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Atomizerporból készített korongos masszák 
Teológiai vizsgálata*

LENKEI MÁRIA
Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, Budapest

Magyarországon a korongos masszák hagyomá­
nyos golyósmalmot, szűrőprést alkalmazó techno­
lógiával készülnek. A bizonytalan ellenőrzéssel 
működő masszamalmok korszerűsítési lehetőségei 
közül számításba vettük a masszaiszap porlasz- 
tásos szárítását. Az ismert nedvességtartalmú 
atomizerporból lehetőség van előre meghatározott 
nedvességtartalmú, plasztikus massza automati­
kus gyártására. (1) A technológia hazai alkalma­
zásának érdekében a Finomkerámiaipari Művek 
megbízásából vizsgáltuk az Alföldi Porcelángyár 
porcelánedény masszájának Teológiai tulajdonsá­
gait a következő szempontok alapján:

— milyen folyósító anyaggal érhető el az iszap 
maximális szárazanyag tartalma,

— hogy befolyásolják a különböző elektrolitok a 
plasztikus massza képlékenységét. (2)

Mérési módszerek

Az iszapok folyási tulajdonságait Rheotest (NDK) 
rotációs viszkoziméterrel mértük. A masszák jel­
lemzésére a folyásgörbéket a r (dyn/cm2) nyíró­
feszültség és a D (sec-1) nyírósebesség hányado-

* Brno-ban 1976. jún. 2-án elhangzott előadás
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sából, a folyáshatár elhanyagolásával, számított 
látszólagos viszkozitást,

V — yr valamint az m = j1-----
D lóg Tj - lóg r2

összefüggésből számolt meredekséget (3), valamint 
a Pfefferkorn viszgálattal kapott eredményeket 
használtuk.

Elektrolitok hatása az edény-masszaiszap 
folyási tulajdonságaira

A vizsgált edénymasszában a plasztikus kompo­
nensek mennyisége közel 60%. A plasztikus nyers­
anyagok agyagásványa zömmel kaolinit, kisebb 
mennyiségben illit. A masszából elektrolit nélkül 
készített különböző koncentrációjú iszapok folyás 
görbéit az 1. ábra 1. és 2. számú görbéje mutatja. 
A görbék alapján az iszapok nyírásra hígulnak, 
szerkezeti viszkozitással rendelkeznek. A szerke­
zeti viszkozitás mértékét az m = 3,8 meredekség 
érték és az 1. ábrán közölt, különböző sebesség­
gradienshez tartozó viszkozitásértékek mutatják. 
Mivel NIRO C-l atomizerünkben legkedvezőb­
ben a max. 80 cP viszkozitású (1310 sec-1-nél) 
iszapokat porlaszthatjuk, elektrolit nélkül max. 
40% körüli szárazanyag tartalmú iszap készíthető.
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1. ábra. Elektrolit nélküli és szódával folyósított iszapok 
folyásgörbéi (jelzések az 1. táblázatban.)

A massza szárazanyag tartalmának növelésére, 
szóda, vízüveg, Na-humát, Na-tannát, Dolapix 
CA (4) folyósítókat alkalmaztunk. A szódával fo­
lyósított masszák folyásgörbéit az 1. ábra 3., 4., 
5. görbéje mutatja. A 3. görbe az atomizeres por­
lasztásra alkalmas, 0,15% Na2CO3-t tartalmazó 
iszap folyásgörbéje, ennek szárazanyagtartalma 
62%, viszkozitása 1310 sec-1-nél 84 cP. A folyás 
jellege dilatans, nyírásra sűrűsödő, eztagörbe egy­
nél kisebb m értéke, és a különböző sebességgra­
diensnél mért viszkozitás értékek mutatják. Az 
1. táblázatból látható, hogy 1310 sec-1-nél mért 
viszkozitás értékek magasabbak a 16 sec-1-nél 
mért értékeknél. Az 1. ábra 4. görbéje szerint a 
szóda túladagolás hatására 0,45% Na2CO3 esetén 
a dilatancia megszűnik, növekszik az adott szá­
razanyag tartalomhoz tartozó viszkozitás. Az 5. 
görbe szerint 0,6% szódával készített iszapoknál 
a viszkozitás növekedése mellett szerkezeti visz­
kozitás és tixotrópia is fellép. A folyásgörbe fel­
menő és leszálló ága közötti különbség növekszik.

Vízüveg adagolással szintén dilatans iszapokat 
nyertünk. A 2. táblázat mutatja a szóda + vizűve-

Szódával folyósított iszapok folyási tulajdonságai
1. táblázat

Elektrolit
Na2COa %

Szilárd 
anyag 

°/ /o

Viszkozitás cP Folyás- 
görbe 

meredek­
ség m16 ees-1 1310 

sec-1

1 0 38 460 27 3,80
2 0 42 800 45 3,80
3 0,15 62 33 84 0,88
4 0,45 58 52 44 1,10
5 0,60 58 87 53 1,50

get tartalmazó iszapok viszkozitását. A különböző 
sebességgradiensnél számított értékekből látható, 
hogy a jól folyósított legalacsonyabb viszkozitás­
sal rendelkező iszapok kismértékű dilatanciával 
rendelkeznek. A vízüveg túladagolás szintén növeli 
az iszap viszkozitását, de a folyás jellege, eltérően 
a feleslegben adagolt szódától, növekvő dilatan- 
ciát mutat.

A 2. táblázatban a szóda 4-vízüveg adalék mel­
lett a Na-humát, Na-tannát, Dolapix CA adalék­
kal készített iszapok jellemzőit is feltüntettük.

Különböző folyósítóanyagokkal készített iszapok folyási 
tulajdonságai

2. táblázat

Elektrolit

K
on

ce
nt

­
rá

ci
ó %

Sz
ilá

rd
 

an
ya

g % Viszkozitás cP

Fo
ly

ás
i 

gö
rb

e 
m

e­
re

de
ks

ég
 m

16 
sec-1

1310 
sec-1

Szóda 0,2 62,5 36 93 0,71
(0,075%) + 
vízüveg 1,0 62,5 43 245 0,69

0,3 56 1050 124 1,70
Na-humát 0,45 56 81 75 1,01

0,6 58 100 115 0,97

Na-tannát
0,5 58 75 89 0,93
1,0 58 12 50 0,75

Dolapix CA
0,5 61 23 196 0,87
1,0 61 2 75 0,48

Látható, hogy 0,45% Na-humáttal az iszap közel 
ideális folyási tulajdonságokat mutat. Túladago­
lás esetén szintén dilatancia lép fel. Na-tannátként 
11% NaOH, 9% tannin vizes oldatát használtuk. 
Ebből az oldatból 0,5% adagolással közel ideális 
folyási tulajdonságú iszapot nyerünk. Legalacso­
nyabb viszkozitásértéket 1,0%-nál nyertünk nyí­
rásra keményedő jelleggel. A dolapix CA folyósító 
anyaggal magas szárazanyagtartalmú, nyírásra 
keményedő iszapokat nyertünk.

Az eredményekből látható, hogy a vizsgált 
edény masszából különböző elektrolitok adagolá­
sával dilatans folyási viselkedéssel rendelkező 
iszapok készíthetők. A dilatanciát az elektrolit 
túladagolás a szóda kivételével fokozza. Az elérhe­
tő szárazanyag koncentráció szóda-vízüveg, dola­
pix CA esetén 61 — 62%, Na-humáttal és Na-tan- 
náttal 56-58%.

A képlékeny massza folyási tulajdonságai

Az elektrolit nélküli valamint optimális mennyi­
ségű elektrolitot tartalmazó iszapokból 10 és 20*
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Atomizerporok szemcsemérete a folyósító és a porlasztási 
nyomástól függően

3. táblázat

Adalék nélkül Adalékkal

10 és 20 
atm. nyomás

10 atm. 20 atm. 
nyomás

Átlagos szemcse- 
átmérő mikron 150 280-400 250-300

atmoszféra nyomással készített granulátum átla­
gos szemcseméretét a 3. táblázatban tüntettük fel. 
E szerint az átlagos szemcseméret, legnagyobb 
mértékben, az iszap szárazanyagtartalmától, ki­
sebb mértékben, az alkalmazott nyomástól és ada­
léktól függó'en változott.

A megmunkálhatóság mérésére valamennyi gra­
nulátumból iszappal és vízzel történő nedvesítés­
sel plasztikus masszát készítettünk Z karú keve­
rőben és meghatároztuk a Pfefferkorn készülék­
ben mutatott deformációt a nedvességtartalom 
függvényében.

Ezenkívül rotációs viszkoziméterrel mértük az 
50—70% szilárdanyag koncentrációjú képlékeny 
masszák folyásgörbéjét. Elfogadva Greger és Berg 
(5) azon megállapítását, hogy az extrudálás és ko­
rongozás nehéz vagy nem lehetséges dilatancia 
esetén, ugyanakkor szerkezeti viszkozitással ren­
delkező masszák jó formázási tulajdonságokat mu­
tatnak, figyeltük a különböző koncentrációjú 
masszák folyási jellegét.

A különböző szilárdanyag koncentrációval ké­
szített masszák folyásgörbéinek legfontosabb ada­
tait a 4. táblázat tartalmazza. A 437 sec-1 sebes­
séggradiensnél számított viszkozitás értékeket a 
2. ábrán tüntettük fel. A 2. ábrán látható, hogy

4. táblázat
Különböző szilárdanyag tartalmú képlékeny masszák folyási 
tulajdonságai

Szilárdanyag tartalom %

60 65 70

Viszk 
cP m Viszk 

cP m Viszk 
oP 111

Adalék nélk. 1500 7,0 10 000 10 000
Dolapix CA 64 0,6 850 0,5 10 000 0,5**
Szóda + vízüveg 42 0,4* 115 0,4 3 400 0,5
Na-humát 32 0,9 77 0,6 427 0,6
Na-tannát 22 0,8* 58 0,7 240 0,7

m = log Di-log P2 
log Ti - log Tj

általában: D
D,

= 43"
= 242

sec-1
sec-1

*Di = 729 sec- 
D2 = 437 sec-

1
1

**Dr = 27 sec -l
= 16 sec -1

2. ábra. Elektrolit nélküli és különböző adalékot tartalmazó 
masszák viszkozitása a szilárdanyag-koncentráció 
függvényében (jelzések a 4. táblázatban)

azonos szárazanyagtartalom mellett az adalék nél­
kül atomizerezett porból készült masszák viszko­
zitása sokszorosa az adalékot tartalmazó masszák 
viszkozitásának. 60% szárazanyag tartalomnál 
például adalék nélküli massza viszkozitása 1500 cP 
adalékkal 100 cP alatti érték. A táblázat mutatja, 
hogy az atomizerporból készült masszák viszko­
zitását az adalék minősége is befolyásolja. Megfi­
gyelhető, hogy a viszkozitás az adaléktól függően 
a következő sorrend szerint növekszik: Na-tannát 
<Na-humát<Szóda +Vízüveg < Dolapix < Ada­
lék nélküli massza.

A viszkozitás értéken kívül a plasztikus masz- 
sza folyásjellegét is nagymértékben befolyásolja 
az atomizeriszapba adagolt folyósítószer. Az ada­
lék nélküli massza folyásgörbéjéből számolt m = 
7,0 érték nagymértékű szerkezeti viszkozitást 
(nyírásra híguló szerkezet) mutat. Az adalékot 
tartalmazó masszáknál a nyírósebesség növekedé­
sével az arányosnál nagyobb mértékben nő a nyí­
rófeszültség és ennek megfelelően a viszkozitás, 
ezeket a nyírásra keményedő, dilatans rendszere­
ket m = 1 meredekségű görbék jellemzik. Az 
egyes értékekből látható, hogy a masszák dilatan- 
ciája az adaléktól függően a következő sorrend sze­
rint nő: Na-humát< Na-tannát < Dolapix CA< 
< Szóda + Vízüveg.

A masszák Pfefferkorn szerint meghatározott 
képlékenységét szintén lényegesen befolyásolják 
az adalékok. A porlasztási és keverési körülmények 
hatása kevésbé jelentős. A 3. ábrán a Prefferkorn 
szerinti képlékenységnek a folyósítószertől függő 
változása látható. Az 1. görbe az elektrolit nél­
küli, szűrőpréssel készített massza, a 2. görbe az 
elektrolit nélkül de porlasztásos szárítással készí­
tett massza viselkedését mutatja. A két görbe 
összehasonlításából látszik, hogy a porlasztásos 
szárítás kismértékű képlékenységcsökkentést
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3. ábra. Pfefferkorn próbatestek mérete a nedvességtartalom 
függvényében különböző elektrolit tartalom esetén (jelzések 
az 5. táblázatban)

eredményezett, de röntgendiffrakcióval , derivatog- 
ráffal, kimutatható szerkezet változás nem ment 
végbe a masszában. A 3. görbével jellemezhető, 
Dolapix CA adagolással készített, masszánál 
további kismértékű képlékenység csökkenést lá­
tunk.

A 4., 5., 6. görbék szerint, ennél nagyobb, kö­
zel azonos mértékű a képlékenység csökkenése a 
Na-humát, Na-tannát, szóda + vízüveg adalékkal 
készített masszáknál.

Az üzemi kísérletek alapján valamennyi massza 
korongolható. A Pfefferkorn görbék szerint az ada­
lékot tartalmazó masszák azonos deformáció el­
éréséhez kisebb víztartalommal készülhetnek. Itt 
említjük meg, hogy az adalékot tartalmazó masz- 
szák nyersszilárdsága minden esetben magasabb 
az adalék nélküli masszák szilárdságánál.

5. táblázat
Egységnyi víztartalom változásához tartozó deformáció 
különböző folyósltot tartalmazó képlékeny masszák esetén

Def. mm/% H2O

Adalék nélkül szűrőpréselt 2,5
Adalék nélkül atomizerezett 2,8

Dolapix CA 2,5
Na-humát 2,9
Na-tannát 3,2
Szóda-vízüveg 3,5

Az 5. táblázat adatai arra figyelmeztetnek, hogy 
az adalékot tartalmazó masszák esetén szigorúbb 
technológiai előírások — kisebb víztartalom inga­
dozás — betartása esetén nyerünk azonosan meg­
munkálható masszát.
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Lenkei Mária: Atomizerporból készített korongos masszák 
Teológiai vizsgálata
Adott edénymassza porlasztásos szárításra alkalmas iszap­
jának szárazanyagtartalma szóda — vízüveg, Dolapix 
CA elektrolittal 61 — 62%, Na-humáttal és Na-tannáttal 
alacsonyabb. Az elektrolitot tartalmazó iszapok és az 
ezekből nyert atomizerporból készített plasztikus masszák 
is nyírásra keményedé dilatáns folyási tulajdonsággal 
rendelkeznek. A képlékenységet az adalékok különböző 
mértékben csökkentik. Az egységnyi víztartalom válto­
záshoz tartozó deformáció változás adalékok esetén nő.

JleHKeu, M.: PeoaorirxecKiie HcnbiTauiiH ^hckobmx Macc, 
iisroTOB.’ieHHMx na nopomica aTOMMsepa
Coaepa<aiine cyxoro neigecTBa b gaHuoü Macce uuiaina, 
npnrop,Horo gjin cyniKH pacnbiJieuneM coga-mugKoe ctsk- 
jio, c aJieKTpoJiHTOM JIoJiannKC CA, cocTaBJiaeT 61—62%, 
a b cxiyaae cogepmauMH ryMara- a h TamtaTa — a, M6Hb- 
ine. IIlnaMBi, co«ep>KamHe 9JieKTpoanTbi n npMroToBJieH- 
Hwe M3 hmx, noJiyHeHHbie M3 nopoinKa aTOMnaepa, nxiac- 
TMBHbie Maccfai oőnanaioT «MJxaTaHTHbiMn CBOücTBaMM Tene- 
hmh, aaTBepgeBaa npn cpeae. JJoéaBKu cunmaioT n.iacTHH- 
HocTB b pasJiMHHbix paaMepax. Il3MeHeHne geíjíopMaunH, 
oTHeceHHoft k HSMeHeHHK) eanmmij BojtocoAepwaHMH, b 
cjiyaae aoőaBOK yBejiMHMBaeTCH.

Lenkei, Maria: Rheologische Untersuchung aus Sprühkorn 
angeniachter Drehmassen
Der Trockengehalt Soda —Vasserglas, des zur Sprühtrock­
nung geeigneten Schlickers einer gegebenen Geschirrmas­
se, beträgt mit Dolapix CA Elektrolyt 61 bis 62%, mit 
Na-Humat und Na-Tannat, weniger. Die elektrolythal­
tigen Schlicker- und die aus diesen gewonnenen, aus 
Sprühkorn angemachten plastischen Massen sind eben­
falls auf Abscheren erhärtende, über dilatante Fließei­
genschaften verfügenden Stoffe. Die Plastizität wird durch 
die Zusätze in verschiedenem Maße verringert. Die, einer 
Einheit der Wassergehaltsänderung zukommende Ver­
formungsänderung wächst mit der Anwendung von 
Zusätzen an.

Lenkei, Maria: Rheological Examination of Throwing 
Bodies made of Spray-Dried Powders
The dry material content of a slip capable to spray drying 
is approx. 61 — 62% if sodium carbonate — water glass 
ox- Dolapix CA, and slightly lower if sodium humate or 
sodium tannate electrolytes, respectively, are used. 
Electrolyte-containing slips and plastic bodies made of 
their spray-dried powders have dilatant flow properties, 
harden upon shearing. Plasticity is decreased differently 
by the various additives. Deformation change vs. water 
content ratios increase in the presence of additives.
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Szilikátásványok mechanokémiai aktivitásának 
vizsgálata infravörös spektroszkópiás módszerrel 
II. rész.

HLAVAY JÓZSEF - INCZÉDY JÁNOS

Veszprémi Vegyipari Egyetem, Analitikai Kémia Tanszék

Bevezetés

Korábbi közleményünkben [1] az agyagásványok 
és ásványi anyagok őrlésénél végbement szemcse­
méret csökkenést, kristályos állapot romlást vala­
mint amorfizálódást komplex analitikai módsze­
rekkel viszgáltuk. Megállapítottuk, hogy kezdet­
ben aprítás, később az aprítódás mellett fokoza­
tosan aggregáció majd a kémiai erők okozta agg- 
lomerizáció a fizikai-kémiai változásokat megha­
tározó fő folyamat. A vizsgált ásványok bizonyos 
őrlési idő után egyáltalán nem tekinthetők egysé­
gesnek, hanem különböző méretű és kristályossági 
fokú részecskék halmazaiból állnak. Az őrlemé­
nyek behatóbb megismerésére, a szemcsék szétvá­
lasztására, vagyis a polidiszperz rendszer homo- 
diszperz frakciókra való bontása céljából ülepíté- 
ses eljárásokat választottunk. Az alábbiakban a 
zettlitzi kaolin és az úrkúti homok őrlemények üle- 
pítése során lejátszódó jelenségek infravörös spekt­
roszkópiás mérések segítségével történő értelme­
zését tárgyaljuk.

Ülepedési jelenségek

Diszperz rendszerek ülepítésénél az ülepedési se­
besség a Stokes-féle egyenletből határozható meg 
[2]. Kolloid méretű szemcsék ülepedése esetén 
(<l/ím) az ülepedési sebesség a Brown-féle moz­
gás hatására módosul. Ha a Brown-féle mozgás 
nem lépne fel, akkor a nehézségi erő minden ré­
szecskét függőlegesen lefelé mozgatna, mégpedig 
a diszpergáló folyadék felhajtó erejével csökkentett 
súlyából adódó sebességgel. A Brown-féle mozgást 
a diszperziós közeg molekuláinak hőmozgása okoz­
za és ennek következtében az egyenes út egyen­
letlenné válik. Bár a részecskék sokkal nagyobbak, 
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mint a molekulák, mégis mozgásba jönnek a disz­
perziós közeg molekuláinak különböző irányból 
jövő szabálytalan lökéseitől. Nyilvánvaló, hogy 
ez a mozgás a dolog természetéből kifolyólag sza­
bálytalan és hatása annál erősebb, minél kiseb­
bek a részecskék, és minél könnyebben mozdul­
hatnak el helyükről.

Az ülepedésnél kialakuló határfelület elmosó­
dását is a Brown-féle mozgás idézi elő, mely a ré­
szecskéket állandóan újra összekeverni igyekszik. 
Ennek következménye, hogy a megfigyelés végén 
nincs valamennyi részecske az edény alján, hanem 
ülepedési egyensúly alakul ki. Azok a részecskék, 
amelyek nem tapadnak az edény fenekéhez, nem 
is maradnak huzamosan a helyükön, rugalmas gu­
milabdához hasonlóan mindig újra felemelkednek 
és sohasem kerülnek nyugalomba.

A diszperz rendszerek ülepedési jelenségeinek 
alapos megismeréséhez az ülepedéskor fellépő koa- 
gulálási jelenségeket is meg kell vizsgálnunk.

Koaguláláson értjük a diszperziós közegben ere­
detileg szabadon mozgó primer részecskék egye­
sülését nagyobb részecske halmazokká, melyek­
nek Brown-féle mozgása kisebb (3). Ez további 

, aggregálódáshoz vagy gyorsan ülepedő durva 
pelyhek képződéséhez vezethet. Ha a részecskék 
olyan nagyok, hogy csak a nehézségi erő hatására 
végeznek mozgást, akkor csak ülepedési sebesség­
beli különbségük következtében találkozhatnak és 
koagulálódhatnak. Polidiszperz rendszereknél ezt 
a jelenséget ortokinetikus koagulálásnak nevez­
zük. Az ortokinetikus koagulálás lényege, hogy a 
nagyobb méretű, nagyobb sebességgel ülepedő ré­
szecskék utolérik a kisebb méretű részecskéket és 
velük koagulálnak. Ennek következtében a ki­
sebb méretű részecskék ülepedési sebessége növek­
szik, a nagyméretűeké csökken a növekvő súrló­
dás miatt.
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telepítési kísérletek leírása

A különböző ideig őrölt mintákból alkohol-víz 
1:1 arányú elegyével szuszpenziókat készítettünk 
és azt 500 ml-es mérőhengerekben ülepedni hagy­
tuk. Az ülepítési kísérletnél P. Decker és munka­
társai (4) által javasolt ú.n. „idő gradiens” mód­
szer előírásait követtük. Ennek lényege, hogy az 
ülepítő edények sorozatában frakcionált dekantá- 
lással választjuk el a lebegőt tartalmazó diszper­
ziós közeget a leülepedett anyagtól, de egy edény­
ben mindig azonos ideig ülepedik az anyag.

A gyakorlatban ezt úgy valósítottuk meg, hogy 
5 ülepítő edényt alkalmaztunk, amelyekben 2, 4, 
8, 16 és 32 órán át ülepedtek a minták. A kísérlet 
kezdetén 2 g mintát 500 ml 1:1 alkohol-víz elegy - 
ben szuszpendáltunk, 30 percig kézzel erőteljesen 
ráztuk, majd 2 órán át ülepedni hagytuk, ezután 
a felülúszót leszívtuk, átöntve a következő ülepí­
tő hengerbe, 4 órán át ülepedni hagytuk, ismét 
leszívtuk, átöntve a következő ülepítő hengerbe 
8 órán át ülepedett, majd így tovább 16 és 32 órá­
ig. Az első edénybe friss alkohol-víz elegyet ön­
töttünk. Mielőtt az ülepítést megkezdtük, vala­
mennyi edény tartalmát kézzel erőteljesen 20 per­
cig ráztuk. Az utolsó edényben, 32 óra után le nem 
ülepedett részt összegyűjtöttük és „felülúszónak” 
neveztük el. Elmondottak szerint a 2 órás ülepítő 
henger szilárd maradékából ötször végeztük el a 
felrázást és frakcionált dekantálást. Az infravörös 
spektroszkópiás mérésekhez a teljes sorozat kísér­
let befejezése után, az egyes ülepítő hengerekben 
maradt anyagokat használtuk fel, amelyeket be­
mérés és pasztilla készítés előtt vízfürdőn való be- 
párlással légszáraz állapotba hoztunk. így minden 
egyes őrleményből hat különböző szemcseelosz­
lású frakcióra tettünk szert. Ezek a 2, 4, 8, 16, és 
32 órás valamint „felülúszó” frakciók voltak.

A kálium-bromidos pasztillák elkészítése, az inf­
ravörös spektrum felvétele és mennyiségi kiérté­
kelése az I. részben leírtak szerint történt.

Ülepítési kísérletek során nyert frakciók 
infravörös spektrumai és értékelésük
I

A különböző ideig őrölt zettlitzi kaolin infra­
vörös vizsgálatainál (I. rész) a 3705 cm^-nél meg­
jelenő O-H vegyértékrezgési sáv, valamint az 
E 3630/E 3705 cm-1 sávarány intenzitásának 
változásából vontunk le következtetéseket az őr­
lés és az őrlés által előidézett mechanokémiai akti­
válás hatásáról. A szemcseméret megváltozásá­
ról, az aprítás és az azt követő aggregáció illetve
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1. ábra. Zettlitzi kaolin ülepítési frakcióinak infravörös 
vizsgálata

3705 cm'1

agglomerizációról a 3705 cm-1-es sáv növekedése 
illetve csökkenése informált , míg a kristályos álla­
potról a sávarány változása adott felvilágosítást.

Az ülepítési kísérleteknél hasonló módszereket 
követtünk. Az 1. ábrán a zettlitzi kaolin 4 külön­
böző ideig őrölt mintájából kapott 6 ülepítési 
frakció infravörös spektrumának értékelése alap­
ján nyert ülepítési idő — extinkció diagram lát­
ható. A négy minta: eredeti kezeletlen, 1 napig, 
3 napig és 10 napig őrölt minta.

Megállapítható, hogy a 3705 cm-1-es sáv extink- 
ciója minden minta esetében az ülepedési idő nö­
vekedésével, vagyis a szemcse méret csökkenésé­
vel nő, mivel a szemcseméret csökkenésével az 
infravörös sugárzás szóródása látszólagos abszorp­
ció növekedést idéz elő (5). Az ülepedési törvények 
értelmében, vagyis hogy az ülepedő részecske üle­
pedési sebessége az átmérő négyzetével egyenes 
arányban nő, az extinkciónak is növekednie kell, 
mert így a rövidebb ideig ülepített frakciókban a 
nagyobb szemcseméretű, a hosszabb ideig ülepí- 
tettben a kisebb szemcseméretű anyag lesz.



A kezeletlen mintában a növekedés kisebb mér­
tékű mint az 1 és 3 napig őrölt mintában, aminek 
oka az, hogy az eredeti minta homogénebb szem­
cseeloszlású, nincsenek nagy eltérések az agyag­
ásvány szemcsék méretei között. Az őrlés hatásá­
ra polidiszperzzé válik a rendszer, a nagyobb 
szemcsék mellett fokozottabb mértékben kis szem­
csék is megjelennek.

A 10 napig őrölt minta infravörös spektrumá­
ban a 3705 cm-1 sáv extinkciója alig változik, 
vagyis ismét homodiszperz lett a rendszer, csak 
már jóval kisebb átlagos szemcseméretű, és kris­
tályos állapota is oly nagymértékben rendezet­
lenné vált, hogy még az eredeti, nagy szemcse- 
méretű kaolin minta extinkciójánál is kisebb ex- 
tinkció értékeket mértünk (0,2 —0,3).

Fentiek értelmében megállapíthatjuk, hogy az 
0 —H vegyértékrezgési sáv vizsgálatainak ered­
ménye megegyezik az ülepítési törvényekből le­
vonható következtetésekkel valamint a más úton: 
elektronmikroszkópos képek alapján nyert szem­
cseméret eloszlásokkal. így az infravörös spektru­
mok alakulásából értékes adatokat nyerhetünk az 
őrölt anyag szemcse eloszlásáról.

A kristályrétegek közötti O-—H vegyértékrez­
gési sávjainak aránya (3630/3705 cm-1) a kris­
tályos állapot függvénye: minél nagyobb ez az 
arány, annál kevésbé rendezett az anyag kristály­
szerkezete (I. rész).

A sáv-arány görbék alakulását vizsgálva az 
1. ábrán az látszik, hogy az eredeti mintában mo­
noton csökkenő a sávarány görbe lefutása, vagyis 
a legrendezettebb kristály fór mával a legkisebb 
szemcsék rendelkeznek. Valamennyi minta esetén 
a sávarány görbe legkisebb extinkciós értékét a 
felülúszó frakcióban mértük, ami arra mutat, hogy 
az apró, jól kristályosodott szemcsék a Brown- 
féle mozgás következtében nem ülepednek ki még 
ötször 32 órás ülepítés után sem.

Az eredeti minta 2 órás ülepítése után mért leg­
nagyobb extinkció arány azzal magyarázható, 
hogy a mintában levő nagy szemcsék ülepedésük 
közben ortokinetikusan koaguláltak a kisebb 
méretű részecskékkel és összetapadva aggregátu­
mokként maradtak az ülepítő henger alján. Az 
aggregátumok tetejére rakódott amorf rész jelen­
léte miatt mértünk az infravörös spektrumban 
ilyen magas sávarányt. A „felülúszó” frakcióban 
olyan kicsik a szemcsék, hogy a Brown-féle moz­
gás miatt kisebb a valószínűsége az ortokinetikus 
koagulálásnak, nem tudnak az amorfizálódott 
részek összetapadni, így a kristályos szerkezet 
miatt kisebb az infravörös spektrum alapján mért 
sávarány.

Az 1 és 3 napos őrlés után vett minták maxi­
mumon átmenő azonos lefutású görbéket adnak, 
mindkettőben 4 és 8 órás ülepedésnél mértük a 
legrosszabbul kristályosodott állapotot, ezeknél 
a frakcióknál alakultak ki olyan ülepedési felté­
telek, hogy az ülepedő nagyobb részecskék az 
ortokinetikus koagulálás miatt rosszul kristályo­
sodtak, az őrlés során amorfizálódott anyagot 
vittek magukkal.

A 10 napig őrölt minta különböző ülepedési ide­
jéhez tartozó sávarány értékekben csekély mér­
tékű a változás; nincs lényeges különbség a kü­
lönböző ideig ülepített frakciók között. Egybe­
hangzóan a 3705 cm-1 sáv lefutásának értelme­
zésével itt is látszik, hogy az anyag homodiszperz, 
a szemcsék közel azonos kristályos állapotúak és 
szemcseméretűek.

Az őrlés hatásosnak bizonyult, mert a polidisz- 
perz rendszerből az őrlés és a mechanokémiai ak­
tiválás után egységes rendszert kaptunk, amit az 
ülepítési kísérletek különböző frakcióinak infra­
vörös spektroszkópiás mérései igazolnak.

Az úrkúti homok ülepítési vizsgálatainál az inf-

2 4 8 i6 32 tíulúsrá 2 4 8 16 32fdulúszó 
Ülepítési. idő [óra]

2. ábra. Űrkúti homok ülepítési frakcióinak infravörös 
vizsgálata
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ravörös spektrum két jellegzetes Si-0 rezgését 
vizsgáltuk: a 802 cm-1-nél megjelenőt és az E 802 
cm-1/E 695 cm-1 sávarányt. Az úrkúti homok 
infravörös vizsgálatánál (I. rész) megállapítottuk, 
hogy a szemcseméret csökkenésével a 802 cm-1- 
es sáv intenzitása nő.

A sávarány változása pedig az amorf kvarc je­
lenlétét indikálja: minél nagyobb az E 802 cm-1/ 
E 695 cm-1 arány értéke, annál több a mintában 
levő amorf kvarc mennyisége.

Az extinkciós értékek változását az ülepítési 
idő függvényében a 2. ábra mutatja.

Az eredeti kezeletlen kvarc 802 cm-1-es sávjá­
nak extinkciója a különböző frakciókban az üle­
pítési idővel monoton nő. Ez összhangban van az­
zal a ténnyel, hogy a frakciókban a szemcseméret 
az ülepedési idővel csökken. A „felülúszó” frakció 
adja a legnagyobb infravörös abszorpciót , ami azt 
mutatja, hogy az adott ülepítési körülmények 
között ezek a részecskék a legkisebbek.

A sávarány görbe hasonló alakot ölt, mutatván 
ezzel, hogy az amortizálódott anyag mennyisége 
az ülepítési idővel nő. A szemcseméret csökkené­
sével nő a kristályos rendezetlenség mértéke.

Az eredeti mintához hasonló az 1 napig őrölt 
frakció ülepítési idő — extinkció diagramja. Az 
őrlés ebben a periódusában még kevésbé hatásos, 
nem okoz lényeges szemcseméret csökkenést és 
kristályszerkezet romlást.

A 4 napig őrölt frakció ülepítése során már alig 
van változás a 802 cm-1-es sáv intenzitásában. 
A nagy extinkció értékek arra utalnak, hogy az 
anyag kisméretű primer részecskékre aprítódott 
és szemcseméret szerint viszonylag egységes, ho- 
modiszperz a rendszer. Csak ezután az őrlési pe­
riódus után kezdődik a részecskék összetapadása, 
az aggregáció.

A sávarány görbének minimuma van a 16 órás 
ülepítésnél, ami arra utal, hogy ebben a frakció­
ban van az anyag legkristályosabb része. Az őrlés 
során befektetett mechanikai munka a jól kristá­
lyosodott anyag egy részét már amortizálta, így 
a kristályosság szempontjából a 4 napig őrölt 
minta heterogén. Számos nagy, de többé-kevésbé 
amortizálódott részecske ülepedett ki 2 órás üle- 
pítés után, míg a kisebb szemcseméretű, de ép 
kristályok csak 16 órás ülepítés után gyűltek ösz- 
sze. Ezeket a jelenségeket jól értelmezi a sávarány 
görbe lefutása.

A 10 napig tartó őrlés után kapott frakciók inf­
ravörös spektrumai csekély szemcseméret különb­
ségekre és azonos amorf állapotra utalnak. A sáv­
arány értékei gyakorlatilag nem változnak, az 
ülepedési idő függvényében, vagyis 10 napos őrlés 

után az anyag homogén. A nagy extinkció értékek 
jól mutatják hogy az őrlési periódus végére az úr­
kúti homok nagymértékben amortizálódott.

Az ülepítési kísérletekkel a célunk az volt, hogy 
az őrlés folyamán keletkezett polidiszperz rend­
szer homodiszperz frakcióit elválasszuk egymás­
tól.

Megállapíthatjuk, hogy a szemcseméretben és 
kristályos állapotban homogén rendszer általunk 
kiválasztott infravörös abszorpciós sávjai és sáv­
arányai azonos értékeket adnak, így a minősítés 
és a mennyiségi elemzés alapját szolgálhatják. 
Az 1. és 2. ábrából kitűnik, hogy akár egy több­
rétegű, jól kristályosodott agyagásványt, akár 
egy kemény, kristályos kvarcot őröltünk, mind­
két esetben csak az agglomerizációs periódus vé­
gén kaptunk egységes anyagot: a különböző ideig 
ülepedett frakciók ugyanis közel azonos infra­
vörös viselkedést mutattak.

Az extinkció — ülepítési idő görbék alapján 
megállapítható, hogy sem a kezeletlen minta, 
sem a rövidebb ideig őrölt minták nem egysége­
sek, mind szemcseméret, mind kristályos állapot 
tekintetében heterogének.

Tanulságképpen megállapítható, hogy a szi­
lárd, kristályos anyagok infravörös spektroszkó- 
piás módszerrel történő pontos és reprodukálható 
meghatározásához az alkalmasan választott el­
nyelési sávok intenzitásának ismerete mellett 
olyan hitelesítő egyenes felvételére van szükség, 
amely azonos szemcseméretű és kristályos álla­
potú anyagok segítségével készült.
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Hlavay József-Inczédy János: Szilikátásványok mecha- 
nokémiai aktivitásának vizsgálata infravörös spektroszkó- 
piás módszerrel
Két különböző fizikai tulajdonságú ásvány (zettlitzi 
kaolin és úrkúti homok) őrlése során lejátszódó folyama­
tok infravörös spektrofotometriás vizsgálatát végeztük el. 
Az őrlés során polidiszperzzé vált rendszert ülepítéssel 
választottuk szét és az egyes frakciók infravörös spektru­
mait vizsgáltuk. ।

Infravörös spektrumokból mért adatok alapján bizo­
nyítottuk, hogy az eredeti minta és a különböző ideig őrölt 
frakciók szemcseméretben és kristályos rendezettségben 
heterogének.

A 10 napig őrölt majd ülepített minták azonos infra­
vörös színképet adnak, tehát az őrlési periódus végén 
a rendszer azonos szemcseméretű és kristályos állapotú.
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Az infravörös spektrofotometriás módszerek segítségé­
vel, a jellegzetes abszorpciós sávok intenzitásából és az 
alkalmasan választott sávarányok értékeiből a vizsgált 
minták szemcseméretére és kristályos állapotára követ­
keztethetünk.

Xjiaeau, R.—Hnyedu, H.: HccnejjOBanne MexanoxuMmec- 
Koro aKTHBHpoBanMH cnaHKaTOB c noMombio MeTOga 
nH^panpacHoű cncKTpocKonim
II npogeccH, npoMcxogHigMe npn noMone gByx Mimepa- 
noB c pasnHUHtiMH $M3naecKiiMH CBOücTBaMn (ueTTimuKnü 
KaonHH n ypnyTH necoK), ötön nccjie«OBaHBi c noMomsio 
MH$paKpacHOií cneKTpocKonnn. üonynennHe b xo«e no- 
Mona nojingncnepcnBie cmct6mbí paageJiHUHCB ocajKgeimeM 
n OTgenbHBie (JpaKgMH MccJiegoBanHCb c homoiubio hh- 
$paKpacHoö cneKTpocKonnn.
Ha ocHOBanwH nannBix, nojiyneHHBix na nn$paKpacnBix 
cneKTpoB, őhjio «OKaaano, hto sepnoBOft cocTaB n CTeneHB 
KpucTajrannecKOii ynopagoaenHOCTn npoő ^pangnö paa- 
Jinqnoro CTenenn noMOJia, hbjihiotch rereporennBiMH. 
npoŐM, naMejiMaBimiecH b Tenenne 10 gnek, nocjie ocant- 
geHnn gaioT ORHHaKOBBie MH$paKpacHBie cneKTpBi, hto 
oanaaaeT, utó b Komje noMOJiBnoro nepno^a cnweMa niweeT 
OHnnaKOBBiü aepnoBoii cocTaB n KpncTajinnqecKoe cocto- 
HHne. C noMoipBio nn$paKpacHok cneKTpoMeTpnn na nn- 
TeHcnBHOcm xapaKTepnBix aőcopőpnoHHBix jinnnií n na 
CpaBHHTejIBHBIX BHaneHHÜ BBIŐpaHHBIX JIHHnií őbium cge- 
jianBi BBiBOgBi b oTnomennn aepnoBoro cocTaBa ncnBiTan- 
hbix npoő n nx KpncTajiJimiecKoro coctohhmh.

Hlavay, József — Inczédy, János: Untersuchung der mecha­
nochemischen Aktivität von Silikatmineralien mit infra­
rotspektroskopischem Verfahren
Die im Laufe des Mahlprozesses zweier Minerale mit ver­
schiedenen physikalischen Eigenschaften (des Kaolins 

aus Zettlitz und des Sandes aus Urkut) sich abspielenden 
Vorgänge wurden infrarotspektrophotometrisch unter­
sucht. Das nach dem Mahlprozeß polydisperse System 
wurde durch ein Setzverfahren separiert und die Infra­
rotspektren der einzelnen Fraktionen untersucht.

Aufgrund der Meßergebnisse der Infrarotspektren wurde 
erwiesen, daß die ursprünglichen Proben und die ver­
schiedene Zeitdauer hindurch gemahlenen Fraktionen, 
bzgl. der Korngröße und der Kristalltextur heterogen sind.

Nach einem 10 tägigen Mahlvorgang und anschließen­
dem Setzprozeß zeigten die Proben gleiche Infrarotspek­
tren, was besagt, daß der Zustand des Systems am Ende 
der Mahlperiode hinsichtlich der Korngröße und der Kris­
tallstruktur gleich ist.

Anhand der infrarotspektrophotometrischen Verfahren 
kann aus der Intensität der charakteristischen Absorp­
tionsbänder und den Werten der entsprechend gewählten 
Bandproportionen auf die Korngröße und den kristallinen 
Zustand der untersuchten Proben gefolgert werden.

Hlavay, József —Inczédy, János: Infrared Examination of 
Mechanochemical Activation of Silicate Minerals
Examined minerals included china clay from Sedlec 
(Zettlitz, Czechoslovakia) and sand fromUrkut (Hungary). 
The minerals were ground for extended times; after this 
treatment their particle size distribution becomes poly­
dispersed. Fractions of these ground products were sepa­
rated by elutriation and examined by infrared spectro­
photometry. Examinations proved that the original sam­
ples and fractions ground for different times are heteroge­
neous in particle size and crystallinity. Samples ground 
for 10 days and then elutriated have identical spectra 
showing that after the grinding period the system is of 
identical particle size and crystallinity as determined by 
the intensity of characteristic absorption bands and the 
selection of suitable band ratios.

A világ szilikátiparából
Változatlanul keresett ásvány a barit

Az Északi tengeri fúrásokhoz évente 100—160 et 
baritot használnak fel. Előrejelzések szerint ez a ba- 
ritigény az elkövetkező két évben is jellemző marad. 
Egy kút fúrásához a geofizikai tényezőktől, iU. nyo­
mástól függően 400 — 600 t, kivételesen rossz kö­
rülmények esetén 1000 t-t használnak fel. 1975-ben 
fúrták az Északi tengeren a legtöbb, összesen 136 ku-

Az angol baritimport mennyiségét és beszerzési forrásait az 
alábbi adatok szemléltetik (et-ban):

1975. 1976. I. fé. 
Összesenőrölt Darabos

Kína 0,9 _ 0,9
F ranciaország 1,5 — 1,1
Írország 13,2 1,6 7,3
Marokkó — 6,7 _
Hollandia 1,5 — —
Spanyolország — 2,0 . 0,8
Törökország 2,5 — 1,4
NSZK — — 0,8

Összesen: 19,6 10,3 12,3

tat. Ez évben 16 milló $ értékű baritra adtak meg­
rendelést. Az Északi tengeri fúrásokhoz szükséges 
barit nagy részét a fúrófolyadék készítő vállalatok 
Észak-Európából és Írországból szerzik be. Ír­
ország barittermelése évi 300—340 e t. Fő termelő 
körzetei Tipperary tartomány. A barit legnagyobb 
részét, 80%-át az USA-ba exportálják, a maradékot 
Észak-Afrikába, Közel-Keletre, ill. az északi-tengeri 
fúrásokhoz. Anglia saját barit termelése évi 50 et.

Az északi-tengeri olaj feltárásoknál a fúrófolyadék 
átlagos költsége 125 e $/kút. A fúrófolyadékhoz 
használt anyagok közül az anyagköltség kb. 50%-át 
a barit jelenti. Ezenkívül kenőanyag közel 7000 $ ér­
tékben, kréta (kutanként 150 kg 77 $/t-s áron) 110 — 
120 $ bentonit (kutanként 10 t, 150 $/t-s áron) 1500 
$ értékben.

Afganisztán barit készletét kb. 1,5 millió t-ra becsü­
lik. Egy most megkötött szerződés értelmében Afga­
nisztán 10 et baritot exportál a Szovjetunióba.

Törökországban a Földközi-tengeri partvidéken levő 
Antalyaban hoznak létre barit őrlő üzemet. A mű 
1976. decemberében indul évi 80 — 85 et kapacitással. 
(Industrial Mineralsls 1976. szept.)
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MammbmuoecKu JKojihüu T.: Bmumne csopocTH cymKH 
na CBOäcTBa cyxoro npo^yKTa
Ilpn jiaßopaTopHHX ncnMTaHnax rann 6mho ycraHOBJieHO, 
hto ycaRKa npn cyniKe, a TaKace cyxan npoaHocTb npn 
M3rn6e H3M6HHI0TCH B SaBHCHMOCTH OT oßpaÖOTKH rUHHM 
h CKopocTH cyiHKn. PeByjibTaTM jiaßopaTopHHX ncnMTa- 
hhü 6hjih nogTBepatgeHM saBOgcKHMH n3MepeHHHMM. C yBe- 
JiaaeHneM ckopocth cyniKH yMeHtmaeTCH ycagna, n orho- 
BpeMemio c 9T0MM yxygmaeTCH BogoygepaoiBaiomaH cno- 
coShoctb KpoBejiBHoü HepenngH.
B cyninjiKax n ocoöshho b cobpcmbhhmx ckopocthbix cy- 
innaiKax MMeeTCH onacnocTt, ito npn bmcokhx ckopocthx 
cymKH onTHMajibHMe CBOüCTBa oßoaoKeHHoro npogyKTa — 
b saBHCHMOCTH ot cupteBoro MaTepnana h b CJiyqae rpy- 
6ott nonroTOBKH — MoryT 6mtb iiegocTurnyTM.

Mattyasovszky Zsolnay, Tamäs: Die Auswirkungen der 
Trocknungsgeschwindigkeit auf die Eigenschaften der 
getrockneten Formlinge
Aufgrund der Laborversuche mit Rohtonen wurde fest­
gestellt, daß sich die Trocknungsschwindung und die 
Trockenbiegefestigkeit der Formlinge, von der Verarbei­
tung des Rohtons und der Trocknungsgeschwindigkeit 
abhängig ändert.

Die Betriebsversuche und -messungen bestätigten die 
Ergebnisse der Laboruntersuchungen. Mit der Erhöhung 
der Trocknungsgeschwindigkeit wird die Trocknungs­
schwindung der Formlinge vermindert und dadurch die 
Wasserdurchlässigkeit der gebrannten Dachziegel ver­
größert.

Bei den Trockenanlagen, besonders bei modernen 
Schnelltrocknern besteht die Gefahr, daß die optimalen 
Werte der Charackteristik der gebrannten Formlinge — vom 
Rohmaterial und der groben Massenvorbereitung abhän­
gig—wegen der relativ hohen Trocknungsgeschwindig­
keit nicht erreicht werden.

Maityasovszky-Zsolnay, Tamás: Effect of Drying Rate upon 
the Properties of Dried Products

Drying shrinkage and dry flexural strength of clays de­
pends on the preparation and drying rate, as verified by 
laboratory tests and proven by plant examinations too. 
An increase of drying rate causes a lower shrinkage and 
a worse water retention of the fired roof tile. In case of 
artificial driers (esp. up-to-date rapid driers) the too 
high drying rate may be the cause that the optimum 
properties of the particular clay cannot be fully utilised.

CggesOleti élet
Durvakerámiai szakosztályunk Gyár- 
Pápai csoportja az ÉD.Tégla- és Cse­
répipari Vállalattal közösen szeptem­
ber 17 —18-án tanulmányutat rende­
zett. A 45 résztvevő először a Város- 
lődi Majolikagyárat, majd a Herendi 
Porcelángyárat látogatta meg, megis­
merve történetüket, tanulmányozva 
különleges berendezéseiket és techno­
lógiájukat.

Következő állomásuk a Balaton­
szentgyörgyi új (II. számú) Téglagyár 
volt, amelynek különleges műszakbe­
osztása lehetővé teszi, hogy naponta 
csak 4-4 órára képezzenek tartalékot. 
Az agyagfeladást a depóból vederso­
ros kotró végzi, egyenletességéről ada­
goló gondoskodik. A bekevert szenet 
egy másik szekrényes adagoló juttatja 
az agyagot szállító szalagra. A masz- 
szába az égetéshez és szárításhoz szük­
séges hőmennyiség 100%-át keverik 
így bele. Az agyagkeverék kollerjárat, 
finomhenger és teknőkeverő után jut 
az SZM 443-as csigaprésbe. A prés csi­
gatengelyének fordulatszáma 26/perc, 
és 55 db B — 30 blokktéglát sajtol per­
cenként. A téglák levágása Lingl-rend- 
szerű, de a jugoszláv Dalit-gyár által 
szállított levágóautomatával történik. 
A lécberakást kétoldalról végzik, ami 
pontos beállítást és ezzel kevesebb el­
akadást eredményez az átrakóállvá­
nyokban. Az állványkocsik, valamint 
a nyers- és szárazátrakó KEMA-gyárt- 
mányúak.

Az alagútkemence hűtőmelegével 
üzemelő csatornaszárító 3 sínpályás. 
Mind itt, mind az alagútkemencénél a 
zsilipkapuk mozgatása ellensúlyos rend­
szerrel, hajtóművön keresztül törté­
nik. A szárított nyerstéglát a lehető 
legritkább elrendezéssel rakják az alag- 
útkemence-kocsikra, amit a magas 
szénkeverési arány, a gyors tűzvezetés 
és a nyersáru viszonylagos nedvessége 
indokol. Az alagútkemencéről a füst­
gáz leszívása mindkét oldalon 4-4 ha­
ranggal történik és a füstgázvezeték 
az épületen kívül elhelyezett füstki­
dobó centrifugál-ventillátorhoz csat­
lakozik. Figyelemre méltó a szárító 
kötésvezetésének megoldása. A láto­
gatókat megragadta a termelés nyu­
godt, folyamatos menete. Számos olyan 
megoldást láttak, amelynek bevezeté­
sét saját üzemükben is mielőbb meg- 
valósítandónak találták.

A tanuhnányút résztvevői ezután a 
Nagykanizsai I. téglagyárat látogatták 
meg. A bánya a gyártól 3 km-re van. 
A nyersanyagot a gyár közelébe regá- 
lozzák, ahonnan vedersoros kotró és 
szállítószalag segítségével jut a finom­
hengerműn és teknőkeverőn át az 
agyagtárolóba, vagy közvetlenül a 
nyersgyártó gépsorba. A gyártóüzem 
levegős, a gépberendezés egyenletesen, 
alig hallhatóan működik. A kéttenge­
lyű teknőkeverőben végzik a nyers­
anyag végső nedvesítését, majd újabb 
finomhengerműn át jut az anyag az 

olasz gyártmányú Bongiovanni 28 
MEV Super présbe. A nyersáru levágá­
sát, állványkocsira rakását, szárítását, 
majd egységcsomag rakáshoz való szá­
raz áru lesorolását az olasz Rutin-cég 
berendezése végzi.

A körkemencébe való berakáshoz 
képezett kétféle egységrakományt Ben- 
zoni-féle 3 tonnás villanytargoncák 
szállítják az égetőcsatoma alsó részé­
be, illetve a boltozat alatti részbe. 
A Rutin-féle csatornarendszerű műszá­
rító hőellátását 2 db gáztüzelésű ter- 
mogenerátor biztosítja. Az üzem egyik 
legérdekesebb része a gépi kiszolgá­
lásra átalakított körkemence. Az ége­
tőcsatornák végeit 400 X 300 cm mé­
retű, darupályán elmozdítható kapuk 
zárják el. Az égetőcsatornák hosszá­
nak felezőpontjában mindkét oldalon 
egy-egy bejárónyílás van, ami a kemen­
cének négykamrás körkemenceként 
való működtetését teszi lehetővé. 
A kemencék fűtése olasz gyártmányú, 
áthelyezhető gáztüzelő berendezéssel 
történik, a tüzelés egyenletességét 
termoelemmel vezérelt automatika 
biztosítja. Eddig két körkemencét ala­
kítottak át gépi kiszolgálásra, ezek 
teljesítménye 100—120 ezer kismére­
tű tömörtégla egység naponta. Az elő­
állított B — 30 és Alfa falazó blokktég­
lák minősége kiváló, színe szép piros.

A tanulmányúton résztvevők be­
számolói alapján az út szakmai tapasz­
talatairól sok fényképpel illusztrált, 
tartalmas albumot állítottak össze.

Ifftsits József
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Optimális golyótöltés cementipari körfolyamatos 
őrlés esetén*

KOLOSTORI JÁNOS

Cement- és Mészművek, Vác

E tanulmány célja a cementipari körfolyamatos 
golyósmalmok optimális munkatartományának 
megállapítására szolgáló módszerek rendszerbe 
foglalása, és az üzemeltetők rendelkezésére álló né­
hány változtatható tényező közül a kopás figye­
lembevételével az optimális őrlőtest összetétel 
meghatározására szolgáló módszer kidolgozása.

A téma megválasztását a hazai cementipar nagy­
arányú fejlődése tette szükségessé. Az egyre na­
gyobb méretű őrlőberendezések üzemeltetése a 
nyíltfolyamatú őrlésről a körfolyamatú őrlésre 
való áttérés következtében is bonyolultabbá vált. 
A szakirodalom sokat foglalkozik az optimális őr­
lőtest összetétel megállapításával, de hiányzik 
egy olyan összefoglaló jellegű munka, mely min­
den szóbajöhető megoldásra és az ezek választá­
sát befolyásoló tényezők összességére is kiterjed. 
E dolgozat röviden összefoglalja az e téren vég­
zett többéves munka főbb eredményeit, elsősor­
ban a szakirodalom megfelelő feldolgozásával és 
első hazai nagyobb méretű körfolyamatos mal­
mokkal végzett sok évi kísérleti munka eredmé­
nyeinek rendszerezésével és elméleti feldolgozá­
sával.

Az ismertetett új tudományos eredményeket a 
következőkben foglalhatjuk össze:

1. A cementipari körfolyamatos golyósmalmok 
főbb jellemzői közötti összefüggésekre kidolgozott 
diagram alapján megállapítható, hogy egy kör­
folyamatos golyósmalomnál a normál őrléshez 
megfelelően méretezett szélosztályozó finomőrlés 
esetén alulterheltté válik. Ez két szélosztályozó- 
val felszerelt rendszernél lehetővé teszi finomőr­
lésnél az egyik szélosztályozó üzemen kívülre he­
lyezését, a rendszer teljesítményének csökkenése 
nélkül.

* A Nehézipari Műszaki Egyetemen megvédett műszaki 
doktori értekezés főbb tézisei.

2. Azonos őrlőtest összetétel esetén a malom át­
mérő növekedtével az őrlemény átlagos tartózko­
dási ideje csökken. Emiatt a nagyobb átmérőjű 
malmok gyorsabban feltelhetnek, azaz az ilyen 
malmok az őrlendő anyag őrölhetőség változásai­
ra érzékenyebbé válnak. Ezen az őrlőtest töltetek 
fajlagos hézagtérfogatának növelésével lehet egy 
bizonyos határig segíteni.

3. A különböző lehetséges töltet összetételek 
főbb jellemzőinek meghatározására számítási el­
járás és egy az adatokat összefoglaló diagram ke­
rült kidolgozásra, amely szemléletesen mutatja be 
az alaptöltet típusokat. (1. ábra)

4. Azonos őrlendő anyag esetén a különböző töl­
tet összetételekkel elérhető őrlemény szemszer­
kezet változásokat összefoglaló számítási eljárás 
került kidolgozásra, különös tekintettel az őrle­
mények szemszerkezet egyenletességi tényezőjé­
nek változásaira. (2. ábra)

5. Éles leválasztású szélosztályozó segítségével 
a nagyobb hézagtérfogatú és alacsonyabb egyen­
letességi tényezőjű őrleményt eredményező tölte­
tekkel is előállítható nagy egyenletességi ténye­
zőjű végtermék, a hagyományos töltetekkel elér­
hetőnél nagyobb mennyiségben.

6. Rövid és hosszabb idejű őrlőtest kopás méré­
sek kombinált felhasználásával őrlőtest kopásfügg­
vény felvételére.szolgáló mérési és számítási eljá­
rás került kidolgozásra. A kopás folyamán a tölte­
tek összetétele megváltozik és a mennyiségi ará­
nyok is eltorzulnak. Az eredetileg néhány frakció­
ból álló töltet sok frakcióssá válik és túlsúlyba 
kerülnek az apróbb frakciók. Ez magyarázatot ad 
arra, hogy miért kell egy bizonyos üzemidő után 
a golyósmalmokat kiüríteni és az őrlőtesteket szét­
osztályozni. A nagyobb őrlőgolyók szükséges 
mennyiségének hiánya a malom teljesítményének 
romlását okozza, amelyet a töltet hézagtérfogat
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1. ábra. Különböző töltetek ábrázolása frakciónként! súly, 
darabszám és felület szerint az őrlőgolyó
átmérő függvényében

csökkenése még jobban fokoz. Igaz, hogy az ap­
róbb őrlőgolyók túlsúlya a malom őrleményének 
bizonyos mértékű finomodását idézi elő, ez azon­
ban nem áll arányban a teljesítmény csökkenés­
sel. (3. ábra)

3. ábra. Egy lekopott és a legnagyobb golyókból folyamatosan 
utántöltött töltet változásai az üzemeltetés során

7. A különböző őrlőtest összetételekkel végzett 
kopás számítások azt mutatják, hogy ezek csak 
néhány utántöltésig tartják meg eltérő összetéte­
lüket. A kopás folyamán az eltérések egyre inkább 
elmosódnak és kialakulnak olyan töltetek, amelyek 
az eredetihez képest sokkal több frakciósak, sok 
apró és kevés nagy őrlőgolyót tartalmaznak. Ez a 
tendencia a bemutatottak alapján alig befolyásol­
ható, sokkal inkább a hagyományos utárltöltési 
eljárás (utántöltés csak a legnagyobb golyókból) 
megváltoztatásának igénye merül fel. (4. ábra)

8. A „laza”, azaz nagy fajlagos hézagtérfogatú 
töltetek hosszabb üzemidőn keresztül megtartják 
tulajdonságaikat, és a malom hajtási energiaigé­
nye is alacsonyabb a többi töltethez képest.

2. ábra. Különböző őrlőtest összetételekkel elérhető őrlemény 
egyenletességi tényezők klinkerőrlés esetén 4. ábra. Különböző kiindulási összetételű töltetek kopása
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9. A körfolyamatos golyósmalmok optimális őr­
lőtest összetételének meghatározásáról a szakiro­
dalomban megtalálható ismereteket csak az új 
malmok első töltetének megállapításánál hasz­
nálhatjuk fel. A üzemeltetés folyamatos optimális 
körülményeinek fenntartására egy új tényezőt, a 
töltetek hidraulikus átbocsátó képességét — azaz 
a fajlagos szabad hézagtérfogatot — is számításba 
kell venni. Ebből a szempontból az egyre nagyobb 
malomátmérőket és a folyton tökéletesedő levá­
lasztóképességű szélosztályozókat is figyelembe 
véve a „laza” töltetek választása mondható opti­
málisnak.

10. Amennyiben az optimális őrlőtest összetételt 
már megtaláltuk, ennek folyamatos fenntartásá­
ra felhasználható különböző ismert elemekből az 
előzőekből bemutatottt új felismerések felhaszná­
lásával kidolgozott utántöltési eljárás. E szerint 
nemcsak a legnagyobb átmérőjű golyókból, ha­
nem a közbenső méretűekből is után kell tölteni, 
az adott őrlési feladatnál és berendezésnél megál­
lapított őrlőgolyó kopás-függvény segítségével 
meghatározott mennyiségekben. A kívánatosnál 
kisebb őrlőgolyókat a durva és finomőrlő kamra 
válaszfalán vágott osztályozónyílások, és a finom­
őrlő kamrában az osztályozó páncélozás segítsé­
gével távolíthatjuk el. (5. ábra)

A szerző e témában már több tanulmányt tett 
közzé, ezek felsorolása az irodalomjegyzékben ta­
lálható.

5. ábra. Egy új utántöltési eljárás vázlata

összefoglalás

A golyósmalmok optimális őrlőtest összetételé­
nek megállapításával foglalkozó szakirodalom fel­
dolgozása, valamint a saját sokéves ezirányú kí­
sérleti munka rendszerezése és elméleti kiértéke­
lése után sikerült kialakítani a cementipari körfo­
lyamatos golyósmalmok optimális őrlőtest össze­
tételének és az optimális üzemközbeni utántölté- 

.sének megállapítására szolgáló eljárást. Eszerint 
az egyre nagyobb átmérőjű golyósmalmokhoz a 
nagyobb fajlagos hézagtérfogatú „lazább ” töltetek 
a legmegfelelőbbek, kiválasztásukat a tanulmány­
ban ismertetett tervszerű mérésekkel lehet elvé­
gezni. Az őrlőtestkopás mérésekkel a töltetek ösz- 
szetételének üzemközbeni változását számszerűen 
követni lehet és a javasolt új utántöltési eljárással 
a töltetek őrlési és őrlemény hidraulikus átbocsá­
tási tulajdonságai az eddiginél hosszabb üzemidőn 
keresztül fenntarthatok.
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A hengerelt vasbetoncsövek 
gyártástechnológiájának mechanikája

CSUTORJÁNOS

ÉMEXPORT Fővállalkozó Vállalat, Budapest

Bevezetés

A betoncsövek tömeggyártására az elmúlt évtized­
ben hazánkban teljeskörű gyártóbázist hoztunk 
létre.

A betoncsöveket ma már minden csőkategóri­
ában gyártjuk, ezekről áttekintést az 1. táblázat 
ad. A különböző kategóriák gyártását az eltérő geo­
metriai méretek, illetve a nyomási teherbírással 
meghatározott eltérő funkciók, vagy mindkét té­
nyező egyidejűleg indokolja, illetve kényszeríti ki.

Bármelyik kategóriába tartozzék is a cső, mint 
tömegcikk nagyon érzékeny a méretpontosságra 
és a vízzáróságra. Ha a méretpontosságot és a víz- 
záróságot előre lehatárolt szórással bíró statiszti­
kus mérőszámokként értemezzük, akkor a beton­
anyagú tömegcikkek között a csőgyártást bátran 
sorolhatjuk a nehéz műszaki feladatok közé. Ha­
zánkban viszonylag sokféle betoncsőgyártó eljá­
rással és berendezéssel találkozunk. Valamennyi 

berendezésünk importból származik, előnyökkel 
és hátrányokkal egyaránt rendelkeznek. Minden 
részében tökéletes betoncsőgyártó eljárás nem lé­
tezik. Nyilvánvaló, hogy az eltérő kategóriákba 
tartozó csövekkel szemben sem lehet ugyanazo­
kat a követelményeket támasztani.

A berendezések külföldi eredete és a mellékelt 
gépkönyvek szűkszavúsága miatt a mindig lénye­
ges technológiai és üzemeltetési feltételek meg­
ismerése és biztosítása nem egyszer nehézséget oko­
zott. A gépkönyvek kivétel nélkül ún. ökölszabá­
lyokba foglaltan tartalmazták az üzemszabályo­
zás alapjait képező fizikai és mechanikai elveket. 
A szerző [l]-ben és [2]-ben igyekezett a gravitációs 
betoncsőgyártás elemzésével a hasznosításhoz hoz­
zájárulni.

Hazánkban a betoncső kategóriákat teljessé a 
nemrégiben üzembehelyezett Rocla-berendezés 
tette (1. táblázat). Ez alkalommal a Rocla csőgyár­
tás technológiájának mechanikáját vizsgáljuk 

1. táblázat
Betoncső kategóriák

1. 2. 3. 4. 5. 6.

Sorszám Csőkategória
Névleges 

csőátmérő 
cm

Névleges 
hossz 
cm

A gyártási eljárás neve 
és a gép eredete szerint

Maximális bel­
ső túlnyomás 

kp/cm2

1. Közönséges vasalatlan gravi­
tációs csövek

15-25 100 VIHY

1
30-80 200

RIMAS

HENKE

SIÓMÉ

2. Kis túlnyomásokhoz alkal­
mas vasalt csövek 90 - 200 350 Rocla-

DYWIDAG 1-2

3. Nagy túlnyomásokhoz alkal­
mas feszített csövek 60-140 500 SENTAB 10-15
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meg. Az eljárás hazai bevezetése előtt a szerző 
[3]-ban és [4]-ben már elemezte az eljárás tömö­
rítő hatását és lényegét, ezért ebben a vonatkozás­
ban csak a legszükségesebb ismétlésekbe bocsát­
kozik.

A vasbetoncsövek elméleti méretei

A Rocla vasbetoncsövek elméleti adatainak leve­
zetéséhez vegyük alapul az 1. ábra szerinti egysze-

Db-2Rb a cső belső (-névleges) átmérője 
Dk '2Rk a cső külső átmérője 
v a falvastagság

1. ábra. Elméleti vasbetoncső

rű, idealizált, hengeres vasbetoncsövet, amelynek 
vastagsága a cső belső átmérőjének függvényében:

v = 0,1 Db (1)

A belső átmérő egyidejűleg az ún. névleges átmérő 
is. A két átmérő-megnevezés a gyakorlatban ve­

gyesen szokott előfordulni, ami néha zavart okozó 
kettősséget eredményez. Az (1) falvastagság­
egyenlet a hazai csövek falvastagságát csak köze­
líti, ez azonban a tárgyaltak szempontjából kö­
zömbös.

A vizsgált vasbetoncsövek vasalása kettős spi­
rális, amelyet alkotóirányú hosszvasakkal ún. „ko- 
sár”-rá hegesztőnek össze. A vasalás a csőgyártás 
során gátolja a beton akadálytalan és szabad elhe­
lyezkedését a csőtérben. Ha a csőpalástot képze­
letben felvágjuk a csőfal középsugarával megha­
tározott kör mentén és síkba terítjük, akkor az

Fm = 2Rm-7i’l (2)

felülethez jutunk, ahol a középsugár, és l a 
csőhossz. Ez az a felület, amelyen át a betonnak a 
csőfal-vastagsággal — mint harmadik mérettel — 
meghatározott csőtérbe kell jutnia. Ezt az Fm fe­
lületet jelentősen csökkenti a vasalás struktúrája. 
Ha a vasaláshoz felhasznált acél átmérője dy, a tel­
jes vasalás-kosárhoz felhasznált acél hossza pedig 
ly, akkor

Fy = dy-ly (3)

a vasalásnak az a diametriális vetületösszege, 
amely — mint felület — a beton szabad beáramlá­
sához a (2) szerint rendelkezésre álló Fm felületet 
csökkenti. Az egyszerűség kedvéért vegyük általá­
nosan érvényesnek a felületcsökkenés mértékére 
az

Fv = 0,25Fm (4)

2 táblázat
A vasbetoncsövek elméleti adatai

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Névleges átmérő
Dn = Db = 2Rb cm

100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200

Falvastagság
v = 0,lDb = 0,2 Rb 
cm

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Külső átmérő
Dk = 2Rk = 2(Rb + v) 
cm

120 132 144 156 168 180 192 204 216 228 240

Csőhossz 1 cm 350

Csőtérfogat Vw( = Vt) 
cm3

1,21 X 
X106

1,46 X 
X106

1,74X 
X108

2,04 X
X106

2,37X 
X106

2,27 X 
X10*

3,1 X 
X106

3,49 X 
X10»

3,92 X 
X106

4,36X
X106

4,84 X 
X106

Térfogatsúly
y kcm~3

0,0025

Csősúly Go, kp 3024 3658 4354 5110 5950 6800 7735 8750 9800 10920 12089
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viszonyt alapul. A (4) alatti összefüggés minden 
cső esetében könnyen számítható és a valóságot 
nagyon jól közelíti. Rámutat arra is, hogy a vasa­
lás felületcsökkentő hatását — aminek a bedolgo­
zási energia növekedése a következménye — a 
tényleges viszonyok vizsgálatánál nem lehet elha­
nyagolni.

Az (1) falvastagság-összefüggés alapján a 2. táb­
lázatban meghatároztuk a vasbetoncsövek legfon­
tosabb elméleti adatait. A vasszerelés súlya — el­
lentétben felületcsökkentő szerepének fontossá­
gával — nem számottevő, és a beton kissé emelt 
térfogatsúly-mérőszámával lehet figyelembe ven­
ni.

a betáplált lazabeton forgás közben éppen ne hull­
jon vissza a sablonfalról. Ennek az a feltétele, hogy 
tetszőleges nagyságú tömegre a gravitációs gyor­
sulással azonos centrifugális gyorsulás hasson. 
Ebből a feltételből a sablon forgásának határszög­
sebessége

(5)

Ha a sablon csak az (5) szerinti szögsebességgel 
forog, akkor a beton egy része fennakad a vassze­
relésen és nem éri el a sablonfalat, mert energiája 
további akadályok leküzdésére nem, csak a visz- 
szahullás meggátlására elegendő. Ezért az (5) alatti 
összefüggést

tűs = f-oü = £• 1/lr

2. ábra. A csőhengerlés elve
1. géptörzs; 2. konzolhenger; 3. csőbeton; 4. vasváz: 5. sablon (két 
félből); 6. véggyűrűk; 7. adagoló szállítószalag

értékűre kell megnövelnünk. A f-t ellenállásté­
nyezőnek nevezhetjük, mert azzal a többletener­
giával arányos, amelyet (3)-mal és (4)-gyel ösz- 
szefüggésben a felületcsökkenés miatt a forgó rend­
szerbe be kell táplálnunk a növelt szögsebesség 
révén. A f értéke a valóságot nagyon jól közelíti, 
összefüggése:

1,5 Fm
Fm-0,25Fm

= 1,5-1,3 ~ 2 (7)

A Rocla csőhengerlés

A 2. ábra alapján a vasbetoncsövek hengerlésének 
folyamata a következő:

Az 1. jelű géptörzsből kinyúlik a 2. jelű konzol­
henger, amely w szögsebességgel forog. A 5. jelű 
acélsablon két összecsavarozott, megfelelően me­
revített félhenger. A 6. jelű véggyűrűk szerepe 
kettős. Egyfelől határolják a sablonteret a csővé­
gek profiljának megfelelően, másrészt a névleges 
csőátmérővel azonos belső átmérőjük hv illetve 
h2 szélességű hosszán lehetővé teszik a sablon gör- 
dülését a konzolhengeren. Az 5. és 6. jelű elemek­
ből összeszerelt sablonban van a 4. jelű vasszerelés.

A sablont felteszik a 2. jelű konzolhengerre és 
ezután a konzolvéget is megtámasztják egy csap­
ággyal úgy, hogy csőkészítés közben a konzol­
henger mindkét végén megtámasztott. Az 1. jelű 
géptörzsön keresztül a forgó sablontérbe benyúlik 
a 7. jelű szállítószalag, amely a friss lazabetont a 
sablontérbe hordja. Az <al szögsebességgel forgó 
sablonnak elvileg csak annyira kell forognia, hogy

Az (5), illetve (6) képletek alapján az 1. táblázat 
szerinti csövekre nézve a sablonforgási szögsebes­
ségeket, illetve fordulatszámokat a 3. táblázat tar­
talmazza.

Érzékelhető, hogy a 2. táblázatban feltüntetett 
csősúlyok változása miatt — bizonyos átmérőha­
tárokon — a konzolhenger sugarának is változnia 
kell. Tételezzük fel, hogy a konzolhenger sugará­
nak a Db = 140 cm-es csőátmérőnél kell változnia, 
és vegyük a sugarat a 3. táblázatban szereplő érté­
kekkel számításba. Ekkor a konzolhenger szögse­
bességeinek, illetve fordulatszámainak a 4. táblá­
zatba foglalt értékeit az

-Rb'Ol = R’(O, Í11. Rb'^s = A-co (8) 

feltétel teljesülése mellett kapjuk meg. Kiemeljük, 
hogy a konzolhenger szögsebességének (5) a fizi­
kai, (6) pedig a technológiai kritériuma.

A vizsgált hengerlési eljárásnak a tömörítőha­
tását a 2. és a 3. ábra alapján a következő gondo­
latmenettel határozhatjuk meg:
A gördülés szempontjából fontos véggyűrűk

h = ^1 + ^2 (9)

összesített szélessége az eljárás tömörítő hatásának 
mérőszáma nagyságát jelentősen befolyásolja.
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3. táblázat

felületre hat, ezért a tömörítőnyomás összefüggése:

A sablonforgás paramétereinek mérőszámai

1 2 3 4 5 6 7 8 | 9 10 11 12

A cső belső sugara
Rb cm

50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100

A fizikai határSzög- 
sebesség
Ú?! S-1

4,43 4,22 4,05 3,88 3,74 3,61 3,50 3,39 3,30 3,21 3,13

A technológiai határ- 
szögsebesség 
cos s”1

8,86 8,44 8,08 7,76 7,48 7,22 7,00 6,78 6,60 6,42 6,26

A sablon szükséges 
fordulatszáma
n min-1

84,33 80,60 77,16 74,11 71,43 68,95 66,85 64,75 63,03 61,31 59,78

A konzolhengerek Sugara
R cm

A konzolhenger forgásának

25

mérőszámai a sablon szükséges fordulatszár

30

4. táblázat 
na alapján

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

A cső névleges átmérője
Dn cm

100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200

A szögsebesség
co S“1

17,69 18,53 19,37 20,21 20,94 18,01 18,63 19,16 19,79 20,34 20,84

A fordulatszám
n min-1

169 177 185 193 200 172 178 183 189 194 199

A konzolhenger sugara
R em

25 30

A konzolhenger és a véggyűrűk — mint körök — 
csak elméletileg érintkeznek egy szélesség nélküli 
vonal mentén.

A valóságban a két véggyűrű és a konzolhenger 
a Hertz-elmélet szerint a jól számítható

P 1 ,/ h-E(Rb-R) 
Pt~ F ~ 3,03Z F Gö-Rb-R. (14)

AF = Asfhi + hz) = As-h (10)

felületén érintkezik egymással. (3. ábra) Adott cső 
esetében a AF felületet terhelő lehetséges legna­
gyobb erő a véggyűrűkkel értelmezett sablonsúly 
és csősúly összege, azaz

Gö = Gcs + Gs- (11)

A véggyűrűk As nyomszélessége a Hertz-egyenlet
alapján

As = 3,03 Gö Rb-F 
h-E Rb—R (12)

ahol E az acél rugalmassági modulusa. A Göteljes 
teher a As nyomszélességgel és a cső l hosszával 
megszabott

F = As-l (13)

A csősablonok elméleti méretei

Bár a frissen elkészített cső betonja tömör, húzó­
szilárdsága a kötés előtt nem számottevő. Emiatt 
a sablon szerkezetével szemben támasztandó leg­
fontosabb követelmény a sablon rugalmas alak­
változása, amely a konzolhengerről való leemelés 
közben ez értéket nem haladhatja meg.

Megengedett kis alakváltozásoknál nagyobbak 
ugyanis a friss csőbetonban — különösen akét sab­
lonfél érintkezési síkjában a csőbeton vízzáróságát 
károsan befolyásoló repedéseket okoznának. Gya­
korlati adatok alapján vegyük fel a sablon — mint 
kéttámaszú tartó — megengedhető legnagyobb 
deformációját középen / = 0,005 cm értékűre. 
A különféle módon merevített sablont a számolá-
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5. táblázat
A csősablonok elméleti adatai

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Dn = Db cm 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200

A sablon idealizált fal­
vastagsága
w cm

1 1,7 2 2,5 3 ' 3,5

A sablon belső (= a cső 
külső) sugara
Rfc cm

60 66 72 78 84 90 96 102 108 114 120

A sablon külső sugara 
Rk, = Rr + w cm

61 67 73,7 79,7 86 92 98,5 104,5 111 117 123,5

A sablon súlya
G. kp

1064 1169 2180 2356 2989 3200 4272 4536 5775 6091 7489

sok egyszerűsítése érdekében idealizálással módo­
sítsuk egyszerű körgyűrű-hengerré. Ezekkel a fel­
tételezésekkel meghatároztuk a csősablonok való­
ságot is jól megközelítő elméleti adatait, és azokat 
az 5. táblázatban feltüntettük.

A csőhengerlés energiaviszonyai

Az összeszerelt és a konzolhengeren elhelyezett 
sablon szabad végét csapággyal megtámasztják. 
Ezután a sablont nyugalmi helyzetéből a maxi­
mumot jelentő szögsebességre gyorsítják fel. Eköz­
ben a sablon véggyűrűinek csúszás mentesen kell

3. ábra. A konzolhenger és a véggyűrűk ás nyomszélessége 
és a tömitőnyomás maximuma 

gördülniük a konzolhengeren. A sablonsúly ébresz­
tette súrlódóerő (3. ábra) nyomatéba a konzolhen­
ger tengelyére

Ms = Gs-R, (15)

ahol esetünkben a súrlódási tényezőt 0,14 = ér­
tékkel vesszük számításba. Ha a konzolhenger ál­
tal kifejtett nyomaték ennél nagyobb, a henger 
köszörülni kezdi a véggyűrűket. Ha a sablon tehe­
tetlenségi nyomatéka saját tengelyére 0sO1, akkor 
a Steiner-tétel értelmében a konzolhenger 0 tenge­
lyére ugyanez a tehetetlenségi nyomaték

0SO = ©sOl + Wls'S2, (16)

ahol m, a sablon tömege, s pedig (3. ábra):
s = Rk-R. (17)

Ha e a szöggyorsulás, akkor a konzolhenger ten­
gelyére kifejtendő hajtónyomaték

= 0so*£ = 0so-v~ , (18)
ti

ahol t{ a sablon felgyorsításához szükséges idő. 
Mivel csúszásmentes gördülés esetében Mr — 
azért (15) és (18) egyenlőségéből a sablon felgyorsí­
tásához szükséges minimális időtartam:

Az üres sablon felgyorsításához szükséges teljesít­
mény

1 
^=-iö2öo-ir0^kW^ <20>

Az üres sablon felgyorsításának a 2 — 5. táblázatok 
és a (19) és (20) összefüggés alapján számított ada­
tait a 6. táblázatba foglaltuk össze.
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6. táblázat
Az üres sablon felgyorsításának adatai

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Dn = Db cm 100 110 120 130' 140 150 160 170 180 190 200

R cm 25 30

A sablon tömege
m, = G,/q 
kps2 cm'1

1,10 1,20 2,22 2,40 3,05 3,26 4,35 4,64 5,89 6,20 7,64

A tehetetlenségi nyoma­
ték a sablon saját tenge­
lyére
0,Oj kps2 cm

3690 5227 11 508 14 600 21 521 26 406 40 090 48 275 68 700 80 575 110016

A konzolhenger tengelyé­
re redukált tehetetlensé­
gi nyomaték
0,0 kps2 cm

5308 7244 16 412 21 342 32 138 38 142 59 039 72 329 104 535 124 322 171 900

A csúszásmentes gördülés- 
hez szükséges nyoma­
ték
M, = G^uR cmkp

3724 4092 7 634 8 257 10 462 13 436 17 934 19 110 24 255 25 578 31 458

A sablon gyorsításához 
szükséges idő
tj s

25,21 32,80 41,64 52,23 64,33 51,13 61,33 75,52 98,00 101,00 114,00

A gyorsításhoz szükséges 
teljesítmény
Ni kW

6,46 7,43 14,50 16,34 21,40 23,70 32,80 35,90 41,00 48,80 64,00

Az ajs szögsebességre felgyorsított sablon sebes­
sége a csőkészítés tartama alatt sem kell hogy nö­
vekedjen. A forgó összsúly viszont folyamatosan 
és egyenletesen növekszik az adagolt lazabeton 
mennyiségének növekedése arányában. Növek­
szik tehát a forgó rendszer tehetetlenségi nyoma- 
téka és ezt csak növekvő betáplált teljesítmény 
mellett lehet — (20) bizonysága szerint — azonos 
fordulatszámon taftani. A sablonba táplált frissen 
kevert beton laza állapotban van, amely a hen­
gerlés révén válik tömörré. A lazabeton Fe és a 
tömör beton Ft térfogatának viszonyát a tömörö­
dési tényező írja le. Ezt minden betonfajta és be­
dolgozási mód esetében megbízható pontossággal 
meg lehet mérni. A tömörödési tényező reális fizi­
kai viszonyokat kifejező mérőszám, amelynek fel­
használásával a

Fi
Ft = Fcs = "j- = csőtérfogat (21)

összefüggéséhez jutunk.
Ha a 2. ábrabeli 7. jelű szállítószalag szállítási 

sebessége y cms-1, a tömör beton térfogatsúlya 
y kpcm-3, az a szélességű szalagon a szállított be­
ton rétegvastagsága b, keresztmetszete Fb = a-b 

cm2, akkor az időegység alatt adagolt betontérfo­
gat

Fe = u-Fb, (22)

az időegység alatt szállított súly pedig

y 7
Ge = Fej- = u-Fb~p-. (23)

A szállítószalagon szállított betonréteg b réteg­
vastagságával kapcsolatosan meg kell jegyeznünk, 
hogy a valóságban az adagolás szakaszos és nem fo­
lyamatos, állandó rétegvastagság mellett. Emiatt 
be kell vezetnünk annak a fiktív rétegvastagságnak 
a fogalmát, amely folyamatos adagolás esetében ál­
landó volna a szalagon. A továbbiakban a b réteg­
vastagság ilyen fiktív érték.

Mivel a sablonba vt térfogatú betont kell a szál­
lítószalaggal adagolni, ezért az adagolás művelete

V, Fcs.^
t2~Ve = u-Fb (24>

időt igényel. Az üres ablon t, ideig gyorsul, az ada­
golás t2 ideig tart, ezért tetszőleges

ti S t s t2
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7. táblázat
A jordulatszámtartó és a fékező teljesítmények (N2 és Nt), valamint a fajlagos elektromos energiaigény

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Dn = Db cm 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200

R cm 25 30

A beton tömörödési 
tényezője
P = vi:vc.

1,3 1,3

Az adagolandó laza beton - 
térfogat
V, = Vc9.^ cm3

1,57X 
X108

1,89 X 
X108

2,26 X 
X106

2.56X 
X106

3,08 X 
X106

3,53 X 
X10«

4,03 X
X10'

4,54 X 
X108

5,09 X 
X106

5,76 X 
X10«

6,29 X 
X106

Az adagolás időtartama 
konstans szállítószalag 
teljesítmény mellett 
b2 s

654 788 942 1014 1283 1471 1679 1892 2120 2363 2621

A fordulatszámtartó 
teljesítmény
N2 kW

49,39 66,22 101,64 141,20 172,00 163,20 179,00 214,00 273,00 319,00 390,00

A sablon és a cső együttes 
súlya
Go = G,+ GC, kp

4 088 4 827 6 535 7 469 8 939 9 999 12 000 13 300 15 575 17 010 19 579

A fékezés időtartama 
ts s 21,76 28,35 36,60 53,96 57,38 45,21 54,40 64,38 75,80 88,07 93,36

A fékezéshez szükséges 
teljesítmény
N3 kW

12,41 15,35 21,72 25,90 32,12 37,08 46,00 52,50 63,50 71,00 84,00

Az üres sablon gyorsítá­
sának energiaigénye
Lj = N1-t1/2 kWó

0,02 0,03 0,08 0,12 0,19 0,17 0,30 0,36 0,53 0,68 1,02

A fordulatszámtartás 
energiaigénye
L2 = N2-t2/2 kWó

4,55 7,28 13,21 19,77 30,96 27,70 41,17 55,64 79,17 105,27 140,40

A fékezés energiaigénye 
L3 = N3-t3/2 kWó 0,037 0,061 0,11 0,16 0,26 0,22 0,37 0,47 0,67 0,85 1,18

Az összes elektromos 
energiaigény

~ Lj + Lj + Lj kWó
4,51 7,37 13,40 20,10 31,41 28,09 41,84 56,47 80,37 106,80 142,20

A fajlagos elektromos 
energiaigény

kWó/m3 beton
3,73 5,04 7,70 9,85 13,25 10,33 13,49 16,18 20,50 24,49 29,38

időpontban a készülő cső pillanatnyi súlya 

f *(Gcs)t = Ge J dt = u-Fv 1- J dt. (25) 
h P t,

A kész cső súlya ennek megfelelően
t,

öcs=GeJdí, (26)

ti

vagyis a forgó beton- és sablon együttes súlyának 
felső határa

t,
Gö = G, + GeJdi. (27)

ti

Ha N a hajtóteljesítmény, akkor a csúszásmentes 
gördülést biztosító nyomatékok egyenlősége tet­
szőleges t időpontban
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Gö’H-R = 10 200 — (28)

ahonnan (25) felhasználásával az

N 10 200 kW>

teljesítmény az idő függvényeként adódik. N2 a 
maximális teljesítmény a t = t2 időpontban.

Az üres sablon felgyorsításához és a cső elkészí­
téséhez szükséges teljesítmények az egyes csőát­
mérők esetében a 4. ábra illetve 2. jelű görbéi sze­
rint alakulnak.

Az adagolással kapcsolatosan rá kell mutatnunk 
arra, hogy az időegységben betáplált beton súlya 
az adagolás szakaszossága ellenére sem lehet túl 
nagy, mert az el nem oszlott beton koncentrált 
súlyerőként hat és a forgó rendszert megengedhe­
tetlenül rángatja.

A kész cső a sablonban

1
Eö = -g 0-co2 (30)

lendülettel forog. A forgó rendszert konzolhenger 
kerületén ható

Pf = Gö'[í (31)

fékezőerővel lehet megállítani. Ezen fékezőerő tel­
jesítménye

Na = Gö^-R 4, (32)
Aj

Továbbra is csúszásmentes gördülést feltételezve 
az N3 fékteljeítmény t3 idő alatt állítja meg a for­
gó rendszert. A fékezőerő munkája tehát

Lz = Nz-tz = Gö'fi'R —tz . (33)

Ez a munka emészti fel a forgó rendszer (30) sze­
rinti lendületét, vagyis

±0-a>* = Gö-^R^ta, (3

ahonnan t3-ra az alakilag (19) alatti egyenlettel 
azonos, de tartalmilag a beton és sablon forgó rend­
szerére vonatkozó formulához jutunk.

Ha a szállítószalag szélessége a = 40 cm, szál­
lítási sebessége u = 120 cms-1, akkor b = 0,5 cm- 
es folyamatos fiktív rétegvastagsággal a 7. táblá­
zatba foglalt adatokat számíthatjuk ki. A 4. ábra 
3. jelű görbéje az 1 m3 kész csőbetonra vonatkoz­
tatott fajlagos elektromos energiaigényt mutatja. 
A 4. ábra 1. és 2. jelű görbéi közötti sávbiztonyítja, 
hogy a hengergép hajtásának leadott teljesítmé-

fD « no tx ilo w «0 m w fío m 
A csőátmérő Db cm

4. ábra. A hajtóteljesítmények és a fajlagos energiaigények 
a csőátmérő-tartományon belül

nye a csőkészítés teljes időtartama alatt rugalma­
san változtaható kell legyen.

A 7. táblázat alapján egy cső elkészítésének fo­
lyamatábráját az idő függvényeként az 5. ábra tün­
teti fel.

A beton tömörödése a hengerlés folyamán

A 2. ábra érzékelteti, hogy a csőbeton mindaddig 
nem tömörödhet, amíg a csőtér lazabetonnal meg 
nem telik. Mindaddig ugyanis bármilyen nagysá­
gú radiális irányú nyomás ellenére a lazabeton a 
csőköpeny — mint hengerpalást — mentén a cső­
fal-tér volumenének megfelelő mértékig a nyomás 
elől, illetve hatására lényegi tömörödés nélkül ki­
tér.
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Az 5. ábra és a (21) összefüggés alapján egysze- tehát a fajlagos tömörítési munka
tűén adódik, hogy a csőkészítés során a beton tény- _ £t n2.Í2 1 Cmkp/Cm3
leges tömörítésére fordított idő Fcs(£-1) ' 27cs /32 térf.csökk. (39)

ycs
ít = (£_ i), (35) Ezt a fajlagos munkamennyiséget az szabja meg,

hogy az adagolás valamennyi paramétere a tömö- 
a tömegnövekedés folytán szükséges teljesítmény- rödés tartama alatt is változatlan, amit a pt index
növekedés pedig fejez ki. A

d-1 Í4 = Í2~ít (40)
Nt = . (36)

P idoponttol kezdve a sablon szögsebességét elvileg
az (5) szerinti Wj értékre csökkenthetnénk, és akkor 

Ennek a teljesítménynek tömörítő-munkája (39) mérőszáma automatikusan kisebb lenne. Ha
r _ f ^71 viszont a sablont

‘ 2 2 2 \ 0 / ' h > (íi + í2) (41)

ideig forgatjuk, akkor (39) számértéke a tömörö- 
A laza és a tömör térfogat különbsége dés mértékének változása nélkül tovább növek-

AV = Vt- 7CS = 7Cs(^—1), (38) szik.

8. táblázat 
A véggyűrűk összesített szélessége, pt, és [pt]a

1 2 3 4 5 6 7

150

8 9 10 11 12

Db = D„ 100 110 120 130 140 160 170 180 190 200

h = hj + hj cm 16 16,20 20,53 22,15 25,37 35,37 42,04 45 51,24 54,40 61,31

4 cm 0,245 0,245

F = 4,- 350 cm2 85,75 85,75

pt kp/cm2 47,67 56,29 76,21 87,10 104,24 116,60 139,94 155,10 181,63 198,36 228,32

[Pik kp/cm2 48,89 64,52 100,61 133,56 169,0 129,10 182,30 212,17 268,00 316,46 382,56.
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A valóságos tömörítőnyomások maximumait 
(14) alapján számíthatjuk. Ha Db = 100 cm-es 
cső esetében a

h = hi + hí = 16 cm (42)

értékből indulunk ki, akkor As = 0,245 cm-re 
adódik. Ha azt akarjuk, hogy As minden cső ese­
tében azonos maradjon, akkor a véggyűrűk össze­
sített szélességeire a 8- táblázatba foglalt adatokat 
kapjuk. Ezekkel a véggyűrű-szélességekkel, vala­
mint a As = 0,245 = konstans feltétellel számol­
va (14)-re az ugyancsak a 8. táblázatba foglalt ér­
téksor adódik.

Ha ezeket a nyomásokat összevetjük a (39) sze­
rint számított és ugyanitt összefoglalt számérté­
kekkel, akkor azt látjuk, hogy tt minden esetben 
túl nagy és csak a b fiktív rétegvastagság növelé­
sével csökkenthető.

Ugyanakkor az egész átmérőtartományban azo­
nos betont feltételezve az is látható, hogy ha a leg­
kisebb átmérőjű cső a pt = 47,67 att nyomás mel­
lett kielégítő tömörségű, akkor az összes többi fe­
leslegesen nagy nyomással készül. A legkisebb 
nyomást az egész átmérő-tartományban konstans 
nak feltételezve viszont h folyamatos csökkenése 
a konzolhenger palástjának megengedhetetlenül 
nagy lokális kopásához vezetne. A h érték csökken­
tése tehát nem járható út.

Ha a hengergép elektromos hajtása olyan, hogy 
a fékezés során munkát nyerünk vissza a forgó 
rendszer lendületének csökkenése árán, akkor N3 
az 5. ábrán vízszintesen vonalkázott területtel 
arányosan csökkenti a fajlagos energiafelhaszná­
lást. Itt A3-at többletként vettük figyelembe.
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Csutor János: A hengerelt vasbetoncsövek gyártástechno­
lógiájának mechanikája

Bebizonyítottuk, hogy a hengerelt Rocla vasbetoncsövek 
gyártásának szabályozását a pontatlan közelítésmódok 
helyett mechanikai összefüggésekre lehet építeni. A vas­
betoncsövek és acélcsősablonok elméleti méreteinek és 
súlyainak, valamint a csőhengerlés technológiája forgás- és 
nyomásviszonyainak meghatározása után levezettük 
a sablonfelgyorsítás, a betonadagolás, a betontömörítés 
és a forgásfékezés szükséges időtartamának, gépteljesít­
ményének és elektromos energiaigényének számítási kép­
leteit.

Jymop, PL.: McxaHHKa TCXHOnorsn npoHSBO^CTBa æcxeso-
ŐCTOHUEIX Tpyö

Bbijio goKaaaHo, hto peryainpoBanne npoM3BogcTBa npo- 
KaTHBix wejieaoöeTOHHHx Tpyő Pogna hojdkho ochobh- 
BaTBCH BMeCTO H6T0HHLIX MCTOgOB npHŐ.TH/KCHHH Ha Mexa- 
HHHCCKHX 3aBHCHM0CTHX. IlOCIie OnpegCJICHHH TCOpeTH- 
aecKHx paaMepoB »cJieaoőeTOHHtix Tpyőn CTaabiiux Tpy 6- 
HHx niaőJioHOB h Mx Beca, a TaKwe ycnoBHü BpameHHH h 
gaBJieHHH npn nponaTKe Tpyő, őbiji BHBegenbi ypaBHeHHH 
pacaera BpeMeHH, HeoőxowMMoro gun ycKopenHH maőno- 
H0B, HOgaHH ŐCTOIia, ynjIOTHCHMH ŐeTOHa H TOpMOHCCHHH 
BpameiiHH, a TaioKc ypaBHeHHH «jih pacweTa npoHSBOgH- 
TC.IbHOCTH ManiHH H nOTpeŐHOCTH aHeprHH.

Csutor, János: Mechanik der Fertigungstechnologie der 
Stahlbetonrohre

Es wurde erwiesen, daß die Regelung des Fertigungs- 
prozesses gewalzter Rocla Stahlbetonrohre, gegenüber der 
ungenauen Näherungsverfahren, auf mechanische Zusam­
menhänge basiert werden kann. Nachdem die theoreti­
schen Abmessungen und Gewichte der Stahlbetonrohre 
und Stahlrohrschablone, sowie die Dreh- und Druckver­
hältnisse der Rohrwalztechnologie bestimmt worden wa­
ren, wurden die Berechnungsformeln der Schablonbeschleu­
nigung, der Betondosierung, der Betonverdichtung und 
der nötigen Zeitdauer der Abbremsung der Drehbewegung, 
der Maschinenleistung und des elektrischen Energiebe­
darfs abgeleitet.

Csutor, Janos: Mechanics of the Reinforced Concrete Tube 
Manufacture

The control of the manufacture of „ROCLA” reinforced 
concrete tubes can be built upon mechanical connexions 
instead of inaccurate approximative methods. First the 
theoretical sizes and weights of the concrete tubes and 
steel moulds, their rolling and pressure conditions were 
determined, followed by the determination of computing 
formulae for optimum time of mould acceleration, fresh 
concrete addition, compaction and deceleration, as well 
as as for the power requirement of the machinery.
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Földgáztüzelésű fazekaskemencék

KORÁNYI ISTVÁN

Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, Budapest

Pontosan nem tudjuk, hogy az első üvegeket ho­
gyan és miben olvasztották, de az bizonyos, hogy 
a samott-fazékban történő üvegolvasztás a múlt­
ban nagyon elterjedt volt. Fazékból dolgozták ki 
a muránói, a velencei, vagy a cseh mesterek a szebb - 
nél szebb üvegcsodákat, de napjainkban is a leg­
finomabb üvegek (díszmű és optikai üveg) 
fazékból kerülnek ki.

Az olaj és földgázkutatás, illetve kitermelés 
elterjedése új energiahordozót adott az üveg­
gyártásnak is. Az üvegolvasztó kemencékét a vi­
lágon mindenütt — így hazánkban is — nagyrészt 
ezek a tüzelőanyagok fűtik. Egyes területeken 
sok kis üveggyár — különösen a generátorgáz 
gyártásra alkalmas szénvidéken — most is 
generátorgázzal üzemel. Ilyen kis gyár szép szám­
mal található az NDK különböző területein. Sok 
esetben a munkakörülmények javításának igénye, 
vagy a közeli távvezeték ad lehetőséget földgáz, 
vagy olajtüzelés megvalósítására.

Intézetünk 1973-ban kezdte meg az NDK-ban 
LIMEX —TESCO szerződések keretében, a Glas- 
invest megbízásából, különböző üveggyárak 
földgázra történő átállítását. A tervezési munka 
nem volt egyszerű, mivel több fazekas kemencét is 
át kellett állítani földgázra és ezen a területen 
világviszonylatban kevés a tapasztalat. Emellett 
igény volt a minél kisebb építési munka is. A ke­
mence építés és szerelés ideje alatt állandó terve­
zői művezetést biztosítottunk és a kemence fel­
fűtését, valamint az égők beállítását is mi irá­
nyítottuk.

Az első földgáztüzelésre átállított fazekas­
kemence egy felső tüzelésű, 7 fazekas, regenera­
tívrendszerű kemence (Oberflammen — Hafeno- 
fen) volt. A kemence felépítménye került átépítés­
re, valamint a korábbi gáz-levegő előmelegítő 
regenerátorkamrák lettek párhuzamosan össze-

1. ábra.

kapcsolva, most már csak levegő előmelegítésre. 
A gázbevezetés speciális, kissebességű, levegő ke- 
veréses, erre a célra tervezett SZIKKTI égővel tör­
tént. A kemence vázlatát az 1. ábra szemlélteti

A kemencében levő fazekak:

Fazékban levő üveg: 
Teljesítmény:

Tűztér alapterülete: 
Szabad üvegfelület: 
Gázfelhasználás:

Levegőszükséglet:

Füstgázmennyiség:

0 1200 mm 5 db 
0 800 mm 1 db
0 600 mm 1 db
4,36 Mp
2,9 Mp/nap:

24 órás ciklusban
13,6 m2
4,1 m2
75-200 Nm3/h;

(8600 kcal/Nm3) 
840-2250 Nm3/h; 
(950 °C-ra előmele­
gítve)
920-2500 Nm3/h;

A beállítási periódus után a munkakörülménye­
ket egy idős üvegfúvó így summázta: „Dieser 
Ofen ist besser und die Arbeit ist angenehmer als 
früher war. Danke Ihnen dafür. ” („Ez a kemence 
jobb és a munka kellemesebb, mint korábban 
volt. Köszönet Önöknek”.) Talán ez volt az igazi 
eredmény.
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2. ábra.

A soron következő kemence egy fenék tüzelésű, 
regeneratív hővisszanyerős fazekaskemence (Büt- 
tenhafenofen) lett. Tüzeléstechnikai szempont­
ból ez a kemence sokkal nehezebb problémát je­
lentett, mint az előző. Az irodalmi adatok sem sok 
sikerrel kecsegtettek. Egyenletes hőmérséklet­
eloszlást biztosítani a kemencetérben a felfelé irá­
nyuló lánggal, de a boltozatot nem elégetve. Itt 
a kemence fenék égőjét 90°-kal keresztbe fordí­
tottuk. A gázt a kemence-fenékégőben függőlege­
sen áramló levegőre merőlegesen vezettük be. 
Égőnket át kellett alakítani és alkalmassá tenni 
erre a feladatra. A többszörösen megosztott gáz­
bevezetést a kemencefenékben levő levegőnyílás 
méretei nem tették lehetővé. A gázbevezető kiöm­
lőnyílás méreteit úgy kellett meghatározni, hogy 
a keverés optimális legyen, a láng a kemencetér­
be lépéskor rögtön kialakuljon, de elhúzódó, lágy 
és jól sugározható legyen. Mint a gyakorlat bizo­
nyította, a gázbevezetőbe bekeverhető szekunder 
levegő mennyiségével a lánghossz, illetve a hőmér­
sékleteloszlás kitűnően szabályozható. A kemen­
ce vázlatát a 2. ábra tzemlélteti.

Az eddigi tapasztalat a sok-sok pozitívum mel­
lett, hogy ez a típusú fazekaskemence igazán ge­
nerátorgáz tüzeléshez született. A magasabb hő­
mérsékletű földgáz-láng nagyobb figyelmet és pon­
tosabb beállítást igényel. Kis változások a nyomás­
viszonyokban a láng hőmérsékleteloszlását megvál- 
toztatják. Ezek a változások a fazékélettartamot 
negatív irányban befolyásolhatják. — Természe­
tesen ezek a kemencék az összes gázbiztonsági elő­
írás betartásával, a modern kemencék műszerezett­
ségével lettek beindítva. A régi dobváltók helyett 
öntöttvasházas pillangószelepeket terveztünk, az 
automatikus váltást elektrohidraulikus munka­
hengerek végzik. Eddig öt ilyen kemencét állítot­
tunk át földgáztüzelésre teljes sikerrel.

A tapasztalatok és megfigyelések összegezése 
a felső tüzelési rendszert mutatja előnyösebbnek. 
— Az NDK egyik üzemében ahol az elöregedett 
fenéktüzelésű kemencét teljesen le kellett bontani, 
új kemencét terveztünk az eddigi tapasztalatok 
figyelembevételével. Két előnytelen kötöttséget, 
mely a helyi viszonyokból adódott, már elöljáró­
ban meg kell említeni:
— a kemence fenékszintje és a hőhasznosító maxi­
mális mélysége adott volt,
— a régi épület a kemence vízszintes irányú mére­
teit megszabta.

A tervezett új színes üvegeket olvasztó fazekas­
kemence úgyevezett cellás kemence (Zellenha- 
fenofen). A kemence 4, teljesen szeparált cellára 
oszlik. A cellák közül kettő 2 fazekas, kettő pedig 
3 fazekas. A cellák mindegyike felsőtüzelésű, 
a füstelszívás fenékcsatornákon keresztül törté­
nik. A hővisszanyerés mindegyik cellához külön 
épített, fekvőrekuperátoros levegőelőmelegítéssel 
biztosított. A fentemlített kötöttségekből az követ­

A kemence főbb műszaki adatai:

A kemencében levő fazekak: 0 1100 8 db

Fazékban levő üveg: 
Teljesítmény:

Tűztér alapterület:
Szabad üvegfelület: 
Gázfelhasználás:

Levegőszükséglet:

Füstgázmennyiség:

0 1000 2 db
0 850 1 db
6,5 Mp
4,25 Mp/nap;

(24 órás ciklusban) 
19,75 m2
6,3 m2
100-275 Nm’/h; 

(8600 kcal/Nm3) 
1130-3050 Nm3/h 
(750 °C-ra előmele­
gítve)
1250-3350 Nm3/h 3. ábra.
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kezik, hogy rekuperátorok — a levegő útját figye­
lembe véve — nem egyjáratúak, a másik, hogy a 
helyszűke miatt a rekuperátorok teljesen az egyes 
cellák alá vannak szorítva. Ez utóbbi az üvegzsák 
(tört fazékból kifolyó üveg elvezetésére szolgáló 
nyílás) kialakítását nehezítette meg. — Talán 
magáról a cellás rendszerről annyit, hogy a cellák 
teljesen külön üzemeltethetők, az elválasztás szín 
és kémiai szempontból teljesen eltérő üvegek ol­
vasztását teszi lehetővé és az esetleges hibák, fazék - 
cserék, csak a problematikus cellára terjednek ki, 
a többi tovább üzemelhet. A cellás-kemencéknél is 
az intézetünk által kifejlesztett SZIKKTI gáz­
bevezetőt építettük be. A kemence elvi elrendezé­
sét a 3. ábra szemlélteti.

A kemence főbb műszaki adatai:

Cellák: 2 cella 3 — 3 db fazékkal
2 cella 2 — 2 db fazékkal

Fazekak: összesen 10 db, 0 1240 mm-es 
Fazekak üvegtartalma: 11 Mp
Teljesítmény: 6,7 Mp/nap; (24 órás ciklusban) 
Tűztér alapterülete: 2X6,75 + 2X4,5 = 22,5 m2. 
Szabad üvegfelület: 7,9 m2
Gázfelhasználás: 160 — 360 Nm3/h ossz; (8600 

kcal /Nm3)

Levegőszükséglet: 1820 — 4100 Nm3/h (750 °C-ra 
előmelegítve)

Füstgázmennyiség: 2000 — 4500 Nm3/h.

A kemence műszerezettsége a modern követel­
ményeknek megfelelő. Minden fontosabb beavat­
kozószerv távműködtetésű. — A celláskemence 
eddigi tapasztalatai nagyon pozitívak. A cellák 
valóban egymástól függetlenül üzemeltethetők, az 
egyes cella-terek hőmérsékleteloszlása egyenletes, 
az üvegminőség jobb mint korábban bármikor 
és nem utolsósorban a kemence mellett dolgozó 
üvegfúvók is nagyon elégedettek a munkakörül­
ményekkel.

Ha mérleget akarunk vonni az eddigi tapaszta­
latokból, eredményekből, akkor kijelenthetjük: 
lehet korszerű földgáztüzelésű fazekaskemencéket 
a mai igényeknek, munkakörülményeknek meg­
felelően tervezni és üzemeltetni, speciális üvegek 
olvasztására.

Jelen összefoglaló nem tartalmaz részletes mű­
szaki adatokat, nem is ez volt a célja, csak egy kis 
összefoglalót kívánt adni Intézetünk ezen a téren 
kifejtett munkájáról.

KoxaHu H: TopniKOBbie neau na npnpogHOM rase

Kohányi, István: Hafenöfcn mit Erdgasfeuerung

Kohányi, István: Natural Gas Fuelled Pót Furnaces

A világ szilikótiparóból
Spanyolország Európa második 
azbesztcementgyártója
A spanyol Uralita csoport Alcazar 
de San Inanban új azbesztcement 
üzemet létesít és ezzel Spanyolor­
szág éves termelési kapacitása öt 
üzemben eléri a 800 et/év össz- 
menny iséget.

Az Uralita társaság forgalma az 
1974. évi 6,3 milliárd pezetáról 
1976-ra 10 milliárdra nőtt. Belföldi 
tevékenységén kívül az iráni Talv- 
riz-ben építenek gyárat az Azarit 
cég részére és társas viszonyba is 
lépnek az iráni vállalattal.
(L’Usine Nouvelle 1976. 38. sz.)

Újra éled a bauxitipar
Az öt éve államosított guyanai 
bauxitipar tűzálló minőségű bauxit- 
termelése 1971. évi 600 000 t-ról 

1975-ig 690 000 t-ra nőtt, míg 
ugyanazon idő alatt a kohászati 
bauxitkitermelése 800 000 t-ról 1 
millió tonnára emelkedett. A válla­
lat új fiókvállalatok létesítésén 
fáradozik és egyidejűleg újabb kal- 
cináló kemencét kíván üzembehe­
lyezni és reális tervelképzelésekkel 
dolgozik a jövő feladatainak meg­
valósítására.

Az indiai állami geológiai ható­
ság 48 — 55% A12O3 tartalmú bauxit- 
agyag lelőhelyeket talált összesen 
14,5 millió tonna laterites agyag 
készlettel Coondapoor-ban és Gau- 
guli Portban.

A jugoszláv Energoinvest,Dabole 
közelében (Guinea) 425 millió tonna 
kiváló minőségű bauxitot fedezett 
fel.
(Industrial Minerals 1977. aug.)

Nem csökken a grafit jelentősége
Az újfajta tűzállóanyagtípusok be­
vezetése ellenére sem csökken a 
grafit jelentősége, ezért minden 
potenciális grafittermelő állam fo­
kozza erőfeszítéseit a kitermelés 
megkezdésére, vagy növelésére.

A pakisztáni kormány elrendelte 
az Azad Kashmir-ban levő, gazda­
ságosan bányászható grafitkészle­
tek megkutatását. Az előzetesen 
becsült készlet több mint 50 000 
tonna ezen a területen.

A Srí Lanka-i Ragedera-ban (a 
Kahatagaha—Kolongaha bányásza­
ti kombinát közelében) elkezdték 
a második kutatóakna mélyítését, 
hogy nagy tisztaságú grafitot ta­
láljanak, az első kutató akna 650 
tonna grafitot adott eddig. Egy­
idejűleg Bogotában folynak az 
előkészületek grafit flotáló üzem 
indításán. Év végére üzembe akar­
ják helyezni a kolloid grafitot ter­
melő kísérleti üzemet is.
(Industrial Minerals 1976. aug.)
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Az angliai Interceramex 76 kiállítás

Stoke-on-Trent középangliai kisváros környé­
kén jelentős szénkészletek és agyaglelőhelyek ta­
lálhatók. Ide összpontosul Anglia kerámiaipara: 
200-nál több kisebb-nagyobb kerámiai üzem mű­
ködik a város térségében, és ide települt a legtöbb 
kerámiai gépgyártó vállalat is. Ennek a központi 
helyzetnek megfelelően minden második évben itt 
rendezi meg az angol Kerámiai Gyáriparosok Szö­
vetsége (PaMM) az Interceramex elnevezésű kerá­
miai gép- és anyag kiállítást. A megközelítően 
100 kiállító vállalat között mintegy 20 külföldi 
szerepelt az USA-ból, NSZK-ból, Dániából, Hol­
landiából, Olaszországból és Svájcból. A kiállí­
tók a kedvező helyzetet kihasználták olyan mó­
don is, hogy a gépeik iránt érdeklődőket elvitték 
a közeli gyárakba, ahol a berendezések működés 
közben, üzemi körülmények között voltak lát­
hatók.

A bemutatott gépek zöme a sorozatnagyság 
növelésével, a gyorsabb működéssel biztosít nagy 
termelékenységet. Ugyanakkor a gépparkot olyan 
műveletekre is kiterjesztették amelyet korábban 
nem tekintettek gépesíthetőnek. Ez összefügg az 
angliai munkaerőpiac helyzetével is. Egyre nehe­
zebb képzett, a bonyolultabb, nagy figyelmet 
és hozzáértést kívánó műveletek elvégzésére mun­
kaerőt találni. így égetően szükséges olyan gépek 
konstruálása, amelyek szakképzett munkaerő 
nélkül stabil minőséget biztosítanak. A bemuta­
tott gépek skálája a kerámiaipar valamennyi te­
rületére kiterjed. Az alábbiakban ismertetünk 
néhány érdekesebb berendezést, amelyeket a 
finomkerámiaipar számára terveztek.

Nyersgyártó gépek

A Service (Engineers) Ltd. egyik nemrégen 
piacra került berendezése az automata tányér­

gyártó sor. Méretre vákuumozott masszabáb fel­
használásával 720 — 960 db laposárut gyárt órán­
ként. 200 mm-nél nagyobb átmérőjű termékek 
gyártásához lapsodró berendezéssel szerelhető fel, 
ami megszünteti a vákuumprésből származó inho­
mogenitást. A lapozó fej által készített masszalap 
külső, legfeszültségesebb részét lefaragja, így a 
formázó géphez egységes struktúrájú massza­
szelet kerül (1. ábra). A massza-adagoló, lapsodró

1. ábra. Service (Engineers) Ltd. laposáru formázógépnél 
alkalmazott előlapozás elve
1 — 3. feszültség! vonalak hagyományos formázásnál; 4 — 7. feszült­
ség! vonalak előlapozásánál és a lap faragása után.

és formázó gép szárítóval van egybeépítve, amely 
bőrkemény állapotúra szárítja a terméket. A gyár­
tó sor viszonylag kis alapterületen, kb. 60 m2-en 
elfér.

A Maikin 290 típusú hidraulikus massza-sajtoló 
gép lapos edény és díszmű termelésre alkalmas. 
Képlékeny masszából legfeljebb 600 mm átmérő­
jű terméket tud sajtolással előállítani. Ezen a mé­
reten belül a termékkel kapcsolatban csak az a 
megkötés, hogy 76 mm-nél ne legyen magasabb 
és ne legyen függőleges vagy azon áthajló oldala. 
A gép sajtolási nyomása maximálisan 50 tonna, 
és 2 —5 terméket állít elő percenként.

Ehhez hasonló elven működik a Service (Engi­
neers) Ltd. célgépe, amely csészefüleket sajtol 
képlékeny masszából készült, 20 mm átmérőjű
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masszabáb felhasználásával. A gép tároló dobja 
kb. 1 órai üzemhez szükséges másszatartalékot 
tárol, és azt automatikusan dolgozza fel. A gép 
kezelőjének feladata a tároló dob feltöltése, illetve 
a kész csészefülek elszedése a gép kihordó szállító­
szalagjáról. A géppel mindenféle fül készíthető, 
kivéve a zárt füleket és azokat, amelyek kettőnél 
több ragasztási felülettel rendelkeznek. Egy fül 
nyers súlya azonban nem lehet 40 g-nál több. 
A gép termelő kapacitása 15 db/perc.

Öntéssel történő edény gyártás céljára a Gough 
and Co. Ltd. mutatott be egy gépet, mely egy kép­
zetlen munkás alkalmazásával különböző öblös 
termékeket gyárt. A berendezés egy körpályából 
áll, ezen fut egy kocsisor, amelyre a gipszformák 
rögzítve vannak. A kocsik állandó sebességgel ha­
ladnak, miközben a következő műveletek történ­
nek: automatikus öntőmassza betöltés, szintérzé­
kelővel; gipszforma billentés, az öntőiszap feles­
leg kicsepegtetése; szikkasztás; a termék kisze­
dése; gipszforma szárítás. A 2. ábrán egy ún. „B”

2. ábra. Gough Ltd. folyamatos öntőgép vázlata
1—gipszforma szárító; 2 — atomatikus öntőiszap betöltés; 3 — for- 
maszállitó kocsik; 4 — forma billentés; 5 — szikkasztó; 6 —termék 
kiszedés

típusú öntőgép sematikus rajza látható. Leglénye­
gesebb adatai a következők:

Maximális gipszforma méret 290 X 190X380 mm
Szívási idő 31,5 perc
Kicsepegtetési idő 13,5 perc
Szikkasztási idő 18,0 perc
Forma szárítási idő 6,0 perc
Beöntés, termék kiszedés 3,0 perc
„A” méret 14 m
„B” méret 2,38 m
kocsik száma 24 db
gipszformák száma 144 db

Az öntőiszap kicsepegtetése a forma billentésé- 
vel két fázisban történik. A formát először foko­
zatosan megdöntik, hogy az iszap lassan csorog­
jon ki, ezután fordítják teljesen lefelé. A szüksé­
ges szívási idő függvényében különböző hosszú­
ságú körpályákat állítanak fel. A standard kivi­
tel 120 db/óra kapacitással működik.

Szárítók

Látogatásunkra azért került sor, mert vásárolni 
szándékozunk nyersgyártó üzemünk számára né­
hány szárító berendezést, amelyeket a Casburt 
Ltd. gyárt. Segítségével alkalmunk volt többféle, 
a fejlettség különböző fokán álló szárítót megte­
kinteni üzem közben. Valamennyi típus közös 
vonása, hogy a hőforrást közvetlenül a szárítandó 
termékre irányítják, és a berendezések teljesen hő­
szigetelve vannak.

A legegyszerűbb típus a Casburt Ltd. ún. „For­
dított L” szárítója. Működési elve a himbás szá­
rítókéval megegyezik, a himbák azonban — a be­
rakó és az elszedő oldaltól eltekintve — magasan 
a fej felett haladnak. Ennek következtében a szá­
rító területigénye igen kicsi, 3 — 3,2 m2 az alap 
szinten (3. ábra). A „Fordított L” típus tovább-

1 — 2. Termék berakás vagy kiszedés.

fejlesztett változata a „Varijet” szárító. Külső 
kiképzése megegyezik az előző típuséval, a belső 
kialakítása azonban lényegesen növeli a hőenergia 
kihasználás gazdaságosságát. Azon a szakaszon, 
ahol a himbák vízszintesen haladnak, a hőbefúvás 
variálható. Laposáru szárítása esetén sűrűn perfo­
rált lemez nyílásain keresztül áramlik a meleg le­
vegő a termékre, öblös áru esetén pedig fúvóká- 
kon, amelyek légárama pontosan az öblös termék 
belsejébe fúj. A szárító átállítása egy mozdulattal 
elvégezhető üzem közben is. Adottságai folytán 
ez a szárító ideális gép az uniroll-típusú formázó­
gépekhez, mert azok minden üzemmódjához a 
leggazdaságosabb szárítást biztosítja.

A Service (Engineers) Ltd. laposáru gyártósorá­
hoz olyan szárítót épített, amely szintén a köz­
vetlen hőbefúvás módszerét alkalmazza. A szá­
rító első szakaszában, ehhez kiegészítésképpen, 
infravörös sugárzó hőforrások vannak elhelyezve. 
A szárítás folyamán a formákat időnként megfor­
gatják, hogy a száradás minden irányban egyen­
letesen történjen. Az intenzív hőátadás következ­
tében a szárítási idő normál méretű tányérok ese­
tén 10 perc, ennek megfelelően 120 gipszformára 
van csupán szükség.
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A Casburt Ltd. képviselői bemutattak egy kí­
sérleti állapotban levő laposáru szárító berende­
zést is. A 10% körüli nedvességtartalmat a ter­
mék ebben a szárítóban 2 perc 45 mp alatt éri el.

A megoldás lényege az, hogy a szárító elején a 
termék 210 °C-os térben halad el, infravörös su­
gárzó testek alatt. A gipszforma a magas hőmér­
séklet miatt nem károsodik, mert ebben a térben 
kb. 1 percig tartózkodik, másrészt a forma alig 
nagyobb, mint a termék, így a nagy hő nem éri 
közvetlenül.

Égetés

A Ramsell Naber Ltd. néhány ipari és laborató­
riumi kamrás kemencét állított ki.

Váltókocsis kamrás kemencéjük 1320 °C-ig fűt­
hető, a legnagyobb kemence belső térfogata 
3,0 m3. A kemence alapozás nélkül felállítható, 
alapcsavarokkal vaskeretre kell rögzíteni. Lénye­
ges tulajdonsága, hogy a kocsik nem sínen, hanem 
gumikerekeken mozognak, a kemencén kívül bár­
hova eltolhatók. A kemence fűtése elektromos, a 
rakomány körül mind a négy oldalról fűthető. 
Villamos fogyasztása 168 kW.

Az LHT 4/R típusszámú laboratóriumi kemen­
ce 0,34 m3-es fűtött térrel rendelkezik. Legfeljebb 
1600 °C-ig vehető igénybe. Felfütése igen gyors, 
1000 °C-ot 4 perc, a csúcshőmérsékletet 15 perc 
alatt éri el. A hőmérséklet alapjelet digitális mű­
szeren kell beállítani. A beállított hőmérsékletet 
egy tirisztoros szabályzó ± 2 °C pontossággal tart­
ja. A kemencetér hőmérsékletét egy mutatós és 
egy számjegyes műszer jelzi.

Megemlítjük az Acme Maris Ltd. tűzálló anya­
gait, amelyeket alagútkemence-kocsik felépítmé­
nyéhez gyártanak. Segítségükkel a kocsik szaba­
don variálhatók, kötőanyag helyett csapok és fu­
ratok pontos illeszkedése biztosítja a kocsik töké­
letes stabilitását.

Mázolás

A mázolást az angol gyárakban is általában 
mázba merítéssel, kézzel végzik. Tekintve azon­
ban, hogy az első égetés hőmérséklete 1000 °C felett 
van, a mázt lényegesen tömörebb biszkvit árura 
viszik fel, mint ahogy az a hazai gyakorlatban 
szokás. Ezzel függ össze az, hogy a mázoláshoz 
előmelegítik a termékeket.

A William Boulton Ltd. laposáru mázolására 
automata gyártósort tervezett. A 10 — 60 db/perc 
kapacitású mázoló sor a következő részekből áll: 
felrakó munkahelyek — előmelegítő kamra — 

— mázszóró fülke — hűtő kamra — leszedő mun­
kahelyek. A tányérokat három ágú tartó villákra 
helyezik, amelyeken kilenc ponton fekszik fel a 
termék. Egy ilyen villasor halad körbe a berende­
zésen. Az előmelegítő kamrában kétoldalt alul és 
felül gázégők vannak elhelyezve, amelyekkel 
egyenletesen felmelegítik a tányérokat. A máz fú- 
vókákon keresztül, permet alakjában éri a termé­
ket, alulról és felülről. Az égők, a fúvókák beállí­
tásával, vagy az alsó és felső fúvókákra kerülő 
máz változtatásával a mázréteg vastagsága, minő­
sége szabályozható. Az előmelegítő és mázszóró 
fülkékben a termék saját tengelye körül forog. 
A hűtőkamrában vízzel hűtött levegő a hűtőközeg. 
A vizet a tartó villák mosására használják.

Dekoráló gépek

A bevezetőben említett gazdasági szempontokkal 
összefüggésben a dekorálás területén is több mű­
veletet gépesítettek. Elsősorban olyan feladatok­
ra állítottak be automatákat, amelyek hagyomá­
nyos, kézi elvégzése nem növeli a termék értékét. 
Ilyen a termékek márkajellel való ellátása, a csí­
kozás és vonalazás. Ugyanakkor kifejlesztettek 
egy olyan dekorálási módot, amely gép nélkül 
egyáltalán nem, vagy csak kisebb méretben és 
gyengébb minőségben oldható meg, a dekorbé- 
lyegzést. A márkabélyegző gépet a Maikin Co. 
Ltd. által szervezett egyik üzemlátogatáson lát­
tuk. Gumiból készült bélyegzője egy ütemben fel­
veszi a vékony rétegben egy forgó lemezre terített 
festéket, a másik ütemben pedig a termékre nyom­
ja. Az öblös és laposárú márkázására tervezett 
gép ütemszáma 36 db/perc.

Módunk volt működés közben megtekinteni a 
cég által tervezett négyszínű tányércsíkozó gépet 
is. A dekorálandó termékeket oszlopban kell a hat 
pozíciós forgó asztal felvevő helyéhez állítani. 
A gép itt először központosítja, majd vákuumos 
tapadó fejjel felveszi és a vízszintes tengelyű for­
gató korongra teszi a tányérokat, ahol szintén 
vákuum rögzíti. A következő négy pozícióban 
vannak a csíkozó berendezések. A csíkozó szer­
szám egy szén vagy speciális fém korong, amely 
egy festékben forgó gumihengerről veszi fel a fes­
téket. A gépen ugyanazokat a festékeket lehet 
használni, mint a hagyományos csíkozásnál. A gép 
kapacitása 360 — 720 db/óra a termék méretétől 
függően. Hasonló elven és kapacitással működik 
az öblösáru csíkozására szolgáló gép. A forgó asz­
tal síkja ebben az esetben függőleges, a termék 
felhelyezése nem automatikus. Mindkét géptípus 
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kapható 1 ill. 2-színű kivitelben is. A csík vas­
tagsága 0,25 — 8 mm lehet.

Több dekorbélyegző gépet láttunk. Működési 
elvük kétféle. A Maikin cég gépén a bélyegző ke­
mény szivacs alapra ragasztott, a dekornak meg­
felelő gumilemez, ez tartalmazza a mintát. A bé­
lyegző egy festékkel borított szitáról automati­
kusan felveszi a festéket és a termékre nyomja. 
A Service (Engineers) Ltd. által tervezett „Dek- 
ram" gép bélyegzője egy gumiból készült, a fa­
zonnak megfelelő alakú ún. bomba, amely 2 — 3 
mm vastag rétegben zselatinnal van bevonva. 
A mintát maratással egy speciális, krómozott le­
mezre viszik fel. A lemezre levonókéssel (rákel) 
felterítik a festéket, és innen veszi fel a „bomba” 
a mintát, majd a termékre nyomja. A gépkezelő 
feladata mindkét géptípusnál a termék felhelye-1 
zése és elvétele.

A Maikin gép 1 — 2 szín nyomására képes lapos 
és öblös termékeken. Kőedény máz alatti dekorá­
lására használják elsősorban. A készített dekor 
általában a termék egész felületét beborítja, de 
eléggé durva, egyenetlen. Finomabb termékek 
dekorálására szerintünk ez a módszer nem alkal­
mas. A „Dekram” gép 1 — 3 színnyomásra alkal­
mas, lapos és öblös termékekre. Máz alatti deko­
rálásra használják. Igen dús, a terméket nagy fe­
lületen borítja a készített dekor, amely finom 

rajzolatú. Több szín nyomása esetén a színek il­
leszkedése nem eléggé pontos.

Általános megjegyzések

A kiállított gépek iránt nagy érdeklődést tapasz­
taltunk. „A tőkés gazdasági élet a korábbi vissza­
esés okozta hullámvölgyből kezd kiemelkedni. . .” 
mondta egy kiállító cég képviselője. Egy másik he­
lyen a vállalat kereskedelmi igazgatója közölte, 
hogy míg korábban 3 — 4 hónapos határidővel vál­
lalták el a megrendeléseket, a kiállítás után kb. 
7 hónapra emelkedik ez az idő, mert a megnöve­
kedett keresletet adott gyártókapacitásukkal csak 
hosszabb idő alatt tudják kielégíteni. Figyelemre 
méltó, hogy a beruházási kedv növekszik, és a 
vállalatok sok, magas technikai-fejlettségi szin­
ten álló berendezést ruháznak be. Bár mindez ha­
tárainktól távol történik, nem lehet elhanyagolni 
tanulságát.

Az új, korszerű gépek elterjedésével újabb, 
jobb minőségű, versenyképesebb termékek kerül­
nek piacra ott, ahol mi is szeretnénk áruinkat ér­
tékesíteni. Export vevőink megtartása, újabb 
piacok meghódítása érdekében feltétlenül lépést 
kell tartani a világ technikai-műszaki fejlődésével.

Chikán András — Tóth Ferenc 
FIM Hollóházi Porcelángyár

Lapszemle
CEMENT, WAPNO, GIPS,
Kraków, 1976. 8—9. sz.

ETO: 666.972.165

Mlodeczki, I. —Wolska-Kotanska, 
Cz.: A beton szilárdulását gyorsító 
kémiai adalékanyagok. 247 — 51. 
old.
A cement hidratációs hőjére hatást 
gyakoroló kémiai adalékanyagok, 
mint pl. a CaCl2, NaN02, K2SO4, 
Na2S2O2 2%-ban, K2CO3 1,5%-ban, 
SnCl2 0,5%-ban, A12(SO4)3 1%-ban 
és Ca(NO2)2 1,4 és 2%-ban. A hid­
ratációs hő időbeli lefutása külön­
böző adalékanyagok hatására.

ETO: 622.355:622.75/76
Szczotka, 8.— Olear, Z.: A mészkő 
mosása kőbányában. 238 — 46. old.
A mészkő mosása a mésziparban 

egyik legjobban bevált módszer, 
hogy a mészkőbányában lehető 
legtöbb nyersanyagot kapják. 
Kétfajta mészkőmosót mutatnak 
be. A kődúsítás technológiai folya­
matábrája mind nedves, mind 
kombinált eljárás esetén. Különle­
ges figyelmet fordítanak a víz- és 
iszap szabályozására.

ETO: 620.9:666.94
Cieslinski, W.: A hőenergia ésszerű 
hasznosítása a cementgyártásban. 
225-38. old.
A cementgyártás hőenergia-felhasz­
nálásával a következő kérdéseket 
érintették: a cementipari hőhordo­
zók szabályozásának jelentősége; 
a nedves és száraz eljárás alkalma­
zásának gazdasági hatékonysága; 
különböző energiahordozók alkal­
mazásának gazdasági vetülete, va­

lamint a cementipari energiahor­
dozókkal szemben támasztott köve­
telmények. Következő témakör: 
a klinkerégető berendezések, a hő- 
rekuperálás problémája (nyersliszt- 
előmelegítők, klinkerhűtők), aklin- 
kergyártás intenzifikálásának útjai, 
továbbá a forgókemencék ésszerű 
alkalmazásának általános alapelvei.

ETO: 691.31:666.9
Moczulska, M. — Warachim, H.: 
Hulladék anhidritből kötőanyag. 
251-53. old.
A polihalit feldolgozásánál keletkező 
hulladék anhidritből történő kötő­
anyaggyártás. A hulladék anhidrit 
a kalcinált polihalit meleg extrak- 
ciójánál keletkezik, amelyet 120 °C- 
on szárítanak. Az így kapott anhid­
rit nagy porozitású és kötőtulaj­
donságú. Kálium és magnézium 
szulfát, illetve ezek vegyülete van 
jelen a hulladékban, és mint akti- 
vátorok működnek az anhidrit 
kötőanyag-tulajdonságainak kivál­
tásában.
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Dr. Gallyas Miklós, dr. Wag­

ner Endre (SZIKKTI) a reaktív 
mázas dekorok kialakulását ta­
nulmányozta rádióizotópos mód­
szerrel.

Varga Dénes (Téglaipari ES), 
az anyagvizsgálati eredmények 
alkalmazásával foglalkozott a 
durvakerámiai nyersanyagok mi­
nősítésénél. Az előadást Mattya- 
sovszky Zs. Tamás hozzászólása 
egészítette ki.

Vilmos Péter (Tokodi Üveg­
gyár) előadásában a spektrofoto­
metriás módszer alkalmazásáról 
beszélt a gyógyszeres üvegek 
fényáteresztő képességének mé­
résénél.

A Szilikátipari Tudományos 
Egyesület Szilikátkémiai Bizott­
sága 1976. október 28 — 29-én An­
kétet rendezett Szegeden, a Tech­
nika Házában és Hódmezővásár­
helyen, az Alföldi Porcelángyár­
ban.

Az Ankét célkitűzése volt, 
hogy az üzemi és laboratóriumi 
szakemberek az aktuális szili­
kátkémiai vonatkozású kérdések 
mellett bővebb tájékoztatást kap­
janak a vizsgálati módszerek 
legújabb eredményeiről, továbbá 
hogy lehetőséget nyújtson a köz­
vetlen tapasztalatcserére.

Dr. Grofcsik Elemér főtitkár 
elnöki megnyitója után, az első 
nap 11 előadás hangzott el. Az 
előadások témája igen változatos 
volt.

Kromatográfiás módszerek al­
kalmazása a szilikátkémiában c. 
előadás (dr. Amrich Lászlóné — 
dr. Tamás Ferenc, VVE) új 
lehetőségeket tárt fel a hallgatók 
előtt.

A higanyos porozimétert (Carlo 
Erba típ.) és alkalmazását ismer­

tette kötőanyagok vizsgálatára 
a következő előadás (dr. Révay 
Miklós, dr. Opoczky Ludmilla, 
SZIKKTI —dr. Soóki Tóth Gábor, 
VKI).

Dr. Nagy Mihályné, (SZIKKTI) 
előadásában a portlandcement 
gipsztartalma és egyes tulajdonsá­
gai közötti összefüggést vizsgálta.

Az REÁ készülék cementipari 
alkalmazásánál szerzett tapasz­
talatokat és a felmerült problé­
mákat ismertette előadásában 
dr. Bényei Károly (Beremendi 
Cementmű).

A szilárd kristályos anyago­
kon, az őrlés során okozott 
változásokkal foglalkozott 
dr. Hlavay József (VVE) előadása.

A mikroszkópos vizsgálatok 
jelentőségére és fontosságára 
mutatott rá előadásában dr. 
Hődör Ilona (Kőbányai Por­
celángyár).

Dr. Grosch Géla (Zsolnay Por­
celángyár) a porcelán mechani­
kai szilárdságának növelésével 
foglalkozott.

Ősz Mihály (Orosházi Üveg­
gyár), minőségszabályozó rend­
szer kialakítása a gépi üveg­
gyártásban c. előadásában az 
ipar egyik legfontosabb prob­
lémájával, a gyártási folyamat­
ban felmerülő hibák mielőbbi 
felismerésével és megelőzési lehe­
tőségeivel foglalkozott.

A második napon az Ankét 
résztvevői Hódmezővásárhelyre 
látogattak. A gyár és az SZTE 
helyi szervezete részéről Galam­
bos Attila fogadta a vendégeket. 
Az új, korszerű üzem és a jól 
felszerelt laboratóriumok meg­
tekintése után került sor az An­
két utolsó programpontjára, az 
Analitikai Fórumra. Ennek kere­
tén belül vitaindítóként Trdger 
Tamás (SZIKKTI) a „Korszerű 
műszeres vizsgálati eljárások sze­
repe a szilikátiparban és kuta­
tásban” címmel tartott előadást.

A XI. Szilikátkémiai Ankét 
sikeréhez nagymértékben hozzá­
járult a modern, művészi kivi­
telű és korszerűen felszerelt 
Technika Háza, mely méltó ke­
retet adott az értékes előadások­
nak.

(dr. Fodor Péterné)
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Szabó Erzsébet kiállítása

Megkülönböztetett figyelmet érde­
melnek az üvegművészeti kiállítá­
sok, mivel hazánkban kevesen fog­
lalkoznak ezzel a műfajjal. A szép 
üvegtárgyak közkedveltségét azon­
ban nem csökkenti az, hogy előállí­
tásuk — még az egyedi alkotásoké 
is — gyárhoz kötött, nehéz, körül­
ményes, és nem mindig gazdaságos.

Annál inkább elismerésre méltó az 
a szorgalom és leleményesség, mun­
kabírás és a szakmához-ragaszko- 
dás, melynek eredményeként Szabó 
Erzsébet új kiállítását rendezte meg 
a Csók Galériában októberben.

Eddig is ismert sokoldalúsága 
tovább bővült. Továbbra is foglal­
kozik edényekkel, dísztárgyakkal, 
de világítótesteket is tervez, üveg­
plasztikai kísérleteket végez, falbur­
kolatokra, színes üvegablakra, ék­
szerekre mutat be megoldásokat. 
Elfogadja és továbbfejleszti az 
újabb technológiai eljárásokat, pl. a 
külföldön is meghonosodott üveg­
lap-rétegelést — de módosítja és 
természetesen saját elképzeléseinek 
optimális közvetítőivé idomítja 
azokat. Üveglapokból összerakott 
plasztikáinál maximálisan épít az 
üveganyag átlátszóságára, izgalma­
san szerkeszti össze a gömböt a koc­
ka változataival.

Továbbélésre kényszerítette az 
ősi hutaüvegek világát. Munkássága 
ezen a területen szinte hézagpótló­
nak mondható, mivel a nagyipar 
úgyszólván lemondott a kézműves 
technológiáról. Szabó Erzsébet 
egyéni ízlése szerint költi újra 
mindazt, ami a forrón alakuló üveg 
saját mozgásából adódik. Játszik az 
átlátszó üveganyaggal: színezi, 
repesztésekkel és buborékokkal,

jégvirágozással és homokfúvással 
díszíti vázái, tálai belsejét, poharai 
felületét. A szabadkézi alakítással 
készülő tárgyak varázsát fokozza, 
hogy — bár ezer éve hasonlítanak 
egymásra a cseppalakból kiinduló 
vázák, — mégis minden egyes darab 
más és más, magán hordva terve­
zője kezenyomát.

A díszítő csiszolásról lemond; 
helyette a formaalakító csiszolás 
lehetőségeit aknázza ki ékszerek 
díszítésére szolgáló üvegköveinél. 
Ezek a bizsuk kedvesek, használ­
hatóak, mértéktartásukkal jó ízlés­
re vallanak.

Falburkoló foncsorozott üveglap 
elemei — melyeknek rogyasztással 
adott plasztikát — egy helyre rög­
zítve is mobilhoz hasonló mozgás­
élményt adnak tükröző vibrálásuk 
által. Középületek nagy termeibe 
kiválóan alkalmazhatók.

Ugyancsak belsőépítészeti fel­
használást szolgálnak a színes üveg­
lapokból ólomkeretbe rakott abla­
kocskák. Zömében egyszerű geomet­
riai mintákat alkalmaznak, rokon­
színekre építve a kompozíciót. A 
klasszikus üvegablakok tüzes vörö­
sei és kékei csak a kakasképen 
jönnek vissza; a többi kis ablak 
nyilvánvalóan nem kíván hivalkod­
ni az interieurben.

Lámpái közül az installációba 
beépített mennyezeti világító meg­
oldás tetszett legjobban: a fehérre 
mattírozott repesztett üveg göm­
bök világítanak, a belülről foncso- 
rozottak sokszorozzák és szórják 
a fényt. Az egész együtt monumen­
tális, ragyogó szőlőfürtre emlékez­
tet, amely méreteivel és barokkosán 
dús hatásával szintén közületi épü­
letbe kívánkozik.

Az állólámpák a szokásosaktól 
leginkább kivitelükben térnek el: 
a kellemes tónusú burák felületét 
nem homokfúvással, hanem az ennél 
elevenebb, élőbb jégvirágozással 
díszíti — ez azonban nem elegendő 
a káprázás teljes kiküszöbölésére.

Találkozhattunk régebbi kehely- 
sorozatainak színes és homokkal 
mattírozott változataival, melyek­
ről a gyakorlati használat során 
kiderül, hogy könnyebben tisztít­
hatok az ujj- és szájnyomoktól, mint 
gondolnánk.

Ami kísérleti jellegű a kiállítá­
son, azok a foncsorozott gömbök és 
plasztikák, valamint ugyanezek a 
formák színes hutakész üvegben 
ismétlődve. Itta két, egymáson el-
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fordított forma összeillesztése tech­
nológiailag nem szépen megoldott, 
a formaszerkesztés pedig inkább 
véletlenszerű és esetleges, mint 
tudatosan szerkesztett. A szándé­
koltnál kevesebbet nyújt a halvány­
zöld repesztett üvegből készült, és 
belülről forgó színsugarakkal meg­
világított mobil is: az üvegbura for­
mája a talapzathoz képest kicsi és 
keskeny — a többi tárgy formai 
gazdagságának pedig csak árnyéka. 
Maga az ötlet szellemes, tehát jobb 
kivitelt érdemel. Hasonlóan esetle­
gesnek érzem a kiállítás több pont­
ján elhelyezett, szájukon álló üveg­
zsákokat és hólyagokat: plasz­
tikai élménynek kevés, használatra

nem valók ezek a darabok. Csupán 
a tervező irányításával kidolgozott 
érdekes üveganyag élteti őket.

A kiállítás nagy slágere a mókás 
üvegfej sorozat. Minden darab más 
karaktert igyekszik mintázni, jóízű, 
humorral fűszerezve. Néhol köti 
a technológia: a szemek többnyire 
hasonlóan kerekre tágulok, de elhe­
lyezésük, az orr, a haj és bajusz- 
formák változtatják az arckifeje­
zést, s így kacagtató karikatúrái 
néhány anakronisztikus embertí­
pusnak.

A bemutatott anyagból úgy tű­
nik, hogy a sokoldalúságon, a szé­
les kísérletező kedven túllépve egy­
re inkább helyet kap munkamód­
szerében az elmélyülés. Egy-egy 
témát jobban körüljár, több változa­
tot készítve szűri ki a legjobbnak 
ítélt megoldást. Szívesen és közelről

foglalkozik a képzőművészetbe haj­
ló építészeti jellegű üvegekkel, 
melyek művészi kialakítása több 
gondot és törődést igényel, mint 
a kézműipari edények variálása 
— de előnyük, hogy tágabb pers­
pektívát nyitnak a tervező alkotó 
fantáziája előtt.

Szakmánk egyik reprezentánsa­
ként élénk figyelemmel kísérjük 
munkásságának állomásait. Tapasz­
talataiból mi is okulunk, így a kiál­
lítás Szabó Erzsébet személyes sike­
rén túl pályatársai számára is 
hasznos, tanulságos.

Dárday Nikolett
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Gyárexport
45 millió rubelért

1. ábra. A 32 ezer négyzetméteres 
gyártócsarnok téliesített része

Egészségügyi kerámiagyár épül az 
NDK-beli Haldenslebenben, me­
lyet magyar tervező és kivitelező 
vállalatok készítenek. A megrende­
lésnek érdekes előzménye volt. NDK 
szakemberek jártak Magyarorszá­
gon és meglátogatták a Einomkerá- 
miaipari Művek Alföldi Porcelán­
gyárát Hódmezővásárhelyen. 
A vendégeknek megtetszett az új 
üzem, mely Közép- Európa egyik 
legkorszerűbb porcelángyára és el­
mondották, hogy az NDK-ban meg­
valósuló nagy lakásépítési prog­
ramhoz új szanitergyár építését ter­
vezik. Az őszinte érdeklődés folyta­
tódott és hamarosan államközi 
megállapodásban realizálódott a 
gyárexport.

A 45 millió rubel beruházással 
készülő, évi 8 ezer tonna kapacitá­
sú szanitergyár ünnepélyes alapkő­
letétele 1975. július 11-én volt. Ak­
kor azt mondotta Bondor József 
építésügyi és városfejlesztési mi­
niszter: a magyar építők mindent 
el fognak követni, hogy a létesít­
mény határidőre elkészüljön. Eh­
hez azonban az szükséges — hang­
súlyozta —, hogy minden közre­
működő vállalat a reá háruló köte­
lezettségeket pontosan és mara­
déktalanul teljesítse.

A gyárexportért nagy felelőssé­
get éreznek a magyar vállalatok. 
Tudják, hogy az NDK lakásépítési 
programjának fontos része ez az évi 
8 ezer tonna kapacitású egészség­
ügyi porcelángyár. A tervező és ki-

2. ábra. Az épülő kemencebelső
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3. ábra. A darupálya és a 
nyersanyag-előkészitő üzem 
épülő csarnoka

vitelező vállalatok jó együttműkö­
déssel biztosítják, hogy az állam­
közi szerződésben vállalt időre el­
készüljön a létesítmény.

Az NDK megrendelő azonban a 
múlt év őszén azzal a kéréssel for­
dult a magyar tervező és kivitelező 
vállalatokhoz, hogy a szerződésben 
vállalt 18 hónapos technológiai sze­
relést 12 hónap alatt végezzék el a 
szakemberek. Teljesítése nem elha­
tározás dolga, hanem azon múlik, 
hogy a kivitelezésben közreműködő 
magyar és NDK vállalatok jól ösz- 
szehangolt, tervszerű együttműkö­
déssel meg tudják-e teremteni a 
feltételét a szanitergyár határidő 
előtti elkészítésének.

Az ÉMEXPORT valamennyi 
közreműködő vállalat képviselőjét 
november végén a helyszínre hívta 
kooperációs tárgyalásra. Közösen 
felmérték a munkák előrehaladását 
és megállapították, tervszerű ütem­
ben épül a szanitergyár. A 32 ezer 
négyzetméteres gyártócsarnok ke­
mence üzem felőli részét, már szep­
temberben téliesítették és az NDK 
szakemberek jól haladnak az alag- 
útkemence építésével. A darupá­
lya és a nyersanyag-előkészítő 
üzemrész vasbeton szerkezete is el­
készült. Az év végén megfeszített 
munkát végeztek az Út-Vasútépítő 
Vállalat és a 31-es ÁÉV építői, 
hogy az erős fagyok, hidegek beáll­
ta előtt téliesítsék a mázüzem, gipsz­
üzem és az öntőszalagok munka­
helyét. A Finomkerámiaipari Mű­
vek és az alvállalkozói — a Gép és 

Felvonószerelő Ipari Vállalat, a 
Csőszerelő Ipari Vállalat és a Vil­
lanyszerelő Ipari Vállalat — szere­
lési munkaterületet sürgettek az 
előttük dolgozó vállalatoktól.

A helyszíni bejárás után ültek 
tárgyalóasztalhoz a kivitelező vál­
lalatok képviselői a további határ­
idők egyeztetésére. Ónodi Márton, 
az ÉMEXPORT vezérigazgató­
helyettese ismertette az NDK beru­
házó kérését, hogy a 18 hónapra 
tervezett szerelési munkát 12 hónap 
alatt fejezzék be a vállalatok. Ez a 
feladat elsősorban a Finomkerámia­
ipari Művekre és az alvállalkozóira 
vár. Ahhoz, hogy az előrehozott 
határidőre elkészülhessen a techno­
lógiai szerelés az építőknek és az 
előttük dolgozó vállalatoknak is 
módosítani kell a munkaterületek 
átadásának határidejét.

Abban állapodtak meg, hogy va­
lamennyien eltekintenek a szerző­
désben rögzített, jól előkészített 
munkaterületektől, és ott és akkor 
kezdik a munkát ahol éppen lehe­
tőségük van rá. Ez azt jelenti töb­
bek között, hogy a technológiai sze­
reléssel egyidőben, másjellegű kivi­
telezési munkákat is végeznek majd 
ugyanazon a munkaterületen. Ez 
az egyetlen módja a szerelési idő 
rövidítésének, csak így nyerhetnek 
értékes hónapokat.

A Finomkerámiaipari Művek és 
alvállalkozói emberrel, anyaggal 
felkészültek a szerelésre. Amint 
munkaterületet adnak számukra az 
előttük dolgozó vállalatok, azonnal 

felvonulnak és elkezdik a technoló­
giai szerelést a mészüzemben és a 
Il-es számú öntőszalagnál. A többi 
vállalat képviselője is hasonló mó­
don nyilatkozott a helyszíni tár­
gyaláson. A SZIKKTI és az IPAR­
TERV a kivitelező vállalatok kéré­
sére tervezői művezetésről gondos­
kodik a helyszínen. így az esetleg 
előforduló műszaki problémák azon­
nali megoldását biztosítják. Ez is a 
tervezési és kivitelezési munkák 
összhangját segíti majd.

Haldenslebenben a kooperációs 
tárgyalás részvevői elhatározták, 
hogy rendszeresen a helyszínen 
vizsgálják meg a kivitelezési mun­
kák előrehaladását és közös össze­
fogással, egymást segítve mindent 
megtesznek a határidők csökkenté­
sére. Nemcsak remélik és bíznak 
benne, hogy határidő előtt elkészül 
és üzemel a magyar szakemberek 
közreműködésével épülő szaniter­
gyár, hanem minden erejükkel azon 
fáradoznak, hogy eleget tegyenek 
az államközi szerződésben vállalt 
kötelezettségnek és a 45 millió rubel 
értékű gyárexport a tervezett határ­
idő előtt elkészüljön.

Vincze Eta
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A szekciók a következők:

Cggesületi élet

XII. Szilikátipari és Szilikáttudományi Konferencia

Néhány hónap múlva, 1977. június 
6—11. között Budapest ismét vendé­
gül látja a világ szilikátipari szakem­
bereinek kiemelkedő képviselőit. Ek­
kor tanácskozik a Szilikátipari és Szi­
likáttudományi Konferencia, mely 
immár tizenkettedszer lesz fóruma 
a szilikátipar és a szilikáttudomány 
előtt álló aktuális kérdéseknek.

Az eddigi hagyományoknak meg­
felelően ismét előre kitűzte a kon­
ferencia rendezőbizottsága azokat 
a fő kérdéseket, melyek köré csopor­
tosul a konferencia tudományos és 
műszaki anyaga. E két témakör:
1. Energia- és nyersanyagkérdések 

a szilikátiparban.
2. Vizsgálati és minőségellenőrző 

eljárások a szilikátiparban.
Láthatjuk, hogy valóban a szili­

kátipar legaktuálisabb kérdéseinek 
megtárgyalására fog találkozni az 
előreláthatóan 500 körüli hallgató­
ság; közülük kb. 250 fő külföldről 
jön. Képviseltetni fogja magát va­
lamennyi európai szocialista ország, 
számos fejlett tőkésország, és ez al­
kalommal először jelennek meg na­
gyobb számban a fejlődő országok 
szakemberei.

A Konferencia a már jól bevált, 
hagyományos módszert követi az 
előadások, referátumok összeállí­
tásában: a szilikátipar valamennyi 
ágának problémáit megtárgyaljuk, 
azaz nem biztosítunk egyetlen szi- 
likátiparág számára kizárólagossá­
got, sőt jelentős prioritást sem. Ezt 
a döntést, a hagyományon kívül az 
is indokolja, hogy pl. finomkerámiai 
vagy kőbányaipari stb. szakmai 
konferenciákat a világ számos or­
szágában, szocialista és tőkés orszá­
gokban egyaránt rendeznek; a bu­
dapesti „SILICONF” éppen abban 
egyedülálló, és ez a nem csökkenő 
érdeklődés magyarázata is, hogy egy 
fedél alatt ad helyet a legkülönbö­
zőbb szakembereknek: mérnöknek, 
vegyésznek, gépésznek, geológus­
nak, közgazdásznak, akiket össze­
köt az oly sok közös vonást mutató 
szilikátiparhoz való tartozás. A Kon­
ferencia tagozódását nem egy-egy 
iparág kiemelésével, hanem a tema­
tika koncentrálásával kívánj uk meg­
oldani; ennek megfelelően az emlí­
tett két fő téma hat szekcióban, 
szakosztályi bontás szerint kerül 
megrendezésre.

A — üveg
B — tűzálló anyag 
C — cement
D — durvakerámia és hőszigetelő­

anyagok
E — kő, kavics
E — finomkerámia

A Konferenciabizottság — több 
mint egy éves gondos előkészítés 
után — kb. 120 szekció- és plenáris 
előadás napirendre tűzését fogadta 
el. A beküldött előadási javaslatok 
száma meghaladta a 200-at. A sze­
lekció a legtöbb esetben nem volt 
könnyű: számos, egyébként igen ér­
tékes előadásról le kellett monda­
nunk, mert nem illeszkedtek a kije­
lölt fő témacsoportokhoz. Az elfoga­
dott előadások jegyzékét, informá­
ciókat a Konferencia tudományos és 
társadalmi eseményeiről, akonferen- 
ciadíjakról már korábban megkül- 
döttük a Szilikátipari Tudományos 
Egyesület tagjainak. Ez alkalom­
mal ismét kérjük az Egyesület min­
den tagját és az érdeklődő egyéb 
szakembereket, hogy a Konferen­
cián minél nagyobb számban vegye­
nek részt, hozzászólással mozdítsák 
elő a Konferencia sikerét. Használ­
ják ki a szilikátipar seregszemléjét 
tapasztalatok gyűjtésére, a közös 
kérdések megbeszélésére, a már 
korábban kialakított tudományos­
szakmai kapcsolatok fejlesztésére 
és újak létrehozására.

Dr. Tamás Ferenc

A világ szil ¡kát iparából
Növekedés a tőkés országok azbeszttermelésében

Kanadai becslés 1980-ig ismét növekedést jósol az 
azbeszttermelésre, amint az alábbi táblázatból lát­
ható:

USA 136 104 91
Swaziland 37 34 41
Ausztrália 42 36 36
Ciprus 31 37 34

1973 1974
ezer tonnában

1980

Összesen: 2695 2626 3027
Ebből:
Kanada 1690 1655 1960
Dél-Afrikai Közt. 337 336 345
Rhodézia 220 222 226
Olaszország 150 148 „ 150
Brazília 44 45 145

Algériában összesen 50 et/év kapacitással 3 azbeszt- 
cementelemgyár épül.

Szovjetunió a Kyembai-i azbesztárugyárat (Dél- 
Urál) 1979-re 250 et/év és 1982-ig 500 et/év kapaci­
tásig bővíti. 1975-ben a SZU volt a világ vezető 
azbeszt termelője. 1975-ig a kanadai termelés volt 
a legnagyobb a világon.
(Industrial Minerals 1976. 8. sz.)
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Lapszemle

CEMENT, WAPNO, GIPS, 
Kraków, 1976. 8—9. sz.

ETO: 681.26
Jablonski, M. —Lewadowski, W.: 
Anyagáramlást szabályozó súlymér- 
leg. 254 — 56. old.
Laza és poros anyagokra kifejlesz­
tett új tömegmérő módszer fizikai 
alapelvei, valamint a folyamatos 
súlymérleg szerkezeti és üzemelteté­
si paraméterei és adatai. A mérés­
határ: 0,5 — 300 tonna/óra, pontos­
ság: 0,2 — 2%, érzékenység: 5 X10“6 
tonna.

FIZIKA I HDIIJA SZTEKLA, 
Leningrád, 1976. 4. sz.
ETO: 666.11.01:537:538:535
Gutenev, M. Sz. —Turkina, E. Ju.: 
A Ge — Se — Tl rendszer üvegeinek 
elektromos, mágneses és optikai tu­
lajdonságai. 361 — 64. old.
A Ge—Se —TI rendszer GESei — 
Tl2Se metszetének üvegeinél a 
dielektromos, mágneses és optikai 
tulajdonságainak együttes tanul­
mányozása alapján a bennük levő 
erős elektrosztatikus kölcsönhatá­
sok létezésére következtetnek. Ezek 
a kölcsönhatások vezetnek az üve­
gekben levő jelentős tallium tarta­
lom esetén az üvegek mikro-inho- 
mogén felépítéséhez.

ETO: 534.321.9:666.11.01:666.113. 
33’27
Bokin, P. Ja.—Juricün, N. Sz.: 
Az ultrahang sebességének hőmérsék­
leti függése a nátrium-bárszilikát 
üvegekben. 327 — 33. old.
Tíz nátrium-bórszilikát üveget 
vizsgálva kimutatták, hogy az 
összetételtől függően a hangsebesség 
hőmérsékleti koefficiense (TKSZ)

• lehet pozitív, nulla és negatív. 
ANa2O/B2Os^ 1 arányú 50mól%^ 
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SiO2-t tartalmazó olyan üvegek 
között, melynek váza négyes koor- 
dinációjú bórral és szilíciummal 
képződik, a rugalmassági modulus 
maximális. Feltételezi, hogy a hő­
mérsékletnek a rugalmassági mo­
dulus függésére adott üvegnél ki­
mutatott lépcső a nátrium-ion dif­
fúziójának relaxációs folyamatával 
kapcsolatos.

ETO: 666.266.6:537.311.33
Borscsevszkij, A. Sz. —Kocjuruba, 
E. Sz.: CdGeAs2 és a CdGeB2 fél­
vezető üvegek kristályosodásáról. 
365-68. old.
A tetraéderes félvezető üvegek 
különböznek az ismert kalkogén 
üvegektől, fizikai-kémiai tulajdon­
ságaik nem eléggé tanulmányozot- 
tak. Mennyiségi DTA módszerrel 
meghatározták a GdGeAs2 és a 
GdGeP2 vegyületekre vonatkozó 
üveg-kristály fázisátalakulás hő­
jét (9,9 és 5,0 kcal/mól). Ezen ve- 
gyületek olvadékaiban végső soron 
hiányzik az AnC2 és az AnBIVC2 
két komponens összetétel. Kimu­
tatták a rekrisztallizációs üvegek 
hevítési görbéi szerint az olvasztott 
vegyületek disszociációs fokának ér­
tékelési lehetőségét.

OGNEUPORÜ,
Moszkva, 1976.10. sz.

ETO: 666.762.1
Degtjareva, E. V. — Kabakova, 1.1.: 
Sok timföldet tartalmazó termékek 
és masszák előállítása krómtartalmú 
hulladékok felhasználásával. 8 — 10. 
old.
A szemilukszki tűzállóanyaggyár- 
ban a sok timföldet tartalmazó 
tűzálló masszák és termékek gyár­
tásánál a technikai timföld helyett 
a kémiai ipar olyan hulladékait hasz­

nálták, melyek 67—73% korundot, 
12—15% krómoxidot stb. tartal­
maztak. A hulladék anyag felhasz­
nálásával készített samott-massza 
és döngölő massza szemcseösszeté­
tele, a kísérleti termék főbb tulaj­
donságai (nyílt porozitás 19,0— 
23,4%, nyomószilárdság 310 — 490 
kp/cm2 stb.).

ETO: 628.3:666.76
Livin, A. M.—Ponomareva, V. E.: 
Tüzállóanyagipari üzemek szenny­
vizének tisztítása. 25 — 28. old.

Két samottgyár és egy tűzálló- 
anyag-kombinát szennyvizének jel­
lemző paramétereit, ezek működő 
szennyvíztisztítási sémáit ismer­
tetik. Az eredmények ismeretében 
javaslatokat tesznek a szennyvíz­
tisztítás célszerű megoldásaira, a 
tisztítóberendezések rekonstruk­
ciójára, a tisztított víznek az üzemi 
vízellátórendszerbe való visszave­
zetésére.

ETO: 66.099.666:762.11:666.762.52
Gaodu, A. N. —Szubocsev, I. G.: 
Üreges granáliák és belőlük köny- 
nyüsúlyú termékek előállítása nagy- 
hőmérsékletü hőszigeteléshez, ál — 50. 
old.

Üreges korund és cirkondioxid 
granáliák előállítására végzett kísér­
leti munkát ismertetik. Modifikáló 
adalékként TiO2-t, Cr2O3-t, MgO-t, 
ZrO2-t alkalmaztak 2 —3%-ban és 
vizsgálták ezen adalékoknak az 
üreges granáliák szilárdságára és 
azok frakcióösszetételére gyakorolt 
hatását. Az üreges granáliákkal 
foszfát-kötéssel hőszigetelő égetet- 
len idomokat és timföld cementtel 
betonokat készítettek, melyek főbb 
tulajdonságait ismertetik.

ETO: 666.762.93
Guzman, I. Ja — Dovbüs, A. V.: 
Szilíciumos szuszpenziók öntésével 
előállított szilícium-nitrid termékek. 
56-58. old.

Vékonyfalú termék öntéses előál­
lítási lehetőségét kutatták. Vizsgál­
ták a szilíciumos slikker alapvető 
tulajdonságait és meghatározták az 
öntés optimális tartósságát. A nit­
rogén atmoszférában, reakció szin- 
terezéssel előállított szilícium-nit­
rid próbatestek kiváló szilárdsággal, 
korrózió és termikus ellenállóké­
pességgel rendelkeznek.
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TÁJÉKOZTATÓ

lapunk részére készülő cikkek kéziratának 
összeállításához

A teljes kézirat a következő részekből áll:

— szövegrész,
— ábrák,
— ábrajegyzék, ábraaláírásokkal,
— táblázatok,
— táblajegyzék, táblázat címekkel,
— irodalom,
— kivonat.

dányban beküldeni: a második példány megkönnyíti a 
szerkesztőség munkáját a levonatok korrektiirájánál.

A táblázatokat a közlés sorrendjében, arab számokkal 
számozva, külön lapokra kell gépelni. Minden táblázat­
nak legyen címe. Lehetőség szerint kerüljük a terjedelmes 
táblázatokat. A szövegben egyszeri aláhúzással emeljük 
ki az első hivatkozást a táblázatra, és ugyanitt a lap mar­
gójára — bekeretezve — írandó a táblázatszám, pl.:

3. táblázat
A cikk tartalmáért és közölhetőségéért a szerző felelős.
A kézirat szövegrészét szabvány méretű (210x297 mm) 

fényezetlen felületű, fehér papirosra, jól olvasható gép­
írással, kettős sorközzel, soronként kb. 60 betűhellyel, 
oldalanként 25 sorral, folyamatosan gépelve, két példány­
ban kell készíteni. Csak a papiros egyik oldalára szabad 
gépelni, a lap bal oldalán 3 cm széles margót kell hagyni a 
szerzői utasítások bejegyzésére. Bármely sokszorosítási 
eljárással készült kéziratot a nyomda visszautasít.

A cikk címét kis betűvel kell írni a lap közepére, — min­
den aláhúzás vagy kiemelés nélkül. A cím után a szerző 
neve és munkahelye következik tudományos cím vagy 
fokozat nélkül.

A kéziraton belül csak kétféle címet, főcímet és alcímet 
használjunk, mindkettőt a lap közepére kell írni.

A kéziraton a gépelés után szükséges javításokat tin­
tával kell eszközölni a szövegben — nem a margón — a 
hibás betűk, szöveg vagy szavak áthúzásával, és a helyes 
szöveg föléírásával. Ha egy oldalon ötnél több javítás adó­
dik, az oldalt újra kell gépelni.

Az ábrákra vonatkozó előírásokat az MSZ 1701 szab­
vány (klisérajz, klisékép) tartalmazza. Az „Építőanyag” 
hasábszélessége 8 cm, az ábrák nagyságát ennek megfele­
lően kell megtervezni. A vonalas ábrák fehér- vagy pausz­
papirosra gondosan rajzolt ceruzavázlatok, vagy tusraj­
zok legyenek. Fényképet éles fekete-fehér, matt másolat 
alakjában kell mellékelni.

A szövegben egyszeri aláhúzással ki kell emelni az első 
hivatkozást az ábrára és ugyanitt a lap margójára írjuk ki 

az ábraszámot, pl. 8. ábra Ez a szerző utasítása arra, 

hogy hová kívánja az ábrát helyeztetni.
Az ábrákról külön lapra gépelt, sorszámozott ábrajegy­

zéket kell készíteni ábraaláírásokkal, ehhez csatoljuk az 
ábrákat. Ajánlatos az ábrákat és ábrajegyzéket két pél­

A táblázatokról és címeiről külön lapra gépelt, sorszá­
mozott táblázatjegyzéket kell készíteni, ehhez csatolva a 
táblázatokat.

A kézirat szövegében az irodalmi hivatkozásokat kap­
csos zárjelbe helyezett szövegbeni sorszámuk beírásával 
kell megadni, pl. [18]. Az irodalmi hivatkozásokról külön 
lapra gépelt, a hivatkozási sorrend szerint számozott iro­
dalomjegyzéket kell készíteni „Irodalom” címmel. Ebben 
kell megadni a hivatkozott közlemény bibliográfiai ada­
tait az alábbi minták szerint:

Folyóirat esetén: Fáy Gy. — Zselev B. (1962): Építő­
anyag, 14 209.

Könyv esetén: Náray-Szabó I. (1962): A szilikátüvegek 
fizikai tulajdonságai. Akadémiai Kiadó, Budapest.

Ezektől eltérő esetekben értelemszerűen kell eljárni. 
Cirill betűvel írt nevek és folyóiratcímek esetében latin 
betűs átírást kell használni az MSZ 3394 szerint.

A cikkhez — amennyiben nemzetközi ismertetése kí­
vánatos — külön lapra gépelt kivonatot kell készíteni. 
A kivonat ne legyen azonos a cikk végén esetleg közölt 
összefoglalással, és ne legyen tartalomjegyzékszerű. Ismer­
tesse a közlemény legfontosabb eredményeit lehetőleg fél 
oldal, legfeljebb egy gépelt oldal terjedelemben.

A szerzőnek korrektúrára megküldött kefelevonatot 
48 órán belül vissza kell juttatnia. Ezen a javításokat az 
MSZ 3491 szabvány (Korrektúraj elek és alkalmazásuk) 
előírásai szerint, tintával kell eszközölni. A Lapkiadó 
Vállalat megkeresésére kérjük lapunk szerzőit, hogy a kor­
rektúra során a nyomdahibákat kék, a szerzői módosítá­
sokat pedig piros színnel szíveskedjenek javítani. A kéz­
irattól eltérő átszövegezések szerzői korrektúrának tekin­
tendők.

Szerkesztő bizottság

MAGYAR
' ,0S AVADEMU 

KWYVTÁKa
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