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MAGTAB
ÉPÍT IPAR

Emel -szerel  berendezések megválasztása lakó- és középületeink 
építésében alkalmazott nagyelemekhez

B A R  Ö C S I  M I H Á L Y

I. rész

Mindenki el tt ismeretesek azok a nagyarányú 
feladatok, amelyeket a magyar épít iparnak a 
közeli és távolabbi jöv ben meg kell valósítania. 
A feladatok megoldásában els rend  jelent ség  
az el regyártott nagyelemek minél szélesebb kör  
alkalmazása, továbbá a gépesítés és automatizálás 
nyújtotta lehet ségek minél teljesebb kihasználása. 
Napjainkban egyre szélesebb körben terjednek el 
a korszer  építésmódok, amelyek az építéshelyi 
munkákat minimálisra csökkentik és a munka-
igény jelent s részét inkább telepített jelleg  
nagyüzemekbe helyezik át. Minden új építésmód-
hoz természetszer leg valamilyen gépi felszerelés 
is kapcsolódik, amely lehet vé teszi az elméletileg 
helyesen kidolgozott építési módszer hatékony 
átültetését a gyakorlatba. A magyar épít ipar 
távlati feladatainak megállapításakor feltétlenül 
figyelembe kell venni, hogy az egyes korszer  
építésmódok milyen gépfelhasználást igényelnek, 
tehát milyen gépek beszerzésér l kell gondoskodni.

Az épít gépek kiválasztásának kérdése igen 
bonyolult probléma, amellyel eddig elméleti ala-
pon csak csekély mértékben foglalkoztak. Vala-
mely javasolható módszer kidolgozása el tt cél-
szer  áttekintenünk a jelenlegi helyzetet : hogyan 
áll a gépesítés kérdése jelenleg Magyarországon, 
ezt a helyzetet bírálat tárgyává kell tennünk, 
meg kell vizsgálnunk továbbá, hogy jelenleg 
milyen módszerek ismeretesek az emel -szerel  
gépek helyes kiválasztására.

Az épít ipar gépesítésének 
jelenlegi helyzete

Az 1956. évig kialakult gépállomány össze-
tétele az épít iparban 1960-ig lényegében nem 
változott. A gépesítés széles kör  megvalósítását 
gátolta az, hogy a gépállomány összetétele nem 
volt megfelel , a gépek jelent s része elavult, a 
gépek nem eléggé mozgékonyak, végül az egyes 
munkafajták gépesítési szintje egymástól nagy-
mértékben eltér . A gépek nagy önsúlya és a 
helyváltoztatás nehézkessége következtében sok

gép nincs kell en kihasználva, alkalmazásuk sok 
esetben nem gazdaságos. A gépek állományára 
(számára), m szaki állapotára, kihasználási fokára 
vonatkozó statisztikai adatszolgáltatás rendkívül 
hiányos, ennek következtében nehéz pontos képet 
kapni az épít ipari gépesítés helyzetér l.

Ami a fejl dési perspektívákat illeti, jellem-
zésül szolgáljon az az adat, hogy az egy munkásra 
jutó termelési érték 1958-ban kb. 75 000,— Ft 
volt, ez az érték 1965-re kb. 105.000,— Ft-ra 
fog növekedni. A termelékenység emelkedésének 
mintegy 2/3-át gépesítés útján fogjuk elérni.

A gépesítés továbbfejlesztésénél dönt  szem-
pont, hogy könny , mobil gépeket állítsanak be, 
amelyek jobb kihasználást, nagyobb termelékeny-
séget és így gazdaságosabb munkát tesznek 
lehet vé.

Az építéshelyi anyagmozgatás és szerelés a 
gépesítésnek az a területe, amely leginkább függ 
az építési technológiától. A függ leges anyag- 
mozgatás és beemelés gépesítéséhez 1959-ben a 
következ  gépek álltak rendelkezésre : gyorsfel-
vonók, Brun-daruk, régi típusú toronydaruk, 
födémdaruk, portáldaruk, továbbá a nagyelemes 
ipari építkezésekhez különleges, nagy teherbírású 
emel  lábak. Ezek jelent s része elavultnak tekint-
het . A toronydaruk számát 1965-ig az 1960-as 
állomány kb. 6-szorosára kell növelni. 1965-ben 
a többszintes lakóépületek túlnyomó többségénél 
a függ leges szállítási-beemelési munkákat torony-
darukkal kell végezni. Ennek elérése érdekében 
a második ötéves terv id szakában bevezetjük a 
6, 12, 20, 30 és 45 tm-es toronydaru típusokat. 
Ezek %-os megoszlása a következ  :

6 tm-es 40% 20—30 tm-es 20%
12 tm-es 25% 45 tm-es 15%

Ez a megoszlás els sorban a lakó- és középü-
letekre vonatkozik. Ugyanakkor a nagyobb ipari 
létesítmények építéséhez, továbbá a paneles épít-
kezés távlati fejl dését figyelembe véve, be kell 
szerezni néhány 80— 100 tm-es futómacskás to-
ronydarut is. 1965-ben 2—2,5-szeres lesz a hernyó- 
talpas daruk száma 1960-hoz viszonyítva. A mez -
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gazdasági építkezés gépesítését szolgálják a 3—5 
tm-es autódaruk.

1961. december 31-én az épít ipari gépállo-
mány 27 637 db gépb l állt. Ebb l bennünket 
els sorban az emel gépek helyzete érdekel. 1959. 
és 1961. között a toronydaruk állománya 27,8%- 
kal növekedett. Komoly fejl dést jelentett, hogy 
az újonnan beszerzett önszerel  toronydaruk jóval 
korszer bbek az eddigieknél. Az autódaruk állo-
mánya az említett id pontban 230 db volt, 
amely lényegében négy típus (Star-21, LAZ-690, 
HSC-5, AÍ)K-1(5) között oszlott meg. A torony-
daruk állománya 151 db volt, ennek keretében 
16 féle típus szerepelt, legnagyobb arányban 
(41,1%) a TD-26 típus.

Az épít ipari gépesítés színvonalának össze-
hasonlítását mutatják a különböz  országokban 
az alábbi — kissé már régi — adatok :

A gépesített munkák %-os aránya az összes 
építési volumenhez viszonyítva

Bulgária............................  15,9% (1957)
Magyarország ..................  9,8% (1957)
NDK ................................  10,8% (1957)
Lengyelország..................  20,0% (1957)
Egyesült Államok ..........  22,8% (1953)

Bulgária
Magyarország
NDK
Lengyelország
Csehszlovákia

az egy munkásra 
jutó géppark 

értéke 
9 750 leva 
5 680 Et 
1 780 DM 

12 200 zloty 
15 110 Kcs

az egy mun-
kásra jutó 

gépi energia 
2,2 kW 
0,91 kW 
2,22 kW 
2,5 kW

Láthatjuk tehát, hogy Magyarország helyzete 
egyáltalán nem kielégít . Az 1958— 1960. évi 
gépberuházások nem javították ezt a helyzetet 
jelent s mértékben, mert az építési volumen 
növekedése meghaladta a géppark növekedését. 
Még rosszabb a helyzet, ha figyelembe vesszük, 
hogy a fenti adatok csak az ÉM tárcára vonatkoz-
nak, nem pedig a magyar épít ipar egészére. 
A magyar épít ipar gépellátottsága csak a szállító-
szalagok területén ér el nemzetközileg is elfogad-
ható színvonalat (1000 foglalkoztatott f re 26,4 
szállítószalag; ugyanakkor az NSZK-ban 1000 
f re 14,5). Ez a ,,dics ség” azonban igen kétes, 
mert a szállítószalagok üzemeltetése korlátozott 
és ezeket Nyugaton már mozgékonyabb, nagyobb 
teljesítmény  rakodó- és szállítógépek váltják fel.

A gépek kihasználása. A magyar épít ipari 
gépek kihasználására vonatkozóan alig rendelke-
zünk adatokkal. A gépek kihasználását az egyes 
vállalatok saját módszerük szerint vagy egyáltalán 
nem ellen rzik. Vezetnek ugyan a gépekr l gép-
naplókat, azok adatainak ellen rzése azonban 
legtöbbnyire nem kielégít . A hiányos adatokat 
ráadásul nem összesítik és nem is értékelik.

A költségvetési normák az épít gépekre álta-
lában évi 800— 1000 gépüzemórát irányoznak el , 
egyes gépekre, pl. betonkever gépekre még ennél 
is jóval kevesebbet (500 óra). Egy m szakos 
üzemeltetést és 200 munkanapot feltételezve a 
fenti el írás 50—60%-os üzemid  kihasználást

jelent. A reprezentatív felmérések azt mutatják, 
hogy egyes helyeken még a normákban meghatáro-
zott alacsony gépkihasználási szintet sem érik el.

Az emel gépek kiválasztásának 
különböz  módjai

A jelenleg hazánkban alkalmazott emel gép 
kiválasztási módszereknek nincs tudományos alap-
juk és gazdaságilag nem megalapozottak. A daru-
típusokat és más emel berendezéseket els sorban 
gyakorlati tapasztalatok alapján választják ki, 
a beemelend  elemek súlyának, méretének, az 
építend  létesítmény paramétereinek és az alkal-
mazott építési technológiának a függvényében. 
Komoly hiányosságnak számít, hogy a kivitelez  
vállalatok az általuk kiválasztott, vagy gyakorla-
tilag rendelkezésükre álló, vagy pedig a felügyeleti 
szerv által kiutalt emel gépekre nem végeznek 
semmiféle gazdaságossági számítást, annál is 
inkább, mert nem áll rendelkezésükre egyszer  
összehasonlító módszer.

Az emel gépek beszerzése az Építésügyi 
Minisztérium feladata. A gépek beszerzésekor 
a minisztérium igyekszik figyelembe venni a 
m szaki-gazdasági mutatókat, az építéstechnoló-
giát stb. Meg kell azonban jegyezni, hogy a gép-
park összetételét hazánkban a m szaki vagy 
gazdasági indokoltság mellett gyakorlatilag els -
sorban az import beszerzési lehet ségek szabják 
meg. A hazai torony daru és emel gép gyártás 
felfutása csak a második ötéves terv végére vár-
ható és csak 30 tm emel képességig.

Az ÉM Gépesítési Igazgatóság és a M szaki 
Fejlesztési F osztály megállapította a második 
ötéves terv során beszerzend  toronydaruk min -
ségi megoszlását (típusát) és számát.

A második ötéves terv során beszerzend  toronydaruk 
megoszlása

K
a

p
a

-
ci

tá
s Beszerzés

forrása

1961 1962 1963 1964!

évben beszerzett 
torony daru, db

1965

Ö
ss

ze
se

n
d

b
6 tm hazai 30 50 50 130

12 tm hazai 1 — — — — 1
20 tm hazai 18 40 — — — 58
30 tm hazai 1 10 50 30 — 91
40 tm N D K 5 10 — — — 15
60 tm CSSZK — 2 3 3 2 10

100 tm SZU — — 5 5 4 14

ES 112 108 38 6 319

A fenti mennyiségek megállapításakor az ÉM 
szervek az alábbi szempontokat vették figyelembe :

1. Meglev  toronydaru-állomány ;
2. A második ötéves terv során épül  lakások 

mennyisége ;
3. A lakóházak építésmódja ;
4. Az építkezések megoszlása a népgazdasá-

gon belül ;
5. 1 db toronydaru átlagos kapacitása ;
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Az építési módok szerint kiválasztott daru típusok

Épületfajta és 
építési mód

Építési
költség
milliárd

Ft

Födém
meg-
oldás

Födém
mennyiség,

m 2

Lakás 
szám db

Egy darura 
jutó kvi.

meny-
nyiség/év

D
sz

6 tm

aruszü
érinti
20—30

tm

kséglel
megos

40 tm

típus
zlása,

60 tm

ok
4b
80—100

tm

1. L a k á s é p í t é s

Középblokkos . . . panel 302 000 4645 200 lak. — 25 — — —
Nagyblokkos . . . . panel 335 000 5150 200 lak. — 20 6 2 —
Téglablokkos . . . . 4 panel 90 000 1470 200 lak. — 5 — — —
P an eles ................. panel 82 000 1260 200 lak. — — — — 7
Öntött ................. öntött 68 000 1050 200 lak. 12
Hagyományos . . . gerenda 560 000 7925 2150 100 lak. 80

2. M  v e l  d é s i ,  k o m -

m u n á l i s ,  o k t a t á s i

s t b .  (hagyományos
kivitelezés)........... 1,8 panel 640 000 12 000 200 lak. — 60

3. K ö z l e k e d é s ,  K e r e s - (lakásegység)
k e d e l e m .  T á r s a s - 100 lak. — 10
h á z  é p í t é s  (hagyó- 8000
mányos kivitelezés) 1,1 panel 245 000 (lakásegység) 200 lak. 23 45

4. I p a r i  é p í t é s  ......... 4,8 gerenda 27 500 (43 460) 8 4
5. M e z  g a z d a s á g i vegyes 2 824 140

é p í t é s ...................... 1,2 gerenda 1 200 000 18 500 100 lak. 15 —

Összesen 130 165 6 10 11

6. A második ötéves terv során kiselejtezend , 
ill. átadásra kerül  daruk száma ;

7. A rendelkezésre álló daruállomány kiesése 
javítás miatt.

A számítások szerint négyszintes és annál 
magasabb épületekb l álló csoportos építkezéseken 
egy torony daru évente 200 lakás teljes anyagának 
beemelését végzi el átlagosan. Ha az épületek ala-
csonyabbak és szétszórtan helyezkednek el, akkor 
több a daru állásából ered  kiesés és átlagosan évi 
90— 170 lakással lehet számolni. A középületek 
kivitelezését hagyományos épít anyagokkal és 
födémpanelekkel vették figyelembe. A középüle-
teket lakásegységre számították át, egy lakásra 
65 m2-t véve figyelembe. Hasonlóképpen átszámí-
tották a közlekedési-kereskedelmi és tárolási épü-
leteket is. A hagyományos módszerekkel kivitele-
zend  épületekhez födémpanel helyett födém-
gerendákat terveztek be. Az ipari épületek 1 m2-ére 
jutó költségét 1700,— Ft-tal vették figyelembe és a 
lakásegységre való átszámítást annak alapján 
végezték, hogy egy lakás ráfordítása 150 000,— Ft.

Az EM által kivitelezett mez gazdasági épü-
letekhez hagyományos épít anyagokat és el re-
gyártott födémgerendákat terveztek. A kivitele-
zett munka volumenének 40%-ához 6 tm-es 
torony darukat, 60%-ához pedig jelenleg is meglev  
autódarukat és egyéb darukat vettek számításba. 
Meg kell jegyezni, hogy a kiszámított daruszük-
séglet csak az ÉM tárca szükségletét fejezi ki, az 
országos számok tehát ennél nagyobbak. Mivel 
el re gyártott födémelemek a nem ÉM jelleg , 
hanem magán- és egyéb tárcához tartozó épít-
kezésekhez is szükségesek, azért az országos daru-
igény a megállapítottnál nagyobb.

Általános irányelvként leszögezték, hogy a 
második ötéves terv végére a jelenleg meglev  
daruállomány 70—80%-át ki kell selejtezni, ill. 
más területre kell átirányítani. A visszamaradó 
20—30%-ot a javítások miatt bekövetkez  kiesé-
sek, ill. esetleges beszerzési meghiúsulások pótlá-
sára kell tartalékolni.

Az Építéstechnikai és Építésgazdasági Iroda 
módszertervezete megfelel  gépi berendezés 

kiválasztásához

Hasznos szempontok meríthet k az ÉGSZI 
által kidolgozott módszertervezetekb l. Eszerint 
a gazdaságossági számítások értékelésének alap-
jául részben m szaki mutatók (a gép vagy gép-
lánc évi kapacitása, órateljesítmény, a termékegy-
ségre jutó üzemanyagfelhasználás, a termék- 
egységre jutó gépsúly), részben pedig gazdasági 
mutatók (a termékegységre jutó ráfordítások költ-
sége, a beruházás nagysága, a gazdaságossági 
hatásfok, a megtérülési id , a termékegységre jutó 
munkaráfordítás, az egy f re es  termelékenység) 
szolgálnak.

A módszer f  mutatóként az él munka költsé-
gének, a gépi munka anyagköltségének, valamint 
az él munka foglalkoztatásával kapcsolatos köz-
vetett költségek összességének (bázisköltség) a 
változását használja. A f  mutató tehát számszer  
kifejezésben tartalmazza az önköltség összegében 
és szerkezetében bekövetkez  változás azon részét, 
amely az új technológia vagy új gépek alkalmazása 
folytán adódik.

A gépesített munka bázisköltségét (Gk ) a 
megfelel  hatékonysági elemzés érdekében általá-
ban egész évre kell számolni és így a különböz  
fajlagos mutatók leszármaztathatók az éves bázis-
költségb l.

Gr  =  Sz F -\- f -t -G (ü -\- e - b • /3)ó

Sz — a gépi berendezés egy év alatt felmerül  
szállítási költsége, beleértve a szállítással 
kapcsolatos rakodási, fuvarozási és anyag- 
költséget, a szerel  személyzet utazási költ-
ségeit és a gépnek a szállítás id tartamára 
jutó bérleti d íjá t;

F  — az egy évre jutó fel- és leszerelési költség ; 
(/•£)—-a fenntartási költség, a leírási, felújítási 

és javítási költségek egy év alatt (/ az egy 
hónapra jutó mennyiség, t pedig a hónapok
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száma, amelyek alatt a gép használatban 
volt) ;

u — az üzemeltetési költség, beleértve a kezel - 
személyzet munkabérét és az üzemeltetés-
sel kapcsolatos anyagköltségeket. 

u =  (ü +  e • b • /?)ó
ü — a berendezés munkaóránkénti üzem- és 

ken anyag költsége,
e — az egy munkaórához kapcsolódó kezel - 

és kiszolgáló él munka mennyisége, 
b — a gépet kezel  és kiszolgáló létszám átlag-

bére,
— a súlyozott bérszorzó, 

ó — a gépi berendezési évi munkaóráinak 
száma.

A számításhoz felhasznált alapadatokat és 
mutatókat egy értékel  lapon kell összefoglalni. 
Az EGSZI módszere kiszámítja az alapberuházás-
ból és a járulékos beruházásokból összetev d  
beruházási költséget, majd meghatározza a bázis-
költség változását vagy az abszolút változás vagy 
a relatív változás kifejezése útján, végül megadja 
a gazdasági hatásfok együtthatóját (ez azonos az 
egységnyi beruházási költségre jutó abszolút 
bázisköltség változással), a megtérülési id t (a 
nagyobb beruházást igényl  variáns többletkölt-
sége elosztva az alacsonyabb bázisköltség által 
elért bázisköltség megtakarítással) és a munkaer  
megtakarítást.

Az EGSZI módszere a technológia, ill. a gépi 
berendezés adottságainak megfelel en esetenként 
kiválasztott kiegészít  mutatókat is alkalmaz. 
Ilyenek lehetnek :

a) a gép órateljesítménye/a gép súlya,
b) a gép súlya/beépített LE-szám,
c) a gép évi kapacitása/leírása költség,
d) a beépített hajtóm vek hatásfoka,
e) beruházási érték/gépsúly.

Az emel gépek kiválasztására használatos 
külföldi módszerek

A szocialista országok építésgépesítési prob-
lémái nagyjából hasonlóak a hazai problémákhoz. 
Megállapítható, hogy Lengyelországban, Cseh-
szlovákiában, az NDK-ban és Romániában részle-
tesen kidolgozott emel gép-kiválasztási módszerek 
nincsenek. Helyi jelent ség , kisebb terjedelm  
összehasonlítási számítások készültek ugyan, ezek 
azonban nem általános érvény ek. így pl. Lengyel- 
országban összehasonlították a lánctalpas darut a 
kábeldaruval ipari csarnokok építkezésének vonat-
kozásában. Csehszlovákiában részletes m szaki-
gazdasági összehasonlítást végeztek az új típusú 
darusor és a régebbi daruk között. Viszonylag 
b ven foglalkoztak az optimális emel gép-változat 
kiválasztásával Romániában.

A kapitalista országokban az emel gépek meg-
választásának szempontjai természetesen jelent s 
mértékben eltérnek a szocialista országok adott-
ságaitól. A rendelkezésre álló irodalmi adatok 
alapján els sorban a Német Szövetségi Köztársa-
ságban végeztek tudományos alaposságú gép- 
összehasonlításokat. így pl. magasépítkezések vi-
szonylatában összehasonlították az építési gyors-

felvonót a kis teherbírású daruval. Megállapítot-
ták, hogy hagyományos építkezésen a gazdaságos-
ság növelhet , ha a téglát és egyéb darabos árukat 
targoncák és japánerek helyett palettákon és 
billen targoncákon szállítják. Az egyik részletes 
felmérés során 4-, 3- és 2-szintes házsorok építése-
kor alkalmazott 600 kg-os építési gyorsfelvonót 
hasonlították össze I t teherbírású toronydaruval 
(max. gépkinyúlás mellett).

Ugyancsak az NSZK-ban használatos a 
Liebherr-féle összehasonlító módszer. Itt számítási 
alap az épít anyagok szállítási költsége, az id -
alap kihasználás az üzemanyagok költsége, a be-
ruházási költség és a bérköltség. Az összehasonlítás 
céljára minden költséget DM/t-ra számítottak át. 
Azt a következtetést vonták le, hogy a torony daru 
alkalmazása csak két emeletnél magasabb épüle-
tek esetén gazdaságos. Ha a toronydaruval el 
lehetne érni lehetséges maximális elméleti kihasz-
nálási fokot, akkor minden esetben gazdaságosabb 
lenne a felvonónál. Összefoglalólag megállapítható, 
hogy az EM Gépesítési Igazgatóság és a M szaki 
Fejlesztési F osztály által alkalmazott kiválasz-
tási módszer nélkülözi a tudományos megalapo-
zottságot, az EGSZI módszere pedig egyel re csak 
tervezet, a gyakorlatban nem próbálták ki. Hát-
ránya az utóbbinak, hogy igen sok adat ismeretét 
teszi szükségessé. Ami a külföldi módszereket 
illeti, azok között sem található olyan, amelynek 
hazai bevezetését javasolni lehetne.

A hazánkban jelenleg alkalmazott 
emel berendezések fontosabb hiányosságai

A magyar emel gép-park legfontosabb hiá-
nyossága a korszer tlenség. Túlságosan sokféle 
típust használnak, ezenkívül nem megfelel  a gép-
park állapota és összetétele. A meglev  gépekkel 
nehéz elképzelni korszer  gépláncok kialakítását.

Az elvégzett felmérések azt bizonyítják, hogy 
a gépállomány 30%-át feltétlenül ki kell selejtezni. 
Az egyes gépcsaládokon belüli típusok között 
számos olyan található, amelyb l mindössze 3— 10 
darab van az országban. A meglev  gépállomány 
életkor szerinti megoszlásának jellemzésére szol-
gálnak a következ  adatok :

Gyártási év
A gép-

állomány 
százaléka

Gyártási
év

A gép-
állomány 
százaléka

Ismeretlen 11,9 1956 3,4
1950 el tt 13,6 1957 3,0
1950 5,5 1958 5,0
1951 4,5 1959 7,2
1952 7,4 1960 11,9
1953 7,8 1961 7,2
1954 6,8
1955 3,8

További hiányosságok : túlságosan b  és
egyenetlen választék, egyes géptípusok alacsony 
m szaki színvonala (feleslegesen nagy súly), a 
motor energetikai kapacitásának rossz kihaszná-
lása, a fel- és leszerelés nagy munkaigénye, elavult 
motorok és vezérlés), a gépek nem egyetemesek, 
kevés az univerzális, többféle munkára alkalmaz-
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ható géptípus. A Diesel-hidraulikus és a Diesel-
elektromos meghajtás nem eléggé elterjedt.

Az épít gépeken belül az épít ipari torony- 
daruk speciális szerkezeti hiányosságai a követ-
kez k :

a) a daruk gémje és törzse vasszerkezet , 
vagyis nagy az önsúly és nehezebb a szállítás. 
Eddig nem dolgoztak ki könny fém szerkezet  
darukat ;

b) a jelenleg használatban lev  darutípusok 
csak egészen kis része önszerel . A régi típusok 
szerelése hosszú ideig tart és költséges, szállításuk 
nehézkes ;

c) számos régebbi darutípusnál hiányzanak 
vagy nincsenek megbízható módon megoldva az 
alapvet  munkavédelmi berendezések (végállás- 
kapcsoló, túlterhelésgátló, szélnyomásmér ) ;

d) a meglev  gépeket a legtöbb esetben karos 
rendszerrel vezérlik, amelynek kezelése nehézkes. 
A kezel fülke általában alacsonyan helyezkedik el 
és így állandó balesetveszéllyel kell számolni. 
Távvezérlés  emel gépünk egyáltalán nincs ;

e) a rendelkezésre álló emel gépek nagy-

blokkos, paneles építkezésekhez alig használhatók, 
mert nem megfelel  a teherbírásuk és nem képesek 
az elhelyezésnél szükséges ,,finom emelésre” ;

f )  a legtöbb daru a sz k városi utcákban 
nehezen, egyáltalán nem vagy csak éjjel szállít-
ható ;

g) & meglev  darutípusokból csak egy-két 
importdaru alkalmas görbevonalú pályán való 
mozgásra.

Összefoglalólag megállapítható, hogy a ma-
gyar épít ipari géppark korszer tlen, a vezetés 
elvi irányítása sokáig nem volt egységes és a gépe-
sítés gazdaságossági kérdései hosszú id n át hát-
térben maradtak. Ezek a szempontok magyaráz-
zák részben azt is, hogy az emel -szállítógépek 
kiválasztási módszere még nem alakult ki, és az 
alkalmazott gépek m szaki-gazdasági szempontból 
nem voltak indokolva.

Szem el tt tartva az épít ipar m szaki fej-
lesztési célkit zéseit, okvetlenül szükséges olyan 
egyszer  gépkiválasztási módszer kidolgozása, 
amelynek alapján a kiválasztott emel gép gazda-
ságilag is indokolható.

Az Egyesület hírei

A Központ hírei

Prof. A. A. Sisltin a Moszkvai Kujbisev Egye-
tem tanára az Egyesület vendégeként szeptember 
2-án ,,A Szovjetunió panelépítése” címmel el -
adást tartott. El adásában ismertette a Szovjet-
unióban használt nagypaneles szerkezeti rend-
szereket és megoldásokat. Tárgyalta a hézagkap-
csolási módokat és az alkalmazott laboratóriumi 
és helyszíni vizsgálatokat. Foglalkozott a panel-
építés tapasztalataival és a továbbfejlesztés irá-
nyával.

*

Dr.-Ing. Claus Hoffmann (NDK) szeptember 
16-án el adást tartott az Egyesületben, melyben 
nagy fesztávolságú csarnoktet k feszített felület-
szerkezeteinek építésében szerzett legújabb tapasz-
talatait ismertette.

*

Tizenhat f nyi nyugatnémet építész csoport 
tett látogatást Budapesten augusztus hónapban. 
Látogatásuk során megtekintették a budapesti 
új lakótelepeket.

*
Az Épületszerkezeti és Technológiai Szakosz-

tály szeptember 17-én épületlátogatást rendezett, 
melyen megtekintették a Csepel-Csillagtelep pane-
les lakóépületei gyártási technológiáját, az épüle-
tek szerelését és az Újvidék téri kísérleti épületet.

*
Az Épületszerkezeti és Technológiai Szakosz-

tály szeptember 18-án tanulmányi kirándulást

rendezett Székesfehérvárra, ahol megtekintették 
a Könny fémm , az új színház és a Piac téri autó-
busz állomás építkezését.

*

A Területi Csoportok hírei

A Nyíregyházi Csoport június 26-án épület-
látogatást rendezett a nyíregyházi konzervgyárba. 
A látogatással kapcsolatos szakmai ismertet ket 
Földesi Lajos, Nagy József, Egyed Antal és 
Palásti Albert tartották, a helyszíni kalauzolást 
Knolmayer János és Molnár János végezték. A 
bemutató után értékel  vitát tartottak.

*
A Miskolci Csoport vezet sége június 24-én 

vezet ségi ülést tartott, melyen megvitatták a 
Csoport 1963 els  félévi munkáját, és foglalkoztak 
a második félév munkatervével.

*
A Soproni Csoport július 11-én ankétot ren-

dezett a Beruházási Kódex megvitatására. Vita-
indító Dr. Kubinszky Mihály volt. A jogszabály- 
alkotók részér l Szabó László beruházási bank- 
igazgató és munkatársai adtak felvilágosításokat 

*
A Gy ri Csoport közösen a Tudományos 

Ismeretterjeszt  Társulattal és a Magyar Épít -
m vészek Szövetségével július 12— 17. között 
a Városi Tanács el csarnokában korszer  kislakás-
építési kiállítást rendezett.
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A lakástervezés oktatása és a lakásépítés
(Gondolatok a diplomaterv védések után)

T Ö M Ö R Y  T A M Á S

A lakástervezés oktatásának 
fontossága

A 15 éves lakásfejlesztési terv 
következ  szakasza a harmadik 
ötéves terv. A harmadik ötéves 
tervre vonatkozó lakáspolitikai 
célkit zések közül az egyik irány 
a lakásszám mennyiségi fejlesz-
tése, a másik a lakások min ségi 
összetételének megváltoztatása.

Az el irányzatok szerint az 
összlakásépítés 75%-át már a 
korszer , termelékeny, nagy-
üzemi és gazdaságos lakásterme-
lésre való átállással kell az épít -
iparnak biztosítani.

A harmadik ötéves terv célki-
t zései, a kormányhatározat 
szerint azonban, a lakásépítésben 
min ségi változásokat is el írnak, 
így növelni kell a lakások alapte-
rületét, felszereltségét, de úgy, 
hogy ezek a változások ne érint-
sék a lakások építésének költségeit .

Figyelembe kell venni a lakás 
használatában, az életforma vál-
tozásában bekövetkez  fejl dést 
és ennek megfelel en felül kell 
vizsgálni a jelenleg érvényben 
lev , a szokások és hagyományok 
kialakította lakáselrendezést, la-
kásméretezést stb.

A kongresszusi irányelvekben 
és a 15 éves lakásépítési tervben 
lerögzített célkit zések megvaló-
sítása, az épít iparban bekövet-
kezett technikai fejl dés, a lakás- 
termelés forradalmasodása meg-
követeli olyan, a jöv  feladataira 
felkészült szakemberek képzését, 
akik kikerülve az Egyetem falai 
közül szervez i, vezet i, végre-
hajtói lehetnek a lakásépítési 
tervek megvalósításának.

A lakástervezés oktatásának 
adottságai

Az egyetemi oktatási rend 
alapján a hallgatók, tanulmá-
nyaik során az els  tervezési 
tárgyként a lakástervezéssel kez-
dik tanulmányaikat.

Az egyetemi oktatásnak, így 
a lakástervezés oktatásának is 
csak az lehet a célja, hogy olyan 
szakembereket neveljen, képez-
zen ki, akik megismerkedve a 
lakástervezés, lakástermelés álta-

lános alapelveivel, az épít ipar-
ban megindult technikai fejl -
dés irányát reálisan felmérve, a 
technikai haladás korában, a 
szocializmusban él  ember meg-
változó életmódját figyelembe 
véve, a jöv  reálisan megvalósít-
ható, gazdaságos lakását tervez-
zék meg.

Az oktatásnak tehát jöv ben 
bekövetkez  feladatokra kell a 
hallgatókat felkészíteni, mert 
csak így lesz várható, hogy kike-
rülve az Egyetemr l, az ipar 
különböz  helyein megállják 
helyüket és ténylegesen irányítói, 
szervez i legyenek az épít ipar 
nagy üzemesítésének.

A lakástervezés oktatása el tt 
is, azonban sok megoldandó fel-
adat áll; a hallgatókat meg kell 
tanítani a korszer  lakás tervezé-
sére, ezzel párhuzamosan el kell 
sajátíttatni velük a tervezés 
komplex gondolkodás módját is. 
Be kell mutatni a hallgatóknak 
a ma korszer  gazdaságos laká-
sát, amelyet az érvényben lev  
el írások, szokások, hagyomá-
nyok, szerkezeti- és anyagi kötöt- 
ségek határolnak és megvalósítá-
sukat szabályozzák.

Be kell mutatni a tervezés 
gyakorlatában, a ma korszer  
lakástermelési formákat, épít -
anyagokat, szerkezeteket, építé-
si—szervezési kérdéseket.

Az épít iparban is megindult 
technikai fejl dés azonban a ma 
korszer nek, gazdaságosnak tar-
tott megoldásokat, elrendezése-
ket, eljárásokat, építési formákat 
holnapra már korszer tlenné 
teszi.

Az oktatás rendszerének ezért 
mindenképpen a jöv  szakember- 
utánpótlásának képzését kell cél-
ként elérnie.

Az oktatási anyag követelmé-
nyeinek korszer sége mindenkép-
pen az ipar valósága el tt kell 
hogy járjon, mert csak így tudja 
a gyakorlati—elméleti oktatás 
hivatását betölteni.

A fentiekben vázolt oktatási 
elképzelésekkel szemben, ame-
lyeket elvben mindenki helyes-
nek fogad el, vet dik fel mégis 
a legtöbb vitára okot adó értel-

mezés, és születnek az ellentétes 
vélemények. Szüntelenül folyik 
a csendes vita az egyetemen belül 
az egyes oktatók, a tanszékek, 
valamint az egyetemen dolgozók 
és az ipar szakemberei között.

A vita anyagának pedig lé-
nyege az a kérdés, hogy az okta-
tás mennyire járhat a jelen el tt 
a jöv be mutató új tanításával 
és mennyire függetlenítheti magát 
a feladatok megoldása, a jelen 
gazdasági, anyagi stb. kötöttsé-
geit l és mit oktathat a jöv b l, 
ami mai szemmel is bírálható és 
amely most is gazdaságos, de 
gazdaságos lesz a fejl dés követ-
kez  szakaszaiban is?

Az oktatás területén megnyil-
vánuló felfogások differenciált-
sága leginkább érezhet  a diplo-
matervezési munkák értékelésé-
ben és a felfogások összecsapása 
a diplomatervek megvédése során 
jut leginkább felszínre.

A kérdés felvetésének id szer -
ségét indokolja, hogy az egye-
temi új oktatási reformok tarta-
lommal történ  megtöltése és 
megindítása most lett aktuális. 
Az álláspontok egyeztetésének 
szükségességét indokolja az is 
a továbbiakban, hogy az iparban 
dolgozó, irányító beosztású gya-
korlati szakemberek sokszor 
tapasztalható álláspontja, ellen- 
véleményben (és sajnos az osz-
tályzatban is) jelentkezik és meg-
nyilvánulva bizonytalanságot 
okoz a jöv  szakembereinek okta-
tói és a jöv re felkészül  szak-
emberek körében is, a feladatok 
megválasztása és a követelmé-
nyek irányának megszabása terü-
letén.

Hogy a felvetett kérdés jobban 
áttekinthet  legyen, ezért kissé 
távolabbról, a lakástervezés okta-
tásának összes lépcs jér l, a 
támasztott igényekr l, az okta-
tásban betartott fokozatosság-
ról is be kell röviden számolni.

A gazdaságos lakástervezés 
oktatásában érvényesül  általános 

szempontok

Az els dlegesen felsorolásra és 
rövid összefoglaló ismertetésre 
kerül  szempontokat a gyakor-
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H. Sós Györgyi feladatául 
kapta típustervként is alkalmaz-
ható 17 lakásos társasház terve- 
zósét. A tervét egyszer  eszkö-
zökkel és magas ízléssel dolgozta 
fel. A lakásra alkotott elképzelése 
újszer ek és haladók. A változ-
tatható alaprajzra kidolgozott 
variációk szellemesek és alkalma-
sak arra, hogy a lakók igényeihez 
széles skálán alkalmazkodjanak. 
Az épület jó megjelenés , bels  
tereinek kialakítása hangulatos, 
az egyesítés és diferenciálás igé-
nyei egyaránt kielégíthet . A ter-
vezett lakásainak mutatói ked-
vez ek. Az ,,A” lakás K /l. ténye-
z je 0,765, a ,,B”  típusú lakásé 
0,7, ami igen lényeges akkor, ami-
kor az el bbinél a lakásterület/ 
fér hely 12,7 m2, az utóbbinál 
14,5 m2. Az el z hez hasonlóan 
igen kedvez  az 1 fekhelyre jutó 
építési költség alakulása is, mely 
39 800.— Ft értékkel a lakóte-
lepi építés költségeit közelíti meg.

A szekezeti rendszere egyszer , 
logikus és valóban kielégíti a 
tömeges megvalósítás egyszer -
sített, könnyen tipizálható fel-
tételeit.

2. ábra
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14. ábra

lati oktatás egész menetében 
érvényesítik az oktatók, függet-
lenül attól, hogy a különböz  
évfolyamok a lakástervezési-épí- 
tési ismeretek melyik állomásához 
érkeztek el.

A) Az els  csoportba azok az 
általános érvény  vizsgálati, érté-
kelési szempontok tartoznak, 
amelyek függetlenek a lakóépü-
let formáitól, a szerkezeti rend-
szerekt l, építési módoktól stb. 
és csak a lakásegységgel foglal-
koznak.

Megvizsgálandó a lakás szerve-
zetének megoldása el tt a lakás-

használat szociológiája. Tanul-
mányozni és értékelni kell a 
lakást használó család életét és 
életének változását a gazdasági 
változások hátterével, a demog-
ráfia fejl désével a különböz  
családok életfelfogásával, kultu-
rális és szociális életmódjával és 
az életmód fejl d  változásával 
kapcsolatban.

Ismerni és tanulmányozni kell 
a különböz  összetétel  családok 
igényeit, a lakásról, a lakás külön-
böz  elemeir l a véleményüket. 
Fel kell mérni a különböz  csalá-
dok szükségletét, fejl désének

3 $
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irányát és igényét, a törekvések 
menetét stb.

A lakás megtervezése el tt vizs-
gálni és ismerni kell a lakásnak 
és környékének viszonyát is, nem-
csak a lakást nem lehet az igé-
nyeknek megfelel en megszer-
vezni, ha nem vetünk számot a 
lakók igényeivel, a lakáshaszná-
lat módjaival stb., de a lakások 
keretét, a lakóházakat sem lehet 
enélkül elhelyezni, a városren-
dez k elgondolásait megoldani.

A lakás jól funkcionáló, gazda-
ságosan méretezett elrendezésé-
nek megoldásához a felsoroltakon

15. ábra
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kívül ismerni kell a lakók igényét 
a lakás berendezési és felszerelési 
tárgyai iránt. Meg kell ismerni a 
berendezéseket, lakásfelszerelé-
seket gyártó ipar fejl dési vona-
lát, ütemét és azt a kényszerít  
er t, az ízlést, a lakáskultúra 
változását, amely irányítani 
fogja a jöv ben az új termékek 
el állításának szükségességét.

A lakás tervezését megel z  
tanulmányok, a kapott adathal-
maz átgondolt értékelése után 
már állást foglalhatunk a leggaz-
daságosabb lakástípusok szük-
ségletei, a lakásegységek elhe-
lyezhet ségének formái között.

Megvizsgálva a családok fel-
építését, kulturális és szociális 
helyzetét, a hagyományos, szok-
ványos életmód jöv beni megvál-
tozásának lehet ségeit, a szolgál-
tatások (a mosás, f zés, gyermek- 
nevelés stb.) változását, ezek 
hatásaként egyes lakásfunkciók 
elsorvadását a lakásban, a fel-
szerel  és berendez  ipar termé-
keinek várható fejl dését stb. —, 
hozzáláthatunk a lakásterületi 
normák, el írások felülvizsgálata 
útján a gazdaságosan átértékelt 
alkalmazásához.

B) A gazdaságos lakástervezés 
során vizsgálat tárgyává kell tenni 
a lakásegységek elhelyezhet sé-
gét is.

Hogy a lakások családi házas 
elrendezésben, vagy többlakásos 
épületben épüljenek-e meg, nem-
csak a családok kívánságai, hatá-
rozzák meg, de befolyásolják 
olyan területgazdálkodási és gaz-
daságossági tényez k is, amelyek 
els dlegessé válnak és ami mögé 
sokszor be kell sorolni az igénye-
ket és kívánságokat.

A tervezési gyakorlatok elvég-
zése során kell kézzelfoghatóvá és 
lemérhet vé válnia a különböz  
családiházas és többlakásos épü-
let elrendezési formák gazdasági 
el nyeinek vagy hátrányának.

C) Az épít ipar, a lakásterme-
lés nagyüzemesítési lehet ségei-
nek vizsgálata csak követheti az 
oktatás módszerének els  fokát, 
amikor megismerkedtek a hallga-
tók a korszer , gazdaságos, töme-
ges igényeket kielégít  lakásegy-
séggel.

A lakástermelés üzemi jellegé-
nek megfelel en a tervezési

munka gyakorlata közben össze-
hasonlító építésszervezési és gaz-
dasági számítások során fel kell 
tárni — tanulmányok készítésé-
vel is — a különböz  korszer  
építési módok, anyagok, szerke-
zetek felhasználási lehet ségeit.

A gépesített üzemi-lakásgyár- 
tás, épületelem gyártás gyors és 
gazdaságos megvalósításához meg 
kell ismerkedni az épít ipari 
szabványosítás lehet ségeivel. Az 
épít ipari szabványosítás, a mo-
dulrendszer bevezetésének gazda-
sági el nyeit is meg kell ismerni 
a tervezés során. A gyártó üze-
mek el nyeit, az egységes, kevés 
méretre — típusra korlátozott 
üzemi gyártás munka- és gazda-
sági megtakarításának mértékét 
is értékelni kell.

A kivitelez  részére származó 
el nyöket a gyors építkezés csak 
szerel  munkát stb. igényl  tevé-
kenységre való szorítása a munka- 
szervezésre gyakorol hatást, — 
ez jelentkezik a vállalatok gaz-
dasági éitékelésében.

A gazdaságos lakástervezés 
oktatásának feladata

A tervezési, így a lakóépület-
tervezési gyakorlatok során tehát 
az oktatók oktató-nevel  felada-
tát három lényeges igény sza-
bályozza :

Els sorban meg kell tanítani a 
hallgatókat a tervezés tevékeny-
ségére, be kell gyakoroltatni és 
meg kell tanítani a hallgatóságot 
a tervezéshez szükséges komplex 
szemléleti módra, a szervezésre 
és a felmerül  kérdésekben való 
gyors és határozott ítélet alkotá-
sára, m szakilag megalapozott 
határozottságra, valamint a ter-
vezési tevékenység hajtóerejét al-
kotó, önmagukkal, és alkotá-
sukkal szemben támasztott igé-
nyességre.

Másodsorban meg kell ismer-
tetni a hallgatókat a korszer  
lakásszervezés, a lakáshasználat 
bonyolultan összetett igényeire. 
A lakás funkcionális használható-
ságára, gazdaságos felépítésére és 
esztétikus megjelenési lehet sé-
geire.

Továbbá meg kell tanítani a 
hallgatókat a lakásberendezés leg-
alapvet bb elveire, valamint a

korszer  lakásbútorozás variá-
cióira is, hangsúlyozva, a lakás- 
berendezés használatához szük-
séges mozgási terület, alapterület 
változtató hatását és a lakóérték 
módosítására gyakorolt befo-
lyását.

Párhuzamosan a lakás, a lakó-
ház tervezésével irányítani kell 
a figyelmet a korszer , a jöv  
lakóház megoldásai, alaprajzi 
változásai felé anélkül, hogy az 
alapok megismerésében ez zavart, 
keveredést okozna.

A lakástervezési tanulmányok 
els  menetében a hallgatók a 
lakásberendezésén, kis hétvégi és 
családi ház tervezésén keresztül 
többlakásos ház terveinek elké-
szítésével folytatják gyakorlati 
tanulmányaikat.

A lakás, lakóház tervezésének 
els  szakaszában tehát határt 
kell szabni a fantáziának. Kere-
tek közé szorítja és összehasonlí-
tási alapot teremt az a követel-
mény, hogy a lakást a lakóházat 
a jelenleg érvényben lev  norma-
tívák alapján kell megtervezni 
hagyományos, ma kapható szer-
kezetek, anyagok felhasználá-
sával.

A jelenleg használatos norma 
el írások és a szokás meghatá-
rozta alaprajzi elrendezések szi-
gorú betartása mellett az alap-
rajzi felépítés kisebb változtatá-
sával a berendezésb l kiinduló 
átgondolt méretezéssel a lakás 
értékét bizonyító gazdasági muta-
tószámokkal kell csak az el re-
mutató tervezést bizonyítani. így 
az egy fekhelyre jutó lakóterület 
arányában bekövetkez  javulás 
a lakóterület és a kiszolgáló terü-
let, a lakóterület és a közleked  
terület arányainak a javuló érté-
k  változása, a kiszolgáló mag 
szerelvényeinek hosszában tör-
tén változás (vizescsoport, vizes-
fal stb.), a lakószobák norma meg-
szabta méretezése melletti gaz-
daságos és magas lakóérték  sok 
funkciójú bútorozás lehet ségei. 
A homlokzat hosszra jutó járulé-
kos költségek alakulása stb., 
stb. — kedvez  megoldására való 
törekvés tehát kényszeríti a hall-
gatókat a leggazdaságosabb el-
rendezések megtervezésére, a 
valóságos élet kereteinek kötött-
ségei között.
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Almási Tibor levelez  tagoza-
ton végzett. Neki is feladata volt 
típustervként felhasználható 3 
szintes 5 fogatú társasház terve-
zése „Erdély” -féle falazó elemek 
felhasználásával. A tervezési 
program hangsúlyozottan el írta, 
hogy olyan 3, illetve 4 fér helyes 
lakásegységeket kell tervezni, 
amelyek korszer en szolgálják 
lakóik változó, fejl d  igényeit. 
Az újszer  alaprajz kialakítása 
mellett nehéz feladat elé állí-
tották a hallgatót azok a kötöttsé-
gek is, amelyek a jelenleg érvény-
ben lev  méretezési el írásokban 
és gazdasági követelményekben 
jelentkeztek. A választott épít -
anyag kötöttsége, amely a mére-
tezés és szerkezet egységesítés 
igényével lépett fel, a tervez t l

18. ábra

nagyfokú önálló m szaki gondol-
kodást és fokozott készséget 
követelt.

A terv minden részletet meg-
oldva kiviteli terv mélységében 
feldolgozva kellett, hogy elké-
szüljön.

A tervezési munka kijelölt 
opponense jól látta és kedvez en 
értékelte a terv megoldásait, rá-
mutatva annak hiányosságaira is. 
Bár a szigorlati bizottság sok 
tagja vitatta az anyagra vonat-
kozó választás helyességét és a 
választott szerkezet gazdaságos 
használhatóságát, mégis érté-
kelni tudták azt a konstruáló 
készséget és elmélyült gazdaság- 
gossági felmér  tevékenységet, 
amelynek jó bizonyítéka a terv.
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29. ábra

A tanulmányok befejezése, 
számadás a szakmai 

felkészültségr l, 
rátermettségr l

A hallgatók, végigjárva alakás, 
lakóháztervezés különböz  szint  
lépcs it, az egyszer  feladattól 
elindulva az összetettebb szak-
mai kérdések megoldásáig, befe-
jezésül diplomatervükben kell az 
önálló m szaki megoldások és 
gazdaságos lakóházépítési és szer-
vezési rendszerek lerögzítésével 
olyan ismeretanyagot felmutatni, 
amelyre a jöv  fejl désének irá-
nyítását biztosan tudja az épí-
t ipar alapozni.

A hallgatók részére kiírásra 
kerül  diplomaterv feladatok 
többségükben tömeges építésre 
alkalmas, korszer  szerkezetek-
kel és technológiával, valamint 
új építési anyagok felhasználásá-
val tervezend  típustervek készí-
tésére szólnak. A diplomaterv 
feladatok program el írásai kötik, 
hogy olyan terveket kell készíteni, 
amelyek a megvalósíthatóság fel-
tételének teljesítésén túlmen en, 
el remutató, újszer  alaprajzi és 
szerkezeti megoldást adnak, és 
túllépnek a jelenleg elfogadott 
és használt típustervek igényein.

A korszer  nagyüzemi gyár-
tásra alkalmas egylakásos, föld-
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szintes és kétszintes sorház soro-
zattervek mellett gazdaságosan 
bontás nélkül növelhet  alakít-
ható családiház típusok, félkész 
családiház típusok készítése szere-
pel többek között a diplomaterv 
programokban.

A különböz  rendszer  és töme-
ges építésre alkalmas szerkezet  
épületek terveinek megoldása 
általában kiviteli terv mélységéig 
kell, hogy történjen, az épület- 
szerkezeti részletek feldolgozásá-
val. A kiviteli terv mélység  fel-
dolgozáson túlmen en a terv sta-
tikai számítását is el kell végezni, 
valamint az elem gyártás, szállí-

tás és kivitelezés teljes technoló-
giáját, ütemezését is stb.

A terveket ki kell egészíteni a 
tervezett lakóépületek teljes gaz-
dasági vizsgálatával, lakásonként, 
és az épület egészét is felülbírálva. 
A gazdasági adatokat összehason-
lításul össze kell vetni más 
hasonló rendszer  lakóépület ada-
taival, valamint a hagyományos 
és korszer  építésmódokkal épí-
tend  lakóháztervekkel és így kell 
bebizonyítani a terv használható-
ságát, újraszer ségét.

A hallgatóknak a tanulmányi 
gyakorlat értelmében a diploma- 
tervet 2—2,5 hónap alatt kell elké-
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szíteni. A rendelkezésre álló rövid 
id  nem elegend , hogy a kor-
szer  épületszerkezetekkel kivi-
telezhet  lakóháztípusterveket a 
kívánt mélységig elkészítsék és 
emellett kell en fel is készülje-
nek hivatkozási adatokkal, pél-
dákkal alátámasztott értékelések-
kel a jöv be mutató, új megoldá-
sokat tartalmazó terveik védel-
mére.

A diplomaterv készítését ezért 
meg kell el znie, kutatómunká-
nak is. A hallgatók feladata az, 
hogy a tervezés megkezdése el tt 
olyan tanulmányt állítsanak 
össze a korszer  tömeges építésre 
alkalmas lakóházépítésekr l, a 
korszer , a jöv  lakásának alap-
rajzi rendszerér l, az újszer  épí-
t anyagokról. szerkezetekr l és 
építési eljárásokról, amely össze-
gy jtött anyag kiindulásul szol-
gálhat a tervezéshez és adatokat 
ad a terv gazdasági értékeléséhez.

A szakirodalomból összegy j-
tött, a korszer  lakásalapraj-
zokra vonatkozó példákat is a 
tanulmányban vizsgálat alá kell 
venni. A jellemz  gazdasági muta-
tókat feldolgozva, a példákon 
keresztül egymással is összeha-
sonlítva olyan áttekintést kell 
szerezni a világ lakásépítési törek-
véseinek értékeir l, amelyb l ki-
indulva megalapozottan tervez-
hetik meg a diplomatervükben 
felhasználásra kerül , a jöv  kor-
szer  lakását.

Összefoglalás

A lakásépítési tervek jöv beni 
megvalósítóinak szakmai felké-
szítését célzó oktatási rend és 
módszer adottságainak, nehéz-
ségeinek, és céljának vázlatos 
ismertetése után lehet összegezni 
a tanulmány megírására indokot 
szolgáltató kérdéseket.

A hallgatók, a gyakorlatba 
lép  szakember utánpótlás ráter-
mettségének értékelése, munká-
juk elbírálása, az egyetemen tanu-
lással, felkészüléssel eltöltött 
hosszú évek során összegy jtött 
tudás mértékének felmérése a 
vizsga el tt és alatt rendelke-
zésére álló rövid id ben a jelen-
legi gyakorlat és szemlélet szerint 
helyesen történik-e?

Az elmúlt évek végszigorlatai 
során nyert tapasztalatok szerint 
szükséges lenne a lehet séget biz-
tosítani legalább a terveket véle-

ményez  opponensek részére, 
hogy a diplomamunkák megter-
vezésének folyamatát figyelem-
mel kísérhessék, így a feldolgo-
zott megoldások kiválasztásának 
szükségességét, a tervezés mene-
tében fellép  kompromisszumok 
indokoltságát, megalapozottan 
értékelhessék.

A terveket és a hallgatók fel-
készülését elbíráló bizottság 
el tt az opponensi vélemény, a 
bevezetésre javasolt folyamatos 
tájékozódás eredményeképpen 
nemcsak a tervek szükségszer en

felületen mozgó m szaki bírála-
tát tartalmazná, hanem a hallga-
tók és a tervek tényleges felké-
szültségét és értékét is közölhetné 
a bizottság állásfoglalásra jogo-
sult tagjaival.

A hallgatókkal való, a vizsgát 
megel z  szakmai és emberi 
ismerkedés, a hallgatók tényle-
ges felkészültségének folyamatos 
ellen rzése, kiküszöbölhetné a 
számonkérés során a „vizsga-
drukk” , indiszponáltság és szel-
lemi kifáradás miatt fellép  pilla-
natnyi, a valóságos tudástól el-
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tér  vizsgaeredmények születé-
sét is.

A tervek konzultálásában való 
rendszeres részvétel kiküszöböl-
hetné továbbá a tervezés-oktatás, 
a program kiválasztás célkit zésé-
nek fel nem ismerését, vagy félre-
ismerését.

Az opponens helyes álláspon-
ton fog véleményt közölni és 
elkerülhet  lesz a meg nem értést 
tükröz  bírálata pl. arról a szi-
gorló hallgatói munkáról, amely 
kis társasház terveit tartalmazta, 
,,Erdélyi” -féle elemekb l megva-
lósítva.

Az elhangzott bírálatok szerint 
ugyanis a terv felépítését szolgáló 
elemek használata nem képezi a 
jöv  útját és a szerkezeti ésszer -
ségre való törekvések helyessége is 
vitatható stb.

A bírálatnál, értékelésnél nem 
inkább a távolabbi eredményeket 
kellett volna-e értékelni, amelyek 
a feladat kiadásánál és a terv 
megoldásánál is célként szolgál-
tak, tudniillik azt, hogy az ele-
mek felhasználásával jelentkez  
adottságok, kötöttségek nehéz-
ségeivel számolva egy gazdasá-
gos, újszer  lakásegységekkel 
felépített házat konstruáljon a 
hallgató.

A szerkezetek egységesítésére, 
a kivitelezés egyszer sítése érde-
kében a szerkezet tipizálásra való 
törekvés, és ezzel együtt a hatá-
rozott irányba terelt komplex 
konstruáló készség fejlesztése 
nem bizonyít-e eredményesebi) 
munkát és nem szolgálja-e job-
ban a szakemberképzés vázolt cél-
ját, mintha a hallgató a nehéz-
ségek elhagyásával hagyományos 
szerkezetekkel, szokványos meg-
oldásokkal látványosabb, rész-
leteiben kevésbé vitatható ter-
vet produkált volna.

Egy másik feladat kiírása sze-
rint hagyományos szerkezetek-
kel és épít anyagokkal kis tár-
sasház terveit kellett a jelöltnek 
megoldania, azzal a kikötéssel, 
hogy a variálható alaprajzi rend-
szer megtervezésével a lakók vál-
tozó igényeinek kell a lakásegy-
ségeknek eleget tenni. Tervben 
kellett megfogalmazni az egy-
ter , a körbejárható, a közleked 

nélküli lakás stb. igényének meg-
felel en az új, a korszer , a jöv  
lakásalaprajz elképzeléseit.

Helyes volt-e ezzel a tervvel 
szemben is a bírálók egy részének 
állásfoglalása, amikor a feladat 
nagyságát bírálták és vitatható 
hiányait emelték csak ki, nem 
kell en érzékelve azt a hosszú, 
kutató, el készít  tervez  mun-
kát, amely után a hallgató a ter-
vének lényegét, újszer ségét le-
rögzíthette ?

Ennél a példának felhozott 
tervnél is felvethet  a kérdés, 
hogy talán jobban szolgálta volna 
a jöv beni feladatokat, ha a 
hallgató nagyobb, látványosabb 
szabású tervet készít, de a szokvá-
nyos, sokszor megjárt és keve-
sebb buktatót tartalmazó úton 
halad tervének megoldásánál?

A példák felsorolását még hosz- 
szan lehetne folytatni, de talán 
az eddigiek is kell en alátámaszt-
ják a felvetett alapkérdés indo-
koltságát, amely szerint :

A helyes gyakorlatot követ  
lakástervezés (építés) oktatásá-
nak célkit zései, a szakember 
utánpótlás képzésében, az ipar 
lakásépítési tervei el tt álló fej-
l dést, haladást, változásokat 
figyelembe véve, nem volna-e 
eredményesebb az oktatók és 
hallgatók er feszítése a célok el-
érése érdekében, ha a bírálati, ér-
tékelési szempontokat az okta-
tás és az ipar jobban összehan-
golná?

Jobban szolgálná a kit zött fel-
adatok megoldását, ha az ipar 
gyakorlati szakemberei behatób-
ban elemeznék, bírálnák és alkal-
maznák is a hallgatói tervekben 
lerögzített megoldások eredmé-
nyeit, és fokozottabban segíte-
nék a oktatókat, a hallgatókat a 
gyakorlatra támaszkodó taná-
csaikkal.

Feltétlen alkalmat kellene biz-
tosítani, a sok ötletet, újszer , 
gazdaságos megoldásokat mutató 
hallgatói terveket tartalmazó, az 
ötletek elavulása el tt megjelen , 
kiadványok megjelentetésére, 
hogy az ipar és az Egyetem gya-
korlati és elméleti munkája ezzel 
is még szervesebb és eredménye-
sebb is legyen.
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Tervez  Vállalat : 
Konstrukt r : 
Építész tervez  : 
Munkatársak : 
Beruházó :
Gén. kivitelez  : 
Fémszerkezet :

Alumíniumszerkezet  kiállítási csarnok

ALUTERV
Seregi György
Harcos Ilona, ép. konzulens : Ozorai Imre 
Cser Károly, Branczik Károlyné 
BNV Vásárrendez  Iroda.
F v. 3. sz. Épít ipari Vállalat 
ÉM Fémmunkás V.

S E R E G I  G Y Ö R G Y  ok), mérnök

Bevezetés

Az 1963. évi Budapesti Nemzetközi Vásár egyik új létesít-
ménye a Vásárrendez  Iroda mellett felépített „francia” pavilon. 
Nevét a korábbi években helyén álló nemzeti kiállítóról kapta. 
Hasznos alapterülete 600 m2. A kiállítók elhelyezése a szokásos 
kétoldali telepítéssel ellentétben középen, a csarnok hossztengelyére 
szimmetrikusan történik, a kiállítási terület teljesen körbejárható 
és így a látogatók figyelmét több irányú látnivalók nem osztják meg.

A körbefutó oldal üvegfalakon a járókel k kívülr l is bete-
kintést nyerhetnek a kiállított anyagokról. A nagy forgalom 
lebonyolítását mindkét homlok oldalon két-két nagyméret  be-, 
illetve kijárat biztosítja.

Tervezési követelmények

Tervezési követelményként szerepelt, hogy a csarnok f bb 
szerkezeti elemei szétszedhet , közúton szállítható és üzemben 
el regyártott kivitelben készüljenek, továbbá, hogy a csarnok 
könnyen és gyorsan szerelhet  legyen. A szétszerelhet séget a 
lágymányosi új vásárterületre való ismételt felépítés, a gyors 
szerelést pedig a tavaszi BNV nyitási ideje miatt a tél után rendel-
kezésre álló hathetes építési id  indokolta. A vásár jellegénél 
fogva megkívánta azt is, hogy a csarnok építési anyagok tekinteté-
ben is korszer  és el remutató legyen és így önmagában is kiállítási 
objektumként szerepeljen.

Fenti követelmények kielégítésére az alábbiakban ismertetett 
alumíniumszerkezet , m anyagokkal, acéllal és üveggel kombinált 
megoldást tervezte meg az ALUTERV.

Szerkezeti felépítés
A csarnok f tartója térbeli háromcsuklós szerkezet, melynek 

lábai 8,0 m-es alaptávolságra terpesztettek, fels  tartórészei pedig 
szintén 8,0 m-es távolságra a ferde tet síkban szétnyílnak. Az így
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kialakult tet felületek egyrészt egy négyszög felez pontjainak 
összekötéséb l adódó rombuszt, másrészt háromszöget alkotnak 
alaprajzilag (1. ábra). A rombusznak és a háromszögeknek a 
csarnok hossztengelyébe es  csúcspontjai 3,5 m-re kiemeltek.
A rombusz alaprajz fölé hiperbolikus-paraboloid héjfedés, a három-
szög alaprajz fölé a ferde síkban szelemeneken nyugvó üvegszál- 
betétes poliészter hullámlemez fedés került.

A f tartó terpesztett lábai esztétikai okok, valamint a csapó 
es  elleni fokozott védelem miatt befelé döntött ferde síkban feksze-
nek. Ebben a síkban a lábak között háromszögalakú üvegfalak 
helyezkednek el (2. ábra). A két véghomlokzat lezárása a f tartók 
ferde irányához illeszked  függ leges síkú üvegfallal történt 
(3. ábra).

a) F tartó.
A térbeli háromcsuklós ív háromfajta elemb l állítható össze, 

úgymint a könyökelemb l, a lábrészb l és a f tartó fels  részb l.
A lábrész, valamint a f tartó fels  rész magassági és szélességi 
irányban egyaránt változó méret  hegesztett szekrénytartó (4. 
ábra). Maximális méreteik 600/400 mm. Min. keresztmetszet ek

2. ábra. Bels  kép

3. ábra. BXV 1963. Francia pavilon 
képe

távlati
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[ m - m  j.

4. ábra. A f tartó keresztmetszete

100/100 mm. A lábrész hossza 5,2 m, súlya 95 kg. 
A f tartó fels  rész hossza 9,0 m, súlya 167 kg.

A könyökelem szintén üreges hegesztett szer-
kezet, melynek négyirányú üreges nyúlványa van a 
két-két lábrész, illetve f tartó fels  rész kapcsolá-
sára. A kapcsolások biztosítására a könyökelem 
nyúlványaiból négyszög keresztmetszet  csövek 
nyúlnak ki, melyekhez t zben horganyzott acélcsa-
varokkal kapcsolhatók a csatlakozó láb és a fels  
részek. A f tartó elemeib l összeállítható térbeli 
háromcsuklós ív alumíniumszerkezet alkalmazása 
esetén kedvez  szerkezeti felépítés, ugyanis egy-

részt a nagymérték  h tágulásokból (kb. m-ként 1 mm) járulékos 
feszültségek nem keletkeznek, másrészt a térbeli elrendezés hossz- 
és keresztirányban egyaránt olyan merev szerkezetet ad, melynél 
az alakváltozások minimálisak, ami az anyag kis rugalmassági 
modulusa miatt kedvez  a szerelésnél és a végleges szerkezet-
nél egyaránt.

A f tartó anyaga : A Fémipari Kutató Intézet által kikísérle-
tezett Hegal 34 hegeszthet  Al-Mg-Zn alapanyagú alumínium-
ötvözet, mely a hegesztési kilágyulások helyein gyakorlatilag 
visszanyeri eredeti szilárdsági tulajdonságait (önnemesed ). A f -
tartó méretezése az alábbi határfeszültségekre történt :

o h  =  1600 kg/cm2 
t h  =  1000 kg/cm2

A csarnok fémszerkezetének gyártását és szerelését végz  
ÉM Fémmunkás Épületlakatosipari Vállalatnak a nagyméret  
elemek hegesztésénél a keletkez  elhúzódások miatt nagy nehézséget 
kellett leküzdeni, hiszen ilyen 600/400 mm kersztmetszet , 9,0 m 
hosszú hegesztett szekrénytartót még nem készítettek hazánkban 
alumíniumból. A hegesztéseket argon véd gázas wolframelektródos 
ívhegesztéssel (AWI eljárás) — 6 mm-es Hegal hegeszt pálcával, 
folyamatos varattal végezték ráklépésben úgy, hogy a fels  öv 
egyik oldali hegesztése után el ször az átlósan szembefekv  alsó 
öv, majd a másik oldali fels  öv után a megmaradó alsó öv hegesz-
tése következett (5. ábra). Ily módon az elhúzódásokra érzékeny 
alumíniumötvözet hegesztés után minimális görbeséget mutatott 
és így a bels  feszültségek értéke sem volt számottev .

Érdekes megjegyezni, hogy a szekrénytartó összehegesztése 
után felhegesztett kisméret  (80/3 mm-es) élgerinc, mely csak a

5. ábra. Alumínium szekrény tartók hegesztése

<5. ábra. El regyártott f tartók beemelése
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‘ ’ ábra. A f tartók szerelés közben

fels  övre került, az els  darabot tekintélyes mérték-
ben meggörbítette és így a további daraboknál 
szakaszos varrattal kellett feler síteni. A f tartó 
el regyártott elemeinek kiszállítása tehergépkocsin 
történt. Az elemeket f tartó egységenként (egy 
könyök a hozzátartozó lábakkal és fels  részekkel) 
talajra fektetve összecsavarozták és daru segítségé-
vel felállították úgy, hogy egyszerre két szembelev  
egység emelésére került sor, (6—7 ábra), majd a fels  
pontokat egymáshoz, illetve az alsó csuklós kötést 
az alapkelyhekbe csavarozták. A f tartók alapozá-
sánál az alumínium-szerkezeteknek az acéltól és 
betontól való elszigetelésére kellett gondolni (8. ábra).

A f tartó felületkezelése gépi csiszolás után fémvéd  metakril- 
lát típusú m anyaglakkal történt, melybe alumíniumport kevertek.

b) Hiperbolikus-paraboloid tet szerkezet.
A hiperbolikus-paraboloid felület egyenes alkotói mentén 

sajtolt alumíniumprofilokból egymást keresztez  irányban váz-

H e g a !  f á t o r r n

8- ábra. Az alumíniumszerkezet csatlakozása 
az alapozáshoz

9. ábra. Hiperbolikus-paraboloid vázszerkezet
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szerkezet helyezkedik el (9. ábra). A profil alakja különleges talpas 
T szelvény. A kétirányú váz elemei egymás alatt futnak úgy, hogy 
az alsó sor szelvényének talpa felfelé áll és így minden találkozási 
ponton a fels  sor alsó talpával egy csavarral összefogható (10. 
ábra). A váz elemeinek hossza 10,0— 11,0 m, két darabból készült 
és szerelés el tt hevederekkel összecsavarozható.

10. ábra. Metszet a hiperbolikus-paraboloid vázszerkezetr l

A vázra került a nyíróer k felvételét, valamint a térelhatáro-
lást biztosító 6 mm vtg. farostlemez burkolás, melyet felülr l 
önmetsz  t zben horganyzott acélcsavarokkal az alumínium váz- 
szerkezethez csavaroztak. A farostlemez küls  víz elleni szigetelése

11. ábra

a Hungária M anyag és Gumigyár által gyártott „bányász II” el-
nevezés  opanolos m anyag textilszövettel történt, melyet pálmafix 
m anyagbázisú ragasztóval 40 cm széles csíkokban ragasztott fel 
a farostlemezre a Budapesti Szakipari Vállalat (11. ábra). A farost-
lemezt a bels  oldalon háromszori világoskék szín  „Progress” 
alkidgyantás m gyanta zománc mázolással látták el.

c) Ferdesíkú háromszögek lefedése.

A ferdesíkú háromszögek lefedése Z alakúra hajlított acél-
lemez szelemenekkel és erre er sített üvegszálbetétes poliészter 
hullámlemez fedéssel készült. Esti kivilágításban az áttetsz  poli-
észter a tet  háromszögfelületeit és a tömör héj felületet egyaránt 
kiemeli, nappal pedig intenzív tet bevilágítást biztosít.

523



Típusterv és rajzesztétika
v a  l  k  ó Gá b o r

Számos figyelemreméltó fejtegetés jelent már meg e lap hasáb-
jain a típustervezéssel, ezenbeliil a tipizálási egyes módszertani kér-
déseivel kapcsolatban.

Örömmel kell üdvözölnünk a szakmai sajtó minden ilyen meg-
nyilvánulását, hiszen ezek a cikkek jelzik, hogy ma már szakgár-
dánk legkiválóbbjai foglalkoznak a magasépítési típustervezés sok 
éven át háttérbe szorult problémáival. Elmondhatjuk, hogy m szaki 
életünk és szemléletünk ,,beérett’ ? a típustervezésre ; zömmel le-
vetk zte már az eleinte ebben a vonatkozásban sokféleképpen meg-
nyilvánuló idegenkedést.

E cikkben néhány olyan gondolatot szeretnék felvetni, melyek 
szorosan kapcsolódnak a jó típustervkészítésre irányuló törekvé-
sekhez, azonban nem a típustervezés eszmei részére vonatkoznak.

A típustervekben képviselt mérnöki gondolatok KÖZLÉSI 
FORMÁIVAL és a közlési forma hatásaival szeretnék foglalkozni, 
mert meggy z désem, hogy a tervezés módszertani kérdései mel-
lett érdemes a tervkiállítás egyes különleges vonatkozásait is fel-
tárni.

Egy mérnöki alkotásra vonatkozó mondanivaló ÁBRÁZOLÁSI 
ABSZTRAKCIÓK RÉVÉN VALÓ MEGÉRTÉSE bonyolult 
ÉRTELMI és ÉRZELMI agyfunkció. Lényeges ugyan a pszichikus 
folyamat értelmi része, mivel ez függ össze els sorban a rajzszem-
lél  sajátos, egyéni adottságaival, képzettségével, de nem hagyható^ 
figyelmen kívül a folyamat érzelmi vonatkozásai sem.

Elemezzük munkatársunkban, a kivitelez ben tervrajzaink 
szemlélésekor lejátszódó pszichikus folyamatokat, mert ezeknek 
ismeretében megítélhet , SZÜKSÉGES-e a m szaki rajz ábrázolási 
absztrakcióinak esztétikus kialakítása? El segíti-e az esztétikus 
megjelenés az absztrakció felfogását?

Bizonyára sokan vissza tudunk emlékezni ÉRZÉSEKRE, 
melyek tervrajzok szemlélése közben keletkeztek bennünk. Bosszú-
ságot, ellenszenvet éreztünk, amikor kusza, hanyag tervet vettünk 
kézbe ; türelmetlenséget és bizalmatlanságot éreztünk, mivel azt 
láttuk, hogy a terv készít je cseppet sem igyekezett mondanivaló-
ját számunkra is érthet en el adni.

Elismerést, jókedvet, bizalmat éreztünk olyankor, amikor 
igényesen kiállított, jól átgondolt, esztétikus el adású korrekt ter-
veket vettünk kézbe ; a terven keresztül ismeretlenül is szimpátiát 
éreztünk készít je iránt. Önbizalmat éreztünk, hogy az elvégzend  
feladatot a tervrajz segítségével könnyen megismerhetjük és jól 
fogjuk tudni teljesíteni.

Közismert, hogy az agy ÉRTELMI feladatainak végrehajtási 
folyamatát ÉRZELMI kísér jelenségek könnyíthetik, vagy nehezít-
hetik. MEGFELEL  érzelmi körülmények BIZTOSÍTÁSÁVAL 
javíthatjuk az agy értelmi tevékenységének HATÁSFOKÁT. Ezt 
bizonyítják az elmúlt évtized új tudományágának : a munkalé-
lektannak kísérleti eredményei is. Ahhoz, hogy ez a hatásfok jobb 
legyen, nem feltétlenül fontos, hogy az el segít  érzelmi folyamatok 
tudatosak legyenek.

Sz. L. Rubinstein ,,Lét és tudat”  cím  m vében ezt írja : ... 
Az ember által átélt érzelem akkor is valóságosan létezik, ha nem 
tudatosítjuk ; létezésének, mint pszichikus ténynek realitását az 
adja meg, hogy hatékony és valóságosan részt vesz az ember visel-
kedésének, cselekedeteinek, magatartásának regulációjában ... 
különböz  dolgok és jelenségek tudatosítása nemcsak a tárgy fel-
ismerését lehet vé tev  ismerett l függ, hanem attól a viszonytól is, 
amely az illet  tárgy vagy jelenség hatására a szubjektumban 
létrejön ...

A képz m vészek például tudatosan alkalmaznak, felhasznál-
nak „szakmai fogásokat, melyeknek révén alkotásuk a szemlél -
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ben nem tudatos rokonszenvet vált ki. Ez egyben sikerük egyik 
titka is.

Állapítsuk meg ezekután, van-e a mérnöki gyakorlatnak olyan 
területe, amelynél érdemes volna a képz m vészekhez hasonlóan 
,,fogásokat” kiérlelni? Olyan fogásokat amelyek által — a 
dolog természeténél fogva — száraz, M SZAKI mondanivaló 
absztrakciója élvezetessé, esztétikussá, pozitív érzelmi kontaktus 
létrehozására alkalmassá, ENNÉLFOGVA könnyebben, biztosab-
ban felfoghatóvá válik?

VAN !
A képz m vész alkotásait általában maga hozza létre. Elképzel-

éseit, meglátásait vászonra festi, k be faragja.
Az épít m vész, a mérnök m ve azonban sok dolgozó kéz együttes 

munkája, segítsége révén valósul meg. Alkotását, elgondolásait ezért 
kénytelen tervrajzokban rögzíteni, mely nem m ve, hanem gon-
dolatainak KÖZVETÍT JE. Tervrajzának szerepe sokkal jelent -
sebb, mint általában vélik. A tervrajz letéteményese az alkotó és 
megvalósító, hétköznapi nyelven tervez  és kivitelez  közötti kap-
csolatnak. Mennél jobban tölti be közvetít  szerepét, annál jobban 
közelíti meg a megvalósítás a tervez  elképzelését.

EGYEDI TERV EZÉS esetében a tervrajzokat többnyire csak 
egyízben, egy helyen használják fel építkezéshez. A kivitel rend-
szerint a tervez  személyes közrem ködésével, ellen rzése mellett 
történik. A tervez  „m vezetése” során magyarázatokkal, megbe-
szélésekkel, kisebb kiegészítésekkel világíthatja meg a kiadott ter-
vek esetleges hiányosságait, gyengéit. A kapcsolat tervez  és kivi-
telez  között tehát KÖZVETLEN.

TÍPUSTERVEK MEGVALÓSÍTÁSÁNÁL a helyzet gyöke-
resen más. A tervrajzokat más-más helyen, többízben használhat-
ják fel építkezéshez. A tervez  csak a legritkább esetben találko-
zik a kivitelez vel ; közvetlen kapcsolat kialakítására nincs lehet -
sége. A tervez i gondolatokat tehát ez esetben KIZÁRÓLAG a 
kiadott tervrajzok közvetítik. EZÉRT A TÍPLTSTERV AZ A 
TERVFAJTA, AMELYNÉL MINDEN HASZNOS „FOGÁST” 
FEL KELL HASZNÁLNI ANNAK ÉRDEKÉBEN, HOGY A 
KÖZVETLEN, SZEMÉLYES KAPCSOLATOT TÖKÉLETESEN 
TUDJA HELYETTESÍTENI.

Ez pedig lényegében két tényez t l : a tervdokumentáció tar-
talmától és megjelenési formájától függ.

A tervdokumentáció tartalma konkrét. Bár ebben a vonatko-
zásban, egyazon téma feldolgozásmódjában is tágak a határok, 
lényegileg tudjuk, milyen rajzokat kell elkészítenünk, mit hogyan 
kell ábrázolni, milyen léptékben stb. A m szaki rajz nyelvének 
szótára és nyelvtana az a szakirodalom és szabványgy jtemény, 
amely az építészeti tervrajzkészítés módozatait, rendszerét rögzíti. 
A KÖZLÉS EGYÉRTELM SÉGÉT és eredményességét látszó-
lag biztosítottuk azzal, ha tervrajzaink mindezeknek megfelelnek. 
TARTALMI követelményeinket viszonylag könnyen definiálhat-
juk : a típustervek nyújtsanak minden olyan adatot, amely az
építés során szükséges. Természetesen megköveteljük azt is, hogy 
a tervek hibátlanok legyenek.

A m szaki rajzot azonban nem tekinthetjük csupán adatok, 
ábrák, feliratok halmazának.

A m szaki rajz a szakért  szemlél  számára — mérnöki gon-
dolatokat közvetít  —- beszéd, és mint ilyen, lehet egyaránt unal-
mas vagy lebilincsel , ellenszenves vagy magávalragadó, pontos 
vagy pongyola, kisebb vagy nagyobb szókincsre felépített. E beszéd 
HATÁSA a „szónoki” nívó függvénye.

Éppen ezért a típustervdokumentáció MEGJELENÉSI FOR-
MÁJA, KIÁLLÍTÁSMÓDJA akkor megfelel , ha a terv készít je 
és szemlél je között — nem feltétlenül tudatos — POZITÍV 
ÉRZELMI KONTAKTUS LÉTREHOZÁSÁRA ALKALMAS.

Ezért alapvet en fontos, hogy tervrajzaink vonzó, igényes, 
esztétikus megjelenésével a terv szemlél jének érdekl dését fel-
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keltsük, figyelmét lekössük. A FELADAT IRÁNTI SZAKMAI 
SZERETETÜNK, GONDOSSÁGUNK OBJEKTÍV ÉS SZUB-
JEKTÍV JELEIVEL ROKONSZENVÉT, EGYÜTTM KÖDÉSI 
KÉSZSÉGÉ T BIZTOSÍTSUK.

A rajzesztétika hatásának, jelent ségének tudatosításával, 
az esztétikumot szolgáló tényez k tudatos alkalmazásával bizto- 
tosíthatjuk a típustervek közvetít  szerepének eredményességét és 
ezáltal a M VÉT alkotó és megvalósító tökéletes együttm ködését

Lehet-e a szemlél  kötelességére való hivatkozással az érzelmi 
kontaktus létrehozására fordított er feszítést feleslegesnek mon-
dani? NEM!

Azok az eredmények, amelyek egy közös cél iránti egyetért  
er feszítésb l születnek, MINDIG felülmúlják a kötelességtelje-
sítés normáit.

Sajnálatos, hogy sem a gyakorlatban, sem a szakirodalomban 
nem találkozunk azon túlmen  igénnyel, hogy a m szaki rajz tar-
talmilag hiánytalan legyen.

Tervez intézeteinkben jelenleg a tervkiállítás esztétikai igé-
nyessége csak szórványosan, mint egyéni adottságok tükröz dése 
jelentkezik, melynek ösztönzésére a tervez intézeti adottságok, 
norma- és bérezési viszonyok nem nevezhet k kedvez eknek.

Az átlag nem is gondol arra, hogy a tervrajzok megjelenési for-
mája befolyásolhatja a kiviteli min séget. Ezen túlmen en, sokan 
kifejezetten feleslegesnek tartanak minden többlet-munkaórát, 
amely egy tervrajz igényes, esztétikus kiállításához szükséges. 

EZZEL A FELFOGÁSSAL NEM ÉRTHETÜNK EGYET!
Mindannyian ismerjük a kivitelezési és tervezési költségek 

arányát. Az igényes tervkiállításra fordított többletmunkaórák 
ellenértéke csak tört tízezrelékeit teszi ki a kiviteli költségeknek.

Igényes tervkiállítás révén megel zött EGYETLEN kivite-
lezési félreértés, kiküszöbölt hiba, a terv jobb érthet sége révén 
megrövidül  kivitelezési id  ellenértéke ÉPPEN A TÍPUSÉPITÉS- 
FELADATAINAK ISMÉTL DÉSE ÉS AZONOSSÁGA KÖVET-
KEZTÉBEN sokszorosan felülmúlja a befektetett munkaórák 
költségét!

Ezért úgy hiszem érdemes lesz a közlési formák magasabb köve-
telményeivel : a rajz esztétikájával egy következ  cikkben részle-
teiben foglalkozni.

A farostlemezek és forgácslapok mint épít anyagok 
és ezek beépítésével kapcsolatos tapasztalatok*

L Á Z Á R  L Á S Z L Ó

Az épít ipari technika fejl dése, az építkezések 
idejének csökkentése napjainkban különösen igényli 
azokat az épít anyagokat, amelyek lehet vé teszik az 
el regyártást. A  farostlemezek és forgácslapok épít -
ipari alkalmazása kielégíti az ilyen irányú igényeket, 
s els sorban ennek köszönheti széles kör  felhasználását 
világviszonylatban. A farostlemezek és forgácslapok 
épít ipari felhasználása másodsorban azon alapszik, 
hogy térfogatsúlyukhoz viszonyítva kedvez  szilárd-
sági-, h - és hangszigetel  tulajdonsággal rendelkeznek. 
Ezek a tényez k határozták meg azt a gyors ütem  
fejl dést, amelyet a két anyagtípus felhasználása elért 
az épít iparban. Kétségkívül igaz, hogy a gyártás 
kifejlesztése idejében a faanyagban mutatkozó hiány 
is nagy ösztönz  er  volt, ezt azonban ma már háttérbe 
szorították azok a gazdaságossági tényez k, amelyek 
ezen ríj anyagok felhasználásával elérhet k. Néhány 
számszer  adatot szeretnék ismertetni a fahelyettesít  
anyagok gyártására vonatkozóan.

* Az ÉM kutatóintézeteinek II . tudományos ülésszakán el-
hangzott tájékoztató el adás.

A Szovjetunió hétéves tervében, azaz 1965-ig a 
farostlemeztermelést 1,5 millió m 3-re, míg a forgácslap 
termelését 3,5 millió m 3-re fogja növelni. A  tervezett 
mennyiségek jelent s részét az épít ipar területén 
kívánják felhasználni.

Hazánkban jelenleg évenként kb. 4,5 millió m 3 
gömbfa-egyenértékben számított ipari faanyagot hasz-
nálunk fel. Az igény növekedésére jellemz , hogy az 
1920. évi 85,7 m 3/1000 f  felhasználás 1958-ra 349,9 
m 3-re, vagyis 4,1-szeresére emelkedett. Az emelkedést 
els sorban az épít ipari tevékenység, s ezen belül a 
lakásépítkezések befolyásolták. A  faigény folytonos 
emelkedése is szükségessé teszi, hogy behatóbban fog -
lalkozzunk a farost- és forgácslap épít ipari felhasználá-
sával, miután más országokban, különösen Angliában 
ezen a területen már jelent s sikerekér l beszélhetnek.

Angliában ugyanis jelenleg kb. 87 millió m 2 
farostlemezt és kb. 3 millió m 2 forgácslapot (19 mm-es 
vastagságra átszámítva) használnak fel. Az irodalmi 
adatok szerint ezen mennyiségnek kb. 60% -át az épít -
ipar használja, f leg h szigetelési és padlóburkolási 
célokra.
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Kanadában a farostlemezeket és forgácslapokat 
els sorban lakásépítésnél alkalmazzák.

Svédországban a farostlemezeket és forgácslapokat 
f képpen h szigetelési célokra használják.

Szovjetunióban az épít ipar a farostlemezeket és 
forgácslapokat faházak építésére használja.

Amerikában az épít ipar már 1914 óta alkalmazza 
a farostlemezeket szigetelési célokra.

Jelenleg az USÁ-ban farostlemezeket és forgács-
lapokat els sorban a lakásépítésben alkalmazzák keret- 
szerkezetek zsaluzására. Nagy mennyiségben használ-
nak farostlemezeket és forgácslapokat padlózati anyag-
ként és a beépített bútorokhoz is.

Nyugat-Németországban a forgácslapokat nagy 
részben a bútoripar használja, de jelent s mennyiséget 
vesz igénybe a lakásépítés is. Így különösen az ún. 
,,Okál”  típusú üreges forgácslapot használja fel az 
épít ipar.

Hazánkban jelenleg (1961-es adat) az 1 f re es  
farostlemez felhasználás 2,3 kg az 1 f re es  forgácslap fel- 
használás pedig 1,3 kg. Ezzel szemben a fában b velked 
Svédországban
a farostlemez felhasználása ........................ 24,0 kg/f 
a faforgácslap felhasználása..........................  5,2 kg/f 

Norvégiában
a farostlemez felhasználás ............................  12,0 kg/f 
a faforgácslap felhasználás............................  9,5 kg/f 

Kanadában
a farostlemez felhasználás ............................  11,0 kg/f 

Ezen számok tükrében megmutatkozik lemaradá-
sunk számszer  értéke, bár hazánknál egyes iparilag 
fejlettebb országok sem mind érték el még az ismerte-
tett számszer  eredményeket.

A  f a r o s t l e m e z e k  é s  f o r g á c s l a p o k  s z e r k e z e t i  f e l é p í t é s e

A kérdés részletes tárgyalása el tt els sorban a 
két termék közötti különbséget kell meghatározni. 
A farostlemezek és a forgácslapok közötti különbségek 
els sorban az alkatelemek dimenzionális különbségéb l 
adódik. A farostlemezek el állításakor ugyanis az 
alapanyagokat a gyártási folyamatban rostjaira, ezzel 
szemben a forgácslap el állításakor a faanyagot külön-
böz  méret  aprítékká alakítják, és ebb l építik fel 
az új terméket. A különböz  dimenziójú apríték alap-
vet en meghatározza az elkészített termék struktúrális 
felépítését.

A  fahelyettesít  anyagok szerkezeti felépítését 
vizsgálhatjuk :

a )  a nyersanyag elemi részének felépítésében,
b )  a késztermék szerkezeti felépítésében.
a )  A  fahelyettesít  anyagokat alkotó nyersanya-

gok felépítésüket tekintve rugalmas-vizkózus testek. 
A rugalmas-vizkózus testeknek az a sajátos tulajdonsá-
guk, hogy az alakváltozás folyamán keletkez  feszültsé-
gek nemcsak az alakváltozás nagyságának, hanem az 
alakváltozás sebességének is függvényei.

A  nyersanyag elemi részének ezen tulajdonsága a 
késztermék tulajdonságaiban is megtalálható.

A  késztermék kiegészül még egy anyagkomponens-
sel, a köt anyaggal, amely ugyancsak hatással van a 
késztermék tulajdonságaira. A  farostlemezeknél a köt -
anyag els sorban a fizikai tulajdonságokat befolyásolja, 
míg a forgácslapoknál alapvet en a mechanikai tulaj-
donságokra gyakorol befolyást.

A nyersanyag elemi részének tulajdonsága a gya-
korlatilag lineáris méretváltozásokban és a vízfelszívási 
értékekben jelentkezik.

b )  A  késztermék szerkezeti felépítését tekintve 
lehet

1. laza, vagy tömör struktúrájú,
2. egyréteg  vagy többréteg .
A  lazán összefilcel dött termék els dlegesen 

szigetelési célokat elégít ki, ezzel szemben a tömör 
struktúrájú anyagok már igen jó szilárdsági tulajdon-
ságokkal rendelkeznek. A  fahelyettesít  anyagok tulaj-
donságai a felhasználás igényeinek megfelel en a gyár-
táskor a tömörítés mértékével alapvet en befolyásol- 
hatóak, mivel a térfogatsúly els dlegesen határozza meg 
a késztermék fizikai és mechanikai tulajdonságait.

A fahelyettesít  anyagok szerkezeti felépítésüket 
tekintve egy- vagy többréteg  kivitelben készülhetnek.

A többréteg  lemezeknél a széls  rétegeknek kell 
nagyobb szilárdsággal bírniuk, ezért a két széls  réteg-
ben általában több köt anyagot, és vékony forgács-
típusokat, ill. kisméret  rostokat alkalmaznak. A széls  
nagyobb szilárdságú rétegek kialakításának másik lehe-
t sége a tömörítésnél alkalmazott nyomóer  sebessé-
gének változtatása. Egy harmadik lehet ség a fenti elv 
alkalmazására a terítésénél adódik, amikor is a nagy-
méret  apríték a lap középrészében, a kisméret  pedig 
a két széls , ill. borítórótegben helyezkedik el.

Az egy- vagy többréteg  lapfelépítés mindkét 
termék jellemz je, bár ma még els sorban csak a forgács-
lap gyártásában terjedt el széles körben. Üjabban már 
a farostlemez-gyártásban is az ún. száraz eljárást 
kialakítva ezt az elvet messzemen en figyelembe vették.

Az épít ipari igényt figyelembevev  törekvés az 
elmúlt években egy új forgácslap típust alakított ki, az 
üreges (,,okál” ) lapot. Ennél az egyréteg  terméknél 
a középrészben könnyítéseket, ill. üregeket képeznek 
ki. Az ilyen struktúra tovább növeli a fahelyettesít  
anyagoknak azt az épít iparban különösen kedvez  
tulajdonságát, hogy térf. súlyához viszonyítva igen 
kedvez  mechanikai és fizikai tulajdonságokkal rendel-
kezik. Ezek a laptípusok teljes mértékben az épít ipar-
ban kerülnek felhasználásra, mégpedig szerkezeti 
elemekként.

A  f a h e l y e t t e s í t   a n y a g o k  f e l o s z t á s a

A fahelyettesít  anyagokat térfogatsúlyuk alapján 
az alábbi csoportokra oszthatjuk :
1. Farostlemezek esetében

a )

b)

préseletlen farostlemez, 
vagy szigetel  lemez 
préselt farostlemez 
keményfarostlemez 
extrakemény farost-
lemez

2. Forgácslap esetében
a )  könny  térfogatsúlyú
b )  középnehéz-térfogat- 

súlyú
c)  nehéz térfogatsúlyú 

Az épít iparban a farostlemezek esetében mindkét
típust, míg a forgácslap esetében a könny  és a nehéz 
térfogatsúlyú típusokat használják.

200-

400-

400-

-400 kg/m 3

-800 kg/m 3

800 kg m 3 felett.

400 kg/m 3 alatt,

-800 kg/m 3 között, 
800 kg/m 3 felett.

A  f a h e l y e t t e s í t   a n y a g o k  m  s z a k i  j e l l e m z  i  :

A fahelyettesít  anyagokat a faanyagokhoz hason-
lóan jellemzik m szakilag. A  m szaki jellemzésnél két 
alapvet  tulajdonságot vizsgálnak:

1. a fizikai tulajdonságokat
2. a mechanikai tulajdonságokat.

A fahelyettesít  anyagok min sítésében a jelenlegi 
gyakorlatban általában az alábbi értékekkel jellemzik 
a m szaki tulajdonságokat :

1. hajlító szilárdság (kg/cm 2)
2. vastagsági duzzadás (% )
3. térfogatsúly (kg/m 3)
4. húzószilárdság (szálirányra mer legesen kg/cm 2)
5. h szigetel -képesség (ckal/mh C°)
6. hangszigetel képesség (db)
Ezeknek számszer  értékeit az 1. táblázatban 

adjuk meg. Nem véletlen, hogy a gyakorlat általában 
erre a 6. tényez re egyszer sítette a vizsgált jellemz ket.

Az eddigi nagyszámú vizsgálati adatok ugyanis 
azt mutatták, hogy e tényez k általában felvilágosítást 
adnak a többi tényez  valószín  értékeire is. így  pl. 
a forgácslapnál a húzószilárdság száliránnyal párhu-
zamosan általában 40% -a a hajlítószilárdságnak és ezzel 
lineáris összefüggésben áll. A térfogatsúly növekedése 
100 kg-onként általában 80— 100 kg/cm 2-rel emeli a 
hajlítószilárdságot, 600— 900 kg/m 3 közötti érték-
határon belül. A h vezet képesség növekszik a térfogat- 
súly növekedésével.

A felsorolt értékeket lényegesen befolyásolhatják 
a különböz  vizsgálati módszerek. Ennek jelent ségr l 
azért kell beszélnünk, mert ma még nincsenek szabvány -
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1 .  t á b l á z a t

Az épít iparban alkalmazott fahelyettesít  anyagok fontosabb m szaki jellemz i

Épít iparban alkalmazott

M szaki jellemz k farostlemez forgácslap

préselet len préselt könny' nehéz

Térfogatsúlv, kg m3 ................................ 200— 400 1000— 1100 272— 310 580— 630
Hailítószilárdság. kg cm 2 ........................ 17—  50 350—  450 50 160— 220
Vízfelszívás 24 ó után. ° 0 ................... 10—  40 12—  30 35—  50 12—  40
Vastagsági duzzadás 24 ó után, ° 0 . . 
Rugalmassági modulus, kg cm 2 ............

12
1700— 8800

20
28 000— 56 000

9 37
5200— 3500

H vezetési ténvez , kcal/mh C° ......... 0,047— 0,056 0,13 0,04— 0,08

bán rögzített egységes vizsgálati módszerek a fahelyette-
sít  anyagokra. így  pl. az épít ipar számára oly fontos 
vízfelszívás, ill. vastagsági duzzadás értéke, attól függ -
en, hogy a próbatesteket függ legesen, vagy vízszintes 
állatpotban helyezi a vízbe, 24 órás vízben tárolás után 
17, illetve 65 %  lehet. Hasonló a hajlításszilárdság 
értékének vizsgálatára kialakított módszer is, itt ugyan-
is a vizsgált próbatest szélessége 20— 40°o-ig befolyá-
solhatja a hajlítószilárdság adatait. L. 1. táblázat

A f a r o s t l e m e z e k  é s  f o r g á c s l a p o k  a l k a l m a z á s a  

a z  é p í t  i p a r b a n

A farostlemezeket és forgácslapokat az épít ipar 
—  különösen a nyugati államokban —  ma már a leg-
különböz bb területeken alkalmazza. Közismert tény, 
hogy ezen új anyagok els  felhasználója az épít ipar 
volt, így hazánkban is már a háború el tti években alkal-
mazták az ,,Izotex”  néven ismert nádrost alapú szige-
tel lemezeket .

Világviszonylatban a farostlemezeket és a forgács-
lapokat az épít ipar f képpen az alábbi területeken 
alkalmazza :

1. h - és hangszigetelésre falelemeknél, födém-
szerkezeteknél ;

2. szerkezeti anyagként falelemeknél és födém 
szerkezeteknél :

3. padlóburkolásra, beton- vagy' estrichaljrétegre ;
4. zsaluzási célokra.
A farostlemezek és forgácslapok hazai épít ipari 

felhasználása jelenleg csak kísérleti jelleg , annak 
ellenére, hogy' az 1950-es évekt l kezdve számtalan 
próbálkozás és kezdeményezés történt ez irányban.

Els k között kell megemlíteni a FA K I és az 
Építéstudományi Intézet közös vizsgálatát 1954—  
1955-ben. a forgácslap zsaluzási célokra történ  felhasz-
nálásával kapcsolatban. A mérési jegyz könyvek sze-
rint a kísérlet pozitív eredménnyel végz dött.

Ezt követték a Csepeli Varrógépgyár csarnok épí-
tésekor, majd a Jégszínház építésekor folytatott kísér-
letek, ahol vasszerkezetekhez tet -, ill. falelemként 
alkalmaztak forgácslapot. (Lásd 1. ábrát.)

Ez a kísérlet is pozitív eredményt hozott, miután 
az eltelt négy, ill. hat év alatt a beépített anyaggal 
szemben nem merült fel reklamáció.

Sikerrel alkalmazták a forgácslapokat a Motelek 
építésekor is, az ebédl termek tet zetének szigetelésére.

Az épületasztalosiparban is már 1954-ben elkezdték 
a fahelyettesít  anyagok felhasználásával kapcsolatos 
kísérleteket.

A  X III . kerület Mágly'a utcai építkezés három 
lakásához készítették el és építették be az ajtólapokat 
forgácslapból ez id ben. A  lakások használatbavétele 
óta semmily en min ségi kifogás nem merült fel a be-
épített ajtókkal szemben.

1959- ben újabb kísérlet történt, amikor a mátyás-
földi 44 lakásos építkezés összes ajtólapjai forgács-
lapból készültek. Min ségi kifogás ezzel kapcsolatban 
sem merült fel.

1960- ban újabb kísérletre 120 db nyílószárnyas 
bejárati ajtólap készült a X V . kér. G gös Ignác u-i 
építkezéshez.

Az épületasztalosiparnak általános tapasztalata, 
hogy' a „X ovopan” típusú forgácslapból készített a jtó-
lapok alakállóbbak voltak, mint a rétegelt lemez, 
vagy' farostlemez borítású ajtólapok.

Az eddig felmerült esetleges min ségi problémák 
f képpen konstrukciós és technikai okokra vezethet k 
vissza. így' el fordult pl. az ajtóbetétek esetében, hogy' 
a nedvességfelszívás következtében jelentkez  daga-

1. ábra. Jégszínház födénirészlete

2. ábra. Faforgácslap ajtó (FAK I)
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dásra nem maradt megfelel  légrés, vagy a farostleme-
zek nedvessége annyira alacsony volt, hogy f leg a téli 
hónapokban szerelés közben a keretszerkezetben meg- 
hullámosodott.

Az eddigi pozitívan értékelhet  kísérletek ellenére 
sem nyert megoldást az épületasztalosiparban a fa-
helyettesít  anyagok felhasználása, ami els sorban 
egyes tervez intézetek merevségéb l és a min sít  
szervek munkájának hiányosságaiból adódik. Ez évben 
az Építéstudományi Intézet elkészítette a kemény-
farostlemezek feldolgozásának „Ideiglenes M szaki 
El írásait”  és remélhet , hogy ez sok akadályt fog 
elhárítani a felhasználásban.

A Faipari Kutató Intézet is vizsgálta az épít -
ipari felhasználás lehet ségeit (lásd 2. ábrát).

A  vizsgálatok els sorban arra irányultak, hogy 
ilyen módszerek alkalmasak a hagyományos anyagból 
és a fahelyettesít  anyagokból készült épületasztalos-
ipari termékek min ségi összehasonlítására.

A kérdés vizsgálatát indokolta az a tény, hogy 
sem a hazai, sem a külföldi szabványok nem adnak 
határozott el írásokat, pl. egy ajtó, vagy ablak vala-
mennyi tulajdonságára. A h vezetés, a légátbocsátás, a 
a szilárdsági tulajdonságok, az alakváltozás mértéke 
sehol sincs kell en meghatározva, s így a régi és új 
anyag, ill. szerkezet összehasonlítására nincs hatá-
rozott alap.

Jelenleg a min sítéssel kapcsolatos döntés csak 
hosszabb id  utáni gyakorlati tapasztalat alapján lehet-
séges. Ez pedig rendkívül megnehezíti a fahelyettesít  
anyagok felhasználásának kiszélesítését.

Ezek után néhány hazai kísérletr l és annak tapasz-
talatairól kívánok még beszámolni.

1. , , S a n d v i c h - p a n e l ”  e l n e v e z é s   f ö d é m e l e m  (tervezte 
és bevezette Csáth Géza és Szendrei Gyula MÁV Vasút-
tervez  Intézet).

A  szóbanlev  födémelemeket a 3/a, b  ábrán mu-
tatjuk be. Amint az a 3. ábrán látható, a sandvich- 
panel elnevezés  födémelem egy üreges, bordázott 
szerkezet  test, amelynek szélességi és hosszméretei : 
105x410 cm. A panel vastagsága 20 cm, egyébként 
tetszés szerint változtatható. A kísérleti födémelemeket 
a FA K I készítette el, az elmúlt évben, s a próbater-
helések alapján megfelelt az el írásoknak.

A  lehajlások a megengedett értéken belül voltak 
és a terhelés hatására bekövetkezett maradandó alak- 
változás is kielégítette a követelményeket. A 4 m 
fesztávolságú paneleket el ször 150 kg/m 2, majd 
500 kg/m 2 egyenletesen megoszló terhelés alatt vizs-
gáltuk, amikor a lehajlás 12, majd 20 mm-re adódott.

A szóban lev  szerkezeti elemeket ez ideig két eset-
ben alkalmazták, a Debreceni Járm javító és a Keleti 
pályaudvar csarnoképítkezésénél.

A sandvich-panel néhány jellemz  adata :
a )  A födémelem négyzetméter súlya (4 m-es fesz-

té volságig) 40 kg, vagyis a 410x 105x20 cm méret  
elem összsúlya 170 kg. Ez a súly a jelenleg alkalmazott 
vasbetonszerkezetek súlyának kb. 1/7-e.

b )  H szigetel kópesség szempontjából a szóban-
lev  födémelem, kb. egyenérték  a lakóházaknál, 
jelenleg alkalmazott 30 cm-es födémmel.

c )  A panel m 2 ára 250— 300 Ft, mely összeg az 
el állítás begyakorlásával valószín leg tovább csökken.

A sandvich-panel gazdaságosan az alábbi formában 
alkalmazható :

a )  h szigetelést igényl  nagy csarnoképületek tet -
födéméinek kialakítására, vas vagy vasbeton vázszer-
kezetek lefedésére,

b )  földszintes épületek, raktárak, m helyirodák 
vasbetongerendázaton nyugvó tet  födéméinek ki-
alakítására,

c )  motelek, kiállítási pavilonok, barakképületek, 
felvonulási épületek, munkásszállások stb. tet födém-
elemeinek és oldalfalainak kialakítására.

Beépítés után a födémelem préselt kavicshintés  
kétréteg  szigetel papír borítást kap, hogy a nedves-
séggel közvetlenül lehet leg ne érintkezzen.

A  sandvich-panel gazdaságossága els sorban sze-
relési id , illetve a szerelési költségek csökkentésében 
jelentkezik. Ugyanis az eddigi gyakorlati tapasztalatok 
azt mutatták, hogy korábban alkalmazott beton-

3. ábra. „Sandvich-panel” elnevezés  födémelem és a beépítési mód

4. ábra. Felvonulási barakk forgácslapból

elemekhez viszonyítva ez esetben a szerelési id , ill. a 
beemelési id  felére csökken, s ez gyakorlatilag kb. 
20%-kal csökkenti a költségeket.

A gazdaságosság másodsorban abban mutatkozik 
meg, hogy az alacsony m 2 súly következtében a hordó-
szerkezet f tartó rendszere igen könny  vasszerkezettel 
megoldható, továbbá a függ leges teherhordó szer-
kezetek (falak, pillérek), valamint az alapozási munkák 
gazdaságosabb kivitelezése válik lehet vé a m 2 súly 
csökkenés következtében.

Végül, de nem utolsósorban a zsaluzóanyag meg-
takarítás is a gazdaságosság számításánál figyelembe-
vehet .

A sandvich-panel alkalmazása lehet vé teszi a 
f tés kalóriaigényének csökkentését is, ami az üzeme-
lési költségeket csökkenti.

2. F e l v o n u l á s i  b a r a k k  f o r g á c s l a p b ó l  (tervezte és 
bevezette Csermák Tibor 44. sz. Állami Épít ipari 
Vállalat).

A szóbanlev  felvonulási barakkról a 4. ábra ad 
áttekintést, amely lényegében egy vázrendszer  szer-
kezet, talp- és fejgerendákkal, valamint 4,50 m-ként 
elhelyezett oszlopokkal.
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A talpgerendák alatt az oszlopok becsatlakozási 
helyén, tehát 4,50 m-ként el regyártott vasbeton-
alaptestek helyezkednek el. A talp- és fejgerendák 
egyik lapjukon hornyos kialakításúak, s ebben helyez-
kednek el a térkitölt  falpanelek.

A térkitölt  falpaneleket faforgácslemez képezi. 
A panelek mérete 1 5 0 x 2 3 0 x 9  cm. A vázszerkezet 
mindkét oldalán 18 mm mélység  és 24 mm szélesség  
horony van lemunkálva s ezáltal az élek védve vannak 
a sérülést l.

A h szigetelés javítására a két forgácslap közötti 
hézagot egy réteg szigetel papírral és faforgáccsal 
töltötték ki. Egyes panelek kiképzése lehet vé teszi 
ajtó, ill. ablak beépítését.

Az épülethez mennyezetelemeket is készítettek 
15 mm vtg. forgácslemez felhasználásával ugyancsak 
favázra szerelve egy rétegben.

Az épület tet szerkezete fából készült elem, 
melyre hullámpala fedés kerül.

A  felvonulási barakkok felhasználásával kapcsola-
tos tapasztalatok :

A 44. sz. Állami Épít ipari Vállalat jelenleg kb. 
30 db 70 m 2 egység  alapterület  felvonulási barakkal 
rendelkezik. Ezek között olyan is van már, amelyet 
ötödik esetben építettek fel, ill. helyeztek át. Az eddigi 
tapasztalatok azt mutatják, hogy a faforgácslapokból 
készült felvonulási épületek alkalmazása igen gazda-
ságos és egy barakk 8— 10 felállítást is elbír sérülés- 
mentesen. A  tervezésnél arra is figyelemmel voltak, 
hogy az elemek sérülése esetén egyszer  eszközökkel 
javíthatók legyenek, a szerkezet értékének csökkentése 
nélkül. íg y  a tervez k elgondolását a felhasználással 
kapcsolatos tapasztalatok igazolták.

A szóbanlev  70 m 2-es alapterület  barakk anyag- 
szükséglete az alábbi :

6 m 3 feny  f részáru,
4 m 3 18 mm-es faforgácslemez,
1,2 m 3 15 mm-es faforgácslemez.
Egy 70 m 2 alapterület  barakk elkészítésének 

költsége :
45 000,—  Ft, amely költség tartalmazza az alap-

test, az ajtó, az ablakok, az alap- és a tapgerendák, az 
oszlopok, a falpanelek, a tet szerkezet és mennyezet-
elemek költségét, valamint a faszerkezetek teljes 
felületének egyszeri mázolását vízüveggel. Tehát a 
hullámpala és padlózat kivételével az összes költségeket. 
Ezen összegb l számítva az 1 m 2-re es  költség : 643,—  
Ft-ra adódik.

A  felvonulási barakk alkalmazásának gazdaságos-
sága els sorban a szerelésben jelentkezik, ugyanis egy 
70 m 2 alapterület , három egységb l álló épületet 
négy dolgozó, 1 m szak alatt —  héjazat nélkül —  
összeállít. A  hagyó ír ányos téglaépület esetében —  
hasonló alapterületet alapulvéve —  ez az id  (hasonló 
készültséget figyelembe véve) 6— 8 dolgozót feltéte-
lezve 3— 4 hét.

Ha a szóbanlev  felvonulási barakkot gazdaságos - 
sági szempontból összehasonlítjuk, hasonló rendeltetés  
téglaszerkezet  épületekkel, azt kapjuk, hogy három-
szori felállítás után az építési költségek teljes egészében 
megtérülnek.

További gazdaságossági el ny jelentkezik az elemek 
súlykülönbségéb l adódóan a szállítási költségek csök-
kenésében, a szerelék elemek viszonylag alacsony 
számában stb.

Az elmondottakat összevetve megállapítható, hogy 
a faforgácslemezb l készített felvonulási barakkok, 
mind m szakilag, mind gazdaságossági szempontból 
beváltották a hozzáf zött reményeket.

3. F a f o r g á c s l a p b ó l  k é s z ü l t  p a d l ó z a t o k  é s  s z i g e t e l   a l j z a t o k

A F A K I már több év óta foglalkozik a faforgács- 
lapok padlóburkoló és szigetel  aljzatként történ  fel- 
használásával .

Az els  kísérletek még 1956-ra nyúlnak vissza, 
amikor egy irodahelyiséget (a Révfülöpi Bányaipari

Vállalat helyiségeit) burkolták le forgácslappal. A  le-
rakott forgácslap fels  rétegét egyszeri olajmázolással 
vonták be. Az elmúlt évben a helyszínen vizsgáltuk 
meg az Építéstudományi Intézet munkatársaival kö-
zösen a forgácslapok viselkedését és azt m szakilag 
kielégít nek találtuk.

Az elmúlt években több hasonló hazai kísérlet is 
igazolta, a ,,Timber and Plyw ood”  1960. novemberi 
számának megállapítását, mely szerint ,,a forgácslap 
legmegfelel bb felhasználási területe a padló” .

A  faforgácslap padlóburkolóként történ  alkalma-
zásakor a lapokat betonba behelyezett fabetétekhez, 
ill. párnafákhoz er sítik, vagy bitumennel ragasztják 
az aljzatbetonhoz.

A forgácslap felületét mázolással, vagy lakkozással 
tartósítják. Esetenként pvc. fóliával borítják a beépí-
tett forgácslapokat. Mindazok a forgácslap típusok, 
melyeknek hajlítószilárdsága egyenl , vagy nagyobb 
220 kg/cm 2-nél, alkalmasak padlóburkolásra.

Az elmúlt években a FA K I egy új szigetel  típusú 
forgácslapot állított el , padlóburkolatok aljzatához 
(lásd 5. ábrát). A szóbanlev  anyagot több helyen be-
építették, így a Gödöll i Állami Erd gazdaság egyik 
vadászházában, és a Kutató Intézet kísérleti üzemében 
készült iroda helyiségeiben.

A szigetel típusú forgácslapra mozaikparketta 
burkolás kerül, s az eddigi tapasztalatok beváltották a 
hozzá f zött reményeket.

A  gazdaságossági számítások alapján megálla-
pítható volt, hogy 1 m 2 19 mm-es forgácslapra ragasz-
tott mozaik-parketta beépítési költsége bitumenes 
ragasztással kb. 140,—  Ft.

4. F o r g á c s l a p  f a l b u r k o l a t o k

A F A K I 1956. óta végzett kísérleteket 10 mm-es 
forgácslapok felhasználására bels  falburkoláshoz. A 
szóban lev  laptípussal számtalan épületben (Technika 
Háza, nagy el adó terem ; ,,Bartók”  filmszínház ;
„Sport”  filmszínház stb.), f leg diákotthonokban, el adó 
termekben és mozihelyiségekben végeztek falburko-
lást.

A felhasználás során szerzett tapasztalatok bizo-
nyították, hogy ilyen célra a forgácslap rendkívül 
alkalmas. A szóban lev  forgácslap típusokat fakere-
tekre szerelve építették be, ami bizosította a lapok 
alakállóságát.

A  gazdaságosság vizsgálatához az olajlábazatokkal 
történt összehasonlítás. Az összehasonlítási költség- 
számítások azt mutatták, hogy olajlábazathoz viszo-
nyítva a forgácslap falburkolat m 2-ként 43,—  Ft 
megtakarítást eredményez.

A fentiek igazolták mind m szaki, mind gazda-
ságossági szempontból a forgácslapok falburkolására 
történ  felhasználását.

Az elmondottakat összefoglalva úgy gondolom, 
hogy sikerült némi áttekintést adni a farostlemezek és 
forgácslapokról, mint épít anyagokról és azok felhasz-
nálásával kapcsolatos tapasztalatokról. Remélem si-
kerülni fog a jöv ben az épít iparnál kiépített ko-
operációs munka alapján elhárítani azoknak az akadá-
lyoknak jelent s részét, amelyek e két anyag épít ipari 
felhasználása el tt tornyosulnak.
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Költségvetési rendszerünk egyes ellentmondásai
S Z A L A Y  P Á L

A fenti cím nem egészen precíz, mert volta-
képpen nem a költségvetési rendszerünkben van-
nak ellentmondások, hanem inkább a magasépí-
tési munkák költségvetéseinek összeállítását sza-
bályozó rendeletekben, illetve azok értelmezésé-
ben, amint arra a következ kben részletesen rá 
kívánok mutatni.

1. Az 1/1961. (XII. 9.) OT-PM-ÉM sz. ren-
delet (a továbbiakban ,,kódex” ) Vhr. 152. §. (1) 
bekezdése szó szerint a következ  : ,,A költség- 
vetést szint feletti és szint alatti (ideértve a föld- 
és alapozási, valamint az egyéb szint alatti mun-
kákat) bontásban kell elkészíteni.”

Ez az utasítás vonatkozik az egyedi terv 
alapján, valamint az esetleg olyan régebbi típus-
terv alapján kivitelezend  magasépítési létesít-
mények összeállítására, amelyek költségvetése még 
nem lett hatósági alapárasra átdolgozva.

A kódex 152. § (3) bek. szerint : ,,A költség- 
vetésben a szint alatti munkák értéke után 5%, 
az egyéb munkák értéke után pedig 3% tartalék-
összeget kell el irányozni.” — ha a kivitelez  a 
szerz dést rögzített áron köti meg. És ebb l 
adódik az els  probléma, ill. a leggyakoribb vita 
a tervez k és a kivitelez k között. Nincs ugyanis 
olyan rendelet, amelyik határozott utasítást tar-
talmazna arra vonatkozólag, hogy melyek azok 
az ,,egyéb szint alatti munkák” , amelyekre a 
kódex 152. § (1) bek. utal. Nyilvánvalóan azokat 
a munkákat kell ide sorolni, amelyek a talajviszo-
nyoktól függnek, mint pl. a vízszigetel  munka, 
épületkörüli járda, lábazati falburkolat, küls  
gépészeti munkák. A jó szakmai felkészültség  
el készít  csoporttal rendelkez  kivitelez  válla-
latok (pl. a Vas megyei AÉV) — egyébként bár-
milyen ,.rámen sek is” — nem is vitatják a fenti 
értelmezés helyességét. Vannak azonban olyan 
vállalatok, amelyek az egyedi tervek költségveté-
seibe belemagyarázzák a hatósági alapáras típus- 
költségvetések összeállítására vonatkozó rendelke-
zéseket és vagy hármas bontásban kívánják a 
költségvetéseket, vagy kett s bontásban ugyan, 
de akkor úgy, hogy a talajviszonyoktól függ  
szint alatti munkák költségvetése az összes 
szerkezetet tartalmazza, amelyek a pincefödém 
fels  síkja alatt kerülnek beépítésre.

2. A hatósági alapárat tartalmazó típustervek 
költségvetéseinek összeállítására ugyanis a kódex 
152. §. (2) bek. azt írja el , hogy ,,. . . a költség- 
vetésnek az elvégzend  munkákat —- minden 
munkanemre kiterjed en — az alábbi bontásban 
kell tartalmaznia :

a) szint alatti, a talajviszonyoktól függ  
munkák (a földmunkák és alapozási munkák),

b) szint alatti, a talajviszonyoktól nem függ  
munkák (ideértve a szint alatti, az a) pontban 
nem említett szerkezeteket, szerkezeti elemeket, 
berendezéseket, felszereléseket, amelyek a pince-
födém és az azzal kapcsolatos vasbetonszerkezetek 
fels  síkja alatti épületrészben el fordulnak) és

c) szint feletti munkák (a pincefödém fels  
síkja feletti épületrész munkái).”

A fent idézett (2) bek. lényegesen eltér az 
el l idézett (1) bek-t l, mert ez nem az adaptálásra, 
hanem a típustervek költségvetéseinek összeállítá-
sára vonatkozólag tartalmaz utasítást, tehát 
lényegileg a Típustervez  Intézetnek szól. És ha 
ezt meggondoljuk, akkor világosan megérthet , 
hogy miért választja külön a szint feletti munkáktól 
a pincerészt? Azért, mert a típusépületek pincéi 
az esetek legnagyobb százalékában adaptáláskor 
áttervezésre kerülnek ; mert az egyik helyen 
szükség van a mosókonyhára és a szárítóra, a 
másik helyen nincs ; az egyik helyen életvédelmi 
helyiségeket kell betervezni, a másik helyen pedig 
nem kell stb. Célszer  tehát a pincerész teljes 
szétválasztása a többi szint feletti munkától, 
mert így lehet biztosítani azt, hogy a szint feletti 
munkák költségvetését változtatás (bejegyzés) 
nélkül, a forgalomba hozott eredeti példányok 
felhasználásával lehessen dokumentálni.

Itt merül fel azután a másik sok vitára okot 
adó kérdés, hogy ti. a hatósági alapárat tartalmazó 
típusköltségvetések adaptálásakor hány %-os tar-
talékkeretet kell el irányozni a b) rész (pince) 
után? A kódex 156. §. (1) bek. értelmében a szint 
feletti munkákat, valamint a talajviszonyoktól 
nem függ  szint alatti munkákat [ö) rész] is 
rögzített áron kell elszámolni. Ebb l következik, 
hogy a b) részt adaptáláskor kell rögzített árassá 
tenni. A típustervek költségvetéseinek adaptálá-
sáról a 32/1961. (Ép. Ért. 21.) ÉM-ÁH. sz. utasítás 
intézkedik, amelynek 1. sz. melléklete a f összesí-
tés mintalapja. E mintalap B/e sorából is egyér-
telm en kit nik, hogy a b) rész a rögzített vállalati 
összegnél kerül elszámolásra, a J. sorhoz tartozó 
6. sz. lábjegyzet szerint pedig az is teljesen egy-
értelm , hogy ezen rész után is csak 3% tartalék- 
keret irányozható el , ami természetesen a kivite-
lez t tételes elszámolás nélkül is megilleti.

3. Ha az el z  két pontban ismertetett elvek 
alapján történne a költségvetések összeállítása, 
úgy az egyes költségvetés fajták között nem lenne 
elvi eltérés. Mert ebhen az esetben mind az egyedi 
tervek költségvetései, mind pedig a típustervek 
hatósági alapáras költségvetései is a többi részt l 
elkülönítve tartalmazná a talajviszonyoktól függ  
szint alatti munkák költségvetését, amely után 
5% tartalékkeret irányozandó el  és ha gondos 
talajfeltárás esetén ezt is rögzített árasan szerz di 
le a kivitelez  [kódex 156. §. (1) bek.], akkor az 
egyéb munkák után felszámítható 3% tartalék 
kereten felül az ez után felszámított 5% tartalék 
is tételes elszámolás nélkül megilleti [kódex 156. §. 
(6) bek.].

Ha azonban a hatósági alapáras típusköltség-
vetéseknél a b) rész (pince) után nem 3, hanem 
5% kerül elszámolásra, úgy indokolatlan ellent-
mondás van az egyedi és a típustervek között, 
mert az egyedi tervek költségvetéseinél a pince-
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részt nem kell különválasztani az egyéb szint 
feletti munkáktól, tehát nincs is vetítési alap, 
ami után az 5%-os tartalékkeretet rögzített árasan, 
el re felszámítsuk.

Itt viszont valaki jöhetne azzal az ellenvetés-
sel, hogy igaz ugyan, hogy az egyedi tervek költség- 
vetését kett s bontásban (szint alatti és szint 
feletti) kell esik elkészíteni, azonban a szint alatti 
munkák közé nem csak a talajviszonyoktól függ  
munkákat kell felvenni, hanem a pince födém 
fels  síkja alatti összes szerkezetet. —- Ha így 
lenne : az ellentmondás akkor is fennállna, csak 
éppen ellenkez  el jellel. A kivitelez  ugyanis 
nem vállalhatná el a pincerészt rögzített árasan 
csak akkor, ha egyúttal a talajviszonyoktól függ  
munkákat is így vállalja el, hiszen a költségvetés 
nincs különválasztva. — De különben sem lehet 
semmi elfogadható logikai magyarázatot találni 
arra, hogy miért lenne bizonytalanabb pl. a pincé-
ben végzett válaszfal építése, vakolása, meszelése, 
a máshol legyártott nyílászáró szerkezetek, azok 
elhelyezése, üvegezése, mázolása stb., mint pl. 
a földszinten vagy a X. emeleten ?! Ezek a mun-
kák vagy szerkezetek nem függenek a talajviszo-
nyoktól, tehát nem érdemelnek tételes elszámolás 
nélkül megillet  magasabb tartalékösszeg el -
irányzatot, mint a többi szintek hasonló munkái. 
A talajviszonyok különböz ségéb l származó rizikó 
csak a régebbi értelmezés szerinti szint alatti 
munkáknál adódik, azok esetleges kivitelezés 
közbeni változtatása nincs kihatással a pincében 
beépítend  szerkezetek mennyiségére, vagy mi-
lyenségére.

Az sem egy mellékes szempont a pincerész 
után járó tartalékkeret %-ának megállapításánál, 
hogy ezáltal az építkezések kivitelezési költségeit 
kézzel foghatóan, ténylegesen csökkenteni lehet 
anélkül, hogy a kivitelez  vállalatokat sérelem 
érné, mert nem jogos, hanem indokolatlan több-
letnyereségt l esik el csupán, ami egyébként ölébe 
hullana anélkül, hogy akár a jobb, akár a gyorsabb, 
vagy — pláne — akár az olcsóbb kivitelezésre 
serkentené.

4. A fentebb ismertetett ellentmondások ki-
küszöbölése érdekében a következ  javaslatot 
teszem az ÉM illetékes osztályai, els sorban a 
pénzügyi f osztály felé :

a) Helyesbítend  volna a kódex 152. §. (3)
bekezdése két szó beszúrásával, ami által a bekez-
dés így kezd dne : ,,A költségvetésben a talaj-
viszonyoktól függ  szint alatti munkák . . ”  stb.

b) Ki kellene egészíteni a kódex 152. §. (1) 
bekezdésének zárójelben lev  sorait annak magya-

rázatával, hogy mik tartoznak még az ,,egyéb 
szint alatti munkák” közé.

c) A kódex 156. §-ánál a következ  beszúrások 
tennék egyértelm vé az utasítást :

(1) bek. 2. mondat : ,,A talajviszonyoktól függ  
szint alatti munkáknál...”

(5) bek. utolsó mondat : ,,A szint feletti és 
talajviszonyoktól nem függ  munkákra el irány-
zott . . . ”

(6) bek. : ,,Ha a talajviszonyoktól függ  szint 
alatti munkák is rögzített áron kerülnek elszámo-
lásra, az 5 %-os és a többi ( a talajviszonyoktól nem 
függ  szint alatti és szint feletti) munkák után járó 
3 %-os tartalékösszeg a kivitelez t tételes elszá-
molás nélkül megilleti.”

d) A 32/1961. (Ép. Ért. 21.) ÉM-ÁH sz. 
utasítás mellékletét képez  mintákon, valamint 
a T. T. I. által készített hatósági alapáras típus- 
költségvetések összesítési  rlapjain a talajviszo-
nyoktól nem függ  munkáknál mind a költség- 
vetés egyes munkanemeinek végén, mind pedig 
a fuvarköltség kimutatások végén a 3%  tartalék- 
keret el irányzását ugyanúgy fel kellene tüntetni, 
mint ahogy a szint feletti munkáknál vannak, 
valamint a F összesítés B/b) sora után is fel 
kellene venni a talajviszonyoktól nem függ  szint 
alatti munkák fuvarköltségeit is, mert a jelenlegi 
minták pontos betartásával összeállított költség- 
vetéseknél el fordulhat, hogy ezen munkák után 
se 3%, se 5% tartalékkeret nem lesz el irányozva.

e) Végezetül kérem a pénzügyi f osztályt,
hogy az általuk készített rendeletek alulról jöv  
bírálatát ne sért dötten, bizonyos abszolút szakmai 
fels bbrend ség tudatában és ennek éreztetésével 
vegyék tudomásul, hanem lássák be azt, hogy a 
leggondosabb körültekintéssel megfogalmazott 
rendeletek és utasítások végrehajtása során is 
találhatnak ellentmondásokat a rendeletben azok, 
akik mindennapi munkájuk során a gyakorlatba 
viszik át az általuk szövegezett rendelet értelmét 
és lényegét. Nem volna szabad az ilyen tárgyú 
felterjesztéseket lekicsinyl  vállveregetéssel úgy 
elintézni, hogy : ,,kilószámra kapom az ilyen
leveleket, fontosabb dolgaim is vannak, majd ha 
egyszer sor kerül rá, meg fogom válaszolni !” 
Ha szorosabb lenne a kapcsolat az ÉM és a tervez - 
és kivitelez  vállalatok szakemberei : a ,,nép”
között, akkor nem fordulhatna el , hogy többféle-
képpen értelmezhet  rendelet születik, és akkor 
megsz nne az a közismert hiba is, hogy egy-egy 
vitás kérdést nemcsak az ÉM egyes igazgatóságai, 
hanem még az egyes el adók is másképp, olykor 
homlokegyenest ellenkez leg értelmeznek.
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A Szovjetunió épít ipara irányításának továbbfejl dése
Dr .  S E B E S T Y É N  G Y U L A

A Szovjetunió épít ipara a legutóbbi években 
szervezeti szempontból is továbbfejl dött. Err l adunk 
alább tájékoztatást.

Már évek óta tart a házilagos építkezések rovására 
az épít ipar vállalati rendszer er sítése és a vállalatok 
összevonása, megnagyobbítása. Ennek egyik fontos 
lépése volt a moszkvai, leningrádi és a kijevi építési 
igazgatóság megszervezése és az ezekben a városokban 
dolgozó korábban sokféle hivatal alá tartozó épít  
vállalatnak ezen igazgatóság alá való rendelése. A 
Glavmosztroj (Moszkvai Építési Igazgatóság) 1954-ben 
történt megszervezése után, 1958-ban megszervezték 
a Glavmosztrojmateriali-t (Moszkva Épít anyagipari 
Igazgatóság), amelyhez 1960-ban 130 vállalat tartozott. 
A szovjet épít iparban az 1957 és 1960 közötti szerve-
zeti fejl dését az 1. táblázat mutatja.

1 .  t á b l á z a t

A Szovjetunió épít ipari vállalatainak a száma 
1957— 1960 között

Megnevezés 1957. 
I. 1.

1957. 
X I. 1.

1960. 
III. 1.

Összes els dleges építési szer-
vezet ..................................... 8896 8899 9752

Ezek közül :
1. A SzU szövetséges köztársa-

ságai minisztertanácsának 
irányítása a la t t ................. 4820 7043 8124
Közülük :
a )  Népgazdasági tanácsok 

alatt .............................. 2775 3224
b )  Szövetségi Köztársasá-

gok minisztertanácsi és 
hatóságai alatt ........... 4219 2925 3651

c )  Helyi tanácsok
(Moszkva, Leningrád, 
K ijev stb.) alatt ......... 601 1363 1249

2. A  Szovjetunió miniszté-
riumai és hatóságai 
alatt .............................. 4076 1656 1628

Közülük :
a )  Közlekedésépít  Min. 

alatt .............................. 764 748
b )  Er m épít  Min. alatt 283 316 —

A következ  id szakokban er s épít ipari irányító 
szervezeteket alakítottak ki. Megalakultak, illet leg 
megmaradtak a következ k :

Orosz Föderáció Épít ipari Minisztériuma (Minisz-
ter : Y. F. Promiszlov) ;

Orosz Föderáció Szerel  és Különleges Munkák 
Épít ipari Minisztériuma ;

Ukrán Köztársaság Épít ipari Minisztériuma (mi-
niszter : G. K. Lubenec) ;

Kazah Köztársaság Épít ipari Minisztériuma (mi-
niszter : A. V. Kurganov) ;

Bjelorusz Köztársaság Épít ipari Minisztériuma 
(miniszter : Zsizsel) ;

A  Szovjetunió Közép-ázsiai Gazdasági Körzetének 
Épít ipari Minisztériuma.

A Szovjetunió Kommunista Pártja Központi 
Vezet ségének Plénuma 1962. novemberében ülést 
tartott, amelyen határozatot hoztak az ipar és az épít -
ipar irányításának megjavításáról. A határozatok ki-
mondják, hogy az épít ipart népgazdasági önálló ágként 
kell kifejlesztené A határozat alapján a Szovjetunió addig 
Összszövetségi Építésügyi Hivatalát (Gosztroj) szövet-
ségi köztársasági intézménnyé alakították át. Ezzel a 
Gosztroj jogot nyert a szövetséges köztársaságok Gosz-

troj jogainak és más építési szervezeteinek az irányítá-
sára. A Gosztroj legfels  irányító szervévé vált az épít -
ipari kutatásnak, a tervezésnek és az építkezéseknek.

A Gosztroj elnökévé I. T. Novikovot nevezték ki 
(els  helyettese G. A. Karavajev). A Szovjetunió Gosz-
troj-a mellett Építészeti és Városépítési szószerint 
fordítva : Polgári építési Állami Bizottságot szerveztek, 
amelynek elnökévé, miniszteri ranggal M. V. Poszohint 
nevezték ki.

Ugyanakkor a Szovjetunió Építésügyi Hivatala 
mellett szervezett Épít anyagipari Bizottság elnöke, 
miniszteri ranggal I. A. Grismanov.

A Szovjetunió Gosztroj ában a mez gazdasági 
építési igazgatóság vezet jévé kinevezték A. I. Mogil- 
nij-t.

A Szovjetunió Gosztroj-a mellett létesült újonnan : 
Szovhozok Öntözési és Építési Közép-ázsiai F igazga-
tósága (vezet  : A. A. Szarkiszov).

A Szovjetunió Építésügyi Hivatalában az év ele-
jén (februárban és március els  napjaiban) az alábbi 
osztályokat és igazgatóságokat szervezték meg, illet -
leg az alábbi vezet ket nevezték ki (a vezet  neve záró-
jelben) :

Szabványok és m szaki normák osztálya (P. A. 
Kraszilnyiko v ),

Épít ipari Káderek osztálya (M J. Boriszov), 
Vállalatok, épületek és építmények építési terve-

zési f igazgatósága (V. A. Zamarajev),
Állami szakértés f igazgatósága (J. A. Levin), 
Vállalati tervgazdálkodási, Épít -szerel  vállalati 

kapacitás növelési és Épít ipari anyagi-m szaki ellá-
tási igazgatóság (A. T. Repenko),

Beruházási építkezések igazgatósága (D. P. Va- 
szilov),

Termelési-irányítási F igazgatóság (N. F. Gorbasz), 
Technológiai berendezés osztálya (A. A. Abramjan), 
M szaki-anyagi ellátás igazgatósága (P. V. Furdu-

jev),
Normák, Munkaszervezés és Munkabér igazgató-

sága (V. V. Jermolajev),
Tervezési és tudományos-kutató munkák tervezé-

sének és a Típustervezés megszervezésének az igazga-
tósága (N. A. Burmisztyenko),

Külföldön végzett építkezések és Külügyi kapcsola-
tok igazgatósága (V. G. Jermolenkó),

Építésgazdasági és finanszírozási osztály (V. J. 
Maljugin).

1963. március 13-án Hruscsov elvtárs elnöklésével 
közös ülést tartott a Szovjetunió Kommunista Pártja 
Központi Bizottságának az Elnöksége és a Szovjetunió 
Minisztertanácsa. Az ülésen elfogadottak alapján a 
Szovjetunió Legfels  Tanácsa határozatot hozott a 
Szovjetunió Legfels  Népgazdasági Tanácsának a meg-
alakításáról. A Szovjetunió Legfels  Tanácsának a 
tagjai a következ k :

a Szovjetunió Legfels  Népgazdasági Tanácsának 
az elnöke és helyettesei,

a Szovjetunió Tervbizottságának az elnöke, 
a Szovjetunió Népgazdasági Tanácsának az elnöke, 
a Szovjetunió Építésügyi Hivatalának az elnöke, 
a Szovjetunió Tudományos-Kutató Munkákat 

Koordináló Bizottságának az elnöke.
A Szovjetunió Építésügyi Hivatala a Szovjetunió 

Legfels  Népgazdasági Tanácsának a felügyelete alá 
tartozik.

Ugyanekkor hozott határozat szerint a Szovjet-
unió Közlekedésépít  Minisztériuma átalakult Közleke-
désépít  Állami Termelési Bizottsággá (elnöke : E. 
Kozsevnyikov), a Szovjetunió Közép-ázsiai Gazdasági 
Körzetének az Épít ipari Minisztériuma pedig átalakult 
a Szovjetunió Közép-ázsiai Gazdasági Körzetének 
Épít ipari Állami Termelési Bizottságává (elnöke : V. 
M. Guscsin). Mind a két átalakult szervezetet a Szovjet-
unió Építésügyi Hivatalának a felügyelete alá helyezték.

A legnagyobb építési feladat az Orosz Föderáció 
Épít ipari Minisztériumára jut. A minisztérium 19
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vezetében több mint 2,5 millió ember dolgozik. A m i-
nisztérium 1963. évi tervfeladata 7,5 milliárd rubel 
(vagyis mintegy 200 milliárd forint). A  minisztérium 
egyaránt épít lakóházakat, ipari és mez gazdasági léte-
sítményeket, középületeket. A minisztérium is fokoza-
tosan összevon épít ipari és segédipari vállalatokat. 
Az épít ipari miniszter ez évben elhangzott nyilatkozata 
szerint a jól szervezett, gazdaságosan dolgozó nagy

Az Orosz Föderáció Építési Igazgatóságai

területi építési igazgatóságot szervezett az alábbiak 
szerint (zárójelben az igazgatóság székhelye) :

1. Fels -Volga-i Igazgatóság (Jaroszláv)
2. Volga-Vjatszk-i Igazgatóság (Gorkij)
3. Kelet-Szibéria-i Igazgatóság (Irkutszk)
4. Távol-Kelet-i Igazgatóság (Habarovszk)
5. Nyugat-Szibéria-i Igazgatóság (Novoszibirszk)
6. Nyugat-Ural-i Igazgatóság (Perm)
7. Krasznojarszk-i Igazgatóság (Krasznojarszk)
8. Kuznyec Medence-i Igazgatóság (Kemerovo)
9. Nyugat-i Igazgatóság (Leningrád)

10. Központi-i Igazgatóság (Moszkva)
11. Alsó Yolga-i Igazgatóság (Volgográd)
12. Volga-menti Igazgatóság (Szaratov)
13. Priokszk-i Igazgatóság (Tula)
14. Északnyugat-i Igazgatóság (Petrozavodszk)
15. Észak-Kaukázis-i Igazgatóság (Don melletti Rosz- 

tov)
16. Közép-Volga-i Igazgatóság (Kujbisev)
17. Észak-Ural-i Igazgatóság (Szverdlovszk)
18. Központi Feketeföld-i Igazgatóság (Yoronyezs)
19. Dél-Ural-i Igazgatóság (Cseljabinszk)

A  távol-keleti építési igazgatósághoz tartozik a 
Yladivosztok-i és a Szahalin szigeti körzet is ; a nyugati 
építési igazgatósághoz pedig a Murmanszk-i körzet is.

Az Orosz Föderáció Épít ipari Minisztériumának 
több mint 500 épít  és szerel  trösztjében (ezeken belül 
3400 épít -szerel  vállalat) többezer segédipari szer-

vasbetonelemgyárak termékeit még 1000 km távolságra 
is érdemes szállítani. Ennek a minisztériumnak alvál-
lalkozói az Orosz Föderáció Szerel  és Különleges 
Munkák Épít ipari Minisztériumának a vállalatai.

A Közép-ázsiai Épít ipari Termelési Bizottság 
hatásköre négy szovjet köztársaságra terjed ki. Ezekben 
építési igazgatóság m ködik (székhelyük zárójelben) :

1. Üzbék építési igazgatóság (Taskent),
2. Türkmén építési igazgatóság (Ashabad),
3. Kirgiz építési igazgatóság (Frunze),
4. Tadzsik építési igazgatóság (Dusanbe).
A  Kazah Épít ipari Minisztériumnak 6 területi 

épít ipari igazgatósága van. Ezek székhelyei : Kara-
ganda, Alma-Ata,  simként, Uszty-Kamenogorszk, 
Aktyubinszk, Celinográd.

A Szovjetunió Minisztertanácsa^ a legújabban 
(Pravda, 1963. III. 15.) a Szovjetunió Építésügyi H iva-
talának a felügyelete egy új állami bizottságot alakított: 
a Szovjetunió Szerelési és Különleges Munkák É pít -
ipari Termelési Bizottságát. A  Szovjetunió állami „te r -
melési”  bizottságai a termel  szervezetek legfels  irá-
nyítói.

Id közben V. F. Promiszlovot a Moszkvai Tanács 
elnökévé nevezték ki.

A Szovjetunió épít ipara a magyar épít ipar sok-
szorosa. Szervezeti elvei már a nagyságrendi különb-
ségek miatt sem másolhatók le. Tanulságos azonban 
megismerni a szovjet épít ipar irányításának szervezeti 
fejl dését is.
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A belga „Thermopan” h szigetel  üveg gyártása
(Egy tanulmányút tanulságai)*
S E I D L  A M B R U S

A hazai korszer  építkezés egyik — nem éppen legfontosabb, 
de mindenesetre — érdekes problémája a h szigetel  üvegezés. 
Számos cikk és tanulmány mutatott már rá arra, hogy milyen 
el nyökkel jár a kett s h szigetel  üvegek alkalmazása : egysze-
r bb, könnyebben kezelhet  nyílászáró szerkezetek, kevesebb tisz-
títandó felület stb. Rámutattak ezek a cikkek arra is, hogy milyen 
hátrányoki, ill. nehézségek merülnek fel ezen üvegfajták hazai alkal-
mazásánál, ill. el állításánál.

Ezév április—májusában az Építésügyi Minisztérium jóvol-
tából háromtagú csoportnak lehet sége nyílott az eredeti belga 
Thermopan h szigetel  üveg gyártásának és beépítésének tanulmá-
nyozására. Az üveget gyártó GLAVERBEL cég, igen készségesen, 
lehet séget adott a gyár üzem megtekintésére, majd ezt követ en 
az üvegek beépítésének megszemlélésére. E tanulmányút egyik 
érdekes részér l szeretnék e sorokban beszámolni : Thermopan-
üveg el állításáról és min ségi ellen rzésér l.

Április 29-én a menetrendszer  géppel Bruxellesbe utazott a 
tanulmányút három résztvev je. Még aznap este folytatott megbe-
szélésen a GLAVERBEL cég megbízottja, M. Deltour elmondotta, 
hogy a cég mintegy másfél évvel ezel tt alakult, két nagy cég fúziója 
eredményeképpen (GLAVER és UNIVERBEL cégek összeolva-
dásából). Az összeolvadást megel z en tisztázták, hogy melyik 
cég melyik gyártmányát óhajtják továbbra is gyártani. így szüle-
tett meg az a döntés, hogy az új GLAVERBÉL cég kizárólag a 
Thermopan rendszer  (forrasztott fém-távolságtartós) üveget fogja 
gyártani, s az UNIVERBEL által addig gyártott ragasztott h szi-
getel  üveg el állítását beszüntetik.

A két cég laboratóriumaiban végzett közös és ellen rz  vizs-
gálatok eredményei alapján született ez a döntés, mely magán a 
gyártásmódszeren kívül, a szállítás stb. körülményeit is vizsgálta. 
Dönt  érvként szerepelt az is, hogy az UNIVERBÉL által gyártott 
h szigetel  üvegnél a selejt — a gyártástechnológiából kifolyólag — 
nagyobb volt, mint a Thermopan rendszer  üvegnél.

A gyár az általuk gyártott Thermopan üvegre ötéves garanciát 
vállal. Á jótállás értelmében a gyárból kikerül  üveg feszültség- 
mentes, k értéke állandó, a közbezárt légrésbe küls  párás leveg  
nem hatolhat be.

A vállalat nem foglalkozik az üvegek elhelyezésével és az 
ezzel kapcsolatos tömítési munkák elvégzésével, hanem kizárólag 
technológiai utasításokat ad, és javaslatot tesz a használandó tömí-
t anyagra s annak bedolgozására (pl. préspisztolyos tömítés).

Az említett megbeszélésen kértük, hogy ne kizárólag a Ther- 
mopan-üveg gyártását mutassák meg, hanem adjanak módot a 
már elkészített üveg min ségi ellen rzésének, majd a raktározás-
nak és csomagolásnak megtekintésére is. M. Deltour közölte, hogy 
erre mód lesz, de külön felhívta figyelmünket arra, hogy a gyár-
üzem területén a fényképezést nem engedélyezik. így a gyártásról 
képeket közölni sajnos nem áll módunkban.

A Mol-i (Észak-Belgium) gyár egyik része az üveggyár, mely a 
Thermopan üvegezéshez szükséges síküveget állítja el . Az üveg-
gyártás módjára vonatkozólag — felvilágosítást nem adtak, s 
magát az üveggyártást sem mutatták meg.

A GLAVERBEL cég a kett s h szigetel  üveget az 1. 
táblázat szerinti méretekkel képes készíteni:

A min ségileg átvizsgált 3— 12 mm vastagságú üveget készen 
kapja a Thermopan üzemrész üvegszabász részlege. Itt a legyár-
tandó Thermopan tábla méretét l függ en kiválasztják a szüksé-
ges üvegvastagságot és a gazdaságosság szem el tt tartásával — a

* A tanulmányút az ÉTI-ben folyó, h szigetel  üvegezéssel foglal-
kozó kutatómunka kiszélesítését szolgálta.
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1 .  t á b l á z a t

Táblatípus
jele

Üvegtípus 
H =  húzott 
T =  tükör- 

üveg

Üveg-
vastagság

mm

Légrés mérete
Bruttó
kg/m 2

y * "
9

mm %' 
15

mm

Tp. 3 H 3 X X X X 24

Tp. 4 H
T 4 X X X X 30

Tp. 5 H
T 5 X X X X 38

Tp. 6 H
T 6 X X X 43

Tp. 7 H
T 6— 7 X X 50

Tp. 8 H
T 7— 8 X X 61

Tp. 9 T 8— 9 X 67

Tp. 10 T 9— 10 X 76

Tp. 11 T 10— 11 X 81

Tp. 12 T 11— 12 X 87

Megengedett t rés : — 1,5 mm + 2 ,5  mm minden üvegtípusra. 
Megjegyzés : Legkisebb m éret: 20 cm
Legnagyobb méret: Húzott üvegnél — 8,00 m 2, de egyik méret sem 

lehet nagyobb 400 cm-nél.
Tükörüvegnél — 300 X 500 cm.

tervez  által megadott konszignáció szerint — mm pontossággal 
vágják a táblákat s a két-két összetartozót mindjárt azonossági 
számmal látják el. Az üvegtáblák tényleges méretmegállapításánál 
a gyár (tekintettel a szakszer  elhelyezésre és tömítésre) az alábbi 
szempontok figyelembevételét javasolja (1. ábra és a 2. táblázat).

2 .  t á b l á z a t

Tábla típus 
jele

Horonyméretek mm
Megjegyzés

a b c d

Tp. 3 14 2 12 4
Tp. 4 14 3 12 4
Tp. 5 14 3 12 4
Tp. 6 17 3 12 5
Tp. 7 18 5 12 6
Tp. 8 18 5 12 6

Tp. 9 18 6 6 csak üvegszorítós
Tp. 10 18 6 — 6 elrendezésben
Tp. 11 18 6 — 6 készíthet 
Tp. 12 18 6 — 6

A Thermopan üvegezés tehát valamivel nagyobb üveghorony- 
méretet igényel, mint az nálunk általában szokásos.

A Thermopan-üveg gyártási folyamatának 
rövid ismertetése

Az üvegtáblák üzemen kívüli mozgatása részint futómacs-
kákkal történik (szívókorongos megoldás), részint gumikerek  spe-
ciális támasztóállványos elektromotoros és kézi targoncákkal.

Az üzem megtekintésénél felt n , hogy meglehet sen sok mun-
kafolyamat emberi er vel nyer megoldást.

A leszabott üvegtáblák széleit kb. 3 cm szélesség  sávon auto-
matikus berendezés letisztítja és így továbbítják a mintegy 50 X 20 m ábra
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méret  kezel asztalra. Ez a kezel asztal 5 m széles és szabályos 
téglalap alakú, a négyszög sarkain görg s kiképzéssel, egyébként 
szállítószalagszer  kialakításban (2. ábra).

A derékszög  négyszöget alkotó kezel asztal két szemben 
fekv  hosszabb oldalán helyezkednek el az el melegít  és fémszóró 
berendezések.

A munkafolyamat a következ képpen zajlik le : a hengersor 
keskenyebb oldalán felrakják a méretre leszabott üvegtáblákat, 
melyek az els  sarokhoz érve egy ember beállítása után rátérnek a 
hosszabb oldalra. Itt, miel tt a fémszóró készülékbe jutnának, gáz-
lánggal fel lesznek hevítve, majd az automatikusan m köd  fém- 
szóró berendezés az üvegtábla szélére felhordja a fémfüstöt (külön-
leges vörösréz ötvözet), majd átvilágítással a fémfüst egyenletessé-
gét azonnal ellen rzik.

A hengersor végén újra egy ember irányítása mellett az üveg-
tábla irányt változtat és fut a keskenyebb oldalon. Az oldal végéhez 
érve újabb emberi beavatkozás szükséges a hosszabb oldalra való 
irányításához. Ezen az oldalon a tábla másik szélén készül el a 
bevonat. Egy üvegtábla két teljes kör után mind a négy szélén 
fémbevonatot nyer. Az üvegtábla haladási sebessége a szalagon 
kb. 0,2 m/sec.

A fémfuttatásos szegély  üvegtábla másik ugyanilyen rend-
szer  szalaghoz kerül. Itt már a ismertetett módon a munkafolya-
mat második fázisaként az üvegtábla körbe fut és a hengersor két 
ellentétes oldalán egy készülék a tábla el zetes felhevítése után a 
fémfüst alapozást leónozza. Ónozás után a táblákat leemelik és 
párosítják (azonossági számmal látják el).

Harmadik munkafázis a távolságtartó, adott szélesség , 
(i/4" — 9 mm — y2"  — 15 mm) kb. 1 mm vastag, különleges ón- 
ötvözet  fémsáv felforrasztása az el re felónozott üvegtáblákra. 
A forrasztás elektromos forrasztópálcával történik, kézi er vel, 
sablon alkalmazásával.

A két üvegtábla összeforrasztása el tt az üvegtáblák bels  
felületét tisztítják, esetleg a kisebb karcok vagy hibák eltüntetése 
miatt a hibás helyeket polírozzák.

2. ábra
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Miután az egyik táblára ráforrasztották a távolságtartó fém- 
sávot, ezt a táblát ráfordítják a másik táblára s a távolságtartó 
másik szegélyét is végigforrasztják.

Az üvegtáblák összeforrasztása után következik a negyedik 
munkafázisnak nevezhet  munkafogás ; a két tábla által bezárt 
térben lev  leveg  átöblítése.

Erre a célra az élére állított üvegtábla közötti fémszalagban egy 
oldalon, de annak két végén, felül, két-két kb. 3 mm 0 -j  lyukat 
fúrnak ; vékony, csatlakozó darab közbeiktatásával, ez (gumics -
vel, m anyagcs vel) egy szárított-leveg  cs hálózatba csatlakozik.

A szárazleveg s átöblítés az üveg méretét l függ en — hosz- 
szabb-rövidebb id  alatt — megy végbe, de normál ablakméret ese-
tében sem rövidebb 2 óránál.

Az átöblítés után a lyukakat leforrasztják s a kész tábla most 
már az ellen rzéshez kerül.

Az ellen rzésnek két, egymástól független módozatát alkal-
mazzák :

a) ultraibolya vizsgálat (fluorescens vizsgálat)
b) szárazjég vizsgálat.
a) A kész üvegtábla éleit hígfolyós, fluorescens tulajdonságok-

kal rendelkez  olajjal kenik végig. Ez a folyadék azokon a helye-
ken, ahol a forrasztás hibás, a két üvegtábla közé szivárog. Elsöté-
tített üzemrészben ultraibolya lámpával minden üvegszegélyt 
végigpásztáznak s ott, ahol az olaj beszivárgott, ott élénken vilá-
gító csík jelenik meg. A vizsgálatnak ez a módja igen gyors és ala-
pos, valamint vitathatatlanul ötletes.

Amennyiben az üveg hibás, úgy azt rögtön a forrasztó rész-
leghez irányítják vissza. A hiba kijavítása után újból az öblít be, 
majd onnan tovább kerül.

A hibátlan üveg további (II.) ellen rzésre megy.
b) A Thermopan táblák II. ellen rzése a lezárt légrés pára- 

mentességét van hivatva felülvizsgálni.
A szállítókocsikon álló üvegtáblák közé dróthálózacskóba 

szárazjeget (szénsavhó) helyeznek. A szárazjég kb. 6—8 cm átmé-
r j  „pasztillák” formájában áll rendelkezésre. A drótháló nem 
akadályozza meg azt, hogy a szárazjég az üveg felületével közvet-
len érintkezésbe jusson. Figyelembe véve az üveg h vezetését, a 
bels  üvegfelület a szárazjéggel érintkez  szakaszon kb. —50 C°-ra 
h l le. Amennyiben nedvesség maradt a két üvegtábla által bezárt 
térben — tehát az átöblítés nem volt kielégít  — úgy ez a nedvesség 
a —50 C°-os felületen okvetlen kicsapódik. A szárazjeget mintegy 
3—5 percen keresztül tartják a két szomszédos üvegtábla között 
s így egyszerre két táblát vizsgálnak. A min ségi ellen rzés ezek 
után már szemrevételezéssel történik.

Amennyiben páralecsapódás észlelhet , úgy az üvegtábla az 
átöblít höz kerül vissza.  j átöblítés után minden ellen rzésen 
újból végigmegy.

A megfelel  táblák a MEO-hoz kerülnek és itt vezetik rá — a 
gyártási szám alapján — a szükséges konszignációs adatokat stb.

Ezek után az üveget csomagolják. A ládákon pontosan feltün-
tetik hogyan kell azokat tárolni (láda alja és teteje), valamint azt 
is, hogy kicsomagoláskor hol kell a ládát megbontani. Az egyes 
üvegtáblák között hullámpapír terítés készül, egyébként hosszú-
szálú faforgácstömítés kerül a ládák széleire és lapjaihoz.

A ládákon kívül is feltüntetik a konszignációs jelzéseket, 
minden egyes üvegtáblára vonatkozólag.

*

A Thermopan-üvegek normál, tengerszint feletti 100—200 m-es 
magasságnak megfelel  légkörnyomásra készülnek. Magasabb 
helyeken beépítend  üvegeknél meg kell adni a beépítés helyének 
tengerszint feletti magasságát is. Az ilyen üvegek legyártása külön 
módszerrel történik.
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Többréteg  Thermopan üvegek
A normál Thermopan-üveg ún. „kett s” típusban készül,
— 9 mm — — 15 mm légrés közbeiktatásával.
A gyártó vállalat azonban többréteg  Thermopan-üvegeket 

is állít el .
Hármas üveg — két légréssel (egyenként y4"  — 9 mm — % ") 

uszócsarnokok, h t házak és h t szekrények stb. céljaira nyernek 
felhasználást,

Négyszeres üveg — három légréssel (kialakításuk számítások 
alapján). Egész senpeciális h szigetelési igényeknél alkalmazzák  ket.

A többréteg  Thermopan-üveget — tekintettel az igen komp-
likált gyártásra és bonyolult min ségellen rzésre — drágán állítja 
el  a gyár, s maguk a szakemberek is úgy nyilatkoznak, hogy alkal-
mazásuk — éppen az el bbi okok miatt — alapos megfontolást 
igényel. Véleményük szerint a legtöbb üvegprobléma megoldható a 
helyesen megválasztott és szakszer en beépített normál kett s Thermo- 
pan üvegezéssel.

Külön felhívták figyelmünket arra, hogy az elhelyezés — tömí-
tés szakszer sége körülbelül éppen olyan lényeges, mint az üvegezés 
módjának (közönséges vagy Thermopan) megválasztása. Rendel-
kezésünkre bocsátott adatok közül itt külön megemlítjük a labo-
ratórium által mért ,,k” értékeket.

3. táblázat
Thermopan üvegek ,,k” tényez i a GLAVERBEL cég közlése szerint

Típus Légrés
vastagság

k ”

Kai (óra/m2) C°

Vi" 3,00
Tp. 3 9 mm 2,85

V * ' 2,71

V ” 2,99
Tp. 4 9 mm 2,83

Vi" 2,70

¿4
O Vi" 2,97
m
3 Tp. 5 9 mm 2,81

S r 1/2" 2,69

W ' 2,94
O h Tp. 6 9 mm 2,79

V * ' 2,67

Tp. 7 9 mm 2,77
-p

V i " 2,66

Tp. 8 V z " 2,62

Tp. 9 y2" 2,60

Tp. 10 V z " 2,59

Tp. 11 V z " 2,58

V "  +  V i " 2,05
Tp. 3. T 9 mm -f- 9 mm 1,92

+  V z " 1,80

Z4o V i "  +  VT' 2,05
0 Tp. 4. T 9 mm +  9 mm 1,91
Q*

V z "  +  V z " 1,79

V "  +  V i " 2,03
_ O h Tp. 5. T 9 mm +  9 mm 1,89
-P V z "  +  V z " 1,79
mcöd V i "  +  y*" 2,01
C
u Tp. 6. T 9 mm +  9 mm 1,88

'CÖ
1/2,/ +  V i " 1,76

Tp. 7. T 9 mm -f- 9 mm 1,87
y2"  +  w 1,75
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H szigetel  üvegek elhelyezése
S E I D L  A M B R U S

Ez év májusában egy belgiumi tanulmányút* keretében alkal-
mam nyílott megtekinteni a belga Thermopan h szigetel  üveg 
gyártását s az üveget gyártó GLAVERBEL cég szakembereinek 
kíséretében tanulmányozhattam az üvegek elhelyezési módozatait, 
tömítési technológiáját. Az itt szerzett — nemcsak h szigetel  
üveget érint  — elhelyezési és tömítési tapasztalatokról szeretnék 
a következ kben beszámolni.

Elhelyezés

Faanyagú nyílászáró szerkezetbe történ  beépítésnél az üve-
gek beer sítése speciális szögekkel vagy kis fémlapocskákkal tör-
ténik, a nálunk is szokásos módon.

Fémanyagú szerkezeteknél teljes hosszban végigfutó üvegszo-
rító fémléc, vagy helyenként elhelyezett fém rögzít elem biztosítja 
az üveget a kiborulás ellen.

A tömít anyag Thermopan üvegezésnél sohasem játszik sta-
tikai szerepet, célja kizárólag az ágyazás és tömítés.

Az üvegek elhelyezésénél — a szerkezet felnyílás-módjától 
függ en — alátét és támaszbetéteket (,,A” ) kell alkalmazni. Az 
alátétek ill. támaszbetétek anyaga lehet :

a) száraz, impregnált keményfa,
b) száraz, impregnált keményfa, ólomlemez burkolattal,
c) neoprén.
Ez utóbbi — amennyiben nem öregedik és állandó rugalmas-

ságú (h mérséklett l függetlenül) — ideális ékanyagnak min sül.
Faanyagú ékeknél helytelen puhafa alkalmazása, valamint 

olyan faanyagoké, melyek nagyobb méret  mozgásokat végeznek 
(pl. bükk). Az alátétek és támaszbetétek hossza —- normál üveg-
méreteknél (2—3 m2-ig) — 5— 10 cm, 3—6 mm vastagsággal (1. 
ábra).

Az alátét és támaszbetéteken kívül távolságtartó lemezkéket 
(,,B” ) is célszer  beépíteni, melyek az üvegtábla horonyfalától 
való távolságot vannak hivatva biztosítani.

A távolságtartó lemezkék anyaga célszer en valamilyen 
nem öreged  és h re érzéketlen — rugalmas m anyag (kb. 5 cm 
hosszú, 3 mm vastagságú). Ezek a lemezkék mintegy 50 cm távol-
ságban legyenek egymástól, nagyobb méretek esetében távolságuk 
sohasem haladja meg az 1,00 m-t.

Az alátét támaszbetétek, valamint távolságtartó lemezkék 
helyzetét a GLAVERBEL cég az alábbiakban adja meg (2. ábra).

Tömítés
A kittelés módjára vonatkozólag felhívta figyelmünket M. 

Jacobs, a GLAVERBEL cég szakért je, arra, hogy az általában 
szokásos síkfelület  kittelés helytelen. Hosszas laboratóriumi kísér-
leteket végeztek hagyományos és új tömít anyagokkal s azt az 
eredményt nyerték, hogy a kittelés (tömítés) küls  felületét mindig 
domborúan kell kiképezni. Minden tömít kitt végez mozgásokat s 
ezek közül az összehúzódás a veszélyes, mivel ez repedéseket okoz 
az anyagban, ami a nedvesség bejutását s így a szerkezet tönkre-
menetelét eredményezheti. Az íves, domborúan készített tömítés-
nél, zsugorodás esetén, a fels  filmrétegnek lehet sége nyílik a 
,,kifeszülésre” s így repedés nem keletkezik annak felületén, vagy 
a film er ssége miatt az üvegfelületr l nem húzza le a tömítést 
(3. ábra).

A tömítés — kittelés technológiájára vonatkozólag a cég közölte, 
hogy Belgiumban az üvegez  mesteremberek nagy része rendelke-

* A tanulmányút az ETI-ben folyó kutatómunka kiszélesítését 
szolgálta.
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3. ábra
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zik tömítöpisztolyokkal. A pisztolyok különféle szájnyílásokkal 
készülnek s ezek a szájbetétek a tömítend  szerkezet formájától 
és méretét l, valamint az anyagtól függ en — cserélhet k. E segéd-
eszközökkel az üvegezés teljes munkaideje kb. 2 perc/m2.

A tömít pisztolyoknak többféle fajtája forog a kereskedelem-
ben ; készülnek rugós pisztolyok — ahol a tömít anyagot kinyomó 
dugattyú rugóval m ködik — és sürített leveg vel m köd  pisz-
tolyok. Ez utóbbinál normál esetben kb. 4 atm. nyomásra van 
szükség ; a hordozható kis kompresszorok 8— 10 at. nyomás el -
állítására készülnek, számolva azzal, hogy adott esetben kissé 
s r bb tömít anyag is préselhet  legyen. A teljes készülékek ára 
rugós rendszernél 200— 700 Bfr, kompresszoros készülékek 800— 
2000 Bfr-ba kerülnek. Vannak s rítettleveg s pisztolyok forga-
lomban, melyek a dolgozó hátára szerelt palackból kapják a nyo-
mást ; ezek azonban kisebb teljesítmény ek.

Tömít anyagok

a) Ma már csak egészen alárendelt szerkezeteknél használják 
a közönséges kittanyagot (finomra  rölt hegyikréta és száradó növényi 
olaj keveréke).

b) Általánosabban elterjedt a javított plasztikus tömít anyagok 
alkalmazása. Ezek nemszáradó olajjal, szálas adalékanyagú tölt -
anyaggal és nagy molekulasúlyú elastomerek hozzáadagolásával 
készülnek. A beépített anyag leveg vel érintkez  küls  felületén 
film keletkezik, mely 10—20% nyúlást bír elviselni s amely a 
mélyebben fekv  tömít anyag öregedését meggátolja. E tömít -
anyagok a használatos tömítöpisztolyokkal bedolgozhatok. Ár : 
20—50 Bfr/kg.

c) Javított plasztikus tömít anyagok két komponens  megoldás-
ban is kerülnek forgalomba. Mivel bizonyosfokú rugalmassá válá-
suk csak egy-két hét múlva következik be, bedolgozási módjuk 
kissé eltér az egy komponens t l. El nyük, hogy a látható felüle-
tek sima el dolgozása könnyebb.

d) A kereskedelem forgalomba hoz el gyártott tömít csíkokat 
is, melyek a b) pontban tárgyalt anyagból készülnek. Lehúzható 
m anyagborításuk gátolja kiszáradásukat. Felhasználáskor a kész 
csíkot a szükséges hosszra ollóval vagy késsel levágják, lehúzzák 
el ször egyik oldali burkolatát, elhelyezik és benyomják a horonyba, 
majd a fed  m anyagcsíkot távolítják el. A tömít csík anyaga a 
nyílászáró szerkezet anyagához — legyen akár fa, akár fém — 
mindig jobban tapad, mint a m anyag véd fóliához, így ez utóbbi 
eltávolítása az üvegtábla behelyezése el tt semmiféle nehézségbe 
nem ütközik.

e) Szintetikus, plasztikus tömít csíkok vannak forgalomban 
butyl-kaucsuk alapanyaggal. Ezek gyakorlatilag nem öregednek 
s rugalmas tulajdonságaikat id járás viszontagságainak er sen 
kitett helyeken is, porózus anyagok közé iktatva is, megtartják.
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/) Szintetikus plasztikus kittek az e) pontban szerepl  anyaggal 
azonosak, csak olyan konzisztenciájuak, hogy pisztolyos tömítéshez 
alkalmasak legyenek. Csomagolásuk — a pisztoly fajtájától füg-
g en — puha cellofánhurka vagy keménypapír henger. így a pisz-
toly töltése egyszer  s tiszta. Hátránya e tömít fajtának, hogy 
használata nagy gyakorlatot igényel, mert az anyag er sen nyúlós.

g) „Thiokol” -ok tulajdonképpen az USA-han m köd  „Thiokol 
Corporation” gyártmányai s ezek alapján nyerték a rokon gyárt-
mányok a nevüket. E tömít k két komponens ek, s r , nyúlós 
állagúak. Kismennyiség  gyorsító hozzáadagolása az alapmassza 
aránylag gyors polymerizációhoz vezet. Az összekevert anyag 
meleg id ben egy órán belül, h vös id ben 8 órán belül bedolgo-
zandó. Nem végezhet  tömítési munka Thiokol-lal 0 C° alatt. A 
Thiokol a szabályos bedolgozás után néhány nappal kaucsukszer  
tulajdonságokat vesz fel.

A Thiokol fához, fémhez, üveghez els rend en tapad, feltéve, 
hogy a felület tiszta és száraz volt. A polymerizációs folyamat lezá-
ródása után a Thiokol igen magas rugalmassági értéket ér el, meg-
nyúlás 200—300%. El nye ezen anyagnak, hogy élettartama min.
20 év ; ------1-100 C° és —50 C° között jótulajdonságait meg rzi s
olajokkal, savakkal, lúgokkal (tehát kémiai behatásokkal) szemben 
ellenálló.

Néhány körülmény azonban hátráltatja a Thiokol nagyobb 
mennyiség  belgiumi felhasználását:

1. Magas ára (400—500 Bfr/liter). így teljes tömítések készí-
tése hallatlanul költséges lenne. Az egyéb anyagú tömítések fels  
zárórétegeként 3—4 mm vastagságban való alkalmazása azonban 
használatát rentábilissá teheti, s úgy a tömítés fm ára- 6 - 7Bfr-ra 
csökkenthet .

2. Nehéz vele dolgozni. A Thiokollal való tömítés nagyon 
gondos munkát igényel. A fém ill. üvegfelületeket tökéletesen le 
kell tisztítani, az anyagot igen egyenletesen kell elkeverni s magát 
a munkát nagyon tisztán kell végezni.

A hátrányokat is figyelembe véve Thiokolt az id járásoknak 
igen er sen kitett helyeken és f leg függönyfalaknál célravezet  
alkalmazni.

h) Az egy komponenséi polymerizálódó tömít anyagok tulajdon-
ságaikat tekintve, közel állanak a Thiokol tulajdonságaihoz. Vitat-
hatatlan el nyük, hogy nem kell a munkahelyen a gyorsítót mérni 
és keverni. Hátrányuk, hogy csak +20 C°-on lehet velük dolgozni 
s magát a tömít masszát általában el  kell kissé melegíteni. Az 
anyagok er s szagot terjesztenek s ezen tulajdonságukat hosszabb 
id n át megtartják. Hátrányként lehet megemlíteni, hogy végs  
konzisztenciájukat csak egy-két hónap után érik el.

i) Használatosak még rugalmas, el regyártóit tömít profilok is. 
Ezek leggyakrabban U, L ill. I formájuak. Az üvegek elhelyezésé-
nél e rugalmas szalagokat bizonyos mértékig össze kell nyomni, 
hogy mind az üveg, mind pedig a befoglaló szerkezethez kell  er -
vel szoruljon s így a tömítést biztosítsa. Anyagaikat tekintve ezek 
az el regyártott tömít szalagok neoprénb l vagy egyéb rokon 
anyagokból készülnek.
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Néhány statikus m vezetési tapasztalat
B A J K A I  L Á S Z L Ó

Az építéshelyi adottságok a statikus m veze-
tések alkalmával néha külön feladatként jelent-
keznek. Az így felmerül  kérdések megoldásai 
kihatással vannak az építmény szerkezeteire, el -
állítási költségére és biztonságára.

A statikus m vezetési feladatkör nincs pon-
tosan körülhatárolva. Mind az építtet , mind a 
kivitelez  azonban szívesen fogadja a m vezetést, 
mert az az építést el segíti, zökken mentesebbé 
teszi.

A m vezetés alkalmas arra is, hogy a tervez  
értékes tapasztalatokat szerezzen és az el for-
duló véletlen, vagy állandó hibák fel l tájékozód-
jék. A szemrevételezésen alapuló tapasztalatszer-
zés azonban nem mindig elegend . Egyes jelen-
ségek tüzetesebb vizsgálatok, mérések alapján 
ismerhet k csak meg közelebbr l.

A m vezetés során alkalom nyílhat arra is, 
hogy a statikus a számításaiban feltételezett 
anyagjellemz k és méretek fel l is tájékozódást 
szerezzen, ezáltal képet nyerhet az épület valódi 
állékonysága és biztonsága fel l.

Az elmúlt 10 év alatti gyakorlatomból néhány 
érdekesebb ilyen esetet mutatok be.

1. Gy r Tagon és Gépgyár II. Hídm hely 
tet szerkezet felújítása

Az 50.—• m széles és 120.— m hosszú vég-
szerel  csarnok tet héjazata háborús okok miatt 
megsemmisült. A felújítási és egyben b vítési 
munkálatok 1952-ben kezd dtek meg. Az 50.— m 
fesztávolságú és 6,50 m f állástávolságú rácsos 
vasf tartós és 2,07 m osztású Gerber-rendszer  
szelemenes tet szerkezetre új, az eredetinél nehe-
zebb, 8 cm vastag koszivacspallós tet héjazat 
került, a megfelel  három réteg  ragasztott víz- 
szigeteléssel. A k szivacspallók méretei : 205 X 20 
X 8 cm. Csak a f hajó lefedéséhez több mint 
6000 m2 k szivacspalló volt szükséges, melyhez 
még mellékhajók is csatlakoztak.

A leszállított k szivacslapokból szúrópróba-
szer  ellen rzésre 30 db-ot kiszárított állapotban 
lemérlegeltettem. E kevés számú minta súlyadata 
természetesen tökéletesen nem jellemezte az egész 
halmazt, mégis alkalmas volt arra, hogy a szele-
menek egyszer  meger sítését idejében tervbe 
vegyük. A meger sítést a fels  övre hegesztett 
övlemez képezte ; a munkát függesztett, könny  
állványról végeztük el. A k szivacslapok térfogat- 
súlya y  =  960— 1050 kg/m3 között ingadozott.

A rácsos f tartók meger sítése már nagyobb 
ráfordítást és id kiesést is jelentett volna. További 
méréssel kívántam eldönteni azt, hogy nem lehet-
ne-e és milyen módon lehetne a rácsos f tartók 
meger sítését elhagyni? Ezért lemérlegeltettem 
az összes (tizennégyezer) k szivacspallót. Ezeket 
2 kg-os osztásközü súlycsoportokban tároltattam. 
A kritikus rudak el írt biztonságát egy k szivacs-
palló elhelyezési terv megadásával biztosítottam. 
(Lásd 1., 2., 3. ábrákat). Fentiek szerint biztosí-

1. ábra

2. ábra

tani lehetett, hogy a súlyosabb pallók a támasztok 
közelébe, a könnyebb pallók a mez kbe kerülje-
nek. így álltak el  a minimális rúder k a rácsos 
tartókban.

Megjegyezhet , hogy a k szivacspallók súlya 
lényegesen meghaladta az 1952-ben érvényes súly-
határokat.

A mérlegelések nélkül a rácsos f tartók meg-
er sítését l nem lehetett volna eltekinteni. E meg-
er sítés költsége a 20 db rácsos f tartónál elérte 
volna az egymillió forintot és a kivitelezést id ben 
eltolta volna.

544



2. A kett - és háromg zkemencés 
kenyérgyárak födéméi /1955—57/

Mátészalka, Gyöngyös, Szombathely, Szeged, 
Szolnok, Nagybátony városokban épültek fel el -
ször ilyen süt üzemek. A földszintes, háromtrak-
tusos épület 20,80 m széles és 60— 70 m hosszú 
négyszög alaprajzú volt. A lapostet s födémek 
el regyártott típusgerendákból, el regyártott 
lemezbetétekkel készültek. A traktus mélység: 
6,40 m volt. Az alkalmazott G 64 c jel  típusge-
rendák határnyomatéka M h — 5.— tm. Ez 1.— 
m-es gerendaosztást eredményezett. A költség- 
vetésben el zetes gerenda próbaterheléseket írtam 
ki a várható lehajlások megállapítására. Gyön-
gyösön 1956 május—júniusában és Szombathe-
lyen 1956 szeptemberében megtartott el zetes 
próbaterheléseimnél, az el írásoktól lényegesen 
eltér  eredményeket tapasztaltunk. A 4. ábrán 
feltüntettem a gyöngyösi és szombathelyi próba- 
terheléseknél egymástól függetlenül mért, de azo-
nos eredményt mutató lehajlási diagramot. A 26 
cm magas típusgerendák ilyen fesztávra a fentiek 
szerint nem feleltek meg. A mérési eredményt fel-
tüntet  diagram alapján a megengedett lehajlás-
hoz egy új, s r bb gerendaosztást kellett el írni. 
(60— 70 cm-es gerendaosztást alkalmaztunk).

Ezek a mérési adatok annakidején az ÉM 
Tervezési F osztályának tudomására jutottak és 
így a magasított, GM típusú gerendák bevezetésé-
hez is adatokat szolgáltattak.

A gerendas rítést valamennyi ilyen kenyér-
gyárnál be kellett tervezni.

3. A mez gazdasági termel szövetkezetek 
tehénistálló építései Észak-Dunántúlon az 1959. 

évben

Az AGROTERV által tervezett 1959. évi 
típusistállók haránt f tartós, magastet s, p =  
=  400 kg/m3 hasznos terhelés , magtárpadlásos

%
tol —

L = 5 0 ,0 0

+------------------------------- --------------
3. ábra

megoldásban készülték, 50 ill. 100 db tehén befo-
gadására alkalmasan.

A  kivitelezés m vezetése során a t e r v e k tő l  
többféle eltérést tapasztaltunk. Eme eltérések 
közül néhány tipikus esetet kívánok megemlíteni.

A) A haránt mestergerendákat hordó el re-
gyártott típus vasbetonoszlopok.

B) Az Ikerváron készült 84 fér helyes tehén- 
istálló öszvértartós mestergerendái.

A monolit vasbeton oszlopokkal kapcsolatos 
néhány tapasztalatot e lap 1961. évi 4. számában 
már ismertettük.

A )  Az el regyártott (OT) típus 
vasbeton oszlopok

Az 5. ábrán az AGROTERV által tervezett 
típus istálló-oszlop keresztmetszetét láthatjuk. 
A helyszíni beépítés során, részint a gyors ütem 
miatt, az alábbi hibák voltak tapasztalhatók :

1. Repedések az oszlopokon : hosszanti, ferde, 
vagy haránt irányban.

2. Er s olaj foltok és öntési hibák.

P

V - V  >
4. ábra
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(X. sz a k a szon , er � sebben sérült oszlopok 
f i  . . .  _ v e r é s b e  - -     

6. ábra

ad. 1. Az oszlopok gyártását az elemgyárnak 
nagyon rövid id  alatt kellett megindítani. Emiatt 
az els  sorozatok legyártásánál csak fazsaluzatokat 
tudtak alkalmazni. A faminták nem voltak kell en 
merevek, emiatt azok levételekor az oszlopok néha 
megsérültek. Ebb l származtak a hosszanti és 
ferde irányú repedések. A m vezetésbe bekapcsol-
tuk az elemgyár képvisel jét. Ez azt eredményezte, 
hogy menetközben megjavították a technológiát. 
A mozgatható zsaluzatokat vaslemezb l készí-
tették el. A harántirányú repedések — néha több 
is egy oszlopon — a szállítási és beemelési dina-
mikus többlet igénybevételb l adódtak.

A repedések korróziós veszélyt is rejtettek 
magukban, mert az istálló leveg je nagyon ammó-

niatartalmú. A hibás oszlopokat az elemgyár 
kicserélte.

ad. 2. A sablonok túl er s olajozása, zsíro-
zása szükségtelen, s t mint tapasztalható volt, 
káros is az el regyártásban. Az er sen olaj foltos 
vasbeton oszlopok felületén a beton szilárdsága 
lényegesen kisebb volt, mint másutt. Az olajfolt 
egyúttal korrózió okozója is. M vezetésünk gyors 
intézkedései nyomán kiküszöböl dött a túlolajo- 
zás okozta hibaforrás is ; a technológiai fegyelem 
megjavult.

Öntési hibaként néhány esetben durva kavics-
fészek jelentkezett. Kavicsfészkes oszlopokat sem 
építettünk be. A technológia megjavítása után 
kavicsfészkes oszlopot a kés bbiek során már nem 
találtunk. M vezetéseimben kiegészítésképpen 
alkalmaztam a roncsolásmentes betonvizsgálato-
kat is. (Schmidt, Szmodits-féle kalapácsos vizsgá-
lat). Ezek a mérések a vitaalapot nagymértékben 
lecsökkentették az építtet k és a kivitelez k között. 
A nagyszámú mérések a beton jó min ségét iga-
zolták az Észak-Dunántúlon. Az el regyártott vb. 
oszlopok el írt B.200 min ségével szemben,  b =  
=  200—300 kg/cm?,  b. áti =  250 kg/cm2 érté-
ket adtak.

Az oszlopok tör terhének megállapítására is 
sor került. A 6. ábrán vázolt diagram az oszlopok 
tör igénybevételeit mutatja be, a mértékadó és 
határnyomóer  feltüntetése mellett. A 7. ábra 
eltört oszlopokat mutat be.

B) Az Ikerváron készült 84 fér helyes 
tehénistálló öszvértartós mester gerendái

Az istálló mestergerendái a 8. ábrán bemu-
tatott szerkezet ek voltak. Az építési hiba az 
el regyártott mestergerenda tagok aláducolásának 
elmaradásából keletkezett. A típusterv el írta a 
mestergerendák aláducolását a monolit gerenda-
rész teljes megszilárdulásáig. A kivitelez  azonban 
ezt elmulasztotta. Mivel a födémszerkezet 5— 10

8. ábra
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9. ábra 9

nap alatt teljesen elkészült, a mestergerendák 
ekkor már megkapták a teljes önsúlyterhet.

Minthogy az el regyártott gerendatagok erre 
a terhelésre nem méretezettek, a fokozatosan 
növekv  önsúlyterhelés hatására lehajoltak, s t 
a nyírt-szakaszon a 8. ábra jelölése szerint ferdén 
— közel 45°-ban —- er sen megrepedeztek. Az 
el regyártott gerendatagok a 27 mm-es lehajlások 
következtében ezek szerint tönkrementek. A 
gerenda lehajlási ábráját a 9. ábra tünteti fel. 
A bebetonozás 1959. szept. 20—22-én történt, 
amikor az átlagos napi középh mérséklet -+-10C° 
volt. A szilárdulás változását a 10. ábrán tüntet-
tem fel. Ebb l az ábrából jól látható, hogy a 
rövid ott építési id  alatt a kell  szilárdság nem 
állhatott el , így a mestergerenda er sen lehajolt. 
Mihelyt a mestergerenda számottev  hajlítási 
merevségét (Eb h ) ért el, a lehajlás tovább nem 
növekedett.

Az elmondottakból és az ábrákból jól érzé-
kelhet , hogy a napi középh mérséklet alacso-
nyabb értéke esetén — kés   szi h vösebb id k-
ben — a kivitelez i mulasztás építési balesetet is 
el idézhetett volna a ducolások elhagyása miatt.

Megvizsgáltam a monolit mestergerendát az 
el írt B. 140 min ség  beton és a tervszerinti 
vasalás figyelembevételével a teherbírás szempont-
jából. A statikai számításokkal a tervszerinti 
teherbírást igazolni lehetett. Roncsolásmentes 
betonvizsgálatot alkalmaztam a betonmin ség 
megállapítására. Ez a mérés építés alatt 120 kg/cm2

A 450 kglcm1- szil ára 
súg % - a i

i A z  £ T i  m e r e s e  1 9 5 9 . a k t .  2 6 - a n
II. Az ÉAKKI mérése 1960. lll.ZU-énj 6búV -IdOkg/cm1-
a. =  a  födém elkészítési ideje

10. ábra

átlagos szilárdságot, míg 5 hónap múlva már átla-
gosan 180 kg/cm2 szilárdságot adott.

Fenti vizsgálatok és számítások alapján a 
födémet meger sítés nélkül a tervezett magtár- 
padlásos használatra engedélyezni javasoltam.

Az el regyártott öszvér-gerendatagok azon-
ban kissé költséges zsaluzatot jelentenek, másrészt 
e megoldás nem elég egyszer  a biztonságos kivitel 
szempontjából.
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Parkológarázsok
Dr. K E C S Ö  I S T V Á N

Manapság már csak kevesen 
kételkedhetnek abban, hogy a 
gépjárm parkolási problémák 
Budapesten is éget kké váltak. 
A gépjárm vek száma gyorsan 
szaporodik. Országszerte, de f -
ként Budapesten egyre több sze-
mélygépjárm  üzemel. A folyó 
ötéves terv, de még inkább a 
következ k egyre táguló pers-
pektívát tárnak elénk, ami arra 
kell késztessen bennünket, hogy 
idejekorán — talán kissé már 
megkésetten is — megkíséreljük 
a parkolással kapcsolatos kérdések 
megoldását.

Parkolásra három lehet ség 
kínálkozik :

1. a járdamentén,
2. parkolótérségeken,
3. parkológarázsokban.
1. A járdamenti parkolás alkal-

matlan megoldás. Leköt egy vagy 
két forgalmi nyomot (aszerint, 
hogy egy vagy kétirányú a köz-
lekedés), ezzel sz kíti az utat, 
akadályozza, vagy legalábbis 
megzavarja a mozgóforgalom le- 
bonyolódását. Ez a módszer nem 
is alkalmas sok gépjárm  parko-
lására. A járdaszegély mentén — 
figyelembe véve a keresztezések, 
útbetorkolások parkolásmentessé-
gét, autóbusz megállókat stb. —- 
kilométerenként mindössze 80— 
100 gépjárm  állhat.

2. A parkolótérség megfelelne 
ugyan a célnak, de f ként ott 
kellene (a bels  városrészekben), 
ahol amúgy is betelepített a terü-
let és szabad térség alig áll ren-
delkezésre. Márpedig a parkoló- 
térség létesítése nagy területigény-

nyel lép fel. Egy-egy személygép-
járm  részére szükséges parkoló-
terület mérete a hozzájáró-elve-
zet  úttal együtt átlagosan 30 
m2-re tehet , vagyis pl. 50 gép-
járm  parkolótérség igénye 1500 
m2. Öt ven személygépjárm  
Budapesten sem nagy szám, külö-
nösen ha figyelembe vesszük, 
hogy a bels  városrészben par-
koló járm vek számát a város 
teljes gépjárm  állományának 
20%-ára teszik, (Leibbrand) ami 
még jelen körülmények közepette 
is kb. 5—6000 gépjárm vet 
jelent. Ez a járm szám tehát kb. 
180 000 m2 parkolófelület iránti 
igényt támaszt s vajon, hol van 
Budapest Belvárosában ekkora 
szabad terület.

A jöv re vonatkozólag pedig 
talán képet ad 50 amerikai város 
gépjárm közlekedésének alakulá-
sából képzett adatsor, amely sze-
rint 1 millió lakosú város eseté-
ben a központi negyed (átlag 
2,54 km2) 14%-át (0,34 km2) 
veszi igénybe a parkolótér szük-
séglet. A helyzet azonban máshol 
sem különb. Hamburg bels  város 
területének 30%-át, Köln 13,7 
%-át, Stockholm 35%-át, az 
Egyesült Államok városainak 
7— 14,9%-át veszik igénybe par-
kolóterületek. Ezek az adatok 
ugyan az amerikai és egyes európai 
túlzott méret  motorizáltság 
következményeit mutatják, ami-
t l még messze vagyunk s talán 
— reméljük -—- elérni nem is fog-
juk. Mégis gondolkodóba kell 
ejtsen bennünket, hiszen Belvá-
rosunk területe (a József Attila 2. ábra. Szállodával egybeépített parkológarázs

3. ábra. 1000 gépjárm re létesített földalatti 
parkológarázs Newarkban (New Jersey)
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4. ábra. Egyszintes parkológarázs Ala Moana- 
ban (Haway)

utcáig) mindössze 0,74 km2, 
aminek 14%-a 0,113 km2, ennyi 
szabad, illet leg felszabadítható 
terület pedig nincs.

A szintbeli parkolás tehát hova-
tovább megoldhatatlan lesz Buda-
pesten (mintahogy megoldhatat-
lan másutt is). így nem marad 
más hátra, mint a parkológará-
zsok hálózatának kiépítése.

3. A parkológarázs olyan léte-
sítmény, amely gépjárm veknek 
helykimélés okából több, egymás 
fölé épített szinten rövidebb- 
hosszabb ideig történ  tárolására 
szolgál.

A parkológarázs lehet föld-
alatti, földfeletti ; utóbbi egy- 
vagy többemeletes magasgarázs.

A földalatti garázs nem veszi el 
egyéb területek helyét, ezért — 
különösen bels  városrészekben 
—- a legalkalmasabbnak látszik a 
parkolásra. Számos földalatti 
garázs épült már világszerte, de 
legismertebb közülük s a legel-
s k egyike a milánói Diaz garázs. 
Ez két szinten 500 gépjárm  be-
fogadására szolgál, s fels  emelete

4,1 m-re van az útpálya alatt. 
A közlekedést két 16%-os emel-
kedés  rámpa szolgálja ki és 
15 másodpercenként ürít.

A földalatti parkológarázs épít-
kezése azonban a földfeletti gará-
zsénál jóval költségesebb. Lon-
doni példa szerint magasgarázs 
esetében az egy gépjárm  tárolásá-
hoz szükséges berendezés teljes 
költsége 500—530 font, míg a 
földalatti garázs esetében 1200— 
1300 font. Közvetít  megoldás-
ként alkalmazzák az egybeépí-
tett földalatti és magas garázst, 
melynél egy fér hely költsége 
több ugyan a csak magas gará-
zsénál , de a rendelkezésre álló 
telekfelületet legjobban használja 
ki. így pl. Genfben 500 gépjár-
m  parkolására a talaj szint alatt 
7, a talaj szint felett 8 szintes épü-
let létesül. (Schweizerische Bau- 
zeitung 1961. július 13).

A földfeletti parkológarázsok 
építésének vezet  szempontjai :
a) a megfelel  helyen történ  
telepítés ; b) a parkológarázs 
forgalma ne zavarja az általa ki-
szolgált útvonalak közlekedését ; 
c) a rendelkezésre álló terület 
minél jobb kihasználás, illet leg 
minél több gépjárm  részére táro-
lási lehet ség biztosítása; d) a 
garázzsal kapcsolatos közúti for-
galom és gépjárm vezet k ké-
nyelme érdekében a gyors táro-
lás és ürítés lehet vé tétele ; e) 
a gazdaságosság, vagyis a léte-
sítmény megépítésének és üze-
meltetésének minél alacsonyabb 
költségszintje.

6. ábra. 450 fér helyes magas garázs Sidneyben

7. ábra. Egyenes rámpájú parkológarázs 
Kölnben

8. ábra. Velencei magasgarázs spirálrámpája

5. ábra. Spirális rámpával megépített tet - 
garázs Detroitban
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9. ábra. Düsseldorfi magasgarázs küls  rámpával

10. ábra. Kölni magasgarázs rámpaívei

11. ábra. Stuttgarti rámpa-födém garázs 
modelje

ad a) A megfelel  helyen tör-
tén  telepítés szempontja meg-
kívánja, hogy ott épüljenek par-
kológarázsok, ahol a parkolási 
szükséglet jelentkezik. Els sor-
ban tehát a forgalomvonzó léte-
sítményeknél. vagyis szállodák 
áruházak, hivatalok, irodaépüle-
tek stb. körzetében szükségesek. 
A település helyének e szempon-
ton belül is megvan a maga tör-
vényszer sége. A parkológarázs 
vonzáskörzete (P. H. Bendtsen : 
Town and Traffic in the Motorage 
Kopenhága, 1961.) 15 percnél
rövidebb idej  parkolás esetében 
106 m, 7— 8 órás tartamú parko-
lásnál 235 m. Más számítás sze-
rint (Sill : Die Parkraumnot,
Köln 1951) egész napos parkolás

esetében 600 m. 2—3 órás parko-
lás esetében 3—400 m, egyórás-
nál viszont 2—300 m, a parkoló- 
garázs vonzási körzete.

ad b) A forgalmi központoktól 
való távolság azonban csak az 
egyik szempontja a telepítésnek. 
A másik az, hogy a telepítés ne 
zavarja a parkológarázshoz kap-
csolódó utak forgalmát. Ezért úgy 
kell elhelyezni a parkológarázst, 
hogy — ha a f útvonal mellett 
fekszik is — a bejárat lehet leg 
ne a f útvonalról nyíljék ; táro-
lóképessége arányban álljon a 
hozzávezet  út kapacitásával, a 
parkológarázsba bevezet  út tel-
jesít képességének arányosnak 
kell lennie a létesítmény telít -
ürít  kapacitásával és a hozzá-
vezet  úttal; a bejárati torlódás 
leküzdésére az épületben belül 
fogadó térség álljon rendelke-
zésre ; olyan gyors telítési-ürítési 
rendszer  legyen, hogy a befelé - 
kifelé törekv  kocsisor ne akadá-
lyozza a környez  utak forgalmát 
stb. E fontos forgalmi szempon-
tok kétségtelenné teszik, hogy a 
parkológarázs tervezésével együt-
tesen a környez  gépjárm forga-
lom tervezését is el kell végezni.

ad c) A rendelkezésre álló terü-
let minél jobb kihasználása, 
vagyis minél több gépjárm  elhe-
lyezése egyik dönt  szempontja 
parkológarázs létesítésének. Nagy 
parkológarázs épüljön-e, avagy 
helyette több kicsi: ez még nem 
eldöntött kérdés. A Német Szö-
vetségi Köztársaság felfogása sze-
rint (Merkblatt Parkflächen, 
Köln 1956.) a parkológarázshoz 
vezet  utaknak a csúcsforgalom-
ban a garázs okozta többletterhe-
lésük elkerülése érdekében nem 
szabad az egyes létesítményeket

túlnagyra méretezni. Szerinte 
több közepes létesítmény célsze-
r bb, mint egy vagy két nagy lé-
tesítmény. Igen ám, de mi a mér-
téke a közép és mi a nagy létesít-
ménynek? Düsseldorfban 500, 
Kölnben 1000 fér helyes parkoló- 
garázs létesült. Bristolban 550, 
Leicesterben 1140 gépjárm  ré-
szére épült létesítmény. A chi-
cagói Park Garage 2358 fér he-

1 2 . ábra. Garázsfelvonó
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14. ábra. Londoni ..Zidpark” garázs teljes 
automatizálással

13. ábra. Báseli automatizált garázs bejárata

lyes, New-York New Rochelle 
garage 4100 fér helyre tervezett 
(P. H. Bendten i. m.) Birming- 
hamban 9 emeletes rámpás, 
Amsterdamban 4 emeletes rám-
pás, Londonban 8 emeletes liftes, 
Amerikában 17 emeletes automa-
tikus garázs épült.

Néhány kiragadott példa ez 
sokszázból (nyugaton már álta-
lánosan elterjedt ez a személy- 
gépjárm  tárolási rendszer), de 
ezek is mutatják, hogy egységes 
gyakorlat sem a befogadóképes-
ség, sem az emeletszám tekinte-
tében még egy országon belül 
nem alakult ki. E vonatkozásban 
egyel re inkább csak irányelvek-
r l lehet szó. Ezek szerint a befo-
gadó képességet a rendelkezésre 
álló területnagyság mellett els -
sorban a környez  forgalmi viszo-
nyok befolyásolják. A parkoló-
garázshoz vezet  út a szokásos 
forgalmán (csúcsforgalmon) kívül 
hány, a garázsból ki- beközleked  
gépjárm  forgalmát tudja fel-
venni. Az épületnagyságot és 
emeletszámot befolyásolja a gép-

járm vezet  kényelmének szem-
pontja is, vagyis az, hogy mennyi 
ideig tart a gépjárm nek parko-
lógarázsban megtett bels  útja 
és a vezet  gyalogforgalma. Ez 
utóbbi szempont érvényesülése 
pedig a parkológarázs terjedel-
mén kívül attól is függ, hogy a 
létesítmény mennyire mechani- 
zált, avagy automatizált.

A parkológarázs használható-
sága, terjedelme er sen függ tá-
rolótérségének megközelíthet sé-
gét l, illet leg megközelítési mód-
jától. E vonatkozásban a parkoló-
garázsok különböz  fajtái rám-
pás és mechanizált csoportokba 
sorozhatok.

A ) A rámpás garázsok lehet-
nek :

A\ 1. normálfödémekre vezet  
egyenes rámpájúak,

A ¡2. normálfödémekre vezet  
spirális rámpájúak,

A j3. rámpává kiképzett födé- 
m ek.

B) A mechanizált (automati-
zált) garázsok lehetnek :

J5/1. függ leges felvonóval (és 
fordítókoronggal) ellátottak ;

B/2. függ leges és vízszintes 
mozgású felvonóval ellátottak ;

B/3. automatizáltak.
A rámpás megoldás el nye, 

hogy az épületen belüli gépjárm -
mozgás a mechanizmusok esetle-
ges üzemzavarától független. Ál-
talában azonban nagy a térszük-
séglete (a parkológarázs területé-
nek általában 50 százalékát veszi 
igénybe s ezen keveset segít a 
küls  rámpás megoldás) és így

építése er sen költséges. Annál 
inkább az, mert a gépjárm veze-
t k és a kiszolgálószemélyzet 
bels  közlekedésére személyfel-
vonókat, lépcs ket is kell építeni, 
mégpedig annyit, hogy a lepar-
kolt gépjárm t l a legközelebbi 
felvonóig vagy lépcs ig legfeljebb 
100 métert kelljen a vezet nek 
megtennie.

A rámpa méreteire a következ  
adatok (Verkehr und Stadtpla-
nung, Deutsche Bauakademie, 
1958) jellemz ek. Egyenes rám-
pák szélessége egy forgalmi nyom 
esetében 2,50 m ; kétforgalmi 
nyomnál (nyomonként) 2,25 m ; 
spirális rámpáknál egyforgalmi 
nyom 3,65 m ; kétforgalmi nyom 
(nyomonként) 3,20 m. Az ívek 
bels  sugara 1,5 m. A maximális 
emelkedés f thet  rámpák eseté-
ben 15— 16% ; f tetlen rámpák-
nál 12— 14%.

Különleges kiképzés  az A 
csoport AI3. alakzata, amelynél 
a rámpa egyszersmind leálló szint-
ként, illet leg a leálló szint rám-
paként is szolgál. A Stuttgartban

15. ábra. 530 fér helyes atalanta! garázs körít -
falak nélkül
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épül  ötszintes, 600 fér helyes 
parkológarázsnál (Der Bauinge-
nieur, 1963. július) a födémek 
mindegyike egyszersmind rámpa 
is. Az egyes szintek csigaházsze- 
r en kapcsolódnak egymással, az 
emelkedés 3,5%. A ferdesíkokon 
kívül két felvonót és két lépcs t 
is terveztek, a gépjárm vezet k 
bels  közlekedésének lebonyolítá-
sára. Az épület minden oldalon 
nyitott, a küls  körít falak hiá-
nyoznak, s a gépjárm veket csu-
pán 1 m magas oldalfal biztosítja.

A mechanizált parkológarázsok 
tértakarékosak. Üzemük a felvo-
nóberendezések helyes funkcio-
nálásától függ. A felvonóberen-
dezések számának a megállapítá-
sánál a parkológarázs csúcsfor-
galmi igényét l függ en 60— 150 
gépjárm  felvonóval számolnak. 
A felvonóberendezések el tt — 
miután az üzemeltetés nem folya-
matos — nagyobb várakozótér-
ségeket kell létesíteni.

Automatizált üzem esetében 
valamennyi kezelési m velet gé-
pesített. Ez a rendszer biztosítja 
a legkedvez bb területkihaszná-
lást, mert ennél a megoldásnál a 
födémszinteket is egymáshoz kö-
zelebb lehet hozni. Automatizált 
berendezések esetében a tároló- 
térség belmagassága 2,25 m ; a 
rámpás kiképzés 2,55—3,0 m bel-
magasságával szemben. Az auto-
matizálás lehet vé teszi a sok-
szint  (14— 16) megoldásokat, 
míg a rámpás kiképzés  parkoló- 
garázsoknál már az 5—6 szint 
esetében is meggondolásra kész-

tet a rámpák hossza, a fel és le- 
hajtás kockázata, illet leg a koc-
kázat pszichológiai érzete.

Az automatizált parkológará-
zsoknál a gépjárm vezet  kocsi-
ját a felvonó el tti szállítósza-
lagra állítja. Számozott kulcs-
nak az ellen rz  táblába helye-
zése útján az automatikus veze-
tés a gépjárm vet a szállítósza-
laggal a felvonóba, majd kijelölt 
szintjére érkezése után szállító- 
szalaggal a kijelölt helyére továb-
bítja. A visszaszállítás ugyanez-
zel az eljárással történik.

A fejl dés általában a mecha-
nizált (vertikális mozgás gépesí-
tett, horizontális mozgás a gép-
járm  motorjával történik) ; a 
félautomatizált (vertikális és ho-
rizontális mozgás gépesített és 
csak a felvonóból a tárolóhelyre 
beállást végzi a gépjárm  mo-
torja), de még inkább a teljesen 
automatizált megoldás felé vezet, 
noha hátrányként tekintik, hogy 
a hosszabb tárolási id k esetében 
az automatika nincs kell képpen 
kihasználva és ez drágítja az 
építést és üzemeltetést.

ad d/ Már az eddigiekb l is ki-
t nt, hogy a parkológarázs telje-
sít képessége, a kapcsolódó út-
vonalak forgalmának akadályoz-
tatásmentessége és a gépjárm -
vezet k kényelme egyaránt meg-
kívánják a gyors telítési és ürítési 
lehet ségek biztosítását. Az igény 
megfogalmazásán túlmen leg még 
nem alakultak ki végleges id - 
normák. Nyugaton irányszám-
ként tekintik a 10 másodpercen -

16. ábra. 420 fér helyes acélszerkezetes garázs 
Sidneyben

kénti gépjárm  kibocsátást, a 60 
másodperces tárolási ciklusid t, 
valamint azt, hogy egy-egy bejá-
rat a hozzátartozó rámpákkal, 
vagy felvonókkal — az irányszá-
mok figyelembevételével —• 30 
percen belül képes legyen üríteni 
a mögötte lev  tárolókapacitás 
felét. Ezek a követelmények azon-
ban nem tekinthet k még hatá-
rozottaknak, megalapozottaknak, 
inkább csak olyanoknak, ame-
lyek megközelítésére kell töre-
kedni. Automatikus berendezé-
sekkel mindenesetre jobban meg-
közelíthet k, mint rámpás meg-
oldásokkal.

A parkológarázs telítési és ürí-
tési m veletének velejárója a gép-
járm  vezet  üres járata, vagyis 
az a fázisid , amely alatt a ve-
zet  a betárolt járm vet elhagyja 
és távozik a parkológarázsból, 
illet leg amely alatt ürítés céljá-
ból eljut a járm höz. E fázisid  
rövidítése a gépjárm vezet  ké-
nyelmét szolgálja és megoldási 
módozatairól (lépcs k, felvonók, 
bels  távolságok stb.) már tet-
tünk említést.

ad e A parkológarázsok léte-
sítésének költségkihatásai két vo-
natkozásban is jelentkeznek ; az 
építés és az üzemeltetés költsé-
geiben.

Az építésre egyel re nincsenek 
költségnormák, a tájékoztató 
költségeket fér helyenként mé-
rik. A nyugatnémet idézett Merk-
blatt fér helyenként 3000—5000 
DM-ban jelöli meg a tájékoztató 
költségeket. Ezt az értéket alá-
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támasztja a fentebb bemutatott 
stuttgarti rámpafödémes építke-
zésnek fér helyenként 5000 DM- 
ra el irányzott költsége. Svájc 
konkrét építkezéssel kapcsolatos 
adata (Parkhaus auf dem Hohen 
Promenade, Zürich) 14 000 svfr./ 
fér hely. Az Egyesült Államok-
ban átlagosan (P. H. Bendtsen 
i. m.) 2000— 3000 dollár/ fér hely 
költséggel számolnak. Ángliában 
(Traffic Engineering & Control 
1962. febr.) 530 font/ fér hely, 
földalatti garázs esetében pedig 
1300 font/fér hely a tájékoztató 
költség. Ezek a költségadatok 
általában telekárakat s nemegy-
szer a parkológarázs építésével 
összefügg  forgalomrendezés út-
építési költségeit is tartalmazzák.

A bemutatott költségadatok 
egymással nehezen hasonlítha-
tók. Nem mutatják, hogy drá-
gábbak-e, vagy olcsóbbak a kelle-
ténél, nincsenek-e kedvez bb költ-
ség  megoldások. Mégkevésbé ad-
nak tájékoztatást arról, hogy 
milyen átlagköltségekkel kellene 
Magyarországon számolni. Két-
ségtelen azonban, hogy a rámpás 
megoldások drágábbak, mint a 
mechanizáltak, a földalatti léte-
sítmények költségesebbek, mint 
a magas garázsok. A parkoló ga-
rázsok építésének fejl dési vo-
nala azt is mutatja, hogy az épí-
tészek jelent s er feszítéseket 
tesznek a költségcsökkentés ér-
dekében. E törekvések sorába 
tartoznak : a földalatti és föld-
feletti létesítmények egyépület- 
ben történ  összevonása, a me- 
chanizált megoldások el térbe ju-
tása, a körít falak elhagyása, 
rámpák és födémek funkciójának 
összevonása, a bels  választófa-
lak elhagyása egységes bels tér 
kiképzésével, könny fémszerke-
zetek alkalmazása stb.

A parkológarázsok üzemelésé-
nek költségei az építésénél nem 
kevésbé jelent sek. Svájc adata 
szerint a gépjárm -fér hely üze-
meltetésének évi költsége 1100 
svfr., vagyis ugyané garázs épí-
tési költségének kb. 8%-a. Ez az 
adat természetesen értékcsökke-
nést is tartalmaz. Az üzemelés 
költségének az értékcsökkenési 
leírás jelent s tényez je, amib l 
következik, hogy az építkezés 
költség megtakarítása az üzeme-
lés költségeinél is érezteti hatá-
sát.

A svájci adat — amiként egyéb 
külföldi adat is — magyar vi-
szonylatban csak az arányok 
szempontjából érdekes. Kétség-
telen azonban, hogy az üzemelési 
költségeknek fel kell ölelniük az 
értékcsökkenésen kívül a fenn-
tartásra, a tényleges üzemelte-
tésre fordított tárgyi és személyi 
költségeket is. A parkolás-gara- 
zsírozás díjaiból származó bevé-
telnek viszont a költségek fede-
zetén túlmen leg mértékletes ak-
kumulációt is kell tartalmaznia.

A külföldi tapasztalatok figye-
lembevételével levonhatók egyes, 
a magyar viszonylatban érvényes 
következtetések. így els sorban 
az — err l már volt szó —, hogy 
parkológarázsok nélkül parkolás 
kérdése Budapesten (f ként pe-
dig a Belvárosban) sem oldható 
meg.

Az építkezéssel kapcsolatos kül-
földi kísérletezések némileg már 
kiforrottak, s eredményeik nálunk 
is jól hasznosíthatók volnának, 
bár kit n  építészeink az adap-
táláson túlmen leg megtalálják 
majd a sajátos, eredeti és taka-
rékosan helyes megoldásokat is.

Számításokat kell végezni a 
parkológarázsok munkájának ter-
melékenységére, önköltségére, 
gazdaságosságára, hatékonysá-
gára s mindezekre meg kell ta-
lálni a legalkalmasabb, a gyakor-
latban jól felhasználható megol-
dásokat.

Meg kell vizsgálni továbbá az 
érvényes el írásokat, jogszabá-
lyokat : vajon megfelelnek-e a
korszer  követelményeknek, 
avagy éppen nem gátolják-e azok 
érvényesülését.

Utóbbi szempontból tekintve, 
úgy t nik, hogy a jelenleg érvé-
nyes szabályzatokba a korszer  
parkológarázsok létesítése nem 
fér bele. Egy az Országos Építés-
ügyi Szabályzat Építési El írá-
sok c. kötetének „Gépkocsit tá-
roló épületek és telephelyek” c 
88. §-a a kis telephelyet 10 sze-
mélygépkocsira, a közepes telep-
helyet legfeljebb 50 személygép-
kocsira, a nagy telephelyet 50 
személygépkocsit meghaladó szá-
mú járm re méretezi. E kategó-
riákba a parkológarázsok nem 
férnek be. A Szabályzat vonat-
kozó egyéb el írásai sem elégítik 
ki, esetleg túllépik a parkológa-

17. ábra Lakóteleppel egybeépült parkoló-
garázs Moszkvában

rázs létesítésével kapcsolatos kö-
vetelményeket. (Pl. a közepes-
méret  telephelynél a Szabályzat 
szerint a f útvonalhoz csatlakozó 
beköt  útnak három forgalmi 
nyomszélesség nek kell lennie ; 
a feljárók számának és méretei-
nek meghatározása nem kell  
stb.)

A Városrendezési és M emlék-
védelmi El írások 113. §-a viszont 
középméret  gépkocsiszín alatt 
legfeljebb 600 m2, nagyméret  
gépkocsiszín alatt ennél a mér-
téknél nagyobb alapterületet ért. 
Ez a méret 20—25, illet leg en-
nél több személygépjárm  táro-
lására alkalmas, ami nemcsak az 
Építési Szabályzat idézett el írá-
sával ellentétes, de a követelmé-
nyeknek sem felel meg. Hasonló-
képpen ellenkezik a külföldi be-
vált gyakorlattal ugyané § (5) be-
kezdésének rendelkezése, amely 
szerint nagy gépkocsiszínt lakó-
területen csak külön építési töm-
bön, vagy csak külön telken sza-
bad létesíteni. E szabály érvé-
nyesülése kizárná a szállodákkal, 
irodaépületekkel történ  egybe-
építést, ami pedig külföldön álta-
lános és helyes gyakorlat.

Egyre általánosabb, hogy lakó-
tömböket beékelt parkológará-
zsokkal építenek meg, áruházak, 
pályaudvarok tet zetét parkoló-
felületté képezik ki, hivatali épü-
letek alsó, s t födalatti szintjét 
parkolásra rendezik be.

Akadályozná ez a rendelkezés 
a foghíjaknak parkológarázs épí-
tésének céljára történ  felhasz-
nálását, pedig más lehet ségeink 
Budapesten (esetleges szanálások 
kivételével) aligha akadnak. 
Mindezt azonban részletes vizs-
gálat tárgyává kell tenni, hogy 
a parkológarázsok építése Buda-
pesten is megindulhasson.
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Szigetel , tet fed  munkák Nyugat-Németországban
Egy tanulmányút tapasztalatai

P É L I  J Ó Z S E F

I. Ragasztott szigetelések 
m anyagfóliával

A hazai szigetel iparban eddig, épületek víz 
elleni szigetelésére m anyagfóliát nem alkalmaztak 
és így szakembereinknek csak irodalmi tájéko-
zottságot tudtak elérni e fontos kérdésben. Az 
irodalmi ismeret azonban a m szaki fejl désnek 
csak egyik kezd  lépése, amely a gyakorlat meg-
ismerése és elsajátítása nélkül nem vezet ered-
ményre .

Egy* a közeljöv ben sorrakerül  létesítmé-
nyünk különleges körülmény*ei el térbe helyezték 
a szigetelési munkák m anyagfóliával való készí-
tését.

A m any*agfóliát el állító Rheinische Gummi 
und Celluloid Fabril: Mannheim meghívására láto-
gatást tettem a vállalat székhelyién és alkalmam 
volt kivitelezés közben több épül  létesítmény* 
szigetelési — tet fedési munkáit megtekinteni.

Xevezett vállalat gyártja a Rhepanol-ba 
(korábban Oppanol-BA) m any*agfóliát, nedves-
ség és víz elleni szigetelések készítésére, valamint 
a PREWAXOL elnevezés  fóliát tet fedések 
készítésére.

A továbbiakban szeretném röviden ismertetni 
a megismert anyagokat, kiviteli módokat, kap-
csolódó szerkezeteket és az új technika alapelveit, 
amely*ekb l lépéseket tehetünk a hazai szigetel  
tet fed  ipar m any*agvonalának megteremtésére.

A ragasztott szigetelések m anyTagfóliával 
való készítése új utakat és lehet ségeket nyitott 
az iparban. Széleskör  felhasználását, elterjedését 
évtizedes szorgos kutató munka és kemény* harc 
— a hagy*omány*os elméletek, munkamódszerek 
képvisel ivel szemben — el zte meg. Elterjedését 
számtalan oly*an tulajdonsága segítette el , amely 
a legmakacsabb konzervatív felfogású szakembert 
is gondolkozóba ejtette, majd meggy* zte arról, 
hogy* ezeknek az anyagoknak van létjogosultsága 
a hagy*omány*os any*agok között .

A RHEPAXOL—BA m anyagfólia tulajdon-
ságai +  20 C°-on :

Xversfajsúly : kb 1,7 gr/cm3
Szakítószilárdság : min. 15 kg/cm2
Xyújthatóság : min. 200%
Xy*omószilárdság : 40 kg/m2
H érzékeny*ség : —30 C°-tól + 60— 70 C°-ig

A fólia a termoplasztikus m any*agok csoport-
jába tartozik, — lágyitóany*agokat nem tartal-
maz, polvizobutyién bázisú any*ag.

A fóliákat tekercsben szállítják, 1,0 m széles-
ségben 1 mm vastagságban 20 fm hosszban, ned-
vesség elleni szigetelésre

1,5 mm vastagságban. 15 fm hosszban, vizes-
üzem  helyiségek, földalatti létesítmény*ek födé-
méi, úszómedencék szigetelésére.

1. ábra

2. ábra
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2 mm vastagságban, 10 fm hosszban, alagutak 
földalatti létesítmények, víznyomás elleni szige-
telések készítésére.

A fóliával való szigetelés mind elvben, mind 
gyakorlatban eltér a hagyományos szigetelésekt l.

A szigetelés szárazon fektetve csak egy ré-
tegben készül az el z leg hideg bitumen mázzal 
bevont aljzatra (1. ábra), 5 cm átfedéssel, amely 
RHEPANOLIN duzzadó ragasztószerrel kerül 
összeragasztásra. (2. ábra). Ez a ragasztás töké-
letesen homogén kötést eredményez.

A függ leges falra a fóliát természetesen forró 
bitumennel ragasztják, de itt a bitumennek csak 
hordozóréteg szerepe van. A sarkok bedolgozása 
újszer , mert tökéletes — vágásnélküli — sarkot 
lehet el re elkészíteni, kihasználva a fólia jó alakít- 
hatóságát és a ragasztóanyag tökéletes megbízha-
tóságát. Ez a sarokbetét egy ún. koffer sarokhoz 
hasonló, ami több évtizedes vitát, — amely a ha-
gyományos szigeteléseknél egy sarok bedolgozás-
sal volt, — küszöböl ki (3. ábra).

3. ábra
4. ábra

b i t u m e n e s  f u g a k i t t  h i a e g b i t u  
m e n m ú z  a l a p o zó r é t e g e O k  m m  v tg r é z l e m e z

vb . e l l e n s z e r k e z e t

— b i tum e n e s l e m e zré t e g e k

s z e r e l � b e to n : 
bit. l e m e z vó l r é t e g  

R h e o o n o l 3A f ó l i a  
h id e g b i t u m e n  
m á z r é t e g

bitum e n e s fugok it t h id e gb i tu - 
m e nm á z a lapozó r é t e gr e

szigetelést t a rtó f a l 

f i x  p e r e m

-O k m m vtg r é z l e m e z

vb e llenszerkezet

vb e lienszerk eze t 
J z o r i t ó p e r e m  
OK sz ig e t e l � l a p 

b / t l e m e z  vó l a sz tóré t eg 

Rh e pa noi BA fóli a 
h id e g b itum e n m á zré reg 

v o k o l a t r é g

6. ábra

-s z e r e l � b e to n  
� bit . l em e z vó l rfg.

'  -  Bh e p a not-BA fó l i a  
-h id e g  b i tu m e n  

m ó z r é t e g

Az elkészült szigetelésre egy réteg bitumenes 
lemezt helyeznek, csak pontokban ragasztva úgy 
függ leges, mint vízszintes felületen. Ez azt a 
célt szolgálja, hogy a szigetelés ne kössön össze a 
felette lev  ellenszerkezetekkel, ezáltal kihasznál-
ható legyen a fólia nagy rugalmassága.

A tágulási hézagokat ugyancsak az anyag sajá-
tosságainak megfelel en képezik ki (4—5. ábra).

Cs áttöréseknél a szigetelést nem közvetlen a 
két vasperem közé szorítják, hanem két réteg 
külön e célra használt ún. — szigetel lap — közé 
(6. ábra).

Az elkészült szigetelés függ leges részeit gon-
dosan védik a nap melege ellen (7. ábra).

A meglátogatott munkákon tapasztalható 
volt a jó szervezettség, kifogástalan anyagellátás,
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r o n

7. ábra

V é d ő l e m e z r é t e g  
P f í í W A N O L  f ó l i a  

I T I f í O P O R  h ő s z i g e t e l é s  r e t s o  
ü v e g s z ö v e t  r é t e g g e l  

P á r a z á r ó  f ó l i a
V a s b e t o n  s z e r n  - m a e g  b i t u m e n  m á i  
b e v o n a t t a l

8. ábra

- Perforált l éméi 
It ávolsá gtartó - 

és s ze ll � zd)

nem utolsósorban a munkások nagy szaktudása és 
precíz munkája, amely feltétlen szükséges még e 
sok jó tulajdonsággal rendelkez  anyag bedolgo-
zásához is.

II. Ragasztott tet fedések 
m anyagfóliával

A polyizobutylen bázisú PREWANOL-fólia, 
mint tet fed  anyag igen rövid id  alatt hódított 
tért a tet fed iparban. Széleskör  elterjedését 
olyan tulajdonságok és gazdasági eredmények 
segítették el , amelyek messze felülmúlják a 
hagyományos anyagokat minden tekintetben.

A PREWANOL-fólia 2 mm vastagságú, 
amelyb l 1 mm vastagság polyizobutylen lemez, 
1 mm vastag impregnált üvegszövetre kasirozva.

A fólia legfontosabb tulajdonságai :

Szakító szilárdság : 80 kg/cm2
H állóság: —50 C°-tól -f-100 C°-ig
H  vezetési tényez  : 0,2 kcal/mh C°
Súly : kb. 2,70 kg/m2

A fólia 10 m hosszú tekercsekben készül 
102 cm szélességgel. Az anyag gyártási színe fekete, 
de feldolgozás után tartósan, 8 féle színre színez-
het  úgymint ;

ezüst, szürke, réz, ezüstös zöld, ezüstös-kékes-
zöld, ezüstös kék, vöröses barna, zöld.

Miel tt rátérnék a fólia gyakorlati felhasználá-
sának ismertetésére, röviden meg kell említeni a 
födémrendszert, amely el feltétele a fóliával 
készül  tet fedéseknek.

A szakszer  munka érdekében nagy gondot 
fordítanak a párazárás és páraszell zés kérdésére. 
Ennek érdekében

— a h szigetel  réteget (parafa, vagy STIRO- 
POR) elválasztják a födémt l és két fólia réteg 
közé helyezik. Alul a párazáró fólia, középen a 
h szigetel  réteg, felül a tet fed  fólia (8. ábra). 
Számításokkal gy z dnek meg róla, hogy az igény- 
bevételeknek megfelel en jelentkez  harmatpont 
a födém összetételét tekintve hova esik, s így nem 
látni id közönként csepeg , nedvesség foltoktól 
elszínez dött mennyezeteket.

A páraszell zés megoldása maga után vonja 
a párkány kiképzések újszer ségét, melyek talán 
els  látásra szokatlanok, de a felhasználásra 
kerül  fed anyag sokoldalúsága megengedi ezeket 
a szerkezetileg igen egyszer , de a céljának töké-
letesen megfelel  megoldásokat (9— 10. ábra).

A PREWANOL m anyagfóliával a tet fedé-
seket egy rétegben készítik, 20° hajlásszögig 
bitumen, 20° feletti hajlásszög esetén m anyag-
ragasztással, 4 cm-es átfedésekkel. Az átfedések 
közé egy ugyancsak 4 cm széles, mindkét oldalon 
hideg ragasztóval bevont fóliacsíkot helyeznek, 
amelynek görg s simitóval való lesimítása-elég 
ahhoz, hogy a fóliák között tökéletes tapadás 
jöjjön létre.

A PREWANOL-fóliához tartozó ragasztós 
fóliasávok és a RHEPANOL—BA-fóliával kom-
binálhatóság lehet séget ad a fóliának bádogos
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12. ábra 15. ábra
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munkával való csatlakozására, vagy a bádogos 
munka teljes kiküszöbölésére (11—15. ábra).

A h szigetel  réteg szell ztetése új rendszer , 
ugyancsak m anyagból készült szell z vel tör-
ténik (16— 17. ábra), amelynek beépítése a fólia 
réteghez alkalmazkodó.

A PREWANOL-fólia egyaránt alkalmas lej-
tésnélküli és vízzel elárasztott lapostet k fedésére, 
de alkalmas meredekhajlású tet k fedésére is. 
Bádogosmunka nélküli kivitelben f leg ipari épüle-

17. ábra

18. ábr-

tek, csarnokok fedésére, nagy jelent ség , miután 
úgy az anyag, mint a megoldás rendkívül hosszú 
id tartamú, kifogástalan tet fedést biztosít.

III. Lejtés nélküli tet k — 
vízzel elárasztott tet k

A technikai haladás, a m anyagipar fejl dése 
az építészet sok régi szabályát változtatták meg. 
Kísérletek eredményei igazolták, hogy egyes kér-
désekben nemcsak az eddigi gyakorlat, hagyomá-
nyos kivitelezés keretein lehet túllépni, hanem régi 
szabályokat el lehet hagyni, vagy azokat sok 
esetben teljesen ellentétes irányban lehet meg-
fordítani.

Ez az állítás a tet fed  iparban is érvényes és 
szinte új korszakot nyitott meg.

Régi szabály volt az, hogy a csapadékvizet 
a lehet  leggyorsabban és a legrövidebb úton el 
kell vezetni az épületr l. Ennek a követelménynek 
csak a meredekhajlású fedések (cserép- pala- 
bádog- stb.) küls  vízelvezetés esetén tettek 
maradéktalanul eleget.

Ezzel szemben a ma már mind nagyobb teret 
hódító lapostet k, amelyek csekély lejtés ek, 
kezdtek eltérni ett l a szabálytól, mert ezeken a 
tet kön a vízelvezetés lassabban megy végbe, s t 
nem kell  gonddal végzett él munkák következ-
tében helyenként meg is áll. Bels  vízelvezetés 
alkalmazása esetén, nagyobb csapadéknál ez a 
vízállás még fokozódik.

Kétségtelen a bels  vízelvezetés el nyösebb, 
mint a küls , azonban jobban igénybe veszi a 
fedést. Az el munkálatok, lejtések megadása és 
maga a fedés gondosabb szakmunkát igényel, 
mint a küls  vízelvezetés  tet k fedése.

Az építészeket régóta foglalkoztatja az a gon-
dolat, hogyan lehet a tet ket lejtés nélkül készí-
teni, s ezzel megszabadulni a feltöltéssel járó több-
letsúlytól, amely egyúttal a szerkezet méreteiben 
is jelent sen mutatkozik.

A lejtés nélküli tet  tehát kiküszöböli a fel-
töltéssel járó többletsúlyt, a páranedvességgel járó 
esetleges káros következményeket és nem utolsó-
sorban kisebb keresztmetszet  alátámasztó szer-
kezetet igényelnek, tehát feltétlen gazdaságos 
szerkezetet eredményez.

A lejtés nélküli tet k kétféle rendszerben 
készülnek ;

a) vízszintes síkú tet k, (18—19. ábra), ame-
lyeken a csapadékvíz megáll, vízösszefolyó van 
ugyan, de a víz nagy része párolgás útján távozik a 
tet felületr l ;

b) vízzel elárasztott tet k, (20— 21. ábra), 
amelyeken a víz állandó jelleggel van és csak bizo-
nyos esetekben (tisztítás stb.) engedik le a vizet.

A vízzel elárasztott tet k jelent sége még a 
lejtés elhagyásán kívül abban áll hogy :

a 6—8 cm-es vízréteg kiegészíti a h szigete-
lést, mérések igazolják, hogy a fedésre ható h mér-
sékletet 40—50%-kai csökkenti,

a födémszerkezetet éjjel-nappal egyenl  h -
mérsékleten tartja, ezáltal a h mérséklet-válto-
zás a szerkezetet csak igen kis mértékben befo-
lyásolja,
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a f H  \
20. ábra

21. ábra

/  Védólemezréteg 
RUEPANOL-QA fólia 4,5mm víg 
Kemény PVC íregé/y [fíH£/VADUO-3mm rfg )

a vízréteg csökkenti a t zveszélyt, 
könnyen tisztítható, 
agresszív leveg ' hatásának ellentáll, 
illetéktelen személyek részére a tet  nem 

járható.
Mindkét rendszer  fedés készítésére természe-

tesen csak olyan anyagok megfelel ek, amelyek 
a fokozott igénybevételeket elbírják, tehát 

teljesen korhadásmentesek, 
nagy rugalmassággal bírnak, 
hidegre, melegre ellenállóak, 
vízhatlanul összedolgozhatok, 
jól ragaszthatok.
A felsorolt feltételeknek a RHEPANOL—BA 

és a PREWANOL m anyagfólia kiválóan meg-
felel, ezért mindkét rendszer  fedésre alkalmaz-
ható.

Mindkét anyagot a kell  h szigeteléssel és 
párazáró fóliával ellátott födémre, illetve közvet-
len a h szigetel  rétegre (parafa — STIROPOR 
stb.) forró bitumennel ragasztják. Mindkét m -
anyagfólia lehet vé teszi a fedések bádogszegély- 
lyel, illetve szerelvényekhez való csatlakozását egy 
speciális betétcsíkkal, vagy elvégezhet  a fedés a 
bádogos munka teljes kiküszöbölésével. Ez utóbbi 
különös jelent séggel bír a vízzel elárasztott tet k-
nél, ahol a víz jelenléte miatt bádog számításba 
sem jöhet.

A fedések szegélyezése, lezárása mer ben új 
megoldás és teljesen eltér a hazai gyakorlatban 
alkalmazott megoldásoktól.

Mindkét rendszer  födém általános jellem-
z je a tekn szer  kiképzés, melynek lejt sen 
befelé es  vonalai azt a célt szolgálják, hogy a 
téli csapadék — fagy esetén terjeszkedni tudjon 
és a keletkez  feszít  er  a szerkezetet és fedést ne 
vegye igénybe.

Érdekesség még a vonalvezetésen kívül maga 
a párkány anyaga is, amely nem vasbeton, hanem 
impregnált keménvfa, kemény PVC szegéllyel 
(22. ábra).
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24. ábra

Hasonló kiképzéseket használnak tet felépít-
ményeknél falszegélyként (23—24. ábra), dila-
tációs hézagok kiképzésénél, amely a nagyobb 
tet felületeket hálósán átlag 300 m2 terület  
mez kre osztja (25. ábra), szell z cs  áttörések-
nél, mely szell z  kemény PVC anyagú (26. ábra).

A tet n a víz egyszintben tartását úszóval 
ellátott automata biztosítja, s a kétféle anyag 
kétféle megoldással, de mindkét esetben tökéletes 
vízhatlan kivitelben dolgozható össze a lefo-
lyóval (27. ábra).

Az egyszer , gyors kivitelezés, a fed anyagok 
megbízhatósága, s nem utolsósorban a szerkezeti 
újításokból származó gazdasági eredmények igen 
el kel  helyet biztosítottak e fedési módoknak az 
iparban.

Véd � lemezed teg 
PkEPANOL-BA fóli a 1.5mm vtg.
Im o r e g n á l t  f a  s z e g é ly

\

V í z m a g a s s á g
szintje

H � sz ig e te lé s 
P á r a z á ró f ó l i a  
A l j z a t b e t o n -h i d e g  
b i t u m e n m a z  b e v o �
n a t t a l

25. ábra

 Plasztikus tömítés

Vízm a g a ss á g sz in tje

— —

H l
----------------------------------------------------- 1

Vrew a nol fó li a <>o \

h � szige te l é s
p á r a z á ró  fó l i a  
a l j z a tb e to n h id e g b i t u m e n �
m á z bevon a tt a!

26. ábra

védó/ emezréteg 
RüEPANOL-BA fó li a  
hószige te lés 
p á r a z á ró  f ó l i a  
a l jz a tb e to n h id e g toitumen- 
m á z  b evon a tt a l

27. ábra
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Betonelemek korszer  sorozatgyártása
CSUHA PÁL

A betonelemek korszer  sorozatgyártásán az el regyártásnak 
az üzemi el regyártáson belüli egyik részterületét értjük.

Általánosságban is, de az üzemi el regyártáson belül is, a 
termékek két nagy csoportba sorolhatók. Nevezetesen:

a vasbeton
és a vaslatlan, illetve betonszerkezetek 

csoportjába.
Természetes, hogy mind a vasbeton, mind a betonszerkezetek 

készülhetnek nehéz és könny betonból. Ehhez azonban hozzá-
tehetjük azt is, hogy a könny beton ma még f képpen a beton- 
szerkezetek sorában kerül felhasználásra.

A betonszerkezeteket (a továbbiakban a betonelemeket) 
az üzemi el regyártáson belül gazdag választékban állítják el . 
Messze vezetne, ha a teljes választékra nézve kísérelnénk meg a 
korszer  sorozatgyártás fontosabb jellemz it összefoglalni, ezért 
a tanulmányban csak a jelent sebb, nagyobb volument képvisel  
betonelemeket, betonelem csoportokat tárgyaljuk. Ezáltal érintjük 
egyrészt a betonelemek nagyobb részét, másrészt a megállapítások, 
több-kevesebb módosítással, az egyéb betonelemekre, illetve azok 
sorozatgyártására is átvihet k.

A f bb betonelemek, illetve betonelem csoportok, amelyekkel 
foglalkozunk, a következ k:

1. Mozaiklapok
2. Blokkszer  elemek, részletesebben: 

födémbéléstestek,
kézi falazó elemek, 
bányaív elemek, 
járdalapok, stb.

3. Betoncsövek

A tanulmány célja az üzemi el regyártásunk e részterületének 
vázlatos bemutatása és a jelenleg lehetséges fejlesztés rövid ismer-
tetése (figyelemmel az elérhet  gazdasági és egyéb el nyökre) 
révén ösztönzés adása a további el rehaladáshoz.

El relépésünk szükségességét nem csak e részterületen való 
viszonylagos elmaradottságunk, hanem els sorban az indokolja, 
hogy egyedül ilyen módon lehet biztosítani az épít ipar egyre 
növekv  betonelem igényének kielégítését mind mennyiségileg, 
mind min ségileg. Ez a tény eredményezte újólag azokat a m szaki 
és gazdasági vizsgálatokat is, amelyeket az EM. Betonelemgyártó 
Vállalat ipargazdasági csoportja végzett el a legutóbbi id ben. 
Az alábbiakban els sorban ennek a vizsgálatnak az eredményeire 
hivatkozunk az egyes részletek tárgyalásánál. Elöljáróban össze-
foglaljuk üzemi betonelemgyártásunk fejl dését, jelenlegi helyzetét.

Az el regyártás mindenhol, így hazánkban is az említett 
betonelemek gyártásával vette kezdetét. A felszabadulás el tt 
érdemben nálunk csak ez a betonelemgyártás létezett. Kisebb 
t kés üzemek létesültek, melyek primitív körülmények között, a 
legtöbb esetben már akkor is korszer tlen gépekkel és berendezé-
sekkel dolgoztak. Csak a legfontosabb munkafolyamatok voltak 
gépesítettek, és f  jellemz i közé tartozott a nehéz fizikai munka, 
a rendkívül rossz szociális ellátottság.

A felszabadulás után az építési feladatok nemcsak a beton-
elemek választékának növelését, hanem a termékek mennyisé-
gének (1—3 ábrák) ugrásszer  és utána folytonos emelését követel-
ték meg. Ez napjainkig a volt t kés üzemek nagyobbmérv  kihasz-
nálásával, korszer sítésével, a szociális ellátottság alapvet  meg-
javításával történt. Ennek dönt  oka az volt, hogy ezekben az 
id kben a fejlesztés f  anyagi és egyéb er forrásait a vasbeton- 
elemgyári hálózat létrehozására, kiépítésére kellett fordítani. Ma 
a betonelemgyártásunk terén, a meglév  üzemek rekonstrukciója
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van napirenden, és e rekonstrukciók megvalósításával mindenhol 
a legkorszer bb gyártási eljárásokat kell megvalósítanunk. A ké-
s bbiek során további, minden tekintetben korszer , új gyárakat 
is kell telepíteni. Másképpen fogalmazva, betonelemgyártásunkat, 
mely ma sok területen technikailag elmaradott, fokozatosan a 
világszínvonalnak megfelel  szintre kell emelnünk.

Moza i klapgyártás

Mozaiklapgyártásunk az elmúlt másfél évtized során jelent s 
fejl désen ment keresztül. Els sorban a termelés mennyiségi 
növekedése volt számottev . 1950-hez képest a termelés csaknem 
megháromszorozódott. A termelésemelkedés alapját ez alatt az 
id  alatt a m szaki színvonal növekedése, a gyártógépek, beren-
dezések egy részének korszer bbekre való átcserélése, a helyes 
munkaszervezés, a jobb gépkihasználás stb. képezték. A gyártó-
gépek és a berendezések cseréje, tehát a korszer sítés, eddig még 
csak kisebb részben történt meg. Zömmel még a régebbi, korszer t-

1. ábra. A mozaiklap termelés fejl dése

2. ábra. Födémbéléstestek és falazóelemek 
gyártásának fejl dése

Ili III B E T O N  | | V A S B E T O N
3. ábra. Az üzemileg gyártott beton és 
vasbeton termékek arányának alakulása
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4. ábra. Ikerrámás ,,Grocke” -féle mozaik- 
lapgyártó gép

lennek tekinthet  prés és csiszológépek (4., 5. ábrák) üzemelnek. 
A modern prés és csiszolóautomaták alkalmazása 1959-ben kezd -
dött. Tekintettel arra, hogy a mozaiklapgyártó gépek, automaták 
leginkább Olaszországban fejl dtek ki, ezért behozataluk is onnan 
történt. Alkalmazásra kerültek a Chiesa cég „Atomié 508” elneve-
zés  automatái (6—8. ábrák) továbbá a Longi Lotti cég prés- 
és csiszoló automatái (9., 10. ábrák) és egyéb berendezései.

Az új, korszer  gépek, félautomaták alkalmazásának legf bb 
el nyei a következ k:

1. A termelékenység jelent s növekedése
2. Az önköltség csökkentése
3. A gyártó üzemek kapacitásának emelkedése
4. A termékek min ségének javulása
5. A nehezebb fizikai munka kiküszöbölése
A fenti el nyök számszer  kimutatásához vizsgálat alá került 

a Miskolci Betonárugyár régi és az új, Longi Lotti-féle gépekkel
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6. ábra. „Atomic 508” elnevezés  mozaik-
lap prés

. n v a i  la p g v á r t ó  gépek a Budapesti Betonárugvár csepeli üzemében 
8. ábra. „ A t o m i c  m o z a l '

7. ábra. Korszer  mozaiklap csiszológép
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9. ábra. ,,Longinotti-féle Z.250” jel  mozaiklapprés

10. ábra. „Longinotti” mozaiklap csiszoló

11. ábra. Náday-féle födémbéléstestgyártó 
gép

betelepített mozaiklapgyártó üzemrésze. E vizsgálatok, 1963. II. 
negyedévére vonatkoztatva, az alábbi eredményeket szolgáltatták:

A termelékenység nöiekedés az egy f re es  mozaiklap m2-ben 
256% volt. E több mint két és félszeres termelékenység növekedés 
nem csak a gépek tökéletesebb voltából, nagyobb teljesítményéb l 
következik közvetlenül, hanem közvetve abból is, hogy az új 
gépek a termelt mozaiklapok nagy részére a kétfázisú gyártást 
biztosítják, szemben a régi gépek négyfázisú (préselés, durva-
csiszolás, tömítés, finomcsiszolás) gyártásával. E két fázis: préselés, 
csiszolás. Pontosabban: a gyártott lapoknak 63%-a két munka-
fázison megy csak keresztül s mintegy 11% az, amelyet kétszer 
kell csiszolni és 26% az, amelyet tömíteni és finoman csiszolni 
kell.

Az önköltség csökkentésére szintén kedvez  eredmények adód-
tak. A részletes elemzés azt mutatta, hogy az üzemi eredmény, 
több mint háromszorosa a régi gépeken gyártott mozaiklapokénak;
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azaz a korszer  prés- és csiszoló félautomaták alkalmazásával 
mintegy 15%-os önköltségcsökkenés érhet  el.

A kapacitás növekedést az alábbi táblázat szemlélteti:

Megnevezés
Csarnok
terület
m 2-ben

Az 1963.11. 
n. évi korri-
gált nettó 

termelés m 2

100 m 2 csarnok területre 
es  termelés

m 2 0//o

Régi üzemrész .........
Új üzem rész.............

1400
500

76 744 
49 524

5482
9905

100,00
182,00

Ugyanazon gyártócsarnokban tehát az eddigi eredményekkel 
szemben csaknem kétszeres mennyiség  termék állítható el . 
A vizsgálatot az üzemi el regyártás egész területére kiterjesztve 
az adódik, hogy a teljes régi géppark lecserélése új korszer  beren-
dezésekkel mintegy 160— 170%-os kapacitás növekedést ered-
ményezne.

A termékek min ségének javulása egyrészt a betonszilárdság 
növekedésében, a nagyobb méretpontosságban, a tetszet sebb 
kivitelben (ez a mozaiklapoknál nagyon lényeges követelmény) 
másrészt pedig a selejt csökkenésében mutatkozik meg.

Végül, a nehezebb fizikai munka teljesen kiküszöbölhet  az auto-
mata prés és csiszológépek alkalmazásával, amellett, hogy a ter-
melékenység növekedésének megfelel en a kézi munka általános-
ságban is csökken.

Példaképpen a préselés munkam veletét véve csak figyelembe, 
az alábbiakat kapjuk:

A m velet megnevezése
A m veletet végzi

a régi gépen az új gépen

Préskeret el készítés...........
Koptatóréteg adagolás . . . .
Koptatóréteg v ibrálás.........
Hátbeton adagolás .............
Hátbeton lehúzás ...............
Préselés és k ih ú zá s.............
Préskeret felhajtás .............
Leszedés, konténerbe rakás

a dolgozó 
a dolgozó 
a dolgozó 
a dolgozó 
a dolgozó 
a dolgozó 
a dolgozó 
a dolgozó

a gép automatikusan 
csak részben a dolgozó 
a gép automatikusan 
a gép automatikusan 
a gép automatikusan 
a gép automatikusan 
a gép automatikusan 
a dolgozó

Az új prés és csiszológépekkel szerzett eddigi tapasztalataink 
azt mutatják, hogy bár a fontosabb mutatókban érdemi különbség

12. ábra. Csehszlovákiai, egyszer , kistelje-
sítmény  födémbéléstestgyártó gép

13. ábra, „Rosacometta” födémbéléstest-
gyártó gép
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14. ábra. „Zenith” kézi falazóelemgyártó 
automata (Hydro-Blitz 807 . SV) motoros 

betonbetölt vel



«m
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15. ábra. „Zenith” kézi falazóelemgyártó 
automata kézi betonbetölt vel

nincs a transzlációs mozgású ,,Z 250” jel  és körforgást végz  
,,Atomik 508” jel  présautomaták között, mégis az el bbiek 
bizonyultak el nyösebbeknek egyszer bb szerkezetük, nagyobb 
üzembiztonságuk miatt.

Éppen azért csak a ,,Z 250” jel  présautomata f bb ismertet  
jegyeit említjük meg röviden:

Jellemz jük, hogy a sablonok egymásra mer leges pályán 
mozognak. Forgó mozgások nincsenek, a mozgó alkatrészek kopása 
minimális. Nincs fogaskerék hajtóm . A formákat olajhidraulikus 
présrendszer mozgatja pályájukon. A hidraulikus vezérlés segít-
ségével mell zve vannak az egyébként szokásos komplikált elek-
tromos és mechanikus berendezések. Jók a töltési lehet ségek, 
a kizsaluzás esés nélkül lehetséges. A függ leges irányított rezgések, 
az amplitúdó állíthatósága a tömörítést fokozza. A sablonra való 
préselést meggátolja az automatikus centirozás szabályozó. A

17. ábra. Falazóelemgyártás
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20X20 cm-es lapokból, egy munkamenetben 9 lapot tud el állítani. 
A legnagyobb el állítható lap 60X60 cm.

A prospektus szerinti teljesítmény adatai 2 f re vonatkoztatva:

A mozaiklapok. 
méretei: cm

Egy óra alatt 
db szám m 2 8 óra alatt

20 X  20 1100— 1300 350— 420
25x25 700— 900 350— 450
30 X  30 600— 700 430— 500
40 x4 0 180— 240 230— 310
50X50 150— 180 300— 380

A régebbi típusú ikerrámás mozaiklapprések két dolgozóval 
20X 20-as mozaiklapból 2200 db. el állítására alkalmasak 8 óra 
alatt.

A prés és a csiszoló súly, és egyéb adatai:
A  v i b r ó  

a u t o m a t a

A  p r é s u a t o m a t a

Nettó súlya .........................................  8500 kg 6000 kg
Bruttó súlya ....................................... 9800 kg 7000 kg
Térszükséglet ....................................... 22 m 3 19 m 3
H P ..........................................................  20 60

Az eddigiekben röviden vázoltak szemléletesen mutatják, 
hogy a régebbi mozaiklapgyártó gépekkel szemben az új, korszer  
berendezések jelent s gazdasági el nyöket biztosítanak. Az új, 
korszer  gépeknél és berendezéseknél a beruházási költségek meg-
térülési ideje 2—2,5 év.

A blokkszer  elemek gyártása

Egyik legnagyobb tömeget kitev  termék az e csoportba 
tartozó elemek közül a bányaidomk . Nagy mennyiségben kerülnek 
még felhasználásra a födémbéléselemek, a kémény és a szell z  
elemek, a járdalapok, az útszegély elemek, stb.

A technológiai fejl dés ezeknél a termékeknél lassú volt és 
ezért m szaki fejlesztésüket fokozni kell.

A gyártás ma még nagyobb részben egyszer  vibróasztalokon, 
kisteljesítmény  kézi gépeken (11. ábra) történik, viszonylag 
nehéz és egyes esetekben az egészségre nézve is káros fizikai munká-
val. Korszer  sorozatgyártásuknak a fejlett iparral rendelkez  
államok egy részében rendkívül széles skálája alakult ki (18, 19. 
ábrák). A gépek, berendezések félautomatikusak, esetenkint auto-

18. ábra. Schlosser-féle VAMh 3 b jelzés  
falazó, vagy födémbéléstestgyártó automata

19. ábra. Schlosser-féle VSHm 3 b jelzés  
falazó, vagy födémbéléstestgyártó automata

20. ábra. A bodrogkeresztúri tufa kézi falazó-
elem és födémbéléstestgyártó üzem távlati képe
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21. ábra. Rakodó a tufahányóná)

matikusalí. Els sorban a NSzK-ban fejl dtek ki a blokkszer  
elemek gyartasara szolgáló gépek.

A blokkszer  elemek korszer  sorozatgyártásánál tehát a 
helyes technológiai láncban elhelyezett legmodernebb gépek és 
berendezések alkalmazásánál is, lényegében ugyanazok az el nyök 
adódnak, mint amelyeket már a mozaiklapok gyártásánál az 
el bbiekben felsoroltunk. Mivel az elérhet  eredmények mérvében 
bizonyos mérték  eltérések vannak, ezért foglalkozunk ezekkel 
az eredeti sorrendnek megfelel en.

A termelékenység növekedésével kapcsolatos vizsgálatok alap-
termékeként a B 60-as födémbéléstest szolgált, és a zömmel alkal-
mazott Náday-fóle födémbéléstest gyártó gépek teljesítmény 
adataiból a Szentendrei Betonárugyár teljesítmény adatait (mint 
élenjárókat) vettük figyelembe. Bázisid szakul az 1962. év szolgált.

Az eredményeket a következ  két táblázat foglalja össze.

Természetes érlelés

Gép megnevezése

Éves ter-
melés 
(1000 
db)

Dolgozó 
munkás- 
létszám 

(f )

T ermelékeny ség

db/f 0//o

Schlosser VAL 2 ..................... 1456 22 66 182 180,8
Schlosser VAMh 3b ............... 1428 22 64 909 177,3
Schlosser VAD 3 a ................... 2940 32 91 875 251,0
Schlosser VA 4a ..................... 4032 40 100 800 275,4
Rosacometta V. 9..................... 896 18 49 778 136,0
Waimer IV .................................. 840 18 46 666 127,5
Náday-góp ................................ 143 3 ,9 ^ 4 36 610 100,0

H érielés

£2. ábra.. Tárolótér a lerakodó daruval

Gép megnevezése
Éves 

termelés 
(1000 db)

Dolgozó 
munkás - 
létszám 

(f )

T ermelékeny ség

db/f 0//o

Schlosser VAL 2 ...................... 2912 20 145 600 198,3
Schlosser VAMh 3b ............... 2856 20 142 800 195,0
Schlosser V A D ........................ 5880 26 226 154 308,9
Schlosser VA 4a ................... 8064 32 252 000 344,2
Rosacometta V. 9..................... 1792 18 99 556 136,0
Waimer IV ................................ 1680 18 93 333 127,5
Naday-féle g é p .......................... 285 3 ,9 ^ 4 73 220 100,0
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23. ábra. Falazóelemek szállítása

Az adatok nagyrészt (a Waimer IV. jel  gép kivételével, 
amely a Bodrogkeresztúri Falazóblokkgyár gépe) prospektus 
adatok és ezért a létszámigény kissé növelt. A táblázatok adatai 
csak a gyártó létszámra, tehát a betonkeverés és a kész termék 
raktározása közötti m veletek végz ire vonatkoznak.

A közölt adatokból megállapítható az is, hogy a korszer  
blokkgyártó gépek jelent s termelékenység emelkedést biztosí-
tanak. Ha mindezekhez hozzávesszük még a gyártáson kívüli 
m veleteknek végzését is korszer  berendezésekkel, gépekkel úgy 
a 3—4 szeres termelékenység sem elérhetetlen bizonyos termékeknél.
Megjegyezzük még, hogy a Bodrogkeresztúron üzemel  Waimer 
IV. jel  vibróprés eredményei 1963-ban már lényegesen jobbak 
az 1962. évben elérteknél.

Az önköltség csökkenésére vonatkozó vizsgálatok csaknem 
azonos eredményt adtak, mint a mozaiklapok gyártásánál. Óvatos 
számítással is 13,8%-os költségszint csökkenés adódott a Bodrog-
keresztúri Falazóblokkgyárban üzemel  Waimer IV. jel  gép által

24. ábra. Villás targonca betonelemek 
szállítására

25. ábra. Oldalszorító pofás targonca beton-
elemek szállítására
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26. ábra. Oldalszorító pofás targoncák és 
villás targoncák m ködés közben

gyártott termékek javára, szemben a Szentendrei Betonárugyárban 
gyártott hasonló termékek önköltségszintjével.

A kapacitásb vülés annyira egyértelm en mint a mozaiklap 
gyártásnál határozható meg, mert az nagymértékben függ egy-egy 
üzemben egyéb tényez kt l is. Vannak olyan üzemek, amelyekben 
az új korszer  gépek és technológiák alkalmazása 2—3-szoros 
kapacitás b vülést is eredményez. Ehhez hasonlóan a beruházások-
kal kapcsolatos megtérülési id  sem egyértelm ; az az adottságok-
tól függ en 1—3 év között lehet.

A termékek min sége az említett korszer  gépeken gyártva 
kiváló. Els sorban a beton nagyobb szilárdsága, másodsorban az 
elemek méretpontossága az. ami a leglényegesebb. Mindkett  
lehet vé teszi a termékek anyagfelhasználásának, súlyának és a 
selejtnek csökkenését is.

A nehéz fizikai munka teljesen kiküszöbölhet . Ez már csak 
azért is fontos körülmény, mert az üzemi el regyártásban ma még 
e területen végzik a legnehezebb fizikai munkát.

27. ábra. Természetes érlelés  kézi falazóelem. illetve födémbéléstestgyártó üzem technológiai vázlata
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28. ábra. H érleléses kézi falazóelem, illetve f démbéléstestgyártó üzem technológiai vázlata

29. ábra. Döbrentei-féle betoncs gyártó gép

Megállapítható végeredményben az, hogy a blokkszer  elemek 
gyártásához a legmodernebb gépek, vibróprések alkalmazása fontos 
és miel bb megvalósítandó feladat, mert nagy gazdasági és szoci-
ális eredményeket biztosít.

Éppen e felismerésb l kiindulva létesült többek között a 
bodrogkeresztúri blokkgyártó üzem (20—23. ábrák) az elmúlt 
évek során. Ez az üzem tufatörmelékb l állít el  kézi falazóeleme-
ket, födémbéléselemeket, kéményelemeket stb. Az üzem gyártás- 
technológiája vázlatosan a következ :

A k bánya hány ójáról — amely mellé az üzem felépült — 
adagoló berendezés juttatja a k törmeléket a szállító járm vekre, 
dömperekre. Ezek a törmeléket a fogadóberendezéshez szállítják 
és abba ürítik. Innen szállítószalagok juttatják el a zúzó és osztá-
lyozó gépekre, majd osztályozás után ugyancsak szállító szalagokkal 
deponálják a betonüzem mellé.

Az elkészített friss beton a kever gép alá beépített ,,Waimer 
IV” típusú vibróprésbe kerül. E gép 7000—9000 db, egyenkint 8 
kisméret  téglának megfelel  kézi falazó elemet állít el . Egy 
munkaütemben 10 db ilyen elem készül. Az elkészült elemek 
alátéteiken, kötélpályán jutnak el a tároló térre, ahol mozgó, 
konzolos daruval rakják le azokat. Az érlelés természetes. Néhány 
napos szilárdulás után nagyobb rakatokat alakítanak ki. Elszállí-
tásra 28 napos koruk után kerül sor. Az üzemen belüli szállítást, 
rakodást, nagyobbrészt targoncákkal végzik.

Itt kell megemlítenünk azt, hogy a blokkszer  elemek üzemen 
belüli mozgatására, rakodására a különböz  speciális kiképzés  
targoncák a legalkalmasabbak. Ezeknek (24— 26. ábrák) számos 
változata fejl dött ki. Miel bbi alkalmazásuk megfelel  számban 
els rend  feladat, mert e termékeknél a tárolás, rakodás legkor-
szer bb gépesítését jelentik.

A 27. ábra természetes érlelés , a 28. ábra h érlelés  üzem 
célszer  technológiai elrendezését mutatja be.

A h érlelésnél a vihróprésb l kikerül  elemek alátétjeiken a 
soroló gépbe jutnak, majd villás targoncával a g zöl  kamrákba 
szállítják. Az érlelés befejezése után a g zöl  kamrákból a villás 
targonca az alátéteket az elemekkel egy lesoroló gépbe helyezi. 
Innen kerülnek kötélszállítón a tárolótérre, ahol kis konzolos 
daruval deponálják az elemeket. Az üres alátétlemezek pedig a 
kötélszállítón a vibrópréshez visszajutnak, és a folyamat ismétl dik.
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32. ábra. Az elkészült friss betoncs  kitolása 
a sablonból

Betoncsövek gyártása

Az alábbiakban a nagyobb gyártási volument képez , gravi-
tációs, csatornázási célokat szolgáló betoncsövek gyártási problé-
máit taglaljuk. Ez a cs fajta vasalás nélkül készül, tehát a beton-
elemek csoportjába tartozik.

Betoncs gyártásunk az elmúlt években mind mennyiségileg, 
mind gyártástechnológiailag jelent s fejl désen ment keresztül. 
Ez magától értet d en min ségjavulást is eredményezett.

A betoncs gyártás mennyisége az elkövetkez  évek során 
állandóan emelkedni fog, és várható, hogy az emelkedés az el z  
évekhez viszonyítva még fokozódik.

Az eddigi és az elkövetkez  gyártástechnológiai fejlesztés a 
kapacitásb vítésen túl els  sorban a min ség javítása szempont-
jából fontos. Ismeretes ugyanis, hogy e csöveknek meghatározott 
mérték  vízzáróssági követelményt is ki kell elégíteniük. A régebbi 
típusú cs töm  gépekkel (29. ábra) ez az igény nem elégíthet  ki. 
A fejlesztés ezen kívül termelékenység növekedéssel és önköltség-
csökkenéssel is jár.

33. ábra. A betoncs  szállítása

34. ábra. 2 m hosszú betoncsövek tárolása
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35. ábra. Betoncs  nyomáspróbái,

36. ábra. Egyidej leg több betoncsövet el állító 
formázó gép

37. ábra. Egyidej leg több betoncsövet 
el állító formázó gép

Betonárugyárainkban ma már zömmel a korszer bb cs -
gyártógépeket használják. Feladatunk, hogy a még üzemel  
korszer tlen gépeket teljesen kivonjuk a termelésb l és helyettük 
a leggazdaságosabban termel  és a legjobb min ség  csöveket 
el állító gépeket alkalmazzuk.

Összehasonlító vizsgálatokat végeztünk a Budapesti Beton- 
árugyárban alkalmazott régi típusú Döbrentei-féle cs töm gépekre 
és a dániai Rimas cég által szállított „Rimas 602” és ,,Rimas 
802” jel  gépekre vonatkozóan (30—35. ábrák) 20 cm átmér j  
karmantyús csöveket, mint jellemz  termékeket véve alapul. 
Ezek a csövek alkotják az összes cs termelés 34%-át. A töm gépek 
1 m, a Rimas gépek 1, illetve 2 m hosszú betoncsöveket állítanak 
el .

Rimas gépek egyik el nye a régi gépekkel szemben az, hogy 
lényegesen nagyobb termékválasztékot biztosítanak. Míg a cs töm -
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gépek csak körkeresztmetszet  csövek el állítására alkalmasak, 
addig az el z ek bármilyen típusú körkeresztmetszet  csövön kívül 
elliptikus keresztinetszet ek, valamint kábelcsatornaidomok stb. 
gyártására is használhatók.

A termelékenység tekintetében nagy különbség nincs. Az eltérés 
17% a Rimas gépek javára. Ez a tényez  még sem hanyagolható 
el, mert a legújabb típusú cs gyártógépek ennél lényegesen nagyobb 
termelékenység növekedést biztosítanak. Figyelmet érdemelnek 
az egy gyártási ciklusban több csövet el állító gépek (36, 37. ábrák).

A kisebb önköltsége a korszer  gépekkel el állított csöveknek 
több tényez b l tev dik össze. Ilyen pl. a sablonköltség. Az ide-
vonatkozó elemzés végeredményét a következ  táblázat tünteti 
fel:

F éléves Sablon Költség
hányad

o//o

20 cm 0

A gép
megnevezése

Darab -
szám

termelés 
1000 Ft- 

ban

költség
1000

Ft-ban

cs re egyen- 
értékelt sab-
lonköltség 

Ft/20,20 Ft

Cs töm gép ............. 2 548 29 5,3 1,07
R im a s ........................ 1 899 44 4,9 0,99

Hasonló eredményeket kapunk az elektromos energia felhasználás 
vizsgálatakor is. Ezt a következ  táblázat szemlélteti 1 fm 0  20 cm 
karmantyús cs re vonatkoztatva.

A  motorok Járatid  (óra) Energiafogy.

Menny.
db.

Névleges
LE/db

• ^  CT

S ^
£  X  
X  ^
S  S  rv]

Terhelés
alatt

Üres
járatban

Terhelés
alatt

Üres
járatban

Összes 
energia- 

fogy. 
W K

1. C s  t ö m ö g é p  

2 6,7 4,93 0,025 0,061 0,123 0,09 0,213

2. R i m a s  

v i b r ó p r é s

1 7,4
2 2,0 
1 0.5

5,35
2,94
0,37

0,015
0,026
0,007

—

0,080
0,076
0,026

—

0,080
0,076
0,026

Összesen ........... 0,176

Ugyancsak kedvez  eredményt ad a korszer bb gépek javára, 
az értékcsökkenési leírás, amint azt a soron következ  táblázat 
mutatja.

A vizsgált gép

Megnevezése
Bruttó 
értéke 

1000 Ft

X
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jl

a
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s 
k

tg
-e

: 
F

t

Költség
hányada

o//o

C s töm  gép .................... I 211 16
C s töm  gép .................... II 90 7 — — —

Cs töm gépek
összesen ...................... 301 23 548 0,85 4,2

Rimas 602 ...................... 267 20,5 899 0,46 2,3

A fentieken túlmen en az önköltségcsökkenéshez jelent sen hozzá-
járul a kisebb anyagfelhasználás is. Ez a tökéletesebb tömörítés
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folytán lehetséges vékonyabb falvastagságból adódik. Az adatok 
ugyancsak 1 fm 0  20 cm átmér j  cs re vonatkozóan a következ k:

RIMAS Töm gép
Többletigény Rimas 

gépekhez képest

Anyag  ̂
megnevezése

Elméleti Felhasználás

Elmé-
leti

Fel-
haszn.

Elmé-
leti

Fel-
haszn.

m
en

n
y

i-
sé

gb
en

%
-b

a
n

m
en

n
y

i-
sé

gb
en

%
-b

a
n

Cement (C-500) kg 7,62 7,80 9,45 9,54 1,93 24,0 1,74 22,3

Folyamkavics
(osztályozott) 1 28,73 29,45 32,88 33,70 4,15 14,5 4,25 14,4

Porszénhamu kg 2,53 2,60 3,15 3,22 0,62 24,5 0,62 19,7

Végül a soron következ  táblázatban a selejtalakulást is bemu-
tatjuk.

RIMAS 602 típ. gépen Töm gépen

Hónap gyártott

db selejt db 0//o db selejt db 0//o

IV .................... 1498 9 0,59 2186 22 1,00
V .................... 2581 — — 1064 34 3,38

V I.................... 4360 7 0,16 1614 14 0,87

Összesen . . . . 8439 16 0,19 4864 70 1,44

A megtakarítások összege forintban kifejezve, a termel i ár 8,2%- 
nak felel meg.

Megállapítható az is, hogy a korszer  gépekkel gyártott 
csövek min sége magasan fölötte van a régi berendezésekkel gyár-
tottaknak. Lényegesen nagyobb százalékban állíthatók így el  a 
vízzárósági követelményeknek is megfelel  csövek. A Rimas 
gépek alkalmazása mintegy 25%-os kapacitás növekedést ered-
ményezett.

Összefoglalás

A közöltek, úgy véljük, eléggé szemléltetik és bizonyítják 
egyrészt a fejlesztés szükségességét mind gazdasági, mind m szaki 
szempontból, másrészt pedig bizonyos mértékig a fejlesztés módját, 
eszközeit is bemutatják. A közvetlen teend , hogy a rendelkezésre 
álló anyagi er források felhasználásával a legrövidebb id n belül 
mindama gyártmányokra, illetve gyártmány csoportokra, amelyeknél 
a termelés ma még elamdt technológiával és gépekkel folyik, a gyártást 
korszer sítsük. E korszer sítésnek a fejlett ipari államokban eddig 
kialakított gyártási eljárások és gépek alkalmazásával kell végbemennie.

E tevékenységgel párhuzamosan el kell végezni azokat a 
kutatásokat és kísérleteket a KGST keretein belül, amelyek révéi 
az ismert és f leg a t kés gazdasági rendszer igényeinek megfelel en 
kialakult korszer  gépek és berendezések mutatóit lényegesen 
túlszárnyalni lehet. Ez ma már nemcsak technikailag lehetséges, 
hanem ehhez a szocialista államokban minden egyéb feltétel is, 
pl. az állandó nagy terméksorozatok, a megfelel  kutatószemélyzet, 
gépgyártó bázis biztosított.

Olyan gyártási eljárások és berendezések kialakítása szük-
séges, amelyek az összes m veletet, a termékek érlelését, min -
sítését, adott esetben — pl. a kisebb burkoló lapoknál — a csoma-
golást is egységbe foglalják, és a termelést teljesen automatizáltan 
végzik a mai legkorszer bb termelékenységi színvonal 4—5-szörö- 
sének megfelel  termelékenységgel.

IRODALOM

Betonárugyórak korszer  gépesítése és annak m szaki, gazdasági k i-
hatásai. Tanulmány. ÉM Betonelemgyártó Vállalat 1963.
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A trendszámítás alkalmazása az épít ipari gépjavítás szervezésénél
N A G Y  B É L A  A N T A L

Az épít iparban fellép  és állandóan fokozódó 
létszámhiány paranc-solóan rámutat a gépesítés 
fejlesztésének fontosságára. Az építésgépesítés 
fejlesztése három egymástól nem független úton 
oldható meg. Új, korszer  gépek alkalmazásával, 
a kezel személyzet szakképzettségének növelésé-
vel, valamint a gép javítási el írások fokozott 
betartásával.

Az épít iparban bevezetésre kerül  korszer  
építésszervezési módszerek — így a folyamatos 
épít ipari termelés-szervezési módszer is —- a  
munkát az optimális gépkihasználás szempontjá-
ból ütemezik, de ez a munkaszervezés nem lehet 
megfelel en hatékony, ha nem oldjuk meg a 
gépjavítások kérdését az el írásoknak megfe-
lel en.

A gépjavítás szervezését a vonatkozó el -
írások igen helyesen szabályozzák, mégis mint-
hogy ezeknek a betartását általában nem kell en 
ellen rzik, a tervszer  megel z  karbantartás 
rendszere (TMK) nem oldja meg eredményesen 
a feladatot.

Szabályozták:
a f javítás;
a középjavítás és
a kisjavítás

szerepét, megállapították azt is, hogy a géppel 
milyen id tartamon keresztül lehet gazdaságos 
munkát végezni és a javítások miatt milyen 
állásid re kell számítani. A két f javítás közötti 
id t eiklusid nek nevezzük.

Megállapították, hogy ezen az üzemóra-
számon belül mikor kerüljön sor közép és kis-
javításokra.

A gépek gazdaságos id tartamának meg-
állapításánál nem hagyható figyelmen kívül, hogy 
a ciklusid  és a javítási költség adott munkakörül-
mények között nem állandó, hanem a gép élet-
korának függvénye, természetes, hogy a 6. és 
a 7. gépjavítás között a gép kevesebbet dolgo-
zik, mint az els  f javításig. A javítás költségei 
pedig a kés bbi ciklusok alatt lényegesen nagyob-
bak.

Az építésügyi miniszter 39/1962. sz. utasítása 
rendelkezik az épít ipari gépek tervszer  meg-
el z  karbantartásáról és az egyes gépek javításá-
nak szakosításáról. A szervezetlenség, a nemtör -
dömség mégis felveti az alábbi problémákat:

a) A m szakok utáni karbantartást kifizetik 
ugyan a gépészeknek, de annak az elvégzését 
csak elvétve ellen rzik. Ezért a nem megfelel en 
karbantartott gép meghibásodása ugrásszer en 
gyakoribbá válik. Fokozza a nehézséget, hogy 
az építésvezet ségek a minél nagyobb termelési 
érték elérése érdekében a beiktatott kisjavítások 
idejét általában nem tartják be, hanem ez alatt 
az id  alatt is üzemeltetik a gépet.

b) A segédüzemek, javítórészlegek a válla-
latok önálló elszámolási egységei, ezért külön 
termelési, önköltségi tervet kapnak. Ennek tel-

jesítése gyakran ellentétben áll az építésvezet -
ségek gépjavítási igényével. A javítóüzemek min-
dig — érthet en — a számukra termelékeny 
munkát igyekeznek elvégezni. Az alacsony termelé-
kenység  munkaigényes javításokat halasztgatják, 
ezáltal természetesen elhúzódik a létesítmények 
építési ideje. Saját önköltségi tervüket esetleg 
teljesítik, de a vállalat tervét nem segítik.

Mindezek a hibák kiküszöbölhet k akkor, 
ha az építésvezet  a gép munkáját helyesen 
szervezi meg, és ha az építkezés körülményei 
lehet séget adnak neki arra, hogy szervezési 
elképzeléseit meg is valósítsa. Elvi megállapítá-
sok helyett a következ kben bemutatom a 
BENOTO-géppel — annak bokodi munkájá-
nál — szerzett tapasztalataimat és azokat a 
következtetéseket, amelyeket a munkával kap-
csolatban megállapítottam.

Természetesen a vizsgálat alapjául csupán 
egy olyan esetet választhattam, amikor a gép 
aránylag hosszú ideig egyenl  min ség  talajban 
dolgozott. Ezzel azt kívántam elérni, hogy a 
géppel elért teljesítmény a vizsgált periódusban 
kizárólagosan a gép állapotának legyen a függ-
vénye. Hogy ez a feltétel maximálisan biztosítható 
legyen, a vizsgált id szak megválasztásánál arra 
is ügyelni kellett, hogy közben a kezel  személy-
zet ne változzék és id közben más olyan zavaró 
momentum se merüljön fel, amely állandó hibát 
okozhatott volna.

Az általam vizsgált esetben a gép két nagy 
javítása között 245 nap telt el. Ez alatt az id  
alatt a gépet 7 alkalommal vitték középjavításra. 
A középjavítások idejét akkor látták elérkezett-
nek, amikor a gép az utolsó javítás után elért 
teljesítményének már csupán kétharmad részét 
teljesítette.

Tapasztalat szerint ilyenkor a gép közép- 
javítását 2—3 nap alatt szombattól-hétf ig min-
dig el tudták végezni.

A középjavítások periódusai ilyen módon 
nem voltak egyenl ek, hanem csökken  tenden-

K é t  n a gy j a v í t á s  közötti k öz é pj avít áso k
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ciát mutattak, amennyiben az 56., 50., 42., 36., 
26., 21. és 14. nap után került sor középjavításra.

Állapítsuk meg a megfelel  trendfüggvényt. 
Ha a periódus sorszámát a következ kben x, 

a periódus tartamát y,
a megfelel  számtani középértéket x és y 

jelöljük, akkor az alábbi táblázatot állíthatjuk 
össze:

a a

'H

1
H

1 1

IS5

1
3

' i
8 ,3 'h

Sí
H

1 56 — 3 9 21 441 —  63 1 56
2 50 — 2 4 15 225 —  30 4 100
3 42 — 1 1 7 49 —  7 9 126
4 36 0 0 1 1 0 16 138
o 26 1 1 —  9 81 —  9 25 130
6 21 2 4 — 14 196 —  28 36 126
7 14 3 9 — 21 441 —  63 49 98

00(NII 245 0 28 0 1434 — 200 140 774

x  —  4, y  =  35, a megfigyelések száma n  —  7.

Ha most már az összefüggést lineáris trend-
függvénnyel óhajtjuk megközelíteni, akkor a két 
normálegyenlet

Ey = an + bEx 
E,xy = a Ex +  bEx1

ahol a  és b az y  =  a  +  bx függvény két együtt-
hatója.

A táblázatból behelyettesítve 
la  +  28ó =  245 és 
28 a +  140ó =  774

ahonnan
a =  64,428
b =  — 7,165

A lineáris trendfüggvény pedig 

y =  64,428 — 7,165 x

A táblázat alapján az r korrelációs együtt-
hatót is kiszámíthatjuk:

r =  A (a — s) (y — y)

Í r  {x — x)2E (y — y)2
behelyettesítve

r = -------— 1 - =  — 0,9979
V 28•1434

ami rendkívül szoros negatív irányú kapcsolatra 
utal.

Ezek után vizsgáljuk meg az egymás után 
következ  periódusok fúrási teljesítményét. Erre 
nézve az alábbi táblázat nyújt felvilágosítást.

Perió-
dusok
száma

Tartama
(nap)

Összfú- 
rási telje-
sítmény 

(m)

Napi
Átlag

(m)max.
(m)

min.
(m)

1 56 1680 36 24 30
2 50 1198 30 18 24
3 42 845 23 17 20
4 36 600 19,5 13,9 16,7
5 26 420 18,8 13,4 16,1
6 21 315 17,5 12,5 15
7 14 210 17,5 12,5 15

El ször az összteljesítmények sorozatát kí-
vánom vizsgálni. Ha az x, y számpárokat derék-
szög  koordináta rendszerben ábrázoljuk, akkor 
egy görbét kapunk, amelyet

A

alakú exponenciális függvénnyel kívánunk meg-
közelíteni.

Tekintettel pedig arra, hogy az x =  1 érték-
nek 1680 m csak akkor felelhet meg, ha £ =  0, 
illet leg B =  1, nyilvánvaló, hogy £ =  x — 1 
lesz, tehát a keresett függvény

y =  A B X~*

alakban lesz felírható.
Mindkét oldal logaritmusát véve a

Így = lg A +  (1 — x) \gB

alakra jutunk, vagyis a lineáris trendfüggvény-
hez hasonlóan végezhetjük a számítást.

A számításhoz szükséges adatokat ismét táb-
lázatba foglaljuk.

X 1— x —  £ V lg y M g  y I 2

1 0 1680 3,225 0 0
2 —  1 1198 3,078 3,078 1
3 —  2 845 2,927 5,854 4
4 —  3 600 2,778 8,334 9
5 —  4 420 2,623 10,492 16
6 —  5 315 2,498 12,490 25
7 —  6 210 2,322 13,932 36

00<M — 21 5268 19,451 54,180 91

Most már felírhatjuk a két normálegyenletet

19,451 =  7 lg A  — 21 lg B 
54,180 = 21 lg A +  91 lg B 

ahonnan
lg A =  3,226 tehát A =  1680

és lg B =  0,149 tehát B  =  1,409
Segédfüggvényünk tehát

lg y =  3,226 — 0,149 (1 — x)
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a keresett trendfüggvény pedig

y =  1680 • 1,4091—*

A korreláció szorosságát az egyszer ség ked-
véért a lineáris segédfüggvényen vizsgáljuk. Ennek 
érdekében az alanti táblázat segítségével meg-
állapítjuk a standard eltéréseket és a kovarianciát.

Az átlagos érték
a lg y átlaga lg y = 2,779

£ lg y
_  

i — €
— £)2

lg y— lg y (tg y — _  

— lg y ) -
(£— £ )_ _
(lgy -lgy )

0 3,225 — 3 9 0,446 0,198 — 1,338
1 3,078 — 2 4 0,299 0,088 — 0,598
2 2,927 — 1 1 0,148 0,022 — 0,148
3 2,778 0 0 0,001 0 0
4 2,625 1 1 — 0,156 0,024 — 0,156
5 2,498 2 4 — 0,281 0,078 — 0,562
6 2,322 3 9 — 0,457 0,209 — 1,371

27=21 19,451 0 28 0 0,619 — 4,173

Most már felírhatjuk a korrelációs tényez t 
4.173

r — ------- - --------
V  28-0,619

A számítást végrehajtva 
r =  — 1,00

ami igen szoros kapcsolatot jelent. Ez az ered-
mény szükségtelenné teszi a trendfüggvény to-
vábbi vizsgálatát.

Az egyes közép javítási periódusokon belül 
is fokozatosan csökken a gép teljesítménye. A 
már ismertetett eljáráshoz hasonlóan minden 
periódusra külön elkészíthet  a hozzátartozó 
trendfüggvény, amelynél a független változó a 
munkanapok száma, a függvényérték pedig a 
napi méterteljesítmény. Vizsgálataim eredménye 
azt mutatja, hogy ezek a trendfüggvények kivétel 
nélkül exponenciális függvények. A teljesség ked-
véért közlöm a kapott eredményeket, a számítá-
sokat és a táblázatokat ez alkalommal elhagyom.

Az y indexe azt mutatja, hogy hányadik 
periódusról van szó.

yx =  36 • 1,0074!-*
2/2 = 30 -1,0083!-*
2/3 =  23 -1,0099!-*
2/4 = 19,5-1,01231-*
2/5 =  18,8-1,01641-*
2/e =  17,5-1,02051-*
2/7 = 17,5 • l,0317i-*

A géppel kapcsolatban felírható trendfügg-
vények sorozata ezzel még nem teljes. Xem állt 
elég adat rendelkezésemre, hogy felírhassam azt 
a trendfüggvényt is, amely arról tájékoztatna, 
hogy az egymás után következ  nagyjavítások 
után miként csökken a maximális, tehát a nagy-
javítás utáni els  ciklusban elérhet  teljesítmény.

Xem lenne helyes, ha mindezt a számokkal 
való játéknak tekintenénk. Még, ha csupán utó-
lagosan végezzük is el a számításokat, akkor 
sem végeztünk hiábavaló munkát, hiszen a gép 
munkájára, valamint a javítások menetére igen 
helyes értékelést kaphatunk. Ha azonban mélyeb-

ben belemerülünk a problémába, akkor csakhamar 
felismerjük, hogy tulajdonképpen minden géphez 
hozzátartozik, mint — mondhatnám — a gép 
tartozéka három függvényösszefüggés: az els  
helyen levezetett lineáris összefüggés, a másod-
szor levezetett exponenciális összefüggés, és az 
imént említett függvény, amelyet adatok hiányá-
ban nem számíthattam ki.

Elképzelem a fejl désnek olyan útját, hogy 
a gépgyár a gép száhításakor a gép okmányai-
ban megadja ezt a három függvényt. A lényegen 
nem változtat, hogy ezek már nem stoehasztikus 
összefüggésekr l adnak számot, hiszen a valóság-
ban is funkcionális összefüggés áll fenn az általunk 
választott független és függ  változók között és 
csupán az általunk nem ismert funkcionális függ-
vények helyett dolgozunk a trendfüggvényekkel.

Addig is, amíg ez az ideális állapot elérhet  
lesz, arra kell törekednünk, hogy az említett 
három függvény a lehet séghez képest el re 
rendelkezésre álljon. Annál a gépnél, amelynél 
ezeket az összefüggéseket már ismerjük, a gép 
további munkahelyein, azok minden további nél-
kül felhasználhatók lesznek. Kivitelez i munkám-
ban a BEXOTO-nál a talajmin ség volt a változó. 
Ez egy /  faktorral mindig ki volt egyenlíthet , 
ahol 0,25 <j X <  1 volt a talaj osztálynak meg-
felel en.

Kezdett l fogva használhatók a nyert össze-
függések egy másik hasonló gyártmányú és hasonló 
korú gépnél.

Ha most már apriori ismerjük a kérdéses 
függvényösszefüggéseket, akkor naptári napra 
pontosan az egész évre megtervezhetjük a nagy- 
és középjavítások idejét. Gondoskodhatunk arról, 
hogy a gépjavító m helyben az el re meghatáro-
zott id ben szabad kapacitás legyen. Ha pedig 
tudjuk, hogy a gép az év melyik naptári napján 
nem dolgozik, megtervezhet k az esetleges csúsz-
tatások is.

A megadott összefüggések módot adnak arra 
is, hogy az építésvezet  mérnök a mindenkori 
napi teljesítményt is ellen rizze. Igen messze 
vezetne, ha részletesen taglalnám, milyen fontos, 
hogy az építésvezet  a jelentkez  nagy teljesít-
ményekre felfigyeljen. Eltakart munkáknál különös 
óvatosságot igényel ez a probléma, hiszen a fura-
tok mélysége eltakarás után nem ellen rizhet .

Ezek az összefüggések módot adnak a határ-
id k helyes és ésszer  megállapítására is, ami a 
helyes építésszervezésnek — bármilyen módszer 
szerint történjék is az — els  és alapvet  feltétele.

A fenti megállapításokat a BEXOTO-val 
végzett munkám tapasztalataiból vezettem le. 
Az elvégzett számításoknál és a levont követ-
keztetéseknél sohasem használtam ki a BEXOTO 
speciális tulajdonságait, amib l egyértelm en kö-
vetkezik, hogy okfejtéseim más nagyteljesítmény  
épít ipari gépeknél is megfelel en felhasználhatók.

Természetesen minden esetben biztosítani 
kell, hogy a munka azonos feltételekkel végez-
tessék, és az is magától értet d , hogy a gépnek 
az egész m szakon keresztül dolgoznia kell. Javító-
munkát végz  vagy csupán periodikusan igénybe 
vett gépekre nézve más megfontolások érvényesek.
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A Budavári Palota újjáépítése
H I D A S I  L A J O S

A második világháború folyamán Budapest ostroma alkal-
mával a budai volt királyi palota súlyosan megsérült ; épületeinek, 
helyiségeinek nagy része teljesen kiégett, tet szerkezetei leégtek, 
kupolája ugyancsak leégett és nagy része beszakadt. Budapest 
felszabadítása után még hosszabb ideig állt az épület gazdátlanul, 
miután az ország újjáépítéséhez szükséges energiára más területen 
volt els sorban szükség.

Az akkori kormányzat bizonytalanul fogott hozzá 1949—50 év 
folyamán a Budavári Palota újjáépítési munkáihoz, annál is inkább, 
miután teljes bizonytalanság mutatkozott a tekintetben, hogy ezt 
a hatalmas objektumot mi^en célra kívánja helyreállítani. A külön-
böz  és sokszor változó programok mellett sok bizonytalanság 
mutatkozott az építészi felfogásban is, vitatva azt, hogy az újjá-
építés mi módon történjen, mennyit vegyen át az újjáépítés a régi 
formákból, az elpusztult részek mi módon legyenek helyreállítva. 
Számtalan vita folyt a kupola vagy nem kupola, torony vagy 
toronytalanság kérdésében is. Mindezek ellenére 1953. évben 
mégis megkezd dtek az állagmegóvási munkálatok.

Az újjáépítéssel párhuzamosan hasznos és értékes kutató-
munkák. ásatások folytak m emléki vonalon is, melyeknek ered-
ményei a kés bbi évek folyamán kedvez en voltak felhasználhatók.

1. ábra. Budavári Palota. A leend  ^Xemzeti Kön\\tár ,,F épület északi oldalhomlokzat
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2. ábra. Budavári Palota. A Nemzeti Könyvtár „ F ” épület nagy olvasó szintje.

A megindult állagmegóvási munkálatok 1956—57 évben ismét 
lelanyhultak, s ez a bizonytalanság egész 1958. év végéig tartott.

1958— 59. évben határozta el a kormányzat, hogy a külön-
böz  szerteágazó javaslatokat elvetve, a Budavári Palota épületeit 
kulturális célokra kívánja felhasználni, és megvalósítja ezen a 
helyen azt a magyar kulturcentrumot, amely az ország múzeumi 
és képz m vészeti értékeinek nagy részét fogja itt bemutatni.

1959. évben hagyta jóvá és rögzítette a kormány azt az elha-
tározását, hogy a Budavári Palota középrészében, a kupola alatti 
épületekben kell elhelyezni a Magyar Nemzeti Galériát; a Palota 
déli szárnyában a Budapesti Történeti Múzeumot, hozzákapcsolva 
a Várhegy déli oldalán már régebben feltárt és helyreállított m -
emléki részeket; a nyugati szárnyban kell elhelyezni a Széchenyi 
Könyvtárat, és a Palota északi szárnyában a Legújabbkori Törté-
neti Múzeum egy részét.

Határozat született arra is, hogy a Szent György tér körül 
elhelyezked  volt miniszterelnökségi palotában: a Sándor palotában 
legyen elhelyezve a Legújabbkori Történeti Múzeum másik része; 
állíttassék helyre a volt Várszínház, mely a hozzá csatlakozó volt 
Karmelita kolostorban elhelyezend  MTA Színháztudományi Inté-
zetének kiegészít  része legyen. A súlyosan sérült és rommá omlott 
volt Honvédelmi Minisztérium épülete bontassék le, és az így fel-
szabadult területre, valamint a már régebben lebontott istálló-
épület és József f hercegi palota helyére kell elhelyezni a Néprajzi 
Múzeumot; a Kiadói F igazgatóság hivatalait és kiállítási termét 
és könyvmúzeumát; a Széchenyi Könyvtárnak kiegészít  épületét 
és az egész komplexumot kezel  gondnokságot.

A kormány által rögzített programnak megfelel en, tervezési 
és kivitelezési ütem is született. A kormány utasítása szerint 10 
éves újjáépítési szakasz állapíttatott meg azzal, hogy az I. szakasz 
végén, 1967. év végéig elkészítend  és befejezend  a volt királyi 
palota épületében majdan elhelyezked  intézmények újjáépítése,
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3. ábra. Budavári Palota. Távlati kép

és 1970. év végére befejezend  a Szent György tér körüli épületek 
újjáépítése, illet leg felépítése is.

A kormány intencióinak megfelel en, most már nagyobb er -
vel indultak meg 1960. évben az újjáépítés munkái, határozottabb 
irányt követett a tervezés is, s ennek következményeként az újjá-
építés oly ütemben halad, hogy a városképi szempontból rendkívül 
fontos dunai homlokzat miel bb, de legkés bb 1963. év végéig 
befejezést nyer.

Az egyes intézmények tervezésénél figyelembe vették mind-
azokat a szempontokat és követelményeket, amelyeket korszer  
képtárral, könyvtárral vagy múzeummal szemben ma megkö-
vetelünk.

A Nemzeti Galéria — amint már az el bbiekben is említettük 
— a kupola alatti épületben, valamint a déli és keleti irányban 
hozzá csatlakozó két magasabb épületszárnyban helyezkedik el. 
F bejárata a Savoyai szobor mögötti axisban lesz, ahova a Várhegy
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fi. ábra. Budavári Palota. Budapesti Törté-
neti Múzeum „ E ” épület földszinti alaprajza



7. ábra. Budavári Palota. A Budapesti Történeti Múzeum „E ” épület déli homlokzata
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8. ábra. Budavári Palota. A Nemzeti Galéria ..B— C— D” épület földszinti alaprajza
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9. ábra. Budavári Palota. A Nemzeti Galéria ,,B — C— D” épület II. emeleti alaprajza
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12. ábra. Budavári Palota. A Nemzeti Galéria 
„ B — C— D” épület. Metszetvázlat a kupola 

középtengelyében

keleti oldalán elkészült és befejezés el tt álló ún. 
Keleti felvezet  út vezet. Ez az út a Clark Adám 
tért l kiindulóan, autóközlekedés számára is alkal-
mas kiképzésben vezet a feltárt m emléki környe-
zeten, a Nagy-Rondellán keresztül a Savoyai szobor 
körüli térre.

Hasonló út épült a nyugati oldalon is a Palota- 
térr l kiindulóan, és a nyugati- és keleti felvezet  
utak a Széchenyi Könyvtár épülete el tt haladó út-
szakasszal kapcsolódnak össze. A Nemzeti Galériának 
két másik bejárata is van: egyik az ún. Oroszlános- 
udvarból nyíló id szakos kiállítások bejárata, a má-
sik az intézményben dolgozók, illet leg az intéz-
ménybe el adásra járók bejárata,a kialakuló nyugati 
nagyméret  cours d’honneur axisában. A Nemzeti 
Galéria alaprajzi kialakítása a kupola alatti épület-
részben monumentális térkapcsolásokat eredménye-
zett, mely centrális terekb l nyílnak a szárnyépületek 
kiállítási termei.

A volt bálterem és volt trónterem két emeleten 
át haladó légtérrel alkalmas lesz az eddig oly ritkán 
vagy egyáltalán be nem mutatható nagy vásznak, 
szárnyasoltárok stb. méltó bemutatására.

A Budavári Palota újjáépítése folyamán a hom-
lokzatok újjáépítésénél az eredeti homlokzatképzések 
lesznek helyreállítva. így  a régi Mária Terézia palota-
homlokzaton a Hillebrand által tervezett homlokzatok 
készültek el, melynek formai kialakítására vonatkozó 
pontos adatokat sikerült felkutatni, a Hauszmann 
által b vített épületrészeken a hauszmanni barokk 
lesz újjáépítve. A kett  között csupán részletképzési 
különbségek vannak. Hasonlóképpen változatlanul 
épülnek újjá a krisztinavárosi szárnyon az Ybl 
Miklós által tervezett architektúrák is.

A tet szerkezetek felépítésénél a kissé szecessziós torony fel-
építések elhagyásával, csendesebb felépítés  tet szerkezetek 
készültek. Az új kupola terveinek elkészítésénél dönt  szempont 
volt, hogy az új kupola a barokk homlokzattal harmonizáló, annak 
homlokzati elemeib l szerkesztett kupola legyen, ellentétben a 
régebbi, kissé hagymaalakú, szecessziós íz  kupolával. Ezen túl-
men en, míg a régi kupola csupán az épületre feltett díszít elem 
volt, hozzáférhetetlen bels  térrel, addig az új kupola és annak 
terei szervesen kapcsolódnak a Galéria bels  kiállítási tereihez.

Miután a Palota bels  részei teljesen elpusztultak, az újjáépí-
tés folyamán a bels  térképzéseknél nem kívánatos a régi bels  
térképzés keresése és visszaállítása. Ezzel szemben a Palota minden 
helyisége korszer , a kiállításoknak, múzeumoknak megfelel  bels  
térkialakítással, világítással és elrendezéssel készül.

11. ábra. Budavári Palota. Helyszínrajzi 
tanulmány
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10. ábra. Budavári Palota. Távlati kép

a nyugati oidairoi Hosszabb, több külföldi tanulmányút és tanulmányozások
tapasztalatai alapján alakulnak a Széchenyi Könyvtár tervei, és 
külön nagy gond a múzeumok, de különösen a Nemzeti Galéria 
világításának megoldása. Utóbbi témának kifogástalan megoldása 
nagy feladat annál is inkább, mert korszer , tökéletes megoldása 
külföldön is ritkán található.

A Budapesti Történeti Múzeumnak, valamint a Széchenyi 
Könyvtárnak bejárata az Oroszlános-udvarból nyílik. A Széchenyi 
Könyvtár ezenkívül megközelíthet  még a nyugati oldalról, — a 
Palota-térr l —- ahonnan gyorsliftek szállítják a látogatókat az 
Oroszlános udvar szintjéig. Különösen szép kiképzést nyer majd az 
Oroszlános-udvar, melynek homlokzatfelületei a halványsárga 
szín  bácstoroki k b l készülnek és melynek finom Ybl-homlok- 
zatai a teret Európa egyik legszebb terévé varázsolják. Ez a tér 
zártságánál és méreteinél fogva kiválóan alkalmas lesz majd szabad-
téri hangversenyek rendezésére is.

A Krisztinaváros felé néz  épületrészben — mint már emlí-
tettük — a Széchenyi Könyvtár helyezkedik el, amelyben végre 
otthont talál a jelenleg oly sokfelé szétszórtan tárolt értékes magyar 
nemzeti könyvtáranyag. Perspektivikusan közel 5 000 000 könyv 
tárolására lesz alkalmas a könyvtár két 17 emelet magas reposi- 
toriuma.

Úgy a múzeumok, mint a képtárak bels  tereinek kiképzése 
alkalmassá teszi a bemutatott anyagoknak id közi átrendezését 
vagy kiegészítését. A korszer  képtár, illet leg múzeum, az anyag-
nak megmerevedésével szembeni kisebb mozgatási lehet ségét 
megkívánja. A képtárak és múzeumok bels  térképzéseinél a pad-
lók általában piszkei vörösmárványból vagy haraszti k b l készül-
nek, míg az oldalfalak túlnyomó része gipsz vakolattal lesz ellátva. 
A reprezentatív tereknél lehet ség lesz külföldi márványokat al-
kalmaznia úgy a padlón, mint a falakon.

A Nemzeti Galéria reprezentatív f bejáratát követ  lépcs - 
rendszer a III. emelet magasságában kapcsolódik a kupola alatt 
kialakuló hatalmas térrel, mely 27 m belmagasságával monumen-
tális térhatást fog nyújtani. A kupolahengernek kett s fala között 
haladó lépcs  felvezet a fels  kiállító szintre, ahonnan Budapest 
legszebb körképe tárul majd a szemlél  elé.

Bár a Budavári Palota minden helysége korszer  bels  kikép-
zést nyer, mégis egyes helységeinél, ahol azoknak bels  kiképzése 
örökérték  volt, keresi a tervezés — amennyiben arra alapos kuta-
tómunka alapján pontos adatokat talál — az eredeti állapot vissza-
állítását; így többek között a trónteremnél, ahol az eredeti bels  
térképzés Hillebrand tervei szerint készült, továbbá a Sándor 
palota I. emeletén lév  négy teremnél, illet leg a lépcs háznál,
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13. ábra. Budavári Palota. 
A középrész távlati képe

b u d a v á r i  p a l o t a

‘ T .

melynek bels  kiképzés terveit Pollack Mihály készítette, s melyek 
a fellelt adatok alapján pontosan rekonstruálhatók.

Jelenleg az eddig említett épületek részletes tervezése folyik; 
a Szent György tér körül elhelyezked  többi épület, illet leg a 
leend  épületek tervezése még embrionális állapotban van.

Érdekes feladatot jelent a régi Várszínháznak újjáépítése. 
Ezt az 1763-ban elkészült és eredetileg a Karmelita kolostorhoz 
csatlakozó templomépületet II. József idejében a karmelita rend 
megszüntetése alkalmával Kempelen Farkas 1786-ban építette át 
színházépületté. Természetesen az akkori követelmények egy szín-
házépülettel szemben lényegesen szerényebbek voltak, mint ma. 
A terv az, hogy a színházból kis kamara színház készüljön, mely a 
Magyar Tudományos Akadémia Színháztudományi Intézetének 
bemutató színháza lesz. A színháztechnológia kielégítésére termé-
szetesen igénybe kell venni a kolostor épület egyes csatlakozó szint-
jeit és el reláthatóan a kolostor épületben helyezkednek majd el 
azok a helyiségek, melyek a kis kamara-színház m szaki és tech-
nikai kiszolgálását biztosítják.

A Budavári Palota és környékével kapcsolatban említésre 
méltók még azok a felújítási munkák, melyeknek során feltárultak 
és feltárulnak majd azok az eredeti támfalrendszerek melyeket a 
múlt század végén a palota építésével egyidej leg nagyrészt el-
falaztak.

Az újjáépítési munkák tervszer en haladnak. Törekvés van 
arra, hogy a programmal szemben esetleg a teljes felújítás és újjá-
építés 1970. év elejére befejezést nyerjen. A munkák elkészülte után, 
a felszabadulást követ  25. évfordulóra elkészül az a magyar kul- 
turcentrum. amelyre az ország méltán lehet büszke és amely mére-
teinél es kulturális értékeinél fogva méltóképpen reprezentálja 
majd az ország békés, kulturális törekvéseit.
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Tapäsztalatok az 1962. évben befejezett egyes kísérleti
lakóépületeknél

C S E K M E  I S T V Á N

1. Bevezetés
Az EM M szaki Fejlesztési F osztály meg-

bízásából — mint ismeretes — az ÉTI Beruházási 
csoportja évente több tízmillió forint építési 
költséggel, különböz  kísérleti szerkezetekkel, el re 
meghatározott célkit zés alapján kísérleti épü-
leteket építtet.

A kísérleti program tartalmaz:
a) lakóépületeket
b)  mez gazdasági épületeket
c)  kommunális épületeket
d) ipari épületeket
e) egyes — f leg szakipari és gépészeti — 

szerkezeti kísérleteket.
A kísérleti épületek között épülnek panelos, 

blokkos, öntöttfalas, kézielemes stb. épületek.
A kísérleti épületek els  csoportja elkészült 

1962. december 31-ig. Ezen épületeken szerzett 
tapasztalatokat három intézet — az ÉTI, ÉGSZI, 
TTI — munkatársai ez év során, egy korábban 
kidolgozott metodika szerint, közösen kiérté-
kelték.

Jelen cikk keretében ismertetni kívánom 
három kísérleti épület tapasztalatait:

a) pécsi 89 j. keramzitpanelos épület,
b) Csepel-Csillagtelep 1/3 j. panelos-blokkos 

vegyes szerkezet  épület,
c)  Árpád-hídf i öntöttfalas középmagas épület.
A kísérleti épületeken nyert értékeket össze-

hasonlítottuk a hagyományos téglafalas lakó-
épületek és a kohóhabsalak középblokkos lakó-
épületek építésénél elért átlagértékekkel.

A tapasztalatok alapján kiszámítottuk to-
vábbá — legalábbis ott, ahol erre lehet ség adó-
dott — a vizsgált típusnak sorozatban való építése 
esetén elérhet  m szaki-gazdasági értéléit.

2 . Pécs 89 j. keramzit-r-kazánsalak anyagú 
panelos épület tapasztalatai

2.1 A tervezési megoldás értékelése
A korábbi kísérletek alapján a Pécsi Tervez  

Vállalatnál Tillai Ern  tervezte a 89 j. kísérleti

épületet. Az épület 3 szekciós, 5 szintes, 3 fogatos 
elrendezés , 42 lakást tartalmaz. Alápinc-ézés 
nincs, csak szerel folyosó készült (1. 1., 2., 3. 
ábra).

1. ábra. Pécs 89 j. kísérleti panelépület távlati képe

Az épület m szaki jellemz i
fér h ely ................................  141 f 
beépített térfogata ............  8610 lm 3
beépített terület (b t to ) . .. 3359 m 2

ebb l lakásterület......... 1998 m 2
lakóterület .......................  1495 m 2
falak által elfoglalt

te rü le t .......................... 483 m 2
átlagos lakásterület ......... 47,57 m 2/lakás
átlagos fér hely .................  3,36 f /lakás

A küls  falpanelok 25 cm vtg-ban, rétegesen 
készültek, keramzit + kazánsalak +  folyami ho-
mok adalékból, kb. 12 m2 felülettel. A bels  
harántfalak 16 cm vtg-ban B 140 min ségben 
hasonló adalékkal, kb. 15 m2 nagyságban készül-
tek. A válaszfalakat szintén el regyártották 8— 10 
cm vtg-ban, kazánsalakbetonból. A födémek 
szobanagyságúak, B.140 betonmin séggel, keram-
zit és folyamikavics adalékkal készültek (1. 4-5. 
ábra). Az épületet 45 tm-es Baumeister torony-
daruval szerelték össze, 320 m szakóra alatt.

_S§JL_

2 .  ábra. Pécs 89 j. kísérleti 
panelépület alaprajza
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A tervezés megoldás m szaki-gazdasági mu-
tatóinak értékei az alábbiak:

A lakásterület felhasználásának mérése:

„ K ” =
lakóterület

• 100 =  74,83%
lakásterület

A heépített térfogat felhasználásának mérése :

„ K ”  =
beépített térfogat

lakásterület 
A heépített terület hasznosítása :

=  4,31 lm3/m 2

lakásterület „„„ 
beépített terület ’ 100 =  59-S8%

A lakóterület kihasználása :

} JK A
lakóterület

fér hely
=  10,61 m2/f 

A fenti mutatók, különösen a K x és i f 4, 
értékei a fejlett külföldi panelos épültek hasonló 
tartalmú mutatóinak értékeit elérik. A lakások 
funkcionális megoldása, a tájolhatósága és a 
városképi megjelenés alapján a vizsgált épület 
a hasonló hazai prototípus panelépületek között 
a megfelel ek közé tartozik. (Meg kell azonban 
azt is jegyezni, hogy a különböz , vitathatóan 
helyes hazai hatósági el írásokat nem mindenben 
elégíti ki.)

A m szaki-fizikai jellemz k közül említésre 
méltó, hogy az ÉTI mérései szerint a haránt-
falak és födémek hanggátlása az el írások szerinti 
követelményeket nem elégíti ki. A léghangvéde-
lemre el írt 48 dB helyett a falak akusztikai 
értéke csak 40—42 dB. Szükséges lenne tehát a 
harántfalak vastagságának — változatlan recep- 
túra mellett — kb. 2—3 cm-rel (vagy a falak 
térfogatsúlyának 15— 20%-kai) való növelése.

2.2 A kísérleti épület m szaki-gazdasági 
értékelése

A költségek alakulása

Az épület 1 lm 3-re es  (az 1962. évben az 
ÉGSZI által kiadott metodika szerint kalkulált) 
nettó építési költsége 611 Ft (1. 6. ábra).

A vonatkozó vizsgálataink során megálla-
pítottuk, hogy az építési költség ugyan nem 
haladja meg az OT lakásköltségnormáit és a 
hagyományos építésmód költségeit — mégis a 
költségekben nem érvényesül a panelos építés-
módban rejl  költségcsökkentési lehet ség. Ennek 
oka : az elemek gyártásához felhasznált és hazánkban 
gazdaságtalanul el állított keramzit alapanyagban 
rejlik.

Számításokat végeztünk arra vonatkozóan, 
hogy a keramzit mell zése esetén milyen költség- 
csökkentési lehet ség van Pécsett. Megállapítot-

Kü/só 25 cm vtg f a lpane l rétegz � dése

 % "&• bo' P ?
UVqó

C3
1 0,6 cm vtg meleg vakolat
2  2 ,5 cm vtg. B  100-os port / andc em .hab .
j .  11,5cm vtg. s a l a k b e ton B K  10 sz il á rds ágg a l
4  £>,0 cm vtg k e ro m z i t b e t o n  150 k g / m 3 cem. adagolás
5  £.5 cm vtg 8  100- q s  k ü lön l e g e s a l a p v a k o l a t

a -Ü l 10 cm vtg. vá la sz f a l p a n e l ré t e g z � d é s e

=st
4'

1 0,5 cm vtg. s a la k v a k ol a t
2. 7 iH. 9 cm v t g . B K 10-e s s a l a k b e ton
3. 0 ,5 cm v tg s a l a k v a k o l a t

b e ls �  t �  cm  v tg h a rá n tf a lp a n e l ré tegz � d é se

< j,t> c.nr vtg j ls c v a k o l a t  
z 15, Ci crr v tg k e r o m z i t b e t o n  b  1é0 m in � s é g �  
• i . f  crr mg b e ls �  v a k o l a t

f ö d é m p a n e l r é t e g z � d é s e

N I f

1 11 cm vtg 8  U*Q-es sz il á rds á gú könnyí te tt 
fo iyamikovicsos k e ro m z i t b e to n  

2. 2c m  vtg B  1P0 sz il á rds á gú 0 - 5 m m  -e s  
fo ly a mihom o k os ha b arcs

4. ábra. Pécs 89 j. kísérleti panelépület panelrétegz dései
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5. ábra. Pécs 89 j. kísérleti panelépület csomóponti részletek

1 0 0 7 *  

9 0 7 *  

6 0  7*  

7 0 7 .  

6 0 7 .  

5 0 7 .  

tfO% 

3 0 7 .  

¿ 0 7 .

m

6. ábra. Kísérleti panelépületek költségigénye

6 1 7
5 6 7

611 & 9 j6

573.9
6 0 2

5b

t k, hogy az OT normához viszonyítva kb. 8%-kal 
lehetne kisebb költséggel megépíteni a vizsgált épü-
let lakástípusait. Ez évente több millió Ft megtaka-
rítást jelentene Pécsett — amib l további lakáso-
kat építhetnénk — kizárólag a keramzit felhasz-
nálásának megszüntetésével. Pécsett gyakorlatilag 
korlátlan mennyiségben rendelkezésre áll a köny- 
ny beton el állításához szükséges kazánsalak. 
A vasalt betonszerkezeteket a legolcsóbban kavics-
betonból lehet el állítani — ez sem vitatható ma 
már. Indokolatlan tehát a hazánkban — 500— 
—800 Ft/m3 önköltséggel el állított keramzitot 
folyami kavics helyett beépíteni. Tudomásul kell 
venni, hogy bár egyes külföldi államokban, így 
pl. a Szovjetunióban, az olcsó villamosenergia 
következtében, a kell en fejlett technológiával, 
nagyüzemi módon el állított keramzit gazdaságos 
épít anyagnak bizonyult, a hazai (pécsi és buda-
pesti) keramzitgyártás gazdaságtalan. A népgaz-

daság számára jelen sorok szerz jének véleménye 
szerint, még mindig el nyösebb, ha a pécsi 8—-10 
millió Ft-os beruházással létesített keramzitgyá- 
rat leállítják, ill. más célra átalakítják, mintha a 
,,ha már van, használjuk” szemlélete alapján 
évente a lakástermelés több millió Ft-os többlet- 
költséggel valósul meg. A jelenlegi — 611 F t/lm 3 
építési költséget — 579 Ft/lm 3 szintre lehetne 
leszorítani — ez a vizsgált 42 lakásos épület ese-
tén — 276 ezer Ft megtakarítást eredményezne. 
Ezen összeg kb. 2 db 2 szobás lakás építési költ-
sége. Pécsett évente kb. 600 panelos lakás épül a 
III. ötéves terv során. A keramzit mell zése esetén 
a megtakarításból tehát mintegy 30 lakással építhe-
tünk többet évente. Véleményünk szerint a fentiek 
elég világosan bizonyítják, hogy a pécsi panel-
gyártás technológiáját sürg sen felül kell vizs-
gálni és a szükséges módosítások alapján szabad 
csak a III. ötéves terv panelos lakásait meg-
építeni.

Egyéb m sza ki-gazdasági tényez k

A vizsgált pécsi 89 j. kísérleti épület megépí-
téséhez lm 3-ként 6,24 munkaóra volt szükséges. 
Ezt a munkaigény értéket a m szaki munkanor-
mák alapján számítottuk ki (1. 7. ábra). A hagyo-

6,50ára/m'> ¡¿Sóra/nr3 � Móralm3 J,J Járóim3

h a g y o m á n y a i  b l o k k o s  P é c s  6 0 /  C s e p e l  1/3j

7. ábra. Kísérleti panelépületek munkaigénye

mányos technológiával épített lakóépületekhez viszo-
nyítva kb. 27°/0-kal kevesebb munkaóra felhaszná-
lását igényelte a vizsgált épület, s így a termelékeny-
ség növelése terén már jelentkezett a panelos 
építésmód alkalmazásának pozitív hatása. A soro-
zatban folyamatosan épül  panelos épületeken a 
begyakorlott munkavégzés következtében a ter-
melékenység további növekedése várható.

A panelos építési mód másik el nye a rövi- 
debb építési id  elérésének lehet sége. A vizsgált 
kísérleti épületen (1. 8. ábra) a tényleges építési-
id tartam 2,91 munkanap/100 lm3 volt. Ez azon-
ban tartalmazott olyan kiesett munkanapokat is, 
amelyek helyes szervezés esetén, kell  begyakorlott-
ság mellett kiküszöbölhet ek. Ha ezeket levo-
násba helyezzük, 1,95 munkanap/100 lm3 értéket 
kapunk. Ez azt jelenti, hogy 3—4 munkanap 
szükséges 1 lakás felépítéséhez — szemben a 
hagyományos téglafalas építés 10— 12 munka-
napjával. A panelos építés alkalmazásának jelent -
ségét a 15 éves lakásépítési tervünk kell  id ben 
való végrehajtása érdekében a fenti adatok ékes-
szólóan bizonyítják.

A 9— 10. ábrán érzékelni lehet, hogy az épít -
ipar a panelos építés alkalmazásával az egyes 
épít anyagokból jelent sen megváltozó arányok-
ban fog igényelni. A vizsgált pécsi kísérleti épüle-
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ábra. Kísérleti panelépületek épite-i 
id tartam alakulása
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54,5

9 ábra. Kísérleti panelépületek eementigénye

2 0 0% 
4 0 0 %  
463%
470% 
1  6 0  %  
4 5 0 %  
4hS% 
4 5 0 %  
427“. 

4 4 0 %
400% 
907. 
6 0 %  
70% 
63% 
5 0 %  
C, % 
5 0 %
20%
40%

hogyam ányjs blokkos Pécs 89/ Csepel /ó i

-y>/ 4/

3,0

10. ábra. Kísérleti panelépületek betonaeéligénye

A 11. ábrán a megváltozott emel gép-szük-
ségletet mutatjuk ki. A beépített anyagok súlyá-
nak. azok beemelési ütemének függvényében 
csökken a szerkezetek gépi úton való beemelésé-
nek m szakóraigénye. A sorozatban történ , be-
gyakorlott szerelés esetén kb. 75°0-os emel gép-
igényt jelent a hagyományos építéshez viszonyítva 
a pécsi típus alkalmazása.

A könny betonok alkalmazása következté-
ben csökken az épületekbe épített szerkezetek 
súlya.(A súlycsökkenésnek a szerkezetek mérete-
zésére. a szállításokra —  s ezen keresztül a költ-
ségekre gyakorolt kedvez  hatása ismeretes). 
A 12. ábra szerint a pécsi kísérleti épület 1 lm3-re 
es  súlya csak 68°0-a a hagyományos szerkezet  
épületek súlyának.

A fentiek alapján megállapítható, hogy a 
pécsi panelos kísérlet elvégzése hasznos volt. 
Ismeretessé váltak az értékelés során a költség- 
csökkentési lehet ségek, és azok a távlati tervezés-
hez szükséges m szaki-gazdasági mutatók — ter-
melékenységnövekedés. építési id tartam csök-
kenés mértéke stb. — . melyek ismeretében az épí-
t ipar irányító szervei a helyes intézkedések meg-
hozatalával biztosíthatják a pécsi körzet lakás-
politikai célkit zéseinek megvalósítását.

ten a hagyományos építés anyagszükségletéhez 
viszonyítva

cementb l 85° ó-kai többet 
betonacélból 44° 0-kai többet 
égetett mészb l 57°0-kai kevesebbet 

igényelt, a tégla szükséglet pedig csupán 1 20-a 
volt a hagyományos építés téglaszükségletének.

3. Csepel Csillagtelep I 3 j. kísérleti épület 
tapasztalatai

3.1 A tervezési megoldás értékelése

A vizsgált kísérleti épület terveit (1. 13— 14. 
ábra) a Típustervez  Intézetben Reisclil Péter 
dolgozta ki. Az épület 2 szekciós. 4 szintes. 3 foga- 
tos elrendezés . 24 lakást tartalmaz. A lakások
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1 00%
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8 0 %

7 0 %  

6 0 r .

60%

4 0 %

3 0 %

20%

1 0 7 a

2/3-a 3 fér helyes, 1/3-a 4 fér helyes, ezen arány 
miatt az épület tömeges építése nem kívánatos.

Az épület m szaki jellemz i:
fé r  h e ly ................................  80 f 
beépített t é r fo g a t .............  5512 lm 3
beépített terület (bttó). . . 1957 m 2

ebb l lakásterület......... 1196 m 2
lakóterület ...................... 875 m 2
falak által elfoglalt

te rü le t ..........................  289 m 2
átlagos lakásterület ......... 49,83 m 2/lakás
átlagos fér h ely .................  3,33 f /lakás

Az épület küls  falpaneljai önhordó kb. 
12 m2 nagyságú, 20 cm vtg. kohóhabsalak + per- 
litbeton anyagú réteges panelok. A harántfalak 
és a homlokzati végfalak 29 cm vtg. kohóhabsalak 
beton nagyblokkból készültek. Az épület hossz-
irányú merevítését a középf fal helyén beépített 
vb. szekrények segítették el . A válaszfalak 6 cm 
vtg. szintmagasságú vasalt kohóhabsalakbeton

pallók. A födémek alul-felül sík, feszített vb. pál-
cás kohóhabsalak panelok, 18 cm vtg-ban, fél-
szoba nagyságban (1. 15. ábra).

A tervmegoldás m szaki-gazdasági mutatói-
nak értékei az alábbiak:

A lakásterület felhasználásának mérése : 
lakóterület

100 =  73,16%
lakásterület

A beépített térfogat felhasználásának 
mérése:

beépített térfogat
„ K f ‘ =

2 lakásterület
A beépített terület hasznosítása 

{£ lakásterület
beépített terület 

A lakóterület kihasználása :

4,61 lm3/m 2

• 100 =  61,11%

„ K “  =
lakóterület

fér hely
=  10,93 m2/f 

13. ábra. Csepel Cst. 1/3 j. vegyes szerkezet  
épület távlati képe
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Az alaprajzi rendszer megfelel nek min -
síthet , azonban a panelos-blokkos vegyes szer-
kezet alkalmazása a tervmegoldás gazdaságosságá-
ból származó el nyöket lerontotta.

A m szaki-fizikai vizsgálatok során megálla-
pították, hogy a homlokzati falpanelokon — fel-
tehet en a különböz  rétegek egyenl tlen zsugoro-
dása következtében — repedések keletkeztek. 
Ugyancsak repedések láthatók a panelok csatla-
kozásánál. Ezért az épület további megfigyelést 
igényel a végs  következtetések levonása érde-
kében.

Az el regyártott elemek a h technikai és 
akusztikai el irásokat általában kielégítik. Az 
épület hosszf fala helyén húzódó vb. szekrény- 
elemek hanggátlása nem megfelel , az egymással 
szomszédos helyiségekb l a közepes er sség  
beszédhangok áthallatszanak.

3.2 A kísérleti épület m szaki-gazdasági 
értékelése

Költségvizsgálatok

A Csepel 1/3 j. kísérleti épületet a nagyblok-
kos építési mód továbbfejlesztéséhez szükséges 
tapasztalatok megszerzése érdekében építették. 
A kísérleti célkit zés szerint olyan méret  pane-
lokat kellett alkalmazni, melyek a blokkos épí-
tésnél használatos emel gépek segítségével szerel-
het k. Ezért készültek a födémpanelok félszoba 
nagyságban, könny betonból, a homlokzati pane-
lok kohóhabsalak + perlitanyagból. A kísérlet 
azonban a várt gazdasági el nyöket nem bizo-
nyította. Az épület fajlagos m szaki-gazdasági 
mutatóinak értékei kedvez tlenebbek, mint ami-
lyen értékeket a tisztán blokkos építés biztosít 
jelenleg. Kétségtelen, hogy a technológiában nem 
aknázták ki teljesen az épület tervez i a lehet -
ségeket. így pl. a helyszíni vakolások, a gépé-
szeti vezetékek helyszíni utólagos bevésése, a 
nyílászáró szerkezetek utólagos elhelyezése nem 
kis mértékben növelte az épület költségét, munka-
igényét, az építés id tartamát.

Az alábbi mutatókkal kívánom érzékeltetni, 
hogy a nagyblokkos építésmód a Csepel 1/3 j. 
épületen megkísérelt továbbfejlesztése nem volt 
eredményes (1. 6— 7. grafikon).

1 lm 3-re es 

költség
Ft

0//o
munka-

igény
óra

0//o

OT norma szerinti 
érték ...................... 562,— 100,—

Hagyományos építés-
mód hazai átlaga 614,— 109,— 8,50 100,—

Blokkos ópítésmód 
hazai á t la g a ......... 581,— 103,— 7,48 88,—

Csepel 1/3 j. épületen 
elért eredmény . . . 602,— 107,— 7,77 92,—

A fentiek szerint sem költségben, sem terme-
lékenységben nem értünk el a blokkos építésmód 
átlagánál jobb eredményeket a Csepel 1/3 j. 
vegyes rendszer  épületen.

Az értékelés során számításokat végeztünk 
arra vonatkozóan, hogy a Csepel 1/3 j. épületet 
teljesen blokkos szerkezettel, vagy teljesen panelos 
szerkezettel felépítve —- a lakások nagyságát, fel-
szereltségét stb. változatlanul hagyva — milyen 
gazdasági eredményeket kapunk. A számítások 
érdekes eredményekkel jártak, amit az alábbi 
táblázatban mutatunk be:

1 lm 3-re es 
költség

Ft 0//o

Csepel 1/3 j. ép. blokkos
rendszerrel építve ............................ 609,— 101,—

Csepel 1/3 j. ép. az alkalmazott
vegyes rendszerrel ............................ 602,— 100,—

Csepel 1/3 j. ép. panelos
rendszerrel építve ............................ 579,— 96,—

A fentiekb l megállapítható, hogy költség 
szempontjából a vegyes szerkezet mindössze 1% 
megtakarítást eredményezett — és gyakorlatilag 
elhanyagolható — a tisztán blokkos szerkezettel 
szemben. Ha panelos szerkezettel épül fel az épület, 
akkor már jelent sebb megtakarítás jelentkezett 
volna — még az alkalmazott kezdetleges techno-
lógia mellett is. A fentiek alapján lesz rhet  tehát 
az alábbi tanulság:

a) a blokkos és a panelos rendszer egy épüle-
ten való alkalmazása lényeges gazdasági eredményt 
nem hozott

b) a nagyblokkos építés ilyen módon való 
fejlesztése nem célszer 

c) ha mód van blokkok helyett panelok gyár-
tására és szerelésére, úgy célszer bb az egész 
épületet panelos szerkezettel építeni, mert az 
már lényegesen jobb gazdasági eredményt biz-
tosít.

Egyéb m szaki-gazdasági jellemz k

Az el z ekben a költség és munkaigényességi 
mutatókat ismertettem.

Ha az építési id tartam vizsgálatokat nézzük, 
azt tapasztaljuk, hogy a tényleges építési id tar-
tam 5,5 munkanap/100 lm3 volt. A begyakor-
lottság és kell  szervezés esetén ez 4,8 munka-
nap/100 lm 3 értékre szorítható le (1. 8. grafikon). 
Ez az érték is azonban közel kétszerese a panelos 
szerkezettel épül  épületeken elérhet  id tartam-
nak. Ezt a helyszini vakolások, csövezések, elhelye-
zések indokolják is. A vizsgált típus tehát az építés 
átfutási idejének csökkentése szempontjából sem 
el nyös.

A 9— 10. grafikonokon mutattuk be, hogy 
cement és betonacéligény felhasználása szempont-
jából hogyan aránylik a vizsgált épület más épí-
tésmódokhoz. Lényeges el ny itt sem mutatko-
zik, a fajlagosan alacsonyabb betonacéligény oka 
a födémpanelokban alkalmazott feszített huzalok-
ban rejlik.

Az emel gépigény a hagyományos építéshez 
közel azonos.
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16. ábra. Árpád-hídf  12/C j. kísérleti épület 
(modell)

Az épületsúly — f leg a homlokzati panelok-
ban alkalmazott perlitbeton következtében — 
kedvez bb a blokkos építéssel készül  épületek 
súlyánál. A fentiek alapján arra a végkövetkez-
tetésre jutottunk, hogy a blokkos-panelos vegyes 
rendszer széleskör  alkalmazását — a kísérleti 
épületen szerzett tapasztalatok alapján — nem 
javasoljuk.

4. Árpád-hídf  12/C j. középmagas 
öntött-falas épület

Az élenjáró külföldi példák alapján kísérel-
tük meg Budapesten, az Arpád-híd pesti hídf -
jénél készül  lakótelepen a középmagas lakóházak 
építését öntött technológiával.

4.1 Tervezési megoldások értékelése

Az épületet a BUVATI-ban Pomsár János 
tervezte. 10 szintes, 37 lakásos pontház. A falak 
anyaga BKÖ 35-t l BKö 100-as min ségig vál-
tozó öntött kohóhabsalak. A födémek ikersejt- 
téglabetétes vb. lemezek. (1. 16— 17. ábra).

A lakásokat alaprajzi kialakítása — funkcio-
nális megoldása — , az épületet tömege és megjele-
nési formája alapján egyaránt jónak tartjuk. 
(1. 18. ábra).

Az épület m szaki jellemz i:
fé r  h e ly .................................  147 f 
beépített t é r fo g a t .............  9108 m 3
beépített terület.................. 2929 m*
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ebb l lakásterület.............  2048 m 2
lakóterület ...................... 1515 m 2
falak által elfoglalt

te rü le t ..........................  385 m 2
átlagos lakásterület ......... 55,35 m 2/lakás
átlagos fér hely .................  3,97 f /lakás

A tervezési megoldás m szaki-gazdasági 
mutatói az alábbiak:

A lakásterület felhasználása :

„  lakóterület , ^
lakásterület-100 =  73-97% 

A beépített térfogat felhasználása :

„ÁV ‘
beépített térfogat

lakásterület 

A beépített terület kihasználása :

100 =  4,46 m3/m'

lakásterület
. 100 =  69,92%

3 beépített terület 

A lakóterület kihasználása : 

lakóterület
"K ‘  =  fér hely =  10’3°  m /fo

A fentiek szerint az épületet a tervmegoldás 
értékelése alapján m szaki-gazdasági szempont-
ból megfelel nek tartjuk.

A m szaki-fizikai vizsgálatok közül emlí-
tésre méltó, hogy az ÉTI megfigyelései szerint 
hogyan alakult a kohóhabsalakbeton utószilár- 
dulása. Az erre a célra felhasznált próbakockák
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19. ábra. Különböz  szerkezet  középmagas épületek költsége

színi talajviszonyokból ered  többletköltség, ami 
a fajlagos — 1 lm3-re es  — költségeknek ~  7%-a. 
(Ezen megállapítást a lágymányosi öntött épület 
mutatója alátámasztja. A két épület között csupán 
az alapozásban van lényeges eltérés: Lágymá-
nyoson hagyományos sávalapozás készült.) Ha 
ezt az objektív költségnövel  tényez t figye-
lembe vesszük, megállapítható, hogy az öntött 
eljárással készült épületek költségmutatói a legala-
----------------------------------------------------------------  /SO%

400 ' / _______________ 4 0 A X
-  H t

17 .

r t
i

— haqgorm

t —
1------

T ~

r n

orsfo/t
L _ L

f 1

s ü t ö t t
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rtöt̂ pcn
__L J

t o —

ÚHÓ¡-út 35 / a f Lágymányos árpáúhidfó Ü l l � i- á t il-OA / a j
J>./\ 42/cj.

törési eredményeit az alábbi táblázatban ismer-
tetjük:

Törési határértékek

7 28 2 hónap 3 hónap 6 hónap
20— 30 50— 60 65— 80 90— 100 100— 200

kg/cm 2

A beton utószilárdulásának üteme tehát 
figyelemre méltó, különösen az öntött technoló-
giánál oly fontos terhelhet ség szempontjából. 
A blokkos panelos technológiánál ugyanis az épí-
tés ütemének hatását lényegében a szervezés és 
az alkalmazott gépek szabják meg — az öntött 
technológiánál ezzel szemben egyrészt a kizsa- 
luzhatóság — , de még inkább a terhelhet ség, a 
beton-szilárdulás üteme határozza meg. Ezt a 
szempontot öntött épületeink kivitelezési id tar-
tamánál nem lehet figyelmen kívül hagyni.

20. ábra. Különböz  szerkezet  középmagas épületek cementigénye
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21. ábra. Különböz  szerkezet  középmagas épületek betonacéligénye

4.2 M szaki-gazdasági értékelés 
Költségvizsgálatok

Az értékelés során az Árpád-hídf i kísérleti 
épületet összehasonlítottuk több, hasonló para-
méter  és felszereltség  középmagas épülettel, 
melyek Budapesten a közelmúltban épültek. így 
az Üll i úti lakótelep vb. vázas, téglakitölt falas 
épület, u. ott épült öntött harántfalas-panelos 
vegyes rendszer  épület és a lágymányosi öntött- 
falas épület m szaki-gazdasági mutatói is szere-
pelnek a 19. grafikonokon.

Az Árpád-hídf nél épült kísérleti öntött ház 
fajlagos költségmutatóinak értékét a ,,Benoto” 
cölöpalapozás költségei megnövelték. Ez a hely-

csonyabbak: kb. 14%-kal kisebb költséggel épül-
tek az öntött házak, mint a vb. vázas épület, és 
kb. 3,5—4%-kal kisebb a költségmutató értéke 
az Üll i úti vegyes rendszer  épület mutatójánál.

Ez azt bizonyítja, hogy az öntöttfalas rendszer 
középmagas épületek építésére a hagyományos meg-
oldásnál lényegesen gazdaságossabban alkalmazható.

Egyéb m szaki-gazdasági jellemz k

A 22. grafikonon megállapítható, hogy a 
termelékenység területén is jelent s változás áll 
be az öntöttfalas rendszer alkalmazása esetén. 
Ha a hagyományos vb. vázas rendszert vesszük 
bázisul, úgy ahhoz viszonyítva már a kísérleti

9 6 0 óra im3 7.30 Óraimé 1.92 óra im3 6,16 ára¡m3

hagyományos öntött öntött vegyes
Üll � i-át J 5 / a j -  LágymányosPi. Arpádhidf �  42/ci Ül l � i-út31-34a j  22' á b r a - K ü l ö ,n b ö ,z o  s z e ,r k e z < “ ' l ‘  k ö z é p m a g a s

7 7  u  7 7 7 épületek munkaigénye
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épületen is kb. 19%-kal, a lágymányosi épületen 
pedig — a sávalapozás és a folyamatos termelés 
következtében — kb. 25%-kal kevesebb munka-
igény merült fel. Ez igen jelent s termelékenység-
növekedést jelent.

Az építés átfutási id tartama 10— 15%-kai 
rövidült le a két öntött épületen. Helyes szerve-
zés és begyakorlottság esetén az öntött eljárással 
épül  középmagas épületet kb. 25%-kai rövidebb 
id  alatt lehet elkészíteni, mint a vb. vázas szer-
kezettel épül  épületet.

A f bb építési anyagok felhasználása terén 
megállapítottuk, hogy

a betonacél felhasználása kb............... 45%-kai
a tégla felhasználása kb....................... 40%-kai
a mész felhasználása kb....................... 20%-kai

csökken az öntött rendszer alkalmazása esetén, 
míg a cementfelhasználás kb. 5% -kai növekszik

— a vb. vázas szerkezettel épült épülethez viszo-
nyítva (1. 20—21. ábra).

Az épület súlya csak kb. 7% -kai csökken, e 
téren az öntöttpanelos vegyes rendszer mutatója 
el nyösebb (1. 23. ábra).

A fentiek alapján véleményünk szerint az 
öntöttfalas szerkezeti rendszer alkalmazása kö-
zépmagas lakóépületeinknél gazdasági el nyei 
miatt széles körben való bevezetésre alkalmas.

FORRÁSM UNKÁK

C s e k m e  I s t v á n  : A pécsi 89 j. kísérleti panelos lakó-
épület értékelése (ÉGSZÍ tanulmány 1963). 

K o v á c s  Z o l t á n :  A Csepel Csillagtelep 1/3 j. kísérleti 
lakóépület m szaki-gazdasági értékelése (ÉGSZI 
tanulmány 1963).

V a s s  T i b o r :  Árpád-hídf  12/C j. kísérleti lakóépület 
m szaki-gazdasági vizsgálata (ÉGSZI tanulmány 
1963).

C s e k m e  I s t v á n — K l e i n  I s t v á n  : Az Üll i úti lakótelep 
panelos-öntöttfalas toronyházainak m szaki-gaz-
dasági értékelése (ÉTÉGÍ tanulmány 1961). 

B a l o g h  L á s z l ó  : Kísérleti lakóépületek tervezési meg-
oldásainak értékelése (TTI tanulmány 1963).
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El feszített vasbeton elemek fémzsaluzatai (sablonjai)
F E N Y V E S  H E D V I G

A cikk üzemi sorozatgyártásban mozgópados 
technológiai rendszer alkalmazásával készül  el -
feszített vasbeton elemek sablonjaival kíván fog-
lalkozni. Olyan sablonokkal, amelyeknek a beton 
megszilárdulásáig a huzalban lev  teljes feszült-
séget fel kell venniük.

Hazánkban ilyen rendszerrel készülnek az 
el feszített vasúti aljak, távvezeték oszlopok, 
tekn s és üreges födémpanelek, hasonló módon 
indult meg a födémgerendáknak és az el regyár-
tott csarnokelemeknek; gerendáknak és szeleme-
neknek a gyártása is. Az alábbiakban ezen elemek 
sablonjainak tervezése és használata során szer-
zett tapasztalatokat igyekszik a cikk összefoglalni.

1. A sablonok alaptípusai

A sablon kiképzésének alaptípusát dönt en 
a feszített elem kizsaluzási módja határozza meg. 
A sablon terveinek elkészítése el tt, illetve annak 
els  fázisában el kell azt dönteni, hogyan akarjuk 
abból a feszített betonterméket kiemelni.

A sablon lehet ugyanis:
a)  csuklósán lenyítható oldalú,
b) csapokkal, csavarokkal rögzíthet  részek-

b l összeállított,
c) merev, nem bontható.
Az els  típusúak kizsaluzáskor a gyártmányt 

kevésbé veszik igénybe, de ugyanakkor a merev 
sablonhoz képest komoly hátrányaik vannak. 
Els sorban a különböz  szelvények, — oldalak, 
bordák, fenéklemezek stb. együttdolgozása az 
el feszítésnél fellép  nagy er kkel szemben nincs 
megfelel en biztosítva, az ilyen sablonok emiatt 
gyorsabban deformálódnak és tönkremennek. így 
például a 2. sz. Épületelemgyárban a merev 
rendszer  vasúti alj sablonokat több mint 1000 
alkalommal használták fel, ugyanakkor az azonos 
hosszúságú, azonos er t visel , emellett er sebb 
szelvényb l készült távvezeték oszlopsablonokat 
— melyek csuklós megoldásúak voltak — 400- 
szori felhasználás után ki kellett selejtezni. A csuk-
lók, illetve az összeállítható részek mentén az 
ilyen sablonok kitágulnak, a cementlé azokból 
kifolyik. A kitágult sablonokban a vasbeton elem 
a tervezettnél nagyobb méret  és súlyosabb lesz. 
Ezenkívül különösen hátrányos az összeállítható 
sablonoknál, de a csuklósaknál is, hogy a sablon 
egyes részeinek különböz  mérték  és irányú 
deformálódása miatt az összállítás nehézségbe 
ütközhet, s a csapok és furatok nem illeszkednek 
egymáshoz. Az együttdolgozás biztosítására és 
a deformálódás csökkentése céljából több alkat-
rész: kereszttartók, csapok, tüskék stb. szükséges, 
ezek a sablon össze- és szétszerelését lassítják, 
könnyen elvesznek, összecserél dnek.

A merev sablon mindezeket a hátrányokat 
kiküszöböli, de ugyanakkor bennük a kizsaluzás 
során gyakran a vasbetonelemekre már káros 
feszültségek lépnek fel, melyek nagyobbfokú selej- 
tez dést okozhatnak.

A kés bbiekben szó lesz arról is, hogy egyik 
vagy másik megoldás választása esetén hogyan 
lehet az él bbekben vázolt hátrányokat csökken-
teni.

2. A sablon méretezése

Az önhordó sablonokat els sorban kihajlásra 
méretezik. Hosszú fémzsaluzatoknál a kihajlás 
meggátlására meglehet sen nagyméret  szelvények 
alkalmazása szükséges. Olyan sablonoknál, melyek-
ben hosszirányban egymás után több rövidebb 
elem helyezkedik el, a kihajlási hossz és ezzel 
együtt a szelvényméretek csökkenthet k. A gyárt-
mányok végén a huzalok helyzetét a sablonhoz 
képest rögzíteni lehet, mint ahogy azt az 1. ábra 
mutatja, ezáltal a kihajlás képe megváltozik.

Eredetileg ugyanis a zsaluzatnak teljes hosz- 
szában módja volt kihajolni, míg egy-két helyen 
a huzalhoz rögzítve — mivel a feszített huzal a 
kihajlásnak ellenáll — a zsaluzat kihajlási hossza 
megrövidül. Ezzel a jelenséggel magyarázható az 
is, hogy feszített betonelemek — bármilyen 
karcsúak legyenek is — , ha a feszítés centrikus, 
nem hajolnak ki. haladja meg bár a feszít er  a 
kritikus kihajlást el idéz  er t, míg ugyanilyen 
nagyságú centrikus küls  er  hatására a kihajlás 
bekövetkezik.

A kihajlási veszélyt növeli a sablonnak 
— a tervezetthez képest — excentrikus igénybe-
vétele is. Ez eredhet a sablongyártás pontatlan-
ságából, valamint abból, hogy a tervezés során a 
mérett rések magadásánál nem fordítunk erre 
különös figyelmet.

A 2a ábra a feszített vasútialj fémzsaluzatá-
nak végét mutatja. Itt ,,b’ ’ a huzalokat rögzít  
kereszttartó vastagsági méretét jelöli, ,,b-f-y” 
pedig azt a nyilást melyben a kereszttartó mozog-
hat. Az a szerinti méretjelölés nem jó, mert a 
kereszttartó a tengelyt l y/2 távolsággal lejebb 
excentrikus helyzetbe kerül. A helyes méretjelö-
lést a 2b ábra mutatja be.

A sablont kihajláson kívül egyéb deformálo- 
dásokra is méretezni kell, így pl. a sablonnak az 
emelés közbeni lehajlására is. Nem elég az, hogy 
ez esetben a sablonban ébred  feszültségek az 
anyagra megengedett értéket ne haladják meg, 
szükséges az is, hogy a sablonnak a feszítés és 
önsúly (a betonnal megtöltött sablon önsúlya), 
esetleg egyéb igénybevétel okozta deformálodása
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minimális, vagy legalábbis a gyártás folyamán 
állandó legyen. Ellenkez  esetben ugyanis a sablon 
alakváltozása miatt a huzal és a sablon egymáshoz 
viszonyított helyzete betonozás után, de még a 
beton nyers állapotában változik, a huzal a nyers 
betonban mozog, sokszor annyira, hogy a huzal 
felett a beton felületén is látható repedések 
keletkeznek. Emiatt természetesen a huzal tapa-
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3. ábra

dása veszélyes mértékben lecsökken. Ezt kívánja 
illusztrálni a 3. ábra. Látható, hogy nyugalmi 
helyzetben a huzal a gyártmány fels  síkjától 
,,a” távolságra van. Emeléskor viszont ha a

sablon az önsúly következtében lehajlik, a huzal 
ezt a deformációt már nem követi, helyzete a 
még többé-kevésbé plasztikus betonhoz képest 
megváltozik. A huzal és a beton fels  sík távolsága 
,,a” -ról ,,b” -re csökken, tehát a huzal a betonhoz 
képest elmozdul.

3. Egyes részek kizsaluzása 
a beton megkötése el tt

A betonelemekben profilokat, üregeket képez-
hetünk úgy is ki, hogy a zsaluzat egyes részeit 
közvetlenül a betonozás után eltávolítjuk. Ilyen 
módon képezik ki például a távvezetékoszlopok 
függ leges, s a Szim—Kár panel vízszintes üregeit. 
Ugyancsak közvetlenül betonozás után távolítják 
el a feszített vasúti aljak véglemezeit is.

A zsaluzat korai eltávolításakor meg kell 
gátolni a nyers beton fellazulását, ami minden 
esetben, de különösen tapadóbetétes szerkezetek-
nél — mint a vasúti alj és a födémpanel — igen 
veszélyes lehet, mert a huzaltapadást csökkenti. 
Hogy a fellazulást megakadályozhassuk, meg kell 
gátolnunk a beton mozgását az eltávolítandó 
zsaluzat mentén. Vasúti aljak véglemezeinek eltá-
volításánál ezt úgy oldják meg, hogy az elem 
gyártásközbeni fels  profilját kialakító vibrólemezt 
(fels vibrátort) addig a betonon hagyják, míg a 
véglemez kihúzásra kerül és ez súlyánál fogva 
megakadályozza azt, hogy a véglemez a betont 
magával húzza, így a gyártmány véglapjai épek 
maradnak (4. ábra).

Hasonló a megoldása a Szim—Kár födém-
panel gyártástechnológiájának is. Az üreget kikép-
z , kissé konikus (3,60 m-en 4 mm konicitású) 
csöveket itt is rögtön betonozás után kihúzzák, 
miközben a panel teljes felületére súlyos vaslapot 
helyeznek. A kísérletek azt mutatták, hogy vaslap 
nélkül gyakori volt az üregek felett a hosszirányú 
repedés, s t beomlás, míg a vaslap alkalmazása 
esetén ez megsz nt (5. ábra).

A távvezeték oszlopnál az üregképz  dobozokat 
függ leges irányban lefelé húzzák ki, itt végered-
ményben maga a beton, ill. a fenéklemez áll ellen 
annak, hogy a beton az eltávolítandó zsalufelület 
mozgását kövesse. A 6. ábrán látható a feszített 
vb. távvezetékoszlop sablonja az üregképz  doboz-
sorra helyezve betonozás el tt. Természetesen 
ilyen technológia mellett a beton konzisztenciájá-
nak állandó szinten tartása különös jelent séggel
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bír. Ilyen megoldásoknál nem szabad megfeled-
kezni arról, hogy a zsaluzatot a mozgórészek 
eltávolításakor fellép  er hatásokra is méretezni 
kell.

4. Mérett rések

A nálunk használt, hegesztett sablonok méret- 
t résére a Vibrátorgyár az 1. táblázat szerinti 
értékeket adta meg. A vb. gyártmányok méret- 
t résének követelményei ma még gyakran a fent 
megadottnál szigorúbbak (pl. feszített vb. aljnál), 
az új 16030 sz. szabvány azonban a vasbetonelemek 
mérett rését a sablon mérett résének figyelem- 
bevételével állapítja meg.

1 .  t á b l á z a t

Sablon mérett rések 
(ÉM Vibrátor és Épít gépgyár adatai)

Hosszméret T  r é s i  o s z t á 1 y
mm

T l T ,

1 — 3 0,75 1,25 2,0
3— 6 0,95 1,5 2,4
6— 10 1,1 1,8 2,9

10— 18 1,3 2,1 3,5
18— 30 1,6 2,6 4,2
30— 50 2,0 3,1 5,0

50— 80 2,3 3,7 6,0
80— 120 2,7 4,3 7,0

120— 180 3,1 5,0 8,0

180— 250 3,6 5,7 9,2
250— 315 4,0 6,5 10,5
315— 400 4,5 7,0 11,5

400— 500 5,0 7,7 12,5
500— 800 6,2 9,7 15,8
800— 1 250 7,5 12,0 19,3

1250— 2 000 9,5 15,2 24,0
2000— 3 150 12,0 19,2 31,0
3150— 5 000 15,5 25,0 40,0

5000— 8 000 21,0 34,0 54,0
8000— 12 500 27,5 45,0 73,0

A különböz  anyagokból, és különböz  tech-
nológiákkal készített sablonoknak a Német De-
mokratikus Köztársaság TGL 12783 sz. szabványa 
szerint megállapított mérett rését 7. ábrán mu-
tatjuk be. Az x tengelyen a hosszméreteknek,

az y tengelyen a t réseknek a logaritmusa van 
feltüntetve. A szabvány különböz  t rési osztá-
lyokat különböztet meg, ahol a Gk6 görbe a m -
anyag és acélöntvény, Gk7a könny fémöntvény 
és nem bontható lemezsablon, Gk8a bontható 
lemezsablon, bádoggal borított fa, Gk9a m anyag

6 .  á b r a

borítású fa, GklO pedig a nyers fa sablon értékeit 
jelöli. Tehát a minálunk használt hegesztett 
lemezsablonoknak a Gk7, illetve Gk8 t rési 
osztály felel meg. Az ábrán szaggatott vonallal 
feltüntettük a Vibrátorgyár által megadott t rések 
értékeit is.

Látható, hogy a nálunk használt — nagy 
többségében lemezsablonra vonatkozó — t rések 
jól egyeznek a megfelel  német Gk6 és Gk7 t rési 
osztályokban megadott értékekkel, csak nagy 
hosszon, 1000 mm felett haladják meg azokat. 
Tapasztalat szerint azonban a tényleges méret- 
eltérések hosszú sablonoknál a Vibrátorgyár által 
megadott határértékek alatt maradnak.

•5. Fordított vagy természetes 
helyzetben való gyártás

Feszített, tapadóbetétes lehorgonyzódású 
gyártmányoknál különös gonddal kell megfontolni, 
milyen helyzetben gyártsunk. Mennél kisebb beton -
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réteg van a huzal alatt, annál kisebb a beton 
utólagos roskadása és annál kedvez bb a huzal-
tapadás, míg a feljebb elhelyezked  huzalok tapa-
dása a beton utólagos tömörödése folytán er sen 
csökken. Az Építéstudományi Intézetben végzett 
kísérletek a tendenciát kimutatják, de a kísérletek

O N K A N E G tL^ZTETr A N  T A
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kis száma miatt pontos értékek a tapadás csökke-
nésére nem állapíthatók meg. A különböz  tapadás 
miatt tehát el nyös, ha a gyártmány azon oldalát 
helyezik el gyártás közben alulra, ahol inkább

A b l O N  O LD AL

rro z G O K a tc . f x rTA tTO

N IA G N C L L C S 1C Z.

8 .  á b r a

uúz6o*}°

T Z P E R � 0 * 0 0  'v 'd G L Z M C T .

1—  a n y a  -  b e t o n b a n ñ a m a d  

r z  s z .i t  ¿ p o z a l 9 .  á b r a

60:



szükség van a huzal rövid szakaszon vel  lehor- 
gonyzódására.

Az USA-ban az el írások szerint a felül elhe-
lyezked  huzaloknál csak 80°o-os tapadófeszültség 
vehet  figyelembe.

6. A feszültség átadása a sablonra

Mozgósablonos gyártástechnológia esetén, 
miután a huzalokat megfeszítették, a feszít er t 
a beton megkötéséig a sablonra adják át.

A feszültség sablonra való átadásának meg-
oldására a 8. és 9. ábrákon láthatók példák.

A 8. ábrán a Magnel-lemezekbe rögzített 
huzalokat mozgó kereszttartó tartja, ezt húzza a 
feszít  gép. A feszítés befejezése után a sablon 
oldalára heggesztett anyákban az orsókat el re 
kell forgatni. így rögzítik a kereszti art ót. Ez a 
megoldás ma már nincs használatban a követ-
kez k miatt;

a )  az orsó el recsavarása igen lassítja a 
munkafolyamatot.

b) sl menet igen kényes, ha kis sérülés éri 
vagy beton folyik rá már nem m ködik.

c) a feszültség leengedése csak a huzalok 
elvágásával lehetséges, különben igen lassú és 
nagy er t kíván.

d) végül a hegesztett kapcsolat ilyen nagy 
er k felvételénél nem tekinthet  megbízhatónak, 
az anya a sablon elhasználódásával mind gyak-
rabban leszakad, emiatt a gyártás igen baleset - 
veszélyessé válik.

A 9. ábra szerinti megoldás a hegesztés 
bizonytalanságából ered  balesetveszélyt meg-
szünteti, de a menetes megoldás többi hátrányát 
nem küszöböli ki.

A legmegbízhatóbbnak az ékes rögzítés  meg-
oldások bizonyultak (10. ábra). A feszített födém-
panel sablonnál feszítés után a mozgó kereszttartó 
és a sablon tehervisel  oldala közé lemezkéket 
helyeznek, ezzel rögzítik a feszültséget, itt a lemez-
kék elhelyezése gyors, meghibásodási lehet ség 
jóformán nincs is. A megoldás azonban továbbra 
is balesetveszélyes, mert a lemezek behelyezésekor 
a munkás keze megsérülhet, ha a kereszttartó 
huzalszakadás, vagy akár a feszít gép hibája 
miatt visszaüt, végül ez esetben is csak a huzal 
elvágásával lehet leengedni a feszültséget.

A 11. ábrán a feszített távvezeték oszlop-
sablon feszültségrögzítése látható. Itt a feszült-
séget függ leges ék adja át a sablonnak. 
Az éket már a feszítés közben a húzószárba helye-
zik. s az saját súlyánál fogva lefelé törekszik.

1 1 .  á b r a

A munkásnak nem kell a kezét a tartók közé 
helyezni, így a balesetveszély nagymértékben 
csökken. Tervezéskor azonban biztosítani kell 
az önzáródást. Az éket pedig a feszítés után 
biztosítani kell. mert a súrlódási együttható az 
ék esetleges bezsírozódása miatt er sen lecsökken-
het, és így az az er hatására felfelé kiugorhat.
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Az ék kiütésével a feszültség folyamatosan ereszt-
het  le, ami a huzal lehorgonyzódás alakulása 
szempontjából el nyös. Az ék keskeny végét, 
ahol ütés éri, le kell sarkítani, mert különben a 
kisorjásodás miatt nem lehet újból a helyére 
tenni.

7. A beton mozgása a sablonban

A beton kell  szilárdulása után a feszültséget 
a sablonról a betonra adjuk át. Ekkor a beton 
összenyomódik és a sablonhoz képest elmozdul.

10. ábra
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A beton számára biztosítani kell az elmozdulási 
lehet séget, mert különben a gyártmányban káros 
feszültségek lépnek fel, repedések és csorbulások 
keletkeznek. Ha nem is biztosítható az, hogy a 
sablon minden felülete tökéletesen sík legyen, a 
beton elmozdulásának lehet vé tételére külön-
böz  megoldások lehetnek.

A feszített vasúti alj sablon fenéklemeze 
például az elmozdulást könnyen lehet vé teszi 
(12. ábra). A feszít  er  a fenéklemez lejt jén 
két komponensre bomlik, mely a lejt  irányában 
felemeli a betont, így felemelt állapotban már 
szabadon összenyomódhat és elmozdulhat.

Kónuszos elemnél pl. feszített távvezeték 
oszlopnál arra kell ügyelni, hogy a beton elmoz-
dulása mindig a vastagabb vég felé történjen,

rA&crer
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mert különben az elem beszorul a sablonba 
(13. ábra).

A betonelem elmozdulásának lehet ségét biz-
tosítani kell akkor is, mikor abban valamilyen 
betétet vagy alkatrészt rögzítettünk. Az alkat-
rész csavarral való rögzítésére a távvezeték osz-
lopsablon mutat példát. Itt a menetes rögzít  
pipát még a feszültség ráengedése el tt ki kell 
csavarni (14. ábra).

Egy másik megoldást ad a feszített vasúti-
aljban a fabetétrögzítés. A nem feszített, ún.
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el, ezeket egymástól a gyártmányokkal együtt 
kiemelhet  bordák válasszák el. Kezdetben ezeket 
a bordákat csapokkal akarták elmozdulás ellen 
biztosítani. Ezek azonban nem illeszkedtek pon-
tosan a fenéklemez furataiba, gyakran még feszít -
vasakkal sem lehetett  ket helyre er ltetni. Az 
ábrán látható megoldás szerint a véglapra hegesz-
tett ékalakú lemez könnyen helyére vezeti a 
bordákat.

Ugyancsak az összeillesztést könnyíti meg

lágy vasas vasbeton vasúti alj sablonjaiban a 
fabetét rögzítését a betonban négy oldalán fel-
hajtott tálcák biztosították, melyek a sablon 
fenéklemezéhez voltak hegesztve. Ez ott teljesen 
megfelel  volt. Feszített betonalj esetén azonban 
feszültségráengedéskor vagy a betonban kelet-
kezett csorbulás, vagy a tálca szakadt le (15a ábra).

Ha a fabetétet lapos tüske rögzíti, feszült-
ségráengedéskor a vasúti alj, mely kissé meg-
emelkedik, el tud mozdulni (15& ábra).

Üreg vagy profil úgy is kiképezhet , hogy a 
profilképz t külön, oldhatóan helyezzük a sab-
lonba, az a betonnal együtt elmozdulhat és csak 
kizsaluzás után veszik ki. A 16. ábrán látható 
feszített távvezetékoszlopnál az I profilkiképzés 
megoldása, itt a profilképz  fels  részét még a 
nyers betonból kiemelik, megkötés után a gyárt-
mányt a zsaluzatból az alsó profilképz vel együtt 
nyomják ki, majd a távtartó tüskék ütögetésével 
magát a profilképz t is eltávolítják.

8. A sablon elemeinek illeszkedése egymáshoz
Összeállítható sablonok, vagy sablonrészek 

tervezésénél elv az, hogy az illeszked  részeket 
egymáshoz ,.vezetni” kell. Ilyenre példa a feszített 
födémgerenda sablonja (17. ábra). A sablonban 
egymás mellett több vasbeton elem helyezkedik

A különböz  sablonrészek együttdolgozását 
az egyes részekhez mereven rögzített, a sablon 
összeállítása után elhelyezett kereszttartókkal le-
het javítani. A kereszttartók tervezésénél a tech-
nológiai folyamatban felmerül  hátrányok csök-
kentésére az alábbiakat kell figyelembe venni:

A lakatosüzemek többnyire nem csereszaba-
tosán gyártják ezeket az alkatrészeket, ami a 
gyakorlatban azzal a következménnyel jár, hogy 
ha összecserél dnek, nem lehet  ket a helyükre 
tenni. Helyes ezért az ilyen alkatrészeket szét-
szerelt állapotban is a sablonhoz rögzíteni (csuklós 
megoldással, lánccal) vagy legalább tartós (nem 
festett) jelöléssel ellátni. A sablon összeállítása 
után a kereszttartók fix rögzítésére a (19. ábrán) 
látható példa.

A 19a ábrán a feszített tekn s födémpanel 
sablonmegoldása látható. Maga a kereszttartó 
kialakítása sem szerencsés, mert az U szelvény 
könnyen teletöm dik betonnal és nehezen tisztít-
ható. Kedvez tlen az is, hogy a hengeralakú 
tüske négy furaton már a legkisebb méreteltérések - 
nél sem dugható keresztül, vagy olyan b  lyukakat 
kell neki fúrni, amib l vibrálás közben az könnyen 
kiesik. A sablonra hegesztett fülek merevsége 
kicsiny, könnyen deformálódnak, letörnek, emel-
lett gátolják a sablon tisztántartását is. A 19b
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ábrán látható megoldásnál a sablon felülete sík, 
könnyen tisztítható, a kónikus csap (ha a kónusz 
nem túl lapos) helyére vezeti a kereszttartót, s t, 
ha szükséges kissé összehúzza a sablont, az ékalakú 
rögzít tüske is könnyen be-, illetve kiüthet  és 
megbízhatón rögzít vibrálás közben is. A kereszt- 
tartó zárt, könnyen tisztántartható. A tüske 
esetleges letörése esetén egy másik (tartalék) 
kereszttartó felhelyezésével lehet folytatni a gyár-
tást. A meghibásodás a technológiai folyamatban 
kiesést nem okoz, miután nem az egész fémzsalu-
zatot kell kicserélni.

A kereszttartók — amellett, hogy a sablon- 
oldalakat rögzítik és az együttdolgozást biztosít-
ják — felhasználhatók egyben különböz  betét 
elemek rögzítésére is.

Amennyiben egy sablonban több betételem 
egyidej  rögzítése szükséges, biztosítani kell azt, 
hogy minden egyes betét a másiktól függetlenül 
legyen rögzíthet , mert a gyártás pontatlansága 
és a zsaluzatok kés bbi kisebb-nagyobb defor- 
málódása miatt közös megfogás esetén a betétek 
egy része elmozdulhat.

A 20. ábrán feszített födémgerenda betét-
elemeinek lefogása látható. Az ,,a ’ szerinti meg-
oldás helytelen, mivel alkalmazása esetén a ke-
reszttartó helyzetét mindig a két legmagasabb 
betét határozza meg s a többi betét helyzete nem 
fix, azok „kotyognak” . A ,,b” szerinti megoldás 
ahol a betéteket külön-külön csavaros megoldással 
szorították le, jónak bizonyult.

A vasúti aljba elhelyezett két-két fabetét 
egyidej  leszorítását igen ötletesen, csuklós ke-
reszttartóval oldották meg, ez a módszer a betétek j ó

A , ROZIT
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különböz  magassága esetén is egyforma bizton-
sággal rögzíti mindkett t (21. ábra).

A kereszttartók felhasználhatók több egymás 
fölé helyezett sablon alátétéként is.

Fa alátétezés ugyanis részben egyenl tlen 
mérete, részben gyors elhasználódása miatt a 
sablon egyenletes felfekvését nem biztosítja kel-
l en. Ha a sablon megcsavarodik, s a beton így 
szilárdul abban meg az elem kiemelés, szállítás 
vagy a deponálás közben könnyen eltörik, de 
legkés bben a beépítéskor okoz zavarokat a 
csavarodás.

Ha mint pl. a feszített födémpanel sablonnál 
(196 ábra) a kereszttartó egyben a következ  
sablon alátétje is, gondos elhelyezése esetén a 
zsaluzat megcsavarodásától tartani nem kell.
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10. Az oldalak d lése

Merevoldalú sablonoknál a gyártmány kiemel- 
het ségét az oldalak d lése biztosítja. A 22. 
ábra vasúti alj sablon oldalait mutatja be. Ilyen 
d lés mellett már könny  az elemet kizsaluzni.

Feszített távvezeték oszlop sablon oldalai 
ugyan mer legesek, de az oszlop maga hosszirány-
ban kónikus. Itt a betont a sablonból hosszirány-
ban tolják ki. Az oldalak konicitása — 1 méteren

6 mm — ezt kell képpen biztosítja. Távvezeték 
oszlopgyártásnál szerzett tapasztalat szerint a 
gyártmánynak a sablonról való leszakításához és 
a súrlódás legy zéséhez a sablon érintkez  felü-
letére számítva 0,2—0,3 kg/cm2 er  szükséges, 
ha a sablonoldalt el z leg olajjal bekenik. Ez 
magába foglalja a sablon különböz  egyenl t-
lenségei miatt adódó többleter t is. Új sablonok-
nál, még azok kell en le nem csiszolódnak, ez az 
er  az el bbi kétszeresét is elérheti.

11. A sablon tisztíthatósága

Nemcsak a betonnal érintkez  felületeket, 
hanem a sablon fels  síkját is tisztán kell tar-
tani. Ez szükséges azért, hogy a betonfelület 
könnyen lesimítható legyen és a túlbetonozásokat 
elkerülhessük. A felesleges betont a sablonról 
közvetlenül a tömörítés után helyes eltakarítani, 
mert megkötés után ez nehéz és legtöbbször a 
sablon igen er s ütögetésével jár együtt, ami 
annak id  el tti tönkremenetelét okozhatja.

A j S O J iZ > jó
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szempontjából nem kedvez  a feszített födém-
gerenda bordáinak profilkiképzése (23a. ábra). 
A ,,b” szerinti megoldás viszont a tisztíthatóság 
követelményeit is jól kielégíti.

A tervezésnél ügyelni kell arra, hogy a gyárt- 
mány végeinél a rendez lemezek furatain keresztül 
kifolyó beton gyorsan eltávozhasson, mert ennek 
utólagos kitisztítása igen nehéz. A 4. ábrán a 
vasúti alj sablon hosszmetszetének részlete lát’ 
ható, ennél a két vasbeton elem között a sablon 
fenéklemezét kivágták, a kifolyó cementlé lera-
kódásának és megkötésének megakadályozására.

Gondolni kell a kizsaluzás és tisztítás folya-
mán a sablonba hulló betontörmelék eltakarí-
tására, tehát a sablon fenekének legalább egy* 
olyan oldala legyen, ahol perem nincs és a szemét 
kiseperhet .

12. Huzalszakadás

A huzalok feszítés közbeni szakadásával 
egyedileg feszített huzaloknál is, de különösen 
csoportos feszítés esetén számolni kell. Elszaka-
dáskor a huzalok igen nagy er vel csapódnak 
ki, közben esetleg a feszítéshez használt egyes: 
alkatrészek is elszabadulhatnak. A huzalok és; 
a vasdarabok elrepülését meg lehet akadályozni* 
a technológiai vonalba külön e célra beépített 
berendezéssel. Ennek hiányában azonban minden 
egyes sablont a huzalszakadás veszélye miatt 
felmerül  biztonsági követelménynek megfelel en 
kell kialakítani. Huzalkicsapódás ellen megfelel  
védelmet nyújtanak például a sablonhoz rögzített, 
megfelel  s r ségben elhelyezett kereszttartók. 
Ennek, a helyhez rögzített biztonsági berendezés-
hez képest az az el nye, hogy nem a feszítés; 
közben fellép , hanem a kés bb — eléggé ritkán 
— bekövetkez  szakadások ellen is védelmet 
nyújt.

A huzalszakadás után a már teljesen össze-
szerelt sablonban egyes huzalszálakat ki kell 
cserélni, lehet leg úgy, hogy a többi huzalszálat, 
és magát a sablont minél kevésbé kelljen meg-
bolygatni. Olyan megoldásnál, ahol az armatúrát 
a sablonon kívül, el re szerelik össze, ez gyakran 
nehézségbe ütközik. Ugyanilyen nehéz lehet, ha 
egy több huzalt tartó befogószerkezetben csak az 
egyik szál szakadt el, s a megfogó berendezést kell 
oldani, különösen akkor, ha a feszültség leenge-
dését egyébként a huzal elvágásával oldjuk meg. 
Ha nem akarjuk, hogy a jó huzal is kárba menjen, 
biztosítani kell azt, hogy a befogóberendezések 
hozzáférhet k és a huzal elvágása nélkül is old-
hatók legyenek. A 8. ábrán látható vasúti alj 
sablon Magnel-éke például elég nehezen üthet  ki, 
a feszített födémpanel kúpos ékéhez pedig egy-
általán nem lehet hozzáférni a huzal elvágása 
nélkül (24. ábra).

A könny  tisztíthatóság miatt el nyös, ha 
a sablon fels  felülete teljesen sík. Ezt a szelvé-
nyek kialakításánál, a kereszttartók, emel fülek 
elhelyezésénél, a betonba építend  alkatrészek 
rögzítésének megoldásánál szem el tt kell tartani.

A kereszttartók helyes leer sítésére a 19. 
ábrán látható példa. A sablon tisztíthatósága

13. A sablon költségei

A sablonköltség általában a vasbeton gyárt-
mányok önköltségének 2—5%-át teszi ki, de csak 
abban az esetben, ha a sablonok maguk is soro-
zatban készülhetnek. Egyedi, vagy kis mennyiség  
sablon elkészítése jóval drágább, ilyen esetben 
a sablonköltség a 10%-ot is elérheti.
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A fenti értékek lemezb l és hengerelt vasból 
hegesztett sablonokra vonatkoznak. Egyéb zsa-
luzatokat (öntött, m anyag stb.) — bár azok 
méretpontossága kedvez bb — magas munka-
igényük és költségük miatt elemgyártóiparunk 
nem használ.

14. Még egynéhány szabály

Kerüljük a sok hegesztéssel megoldott sab-
lonokat, ezek ugyanis a gyártás közben elhúzód-
nak, így már új korukban is igen pontatlan mére-
t ek.

Gondoljunk arra, hogy a sablonok igen sok, 
el re nem számolt igénybevételnek vannak kitéve; 
er s ütéseknek, huzalszakadásnál dinamikus ter-
helésnek, feszegetésnek stb. Ezért vékony lemezek-
b l sablont ne tervezzünk, még ha azok számítás 
szerint meg is felelnének.

A sablontól különálló alkatrészek rendelésé-
nél írjuk el  a csereszabatosságot, ha nem lehet-
séges, megfelel  azonosító jellel lássuk el  ket.

Gondoskodjunk arról hogy legyen olyan — 
megfelel  méret  és kialakítású — felület, amit 
a sablon szétbontásakor és összerakásakor ütni 
lehet. A 25. ábrán lev  zárókallantyú nem jó, 
mert nehéz kinyitni, nincs rajta az ütéshez hozzá-
férhet  felület, a bevált megoldást a 26. ábra 
mutatja.

Összefoglalás

El feszített vasbeton elemeket sorozatban 
mozgópados technológiával hazánkban csak né-
hány év óta gyártanak (a feszített vasbeton 
vasúti alj kivétel, melynek sorozatgyártása 15 
éves múltra tekint vissza). A sablonok elhaszná-
lódása 1—3 év, így részben az els , de legfeljebb 
a második fémzsaluzat (sablon) garnitúra van 
még ma is használatban. A sablonokkal kapcso-
latos tapasztalatok adatai csak kis részben állnak 
rendelkezésre, de ezek is különböz  gyárakban, 
tervez intézetekben és lakatosüzemekben, össze-
gy jtve és értékelve nincsenek.

A fémzsaluzatok — mint arról már el bb 
szó volt — a vb elemek önköltségének 2—5% -át 
teszik ki, de nem kisebb a jelent ségük a gyártás 
munkaigényének növekedésében, illetve csök-
kentésében, valamint a keletkez  selejt nagy-
ságában sem.

Az elemgyárak rendelkezésére álló lakatos-
üzem kapacitás is elég sz kre szabott, fontos 
dolog ennek az ésszer , gazdasági kihasználása, 
az utólagos sablonátalakítások kikerülése, a sab-
longyártási folyamat egyszer sítése, a vb elemek 
gyártása közbeni sablon javítások és karbantartás 
minimálisra csökkentése, és a sablonok élettar-
tamának növelése.

A fentiek miatt szükséges volna el feszített 
vb. elemek fémzsaluzatának tervezésére m szaki 
irányelveket kidolgozni, annál is inkább, mivel 
a feszített vasbetonelemek felhasználása, gazda-
ságosságuk és kis súlyuk miatt mind nagyobb 
tért nyer.
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Szászhalombatta DKV építkezés
S Z A L A Y  J Á N O S

T e r v e z  :  ÉM. Iparterv, 2. iroda.
G e n e r á l t e r v e z   : OLAJTERV 
B e r u h á z ó  : Dunai K olajipari Vállalat.
K i v i t e l e z  :  ÉM. 1. sz. Mélyépít  Vállalat.

Abudapest—dunaújvárosi országút mellett épül a nagy szász- 
halombattai létesítményhez tartozó olajfinomító. Ennek magas- 
építési programjából a tervezés 1963. év végére eléri a 100 millió 
forintot, a kivitelezés az 50 millió forintot. Elkészült a központi 
iroda, az étterem-konyha épület, a t zoltólaktanya, a karbantartó 
m helycsarnok, a raktárcsarnok, a tartályparki létesítmények 
szerkezetei, jó ütemben közelednek a teljes befejezéshez és több 
újabb épület kivitelezése folyamatban van.

A tervezett és kivitelezett épületek már eddig is igen sok 
épít ipari tanulsággal szolgáltak, ebb l szándékozom, úgy is mint 
a létesítmények egyik statikus tervez je, rövid ismertetés keretén 
belül, néhányat leírni.

A tervezés egyik f  szempontja az 1961. évben tervezett 
ipari típusszerkezetek maximális felhasználása volt. Ennek meg-
felel en itt készült el az ország els  típusszerkezet  irodája, továbbá 
elkészült több univerzális típusszerkezet  csarnok és a nem tipi-
zált épületeknél is sok típuselemet alkalmaztunk. Tekintve hogy 
betonelemgyártó üzemeink nem tudtak a kívánatos módon elké-
szülni az ipari tipizálás beindulására, a kivitelezésnél komoly 
nehézségeket kellett leküzdeni. De nem zavartalan probléma a 
típuselemek betervezésének kérdése sem, mert sok körültekintést, 
szakmai fegyelmet igényel. Az eredmények, az építkezésen kibon-
takozó kép a kezdeményezés helyességét bizonyítják, a típusszer-
kezetek alkalmazása nem korlátozza a tervez i szabadságot sem.

Az els  létesítmény a központi iroda, étterem-konyha épülete 
volt, ami jelenleg már üzemelve könnyíti a további beruházások 
megvalósulását.

A kétemeletes, 100,00 m hosszú irodaépület típusszerkezete 
a következ : négyes pillérállások 6,00 m-enként vannak, a pillérek 
25,0X40,0 cm keresztmetszet ek. A födémgerendák haránt elren-
dezés ek, tehát a hosszhomlokzatra mer legesek, pillérállásonként 
2 db. befelé konzolos kialakítással. (1. ábra.) A födémgerendák 
magassága 27,5 cm, fej szélességük 25,0 cm, alul 7,5 cm-es kiugró 
vállak vannak kiképezve a födémpanelek felfekvéséhez. A födém -

1. ábra. Irodaépület típusszerkezetének 
váza

Építész : Csics Miklós és Almstaier Ottó 
Statikus : Gnädig Miklós és Szalay János
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2. ábra. Irodaépületben alkalmazott típus 
födémelem készítése a tiszaszederkényi 

el regyártó telepen

panelek alul-felül sík, kett s lemez , 1,0 m széles vb. elemek, 
magasságuk szintén 27,5 cm, tehát a födémgerendákkal alul-felül 
sík födémet képeznek. A falpanelek 3,0 m hosszúak, a szerkezeti 
pillérekre, illetve kis homlokzati pótpillérekre terhelnek, 170 cm 
magasak, vastagságuk 20 em. A falpanelek adalékanyaga kohó- 
liabsalak, küls  felülete betonrétegbe ágyazott mészk zúzalék. 
(2.— 3. ábra.)

3. ábra. irodaépület homlokzati részlete
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4. ábra. T zoltólaktanya szerkezeti 
Építész : Almstaier Ottó 
Statikus : Szalay János

váza

5. ábra. Karbantartóm hely daruzott 
részének szerkezeti váza, háttérben az 

irodaépület
Építész : Almstaier Ottó 
Statikus : Szalay János

6. ábra. Karbantartóm hely bels  képe

612



7. ábra. Karbantartóm hely 
homlokzata

Az irodaépület pilléreit, födémgerendáit és falpaneljait az 
országban el ször a Dunaújvárosi 5. sz. Épületelemgyár készítette. 
A födémpanelek gyártását el regyártó üzemeink kapacitáshiány 
miatt nem tudták vállalni, így azokat az P1M. 31. sz. Épít ipari 
Vállalat készítette tiszaszederkényi segédüzemében.

Az étterem-konyha épület monolit szerkezet , de szerkezeti 
rendszere megtartja a típusszerkezetek 3,0 m-es ritmusát és a 
párkánypanelek is azonosak az iroda típus párkánypaneljeivel.

A t zoltólaktanya kétszínes épületénél 4,0 m-es pillértávolság 
volt az alaprajzi igény, ennek ellenére típusszerkezeteket, illetve 
azokhoz hasonló elemeket alkalmaztunk a szerkezeti egységesítés 
érdekében. A mászótorony monolit szerkezet , nyersbeton küls  
felülettel (4. ábra).

A 3 300,0 m2 alapterület  raktárcsarnok és a 2 800,0 m2 
alapterület  karbantartó m hely nagyrészt a 9,0 X 9,0 m pillér- 
állású univerzális daruzatlan típuscsarnok szerkezeti elemeib l 
van összeállítva. A típuscsarnok-szerkezetek ismertetése több 
helyen megjelent. Ennek a szerkezetnek is 3,0 m az alaprajzi
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8. ábra. Karbantartóm hely távlati képe

modulmérete. A homlokzati ritmust a 60,0 cm-es magassági egy-
ségméret adja meg. Az alapkelyhek, a pillérek, a mestergerendák, 
a 3,0 m-enként lev  szelemenek és a 240 kg súlyú tet elemek buda-
pesti el gyártó üzemb l érkeztek (a két épületnél összesen 2420 db.) 
a típusfalpanelek, melyek az irodáéval azonos szerkezet ek, 
a helyszíni segédüzemben készültek — mégpedig egészen kiváló 
min ségben (9. ábra). A karbantartó m hely 15,50 m fesztávolságú 
daruzott hajója is típusszelemenekkel és típus tet elemekkel van 
lefedve. Az egyedi elemek helyszíni el regyártással készültek. 
A 15,50 m-es mestergerendákat eredetileg két darabban el regyár-
tott és utófeszített, a budapesti VEGYSZER-csarnokkal azonos 
megoldással terveztük, de Kivitelez  Vállalat kérésére monoliti-
kusán Peiner állvány- és zsaluzótechnikával, normál vasalással 
készült (5. ábra.).

E rövid szerkezeti és kivitelezési tájékoztató is utal azokra 
a tervezési és gyártási problémákra, amik a típuselemekkel és 
egyedi el regyártással kapcsolatosak:

A legnagyobb nehézséget az okozza, hogy bár az ipari szer-
kezetek tipizálásának szükségszer sége nyilvánvaló és a típus-
tervek rendelkezésre állnak, el regyártó üzemeink nem képesek 
legyártani a szükséges elemeket. Figyelembe véve, hogy az ország 
egy évi típuscsarnok igénye jelenleg cca 100— 150 ezer m2, az 
iroda-öltöz  típusépület igénye is igen számottev , és ezek az 
igények évenként emelkednek, világos, hogy az ipari építészet 
egyik alapkérdésével állunk szemben. A szászhalombattai DKV 
építkezés megmutatta, hogy az országos fontosságú tipizálással 
kapcsolatban mik a jelenlegi nehézségek.

Hosszabb bizonytalankodás után, ami a beruházónak komoly 
pénzébe került, nem lehetett elkerülni egy el regyártó segédüzem 
létesítését az építkezés helyszínén. Ez az el regyártó segédüzem 
nagyon jól, eredményesen dolgozik, de mégsem a helyszíni el re- 
gyártás az, ami a tipizálás ügyét megoldja. Jelenleg az a furcsa 
helyzet alakult ki, hogy a Szászhalombattán gyártott falpanelek 
sokkal szebbek mint az üzemben gyártottak és Szászhalombattán 
olyan típuselemek is készülnek, amikb l egyes üzemek már tarta-
lékra dolgoznak. Volt viszont olyan id szaka is az építkezésnek, 
amikor úgy nézett ki, hogy a csarnok épületek típusfalpaneljeit 
kénytelenek vagyunk téglaszerkezetekkel helyettesíteni. A csarnok 
épületekbe tervezett el - és utófeszített szerkezetek is csak részben 
tudtak megvalósulni kooperációs problémák miatt.

A szerkezeti elemek gyártásával kapcsolatos zavarok felvetik 
a tervezés, a generáltervezés, beruházás, kivitelezés és alvállalkozás

9. ábra. Helyszíni el regyártásü 
homlokzati panel

10. ábra. Helyszíni el regyártó telep
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11. ábra. Kondenzátorok és szed tartályok 
monolit vb. állvány

Statikus: L ke Endre

IMMMMMj

12. ábra. Atmoszférikus lepárló üzem 
tartályainak monolit vb. alapja

Statikus: Szalay János

kooperációjának kérdését. Ennek a kooperációnak a hazai gyakorlat-
ban egyik legjellegzetesebb sajátossága, hogy károsan bürokratikus.

A szászhalombattai DKV építkezések tapasztalatai is felvetik 
a tervezés és kivitelezés menetének reformját, a hasznos kooperáció 
megvalósításának szükségességét. A tervezést és kivitelezést nem 
szabad több szerv közbeiktatásával elszigetelni egymástól. Sok 
esetben indokolatlan és káros id veszteségeket okoz az ún. teljes 
tervdokumentáció alapján való munkakezdés igénye. Meg kell 
változtatni azokat a kivitelezési bérrendeleteket is, amelyek nemzet- 
gazdasági károkat okoznak. Meg kell szervezni a m szaki káderek 
hasznos, bürokrácia-mentes foglalkoztatását.

A betervezett típusszerkezetekre vonatkozó szakcikkek:
1. B a j n a y  L á s z l ó ,  d r .  S z e n d r  i  J e n  :

Ipari építészeti típustervek. (Magyar Épít ipar 1961/8.)
2. D r .  S z e n d r  i  J e n  :

Ipari épülettervezés sajátosságai. (Ipari Építészeti Szemle 20.)
3. C s i c s  M i k l ó s ,  G n ä d i g  M i k l ó s :

Típusüzemek iroda, öltöz épületeinek szerkezettipizálása. (M szaki 
Tervezés 1962/4.)

4. E g y e d  F e r e n c :

9 X 9  m-es típus csarnok prototípusa. (M szaki Tervezés 1962/10.)
5. B ö h ö n y e y  J á n o s :

Ipari épületek szerkezeti elemei, univerzális vázszerkezetek. (Magyar 
Épít m vészet 1963/1.)

6. D r .  S z e n d r  i  J e n  :

Vasbeton el regyártás a fejl désben lev  országokban. (Ipari Építészeti 
Szemle 21.)
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Téli ideiglenes ragasztott tet fedés

Könyvek, tanulmányok, cikkek sokasága fog-
lalkozik a téli építkezések során felmerül  id járás 
okozta nehézségekkel és az ebb l adódó m szaki 
kérdésekkel. Hazánkban közel 10 éve folyik téli 
építkezés és ezzel kapcsolatban gyakran merülnek 
fel újabb megoldásokra váró feladatok.

Egy olyan kérdéssel kívánunk foglalkozni, 
melynél a gazdaságossági, és munkaszervezési 
követelmények kielégítése sok esetben káros m -
szaki következményekkel jár. Ez az ún. téli, 
ideiglenes ragasztott tet fedés, olyan épületek 
esetében, melyeknél a kedvez tlen id járás és a 
munkaszervezés már nem teszi lehet vé a vég-
leges bitumenes ragasztott tet fedés elkészítését. 
A munka befejezése ezért a tavaszi kedvez  
id járásra marad.

A téli, ideiglenes fedés legtöbb esetben egy-
réteg . Célja az épület állagának megvédése. 
Néhány hónapon keresztül az egyréteg  ragasztott 
fedés általában megfelel a követelményeknek. 
Ha az ideiglenes fedésen káros elváltozások, 
rongálódások, javíthatatlan hibák nem mutatkoz-
nak, a gyakorlat szerint nem kerül lebontásra. 
Erre ragasztják a megfelel  rétegszámú végleges 
fedést. Helytelen, hogy a végleges fedés elkészítése 
el tt csupán az ideiglenes fedés min ségét veszik 
figyelembe és nem vizsgálják az alatta lev  aljzat 
és födémfeltöltés állapotát.

Káros következményekkel járhat, ha az 
ideiglenes téli fedés elkészítését megel z en a 
salakfeltöltés huzamosabb id n keresztül ázott, 
átnedvesedett. A fedés alatt, h szigetel  rétegként 
elhelyezett szénsalak, kovaföld stb. pórusos tulaj-
donságánál fogva, térfogatát megközelít  mennyi-
ség  vizet is képes magában tárolni. Az  szi 
csapadékos id járás alatt felvett vízmennyiség 
elpárolgását a ragasztott egyréteg  ideiglenes 
fedés gátolja, mivel párazáró, vízhatlan réteget 
képez. A tartós párazárást és vízhatlanságot még 
növeli a végleges többréteg  fedés elkészülte, 
így tehát a feltöltésben tárolt nedvesség be van 
zárva. A nedvesség eltávozására csupán a tet  
alatti mennyezeten keresztül nyílik lehet ség. 
Ez a folyamat igen lassú, mert a felfelé való 
párolgás lehet sége kizárt, a fedés következtében. 
A mennyezeten keresztüli párolgás sem egyen-
letes, mert függvénye a relatív nedvességtartalom-
nak, zárt térben és viszonylag kis felületen tör-
ténik.

A feltöltésbe került és a fedéssel bezárt 
nedvesség több éven keresztül nedves foltokat 
idéz el  a mennyezeten. Ezzel egyidej leg a fel- 
töltés h szigetel képessége er sen lecsökken. A

nedvesség els sorban a lámpatestek részére fö-
démbe er sített tartókampók környékén, el re-
gyártott gerendák és födémelemek, továbbá födém-
panelek illesztési vonalainál jelentkezik.

Épít iparunk gyakorlatában több ilyen eset 
ismeretes, pl. a csepel-csillagtelepi és tatabánya- 
újvárosi lakóépületek, ahol az ideiglenes fedés 
elkészülte el tt a födémfeltöltés er sen átázott. 
Az ideiglenes fedést — jó állapota miatt — nem 
bontották le és így salakcserét, vagy szárítást 
nem végeztek. A felülr l lefelé történ  „kényszer-
párolgás” a mennyezeten általában gyengén ned-
ves foltokat idéz el . A nedvesedés különösen 
akkor válik szembet n vé, ha a szell zés elégtelen, 
ill. a bels  tér relatív nedvességtartalma nagyobb 
a normálisnál. Ilyenkor a párolgás lehet sége 
kisebb, a foltok szemmelláthatólag nedvesebbek, 
mint meleg, száraz id ben.

Az említett lakótelepeken észlelt mennyezet 
nedvesedések okát beázásoknak tulajdonították. 
A hiba megállapítására az Épít ipari Min ség- 
vizsgáló Intézetet kérték fel. A vizsgálat során 
kiderült, hogy a fedések min sége kifogástalan 
és éppen ez gátolja a födémfeltöltésben lev  
nedvesség elpárolgását.

Legtöbb esetben megvárják a feltöltés meny- 
nyezeten keresztül történ  természetes kiszára-
dását. Tapasztalat szerint az átnedvesedést l 
függ en ez a folyamat 3—5 évig is eltarthat. 
A szárítás meggyorsítására alkalmazzák a meny- 
nyezetnek acélfúróval történ  helyenkénti átfú-
rását is. Ez utóbbi megoldás azonban nem ered-
ményez lényegesen gyorsabb száradást és sok 
esetben kivitelezési nehézséget is jelent, továbbá 
esztétikailag is kifogásolható.

Tekintettel arra, hogy ma már hazánkban is 
beszerezhet k olcsó m anyagfóliák — itt els -
sorban a polietilén fóliára gondolunk — nem 
lenne érdektelen néhány téli építkezésnél ideig-
lenes m anyagfóliafedést készíteni. Az ideiglenes 
fedés viszonylag nagy biztonsággal elkészíthet . 
A polietilén fólia jó mechanikai tulajdonságai 
következtében több ízben is felhasználható. A fedés 
oly módon is elkészíthet , hogy az közvetlenül a 
megfelel  lejtésben kiképzett feltöltésre kerüljön.

A tavaszi, kedvez  id járás beálltával a 
polietilén fólia könnyen felbontható és az el ze-
tesen átnedvesedett salakfeltöltés természetes úton 
kiszárítható, ill. szükség esetén nagyobb károk, 
egyéb bontási munkálatok nélkül szárazzal cserél-
het  ki. Az eljárással elejét vehetjük a kés bb 
bekövetkez  épületkároknak, mennyezeti átned-
vesedéseknek.

Sterk Tibor
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„M anyag az Épít iparban” — konferencia
S C H A R L E  G Y U L A

Nagy érdekl dés el zte meg az Épít ipari- a Gépipari- és a 
Kémikusok Tudományos Egyesületeinek október 21—23. napokon 
megrendezett konferenciáját.

Építészek és vegyészek jöttek össze, hogy az épít ipari m - 
anyagfelhasználás elméleti és gyakorlati tapasztalatait és felada-
tait megvitassák.

Az épít ipar m anyagfelhasználása mennyiség tekintetében 
elérte az évi 2000 tonnát. Nap mint nap új termékek, szerkezetek 
és technológiák váltak ismeretessé. Szükséges volt, hogy e fontos 
témában a konferencia munkája nyomán — a tapasztalatok széles 
körben ismeretessé váljanak, másrészt elméleti és szemléleti kérdé-
sek iránymutatóan megfogalmazhatóak legyenek.

A plenáris ülésen elhangzott referátumokból megismertük a 
vegyipar jelenlegi álláspontját és távlati célkit zéseit. Igen hasz-
nos volt megtudnunk, hogy a PVC-b l a hazai gyártás az épít -
ipar igényeinek úgyszólván korlátlan kielégítésére képes. A ke-
mény PVC részarányának növelése a vegyipar számára is el nyös. 
A m anyaggyártás területén els sorban a baráti országokkal je-
lent s együttm ködésre van kilátás. Ez a tény, valamint a számot-
tev  mérték  import a választék b vítését célozza. A m anyag-
felhasználás vegyipari bázisa napjainkban szervez dik, a fejl dés 
jelenlegi üteme pedig már mindinkább megközelíti az épít ipar 
igényeit.

Az épít ipar számít is a jöv  lehet ségeire. Az eddigi tapaszta-
latok alapján a jöv ben gyártandó termékek min ségi igényeit 
már most körvonalazta. A jelenlegi termékek jellemz inek el nyös 
és gyors változásával számol. Például: csak a PVC padló min sé-
gének és választékának növelése után lehet csak további b víté-
sekre számítani. A m anyag olykor a hagyományos anyagok kiegé-
szít jeként, máskor a korszer  építés nélkülözhetetlen és új funk-
ciókat kielégít  anyagaként (panelhézagok tömít anyaga, mos-
ható falfesték, hanggátló padló stb.) szerepel. Már ma, a jöv ben 
mind nagyobb mértékben vesz részt a termelés vérkeringésében. 
Jelent ségéhez mérten kutató és elemz  munkával és megvalósí-
tott kísérleti munkával kell az alkalmazott m anyagok körét 
b víteni. A f  célkit zés — a m anyagok épít ipari felhasználásá-
nak el segítése — hatotta át az egyes témakörök el adásait is.

Az általános szekcióban az alkalmazást alapvet en meghatá-
rozó jellemz kr l; a m anyagok id járásállóságáról, éghet ségér l, 
a tulajdonságokat befolyásoló gyártási tényez kr l hallottunk el -
adásokat. El re nem várt élénkség jellemezte az epoxygyanta fel- 
használásáról szóló el adásokat és hozzászólásokat. Az egyes orszá-
gokban szerzett tapasztalatok és lehet ségek sokoldalúsága magya-
rázza a fokozott érdekl dést.

A szerkezeti szekcióban a közeljöv ben megvalósítható fal-
szerkezetekr l és a távolabbi id k m anyagházairól hallottunk 
tájékoztatást. Részletesen foglalkoztak az el adók a lakossággal, a 
közvetlen használókkal szoros összefüggésben lév  padló és falbur-
kolatokkal, m anyag festékekkel. Az ismert témák m szaki és 
gazdasági elemzése nem látszott hiábavalónak. Az el adások és 
vélemény nyilvánítások adtak lehet séget újszer  javaslatok meg-
szövegezésére az alátétes PVC padló, a csempehelyettesítés, a 
homlokzatburkolás témaköreiben.

A m anyagbázisú festékek felhasználásával hét el adó foglal-
kozott. Megismertük a lakkipar ajánlatát, de többen ezen túlmen en 
a jobb és egyenletes min ség  festékek gyártását szorgalmazták. 
A felhasználás technológiájának korszer sítésén folyt a vita. Úgy 
vélték, hogy e témakör többek között az ,,épületkémia” fogal-
mába tartozik. Tudományos megalapozottsággal kell ezért az 
épületszerkezetek, technológiák és a festés kölcsönhatását vizs-
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gálni, de ezen belül az új építési módok területei hangsúllyal szere-
peljenek.

A gépészeti szekcióban légtechnikai és egészségügyi berende-
zéseket ismertettek, de f  témaként a m anyag és ezen belül is a 
PVC csövek gyártása és felhasználása szerepelt. Érdekl déssel 
kísérték az új szerelési eljárásokat és technológiákat ismertet  
hazai és külföldi el adásokat. A romániai tapasztalatokat és szép 
eredményeket mindenki örömmel hallgatta. A bátor, nagy mennyi-
ség  felhasználás biztatóan hatott szakembereinkre.

A villamos szekció a vezetékek és véd csövek helyes tervezé-
sével és szerelésével foglalkozott. Az el adók a kábelek és kábel- 
szerelvények helyzetér l adtak ismertetést.

A konferencia külföldi vendégeinek közel hetvenes létszáma 
emelte a munka színvonalát. Majdnem minden témakörben volt 
külföldi el adó vagy hozzászóló. Hasznos volt összehasonlítani 
helyzetünket a szomszédos és távolibb európai országokéval. Az 
eddig elért eredményeink mind mennyiségi, mind min ségi tekin-
tetben jelent sek, a külföldi tapasztalatok pedig a további útra 
vonatkozóan lehetnek számunkra útmutatók.

Eljutottunk már addig a szintig, hogy kedves vendégeink 
viszonzásul egy-két területen otthon is használható tapasztala-
tokkal gazdagodtak. A m anyag épít ipari felhasználásán mun-
kálkodó külföldi és hazai kollégák számára ez a konferencia adott 
lehet séget a személyes kapcsolat felvételére vagy korábbi barát-
ság mélyítésére. A rendez  egyesületek úttör  munkát végeztek, 
mivel a KGST országaiban ez a téma el ször került megvitatásra.

A határozati javaslatok szövegezése csak most folyik, de már 
lemérhet  az eredmény. A megállapítások és javaslatok népgazda-
sági szinten, de a nemzetközi együttm ködés szempontjából is 
jelent sek. A javaslatok jellegükben az elkövetkez  tevékenység-
hez adnak az eddiginél határozottabb elvi iránymutatást. Az egyes 
részletkérdésekben tett konkrét megállapítások segítenek reali-
zálni a nagy elképzeléseket.

Az épít ipar számára és azok részére volt hasznos e konferencia, 
akik az épít ipar produktumait várják. A m anyagnak már ma 
szerepe van a termelés ütemében, gazdaságosságában, a jöv ben 
pedig a lehet ségek még eredményesebb munkát ígérnek.
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Hozzászólás
D E ,  S Z I R Á K I  J Ó Z S E F :  „Véd -földelés az épít iparban”  cím  cikkéhez

Földelt csillagpontú, háromfázisú villamos 
hálózatra kapcsolt munkagépek érintésvédelmének 
problémái fokozottabban jelentkeznek azoknál a 
gépeknél, amelyek — bár nem önjáróak — felállí-
tási, illetve üzembentartási helyeiket gyakran 
változtatják. Ezeknek a munkagépeknek száma 
az épít ipar és a mez gazdaság egyre fokozódó 
villamosításával szinte naponta emelkedik. Szerz  
igen világosan tárgyalja e gépek érintés védelmé vei 
kapcsolatos követelményeket és a követelmények 
kielégítésének nehézségeit, amelyeket az alábbiak-
ban foglalhatunk össze :

a) Az ilyen jelleg  üzem esetében az áram- 
szolgáltató nullázást nem engedélyez (lásd a 
VDE 0100 új tervezetét).

b) Olyan földelés, illetve földelési rendszer, 
amely testzárlat esetén az MSZ 172 szabványban 
el írt er sáramú védelmi feltételeknek megfelelne, 
még igen költséges és id trabló munka árán sem 
valósítható meg ; s t helyhezkötött gépeknél is 
tudott dolog, hogy 15—20 kW fölött a még jó 
érték  és nagy költséggel létesített földelés is 
hatástalan.

c)  Egyszer  érintésvédelmi relének a szokásos 
módon való alkalmazása nem megoldás, mert a 
gép a földt l teljesen nem szigetelhet  el annál is 
inkább, mert a géphez rendszerint földelt cs háló-
zat (pl. vízvezeték) csatlakozik, tehát a relé 
söntölésének lehet sége és ezzel a m ködést 
hatástalanító veszély fennáll.

d)  Hibaáram-transzformátor m ködéséhez 
szintén jó földelés készítésére lenne szükség, de 
nincs kialakult, mindig alkalmas áramrelénk.

Joggal emeli ki tehát a szerz  : „nem tekint-
het  megoldottnak az épít ipar érintésvédelme, s 
ha arra gondolunk, hogy gépeink szabadban, 
es ben, sárban üzemelnek igen mostoha körülmé-
nyek között, elgondolkozva meg kell állnunk.”

Ezt megel z leg rámutat a megoldás érdeké-
ben járható útra, amid n az új érintésvédelmi 
relének továbbfejlesztését javasolja úgy, hogy a 
relét ,,a lecsatlakozó szekrénybe elhelyezve általá-
nosan használhatóvá kellene tenni.”

Pontosan ezen az elven elindulva kb. két 
évvel ezel tt olyan kapcsolástechnikai megoldást 
készítettünk, amely a helyváltoztató munkagépek 
érintésvédelmével kapcsolatos problémákat meg-
oldja. A berendezés prototípusát az eltelt id  alatt 
igen sok helyen üzemszer en kipróbáltuk és az 
azóta is kifogástalanul m ködik, azaz feladatának 
megfelel en többször indokolt lekapcsolásokat 
végzett.

A munkagépek ún. „felvonulási szekrénykébe 
épített véd kapcsolás nemcsak az érintésvédelmi 
problémát oldja meg, hanem saját lényegéb i 
ered en védi a villamos munkagépet a f áramköri 
aszimmetrikus feszültséghelyzet miatt bekövet-

kezhet  leégést l is. E kett s szerepnek megfelel en 
a berendezése a védend  készüléket (pl. motort) 
háromsarkulag és késleltetés nélkül lekapcsolja a 
hálózatról, ha

csak olyan részleges testzárlat következik be, 
amikor az abszolút nullához viszonyított feszültség-
emelkedés 22—26 volt, vagyis a berendezés az 
MSZ 172 szabványban el írt fokozott védelmet 
már az engedélyezett 42 voltos határ alatt bizto-
sítja ;

a tápláló hálózaton 10— 15%-os feszültség-
aszimmetria lép fel (pl. f áramköri biztosító-
olvadás), amikor is a motor ,,sántaüzem” -mel 
forogna tovább.

A berendezést kiegészíti még az ilyen esetek-
ben (mozgatható munkagépek) szokásos és a 
SZOT (Szakszervezetek Országos Tanácsa) Munka- 
védelmi Tudományos Kutató Intézete által is 
el írt „szálfolytonossági védelem” . Ennek az a 
lényege, hogy a felvonulási és a védelmet is ellátó 
kapcsolóberendezést l a védend  gépig haladó 
szál elszakadása vagy rossz csatlakozása esetén a 
berendezés kikapcsol.

A berendezés el nyei a következ k :
1. Testzárlat és feszültségaszimmetria ellen 

egyaránt védi a gépet ; megjegyezve, hogy test-
zárlatra a fokozott érintésvédelmi (42 V alatt) 
követelményeket elégíti ki.

2. Független a védend  gép teljesítményét l.
3. A védelem hatásossága független attól, 

hogy a védend  gépet a földt l teljesen szigetelten 
állítják-e fel (pl. fúvott gumiabroncsokon álló 
gép), a gép a földdel vezet i összeköttetésben van 
(pl. vaskerekeken álló gép), vagy szándékosan jól- 
rosszul földelték.

4. Kialakítása olyan, hogy szúrólábakon áll 
az egy egységb l álló kapcsoló-, elosztó- és védel-
met ellátó szekrény. Minthogy a berendezés m kö-
déséhez csak 100—150 ohm érték  segédföldelés 
készítése szükséges, így a szúróláb leverése már a 
kell en hatásos és eltéphetetlen csatlakozású 
segédföld elkészítését is jelenti.

5. A berendezés önmagát ellen rzi, vagyis 
ha a vele szemben támasztott követelmények 
nincsenek kielégítve, akkor nem kapcsolható be.

6. Kezelése egyszer , minthogy kívül csak 
be-ki nyomógombok, egy relé és egy bütykös-
kapcsoló vannak rajta.

A berendezés prototípusát a SZOT Munka- 
védelmi Tudományos Kutató Intézet felülvizsgálta 
és UF-E1-341 jel  levelében közölte, hogy a 
berendezést a védelemre megfelel nek tartja.

A szabadalmi igény bejelentésének száma : 
2251-SE-1045/1.

Szeles Lajos
oki. gépészmérnök 

Országos Villamosenergia Felügyelet
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Az egyesület hírei

A Központ hírei

Az Épületszerkezeti és Technológiai, a Statikus 
és az Elöregyártási Szakosztályok október 8-án 
közös klubnapot tartottak, melyen a hazai pane-
les lakóépületek típusterveinek kialakítása tárgyú 
el adássorozat keretében elhangzott javaslatokat 
és a III. ötéves terv paneles lakásépítési prog-
ramját vitatták meg. A vitavezet  dr. Szabó 
János építésügyi miniszterhelyettes volt; az el -
adások során elhangzott javaslatokat Hetényi 
Antal foglalta össze.

Prof. Hermann Beer a grázi m egyetem 
tanára október 2-án Acélszerkezetek Ausztriában 
címmel el adást tartott. Az el adást a Statikus 
Szakosztály rendezte.

Az Épületgépészeti Szakosztály október 10-én 
tanulmányi kirándulást rendezett a Dunai Cement 
és Mészm  épületgépészeti és technológiai beren-
dezéseinek megtekintésére.

A Területi Csoportok hírei

A Gy ri Csoport rendezésében 
szeptember 18-án Köves Emil Iskolaépítési 

tapasztalatok a Pécsi Tervez  Vállalatnál
október 10-én Zentai Zoltán Ipari épület-

tipizálás és el regyártás
címmel tartott el adást.
A Soproni Csoport rendezésében dr. Winkler 

Oszkár október 16-án vetített képes beszámolót 
tartott finnországi tanulmány útjáról.

A Békéscsabai Csoport október 16-án tanul-
mányi kirándulást rendezett Orosházára. A kirán-
duláson részt vev k megtekintették az Orosházi 
üveggyár és a kórház építkezését. Az üveggyárnál 
az ismertet t Sípos Zoltán és Dobi Imre, a kór-
háznál Nagy Sándor tartotta.

A Debreceni Csoport közösen az ÉM Építés-
ügyi Dokumentációs Irodával és a helyi épít -
ipari vállalatokkal az épít ipari m szaki propa-
ganda témakörben Debrecenben ankétot és kiál-
lítást rendezett október 15-én. A díszelnöki 
megnyitót Kilián József az építésügyi miniszter 
els  helyettese tartotta. El adók dr. Letényi 
Árpád, Németh Béla, Gyalai Lajos, Gajdos György, 
Michael Sándor és Ludányi Ferenc voltak. Az 
ankét eredményeit dr. Barta Károly, Debrecen

Város V. B. elnökhelyettese foglalta össze. A kiál-
lítással kapcsolatban m szaki filmeket mutattak 
be.

Külföldi utak, Kongresszusok

A Weimarban (NDK) augusztus hónapban 
tartott Matematikai módszerek az épít iparban 
konferencián az Egyesület részér l Kemény Vilmos 
vett részt.

*

Kryniczában (Lengyelország)^ szeptember 
15— 25. között rendezett Ipari Építési Konfe-
rencián az Egyesületet Zentai Zoltán és Bájnál 
László képviselte.

*

Hetényi Antal, Mester István és Réti Jen  
az Egyesület küldötteiként a panelépítés tanul-
mányozására szeptember hónapban Lengyelor-
szágba utaztak.

Az Egyesült 1964. év októberében F tési 
Konferenciát rendez. A tervezett háromnapos 
konferencia a korszer  épületszerkezetek hatásával 
fog foglalkozni a központi f t , a szell z  és a 
klímaberendezésekre. Tárgyalni fogja a korszer  
határolószerkezetek hatását a komfortérzetre, az 
új rendszerek elméletét, alkalmazási lehet ségeit, 
gazdaságosságát, az új szerelési technológiákat 
és az el regyártás lehet ségeit. A konferencián 
részt vesznek és el adásokat tartanak külföldi 
szakemberek is.

A Kari Marx Stadt-ban (NDK) szeptember 
23—-27-én tartott H technikai napokon az Egye-
sület részér l Opitzer Károly vett részt.

A Bukarestben (Románia) október 10— 12-én 
rendezett Csúszózsaluzási konferencián az Egyesü-
letet Varga Márton képviselte. A konferencián 
részt vev k a csúszózsaluzási módszereket a 
konferencia után a helyszíni alkalmazásokon is 
tanulmányozták.

Az Egyesület a Kulturális Kapcsolatok Inté-
zetének segítségével Budaházy Miklóst október 
havában kéthetes tanulmányútra Angliába küldte.

Az Építésügyi Minisztérium az Egyesület 
javaslatára Darvas Olivért október hónapban 
Olaszországba küldte kéthetes tanulmányútra.
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