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SZILIKATTUDOMANY

A szilícium-nitrid porok szinterelésének vizsgálata*

*A XXL Szllikátkémiai és a II. Különleges alumínium-oxid 
ankénton elhangzott előadás.

Szépvölgyi János - Bertóti Imre - Tóth Ilona 
MTA Szervetlen Kémiai Kutatólaboratóriuma, 
Budapest

Bevezetés

A SÍ3N4 kovalens, nagy rácsenergiájú, kis diffúzióképes
ségű vegyület. Ezért belőle csak adalékanyagok (például 
Y2O3 + MgO, Y2O3 + AI2O3 stb.) jelenlétében lehet 
tömör, kedvező mechanikai és hőtechnikai tulajdonságok
kal rendelkező kerámiákat előállítani. Az adalékok ugyan
is a szinterelés magas hőmérsékletén folyadékfázist 
képeznek, amely oldódás, diffúzió és újbóli kiválás útján 
elősegíti a tömörödési [1]; [2]. E mechanizmus érvényesül 
mind a SÍ3N4 nyomásmentes szinterelésénél, mind meleg 
egyirányú és meleg izosztatikus sajtolásánál.

A SÍ3N4-bázisú kerámiák mikroszerkezete és tulajdon
ságai alapvetően a kiindulási porok minőségétől [3], az 
adalékanyagok minőségétől és mennyiségétől, valamint a 
szintcrelési technológiától és annak paramétereitől függ
nek [4],

A kereskedelmi SÍ3N4-porok szinterelhetőségét vizs
gálva Vandeneede és munkatársai [7], valamint Gilbart 
[8] egybehangzóan megállapították, hogy (i) kellően nagy 
tömörödési sebességgel csak nagydiszperzitású porok 
szinterelhetők; (ii) a termék porozitása akkor csökkenthe
tő a lehető legkisebbre, ha a kiindulási szemcsék nem 
agglomerálódnak számottevően; (iii) az alapanyagok tisz
tasága és az a/b fázisarány döntő hatással van a termék 
mikroszerkezetére.

Tömör SÍ3N4 kerámiákat általában magas a-tartalmú 
porokból lehet előállítani. Ennek egyik oka, hogy 1400 °C 
felelt az a-fázis termodinamikailag instabilissá válik és ez 
növeli az oldódás, ezen keresztül a folyadékfázisú szinte
relés sebességét. Az alapanyag fázisösszelétele befolyá
solja az oldódott anyag újbóli kiválását is. Ha az ct/p arány 
magas, a szinterelés során a p-gócok hiánya miatt, a folya
dékfázisban nagy helyi P-túltelítettség alakul ki. Ez spon
tán magképződéshez és nem-egyensúlyi állapotú, rúdsze
rű P-szemcsék kiválásához vezet. Az ilyen, hosszúkás 
P-szemcsékből álló mikroszerkezet nagyon jellemző a 
nagy a-iartalinú SÍ3N4 porokból készített tömör kerámi
ákra és különösen előnyös a mechanikai sajátságok szem
pontjából [8].

A folyadékfázisú szintereléssel kialakított kerámiák 
tehát hexagonális rendszerben kristályosodó a- és P~ 
SÍ3N4-ből, továbbá részben a kristályok felületén, részben 
közöttük elhelyezkedő, döntően amorf, szilikát-oxinitrid 
típusú fázisokból épülnek fel. Az amorf rész aránya 
5-20% közölt változik.

A melegsajtoll kerámiákban a P-SÍ3N4 kristályok álta
lában hossztengelyükkel a sajtolási irányra merőlegesen 
helyezkednek el. Ezért e kerámiák tulajdonságai irányfüg- 
gőek: például a sajtolási iránnyal párhuzamos és az arra 
merőleges hővezetőképességek esetenként 20%-kal is el
térnek egymástól [9].

Nyomásmentes szintereléssel a felhasználói igények
nek megfelelő alakú és méretű, további megmunkálást 
nem, vagy alig igénylő termékek állíthatók elő. Ez esetben 
különösen fontos, hogy az alapanyag nagyon finom szem
cseméretű legyen, mivel ahhoz, hogy a szinterelés során 
kellő tömörséget érjünk el, a termodinamikai hajtóerőt 
növelni, a diffúziós úthosszát pedig csökkenteni kell. To
vábbá: a szinterelendő test környezetében a gázfázis 
összetételét úgy kell beállítani, hogy a SÍ3N4 bomlása és 
párolgása, valamint az oxidos adalékokkal végbemenő, 
SiO képződésével járó reakciója a lehető legkisebb mérté
kű legyen [2], Ilyen körülmények nitrogén atmoszférában 
és/vagy SÍ3N4 porágyban végzett szintereléskor biztosít
hatók.

Közleményünkben három, ipari méretekben gyártott, 
kereskedelmi forgalomban hozzáférhető és három, labo
ratóriumi körülmények közölt előállított SÍ3N4-pormeleg- 
sajlolás és nyomásmentes szinterelés közbeni viselkedé
séről számolunk be. A szintcrelési kísérleteket a Leedsi 
Egyetem Kerámia Intézetében végeztük.

Kísérleti rész

A vizsgált kereskedelmi SÍ3N4-porokat Si közvetlen nitri- 
dálásával (LC 12), karbotermikus redukcióval (A) és dii- 
mid hőbonlásával (SNE-10) állították elő. Laboratóriumi 
körülmények között Si közvetlen nitridálásával (R 2), 
karbotermikus redukcióval (2 A) és plazmatermikus mód
szerrel (1 P) szintetizáltunk SÍ3N4-et (7. táblázat).

A kereskedelmi porok specifikációit a gyártóktól szár
mazó, valamint az [5]—[7J közleményekben található ada
tok alapján adjuk meg. A másik három pornál a N-lartal- 
mat nedves kémiai elemzéssel, az O-lartalmat ncutronak-
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1. táblázat

A vizsgált SbN4-porok előállítási módjai

Előállító Jelzés Az előállítás reakcióegyenlete

Starck* LC12 3 Si+2 N2 = SÍ3N4
Toshiba* A 3 SÍO2+6 C+2 N2 = SÍ3N4+6 CO
UBE1 SNE-10 SiCk+6 Nlb = Si (NH)2 + 4 NH4CI

3 Si(NH)2 = SÍ3N4 + 2 NH3

INH** R2 3SÍ + 2N2 + SÍ3N4
SZKKL*** 2A 3 SÍO2 +6C +2N2 = SÍ3N4 +6CO
SZKKL*** 1 P 3 SÍCU+16NH3=SÍ3N4+12 NI LG

‘Kereskedelmi porok
**A Lett TA Szervetlen Kémiai Intézetében előállított por

♦♦*Az MTA SZKKL-ben előállított porok

tivációs analízissel, a Ca-, Fe- és Al-tartalmat ICP-AES 
technikával határoztuk meg. A fajlagos felületet, nitrogén- 
adszorpciós izotermákból, BET módszerrel számoltuk. A 
fázisösszetételt röntgendi f frakciós, a morfológiát pásztázó 
elektronmikroszkópos felvételek alapján tanulmányoztuk.

Szintcrelési adalékként, 10 in%-nyi mennyiségben, ek- 
vimoláris összetételű MgO + Y 2O3 elegyet (1,5 m% MgO- 
ot és 8,5 m% Y203-0O használtunk. Az adalékokat 2-pro- 
panolos, illetve vizes nitrátoldatok formájában kevertük a 
porokhoz. A nedves masszát vízfürdőn, infralámpa alatt, 
állandó kevergetés közben mcgszárítoltuk, majd — a nit
rátok elbontására — levegőn, 400 'C-on, 2 órán keresztül 
kalcináltuk. A kalcinált mintát 2-propanolban felzagyol- 
tuk, majd McCrone malomban 3 percig mikronizálluk. 
Végül, újabb szárítás után az anyagot 100 p.m-es szitán 
átszitáltuk.

A melegsajtolási kísérletekben 8 g tömegű mintát szin- 
tereltünk BN-dcl bevont, 25 mm átmérőjű grafiltégelyben, 
1650 "C-on, 10 MPa nyomáson, teljes zsugorodásig. A 
kísérleti berendezés vázlata az /. ábrán látható. A hőmér
sékletet optikai pirométer mérte. A pirométer lineáris ki
meneti jele közvetlenül vezérelte a 18 kW-os, 450 kHz-en

1. ábra
A melegsajtoló berendezés vázlata

üzemelő RF generátort. A szinterelés közbeni méretválto
zással arányos jelet egy LVDT átalakító szolgáltatta. A 
mérési adatokat Apple mikroszámítógép gyűjtötte, amely 
on-line kapcsolatban volt az adatfeldolgozást végző köz
ponti számítógéppel (Amdahl 5860).

A kísérletek értékelésekor a számítógép először min
den mérési időpontra kiszámította a pillanatnyi sűrűséget, 
a minta adott időpontban mért vastagságából és végső 
sűrűségéből, majd a kapott idő-sűrűség adatsort, polino- 
mos görbeillesztéssel, kinetikailag értékelte. A szintereit 
minta sűrűségét immerziós módszerrel mértük, zafír egy
kristályt használva viszonyítási alapként.

A nyomásmentes szinterelésnél az adalékolt porból 
először tablettákat készítettünk: 0,5 g tömegű anyagot 10 
mm átmérőjű présszerszámban, egyirányú sajtolással (20 
MPa, 15 s) összepréseltünk. A tablettákat ezután izoszta- 
tikusan is sajtoltuk (200 MPa, 60 s). A szinterelést grafit- 
tégelyben kialakított SÍ3N4 porágyban, 0,3 MPa nyomású 
N2 atmoszférában, 1700 “C-on, 2 órán keresztül végeztük.

Eredmények és értékelésük

A kiindulási porok jellemzői

A SÍ3N4-porok kémiai összetételére, fázisviszonyaira és 
fajlagos felületére vonatkozó adatokat a 2. táblázatban 
foglaltuk össze.

2. táblázat

A vizsgált SbN4-porok jellemzői

Jelzés
Kémiai összetétel

a/p s •
(m2/g)N O EFe+Ca+Al

LC 12 38.5 1.47 0.16 13.3 22.0
A 38.6 2.65 0.08 99 8.7
SNE-10 38.0 1.00 0.06 49 14.8

R2 38.0 3.10 0.19 9.0 30.0
2 A 36.3 2.50 0.10 8.7 17.0
IP 36.5 1.40 0.08 amorf 45.0

Szilícium közvetlen nitridálásával magas N- és O-tar- 
talmú, a Si-ból származó fémmel (Ca, Fe, Al) viszonylag 
nagy mértékben szennyezett porok készíthetők. A vizsgált 
kétféle por (LC 12 és R 2) O-tarialma ugyanakkor oly 
mértékben eltér, hogy ez nem tulajdonítható kizárólag az 
alapanyagok és az előállítási körülmények különbözősé
gének. XPS vizsgálataink c megállapítást alátámasztották. 
Az LC 12 port, az O-konccntráció csökkentésére, HF-dal 
kezelték: a minta felületén közel 1 at% fluort mutattunk 
ki. Az R 2 mintánál utókezelésre nem került sor, a szem
cséket mintegy 1,5 nm vastagságú SÍO2 réteg borítja [10], 
A karbotermikus (A és 2 A) porokban sok oxigén, de az 
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előzőeknél kevesebb fémszennyező mutatható ki. Az A 
minta igen kedvező fázisösszetételű, a-SÍ3N4-tartalma 
99%. A diimid hőbontásával nagytisztaságú, 98% a- 
SÍ3N4-tartalmú, közepes szemcseméretű port (SNE-10) 
állítottak elő. Az RF plazmában kapott 1 P por, a gázfázis 
gyors hűtése miatt [11], nagy fajlagos felületű és döntően 
amorf jellegű; 5%-nál kevesebb a-fázist tartalmaz.

Elektronmikroszkópos vizsgálataink szerint a három 
laboratóriumi por eltérő morfológiájú (2. ábra). Legdur
vább a karbotermikus (2 A), legfinomabb a plazmatermi
kus (1 P) por. Ez összhangban van a fajlagos felület 
mérések eredményeivel (2. táblázat). Morfológiailag az 1 
a b c

2. ábra
A laboratóriumi körülmények között előállított SÍ3N4 porok pásztázó 

elektronmikroszkópos felvételei, 1 cm - 0,7 p»: 
a)R2 b)2A c) I P

P por a legegységesebb, közel azonos méretű gömbökből 
áll. Mindhárom minta hajlamos agglomerációra: legin
kább az 1 P, legkevésbé a 2 A por.

Sajtolási és szintcrclési sajátságok

A melegsajtolási és a nyomásmentes szinterelési folyama
tokat jellemző paramétereket a 3. táblázatban foglaltuk 
össze.

A melegsajtolt minták, noha nyerssűrűségük (po), az 
LC 12 por kivételével kicsi, jól közelítik az alkalmazott 
adalékokkal, teljes tömörödés esetén elérhető3,2 g/cm3-es 
sűrűségét. A mclegsajlolás közbeni tömegcsökkenés vala
mennyi mintánál közel azonos.

Mind a közvetlen nitridálással készített, mind a karbo- 
termikusan szintetizált mintáknál a laboratóriumi porok
ból sikerült melegsajlolással nagyobb sűrűségű kerámia
testeket előállítani. Ez az előbbieknél az R 2 minta LC 12 
anyaghoz viszonyított nagyobb O-iartalmával, az utóbbi
aknál pedig a 2 A mintának az A anyaghoz képest nagyobb 
fajlagos felületével és mintegy 8%-kal nagyobb nyerssű
rűségével magyarázható.

A nyomásmentes szinterelési megelőző, az egyirányú 
és az izosztalikus sajtolást kombináló formázáskor ala
csony nyerssűrűségű próbatesteket kaptunk. Különösen 
rosszul sajtolható az ultradiszperz 1 P por. A szinterelés 
utáni végsűrűség az R 2 mintánál a legnagyobb (az elmé
leti érték 97%-a), míg az amorf 1 P porból készült kerámi
ánál a legkisebb (az elméleti érték 83%-a). Az SNE-10 
kerámia végsűrűsége csak 2%-kal nagyobb az 1 P mintá
énál, jóllehet nyerssűrűsége 30%-kal volt magasabb.

A szinterelés közben a minták tömege, az 1 P anyagtól 
eltekintve, közel azonos mértékben csökken, mint meleg- 
sajtolásnál. A minták zsugorodása, a AL/Lo értékek alap
ján (ahol Lo a kerámiatest jellemző hosszmérete, AL pedig 
e méret változása adott időpontig), igen jelentősnek ítél
hető.

A melegsajtolási kísérletek adatainak számítógépes 
feldolgozásakor a 3. ábrán látható tömörödési sebesség
sűrűség görbéket kaptuk. A tömörödési sebességet idő
egység alatt bekövetkező sűrűségváltozásként definiáltuk.

Jóllehet, az egyes anyagok p vs-p görbéi más-más 
lefutásúak, valamennyi három szakaszra bontható. A szin- 

3. táblázat

A melegsajtolt és színtereit anyagok jellemzői

Jelzés
Melegsajtolás Nyomásmentes szinterelés

Po 3 
(g/cm3) P , (g/cm3)

Am 
(%)

P° 3> (g/cm3> P 3(g/cm3)
Am 
(%)

AL/lx, 
(%)

LC 12 1.849 3.170 5.1 — — — —
A 1.510 3.196 5.0 — — — —
SNE-10 1.512 3.200 5.2 1.674 2.647 5.7 16.5

R2 1.598 3.250 5.4 1.617 3.118 4.5 20.8
2 A 1.635 3.221 5.4 1.617 3.048 4.9 20.2
1 P — — — 1.283 2.604 8.5 24.0
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terelés megindulása után hirtelen csökken a tömörödési 
sebesség. Ezután egy viszonylag egyenletes szinterelődési 
szakasz következik, mígnem a végsűrűség közelében is
mét ugrásszerűen változik a tömörödési sebesség. Az 
egyes szakaszok határait, valamint az adott szakaszokon

3. ábra 
Tömörödési sebesség-sűrűség görbék

belül a görbék menetét az alapanyag minősége határozza 
meg. Látható, hogy a legnagyobb nyerssűrűségű LC 12 
minta tömörödik a legegyenletesebben.

A tömörödési kinetika célszerűen folyadékfázisú szin- 
terelési modellel írható le [1], Amennyiben a AL/Lo érté
keket az idő függvényében, logaritmikus koordinátarend
szerben ábrázoljuk, a szinterelés részfolyamatait időben el 
tudjuk különíteni (4. ábra). A kezdeti, nagyobb mere- 
dekségű szakasz a folyadékfázis kialakulásának, a közép
ső, közel lineáris rész a folyadékfázis jelenlétében végbe
menő oldódási-diffúziós folyamatoknak, míg a telítésbe 
hajló szakasz a SÍ3N4 kristályok kiválásának felel meg [9].

A középső, diffúziókontrollált szakasz a Kingery-mo- 
dell [1] szerint a AL/Lo = k(t)1/n egyenlettel írható 
le. A 4. ábra alapján a 10 s < t < 300 s szakaszon a lg 
(AL/Lo) vs. lg (t) egyenesek iránytangensei a következők:

SNE-10 0,54;
R 2 0,35;
2 A 0,58.

Az adatok arra utalnak, hogy az R 2 mintánál nagy 
viszkozitású, a másik két mintánál kevésbé viszkózus 
folyadékfázis alakul ki a melegsajlolás során [12].

A mclegsajtoll R 2 és 2 A kerámiák törésfclületeiről 
készített pásztázó elektronmikroszkópos felvételek, amint 
az a porok eltérő szinlcrelési viselkedése alapján várható 
volt, különböző mikroszerkezeteket mulatnak (5. ábra). 
Az R 2 minta nagyobb krisztallitokból áll. A szemcsék

nyújtottabb alakjából P-SÍ3N4 jelenlétére következtethe
tünk. Az R 2 mintában, a 2 A anyaghoz viszonyítva, a 
szemcsehatárok kevésbé élesek.

A melegsajtolt R 2 mintában a P-SÍ3N4 az uralkodó 
fázis (aránya 90%), emellett a-SÍ3N4, és az a-nál sokkal 
kisebb mennyiségben YsN(SiO4)3 fázis mutatható ki. A 2 
A minta 95% a-SÍ3N4-ből és 5% P-SÍ3N4-ből áll.

1 cm - 0,53 pm 1 cm = 0,18 pm
5. ábra

A meleg sajtolt minták pásztázó elektronmikroszkópos felvételei 
a) R 2 b) 2 A

A nyomásmentes szintcrcléssel készített kerámiatestek 
fázisviszonyait a 4. táblázatban foglaltuk össze. A 2 A 
mintát kivéve, valamennyi esetben a [LSÍ3N4 az uralkodó 
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fázis. Ez különösen az 1 P mintánál figyelemreméltó, 
mivel itt amorf SÍ3N4-ből keletkezett egy lépésben a ma
gas P-tartalmú kerámia.

Bár a kisszámú mintán kapott eredményekből túlságo
san általános következtetések nem vonhatók le, a kétféle 
szinterelési módszert fázisátalakulások szempontjából 
összehasonlítva megállapíthatjuk, hogy—azonos kiindu
lási porok esetén—nyomásmentes szintereléssel nagyobb 
P-SÍ3N4 tartalmú termékeket kaptunk, mint melegsaj- 
tolással.

4. táblázat

A nyomásmentes szintereléssel készült kerámiák 
fázisösszetételei

*Y-tanalmú, pontosan nem azonosítható fázis.

Jelzés
Fázisösszetétel (%)

a ß egyéb

SNE-10 <5 >95 —

R2 — =98 Y6SÍ3O9N
2 A 45 55 —
1 P — 95 ♦

Köszönetnyilvánítás

A szerzők megköszönik F. Riley, E. Gilbart és M. Patel 
segítségét és aktív közreműködését a kísérletek kivitele
zésében és értékelésében.

Jelölések

AL/Lo — zsugorodás, %
Am — tömegcsökkenés, %
t — idő, s

a — a minta a-SÍ3N4 tartalma, %
ß — a minta ß-Si3N4 tartalma, %□
po — nyerssűrűség, g/cm
p — vegsűrűség, g/cm
p — tömörödési sebesség, g/cm ■ s.
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SZILIKATTECHNIKA

A finomszemcsés, nagy tisztaságú AI2O3 
láng- és plazmatechnológiás előállítása*

*A XXI. Szilikáikémiai cs a //. Különleges alumínium-oxid ankcton elhangzón 
előadás.

Imre Aladár - Juhász Erzsébet
- Fekete Istvánná
Alumíniumipari Tervező és Kutató Intézet, 
Budapest

A világon termelt AI2O3 mennyiségének kb. 10%-a spe
ciális célokra készül, és a velük szemben támasztott minő
ségi követelmények gyorsan nőnek [1]; [3], A 
tradicionális előállítási eljárások a üsztaság, a szemcsemé
ret és a morfológia új követelményeivel csak nehezen 
képesek lépést tartani, ezért jobb, és gazdaságosabb tech

nológiák után kutatnak világszerte. Ezek egyike lehel a 
speciális tulajdonságú AI2O3 előállítása vízmentes AICI3- 
ból, a következő egyenlet szerint [2]; [4]; [5] (1. ábra):

2 AlCh(g) + 1,5 O2(g) = A12O3(sz) + 3 CI2.

Az egyenlettel szemléltetett folyamat lángégös és 
plazmatermikus technológiával is lejátszható. Az 1. áb
rán a két technológia vázlatát szemléltetjük. A két tech
nológia többek között a reaktor típusában és a szilárd 
AICI3 szublimálásának módjában tér el egymástól. Az

ALAPEGYENLET' 2 AlCl3(g) * 1,5 02(g j

plazmatermikus

A^Q3(SZ)* Cl2(g)

1. ábra
A termikus és plazmatermikus AI2O3 előállítási technológia vázlata
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ALUTERV-FKI-ban mindkét technológiai variációt 
megvizsgáltuk. Közülük a külföldi finanszírozással vég
zett lángégős kísérleteket befejeztük. A technológiát 
nagylaborméretűvé fejlesztettük, üzemesítése folyamat
ban van.

A később kezdett plazmatechnológiás kísérletek ered
ményei laborméretű kísérletek adatainak tekintendők.

Az 7. ábrára az adatok értékelésekor még visszaté
rünk.

A vizsgálatok megkezdésekor feltételeztük:
— a gáz/gőz fázisú reakció tiszta terméket ad és a 

kritikus nátriumtartalom a minimálisra csök
kenthető,

— az eljárás folyamatos, termelékeny és a nagy
tisztaságú oxid előállítására gazdaságos lesz.

A már korábban közölt és ezért itt csak röviden ismer
tetett lángégős technológia kísérletei során először az égő 
típusát határoztuk meg. A termodinamikai számítások azt 
bizonyították, hogy önfenntartó, ún. belső égőterű égő 
nem készíthető, ezért a folyamai fenntartásához a reaktor 
fűtése is szükséges (2. ábra).

tg ■ 300 ° C (gőz / g<5z hflm.)

1.1

0.9 ■

0.8

07 ■

0.6 ■

05-

04-

0.3-

0.2 ■

0.1 -

0

1.2

1.0

tK- 300 °C (környezetihőm.)

+ 0,1 m henger 
o 0,1m kocka 
o 0,1 m gömb 
a 0,2 m henger 
x Q2m gömb 
v 0,05m kocka 
o 0,05m henger 
* 0,05m gömb 
e 0,025m henger 
® Q025m gömb

600 1 800 1000 ' 1200
0.1 • °C

0.2

2. ábra
Relatív hőveszteség és konverzió a hőmérséklet függvényében

A termodinamikai számítások során a hőveszteséget és 
a reakcióhői számítoltuk ki és ezek hányadosát ábrázoltuk 
az égő adott térfogatú és alakú terében reakcióhővel elér
hető hőmérséklet függvényében, különböző reaktor és 

égőbe vezetettgáz/gőz hőmérsékleten. Az ábrán a konver
zió görbéit is feltüntettük. Egy példával kívánom szemlél
tetni az ábra használatát. 600 'C-on, 0,1 m átmérőjű, gömb 
alakú térfogat esetén a reakcióhő kétszerese a hőveszte
ségnek, ha az átalakulás 100%-os. Ugyanekkor megálla
pítható, hogy a konverzió itt 0%, tehát az égő nem műkö
dik. 0,05 m átmérőjű gömbtérfogat esetén már 850 *C-os  
hőmérséklet lenne fenntartható az égőlérben 100%-os 
konverzió esetén, de az átalakulás még itt is csak kb. 
20%-os. A vizsgálódást folytatva bizonyítható, hogy csak 
a konverziógörbe jobb oldalán elhelyezkedő pontok ese
tében lehet az önfenntartó égést biztosítani. Az ide eső 
pontok viszont a gyakorlat számára használhatatlanul kis 
térfogatúak. Mindezek miatt reaktorunkat rásegítő fűtéssel 
készítettük el, és a megkívánt konverziófok elérése érde
kében az AlCh-ot egy szublimátor közbeiktatásával gőz 
halmazállapotban juttattuk az égőbe.

A berendezéssel végzett kísérletek során meghatároz
tuk a megfelelő konverziófok eléréséhez szükséges para
métereket és a szükséges szerkezeti anyagokat. A paramé
terek a következőknek megfelelően adódtak:

— hőmérséklet
— tartózkodási idő
— oxigén felesleg
— konverziófok

UOO’C, 
3-4 sec., 
20%, 
97%.

A laborméretű kísérletek tapasztalatai felhasználásával 
2 kg/h teljesítményű berendezést építettünk, amelyet tar-> 
tós kísérletekkel vizsgáztattunk. A kísérletekben előállí
tott kb. 400 kg AI2O3 minősége a legtöbb szennyező 
esetében elérte a világpiacon kapható termékek minősé
gét, a nátrium esetében pedig a legtöbb esetben nagyság
rendekkel meghaladta azt.

A termék jellemzői:
— AhOs-tartalom
— szemcseméret ,dso

— fajlagos felület 
— kristályforma

— sűrűség

99,95% 
0,9 (lm 
(3-4. ábra), 
2-5 m2/g, 
kívánság szerint 
K-AI2O3 vagy C1-AI2O3 
K-AI2O3 = 3,59 g/cm3, 
(X-AI2O3 = 3,98 g/cm3.

A lángégös kísérletek eredményeinek rövid ismerte
tése után rátérek plazmatechnológiás vizsgálataink bemu
tatására. A plazmatechnológia alkalmazásának igénye a 
lángégős kísérletek során vetődött fel, mert feltételezhető 
volt, hogy:
1. A nagyhőmérséklelű, intenzív hőátadást biztosító 

plazma feleslegessé teszi a szublimátort és a lerakó
dásokra, dugulásokra hajlamos égőt. Ezzel egysze
rűsíti a berendezési, és a technológia biztonságát is 
növeli (1. ábra).

2. Feleslegessé teszi a reaktor külső, közvetett fűtéséi 
és ezzel a reaktor konstrukciót egyszerűsíti.

3. A magas hőmérséklet elősegíti a szemcseméret to
vábbi csökkentését.
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4. A reakció esetleg az oxigénnél olcsóbb levegővel is 
megfelelő hatásfokkal lejátszható.

3. ábra
A centrifugális szedimentométerrel meghatározott 

szemcseméret eloszlások

4. ábra
A K-AIiOs eleklronmikroszkópi képe

Kísérleteinket nagyfrekvenciás plazma berendezésben 
az 7. ábrán szemléltetett elrendezésben végeztük. A plaz
mát a nagyfrekvenciás tekercs hozta létre a kvarcüveg 
reaktorban. A plazmaképző gáz levegő volt. A plazmamag 
hőmérséklete kb. 5000 ’C, a teljesítmény 65 kW volt. Az 
AlCh-ot szilárd halmazállapotban nitrogénnel injektáltuk 
a plazmaoszlop fölé, illetve oldalába. Az injcktor nitro
génjével „hígított” levegő 02-tartalma 18% volt.

Az első ülepítőt hűtőrendszerrel láttuk el. A készülék
sor többi része az előzővel megegyezett. A kísérletekben 
vizsgáltuk, illetve vizsgáljuk az anyagbcláplálás helyé
nek, a plazmaképző gáz minőségének, mennyiségének és 
az ezzel összefüggő tartózkodási időnek a hatását a kon
verzióra és a termékminőségre.

A kísérletek még nem fejeződtek be, annyi azonban 
már most megállapítható, hogy a plazmatechnológiás fo
lyamat:

— szublimátor és égő nélkül egyszerű reaktorban 
elvégezhető,

— a termék szemcseméretét csökkenti, és a szem
cseméret homogenitását növeli,

— a folyamatban előállított szemcsék formája kö
zelíti a kerámiakészítés szempontjából kedve
zőnek tartott gömbalakot.

A termékminőséggel kapcsolatos előbbi megállapítá
sokat a plazmatechnológiával előállított AI2O3 következő 
jellemzői is bizonyítják:

AI2O3 tartalom 
átlagos 
szemcseméret dso 
fajlagos felület

99,95%

0,38 p.m, (5-7. ábra),
33,2 m2/g,

— krislályforma kívánság szerint:
a-Al2O3 70% + 5-AI2O3 30% 

— sűrűség

vagy
CX-AI2O3,
5-AX2O3 70% + 5-AI2O3 30%
3,50 g/cm3 
a—AI2O3 3,98 g/cm3.

Szemcseátmérd lum]

5. ábra
A plazmalermikus technológiával előállított AlzOt 

szemcseméret-eloszlása

Az elektronmikroszkópos felvételeken, és különösen a 
nagyobb nagyítású felvételen jól érzékelhető a szemcsék 
kis mérete, homogén méreteloszlása és a gömbformál 
közelítő szemcsealak.

A két technológia összehasonlító vizsgálatainak ismer
tetett adatai azt bizonyítják, hogy a plazmatechnológiás 
eljárással előállított AI2O3 minősége eléri, sőt egyes para
métereiben (szemcsemérct, homogenitás, gömbforma) 
meghaladja a lángtechnológiával előállított termék minő
ségét. Miután az utóbbi termékkel végzett piackutatás azt 
bizonyította, hogy minősége a jelenleg 1000-1200,-Ft-os
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6. ábra
A plazmatermikus technológiával előállított AI2O3 scanning 

eleklonmikroszkópi képe

7. ábra
A plazmatermikus technológiával előállított AI2O3 scanning 

eleklronmikroszkópi képe

áron importált nagytisztaságú alumínium/III-oxidnak fe
lel meg és nagyértékű, igényes elektronikai alkatrészek 
stb. gyártására is alkalmas, a plazmatechnológia alapja 
lehet egy speciális, nagyértékű termékei adó hazai kis
üzem felépítésének is.
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Kerámiai alapanyag előállítása mezőgazdasági 
hulladékból*

Fekete Istvánná*  - Mark Ivanov**
- Lukács Péter*

* Alumíniumipari Tervező és Kutató Intézet, 
Budapest

**IREA, Moszkva

A rizshéj mezőgazdasági hulladékanyag, amely a rizs 
hántolásakor keletkezik. A rizstermelő országokban nagy 
mennyiségben gyűlik össze, és egyre nagyobb figyelmet 
fordítanak a hasznosítására.

A rizshéj nagy része szerves anyag. A szerves összete
vők cellulóz, lignin és hemicellulóz. Egy rizshéj szerves 
részének elemi összetétele [1]:

— C = 51,850%,
— H = 6,935%,
— O = 41,880%.

Elégetve 13-29% hamu marad vissza, a hamu szilíci- 
um-dioxidból és különböző fémoxid szennyezőkből áll. A 
hamu és a fémoxidok mennyisége függ a földrajzi helytől, 
ahol a rizshéj keletkezik [2]-[5]. A szennyezők nagy része 
kémiai kezeléssel eltávolítható, és tiszta szilícium-dioxid 
nyerhető ki. A rizshéjat 600-700 °C-on levegőn elégetve 
amorf, aktív SÍO2 keletkezik, amely alkalmas katalizátor 
hordozó, nátrium-, kálium-szilikát, zeolit, szilícium-tet- 
raklorid előállítására, de felhasználható építőanyagként és 
az üveggyártáshoz is.

A rizshéjat oxigéntől elzárva, vagy kevés levegő jelen
létében 500-700 “C-on hevítve, a szerves rész karbonizá- 
lódik, és a keletkező anyag kb. 1;1 arányban tartalmazza 
a szenet és hamut. A karbonizált rizshéj töltőanyag lehet 
műanyagokban, gumiban és mint aktív szén felhasználha
tó adszorbensként, redukálószerként.

ImmZaSkU 3.58E1 3795x89 RIZS <í

l. ábra
A rizshéj hamujának eleklronmikroszkópi képe

Magyarország éves rizstermelése 40000 t. Ebből kb. 
5000 t/év rizshéj (800 t/év SÍO2) keletkezik. A Karcagi 
Gabonaforgalmi és Malomipari Vállalattól kapott rizshéj 
minta összetétele:

— szerves rész 83,8%,
— hamu 16,2%.

Karcagon a Karbonrizs Kft. a rizshéjat karbonizálja és 
egy részét értékesíti. A mintaként kapott karbonizált rizs
héj összetétele:

— szén 50,5%,
— hamu 45,5%.

A hamu összetétele %-ban:
A12O3 0,095
FC2O3 0,097
CaO 0,74
MgO 0,696
MnC>2 0,22
Na2O 0,91
K2O 3,5
CuO 0,006

SÍO2 (maradékként) -93,7%
A rizshéj hamujának elektronmikroszkópos felvétele 

az 7-2. ábrán látható.

2. ábra
A rizshéj hamujának eleklronmikroszkópi képe

Korábban kutatási témaként foglalkoztunk különleges 
nitrid alapú kerámia porok előállításával. A szilícium-nit- 
ridet karbotermikus úton, szilícium-dioxid és szén keveré
kéből állítottuk elő, magas hőmérsékletű nitridálással. A 
reakció lejátszódásának egyik alapfeltétele az alapanya-

♦A XXI. Szilikátkémiai cs a II. Különleges alumínium-oxid ankéton elhangzott 
előadás.
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gok minél alaposabb összekeverése. Az a tény, hogy a 
karbonizált rizshéjban amorf szilícium-dioxid és amorf 
szén atomi eloszlásban együtt található, alkalmassá teszi 
szilícium-nitrid és szilícium-karbid előállítására [1]; [6]— 
[8]. Mi ezeket a hasznosítási lehetőségeket próbáltuk ki.

Kísérleteinkhez szovjet rizshéjat és karcagi karbonizált 
rizshéjat használtunk. A nitridálás bruttó reakcióegyenle
te:

3SiO2 + 6C + 2N2 = SÍ3N4 + 6CO.

A karbonizált rizshéjban a szén és SÍO2 aránya közel 
háromszoros szénfelesleget jelent a sztöchiometrikus 
mennyiséghez képest, amely éppen megfelel a karboler- 
mikus nitridálás kívánalmainak. A mintákat grafit tégely
ben, nitrogén áramban 1300-1480 °C közötti hőmérsékle
ten nitridáltuk különböző ideig.

Nitridálás után a szénfelesleget 700 °C-on levegőn 
égettük ki.

A legjobb eredményt 1450 °C-on 4 órás nitridálással 
értük el, a minta 90%-a SÍ3N4 volt, nitrogéntartalma 
36,05%. Alacsonyabb hőmérsékleten lassú a nitridképző- 

: dés, magasabb hőmérsékleten előtérbe kerül a szilícium- 
karbid képződés. A képződő szilícium-nitrid röntgen vizs
gálat szerint a-módosulatú, és csak igen kis mennyiségben 
tartalmaz P-fázisú SÍ3N4-I (<3%). A termékről készült 
röntgen felvételt a 3. ábrán mutatjuk be, összehasonlítva

Az 1450 V-on4 órás nitridálással előállított SitNt és tiszta SiyNi 
röntgendiffraktogramja

Starck LC-10 típusú tiszta SÍ3N4 minta röntgen-diffrak- 
togramjával. Scanning elektronmikroszkópos vizsgálat 
alapján a keletkező szilícium-nitrid apró szemcsékből és 
tűkrislályokból áll. A tűkristályok átmérője 0,3-2 p.m, a 
szemcsék mérete mm alatti. A 4. ábrán egy tűkristályok
ból álló halmazt mutatunk be.

4. ábra
Az 1450 V on 4 órás nitridálással előállított SíiNa eleklronmikroszkó- 

piképe

A nitridkepződés folyamatát vizsgálva megállapítot
tuk, hogy a nitrid mellett mindig megindul a szilícium-kar
bid képződése is, de ha van mellette szilícium-dioxid, a 
hőntartás során képes a következő reakcióegyenlet szerint 
nitriddé alakulni:

2SiC + SÍO2 + 2N2 = SÍ3N4 + 2CO.

Az 5. ábrán 1400 ’C-on végzett nitridáláskor a súly
csökkenés mellett a SÍ3N4 és SiC mennyiségének változá
sát mutatjuk be.

A minták nitrogéntartalmút CaO-NaOH adalékkal 
végzett égetéssel határoztuk meg, mikor a nitrid nitrogén 
tartalma ammóniává alakul és savban elnyelőivé acidimct- 
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riásan mértük. A nitrogén tartalomból számítottuk a 
SÍ3N4-tartalmat. A széntartalmat Ströhlein-Coulomat 700 
típusú készülékkel, égetéssel határoztuk meg, és a széntar- 
talomból a szilícium-karbid mennyiségére következtet
tünk. A 90% SÍ3N4 tartalmú minta 1,3% szenet tartalma
zott.

Néhány kísérletet végeztünk karbonizált rizshéjból szi
lícium-karbid előállítására. A mintát Mettler termomérle- 
gen hevítettük 1500 “C-ig argon atmoszférában. A súly
változás görbéje szerint a karbid képződés 1270 'C-on 
indul és a reakció 1500 ’C-on a leggyorsabb (6. ábra).

A szilícium-karbid képződésének bruttó reakciója:

SÍO2 + 3C = SiC + 2CO.

A karbidizálást grafit tégelyben argon gázban 1500 
"C-on végeztük. A szénfelesleget 700 'C-on levegőn éget
tük ki. A termékről készült röntgenfelvétel szilícium-kar- 
bidon kívül más fázist nem mutatott ki. A szénelemzés 
alapján számított szilícium-karbid tartalom 96%.

Morfológiai vizsgálat szerint a szilícium-karbid 
0,1-0,3 pm átmérőjű szemcsékből és 0,1-0,3 pm átmé
rőjű tűkristályokból áll.

A scanning felvételek Philips SEM 505 típusú scan- 
ning-elektronmikroszkóppal az ALUTERV-FKI-ban ké
szültek.

6. ábra
A SiC képződésének TG és DTG görbéje
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A gyújtógyertya és az ipari kerámia gyártása, 
fejlesztése a Bakony Müvekben*

* A XX/ .Szilikátipari és a//. Különleges alumínium-oxidankcLon elhangzót! előadás

Farkas Judit
Bakony Művek

A gyújtógyertya és az ipari kerámia gyártási 
előzményei

A gyújtógyertya és az ipari kerámia gyártása Magyaror
szágon 1953-1974.között Budapesten az Erzsébeti Gyúj
tógyertya Gyárban történt. Gazdasági döntés alapján 
1965-ben ezt a gyárai a Bakony Művekhez csatolták, és 
1974-ben Veszprémbe telepítették.

1974— 1977-ig a TIMKOR márkanevű gyújtógyertyát 
gyártottuk. A gyártástechnológia igen kezdetleges volt.
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Az alapanyag kézi keveréséből adódott annak inhomoge
nitása, rossz feldolgozhatósága, a kész méretek szórása, a 
magas selejtszázalék. A kerámia égetésére szolgáló zsu
gorító kemence kézi vezérlése miatt a mindenkori égetési 
hőmérsékletet nem lehetett pontosan betartani, ez komoly 
hibákat okozott (átütési szilárdság, égetési sűrűség slb.). 
A legnagyobb problémát az egyes technológiai fázisoknál 
a minőségi előírások és a megfelelő mérő- és minősítési 
eszközök hiánya okozta. Ezeket a problémákat látva, a 
vállalat önerőből 1977-78-ban bevezette a kisnyomású 
(130 bar) izosztatikus sajtolással és alakköszörüléssel tör
ténő szigetelőlest-megmunkálást. Az így készült szigete- 
lőtestckkcl szerelt gyújtógyertyákat „Bakony” márkanév
vel forgalmazták. Ez a technológiai módosítás is csak 
részeredményeket hozott, nem biztosított egyenletes, jó 
minőségű kerámiaterméket.
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A SMITHS-technológia

A Bakony Művek úgy döntött, hogy tőkés piacról korsze
rű, a mai követelményeknek megfelelő gyújtógyertya
gyártó lincencet vásárol.

Alapos piackutatás, ajánlatkérés után (Bosch, Marelli, 
NGK, Schampion, KLG) az angol SMITHS INDUSTRI- 
ED licencét vásároltuk meg. Ez komplett gyártási eljárást, 
minősítési rendszert, valamint az ehhez szükséges gyártó- 
és mérő berendezéseket és eszközöket ajánlott. A beruhá
zási alapszerződést 1980. nyarán írták alá, és 1982. nyarán 
megkezdődött a próbaüzemelés.

Az Sl-től vásárolt technológia jellemzői:
— nagyfokú gépesítettség, minimális élőmunka

ráfordítás,
— tipikusan nagy sorozat gyártására kifejlesztett 

technológia,
— olyan ellenőrzési, minősítési és dokumentációs 

rendszer, amely biztosítja a minimális selejt 
melletti gazdaságos gyártást és állandó minő
séget.

Az Sl-től vásárolt gyártási rendszert alkalmazzuk az 
ipari kerámia gyártásánál is.

Ennek lényege a következő: a termékcsoportoknál a 
kiindulási alapanyag azonos a szigetelőteslével és a fel
dolgozási technológiától függ az alapanyag megfelelő 
adalékolása.

A kerámiagyártáshoz használt alapanyagok

Almásfüzitői „ G” jelű timföld: az alapanyagként felhasz
nált timföld fizikai és kémiai jellemzői egyértelműen meg
határozzák a kerámia minőségét. Ezért a gyújtógyertya 
gyártására csak speciális, külön erre a célra előállított 
timföld alkalmas.

A timföld minősítése próbagyártással. A gyártó min
den kb. 70 tonnás szállítmányt megelőzően 4 t timföldet 
küld a Bakony Művekhez minősítésre. A próbagyártás 
során meghatározzák a feldolgozási paramétereket:

— az optimális fajlagos felületet, 
— az égetési hőmérsékletet, 
— az ehhez tartozó zsugorodási százalékot, és 
— az égetési sűrűséget.

Egyéb alapanyagok. Kb. 5%-ban tartalmaz kaolint, 
talkumot, kalciumkarbonátot, bentonitot. Ezek az anya
gok a feldolgozhatóságot jelentősen befolyásolják, vala
mint a kerámia szerkezetének kialakulását és a késztermék 
minőségét. Ezért itt is igen szigorú előírások vannak, a 
gyártáshoz csak ezen előírásoknak mcgelelő anyagok 
használhatók fel.

A szigetelőtest-gyártás technológiájának alapműveletei

Az alapanyagok őrlése. Dobmalomban nedves őrléssel, 
saját készítésű őrlőhengerekkel történik. A malom falaza
ta szintén a szigetelőtest saját anyagából készül.

A granulátum előállítása izosztatikus sajtoláshoz por
lasztva-szárítással. A porlasztva-szárító berendezés: NI- 
RO ATOMISER, melynek kapacitása: 200 kg száraz- 
anyag/óra. A granulátum feldolgozhatósága célzatosan 
javítható különböző adalékanyagok alkalmazásával. A 
porlasztásra kerülő iszaphoz ún. plasztifikátorokat, hab- 
zásgátlókat és csúsztató anyagokat adva, a granulátum 
tulajdonságait az adott technológiának megfelelően lehet 
módosítani.

Izosztatikus sajtolás, profilköszörülés. Jelenleg ez a 
módszer a legalkalmasabb a bonyolult, a végleges formák
hoz közel álló félgyártmányok sorozatban történő előállí
tására. Ezt a műveletet egy profilköszörülés követi, mint 
befejező művelet.

Az izosztatikus sajtoló és köszörülő berendezés
— Dcnsomatic automatikus izosztatikus sajtoló- 

köszörülő egység 3 db,
— kapacitása 9000 db/műszak/gép.

Saját porleválasztó egységgel rendelkezik. Az elszívott 
por, valamint a törött darabok hulladékként visszakerül
nek a technológiába.

Zsugorítás. Ehhez folyamatos üzemű alagútkemence 
áll rendelkezésre. Az égetés folyamatára vonatkozó összes 
műszaki paramétert mérni és regisztrálni lehet.

A csúcshőmérséklet mérésére 3 féle módszer alkalmaz
ható egyidőben: hőelemmel, gúlasorozattal, optikai piro- 
méterrel.

Zsugorítási kapacitás: 20 millió szigetelőtest évente.
Zsugorító kemence: BRICESCO (23 m hosszú, 21 db 

kemencekocsi):
— tolatási idő 144 perc/kocsi,
— átfutási idő 34 óra.

Az előzőekben részletezett technológia alkalmas a 
gyújtógyertya-szigetelőtesl gyártására. A gyártósor alkal
mas ezen kívül iparikcrámia-lermékek előállítására is.

Iparikerámia termékeink

Izosztatikus sajtolással, profilköszörüléssel előállított 
termékeink. Alapanyagként: gyújtógyertya szigetelőtest 
granulátumot használunk fel. Alkalmazott nyomás 
p = 400^150 bar.

Ezzel a technológiával:
— d = 3-18 mm,
— 1 = 15-18 mm befoglaló méretű furatos 

forgáslestck állíthatók elő.
A technológia jellemzője, hogy nagy sorozatú gyártási 

tesz lehetővé. Gyújtó- és hőérzékelő elektródák szigetelői 
4000-7000 db/műszak/gép.

Jellemző termékek:
— speciális kisméretű csövek,
— gyújtóelcklródák szigetelői,
— hőérzékelő elektródák szigctclőcsövci stb.

Alacsony nyomású izosztatikus sajtolás, alakra köszö
rülés. Alapanyagként granulátumot használunk, az alkal
mazott izosztatikus nyomás 130 bar.
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A technológia jellemzője: egyedi vagy kis sorozatú 
gyártás biztosítása.

Ezzel a technológiával:
— d = 3-20 mm
— 1 = 1-90 mm befoglaló méretű furalos forgás

testeket állítunk elő.
Jellemző termékeink:

— hordozók,
— ülékek,
— távtartók,
— gyújtóelektródák szigetelői stb.

Hidraulikus száraz sajtolás. Merev fémszerszámba 
történő sajtolás. Alapanyagként granulátumot használunk. 
Alkalmazott fajlagos nyomás: 800 bar.

Rendelkezésre álló berendezések:
— 2001 hidraulikus prés
— 63 t hidraulikus prés
— 15 t hidraulikus prés
— 5 t hidraulikus prés

Jellemző termékeink:
— malombélés tégla,
— őrlőhenger,
— hőtechnikai távtartók
— égetési segédanyagok stb.

Mechanikus szárazsajtolás, másolóesztergályozás. 
Különféle kisszorozatú, egyedi tervezésű termékekhez 
használjuk. Felhasznált alapanyag: granulátum. Alkalma
zott nyomás: 300 bar.

Amennyiben a termék forgástest jellegű, a méretre 
alakítás másoló esztergával történik.

Jellemző termékeink:
— szemcseszóró fúvókák,
— homokszóró fúvókák,
— védőgázas hegesztőkúpok, 
— téglaipari szájnyílás dugok stb.

Automatikus hidraulikus száraz sajtolás. Tipikusan 
párhuzamos lapú, kisméretű kerámiatestek gyártására, há
zilag kifejlesztett berendezés, amely 4-400 mm2 felületig 
automatikusan készregyártja a darabokat.

A gyártás granulátumból történik 4000 N/cm2 nyomás 
mellett. A technológia jellemzője a nagysorozatú gyártás, 
15-20000 db/műszak.

Jellemző termék: BS ívoltó lapka.
Vákuumpréselés extrudálás. Alapanyagként kötő

anyag nélküli granulátumot használunk, szerves plasztifi- 
kátor hozzáadásával 15-20% nedvességtartalmú alap
anyagot készítünk, melyet DORTS VS 10/5 típusú váku
umprésen dolgozunk fel.

Jellemző termékeink:
— szigetelőcsövek,
— gyújtóelektródák, 
— koptatok stb.

A szájnyílás illetve tüskék kialakításával rendkívül szé
les körű termékcsalád készíthető, tömör, egy vagy több 
furattal ellátott kivitelben.

Öntés. Alapanyagként malomiszapot használunk, 
megfelelő öntési segédanyagokkal adalékolva, gipsz for
mába öntéssel.

Jellemző termékeink:
— olvasztó tégelyek,
— izzítótégelyek.

Elektrokorund bázisú tűzálló anyagok. Osztályozott 
elektrokorund szemcsékből, keramikus kötőanyagok fel
használásával készülnek. Formába történő vibrálással, 
vagy hidraulikus sajtolással.

Jellemző termékeink:
— égető tokok,
— prizma tálcák, 
— hordozó lapok stb.

ÚJ TERMÉKEK A BETONTECHNOLÓGIÁBAN

— VAPOLUX párazáró (feleslegessé teszi a locsolást), 
— BETOLUX felületképzö (dekoratív beton előállításához)

Hazánkban új, eddig nem forgalmazott, hatóságilag bevizsgált, nemzetközi csúcsminőségű, 
környezetbarát termékek.

Információ:
OMNILUX Bt. 8220 Balatonalmádi, Pf. 49.
Fax:06-80-26016 • Telex: 32397

Menedzselésre, forgalmazásra vállalkozót keresünk!
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Téglaipari kutatás-fejlesztés a piacorientált gazdaságban*

Bálint Pál
Szilikátipari Központi Kutató és Tervező 
Intézet,
Budapest

Bevezetés

„Kezdetben vala” a kő, mint természetes építőanyag. Majd 
kb. hatezer éve, mint ahogy Mózes I. könyvében olvashat
juk, az emberek így szóltak: „vessünk téglát és égessük ki 
jól, s így lön a tégla kő gyanánt”, vagyis megszületett az 
első mesterséges építőanyag. Ezt azután évszázadok, s 
évezredek múlva újabbak követték.

Időközben azonban nemcsak az építőanyagok, hanem 
az emberiség létszáma is jelentősen megnőtt. Földünk 
lakosságának száma az ezredfordulóig 1 milliárddal nő, s 
egyes előrejelzések szerint eléri a 6 milliárdot [1]. Ez a 
jelentős növekedés már önmagában is óriási lakásellátási 
gondokat teremt, amelyek megkövetelik a lakásépítések 
számának növeléséi és meggyorsítását. A lakásépítések 
számának kívánt mértékű növelése viszont olyan egyre 
korszerűbb építőanyagok és építési technológiák kifej
lesztését teszik szükségessé, melyek a piac követelménye
inek az eddiginél fokozottabban eleget lesznek.

A korszerű piacképes építőanyagok jellemzői

Napjainkban azon építőanyagokat nevezzük korszerűek
nek, amelyek az ökologikus építés követelményeinek ele
get tesznek [2], Ezek a következőkben foglalhatók össze:

— takarékos építés: anyag-, pénz- (beruházás-) és 
energiatakarékos építés;

— környezetkímélő építés: szilárd és folyékony 
anyagokat, valamint levegőt kímélő építés;

— korszerű szükségleteket kielégítő: műszakilag 
megfelelő, kényelmes és egészséges otthont 
biztosító építés.

Hozzálehetjük még mindezekhez azt is, hogy a korsze
rű építés egyik fontos eleme a gyorsaság, vagyis az építési 
idő minél rövidebbre csökkentése.

A mai kor emberének az ismertelctt szempontok kielé
gítéséhez számos természetes és mesterséges építőanyag 
áll a rendelkezésére. Ezek száma ma már több százra 
lehető.

Az cpülcihatároló szerkezetek, elsősorban a falazatok 
építőanyagai közül a természetes kövek, a vályogtégla, az 
égetett tégla, a mészhomoktégla, a fa, a beton és a fémek 
a legjelentősebbek.

VI. 1 églás Napok-on, Balatonszárszón 1990. október 26-án elhangzott előadás

A tégla versenyképessége a konkurens 
építőanyagokkal szemben

A ma jelentősebb építőanyagok közül a „hatezer éves 
égetett tégla”, a „százéves beton” és a „harminc éves 
gázbeton” legfontosabb jellemzőit az 1. táblázatban ha
sonlítottuk össze [3],

1. Iá blúzai

fivz égetett tégla és a beton legfontosabb fizikai Jellemzői

Megnevezés Beton Tégla Gázbeton

Testsűrűség, kg/m3 -2300 800-1800 500-700
Porozitás, % -15 56-22 —
Vízfelszívó- 2 képesség*,  g/dm 5-1 60-20 —

Páradiffúziós 
tényező, kg/ms Pa 0.001-O.005 0.02-0.07 0.05-0.07

Légnedvesség térf.% 5-4.5 2.0 3.5-5.O
Hőtágulási 
tényező, mrn/100 m °C 1.0-1.4 0.4-0.6 —

Pórusátmérő, a nyitott 
pórusok, pm r<0.15 r>0.15 —

Hővezetési tényező, W/mK 1.3 0.22-0.80 0.16-0.21
Nyomószilárdság, MPa 15-40 5-14 2-5

*Az 1 cm-re vízbe állított tégla által 1 perc alatt felszívott víz mennyisége

Az 1. táblázatban jól látható, hogy a tégla épületfizi
kai tulajdonságai összességében lényegesen kedvezőb
bek, mint a betoné, vagy a gázbetoné. A ma legfontosabb 
követelmények: a kellő szilárdság, a kis hővezetési ténye
ző és a nagy páravezetőképesség közös optimumát a tégla 
adja.

Az 1. táblázat adatai azt mutatják, hogy a tégla a 
betonnal és gázbelonnal szemben műszakilag igen ver
senyképes, mert épülctfizikiai jellemzői jelentősen kedve
zőbbek.

A piaci versenyképességet azonban a műszaki jellem
zők mellett az ár is nagymértékben meghatározza. A tégla 
piaci versenyképességének elemzéséhez vizsgáljunk meg 
néhány jellegzetes termelési adatot.

A statisztikai adatok [4| szerint Európa legnagyobb 
téglalcrmclő országa Spanyolország, ahol az egy fő lakos
ra jutó léglatermclés 200-220 db/fő értéket tesz ki. Ma
gyarország a kb. 180 db/fő értéket kitevő téglalcrmelésé- 
vel Európa élenjáró léglatermelő országai közölt van.

Az NSZK a 75-80 db/főt kitevő értékkel az egy főre 
jutó téglalcrmclésbcn az európai országok középmező
nyében, Svédország viszont a 25-30 db/fő értékkel a 
mezőny végén helyezkedik cl.

A Szovjetunióban [5] 1984-ben 41,8 milliárd normál 
téglát gyártottak, beleértve a mészhomokot is, ami kb. 180 
db/fő fajlagos termelési értékel jelent.
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Az USA-ban [6] 1986-ban az égetett téglatermelés 7,2 
milliárd normál téglát telt ki, ami kb. 30 db/fő fajlagos 
termelési értéknek felel meg.

Látható, hogy a fajlagos téglatermelés az egyes orszá
gokban 25-220 db/f<5 érték között változik, s ez a szám 
önmagában nem alkalmas a tégla versenyképességének 
megítélésére.

A tégla igazi verseny képességét az egyéb falazóanya
gok között elfoglalt helye, illetve részesedése mutatja 
meg. Az NSZK-ban az adatok szerint [7] 1987-ben 4,6 
milliárd normál téglát gyártottak. Az 1. ábra [7] azt mu
tatja, hogy az NSZK-ban a tégla piaci részesedése 1976-tól 
kezdve egyre nő, s 1988-ban eléri a48,l%-ot.

Néhány falazóanyag piaci részesedésének alakulása (%-ban) az NSZK- 
ban

Hazánkban a téglaipar részesedése a falazóanyag ter
melésből eléri a 70%-ot.

Az elmúlt évben Kun vári A. - Farnadiné [8] számító
gépes módszerrel 39 különféle falazóanyagoi hasonlítot
tak ősze a tcrméktulajdonságok és az ár alapján. Számítá
saik szerint a terméklulajdonságok és az ár alapján a 
felhasználói rangsorban az első 5 termék a következő:

— soklyukú magasított tégla,
— B-30-as kézi falazóblokk,
— B-29-cs kézi falazóblokk,
— B-25-ös falazóblokk,
— UNIFORM 10/14 kézi falazóblokk.

Ezek a számítások csak homogén falszerkezetre vonat
koznak, de mégis azt mulatják, hogy e téren a tégla gazda
ságosabb, mint a gázbeton, vagy pl. a HABISOL, vagy 
ISOPLUS hőszigetelő kézi falazóblokkok.

Kutatás-fejlesztés a tégla piaci versenyképességének 
javítására

A tégla piaci versenyképességének megtartása feltétlenül 
további kutató-fejlesztő munkát igényel, mert a jövőben 
egyrészt az anyag-, az energiaárak és a munkabérek növe
kednek, másrészt az eddigieknél műszakilag kedvezőbb 
tulajdonságú konkurens építőanyagok megjelenése várha
tó.

A téglaipari kutatási-fejlesztést kél fő területre, a gyárt
mány- és a gyáriásfcjlesztésre kell összpontosítani. A 
gyártmányfejlesztés legfontosabb irányzatait a 2. táblázat 
mutatja.

2. táblázat

Téglaipari gyártmányfejlesztés! irányzatok

Gyártmányfejlesztés*

módja célja

Mérelnövelés építés gyorsítása

Üregelés, üregtérfogat-növelés 
és optimalizálás

tégla könnyítése (testsdrdség csök
kentése), hőszigetelőképesség javí
tása, szállítási költségek és gyártási 
fajlagos energiafogyasztás csök
kentése

Porozitáscsökkentés szilárdság- és fagyállóság-növelés

Porozitásnövelés tégla könnyítése, hőszigetelőképes
ség javítása, szállításiköltség-csök- 
kentés

Új geometriai forma 
kifejlesztése

felhasználási kör bővítése: új teher
hordó-, térkitöltő-, födémképző-, 
hőszigetelő- és falburkoló elemek 
gyártása

*Egyik feltételes megfelelő nyersanyagok kutatása és kiválasztása, feltétele 
a megfelelő gyártástechnológia kiválasztása és alkalmazása

A technológiai fejlesztés fő irányai a következők:
— termelékenység növelése: fokozott gépesítés

sel, automatizálással, a technológiai folyama
tok gyorsításával,

— fajlagos energiafelhasználás csökkentése: ki
sebb nedvességtartalmú téglaformázással, a 
téglaszárítás és égetés optimalizálásával, az 
energiaveszteségek csökkentésével,

— környezetkímélő technológiák kialakítása.
Az Esseni Téglakutató Intézetben [9]; [10] a legutóbbi 

két évben a következő ún. „piacorientált” kutatási munká
kat végezték el:

— tetőcserépmasszák tulajdonságainak javítását, 
adalékokkal,

— éghető masszaadalékok hatásának vizsgálatát a 
burkoló- és homlokzati téglák tulajdonságaira,

— az adalékok kutatását a terméktulajdonságok 
javítására és az égetési hőmérséklet csökkenté
sére,

— a száradási érzékenység csökkentését felületak
tív anyagokkal (tcnzidekkcl),

— az alagútkemcncék rakatoptimalizálását a hőát
adás javítása céljából,

— az alagútkemcncék hulladékhőjének fokozot
tabb hasznosítását szárítási célokra,

— a műszárítók hulladékhőjének hasznosítását a 
fajlagos hőfclhasználás csökkentése céljából,

— a nagyporozitású könnyű téglák gyártásához 
technológiai intézkedések kidolgozását a svél- 
gázvesziségck csökkentésére,

— a kéndioxid emissziójának csökkentését adalé
kokkal,

— a nagyméretű falazótéglák felfűtési repedései
nek csökkentését,
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— a téglaégetés fluoremissziójának csökkentését 
visszacsatolással az előmelegítő zónába,

— a gyártmánym inőség egyenletessé tételét és a 
fajlagos energia-felhasználás csökkentését az 
alagútkemencékben a keresztréteges rakással,

— energia-megtakarítást téglaégetésnél a kemen
ce-atmoszféra magas hőmérsékleten végzett 
savtalanításával.

Az elmúlt években azonban a hazai gyártmányfejlesz
tés és technológiai fejlesztés is előrehaladt. Ezek eredmé
nyei a következők.

A gyártmányfejlesztés terén az 1981-től és 1986-tól 
életbe lépett új, eddiginél szigorúbb hőtechnikai követel
mények a hazai téglaipart új, ún. fokozott hőszigetelőké- 
pességü (FHK) téglagyártmányok bevezetésére ösztö
nözte.

A gyártmányfejlesztések eredményeként a PORO- 
TON, a RÁBA, a THERMOTON, a THERMOPOR és a 
HB-38-as falazóelemek gyártásának volumene már 1989- 
ben elérte a téglaipar termelésének kb. 24%-át. Ezen fala
zóelemek hagyományos módon, közönséges falazóha
barcs alkalmazásával is alkalmasak a szabványos hőtech
nikai és egyéb követelményeket kielégítő falak építésére.

Az új falazóanyagok kifejlesztésével szinte egyidőben 
megindultak azon munkák, amelyek a hagyományos tég
latermékek és különböző szigetelő rétegek együttes alkal
mazásával olyan egy, vagy többrétegű falszerkezetek ki
fejlesztését célozzák, melyek megfelelnek a hőtechnikai 
követelményeknek. Ezek közül megemlítendő a PIETRA 
Épülelkerámiaipari Vállalatnál kifejlesztett hőszigetelő 
habarcs és ketlősméretű soklyukú tégla falazat, valamint 
a BME szabadalma, a KALEVA falazat. A megvalósult 
többrétegű falszerkezetekről idén bemutató film is ké
szült.

A cserépgyártmányok fejlesztésének eredményeként 
kél új termék, Békéscsabán a holland cserép, s annak 
kiegészítő elemei, valamint Csornán a kétfülű hódfarkú 
cserépgyártás bevezetésére került sor. Ez évben egy bur
kolótégla-elem család kidolgozása is megvalósult.

A gyártásfejlesztés célkitűzései a következő szakterü
letekre terjedtek ki:

— a technológiai energia-felhasználás csökken
tése,

— a gyártási folyamatok gépesítése és automatizá
lása,

— a technológiai műveletek fejlesztése.
A technológiai energiafelhasználás csökkentését cé

lozták az 1982-1990-cs években 12 gyárban végrehajtott 
ún. energiaracionalizálási beruházások. Az olajról föld
gáztüzelésre átállás, a gőzüzemű kazánok kicserélése gáz
tüzelésű füstgáz generátorokra, s ezzel a hatásfok növelése 
iparági szinten számottevő energia-megtakarítást eredmé
nyezett. 1988-ban már 39 gáztüzelésű, s csak 2 olajtüze
lésű üzem működött.

Az energia-megtakarítást célzó fejlesztések másik fon
tos területét a kemencék füstgázaival távozó hulladékhőt 
hasznosító hőcserélők képezik. Számítások szerint ked

vező esetben 5-10% hőenergia-megtakarítás is elérhető 
ezekkel. Ilyen berendezések működnek már az őrbottyáni 
téglagyárban, a PIETRA Épületkerámia Vállalat ipari bur
kolólap üzemében, s a fehérgyarmati téglagyárban.

A gyártási folyamatok gépesítése és automatizálása 
terén az OMFB támogatásával ez évben megvalósult egy 
ún. robotos, illetve manipuláloros technika az anyag
mozgatási folyamatban.

A miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem Szállítóbe
rendezések Tanszékének közreműködésével a mátrade- 
recskei téglagyár téglagyárló rendszerében és a békéscsa
bai cserépgyárban valósult meg a kemencekocsikról való 
leszedés, osztályozás, rakomány készítés.

ATCSSZV elektronikus vezérlésű adagolót fejlesztett 
ki az egyre nagyobb mértékben alkalmazott bekeverő
anyagok pontos adagolására. A nagy teljesítményű, a tég
laipari igényekhez jól illeszkedő, hidegen nyújtható fóliá
val működő csomagológép („múmiázó gép”) prototípusá
nak ki fejlesztésére is sor került.

A technológiaifejlesztést szolgáló kutatások között az 
utóbbi évben különös súlyt kaptak azok, amelyek külön
böző nyersanyagbázisokra alapozva klinkergyártás tech
nológiai paraméterének kidolgozására irányultak. A 
TCSSZV, a Somogy-Zala megyei TV, valamint a SZIKK- 
TI — külföldi kísérleti bázisok igénybevételével is — a 
munkál elvégezte, sikerült több színvariánsra receptúrát és 
technológiát kidolgozni.

A minőség javításának fontos elősegílője a Leisenberg 
céggel kooperációban megvalósult nedvességszabályozó 
automata, amely már 24 gyárban a legkényesebb terméke
ket gyártó üzemekben beépítésre került.

A kisméretű téglagyártás fejlesztési program keretében 
12 téglagyár beruházását fejezték be. A pilisborosjenői 
gyárba egységrakalképző és csomagológép került. Az 
Épületkerámiái Vállalatnál leasing keretében megvalósí
tották az egyszer égetett mázas burkolólapok és csempék 
gyártását.

Jelentős lépéseket tettünk a nyugati importból besze
rezhető téglaipari berendezések pótlására alkalmas hazai 
berendezések tervezésének és gyártásának megvalósításá
ban. Ennek keretében az Alföldi Téglaipari Vállalat Ipari 
Gyártó és Szolgáltató Üzemének új kiváló termékei a 
következők: TP 600/560 nagyteljesítményű téglaprés, a 
kcmcncckocsir-akó gép, a szűrőhenger, a köragyagtároló, 
a vedersoros kotró és a sínrukkoló berendezés.

Az elmondottak alapján a téglaipari kutatás-fejlesztés 
célszerű irányait a következőkben foglalom össze.

Az állami támogatások megszűnésével, a Hungária 
Wiencrbcrger Kft. ez év január 1 -jci megalakulásával, s a 
téglaipari vállalatok új, önálló árképzési jogával a hazai 
téglaiparban is egyre élesebb piaci versenyhelyzet alakul 
ki.

A piaci versenyhclyzel, az egyre növekvő anyag- és 
energiaárak, a munkabérek emelkedése, valamint az eddi
gieknél egyre kedvezőbb műszaki tulajdonságú konkurens 
építőanyagok megjelenése további intenzív kutató-fej
lesztő munkát igényei.
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A téglaipari kutatási-fejlesztést két fő területre, a gyárt
mány- és gyártásfejlesztésre kell összpontosítani.

A gyártmányfejlesztés terén egyrészt új téglafajtákkal 
kell növelni azon termékcsaládot, mely a fokozott hőtech
nikai követelményeknek eleget tesz, másrészt olyan új 
téglafajtákkal kell bővíteni a termékválasztékot, amelyek 
nemcsak falazási célra alkalmasak, tehát növelik a fel
használási területeket, pl. a hangelnyelő téglák, a hőtároló 
téglák, a hanggátló téglák, a burkoló- és díszítő téglák.

A gyártásfcjlesztés fő célkitűzéseit a következőkben 
látom:

— termelékenység növelése fokozott gépesítéssel, 
automatizálással,

— fajlagos energia-felhasználás csökkentése ki
sebb nedvességtartalmú téglaformázással, a 
téglaszárítás és -égetés optimalizálásával, az 
energiaveszteségek csökkentésével,

— környezetkímélő technológiák kialakítása.
Kutatási feladat tehát bőven van, de sajnos kevés az 

igény, a megbízás. A jelenlegi kutatóintézeteket — álla
pítja meg a TDDSZ —, köztük a SZIKKTI-t is, a gazda
sági csőd veszélye fenyegeti.

Kívánatos, hogy a magyar ipar és gazdaság általános 
válságán úrrá legyünk, s a kutatás-fejlesztést anyagilag is 

háttérbe szorító gazdaságpolitikát felszámoljuk. Éljünk 
tehát a meglevő lehetőségekkel, használjuk ki fokozottab
ban azt a gazdasági-szellemi potenciált, amely a kutatóin
tézetekben, így a SZIKKTI-ben is felhalmozódott az el
múlt 40 év alatt!
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Kontrollált pórusú üvegek előállítása

Szöllősi József
Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, 
Budapest

Bevezetés

Kontrollált pórusú üvegeket (betűszava a szakiro
dalomban az angol nevéből: CPG) az utóbbi egy-két évti
zedben használnak fel. Főleg a biotechnológia igényli őket 
szűrési, elválasztási célokra, katalizátorhordozónak, en- 
zimrögzílőnck. Egy-cgy, a többitől elválasztandó anyag
fajta, például fehérjék, egyéb nagymolekulák, vírusok 
átmérője adott, ezért a szűrésükre, elválasztásukra felhasz
nálandó üvcgsz.cmcsékben levő pórusok átmérőjének is 
±10%-on felüli pontossággal azonosnak kell lenni. Az 
ilyen üvegtermék gyártása munka- és költségigényes.

Irodalmi összefoglalás

A kontrollált pórusú üveg Vycor-üvcgből készül. Ezt az 
üvegfajtát az 1930-as években fejlesztették ki az amerikai 
Corning Üvegművek kutatói. Olyan alkáli-, főleg nátrium- 
boro-szilikál üveg ez, amely hőkezeléssel két fázisra kü

löníthető szét, egy SiO2-ben és egy nátrium-bóráiban dús 
fázisra. Utóbbiban másodlagosan SiOz-kiválások is meg- 
figyelhciők az I. ábrán. A vonalkázolt terület a SiO2-ben 
dús fázis, a fehér a nátrium-borát feldúsulás. Utóbbiban a 
fekete foltok a finomdiszperz eloszlású másodlagos kivá- 
lású SiO2-t mulatják. A nátrium-borát az 1. ábrán jelzett 
fehér foltokból savval eltávolítható. A járatokban maradó 
SiÖ2-zárványokat pedig a savas kezelés utáni lúgos ext- 
rakció oldja ki. Összefüggő alagútrendszer jön létre, ez 
leszi lehetővé a szűrést.

Porosé Glaser címmel Janowsky éslleyer, két német 
kutató 1982-ben jelenteién meg könyvel [1], Ebben 1006 
szakirodalmi publikáció és 99 szabadalom alapján ismer- 
tciik a porózus üvegek gyártástechnológiáját, tulajdonsá
gait, felhasználását. Az 1006 szakcikk egyike a két 
könyvszerző és rajtuk kívül Wolf vizsgálatai nyomán mu
tatja be a nagy SiO2-lartalmú Vycor-üvcg póruseloszlási 
görbéit, amim ezt a 2. ábra is szemlélteti [2], Eszerint 
különlélc görbéknél a kiinduló Vycor-üvegösszclélcl azo
nos volt: 70 tömcg% SiO2; 23 lömcg% B2O3; 7 lömeg% 
Na2Ö. Ez a szakirodalom legjobban megkutatott kiinduló 
CPG üvege. A későbbiekben ismertetendő saját vizsgálati 
ábráink is erre épülnek.

A 2. ábra egyes görbéit a következő eljárásmódok 
aduik. Az. 1 -es jelű görbe szerinti tulajdonságokkal rcndel-
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SiOz-ben dús finomdiszperz S1O2 nátriumban dús 
fázis borát fázis

7. ábra
Fázisaira szétkülönített nátrium-boro-szilikát üveg, a nátrium-borát 

fázisban finomdiszperz eloszlású SiOz kiválásokkal [1]

2. ábra
Nagy SiOz-tarlalmú Vycor üveg póruseloszlási görbéi [2]

kező CPG így készült. Az üvegolvadékol vaslapra öntöt
ték, szobahőmérsékleten hűtölték le, megőrölték, nem 
hőkezelték. így is szélkülönült a S1O2 és a nátrium-borát 
egy része. Utóbbit 3 n sósavval 90 'C-on kioldották. Ezt 
0,25 n NaOH oldattal történő utókezelés követte a járatok
ban levő SÍO2-zárványok eltávolítása végett. Mintegy 190 
Á lett így az átlagos pórussugár.

A 2-es jelű görbéhez tartozó üvegtárcsa a megőrlése 
előtt 580 ’C-on hőkezelt 24 órán át. Az őrlemény 0,4 n 
NaOH-oldatos másodlagos kezelést kapott a 3 n sósavas 
után. A hőkezelés hatására megnőtt a pórussugár 200 A-re.

A 3-as minta hőkezelés ugyancsak 580 ’C-on ment 
végbe, de a 2-es mintával szemben nem 24, hanem 72 óra 
hosszáig. A hőkezelési időtartam is pórussugámővelő té
nyező: a 3-as jelű görbe a 250 Á pórussugámál ad maxi
mumot.

A 4-es minta esetében 610 ’C-on 72 óráig tartott a 
hőkezelés, ettől a pórussugár 450 Á-re növekedett.

Az 5-ös görbe még nagyobb hőkezelési hőmérséklet
ről, 640 ’C-ról kikerült CPG-t mutat (de itt a hőkezelési 
időhossz nem 72, hanem csak 24 óra). Itt a hőmérséklet
növelés a rövidebb hőkezelési időtartam ellenére is bizto
sította az 4-cs görbén észlelttel lényegében azonosnak 
tekinthető helyen levő maximumot.

A 6-os görbe szerinti minta szintén 640 °C-on végre
hajtott, de az 5-össel szemben nem 24, hanem hosszabb, 
72 órás hőkezelés eredményét érzékelteti. A nagy hőmér
sékleten hosszú ideig tartó hőkezelés már minőséget ront: 
megszűnik a monodiszperz állapot, különböző sugarú pó
rusokban különül el a SÍO2-IÓI a nátrium-borát.

A német kutatók az 1-6-os jelű görbék kialakításánál 
egy cselben alkalmaztak 0,4 n NaOH oldatos utókezelést, 
a többit 0,25 n NaOH oldattal hajtották végre. A lúgoldat 
koncentrációja és az optimális maratási idő beállításához 
az amerikai és német művek írói főleg a szovjet szerzőnek, 
Zsdanovnaka „Sziroenieszielda" című könyvéből kaptak 
segítséget [3]. A 3. ábra ebből való, s azt mutatja be, 
hogyan növekszik a fajlagos pórustérfogat lúgoldat hatá
sára az idő függvényében. Zsdanov 0,5 n KOH-oldattal 
szobahőmérsékleten 0, 15 és 30 percig, 2 és 6 óráig utó- 
kczcllc a savas extrakción már átesett üvegei. A rövidebb 
ideig tartó utókezelésnél még kis pórusálmérők is jelent
keznek. Csak 2 óra után válik az anyag monodiszperzzé. 
A 3. ábra a függőleges tengely mellett feltünteti a pórus- 
lérfogat-vállozás és a sugárváltozás arányát; a görbék 
mellé pedig beírja azt is, hogy 1 g üvegvéglermékben hány 
cm’ pórus található. Minél nagyobb ez a szám, annál jobb 
a termek. A lúgos kezelés időtartamával nő 0,120-0,580 
cm3/g-ig.

A 4. ábrán külföldről kapott minta pórusainak az 
eloszlását látjuk a pórustéríögal/üvcgtömeg függvényé
ben. A Bioglass 1000 márkanév egyrészt arról tanúskodik, 
hogy ez a CPG biotechnológiai célokat szolgál, másrészt 
pedig azt jelzi, hogy a pórusátmérő 1000 A (az ábra nem 
pórusálmcről, hanem pórusrádiuszt ad meg a vízszintes 
tengelyen; 500 A pórussugárnál van a görbének maximu
ma).
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A Bioglass 1000-nél azonban külföldön ma már jobb 
minősőgű CPG is készül, főleg pórusiérfogat szempontjá
ból (ez a4. ábrán megszemlélhető 360 cm3/g pórustérfo
gat kicsi). A svájci Fluka AG Chemische Fabrik

Kiinduló üveg0,0í0

3 ábra
A pórusok megnövekedése a porózus üvegre haló alkáli oldal 

következtében az idő függvényében [3]

4. ábra
A Bioglass 1000 jelű porózus üveg póruseloszlása

□
gyártmányismertetője ilyen kicsi, 0,4 cm /g pórustérfoga- 
tot csak a kisebb, például 75 Á közepes pórusátmérőjű 
CPG-khcz társít. Az 1000-eshez, sőt már a 350-eshez, az □
500-ashoz és a 700-ashoz is 1 cm /g pórustérfogatot ad 
meg.

Az5. ábra szintén külföldi CPG minta hazai vizsgálati 
görbéje. Itt 316 Á az átlagos pórusátmérő, s már ennél a 
kis átmérőnél is 0,91, csaknem 1 cm3/g a pórustérfogat. A 
nagy pórustérfogathoz ráadásul a Bioglass 1000-énél sző
kébb pórussugár-tartomány is tartozik. A magyar fejlesz
tésnek ezt a kiváló termékminőséget kell megcéloznia.

A kísérleti eredmények

Nyersanyagaink technikai minőségű szóda és bórsav, őrölt 
homok voltak. Az olvasztás 1450 ”C-on szilitrudaskemen
cében zajlott, gépi keverés közben, platina tégelyben. A 
jól homögenizálódott keveréket 1350 ”C-ra hűtötlük és

5. ábra
A Sigma PG-240-400 jelű külföldi CPG póruseloszlása
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fémlapra ömöltük ki. így 1,5—2 cm vastagságú tárcsákat 
kaptunk, ezeket hőkezellük a kívánt pórusátmérö érdeké
ben különböző hőmérsékleten, különböző időtartamokig.

A hőkezeléshez olyan kemencét fejlesztettünk ki, 
amely nemcsak az oldallapjain fűt (mint a laboratóriumi 
kemencék többsége), hanem a véglapjain is, ezáltal egyen
letes, ±1 °C-on belüli hőmérsékleltartásl biztosít. A kons
tans hőkczclési hőmérséklet az előfeltétele a Vycor-üveg 
oly módon történő álkristályosodásának, hogy a keletkező 
nátrium-borát fázisok átmérője gyakorlatilag azonos le
gyen és ezek savval kioldása után a helyükön keletkezett 
póruské is.

3 n HC1 oldattal 60 "C-on, 8 órán át végeztük a savas 
kioldást. Ezt desztillált vízzel semlegesre mosás követte. 
Utána másnap történt a lúgos utókezelés szobahőmérsék
leten. Tapasztalataink igazolják Zsdanov a 3. ábrán 
rögzített megállapítását. A lúg koncentrációjának a növe
lése 0,5 n-ról 1, 1,5 és 2 n-ra és a lúgozási időhossznak a 
növelése is növelte a pórustérfogatot.

A 6-9. ábra a 125, 380, 500 és 1000 A pórusátmérőjű 
magyar CPG póruseloszlásál szemlélteti.

6. ábra
A 125 A pórusátméröjÜ magyar CPG póruseloszlása

A 6. ábra állal jellemzett hazai CPG 540 °C-on 6 órás 
hőkezelést kapott. Ezt követően 1 óra alatt hűlöttük le az 
üveglárcsákat. Pofástörőn törtük, a töredéket laboratóriu
mi, excenteres mozgású malommal aprítottuk, 45 és 100 
pm közötti átmérőjű szemcséket választoltunk ki a sava- 

záshoz. 0,5 n NaOH-oldat keverés közben 8 óra alatt 
oldotta ki a nátrium-borát fázis helyén támadt üregekben 
levő másodlagos kiválásé SiO2-szigetekei. A lúgos oldást 
semlegesre mosás követte, majd előbb 80, azután 120 
'C-on szárítás. A 6. ábrán látható két párhuzamos, magas 
oszlop jól érzékelteti egyrészt azt, hogy a szemcsékben 
levő pórusok átmérője ±10%-on belül azonos, másrészt 
azt, hogy a pórustérfogat nagy (nagyobb a svájci Fluka- 
prospektusban az ilyen kis pórusátmérőkhöz rendelt 0,7 
cm /g-nál; nagyobb az elérendő mintául választott, az 5. 
ábra szerinti külföldi CPG 0,9-es értékénél is: 1030 
min /g).

7. ábra
A 380 A pórusátméröjÜ magyar CPG póruseloszlása

\ 7. ábra által jellemzett CPG-nk pórusálmérője is 
egyenletes eloszlású,±10%-on belül 380 A. Ezt 572 ’C-on 
24 órás hőkezelés biztosította. A 3 n sósavas oldás jelen 
esetben is 8 óráig tartott. Utána 2 n NaOH-oldatban szo
bahőmérsékleten 8 órás utókezelés következett. A pó.ns- 
térfogat azonos vagy égy kicsivel most is jobb a 
Fluka-prosncktus által az ilyen pórusátmérőhöz rendelt 
900,86 mm /g-nál.

A <8. ábra ±10%-on belüli pontossággal 500 A póru- 
sátmérőjű CPG. Ez 610 ’-on 24 órás hőkezelés eredmé
nyeként keletkezett. 2 n NaOH oldal 8 órát át hatott a 
kisavazoti üvcgszcmcsékrc.

Amíg a 6-8. ábra szerinti CPG-hez a kiinduló Vycor- 
üvcgösszctéicl lömcg%-ban SiO? 70; B2O3 23; Na2Ű 7%
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8. ábra
Az 500 Á pórusátméröjü magyar CPG póruseloszlása

9. ábra
Az 1000 Á pórusát mér äjll magyar CPG póruseloszlása

volt, annak érdekében, hogy a fázisszétkülönülés jobban 
végbemenjen, könnyebben kapjunk nagy pórusátmérőt, a 
9. ábra állal jellemzett CPG kiinduló üvegébe fluorid és 
foszfát vegyületekel olvasztottunk be a kristályosodás 
meggyorsítása végett.

610 ”C-on 24 órás hőkezelést kapott az üveg és 1 n 
NaOH hatolt a kisavazott szemcsékre 6 órán át. A pórus- 
átmérő egyenletes. A pórustérfogat valamivel kisebb a 
6-8. ábra állal szemléltetett minőségű mintákénál: 700 
mm3/g. A lúg koncentrációjának a növelése vagy a lúgo- 
zási időtartam meghosszabbítása ezt a pórustérfogatot is 
megnövelheti. Jelenleg ennek az üvegfajtának az optimá
lis lúgozási paramétereit további kísérletekkel vizsgáljuk.

Összefoglalás

A hazai CPG fejlesztéshez etalonnak az 5. ábra szerinti 
görbéi neveztük ki, ezt a póruseloszlást és ilyen fajlagos 
pórustérfogalol igyekeztünk elérni. Eddig négy különféle 
(125, 380, 500 és 1000 A) pórusátmérőjű CPG esetében 
sikerüli elérnünk a célt.

Az eljárás elvi menete a szakirodalomból ismert, a 
részleteket kel leli kimunkálnunk. Vycor-üvegösszetételt 
olvasz.ionunk meg laboratóriumi kemencében 1450 “-on. 
Az olvadékot fémlemezre öntöttük. Az így nyert üvegle- 
pényekcl az elérendő pórusátmérő függvényében külön
böző hőmérsékleteken különböző időtartamokig 
hevítettük a célra kifejlesztett ±1 °C hőmérséklettartást 
biztosító kemencében. Utána az anyagot aprítottuk 45- 
100, illetve 100-200 pm szemcseátmérő közötti szila- 
frakciókra bontottuk. Az őrleményből 3 n HC1 -val 60 
°C-on oldottuk ki a nálrium-borátot. Szobahőmérsékleten 
NaOH-oklaltal távolítottak el a pórusokban maradt má
sodlagos kiválású SiOi-zárványokat.

Irodalom
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ÚJDONSÁGOK

Képanalizátorral kiegészített optikai mikroszkóp

György Józsefné - Migály Béla - Sarlós Jánosné 
- Zentai Tamás
Szilikátipari Központi Kutató és Tervező Intézet, 
Budapest

Új műszerbeszerzés a SZIKKTI-nél

A kutatás és minőségellenőrzés területén új lehetőségeket 
biztosít az Olympus (japán) gyártmányú, korszerű, képa
nalizátorral felszerelt fény mikroszkóp (1. ábra), amely 
alkalmas kőzetek, ásványok, kerámiák, biológiai anyagok, 
ipari szálasanyagok és mindazon anyagok vizsgálatára, 
amelyek a megadott nagyítástartományban értékelhető 
mikroszkópi képet adnak.

1. ábra
Képanalizátorral felszerelt optikai mikroszkóp

1 —polarizációs mikroszkóp OLYMPUS (BHSP), 2 —fényképezőgép
pel (vagy C.C.D. videokamerával), 3—képmonitor, 4 —monitor 

(PC), 5 —optikai egér, 6 —számítógép IBM (PC), 7—billentyűzet, 
8—nyomtató

A mikroszkóp jellemzői

A BHSP típusú polarizációs mikroszkóp képfelbontásá
nak alsó határa 0,25 pm, nagyíláslartománya 50-1000 x.

Az optimális (intenzív és homogén) megvilágítási 
rendszer lehetővé teszi az S Plán apokromatikus lencsék

kel a nagylátószögű megfigyelést. A beépített megvilágí
tás-elektronika automatikusan kiegyenlíti a hálózati 
feszültség változásait.

A binokuláris megfigyeld tubus plasztikus és részlet
gazdag képet ad. A belső reflexió csekély. Az okulár 
lencse fókusztávolsága az emberi szemhez korrigálható.

A kerek, központosított tárgyasztal 36O’-kal elforgat
ható, rögzíthető.

A beépített háromlépcsős fényútválasztó prizma lehe
tővé teszi a tökéletes fényintenzitás megválasztását a meg
figyeléshez, a fényképezéshez, illetve ezek egyidejű 
használatához (20-80%).

Optikai vizsgálati lehetőségek

Ráesdfényes megvilágítás:
— polarizátorral és analizátorral felszerelve, 
— az. objektívek végtelenre vannak korrigálva.

Á tesdfényes meg világítás:
— normál és poláros fényben polarizátorral és ana- 

lizátorral, valamint,
— segédlemezekkel 

felszerelve.

Alkalmazásbővítő lehetőségek

A készülék ultraibolya fényben végzett vizsgálatokhoz 
szükséges fluoreszcens feltéttel rendelkezik, melynek 
főbb egységei a következők:

— 100 W-os higanygőz lámpa,
— fluoreszcenciamenles lencsék, 
— különböző fluoreszcens szűrők.

Rendkívül lényeges alkalmazásbővítő berendezés a 
hűthető-fűthető tárgyasztal (-180 ‘C...+600 *C),  amely 
segítségével ezen hőmérséklettartományban lejátszódó 
folyamatok és reakciók (pl. álkristályosodás), közvetlenül 
megfigyelhetők.

A CUE-2 képanalizáló rendszer és felhasználási 
program

Az optikai mikroszkópra illeszthető videokamerával az 
eredeti képet monitoron jeleníthetjük meg. A kcpanalízis- 
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re IBM PC személyi számítógép és programcsomag áll 
rendelkezésre. A CUE-2 képanalizáló rendszer működési 
folyamatát a következőképpen vázolhatjuk:

A CCD kamerával előállított videokép megjelenítése 
után (a képet a memóriában is tárolhatjuk), a „menüből” 
kezelhető képtartalmakon különböző matematikai és logi
kai műveleteket lehet végrehajtani. A kép minőségi jel
lemzőinek vagy jellegének a további kiértékelést 
megkönnyítő átalakítására szolgálnak a kép-elöfeldolgozó 
és képoptimalizáló műveletek (zajszűrés, kontrasztjaví
tás, élkiemclés stb.).

A CUE-2 program az analízis során a képkomponen
sek geometriai tulajdonságainak mérését teszi lehetővé. 
Néhány fő morfológai paraméter, mint például:

— a területegységben levő szemcseszám,
— a részecskék, illetve a pórusok területe,
— az objektumoknak az összes területhez viszo

nyított aránya
gyorsan és pontosan meghatározható.

Mérhetjük továbbá az objektumok specifikus alak-pa
ramétereit is, mint amilyen:

— a terület,
— a kerület,
— a konvexitás,
— a súlypont (x, y koordinátákkal jelölve),
— Fcrct-áimérő: 0°, 45, 90 és 135’-nál kivetítve 

(2. ábra),
— az alakfaktor: (ker/ter. ) 4 n, mely az objektum 

alakját jelzi, ahol az „1” körnek, a „0” az egye
nes vonalnak felel meg,

— a fajlagos kerület (a szálak, vagy a száljellegű 
anyagok teljes átlagos hossza),

— a porozitás (az üregek összes területe),

— a Martin-rádiusz (a súlypont és az ob
jektum széle közti távolság különböző szö
geknél (2. ábra),

- az átlagos rádiusz (a 8 db Martin-rádiusz átla
ga),

— az átlagos húrhossz (a terület és a vízszintes 
kiterjedés aránya),

— az anizotrópia: (a függőleges és a vízszintes 
kiterjedés aránya, ahol a függőleges érték a 
Feret-átmérő 90°-nál).

Az. analízis után a mérési adatok statisztikus értékelését 
végezhetjük cl. A teljes képstatisztika a min. és max. 
értékekkel, illetve az objektumok számával és százalékos 
arányával növelt információkat szolgáltatja. Az adatok 
grafikus feldolgozása után az eloszlást ábrázolhatjuk hisz- 
Logram, vagy intcgrálgörbc alakjában. Az értékelt adatok
ból hibaszámítást végezhetünk. Lehetőség van a 
számítógép auto-route üzemmódjában rutinszerűen vé
gezhető teljes képanalízisre és értékelésre.

Az eddigi vizsgálati tapasztalatok alapján, melynek 
során biokerámiák mikroszerkezetét, cementminták fázis- 
összeiétclól és szerkezetét, inzulin preparátumok kris- 
tálymércl-closzlását vizsgáltuk, megállapítottuk, hogy a 
készülék rendkívül jól használható és kezelhető. Segítsé
gével új információkhoz juthatunk az anyagvizsgálat terü
letén.
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A ZALAKERAMIA Vállalat bemutatása

Peresztegi József
Zalakerámia Vállalat,
Zalaegerszeg

A vállalatot 1950-ben a Zala megyei Tanács alapította, 
mely Téglagyári Egyesülés néven 1951. január 1-jén kezd
te meg tevékenységét. A vállalat az évek során több iparági 
átszervezésen ment keresztül.

A Zala Megyei Kerámia és Betonáruipari Váltalat (jog
utód), valamint a Zalaegerszegi Cserépkályhagyár (amely 
szintén 1951-ben kezdte meg működését) egyesüléséből 
jött létre 1969-ben a Kerámia és Cserépkályhagyár. A 
vállalat ezen a néven szerepelt egészen 1988. január 1-ig, 
amikor a ZALAKERÁMIA nevel vette fel. Időközben az 
Egyesült Izzóval történt megállapodás szerint a vállalat 
kifejlesztette a Lámpafejgyártó üzemet, ezt 1976. január 
1-jén átadtuk az EIVRI részére, amely üzem akkor 110 
millió Ft termelési értékel képviselt.

A vállalat az épílőanyagipari ágazaton belül, a finom
kerámia és csiszolókorong-ipari szakágazathoz tartozó 
vállalat. Tevékenységi köre ennek megfelelően az építő
anyagok gyártására terjed ki elsődlegesen, úgy mint kerá
mia fal- és padlóburkolólap, valamint beton mozaik 
burkolólap. Ezenkívül gyárt kályhacsempéi, egyben a 
kályhák felépítéséi is vállalja. Sümegen mészkőbányái 
üzemeltei, amelyből mészkőlisztel állít elő, ami a burko
lólapgyártás fontos alapanyaga.

A ZALAKERÁMIA vállalatot a helyi adottságai és a 
piaci verseny arra késztette, hogy a burkolólapgyártás 
területén fokozatosan kiépítse és alkalmazza a legkorsze
rűbb technológiát.

A kályhacsempegyártás korszerűsítése 1977. október 
31-én fejeződött be, mintegy 35 millió forintos fejlesztés
sel.

A vállalat az építőanyagok közül leginkább a különféle 
burkolóanyagok gyártására specializálódott. A burkoló
lapgyártásba 1973-tól kapcsolódott be a Tófej I. ütem, 
amely szinte meghatározta a további fejlődés irányát.

A folyamatos fejlesztőmunka eredményeként Tófej 
Gyáregységben az elmúlt időszakban a következő gyártó 
kapacitások jöttek létre:

— 1973-ban Tófej I. ütem:
300 cm2/év falburkolócscmpe,

— 1976-ban Tófej II. ütem:
450 cm2/év falburkolócscmpe,

— 1978-ban Tófej III. ütem:
600 em2/év mázas padlólap.

A vállalat másik fő tevékenységét alkotó kályhacsem
pegyártás két önálló üzemben valósul meg, mely gyártás 
legfontosabb fejlesztő beruházásai az I. üzem 1977. évi 
rekonstrukciója, valamint az 1983-ban az új II. üzem lét
rehozása volt.

További fejlesztések évenkénti felosztásban

1983-ban befejeztük a Kályhagyár II. ütem kapacitásbő
vítő beruházási, amelyet 122 millió Ft beruházási költség
gel valósítottunk meg. 1985-ben Tófejen massza
előkészítő üzemet, és kísérleti üzemel építenünk. Ugyan
ebben az évben a technológiai szennyvíztisztító beruházá
si munkái is befejeződtek. 1986-ban megvalósítottuk 
Zalakomáron a mozaiklapgyártást korszerűsítő beruhá
zást, amely a kapcitás növelését is eredményezte.

1988-ban Tófejen megvalósítottuk a Tófej I. ütem kor
szerűsítését, amely az egyszer égetett technológiával a 
régi 300 em2/év kapacitás helyeit 700 em2/év kapacitással 
rendelkező fagyálló padló és porózus belsőtéri burkoló- 
lapgyárlásra alternatív módon alkalmas. Ma már a burko
lólapgyártás teszi ki a vállalat össztermelésének több mint 
80%-át és mintegy 1,8 millió m2 burkolólapot gyártunk 
évenként.

A bruttó termelési érték és a nyereség alakulása az
előző fejlesztések függvényében:

Bruttó
termelési Vállalati
érték: nyereség

1987 (eFt) 523 648,- 102 613,-
1988 (eFt) 623 774,- 119 915,-
1989 (eFt) 694 989,- 99 336,-
1990(eFt) 827 248- 95 249,-

A vállalat központi irányítással működik, amelyen be
lül önálló gyáregységek és telepek vannak.

Gyáregységek:
— Burkolólap Gyáregység, Tófej,
— Kályhacsempe Gyáregység, Zalaegerszeg.

Telepek:
— MozaiklapgyártóÜzem,Zalakomár,
— Mészkőőrlő Üzem, Sümeg.

Segédüzemek:
— TMK segédüzem (gépműhely), Zalaegerszeg,
— Szállítási segédüzem, Zalaegerszeg.

A vállalat jelenleg három mintabolttal rendelkezik:
— Budapesten,
— Zalaegerszegen,
— Nagykanizsán.

A vállalat 1985-től Vállalati Tanács irányításával mű
ködik.

A termeléshez szükséges szakembergárdával rendelke
zünk. A továbblépéshez a mai gazdasági helyzetben is 
szükséges a további fejlesztés és beruházás, ezért 1991. 
évben elkezdi a Tófej II. ütem rekonstrukcióját (320 millió 
Ft).

A vállalat átalakulás és privatizáció előtt áll, melyhez 
a konkrét előkészületeket megtette és a szükséges partne
rei rendelkezésre állnak.
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Az Alföldi Porcelángyár

Tóth László - Oswald Valter 
Alföldi Porcelángyár, 
Hódmezővásárhely

Az Alföldi Porcelángyárat a Finomkerámiaipari Művek 
(FIM) alapította 1965-ben. Hódmezővásárhely mellett 
szóltak a kerámiai hagyományok, a város körzetében 
ugyanis 5000 éves múltja van a kerámiagyártásnak, né
hány tárgyi emlékét a muzeológusok világszerte ismerik. 
A közvetlen szakmai előzményt a nagyszámú vásárhelyi 
fazekas éa a Majolika Telep, a hatvanas évek elején a 
közelben feltárt földgázkészletek, valamint a nagyszámú 
munkaerő jelentette.

A zöldmezős beruházás első létesítménye a szaniter- 
gyár volt. Az olasz POZZI cégtől vásárolt know-how, az 
olasz és NSZK gépsorok teljesen új helyzetetet teremtettek 
Magyarország egészségügyi termékeinek piacán. A kapa
citás akkor kielégítette a 15 éves lakásépítési program 
szaniteráru igényét, az új formák és a félporcelán anyag új 
m inőséget jelentetlek.

Az égetési segédeszköz és a porcelánedény gyárak 
NDK tervek és know-how alapján létesültek.

Az égetési segédcszközgyár tűzálló termékei ugyan
csak teljesen új minőséget jelentettek a magyar finomke
rámia gyárakban. Az új segédeszközök révén javultak a 
minőségek, csökkentek a költségek, ugrásszerűen nőtt a 
termelékenység a FIM többi gyárában.

Az új és továbbfejlesztett technológia, a gyártmányfej- 
lesztési és piaci tevékenység erősítésével kilépnek a nagy
vállalati keretekből. A terjeszkedési irányt nemcsak a 
finom- és durvakerámia-ipar jelenti, hanem mindazon cé
gek, amelyek a gyártás során magas hőmérsékletet is hasz
nálnak. A legnagyobb új piac a cserép- és téglaipar, amely 
a rekonstrukciók során korszerű technológiákat honosított 
meg, amelyekhez teljesen új égetési segédeszközökre van 
szükség.

Az edénygyár belépésével több mint duplájára nőtt a 
hazai porceláncdény-gyárlás, ami jelentősen csökkentette 
a hiányt.

A szolgáltatások központosítása egyrészt megkönnyí
tené az új vállalkozás életrckcliésél, másrészt növelte a 
hatékonyságát mind a beruházásnak, mind a későbbi üze
meltetésnek.

1971-ben az Alföldi Porcelángyár átvette az akkor a 
Csongrád megyei Tanács V. B. felügyelete alá tartozó 
Majolikagyárat. 1972-ben Kalocsán porcelánfestő, -díszí
tő üzem létesül. 1973-ban olasz tervek alapján megépüli 
kél gyártósoron mázascsempe- és padlógyártás kezdődik. 
Ezt követően újabb és újabb fejlesztések, rekonstrukciók 
révén bővülnek a kapacitások, tovább nő a foglalkoztatot
tak száma. Az Alföldi Porcelángyár a magyar kerámia
gyártás nagyvállalatává növi ki magát, amelyet a piac és a 
szakma ismer, elismer.

1985-ben önálló céggé alakul.
A vállalat viszonylag korán kilép a nemzetközi piacra, 

alapvetően a legstabilabb országokba exportál. Ez a piac 
folyamatosan nő, 1990-ben túllépi a 12 millió dollárt.

A finomkerámia-ipar egyes ágazatai jellemzően a leg
alább több évtizedes gyökerekkel rendelkező régiókban 
tudtak pozíciókat kiépíteni és fennmaradni. Magyarorszá
gon a finomkerámia-ipar soha nem volt nemzetgazdasági 
tényező, nem alakult ki körülötte biztonságot adó infra
struktúra.

Az Alföldi Porcelángyár esélyeit, nagysága mellett ja
vítja, hogy elég széles kapcsolatrendszert épített ki, és 
hogy lábait rokonágazatok jelentik. Az alap- és segéd
anyag piacok, a gyártástechnológiák részleges azonossá
ga, hasonlósága, a szakmák, illetve a szakemberek 
vállalaton belüli kisebb-nagyobb mértékű konvertálható
sága, a forgalmazók és a felhasználók közelsége, részben 
azonossága, számos lehetőséget nyújt, amelynek egyré- 
szét a cég már most is kihasználja.

Aköltségeketcsökkcntikarészben centralizált szolgál
tatások. Mindezek megkönnyíthetik a jövőben is az alkal
mazkodást a változó igényekhez (pl. új üzletágak, 
termékcsoportok), a terjeszkedést, elsősorban a szakmai 
körökhöz közel álló területeken.

Esélyeket jelent a rendszerértékesítés terjedése (terített 
asztal, komplett fürdőszoba -lakás stb.).

Az Alföldi Porcelángyár két legjelentősebb egysége, 
illetve érdekeltsége a szaniler- és az edénygyár.

Az edénygyár története

Az edénygyár létesítéséi kimondó döntés ugyancsak a 
magyar finomkerámia-ipar fejlődésének exlenzív szaka
szában született.

A lényeges tervek, a know-how, a gépek többsége, az 
első termékek formái az NDK-ból származtak, a szakem
berek képzésc-lovábbkcpzése, a gyár 1969-ben történő 
üzembe helyezése is közreműködésükkel történi. Kezdet
ben egy háztartási készletet gyártott, amely csak a hazai 
forgalmazásban kialakult termékféleségekből állt, továb
bá néhány ún. szólóicrmckct, bögrét, tálakat, kancsókat 
stb.

A szervezeti, működési, technológiai fejlesztések, a 
kapacitást is bővítő beruházások mellett országosan is
mert, a felhasználók és a szakmák által is elismert gyárt
mányfejlesztések révén fokozatosan erősödtek piaci 
pozíciói, hírneve. E sikersorozatból is kiemelhető betörése 
a szálloda- és vendéglátóiparba, ahol szerepe tartósan 
meghatározó lelt.

Már az első években, amikor a hazai piacon nyomasztó 
volt a porccláncdcny hiánya (különösen komplett készle
tekből, amelyek szállítására szinte csak az edénygyár mert 
vállalkozni), kimerészkedett az exportpiacokra, főleg a 
folyamatos megméretés érdekében.

Építőanyag 43. évi. 1991.4. szám 147



A kialakuló szellemiség tette lehetővé, hogy ma az 
export részaránya 50% felett van, a termékek Franciaor
szágban, US A-ban, Olaszországban, Angliában, Kanadá
ban, Ausztriában és Skandináviában stb. is 
megvásárolhatók. Ma az edénygyár évente 12 millió por
celánterméket értékesít. Választékát mintegy 250 termék 
és 400 minta jelenti.

A szanitergyár története

A szaniter termékek (mosdók, WC-ülőkék és kiegészítőik) 
gyártása 1968-ban az olasz POZZI cégtől vásárolt know- 
how alapján, jellemzően Olaszországból és NSZK-ból 
származó gépekkel, gépsorokkal indult. Belépése Ma
gyarországon ugrásszerű mennyiségi és minőségi javulást 
eredményezett, jóllehet a felfutóban levő építkezések di
namikusan növelték az igényeket.

Viszonylag gyorsan megkezdődtek a fejlesztések és 
bővítések. Ezek eredményeként a termelés megduplázó
dott. Egy gazdaságos nagyságú, a műszaki fejlődéssel 
nagyjából lépést tartó, a szakma által is számontartott 
üzem alakult ki a 22 év alatt. A hazai piacon meghatározó 
minden lényeges szempontból. Kapacitása azonban már 
hosszabb ideje nem helyezhető el az országon belül.

Ausztriában, NSZK-ban, Hollandiában építette ki pia
cait. Részesedését állandóan növeli. Viszonylag új terület 
a Közel-Kelet és Görögország.

A belföldi piac felvevőképességének csökkenését az 
exporttal ellensúlyozta, aránya elérte a 50%-ot.

A jövő

1990-ben újabb jelentős szervezeti változások zajlottak le. 
A vállalat vezetése a gazdasági környezet változásait, a 
privatizációs tendencia megerősödését is időben megérez- 
ve elhatározta, hogy a cég tulajdoni és strukturális viszo

nyait olyan módon változtatja meg, hogy a gazdasági 
társaságokká alakulásban rejlő fejlődési, dinamizálási le
hetőségeket optimálisan kihasználhassa.

Erre az útra az Alföldi Porcelángyár hivatalosan 1990. 
július 1-jén, három gyárának egyszemélyes korlátolt fele
lősségű társasággá alakításával lépett (APTA Kft., Alföldi 
Burkolólap Kft., AP Hódmezővásárhelyi Majolikagyár 
Kft.). Ezt követte 1990. október 1-i indulással az edény
gyár vegyes tulajdonú részvénytársasággá alakítása, ahol 
az Alföldi Porcelángyár 40%-kal, 30-30%-kal pedig a 
COHFIN és a Table de Francé részesedik.

A további átalakításokkal a vállalat részben tőkét sze
retne bevonni, részben szakmai jellegű támogatásokat 
(gyártástechnológia, termékstruktúra, fejlesztési lehetősé
gek, marketing). Első lépésben az Alföldi Porcelángyár 
részvénytársasággá kíván alakulni, pénzügyi befektetők
kel. Ezt követően egységeit és érdekeltségeit a szakmai 
befektetőkkel alakítaná át. A stratégiákhoz igazodó jelöl
tek feltérképezése, versenyeztetése és kiválasztása meg
kezdődött, illetve folyamaiban van.

Legelőrchaladottabb állapotban a szaniter divízió és az 
Alföldi Burkolólap Kft. együttes átalakítása van. Jók az 
esélyek arra, hogy a létesítendő Rt. másik tagja Európa 
egyik vezető cége legyen. A tervezett konstrukció a követ
kező években dinamikus minőségi és mennyiségi fejlő
dést, piaci részesedésnövekedést lenne lehetővé.

A tervek szerint július 1-től a változások eredménye
ként a megújuló Alföldi Porcelángyár funkciói részben 
átalakulnak. Ha nem is többségi, de jelentős részesedései 
lesznek társaságaiban, amelyeknek hatékony szolgáltatá
sokat kell biztosítania.

Lehetőségei lesznek ugyanakkor arra, hogy befektetési 
társaságként egyrészt bővítse tevékenységét jelenlegi ér
dekeltségi körében, másrészt a kis- és középvállalatok 
körében betöltheti azt az űrt a délkelet-alföldi régióban, 
amit a krónikus tőkehiány okoz ebben a térségben.

Termékfejlesztési elképzelések az Alföldi Téglaipari
Vállalatnál

Juhász Béla
Alföldi Téglaipari Vállalat,
Mezőtúr

Vállalatunk fejlesztési tevékenységét, néhány évre visz- 
szatekintve, a következő törekvéseink jellemzik:

Hagyományos termékeink minőségének javítása 
gyártásfejlesztéssel
Ezen belül:

— új téglagyárak építése (Hajdúnánás, Tápiógyör- 
gye),

— régebbi gyáraink rekonstrukciója (Debrecen- 
AIföldi, Kunszentmártoni I-es Téglagyár),
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— a termelékenységet növelő, kiegészítőfejleszté
sek (az Abonyi Téglagyár és a Kunszentmártoni 
Il-es Téglagyár kemencekocsi-rakógéppel tör
ténő felszerelése),

— technológiai berendezések továbbfejlesztése: 
TP 6001560 típusú új téglaprés kifejlesz
tése, tervdokumentációjának elkészítése, 
legyártása (Hajdúszoboszlói téglagyár, 
Debrecen-Alföldi Téglagyár, Mezőtúri 
Téglagyár, Abonyi Téglagyár). A prés „fi
noman dolgozó” tulajdonsága miatt nagy
méretű termékek és vázkerámiák 
előállítására igen alkalmas. A téglapréssel 
szerzett üzemi tapasztalatok elsősorban ki
sebb fajlagos energiafelvétele és jó teljesít
ménye miatt kedvezőek.

Az ipari melléktermékek feldolgozása

— Az elmúlt években több gyárunkban bekeverő 
anyagként általánosan használt rizshéj kiváltá
sa fűrészporral.

— A fűrészport előkészítő mintarendszer kialakí
tása a Hajdúnánási Téglagyárban. Az üzemelési 
tapasztalatok kedvezőek, a termék minősége 
kifogástalan, a rostamaradék tüzelőanyagként 
felhasználható.

— Az adalékanyag homogenitásának javítása ér
dekében, osztrák őrlőmalom alkalmazása az 
Abonyi Téglagyárban. A bekeverés egyenletes
ségét külön erre a célra tervezett mini térfogat 
szerinti adagoló biztosítja.

Termékfejlesztés

A korszerűbb iürészpor-előkészítés lehetővé tette, hogy a 
széles körben gyártott HB 38-as, illetve THERMOTON 
termékek mellett megjelenhessünk egy nagyobb méretű, 
nagy ürcglérfogatú, fűrészpor bekeverésével gyártott ter- 
mékcsaláddal. Ennek kifejlesztésénél, a hazai tradicioná

lis méretrenddel való öszeegyeztethetőséget szem előtt 
tartva, a nyugati országokban már régóta bevált méretren
det szeretnénk figyelembe venni.

38 cm-es belső teherhordó falak kialakítására alkalmas 
elemeket is tervezünk, melyek alárendeltebb hőtechnikai 
követelményű építmények falazatának, vagy többrétegű 
falszerkezetek elkészítéséhez is felhasználhatók.

Ugyanebben a méretrendben 12 és 10 cm-es falazatok 
építésére alkalmas elemek gyártását is tervezzük. A ter
mékcsalád különböző kiegészítő elemekkel történő ellátá
sát is tervbe vettük, mint amilyenek például: a kerámia 
elem — teherhárítók kialakításához, kerámia idom — 
zsaluzatok kialakításához (födémkoszorúknál), hálózatok 
kialakításához (víz, villany, fűtés, telefon) szolgáló üreg
gel rendelkező elemek.

Klinker termékek

Vállalatunk elhatározta, hogy a burkolótégla termelése 
mellé, gyártmányválasztékába felveszi a klinker terméke
ket is, mivel a piac igényli és rendelkezik az ezek előállí
tásához szükséges technológiai és gyártási 
eredményekkel.

A környezetvédelemben felhasználható elemek

— előregyártóit zajárnyékoló falelem,
— hangelnyelő falazóblokk.

Ezek átfogó fejlesztési munka eredményei, melyben 
vállatunkon kívül a KAS Rt., a Győr Megyei ÁÉV, és az 
INNOTRADE Kft. vett részt.

Vállalatunk ezen rendszerekhez a kerámia elemeket 
fejlesztette ki. Az alkalmassági vizsgálatokat az ÉMI, míg 
az akusztikai vizsgálatokat az ÉTI laboratóriuma végezte.

A termékek fagyálló natúr tégla megjelenésűek, de 
színezett kivitel is lehetséges. Az akusztikai tulajdonsá
gokra jellemző az RW = 51,0 dB léghanggátlás és az 
alacsony frekvenciás tartományban (120—500 Hz) mutat
kozó jó elnyelési tulajdonság (tartós használatára vonat
kozó tapasztalatunk még nincs).

Referencia fal: Győr 82 és 83-as utak kereszteződése.
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A Trelleborg-TAURUS Gumi Kft. új termékei
Gregor Gábor 
Trelleborg-TAURUS Gumi Kft. 
Budapest

A Kft. a svéd Trelleborg AB és TAURUS Gumiipari 
Vállalat 50-50%-os hozzájárulásával 193,6 millió Ft 
törzstőkével alapított vegyesvállalat. A Trelleborg AB az 
elmúlt évben többszörös holdinggá alakult át, melynek 
egyik tagja a Svedala Industri AB.

A svéd üzletcsoport (Svedala Industri AB) múlt évi 
bevétele 5800 millió svéd korona volt, míg vállalatainál 
(Boliden Allis Ab, Trellex AB, Minco International AB, 
M.P.S.I.) összesen 6900 dolgozót alkalmaz.

Az éves árbevételből 1200 millió svéd koronával része
sedik az 1500 főt foglalkoztató Trellex AB, mely főként 
ásványelőkészítési és feldolgozási rendszerekkel foglal
kozik. Ennek megfelelően termelési szerkezete és gyártó, 
javító egységeinek területi elhelyezkedése az 1. táblázat 
szerinti:

SZÁLLÍTÓSZALAGOK

SZITA,, BÉLÉS

ÜTKÖZŐPÁRNÁK

EGYÉB

A Trellex AB termelési szerkezete

1. táblázat

Szita- 
és bélésrészleg

Szállítószalag
részleg

Ütközőpámák

Gyártóegységek
Svédország 
USA

Belgium 
Finnország 
Norvégia 
Németország

Hollandia 
Svédország 
USA

Műhelyek

Ausztrália 
Kanada 
Nagy-Britannia 
Hollandia 
Norvégia 
USA 
Olaszország 
Franciaország 
Németország

Belgium 
Franciaország 
Nagy-Britannia 
Norvégia 
Svédország 
USA 
Németország 
Finnország

Liccnc alapján történő gyártás: Ausztrália, Magyarország, India, Japán, 
Spanyolország

1. ábra
A Trellex kereskedelmi forgalmának termékcsoportok szerinti 

megoszlása

A Trellex kereskedelmi forgalmának termék és terület 
szerinti megoszlását az 7-2. ábra szemlélteti.

!=l ÉSZAK-EURÓPA 

EURÓPA EGYÉB 

MÁS ORSZÁGOK 

ÉSZAK-AMERIKA

2. ábra
A Trellextermékek forgalmazásának földrajzi megoszlása
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A Trelleborg-TAURUS Gumi Kft. fö tevékenységi területe:

A gyártott termékek közül a továbbiakban csak a fel
sorolásban szereplő utolsó két termékcsoporttal foglalko
zunk.

Bélesek, gumibetétek szakaszos üzemű dobmalmokhoz

Az őrlés hatékonysága erősen függ a malombélés kialakí
tásától. A finomkerámia-ipar igényeinek megfelelően fej
lesztették ki a szakaszos üzemű, nedves eljárású 
dobmalmokhoz a hegesztett kivitelűTW-L típusú elemek
ből álló gumibélést (3. ábra).

A TW-Lclcm egyik élén egy fém nyelv, míg a szemben 
levőn egy hornyolt profil van. A profil alsó élét ponthe- 
gcsztésscl biztonságosan a köpenyhez kell erősíteni. A 
következő elem fém nyelvét ezután a horonyba kell csúsz
tatni. A rendszer könnyen, gyorsan szerelhető, nem igé
nyel különlegesen képzett embereket, s ezáltal a 
malomszerelés miatti állásidő nagymértékben csökken. 
Teljesen biztonságos fém-fém kapcsolatot biztosít, ami 
megakadályozza, hogy a köpeny és a bélés közé anyag 
kerüljön.

Alkalmazásának előnyei:
— Nagyobb malomtcrmclési kapacitás. A Trcllex 

TW-L hegesztett malom bélés csak 40 mm 
vastag. Ez a hagyományos béléshez viszonyít
va jelentős térfogalnövckcdést jelent. Ez a pia

con kapható legvékonyabb bélés. A nagyobb 
termelési kapacitás a csúcs időszakokban ki
használható, míg az igények csökkenése esetén 
egyes malmok — gazdaságossági okokból — 
leállíthatók.

— Gyorsan és olcsón, lyukak fúrása nélkül szerel
hető (4. ábra).

— A hagyományos béléshez viszonyítva legalább 
kétszeres élettartam, nagyobb megbízhatóság.

— Karbantartást nem igényel.
— Kisebb zajszint.

A Trcllex kopásálló gumi

A termelés racionalizálásával egyre nagyobb kapacitású 
gyártósorok bevezetésével a nagy anyagárak miatt a szál
lítóberendezések igénybevétele, s ezzel kopása jelentősen 
megnőtt. A Trcllex kopásálló, hosszú élettartamú gumiter
mékek alkalmazásának előnyei:

— A kopásállóság a teljes üzem gazdaságosságát 
javítja harmincéves tapasztalat alapján, a Trel- 
lex kopásálló gumi használata ott indokolt, ahol 
nehéz anyagok töltése és ürítése erős kopást 
okoz. Élettartama hosszú, karbantartás igénye 
kicsi.
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3. ábra
TW-L típusú gumi béléselem

4. ábra
Készre szerelt malombélés

— Az alkalmazás jellegének legjobban megfelelő 
kopásvédőiéin megválasztható. Ezt — többek 
között — a következő tényezők befolyásolják: 

anyagfajta, nagyság-és súly, 
csési magasság',

- csési szög.

A megfelelően megválasztott vastagságú gumiréteg el
nyeli az. ütközési energiát (5. ábra). Egyszerű szerelhető

sége rövidebb állásidőt eredményez (6. ábra). Az 
elhasználódott elemek, kisebb tartalékalkatrész készlet 
mellett, könnyen, gyorsan cserélhetők. Zaj- és rezgéscsök
kentő hatásával javítja a munkakörülményeket.

5. ábra
4z ütközési energiát elnyelő gumiréteg vastagságának helyes 

megválasztása

6. ábra
A kopásálló gumielem szerelése
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Hüls anyagok — 
a minőség építőkockái

A VEBA konszernhez tartozó 
Hüls cég a jelentős vegyi 
alapanyaggyártók egyike. A 
Hüls termékei hozzásegítenek 
mindennapjaink - legyen az a 
háztartás vagy a munkahely - 
illetve a holnap gondjai megol
dásának megkönnyítéséhez.

A Hüls termelőüzemei bél
és külföldön egyaránt, eladási
HÜLS HUNGÁRIA 
International Trade Center
Building 3,1051 Budapest V, Bajcsy-Zsilinszky út 12
Tel.: 117-3939/117-3977, Telefax: 118-7684
Telex: 227072 huels n

szervezetei pedig szerte a vilá
gon megtalálhatók.

A Hüls csoport kereken 38.000 
munkatársat foglalkoztat. A 
vevőkkel és az üzleti partnerek
kel való sikeres együttműködés 
alapját képezi a jól képzett 
Hüls-munkatársak szaktu
dása, a termelés, a kutatás és 
fejlesztés magas színvonala, 

valamint a környezetvédelmi, 
munkavédelmi és biztonság
technikai szempontok mesz- 
szemenő szem előtt tartása.

Építsen a Hüls minőség 
építőkockáival!

Részletes információval 
készséggel állunk rendelkezé
sükre.



EGYESÜLETI HÍREK

Az Országos Elnökség ülése
EGYESÜLETÜNK ORSZÁGOS ELNÖKSÉGE május 
29-én tartotta ez évi első ülését. Dr. Mihócs Ferenc elnök 
megnyitója után ismertette a napirendet, melyet jelenlevők 
— változtatás nélkül —elfogadtak a következők szerint:

1. Az 1990. évi mérleg jóváhagyása
Előterjesztők: llaázAndorné, a Gazdasági bi
zottság elnöke és dr. Fitz Tamás, az Ellenőrő 
Bizottság elnöke.

2. Az 1991. évi költségvetés megtárgyalása 
Előterjesztő: Haáz Andorné, a GB elnöke.

3. Beszámoló az Országos Elnökség 1990. de
cember 4-i ülése óta eltelt időszakban végzett 
munkáról és a további feladatokról.
Előterjesztő: Sey Pongrác főtitkár.

Az Országos Elnökség a Gazdasági Bizottság és az 
Ellenőrző Bizottság vezetőjének beszámolóját megvitatta 
és azokat jóváhagyólag tudomásul vette. Ugyancsak jóvá
hagyta az 1991. évi költségvetést is, amely az előző évinél 
szerényebb lehetőségekkel számol.

Sey Pongrác főtitkár első helyen beszámolt az Orszá
gos Elnökség határozata alapján „A szilikátipar fejleszté
séért” alapítvány létrehozásáról. Ismertette az Alapítvány 
Kuratóriuma tagjainak névsorát. Ezt követően tájékoz
tatást adott az. 1991. évi, eddig megtartott, valamint az ez 
évben még tervezett nagyrendezvényekről.

Beszámol t az ÉPÍTŐ ANY AG című egyesületi lap szer
kezetében, tartalmában végrehajtott változásokról, az 
1991. évi külföldi kiküldetésekről, valaminta Szövetségi 
Tanács üléséről.

Tájékoztató az 1990-ben létrehozott

„A szilikátipar fejlesztéséért”

alapítványhoz csatlakozott vállalataink a következő
összeggel emelték az. alapítvány tőkét:

Budai Téglaipari Vállalat, 20 000,- Ft
Budapest
Cement- és Mészművek,
Vác 50 000.- Ft
Tégla- és Cserépipari Tröszt,
Budapest 20 000,- Ft

Az Alapítvány Kuratóriuma

KITÜNTETÉS

A művelődési miniszter kiváló pedagógusi címet adomá
nyozott, oktatási tevékenységének elismeréséül

Dr. Juhász A. Zoltánnak,

a Veszprémi Egyetem Szilikátkémiai Tanszékvezető 
egyetemi tanárának. A kitüntetettnek gratulál és jó egész
séget kíván a Szilikátipari Tudományos Egyesület Veze
tősége.

SZAKHÍREK

V. Mészipari Napok 
1991. május 23-24.
Aragonit Kft., Lábatlan

Ma már hagyományai vannak az Egyesület Cementszak- 
osztálya által szervezett Mészipari Napoknak — mondta 
Riesz Lajos, a Szakosztály elnöke megnyitó beszédében, 
mely rendezvény elnökségében helyet foglalt dr. Mihócs 
Ferenc, az Egyesület elnöke és Sólyom László, az Arago- 
nit Kft. ügyvezető igazgatója. Hagyományai vannak, mert 
sorrendben a jelenlegi már az ötödik ilyen rendezvény, 
melynek mindegyike valamilyen jelentős mészipari léte
sítmény megvalósításához, üzembe helyezéséhez kapcso
lódott, de azért is, mert ezek mellett mindegyik 
rendezvényen kiemelt kérdésként szerepelt a mésztermé- 
kek minősége, a vonatkozó szabályozás, szabványosítás 
kérdése.

Utalt arra, hogy a hazai mészipar termékválasztéka 
még nem tudja követni a mészfelhasználási struktúra vál
tozásait, ami egyrészt az építési tevékenységek átalakulá
sából, másrészt a különböző iparágak és a mezőgazdaság 
rendkívül eltérő igényéből adódik. Az új, korszerű létesít
ményekkel szembeni követelményként jelölte meg a ter
melés és a termékminőség rugalmas változtatási 
lehetőségének megteremtését.

Ezután a rendezvény házigazdája, Sólyom László, az 
Aragonit Kft. ügyvezető igazgatója tájékoztatta a mintegy 
50 résztvevőt a Perlmooser céggel folytatott tárgyalások
ról, melyek eredményeként 1987-ben került aláírásra az 
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Aragonii Kft. alapító oklevele, amely a magyar és osztrák 
lel részesedéséi 50-50% arányban határozta meg.

Szólt a Kit. megalakulásának problémáiról, valamint 
azokról a pénzügyi csapdákról, amelyek a gazdaságban 
fennálló jogi rendezetlenségből fakadnak. Mindezek elle
nére 1988-ban megkezdődhettek a mészmű építési mun
kái, és 1990-ben miír sor kerülhetett a próbaüzem 
megkezdésére. Házigazdaként hasznos és kellemes ilt-lar- 
lózkodást kívánt a jelenlevőknek.

Ezt követően Héjjas Mihály, a Lábatlani Cementipari 
Kft. mérnöke, a Mészmű beruházási tapasztalatairól szá
molt be. Elmondta, hogy a tervezési munkákat a VOEST 
ALP1NE, a Nógrádi Szénbányák Tervező Vállalata és a 
SZIKKTI végezte.

Az építési munkákat a KOMÉP és DÉLÉP, a gépészeti 
gyártást és szerelést az Aprítógépgyár (Jászberény) és 
annak alvállalkozója, a MONTAV1D Rt. végezte a kiírt 
pályázatok elnyerése után. A villamos munkák, és ezen 
belül az irányítástechnikai és ellenőrző rendszerek kiépí
tése a VÍV feladatát képezték.

A magyar kivitelező vállalatok rendkívül rugalmasan 
és pontosan végezték munkájukat, aminek köszönhetően 
a beruházás határidő előtt, 1990. április 30-ára befejező
dött, és megkezdődhettek a hideg tesztpróbák. Az ezek 
során megmutatkozott kisebb hibák javítása után a VO
EST ALPINE szakemberei begyújtották a mészkemencét, 
és ezzel megkezdődött az üzembe helyezés.

Lórincz Gábor, a Lábatlani Cementipari Kft. mérnöke 
kapcsolódó előadásában a Mészmű beruházási tapasz
talatait összegezte. Elmondta, hogy a CEMPAC (CEMÜ- 
Perlmooscr A. C.) szerződése korrekten rögzítette a 
feladatokat, a szállítási és fogadási ütemezési, a garancia 
feltételeket, valamint az üzembe helyezés ütemezését.

Az osztrák-magyar vegyes tervezés több félreértéshez 
vezeteti, amelyeket a szerződéssel nem lehetett kivédeni. 
Ennek elsődleges oka az volt, hogy a beruházás hivatalos 
nyelve a német, s ebből adódóan — bár a beérkezett 
dokumentációk lefordítására 3-5 millió Ft körüli összeget 
fordítottak — a tervek, prospektusok, üzemelési előírások 
slb. fordítási hiányosságai különböző nehézségek forrásá
vá váltak. Véleménye szerint döntő fontosságú, hogy a 
vegyes beruházásoknál a partnerek tökéletesen bírják az 
adott nyelvet.

A beruházás a felmerült nehézségek ellenére a tervezett 
kereteken belül valósult meg.

Az üzemlátogatást megelőző előadásban Schmidt Ko
vács Pál, az Aragonii Kft. mérnöke mutatta be a megva
lósított inészüzemi rendszert.

A beérkező tört és osztályozott, 50-150 mm közötti 
szemcseméretű mészkő szállítószalag rendszeren érkezik 
a 2 db 1500 m3-cs tárolósilóba, majd ezekből vibrációs 
adagolókon keresztül az 50 m3-es napi tárolótartályokba. 
A tárolótartályokból függőleges szállítószalag viszi a 
mészkövei a mérőbunkerekbe, melyekből zsiliprendsze
ren átjut a nyerskő a V OEST ALPINE VALEC típusú 
regeneratív aknakcmcncébc. Az égetett meszel serleges 

elevátor viszi egy központi eloszlószalagra, majd az a 
közúti, vagy vasúti kiadást szolgáló tárolósilókba szállítja.

A berendezés főbb névleges jellemzői:
VALEC^ „8”,— a kemence típusa

— a kemence névleges 
teljesítménye

— fajlagos energiaszükséglet
— fajlagos

villamosencrgia-igény

450 t/nap,
140 kt/év,
840 kcal/kg mész,

32 kWó/t mész.
A telepítési megoldások és a műszaki felépítés ismer

tetése és vclíietlképes bemutatása után az Aragonii Kft. 
mérnökei és műszaki szakemberei üzemlátogatás kereté
ben ismertették meg a résztvevőket a mészművel.

Az V. Mésznapok második napjának első előadójaként 
Varga Gizella számítástechnikus mémöknő (LCM Kft.) 
ismertette a mészüzem vezérlési rendszerét. A vezérlési 
rendszer több szakaszból tevődik ősze. Az I. és II. szakasz 
a mészkő beszáll ításál, a III. a mészkemence üzemelésével 
kapcsolatos szabályozási, míg a további szakaszok a mész 
kiszállítását és kiadását ölelik fel. A folyamatok többsége 
monitorokon is figyelemmel kísérhető a központi vezér
lőben.

Az alkalmazott irányítástechnika lehetővé teszi a ke- 
mencebctél szintjének ellenőrzését (minimum-maximum 
jelzők), az olajtüzelés irányítását, a rendszerben uralkodó 
nyomásviszonyok folyamatos követését.

Müller Ádám, a Beremendi Cement- és Mészipari Rt. 
mérnöke előadásában beszámolt a BCM Rt.-nél 10 éve 
üzemelő Macrz-kemencével szerzett tapasztalatokról.

A mészkemence az elmúlt 10 év alatt összesen 1340 kt 
kiváló minőségű meszel termeli. A berendezés egyaránt 
alkalmas lágyan és keményen égeteu mész termelésére, az 
égeteilség mértékéin technológiai tüzelőanyag adagolásá
val lehet szabályozni. Problémát jelent ugyanakkor, hogy 
egyrészt a legnagyobb hányadot képviselő saját felhasz
nálás (mészhidrát gyártás) lágyan égetett meszet igényel, 
másrészt a késztermék elkülönítési és külön tárolási lehe
tőségek hiánya nem teszi lehetővé különböző égeteltségi 
fokú termékek gyártását.

Az V. Mészipari Napok befejező előadója dr. Révay 
Miklós, a SZIKKTI tudományos főmunkalársa értékelte a 
hazai mész-szabványok fejlődésének útját 1969-től, ami
kor még elsődleges kritérium volt a mész szaporasága. A 
korszerű mész-szabványok követelményei és vizsgálati 
módszerei a mész tisztaságának, kiégelellségének (CO2- 
lartalom) és égeteltségi állapotának ellenőrzését biztosít
ják, aminek különös jelentőséget ad, hogy több országban 
különböző felhasználási célú mészfajlák jellemzőit külön 
szabványok írják elő.

A hazai szabványosítás feladataként jelölte meg a kü
lönböző mészfajlák kémiai és fizikai jellemzőinek rögzí
tését, és a fejlett ipari országokban bevezetett vizsgálati 
módszerek átvételét, aminek külön hangsúlyt adnak a 
külföldi vállalatokkal közösen végzett beruházások.

Riesz Lajos, a Cement szakosztály elnöke zárszavában 
hangsúlyozta, hogy mind az elhangzott előadások, mind a 
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kérdések és hozzászólások hasznos tapasztalatcserét let
tek lehetővé.

Befejezésül köszönetét mondott az Aragonit Kft. veze
tőinek, valamint a Mészipari Napok szervezéséi végzők
nek a kitűnő vendéglátásért, és a rendezvény kifogástalan 
lebonyolításáért.

Végezetül részletesen beszélt a szabályozás, a szab
ványosítás, európai szabványokhoz csatlakozás kérdései
ről, valamint az ellenőrzési engedélyezési eljárások 
európai színvonalra emelésének gondjairól.

A Bayer cég tájékoztatója a termoplasztikus anyagok 
minőségbiztosítási programjáról

A kiadvány leírja, hogyan valósul meg a Bayer Ag termő- 
plasztikus műanyagainál a „termékminőség, termékállan
dóság és szerviz” hármas alapkövetelménye. A 
minőségbiztosítás súlypontja az új termékek, a termelés és 
az ellenőrzés hármas követelményének teljesítése. A ve
vők részére készült szervizcsomag tartalmazza az új ter
mékek kifejlesztésében való közreműködést, a műszaki 
szolgáltatásokat, vizsgálati módszerek és specifikációk 
közös kidolgozását, a CAD/CAE-vel támogatott alkat
részkialakítást és szerkesztést, valamint anyagvizsgálati 
jegyzőkönvek bizonylatként történő kiadását A szórólap 
bekérhető a Bayer AG, K-ÖA/FP, D-5090 Leverkusen, 
Bayerwerk címén KU 40003 rendelési számon.

Az ESA Magyarországgal szerződött

Az Európai Űrhajózási Szervezel, az ESA 1991. április 
10-én Velencében, a kelet-európai országok közül első
ként Magyarországgal írta alá az űrben való együttműkö
désről szóló egyezményt.

A világűr békés célú felhasználását és kiaknázását cél
zó együttműködés aláírására a San Giorgio Maggiore ve
lencei szigeten került sor, ahol világűrnek a földi 
környezel védelmére való használatáról tartottak szimpó
ziumot. Az egyezményt Jean-Marie Luton, az ESA vezér
igazgatója és Pungor Ernő tárcanélküli miniszter, az 
Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság elnöke írta alá.

Pressinformáció (MTESZ), 1991. május

Előadás

Folyó év április 25-én dr. Szabó Iván országgyűlési kép
viselő, a Magyar Országgyűlés Gazdasági Bizottságának 
elnöke, nagy érdeklődést kiváltott elődási tartott Kutatás, 
fejlesztés és oktatás perspektívái az építő- és építőanyagi
parban címmel.

Előadásában részletesen foglalkozott az akadémiai ku
tatás, az egyetemi oktatás és kutatás jelenlegi helyzetével 
és perspektíváival. Elemezte a kutató-fejlesztő intézetek 
privatizációjának problémáit, várható eredményeit.

KONFERENCIÁK, RENDEZVÉNYEK

A Magyar Tudományos Akadémia Építészettudományi 
Bizottságának Építőanyagok-épületkémia albizottsága 
1991. október 17-18-án hazai és meghívott külföldi részt
vevőkkel konferenciát szervez.

Tárgya:

BETONSTRUKTÚRA — BETONKORRÓZIÓ

Kérjük az érdeklődő műszaki szakembereket, hogy e 
rendezvényt jegyezzék elő maguknak. Akik előadást kí
vánnak tartani, azok jelezzék szándékukat a következő 
címen:
dr. Balázs György egyetemi tanár 
BME Építőanyagok Tanszéke 
1111 Budapest, Műegyetem rkp. 3.
Telefon: 1667-381

A konferencián mindama problémák előadásra, megvi
tatásra kerülnek, amelyek a betonstruktúra jobb megisme
rését, a beton tartósságának a fokozását szolgálják külön 
védelem nélkül. Például a tartós beton tervezése; a beton
struktúra elemzése a tartósság szempontjából; a beton 
pórusrendszere és a víz fagyáspontja; a fagy- és sózásálló
ság növelése légpórusokkal; a szilikapor mint tömítő ada
lékszer; tapasztalatok a frissbeton repedésveszélyének a 
csökkentése terén.

BAU fúr Európa

Az építőanyagok, építőrendszerck és épületfelújítás 10. 
nemzetközi szakvásárát 1993. január 19-24. között rende
zik meg Münchenben a „BAU für Európa” mottóval. A 
döntést a Münchcner Mcssegesellschaft (Müncheni Vá
sártársaság) hozta az Európai Közösség belpiaca számára 
rendezendő építészeti szakvásár előkészítése során. Az 
erre vonatkozó döntéssel a kiállítók bizottsága is egyetér
tett, és egyben javasolta, hogy a kiállítás rendezőbizottsá
gában a kiállító iparágak egy-egy képviselője is helyet 
kapjon.

A Münchener Messe- und Ausstellungsgesellschaft sajtó
közleménye, 1991. március
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CERAMITEC ’91

A szilikátkerámiai, műszaki kerámiai és porkohászati fel
szerelések 5. Nemzetközi Szakvására, amelyet München
ben 1991. szeptember 17-21. között rendeznek.

A rendezvény lehetőséget nyújt a kerámiaipari és por
kohászati gépeket, berendezéseket gyártó cégeknek a 
szakmai újdonságok bemutatására és konzultációra. A 
szakvásáron többek között a DORST, NETZSCH, RIED- 
HAMMER cégek is részt vesznek.

A DORST-cég által bemutatott porkohászati sajtoló 
berendezések:

1. CNC-vezérlésű és szabályozású TPA 125H-MP tí
pusú sajtoló automata 10 féle szabályozással és monitor
programozással.

Új lehetőség a porkohászatban a nagy pontosságú for
madarabok előállítása kedvező költségszerkezettel a kö
vetkezők szerint:

— pontos reprodukálhatóság a sorozatgyártásban, 
— folyamatellenőrzés és dokumentáció,
— statisztikus kiértékelés grafikus ábrázolással és 

a termelékenység kiszámítása (cpk-érték),
— magas termelékenység, gyors szerszámcsere. 

Minden sajtolási paraméter (pozíció, sebesség, 
nyomás) programozható és a memóriában tárol
ható.

Érdekesség műszaki szakemberek számára:
— felhasználó-barát, mert egyszerűen programoz

ható a „TPA-MODUS” -nak megfelelő prog
ramelőírások szerint,

— átkapcsolható szabad programozási üzemmód
ra,

— nagyítási lehetőség (ZOOM) a monitor-grafi
kában.

2. Automatizált záróegységek keményfém-vágólap- 
kák előállítására.

Két alapkoncepciót mutatnak be a keményfém-betétek 
felhasználási lehetőségeiről. A magasszintű automatizálás 
nagyban hozzájárul a költségek csökkentéséhez és válto
zatlanul kiváló minőség megtartásához.

a) Mechanikus sajtolóautomata rendszer TPA 15/3. 
Nagy teljesítmény és kis karbantartási igény jellemzi a 
mechanikus sajtolóautomatákat. Széleskörű felhasználha
tóságát elősegíti egy gyors váltószerkezet, mellyel a szer- 
számadapter és a töltőrendszer változtatható. Az elle
nőrzés SPS-vczérléssel történik. Különböző szintű lehető
ségek állnak rendelkezésre egészen a „PQS” nyomás- és 
minőségellenőrző berendezés beépítéséig. Ez utóbbi eset
ben a vezérlés és gyártmányellenőrzés átfogó statisztikai 
kiértékeléssel valósul meg. A rendszer elvégzi a szükséges 
korrekciót is.

FÁS (mozgatható vezérlési rendsz.er)-rel összekapcsol
va teljesen automatizált gyártás válik lehetővé:

— a sajtolt darabok levétele közvetlenül a formá
ról,

— felhelyezés mérlegre, vagy közvetlenül a szin- 
terelőlemezre,

— szerszámtisztítás,
— raklapra helyezés.

b) CNC-vezérlésű és szabályozású sajtolóautomata
rendszer TPA-20H. Több évi tapasztalat alapján fejlesz
tették ki.

A precizitás, automatizálás, folyamatellenőrzés, doku
mentáció, valamint termékváltoztathatóság szempontjá
ból a keményfém-ipar igényeinek 100%-ig megfelel. A 
formálás összes lépése automatizált és reprodukálható. A 
nyomóerőtől vagy töltősúlytól való eltérés esetén az után- 
szabályozás automatikus. Rendelkezésre áll egy olyan 
változat is, amely hosszabb időn át kiszolgáló személyzet 
nélkül, megbízhatóan, igen nagy precizitással dolgozik, a 
gyártási adatokat statisztikusan ellenőrzi és kiértékeli.

Információ: DORST-Maschihen und Anlagenbau 
D-8113Kochel a. See 
P.O.Box 109 + 129
Fed.Rep. of Germany 
Telefon: 0 88 51-188 0 
Telefax: 0 88 51-18 83 10

A NETZSCH cég kiállítási programja:
A szárazprés alkalmas száraz, por alakú kerámia

masszák, szinterfémek, fenitek és különleges anyagok 
sajtolására.

A hidraulikus 100 tonnás prés monitor-rendszerrel van 
ellátva. Az alsó és felső dugattyúk szabályozása aránysza
bályozó szelepekkel történik. A dugattyúk helyzete táva
dóval ellenőrizhető. Monitor-rendszer mutatja az aktuális 
nyomóerő-növekedést a nyomóút függvényében. A nyo
móerő ábrázolása az idő függvényében is lehetséges. E 
műszaki feltételek alapján nagypontosságú, ellenőrzött 
porsűrűség érhető el. A töltőtér automatikus szabályozása 
meggátolja a porok és granulátumok rétegződését. A saj
tolt minták minősége ezáltal optimális lesz. A hibásan 
előállított darabok a monitor-rendszer segítségével felis
merhetők, így csak a megfelelő minőségűek kerülnek a 
következő gyártási fázisba.

Számítógép-vezérlésű színesnyomó- és vágógép.
A videokameraés számítógép segítségével az optimális 

vágóút kiszámítható és a memóriában tárolható. Hozzá
csatlakoztatva egy perforáló berendezést, különböző min
ták vághatók ki. A kézi művelethez képest kétszeres 
teljesítmény és munkaerő-megtakarítás érhető el.

Termikus színesnyomat felhordógép ívelt felületekre.
Ez a gép lehetőséget teremt arra, hogy az ívelt felülete

ket körben termikus matricákkal dekoráljuk.
Előnye: 3^1-szeres óránkénti teljesítmény a kézi deko

rációval szemben, az égési sérülések elkerülése. A matri
cákat víz nélkül lehet felvinni, így nincs száradási idő, és 
nyilvánvaló a létszám-megtakarítás.
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NETZSCH-GAIOTTO ROBOT E. 91. Elektromos 
meghajtású felület-megmunkáló robot.

Az új, elektromos meghajtású robot manipulátora egy 
erős csuklóskar szerkezet, melyhez hat forgótengely csat
lakozik. Az elektromos meghajtású felület-megmunkáló 
robot az ún. CP-üzemmódban programozottan dolgozik. 
Az ún. Direct Teach — a manipulátor szabad vezetése — 
üzemmódban egy újszerű csatlakozás lehetővé teszi, hogy 
a motor meghajtó egységétől a robot tengelyét elválasz- 
szuk. Mikroprocesszor vezérléssel rendelkezik, amely ki- 
bővíthető hat pótlólagos külső tengellyel. A speciálisan 
kifejlesztett software a legnagyobb programkényelmet kí
nálja. A leggyorsabb lehetséges programozási eljárások 
CP, PTP és POWER TEACH üzemmódban a Joy-Stick- 
kel kombináltan is használhatók. A programokat a gya
korlati és gazdasági tapasztalatok alapján javítani és 
optimalizálni lehet. Olyan program is lehetséges, ahol a 
munkavégzés folyamatosan mozgó szállítószalaggal való
sul meg. Ehhez rendelkezésre áll egy lineáris mozgató
rendszer, amely több részegységből áll, és kívánság 
szerint kombinálható. A standard részegységek pótlólag 
felszerelhetők a következő manipulációs elemekkel:

— áthelyező berendezés,
— soijatisztító, 
— egyedi puffer, 
— pufferrendszer, 
— saroktovábbító.

Információ: NETZSCH Maschinen-
und
Anlagenbau GmbH 
Gebrüder-Netzsch Str. 19 
8672 Selb

A RIEDHAMMER cég kiállítási programja:
A Riedhammer cég tevékenységéről poszterek, videók 

és prospektusok adnak információt. A cég új berendezései 
a gyorségetés elméletét valósítják meg a gyakorlatban:

— sapkáskemencék 1965 óta,
— szánaskemencék 1970 óta,
— görgős gyorségető kemencék 1979 óta,
— szálasszigetelésű alagútkemencék

(könny űszerkezetes, előregyártott) 1980 óta,
— gyorségető mozgóasztalos

kemencék 1984 óta,
— szálasszigetelésű alagútkemence.

Minden kemence lehet gáz- vagy elektromos fűtésű. A 
termékek speciális kerámiai tulajdonságaitól, komplexi
tástól és formától függően lehet ún. gyorsabb égetést (8-12 
óra), illetve gyorségetést (30 perc - 4 óra) megvalósítani.

A kialakult technológiákban súlyponti szerepe van a 
görgős kemencéknek, elsősorban a következő alkalmazási 
területeken: kőagyag padlóburkolólap (>1200 "C), extru- 
dált lapok (1150-1250 ’C), szaniteráruk (1200-1280 "C), 
kőedények és kőagyagedények (950-1280 *C)  csontpor
celán (1150-1280 ”C), porcelán (1000-1400 *C),  műszaki 
illetve elektronikai kerámia (1100-1400 ’C). A standard 

görgős kemence leginkább 600-1200 *C  hőmérséklet-tar- 
tományban használható.

Példák az építési kerámia területéről
— görgős kemence hasított burkolólap égetésé

hez: 12 óra átfutási idő; 50 tonna/nap teljesít
mény

— görgős kemence szaniteráruk égetéséhez: 10 
óra átfutási idő; max. 25 tonna/nap teljesítmény

— görgős kemence kőagyagcsövek, illetve a „vég
telenített kerámialapok” (megaceram) égetésé
hez. Ezen kívül a cég kifejlesztette a váltókocsis 
kemencét szaniteráruk javító-égetéséhez, vala
mint a szálasszigetelésű alagútkemencét szaka
szos üzemeltetésre (hétvégeken leállási 
lehetőség).

Edénykerámia területén. Csontporcelán égetéséhez ki
fejlesztett kemencék elektromos- vagy gázfűtéssel. A 
Riedhammer cég erre a célra görgős kemencéket, alagút- 
kemencéket és váltókocsis kemencéket kínál.

Porcelán áruk területén görgős kemence 1400 *C-ig,  
3-4 óra átfutási idővel, és mozgóasztalos gyorségető ke
mence könnyűszerkezetes építési móddal a porcelánmá
zas égetéséhez.

Információ: RIEDHAMMER GMBH & CO. KG.
Klingenhof Str. 72
8500 Nürnberg

A VILÁG SZILIKÁTIPARÁBÓL

Aszimmetrikus, extra vékony membránokat fejlesztett ki 
a francia Le Carbone-Lorraine Co. A nagy szilárdságú, 
korrózióálló anyag C-C kötéseket tartalmaz és 400 *C  
hőmérsékletig használható. Az új membránok hidrofóbok, 
biokompatibilisek, a hőt és az elektromosságot jól vezetik, 
s az erősen oxidáló közeg kivételével kémiai behatásoknak 
ellenállóak. Egy-egy membrán néhány mm vastagságú 
mikropórusos szűrőrétegből áll, amely egy 1 mm-nél vas
tagabb alapra van felvíve.

Keramische Zeitschrift 43 (1991) 4

Nem koaguáló, 0,5 pm szemcseméretű alumínium-hidrá- 
tot állítanak elő a Saga Egyetemen (Japán). Az eljárásnál 
0,001 mólos alumínium-szulfátot és 0,03 mólos karbamid 
oldatokat kevernek össze. Az elegyből 98 ’C hőmérséklet
re melegítéskor szabályos A1(OH)3 gömbölykék válnak 
ki. Mosás és szárítás után szinterizálással jó minőségű 
AI2O3 nyerhető a hidráiból.

Keramische Zeitschrift 43 (1991) 4
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A japán Osaka Egyetem kutatói szerint nagyon finom 
(<0,2 pm) SiC-por adalékolásával nagymértékben növel
hető az alumínium-oxid szilárdsága. 2-100 mm szemcse
méretű AI2O3 porhoz szilicium-karbidot adagolva a 
hajlítószilárdság 800 MPa fölé emelkedett.

Keramische Zeitschrifi 43 (1991) 4

Polititano-karboszilán (Si-Ti-C-O) bázison kerámiai mát- 
rixú anyagot fejlesztett ki egy japán cég, az Ube Industries. 
Az egymásra helyezett rétegeket 30-71 MPa nyomáson 
2000 *C  hőmérsékletre hevítik. Morfológiai szempontból 
a szálak hexagonális formába rendeződnek és egy tömör, 
külső réteg jön létre. Egy ilyen kompozit 1600 ’C-on is 
200-500 MPa hajlítószilárdsággal rendelkezik.

Keramische Zeitschrifi 43 (1991)4

A lézertechnika szupravezető filmek előállítására is fel
használható. A Siemens Excimer-Lascr XP 2000 jelű ké
szülékének alkalmazhatósága azáltal is bővíthető, hogy 
elgőzölögtclő utólagos hozzáépítésével kiváló szuprave
zető rétegeket lehet felgőzölni polikristályos kerámia hor
dozókra, pl. YBa2Cu3O?-re. A Hans Kőibe Co. Kutató 
Központjában (Bad Salzdelfurth, Németország) 1990 ele
jétől működő készülékkel úgy lehet magas hőmérsékletű 
szupravezető (HTSL) filmetelőállítani.hogyaz alapréteg
re 45*-os  szögben érkező lézersugarakkal kialakított plaz
mafelhőből merőlegesen csapódnak ki az atomok és 
atomcsoportok. A szupravezetés kialakulása a 90 K-re 
történő hűtésnél kezdődik. 77 K-nél (a cseppfolyós nitro
gén hőmérséklete) 5xl06 A/cm2 áramsűrűség érhető el, s 
a szupravezető filmeknek csekély a nagyfrekvenciás vesz
tesége (77 K-nél 1000-szer kisebb, mint a réznél mért 
érték).

Keramische Zeitschrifi 43 (1991)4

PILKINGTON PLC brit síküveggyártó cég előzetesen 
megegyezett a Sandomierz-i Üveggyárral (Lengyelor
szág) közös beruházású síküvegmű építéséről. A 140 mil
lió USD-bc kerülő gyár az elképzelések szerint 1994-ben 
lép üzembe Sandomicrz városban. (A lengyelek előzete
sen az Asahi Glass Co. japán céggel is tárgyaltak.)

Glass Industry, 1991 .február

A francia állam pénzügyi ellenőrzése alá tartozó THOM- 
SON-CSF elektronikai csoportosulás tárgyalásokba kez
dett az angol Pilkington Optronics megvételéről. A 

katonai rendeltetésű optikai eszközöket gyártó Pilkington 
cég az elmúlt pénzügyi évben 160 millió USD forgalmat 
bonyolított le.

Glass Industry, 1991 .február

A német csomagolóanyag-ipar tej- és gyümölcsitalok for
galmazására az üvegedények újbóli elterjesztését szorgal
mazza. Az élelmiszeriparban korábbi évtizedekben 
Németországban alig használt üvegek az utóbbi években 
ismét előtérbe kerültek (részarányuk a tej forgalmazásnál 
17%, a „juice”-oknál közel 50%). Egy Nielsen-tanulmány 
szerint a hosszú élettartamú üvegek használata környezet
védelmi szempontból is előnyös.

Glass Indusry, 1991.febuár

A NIPPON ELECTRIC GLASS Co. az integrált áramkö
röket tartalpiazó panelek csipjeinek gyártásánál az arany
tartalmú forrasztóanyag helyett forrasztóüveget ajánl. Az 
erre a célra kifejlesztett üveg jóval olcsóbb a konvencio
nális megoldásnál, és alacsony hőmérsékleten is jó kötő- 
képpességű, ezáltal elkerülhető a törékeny csípek 
károsodása. Az új forraszlóanyag réz-oxidotés ólom borát 
üveget tartalmaz.

Glass Industry, 1991 .február

A Boeing sok társított anyagot akar felhasználni repülőgé
peiben. A Boeing Co., Scaltle az új 777-es géptípusában 
az alumínium nagy részét nem fémes társított anyagokkal 
akarja helyettesíteni. A 757 és 167 gépekben még 3% volt 
a kompozit tartalom, ez a 777-es típusban eléri a 10%-ot 
(8,1 t). A társított anyagokból készül a gépek padlótartó 
szerkezete a Rockwell Intarnational Corp. tulsai (Okla) 
üzemében, míg a spoilereket (számyvégi légterelő leme
zeket) a Grumman Aerospace Aerosfructure Division 
gyártja.

Az új géptípusban bevezetik az Alcoa Alumínium Al- 
loy B elnevezésű új ötvözetét is, amiről azonban az Alcoa 
nem közölt még műszaki adatokat.

American Metál Markel, 9911991156. március 25. p. l.,20.

Új cermet a piacon. 1985-ben még egyetemi kutatási 
téma, 1991-ben kész anyag és legkésőbb 1992-ben keres
kedelmi termék lesz az új cermet, a bór-karbid/alumínium. 
A kérdéses társított anyag (kompozit) előállítására 1985- 
ben egy akkor még ismeretlen doktorandus Danny C. 
Halverson kezdett kísérleteket a California Egyetemen, 
Los Angelesben.

Alumínium Metál Markét, 9911991.53. március 20. p.2.,12.
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TRELLEBORG 
Il TAURUS

Magyarországon ma a TRELLEBORG-TAU- 
RUS Gumi Kft. az EGYETLEN cég, ahol:

— gumihevedert,
— ragasztóanyagot,
— dobgumit és más pályatartozékokat, 
— műszaki szaktudást,
— alkalmazástechnikát,
— szerviz szolgáltatást, 

EGYÜTTESEN EGY HELYEN megkaphat. 
Gumihevedereinket az építő- és építőanyagipar 
hosszú évek óta sikeresen alkalmazza. A heve
dergyártásban a múlt év során tértünk át a kö
zépkategóriájú hevedereknél ma legkorszerűbb 
szintet képviselő poliészter szilárdsághordozó
ra. E hevedereink kopásálló és szuper kopásálló 
kivitelben készülnek. Kőbányákban, kavicsbá
nyákban egyaránt jól alkalmazhatók (1. ábra). 
Távolsági szalagokra ajánljuk a TRELLEBORG 
KNOW-HOW alapján, a ma létező legnagyobb 
szilárdságú szálasanyagból készült TRELLA- 
MID hevedereket, amelyek kiváló kopásállósá- 
gú borítógumival készülnek. Előnyösen és 
gazdaságosan alkalmazhatók kőbányákban, 
agyagbányákban és más nagy igénybevételű 
helyeken. E termékünknél jelentős hazai refe
renciahelyekkel is rendelkezünk.
Legújabban kifejlesztett termékeinkkel azonos 
termékek körét kívántuk bővíteni, amelyek a 
szállítószalagok üzemeltetésénél elengedhetet
lenül fontosak.

Univerzális ragasztóanyagunk egyaránt alkal
mas:

— hevedervégtelenítésre,
— hevederek bordázására,
— dobgumizásra,
— garatok, surrantók és más fémfelületek 

burkolására.
Kiváló kopásállóságú dobgumink tapadófelület
tel van ellátva, ezáltal igen nagy tapadóerővel 
kötődik a dobfelülethez (2. ábra).
Könnyűszerkezetű hevedertisztítónk egyenle
tes tisztítást biztosít a heveder felületén, ezáltal 
meghosszabbítja a heveder élettartamát.
A TRELLEBORG termékek közül már hazánk
ban is széleskörűen alkalmazzák a TRELL- 
PACT energiaelnyelő elemeket, amelyek a 
feladóhelyeken megvédik a hevedert a rendkívül 
nagy ütőigénybevétel okozta káros hatásoktól 
(3. ábra).

Szerviz szolgálatunk gyorsan és szakszerűen 
elvégez minden olyan hevedervégtelenítési és 
más szerelési munkát, amely a szállítószalag 
üzemeltetésében és más anyagkezelő berende
zéseknél felmerülhet.

Szakembereink készséggel állnak rendelke
zésre mindennemű alkalmazástechnikai kér
déssel kapcsolatban.

TRELLEBORG-TAURUSGUMI KFT. 
1173 BUDAPEST, Pesti út 8-12. 

158-7869,158-7879,158-7927 
Telex: 22-3465 »Telefax: 158-7927

magyar 
tudományos akadémia 

könyvtára
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1. ábra
Szuper kopásálló heveder (AA)




