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XXXII. ÉVFOLYAM, 1980.7.SZ.

Intergrind 79’

SÁRKÖZY DEZSŐ

Finomkerámiaipari Művek, Budapest

A Szilikátipari Tudományos Egyesület, a Gépipari 
Tudományos Egyesület és a Finomkerámiaipari 
Művek 1979. október 22 — 24 között rendezte meg 
a Budapesti Technika Házában az INTERGRIND 
79’ nemzetközi konferenciát. Ennek a 3 évenként 
megrendezésre kerülő konferenciának az a célja, 
hogy tapasztalatcserére adjon alkalmat az ab- 
razív anyagok és szerszámok gyártói és felhasz­
nálói, továbbá az e területen dolgozó kutatók, 
fejlesztők számára.

Az INTERGRIND konferenciák sorában ez a 
budapesti a hatodik alkalom, amikor az abrazív 
anyagok és technológiák nemzetközileg ismert 
professzorai, műszakijai és más képviselői talál­
kozhatnak egymással. A korábbi konferenciákra 
visszatekintve (Prága, Győr, Insbruck, Maribor, 
Stockholm) egyre növekvő érdeklődés tapasztal­
ható. Most 20 országból több mint 170 műszaki 
külföldi, hazánkból pedig 200 szakember vett 
részt a konferencián.

Ez a konferencia az előzetes elképzelések sze­
rint jelentős állomása a további fejlődésnek, elő­
segíti a köszörűszerszámok hazai gyártásának fej­
lesztését, valamint a ma még jelentős (többmil­
lió dollár/év) tőkés import kiváltásának meggyor­
sítását.

A konferencialépéseket tett annak érdekében 
is, hogy jövőbeni tevékenységébe bekapcsolódja­
nak a fejlődő országok szakemberei is, és tevé­
kenysége és szervezése felett gesztorságot vállal­
jon az UNIDO is.
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Résztvevő országok: Ausztria, Jugoszlávia,Olasz­
ország, Svájc, Német Szö­
vetségi Köztársaság, Bel­
gium, Hollandia, Nagy-Bri- 
tannia, Luxemburg, Finn­
ország, Svédország, USA, 
Argentína, Bulgária, Cseh­
szlovákia, Lengyelország, 
Magyarország, Német De­
mokratikus Köztársaság, 
Románia és a Szovjetunió.

Néhány gondolat az abrazív technológia fon­
tosságáról és alkalmazásáról:

Az 1979. évi INTERGRIND Konferencia, 
amelynek Budapest ad otthont, már a hatodik 
olyan alkalom, amikor az abrazív anyagok, az 
abrazív technológiák szakemberei túllépnek hazá­
juk határain, szélesebb körben beszélik meg szak­
májuk aktuális kérdéseit, tájékoztatót adnak egy­
másnak eredményeikről, sőt a fejlődés gyorsítása 
érdekében is véleményt cserélnek.

Az emberiség gyors ütemű szaporodása és igé­
nyeinek növekedése a földünk élelmiszer, energia- 
és nyersanyag vagyonának legcélszerűbb felhasz­
nálására kötelez. Ezen stratégiai területekhez szo­
rosan kapcsolódó feladatok megoldásánál az ab­
razív anyagok és abrazív technológiák meghatá­
rozó fontosságúak.

Az egyes népek, országok gazdasági fejlettsége, 
műszaki eredményei, az egy főre eső nemzeti jö­
vedelem nagymértékben függ attól, hogy a gaz­
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daságukon belül milyen szellemi és anyagi poten­
ciált képvisel az abrazív technika. Az abrazív 
anyagok előállítása, az abrazív technológiák ma 
főleg az iparközpontos országokban foglalnak 
csak el olyan helyet, melyet fontosságuknál fogva 
megérdemelnek.

Nagyon kevés, csak a legfejlettebb államoknak 
vannak ezen alkalmazott tudományágnak jelen­
tőségével összhangban álló, megfelelő szintű, 
e széles problémakört átfogó kutató intézetei, 
felsőoktatási bázisai.

Ezek a tényezők az egyes gazdaságok között 
vagy növelik a különbségeket, vagy jelentős ösz­
tönző erőként mozgósítanak. Magyarországon ezt 
a kérdést a viszonylag kevés acél és nyersvaster- 
melés, néhány nagyobb ágazati fejlesztési prog­
ram vetette fel és néhány olyan jelenség erősítette, 
amely a legtöbb olyan gazdaságban jelentkezik, 
amelynek központi kérdése az iparfejlesztés. Eze­
ket a fejlődés hozta követelményeket tetézi ma 
az egyre nehezebb energiakérdés is.

Egy ország területén a fejlődés — amely az 
abrazív megmunkálás fejlesztésére ösztönöz — 
hozta feladatok megoldása sokrétű problémát vet 
fel. Ezek közül legszembetűnőbb, hogy az egyes, 
a köszörülés területein jelentkező részkérdések 
megoldására — legtöbbször egymástól függetle­
nül — jelentős szellemi erők halmozódhatnak fel, 
amelyek inkább az abrazív megmunkálási techno­
lógiák és szerszámok fejlesztésével foglalkoznak, 
mintsem a gyakorlat problémáival. Ezek a prob­
lémák minden országban felvetődhetnek, ahol 
az ipar eljutott a kibontakozáshoz. Hazánkban 
az egyetemek, főiskolák, a köszörülési technológi­
ákat fejlesztő, köszörűkorong szerszámfejlesztő 
és a köszörüléssel a mindennapi termelő munká­
ban, a gyakorlatban foglalkozó szakemberek mun­
káját igyekeztünk közelebb hozni egymáshoz. Az 
abrazív megmunkálási eljárás fejlesztési ered­
ményeinek jövőbeni felhasználására nyújt garan-

ciát, hogy a magyar egyetemeken, főiskolákon 
egyre nagyobb szerepet kap a megmunkálási tech­
nológiák, eljárások oktatása, a köszörülés, sőt 
évente több hallgató e területről választ témát 
diplomadolgozatához.

Magyarországon a fejlődés hozta aránytalan­
ságok felszámolását segítette olyan szemináriu­
mok rendezése, ahol több intézet, főiskola, egye­
tem, tudományos egyesület, termelő üzem témá­
ban érdekelt szakemberei, oktatói, tudósai fel­
vethették, megbeszélhették az abrazív technoló­
giák, abrazív anyagok területéről származó kérdé­
seiket.

A szemináriumok a köszörülés határterületi 
problémáinak megoldásához is segítséget nyújt­
hatnak, orientálhatnak az újdonságok irányába, 
így az abrazív technológiák átfogó fejlődését se­
gíthetik a szakma részterületein elért sikerek. 
Az ismeretek széles körű hasznosítása csak a rész­
területeken elért szakmai újdonságok összegyűj­
tése, szintetizálása útján hozhatja azt a fejlődést, 
amely a köszörülés hatékonyságában — a felület 
jó minősége, az alacsony szerszám- energia- és 
időráfordítás — jut kifejezésre.

A fejlett társadalmi rendszerek a kulturális és 
anyagi igények magasfokú kielégítésére kialakí­
tott programjaikban messzemenően támaszkod­
nak arra, amit a fejlett abrazív technológiák és 
a jóminőségű abrazív anyagok biztosítanak. Az 
anyag, energia és az időmegtakarítás lehetőségei 
nagymértékben függnek az abrazív technológiák 
és szerszámok színvonalától.

Az abrazív technológiák és szerszámgyártás 
szakemberei élenjáró ismereteik közkinccsé téte­
lével, újabb ismeretek elterjesztésével az egész 
emberiség javát szolgálják. Aki ebben részt vesz, 
büszke lehet humánus cselekedetére.

Azok a törekvések, amelyek Magyarországon 
gyorsították e fontos szakma fejlődését, más terü­
leteken, más formában jelentkeztek.

Amennyiben áttekintjük azokat a kezdeménye­
zéseket, amelyek a köszörülés kapcsán a világ 
egyetemes fejlődését szolgálták, láthatjuk, hogy 
az igények vezérelte ember tudatosan is és ösztö­
nösen is a hatékonyabb, korszerűbb ismeretek 
elterjesztésén fáradozott.

A műszaki haladás, a fejlődési tendenciák meg­
ismerése utáni igény az abrazív technológiák és 
szerszámgyártás területén is felvetette azt a gon­
dolatot, hogy az egymástól egyébként elszigetelt 
gyárak szakmai kapcsolatot teremtsenek egymás­
sal. A nyugat-európai országok ezen gondolatok 
jegyében létrehozták a Federation of European 
Producers of Abrasive Products-t (FEPA), amely-
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nek keretében közös szabványokat, minősítő eljá­
rásokat, vizsgálati módszereket dolgoznak ki. 
Ajánlásokat fogadnak el a csiszolóanyag és szer­
szám minősítésére, forgalmazására, alkalmazási, 
illetve biztonságtechnikájára.

A szocialista országok a köszörűszerszámgyár­
tás és felhasználás területén elért eredmények 
hasznosítására — Csehszlovákia és Magyarország 
javaslatára — két évenkénti konferenciák meg­
tartását kezdeményezték.

A köszörűanyagokkal, szerszámokkal és ezek 
felhasználási technológiájával foglalkozó nem­
zetközi konferenciák sora 1963-ban kezdődött.

A csehszlovákiai KARBORUNDUM-ELEK- 
TRIT Benátky, Európa egyik legrégibb mester­
sége köszörűszerszám gyára indította 1963. októ­
berében, akkor még csak a KGST országok kere­
tein belül. E konferencia legfőbb eredményének 
— a kezdeményezés érdemén túlmenően — azt 
tekintjük, hogy személyes szakmai kapcsolatok 
jöttek létre, közelebb kerültek egymáshoz a kö­
szörűszerszámok gyártói és felhasználói, megjé- 
lentek a szakmai együttműködésre való készség 
jelei.

A következő konferenciát Magyarország ren­
dezte 1965. júliusában Győrött, a Gépipari, és 

Szilikátipari Tudományos Egyesületek, valamint 
a GRÁNIT Csiszolókorong és Kőedénygyár szer­
vezésében. Ez a konferencia már túllépte a KGST- 
országok kereteit, lehetővé tett egy európai szintű 
eszme- és véleménycserét az érdeklődő szakembe­
rek között. Szóba került a köszörülés egyre na­
gyobb, az újabb anyagok megmunkálásánál nél­
külözhetetlen térhódítása, valamint az, hogy a 
köszörülés a szerszám- és gépgyártás gazdaságos­
ságának egyre inkább meghatározó tényezője. 
Itt szó esett már a köszörűszerszámok „funkcio­
nális” minősítéséről, szemben a hagyományos pl. 
ZEISS - MACKENSEN-féle minőségvizsgálattal. 
A konferencia zárszavából az is kitűnik, hogy a 
következő konferenciákon nagyobb súlyt kell fek­
tetni a felhasználó iparágak sajátos problémáira. 
Mint másodszor rendezők ezt vettük alapul most, 
amikor a jelenlegi, 1979-es, konferencia II/B. 
szekciójának programja — első látásra — túlmé­
retezettnek tűnik.

A harmadik konferenciát 1970-ben a TYROLIT 
rendezte Insbruckban. Itt megjelentek az ún. 
ötvözött abrazív anyagok eredményes alkalma­
zásáról szóló beszámolók, a nagysebességű köszö­
rülés jelentősége, általában annak korong- és gép­
oldali következményei és ezek kielégítésének le­
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hetőségei. Újszerű korundokról hallottunk („Ab­
stich” azaz folyamatos öntésű alapanyaggyártó 
eljárásról, mono kristályos, keramizált, silanizált, 
üreges és zirkontartalmú korundokról. Az 1979- 
es konferenciákon már ezek egy részének gyakor­
lati alkalmazásával ismerkedhettünk). Ezen a 
konferencián került ismertetésre a műgyanta kö­
tőanyagok termoanalitikus értékelése, a köszö­
rülés biztonsága az európai szabványok szemszö­
géből, a vibrációs felületmegmunkálás mint egyre 
nagyobb tért hódító technológia.

1973-ban a SWATY-Maribor rendezte a sor­
rendben negyedik konferenciát, melyen nagy te­
ret kapott a köszörüléstechnológia minősítése, 
megjelentek az ,,ELBOR”-t és a ,,BORAZON”-t 
mint új, mesterséges és nagyhatékonyságú abra- 
zív anyagot ismertető előadások.

1976-ban a svéd SLIP— MAXOS rendezésében, 
Stockholmban zajlott az ötödik konferencia. Ez 
tíz témakört felölelve taglalta az abrazív techno­
lógiák helyzetét. Megkülönböztetett figyelmet ka­
pott ezek közül a lépegető mélyköszörülés, a csi­
szolópapír és vászon korszerű alkalmazása, a gyé­
mánt és bórnitrid szerszámok fejlődése és alkal­
mazása. Új témaként jelentkezett a köszörű­
gépnek a megmunkálás szempontjából egyálta­
lán nem mellékes szerepének hangsúlyozása.

Az eddigi konferenciákon elhangzott előadások 
a szakemberek emelkedő száma azt igazolja, hogy 
az előadásokat az Intergrind által nyújtott egyéb 
információs és kritikai lehetőségeket az abrazív 
anyag és szerszámgyártással foglalkozó szakem­
berek, valamint a szerszámok felhasználói nagyra 
értékelik.

A konferenciasorozat eddigi sikerét a jót tenni 
akarás, a szakmai fanatizmus és a szakemberek 
lelkesedése biztosította. Ennek tulajdonítható, 
hogy ma már az Egyesült Államoktól Francia­
országig, Svédországtól Olaszországig érdeklődés 
van iránta. Megítélésünk szerint fejlődésében 

elérkezett ahhoz a ponthoz, hogy egy nagytekin­
télyű, az emberiség egyetemes fejlődését elősegítő 
sajátos fórummá váljék. Az a véleményünk, hogy 
ezt az emberiség jóléte szempontjából nagyon 
fontos műszaki ismeretterjesztést azon keresztül 
tehetnénk szervezettebbé és szélesebb körűvé, 
ha részvételi lehetőséget biztosítanánk és mun­
kánkba bevonnánk a fejlődő országok szakembe­
reit is.

Az abrazív technológiák és az ehhez szükséges 
szerszámok előállításával foglalkozó tudományos 
ülésszakok megszervezése a jövőben meghaladja 
egy-egy köszörűszerszám gyártó cég lehetőségeit. 
Ezért is, valamint, hogy a konferencia munkájá­
ban a fejlődő országok szakembereit is be tudjuk 
kapcsolni — hisz ezek fejlődését segítené az 
INTERGRIND leginkább — szükségesnek tart­
juk, hogy a konferenciákat a jövőben egy nem­
zetközi szervezet pártfogása mellett rendezzük 
meg.

A jelenlegi konferenciákon négy szekcióban 
hangzottak el az előadások. Az egyik szekció az 
abrazív anyagok előállításával és fejlesztésével, 
a másik a köszörülés elméletével, a harmadik a 
köszörülés technológiájával és fejlesztési irányá­
val, a negyedik a köszörűszerszámok gyártásá­
val, vizsgálati módszereivel és a fejlődés irányai­
val foglalkozott.

A felsorolásból látható, milyen hatalmas terü­
letet foglal magába az abrazív anyagokkal, tech­
nológiával kapcsolatos problémakör.

A konferencia irányt szabott a következő évek 
fejlesztéseinek, az itt szerzett információk és is­
meretek gazdagították a jelenlevő szakemberek 
ismereteit, segítséget adtak további munkájuk­
hoz és ezen keresztül is tökéletesedtek az abrazív 
technológiák és szerszámok, amelyek a békében 
élő emberiség fejlődéséhez szükséges anyagi javak 
megteremtésének hatékony eszközei.
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SZILIKÁTIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET 
XII. TISZTÚJÍTÓ KÖZGYŰLÉSE

Értesítjük Egyesületünk tagjait, hogy a Szilikátipari Tudományos Egyesület 
XII. Tisztújító Közgyűlését

1980. december 1-én

tartjuk meg a MTESZ Kossuth téri székháza kongresszusi termében. 

A Közgyűlés részletes programját tagságunknak megküldjük.

Szilikátipari Tudományos Egyesület Elnöksége
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Kerámiák gyorségetésének lehetőségei

VÖRÖSSLÓRÁNT

Épületkerámiaipari Vállalat, Budapest

A kerámiai égetés fejlődése. Napjainkban az égetési 
technológia fejlődése a gyorségetési eljárások 
számos megoldását eredményezte. A gyorségetés­
sel foglalkozó kutatók zöme a technológiai beren­
dezések korszerűsítésével, alakításával foglalko­
zik. Kétségtelen, hogy a felhasználásra kerülő 
alapanyagok egy-egy területen többnyire adot­
tak, a berendezések viszont általános elvek alap­
ján is fejleszthetők és a korunkban zajló tudomá­
nyos technikai forradalom a technológiai gépso­
rok rendszeres fejlesztését a kerámiaipar területén 
is megköveteli.

A fejlődés iránya a kerámiai termékek területén 
kettős. Más fejlődést mutat a fogyasztási és mást 
az ipari kerámia. Esetünkben a padlóburkoló ke­
rámiai termékek fejlődési tendenciáit vizsgáljuk, 
ahol a fenti megállapítás szintén igaz. A fogyasz­
tási kerámiák, amelyeknek a fő felhasználási te­
rületei a háztartások, kisebb követelményeket 
elégítenek ki, továbbá az anyag- és energia taka­
rékosság érdekei egybevágnak a fogyasztók érde­
keivel, a viszonylag olcsó árral. Ezek alapján 
egyre vékonyabb burkolólapok gyárthatók, ame­
lyek ideális feltételeket teremtenek a gyorségetési 
eljárásoknak. A gyorségetés fogalmának megha­
tározásához figyelembe kell venni, hogy a kerá­
miaipar ma már jelentősen differenciálódott és 
újabb ágazatai alakultak ki. így lényeges eltéré­
sek mutatkoznak a porózus, a tömörre égetett 
a mázatlan és a mázas fal- és padlóburkoló lapok 
gyártási technológiáiban.

A gyorségetés a különböző termékek esetében 
mást és mást jelent. A kerámiai anyagok égetési 
sebességének fokozása a gyorségetés fogalmát 
eredményezte a szakirodalomban, ezt azonban 
egyenlőre széles égetési időtartományra alkal­
mazzuk, mert éles határ különböző okok miatt 
nem vonható. Elsősorban a hőtani folyamatok 
okozzák a legfőbb gondot, hiszen a hőátadásnak 
és a hővezetésnek fő szerepe van az égetés tech­
nológiai műveleteiben. A nagyméretű termékek 
viszonylag hosszabb égetési ideje is lehet gyors­
égetés, ugyanakkor fordítva apró testek égetése­
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kor nem okoz gondot a rövidebb idők elérése. 
A kőagyag burkoló lapok fejlődési iránya az egyre 
nagyobb méretű lapok felé tolódik el, ugyanakkor 
az égetési sebesség fokozása ennek az ellenkezőjét 
kívánja. A fejlődés tehát megköveteli azokat a 
törekvéseket, amelyek mind két kívánság teljesí­
tését célozzák. A hőtani folyamatok mellett szük­
ségszerű megvizsgálni a gyorségetés összes felté­
teleit és megfelelő utakat keresni a korlátozó 
tényezők kiküszöbölésére, vagy a lehetőségek bő­
vítésére. Az égetési folyamatok jelentősen függe­
nek az égetésre kerülő termékek nyersanyagainak 
a tulajdonságaitól. A feladat, megtalálni a nyers­
anyagok összetételében azokat a komponenseket, 
amelyek a felfíítés sebességének korlátot szabnak, 
majd kidolgozni a káros összetevők kiküszöbölé­
sének a módjait. A kerámiaiparban a gyorségetést 
a gyártás-technológia egyéb részeinek rohamos 
fejlődése előzte meg, a termelékenység robbanás­
szerűen emelkedett, az automatizálás jelentős 
tért hódított.

Rohamosan fejlődött a belső szállítás. W. 
Harms1 szerint a technológiai egységek szoros 
illeszkedése, amely a termelés hatékonyságának 
elengedhetetlen feltétele, megköveteli az égetési 
folyamat fejlesztését. A technológiához illeszkedő, 
megfelelő égetési ütem vezetett ahhoz a fejlesz­
téshez, amely a gyorségetés kidolgozását hozta 
magával és a gyorségetés fogalmát bevezette.

A gyorségetés fogalma és fajtái. A különböző 
szerzők véleménye sokszor eltér a gyorségetés fo­
galmának a megfogalmazásában, de abban csak­
nem valamennyien megegyeznek, hogy éles határ 
nem határozható meg. A. Baudran2 szerint a 
gyorségetés kezdete az iparban az 1965-ös évre 
tehető és elsősorban az ipar maga oldotta meg 
a meglévő kemencék égetési folyamatainak gyor­
sításával. D. Harkort3 szerint azonban az égetési 
technológiában a jelentős változás már mintegy 
60 éve megindult, ami az 50-es években gyorsult 
fel és ekkor kezdtek kialakulni azok a megoldá­
sok, amelyek a gyorségetés alapját szolgálták. 
Ezek alatt elsősorban azt érti, hogy a hagyomá­



nyos magas rakatról kezdtek áttérni az alacsony 
rakatokra, majd az egysoros égetési mód is meg­
jelent. A. Baudran2 felveti a kérdést, hogy egy­
általán, miért kell gyorségetésről beszélni, miért 
nem beszélünk egyszerűen az égetés fejlődéséről. 
Az égetés gyorsítása nem csupán műszaki, hanem 
gazdasági, kereskedelmi, sőt szociális problémá­
kat is vet fel. D. Harkort3 utal arra, hogy egyes 
szaniter árut gyártó üzemek az 50 órás égetést 
gyorségetésnek nevezik, ugyanakkor a csempe­
gyártók, amikor a 20—30 órás égetési időt 8 órára 
csökkentik, szintén gyorségetésről beszélnek. A 
rakatok további csökkentésével máshol az egy­
soros égetéshez is eljutottak, így itt még rövidebb 
égetési időket sikerült elérni. Ezekre az égetési 
módokra Harkort a fokozott gyorségetési eljárás 
kifejezést alkalmazta. Véleménye szerint a gyors 
és a fokozott gyorségetés határait konkrétan meg­
határozni nem lehet, azonban az optimális hatá­
rok tanulmányozása eredményre vezet, de ezeket 
csak a vizsgált esetekre lehet vonatkoztatni. 
Az optimális határok meghatározásakor az idő­
nek, a hőmérsékletnek, az anyagnak, a termék 
alakjának, nagyságának a termék tulajdonságaira 
gyakorolt hatását kell vizsgálni, de nem hagyható 
figyelmen kívül a kemenceszerkezet és az alkal­
mazott égetési segédeszköz sem. Harkort az idő, 
a hőmérséklet, az anyag és az alak hatását össze­
foglalóan hő terhe lésnek nevezi.

Olyan különleges masszák kidolgozását tartja 
fontosnak, amelyek jelentős sebesség növelést 
tesznek lehetővé amellett, hogy a végtermék tu­
lajdonságai még jobbak, mint a hagyományos 
masszákból, lassú égetéssel készült termékeké. 
Szerinte a kerámiaipar különböző szektoraiban 
az optimális gazdaságosság elérése érdekében 
esetenként kell meghatározni a termék lehető 
leggyorsabb égetési sebességének feltételeit. A 
szerzők többsége arra a megállapításra jut, hogy 
az alapanyagok helyes megválasztása az egyik 
útja az égetési sebesség gyorsításának, de más 
utak választása esetén is feltétlenül foglalkozni 
kell a masszával. W. Harms1 kiemeli, hogy feltét­
lenül figyelembe kell venni a fizikai és kémiai 
reakciókat a technológiai fejlesztés mellett.

C. Baurdil — M. Joumas4 a gyorségetéshez alkal­
mas égőkkel és hőszigetelő anyagokkal foglalkoz­
nak és megjegyzik, hogy a gyorségetés során fel­
lépő nehézségek közé tartozik a termék érzékeny­
sége a hőmérséklet változásával szemben, épp úgy 
mint az újfajta kemence bélésanyagoké és az ége­
tési segédeszközöké. Fontosnak tartják a massza 

összetétel meghatározását, kiemelve az alkáli 
tartalmat. Az anyag lágyulási viszonyait, a dila- 
tometrikus viselkedését, a zsugorodását és a DTA 
analízis eredményeit is meg kell határozni ahhoz, 
hogy az égetés során elérhető sebességre követ­
keztetni lehessen. D. Cabanes5 a massza össze­
tételét szintén elengedhetetlen feltételként említi 
a gyorségetéssel kapcsolatban és kiemeli, hogy 
az Egyesült Államokban, ahol 1930-ban kezdő­
dött a gyorségetés bevezetése, a hagyományos 
masszát jelentősen megváltoztatták, talkumot és 
Wolasztonitot alkalmaztak, s az agyagtartalmat 
kb. 30%-ra csökkentették

Ezzel elérték, hogy a massza hőtágulása csak­
nem lineáris lett az égetés során. Az égetési zsugo­
rodás jelentősen csökkent és a massza égetés 
alatt csak minimális mértékben adott le gázt. 
D. Harkort —U. Hoffan6 arra a megállapításra 
jutottak, hogy a gyorségetés elnevezés önmagá­
ban nem elég pontos meghatározást nyújt és ez 
alatt három fokozatot különböztettek meg. Az 
egyik fokozat a hagyományos masszák gyorsított 
égetése, a másik a tényleges gyorségetés, amely­
hez külön kifejlesztett massza összetételeket tar­
tanak fontosnak és harmadikként alkalmazzák 
a fokozott gyorségetés kifejezést. Fontosnak tart­
ják a tökéletes szárítást az égetés előtt. Egy kő- 
agyaglap gyorségető gyártósorban 165 °C-os egy­
soros szárítót említenek, amely a szokásosnál 
intenzívebb szárítást jelent. Egy másik esetben 
háztartási kőedény gyártásnál a hagyományos 
alagútkemence minimális megváltoztatása mel­
lett 20%-al sikerült az égetési időt csökkenteni, 
a massza összetételének megváltoztatásával. 
Különösen a felfűtési időt tudták jelentősen 
csökkenteni. A hőntartási idő csökkentését a 
földpátnak nefelines szienittel történő részbeni 
helyettesítésével tudták megoldani. A hűtési idő 
rövdidítésére a kvarctartalom csökkentését alkal­
mazták. Megállapítják, hogy a massza további 
változtatásával az égetési idő még rövidebb időre 
is csökkenthető. Végső megállapításuk, hogy a ke­
rámiák gyorségetése az egyrétegben való égetés­
sel a legelőnyösebb. Fokozódik az igény a massza 
hőigénybevételi ellenállásában és hővezetőképes­
ségében, s a termékben feszültségek elkerülése 
miatt fontos a hőtágulási együttható és a zsugoro­
dási tulajdonságok alakulása.

A. Baudran —R. Duccare7 a különböző mázas 
lapok égetési technológiájával foglalkoznak, de 
a gyorségetést fejtegetve érdekes véleményt al­
kotnak, amikor kijelentik, hogy az egyszeri égetés 
és a gyorségetés egymást kiegészítő technológiák.
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Ezzel jelentősen csökkentik a gyorségetés fogal­
mának a terjedelmét.

Azt azonban ők is elismerik, hogy a termék for­
mája és a méretei döntő tényezők, amelyekkel 
az égetési módok kiválasztásakor számolni kell, de 
a választásra vonatkozó megfontolás során az 
anyagtényezőt kell előnyben részesíteni. Olyan 
masszák kidolgozását tartják szükségesnek, ame­
lyek az égetés alatt szabályos dilatometrikus tu­
lajdonsággal és széles tömörreégési hőmérséklet­
tartománnyal rendelkeznek, továbbá minimális 
zsugorodásúak és jól bírják a gyors felmelegedést. 
Ennek elérésére javasolják az agyaghányad csök­
kentését a masszában.

Megállapíthatjuk tehát, hogy a gyorségetés 
fogalma széles körű és egy paraméterrel, mint az 
idővel önmagában nem jellemezhető. Szükséges 
megadni a termék méretét, alakját, anyagát, va­
lamint az égetőberendezés ismertetését is. Köze- 

. lítő meghatározással a gyorségetés három elkü­
löníthető fokozatáról beszélhetünk.

Ezek:
— A hagyományos égetési folyamatok gyor­

sítása „gyorsított égetés”

— A korszerű égető berendezésekkel megvaló­
sított égetési folyamatok „gyorségetés”

— Az égetési folyamatban szerepet játszó 
valamennyi vagy döntő többségű tényező 
javításával megvalósított, „fokozott gyors­
égetés”

Ezzel mintegy kirajzolódnak a gyorségetés 
korlátozó tényezői, amelyeket a cél érdekében 
alakítva jutunk el az optimálisan gyorsított 
égetési megoldáshoz. A legtöbb esetben azonban 
meg kell .elégednünk a részleges eredményekkel, 
amelyek így is sokat jelentenek, elsősorban a gaz­
daságosság szempontjából.

A gyorségetés alkalmazhatóságát meghatározó 
tényezők

— A termék: anyaga 
alakja 
méretei

- Az alkalmazott; égetőberendezés 
égetési hőmérséklet 
égetési segédeszköz 
anyagelőkészítési és for­
mázási technológia

Láthatóan a terület igen nagy, szerteágazó. 
Az eddig ismertetett irodalomból is kitűnik, hogy 
valamennyi kutató a massza tulajdonságait dön­
tő tényezőnek tekinti az égetési folyamat gyor­
sításában. Ha feltételezzük, hogy létezik minden 
paraméterében ideálisan viselkedő anyag, akkor 
azt mondhatjuk, hogy az alkalmazott berendezé­
sek tökéletessége másodlagos, de nem állíthatjuk, 
hogy a berendezések fejlesztése elhanyagolható. 
A gyorségetést befolyásoló jelenségek tehát egy­
mástól függetlenül nem vizsgálhatók. A kerámiai 
masszák döntő fontosságú összetevője az agyag, 
amely minden esetben megtalálható az összeté­
telben és talán éppen ez felelős az égetési sebesség 
korlátozásában. Az agyagok minősége a bennük 
lévő agyagásványok és kísérő ásványok, vala­
mint szennyező anyagok adta nagy variációs le­
hetőségek miatt rendkívül különböző. Természe­
tesen a massza más összetevői is befolyásolják az 
égetési folyamatot, tehát az ideális massza elérése 
érdekében valamennyi nyersanyaggal és azok 
egymásra hatásával is kell foglalkozni. Jellemző 
a nyersanyag viselkedésének az elsőségére G. 
Drago8 cikke, ahol hosszasan fejtegeti a külön­
böző égető berendezések előnyös tulajdonságait, 
majd végül megjegyzi, hogy a gyorségetés minden 
problémája közül a nyersanyag megválasztása és 
a megfelelő előkészítése a legdöntőbb.

R. Hermann —P. Herzig9 hangsúlyozzák, hogy 
mindenekelőtt a massza ásványi anyagainak vál­
tozását, a bomlási jelenségeket és a szennyeződé­
seket az égetéskor számításba kell venni. Külö­
nösen nehéz a hibamentes tömörreégetés a nagy­
méretű testek esetében, amikor az égetési idővel 
a gazdaságosságon belül akarunk maradni. Meg­
állapításaik szerint igen fontos a felmelegítési 
zónában a helyes, pontos tűzvezetés, mert itt 
a cserép anyagában szénberakódások keletkezhet­
nek, de ez a veszély fenn áll a nagyobb hőmérsék- 
lettartományban is, amikor a redukáló gázok 
szénmonoxid-tartalma nagy vagy ingadozik. 
Ennek az elkerülésére hosszúra nyúló felfűtési 
szakaszt kell kialakítani és a 900 °C körüli hőmér­
sékleten hosszabb hőntartási időt tartani. Ennek 
ellenére különösen vastag (kb. 20 cm) darabok 
esetén a hólyagosodás, az elszíneződés, az üreg- és 
a buborékképződés nem elkerülhető. A nyers­
anyag megmunkálás rejtett hibái is jelentkeznek. 
Véleményük szerint az égetés alatt lejátszódó 
reakciók közül szerepet játszik a nedvesség leadá­
sa, az agyagásványok bomlása, amelyek szintén 
vízleadással járnak, s különösen jelentős a kao­
linit és az illit bomlási reakciója, majd a további 
kristályosodási folyamatok. Fontos, hogy ezek 
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a folyamatok a tömörreégés előtt játszódjanak 
le, sőt még a mullitképződés is a zsugorodás és az 
ömledék megjelenése előtt végbemenjen. A gyors 
hőmérséklet-emelkedés kb. 500 °C-ig csak akkor 
valósítható meg, ha a szárítást intenzíven végez­
ték és ekkor is igen jelentős szerepet játszik 
a termék vastagsága. Minden esetben 500 — 700 °C 
között a legkisebb felfűtési sebességet javasolják, 
hogy a kezdődő kaolinbomlás számára az endo- 
term körülmények és a zsugorodás megindulása 
mellett elegendő idő álljon rendelkezésre a reak­
ció nyugodt lefolyásához. Ha ebben a szakaszban 
túl meredek a hőmérséklet emelkedése, akkor az 
anyagban olyan feszültségek keletkeznek, ame­
lyek repedéseket okoznak. Véleményük szerint 
elsősorban az erőltetett égetés okozza a belső repe­
déseket, és csak másodlagosan nyilvánulnak meg 
a formázás hibái. Kísérleteik során a nyersanyag 
megmunkálásából eredő inhomogenitási hibák 
mellett is megfelelő égetésvezetés esetén kifogás­
talan készterméket kaptak. Foglalkoztak a masz- 
sza szemcse összetételével is, s azt tapasztalták, 
hogy az égetési tulajdonságokat jelentősen be­
folyásolja. Végül az alábbi befolyásoló tényezőket 
javasolják figyelembe venni:

— a plasztikus nyersanyagok aránya és minősége 
— a nem plasztikus anyagok aránya és minősége 
— a kísérő ásványok és szennyeződések aránya 

és minősége
— a massza szemcseösszetétele
— a gyártástechnológia
— a kemencetípus és hőmérsékleti görbe

A gyorségetés szempontjából nem közömbös, 
hogy a kerámiai masszák égetés alatti átalakulása 
a különböző égetési paraméterek változtatásával 
milyen összefüggésben van. A kutatók döntő 
többsége azon a véleményen van, hogy a termé­
kek igen rövid égetési idők alkalmazása mellett is 
elérik a megkívánt jó minőséget, ugyanakkor, 
a gyorségetéshez elengedhetetlen a megfelelő kor­
szerű massza kidolgozása. Ez ellentmondásnak 
látszik, azonban mielőtt ezt kimondanánk külön 
kell választani a minőségrontó tényezőket. Ide 
tartoznak a feszültség okozta hibák, a repedés, 
a visszamaradt belső feszültség, a vetemedés, az 
égetés alatt a termék részleges túlégése, egyen­
lőtlen kiégése, a lepedékképződések, s a foltkép­
ződések. Ezek a hibák nem zárják ki a végtermék 
jó fizikai és kémiai minőségi mutatóit, de selejte- 
sedést okoznak. Abód L.10 közli, hogy a termék 
ásványtani összetétele a gyorsított égetés után 

is jó lett, azonban a minőség jelentősen romlott, 
mert az I. oszt, termék kihozatala 18 —20%-ra 
esett, a II. oszt, termék is csak 42% volt, a többi 
gyakorlatilag selejt.

A kerámiai tulajdonságokat mint pl. a készter­
mék porozitását, fagyállóságát, hajlítószilárdsá­
gát, kopásállóságát és más, a felhasználás szem­
pontjából fontos tulajdonságokat befolyásoló 
tényezőket H. Schmidt —G. Piltz11 három külön­
böző masszán vizsgálta. A három massza égetési 
zsugorodását, porozitását, a pórus átlagos suga­
rát, a testek hajlítószilárdságát és az ásványi 
anyagok képződését vizsgálták a felfűtési sebes­
ség és a hőntartás idejének a függvényében, 960 °C 
és 1120 °C között. A felfűtés 700 °C-ig minden 
esetben kíméletes volt, csak ezt követően alkal­
mazták a különböző felfűtési sebességeket (10 — 
150 °C/ó). A hőntartási időt 4—40 óra között 
változtatták. Megállapították, hogy a három 
különböző anyag eltérő, de tendenciájában egye­
ző viselkedést mutatott. Az alacsonyabb hőmér­
sékleteken a hőntartási idő változása különbsé­
geket alig okozott, majd 1020 °C-tól felfelé már 
az eltérések fokozódtak, minél magasabb volt 
a hőmérséklet. A hőntartási idő és az égetési hő­
mérséklet nagysága egymással kölcsönhatásban 
van. A felfűtési sebesség változtatása tapasztala­
taik szerint észrevehető változást nem okozott. 
H. Schmidt és G. Piltz11 kutatásai az elmélettel 
teljes mértékben összevágnak, s bemutatják an­
nak szükségességét, hogy a helyileg alkalmazott 
nyersanyagokra minden egyes esetben el kell 
végezni a kísérleteket. D. Gerozsikov12 ugyan­
csak az égetési folyamat gyorsításával foglalko­
zott s vizsgálta az optimális égetési görbe számí­
tás útján történő meghatározását, majd az empi­
rikus utat, végül mind két módszer alkalmazását 
javasolja.

A számítási eljáráshoz számos irodalmat dol­
gozott fel, de az a megállapítása, hogy az alkal­
mazhatósága nem általánosítható. A felfűtés se­
bességét és az égetés időtartamát két alapvető 
tényezőben határozza meg:

— a fizikai és kémiai folyamatok lezajlásához 
szükséges idő, amely jelentős a termék 
anyagszerkezeti tulajdonságai szempontjá­
ból.

— hőfeszültségek, amelyek a terméket tönk­
reteszik .

Az égetési sebességet meghatározó tényzőket 
az 1. táblázatban foglaltam össze.
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Az égetési sebességet meghatározó tényezők
1. táblázat

Nyersanyag Alak Méret Nyersgyártás Égető­
berendezések

— hővezetés
— dilatáció
— zsugorodás
— tömörreégési 

hőmérséklet- 
tartomány

— porozitás
— vízleadási 

tulajdonság
— gázképződés 

és leadás
— agyagásvá­

nyok bomlása
— olvad ékkép­

ződés
— mullitképző- 

dés
— kristályoso­

dási hajlam
— kvarcátala­

kulás

— gömbszerű
— tömbszerű
— lapok mérete
— üreges

testek
— falvastagság
— egyenetlen­

ségek

kis vagy nagy 
méret hatá­
sai

— diffúzió
— dilatációs 

feszültségek
— zsugorodás 

okozta fe­
szültség

— hőmérséklet- 
különbség 
okozta fe­
szültség

— homogenitási 
hibák

— őrlési fok
— zagy viszko­

zitást csök­
kentő 
adalékok

— a préspor 
homogenitása

— a préspor 
nedvesség­
tartalma

— préselési 
nyomás

— a szárítás
— a préselhe- 

tőséget 
segítő ada­
lék anyagok

— hatékony 
hőátadás

— a megfelelő 
hőmérséklet­
görbe be- 
állítható- 
sága

— egyenletes 
hőátadás

— tolási se­
besség

— megfelelő 
atmoszféra 
beállítha- 
tósága

— a termék 
rétegvas­
tagsága

— az égetési 
hőmérsék­
let

Égetési j Késztermék 
segédeszközök ' fajtái

— hőlökés- 
állóság

— tűzállóság
— hővezető 

képesség
— terhelés 

alatti lá­
gyulás

— alaki ki­
képzés

— porózus 
matt

— porózus 
mázas

— tömör 
matt

— tömör 
mázas

— szerves anya­
gok reakciói

£— egyéb szeny- 
nyezések 
reakciói
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Vörös Lóránt: Kerámiák gyorségetésének lehetőségei

A kerámia égetés fejlődése, különböző gyorségetési eljá­
rások kidolgozását eredményezte. Ez a fejlődés a padló 
és falburkoló, mázatlan és mázas kerámiai lapoknál is 
bekövetkezett. A gyorségetés fogalma, valamint a hatá­
rai még nem tisztázottak. Az optimális határok elérésére 
hatása van az időnek, a hőmérsékletnek, a nyersanyag­
nak, a termék alakjának, nagyságának és a kemence 
típusának.

A gyorségetés három csoportja különböztethető meg: 
a „gyorsított égetés”, a „gyorségetés” és a „fokozott 
gyorségetés”.

Vizsgálni kell a nyersanyagok tulajdonságait, az égetés 
alatt lezajló fizikai és kémiai átalakulásokat, amelyek 
hatásai befolyásolják az égetési sebességet.

Bepeui, JI.: Bobmojkhocth ycKopeHHoro oénuira KepaMHKH
Pa3BiiTne KepaMHqecKoro oő>Knra npwaejio k paapaőoTKe 
pasjinqHbix ycKopeHHbix MeTogoB oÓjKHra. 9to pasBMTne 
pacnpocTpannjioci. TaKwe h na oőmur rjiaaypoBaHHMx 
h HerjiasypoőaHHbix KepaMHqecKHX iuiiitok «jih oőjihiiobkh 
CTen h nonoB. SnaqeHMe hohhthh ycKopeHHbilí oőrnnr, a 
TaKwe erő rpaHugbi eige tohho He BbiHcneHbi. Ha äocth- 
JK6Hne onTHMajibHbix rpaHim OKaabiBaioT bjihhhhc BpeMH, 
TeMneparypa, CbipbeBbie MaTepiiaJiM, $opMa npogyKgHH, 
paaMepbi h thhm neneít.

Moikho BbigejiHTi Tpw rpynnbi ycKopeHHoro oő»nra: 
„ycKopeHHbiií oőíKHr”, „őbicTpbiü oôîKMr” h „ohcht, 
őbicTpuii oőjkhf”.
HeoőxogHMo iicnbiTbiBaTi CBoüCTBa cwpheBbix Marepna- 
JiOB, <j)H3HHecKHe H XHMHHecKne npeBpaipeHUH, nponcxog- 
fngne bo BpeMH oőwura, KOTopue bjihhiot na CKopocTT. 
oőíKHra.
Vörös, Lóránt: Schnellbrandmögliehkeiten keramischer 
Produkte
Die Entwicklung des keramischen Brennprozesses führte 
zur Ausarbeitung verschiedener Schnellbrandverfahren. 
Diese Entwicklung zeigte sich auch bei dem Brand gla­
sierter und unglasierter Boden- und Wandfliesen. Der 
Begriff, sowie die Grenzen des Schnellbrandes sind noch 
nicht eindeutig geklärt. Die Erzielung der optimalen 
Grenzen wird durch die Zeitdauer, die Temperatur, dem 
Rohstoff, die Form und Größe der Produkte und durch 
die Ofentype beeinflußt.

Man unterscheidet drei verschiedene Gruppen des 
Schnellbrandes : den „beschleunigten Brand”, den 
„Schnellbrand” und den „besonders schnellen Brand”.

Die Rohstoffeigenschaften und die sich während dem 
Brennprozeß abspielenden physikalischen und chemischen 
Umwandlungen müssen untersucht werden, da deren 
Auswirkungen die Brenngeschwindigkeit beeinflussen.
Vörös, Lóránt: Rapid Firing of Ceramics
Rapid firing of ceramics can be ab effective method of 
energy savings. The experiences gained with rapid firing 
of glazed and unglazed, wall- and floor tiles are described. 
Optimum firing times can be reached only by taking 
several parameters in consideration, as time, tempera­
ture, raw material and ware properties and klin type, as 
these all affect firing velocity.
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kz azbeszt nedves foszlatásának
újabb eredményei*

* MTESz SzTE II. Tudományos-műszaki azbesztcement
kollokviumon elhangzott előadás

KINCSEM RUDOLF*  - OPOCZKY LUDMILLA**

* Nyergesújfalui Eternitgyár
* * Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, Budapest

Bevezetés

Az azbesztcementgyártás egyik fontos művelete 
az azbeszt foszlatása, mely általában két lépcső­
ben történik:

— az azbeszt mechanikai kezelése, feltárása 
kollerjáratban, valamint

— az azbeszt tulajdonképpeni foszlatása, ál­
talában vizes közegben, hidrofoszlatóban, 
hollandikádban vagy más — erre a célra 
alkalmas — berendezésben.

A foszlatás célja az azbeszt szálai közötti kohé­
ziós, ill. adhéziós kötések meggyengítése, vala­
mint az azbeszt ún. „aktív” — azaz az azbeszt és 
cement közötti kapcsolatot biztosító — felületé­
nek létrehozása, ill. növelése. Az azbeszt előké­
szítési ill. foszlatási technológiának optimalizá­
lása alapvető kérdés az azbesztcementgyártás­
nál.

Azbeszt feltárása kollerjáratban

A feltárás berendezései az általánosan használ*  
törő és őrlő gépekből fejlődtek ki, melyek ütiő, 
nyomó és dörzsölő erők alkalmazásával végzk 
aprító, foszlató munkájukat. Tapasztalat szerint 
a felsorolt erőhatások közül azbeszt foszlatására 
legcélravezetőbb a nyomás alatt fellépő dörzsölő, 
elcsúszó erőhatás. A nyomó,erőhatásokra az az­
besztszálak elválnak egymástól, emellett azonban 
a szál hős szak rövidülése, azaz a szálak aprózódása 
is bekövetkezik. Ez utóbbi jelenség, az azbeszt- 
gyártás-technológia, a kész gyártmány szempont­
jából egyáltalán nem előnyös.

A dörzsölő, elcsúszó erőhatás alkalmazásával 
végzett azbesztfoszlatásnál a szál-rövidülés, ill. 

az aprózódás jelensége minimálisra csökken. 
Az alábbiakból ez könnyen érthetővé válik. He­
lyezzünk egy azbesztrost köteget két érdesített 
kőlap közé. A két lapot a megfelelő erő nyomja 
egymáshoz. Ha a lapokat egymáson elcsúsztat­
juk, a közöttük levő azbesztrost, a kialakuló erő­
hatásokra gördülni fog. A rostokat összetartó erő 
sokkal kisebb, mint az elemi szál húzószilárdsága, 
így a nyomás alatti gördülésnél az egymáshoz 
tapadás megszűnik, illetve a rostköteg erősen fel­
lazul. Ez a jelenség zajlik le elsősorban a koller­
járatban, mely kezdettől fogva az azbesztce­
mentipar jól bevált azbesztfeltáró gépe.

Az azbeszt kollerjáratában való feltárása szá­
razon és nedvesen (kis mennyiségű víz jelenlété-
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J.. ábra. Az azbeszt egyes jellemzőinek változása kollerjá- 
atban történő száraz és nedves jeltárás során

a és — az azbeszt foszlatási foka
b és bf — az azbeszt „összes” (BET) fajlagos felülete 
c és ct — az azbeszt adszorpciós képessége 
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ben) is elvégezhető. A hazai kutatások bebizo­
nyították, hogy az optimális mennyiségű víz 
adagolása az azbeszt feltárását nagy mértékben 
befolyásolja, ilyenkor a víz felületaktív anyag­
ként hat.

A víz (adott esetben 33%) az azbeszt foszlatása- 
kor kifejtett pozitív hatását az 1. ábra szemlél­
teti. A bemutatásra P—5—50 uráli és P—5—50 
dzsetigarinszki lelőhelyről származó azbesztet 
választottunk ki. A hazai kutatások, ill. tapaszta­
latok szerint az optimális víz mennyisége az­
besztfajtától, ill. azbesztkeveréktől függően 20 — 
35% között is változhat. Igen fontos az optimális 
foszlatás idejének megállapítása is, mivel az az­
beszt túlfoszlatása a szál aprózódásához vezet.

A kollerjáratban történő mechanikai kezelés 
során azonban nemcsak az azbesztkötegek fella­
zulása megy végbe, hanem változnak az azbeszt 
felületi tulajdonságai is. Közismert, hogy az az- 
hesztcementgyártás valamennyi technológiai és 
szilárdulási folyamata, így — az azbesztcement- 
szuszpenzió szűrése, az azbesztcementrétegek víz­
telenítése, tömörítés stb. — az azbeszt és ce­
ment fázishatárain megy végbe, és így ilyenkor az 
azbeszt felülete és felületi tulajdonságai fontos 
szerepet játszanak. A Hatschek-féle, merítési 
elven alapuló nedves azbesztcementgyártási tech­
nológia alkalmazásánál (amikor is igen nagy víz 
felesleggel dolgozunk), a cementszemcsék és az­
besztszálak közötti kapcsolat kialakulása, a ce­
mentrészecskéknek az azbesztszálakra való tapa­
dása egyik feltétele annak, hogy az azbesztce­
ment elemi réteget meríteni tudjuk, hogy a finom 
eementrészecskék a szűrés során a vízzel el ne 
távozzanak. A krizotilazbeszt egyik fontos felüle­
ti tulajdonsága — amellyel egyetlen mesterséges 
szál sem rendelkezik — az, hogy képes adszorbe- 
álni a cementhidratáció során kelektkező kalcium- 
hidroxidot és más hidratációs termékeket.

Vizsgálataink szerint például

P — 3 — 60 (uráli) nyersazbeszt 
adszorpciós-képessége 60,5 mg/g

P—5 —65 (uráli) nyersazbeszt
adszorpciós-képessége 28,5mg/g

P — 6 — 45 (uráli) nyersazbeszt
adszorpciós-képessége 21,5 mg/g

ML — 8 kék azbeszt
adszorpciós-képessége 123,8 mg/g

3 Z kanadai azbeszt
adszorpciós-képessége 84,9 mg/g

Az 1. ábrán bemutatott eredményekből látha­
tó, hogy a kollerjáratban történő mechanikai ke­
zelés során nő az azbeszt „összes” fajlagos felü­
lete és adszorpciós-képessége, különösen akkor, ha 
az azbesztfeltárást víz jelenlétében végezzük.

Azbeszt hidraulikus foszlatása hollandikádban

Az azbeszt foszlatására a magyar azbesztcement­
ipar a 70-es évekig kizárólagosan a papíriparban 
használt berendezést, a hollandikádat használta. 
A hollandikád elterjedése az üzemeltetés egysze­
rűségének köszönhető.

A hollandikád legnagyobb hiányossága az 
azbesztcementipar szempontjából, hogy funkció­
ját, mint foszlató berendezés csak korlátozott 
mértékben tudja teljesíteni.

A hollandikáddal végzett kísérletek során, 
amelyeknél a foszlatási időket egy adott össze­
tételű azbesztkeverék esetén (42,5% P—5 —65 
uráli azbeszt 4-42,5% P—5 —65 dzsetigarinszki 
azbeszt 4- 15% P —6 —45 uráli azbeszt) 5 és 40 
perc között (ötpercenként) változtattuk, a követ­
kezőket állapítottuk meg:

— az azbeszt hollandikádban való foszlatási 
idejének növelésével a foszlatási fok (az 
üledéktérfogat mérése alapján) kb. 10—15 
peréig gyorsan, majd ezt követően egyre 
lassuló ütemben növekszik.
A 10, ill. 15 perces foszlatási időkhöz tar­
tozó foszlatási fok az alkalmazott keverék 
esetén 70%, az elért maximális foszlatási 
fok (30 perc foszlatás után) pedig 85% volt. 

— a különböző foszlatási idejű azbesztkeverék­
ből készült azbesztcementlemez szilárdsági 
értékeiből egállapítottuk, hogy az azbeszt 
foszlatási idejének 5 perctől 25 percig való 
növelés az azbesztcementlemez szilárdság­
növekedéséhez vezet. Az azbeszt foszlatási 
idejének további növelése nem jár együtt 
a késztermék szilárdságnövekedésével, sőt 
30 percnyi túlfoszlatás szilárdságcsökke­
nést okoz.

A hollandikádban végbemenő foszlatási folya­
mat leírására a Bernej (1) által javasolt modell 
felhasználható (2. ábra).

A hollandikádban a kollerozás után már gyen­
gébb kötésekkel rendelkező azbesztrostok először 
vékonyabb szálkötegekre esnek szét, majd be­
következik ezen kötegek szétfoszlatása (2. ábra 
2 és 3).
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2. ábra. Az azbeszt foszlatása során végbemenő változások 
a) nyersazbeszt
b) kollerjáratban történt foszlatás után
c) hollandikádban történt foszlatás után (1 — 5 a fosz­
latás különböző lépcsői)

Ha az azbesztet hollandikádban túl sokáig 
foszlatjuk, akkor a többszöri igénybevétel folytán 
az egyenes szálak elhajlanak és egymással össze­
tapadnak. (2. ábra; 4). További, azaz hosszabb 
ideig tartó foszlatás ilyen összetapadt szálak 
(aggregátumok) növekedéséhez vezet (2. ábra; 
5).

Ez a jelenség a cementszemcsék és azbesztszálak 
közötti kapcsolat kialakulása szempontjából már 
hátrányos és a kész termék minőség csökkenésé­
hez is vezethet. Előnyösnek látszik az intenzí­
vebb, és rövid ideig tartó nedves foszlatás.

Foszlatás „tárcsás“ hidrofoszlatóban

Részben a fent leírt kutatási eredményeknek kö­
szönhető, hogy a Nyergesújfalui Eternitgyár 
rekonstrukciója során, az azbesztcementlemez 
gyártósorokon a hollandikád helyett szovjet ter­
vezésű intenzív foszlatást biztosító hidrofoszlató- 
berendezés került beépítésre.

Az azbeszt nedves foszlatása előnyeinek felis­
merését felhasználták az Eternitgyár ac nyomó­
csőgyártó részlegének azbeszt előkészítési tech­
nológiának korszerűsítésénél is. A korábban al­
kalmazott száraz, azaz dezintegrátoros azbeszt 
előkészítés helyett az üzem dolgozói egy új 
— a tökéletes foszlatás alapkövetelményeit job­
ban kielégítő — foszlatóberendezést, ún. „tárcsás” 
hidrofoszlatót fejlesztettek ki.

A foszlató berendezés kialakításánál a régi 
időkben használt kőjárat (daráló) adta az alap­
ötletet. (Adva van egy álló korong, homlok lapja 
érdesített, ezen egy azonos átmérőjű kőkorong 
forog tengelye körül, melynek ugyancsak érdesí­
tett homlok lapja az álló kő homlok lapjára fek­
szik. A forgó kő általában vagy egyenes, vagy spi­
rálos terelő hornyokkal van ellátva. Az őrlendő 
anyag az egyik megfúrt kőtengely vonalába kerül 
a korongok közé, ahol dörzsölő-morzsoló hatással 
morzsolódik).

Esetünkben egy csigaházba beépítettünk két 
acéltárcsát. Az álló tárcsa — melynek furatán

3. ábra. Az azbeszt nedves foszlatási technológia „tárcsás” 
hidrofoszlató alklamazásával

történik az őrlendő anyag beadagolása — homlok 
lapját a 3. ábra szerinti körbe futó hornyokkal 
láttuk el. A forgó tárcsa ugyancsak az ábra sze­
rinti körív hornyokkal készült.

A foszlató üzemelés közben két feladatot lát el:

1. a tárcsák közötti résben foszlatja az anyagot 
2. szivattyúként működik.

A tárcsák egymástól való távolsága 1 — 1,5 mm. 
A tárcsa fordulatszáma kb. 3000/min. A forgó 
tárcsa hornyai a folyadékot szivattyúként sugár 
irányban kifelé viszik, az álló tárcsa hornyai 
pedig e folyamatot erősen zavarják, így az áram­
lás erősen turbulenssé válik. E turbulens hatás 
az azbesztrostok felbontása szempontjából igen 
kedvező. Az azbeszt —víz aránya a keverékben 
1/30 körül látszik kedvezőnek, kb. 4 —5-szöri 
áthaladás a tárcsák között megadja a megfelelő 
foszlatottsági fokot.

A folyamat a 3. ábra szerint megoldható. Egy 
kúpos fenekű, kb. 3,5 m3 tartályba helyezzük 
a keveréket, a tartály fenekét a foszlató gép szívó 
nyílásával kötjük össze, a foszlató, nyomó nyílást 
pedig a tartály oldalának felső részébe kötjük 
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érintőlegesen. Az érintőleges bekötés üzem köz­
ben a tartályban keringő mozgást fog az anyag­
ban előidézni.

A nyomóvezetékbe épített háromállású csap le­
hetővé teszi a foszlatott azbeszt továbbítását a hol­
landikádba (cementtel való keverés céljából), 
ahol bekapcsolódhat a gyártási folyamatba.

Az azbeszt nedves foszlatási technológiának 
alkalmazása javította a munka körülményeit 
(porzáscsökkenés), és rugalmasabbá tette az egyik 
átmérőjű cső-gyártásról a másikra való átállást. 
A 3 — 5 percig tartó foszlatás alatt 78 — 80% fosz­
latási fok érhető el. Ez lehetővé tette a tőkés 
importból származó hosszúszálú azbeszt 5%-al 
való csökkentését, a késztermék szabványos mi­
nőségének biztosítása mellett.

IRODALOM »

[1] Bemej, J. (1969): Osznovi teorii formovanija azbeszt- 
cementnih izdelij. Izd. lit. po sztroitelsztvu, Moszkva.

Kincsem Rudolf — Opoczky Ludmilla: Az azbeszt nedves 
foszlatásának újabb eredményei
^perzők bizonyítják az azbeszt kétlépcsős előkészítési 
etchnológiájának előnyeit, melynél a kollerjáratban tör- 
anő mechanikai kezelés során kis mennyiségű vizet kell 
dagolni.

f Kísérletekkel igazoltuk, hogy hollandikád a foszlatás 
eladatát csak korlátozott mértékben tudja teljesíteni.

Ennél sokkal hatékonyabb a cikkben részletesen ismer? 
tetett — ún. „tárcsás hidrofoszlató”.

KumeM, P. -OnoyKu, JI.: Hobhc peayjitTaTM b oőJiacTír 
MOKpoö pacnymKH acőecra
B CTarŐe noRuepKUBaioTCH npenMymecTBa «ByxcTyneH- 
naroft pacnyniKii acőecTa, npn KOTopoft b őerynu neoő- 
xohumo RoőaBJiHTT> Heőontmoe KonmiecTBO bo«m. 9kc- 
nepiiMeHTÚMo noKaaana orpaHnaeHHocTt a<J)$eKTHBH0CTn 
TpajumnoHHoro oőopy^oBaHHH-roJiJieHjtepoB-npHMeHH- 
eMMx na BTopoií cTynenn pacnyniKii acőecTa. Ilo^HepKu- 
BaioTCH npenMymecTBa HHTeHCHBHOö pacnyniKn b Teaenne 
KopoTKofo BpeMeHH, a TaKHte gaeTCH onncanne hobofo 
oőopyROBaHHH «Jin pacnyniKn, npuMenneMoro Ha aaBOjje 
BTepHHT.

Kincsem Rudolf-Opoczky, Ludmilla: Neuere Ergebnisse 
des nassen Aufschlusses von Asbest
Die Vorteile der zweistufigen Aufbereitungstechnologie 
von Asbest, bei welcher während der mechanischen Be­
handlung im Kollergang etwas Wasser zugegeben werden 
muß, werden erwiesen.

Durchgeführte Versuche bestätigten, daß in der Hol­
länderwanne der Aufschluß nur in begrenztem Maße 
durchgeführt werden kann. Wesentlich wirksamer arbei­
tet der ausführlich beschriebene sog. „Planscheiben - 
Hydrozerfaserer”.

Kincsem, Rudolf — Opoczky, Ludmilla: New Results in 
the Wet Shredding of Asbestos
The two-stage dressing technology of asbestos is advan­
tageous, as mechanical preagitation in an edgerunner 
mill requires only small amounts of water. The shredding 
efficiency of the beater engine — as proved by experi­
ments — is rather low; the disc-type hydroshredder, 
described in detail, is more efficient.
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Heterogéncementek hidegérzékenysége

BALÁZS GYÖRGY*  - ZSIGOVICS ISTVÁN*  - OSTERMANN LAJOS**

* Budapesti Műszaki Egyetem, Építőanyagok Tanszék
* * Építésügyi és Városfejlesztési Minisztérium, Műszaki Fejlesztési Főosztály

Bevezetés

Tanulmányunkban az ÉVM Műszaki Fejlesztési 
Főosztálya megbízásából a BME Építőanyagok 
Tanszékén „Heterogéncementek hidegérzékeny­
sége” témakörben végzett kutatásról számolunk 
be. A kutatást az indokolta, hogy cementgyá­
rainkban döntő többségükben heterogéncementet 
gyártanak. Ezeket a cementeket úgy kísérletez­
ték ki, hogy megfeleljenek az MSZ 4702—72 
előírásainak. Mivel azonban a cementek hideg­
érzékenységét nem vizsgálták, ezért az ÉSZKMI 
19 — 77 4. táblázata a kis hőmérsékleten (¿-5 °C) 
végzett betonozáskor csak a tiszta portlandce- 
mentek használatát engedi meg. Ez a szigorú 
előírás cementjeink döntő többségét kirekeszti 

a kora tavaszi és a késő őszi betonozási munkák­
ból. Tehát a valós helyzet megítélése országos 
érdek.

A kísérlet leírása

A kutatás során az alábbi cementekkel végeztünk 
kísérleteket:

Váci 450 pc; jele: V 450 pc (összehasonlításul)
Váci 350 kspc 20; jele: V 350 kspc 20
Váci 350 kspc 40; jele: V 350 kspc 40
Hejőcsabai 350 kspc 20; jele H 350 kspc 20
Hejőcsabai 350 kspc 40; jele H 350 kspc 40
Beremendi 350 ppc 10; B 350 ppc 10
Beremendi 350 ppc 20; B 350 ppc 20

A cementek kémiai és fizikai tulajdonságai
1. táblázat

Tulajdonság
Cementfajták

V 450 
PC

V 350 
kspc 20

V 350 
kspc 40

H 350 
kspc 20

H 350 
kspc 40

B 350 
ppc 10

B 350 
ppc 20

Izzítási veszt. 3,75 2,30 1,02 1,62 1,83 1,81 2,34
SiO2,% 19,14 21,58 24,36 23,76 25,99 23,88 26,42
ai2o3>% 
Fe2O3,%

6,37 6,31 6,80 5,97 7,63 7,72 8,23
3,25 2,89 2,38 3,10 2,70 4,53 5,22

CaO,% 62,62 60,83 57,73 60,19 56,50 56,90 53,80
MgO,% 1,49 1,94 2,99 1,56 2,18 1,02 0,76
so3,% 2,62 2,25 2,14. 2,06 2,31 2,05 2,34
C3s,%
C2s,%
C3A,% 
c4af,%
CaSO4. 2H2O 
Kötés víz%

56,73
14,21
11,81
10,25
4,62
0,306 0,283 0,283 0,253 V 0,26 0,263 0,273

Kötés kezdete 4ól5p 4Ó 4ól5p 3ó45p 4Ó 4 ó 15 p 5ó
Kötés vége 5ó30p 5ó30p 5ó30p 5ól5p 5ó30p 5 ó 15 p 66 15p
Sűrűség g/cm3 3,056 3,043 3,041 3,085 3,061 3,022 2,994
Fajlagos felület 

m2/kg 299 283 262 297 314 302 279

Szitavizsgálat eredménye, %, fennmaradt

0,2 mm-es szitán 0,40 0,30 0,35 0,40 0,40 1,00 0,50
0,1 mm-es szitán 1,20 1,80 2,50 4,50 4,30 5,70

14,20
4,60

0,063 mm-es 5,60 9,40 8,95 15,60 14,40 19,30
szitán
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A cementek kémiai összetételét az 1. táblázat 
tartalmazza. Az ásványi összetételt csak a V 450 
pc esetében tudtuk kiszámítani.

A cementek kötésvizét, kötési idejét, sűrűségét, 
fajlagos felületét, valamint a szemmegoszlására vo­
natkozó szitavizsgálati adatokat szintén az 1. táb­
lázatban tüntettük fel. A cementek a térfogat- 
állandósági próbának mind a vízpróba, mind a 
főzőpróba alapján megfeleltek.

A cementek szabványos szilárdságának időbeni 
alakulását az 1. és 2. ábrán szemléltettük.

3. ábra. Az adalékanyagok szemmegoszlási görbéi

1. ábra. A szabványos cementhabarcsok nyomószilárdsága 
a habarcs kora függvényében

2. ábra. A szabványos cementhabarcsok hajlitóhúzó szilárd­
sága a habarcs kora függvényében

Az adalékanyagot a Mélyépítő Vállalat Észak­
pesti osztályozójából származó osztályozott és 
mosott adalékfrakciókból állítottuk elő. Cement­
fajtánként 4 féle betont készítettünk, felét kb. 
B 200, másik felét kb B 400 minőségűre terveztük. 
Betonfajtánként felét Melment L 10 képlékenyí- 
tővel állítottuk elő. A betonösszetételt a tájékoztató 
konzisztencia-mérőszámokkal együtt a 2. táb­
lázatban foglaltuk össze.

2. táblázat 
A betonok összetétele és tájékoztató konzisztencia-mérőszámai

Beton 
jele

Ce- = 
ment 

kg/ 
m3

v/c Folyósító

Szem 
meg- 
oszl. 
jele 

(3. 
ábra)

Ros- 
ka- 
dás 
kb. 
cm

Terülés 
kb. cm

1 300 0,55 - ■ 1 1-2 35 - 38

2 280 0,57 2% 
Melment
L 10

2 1-2 35-38

3 400 0,4 — 3 1-2 35-38

4 400 0,45 2°/ 
Melment
L 10 2 6-10 40-44

A kézi erővel megkevert betonokból — asztal­
vibrátoros tömörítéssel — 7X7X25 cm méretű 
hasábokat készítettünk. Az adalékanyagot előze­
tesen a tervezett hőmérsékleten tároltuk. A pró­
batesteket elkészítésük után sablonostól a meg­
felelő hőmérsékletű térbe helyeztük, majd kizsa­
luzás után mésztelített vízben tároltuk. A víz hő­
mérséklete ±0,5 °C hőmérsékleten belül meg­
egyezett a tervezett hőmérséklettel. A vízben tá­
rolást azért választottuk, mert így tudtuk bizto­
sítani a hőmérséklet állandóságát és az egyenletes
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nedvesentartást. Ennek a hatására kicsi volt a 
szilárdsági eredmények szórása.

A vizsgálat időpontjában a vízből kivett pró­
batesteken először 21 cm-es támaszközön, har­
madpontos erővel terhelve meghatároztuk a haj­
lítóhúzó szilárdságot, majd az elhajlított próba­
testek végein, 50 cm2-es nyomólappal terhelve 
a nyomó- (test) szilárdságot.

A kísérleti eredmények és értékelésük

Valamennyi beton esetében először a kísérleti 
eredményeket a beton kora függvényében ábrá­
zoltuk (4. és 5. ábra). Egy-egy mérési eredmény­
nek nyomószilárdság esetében 6, hajlítóhúzó szi­
lárdság esetében 3 szilárdság átlagát tekintettük.

Második lépésként megrajzoltuk a szilárdságok 
kiegyenlítő vonalát.

Harmadik lépésként a kiegyenlítő vonalak se­
gítségével elkészítettük a 3. táblázat (példa) sze­
rinti összefoglaló táblázatokat.

4. ábra. Különböző hőmérsékleten tárolt beton nyomószilárd­
ságának időbeni alakulása (példa)

5. ábra. Különböző hőmérsékleten tárolt beton hajlitóhúzó 
szilárdságának időbeni alakulása (példa)

3. táblázat
B 200-as betonok szilárdulása

Tá- A beton nyomószilárdsága, %

Cement 
jele

rolá- 
si 

hőm.
1 2 7 14 28

°c napos korban

32 40 56 83 94 100
V 450 20 16 24 65 82 100
pc 10 5 14 45 66 86

5 — 4 35 52 73
2 1 24 43 64

32 30 46 75 92 109
V 350 20 15 32 64 82 100
kspc 20 10 3 19 49 65 83

5 — 10 38 55 70
2 — 1 29 45 60

32 26 45 77 95 113
V 350 20 10 28 62 80 100
kspc 40 10 — 12 44 62 80

5 — 4 32 47 63
2 — — 22 38 52

32 30 47 77 94 110
H 350 20 13 31 64 82 100
kspc 20 10 3 19 48 64 80

5 — 10 37 52 66
2 — 1 27 42 57

32 17 35 70 88 108
H 350 20 7 26 61 80 100
kspc 40 10 — 10 44 62 80

5 — — 32 50 66
2 — — 22 40 55

32 31 48 77 94 110
B 350 20 16 34 65 82 100
ppc 10 10 — 15 46 63 79

5 — 2 32 49 65
2 — — 22 40 54

32 28 45 76 94 110
B 350 20 14 30 63 82 100
ppc 20 10 — 10 43 60 78

5 — — 28 45 62
2 — 18 35 50

E táblázatok alapján az alábbi következtetésre 
jutottunk:

a) Ha a beton szilárdulási folyamatát a 20 °C 
hőmérsékleten szilárduló, 28 napos korú betono­
kéhoz viszonyítjuk, akkor a vizsgált 4 féle beton 
nyomószilárdságának időbeni alakulása cement­
fajtánként és tárolási hőmérsékletenként azonos­
nak tekinthető. Ezzel szemben a hajlítóhúzó 
szilárdságok időbeni alakulása eltérő lesz B 200 
és B 400 betonok esetén.

b) A szakemberek, különösen a hideg időben 
végzett betonozások esetén, a kizsaluzási és a ki­
állványozási idő megállapítása során érezték egy 
olyan összefüggés hiányát, amellyel változó hő­
mérséklet esetén is jól megbecsülhető a beton 
szilárdsága.

Ez a törekvés vezetett ahhoz a gondolathoz,
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1. Javasolt: t2Q

r Ti ' 20
2 15 -0,15 (kohósalak pc-hez)

T, - 20
2. RASTRUP: t20 =t¡ 2 ’S

T¡ ♦ 10
3 SAUL: 20  = "Sä----- ’‘i*

4. SEC0-C.STC: t20 = °.3 1 yy i* *

5. Javasolt: t2g

T¡ - 20
2 15 -0,2 , K 1 <H>(pernye pa-hezl

6. ábra. Az egyenértékű kor számítása

• Javasolt 11 
* RASTRUP

7. ábra, 20 °C tárolási hőmérsékletre átszámított betonszi­
lárdságokhogy a beton érettségi állapotát csak egy szám­

mal jellemezzék, illetve csak egy adott hőmérsék­
leten (pl. 20 °C-on) megállapított szilárdulási gör­
béhez viszonyítsák. Ennek az elképzelésnek az a 
kémiai magyarázata, hogy a kémiai folyamatok­
éban, amilyen a cement szilárdulása is, a hőmér­
séklet növekedése a kémiai reakciók közel ará­
nyos meggyorsulását eredményezi. A szilárdság, 
amely a végbement reakciók bizonyos állapotát 
fejezi ki, a beton korának és a beton (tárolótér) 
hőmérsékletének a függvénye:

Az 50-es évek elejétől több kutató is foglalko­
zott a kérdéssel. Mi is megvizsgáltuk az irodalom­
ban talált Saul, Rastrup és SECO —C.S.T.C. 
képleteket (6. ábra).

A képletekben

T, a beton hőmérséklete, °C;
t; a beton kora, nap;
t2o az az egyenértékű időtartam (nap), 

amely alatt a beton 20 °C hőmérsékleten ugyan­
akkora szilárdságot ér el, mint tj idő alatt Ti °C 
hőmérsékleten. Ha a hőmérséklet változik, akkor 
az egyenértékű kort összegezéssel kell meghatá­
rozni.

A képletek érvényességét többen ellenőrizték. 
Nykänen Saul képletét portlandcementre érvé­
nyesnek ítélte 0 °C-nál nagyobb tárolási hőmér­
sékleten. Rastrup saját képlete érvényességi ha­
tárául a +2 — +45 °C-t adta meg. Brandt 30 
féle cementtel végrehajtott kísérletei során érvé­
nyesnek találta Saul képletét 5 —20 °C hőmérsék­
lettartományban 325-ös és 225-ös portlandce- 
mentekre. Ugyanakkor a 425-ös pc esetén felfelé, 
a heterogéncementek esetén lefelé tértek el az 
5 °C-os, Saul szerint számított szilárdulási görbék 
a valóságostól. Ammar —Dutron —Motten és Du­
bois kísérletei szerint 0—10 °C hőmérséklettar­
tományban a SECO-C.S.T.C képlet, 5 °C

• Javaslat . 
x RASTRUP

8. ábra. 20 °C tárolási hőmérsékletre átszámított betonszi­
lárdságok

• Javasolt 1! 

x RASTRUP

9. ábra. 20 °C tárolási hőmérsékletre átszámított betonszi­
lárdságok
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• Javasolt 1
* RASTRUP

10. ábra. 20 °C tárolási hőmérsékletre átszámított betonszi­
lárdságok

• Javasolt

13. ábra. 20 °C tárolási hőmérsékletre átszámított betonszi­
lárdságok

• Javaslat

11. ábra. 20 °G tárolási hőmérsékletre átszámított betonszi­
lárdságok

• Javasolt
x RASTRUP

hőmérsékleten a Rastrup képlet adja a jobb köze­
lítést. Megjegyzik azonban, hogy ezek a képletek 
csak közelítőek, és elsősorban portlandcementre 
használhatók. Korábban mi is ellenőriztük a kép­
letek érvényességét. Szizov kísérletei és korábbi 
saját kísérleteink alapján úgy találtuk, hogy 
a 20 °C-nál kisebb hőmérsékleten tárolt beton 
szilárdsága a valóságban mindig kisebb volt, mint 
a fenti képletekkel kiszámított.

Természetesen nemcsak ezeket a kísérleteket 
végezték, amelyekre hivatkoztunk, hanem sok 
mást is. Ezek közül megemlítjük még Walz és 
Bonzel [1961] kísérleteit, akik 9 nyugatnémet ce­
ment (köztük voltak kohósalakportlandcementek 
is) szilárdulását vizsgálták szabványos cement- 
péptesteken, változtatva a 20 °C hőmérsékleten 
és kisebb hőmérsékleten tartás időtartamát, de 
nem vizsgálták az egyenértékű kort.

Fenti képletek összesített ellenőrzését a beton 
nyomószilárdsága esetére a 7 —13. ábrákon mu­
tatjuk be. Mivel nem adtak jó közelítést, ezért új 
képletet javasoltunk. (6. ábra 1. képlet), amely 
jó közelítésnek fogadható el. Pernyeportland- 
cementek esetében a képlet módosított alakját 
célszerű használni (6. ábra 5. képlet), melyet 
a 14—15. ábrán mutatunk be.

A betontechnológiában ma már elterjedten 
használt vegyszerek módosítják a beton szilár- 
dulási folyamatát, de ezekkel — kivéve a Mel­
ment L 10 folyósítót — nem foglalkoztunk.

c) Az egyenértékű kor becslésére készítettük el 
a 16. ábrát, valamint a 4. és az 5. táblázatokat. 
Az alábbiakban példát ismertetünk ezek haszná­
latára.
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képlet ellenőrzése pernyeportland-14. ábra. A módosított képlet ellenőrzése pernyeportland- 
cementek esetén

15. ábra. A módosított 
cementek esetén

1. példa

Zsaluzat eltávolít hatóságának ideje 15—25 °C 
átlaghőmérsékletre az ÉSZKMI 19—79 30. táb­
lázat alapján 4 nap. A betonozás napjától a kö­
vetkező átlag levegő hőmérsékletet mérték az 
építkezés helyén

1- 2 nap 4 °C 2 nap
3 — 5 nap 8 °c 3 nap
6 — 10 nap 6 °c 5 nap

11- 14 nap 10 °c 4 nap

4. táblázat
Az egyenértékű kor számítása (kohósalak-portlandcementhez) 

r T<-20 /T(-20\2]l)tM = t([2 15 -0,15 (-^5-)]

t20 egyenértékű kor
t( beton kora
Tj beton hőmérséklete

2) t20 értékeinek táblázatos megadása állandó hőmérséklet esetén

Beton hőmérséklete °C
kora, 20 15 10 8 7 6 5 4 3 2
nap

Az egyértékű kor, nap

1 1,00 0,78 0,56 0,48 0,44 0,39 0,35 0,31 0,26 0,22
2 2,00 1,55 1,13 0,96 0,87 0,79 0,70 0,61 0,53 0,44
3 3,00 2,33 1,69 1,44 1,31 1,18 1,05 0,92 0,79 0,66
4 4,00 3,11 2,25 1,91 1,74 1,57 1,40 1,23 1,05 0,88
5 5,00 3,89 2,82 2,39

2,87
2,18 1,96 1,75 1,53 1,32 1,10

6 6,00 4,66 3,38 2,61 2,36 2,10 1,84 1,58 1,32
7 7,00 5,44 3,94 3,35 3,05 2,75 2,45 2,15 1,84 1,53
8 8,00 6,22 4,51 3,83 3,49 3,14 2,80 2,45 2,11 1,75
9 9,00 6,99 5,07 4,31 3,92 3,54 3,15 2,76 2,37 1,97

10 10,00 7,77
8,55

5,63 4,78 4,36 3,93 3,50 3,07 2,63 2,19
11 11,00 6,20 5,26 4,79 4,32 3,85 3,37 2,90 2,41
12 12,00 9,32 6,76 5,74 5,23 4,72 4,20 3,68 3,16 2,63
13 13,00 10,10 7,32 6,22 5,66 5,11 4,55 3,99 3,42 2,85
14 14,00 10,88 7,89 6,70 6,10 5,50 4,90 4,29 3,68 3,07
15 15,00 11,66 8,45 7,18 6,54 5,89 5,25 4,60 3,95 3,29
16 16,00 12,43 9,01 7,65 6,97 5,60 5,60 4,91 4,21 3,51
17 17,00 13,21 9,58 8,13 7,41 6,68 5,95 5,21 4,47 3,73
18 18,00 13,99 10,14 8,61 7,84 7,07 6,30 5,52 4,-74 3,95
19 19,00 14,74 10,70 9,09 8,28 7,47 6,65 5,83 5,00 4,17
20 20,00 15,54 11,27 9,57 8,71 7,86 7,00 6,14 5,26 4,39
21 21,00 16,32 11,83 10,05 9,15 8,25 7,35 6,44 5,53 4,60
22 22,00 17,09 12,39 10,52 9,59 8,65 7,70 6,75 5,79 4,82
23 23,00 17,87 12,96 11,00 10,02 9,04 8,05 7,06 6,05 5,04
24 24,00 18,65 13,52 11,48 10,46 9,43 8,40 7,36 6,32 5,26
25 25,00 19,43 14,08 11,96 10,89 9,82 8,75 7,67 6,58 5,48
26 26,00 20,20 14,65 12,44 11,33 10,22 9,10 7,98 6,84 5,70
27 27,00 20,98 15,21 12,92

13,39
11,77- 10,61 9,45 8,28 7,11 5,92

28 28,00 21,76 15,77 12,20 11,00 9,80 8,59 7,37 6,14
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16. ábra. A beton szilárdulása 20 °C hőmérsékleten

Kérdés: 14 napos korban kizsaluzható-e a szer­
kezet 350 kspc 20 esetén? A számítást a 4. táblá­
zat segítségével végezve:

T( = 4 °C; t2o = 0,61 nap 
t,- = 2 nap;

T, = 8 °C; Í20 = 1,44 nap
t; = 3 nap
Tf = 6 °C; t2o = 1,96 nap
t, — 5 nap
T, =10 °C; t20 = 2,25 nap
t; = 4 nap

t20 = 6,26 nap=»teng= 4 nap

tehát a szerkezet kizsaluzható.
Mivel a 10 napos korban az egyenértékű kor 

t2o = 4,01, a kizsaluzás már 10 napos korban 
elvégezhető.

2. példa

A vasbeton tervezett szilárdsága 28 MN/m2. 
A felhasznált cement Váci 350 kspc 20. Mennyi 
a beton várható kockaszilárdsága az 1. példában 
megadott léghőmérséklet esetén 14 napos korban. 
A beton egyenértékű kora: 6,26 nap. A 16. ábrá­
ból a relatív szilárdság 61%. A beton várható koc­
kaszilárdsága

K = 28 • 0,61 = 17,1 MN/m2

5. táblázol
Az egyenértékű kor számítása (pernye-portlandcementhez) 

r Iíz2! /Tj —2O\21
l)tM = t([2 15 _0,2(—

t20 egyenértékű kor
t( beton kora
Tj beton hőmérséklete

2) t20 értékeinek táblázatos megadása állandó hőmérséklet esetén

Beton Beton hőmérséklete °C
20 15 10 8 7 6 6 3 2

Az egyenértékű kor, nap

1 1,00 0,77 0,54 0,45 0,40 0,35 0,30 0,25 0,20 0,15
2 2,00 1,54 1,08 0,89 0,80 0,70 0,60 0,50 0,40 0,29
3 3,00 2,31 1,62 1,34 1,19 1,05 0,90 0,75 0,60 0,44
4. 4,00 3,08 2,16 1,78 1,59 1,40 1,20 1,00 0,80 0,59
5 5,00 3,86 2,70 2,23 1,99 1,75 1,50 1,25 0,99 0,74
6 6,00 4,63 3,63 2,68 2,39 2,10 1,80 1,50 1,19 0,88
7 7,00 5,40 3,79 3,12 2,79 2,44 2,10 1,75 1,39 1,03
8 8,00 6,17 4,33 3,57 3,18 2,80 2,40 2,00 1,59 1,18
9 9,00 6,94 4,87 4,02 3,58 3,14 2,70 2,25 1,17 1,32

10 10,00 7,71 5,41 4,46 3,98 3,49 3,00 2,50 1,99 1,47
11 11,00 8,4.9 5,95 4,91 4,38 3,84 3,30 2,75 2,19 1,62
12 12,00 9,26 6,49 5,36 4,78 4,19 3,60 3,00 2,39 1,77
13 13,00 10,03 7,03 5,80 5,18 4,54 3,90 3,25 2,59 1,91
14 14,00 10,80 7,58 6,25 5,57 4,89 4,20 3,50 2,79 2,06
15 15,00 11,57 8,12 6,70 5,97 5,24 4,50 3,75 2,98 2,21

' 16 16,00 12,34 8,66 7,14 6,37 5,59 4,80 4,00 3,18 2,36
17 17,00 13,12 9,20 7,59 6,77 5,94 5,10 4,25 3,38 2,50
18 18,00 13,89 9,74 8,03 7,17 6,29 5,40 4,50 3,58 2,65
19 19,00 14,66 10,28 8,48 7,56 6,64 5,70 4,75 3,78 2,80
20 20,00 15,43 10,82 8,93 7,96 6,99 6,00 5,00 3,98 2,94
21 21,00 16,20 11,36 9,37 8,36 7,34 6,30 5,25 4,18. 3,09
22 22,00 16,97 11,90 9,82 8,76 7,69 6,60 5,50 4,38 3,24
23 23,00 17,74 12,44 10,27 9,16 8,04 6,90 5,75 4,58 3,39
24 24,00 18,52 12,98 10,71 9,56 8,39 7,20 6,00 4,78 3,53
25 25,00 19,29 13,53 11,16 9,95 8,74 7,50 6,25 4,97 3,68
26 26,00 20,06 14,07 11,60 10,86 9,08 7,80 6,50 5,17 3,83
27 27,00 20,83 14,61 12,05 10,75 9;43 8,10 6,75 5,37 3,98
28 28,00 21,60 15,15 12,50 11,15 9,78 8,40 7,00 5,57 4,12
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Összefoglalás

A kutatás során 350-es pernye-portlandcementek 
és kohósalak-portlandcementek hidegérzékeny­
ségét vizsgáltuk 2, 5, 10 és 20 °C hőmérsékleten 
tárolt B 200 és B 400 esetében.

Az egyenértékű kor meghatározására az alábbi 
képleteket határoztuk meg:

kohósalak-portlandce mentre:

^20 —
r2Z^_oi5Ííi^2V] 

2 15 ’ \ 15 }

pernye-portlandcementekre 0,15 helyett 0,20 he­
lyettesítendő. A képletben T( a beton hőmérsék­
lete (°C), t,- a beton kora (nap), t2o az az egyenér­
tékű időtartam, amely alatt a beton 20 °C hőmér­

sékleten ugyanakkora szilárdságot ér el, mint t; 
idő alatt Tz hőmérsékleten.

Fenti képlet felhasználásával segédletet dol­
goztunk ki (16. ábra, 4. és 5. táblázat), amelynek 
a felhasználásával az egyenértékű kor meghatá­
rozható és a kizsaluzáshoz, kiállványozáshoz szük­
séges idő megbecsülhető.

Bajiaatc, JJb. — SKueosuu, H. — OcmepMaHH, JI.: HyBCTBH- 
Te.t'i.iiocT'b k xoao^y reTeporeHHBix ueMeinoB

Balázs, György — Zsigovics, István — Ostermann, Lajos:
Die Kälteempfindlichkeit heterogener Zemente

Balázs, György — Zsigovics, István — Ostermann, Lajos 
Sensitivity of Blended Cements against Cold Environmen

262



A csiszolótestek égetési görbéinek számítása*

* Az Intergrind 1979 (Budapest) anyagából

TERÉNYIOLGA

Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, Budapest

Bevezetés

A kerámiai anyagok égetési görbéjének számítá­
sával több szerző foglalkozott és számos irodalmi 
forrás tér ki a teljes égetési görbe vagy egy-egy 
kritikus szakasz fűtési sebességének számítására.

A köszörűtestek felmelegítési és lehűtési sebes­
ségét elsősorban a testben fellépő termikus fe­
szültségek korlátozzák. Ha a hőmérséklet válto­
zásából eredő feszültségek elérik vagy meghalad­
ják a köszörűtest szilárdságát, a testben repedések 
keletkeznek. így az elméleti égetési görbe számí­
tása azon alapszik, hogy ismerve a test mechani­
kai tulajdonságait a különböző hőmérsékleten ki­
számítjuk azt a felfűtési vagy lehűtési sebességet, 
(illetve a hőmérséklet gradienst) amely hatására 
fellépő mechanikai feszültségeket a test még 
roncsolás nélkül elviseli.

A csiszolótestek égetés alatti viselkedése a fel­
lépő termikus feszültségek szempontjából a kö­
vetkezőkben foglalhatók össze:

A kerámiai csiszolótestek felmelegítésénél a kö­
tőanyag plasztikus állapotba megy át, a kötő­
anyag fajtájától függően más-más hőmérsékleten. 
Eddig a hőmérsékletig a felfűtés sebességét sza­
bályozni nem szükséges, mivel a hőmérséklet gra­
diensből vagy az anyag inhomogenitásából eredő 
feszültségek még nem okoznak repedést. Ez egy­
részt azzal magyarázható, hogy a kerámiai kötésű 
csiszolótestek porozitása nagy, a kötőanyag 
mennyisége csekély és a kötőképesség felfűtés 
során romlik. így a szerves kötőanyag kiégése 
után laza szerkezet keletkezik, amely a ter­
mikus feszültségek hatására átrendeződik. A 
plasztikus állapotba való átmenet után a termi­
kus feszültségek kompenzálódnak. Ebben a tar­
tományban az égetési időt nem a termikus fe­
szültségek szabályozzák, hanem a testek egyen­
letes hőeloszlásához és a testen belüli minimális 
hőmérséklet esés biztosításához szükséges idő. 
Különösen fontos ez a közép és nagyméretű 
köszörűtesteknél, illetve az oszlopos rakás esetén.

A lehűtési szakaszban a plasztikus állapotból 
rideg állapotba való átmenetig intenzív hűtés 
alkalmazása célszerű, melynek sebessége a kötő­
anyag fajtájától függ (frittelt vagy nem frittelt, 
porcelánszerű, könnyebben vagy nehezebben kris­
tályosodó). A lehűtés kényes szakasza a plaszti­
kus állapot megszűnése és a kötőanyag megszilár­
dulási tartománya. Ebben a tartományban a le­
hűtés sebességét célszerű annyira lelassítani, hogy 
minimumra csökkentsük a már rideg testben 
termikus feszültségeket okozó hőmérséklet gra­
dienst.

Feladatunk, hogy ebben a szakaszban a hő­
mérséklet gradiens okozta feszültségek mértékét 
összehangoljuk az anyag mechanikai tulajdonsá­
gaival, úgy, hogy a feszültségek ne haladják meg 
a test szilárdságát.

A kerámiai kötésű köszörűtestek szerkezeti 
adottságai figyelembevételével tehát csak a hőn- 
tartási idő és a lehűtési szakasz számítása szüksé­
ges. A felfűtési szakasz és a lehűtési szakasz első 
fázisának (a maximális égetési hőmérséklettől 
addig a hőmérsékletig, amikor a kötőfázis rideggé 
válik) sebességét nem az égetendő testek tulaj­
donságai határozzák meg, hanem a kemence 
konstrukciója, az égetési segédanyagok, a rend­
szer tehetetlensége.

Számítási alapadatok

Az elméleti égetési görbe hőntartási és lehűtési 
szakasz számításához szükséges paramétereket az 
1. táblázatban foglaltuk össze. A paramétereket 
a SiC 50 K 5 korongra mértük, illetve számítot­
tuk.

Hőntartási idő számítása

A hőntartási időt a korongok maximális, 1300 °C- 
os égetési hőmérsékletén határozzuk meg. Ahhoz, 
hogy kiszámítsuk a felület és a leghidegebb pont 
közötti megengedhető hőmérsékletkülönbség biz-
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Az égetési görbe számításához szükséges paraméterek

1050 - 600 °C 600- 25 °C

X W/m-K 5,12 4,65c kJ/kg-K 1,20 1,03
Y kg/m3 1,90 1,90
a 1/K 4,2 10-s 3,96 10-«
k W/m2-K 52 35
E MPa 39,103 40-103

r/R vagy
h/H 0,114 0,114

a m2/óra 8,1 10-3 8,55-10-3
p» MPa 5,2 5,4

0,2 0,2

Az 1. táblázatban megadott értékek az 1050 °C —600 °C 
és 600 °C — 20 °C hőmérsékleti intervallumban mért vagy 
számított átlagos értékek.
A W/m-K — az anyag hővezetőképessége, mért érték, 
C kJ/kg • K — fajhő, a korong kémiai összetétele alap­

ján számított érték, 
y kg/m3 — a korong térfogatsúlya, 
a 1 /K — az anyag dilatációja, mért érték, 
kW/m2K — a gázkemencék hőátadási tényezője 

20-600 °C között 35 W/m2K, 600- 
900 °C között 52 W/m2K, 900-1300 °C 
között 70 W/m2 K irodalmi empirikusan 
megállapított érték, a felfűtési szakaszban 
átlagosan 52 W/m2-K értéket veszünk, 

E MPA — az anyag rugalmassági modulusa, mért 
érték,

íj — mért paraméter, az adott pont és a test
jellemző mérete arányát jelzi, az adott 
esetben vagy V = vagy ?; = -jb a ko­
rong méretétől függően,

a m2/óra — hőmérséklet vezetési tényező,
Ph MPa — húzószilárdság, mért érték,
p — Poisson tényezője,
H, h m - a korong teljes vagy adott pontban mért

magassága,
R, r m — a korong külső és belső átmérői.

tosításához szükséges hőntartás idejét, ismernünk 
kell a hőntartási szakasz elején meglevő hőmér­
sékletkülönbséget. Ennek meghatározása a felfű­
tési idő ismeretében történik.

Fogadjuk el, hogy 20— 1300 °C között a felfű­
tés 10 óra alatt történik. Ekkor:

T=10, b = 128 °C/óra

A nyers próbatestek átlagos termikus paramé­
terei felfűtési szakaszban:

A = 1,04 W/mK, a = 1.35-10“3 m2/óra

A teljes felfűtési szakasz átlagos hőátadási té­
nyezője :

k = 52W/m2K

Meghatározandó: milyen hőmérséklettel ren­
delkezik a korongoszlop vagy az egyedi korong 
leghidegebb pontja a felfűtési szakasz végén.

Számítási képletek:

— henger (korongok oszlopba rakása) esetében: 

bR2
lx = +

— sík lemez (egyedi korong) esetében: 
„ bh2 

tx — to+ &x

ahol: tx — hőmérséklet a test közepén, 
t0 — kiinduló, ill. szobahőmérséklet, 
Qx — dimenzió nélküli hőmérsékleti para­

méter, mely Pehovics, A. szerint gra­
fikusan állapítható meg a Fo, Bi és 
t] ismeretében

„ a „aFo = -^- vagy Fo =-^

kR k-hBi = -j- vagy Bi =

r h
^ = ~r va^ r>=ir

500X100X50 mm méretű SiC 50 K 5 korongok 
esetében:

R = 0,25 m

r = 0,025 m

0,1+0,03 + 0,005
= 0,0675 mh =

2

(regál lapon egyedileg égetett korong esetében az 
átmelegedés felülről és alulról történik egyserre,, 
a sík lemez vastagsága a korong vastagságzából 
a regállap vastagságából és a homokréteg vastag­
ságából tevődik össze. A leghidegebb pont a rend­
szer teljes vastagságának közepén lesz).

h2 = 0,455-10-2 
a l,3510-310

~ A2 “ 0.455 10-2

kh _ 52'0,0675
“ T - ' E04 ~

h ..  0,0675
“ H ~ 0,0675 ~

Az 1. ábra szerint: ha r) =1, Fo = 2,70 és 
Bi = 3,38, akkor 0 = 1,80

„6-A2
t = to + 0------= 20 + 1,80-

a
128 0,455-10“2 

l,3510-3
= 795 °C

dió = 1300-795 = 505 °C
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1. ábra. Sík lemez hőtechnikai számítási grafikonja (hón- 
tartás ideje).

A hőntartási idő végén a legnagyobb hőmérsék­
let gradiens legfeljebb 10 °C lehet: At 10 °C.

1290 °C = 1300 °C + 0dío = 1300 + 0 505
0 = 0,02

A 2. ábra szerint: ha 0 = 0,02 és rj — 1,0 akkor,

Lehűtési sebesség számítása 1050 - 600 °C között

A rugalmassági modulus meghatározása közben 
megállapítottuk, hogy a SiC 50 K5 köszörűtest 
anyaga 1000—1050 °C-os tartományban megy át 
plasztikus állapotból szilárd állapotba. Ezért az 
elméletileg megengedett hűtési sebesség számítá­
sát 1050 °C-nál kisebb hőmérsékletre végezzük. 
1300—1050 °C tartományban a köszörű testek 
hűtési sebességét a termikus feszültségek, az 
anyag plasztikus állapota miatt nem befolyásol­
ják.

Számítási képletek:

Ha a korongoszlop magassága regállap vastag­
ságával együtt megközelíti a korong átmérőjét, 
vagy nagyobb annál, a megengedhető hűtési se­
besség Campbell szerint:

b =
2 +

71 Az
a - (1 — ¡u) a

(0közép 0fel) " E“ ’ E * Ot

ahol: 1—¿z = 0,8 (/z — Poisson tényezője)

0 0 -1"’?2
O'közép — ^fel = ——

Ha a korong vagy korongoszlop magassága 
kisebb, mint annak átmérője, a megengedhető 
hűtési sebesség:

Fo = 1,75
1,75'0,455'10-2

8,110-3
= 0,98 óraFo-/í2

T = --------- a

t-tf t-9^t

2. ábra. Sík lemez hőtechnikai számítási grafikonja (lehű- 
tési sebesség)

(0közép — Ofe^h^Ea.
ahol: 1—/z = 0,8; 0közép~®fei = 0,5
500X100X50 mm SiC 50 K5 korongok esetében 
a megengedhető hűtési sebesség 1050 — 600 °C 
tartományban:

(512 \2 + 4’3ö^52 ) 52 °’8 81 10~3

M — ___________________________________ L____________________  _
0,5 • 0,455 lO"2-39 1 03-4,2-10-6

= 332 °C/ó.
A megengedhető hűtési sebesség 600 — 20 °C 

tartományban:
( 4 65 \

2 + 4,3--’- ok) ’54 ’ °’8'8>55'10-3 
0,25'őS /— ______________ <__________________ _

0,5'0,455 1 0 - 2'40-103'3,96 •10-r>
= 441 C/ó.

A 3. ábrán láthatók a különböző méretű SiC 
50 K5 korongokra számított égetési görbék.

A termikus feszültségek számításán alapuló 
szerkesztési módszer ebben az esetben nem elég­
séges, mivel itt nem vesszük figyelembe a SiC
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3. ábra. SiC csiszolókorong égetési görbéi.

300x100x50 SiC50
._________ , egg
500x51x50 SIC 50 k5____ ZÍ4_ OQCL

500x 100x50 SiC 50 k5 egy 

__ Z 
250x^32 
SiC 50 k 5 
'oszlop

alapú köszörűtest kémiai átalakulásait és a folya­
matok időbeni lefutását. A számításokhoz szük­
séges fizikokémiai és termikus paraméterek (E, 
a, a, A, a) meghatározását a hibátlanul égetett 
próbatesteken végeztük. Azonban a SiC tartalmú 
köszörű testben ellentétben a korund szemcséjű 
korongokkal, nemcsak a kötőanyag változik, de 
maga a szemcse sem maradt inért, az égetés során 
felületileg oxidálódik és reakcióba lép a kötő­
anyaggal. Ahhoz, hogy a megfelelő kötést bizto­
sítsuk a SiC és a kötőanyag között oxidáló atmosz­
féra szükséges az égetés alatt.

Az 1 m3-es kemencében végzett ellenőrző ége­
tések során (az 500X51X50 és 175X20X20 
méretű korongokat égettünk) a felfűtés idejét 
1300 °C-ig 10—11 óra között változtattuk. A hőn- 
tartás ideje 2 — 4 óra között változott. A legrövi­
debb le hűtési idő 12 óra volt, amit csak úgy si­
került elérni, ha a tüzelés beszüntetése után időn­
ként ventillátoros hűtést alkalmaztunk. Ily mó­
don az égetési teljes ciklus ideje 26 — 30 óra volt.

Az 500 és 900 mm átmérőjű korongokat nem 
homok alászórással égettük, hanem 0,5 cm átmé­
rőjű korund rudakra tettük azért, hogy biztosít­
suk az oxidáló atmoszférát a korong alsó felületén 
is. A kemencén belül a hőmérséklet különbség 
kb. 20 °C volt, így a korongok jól égtek ki.

A kemence adottságai nem tették lehetővé 
a 26 óránál rövidebb égetési ciklus alkalmazását, 
így a kísérleti égetés valamivel lassúbb volt, 
mint az elméleti égetési görbe szerint.

Megállapítottuk, hogy a kidolgozott számítási 
módszerrel lehetőség nyílik a kerámiai kötésű, 
különböző szemcséjű, recepturájú, méretű és ra- 
kási rendszerű korongok elméleti égetési görbe 
meghatározására.

A gyakorlatban számolni kell azzal, hogy az 
optimális körülményekhez képest (amelyek be­
tartásával végeztük a vizsgálatokat) az üzemi 

viszonyok kedvezőtlenebbek — nem teljesen ho- j 
mogén a hőmérséklettér, szerkezeti inhomogenitá­
sok egy korongon belül, oszlopos rakásmód. 
Ezek figyelembevételével lehetséges a gyakorlati 
égetési görbék kritikus szakaszainak megtervezé­
se és a kemence beszabályozása.

IRODALOM

Campbell, I. E. (1957): High-temperature technology, 
467 old. John Wiley, New York

Ilexoeuu A. II. IKuOkux B. M. 1968: PacueTbi TennoBoro 
pejKUMa TBepgbix Tea, 190, 265 CTp. aueprua.

Terényi Ólga: Kerámiai kötésű köszörűkorongok égetési 
görbéjének számítása
Az optimális égetési görbe megállapítása a köszörű­
korongokban fellépő maximálisan megengedhető feszült­
ségek számításán alapul. A megengedhető maximális 
feszültség az alábbi paraméterek segítségével számítható 
ki:
— különböző hőmérsékleten mért húzószilárdság,
— rugalmassági modulus,
— hőtágulási együttható,
— hővezetőképesség.

A fenti paramétereket néhány köszörűkorong esetében 
meghatározva számítottuk ki az égetési görbét. A kiszá­
mított égetési görbe szerint ellenőrző kísérleteket végez­
tünk 1,0 m3-es kamrás gázkemencében.

Tepenu, O.: PacieT pcatuMa oőamra uíJM^OBaJnBMX ^hc- 
kob na KepaMimecKoii cbhskc

Upnuunn onpe«eJieHHH peatnMa oűwura ocnoBUBaeTcn na 
pacieTe MaKcnMaaiHO aonycTiiMux TepMiiuecKux nan- 
pHJKeHHü, BOSHHKaiomnx b TeJie npn oűasure. PacueT 
MaKCHMaji’bHo gonycTHMux TepMimecKiix napaMerpoB, 
KaK: npoHHOCTt na pacTpmKemie, M0gyjn> ynpyrocTH, 
K03$$nuHeHT TepMiiaecKoro pacTHateuiiH, TenjionpoBojj- 
HocT’b npn TeMnepaTypax oőwnra hiíckob.

Ű-'IH HeCKOJI’bKHX RHCKOB ŐbUlH paCCHMTHM KpHBbie 
oßmnra h npoBeneHbi onuTHbie oűnoirn corjiacHO pacc- 
HMTaHHMM B rasoBoü nenn oűieMOM I, Om3.

Terényi, Olga: Berechnung der Brennkurve keramisch 
gebundener Schleifscheiben
Die Festlegung einer optimalen Brennkurve beruht auf 
der Berechnung der, in den Schleifscheiben auftretenden, 
maximal zulässigen Spannungen. Mit Hilfe der nach­
stehenden Parametei- können die maximal zulässigen 
Spannungen ermittelt werden:
— bei verschiedenen Temperaturen gemessene Zug­

festigkeit,
— Elastizitätsmodul,
— Wärmedehnungskoeffizient,
- Wärmeleitfähigkeit.

Nach der Bestimmung obiger Parameter für einige 
Schleifscheiben, wurde die Brennkurve berechnet. Mit 
der berechneten Kurve wurden Kontrollversuche in 
einem Kammer-Gasofen von 1,0 m3 durchgeführt.

Terényi, Olga: Calculation of Firing Programs for Grind­
ing Wheel Manufacture
The calculation is based upon the max. permissibe strain 
in the wheel during firing. The following data are needed 
for strain calculation: tensile strengths at different tem­
peratures, thermal expansion coefficient, elasticity mo­
dulus and thermal conductivity. These parameters were 
determined for certain sorts of grinding wheels; calculat­
ed firing programs were controlled in a one-cubic-metre 
gas-fired chamber kiln.
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Az Eszakmagyarországi Kőbánya Vállalat 
bányaüzemeinek fedőmeddő viszonyai
K LESPITZ JÁNOS

Déldunántúli Kőbánya Vállalat, Budapest

Az északmagyarországi Kőbánya Vállalat 
(ÉSZAKKŐ) bányaüzemei a Magyar Középhegy­
ségnek a Pilistől a Tokaji hegységig húzódó vonu­
latában találhatók (1. ábra). A bányákban ande­
zitet, dácitot, diabázt, riolitot és riolittufát vala­
mint a földtörténet különböző időszakaiban kép­
ződött mészkőféleségeket művelnek. A vállalat 
fő tevékenysége az útépítéshez szükséges zú­
zottkő előállítás.

Kőbányáink igen változatos fedőviszonyokkal 
rendelkeznek. Fedőnek nevezzük a felszínen, 
a haszonkő felett települő általában nem, vagy 
csak kisebb mértékben hasznosítható kőzetet, me­
lyet a bánya művelése előtt le kell fedni (lefedés) 
vagy művelni.

A fedőkőzetek több szempontból csoportosít­
hatók, például a keletkezés és a lemúvelhetőség 
tekintetében.

Keletkezés szerint a fedő lehet a haszonkőzettel 
azonos (2. ábra) és lehet attól eltérő genetikája, 
illetve anyagú (3. ábra).

A haszonkőzettel azonos anyagú fedő a művelni 
tervezett kőzet — pl. andezit — felszínének 
különböző mértékű mállása következtében jött 
létre, és a haszonkőtől csak bontottsági fokban 
tér el. E fedőtípusra jellemző, hogy a humuszos 
talajtakaró alatt, a meddőnek minősülő, elmál- 
lott és elaprózódott kőzet a mélység felé gyengéb­
ben bontott és néhány méter után fokozatosan 
a szálban álló haszonkőzetbe megy át.

1. ábra. Az Északmagyarországi Kőbánya Vállalat bánya­
üzemei (1979)
A = andezit, D = dácit, Di = diabáz, R = riolit, 
Rt = riolittufa, M = mészkő
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2EZ3 j[z*3
2. ábra. A haszonkőzettel azonos anyagú fedőtipus
1. Humuszos termelőtalaj, 2. Bontott andezit, 3. Tömbös 
üde andezit

3. ábra. A haszonkőzettől eltérő anyagú fedőkőzettlpus
1. Humuszos termelőtalaj, 2. Lösz, 3. Bontott andezit,
4. Üde andezit

A vállalat bányaüzemei közül ide sorolhatók 
a Tállya, Gönc, Bodrogkeresztúr, Sástó, Gyön- 
gyössolymos-Kishegy, Egertihamér, Nógrádkö- 
vesd-Fogacshegy, Szob-Csákhegy és Sóskút.

A haszonkőzettől eltérő anyagú fedőkőzet a ha­
szonkőzet keletkezése utáni különböző földtani 
folyamatok anyagfelhalmozó tevékenysége kö­
vetkeztében jön létre. Ez esetben a fedő lehet 
üledékes (pl. lösz, 3. ábra), vagy vulkáni (pl. 
tufa) eredetű is.

Például a tarcali andezit és a leányvári mészkő­
bányák esetében a termelt haszonkő felett úgy­
nevezett másanyagú üledékes fedő települ. Tar- 
calonafedő lösz, melynek vastagsága a 10—15 
métert is eléri. Leányváron a mezozoós mészkő 
feletti kavicsos, homokos üledék helyenként 
10 méter vastag.
Az említetteken kívül e csoportba tartoznak: 
Erdőbénye, Egerbakta, Tardosbánya, Nagyvis- 
nyó, Karancs, Gyöngyös-Farkasmáj, Nódrád- 
kövesd-Szanda és Keszeg bányáink.

A két csoport között Sárospatak, Recsk és 
Cserkőbánya üzemeink átmenetet képeznek, me­
lyeknél az azonos és az eltérő genetikájú fedő kb. 
azonos arányban mutatkozik.
A fedőkőzet leművelhetősége szempontjából bánya­
üzemeinket négy csoportra osztjuk

4. ábra. Erdőbénye mulatóhegyi andezitterület nyugati 
oldalának fedőviszonyai (Az OFKFV jelentése alapján) 
1. Humuszos talaj, 2. Horzsakő vés riolittufa, 3. Repede­
zett andezit, 4. Andezit.

Az első csoportba (I.) sorolhatók azok az üze­
mek, ahol jelentősebb lefedés nincs. Ezeknél leg­
feljebb csak néhány deciméteres humuszos termő­
talajt — kibúvás esetén még azt se — kell letaka­
rítani. Ide tartoznak a Tállya, Farkasmáj és 
Keszeg bányáink.

A második csoportba (II.) tartoznak azok a bá­
nyaüzemek, melyeknél bár a fedő vastagság tete­
mes, de mivel a fedő viszonylag puha és homogén, 
a letakarítása nem okoz nehézséget. E csoportba 
soroljuk Erdőbényét (d. ábra) valamint Gönc, 
Eregtihamér, Nagyvisnyó és Tárcái Ill-as bányá­
inkat.

A harmadik csoportba (III.) az ún. inhomogén 
fedőkőzetű bányaterületek tartoznak. Itt a pu­
hább fedőkőzetben (pl. lösz) tömbök vagy sza­
bálytalan betelepülések formájában keményebb 
kőzetek vannak. Ebbe a csoportba tartozó terüle­
teken a lefedés nehézségbe ütközik. Esetenként le- 
takarítás előtt lazító robbantásokat is végezni 
kell. Diabázbányáink esetében Tardosbányán

3. ábra. Vázlatos fedőviszonyok a tardosi diabázbányában 
1. Humuszos termőtalaj, 2. Kavicsos homok, 3. Agyagos 
homokliszt, 4. Agyagos, bontott diabáz,, 5 Diabáz, 6. 
Agyagpala, 7. Porfurás.

268



— az itt végzett üzemi kutatás információi alap­
ján — számolhatunk elsősorban ilyen inhomogén 
típusú fedővel (5. ábra). A Gyöngyössolymos- 
Kishegyi bánya is ide sorolható.

A negyedik csoportba (IV.) azokat a területeket 
(üzemeket) soroljuk, ahol a haszonkőzet fedőjét 
kemény, nagyvastagságú meddőkőzet képezi, ami 
már csak lefedési szinttel távolítható el. E cso­
portnál a fedőmeddőt legtöbbször a haszonkő el- 
mállott változata alkotja, pl. Nógrádkövesd- 
Fogacshegy.

Egy bányaüzem fedőmeddője legtöbb esetben 
nem sorolható egy lefedési csoportba. A változa­
tos anyagú és településű fedőkőzetek egy bánya­
területen a lefedési csoportok között átmenetet 
képeznek. Például a sástói bányában az általában 
meglévő vékony humuszos termelőtalajon (I-es 
lefedési csoport) kívül helyenként lencsés telepü­
lésben a nehezen lefedhető vulkáni agglomerátum 
(ITI-as lefedési csoport) is települ.

Az egyes bányaüzem lefedési csoportba sorolá­
sának, illetve a fedő anyágának és településének 
ismeretében a lefedési munka előre megtervez­
hető. A megadott információk alapján a bánya­
művelő a lefedési munkák várható nehézségeinek 
ismeretében kellőképpen fel tud készülni felada­
tának megoldására.
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[3] Klespitz J. (1963): A magmás kőzetek kutatásának 
és feltárásának tapasztalatai. Mérnökgeológiai Szemle, 
13. sz. 27-32.

[4] Klespitz J. (1978): A kőbányászati ásványvagyon- 
kutatás módszerei a kőzetek minőségi és meddőviszo­
nyainak figyelembevételével. Kő- és Kavicsipari 
Szakmai Tájékoztató, 11. 3 — 4. 39 — 49.

Klespitz János: Az Északmagyarországi Kőbánya Válla­
lat bányaüzemeinek fedőmeddő viszonyai
A tanulmány először a genetika alapján csoportosítja 
a fedőmeddőt. Megkülönböztet a haszonkőzettel azonos 
és attól eltérő genetikájú fedőt. Ezt követően a bánya­
üzemek fedőkőzetét leművelhetőség szempontjából négy 
csoportra osztja.

A fedőtípusok rendszerezésével a szerző a szakmai 
tájékoztatáson kívül a gyakorlati bányaművelés hatékony 
segítségét is szolgálni kívánja.

Kjieumumy, fi.: Vcjiobiih aaaeramia BCKpumnoro caon rop- 
hmx npegnpHHTHfi TpecTa Hepygnoii npoMEimneHHOCTii 
cenepHOii Benrpnjr
B CTaibe gaeTcn rpynnupoBKa BCKptiuiHbix nopog na ocnoBe 
m reneTHKn. flaerca paBJniuiie Meatgy noaesHoii nopogoii 
n OTJiHaaiomeftcH ót aee reueTimecKoii BCKpnmeft. 3areM 
gaeTca rpynnnpoBKa ropHMX npegupnafníí Ha aerape 
rpynni.i na ocnoBe bobmomíhoctii hx BtipaőoTKH.
IlyTeM CHCTeMaTHBagHH thhob BCKptim aBTop-noMiiMO cne- 
HiiajibHoii HH$opMagHH — cTpeMHTca oKaaaTb ranate h 
3(j)$eKTHBHyio noMomt npn npaKTnaecKoü paapaőoTKe 
KaptepoB.

Klespitz, János: Abraumverhältnisse der Steinbruchbe­
triebe des Nordungarischen Steinbruchunternehmens
Die verschiedenen Abraumvorkommen werden zunächst 
ihrer Genetik nach gruppiert. Es werden Abraume unter­
schieden, deren Genetik mit der des Nutzgesteins iden­
tisch, oder von dieser abweichend ist. Anschließend wer­
den die Abraumgesteine der Steinbruchbetriebe hinsicht­
lich Abbaubarkeit in vier Gruppen eingereiht.

Mit der Einordnung der verschiedenen Abraumtypen 
soll über die fachliche Orientierung hinausgehend, zum 
Abbau in den Steinbrüchen wirkungsvolle Hilfe geboten 
werden.

Klespitz, János: Overburden Dead-rock Conditions in 
Quarries of the North Hungarian Quarry Co.
Overburden dead-rock can be easily classified by geneti­
cal conditions: genetical conditions can be identical with, 
or different from, that of the utilisable rock. Four further 
groups can be differentiated from the point stoping. 
This classification — besides its primary informative 
value — is of help for practical quarry operation.
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POPOVICS Sándor (tanácsadó 
mérnök, a Drexel University ven­
dégprofesszora a mérnöki fakultá­
son) :

Betonkészítési anyagok
(Concrete-marking Materials, Was­
hington-London, 1979, McGraw-Hill 
Corporation; 384 oldal, 124 ábra, 
29 táblázat, 916 irodalmi hivatko­
zás)

Popovics professzor tevékenysége 
jól ismert hazánkban is. Az építő­
anyagok s ezen belül elsősorban 
a beton tudományának művelését, 
szeretetét már fiatal mérnök kora 
óta hazánkban sajátította el, tette 
magáévá. Amikor, mint az Építés- 

. tudományi Intézet kutató-dolgozó­
ja működött, már akkor is szép 
eredményeket ért el a betontech­
nológia korszerű fejlesztésében. 
Azóta ezt a tevékenységét inten­
zíven, nagyvonalúan, elmélyülten 
és igen értékesen fejlesztette to­
vább, amit az általa publikált 
számos tudományos dolgozat s tu­
dományos szakkönyv igazol és fém­
jelez.

Ez a könyv, amelyről a követ­
kezőkben röviden beszámolok, 
ugyancsak ezt az előbb vázolt ten­
denciát mutatja.

A könyv a modern betontechno­
lógia kérdéseivel foglalkozik kiter­
jeszkedve mindarra, ami ma a ku­
tató, a tervező s a kivitelező szá­
mára a korszerű betonelőállítás­
hoz elengedhetetlenül lényeges. A 
könyv a betonkészítés anyagait 
tárgyalja 15 fejezetben. Az első 
néhány oldalon, az előszóban és 
a bevezető sorokban a könyv témá­
ja korszerűségét és megírásának 
indokoltságát, valamint a beton 

alapanyagainak felsorolását adja. 
A második fejezetben a beton egyik 
legfontosabb alapanyagának, a 
portlandcementnek típusait, fizi­
kai és mechanikai tulajdonságait, 
minőségi, ill. minősítő jellemzőit 
ismerteti, 74 oldalon 51 ábrával és 
6 táblázattal. A fejezetben bőséges 
irodalmi hivatkozást közöl (171 
db). A harmadik fejezetben a port- 
landcement hidratációjának kor­
szerű elméletét tárgyalja 26 oldalon 
s ezen belül 100 db irodalmi utalás­
sal. A negyedik fejezet foglalkozik 
egyéb portlandcement-alapú ce­
mentfajtákkal, az aluminátcemen- 
tekkel, a rejtett hidraulicitású 
anyagokkal 29 oldalon, 2 ábrával, 
102 db irodalmi utalással. Az ötö­
dik fejezet víznek, mint betonalap­
anyagnak tulajdonságait, szerepét 
vázolja. A hatodik fejezet külön­
böző betontulajdonság-javító anya­
gokat (kiegészítő anyagok, adalék­
szerek, stb.), azok fajtáit, hatását 
ismerteti. A hét — tizenhárom feje­
zeteket a beton adalékanyagaival 
kapcsolatos kérdéseknek szenteli. 
Ezek a 161 oldalnyi fejezetek az 
adalékanyagok minden lényeges 
tulajdonságainak ismertetését, ha­
tását, szerepét foglalják össze. 
Előbb a legfontosabb általános tu­
lajdonságokat, majd a fizikai és 
kémiai tulajdonságokat, s további­
akban az adalékanyagok geometri­
ai tulajdonságait, szemmegoszlási 
jellemzőit, az adalékanyag osztá­
lyozás, megválasztás és különleges 
jellemzők fontosságának problémá­
it részletezi, míg a tizenharmadik 
fejezetben az adalékanyag minősí­
tésének, értékelésének kérdéseit vi­
lágítja meg. E fejezetekhez is szá­
mos szemléltető ábra (44 db), 17 db 

táblázat s összesen 384 db irodalmi 
utalás található. A tizennegyedik 
fejezet a különleges — könnyű és 
nehéz — adalékanyagok jellemzői­
ről tájékoztat. A záró, tizenötödik , 
fejezet az adalékanyag kezelésének j 
kiválasztásának s a jövő teendőivel 
kapcsolatos teendőkre mutat rá.

A könyv felépítése, rendszere 
világos, jól tagolt. Igen helyesen 
minden fejezet elején a tárgyalandó 
témakör rövid elemzését, összefog­
lalását adja, s így az olvasó számára 
megkönnyíti a megértést és a fel­
használást. Nagyon előnyös az, 
hogy az egyes fejezetek végén bősé­
ges — jóformán az egész tudomá­
nyos világra kiterjedő — irodalom­
jegyzéket közöl, lehetővé téve a 
szóban forgó témában a további 
elmélyülést. Az ábrák kiválóan 
megszerkesztettek, világosak, szé­
pen megrajzoltak s a táblázatokkal 
együtt nagy mértékben elősegítik 
a jobb, megértést.

A könyvet 16 oldalnyi, jól hasz­
nálható tárgymutató egészíti ki. 
Ügy vélem nem lett volna célsze­
rűtlen a tárgymutatót névmutató­
val is kiegészíteni.

Összefoglalóan megállapítható, 
hogy Popovics Sándor professzor 
könyve a választott témát, amely ha­
zai vonatkozásban is igen értékes 
tájékoztató, szakmai és tudomá­
nyos műnek tekinthető, mind az 
elméleti, mind a gyakorlati szem­
pontokat figyelembe véve, korszerűen, 
elmélyülten tárgyalja. A könyv a 
betontechnológus számára — le­
gyen az kutató, anyag vizsgáló, ter­
vező, kivitelező vagy ellenőrző — 
kiválóan használható ismeretanya­
got szolgáltat s azok munkáját 
nagy mértékben elősegítheti.

Es még valamit: nagyon jól esett 
látni a könyv ajánlásában a leg­
szebb szót magyarul: „Anyának”.

(Dr. Palotás László)
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Szabadalom figyelő
H/2507 Berendezés szemcsés és da­
rabos anyagok előmelegítésére és 
részbeni kalcinálásra

A találmány berendezés szemcsés 
és darabos anyagok előmelegíté­
sére és részbeni kalcinálásra. A 
berendezés előnyösen körgyűrű 
keresztmetszetű függőleges ak­
nával rendelkezik, amelynek be­
hordó részén üreges, lefelé nyi­
tott szívótest van elrendezve, 
amely az anyagáramot két pár­
huzamos ágra osztja. A berende­
zés továbbá a gáz elvezetésére 
megfelelő szervvel rendelkezik, 
és alsó részén kalcinálócsonkként 
szűkület van kialakítva.
A találmány lényege, hogy a 
kalcinálócsonk alatt előnyösen 
körgyűrű alakú féklap van elren­
dezve, amely belső kerületével 
egy középső füstcsatorna felső 
részéhez van csatolva és külső 
kerületével külső füstcsatornák 
külső falához. A féklap felső felü­
lete felett ki hordó lapok vannak el­
rendezve, amelyeknek a szélessége 
nagyobb, mint a kalcinálócsonk 
szélessége és kisebb, mint a fék­
lap szélessége. A kihordólap su­
gár irányban eltolhatóan van el­
rendezve. A találmány szerinti 
berendezés biztosítja az anyagok 
egyenletes melegítését és rész­
beni kalcinálását, még nagy nagy 
keresztmetszetű aknák esetén is.

(Szabadalmi Közlöny, 1980., 85. k., 
1. sz., 6. old)

T/17582 Eljárás rugalmas, műgyan­
tatartalmú, poliuretán lakk bevpnatú 
padlóburkolat előállítására

A találmány eljárás rugalmas, 
gyantatartalmú, poliuretán lakk 
bevonattal ellátott padlóburko­
lat előállítására, mely abban áll, 
hogy valamely gyantartalmú, ha- 
bosítható lemezanyagot 10-től 
100-ig terjedő viszkozitású ure- 
tánlakk-készítménnyel elleni­
rányban forgó kenőhengerpáron 
vonnak be, ami mellett 0,8:1- 
től, 1,1:1-ig terjedő kenési a- 
rányt alkalmaznak, majd a lakk­

bevonattal ellátott gyantartal­
mú habosítható lemezanyagot 
az uretánlakk szárítása és térhá- 
lósítása, valamint a lemezanyag 
habosítása végett melegítik, és 
az uretánlakk-készítmény térhá- 
lósítását úgy szabályozzák, hogy 
az a lemezanyag melegítése és 
habosítása folyamán legfeljebb 
80%-ban menjen végbe.

(Szabadalmi Közlöny, 1980., 85. k., 
1. sz., 12. old.)

T/17591 Flexibilis tartály ömlesztett 
anyagok szállítására és/vagy tárolá­
sára

A találmány tárgya flexibilis 
tartály ömlesztett anyagok szállí­
tására és/vagy tárolására, mely 
célszerűen egyetlen darabból van 
kiképezve, felső részén emelőele­
me és egy töltőnyílása van, adott 
esetben, egy az ömlesztett anya­
got át nem eresztő betéttel van 
ellátva.
A találmány szerint ezt a felada­
tot azzal oldjuk meg, hogy cél­
szerűen négyzetszerű talprésze 
az anyag legalább két, egymást 
keresztező láncirányú rétegéből 
van kiképezve és legalább egy 
varrattal van rögzítve.

(Szabadalmi Közlöny, 1980., 85. k., 
1. sz., 14. old.)

T/17595 Eljárás kén- és nitrogéntar­
talmú vegyületekkel szennyezett víz 
és levegő tisztítására

A találmány tárgya eljárás kén- 
és nitrogén-tartalmú vegyületek­
kel szennyezett víz és levegő tisz­
títására.
A találmány szerinti eljárás lé­
nyege, hogy a szennyvizeket, il­
letve szennyezett levegőt alkáli­
vagy alkáliföldfém-klorittal ke­
zeljük pH 6 alatti savas közeg­
ben.

(Szabadalmi Közlöny, 85. k., 1980., 
1. sz., 14. old.)

T/17 596 Eljárás nagytisztaságú tim­
földgyártásra alkalmas önporló klin- 
keranyag előállítása

Gyengeminőségű alumíniumhor­
dozókból, így szénsalakból, per­
nyéből, kis modulusú bauxitból, 
agyagból stb., mészkő hozzáadá­
sával száraz hőcserélő rendszer­
ben és ehhez kapcsolódó csőke­
mencében való zsugorításos tech­
nológia révén a dikalciumszilikát 
fázisátalakulásával főtömegében 
dikalciumszilikát és dodekakal- 
cium-heptaaluminát tartalmú 
önporló klinkeranyagot, majd eb­
ből ismert módon nagytisztaságú 
timföldet és emellett cementet 
állítanak elő.
Az előporított nyersanyag-keve­
réket a csőkemence füstgázával 
ellenáramban lebegtetéses hőcse­
rélődés közben 700 — 900 °C hő­
mérsékletre hevítik. A homogén, 
szivacsszerű konzisztenciájú a- 
nyag az előkezelés következtében 
már rövid csőkemencében 5—10 
perces zsugorítási hőmérsékleten 
való tartással is főtömegében di- 
kalcium-szilikáttá és dodekalci- 
um-hepta-alumináttá alakul. A 
zsugorított anyag nagyrészt 20 
mikron alatti szemcseméretű szi­
likát béta-gamma fázisátalaku­
lása következtében. Ennek alu­
míniumtartalma rövidebb idő 
alatt lúgozható ki, és kevesebb 
kovasav oldódik az aluminátlúg- 
ba, tehát nagytisztaságú tim­
föld állítható elő belőle. A kilúg- 
zási maradék pedig a szokásos 
technológiával cementté dolgoz­
ható fel.

(Szabadalmi Közlöny, 1980. 1. sz., 
85. k., 15. old.)

174.429 Gép üvegedények előállítá­
sára
(Szabadalmi Közlöny, 1980., 1. sz., 
85. k„ 33. old.)
174.491 Tűzálló anyagként timföl­
det és grafitot tartalmazó formabevonó 
anyagok
(Szabadalmi Közlöny, 1980., 80 k., 
1. sz., 38. old.)
174.495 Szállítólánc-elrendezés, fő­
leg kavicságytisztító gépekhez 
(Szabadalmi Közlöny, 1980., 85. k., 
1. sz., 38. old.)
174.530 Eljárás és berendezés kerá­
miai anyagok alakítására
(Szabadalmi Közlöny, 1980., 85. k., 
1. sz., 40. old.)
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A világ szilikátiparából

Drágul a színes TV-üveg

Az egyetlen, szabadpiacra TV kép­
csőüveget gyártó nyugateurópai 
cég a Jenaer Glaswerk Schott & 
Gen. sok éven át nem emelte ezen 
terméke árát. Most a vállalat be­
jelentette, hogy kénytelen emelni 
a speciálüvegek árát a nyers- és 
fűtőanyagárak növekedése miatt. 
Japánban és az USA-ban már ko­
rábban 15 —20%-kal emelték ezen 
üvegtípusok árát.
(Handelsblatt 1979 december 11.)

Bővülő cementgyártási kapacitás 
Mexikóban

A mexikói Orizaba-ban a Veracruz 
SA cég 2400 t/nap teljesítményről 
4100 t/nap teljesítményre növeli 
cementgyártási kapacitását. A bő­
vítés 1981-ben lép üzembe. A mun­
kákkal a Krupp Polysius céget bíz­
ták meg. Ezek során új DOPOL 
kemencét, PREPOL-AT előkalci- 
nálót, 165 t/h teljesítményű nyers­
anyagőrlő és 135 t/h teljesítményű 
cementőrlő malmot helyeznek 
üzembe.
(Handelsblatt 1979 december 11.)

Újra érdekesek az egyutas 
műanyagpalackok ?

Úgy látszott, hogy az egyutas 
műanyagpalackok konjuktúrája 
szűnőben van. Most az üvegipari 
alapanyag- és az energiaárak emel­
kedése újból növelte a műanyag 
versenyképességét az üveggel szem­
ben.

A gyártás korszerűsítésétől, a 
műanyagedények falvastagságának 
további csökkentésétől a műanyag­
ipar reméli, hogy újból megközelít­
heti a korábbi éves 15 —20%-os 
növekedési hányadot a jelenlegi 
4—5%-kal szemben.
(Frankfurter Allgemeine Zeitung 
1979 október 13.)

Energiatakarékossági intézkedések 
az angol üvegiparban

A Rockware Glass cég Knotting- 
ley-ben lévő Bargley üzemében 
a gáztüzelésről villamos fűtésre 

történő átállással 85% energiámeg- 
takarítást ért el. A fűtés átállítása 
a kormány energiatakarékossági 
programja keretében történt.

Becslés szerint az angol üveg­
iparban a villamos fűtésre való át­
állás évi kétmillió Gigajoule (= 
= 60 millió kWh) megtakarítást 
hozna.
(Financial Times Í979. dec. 14.)

Műanyagkötésű homok betont 
helyettesít

Gralitbeton elnevezéssel új építő­
anyagot fejlesztettek ki az NSZK- 
ban. A keverék 96% homokból és 
4% vegyi kötőanyagból áll, amely­
ből a gyártandó elemek méretétől 
függően 150-200 °C hőmérsékle­
ten történő 10—30 perces kezelési 
idő után betonhoz hasonló testeket 
nyernek. Az új termék testsűrűsége 
1,6 kg/dm3 szemben a hagyományos 
beton 2,4 kg/dm3 testsűrűségével. 
Ütőszilárdsága valamivel kisebb 
mint a betoné, de hajlítószilárdsága 
közel azonos.
(Financial Times 1979. dec. 12.)

Kvarcszál csillagászati mérésekhez
Az arizonai Steward obszervatóri­
umban 1979 második felétől az 
intézet 91 centiméteres tükrös te­
leszkópjában 125 /zm átmérőjű 
kvarcszál vezeti a főtükörből a pri- 
mér fókuszba kerülő fényt a többi 
tükör megkerülésével a színkép­
elemző készülékhez. A tükrök opti­
kai jellemzői állandó karbantartás 
nélkül gyorsan romlanak, ugyan­
akkor a_ 20 m hosszú kvarcszál 
a 4000 Á hullámhosszúságú tarto­
mányban az infravörös fény 80%-át 
a 3200 Á tartományban még 
mindig közel 60%-át engedi át. 
A szál vastagsága éppen megfelel 
egy csillagkép nagyságának (2 ív­
perc).
(Sterne und Weltraum 1979 9. sz.)

Vegyipari gipszhulladék újbóli fel­
használása

Az American Cyanamid vállalat 
titándioxid üzemében az elfolyó 
kénsavas oldatokat mészkővel és 

oltott mésszel semlegesítik. így évi 
200—300 et gipszes csapadék kelet­
kezik. Ezt most sikerült értékesí­
teni a LEMCO Inc. cégnél.

A hulladékeladás révén a Cyana­
mid cég hulladékkezelő üzemének 
költségei 20%-kal csökkentek.
(Industrial Minerals 1979. október.)

Növekvő gipsz- és dolomittermelés 
Jugoszláviában

A Bosanki Novi-ban (Bosznia- 
Hercegovina) lévő Japra kőfejtő 
60 et/évről 400 et/évre növeli 
gipsztermelését a következő három 
év során. A dolomit termelése 
ugyanezen idő alatt 700 et/év-re 
nő.
(Industrial Minerals 1979 október.)

Újabb fogyasztót veszít el az üveg­
ipar?

Az NSZK egyik cége, az OPTIK 
GmbH Braunschweigben 6 millió 
DM költséggel 1980-ban üzemet 
létesít, melyben műanyagból ké­
szült szemüveglencséket gyárta­
nak. Az üzem 120 fős létszámmal 
évi 12 millió DM termelési értéket 
tervez évente a gyár teljes felfu­
tása után.
(Sprechsaal, 1979 11.)

Taiföldön hazai csiszolóárugyátás 
kifejlesztését tervezik

Taiföld eddig importból (Japán, 
Norvégia, Kínai Népköztársaság, 
USA, Egyesült Királyság, Auszt­
rália, Csehszlovákia, Lengyel Nép­
köztársaság) fedezte évi 1000 — 
1500 t csiszolópapír és csiszolóvá­
szon szükségletét. Az ország beru­
házási hatósága a Board of Invest- 
ment nemzeti csiszolóárugyár léte­
sítésével foglalkozik. A számítások 
szerint évi 230 000 m2 kapacitású 
üzem már gazdaságos lenne. Ter­
vezik még csiszolólapok gyártását 
is. Ezekből jelenleg évi 1000 tonnát 
importálnak. Az ország megfelelő 
tisztaságú bauxittal és kvarcho­
mokkal rendelkezik, így nincs aka­
dálya a karborundum és korund 
gyártásának, megindításának sem.

Az első lépésben tervezett csiszo­
lópapírüzem 15 millió Baht-ba 
kerül (1B = 0,09 DM).
(Sprechsaal, 1979. 11.)
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Kísérleti üvegszálas telefonkábel 
Kopenhágában

A Felten és Guilleume Carlswerk 
AG, Köln 7,5 km hosszú üvegszá­
las telefonkábelt szállított a Kopen- 
hágai Telefontársaságnak. A haterű 
kábellel létesítik a város első kísér­
leti berendezését.
(Handelsblatt, 1979. december 12.)

Tűzállóanyag-gyártás diverzifikálása 
a DIDIER cégnél

Az NSZK-beli DIDIER cég 1979- 
ben 15—18 millió DM-et fordított 
tűzállóanyag-termékeinek diverzi­
fikálására és a gyártás racionalizá­
lására. A beruházások révén lehetővé 
vált a bevételek azonos szinten 
tartása, ugyananakkor a termelt 
mennyiségből 5%-kal nőtt az ex­
porthányad és 810 millió DM érté­
ket ért el.
(Erzmetall, 1979 október)

Azbesztháló helyett üvegkerámia 
lap a laborokban

Egyes országokban egészségvédel­
mi okokból korlátozták vagy telje­
sen megszüntették laboratóriumi 
gázégőknél az azbesztháló haszná­
latát. Az ACHEMA 79 kiállításon 
a Schott, Mainz cég CERAM elne­
vezéssel üvegkerámai hőelosztóla­
pot mutatott be. Ennek használata 
a cég szerint 20% feletti energia­
megtakarítást jelent a hagyomá­
nyos azbesztszálas hőelosztó háló 
használatával szemben. Mivel pó­
rusmentes, könnyen tisztítható és 
hőlökésállósága kiváló (— 200 — 
+ 700 °C).
(Verfahrenstechnik, 1979 11.)

Több biztonsági és hőszigetelő üveg

Az NSZK 9000 főt foglalkoztató 
síküveggyártó csoportjának a Flach­
glas AG. közlése szerint 1979-ben 
a termelés közel egyharmadát biz­
tonsági üvegek képezték. Elsősor- 

- bán ún. páncélüvegekről van szó, 
amelyeket nemcsak bankok, ék­
szerüzletek, hanem múzeumok, köz­
hivatalok, külföldi diplomáciai kép­
viseletek épületeihez, sőt még ma­
gánházak részére is egyre nagyobb 
mértékben vásárolnak. A páncél­
üveg mellett a hőszigetelő üvegek 
kereslete nő nagyon, amióta az 
energiatakarékosság elengedhetet­

len követelménnyé válik. A német 
síküveggyártás 1973-hoz képest 
1979-ben csak 10—15%-kal ter­
melt többet, de a drágább különle­
ges üvegek arányának növekedése 
miatt a termelt érték jóval maga­
sabb.
(Frankfurter Allgemeine Zeitung 
1980 január 19.)

Irak NSZK-ból rendel téglagyárakat
Iraki megrendelésre 400 millió DM 
értékben 6 teljesen automatizált 
téglagyárat szállít a Salzgitter 
Stahl GmbH, Düsseldorf és a Kari 
Walter & Co., Hannover cég össze­
sen évi 560 millió tégla gyártási 
kapacitással. Ezzel a rendeléssel 
Irak összesen 13 téglagyárat vásá­
rolt a német munkaközösségtől 
650 millió DM összértékben és 1040 
millió db/év téglagyártási kapaci­
tással.
(Handelsblatt 1980 január 17.)

Épül Argentína tizennyolcadik 
cementgyára
90 millió US S költséggel 840 et/év 
kapacitású cementművet épít a 
Loma Negra SA cég La Calora­
ban (Catamarca). Ezzel Argentína 
évi 8,7 millió tonna cementgyártási 
kapacitással Brazília után a máso­
dik helyen áll Dél-Amerikában. 
(Steinbruch und Sandgrube 1979 9.)

Olajgondok a karborundumgyártás- 
ban is
Megszünteti a szilíciumkarbid gyár­
tását és leállítja a gyárat a Carbo­
rundum Co. Jacksonboro-i (Tennes­
see) telephelyén. A sors különös 
tréfája, hogy az üzem indításának 
fő érve az energia volt és most 
ugyanezért — az energiaköltségek 
miatt — kell bezárni a gyárat. 
A Carbundum közlése szerint az 
energiaköltségek az 1970 évi üzem­
indítás óta 600%-kal emelkedtek 
és a legnagyobbak, amit a cég bár­
hol energiáért fizet. A kieső kapaci­
tást a konszern a Niagara Falls-i 
és tengerentúli többlettermelésével 
kívánja pótolni.
(Industrial Minerals, 1979 decem­
ber)

A Woldemar A. Weyl nemzetközi 
üvegtudományi díj
A Pennsylvania State University 
az International Commission on 

Glass bizottsággal együttműködve 
létrehozta a Woldemar A. Weyl 
nemzetközi üvegtudományi díjat. 
A díjat a szilárd test kémia és fizika 
egy nemzetközileg ismert tudósa, egy 
kiváló tanító és egy valóban jelen­
tős alkotó emlékének tiszteletére 
nevezték el.

Az adomány célja az, hogy az 
üvegtudomány területének kiváló 
tudósait jutalmazzák és lehetősé­
get adjanak ahhoz, hogy az egyik 
Nemzetközi Üveg Kongresszuson, 
melyet háromévenként tartanak, 
külön előadást tarthasson. A díjat 
bármely fiatal tudós megkaphatja, 
lehetőleg 35 év alatt, akinek kuta­
tásai és kiadványai az üvegtudo­
mány területén ötletességet, kezde­
ményezőkészséget és mindenekelőtt 
innovációs gondolkodást tükröz­
nek.

A díjra jelentkezhet a pályázó, 
javasolhatják kollégái, tanárai, fe­
lettesei vagy más megfelelő szemé­
lyek. A választást az International 
Commission on Glass bizottságba 
delegált amerikai tagok által kine­
vezett különbizottság végzi együtt­
működve a Föld- és Ásványi Tudo­
mányok Egyetemének dékánja ál­
tal kinevezett és a Pennsylvania 
State University Materials Science 
and Engineering tanszékének aktív 
vagy nyugdíjas tagjával.

Az adomány elegendő ahhoz, 
hogy fedezze a Nemzetközi Üveg 
Kongresszus látogatásának költsé­
geit.

A díj átadása megfelelő ünnep­
ség keretében történik.

Az 1980. évi W. A. Weyl nemzet­
közi üvegtudományi díj odaítélése

A választási bizottság bejelentette, 
hogy a díjat Dr. Denis Ravaine-nek, 
a Grenoble-i Egyetem oktatójának 
ítélte. A díjazott jelentős munkát 
végzett az üveg elektromos tulajdon­
ságainak vizsgálatával kapcsolat­
ban és ezen a területen 20 cikket írt. 
Különös jelentőségű a munkája az 
„üveg szilárd elektrolitként történő 
felhasználása, akkumulátorokban” 
témával foglalkozik.

Dr. Ravaine a fizika területén 
szerzett diplomát 1971-ben az 
„Ecole Normál Superceive” (St. 
Cloud) főiskolán és 1976-ban a Gre- 
noble-i egyetemen doktorált. 9 hó­
napot töltött egy NMR laborató­
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riumban Grenoble-ban és 6 hóna­
pot a Xerox Corporation Palo 
Alto-i Kutató Központjában. 1977- 
ben díjat kapott az üvegben az 
ionos vezetés termodinamikai meg­
közelítésével kapcsolatos dolgoza­

táért. A díjat a francia Southeast 
Scientific Foundation adományoz­
ta.

Dr. Ravaine a Weyl díjjal jutal­
mazott előadását „Az üveg, mint 
szilárd elektrolit” címmel az Albu- 

querque-ben (New Mexico, USA, 
1980. július 6—11.) tartandó XII. 
Nemzetközi Üvegipari Kongresszu­
son tartja meg.

D. A.

Lapszemle

BETON, Düsseldorf, 1979. 8. sz.

Vidal, J. R.: Vasbeton tübbingek 
előállítása földalatti vasútépítéshez. 
276-277. old.

’ A caracasi földalatti vasúthoz gyár­
tott tübbingek szélessége 0,8 m, 
hossza 2,932 m, vastagsága 0,22 m. 
A talaj enyhén szulfátos. A bedol­
gozási konzisztenciát folyósító szer 
adagolásával állították be. A Slump 
O márkajelű vált be. Az elemeket 
60 °C-on 12 órán át gőzölik. A gő­
zölés hatására a szilárdság 80%-kal 
növekedik. Kizsaluzás 18 óra után. 
Felületkezelés kőszénkátrány-epoxi 
kombinációval.

CEMENT WAPNO GIPS, Krakkó, 
1979. 8—9. sz.

A fluxomatic — nagyteljesítményű 
automata csomagológép. 295—297. 
old.
A fluxomatic — az F. L. Smidth 
cégnél szerkesztett szuper-korszerű 
teljesen automatizált nagyteljesít­
ményű csomagológép. E csomagoló­
gép bevezetése a korszerű cement­
gyárakban nemcsak a cement cso­
magolásával oldja meg a különböző 
problémákat, hanem folyamatosan 
tölti az 50 kg-os cementes zsákokat, 
3000 db-ot azaz 150 t cementet 
óránként. Mivel a zsákok automa­
tikusan a töltőszelepekre tapadnak, 
a kézi munka a csomagológép keze­
lésénél gyakorlatilag teljesen kikü­
szöbölődik. A megtöltött zsák mé­
rése elektronikusan történik. A cso­
magolási folyamat teljesen porta­
lan, mivel az egész csomagológép 
hézagmentes burkolattal van el­
látva, melyben alacsonyabbik a nyo- 
más, mint a környezetben.

CEMENTBULLETIN, Wildegg, 1979. 
21. sz.

A beton tisztítása. 1—8. old.
Látszóbeton felületek tisztítása 
történhet az idegen anyag eltávo­
lításával — mechanikus úton, mo­
sással vagy feloldással — a foltok, 
elszíneződések láthatatlanná téte­
lével vagy lefedésével — pl. halvá­
nyítás, festés. A betonfelület tisztí­
tás általános szabályai. Egyes 
szennyező anyagok — festék, bitu­
men, olaj, zsír, grafit stb. — tisztí­
tásának módjai. A tisztításhoz alkal­
mazható vegyi anyagok, oldósze­
rek — pl. ammóniák, hidrogén- 
peroxid, nátriumnitrát — felsoro­
lása és jellemzése.

CEMENTBULLETIN, Wildegg, 1979. 
24. sz.

Színes szalag betonból. 1 — 8. old. 
Zürich északkeleti részén egy mo­
dern iskola és szabadidő központ 
melletti parkot óriási színes beton­
szalagokkal díszítettek. A tervezési 
és kivitelezési munkában építész­
mérnökök és szobrászművész is 
közreműködött. Különböző árnya­
latú színezőanyagok alkalmazása. 
A zsaluzatkészítés, vasalás és beto­
nozási munka rendkívüli pontossá­
got és ügyességet kívánt. Különö­
sen ügyelni kellett a beton előírt 
konzisztenciájának tartására, a friss 
beton keverésére és bedolgozására.

IL CEMENTO, Róma, 1979. 3. sz.

A z olasz cementipar termelő kapaci­
tása és szerkezete. 150— 151. old.
Összeállítás a cementtermeléssel 
foglalkozó vállalatok nagyságáról. 

Három kategóriát alkalmaznak. 
100 000 t éves termelésig, 100 000 
és 3 millió t között és 3 millió t 
felett. Megkülönböztetnek privát 
és közös tulajdonformát. 107 válla­
lat termel cementet. 3 millió t éves 
termelés felett 3 vállalatot tarta­
nak nyilván. Az olasz cementipar 
1978. évben 50,4 millió t gyártó 
kapacitással rendelkezett, azonban 
annak csak 76,04%-át használták 
ki. 1980-ban 1 új kemence lép üzem­
be.
A világ cementtermelésel978-ban. 
151. old.
1978-ban 8,3%-kal nőtt a világ 
cementtermelése és 841,4 millió 
tonnát tett ki. Az 1974. évi cement- 
termeléshez képest 20%-os növe­
kedés tapasztalható. Nyugat-Euró- 
pában 214,4 millió t cementet ter­
melnek, vagyis 25,5 %-ot a világ 
cementtermeléséből. KeletiEurópa 
a Szovjetunióval együtt 210,8 mil­
lió t cementet, a világ cementter­
meléséből 25,1%-ot állított elő. 
Ázsia a 235,4 millió t cementterme­
léssel az élen jár, 28%-os részese­
déssel. Ebbe Japán és Kína cement­
termelését is beszámították.

Nyugat-Európa cement exportja 
1978-ban. 152-153. old.
Nyugat-Európa 1978-ban 28 mil­
lió .163 ezer t cementet exportált, 
ami 24,5%-kal múlta felül az 1977. 
évi exportot. A legnagyobb expor­
táló Spanyolország, amely termelé­
sének 30,4%-át exportálja évi 9 mil­
lió t mennyiségben. A spanyol ex­
port Szaud-Arábiába, Nigériába, 
Algériába, Marokkóba, Venezue­
lába irányul. Görögország 4,9 millió, 
Franciaország 3,25 millió t cemen­
tet exportál.
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Kína a világ cementelőállítói között 
a negyedik helyen áll. 153—154. old.
Kína 1978-ban 65 — 68 millió tonna 
cementet gyártott, és a Szovjet­
unió, Japán és USA mögött a 4. 
helyet foglalja el. A gyártó kapaci­
tás az utóbbi években rohamosan 
növekedett. 1976-ban 49,1 millió 
1977-ben 56,1 millió t kapacitással 
rendelkeztek. 1977-ben a termelés 
64%-a 3 ezer kisüzemből szárma­
zott. A maradék 36%-ot nagyobb, 
úgynevezett modern üzemekben ál­
lítják elő. A legnagyobb gyár évi 
1,2 millió tonnát termel. A termelés 
messze elmarad az igényektől. Japán 
importtal igyekeznek az igényeket 
kielégíteni.

Új klinkerégetési eljárást alkalmaz­
nak N yugat-Németor szagban.
161-162. old.
Reba elnevezésű, új zsugorító ros­
télyos klinkerégetési eljárást alkal­
maz a Readymix cement Enginee- 
ring GmbH egy nyugat-németor­
szági gyárban. A nyersliszt granu- 
látorról kerül egy függőleges elő- 
melegítőn át a kalcináló kamrába. 
Itt 1100 °C-ra felmelegszik, majd 
egy tolószerkezet segítségével jut 
a klinkerizációs zónába, ahol az 
anyag 1450 °C-ra hévül. Innen egy 
vertikális hűtőbe kerül az anyag, 
amely ellenáramú hűtést biztosít.

CERAMURGIA, Faenza, 1979. 4. 
sz.

Patroni, M.: A szilikózisveszély 
értékelésének kritériumai a kerámia­
iparban. 180— 188. old.
Az olasz munkaegészségügy által 
a kerámiaiparban a munkahelyi 
szilikózis veszély megítélésére alkal­
mazott analitikai módszerek bemu­
tatása. Az atmoszférában levő 
szálló, belélegezhető porok kon­
centrációjának meghatározása. Az 
atmoszférikus porokban a szabad 
kvarc aránya. A mintavételi mód. 
Az előleválasztó részletrajzokon 
való bemutatása. A kristályos sza­
bad kvarc mikroszkópiái vizsgálata.

Sancuinetti, P.: Az ólomszennyezés 
értékelésének kritériuma a kerámia- 
iparban. 189—191. old.
Az ólommérgezés biológiai ellen­
őrzésére kétféle vizsgálati mód­
szert alkalmaznak, az expozíciós 
és az effektív vizsgálatokat. Az 
expozíciós vizsgálatoknál az ólmot 

a vérben, illetve a vesében mutat­
ják ki. Itt az ólomelnyelést vizs­
gálják. A vesevizsgálatnál a bete­
get normál feltételek között, illetve 
terhelés alatt ellenőrzik. Az úgy­
nevezett effektív vizsgálat során 
a vesében levő koproporfirint és 
deltaaminocevulin savat nézik, va­
lamint az Ala-D-t és ZPP-t vö­
rös vér testben. Ezzel az anyagcse­
rében keletkezett károsodásról 
nyernek információt.

CONCRETE INTERNATIONAL, 
Detroit, 1979. 9. sz.

Mather, B.: A beton nem szükség­
szerűen megy tönkre. 32 — 37. old. 
Az ACI Committes 201. sz. „Útmu­
tató tartós betonok készítéséhez” 
című kiadványa öt kategóriába 
sorolja a betonkárosodást okozó 
tényezőket, mégpedig fagyás és 
olvadás, agresszív vegyszerek ha­
tása, kopás, az acél és egyéb be­
ágyazott anyagok korróziója, az 
adalékanyagok kémiai reakciója. 
A Commites 201 jelentésben lévő 
szabályok betartásával e veszély­
források kiküszöbölhetők. A cikk 
a jelentésben nem szereplő szem­
pontokra hívja fel a figyelmet.

INTERCERAM, Freiburg, 1979. 3. 
sz.

Suchowski, K.: Gyártástechnológia 
gyengébb minőségű kerámiai nyers­
anyagok javítására. 297 — 299. old. 
A kerámiai nyersanyagok gyakran 
szennyezettek mészkővel, kvarc­
kaviccsal, frittel, szénnel stb. Meg­
felelő gyártástechnológiával a szeny- 
nyezett nyersanyagok is felhasznál- 
hatók.Kőkiválasztó, mosó- ésfinom- 
őrlőberendezések, sziták stb. segít­
ségével a nyersanyagminőség javít­
ható. Az eljárás lényeges elemei. 
A dúsítás és a káros hatások finom­
őrléssel végzett csökkentése.

KERAMISCHE ZEITSCHRIFT, 
Freiburg, 1979. 10. sz.

Bormann, M.: Labor és kisüzemi 
kemencék. 604 — 606. old.
A Riedhammer, Bickley, Coudamy, 
Bischitzki, Naber, Rayer cégek 
max. 1 m3 méretben gáz és elektro­
mos fűtésű kemencéket gyártanak. 
Alkalmazási hőmérsékletük 800 — 
2300 °C. Az új típusú kemencék 
falazata vékonyabb, hőszigetelő­

képessége jobb, s az égetés folya­
mata programszabályozható. Töre­
kednek a fajlagos égetési költségek 
csökkentésére.

Borman, M.: Égetési segédanyagok 
az energiakrízis korában. 606 — 608. 
old.
Az égetési segédanyagok haszná­
lata beruházási és energiaköltséget 
igényel. Az Annawerk, a Norton és 
más cégek új, korszerű anyagokat 
állítottak elő. Ezek segítségével 
az égetés gyorsítható és az égetési 
energia, valamint a tüzelőanyag 
költségek csökkenthetők. Az új 
égetési segédanyagok kisebb hely­
igényük miatt a kemenceteljesít­
ményt növelik, így igen gazdaságo­
sak.

Kiteley, K.: Szakaszos üzemű gáz 
és elektromos kemencék összehason­
lítása. 612—613. old.
A kis és középméretű, max. 5,5 m3 
méretű, szakaszos üzemű kemen­
cék beruházási költsége elektromos 
fűtés esetén, a gázüzeműhöz képest 
kisebb. Az üzemeltetési költségek 
viszont gázfűtés esetén kedvezőb­
bek. Az elektromos kemencék tel­
jesítménye, azonos térfogat esetén, 
nagyobb, de a fűtőelemek élettar­
tama erősen korlátozott. A tüzelő­
anyag minősége a kemence felépí­
tését erősen meghatározza.

SZTEKLO I KERAMIKA, 
Moszkva, 1979. 8. sz.

Pankova, N. A.: A buborékképző­
dés feltételei konvekciós áramlásit 
üvegolvadékban. 4—5 old.
Konvekciós áramlatú, folyamatos 
működésű üvegolvasztó kádkemen­
cék üvegolvadékában a buborék­
képződés feltételei. Normál fel­
tételű kemenceüzem esetén a bubo­
rékképződési folyamatok főleg az 
olvadék felületi rétegeiben az ol­
vasztózónában, a kvelpont előtt 
mennek végbe. A kemence összes 
többi területén a buborékképződés 
az olvadékban a helyi hevítés hatá­
sára következik be.

Bonderenko, B. J. —Bloh, L. Sz.: 
A gázatmoszféra összetételének szá­
mítása porcelán tömörítő égetésnél. 
16-17. old.
A gázközeg paramétereinek számí­
tási módszere a porcelán tömörítő 
égetésének redukáló szakaszában.
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A gázatmoszférában egy időben 
jelenlévő különböző gázok, a CO — 
CO2, a H2— H2O rendszerek tanul­
mányozása. A légfeleslegtényező 
értékének számítása a vasoxid re­
dukciós reakcióihoz és a földgáz 
égéstermékeinek összetétele 800 — 
1400 °C hőmérsékletintervallum­
ban.

Hariton, Ja. G. — Fridrihszon, V. 
E.—Jascsenko, 0. M.: Agyagszálas 
hőszigetelő anyagok felhasználásának 
perspektívái a kerámiaiparban. 
18-19. old.

Szupervékony — 0,8—1,2 mikro­
méter vastagságú — bazaltszál 
alapon készített 2—12 mm vastag 
kartonok és 20—40 mm vastagságú 
könnyű és kemény lemezek tulaj don- 
ságai és felhasználásuk a kerámia­
iparban, görgős kemencék gyors­
égető kemencék, felületi szigetelése, 
kemény lemezek alkalmazása ke­
mencekocsiknál könnyű samot- 
tégla helyett, szárítók szigetelése 
stb.

TONINDUSTRIE - ZEITUNG, 
C0BURG, 1979. 10. sz.

Új tűzállóanyagipari korund-nyers- 
anyag a GÍLOX. 626 — 626. old. 
A tűzálló nyersanyagok minőségé­
nek emelkedő követelménye a fel­
használókat arra kötelezi, hogy 
olyan gazdaságos nyers- és segéd­
anyagok után kutassanak, amelyek 
mind termikus, mind pedig mecha­
nikai és kémiai tulajdonságaik alap­
ján kielégítik az igényeket. Az ál­
landó minőségű, ellenőrzött szem­
cseösszetételű, kis vastartalmú új 
korundnyersanyag, a GILOX meg­
felel az ilyen tűzállóanyagipari 
céloknak, Scanning elektronmik- 
roszkópiás felvételek a GILOX-ról, 
a szemszerkezet ismertetése.

ZEMENT-KALK-GIPS, 
Wiesbaden, 1979. 12. sz.

Hinterkeuser, J.: Az átállás nedves 
technológiáról száraz technológiára 
fokozza a cementgyártás gazdaságos­
ságát. 598 — 603. old.
A 32—34% nedvességet tartalmazó 
nyersliszt iszapot vákuum segítsé­
gével vagy mechanikus úton 
15 —22%-ig vízmentesítik, majd hő- 
kicserélőkben száraz nyersliszt hoz­
záadásával szórható állapotba hoz­
zák. Az energiaigény ezzel az eljá­

rással 3700 KJ/kg klinkerre csök­
kenthető. Kis módosításokkal a ka­
pacitás 40%-ig növelhető. 4 külön­
böző eljárás és a velük szerzett 
gyakorlati tapasztalatok.

Steinbiss, K.: A futógyűrű játékának 
és ovalitásának hatása a forgókemen­
ce palást deformációjára. 604 — 
608. old.

A futógyűrű játékának meghatáro­
zására olyan műszert szerkesztet­
tek, ami azt az elfordulási szög 
függvényében méri. Az ovalitást 
a Shelltest-készülékkel határozták 
meg. A futógyűrű játéka van a leg­
nagyobb hatással a kemence ovali- 
tására, de a futógyűrű ovalitása, 
ami általában nagyon kicsi, szintén 
befolyással van rá. Nagy futógyűrű 
játék esetén a kemencepalást a felső 
tartományban elválik a futógyűrű­
től, és önszilárdsága függvényében 
deformálódik.

Ramamurti, V.: Deformációk és fe­
szültségek 2, 3 és 4 helyen csapágya­
zott forgókemencéknél. 609 — 612. old.

A futógyűrűk szélességét és vastag­
ságát az átmérő egyharmadának 
és egyhatodának vették. A fesztá- 
volságot 10—100 m között változ­
tatták. A fogaskoszorú megterhelé­
sét, a kemence dőlésszögét és a hő­
mérsékletét a számításoknál nem 
vették figyelembe. A kemencetes- 
tet egyik módszer szerint vékony 
héj szerkezetnek, a másik szerint 
gerendának tekintették. Az előbbi 
módszert ítélik megfelelőbbnek.

ZIEGELINDUSTRIE, Wiesbaden, 
1979. 12.

Sirhal: A fajlagos hőigény csökken­
tése a komplex szemléleten alapuló 
hőgazdálkodás során a téglaiparban. 
764-767. old.

Szükségesnek bizonyult a hőkezelő 
berendezések és a tüzelési folyama­
tok megváltoztatása sok esetben. 
Az égetési hulladékhő biztosítja 
a szárítás teljes hőigényét. Energe­
tikai szempontból a jövőben a prog­
resszív szárítóberendezések mellett 
döntenek. A szárítási hulladékhőt 
visszavezetik a kemence fűtési rend­
szerébe. -A kutatási eredmények 
alapján jelölik ki a téglaipar ener­
giagazdálkodásának további útját. 

Rabuel, P.: Hőkicserélők alkalma­
zása a téglaiparban. 1^1— ITá. old.

A füstgázokkal a kemencében el­
tüzelt energia 40% elvész. A füst­
gázok visszanyerésével a kemence 
huzatviszonyai egyenletessé tehe­
tők. A hőátadás javítható. A hő­
cserélők fajtái. A kemencékkel 
szemben támasztott követelmények 
Francia kísérleti eredmények. A be­
építés műszaki és gazdasági szem­
pontjai.

Targa, R.: Új rendszer: a, cserép 
a kemencekocsikra kötőhuzal és U- 
kazetták alkalmazása nélkül rakható. 
800-804. old.

A VOTEX HYDRA cég rakási el­
járásával a kemencekocsik rakásá­
nál a legtöbb kézzel végzett munka 
automatizálható. Előny az egyes 
gyártási szakaszok biztonságos üze­
me, a cég eddig gyártott berende­
zései továbbra is alkalmazhatók. 
A rendszer lényege egy, a kemence­
kocsi közepén elhelyezett A alakú 
támasz, melyre a cserép két oldal­
ról fel támaszkodik.

BETON 1 ZSELEZOBETON, 
Moszkva 1979. 12. sz.

Beton és vasbetoncsövek gyártásának 
helyzete és jövője. 2 —3.old.

Jelenleg főleg háromlépcsős tech­
nológiával és hidraulikus vibropré- 
seléssel gyártják a nyomócsöveket. 
A jövőben elterjednek az egylép- 
csős-vibroformázásos, pörgetéses és 
torkrétos technológiák, valamint az 
önfeszítő cement alkalmazása. A 
lefolyócsöveket, vibrálással, pör­
getéssel, sugár- vagy tengelyirá­
nyú préseléssel, centrifugál henger­
léssel fogják készíteni. E technoló­
giák mindegyike meghatározott 
csőátmérő tartományban optimá­
lis.

Kulacsenko, V. B. —Prutkin, 
F. Z. — Mil’stejn — H. N.: Nagy 
átmérőjű beton nyomócsövek előállí­
tása. 9—11. old.

A 2 m átmérőjű, 0,5 MPa nyomásra 
méretezett csövek falvastagsága 
140 mm. Háromlépcsős technoló­
giát alkalmaznak: a vibrálással elő­
állított csőmagra előfeszített acél­
spirált tekercselnek, majd a védő 
betonréteget torkrétozással viszik 
fel. A technológia fejlesztésére 
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plasztifikáló adalékokkal és a gő­
zölés intezifikálásával kísérletez­
nek.

Trembickij, Sz. M.—Sumilin, V. I.: 
Hidraulikus vibropréseléssel előállí­
tott csövek gőzölése. 11— 12. old.

A hőkezelés jelenleg 14—16 óráig 
tart, így a sablonforduló legfeljebb 
1/nap. A gőzkezelés gyorsítására 
maximális energia koncentrációt 
kell elérni, ezt külső gőzköpenyes 
speciális sablonok révén valósítják 
meg. Csak belső hőközléses gőzölés 
esetén jó eredményt ad a sablonok 
tokozásos hőszigetelése. Szóbaj öhet 
az indukciós hőkezelés is.

Tevelev, Ju. A. —Gorjacsev, V. 
N.—Smurnov, A. E.: Acélcső-beté­
tes vasbetoncsövek szerkezeti sajátos­
ságai. 13—15. old.

A vasbetoncső vasalását acélcső 
helyettesíti, melynek végeit még 
külön ráhegesztett acélbetét gyű­
rűkkel erősítik meg. A 10 m hosszú 
beton csodarabok vasalása 1,5 — 2 
mm vastag spirálvarratos acélcső, 
a végtokoknál 4 mm vastag, spe­
ciális profilú acélhenger. A belső 
betonréteg kissé nyomott. A beton­
cső átmérő 300—600 mm között 
változhat.

BULL. LIAISON LABORATOIRE 
DES PONTS ET CHAUSSÉES, 
Párizs, 1979. 104. sz.

Garnier, J. — Róbert, J.: Zúzottkő és 
kavics alakjának jellemzése. 67 — 
76. old.
Az útburkolatok belső rétegei, va­
lamint az útfelület súrládási tulaj­
donságainak meghatározásánál, ill. 
ezen tulajdonságok javításánál fon­
tos az üledékes kőzetekből szárma­
zó adalékanyagok alakjának a jel­
lemzése. Erre a célra olyan új eljá­
rást fejlesztettek ki, amelynek al­
kalmazásával az adalék minősít­
hető. Az anyag belső súrlódásának 
mérésén alapuló módszerrel kü­
lönböző, útépítésben használatos 
adalékokat vizsgálták meg.

CIMENTS, BÉTONS, PLATRÉS, 
CHAUX, Párizs, 1979. 720. sz.

Érni, EL— Saxer, B. —Schneider, 
F.: Forgókemencék alakváltozásai és 
azoknak a tűzálló bélésre gyakorolt 
hatása. 242 — 252. old.

Építőanyag, XXXII. év!., 1980. 7. szám

A hengeres forgókemencék köpe­
nye és vaspántjai közötti hőmér­
séklet-különbségek a tűzálló bélés 
tartósságát befolyásoló alakválto­
zásokat okoznak.
Ezek mérésére általában a SHELL­
TEST ovalitásmérő berendezés al­
kalmas. Az összefoglaló a készülék 
leírásával, működési elvével, a mé­
rési eredményekkel, (ovalizációs 
táblázatok, diagramok, különböző 
paraméterek összefüggései stb.), az 
értékelés módjaival foglalkozik. A 
mérőkészülék előnye, hogy az alak­
változás (mérősaruk behelyezésé- 
sével) folyamatosan észlelhető, a 
deformáció helye és mértéke auto­
matikusan ellenőrizhető. így az 
üzemelés javítható.

GLASTECHNISCHE BERICHTE, 
Frankfurt/Main, 1980. 2. sz.

Barklage-Hilgefort, H. — Mergler, 
K. W. — Voss, H—J.: Rekuperativ 
tüzelésű üvegolvasztó kemence tisztu­
lóterében kialakuló áramlások mérése. 
27-36. old.

A folyamatos üzemű üvegolvasztó 
kemencében kialakuló áramlások 
alapvetően meghatározzák az üveg 
minőségét és a kemence hőszükség­
letét. Az üvegáramlások sebességé­
nek és irányának meghatározására 
olyan műszert fejlesztettek ki, 
amely az üvegolvadékba bemerített 
ingára ható erőt méri. A műszerrel 
rekuperativ tüzelésű üvegolvasztó 
kemence tisztulóterében kialakuló 
áramlásokat vizsgálták, és megha­
tározták a tisztulótér áramképét, 
ill. annak időbeli változását.

Tirer, W.: A vékonyfalú üvegek 
hőleadása és újramelegítése a présfú­
vó eljárásnál. 42 — 44. old.

Míg a fúvó-fúvó eljárásnál az elő- 
formában csak az üveg egyik olda­
láról történik hőelvonás, a présfú­
vó eljárásnál az előformában a prés­
dugó is von el hőt az üvegtől. 
Azonos hűtést tételezve fel mindkét 
esetben a présfúvó eljárásnál a for­
mával történő érintkezés ideje ki­
sebb, mint a fúvó-fúvó eljárásnál. 
A fémformával érintkező üvegfe­
lület az érintkezés megszűnte után 
újból felmelegszik a belső üvegré­
szek hőleadása következtében.

L’INDUSTRIE CERAMIQUE, 
Párizs, 1979. 733. sz.

Voad, J. R. : Mésszel stabilizált 
építő blokkok. 726 — 730. old.

A fejlődő országok számára hozzá­
férhető nyersanyagokból, pl. latéri­
tes agyagos talajokból, különböző 
stabilizáló anyagokkal (mész, emui­
gáit bitumen, gyanták stb.) kísér­
leteztek olcsó és megfelelő szilárd­
ságú építőanyagok gyártási tech­
nológiájának kidolgozására. A sta- 
bilizátorként legalkalmasabbnak 
talált mésszel végzett laboratóri­
umi vizsgálatokkal megállapítot­
ták az optimális talaj nedvesség — 
mész — présnyomás arányt s az elér­
hető nyomószilárdságot (kb. 4,2 
MN/m2). A részletes eredményeket 
táblázatok, ill. diagramok szemlél­
tetik.

Podmore, D. : Finomkerámiák szá­
rításának optimalizálása. 748—751. 
old.

Energiamegtakarítás és minőség­
javítás szempontjából gyakorlati 
hőmérleg példájával tárgyalják a 
jelenlegi és hagyományos szárítási 
módok előnyeit, ill. hátrányait, 
a fejlesztés lehetőségeit. Ismertetik 
a javasolt CASBOURT-DRIMAX 
infravörös szárító berendezését, 
ahol a vízgőzpárolgás minimális, 
a szárítandó darab hőmérséklete 
ezért gyorsabban szabályosan emel­
kedik a pórusok teljes bezáródásáig. 
A sugárzás útján elvesztett hőt 
visszanyerik, a szárítási ciklus idő­
tartama 15 perc.

INDUSTRIE DÉR STEINE UND 
ÉRDÉN, Hannover, 1980. 1. sz.

Bott, W. : Veszélyforrások és bal­
esetek a transzportbeton gyárakban, 
valamint elhárításuk lehetőségei.
21-26. old.

Vízszintes és függőleges elhelye­
zésű betonkeverők és az üzemelte­
tésükre vonatkozó NSZK bizton­
ságtechnikai előírások. Silók bal­
esetveszélyének csökkentése szer­
kezeti megoldásokkal. Veszély­
helyek az adagoló berendezéseken 
és a balesetmegelőzés módja. A ke­
verőberendezések kezelése. Bizton­
ságtechnikai kiegészítő felszerelé­
sek. Megtörtént balesetek elemzése.
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ZEMENT-KALK-GIPS. Wiesbaden, 
1980. 2. sz.

Ranze, W.: Áramszünet a cement­
gyárakban. 69 — 76. old.

A folyamatos áramellátás biztosí­
tásának szükségessége a cement­
gyárban. Az áramkiesések pótlása 
helyi áramellátással. Műszaki fel­
tételek. Áramszolgáltató berende­
zések. Folyamatos áramellátás a 
számítógépes rendszerhez. Egyen­
irányítók, akkumulátortípusok 
összehasonlítása. A gyártósor szük- 
ségáramigénye. A szükségáram­
ellátás építészeti és szerelési igénye. 
Karbantartás.

Kock, H.: A cementipari forgóke­
mencék égető zónája lerakódásának 
vizsgálata a gyakorlathoz hasonló 
körülmények között. 77 — 83. old.

A lerakódás milyenségét, vastag­
ságát, tapadását a nyersanyag és 
tűzállóanyag minőségen kívül be­
folyásoló tényzők. Különféle eddig 
alkalmazott vizsgálati módszerek 
és azok hiányossága. Az új Holder­
bank eljárás bemutatása. A vizs­
gálat elve, a készülék felépítése, 
a vizsgálati módszer, anyagigény, 
vizsgálati időtartam. Az eljárással 
lehetőség nyílik különböző hőmér­
sékleteken jellemezni a lerakódás­
képződést.

AUFBEREITUNGS-TECHNIK. 
Wiesbaden, 1980. 1. sz.

Van Ginneken, C. M.: A meglévő 
cementgyártó berendezések gazdasá­
gosságának javítása. 11—14. old.

A meglévő holland cementgyárak­
ban viszonylag kis ráfordítással 
olyan átalakítások végezhetők, hogy 
ezek kapacitása kb. 10%-kal 
nő, ugyanakkor az energia és víz 
költségeinek csökkentésével több 
mint 3 millió holland forint meg­
takarítás érhető el. Felhasznált be­
rendezések pl. Schugimix B keverő, 
Schugi-Flexomix agglomeráló gép.

CEMENTO HORMIGON, 
Barcelona, 1980. 554. sz.

Reinert, N.: A szénnek, mint meg­
bízható energiahordozónak felhaszná­
lása a cementiparban. 46 — 54. old.

A cementiparban a szénhidrogén 
alapú tüzelőanyagok rohamos ár­
emelkedése a megbízható szénpor 
tüzelés megvalósítását helyezte elő­
térbe. A szén szállítás, tárolás, ha­
lomba rakás és keverés. A szén ön­
gyulladás megakadályozása. A szén 
előkészítés folyamata, a szénőrlés 
és a szénpor robbanás veszélyének 
megelőzése. Széntüzelési rendszerek 
megelőzése. Széntüzelési rendsze­
rek, közvetlen-, átmeneti- és közve­
tett elégetés. Vegyes égetőrendszer, 
szénpor és olaj együttes tüzelése.

Cl MENTS, BÉTONS, PLATRES, 
CHAUX,
Párizs, 1979. 719. sz.

Caidot, P.: Az első, Franciaország­
ban létesített görbevonalú szállítósza­
lag. 197-198. old.

Az Anhidrite Lorrain cég, a cement­
iparban kötésszabályozásra hasz­
nált anhidrit földalatti bányából 
való kihordására olyan görbevona­
lú szállítószalag-berendezést ter­
veztetett, ill. építtetett, amellyel 
a már meglévő 850 m-es egyenesvo­
nalú pályát viszonylag kisebb költ­
séggel 3 hónap ' alatt 1350 m-re 
tudták meghosszabbítani és a bá­
nyászás helyének tovább haladásá­
val távolabbi munkahelyek is köny- 
nyen elérhetők. Megadják a megol­
dás sematikus rajzait és a műszaki 
adatokat.

GLASS TECHNOLOGY.
Sheffield, 1979. 6. sz.

Stoll, M.: Háztartási üvegáru gyár­
tása Angliában. 205 — 221. old.

Az angol üvegipar 750 millió font 
értékű termelésében 50 millió fon­
tot képvisel a háztartási üvegáru, 
amelyet részben kézi, részben gépi 
eljárással gyártanak. A gépi mód­
szerek a jövőben várhatóan tovább 
terjednek, elsősorban az ólomkris­
tály gyártása terén, és további új 
automatikus gyártási eljárásokat 
fejlesztenek ki. A háztartási üveg­
áru formatervének szervezete, al­
kalmazott módszerei és stílusa, va­
lamint a tervező művészek képzésé­
nek rendszere.

R1VISTA STAZIONE 
SPERIMENTALE DEL VETRO, 
Murano-Venezia, 1979. 5. sz.

Hall, B.: Üvegipari nyersanyag 
kilátások 2000-ben az Egyesült Ál­
lamokban és a világon. 1—10. old.

Áttekintés az üvegipari nyers­
anyag üvegipari és egyéb célú fel­
használásáról, 1977-ben az Egye­
sült Államokban és a világon. Az 
Egyesült Államokban összesen 7,3 
millió tonna szódát, ennek 50%-át, 
vagyis 4 millió tonnát az üveggyár­
tás során használtak fel. A világ 
többi részében összesen 20,7 millió 
tonna került felhasználásra. A jövő­
re vonatkozó becsléseket regresz- 
sziós analitikai módszerrel végez­
ték, 2000-ig az üvegipari nyersa­
nyag igényeket évi 2,6%-os növe­
kedési ütemmel valószínűsítik.

Ricau, M.: Az üveghulladék újra­
felhasználásának energetikai jelentő­
sége, előnyei és hátrányai. 215 — 
218. old. '

Francia törekvések az újrafelhasz­
nálható idegen üvegzúzalék visz- 
szanyerésére. 1975-ben 110 ezer, 
1977-ben 160 ezer tonna üvegzúza­
lékot használtak fel. 1983-ban a fel­
használás 600 ezer tonnára várható. 
Az újrafelhasznált mennyiség 66%- 
a ipari, vagyis palackozó és feldol­
gozó üzemekből származó üveghul­
ladék, 34% városi gyűjtő közpon­
tokból származó háztartási üveg­
zúzalék. A gyűjtéshez 13 földrajzi 
zónára osztották az országot.

Nebbia, G. — Notarnicola, L.: 
Energiafogyasztás az üveggyártás­
ban. 234-237. old.

1970 — 76. között az üvegszektor 
energiafogyasztása 40 — 50 PJ volt, 
ami az ipari energiafogyasztásnak 
2,9%-át tette ki. A kőolaj termékek 
felhasználása ebben az időszakban 
56-ról 33%-ra csökkent. A földgáz­
felhasználás pedig 36-ról 58%-ra 
emelkedett. Az elektromos energia 
részaránya változatlanul kb. 6%. 
Súlyegységnyi üvegre jutó energia­
fogyasztás. A termékek megoszlása. 
A síküveg energiafogyasztása 20— 
25 GJ/t, az öblösüvegé 12—15 
GJ/t.
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Canzer, C. — Beltrami, G.: A hő 
visszanyerés általános szempontjai 
az üveggyártásban. Gazdaság és mű­
szak i tanulmány üvegolvasztó ke- 
menc e hőjének visszanyeréséről.
241-249. old.

Az olasz üvegipar által felhasznált 
földgázmennyiség. Energiamegta­
karítást célzó törekvések a felhasz­
náló és az elosztó szektorban. Lehe­
tőségek: az égési levegő hatéko­
nyabb előmelegítése, az adag elő­
melegítése, adagolás előtt az elekt­
romos és a mechanikai teljesít­
ménynövelés. Kényszeráramlásos 
előmelegítéssel, illetve másodlagos 
hővisszanyeréssel szerzett kedvező 
tapasztalatok. A füstgáz- és égési 
levegő közötti további hővissza­
nyerő berendezés beiktatása.

Hubert, D.: A svájci Vetropack 
RT-nek az üvegtörmelék gyűjtésére, 
előkészítésére és olvasztására vonat­
kozó know-how-ja. Az ilyen körül­
mények között gyártott termékek mi­
nőségének biztosítása. 250—258. old.

A Vetropack piaci és termelési po­
litikája. Az üvegtörmelék gyűjtését 
1973—75-ben vezették be. Az ü- 
vegtörmelékért fizetett- összeg. A 
szállítási költséget a Vetro-Recyc- 
ling fedezi. Az osztályozási költ­
ség 22 — 25 svájci frank tonnánként. 
1978-ban Svájc üveg felhasználásá­
nak 35%-át recirkulálták. A fel­
használt üvegtörmelék megoszlás. 
Az osztályozó berendezéseket ^z 
üveggyár közelébe telepítik.

Scoglioni, 0.: Észak-Amerika és 
Nyugat-Európa nyersanyag piaca 
és ezek hatása az üveggyártási tech­
nológiára. 321 — 344. old.

A kvarchomok aránya a kereske­
delmi üvegárukban 53 —80%-t tesz 
ki. A kvarc után a nátriumkarbo­
nát, majd a kálciumoxid és magné- 
ziumoxid következik. A fő nyers­
anyagok lelőhelyei, tisztasága, tech­
nológiai és piaci vonatkozása. A 
szennyeződések oldatba mennek és 
nem kívánatos tulajdonságok hor­
dozói. Földpát, nefelin és timföld 
tartalmú folyósító szerek. A nefelin 
szienit fejlesztése. Bór tartalmú 
termékek nyersanyagviszonyai.

WORLD CEMENT TECHNOLOGY, 
London, 1979. 10. sz.

Mészkemencék falazása tűzálló tork- 
rétbetonnal. 421 — 421. old.

A 6 mészégető aknakemence fala­
zására Hobeacast típusú, nagy alu- 
mínáttartalmú betont alkalmaztak, 
melyet torkrétozással hordtak fel. 
így kb. 25 t mennyiségű tűzálló 
beton falazat elkészítése a lehűtést 
is beszámítva kb. 5 napot vesz csak 
igénybe, a korábban szükségelt 2 
hét helyett. A falvastagság 200 — 
280 mm között változik.

ZE M ENT-K A LK-GIPS, 
Wiesbaden, 1980. 1. sz.

Funks, G.: A környezet károsítás 
előrejelzése cementgyár telepítési en­
gedélyéhez. 15 — 23. old.

Az NSZK-ban meg kell adni a vár­
ható por-, gáz-, zaj- és rezgésártalom 
mértékét. Az előrejelzés módszere. 
A meglévő káros hatások felmérése. 
Meteorológiai, topológiai adottsá­
gok befolyásoló hatása. Becslés 
meglévő üzemek tapasztalata alap­
ján. Elméleti és matematikai mo­
dellek a káros hatások számításá­
ra. Légszennyezés, füstterjedés mo­
dellje. A zajforrások és a zaj terje­
dése. A rezgések terjedésének szá­
mítása. A módszerek kritikai érté­
kelése.

Lángé, G.: Cementipari elektrofil- 
terek belső részeinek korróziós károso­
dása. 24—31. old.

Az elektródok korróziójának okai, 
fellépésének gyakorisága. Statisz­
tikai felmérés alapján régebben 
a korrózió legnagyobb mértékben 
a rostélyos előmelegítő után lépett 
fel,' ma az őrölve szárító berende­
zések után. A gáz és por kémiai ösz- 
szetételének hatása a korrózióra. 
Korrodeált felületek mikroszkópiái 
vizsgálata. A törési felületek tanul­
mányozása. A rezgő mechanikus 
igénybevétel hatása. Megelőző in­
tézkedések a tervezéskor, üzemel­
tetéskor és alapanyag megválasz­
táskor.

Adam, K.: A zajemisszió és zaji- 
misszió gyakorlati meghatározása. 
32-35. old.

A hangterjedés törvényszerűségei. 
VDI útmutatások az ipari épületek 
zajkibocsátásának és a hang sza­
badban terjedésének számítására. 
A DIN 19005 előírásai a városépítés 
zajvédelmére. Az előírások figye­
lembe vétele beépítési tervek enge­
délyezésénél és ipari létesítmények 
telepítésénél. Csökkentett zaj szintű 
technológiai berendezések. Gyakor­
lati tapasztalatok a mésziparban.

Fűnk, K.: Robbantáskor keltett rez­
gések hatása. 36 — 40. old.

Robbantás keltette rezgések a 
mészkő bányászásakor. A rezgések 
keletkezésének és hatásának elmé­
leti alapjai. A rezgések csillapítása 
a robbantástechnika módosításá­
val. A detonációs idő csökkentése. 
A rezgéshullámok terjedése a talaj­
ba. Számítási módszerek a hullám­
terjedés meghatározására. Az el­
méleti számításokat gyakorlati mé­
résekkel kell kiegészíteni. Mérési 
módszerek. Előírások az NSZK- 
ban. A DIN 4150 értékelése.

Rüskamp, B.: Ömlesztett ágyas el­
lenáramú szűrők fejlesztésének helye­
zető. 41 — 44. old.

Ezt a porleválasztó típust a mész- 
és cementiparban alkalmazzák. Az 
új eljárás szerint a szűrőhomok'fo­
lyamatosan tisztítható. A szűrőré­
teg nem szűrő szöveten hanem egy­
más felett elhelyezett cellákban 
van. A legalsó cellából kihordó szer­
kezet viszi el a szennyezett homo­
kot, amit felülről frissel pótolnak. 
A kihordó szerkezet a szennyezés 
mennyiségétől függően 10—60 mp- 
enként 2—10 mp-ig üzemel. A ki­
hordott szűrőközegből rezgővályú­
ban távolítják el a port. Kísérleti 
eredmények, üzemi tapasztalatok.

DIE ZIEGELINDUSTRIE, 
Wiesbaden, 1980. 1. sz.

Tucker, I. F. E.: Téglaégetés tüzelő- 
anyagtartalmú nyersanyagból ala- 
gútkemencében. 9—11. old.
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Az éghető anyagok bekeverésének 
új célja: hulladékhasznosítás, ener­
gia- és nyersanyagtakarékosság, 
jobb hőszigetelés. Megfelelő nyers­
anyag-tüzelőanyagok keverékből 
optimális égetés esetén jó, könnyű 
tégla égethető, célszerű frisslevegő­
ellátás és fokozatos füstgázelvonás 
szükséges. Fűrészpor bekeverésé­
nél a szalagfűrész után keletkező 
fűrészpor jobb, mint a körfűrész 
után megmaradó.

DIE ZIEGELINDUSTRIE, 
Wiesbaden, 1980. 2. sz.

Haseltine, B. A.: Téglafödém-rend- 
szerek Európában. 81 — 83. old.

A tartókat és a téglákat előregyár­
tott födémpanellé dolgozzák fel, 

vagy blokkokat a beépítés helyén 
előre elkészített héjazatra fektetik, 
vagy kis, gyári készítésű, előfeszí­
tett vagy vasalt betonból készült 
gerendákat helyeznek a falakra és 
ezekre fektetik a béléstesteket. 
A téglafödém-rendszerek Európá­
ban egyre jobban elterjednek.

Jansen, 0. A.: Téglafödémek beépí­
tett hőszigeteléssel. 84 — 85. old.

A födémszerkezet hőszigetelő ha­
barccsal kötött háromlyukú téglák­
ból áll, melyek középső üregét kő­
zetgyapottal töltik ki. A szerkezet 
számított hőátbocsátási ellenállá­
sa 0,6 m2hC° felett van. Előnyei: 
A szigetelőanyag a terméken belül 
van, így szállításkor, szereléskor 
kevésbé sérülékeny, a hőszigetelő 

anyagot nedvesség vagy rágcsálók 
nem károsítják, tűz esetén nem ke­
letkeznek mérgező gázok.

Jung, E.: Növelt hangszigetelésit 
téglafödémek. 96 — 99. old.

Egyes téglafödémek lényegesen 
jobbak hírüknél. A léghang-gátlás 
mutatója — Rw — nyersfödémek­
nél 56 dB, úsztatott aljazatbeton- 
nál 58 dB. Habalátétes padlósző­
nyegek alkalmazásánál a lépés- 
hang-gátlás mutatója 20 mm-es ki­
egyenlítő aljzatbeton esetén 18 — 20 
dB. Az eredmények lényegesen job­
bak, mint az előírt követelmények.

1980. januárban megjelent az ICG 
kiadásában az alábbi könyv:

THE CHEMICAL DURABILITY 
OF GLASS
A bibliographic rewiev of litera­
ture. Vol. 3.
Az 1972-ban kiadott 1. kötet az 
1965-ben kiadott kötet bővített 
kiadása és az elméleti kérdések 
összesítését foglalja magában, ki­
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egészítve 563 bibliográfiával. Az 
1973-ban megjelent 2. kötet magá­
ban foglalja a további 366, 1972. év 
végéig megjelent munkákat. Mind­
két kötetben számítógéppel össze­
állított különböző szempontú cso­
portosítás található a KWOC rend­
szer szerint. A 3. kötet az 1978-ig 
megjelent további 255 munkát 
tartalmazza és ugyanolyan szem­
pontok szerint összeállított csopor­
tosítással.

Megrendelhető: The Honorary Tre­
asurer 
INTERNATIONAL 
COMMISSION 
ON GLASS 
c/o Institut 
National du Verre 
Boulevard 
Defontaine 10 
B —6000 
CHARLEROI 
Belgique

Magyarországon a Kultúra Külker. 
Vállalaton keresztül.

Ára: 900 Belga Frank.
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