
302935

írímme
------- -------- ------------------- --------------

A SZILIKÁTIPARI 
tudományos egyesület 
EOLYÓIRA TA

EPITAA 2S (8) 281 — 320 (1 973)

XXV. ÉVFOLYAM
BUDAPEST 1973. AUGUSZTUS



ÉPÍTŐANYAG
Főszerkesztő: 
Dr. Talabér József

A mész- és cementipar, az üvegipar, a finomkerámia, a tégla-, cserép-
és kő-kavicsipar, a szigetelő anyagok ipara tudományos szakirodalmi 
folyóirata XXV. ÉVFOLYAM, 1 97 3. 8. SZÁM AUGUSZTUS

Felelős szerkesztő: 
Dr. Székely Adám

TARTALOMJEGYZÉK
1 ajda László: Gépi berendezések összehangolása a kavicsipari meddőleválasztás 

megoldására......................................................................................................................

[ Dr. Bereczky Endre ...............................................................................................................

281

288

Szerkesztő bizottság:
Dr. Beke Béla 
Bretz Gyula 
Csíz! Béla 
Erdély Imre 
Dr. Gróf csík János 
Dr. Hinsenkamp Alfréd 
Dr. Kovács Róbert 
Lenkei György 
Dr. Lőcsei Béla 
Pallós Imre 
Szentmártony Gusztáv 
Dr. Tamás Ferenc 
Dr. Tóth Kálmán 
Trfiger Tamás

♦

Szerkesztőség:
1368 Budapest VI., 
Anker köz 1—3.
Telefon: 226-497

♦

Kiadja:
Lapkiadó Vállalat, 
1073 Budapest VII., 
Lenin körút 9—11.
Telefon: 221-285
Levélcím: 1906. Posta­
fiók 223

♦

Felelős kiadó:
Siklósi Norbert

Megjelenik havonként

Terjeszti a Magyar Posta. 
Előfizethető bármely posta­
hivatalnál, a kézbesítőknél, 
a Posta hírlapüzleteiben és 
a Posta Központi Hírlap 
irodánál (KHI. 1900 Buda­
pest V„ József nádor tér 1.) 
közvetlenül vagy postautal­
ványon, valamint átutalás­
sal a KHI 215—90 162 pénz- 
forgalmi jelzöszámlára. — 
Külföldön terjeszti a „Kul­
túra” Könyv- és Hírlap Ke­
reskedelmi Vállalat. H—1389 
Budapest. Postafiók 149. 
Előfizetési dij: negyedévre 
22,50 Ft; félévre 45,— FI; 
egyes szám ára; 7.50 Ft.

Hegyiné Pakó Júlia—Csordás István: A kisgyőri ladini agyagpala ásvány-kőzettani 
vizsgálata....................................................................... ‘.................................................

A világ szilikátiparából..................................................................................................................
Famady Ferenc—Rőth Jenő: Gumihevederes szállítószalagok automatizálása.........
Hírek az iparból .............. ................................................................................................................
IFeiss György—Kalmár Istvánná—Kiss Lajos: Szeged környéki csillámtartalmú 

homok építőipari felhasználhatóságának vizsgálata. I. rész............................
Tóth Kálmán: Vizsgálatok a perlit duzzasztás! aprózódásának meghatározására . .
Pethő Szilveszter: Fajsúly- 

minta tömegéről ....
Konferenciahírek ..............
Lapszemle ............................
Egyesületi Élet ..................

és szemnagyságeloszlás meghatározásához szükséges

Index: 25 250 |

78.8., 1198 Révai Nyomda, 
Budapest V.,Vadász utca 16. 
F. v.: Povárny Jenő.

289
295
296
302

303
308

. 316

. 317
. 320

C O fl E P M< A H 11 E
Baüda, Jl.: CorjiacoBanue MexaHHMecitoro oOopygoBaHim gna peiueHHg npoőjieMu 

OTgejieHHH nyerői! nopogbi ot rpaBUH......................................................................
Xedu, K).—lIopdaiu, H.: Mnnepa.norHMecKo-neTporpa4>iiiiecKoe HccjtegOBaHiie r.nn- 

miCToro naAHHCKoro cjiamia m. p. KHtugbep..........................................................
Tapnaóu, <P.—Pern, E.: ABT0MaTH3auH» peattHOBbix jichtomhmx TpaHcnoprepoB ...
Reűcc, fj.—KaábMap, H-ne—Kuuiiu, Jl.: HcnuTamie boümojkhocth HcnonbuöBaHHH 

necKoB 0Kpv>KH0CTn Cerega, cogep>Kamiix ciiiogy, b CTpoHTeJibHoil npoMuumeH- 
HOCTII I......................................;.........................................................................................

Tóm, K.: Onpegegemte creneHH caM0H3Mejib'ieHHH nepgiua npu BcnyMiiBaHini ....
Hems, C.: O.Macce npoőbi gjm onpegejiemut ygeubHoro aeca ii rpaHyjioMerpHH.........

I N H A L T
Vajda, László: Gegenseitige Abstimmung dér maschinellen Einrichtungen dér 

Kiesindustrie zűr Sicherung dér Abraumabscheidung......................................
Frau Hegyi, Pakó, Júlia—Csordás, István: Mineralogisch-petrographische Unter- 

suchung des ladiner Tonsehiefers aus Kisgyőr..................... ................................
Farnady, Ferenc—.Rőth, Jenő: Automatisierung dér Gummiförderbánder................
Weiss, György—Kalmár, Istvánná—Kiss, Lajos: Untersuchungen dér Verwend- 

barkeit glimmerhaltiger Sande aus dér Gegend von Szeged für Bauzwecke 1
Tóth, Kálmán: Untersuchungen zűr Bestimmung dér Zerkleinerung von Perlit 

im Laufe des Blahvorganges.....................................................................................
Pethő, Szilveszter: Über die Masse dér zűr Best immung dér Wichte- und Korngrö- 

Benverteilung nőt ingen Probe..................................................................................

281

289
296

303
308
313

281

289
296

308

313

Vajda, László: Alignment of Machines fór the Solution of Reject Separation of the
Gravel Industry .....................................................................................................................

Pakó, Júlia (Mrs. Hegyi).—Csordás, István: A Mineralogieal-Petrographical Exa- 
mination of the Ladin Clay Shale of Kisgyőr ......................................................

Farnady, Ferenc—Rőth, Jenő: Aiitomation of Rubber Conveyor Belts.......................
Weiss, Gy.—Mrs. Kalmár, I.—Kiss, L.: Application of Mica-Containing Sands

Area fór the Building Industry í..................................................................................... • •
Tóth, Kálmán: Examinations on the Comminution During Bloating of Perlite . . ■
Pethő, Szilveszter: The Mass of Sainple Necessary fór the Determination of Density 

and Partiele Size Distribution ................................................................................

289
296

303
308

313



ÉPÍTŐANYAG
_____ __________

A SZILIKÁTIPARI
TUDOMÁNYOS EGYESÜLET

FOLYÓIRATA

XXV. ÉVFOLYAM, 1973. 8. SZÁM

Gépi berendezések összehangolása 
a kavicsipari meddőleválasztás megoldására*

* Az 1972. évi Petrik Lajos pályázaton díjazott tanul­
mány.

VAJDA LÁSZLÓ
Kőbányászati Egyesülés, Budapest

Az MSZ 449—57 jelű „Homokos kavics és szárma­zékai” c. szabvány az agyag-iszap szennyeződést a természetes településű homokos kavicsra 6 tér­fogat %-ban, az új szabványtervezet pedig az osztályozott frakciókra 3—6—10 %-ban maxi­málja. Agyagnak a <0,002 mm, iszapnak a 0,002— 0,02 mm szemcsetartomány minősül, függetlenül az ásványi összetételtől. Problémát a kavicsipar­ban főleg a plasztikus tulajdonságú agyag (argillit) szennyeződés jelent, ezért a továbbiakban nem általánosságban meddőről, hanem csak agyagról beszélünk. A szennyeződés mértéke maximálásá­nak főleg a betonkészítésnél van szerepe; a < 0,02 mm szemcsetartomány az adalékanyagban a sú­lyához képest igen nagy felületet képvisel, ami cementfelhasználás szempontjából előnytelen, más­részt a kisebb-nagyobb rögök formájában jelen­levő agyag olyan fészkeket képez, melyek a betont gyengítik. Ezáltal főleg a nagy igénybevételnek kitett karcsú vasbeton héjak, pályalemezek, elő­feszített tartók és más modern építőelemek szi­lárdságát csökkentik. Annak ellenére, hogy a betontechnológusok az agyaggal kapcsolatos prob­lémát már hosszú évek óta hangoztatják, általá­nosan alkalmazható — vagyis bármilyen fajtájú 
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és konzisztenciájú szennyeződést hatékonyan el­távolító nagyteljesítményű — gép ma sincs a ka­vicsiparban.Ez a dolgozat arra irányul, hogy néhány elgon­dolást és rendszerezést szolgáltasson a mostani lehetőségeink között alkalmazható gépi berendezé­sek, illetve technológiai alternatívák vonatkozásá­ban. iA továbbiakban áttekintjük a szennyeződések fajtáit, és az eltávolításukra jelenleg alkalmazott, illetve alkalmazható gépi berendezéseket. Eb­ből arra a megállapításra jutunk, hogy az ipar számos lehetőséget hagy kihasználatlanul ebben az adalékellátás szempontjából igen fontos kérdés­ben.1. A szennyeződések kategorizálásaMielőtt a kavicsiparban jelenleg alkalmazásra kerülő agyagtalanító berendezéseket áttekinte­nénk, kategorizálnunk kell a szennyeződéseket. Ezeknek szempontunkból alapvetően két fajtáját lehet megkülönböztetni, éspedig a finomszemcsés diszperz, továbbá a rögös megjelenést. A diszperz agyag eltávolítása megoldottnak tekinthető: erre a célra a SZTKKTI-ben végzett újabb alapos kísér­letek szerint [1] alkalmasak a 4—8 att vízperme­tezéssel dolgozó vibrációs sziták, valamint hagyo-
281 



mányosnak tekinthető víztelenítő csiga, hidro- ciklon, Dekolt-szalag stb. berendezések. Megjegy­zendő azonban, hogy csak azesetben, ha az agyag­szemcsék egymáshoz, vagy a kavicsszemekhez csupán kohéziós erővel, lazán kötődnek.Kémiai kötés (cementálódás) esetével itt nem foglalkozunk, ugyanis annak oldásához vegyszeres kezelésre van szükség, amire ugyan láttunk kül­földön példát, de ez a kavicsipari feldolgozás techno­lógiáján, legalábbis egyelőre, kívül esik. Hasonló okokból mellőzzük a flotációs eljárást, melyet költ­séges volta miatt a kavicsipar nem alkalmaz. (Le­hetséges, sőt valószínű, hogy belátható időn belül az ipar olyan ásványi készletek kitermelésére kény­szerül, melyek jelenleg nem műrevalónak minő­sülnek, éppen mert hasonló különleges és költséges előkészítő eljárásokat igényelnének. Ezeket azon­ban egyelőre a jövő feladatának tekintjük.)A további fejtegetések előtt még egy alapvető megjegyzés: az agyag eltávolítása, egészen speci­ális esetektől eltekintve, melyeket itt kizárunk, száraz technológiával nem lehetséges. Ezért a továbbiakban feltételezzük, hogy a kavicskiterme­lés tavi, vagy folyami kotrással történik, tehát víz bőségesen rendelkezésre áll.2. Az anyagtalanítás lehetőségei a jelenleg rendel­kezésre álló gépi berendezésekkelAz eddig számos hazai és külföldi üzemben tanulmányozott különféle gépi berendezések egyike sem képes arra, hogy egymagában megfelelő ha­tékonysággal eltávolítson bármilyen összetételű, vagy konzisztenciájú agyagszennyeződést. Azonos véleményen vannak az üzemi, illetve vállalati szakemberek is.A szóbanforgó célra a gépgyárak sokféle beren­dezést ajánlanak, de az előbbi szigorú megfogal­

mazásban garanciát egyik sem ad, még az angol Pegson Ltd. sem, melynek különleges mosódobja szerkezetileg talán legbonyolultabb, ára a legma­gasabb. Bizonyára ez az alapvető oka annak, hogy a kavicsipar á szabvány előírásoknak, illetve a fel­használók igényeinek általában nem tud megfelelni.Ez arra késztet, hogy a témát haladéktalanul tűzzük napirendre, s egyben arra utal, hogy a meg­oldást egyelőre különféle meglevő gépi berendezé­sek és technológiák komplex alkalmazásában ke­ressük. Emellett nem adjuk fel a reményt arra, hogy univerzális gépi megoldás is születik majd — külföldön számos gépgyár foglalkozik vele —, de ezzel olyan közeli jövőben, ami a várakozást in­dokolná, reálisan számolni nem lehet.Az 1. pontban mondottak alapján feladatunk technológiailag úgy fogalmazható, hogy az agyagot diszperz állapotba kell hozni, bevinni a 0/3, vagy 0/5 mm homokzagyba, melyből azután a jelenleg is rendelkezésre álló víztelenítő berendezésekkel eltávolítható.Mostani gépi berendezéseinket a következő mó­don, illetve kombinációkban lehetne alkalmazni agyagtalanítás céljaira, a termelési technológia ér­telemszerű sorrendj ében.
2.1 U szókotróA vederláncos, markolós és vonóvedres szerelék a cél szempontjából hatástalan; a kotralékban nagy­méretű agyagrögök, lepények lehetnek. Ezek durva leválasztására általában fix, vagy vibrációs előrostát használnak, melyen a 'közepes, és apró agyagrögök akadálytalanul átesnek. Újszerű meg­oldás lenne az előrostán áteső anyagot közvetlenül 
röpitőtörőre vinni, mely magán az úszótesten nyerne elhelyezést és esetleg vízadagolást is kapna. Itt a vízadagolás igen egyszerűen megoldható, az 

Levegő nyomócső ।
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Víznyomócső

1; ábra. Hidropneumatikus szonda 
metszete és fényképe
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egyébként problematikus zagykezelés, víztelenítés pedig mellőzhető azáltal, hogy a szennyvizes töretét gravitációsan uszályba vezetjük, mely lehet ele- vált, de méginkább fenékürítős kivitelű. Ennek a célszerűen önjáró, igen előnyös tulajdonságokkal rendelkező szállítóeszköznek a részleteiről később szólunk.
Umax , , .A röpítőtörőt elhagyó anyag kb. —— apritasi fokú és a vízadagolástól függő sűrűségű zagy lesz, melyben az agyag igen szétaprított állapotban van. A törő üzemét az agyag nem befolyásolja [2], a kombináció a további feldolgozás szempontjából igen előnyös, mert— az aprításnak és vizes behatásnak kitett agyag ezután már könnyebben oszlatható szét vibrátoron,— feladható hidromechanizációs szállítórend­szerre, melynek előnyeire meg visszatérünk.Az előbb felsorolt kotrószerelékekkel szemben célunk szempontjából hatásos a hidropneumatikus 

szonda, ugyanis a kitermelő csőben történő ütkö­zések, a bontófúvókák, és a préslevegő oly mérvű turbulenciát idéznek elő, ami az agyagot lazítja, a kavicsszemekről lemossa. Az 1. ábrán hidro-

A legnagyobb terjedelmű szekciók fóméretei

Hossz 7,hl 7,h1 7.5
Szélesség, m 3,á8 3,08 1,9A Magasság 3,61 2,60 1,1

'\ Súly.i , 7,3 
1

h,9 2,1
Darabszam 4 1
Jel A C D'

2. ábra. HP-IX tip. hidropneumatikus úszókotró vázlata

1. Hidrop kotró 3. Alátámasztó pontonok

2. Zagysztvattyuk 4. Zagyvezetók

3. ábra. A fehérvárcsurgói hidromechanizáció elrendezési 
vázlatapneumatikus szonda, a 2. ábrán a Dorogi Szén­bányák által tervezett és gyártott újtípusú, 1 db 0 300 mm kitermelő csővel működő, 100 m3/ó teljesítményű Hidrop úszókotró látható.A kitermelő csővel felhozott zagy továbbítása uszállyal, vagy hidromechanizációs módon tör­ténhet. A 3. ábra az Országos Érc- és Ásványbánya Vállalat Fehérvárcsurgói üzemében alkalmazásra kerülő utóbbi megoldást mutatja. Itt az úszó­kotróhoz ugyancsak úszótagra helyezett gyűjtő- teknő csatlakozik, melyben a továbbítást végző SIWTA zagyszivattyúnak megfelelő hígítást víz­szivattyúval állítják be.Egy másik, agyagtalanítás szempontjából ked­vező úszókotró szerelék a zagy szivattyú, melynek hatása ugyancsak nagyfokú turbulencia és ütkö­zések révén jelentkezik. Hátránya a Hidrop szon­dához képest, hogy a kotralék keresztül megy mozgó alkatrészeken, a csigakerék és ház erősen

4. ábra. A SIWTA zagyszivattyú metszete, 
és teljesítményadatok (Simonacco- Warman-Tatabánya)

Szivattyú 

típus

Folyadék 
szállítás 

m3'/min

Emelő 
nógassál,

m

Szállítási teljesítmény tonna/h

Ha a zagy 2,65 gr/cm fajsúlyúnak tekintett 
szilárd alkatrészeinek sályszúzaléka

Tiszta víz esetén 10% 20% 30% 40% 50%

3/2C-AH 1.2 44 7,3 16,B 27,0 39,2 535

97,5~4/30-AH 2,2 55 44,3 30,5 49,2 73,0

6/4 E-AH 4,5 46 28,6 61,0 98,4 142,0 195,0

8/6 F-AH go 55 57,2 122,0 197,0 285,0 390,0 j
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Zagyvezetékek

NZ-12 tip. szívó kotrók

Kistó

Schreiner, 
szivókotro

Zagyvezeték

j Sűrítő a siló tetejen>3mmfrakciók, 
depózószalagjai

Q Tőlcséres sáritok

é 0/3 mm homok depózó- y § Csigás víztelenítők

szalagja

5. ábra. A Slaiioara-i hidromechanizáció elrendezési 
vázlata (UNK)

6. ábra. Úszókotrók és zagyveztékek a Slatioara-i 
üzembenkopik, a csapágyigénybevétel nagy. Ezen a gép­gyárak egyre javítanak, kopásálló acél, illetve gumibetétek alkalmazásával. A 4. ábra a SIWTA zagyszivattyút és a teljesítmény adatokat mu­tatja. A zagyszivattyú a szívókotrók kitermelő sze­reléke. Előnye a mondottakon kívül, hogy a kotra- lékot közvetlenül nyomócsőbe tudja továbbítani, miáltal — alkalmas körülmények között (szállítási hossz, geodéziai nyomómagasság) — a kavics kitermelést, a belső szállítást és az anyagfeladást a silóra egymaga ellátni képes. Ilyenre láttunk példát a közelmúltban Romániában a Slatioara-i kavicsbánya üzemben, ahol olyan technológiát valósítottak meg, mellyel a hidromechanizációs elgondolások keretében idehaza mi is már régebben foglalkozunk. Nálunk kivitelezésére eddig egyrészt néhány különleges berendezés hiányában, másrészt azért nem kerül sor, mert a tervezéshez és a gaz­daságossági számításhoz nem állt megfelelő tapasz­talatcsere anyag rendelkezésünkre. A berendezés elvi vázlatát az 5. ábra mutatja.A kitermelést 2 db NZ—12 típusú szovjet úszó szívókotró végzi. A kb. 25-szörös hígítású zagyot vagy a kotróktól mintegy 800 m távolságra levő kis tóba nyomják, egyenként 65 m3/ó teljesítmény­nyel, vagy egyenesen felnyomják az emellett álló osztályozó tetején levő sűrítőbe. így az egyenkénti teljesítmény 30 m3/ó.Többnyire a nagyobb teljesítményű megoldás­sal üzemelnek. Ez esetben a kis tóból egy 150 m3/ó teljesítményű Schreiner úszó szívókotró nyomja fel a zagyot a sűrítőbe, mely kb. 17 m magasan van. A 6. ábrán háttérben a 2 db szovjet kotró, baloldalt azok direkt kettős csővezetéke, a kis tavon pedig a Schreiner kotró látható. Jelenleg a kis tóba vezető vonal üzemel, így vízalatti depóniaképzés, az anyag áztatása, ismételt át­mosása és nagyobb teljesítmény érhető el, termé­szetesen nagyobb energia ráfordítással.

Bizonyára gazdaságosabb megoldás lenne 2 db szovjet szívókotróról az anyagot egy, a siló mellett létesített gyűjtőmedencébe vezetni, és onnan nem komplett úszókotróval, hanem csak zagyszi­vattyúkkal silóra adni. (Az adott üzemben a meg­levő gépeket használták fel. A sűrítőt és a siló felső terében elhelyezett vibrátorok vízpermetezé­sét úgy kell és lehet beállítani, hogy az együttes agyagmosó hatás optimális legyen.)
2.2 Belső szállításA kisvasút, dömper, szállítószalag, elevált-, vagy önkirakó uszály az anyagtalanítás szempontjából hatástalan, kizárólag anyagmozgatást végző esz­közök. Vannak azonban e téren olyan berendezé­sek, amelyek az agyagtalanítás szempontjából is hatásosak. Ilyen a hagyományosnak tekinthető, külföldön igen elterjedt fenékürítős uszály, melyet elsőnek egy 1960-ban kelt csehszlovákiai útibeszá­molóban ismertettünk [3]. Nagyobb üzemben, ahol a szállítási hossz kilométer nagyságrendű, ez a leg­gazdaságosabb vízi ‘szállító jármű, mert a rak­térfogathoz viszonyított önsúly, hajtóerő, ürítési idő és kezelő létszám minimális, a szerkezet egy­szerű, a súlypont mélyen van, miáltal a stabilitás és rakhatóság kitűnő. Ugyanakkor nagy előnye,' hogy pl. Hidrop kotróval történő direkt megrakás lehetséges (vízteleníteni nem kell, a zagy egyene­sen mehet a raktérbe, a leülepedő szilárd anyag a vizet felül kinyomja).A kirakási illetve ürítési ponton, mivel a fenék­ajtó másodpercek alatt kis erővel nyitható, a rakomány azonnal gravitációsan kiömlik akár menet közben is. Tehát várakozás nincs, és az így képezhető vízalatti depónia az agyagtalanítás • szempontjából igen kedvező. A 7. ábra egy von­tatott (CSZK) és egy önjáró (NSZK) fenékürítős usztályt mutat.
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7. ábra. Vontatott és önjáró fenékürítős uszály. Előbbi forgópontonra szerelt kotróhoz közeledik, ahol vizalatti 
depóniát képez.Lényegében ugyanez mondható a hidromecha- 
nizációs szállításról, amelynél az anyag továbbítása csőben történik, a hajtóerőt zagyszivattyú, vagy injektor szolgáltatja. Ez a szállítási mód régen fel­keltette már a figyelmet, idevágó hazai tanulmá­nyok is készültek [4], de kavicsiparunk kellő ta­pasztalatok, és kavicsban is kipróbált zagyszi­vattyúk híján mindeddig nem alkalmazza. Az em­lített fehérvárcsurgói megoldás, ahol az agyag­talanítás nem is szempont — 0/3 mm-es kvarc­homokot szállítanak — e rendszer üzemi alkalmaz­hatóságát és gazdaságosságát meggyőzően bizo­nyítja.A hidromechanizációs úton szállított anyag rak­ható parti depóniába, feladható közvetlenül osz- tályozóra, vagy ömlesztheto vízalatti deponiara, az agyagtalanítás nehézségi foka sorrendjében.A vízalatti depónia képzés agyagos nyersanyag esetén igen előnyös megoldás. Gazdasági számítás bizonyára kimutatná a fenékürítős usztaly + víz­alatti depónia + víz alól való eleválás technológiá­nak, az önkirakó uszály + parti depónia tecnho- lógiával szembeni lényeges előnyeit, még akkor is, ha az agyagtalanítás nem döntő feladat.

8. ábra. Linatex berendezés zagygyűjtő kádja és ciklontornya

2.3 . MosóberendezésekA szó igazi értelmében ide kizárólag a mosódo­bok tartoznak, jóllehet a vizes technológia során a homok es kavics több alkalommal érint olyan berendezéseket, ahol kisebb-nagyobb mérvű mosó­hatás érvényesül.Az 1. pontban említettük már a permetezett vibrátort, Dekolt-szalagot, víztelenítő csigát és hidrociklont. Ezekkel behatóbban nem foglalko­zunk, mert ismertetésükkel már számos közlemény foglalkozott. Csupán két részletet közlünk egy angol üzem Linatex berendezéséről, éspedig egy nagyméretű gyűjtőkádat, melyből zagyszivattyú nyomja fel az anyagot a ciklontoronyba, ahonnan a szennyvíz csövön távozik, a homokfrakciók pedig szabadon esve jutnak készáru tárolóra (8. ábra).
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Ez voltaképpen a román üzemmel analóg techno­lógia, csak egyszerűbb megoldásban.Mosódobokat elsőnek Csehszlovákiában tanul­mányoztunk, részletes ismertetést a [3] tartalmaz. A Zsernoszeky üzemben beépített nagyméretű dobok és hozzájuk tartozó szalagrendszer a 9. áb­
rán látható. A tetemes beruházási költség, és energiaigény ellenére sem bizonyultak a célra al­kalmasnak. Az eddig látottak közül a lengyel­országi Zatorban megtekintett vibrációs Dragon tandem dob (francia gyártmány) volt leghatéko­nyabb. Ilyen, vagy hasonló NDK gyártmány 
(10. ábra) elhelyezhető a feldolgozó üzem minden olyan keresztmetszetében, ahol arra szükség van, esetleg több lépcsőben is. Gyorsfordulatú, víznyo- mással permetező Pegson mosódobot mutat a 
11. ábra. Az angolok szerint náluk ez válik be leg­inkább, de ez sem minden körülmények között, amint arról szó volt. Láttunk olyan, egyébként igen modem üzemet Angliában, ahol a felhordó szalagról kézzel szedték le az agyagrögöket, bár egy előbbi ponton fésűs agyagleszedő henger is működött, és nem is eredménytelenül.Még egy aránylag egyszerű berendezés érdemel itt figyelmet, az NSZK-ban több helyen látott késes mosó (12. ábra). Ezt durva szennyeződések aprítására, lazítására használják, és igen hatékony­nak bizonyul [5].3. összefoglalásA kavicsiparban eddig megismert berendezések, az azokkal agyagtalanításban elért eredmények, valamint az itt elmondottak alapján az alábbi megállapításokra jutunk:

a) Kavicsiparunk üzemei — kevés kivételtől el­tekintve — jelenleg nem tudnak eleget tenni az agyagtalanítás feladatának. Ez a probléma az adalékanyagokkal szemben növekvő kí-

9. ábra. Nagyméretű mosódobok a Velke Zsernoszeky 
üzemben (CSNK)

10. ábra. Vibrációs tandem kavicsmosódob az 
Ottendorf-i üzemben (NDK)

11. ábra. Angol Pegson super scrubber metszetnézete

12. ábra. Késes mosó részletevánalmak és az elfoglalható ásványvagyon készletek egyre rosszabb minősége folytán mindinkább éleződik.
b) A kérdés szempontjából meghatározó a fel­használó ipar igénye, tehát a kavics és homok szabványos tisztaságát a kitermelő iparnak biztosítania kell.
c) Univerzális mosóberendezés — extrém költ­séges megoldásoktól eltekintve — jelenleg nem létezik, tehát egyelőre azokat az esz­közöket kell igénybe venni, melyek adottak. Ezekkel az agyagtalanítás a technológiai 
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folyamatnak nem egy keresztmetszetében, hanem több pontján, vagyis sorozatos ráha­tásokkal oldható meg, miáltal a szennyezó'dés végül a homok-zagyban koncentrálódik, mely­ből azután hagyományos eszközökkel eltá­volítható.
d) E ráhatások felsorolt eszközei közül a hazai kavicsiparnak módjában volna, de nem al­kalmazza a következőket:— röpítőtörő az úszókotrón,— szívókotró,— fenékürítős uszály,— hidromechanizációs belső szállítás,— vízalatti áztató depónia képzés,— fésűs agyagleszedő henger,— mosódobok.Véleményünk szerint alkalmazásuknak akadálya mindössze az, hogy az üzemeltetőknek és a terve­zőknek nem állt még rendelkezésre kellő tapaszta­lat ahhoz, hogy ezeket a megoldásokat kellő meg­győződéssel és biztonsággal előirányozhatták volna.

Jelen dolgozattal a téma előbbreviteléhez sze­retnénk hozzájárulni, miáltal egy külfödön is igen fontosnak tekintett műszaki fejlesztési célkitűzés irányába lépnénk előre.
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Dr. Bereczky Endre 

1896-1973

Ez év augusztus 2-án végleg eltávozott körünkből 
Dr. Bereczky Endre Kossuth-díjas ny. egyetemi ta­
nár, egyesületünk tiszteletbeli elnöke. Eltávozott a 
magyar cementipar sok éven át vezető tekintélye, a 
nagy tudós, a professzor, a jó barát, a kiváló ember.

Bereczky Endre 1896. november 8-án Budapesten 
született. Középiskolai és egyetemi tanulmánait Bu­
dapesten végezte és 1921-ben itt kapott vegyész­
mérnöki oklevelet.

Tanulmányai befejeztével a Beocsini Cementgyári 
Unió Lédec-i (Szlovákia) gyárában vállalt állást, 
1945-ig a szlovákiai cementiparban működött és fő­
leg a klinkerégető aknakemence tökéletesítését célzó 
tevékenységével hamarosan vezető pozícióba került.

Működésének további szakasza a hazai szilikátipar 
és elsősorban a cementipar felszabadulás utáni tör­
ténetétől elválaszthatatlan, és emlékeinkben felejt­
hetetlenül tovább él.

Emlékezünk a háborús rombolás befejezésekor 
hazatért, erőtől, eszméktől, tapasztalatoktól duz­
zadó szakmberre. Emlékezünk arra is, amit itt ta­
lált. Anyagilag leromlott és eszméiben megkövese­
dett cementiparra. Ö volt az, aki az újjáépítés zász­
lóját magasan tartva nemcsak energiával, de új, 
alkotó szellemmel is ellátta ifjabb, akkor még ifjú 
munkatársait. Ö volt az, aki mondta, bizonyította, 
gondolkozni nemcsak szabad, de kell. És az ered­
mény nem maradt el. Gondolatai munkatársaiban 
sokszorozódva a cementipar látványosan gyors és 
hatványozott feléledését tették lehetővé. Az ország 
vezetői is észrevették, a jól megérdemelt Kossuth- 
díj koszorúja hamarosan, már 1949-ben homlokára 
került. Ezt később más kitüntetések követték. Esz­
mei befolyása kívülről is, az utolsó hetekig hatásos 
volt.

Emlékezünk a tudósra, aki a szilikátkémia rejtel­
meiről már 1949—50-ben, hazánkban először, egye­
sületünk tanfolyamán sorozatos előadásokat tartott. 
Munkatársainak, tanítványainak sok-sok munkájá­
ban ismerhető fel irányítása. A Tudományos Egye­
sületet mindig szíve gyermekének tekintette. Két 
cikluson át az Egyesület elnöke volt és még az 
utolsó években is közreműködött elnökségében és 
bizottságaiban. A nagy tudós utolsó éveit a Szilikát­
ipari Központi Kutató és Tervező Intézetben mint 
vendég tanácsadó töltötte. Fiatalokat megszégyenítő 
szorgalommal követte a legújabb irodalmat, és tu­
dásának, tapasztalatainak gazdag tárháza mellett a 
legkorszerűbb ismereteket is továbbította a ku­
tatókhoz.

Emlékezünk a professzorra, aki megalapította és 
14 éven át vezette a Veszprémi Vegyipari Egyetem 
Szilikátkémiai Tanszékét. Egy új generációt nevelt 
fel és nincs ma a magyar cementiparban szakember, 
aki közvetlenül, vagy közvetve nem tőle tanulta 
meg az ipart megismerni, de nemcsak megismerni, 
hanem hűségesen szeretni is.

Emlékezünk az idősebb, atyai jóbarátra, aki 
mindenben, szakmai és szakmától távoli problémák­
ban mindig és mindenkinek rendelkezésre állt, se­
gített, ahol kellett, és ahol tudott és sokszor tudott.

És emlékezünk az emberre. A széles látókörű, 
nagy általános tudású, megértő férfire, akivel 
együtt lenni mindig élvezetet jelentett.

Bereczky Endre halála a magyar cementipar nem­
régiben általa megírt történetének egy korszakát 
zárja le. De emléke élni fog az elkövetkező kor­
szakokban is és azt tanítványainak, majd azok kö­
vetőinek tevékenysége fogja megőrizni.
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A kisgyőri ladini agyagpala ásvány-kőzettani 
vizsgálata

HEGYINÉ FAKÓ JÚLIA
Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet Budanest
CSORDÁS ISTVÁN P
Nehézipari Műszaki Egyetem, Miskolc

A hejőcsabai új cementgyár agyag-nyersanyag el­látásának egyik változataként megkutatásra került a kisgyőri agyagpala terület is. A Központi Föld­tani Hivatal távlati hitelkerete terhére történt ku­tatást az Országos Földtani Kutató és Fúró Válla­lat (OFKFV) Miskolci Üzemvezetősége végezte, ennek keretében az agyagvizsgálatok és a nyers­anyag minősítése a Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet Szilikátkémiai Osztályán, a vékonycsiszolatok és azok értékelése, valamint a színképelemzések a Nehézipari Műszaki Egyetem Ásvány- és Kőzettani Tanszékén készültek.A földtani adatokat, a készletek minőségi és mennyiségi kérdéseinek részletes leírását az OFKFV által összeállított zárójelentés, a ladini agyagpala ásvány-kőzettani vizsgálatának fontosabb ered­ményeit pedig, jelen tanulmány foglalja össze.A kisgyőri agyagpala kutatási terület helyét,

1. ábra. A kisgyőri agyagpala kutatási terület vázlatos 
földtani térképe (Schréter Z. után)
1. Pleisztocén barnás és vörös agyag, továbbá harmadkon képződmé­
nyek. 2. Felsőeocén mészkő. 3. Fehér és világosszürke fennsíki mészkő, 
4. .Sötétszürke szaruköves és szarukőmentes mészkő, 5. Vörös, szürke 
és sárga kovapala és kvarcit, alárendelten vörhenyes agyagpala, 6. 
Sötétszürke agyagpala és homokkő (középső triász).

a kutató fúrásokkal, valamint a környék földtani felépítését, vázlatosan az 1. ábra tünteti fel. Miként a vázlatos földtani térkép is szemlélteti, a ladini meszkőösszlettel tektonikusán érintkező ladini agyagpala összlet a hegységszerkezeti adottságok következtében bonyolult településű. Éppen ezért a kutatófúrások is egy mészkővonulattal elválasz­tott északi és déli területrészen mélyültek. Az északi területen 4 db összesen 337,3 fm, a déli területen 3 db összesen 146,5 fm magfúrás készült
Kémiai összetétel. A fúrásokból kikerült kőzet­anyagot többszempontú, sokoldalú laboratóriumi vizsgálatnak vetettük alá. Ezek közül jelen tanul­mányban, csak a jellegzetes típusminták (24 db) ásvány-kőzettani összetételével foglalkozunk. Ezek az adatok gyakorlatilag az egész ladini agyagpala- osszlet ásvány-kőzettani felépítését reprezentálják.A típusminták kémiai összetétele az 1. táblázaton látható. Az 1. táblázat adataiból is kitűnik, hogy a (urasokkal harántolt kőzetanyag a kémiai összetétel szerint rendkívül változatos. A komponensek a különböző típusoknak megfelelően, igen tág hatá­rok között változnak. Az SiO2 tartalom pl. 29 0— 87,0, az A12O3 0,5—22,2, az Fe,0, 2,0—34’00/ közötti értékű. ’ /0

Termikus vizsgálati eredmények. A derivatogra- mok változatos ásványi összetételre utalnak. Ál­talában az agyagásvány-komponensek — a palás tehát vízszegény szerkezetnek megfelelően J hatarozatlan jellegűek.A DTA és DTG görbéken, mind a 100—200 °C közötti adszorpciós és rétegközti vízre utaló endo- term csúcsok, mind az 500—700 °C körüli kristály­víz veszteséget jelölő csúcsok, valamint az ezekhez tartózó TG görbe súlyveszteségi értékei viszony­lag kicsik (2—7. ábra).A görbék agyagásvány jellegre sem határozot- a<. Feltehetően, ill. a röntgen vizsgálatok kai is
Építőanyag, XXV. évf. 1973. 8. szám
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Teljes kémiai elemzések 1. táblázat

Megjegyzés: (l)=ladini, (pl) = pleisztocén

A mintavétel 
helye és 

mélysége (m)
A kőzet neve 

és földtani kora Iz
zí

tá
si

 
ve

sz
te

sé
g

SiO2 A12O3 Fe2O3 TiO2 CaO MgO Na»O K2O MnO» SO3
SM

. ______________ súly %

1. sz. fúrás
8,8 Világosbarna, he­

lyenként kissé kao- 
linos, mállott agyag­
pala (1) ..................... 4,63 68,14 15,28 6,29 0,84 1,30 0,12 2,97 0,09

18,0 Vörösessárga, mái-

20,0
lőtt agyagpala (1) . 
Világosbarna, mái-

3,29 78,08 8,03 6,70 1,26 0,90 0,11 1,65 0,03
lőtt agyagpala (1) . 3,49 76,86 10,44 3,63 1,26 1,60 0,09 2,50 0,02

2. sz. fúrás
4,0 Vörösesbarna, kő­

zetlisztes agyagos

19,5
iszap (pl) ................  
Sárgásfehér, hidro-

6,53 68,89 12,95 5,58 3,08 0,80 0,30 1,49 0,04
formálisan bontott 
agyagpala (1)......... 4,03 75,29 11,87 3,88 1,26 1,10 0,13 2,12 0,03

3. sz. fúrás
8,8

17,0

Barna agyagpala
2,06 86,63 6,92 1,94 0,56 0,50 0,17 1 36 0,07 

0,04barna agyagpala (1) 5,58 58,44 22,22 6,89 0,98 1^50 0,60 3,3042,0 szürke agyagpala
(1) .............................. 5,51 57,85 21,56 7,20 0,84 2,10 0,48 3,23 0,84

6. sz. fúrás
14,2 Szürke agyagpala

19,6
(1) ..............................
Sötétszürke agyag-

4,54 61,97 19,03 7,14 1,12 2,10 0,62 3,04 0,08

32,1
pala (1) ..................... 4,96 64,85 16,25 7,30 1,12 2,00 0,48 2,78 0,21

0,02
0,06

Tarka agyagpala (1) 5,35
4,56

69,94 11,19 5,79 3,50 1,60 0,21 1,8233,0
34,1

Tarka agyagpala (1) 
Sötétszürke agyag-

67,25 15,74 5,48 1,40 1,80 0,07 3'23

pala (1) ..................... 4,95 68,30 14,33 5,80 1,82 2,00 0,22 2,49 0,05

7. sz. fúrás
6,9

12,6

Limonitkonkréeió 
szürkésbarna agyag­
palában ................... 11,60 29,48 0,51 33,59 1,96 2,30 0,15 0,48 19,48 0,02barna agyagpala (1) 4,09 67,86 15,38 5,26 0,84 2,50 0,11 3^4 0^0613,2 szürke agyagpala
(1) .............................. 5,90 65,93 14,50 4,50 2,38 2,40 0,11 3,57 0,75

9. sz. fúrás
5,0 Világosbarna, he­

lyenként mangános

20,7
agyagpala (1) .... 
szürke agyagpala

5,20 63,83 9,25 16,48 0,70 1,20 0,46 0,76 2,06 0,07

60,2
(1) ..............................
szürke meszes

4,92 57,94 21,59 7,42 0,56 2,50 0,83 3,94 0,49

agyagpala (1)......... 11,53 57,59 9,62 6,30 7,98 3,50 1,64 1,43 0,10
69,5 szürke agyagpala(l) 4,71 63,69 17,53 6,31 1,12 1,80 1,12 3,15 0,15

10. sz. fúrás
3,0

49,0

Barnásszürke 
agyagpala (1).........  
szürke meszes

5,08 61,21 18,93 7,50 0,84 1,80 1,13 3,1 1 0,11

56,0
agyagpala (1).........
szürke, meszes he-

15,29 49,02 9,19 8,28 12,88 3,30 0,68 0,88 0,12

83,5

lyenként mangá­
nos agyagpala (1) . . 
szürke, helyenként

19,00 42,32 6,23 8,60 17,64 2,80 0,57 1,68 1,18 0,12
meszes agyag­
pala (1) ..................... 4,47 75,04 8,89 4,94 2,64 1,90 0,53 1,36 0,07
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200 400
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4. ábra. A Kisgyőr 7. sz. fúrás 
6,95 m-ből származó minta 
derivatogramja

3. ábra. A Kisgyőr 6. sz. fúrás 
34,1 m-ből származó minta 
derivatogramja

800 4000°C
2. ábra. A Kisgyőr 6. sz. fúrás 
32,1 m-ből származó minta 
derivatogramja

igazoltan, mindhárom típusú (illit, montmorillonit, kaolinit) agyagásvány megtalálható bennük, u- lönböző mértékben mállott, bontott vagy knsta- lyosodott formában. Ez okozza a görbék határo­zatlanságát, jellegtelenségét. ,A nagyobb Fe2O3 tartalmú minták, a DIA és DTG görbék szerint limonit tartalmúak , (Z. es 
4 ábra) A 7. sz. fúrás 6,95 m-ből származó minta derivatogramján (4. ábra) a limonitra és a man- ganitra jellemző csúcsok igen határozottak. Gya­kori a pirít jelenléte is. Az 5. és a 7. abra DTA görbéjén a pirít oxidációtól származó exoterm csúcs ezt egyértelműen jelzi. E minták S 3 tar talma az átlagosnál nagyobb.Néhány minta kalcit, Hl. dolomit tartalmú. A bemutatott derivatogramok közül, a 2. abra görbéi jeleznek kisebb mennyiségű kalcitot. A ter- 

mogramok egyes esetekben szerves anyag jelen­létére is utalnak. Jelen tanulmányban nem közölt röntgendiffrakciós vizsgálatok a fentieken kívül — gyakran uralkodó mennyiségben — kvarcot és ritkábban földpátot is mutatnak.
KAzetcsiszolati vizsgálati eredmények. A típus­minták kőzetszöveti jellegének és ásványi össze­tételének megismerésére készült vékonycsiszolato- kat az 8—19. ábrán mutatjuk be. A szöveti, ill. genetikai jellegzetességeket szemléltető vékony- csiszolati képek alapján az egyes kőzettípusok ásvány-kőzettani jellemzését az alábbiakban fog­laljuk össze.A kőzetmetszeteken jól elkülöníthető ásványos elegyrészek az alábbiak: kvarc, kalcedon, földpát és csillámfélék, kalcit, továbbá pirít, illetve annak bomlástermékeként jelenlevő limonit. Az agyag-
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8. ábra. Irányított szövetű agyagpalá­
ban porfíros beágyazásként jelentkező 
hintett kvarc, plagioklász, csillám 
szemcsék (6. sz. járás 31,1 m)

9. ábra. Préselésből eredő finom lemezes 
textúra az agyagpalában, a rétegleme­
zek mentén diffúz limonitos, kvarcos 
átitatással (6. sz. fúrás 33,0 m)

10. ábra. Diffúz eloszlásban mutatkozó 
szemporfiros kvarc, földpát, csillám 
csék, irányítatlan szövettel
(6. sz. fúrás 34,1 m)ásványok hetero-diszperz rendszerében az említett ásványok porfíros beágyazásként mutatkoznak, változatos szemcseátmérővel. Eloszlásuk egyenet­len, vagy egyes esetekben a szöveti irányítottság síkját követi. Ez utóbbi eset főképpen a kalcitra, kvarcra és limonitra, továbbá a csillámfélékre vo­natkoztatható. A mangános-, bitumenes komponen­sek jelenléte a sötétszürke mintákban dominál, limonitban gazdag minták színe barnás, sárgás árnyalatú.Az ásványos összetétel mind mennyiségileg, mind minőségileg mintánként erősen változó. Ez az üledékgyűjtőben lejátszódó anyagszállítás és

kémiai összetétel-változás viszonylag gyors osz­cillációjának tudható be. Az ülepítő közeg kovasav tartalmában, továbbá Fe és Mn tartalmában be­következő eltolódások a közel egykorú savanyú tengeri magmatizmussal hozhatók kapcsolatba. A terrigén származású szilikátos elemek általában a karbonátos ásványokat háttérbe szorították. A tenger fokozatos mélyülésével a karbonát kép­ződés időszakosan előtérbe került, ezt igazolják egyes mintákban a kaiéit nagymérvű felszaporo­dása, másrészt az agyagos rétegösszlet közé tele­pülő kisebb-nagyobb rétegvastagsággal képviselt tűzköves mészkövek megjelenése.

11. ábra. Mozaikszemcsés, kevéssé 
irányított szövetű agyagpalában, 
a réteglemezek közeibe diffundált kovás 
átitatás (7. sz. fúrás 13,2 m)

12. ábra. Irányítatlan szövettel rendel­
kező bitumenes agyagpala, porfirosan 
hintett plagioklásszal és kvarccal
(9. sz. fúrás 20,7 m )

13. ábra. Agyagos, csillámos mészpala, 
metamorf hatásra képződött jelentős 
szemcsedurvulással
(9. sz. fúrás 60,2 m)
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14. ábra. Réteglemezes textúra, csil- 
lámos agyagpalában (maratott felület) 
alárendelten kvarc és földpát törmelék­
kel (9. sz. fúrás 69,5 m)

15. ábra. Limonitosodott üregekben 
képződött, sugaras kalcedon kiválások 
(10. sz. fúrás 3,0 m)

16. ábra. Metamorf hatásra képződött 
staurolit kristály az alapanyagban 
(10. sz. fúrás 3,0 m)

A kőzetminták szöveti jellegét inkább a meta­morf tényezőként szereplő nyomás hatása alakí­totta ki. Egyes mintákon jól megfigyelhető ez a határozott irányítottságot mutató finom lemezes szerkezet. A préselés következtében előálló nyo­más- és hőmérsékletnövekedés az agyagok víz­tartalmát részben mobilizálta, és a megnövekedett gőznyomás kapcsán a kovasav tartalom is mobili­zálódott, a réteglemezek közé, azok pórustereibe diffundált, kriptokristályos kvarc- és kalcedon- kiválásokat hozott létre. Ezek a diffúz közbe­

ékelődések helyenként a metszeteken jól meg­figyelhetők, és uralkodóvá válnak. Ugyanez a ha­tás eredményezte a pirittartalom bomlását és egyes zónákban a kiterjedt limonitosodást.A tektonikával összefüggő metamorf hatások — főképp a mélyebb szinteken — a szemcsék át- kristálycsodásához, szemcsenövekedéshez vezettek. Ez eredményezte az agyagásványokban gazda­gabb üledék nagyfokú szemcsedurvulását, mely főképpen a kvarc és csillámfélék kifejlődésén mér­hető. Ugynezen viszonyok között a nagyobb kar-

17. ábra. Megnövekedett karbonát- „ 
tartalmú lencsék az irányított szövetű 
réteglapok közé ékelődve (10. sz. fúrás 
49,0 m)

18. ábra. Meszes alapanyagú agyagos, 
bitumenes szennyeződésű, kvarc és 
földpáttörmelékes, kloritos mészpala 
(10. sz. fúrás 56,0 m)

19. ábra. Rekrisztallizációval metamorf 
hatásra megnövekedett karbonátszem­
csék, csúszási nyomokkal (10. sz. 
fúrás 83,5 m)
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Színképelemzést adatok 2. táblázat

A mintavétel helye Ti Mn Cr Pb Zn Cu Sr Ba As Zr
és mélysége (m)

ppm (g/t)

Kisgyőr
1. sz. fúrás

8,8 4000 1600 40 16 < 100 60 100 400 < 400 < 600
18,0 2500 1000 25 16 160 60 < 16 < 60 < 400 < 600
20,0 4000 1600 40 16 160 100 16 250 <400 < 600

2. sz. fúrás
4,0 6000 2500 40 25 < 100 60 25 400 < 400 <600

19,5 4000 250 25 40 <100 400 16 250 < 400 < 600

3. sz. fúrás
8,8 2500 600 25 6 < 100 60 25 160 < 400 < 600

17,0 4000 600 60 10 160 100 400 400 <400 <600
42,0 6000 1000 100 16 400 160 160 600 < 400 <600

6. sz. fúrás
14,2 4000 1000 60 6 <100 60 25 400 <400 < 600
19,6 2500 600 60 16 250 100 16 250 <400 < 600
32,1 1600 1600 25 10 < 100 60 < 16 250 < 400 < 600
33,0 2500 1000 40 10 160 60 < 16 250 < 400 < 600
34,1 2500 1000 60 10 < 100 60 < 16 250 < 400 < 600

7. sz. fúrás
6,95 250 10 000 2,5 25 600 40 25 < 60 < 400 < 600

12,60 4000 2500 60 100 100 100 < 16 400 < 400 < 600
13,2 2500 2500 60 100 160 160 < 16 400 < 400 <600

9. sz. fúrás
5,0 2500 6000 40 16 250 40 25 < 60 < 400 < 600

20,7 6000 1600 160 25 250 250 40 400 < 400 < 600
60,2 4000 6000 25 10 100 25 100 160 <400 < 600
69,5 6000 1000 100 16 160 100 25 400 < 400 <400

10. sz. fúrás
3,0 6000 1600 100 40 160 100 25 400 < 400 < 600

49,0 6000 4000 60 250 < 100 60 60 160 < 400 < 600
56,0 2500 6000 60 160 100 400 160 250 < 400 < 600
83,5 4000 1600 40 > 6 < 100 25 16 100 < 400 <600bonát tartalmú üledékben már-már a mészcsillám palára emlékeztető átalakulást hozott létre. Ezek kvarcanyaga az erős igénybevételről tanúskodó forgási kioltást mutatja, kalcitszemcséin pedig a préselés irányának megfelelő transzlációs elmoz­dulások figyelhetők meg.A közölt képeken látható ásvány-kőzettani bélyegeket röviden az ábraaláírások tartalmaz­zák.

Színképdemzési adatok. A típusmintákban kis koncentrációban előforduló elemek közül — 10 elemre vonatkozó — tájékoztató jellegű színkép­elemzés adatait a 2. táblázatban közöljük. A min­ták eléggé hasonló nyomelem tartalmúak, melyek megoszlása, csökkenő koncentráció irányában, ál­talában a következő: Ti, Mn, Zr, As, Ba, Zn, Cu, Pb, Gr és Sr.A nyomelemek közül a Ti, Mn és a Gr dúsulása a Bükk hegység területén ismert bázikus, míg a Cu, Pb, Zn és az As inkább a savanyú magmatiz- mussal függ össze. A Ba és a Sr pedig a karbonát ásványokhoz kötött. *

A bemutatott vizsgálatokon túl, a cementipari felhasználhatósághoz technológiai vizsgálatok is történtek. Az összes vizsgálat eredményének össze­vetéséből megállapítható, hogy a feltárt ladini agyagpala összlet a keletkezési körülményeknek és az erőteljes hegységszerkezeti igénybevételnek meg­felelően, mind kémiai, mind ásványi összetételben, valamint technológiai tulajdonságokban rendkívül heterogén. A fúrásokban a típusos agyagpalától kezdve, a különböző málottsági fokú, illetve hidro­termálisán bontott agyagpalán, a kovás agyagpa­lán, a nagy kvarctartalmú „palakován” keresztül, az agyagos, kvarcos, meszes, limonitos, mangános, pirites szennyeződésű agyagpala, illetve a mészkőig minden megtalálható bennük.
Irodalom
Balogh K. (1964): A Bükk-hegység földtani képződmé­

nyei. Magyar Állami Földtani Intézet Évkönyve, 
XLVIII. k. 2. f. 241—719.

Schréter Z. (1952): Földtani vizsgálatok a Bükk-hegység 
déli részében. A Magyar Állami Földtani Intézet 
Évi Jelentése az 1944. évről, 45—49.

Kisgyőri agyagpala kutatás előzetes fázisú összefoglaló 
földtani jelentése. OFKFV Északmagyarországi 
Üzemvezetősége, Kézirat, Miskolc, 1973. II. 28.
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Hegyiné Hahó Júlia—Csordás István: A kisgyőri 
ladini agyagpala ásvány-kőzettani vizsgálata

A hejőcsabai (Miskolc) új cementgyár agyag nyers­
anyag ellátásának egyik változataként megkutatásra 
került a kisgyőri agyagpala terület is. A tanulmány a 
ladini agyagpala ásványkőzettani vizsgálatainak fonto­
sabb eredményeit foglalja össze.

A vizsgálati eredmények összevetéséből megállapít­
ható, hogy a feltárt ladini agyagpala összlet, a keletke­
zési körülményeknek és az erőteljes hegységszerkezeti 
igénybevételnek megfelelően, mind kémiai, mind ásvány­
összetételben, valamint technológiai tulajdonságokban 
rendkívül heterogén. A fúrásokban a típusos agyagpalá­
tól kezdve, a különböző málottsági fok, illetve hidroter­
málisán bontott agyagpalán, a kovás agyagpalán, a 
nagy kvarctartalmú „palakován” keresztül, az agya­
gos, kvarcos, meszes, limonitos, mangános, pirites 
szennyeződést! agyagpala, illetve a mészkőig minden 
megtalálható bennük.

Xedu, HX—lopdatu, H.: MnHepaJiornqecKO-nerpo- 
rpaípHHecKoe MccjiegoBaHne rjiHHHCToro jiagHHCKoro 
cnauua m. p. Kmugbep

B KaiecTBe ogHoro H3 BapHaHTOB i<aK rjiMHHCTMÜ kom- 
noweHT cbiptH gnn HOBoro ueMeHTHoro saBO.ua Xeiio>ia6a 
(bőjihsh r. MmnKojibtO HCC-negOBajmcb rjiHHHCTbie cjiamjw 
m p. Knuigbep. B craTbe paacMaTpHBawTCH BaJKHeihnne 
pesy-ribTaTbi MHHepaJiorHHecKO-neTporpa4)HqecKoro hc- 
cjiegoBaHHH jiagHHCKoro rjiHHMCToro cjiauga. kis hhx 
BHgHO, HTO B C00TB6TCTBHM C VCJIOBHHMH 0Őpa30BaHHH H 
co 3Ha’iiHTejibHbiMH nocnegyioihhmh n3MeweHHHMH cTpyic- 
Typw rop, 3tot MaTepnaJi KaK no MUHepaJionmecKOMV 
cocTaBy, TaK h no cbohm CBOiíCTBaM fiBJinercft qpesBbi- 
HaÜHO HeogHopogHbiM. B npoőypennbix npoőax BCTpcia- 
iotcm, HannHan c TMnHHHoro rjiHMHCToro cjianga, n npo- 
gojiw’an cjiangaMH paajinunoií cTenenn BbiBeTpHBannn 
ujim mgporepMaJibHoii MCTaMop<j>nn, cjiangw KBappncTbie, 
H3BecTK0Bbie, jiHMomiTOBbie, MapramjOBHCTbie, nupHTO- 
Bbie H gp., BHJlOTb go H3BeCTHMKa.

Frau Hegyi, Fakó, Júlia—Csordás, István: Mineralo- 
gisch-petrographische Untersuchung des ladiner Tonschie- 
fers aus Kisgyőr

Als eine Varian te dér Ton-Rohstoffversorgung dér 
neuen Zementfabrik in Hejőcsaba (bei Miskolc), wurde 
auch das Tonsehiefervorkommen bei Kisgyőr erkundet. 
Die Arbeit falit die wichtigsten Ergebnisse dér inineralo- 
gisch-petrographischen Untersuchungen des ladiner 
Tonschiefers zusammen. Aus dér Auswertung dér Un- 
tersuchungsergebnisse kann festgestellt werden, daB 
das aufgeschlossene Tonschieferlager, entsprechend den 
Umstánden seiner Entstehung und den groBen Bean- 
spruchungen des Gebirgsaufbaus, sowohl in seiner che- 
mischen und mineralogischen Zusammensetzung, als 
auch bezüglich seiner technologischen Eigensehaften, 
auBerordentlich heterogén ist. In den Bohrproben kann 
vöm typischen Tonschiefer, über unterschiedlich ver- 
wittertein, bzw. hydrothermal zersetzten Tonschiefer, 
dem kieseligen Tonschiefer, dem „Schieferkies“ mit 
groBem Quarzgehalt, bis zum tón-, quarz-, kaik-, limo- 
nit-, mangan- und pyritverunreinigten Tonschiefer, 
bzw. Kalkstéin, alles vorgefunden werden.

Pakó, Júlia (Mrs. Hegyi)—Csordás, István: A Mine- 
ralogical-Petrographieal Examination of the hadin Clav 
Shale of Kisgyőr

The clay shale area of Kisgyőr has been prospected as 
an alternative of the argillaceous raw matéria! fór the 
new cement factory at Hejőcsaba. The study summari- 
zes the main results of the mineralogieal-petrographical 
examinations. The prospected Ladin clay shale com- 
plex is very heterogeneous from the points of Chemical 
and mineralogical compositions and technological prop- 
orties. This variegatedness is a eonsequence of high 
structural stresses. Drilled samples contain a full serie 
of rocks and minerals: typicaí clay shale, weathered and 
hydrothermally decomposed clay shale, siliceous clay 
shale, high-quartz clay shale, argillaceous clay shale, 
calcareous, limonitic, pyritic and manganese-bearing 
contaminations finally pure limestone.

♦4 világ szilikátipafából
Az USA tűzállóanyag importja

1970. 1971.

ezer 
tonna

millió
8

ezer 
tonna

millió
8

Tégla és fazonárú
(samott és savas) .... 2113 143 1880 126

Magnezit és
magnezit-króm ......... 442 108 362 93

Dolomit ............................ — — — 36 6
Dinasz................................ 134 15 100 12
Grafit ................................. 15 15 13 14
Cirkon................................. 11 7 12 7
Torkrét-massza .............. 270 32 247 35
Magnezit por ................... 145 13 93 9

(BIKI 1973. február 15.)

Az indiai Kohat-ban gipsz-lelőhelyet találtak, melynek készleteit mintegy 
450 millió tonnára becsülik.
(INDUSTRIAL MINERALS 1973. február.)

A Süd-Chemie Italia, az NSZK-beli 
Süd-Chemie A. G. leányvállalata a 
szardíniái Giba-ban 2 milliárd líra 
költségen bentonit-feldolgozó üzemet 
fog létesíteni. Az üzem kapacitása 
még nem ismeretes, csak az a tény, 
hogy a feldolgozott bentonit 90 %-át 
Franciaországba fogják exoportálni. 
A Sté Francaise de Bentonite pedig a 
Süd-Chemie-vel történt megállapodás 
alapján a bentonitot Franciaország­
ban és Európa egyéb országaiban 
fogja értékesíteni. A francia vállalat 
korábban részt vett az algériai bento- 
nit-kitermelésben, mielőtt azt az algé­
riai kormány államosította. Azóta 
a Sté Francaise de Bentonite-nak 
nincs állandó ellátási forrása.

Szardínia gazdag lelőhelyei miatt 
egyre növekvő szerepet játszik az 
európai bentonit-feldolgozó iparban. 
A két legjelentősebb bentonit-kiter- 
melő vállalat a Báróid International 
Spa és az Industria Chemica Carlo La- 
viosa Spa.
(INDUSTRIAL MINERALS 
1973. február.s)
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Gumihevederes szállítószalagok automatizálása

F A R N A D Y FERENC
Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, Budapest 
RŐTH JENŐ
Kőbányászati Egyesülés, Budapest

1. Az automatizálás általános elveiElsősorban azokkal a problémákkal kívánunk fog­lalkozni, melyek a szállítószalagok automatizálásá­val függnek össze: a szállítószalagok indításának erőátviteli kérdéseivel — különös tekintettel a táv­indításra, sorrendindításra és leállításra, — vala­mint a kapcsolódó érzékelő- és mérőberendezések­kel.A tervezésnél és a méretezésnél nemcsak a szala­gok üzem közbeni állapota a mérvadó. A heveder üzemi sebességre való felgyorsításának kérdése már alacsonyabb sebességnél is figyelmet érdemel — kü­lönösen távindításnál — ráadásul napjainkban ten­dencia mutatkozik a minél nagyobb sebességű szál­lítószalagok építésére.2. Az indítás kérdéseiA szállítószalagok távindítása szükségessé teszi az indítási folyamat részletes elemzését, a kerületi erőnek a hajtódob(-ok) által való átadása és a heve­derben fellépő lengések szempontjából. A szalagok indításakor a hevedert nagyobbb húzóerő terheli, mint üzem közben. Ez a nagyobb terhelés a moz­gásba hozandó görgők, dobok súrlódásából, ill. a szalag felgyorsításából áll. Minthogy a heveder ru­galmas, nem indul meg teljes hosszában egyszerre, hanem csak fokozatosan. Hosszabb szalagok eseté­ben a hajtódob fordulatszáma az üzemi fordulat­szám 30 — 50 %-át is elérheti, amikor a végdob még áll. Ennek következménye, hogy a heveder a hajtó­dob előtti megnyúlás mértékétől függően a hajtódob után meglazul. Ez a hatás fokozódik, ha a feszítőbe­rendezés nem közvetlenül a hajtás után van elhe­lyezve, és ezért nem veszi fel azonnal a keletkező hossztöbbletet.A heveder lazulása azt eredményezi, hogy a haj­tódob még az üzemi kerületi erőt sem tudja átadni 

a hevedernek. Az álló helyzetből induló géprészek súrlódásából, tehetetlenségéből eredő megnagyob­bodott erőszükséglet pedig még kevésbé.Az indítási folyamat másik tényezője a szalag felgyorsulása. A helytelen (gyors) indításból adódó dinamikus igénybevétel következtében a heveder betéteiben jelentős húzófeszültség lép fel, ezért a gyorsulás mértékét indításkor figyelembe kell venni. A szakirodalomban található adatok a gyorsulást 0,2 —0,5 m/sec2-ben állapítják meg.A hirtelen felgyorsítás — különösen hosszú szala­goknál — a rugalmas hevederben hosszlengést idéz elő. E tranziens lengés következtében a heveder se­bessége a motor felfutása utáni másodpercekben hosszának minden pontján más és más. A felgyor­sulás befejeztével a hajtódob a szalagot közel egyen­letes sebességgel mozgatja.Az elmondottakból következik, hogy az olyan szállítószalagokat, amelyek hevedere indításkor túlzott igény bevételnek van kitéve, csillapított in­dítással kell ellátni.A csillapított indítás egyik módozata csúszógyű­rűs elektromotorral oldható meg. Ehhez elsősorban az indító-nyomaték vizsgálatát kell elvégezni. Mint ismeretes, az indukciós motor forgatónyomatéka a megcsúszás, (szlip) és a forgórész-impedancia s/z2 arányszámától függ. Minél nagyobb a z2 forgórész­impedancia, a motor ugyanazt a nyomatéket ará­nyosan nagyobb s1 megcsúszással tudja átvinni. Ezen az elven valósítható meg indító-ellenállással a csillapított indítás. Az indító-ellenállás szerepét az 
1. ábra jelleggörbéi szemléltetik.A jó hatásfok érdekében a motor forgórészének za impedanciája kicsi. A motor az Mt üzemi nyoma- tékot sr= 3 — 4%-os megcsúszással fejti ki. A jelleg- ' görbe alakját az Ü jelű görbe szemlélteti, melynek Mo felé eső ága annyira lehajlik, hogy a motor álló helyzetből terhelés alatt nem tud megindulni. Az
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_____Indltóellenállással

1. ábra. A nyomatéki görbe módosulása indítóellenállás 
alkalmazása esetén

Sz T

2. ábra. Hidrodinamikus tengelykapcsoló

Mo indítónyomaték jóval kisebb az Mx terhelésnél ha n = 0. Az R indító-ellenállás alkalmazásával (J görbe) az indítónyomaték (Mi) kezdőértéke a bil­lenőnyomatékig (M^) növelhető, és R fokozatos ki­iktatásával a legnagyobb indítónyomaték mindvé­gig fenntartható.Az indító-ellenállás csökkentése az indítás folya­mán vagy szakaszos, vagy közel folyamatos. A sza­kaszos megoldásnál az állórész bekapcsolását köve­tően késleltetéssel húznak meg mágneskapcsolók, melyek az ellenállást szakaszonként csökkentik, il­letőleg az utolsó rövidzárást ad. A fokozatok szama 3-6, a szükséges késleltetési idő min. 7 — 10 sec.Közel folyamatos ellenállás-kiiktatást ad érint­kezőkarok elforgatása útján egy szervomotor. A kapcsolás ebben az esetben olyan megoldású, hogy a főáramkor megszakításakor a szervomotor az in­dító-ellenállást alaphelyzetbe viszi, (teljes ellenál­lás), majd indításkor kb. 10— 15 sec alatt jut a rö­vidzárási véghelyzetig és ott leáll.A nyomaték-fordulatszám jelleggörbe^kedvező ki­alakítása tirisztoros kapcsolás alkalmazása útján is elérhető. Csúszógyűrűs motoroknál az indító-ellen­állás fokozatkapcsolói kiiktathatók tirisztorokkal, illetve alkalmazható a félvezető, mint impulzus­vezérelt ellenállás. Rövidrezárt forgórészű motorok­nál frekvenciaváltó kapcsolások szokásosak, me­lyeknél a motor növekvő frekvenciájú (és feszült­ségű) táplálást kap az indítás folyamán.A félvezetős megoldások elterjedése elsősorban azoknál a gépeknél várható, melyeknél a lágy indí­tás igényein kívül fordulatszám-szabalyozas is szükséges (pl. adagolószalagok). A csillapított indí­tásnak egy másik módja hidrodinamikus tengely­kapcsoló alkalmazása, ami rövidrezárt forgórészű motorok kapcsolatát is lehetővé teszi. A hidrodina­mikus tengelykapcsoló elvi felépítését a 2. ábra mu­tatja be.

Az SZ jelű szivattyúkerékkel közvetlenül szem­ben, közös házban van a T jelű turbinakerék el­helyezve. A szivattyú és a turbinakerék egyformán egy-egy csészeszerű héjból és ebben radiálisán el­helyezett sík lapátokból áll. A töltőfolyadék általá­ban olaj, de lehet víz is. Újabban szintetikus folya­dékot használnak.Ha feltételezzük, hogy a tengelykapcsoló terhe­letlenül jár, akkor a szivattyúkerék (SZ) és a tur­bina kerék (T) egyaránt a motor nx fordulatszámá­val forog. A radiális lapátok közt helyet foglaló ke­rekekkel együtt forgó töltőfolyadékban, a centrifu­gális erőtérnek megfelelő nyomáseloszlás alakul ki.Ebben a feltételezett üzemállapotban a szivattyú - és turbinakerékre ható nyomaték egyaránt 0, erő­átvitel nincs. Ha a turbina (T) tengelyét Jf2 nyo­matékkai leterheljük, az n2 fordulatszámmal fog forogni. n2 < nx esetén a tutbinakerékkel együtt- forgó folyadékban a nyomásértékek kisebbek, és a két kerékben helyet foglaló folyadékban áramlás in­dul meg. Ez az áramló folyadék fejti ki a szükséges forgatónyomatékot. A 2. ábrán látható elvi felépí­tésből is következik, hogy a hidrodinamikus ten­gelykapcsoló szivattyúkerekét terhelő nyoma­ték csak egyenlő nagyságú lehet a turbinakereket terhelő M2 nyomatékkai, mert a rendszerben nincs más, nyomaték felvételére alkalmas alkatrész, csak a közös folyadéktér.A két nyomaték tehát egyenlő: Mr=M2.Ebből adódik, hogy a két nyomaték csak akkor különbözhet, ha ^n2. Ez az egyenlőtlenség a szlip- ben (s) mutatkozik meg.
A tengelykapcsolóval átvihető nyomaték

M = Km.D5 • y -— mkp100
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3. ábra. Az áramfelvétel és nyomaték alakulása 
hidrodinamikus tengelykapcsoló alkalmazása eseténahol y a töltőfolyadék fajsúlya kp/m3

D a tengelykapcsoló átmérője
Km nyomatékátviteli tényező, melynek értéke irodalmi adatok alapján 0 — 10 % szlipnél 2.A tengelykapcsoló működési elvének áttekintése után a rövidrezárt forgórészű elektromotor és a hidrodinamikus tengelykapcsoló üzemi viszonyait a 3. ábra mutatja be.A „b” ábrán feltüntettük a tengelykapcsoló 

Mk=f(s) görbéjét 1500/perc névleges fordulat­szám mellett. N a tengelykapcsoló által 3% szlip mellett átvihető nyomaték n± fordulatszámnál. Az ,,a” ábrán a motor-fordulatszám függvényében feltüntettük az áram felvételét amperben, az a motor nyomatékát és végül az s =100 % és s = 3 % szliphez tartozó, a tengelykapcsoló által átvihető nyomatéket ugyancsak a motor fordulatszámának függvényében.Az indulás lefolyása: a hálózatra kapcsolt rövid­rezárt forgórészű motor a bekapcsolás pillanatában 
Ie nagyságú áramot vesz fel, majd az A’ pontig gyorsul, még abban az esetben is, ha a hajtott ten­gely az azt terhelő nyomaték hatására csak alig, vagy egyátalán nem is indult volna még meg.Ha a tengelykapcsoló és a motor jól össze van hangolva, akkor az A’ pont a motor nyomatékgör­béjének legmagasabb pontjára (billenőnyomaték) esik. Az ábra alapján követhetjük, hogy az Ic be­kapcsolási áram a motor felgyorsulásának megfelelő idő alatt már Ik értékre esik, és innen a terhelő gép (hajtott gép) felgyorsulásától függően fog az üzemi áram felvételének megfelelő N értékre csökkenni.Ezek a tulajdonságai teszik alkalmassá a hidro­dinamikus tengelykapcsolót — különösen a hosszú és ívelt — szállító-szalagok indítására. A hidrodina­mikus tengelykapcsolók hajtó és hajtott tengelyek között lökésszerű terheléseket nem visznek át. Ha a szállítószalag (vagy törőgép) valamilyen oknál fogva beszorul, a tengelykapcsoló „megcsúszik”, káros elváltozás a hajtott gépeken nem keletkezik.

Különösen fontos ez utántörőgépeknél, ahol fenn­áll annak a veszélye, hogy a törőgépbe acél kerül. Ha hidrodinamikus tengelykapcsolón keresztül hajtják a törőgépet, a géptörés elkerülhető.3. A szalagok helyes üzemének érzékeléseEgy szállítószalag működése a technológia szem­pontjából akkor helyes, ha a szalag sebessége a meg­kívánt, meghatározott érték, anyagterhelése pedig az ésszerű alsó, illetve a megengedett felső határok között van.A sebesség érzékelésének alapvető eszközei a for- dulatszámmérő generátor (tachométer) és a forgás­érzékelő. Mindkét elemet úgy kell alkalmazni, hogy meghajtását egy, a szalag által forgatott görgőről, vagy dobról kell levenni. A kialakítás olyan legyen, hogy a görgő a szalaghoz képest ne csúszhassék meg. A tachométer-generátor adott fordulatszám­tartományon belül szögsebességével egyenesen ará­nyos jelet szolgáltat. Ez a jel a generátor típusától függően egyenáramú, vagy váltakozó irányú. (Ne­héz üzemi körülmények között, tehát a bányaüze­meknél is, ajánlatosabb a váltóáramú tachogenerá- tor alkalmazása.) A generátorok — típusuktól füg­gően — vagy néhány voltos, vagy néhányszor 10 voltos jelet szolgáltatnak a maximális fordulat­számnál. Terhelhetőségük mA nagyságrendű. A ki­menetre kapcsolt mutatós műszerekről az alsó és felső sebességhatár két küszöbérték-figyelő áram­körrel biztosítható (4. ábra).A két megfelelő feszültség-érték figyelését beál­lítható küszöb-színtű Schmitt-trigger (St) végzi. Ezek kimenete logikai „0”, ha a bemeneten megje­lenő feszültség Ube-c ükomp, és „1”, ha t7be S C/komp Ha az alsó szint komparátora „0”-ban áll, akkor Ra

Sebesség alacsony Sebesség Sebesség magos 
megfelelő

4. ábra. Tachométer-generátor küszöbértékeinek figyelése
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jelfogó van meghúzva, ha alsó „1 és & felső ,,0 , akkor Rm, ha a felső szint komparátora is „1” kime­netű, akkor Rf szolgáltat IGEN-jelet.A forgásérzékelők kimenete egy adott szögsebes­ségnél logikai „1” szintbe vált. A különböző megol­dások közül a legmegbízhatóbbak a permanens mág­neses— örvényáramos— kivitelűek. A készülékek alapvető szerkesztési nehézsége a megszólalási for­dulat körüli bizonytalanság, prellezés. A különböző megoldások ennek többé-kevésbé sikeres kiküszö­bölését célozzák. Igényes, megbízható működésre megadott kapcsolások a forgásérzékelő jelet késlel­tetéssel, vagy digitális integrátor beiktatásával fo­gadják. A kapcsolásnak azt az igényt kell kielégí­tenie, hogy a forgásérzékelő IGEN vagy NEM jele csak akkor fogadható el, ha az egy meghatározott időtartamig folytonosan fennáll (5. ábra).

5. ábra. F orgáskapcsoló jelének késleltetéseA késleltetésre egyéb okból is szükség van. Ugyanis forgásérzékelővel kiépített hibaáramkör esetén a forgásérzékelő IGEN-jele nyilvánvalóan csak a szalag felgyorsulása után, tehát a bekapcso­lástól számított/idő múlva várható. A hibajel tehát csak akkor jelentkezhet, ha az indítás után / sec múlva a forgásérzékelő kimenete NEM.A feladat eléréséhez olyan kapcsolási megoldás szükséges, mely mindkét irányban késlelteti a jel változást, és a megkívánt időértékre beállítható.A szállítószalag anyag-terheléséről hozzávetőle­ges tájékoztatást nyújt a meghajtó motor hasznos teljesítményfelvételének mérése. A szokásos megöl dású mérőkör információja az ellenőrizni kívánt adaton kívül egy sor egyéb tényezőtől is függ. Ilye nek a csapágysúrlódások, szalagfeszítés, oldalazó mozgásból adódó súrlódások stb. A gép állapotáról azonban egyszerű, egyfázisú árammérés is kielégítő tájékoztatást nyújt. Áramrelé inkább csak a szok­ványos motorvédelem kiegészítőjeként használatos.Több-kevesebb sikerrel alkalmazhatóak a szala­gon mozgó anyagáramba benyúló, vagy a szalagvé­get elhagyó, szabadon mozgó anyagba ütköző érzé­kelő-lemezes eszközök. Mechanikus érintkező alkal­mazása esetén az elhasználódás rendkívül gyors, de oszcillátoros résiniciátor, vagy induktív távadó fel-

G. ábra, y-sugaras rétegvastagság-mérés

használásával, gondos kivitelezés és felépítés esetén sem várható biztonságos üzem, megfelelő élettar­tam.Az anyagáram vastagságmérésének (inhomogén anyagok esetében) talán legelterjedtebb módja az izotópos detektálás (6. ábra).A y-sugaras rétegvastagság-detektor, bár korlá­tozott pontosságú mérést biztosít, jól működő sza­bályozó-kör jeladója lehet. A beavatkozás módja tetszőleges, a 7. ábrán példaként megadott elrende­zésben tirisztorral meghajtott vibrációs adagoló amplitúdója van szabályozva. A szabályozókor ki­alakítása lehetővé teszi, hogy a szalag optimális ter­heléssel működjék, illetve állandó mennyiséget ada­goljon.Az izotópos mérőeszköz alkalmazhatóságának két körülmény vet egy bizonyos fokig gátat. Egy­részt a sugárforrás alkalmazásával kapcsolatos meg­lehetősen szigorú előírások, másrészt a detektor­ként alkalmazott hagyományos eszközök viszony­lag alacsony élettartama. Biztató javulást ígér az utóbbi vonatkozásban a félvezető y-detektorok el­terjedése.A szállítószalag-rendszerekbe beépített szalag­mérleg a szállítás-optimalizálás leghatékonyabb eszköze. Meglehetősen költséges volta miatt általá­ban csak akkor alkalmazzák, ha erre egyéb okból is szükség van (pl. teljesítménymérés). A mérleget az izotópos érzékelőhöz hasonló megoldásban lehet

7. ábra. Adagolásszabályozó kör y-detektorral
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8. ábra. Szalagmérleg jelének digitális feldolgozásaszabályozókor jeladójaként felhasználni. A 8. ábra arra az esetre mutat megoldást, melyben a feladás­szabályozást kézi beavatkozással végzik. Ilyen eset például az uszó-rakodóé.A mérleg kimenő impulzusait bináris számláló összegzi, egy óragenerátor által megszabott idő­intervallumban. Az intervallum-végen a számláló állása az óra utasítására az átírótárolóba kerül, majd a bináris számláló nullára áll, és fogadja a következő intervallum impulzusait. Az átírt érték a digitális komparátor-kapcsolás egyik bemeneti so­rára érkezik (A), a megkívánt anyagmennyiség bi­nárisan kódolva a másik (B) bemenetekre. A kom- parátor három kimenete utasító fényjelzést ad az úszó-rakodó kezelőjének.A BCD-számláló a mérlegen áthaladó anyag mennyiségét rögzíti tetszőleges időtartamra vonat­kozóan. (Óra, műszak, nap stb.)A megadott elrendezésben törekedni kell arra, hogy a mérlegelés helye minél közelebb legyen a kézi beavatkozás helyéhez. A késés ugyanis megne­hezíti, bizonytalanná teszi a kezelő munkáját, te­hát a szabályozást.A komparátor kimenetei alkalmasak lehetnek arra, hogy közvetlen reteszeléssel beavatkozzanak a szállítósor üzemébe. A túlterhelés, illetőleg az üresjárás reteszelheti a szalagok meghajtását. Eb­ben a megoldásban feltétlenül késleltetést kell alkal­mazni. A komparáció élességét is csökkenteni kell, tehát csak lényegesen nagyobb eltérésnél szabad a rendszert leállítani, mint amennyi a fényjelzésnél szükséges.A szállítószalagok egymáshoz rendelt csoportját megkötött sor-, és időrendben kell indítani és leállí­tani. A szigorúan összefüggő sort „puffer”-egység (siló, deponáló-hely stb.) bonthatja csak meg.A szalagok indítási sorrendje minden esetben el­lentétes az anyag haladási irányával. A nagy indí­tási áramlökés elkerülése céljából egy-egy elemet 

akkor kell elindítani, amikor az azt megelőző már felvette üzemi fordulatát. Első közelítésben jó meg­oldásnak latszik áramrelés reteszelés alkalmazása. (Akkor indulhat egy motor, ha az előző árama meg­határozott érték alá csökken.) Valójában az Y/A kapcsolók, indítóéi lenállások, tengelykapcsolók al­kalmazása az áramérzékelők üzemét erősen bizony­talanná teszi. Az aramrelék eléggé magas meghibá­sodási valószínűsége, a beszabályozással kapcsola­tos nehézségek méginkább más megoldások válasz­tására késztetnek.Egyszerűbb, kevésbé költséges, megbízhatóbb üzemet biztosít a közvetlenül időbeni eltolódást al­kalmazó megoldás. Bár a különböző gépegységek íelgyorsulási ideje nyilvánvalóan nem egyezik, az «gyes indítások között azonos késleltetés is alkal­mazható. 5—16 sec általában megfelelő. így a 9. 
ábrán megadott működési vázlaton szereplő késlel­tetések

Atii = Ati2 = .. . =Ati5 lehetnek.A leállítási sorrend az indításival ellentétes, te­hát a szalagok az anyag haladási sorrendjében áll­nak le. A kívánatos az, hogy üzemszerű leállás ese­tén a szalagok leürüljenek. így a szükséges késlelte­tési idő a szalaghosszból és a sebességből megállapít­ható: , , , , szalaghosszkésleltetési idő=---------------sebességA szalagok mentén elhelyezett vészleállító nyo­mógombok bármelyike azonnal le kell hogy állítsa az egész összefüggő rendszert. Nem engedhető meg az a megoldás, hogy egy nyomógomb csak azt a gé­pet tiltsa le, melyen, vagy melynek közelében el­helyezve van. Még akkor sem célszerű az ilyen leál­lítás alkalmazása, ha reteszelés folytán a technoló­giai sorban előbbre álló gépek üzeme is kiesik. Elő-

I ■■__ váltás । Azonnali leállás ■ ।^otyamatosuzem^^ta^o\üjemszerú leállás '

I ,1 I , ।
Anyatyhaladost irány___ I______ Vészleállás:

[" Feltetele7ettyáfal*Atol..Ata5=0
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Festékszóró

10. ábra. Módszer az acéldarabok eltávolításárafordulhat ugyanis, hogy valaki távolabbról érzé­keli a veszélyhelyzetet, és a hozzá legközelebb eső nyomógombbal tud leggyorsabban segítséget nyúj­tani.Egy szállítószalag meghibásodása (szalag- vagy ékszíj-szakadás, motor-, kapcsolóhiba stb.) esetén feltétlenül szükséges, hogy a sorban előtte álló ele­mek leálljanak. Amennyiben a szállítósor valame­lyik tagjáról a forgásérzékelő (esetleg egyéb érzé­kelő) hibát jelez, az előző szalagoknak vészleállás- szerűen, tehát késleltetés nélkül kell, kiesniük, a mögötteseknek üzemszerű leállással, tehát kiürülve.A hibajelet csak az előzőekben indokolt késlelte­téssel, és az egész gépcsoport indulása után célszerű elfogadni.Amennyiben a technológiai lánc olyan kialakí­tású, hogy hiba esetén a teljes leállás elkerülésére az anyagot kerülő útra, vagy deponáló helyre lehet küldeni, gondoskodni kell az átváltásról. Ilyenkor a fő szállító vonal három funkcionális szakaszra külö­nül:A hibahely és az azt megelőző váltóhely között azonnali leállás történik; a hibahelynél a technoló­giai sorban hátrább következő elemek rendre késlel­tetéssel állnak le; a váltóhely előtti gépek üzeme vál­tozatlan.A hibajel elfogadásának pillanatában az oldalág szállítószalagja indul, majd némi késleltetés után a váltómű kap átállási parancsot.A kővel, kaviccsal érkező acéldarabok veszélye­sek lehetnek a különböző gépi berendezésekre, első­sorban a törőkre. Ezért a vas felkutatása, és az anyagfolyamatból történő kiválasztása kívánatos. Törekedni kell arra, hogy az érzékelő stabilan, el­mozdulásmentesen rögzítődjék a szállítószalag vas­szerkezetéhez (és nem a talajhoz). Az oszcillátoros, keretantennás típusok a hőmérsékletváltozásra ér­zékenyebbek. Emiatt célszerű az érzékelők felett a tűző naptól védő tetőt alkalmazni. Permanens mág­neses érzékelők esetében ez a védelem felesleges, el­

helyezésüknél törekedni kell viszont arra, hogy erős rázkódásoktól, ütésektől (pl. a szállítószalag javítá­sakor), meg legyenek védve.A finomabb szemcséjű anyagoknál sikerrel hasz­nált elektromágneses acél-leválasztó forgódob a kő- és kavicsiparban alig alkalmazható. Az anyagfolya­mot ugyanis le kell lassítani és szétteríteni, hogy a leválasztás biztonságos legyen. A már meg nem en­gedhető méretű fémtömeg előfordulási valószínű­sége sokkal kisebb, mint pl. a porcelángyártásnál.A fémdarab eltávolításának legegyszerűbb és leg­kézenfekvőbb módja az, hogy az érzékelő leállítja a szalagot, mindig kb. azonos távolságra tőle a fém­darab megtalálható, és kézzel kiemelhető. Némileg megkönnyíti a keresést az érzékelővel összekapcsolt festékszóró.A leállás még ebben az esetben is munkaidőki­esést, és a szalagok egy részének anyaggal terhelt in­dítását jelenti. Külföldön eléggé elterjedt az a — munkavédelmi szempontból nem kifogástalan__  megoldás, hogy két fémérzékelőt alkalmaznak, melyek közül az első csak figyelmeztetést és festék­szórással helymegjelölést ad. Az ezzel megbízott személy a szalag melletti védőkorlátokkal ellátott járdán, a szalaggal együtt mozogva távolítja el a zavart okozó acélt. Ha az eltávolítás sikertelen, a második érzékelő kikapcsol.Az érzékelő és a festékszórás között alkalmazott késleltetés az üzemi szalagsebességre van beállítva a két elem távolságának megfelelően.Az előzőkben közölt állítás, amely .szerint a tá­roló-kapacitással rendelkező pontok feloldják a sor- rendreteszelési feltételeket, tehát a technológiai láncot ilyen szempontból megszakítják, természe­tesen csak a tárolási kapacitás mértékéig igaz. A közbenső tárolók, átöntő helyek anyaggal való feltöltődése esetén a leállítás! sornak tovább kell haladnia.Másrészt az átöntő helyeken viszonylag gyakori anyag-felakadás, váltóműhiba stb. esetében az anyagszínt emelkedése jelzi a hibás üzemet. Ezért, az üzemátvitel szempontjából lényeges pontokon anyagszintjelző, vagy szintmérő műszert kell alkal­mazni. A különböző megoldású készülékek közül a tároló méreteinek, a tárolt anyag szemszerkezeté­nek és a felépítési módnak leginkább megfelelőt kell kiválasztani. A nehézség rendszerint a nagy frakci­ókat is tartalmazó anyagnál adódik. Ezeknél a szintérzékelést legtöbbször csak bonyolult és költsé­ges módon; kisebb átmérők esetén rádióizotópos ér­zékelővel, kisebb magasság esetén erőmérő cellás alátámasztással lehet megoldani. A közepes és ki­sebb frakcióknál sikerrel alkalmazható az elektro­mechanikus mérőszonda — silopilot__ .
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A határérték-távadóknál, melyeknél az egyszerű mechanikus megoldások elterjedtebbek, közvetlen lehetőség adódik a retesz-rendszerbe való illesz­tésre. Folyamatos mérés esetén erre a célra határ­értékfigyelő áramkörök szolgálnak.
(bapHadu, <I>.—Pém, E.: ABTOMaTKsagua pe3HH0Bi>ix 
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Farnady, Ferenc—Rőth, Jen6: Automatisierung dér 
Gummiförderbander

Farnady, Ferenc—Rőth, Jenő: Automation of Rubber 
Gonveyor Belts

HÍREK AZ IPARBÓL

Egyesületünk jó kapcsolata a szili­
kátipari vállalatokkal és üzemekkel 
közismert. Ezért mi is büszkék va­
gyunk arra, hogy ez évben, az 1972. 
évi jó munkájuk eredményeképpen, 
a Finomkerámiaipari Művek és az 
Üvegipari Művek elnyerték a „Kiváló 
vállalat” címet és ezen belül több 
gyár a „Kiváló gyár” kitüntetést.

Az Üvegipari Művek gyárainál 
elért eredmények értékelése során 
megállapították, hogy a korábbi évek­
hez hasonlóan 1972-ben is folytató­
dott a vállalat dinamikus fejlődése. 
A vállalat teljes termelési értéke az 
előző évihez viszonyítva 16,3%-kal 
növekedett. A vállalat export tevé­
kenysége továbbra is gazdaságos, és 
az országos átlagnál kedvezőbbek a 
deviza kitermelési mutatók.

A vállalat dolgozói közül mind 
többen kapcsolódnak be a szocialista 
munkaverseny-mozgalomba. Az el­
múlt évben 812 brigádban 8914 
dolgozó vett részt a versenyben. Fej­
lődött az ifjúsági brigádok versenye, 
s ennek kapcsán megrendezték az 
„Üvegipar Ifjú Mestere” versenyt.

Ugyancsak az Építésügyi és Város­
fejlesztési miniszter, valamint az 
Építő-, Fa- és Építőanyagipari Dol­
gozók Szakszervezete Elnöksége dön­
tése alapján nyerte el a Finomkerá­
miaipari Művek „Kiváló vállalat” 
címet.

Április 25-én a Herendi Porcelán­
gyárban megtartott ünnepség kere­
tében adták át a gyárnak a „Kiváló 
gyár” kitüntetést.

A Finomkerámiaipari Művek az 
elmúlt esztendőkben sikeresen kapcso­
lódott be minden területen az építő- 
anyagipar rekonstrukciójába. A vál­
lalatnak nemcsak a termelése növe­
kedett, hanem a legtöbb területen 
jelentős technológiai előrehaladást 
ért el.

A FIM tizenegy gyárában kiemel­
kedő eredmények születtek az el­
múlt évben:
— 11 százalékkal több terméket állí­

tottak elő mint 1971-ben;
— 14 százalékkal növekedett a vál­

lalat összbevétele;
— 1971. évhez viszonyítva 15 száza­

lékkal emelkedett a tőkés-export 
értéke;

— a szocialista-export emelkedésének 
mértéke 12 százalék; z

— a nyereség 180 millió forint, 9 
százalékkal nagyobb, mint az 
előző esztendőben;

— a dolgozók bérszínvonala 2,9 szá­
zalékkal emelkedett;

— a munka termelékenysége 9 szá­
zalékkal magasabb az 1971. évinél. 
A termelésnövekedés forrását 85 
százalékban a termelékenység 
emelkedés képezte;

— a vállalat összes munka-brigádjai­
nak 84 százaléka szocialista címért 
versenyez, illetve elnyerte ezt a 
megtisztelő címet.

Mi is gratulálunk, további jó mun­
kát és sok sikert kívánunk.

Eredményes rekonstrukció a ceglédi 
téglagyárban
A Szolnok megyei Tégla- és Cserép­
ipari Vállalat ceglédi téglagyárában 
megépült három folyosós csatorna­
szárító üzemeléséhez szükséges hő­
mennyiséget a két Hoffman rend­
szerű kemence hűlőmelege — mint a 
vállalat szakemberei által végzett 
mérések és számítások bizonyítot­
ták — a jelenlegi kiszolgálás mellett 
nem biztosította. Ez a tény indo­
kolta póthőmennyiség szükségességét, 
amiről a vállalat vezetősége OTSZ- 
500-as thermogenerátor beépítésével 
gondoskodott.

A thermogenerátor a BM-TOP 
előírásai szerint átalakított ventillá­
tor-házban került elhelyezésre. Az 
üzemeléshez szükséges gépészeti és 
elektromos berendezéseket a vállalat 
szakemberei tervezték, és valósították 
meg. A folyamatos olajellátást az 
MSZ 9909 szerint készült fekvő, föld 
alá telepített üzemanyagtartály biz­
tosítja.

Az olajtüzelésű generátor üzemel­
tetése csak úgy gazdaságos, ha a mű­
szárító kihasználása optimális. Ennek 
fontos feltétele a hő- és áramlástech­
nikai paraméterek megfelelő szinten 
való tartása, melynél figyelembe 
veszik a nyersáru fizikai tulajdonsá­
gait is. Ezt a célt szolgálják a rend­
szerben épített thermosztátok, ill. 
pillangószelepek. Az eltelt negyed­
évi termelési időszak igazolja, hogy 
a rekonstrukció a gyártelep termelésé­
nél 2,53 millió kmft. termelésnöve­
kedést eredményez, a beruházás utáni 
többlet eredmény pedig 1 061 500 eFt.
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Szeged környéki csillámtartalmú homokok 
építőipari felhasználhatóságának vizsgálata
I. rész

W E I S S GYÖRGY
Építésügyi Minőségellenőrző Intézet, Budapest
KALMÁR ISTVÁNNÉ
Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, Budapest

KISS LAJOS
Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, Budapest

BevezetésA hazai műszaki szabályozó iratok alapján az épít­tetők általában kifogásolják a csillámtartalmú ho­mok felhasználását habarcsok készítéséhez. Ez a felfogás súlyosan érinti a Szeged környéki építő te­vékenységet, mert csillámmentes homokot csak tekintélyes távolságról, jelentős többletköltséggel tudnak beszerezni.A felhasznált homok mennyiségére jellemző, hogy a Délmagyarországi Építő V. 1969. évben 13492 m transzporthabarcsot állított elő, amelyből 9444 m' marosi folyami homokkal, 4048 m3 szőregi bánya­homokkal készült. A környéken működő építő vál­lalatok egyesített homokigénye tájékoztató adatok szerint évi 40 000 m3.A probléma azonban nem korlátozható a már em­lített területre, ugyanis az építési tevékenység fo­kozódása miatt már az ország legkülönbözőbb ré­széin nyitott újabb lelőhelyeken is találkozunk csil­lámtartalmú homokkal.Sok csillámos homok kerül ki az ország külön­böző területein nyitott TSZ bányákból és ezek álta­lában korlátozás és irányítás nélkül nyernek fel használást, de az állami kavicsüzemek anyagában is olykor jelentős csillámmennyiség található. Az ilyen anyagok felhasználhatóságáról megfelelő kutatási eredmények hiányában nem lehetett megbízható véleményt alkotni.Az MSZ 16 000/1. lap-69. (Habarcsok) szabvány a csillámos homok felhasználását laboratóriumi al kalmassági vizsgálat kedvező eredményéhez köti. Nincs azonban még szabványos vizsgálati módszer a csillámtartalmú homok alkalmasságának elbírá­lására. Ezért a felhasználását szabályozó kikötés teljesülését sohasem sikerült objektíven igazolni, és a gyakorlatban minden gyanús esetben a csillám­tartalmat tették a hibákért felelőssé.

A csillámtartalmú homok használatának teljes kizárását követelő véleménnyel ellentétben áll az a tapasztalat, hogy Szegeden és környékén számtalan olyan építmény található, amely csillámtartalmú homokkal épült és a rendeltetésszerű használatnak sok éve megfelel.Egyes helyeken vízzáró és nagy szilárdsági igényű vakolatokkal kapcsolatban merült fel olyan kifo­gás, mely szerint az csillámtartalma miatt nem volt kielégítő, azonban a hiba és a csillámtartalom közti összefüggés ezekben az esetekben sem nyert bizo­nyítást. E körülmény vizsgálata annál inkább indo­kolt, mert a Szeged környéki homokbányák legna­gyobb része sok esetben jelentős mennyiségű kolloid anyagot tartalmazó, aprószemű, homoklisztes, így csillámtartalmától függetlenül is kedvezőtlen minő­ségű terméket szolgáltat.A vázolt probléma tisztázása érdekében a Csöng- rád megyei Állami Építőipari V. megbízta az Épí­tésügyi Minőségellenőrző Intézetet, a csillámtar­talmú homokok vizsgálatával és felhasználhatósá­gával kapcsolatos kutatással. A vizsgálatokat—me­lyeknek eddigi eredményeiről a következőkben számolunk be — az Építésügyi Minőségellenőrző Intézet és a Szilikátipari Központi Kutató és Ter­vező Intézet kutatói együttesen végezték.A kutatás részben a csillámtartalom hatásának elkülönítését célozta egyes homokok más káros szennyeződéseinek (agyagásványok) hatásától, másrészt a vizsgált lelőhelyek anyagának gyakor­lati felhasználhatóságát kívánta lehetőség szerint tisztázni, vagyis azt, hogy milyen ellenőrző vizsgá­latok alapján, milyen célra és milyen módon hasz­nálhatók fel biztonságosan.A külföldi irodalomban alig találtunk reprodukál - ható kísérletekkel alátámasztott olyan megállapí­tásokat, melyek a kutatásban közvetlenül felhasz-
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nálhatók lettek volna. A hazai vizsgálatok közül Hámori György munkáját kell kiemelni [1, 2]. Há­mori részben szabványos normálhomokkal, részben dunai, tiszai és marosi homokkal készített habarcs­próbatesteket. A homokok egy részéhez mestersége­sen adagoltak őrölt muszkovit csillámot. Ennek szemnagysága zömmel 0,5 mm-nél nagyobb szemű volt, tehát durvább, mint a hazai természe­tes homokok csilláma.Hámori kísérletei egyértelműen igazolták, hogy az általa felhasznált aránylag durva szemű csillám­tartalom kedvezőtlenül hat a habarcs szilárdsá­gára, mind természetes, mind autoklávos érlelés esetén. Minthogy tanulmányában a marosi homo­kok csillámtartalmának, a bennük levő csillám ás­ványtani és granulometriai jellegének meghatáro­zásával nem foglalkozott, ezért a mesterséges durva csillámmal fertőzött dunai és tiszai homokokkal vég­zett vizsgálatok eredményeiből nem lehet közvetle­
nül a marosi és egyéb délmagyarországi homokfaj­ták tulajdonságaira és alkalmazhatóságára követ­keztetni.
A kísérletek során vizsgált homokmintákKísérleteink folyamán négy marosi és 11 Szeged környéki bányahomok tulajdonságait hasonlítottuk össze, részben egymással, részben etalonként al-
A kísérletekhez felhasznált homokok jele, származási helye, 
térjogatszerinti iszap-agyagtartalma és homokégyenértéke

1. táblázat

Homokminta Agyag- 
iszap- 

tartalom, 
térf. %

Homok- 
egyen- 
érték

Kísér­
leti jele Származási hely

3 Csongrád, „Petőfi” MgTSz 4,82 47,0
4 Hódmezővásárhely, 

„Dózsa György” 
MgTSz ...................... 3,75 43,6

5 Szőrégi „Egyetértés” 
MgTSz ...................... 5,00 41,7

6 . Marosi homok, Nagylak
v. á.-ról ......................... 0,23 96,4

7 Szeged, Hattyastelep, 
Gyálarét .................. 4,41 48,4

8 Makó „Lenin” MgTSz . . . 4,76 30,8
9 Csongrád, „Tisza” 

MgTSz ...................... 3,36 57,3
M Maros, 22 km..................... 0,48

1,10
97,4
96,210 Maros, 5 km.......................

11 Makó, „Lenin” MgTSz . . 6,50 54,6
12 Maros, 14 km..................... 0,60 98,8
13 Csongrád ,„Tisza” MgTSz 

Szőreg, „Egyetértés”
MgTSz ............................

2,10 96,8
14

5,0 65,1
15 Szeged, Hattyastelep, 

„Komszomol” MgTSz
Csongrád, „Tisza” 

MgTSz .......................

2,25 52,1
16

4,15 88,0
B Budapest—Soroksár 1,65 97,4
D Északpesti Betongyár 

(dunai) ...................... — 100,0

kalmazott budapesti, valamint egy dunai homok­mintával. Ezek származási helyét és eredetét az 
1. táblázat tartalmazza.A kutatás módja

a) Meghatároztuk a vizsgált anyagok lényeges paramétereit, így a homok, az iszap és az agyag­frakció szemmegoszlását, a szennyezettséget, a kifolyási értéket, az anyagok ásványtani jellegét, illetőlég a csillámszennyezés mértékét, valamint a csillám granulometriai jellemzőit.
b) A vizsgált homokok nagyrészével különböző összetételű habarcsokat állítottunk elő, meghatá­roztuk a friss habarcs szabványos jellemzőit, kon­zisztenciáját, szétosztályozódási hajlamát, víz­megtartóképességét. A vizsgált habarcsokból ké­szített hasáb-próbatesteket testsűrűségre, szilárd­ságra, vízfelvételre, vízzáróságra és fagyállóságra, vakolóhabarcsok esetében tapadószilárdságra vizs­gáltuk.
c) A különböző szemnagyságú csillám hatásának tisztázása céljából mesterségesen csillámmal és agyag-iszappal — szennyezett homokokat állí­tottunk össze, és az így módosított összetételű homokokkal habarcsvizsgálatokat végeztünk.Az igen részletes, nagyszámú vizsgálat teljes ismertetésére e helyen nincs lehetőség, ismerteté­sünket ezek egy részére korlátozzuk.Homokvizsgálatok

Granulometriai vizsgálatokAz egzakt laboratóriumi módszerekkel végzett vizsgálatok eredményeit az 1—8. ábrákon mutat-

------- 6 jelű Maros Nagyesanadi homok 
-------M Jelű Maros (22 km) homok 
------ 10 jelű Maros (5 km) homok 
------- 12 Jelű Maros (1kkm) homok

1. ábra. Marosi homokok szemmegoszlása
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-------  3 Jelű Csongrád „ Petőfi" TSz 
------- 9 jelű Csongrád „Tisza" TSz 
------- 43 Jelű Csongrád „Tisza" TSz 
-------  2 Jelű Csongrád „Tisza"TSz

2. ábra. Csongrádi homokok szemmegoszlása

------- 7 jelű Szeged Hattyastelep
-------45Jelű Szeged Hattgastelep

5. ábra. Szeged hattyastelepi homokok szemmegoszlása

6. ábra. 4 jelű hódmezővásárhelyi homok szemmegoszlása
------- Jelű Szőreg Egyetértés

3. ábra. Szőregi homokok szemmegoszlása

------- 8 Jelű Makó Lenin TSz
-------je/^ ^akó i_enin TSz

4. ábra. Makó Lenin TSz homokjainak szemmegoszlása
7. ábra. D jelű, Bp. Északpesti Betongyár homokjának 
szemmegoszlasa
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8. ábra. B jelű, Budapest—soroksári homok 
szemme goszlásajuk be. A vizsgált homok granulometriai görbéjét vastag vonallal, az MSZ 16000 sz. szabvány sze­rinti határgörbéket vékony vonallal ábrázoltuk.
Szennyezettség vizsgálataA homokok agyag-iszap tartalmát az MSZ 4713 szerinti térfogatos tájékoztató vizsgálattal, és néhány anyagnál a tömeg szerinti (Köhn-féle) pipetta analízissel határoztuk meg. Ezen kívül meghatároztuk a homokok „homokegyenérték számát” is, azt remélve, hogy ezzel a módszerrel a csillámtartalom káros mennyiségére is lehet majd következtetni. (A vizsgálati mód a betonadalék szabványjavaslatba bekerült, alkalmazása, ha még nem is széleskörűen, de mind több laboratórium­ban bevezetésre kerül.) Végzett vizsgálataink közül a térfogatos és a homokegyenérték módszer eredményeit közöljük az 1. táblázatban.A homokok ásványtani vizsgálataa) Mikroszkópos vizsgálat

6 jelű, Nagycsanád, nagylaki vasútállomás de- 
póniájáról származó marosi homok. A szemcsék szabálytalan alakúak, többnyire hosszúkásak, éleik és csúcsaik kissé koptatottak. A kvarc és kvarcit- törmelék van túlsúlyban, alárendelt mennyiség­ben földpát, továbbá gneisz és csillámpala tör­melék. Mindhárom frakcióban az opak szemcsék koptatottsága hangsúlyozottabb, mint a kvarc­szemcséké. A gneisz és csillámpala törmelékeken felül szabad csillámpikkelyek főleg a 0,63-tól 0,20 mm átmérőjű és a 0,20—0,03 mm átmérőjű szemcséket tartalmazó frakciókban vannak.

10 jelű, Maros 5 km-ról kotort homok. A szemcsék koptatottsága kisebb, mint pl. a következő marosi homokban. A csillámpikkelyek a durvább frak­ciókban vannak túlsúlyban.

12 jelű, Maros-i 14 km-ről kotort homok. Az opak metamorf kőzettörmelék főleg a durvább frakció­ban több, mint az előző marosi mintában. A csil­lám főleg a 0,3—0,2 mm átmérőjű szemcsék kö­zött található.3 jelű, Csongrád „Petőfi” bányahomok. Vala­mennyi megvizsgált homokminta közül ennek a szemcséi a legkoptatottabbak, tehát a futóhomok jelleg kihangsúlyozott. Másik jellegzetessége, hogy muszkovit tartalma nagyon alacsony és annak átlagos szemcsenagysága 0,5 mm körüli.
16 jelű, Csongrád „Tisza” bányahomok. A futó­homok jelleg, tehát a szemcsék koptatottsága ke­vésbé hangsúlyozott, mint az előző csongrádi homokmintáé. A durva frakcióban a 0,5 mm körüli szemcsék mennyisége, főleg az opak szemcséké, az előzőnél nagyobb. Csillámtartalma az előzőéhez hasonló.
4 jelű, hódmezővásárhelyi bányahomok. Az éles és koptatott szemcsék aránya közel azonos. 

A durva frakcióban koncentrálódik a csillám, zöm­mel muszkovit, alárendelt mennyiségben biotit. A megvizsgált homokminták közül egyike a leg­
több csillámot tartalmazóknak.

8 jelű, makói bányahomok. Morfológiai szempont­ból ebben a homokmintában a kevésbé koptatott szemcsék vannak túlsúlyban, ezzel szemben a Szeged hattyastelepi minta után ez tartalmazza a legtöbb csillámot. A csillámtartalom zöme ebben 
a mintában is a durvább frakcióban koncentrálódik.

5 jelű, szőregi bányahomok. A szemcsék zöme 0,4—0,2 mm közötti, csak elvétve tartalmaz 0,8 mm-t elérő szemcsét. A kvarcszemcsék Barkósak, élesek, ezzel szemben az opak szemcsék erősen koptatottak, oválisak, vagy hosszúkásak. A vékony muszkovit pikkelykék az 1,5 mm nagyságot is elérik, de általában 0,5 mm körüliek. A muszkovit a durvább frakciókban nagyobb számmal talál­ható, mint a homoklisztben.
15 jelű, Szeged-Haityastélepi bányahomok. Ás­ványi összetétel és a szemcsék morfológiájának szempontjából a szőregi bányahomokhoz hasonló, de a 0,2 mm fölötti szemcsék között túlsúlyban vannak a 0,5 mm átmérőjűek. Valamennyi meg­

vizsgált homokminta közűi ez tartalmaz legtöbb 
csillámot, mélynek mennyisége főleg a durva frakció­
ban koncentrálódik, ahol eléri az 50%-ot. Ugyan­csak kihangsúlyozandó, hogy ez tartalmazza a leg­
több biotitot, míg a többi homokmintában a musz­kovit jellemző.b) Agyag-iszap frakció röntgendifrakciós vizsgálataA 0,02 mm-nél kisebb, hidrociklon alulfo- lyásból származó frakciókat tekintjük agyag-
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9. ábra. A homokminták 0,02 mm-nél kisebb 
szemcsefrakcióinak röntgendifraktogramjai
C=kalclt; D=dolomit; F=földpát; K=kaolinit; M-montmorUlonit;
Q =kvarciszapnak. Ennek mennyisége mind homokfajtán­ként, mind az azonos helyről származó, de külön­böző alkalommal vett mintánként változik. E meg­állapítás különösen a bányahomokokra érvényes, ez pedig arra utal, hogy a homokszállítmány ok 
szennyezettségének ellenőrzésére fokozott gondot ta­
nácsos fordítani.A 0—0,02 mm-es frakció csillámtartalmát rönt- gendifraktométerrel határoztuk meg, mely a por- alakú készítményekről a reflekxiók helyzetének és intenzitásának egyidejű pontos mérését teszi lehetővé.Az iszapfrakciók röntgendifraktogramjai (9. 
ábra) szemléltetik azok ásványi összetételét. A kö­zölt röntgenogramokon a kvarc (Q) főreflexiói, továbbá a földpát (F), a kaiéit (C), valamint az agyagásványok közül a kaolinit (K) és az illit (I) fővonalait valamennyi homokmintában kimutat­hatjuk. Hasonlóképpen a dolomit jelenlétére utaló reflexiós vonalak is láthatók, kivételt képeznek a marosi (folyami) homokminták.

Csillám és agyagásvány-tartalom
2. táblázat

A próba jele 
és származása

Csillámszemek

A
gy

ag
ás

vá
ny

- 
tö

m
eg

sz
áz

al
ék

a 
a h

om
ok

ba
nmérete (mm) tömeg-százaléka

maxi­
mum átlag

a 
homok­

ban

a 0,2 
mm 

feletti 
frakció­

ban

B Soroksár ...........
6 Maros (Nagy-

0,5 0,2 1 2 0,30
csanád) 2 1 —0,5 2 2 0,10

10 Maros 5 km 3 1,5—1 3 4 0,15
12 Maros 14 km 3 1 —0,5 3 4 0,20
14 Szőreg 1,5 1 —0,5 10 0,45
15 Szeged, Hattyast.
3 Csongrád

3 2 —1 6 50 0,60
„Petőfi”

1 6 Csongrád
1 0,5 1 1 0,40

„Tisza” 1 0,5 1 1 0,30
4 Hódmező V. 2 1 —0,5 5 20 2^00
8 Makó 2 1 —1,5 4 25 130A két említett agyagásvány mellett, a csongrádi „Petőfi” MgTSZ homokbányájából származó ho­mokminta kivételével, valamennyi más homok­mintában a harmadik agyagásvány, a mont- morillonit (M) reflexiója is szembeötlő. Legtöbb kalcit a 6 jelű marosi mintában, a legkevesebb pedig a hattyastelepi (15) és a szőregi (14) homok­mintában van.Az agyagásványok reflexióinak intenzitásából, illetőleg azok relatív nagyságából arra lehet kö­vetkeztetni, hogy az agyagásványok közül az illit van túlsúlyban. Ez érthető, mert az illit szerkezeti felépítése a muszkovithoz hasonló, és a muszkovit mechanikai diszpergálásával, 5 pm körüli szemcse­határnál már lényegében kémiailag is bomlott, káliumban szegényedett ásvánnyá, illitté válik. A montmorillonit még további bomlás folyamán jöhet létre," amikoris a muszkovit hármas réteg­rács komplexumait összekötő káliumkationok tel­jes egészükben kioldódnak.A 2. táblázatban feltüntetett agyagásvány tö­megarányokra vonatkozó értékek nem téveszten­dők össze az agyag-iszaptartalommal, hiszen a fel­sorolt agyagásványok, az agyag-iszaprészben levő ásványoknak csak három fajtája.

Beűcc, d.—KaMMap, K-ne—Kuuiiu, Jl.: HcnbuaHHe 
bosmojkhocth ncnojib30BaHHH necKOB OKpyaíHocTn Ce- 
rega, cogepwaiiiHx cjuogy, b CTpoHTejibHoií npoMbiinaeH- 
HOCTH I.

Weiss, György—Kalmár, Istvánné—Kiss, Lajos- Un- 
tersuchungen dér Verwendbarkeit glimmerhaltiger Sande 
aus dér Gegend von Szeged für Bauzwecke 1.

Wews, Gy.—Mrs. Kalmár, I .—Kiss, L.: Appliea- 
lion of Mica-Containing Sands of the Szeged Area fór the 
Bailding Indutry I.

(Folytatása következik)
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Vizsgálatok a perlit duzzasztás! aprózódásának 
meghatározására

TÓTH KÁLMÁN

Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, Budapest

1. BevezetésA perlit 3—5 % víztartalmú vulkáni üveg, amely­nek jellegzetes tulajdonsága, hogy gyors felhevítés (1—30 sec) hatására 850—1250 °C közötti hőmér­sékleten eredeti térfogatának sokszorosára duzzad meg.A felhevítés folyamán felszabaduló vízgőz egy része a piroplasztikussá váló, nagy viszkozitású olvadékból nem tud eltávozni, nagymérvű tér­fogatnövekedést idéz elő, és ennek következtében nagy pórustérfogatú, kis halmazsűrűségű termék képződik. A duzzasztott perlitet, mint könnyű­beton adalékanyagot és számos különböző kötő­anyaggal feldolgozva hőszigetelőanygok pórus­képző komponenseként az iparban széles körben alkalmazzák.A duzzasztott perlit egyik legfontosabb műszaki jellemzője halmazsűrűsége mellett, a szemszerkezeti 
összetétele. Magyarországon szemszerkezeti krité­riumok alapján a duzzasztott terméket például három minőségi kategóriába sorolják az 1. táblázat szerint.

1. táblázat

Szemesemére! P—1 
durva

P—-2 
középfülöm

P—3 
finom

0 >1,0 mm min. 25% __ a

0 >0,5 mm — min. 20% —
0 0,315 mm — — min. 92%

Mivel a durvább szemszerkezetű duzzasztott perlit az ipari alkalmazások túlnyomó többségé­ben sokkal kedvezőbb mint a finomabb, ezért a duzzasztási műveleteket úgy kell irányítani, hogy a P-l minőség kihozatali aránya minél magasabb legyen.A durvább szemszerkezetű perlit kedvező ki­hozatali arányát hátrányosan befolyásolja az ún. 

duzzasztási aprózódás jelensége, ami abból áll, hogy a duzzasztási műveletek során a nyers perlit- szemcsék további másodlagos szemcsékké ,,rob­bannak”, illetve töredeznek szét.A duzzasztási aprózódás mennyiségi meghatá­rozásának fő nehézsége abban van, hogy a duzzadás (20—30-szoros térfogatnövekedés) és aprózódás a technológiai műveletek során kvázi egyidejűleg zajlik, nem választható szét és mindkét folyamatot számos tényező befolyásolja.A jelen dolgozatban egy viszonylag egyszerű statisztikai módszert ismertetünk a duzzasztási aprózódás meghatározására. Ennek segítségével megkíséreljük szétválasztani a nyersperlit anyagi minősége, valamint a duzzasztási technológia, illetve berendezés hatását.2. A fogalmak definíciói
2.1 Aprózódás a duzzasztás folyamánAz aprózódás mértéke matematikailag az alábbi viszonyszámmal fejezhető ki:

A a duzzasztási aprózódás mértékszáma,
N a duzzasztás folyamán képződött duzzasz­tott szemcsék száma,
n a duzzasztásnak alávetett nyers szemcsék száma.Ideális esetben A = 1 lenne, ami azt jelenti, hogy aprózódás nem lépett fél. A valóságban A>1 és annál nagyobb, minél hajlamosabb az adott nyers­perlit az aprózódásra.Az aprózódás mértékszáma részben nyersanyag­tulajdonság, bizonyos mértékben azonban a duz­zasztómű gépészeti megoldásától is függ.
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Az „A” mértékszám nyersanyag-jellemzőként való meghatározása csakis olyan laborléptékű duzzasztókészülékben lehetséges, ahol a berende­zés (kemence, pneumatikus transzport, ciklon, multiciklon stb.) aprózódásra gyakorolt hatása elhanyagolható.Az üzemi berendezés által az aprózódásra gya­korolt hatás a laborvizsgálati eredménnyel való összevetésből állapítható meg:
—Ai= Ab

Aüaz aprózódás mértékszáma üzemi duzzasztás során,
Ai az aprózódás mértékszáma laboratóriumi duz­zasztás során,
Ab n duzzasztóberendezés által okozott aprózódás mértékszáma.
2.2 A duzzasztásra előkészített nyersperlit jellemzői

2.2.1 A granulometriai összetételA granulometriai összetétel meghatározásához 100—100 g tömegű próbákat kell kivenni, ügyelve arra, hogy a próbák a minősítendő halmazt minél pontosabban jellemezzék. A granulometriai görbét hisztogram formájában 5, legfeljebb 10 méret­osztály felvételével ábrázoljuk.
Például:1. méretosztály...................0,00—0,5 mm2. méretosztály................... 0,50—1,00 mm3. méretosztály................... 1,00—1,60 mm4. méretosztály.................. 1,60—2,00 mm5. méretosztály..................  2,00—2,50 mm6. méretosztály...................2,50—3,15 mm7. méretosztály...................3,15—4,00 mmJellemzőként 3 párhuzamos mérés eredmenye- nek középértékét kell tekinteni.

2.2.2 A nyersperlit sűrűségeA tömör kőzetállapotban mert sűrűség értéké, amelyet piknométerrel határoznak meg.
Jele: pg/cm3, vagy mg/mm3.

2.2.3 A nyersperlit őrlemény halmázsuruseg 
berázott állapotban

Jele: Qd, g/1, vagy mg/mm3.Meghatározandó az MSZ 4674/2. lap 3.242 szakasza szerint.
2.3 A duzzasztott perlit halmaz jellemzői
2.3.1 A duzzasztott perlit granulometriai összetételeA duzzasztott perlit granulometriai összetételé­nek meghatározásához pontosan lemért tömegű 

(100—100 g-os) próbákat kell kimérni. A szét- osztályozást szitálással 5, legfeljebb 10 méret­osztálynak megfelelően kell elvégezni.
Például:1. méretosztály2. méretosztály3. méretosztály4. méretosztály5. méretosztály6. méretosztály7. méretosztály8. méretosztály

0,00—0,50 mm 0,50—1,00 mm 1,00—1,60 mm 1,60—2,00 mm 2,00—2,50 mm 2,50—3,15 mm 3,15—4,00 mm 4,00—5,00 mmJellemzőnek 3 párhuzamos mérés eredményének középértékét kell tekinteni.
2.3.2 A duzzasztott perlit halmazsűrűsége berázott 
állapotban

Jele: qd, g/1, vagy mg/mm3.Meghatározandó az MSZ 4674/2. lap 3.242 sza­kasza szerint.
2.3.3 A duzzadás mértékszáma

2.3.3.1 Elméleti duzzadási mértékszám:

o
Ze = — 

Qd

o a nyersperlit sűrűsége, lásd 2.2.2 szakaszt, 
qd a duzzasztott perlit halmazsűrűsége, lásd 2.3.2 szakaszt,
ze elméleti duzzadási mértékszám.
2.3.3.2 Gyakorlati duzzadási mértékszám.

Qd , , z~—, amelyben
Qd

Qd a nyersperlit őrlemény halmazsűrűsége (lásd 2.2.3 szakaszt),
qd a duzzasztott perlit halmazsűrűsége (lásd 2.3.2 szakaszt),
z gyakorlati duzzadási mértékszám.3. A mérési eredmények feldolgozásaA nyersperlit halmaz granulometriai adatait a mellékelt 2. táblázat, a duzzasztott perlithalmaz adatait a mellékelt 3. táblázat szerint célszerű cso­portosítani. Mindkét táblázat adatai 100—100 g tömegű mintára vonatkoznak.
3 1 Az egyes méretosztályba eső szemcsék számának 
kiszámításaMind a nyers, mind a duzzasztott halmaz eseté­ben feltételezzük, hogy a szemcsék gömbalakúak,
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2. táblázat:

A nyers perlithalmaz mérési adatainak statisztikai feldolgozása

A minta jelölése: Pálházai fekete perlit A vizsgálat kelte ■■

A minta sűrűsége: 2,k0 g/cm* A vizsgálat száma:

Méret­
osztály 

sor­
száma

Mér^t- 
osztaly 
határok

mm

4__  0,00-0,50

2 0,50-1,00

3 1.00-1,60

k 1,60-2,00
~ 2,00-2,50~

6 2,50-3,15

_7__ 3,15-kflO

8 k,00-5.00

Tömegeloszlási hisztogram, t %

0 10 20 30 W 50 60 70 80 90 100
i- -1 - I -I - U—L---- 4----- 1- —>

2697916

87k6k

651

100 2786032

A vizsgálatért felelés:

3. táblázat: t ( ,
A duzzasztott perlithalmaz mérési adatainak statisztikai feldolgozása

A minta jelölése: Pálházai fekete perlit

A minta hatmazsűrúsége: 138 g/liter

A vizsgálat kelte:

A vizsgálat száma:

Méret- 
osztály 
sor­

száma

deret- 
osztály 

határok
mm

1 000-0,50

2 0,50-1,003 1,00 -1,60
~ 1,60-2.00

5 200-2,50

6 2,50-3,15

1 3,15-6,00
T~ 6,00-5,00

Tömegeloszlási hisztogram, t%

0 10 20 30 kO 50 60 70 80 90 100
I I . 1 —I—l —1 I I------ 1------ 1------- 1

31,6

36,1

23,35.4
2.6
1.0

28623187

1183552

156722

12795

3165
615

100 29969938

A fenti képletben változónak tekinthető m, és 
q, míg a többi tényező állandó. Ennek figyelembe­vételével a képlet tovább egyszerűsíthető a kö­vetkezők szerint:

nt= 1/0,524-dl-mi/Q, amely tovább egyszerűsítve:
ni=Ki'mi/QA számítási munka egyszerűsítése céljából a 

4. táblázatban előre kiszámítva közöljük Ki érté­keit, amelyek mivel csupán a megfelelő méret­osztály geometriai jellemzőitől függenek, mind a nyersperlit, mind a duzzasztott halmaz jellemzői­nek statisztikai feldolgozásánál egyaránt felhasz­nálhatók.
4. táblázat

Méret­
osztály 

sor­
száma

Méretosztá­
lyok méret­

határai 
mm

d/ di 3= 1/0,524-d;

1 0,00—0,50 0,250 0,0156 125,000
2 0,50—1,00 0,750 0,422 4,524
3 1,00—1,60 1,300 2,197 0,869
4 1,60—2,00 1,800 5,832 0,327
5 2,00—2,50 2,250 11,391 0,168
6 2,50—3,15 2,825 22,545 0,085
7 3,15—4,00 3,575 45,691 0,042
8 4,00—5,00 4,500 91,125 0,021

A vizsgalatért felelős:és méretük megegyezik a méretosztály átlagával.azaz:
,,d”1. méretosztály............................... 0,250 mm2. méretosztály............................... 0,750 mm3. méretosztály............................... 1,300 mm4. méretosztály............................... 1,800 mm5. méretosztály............................... 2,250 mm6. méretosztály............................... 2,825 mm7. méretosztály............................... 3,575 mm8. méretosztály...............................  4,500 mm

3.1.1 A nyersperlit halmaz részecske számainak 
kiszámítása (n)A granulometriai görbe adataiból kiszámítható az egyes (i) méretosztályokban levő részecskék száma az alábbi képlettel: 

mile ni-0,524.< amelyben
n, az i méretosztályban levő szemcsék száma, db, 
mi az i méretosztályban levő szemcsék tömege, mg-ban,
q a nyersperlit sűrűsége, mg/mm3-ben,
di az i méretosztály átlagos mérete, mm-ben.

Az ni=Ki'mife képletbe behelyettesítve kiszá­mítjuk valamennyi méretosztályra külön-külön ni értékeit. Az egész halmazban (azaz a 100 g tömegű próbában levő) levő részecskeszám a következő:í 
n— y m i

3.1.2 A duzzasztott perlithalmaz részecskeszámainak 
kiszámítása (N)A granulometriai görbe adataiból kiszámítható az egyes (i) méretosztályokban levő részecskék száma az alábbi képlettel:

,T Mí/qd , , Ni=----- ----- s, amelyben 0,524-d?
Ni az i méretosztályban levő duzzasztott ré­szecskék száma, db,
Mi az i méretosztályban levő részecskék tömege, mg-ban,
qd a duzzasztott perlit halmazsűrűsége, mg/mm3- ben,
di az i méretosztály átlagos mérete, mm-ben.A 3.1.1 szakaszban ismertetett módon a fenti ' képlet tovább egyszerűsíthető az alábbiak szerint:

Ni=Ki'MifeD
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Az Ni=Ki • MíIqb képlet segítségével valamennyi méretosztályra kiszámítjuk Ni értékeit. Az egész halmazban (azaz a 100 g tömegű próbában) levő összes részecskeszám a következő:
i 

n= y, l
3.2 Példa az aprózódás mértékszámának 
kiszámításáraA pálházati fekete perlit aprózódási mérték­számának (Aj) meghatározása.
3.2.1 A nyersperlit halmaz részecskeszámainak (n) 
kiszámítása

A nyersperlit granulometriai jellemzői: 
t% mi1. méretosztály (0,00—0,50 mm) ... 51,8 518002. méretosztály (0,50—-1,00 mm) ... 46,4 464003. méretosztály (1,00—1,60 mm) . .. 1,8 18004. méretosztály (1,60—2,00 mm) ... 0,0 05. méretosztály (2,00—2,50 mm),... 0 06. méretosztály (2,50—3,15 mm) ... 0 0A nyersperlit minősége: I. szinti, fekete perlit Sűrűsége: 6 = 2,4 g/ml

m = Ki-miig 
m= 125 • 51800/2,4 = 2697916 
n2 = 4,524 • 46400/2,4 = 87464 
n3= 0,869 -1800/2,4 = 651 
n^ —Sn\ + n2 + n3— 2786032

3.2.2 A duzzasztott perlithalmaz reszecskeszámainak 
(N) kiszmításaHalmazsűrűség: o#=138 g/1.

Granulometriai jellemzők:
t°/1 /o Mi1. méretosztály (0,00—0,50 mm) .. . 31,6 316002. méretosztály (0,50—1,00 mm) .. . 36,1 361003. méretosztály (1,00—1,60 mm) .. . 23,3 233004. méretosztály (1,60—2,00 mm) .. . 5,4 54005. méretosztály (2,00—2,50 mm) .. - 2,6 26006. méretosztály (2,50—3,15 mm) . . . 1,0 1000

Ní=Kí-MíIqd

Ní =125•31600/0,138 = 28623187 
N2 = 4,524 • 36100/0,138 = 1183452 A3= 0,869 • 23300/0,138= 146722 A4 = 0,327 -5400/0,138= 12795 As = 0,168 • 2600/0,138 = 3165 
No = 0,085 • 1000/0,138 = 615

N = PN1 + N2 + N3 + Ni + N5 + N6= 29969938 
A = N/n* 29969938/2786032 =10,7

Az aprózódás anyagjellemző mértékszáma tehát:
Ai=10,74. A vizsgálatok körének kiterjesztése

4.1 Az üzemi duzzasztó aprózódási mértékszámá.nak 
(Aa) maghatározása

Az üzemi aprózódási mértékszám (Aö) meghatá­rozását megnehezíti az a körülmény, hogy egy­idejűleg képződik a különböző szemszerkezetű 
P—1 (durva), P—2 (közép finom) és P—3 (finom) minőségű duzzasztott termék. Az egész folyamatra jellemző aprózódási mértékszám tehát csakis olyan duzzasztott perlitminta mérésével nyerhető, ame­lyet a tényleges képződési arányuknak megfelelő újrakeveréssel állítottak elő a P—1 a P—2 és a 
P—3 frakciókból.íly módon eljárva meghatároztuk a pálházai fekete és pálházai középszürke perlitek üzemi aprózódási mértékszámát. A duzzasztóberendezés az alábbi egységekből állt:— fekvőhengeres álló csőkemence (KŐSZIG-rend- szerű),— pneumatikus transzport,— ciklon, multiciklon leválasztórendszer.A vizsgálati eredmények összefoglalását az 
5. táblázat ismerteti.

5. táblázat

A 
perlitminőség 
megnevezése

Anyag­
jellemző 

aprózódási 
mértékszám 

At

Üzemi 
aprózódási 
mértékszám

Aa

A 
berendezés 

okozta 
aprózódás 

Ab — Aa—Ai

Pálházai fekete
perlit............

Pálházai közép
10,7 21,6 10,9

szürke ......... 19,3 47,1 27,8

Az o. táblázol adataiból kitűnik, hogy azonos üzemi duzzasztás! feltétrlek között az anyagminő­ségtől függően Ab mértéke is igen különböző lehet, mivel azonban Ai értékéhez viszonyítva minden esetben számottevő, részletesebb vizsgálatot igé­nyel.A berendezés okozta aprózódás további rész­folyamatokra bontható, amennyiben megfelelő mintavételi helyek kialakításával különböző fázi­sokból kivett minták aprózódási mértékszámát határozzuk meg. A berendezés okozta aprózódási mértékszám úgy is felfogható tehát, mint a rész­egységek által okozott aprózódások eredője, azaz:
Ab = Ao + At+ Ac, amelyben
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Ao a kemence leszedőfejénél kivett minta aprózó- dási mértékszáma, azaz a kemence által oko­zott aprózódási mértékszám,
At a pneumatikus transzport által okozott aprózó- dás mértékszáma,
Ac a leválasztó ciklon által okozott aprózódás mértékszáma.Tekintettel arra, hogy a berendezés konstrukciós megoldásai az aprózódást jelentős mértékben be­folyásolják, a fenti vizsgálatok a géptervezés szá­mára igen értékes információkat szolgáltathatnak.
4.2 A duzzasztási aprózódás, mint 
nyersanyag-jellemző vizsgálataA perlitkőzet vulkanikus eredete miatt ritkán fordul elő homogén leletként. A legtöbb perlit- bánya több jól definiált, egymástól megkülönböz­tethető, különböző duzzaszthatósági tulajdonságo­kat mutató réteget tartalmaz.Ezen minőségi különbségek az azonos feltételek mellett végrehajtott laboratóriumi duzzasztáshoz rendelhető, anyagjellemzőnek tekinthető (Az) ap­rózódási mértékszám jelentős eltéréseiben is meg­nyilvánulnak.A laboratóriumi készüléken mért aprózódási mértékszám (A;) tehát nyersanyagjellemzőnek is felfogható, amely számottevően befolyásolja az ipari berendezésben duzzasztott termék szemszer­kezetét.Az anyagjellemző aprózódási mértékszám való­színűleg kapcsolatba hozható az alábbi jellemzők­kel is:— a kőzet preformált mikro repedezett szemszer­kezetével,— az üveg-kristályos fázishatáron fellépő feszült­ségekkel,— a kőzet elsődleges és másodlagos pórusszerke­zetével,— a halmaz granulometriai jellemzőivel,— a duzzasztási hőmérsékletgradienssel,— a perlitvíz minőségi és mennyiségi viszonyai­val.A fenti összefüggések feltárását célzó kutatá­saink folyamatban vannak. Ezek eredményeiről egy későbbi közleményben számolunk be.

Tóth Kálmán: Vizsgálatok a perlit duzzasztási aprő- 
zódásának meghatározására

A tanulmány definiálja a perlitkőzet duzzasztásánál 
fellépő aprózódás fogalmát, és új statisztikai módszert 
javasol annak mennyiségi meghatározására.

A tanulmány megállapítja, hogy az aprózódás mérté­
két elsősorban a perlitnyersanyag minősége szabja meg, 
de igen számottevő a duzzasztóberendezés és a techno­
lógiai körülmények hatása is.

A tanulmány konkrét mérések alapján mutatja meg 
az anyagjellemző aprózódási mértékszám (A;) és a 
duzzasztóberendezés okozta aprózódás (Ab) meghatáro­
zásának, ill. szétválasztásának lehetőségét.

Tóm, K.: OnpegeJieHue cTeneHM caM0H3MejibHeHHH 
nep^MTa npu BcnyuMBaHHM

CTaTbH «aer onpegejienne uohhthh caM0H3MejibqeHHM 
nepjuiTa, npoiicxo/mmero npu ero BcnymiBaHHH, h npe«- 
jiaraeT hobbim CTaTMCTHnecKHü Merő# bhm ero Kojniie- 
cTBeHHoro onpegeneHMH.

JJejiaeTCM bhboa, hto creneHb caM0M3MejibueHHM 3aBH- 
cht b nepBVio ouepegb ot KauecTBa cbipbeBoro MaTepnaJia- 
nepjiMTa- ogHaKo cyigecTBeHHoe BJimmHe 0Ka3biBaioT 
Taioite oőopyAOBaHHe BcnyuHBaHHn h TexHOJioraue- 
cKne ycjioBHH.

Ha ocHOBaHHH peayjibTaroB KOHKpeTHbix H3MepeHHií 
noKasana B03M0>KH0CTb onpeaejieHMM noKasarejin caiwo- 
H3MejibqeHHH, xapaKTepH3yeMoro MaTepMaJibHbiMH cboü- 
CTBaMH nepjiHTa (Aj), a TaiOKe caM0H3MejibueHHH (Ab), 
BbrabiBaeMoro oőopyaoBaHHeM jjjim BcnyuMBauHH. YKaabi- 
BaeTCH Tai<>Ke B03M0>KH0CTb pasflejieHMH bthx sbvx noi<a- 
aaTeneií.

Tóth, Kálmán: Untersuchungen zűr Bestimmung dér 
Zerkleinerung von Perlit im Laufe des Blahvorganges

Dér Begriff dér im Laufe dér Bláhung des Perlitge- 
steins auftretenden Zerkleinerung wird definiert und 
ein neues statistisches Verfahren wird zu déssen quan- 
titativer Bestimmung in Vorschlag gebreacht.

Es wurde festgestellt, daB für das MaB dér Zerklei­
nerung hauptsáchlich die Qualitat des Perlitrohstoffs 
bestimmend ist, dafi aber auch die Auswirkungen dér 
Blahanlage und dér technologisehen Umstande recht 
bedeutend sind.

Es wird aufgrund konkreter Messungen gezeigt, wie 
die für den Rohstoff charakteristische Zerkleinerungs- 
zahl (AJ und die durch die Blahanlage verursaehte 
Zerkleinerung (Ab) bestimmt, bzw. aufgeteilt werden 
kann.

Tóth, Kálmán: Examinations on the Comminution 
During Bloating of Perlite

The term “comminution during bloating” (CDB) of 
perlite is defined and a new statistical method of its 
determination recomniended. CDB-values are affected 
primarily by the quality of raw perlite, and —- to a lesser 
extent — by the technological parameters of the bloat­
ing equipment too; bút the two factors can be determined 
separately as shown by specimen measurements and 
calculations.

312



Fajsűly- és szemnagyságeloszlás meghatározáshoz 
szükséges minta tömegéről

PETHÖ SZILVESZTER
Nehézipari Műszaki Egyetem, Ásványelőkészítési Tanszék, Miskolc

Az I. táblázatban Xi szemnagyságú anyagra olyan reprezentatív felmérés eredményei vannak össze­foglalva, amelyek alapján a fajsúlyeloszláshoz szükséges minta súlya matematikai statisztikai és technológiai szempontokat (pl. a mosási görbék felvétele szempontjából támasztott követelménye- • két) egyaránt kielégítő' megoldása megtörténhet. A fajsúly szerint rendezett anyagrészek tömege 
j=l,2, 1) és fajsúlya (őy) közvetlenülmegmérhetők, amelyekből a tömegarány (pjj), tér­fogat (tij), térfogatarány (r^) és szemcseszám 

(víj) az I. táblázatban közölt módon megállapít- । hatók.1 Az I. táblázat szerint a reprezentatív felmérés eredményei alapján olyan 1 számú fajsúlyfrakció áll rendelkezésre, amelyek szemcseszámai isme­retesek és a fajsúlyfrakciókban a szemcsenagyság
1. táblázat 

X-i szemnagyságú, fajsűly szerint rendezett 
szemcsék tömeg- és fajsúlymérési eredményei s az 
ezekből számítható értékek

\Fajsúly szerint 
„ i X, rendezett veres/\ eredmé-^ek 
nyék és szá- 
mi főtt értékek \
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ugyanaz. Ha ilyen anyag mintavételére kerül sor, akkor a mintázandó termék mindig felfogható úgy, mintha csak két részből, — az egyik részt mindig a j. frakció, (j= 1,2, .. ., 1), a másik részt a többi frakció együtt alkotja, — tevődne össze, így a mintavétel eredményei akár a hipergeomet- rikus akár a binomiális eloszlás segítségével meg­adhatók. A szemcsés anyagok mintavételénél álta­lában visszatevés nélküli mintavételről van szó és a minta súlya a mintázandó termékéhez képest ele­nyészően kicsi, így a hipergeometrikus eloszlás helyett a kevesebb számolási munkát jelentő bino­miális eloszlás alkalmazható.A j. frakcióra vonatkozó szórásnégyzet 
a binomiális eloszlás p(l—p) szórásnégyzete alapján van felírva, ahol p a j. frakció szemcseszám ará­nyát jelenti, (l)-be behelyettesítve az I. táblázat utolsó sorában szereplő szemcseszámokat, a szó­rásnégyzet

Sij=vji{l — Víj); 7=1, 2, ..., 1 (2)a már említett két rész térfogatarányának szor­zata.A mintába kívánatos szemcseszám_ ____ 0 2 n^-Á ------J2------  képletében 2 a megbízhatósági együttható, — gya­korlatilag biztos, 0,954 valószínűség esetén 2 = 2 -J a megbízhatósági intervallum v,-hez hasonlóan térfogatarányban kifejezve.A minta tömege 2 = 2 esetén
Mi = kmgöiX^ 4k öjX9 (4)A felírt összefüggésben a szemcsék kockaalakúnak vannak feltételezve (xf), ezért szükség van a k 
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alak tényezőre, amelynek segítségével a kocka­alaktól való eltérés van figyelembe véve. Gömb esetén k értéke sr/6, olyan téglatest esetén, amely­nek élei között 3,3 : 1,7 : 1 arány áll fenn, 1,14. 
öt az Xi nagyságú szemek átlagos fajsúlya.A mintába kívánatos szemcseszámnak ill. a minta tömegének maximuma van, ha vy=l/2, vagyis abban az esetben, ha a j. frakcióban van a mintában található szemcsék fele. Ezért az

M = J2 (5)képlet használható minden olyan esetben a fajsúly - eloszláshoz szükséges minta tömegének meghatá­rozásához, amikor a faj súly eloszlás nem ismeretes.Az eddigiek alapján könnyen belátható, hogy a szemcsés anyagok mintavételénél olyan matema­tikai modell került alkalmazásra, amelynél a min­tázandó termék egy szemcséjének a mintába való kerülésének valószínűsége a szemcse és a mintá­zandó termék térfogatarányának felel meg. Ez a mintavételi modell a térfogattal arányos valószí­nűségi mintavételnek nevezhető, és alkalmas egyéb mintavételi feladatok megoldására is, így a szem­nagyságelemzéshez szükséges minta tömegének meghatározására.A szemnagyságelemzéshez szükséges minta töme­gének meghatározása érdekében szintén szükség van reprezentatív felvételre, melynek eredményei a II. táblázatban láthatók. Az előzetes szemnagyság­elemzés során mérik a szemcsefrakciók tömegét (p,), szemnagyságát (xí} és fajsúlyát (áj), amelyek­ből kiszámíthatók a frakciók tömeghányada (4^), térfogata (t<), térfogathányada (r^ és szemcse­száma (Vi).
2. táblázat 

Szemnagyság szerint rendezett szemcsék tömeg-, 
faj súly-, és szemnagyságmérési eredményei és az ezekből 
számítható értékek
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A szórásnégyzet és a mintába szükséges szem­cseszám (2) és (3) analógiájára
8^=ví(1-ví); £=1,2, ...,r (6)

A minta tömege
öx* (8)ÁltalábanMx.. . >Afr,mivel(8)- ban a szemnagyság a harmadik hatványon szere­pel, ezért a szemnagyságelemzéshez szükséges minta súlyának meghatározására az^=4^—(9összefüggés alkalmazható. vv mint ahogyan a II. táblázatról is megállapítható, a legnagyobb szem­nagyságú (ajJ szitafrakció térfogathányada. (9)-nek v1=l/2 esetén van maximuma, ezért az

M=^l>x\ (10)összefüggés alkalmazható abban az esetben, ha az előzetes reprezentatív felvétel nincsen meg.(10) alkalmazásának az ún. egyes minták töme­gének meghatározásánál pl. egy gumiszalagon szállított termék szisztematikus mintázásánál van jelentősége, ahol a folyamatosan változó szemcse­összetételű anyagról a II. táblázat szerinti előisme­ret megszerzésére nincsen lehetőség. Ha ilyen eset­ben a minta tömege (10) szerinti, akkor a tévedés lehetősége ki van zárva.(10) összefüggő sk = 1,14, A =0,032 ö=2,65 - (a szilikátipari kőzetek átlagos fajsúlya) — helyette­sítésével tovább egyszerűsíthető, és így a minta tömege A/^3-103^ (11)Az M dimenziója pond, ha a legnagyobb szem­nagyság (xj cm-ben van megadva. (11) szerinti tömegű mintát véve, gyakorlatilag biztos, hogy a legnagyobb szemnagyságú szitafrakció megbízha­tósági határai Vj —0,032 és ^-1- 0,032. Mivel a minta tömege igen nagy mértékben függ a szemnagyság­tól. ezért a különböző szemcseösszetételű termé­kek mintavételénél a megbízhatósági intervallum megfelelő megválasztásával olyan tömegű minta állapítandó meg, amely még gazdaságosan feldol­gozható ill. a szükséges vizsgálatok a vett mintával elvégezhetők.
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Pethő Szilveszter: Fajsúly- és szemnagyságeloszlás 
meghatározásához szükséges minta tömegéről

A szemcsés anyagok mintavételénél az általánosan 
elfogadott mintavételi eljárások, a szemcsés anyagok, 
ill. valamelyik alkotójának tömegére épülő értékelése 
miatt olyan matematikai statisztikai modell bevezetése 
a célszerű, amelynél a mintázandó termék egy szemcsé­
jének a mintába való kerülésének valószínűsége a 
szemcse és a mintázandó termék térfogatarányának felel 
meg. A térfogattal arányos valószínűségű mintavételi 
modell bevezetésével lehetőség van a valószínűségelmé­
let, ill. a matematikai statisztika megfelelő törvényeinek 
alkalmazására olyan feladatok megoldásához, mint a 
fajsúly- és szemnagyságeloszláshoz szükséges minta tö­
megének meghatározása.

nem3,C.: 0 Macce npoőbi ajih onpegeneHHH ygeJibHoro 
aeca h rpaHyjioMeTpuH

flpn oőbmHo npHHHTbix Merogax orőopa npoő aepHH- 
CTbix MaTepnaJioB HcxogHT H3 Maccbi sthx MaTepuaoBJi 
HJIH HCKOTOpblX HX KOMHOHCHTOB. I103T0My, HeOŐOXflHMO 
őbijio BBecTH MaTeMaTHuecKo-CTaTHCTHuecKyio Mogenb, 
npn KOTopoií BepoHTHocTb nonagaHHB HeKOToporo 3epna 
npoBepBeMoro MaTepnajia b Maccy npoőH cooTBeTCTBveT 
cooTHomeHHio oőbeMOB 3epHa h Bcero npoBepneMoro Ma- 
Tepnajia. Ilpn BBegeHHH TaKoii Mogejin, nponopuHOHaub- 
HOÜ OŐieMy, HMCCTC5I B03M0>KH0CTb npHMCHeHHM COOTBCT- 
CTByroigMX 33K0H0B TeopHH BepOMTHOCTH HJIH M3TeM3TH- 
HecKoií ctsthcthkh «jih peinenHH 3ag3H, ksk HanpHMep 
onpegetieHHe Maccu npoőbi gjin onpegejieHHM yge^bHoro 
Beca huh pacnpegejieHHe 3epeH no pa3Mepy (rpaHy.no- 
MeTpHH).

Pethő, Szilveszter: Über die Masse dér zűr Bestiminung 
dér Wiehte- und KorngröBenverteilung nötingen Probe

Bei dér Probenahme aus körnigen Stoffen ist im Sinne 
dér allgemein anerkannten Probenahmeverfahren, zűr 
Wertung aufgrund dér Masse des körnigen Stoffes, bzw. 
eines seiner Komponenten, die Einführung eines mathe- 
matisch-statistischen Modells angezeigt, bei welchem 
die Wahrscheinlichkeit dessen, dafi ein Korn des frag- 
liehen Produktes in die entnommene Probe gelangt, 
dem Volumenverhaltnis des Kornes zum fragliehen Pro- 
dukt entspricht. Mit dér Einführung eines, mit dem Vo­
lumen proportionalen Wahrscheinlichkeits-Probenah- 
memodells besteht die Möglichkeit dér Anwendung dér 
Wahrscheinlichkeitstheorie, bzw. dér entsprechenden 
Gesetze dér mathematischen Statistik, zűr Lösung derar- 
tiger Aufgaben, wie die Bestimmung dér Masse dér nöti- 
gen Proben zűr Untersuchung dér Wiehte- und Korn­
gröBenverteilung.

Pethő, Szilveszter: The Mass of Sample Necessary fór 
the Determination of Density and Partiele Size Distri- 
bution

A mathematical-statistieal model is developed fór the 
sampling of particulate materials in which the probabi- 
lity of a partiele to get intő the sample corresponds to 
the ratio between the volume of the partiele and the 
volume of the matéria! to be sampled. The volume-pro- 
portional sampling model enables the application of bhe 
corresponding laws of probability theory mathematical 
statisties to solve tasks as e. g. the determination of the 
mass of sample necessary fór the determination of ave- 
rage density and partiele size distribution.

Lapunk példányonként megvásárolhatók.

V., Váci utca 10.

V., Bajcsy-Zsilinszky út 78. szám alatti

hírlapboltokban
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Konferencia hírek tése az összes érdekesebb összetevőkre 
nagyban megkönnyítheti az anyag - 
vizsgálatokat és a gyártásközi ellen­
őrzést.

A Siliconf 1973 és a MOTIM Kon­
ferencia 1973 időbeli közelsége sem 
akadályozta az Üvegszakosztályt ab­
ban, hogy az előző évek hagyomá­
nyait követve az 1973. évi MOTIM 
konferenciát az OMBKE MOTIM 
Csoportjával közösen megrendezze. 
A tanácskozáson az Üvegipari Művek 
és az üveggyárak kiküldöttein kívül 
a két egyesület vezetőségi tagjai, az 
irányító hatóságok szakemberei és 
belga, cseh, finn, nyugatnémet szak­
emberek is részt vettek. A konferen­
ciát HegyiEndre igazgató az OMBKE 
MOTIM Helyi Csoportjának elnöke 
nyitotta meg. Ezt követően az alábbi 
előadások hangzottak el:

Paludetto Primo Brúnó (Cosinter, 
Milano) — Harrach Valter (MOTIM);

„Szempontok olvasztva öntött tűz­
állóanyagok kiválasztásánál”. Ma már 
nem az a kérdés, hogy alkalmas-e az 
olvasztva öntött tűzállóanyag az 
üvegipari kemencékben való felhasz­
nálásra, hanem arról kell dönteni, 
hogy a nagy választékból melyik gyár 
melyik típusa alkalmazható a leg­
gazdaságosabban. A megkívánt és az 
egyes gyártmányokban meglevő tu­
lajdonságok összehasonlítása grafi­
kus, vagy számérték szerinti rang­
sorolás módszerével történhet, és le­
hetőséget ad az objektív döntésre. 
Sajnos az olvasztva öntött tűzálló­
anyagok számos jellemző tulajdon­
sága hiányzik egyes gyárak műszaki 
katalógusaiból (C-tartalom, kristály­
fázisok stb.), vagy a tulajdonságok 
meghatározására nincs egységes mód­
szer (buborékképző index, korrózióál­
lóság stb.), ami nehezíti az összeha­
sonlítást. A vizsgálati módszerek 
egységesítése jelentősen előmozdítaná 
a fejlődést és megkönnyítené a fel­
használók helyzetét is.

Dr. Lőcsei Béla (SZIKKTI, Buda­
pest) „ZrO2 koncentrátummal öntött 
kádkövek” című előadását Karabé- 
lyos Péter tartotta meg. A nagy cir- 
kontartalmú kádkövek ZrO2 tartal­
mának beállítása technikai cirkon- 

oxiddal erősen növeli a gyártmány 
önköltségét. A SZIKKTI eljárást 
dolgozott ki, melynek segítségével 
zömében cirkonoxidot és alumini- 
umoxidot tartalmazó koncentrátum 
nyerhető. Ennek alkalmazása az ol­
vasztva öntött tűzállókövek gyártá­
sánál olcsóbban teszi lehetővé a cir- 
konoxid-tartalom növelését. A kiin­
dulóanyagok ismertetése után a szerző 
egyszerűsített gazdaságossági szá­
mítást közöl.

Romwalter Alfréd (FÉMKUT, 
Budapest) „Olvadékból öntött tűz­
állókövek vizsgálatainak tapaszta­
latai”. Az olvasztva öntött idomok 
különböző rétegmélységből vett min­
táinak elektronmikroszkópos és mik- 
roszondás vizsgálata érdekes követ­
keztetésekre ad lehetőséget a fázisok 
eloszlására a kőfelszíntől a kő belseje 
felé távolodva. Szépen követhető a 
mikroszonda segítségével az egyes 
alkotók dúsulása a kristályhatárokon 
és másoké a kristályközi olvadékfá­
zisban. A vizsgálatok alapján ma­
gyarázatot találhatunk némely üzemi 
jelenségre, pl. a kövek izzadására. A 
vizsgálatok folytatása fényt fog derí­
teni néhány olyan kérdésre is, me­
lyet eddig csak a hőkezeléstől vagy 
fizikai paraméterektől függően pró­
báltak magyarázni egyes szerzők 
(repedékenység).

Dr. Sajó Istvánné—Major Gab­
riella (FÉMKUT, Budapest) „Cirkon- 
homokok gyorsvizsgálata röntgen­
spektrográf iás módszerrel”. Cirkon- 
homokok klasszikus vizsgálatánál 
részben a vizsgálati módszer időt rabló 
volta, részben pedig egyes műveletek­
ből esetleg előadódó hibalehetőségek 
miatt a műszaki ellenőrzés jelenlegi 
állása mellett célszerűbb elemzési mód­
szer kidolgozása kívánatos. A rönt­
genspektrográffal történő vizsgá­
latok, megfelelő gondossággal elvég­
zett előkészítő munkák után, nem­
csak a cirkonhomokok fő alkotóinak 
gyors és megbízható vizsgálatát te­
szik lehetővé, hanem segítségükkel 
meghatározhatók az eddigi vizsgála­
tokban mellőzött, kis mennyiségben 
jelenlevő és nyomokban található 
szennyezők is. A módszer kiterjesz-

Szőke André (Glaverbel, Bruxelles) 
„Tapasztalatok magyar olvasztva 
öntött tűzállóanyagokkal a belga 
síküvegyártásnál”.

Ha a Belgiumban 1958—1968 kö­
zött felhasznált magyar olvasztva 
öntött tűzállóanyagokat a meglevő 
fotódokumentációk és üzemi tapasz­
talatok birtokában kritikai vizsgálat 
tárgyává tesszük, nagymértékű fej­
lődést lehet megállapítani. Az első 
KORVISIT kövek szerkezeti hiá­
nyosságai teljesen eltűntek, ugyan­
akkor az első anyagokban is már meg­
levő kedvező tulajdonságok (pl. ala­
csony buborékképző index) tovább 
javultak. A gyártóműnek az 1968-ig 
szállított kövek kritikus ellenőrzése 
alapján ajánlani lehet, hogy a jövő­
ben műszaki fejlesztési tevékenységét 
elsősorban a kövek repedezettségének 
csökkentésére irányítsa. A jelenlegi 
gyártásból kijövő idomok már alig 
mutatnak repedéseket, így ennek 
alapján minden remény megvan árra, 
hogy ez a tulajdonság is teljesen a fel­
használók igényeinek megfelelően ala­
kuljon.

Babl Albert—Lukacs Johan (LON- 
ZA, Waldshut) „Tűzálló korundmasz- 
szák irreverzibilis tágulásának kér­
dései”. Korundmasszák vékony réteg­
ben történő alkalmazásának sok eset­
ben határt szab azok repedékenysége 
a kiégetés során. Megfelelő adalékok 
(MgO, kaolin) adagolásával elérhető 
olyan masszaösszetétel, amely lehe­
tővé teszi, hogy a kiégetésnél fellépő 
tágulást a spinell- vagy mullitfázis 
képződése során fellépő moltérfogat- 
csökkenés kompenzálja. A korund­
masszák összetételére vonatkozó kí­
sérletek az alkotók helyes arányának 
megválasztásán túlmenően a legked­
vezőbb szemcseeloszlás kialakítására 
is kitértek.

Az előadásokat követő vitában a 
hozzászólók és kérdezők kiegészítő 
felvilágosításokat kértek a cirkon- 
koncentrátummal történő olvasztás 
minőségi és gazdasági adataira, a 
síküveggyártás technológiai kérdé­
seire, a kőizzadás vizsgálati módsze­
rekből adódó eltéréréseire, a korund­
masszák üvegipari felhasználásával 
kapcsolatos eddig tapasztalatokra, 
illetve kiegészítették a cirkonhomok- 
előkészítés metodikájáról elmondot­
takat, a MOTIM kádkövek fejlődé­
sének műszaki adatait. A konferen­
cián Romwalter Alfréd a tisztségnek 
megfelelő szakértelemmel és diplo­
máciai készséggel elnökölt.

Az első nap estéjén a MOTIM duna- 
szigeti üdülőjén tábortűz melletti 
halsütés és másnap Fertőd, Fertő­
rákos, Sopron útvonalon lebonyolí­
tott műemléktúra lehetőséget nyúj­
tott a résztvevőknek újabb személyi 
kapcsolatok megteremtésére és a régi 
kapcsolatok elmélyítésére. A konfe­
rencia] rendezésében MINERALIM- 
PEX ' Külkereskedelmi Vállalat is 
részt vett.
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megoldás alkalmazása esetén a végső 
nedvességtartalom kisebb, szárítási 
időben az egylépcsős és kétlépcsős 
megoldás közötti különbség jelen­
téktelen.

CEMENT, Leningrád, 1973. 3. sz. 
ETO: 666.94.041
Kogan, N. P.—Mcsedlov—Petroszjan, 
O. P.: Klinkerégetés alacsony hőmér­
sékleten. 7—8. old.
A JUZSGIPROCEMENT kutató- és 
tervező intézetben nagy gondot for­
dítanak az alacsony hőmérsékletű le- 
begtetéses klinkerégetési technoló­
giák laboratóriumi és félüzemi mé­
retű fejlesztésére, ami feltehetően a 
fejlődés egyik fontos iránya lesz a 
jövőben. Többek közt megállapítot­
ták, hogy az így előállított klinkerből 
készített cement fajlagos felülete és 
a GOSzT-310—60 sz. szabvány sze­
rint vizsgált térfogatváltozása között 
összefüggés van. Megállapították, 
hogy a módszer segítségével jelentő­
sen növelhető a kemencék és malmok 
termelékenysége, és csökkenthető az 
elektromos energia- és hőfelhaszná­
lás.
ETO: 666.94.043.13 : 666. 974.2 
Kopelec, V. Sz.—Batrakov, I. G.: 
Betonbélés a cementipari forgókemen­
cék lánczónájában. 9. old.
A cementipari forgókemencék lánc­
zónájának béléséhez általában hasz­
nált tűzállótégla falazás a fellépő 
nagy koptatóhatás következtében vi­
szonylag hamar tönkremegy, ezért e 
célra egyre gyakrabban használnak 
betonból készült béléseket. Ismerteti 
a belgorodszki cementgyár e téren 
szerzett tapasztalatait. Adalék­
anyagként zúzottkövet alkalmaztak. 
A tűzállóbélések élettartama átlago­
san 6—10 év. A betonozás időtartama 
3,6-160 m-es kemencéknél 65—72 
óra.
ETO: 666.94.022.4
Prokopovics, V. T.—Dmitriev, P. N. 
Homogenizáló silók levegőztetésének 
új megoldása. 15—16. old.
Ismerteti a GIPROCEMENT inté­
zetben kidolgozott új megoldást a 
keverősilók szellőztetésére. A berende­
zést a kuznecki és katav-ivanovszki 
cementgyárban alkalmazzák. Közli a 
megoldás sémáját és ismerteti mű­
ködési elvét. Az új megoldás segítsé­
gével a nyersliszt titrálással megha­
tározott kalcium-karbonát-tartal- 
mának ingadozását + 3 %-ról +0,25 

százalékra lehetett csökkenteni. A ke­
verés levegőszükségletét és energia- 
igényét szintén jelentősen csökken­
teni lehetett. Az összes éves megtaka­
rítás 280 ezer rubel volt.neorganicseszkie
M A T E R I A L Ü, Moszkva, 1973. 
3. sz.
ETO: 686.655 : 546.43’824
Dem’janov, V. V.: A fázisátalakulás 
kutatása báriumtitanátban. 404— 
408. old.
A fázisátalakulásnak a báriumtitanát 
dielektromos tulajdonságaira gyako­
rolt hatását vizsgálták. Ügy tűnik 
kísérletileg először mutatták ki a 
BaTiO3 egykristályok ugrásszerű vál­
tozásának hiányát a fázisátalakulás 
területén nagy frekvencián (1—108 
Hz). Megfigyelték Curie-pont helyze­
tének időszakos elmozdulását és kis­
mértékű frekvencia függését.

SZTK K LO I K E R A M I K A,
Moszkva, 1973. 3. sz.
ETO: 666.3.022.66
Denjakin. Z. A.—Peruhovics, A. R.: 
Slikker készítése maró-röpítő malom­
ban. 28—29. old.
Agyag, kréta és egyéb könnyű kőze­
tek aprítására használt maró-röpítő 
malom felhasználásával slikkerkészí- 
tési technológiai vonalat dolgoztak ki. 
A malom és technológiai vonal felé­
pítése, vázlatrajz, működési elv; a 
technológiai vonal egyes berendezé­
seinek műszaki jellemzői. A kísérle­
tek szerint metlachilap és homlokzati 
burkolólap masszakészítésére célsze­
rűen alkalmazható, a slikker nedves­
ségtartalma 5 %-kal kevesebb a go­
lyósmalomban előállítottnál.

ETO : 666.642.1 : 666.3.047.
Jasznecov, N. K.: Fajansz és porcelán 
tányérok gyors szárítása. 33—34. old. 
Porcelán- és fajansztányérok gyors 
szárítására kisméretű, nagy teljesít­
ményű szárítót dolgoztak ki: a szá­
rító sémája, a berendezés működési 
elve. A szárítási kísérleteket gipsz­
formán és speciális alátéten végezték 
egylépcsős és kétlépcsős megoldással. 
Megállapították, hogy az alátétes

S I L I K A T T E C H N I K, Berlin, 
1973. 1. sz.
ETO: 666.171 : 666.1.056.
Kranz, S.: Tartályüvegek szilárdsá­
gának növelése óntetrakloriddal. 7— 
10. old.
Nem szilikátos rétegek felhordása az 
üvegfelületre a tartályüvegek szilárd­
ságnövelésének viszonylag nem nagy 
ráfordítással megoldható módja. 
A 0,33 1-es, vissza nem váltható üve­
gek esetében az eljárás segítségével a 
belső nyomószilárdságot több mint 
30 %-kal növelték. A 0,33 1-es sörös 
üvegek belső nyomószilárdságának 
csökkenése a mosási és töltési folya­
matok során fellépő megfelelő igény­
bevétel után a nem kezelt üvegek 
esetében kétszer olyan nagy volt, 
mint a kezelt üvegeknél. A fém és 
oxidrétegjk tapadószilárdsága az 
üvegfelületen. A rétegfelhordási eljá­
rás.
ETO: 666.3.042.23
Zolotanov, N. N.—Tarakanova, Sz. 
I.: Szilárd kenésű csapággyal és tűz­
álló beton platóval készített kemenée- 
kocsi. 37. old.
Porcelángyári alagútkemence kocsi­
jának platóját tűzállóbetonból készí­
tették. Betonösszetétel: 25—30% 
500-as timföldcement, 20 % 0,3—5 
mm-es frakciójú samott-őrlemény, 
47—50 % 10—15 mm-es frakciójú 
samott-őrlenény és 3—5 % latnenszki 
agyag. A plató alatt hőszigetelésre 
cementkötésű azbeszt-zúzalék és sa- 
mott-por keveréket alkalmaztak. A 
kerékcsapágyak kenését grafit-pú­
derral végzik. Üzemeltetési tapaszta­
latok a tűzállóbeton készítésénél, a 
felületkiképzésénél alkalmazott be­
rendezések, formák.

Z S U R N A L P R I K L A D N 0 J 
H I M 11, Leningrád, 1973. 3. sz.
ETO: 666.94.015.4
Fedorov, N. E.—Gavrilov, A. P.: Alu- 
mínium-oxid tartalmú klinkerásvá- 
ny okból és kalciumkarbonátból álló 
keverékek kötőképességének vizsgá­
lata. 485—489. old.
Az alumínium-oxid tartalmi! klinker- 
ásványok autoklávolás hatására aktí­
van reakcióba lepnek a kalcium- 
kárbonáttal, és kalcium-aluminát- 
karbonát-hidrátokat képeznek. Ezek 
a vegyületek nagymértékben elősegí­
tik a szilárdulást. A legnagyobb szi­
lárdságot akkor érték < í, ha az anyag 
mintegy 50—60% krétát tartalma­
zott, és, a keveréket 10—16 atm. 
nyomású autoklávolásnak tették ki. 
A keletkező fázisokat röntgengrafi­
kus és derivatografikus úton tanul­
mányozták.
ETO: 666.91.017
Zselnin, B. I.—Gorstejn, G. I.: A 
gipsz oldahatósága mangán-szulfát ol­
datokban. 506—510. old.
A gipsz mangán-szulfát oldatban való 
oldhatóságát 0, 15, 25, 50, 75 és 
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100 °C-on tanulmányozták, és meg­
állapították, hogy az oldhatóság a 
hőmérséklettel növekszik. Az oldha­
tósági izotermák valamennyi hőmér­
sékleten hasonló jellegűek. A man­
gántartalom növekedésével az old­
hatóság erősen csökken, majd egy 
minimum elérése után enyhe maxi­
mumon megy át. A gipsz mangán­
oldatban való oldódásának számított 
aktivitása megközelíti a gamma- 
anhidrit oldhatóságát.

ETO: 666.593 : 666.3.015.4
Kruspe, P.—Liebschwager, lk.: Né­
hány kaolin tágulási- és szerkezeti vi­
selkedésének technológiai jelentősége 
a nagyfeszültségű porcelán gyártásá­
nál. 16-—17. old.
A nagyméretű porcelántermékek (szi­
getelők) az 550 és 950 °C közötti hő­
mérséklettartományban repedés! ve­
szélynek vannak kitéve. Az illit- 
montmorillonit kevert réteg tartalmú 
kaolinból készült porcelánoknak a 
nagyobb nyers törési szilárdságuk mel­
lett az az előnyük, hogy kisebb a ter­
mikus zsugorodásuk az 550 °C feletti 
felfűtésnél, és ezért nem annyira haj­
lamosak repedésre, mint a nagy kao- 
linit-tartalmúak.

SZTEKLO I KERAMIKA,
Moszkva, 1973. 4. sz.
ETO: 666.1.022.8:099.2
Sapakidze, V. N.—Zsgenti, E. A.: 
Üvegipari nyersanyagkeverék granu- 
lálása. 22. old.

Kalkopirit dúsítási hulladékának 
kovasavas nyersanyag-komponens­
ként való felhasználását vizsgálták a 
sötétzöld palackok gyártásánál. A 
hulladékhoz nefelint, mészkövet, szó­
dát, szulfátot és nagyon kevés szenet 
adtak, tányéros granulátoron granu­
lálták 15% nedvesség mellett. Kötő­
anyagként bentonitos agyagot hasz­
náltak szuszpenzió formában, a ben- 
tonit optimális mennyisége 1%. A 
bentonitos agyag nincs hatással az 
üveg olvasztására és minőségére.

NEORGANICSESZKIE
MATERIALÜ,
Moszkva, 1973. 4. sz.
ETO: 666.1.038.8
Bobkov, N. M.—Gorodeckaja, O. G.: 
A szitállképződés folyamatainak ku­
tatása a stronciumoxid-alumínium- 
oxid-titándioxid-szilíciumoxid rend­
szerben. 677—682. old.

A SrO-Al2O3-TiO2-SiO2 rendszer­
ben a szitállképződés folyamatait ku­
tatták 10—20 mól % TiO2 tartalom­
nál. Kimutatták, hogy csak azon ösz- 
szetételek szitállképzők, amelyek 
kristályosodásánál az anortit és rutil 
fázisok kiválása megfigyelhető. A ti­
tán a szitállképző üvegekben főleg 
TiOz, csoportok alakjában van jelen 
és a négyvegyértékű titánnak csak 
jelentéktelen része található oktaéde- 
res koordinációban. Az utóbbi azon­
ban kishőmérsékletű hőkezelésnél re­
dukálódik háromvegyértékűvé.

ETO: 666.3.032.4
Hor’kov, P. N.: Mosdókagylók állvá­
nyos öntésének gépesítése. 27—28. 
oldal.

Mosdókagylók állványos öntésének 
és slikkernek a gipszformákból való 
kiöntésének gépesítésére, a gyárt­
mány minőségének javítása céljából, 
a slikkert a gipszformákba alulról 
vezették be, a slikker-felesleget vá­
kuum, alatt távolították el.

Ismertetik a technológiai megol­
dást, mellyel teljesen kiküszöbölhető 
az öntési kézimunka, a termelékeny­
ség 15%-kal növelhető és a munka­
feltételek javíthatók.

ETO: 666.3.041.55:662.95
Pallér, E. Ja.: Láng nélküli, paneles 
gázégők alkalmazása alagútkemencé- 
ben. 34—35. old.

Művészi kerámiai gyártmányok 
zsengélő és mázas égetésénél alkal­
mazott kisméretű alagútkemence 
(hosszúság 13,5 m, magasság 0,51 m, 
szélesség 0,32 m) fűtésére láng nélküli, 
paneles GBF-85 típusú gázégőket al­
kalmaztak. Az égők a 0,5 atm. nyo­
mású gázvezetékhez csatlakoznak, el­
helyezésüket ábrán ismertetik. A fel­
használt gáz mennyisége 14 m:1/ó., a 
zsengélő égetés hőmérséklete 960 °C, 
mázaségetés 1060, teljes tolási idő 
8 óra. A levegő szabályozásával az 
égetőzónában oxidáló-redukáló at­
moszféra hozható létre.

SZTROITEL’NÜE MATERIALÜ,
Moszkva, 1973. 4. sz.
ETO: 666.3.022.97
Mihajlow, N. A.—Vojtenko, V. N.: 
A tégla egységcsomagos berakása 
körkemencébe. 10. old.

A munkafeltételek javítása és. a 
tégla körkemencébe való rakása cél­
jából bevezették az egységcsomagos 
rakást, elektromos villásrakodó-gép 
segítségével. Háromvillás moagóko- 
csis vízszintes benyúló szerkezettel 
teszik a rakományt a helyére. A be­
rendezéssel négy főből álló rakodó­
brigád egy műszak alatt több mint 
24 000 db-t rak.

ETO: 666.92.041
Zaharov, G. V.; Aprított mészkő ége­
tése lebegtetett állapotban. 11—12. 
oldal.

A mész alapvető minőségi mutatói­
nak biztosítására célszerű a finomra 
aprított (száz mikronos nagyságren­
dű) mészkövet lebegtetett állapotban 
égetni. A VNIISZTROM intézetben 
100 kg/ó teljesítményű, félüzemi 
mészégető-berendezést építettek, 
melyben különböző minőségű és ké­
miai összetételű mészkövet égettek; 
vizsgálták a berendezés hőrendszerét, 
a késztermék jellemzőit. Megállapít­
ják a lebegtetett állapotú égetés 
perspektivikus módszerét.

ETO: 622.3.022:551.345
Harlamov, V. N.—Firmon, A. V.; Be­
rendezés fagyott agyagok kirakására 
nyitott-vagonokból. 14—15. old.

Fagyott és plasztikus agyagok nyi­
tott-vagonokból való kirakására ké­

szített berendezés szerkezeti sajátos­
ságait és műszaki paramétereit is­
mertetik (sematikus rajz, fénykép). A 
berendezés a portálból, két-munka- 
fejes talajlazítóból, manőverező be­
rendezésből, ajtóemelőkből és a ke­
zelő-kabinból áll. A nyersanyag ki­
ürítési sajátossága, teljesítmény.

WISS. ZEITSCHRIFT DÉR HOCH- 
SCHULE FÜR ARCHITEKTUR UND 
BAUWESEN, WEIMAR,
1972. 5—6. sz.
ETO: 666.94.015:426.2
Henning, O.—Nabhan, H. D..- A kal- 
ciumaluminát-szulfát hidratációja. 
465—470. oldal.

A tiszta 3CaO • 3A12O3 • CaSO/„ va­
lamint a portlandcement adalékaként 
használt vegyület kikeményedésekor 
keletkező hidratációs termékek iden­
tifikálása infravörös-spektrográfiával 
és derivatográfiai módszerrel. Külön­
böző mennyiségű (5, 10, 15%) adalék­
anyaggal készült portlandcement- 
prizmák zsugorodásának, illetve tá­
gulásának vizsgálata az optimális 
adalékarány megállapítására. A nyo­
mószilárdság és a húzó-hajlítószilárd­
ság változása.

ETO: 666.189.2:666.198:620.193
Riedel, W.—Bimberg, R.: Azbeszt-, 
üveg- és ásványiszálak ellenállása lú­
gos közegben. 471—477. old.

Az azbeszt-, üvteg- és ásványiszála­
kat a cementes készítményekbe an­
nak húzó-, nyíró- és ütőszilárdságá­
nak növelésére adagolják. Ezt a funk­
ciójukat csak akkor tudják ellátni, ha 
megfelelő alkalikus ellenállással ren­
delkeznek. Kalciumhidroxid oldatban 
történő tárolás hatására vizsgálták a 
szálak ellenállóképességét. A kezelet­
len üveg- és ásványiszálak korrodeá- 
lódtak az oldatban. A korrózió a szá­
lak felületén történő kristálynöveke­
déssel (kalcit) kezdődött. A szálak 
szakítószilárdsága, rugalmassági mo­
dulusa és nyúlása csökkent.

ETO: 666.94:532.13
Stark, U.: A cementnyersiszap Teoló­
giai karakterisztikája. 479—483. old.

A cementiszap folyásgörbéjének 
felvételét rotációs viszkoziméterrel 
végezték. A mért görbéket grafikonon 
értékelték ki és hasonlították össze a 
Bingham, Cassen, Ostwald—deWaele 
és Prandt-féle folyási törvényekkel. 
A cementiszap jellemzésére az aláb­
biak alapján a Bingham-féle össze­
függés a legalkalmasabb. Egyszerű 
és gyors kiértékelés. Jó alkalmazási 
lehetőség nagyobb sebességradiensek- 
nél is. A számított és a gyakorlati se­
bességprofilok jó megegyezése.

ZSURNAL PRIKLADNOJ HIMII.
Leningrád, 1973. 4. sz.
ETO: 666.94.015.42
Bobrov, B. Sz.: A hőmérséklet hatása 
a trikalcium-szilikát hidratációjára. 
753—56. old.

A hőmérséklet hatására a trikal­
cium-szilikát hidratáció során mind 
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az indukciós periódusban, mind a 
gyors hidratáció szakaszában nő a 
CjS víz reakció aktiválási fenergiája. 
A trikalcium-szilikát hidratációja 
több szakaszban játszódik le, melyek 
során különböző hidroszilikátok kép­
ződnek. A hidratációs termékek kö­
zött egyszerre két, vagy több hidro- 
szilikát is jelen lehet, melyek össze­
tételének pontos meghatározása nem 
lehetséges. Tanulmányozták a hő­
mérséklet sebességi állandóra gyako­
rolt hatását.

ETO: 541.182:666.321 ’
Szmetanina, Sz. Sz.—Ticsenko, D. V.: 
A kaolin diszperziója vizes szuszpen­
ziókban. 749—52. old.

Bebizonyították, hogy a porcelán­
masszák készítéséhez felhasznált kao­
lin diszpergálása lehetséges. Kis mol- 

súlyú viszkozitáscsökkentő szerves 
anyagok (különböző szulfátok, piro- 
katahin, pirogallol, stb.) kiválóan al­
kalmasak a finomkerámiai slikkerek 
fizikai-kémiai tulajdonságainak sza­
bályozására. Jól felhasználhatók erre 
a célra egyes szervetlen elektrolitok 
is. A módszerből származó technoló­
giai előnyök.

ETO: 666.942.8
A nitrit-nitrát-só adalékok hatása a 
fehércement klinker fehérségére. 
724—728. old.

Nitrit- és nitrát-sóknak a fehér­
cement nyersliszthez való adagolása 
esetén az égetés során keletkező nit- 
rózus gázok redukáló hatást gyako­
rolnak a klinker vas-oxid tartalmára. 
Ez termodinamikai számításokkal is 
megerősíthető. A száraz anyagra szá­
mított 2—3% mennyiségű kalcium­

vagy alumínium-riitrát vagy -nitrit 
só adagolása hatására a fehércement 
fehérsége 2—4%-kal növekszik.

ETO: 666.651.2:546.621’284
Emel’janenko, N. L.—Appen, A. A.: 
Az aluminát-szilikátok fémekkel való 
katalitikus bevonását befolyásoló né­
hány tényező vizsgálata. 920—22. old.

Megállapították, hogy az aluminát- 
szilikátok fémekkel való katalitikus 
bevonása során a bevonat erőssége 
annak vastagságával csökken, az elő­
zetes hevítés hőmérsékletével 300 °C- 
ig nő, e felett ismét csökken, az 
áramerősséggel enyhén növekszik, az 
égő fúvókájának a bevonandó felület­
től való távolságával 130 mm-ig nö­
vekszik, utána csökkenni kezd. A be­
vonat kapcsolódásának szilárdsága 
mintegy 150—200 kp/cm2,
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Egyesületi élet

Durvakerámiai Szakosztályunk 
Gyár—Pápai Csoportja az ÉTÉ Győri 
Csoportjával közös rendezésben a 
győri Műszaki Hónap keretében an­
kétet tartott május 8-án. Az ankét 
tárgya: A téglaipar által javasolt új, 
korszerű monolit és előregyártóit 
épületszerkezetek. A program kereté­
ben 3 előadás hangzott el a következő 
címmel:
I. A téglaipar új, vázkerámia termé­
keivel gyorsabban és gazdaságosab­
ban építhetünk.
2. A vázkerámia- betonfödém szerke­
zetek bevezetése Magyarországon.
3. A korszerű falszerkezetek építése 
vázkerámiából.

Az első két előadást Bruzsa László 
egyetemi docens, a hai madik előadást 
Valiskó János egyetemi docens tar­
totta. Mindkét előadó rendkívül él­
vezetes előadását színes diavetítés­
sel és filmvetítéssel egészítette ki.

Összefoglaló képet kaptunk a kerá­
mia újszerű felhasználásáról, mely,

HELYREIGAZÍTÁS
Folyó évi 6. számunkban Béke Béla 

•cikkében a 2. és 9. ábrát (202. és 205. 
oldalon) felcserélték.
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a téglaipar megfelelő koi'szerűsítésé- 
vel párhuzamosan, biztosítja a dur­
vakerámia helyét a modern építésben. 
A külföldi felhasználási megoldások 
bemutatása mellett láthattuk a hazai 
próbálkozásokat is. Az Északdunán­
túli Tégla és Cserépipari Vállalat, a 
Budai Tégla- és Cserépipari Vállalat, 
valamint a Békés megyei Tégla- és 
Cserépipari Vállalat, továbbá a Szol­
nok megyei Tégla és Cserépipari Válla­
lat már most képes korszerű vázke­
rámia födém- és falelemeket előállí­
tani és szállítani. A résztvevők ren­
delkezésére bocsátottuk az Észak­
dunántúli Tégla és Cserépipari Válla­
lat által gyártott vázkerámia árufé­
leségek gyártmányismertetőit.

Az előadásokat élénk vita követte 
7 felszólalással A rendezvényen 93 
fő vett részt.-

Jjjtsús József
*

Üvegszakosztályunk sajószentpéteri 
csoportja május 16-án szakosztá­
lyi ülést tartott, melyen Halász 
Katalin és Nádler Gyula tartott elő­
adást az üveggyárban 1973-ban meg­
valósuló korszerűbb osztályozás és 
csomagolás témakörében

Halász Katalin előadása során tá­
jékoztatást adott arról, hogy a jelen­
legi III. kemence felújítása után egy 
svéd gyártmányú IS-8 állomásos ki­
dolgozó gép kerül a jelenlegi régi 
IS gép helyére. Ezen gép nagy telje­
sítményére való tekintettel az egész 
kapcsolódó technológiai sort korsze­
rűsíteni kell. A gép után .egy légcir­
kulációs hűtőszalagot építenek be a 
nagyobb mennyiségi és jobb minő­
ségi igények kielégítése érdekében. 
A hűtőszalagról lekerülő üvegek egy 
automatikus osztályozó, palattizáló 
majd zsugorfóliázó berendezésen ke­
resztül jutnak a sor végén a rakodóba.

Ehhez kapcsolódott Nádler Gyula 
előadása, amelyben ismertette azon 
kísérletek eredményeit, amelyeket a 
zsugorítás terén a zsugor-,,ágyú”-val 
és a zöld hutában megépült berende­
zéssel elértek. Ez a zsugorító beren­
dezés az orosházi berendezéshez ha­
sonló, és az új gyártó sorra ennek a 
módosított változata fog kerülni.MAGYAR iwományos akadémia KÖNYVTÁRA

Ezek után Kiss Sándor kisminta 
bemutatásának kíséretében ismer­
tette a TVK-ban üveg-csomagolásra 
megfelelő különböző PVC, PVC— 
PVDC-kopolimer, kassírozott, mély­
húzott, szendvics, és egyéb világ­
színvonalon álló, rövidesen a TVK 
által is gyártott új termékek soroza­
tát, azok tulajdonságait és várható 
felhasználási területüket. Majd rész­
letesen ismertette a PVC-zsugorfólia 
gyártását és paramétereit valamint 
a zsugorítás technológiájának elmé­
leti alapjait. Az előadás után a feltett 
kérdésekre és konkrét problémákra 
válaszolt az előadó, majd kötetlen 
formájú beszélgetéssel ért véget a 
gyár számára igen hasznos rendez­
vény.

Konsinsky Miklós

*

A Finomkerámiai Szakosztály 1973. 
május 24-én ,,A porlasztó szárítás 
alkalmazása a finomkerámiaiparban” 
címmel ankétet tartott.

Az ankéton az alábbi előadások 
hangzottak el.

Lenkei Györgyné (SZIKKTI): 
Anyagiszapok folyósítása

Rajnai György (FIM Bpi. Pgy): 
A FIM Budapesti Porcelángyárban 
működő porlasztó szárítóval szerzett 
tapasztalatok.

Dr. Kozma Béla (FIM Alföldi Pgy): 
Falburkolócsempe sajtolására alkal­
mas préspor előállítása porlasztó szá­
rítóval.

ifj. Petrás János (FIM Romh. Épí­
tési Kerámiagyár): Színesre égető 
alapanyagokból készült iszap por­
lasztása burkolólapok gyártásához.

Az előadásokat követően Péter 
Gyula (Épületkerámiai Váll.) felkért 
hozzászóló, a porlasztószárítókkal 
kapcsolatos néhány gépészeti prob­
lémára hívta fel a figyelmet.

Az igen érdekes előadások a por­
lasztó szárítás elméleti és gyakorlati 
kérdéseivel foglalkoztak, a porlasz­
tásra alkalmas iszapok készítésétől a 
porlasztás technikai, technológiai 
problémáiig, és jól összegezték az 
eddig szerzett tapasztalatokat. Az elő­
adásokat élénk vita követte.

Molnár Gyula



Az APRITÁSTECHNIKA területén szakembereink va­
lóban otthonosan mozognak. Új technológiai eljá­
rásokat próbálnak ki, új gépeket szerkesztenek - 
nem tévesztik azonban szem elől a régi, jól bevált 
módszereket sem.

KÚPOSTÖRŐ
teljesítménye egyedülálló, ami a zúzalék előnyös 
granulometrikus összetételét és formaminőségét il­
leti. Szakembereink mindent megtesznek, hogy a 
gép gazdaságossági mutatóit világszínvonalon 
tartsák. Céljuk:

- magasabb teljesítmény elérése, alacso­
nyabb fajlagos energiafelhasználás mellett, 

- az üzemeltetés és karbantartás további 
egyszerűsítése,

— tökéletes üzembiztonság (melyet lehetővé 
tesz a robusztus szerkezet és a biztosító­
berendezések rendszere).

Gyártó cég:

Exportőr:

PftERDV MACHINERY

szállítottunk az utolsó 25 év során 
a világ minden tájára. Használják 
fel önök is a DARABOLÁSI EL­
JÁRÁSOK terén szerzett tapaszta­
latainkat. Lépjenek kapcsolatba a 
PRAGOINVEST-tel.

1300
KÚPOSTÖRŐT

Látogassa meg kiállításunkat a 
Brünni Nemzetközi Építőgépipari 
Vásáron
1973. szeptember 7-16.

1 pragomvest
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A V/O Machinoexport az SZB-92 és S2-1036 típusú betonkeverő tehergépkocsikat ajánlja száraz 
betonkeverékek szállítására, útközben történő elkészítésére és a kész betonkeverékek kiadására 
az építkezések helyén.

Az SZB-92

Az SZ-1036

nélkülözhetetlen a betongyáraktól távolésö, elszigetelt építkezéseknél, 
elsősorban az útépítésben és a mezőgazdaságban.

a mérsékelt égövben, 0 °C-nál magasabb hőmérsékleten folytatott mun­
kához alkalmas.
A gépkocsi alvázára szerelve szállítható.

Mindkét berendezés üzemeltetéséhez egyetlen ember szükséges.

MACHINOEXPORT
S 147-15-42 o SSSR MOSKVA 117330 ^7207 MOSKVA V33O


