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AZ ÉPÍTŐANYAGIPAR SÚLYPONTI FELADATAI A VI. ÖTÉVES TERV IDŐSZAKÁBAN

DR. KÁDÁR JÓZSEF 
miniszterhelyettes

Középtávú fejlesztési céljaink az V. ötéves 
tervidőszakban kibontakozó gazdasági folyama­
tokra, az elért fejlettségi szintre épülnek — ezért 
szükséges azok kis rövid áttekintése.

I.

Az V. ötéves tervidőszakban végrehajtott fej­
lesztések eredményeként az építőanyagipar ter­
melő alapjai jelentősen korszerűsödtek, az álló­
eszközök használhatósági foka javult.

Eredményes volt a mész- és cementipar térmelő 
kapacitásainak fejlesztése, technikai színvonaluk 
javítása, az energiatakarékos technológiai eljárá­
sok részarányának növelése, elsősorban a hejő- 
csabai és bélapátfalvai cementgyárak megépítése 
révén. A mészhidrát igények kedvezőbb kielégí­
tését szolgálja a beremendi mészvertikum, ame­
lyet a lengyel építők munkája eredményeként 
reméljük a közeljövőben átvehetünk. E rendkívül 
tőkeigényes fejlesztésekre fordítottuk az ágazat 
összberuházásának mintegy 40%-át.

Fejlesztési célkitűzéseink másik súlypontját az 
építészeti üvegek- és építési kerámiák termelő­

bázisainak korszerűsítő bővítése jelentette. Ez 
az akció is sikeresen zárult. Megszüntette az e té­
ren mutatkozó elmaradást, kedvező ellátási fel­
tételeket biztosítva az építőipari és lakossági 
építkezésekhez és ahhoz a programhoz, amely 
épület-vagyonúnk fokozottabb állagmegóvását, 
a lakásállomány korszerűsítését hivatott előse­
gíteni.

Tovább folytatódott a téglaipar átfogó techni­
kai rekonstrukciója. A végrehajtott fejlesztések 
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eredményeként elértük, hogy ma már a termelés 
több mint fele korszerű üzemekben, magas tech­
nikai szintet képviselő technológiákkal, az élő­
munkaigény jelentős mérséklésével, kedvező mun­
kakörülmények között valósul meg.

Említést kell tennem a magánépítők jobb ki­
szolgálásáról, az alapvető építőanyagokból. Erre 
a politikailag és gazdaságilag egyaránt kiemelt 
feladatra fokozott figyelmet fordított ágazatunk. 
A tervidőszak második felétől az alapvető építő­
anyagokból megszűnt a krónikus hiány, mérséklő­
dött a gazdaságtalan tőkés behozatal. A rendel­
kezésre bocsátott árualapok — mennyiségben — 
néhány termékből már választékban is — az igé­
nyeket kielégítették.

Az üveg- és finomkerámiaiparban végrehajtott 
fejlesztések eredményeként jelentősen bővültek 
azok az árualapok, amelyek versenyképességük­
nél fogva, minden piacon gazdaságosan voltak 
értékesíthetők. A két iparág eredményei a tőkés 
export fokozásában kimagaslóak. Az építőanyag­
ipar nem rubel exportértékesítése elsősorban az 
üveg- és finomkerámiaipar erőfeszítései alapján, 
a tervezettet jelentősen meghaladva, mintegy 
70%-kal növekedett.

Az elmondottak is alátámasztják, hogy az el­
múlt időszak fejlődését az is jellemezte, hogy 
a struktúra-politikánknak megfelelően a korszerű 
termékek termelésének növekedési üteme, jóval 
meghaladta az iparág általános növekedési üte­
mét.

A nagyléptékű fejlesztési akciók során több 
olyan fogyatékosságot is tapasztaltunk, amelyek 
hátráltatták célkitűzéseink hatékony végrehajtá­
sát. A beruházások előkészítése, tervezése és ki­
vitelezése során az indokoltnál szélesebb körben 
voltak tapasztalhatók hiányosságok. Néhány 
gyártási ágban a termelőalapok bővítése, illetve 
korszerűsítése terén az előrelépés nem volt kielé­
gítő.

Szükséges utalnom arra is, hogy néhány fejlesz­
tési cél megvalósítását el kellett halasztanunk. 
A tervidőszak közepén a gazdaság egyensúlyi 
viszonyainak javítása érdekében határozott kor­
mányzati intézkedések történtek. Ennek voltak 
alárendelve a termelés és a gazdaság általános 
fejlesztésével összefüggő feladatok. Mindezek kö­
vetkezményeként az építőanyagiparban is csök­
kentek a beruházási, fejlesztési lehetőségeink, 
így néhány fejlesztési cél a VI. ötéves tervidő­
szakra marad.
Néhány — csomagolóüveg, szigetelőanyag — 
bizony jó lenne ha már kész lenne.

Összességében úgy ítéljük meg, hogy az V. öt­
éves tervidőszakban az építőanyagipar tevékeny­
sége megfelel a gazdaságpolitikai célkitűzésekben 
eléje tűzött feladatoknak, eredményesen igazo­
dott a változó piaci viszonyokhoz és gazdálkodási 
intézkedésekhez.

II.

A következőkben vegyük sorra azokat a súly­
ponti feladatokat, amelyeket az építőanyagipar 
VI. ötéves tervidőszaki fejlesztésében érvényesíte­
nünk kell.

A szilikátipar termelési feladatait az ágazattal 
szemben támasztott igényekhez igazodóan kell 
meghatároznunk.

Az alapvető építőanyagok gyártmány és gyár­
tástechnológiai fejlesztési akcióit az iparosított 
építési módok elterjedésével, a felújítási, fenn­
tartási feladatok aránynövekedésével és a lakos­
sági igények alakulásával összefüggésben kell 
meghatároznunk.

Az épületvagyon állagmegóvásával összefüggő 
teendők, és különösen a lakások felújítási, kor­
szerűsítési feladatai, a szilikátbázisú építőanya­
gokkal szemben fokozódó követelményeket tá­
masztanak.

Teendőink sokrétűek. Gondoskodnunk kell 
arról, hogy a hőszigetelési követelmények érvé­
nyesítéséhez több és szélesebb választékú szige­
telőanyagot, falazóanyagot bocsássunk a kivi­
telezők rendelkezésére. Mint ismeretes az elkövet­
kező 5 évben 100 ezer állami lakás teljes felújítá­
sáról van szó, amelyen belül 45 — 50 ezer lakás 
esetében, komfortfokozat-növelő, korszerűsítést 
kell végrehajtani. Ez a fal- és padlóburkolólapok, 
valamint szaniteráruk mennyiségi és választéki 
igénynövekedését jelenti.

Kiemelt feladat a lakosság építőanyagellátása 
oly módon, hogy a minőség és a választék jelentős 
javulása mellett e körben is bővüljön az energia­
takarékos építést szolgáló termékek kínálata.

A tőkés fizetési mérleg javításával összefüggés­
ben, jelentősek háttéripari feladataink. Ezek kö­
rében kiemelném az élelmiszeripari exportunk 
bővítéséhez szükséges többlet csomagolóüveg­
igényt, az elektronikai alkatrészek és részegységek 
gyártásának központi fejlesztési programja által 
támasztott ipari kerámiák igénytöbbletét, vala­
mint azokat a fejlesztési követelményeket, ame­
lyeket a gyógyszer-, növényvédőszer és interme­
diergyártás központi fejlesztési programja a 
gyógyszerüveggyártás növekedésével szemben tá­
maszt.
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A tőkés fizetési mérleg javításában való ezen 
közvetett közreműködésünk mellett, a népgazda­
sági terv igényt támaszt arra, hogy a tőkés kivitel 
a tervidőszak végére tovább bővüljön és hogy 
struktúráját versenyképes termékekkel tovább 
korszerűsítsük, a kivitel gazdaságosságát javítsuk. 
Ez nehéz feladat mert — néhány termékből a ha­
zai igények növekedése miatt vissza kell fog­
nunk az exportot, máshol pedig az export bővíté­
sét gazdaságossági és a piaci okok korlátozzák.

Az építőanyagipar termelési feladatait részben 
az igények, részben az ezekhez való rugalmas 
igazodás anyagi-műszaki feltételei szabják meg. 
A népgazdasági tervező munka olyan következ­
tetésre jutott, hogy a VI. ötéves tervidőszakban 
a piaci igények kielégítéséhez az építőanyagipar 
termelésének 5 —9%-os növelése szükséges. En­
nek feltételei megteremthetők. Az átlagos növe­
kedésen belül a szakágazatok termelésbővítési 
feladatai differenciáltak. A kitermelő jellegű 
szakágazatok növekedése mérsékelt, a feldolgozó­
ipari szakágazatok közül a szigetelőanyagipar 
termelésének növekedése kiugróan magas (30%). 
A finomkerámiaipar, de különösen az üvegipar 
növekedését is átlagon felül tervezzük.

A szolid — korábbi években megvalósult és 
az ipar egészének növekedésétől elmaradó — 
termelés bővülés körülményei között előtérbe kell 
helyeznünk a fejlődés minőségi tényezőit, a haté­
konyság növelését, az exportképesség javítását 
szolgáló struktúrális változásokat.
• Középtávú stratégiánkat a megváltozott külső 

és belső feltételekhez kell igazítanunk. Nem le­
szünk bővében a termelés fejlesztésére szánt esz­
közöknek. Ezért nagyon fontos, hogy a rendel­
kezésre álló eszközöket a legnagyobb eredményt 
hozó korszerűsítésekre, a technológia megújításá­
ra, a szervezettség javítására fordítsuk.

Vannak termékeink, amelyek színvonala már 
ma is megfelel a követelményeknek és kiállja 
a nemzetközi összehasonlítást is. Kiemelt feladat, 
hogy ezeknek a versenyképes termékeknek a ter­
melési részarányát növeljük.

A műszaki- és gazdasági fejlődés elért színvo­
nala és a nemzetközi verseny fokozódása, vala­
mint a hatékonysági követelmények a gyártmá­
nyok korszerűségének, minőségének, választéká­
nak megnövekedett szerepet juttat.

Kulcsfontosságú ezért a termékek minőségi 
színvonalának emelése, a differenciált felhasználói 
igényekhez alkalmazkodó gyártmánystruktúra 
kialakítása; a felhasználói funkciót magasabb 
szinten kielégítő, a gyártás és a helyszíni beépí­
tés fajlagos élőmunka igényét csökkenőt új ter­

mékek kialakítása; a továbbfeldolgozott termé- 
kektermelési részarányának növelése.

Sokirányúak a teendők az értékesítési és piac­
szervezési munka korszerűsítése terén. Az elmúlt 
évek során felmerült hiányosságok nagy része 
ugyanis arra vezethető vissza, hogy a vállalatok 
az értékesítési és piaci munka fejlesztésére nem 
fordítottak olyan gondot, mint amilyent ez a te­
vékenység megkívánt. Különösen az új termékek 
bevezetése, elterjesztése terén volt laza a kapcso­
lat a minősítők, a tervezőintézetek, a forgalmazó 
vállalatok és a termelők között.

Az értékesítési tevékenység javítása azt igényli, 
hogy a piaci versenyben résztvevő termékek ár­
fekvéséről megbízható információk álljanak ren­
delkezésre. Körvonalazhatók legyenek azok az 
árprognózisok is, amelyek a termelési szerkezet 
fejlesztéséhez, a beruházások szelekciójához ki­
elégítő jelzéseket adnak.

Mint ismeretes az ez évtől érvényes ár- és gaz­
dasági szabályozó rendszeren belül rendkívül fel­
erősödött az árak döntést orientáló szerepe a vál­
lalati gazdálkodásban és a fejlesztő munkában 
egyaránt.

Az értékarányos árak kialakítása érdekében 
határozott és kezdeményező lépéseket tettünk 
az elmúlt években. Az energia és az import alap­
anyagárak gyors emelkedése miatt az árszínvonal 
növekedése elérte az évi 10%-ot.

A konkrét árpolitikai gyakorlatunkat azonban 
^mindenkor alá kell rendelnünk az életszínvonal 
politikai célkitűzéseknek. A fogyasztói árak ter­
vezett kereteken belül tartása korlátozza, illetve 
fékezi az alapvető építőanyagok árszínvonalának 
indokolt növelését. Kormányzatunk ennek ter­
heit nem hárítja át az építőanyagiparra. A ter­
melés indokolt jövedelmezőségi szintjét átmeneti 
jellegű ár kiegészítéssel biztosítja.

Új vonása az építőanyagipari árpolitikának, 
hogy azoknál a termékcsoportoknál, amelyek 
résztvesznek a nemzetközi kereskedelemben, az 
árszínvonal alakulását a világpiaci verseny szabá­
lyozási körébe utaljuk, azaz a kompetitiv árkép­
zés mechanizmusát érvényesítjük. Ez rendkívül 
szigorú követelményeket támaszt a termelő válla­
latokkal szemben, hiszen az árban csak azokat 
a költségráfordításokat engedi elismerni, amelyek 
a műszaki haladás eredményeit is tükröző, haté­
konysági követelményeknek megfelelnek. Azt 
várjuk ettől az árpolitikától, hogy a termelők 
olyan hatékony gazdálkodásra kényszerülnek, 
amely lehetővé teszi, hogy az élesedő külpiaci 
versenyben egyre inkább egyenrangú partnerek, 
valóságos versenytársak legyenek.
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m.
Gazdaságpolitikánk prioritásaihoz kapcsolódó 

teendőink körében kiemelt fontosságú az energia­
takarékosság.

A szilikátbázisú építési anyagok előállításának 
magas fajlagos energiaigénye miatt, az építő­
anyagipar fejlődésének a múltban is kulcskérdése 
volt az energiával való takarékosság. Ez a fel­
adatunk a jövőben még karakterisztikusabb lesz.

Az energiafelhasználás mérséklése terén ko­
rábban tett intézkedéseink kedvező hatása már 
tapasztalható. Az V; ötéves terv időszakban 
a 25%-os termelésnövekedés mellett a felhaszná­
lás 10%-kal nőtt. Az energiatakarékossági intéz­
kedések különösen 1979 — 1980-ban voltak szá­
mottevőek, Ebben az időszakban a termelés 
6%-os emelkedése mellett az összenergia felhasz­
nálás 3%-kal csökkent. Ez azt jelzi, hogy foko­
zódott vállalataink költségérzékenysége. Vannak 
még tartalékaink és lehetőségeink. A fajlagos ener­
gia felhasználását tekintve több iparágunkban 
még messze vagyunk nemcsak a világszínvonal­
tól, hanem több szocialista ország mutatójától is.

A jövőben fejlesztési forrásaink szűkössége kö­
vetkeztében még inkább megnő a kisebb költség­
igényt jelentő energiaracionalizálási teendők sze­
repe és jelentősége.

Továbbra is nagy figyelmet kell fordítanunk 
— a meglévő berendezések jobb kihasználásával, 

a technológiai fegyelem megszilárdításával, 
a minőség javításával elérhető megtakarítá­
sokra,

— a kisebb energiatartalmú termékek gyártásá­
ra, illetve kifejlesztésére, a jó hőszigetelő fala­
zóanyagok és szigetelőanyagok gyártásának 
fejlesztésére,

— a gazdaságosabb, energiatakarékos műszaki 
megoldások kifejlesztésére és bevezetésére,

— a tégla- és cementiparban a szénenergia fel­
használási arányának növelésére.

Szélesíteni kell azokat a kutatási-fejlesztési 
munkákat, amelyek hatása az energiamegtakarí­
tásban rövid időn belül jelentkezik.

A szilikátiparnak jelentős feladatai vannak 
a közvetett energiafelhasználás mérséklésében is. 
Az országos energiafogyasztás 15 — 20%-át kitevő 
az épületek fűtését szolgáló energiaigény csökken­
tése érdekében a tárca 1981-től fokozott hővédel­
mi követelményeket előíró új szabványt léptet 
életbe.

Bevezetésének egyik előfeltétele, hogy a kor­
szerű falazó és szigetelőanyagok gyártására fel­

készüljünk, azok mennyiségben és választékban 
rendelkezésre álljanak. A felgyorsult igénynöve­
kedéshez képest — meg kell mondani őszintén — 
késedelemben vagyunk. Erőfeszítéseket teszünk 
az energiatakarékossági célokat szolgáló beruhá­
zások gyorsítására.

A jó hőszigetelőképességű vázkerámia és poro- 
ton kapacitások bővítése mellett a tervidőszak­
ban egy új 350 e m3/év kapacitású gázbetongyár 
létesítését tervezzük.

A hőtechnikai szabvány második ütemének 
1986-ban történő bevezetése a jelenleginél na­
gyobb mennyiségű és jobb minőségű szigetelő­
anyagokat igényel. Ehhez a gyártóbázist a 
tervidőszakban kell megteremteni. A tapolcai új 
bazaltgyapotgyár létesítése mellett, a tervidő­
szak közepén meg kell kezdeni egy további szer­
vetlen szálas szigetelőanyaggyártó kapacitás ki­
építését is. Csak így lehet elérni, hogy 1986-ban 
ne legyünk ismét késésben.

Fokozott felelősségünk van a hazai nyersanyag­
bázis hasznosításában. Hazánk nyersanyagokban 
viszonylag szegény, de a hasznosítható ás vány - 
vagyonunk 53%-a szilikátbázisú nyersanyag. 
Építőanyagiparunk elmúlt 10 — 15 éves fejleszté­
sének egyik jelentős eredménye, hogy fokozottab­
ban támaszkodik nyersanyagvagyonunkra.

Kerámiaburkolóanyag gyártásunkat pl. jó mi­
nőségű vörösagyag bázisunkra telepítettük. Ala­
pos és körültekintő műszaki-fejlesztési intézkedé­
seinkkel, igen kedvező mészkővagyonunk talaján 
fejlesztjük cement és mésziparunkat. Az üveg- és 
kerámiaipar néhány fontos alapanyagát a geoló­
giai kutatások fokozásával, a kitermelő kapacitá­
sok bővítésével, anyagnemesítési technológiák 
alkalmazásával nagyobb mértékben lehet és kell 
hazai erőforrásokból biztosítani. Szigetelőanyag 
gyártásunk dinamizált fejlesztése szempontjából 
kedvező, hogy bazalt és perlitvagyonunk, mind 
mennyiségben, mind minőségben — országunk 
méretéhez képest — jelentős. E potenciális lehe­
tőségek kihasználását jelentősen segíti az energia­
racionalizálási program, amely az ásványvagyon 
feltárásához és hasznosításához pénzügyi for­
rásokat biztosít.

Az eszközigényes építőanyagiparban a haté­
konyság javításának jelentős tartaléka a meglévő 
termelőalapok jobb kihasználása.

Az eszközöhatékonyság emelésének legaktuá­
lisabb feladatát a közelmúltban üzembehelyezett 
illetve befejezés előtt álló korszerű kapacitások 
termelésfelfutását elősegítő intézkedések kidolgo­
zása és végrehajtása jelenti.
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Vannak ágazati szinten is jelentős megvalósult 
illetve megvalósuló létesítmények pl. a Bélapát­
falvái Cementgyár, a Beremendi Mészmű, a tég­
laipar legújabb és a közeljövőben üzembehelye­
zendő új gyáregységei, a romhányi új falburkoló­
csempe gyár, az Alföldi Porcelángyár egészségü­
gyi kerámiagyártóüzem, a Salgótarjáni Síküveg­
gyár síküvegfeldolgozó üzeme, a Tőfeji fal és pad­
lóburkológyár, amelyeknél fontos teendő a terme­
lés felfutásának tervszerű megvalósítása.

A technológia korszerűsítése, a technikai fel­
szerelés emelkedése miatt megkülönböztetett fel­
adat az állóeszközfenntartási tevékenység szín­
vonalának növelése. Fő területei ennek: az alkat­
részellátás és gazdálkodás javítása, a tervszerű 
megelőző karbantartás hatékony szervezési meg­
oldásainak elterjesztése.

Az állóeszközfenntartás kiemelt jelentőségének 
hangsúlyozása mellett általánosan ismert, hogy e 
területen találhatók a legnagyobb tartalékaink, 
pl: tervszerűség javításában, a fenntartáson fog­
lalkoztatott munkaerő teljesítményének növelé­
sében, (alkatrészgyártás, fődarabcserék, köz­
ponti műhelyek jobb kihasználása,) folyamatos 
hibafeltárásban, megelőzésben is így tovább.

Nagy súlyt kell helyezni az anyagmozgatás 
gépesítésére, magas műszaki szinten való szerve­
zésére. A IV. és. V. ötéves tervidőszakban léte­
sített üzemek és rekonstrukciók jelentős előrelé­
pést erdményeztek e területen. Csaknem vala­
mennyi iparágban csökkent az anyagmozgatói 
létszám — és ezen belül különösen a kézi anyag­
mozgatók — létszáma. A szállítással és anyag­
mozgatással foglalkozók aránya azonban még így 
is magas. Erre utalnak a nemzetközi összehason­
lító vizsgálatok is. Pl. a belső szállításon foglal­
koztatottak mintegy 18%-os aránya kétszerese 
az NDK-énak.

Az ország szállítási kapacitása — különösen 
idényidőszakban — annyira túlterhelt, hogy a 
szállításigényes építőanyagok új termelőbá­
zisának elhelyezésénél egyre alapvetőbb szempont 
a szállítási igény minimalizálása, illetve racio­
nális megoldása.

A szállítás és rakodás fejlesztésének alapvető 
iránya az egységrakományos, illetve a konténeres 
szállítás. Kedvezők a téglaipar, cementipar, be­
tonipar és üvegipar e téren elért eddigi eredmé­
nyei (rakodólap, zsugorfólia, gépi rakodás stb).

Az élőmunka hatékonyabb felhasználása terén 
gyors ütemben tovább kell lépnünk. A termelé­
kenység növekedésének meg kell haladnia a ter­
melés emelkedését. Azzal számolunk, hogy a nö­
vekvő termelést közel 5000 fő létszámcsökkentés 
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mellett kell végrehajtani. Ha a termelékenység 
jelenlegi színvonalát a bázisadatok tényében 
vizsgáljuk, eredményeink kedvezőnek tűnnek. 
A baráti országokkal végrehajtott üzemi össze­
hasonlító vizsgálatok ugyanakkor felhívják fi­
gyelmünket arra, hogy a szervezési és gépesítési 
akciókkal még igen jelentős munkaerő szabadít­
ható fel. A munkaerőkiváltó és munkaszervezési 
intézkedéseknek az alaptevékenységet kiszolgáló 
munkakörökre kell koncentrálódnia. A gazdasági 
szabályozók kényszerítő ereje várhatóan fel fogja 
gyorsítani az előrelépést e téren. Ellenkező eset­
ben a dolgozók jövedelem-viszonyai ellentmon­
dásba kerülnek a munkaerőgazdálkodás köve­
telményeivel.

Az építőanyagipari termelés hatékonyabbá té­
teléhez olyan műszaki- gazdasági, tudományos 
ismeretekre is szükség van, amelyek a súlyponti 
fejlesztési irányok megvalósítását lehetővé te­
szik.

Fontos feladat ezért a képzés, felkészítés, to­
vábbképzés kérdése. Az utóbbi tíz évben több­
ezres nagyságrendben nőtt a mérnökök, techni­
kusok, közgazdászok száma. Ez természetesen 
összefügg az anyagipar nagy „technikai váltásá­
val is.

IV.

1981-ben kiemelt feladatot jelent azoknak a 
jelentős fejlesztéseknek a megkezdése, amelyek a 
közel egymilliárd Ft-os tapolcai bazaltgyapotgyár 
valamint több mint 2 milliárd Ft-os csomagoló­
üveggyártó kapacitások növelését szolgáló re­
konstrukciós és beruházási munkákkal kapcsola­
tosak.

Ezeknél a fejlesztéseknél nem állhat elő kése­
delem. A beruházási folyamat tervszerű végre­
hajtása a tervezésben és kivitelezésben résztvevők 
szoros együttműködését igényli. A beruházásért 
felelős vállalatoknak mindvégig figyelemmel kell 
kísérniük, hogy a jóváhagyott célok előírt köve­
telményeknek megfelelően teljesüljenek.

Az egyensúlyi helyzet javulásától függően a 
VI. ötéves tervidőszak második felétől — remél­
jük — némileg gyorsabb gazdasági növekedés 
tervezhető. Ennek feltételeit azonban a tervidő­
szak első éveiben meg is kell teremteni, az adott 
gazdasági környezetben. A növekedési ütem gyor­
sítására csak a tervezettnél magasabb szintű, ha­
tékonysággal megalapozott egyensúlyi »javulás 
esetén kerülhet sor. Ebben a feltételrendszerben 
kerül majd eldöntésre a tűzállóanyagipar fejlesz­
tése indításának lehetősége is.
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Gazdaságszervező munkánkban nagy súlyt kell 
helyezni az új helyzethez való gyorsabb alkalmazko­
dás eszközrendszerének kidolgozására.

Emelnünk kell a vezetés színvonalát, előrelá- 
tóbbá és összehangoltabbá kell tenni a tervezést, 
fokoznunk kell az ellenőrzést és következeteseb­
ben kell érvényesíteni a felelősséget.

A vállalati irányítás egyik legfontosabb elemé­
nek tekintjük az olyan megalapozott vállalati ter­
vezőmunkát, amely a rugalmas alkalmazkodás 
lehetőségeit figyelembe veszi és alternatívákat 
dolgoz ki annak érdekében, hogy az irányítás az 
előre nem látható változásokra képes legyen idő­
ben reagálni.

Kialakult döntési rendszerünket felül kell vizs­
gálni és tovább kell fejleszteni. A központi irá­
nyításnak figyelmét a fő folyamatok alakulására 
kell koncentrálnia. Nagyobb teret adva ezáltal a 
vállalati önállóság érvényesülésének, a kezdemé­
nyező, vállalkozó készség kibontakozásának.

A kormány munkaprogramjának megfelelően 
folyamatban van a vállalati szervezeti rendszer 
korszerűsítése. A vizsgálatok alapján — a belső 
irányítási, döntési és érdekeltségi rendszer tovább­
fejlesztése mellett — tpvábbra is megmarad a gyá­
rak többségét integráló nagyvállalati szervezeti 
forma. A jelenlegi szervezeti rendszer kisebb mó­
dosítására három vállalatnál, a Cement és Mész- 
műveknél, az Üvegipari Műveknél, valamint a 
Finomkerámiaipari Műveknél kerül sor. Az öt új 
vállalat (Eternit, Herend, Hollóháza, Ajka, Pá­
rád) létrehozásától azt várjuk, hogy fokozódjék 
az érdekeltség a nagyobb teljesítmények és a jö­

vedelmezőbb termelés elérésében, másrészt rugal­
masabb legyen a piaci igényekhez való alkalmaz­
kodás.

A vállalati belső szervezet és irányítás korsze­
rűsítése folyamatos feladatot kell hogy képezzen. 
E területen megalapozott, hatékonyság javulást 
eredményező változásokat kell elérnünk. Nagy­
vállalatainktól azt várjuk, hogy a környezeti fel­
tételekhez igazodóan állandóan tökéletesítsék és 
korszerűsítsék belső irányítási és érdekeltségi 
rendszerüket. Növeljék a gyárak önállóságát és fe­
lelősségét, csökkentsék az adminisztrációt és a 
szervezet működési költségeit. Segítsék a kezde­
ményező készség, vállalkozói magatartás kibonta­
kozását.

*
A szilikátipar fejlesztésében annak a szellemi 

erőnek amelyet a Szilikátipari Tudományos Egye­
sület fog össze, óriási szerepe és felelőssége van. 
Azok a műszaki-gazdasági szakemberek, akik ak­
tívan résztvesznek az Egyesület munkájában 
bizonyságát adják annak, hogy ezt a szakmát sze­
retik, problémái iránt érdeklődnek és hajlandók 
résztvenni azok megoldásában. Számítunk arra, 
hogy érdeklődésük és tettrekészségük a jövőben 
is megmarad.

Biztos vagyok abban, hogy következő időszak­
ban kifejtett munkájuk is segíteni fogja az ágazat 
fejlődését és a közgyűlés által megfogalmazott 
program ennek a fejlődésnek a szolgálatában fog 
állni. A minisztérium vezetése az eddigiekhez ha­
sonlóan fog erre a társadalmi munkára támasz­
kodni. '

TISZTÚJÍTÓ KÜLDÖTT KÖZGYŰLÉSI BESZÁMOLÓ 
Dr. Grofcsik Elemér főtitkár

Egyesületünk ötéves tevékenységéről a tudo­
mányos társadalmi munka által elért eredmények­
ről de egyesületi társadalmi életünkben rejlő még 
ki nem használt lehetőségeinkről is számot kell 
adnunk mostani tisztújító közgyűlésünkön.

Közgyűlésünk küldöttei kézhezkapták a veze­
tőség írásos beszámolóját mely ismerteti a szak­
osztályokban, üzemi-helyi csoportok keretében, 
bizottságokban valamint az egyesület vezetősé­
gében végzett munkát, utal a szervezeti, társadal­
mi élet eseményeire. A beszámoló száraz tényeket 
közöl és nem tudja visszaadni azoknak a vitáknak, 
eszmecseréknek, információáramlásnak légkörét 
mely jellemzője egy társadalmi egyesület életének 
és nem tudja visszaadni azoknak a kollegiális ösz- 
szejövételeknek, találkozóknak, tanulmányutak­

nak a hangulatát, melyeken kötetlenül ismerked­
hetnek egymással a szilikátipar különböző terü­
leteit művelő szakemberek, fiatalok és idősebbek, 
vezetők és beosztottak.

Egyesületünk tagsága önkéntes. Az itt vállalt 
feladatokat a tagság maga állítja össze, felsőbb 
szervek nem köteleznek azok vállalására. Tag­
jainkat szakmai véleményük kinyilvánításában 
nem korlátozza a hivatali fegyelem, saját egyéni 
véleményüket fejtik ki a vitákban, önként vállal­
ják a tagsággal járó kötelezettségeket melyeket 
demokratikusan elfogadott alapszabályunk tar­
talmazza. Tagjaink szolgálni kívánják a szilikát- 
ipart és tudományt napi munkájukon kívül is. 
Fűti tagjainkat a szakmaszeretete, az alkotás vá­
gya, az a törekvés, hogy az önként vállalt közös­
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ségi munkával is elősegítsék elért vívmányaink 
megőrzését és továbbfejlesztését a magyar szili- 
kátipar és tudomány fejlesztésén keresztül is.

Ötéves munkánk vezérvonalát az V. ötéves 
tervfeladatok képezték. Szakosztályaink, bizott­
ságaink, üzemi csoportjaink programjaik össze­
állításánál, a legfontosabb kiemelt témakörök 
meghatározásánál figyelembevették pártunk XI. 
Kongresszusának iparpolitikai határozatait, to­
vábbá a Központi Bizottság;

1977. október 20-i,
1978. október 12-i,

1978. decemberi ülésén hozott határozatokat.
Mindezek a határozatok számolnak a társadalmi 

és egyéni aktivitás kibontakoztatásával és egye­
sületünk az építőanyagipar, a szilikátipar vonat­
kozásában ezen aktivitás kifejtésének kívánt 
szervezett kereteket biztosítani. Az MSZMP XI. 
Kongresszusa megállapította; ,,A szellemi munka­
erőt, a magasfokú szaktudást és felkészültséget a 
szocialista haladás, a nemzet felemelkedése érde­
kében minden területen hozzáértően szervezetten 
kell gyümölcsöztetni”.

Egyesületünk tagjai előtt nem kell külön hang­
súlyozni a szilikátipar technológiai és területi ta­
goltságát és az ebből eredő sajátos feladatokat úgy 
a konkrét szakmai tennivalók, mint a társadalmi 
munka szervezése vonatkozásában. Célszerűen 
az egyesületi programokat a sajátosságok mellett 
a közös alapproblémák köré kellett csoportosítani. 
E programokat a beszámolási időszak alatti köz­
gyűlések, választmányi ülések időszerűsítették. 
Munkánkat a gazdaságpolitikai tényezőkhöz, kör­
nyezeti, gazdasági feltételekhez kellett igazíta­
nunk és az igényelte szemléletünk megfelelő for­
málását is.

Központi kérdéssé vált a hatékonyság növelése 
és e köré sorakoztak fel az összes feladatok. Kü­
lönösen fontos volt számunkra az MSZMP Köz­
ponti Bizottságának 1978. október 12-i határo­
zata mely az építő és építőanyagipar helyzetét 
elemezve meghatározta a további tennivalókat. 
Számunkra a határozatokból a termékszerkezet 
korszerűsítése, a hazai nyersanyagvagyon hasz­
nosítása, a gazdaságos export elősegítése, a méret­
pontos, időálló termékek gyártásának fokozása, 
az energiatakarékos technológiák kidolgozása, 
a beruházások jó előkészítése és megvalósítása, 
az állóeszközök fokozott kihasználása és a terme­
lés hatékonyságának növelésére vonatkozó munka 
társadalmi segítése jelentette az alapfeladatot. 
Nehéz az egyesületi munkát, annak eredményét 
exaktul értékelni. Prockl et. a MTESZ főtitkár­

helyettese nagyon találóan állapította meg ezt 
egyik írásában; „A tudományos egyesület mun­
kája nem egy deklarálható technológiai folyamat, 
melynek konkrét fázisait részleteiben lehet ele­
mezni.” Bizonyos azonban, hogy az írásos anyag; 
bán a szakosztályok, üzemi csoportok, bizottságok 
beszámolóiban a konkréten megjelölt tevékeny­
ségek kisebb vagy nagyobb mértékben hozzájá­
rultak a cement, durvakerámia, üveg- és finom­
kerámia, a kő-kavicsipar, a szigetelőipar és tudo­
mány egy-egy problémájának megoldásához, vagy 
a megoldás megközelítéséhez. És ez már önma­
gában is eredmény nem számítva azt a közvetett 
eredményt, ami tagságunk, szakembereinek in­
formáltságának növelése, ismereteik bővítése kö­
vetkeztében munkájuk hatékonyságában jelent­
kezik.

Az egyesületi munka szervezése
Az egyesületi munka szervezeti kereteit az el­

múlt ötéves periódusban is a szilikátipar elhatá­
rolható területeit képviselő szakosztályok bizto­
sították. Egy-egy speciális, az egész egyesületet 
érintő témakör összefogását a bizottságok végez­
ték. A szakosztályok és bizottságok munkájának 
koordinálását, érvényt szerezve a közgyűlések 
határozataiank az ügyvezető elnökség végezte. 
A főtitkár és helyettesei valamint az egyesületi 
titkárság az ülések közti egyesületi tevékenysé­
get irányították. Ez az irányítási rendszer lénye­
gét tekintve bevált, biztosította a folyamatos 
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egyesületi élet szervezett kereteit, bonyolította a 
rendezvények szervezését, a tevékenységhez 
szükséges adminisztrációt, a folyamatos kapcso­
lattartást szövetségünk a MTESZ apparátusával 
és vezető szerveivel.

Üzemi helyi, csoportok

Közgyűlési határozataink erőteljesen orientál­
ták az egyesületi munkát a termelés, kutatás, 
fejlesztés közelségébe és fokozatosan erősödő a 
helyi, üzemi csoportok az egyesületi élet jelentős 
bázisává váltak. Jelenleg egyesületi szakosztá­
lyaink keretében 27 üzemi csoport működik.

— durvakerámiaiparban 6
— finomkerámiaiparban 6
— üvegiparban 5
— cementiparban 6
— kő-kavicsiparban 3
— Miskolci sz. gépész cs. 1

Egyesületünk a MTESZ tagegyesületei között 
előkelő helyet foglal el az üzemi csoportok számát 
illetően és ez nem véletlen. Következik ez iparunk 
területi és technológiai tagoltságából, abból a ter­
mészetes követelményből, hogy célszerűen, haté­
konyan így lehet az egyesületi munkát decentra­
lizálni. A termelő és tudományos munka egymás­
hoz való közelítése, a tudomány termelőerővé vá­
lásának gyorsítása iránti követelmény meghatá­
rozza a tudományos társadalmi munka irányát is. 
Ez pedig a termelő üzem.

Lényeges azonban most az, hogy meglevő üze­
mi csoportjainkat tovább szilárdítsuk és csak 
indokolt esetben ott ahol a tagság létszáma ezt 
lehetővé és a feladatok szükségessé teszik alakul­
janak újabb csoportok.

Üzemi csoportjaink tevékenységét vizsgálva 
azok munkájának hatékonyságában eltérések 
tapasztalhatók. Kiemelkedően működő üzemi 
csoportjaink közé tartoznak;.

Cement: Hejőcsaba, Vác 
Durvakerámia: Kaposvár, Pécs 
Finomkerámia: Hollóháza, Pécs 
Üveg: Nagykanizsa, Vác 
Kő-kavics: Északkő, Tárcái

Feladatunk a jövőre nézve az, hogy a csopor­
tok munkáját, a csoportokban folyó társadalmi 
élet színvonalát fejlesszük. Tovább javítsuk a 
munkát úgy, hogy az az adott termelő vállalat, 
üsem kiemelt problémáinak megoldását segítse 
e'ő, fejlesszük továbbá a klubszerű társadalmi 
életet is e csoportokban. A társadalmi munka jó 

*

összhangját teremtsük meg az egy csoporton belül 
tevékenykedő különböző szakmájú műszaki, va­
lamint gazdasági értelmiség között.

Korábban problémát jelentett a MTESZ me­
gyei szerveivel való együtt munkálkodás. Látszó­
lag kettőség alakult ki az üzemi csoportok irányí­
tásában. Ma már elmondhatjuk, hogy lényegében 
tisztázódott a helyzet. A megyei szervezetek a 
területükhöz tartozó egyesületi csoportok mun­
káját úgy koordinálják, hogy összhangban legyen 
a megye ipar és tudomány politikai célkitűzései­
vel, terveivel, ugyanakkor a koordinálás nem je­
lenti az egyesületi önállóság feladását. Az üzemi 
csoport az egyesüet szakosztályának szervezeté­
hez tartozik, munkaprogramja a szakosztály prog­
ramjával, az egyesületi célkitűzésekkel, a megyei 
programokkal összhangban kell hogy legyen és a 
megyei MTESZ szervezetek támogatják e prog­
ramok végrehajtását.

Szakosztályok

Az egyesületi élet szempontjából fontos, hogy 
biztosítva legyen a helyes arányok kialakítása a 
központi rendezvények és szakosztályi munka 
valamint az üzemi csoportok tevékenysége kö­
zött. Szakosztályaink, üzemi csoportjaink az elő­
zetes munkatervekben rögzített feladatokat né­
hány esetben módosítva, vagy más témákkal fel­
cserélve hajtották végre, mégis a beszámolási idő­
szakban alapvetően teljeítették a programjaik­
ban kitűzött célokat.

Bár a szakosztályok tevékenységéről szóló írás­
beli kiegészítésben nem kívánunk részletesebben 
kitérni, hiszen az írásos anyag önmagáért beszél 
egy szakosztályunk munkájáról szükségesnek 
érezzük külön is megemlékezni. Közgazdasági 
szakosztályunk az a szakosztály, mely az építő­
anyagipar minden szakágát összefogó tevékeny­
séget végez, koordinálja a szakosztályokban folyó 
ilyen jellegű munkát. A szakosztály fontos szere­
pet tölt be olyan szempontból is, hogy fejleszti 
műszaki tagságunk gazdasági érzékét, összehozza 
a gazdasági és műszaki szakembereket, mivel ha­
tékonyság növelés a műszaki és gazdasági munka 
szoros kapcsolata nélkül elképzelhetetlen. A szak­
osztály fórumot biztosított a felső irányító szervek, 
vállalatok és intézetek információcseréjéhez, le­
hetőséget a társadalmi bírálatra és vitára. Témái 
között szerepeltek többek között a középtávú és 
éves tervek, a szabályozó rendszer és a feladatok 
összhangjának elősegítése, beruházási és ársza­
bályozási kérdések, az export támogatás és ösz­
tönzési rendszer. Vitát rendezett a szakosztály 



a VI. ötéves tervmunkát megalapozó kutatások 
eredményeiről. A szakosztály programja általános 
érdeklődést és nagy vitakészséget váltott ki az 
egyesület tagsága körében. A szakosztály kereté­
ben 1978-tól szervezési munkacsoport is alakult. 
Az előttünk álló nehéz feladatok ismeretében a 
szakosztály külön elismerésre méltó tevékenysé­
gét a jövőben folytatni, ha lehet fokozni kell.

Egyesületi bizottságok

Néhány gondolatot az egyesületi bizottságaink 
munkájáról. Jelentős szerepet töltenek be az egye­
sületi munka irányításában és egyes szakterüle­
tek koordinálásában a bizottságok. A bizottságok 
közül a külügyi bizottság, az ifjúsági bizottság, 
az energiagazdálkodási bizottság, a környezetvé- 
delmi, a szerkesztő bizottság, a szilikátgépész cso­
port, a szilikátkémiai bizottság, a hőszigetelő 
munkabizottság és az oktatási bizottság munká­
járól kívánunk most megemlékezni.

Külügyi bizottság

A beszámolási periódusban élénk nemzetközi 
élet zajlott egyesületünkben. A külügyi bizottság 
koordinálta, irányította ezt a tevékenységet, biz­
tosította az egyesület nemzetközi kapcsolatainak 
olyan bonyolítását, mely megfelelő népköztársa­
ságunk és a szilikátipar érdekeinek. Az adott anya­
gi lehetőségek célszerű felhasználásával tervezte 
és bonyolította a nemzetközi tanulmányutakat. A 
tanulmányutakon résztvevők beszámolási köte­
lezettségének folyamatos érvényesítésével előse­
gítette, hogy a tapasztalatok közkinccsé váljanak. 
Tovább folytattuk a rendszeres tapasztalatcserét 
és együttműködést szocialista testvér szerveze­
teinkkel. Résztveszünk a jelentősebb nemzetközi 
konferenciákon. Az üvegipar nemzetközi szerve­
zetének az ICG-nek munkájában folyamatosan 
résztveszünk. 1977-ben Dr. Lőcsei Béla tagtár­
sunkat az ICG vezetőségébe is beválasztották. 
Jelentősen fejlődtek kapcsolataink a Brit Kerámia 
Társasággal, ahonnan népes küldöttség kereste fel 
egyesületünket és a magyar finomkerámiaipart. 
Egyesületünk és az ipar részéről is nagy létszámú 
delegációnak volt módjában a Brit Kerámia Tár­
saság működését és az angol kerámia ipart tanul­
mányozni Angliában. Számos nyugati vállalat 
tartott egyesületünkben tájékoztató szakelőadást. 
Nemzetközi nagy rendezvényeink közül kieme­
lendők a XII. Szilikátipari és Szilikáttudományi 
konferencia, melynek megtartására 1977-ben ke­
rült sor, valamint az INTERGRIND 79., az ab- 

razív szerszámok gyártása és alkalmazása tárgyá­
ban tartott nemzetközi konferencia. Mindkét 
konferencia sikere, példás rendezése, bonyolítása 
nagymértékben növelte egyesületünk és a magyar 
szilikátipar nemzetközi hírnevét, tekintélyét. Az 
INTERGRIND konferencián az ENSZ iparfej- 
lesztési szerve az UNIDO is képviseltette magát.

Szovjet-Magyar együttműködés

Egyesületünk mindig fontos feladatának tekin­
tette a szovjet-magyar tudományos együttműkö­
dés ápolását. A beszámolási időszak alatt is együtt 
működtünk a Szovjet Kultúra és Tudomány Há­
zával. Megünnepeltük egyesületünkben a magyar­
szovjet tudományos együttműködés 30. évfordu­
lóját 1979-ben. Lapunk az „Építőanyag” is rend­
szeres propagálója a szovjet-magyar ipari-tudo­
mányos együttműködésnek.

Ifjúsági bizottság

Ifjúsági bizottságunk, bár a beszámolási időszak 
alatt a bizottság tagjaiban bekövetkezett szemé­
lyi változások miatt sokszor akadályozva volt ha­
tékonysága kifejtésében mégis folyamatosan ko­
ordinálta, szervezte a szakosztályokban folyó 
fiatal szakembereink körében végzett egyesületi 
munkát. A hagyományossá vált nagysikerű szili­
kátipari ifjúsági napok rendezvénysorozat bonyo­
lítása mellett két szakosztályunk: a finomkerámia 
és a kő-kavicsiparnak rendezett külön szakmai 
ifjúsági napokat. E rendezvények nagy sikere azt 
hiszem felkelti a többi szakosztály érdeklődését is 
hasonló rendezvények szervezésére. A megválasz­
tandó ifjúsági bizottságnak ajánljuk, hogy ez irány­
ban is végezzen majd szervező munkát és tegye 
rendszeressé a szakterületeken a szakmai ifjúsági 
napok rendezvényeit. Egyesületünk vezetősége 
ifjúsági vitafórumot rendezett az ifjú szakemberek 
körében végzett tevékenységről. Segítette bizott­
ságunk az FMKT tevékenységét is. Egyesületünk 
külön díjat alapított az ÉVM Alkotó Ifjúsági pá­
lyázaton szilikátipari témát feldolgozó pálya­
munka díjazására. A szakosztályok keretében le- 
folytatot külföldi tanulmányutakon az ifjú szak­
emberek részaránya számottevő volt. Átlagosan 
az 5 év alatt egyesületi színekben külföldre utazók 
közül 35% volt fiatal szakember. Ez szám szerint 
70 fő fiatal külföldi tanulmányútját jelentette. 
Az egyesületi jutalmazásokban is jelentős volt a 
fiatal szakemberek részaránya. 212 jutalmazott 
egyesületi aktíva közül 61 volt fiatal szakember. 
A Veszprémi Vegyipari Egyetem, a Miskolci Ne­
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hézipari Műszaki Egyetem, a Pollack Mihály Fő­
iskola végzős hallgatóinak szilikátipari témát fel­
dolgozó diplomamunkáira minden évben pályáza­
tot tűztünk ki. Lényegében tehát pozitívan kell 
értékelnünk a szakmai fiatal szakemberei körében 
végzett egyesületi tevékenységet. Mikor a fiatalok 
részvételét vizsgáljuk az egyesületi életben nem 
szabad figyelmen kívül hagyni néhány kérdést. A 
tudományos egyesület szakmai szervezet, melyben 
a fő rendező elv a szakismeret, szakmai tapaszta­
lat, szakmai tekintély. Ezek a tényezők a tudo­
mányos-technikai forradalom korszakában bonyo­
lultabb formában jelentkeznek. Gyakran úgy 
mint ahogy régebben a köztudatban jelentkezett, 
hogy az ún. ideális mérnök évtizedről-évtizedre 
hatalmas ismeretanyagot, tapasztalatot halmozott 
fel és az életkor és szakmai tudás szoros összefüg­
gésben volt. Kétségtelen, hogy a nagy tapasztalat 
ma is jelentős és meghatározó szerepet tölt be, 

■de az értékrendszer újabban változáson is átmegy: 
hatékonyabb lett a megismerés, kiterjedtebb lett 
a kutatás, tehát könnyebben tehet szert nagy 
szakmai tudásra, áttekintésre egy fiatal szak­
ember is és há ritka még ma, az hogy egy fiatal 
szakember ib szákmájának vezető tekintélye, le­
het egyenrangú partnerré nem egy felküzdheti ma­
gát.

Ez a lehetőség tükröződik a mai szilikátipari 
fiatal értelmiség tudatában. E folyamát elősegíté­
se, érdekében döntött úgy egyesületünk vezető­
sége, hogy nem különíti el az egyesületi életben a 
fiatalok tevékenységét, hanem azok az egyesületi 
vezetésben, a szakosztályokban, bizottságokban, 
tanulmányutakon együtt működjenek az idősebb 
generációval és így kölcsönhatásban, állandó ta­
pasztalatcserével, párosuljon a fiatalok friss, kor­
szerű tudása, lendülete az idősebbek gazdag ta- 
pasztalataival.

Energiagazdálkodási Bizottság

Energiagazdálkodási bizottságunk résztvett és 
koordinálta a különböző szakbizottságokban fo­
lyó energiagazdálkodási tevékenységet, valamint 
folyamatosan résztvett az energiagazdálkodási 
tudományos egyesület munkájában is. A bizott­
ság tagjai által kidolgozott, ill. elért eredmények 
publikálásra is kerültek. A bizottság résztvett 
1966-ban Gdanksban és 1978-ban Bukarestben 
megrendezett nemzetközi ipari energiagazdálko­
dási konferenciákon. A konferenciákon résztve­
vő tagtársaink előadásokkal képviselték egyesü­
letünket. A bizottság a jövőre nézve fokozni kí­
vánja tevékenységét és már elkezdte az 1981-ben 

megrendezendő X. Nemzetközi Energiagazdálko­
dási Konferencia előkészítését.

Környezetvédelmi Bizottság

Környezetvédelmi munkabizottságunk a kör­
nyezetvédelem legfontosabb szilikátipari teendői­
ről, lehetőségeiről valamennyi szakosztályunk 
szakterületét érintve szervezett rendezvényt, ta­
pasztalatcserét a szakosztályokkal közösen. Kü­
lönösen jelentős az a tevékenység, mely néhány 
szocialista ország ide vonatkozó tapasztalatait 
ismertette. A bizottság aktívan résztvett külföldi 
környezetvédelmi konferenciákon, az NDK-ban, 
Lengyelországban. Közösen az Építőipari Tudo­
mányos Egyesülettel résztvett az „URBEN- 
VITA” jelentős nemzetközi környezetvédelmi 
rendezvény szervezésében. Célunk az volt a 
munkabizottság szervezésével, hogy a környe­
zetvédelem a mérnöki tevékenység egy részévé 
váljon. A jövő környezetvédelmének ugyanis a 
legfontosabb alapja az lesz, hogy olyan techno­
lógiákat alakítsunk ki, melyek eleve kizárják 
a szennyeződést, vagy azt legalábbis minimum­
ra csökkentsék. Ehhez szinte gyáranként, termé­
kenként kell ilyen szempontból átvizsgálni a tech­
nológiákat és ehhez jól hozzá tud járulni a társa­
dalmi munka. A környezetvédelmi munka egyré- 
sze ma még tudatformálást jelent és egyesületünk 
ebben a vonatkozásban is eleget kíván tenni fela­
datának. A jövőben a bizottság szorgalmazza és 
koordinálja a szakosztályok ilyen jellegű munká­
ját. Különösen a munka előterébe kerül az ún. 
,,hulladékszegény” technológiák kérdése. Ennek 
lényege a jelenlegi termelési eljárások hatékony­
ságának növelésében, a természeti kincsek, nyers­
anyagok minél tökéletesebb kihasználásában, 
az anyagveszteségek minimálisra való csökkenté­
sében rejlik.

Szerkesztő Bizottság

Szerkesztő bizottságunk folytatta lapunk az 
„Építőanyag” színvonalas szerkesztését. Arra 
törekedett, hogy a rendkívül széles érdeklődési 
körű tagság minden részének a szilikátipar min­
den ágából nyújtson magas színvonalú szakmai 
tájékoztatást munkájához hasznos ismeretanya­
got, nemcsak a szorosanvett tudományos, tech­
nológiai, ipari témákban, hanem tájékoztasson 
a világ szilikátiparáról, az újdonságokról, az egye­
sület rendezvényeiről, a tágságot érintő társadal­
mi eseményekről. A szakmai területeket érintő 
cikkek helyes arányainak kialakítása a szerkesz­
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tőség állandó gondja, ezért a jövőben fokozni 
kívánjuk a szakcikkek írására vonatkozó propa­
gandát a tagság körében. Az NDK Kammer dér 
Technik szilikát tagozata a kétoldalú együttmű­
ködés keretében felajánlotta szakcikkek cseréjét 
a két egyesület szaklapjai között. Az újonnan 
megválasztandó szerkesztőségnek el kell érnie a 
lapkiadónál, hogy az egyesületi élet eseményeiről 
időben tudósíthassunk. Külön kiemelkedő és a 
jövőben is követendő, hogy lapunk rendszere­
sen ismerteti felső vezetőink tollából az ága­
zat előtt álló feladatokat, terveket, koncepci­
ókat, az ezekről tárgyaló egyesületi rendezvénye­
ket. Jogi tagjaink a vállalatok, gyárak vezetőit 
arra kérjük segítsék a szerkesztőség munkáját 
abban, hogy az irányításuk alá tartozó területek 
fejlesztési, technológiai eredményeit, új gyárt­
mányait tagságunkkal megismertethessük.

Összességében lapunk a beszámolási időszak­
ban jól szolgálta az egyesület és a magyar szili - 
kátipar ügyét, tematikájával, színvonalával ha­
tásosan segítette ugyanazon célok megvalósítá­
sát, melyek érdekében egyesületünk egész tevé­
kenységét kifejti.

Szilikátgépész Csoport

Egyesületünk Szilikátgépész Csoportja a Mis­
kolci Nehézipari Egyetemen 1975-ben alakult meg. 
A csoport a szakosodott hallgatókat folyamato­
san bevonja egyesületünk munkájába, az üze­
mekkel és a társegyesületekkel jó együttműködést 
épített ki, közös klubdélutánokat, szakmai anké- 
tokat és gyárlátogatásokat szervezett. A Gépipari 
Tudományos Egyesület miskolci szervezetében 
rendszeres előadásokat tartott. Résztvett a bi­
zottság a nemzetközi Könnyűbeton Kolokvium 
szervezésében, 1979-ben megrendezték az üveg­
gyártásának, feldolgozásának, gépesítése és au­
tomatizálása című Országos Konferenciát. A 
szilikátgépész csoport ill. a Miskolci Egyetem 
1980-ban másodízben volt házigazdája egyesüle­
tünk ifjúsági bizottsága által szervezett VI. Or- 

। szágos Szilikátipari Ifjúsági Napoknak.

Szilikátkémiai Bizottság

A szilikátkémia bizottság fő tevékenysége a 
beszámolási időszakban az iparági laboratóriu­
mok tudományos munkájának összefogása és 
az iparban felmerülő szilikátkémiai problémák 
megoldásának segítése volt. A bizottság legfon­
tosabb rendezvényei közé a szilikátkémiai anké­
tok tartoznak. 1976-ban Szegeden, 1978-ban
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Veszprémben, 1979-ben Budapesten, 1980-ban 
Balatonalmádiban szervezett a bizottság nagysike­
rű ankétot. Az ankétokon résztvevő szakosztályi 
tagság az előadásokon és a vitákon keresztül hoz­
zájárult az ipar és tudomány szilikátkémiai prob­
lémáinak megoldásához.

Hőszigetelő Munkabizottság

Hőszigetelő munkabizottságunk szoros kapcso­
latban az Építőipari Tudományos Egyesülettel 
közös rendezvényeket szervezett és jelentős kap­
csolatokat épített ki a szigetelőipar és az építő­
ipar között. 1979-ben „Energiamegtakarítás hő­
szigeteléssel az építőiparban” tárgyú az ÉVM-mel 
közösen rendezett konferencia kiemelkedő sikert 
aratott. A bizottság az energiagazdálkodási prob­
lémák előtérbe kerülésével párhuzamosan a hő­
szigetelő anyagok, hőszigetelési szerkezetek fej­
lesztésével kapcsolatos eredményeket propagálta 
és rendezvényeken ismertette, valamint publi­
kálta a szaksajtón keresztül. Tevékenysége is 
közrejátszott abban hogy megjelent az új hőszi­
getelőszabvány előírás. A hőszigetelés rendkívül 
fontos energiagazdálkodási vonatkozásban, ezért 
a munkabizottság a jövőben tovább kívánja tevé­
kenységét szélesíteni.

Oktatási Bizottság

Oktatási bizottságunk a cselekvési programban 
foglalt elveknek megfelelően működött. Tanfo­
lyamokat szervezett, folyamatosan résztvett a 
MTESZ Központi Oktatási Bizottságának tevé­
kenységében, résztvett a MTESZ Országos El­
nöksége mellett működő közművelődési bizott­
ság munkájában, mely a VI. ötéves tervidőszak 
közművelődési koncepciójának kialakításán dol­
gozott. A szilikátiparban érdekelt felső oktatási 
intézményekkel állandó rendszeres kapcsolatokat 
ápolt. A jövőben tevékenységüket fokozni kí­
vánják a szervezett szakmai, ill. iparági oktatás­
sal való kapcsolatuk elmélyítésével és olyan to­
vábbképző tanfolyamok, előadások szervezésével, 
melyek témáit a tagság igényli.

Kapcsolatok a társegyesületekkel

A beszámolási időszakban intenzíven fejlődtek 
kapcsolataink a társegyesületekkel. Finomkerá­
miai szakosztályunk rendszeres kapcsolatban állt 
a Magyar Honi Földtani Társulat Agyag Ásvány­
tani szakosztályával, melynek keretében közös 
rendezvények is szerepeltek. Egyesületünk az 
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„INTERGRIND” konferenciát a Gépipari Tu­
dományos Egyesülettel közösen szervezte. Üveg 
szakosztályunk az Országos Magyar Bányászati 
és Kohászati Egyesülettel a Magyar Elektrotech­
nikai és Energiagazdálkodási Tudományos Egye­
sületekkel fejlesztette együttműködését. Durva­
kerámia szakosztályunk az Építőipari Tudomá­
nyos Egyesülettel, kő-kavics szakosztályunk a 
Gépipari Tudományos Egyesülettel végzett közös 
munkát. Közgazdasági Szakosztályunk a Szerve­
zési és Vezetési Tudományos Társasággal épített 
ki kapcsolatokat. Központi bizottságaink és mun­
kabizottságaink is egy-egy témakörben közös 
együttműködést alakítottak ki az érintett egye­
sületekkel. A jól fejlődő egyesületek közti kapcso­
latok mellett a tárgyilagosság kedvéért meg kell 
említenünk, hogy egyik MTESZ egyesülettel a 
Híradástechnikai Tudományos Egyesülettel nem 
sikerült közös témánkban a kapcsolatteremtés. 
Egyesületünk finomkerámia szakosztályának ke­
retében foglalkoznak tagjaink az elektronikai 
ipar kerámiai alkatrészeinek fejlesztési, techno­
lógiai kérdéseivel. A kerámia alkatrészek jelentős 
helyet foglalnak el a készülékgyártó iparban. A 
KGM felkérte a MTESZ-t, ill. a Híradástechnikai 
Tudományos Egyesületet, hogy az elektronikai 
központi alkatrész program társadalmi bírálatá­
hoz nyújtson segítséget. A Híradástechnikai Tu­
dományos Egyesület koordinálta ezt a témát, 6 
érintett tudományos egyesületet vont be a társa­
dalmi bírálatba, egyesületünk kivételével. Az 
együttműködésre vonatkozó ajánlataink is vá­
lasz nélkül maradtak. Annál is inkább sajnálatos 
ez mivel véleményünk szerint is rendkívül fontos 
az elektronikai ipar alkatrészellátásának kérdé­
se. Úgy véljük egyesületünk társadalmi aktívái 
hasznosan tudtak volna közreműködni a program 
kerámiai részének társadalmi megvitatásában. 
Új vezetőségünk fontos feladata lesz, hogy meg­
teremtse a Híradástechnikai Tudományos Egye­
sülettel is az együttműködést. A többi társegye­
sülettel pedig a közös érdekű témákban jobban 
elmélyüljenek az eddig is gyümölcsöző kapcsola­
tok.

Kapcsolatunk a MTESZ-szel

Egyesületünk mint a MTESZ tagegyesülete a 
szövetség alapszabályának megfelelően vesz részt 
a közös munkában. A beszámolási időszakban a 
MTESZ koordináló tevékenysége fokozatosan fej­
lődött, jó kapcsolat alakult ki a MTESZ által ko­
ordinált témákban. Az egyesületi elnök és főtitkár 
rendszeresen résztvesz az elnökség munkájában, 

módja van kifejteni az egyesület álláspontját a 
közös kérdésekben, de a demokrácia elveinek 
megfelelően a MTESZ elnökségi döntései az egye­
sületre is kötelező érvényűek. Az elnökségi ülések 
mellett a főtitkári értekezletek is jól szolgálják a 
kölcsönös tájékoztatást. A MTESZ központi szer­
vei és az egyesületek kapcsolatát Dr. Tóth főtitkár 
elvtárs a következők szerint fogalmazta meg; ,,A 
szükséges központosítás és egyben a maximális ön­
állóság kell, hogy a szövetség és az egyesü'etek 
közti kapcsolatot jellemezze. A szövetség azért 
van, hogy tartalmi munkájával, munkamódszeré­
vel, anyagi, tárgyi, személyi feltételekkel állan­
dóan segítse javítani az egyesületek eredményes 
munkáját.” Ez a szellem érvényesül egyesületünk 
és a MTESZ kapcsolatában. Kivétel nélkül min­
den csoportunk jó együttműködést alakított ki a 
MTESZ területi szervezeteivel, intéző bizottsá­
gokkal. A vezetőségek tagjai közül számosán részt- 
vesznek a területi MTESZ IB-ék munkájában. A 
megyei MTESZ szervezetek jól koordinálják a me­
gye területén folyó egyesületi munkát és azt úgy 
végzik, hogy ne sértse az egyesület önállóságát.

Együttműködés a szakszervezettel

Szakszervezetünkkel az ÉFÉDOSZ-szal kap­
csolatainkat a folyamatos fejlődés jellemezte. Az 
együttműködési készség a két elnökség részéről 
az 1979-ben megújított együttműködési meg­
állapodásban ismét megerősítést nyert. Sikerült 
e megállapodásban megfogalmazni és kialakítani 
az együttműködés további elvi alapjait és tartal­
mát, valamint szervezeti formáit. Rendszeressé 
vált a szakszervezet és az egyesület vezető szer­
veinek és funkcionáriusainak eszmecseréje, egy­
más kölcsönös tájékoztatása. A közös tevékenység 
operatív területe az üzemi csoportok és a vállalati, 
gyári SZB-ék műszaki-gazdasági bizottságainak 
együttműködése. Az együttműködés fejlődését 
jelenti az is, hogy az utóbbi két évben a szakszer­
vezettel és minisztériummal közösen hirdetjük 
meg évenként a Műszaki Tájékoztatási és Szakok­
tatási Hónapot. Számos üzemi csoport és SZB 
között megvalósult a kívánt közös munka. A to­
vábbiakban az eddigi dicséretes eredmények mel­
lett szükségesnek tartjuk az üzemi csoportok és 
SZB-ék közötti együttműködés szélesítését és javí­
tását. Aközös célok valóraváltásaérdekóben mind­
két szervezet vezetőségének további erőfeszítése­
ket szükséges tenni annak érdekében, hogy az 
egyes üzemi csoportokban tevékenykedő szak­
emberek közreműködését az üzemi szakszervezeti 
szervek fokozottabban igényeljék. Úgy véljük, 
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hogy a jövőben egyesületi szakosztályaink, üzemi 
csoportjaink részéről fokozott figyelmet kell for­
dítanunk a szocialista brigádmozgalom segítésére, 
erősítésére. A szilikátiparban előttünk álló gazda­
sági feladatok, melyek elsősorban a hatékonyság 
növelését követelik meg, csak úgy oldhatók meg 
sikeresen, ha annak végrehajtásában a fizikai és 
értelmiségi dolgozók szoros összefogása nyilvánul 
meg. Az üzemi demokrácia és annak fórumrend­
szerei úgy működhetnek igazán sikeresen, ha az 
abban résztvevők felnőnek az egyre emelkedő kö­
vetelmények szintjére. Ehhez jelentősen hozzá­
tud és kíván járulni egyesületünk tagsága elsősor­
ban a brigádmozgalomban való részvétellel. A szo­
cialista brigádvezetők országos tanácskozásán a 
résztvevők úgy Ítélték meg, hogy az értelmiségi 
dolgozók is szervezetten és következetesebben 
vegyenek részt a szocialista brigádmozgalom cél­
jainak megvalósításában. Egyesületünk felada­
tának, kötelességének tekinti, hogy sokoldalú se­
gítséget nyújtson a brigádmozgalom további fej­
lesztéséhez. Akár a komplex brigádok számának 
növelésével, akár más módon. Segíthetik aktívá­
ink az üzemekben folyó munka és üzemszervezési 
feladatok sikeres megoldását, a selejt csökkentés, 
minőség fejlesztés munkáját, az újító mozgalom 
szélesítését, a munkás újítóig patronálását. A szak­
szervezettel való további együttműködésben e te­
rületekre kívánunk koncentrálni.

Kapcsolat az Építésügyi és Városfejlesztési 
M misztériummal

Az Építésügyi és Városfejlesztési Minisztéri­
ummal hagyományosan jó az egyesület kapcso­
lata. A minisztérium építőanyagipari, műszaki­
fejlesztési és közgazdasági főosztálya segíti egye­
sületünket abban, hogy minél jobban eleget tehes­
sen feladatainak. Ez a segítés részben a miniszté­
rium vezető munkatársainak az egyesület vezeté­
sében való személyes közreműködésében, részben 
előadások vállalásában nyilvánul meg, melyeken 
tájékoztatják tagságunkat a tárca terveiről, prog­
ramjairól, az építőanyagipar iparpolitikai célki­
tűzéseiről. A minisztérium meghívja egyesületünk 
vezetőségét minden olyan rendezvényre, aktíva 
ülésre ahol az egyesületi munka irányainak meg­
határozásához hasznos információkat szerezhe­
tünk. A tárca kikéri egyesületünk társadalmi vé­
leményét számos kérdésben. Egyesületünk aktí­
vái egyesületi munkájuk alapján rendszeresen mi­
nisztériumi elismerésben, kitüntetésben részesül­
nek. Az építőanyag ipari főosztály egyesületünk­
kel közösen rendezte meg nagysikerű ágazati, 

újítási értekezletét. A műszakifejlesztési főosz­
tállyal közösen rendeztük meg az „Energiameg­
takarítás hőszigeteléssel” c. két napos konferen­
ciát. Ifjúsági bizottságunk képviselője résztvett a 
tárca ifjúsági-politikai bizottságának munkájá­
ban. A Személyzeti-Oktatási főosztály bevonja 
egyesületünket az Alkotó Ifjúság mozgalom szer­
vezésébe, a minősítéseknél a vállalati, gyári sze­
mélyzeti osztályok felé szorgalmazza az egyesü­
leti tevékenység figyelembevételét. A jövőben 
tovább kívánjuk erősíteni ezt a jó eredményes 
kapcsolatot, fokozottan kívánunk a tárca iparpo­
litikai célkitűzései valóraváltásában társadalmi 
munkánkkal is segíteni.

Egyesületünk jogi tag vállalatainak vezetői, a 
gyárak, intézetek vezetői minden vonatkozásban 
segítették egyesületünket abban, hogy munkáját 
minél eredményesebben végezhesse, személyesen 
is résztvettek egyesületünk .irányításában. Mikor 
köszönetét mondunk ezért a segítségért kérjük, 
hogy továbbra is támogassák egyesületünk tevé­
kenységét. Biztosak vagyunk benne, hogy az 
újonnan megválasztandó egyesületi vezetés is 
maximálisan figyelembe fogja venni jogi tagjaink 
egyesületünkkel kapcsolatos elvárásait, és aktí­
váink társadalmi munkájukkal fokozottan kíván­
ják elősegíteni az iparvállalatok, gyárak termelési, 
fejlesztési, kutatási feladatainak sikeres teljesíté­
sét.

Egyesületünk tagjai, aktíváink az elmúlt 5 év­
ben méltóan, eddigi hagyományainkhoz társadal mi 
munkájukkal igyekeztek hozzájárulni a szilikát- 
ipar fejlődéséhez. Számszerűen nem mérhető a 
munka eredményessége. Nyilvánvaló, hogy többet, 
jobbat is nyújthattunk volna, mégis mikor a be­
számolókat, az 5 év eredményeit áttekintjük, ta­
lán nem szerénytelenség, ha megállapítjuk, hogy 
az egyesület társadalmi mozgatója, szervezője, 
szakmai otthona volt iparunk értelmiségének, se­
gített kibontakoztatni azt az alkotó légkört, esz­
mecserét, mely nélkül nincs igazi műszaki, tudo­
mányos fejlődés. A tudományos egyesület egyik 
feladata, hogy segítse tagjait lépést tartani a tu­
domány haladásával, hogy segítse mindazzal a 
gazdasági információval, melyre hivatásuk gya­
korlása érdekében igényt tartanak. Egyesületünk 
szerény eszközeivel igyekezett e kötelességének 
eleget tenni.

Dr. Kádár miniszterhelyettes elvtárs ismertette 
előttünk a VI. ötéves terv kiemelkedő feladatait. 
Ezek meghatározzák egyesületi munkánkat is.

Az előttünk álló időszak feladataihoz a vezér­
vonalat az MSZMP XII. Kongresszusának hatá­
rozatából merítjük, továbbá „A tudományos 
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technikai haladás, gazdaságunk korszerűsítése 
egyre nagyobb követelményeket támaszt a mű­
szaki és a természettudományos értelmiséggel 
szemben. Szellemi erőforrásainkat hasznosítsuk 
minden területen, jobban, szervezetten és fokozot­
tan igényeljük az értelmiség részvételét a szoci­
alista építő munkában, a közéletben. A gazdaság­
ban a fő tennivaló a hatékonyság erőteljes növe­
lése. Következetesebben kell folytatni a terme­
lési és a termékszerkezetnek adottságainkhoz 

igazodó korszerűsítését, a költségek csökkenté­
sét, a minőség és a jövedelmezőség javítását. 
Mindenben nagyobb mértékben kell támasz­
kodni az egyre inkább termelőerővé váló tu­
dományra.” Egyesületünk programját az elkö­
vetkezendő időszakra, e tennivalókra koncentrál­
va állítjuk össze. A magyar szilikátipar, építő­
anyagipar feladatait ezek határozzák meg, meg­
valósításuk elősegítését társadalmi munkánkkal is 
szolgálni kívánjuk.

A SZILIKÁTIPARI TUDOMÁNYOS 
EGYESÜLET XII. TISZTÚJÍTÓ KÜLDÖTT KÖZGYŰLÉSÉNEK 

HATÁROZATAI

A Közgyűlés, a beszámoló, a hozzászólások, a 
szilikátiparral szemben támasztott népgazdasági 
elvárások alapján az alábbi határozatokat fogadja 
el:

1 Az SZTE XII. Közgyűlése megvitatta az El­
nökség beszámolóját. Megállapította, hogy az 
egyesületi munka alapját a beszámolási idő­
szakban az V. ötéves terv szilikátipari felada­
tai képezték. A szakosztályok, bizottságok, 
helyi-üzemi csoportok programjaik összeállí­
tásánál, a legfontosabb kiemelt témakörök 
meghatározásánál messzemenően figyelembe­
vették az MSZMP XI. Kongresszusának ipar­
politikai határozatait, továbbá a KB 1977. 
október 20-i, 1978. október 12-i, 1978. decem­
beri határozatait.

2 Az Egyesület további munkáját mind az 1981. 
évre, mind a VI. ötéves tervidőszakra, az 
MSZMP XII. Kongresszusának határozataiból 
kiindulva kell végeznünk, a szilikátipari vál­
lalatok VI. ötéves tervének figyelembevételé­
vel.

3 Az egyesület sajátos társadalmi eszközeivel 
segítse elő a hatékonyság erőteljes növelését 
a szilikátipari termelési folyamatok minden 
területén. E célból minden szakosztály, bizott­
ság és üzemi csoport munkatervének kiala­
kításakor kiemelten foglalkozzék az alábbi té­
mákkal:

3.1 A fajlagos energiafelhasználás, a népgaz­
dasági érdekeket szem előtt tartó csők- • 
kentésére vonatkozó munkák elősegítése, 
a gazdaságos energiahordozó anyagokra 
való átállás támogatása. Fokozottan fog­
lalkozzék az egyesület a hőszigetelő anya­
gok és szerkezetek fejlesztésével.

3.2 A hazai nyersanyagvagyon fokozottabb 
hasznosítása. Azokon a területeken, ahol 
a termeléshez jelentős az import anyagfel­
használás, segítse az egyesületi munka 
ennek csökkentését, esetleg technológia 
alakítását a meglevő nyersanyagadottsá­
gokhoz.
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3.3 A termékszerkezet és termelési szerkezet 
korszerűsítése. A szilikátipar termékeinek 
olyan minőségi fejlesztése és gazdaságos 
előállítása, hogy azok minden piacon nye­
reséggel értékesíthetőek legyenek.

3.4 Segítse az egyesület a beruházási tevé­
kenység javítását, színvonalának emelését, 
a beruházási munkák gyorsítását és a költ­
ségek csökkentését.

3.5 Segítse az egyesület társadalmi munkával 
is a hatékonyabb vállalati, gyári, üzemi 
irányítási rendszerek kialakítását, az élő­
munka hatékonyabb kihasználását, a ter­
melékenység jelentős növelését.

3.6 Legyen az egyesület zászlóvivője az inno­
vációs politikának a korszerű technológia 
minden területén. Emellett kerüljön elő­
térbe az anyagfelhasználás fajlagos csök­
kentése és a környezetvédelem szempont­
jából kerüljön előtérbe az ún. „hulladék­
szegény” technológia is.

4 Folytassa tovább és mélyítse el egyesületünk 
az együttműködést szövetségünkkel a MTESZ- 
szel és a társegyesületekkel minden közös té­
mában. (Építőipar, Magyarhoni Földtani T., 
Energiagazdálkodási T. E., Híradástechnikai 
T. E., Kémikusok Egyesülete, Bányászati és 
Kohászati T. E., Szervezési és Vezetési Tud. 
Társasággal).

5 Helyi, üzemi csoportjain keresztül műszaki, 
tudományos, gazdasági, társadalmi munká­
jával segítse egyesületünk a vállalatoknál, 
gyárakban folyó termelő tevékenységet.

6 Az Építők Szakszervezetével fennálló együtt­
működési megállapodásunk alapján segítsék 
üzemi csoportjaink az SZB-ok mellett működő 
műszaki-gazdasági bizottságokat , a szocialista 
brigádokat és munkás újítókat.

7 A fiatal szakemberek körében végzett egye­
sületi tevékenységet fejlesézük tovább. A ha­
gyományos Szilikátipari Ifjúsági Napok, ren­
dezvények rendszeres megtartása mellett min­
den szakosztályunk köretében rendezzük meg 
az ifjúsági napokat. Támogassuk még jobban 
az Alkotó Ifjúság és az FMKT mozgalmat.

8 Folytassa tovább egysületünk az eddigi ered­
ményes kapcsolatok fejlesztését és korszerű­
sítse ezeket a tárcával, a jogi tagvállalataink­
kal, az üzemekkel, kutató és fejlesztő intézetek 
kel.

9 Épüljenek tovább nemzetközi kapcsolataink, 
vegyünk tevékenyen részt azokon a nemzetkö­
zi konferenciákon és értekezleteken, melyek 
hozzájárulhatnak munkánk színvonalának fej­
lesztéséhez, a magyar szilikátipar és szilikát- 
tudomány nemzetközi elismeréséhez.

10 A szilikátiparban érdekelt felsőoktatási intéz­
ményekkel erősítsük tovább kapcsolatainkat. 
Vegyük ki részünket a MTESZ Központi Okta­
tási Bizottságának munkájában.
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A fázisszétkülönülések és az üvegszilárdság
I. RÉSZ

SZÖLLŐSI JÓZSEF
Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, Budape st

Régebbi cikkeinkben (1 — 3)*  beszámoltunk az 
üvegek 30pun körüli átmérőjű zárványairól; kü­
lönféle műszeres vizsgálatokkal kimutattuk ezek­
ről, hogy főleg SiO2-dúsulások, amelyeket alkáli- 
oxidokban dús üvegfilm vesz körül. Az üveg tö­
rése a zárványok mentén halad végig. Eddigi 
nézetünket, mely szerint az üveg zárványai az 
alkáliák által nem teljesen feltárt homokszem­
cse-maradványok lehetnek az alábbiakban azzal 
egészítjük ki, hogy a teljesen megolvadt, jól homo­
genizálódott üveganyag nem kellően gyors lehűtés 
esetén szételegyedhet, így is képződhetnek SiO2- 
ben vagy Na2O-ban gazdagabb szigetek. Abból a 
célból, hogy a homokszemcse-maradványok za­
varó hatását teljes biztonsággal kiszűrjük, nát- 
rium-szilikát (vízüveg) vizes oldatából indultunk 
ki, ezt szárítottuk meg, olvasztottuk fel újra, 
ebből az üvegből húztunk mintákat a különböző 
hőmérsékleteken végzendő hőkezelésekhez s az 
ezeket a fázisszétkülönítéseket követő hajlítószi­
lárdság-vizsgálatokhoz. Mielőtt eredményeinket 
ismertetnénk, nézzük meg, mit ír a szakirodalom 
a fázisszétválásokról.

* Az irodalomjegyzéket a következő számban megjelenő 
IT. rész végén közöljük.

A meghatározott céllal szételegyített, átkris- 
táyosított, elsősorban vitrokerámiává átalakí­
tandó üvegolvadékok kémiai összetételének a 
fázisdiagramokon alapuló megválasztásáról Wil- 
helm Hinz -és Peter-Olaf Kunth írta az első 
alaposabb cikket (4). E cikk lényege a következő.

Két üvegalkotó komponens akkor hajlamos a 
szételegyedésre, ha erősen különbözik a sűrűsé­
gük, felületi feszültségük. Fontos faktora a szét- 
elegyedésnek a lehűlési sebesség is. Ha már az 
az olvadék egy esetleges igen gyors hűtés hatására 
nagy viszkozitásúvá vált, nehezebben különül 
szét egymástól a hígfolyós állapotban viszonylag 
jól összekeveredett két komponens. Különösen 
olyan anyagok felhasználásával lehet vitrokerá- 
miákat gyártani, amelyek még olvadékokként 

sem szíyesen elegyednek s fázisdiagramjukon a 
jellegzetes harang-görbe ismerhető fel (1. ábra).

Ha egy keveréket, amelynek az összetétele egy 
ilyen két fázisú szételegyedési tartományon belül 
van, a tartomány fölötti hőmérsékleten olvasz­
tunk meg (a rajzon a c pont), akkor egynemű 
folyadékfázist kapunk. Lehűtés közben áthalad 
az olvadék a szételegyedési területen, miközben 
a hűtés sebességétől függően két folyadék fázisra 
bomlik szét; ezek összetételét az az állapotdiag­
ram ún. konódáiból (h —1J, 12 —12) olvashatjuk ki.

Ha gyorsan haladunk keresztül a szételegye­
dési tartományon, a szételegyedés gyakran csak 
nehezen kimutatható állapotig jut el, ami talán 
mindössze a szerkezeti egységek kezdődő csopor­
tosulásából áll. Az ilyen üveg nem könnyen 
különböztethető meg a másiktól, amelyik semmi­
féle szételegyedést nem mutat. Ebben az esetben 
csak a likvidusz hőmérséklet alatti további 
hőkezelés után megy végbe a valódi „magkép­
ződés”, a kristálycsírák kiválása.

Olyan rendszerekkel is számolnunk kell, ame­
lyeknek csupán latens formájú a szételegyedési 
tatományuk, azaz a szételegyedési hajlamuk a 
likvidusz hőmérséklet alatt, a túlhűtött álla­
potban nő meg. Beszélünk tehát az iménti görbe

1. ábra. A folyadék fázisban szételegyedő kétösszetevös 
rendszer Tt = kritikus szételegyedési pont; a szaggatott 
vonalak (a és a') = a szételegyedési görbe metastabil meg­
hosszabbítása
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szerinti „nyílt”, már az olvadékban is erős szét- 
elegyedési hajlamú anyagokról és „rejtett”, a 
likvidusz görbe alatti szételegyedési tartomány­
nyal rendelkező kettős rendszerekről. Utóbbiak­
hoz tartoznak az alkáli és földalkáli szilikátok, 
amelyek állapotdiagramján a szili cium-dioxid- 
oldali likvidusz görbének jellegzetes S-álakja van 
(2. ábra).

2. ábra. Részlet a BaO-SiOt rendszerből, amelybe bejelölték 
a fedett szételegyedési tartományt

3. ábra. Na^O-SiO^ rendszer szételegyedési területei (5)

A szakirodalomból egy fázisdiagramot vegyünk 
még át, a Na2O-SiO2 rendszer állapotábráját (3. 
ábra).

Ezek a szételegyedési területek idézik elő azt, 
hogy az SiO2 és Na2O tartalmú üvegek könnyen 
válnak szét két fázisra, amint azt első olvasztási 
kísérleteink azonnal igazolták.

Üvegolvasztás vízüveg oldatból kiindulva; az 
üveg hőkezelése 520 °C-on.

A vízüveg oldatot infralámpa alatt bepároltuk, 
a száraz anyagot megolvasztottuk korund tégely­
ben, szilitrudas kemencében, 1450 °C-os olvasz­
tási hőmérsékleten. Az infralámpa alatt melegített 
oldat tömeg vesztesége 24,36% SiO2, valamint 
7,41% Na20 megmaradása mellett 65,49%. A két 
oxid és a tömegveszteség együtt 97,26%. Nagy a 
valószínűsége annak, hogy az ezt 100%-ra kiegé­
szítő anyag szintén víz és az is eltávozott volna, 
ha nagyobb hőmérsékleten hevítjük fel a száraz 
maradékot. Emiatt a fenti Na20 és SiO2 mennyi­
séget számítottuk át a szárazanyag százalékos 
megoszlására. 23,32% Na20, 76,68% SiO2 a nát- 
rium-szilikát üvegünk megközelítő kémiai össze­
tétele. Ez az összetétel a 3. ábrán a jobb oldali, 
legmélyebb eutektikus pont által jellemzett 
összetételnek felel meg. Ha ennél több a megol­
vasztott anyagban a SiO2, akkor a likvidusz görbe 
jobb felső szakasza alatti tartományban kriszto- 
balit válik ki az olvadékból. Ügy tűnik; akadtak 
az üvegolvadékunkban a nátrium-oxiddal nem 
eléggé jól homogenizálódott, SiO2-ben dús olva­
dékrészek is, mert a tégelyből kiemelt, 3 — 4 mm 
vastagságú bottá formált üveg egyik mintada­
rabkájának felületében az elektronmikroszkóp 
megtalálta a krisztobalitot (4. ábra).

Ez a krisztobalit-kiválás nem jellemző az 
összes üvegbotra: arról lehet itt szó, hogy az olva­
dékban véletlenül maradt egy SiO2-ben dús sziget, 
amit talán bele lehetett volna kevernünk a nát-

4. ábra. Nátrium-szilikát üveg maratatlan felülete. 3300 x
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riumban dús olvadék közé vagy hosszabb olva­
dási idő után önmagától is belekeveredett volna. 
Inkább a nátriumdúsulású mezők a gyakoribbak, 
vagyis az említett eutektikus ponttól kissé balra 
helyezkedhetett el az olvadék fő tömegének 
kémiai összetétele, ez idézte elő az 5. ábrán talál­
ható, az 5%-os HF oldat által 20 perc alatt elő­
hozott látványt, a könnyen kioldható nátrium- 
dúsulások helyén támadt üregeket (5. ábra).

5. ábra. Nátrium-szilikát üveg maratott felülete. 1100 x

Az üvegbotok hőkezelését 520 °C-on (azaz a 
likviduszhőmérséklet alatt) végeztük, olymódon, 
hogy beraktunk erre a hőmérsékletre a laborató­
riumi kemencébe egy nagyobb mennyiségű min­
tát, s azok közül óránként kiszedtünk részint 
szilárdságvizsgálatra, részint mikroszkóppal tör­
ténő szerkezetvizsgálatra szükséges számú kisebb 
mintamennyiséget. Néhány mintát a kemencében 
hagytunk s azokat a kemencével együtt hűtöttük 
le. A hőkezelt üvegek elektronmikroszkópos képét 

a 6.-9. ábra mutatja. A felvételek tanúsága 
szerint. A likvidusz hőmérséklet alatti hőfokon is 
jelentkezett bizonyos szerkezetátalakulás, átkris- 
tályodás (ha ugyan nem voltak már „készen” 
ezek a kristályok is rögtön a bothúzás után, 
ugyanúgy, ahogyan a 4. ábra krisztobalit kris­
tályai) (6. ábra).

A kép nem azt jelenti, hogy az egész felszín 
ilyen kristályos, ennek a kristálymezőnek a kör­
nyéke kisebb nagyításnál amorfnak tűnik (7. 
ábra ).

A 8. ábra egy olyan üvegrészletet mutat, ame­
lyiken mély kráterek keletkeztek a savkezelés 
nyomán. De itt is található sima, nyugodt felszín 
is a kráter környékén.

7. ábra. Mint a 6. ábra, de 1100 X

A 9. ábra az ezt megelőző képekkel szemben 
nem botfelszínt, hanem a töretét ábrázolja. A 6 
órás hőkezelés hatására már megjelentek a szét­
különült szigetek, még a likvidusz görbénél jóval 
lentebb levő 520 °C-os szételegyítési hőmérsék-

6. ábra. 520 °C-on 4 órán át hőkezelt nátrium-szilikát üveg 
felületi kristálykiválásai: maratatlan: 11 000 x

8. ábra. 520 °C, 5 óra; maratott: 1100 x
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9. ábra. Nátrium-szilikát üveg 620 °C-on 6 órán át történt 
hőkezelés után: maratatlan: 6600 x

1. táblázat
Nátriumszilikát üvegbotok hajlitószilárdsága

Megnevezés Átmérő 
mm

Szilárdság 
MPa

Alapüveg 4,5 85
4,2 178
4,6 162
3,2 98
3,0 237
3,2 171
3,0 214
3,2 180
4,0 203
4,2 110

Átlag 163,7
Szórás ±50,9

520 °C-on 1 óráig
hőkezelt minták
átlagszilárdsága 146
520 °C-on 2 óráig 195

3 óráig 203
4 óráig 182
5 óráig 184
6 óráig 177

6 órán át hőkezelt,
kemencében lehűtött 139

létén is. Az 1. táblázat a fenti üvegek hajlítószi­
lárdságát adja meg.

Az alapüvegekből 10 botot törtünk el; a szi­
lárdsági átlag 163,7 MPa, de igen nagy a szó­
rás: ±50,9 MPa, azaz ±31,1%. Nagyságren­
dileg ugyanekkora a szórás a hőkezelt mintáknál 
is. (Feltételezhető, hogy a leggyengébb mintáknál 
vagy eleve sérült, mikrorepedést tartalmazó felü­
let került a törőgépben a legnagyobb hajlítóerő­
nek kitett üvegfelületbe vagy könnyep szétbont­
ható kémiai kötésekkel teli sziget, ugyanakkor, 
amikor a legnagyobb szlárdságoknál ép vagy sta­
bil szerkezetű üvegrészlet állt ellen a legnagyobb 
igénybevételnek kitett helyen a mechanikai erő­
nek. Annyit a fényképek mindenképpen megmu­
tattak, hogy ilyen, egymástól erőteljesen külön­
böző kémiai összetételű helyek léteznek az üveg­
felszínben, mind a hőkezelést nem kapott, mind 
az 520 °C-on hőkezelt nátrium-szilikát üveg 
esetében.) Látható a táblázatból, hogy semmiféle 
összefüggés nem jelentkezik az 520 °C-on hőke­
zelést kapott és a hőkezeletlen üvegbotok hajlító­
szilárdsága között. (Cikkünk második részében 
a 600 és 750 °C között hőkezelt üveg vizsgálati 
eredményeit ismertetjük.)

Ebben az első részben tehát nem jutottunk még 
el a hőkezelés hatására bekövetkező szilárdság­
csökkenéshez. A cikk folytatása azt bizonyítja 
majd be, hogy növekvő hőkezelési hőmérsék­
lettel egyre erőteljesebbé válik a fázisok szétele- 
gyedése, ami a szilárdság romlásában is egyre 
jobban megmutatkozik.

Céjuietuu, Ü.: Paagejtenne $as n)npoHHOCTb CTCKjia. I.

Szöllősi, J.: Dle Phasentrennung und die Glasfestigkeit. I.

Szöllősi, J.: Phase Separation and the Strength of Glass
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A cementipar fejlődése és a VI. ötéves tervidőszak 
kutatási-fejlesztési feladatai

SZÉKELY ISTVÁN
"Cement és Mészművek, Vác

A magyar cementipar fejlődése és jelenlegi 
színvonala

• Hazánkban az ipari jellegű cementgyártás az 
1880-as években vette kezdetét a Lábatlanon, 
Beocsinban és Nyergesújfalun telepített gyárak­
ban. Az évi 1000—2000 t-s termelés során ún. 
románcementet (égetett márgát) állítottak elő. 
Portiandcement gyártására az 1900-as évek első 
■évtizedében került sor, de együttes mennyiségük 
nem érte el az I. világháború végéig — új gyárak 
telepítése ellenére sem — a 200 e.t-t (1. ábra). 
A két világháború közötti időszakban — főleg 
fejlesztések révén — jelentősebb termelés növe­
kedés mutatkozott. Ugyanakkor érvényesültek a 
különböző politikai és gazdasági hatások is, 
és 1932 —33. években újból mélypontra esett a 
gyártott cement volumene. A II. világháborút 
megelőzően (1935—1937) konjunkturális hatá­
sokra 1942/43-ig 600 e.t-ra növekedett az éves 
termelés.

A felszabadulást követően újból a mélypontról 
kellett indulni, majd az államosított cement­
iparban rohamos fejlődés kezdődött. Ennek ered­
ményeként az 1945. évben gyártott 50 — 60 e.t 
cement mennyisége 1960-ban már elérte az 1,57

1. ábra. A hazai cementtermelés fejlődése 1960 — 1980 idő­
szakban

2. ábra. Hazai cementtermelés és felhasználás alakulásának 
trendje

millió t-t, amiből mintegy 450 e.t-val vette ki 
részét a régi, aknakemencés Hejőcsabai Gyár. 
Ez a felszabadulás után épült első új cementgyár 
1952-ben kezdett üzemelni, és az akkori elképze­
lések szerint 10—15 évig kellett nagy kiegészí­
tőanyag tartalmú, kis szilárdságú cementfajtákat 
gyártania.

1960. évtől a hazai cementipar termelése — az 
új gyárak üzembehelyezését megelőző stagnálástól 
eltekintve — tendenciájában monoton növekedést 
mutat. A fejlődést jelzi, hogy az 1960. évi 
1571 e.t termeléssel szemben az iparág 1980-ra 
megteremtette 5200 e.t cement gyártásának lehe­
tőségét. A növekedés ütemét kismértékben meg­
haladja a felhasználás (2. ábra).

Az ábrán a termelést jelző értékek az új gyárak 
üzembehelyezésével bekövetkező változásokra is 
utalnak. 1968. évtől az emelkedés megáll, majd 
1972-től, a Beremendi új Gyár üzembehelyezé­
sétől kezd a termelés újból növekedni. Hasonló 
jellegű változások következnek be 1973 — 75 idő­
szakban a Hejőcsabai új Gyár termelésbe állí­
tásával.

A termelt cement mennyiségének intenzív nö­
vekedése mellett — különösen az utóbbi 20 év­
ben — jelentősen növekedtek a minőségi követel­
mények is. Egyes korszerűtlen fajták gyártását 
megszüntettük és új, nagyobb értékű fajták 
gyártását kezdtük meg. A megszűnt fajták között
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3. ábra. Nagy szilárdságú portlandcementek (450, ül. 600-as) 
termelési arányának változása (3)

vannak a korszerűtlen (korábbi szabvány sze­
rinti) 300-as és 400-as kohósalakcementek, vala­
mint a granulált kohósalak adagolását 25%-ban 
korlátozó 500-as kohósalakportlandcement. Ter­
mészetesen az új cement fajták bevezetésének és 
a biztonságos gyártás megvalósításának feltétele 
volt új, korszerű cementgyárak (Vác, Beremend, 
Hejőcsaba és legutóbb Bélapátfalva) beruházása, 
illetve a régi gyárak részleges korszerűsítése.

A minőségi változást jellemzi a korábbi 600-as 
pc.-nél nagyobb szilárdságú (új szabvány sze­
rinti) 450 pc. mennyiségének jelentős növekedése. 
Mennyisége 1980-ban eléri az 1960. évi termelés 
közel háromszorosát. A nagyszilárdságú cementek 
abszolút mennyiségének növekedése arányos, 
illetve csak kismértékben haladja meg a többi 
cementfajta termelésnövekedését (3 ábra).

Az igények kielégítése érdekében — figyelembe 
véve a hazai talajok aggresszív jellegét — elő­
térbe került az S — 54 350 pc. termelésének foko­
zása. Mennyisége az 1960. évi 54,2 e.t-val szemben 
1980-ra eléri a 350 e.t-t, amihez el kellett végezni 
a Lábatlani Gyár rekonstrukcióját.

A magyar cementipar területén mennyiségi 
vetületben kisebb hányadot képviselő fehérport- 
landcement fajták gyártása 1974/75. években 
érte el a legmagasabb szintet. Ezt követően 
határozott csökkenés következett be, ami a többi 
szocialista ország — elsődlegesen Csehszlovákia — 
gyártásszakosodásának következménye. A kö­
vetkező 5 éves tervidőszakban várható a fehér pc. 
hazai gyártásának további mérséklődése, sőt 
megszűnése is. '

A cementgyártás technológiájának fejlődése 
hazánkban

A hazai cementiparban végbement fejlődést 
néhány adattal kívánom érzékeltetni. Míg a régi, 
nedveseljárású technológiájú gyárak legnagyobb 
kapacitású klinkerégető forgókemencéje is csak 
mindössze 320 — 340 t/nap klinker teljesítményre 

képes, addig a Váci Gyár (ma már korszerűnek 
ugyancsak nem tekinthető) félszáraz-eljárású 
forgókemencéi 900 — 950 t, a Beremendi Gyár 
korszerű szárazeljárású berendezései 1500 t, a 
Hejőcsabai Gyáré 2000 t, a Bélapátfalvai új Gyáré 
pedig 1600 t naponkénti klinker teljesítményre 
épültek. Természetesen a korszerűség meghatá­
rozását nem lehet és nem is szabad csak az 
egységteljesítményekre korlátozni. Ez annál is 
kevésbé volna célszerű, mert világviszonylatban 
ma már a 2000 t/nap teljesítmény is csak a 
közepes nagyságrendet képviseli, és már ismere­
tesek 5 — 6000 tonnás forgókemencék is.

A gyártástechnológiák körében a korszerűség 
megfogalmazása nagyon összetett kérdés, és 
átfogóan kell értékelni a teljes rendszereket. Ezért 
csak arra szorítkozhatok, hogy a leglényegesebb 
szempontokat kiemelve, a következőkkel kísé­
reljem meg definiálni azokat az alapvető kívá­
nalmakat, amelyeket a cementiparnak figyelembe 
kellett vennie a fejlesztéseknél.

Ismert tény, hogy a cementgyártás nyers­
anyagaként főtömegében ásványi nyersanyagokat 
használ fel, mészkövet és különböző agyagfaj­
tákat. Mindkét ásványi nyersanyaggal szemben 
jól definiált követelményeket kell támasztani, 
ami egyidejűleg azt is jelenti, hogy megfelelőnek 
minősülő nyersanyagfajták csak korlátozott 
mennyiségben tárhatók fel, illetve állnak rendel­
kezésre. Anélkül, hogy a nyersanyagokkal szem­
beni kondíciókat most érinteni kívánnám, foglal­
kozni kell a fajlagos nyersanyagfelhasználás 
kérdéseivel.

Az előírt oxidos kémiai összetétellel bíró nyers­
anyag keverék a klinkerégetés hőmérsékletén 
különböző fizikai és kémiai változásokon megy át. 
A folyamat egészét tekintve a keverékben levő 
agyagásványok elveszítik kémiailag kötött víz­
tartalmukat, a mészkövek pedig termikus disz- 
szociáció során CO2-tartalmukat. A visszamaradt 
anyagtömeg elméletileg teljes egészében átalakul 
klinkerré.

Ha a gyakorlatban különböző technológiai 
rendszereknél vizsgáljuk az átalakulás folyama­
tait, úgy jelentős különbségeket találunk. Ennek 
megvilágításához nagyon röviden össze kell fog­
lalni a különböző technológiai rendszerek lé­
nyegét :

A nedveseljárású cementgyártásnál a nyers­
anyagok őrlését víz jelenlétében végezzük és az 
őrlés eredményeként általában 35 — 40% közötti 
víztartalmú nyersiszapot állítunk elő.

A klinkerégető forgókemencébe adagolt nyers­
iszap a különböző hőátadó beépítményeken 
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kiszárad, majd a kemence forgómozgása követ­
keztében szemcsés halmazzá, „granáliákká” alakul 
át. A laza szerkezetű, kis szilárdságú granáliák az 
állandó mozgás következtében töredeznek, kisebb - 
nagyobb mértékben elporlanak. Az így képződött 
por jelentékeny részét magukkal ragadják a 
forgókemencében viszonylag nagy sebességgel 
áramló gázok, és a fellépő porkiszórás — a kör­
nyezet szennyezése mellett — jelentős, 12-15%- 
os anyagveszteséget is előidéz. Ennek eredmé­
nyeként az egységnyi tömegű klinker előállításá­
hoz elméletileg szükséges 1,58— 1,62-szeres meny- 
nyiségű nyersliszttel szemben nedveseljárású gyá­
rainkban 1,85— 1,90-szeres nyersanyag mennyisé­
get kell felhasználni.

Félszáraz-eljárásoknál a nyersanyagok őrlése 
szárazon történik, majd a nyerslisztek megfelelő 
berendezésekben történő nedvesítés mellett 
granulálásra kerülnek. A nyers granáliák hal­
mazát adagoljuk a klinkerégető kemence rend­
szerbe, ahol az kiszárad, majd ugyanazokon a 
hőkezelési folyamatokon megy át, mint a nedves­
eljárásnál. így itt is adott a kiszáradt szemcsék 
töredezésének lehetősége. A korszerű félszáraz- 
eljárásoknál már inkább alkalmazhatók nagy 
hatásfokú portalanító berendezések a kemence­
gázokkal távozó porszerű anyagok visszanye­
résére, azonban a leválasztott por teljes mennyi­
ségének visszavezetése a folyamatba itt is nehéz­
ségekkel jár. Ebből adódik, hogy a félszáraz 
eljárásoknál elérhető legkedvezőbb nyersanyag 
felhasználási fajlagos érték 1,64—1,68 körül 
mozog.

A szárazeljárású cementgyártásnál mind a 
nyersanyagok őrlése, mind a nyersliszt feladása 
a klinkerégető forgókemencébe változatlan, szá­
raz állapotban törénik. Ennek megfelelően épül 
ki a technológiai berendezések sora, és a kemence­
gázokkal kihordott por is visszaadásra kerülhet. 
Éppen ezért a szárazeljárású, korszerű porta­
lanító berendezésekkel felszerelt kemencék fajla­
gos nyersanyag felhasználása megközelíti az 
elméleti értéket, és 1,60—1,62-szerese a termelt 
klinkernek.

Ugyanebben a sorrendben vizsgálva a külön­
böző technológiai rendszereket, azonban az oko­
zati összefüggések taglalása nélkül, lényeges 
különbség mutatkozik az 1 kg tömegű klinker 
kiégetéséhez szükséges hőmennyiségben is. Míg 
a legkorszerűbb és legenergiatakarékosabb ned- 
veseljárású berendezések sem képesek 5650 — 
5850 kJ (kb. 1350—1400 kcal) hőmennyiségnél 
kevesebbel biztosítani 1 kg klinker kiégetését, 
addig félszáraz eljárásoknál elérhető 3750 — 3980 

kJ (kb. 900—950 kcal), és a száraz eljárásoknál 
már 3100 — 3300 kJ/kg (kb. 750—800 kcal/kg) 
érték is.

Másik kiemelt követelményként említem a 
munkaerő takarékosságot. Ez a problémakör rész­
ben új, részben az előbbi okfejtésnek ellentmondó 
megfontolásokat tesz szükségessé.

Ismeretes tény, hogy ma már a korszerűség 
követelményéhez messzemenően hozzátartozik a 
technológiai berendezések szabályozott, távve­
zérelt, vagy éppen automatizált üzemvitele. Ez 
önmagában véve azt is jelenti, hogy már nem en­
gedhető meg az egyes technológiai berendezé­
sek egymástól független üzemeltetése, hanem a 
folyamatokat zárt rendszereknek kell tekinteni, 
melyek irányítása vezérlő központokból történik. 
Szembeállítva a régi cementgyártási technoló­
giákat a mai korszerűkkel, már ebből is érzékel­
hetővé válik a munkaerő takarékosság elérhető 
szintje. Régi gyárainkban minden egyes berende­
zéshez külön kezelő, üzemeltető létszám tartozott, 
a központi vezérlésű gyárakban ezzel szemben 
ezeket a feladatokat az automatikák mellett 
néhány fős irányító személyzet képes ellátni.

Másképpen kifejezve hazánkban egy korszerű, 
mintegy 1,0—1,2 millió t/év kapacitású cement­
gyár technológiai létszáma közel felényi, mint 
egy 0,5 millió t kapacitású régi gyáré.

Ez a megfontolás, amit cementgyártásra for­
dított munkaóra/t cement mérőszámmal lehet 
kifejezni, egyértelműen az egységteljesítmények 
növelése mellett szólna. Ennek azonban határt 
szabnak a hazai műszaki-, gépészeti-, illetve 
gépgyártási lehetőségek.

A munkaerő kérdések kapcsán említést kell 
tenni még egy igen jelentős problémáról, melyet 
a fejlesztési döntések meghozatalánál figyelembe 
kell venni. Míg a régi berendezések üzemeltetését 
és karbantartását általában betanított és megfe­
lelő szakmunkás képesítéssel rendelkezők látták 
el, addig a korszerű, vezérelt berendezések üze­
meltetése nem csak az alapvető technológiai is­
mereteket, hanem műszertechnikai, vezérléstech­
nikai ismereteket is megkövetel. Ugyanez mond­
ható el a karbantartásról is.

A hazai cementgyártásunk helyzetének értéke­
lésénél megállapítható, hogy a gyártástechno­
lógiák fejlesztése alapvetően az előzőkben meg­
határozott főbb kritériumok figyelembevételével 
történt.

A fejlődés természetesen magában hordta az 
egyes részfolyamatok fejlődését is a nyersanya­
gok kitermelésétől a cement kiszállításáig. A fej­
lődés értékelése számos mutató alapján lehetsé­
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ges, amiből kiemelten kezelhetők a klinkerégetés 
fajlagos hőszükséglete, a cementtermelés fajlagos 
villamosenergia igénye, illetve az 1 t cement elő­
állításához szükséges munkaóra mennyisége. Ezen 
mutatók változását 1960—1979 időszakra az 1. 
táblázat szemlélteti. Az adatok értékeléséhez fi-

A hazai cementgyártás egyes, jellemző fajlagos mutatóinak 
változása 1960 — 1979 időszakban (iparági átlagértékek)

1. táblázat

Év

Klinkerégetés fajlagos 
hőszükséglete 
1 kg klinkerre

Cement­
termelés 

fajlagos yil- 
lamos ener­
gia igénye 

kWó/t

Munkaóra 
szükséglete 
1 t cement 
előállításá­

hoz
M.ó/tkj/kg kcal/kg

1960 8753 2094 99,8 3,80
1961 8832 2113 100,5 3,50
1962 8419 2014 102,2 3,30
1963 8118 1942 115,4 3,69
1964 7457 1784 116,8 3,24
1965 7420 1775 112,4 3,03
1966 7420 1775 111,1 2,83
1967 7277 1741 109,5 2,66
1968 6910 1653 106,2 2,47
1969 7361 1761 112,6 2,55
1970 7332 1754 107,2 2,41
1971 7491 1792 106,5 2,30
1972 7085 1695 106,3 2,17
1973 6395 1530 108,7 2,00
1974 6290 1505 107,8 1,90
1975 5986 1432 106,3 1,94
1976 5656 1353 109,0 1,70
1977 5584 1336 108,0 1,55
1978 5534 1324 106,0 1,48
1979 5263 1259 108,0 1,4.4

gyelembe kell venni a 4. ábra diagramjait is, 
melyek a különböző gyártástechnológiai rendsze­
rekben (nedves-, félszáraz- és szárazlejárású) elő­
állított cement mennyiségének %-os arányvál- 
zását ábrázolják.

4. ábra. Hazai cementtermelés gyártástechnológiák szerinti 
%-os megoszlása

Fejlesztési feladatok a VI. ötéves tervidőszakban

Az ÉVM Műszaki Fejlesztési Főosztály 1980. áp­
rilisában kiadta „A VI. ötéves terv építő- és épí­
tőanyagipar műszaki fejlesztési koncepcióját”-t, 

amely az építőanyagipart érintő főirányokat 
— többek között — a következőkben határozta 
meg:

— a termelési- és termékszerkezet olyan fej  
lesztése, amely a népgazdaság aktuális el­
várásait kielégíti;

*

— energiatakarékos technológiák alkalmazása 
és a fajlagos energiafelhasználást csökkentő 
megoldások;

— 15 — 20 %-os termelékenységnövekedést szol­
gáló és a munkafeltételeket könnyítő tech­
nológiafejlesztések és. műszaki szervezési 
intézkedések;

— hazai nyersanyagadottságok jobb kihasz­
nálása és az import anyagok csökkentése;

— a környezet-, a munka- és egészség védelem 
fejlesztése.

A főfeladatokon belül a cementipart több szem­
pontból érintő részfeladatokat is megjelöl a kon­
cepció :

— ... a cementválaszték nemzetközi KGST 
együttműködéssel kialakult bővítése;

— a mészhidrátgyártás bővítése;
— az új termelőkapacitások előkészítésénél 

és rekonstrukcióknál, korszerűsítéseknél az 
energiatakarékos technológiai megoldások 
alkalmazása;

— energiatakarékosság és energiaracionalizá­
lás fokozása a meglevő termelőüzemeknél, 
a nagymennyiségű hőenergiát felhasználó 
kemencéknél, valamint a nagy villamos , 
energiafogyasztó őrlő-aprító berendezések 
üzemelésének stabilizálása és optimalizá­
lása;

— korszerű szárazeljárású klinkerégetésnél a 
szénhidrogén tüzelőanyag legalább 30%- 
ának kiváltása „kellően előkészített hazai 
szénnel”;

— a termelékenység növelésére a javítás-kar­
bantartás műszaki és szervezési színvona­
lának fejlesztése.

Az építő- és építőanyagipar VI. ötéves terv­
koncepciójának, és az azzal kapcsolatos vállalati 
tervezőmunka feladatainak meghatározásánál Dr. 
Szabó János államtitkár et. — számos egyéb kö­
vetelmény mellett — közel azonos irányelveket 
jelölt meg az 1980. június 30-i országos aktíva- 
értekezleten.elmondott beszédében a cementipar 
vonatkozásában. Ezen belül kiemelten kezelte 

— az energiatakarékos szárazeljárású cement­
gyártás arányának növelése mellett a szén­
hidrogén tüzelőanyagok mintegy 30%-ának 
kiváltást szénnel történő póttüzeléssel;
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— a nagyszilárdságú cementek gyártási ará­
nyának emelését a fajlagos energiaigény 
csökkentése érdekében;

— a cementek 20—25%-os szilárdsági szórá­
sának felére csökkentését abból a célból, 
hogy kevesebb fajlagos gyártási energia 
mellett a felhasználóknál megszüntethető 
legyen a cementpazarlás.

A koncepciókban megjelölt irányelvek alapjá­
ban meghatározzák iparágunk fejlesztési-kutatási 
feladatait. Ugyanakkor rá kell mutatni arra is, 
hogy egyes kérdések megalapozottsága vitatható, 
amire még rá fogok mutatni. A következőkben 
a kiemelt feladatok néhány kérdésével kívánok 
bővebben foglalkozni.

A cementválaszték bővítése

.Elsődleges cél kell legyen az energiatakarékos 
cementfajták gyártásának fokozása. Kérdés, hogy 
melyik cementfajta tekinthető energiatakarékos­
nak? A kérdés érzékeltetésére legyen szabad egy 
példát bemutatnom.

A 2. táblázatban összeállítottuk az ESZKMI 
19 — 77 előírásai alapján 1 m3 földnedves beton 

előállításához különböző cementfajtákból szük­
séges mennyiségeket, valamint ezen cement meny- 
nyiségek energiatartalmát és energiaköltségét. A 
cementre vetített energia tartalmazza mind az 
anyagok szárításához és klinkerégetéshez szüksé­
ges hőenergiát, mind a teljes gyártási folyamat 
villamosenergia igényét kJ-ban kifejezve. Az ered­
mények egyértelműen igazolják, hogy ebben a 
felállításban legenergiatakarékosabb cementfajták 
a 450 kspc 20 és a 350 kspc 40 jelűek, míg legtöbb 
energia felhasználást reprezentálnak a 350 kspc 20 
és 250 kspc 40 fajták.

Ez a példa is Dr. Szabó János államtitkár et, 
által konkretizált igény realitását tükrözi, mely 
szerint növelni kell a nagyszilárdságú cementek 
részarányát — különösen a hidraulikus kiegészítő­
anyagot tartalmazó nagyszilárdságú cementekét. 
A jelenlegi termelés törzsét képező 350 kspc 20 és 
350 ppc 10, valamint a sokszor szorgalmazott 
250-es cementfajták tekinthetők a leggazdaság- 
talanabbaknak.

Minőségjavítás, egyenletesség

Hosszú ideje vitatott kérdés a cementek minősé­
gének egyenletessége, illetve azonos gyáron és

1 m3 földnedves — 16 mm legnagyobb szemnagyságú homokos kavics adalékú — beton előállításához szükséges váci cement 
energiatartalma

2. táblázat

Beton 
szilárdsági 
osztálya

Cementfajta jele

550 
pc

450 
pc

450 
kspc 20

350 
kspc 20

350 
kspc 40

250 
kspc 40

400/280

250 295 295 330 330 - 1.

1,325.000 1,558.485 1,280.536 1,404.481 1,055.010 - 2.

141,4 165,6 135,8 149,6 114,8 3.

280/200

195 225 225 265 265 — 1.

1,033.500 1,188.675 976.680 1,128.105 847.205 2.

110,3 126,3 103,6 120,0 92,2 3.

200/140

- 195 195 220 220 275 1.

1,030.185 846.456 936.540 703.340 864.325 2.

109,5 89,8 99,7 76,5 92,9 3.

140/100

- 165 165 185 185 220 1.

871.695 716.232 787.545 591.445' 691.460 2.

92,6 76,0 83,8 64,3 74,3 3.

1. Cementadagolás kg/m3
2. Adagolt cement mennyiség energiatartalma KJ-ban
3. Adagolt cementben levő energia értéke Ft 1980-as árakon

26



cementfajtán belül az ún. szilárdsági „szórás” 
nagysága. Az ÉMI hatósági ellenőrző vizsgálatai 
évek óta azt mutatják, hogy a hazai cementek 
minősége — igen kevés kivételtől eltekintve — 
tartósan megfelel a vonatkozó szabványok elő­
írásainak. Egyértelmű feladatunk a kevés számú 
kivétel megszüntetése. Éppen ennek érdekében 
arra törekszünk, hogy a cementek szabványos 
szilárdságának 28 napos értéke legalább 10%-kal 
az előírt minimum felett legyen. Ezzel biztosítjuk, 
hogy a tüzelőanyagok, a gipszkő, a kiegészítő­
anyagok minőségének ingadozásai, a klinkerége- 
tés zavarai stb. mellett a cementek kielégítsék a 
szabvány előírásait. A gyárakban jelenleg csak 
á nyersanyag anomáliák és egyenetlenségek rész­
beni kiegyenlítésére van lehetőség. Természetesen 
számolni kell azzal is, hogy ennyi bizonytalansági 
tényező mellett — a hatások kedvező összegző­
dése folytán — jelentősebb mértékű pozitív 
irányú eltérés is bekövetkezhet.

Meg kell itt jegyeznem, hogy világviszonylat­
ban egyetlen olyan szabványt ismerünk, amely 
a cementek megkövetelt szilárdsága (minimál 
érték) mellett felső határértéket is megad. A DIN 
1164—78. szabvány a Z 250 cementfajtáknál 
+ 80%,, a Z 350-eseknél +57%, a Z 450-eseknél 
+ 44% eltérést enged meg.

Nálunk elterjedt egy merőben téves nézet, mely 
szerint a betontervezésnél a cementek szilárdsá­
gát a névleges érték és a ténylegesen elért szilárd­
ság különbségének, mint szórásnak kétszeres ér­
tékével csökkentve kell figyelembe venni. Ez a 
meggondolás a

K - Km + 2-s
betontervezési képlet nem reális átültetéséből 
származik. A képletben ugyanis a K érték az 
adott munkahelyen elérhető átlagos kockaszilárd­
ságot, Km az előírt szilárdságot, s pedig legalább 
100 vizsgálati eredményből számított szórást je­
lenti. Ha tehát pl. egy B 200-as betont kell készí­
teni és a munkahelyen megállapított szórás 
±40 kp/cm2, akkor az előírt szilárdság biztonsá­
gos elérése érdekében a tervezést

K = 200 + 2 • 40 = 280 kp/cm2
értékre kell elvégezni.

Hangsúlyozni kell, hogy ebben az értelemben 
a cementeknél szilárdsági szórásról nem beszél­
hetünk, mert a névleges értéktől negatív irányban 
nem engedhető meg eltérés. Éppen ezért teljesen 
indokolatlan lenne pl. egy olyan 450-es cementet, 
amelynek szilárdsága általában 500 kp/cm2 érté­
ken mozog, a különbség kétszeresével csökkentve 
csak mint 350-es cementet venni figyelembe.
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Szélesebb körű megfontolás és vizsgálat, illetve 
kutatás tárgyát képezheti azoknak a műszaki és 
technológiai feltételeknek a megállapítása, ame­
lyek elengedhetetlenek a cementszilárdság közel 
névleges értéken tartásához. Bár megítélésem 
szerint ezen feltételrendszer kidolgozása a lehet­
ségesség határát súrolná, mégis szükséges ezzel a 
kérdéssel foglalkozni. Eélő azonban, hogy a pozi­
tív irányú eltérések nagymérvű csökkentése 
olyan többlet energia és anyag felhasználást idéz­
ne elő, ami jelentős gazdasági károkat okozhatna.

Széntüzelés alkalmazása póttüzelésnél

A klinkerégetésben mind nagyobb teret hódító 
kalcinátoros rendszereknek két nagyonb csoportja 
ismeretes. Az egyik a különálló előkalcináló kam­
rával üzemelő szárazeljárás, a másik a szokvá­
nyos hőcserélő ciklonos szárazeljárású rendszer, 
melynél egy adott ciklonfokozatba pótégőket épí­
tenek be.

Hazai viszonylatban csak ez utóbbi megoldás 
vehető jelenleg figyelembe, minthogy az előkal­
cináló kamrák beépítése a meglevő hőcserélő 
rendszerek teljes átalakítását tenné szükségessé.

Az előkalcinátoros klinkerégető berendezések­
nek több előnye és hátránya is van. Elsődleges az 
adott kemenceméretek mellett elérhető nagyobb 
teljesítmény, a forgókemence hőterhelésének 
csökkenése és ezzel a falazat élettartamának vár­
ható növekedése, ami javíthatja az extenzív ki­
használást. Hátránya a fajlagos hőfelhasználás 
növekedése, ami elérhet 80—200 kJ/kg klinker 
értéket is, továbbá a nagyobb érzékenység a 
nyersanyagok összetételének egyenletességével, 
valamint a tüzelőanyagok minőségének változá­
saival szemben. Nem megfelelő minőség, elsődle­
gesen nagy sülőképességű hamut tartalmazó 
szeneknél számolni lehet a hevített ciklonban a 
tapadási hajlam megnövekedésével, ami az elő­
zőkkel szemben csökkentheti az üzemórák szá­
mát.

Az említett fejlesztési koncepciók előirányoz­
zák, hogy a magyar cementiparban a szénhidro­
gén tüzelőanyagoknak mintegy 30%-át kell ki­
váltani „megfelelően előkészített” szénnel. A meg­
oldásmódok ma még kutatási stádiumban van­
nak. Első lépésként a Hejőcsabai Gyárban kí­
vánjuk megoldani a gáz-póttüzelést. Második 
lépcsőben kerül sor a szén-póttüzelési kísérle­
tekre. A népgazdasági szintű energiatakarékos­
sági követelményeket szem előtt tartva arra tö­
rekszünk, hogy a szén-póttüzelés eredményesen 
megvalósítható legyen és a továbbiakban az ösz- 
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szes hazai szárazeljárású klinkerégető rendszernél 
alkalmazásra kerülhessen. A megvalósulásnak 
azonban több feltétele van, melyekről néhány szót 
kell szólni, mert a várható nehézségek elhallga­
tása felelőtlenség lenne.

Irodalmi adatok, valamint Egyesületünkben 
külföldi szakemberek által tartott előadások sze­
rint egyenletes minőségű, általában legalább 
5000 kcal fűtőértékű szenek alkalmazhatók elő- 
kalcinátorokban tüzelésre, melyek hamutartalma 
15—18% körül mozog. Egyértelműen még nem 
tisztázott az a kérdés, hogy a hazai szénbányászat 
ilyen szigorú követelményeknek megfelelő szén­
minőséget tud-e biztosítani. Másik alapvető kér­
dés a tüzelőszenek megfelelő előkészítettsége. 
A cementipar számára — egyéb feltételek telje­
sülése esetében is — csak akkor gazdaságos a szén- 
póttüzelés megvalósulása, ha a szénbányászat ga­
rantáltan az előírt minőségben, megfelelően szá­
rított és megfelelő finomságúra őrölt szenet tud 
biztosítani pontosan ütemezett szállítással.

A póttüzelésnél — feltehetően — gyengébb, de 
egyenletes minőségű szenek is eltüzelhetők, azon­
ban az így bevitt hőmennyiség legfeljebb 10 — 
15%-át teheti ki az összes szükséges hőmennyi­
ségnek.

A VI. ötéves tervidőszak fontosabb kutatási 
feladatai

Mind az új beruházások előkészítése, mind a meg­
levő gyárak termelésének optimalizálása és a ce­
mentválaszték bővítése további nyersanyagkuta­
tásokat tesznek szükségessé. Ezen belül töreked­
nünk kell kedvezőbb kémiai összetételű, egyenle­
tesebb előfordulások feltárására, továbbá a vá­
lasztékbővítés feltételei közé sorolható újabb 
nyersanyagok feltárására. Az említettek közül 
úgy vélem csak az utolsó gondolat igényel némi 
magyarázatot. Itt elsődlegesen a Hejőcsabai és 
Bélapátfalvai Gyár téréségében tartom szüksé­
gesnek olyan nagy SiO2-tartalmú és kis AM-ú 
nyersanyagok feltárását (pl. homok), ami elen­
gedhetetlen az S —100 típusú, betontechnológiái 
szempontból kedvező tulajdonságú cement gyár­
tásához.

Már a fejlesztési kérdések kapcsán utaltam a 
póttüzelés megvalósításával összefüggő kutatási 

és kísérleti feladatokra. Említettem, hogy első lé­
pésként a Hejőcsabai Gyárban kívánjuk 1981-ben 
megvalósítani a földgáz-póttüzelést. A kísérleti 
berendezéssel szerzett tapasztalatok értékelése 
után kívánunk foglalkozni a rendszer szélesebb 
körű alkalmazásának kérdésével, illetve vizsgál­
juk a szén-póttüzelés megvalósításának lehető­
ségeit.

Kutatási-kísérleti szinten tovább kívánunk 
foglalkozni hazai anyagok alkalmazásával im­
port anyagok kiváltására. Ezek között felmerül 
a perkupái anhidrit alkalmazási lehetőségének 
vizsgálata gipszkő részbeni kiváltására. Az elmé­
leti lehetőség mellett azonban itt is részletes mű­
szaki-gazdasági vizsgálatokkal kell eldönteni a 
kétféle kötésszabályozó anyag egyidejű, egyenle­
tes adagolásához szükséges feltételek megteremt- 
hetőségét.

A minőség javítása és az egyenletesség foko­
zása mellett igen fontos új, nagyszilárdságú kötő­
anyagok gyártásához — a megfelelő nyersanya­
gok rendelkezésre állásán kívül — a technológiai 
folyamatok stabilitásának biztosítása. Ezért to­
vább folytatjuk nemzetközi együttműködéssel a 
szélesebb körű automatizálás megoldására vonat­
kozó kutatásokat.

Végezetül szólni kell a hatékonyságot előmoz­
dító kutatásokról. Annak ellenére, hogy az elő­
zőkben említettek is jórészt idesorolhatók. Jelen­
tős feladatnak tekintjük a klinkerégetés hőszük­
ségletének csökkentését a technológiák szabályo­
zásával, mineralizátorok alkalmazásával, vagy az 
őrlési folyamatok javítását őrlést segítő szerek al­
kalmazásával, stb.

Természetesen még számos más irányú kuta­
tási feladat megoldása áll előttünk és az érintett 
kutató szervek előtt, melyek részletes felsorolása 
egy ilyen jellegű áttekintő előadásban nem lehet­
séges.

*
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Az őrlés során lejátszódó folyamatok vizsgálata

VERDES SÁNDOR
Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, Budapest

Bevezetés

Az őrlés hatékonyságának növelése energetikai 
szempontból az energiaköltségek növekedése mi­
att, technológiai szempontból pedig a termékek­
kel szemben támasztott minőségi követelmények 
miatt minden üzem számára igen komoly feladat. 
A hatékonyság növelésének legelső fázisa, hogy 
az adott műszaki és technológiai adottságok mel­
lett optimálisan üzemeltessék a berendezéseket. 
A következő lépés az egyes paraméterek megfele­
lő változtatása a további hatékonyság növelés 
érdekében. Mindkét esetben már bizonyos vizs­
gálatok és értékelések elvégzésével jelentős ener­
giamegtakarítások eszközölhetők, vagy belőlük 
olyan információk nyerhetők, amelyek fölhasz­
nálásával a végtermék, ill. a közbenső termékek 
minősége befolyásolható.

Az alábbi összefoglaló azokra a fontosabb vizs­
gálati és értékelési módokra tér ki, amelyek a 
cementipari malommérések során kerültek alkal­
mazásra. Konkrét, szemléltető példaként a ce­
mentipari szárazőrlés néhány üzemi tapasztalata 
áll.

Energetikai értékelés

Az energetikai értékelés legtöbb esetben a fajla­
gos villamosenergia fogyasztás meghatározására 
korlátozódik. A szárítva őrlés esetén hasznos a 
rendszer szárító hatásának energetikai értékelése 
is, ehhez azonban megbízható, a mérés egész idő­
tartamára jellemző légtechnikai adatok szüksége­
sek.

A fajlagos villamosenergiafogyasztás (E) meg­
határozása az

W(kWh) P(kW) /kWh\ 
g<‘> =77ir m () 

^h^

ahol W — a berendezések összes villamosener­
gia fogyasztása a mérés időtartama 
alatt

G — az őrölt anyag tömege
P — villamos teljesítmény
T — az őrlő rendszer teljesítménye

Ha (l)-t meghatározzuk egy rögzített (viszo­
nyítási) állapot — pl. garanciális feltételek — ada­
taival, kapjuk az E0-t [1], melynek segítségével 
értelmezhető az T]e, az energetikai hatékonyság, 
amely azt mutatja meg, hogy az E milyen mér­
tékben közelíti meg az Eo-t.

E = —Eo; (2)
%

= (2a)

^.100=^.100 (%) (2b)

i

Technológiai értékelés

Az egyes értékelések ismertetése előtt az 1. ábra 
bemutatja a körfolyamatos őrlőrendszerek egy 
általános vázlatát a mintavételi helyek egységes 
jelölésével. A körfolyamatos őrlőrendszerek érté­
kelésénél ezeket á jelöléseket alkalmazzuk. Pél­
dául az I-es osztályozó három mintája az 1-es 
(feladás), 3-as (durva termék) és az 5-ös (finom 
termék) jelű minták.

1. ábra. Körfolyamatos Mörendszer vázlata a mintavételi 
helyek jelölésével
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jSzemcseméreteloszlások Körbejárási szám U, r, a, 1

A szemcseméreteloszlások jellemzése nagyon gyak­
ran a vizsgálati (szitálás, kiépítés) eredményekre 
meghatározott Rosin — Rammler — Benett (RRB)- 
féle összefüggés x0 és n paraméterével történik, 
amelyek az RRB diagramhálón való ábrázolásból 
is meghatározhatók [2], Ugyapakkor az

Az osztályozó berendezések egyik jellemzője, 
az osztályozóra feladott termék, A (t/h) és a vég­
termék, F (t/h) mennyiségi viszonya:

TI - A - F + G

FF (4)

R = 100 e Vxo/ (%) (3)

képlet, amelyben

R — maradék % 
x — szemcseméret 
xo — jellemző szemcseméret 
n — egyenletességi tényező

átrendezéssel, majd kétszeri logaritmus képzéssel 
a következő alakra hozható:

(A G (t/h) a durva termék).
A bányászatban gyakrabban használják a tö- 

megkihozatalt, ami nem más. mint valamely ter­
mék mennyiségi viszonya a feladás mennyiségé­
hez [5], így pl. a finomtermék kihozatala

F Vf= 100 (%),

ennek kapcsolata az U-val

(5)

. , 100 „ ,In In .p = n (In x — In x0) (3a)

Majd az

V 1 1 100Yi = ln In T>— ríj (3b)

és
4

Xj = In Xj (3c)

U = --100
Vf

(6)

A körbejárási szám meghatározható az egyes 
termékek szemcseméreteloszlási adataiból, meg­
jegyezve, hogy az elvileg minden szemcseméretre 
azonos

Rg —Rf 
Rg — Ra (7)

megfeleltetéssel, azaz az (xi( RJ párhoz az (X;, 
YJ párt rendelve (az i index a mérési pontok sor­
száma) lineáris regresszió alkalmazható és az új 
változókra az

Y = a0 + aiX (3d)

egyenes illeszthető. Az illeszkedés szorosságára 
az r korrelációs együttható utal. Ez a program 
a legtöbb kisszámítógéppel (HP 65, PTK 1030) 
hamar elvégezhető. A (3a) és (3d) összehasonlítás­
ból adódik, hogy

n = ai (3e)
és

xo = e — e a‘ (3f)

(az indexben szereplő betűk a korábban ugyan­
ezzel a betűvel jelzett termékekre ütalnak.)

Azonban mintavételi, vizsgálati és stabilitási 
problémák miatt az így számított körbejárási szám 
nem lesz minden szemcseméretre mindig azonos. 
A legvalószínűbb tömegkihozatal (s ennek a recip- 
roka a körbejárási szám) — a legkisebb négyzet­
összegek elv alapján meghatározó érték — ezeket 
az eltéréseket súlyozottan veszi figyelembe [2, 6],

A (7)-hez hasonlóan értelmezhető a körbejárási 
szám a termékek fajlagos felületével is

Sg-Sf 
Sg-Sa (8)

Természetesen más módja is van a szemcsemé­
reteloszlások jellemzésének [1, 2], Újabban egyre 
több kutató foglalkozik az elosztást jellemző 
összefüggésekbe egy harmadik állandó „beépí­
tésével”, többek között az RRB összefüggésekbe 
is [1, 4].

ahol S a fajlagos felület (cm2/g), legtöbbször a 
Blaine-szám, de meg kell említeni, hogy a fajlagos 
felület értéke a mérési módszertől is függ, emiatt 
a (8) alatt értelmezett mutatótól nem várható, 
hogy az azonos legyen a többivel.

Tromp-görbe

Az osztályozok másik jellemzője. Az osztályozóra 
számítható egy hatásfok a
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pT?
T = arT100 (%) (9)

képlettel, ahol a T Tromp-százalék minden szem­
cseméretre értelmezhető. Ezen pontok összessége 
alkotja a Tromp-féle leválasztás! görbét, vagy 
frakció-hatásfok görbét, amely a szemcseméret 
függvényében mutatja meg valamelyik termékbe 
jutás valószínűségét. Szokásos az osztályozót jel­
lemezni a Tromp-görbe valamelyik quantilisével, 
vagy a quantilisekből számított értékekkel, de 
ezek nem veszik figyelembe a Tromp-görbe teljes 
menetét.

Az osztályozási folyamatok értékelésénél egyre 
gyakrabban alkalmazzák a matematikai statisz­
tikát [7 — 9], ezek az új mérőszámok.

Osztályozó „hatékonysága” (e)

Az értékelésnél felhasználható az e is, amely az

s = ~-100 = ^-100 (%) (10)
Aöa a &a

képlettel értelmezhető [10]. Amíg a hatásfok egy 
adott osztályozó jellemzője, addig a hatékonyság 
egy adott őrlési rendszerre jellemző mutató. Ezzel 
a mutatóval kapcsolatban kell megemlíteni azt a 
megállapítást, hogy a körfolyamatos rendszerben 
az osztályozásnak akkor van igazán értelme, ha 
a malom termék és a végtermék fajlagos felületé­
nek hányadosa 0,5 és 0,6 között van, azaz

= 0,54-0,6 (11)Öf

a-mészkőhányad

Ez egy új — a szerző által bevezetett — mutató, 
amely a nyersőrlés értékelésénél alkalmazható 
[1]. Ismerve az egyes termékek CaCO3-egyenér- 
tékét, visszakövetkeztethetünk az összetevők 
(mészkőagyag, piritet elhanyagolva) arányaira. 
Ha m, a és t jelöli a mészkő, agyag és a termék 

(lehet az végtermék, az osztályozó valamely ter­
méke, stb.) CaCO3-egyenértékét, a következő ösz- 
szefüggésből

am + (l-a)a = t (12)

az a számítható, mégpedig:

t — aa - ---------100 (% (13)m —a '

Tehát a megmutatja, hogy valamely termékben 
hány százalék a mészkő.

Az 1. táblázat egy TANDEM rendszerű nyers­
őrlő rendszer darájának és végtermékének (nyers­
liszt) a — mészkőhányadát mutatja néhány eset­
ben, feltüntetve az egyes CaCO3-egyenérték 
értékeket is. A dara mészkőhányadának változása 
a dara nedvességtartalmának változásával is össz­
hangban volt (a mészkő nedvességtartalma nem 
volt számottevő.)

1. táblázat

CaCO3-egyenérték (%) a- mészkőbányád

Agyag Mészkő Dara Nyers­
liszt Dara Nyers­

liszt

16,05 97,08 89,33 74,75 90,38 72,29

17,00 97,33 88,07 78,75 88,47 76,87

14,87 97,58 90,08 78,87 90,93 77,38

17,00 95,08 90,08 78,75 93,60 79,09

15,25 97,08 91,08 80,50 92,67 79,74

A 2. táblázat egy középkiömlésű malomból, elő- 
leválasztóból és 2 szélosztályozóból álló körfolya­
matos nyersőrlőrendszer mintáinak a-mészkő- 
hányadát mutatja. Természetesen itt is tapasz­
talhatók a mintavételből és az egyes ingadozások­
ból származó nehézségek. Az azonban látható, 
hogy az előleválasztó és az osztályozók darája (8 
ill. 3 és 4 jelű minták) mészkőben dúsúlt. Hasonló 
mondható a portalanítóról is (11c minta).

2. táblázat

Mintaszám 1 2 3 4 5 6 7 8

a-mészkőhá- 
nyad (%) 77,07 76,78 81,81 82,82 73,18 78,94 71,32 85,41

Mintaszán i 9a 9b 10 Ha 11b 11c 12

a-mészkőhá- 
nyad (%) 84,69 86,13 78,50 78,50 76,06 80,37 74,62
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Malomdiagram

, A malomdiagram lehetőséget ad a malomban le­
játszódó folyamatok értékelésére, a malomban 
levő golyótöltet hatásának megítélésére.

A hagyományos malomdiagram az Rx értékek 
változását mutatja a malom hossz-tengelye men­
tén. Az Opoczky (11) által bevezetett ,,n-diag­
ram” a malomdiagramhoz kivett minták szita­
elemzési adataiból meghatározott n egyenletes- 
ségi tényező (a (3) képletben) ábrázolása. Ennek 
kiegészítése az ,,x0-diagram” [1], az xo logaritmu­
sának ábrázolása. Amennyiben fajlagos felület 
meghatározás is történt, annak értékeit szintén 
érdemes ábrázolni.

Egy előleválasztóval és két szélosztályozóval 
körfolyamatban együtt üzemelő középkiömlésű 
cementmalom malomdiagramját mutatja a 2. 
ábra.

A malomdiagram adatai segítségével az egyes 
kamrákra aprítási fokot (r) értelmezhetünk, akár 
a fajlagos felületek (S) segítségével (r') [1, 5], még­
pedig az

r _ Xo be 
xOki (14)

vagy
, _ Síd
- Sbe (15)

képletekkel, de ezek nem kell, hogy megegyezze­
nek (pl. az Anselm-képlet is alátámasztja ezt [2]).

A 2. ábrán bemutatott malomdiagramhoz tar­
tozó aprítási fokokat a 3. táblázat tartalmazza. A 
táblázat adatai és a 2. ábra x0-diagramja is mu­
tatja, hogy az I. kamra sokkal hatásosabban mű­
ködik, mint a másik kettő.

A 3. ábra két különböző T (t/h) malomteljesít­
ményhez illetve két különböző <p (%) golyótöltési 
fokhoz tartozó malomdiagramot ábrázol. Az őrlő­
rendszer hasonló méretű egységeiből áll, azonban 
a malmot átalakították kétkamrás végkiömlésűre.

3. táblázat

i-»
 

II

X
 | M

 
o o E 1? h

' ÍZ

I. sz. kamra 3,93 _
H. sz. kamra 1,65 1,48

111. sz. kamra 1,59 1,59

A Tx érték a névleges teljesítménynél kisebb, 
a T2 nagyobb. Az 1-es és a 3-as állapot az n-diag- 
ram alapján hasonló, az n csökkenése a második 
kamrában — ami az aggregáció és az agglomerá­

ció következménye is [11] — a 3-as állapotban 
nagyobb, de mindkét esetben éppúgy kedvezőt­
len.

Örölhetőség vizsgálat

Tulajdonképpen a Zeisel-féle őrölhetőségi vizs­
gálatokkal kapott eredmények feldolgozására al­
kalmazott értékelési mód rövid ismertetésére ke­
rül sor [1],
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3. ábra. Végkiömlésú cementmalom malomdiagramja kü­
lönböző teljesítmény különböző golyó töltési jók
('Pz^'Pa) esetén

A Zeisel-féle őrölhetőségi vizsgálat eredményei 
megadják, hogy laboratóriumi őrlésnél a külön­
böző fajlagos felülethez (8, Blaine-szám, cm2/g) 
milyen fajlagos villanjosenergia fogyasztás (E, 
kWh/t) tartozik. így tulajdonképpen az E = f(S) 
függvény  kapcsolat néhány pontpárját kapjuk 
meg.

Annak érdekében, hogy ezt a vizsgálatot is 
— mint pl. a Hardgrove-módszert — jellemezni 
lehessen egyetlen mérőszámmal, a fenti mérési 
pontokra célszerű megfelelő függvény illesztését 
elvégezni. A cementipari őrlendő anyagokra 
— 0,99-nél nagyobb korrelációs együtthatóval — 
az

E = aebS (16)

összefüggés (a és b konstansok) kielégítőnek bi­
zonyult. Differenciálás, átrendezés és a megfelelő 
fizikai tartalom hozzárendelése után megállapít­
ható, hogy annál jobb egy anyag őrölhetősége, 
minél kisebb a b vagy az ab szorzat értéke. Ez a 
4. táblázatból is látható, ahol cementgyártási őr­
lendő anyagok és keverékek őrölhetőségi jellem­
zőinek összefoglalása található. A táblázat adata­
it alapul véve a Hardgrove szám a legszorosabban 
az ab szorzattal van összefüggésben. Az értékelési 
módszer tanulmányozása folyamatban van.

Egyéb vizsgálatok, értékelések

Néhány, a jövő szempontjából is fontos vizsgálat 
és értékelés rövid ismertetése vagy megemlítése 
célszerű még.

Az őrlőtest/őrlendő anyag mennyiségi viszonya, 
az „S/C viszony” (az angol Steel/Clinker elneve­
zésből ered a név) fontos jellemzője a golyósmal­
moknak [13]. Az optimális tömegarány klinkerőr- 
lésre 9:1, a gyakorlatban 8:1 és 10:1 közötti ér­
ték a javasolt. A nyersőrlésre 4:1 az optimális 
arány. Az S/C viszony meghatározásához ismerni 
kell az őrlendő anyagnak a malomban való tar­
tózkodási idejét, és természetesen nagy szerepe 
van a körbejárási számnak.

A tartózkodási idő meghatározására a nyom- 
jelzéses technika alkalmazható, leghatásosabban 
az izotópos módszer, de tájékoztató jelleggel az 
üzemek is tudnak vizsgálatot végezni (színező 
anyag, jelző anyag — pl. nyersőrlésnél gipsz —, 
vagy egységugrás a föladott anyagoknál, stb.) 
Hasonló vizsgálatot kísérleti jelleggel mi is végez­
tünk.
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Üvegkerámiák mint a köszörűszerszámok 
kötőanyagai*

* Az INTERGRIND ’79 Konferencia anyagából

BAKON, A. - SZYMANSKI, A.
VIS — Szerszámipari Kutatóközpont, Elektronikus. Anyagok Kutatóintézete, Varsó

Abrazív szemcséknek keramikus szerszámmá 
történő kötése a kötőanyagnak a szemcsével való 
szinterelésén alapszik. A kerámiai szerszámok fel­
használási paraméterei jelentős mértékben függe­
nek az alkalmazott kötőanyag fizikai és vegyi 
tulajdonságaitól, a kötőanyag és szemcse közötti 
fázishatártól, különösen a kötőanyaghidakat al­
kotó anyag homogenitásától és kristályosodási 
fokától. A kötőanyag megolvadása és az üveges 
fázis képződése kedvezően befolyásolja a hidak 
homogenitását. Az üveges fázis mennyiségének 
növelése kedvezően hat a szerszám mechanikai 
szilárdságára, viszont növeli ridegségét és ezzel 
csökkenti hőlökés-állóságát (5, 6). Másrészről a 
kerámiai anyag finom szemcsézete növeli a me­
chanikai szilárdságot és a hőlökés-ellenállóságot 
egyaránt (3).

Az üvegesített anyag olyan finomkristályos 
termék, melyet az üveg szabályozott kristályosí­
tásával nyerünk, és amelynek kristály-mérete 
nem haladja meg a néhány mikrométert. Mivel a 
kristályosodás előtt több alkotó nyersanyag meg­
olvad, ezek fizikai és kémiai tulajdonságai hason­
lók teljes volumenükben. Az üvegesített anyagok 
abban különböznek az üvegtől, hogy kristályo­
sak; a kerámiától pedig abban, hogy az össze­
tevő nyersanyagok teljes megolvasztásával kép­
ződnek, lényegesen kisebb méretű kristályokból 
állnak és nincs belső porozitásúk. Az üvegesített 
fázis olyan anyagcsoport, mely egyidejűleg lehe­
tővé teszi a kötőanyaghidakban a nagyfokú ho­
mogenitást és a kötőanyag finom szemcsézett­
ségét. További hőkezelés révén növelhető általuk 
a csiszolószerszám szilárdsága és keménysége. Az 
üvegesített fázisú kötőanyag szabályozott kris­
tályosítása következtében fizikai és kémiai tulaj­
donságai tetszés szerint változtathatók. A hagyo­
mányos kötőanyagok hevítésekor nem mennek 
keresztül jelentős változásokon, ezek vagy üvege­
sek vagy spontán növekvő kristályokból áll­
nak (5).

WATANABE (4) már 1962-ben rámutatott az 
üveges fázisnak köszörűkorongok kötőanyaga­
ként történő felhasználásának lehetőségére, de 
csak újabban kerültek a köszörűszerszámok 
gyártástechnológiájának palettájára. Az üveges 
fázisok nagy mechanikai és termikus szilárdsága, 
továbbá kötőanyagként vagy az abrazív szem­
csék bevonataként való sokoldalú alkalmazha­
tósága azt a gondolatot sugallja, hogy különle­
gesen hasznosak lehetnek a szuperkemény szem­
cseanyagból készített kerámiai kötésű köszörű­
szerszámok gyártása terén.

Az üvegesített anyagoknak a köszörűszer- 
szám-iparban való felhasználásával kapcsolatos 
problémákat szeretnénk itt taglalni saját vizsgá­
lataink eredményei alapján. Az üvegesített anya­
gok alkalmazásának hatását a következő szem- 
csefajtákból készített köszörűszerszámokban vizs­
gáltuk: gyémánt (ACO, ACB, RDA, MDA és 
PDS), köbös bórnitrid (CBN), elektrokorund 
(99A), zöld és fekete SiC, bórkarbid. Az üvegesí­
tett anyagokat a következő célokra használtuk:

1. az abrazív szemcsék kötőanyagaként;
2. adalékként a hagyományos kötőanyagokhoz;
3. az abrazív szemcsék felületének bevona­

taként ;
4. úgynevezett ,,töltőanyag”-ként a szuperke­

mény szemcséjű szerszámokban.

Az üvegesített anyagokat abrazív anyagként is 
használhatjuk, mivel MOHS-skála szerinti ke­
ménységük kb. két egységgel magasabb a kiin­
duló üvegénél.

Az üvegesített anyagokat agyagból, földpátból, 
kaolinból stb. álló hagyományos kötőanyagokhoz 
adalékoltuk. A szerszám kikeményítése (égetése) 
folyamán az üveges anyag keveredett a kötő­
anyag egyéb komponenseivel. A kémiai összeté­
teltől és a kötőanyag egyéb komponenseinek ará­
nyától függően ezek többé-kevésbé elvesztették a 
szabályozott kristályosodással kapcsolatos tulaj­
donságaikat. Szerepük gyakran a hagyományos 
kötőanyagokban levő nemkristályos üvegek sze-
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1. táblázat
Eleklrokorund és gyémánt szemcsék bevonataként alkalmazott üvegesitett anyagok

Vegyi összetétel
Bevonóanyag mennyisége (súly-%)

1 2 3 4 5 6 7 8

SiO2 34,1 72,6 68,3 67,2 63,8 56,5 46,4 65,8
A12O3 9,7 8,7 4,7 13,2 12,2 4,7 1,7 6,8
CaO + MgO + BaO — 0,8 — 0,6 7,8 24,8 29,8 0,6
Li2O 8,0 14,0 12,2 2,1 2,4 — — —
Na2O + K2O 8,9 3,5 3,8 5,5 — 8,5 8,1 6,8
B2O3 38,2 — — 10,8 — — — 18,4
Fe2O3 — 0,2 — 0,4 — 5,2 14,0 0,2
TiO2 — — 5,1 0,1 13,8 — — —
ZnO — — 5,8 — — ■ — — —
Cr2O3 — — — — — 0,5 — —

2. táblázat
Üvegesitett kötőanyagok összetétele és tulajdonságai

Sorsz. Alap-komponensek
Hőfok °C

lágyulás olvadás

1. SiO2, A12O3, CaO, MgO, Nat0 1180 1220
2. SiO2, A12O3, TíO2, Lí2O, Na20, B2O3, ZrO2 890 1120
3. SiO2, A12O3, Lí2O, k2o 920 960
4. SiO2, A12O3, TíO2, B2Oj, ZnO, PbO 1040 1340
5. SiO2, A12O3, CaO, MgO, Fe2Oa, Na20 1120 1160

repéhez volt hasonló. A szerszám égetési hőmér­
séklete alatti olvadáspontú üveges anyagok ada­
lékolása gyakran fokozta a kötőanyag és a szem­
cse közötti reaktivitást. Ilyen esetekben elektro- 
korund-termékeknél a köszörűkorong mechanikai 
szilárdságának növekedése volt megfigyelhető.

A legígéretesebb eredményeket akkor kaptuk, 
amikor az üvegesitett anyagokat az abrazív szem­
cse bevonataként, azaz kizárólagos kötőanyag­
ként alkalmaztuk. A szemcséket az 1. táblázatban 
közölt üvegesitett anyagokkal vontuk be.

Ezen anyagokat speciális vegyi és hőkezeléssel 
vittük fel a szemcsék felületére (1, 7, 8). A bevo­
natos szemcsékből készített köszörűkorongokat a 
kerámiai vagy műgyanta-típusú kötőanyag kö­
zötti jobb tapadás, a szemcse nagyobb ellenálló­
sága, az oxidációval szembeni nagyobb ellenálló­
képesség jellemezte. A köszörűkorong égetése 
folyamán végbemenő fizikai és kémiai folyamatok 
eredményeképpen egy tranziens zóna képződött 
a szemcse közvetlen közelében (1. ábra).

A kötőanyag és a bevonat kémiai összetéte­
lének megfelelő megválasztása, továbbá a „szem­
cse-kötőanyag” kötődést létrehozó egyes kompo­
nensek hőtágulási együtthatóinak megfelelő illesz­
tése révén nagy mértékben csökkenthetők a 
kötőanyag-hidakban kialakuló termodinamikus 
feszültségek, s így nagyobb mechanikai szilárd­
ságú köszörűkorong nyerhető (2. ábra).
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Színtere- 
lés előtt Ért

Sztn tere­
lés után

I \Abnaziv szemcse 

Ewl Bevonőanyag 

Kötőanyag

623M szemcse és a 
kötőanyag közötti 
zóna

1. ábra. A köszörűszemcséket a szerszámban összekötő híd 
bevonattal ellátott szemcse esetében

2. ábra. M 6 jellemzőjű kerámiai kötésű köszörűkorong me­
chanikai szakítószilárdsága
Szemcse: elektrokorund 99A, 46. sz.
Bevonóanyag: 8. sz.
Az „a" és ,,b” görbék különböző hagyományos kötőanya­
gokra vonatkoznak, melyek timföldből, kaolinból, földpát- 
ból, tálkámból és üvegből tevődnek össze
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A bevonatos szemcse alkalmazása megváltoz­
tatja a szerszám tulajdonságait is. Például bevo­
natos szemcséből készített T2 alakú, 0 27 X22 X8 
mm méretű, 99A 46 M6 V minőségű köszörű- 
szerszám esetében NC — 11 típusú acél köszörülé­
sekor 10%-os teljesítmény-növekedést tapasztal­
tunk a bevonat nélküli szemcséből készített 
köszörűszerszámhoz viszonyítva. Az alkalmazás­
technikai vizsgálatok azt mutatták, hogy a bevo­
natos szemcséből készített köszörűszerszámok 
tulajdonságai az alábbi tényezőktől függenek:

1. a kötőanyag és bevonóanyag mennyisége, 
ezek nyersanyag- és vegyi összetétele;

2. a köszörülési paraméterek és a megmunkált 
anyag jellemzői;

3. a szerszám égetésének körülményei, a kötő- 
anyag-hidak keménysége és szerkezete.

A bevonat változásokat idéz elő a köszörű­
szemcsék tulajdonságaiban. A kristályosított üve­
ges anyaggal történő bevonás megnöveli az 
egyedi szemcsék nyomószilárdságát, így pl. a 46. 
sz. elektrokorund-szemcséét mintegy 60%-kal, 
az ABC 500/400 gyémántszemcséét mintegy 30%- 
kal a bevonat nélküli és hőkezeletlen szemcsékhez 
viszonyítva. Az alacsony olvadáspontú üvegesí- 
tett anyagú bevonatok a korong hőkezelésekor 
megolvadnak és kifolynak a gyémánt-korong felü­
letére, s ennek következtében elszigetelődik a 
szemcse a környező oxidáló atmoszférától. A 
gyémántszemcsés köszörűkorong felületén így 
képződő üveges réteg 1000 °C hőmérsékletig védi 
a gyémántszemcsét levegő-közegben az oxidáció­
val szemben (3. ábra).

Az üvegesített anyag kötőanyagként történő 
alkalmazásának kritériumai hasonlóak a hagyo­
mányos kötőanyagok értékeléséhez használt kri­
tériumokhoz. Az üvegesedő kötőanyagok jelentős 
mértékben befolyásolják a köszörűszerszám fel­
használási tulajdonságait, és ezt a befolyást az 
abrazív termék hevítésekor és hűtésekor a kötő-

--------Bevont szemcse
--------Bevonat nélküli 

szemcse

pl—I—l_ l I__ 1
500 700 900 HÓD

Hótok [°C]
3. ábra. Az üvegesedő anyaggal történő bevonás hatása az 
ACB 500/400 gyémántszemcse oxidációjára levegőn 

anyagban lejátszódó kristályosodási folyamatok 
fejtik ki. Hőkezeléssel (idő —hőmérséklet —atmosz­
féra) ez a kristályosodási folyamat szabályozható.

A hőkezelés határozza meg a képződő kristályos 
fázis mennyiségét, méretét és kémiai összetételét, 
míg az üvegfázis mérete a kötőanyagban a szem­
cse és kötőanyag reaktivitását, valamint a kötő­
anyag égetés közbeni viszkozitását határozza 
meg.

A hőkezelés több fázisból állt, ezek közül a 
legfontosabbak: 1. a kötőhidak képződése (a); 
2. a megfelelő kristályos fázis kristálycsíra-kép- 
ződésén alapuló szekunder kezelés (b) és a megfe­
lelő számú, méretű és kívánt fajtájú kristályos 
fázis előállítása (c) a kötőanyag-hidakban. Külön­
böző hőkezelési görbék szerint végeztük a hőke­
zelést (2, 4). A megfelelő hőgörbe kiválasztása a 
mindenkori alkalmazott üveges anyag egyedi kris­
tályosodási tulajdonságaitól, valamint a köszörű- 
szerszám mechanikai tulajdonságaianak a kötő­
anyag szerkezet-változása következtében előálló 
változása jellegétől függ.

Az ismert kémiai összetételű üveges anyag 
kristályosodási paramétereit termikus differen- 
ciál-analízises elektronmikroszkópiával (DTA) és 
röntgen-elemzéssel határoztuk meg. A 4. ábrán 
látható egy ,,AGALIT” üvegesített kötőanyag 
felhasználásával készített elektrokorund szem­
cséjű köszörűkorong hőkezelése, valamint ennek 
a korong szilárdságára és köszörülő teljesítmé­
nyére gyakorolt befolyása. További hőntartás 
során a kötőanyagban szabályozott szerkezeti vál­
tozások mentek végbe, a tulajdonság pozitív vagy 
negatív irányban változott. A köszörűkorong 
keménysége, szakítószilárdsága és a köszörülési 
viszonyszám akkor volt a legnagyobb értékű, 
amikor a szekunder hőkezelést követően a kötő- 
anyag-hidak üvegesített anyaga 4 pm méretű 
kristályokból álló polimikrokristályos anyaggá 
alakult át (5. ábra). A leggazdaságosabb eredmé­
nyeket akkor kaptuk a felhasználás során, amikor 
a szekundér hőkezelés hőmérséklete elérte az üve­
gesített anyag kristálycsíra-képződési hőfokát. 
A nagyszámú mikrokristály kialakulásának leg­
nagyobb valószínűsége pozitív hatással van az 
abrazív termék szilárdságára, de további növeke­
désük feszültségeket hoz létre a kötőanyaghídban 
levő különböző kristályos fázisok határfelületein, 
s ez viszont csökkenti a termék mechanikai szi­
lárdságát.

A hőkezelést bonyolította az ún. „szemcse­
korrózió”. A DTA-vizsgálatok mutatták ki az 
üvegesített kötőanyag kristályosodási hőmérsék­
letének jellemzői és a szemcse-korrózió foka kö-
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AGALIT” üvegesedő kötőanyaggal készült

zötti összefüggéseket. Az „AGALIT”-típusú üve- 
gesített kötőanyag esetében például a kötőanyag 
ALOa-tartalma 8,7%-ról 11,7%-ra nőtt az elekt- 
rokorund-szemcse korróziójából kifolyólag, és ez 
az adott üveg kristályosodási hőjének 401,9 J/g- 
ról 159,1 J/g értékre való csökkenését eredmé­
nyezte, s ezáltal jelentősen csökkent a kötőanyag­
tulajdonságok szabályozott változtatásának le­
hetősége.

A szemcse-korrózió folyamata különösen veszé­
lyesnek tűnik azon abrazív anyagok esetében, 
melyek az üveggel reakcióba lépve gázképződéssel 
bomlanak (SiC, B4C, BN). Ilyen esetekben meg 
kell határozni azt az égetési hőfoktartományt, 
amelyben a szerszám tulajdonságai kielégítőek. 
Ez a tartomány az üveges fázis kémiai összetéte-

5. ábra. A 3. sz. üvegesedő kötőanyag szerkezete hőkezelés 
után

létől függ. A 6. ábrán látható a szakítószilárdság 
változása SiC-szemcséjű köszörűszerszám eseté­
ben.

A kötőhidak kialakulását nagy mértékben az 
üveges anyag lágyulási pontja és a szemcséhez 
viszonyított reaktivitása határozza meg. A hidak 
kialakulását követően a kötőanyag szabályozott 
kristályosítása a lágyuláspont alatti hőfokon 
történt.

Ha az abrazív anyag a folyékony üveggel 
érintkezve gázképződésre hajlamos, akkor vizs­
gálni kell a kristály-csíra képződést és a szemcse 
valamint kötőanyag egymásközti reaktivitását. 
A kötőanyagban kétféle csíraképződési módszert 
elemeztünk:

1. a kötőanyag teljes térfogatában;
2. a csiszolószemcse felületén.

Az első módszer elemzésekor olyan alkotókat 
adtunk a kötőanyaghoz, melyek az üvegesedő 
anyag megolvadásakor kristály-csíraként szol­
gálhattak, pl. Ag, Cu (4). Az ilyen típusú üvege­
sedő anyagok viszonylag szűk hőmérséklet­
tartomány alkalmazását tették lehetővé az erős 
kötőhidak kialakításához, és a szabályozott kris­
tályosításnak a hidak teljes térfogatában való 
végrehajtásához. A másik módszer a vizsgált hő­
mérséklet-tartomány jelentős bővítését tette lehe­
tővé (6. ábra). Ennél a módszernél magas olva­
dáspontú oxid-porokkal bevont szemcsét hasz­
náltunk, pl. TiO2, ZrO2, és nem spontán kristá­
lyosodó üveget. Az égetési hőmérsékleten ez a por­
réteg csökkenti a szemcse felületével közvetlenül 
érintkező kötőanyag viszkozitását és reaktivi­
tását. A szemcsére felvitt bevonat védő tulaj don-

6. ábra. SiO 46. sz. szemcséjű, 2. sz. üvegesedő kötőanyaggal 
készült M6 kerámiai kötésű köszörűkorong szakítószilárd­
sága bevonva (a) és bevont nélkül (b)
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ságai nagy mértékben függenek a réteg vastagsá­
gától és az alkalmazott üveg kémiai összetételétől. 
A szabályozott kristályosodás folyamata az abra- 
zív szemcse felületén kezdődött, és fokozatosan 
terjedt a kötőanyag-hídban. A szemcsén levő 
bevonat a használt kötőanyagban kristályosodási 
magként működött.

összefoglalás

Az elvégzett vizsgálatok ígéretes eredményekkel 
zárultak, és igazolták az üveges anyagok köszörű- 
szerszámok kötőanyagaként való alkalmazásának 
célszerűségét. Az eredmények igazolták annak 
hasznosságát, hogy kerémiai vagy műgyanta kö­
tőanyagok esetében üvegesedő anyaggal vonjuk 
be az abrazív szemcsét, és hogy a szemcsét olyan 
anyaggal vonjuk be, amely a kötőanyag szabá­
lyozott kristályosodása folyamán kristályosodási 
magként szerepel. Az üvegesedő kötőanyaggal 
készült köszörűkorongok mechanikai és felhasz­
nálási paraméterei megfelelő hőkezeléssel befolyá­
solhatók voltak. A hőkezelés paramétereinek 
megfelelő megválasztása lehetővé tette a köszörű­
korong mechanikai szilárdságának 70%-os növe­
lését és keménységének 0 — 2 betűértékkel (NOR- 
TON-skála) való növelését. A különböző abrazív 
anyagokhoz egyazon üvegesedő anyag alkalmaz­
ható kötőanyagként, de a hőkezelés paramétereit 
különbözőképpen kell választani. Az elektroko- 
rund és szilíciumkarbid szemcséjű, üveges kötő­
anyaggal készített, 800—1200 °C hőmérsékleten 
égetett szerszámok mechanikai szakítószilárdsága 
meghaladta a 120 kp/cm2 értéket, ami azt jelenti, 
hogy a szakítószilárdság hasonló, mint az 1250 — 
1350 °C hőfokon égetett hagyományos kötő­
anyagú elektrokorund-szemcsés korongoké, míg a 
hagyományos kötőanyagú és ugyanezen maga­
sabb hőfokon égetett SiC-szemcséjű korongokénál 
nagyobb. Az égetési hőfok csökkentése, amit az 
üvegesedő kötőanyagok alkalmazása tesz lehe­
tővé, jelentős energia-megtakarítást eredményez 
a kerámiai kötésű köszörűszerszámok gyártá­
sában. Az üvegesedő anyaggal bevont gyémánt­
szemcse használata bővíti a kerámiai kötésű 
gyémántszerszámok alkalmazási területét, és 
mintegy 1200 °C-ig kizárja a gyémánt oxidáció­
jának veszélyét.

Szymanski, A.-Bakon, A.: Üveg-kerámiák mint a kö­
szörűszerszámok kötőanyagai
A cikk elemzi a kötőanyag szerkezetének a kerámiai köté­
sű köszörűszerszámok üzemi tulajdonságaira gyakorolt 
befolyását. A következő összetételű üveg-kerámiákat 
vizsgálták:

Li2O—A12O3——TiO2—B2O3— SiO2 
ZnO—B2O3—SiO2—A12O3—TiO2 
Na20—MgO—A12O3—SiO2

Az üveg-kerámiai anyagok szerkezete függ az abrazív 
szerszámok szinterelési paramétereitől, melyek meghatá­
rozzák a köszörűszemcse—kötőanyag fázishatár jellem­
zőit, valamint a kötőanyag mechanikai jellemzőitől. A me­
chanikai szilárdság különbsége a vizsgált szerszámok ese­
tében elérte a 70%-ot. Az üveg-kerámia kötőanyagú, 
800—1200 °C hőmérsékleten szintereit korongok szakí­
tószilárdsága nagyobb 120 kp/cm2-nél.

Az üveg-kerámiai anyagokat a következő szemcséjű 
korongokkal vizsgálták: gyémánt (ACB, MDA) borazon 
köbös bórmitrid), 99A elektrokorund, zöld és fekete szi- 
líciumkarbid.

Az üveg-kerámiai anyagok alkalmazhatók: köszörű­
szemcsék, befoglaló anyagaként, vagy egyszerűen kötő­
anyagként, valamint adalékként a hagyományos kötő­
anyagokhoz.

CyMaHCKuü, A.—Eokoh, A.: CTeiuiOKepaMHKa, kok CBjray- 
iomee aöpaaHBHMX MaTcpnaaoB
AnanHBHpyeTCH bjihhhh6 crpyKTypti cBasyiomero MaTe- 
pnana Ha npoHaBOgcraHHEie noKasaTenH aőpasHBHHx HH­
CTpyMeHTOB Ha KepaMHiecKoö cBHSKe. UccaegOBaanci» 
CTeKaoKepaMHHecKHe MaTepnajiM cnegyioniHX coctsbob: 
Lí2O — A12O3 — TiO2 — B2O3 — SiO2 ;
ZnO - BjO3 - SiO2 - A12O3 - TiO2 ;
Na2O - MgO - A12O3 - SiO2
CïpyKTypa CTeujioKepaMiiK aaBHCHT ot napaMexpoB cne- 
KaHHH aŐpaaHBHUX HHCTpyMeHTOB, KOTOpbie B CB0K> OHe- 
pegB onpegejiHKT xapaKTepncTHKH $aaoBbix rpanmj mnn- 
$OBanbHtie aepHa — nnwymee BemecTBo, a TaKwe Mexa- 
HHaecKHe CBoücTBa BHwymero. PasHHga b MexanHaecKoö 
npOHHOCTH B cayaae HCHBITaHHBIX HHCTpyMeHTOB gOCTHraa 
70%. ühckh na CTeKaoKepaMHaecKott cbhbkc, nogBeprny- 
Tbie cneKaHHK) npn TeMnepaType 800—1200 °C, hmgjih 
npoHHocTb npH paaptiBe őoaee hcm 120 kT/cm2.

CTeKaoKepaMHaecKHe MaTepnanH őmjih HcnuTamr cgnc- 
KaMH: aaMaa (AE(B, MjJA) Ha őopaae (nyŐnnecKHü hht- 
pHg őopa), aaeKTpoKopyng 99A, aeaeHMft h HepHHö Kap- 
ŐHg KpeMHHH.

CTeKaoKepaMHHecKHe MaTepnaabi MoryT npHMeHHTbca: 
b KanecTBe in.unjáoBajibHbix aepen, onpaBoaHoro MaTepnana, 
une JKe npocTO BHmynjero MaTepnaaa, a TaiOKe Kan goőaBKa 
k TpagHiiHOHHbiM BHjKyigHM MaTepnanaM.

Szymanski, A. - Bakon, A.: Glaskeramik als Bindemittel 
für Schleifwerkzeuge
Es wird der Einfluss der Struktur der Bindemittel auf 
die Betriebseigenschaften keramisch gebundener Schleif­
werkzeuge analysiert. Glaskeramische Materialien fol­
gender Zusammensetzung wurden untersucht: 
Li2O—A12O3—TiO2—B2O3—SiO2, 
ZnO—B2O3—SiO2—A12O3—TiO2, 
NajO—MgO—A12O3—SiO2.

Die Struktur der glaskeramisehen Werkstoffe ist ab­
hängig von den Sinterungsparametem der abrasiven 
Werkzeuge, die die Charakteristik der Schleifkom/Binde- 
mittel Phasengrenze bestimmen, sowie von den mecha­
nischen Eigenschaften des Bindemittels. Der Unterschied 
der mechanischen Festigkeit bei den geprüften Werk­
zeugen betrug 70%. Die Zerreißfestigkeit der mit Glas­
keramik gebundenen, bei 800—1200 °C gesinterten Schleif 
scheiben lag höher als 120 kp/cm2

Die glaskeramischen Werkstoffe wurden anhand von 
Schleifscheiben folgender Körnungen geprüft: Diamant 
(ACB, MDA), Borazon (kubischer Bomitrid), Elektroko­
rund 99A, und Siliziumkarbid grün und schwarz.

Die Glaskeramik kann als Fassungsmittel für abrasive- 
Körner, oder einfach als Bindemittel, sowie als Zusatz zu 
herkömmlichen Bindemitteln verwendet werden.

Szymanski, A. — Bakon, A.: Glass-ceramics as Binders for 
Abrasive Tools
The influence of binders on the practical properties of 
ceramically bonded grinding tools was examined. Glass- 
ceramics of the following compositions were tested:
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— Li2O—AL,O3—TiOn—B2O3—SiO2
— ZnO—B2O3—SiO2—A12O3—TiO2
— Na^O—MgO—A12O —SiO2.

The structure of the glass-ceramics are determined by 
the sintering parameters of the tools. Those structureal 
parameters are particularly important which affect the 
mechanical properties of the binder and the phase bounda­

ry between grain and binder. Differences in the strengths 
in examined tools amounted even to 70%. The tensile 
strength of grinding wheels with glass-ceramic bond is 
usually higher than 12 MPa. Grains included: diamond 
(ACB and MDA), Borazon (cubic BN) electrocast corun­
dum (99A), silicon carbide (green and black). Glass-ce­
ramics can be well used as matrices or binders of abra­
sives or as admixtures to conventional binders.
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1922-1980

Életének 58. évében 1980. szeptember 17-én 
tragikus hirtelenséggel, mindennapi munkája 
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PVC csövek 
és idomok 
rendszere

A PVC csövekre vonatkozó 
minőségi előírásokat az MSZ 
8000 — 78 szabvány határozza 
meg.
Néhány jellemző tulajdonság:
Sűrűség 1,4 gr/cm3
Húzószilárdság 50-60 N/mm2 
Rugalmassági modulus

3000 N/mm2 
Hővezető képesség

0,15 W/mK 
Lineáris hőtágulási együtt­
ható 80X10~8/K

További jellemzők az alábbiak­
ban foglalhatók össze: 

csekély súly, 
egyszerű csőkötés, gyors sze­
relhetőség, 
nagyfokú korrózióállóság, 
sima belső felület, 
rovarok és rágcsálók nem 
károsítják, 
alkalmazhatósági hőmérsék­
let felső határa 60 °C, 
0 °C alatti hőmérsékleten 
ütésre érzékeny.

A P VC csövek választéka alkal­
mazásuk szerint az alábbiakban 
osztályozható:
nyomócsövek 10 bar-os üzemi 
nyomásra: épületen belüli cső­

rendszer 16 — 63 mm külső 
átmérő tartományban, 
földbefektetett csőrendszer 
NÁ 80-NÁ 300 méret­
tartományban.

vízelvezető csövek: lefolyócső­
rendszer 32—125 mm külső 
átmérő tartományban, 
alapvezeték és csatorna­
csőrendszer NÁ 100 —NÁ 
400 mérettartományban, 

egyéb felhasználású csövek: 
kábel védő csövek.

A PVC nyomócsőrendszer 
10 bar névleges nyomásra 
készül. Számított élettarta­
muk 20 °C-nál nem magasabb 
hőmérsékleti igénybevétel és 
víz szállítása esetén 50 év.

A nyomócsövek kiválóan 
alkalmasak ivóvízvezeték épí­
tésére. Az épületen belüli 
PVC nyomócsövek 6 m-es 
hosszúságban, sima véggel, 
egyenes csőszálakban készül­
nek. Kötésükre, irányváltoz­
tatásra, szerelvényekhez való 
csatlakoztatásra széles válasz­
tékban ragasztásos és menetes 
kötőidomok kaphatók.

A hidegvízhálózat tervezé­
sére és kivitelezésére vonatko­
zóan az ME 15 — 78 számú 
ÉVM műszaki előírás ad pon­
tos útmutatást.

A földbe fektetett PVC nyo­
mócsőrendszer megnevezése: 
KM-nyomócsőrendszer.Tokos- 
gumigyűrűs csővéggel 6 m- 
es beépítési hosszúságban ké­
szül. A csövek tömör kötését 
a csőtokban elhelyezett 
speciális keresztmetszetű gu­
migyűrű biztosítja. A rend­
szerhez PVC csőből készült 
idomok — áttoló- és kettős 
karmantyúk, csőívek 11° — 
90°-ban, szűkítő idomok, az 
AC csőhöz való csatlakoztatás 
céljára KM-AC kötőidomok, 
elágazáshoz, szerelvényekhez 
való csatlakoztatás céljára pe­
remes kialakítású műanyag­
bevonatú ö. v. idomok, ház­
bekötés céljára úgynevezett 
megcsapoló bilincsek — kap­
hatók. A tervezésre, kivi­
telezésre vonatkozóan a TTI 
kiadásban megjelent G-59/H. 

sz. Tervezési Segédlet az irány­
adó.

A PVC lefolyócsövek 2 m-es 
hosszúságban, tokos—gumi­
gyűrűs, valamint sima végű ki­
vitelben, kis falvastagsággal, 
világos szürke színben készül­
nek. A rendszerhez ívek, el­
ágazó idomok, szűkítők, és 
egyes speciális rendeltetésű 
idomok kaphatók.

Felhasználási területük: az 
épületen belüli szennyvíz- és 
csapadékvíz elvezetése.

A PVC alapvezeték és csa­
tornacső-rendszer új fejleszté­
sű termék, 5 m-es hosszúság­
ban, tokos — gumigyűrűs kivi­
telben, az előzőnél nagyobb 
falvastagsággal, narancsbarna 
színben készül.

Idomválaszték: az NÁ 100, 
NÁ 200 mérettartományban 
különböző ívek,áttoló karman­
tyúk, elágazó-, szűkítő-, tisz­
tító idomok, valamint akna­
bekötő idomok, az NÁ 300 
és NÁ 400 méretekhez áttoló 
karmantyúk és aknabekötő 
idomok.

Felhasználási területük: az 
épületekben mint szennyvíz 
és csapadékvíz alapvezeték, 
a nagyobb méretekben mint 
földbe fektetett szennyvíz ge­
rincvezeték. Alkalmazásukra 
a TTI kiadásában megjelent 
G-59/II. sz. Tervezési Segéd­
let az irányadó.

A kábelvédő csövek a táv­
közlési kábelek védelmére szol­
gálnak. Kizárólag a Posta al­
kalmazza.
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