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Ankét az építőipari szakmérnökképzésről
DE .  G A B O S  G Y Ö R G Y

Az Építőipari Tudományos Egyesület Okta­
tási Bizottsága 1963. évi munkaterve keretében 
foglalkozott az Építőipari és Közlekedési Műszaki 
Egyetemen folyó szakmérnökképzéssel. A Bizott­
ság munkája során szükségesnek látta az egyetemi 
oktatók, hallgatók és a szakmérnököket foglalkoz­
tató szervek véleményének kikérését a jelenleg 
folyó és a tervbevett oktatással kapcsolatban. 
Ezt szolgálta az 1963. április 28-án megrendezett 
ankét.

Az ankét vitavezetője dr. Gabos György, az 
Oktatási Bizottság elnöke volt, vitaindító előadást 
tartottak : Ócsvár Rezső oki. mérnök, az Oktatási 
Bizottság tagja és dr. Kézdi Árpád professzor, 
rektorhelyettes. Az ankét iránt igen nagy érdek­
lődés nyilvánult meg, a résztvevők száma meg­
haladta az ötven főt és a helyszínen kiosztott 
kérdőívekre is kb. 50 válasz érkezett.

Növelte az ankét értékét, hogy a felszólalók 
egy része a problémákat előzőleg munkatársaival 
megtárgyalta és így saját véleményén túlmenően 
egy-egy kollektíva véleményét is ismertetni tudta.

I. Vitaindító előadások
Ócsvár Rezső vitaindító előadásában beszá­

molt, hogy az ÉTÉ Oktatási Bizottsága évek óta 
rendszeresen foglalkozik az építőipari szakmérnök- 
képzéssel.

Ismertette az ÉKME keretében jelenleg folyó 
szakmérnökképzést. Az ankét megrendezését idő­
szerűvé tette az is, hogy most végeznek az 1960— 
61-es tanévben megindult szakmérnökképzés első 
hallgatói.

A felmerült problémákat 4 főkérdés köré 
csoportosította :

1. Kit vegyünk fel szakmérnökképzésre?
2. Mire oktassuk őket?
3. Hogyan oktassuk a felvett hallgatókat?
4. Hol helyezkedjenek el a végzett szakmér­

nökök ?

Az első kérdéssel kapcsolatban rámutatot, 
az eddigi beiskolázási rendszer hiányosságairat 
amit bizonyít az igen nagyfokú lemorzsolódás.

A második kérdésre a választ abban foglalta 
össze, hogy a szakmérnöki oktatás célja a kiválasz­
tott szakágazat magasabb elméleti (és gyakorlati) 
szinten való elsajátítása. Problémát jelent a sok 
évvel ezelőtt végzettek részére, hogy a matematika 
és mechanikai alapokat részben már elfelejtették 
és így az ezek ismeretére épült oktatás számukra 
kezdetben nehezen érthető.

A harmadik kérdés keretén belül foglalkozott 
a vitaindító előadás a kiadott jegyzetek színvo­
nalának problémájával, a jelenlegi vizsgarendszer 
módosításának problémájával stb. Az előadó véle­
ménye szerint a szakmérnökképzés módszereiben 
az önképzésnek a jelenleginél nagyobb területet 
kell biztosítani.

A negyedik kérdéssel kapcsolatban elsősorban 
a műszaki doktorátus megszerzésével kapcsolatos 
könnyítések kérdésével, valamint a szakmérnökök 
anyagi dotációjának problémájával foglalkozott. 
Dr. Kézdi Árpád rektorhelyettes vitaindító előadá­
sában megállapította, hogy a szakmérnöki tanterv 
összeállításában jelentős szerepet játszott az a tény, 
hogy az egyetemen a szakmérnökképzés megindu­
lásakor csökkent a szakosítás. így a szakmérnök­
képzés keretébe kerültek egyes olyan speciális 
tárgyak is, amelyek a rendes képzés keretéből 
kiszorultak.

Megállapította, hogy az építőipar területéről 
felvett szakmérnökhallgatók eloszlása nem egész­
séges : a hallgatók közel 60%-a dolgozik tervező 
vállalatoknál, alig 10%-a kivitelező vállalatoknál 
és a kelleténél kevesebben vesznek részt a szak­
mérnökképzésben a kutatóintézetek területéről is.

Kiemelte a vizsgakövetelmények egységesíté­
sének fontosságát, miután jelenleg az egyes elő­
adók elbírálási módszere nem egységes : hol igen 
könnyű jeles osztályzatot szerezni, míg más tár­
gyakból a jó osztályzat elérése is nehéz.
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A vidéki tanulók tanulmányi nehézségeire 
mutat rá az a tény, hogy míg a budapesti hallgatók 
lemorzsolódása 15%, a vidékieké 58%. Rendkívüli 
nehésség elé állítja a szakmérnökképzés azokat 
a hallgatókat, akik nem az eredeti diplomájuknak 
megfelelő szakmérnökképzési ágazaton tanulnak 
tovább. Ezek lemorzsolódása 64%.

Dr. Kézdi Árpád is foglalkozott a szakmérnö­
kök jogállásával. Rámutatott, hogy a probléma 
végleges megoldása jelenleg igen nagy nehézsé­
gekbe ütközik, előbb a mérnöki cím használatát 
kellene egységesen szabályozni. (Jelenleg mérnöki, 
illetve főmérnöki címet használhatnak mérnöki 
diploma nélküliek is, ha beosztásuk ezt lehetővé 
teszi.) Tájékoztatta az előadó az ankét résztvevőit, 
hogy a végzett szakmérnökök milyen könnyítésben 
részesülhetnek az egyetemi doktorátusi cím meg­
szerzésében.

Ismertette az 1964—65-ben megindítandó 
szakmérnöki ágazatokat, megjegyezte, hogy az 
Egyetem által szükségesnek tartott matematikai 
és fizikai szakmérnökképzést az Oktatásügyi 
Minisztérium a tervből törölte.

Végezetül rámutatott a jegyzetek egyes 
hiányosságaira is : színvonaluk nem egységes,
áruk viszont egységesen magas.

A vita megindulása előtt dr. Gabos György 
a felvetett problémákat 4 vitakérdéssel egészí­
tette ki :

1. Melyek a lemorzsolódás okai?
2. Kaptak-e a szakmérnökhallgatók munka­

helyüktől elegendő támogatást?
3. Milyen további szakágazatokon látná az 

ankét szükségesnek a szakmérnökképzés 
beindítását ?

4. A mérnöktovábbképzés és a szakmérnök­
képzés kapcsolata.

II. Az ankét lefolyása
Az ankéton 16 hozzászólás hangzott el, ame­

lyek — mint bevezetőmben már említettem - 
egyes esetekben egész kollektívák vita útján 
kialakult álláspontját rögzítették.

A hozzászólások fontosabb megállapításai :
Helyes lenne legalább 5 éves végzettséghez 

kötni a szakmérnöki felvételt.
A szakmérnökképzés megindítása előtt az 

Egyetem szervezzen előkészítő tanfolyamot, vagy 
adja meg előre a szükséges matematikai, mechani­
kai stb. alapképzettség tematikáját. Ezáltal a 
régebben végzett mérnökök is eredményesebben 
kapcsolódhatnának be az oktatásba.

Az oktatott matematikai anyag nem szolgálja 
eléggé a későbbiekben ráépülő tárgyak meg­
alapozását.

Az útépítő szakmérnököknél kevés a korszerű 
geodézia oktatása, pedig ez az útépítésnek alap­
vető kelléke.

A vidéken dolgozó szakmérnökhallgatók nehéz 
helyzetben vannak : munkahelyük ugyan enge­
délyezi a Budapestre való utazást, de a nagy elfog­
laltság miatt ez sokszor nehézségbe ütközik. Ezért 
a jegyzetek színvonalát kell emelni. A lemorzsoló­
dás egyik oka az, hogy a munkahelyek elvileg

biztosítják a hallgatók számára a tanulmányi 
szabadságot, de tervüket nem csökkentik és így 
a hallgatóknál túlterhelés jelentkezik. Meg kellene 
oldani, hogy a szakmérnökképzésben résztvevők 
szabadságának terhét az egész népgazdaság viselje 
és ne a hallgatók szűkebb környezete. így nem 
fordulna elő, hogy a szakmérnckképzésben részt­
vevőket helyenként munkatársaik a kollektívából 
kirekesztik.

A szakmérnökképzés keretén belül az egye­
temnek módot kellene adnia a nyelvtanulásra.

A szakmérnökképzés beiskolázása nem folyik 
eléggé tervszerűen, bizonyos kapkodás mutatkozik. 
A szakmérnökképzésre kijelölt hallgatók munka­
helyének vezetői sok esetben maguk sem tudják 
miért küldték a hallgatót szakmérnökképzésre, 
mit várnak tőle.

A tervezés-kutatás területén dolgozók szüksé­
gesnek tartják a matematikai, mechanikai és 
elméleti szilárdságtani képzésnek a jelenleginél 
magasabbszintű oktatását. Felvetődött a mérnök­
matematikus szakmérnökképzés is, elsősorban az 
elektronikus számológépek programozásával kap­
csolatban.

A jegyzetek igen drágák, színvonaluk változik 
és megjelenésük gyakran késik.

Javasolták, hogy a szakmérnök a szakorvoshoz 
hasonló jogállásban részesüljön.

Javasolták, hogy a szakmérnökképzési tan­
tervben legyenek fakultatív tárgyak is.

Dr. Kézdi Árpád válaszában megköszönte az 
értékes hozzászólásokat. Külön kiemelte, hogy az 
alaptárgyak színvonalának emelésére vonatkozó 
igényt örömmel üdvözli és azt a további tematikák 
összeállításánál figyelembe fogják venni. Elkészült 
a szakmérnökképzés tanulmányi rendje. Ebben 
igyekeztek bizonyos könnyítéseket tenni a régebbi 
teljesen kötött rendszerrel szemben, de a jelenlegi­
nél nagyobb könnyítéseket a színvonal biztosításá­
nak érdekében nem lát szükségesnek.

Rámutatott, hogy a gazdasági mérnökképzést 
nem szabad a szakmérnökképzéssel összekeverni, 
előbbinél a mérnök végzettségén kívül más ága­
zatba való ismereteket kap, míg az utóbbinál 
saját szakmájában részesül magasabbszintű kép­
zésben .

111. A kérdőívek kiértékelése
Az ankéton kiosztott kérdőíveken a személy­

adatokon túlmenően a nyelvismeretre, a szak­
mérnökképzésen belül az alaptárgyak és szaktár­
gyak megoszlására, a jegyzetek színvonalára, az 
oktatás módszerére, a tanulmányi szabadság 
kivételére, a szakmérnökképzés befejezése utáni 
továbbképzésre (pl. egyetemi doktorátus meg­
szerzése) vonatkozóan tettünk fel kérdéseket.

A válaszokból megállapítható, hogy a szak­
mérnökképzésben résztvevők 30%-a idegen nyel­
ven nem beszél, 40%-a egy idegen nyelven, 30%-a 
két idegen nyelven beszél. Az egy idegen nyelven 
beszélőknek majdnem a fele oroszul, a többiek 
németül és angolul tudnak. Kivételesen jelentke­
zett a francia nyelvtudás is. A résztvevők 70%-a 
a tervező vállalatoknál tervező munkakörben
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dolgozik, 15% közigazgatásban, 15%-a kivitele­
zésben (valószínűleg a résztvevők megoszlása nem 
tükrözi teljesen a szakmérnökök arányát, miután 
a budapesti tervező vállalati dolgozók az ankéton 
könnyebben tudtak résztvenni, mint a vidéki 
kivitelező vállalati dolgozók). A vezető állásúak és 
beosztottak számának megoszlása 50—55%.

A megkérdezettek legnagyobb része a szak­
tárgyak és elméleti tárgyak jelenlegi arányát he­
lyesnek látja. Többen rámutattak, hogy egyes 
alaptárgyban előadott ismereteket később a szak­
tárgyakban nem tudtak felhasználni. így pl. a 
közúti forgalom-technikai szakon a matematika 
és az alapozás egyes részeit.

A kérdőíveken az egyes tárgyakkal kapcso­
latban igen sok részlet megjegyzést tettek. Ezek 
közül a lényegesebbeket említem meg :

Több számpélda bemutatását kérik az egyes 
számítási eljárások jobb megértéséhez. A meg­
felelő szakágazatokban szükségesnek látják az 
alábbi témák ismertetését : lineáris programozás, 
kémia, fotogrammetria, héj szerkezetek.

Kérték, hogy minden tárgyból időben legyen 
jegyzet és időhiány miatt célszerű legalább a 
magyar nyelvű szakirodalom fontosabb részeit a 
jegyzetbe bedolgozni.

A megkérdezettek 10%-a az egyetem elvég­
zése és a szakmérnökképzésbe való bekapcsolódása 
között semmilyen továbbképzésben nem vett részt, 
60%-a egyéni tanulásban vett részt, 30%-a vala­
milyen szervezett továbbképzésben. (Mérnök- 
továbbképző, egyetemi nyelvoktatás stb.)

Arra a kérdésre, hogy hogyan akarja magát 
továbbképezni a szakmérnöki tanulmányok befe­
jezése után, a megkérdezettek túlnyomó többsége 
egyéni tanulást, a fennmaradó része Mérnök- 
továbbképző Intézetet, nyelvtanulást jelölt meg. 
Sajnálatosan kis százalék jelölte meg a tudományos 
egyesületi munkát, mint továbbképzési formát.

A megkérdezettek 90%-a kíván a szakmérnöki 
oklevél megszerzése után egyetemi doktorátust 
szerezni.

IY. Az ankét eredményeinek hasznosítása
Az ankétről készült részletes jelentést az ETE 

elnöksége megtárgyalta és annak alapján az alábbi 
határozatokat hozta :

1. Az Elnökség az ankétről készült részletes 
jelentést az ÉKMÉ-nek és az illetékes szaktárcák­
nak megküldi.

2. Az Egyesület elnöksége  ̂javasolja az Műve­
lődésügyi Minisztérium és az EKME felé :

a) Az idegen szakon végzett diplomások fel­
vétele a mutatkozó nagy lemorzsolódás miatt csak 
igen indokolt esetben, rektori engedéllyel történjék.

b) A felvétel tényét egy évvel az oktatás 
megindulása előtt közöljék a leendő hallgatókkal,

egyúttal adják meg azt a részletes matematikai, 
mechanikai tematikát az irodalomjegyzékkel 
együtt, amit az oktatás megindításakor ismertnek 
tételeznek fel.

c) Az Egyetem vizsgálja felül a matematikai 
oktatás tematikáját és hasson oda, hogy az a 
később oktatandó szaktárgyakban a jelenleginél 
jobban felhasználható legyen.

d) Az Egyetem emelje a kiadott jegyzetek 
egy részének színvonalát, a jegyzetek legyenek 
jobban koordinálva, kerüljék el az átfedéseket. 
Célszerű volna a jegyzetek árának csökkentése.

e) Az Elnökség javasolja a Művelődésügyi 
Minisztériumnak, fontolja meg ismét a mérnök­
matematikus és mérnökfizikus szakmérnökképzés­
sel kapcsolatban hozott elutasító döntését. Az 
anyagvizsgálatok, valamint az elektronikus szá­
mológépek fokozott elterjedése szükségessé teszi e 
két képzési forma bevezetését.

f)  Az Elnökség javasolja a szakmérnökképzés 
keretén belül a fakultatív tárgyak számának 
növelését úgy, hogy azok közül a hallgatók a 
megadott kereten belül választhassanak.

4. Az Elnökség javasolja a Munkaügyi Minisz­
tériumnak, hogy vizsgálja meg az alábbi kérdé­
seket :

a) Célszerű volna a szakmérnökök anyagi és 
társadalmi helyzetének rendezése, a mérnöki cím 
általános rendezésén belül.

b) A tanulmányi szabadság terhét jelenleg 
a szakmérnök hallgatók közvetlen környezete 
viseli. Módot kellene találni, hogy ezeket a terheket 
az egész népgazdaságra hárítsák át.

5. Az Egyesület Elnöksége felhívja az érintett 
szakminisztériumok és főhatóságok (OM, ÉM, 
KPM, OVF, ÁFTH) figyelmét az alábbiakra :

a) A szakmérnökhallgatók jelenlegi kiválasz­
tása nem eléggé megfontolt. A kiválasztás előtt 
a küldő üzem tisztázza mik a távlati tervei a 
leendő szakmérnökkel.

b) Az illetékes szaktárcák igyekezzenek a 
külföldi tapasztalatcserék és tanulmányutak során 
a szakmérnökképzésben résztvevőket, illetve a 
végzett szakmérnököket előnyben részesíteni.

6. Az Egyesület Elnöksége felkéri az ÉKME 
rektorát, hogy a jövőben megindítandó szakmér­
nökképzés tematikáját, illetve programját olyan 
időpontban bocsássa az Egyesület rendelkezésére, 
hogy a véleményt — megfelelő társadalmi meg­
vitatás után az egyetemmel még idejében 
közölhesse.

*
A műszaki tudományok egyre növekvő iram­

ban történő fejlődése, valamint az a követelmény, 
hogy a tudomány gyakorlati termelőerővé váljon, 
szükségessé teszi a jövőben a szakmérnökképzés 
színvonalának állandó emelését. Ehhez kívánt 
a megrendezett ankét segítséget nyújtani.
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Tetőemelés
V A L K Ó  G Á B O R

Az elmúlt évek építőipari gyakorlatában 
gyakran adódtak emeletráépítési feladatok. E fel­
adatok megoldása során sokszor felmerült a tető­
emelés kérdése is. A sikeres tetőemelések utó­
kalkulációi bizonyították, hogy a tetőemelés min­
den olyan esetben gazdaságos, amikor a tető- 
szerkezet állapota jó és megfelel a szokványos 
szerkesztési szabályoknak. A forintban jelentkező 
gazdaságosság mellett a tetőemelés számos olyan 
lényeges előnnyel jár, mely előfeltétele lehet az 
emeletráépítés lehetőségének:

1. a munkatér alatti szintek maximális biz­
tonsága beázás ellen,

2. fedett munkaterület,

i
|

Öi módszer

2. ábra

3. ideiglenes szigetelés, védőtető szükségte­
len, tehát a beépítendő ideiglenes anyagok és szer­
kezetek minimumra redukálódnak,

4. minimális veszteség a fedélszék és a héjazat 
anyagában.

Mivel a tetőemelés problémája még jó ideig 
időszerű marad, úgy érzem hasznos lesz, ha ennek 
a speciális tervezési és kivitelezési ágazatnak egy 
érdekes válfajával foglalkozunk. Egy cikk kereté­
ben a tetőemelés problematikáját nem tárgyal­
hatjuk teljes részletességgel, a téma feldolgozásá­
hoz mégis szükséges, hogy az emelés technológiai 
kérdéseit bizonyos mértékben áttekintsük.

A szakmai gyakorlatban ismeretes a csavar­
orsós és a csigasoros emelés.

Számos technológiai előnye ellenére a csiga­
soros emelést ritkán alkalmazzák. Ennek oka az, 
hogy a csigasorokat tartó bikák számára a tetőt 
az alsó részeken minden egyes kötőgerendavégnél 
meg kell bontani. A bikák összességét tekintve a 
bontások a tetőfelület jelentős részét teszik ki. 
A kibontott nyílások feletti vízgyűjtő tetősíkok 
a csapadékot a nyílásokba terelik és így a tető 
csapadékvízvédelemre gyakorlatilag alkalmatlanná 
válik. Ezáltal a tetőemelés legnagyobb előnye: 
a munkaterület és az alatta levő szintek csapadék - 
védelme elesik. Ennek következtében a csigasoros 
emelésmód a hazai gyakorlatban nem terjedt el. 
A továbbiakban ezért kizárólag a csavarorsós 
emelésmóddal foglalkozunk.

A csavarorsós emelés lényege: a tetőszerkezet 
főállásainak kötőgerendái alá csavarorsós emelő­
ket helyezünk el és a tetőt az orsó mozgatásával 
emeljük. A főállások terheit az emelésnek meg­
felelően fokozatosan magasított gerendamáglyára 
váltjuk. (Ez cca 15/15 cm keresztmetszetű, cca 
120 cm hosszú, párjával egymásra merőlegesen el­
helyezett fagerendákból áll.)

A csavarorsós tetőemelés kétféleképpen vé­
gezhető :

a) Födémmel párhuzamos emeléssel
ez esetben az emelés az összes orsó egy­
idejű mozgatásával, az összes alátámasztási 
ponton történik, tehát a tetőszék kötő- 
gerendáinak síkja önmagával párhuza­
mosan mozog felfelé (1. ábra).

b) Ferdesíkú, billegő emeléssel
ez esetben az emelés felváltva az egyik, 
illetve a másik külső fal vonalában elhe­
lyezkedő orsók mozgatásával történik, 
tehát a tetőszék kötőgerendáinak síkja
— egyik, majd a másik oldalon váltakozva
— önmagával hegyes szöget bezárva moz­
dul el felfelé, a mozdulatlan ellenoldali 
pont körül (2. ábra).

Vizsgáljuk meg, mi a két módszer közötti 
különbség lényege?

Hogy a kérdést elemezhessük, előzőleg a 
,,kiemelés” fogalmával is foglalkoznunk kell.
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Általában ugyanis az emelőorsó elhelyezésé­
hez a tetőfödémek felső és a kötőgerendák alsó 
síkja közötti magasság nem elegendő. Ilyen eset­
ben a kötőgerendákat ideiglenesen ún. kiemelő­
kengyelekkel rövid váltógerendákra kell felfüg­
geszteni. E váltógerendákat olyan magasságra kell 
helyezni, hogy az emelőorsó aláférjen.

A „kiemelés” a váltógerendákra egyidejűleg 
működtetett két — a kötőgerenda bal és jobb 
oldalán elhelyezkedő — emelőorsóval végezhető 
el. Kiemeléssel a kötőgerendát oly magasságig 
kell felemelni, hogy utána az emelőorsót végleges 
helyére, a kötőgerenda alá lehessen átállítani 
(3. ábra). A kiemelés művelete miatt tehát két­
szer annyi orsót kell az építkezésre kiszállítani, 
mint amennyi a további emelésekhez szükséges.

Ha két emeléspontú, tíz főállásos tetőt vá­
lasztunk például,

a) módszernél a „kiemelések” miatt 10 X 2 X 
X 2 =  40 darab orsót kell a helyszínre szállíta­
nunk, holott a továbbiak során már csak 20 
darab szükséges az emeléshez;

b)  módszernél azonban a 20 darab emelő­
orsó a „kiemeléshez” is elegendő. Ez esetben 
ugyanis a 20 orsó segítségével átállítási magas­
ságig kiemeljük a tetőszék egyik oldali tíz kötő­
gerendavégét, majd máglyára váltjuk. Ezután 
ugyanezzel a 20 orsóval a másik oldali tíz kötő­
gerendavéget emelhetjük ki. Miután a kötőgerenda­
végeket itt is kiemeltük az átállítási magasságig 
és máglyára váltottuk, 20 darabos orsókészletün­
ket megfelezhetjük és végleges helyzetükbe ki­
oszthatjuk.

hi <h2

Aj_____
3a

2 emelöorsó
3 kötögerenda
4 födém felső síkja

5 kiemelökengyel

3. ábra

A -A  . m etszet

1 ,K iem el6‘-$zelemen
2 emelöorsó
3. kútögerenda

4. abra ^ födém felső sfkja
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6. ábra
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7. ábra

a) módszernél csak abban az esetben taka­
rítható meg a kétszeres orsómennyiség, ha a ki­
vitelező kiemelő szelemenekként ideiglenesen be­
építhető, megfelelő darabszámú, keresztmetszetű 
és hosszúságú fagerendával rendelkezik (4. ábra).

Az a) módszernél az összes orsót egyidejűleg 
működtetjük;

b) módszernél ellenben az egyik vagy a 
másik oldali sort felváltva működtetjük, ezért 
ennél a módszernél a munkaerőlétszám felével 
végezhetjük az emelést. Különösebb bizonyítást 
nem igényel, hogy az egy sorban tevékenykedő 
fél létszám munkáját eredményesebben hangol­
hatjuk össze és jobban ellenőrizhetjük, ezért b) 
módszer balesetvédelmi szempontból is előnyö­
sebb.

Az a) módszernél a fedélszék emelés közben 
mindkét soron csak az orsófejek pontjában van 
alátámasztva, tehát előfordulhat, hogy rendelle­
nesség esetén a tető az orsókon, mint ingaosz­
lopok körül elfordul, és orsóhossznyi oldalirányú 
elmozdulást szenved, amelynek utólagos helyre­
hozása igen nehezen végrehajtható feladat (5. ábra).

A b) módszer lényeges előnye, hogy a tető 
az egyik oldalon mindig máglyán nyugszik, tehát 
emelés közben csak az egyik oldalon áll orsókon: 
a fedélszék a máglyán való stabil felfekvés és 
súrlódás folytán az oldalirányú elmozdulásban 
rendellenesség esetén is akadályozva van (6. ábra).

A b )  módszer emelési sebessége is kedvezőbb. 
Mivel fedélszékünk a másik oldalon stabilan a 
máglyasoron nyugszik, a kötőgerenda végeket kb. 
40—60 cm-re, két három máglyafányi magasságra 
emelhetjük egyszerre. A főállás szögforgása a 
máglyatengelytávra vetítve igen csekély, és ezt 
a szögforgást a fedélszék a tapasztalatok szerint 
a héjazattál együtt igen jól elviseli (7. ábra).

A fedélszék előkészítése az emelésre az el­
terjedt gyakorlat szerint a meglevő szerkezet 
merevítésére szorítkozik, a főállások statikai jel­
legét azonban változatlanul hagyták. Ezért

a) módszer esetében az olyan főállásfajták 
emelése, amelyeknek kötőgerendája középen is 
alá volt támasztva, középső máglyasort is igényelt . 
Ez a körülmény az orsó- és létszámigényt növelte;

b) módszernél a billegő emelésmód lényegé­
ből következik, hogy mindenkor csak a szélső 
főfalak mentén kell egy-egy sor emelőorsót alkal­
mazni. Ehhez a főállások statikai jellegét — 
ideiglenesen, az emelés tartamára — úgy kell 
átalakítanunk, hogy az, mint kéttámaszú szerkezet, 
az adott máglyafesztáv áthidalására alkalmas 
legyen.

Ez a leggyakrabban előforduló tetőfőállás- 
fajtóknál egyszerűen biztosítható (8. ábra).

A főállásokban többnyire két párhuzamos 
elemet találunk:

a kötőgerendát és a
párosfogót vagy mellfeszítőt.

(Födémen álló, kötőgerendanélküli fedélszéket is 
lehet emelni, ha a horizontális erőket ideiglenes 
kötőelemekkel felvesszük. A két párhuzamos 
alapelem tehát az esetben is rendelkezésünkre áll.)
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A két párhuzamos alapelem és a főállás ferde 
dúca, az állószékkel vagy bakdúccal egy csonka 
rácsostartót képez, melyet kevésszámú ideiglenes 
rácselem beépítésével

Igen kedvező szerkezeti magasságú rácsostartóvá 
egészíthetünk ki.

A fedélszékek szerkesztési gyakorlata, hogy 
a fogópárokat, mellfeszítőket fej magasság felett 
építik be. Ennélfogva az ideiglenes rácsostartó 
szerkezeti magassága többnyire eléri, vagy meg­
haladja a két métert. Ez azonban lényegesen 
több, mint amennyit a szabályzat ideiglenes fa- 
szerkezeteknél az alátámasztás fesztávolságának 
arányában előír. Ennek előnye, hogy az ideiglenes 
rácsostartó rúderői viszonylag csekélyek, tehát 
a csomópontok kapcsolatai nincsenek túlságosan 
igénybe véve, és így nem jelentenek a kivitelező 
számára nehezen megoldható különleges felada­
tot. A tapasztalatok szerint ezek a kapcsolatok 
kielégítően létrehozhatók az ideiglenes rúdelemek 
gondos beszabásával, csavarkötésekkel és erő- 
tanilag helyes irányú ácskapocs rögzítésekkel.

Az ily módon kialakított rácsostartó erő­
játékának megfelelően gondoskodni kell arról, 
hogy megakadályozzuk nyomott elemeinek ki­
hajlását. Ez például párosfogóknál az elempár 
megfelelő számú csavarozott, betétezett egyesíté­
sével biztosítható. Nagy kihajlási hosszak csök­
kenthetők az andráskeresztkötéssel merevített 
főálláspárokra kapcsolt, megfelelő osztáspontok­
ban beépített hosszirányú merevítőrudakkal (9. 
és 11. ábra).

Az elmondottak alapján megállapítható, hogy 
a billegő tetőemeléstechnológia az általánosan 
elterjedt födémmel párhuzamos emelésmódnál 
kedvezőbb.

A meglevő hagyományos fatetők túlnyomó 
részét könnyűszerrel tehetjük alkalmassá a szok­
ványos méretekből kiadódó 6—15 méteres mág- 
lyafesztávolságok áthidalására.

Az elmondottak bemutatására szolgáljon a 
következő konkrét példa:

A ferde síkú, billegő emelésmódot sikeresen 
alkalmazták egy, az 1962. évben kivitelezett 
kb. 1600 m2 alapterületű emeletráépítési mun­
kám során. A teljes alapterületen végrehajtott 
tetőemelés során több eltérő fedélszékfajta for­
dult elő:

1. kötőgerendás, háromállószékes, háromsze­
lemenes tetőszerkezet, palafedéssel (10. ábra);

2. kötőgerendás, háromállószékes manzárd 
tetőszerkezet palafedéssel (11. ábra);

3. födémen álló, kötőgerenda nélküli, s ü l ­
lyesztett, bakdúcos, gerincállószékes, háromsze­
lemenes tetőszerkezet, kettős hódfarkú cserép­
fedéssel (12. ábra).

Mindhárom fedélszék fajtát billegő technoló­
giává] emelték fel.

Az 1. típusú fedélszéknél a statikai jelleg 
megváltoztatására nem volt szükség, csupán a 
kötőgerenda és a ferde dúcok által alkotott három­
szög csúcspontjait kellett biztosítani.

A 2. és 3. típusú fedélszék statikai jellegének 
megváltoztatása a 11. és 12. ábrán sötétítve 
jelzett elemek beépítésével történt.

N

/ ideig lene- 'öcs rúd
2 ideiglenes korö oor

3 póros - e ie^e* osszekopcsokosa
4 csúcs - rnere vi tés

9. ábra

Az emelést az alaprajznak megfelelő négy 
jellegzetes szakaszban, négy ütemben végezték 
(13. ábra). A munkát a 23. sz. ÁÉV, Kiss József 
Főépítésvezetősége, Csupó Tibor építésvezető fel­
ügyeletével, Rónai Gyula helyettes munka­
vezető közvetlen irányításával Tar Sándor ács­
brigádja minden zavar nélkül, kiváló munka- 
minőséggel végezte el. Jellemző adatokat lásd 
1. sz. táblázatban.

Az emelést az 1. és 2. palafedései 
típusoknál orsónkint egy, a 3. típusú kettős cse­
répfedésnél orsónkint két fő hajtotta végre. Az 
1. és 3. típusban előforduló lépcsőházi, kisméretű 
üres fedélszékrészeket leválasztás nélkül, a fő­
szerkezettel együtt emelték.

Elismerést érdemel, hogy a törtalaprajzú 1. 
és III. ütemben is hibátlanul hajtották végre a 
tető billegő emelését. Itt az emelés föművelete 
nagy körültekintést igényelt, mivel a billegésből 
keletkező szögforgás nem a harántkeresztmetszet-
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1. táblázat

Megnevezés
A lap­

te rü le t
rrr

1 m  mgs 
emelés 

n e ttó  ideje

Teljes em e­
lés m agas­

ság, m

E gy ü tem  
előkészítési 

ideje

Teljes idő- 
szükséglet 

(n ap tá ri 
nap)

Ár
F t/m -

1. 3 állószékes ( p a la ) .................. 2 x 365 4 óra 4,20 6 fő
6 m unkanap

10 80,00

2. M anzárd ( p a la ) ......................... 520 5 óra 6,00 6 fő
10 m unkanap

16 90,00

3. B akdúcos (kettős cserép) . . . 560 6 óra 4,00 6 fő
14 m unkanap

20 100,00

Á tla g : 5 óra 6 fő
10 m unkanap

14 85,00

2-os' palló-párosfogá a felső 
dúctaJátkoz ásnál
15/15-ös ¿kelés a mellék-állá­
sok szarufái alá
15/15-ós Ideiglenes talpszelemen
2-os palló-párosfogó az alsó 
dúctaiálkozásnál

10. ábra

t /-os paila patosfogó a filar 
dikiolúlhozasnc1

¿ lS/lS-bs ékeiéy o meHék-állá- 
col ¡¿orufói ala
il/ 15‘3? totpszei?mer

• ¿los uollj-párpehgó az alzó • 
¿úctafálkozasnfii

if5-o~, • zei oí ene.- hosszmere-> itjráo
'  míndpn moznd'k t'cáhásban 

oodrockeresti mere vi fbe

Kptóac’onda- t r ’dások atfogam
2- os" podo val'

■i -de/giem: maudozat 

'■< 'deiglenes oárosfego

'0 p i:  as fogé ■ összekötés 11. ábra
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ben, hanem az alaprajzi törés szögfelező síkjában 
jelentkezik. Ennek az a következménye, hogy a 
törtvonalú orsósoron orsónkint más és más ma­
gasságkülönbség adódik, tehát az egyes orsókat 
a törésponttól távolodva arányos előretartással 
kellett működtetni (14. ábra).

Szerencsésnek mondható ebből a szempontból 
a fatetők rugalmassága, minek folytán a szüksé­
ges emelésmagasságtól való eltérést károsodás 
nélkül, az egyes kapcsolatokban arányosan meg- 
oszló, viszonylag kismérvű torzulásokkal viselik el.

Hosszmerevség szempontjából kifejezetten 
kedvező volt az alaprajz törése, melynek követ­
keztében ezekben a szakaszokban az egyébként 
szükséges hosszmerevítés elhagyható volt.

Ugyancsak külön kiemelést érdemel a 2. 
típusú manzárd tető rendkívüli mérete és emelés­
magassága. Ebben az épületszakaszban ugyanis 
olyan új helyiség készült, amelynek megkívánt 
tiszta belmagassága 5,0 méter, így a 11,0 méter 
máglyatengelytávú fedélszéket kb. 6,0 méter 
magasságra kellett emelni (11. ábra).

Megemlítjük, hogy a billegő emelés során 
sem az igen kényes palafedés anyaga, sem a kettős 
cserepezés számottevő kárt nem szenvedett; az 
emelés során sem orsóbicsaklás, sem szerkezeti 
elem törés vagy szakadás, sem más rendellenesség 
nem fordult elő.

A mellékelt fényképfelvételek az emelés egyes 
részleteit mutatják.

Felhívjuk a figyelmet arra, hogy nem kö­
zömbös az új tetőfödém gerendakiosztása sem 
az emelés technológiája szempontjából. Előnyös, 
ha a főállások tengelyvonala alá nem kerül tartó- 
szerkezet. Olyan födémeknél, amelyek egyenletes 
gerendakiosztást követelnek — mint például a 
típusgerendás födémek — általában az a gyakor­
lat, hogy az egyenletes kiosztás a teljes traktus- 
hosszon végigmegy és maradékméret csak a traktus 
egyik, vagy mindkét végén jelentkezik. Ha figye-

/ 2-os pailó-pórosfogó o felső dúctolálkozásnál

2 ¿kelés o mellék-állások szarufái aló

3. ideiglenes falpszelemen

4 2-os palló- páros fogó az alsó dúctolálkozásnál

5 miden második főállásban andráskereszt merevités

6 ideiglenes rácsrudazat

7 ideiglenes köió-parok

S párosfogó összekapcsolása

12. ábra

lembe vesszük, hogy a fedélszék főállásai közötti 
távolság a gyakorlatban rendszerint nem azonos 
és a méternek nem mindig egészszámú többszö­
röse, akkor világossá válik, hogy ha a fedélszék 
a födémet is terheli, akkor majdnem minden 
főállás alatt más és más födémmegoldás szüksé­
ges a tetőszék többletterhének felvételéhez. Az 
esetleg máglyatengelybe, főállás alá kerülő típus­
gerendák elhelyezése csak igen nagy nehézséggel, 
kétszeres ideiglenes kiváltással oldható meg. 
Mindez kiküszöbölhető azzal, ha az egyenletes
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14. ábra

Hosszmetszet - vázlat
tvf l— ____  t r m t j

i —

__L______________________ i _ _____ fóállástengelyek

a  : hpus gerenda tenge lytáv

\ közve tle n  a lá tá m asztás i lehetőség 
főá llás kotögerenddk a latt 

„ x - y - z “
m aradék m é re tő  gerendoközörben 15. á b ra

3  le te rh e lt fodém szerkezetoen k ia la k íto tt le horgonyzón h e 'ye k  

16. ábra

gerendakiosztást a főállásközökbe tervezzük, és 
minden főállás alá maradék méretű monolit lemez­
mezőt telepítünk. így mindenkori lehetőséget 
biztosítottunk a főállás ideiglenes alátámasztására 
közvetlenül a kötőgerenda alatt anélkül, hogy ez 
a födém elkészítését hátráltatná, továbbá gerenda- 
sűrűsödést hoztunk létre, amely esetleg már ele­
gendő lehet a tetőszék többletterhének hordá­
sára. Ha ez kevésnek bizonyul, a maradékméretű 
lemezmezőben mindenkor lehetőségünk van mo­
nolit gerenda beiktatására (15. ábra).

Ez a födémgerendakiosztás lehetővé teszi, 
hogy a főállásokat még a koszorúbetonozás előtt 
rövid vállgerendákkal a két szomszédos típus­
gerendára ültethessük és így szükség esetén a 
máglyákat hamarabb eltávolíthassuk. Az ideig­
lenes átváltás magasságát mindjárt úgy állíthat­
juk be, hogy a fedélszék a végleges magassági 
helyzetbe kerüljön és így az új födém koszorújá­
nak betonozása után már csak a kötőgerendák 
lehorgonyzása maradjon hátra.
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17. ábra. A tetőemelés I. üteme 18. ábra. „Kiemelés” az I. ütemben

19. ábra. A tetőemelés IV. üteme 20. ábra. Falazás a IV. ütem befejezése után

22. ábra. A IV. ütem rácsostartójának csomópontjai21. ábra. A IV. ütem „rácsostartója”
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Befejezésül, az emelési művelet áttekinthe­
tősége kedvéért vezérszavakban megemlítjük a 
leggyakrabban előforduló részműveleteket:

a legfelső födém  szerkezetének fe ltá rása  és s ta tik a i 
v izsgálata az emelési te rhek  szem pontjából ;

a legfelső födém  előkészítése a v izsgálatok  a lap ján  
az emelési te rhek  hordására  ;

épületkörüli kerítés és védőtető  vagy  a legfelső 
födém  fele tti k idugóállvány készítése ;

térdfalak , felfalazások lebontása az új em elet fa la ­
za tának , esetleg új ta lpkoszorúgerendájának  alsó s ík ­
jáig  ;

a te tőszerkezet m egszabadítása m indennem ű b e ­
falazástól, lehorgonyzástól, vagy m ás, az em elést gátló  
tényezőtől ;

kém ényfejek lebontása, a fennm aradó  kém ény - 
szegélyek felső szélének k iszabad ítása  (billegő emelés 
esetében a kém ény teste t —  a  te tőszék  szögforgása 
m ia tt —- a tetősíkig kell lebon tan i ;

esetleges m űködő kém ények füstelvezetése te tő sík  
fölé veze te tt csőtoldatokkal ;

ereszcsatorna függélyes lefolyócsöveinek elvágása, 
ideiglenes vízköpők készítése ;

fedélszékeiéinek találkozási p o n tja in ak  m egerő­
sítése illetve összekapcsolás vékony hegyű ácskapcsok­
kal (repesztőhatás lehetséges m in im um ra redukálás 
céljából) ;

fiókgerendák felkapcsolása, f iókszaruzat felékelése 
ideiglenes, főálláskötőgerendára tám aszkodó ta lp sze­
lemenre :

fedélszékelemek esetleges lapolási veszteségeinek 
pótlása kéto ldalt felszegezett rövid pallókkal ;

a  fedélszék alakhelyességét b iztosító  m erevítések 
készítése kéto ldalt felszegezett 25— 50 m m -es deszka- 
párosfogókkal, a fedélszék főállások ferde dúca inak  
csúcstalálkozásaiban, hosszm erevítés szem pontjából 
lényeges könyököknél, szelem enfordulókban s tb . ; 

a főállások előkészítése az em elésre ; 
a tetőszerkezet hossztengelyirányú m erevítése, a 

tetőalakhoz igazodó k ia lak ítása , megfelelő szám ú fő ­
álláspár andráskereszt összekapcsolásával (8. ábra) ;

kiem előkengyelek és a  hozzájuk ta rto zó  v á ltó ­
gerendák vagy kiem előszelem enek elhelyezése, em elő- 
orsók elhelyezése ;

a pad lástér ta k arítá sa , közlekedőutak  szabaddá 
tétele ;

végső ellenőrzés brigád-, m unkavezető , építésvezető 
sta tikus tervező részéről ; az esetleg észlelt h iányossá­
gok kiküszöbölése ;

az em elésben résztvevő dolgozók részletes k i­
o k ta tása , m ind m űszaki, m ind  balesetvédelm i szem ­
pontból ;

a fedélszék sz in tjé t és függélyes helyze té t ellenőrző 
segédberendezések elhelyezése, készenlétbehelyezése ;

a fedélszék em elésközbeni lekötésére szolgáló le ­
horgonyzó-elemek elhelyezése, kábelek  felszerelése, 
feszítőelem ek készenlétbehelyezése ;

kiemelés, o rsóátá llítás, tetőem elés ; 
az emelés irán y ításá t lehetőleg m indig  ugyanaz a 

személy végezze ;
az orsók m ozgatása vezényszóra tö rté n jen  ; 
m ihelyt az em elésm agasság az a lápako lásra  lehető ­

séget ad, a m ág lyafákat be kell helyezni ;
nagym éretű  vagy  igen súlyos te tő k  em elkedését, 

a m axim ális b iztonság érdekében, egy m áglyafányi 
m agasságon belül is aján la to s állandó ékeléssel kísérni ;

a m áglyafák összeállítása gondos illesztéssel és 
négyoldali összekapcsolással tö rtén jen .

K örülbelül 1,00 m éterny i emelés u tá n  a fedélszék 
lehorgonyzásáról gondoskodni kell.

A 16. áb ra  a lehorgonyzás egy p é ld á já t ábrázolja . 
H étvég i vagy  hosszabb m unkaszünetek  e lő tt az 

előző po n tb an  em líte tt lehorgonyzáson k ívü l az összes 
kötőgerendavégeket is a ján la to s  lehorgonyozni. (Ez 
különösen a könnyű  h é jaza tú  te tő k  em elése esetében 
lényeges) ;

az új sz in t fa laza tának , födém ének elkészítése u tá n  
a  fedélszék végleges lehorgonyzása, ideiglenes m erev í­
tések eltávolítása.

23. ábra. A IV. ütem rácsostartójának csomópontjai

24. ábra. A IV. ütem rácsostartójának csomópontjai

25. ábra. A lépcsőház feletti kontytető emelése
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A lipcsei csúszózsaluzati konferencia
M O H Á C S T  L Á S Z L Ó

1962. december 4—5-én két­
szeri elhalasztás után, a csúszó­
zsaluzatok építésére szakosított 
lipcsei ,,Különleges Építkezések 
Állami Vállalata” (VEB Spezial- 
bau) kongresszust hívott össze.

2. ábra

A 250 résztvevő között meg­
találhatók voltak a kormányzat, 
párt, egyetemek, Építési Aka­
démia, tervező és kiviteli válla­
latok képviselői is.

A vállalat az építési, statikai 
tervek alapján megtervezi a zsa­
luzat felszerelését, gépesítését és 
technológiáját. Rajta kívül még 
a vegyipar számára szakosított 
,,Épület összeszerelő vállalat 
(BMK-Halle)” foglalkozik ha­
sonló módon esúszózsaluzással.

Az építésügyi minisztérium 
meghatározta az alkalmazandó 
építési módot — éspedig : mesz- 
szemenő tipizálás, előgyártás és 
folyamatos építési mód — mind­
ezeket olyan keretekben, amelyet 
a gazdaságosság meghatároz. Ezen 
elv mellett lehetővé vált, hogy 
vegyes építési módot alkalmaz­
zanak. A többszintes ipari épü­
letek előgyártott gerendákkal, fö­
démpallókkal, mellvédekkel és 
magas gerendákkal készülnek. 
Lásd 1. ábra.

Az építési módot a hallei BMK 
dolgozta ki. Lényege a 2. ábrán 
ismertetett külső támrúd mere­
vítő állvány, a magas és fel­
nyitható acéljárom, amely magas 
betétcsoport vagy előregyártott 
gerendák csúszózsaluzatba való 
elhelyezését lehetővé teszi.

A függőleges teherhordó szer­
kezetek csúszózsaluzattal gyor­
san elkészülnek és a vízszintes 
teherhordó szerkezetekkel való 
csomópont képzésük monolitiku­
sán, bonyolult száraz vagy ned­
ves kapcsolat nélkül elkészíthető.

Emelőgépként a svéd Concre- 
tor-Prometo rendszerhez hasonló, 
hazai gyártmányú KGI, KG II, 
KG II/A rendszerű, olajnyomá­
sos gépeket használják — ame­
lyeknél a támrúdhoz való rög­
zítést csillagalakban elhelyezett, 
köralakú tárcsák adják (lásd 3. 
ábrát).

4. ábra

A KG Il/A rendszerű emelő­
gép egy külön olajvezeték révén 
helyben mozgatható, tehát eme­
lési munkaszünet esetén sem kell 
a beton és a zsaluhéj összetapa­
dásától félni.

Az emelőszerkezetet könnyű 
acéljármok, javító állvány füg- 
gesztékek és alumíniumból ké­
szült zsaluzat lebontó állvány 
függesztékek egészítik ki.

1962-ben a Lipcse melletti 
Bornában elkészült csúszózsalu­
zással az első 12 emeletes lakó­
ház, amelynek tetején 330 m3 
nagyságú acélbeton víztartály 
nyert elhelyezést (lásd 4. ábrát).

A 300 kg C 350 m3 cementtel 
készült zúzottkő betonhoz nő­
ként 50 kg mészkőlisztet adagol­
tak. Ez az anyag tömött felületű 
beton készítését teszi lehetővé, 
a zsaluzat emelésekor pedig, mint 
,,kenőanyag” működik és így a 
tapadás mértékét csökkenti.

A homlokzati falak három ré­
tegben, közbenső hőszigetelő be­
téttel készültek.

A béléstestes födémeket az 
előre kihagyott fészkekbe építik 
be. Fészek kihagyás mellett al­
kalmazzák még az előgyártott 
és utólag kivésett porózus anhid- 
rit tömböket, vagy a javítóáll­
ványról a még meg nem szilár­
dult betonból való kikaparást.

Beszámolót tartottak cement, 
ásványi anyag, cukor, gabona­
silók és hengeres hűtőtornyok3. ábra
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6. ábra

építéséről. A falakat majdnem 
kizárólag már az alapozástól kezd­
ve csúszózsaluzattal készítik. A 
befüggesztett tölcsérek számára 
a falakban üregeket hagynak.

A cukorsilók építésénél az ed­
digi körülcsavarolt és feszített 
hengeralakú cellák helyett az 
utóbbi időben nyolc külső fal­
sávval ellátott hengert készíte­
nek (lásd 5. ábra). A feszítésre 
váró acélt elhelyezik a beton­
falban — és utána a falsávok 
között csavarorsóval megfeszítik. 
Utólagos betonozásra csupán az 
acélbetétek végződései kerülnek. 
Bár ez a megoldás nem oly gaz­
daságos, mint az előbbi —, a 
gyors megépíthetőség miatt előny­
ben részesítik.

Új alkalmazási lehetőségként 
mutatkozott a televíziós továb­
bítótorony építése (lásd 6. ábrát).

Ezek közül a legnagyobb ma­
gassága eléri a 105 m-t. A thürin- 
giai hegyek között, egy síugró­
sánc melletti 26 m magas bíró­
torony ,,penge” falai készültek 
az igen szűk munkaterületen 
csúszózsaluzással (7. ábra).

A csúszózsaluzás 1958. óta az 
NDK-ban sokat fejlődött. Jel­
lemzi ezt a termelékenységnek 
126%-ra való emelkedése, kb.

7. ábra

1 millió m2 betonfelületnél való 
alkalmazása, saját készítésű, meg­
bízható működésű olaj nyomásos 
emelőgép előállítása, gazdaságos­
sága, újfajta építményeknél való 
alkalmazása és a többszintes ipari 
épületeknél az előgyártott szer­
kezetekkel való, műszakilag he­
lyes és gazdaságos együttes al­
kalmazása.

Kismarty Lechner Lóránd aranydiplomás építészmérnök
( 1 8 8 3 — 1 9 6 3 )

A neves építőművészeket : Kismarty Lechner 
Ödönt, a nemrég elhúnyt Kismarty Lechner Jenőt 
adó régi pesti család sarja, egyetemi tanulmányait 
a Budapesti Műegyetemen végezte. Még egyetemi 
hallgató korában egy kút-tervével megnyeri a 
Wellisch-díjat (1908). Xem is válik meg könnyen 
az Egyetemtől, melynek sok építész-nemzedéke 
emlékezik az ő mindig mosolygó és csendes alak­
jára. 32 évig nevelte és segítette itt intézeti tanár­
ként a fiatalokat.

Építészeti pályája a kortársak eklektikus 
szakmai életútjához hasonló volt. Fiatalon ő is a 
népi építészeti irányzat híve, erre vall az említett 
kút-terve mellett Dabrony számára épített temp­
loma és több iskolája. Kismarty Lechner Lóránd 
a mestere a lándzsás-íves és zömök formaalakítású, 
a sárközi motívumokkal borított famennyezetű 
bátai Hunyadi emléktemplomnak, továbbá a 
magyar formaelemekkel képzett oszlopfejezeteiről

híres bodrogkisfaludi templomnak. Ő építette a 
budapesti Mester utcai Fáy András gimnáziumot 
is. 1927-ben a Chicago Tribüné újságpalota nem­
zetközi tervpályázatán nyert díjat, de egyik kedves 
gondolata, a rózsadombi Gül Baba türbé köré 
tervezett épülete, a II. világháború miatt már nem 
valósulhatott meg.

Fiatalkori magyar népi irány keresése és érett­
kori klasszicizáló eklektikája után a harmincas 
évek végén már az új építészeti formavilág hat 
működésére (bizonyítása ennek a Mányoki út 6. sz. 
alatti bérvilla). A felszabadulás után a budai vár 
történelmi épületegyüttesében több lakóépületet 
restaurált és 80 évesen is fáradhatatlanul vezette 
néhai nagybátyja, Lechner Ödön által alkotott 
Iparművészeti Múzeum több részletének rendkívüli 
hozzáértést és gondos művezetést igénylő helyre- 
állítási munkáját.
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Üze mi előre- és utófeszítés Svájcban
S Z I K S Z A Y  G E R Ö

A múlt évben tartott Római Feszített Beton 
Konferencia és a hazai Előregyártási Konferencia 
előadói bemutatták azt az ugrásszerű fejlődést, 
amely az előregyártás és a feszítés tekintetében 
az egész világon tapasztalható. A konferenciák 
anyaga rövidesen nyomtatásban is megjelenik, és 
ez a két Németország fejlődésének irányáról elég 
részletes, több más országról pedig tájékoztató 
képet fog adni.

Ismeretes, hogy a nyugati országok szakem­
berei azt a hatalmas fejlődést, ami az üzemi előre­
gyártás tekintetében a szocialista országokban 
tapasztalható, éveken át elég kétkedve figyelték. 
Az utóbbi két-három évben ez a felfogás azonban 
megváltozott. Az üzemi előregyártás gazdaságos­
ságát ugyan sok esetben ma is vitatják, az építő­
iparban tapasztalható nagy munkaerőhiány és az 
építési idő csökkentésére irányuló törekvés mégis 
az üzemi előregyártás nagyfokú fejlődését ered­
ményezi.

Az elmúlt évben a bagdadi Feszített Betonalj - 
gyár tervezéséről hazafelé jövet Mirko Robin Ros 
mérnöknek, a Sí A (Schweizerischer lngenieur und 
Architektenverein) titkárának meghívására egy 
hetet Zürichben töltöttem, és ott módomban állt 
a BBRV rendszerű utófeszítési eljárást, a Stahlton 
födémek készítését, előrefeszített nagyelemek gyári 
készítését, valamint az Ingenieurbüro M. R. Ros 
munkáját tanulmányozni. Meglepetéssel kellett 
tapasztalnom, hogy a konzervatív Svájcban, ahol 
új eljárásokat nagyüzemileg csak akkor alkalmaz­
nak, ha azokat már tökéletesen beváltnak tartják, 
az utóbbi évek folyamán a feszített beton, sőt 
újabban az üzemben előfeszített beton alkalmazása 
milyen hatalmas fejlődésen ment át.

Az alábbiakban — csatlakozva a két konferen­
ciáról szóló beszámolókhoz — áttekintő képet 
igyekszem adni fenti, nagyon érdekes svájci mun­
káról, amely azáltal, hogy a BBRV és a Stahlton 
rendszereket világszerte, széles körben alkalmaz­
zák, messze túlnő a svájci határokon.

Már elöljáróban szeretném kiemelni, hogy az 
üzemi előrefeszítés hazai eredményeit megnyug­
tatónak tartom. Az utófeszítés alkalmazása terén 
azonban nagy lemaradást kell behoznunk, és 
ebben a vonatkozásban a BBRV feszítő kábelek 
és eljárás alkalmazását megszívlelendőnek tartom.

Feszített betonnal foglalkozó szakemberek 
előtt a világnak szinte minden táján jól ismert 
a BBRV svájci feszítési rendszer. Ennek alapját 
tulajdonképpen egy egészen egyszerű kis gép 
képezi, melyet azonban svájci precizitással tökéle­
tessé tettek. Ez a gép a Vogt-féle hidraulikus 
huzalfejezőgép, mely a hidegen húzott, patentíro- 
zott és egyengetett, megfelelő szívósságú acél­
huzalok végére a célnak legjobban megfelelő for­
májú fejecskét sajtolja (1. ábra).

A 2. ábrán bemutatott legújabb típusú gép 
8 mm huzalátmérőig óránként 1000 sajtolást képes 
elvégezni. Egyéb típusok 12 mm átmérőig dolgoz­
nak, de van olyan is, melynek méretei lehetővé

teszik, hogy a munkás nyakba akasztva dolgozzék 
velük.

A hosszú kísérlet-sorozattal kialakított huzal- 
fejnek alkalmasnak kell lenni a statikus huzalsza-

3. ábra. Thosti-BBKV rendszerű feszített betonalj sablon és huzalozás
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5. ábra. Szerelésre kész 70 m hosszú BBKV rendszerit kábelek, egyen­
ként 220 Mp feszítő erőre

6. ábra. Fix horganyzófej, 55 db 7 mm-es huzalhoz, 220 Mp terhelésre.

kítóerő felvételére, dinamikus vizsgálat esetén 
pedig az üzemi feszítéshez képest 12 kp/mm2 
amplitúdójú terhelésváltást 2 milliószor kell elvi­
selnie.

Ha most a kézzel, vagy automata gépekkel 
pontos méretre vágott acélhuzalokra a megfelelő 
furattal ellátott horgonyzó elemet felhúzzák, majd 
a huzal véget elszegecselik, kész a tökéletes hor­
gonyzás.

Szerző megtagadná önmagát, ha fenti eljárás 
alkalmazásának ismertetését nem a feszített beton- 
aljakkal kezdené.

A Német Szövetségi Vasutak négyféle feszítési 
rendszer szerinti, egyébként külső méreteiben és 
teherbírásában egyforma feszített betonaljat hasz­
nálnak nagy mennyiségben. Ezek közül a Thosti- 
BBRV rendszer a betonaljban fent és lent 4—-4 db 
6,9 mm átmérőjű, 160 kp/mm2 szilárdságú sze- 
gecseltfejű acélhuzalt alkalmaz a mintegy 30 t 
feszítőerő kifejtésére.

Az acélhuzalok horgonyzó lemez útján adják 
át a feszítőerőt a betonnak, és így az eljárás egye­
síti a tapadóbetétes eljárás előnyeit a véghorgony- 
zásúéval ; gazdaságosságát azonban a bebetono­
zott horgonyzó lemez rontja. A 3. ábra szerinti 
hármas gyártósablon fényképén jól láthatók az 
acélhuzalok, a horgonyzó lemezek, valamint a 
feszítőerő átadására szolgáló 4—4 db feszítő 
csavar, melyeket gőzérlelés után kicsavarnak és a 
helyüket kitöltik betonnal. A gyártósablonok a 
szokásos módon görgőpályán haladnak a külön­
böző munkahelyeken keresztül. A 4. ábra a beton 
betöltését és az alsó-felső vibrálást mutatja.

A BBRV rendszer hírnevét azonban nem a 
fenti betonalj gyártási rendszerrel szerezte meg, 
hanem azzal a sokezer, a világ minden táján épült 
híd- és egyéb tartó szerkezettel, melyeket a BBRV 
rendszerű acélkábelekkel feszítenek. A kábelek 
készítéséhez általában 5, 6, vagy 7 mm átmérőjű 
huzalokat alkalmaznak, és ezekből 10—55 szál 
képez egy kábelt. A pontos méretre vágott huzalok 
egyik végét az ún. fix, a másikat pedig az ún. 
mozgó (a későbbiek folyamán feszítendő) kábel­
fejen dugják keresztül, majd végeiket a 2. ábrán 
be mutatott módon elszegecselik. Előbb azonban 
a porszívó csőhöz hasonló flexibilis, bordázott 
csövet húznak rá. A következőkben részletesebben 
s leírt fenti kábeleket (5. ábra) bebetonozzák, majd 

több lépcsőben megfeszítik, végül a beton szilár- 
dulása után a bordázott csőben levő huzalokat 
injektálják és a kábelfejeket is bebetonozzák,

A 6. ábrán bemutatunk egy fix kábelfejet. 
Jól látható, hogy a huzalokat olyan sűrűn helyezik 
el a belső, ötvözött, nemesített acélból készült 
fejben, hogy a huzalok gömbfejecskéi majdnem 
összeérnek, a horgonyzáshoz szükséges helyszük­
séglet tehát csekély. A fej menettel csatlakozik a 
szénacélból készült támasztó lemezhez. Ez adja 
át a feszítőerőt a betonnak és ezért az ábrán látható 
spirálkengyellel is el van látva, hogy a beton teher­
bírását ezzel növeljék. A huzalok visszacsúszását 
az ábrán leszerelt állapotban látható lemez akadá­
lyozza meg, melynek furata a fejnek a zsaluzathoz
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való erősítésére, később pedig a cementinjektálásra 
szolgál.

A mozgó fej egyik típusát a 7. ábrán mutatjuk 
be. Az ábra felső részén a fej az ideiglenes csavar 
segítségével a zsaluzathoz van erősítve. Jól látható 
a támasztó lemezhez erősített spirál kengyel és az 
ún. trombita, mely betonozáskor a fej helyét 
biztosítja, jobboldali része pedig a bordás csőhöz 
csatlakozik.

Az ábra középső része a feszítési állapotot 
ábrázolja a beton néhány napos korában. A hid­
raulikus sajtó a feketén ábrázolt támasztó lemezre 
támaszkodik. Az alsó ábra mutatja a készre feszí­
tett, bebetonozott és injektált állapotot. A feszült­
séget a fejre csavart anya adja át a támasztó 
kengyelnek. A kábelek és a különböző célnak 
megfelelő fejek egyes elemeit messzebbmenően
tipizálták. A kábelek az 1. sz. táblázat szerinti fő 
méretekben készülnek.

A huzalokat a következő feszültségekig feszí­
tik meg :

0  5 m m .........................  115 kp/mm2
0  6 m m .........................  110 kp/mm2
0  7 m m .........................  105 kp/mm2
Valamely létesítmény kivitelezése fenti ká­

belek segítségével a következő módon folyik :
A BBRV mérnöki iroda, vagy valamely más 

mérnöki iroda megtervezi a magas- vagy mélyépí­
tési műtárgyat. A tervezők a rendkívül áttekint­
hető és könnyen alkalmazható számítási eljárás 
és táblázatok segítségével kiszámítják a szükséges 
kábelek pontos méreteit.

A kivitelező a kábeleket megrendeli a Stahlton 
AG valamelyik svájci vagy külföldi vállalatánál, 
mely azokat — amennyiben méretük a szállítást 
lehetővé teszi — az állandóan raktáron levő 
tipizált elemekből pontos méretre legyártja és a 
kivitelezés helyére szállítja, majd a cég szerelő 
részlege be is szereli azokat a zsaluzatba (5. ábra). 
4 nappal a betonozás után a szerelők ismét kiszáll­
nak a helyszínre, és saját berendezéseik segítségével 
(8. ábra) a kábeleket mintegy 25% feszültséggel 
megfeszítik. További kb. 8 nap elteltével a tartó- 
szerkezetet az önsúly hordására feszítik meg, hogy 
kizsaluzható legyen. 28 nap eltelte után a végleges 
feszültségre feszítenek, majd a hordás csőben a 
huzalokat speciális összetételű cementtel injektál­
ják. (9. ábra). Végül a kábelfejeket kibetonozzák.

Ha a kábel mérete szállításukat nem teszi 
lehetővé a cég leszállítja a szerelvényeket és embe­
rei a kábeleket a helyszínen szerelik össze. Egyéb­
ként a kábelek tol elhatok, a 12 m szabványos 
hosszban készülő bordás csövek ugyancsak told- 
hatók, ezen kívül olyan szerelvényekkel is rendel­
keznek, amelyek lehetővé teszik a cső légtelení- 
tését. Az egész rendszer minden részletében impo­
náló precizitással van kidolgozva.

Szerzőnek alkalma volt a Stahlton AG Zürich - 
tői mintegy 60 km-re levő Frick-i kábelgyártó 
telepét részletesen tanulmányozni. Ezen a telepen 
elemek vagy szerelvények gyártása nem folyik. 
A kábelfejeket, a fejező gépeket, valamint a szere­
léshez, a feszítéshez és az injektáláshoz szükséges

berendezéseket nagyrészt a Proceq S. A. (Process 
and equipment =  eljárás és felszerelés) elnevezésű 
cég gyártja, illetve hozza forgalomba. Természete­
sen ez a cég majdnem mindent raktárról tud szállí­
tani, ami az adott körülmények között alapfelté­
tele a versenyképességnek.

A kábelszerelő telep a raktáron tartott nagy- 
mennyiségű acélhuzalból, bordás csőből és tipizált 
kábelfejekből csak összeszereli, majd szállítja és 
beszereli a kábeleket, ezen kívül csak arra van 
berendezve, hogy szükség esetén a tipizált elemeket 
valamely speciális körülményhez alkalmazza.

8. ábra. Feszítő kábelek hidraulikus feszítésre.
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A BBRY rendszerű feszítő kábelek leggyakoribb típusainak fő méretei
1. táblázat

K ábel típus ...................................................... .......  32 64 100 137 170 220

Acélhuzalszám  és 0  ...................................... .......  14x5 20X6 32x6 4 4X6 55 x 6 55 x 7

Feszítőerő, M p.................................................... .......  31.6 62,2 99,5 136,5 171 222

K ábel -f- bord. cső súlv, kg/m  .................. .......  2,7 5,1 8,2 11,0 13,9 18,3

Tám asztólem ez m éret m m -b e n .................. ................ 120 160 220 260 280 315

B ordázott cső, 0  m m  .................................. .......  30/35 40/35 50/56 55/61 65/72 75/82
Megjegyzés : A tám asztó  lemez felületi nyom ása a betonra 250— 275 kp /cm 2.

A kábelek készítését a következőképpen 
végzik:

Az acélhuzalt 2 m átmérőjű csévéken feszült­
ségmentesítve tárolják. A huzalcsévét a 11. ábrán 
bemutatott motormeghajtású csévedobra helyezik, 
amely azt kívülről is határolja. A huzal véget spe­
ciális feszítő- és vágóberendezésen keresztül félig 
zárt csőszerű csatornában vezetik az állítható ütkö­
zőkig. Itt egy pillanatra enyhén megfeszítik, a 
félautomata vágógép levágja (a hosszméretet még 
100 m-en felül is 10 mm-es pontosságon belül 
tudják tartani), majd a huzalt kézzel kidobják. 
A műveletet az üzem vezetőjének véleménye 
szerint lehetne ugyan teljesen automatizálni, de 
ez az eljárást nehézkesebbé tenné. Ezért nem tartja 
gazdaságosnak, annál kevésbé, mivel 6—8 tonna 
huzalt tud 2 ember így is óránként feldolgozni.

A második művelet abból áll, hogy a meg­
felelő számú huzalra egyszerű végtelen köteles 
csörlő segítségével a bordás csövet felhúzzák (12. 
ábra). A 12 m hosszú bordás csöveket eggyel 
nagyobb méretű hasonló csővel toldják, és szükség 
szerint a légtelenítővel ellátott toldást és a cső 
végét képező „trombitát” is felhúzzák.

Ezután a huzalokat átdugják a kábelfejeken 
(13. ábra), majd a 2. ábrán már bemutatott 
fejezőgéppel a végeket elszegecselik. Végül a tá ­
maszlemezeket és egyéb szerelvényeket is felsze-

9. ábra. Feszítő kábelek injektálása

relve a kábel szállításra kész állapotba kerül (10- 
és 14. ábra).

A cég tájékoztatása szerint a 220 Mp-os 
kábeleket kb. 50 m hosszig, a 100 Mp-osokat 
kb. 100 m hosszig szerelik fenti telepen, ahol a 
Svájcban felhasznált kábeleknek mintegy 60— 
70%-a készül havonta mintegy 200 t acélhuzal 
felhasználásával. A Svájcban eddig készült leg­
hosszabb kábel 324 m, melyet többtámaszú hídhoz 
alkalmaztak.

A cég emberei által beszerelt kábelek feszíté­
sére a 8. ábrán bemutatott, különböző méretű 
hidraulikus sajtók szolgálnak. A kézi, vagy na­
gyobb berendezéseknél elektromos meghajtású 
hidraulikus szivattyú 700 kp/cm2 nyomást szol­
gáltat, így még a legnagyobb, a 220 Mp-os hidrauli­
kus sajtó méretei is el viselhetők (dugattyúátmérő 
kb. 200 mm). A feszítéshez különböző csatlakozó 
darabokat és ellenanyákat használnak. Minthogy 
a feszítő-út 100 m kábelhossz esetén kb. 550 mm, 
hosszabb kábelek esetén megfelelő ellendarabok 
felhasználásával több lépcsőben feszítenek. A feszí­
tőerőt ±1%  mérési pontosságú manométerrel 
mérik. A mérésnél nagyfokú pontosságra van 
szükség, mivel pl. hosszú íves kábeleknél a súrló­
dást bizonyos ideig tartó túlfeszítéssel, majd 
visszaeresztéssel küszöbölik ki. Éppen ezért a 
feszítő sajtó dugattyúját mm beosztással is el 
kellett látni. (Minthogy a kábeleket a rugalmassági 
határon belül feszítik, a Hooke-törvény érvé­
nyesül.)

Az injektálást plasztifikátorral folyósított 
cement-tejjel végzik, melyet erre a célra szerkesz­
tett keverőgépen állítanak elő. A keverő és injek­
táló berendezést a 9. ábrán mutatjuk be.

A következőkben a BBRV kábelek néhány 
jelentős alkalmazását mutatjuk be :

A 15. ábra a Baseli Minta vásár egyik bemutató 
csarnokát mutatja. A 43 m fesztávú, 21 m magas 
keret tartómagassága 1,5 m, övszélessége fent 
0,9 m, lent 0,75 m. Feszítéshez 4 db 125 Mp-os 
és 2 db 90 Mp-os kábelt használtak.

A 16. ábrán az Abidjanban (Elefántcsontpart, 
Afrika) épített 550 m hosszú közúti és vasúti hidat 
láthatjuk. A felső pálya szélessége 24 m, a két alsó 
szekrény tartó a vasút vezetésére szolgál. Feszítés­
hez szekrénytartónként hosszirányban 22 dl) 
100 Mp-os kábelt, kereszt és függőleges irányban 
nyílásonként mintegy 294 db 30 Mp-os és 88 db 
60 Mp-os kábelt használtak.
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11. ábra. A huzalok lecsévélése és méretre vágása

12. ábra. A bordás cső felhúzása a huzalköt.egre.

13. ábra. A huzalok felhúzása a kábelfejre.

14. ábra. Feszítőkábelek szállítása kész állapotban.10. ábra. A kábelvégek felszerelése.

A 17. ábrán a Kolumbia-i Cali-ban épített 
kb. 100 m átmérőjű arénát mutatjuk be, amelynél 
a terhelést 17 db 12—16 szál 5 mm-es huzalból 
álló kábel veszi fel. Egy-egy kábelt 4 részből 
készítettek. Svájcban egyébként most áll kivitele­
zés alatt a ,,Nemzeti Autóút”, mely Génitől a 
Bodeni tóig vezetve hivatott az idegenforgalmat 
még jobban növelni. Ennek megfelelően az út 
nagyvonalú vezetése számtalan híd építésére ad 
lehetőséget (18. ábra).

A Stahlton Rt. másik Fick-i üzeme födém­
pallók előállításával foglalkozik. A Stahlton rend­
szerű, fésű keresztmetszetű kerámikus elemekből 
összeállított és feszített pallókat (19. ábra) nem­
csak az irodalomból ismerjük. Mintegy 12 évvel 
ezelőtt az akkori Nagybátony—Újlaki Téglagyár 
megvette a gyártási licencet és berendezkedett 
a gyártásra. Sajnos a Stahlton pallók készítését 
rövidesen leállították, bár a kislakás-építkezésnél, 
ahol költséges daruk nem állnak rendelkezésre, ez 
a födémtípus még ma is gazdaságos.

A födémpallókat hosszú feszítőpadon készítik 
oly módon, hogy a mintegy 40 cm hosszú és mintegy 
200 kp/cm2 szilárdságú keramikus elemeket 6—8 
sorban egymás mellé kirakják, az elemek fésűszerű 
hornyaiba 2,5—4 mm átmérőjű, általában rovát­
kolt acélhuzalt feszítenek, majd erre a célra szol­
gáló egyszerű vibrátor, vagy a csúszózsaluzásos 
módszerhez hasonló módon működő berendezés 
segítségével a hornyokat betonnal kitöltik. Annak 
érdekében, hogy a palló a rábetonozással jobban 
együttdolgozzék, kengyeleket is bebetonoznak, 
melyeket a pallók tárolásakor le lehet hajtani.

A Fick-i üzemben naponta mintegy 3000 fm 
pallót gyártanak, általában gőzérlelés nélkül. 
Nagyobb rendelés esetén egymás tetejére több 
réteg is készíthető és ez esetben a pallókat hőérlelik. 
(20. ábra). Ebből a célból a feszítőpadra hőszigete­
léssel ellátott kb. 2 m hosszú darabokból összeállí­
tott alumínium burkolatot helyeznek, melyet 
belülről elektromos fűtéssel láttak el. Ezzel a 
módszerrel pl. négy, egyenként 80 m hosszú feszítő- 
pádon, 2 x 80 m hosszú fűtőelem-sorozattal évi 
400 000 m2 Stahlton födémet állítanak elő napi 
2 feszítőpad bedolgozásával. A beépített fűtőtelje­
sítmény 200 kW és az energia igény 0,7 kWó/m2 
födémfelület.

A pallókat vagy eleve méretre gyártják, vagy 
utólag vágják el karborundum vágótárcsák segít­
ségével.

A kézierővel viszonylag könnyen mozgatható 
pallókat az épületen kb. 1,5 méterenként alátá­
masztva, egymástól 35—50 cm-re helyezik el, és
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15. ábra. A Baseli Mintavásár egyik 
bemutató terme

16. ábra. Az abidjani (Elefántcsontpart, 
Afrika) közúti és vasúti híd

17. ábra. Kolumbiai aréna (100 m átmérő)

18. ábra. Rajnahíd Untervaz-nál

404



-33-

rui 111 a i t 2 io i |
-i-1-1

15 — i- 
1-----

— 33

--------24

19. ábra. Stahlton-födémtípusok

közéjük megfelelő üreges tégla béléstestet helyez­
nek, majd az egészet kibetonozzák. A pallók 
együttdolgozását keresztirányú vasbetétekkel segí­
tik elő.

Ilymódon 14 — 30 cm vastag, alul-felül sík, 
jól vakolható, kitűnő hő- és hangszigetelésű gazda­
ságos födémet kapnak.

Tájékoztatásul megadjuk néhány födémtípus 
főbb adatait :

Födém ­
vastagság,

cm

önsú ly , kg
B etonigény,

liter/m*palló -f- 
béléstest

kész
födém

15 90 235 61
20 108 295 76
25 141 370 96

A hővezetési szám 0,6—0,7 kcal/m, ó, C° 
körüli értékű.

20. ábra. Stahlton gerendák gyártása, elektromos hőérleléssel

Fenti födémpallók felhasználásával födém­
pallókon kívül ablak- és ajtókiváltókat, sőt külön­
leges kialakításban redőnyszekrényt is készítenek.

A Stahlton cég a kis Fick városkában még 
egy harmadik üzemmel is rendelkezik, melyben 
nagyméretű előrefeszített betonelemeket állítanak 
elő, elsősorban híd- és csarnokszerkezetek, továbbá 
nagyméretű vízvezetékcsatornák és hasonlók ré­
szére. A gyártandó elemek és azok csomópontjai 
(21. ábra), valamint a gyártás itt is rendkívül 
pontosan ki van dolgozva.

21. ábra. Üzemben előregyártott, feszített elemek csomóponti 
kiképzése
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60 235 25,9 295 27,5 375 2 8 / 175 99.1 265 68,9 375 31.7 60
70 2 55 32,9 910 59,0 315 35,3 395 36 9 990 56,3 195 59.0 290 83,9 905 111,3 70
80 275 90,7 935 66,6 635 96,1 335 93,6 915 952 515 69,7 215 696 315 99,7 935 131,3 80
90 295 96,8 960 70.7 665 115.7 355 525 935 59,5 590 83,7 390 116,5 965 151.9 90

100 315 57.9 985 99,0 695 136,3 375 61,9 955 696 565 986 995 173 0 100
no 510 108,5 725 157,5 395 72,0 915 75,9 590 119,3 110
120 535 123,9 755 179,6 615 130,5 120
130 785 202,5 130
A menyiben a tartóra kerülő vb / emez  együttdolgozónak számítható a nyomatékbirós kh. 50%-ig emelkedhet. 
®á -125cm széles együttdolgozó vb lemez feltételezésével

22. ábra. Nagyméretű feszített típusgerendák adatai

A 22. ábrán táblázatosán mutatjuk be a 
magas és mélyépítési célra egyaránt felhasználható 
típusgerenda-családot. Az elemeket a 23. ábrán 
vázlatosan ábrázolt elemekből összerakható gyár­
tósablonokban hosszú feszítőpadon állítják elő. 
Háromféle alaplemez, háromféle öv-elem és három­
féle gerincelem segítségével 30, 45 és 60 cm öv­
szélesség mellett összesen 180 féle keresztmetszetet 
tudnak készíteni.

A tipizált tartók
magassága ...................  50—130 cm
folyómétersúlya ...........  215—785 kg/fm
nyomatékbírása ...........  19—202 Mpm és a
szokványos hossza........ 6— 20 m.
A gyártáshoz 600-as betont alkalmaznak és 

ehhez a kitűnő betonminőséghez tervezték meg 
elektronikus számológépek felhasználásával a leg­
jobban kihasznált betonkeresztmetszeteket. Ebből 
a célból a tartó magasságához és súlyához viszo­
nyítva vizsgálták a fajlagos nyomatékbírás szám- 
értékét,

k  Grnegm = ------ = ------------
g ‘h h y

Ha ilyen értelemben vizsgáljuk a különböző 
keresztmetszeteket a magtávolságok függvényében 
(24. ábra), feltüntetve a körkeresztmetszettől kezdve

23. ábra. Típuselemekből összerakható gyártósablonok

a szabványos acél I tartókig a szokványos kereszt - 
metszeteket, akkor ebben a sorozatban a BBR 
típusgerenda család pl. az amerikai AASHO 
(gyorsforgalmi emelt szintű utakra vonatkozó 
előírások) és a PCI (Angol Feszített Beton Intézet) 
típusaihoz képest kedvező helyen szerepel. Ilyen 
gazdaságos keresztmetszeteket természetesen csak 
teljesen megbízható, pontos gyártás feltételezésé­
vel lehet alkalmazni.

A gyártást hosszú feszítőpadon végzik, feszítés 
céljára 5 vagy 7 mm átmérőjű acélhuzalt alkal­
maznak.

Az egyes huzalokat a BBRV kábelkészítési 
rendszernél ismertetett módon méretre vágják és 
a huzal végekre a Yogt-féle hidraulikus gép segít-

PCI
AASHO BBR HP DIN
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ségével rásajtolják a szegecsfejeket. Ezt a művele­
tet a csarnok egyik oszlopsora mellett végzik. 
Az így előkészített huzalokat a sablonba helyezik 
és végeiket ügyes rendszer szerint luggatott vég­
lemezekbe dugják. (A furatok valamivel nagyob­
bak a szegecsfejnél.) A fej kétrészes persely segít­
ségével támaszkodik a véglemezre. Ezután a 
huzalokat hidraulikus feszítőgép segítségével meg­
feszítik.

Részben bitumenezett huzalok segítségével 
mód nyílik utófeszített kengyelek, vagy (pl. 
többtámaszú tartók esetén) akár a nyomatékot 
követő utófeszített, BBRY rendszerű kábelek 
elhelyezésére is. Ez esetben a tartókat esetleg 
csak önsúlyra feszítik elő.

A betont daruval szállított tartály osztja 
szét. A tömörítést a sablonra erősített ékszíj - 
hajtású zsaluvibrátorok végzik, 6000/perc fordulat­
számmal. Gőzérlelést itt is csak különleges esetben 
alkalmaznak, mivel az szilárdság-csökkentő hatás 
nélkül és műszakilag kedvező és megbízható mó­
don nehezen oldható meg. Inkább gyorsankötő 
cementet használnak.

A beton szilárdsága, mint említettük, itt is 
600 kp/cm2. Ezt a szilárdságot szigorú előírások 
alapján átvett, osztályozott zúzottkő (csak mai. 
5% túlméretet fogadnak el !) kitűnő cement, meg­
bízható munka és természetes érlelés mellett 
érik el.

A gyártócsarnok kb. 14 m fesztávú és kb. 
100 m hosszú, két 5-tonnás daruval ellátva, melyek 
mindkét irányban kijárnak a csarnokból és így 
a meghosszabbított darupályával a készárú kiszál­
lítása és tárolása is megoldott.

Külön érdekesség, hogy az üzemnek nincs ipar­
vágány csatlakozása. Ezáltal jelentős beruházási 
összeget takarítanak meg. Nincs is szükség rá, 
mivel az adalék és cement a közeli osztályozó 
műből, illetve cementgyárból, a huzal kb. 60 km-ről 
gépjárművel érkezik. A készárut a helyszínre 
ugyanis csak teherautóval (speciális jármű) lehet 
szállítani. Iroda, műhely stb. minimáhs.

Végül az Ingenieurbüro M. R. Ros munkájáról 
szeretnék röviden megemlékezni. A mérnöki iroda 
központja Zürichben van, de nagyobb svájci 
városokon kívül külföldön is vannak állandó, a 
nagyobb építkezések helyén pedig időszakos rész­
legei. Az egyes fiók-irodák önállóan tevékenyked­
nek, ezeken belül pedig az egyes mérnökök teljesen 
önállóan dolgoznak, munkájukat minimális ellen­
őrzés mellett, nagy felelősségtudattal végzik. Álta­
lában elég sokat és főképpen nagyon intenzíven 
dolgoznak. Jó szervezés az ,,üresjárást”, ami nálunk 
még elég nagyfokú, feleslegessé teszi és ezért 
munkájukat jó hatásfokkal végzik. Az intenzív 
munka természetesen a fizetésekben is megfelelően 
jelentkezik.

Az irodák és nagyobb munkahelyek saját kis 
laboratóriummal is rendelkeznek, és ezen kívül 
szoros kapcsolatban állnak az EMPA-val (Eidge­
nössische Materialprüfungsanstalt).

A mérnöki irodában tett látogatásomkor 
bemutattak néhány érdekes berendezést, így külön­
böző roncsolásmentes betonszilárdság vizsgáló 
,,Betonprüfhammer”-t (25. ábra), a betonacélok

26. ábra. A betonacél helyzetének utólagos megállapítására szolgáló 
készülék

helyzetének utólagos megállapításához használható 
elektronikus műszert (26. ábra), különböző anyag- 
vizsgáló berendezéseket stb.

Igen érdekesen végzik a számítással nehezen 
megközelíthető szerkezetek kísérleti ellenőrzését 
modelleken. Plexiből készítik el a betonszerkezet 
modelljét megfelelő léptékben (a magassági irányú 
lépték nem azonos a vízszintes irányúval, mivel 
túl kis magasságokat kapnának), a plexi elemeket 
megfelelő terheléssel látják el, majd 3 vagy 4 
csúccsal ellátott mérőórával mérik a görbületeket, 
illetve elcsavarodásokat, és ebből, számítják a 
feszültséget. A kísérleti berendezés márklinszerűen 
összerakható elemekből áll és így a kísérlet végre­
hajtása időben és pénzben nem jelent különös 
nehézséget.

Rövid tanulmányutam alapján a svájci mér­
nök munkáját így foglalhatnám össze : messze­
menő törekvés, intenzív minőségi munkával gazda­
ságos megoldásokra. És ez a munka a gyönyörű 
Svájcban mind az egyénre, mind a közösségre 
eredményesnek bizonyul.
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Építőgépek a Hannoveri 'N ásáron
Z O L T A S K A  V I K T O R

Az építőipar gépesítését rrég 
azokban az országokban is fontos 
feladatnak tartják, amelyekben 
rendelkezésre áll a szükséges 
munkaerő. Az út- és magasépítési 
munkák nagyrészét azért végzik 
géppel, hogy meghatározott mun­
kaütemmel egyenletes minőséget 
és tartósságot érjenek el.

Az építőgépgyártó ipar állan­
dóan javítja és fejleszti meglevő 
típusait és új típusokat tervez, 
a legegyszerűbb megoldásoktól 
a komplikált automatizált be­
rendezésekig. A Hannoveri Vá­
sáron a kisvállalkozótól az ipari 
módszerekkel dolgozó nagy­
vállalatokig mindenki megta­
lálja a számára leggazdaságosabb 
géptípusokat.

A nyugatnémet építőgép- 
gyártó ipar 1962-ben 1,7 milliárd 
DM értékű gépet gyártott, az 
1957. évi termelésnek közel há­
romszorosát. Az 1. táblázat 
összehasonlító adatokat közöl a 
fontosabb géptípusokra vonat­
kozólag.

Az 1962. év IV. negyedének, 
becsült értékével az építőgép­

gyártás 315 CCO t súlyban 1,7 
milliárd DM-re rúg, s az építő­
anyagipari gépgyártás további 
0,6 milliárdct tesz ki, 65 CCO 
fővel, 34 500 DM-es termelékeny­
séggel. Az export értéke 365 
millió, az importé 273 millió 
DM. Míg az export lassan csök­
ken, az import ugrásszerűen emel­
kedik.

Az 1. táblázat szerint a fejlő­
dés egyes gépeknél, így pl. a 
statikus hengereknél és az egye­
temes kotróknál igen lassú, az 
átlagosnál jobb a keverőgépek­
nél, vibrációs hengereknél és a 
gumikerekű rakodógépeknél és 
egészen kiugróan magas a torony- 
daruknál. Az építőgépgyártás és 
az építőipari kivitelezés főbb 
adatait hasonlítja össze a 2. táb­
lázat. A változás %-a mindig 
az előző évtől való eltérést mu­
tatja.

Egy-két évvel ezelőtt még álta­
lában a nagyteljesítményű gépe­
ket és berendezéseket vásárolták, 
jelenleg viszont főleg a közepes 
és kisteljesítményű gépeket kere­
sik. Ez arra mutat, hegy a gaz-

1. táblázat
A nyugatnémet építőgépeyártó ipar termelése

Megnevezés

B eton- és habarcskeverők
T oronvdaru  .........................
E gyetem es k o t r ó ................
Ú tép ítő  g épek .......................
Ú th e n g e r ................................
V ib róhenger...........................
R a k o d ó g é p e k .......................
F ö ld szá llí tó g ép .....................
A lk a tré szg y á rtás ..................
Összes é p í tő g é p ..................
Gépek súlya t .....................

Termelési érték  évenként 
1000 DM-ben

1961 1962, r.— III.1957

39 537 
1 2  2 0 2  

128 583 
42 291 
26 547 
10 722 
95 636 
12 545 
83 405 

584 895 
131 301

123 378 
152 628 
256 421 

99 376 
31 614 
28 269 

333 619 
38 916 

169 042 
] 410 626 

281 124

113 381 
115 755 
216 308 

92 376 
23 925 
27 177 

311 553 
35 981 

186 193 
1 267 025 

240 926

2. táblázat
Az építőgépgyártó és építőipar lőbb adatai

É pítőgépgyártó  ipar É p ítő ipar
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1960 246 +  24,2 68 — 26,0 18 — 12,5 39,3 2,18
1961 281 +  14,2 75 ! + 1 0 ,3  30 -1- 66,6 46,3 2,24
1962 315 +  12,7 68 — 9,5 51 +  71,0 52,0 2,40

(becsült)

daságosabb eredmények elérése 
érdekében a kis- és középvállal­
kozók is át akarnak térni a gépi 
munkavégzésre.

Az 1963. évi Hannoveri Vásárt 
880 C00 m2 területen rendezték 
meg. melyből a hasznos kiállítási 
terület 590 000 m2. A kiállító 
cégek száma 5707, ebből külföldi 
1283. Az építőipari és anyagipari 
gépeket 250 0C0 m2-en 565 cég 
mutatta be, ebből mindössze 12 
importőr vagy kereskedő, így a 
gépek ismétlődését teljesen meg­
akadályozták.

A vásáron felismerhető volt 
az a törekvés, hogy a bevált jó 
géptípusokat tovább javították 
vagy új típusokat fejlesztettek 
ki az üzemi tapasztalatok alap­
ján. A kezelő személyzet munká­
jának nagyobb biztonsága érde­
kében fokozták az automatizá­
lást, a por- és zajmentességet. 
Előtérbe került az építőszekrény 
elvének alkalmazása, melynek 
célja speciálisabb feladatok meg­
oldására is gépláncok gyors össze­
szerelése zárt gépegységekből.

A továbbiakban a vásár gépei­
ből csak egy-egy jellegzetesen új 
géptípust emelek ki, mivel a 
kiállított gépek nagy száma és 
óriási választéka miatt minden 
újdonságot lehetetlen ismertetni.

Földmunkagépek
Kotrógépei;

A nagyszámú típus közül em­
lítést érdemel a bad-oeynhauseni 
Weserhütte cég programja, 
mely 0.3 m3-től 2,5 m3 kanálűr­
tartalomig 8 típust ölel fel. A W 
12 típust mutatja az 1. ábra. 
A nehéz földmunkákra készült 
gép üzemi súlya 44 t, kanala 
1,3 m3, szakítóereje a fogak­
nál 24 t.

A düsseldorfi Demag cég me­
chanikus vezérlésű kotrógépei 
még nagyobb választékban ké­
szülnek, a legnagyobb típus kanál­
tartalma 7 m3, ez utóbbi azon­
ban csak külön rendelésre készül.

A hamburg—altonai Mének 
& Hambrock cég egymotoros 

egyetemes kotrói 5 típusban 0,4 
m3-től 2,5 m3-ig készülnek, ugyan­
ezen típusoknak megfelelő mély­
kanál 0,4—2,0 m3, vonóveder
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0,36—2,6 m3 és a markoló 0,32— 
1,7 m3. A cég Diesel-elektromos 
meghajtású kotrói 2,5 és 4 m3- 
esek, többmotoros elektromos kő- 
bánva-kotrói 2,5—4 m3-esek.

A dortmundi Rheinstahl 
Union Brückenbau AG cégP & H 
típusú 1055 B jelű 3,6 m3-es 
egyetemes kotrója 290 LE-s 
Diesel-motorral üzemel, üzemi 
súlya 93 t, szakítóereje kb. 100 t. 
Daruként üzemeltetve legna­
gyobb gémhossza kb. 76 m, leg­
nagyobb emelőereje 91 t.

A dortmundi Orenstein-Koppel 
cég egyetemes hidraulikus kot­
róját mutatja a 2. ábra. Leg­
nagyobb szakítóereje 11,8 t, ma­
gas- és mélykanala 0,5 m3, üze­
meltethető különböző markolók­
kal, vonóvederrel és horoggal. 
Ellenirányban meghajtott lánc­
talppal helyben is tud fordulni. 
Üzemeltetése teljesen hidrauli­
kus.

Különleges helyet foglal el a 
földmunkagépek között a neussi 
Wieger cég teleszkópos kotrója, 
az Unidachs (3. ábra), mely 12 
különféle gép munkáját tudja 
elvégezni. Lánctalpas alváza 
gumikerekűre is átszerelhető, a 
teleszkópos gém hidraulikusan 
működik.

Hasonló sokcélú teleszkópos 
kotró az amerikai clevelandi War­
ner & Swasey cég Gradall típusú 
kotrója, mely mély- és magas­
kanál, vonóveder, tolólap, föld­
gyalu, árokásó, forgórakodó és 
daru munkáját tudja végezni, 
igen fürgén és mozgékonyán.

Földgyalulc
A nagyszámú földgyalu közül 

említést érdemel az augsburgi 
Frisch cég, az amerikai Allis— 
Chalmers és a svéd Bolinder— 
Munktell cég háromtengelyes tí­
pusa, 165—105 és 110 LE-vel, 
3800—3658 és 3660 mm-es gyalu- 
késsel.

Különleges helyet foglal el a 
földgyaluk között az ehrensteini 
Maschinenbau Ulm GmbH 
gyártmánya, mely több, mint 
25 féle szerelékkel üzemeltethető, 
mozgékony, fürge, gazdaságos 
gép. így van többek között toló- 
lapja, söprőgépe, hótolója, szállí­
tótartálya, árokásója, föld­
fúrója, homlokrakodója, szi­
vattyúja, csörlője, szóróberen­
dezése, talajstabilizátor tarto­

zéka, pótkocsija, talajszaggatója 
és utánfutó vibrációs hengere. 
A 35 LE-s Deutz-Diesel-motoros 
gépet kezelője könnyen irányítja, 
a munkaterületet jól át tudja

2. ábra. RH 5 típusú hidraulikus kotró

3. ábra. Teleszkópos kotró

4. ábra. G 3 típusú földgyalu

5. ábra. Euclid földnyeső

tekinteni. A gép hidraulikus be­
rendezése Bosch rendszerű, 
munkahengerei kettősműködé- 
sűek. Az ábrán talajtömörítő sze­
relékkel látható, két lapvibrátor­
ral, melyek szélessége 1,63 m, 
felülete 0,7 m2, tömörítőerejük 
2 X 4000 kg (4. ábra).

A bergeraci francia Tractem 
cég földgyaluval kombinált 
kotrógépe is hasonló elven mű­
ködik, minden szerelékének moz­
gatása teljesen hidraulikus. Sze­
relékei az első- és hátsó tolólap, 
rakodókanál, markoló, mély­
kanál. A gyalukés oldalra is ki­
tolható. Kanala 0,25 vagy 0,5 
m3-es.

Földnyesők
Amerikában igen elterjedten 

használják földmunkák végzésére 
a földnyesőket, s jól szervezett 
munkaterületen munkasebessé­
gük eléri az 50 km/ó-t. E gépek 
alkalmazása Európában csak 
most kezd terjedni, mivel üze­
meltetése elsősorban nagy volu­
menű földmunkán gazdaságos.

A kasseli Henschel cég 250 
LE-s földnyesőjének teherbírása 
15 t, a láda működtetése teljesen 
hidraulikus, legnagyobb menet- 
sebessége 34,5 km/ó.

A limburgi Scheid cég Michigan 
földnyesőinek ládaűrtartalma pú­
pozva 24,5 m3, csapottan 18,5 
m3, a kisebb típusoknál 15,2, 
illetve 11,4 m3 és 9,5 illetve 7,3 
m3, a legnagyobb motorteljesít­
mény 436, 294 és 164 LE, a leg­
nagyobb sebességek 43,5—47 és 
46 km/ó. Mindhárom típus mű­
ködtetése hidraulikus, fogas­
kerékszivattyúval történik.

A Zeppelin cég utóda, a wormsi 
Metallwerk Friedrichshafen Ca­
terpillar típusú földnyesői még 
nagyobb teljesítményre képe­
sek. A 631 típus 420 LE-vel 
67 km/ó sebességgel halmozva 
21,4, csapottan 16,1 m3, rend­
kívüli emelkedőknél ugyanezt 
teljesíti 50 km/ó sebességgel. A 
DW 21 típus halmozva 20,6 
csapottan 14,9 m3-t szállít víz­
szintes terepen 58 km/ó, mere­
dek terepen 36 km/ó sebességgel. 
A legkisebb 619 típus teljesít­
ménye 13,8 illetve 10,7 m3, se­
bessége 48,5 km/ó, 225 LE mo­
torteljesítmény mellett.

Az amerikai New-York i General 
Motors cég skóciai Euclid gyárá-
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nak gépeit a Charles Keller GmbH 
importálja. Az Euclid földnye­
sők kéttengelyes típusai rész­
ben összkerék-meghajtásúak, hal­
mozva 6,88—15,3—24,5— m3 űr-

6. ábra. Mének lánctalpas földnyeső

7. ábra. Eberhardt árokmaró

8. ábra. Weserhütte marótárcsás rakodógép

9. ábra. Euclid homlokrakodó

10. ábra. Unimog hidraulikus 
kotrószereléssel

tartalmúak 148—296—432 és 
560 LE motorteljesítménnyel. Az 
erőátvitelt mindkét meghajtó­
tengely egymástól függetlenül 
kapja félautomatikus meghaj­
tással. A háromtengelyű föld­
nyesők 12,25 m3-es 220 LE-s 
típusát Skóciában, 24,5 m3-es 
432 LE-s és 39,75 m3-es 450 
LE-s típusát Amerikában gyárt­
ják. Kéttengelyes Euclid föld­
nyesőt mutat az 5. ábra.

A hamburg—altonai Mének 
& Hambrock cég speciális lánc­

talpas földnyesője látható a 6. 
ábrán. A gép nyesőereje 20 t 
lejtőn lefelé, vízszintesen 13 t, 
1,8 m mély vízben is üzemeltet­
hető, 55%-os lejtőn is tud felfelé 
haladni, a nyesésen kívül szállít, 
felrak, elterít, tömörít, felszakít. 
Űrtartalma 6,5 m3, legnagyobb 
sebessége 175 LE mellett 11,9 
km/ó.

Árokásók
Igen sok kiállító cég jelent­

kezett árokásó géptípussal. 
A kotrógépek és a többcélú gé­
pek nagy része fel van szerelve 
árokásásra használható mély­
kanállal. A hagyományos serleges 
típusok közül említést érdemel 
a neussi Wieger cég 2 m mély 
és 0,5 m széles árkot ásó 80 m/ó 
teljesítményű és a Weserhütte 
cég ugyancsak 2 m mély és 0,7 m 
széles árkot ásó, max. 120 m/ó 
teljesítményű típusa.

Korszerű gazdaságos típus az 
ulmi Gebrüder Eberhardt cégnek 
a 7. ábrán látható árokmarója. 
A gép legnagyobb sebessége 8 
km/ó, munkasebessége 43—241 
m/ó, 1,4 m legnagyobb árok­
mélység és 0,3 m legnagyobb 
szélesség mellett. A maróberen­
dezés hidraulikus beállításával 
10—15°-os lejtőn is függőleges 
árkot ás, vagy a két lánctalp 
között, vagy jobboldalt a nyomon 
kívül. A hajlásszög és a munka­
mélység beállítása hidraulikával 
a vezetőülésről történik. A ki­
emelt föld elterítése egy- vagy 
kétoldalt elhelyezett csigával tör­
ténik. A gép elején elhelyezett 
hidraulikus működtetésű toló­
lappal a csővezeték elhelyezése 
után az árkot azonnal vissza 
tudja tölteni. Igen előnyösen hasz­
nálható kábelfektetési munkák 
végzésére. Nagyteljesítményű, 
árokmarásra is alkalmazható ra­

kodógép a Weserhütte cégnek a 
8. ábrán bemutatott típusa, mely 
három nagyságban készül, 8 X 45 1, 
8 X 100 1, és 8 X 200 1-es ser­
legekkel, 100—250 és 450 m3/ó 
teljesítményre. A legnagyobb 
falmagasság 5,5—7,5—9,0 m, 
a gép szerkezeti hossza 14,5— 
19,0 és 22,7 m. Könnyű, laza 
anyagban a megadott teljesít­
mények kb. 150—400 és 700 
m3/ó értékig nőnek. A maró- 
tárcsás megoldást elterjedten 
alkalmazzák külszíni fejtéseknél, 
nagyvolumenű, helyhez kötött 
rakodási feladatoknál.

Rakodógépek
Az 1962. évi építőgépgyártás 

közel 25%-át a lánctalpas és 
főleg a gumikerekű rakodógépek 
nagy típusválasztékú tömege teszi 
ki. Az oldal-, homlok-, forgó- és 
fejfeletti rakodókat igen nagy 
választékban állították ki, nagy­
részt hidraulikus vezérléssel, szé­
les teljesítmény-skálával. A ki­
sebb teljesítményű gépek nagyobb 
részt többcélú gépek, igen sok­
féle szerelékkel a legkülönfélébb 
munkanemek elvégzésére, a 
nagyobb, főleg amerikai típusú 
gépek általában egy-egy feladat 
megoldására alkalmasak, de 
igen nagy teljesítményűek.

A több száz típus közül a 
Keller cég által importált spe­
ciális csuklós kormányműves 
Euclid L-20 homlokrakodót mu­
tatja be a 9. ábra. E megoldás 
előnye a rövidebb rakodómozgás, 
a nagyobb rakodási teljesítmény, 
kis járműmozgás mellett maxi­
mális kanáltöltés, kicsi fordulási 
sugár, nagy manőverezési ké­
pesség, valamint a nagy emelő- 
és szakítóerő. A kétféle típusnál 
a kanálűrtartalom 1,72 és 2,3 m3, 
a teherbírás 7,62 és 9,49 t, a 
szakítóerő 10,25 és 11,22 t.

A svéd Bolinder Munktell cég 
homlokrakodójához 28 féle, egy­
mástól kisebb-nagyobb mérték­
ben különböző rakodószerelék 
készül, 525 1-től 2100 1-ig terjedő 
űrtartalommal.

Említést érdemel a francia 
Tractem cég hidraulikus kotró­
rakodója 0,3 m3-es magas- és 
mélykanállal, 0,2 és 0,3 m3-es 
markolóval, valamint tolólappal.

Egészen különleges helyet fog­
lal el a rakodógépek, illetve a
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gumikerekű vontató alapgépek 
között a gaggenaui Daimler-Benz 
AG Unimog 406 és 411 típusa, 
65 LE, illetve 35 LE motortelje­
sítménnyel. A 6 sebességfokozat 
legnagyobbika 65 km/ó, első- 
tengelymeghajtású, menet köz­
ben kapcsolható.

Az Unimog eredetileg a mező- 
gazdaság részére készült, de ma 
már a legkülönbözőbb területe­
ken több tízezer darab van üzem­
ben. Első meghajtó tengelycsonk­
jához homlokrakodó, földtoló, 
földfúró, szivattyú, vibrációs 
tömörítő, hómaró, hótoló, emelő­
villa, zagyszivattyú, csörlő, 
kompresszor, áramfejlesztő, és 
szí j mégha j tótárcsa kapcsolható. 
Rakfelületére hegesztőberende­
zés, markoló, sövénynyíró, árok­
ásó, csatornatisztító csörlő és 
billenőszekrény szerelhető. A 
hátsó tengelycsonkra kapcsol­
ható a vontatócsörlő, különböző 
útkarbantartó szerelékek, föld­
nyeső láda, salakszóró, juhláb 
henger, vibróhenger, utánfutó 
hidraulikus kotró, billenőszek­
rényes utánfutó és ömlesztett 
cementszállító pótkocsi. Speciális 
szerelékek is készülnek a géphez, 
éspedig különböző hómarók, és 
hótolók, söprőgép, locsológép, 
szállítóteknő, útegyengető, árok­
maró, csőfektető, vibrációs 
tömörítő és úttisztító gép. Az 
egyes szerelékek rövid néhány 
perc alatt átcserélhetők. A fel­
sorolt szerelékekkel az Unimog 
az építőipar legsokoldalúbban és 
leggazdaságosabban felhasznál­
ható géptípusa. Hidraulikus kotró­
szereléket mutat a 10., és után­
futó vibrációs hengert a l l .  ábra.

Földszállító gépek
A földmunkák leggyakrabban 

használt szállítóeszköze a bille­
nőteknős tehergépkocsi. Rit­
kábban használják az önrakodó 
ürítő és homlokürítésű kocsikat. 
A müncheni Meiller cég nagy 
választékban gyárt billenőteknős 
és billenős rakodó kocsikat, bille­
nőberendezéseket és rakodóhi- 
dakat.

Az építőiparban általában 
függőleges falú teknőket használ­
nak az ömlesztett anyagok szállí­
tására. A Meiller cég a robban­
tással kitermelt kőanyag beszo- 
rulásának elkerülése céljából

ferdefalú billenőteknőt is gyárt, 
sőt télen az összefagyás ellen 
a fenéklemezt és az oldalfalakat 
kipufogó gázokkal fűti. Teknőik 
legnagyobb hasznos terhelése 30 t.

A nürnbergi Faun Művek nagy 
választékban gyártanak 15— 
35 t teherbírással billenőtek­
nős tehergépkocsikat. Speciális 
gyártmányok a 12 t-s süllyesztett 
rakfelületű, ferdefalú, oldalra - 
billenő teknős gépkocsik. A 35 
t-s legnagyobb kéttengelyes bil­
lenőteknős Faun tehergépkocsi 
motorteljesítménye 400 LE, 
összsúlya 61 t, legnagyobb sebes­
sége 56,3 km/ó.

Amerikában lényegesen na­
gyobb teljesítményű földszállító 
gépeket is használnak. A General 
Motors Euclid típusú gépe hal­
mozva 32,12 m3-t szállít, a Le 
Tourneau—Westinghouse cég 
Haulpak típusa csapottan 76,5 
m3-rel terhelhető.

Tovább bővítette választékát 
a Krupp cég a 12. ábrán látható 
30 t hasznos teherbírású 430 LE-s 
billenő tehergépkocsijával.

Az angol Steel Fabricators cég 
Fordson traktorral csuklósán 
kapcsolt egytengelyes billenő­
teknős 10 t-ás utánfutó szállító­
gépet állított ki. A 13. ábra 
szerinti csuklós kapcsolás igen 
kissugarú elfordulást tesz lehe­
tővé.

Hasonló elven működik az Jn- 
terbauma cég által importált an­
gol gyártmányú 9 t-s egytengelyű 
vontatóval csuklósán kapcsolt 
egytengelyű billenőteknős után­
futó.

Ulépítőgépek
A betonútépítésnél — a nagy­

mérvű munkaerőhiány miatt is —, 
egyre erősödik az irányzat, hogy 
a háború előtti 1 ó/m2 értékről 
0,35—0,5 ó/m2-re csökkentett 
munkaórafelhasználást tovább 
szorítsák lefelé a 0,2 ó/m2 értékre. 
A hamelni ABG cégnek a 14. 
ábrán bemutatott betonbedol­
gozója 2,5—7,5 m, speciális ki­
vitelben 7,5—10,0 m munkaszé­
lességgel dolgozik, legnagyobb 
teljesítménye 10 órás műszak 
alatt 600—750 m út. A kapcsolt 
gépként használt betonelosztó
2.5— 3,0 és 3,0—7,5, valamint 
speciális kívánságra ugyancsak
7.5— 10,0 m szélességre készül.

A heidelbergi Arbau cégnek 
a 15. ábrán látható betonbedol­
gozója új gyártmány, külső for­
májára is nagy gondot fordítot­
tak. Munkaszélessége 3,5—5,0 m,

11. ábra. Unimog vibrációs vontatott 
hengerrel

12. ábra. Krupp billenőteknős tehergépkocsi

14. ábra. ABG betonbedolgozó
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sebessége 1,5 m/p, magassága 
állítható s a gép tömörítésre is 
használható. A hozzá tartozó 
betonelosztó munkaszélessége 2,5 
—5,0 m, beton- és aszfaltúira 
egyaránt használható.

A 16. ábra az ABG automati­
kus betonszegélykő gyártó gé­
pét és betonelosztóját ábrázolja. 
Új típusként csatlakozik ezek­
hez a szegélykő fugavibrátor, 
melynek munkaszélessége 0,5— 
1,5 m.

16. ábra. ABG szegélykő-gyártó berendezés

Az ABG aszfaltbedolgozó gé­
pének munkaszélessége 2,25—3,0 
m, illetve 3,0—3,8 m (17. ábra).

A northeimi Linnhoff cég to­
vábbfejlesztett gyártmánya a 
kompaktomat II típusú teljesen 
automatikus egyrészes fekete bur­
kolatkeverő berendezés, mely 
közepes teljesítményű, gyorsan 
és könnyen áthelyezhető. A 4 
típus teljesítménye 35—100 t/ó 
(18. ábra).

A mannheimi Vőgele cég talaj- 
stabilizátora világszínvonalon áll. 
Lánctalpas nyerges vontatója 120 
LE-s Daimler-Benz Diesel-

17. ábra. ABG aszfaltbedolgozó

motorral üzemel, munkaszéles­
sége 2 m, mélysége 0,22 m. A gép 
felmarja a talajt, a kötőanyaggal 
összekeveri és a homogén keve­
réket a beépített lehuzóval, gumi­
kerekű hengerrel és nagyfrekven­
ciájú vibrátorral tömöríti. A 
düsseldorfi Ringhofer cég után­
futó és magánjáró motoros föld­
marókat gyárt, melyek munka­
szélessége 2 m, munkamélysége 
0,3 m-ig szabályozható.

Talajtömörítő gépek
Az ABG vontatott vibrációs 

hengerének önsúlya kb. 8,5 t, 
motorteljesítménye 66 LE, von­
tatója 60 LE-s, sebessége 20 
m/p, frekvenciája fokozatmen­
tesen állítható (19. ábra). A gép 
út- és gátépítésnél mindenféle 
tömörítésre, így sziklaanyagokra 
és nehéz, kötött talajokra is hasz­
nálható. A 20. ábra az egyetlen 
német gyártmányú vibrációs 
juhlábhengert, a düsseldorfi Wel- 
ler cég 5,5 t önsúlyú típusát 
mutatja. A henger szélessége 85 
m, átmérője 1,5 m, motortelje­
sítménye 66 LE.

A svéd AB Vibro Verken cég 
kétféle vibrációs juhlábhenger 
típust gyárt, 4675 kg és 5415 kg 
önsúllyal, 32 LE és 37,5 LE 
m otortelj esítménnyel.

A dán Rimas cég összkerék- 
meghajtású hármas hengere 6,5 t 
10,0 t nettó súllyal készül.

A boppardi Bomag cég kettős 
vibrációs hengereket gyárt 0,5— 
0,8 és 1,3 t üzemi súllyal, 5—7 
és 10 LE-s egy hengeres Diesel­
motorral.

A kiéli Bohn & Káhler cég 
DR 1 típusú vibrációs tömörítő 
gépének üzemi súlya 2,4 t, tömö­
rítési teljesítménye 20 t, sebes­
sége 25 m/p, teljesítménye kb. 
1500 m2/ó (21. ábra). Saját típu­
sában ez a legnagyobb teljesít­
ményű gépfajta.

A düsseldorfi Losenhausen- 
werk cég vibromax lapvibrátorá­
nak tömörítőereje 5000 kg, mun­
kamélysége 30—120 cm. Egy 
kezelővel 2—3, sőt 4 gép üzemel­
tethető egyszerre, 6,55 m szé­
lességig összekapcsolva. Frek­
venciája és tömörítőereje foko­
zatmentesen szabályozható.

Új géptípusként mutatták be 
a vásáron a leverkuseni Borco 
cég teljesen automatikusan dol­

gozó árok- és rézsűtömörítőjét 
(22. ábra). Tömörítőereje 1500 
kg, sebessége 10 m/p, üzemi 
súlya 260 kg, motorteljesítménye 
6 LE Diesel, 50%-os emelkedőn 
is tud felfelé haladni. Automati­
kusan halad a kifeszített lánc­
vezérléssel, automatikusan kap­
csol át visszamenetre, teljesít­
ménye pontosan megállapítható 
és akadálytalanul üzemel. Emlí­
tést érdemelnek a Flottmann cég 
többszörös tömörítőgépei. A 
vibromobil négyrészes rázólap so­
rozata a gumikerekű alváz két 
tengelye között helyezkedik el.

18. ábra. Linnhoff automatikus aszfaltkeverő 
berendezés

19. ábra. ABG vontatott vibrációs 
henger

20. ábra. Weller vontatott vibrációs 
juhlábhenger

Egy-egy rázólap centrifugális 
ereje 2,2—4,2 t között szabályoz­
ható. A vibrotrek lánctalpas al- 
vázú gép elejére szerelt 4—6 
rázólapból álló rázósorozat, az 
előző géppel azonos centrifugális 
erő értékekkel. A kísérletek tanú- 
bizonysága szerint mindkét gép­
típus eredményesen használható 
nagyobb tömörítési munkák 
gyors, gazdaságos elvégzésére.
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Cölöpverő gépek
A Demag cég cölöpverő kala­

pácsai 6 atüs sűrített levegővel 
vagy méginkább 8 atüs gőzzel 
működnek.

A Demag cég Diesel-cölöp- 
kihúzó gépe tulajdonképpen el­
lenkező irányban működő cölöp­
verő. A két ferdén elhelyezett 
munkadugattyú erős gyors 
ütéseket ad át a vonórúdnak. 
A vonóerő 10—30 t. Célszerű 
könnyen mozgatható és szerel­
hető állványra függeszteni.

21. ábra. DR1 típusú vibrációs tömörítőgép

23. ábra. Mének & Hambrock cölöpverő 
kalapács

Mének & Hambrock fél- és 
teljesen automatikus sűrített le­
vegő és gőzüzemű cölöpverő ka­
lapácsait mutatja a 23. ábra. 
A cég 22 t teljesítményig vibrá­
ciós cölöp verőket is gyárt.

Toronydaruk
A toronydaruk gyártása az 

utolsó öt évben 1300%-kal növe­
kedett. Bár ez az emelkedés 
jelentős mértékben a 16 mp-ig 
terjedő kisebb darukra vonat­
kozik, a nagyobb teljesítmények­

nél is számottevő. Legelőnyösebb 
az önszerelő kivitel, melyet szét­
szerelés és a kötélzet újratűzése 
nélkül lehet új munkahelyre át­
szállítani. így a Liebherr torony­
daruk egyes típusainál az árboc­
tagokat teleszkóposán egymásba 
lehet tolni, a Schwing cég egyik 
darutípusánál az árboc felében 
összecsukható és szállítási hossza 
alvázzal együtt összesen 20 m.

A főbb típusok : épületen belül 
és mellette szerelt helybenálló, 
mindkét típus kúszó kivitelben, 
sínen futó forgódaru és autódaru- 
alvázas toronydaru. A gém szer­
kezete szerint billenőgémes és 
futómacskás, kezelése a kezelő­
fülkéből történik vagy távvezér­
léssel .

A forgógémes toronydaruk 200 
mp-ig készülnek sorozatban, spe­
ciális rendelésre azonban már 
800 mp-os típust is gyártottak. 
A legnagyobb gémkinyúlás 60 m, 
a legnagyobb horogmagasság pe­
dig már 100 m felett van.

A Schwing cég kúszó torony­
darui vízszintes vagy billenő gém­
mel készülnek, az épületen belül 
emeletről emeletre kúsznak s a 
gém mindig legalább 12 m-re van 
a legfelső födém fölött. A kúszást 
a harmadik emeleti födém fölött 
kezdi meg az árboc belsejében 
elhelyezett speciális csörlő és csi­
gasor segítségével. A daru a 24. 
ábra közepén látható.

A 25. ábrán a párisi Potain 
cég futómacskás toronydaruját 
mutatja. A daru széles típus- 
választékban 40 m-es gémkinvú- 
lásig, 61,5 m horogmagasságig és 
15 t max. teherbírásig készül.

A nyugatnémet Peiner to­
ronydaruk billenőgémes soro­
zata 50 m gémkinyúlásig, 100 m 
horogmagasságig és 20 t max. 
teherbírásig kerül sorozatgyár­
tásra.

Az oberlahnsteini Kaiser cég 
olyan kúszó torony darut fejlesz­
tett ki, mely futómacskás gémét 
teher alatt is tudja állítani, sőt 
üzem közben a gém nagyobb 
részét csukló körül 90°-kal meg­
töri és függőlegesbe állítja, vagyis 
az árbocmagasságot növeli és a 
gémkinyúlást csökkenti. A 35 
m-es gémből 19 m-es rész növeli 
az árbocmagasságot. A futó­
macska a maradék 16 m-es gém­
részen működik tovább. Ha visz- 
szaállítja a 35 m-es gémet, a

24. ábra. Schwing kúszó toronydarn

futómacska újból teljes hosszon 
üzemel. Ez a kúszódaru főleg 
speciális feladatok ellátására 
való.

A ulódaruk
A düsseldorfi Gottwald cég 

igen nagy választékban gyártja 
nagyteljesítményű mobil- és 
autódaruit. Autódarui közül a 
max. gémkinyúlás 44 m, a max. 
teherbírás 12 m gémkinyúlásnál 
40 t, maga a jármű-alváz 4 ten­
gelyes kivitelű. Daruüzemre egv- 
dobos, markolós üzemre kétdobos 
kivitelben szállítják a vevő kíván­
sága szerint.

A cég mobil daruinak legna­
gyobb határértékei letalpalva :

teherbírás...........  60 t
gémhossz ...........  60 m
benvúlás.............  24 m

Különleges rendelésre gyárta­
nak nehéz, öttengelyes alvázon 
100 t  teherbírású 100 m gém- 
hosszúságú mobildarut is.

Gottwald mobildarut mutat a 
26. ábra.

A butzbachi Pintsch Bamag 
cég normálgémes autódarukat 
gyárt 20 t teherbírásig, külön-

25. ábra. Potain futómacskás toronydaru

413



28. ábra. IBAGr kéDyszerkeverőgép

leges alátámasztású gémmel 40 t 
teherbírásig és pneumatikus mű­
ködtetésű teleszkópos gémes ki­
vitelt 15 t teherbírásig. A telesz­
kópos típus terepjáró, össz- 
kerékmeghajtású, 40%-os emel­

kedőn is fel tud kapaszkodni, 
legnagyobb úti sebessége 55 km/ó. 
A gép daruzási munkához hidrau­
likusan letalpal. Kétdobos csörlő- 
jével markolós üzemeltetésre is 
alkalmas.

Betonkeverőgépek

A százéves hardheimi Eirich 
cég tányéros ellenáramú kény­
szerkeverőgépe rövid keverési 
ideje következtében igen nagy 
teljesítményű. A keverőszerszá­
mokat külön elektromotorokkal 
hajtják meg. Automatikus vezér­
lése nyomógombbal működik. 
Eirich típusú kényszerkeverő­
gépet mutat a 27. ábra.

Korszerű formájú a neustadti 
IBAG cég 1500 1-es kényszer­
keverőgépe (28. ábra). A 38 LE-s 
Diesel- vagy elektromotorral üze­
meltetett keverőgép óránként 
kb. 50 keveréssel 55 m3 tömör- 
betont ad.

Az IBAG új tányéros kényszer­
ke verője korszerű alacsony zárt­
formájával tűnik fel. A 3000 1 
űrtartalmú gép intenzív keverő 
hatással és rövid keverési idővel 
90 m3/óra teljesítményt ér el. 
A könnyebb szállíthatóság érde­
kében a keverő tányér középen 
osztott.

A heidelbergi ARBAU cég 
nagyteljesítményű kettős mérő­
adagoló berendezését mutatja 
vonóvedres gémmel a 29. ábra. 
Az osztályozott szemszerkezeti 
anyagok csillagrendszerű ada­
golófalon át kerülnek a mérle­

gekbe. A berendezés teljesítménye 
függvénye az alkalmazott keverő­
gépnek.

Rövidebb ideig tartó munkák 
elvégzésére készült az ARBAU- 
MOBIL járműalvázas mérő­
adagoló berendezés (30. ábra). 
A berendezés szabadon ejtő vagy 
kényszerkeverő vei készíti, folya­
matosan mérlegelő szalagmérleg­
gel, csillagrendszerű adagoló­
fallal, cementmérleggel, gémes 
vonóvederrel és 500 1-es 25 m3/óra 
teljesítményű keverőgéppel. Szál­
lítás közben kezelőfülke és a fo­
gaskoszorú beforgatható, üzembe 
helyezését saját beépített csőrlővel 
végzi.

Bár újabban útépítőgépek gyár­
tásával is foglalkozik az ARBAU 
cég, mégis speciális szakterülete 
a legkülönbözőbb teljesítmények 
elérésére alkalmas mérő-adagoló 
berendezések tervezése és gyár­
tása, illetve gyártatása. A cég 
üzemmel nem rendelkezik, a sze­
relési feladatokat alvállalkozók­
kal végezteti. Gyártott olyan 
megoldásokat is, melyekben a 
kényszerkeverőgép a mérleg edé­
nyébe van beépítve. Nagyobb 
teljesítményű adagoló berende­
zéseit teljesen automatizálja. 
Mérő-adagoló berendezéseket más 
cégek részére nagyobb keverő­
telepekbe való beépítés céljából 
külön egységként is szállít.

Beton szállít () tehergépkocsi

A vásáron a betonszállító úgy­
nevezett agitátorkocsi és szállító 
keverőgépkocsi nagy válasz­
tékban szerepeltek. A keverő­
gépet és a szállító járművet min­
den esetben más-más cég gyár­
totta. Az agitátorkocsi keverő­
gépe a járműmotorról nyer meg­
hajtást, a keverő-szállító be­
rendezés keverőgépe külön meg­
hajtó motorral készül.

A szállított beton munkahelyi 
fogadására a szállító gépek jobb 
kihasználása érdekében a 31. ábra 
szerinti tárolósilót alkalmazzák 
(Liebherr), mely hidraulikusan 
billenthető és jelen esetben 4 in3 
beton tárolására és kontainerbe 
való ürítésére alkalmas.

Más megoldást mutat a 32. 
ábra, melyen a hidraulikusan 
billenthető szállító teknőbe 
szállítás közben forgatható ke­
verőlapátok vannak beépítve.29. ábra. Kettős ARBAU mérő-adagoló berendezés
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30. ábra. ARBAUMOBIL mérő-adagoló berendezés

Kétféle méretben 4 és 6 m3-es 
űrtartalommal gyártják. Ürítési 
ideje 15, illetve 20 mp.

Beton- és habarcsszivattyú
A mechanikus dugattyús 

betonszivattyúk helyét egyre 
inkább a hidraulikus működtetésű 
gépek foglalják el. A frankfurti 
Beton—Spritz— Maschinen cég
hidraulikus betonszivattyúját mu­
tatja a 33. ábra.

Korszerű kivitelű fokozat- 
mentesen szabályozható hidrau­
likus betonszivattyúkat gyárt 
széles választékban a közismert 
esseni Torkret cég. Gépeik leg­
nagyobb teljesítménye 12—15 
m3/óra. Iker kivitelű típusaikkal 
25—-35 m3/óra teljesítmény ér­
hető el. A berendezés áll a meg­
hajtó agregátból, a szivattyúból, 
egy olaj hidraulikus mozgatású
tolólemezből, a szivattyú du­
gattyúja és a szállítócső, vala­
mint a betonsiló között, végül 
a hosszú hengerből egy víznyo­
mással hidraulikusan mozgatott 
dugattyúból.

Nagyszámban állítottak ki 
különböző teljesítményű vakoló 
berendezéseket. A kasseli AZAR 
cég 6 m3/óra teljesítményű kény­
szerkeverővei összeépített va­
koló berendezése látható a 34. 
ábrán. Meghajtásra 22 LE-s Die­
sel-motor szolgál. A keverőgép 
töltése 300 1. Külön rendelésre 
hidraulikus mérő-adagolóval is 
gyártják. Kisebb teljesítményű 
berendezésein kívül nehezen szi­
vattyúzható habarcsok és gipsz 
szállítására gyártják a 6 LE-s 
Diesel-motorral működtetett 2,5 
m3/óra teljesítményű azarina 
típusú gépet, mely tulajdonkép­
pen csigás rendszerű szállító- 
berendezés. A nagyobb típusok­
nál is egyetlen motor végzi a 
keverőgép és a habarcsszivattyú 
meghajtását. A gép kezelése 
könnyű, nem fröcsköl, nem szenv- 
nyezi be a gépkezelőt.

Különféle gépek
Az IBAG cég nagy választék­

ban mutatott be forgó és pofás 
kőtörőket, vibrációs rostákat, 
lengő vajukat, rázócsatornákat, 
kavicsmosó gépet, melyekből 
külön rendelés alapján komplett 
nagyteljesítményű mosó-osztá­
ly ózó berendezéseket szállít. 
A Loro—Parisini olasz cég ka­

vicsmosó berendezése látható a 
35. ábrán. Teljesítménye 10—60 
m3/óra, vízszükséglete 5—70 
m3/óra.

Az IBAG kavicsbányák részére 
automatikus kavicsfeldolgozó be­
rendezéseket, és a mosóvízből 
a finom homok visszanyerésére 
szeparátorokat is szállít.

A soltaui Pracht cég teljesen 
automatizált kéttartályos pneu­
matikus vákuumszivattyúja és 
kompresszora (36. ábra) finom 
homokos és futóhomok talajok­
ban vízszint süllyesztésre igen 
eredményesen használható. A 
vákuumszivattyú teljesítménye 
140 m3/óra, a kompresszoré 60

31. ábra. Liebherr betontároló siló

m3/óra, szívó és nyomó magas­
sága 9 m. A gép meghajtását 10 
LE-s elektromotor vagy 10 LE s 
Diesel-motor végzi.

32. ábra. Billenőteknős betonszállító 
kocsi

33. ábra . BSM típusú  hidraulikus 
be tonsz iva t tyú

34. ábra. AZAR vakoló berendezés
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35. ábra. Loro-Parisini kavicsmosógép

36. ábra. Pracht pneumatikus vákuum­
szivattyú

37. ábra. Henschel gőzfejlesztő berendezés

A kasseli Henschel-Werke 
200 kg/óra teljesítményű gyors­
gőzfejlesztő berendezése látható 
a 37. ábrán. Az olajtüzelésű be­
rendezés legnagyobb üzemi nyo­
mása 20 atü, fűtőfelülete 4,45 
m2, fűtőanyag felhasználása 15,4

Kelen Tibor

kg/óra, hatásfoka 8ö%. A gép 
kezelése teljesen automatikus.

Önműködő vezérlésű targon­
cát mutat a 38. ábra, melyet a 
hamburgi Jungheinrich cég állí­
tott ki. A gép útját fehér festék­
kel vagy felragasztott fóliával 
a padlón kijelölik és az fotócellás 
vezérlésű szervómotorral ezen a 
nyomon tartja a targoncát. Ahol 
meg kell állnia árufelvétel céljá­
ból, a festéket kihagyják vagy 
feketével átfestik, és rakodás után 
gombnyomással indítják.

A wuppertáli Interland cég 
nagy választékban gyártja Ten- 
nant típusú söprő-felszívó gépeit. 
(39. ábra). A gép kiválóan alkal­
mas üzemi épületek tisztántar­
tására, szeméttartálya 340 1
térfogatú, az összegyűjtött sze­
metet 10 mp alatt hidraulikusan 
kiüríti.

A brémai Focke-Wulf cég hid­
raulikus működtetésű teleszkópos 
munkapadjának (40. ábra) hasz­
nos terhelése 300 kg, melyből 
150 kg a 4,5 m-re kitolható oldal­
kosárra esik. Az elektrohidrauli­
kusán kitolható munkapad leg­
nagyobb magassága 15 m, 360°- 
kal teljesen körülforgatható.

Nagy számban szerepeltek a 
vásáron elektromos és sűrített 
levegővel működtetett kézi szer­
számok a legkülönbözőbb felada­
tok elvégzésére. Egyedül a Bosch 
cég szerszámainak katalógusa ki­
tesz egy egész vastag könyvet.

Számos cég jelentkezett acél 
és alumínium csőállvány szer­
kezetekkel, így az ismert Peiner, 
Hünnebeck és Mannesmann

38. ábra. Fotocellás vezérlésű targonca

39. ábra. Tennant takarítógép

40. ábra. Teleszkópos munkapad

cégek mellett a Schmiedag, a 
Röró és Bera rendszerű állvány- 
szerkezeteket mutatták be.

Az egyes cégek képviselőin kí­
vül központi tájékoztató szol­
gálat is működött a Hannoveri 
Vásáron, mely általános kérdé­
sekben a látogatók rendelkezésére 
állt.

Jandtner Antal
(Hoch István rajzai)
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Kis tömegű betonozás készítése télen — 10° alatt
S Z A K O S  L U K Á C S

Az egyik nagyipari létesítményünknél 1963 
januárban a felszerelt gépalap csavarjainak beton 
beöntését — 10° C külső hőmérséklet mellett 
kellett elvégeztetnünk. A szerelés leállításával 
kellett számolni, ha a betonozás nem végezhető el. 
A beöntendő gép leerősítő csavarlyukak mérete 
20 X 20 keresztmetszetű 60—150 cm-ig változó 
mélységű volt. Az eddig ismert módszerekkel a 
beton hőn tartása és a kötés biztosítása nem volt 
elvégezhető, mivel sem gőzölni, sem külső fűtést 
alkalmazni nem volt mód az adott helyzetben, 
különös tekintettel az alapra ráhelyezett gépekre.

Vincze Attila javaslata kapcsán a beton 
elektromos melegítésével próbáltunk megoldást 
találni. A kibetonozandó csavarlyukak száma 
48 volt a mellékelt alaprajz szerint. Kísérlet­
képpen a munkálatot megelőzően fagyos földbe 
vájt 300 X 300 X 1000 mm-es árokba helyezett 
betont melegítettünk négy szál, 2 m hosszú 
vezetékkel, a vezetéket 4 V feszültségű transzfor­
mátorra kapcsoltuk rá. A szálak hőfoka 50 A-ral 
való fűtésnél volt a legmegfelelőbb. A beöntésre 
kerülő beton hőfoka kb. 25 C° volt. A hőfokot 
méréssel ellenőriztük folyamatosan. A beton hő­
mérséklete először csökkent, majd néhány óra 
múlva emelkedni kezdett. 6 órás fűtés után a 
továbbiakban csak egy fűtött szál maradt az 
áramkörben. A 24 óra fűtési időtartam után a 
betont a földből kibontották, összetörték és a 
jelenlevő építőipari szakemberek megállapították, 
hogy a — 15° C környezeti hőmérséklet ellenére 
a kiszedéskor a beton hőfoka 20° C volt és a kötés 
elérte a 4—5 napos betonszilárdságot.

A kísérlet eredménye után a megfelelő telje­
sítményű kb. 100 kW-os transzformátort sikerült 
a munkákhoz biztosítani. A D. V. villamos javító 
üzeme ezt úgy alakította át, hogy a trafó szekunder 
fázis feszültsége 10 fokozatban, 8,5—17 V-ig 
változtatható volt. A trafó szekunder áram ter­
helhetősége kb. 2000 A. Célszerűségi okok kíván­
ták a feszültség szabályozás lehetőségét, hogy a 
fűtés menete közben az induláskor szükséges 
magasabb teljesítményhez képest a betonkötés 
megindulása után kisebb teljesítményt tudjunk 
a fűtésre biztosítani. A feszültségnél 1 : 2 arányú 
feszültség szabályozhatóság 1 : 4 arányú teljesít­
mény szabályozhatóságot jelent.

Az egységes fűtőszál elemek hosszúságát a 
rendelkezésre álló adatokból határoztuk meg. 
A fűtéshez 0  2,8 mm-es betonkötöző huzalt hasz­
náltunk, ez a beton megszilárdulása után a be­
öntésben maradhat.

A számítás egyszerű menete a következő volt:
Feszültség.............................  U =  12 V
Keresztmetszet ( 0  2,8 mm) q =  6 mm2 mm-
Fajlagos ellenállás ........... q =  0,1—0,2 Q —
Áramerősség......................... /  — 50 A

Az ismert képletek alapján a fűtőszál ellen­
állása :

I
12
50

=  0,24 Q

1 =  R • — =  0,24 • ----- =  8 m.
e 0,18

A 8 m-es huzaldarabokat a beöntendő lyu­
kakban húrok alakjában helyezve el 2 db le- és 
felmenő szálat, a kisebbekben csak 1 db le- és 
felmenő szálat helyeztünk.

6 5 4
pr  □ □ □

* 2 a  4 n 3  o 2  a 1

r°5 * 6 « 7 □ □ Cm □

r á i & É - t i
32 33 34 35 36 37
43 42 41 40 39 33

_ S _ lAl -Bk— 0 BD _ a
44 p rr '4 5 1 1____ 1
471 46

1, ábra

Első munkaszakaszként a beöntendő mintegy 
50 db lyukból 22 db alapcsavar lyuk került be­
öntésre. Ez utóbbi területet is három csoportra 
osztottuk és egy-egy területet az egymástól függet­
lenül álló fázisokra kapcsoltuk rá, hogy ezzel is 
csökkentsük a véletlen érintkezéstől adódó zár­
latok valószínűségét és ezek káros hatását.

A csavarlyukak beöntése sajnálatosan -j- 17° 
C hőmérsékletű betonnal történt, külső hőmérsék­
let akkor — 10° C körül volt. A kísérletnél tapasz­
taltaknak megfelelően a beton hőmérséklete 15— 
14° C-ra lecsökkent, majd 2 óra múlva lassan 
emelkedni kezdett, 3 % —4 óra múlva 20° C-t 
ért el. Észlelhető volt, hogy a transzformátorhoz
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közelebb eső csavarkiöntések hőfoka jóval maga­
sabb volt a távolabb elhelyezkedőkénél. Beöntés 
után 5—6 órával a beton állapota megkívánta a 
locsolást, ezt meleg vízzel végeztük. Locsolás 
hatására a hőmérséklet 1—2° C-al esett, majd újra 
visszaállt. A hőfokmérést a betontest mélyebben 
készített fészkekben, mintegy 25—30 cm mély­
ségben végeztük. A csavarlyuk hőfoka különböző 
okok miatt 11—41° C-ig változott. A hőfok sza­
bályozására az egyes fűtőhuzalok és tápláló trafó 
közé helyezett ellenállásokkal lehetőség volt, ez 
a gyakorlatban a fűtőszálak hozzávezetéseként 
használt drót rövid részének rövidebbre vagy 
hosszabbra való módosításával történt (ellenállás 
szabályozás). Megbeszélés alapján a hőfokokat 
egyöntetűen 25—30° C közé szabályoztuk be.

Az alapozás csavarlyukait számozással láttuk 
el és az egyes lyukakra vonatkozóan grafikonokat 
fektettünk fel, ezekből utólag regisztrálhatjuk az 
alkalmazott fűtési hőfokot.

Az építőipari vállalat kérésére január 25-én 
2 db próbakockát készítettünk, az ezekre vonat­
kozó hőfok adatokat a mellékelt grafikonok tar­
talmazzák. Itt meg kell jegyezni, hogy a próba- 
kockánál az első 24 órában a hőfok 45° C felett 
volt, érlelésük 80 óra hosszat történt, az első 
24 óra utáni hőfok 25—30° C között volt.

A beton hőfoka a lehülési és felmelegedési 
görbék alapján az elmélettel egyezően a 2. ábrán 
láthatóan alakult :

Az összes alapcsavar lyukak kiöntése után a 
transzformátorból a fűtéshez leadott teljesítmény 
25 kW volt, ami napi 600 kWó energia fogyasztás­
nak, tehát 350 Ft napi üzemeltetési költségnek 
felel meg. Az adott gépszerelés esetében ez a 
költség nem jelenthet különösebb akadályt.

A munkák végzése során két alkalommal 
próbakockákat készítettünk. Az első próbakoc­
kákat fasablonban készítették, amelyeket földbe 
ástak és 80 óráig érleltük a betont. A készített két 
próbakocka törési szilárdsága 100, 160 kg/cm2 
volt. Ezen próbakockák vétele a betonozás meg­
kezdésekor történt, és azt a célt szolgálta, hogy 
megállapítható legyen, hogy egyáltalán elektromos 
fűtéses módszerrel lehet-e megfelelő betonszilárd­
ságot elérni. A két próbakocka törési eredménye 
bebizonyította, hogy érdemes az elektromos fűtést 
alkalmazni.

A következő alkalommal két 3—3 kockából 
álló mintát vettünk vassablonba. A vassablonok 
közvetlenül a fagyos levegővel érintkeztek. Az

egyik sorozatnál 67 órás elektromos érlelés után 
74, 87, illetve 100 kg/cm2-es törőszilárdságot
értünk el. A másik sorozatnál 117 órai érlelés után 
100, 125, 125 kg/cm2-es törőszilárdság lett meg­
állapítva.

A próbakockáknál négyóránként mértük a 
beton hőmérsékletét, és azt állapítottuk meg, 
hogy azoknál a kockáknál, ahol a betonhőmérsék­
letet sikerült állandóan -j- 20—25° C közötti hő­
mérsékleten tartani, ott magasabb volt a törő­
szilárdság, mint azokon, ahol akárcsak % órára is, 
a betonhőmérséklet -f- 15° C-ig lesüllyedt.
M Összegezve megállapítható, hogy az elektro­
mos érleléssel jóminőségű betont lehet készíteni 
— 10° C alatti hőmérséklet esetében is, azonban 
vigyázni kell arra, hogy a hőmérséklet állandó 
legyen és -f- 15° C alá ne süllyedjen.

A fűtőszálak behelyezésével kapcsolatban 
problémákat okozott, hogy a fűtő gömbvasszál 
a gépcsavarhoz hozzáérve zárlatot okozott be­
tonozáskor. Erre a tényre gondosan ügyelni kellett, 
és az érintkezést meg kellett szüntetni. Az alkal­
mazott módszer mellett a transzformátor 2—3%-os 
és a hozzávezetések 10—15%-os veszteségtől el­
tekintve az áram által előállítható teljes hő a 
betonon belül keletkezik. A lyukak térfogatától, 
a környezet hőelvezetésétől függ az, hogy a be­
öntésre kerülő lyukakba mekkora hőmennyiséget 
vezessünk be. A sok feltételezéssel és idealizálás­
sal végzett számítások helyett a gyakorlatban 
elvégzett kísérlet eredményeit helyeztük előtérbe.

A fűtési hálózat kiépítésénél és megmérete- 
zésénél az alábbi szempontokat követtük :

A felhasználható feszültség max. 24 V lehet. 
Ez a balesetbiztosítási szabályok szerint emberre 
nézve veszélytelen. A beépítendő fűtőszál hossza 
5 m-nél hosszabb legyen, hogy bármelyik lyukba 
kétszer fel és leérjen. Ennél hosszabb szál is alkal­
mazható több csavarlyuk sorbakapcsolásával. Ez 
által csökken a csatlakozások és hozzávezetések 
száma. Hátrányosan jelentkezik itt is a fűtőszál­
nak az alapcsavarokhoz, gépalátétekhez, vagy a 
beton vasaláshoz való érintkezése, mivel ha egy 
szál két helyen ezekhez hozzáér, úgy két pont 
közötti rész a fűtésből kiesik, míg a fűtőszál többi 
része erősebben melegszik és esetleg el is ég. Az 
alkalmazott 0  2,8 mm-es vasszál keresztmetszetén 
olyan árammennyiséget kell átvezetni, hogy túl­
fűtés ne történjen, ami a beton megégését okozza. 
A hőfok kérdését a már ismertetett kísérleteknél 
döntöttük el.

Az alkalmazott téli betonozási fűtési sziszté­
mához a következő általános jellegű előírásokat 
tudjuk ajánlani az alábbi sorrendben :

1. A fűtendő helyek számbavétele, azok 
osztályozása betonmennyiség, keresztmetszetek, 
mélységek és benne levő vasszerkezet szempontjá­
ból, továbbá ezek célszerű csoportosítása az azonos 
jellegűek egy fűtési szakaszban való iktatásával.

2. Teljesítmény szükséglet felmérése a rendel­
kezésre álló trafó figyelembevételével, fűtési sza­
kaszok beosztása.

3. A transzformátor feszültség munkapont­
jának megállapítása célszerűen a szabályozható 
tartomány felső kétharmadában.
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4. Fűtőellenállások rendszerének megterve­
zése. A méretezés vastagságra, hosszra sorba és 
párhuzamos kapcsolásra is terjedjen ki.

5. Ellenállások elhelyezése, táphálózat ki­
építése, fűtésszabályozás kérdésének megvizs­
gálásával egyedi szempontokból az egyes fűtő 
elemeknél is.

6. Beton becsömöszölése után az előmelegítést 
a legfelső feszültségi érték mellett kell végezni 
megfelelő mértékben.

7. A betonozást megfelelő hőfokú betonnal 
kell elvégezni, az ajánlott hőfok optimálisan 
40—50° C; minimumként az általunk végzett 
munkáknál tapasztalt és még eredményre vezető 
-f- 15° C fokot jelölhetjük meg.

8. Betonfűtés inspekciójának megszervezése 
hőfok ellenőrzés biztosításával legalább 3 órán­
ként.

9. A bekötés megindulásával (a beöntés után 
5—6 óra) a fűtőfeszültség csökkentése és a normál 
helyzet beállítása.

A pontokban foglalt szabályok mellett álta­
lános tapasztalatként megjegyzendő, hogy az 
ismertetett problémákon kívül különösebb nehéz­
ség nem jelentkezett. Az ismertetett problémák­
ról viszont meg lehet állapítani, hogy azok nem

lépik túl az építkezések vagy szerelések területén 
megszokott felszerszámozást és lehetőségeket. A 
szabályozható alacsony feszültségű transzformá­
tor és a méretezés elkészítéséhez biztosítandó 
villamosipari szakember jelenti talán a problémák 
legnehezebbikét, bár ez sem jelenthet különösebb 
akadályt. A jelenlegi komoly és kemény téli idő­
járás ellenére az aránylag kicsiny betontömegű 
csavarlyuk betonozási munkáit a szerelés meg­
zavarása nélkül úgyszólván észrevétlenül sikerült 
elvégezni, leszámítva a kísérlet iránt érdeklődők 
helyszínen tartózkodását, mely a sikeres és ered­
ményes próbálkozás által felkeltve elég nagy­
mértékű volt.

Az eljárás feltétlenül javasolható más egyéb 
karcsú szerkezetű beton munkákhoz is, melyek 
szükségszerűen téli időszakban végezhetők el.

A leírt munkálatokat elrendelte és irányította 
Szakos Lukács gépészmérnök, a D. V. Beruházás­
ról, a munkálatok véghezvitelében közreműködött 
Németh Jenő vili. mérnök, Ballók Imre vili. mér­
nök, Romhányi Gyula vili. technikus, Rapatig 
József vili. mérnök, a javaslattal Vincze Attila 
szolgált a külföldi szakirodalom utalásai össze­
gyűjtésével, továbbá a kivitelező ellenőrzésében 
és inspekciójában tevékenyen résztvett.

Kunszt György Dávid János Berendi György
(Hoch István rajzai)
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A termelés, a létszám és a termelékenység alakulása
az iparban
T A R  J Ó Z S E F

Hazánkban évente most már kb. 34—35 
milliárd forint összeget kitevő építési-szerelési 
munkát végeznek. Ennek 55—57 %-át az állami 
építőipari vállalatok 4—5%-át az építőipari szö­
vetkezetek kivitelezik, kb. 20—21 %-át a nem 
építőipari szervezetek (elsősorban az ún. házilagos 
építkezéseket végző beruházó-felújító szervezetek) 
valósítják meg, 17—19%-át pedig a magánépít­
kezések teszik ki. Az építési tevékenység nagyságát 
az egyes szektorokban a következő adatok szem­
léltetik :

1. táblázat

Év

Az építési-szerelési m unkák  összege folyó 
árakon, millió forin tban

^  *q 
s  ü. 5-

'¿■■Cl 
' í  x S r

S q C q GŐ

a házi­
lagos

a m a­
gán*

Összesen

építkezéseken

1949 2 089 1700 2000 5 789
1952 9 844 273 1500 1300 12 917
1955 6 731 461 2837 2400 12 429
1958 8 078 721 3236 3500 15 535
1959 16 674 1061 5686 6400 29 821
1960 18 258 1318 6681 6100 32 357
1961 18 353 1245 7063 6500 33 161
1962* 20 009 1391 7100 6200 34 700

* Állam i anyagbeszerzési árak  feltételezésével 
szám olva !

A fejlődés mértékét és ütemét ezek az adatok 
azonban nem mutatják meg egyértelműen, mivel 
az egyes években bekövetkezett árváltozások a 
folyóárakon kimutatott termelési érték időbeli 
közvetlen összehasonlítását lehetetlenné teszik. 
Az árváltozásokból eredő torzítások kiszűrésére 
árindexeket kell alkalmazni. Ezek kiszámítása az 
építőiparban igen bonyolult folyamat, ezért — a 
részletek ismertetésének mellőzésével — csak arra 
kívánok utalni, hogy pl. az állami építőiparban 
1949. és 1952. között kb. 4—5%-os, 1952. és 
1958 között mintegy 16%-os áremelkedés követ­
kezett be. Ismeretes az, hogy az ún. 1952. I. 1-i 
árrendszer az idők folyamán elavult és az utóbbi 
években az elszámolásokra már nem volt meg­
felelő. Ezért 1959. január 1-ével az építőiparban 
új költségvetési és árrendszert vezettek be. Ez az 
1958. évi árszínvonalhoz képest az állami építő­
iparban is alkalmazott rugalmas árpolitika gya­
korlati intézkedései miatt az árszínvonal — bár 
lényegesen kisebb mértékben — azóta is többször 
megváltozott.

A termelés volumenének alakulását az 1. 
táblázatban közölt folyóáras termelési értékada­
tokból számított értékindexeknek a megfelelő 
árindexekkel való korrigálása után nyert következő 
volumenindexek mutatják :

2. táblázat

É pítő ipari term elés

É v ^  i  5 5

a ház i­
lagos a m agán

összesen*C -f -©"C A A
S £L| § . 1 1 3 építkezéseken

In d ex  : 1949 - 100

1949 100 100 100 100
1952 450 100 88 65 218
1955 281 163 151 120 191
1958 317 225 159 175 235
1959 377 277 186 200 275
1960 412 344 220 191 300
1961 432 342 235 203 316
1962* 475 384 236 194 331

Az 1949-től 1962-ig eltelt közel másfél évtized 
alatt a legnagyobb — közel ötszörös — fejlődés 
az állami építőiparban volt. Számottevő volt az 
építőipari szövetkezetekben a házilagos és a magán­
építkezéseken elért termelés növekedés mértéke is.

A termeléshez hasonlóan igen jelentős az 
építési-szerelési munkákon dolgozók létszámának 
növekedése is. Az egész építőiparban 1949-ben 
145 000 fő, 1962-ben 315 000 fő építőipari munkás 
dolgozott. E létszámnak 1949-ben 39.3 %-át
1962-ben 42,4%-át foglalkoztatták az állami építő­
ipari vállalatok. A létszámalakulást a következő 
adatok szemléltetik :

3. táblázat

Év

Az építési-szerelési m unkákon dolgozó 
m unkások, szövetkezeti tagok  

és m agánkisiparosok létszám a, 1000 fő

2  ^ iZZ x S z 
w ? ZZ ZZ
~ B* > i

a ház i­
lagos

a m a­
gán*

összesen

építkezéseken

1949 57 43 45 145
1952 196 6 39 28 269
1955 1 14 9 66 51 240
1958 115 11 68 73 267
1959 132 13 78 84 303
1960 135 15 87 79 316
1961 129 14 88 85 316
1962* 133 16 86 80 315

* Az iparengedéllyel rendelkező m agánkisiparosok 
ada ta in  k ivü l —  jelentős részben becslés a lap ján  — 
tarta lm azza a lakosság sa já t erővel végzett építkezésein 
dolgozók szám át is.

1949. és 1962. között — különösen az állami 
építőiparban — számottevő volt a munka termelé­
kenységének emelkedése is. Ennek kifejezésére 
többféle mutatószám használható. Az építési- 
szerelési munkák tekintetében a leggyakrabban 
használt mutató : az egy építőipari munkásra
jutó építési-szerelési munkák összege. Természe-
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tesen e mutató kiszámításánál is biztosítani kell 
az árváltozások torzító hatásának kiszűrését. 
Ennek figyelembevételével a termelékenység növe­
kedését a magyar építőiparban a következő adatok 
mutatják :

4. táblázat

Az egy főre* ju tó  term elés indexe
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Összesen

építkezéseken

1949 =  100

1949 100 100 100 100
1952 131 100 97 105 118
1955 140 109 98 106 119
1958 157 118 100 108 128
1959 163 122 103 107 130
1960 174 129 109 108 138
1961 192 136 115 108 146
1962* 204 140 120 109 150

* Az állam i építő iparban  az építőipari m unkások, 
az ép ítő ipari szövetkezeteknél az építési-szerelési m un­
kákon dolgozó term elők évi átlagos állom ányi létszám a, 
valam in t a m agánkisiparosok és az á lta luk  foglalkoz­
ta to tta k , to v áb b á  a lakosság sa já t erővel végzett ép ít­
kezésein dolgozók szám a figyelem be vételével.

Az e táblázatokból kiolvasható és kiszámítható 
adatok több fontos építés-gazdasági kérdésre 
mutatnak rá. Ezek közül talán a legfontosabb annak

megállapítása, hogy mind a munkatermelékenység 
színvonalában, mind annak fejlődési ütemében 
igen jelentős különbségek vannak az építőipar 
egyes szektorai között. E különbségek egyrészt a 
munkák eltérő jellegéből, pl. abból erednek, hogy 
az állami építőipari vállalatok viszonylag több új 
épület kivitelezését végzik mint a szövetkezetek, 
vagy a házilagosan építkező szervezetek, másrészt 
az egyes szektorok igen lényegesen különböző 
technikai felkészültségére és munkamódszereire 
vezethetők vissza. Ez nyilvánvaló, ha arra gondo­
lunk, hogy a nagy állami vállalatok toronydaruk­
kal és egyéb nagygépekkel felszerelve, a legkor­
szerűbb technika alkalmazásával végzik a kivite­
lezést, szemben az építőipari szövetkezetek, a 
házilagos építkezések vagy éppen a magán kis­
iparosok jórészt elmaradott kézművesek módszerei­
vel. Ennek ellenére nagyon megfontolandó, hogy 
érdemes-e pl. a házilagos építkezések már ez idő 
szerint is nagyon jelentős volumenét tovább 
növelni akkor, ha az ilyen építkezéseken foglalkoz­
tatott közel 90 000 építőipari munkás egyenként 
évi átlagban csak kb. 80—83 000 Ft összegű 
termelési értéket hoz létre, szemben az állami 
építőiparban dolgozó munkások kb. 140—145 000 
Ft-os évi egy főre jutó termelési értékével. Elgon­
dolkoztató a magánépítkezések ilyen számottevő 
nagysága is, ami elsősorban abból ered, hogy a 
hazánkban évente felépítésre kerülő mintegy 
60—65 000 lakásnak csak kb. egyharmadát ki­
vitelezik a nagy állami építőipari vállalatok.

Az Egyesület hírei
A K özpont hírei

Az Építésügyi M iniszter az Építők napja alkalm á­
ból az Egyesület keretében kifejtett, kiemelkedő m un­
kájuk  elism eréseképpen az Építőipar K iváló Dolgozója 
kitüntetésben részesítette Cziglina Vilmost, Hegedűs 
Bélát, K aszta Dénest, Kelemen Pétert, Dr. Kubinszky 
M ihályt, T am ai Lászlót, Tomory Lászlót, Török Fe­
rencet, V arga M ártont, Zámoilyi Ferencet.

*
M. Vierendeel (Belgium) június 3-án A függöny­

falak  m űszaki megoldásai, építésének korszerű anya­
gai és módszerei címen előadást ta rto tt az Egyesület­
ben. Az előadást az Épületszerkezeti és Technológiai 
Szakosztály rendezte. *

Vibrációs tömörítési konferenciát rendezett 1963. 
június 15—17. között a G épipari Tudományos Egyesü­
let közösen Egyesületünkkel és a Közlekedéstudomá­
nyi Egyesülettel. A konferencia irán t nagy nemzetközi 
érdeklődés nyilvánult meg. Azon 15 országból 65 kül­
földi vett részt. Legtöbben a Német Demokratikus 
Köztársaságból (15-en), Bulgáriából (11-en) jöttek. 
A konferenciának két tém aköre volt: a ta lajok tömö­
rítése és a beton tömörítése. A három  napon összesen 
23 előadás hangzott el és két film et m utattak  be.

*
A  Mérnöki L étesí tm ényi és K özm űép ítés i  Szak­

osz tá ly  rendezésében június 19-én Varga M árton na­
gyon nagy érdeklődés m ellett beszámolót ta rto tt a 
Földm érő és Talajvizsgáló V állalat 1962. évi műszaki 
fejlesztési m unkáiról. *

Az Egyesület Filmbizottsága közösen az Építésügyi 
M inisztérium Filmszolgálatával június 28-án szakm ai 
film bem utatót tartott. Ezen vetítették: 7. és 8. sz. Épí­
tőipari újítások (magyar), Lakberendezés (NDK színes), 
Monolitikus építkezések Gdanskban (Lengyel) és Lip­
csei V ásár (NDK színes) című filmeket.

Hasan Schiljak, a Jugoszláv társegyesület elnöke 
budapesti látogatása alkalm ából július 11-én Egyesü­
letünk Elnökségével tárgyalt a két egyesület jövőbeni 
kapcsolatának kiépítéséről.

A Területi Csoportok hírei
A  Fejér Megyei H írlap m ájus 14.-i szám ában fog­

lalkozik az Egyesület fiatal Székesfehérvári Csoport­
jával. Kiérnék a Csoport ielen+őségét és m élta tja  m un­
kásságát Megemlékezik Karsai Ivánnak és M enyhért 
Gyulának a Székesfehérváron folvó nagyarányú lakás- 
építkezésekről és a velük kapcsolatos új te rü le tk ia la­
kításokról, valam int Bankó K árolynak a város köz­
műveinek helyzetéről és fejlesztéséről ta rto tt előadá­
sairól.

A Győri Csoport keretében
m ájus 29-én Dr. Halász Ottó könnyű acélszerkeze­
tekről,
június 12-én Dr. Egresi M átyás az épületek m ér­
tékadó tűzterheléséről ta rto tt előadást.
A Győri Csoport M osonmagyaróvári M érnöki To­

vábbképző előadássorozata keretében a tavaszi utolsó 
előadásként június 20-án Dr. Gvengő Tibor a s+atikai 
kism intakísérletekről és azok gyakorlati felhasználá­
sáról beszélt.

421



Vasbeton termékek minőségellenőrzésének néhány tapasztalata
F E N Y V E S  H E D V I G

I. Bevezetés
Nagyon figyelemreméltó Khaut Ferencnek 

a Magyar Építőipar 1953. februári számában meg­
jelent cikke, melyben a Komárommegyei Vasbeton­
gyár által a betonelemgyártás minőségi ellenőrzésé­
nek megoldására tett lépéseket és módszereket 
ismertette. Az üzemek többségében a betonelem­
gyártás volumenének növekedése mellett a minőség 
ellenőrzése nagyon elmaradt, legtöbb helyen a 
megfelelő berendezések és műszerek sincsenek biz­
tosítva. A hivatkozott cikk érdeme, hogy saját 
eredményein bizonyítja be, hogy a megfelelő be­
rendezések beszerzésére fordított kiadás hamar 
megtérülhet a minőségjavulással.

Ebben a tanulmányban a gyártásközi minőség 
ellenőrzéssel kapcsolatban egy-két kérdést szeret­
nék felvetni és a 2. sz. Épületelemgyárban beveze­
tett néhány minősítési módszert és azok eredmé­
nyeit kívánom ismertetni.

1. A gyártásközi minőség ellenőrzés 
egyes kérdései

1.1. Feszített beton elemeknél alapvetően 
fontos a beton minőségét a feszültség ráengedése 
előtt meghatározni. Ez általában az érlelésre 
vonatkozó adatok vezetésével és egyidejűleg érlelt 
próbakockák törésével szokás megállapítani. Ezek 
azonban nem adnak megbízható képet. Ennek oka, 
hogy a beton minőségét, sőt az érlelés eredmé­
nyességét is számos tényező befolyásolja. A próba­
kockákon mért szilárdsági érték pedig nem jellemző 
a termékre a kockának a gyártmánytól eltérő 
alaki tényezője és vibrálása miatt. E mellett ezek 
a módszerek nem adnak megbízható tájékoztatást 
a tapadószilárdság mértékéről. A nyomószilárdsági 
érték a tapadószilárdságot nem határozza meg 
egyértelműen, mértéke inkább a húzószilárdsággal 
korrelációban alakul. Ezen kívül a tapadás még 
több tényezőtől függ ; a huzal felületi megmunká­
lástól, rozsdásságtól, a huzaloknak egymástól és 
a gyártmány szélétől való távolságától stb. 
Tapadóbetétes gyártmány esetén ugyanis a beton­
nak olyan érettségi fokot kell elérnie, hogy a 
huzal feszültsége oldásakor meg ne csússzék. 
(Emellett figyelembe veendő, de kisebb jelentőségű 
az, hogy gyengébb betonminőség mellett a beton 
kúszása is megnövekszik.)

Gyakorlati szempontból biztosabb, közvetle­
nül jobban felhasználható eredményt ad az a 
módszer, mellyel a feszültség — oldáskor a huzal­
nak a betonba való becsúszását határozzák meg. 
Erre egyszerű módszert ad a Vremennája insztruk- 
cijá po tyehnologii izgatóvlényijá predvarityelnó 
napraj azsennüh zselezobetonnüh konsztukcii. 
1959/című szovjet szabályzat. Az eljárás lényege 
a következő :

Ha egy — a gyártmányból kiálló — megfeszí­
tett huzalvéget elvágunk, a kiálló vég megrövidül. 
A rövidülésnek kettős oka van : a huzal rugalmas 
rövidülése és a huzal becsúszása a betonba. Míg

az elsőnek abszolút nagysága a kiálló huzalhossztól 
függ, a második mértéke attól független. Ha a 
huzalhossz elég rövid, a rugalmas rövidülés a 
becsúszáshoz képest elenyészően kicsi, tehát a 
mért rövidülés a becsúszásra jellemző. Ezek figye­
lembevételével a huzal feszítő erejének a betonra 
való ráengedése előtt a betonelem véglapjától 
legfeljebb 1 cm-re egy huzalt megjelölünk, és 
tolómérce mélységmérővel mérjük a jelnek a vég­
laptól való távolságát. Feszültség ráengedése után 
ezt a mérést ismételten elvégezzük. A két mérés 
különbsége adja a becsúszás mértékét. A becsú­
szásra az idézett szabályzat határértéket is ad. 
Ezek az értékek azonban a nálunk nem használatos 
periodikus profilú közepes szilárdságú anyagra 
vonatkoznak. Kívánatos volna a magyar huza­
lokra is hasonló táblázatot kidolgozni.

Az érlelés kielégítő voltát a tényleges és a 
táblázati érték összehasonlításával lehet meg­
határozni.

Ha a huzalcsúszás értéke a megengedett határt 
meghaladja, az elem érlelését tovább kell folytatni.

1.2. A nagyszilárdságú betonacél vizsgálatánál 
a szabványos vizsgálatok : a szakítószilárdság, a 
folyási határ, a szakadó nyúlás és a hajtogatási 
vizsgálat, nem adnak teljes képet. Csoportos feszí­
tés esetén —- ami nagysorozatban gyártott beton­
elemeknél túlsúlyban van, az egyes huzalokban 
levő feszültség egyenletességére kihatással van a 
huzalok úgynevezett egyenletes nyúlása, ami 
általában — de hullámos huzal esetében különö­
sen — erősen szór. (Egyenletes nyúlás a huzalnak 
a kontrahált hosszon kívül mért nyúlása.) 
A huzal egyenletes nyúlásának előzetes megálla­
pítása azért is fontos, mert hisz a nyúlás csoportos 
feszítés esetén a huzalok nagy mennyiségű szaka­
dását vonja maga után, ami — bár a minőségre 
nincs kihatással — a sorozatgyártásban komoly 
fennakadást okoz. A huzal egyenletes nyúlására 
a rövid szakaszon mért szabványos szakadó nyúlás 
nem ad jellemző értéket. Ezt az Útügyi Kutató 
Intézet 1962. évi, Feszítőhuzalok vizsgálata című, 
Gálik István által kidolgozott tématanulmányában 
bebizonyította. Az idézett jelentés a szabványos, 
5 mm átmérőjű, 150,50 KB minőségű huzalokra 
vonatkozóan a következőket állapítja meg :

a) A jelenleg előírt 10 d mérőhosszon mért 
nyúlásban a normál betonacéllal ellentétben a 
kontrakciós nyúlás van túlsúlyban, az egyenletes 
nyúlás abban csak elenyésző hányaddal szerepel.

b) Az előírt 4%-os nyúlásérték kisebb mint 
önmagában a kontrakciós nyúlás.

c) A jó és gyenge minőségű feszítőhuzalok 
alapvetően az egyenletes nyúlás nagyságában 
különböznek kontrakciós nyúlásuk közel azonos.

Tehát ,,a feszítőhuzal megfelelő képlékeny 
tulajdonságainak ellenőrzésére az a módszer (ti. 
a szabványos szakadónyúlás meghatározása) nem 
alkalmas. Az előírt 10 d mérőhosszon a kontrakciós 
nyúlás már önmagában több mint 4%, tehát azok
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1. ábra. Távvezetéki oszlop klzsaVuzása
(kinyomása)

a huzalok is megfelelnének az előírásnak, melyek­
nek semmi egyenletes nyúlásuk nincs. A nyúlás 
mérésére vonatkozó jelenlegi előírás tehát sem 
elméletileg, sem a gyakorlat szempontjából nem 
megfelelő.”

Ha a huzal minőségéről valóban jellemző 
adatokat akarunk nyerni, azok nyúlás-vizsgálatát 
a szabványoktól eltérő módszerekkel is el kell 
végezni.

2. A 2. sz. Épületelemgyárba bevezetett
egyes minősítési módszerek és azok eredményei

Khaut Ferenc cikkében az alapanyagok, ill. 
a technológiai folyamat egyes változását a próba­
törések eredményeivel hozza összefüggésbe, és 
ebből von le következtetéseket. A betonelemek 
minőségét azonban nem egyedül a próbatörések 
eredménye határozza meg.

A minőségjavítás egyik központi problémája 
a selejt csökkentése. Egyes, főleg feszített vasbe­
tonelemeknél a selejt zömmel kizsaluzáskor jelent­
kezik a gyártmány tönkremenetelével, különösen 
olyan elemeknél, amelyeknél a beton kiemeléskor 
kapja meg maximális igénybevételt ; (pl. az 1. sz. 
Épületelemgyárban a Bán-féle teknős feszített 
födémpanellnél, vagy a 2. sz. Épületelemgyárban 
az áttört típusú feszített távvezetéki oszlopnál.) 
E mellett a selejt jelentkezhet nem kívánatos 
repedésekben, meg nem engedett méretpontatlan­
ságban, felületi hiányosságokban stb. A selejt 
okának állandó nyilvántartása, rendszeres érté­
kelése és elemzése, azok összevetése a vizsgált 
alapanyagok minőségének, valamint a technológiai 
eltérések alakulásával, hatékony fegyver lehet a 
selejt csökkentésére, illetve a szükséges intézkedé­
sek kidolgozásának alapjául szolgálhat.

Egy-két példával szeretnék rámutatni, hogy 
a selejt ok szerinti elemzése milyen szerteágazó, 
és az sokszor milyen meglepő eredményekre vezet. 
A 2. sz. Épületelemgyárban rendszeres statisztikát 
vezetünk a selejteződés ok szerinti megoszlásáról. 
(Pl. mérettűrés miatt, fészkesség miatti selejt, 
tönkremenés feszültségráengedéskor kizsaluzás­
kor, szállítás közben stb.) Ha valamelyik ok miatt 
jelentősebb mennyiségű selejt keletkezik, a szokásos 
ellenőrzésen kívül további méréseket és elemzése­
ket végzünk. Elsősorban azt vizsgáljuk, hogy egy- 
egy nagyobb mennyiségű -selejt-fajtát milyen 
tényezők idézhetnek elő. Mivel erre vonatkozó 
statisztikát nem csak vállalati szinten összesítve, 
de brigádonként is elkészítjük, legkönnyebb először 
az egyes brigádoknak a minőség betartása területén 
elért eredményeit összehasonlítani. Ezek között 
az eltérés nagyon gyakori. Ilyenkor egy-egy 
brigádnál a selejt előidézésében döntő munka­
folyamat megváltoztatásával vagy pontosabbá 
tételével jelentős sikert lehet elérni.

A további vizsgálatok módszere már eseten­
ként nagyon különböző lehet. Egy időben pl. sok 
volt a kizsaluzás alkalmával összetört távvezeték- 
oszlop. A kizsaluzás technológiája a következő :

A távvezeték oszlop (1. 1. ábra) kissé kónikus. 
Mivel a beton megkötéséig a sablon hordja a 
feszítésből keletkező 25—40 Mp.-erőt, a sablonnak 
nagyon merevnek kell lennie, hogy az oldalak 
együttdolgozása biztosítva legyen. Lenyitható 
oldalú sablonoknál — mint ezt már a tapasztalat 
mutatta — a merevség nem volt kielégítő. Ezért a 
sablon oldalak ma már fixen a fenéklemezzel 
összehegesztve készülnek. A kizsaluzás úgy tör­
ténik, hogy a gyártmányt a nyíllal jelölt oldal 
felől a sablontól hosszirányban kb. 60 cm-re 
kitoljuk. Ezután az már könnven kiemelhető.

A kinyomás alkalmával eltört oszlopoknál a 
selejteződést előidéző okok két alapvető csoportba 
foglalhatók össze :

a) Túl nagy erők kellenek az elem kinyomá­
sához.

b) Az előírtnál rosszabb minőségű a beton.
a) A kinyomás során keletkező selejt okának

megállapításával kapcsolatban havonként kimu­
tatjuk, melyik sablonban hány %-os a selejt. 
Itt kiderült, hogy egyes, szélsőséges esetekben ez 
az érték 30—40%-ot is elér. Ennek oka a sablon 
nagyfokú deformáltsága. A sablon deformáltságá- 
ból következik, hogy a kinyomóerő annyira megnő, 
hogy a beton tönkremenetelét okozza. Néhány 
napon keresztül dinamóméterrel mértük azt az 
erőt, mely a gyártmánynak a sablontól való lesza- 
kításához szükséges. Ez az érték erősen szórt. 
A legnagyobb érték a legkisebbnek a háromszoro­
sát is elérte. Az esetek többségében nagy erőre 
azonos sablonoknál volt szükség még pedig azoknál 
a sablonoknál, melyeknél már a fentebb leírt 
statisztika is bebizonyította a deformáltságát.

Egyes esetekben azonban az eredmény — bár 
kisebb mértékben —- az egyes sablonokon belül 
is szórt. Néhány kísérlettel megállapítható volt, 
hogy ennek oka kisebb részben a sablon nem 
megfelelő tisztántartásában, nagyrészt pedig abban 
rejlik, hogy kiemelés előtt a betont ütögetéssel 
nem választották le a sablonról.

Fenti esetek mellett néhány alkalommal 
viszonylag kis nyomóerő mellett is eltört az oszlop, 
pedig a betonminőségnél sem találtunk semmi 
különleges rendellenességet. Itt a törés oka, mint 
kiderült az volt, hogy a kinyomóerő excentrikusán 
működött és a külpontos nyomás tette tönkre az 
oszlopot.

A mérések alapján, számítással meg lehetett 
állapítani, hogy a kinyomóerő növekedése és a 
tervtől eltérő excentricitása a betonban levő 
nyomófeszültséget szélsőséges esetben kétszeresére
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is növelheti, és így az a beton törőszilárdságát is 
meghaladhatja.

b )  A gyártmányok tönkremenetele kiemelés­
kor bekövetkezhet a betonminőség romlása miatt 
is. A betonminőség vizsgálati módszerei közismer­
tek, és ezeknek sorozatgyártó üzemben való alkal­
mazására Khaut Ferenc cikkében jó példát adott, 
ezért ennek részleteire kitérni nem kívánok. A 
betonminőség ellenőrzéséről csak a gőzöléssel kap­
csolatos néhány érdekes adatot ismertetek :

Üzemünkben a gőzölés szakaszon történik. 
A gőzkamrában tehát csak annak betonelemekkel 
való megtöltése után eresztjük be a gőzt. A gőz­
kamrát daruval töltjük, tehát az utoljára berakott 
darabok kerülnek legfelülre, és ugyanezeket emelj ük 
először ki. Statisztikát készítettünk, hogy a bera­
kás, ill. a kiemelés sorrendjében hogyan alakul a 
selejt. Ebből a statisztikából kiderül, hogy a pihen­
tetés, ill. lehűlés idejének a növelése milyen nagy 
hatással van a beton szilárdságára. Két hónapi 
vizsgálat adatait a 2-es ábra mutatja be.

A gőzölés elégtelenségére mutatott az a grafi­
kon, mely a selejt napi megosztását tünteti fel. 
A 3-as ábrán fekete körrel vannak jelölve a hétfői 
napok. Ebből kiderül, hogy a hétfői kizsaluzások­
nak, amikor a közbenső vasárnap miatt az elemek 
hosszabb ideig voltak gőzölhetők, a selejt átlaga 
messze a többi napoké alatt marad.

Még egy példa a selejt okának meghatározá­
sára : A selejtstatisztika egy időben kimutatta, 
hogy a vasúti aljnál a selejt zömét a beton fészkes- 
sége okozza. A vasúti alj gyártása során egy sablon­
ban, hosszában egymás mögött 5 db elem van 
elhelyezve (4. ábra). A rázópadon tehát egyszerre 
5 db-ot vibrálunk. A selejtstatisztika kimutatta 
a fészkesség megoszlását az aljak elhelyezésének 
a függvényében. Amíg azonos idő alatt a 2-es 
számú aljnál 47 db, a 3-asnál 43 db, a 4-esnél 
55 db volt fészkes, addig az 5-ösnél 87 és az 1-esnél

2. ábra. Oszlopsejt darabszáma a pihentetés és lehűtés idejének 
függvényében

3. ábra. Oszlopsejt alakulása a hét napjának függvényében

4. ábra. Vasbeton vasúti aljak ¡elhelyezkedése 
a sablonban

120 db, tehát a széleken a fészkesség átlag kétszeres 
volt. Ebből kiderült, hogy a vibrátorok elhelyezése 
nem megfelelő.

Az ismertetett példák távolról sem merítik 
ki azokat a lehetőségeket, és kívánalmakat, 
amelyek vasbeton tömeggyártás selejtképződésé- 
nek csökkentésénél kapcsolatban fennállanak. A 
tanulmányban foglaltak inkább csak rávilágítani 
akartak azokra az előnyökre, amelyek a minősítési 
adatok statisztikai gyűjtéséből és azok műszakilag 
megalapozott kritikai értékeléséből adódnak. Vas­
beton termékek minőségellenőrzése szerteágazó és 
bonyolult feladat mellyel kapcsolatban a szabvá­

nyok és egyéb központi előírások csak általános 
irányelveket adhatnak meg. A szabványok mellett 
nagyon fontos az üzemekben gyártmányonként 
kimunkálni azokat a tényezőket, amelyeknek 
folyamatos ellenőrzése és elemzése feltétlenül szük­
séges. Az ezekre vonatkozó mutatók egy részének 
határértékeit előírások vagy szakirodalmi adatok 
alapján előre meg lehet adni, másik részük meg­
határozását az üzemeknek kell előkísérletekkel 
biztosítani. Ezek kidolgozása, ellenőrzése és betar­
tása feltétlenül a gyártmány minőségének és 
teherbírásának javulásához, a minőség szórásának 
csökkenéséhez vezet.
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Gépköltség tervezésének új módszere
G T Ö K Ö S  I M R E ,  K O V Á C S  J O L Á N ,  K A R V Á Z Y  D E Z S Ő

Az É p ítő ipar árrendszere 1959-ben tö r té n t beve­
zetése ó ta  több  változáson, korszerűsítésen esett á t. 
Ezek a  változások tükrözik  az t a m indenki elő tt 
ism eretes té n y t, hogy az ép ítő ipar roham os technikai 
fejlődésen megy át.

Az építő ipar gépesítésének fejlesztése és korszerű­
sítése állandóan napirenden lévő kérdés. Az alábbiakban 
ennek egy részét k íván juk  e cikkben tárgyaln i, nevezé­
sen az e lő regyárto tt elemek beemelési költsége k ia la­
k ításának  újszerű m egoldását.

A javaso lt m ódszer elősegíti az építő ipar ártervezé­
sének elvi m egalapozottságát. Az egyes —  főleg új — 
szerkezetek, szerkezeti elemek építőipari egységárainak 
m egállapítása nem  m arad h a t el időben a gyakorlati 
bevezetés m ögött. A rra kell te h á t törekedni, hogy az 
á rak  k ia lak ítása  —  lehetőleg elm életi tudom ányos 
ú ton, —  m ár a kísérleti időszakban m egtörténjék , hogy 
m ire a szóbanforgó épületszerkezet általános bevezetésre 
kerül, m ár m egbízható egységárak álljanak az ép ítő ­
ipar rendelkezésére.

Az egységárak, gépköltségek megtervezése során 
szem e lő tt kell ta r ta n i a fejlődés lehetőségeit és érde­
ke ltté  kell tenn i a kivitelezőt, hogy az ad o tt körülm é­
nyek közö tt m indenkor a  leggazdaságosabb megoldást 
keresse.

Az i t t  közölt példákban nem  annyira a szám sze­
rűségre törekszünk, m in t inkább az elvi elképzelések 
körvonalazására. Term észetesen m ás gépek és más 
m unkák  tek in te tében  a  m indenkori körülm ényeknek 
megfelelően kell az é r in te tt tényezőket értékelni.

A jelenleg érvényben lévő beemelési költségek rendszere
K öztudom ású, hogy az építőipari egységár (alapár, 

teljesár) az anyag és fuvarköltség haszonnal, valam int 
a bér és gépköltség rezsivel és haszonnal növelt értékei­
ből, m in t költségelem ekből tevődik  össze. K épletben 
kifejezve :

Aár =  A - \ - F  +  B  +  G

Az elő regyárto tt elemek beszerzési és elhelyezési alapára 
ta rta lm azza  az elem beszerzési á rá t, az elhelyezésnél 
felhasználandó egyéb anyagok á rá t és frankósíto tt fuvar- 
költségét, az elhelyezéshez szükséges m unkabért, 
valam in t a beemelési m űvelet gépköltségét, végül az 
elhelyezésnél szükségesé váló egyéb gépek (pl. hegesztő 
stb .) költségét.

A gépköltség ezek szerint ké t részre oszlik :
G =  Gb +  Ge ;

te h á t :
Aár =  A - \ - F  +  B  +  Gb +  Ge

Je len  szűkebbkörű v izsgálatunk  csak a beemelési gép­
költséget (Gb) érin ti, am elynek értéke általánosságban

Gb =  T -G m ó-r-h  (Ft/egység)

ahol a T  a beemelés valam ilyen egységre (to, db) eső 
időszükséglete, Gmó a beemelő gép egy m unkaórára 
eső költsége, az r és h pedig a rezsi és haszon index­
szám a (jelenleg r =  1,41, h =  1,04, r - h =  1,4664).

H a Gmó-1 egy géptípus vizsgálata esetén, az r ■ h 
indexet pedig egy m unkanem en belül változa tlannak  
te k in tjü k , a  Gb és T  közö tt lineáris összefüggés áll fenn. 
A bban az esetben te h á t, am ikor a teljesítm ényi időszük­
séglet (T) egysége ó/to , a beemelés költsége a beem e­
lendő elem súlyával egyenes arányban , lineárisan 
em elkedik.

Az 1959. évben beveze te tt árrendszerben ezt a 
g yako rla to t követve szám íto tták  ki a különböző súlyú 
elem ek egy db-j á ra  v o n a tk o z ta to tt beemelési gép­
költségét —  vagyis egy db elem időszükségletét (Tto) 
úgy  képezték  — , hogy a to  egységre m egállap íto tt 
T -1 (T  to) szorozták a beemelendő elem súlyával 
(Q to /db .)

T db =  Q Tt0 (ó/db)

Az T to értékét gépenként és elem enként bizonyos sú ly ­
határokon  belül állandónak vették , különböző súly- 
kategóriákban azonban az más és m ás volt. A Q és 
Tdb közötti összefüggés te h á t szakaszosan lineáris 
le tt (1. ábra).

A súlyhatárokon m utatkozó ugrások nagyságát a 
Tto értékváltozásai szab ták  meg.

Az ábrákból lá tható , hogy ezen elv a lap ján  pl. 
egy gerenda beemelésére az 5 t-ás au tódaru  időszükség­
lete (Építőipari Gépköltségnorm ák 56—41 tétel)

0,1 t  súly esetén 0,0222 óra/1,2 perc,
1.0 t  súly esetén 0,166 óra, vagyis a 0,1 t-ásénak  

8-szorosa,
1.1 t  súly esetén 0,380 óra, vagyis a 0,1 t-ásénak 

17-szerese,
2.0 t  súly esetén 0,670 óra, vagyis a 0,1 t-ásénak  

30-szorosa,
5.0 t  súly esetén 1,670 óra, vagyis a 0,1 t-ásénak  

76-szorosa (91,2 perc).
Nem szükséges ezekután bővebben kifejteni, hogy 

az i t t  m utatkozó időszükségletbeli eltérések erősen 
tú lzo ttak . Mivel pedig a gépköltség az időszükséglettel 
lineáris összefüggésben van, következik, hogy a nagy 
elemek beemelési költségei tú lzo ttan  m agasak, illetve 
a kis elemek költségei alacsonyak.

Az egyes gépek teljesítm ényeinek elemek szerinti 
m egosztása sem volt szerencsés, m ert pl. a „V asbeton 
oldal-, födém- és tetőelem ek, panelek” (56— 42) b e­
emelési időszükségletét azonosnak vették . Már pedig 
feltétlenül más és más idő szükséges egy ideiglenes m eg­
tám asztásra, beállításra igényt ta rtó  függőleges és egy 
azonos súlyú, de teherhordó szerkezetre ráfek te the tő  
vízszintes szerkezeti elem elhelyezésére.

Egy elem típusnak különböző gépek alkalm azásától 
függővé te t t  beemelési költsége az árm egállapítás 
szem pontjából okozott bizonytalanságot, illetve o rga­
nizációs nehézséget. Vélem ényünk szerint a rra  kell 
törekedni, hogy a kivitelező organizációs előírásokkal 
ne legyen tú lzo ttan  m egkötve, hanem  lehetőleg sa já t 
m aga választhassa meg a m unkaeszközeit és m unka- 
körülm ényeit. Nem célszerű te h á t előre elhatározni pl. 
az alkalm azandó beemelő gép típusá t, m in t az t az 
1959-es árrendszer előírásai m egkívánták, m ert a k i­
vitelezés gyakran nem  úgy tö rtén ik , ahogy az t az

1. ábra. Különböző gépeknél a darabsúly és időszükséglet között 
szakaszosan lineáris összefüggés áll fenn
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organizációs eljáráson e lhatároz ták  és ebből rendszerint 
egységárv ita  is következik.

Ezek az alapvető  szem pontok m ár önm agukban is 
elegendők a beemelési költségek átdolgozásának m eg­
indokolására, de ezeken túlm enően célszerű lesz m ajd  
v izsgálat tá rg y áv á  tenn i m agát az egy m unkaórára eső 
gépköltséget, illetve annak  költségtényezőit is, hiszen 
az 1959 ó ta  eltelt négy év a la tt az építő ipar technoló­
g iá ja  számos változáson m ent á t, s így a m unkaóra- 
költség fokozatosan e lav u lttá  válik.

A beemelési költségek tervezésének alapelvei
A beemelési m unka és az alkalm azható gépek sok­

félesége m ia tt a legfontosabb feladat a beemelés fogal­
mának tisztázása, a beemelendő szerkezetek, vagy szerkezeti 
elemek felsorolása, az egyes géptípusok teljesítőképesség 
szerinti csoportosítása, végül a szükséges és lehetséges esetek 
határvonalainak megszabása, egyszóval : m indezek rend ­
szerbe foglalása. A tovább iakban  kell foglalkozni a 
beemelés időszükségletének ( ciklusidönek) m egállapítá­
sával, végül a gépköltség és egységár kialakításával.

Beemelési m űveletnek nevezzük valam ely em elő­
géppel végzett azon m űveletet, m elynek folyam án a 
gép e lő regyárto tt épületszerkezeteket, vagy szerkezeti 
elem eket a deponiából vagy szállítóeszközről a végleges 
beépítés helyére helyez.

É p ítőanyagoknak  konténerben, vagy egyéb szál­
lítóedényben tö rténő  m agassági m ozgatása á lta lában  
nem  tek in th e tő  beemelési m űveletnek. K ivétel ez alól 
a födémbélóselem, m elynek csoportos felszállítása és a 
m unkaszin t egy p o n tjá ra  való lehelyezése még be­
emelési m űveletnek tek intendő.

A beemelendő szerkezetek a megfogás, emelés és el­
helyezés technológiájátó l függően az 1. táb láza t szerint 
csoportosíthatók.

A tá b láz a tb an  9 csoportra o sz to ttu k  fel az elem eket 
súlyuk és állékonyságuk szerint. Az egyes csoportok  
közö tt bizonyos átfedések vannak . P l. gerendák  elő­
fordulnak 100 kg-tól 10 000 kg-ig bárm ely  sú lyka tegó ­
riában , sőt esetleg egyes nagysúlyú, m agasgerincű 
gerendák ideiglenes rögzítése is szükségessé válhat.

A beemelési költségeket célszerű függetleníteni a 
beemelő gép típusátó l, egyrészt azért, m ert az é p ít­
te tőnek  közöm bös az, hogy a kivitelező m ilyen gépet 
alkalm az, m ásrészt a kivitelező a  rö g zíte tt beemelési 
költség ellenében igyekszik a leggazdaságosabb m ódot 
kiválasztani.

A beemelés költségtervezése céljára legalkalm a­
sabb gép vagy  gépek k ivá lasztása  v ég e tt szük ­
ségesnek lá tszik  a rendelkezésre álló géppark  egyes 
típusainak  teljesítőképességét m egvizsgálni, illetve 
összehasonlítani. E z t a célt szolgálja a 2. áb rán  lá th a tó  
görbesereg, m elynek m indegyik görbéje m egadja egy- 
egy gép m ax. terhelhetőségét és emelési m agasságát a 
gém kinyúlás függvényében.

K özbevetőleg m egjegyezzük—  m in t az a 2. ábrából 
világosan k itű n ik —  hogy az ép ítő ipar jelenleg nem  re n ­
delkezik olyan géppel, m ely 20 m-es gém kinyúlás esetén 
2 t-ná l súlyosabb elem et 25 m -nél nagyobb m agasságra 
képes volna beemelni, vagyis az elm ek —  panelok és 
térelem ek —  sú lyának  növekedésével gépesítésünk 
nem  volt képes lépést ta r ta n i. Pedig a 4— 5 t-ás p an e ­
lek, a 12— 14 m-es épületszélességek m ár m a is s ü r ­
getően követelik  az ilyen beemelő gépeket.

V isszatérve a gépkiválasztás kérdésére a 2. tá b lá ­
za tban  soroltuk  fel a 2. áb ra  szerin t szám bajöhető  
gépeket, illetve az á lta luk  elvégzendő fe ladatoka t. 
A részletes indokolás mellőzésével m egállap ítha tjuk , 
hogy a  költségtervezés céljára 8 m  emelési m agasságon 
belül a 3— 5 t-ás au tódaru , illetve a 10 t-ás lánc ta lapas 
daru, 8— 35 m  m agasságok közö tt pedig a 45 tm -es

1. táblázat
A beemelésnél számításba veendő szerkezetek csoportosítása

Súly szerinti 
felosztás

Allékony (stabilis) 
szerkezetek Billenékeny szerkezetek

Különleges előkészítés, 
m egtám asztás nem  szük­
séges, ágyazó habarcsba 

rak h a tó

Ideiglenes m egtám asztás, vagy 
kihorgonyzás szükséges

Végleges k ap cso la tta l (he­
gesztés ú tján ) rögzítve, 
esetleg külön m eg tám asz­
tá s  vagy  kihorgonyzás is 

szükséges

K is elemek 
(200 kg/db 
sú lyha tá r 

a la tt)

Á thidalók ; 
G erendák ; 
Födém béléselem ek ; 
F ö d é m tá lc á k ; 
K őszivacspallók ; 
Fedkövek

Párkányelem ek

Közepes elemek 
(200— 1500 kg/db 

sú lyhatárok  
között)

G erendák ; 
Á thidalók ; 
Lépcsőkarelem ek ; 
Födém pallók ; 
Födém panelok

Párkányelem ek ;
E rkélyek ;
K özépblokkok ;
Falpallók ;
Oszlopok, pillérek, kehelybe 

csúszta tva , te tőszerkezeti 
elemek

Oszlopok, p illérek, he- 
gesztve ; hom lokzati fa l­
panelok vázszerkezetre  fel- 

hegesztveN agy elemek 
(1500— 10 000 

kg /db sú lyhatárok  
között)

G erendák ; 
Rácsos ta r tó k  ; 
Födém panelok ; 
Térelem ek

N agy gerincm agasságú geren­
dák  ;

Rácsos ta rtó k  ;
K eretek  ;
N agyblokkok, falpanelok, osz­

lopok, pillérek, kehelybe 
csúszta tva

Különlegesen 
nagy  elemek, 
(10 000 kg/db 

sú ly h a tá r felett)

M inden esetben különleges technológiát kell beem elésükre m egállap ítan i, 
ezért csoportba nem  sorolhatók.
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Ma*.emelési magas­
égi

^ a x . g ém k ln y ü l é s :

Maximális terhelési, gémkinyúlási és magassági igényeknek megfelelő emelőgépek
2. táblázat

8 m
5 m 15 m

35 m

5 m 15 m
Max. t e r h e l é s : 3 t 3-5 t 5 - l o  t 3 t 3-5 t 5 - l o  t 3 t 3-5 t 5 - lo  t 3 t 3-5 t 5 - l o  t

E m előgép lo 11 12

Autó 3-5 t

Lánctalp 5 t
Lánctalp lo  t
Lánct. 2 db lo  t
Toronydaru 3o tm

r t r rToronydaru 45 tm
? db toronyd.  45 tm
Árbocdaru 2o t
2 db árbocd. 2o t

^Toronyd. lo o  tm 2/V

'Toronyd. 15o tm

TT

l 7 l o  a - e s  gémkinyuláalg 4 ,5  t - á t  emelhet  
2 / K ívánatos ,  de j e l e n l e g  hiányzó gépek 

^Caak osz lopok  éa p i l l é r e k  beemelésére

Jelmagyarázati

HHiiiminp

a miinka e lv é g z é sé r e  ké­
pes
a munka e lv é g z é sé r e  l e g ­
alkalmasabb

az érk ép zésn él  a lkalma-

to ro n y d aru  lá tsz ik  legalkalm asabbnak. Egyes nagy­
súlyú oszlopok, pillérek beemelésére esetenként árbóc- 
d aru  is szóbaj öhet.

A 35 m -nél m agasabb épületek —  létesítm ények — 
gépi kiszolgálása jelenlegi gépparkunk b irtokában  m ár 
különleges egyedi organizációt igényel, s az épület- 
szerkezetek általános ártervezésónek nem  feladata, hogy 
valam ennyi különleges építési m unkára á ra t szolgál­
tasson, —  ezért e kérdés v izsgálatá t mellőzzük.

Az előzőkben m egállap íto ttuk , hogy a beemelés 
b ru ttó  gépköltsége

Gb =  T  ■ Gmó-r. h.

JeXnuxqíjCxrazcd' ■■
... ,So f1-3o t
_TDCú 6 lorWvtj
__T D Ő -2o , W otuj
_  ZB -45 twotvij
- PcudKei", 151, autó- 

_  V- 51, 5 t awtá 
_  NCK, lo t, lánctalpa*
_Bakúam - 5 to

4B D -2o árboc 
„ 2 cU? . AfcD -  2o,

. ábra. Különböző emelőgépek legnagyobb emelési magasságai 
és legnagyobb terhelései a gémkinyúlás függvényében

H a Gb-1 egy bizonyos elem csoport (1. táb lázat) egy 
darab jára  k íván juk  m egkapni, a T  é rtékét óra/db 
egységben kell m egadni, vagyis meg kell á llap ítan i a 
k ivá laszto tt különböző típusú  gépek különböző elem- 
csoportok egy-egy darab jának  beemelésére ford ítható  
időszükségletét (ciklusidőt).

Folyam atosan szervezett m unkát feltételezve, cik­
lusidőnek a beakasztás kezdetétől a következő beakasz- 
tás kezdetéig eltelt időt tek in tjük .

Egy ciklusidő általában  a következő időelem eket 
tartalm azza :

Beakasztási id ő .................................................  tb
Emelési, fordulási, haladási idő .............. tem
Lehelyezési id ő .................................................. tie
M egtám asztási idő ......................................... tm
(Hegesztési idő ...............................................  th)
K iakasztási i d ő ...............................................  tk
Visszafordulási, haladási és horog­

leeresztési idő ......................................... tv

K épletben kifejezve :
T  — tb -\- tem~\- tle -j- tm(~{- th) -f- tk -f- tv (Ó/db).
Az időelemek részben az elem súlyától (tb, tk) 

részben az elem billenékenységétől (tie, tm, th), részben 
pedig a gép konstrukciójától, emelési, fordulási, h a la ­
dási sebességétől (tem, tv) függenek.

Megvizsgálva néhány elem beemelési ciklusidejé­
nek fent felsorolt összetevőit és azokat oszlopdiagram ­
ban  ábrázolva (3. ábra) lá tható , hogy pl. a falpanelnál 
a legtöbb idő t a lehelyezési és m egtám asztási m űvelet 
veszi igénybe (12— 22 perc =  70— 75%), a legkevesebb 
időt a be- és k iakasztás (2— 4 perc =  12— 20% ), 
valam in t az emelés, fordulás, haladás m űvelete igényli 
(2— 2,2 perc =  12— 16%).

A diagram ok értékei így, nyers állapotban, költség­
képzésre még nem  alkalm asak, m ivel egyrészt a m eg­
figyelt esetek szám a kevés, m ásrészt az esetek nagy 
többségében az alkalm azott technológia nem  vo lt k i­
elégítő. E m ia tt korrekciót kell alkalm azni, m elynek 
során az egyes időelem eket a helyes technológiára 
visszavezetve redukálni kell.

Nem  célja e cikknek részletezni a felfedett és ja v ít­
ható  h ibákat, hiszen —  am in t ko rábban  m ár em lí­
te t tü k  — e helyen csak az elm életi összefüggések fel­
tá rá sá t tű z tü k  ki célul. A nnyit mégis meg kell em líteni,
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3. ábra. Az időelemek megoszlása a beemelési ciklusidőn belül (időmérés alapján). Szovjetunióból származó adatok

hogy a gyakorla ti kidolgozás során a rra  kell törekedni, 
hogy lehetőleg kevés, de jó közelítésű szám adatta l sok­
féle m unkafo lyam ato t lehessen költségnorm ákba fog­
lalni. Nem szabad te h á t a beemelési gépköltség-tételeket 
az időszükségletek csekély eltérése m ia tt elaprózni.

Vizsgáljuk részletesebben az előbbi képlet egyes 
tag ja it :

A tb és tk értéke függ a ttó l, hogy m ilyen h im bát 
alkalm azunk, vagyis a him bához hány  akasztóhoroggal 
kell az elem et kapcsolni. E z t pedig az elem rendelte­
tése (álló, vagy fekvő helyzetben kerül-e beemelésre és 
beépítésre), a lak ja  és siilya szabja meg. íg y  példáid

fekvő elemeknél :
gerendát sú lyha tá r n é lk ü l .........................  2 horogra
födém panelt 3 t  súly a la tt ....................  4 horogra

3 t  súly f e l e t t ....................  6— 8 horogra

álló elemeknél :
oszlopot sú ly h a tá r n é l k ü l .........................  1 horogra
közép- és nagyblokkot sú lyha tá r nélkül 2 horogra
falpenelt 3 t  súly a l a t t ........................ 2 horogra

3 t  súly fe le tt ........................ 4 horogra
tére lem et sú ly h a tá r nélkül ....................... 4— 6 horogra
kell akasztan i.

K ülönböző rendeltetésű  vagy súlyú elemek v á lta ­
kozva tö rténő  beemelésekor —  m ely a lehetőséghez 
képest m inim álisra csökkentendő — nem  küszöbölhető
ki a különböző típus h im bák  cseréje sem, m elynek 
időtöbblete sz in tén  a tb időelem et terheli.

A tb +  tk időelem  te h á t végeredm ényben a  súly 
függvényében elem típusonként lépcsősen állandó lesz 
(4. ábra).

A tem és a tv elsősorban a gép konstrukció játó l 
függő állandó, az elem súllyal anny iban  van  kapcso­
la tb an , hogy nagyobb súlyú elem beemeléséhez egyes 
gépeknél több  kö té lágra van  szükség, m ely a  teher- 
em elkedés sebességét felére, harm adára  stb -re csök­
kenti. E gy építkezésen a kötélágak szám át a legsúlyo­
sabb elem eleve m eghatározza, így a kötélsebesség á l­

landónak tek in the tő . E z t az állandó érték e t gépenkénti 
átlagosítással lehet m egállapítani.

I t t  kell m egem líteni az épületm agasságot, m in t a 
beemelési időszükséglet, illetve költség soka t v i ta to t t  
befolyásoló tényezőjét. E bben  a kérdésben m egoszlóak 
a vélem ények : szükséges-e a beemelési költségek m a ­
gasság szerinti differenciálása vagy sem ?

A 3. áb rán  lá tható , hogy a tem és tv időelem  e g y ü t­
tesen sem teszi ki a ciklusidő 1/ 3-át. Ez m ár önm agában  
is kis értéket képvisel, de a beszerzés és elhelyezés együt. 
tes költségéhez képest egészen elenyészően csekély 
egységárdifferenciát okoz. H a pedig m egfontoljuk, hogy 
egy új építm ény építése m inden esetben az a lapnál 
kezdődik és legyen az bárm ilyen m agas, a  te tővel 
fejeződik be s ezen belül a beem elendő elem ek m inden 
m agasságra á lta láb an  egyenletesen oszlanak meg, 
feltétlenül az t az állásponto t kell elfoglalnunk, hogy

-

+-a

r

I jcJ^pCUxtl'

apreAjda,

&scl&p

4. ábra. A be- és kiakasztási időelem változása a súlytól 
és elemtípustól függ
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5. ábra. Az emelési, fordulási, haladási és kötél visszaeresztési időelem 
egy-egy géptípusnál az elemsúlytól független állandó

az emelési és kötélleeresztési idő változása egy jól 
v á lasz to tt középértékkel kiküszöbölhető.

A tem -(- tv időelem a gép m ozgásának, valam in t a 
gép forgásának idejét is tartalm azza. Jó l begyakorolt 
gépkezelő —  korszerű gépet feltételezve —  ezeket a 
m ozgatásokat az elmelési idő a la tt  á ltalában  képes el­
végezni, term észetesen olyan organizáció m ellett, ahol 
a depónia, illetve az éppen következő elem a gép h a tó ­
sugarába esik.

F en tiek  értelm ében te h á t általánosságban k im ond­
ható , hogy az emelési, fordulási, haladási és kötél 
visszaeresztési időelem a gép konstrukciójátó l függő 
állandó á tlag o síto tt é rtékkén t vehető szám ításba (5. 
ábra).

A legtöbb p roblém át a lehelyezési (tle) megtá- 
m asztási (tm ) és esetleg a hegesztési (th) idő reális, de 
ugyanakkor átlagos értékének m egállapítása okozza.

Felfekvő elemeknél
tm  (vagy th) — 0,

i t t  te h á t csak a le é rtéket kell m eghatározni. Ez az 
időérték  —  az elem fogadására való előkészületet nem 
szám ítva —  a kötélen lengő elem kézzel, vagy kézi 
szerszám m al való érintésétől a végleges helyzetben 
tö rténő  kötél-lazításig  terjed , így elsősorban az elem 
pörgése á lta l előálló to rzítás erőtől függ, mely viszont 
elsődlegesen a súly függvénye. Egyéb befolyásoló 
tényezők i t t  : a gép beállásának pontossága, az elem 
alak ja , a fogadó és elhelyező brigád begyakorlottsága 
s tb . Ezek a tényezők nem  szám íthatók , így kizárólag 
időm érés ú tjá n  állap íthatók  meg.

Álló — billenékeny — elemek esetén fenti időelem ­
ben még a m egtám asztás (tm) vagy hegesztéssel tö rténő  
felerősítés (th) időszükséglete is hozzáadódik, melynek 
nagysága ugyancsak időméréssel határozható  meg 
(6. ábra).

A 4., 5., 6. áb rában  fe ltü n te te tt függvények super- 
ponálása ú tjá n  pl. födém panel to ronydaruval tö rténő 
beemelésére ciklusidőnként a 7. áb rán  lá tha tó  szaka­
szosan lineáris összefüggés adódik (eredményvonal).

H a a lehelyezés és m egtám asztás időegységének 
iránytangense nem  nagy, akkor a különböző súly- 
ka tegóriákban  m uta tkozó  ciklusidőt állandónak te ­
k in th e tjü k  (a 7. áb rán  kettős eredm ény vonallal je ­
lölve).

I ly  m ódon m inden géptípusra és ezen belül m inden 
elem csoportra egy-egy lépcsővonal kapható , mely a 
gépköltségi időszükségleti tényezőjét képezi. Ez az 
é rté k e t beszorozva a  b ru ttó  gépm unkaóra költséggel, 
egy elem beem elésének b ru ttó  gépköltségét eredm é­
nyezi. G rafikusan a 8. áb ra  m u ta tja  az időszükséglet 
és hozzátartozó  gépköltség sú lykategóriák  szerinti v á l­
tozásá t. A ^-tengelynél lefelé felrakva a sú lykategó­
riákon  belül á tlag o síto tt időszükségleti értékeket (v. ö.: 
7. ábra). U gyanezen térnegyedben alkalm azott 45° 
hajlásszögű S  segédegyenes segítségével m egszerkeztjük 
a  b ru ttó  gépm unkaóraköltség  egyenesét a felső negyed­
ben. M inthogy az á r az időszükséglettel egyenesen a rá ­
nyos, ez egyetlen p on t m eghatározása u tá n  m eghúzható 
(Gmó, F t/ó ). A beemelés b ru ttó  gépköltségének szerkesz­
tése az időszükségletből úgy tö rtén ik , hogy az idő­
egyenes m etszésbe hozzuk az S  egyenessel, a m etszés­
p o n to t fe lv e títjü k  a Gmó egyenesre. Az így k ap o tt

7. ábra. Födémpanel toronydaruval (35 m magasságig) történő beemelé­
sének időszükséglete az elemsüly függvényében

8. ábra. összefüggés az időszükséglet, elemsúly, gépmunkaóraköltség 
és beemelési gépköltség között
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p on t Q tengelytő li távolsága m egadja az illető súly- 
kategóriához ta rtozó  b ru ttó  beemelési költséget F t/d b  
egységben, (összehasonlításképpen szaggato tt vonallal 
áb rázo ltuk  az 1959-es idő és költség súly szerinti v á lto ­
zásá t is).

Az elm ondottakhoz hasonló m egfontolásokkal és 
összefüggés-kereséssel bárm ely géptípus á ltal végzendő, 
bárm ilyen term észetű  m unka költsége m eghatározható  
a gépm unkaóraköltség ism eretében. A költségek g ra ­
fikus ábrázolása pedig jó á ttek in té s t b iztosít az á r ­
arányok  összehasonlítása során, de ezen tú l lehetővé 
válik  az egyes költségsorokon belül a m egadandó árak  
szükség és lehetőség szerinti sűrítése vagy ritk ítása , 
ső t a gépköltségeken túlm enőleg hasonló elgondolások 
az egyéb építőipari költségm eghatározások alkalm ával 
is eredm ényesen alkalm azhatók.

Igen sok tennivaló  akad  még az elsoroltakon kK ül 
különösen a gépinunkaóraköltségnek — a gépköltség

m ásodik tényezőjének —  reális és elm életileg is jó 
alapokra helyezése tek in te tében . E  cikk keretében  erre a 
kérdésre nem  té rü n k  ki, m ert v izsgálata  és a helyes 
irányelvek kidolgozása, to v áb b i jelentős m unkafe l­
a d a to t je lent.

Az ép ítő ipar gépesítésének fejlesztéséről, ko rszerű ­
sítéséről sok szó esik m anapság, azonban a költségek 
tervezésével sajnos csak igen kevesen foglalkoznak. 
N épgazdaságunk szám ára pedig egyálta lán  nem  kö ­
zömbös a gépköltségek helyes és arányos m egtervezése. 
E  rövid  ism ertetés célja éppen az, hogy szélesebb k ö r­
ben az olvasó e bonyolu lt kérdésekbe bep illan tást 
nyerjen, s ha csak az érdeklődését sikerü lt e tém akör 
irán t felkeltenünk, cikkünk m ár elérte a céljá t. A pusz ta  
érdeklődésen túlm enően pedig az e tá rgykö rben  kialakuló 
v ita , javaslatok , vagy ellenvetések, nem csak a  gépkö lt­
ségek tervezését, hanem  az egész árrendszerünk  fejlesz­
tését is szolgálják.

Az Egyesület hírei
A Központ hírei

Az Egyesület, a Gépipari Tudom ányos Egyesület 
és a M agyar K ém ikusok Egyesülete á ltal 1963. október
21— 23. között rendezett M ű anyag az Építőiparban  
konferencia program ja a következő :

Ism erkedési est a Royal Szálló különterm ében
21-én — hétfőn —  8.30 órakor.

Plenáris ülés
1. Bevezető : A m űanyagok hazai gyártásának  hely­

zete és a tá v la ti gyártásfejlesztési irányok
Dr. K orányi György főosztályvezető

2. M űanyagok a hazai ép ítő iparban
Dr. Szabó János építésügyi m iniszterhelyettes

3. M űanyagok szerepe és perspektívái az építőiparban 
Prof. Dr. T inius (NDK)

V I T A

O któber 21-én — hétfőn —  14.30 órakor.

Épületszerkezeti szekció
1. Talajnedvesség és víz elleni szigetelések m űanyag­

felhasználása
S terk T ibor építészm érnök

2. N yílászáró szerkezetek, redőnyök, szerelvények 
m űanyagból
H arm os Z oltán építészm érnök

3. Falszerkezetek m űanyagból 
Sípos A lbin építészm érnök

4. M űanyagházak
Száva Is tv á n  építészm érnök

V I T A

22-én —  kedden —  8.30 órakor 

Általános szekció
1. É p ítő iparban  használt m űanyagterm ékek  tu la jd o n ­

ságait befolyásoló gyártási tényezők
D r. Zincz Béla

2. AJapvető m űszaki és gazdasági szem pontok m ű an y a­
gok építő ipari felhasználásánál
Dr. Ing. H ildebrand  (NDK)

3. Az ép ítő iparban  felhasznált m űanyagterm ékek  idő­
járásállósága
Szabó A m brus vegyészm érnök

4. M űanyagok éghetőségéről
M acskássy Hugó, Szabó A m brus vegyészm érnökök

5. K ísérletek a m űanyagok éghetőségének m egálla­
p ításá ra
Ing. Heinz Lőber (NDK)

V I T A

22-én — kedden —  8.30 órakor

Épületszerkezeti szekció
1. A ljzatok és burkolóanyagok vizsgálata , azok m inő­

ségi követelm ényei
Szondy Is tv án  építészm érnök

2. F alburko la tok  é le tta rtam a
Dipl. Ing. Arch. A m tor Schwabe (NSZK)

3. M űanyag falburkolatok  helyes tervezése és k iv i­
telezése
Scharle Gyula építészm érnök

4. M űanyag padlóburkolatok  kivitelezése 
B arkóczay László építésztechnikus

V I T A

22-én — kedden —  8.30 órakor

Gépészeti szekció
1. M űanyagcsövek és berendezések alkalm azása a 

szerelőiparban
M arosán Ede gépészm érnök

2. M űanyagcsövek 10 éve a szerelőiparban 
Ja k ab  Á rpád  gépészm érnök

3. M űanyag nyomó- és lefolyócsövek szilárdsági k é r­
dései
Vancsó Gyula vegyészm érnök

4. M űanyagcsövek az ép ítő iparban  
Ing. W . Schrader (NDK)

V I T A
22-én — kedden —  14.30 órakor

Általános szekció
1. M űgyanta ragasztók  alkalm azása az ép ítő ipa rban  

P áris Lászlóné vegyészm érnök
2. Tetőfedésre használt üvegvázas poliészter h u llám ­

lemezek tu la jdonságai és azok v izsgála ta
Csorba E m ánuel építészm érnök

3. Az ép ítéstechnikai m űanyagv izsgálat fe lada ta i 
Prof. Dr. —  Ing. K. Schaden (Ausztria)

4. E poxi g y an ták  alkalm azása az ép ítő iparban  
Beleznay Géza építészm érnök

V I T A
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Épületszerkezeti szekció
1. M űanyag alapanyagú  falfestékek alapfelületének 

k ia lak ítása
Ujcz P ál építészm érnök

2. É p ítő ip a rb an  alkalm azo tt festékek technológiai és 
ta rtó sság i követelm ényei
K ovács Géza vegyészm érnök

3. M űanyag alapú  festékek és lakkok alkalm azása 
M. T arbouriesch (Franciaország)

4. Fém ek előkészítése m űanyagfestés alá 
P ász to r G yula vegyészm érnök

5. É p ítő iparban  felhasználható festékek 
Gáncs E lem ér vegyészm érnök

6. Tiszavidéki V egyikom binát új term ékei 
Székely Géza vegyészm érnök

7. Az ép ítő ipar szám ára M agyarországon g y á rto tt új 
festékek
Huisz József vegyészm érnök 

V I T A

Gépészeti szekció

1. H őre lágyuló m űanyagok alkalm azása az épület- 
gépészeti szerelvények gyártásában
Szabó Dezső gépészm érnök

2. P 2 és PVC csövek fém hatóidom ai és azok színterezése 
Kegyes F erenc gépészm érnök

3. M űanyagcsövek építőipari alkalm azásának gazda­
ságossági kérdései
K incse R udo lf gépészmérnök

4. M űanyag légtechnikai berendezések gyártása 
Lakos A ndor gépészm érnök

V I T A

19 órakor opera előadás

23-án —  szerdán —  8.30 órakor 

Épületszerkezeti szekció
1. Szilikonterm ékek alkalm azása korrózió elleni véde­

lem ben
Medgyessi Iv án  oki. vegyész, Cserni Győző oki. 
vegyészm érnök

2. M űanyag m in t felületvédelem  a vas és betonépí­
tésben
H. Salm en (NSZK)

3. H azai m űanyagfestékek korrózió állósága 
Cserni Győző — Medgyessi Iv án

4. M űanyag elem ek v izsgálata különös tek in te tte l a 
korrózió problém áira
Prof. D ipl.-chem  E. Schmitz (Ausztria)

V I T A

Gépészeti szekció
1. A villamos tervezés és szerelés kérdései a m ű a n y a­

gok felhasználásának általános m űszaki- és g azd a­
sági vonatkozásában
Lengyel János gépészmérnök

2. M űanyagszigetelésű vezetékek és m űanyag védő­
csövek szerelése lakó- és kom m unális épületekben 
N agy Gyula villam osm érnök

3. K ábelszerű szigetelt vezetékek és m űanyag védő­
csövek szerelése ipari épületekben
M arkovich Iv án  oki. villam osm érnök 

: 4. M űanyag szigetelésű és m űanyag köpenyű kábelek. 
M űgyanta kábelszerelvények ,
B álin t József villam osm érnök

V I T A

23-án — szerdán — 15 órakor 

Z Á R Ó Ü L É S

♦

A  Területi Csoportok hírei

A  Miskolci Csoport rendezésében a következő 
előadások hangzottak el:
május 31-én a Borsodi Műszaki Hét keretében ifj. 
Horváth Béla Miskolc város lakásépítési kérdései­
ről beszélt a városrendezési tervek tükrében,
június 3-án W inkler Mihály könnyűbetonokról 
ta rto tt előadást,
június 10-én Dr. Buray Zoltán az Épületek hom­
lokzatképzése előadássorozatban a fém hom lokza­
tokról, azok anyagairól és technológiáiról beszélt.

Kongresszusok, külföldi utak

Harmos Károly az Egyesület küldöttjeként a jú li­
us 3—5. között Bratislavában ta rto tt Könnyűbeton 
konferencián vett részt.

*
Dr. Princ Gyula és Lencse István a W eimar-i m ű­

egyetem m eghívására június második felében egyhetes 
városrendezési tanulm ányutat te ttek  a Német Demok­
ratikus Köztársaságban, m int az Egyesület küldöttei.

*

Csuitor János a Bayerische Industrieverband meg­
hívására július elején egyhetes tanu lm ányútra M ün­
chenbe utazott, ahol előregyártó üzem eket tanu lm á­
nyozott.

L a p u n k  o k t ó b e r i  s z á m a  k b .  n o v e m b e r  1 5 - é n  j e l e n i k  m e g !

431



ij 1/o('t t á r s u n  a  köni/o
—  A második Műszaki Könyvnapok elé —

,,Szocialista rendszerünk új hajtóereje a dolgozók százezreinek alkotó kezdeményezése” 
— állapítja meg az MSZMP Központi Bizottságának augusztus 4-i határozata. Bátran hozzá­
tehetjük, hogy ez az alkotó kezdeményezés, amely egész előrehaladásunk fő frontján, nép­
gazdaságunk fejlesztésében fejti ki leghatékonyabban erejét, egyik legfontosabb segítőjét, 
fegyvertársát találja az ismeretszerzés elsőrendű forrásában, a könyvben.

És ahogy nem túlzás korunkat a technika századának nevezni, úgy az sem túlzás, ha meg­
állapítjuk: népgazdaságunk fejlődési ütemének meggyorsítása, általános életszínvonalunk fo ­
kozatos emelése alapvetően függ a magas színvonalú műszaki haladástól, a fe jle tt szinten álló 
műszaki kultúra tömegméretű elterjesztésétől.

Érthető tehát, hogy az ez évben másodízben, október 21—november 2-a között sorrakerülő 
Műszaki Könyvnapokat joggal tekinthetjük nemcsak könyvkiadásunk és könyvterjeszté­
sünk, hanem vállalataink és üzemeink, egész termelési-kutatási apparátusunk, a m űszaki tu ­
dományok művelői, az azok iránt érdeklődő s azok eredményeit alkalmazó százezrek nagy 
eseményének.

A tapasztalatok azt mutatták, hogy az üzemekben, könyvtárakban és más in tézm é­
nyekben a Műszaki Könyvnapok megrendezése élénk visszhangra talált.

A  most másodízben sorra kerülő Műszaki Könyvnapok jelentősége és feladatai csak meg­
növekedtek az időközben eltelt egy év alatt, amelynek során népgazdaságunknak m indin­
kább központi kérdésévé vált a műszaki fejlesztés meggyorsítása, a magas műszaki kultúra 
megteremtése.

A Műszaki Könyvnapok s ezen keresztül a műszaki kultúra terjesztésének fontosságát két 
időszerű tényező is kiemeli. Az egyik a KGST keretében fokozatosan megvalósuló nemzetközi 
munkamegosztás. A tervezés-kutatás, valamint a termelés egyes szektorainak összehangolásá­
ból, a KGST-n belüli termelési kooperáció kibővüléséből következik, hogy nagy lehetőségek 
nyílnak meg számunkra — hasonlóan nagy felelősség mellett. Csak akkor számíthatunk arra, 
hogy egyes termékekből, vagy termékcsoportokból gazdaságos nagy sorozatokat gyártva kielé­
gíthetjük a szocialista világpiac növekvő igényeit, ha műszaki haladásunk lépési tart a term é­
keinkkel szemben joggal támasztott követelményekkel.

Az idei Műszaki Könyvnapok sokat tehetnek az említett célok megvalósításáért. Azáltal, 
hogy a könyvnapokat elsősorban nagyüzemekben, tervező és kutatóintézetekben, a műszaki 
egyetemeken és az ipari minisztériumokban rendezik meg, megfelelő lehetőség nyílik arra, hogy 
elmélyítsük a műszaki irodalom iránti érdeklődést mindenek előtt műszaki kultúránk legszá­
mottevőbb hordozói és továbbfejlesztői között: műszaki értelmiségünkben.

Arra kell törekednünk, hogy a Műszaki könyvnapok alkalmából egyrészt új olvasókat 
nyerjünk meg a műszaki könyvek ma már hatalmas táborának, másrészt az ismeretszerzés egyre 
újabb magaslatainak elérésére ösztönözzünk.

A Műszaki Könyvnapok központi eseményét az Országos Műszaki Könyvtárban megren­
dezésre kerülő nagyszabású műszaki könyvkiállítás jelenti, amelynek megnyitására a K önyv­
napok ünnepélyes megnyitásával egyidejűleg kerül sor.

Az üzemekben és intézményekben is megfelelő intézkedésekkel és programmal, vala­
mennyi érdekelt szerv széles körű együttműködésével biztosítják a Könyvnapok sikerét. A  
programhoz tartozik a Könyvnapok fontosságát ismertető megnyitó, valamint a helyi könyv­
kiállítás és könyvvásár, amelyek eredményes lebonyolításához az üzemi vezetőkön kívül a 
helyi könyvbizományos és a műszaki könyvtáros nyújtanak segítséget.

A  Könyvnapok során szervezetten és széles körben valósul meg a kiadók találkozása az ol­
vasóval.

Ezenkívül a Műszaki Könyvkiadó széles körű közvélemény kutatást is lebonyolít, am elynek 
során vélem ényt kér a műszaki társadalomtól a megjelent kiadványokra vonatkozólag, egyben 
azonban témajavaslatok iránt is érdeklődik, hogy kiadási programjában még szorosabban 
követhesse az olvasói igényeket.

Az előkészületek alapján biztosra vehető, hogy a második Műszaki Könyvnapok fontos 
állomása lesz a műszaki irodalom terjesztésének, s ezen keresztül hatékonyan szolgálja m ű­
szaki kultúránk előrehaladását.

Follinus János
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