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MAGTAB
EPITOIPAR

Xl. EVFOLYAM 11. SZAM

Orszagos Gépészeti Konferencia

KILIAN JOZSEF
az épitéstigyi miniszter els6 helyettese

Az ez évben megrendezett Orszagos Epitésgépesitési Konferencia kidolgozta az épitSipar leg-
fontosabb tertleteinek fejlesztési programjat. A Konferenciat megel6z8 hdnapokban az iparagak
legjobb szakemberei fejlesztési terveket készitettek, amit tanulmanyozas céljabol szétkuldtek az érde-
kelt véllalatoknak.

Az épitbipar kiviteli mddszere az utébbi években rohamosan tért at arégi, kézmdipari jellegrdl
a geépesitett, nagyipari kivitelezés modszerére. A korszerdsitett épitésben a géppel végzett munka
aranya er6sen megndvekszik. Ez a fejlédés indokolja, hogy a gépesités feladatai is folyton ndvekszenek.

A gépesités fejlesztés szorosan dsszefligg a korszer( épitéstechnoldgia fejlédésével és ezért a
Konferencian az épitégépész szakembereken Kivil resztvettek a kivitelezésben érdekelt tervezék,
épitész-szakemberek és a kutatdk is. A kozosen kidolgozott fejlesztési tervik fontos alapjat fogja képezni
az épitbipar fejlesztési tervének.

A Konferencia meghatarozta az elkdvetkezd évek géptervezési és gépgyartasi feladatait. Javas-
lataiban kitért a Kivitelezés teendGire is. Itt els6sorban a gépek jobb kihasznalasanak lehet6ségével
foglalkozott.

El kell érni, hogy a géppel végzett munka volumene az 6ssz-munka volumenéhez viszonyitva
tovabb emelkedjék. Az utobbi évek gépesitése nagymértékben csokkentette a nehéz fizikai munkat,
sokat fejl6dott a szakipari munkak gépesitése is, de egyetlen munkatertletrél sem mondhaté el, hogy
a gépek kihasznalasa megfelel6.

Az épitbipar el6tt all6 hatalmas feladatok elvégzése csak akkor lehetséges, ha a nagylzemi
gyartasi és szervezési mod bevezetését a gyakorlatban is megval6sitjuk. Az épitéipar egyre nagyobb
gépesitést kovetel, amelynek megszervezése azonban nem kizar6lag a gépészek feladata. Minél el6bb
meg kell szervezni az épitéanyag gyartastol az épulet épitésének befejezéséig tartd épitési munka teljes
gépesitésének folyamatat. Arra kell toérekedni, hogy a munka legnagyobb része telepitett tzemben,
eléregyartas formajaban toérténhessék, ugyannyira, hogy az épitkezés szinhelyén lehetéség szerint csak
szerelési munkat kelljen végezni. Helyes, ha a nagylzemi termelés ndvelésének elveit a Konferencian
résztvevl tervezlk, Kivitelez6k és az épitkezéseknél érdekelt szakemberek tovabbi munkajuk soran
miel6bb lerdgzitik.

Kevés kivételt6l eltekintve, az épitSipar eddigi gépesitését helyesnek itélhetjik meg. A jové
gépesitésfejlesztésénél tgyelnink kell arra, hogy a most beszerzésre és gyartasra javasolt gépek az (j
épitéstechnolégiaval teljes ésszhangban legyenek. Kulonds gondot kell forditani arra, hogy ezek a gépek
Osszefligg6 géplancot alkossanak és a komplex gépesités terén necsak az elsg, hanem a tovabbi batrabb
Iépéseket is megtehessik. Nem szabad megfeledkezni a munkaszervezés fontossagéardl; roévidesen ezt
a témat is napirendre kell tlizni. Biztositani kell, hogy az épit6ipari gépek két, — esetleg harom miszak-
ban legyenek kihasznalva. Ebben a munkaban nagymértékben szamitunk a szakszervezet segitségére is.
Meg kell gy6zni a dolgozdkat arrdl, hogy a jobb gépkihasznalas gyorsabb épitést, olcsobb lakast jelent.

489



Meg kell vizsgalni az épit6ipari gépek amortizaciés kérdéseit is. Ma mar nem tervezhetjuk egy
gép élettartaméat 20—25 évre, mert a technika rohamos fejlédése mellett, az erkélcsi kopas 5—6 éven
beltl bekdvetkezik és az ilyen géppark nem tudja az épitkezést gazdasagosan szolgalni.

Nagymeértékben meg kell gyorsitanunk az Gj gépesitési feladatok gépszikségletének kutatasat,
tervezését, prototipus- és sorozat gyartasat. Nem engedhet6 meg, hogy egy-egy gépnek a tervezéstél
a sorozatgyartasig valé eljutdsa 3—4 évet vegyen igénybe, mert ennyi id6 alatt a gép elavultta valhat.

A munkabizottsagok altal kidolgozott hatarozati javaslatok ugy célkitlizésekben, mint tarta-
lomban lényeges el6rehaladast jelentenek az el6z8 konferenciakhoz viszonyitva.

Visszatekintve az elsé§ konferencidkra, akkor azt tartottuk sziikségesnek, hogy az épités-gépesi-
téssel szemben fennall6 ellenallast — amelyet a hagyomanyos épitkezésben feln6tt szakemberek egy-
része képviselt — legy6zzik és ravilagitsunk a gépesités sziikségességére. Ma mar ilyen kérdésrél beszélni
nem kell. Az allami épitiparban megsziint ez a Kisipari gondolkodasi méd és az ipari szakemberek évek
folyaméan a sajat tapasztalataik alapjan meggy6z6dtek a gépesités helyességérél és fontossagardl.
Komoly eredmények igazoljadk a gépesités hatékonysagat, amely a munkaerg-sziikségletben, az épit-
kezések atfutasi idejében és az épitkezések ossz-koltségében egyarant mutatkozik.

A tovabbi konferenciak féleg az alsd- és fels6-fokl kaderképzés megszervezését, a gépkutatas
lehet6ségének megteremtését, az épitlipari gépek tipus-kialakitasat és gyartasat, a gépgyartas- és
javitas iranyitdsanak megszervezését és a gépkezelési és munkavédelmi utasitasok elkészitését javasol-
tak, surgették és errevonatkoz6 hatarozatokat hoztak.

A hatarozatokban foglaltak nagyrésze méar megvalésult, igy pl. Debrecenben egy olyan iskolat
épitink, ahol az iparitanulé-képzéstél, a fels6 technikumi oktatadsig minden lehetévé valik. Létre-
hoztunk egy olyan szervet, amelynek az a feladata, hogy koordinalja az épit6ipari gépek gyartasat és
javitasat. Az Epitéstudomanyi Intézetben létrehoztuk a gépkutatas magjat és lehetséget biztositunk
arra, hogy ez a csoport zavartalanul fejlédjék, valamint lehet6vé tesszik azt, hogy a KGST-orszagok
épitbipari gép kutatasdba bekapcsolddjanak. Kidolgozas alatt all az egységes munkavédelmi és a gépek
kezelését szabalyozd el6iras.

Az épitbipari gépek gyartasara vonatkozé Miniszteri Utasitas révidesen megjelenik. Ennek az
az alapgondolata, hogy megakadalyozza a felesleges géptipus-szaporitast. Egy gépfajtabol sok tipus
megneheziti a gyartast, a karbantarast, valamint az alkatrész-ellatast is. Ertelemszer(ien korlatozni
fogjuk a vallalatok olyan irdnyu tevékenységét, hogy egy elfogadott és jol bevalt géptipust néha jelen-
téktelen Ujitasi otletek alapjan — sokszor csak az Ujitasi-dij kedvéért — megvaltoztassanak. Ez a
megszoritas természetesen nem jelenti az Gjitotevékenység korlatozasat. Orommel Gdvézlink minden
olyan 0jitét, aki Ujitasi tevékenységével, vagy taldlmanyaval a m(iszaki fejlesztést gy szolgalja, hogy
az elért eredmények gazdasagi elénye kimutathat6. Sziikséges azonban, hogy az Ujitasi feladattervek
hatarozzak meg az Ujitdk ilyen iranyu tevékenységét.

A jelenlegi Konferencia hatarozatait o6sszehangoljuk az épitSipar egyéb fejlesztési terveivel.
Reméljuk, hogy maradéktalanul végre tudjuk hajtani és ezzel nagymértékben hozzajarulunk nép-
gazdasagunk gyorsutemi fejlédéséhez.
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Az épitGipari gépesités tavlati feladatai

FARKAS

Az épitési feladatok szamszer(i és mindségi
novekedése, valamint az egész vilagon tapasztal-
hat6é ipar-fejlédés rendkivil nagy feladat elé
allitja az egész épitdipart. A szocializmus épitésé-
b6l az épitésre haruld feladatokkal iparunk csak
akkor tud lépést tartani, ha a miszaki szinvonalat
allanddan fejlesztjuk és ezzel egyidejlleg a Kivite-
lezés idejét megroviditjik. A gyorsabb atfutasu
és olcsdbb épitkezéshez viszont Uj épitéanyagokra
és 0j épitési technoldgiara van szikség.

Az 0j épitésmddok bevezetése

A fejlédés kulénoésen a szocialista taboron
belil a nagyelemes, sok esetben a térelemes épi-
tési mdéd haszndlata felé mutat. A kézi munka-
folyamatokat fokozatosan a szerel§ épitési médok
valtjak fel.
dott, széles kord alkalmazasukra a kozeli években
keral sor.

1. abra. Blokkos épitkezés

LASzLO

Az EM altal épitett lakoépiletek 40%-at
1965-ben kohdbabsalakbdl gyartott elemekkel ké-
szitjuk.

A kohoéhabsalak blokkos mellett Kkifejleszt-
juk a téglablokkos épitési modot is. Téglablokkbol
1965-ben mintegy 4000 lakast szandékozunk épi-
teni.

A panelos épitési mod jelenleg még csak Kisér-
leti allapotban van. 1965-ig csupan 6000 lakast
fogunk ilyen nagyelemekbél épiteni. 1965 utan
ez az épitési mod lesz az uralkod6. Elbézetes sza-
mitasunk szerint a harmadik 6téves tervben mint-
egy 80—100 000 panelos lakas létesitését tervez-
zUk.

E feladatok megvaldsitdsara a Szovjetunio-
t6l megvasaroljuk a hazépité kombinat szervezet-
ben m(kdd6 elemgyarté gépsor alapvetdé beren-
dezését. Mivel a gépsorral a tervezett lakasszam-
nak csak kb. 10%-a lesz gyéarthatdé, nyilvanvalé
a panelgyarté poligonok jelent8sége.
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Az ipari- és mez6gazdasagi épitkezésekhez
altalaban feszitett, Uzemileg el6regyartott szer-
kezeteket, tovabba utéfeszitett racsos szerkezete-
ket alkalmazunk amasodik 5 éves tervidészakaban.

Az egyedi épitkezéseket illetéen a hagyoma-
nyos épitési madot is fejleszteni kell. Még hosszu
idén Kkeresztul épitink téglabol, ill. meg van a
vasbeton véazas épités realis alkalmazasanak teri-
lete is, fontos tehéat, hogy ezt az épitési technolo-
giat is korszerdsitsuk.

Az elébbiekkel 6sszefiiggésben a népgazda-
sag tavlati fejlesztési terve megallapitja, hogy az
épitéipar jelenlegi kapacitasat 1980-ig 5—6-szoro-
sara kell névelni.

Az épitbipari gépesités Aaltaldnos fejlesztése

Tekintettel arra, hogy az (j Kivitelezési
modok csak megfelel§ gépesitéssel alkalmazhaték
optimalis hatékonysaggal, az Orszagos Mdszaki
Fejlesztési Bizottsdg a tavlati fejlesztési tervvel
0sszhangban — megfelel§ szakemberek bevonasa-
val — kidolgozta az orszagos épit6ipari gépesités
fejlesztésének tervét. Részletesen megallapitotta,
hogy a kapacitas novekedéséhez milyen mérték-
ben kell az épitSipari gépesitést fejleszteni és ez
a fejlesztés milyen Osszefliggésben van a munkas-
létszam novekedésével.

E tanulmany szerint az 1960-hoz viszonyitott
gépélloméanyt 3,5-szeresére, ugyanekkor a lét-
szamot csak 1,7-szeresére kell ndévelni ahhoz,
hogy az allami épitbipar termelékenysége a jelen-
leginek 3-szorosara névekedjék.

Ezek a szamok vilagosan mutatjak a gépesi-
téssel kapcsolatos fejlédés iranyat.

A 20 éves terv elGiranyzata szerint a jelenleg
mintegy 25 000 egysegbdl a&ll6 gépallomanyt
1980-ig kb. 100 000-re kell névelni. Természetesen
ennek megfeleléen n6 a gépkezel6k, a karban-
tartok stb. létszama is. Ennek kovetkeztében az
épitéipar létszamanak szakmai osszetétele er6sen
megvaltozik.

Hagyomanyos épitkezéseinkhez a 6—20 tm-es
toronydarukat fogjuk nagyobb mértékben hasz-
nalni. Az EM gépgyartd részlege megkezdte ezek-
nek a gépeknek sorozatgyartasat. 1965-ig mennyi-
ségiket 170-re, 1980-ig pedig mintegy 300-ra
kivanjuk ndévelni. A toronydaruk szama azért
emelkedik viszonylag lassan, mert a hagyomanyos
épitkezések volumene, kis mértékben ugyan, de
csokkenni fog.

A 30—40 tm-es toronydaruknak a szamat
ennél nagyobb mértékben szaporitjuk, mert a
blokkos épitkezések szama novekszik. Ezeket a
darukat az ipari épitkezésekhez is hasznélni Kki-
vanjuk. igy a daruk jelenlegi mennyiségét (109),
az OMFB és az EM egyittes fejlesztési iranyterve
1965-ig 250-re, 1980-ig pedig 900-ra kivanja emelni.

A panelos épitkezések nagy teljesitményd
daruk beszerzését teszik szikségessé. Ezért a
80—100 tm-es toronydarukbdél aranylag nagy
mennyiséget kell importalnunk. igy 1965-ig
mintegy 60-at, 1980-ig pedig mintegy 600-at kell
biztositanunk a mar emlitett épitési feladatok
megoldasahoz.
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Kulénésen jelentés a sok munkaerét igényld
rakodas gépesitése. Ez annal is inkabb fontos,
mert novekszik az épitéelemek sulya és ezeket
mar kézi-er6vel mozgatni nem is lehet. Az auto6-
daruk jelenlegi — 231 darabot szamlal6 — meny-
nyiségét ezért 1980-ig ezernél tobbre kell névelni.

A jelenleg hasznalt daruk alkalmazasa arany-
lag nehézkes, ezért az egész vildgon az a torekvés,
hogy helyettiik mobil, gumikerekes darukat alkal-
mazzanak. Ebbe a csoportba sorolhaték hazank-
ban a német Panther tipusi magas-gémes daruk,
valamint a véaci épitkezésekhez hasznéalt Kolesz
tipusd autdédaru. Mivel a szocialista orszagokban
hasonl6 paraméterid darukat mar gyartanak,
tervbe vettik, hogy 1980-ig mintegy 200-at
biztositunk bel6luk épitéiparunk részére.

Az OMFB A&ltal készitett fejlesztési terv-
javaslat nagymértékben el6mozditja az EM gépe-
sités-fejlesztési tervének végleges kidolgoz4sat.
A tanulmany &sszehasonlitasokat is végez épité-
iparunk és a kornyez6 allamok épitbipari gépesi-
tésének helyzete kozott. Xem mondhaté, hogy
ez az Osszehasonlitas tulsdgosan kedvezd lenne
szamunkra. A kornyez6 orszdgokban az egy la-
kasra, vagy az egy lakosra juté gépesitési fok a
mienknél joval magasabb.

Vildgosan megallapithaté a tanulmanybdl,
hogy az épitési mimkak minél nagyobb részének
gépesitésére kell megfontoltan tdérekednink.

A korszer(i gépesités és a helyes épités-
szervezés ma mar lehet6vé teszi a gépek tdbb-
mUiszakos kihasznalasat. Torekednunk kell tehat
arra, hogy gépeinket jol és rovid idén belll Kki-
hasznaljuk (elhasznéaljuk), mert gépparkunk az
elhasznalt gépek kiselejtezése révén Uj, korszerd
és termelékenyebb gépekkel tolthetd fel.

KGST egylttmikdédés a gépesités fejlesztésében

A gépesités fejlesztésével a KGST-n belll
mikods, épités-iparositasi és nehézgépgyartasi
szekciok is egyre behatobban foglalkoznak.

Az emlitett szekciok meghataroztak az épité-
ipari gépek egységes nomenklatarajat. Egyuttesen
megallapodtak az épitkezésekhez hasznalt gépek
legkedvez6bb paramétereiben, ezen felll figye-
lembe vették a gépgyartas adottsagait is. Meg-
allapodtak tovabba abban, hogy a rendelkezésre
allé épitdipari gépek kozul a legmegfelel6bb tipust
ugy vélasztjak ki, hogy azokat a kulénb6ézé or-
szagokbdl egy orszagba iranyitjak és ott, azonos
helyi adottsagok mellett Kiprobaljak. A proba-
Uzemeléseken résztvesznek a gépgyarto orszagokon
kivul a felhasznal6 orszagok épit6 szakemberei is.
Az egyes gépfajtakon belll a legjobban mindgsitett
gépekbdl a gyéartasra szakositott orszag tartozik,
az 0Osszes tOobbi orszag igényét az alkatrész igé-
nyekkel egyltt az el6zetes hatarozat szerint Kki-
elégiteni.

A KGST gyéartas-koordinalé munkaja meg-
gyorsult és a Varsoban tartott munkabizottsagi
konferencia az épitéipari gépek legfontosabb alap-
gépeit szakositotta.

A szakositas a gyarto orszagok vallalasa sze-



2. abra. 6njaré vibréhenger

rint 1963-t6l Iép életbe, de a gyartd orszagoknak
legkés6bb 1965-re ugy kell felkészilniuk, bogy az
Osszes igényeket ki tudjak elégiteni.

Ez a gyartasi szakositas lehetévé teszi, hogy
hazank is a legkorszeribb gépeket biztositsa
maganak. A gyarto orszagoknak ugy kell biztosi-
tani a rajuk bizott épitSipari gépek fejlesztését,
hogy a gépek mindsége rovid idén beltl meghaladja
a vilagszinvonalat.

3, abra. Gumikerekes kotro

A legfontosabb gépek szakositasa soran Ma-
gyarorszagot a 20—30 tonnaméteres toronydaruk
gyartasara jelolték ki. Az el6re bejelentett, tajé-
koztatd igények szerint, a KGST orszagoknak
ezekbdl a tipusokbol évente kb. 150—200-ra van
szilkséguk. E daruk arabdl Magyarorszag az dsszes
tobbi épitbipari gépet a KGST orszagoktél meg-
vasarolhatja. A szakositas természetesen azt is
jelenti, hogy az épitdipari gépekkel foglalkoz6
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4. abra. Kézi talajtomoritd

tervez6k és kutatok teljes kapacitdsukat a Kki-
jelolt géptipusok fejlesztésére fordithatjak.

Szandékunkban van, hogy a masodik Iépés-
ben sorrakeriil§ szakositds alkalmaval gyartasi
igénylinket bejelentjik a befejezé, ill. a szakipari
munkak gépeinek gyartasara is.

Ha a szakositas belathaté idén beldl kiterjed
az 0Osszes épitbipari gépekre, a nagy sorozatban
készul6 épitbipari gépek munkaraforditasai a
szamitasok szerint olyan alacsonyak lesznek, ill.
egy-egy épitbipari gép ara olyan mértékben le-
csokken, hogy annak Uzemeltetési koltsége nem
jelent kuloéndsebb megterhelést az épitkezés kolt-
ségeiben.

El6relathatéan hazankat jelolik majd ki a
vakologépek vizsgalatanak szinhelyéil, mivel ezen
a téren elismerten Magyarorszag Kisérletezte ki a
legmegfelelébb, legkorszerlibb géptipust.

Hazai gépesitésink fejlesztésében feltétlendl
figyelembe kell venniink az import-lehetéségeket,
az egyes épitéipari technolégidk korszerlsitése
soran pedig a KGST orszagok ajanlasaiban sze-
repl6 legfejlettebb géptipusokat.

Magyarorszag részére a gépek szakositasa
azt a rendkivil nagy el6nyt biztositja, hogy A&l-
landbéan olyan tipusi gépet kap majd, amelyet
az épitkezések kivitelezéséhez kivalasztott.

Ezideig ugyanis csak annyi gépet tudtunk
lekdtni és beszerezni, amennyit az illet§ orszag
gyartékapacitasa és elkotelezettsége megengedett.

Nem kell kilén hangsulyozni, hogy a kilon-
b6z6 behozatalokbdl beszerzett épitSipari gépek
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milyen feladatot rottak az alkatrészeket exportéalé
szervekre, a karbantarté tGizemekre és vallalatokra.

Az allamkozi szakositas lehetévé teszi, hogy
az épitbiparban hasznalt géptipusok szamat foko-
zatosan csOkkentsik. Biztositja egyben a leg-
gyorsabban kop6 alkatrészek beszerzését és igy
a javitasok atfutasi idejének roviditését. Lehetbvé
valik a cseregépes javitasi rendszer megszervezése.
A KGST allamok tervbevették azt is, hogy foko-
zatosan elhagyjak a nagyjavitasokat és a javi-
tasok nagy részét fédarab-cserékkel végzik el.

Az ismertetett féfeladatokon tulmendéen a
kovetkezbkben részletesen is kitérunk a gépesités
fejlesztése szempontjabdl legfontosabb tenniva-
lokra és alkalmazési lehetdségekre.

Panelos épitkezések géplancainak kialakitasa

Az (), szerel§ épitési moédok gépesitésével
kapcsolatban az egyik legfontosabb feladat a
teljes géplanc megallapitasa. Ezenkivil meg kell
hatarozni azt az Uzemnagysagot, amely adott
kortlményeink kozott a leggazdasagosabb, figye-
lembevéve a korzetek épitési nagysagat, valamint
a panelgyartd Uzem és az épitkezés helye kozotti
tavolsagot. Az dzemen beltli gyartastechnologia
kidolgozasa is szikséges. Ennek gépesitése soran
meg kell allapitani a beérkez6 nyersanyag rako-
dasanak gépesitését, figyelembe véve a mar kész
markolés rakodokat, valamint a gyartas alatt
lev6 mechanikus géplapatokat.

Meg kell oldani a panelgyartashoz sziikséges
beton automatizalt készitését. El kell érni, hogy
a blokk és a panel anyaga kézel alland6 szilardsagu
legyen, aminek feltétele a keverék allanddsaga.
Ez csak az adalékanyag pontos mérésével lehet-
séges. A gyartélzemen beltl biztositani kell a
zokken6mentes szallitast és rakodast. Meg kell
gyorsitani az Epitéstudomanyi Intézetben kisérlet
alatt allo, valtakozd rezgésszammal és valtakozé
er6bvel makod6é vibré tomoritégépek gyartasat,
hogy modunk legyen a legkedvezébb vibréacios
tomorité tipusanak miel6bbi megallapitasara. Meg
kell vizsgalni az épitkezéseknél Kkorszer(tlenné
valt hagyomanyos toronydarukat abbdl a szem-
pontbol, milyen mértékben lehet ezeket az elbre-
gyarté telepeken felhasznalni. Kulénés gondot
kell forditanunk az elemek szallitaséra és a szallit6-
eszkdzok kiképzésére.

Foglalkoznunk kell a panelok és a blokkok
gazdasagos szallitasaval, tovabba a vontaté és a
szallité tréler legmegfelelébb tipuséaval is.

Véglegesen meg kell allapitani a kilénbézé
elemtipusok beemel§ daruinak paramétereit, illetve
az egyes el6regyartott elemek sulyat és a sziiksé-
ges géplancot.

Nagy gondot és kériltekintést igényel a
panelos épités géplanc-paramétereinek megalla-
pitasa. Itt figyelembe kell vennink az elbre-
gyartott firdbszobak és a tobbi el6regyartott elem
stlyat is. A mult évben Kkisérleti Gzemelésre le-
kotottink négy 80 tonnaméteres toronydarut.
A fentieken kivil, a Szovjetuniotél megrendeltiink
ez évi szallitasra két, jovd évi szallitasra pedig
négy 100 tonnaméteres toronydarut. Ezek 1965-ig
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kielégitik a tervezett panelépitkezések beemeld
gépekre vonatkozdé igényét. A Kisérleti panel-
épitkezések ideje alatt ki kell kisérletezniink a
panelszallit6-, vontato- és rakodogépek tipusait,
hogy az 1966-ban megindulé nagyszadmu panel-
épitkezéshez a teljes géplanc biztositott legyen.

Az ETI gépkutatd részlegének kutatasokat
kell végeznie a nagypanelos épitkezés kiegészitd
gépeinek megteremtésére is, mint pl. a panelok
kozotti réskitoltés, tovabba a panelok gyors és
pontos beemelése és elhelyezése.

A foldmunkak és alapozasi munkak gépesitése

Az EM épitési foldmunkaibol 1961-ben a
statisztikai jelentések szerint 44% volt gépesitett.
Az dsszes megmozgatott foldmennyiség 14,5 millié
m3-t tett ki. Els6sorban a nagyvolumend féld-
munkakat végezték gépekkel. Az épitdiparnak
ehhez a munkahoz tdlnyomé részben 0,5 m3es
lanctalpas kotrék alltak rendelkezésére. A 2000 m3
alatti foldmunkak végzéséhez alkalmas és gazda-
sagos, gumikerekes, kis kanal-Grtartalma (0,2—
0,4 m3) kotrokban jelentés hiany mutatkozik.

Az1965-ben szikséges 0Osszes  foldmunkak
mennyisége el6zetes becslések alapjan 22 millié
m3, amibdél 15,5 milli6 m3-t géppeT kivanunkel-
végezni. Azt kell tehat megallapitanunk, hogy a
kitGizott cél (70%-os gépi foldmunka) eléréséhez
milyen tipusd és milyen mennyiségl kotré szuk-

séges. Figyelembe kell venni az el6z6 években
importalt és az épitipar rendelkezésére all6
szovjet Sz-100 tipus jel( traktorra szerelt fold-
toléra, tovabba az E-652 tipusu szovjet kotrdkra,
hogy lehetéség szerint a foldmunkagépek tipus-
sorat Ujakkal ne szaporitsuk. Természetesen ezen-
kivul szamba kell venni mindazokat a géptipuso-
kat, amelyek a tervezett foldmennyiség kiemelésé-
hez a leggazdasagosabban megfelelnek.

HosszU évek éta nagy gondot jelent a talaj-
tomorités gépesitése. A KGM a robband déngolé-
ket az 1950-es évek elején gyartotta. Ezek a gépek
elavultak és a legtdbbjiket mar ki is selejtezték.
Pétlasukra — kisérletképpen az NDK-bél és a
tékés allamokbdl importaltunk dongoléket, sta-
tikus és vibraciés hengereket. Néhany épitlipari
és gyarté vallalat helyesen kezdeményezte meg-
felel6 talajtomorité gépek hazai készitését.

Helyes lenne, ha a KGM a hazai traktorokra,
valamint a domper-alvazakra olyan hidraulikus
erdatvitellel m(ikdd6 szerszamot szerelne, amellyel
a megbontott fold, valamint az egyéb szért anya-
gok rakodaséat el lehetne végezni. Az épitbipar
évente mintegy 6—8 milli6 tonna szért anyagot
hasznal. Ennek rakoddsahoz alig van gépi be-
rendezés. A PécsiT Epitégépkarbantarté Vallalat
megkezdte a mechanikus géplapat gyartasat.
Remény van arra, hogy a gép bevalik és az anya-
gok rakodasa ezzel — mar csak az olcsé arra valo
tekintettel is — maximalisan gépesithet6.
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Alapozasok

Az épitkezések alapozdsainak munkéai az
elmualt években alig fejlédtek. Tulnyomé részben
a savos alapozast alkalmazzuk. A hazai gyartasu,
valamint az importalt 500 kg-os robbanotfejes
colopverd gépek a kovetelményeknek nem felel-
nek meg. Kapacitasuk kicsiny, kezelésik nehéz-
kes. A nagyobb sulyd 1.2—5 tonnas kossullyal
rendelkezd ver6gépek szdma kevés. A 30—40
tonna teherbirdsu colépalapok beverésére pedig
csak ezek a gépek vehet6k szamitasba. Valamely
KGST orszagban gyartott colopverd Kkivalasz-
tasara és behozatalara lenne sziikség.

Az elmdadlt években jol bevalt az importalt
Benotd tipusu fuaré- és alapozogép. Munkaja
kielégité, kapacitdsa nagy és helyét aranylag
gyorsan valtoztatja. A koézelmultban azonban
ugyanakkor a vilagpiacon mar ennél korszerlbb
gépek is megjelentek.

Meg kell tehat vizsgalni, hogy a mi kordlmé-
nyeink kozoétt az ilyen munkat végz6 gépek kozil
melyik a leggazdasagosabb és azt kell behozatalra
javasolni.

A mez6gazdasagi és csaladihaz-épitkezések-
hez jol fel lehetne hasznalni a 2—2,5 m mélyre
hatol6 és 40 cm atmérdji faroszarral rendelkezd
farokocsit. Mdszaki terve mar két évvel ezel6tt
elkészilt, de — sajnos — gyartasat a mai napig
sem lehet biztositani.

A hagyomanyos épitési munkak korszer(sitése

A hagyoméanyos Kkivitelezési modddal folyo
épitkezések még hosszu ideig fennmaradnak,
azonban megfeleld mddon ezeket is korszer(site-
nunk kell. Az el6regyartott fodémeket és épulet-
gépészeti berendezéseket (szerel6szekrény, szerel6-
akna. cs6koteg stb.) lehet6ség szerint mindenitt
be kell vezetni. Fejlesztenink kell a beton- és
habarcsgyartasat, valamint ezek bedolgozasat.
Gépesiteni kell a kulonbdzd anyagok szallitaséat
és rakodasat is.

Az allami épitkezéseken mar kivétel nélkal
eléregyartott fodémgerendat vagy fodémpallét
hasznalnak, amelynek beemeléséhez azonban az
edclisr hasznalt épitési forgédaru és foédémdaru
nem felel meg. Ezek a daruk a fédémelemeket
csak az épulet szélére emelik be és onnan kézi
erével kell az elemeket — nagyfokl baleset-
veszély mellett — a helyére tenni. Gépgyéartasunk
lehetévé tette, hogy ezt a beemelési rendszert
rovid idén beltl kikUszobéljuk és helyette a 6
tonnaméteres darukat allithassuk tGzembe. A daru
szerkezete és paramétere megengedi, hogy a
hagyomanyos épitkezés Osszes anyagait és szer-
kezeteit kozvetlenul a bedolgozas helyére rakja.

Flgg6leges anyagszallitasokra nagy mennyi-
séghen hasznaljuk ma is a felvondkat. Itt az
ideje, hogy fokozatosan kivonjuk a régi faallva-
nyos jaroszékes gépeket, és helyettik mobil, on-
szerel6 gyorsfelvondkat alkalmazzunk. Az utébbiak
Uzeme ugyan még nem eléggé biztonsagos, ezért
az épuletekben hasznalt teherfelvonékéhoz ha-
sonldé biztonsagi el6irasokat kell itt is alkalmazni.
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A hagyoméanyos épitkezések betontechnol6-
gidgja elavult és draga. Kutatoéintézetink kisér-
letet folytatott a betonkészitésre és megallapi-
totta, hogy osztalyozott adalékanyag felhasznala-
saval, az adalékanyagok és a cement pontos méré-
sével, mintegy 30°:-kai csokkenthet6 a cement
mennyisége, a betonszilardsag csokkenése nélkal.

A betonkészitésnek ez a médja azonban meg-
felel6 gépészeti berendezést igényel. Arra torek-
szink, hogy nagyobb épitkezési kozpontokban
korzeti betongyarat létesithessiink. Ezekben a
gyarakban mosott és osztalyozott adalékanyagot
hasznalunk fel. Olyan tipus-betongyarat terve-
zunk, amelynek kapacitasa egymdiszakos tzemel-
tetés alatt a 40—50 ezer m3-t eléri. Kezelése csak
néhany embert igényel, mert a mérés, adagolas,
keverés és Urités mliveleteit a berendezés automa-
tizaltan végzi. A Duna-parton létesitett Kisérleti
betonlizem az Orszagos Epitbipari lgazgatosag
fellgyelete alatt mar Uzemel. Az els6 év gazdasagi
eredményei alapjan célszerlinek latszik az orszag-
ban 18—20 helyen kozpontositott betongyér
létesitése.

A munkahelyi betonkészitésre olyan beren-
dezés sziikséges, amely az orszag kalénb6zé teri-
letein egyforméan felhasznalhat6. Az erre vonat-
koz6 vizsgalatok terjedjenek ki a kdzbens6 gépi
berendezések, a rakodo- és szallitogépek, a meér-
legek és a kever6k tipus-megvalasztasara is,
tovabba arra, hogy ezeket a felszereléseket Ki
lehet-e egésziteni kdzponti mészolté telepekkel,
gazdasagos-e ezekben a habarcsel6allitas és a ter-
mék szallitasahoz milyen eszkdzok kellenek. Szik-
ségesnek latszik, hogy a mészoltast a lehetdség-
hez képest kézpontositsuk.

Az évek folyaman szakembereink behat6an
foglalkoztak ezekkel a kérdésekkel, igy megfeleld
tapasztalatok allnak rendelkezésiinkre, tehat a
telep nagysadga megallapithatd és végleges be-
rendezése kialakithato.

A vakolonmnka gépesitése

A bevezetd részben mar sz6 volt arrol, hogy
a KGST orszagok keretén belll a legjobb vakol6-
gép-tipusokat Magyarorszag alakitotta Kki. Most
mar csak annak az egy vagy két vakoldgép-
tipusnak a megallapitasara van szikség, amelyek
sorozatgyartasra alkalmasak.

A végzett vizsgalatok alapjan a vakologéptdl
a habarcs keverését, szallitasat és a falra valo
felhordasat kell megkdvetelni. Kivanatos tovabba,
hogy ez a gép a habarcs teritési és réskitoltési
munk@jat is elvégezze. A géppel szemben tamasz-
tott igények kozé soroljuk még a tavvezérlést és
a szallitandé habarcsmennyiség szabalyozasat is.

Kavicsosztalyozas

Ismeretes, hogy a hazai lel6helyeken termelt
kavics tulnyom6 részben homokos és iszapos.
A mosas- és osztalyozas nélkili felhasznalas egy-
részt indokolatlanul sok cementet igényel, mas-
részt az ilyen kaviccsal a kivanatos betonszilard-
sag sem érhetd el. Kisérletek alapjan célszerlinek
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latszik a kavics mosdsanak és osztalyozasanak
fokozatos bevezetése. Terveink szerint — a beton-
elemgyarté telepet is beleértve — 1965-ig az
Osszes betonsziikséglet adalékanyaganak mintegy
50%-4t mossak és osztalyozzuk, a miveleteket
a lel6helyeken kivanjuk elvégezni.

Szak- és szerelGipar

A magyar épitdipar 1958-ban résztvett Len-
gyelorszagban az épitbipari befejez6 munkak
gépeinek kiallitdsan, ahol a KGST és a tékés
allamok gépeit is bemutattak. Gyartmanyaink
nem vallottak szégyent. Az azdta eltelt id6ben
ezeknek a gépeknek egy részét sorozatban gyar-
tottuk. ezek a gyakorlatban jél bevaltak.

Noha az a célunk, hogy az épitkezéshez szik-
séges csaknem 0Osszes szakipari munkat telepitett

Uzemben teljesitsiik, mégis szamolnunk kell hely-
szini szakipari munkak végzésével. A befejezd
munkak sok iparagat érintenek és olyan sokfajta
gépet igényelnek, hogy ezeknek fejlesztési problé-
majara kiilén-kalén Kkitérni lehetetlen.

Az elmult id6szakban a szerelGipar szamos
Uj gépet szerkesztett és gyartott sokrétli munkaja-
nak megkdénnyitésére. A hidraulikus és kézi cs6-
hajlité, a cs6vago6- és sorjazé-, a darabol6- és
hegeszté-gépek kilonbéz6 fajtai, a szerelGipar-
ban jél bevaltak és hasznosan Uzemeltethet6k.

Az eddig elért eredményekben nagy szerepe
volt a vallalatok 6nall6 kezdeményezésének. A jovd
feladatai tovabbi eréfeszitést és az er6k koncentra-
lasat igénylik, hogy az épitbipar is eleget tehessen
a népgazdasagi tervb6l red haruld kotelezettsé-
geknek.



A szakipar, a szerelGipar és a kofaragoipar gépesitése
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Altalanossagban megallapithatd, hogy a be-
fejez6 munkédkon — beleértve a szak- és szerel6-
ipart is — még most is jelent6s szazalékban kézi
szerszamokkal dolgoznak. Bar az elmult években
kétségtelentl tortént haladas a gépesités felé, de
a legtobb esetben mégsem volt a fejlesztés, egy-
egy lelkes Gjité dnkéntes javaslatan kival terv-
szer(i és tudatos. igy e szakmak messze elmarad-
tak a gépesités terén az épités mogott. Ma mar
ezért a szak- és szerel6ipari munkak erésen féke-
zik az épités Utemét. igy azokat az elényoket,
melyeket egy-egy fejlettebb épitési technoldgia
alkalmazasaval kéltségekben és az épitési id6 stb.
megroviditésében nyeriink, a befejez6 munkak
elhtzédasa miatt csokkennek vagy elvesznek.

Az elmaradas okait vizsgalva, és csak a leg-
lényegesebbeket kiemelve, az aldbbiakat allapit-
hatjuk meg :

a) a befejezd munkak gépesitése ma még nem
megfeleld ;

b) a meglevd és bevalt gépek, gépesitett
technoldogidk nem koézismertek, az épitSiparban
nincsenek elterjesztve ;

ej az U0j gépek bevezetése és hasznalata
érdekében nem serkentik eléggé anyagi érdekelt-
séggel a m(iszaki és fizikai dolgozodkat ;

d) & jelenlegi épitSipari szervezet és ezen
belil az épitésszervezet nem megfelel6 (tulzott
decentralizalas pl. a szak- és szerelGipar teriletén) ;

e) a tervszer(, tudatos gépfejlesztés és kuta-
tas hianya stb.

Az 1980-ig varhaté igényeket felmérve — az
épitéipar tavlati fejlesztési tervével ésszhangban —
a célkitlizéseken tulmenéen meghatarozhaték azok
a teendb6k, amelyek alkalmasak arra, hogy az
elmaradast minél hamarabb potolni lehessen.
A tovabbiakban a feladatok megoldasara vonat-
koz6 leglényegesebb javaslatokat ismertetem.

1. Kutatasi kérdések

A befejez6 munkak gépeinek tovabbi tudatos,
tervszer( kutatésa és fejlesztése sziikséges, mivel
ezen a téren a kulfoldon alkalmazott géptipusok
egész sora hianyzik. A kell§ eredmény biztosi-
tasa érdekében a befejez6 munkék gépeinek mind
elméleti, mind gyakorlati vonatkozasban valo
tovabbfejlesztését célszerl orszagos szakvallalat-
tal elvégeztetni. igy a szakipari munkak gépei-
nek fejlesztésével az EM Budapesti Szakipari
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Vallalat, a szerelGipari gépfejlesztés az EM Buda-
pesti Szerel6 Vallalat, a kéfaragdé munkak gépei-
nek fejlesztésével az EM Kéfaragoé és Epiulet-
szobrasz-ipari Vallalat bizhatdé meg. Ezeknél
a vallalatoknal harom-négy fés mdszaki létszam-
mal és megfelel§ segédszemélyzettel gépfejlesztési
csoportot kell alakitani és mdhellyel ellatni. A fej-
lesztési csoportok munkédjanak koordinaciojat,
ellenérzését az Epitéstudomanyi Intézet gépkutato6
osztalyanak kell elvégezni.

A kovetkez6kben a szak-, szerel6- és k6-
faragd ipar fontosabb kutatasi feladatait ismer-
tetjlk.

Szakipari kutatasi témak

a) A parkettacsiszolé gép tokéletesitése. —
A Debreceni EKV Aaltal gyartott tipus szerkezeti
hibai miatt tovabb nem készithets. A termelé-
kenység — és mind@ségjavité javaslat végrehajta-
séara kotelezni kell a vallalatot. Meg kell oldani és
kikisérletezni a csiszoléhenger gumizdsat és a
megfeleld csiszolopapir gyartasat.

b) A meszelészar tipusanak kivalasztiasa és
a hazai prototipusgyartas megszervezése.

c) Parketta-korflirész tipusanak kivalasztasa.
Jelenleg kézi erdvel torténik a flirészelés, géppel
0tszor gyorsabb lenne.

d) Parkettaszél-csiszolds tipusanak kivalasz-
tasa. Jelenleg kézi er6vel térténik.

e) A pvc-Osszevagas gépesitése. A pvc padlé
mennyisége jelentds mértékben ndvekszik. A meg-
oldast szabaszgépekhez hasonlé berendezéssel kell
eliranyozni.

f) Szordpisztolyok (olajra, lakk- és mianyag
festékre). Végleges tipuskivalasztas és Kikisér-
letezés.

q) Szdgbeldvési technoldgia kidolgozasa ba-
dogos és tet6fed6 munkakhoz.

h) Az enyves festés gépesitésének megoldasa.

SzerelGipari kutatasi témak

a) A helyszini csémegmunkalasra kialakitott
gépek, a Pittler-fejes menetvagogép, kisebb szer-
kezeti véltoztatdssal megfelelnek a jelenlegi ko-
vetelményeknek.

b) A telepitett el6regyarté lUzemek harom

mUszakos munkajahoz GF tipusi menetvagogépet
kell importalni.



Cs6hajlitasra (150 mm atmérdig) hazai gép-
tipust kell kialakitani, a 150 mm-nél nagyobb at-
mérdji csdveket hajlitdé gépeket pedig importalni
kell. A 330 mm-en feltli &tméréjli csovek vagasara
csévagd gépek importalasa célszeri. A pneumati-
kus rogzit§ szerszamok tipusait is ki kell dol-
gozni.

Nagyteljesitmény
rajzainak elkészitése.

Kézi kéfaragé miihelyek porelszivasanak meg-
oldasa.

Kélapok helyezésére alkalmas gyorsfelvond
szerkesztése.

szélez6gép gyartmany-

Méretfelvételezések és kisebb javitasi mun-

c) A mianyag (pve) nyomo és lefolyocstvelkakra alkalmas toldlétra tervezése.

valamint az épiletgépészeti szerelvények teri-
letén végzendd kutatasok és fejlesztések a NIM és
a KGM feladatkorébe tartoznak. A kutatds meg-
gyorsitasa érdekében azonban célszeri a neve-
zett minisztériumokkal a legfontosabb igényeket
kozolni.

A kéfaragdipar kutatasi témai

a) A kédarabolas korszerUsitése, az egyenes
kélapvagast biztositd gépek megvalasztasa.

b) Kélapok csiszolasara sikcsiszolo eljaras
kidolgozasa.

c) A Kkoélapszélezés teljesitményének foko-
zasa (vagokorongok terhelhet6ségének vizsgalata,
a tovabbi gyartasra alkalmas gép kialakitasa).

d) Az elhelyezési munkakbdl a hagyomanyos
rogzité eljaras, a gipsz kikuszobolése, helyette Uj
kotéeljaras kidolgozasa.

e) A banyaml(velés iranyanak meghataro-
zasa, a kutatasi modszer megvalasztasa, kutato
vallalattal torténd egyuttm(kodés, vagy a kuta-
tas elvégzése.

f) A kézi kéfaragé mhelyek porelszivasanak
megoldasa, tovabbi kisérleti berendezések meg-
épitése, vagy egyuttm(kddés a késébb kijelélendd
tervez6 intézettel.

g) A kd&mards Kiterjesztése,
tokéletesitése, tovabbi
szerkezet kialakitasa.

a betétkések
gyartasra alkalmas gép-

2. Tervezési kérdések

a) A szakipari munkakkal kapcsolatosan gép-
tervezési igény nincs.

b) A szerelipar szamara az EM Tipustervez6
Intézetnek tipizalni kell a vizes részeket, a tipi-
zalt vizes részekben felhasznaland6 berendezési
targyakat, szerelvényeket, cséidomokat, amelyek
az el6regyartassal vannak kapcsolatban.

A légtechnikai berendezések alkatrészeinek

c) A kofarag6 ipar tervezési témai:

Hazai el6allitasra alkalmas sik csiszoloberen-
dezés tervezése.

Belfoldén gyarthaté kévagd keretflirész Kki-
alakitasa.

A Vibréatorgyari HU 6-o0s tipusu univerzalis
kisgép sikcsiszolasra alkalmasabba tétele a tel-
jbsitmény ndvelésével és a csiszol6fej sulycsdokken-
tésével. (Attervezés.)

d) A befejez6 munkak gépesitésének tervezdi

kérdése nincs megoldva.

3. Hazai gépgyartas

A feladatok és igények alapjan megallapit-
hat6, mely gépeket kell és gazdasagos hazailag
gyartani. Ezek az alédbbiak :

szoropisztolyok,

szoghelové,

ETEGI tervezés(i cs6vago gép 2"-ig,

Gotz-féle cs6vago és csévég eszterga 500 mm
atmérd6ig, modositott Pittler-fejes csécsavarmenet-
vagogép fejjel és késsel egyitt,

2"-0s kézi hidraulikus cs6hajlité gép,

2//-os motoros hidraulikus cs6hajlité gép,

2"-0s vonétiskés cséhajlitd gép,

4"-0s vonotuskés cs6hajlité geép,

159 mm atméréjl vonotiskés cs6hajlitogép,

karos lancos emel§,

hidraulikus emel§ (kézi),

homlokkerék emelg,

egyetemes kerti traktor,

10—15 tonnas fogasléces emeld,

kélap elhelyezéséhez alkalmas
gyorsfelvond, kulénleges tololétra.

a) A szak- és szerelGipari kisgépekre vonat-
kozoéan javasoljuk, hogy a szériagyartasra alkal-
mashak mindsitett gépek Kkiviteli terveit maga
a gyarto vallalat készitse el.

b) A hazai gépgyartds gazdasagossa tétele
érdekében javasoljuk, hogy egyes épité szakipari
gépeket Magyarorszagra profilirozzanak, és ezeket
mi készitsik el a KGST orszagok részére.

ktlénleges

4. El6regyartas

A gépesités el6nyeinek kihasznaldsa érdekében
a befejez6 munkak nagyobb részét az épitkezés —
szerelés helyérél el6regyartéd tizemekbe kell terelni.
Részben a szakipart ellat6 anyaggyarté Gzemekbe
(parkett panel-gyartas, idomuveggyartas, el6re-
gyartott mlianyag szerkezetek stb.), részben pedig
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az épuletgépészeti berendezéseket eléregyartd tze-
mekbe (szerel6akna, szerel6szekrény, cs6nyaléab,
furddszoba-flilke stb.). Ennek megfeleléen az
eléregyarté Uzemek gépesitését is meg kell hata-
rozni.

a) A lakasépitéssel kapcsolatos épulletgépé-
szeti berendezések el6regyartasat a héazgyéarak-
ban, ill. a poligonokban kell megszervezni.

b) A technoldgiai és tavvezetéki szerelési
munkak fejlesztése érdekében kozponti cséelbre-
gyarté uUzemet kell szervezni.

¢) A hagyomanyos modokkal készild léte-
sitmények épuletgépészeti berendezéseit a Kki-
vitelezd vallalatok el6regyartd Uzemeiben kell
elkésziteni.

5. Az alkatrészellatas

biztositdsa érdekében sziikségesnek tartjuk, hogy
a tipizalt szakipari gépekre az EDOK iranyitasa-
val és koordinalasival katal6gusokat, alkatrész-
jegyzékeket, kezelési és karbantartasi utasitaso-
kat készitsenek. Ezek segitségével a gépek szak-
szer(i hasznalata és karbantartasa biztosithatd.

6. Oktatas

Szikségesnek tartjuk, hogy minden épité-
ipari vallalat gépfelelése, vagy technologusa,
esetleg a vertikalis szerv vezetfje kisgépkezelGi
tanfolyamot végezzen.

A tanfolyamon részt vev6k a dolgozok részére
sajat vallalatuknal fél éven belll szervezzenek
hasonlé oktatast az Uzemi Akadémia keretében.

VillanyszerelGipar

A villanyszerel§ szakma gépesitési problé-
mainak megolddsara az utdbbi években olyan
technoldgiai eljarasok, illetve olyan szerelési anya-
gok és modok létrehozasara torekedtek, amelyek
nem igényelnek kildn gépesitést. Ezért a lakd- és
kommunalis épiletekben az MM-fal jel(G vezeté-
keket szerelik, aminek kovetkeztében a hagyo-
manyos védbcsoves szereléshez sziikséges fal-
horonyvésési munkak elmaradnak.

Hasonld6 modon géphasznalatot klszébol ki
a villanyszerel6 szakma a mianyag védécsovek
bevezetésével, ahol az AP csoveknél szikséges
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menetvagasi, ill. cs6hajlitasi munkak gépigénye
nem jelentkezik. Nem jelentkezik azért, mert a
milanyag csdvek hajlitdsa és menetvagasa a pvc
anyag tulajdonsagaibol adédoan kézzel is kénnyen
elvégezhetd, eltekintve attél, hogy ezen Uj cs6-
fajtahoz gyari karmantyukat és konyokoket alkal-
mazunk.

A villanyszerelés fészekvésési, falatfurasi mun-
kaihoz altalanosan be kell vezetni a szdgbelové
pisztoly és a szogbeverd keészulék alkalmazasat.
A Kkézi villanyfurdgéphez pedig tarcsamarokat kell
rendszeresiteni, amelyekkel a dobozhelyek az
épuletelemek rongélasa nélkil készithet6k el.

A villanyszerel6 szakma gépesitési problémai
a kabelfektetési, ill. légvezeték szerelési tertle-
tekre korlatozddtak.

Ezen terlleteken f6leg a dragan beszerezhetd
gépek megfelel6 kihasznalasa okoz gondot. A kabel-
fektetési munkdknal a kabelszallité és fektetd
kocsik kialakitasa, valamint gazdasagos haszno-
sitasa, a légvezetékek épitésénél pedig az oszlop-
rakodas, oszlopszallitas és allitds gépesitése a
probléma.

A jelenlegi vallalati szervezés mellett a lég-
vezeték épités és a kabelfektetés teljes gépesi-
tésének legnagyobb akadalya a nagy leirasi hanya-
don Kkivul a gépek nem gazdasagos kihasznalasa.
Koncentral6d6 villamos szerel6ipar részére gaz-
dasagos olyan nagy értékl gépek beszerzése, illetve
Uzemeltetése, mint pl. az oszlopgddor faro és az
arokasé gép, a gépkocsira szerelt hidraulikus
szerel6allvany, az &nrakodé oszlopszallité gép-
kocsi, a mihelykocsi stb.

A villamos hegesztés gazdasagosabb a lang-
hegesztésnél. A gyakorlati tapasztalatok bizonyit-
jak, hogy a villanyszerel§6 szakmaban el6fordulé
hegesztések 70—80%-aban — kilénésen a munka-
helyi szereléseknél — elegendd a kisebb teljesit-
ményd, dgynevezett hordozhat6 transzformatorok
haszndlata. Az iparnak tehat a villanyszerel§ szak-
mat megfelel6 mennyiségl és minéségli 40—50 kg
stulyd hegeszté-transzformatorral kell ellatnia.

Ha ez megtorténik, a villanyszerel§ szakma
teruletérél a hegeszté-dinamok, illetve hegeszt6-
transzformatorok nagy része felszabadul.



Kbézponti betongyarak

KOLLEY

Az utdbbi évtized épitdiparanak fejlédését
a gazdasagossagi elvek kovetkezetes alkalmazéasa
mellett, az épitési id6 megroviditésére és a gazda-
sagosabb anyagfelhasznalasra valo térekvés jel-
lemzi. A fejlédési folyamat velejardja az épit6-
ipar nagyfoku iparosodasa, amelynek egyik jelleg-
zetessége a munkahelyi anyagel6allitas lehetség
szerinti felszamolasa, illetve az épit6anyagok
kozponti Uzemszerl el6allitasa. Kuléndsen érveé-
nyesul ez a tdrekvés a betonnak, korunk leg-
fontosabb épitéanyaganak alkalmazasi teriletén,
ahol az Ujszerl vasbeton-technoldgiak, a munka-
helyen szereléssel Kkivitelezhet6 el6regyartott blok-
kos, panelos és térelemes épitési moédok, vala-
mint a feszitett betonszerkezetek alkalmazasa az
épitési munkak racionalizalasat, minéségének ja-
vitdsat és az épitéanyagok gazdasagosabb fel-
hasznalasat eredményezte.

A Kkorszer(i épitési modok térhoéditasdhoz
mUszaki és gazdasagi vonalon egyarant szamot-
tevé eredményességével zarkdzott fel a beton
el6allitasanak Gjabb moédozata : a kézponti beton-
gyartas. E gyartasi moédozatnak mind a Szovjet-
unidban, mind a fejlett nyugati allamokban egyre
fejlédd, nagyaranyua terjedését figyelemmel Ki-
sérve, megallapithato, hogy nemcsak a gazdasagos
anyagfelhasznalasnak, hanem a min6ségi beton-
gyartasnak is jelentés tényez6je, és a velejard
m(iszaki-gazdasagi elényok folytdn a hazai épit6-
iparban torténd szélesebbkérld alkalmazasa is
id6szerld és indokolt.

Epitdiparunk sajatos helyzete miatt a koz-
ponti betongyartas bevezetése természetszer(ileg
szamos olyan mulszaki és a gazdasagi problémat
vet fel, amelyek tisztazésa, széleskorli megvita-
tasa és az esetleg fennall6 ellentétes nézetek egybe-
hangoldsa kivanatos.

A Kkozponti betongyartads jelenlegi helyzeté-
nek vizsgalataval kapcsolatban megallapithato,
hogy a kulféldi helyzethez viszonyitott nagyaranyu
lemaradas felszamolasara mind gyakorlati (lize-

meltetési), mind elméleti (vizsgalati) vonalon a
fels6bb vezetés részér6l megtorténtek az els6
intézkedések. Ismeretes, hogy az Arpadhidfénél

a 41. sz. EpitSipari Vallalat kezelésében a buda-
pesti épitkezések részbeni ellatasara mar két év
6ta mlkodik egy Kisérleti jellegli betongyarunk.
Ennek, valamint a Dunaudjvarosban 1950-t6l
megszakitasokkal Gzemel6 Winget-tipusd import
betongyarnak Uzemeltetése soran szerzett tapasz-
talatok kozponti betongyaraink létesitésére fel-
hasznalhatok.

Az ETI, az EAKKI és az EGSZI tobb izben
megvizsgaltdk a kdzponti betongyartasunk je-
lenlegi helyzetét a fejlesztés lehet6ségei és irany-
vonala szempontjabol.

Az EGSZI (EM Epitésgazdasagi és Szervezési
Intézet) a 176/1. és 176/2. sz. jelentésekben fel-
mérve a Il. Otéves terv épitkezéseinek beton-
igényét, javaslatot tett orszagos viszonylatban
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létesithetdé korzeti betongyarak termelési kapa-
citasara, telepitési idejére és helyére. Foglalkozott
a beton szallitdsi problémaival, meghatérozta
tovabba a létesitendé betongyarak tipusnagysa-
gat, mdszaki paramétereit és kiértékelte a koz-
ponti betongyéartis gazdasagi kihatasait. Az aléb-
biakban a hazai betongyar-tipusok gyartastechno-
légiajanak és berendezésének vazlatos ismerteté-
sével, valamint a kozponti betongyartas kritikus
pontjanak : a beton széllitAsanak és munkahelyi
fogadasanak egyes kérdéseivel az EGSZI vizsga-
lati eredményeinek alapjan foglalkozunk.

A végzett felmérések szerint a létesitendd koz-
ponti betongyarak altal az EM vallalatok részére
termelendd beton mennyisége, illetve elemgya-
raink termelésén feltlallo sziikséglete a Il. 6téves
terv 1964—1965. éveiben mintegy évi 1,7 millié
m3re tehetf. A termelend6 betonmennyiség or-
szagos viszonylatban 26 termelési korzetben ke-
rilhet felhasznalasra, a koérzetenként megallapi-
tott mintegy 20 000—600 000 m3 szukségletnek
megfeleléen. A széles hatarértékek kozott fel-
mertl6 szikséglet harom nagysagrendd : 20,
40, illetve 60 m3o6ra atlagos teljesitményd tipus-
Uzemmel elégithetd ki célszer(ien. Az egyes épitési
korzetekbe egy, esetleg tobb megfeleld nagyséag-
rendd Uzem telepithet6. A javasolt tipustizemek
létesitését azok alacsonyabb fajlagos gyartasi kolt-
ségei, az Uzemek szerelése, kezelése és karban-
tartdsa folyaméan mutatkozé kedvezd gazdasagi
kihatasok indokoljak. Az tzemek kapacitaskihasz-
nalasa az egyes korzetekben 52—95% kozott
varhaté.

Az emlitett vizsgalatok kiterjedtek a gyartas-
technoldgia alapjat képezd betonféleségek és az
ezek el6allitasahoz szikséges alapanyagok meg-
allapitadsara is. Eszerint a tipusizemekben az
épitkezésekhez leggyakrabban hasznalt B 50—
B 280 féldnedves és plasztikus kavicsbetonfélesé-
gek gyartasa javasolhat6. A m(szaki berendezést
az adalék- és kotbéanyagok fogadasa, tarolasa,
mérése, illetve adagolasa és keverése szempontja-
bol a javasolt betonféleségek gyartasahoz kell be-
allitani. Ez azonban nem zarja ki annak lehet6sé-
gét, hogy a nagyobb szilardsagu és esetleg kulén-
leges betonféleségeket a jovében ne lehetne a ti-
pusgyarak gyartasi sorozatdba — mintegy ké-
s6bbi fejlesztési programként — beiktatni.

A gyartandd betonféleségekhez négy frak-
ciora osztalyozott adalékanyag felhasznalasa ja-
vasolhat6. Kivanatos, hogy az adalékanyagok
— a ma mar elfogadott allaspont szerint — oszta-
lyozott allapotban érkezzenek az Uzemekbe. Ez
a miszaki és gazdasagi érdekkel alatamaszthat6
felfogas természetesen az adalékanyag-ellatas at-
szervezését, illetve fejlesztését kivanja meg. Ce-
menttakarékossag szempontjabél a betonfélesé-
gek 1. o. szemszerkezettel készilnek.

A cementfelhasznalasra vonatkoz6 vizsga-
latokbdl megallapitottak, hogy az egyes koz-
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ponti betongyarakban az émlesztett cement szalli-
tasi koltségei miatt, a koézelebb fekvd cementgyéar
termékének felhasznalasa gazdasagos.

A 154—A4. sz. ETEGI jelentés adatai szerint
a tatabanyai, labatlani és a kozeljov6ben Uzembe
keril6 DCM 500-as, illetve 600-as cementet allit
el6, a hejécsabai gyar pedig — berendezése miatt —
300-as és 400-as cementféleségeket gyart. Ebbdl
a helyzetb6l adddik, hogy a hej6csabai gyar
széllitasi korzetéhez tartozok kivételével a beton-
gyarakban valamennyi betonféleség eléallitdsara
500-as cement alkalmazhato.

A kdzponti betongyartas technolégiai folya-
mata mind kulféldi, mind belféldi vonatkozésban
annyira kialakult és ismert m(iveletsorozat, hogy

het6, hogy a gyartastechnoldgiai folyamatokat
a min6ségi beton el6allitasanak szlikségessége
szabja meg. Ennek feltételei : a telepre beérkez6
adalék és kotéanyagok megfelelé szintl ellen-
Orzése, az egyes betonféleségek gyartasadhoz szik-
séges alapanyagok kielégitd toleranciaval és meg-
felel§ receptlira szerint térténé adagolasa, homo-
gén szemcseelosztasu keverék el6allitdsa a be-
épitésre javasolt korszerl berendezéssel bizto-
sithatok.

A fenti kovetelmények Kkielégitésének ellen-
Orzését a jol felszerelt UGzemi laboratériumban,
szakképzett munkaerék végzik.

Az EGSZI Aaltal telepitésre javasolt (zem-
tipusok mdszaki paramétereit az 1. tablazat tdn

megvitatandd kérdése nincs. Altalaban leszogez- teti fel.
1. téblazat
Telepitésre javasolt kozponti tipus-betongyarak mdszaki paraméterei
Sor- Megnevezés A betongyarak tipusmegjel6lése Megjegyzés
szam Egység T LA .B” .C”
1 Frissbeton o6rateljesitmény . m3éra 20 20 40 60 2 perces keverési ciklus-
Evi frissbeton teljesitmény: idénél
2. 2000 miszakéra mellett . m3év 40 000 40 000 80 000 120 000 2 perces keverési ciklusidéné
3. 3000 miszakéra mellett . m3/év 60 000 60 000 120 000 180 000 2 perces keverési ciklus-
idénél
4. Betonkeverdgépek szama. .. db 1 1 2 2 Kénvszerkeverésil gépek
5. Keverédob hasznos/névieges
Grtartalma........ccccoceeene liter 700/1000 700/1000 700/1000 1000/1450
6. Vili. motorok névleges telje-
SItMENYe. .o kW/LE 124/168 145/197 230/312 300/408
7. Robbané motor teljesitmény LE 100 — - — 2 db 50 LE-s onrakodd
démper
Fajlagos energiaszikséglet:
8. Villamos motorok LE/m3 4,40 5,10 5,10 5,03 Friss beton m3¥ként
9. Robbanémotorok LE/m3 5,20 0,20 0,20 0,40 Démper és vagontold
10. Osszesen motorok . LE/m3 9,60 5,30 5,30 5,43
11. Termel6 dolgozok létszama . F6 13 10 10 10 Egyml(iszakos Uzemeltetésnél
12. Adminisztralé dolgozoék Ilét-
SZAM Ao F6 10 10 1 12 Egvml(szakos lUzemeltetésnél
13. Adalékanyag szukséglet
(maximum) ... m3/éra 20 20 40 60
14. Adaléktarolas bunkerben
(4 Uzemora).....eeen m3 80 80 160 240
15. Adaléktarolas depoéniadban
(75 Uzemora)....ewe. M3 1500 1500 3000 4500
16. Célvonat érkezése adalékkal
hetenként......cccoccovviiieinenns Vonatsz./hét 1— 3 1—3 2—4 3—6 Duna melletti telepre vizitton
17. Célvonat vagénszama ........ Vagénszam 40— 50 40— 50 60 70 érkezik az adalékanyag
18. 500-as cementszikséglet
(Maximum) ... tonnal/éra3 2,9 2,9 5,8 8,7 B-140-hez atlag 145 kg/m3
19. Cementtéarolas siléban......... tonna 175 175 350 525 48 oras szukséglet + 25 %
o ) tartalék
20. Cementsilok szama............... 2 2 3 2
21. Egy cementsil6 térfogata .. m3/tonna 75/90 75/90 100/120 220/260 Tipus silok
22. Cementszallitmany érkezése Hany n.-ként 3 3 3 2
23. Egy szallitmany vagon-
szama (30 t-as).... . Vagoénszam 2—3 2—3 4—5 5
Betonszallité gépkoc:
24. Kavaré (agitator) 2 m3es. . db 4 4 8 12 Friss beton mennyiség
25. 4,5 t-a4s billen6teknés 2 m3. db 3 3 6 9 Friss beton mennyiség
26. 7,5 t-as billen6teknés 3 m3. db 2 2 4 6 Friss beton mennyiség

Szikségesnek tartjuk az adatokat az alab-
biakkal Kiegésziteni.

Egymiszakos és évente tiz honapos Uzemel-
tetés mellett az Uzemek évi frissbeton termelése
40000 m3 80000 m3 illetve 120000 m3. Az
»A” Uzem terveinek egy valtozata ,, T” jelzéssel
készilt el, az anyagfogadasnak és tarolasnak ke-
vésbé gépesitett, igy kevesebb beruhazast igényld
megoldasaval.

Valamennyi tipustelepre altalanos érvényd
megallapitds, hogy az év néhany honapjaban

mutatkozé csucs-igényt leggazdasagosabban a
munkaidé meghosszabbitasaval, helyesebben ma-
sodik miszak bevezetésével lehet kielégiteni. Ez
a moéd mindenesetre gazdasagosabb, mintha az
Uzem gépi berendezése a csucskapacitasnak meg-
feleléen lenne méretezve és megépitve.
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Ha az évek folyaman valamely koérzetben
a betonigény annyira megnoévekedne, hogy azt
kétmUiszakos Uzemeltetéssel sem lehetne Kkielégi-
teni, helyesnek mutatkozik a meglevd tipus-
telepet egy Uj keverdtoronnyal kiegésziteni, fel-
hasznalva a meglevé anyagfogadd és tarold be-
rendezést, a szallitdgépek kapacitasnovelésével.

A korzeti betongyarak kozil egynéhany
Uzem folyami kotralékot fog feldolgozni (Buda-
pest, Dunaujvaros), a telepek tébbsége azonban
vasUton szallitott, méar osztalyozott banyakavics
feldolgozasara van alapozva.

A telepeken tehat nincsen osztalyozé be-
rendezés. Vizsgalatok eredményeképpen megalla-
pitottak ugyanis, hogy m(szaki és gazdasagossagi
szempontbdl is a legelénydsebb, ha az osztalyozas
a leléhelyen torténik és a feldolgoz6 Uzemek



szemszerkezet szerint osztalyozva kapjak az ada-
lékanyagot. Ennek a megallapitasnak a keresztul-
vitele a kavicsbhanyakban nem utkdzik akada-
lyokba.

Nyitott kérdés azonban még egyel6re, hogy
hol és miképpen torténjék a folyamkavics oszta-
lyozasa. A folyami kotrok nincsenek osztalyozasra
berendezve. Felvet6dott a terv, hogy a folyami
kotrovallalatok a kotrassal egyidejlleg osztalyoz-
zak is a kavicsot és igy szallitsak az adalékanyagot,
meégpedig mosott mindségben.

Ennek az elgondolasnak megvalésitasara je-
lents beruhazas szilkséges. Eppen ezért alapos
megfontolast és gazdasagossagi vizsgalatot igényel.
Nem szabad figyelmen kivil hagyni, hogy a Duna-
meder kavicskészlete sem kimerithetetlen és a ter-
mészetes utdnpdtlas is megszlinik, ha megépul
a domosi Duna-kanyarba tervezett er6md volgy-
zar6 gatja, amely megakadalyozza a kavics utan-
pétlast a gat alatti mederben.

Az adalékanyag vasuti széllitdsa kovetkezté-
ben a tipustelepek berendezésében igen fontos
szerepet jatszik az iparvagany. A tipusterveken
az iparvaganynak csak a kozvetlen kirakast végzé
szakasza van feltintetve, az egyes meghatarozott
telephelyek tervezésekor a helyi adottsdgok
figyelembevételével kell majd az iparvaganyt
megtervezni, megfelel§ kitéré- és cementkirafcéd
szarnyvagannyal.

Azokon a telepeken, amelyekre tartalyos gép-
kocsin érkezik az 6mlesztett cement, feleslegessé
valik a cementkiraké véagany.

A korzeti betongyarak térsziikséglete igen
jelentds. Maga a kever@torony, az iroda- és szo-
cidlis épuletek aranylag kevés teret foglalnak el.
Igen helyigényes azonban az iparvagany, a depo-
nia és a frissbeton elszallitasra szolgal6 egyiranyu
kozlekedést biztosité kocsiut.

Az egyes muitargyaknak egymaskodzti tavol-
sagat, az anyagok vertikalis szallitasat végzé
szalagok noévelik meg. igy a vagonbuktat6tol
a depdnia folé, ugyszintén a depoéniabdl a kever6-
torony bunkerjébe.

Térfoglalas szempontjabdl a serleges elevéator
elénydsebb a széllitészalagnal. Mégis tUzembizton-
sagra és gazdasagossagra valo tekintettel a szallito-
szalagos megoldast részesitjik el6nyben.

A tipustelepek hozzavetbleges térsziikség-
lete :

,,T” Uzem (elevéatorral) kb. 60 mx 90 m =
= kb. 5400 m-
A" Uzem (szall, szalaggal) 65 m x 100 m —
= 6500 m2
,,B” tzem (szall, szalaggal) 76 mXI30 m =
= 10000 m2
»,C” uzem (szall, szalaggal) 90 mx160 m =
= 14400 m2

A tipusiizemekben a gyartastechnolégiai fo-
lyamat azonosnak mondhat6. Kivétel csupan
a ,,T” tipust Uzemben az adalékanyag fogadasa,
tarolasa és mozgatasa.

., T7 Uzem telepitése ott indokolt, ahol az
épitkezés befejezése utan annyira lecsokken a
frissbeton sziikséglet, hogy nem gazdasagos kor-

zeti betoniizem fenntartasa. Eppen ezért a ,,T”
Uzem tervezése soran az volt a f6 kdvetelmény,
hogy az lzem kdénnyen attelepithet6 legyen.

Ennek megfeleléen az adalékanyag fogadasat
és tarolasat a lehetd legegyszeribb gépekkel és
eszkozokkel épitett anyagtarolé mell6zésével ol-
dottdk meg (1. abra).

1. &bra. 20 m&odra frissbeton teljesitményd, ,,T”
betontizem elrendezése
1 MAV iparvagany; 2 vagonkiraké géplapat szalaggal; 3 20 m-es
szallitészalag ; 4 adalékanyag depodnia; 5 onrakodé domper; 6 ele-
vator akna és garat; / elevator; 5 kihordo6 szallitészalag, vagy surrantd;
9 adalékbunker koérsurrantéval, 4 db Grit6 razé adagold; 10 cement-
sil6; 11 cementszallité csiga; 12 cementszallité vagon

tipusu szallitott-

-<-----Adalékanyagmozgatéas
P—— Beton kozuati szallitasa
| [ Epuletek

A tipustervek feltételezik, hogy az adalék-
anyag négyféle szemszerkezet szerint osztalyozva
nyitott vagonokban érkezik a telepre. Az ,,A”,
,,B” és ,,C" telepeken homlok-vagonbuktaté be-
rendezés talajszintalatti fogaddé bunkerbe o6m-
leszti a vagonbol az anyagot, ahonnan szallit6-
szalag viszi fel a tarolotér folé szerelt kirakd
szalagokra.

A betonozott fenek( tarolétér teknds alaku
és betonfalakkal rekeszekre van osztva. A tarolé
tér ala alagutba épitett szallitészalag viszi tovabb
az adalékot a kever6 torony szallitészalagjahoz
vagy elevatorahoz.

A | T” tipusu Gzemben a vagonbol az adalék-
anyagot géplapat kotorja ki és harom szem-
szerkezet szerint egy-egy 20 m-es szallitészalagra
Omleszti. A szallitészalagok oldaliranyba elmoz-
dithatok, ami &ltal az anyaghalmazok térfogata
megndvelhetd.

A legkisebb szdzalékkal szereplé nagyszemcsés
szemszerkezet(i anyagokat nem 20 m-es szallito-
szalag tovabbitja, ezt a géplapat rakja halmazba.

Az adalékanyag mozgatadsat a deponiabol
a kever6toronyig a ,, T Uzemben ©&nrakodd
démper ingajaratban végzi, a halmazokbdl fel-
meritett anyagot az elevator garatjdhoz szallitva
és abba beleddntve.

Az anyagmozgatéds a vagonkirakastol kezdve
a kever6torony tartalyanak feltdltéséig gépi Uton
torténik. Csak a ,,T” Uzemtipusnal végez a gép-
lapatkezel6 fizikai munkat.
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2. abra. ,T”

tipusu attelepithet6 szallitott-betonlizem gyartasi folyamata 20 m* Mssbeton o6rateljesitménuyel

1 MAV iparvagany; 2 vagonkiraké géplapat tovabbité szalaggal;, 3 20 m-es kérivben elfordithat6 szallitészalag; 4 adalékanyag deponia ;

5 6nrakod6é 3,5 m’-es domper; 6 elevator akna:

7 elevator garat: S elevator ;

9 kihordé szallitészalag, vagy surrantd; 10 adalékanyag

mozgatas vezényl6tablaja: 11 négyrekeszes adalékbunker korsorrantéval, 4 db Urité razé adagoléval; 12 4 db automata mérleg 4 frakcid

adalék részére; 13 kényszerkeverésl betonkeverégép automata vezézényl6 berendezéssel;
17 cementmérleg;

szallité csiga;

A cement a vasuUti tartalykocsikban, vagy
tartalyos cementszallité gépkocsikban omlesztett
allapotban érkezik.

Bar majd minden Gzem 500-as cementet fog
feldolgozni, mégis tGzemenként legalabb két silét
terveztek. A silo megtoltése a szallité jarmuivek-
b6l pneumatikus Uton torténik.

Az ,A” és ,B” jelG tipustelep elrendezése
a 3. abran lathat6. A négyféle szemszerkezet(
anyag teknds tarolotere egy vonalban fekszik.
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14 betongydijté tartaly; 15 cementsilé; 16 cement-
18 betonszallité jarmd

Ily mddon az anyagnak a taroléba helyezéséhez
és juttatasahoz a felszallito szalagon kivul elegendd
egy eloszto koc-siz6 és egy lehuzé szalag a kever6-
toronyba.

A ,.B” tipusu Uzem annyiban kulénbdzik
az ,A” tipustdl, hogy a kever8toronyban két

kever6gép miikodik. Ez&ltal termelése is kétszerese
az ,A” tipus termelésének. Természetesen az
adalékanyag taroldtere és a cementsilok térfogata
is megfelel6 méretd.

3. dbra. ,,A” és ,B” tipusu 20 és 40 m*
frissbeton odrateljesitmény( szallitott-beto-
nizemek elrendezési terve

I MAV iparvagany; 2 vagontolé targonca
(motoros); 3 homlokvagon-buktaté beren-
dezés; 4 fogadobunker razéadagoléval, ak-
naba sullyesztve; 5 felszallité szallitésza-
lag; 6 eloszté szallitészalag ; 7 vasszer-
kezet(i palyahid széllitészalag részére; S
kavicstarolé medence valaszfalakkal; 9 fel-
toltés ; 10 kiomlé garat réazéadagoléval ;
Il lehGz6 szallitészalag alagutban; 12 viz-
telenité akna és szivattyu; 13 elevator ga-
rat és akna; 14 elevator; 15 adalékanyag-
mozgatas tavvezérlési kozpontja ; 16 4 re-
keszes adalékbunker korsurrantéval; 17 a
automatikus vezérl6 berendezés; 17/b
4 db adalékmérleg ; 18 kényszerkeverésu
betonkever6gép; 19 betongyujté tartaly;
20 cementszallité vagon; 21 cement szalli-
tashoz légsirit6 berendezés; 22 préslég ve-
zeték ; 23 cementszallité csb6vezeték; 24
cementttarolé sild; 25 cementszallito csiga;
26 cementmérleg; 27 betonszallité jarmd;
28 transzforméator; 29 betonut; 30 kerités

: | Epuletek
-<-—-Adalékanyag utja
-<---- Betonszallité jarmivek utja



Az ,A” és ,.B" lUzemek gyartasi folyamatat pontjaban van a legnagyobb méretli szemcsék

a 4. abra szemlélteti. rekesze (5. abra).
A ,C” jelG Gzemben az adalékanyag-deponia A vagonbuktaté berendezésektdl kiindulo szall

harom &gu. Minden &g egy-egy azonos szemcse- litészalagokrdl allithaté surrantdékon keresztil hul-
nagysadgu anyag elhelyezésére szolgdl. A harom az anyag a mobi kirakoé- és tovabbitd szallitészala-
depdnia talalkozasanal, tehat a depdnia kozép- gokra vagy kdzvetlendl a 1V. depdniadba (6. abra).

5. abra. ,C” tipusu 60 m* frissbeton orateljesitményt szallitottbetonilizeni elrendezési terve
i MAV iparvagany; 2 eementkiraké vagany: 3 vagontol6 motoros targonca: 1 homlokvagon-buktaté berendezés vezérlé allasa: 5 fo-

gadod-bunker razéadagoléval. aknaba stllyesztve: 6 felszallito -zallitészalag 1. -zadm : mobil kirak" és tovabbitd szallitészalag. 11. szam
g mobil kiraké szallitészalag 111. szam: 9 bunkerfeltolté szallitészalag I1V. szam; 10 lehuzé szallitészalag alagitban V. szam ; 11 lehazé
szallitészalag alagUtban VI. szam: 12 elevatort etetd szallitészalag VII. szdm: 13 elevatort helyettesité szallitészalag VIII. szam: 11 pa-

lyahid a mobil szallitészalagok részére: 16 Adaléktarolé medencék betonozott fenékkel; 16 feitdltés: 17 kiomlé garat r~zoadagoléval :

IS alagut szallitészalag részére: 19 viztelenitd akna és szivattyl: 20 elevator garat és akna: 21 serleges elevator: 22 kihordd szallit

szalag I1X. szam: 23 adalékanyag-mozgatas tavvezérlési kozpontja: 21 négyrekeszes adalékbunker korsurrantd téltogarattal: 25 koz-

ponti automatikus vezérld berendezés; 26 4 db adalékmérleg cellds adagoléval: 27 adalékgyujté es eloszté tartaly: 2S 2 db kenyszer-

keverés(i betonkeverogép; 29 frissbeton gydjtétartaly: 30 eementszallité vagon: i3 cementmozgatashoz légs(irité6” berendezés: -52 prés-

légvezeték : 33 eementszallité cs6vezeték: 31 cementttarold silék: 3% eementszallité csiga: 36 cementmérleg: 37 betonszallito jarmd
3S transzformator ; 39 betonut ; 10 kerités

---Adalékanyag Utja

-Préslevegl vezeték

eementszallité csbvezeték

Betonszallité jarmivek utja

1 | Epuletek
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6. abra. Adalékanyag fogadasa és taroldsa a ,,C”

A ,,C" Uzem kever6tornyaban két 1000/1400
literes keverégép mikodik oly elrendezésben, hogy
egyidejlileg kétféle mindségl betont is készit-
hetnek, kulén-kilén toltve meg az alajuk be-
all6 jarmd tartalyat. Ha mindkét keverdégép
azonos min6ségl betont kever, egy kozos gydjté-
tartalyon keresztil fele id6 alatt tolthet6k meg
a szallité jarmdvek (7. abra).

Magat a betongyarté tzemet, az Un. ,kever6-
torony” -ban helyezik el valamennyi tipusu gyar-
ban.

A kever6tornyok és berendezésiuk tervezése
soran a tervez6k — személyes tapasztalatok hia-
nyaban — a kulféldi szakirodalombdl meritett
korszerl iranyelveket és megoldasokat kovették.

A kever6 Uzemrész tarolé bunkeréibdl az
adalékanyagokat vibréaciés adagoldk, a cementet
csigatranszportér bedmleszti a mérlegekbe. Az
automatikus programvezérléssel iranyitott mérd
adagolé-berendezés 1—1,5%-0s toleranciaval méri
a mérlegsurrantékon at kozvetlenil a keverébe
kerul6 anyagokat. A készre kevert friss betont
a kever@ alatti tartaly gydjti. A megfelel6 mennyi-
ségli — egy kocsirakomanynak megfelel§ — beton
egy surrantd elforgatdsa utan a szallité gépkocsi
tartalyaba émleszthetd.

A kozponti betongyarak md iszaki berendezé-
sét korszerl szerkezeti megoldasokkal kell léte-
siteni, mert a min6ségi betongyartas mellett csak
igy biztosithaté a kedvez6 gazdasagi eredmény.

7. abra.

tipust Uzemben. Jelmagyaréazatot lasd az 5. abranal

A korszerl berendezésre altalaban jellemz6, hogy
az anyagaramlasi folyamatok gépegységei ciklikus
m(kddési komplex géplancban Gzemelnek és
a géplancsorok beépitett automatikus program-
vezérléssel egylttesen és kilon is mikodtethetdk.
Mivel az Uzemi berendezésben toérténd esetleges
meghibasodasok és az ennek kovetkeztében els-
allo tzemszinet az épitési kdrzet munkajara béni-
télag hatna, a miszaki berendezés tervezése és
kivitelezése folyaman a szokasosnal is fokozottabb
Uzembiztonsagot kell megszabni. Szikséges, hogy
a gépegységek a betervezett technoldgiai sorrend
betartasaval olyan reteszel6 megoldasokkal mu-
kddjenek, amelyek az anyagszallitasnal és mérés-
nél a mennyiségi, valamint sorrendi hibakat Ki-
zarjak.

Az egész Uzem vezérgépe a betonkeverd gép.
A betonkever8 géppel szemben tamasztott f6-
kévetelmény, hogy a legrovidebb ciklusidé alatt
homogén keveréket allitson el§ és a szallité gép-
kocsikat gyorsan tdltse meg.

A kulféldi transzportbetongyarakban két ti-
pus, az Eirich-rendszer( kényszerkeverd és Vogele-
rendszer( billenédobos gépek hasznalatosak.
A kényszerkever6k muikodésének el6nye : rovid
ciklusidé alatti homogén anyag el6allitasa, hat-
ranya : magasabb beruhazasi koltségek és nagyobb
fajlagos LE szikséglet (1,2—1,35 LE/m3), to-
vabba a jelenlegi gépek nagy tobbségénél a meg
nem felel§ zaroszerkezet miatti hosszu Uritési id6.

,C” 'tipust 60 m3/oéra frissbeton teljesitményl szallitottbetontizem gyartasi folyamata

Jelmagyarazatot lasd az 5. abranal
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A billenédobos kever8knek alacsony beruhazasi
koltségiik mellett a fajlagos LE szukségletik is
kedvezébb (0,6—0,8 LE/m3), ezzel szemben miné-
ségi beton el6allitasara kevésbé alkalmasak. Transz-
portbeton elGallitasara Gjabban mégis szivesen
alkalmaznak nagy dobtérfogat(, 2000—5000 1I-es
billen6dobos kever6ket, mert a 4—5 perces keve-
rési ciklusid6k ellenére is egy-két keveréssel meg-
toltik a szallité gépkocsit.

A korszer(i szegmens-Uritézaras turbd kény-
szerkever6 gépek a mindségi beton gyors eléalli-
tasa mellett a nagy térfogata dobbo6l a gyors
uritést is lehet6vé teszik. Ezek a gépek folyamatos
m(ikodés esetén — katalégus adatok szerint —
oranként 50 keverést is végezhetnek.

llyen rovid, egy-két perces ciklusid6 termé-
szetesen csak automatikus programvezérléssel ér-
heté el.

Az a vélemény, hogy az automatikus vezérl
berendezéseknek a betongyarakban térténd alkal-
mazasa koltséges, a hazai tervezési és gyartasi
tapasztalatok szerint nem helytéll6. Az arédnylag
egyszer(i kapcsolasi rendszerrel m(ikédé transzport-
betongyarakban jél alkalmazhat6 berendezés ter-
mékarra vetitett fajlagos koltsége Iényegesen
kevesebb, mint a beépités elmaraddsa esetén
a termékarat terhelé kozvetlen munkabér.

A berendezést, ugynevezett programkivéalasz-
tassal egy személy vezérli. Ennek lényege, hogy
a kezel6bnek a megfelel6 nyomdgombokkal csak
az igényelt betonféleséget és a gyartashoz sziksé-
ges vizmennyiséget, esetleg plasztifikal6 anyagot
kell megjeldlni. Ezt kévetden a programtarolobol
a sz6ban forgé programot, azaz jelen esetben a
szoban forgd betonféleségek eléallitdsdhoz sziksé-
ges minden adagoland6 anyag mérend6é mennyi-
ségét lehivja és a mérlegel6 rendszert, valamint
a kever8gép munkdajat ennek megfeleléen vezérli.
Az adagolandé vizmennyiségre az adalékanyagok
viztartalmatol fliggé szazalékos korrekci6 biztosit-
hat6.

Az automatikus adagolé berendezés fontos
egysége a kis tolerancidkkal dolgoz6 magneses
vibraciés adagol6. Minthogy nincsenek benne forgé
alkatrészek, igy hossza élettartamud, nem szorul
javitasra, Uzembiztos.

A transzportbeton gyartasanak azok az el6-
nyei, amelyek a min6ségi betonel6allitas és a ked-
vez6 gazdasagi kihatadsok kovetkeztében jelent-
keznek, akkor realizalhatok, ha a munkahely az
altala igényelt betonféleségeket valtozatlanul a
gyartott mindségben kapja meg és dolgozza be.
Ez a kovetelmény a gyakorlatban azt jelenti,
hogy a betonnak osztalyozédasmentesen, a be-
dolgozast megnehezité témorodés nélkal, valto-
zatlan viztartalommal és még a kotési folyamat
megindulédsa el6tt kell a munkahelyre érkeznie.

Hazai viszonylatban a beton szallitdsara vo-
natkozélag csak az Arpad-hidféi és a dunadj-
varosi betongyarakban szerzett hézagos, inkabb
kedvezétlen tapasztalatokkal rendelkeziink. Ezek
a tapasztalatok a transzportbeton gyartasanak
altalanosabb, kiterjedtebb megindulasa esetén nem
elegend6k az egyes betonféleségek szallitasi prob-

Iémainak tisztazasara. A beton szallitasaval kap-
csolatban elért kilfoldi eredmények figyelembe-
vétele mellett még rendszeres vizsgélatsorozat is
szilkséges, amelynek eredményeként az egyes
betonféleségek szallitasanak legmegfelelébb mo-
dozatai és mdlszaki feltételei — a hazai épitési
és utviszonyok, valamint az id6jarasi kortlmé-
nyek mérlegelésével — megallapithatok lesznek.

A beton szallitdsara legmegfelelébb eszkozok,
illetve jarmilvek megvalasztasahoz kulféldon &l-
talaban a szallitandd beton konzisztenciajat, a
szallitasi Utviszonyokat, a széllitasi tavolsagot,
illetve a szallitasi id6t, valamint a beton id6el6tti
kotését és osztalyozodasat gatld szerek alkalmaz-
hatésagat veszik figyelembe. Hazai viszonylat-
ban a feladat bonyolultsagat fokozza a felsorolt
adatkomplexum sokrétlisége, igy a szallitdsi mo-
dok vizsgalatakor hét-nyolc betonféleséggel, két,
esetleg harom konzisztenciaval, I—II11. oszt. ut-
vonalon torténé szallitasi tavolsaggal, — 5 C° és
+ 35 C° kozotti h6mérsékletingadozassal, tovabba
az eddigi gyakorlatban kielégit6 hatasinak mu-
tatkoz6 harom-négyféle szegregéaciot gatlé szer
alkalmazéasaval kell szamolni.

Kulféldon a beton szallitasara talnyomd rész-
ben négy jarmdféleséget : normal Kiviteld acél-
lemez billenészekrényes tehergépkocsit, kulon-
leges billenészekrény( tehergépkocsit, kavar6 (agi-
tator) kocsit és keverd (mixer) gépkocsit hasznal-
nak. Szokasos, de kevésbé elterjedt a konténeres
szallitas is normal faszekrényes tehergépkocsival.
A széllitasi modok kiértékelése nem teljesen egy-
értelml. A Kx konzisztencigju, 2—6 mm behato-
lasi mértékkel biré foldnedves betonféleségek
szallitdsat a Szovjetunidban és a tébbi eurdpai
allamokban nagyobbrészt fémszekrényes teher-
gépkocsival, Ujabban kilonleges szekrénykikép-
zést fedett billen§ tehergépkocsival bonyolit-
jak le. Tapasztalatok szerint utébbi jarmd beton-
uton 15—20 km széllitasi tavolsagon belul fold-
nedves betonok szallitasara kielégité eredmény-
nyel hasznalhaté. A szekrény kiképzése folytan
osztalyozédas még az anyag kiémlesztésekor nem
torténik, ami a normal billené tehergépkocsi
szallitdsanak egyik legnagyobb hibdja. A szovjet
rendszerd kocsi kettds fallal készil, igy télen is
Uzemeltethetd.

A K2(esetleg K3) konzisztenciaju, 36—40
(illetve 42—50) cm szétterilési mértékkel bird
betonféleségek szallitdsa okozza a nagyobb gon-
dot. Ezeket a betonféleségeket — a jelenlegi
kisérletek, illetve tapasztalatok szerinti — csak
agitator (kavard) vagy mixer (keverd) kocsikban
lehet Kkifogastalan A&llapotban a munkahelyre
juttatni.

Az a kovetelmény, hogy a betont a kotési
folyamat megindulasa el6tt be kell dolgozni,
nemcsak a szallitadsi, hanem az Uritési és fogadasi
folyamatok lehet§ legrévidebb id6ben toérténé
lefolyasat kivanja meg. A mixerkocsi kivételével
valamennyi jarm(féleségeken olyan szerkezeti
megoldasok szikségesek, amelyekkel a rendel-
kezésre allo széllitdsi idérészbdl a betdltés leg-
feljebb o6t-nyolc percet, az uUrités pedig négy-ot

507



percet vesz el. A szekrények vagy dobozok bels6
kiképzése sima fellletdl, billenthetéségik a viz-
szinteshez mérten 75—80°-0s. A kocsik menet-
sebessége szallitas kozben — a talzott vibra-
ciés hatés elkerulése végett — atlagosan 30 km/6ra
lehet, ami kb. 20 pere atlagos szallitasi id6nek
felel meg. A kocsik szallitoképessége atlagosan
2—6 m3 kozotti. A szovjet ipar kisebb munka-
helyek kiszolgalasara 0,8 és 1,6 m3-es szallitokocsi-
kat is gyart. Altalaban a szovjet kocsik Grtartal-
mat Ujabban a betonkever6gépek egy-kétszeres
Uritéséhez koordinaljak.

A beton munkahelyi fogadasanak md szaki
feltételei kozott els6 helyen all az a kdvetelmény,
hogy a jarm( Uritése az anyag ejtése nélkul ko-
vetkezzék be. Ugyanekkor az 0ritési moéd, bar-
milyen munkahelyi technolégia mellett alkalmas
legyen a betont tovabbszallité eszkdzok meg-
toltésére. Az utébbi kdvetelmény Kielégitésére leg-
fejlettebb és legcélravezetébb mod kildnleges
betonfogad6é edények alkalmazdsa. Az edények
két-harom ma3 Grtartalmdak és hidraulikus Gton
billenéssel Urithet6k. A beton egy vagy két Ki-
onté nyilason tavozik. Az anyag japanerbe vagy
fenékdritésd, daruval széllithaté tartalyokba om-
leszthetd.

A kozponti betongyarak berendezésének az
el6z6kben ismertetett milszaki megoldasait, vala-
mint a beton szallitasara vonatkoz6 javaslatokat
a 1. Orszagos Epit6gépész-Epitésgépesitési Kon-
ferencia a tipusizemek létesitésére vonatkozé
.Hatarozati Javaslatiban néhany kiegészitéssel
megvaldsitasra alkalmasnak ajanlotta. A kiegészi-
tések a kovetkez6k :

A technolégiai folyamatot a bizottsag
helyesnek tartja, kivadnatosnak véli azonban a
nyolc betonféleségen tul a valaszték ndévelhet6-
ségének biztositasat. Ugyanakkor feltétlentl sziik-
ségesnek tartja kétféle cement alkalmazhatésaga-
rol térténé gondoskodast.

A 40 és 60 m3dra teljesitmény(l gyarakba
a biztonsagos Uzemeltetés szempontjabdl tobb
kever6egység beépitése szikséges. A 20 m3dra
teljesitményl kis Uzemekben ettél el lehet tekin-
teni, azonban a keverdtorony mdlszaki megolda-
sanak itt olyannak kell lennie, hogy a meghiba-

sodott gépegység rovid id6 alatt kicserélhet6
legyen.
A szallitasi Kisérletsorozat lebonyolitasahoz

a kuloénbozd, kalfoldon leginkabb bevalt szallito-
eszkdzokbdl egyes gépegységek slrgfsen beszer-
zend6k.

A Miulszaki Konyvkiadd hirdetéseket felvesz
az alabbi dijszabas szerint:

Egészoldalas hirdetés ara

Féloldalas hirdetés ara....

HIRDESSEN AZ

Negyedoldalas hirdetés ara....................

EPITOIPARBAN

A hirdetések az alabbi cimre kuldendék :

MUSZAKI KONYVKIADO,

Telel6n : 112-273

BUDAPEST, V., BAJCSY-ZSILINSZKY UT 22

Befizetéseket az MNB 46 egyszamlara kérjuk
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Foldmunkéak fejlesztési kérdései

TAKACS

E tanulméanyban a nagy és kis tomegd fold-
munkak, valamint a colépalapozasok gépesitésé-
nek kérdéseit vizsgaljuk.

A) Nagy témegd foldmunkak

E meghatarozason a 2000 m3 nagysagrendet
meghaladé foldmunkakat értjuk. Ez a nagysag-
rendi elhatarolads azért valt sziikségessé, mert az
egységenkéent 100 LE-t képvisel6 nehéz gépek
termeld kapacitasat az ennél kisebb tomegd fold-
munkéaknal nem lehet gazdasagosan kihasznalni.

Az EM vallalatai 1961-ben a foldmunkak
44,1 %-4t géppel végezték. A masodik dtéves terv
feszitett mutatdinak teljesitése céljabol a gépi fold-
munka részesedési aranyszamat noévelni kell ;
1965 végéig 70%-os gépesitési fokkal indokolt
szamolni.

Az eddigi fejlédés soran a nagy tomegu fold-
munkak gépesitését részben megoldottak, azon-
kielégité és korszer(tlen. A jelenleg alkalmazott
technolégiat értékelve megéllapithaté, hogy a
forgé felsévazas szérazkotr6, dumper és teher-
gépkocsi, foldtold gép lancot a tobbi gépcsoport-
hoz viszonyitva 80%-ban alkalmaztdk. A fold-
tolé gép onalléan 16%, a lanctalpas vontatéhoz
kapcsolt nyes6lada 3,6%, a serleges arokasé gép
pedig 0,3% részesedési aranyszammal szerepel.
A fenti technoldgiak kozul azonban éppen a forgd-
kotro, dumper — foldtolé géplanc a legkdltsége-
sebb és a legkevésbé termelékeny is.

A masodik 6téves terv utolsé évében a nagy
tomegl foldmunkékat a kulénféle gépek a kdvet-
kez6 aranyokban végezzék : foldtolé gép 20%,
lanctalpas vontatéval mozgatott nyes6lada 20%,
forgdkotrd, szallito eszkdz + toldgép 50%, ma-
ganjaré gumikerekes nyes6gép pedig 8%. A mara-
dék 2%-0s aranyszam a serleges arokaso gépre
jut, azonban e gép folyamatos alkalmazasanak
lehetfségei kilon szervezési intézkedéseket igé-
nyelnek.

A gépi foldmunkavégzés tovabbi technoldgiai
hianyossaga, hogy a tomegmunka utani felllet-
képzésre, rézslrendezésre, Gtarok kiképzésre alkal-
mas géptipusokkal nem rendelkeziink és ezért a
m2-ben, vagy fm-ben kifejezheté munkakat ez id§
szerint még kézierdvel kell elvégezni. A nagytelje-
sitmény(l foldmunkagépekkel, forgokotrékkal a
kialakitandd feliletre vonatkoztatott és altala-
ban /20 cm nagysagrendl pontossagon tul vég-
zett foldkitermelés tébbé nem gazdasagos, és az
ilyen munka termelékenysége rendkivil Kicsi.
Ezeknek a feladatoknak elvégzésére maganjaré
gréderek és egyengetd kotrogépek sziikségesek.

A munkabizottsag megallapitotta, hogy a
termeld gépeken kiviul Kkiszolgald gépek : gép-
szallitd eszkdzok és muhelykocsik is kellenek.
Ezeknek a kiszolgalé gépeknek alkalmazasa a
gépkihasznalas novelése érdekében elsérendd fon-

ISTVAN

tossagu és a rajuk forditott beruhazasi koltség a
tobbtermelés révén tobbszérésen megtéral.

A beruhdzési javaslatban zémmel traktor-
tipusu gépek szerepelnek, mert csak ennek a gép-
tipusnak novelésével lehet a korszerl és gazda-
sagos technolégiat biztositani.

A kovetkez6k soran néhany olyan hianyti-
pust sorolunk fel, melyeknek beszerzését a kor-
szerl technoldgia Kialakitdsa céljabdl feltétlendl
szlikségesnek tartunk.

1. Gumikerekes nehézdozer

Mlszaki adatok :

Onstly Kb....oooovovvevereeeeeae 19t

Tol6lap szélessége ............ 3600 mm
Munkasebesség ........cc.o.... 0—8 km/6ra
Motorteljesitmény ............ 220 LE
Fordulatszam ................... 1800/perc

A tolélap emelése hidraulikus Gton torténjék,
maga a gép pedig 12—13 000 kp tolderd kifejté-
sére legyen képes. Ezt a hianytipust legjobban
kozeliti meg a ,,Henschel—Raumer” gyartmanyu
gumikerekes dozer.

2. Gumikerekes maganjaro6 foldnyes6

Md(szaki adatok :

Ladatérfogat kb.................. 7,5—8,5 m3
Motorteljesitmény ............ 250 LE
Fordulatszam .................... 1800/perc

Sebességfokozatok 3,8—34,5km/6ra

A munkavégzd szervek mechanikus és hidraulikus
uton legyenek m(ikddtethet6k. A hianytipust leg-
inkdbb a ,.Henschel—Scraper” jelli maganjaré
foldnyes6 kozeliti meg. Meg kell jegyezni azon-
ban, hogy a mult év 6szén Moszkvéaban tartott
épitdipari kiallitason is bemutattak egy 9 m3
ladatérfogattal rendelkez6 magénjaré gumikere-
kes foldnyeso6t.

3. Lanctalpas tol6

A forgokotr6 és domper technoldgiahoz Kki-
segité gépként alkalmazott 100 LE motorteljesit-
meény( lanctalpas foldtold teljesitménye tul nagy
és ezért nem hasznalhatd ki. A célnak megfeleld
kisebb tolégépet kell beéllitani, a feladatra a Né-
met Demokratikus Koztarsasagban gyartott
KT—50 tipusu lanctalpas toldgép latszik jonak.
M(szaki adatok :

Motorteljesitmény
Fordulatszdm .........cc........
Sebességfokozatok
Tolberd.....coeveeiiiieeieeen,

63/65 LE
1150/perc
3—6,6 km/ora
4250—1750 kpo

A toldlap vezérlése hidraulikus és annak Allitasa
menetkdzben is lehetséges.
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4. Magéanjaré gréder
M(szaki adatok :

Motorteljesitmény ............ 105 LE

Fordulatszam ................... 1950/perc

Sebességfokozatok ............ 2,9—42 km/éra
Vezérlése hidraulikus, menetkézben is kezelni

kell. Vagopengéje oldalr6l tetszés szerinti szdg-
ben legyen allithaté.

Az els6é kerékpar ddénthetd, a hatso iker-
tengelyes megoldas legyen. Ezt a hianytipust jol
kozeliti meg a D—144 jell szovjet gyartmanyu
motorosgréder.

5. Az egyenget6 kotrégép cm nagységrendd
pontossagig végzendd feluletképzések végzésére
alkalmas. Kis terjedelmd témbalapok, savalapok
kiemelésére, tovadbba fliggbleges falu foldpart
kialakitasara és végil szabvanyarkok asaséara is
felhasznalhatd, amely célra tdébbféle kanallal
szerelhet6 fel. A gép maganjaro és kisebb mennyi-
ségl feladatok végrehajtdsara is felhasznalhato.
Ezt a géptipust leginkdbb a ,,Gradall” jeld gumi-
kerekes kéttengelyes kotrogép kozeliti meg. En-
nek vezérlésére hidraulikus és 16 fajta kanalszere-
Iékkel rendelkezik.

B) Kis témegl foldmunkak

A kis tomegl foldmunka fogalma ala tartozik
a munkahelyenként 2000 m3t meg nem halad6
I—IV. osztalyu és szétszort tagolasu foldtome-
gek kiemelése, valamint mozgatasa. A kis tomeg(
foldmunkéak gépesitésével nagymértékben vissza-
maradtunk. E megallapitast igazolja az 1960. évi
mindodssze 6,2%-0s gépesitettségi aranyszam is.
A masodik otéves terv végére a kis tomegd fold-
munkék gépesitettségét 50%-ra kivanatos emelni.

A kis témegl féldmunkék technoldgiai meg-
oszldséra az aldbbi szamok javasolhatdk :

Gumikerekes forgokotréval, dém-

perrel és tologéppel ............. 70%
Foldtoloval .......cccoecviiiiiiiiiiie 20%
Foldnyes8vel......cccooviiiiieninnns 10%

A kistdtmegld foldmunkat végz6 gépek Kkar-
bantartasa céljabél ugyancsak gondoskodni kell
m(helygépkocsik beszerzésérdl.

A Kistdmeg(i foldmunkak gyors végrehajta-
sahoz hianytipusként jelentkezik olyan szerkezeti
felépitésli gumikerekes traktor, mint alapgép,
amelyre hidraulikus mukodtetésd arokaso, meély-
aso, rakodokanal, billenthet6 és Aallithatd tol6-
lemez és esetleg még cséfektetésre alkalmas daru
is felszerelhet§. Ez a traktor legyen képes még
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megfeleld kisebb Grtartalmd nyesélada vontata-
sara is. Mivel ilyen gép tudoméasunk szerint sem
belfoldén, sem pedig a barati allamokban nincs,
de megfelel§ tipus a tékés allamokban sem taldl-
hato, ezért ilyen alapgép szerkesztését szerelékei-
vel egyltt kutatasi feladatként kell javasolni.

A gép Kkialakitasa tekintetében iranyelvil
szolgaljanak az alabbi paraméterek :
Motorteljesitmény kb........ 40 LE
Futomd ..., négy kerék meg-
hajtasu
Vonoer6 kb............... 3000 kp
Klszésebesség........ 2,5 km/éra
Utazo6sebesség ....ccccoeevenne 30 km/éra
Hidraulika nyomas kb. 100 at
Motorkapcsolas hidraulikus

nyom.-valtov.
Arokasd és mélyasé kanal-
térfogat kb............... 150 1
Rakod6 kanaltérfogat kb.. 200 1
Tol6lemez szélesség 1500 mm

A kistomegl foldmunkak tomoritése ugyan-
csak megoldatlan. Erre a célra magajar6 vibracios
hengerek, vibrodéngolék és vibrolapok beszerzé-
sét tartjuk szukségesnek.

C) Colopalapozasok és colopdz6 berendezések

A colopverd berendezések jelenlegi szétszortan
tobb vallalatnal tortén6é Uzemeltetése a c6lop-
verés technoldgidjanak fejlédését akadalyozza.
A cOlopverd berendezéseket erre a célra Kijelolt
szakvéllalatnal célszer(i kézpontositani és a célop-
verési feladatokat lehet6leg mar 1963-ban egysé-
ges technoldgia szerint végrehajtani.

Felul kell vizsgéalni a colopalapozasok ter-
vezési iranyelveit, mivel a méretezés nincs 0ssz-
hangban az elkészllt alapozasi mltargyak tény-
leges teherhordd képességével.

A Benoto c6l6pdz8 berendezés igen jo szol-
galatot tesz, azonban allandé igénybevétele kdvet-
keztében egyes részeiben felljitasra szorul. E cél-
bol surgbsen szikség van tartalék alkatrészekre.
A Benoto gép tehermentesitése céljab6l még to-
vabbi berendezések beszerzése sziikséges.

A Benoto rendszer részleteinek vizsgalata
sordn megallapithaté, hogy a Franki rendszer(
cOlopozeés koltségalakulasa tekintetében gazdasa-
gilag kedvez6bb. Ezért a colépalapozasok tovabbi
mUszaki fejlesztése soran Franki rendszer(i be-
rendezések behozatala célszerd.



A panelos lakasépités gépesitése

HILLER JOZSEE

Az épitSipar tavlati terve a masodik Otéves
tervben 6000, a harmadik otéves tervben 100 000
lakéas épitését iranyozza el6 panelos épitési moddal.
A jelenleg még Kkisérleti stadiumban lévd épitési
maod ipari méretli bevezetésének és gyorsiutemdi
fejlesztésének szdmos alapfeltételét kell a kozel-
jov6ben biztositani.

A kulfoldi tapasztalatok és a hazai kisérletek
alapjan ki kell alakitani :

— az épitd szervezet célirdnyos, helyes szer-
vezeti formajat,

— a rendelkezésre all6 anyagainkbdl a leg-
gazdasagosabb szerkezeteket,

— kénnyen és célszerien varidlhat6 tipus-
terveket,

— az adottsagainknak legjobban megfelel6
gyartasi és épitési, szerelési technoldgiat,

— a technolégia magasfokl termelékeny-
ségét biztosité gépesitését.

A panelos épités gépesitésének jelenlegi koril-
meényeit, lehet6ségeit és tavlati fejlesztési felté-
teleit célszerd :

— a gyartastechnoldgia,

— a szallitastechnolédgia,

— az épités-szerelés-technolégia gépesitésé-
nek kérdésein keresztil elemezni.

I. A gyartastechnoldgia gépesitése

Hazai korulményeink kozott els6sorban az
idészakos nyiltszini és a folyamatos Uzemi gyartasi
feltételeknek Kielégitését szolgalé gépesitési fel-
adatokat kell elemezni a legcélszer(bb, leggazda-
sagosabb gyartasi rendszer, a helyes technolégiai
folyamat és a korszer(i gépesités megallapitasa
céljabol.

Az 1500 lakas/év és ennél kisebb egységek
panelgyartasat nyiltszini, szabadtéri UGzemben
sztend-rendszer( technoldgidval javasoljuk. Az
ennél nagyobb kapacitds-igényt mar csak Kkor-
szerlU gépekkel ellatott fedett csarnokos lUzemben
lehet célszerlen és gazdasagosan kielégiteni.

A nyiltszini gyarté Uzemek gépesitését a
szabadtéri elrendezésbdl szarmaz6 Uzemeltetési
és gyartasi feltételeknek megfeleléen kell kialaki-
tani. Az Uzem kapacitasat évi 200 munkanapos
termelés alapjan célszer(i megallapitani; az ele-
mek érlelését gbézoléssel kell elérni. A természe-
tes érlelés ugyanis nagy kiterjedés(i gyartoterile-
tet igényel és noveli az anyagszallitas, bedolgozas,
tovabba a kész termék mozgatasanak nehézségeit.

Aj Az 1500 lakés/év kapacitasu tUzem tech-
nologiadjanak gépesitése.

1. Az adalékanyag fogadasa torténhet gép-
kocsibdl, vagy vasuti szerelvénybél. A kirakodast
a kocsik felépitésének rendszere és a helyszini
korulmények hatarozzak meg. Az anyagfélesége-
ket egymastdl el6regyartott talpas tamfalak va-
lasztjak el. Az anyag rendezése géplapattal torté-
nik. Erre a célra megfelel6 a hazai gyartasu
(ETEGI terv) géplapat ; szamitasba veheté még

a VS 630 tip. NDK gyartméanyu géplapéat is.
Az dmlesztett cement korszer( tarolasat biztosito
cementsilok nagysagat az Uizem kapacitasanak és
a miszakok szamanak figyelembevételével kell
meghatarozni. Pl. az 1000 lak&s/év kapacitasu
Uzemben, a gyartas két mdiszakban folyik, két
120 t-s cementsilo szikséges 6 napos cementtar-
talék figyelembevételével. A cement és adalék-
anyagok mérésére, adagolasara a vibracids cellas
és csigas adagolék hasznalhatdk ; ezenkivil cél-
szeri a Hodmezbvasarhelyi Mérleggyar altal
gyartott mérlegekkel a kisérleteket lefolytatni.
A beton keverése kényszerkever6é gépekkel torté-
nik. Az eddigi gyakorlatban a legjobban megfelel-
tek a BP. 500 tip. lengyel keverégépek.

2. Bels6 anyagmozgatas.

Sztend-rendszerl gyartas esetén a megkevert
betonanyagot kell a bedolgozas helyére szallitani.
A panelok méretei altaldban szobafalnagysaguak,
ezért kobtartalmuk 2,5—3,5 m3 kozott valtako-
zik. A bedolgozas technoldgiaja megkoveteli, hogy
a lehet6 legkevesebb munkahézag keletkezzék,
tehat a min. 1,5 m3 (rtartalmd szallitéedények
(konténerek) alkalmazasa célszer(i és sziikséges.
A konténerek szallitasdhoz legaldbb 3 Mp teher-
birdsi motoros targoncdk kellenek. Mivel ilyen
targoncaval még nem rendelkeziink, ezért java-
soljuk kialakitasat — tervezését — a kutatasi és
tervezési feladattervbe felvenni.

3. Gyartéas (bedolgozas).

A gyartashoz sziikséges beton a 2. pontban
targyalt modon és mennyiségben érkezik a bedol-
gozas helyére. A bedolgozas 5 Mp teherbirasq,
mindkét oldalon konzolos kiképzésd (2,2 m. illetve
3,5 m kinyudlassal) min. 12—15 m fesztavu és leg-
alabb 10 m emelési magassagu portaldaruval
torténik. A kuls6 homlokzati falpanelek és a
fodémpanelek fekve, billenétalcan késziilnek.

A valaszfal elemeket csoportzsaluzatban, all6
elrendezésben célszer(i gyartani. Az elemeket a
kotési id6 lerdviditése érdekében gyorsgézolési
eljarassal kell érlelni. A g6ztermel6 berendezést
ugy kell megvalasztani, hogy az a termelésnek
megfelel6 g6zmennyiséget biztositsa. A tervezés
soran alapadatként a 300kg/m3/6 gézmennyiséget
kell figyelembe venni. A géztermeld berendezés
tizel6 anyaga (olaj, gaz, szén) esetenként valaszt-
hatd meg. Hozzavetbleges szamitdsok szerint a
géztermel6 berendezésnek 2—4 t/éra g6zt kell
termelnie.

4. Tarolas, rakodas.

Erlelés utan a 3. pontban leirt kétkonzolos
portaldaruval torténik a kizsaluzas és a keész
elemek tarolotérre szallitasa. A megfelel§ utokeze-
lés utan a rakodas a portaldaru konzolja alatt
torténik.

B) Néhany altalanos elvi megallapitas az
1500 lakéas/év kapacitas feletti (fedett csarnoku)
gyartéuzem technolégidjarol.

Az 1500 lakas/év kapacitas felett a gazdasa-
gossag szem el6tt tartasaval mar célszer( végle-
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gesen telepitett Gzemben egész éven at tarté folya-
matos termeléssel biztositani a panelgyéartést.
Ebben’ az esetben be kell rendezni az Uzemet
az Osszes jarulékos szerkezeti elemek gyartasara
(I1épcs6-, kémeény- parkany-elemek, szereléblokkok
sth.) is. Az ilyen Uzemeket a vegyes Un. sztend-
agregat gyartasi rendszerben célszer( telepiteni,
mert ez a rendszer a legegyszeribben gépesithetd,
tovabba a legkevésbé érzékeny a gyartmany és a
gyartastechnoldgia elkerilhetetlen idékdzi valtoz-
tatasaira.

A fal- és fodémelemek gyartasa a szabadtéri
tUzemekkel azonos modon fekv6 vagy allé hely-
zetben torténik. Ezért a zsaluzatok és egyéb be-
rendezések azonosak lehetnek a szabadtéri beren-
dezésekkel. A jarulékos, valamint az esetleges
térelemek gyartasat célszeri a fétermékektdl
fuggetlenitett technolégiaval megoldani (esetleg
kilén csarnokrészben).

A cement, viz és adalékanyagok mérését,
valamint adagoldasat automatizalni kell. A meg-
kevert beton szallitasa és a bedolgozds médja
Iényegében megegyezik a szabadtéri gyartasban
leirtakkal. A konzolos portaldarukat hiddaruk
helyettesitik. A hiddarunak 10 Mp teherbirasu-
nak kell lennie, hogy alkalmas legyen a zsaluzat
és a bedolgozott beton egyilttes sulyanak moz-
gatasara.

A betonacél egyengetése, vagasa, hajlitasa és
a kengyel készitése az elemgyarakban hasznalatos
és kialakitott gépekkel végezhetd el. Az 5 mm
atmeérdjld acélbol hegesztett halot célszer( a hely-
szinen késziteni. Az 5 mm-nél nagyobb atméréjd
acélok egymaéshoz régzitése kézi hegesztd pisz-
tolyokkal oldhatdé meg. A panel nagy méretei
miatt az acélvdz armatlrdja merev, a szélak
helyénmaradasat mind a vaz szallitasakor, mind

512

1. dbra. 1000 lakas/év kapacitasu —
— nyiltszini — panelgyarté tzem 1.
anyagszallité g. k. ; 2. csorlés gépla-
pat; 3. adalék sulymérleg; 4. 120 t-
as cement sild; 5. 20 t-as cement sild;
6. csigds cementadagol6 ; 7. cement
sulymérleg; 8. 500 1l-es betonkeverd-
gé.p; 9. 250 1-es betonkeverégép; 10.
1501-es habarcskeverdgép; 11. motoros-
targonca konténerrel; 12. 5 t-4s bak-
daru; 13. darupalya; 14. billené pad;
15. csoport zsalu (pakett) ; 16. be-
tonacél kihuzégép ; 17. betonacél va-
goégép ; 18. betonacél hajlitégép; 19.
60 cm vagany ; 20. platés csille; 21.
elemtamaszt6 bakok; 22. elemszallité
kozati jArm; 23. betonvasalasok

‘taralé

a bedolgozaskor biztositani kell. Az acélvazak
szallitasat vaztart6 konténerekben daruk segit-
ségével kivanatos végezni. A nyilaszarok tokjai-
nak rogzitésére alkalmas csuklés feszit6karok
tipusa az EM 5. sz. Epiletelemgyarban meg-
talalhatok.

A kész termékek és a bedolgozandé félkész
aruk (ajték, ablakok, szerelvények stb.) szallita-
sara konny( onsulyua szallitékocsikat kell alkal-
mazni. Elegend6, ha a tarol6téri hiddaru csak
5 Mp teherbirasd, mert itt csak a zsaluzat nélkuli
elemek emelése, illetve rendezése sziikséges. A sza-
badtéri taroléhely befogaddképességét ugy kell
meghatérozni, hogy a rendszertelen szallitasbdl
szarmaz6 téarolasi tdbbletet be tudja fogadni.
A tarolé- és rakodétéren két hiddaru sziikséges,
hogy a folyamatos téroléds, rendezés és rakodéas
biztositva legyen.

TI. A szallitasi technoldgia gépesitése

A panelszallité jarmivek eddig megépitett
kalfoldi tipusainak teherbirasa és forgalmi sebes-
sége Kicsiny, ezért méreteik miatt céljainkra nem
alkalmasak. Az épitdiparban jelenleg hasznalatos
25 Mp-es P-250 tipusu lengyel trélerek megfeleld
kiképzéssel és atalakitassal atmenetileg — a kis
(7 km/6) forgalmi sebesség, valamint az atalakitas
okozta hasznos teherbirads csdkkenése miatt —
csak kényszer megoldasként alkalmazhaték. Ezen
szallitéeszkdzok belfoldi gyartasa minden bizony-
nyal olcsébb és gyorsabb, mint az importbél valé
beszerzés. Belféldi szallitéeszkézok alkalmazasa
esetén kevésbé kell anyag- és alkatrész-ellatasi
nehézségekkel szamolni. A szallitéeszkdzéknek
minimalisan 20 Mp hasznos teherbirassal kell bir-
niok. Ez a teherbiras négy 5 Mp-s panel sulyanak
felel meg.



Miel6bb tisztdzand6 a fal- és fodémpanelok
mérete, mivel a felmerllt nézetek szerint egyes
fodémpanelok esetleg elérik a 4x 5 m-es méretet
is. Ugy gondolom, nem szorul kilén magyarézat-
ra, hogy ezen utdbbiak szallitdsanak el6készitése
nehéz feladat.

A panelgyarté Gzemek kapacitasa minden
val6szinlség szerint meghaladja a helyes panel-
igényt, ezért nagyobb tavolsagu szallitasokkal is
szamolni kell. A széallitdsok lebonyolitasdhoz szik-
séges jarm(ipark nagysaga forditottan aranyos a
jarmivek forgalmi sebességével. A 30 km/4-nal
kisebb sebesség esetében a szallitds nagyon lassu,
sok jarmi szikséges. A jarmiszikséglet megalla-
pitasara prébaszamitasokat végeztiink. Az alabbi
példaeredményt kaptuk : 1600 lakast szamitva,
128 000 Mp panelnak 30 km/6 maximalis sebes-
séggel 10 km tavolsagra torténd szallitdsahoz 8
vontatd és 24 potkocsi szukséges, ha a széllitast
200 nap alatt bonyolitjuk le.

A panelgyarté Gzemek és kuléndsen az épit-
kezések sz(ik belsé atvonalai miatt kivanatos
lenne, hogy a szallitéeszkdzok nyomkovetd Kivi-
telben késziljenek. Ez a megoldas azonban rend-
kivali médon megdragitana a szerkezetet, ezért
az épitkezések és paneliizemek megszervezésekor
az utak szabadda tételérél és megfelel (egyenes-
ben 4 m, kanyarban 6 m) szélességrél kell gondos-
kodni, valamint 17 m fordulési sugarat kell biz-
tositani.

A vontatmany (szallitéeszkdz -f- hasznos te-
her) varhaté nagy sulya, kb. 26—28 Mp, feltétle-
nul megkoveteli a hatisos fékberendezést. A va-
lasztds igy csak légfékre eshet. A fékrendszer
megvalasztasakor dontd szempont, hogy a pot-
kocsi lakapcsolva (a vontatdétdl fuggetlenitve)
befékezett legyen. A jarmlvek és a szallitott
paneleket érd dinamikus hatasok csokkentése
végett a panelszallité jarmdvet rugézva kellene
késziteni. Mdszaki szempontbdél megengedhetd
azonban, ha csupan arrél gondoskodunk, hogya
panelok alatamasztasa megnyugtatdéan biztositsa
a panelok sérilésmentes szallitasat. Az alvaz ki-

2. abra. P-250 tipusu lengyel szallitd
kocsi

alakitasa a kis szerkezeti magassag érdekében
célszerGen magasan elhelyezett cs6-hossztarto-
val és szogacélvazas teherhordd szerkezettel tor-
ténjék.

Figyelembe véve a szallitandé panelok nagy
méreteit és azt a kértlményt, hogy a panelok csak
allitva széllithaték, a szallitéeszkdz platémagas-
saga legfeljebb 500 mm lehet. Az érvényes hato-
ségi elbirdsok szerint a koézuti gépjarmivek rak-
szerelvényének magassaga 4000 mm, tehat a
panelszallité jarmd és a rakomany egytttes ma-
gassaga maximum 4000 mm lehet. Vontatas
céljara alkatrész-ellatasi és egyéb szempontokbdl
legjobban a Csepel D 705—9 tipusu ko6zuti von-
taté felelne meg. Targyalasokat kell folytatni a
Csepel Autdgyarral a tervezett szallitéeszkoz és
a vontaté paraméterei kell6 egységének biztositasa
céljabol.

A kérdésben vald végleges allasfoglalas el6tt
a KGST idevonatkoz6 jelentését is tanulmanyozni
kell. A kulonleges adottsagok és igények miatt
szakositott, egységesitett, és kulonleges célszalli-
tast kell bevezetni, ami altaldban kizarja a vissz-
fuvarok és a vontatdk egyéb célra val6 alkalma-
zasénak lehet8ségét. A térelemek (vizesblokkok,
lIépcsék, szell6z6-elemek) részére platés kocsikat
(trélereket) kell biztositani. A trélerek teherbirasa
20 Mp, a sebesség teljes terheléssel max. 30 km/6
legyen. A tervezéshez az EpitSipari Gépesits V.
birtokaban levé 20 Mp-s trélerek adatait célszer
alapul venni.

I11. A szerelési technoldgia gépesitése

A hazai panelépités kisérleti programjanak
keretén beltl is egyértelmiien megallapithato,
hogy az épitbipar jelenlegi szerel6gép-alloméanya-
val a tavlati panelszerelési feladatokat nem tudjuk
kielégiteni. A toronydaruk alkalmatlan volta a
kovetkez6 terlleteken gatolja a fejlett panelos
épitési mod fejlédését :

- megkoti a tervez6 kezdeményezését az
optimalis panelszerkezetek, térelemek kialakitasa
soran,
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3. dbra. MSZK 5—20. Szovjet 100 Mpm-es toronydaru

gyakran vezet biztonsagtechnikailag meg
nem engedett emelési megoldasokhoz, tulterhelés
melletti szereléshez,

— a szukségmegoldasként alkalmazott két
daruval valdé emelés amellett, hogy biztonsag-
technikailag kifogasolhatd, koéltségkihatéasaiban
(f6leg a két palya nagy koltsége miatt) kedvezdt-
len,

- a korszerl és megfeleld paraméterekkel
rendelkezé daruk hidnya akadalyozza a szerelési
ciklusidét, és ennek kapcsan a panelos lakéhazak
épitési atfutasi idejének, valamint énkoltségének
csokkentését.

A kozeljév6ben a panel épuletek szerelésének
kielégitésére az MB 80 tipusu 80 Mpm-es cseh
toronydarut iranyoztak el6. A daru mdszaki vizs-
galata kozben kiderult, hogy csak atmeneti meg-
oldasként alkalmazhaté6. Figyelembe véve a jelen-
leg feltételezett 13,40 m maximalis épuletszéles-
séget, a panelok és megfogd berendezések max.
5 Mp-os egylttes sulyat, valamint az emlitett
daruk emelési paramétereit, kiderdl, hogy ez a
panelos épitési mod mliszaki kévetelményeit nem
elégiti Kki. Csehszlovakidban is csak szdrvanyosan
alkalmazzak panelos épitkezéshez ezt a darutipust

514

E helyett a szereléstechnoldgiat jobban kielégit
francia 90—120 Mpm-s toronydarut és sajat
tervezés(i 2x5 Mp-os teherbirasi nagy fesztavu
bakdarut, vagy végséfokon 2 db. ZB 45-6s len-
gyel darut alkalmazzdk. A 13,40 m szélességl
éplletek esetében a darupalya kdézéppontjatél a
falsik 45 m-re van, tehat a gém Kkinyulasanak
minimélisan 18 m-nek kell lennie. Ebben az eset-
ben 4,5 Mp-os panelt, valamint 500 Kp sulyu
megfogd berendezést feltételezve, az 0sszes eme-
lendé suly 5 Mp. Ebben a gémaéllasban a daru
teherbirasa csak 4 Mp. Itt nem vettik még figye-
lembe, amit a pécsi, dunaujvarosi tapasztalatok
bizonyitanak, hogy a panelok sulyeltérése néha
meghaladja a 10%-ot is.

Az MB 80-as toronydaru technolégiai szem-
pontb6l sem a legmegfelel6bb, mert nem futd-
macskas megoldasu és a folyamatos billentéstnem
lehet a maximalis sulykihasznalas miatt alkal-
mazni. Ebbdl koévetkezik, hogy beemeléskor a
szallité jarmdrdl valé leemelésnél minden esetben
kocsizni kell a daruval. Ez tetemesen néveli a
szerelési ciklusid6t és a szerelést nehézkessé teszi.

A szovjet MSZK 5—20 tipusu toronydaruk
kedvezd paramétereik miatt megfelelébbnek I4at-
szanak, azonban alcsonyak, ezért csak 7—8 szint
szereléséhez alkalmasak, tehat a kézépmagas pa-
neles lakoéépuletek szereléséhez nem hasznélha-
tok.

A Szovjetuniéban jelenleg tipizalt legkorsze-
rdbb Kb. 100-as toronydarut még nem gyartjak
a sziikséges mennyiségben, ezért amig a darukbdl
kell6 mennyiséget nem tudnak rendelkezéstinkre
bocsatani, addig atmenetileg (sziikség-megoldas-
ként) a panelos épitési programot az MSZK 5—20
tipusu daruval lehet megoldani.

Az MSZK 5—20 tip. daru paraméterei :

Max. teheremelés 20 m-es gémkinyvitassal 5 Mp
Max. teheremelés 10 m-es gémkinyulassal 5 Mp
Legkisebb emelési magassag 20 m gémki-
NYUIASNAL.......coo e 26 m
Legnagyobb emelési magassag 10 m gémki -
NYUIASNAL......cooi e 38 m
Egy kotélagon valé emelési sebesség .... 30 m/perc
Két kotélagon valdé emelési sebesség . ... 15 m/perc
Daru forgasi sebessége .......ocvieiienennnn 0,6 fiperc
Daru haladasi sebessége.... 25m/perc
Daru onsulya......covinicinnenns ... 28Mp
Daru osszsulya ellensdllyal.........ccccocvvvniennnns 52,7Mp

Az el6zbek értékelése egyértelmien mutatja,
hogy a panelos épités tavlati mlszaki fejlesztési
célkit(izéseit ezen darukkal kielégiteni nem lehet.
Ez meghatarozza a tovabbi darukutatasi felada-
tainkat is.

Elsédlegesen lerdgzitjuk, hogy még tavlat-
ban is ragaszkodni kell tervezéskor a panelek 5
Mp-os maximalis sulyhatardhoz. Ezt altalaban
alatamasztja a fejlettebb orszagok paneltervezési
koncepcidja, de féleg a daruk fejlesztésének
irdnyvonala.

Az elihondottak alapjan megallapithatd, hogy
a panelos épitési moédhoz az 5 Mp teherbirasu és
20—22 m gémkinyulasd 100—110 Mpm-es lehe-
téleg futémacskas megoldasu toronydaru a leg-
kedvez6bb. Koévetelmény még a vizszintes gém



melletti 30 m-es emelési magassag is, hogy ezzel
a kdzépmagas és magas panelos hazak szerelése is
kielégithetd legyen.

A korszer(i darukkal szemben szerelésteehno-
légiai és miszaki szempontbél a kovetkez6 mi-
szaki kovetelményeket kell tdmasztani :

— a daru o6nszerel§ legyen

— adaruszerkezet torony, gém, teleszképikus
ill. csuklésan 6sszehajlithaté legyen, hogy a von-
tatmany teljes hossza ne haladja meg a 25 m-t,

— a daru ivelt palyan (maximélis 4—5 m
bels6 sugaron) alkalmazhat6 legyen,

- adaru futdémacskas megoldasu, vagy folya-
matos gémbillentésl legyen, a teher vizszintes
vonalvezetésével,

a daru mdveletei lehetlség szerint tav-
vezérléssel végrehajthatok legyenek,

- a daru teheremelési sebességének elsd
fokozata 30—40 m/perc

- finomemelési sebesség 6—8 m/perc

- a daru futémacska sebessége 25 m/perc

- adaru forgéasi sebessége 0,5—0,6 ford/perc

a daru teljes sulya a korszer( tervezési

elvek figyelembevételével
max. 45—48 Mp legyen

a darupalya kozepének tavolsaga a fal-
siktol maximalisan 5 m.

A panelos épitési mod szerelési bazisa nem
kizarélag mdszaki, hanem mf(szaki-gazdasagi
kérdés. Ezért nélkilozhetetlen a gazdasagossag
vizsgalata.

A jelenlegi amortizaciés rendszer nem meg-
feleld. Biztositani kell az értékcsokkenési és fel-
Ujitasi hanyad helyes aranyat, a feldjitasi hanyad
tervezésekor pedig a mUiszakilag sziikséges és in-
dokolt aranyt kell figyelembe venni.

Feldl kell vizsgalni és Uj gépkdltségnormakat
kell késziteni az Uj nagy teljesitmény( torony-
daruk részére. A gépkoltségnormak keretén belil
a fejlettebb, tobb mdszakos szervezés miatt no-
velni kell a toronydaruk évi munkadraszamat, a
jelenlegi normak koltségrealitasat is meg kell
vizsgalni. Felulvizsgalandé a devizaszorzok nagy-
saganak indokoltsaga is, mert a darukoltség érték-
csokkenési hanyada dontéen befolyasolja a gép-
koltség-normak alakulésat.

(6nsuly -f- elemsuly)

Egyesuleti hirek

Az Oktatéasi Bizottsag majus 17-én rendezett kényv -
biralati ankétjan dr. Rados Kornél Ipari épuletek ter-
vezése ciml konyve kerult tarsadalmi biralatra. Az
ankéton mintegy negyven szaktars vett részt, akik
hozzaszélasaikkal tobb figyelembe veend6 szempontot
vetettek fel, melyek ennek az értékes szakkdnyvnek
harmadik kiadasanal haszn’\psithaték lesznek.

P. W. Abeles (Anglia) az Egyesulet vendégeként
aprilis 25-én el6adast tartott a feszitett betonszerkeze-
tek Gjabb fejlédésérél és angliai alkalmazasardl. EIG-
adads utdn az Egyesulet EIlndksége a vendég el6ado
tiszteletére fogadast tartott, melyen barati beszélgetés
forméajadban a megjelentek a feszitett betonszerkezetek
és egyéb szakmai témakordokben élénk eszmecserét
folytattak. *

Az Egyesilet Filmbizottsaga az Epit6k Szakszerve-
zetével koz0s rendezésben &aprilis 26-an hazai és kul-
foldi szakmai filmeket mutatott be. Vetitették a Rész-
letek a Tiszavidéki Vegyikombinat épitésébdl, Székes-
fehérvari KonnylfémmG hyperparaboloid héjszer-
kezet(i csarnok épitése, Vasas teniszcsarnok épitése,
Pécs-Ujhelyi Erémi épitése, Oriana 6ceanjar6é (angol)
és Ercbanyaszat, erdékitermelés (svéd) filmet.

A Teruleti Csoportok Hirei

A Gyéri Csoport rendezésében aprilis 20-an Rud-
nyanszky Pal el6adast tartott a Gy6ri Tervez6 Vallalat
olvas6termében Perlitbetonok gyartasa cimmel. Az
el6ad6 a perlit nyersanyaganak kitermelésével, duzzasz-

tasaval, a duzzasztott perlit tulajdonsagaival és épi-
t6éipari felhasznalasaval foglalkozott. Az el6adast vita
kovette.

Majus 4-én mudszaki filmbemutatét tartott a Cso-
port. Bemutatasra kerultek a Kisérleti lakotelep, Kor-
szerl kislakas és Gépesitett csUszdzsaluzas cimi filmek.

A Miskolci Csoport majus 3-an a panelos épitési
mod statikai problémadirdl el6adast rendezett. Az el6-
adé dr. Dedk Gyoérgy volt.

Majus 11-én a Didsgy6ri Varban tervismertetést
rendezett a Csoport. Ismertetésre kerultek a Di6sgydri
var miemléki helyredllitasanak tervei. Az ismertet6t
Eerenczy Karoly tartotta.

A Szegedi Csoport Vezet6sége majus 9-én ulést
tartott. Az Uulésen a Vezet6ség értékelte a Csoport
1962. 1. félévi munkajat, 0Osszeallitotta az 1962. 11.
félévi munkatervet. Ezenkivil gazdasagi kérdésekkel
foglalkozott.

Konferenciak

A Szlovakiai MUszaki Tudomanyos Egyesilet 1962.
aprilis 10— 13 kozott Bratislavoban nemzetkdzi gaz-
beton konferenciat rendezett. A konferencian az Egye-
suletet Szobolovszky Tibor képviselte. Az elhangzott
el6adadsok a gazbetonok és gazszilikatok épitSipari
alkalmazasaval és a megoldandd probléméakkal foglal-
koztak. A konferencia résztvev6i Uzemeket is megla-
togattak.

A P. Z. 1. T. B. lengyel tarsegyesulet 1962. majus
16— 20-a kozott nemzetkdzi acélszerkezeti konferenciat
rendezett Varséban. Az Egyesulet részérél a konferen-
cian Mohéacsy Laszl6 vett részt.
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A hagyomanyos épités gépesitésének tovabbfejlesztése

REDLER KAROLY

A hagyomanyos épitési modnal a figg6leges
és vizszintes szallitast, valamint a betonkeverést
gépesitették el6szor. Az ezekhez hasznalt beren-
dezések tulnyomé része tizéves, ezért nem tud
jelenleg alkalmazkodni a hagyomanyos épitkezé-
sekbe bevezetett korszer(i technol6gidhoz. A régi
gépeket fokozatosan ki kell vonni az 0j épitkezé-
sekb6l és at kell adni a tatarozasokat végz6
vallalatoknak. A hagyomanyos épitési méd gépe-
sitésének paramétereit Ugy kell megvalasztani,
hogy azok alkalmasak legyenek a tervezett
technolégia kivitelezésére.

1. Faggdbleges szallité-berendezések

Minden épitkezésen csak olyan daru vagy
emel6gép alkalmazhatd, amely lehetévé teszi
a 150 kg-nal nehezebb targyaknak a végleges
helyére vald helyezését. Kivételek természetesen
a kerekekkel ellatott tartalyok (pl. japanerek),
ha azok vizszintes mozgatdsdhoz megfelelGen
kiképzett vizszintes feltletek allnak rendelkezésre.

11 Sinenjaré daruk

Az 15 tonnas épitési forgédaruk, amelyek
eredetileg robbandmotoros kivitelben késziltek
(majd kés6bb villamos meghajtasava valtoztattak
ezeket), csekély kinyulasuk és az alacsonyan el-
helyezett gémcsuklé miatt, csak alacsony épule-
tekhez hasznalhatdk. Ha ezekhez az épuletekhez
eléregyartott elemeket is alkalmaznak, ez a
tipusa daru méar nem felel meg. Ezen hatranyok

miatt a korszer(i épitkezésekhez nem, csupan
tatarozasi munkékhoz, de er6sen csokkentett
hordképességgel hasznalhatok.

A mas terlletre iranyitott, ill. selejtezend6

15 t-4s épitési forgédaruk munkatertletét a 6
tm-es oOnszerel6 toronydaruk veszik at.

Ugyancsak mas teriletre (pl. telepitett Uze-
mekbe) kell iranyitani a mar tervezéskor is kor-
szer(itlen 25 tm-es toronydarukat.

Minden nagyobb épiletet, ha megvan a tele-
pitési lehet6ség, toronydaruval kell kiszolgalni.
Ahhoz, hogy ez gazdasagosan keresztllvihetd
legyen, nemcsak elegendé szamu onszerel§ torony-
darura van szikség, hanem arra is, hogy az épu-
letbe ne kelljen kiugré nagyséagrendd, ill. salya tar-
gyakat emelni, amelyek nagy teljesitményd és csak
rosszul kihasznalhaté daruk alkalmazasat igénylik.

A sinen jar6 daruk tartozékainak szamité sin,
talpfa, mindenkor az el6irt mennyiségben a gyar-
tassal egyidében, a gép tulajdonjogatél flgget-
lendl beszerzendd.

Teljesen korszer(tlenek a f6képpen az elbre-
gyartashoz és deponidkhoz hasznalatos, részben
kézi meghajtasu portaldaruk is, amelyek Uzeme
csavarasra egyaltaldn nem méretezett és tdl nehéz
fels6 gerendatartojuk miatt veszélyes is. A kor-
szerl egy sinen jaré szerkezetek gerendatartdja
konzolos kiképzésl, amely egy, a sinpalyan kivul
es@ terlletsav kiszolgalasat is lehet6dé teszi.

516

Selejtezendd, ill. mas terlletre adandok :
Az épitéipari forgédaruk 1963 jdlius 1-ig
A kézi meghajtasu portal-
daruk
A pionir daruk

1963 julius 1-ig
1965 december 30-ig

2.2 Terepjaré daruk

Mint a toronydaru vetélytarsa, egyedil a
magas szerelés(i Panther daru johet figyelembe,
amely annak ellenére, hogy nincs palydhoz kotve,
nagy oOnsulya és hatalmas keréknyomasai miatt
mégis ,paiyaigényes”. Alkalmazasa -els6sorban
ott indokolt, ahol egész rovid ideig tartdé munkardl
van sz6. Feltétlen megoldandé azonban az alkat-
részellatas, mivel a daru egyes alkatrészei (motor,
sebesség, valtd) tul gyengék.

A gépkihasznalas fokozasa céljabdl javasol-
juk négy Uj beszerzésl magas gémes Panthernek
beallitasat az EM Epit6ipari Gépesit§ Vallalathoz.

A tdbbi autédaru rovid gémhosszisaga miatt
féképp csak rakodasi munkakhoz, ill. emel6-
magassagatol fliggéen szorvanylakohazak és egyéb
munkahelyek fligg6leges beallitasaihoz alkalmas.
Elsésorban ott, ahol folytonos m(ikddés biztosit-
haté. A nem folyamatosan szallitott nehezebb
targyak tetszésszerinti helyen térténé fel- és le-
rakasanak egyetlen gazdasdgos modja a teher-
gépkocsira szerelt rakodészerkezet. Ilyen 500
kg-os teljesitmény(i rakoddszerkezet az 1. EPFU
egyik nyersanyagvontatéjan mar tUzemel is. Most
gyartjak a 21. sz. AEV-nal egy, az el6bbinél joval
nagyobb sulyd el8regyartott elemek és gépek,
valamint omlesztett anyagok fel- és lerakasara
alkalmas rakodoszerkezet prototipusat.

Az épitbipar ndvekvd feladatainak zavartalan
kiszolgalasa érdekében javasoljuk, hogy az 1963.
és 1965. évek kozotti beszerzésre tervezett auto-
daru-mennyiség haromszorosat hozzak be.

Az autédaruk javitasi kérdése az EM utasi-
tasai ellenére sincs megoldva. Azonnali intézkedés
sziikséges, mert ennek elmulasztasa veszélyezteti
az autodarupark 50%-anak Uzemképességét.

2. Felvonok

A jelenlegi 500 kg hordképességli mobil
gyorsfelvonok egyik f6 hibaja a nagy indulasi
aramlokés, amelyhez elegendd villamos teljesit-
ményt nem lehet, de nem is volna gazdasagos
biztositani. A felvondk egy része nem erre a célra
készult, talméretezett motorral van ellatva. A mo-
torok ezért folyamatosan atcserélendék, kilon-
ben megfelel§ indit6-nyomatékld kis aramlokéssel
indul6 révidrezart forgérészd motorokra. A meg-
felel6 motorok meghatarozdsa ETI-feladat. Az
els6 példanyokon alkalmazott cslszégy(lris meg-
oldas bonyolultsadg és kezelésbeli nehézség miatt,
nem célszerd.

A 150 kg-os felvononal kisebb hordképességd,
hasonl6 szerkezet(i felvondk alkalmazaséat lehet
javasolni amelyeknél a jaroszék vezetése meg-
nyugtatobb, mint a Pantya, vagy a Kkifeszitett



huzalok kozotti jarészékd felvonéknél olyan he-
lyekre, ahol az emlitett 150 kg-os felvondé méretei-
nél fogva zavardé.

A Pantya felvondknak kizarélag kisebb tata-
rozasi munkakon van helytik. A nehézallvanyos
felvon6k hasznalata 4ltaldban eltiltand6. A hoz-
zajuk hasznalt gépi csorlék és jaroszékek csak ott
alkalmazhatok, ahol a jaroszékek vezetésére zart
akna Aall rendelkezésre. (Pl. k&faragdé munka sth.)

3. Széllitészalagok

Kulénésen a nagyobb szallitészalagokhoz a
jelenlegi 20—22°-nal nagyobb lejtészog felett is
beallithatd gumi vagy mianyag szallitd hevederek
alkalmazasa sziikséges. A bordashevederek miatti
nagyobb dobatmérd, ill. nagyobb &ttétel okozta
sulyndvekedést egyrészt a vaz jelenleginél ész-
szerlibben kialakitott konnyebb kivitele, masrészt
a nagyobb lejtéssz6g miatt megrovidithetd szer-
kezeti hosszlisag kompenzalja. Erre annal is inkabb
szikség van, mivel a meglevé hajtomivi szerke-
zetek nem korszeriek, s a hordozhaténak nevezett
szallitészalagok tal nehezek.

4. A bels6 vizszintes anyagmozgatas gépei

Az épitkezéseken jelenleg hasznéalatban levé kb.
150 db régi G-35 vontatd teljesen elavult. Potléa-
sukra és az anyagmozgatas fejlesztésére legalabb
200 korszerd vontaté és ugyanannyi kilénféle
szallitétargonca szikséges. A mar emlitett ra-
kodoszerkezettel ellatott tehergépkocsik a bels6
anyagmozgatas szempontjabol is komoly segit-
séget fognak jelenteni.

5. A féldmunkéak gépei

A foldmunkak fontos munkagépe a kis telje-
sitményd, univerzalis gumikerekes kotré. Hianyat
a budapesti épit6ipari vallalatok érzik. Strg6s
beszerzése sziikséges. A gépek jol kihasznalhatdk,
kulénosen azok, amelyek valamennyi szerelékkel
el vannak latva. (Helybontas, mélyasas, fej
feletti rakodas, daruzas, hossziranyl talajmozga-
tas.)

A valamennyi szerelékkel ellatott univerzalis
gumikerekes kotrok beszerzését meg kell gyor-
sitani.

Novelendé az Omlesztett anyagok kirakaséa-
hoz a vizszintes anyagmozgatashoz hasznalt gép-
lapatok szama is. Hiany mutatkozik kisebb fold-
tomorité gépekben : a régebbi robbané déngolok,
de az Ujabban az NDK-bdl importalt vibro-
dongolék sem valtak be. Jelenleg a 21. sz. AEV
altal tervezett és gyartott 400 és 700 kg-os vibro-
dongélék allnak rendelkezésre.

Megoldatlan probléma a célopok és szad-
pallok verésére alkalmas gépek hidanyanak ki-
kUszobolése. A jelenleg alkalmazott robbané-
fejes colopverdk életveszélyesek.

6. Betonkeverd gépek

A tébb mint 60 tipusu betonkeverégép pot-
alkatrész ellatdsa sulyos probléma, amit csak
rendszeres selejtezéssel lehet megoldani.

Megoldatlan ma még az adalékanyagok osz-
talyozasa is. A kb. 2000 kg sulyd hengeres és
vihrorostak amellett, hogy megosztasuk nehézkes,
a hanya- vagy csapadéknedves homokos kavics-
bél a homokot nem képesek kivalasztani, ezért
a legtdobb helyen nem is hasznéljadk azokat.
A legutdbb Csepelen Uzembehelyezett kavics-
osztalyoz6 berendezés sem oldja meg a Kisebb
vagy tavolabbi épitkezések adalékproblémajat.
Megoldasnak latszik a 21. sz. AEV-nal néhany
hénapja Uzemeld kétkerekd, utanfutéra szerelt
rendkivil kénnyd (750 kg) mobilrosta, éntisztitd
szerkezet, amelyet a kiallithson bemutattak.

7. Téli melegité gépek

A teéli épitkezéseknél hasznalatos 385 g6z-
kazan és 180 hélégfuvo hatasfok, mobilitas és
biztonsag szempontjabél az elemi kévetelmények-
nek sem felelnek meg, ezért Uzemeltetésik telje-
sen gazdasagtalan. Kis sulya olajtizelést, pl.
az NDK-ban is gyartott berendezésekkel pot-
landok. Elébb azonban az EM Energia Csoportja-
nak a NIM Energia F@osztalyatol a legrovidebb
id6én beldli elvi engedélyét kell beszerezni a kulon-
béz6 olajtlizelésti rendszerek alkalmazaséra.

8. Megoldasra varé feladatok

a mindenkor érvényben levd szabvanyok figye-
lembevételével.

Az el6regyartott szerkezetek alkalmazasara
minden esetben szallitasi, megfogasi, emelési és
elhelyezési technoldgiat kell kidolgozni. Kotél-
szoritd békak, horgok, egyéb szerelvények gyar-
tasanak, készletezésének kérdése is azonnal meg-
oldand6 téarcaszinten.

Az 1 EPFU-nal Kkialakitott tgk.
szerkezet tovabbfejlesztése szlikséges.

A napokban megjelent TMK rendelettel kap-
csolatban mind elvi alapon, mind a gyakorlati
végrehajtast illetéen aggalyok merltek fel.

Az épitipari vallalatok nem rendelkeznek
olyan mennyiség(i gépparkkal, hogy javitasi tar-
talékot tudjanak képezni. A tartaléknak nagynak
kell lenni, mert a tavoli Uzemekbe térténé oda-
és visszaszallitas rendkivil moédon megnyujtja a
kdzponti Gzemben amugyis jelentkez§ atfutési id6t.

Ezen munkék végzésére a javitd véllalatok
nem készlltek fel a rendeletben megszabott hatar-
id6k betartasara. Aggalyos még a javitasi igény-
nyel fellép6 vallalatok részére bedllitott 4—5
kilonbdzd, nagy tavolsagban levd javité Uzemek-
ben végzett munkak mindségi atvétele, anndl is
inkdbb, mert a javitdsi munkak olyan termé-
szetliek, hogy munkavégzés kozben ellendrzést
igényelnek. A javitdsi munkdk nem birjak el a
profil nélkuli kozpontositést.

rakodé-
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1. abra. Nyomofejes, kézi mikodtetési
cs6hajlitégép, 2”-ig

Az utdbbi tiz év alatt nagy tért
hoditottak el az épitSipari gépek
afizikai dolgozoktél. A térhodités
nem volt egyszerd és konnyd,
mert a Kisipari modszerekhez szo-
kott szakemberek nehezen mond-
tak le a hagyomanyos Kivitelezés-
r6l. A gépeknek el6szér azokra a
terUletekre sikerult betdérni, ahol
nehéz volt a munka: Ezt a terile-
tet szivesebben engedték at a
gépeknek. Ez a magyarazata an-
nak, hogy a nehéz féldmunka, a
vizszintes és a fligg6leges szallitas
gépei gyorsabban szaporodtak.

Az elsé években a gépeket, —
kevés kivétellel — importalta az
épitdipar. A gépek sokfélesége
megnehezitette az dsszefliggd gép-
munkék tervezését, Uzemelteté-
sét, javitasat ill. alkatrészellata-
séat.

Az elmult években sokat fejl6-
dott a hazai épitégép-gyartas.
Kialakult egy gépesitési torzsgar-
da és igy a géppel végzett Kivite-
lezési munka zokkenéméntesebbé
valt.

A gépesités aranyanak noveke-
dését nagymértékben elésegitette,
hogy sok szakember jart kalfol-
don, ahol a kivitelezés jobban
gépesitett. Az dsszehasonlitas gaz-
dasagi és mindségi szempontbdl
is, a legtdbb esetben a gépek java-
ra délt el. A kedvez6 hazai ta-
pasztalatok mindjobban hattérbe
szoritottdk a maradi Kkisipari gon-
dolkodast és mind nagyobb azok-
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Epitéipari gépkiallitas
SZELES DEzsO

nak a tabora, akik a korszerd,
Osszefiigg6 géplancok Kkiépitését
surgetik.

Ez a magyarazata annak is,
hogy ez évben a gépészeti konfe-
rencian nemcsak gépészek voltak
jelen, hanem a Kivitelezés és ter-
vezés minden aga képviseltette
magat.

A konferenciaval parhuzamo-
san megrendezett gépkiallitason
nem kellett szégyenkeznie a fiatal
épitégépiparnak, mert sok olyan
gépet mutattak be, amire szamos
iparilag fejlett orszag is buszke
lehetne.

A bemutatén csak a vitidban
szerepld gépek voltak lathatok.
Mintegy 70 db épitSipari gép ve-
télkedett egymassal, mert ezek
kozul kellett kivalasztani azokat,
amelyek sorozatgyartasra keril-
nek. Legnagyobb szamban a be-
fejez6 szakipari munkak gépei
voltak kiallitva.

A kilénb6zd bizottsdgoknak
nem volt kénny( dolguk a gépek

3. abra. Vontatott vibrohenger

vibro-déngoélé

2. abra. Nyomofejes, elektromos meghajtasu
cs6hajlitégép, 2”-ig

sorozatgyartasra val6 javasolasa-
nal, mert sok esetben csekély
kilénbség volt egy-egy géptipus
kozott.

Az épitbipar a gépek mdlszaki
jellemz6ivel szemben mind na-
gyobb igényt tdmaszt, a koltség-
csokkentési torekvések is hozza-
jarulnak ahhoz, hogy Ujabb, gaz-
dasagosabb géptipusokat hozzon
létre az ipar. A sorozatban gyar-
tandé vakologépektdl példaul a
kovetkez6 miszaki adottsagokat
kdvetelték meg :

A gép mobil Kivitelben készil-
jon és vontatoval minimalisan 30
km-es sebességgel lehessen szalli-
tani.

A gép komplex dsszeallitdsban
készuljon, tehat tartalmazzon be-
valt rendszerli habarcskever6t,
vibraciés habarcsszitat, szabé-
lyozhatd teljesitményl habarcs-
szivattyut, végul kompresszort és
légtartalyt a potlevegd szolgélta-
tasahoz. Tavvezérelhetd legyen,
vagyis a gépek inditasa és lealli-
tésa, valamint a habarcs szallito-
teljesitmény valtoztatasa a vako-
las helyérél legyen végezhetsd.
A gép kiszolgalé személyzetének a
szdma a minimalis legyen. A gép
Uzembiztosan muUkdédd részekbdl
alljon és biztositva legyen a meg-
hibasodott résszel, hosszabb leal-
las nélkul térténd gyors cseréje.

A szivattyu szallito teljesitmé-
nye a0,5—1,5 m3/6ra kozétt sza-
balyozhaté legyen.



5. &abra. 250 kg-os elektromos meghajtasu

vibro-déngolé

6. abra.'’250 kg-os benzinmotoros vibro-déngélé
szallitékocsira szerelve

7. bra. Yibrotémorité uthenger

A vitabol gy6ztesként kerdl ki
az Epitéstudomanyi Intézet altal
tervezett Vg 2/3tipusi membran-
szivattyds rendszer(i vakolégép,
amely a favott gumiabroncsos,
egytengely( utanfutoként szallit-
hatd. A gépen a sziikséges Kiegé-

szité berendezések is megtalalha-
tok és a fent felsorolt kovetelmé-
nyeknek mindenben megfelel.

A vakolégép Onmagaban egy
olyan komplex berendezés, amely-
nek anyagfelad6 puttonya van,
ami az adalékanyag térfogatada-
golasat lehet6évé teszi és a kiszol-
galé szemeélyzet munkajat csok-
kenti. Iker-elrendezésd, kétszi-
vattyus.megoldasa, egyszerre két
vakolopisztoly mikodését teszi
lehetévé. Vizadagoldja tetszés-
szerintij[értékre beallithatd, egy-
szerlien kezelhetd. Habarcskeve-
r6je a hazai gyartasban a legjob-
ban bevalt Gn. bolygélapatos
keverd, amely Kitlin6 habarcs-
mindséget biztosit. A habarcs
sz(irése vibracids habarcssz(rével
torténik.

A habarcsszivattyu szallitasi
teljesitménye a 0—16 m3dra

8. dbra. Vibrotomorité Gthenger

kozoétt fokozatosan szabalyoz- o abra  Felvsdobos fol tos tremnii

z ;o s z .o . apra. ekvodobos, olyamatos uzemu,
hat6. A habarcs szorasahoz szuk- vontathaté 12—15 g/éra teI)j/esitményl'j mész-
séges levegd sCritéséhez komp- oltsgép

resszorral és légtartallyal van fel-
szerelve. A gép Uzembiztonsagat
megfelelé biztositd berendezések
novelik.

A berendezés fajlagos munka-
er6 sziUkséglete csekély. Egy f6
segédmunkas és egy fé6 gépkezeld
egyszerre két vakolé pisztolyt
szolgal ki.

A berendezés taviranyitassal is
mikodtethet6. A taviranyitas
nagy elénye az, hogy atéallaskor,
vagy vakolasi sziinetben a ha-
barcsszivattya teljesitményét a
minimalisra lehet csokkenteni.
llyenkor a habarcs a cs6vezeték-
ben alland6 mozgasban van és
nem kot meg. Az atallasi id6 alatt
szallitott habarcsot fel lehet hasz-
nalni a vakolasok javitasi- és
egyéb munkainal. A vakolégépek-
b6l készulb ,,0” -széria mar forma-
tervezett Kivitelben készul.

Hasonld jo eredménnyel m{ko-
détt a 21 sz. AEV. altal legyartott
egyszivattyus rendszer( vakolo-
gép. A gép teljesitménye 2 m3/ora.
Nincs felszerelve taviranyitassal
és felvon6 puttonnyal. Viszont
elénye, hogy a Vg 2/2 tipusnal
joval konnyebb, tehat gyéartasa
olcsébb.

10. &bra. Kercsmar— Porodan-féle fuggéleges
elrendezés(i, folyamatos Uzem( mészoltégép

11. a&bra. Fekvédobos, folyamatos uzemU

L, , mészoltégép
Vakolatsimito-gép
A vakoldgép elvégzi a habarcs- kell simitani. A simitasi munkak
nak a szallitasat és a falra valé elvégzésére eddig sok Kisérlet
felhordasat. Utana a habarcsot le folyt, azonban mindezideig jo

519



megoldast nem sikertlt talalni.
A most megtartott EpitSipari
Gépkiallitason a Komloi Allami
Epitéipari Vallalat bemutatta f6-
mérndkének és igazgatéjanak ko-
z6s vakolatsimitd talalmanyat,
amelynek elterjedésére megvan
minden remény.

A vakolatsimitot a 13. abra
szemlélteti. A simitégép kézi szer-
szdm, amelynek legfébb alkat-
része egy miianyag tarcsa és egy
kis légmotor, amely a tarcsat
meghajtja. A motor fordulatsza-
ma szabalyozhaté, a simité tarcsa
pedig cserélhet6. Ezzel alkalmassa
valik a gép arra is, hogy a beton,
a terazzo és egyéb anyagok simité
munkéjanal felhasznaljak. A simi-
togép sulya 1,5 kg. A meghajté
motor leveg@sziikséglete 36
m3/6ra. Ha az épitkezésnél a
habarcs felhordas géppel torté-
nik, agy a légmotor mikodtetésé-
hez kulén kompresszorra nincs
szilkség. Ha az épitkezésnél nem
all sdritett leveg6é rendelkezésre,
akkor a simitdgéphez legjobban
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alkalmazhat6 a Ht6gépgyar altal
gyartott KV—44/1 tipusu vizhd-
téses, egyhengeres, egyfokozatu
stabil elektromos meghajtasu kis
kompresszor.

A simitégéphez egy kis vizper-
metezd is van szerelve, amit a

13. &bra. Vakolatsimité

12. abra. Egy szivattyUs vakoldgéji

vakol6 szakmunkéds a szikség
szerint m(@kodtet. A vakolatsimi-
té atlag-teljesitménye 42 m2éra.
Az elvégzett teljesitmény-méré-
sek szerint a kézisimitashoz vi-
szonyitva 0,61 Ft/m2koltségmeg-
takaritast lehet elérni. A gépet
feliilvizsgalta az Epitésgazdasagi
és Szervezési Intézet és az alébbi
megallapitasokat tette :

A gép elényei :

1. Feleslegessé teszi a simito-
habarcsot és igy annak kézi fel-
hordasat és simitasat, valamint
az atfedések kézi eldolgozéasat.

2. A géppel simitott falfeltlet
simabb, témdrebb, mint a kézzel
simitott, szebb és a mindsége is
jobb.

3. Durva, szemcsés habarcsot
is simara el tud dolgozni, amit
kézi simitassal mar nem lehet el-
simitani. Folyami homokkal ké-
szitett simitdhabarcsra nincs szik-
Ség.

14. abra. A kiallitds egy részlete



15. dbra. Formatervezett taviranyitasu
vakoiogép

16. abra. Elektroméagneses vibraciés adagol6
berendezés

17. &bra. Vonoétuskés cs6hajlito

4. A simitogép kezelése olyan
egyszerd, liogy nem igényel feltét-
lenil kémives-szakmunkast. A
falfellleteket begyakorolt segéd-
munkas is el tudja simitani.

5. A gép teljesitménye nagy,
ezért a szakmunkés létszamot
csokkenti.

6. A gép beruhdzasi ésszege és
ennek megfeleléen az amortizaci-
0s koltség is csekély.

7. A gép kezelése és karbantar-
tasa, ugyszélvan csak az olajozas-
bél all. A karbantartas koltsége
alig jon szamitasba.

8. Korongcserével a gép muka,
terazz6, beton, mozaiklap stb.
feltlcsiszolasara is alkalmas, igy
a gép befejez6 munkahoz is jol
hasznalhat6. A gép termelékeny-
sége csiszoldsnal még nagyobb,
mint a vakolatsimitasnal.

9. A gép nem elektromos meg-
hajtasuy, igy avizes munkanal sem
fordulhat el6 aramitéses baleset.
A gép hatranyai és hianyossagai:

1. A simitégép meghajtasa
préslevegdvel torténik, ezért csak
ott hasznalhato, ahol megfeleld
kompresszor, ill. sdritett levegd
all rendelkezésre.

2. Kis munkahelyeken és kis
falfeliletek simitasanal, amikor
kézi-erével hordjak fel a vakola-
tot, a gépi-simitas alkalmazasa
nem gazdasagos.

3. A gép hajlat-kiképzésben
nem hasznalhatd.

18. bra. Manyagtarcsas darabold

19. abra. Kézi mikodtetési kotélcsorld
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Osszefoglalva:

A simitégép UGjonnan vakolt
falfeluletek simitasanal, valamint
miké6- és betonfellletek csiszola-
sanal kifogastalanul mikodik.
Jomindségli munkat végez, szak-
munkéasban és munkaidében meg-
takaritast eredményez, a munkat
meggyorsitja és igy hasznalata
gazdasagos. Beruhazasi koltsége
alacsony, ennélfogva a gép amor-
tizacidja is elenyészéen csekély.
— A fentiek alapjan az Epités-
gazdaséagi- és Szervezési Intézet a
gépet altalanos bevezetésre alkal-
masnak talélja és javasolja.

Harom 0 mészoltoégép kerilt
bemutatasra. Mindharom kulén-
b6z6 elven épilt fel, teljesitmé-
nylk azonban kézel azonos volt:
14—20 m3/6. A végleges tipus meg-
hatarozasahoz az Epitéstudoma-
nyi Intézet minéségvizsgalé tago-
zatat kellett igénybe venni. Végre
olyan déntés szlletett, hogy a
teljesen zart Kkiviteld és egyben
legolcs6bb megoldast gép kerul
sorozatgyartasra.

Kavicsosztalyozas

Hazankban a kavics szolgaltat-
ja a legnagyobb mennyiségl be-
tonadalékot, amit folydkbdl és

22. dbra. Benzinmotoros kisdémper, 300 1 Grtartalommal
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20. abra. Elektromagneses vibracios adagol6
berendezés

banyakbdl termelnek ki. A Kiter-
melt anyag legnagyobb része a
szikségesnél tobb homokot tar-
talmaz. Hatranya ezenkivul, hogy
rendszerint iszappal és agyaggal
szennyezett. A mindségi beton
el6éllitasa, valamint a cementta-
karékossag érdekében a kitermelt
kavicsot mosni és osztalyozni
kell.

A kitermelés helyén a nagy mo-
s6- és osztalyozd-berendezések

elséosztalyu adalékanyagot allita-
nak eld. Sok esetben sziikség van
azonban arra, hogy az épitkezés-
hez kozel es6 kavicsbanyaban
termeljék ki a kavicsot, ahova
nagyobb mos6- és osztalyozo-
berendezést telepiteni mar nem
gazdasagos. A kKismennyiségl ka-
vics osztalyozasara ezideig nem
ismertink olyan rosta-berende-
zést, amely alkalmas lett volna
féldnedves kavicsnak a homoktdl
valé kilonvalasztasara. Az apro-
szem( homok révid id6én beltl
eltdrni a szitaszovetek hézagait és
ezéaltal megakadalyozza a tovabbi
osztalyozast. Az eltdomddést csak
akkor lehetett meggatolni, ha az
adalékanyagot szaritottak, vagy
vizes osztalyozast végeztek.

E megoldasoknal sokkal egy-
szer(ibbet valasztott az E. M. 21.
AEV fégépésze, aki egy ontisz-
tité rostat szerkesztett.

A szobanforgé rosta az ismert
hengeres, vagy [vibrorostaknal
lényegesen kénnyebb, mobil Kivi-
telben készil és néhany perc alatt
Uzembe helyezhet6.

A szerkezet lényegileg kézpon-
tosan egymasba helyezett kilén-
b6z6 atmérdjd, kifelé csokkend
lyukb&ségil rostakbdl all, amelyek

24. abra. Parkettaszal csiszolégép



25. &bra. Kiallitas részlet

kozé kuppalastszerd terel§ felQ-
letek vannak elhelyezve, amelyek
a rostakon at hullott anyagot, a
kovetkez6 rosta elejére vezetik
vissza. A rosta csavarmenetsze-
r(ien elhelyezett trapéz keresztmet-
szetli huzalokbdl all. Ezek felvalt-
va mereven, ill. a tengelyre meré-
leges sikban kismértékben elmoz-
dithatdé mddon vannak az alkoté
mentén elhelyezett tartébordakba
ugy beflizve, hogy a szomszédok
a rosta forgasa kdzben egymashoz
képest kismértékben allandé moz-
gast végeznek. Ennek koévetkez-
tében a huzalok kozé betapadt,
vagy beszorult homokszemcsék
levalnak, tehat a rosta ontisztito.

A gép teljesitménye négyféle
szemszerkezet el6allithsa esetén
5% nedvesség-tartalmu anyagnal
4,4 m3léra.

Foldtomorité gépek

A Foldmunkat Gépesité Valla-
lat gépészmérndke a sajat valla-
lata szamara el6szor egy 4800 kg
onsualya és 9000 kg réazéerbvel
mikoéd6é vontatott vibréhengert,
késébb pedig egy 6500 kg dnsulyu,
13000 kg razoéer6vel mikédé von-
tatott vibréhengert tervezett, a-
mit a Vallalat javitd Gzemében le
is gyartottak. Az els6 darabok
legyartasa utan megindult az
érdekl6dés, amire megkezdték a
sorozatgyartast is.

A nagysulyd vontatott vibro-
hengeren kivil sziksége van az
épitéiparnak kisebb sulyd 6njaré
vibréhengerekre is. Ezeket azon-
ban importalni kell. A legnagyobb
mennyiség az MW 25 tonna
tipusbdél sziikséges. A henger 16
l6er6 teljesitményl léghltéses

26. abra. Azbesztszér6 berendezés tizemben

27. dbra. Hidegpadl6 csiszologép

28. abra. Parketta csiszol6gép

motorral van felszerelve. Az el-
mult néhany év alatt e gépnél
nyert tapasztalat jo, jelentls
Uzemkiesés nem volt.

fA kézi tomorité gépek kozul a
65— és 250 kg-os, robbandmoto-
ros és elektromos import vibré
dongolok keriltek bemutatéasra.
A hazai gyartasu, kézi talajtomo-
rit6 gépek prototipusai gyartas
alatt vannak.

A nehéz fizikai munka gépesi-
tése, az el6regyartott elemekkel
megvalositott szerelt épitési mod
bevezetése megréviditette a fala-
zasi munkak atfutasi idejét. A
szakipari munkak ezzel a megro-
vidult atfutasi idével nem tudtak
Iépést tartani. Ezért a szerelt épi-
tési mod tényleges atfutasi ideje
alig csokkent. A szakipari munkak
kivitelezésének meggyorsitasara
az utbbbi években szamos Uj gép
jelent meg az épitéiparban. A gé-
pek térhoditasa itt is lassu, rész-
ben, mert nem szivesen mondanak
le a megszokott munkamodszer-
rél, masrészt a gépek gyartasa is
vontatottan halad. A megrende-
zett gépbemutatdk, a szaklapok
kdzleményei alapjan mind tébben
érdekl6dnek a mar jol bevalt gé-
pek irant. A most megrendezett
gépbemutaté is sok szakipari kis-
gépet vonultatott fel. Ezek a gé-
pek 5—6, de sok esetben ennél
tobb ember munkajat is elvégzik.
Nagy el6nyUk ezenkivil, hogy a
legritkdabban kell kezelésiikhoz
komolyabb szakképzettség.

A szerel8ipar tertletén legjobban
elterjedtek a csémegmunkalé gé-
pek. Ezek a gépek valtoz6 méret-
ben készilnek és lassan kialakul-
nak a teljes tipussorok.
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29. &abra. Kélap-vagogép

30. abra. Kélap-vagogép

31. dbra. Hajlékony tengelyes kélapcsiszold'

gép és meghajtomd (6 sebességgel)

32. abra. Lengbkaros telepitett Uzem(
kélapcsiszolégép

33. abra. Elektromagneses szoéroépisztoly
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A csovek darabolaséara jol be-
valt a CVS-2 tipusu cs6levago- és
sorjazo gep. A gépet az épitkezési
munkahelyen és a telepitett Uze-
mekben egyarant alkalmazhatjak
a 3¥8” és 2” kozotti acélcsovek va-
gadsdhoz. A gép teljesitményére
jellemz6, hogy a normal szilard-
sagu 2”-os cs6bdl déranként 60
db-ot, az 1" 0-jd cs6bd6l 100 db-
ot, az 1/2—3/8-0s cs6b6l 150
db-ot vag és sorjaz le déranként.

Hasonlé j6 eredménnyel hasz-
nalhat6 a mdanyag tarcsas dara-
bolégép is, amely 50—60 mm at-
mérdig hasznalhatd.

Az épitéiparban a 38 és 2”
kozotti csovek hajlitasanal jol
hasznalhaté a nyomdfejes hidrau-
likus cs6hajlitogép. A hajitaso-
kat hidegen végzi, munkaja gyors.
A konnyd kivitel lehetévé teszi a
széllitasat, a szukséges hajlitasi
munkékat a helyszinen lehet vele
elvégezni.

A gépet egy villamosmeghaj-
tasi  csavarszivattyu-létesitette
olajnyomas mdkdodteti. A hajlitas
meértéke bedllithaté. A gép keze-
léséhez egyetlen személy elegend6.

A vonotiskés, hidraulikus cs6-
hajlitégép 2- és 4” -0s csovek haj-
itsara valé. A gépet telepitett
munkahelyen, tzemszerd cs6haj-
lit6 munkék sorozatos végzésére
hasznaljak. A hajitasnal a csépro-
fil korszerelvénye megmarad, hi-
degen térténd Gvegces6 hajitasara
igen alkalmas. A gép kezeléséhez
két személy sziUkséges.

Az elmult években a szerelések
meggyorsitasa érdekében impor-
taltunk szoégbelévd pisztolyokat.
Ezeket a szégbelovéket a szerel6-
ipar tovabbfejlesztette és lehetévé
tette, hogy a villamos vezetékek,
acélcsdvek, kisebb-nagyobb ké-
szlullékek falra, vas- és betonszer-
kezetekre vésési munka nélkul fel-
er@sithet6k legyenek. Az itthon
gyartott szdghelévd pisztoly any-
nyiban kulénbézik az importtdl,
hogy egyazon pisztolybol egy-
tipusu toltettel minden szerkezeti
valtoztatas nélkdl, kiulénbéz6 a-
nyagokba, kiilénbéz6 méretl szo-
gek bel6heték. A gép nagysoro-
zatban valé gyartdsa megkezdé-
dott.

Az ismertetett gépeken kival,
sok Kkis kézigépet és szerszamot
mutattak be, amelyek mind alkal-
masak arra, hogy a munka atfu-
tasi idejét lerdviditsék és a valla-
lat termelékenységét noveljék.

34. dbra.'Alacsony'nyomasu festékfrocskold
berendezés

35. &bra. 100 literes mésztejszoré gép

(két szorofejjel)

36. abra. Kulonféle szérépisztolyok

37. abra. KisteljesitményU légkompresszor

A szerel6iparhoz hasonléan a
kéfarago-ipar is sok kéziszersza-
mot allitott ki. A legjelentdsebb
ezek kozul a hajlékony, tengelyes,



kddteti. Fordulatszamapercenként
600—8000 kozott valtoztathatd.
A Kkéfaragé-ipar sajat Uzemében
allitotta el6 a kulénbdz6 ké-szé-
lez6, ké-flrészel6 és az egyéb k6-
forgacsol6 gépeket is. Ezek a gé-
pek az utébbi években nagymér-
tékben megnoévelték a kéfarago-
ipar kapacitasat és lehet6veé tet-
ték, hogy a legnehezebb fizikai

munkatdl mentesitsék a dolgozé-
38. abra. Meleg festéksz6ré berendezés kat.

A burkol6 ipar részérél kialli-
tott gépek kozil a legjelentdsebb
a parketta-csiszologép. Ez a gép
tobb éve ismert az épitbiparban.
A parkettacsiszolasnak tdlnyomé
részét ezzel végzik el. A lerakott
parkettaelemek 1—1Y3 mm-es 44. abra, Festéktartaly keverévei
egyenetlenségeit siméara csiszolja. és szoropisztolyok
A csiszolashoz hasznalt véasznat
Ujabban hazankban allitjak elé.
A csiszolaskor keletkezd an. fa-
kdszoruletet a gép hatso oldalan
beépitett elszivo ventillator egy
mUiszaki szovetbdl készilt por-
fogé-zsakba gydjti, ahonnan azt
idénként ki kell triteni. A gép tel-
jesen zart, koénnyGfém ontvény

39. dbra. Fest6kompresszor

40, abra. Fest6kompresszor

45. abra. G. F. tip. cs6menetvagogép,

42. abra. Festéktartaly s(ritettlevegd 279
mUikodtetéssel
41. &abra. Festékszorogép és tartaly,
kever6 szerkezettel
univerzalis kélap csiszol6gép. Su-
lya 30 kg. A kéfaragashoz sziiksé-
ges kulénbdzd szerszamokat haj-
Iékony tengelyen keresztil md- 43 sbra. Fuggdleges elrendezési festéktartaly 46. 4bra. Menetkopirozé csémenetvagégép
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47. abra. Cs6menetvagogeép, 27 -ig

48. dbra. Cs6mé ,etvagogép, 2”7 -ig

hazba épitett szerkezet és igy
teljesen porzasmentesen dolgozik.

Fontos gépe még a burkolé-
iparnak a hidegpadlé csiszol6 és a
hidegpadl6-kefél6 gép. Mindkett6
sorozatban készil és az épuletek
befejezd munkainal jol felhasznal-
hato.

A fest6- és mazoléipar kulén-
b6z6 fed6anyagok szérasara alkal-
mas szorogépek széles skalajat
mutatta be. Lathaté volt a bemu-
tatén centrifugalis membranszi-
vattyus légkompresszoros meszel6
és festékszdérdgépek. Jo részik ha-
zailizemekben késziilt. A nagyobb
elterjedés érdekében filmet készi-
tenek, valamint épitkezési cent-
rumokban bemutatékat rendez-
nek, hogy minél el6bb megismer-
jék a gépek hasznossagat és minél
elébb elterjedjenek.

A sok hasznos gép kozul meg
kell még emliteni a gépkocsira
szerelhetd, hidraulikus muikddte-
tésl rakododarut. A daru gémje
4 m-re nyulik ki és ezzel a kinyu-
lassal 500 kg-os terhet tud felemel-
ni. A daru tehat 2 t-méteres. Ez
azt is jelenti, hogy 2 m-es karon
1 t sulyt tud megemelni. A ha-
sonlo tipusa kualfoldi darukkal
szemben az a nagy el6nye, hogy
nem terhelhetd tal, igy a szerke-
zet nem deformalédhat. Elettar-
tama tehat hosszabb az eddig
ismert daruknal. A beépitett tal-
terhelés-gatlét rovidesen felhasz-
naljak egyéb hidraulikus Uzemel-
tetésli emel6gépeknél is. A hidrau-

49. abra. Cs6levagé és sorjazégép, 2”-ig

50. abra. Csévégeszterga, 4”-ig

51. &bra. Szogbelové pisztoly

52. abra. Hidraulikus autérakodé



53. dbra. Hidraulikus autérakodé

likus olajszivattyd meghajtasa a
gépkocsi sebességvaltéjarol tor-
ténik. Ez a hidraulikus daru fel-
veszi a versenyt az eddig ismert,
legjobb kulfoldi darukkal.

Az épit6ipari gépek nagyobb
aranyu fejlesztését, kutatasat és
gyartasat akadalyozza, hogy ezek-
b6l a gépekbdl viszonylag Kkis

darabszamra van szikség, igy a
gyarto vallalatoknak nincs maéd-
juk nagy-sorozat gyartasara,
Nagymértékben megkdnnyiti
majd a helyzetet, ha az épitGipari
gépek szakositasa befejezédik és
Magyarorszag lesz kijelélve arra,
hogy a KGST allamoknak a sz(k-
ségletét ezekbdl a gépekbdl kielé-

HULLUMCSJIVSIR

RAKTARROL AZONNAL SZALLITHATO:

. VASERT"

gitse. Ebben az esetben mdd lesz
arra, hogy jelenleg az egyéb teri-
leten foglalkoztatott mérnodkoket
ezen gépek kutatasara és fejlesz-
tésére allitsak be. Mod lesz arra
is, hogy ezeknek az olcs6, korszer(l
kisgépeknek a gyartasara egy k-
Ion gyarat épitsenek, amely biz-
tositja gazdasagos gyartasukat.

VALL. BUDAPEST
Vili. ULLOI UT 32
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Az Egyesulet hirei

A kozpont hirei

Az Egyesulet Elndksége junius 26-an ulést tartott.
Megtargyalta az 1962— 63. évi munkaterv iranyelveit,
a munkaterv 0Osszedllitdsanal figyelembe veend6 szem-
pontokat és jovahagyta a pénziugyi gazdalkodas

ugyrendjét. -

3 Az Epitésiigyi Miniszter et. a Mez6gazdasagi
Epitési Ankét hatarozataival kapcsolatosan az alabbi
levelet intézte az Egyesulethez.

,Dr. Rados Kornél elvtarsnak,
az Epitéipari Tudomanyos Egyesulet elndke

Budapest

A Mez6gazdasagi Epitési Ankéttal kapcsolatban a
Magyar Tudomanyos Akadémia, az EpitSipari Tudoma-
nyos Egyesulet és az Agrartudomanyi Egyesulet kdzos
bizottsdga altal kidolgozott hatarozati javaslatot at-
tanulmanyoztam. Az abban foglaltak — hasonléképpen
az Ankét munkéajahoz — sok olyan értékes gondolatot
vetnek fel, amelyek részletes kimunkalasat érdemes
napirendre tGzni, annal is inkabb, mert a felvetett gon-
dolatok nyers megfogalmazasuknal fogva intézkedések
megtételére altaldban még nem alkalmasak. Kivanatos-
nak tartom ezért a felvetett gondolatok szabatosabb
megfogalmazasat, egyes kérdésekben tovabbi vizsga-
latok elvégzését, amely azutan alapjat képezheti a
konkrét intézkedések megtételének. Ennek soran ter-
mészetesen figyelemmel kell lenni azokra a kérdésekre,
amelyekkel kapcsolatos intézkedések mar torténtek
vagy folyamatban vannak és ily médon tovabbi intéz-
kedés nem szukséges. Utalok itt pl. a tdbbcéld mezé6-
gazdasagi épuletvaz kialakitasaval kapcsolatos kérdésre.

A javaslattal kapcsolatban az Epitésugyi Minisz-
térium részérdl tervezett intézkedésekrdl a minisztérium
Mdszaki Fejlesztési F6osztalya részletes tajékoztatast
ad az EpitSipari Tudomanyos Egyesilet elndksége
részére. A magam részér6l csupan néhany kérdéssel
kivanok foglalkozni.

A mez6gazdasagi épitéstudoméanynak dgy a mezé6-
gazdasag, mint az épités szempontjabol jelentds szerepet
kell betdltenie. A tapasztalat azt mutatja, hogy e téren
els6sorban az Uzemeltetési technolégidk meghataroza-
sara van szikség. Ugy vélem, hogy a Féldmdivelésugyi
Minisztérium tudomanyos és kutaté szervezetei alkal-
masak az ilyen jellegl feladatok ellatasara. A technolé-
giai igényekbdl fakado épitési megoldasok kérdésének
vizsgalatara ugyancsak meg vannak a megfelelé kutaté
és tervez§ szervezetek. A mez6gazdasagi technolégia és
épités-kutatas kulonb6zé helyen folyé munkajanak
Osszehangolasara magam is szukségesnek tartom meg-
felel6 moédszer kialakitasat. Megfontolandénak tartom
ezért egy megfelel6 koordinalé allandé bizottsag létre-
hozasat, amely a kutatasok elvégzésére egyébként alkal-
mas intézetek munkajat e tekintetben koordinalja.
Javaslom, hogy az Epit6ipari Tudomanyos Egyesulet
hivjon 0Ossze e kérdés megvizsgalasara egy munka-
bizottsagot, amelyben a tudomanyos egyesuletek, a
minisztériumok, a fels6-oktatasi intézmények, kutatd
intézetek és esetleg szaktervezd intézetek munka-
tarsai vennének részt.

A felvetett kérdések kozul azokra, amelyek a konk-
rét intézkedést megel6z6en tovabbi vizsgalatot igényel-
nek, a vizsgalat lefolytatasara részben sajat hataskérben

intézkedtem, részben felkértem a Foldmdvelésiugyi
Minisztériumot ilyen intézkedések megtételére. Ezekrdl
a Mdulszaki Fejlesztési F6osztaly részletes tajékoz--

tatast ad.

A Mezégazdasagi Epitési Ankét hatarozatai, azok
végrehajtasa soran a tudomanyos egyesuletek és a
minisztériumok” valamint mas szervek kozott létrejott
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kapcsolat, megitélésem szerint hasznara valik a mezé6-
gazdasagi épités feladatai megoldasanak.

Kivanom, hogy ez az egyuttmUkodés
tekintetben eredményes legyen.

Dr. Trautmann Rezs6 s. k.”

minden

Budapest, 1962. janius 12.
*

A Mérnoki Létesitmények Szakosztalya és a Magyar
Hidrolégiai Tarsasag kozods rendezésében junius 21-én
Csanda Ferenc ismertette és bemutatta az Gj magyar
tranzisztoros univerzalis vezetékkutaté mdszert. A ma-
szer Uzemek, lakoételepek részben vagy teljesen ismeret-
len fold alatti vezetékeinek (csovek, kéabelek) felkuta-
tasara, azok nyomvonalainak, mélységének, valamint
hibahelyeinek megallapitasara szolgal. A midszer hasz-
nalataval elkertulhet6k a sokszor nagyon korulményes
feltarasi munkak. -

Az Eplletszerkezeti é. Technolégiai Szakosztaly
koézds rendezésében az Epit6k Szakszervezetével majus
hénapban az épitkezések technolégiai fegyelmével és a
mindségi szint emelésével foglalkoz6é el6adassorozatot
tartott. Az els6 el6adasban Kvassay Tibor a lakéépule-
tek szerkezeti terveinek és Kivitelének mind&ségével
foglalkozott, kiemelve a Kivitelezésnél tapasztalt, és az
egyes szakipari munkak egyeztetésének hianyéabdl
keletkezd hibakat. A méasodik el6ad6 B. Gorz6 Janos a
helyszini beton és vasbeton készitésével kapcsolatos
technoldgiai fegyelem helyzetét ismertette. Harmadik
el6adéként Schaffer Gyorgy szamolt be a Német
Szovetségi Koztarsasagban a panelos lakasépitkezések
tanulméanyozasara tett GtjAn szerzett tapasztalatairol.
Az utolsé el6adéast Lapis Mihaly tartotta a f6technolo6-
gus! munkakér kialakitasanak jelentéségerol.

Az Egyesulet meghivasara W. Maniewski vezetésé-
vel 10 tagu lengyel épitdipari kuldottség jart latogatéban
hazankban janius 13. és 23. kozott. A lengyel kartarsak
Egyesiuletink kuldottségének mult évi lengyelorszagi
latogatasat viszonoztak. Felkeresték a Budapesti
Varosépitési Tervez6 Vallalatot és az EM 43. sz. Epité-
ipari Vallalatot. Megtekintették az Arpad-hid pesti
hidféjénél épulé lakotelepet, a Dunai Cementmi(vek, a
berentei konnylbetongyar és tiszaszederkényi vegyi-
mivek égitkezéseit -

A teruleti csoportok hirei

A Pécsi Csoport majus hénapban tanulméanyutat
rendezett Budapestre Miskolcra és Debrecnbe. A ta-
nulmanyudton 40 tagtars vett részt. Az Gt sordn meg-
tekintették a Budapesti Ipari Vasart, a tiszaszederkényi
lakotelepet és a vegyim(ivek épitkezését. Az EM 31. sz.
EpitSipari Vallalatnal tébb érdekes technoloégiaval is-
merkedtek meg. Debrecenben megtekintették az (j
fé6palyaudvart, a libakerti lakotelepet és a Tudomany-
egyetem épuleteit. Debrecenben ismerkedési est kereté-
ben a pécsi és debreceni tagtarsak élénk szakmai eszme-
cserét folytattak. Kirandultak Miskolc-Tapolcara és
LillafUredre. .

A Szegedi Csoport julius 9-én Vezet8ségi Ulést tar-
tott. A vezet8ség Osszeallitotta az 1963. évi munkatervet
és koltségvetést, valamint munkabizottsagot alakitott
a maganerd6bdl épitend6 csaladi lakéhazak korszerG
tervezésének és kivitelezésének elGsegitésére.

Junius 26-an kedden Véssey Ede a Matrai fodémek
vizsgalatanak korszerld mogdjairol tartott el6adast.

A Miskolci csoport rendezésében
dr. Ruisz Rezs6 Borsod kereskedelmi
mel tartott elGadést.

A Gy6ri csoport majus-junius hénapokban el6adas-
sorozatot rendezett a geodéziai munkakroél. Az el6add
Szakaly Jézsef volt.

junius  19-6n
kodzpontja cim-
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