában szintén jelentős segítséget nyújtottak a 
KGST által biztosított tapasztalatcsere utazások, 
típusterv gyűjtemények és egyéb információk.

Az 1957—63-ig terjedő időszakban igen jelentős 
eredményként értékelhető a perlittermelés és fel
dolgozás hazai bázisának megteremtése. A perlit- 
duzzasztási technológiát dr. Albert János és munka
társai dolgozták ki. A gazdaságos nagyüzemi ter
melés megvalósításában igen jelentős lépés volt a 
Buji—Erdélyi-féle szabadalom alapján kivitelezett 
álló csőkemencés duzzasztó berendezés üzembe ál
lítása.

A duzzasztóberendezés legfontosabb előnyei a 
következők:

— viszonylag kis beruházási költség,
— nagy termelékenység,
— kedvezően kis energiafelhasználás,
— kedvező üzembiztonság.
A berendezés átlagon felüli paramétereit igazolja, 

hogy néhányat még fejlett tőkés országokba is ex
portáltak.

Ugyanezen időszakra esik néhány új perlitter- 
mék kidolgozása is, amelyek közül a RI0P0R1T 
néven ismert, hőálló és tűzálló kerámiai kötésű 
perlittermékek a legjelentősebbek. Ugyancsak je
lentősnek mondható a vizűvé gkötésű perlitidomok 
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bevezetése. A nedves technológiával készülő perlit- 
bétonok alkalmazása egy bizonyos fellendülési pe
riódus után jelenleg már háttérbe szorul. A néhány 
éve kidolgozott bitumoperlit alkalmazásával sike
rült kiküszöbölni a nedves technológiák hátrányait, 
s ezzel a perlit nagy volumenű építészeti alkalmazá
sának újabb lehetőségeit feltárni. A perlittermelés 
és -feldolgozás a szigetelőanyagiparunk egyik igen 
dinamikus ága, amely 1959 óta szinte törés nélkül 
fejlődik, és az éves termelés napjainkban már túl
lépte a negyedmillió m3-t. Az újabb perlittermékek 
tömegesebb alkalmazása, valamint további új per
littermékek kidolgozása révén jogos a remény, 
hogy perlitiparunk fejlődése a jövőben is hasonló 
vagy még gyorsabb ütemet fog elérni.

1964-re kialakult és napjainkig a szigetelőanyag- 
fejlesztés két fontos szerve maradt az ÉVM Köny- 
nyűbeton és Szigetelőanyagiparr Vállalat Műszaki 
Fejlesztési Osztálya, valamint a SZIKKTI Durva
kerámia és Szigetelőanyag Osztálya. A két fejlesztő 
szerv részben közösen bizonyos tervszerű munka
megosztással, részben önállóan napjainkig számos 
jelentős fejlesztési feladatot oldott meg, amelyek 
közül legfontosabbak a következők:

Az olvasztási technológia tökéletesítése, ezen belül: 
a) a kupolókemencék olvasztóteljesítményének 

növelése, a 0 = 1250 mm belső átmérőjű vízhűtéses 
kupolókemence kifejlesztése;

b) a kupolókemencés olvasztás optimális tüzelés
technikai feltételeinek kidolgozása;

c) savassági moduluszt javító korrekciós adalék
anyagok bevezetése.

A szálazási technológia továbbfejlesztése, ezen be
lül :

a) centrifugális fúvó szálképzés bevezetese. 
Eredmény: jelentős minőségjavulás.
b) import javaslat kidolgozása a négytárcsás 

centrifugális szálképzőre, üzemi bevezetés es álta
lános elterjesztés;

Eredmény: a világszínvonalnak megfelelő, nagy- 
termelékenységű, a jelenlegi ismeretek szintjén a 
legkorszerűbbnek tekinthető ásványigyapot szála
zási technológia bevezetése, s ezzel a sokoldalú fel
dolgozás lehetőségének megalapozása.

Új feldolgozási technológiák bevezetése, ezen belül:
a) a műanyagkötésű ásványigyapot lemezgyár

tás technológiájának és gépsorainak kialakítása;
b) nagyteljesítményű (svéd import) steppelő

gépsor üzembe helyezése;
c) műanyagkötésű csőhéjidom gyártó (svéd im

port) gépsor üzembe helyezése.
Távlati fejlesztési feladatok megoldása, ezen belül:
a) műszaki fejlesztési és beruházási javaslatok 

kidolgozása;

b) kemény ásványigyapot lemezgyártás techno- 
lógiájának kidolgozása;

c) új vizsgálati módszerek, új szabványok ki
dolgozása;

d) részvétel a közös KGST feladatok (szabvány
egységesítés, fejlesztési koncepciók) kidolgozásá
ban.

Az iparág az államosítás óta sok beruházást esz
közölt. A beruházások, rekonstrukciók és a műszaki 
fejlesztési munkák együttes eredményeként a szi
getelőanyagok évi együttes termelési volumenében 
a felszabadulás előtti termeléshez viszonyítva kb. 
30—35-szörös növekedés következett be.

A fejlődés kétségtelenül imponáló számait ol
vasva sem szabad megfeledkezni a sok-sok problé
máról és nehézségről, amelyekkel szembe kellett 
nézni, s amelyek egy része napjainkban is érezteti 
hatását.

A szigetelőanyaggyártást az államosítás után 
hosszú ideig nem kezelték sajátos iparágként, ezért 
sűrűn került más-más irányító szerv vezetése alá. 
Jó ideig az ÉM Téglaipari Igazgatósága, majd az 
ÉM Betonelemgyártó Igazgatósága, később a 
Tégla-Cserépipari Tröszt vezetése alá került. Ké
zenfekvő, hogy az idegen szakmai szervezetben be
töltött „mellékprofil” állapota nem minden eset
ben biztosította a maximális támogatást és a sajá
tos igények kielégítését. A szakterület önálló ipar
agként való kezelése, amely nem csupán szervezeti, 
hanem alapvető szemléleti kérdés, kb. 2 év óta el
fogadott, és remélhetőleg jelentősebb támogatás
ban, gyorsabb ütemű fejlesztésben fog megnyilvá
nulni.

Itt említhető meg az a szakmai körökben gyak
ran visszatérő és az iparág fejlesztési problémáival 
foglalkozó 1963. évi OMFB koncepcióban is részle
tesen tárgyalt kérdés, amely a szigetelőanyaggyártó 
és szigetelést kivitelező iparok egy vállalati szer
vezetbe tömörítését jelenti.

Az egységes vállalati szervezet előnyös voltát 
számos külföldi cég (STAVEBNI ISOLACE. N. P. 
Csehszlovákiában, GRÜNZWEIG und HART- 
MANN az NSZK-ban stb.) kimagasló eredményei
vel támasztják alá. Újabb érvként megemlíthető 
az a fejlett országokban megfigyelhető tendencia, 
hogy a. szigetelőanyagokat egyre magasabb készült
ségi fokú, az építési helyen igen kis munkaráfordí
tással készre szerelhető elemek formájában gyárt
ják. Az ilyen jellegű termékek előállítása legkor
szerűbb szinten csak olyan szervezetekben valósít
ható meg, amelyekben a tervezés, anyaggyártás, 
kivitelezés igen szoros, egymással állandó kölcsön
hatást biztosító kapcsolatban van. .
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3. A szigetelőanyagipar fejlődésére ható 
külső tényezők és az iparág perspektívái

A szigetelőanyagipar fejlesztését a két legfonto
sabb felhasználási terület igénye szabja meg, úgy
mint :

a) meleg berendezések hőszigetelése (erőművek, ka
zánok, kemencék, vegyipari berendezések, csőveze
tékek stb.).

b) Az építőipar hőszigetelő- és akusztikai anyag 
igénye.

Az építőipar igényei minőségi követelmények 
szempontjából elég szorosan igazodnak a nagy nép
gazdasági szintű építési programokhoz, amelyek 
közül az alábbiak kiemelt jelentőségűek:

— házgyári program,
- könnyű szerkezetes építésmódok program, 

— a mezőgazdasági építőipar igényei (korszerű 
állattartási épületek, hűtőtárolók, hűtőházak stb.).

Műszaki követelmények szempontjából vala
mennyi alkalmazási területre jellemző, hogy

— megfelelően kis térfogatsúlyú,
— megfelelően kis hővezetési tényezőjű, 

— maximális fizikai és kémiai stabilitással ren
delkező,

— tömegtermelés jelleggel előállítható,
— gazdaságos szigetelőanyagok széles skáláját 

igénylik.
Az építő- és szigetelőipar egyre fokozódó szerelő 

jellege és a munkaerő-megtakarítás fokozódó köve
telménye miatt valamennyi felhasználási terület a 
magas készültségi fokú, társító anyagokkal gyári
lag ellátott szigetelőelemek széles skáláját igényli.

A fokozódó mennyiségi igények, valamint a mi
nőséggel és a választékbőséggel kapcsolatos gyorsan 

növekvő igények parancsolóan előírják az iparág 
még gyorsabb ütemű fejlesztését. Ennek érdekében 
a hazai fejlesztőszervek maximális kihasználása 
mellett egyre növekvő mértékben kell -élni:

— a licenc vásárlás, know-how vásárlás,
— komplett technológiák és gyártósorok import - 

jának lehetőségével.
Mivel igen sok közös vonás van a KGST országok 

szigetelőanyagiparának problémái között, fokozni 
kell a kooperációt. A fejlesztés meggyorsítása és 
költségcsökkentése érdekében célszerű típustech
nológiák és típusgépsorok közös kialakítása, a mű
szaki követelmények és a vizsgálati módszerek egy
ségesítésének a folytatása.

Mivel a hazai rekonstrukciós fejlesztés lehetősé
gei kimerültek vagy a közeljövőben kimerülnek, a 
fejlesztés fő formája várhatóan az új telepeken 
végrehajtandó beruházások lesznek.

Napjainkban a budapesti gyártóbázis rekonst
rukciója mellett folyamatban van új szigetelő
anyaggyár beruházása, amely perlittermékek, pa
rafatermékek és ásványi gyapottermékek gyártá
sával fog foglalkozni.

Egy későbbi időben — mivel a szigetelőanyagok 
szállítása igen költséges 150 km-nél nagyobb távol
ságra — napirendre kell tűzni északkelet-magyar
országi szigetelőanyaggyár létesítését is.

Tóth Kálmán: A szigetelőanyaggyártás 25 éve

K. Tóm: 25 rogOBmHHa npomBOACTBa hsojihumohhmx 
MaTepwaJiOB.

Tóth, Kálmán: 25 Jahre dér Herstelhing von Isolatoren

Tóth, Kálmán: 25 Years of Development in the 
Hungárián Industry of Thermal Insuiating Materials
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Egyesületi élet

A Központi Energia Bizottság 1969. 
december 5-én klubdélután keretében 
számolt be a Várnában tartott VI. 
Ipari Energiagazdálkodási Konfe
renciáról. A konferenciát első ízben 
az Energiagazdálkodási Tudomá
nyos Egyesület ipari energiagazdál
kodási szakosztálya rendezte 1959- 
ben. Azóta kétévenként más-más or
szágban tartják. A konferencia kife
jezetten csak az egyes iparágak és 
üzemek energetikai kérdéseivel fog
lalkozik.

Makoldi Mihály, az energiabizott
ság vezetője, általánosan ismertette a 
várnai konferencia tevékenységét és 
rámutatott a szilikátipart érintő mun
kájára. A konferencia bázisszerveze
tét képezik az iparági szakcsoportok, 
melyek a konferenciák közötti idő
szakban javaslatot tesznek a konfe
rencia tematikájára. A szilikátipart 
érdeklő témák a konferencián főként 
az energetikai mutatókkal kapcsolat
ban és a cement- és mészipari, kerá
miai és üvegipari szakcsoportban sze
repeltek. A konferencián többször 
nagy hangsúllyal vetődött fel az ener
giahordozók új árrendszerének idő
szerűsége, mert a jelenlegi árskála 
nem eléggé serkentő hatású a hatéko
nyabb tüzelőanyagok fokozottabb 
használatára.

A cement- és mészipari szakcsoport 
munkájáról Németh Miklós számolt 
be. Kiemelte a szakcsoport határoza
tát, mely a cementipari energetikai 
fajlagos értékek értelmezésére és ki
számítási módjára vonatkozó magyar 
javaslatot elfogadja és az észrevéte
lek szerinti módosításban a konferen
cia mutatószám-szimpóziuma elé ter
jeszti elfogadásra. A szakcsoport az 
energiahordozók új árrendszerével kí
ván a következő konferenciáig fog
lalkozni.

Török László a kerámiai szakcso
port munkáját ismertette. A megbe
szélés főként az olajra és földgázra 
való áttérés folyamatban levő megva
lósulásáról és az e téren szerzett ta
pasztalatokról folyt. Ez a szakcso
port is elhatározta, hogy megindítja 
az iparági energetikai mutatók ki
dolgozását.

Az üvegipari szakcsoport munkájá
ról Bocsi Imre emlékezett meg. Itt is 
az új energiahordozók fokozott alkal
mazása képezte a megbeszélés főtár
gyát, azzal a különleges változattal, 
hogy itt a villamosfutés, de legalább 

116

is a villamospótfűtés sok vitára adott 
alkalmat, annak ellenére, hogy tech
nológiai szempontból mindenki ideá
lis megoldásnak találta a vilamosáram 
ilyen céh! alkalmazását. Kiemelt egy 
francia előadást a plazmaégők ipari 
alkalmazásáról olvasztott tűzálló 
anyagok gyártásával kapcsolatban.

A beszámolókat számos hozzászó
lás és élénk vita követte, majd a 
klubdélután Chikán János összefog
lalójával zárult. (M. M.)

A Filmbizottság egyik legutóbbi ve
títésére november 1 3-án került sor. A 

sajnos — kevés számú közönség 
érdekes produkciót nézhetett végig: 
öt filmet. Egyikük-másikuk valóban 
érdemes lett volna nagyobb érdeklő- 
désre.

Elsőnek „A Nap hangja” című 
francia tudományos-ismeretterjesztő 
rajzfilm került vetítésre. A Napban 
lejátszódó jelenségekről, a Nap bioló
giai hatásáról szemléletesen, ügyesen, 
okosan értesített. — A „Népművé
szek alkotásai” című szovjet film so
kat veszít értékéből azáltal, hogy 
nem színesre készült, de mondani
valójához viszonyítva terjedelme is 
nagyobb a feltétlenül szükségesnél és 
előnyösnél. — A harmadikként sor- 
rakerülő román ismeretterjesztő film 
— a „Relon” — végigvezet a szénből 

és olajból előállított műszál roppant 
méretű és módfelett bonyolult nagy
üzemi gyártásán, élvezetesen és érde
kesen, s a szálak gyakorlati alkalma
zásából is nyújt némi kóstolót. — A 
„háromezer sziget országa” magyar 
film. 19(51-ben készült, abból az alka
lomból, hogy Münnich Ferenc, a mi
nisztertanács azóta elhunyt elnöke, 
feleségével együtt látogatást tett In
donéziában. Az ügyes és tehetséges 
fotoriporter, Fehéri Tamás, aki vé
gigkísérte a miniszterelnököt látoga
tása során, nagyon érdekes és ma is 
élvezhető felvételeket készített — jól
lehet a filmet immár történelmi szem
üvegen keresztül kell nézni : nem csak 
színei koptak meg kissé, hanem poli
tikai tartalma is. Ugyanis a fénykorát 
élő Sukarno elnök áll a gyarmati álla
pot megszűntét ünneplő események 
középpontjában. — Az utolsóként 
sorra került magyar filmet ezúttal 

— örömünkre — másodízben láthat
tuk a minden elismerést megérdemlő 
Filmbizottság jóvoltából. „Esztergom 

műkincsei” — vitathatatlan fény
pontja volt az előadásnak; 1957-ben 
készült, de mit sem vesztett aktuali
tásából — ami természetes —, de 
színeiből sem, ami örvendetes. A fény
képész Lakatos Vince, a szövegíró 
Purcel Miklós és a zeneszerző l’ata- 
chich Iván egyaránt kitett magáért.

(S. G.)

1969. október 23-án a Finomkerá
miai Szakosztály és a F.I.M. KISZ-Bi- 
zottsága rendezésében a fiatal műsza
kiak és közgazdászok ankétot tartot
tak a Technika Házában.

Richter Vladimír F. I. M. vezér
igazgatóhelyettes megnyitó szavai 
után a következő előadások hangzot
tak el:

Tánczos Péter (F. I. M. Kőbányai 
Porcelángyár). Maikét ing tevékeny
ség a Kőbányai Porcelángyárban. 
Palicska Mihály (F. I. M. Herendi 
Porcelángyár). A kemencetér nyomás 
szerepe a szakaszos üzemű PB gáztü
zelésű kemencék hőhasznosításában.

Mosonyi Attila (F. I. M. Pécsi 
Porcelángyár). Porcelánfajansz gyár
tásának kidolgozása a Pécsi Porcelán
gyárban. — Mészáros Zoltán (F. I. M. 
Gránit Csiszolókorong és Kőedény- 
gyár). Folyamatos üzemű csiszolóko- 
rongégető-kemence kocsirakási prob
lémái. — Bertalan Zoltán (F. I. M. 
Budapesti Porcelángyár). Foltképző- 
désvizsgálata falburkoló csempe biz- 
mut égetésénél. — Pécsi János 
(F. I. M. Kőbányai Porcelángyár). 
A Kőbányai Porcelángyárban gyár
tott hőtechnikai kerámiák műszaki 
paramétereinek javítása. — Szombaty 
Zoltán (F. I. M. Kőbányai Porcelán
gyár). Új gyártástechnológia kidolgo
zása MnTiO3-mal folyósított A1.03- 
alapú kerámiák készítésére. — Fü- 
resi Margit (F. I. M. Kőbányai Por
celángyár). Új termékek a peremes 
átvezető kondenzátorok körében. — 
Szombaty Zoltán — Reszler Béláné 
(F. I. M. Kőbányai Porcelángyár). 
Műanyagok alkalmazása a kerámia 
nyersgyártásnál. — Perényi Péter 
(F. I. M. Kőbányai Porcelángyár). 
2-es típusú kondenzátorok relatív 
dielektromos állandójának térerősség 
függése.

Minden előadás után élénk vita 
bontakozott ki. Mintegy 35-en szól
tak hozzá az elhangzott előadások
hoz, számosán többször is. Az előadá-
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sok a fiatalok jó felkészültségéről tet
tek tanúságot.

A nagysikerű ankét Grofesik Ele
mér zárszavával és az 1969. évi kiváló 
ifjú mérnök-, technikus-, közgazdász
pályázat eredményhirdetésével ért 
véget. M. Gy.

Egyesületünk Tűzállóanyagipari 
Szakcsoportja és Filmbizollsága de
cember 10-én tartott klubest kereté
ben beszámolt az október 27 —30-i 
drezdai tűzállóbeton konferenciáról. 
Rumpler György előadásából meg
tudtuk, hogy a konferenciának mint
egy 400 résztvevője közül 60 volt a 

külföldi, és ezek között volt a tűzálló
anyagipari termékekben tudományo
san vagy gyakorlatilag érdekelt ma
gyar intézmények 18 kiküldötte. A 
konferencián elhangzott húsz szín
vonalas előadás — köztük két ma- 
gyaj' — részletesen foglalkozott a 
tűzállóbetonok bevált fajtáival, ezek 
előállításának és hőkezelésének mód
jával, fizikai tulajdonságaival, alkal
massági vizsgálatainak módozataival 
és műszereivel, valamint a tűzállóbe
tonok elhasználódásával kapcsolatos 
jelenségekkel. Az előadást Mattya- 
sovszky Tamás egészítette ki néhány a 

tűzállóbeton-elemekből épülő tégla
égető alagútkemencére vonatkozó 
megfigyelésével, majd mintegy száz 
szép színes saját felvétel és diapozitív 
vetítésével bemutatta a konferencia 
színhelyét és a romjaiból újjáépülő 
Drezda gótikus és barokk épületeit, 
helyreállított parkjait és restaurált 
szobrait, képtárának remekeit és mú
zeumának ötvösművészeti kincseit. 
A vetítéshez fűzött magyarázatokat 
dr. Soltész Gáspár egészítette ki mű
vészettörténeti adatokkal és beava
tottra valló esztétikai értékítéletei
vel. E. I.

A világ szilikátiparából

Az üvegben levő buborékok CO2, 
N2, H2, O2, CH4, CO és SO2 tartalmá
nak meghatározására a gázkromatog
ráfia tökéletes és gyors módszernek 
bizonyult. Segítségével a SO2 kivéte
lével a gázok igen kis mennyiségének 
kimutatása is elvégezhető. A vizsgá
lat ideje a legtöbb gáznál általában 
10 perc, a SO2-nál 18—20 perc. A 
gázkromatográfia segítségével nem
csak kvalitatív, hanem kvantitatív 
mérések is elvégezhetők. Ez utób
bihoz az egyes gázokra jellemző kro- 
matogram csúcsok alatti terület 
megállapításán alapszik.

(American Cerarnie 3. sz. 1969.)

A vékonyréteg kromatográfiában 
az elválasztó vagy szorpciós anyag
ként használatos alumíniumoxid vagy 
kovasav gélt ez ideig szerves kötő
anyaggal (pl. polivinilalkohol) erő
sítették fel az alaplapra. A kötőanyag 
hatására azonban zavaró kémiai reak
ciók is felléptek. Ennek kiküszöbö
lése céljából olyan eljárást dolgoztak 
ki, amelynél vizes oldatban alumí
nium-nitrátot alkalmaznak. Ennek 
szárítása után melegítéssel bontják 
meg a nitrátot. A nitrát elbomlása- 
kor alumínium-oxid réteg képződik, 
melyet égetéssel szilárdítanak meg. 
Az égetés során nem változik meg az 
elválasztó réteg adszorpcióé, ¡11. el
választó tulajdonsága.

(Keramische Zeitschrift, 4. sz. 
1969.)

Valamely anyag belső szilárdságá
nak pontosabb megállapítására cél
szerű az energia- és feszültségfelté
teleket az egyes repedések kijelölése 
alapján megvizsgálni. Jellemző mé
retszámok a Ko kritikus feszültség
koncentrációs tényező és az ezzel 
összefüggő Go kritikus fajlagos törési 
energia. 15 különböző optikai üve
gen és tükörüvegen végeztek méré
seket, ultrahangfraktográfia segítsé
gével. A K„-ra elért variációs együtt
hatók átlagosan 7%-kal voltak ala
csonyabbak, mint a hagyományos 
szilárdságmérések hibái.

(Glastechnische Berichte, 4. sz. 
1969.)

Ausztráliában az elmúlt években 
vizsgálatokat végeztek a téglagyárt
mányok nedvesség okozta kiterjedé
sének megállapítására. Az 1965-ben 
kiadott közlemény szerint a vizsgált 
égetett agyagtermékek légköri ned
vességfelvétel hatására kiterjedtek, 
majd ezt követően lassú zsugorodás 
következett be. Az újabb és ponto
sabb vizsgálatok eredményei azt mu
tatták, hogy az idő függvényében ko
rábban felvett dilatációs görbék kor
rekcióra szorulnak. Ezek szerint a 
téglafélék nedvesség okozta kiterje
dését zsugorodási jelenségek nem 
követik, s az expanziós görbék egy 
határértékhez közelednek.

(Claycraft and Structural Cera
mics, 7. sz. 1969.)

A különféle anyagok felületein ne
mesítés! és korrózióvédelmi célokból, 
vagy pedig a mechanikai tulajdonsá
gok, esetleg az elektromos sajátságok 
javítása céljából vékony bevonato
kat alakítanak ki. Ezen rétegek vas
tagságának roncsolásmentes mérése 
elsőrendű jelentőségű. Három fizikai 
elv alapján az utóbbi években ron
csolásmentes rétegvastagságmérő mű
szereket fejlesztettek ki. Fémes be
vonatok mérésére a mágneses eljárás 
alkalmazható a legjobban. A nem 
mágnesezhető anyagoknál, így pl. a 
szigetelő, színezék és műanyagoknál 
az örvényáramos módszer alkalmaz
ható. A nemesfém bevonatok méré
sére főleg a béta-sugár visszaszórás 
mérésen alapuló eljárást használják.

(AM + R Informationen 3. sz. 1969.)

A Hannoveri Vásár alkalmából be
mutatták a Westfalia WB 14 pofás- 
törőt kőtörő üzemek számára. A gép 
a szállítószalagról folyamatosan ér
kező anyagot egyetlen menetben 7 : 1 
arányban töri. Az 1,2 X 1,4 m beme
neti keresztmetszet folytán nagy kő
zetdarabokat foglalhat magába. Ezt 
egészítheti ki az FB Westfalia szállí
tószalag, amelyen szűk kanyarokban 
lehet 35°-os hajlások mellett nagyobb 
méretű anyagokat szállítani. Szalag
szélesség: 800 és 1000 mm, a legki
sebb kanyarsugár 6 m, szállítási tel
jesítmény 80—650 m3/h.

(Silikat Journal, 4. sz. 1969.)
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Vizes szuszpenziók homogenizálá- 
sára szolgáló hagyományos keverő
berendezéseknek két fő típusa isme
retes: a keverőbetétes és a keverő
betét nélküli berendezés. A hagyomá
nyos keverőberendezések hiányossá
gait küszöböli ki, ill. a keverés ha
tásfokát növeli meg az ún. vibrációs 
keverő. A vibrálás vízszintes vagy 
függőleges irányban végezhető el. 
A rezgőmozgás hatására a szuszpen
zió stabil állapotba jut és ez lehetővé 
teszi, hogy a részecskék egymáshoz 
képest is elmozduljanak, ami gyor
sabb és tökéletesebb keveredést ered
ményez.

(American Ceramic, 3. sz. 1969.)

A nedves malomdobok betöltésé
nél két módszer van: a) az empirikus, 
amelyet generációk óta használnak: 
»/3 őrlőkavics, 1/3 őrlendő anyag, 
*/3 víz. b) az új ismeretek szerint 
— amelyeket mindinkább használ
nak — őrlőtest-töltés = 50—55 % tel
jes térfogatnak. Ez utóbbi eljárás
nál állandóan ügyelni kell az őrlő
testek szintjének fenntartására, az el
kerülhetetlen kopások miatt a go
lyók állandó, egyenletes pótlására. 
Nagyobb mennyiségeknek egyszerre 
való hozzáadása esetén a hatásfok le
romlik.

(Silikat Journal, 4. sz. 19G9.)

A Shelley Furnaces Limited, Ho- 
verkiln légpárnás üzemű kemencét ál
lított fel a kerámiaipar számára. A 
kerámiaégetés területén a legújabb 
fejlődés a folyamatos ciklusú alagút- 
kemencék használatával valósult 
meg, amelyek nagyon bővek lehet
nek, minthogy az égetendő termé
keknek 36 órás felmelegítési, és le- 
hűtési cikluson kell keresztül halad
niuk. A „Hoverkiln” eljárással nagy 
sebességgel lehet a kerámiai termé
kek égetését végrehajtani, pl. a díszí
tett porceláncsészéket 15 perc alatt 
lehet kiégetni a hagyományos ke
mencék 12 órájával szemben.

(La Ceramica, 5. sz. 1969.)

Az NSZK 95 cementgyára 1968- 
ban együttesen 32,62 millió tonna ce
mentet állított elő, ami 5,4%-kai 
nagyobb, mint az 1967. évi termelés. 
Ebből 1,16 millió tonnát exportáltak, 
főképp Hollandiába. Eltérően ala
kult a termelés az egyes szövetségi ál
lamokban, amely főleg konjunkturális 
okokra vezethető vissza. A terme
lésben legnagyobb a részesedése az 
évi 200—500 ezer tonna teljesít
ményű vállalatoknak. 12 üzem keve-

sebbet termel mint 100 ezer tonna/év, 
ugyanakkor 6 üzem többet mint évi 
1 millió tonna cement. Az iparágban 
jelentős technikai fejlődés ment 
végbe, amit meggyőzően mutat a faj
lagos felhasználás alakulása.

(Bau-Markt, 68. k. 1969.)

A húzott táblaüveg vastagságának 
mérésére a radioizotópos mérőberen
dezések három prototípusát próbál
ták ki. Ezek a mérőberendezések 
Am-241 izotóp gammasugárzásának 
felhasználásával működnek. A vas
tagságmérő berendezés első típusát 
függőleges húzási irányú táblaüve
geknél, a másodikat vízszintes húzási 
irányú üvegeknél, a hűtőkemencék
nél, a harmadikat ugyancsak víz
szintes húzási irány esetén a hűtő
kemence mögött alkalmazták. A ki
próbált prototípus mérőberendezé
sek a tervezett célnak mindenben 
megfeleltek.

(Sprechsaal 102. k. 1969.)

Az üvegolvasztási folyamatoknál 
az üveg felületi hőmérsékletének mé
rése rendkívül fontos feladat. A Sie
mens Társaság ilyen célokra a sugár
zási pi rométereknek két új típusát 
fejlesztette ki. Az ARDOMETER 
500—1500 °C mérési tartományban 
használható. Ennéí a műszernél a 
szokásos kvarc- vagy üveglencsét lí- 
tiumfluorid lencsével helyettesítet
ték. A szűrő indiumarzenid alap
anyagú. Az ARDONOX 200—600 °C 
és 300—800 °C közötti méréstarto
mányban használható. A homorú tü
kör által összegyűjtött sugarakat 19- 
szeres hőele mlánc veszi át. A kívánt 
hullámhossz tartományt LiF-ból ké
szült korong biztosítja.

(AM + R, 9. k. 1969.)

Az üvegolvasztó kemencék hőmér
séklet-eloszlásának ismerete rendkí
vül nagy fontosságú. Pontos és gyors 
mérések elvégzésére grafittokba he
lyezett Pt-PtRh hőelem alkalmazását 
vezették be, amely kiválóan bírja a 
gyors lehűlést. 300 négyzetláb olvasz
tófelületű és 42 inch mélységű üveg
olvasztó kemencénél elvégzett nagy
számú mérés alapján tökéletes hő
mérséklet-eloszlási görbéket vettek 
fel. A méréseket 3, 9, 15, 24 és 36 inch 
mélységben különféle olvasztási tel
jesítmény mellett végezték el, amely
nek alapján az üvegolvasztás optimá
lis feltételeit állapították meg.-

(American Ceramic 52. k. 1969.)

Az utóbbi években az elektromos 
olvasztókemencéket az üvegiparban 
egyre elterjedtebben alkalmazzák. 
Ezek az olvasztóberendezések kevés 
kivételtől eltekintve kádkemencék. 
Svájcban megjelent szabadalmak 
alapján összefoglalják az elektromos 
üvegolvasztó kemencék fontosabb tí
pusait. Összesen 17 féle kemencét, il
letőleg az ezekre vonatkozó szabadal
makat ismertetik.

(Sprechsaal 102. k. 1969.)

Folyékony nitrogénben —196°C-on 
vizsgálták tiszta és összetett üvegszá
lak húzószilárdságát, termikus, ill. 
savas (felületi) kezelés után. Megálla
pították, hogy a felületi és belső szer
kezeti heterogenitásokon kívül, a ke
zelést követő felületi kristályosodás, 
belső feszültségeket, valamint a felü
leti mikrorepedések továbbterjedé
sét — s végső soron ezek következ
ményeként a szilárdság csökkenését 
okozza. A —196 °C-os vizsgálatok 
előnye, hogy kiküszöbölődik az at
moszferikus nedvesség-adszorpció és 
lassúbb a mikrorepedezés. Eredmé
nyeiket felvételekkel is alátámaszt
ják.

(Verres et réfractaires, 24. k. 
1969.)

Bizonyos területeken, így pl. az 
űrutazásoknál az egyes alkatrészek 
méreteinek, valamint súlyának csök
kentése elsőrendű fontosságú. Az al
katrészek miniatürizálása az elektro
technikában ún. mikrodrótok alkal
mazását tette szükségessé. Ezek kis 
átmérőjű, rendszerint 10—30 fim 
méretű elektromos vezetékek. Alkal
mazást nyernek többek között az 
igen kicsiny indukciós tekercseknél, 
a tranzisztor technikában stb. A 
mikrodrótok azonban nemcsak elekt
romos alkatrészként szerepelhetnek, 
hanem a finom műszeriparban is. Elő
állításukra több módszer ismeretes, 
ezek között a legrégebbi Wollaston- 
tól származik. A Taylor eljárásnál 
üvegcsőbe helyezett fémport lánggal 
melegítenek. Az üvegcső végét húz
zák és az üveggel bevont mikrodrótot 
a gyors lehűlés céljából vízcsepp fe
lett vezetik el.

(Sprechsaal 102. k. 1969.)

Szerzők néhány gélenit és akker- 
manit alapú, illetve gélenitakkerma- 
nit összetételű üveg kristályosodási 
folyamatát tanulmányozták, polari
zációs mikroszkóp és mikroszonda se
gítségével, különböző hőmérsékleten 
való kezelés után. Értékes adatokat
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kaptak a kristálymag-képzésre és kris- 
tálynövekedósre, az üveges és kris
tályfázis összetételbeli különbségére, 
valamint DTA vizsgálatokkal, a kris
tályosodási folyamat kinematikájára 
vonatkozólag.

(Silicates Industriels, 3. sz. 1969.)

A színes tv-csöveket a gyártás so
rán üveg alkatrészekből összeillesz
téssel, illetőleg ragasztással készítik. 
A csőgyártásnál az illesztések lezárá
sához, magas hőmérsékletet nem al
kalmazhatnak, mivel ebből adódóan 
méretbeli pontatlanságok keletkez
nek. Az Admiral Művek olyan tv- 
csőgyártási technológiát dolgozott ki, 
amelynél az üveg alkatrészek össze- 
ragasztását 450 °C alatti hőmérsékle
ten végzik el. Ezáltal az eddigi hiba
lehetőségeket kiküszöbölték és meg
javították a tv-csövek minőségét.

(Ceramic Industry, 92. k. 1969.)

A kerámiai gyártmányok kidolgo
zásánál nem elégséges olyan követel
mények mellett, mint pl. űrhajók 
burkolatához való felhasználásnál, az 
anyag egyszerű lehord ásával megelé
gedni, hanem olyan eszközöket kell 
találni, amelyek a tökéletes simasá
got nyújtják. Ehhez ideális eszköz 
a gyémántozott köszörűkő alkalma
zásával való csiszolás. Ezt természe
tesen csak különleges minőségű, ke
ménységű kerámiaanyagoknál kell 

használni, amelyek speciális célokat 
szolgálnak.

(La Ceramica, 5. sz. 1969.)

A kerámiai gyártmányok finom
csiszolása vált szükségessé különleges 
felhasználások, például űrhajóknál 
való alkalmazás esetében. A mecha
nikai és kémiai eljárások ehhez nem 
elégségesek. A gyémánttal való köszö
rülés vált be a leginkább, amikor is a 
Generál Electric Co., USA által 
előállított MGB-II típusú gyémántot 
alkalmazták. A köszörűkorong mére
tei 5" Xl/4" X1 1/4", szemcsenagy
ságra 120, a szemcsék koncentrációja 
100, a gyémántréteg vastagsága 1/8", 
a köszörűkorong kötőanyaga fém.

(L’Industrie Céramique, 616. sz. 
1969.)

Az építő- és építőanyagiparban ál
talánossá vált az előregyártás. A kály
hacsempe versen y képességének növe
lése érdekében korszerű gyártástech
nológia bevezetésével szükségessé vált 
a költségek csökkentése, valamint új 
előregyártott elemek kialakításával a 
kályha elkészítési idejének csökken
tése. Ezen követelmények kielégítése 
érdekében fejlesztették ki a 
„STORKA” előreszerelt kályhacsem
péket. A korszerű technológiával elő
állított kályhacsempékből az igé
nyeknek megfelelő méretű előregyár
tott elemeket, illetve kályhákat ké
szítenek.

(Sprechsaal 102. k. 1969.)

Az elkészült téglákat minden eset
ben raktározni kell és már akkor kell 
gondoskodni megfelelő csomagolá
sukról. Ezt acélszalagokkal végzik el 
és ezáltal könnyen kezelhető, stabil 
csomagokat képeznek. A raktározási 
hely is optimálisan használható ki. 
A tehergépkocsira való rakodásnál 
ugyancsak sok idő takarítható meg 
ezeknek az összecsomagolt tégláknak 
gyors beemelésével, ráadásul nem es
hetnek ki az egyes téglák. A szállítás 
így a legnagyobb biztonsággal végez
hető el, és az építés színhelyére nem 
kerül téglatörmelék, hanem csak ép 
tégla.

(Silikat Journal, 8. k. 1969.)

Az égetés alatti színváltozás tanul
mányozása céljából különböző ré
szecskeméretű színező anyagot és ol
vasztó komponenst tartalmazó zöld 
speciális mázat vizsgáltak. A külön
féle őrlési finomság és az égetési hő
mérsékletnek a színtestre gyakorolt 
hatását spektrométerrel mérték. A kü
lönféle őrlési fokozatoknak a közbenső 
rétegben előidézett hatását vékony 
csiszolatok segítségével állapították 
meg. Kvalitatív vizsgálatok kimutat
ták, hogy a közbenső rétegek na
gyobb mennyiségű SiO2-t tartalmaz
nak, mint maga a speciális máz. Mi
nél inkább emelkedik a közbenső 
réteg SiO2 tartalma, annál inkább el
tolódik a szín a kékből a lilába.

Külföldi lapszemle

BETON 1 ZSELEZOBETON

Moszkva, 15. k. 1969. 8. sz.
ETO: 666.972.035.51: 621.36
Melihov, V. I.—Ivanov, G. Sz.— 
Mcsedlov Petroszjan, O. P.: Dinamó- 
termikus betonformázási módszer op
timális üzemmódozatai, 15—18. old. 
A betonkeverék szilárdulásának 
gyorsmelegítő elektromos árammal 
való gyorsításának lehetőségeit vizs
gálták meg. A kísérletek során a be
tont vibrálás közben kezelték váltó
árammal max. 40 °C hőmérséklet el
éréséig. A vizsgálatok eredményei sze
rint a dinamotermikus bedolgozás op
timális paraméterei függvényei a be
ton összetételének, az alkalmazott ce
ment kötésidejének, a vibrálás inten
zitásának és a hőmérsékletnek. Az 

ismételt vibrálás optimális időpontja 
a keverék minimális fajlagos elektro
mos ellenállás elérése után követke
zik be. Ismertetik nevezett paramé
tereknek matematikai úton való meg
határozási módszerét.

ETO: 666.972.017: 539.56: 620.178.2
Dudin, V. F.—Nevszkij, V. A.— 
Piszkunov, J. A.: A betonok rideg
ségének hatása az ütőszilárdságra, 
18—20. old.
Megvizsgálták az adalékanyag rugal
massági tulajdonságai és a cementtar
talom hatását a beton ütőszilárdsá
gára. A dinamikus rugalmassági mo
dulus meghatározása ultrahangos 
módszerrel történt. Megállapították a 
belső-súrlódási tényezőt és a mara
dandó deformációk mértékét. A vizs

gálati eredmények szerint a nagy 
belső-súrlódási tényező értékével ren
delkező adalékanyagok alkalmazásá
val elérhető a beton nagyobb mérvű 
ridegsége. A betonok ütőszilárdsága 
a rugalmasság csökkenésével növek
szik.

ETO: 666.971: 620.179
Kim, A. A.—Mihailov, G. K.— 
Sztarkov, A. A.: A habarcsok össze
tételének ellenőrzése dielektrometri- 
kus módszerrel, 28—29. old.
A roncsolásmentes minőségvizsgálat 
egyik módja a dielektrikus állandó
nak, dielektrikus veszteségek tangen- 
sének és aktív vezetőképességének 
megállapításán alapul. A laboratóri
umi vizsgálatok során a próbatestek 
dielektrikus-állandójának mérése ma-
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megbízhatóan és biztonságosan mű
ködött. Ezzel a szabályozási mód
szerrel lényegesen javítani tudták a 
termékek égetését.

SILIKATTECHNIK
Berlin, 20. k. 1969. 8. sz.

ETO: 666.64: 620.192
620.193

Finke, W.: A fajanszeserép duzzadá
sának imitációja autoklávban, 257— 
261. old.
A fajansztermékek porózus szerkeze
tük révén képesek nedvesség felvéte
lére és ennek következtében növeke
désre. Ezt az idők folyamán fellépő 
térfogatnövekedést — a reverzibilis 
termikus kiterjedéssel szemben — 
„cserépduzzadásnak” (Scherbenquel- 
lung) vagy víz okozta kiterjedésnek 
nevezik. E duzzadás következtében 
a máz nyomófeszültsége csökken. 
A rugalmassági határ átlépésével ez 
hajszálrepedések képződéséhez ős a 
termék minőségromlásához vezet. 
(Ezek a hajszálrepedések nem azono
sak azokkal, melyek a massza és máz 
különböző tágulási koefficienséből 
adódnak.) Mivel a repedések csak bi
zonyos használat után keletkeznek, 
nehézséget jelent a fizikai-kémiai 
okok kutatása. Ezért próbatesteket 
autoklávban kezeltek, hogy ezáltal a 
hosszabb idő után fellépő fajansz- 
cserép-duzzadást imitálják. A mérési 
eredmények azt mutatják, hogy a 
duzzadás exponenciális függvény sze
rint fut le, és a nyomás-, illetve idő
tényező különböző hatással van a 
duzzadás mértékére. A duzzadás 
— szemben a megnyúlással — csak 
bizonyos fokig reverzibilis.

ETO: 666.94(4)
Lau, K.: Az EWG (közös piac) és 
EFTA (szabad kér. társulás) országok 
ccmentiparának jelenlegi helyzete, 
280—282. old.
Az EWG és EFTA országok cement
termelése 1960-tól kezdve — leszá
mítva 1964/1965-ben egy csekély át
meneti visszaesést — állandóan nő; 
1967-re rekord magasságot ért el: 
126,6 mill. t. (EWG: 90,7 mill. t. 
EFTA: 35,9 mill. t.) Ez a kapitalista 
világ 1967. évi cementtermelésének 
25,2, illetve 10,9%-át jelenti. A két 
közösséghez tartozó országok általá
ban fedezni tudják saját szükségletü
ket. Az export (EWG-|-WFTA) az 
1960—1965 közötti időszakban 5,6 
mill. t-ról 3,9 mill. t-ra csökkent, 
1967-től újra emelkedő tendenciát 
mutat. Szakemberek becslése szerint

gasfrekvenciájú mérŐhíd segítségével 
történt. Megállapították a dielektri- 
kus-állandó és a próbatest kora kö
zötti összefüggést. A kísérleti ered
mények szerint a különböző kötő
anyag-adalékanyag súlyaránnyal ké
szült habarcsok dielektrikus-állandó 
értéke egész szilárdulási idő alatt az 
összetétel függvénye és változatlan 
marad.

OGNEUPORÜ
Moszkva, 1969. 6. sz.

ETO: 666.3.022.2
Voznjuk, L. P.—Dánosuk, I. M.: Fe
lületaktív anyagok hatása a kvarcit 
finomőrlésére, 16—18. old.
A felületaktív adalékanyagok alkal
mazásával jelentősen meg lehet gyor
sítani a kvarcit őrlését, illetve annak 
finomőrlését rendszeres üzemű go
lyósmalmokban. A leghatásosabb 
diszpergálószernek a víz bizonyult 
0,04—0,20% mennyiségben, továbbá 
1,2 g/cm3 töménységű szulfitlúg 
0,3% mennyiségben és NF diszper- 
gálószer 10%-os oldata 0,2% meny- 
nyiségben a kvarcit mennyiségéhez 
viszonyítva.

ETO: 666.3.041.55: 662.95: 666.763.3
Sirjaev, Sz. A.: Dinasz égetése föld
gáztüzelésű alagútkemencében, 22— 
25. old.
A martinkemencéknél, a kokszoló
kemencéknél, az üvegolvasztó- és vil
lamosfűtésű acélolvasztó kemencék
nél alkalmazott dinasztermékeket, 
amelyeknek súlya nem haladja meg a 
15 kg-ot, új eljárással 180 m hosszú, 
földgáztüzelésű alagútkemencében 
égetik. A kemence teljesítménye 
évente 55 ezer tonna. Tüzelőanyag
felhasználás hagyományos tüzelő
anyagra átszámítva, 1 tonna ter
mékre számítva 84 kg. A termékek 
minőségi és műszaki mutatói megfelel
nek a GOSZT-szabványok követel
ményeinek.

ETO: 666.3.041.55-52:536.58
Kszendzovszkij, V. R.—Él’cin, I. M.:

A'i automatikus hőmérsékletszabá
lyozási rendszer egyszerűsítése az 
alagútkemencékben, 25—29. old.
A zaporozsei tűzállóanyag-gyárban a 
CPKB javaslatára egyszerűsített hő
mérsékletszabályozási rendszert sze
reltek fel és alkalmaznak az alagút
kemencékben, ahol magas kemence- 
kocsirakást alkalmaznak. Részlete
sen ismertetik az automata szabályo
zási rendszert, a kapcsolási rajzok be
mutatásával. A javasolt rendszer 

a két gazdasági közösség országainak 
cementfelhasználása tovább nő: 
1970-re 170 mill. t-ra, 1975-re 230 
mill. t-ra.

SILIKATTECHNIK
Berlin, 20. k. 1969. 9. sz.

ETO: 666.3/.7(430.2)
Oertelt, W.: Az épület- és durvakerá- 
miaipar fejlődése az NDK-ban, 296— 
297. old.
A falazótégla-ip&r&g üzemeinek, és en
nek megfelelően a technológiájuknak 
is nagy része elavult. Az utóbbi évek 
modernizálása igen kötséges volt. 
Ezen javítandó 1967-ben a Lohstádt-i 
téglaüzemet mintaüzemnek minősí
tették ki; minden további ésszerűsítési 
intézkedésnek ez az üzem a mértéke. 
A mintaüzemben 11,6 millió normál
tégla termelésnövekedést értek el, az 
önköltségek 20%-kai csökkentek, a 
termelékenység 200%-kal nőtt. A íe- 
tőcserep-ipar helyzete is hasonló a 
tégláéhoz, azzal a további nehézség
gel, hogy nincs elegendő nyersanyag. 
1968-ban a 400 millió egységnyi szük
séglettel szemben csak 325 milliót 
termeltek. Megoldásként a betop-tető- 
cserép gyártását vezetik be. A terv
időszak alatt 525 millió egység tető- 
cserépnek 70%-át beton-tetőcserép 
teszi ki.

ETO: 666.94: 662.613.13
Fung, K. E.—Ilgner, R.—Láng, E.: 
NDK-barnaszén szállópernye alkal
mazása a cementiparban, 302—307. 
old.
Az „Tnstitut für Zement”-ben kísér
leteket folytattak az NDK-ban elő
forduló, erőműveknél felhasznált bar- 
naszénféleségek elektrofilterrel levá
lasztott szállópernyéjének cement
ipari alkalmazhatóságára. A pernyék 
vizsgálata az alábbiakra terjedt ki: 
kémiai analízis, fizikai jellemzők vizs
gálata, ásványtani vizsgálatok, ha- 
barcstechnikai vizsgálatok. A vizsgá
latok megállapították, hogy a barna- 
szén-szállópernye alkalmazható a ce
mentgyártásnál. Az egyes pernye
típusokra alábbi — kötelezőnek te
kinthető — jellemző mennyiségi ará
nyokat dolgozták ki: bázikus mész- 
dús pernyéknél max. 50% SiO2, 7% 
SO3, 7% szabad CaO és 4% C; alumo- 
szilikátos és savanyú pernyéknél: 
max. 60% SiO2, 8% SO3, 3% szabad 
CaO és 4% C. Az NDK-ban szabvány
tervezetet dolgoznak ki az alkalma
zott pernye kémiai összetételére vo
natkozóan.
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Április 1.— jelentkezési határidő

A BUDAPESTI ŐSZI VÁSÁRRA
Az ez évben harmadszor megrendezésre ke
rülő Budapesti Őszi Vásáron félezer kiállító 
elhelyezésére van lehetőség. A kiállítók je
lentkezései nap mint nap érkeznek a házi
gazda HUNGEXPO Magyar Külkereskedelmi 
Vásár és Propaganda Irodához, a jelentkezési 
határidő: április 1.
Az ez évi Budapesti őszi Vásáron ismét a 
magyar ipar a kiállító, a kiállítók zömét te
hát a közszükségleti és fogyasztási cikkeket 
gyártó vállalatok jelentik. A kiállító gárda 
kiegészül a kisipari termelőszövetkezetekkel 
és a kisiparosok termékbemutatójával is. Ez 
évben is megjelenik a belkereskedelem a Bu
dapesti őszi Vásáron, hogy a bemutatott ter
mékekből árusítással is a látogató közönség 
rendelkezésére álljon.
A HUNGEXPO arra törekszik, hogy a Buda
pesti őszi Vásár — melyen 1969-ben 6,5 mil
liárd forint értékű üzleti megállapodásokat 
írtak alá — a kereskedelem és a fogyasztók 
érdekeit szolgálja és informáljon a gyártók

áruválasztékáról. A bemutatott termékek egy 
része a helyszínen meg is vásárolható. A be
mutatott fogyasztási cikkek közül sokat a 
vendégek funkcionálisan láthatnak.
A vásár rendezősége fokozottabban töreke
dik arra, hogy a fővárosi, illetve a vidéki üze
mek, intézmények képviselői megtalálják a 
kölcsönös kapcsolatokat ezen a rendezvé
nyen.
A BŐV-ön a leglátogatottabb pavilonok közé 
tartozott az építőipar pavilonja, melyben az 
építőipari vállalatok, KTSZ-ek nyújtottak 
tájékoztatást társasépületek, családi házak, 
nyaralók felépítésének lehetőségeiről. A vásár 
egyik legérdekesebb témája volt az építkezés; 
az Építésügyi Tájékoztató Központ vásári ki
rendeltségének hatalmas forgalma volt. A lá
togatók számára nyilván ez évben is „izgal
mas” marad ez a téma és nyilván elvárja, 
hogy az ipar kihasználja a BÖV-adta lehető
ségeket és informálja, szaktanáccsal lássa el 
az érdeklődőket.



Különféle eredetű

ZAGYOK SZÁLLÍTÁSA VILÁGSZERTE 
JELENTŐS TECHNIKAI PROBLÉMA

Különösképpen koptató hatású zagyok esetén, vagy ha durvább szemcsézetű anyagot, kavicsot, görgeteget kell 
hidraulikus úton szállítani.

A probléma megoldását eddig legeredményesebben a WARMAN szabadalom alapján gyártott

S 0 W T A
ZAGYSZIVI1TTYÚ

közelítette meg.

A

SIWTA ZAGYSZIVATTYÚ
alkalmazásával kapcsolatosan kitűnő referenciák vannak számos területen, mint például a

— szénbányászat, ércbányászat, ércfeldolgozás — építőanyagipar, cukoripar 
— ásványbányászat, ásványfeldolgozás — vegyipar, bőripar, vízgazdálkodás
— kohászat, villamos energiaipar — szeszipar, mezőgazdaság

területein.

A koptató hatásoknak rendkívül ellenálló SIWTA zagyszivattyúk egyes típusai 10—50 m nyomómagassági határér
tékkel 300—5000 L/perc zagyszállításra képesek.

A SIWTA zagyszivattyúk megfelelő típusai az egészen finom zagyoktól kezdődően 10—20—30 és 60 mm maximális 
szemnagyságig, 40%-os zagysűrűségig mindenféle zagyszállításra alkalmasak.

A 150 mm szemnagyságig terjedő szilárd anyagok hidraulikus szállítására a Tatabányai Szénbányák WARMAN 
rendszerű kavicsszivattyúkat is gyárt.

A lassú elhasználódás és kedvező belső hidraulikai kialakításuk következtében a kívánt munkapontra beállított 
szivattyúk tartósan jó hatásfokkal működnek.

A SIWTA zagyszivattyúkat a Tatabányai Szénbányák a SIMONACCO LTD angol céggel kooperációban WARMAN 
szabadalom alapján gyártja

A kívánt típusú szivattyú szállítását rövid határidőre vállaljuk
Tartalék alkatrészt raktárról szállítunk.

Tatabányai Szénbányák Kereskedelmi Főosztály
TATABÁNYA I., Vértanúk tere 1.

Telefon: 10-20. Telex: 594.


