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AZ EPITESI KOLTSEGEK CSOKKENTESE AZ IPARI UZEMEK
TELEPITESI TERVEINEK ELKESZITESENEL*

BANNIKOV

Ahhoz, hogy a kormany altal az épitési kolt-
ségek csokkentésére vonatkozélag a tervezdirodak
elé allitott feladat sikeresen teljesithetd legyen,
valamennyi tervezdi szakmaba tartozé dolgozénak,
tehat a telepitési tervek készitdinek is egyiittes
ertfeszitése sziikséges.

Be kell ismerniink, hogy ebben az irdanyban
még kevés tortént ¢s nagy lehetGségek Kkinal-
koznak sokkal gazdasdgosabb megoldast telepitési
tervek nyerésére.

Az épitkezés koltségeinek csokkentésére mar
a teriilet kivalasztdsanal is van lehetdség.

A teriilet kivdlasztdsa. A kutatasok elégtelen-
sége ¢s az egyes miiszaki problémakkal kapcsolatos
tervek rossz kidolgozasa kovetkeztében gyakran
elofordul, hogy a teriiletet nem szerencsésen
valasztjak meg, ami az ¢€pitési és a termelési
koltségek nagyardnyu novekedését okozza.

Az ilyen jelenégek elkeriilése érdekében a teriilet
kivalasztasdnal a tervezbiroddk szerepét és a
felel0sségét erdsen fokozni kell, rendszeresen foglal-

Helyszinrajz

felesleges
Te/méres 7ha

Rendesen szikse-
ges terepfelméres
30 ha

felesleges

felmeéres
75 ha

Felesleges
Felmeres 10 ha

1. dbra
Terepfelmérés anélkiil, hogy a tervezik konkréten megjeldlték volna a feladatot

kozni kell a teriilet kivalasztasara iranyuld munkak
tapasztalatainak altalanositasaval és ezeket a tapasz-
tolatokat a tervezék széles koreinek tulajdonava
kell tenni.

A feriilet helyes kivalasztisa érdekében a
munka elvégzésének kovetkezd szigort sorrendjét
kell megallapitani,

* Sztroitelnaja promislennoszty Moszkva — 1951, matcius.

A teriilet kivalasztdsa el6tt a tervezdiroddnak
elézetes el6készité munkakat kell elvégeznie, és-
pedig eld kell készitenie az osszes kiindulasi ada-
tokat a tervezés szdmdra; meg kell allapitania a
terillet méreteit és alakjit; meg kell 4llapitania
a fontosabb épitmények tajékoztaté meéreteit és
clhelyezését; tissze kell gyiijtenie és tanulményoznia
kell az épitkezés korzetére vonatkozd teljes
anyagot,

Az épitkezés céljara tekintetbe jovo teriiletek
megtekintése utan a megoldasi véltozatokat gon-
dosan ki kell elemezni. Ennek a kielemzésnek
eredményei alapjan .z épitkezés céljara nyilvan-
valoan nem megfelel§ teriiletet ki kell kapesolni,
a megmaradt megfeleld teriileteket szemrevételezni
kell, ki kell jel6ini a miszaki létesitmények Gtjait
¢s Ossze Kell allitani a telepitési terv elGzetes vaz-
latat. A megfeleld teriiletekrol dsszehasonlitd érté-
kelést is kell késziteni;

/fe(y.s‘z/nn_zjz.

Tervezok dffal ado# feladat szerint lefesitett
furolyukak _
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Az épitkezes terdletenek
hatara.

Tervezok oltal adott felodat
nélkil [éfesitert furdlyuvkak,

2. dbra

Aturdmunkak végrehajtasa anélkiil, hogy a tervezdk konkréten megjelélték volna
a feladatot

a) teriileten beliili létesitményekre és munka-
latokra forditott egyszeri kiadasok : terepegyengetd
féldmunkak, vasttvonal, t, foldalatti épitmények, -
sth. ;

b) a korzettel val6 kapcsolat egyszeri kiadasai ;
0sszek0t6 vasutvonalak, autéutak, villamosveze-
tékek stb. ;

¢) a vallalat iizembentartasival kapcsolatos
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évi kiadasok, a viznyerés koltségei a miiszaki viz-
ellatas céljara, hidraulikus salakeltavolitas, a terhek
vonaton valé atszallitasa stb. ;

d) Altalanos épitészeti tényezok : a személy-
forgalom pontos megoldasa, a vallalat Fs.lgkgtglep
egymashoz viszonyitott elhelyezése, az épitobazisok
megfeleld elhelyezése a kivitelezd munkak lebonyo-
litasa szempontjabol stb. ;

Az a véltozat tekintendd a legjobbnak, amelynél
a vallalat felépitése és iizembentartasa a leg-
kevesebb koltséggel jar és amely a teljes épitmeény-
komplexum racionalis elrendezését biztositja.

Kutatémunkdk. A kutaté- é tervezémunkak egy-
mastol elvalaszthatatlanul kapcsolatosak. Kellden
végrehajtott kutatémunka nélkiil kivalo mindsegu
épitési tervet nem lehet kidolgozni, mint ahogy
helyes tervfeladat nélkiil nem lehet megkapni a
tervezéshez sziikséges anyagot.

A tervezbirodak munkdjanak gyakorlata azt
mutatja, hogy a kutatok a tervezdktol elszakadva
dolgoznak, ezért a kutatdsi anyagok minosege
nem all magas szinvonalon. Ennek az a kovet-
kezménye, hogy az épitkezési kiltsegek emelkednek
¢s maga a kutatomunka is megdragul. )

A gyakorlat azt mutatja, hogy a kutatémun-
kakat sok esetben feleslegesen nagy terjedelemben
hajtjak végre, ami a kutatasi feladat elégtelen
meghatarozasanak kovetkezménye. f[gy az egyik
hazépité kombinatnal kétszer akkora teriiletet
mértek fel 1:1000 léptékben, mint amekkorat
a4 tervezésnél fel lehetett hasznalni. (1. abra).
Bizonyos részeken, ahol elegendd lett voinancsak
a vonalvezetés savjait felvenni, az egesz teriiletet
felmérték.
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3. dbra

A kutatomunkak végrehajtasa anélkiil, hogy a tervezdk konkréten megjelolték
volna a feladatot

Ugyanezen a teriileten négyzetes halozat szerint
100 m-keént faromunkalatokat veégeztek (2. abra).
A furélyukakat az egesz teriileten egylcnie,tesr:n
helyezték el, holott a fontosabb epztn}upyek
annak csak kozponti részét foglaltak el ¢s a farasnal
mindeniitt egyforma talajt mutattak ki. Ezeknek
a sziikségtelen munkdknak elvégzése a tervezes
idotartamat meghosszabbitotta.
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Vannak oiyan esetek, amikor a feladat
formalis végrehajtasa kiegészité munkalatok elveg-
zés6t teszi sziikségessé, ez a helyszinre vald ismételt
kiszallast koveteli meg és nagy pénzkiaddsokkal
jar. [gy az egyik lakotelepnél a tervezGk 20 ha.
kiterjedésii teriilet felvételezéset rendelték el (3.
4bra). A kutatok a munkdt szigoruan a feladatnak
megfelelen végrehajtottak ; azonban a tervezdk
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4. dbra
Geodézial és épitési négyzetes haldzat és a bazisvonalak halézata

az anyagot nem tudtak felhasznalni, mivel a
teriilet Kitfizését olyan szintezési fixpontrél vegez-
ték, amelyeknek Osszefiiggése a korzet tibbi épit-
ményeinek magassagi szintjével nem volt megadva,
tovabba nem alltak rendelkezésre a teriilet kize-
lében levé folyd adatai sem stb. 5 I
A kutatomunkak koltségeinek jelentos niveke-
dését eredményezi a telepitési tervnek a’kltnzess‘el
kapcsolatos, napjainkban alkalmazott gnodszere is.
A telepitési tervnek ¢és a miiszaki létesitmények
tervének a természetbe vald atvitelével kapcsolat-
ban a tervezok a kutatoknak rendszerint azt a fel-
adatot adjak, hogy a természetben négyzetes halo
zatot tfizzenek ki, 100 m-ként elhelyezett jelekkel.
Az épitési gyakorlat azt mutatja, hogy a valé-
saghan az épitési halozat pontjainak nagyresze rend-
szerint a hazra vagy az épitményre esik (4. abra).
Az épitkezés folyaman a jelek gyorsan meg-
semmisiilnek és hianyuk miatt a teriileten a
kittizés nagy nehézségekbe iitkozik €s jelentos
hibak keletkezhetnek. ) e
Bizonyos épitkezéseknél a tetlneszetben' kijelolt
négyzetes halozatok helyett a négyzetes halozattal
parhuzamos bazisvonalak rendszerét alkalmazzak.
Ezek a vonalak a telepitési tervbe fel vannak
véve és sszefiiggésben allnak a fildalatti vezetékek
tervével. e
A bazisvonalak épitkezési célokra nagyon alkal-
masak és felfektetésiik sokkal kevesebb pénzbe
keriil, mint a négyzetes hélézatoke. A bazisok
sértetlenek maradnak ¢és az  épitkezes befejezcse
utan azokat iizembentartdsi célokra veszik at.
A kézolt példdkbol lathato, hogy ugy maguk
a kutatéomunkak, mint azok végrehq)tasa_pak fel-
tételei az épitkezési kbltségek jelent6s csokkente-
sének forrasai lehetnek.

Ezért egyszer és mindenkorra le kell mondani
»a kutatasi célokat szolgald  kutatasokrol.«
A kutatasoknek a tervezést kell szolgalniok.
A legtobb esetben a kutatémunkanal az dsszhang
hianyat a feladatok elkiilonitése okozza. A legtbb
esetben a kutatasi feladatokat minden szakma
kiiléin dolgozza ki, majd azokat gépiesen Ossze-
rakjak és igy magkapjak a teljes, tgynevezett
komplex feladatot. A kutatasi feladatok kiadasdnak
ez a modszere a jomindségli helyszini anyagot
nem biztositja.

Egyes teriiletekre vonatkozolag a kutatasi fel-
adatokat masképpen dolgoztdk ki. Minden szak-
ember konkrét feladatot oldott meg, majd ezt a
telijes anyagot atadtdk a telepitési tervekkel
foglalkozé csoportnak, ahol azt kielemezték, ki-
kiiszobolték az ismétiodéseket és kiegészitették
azokkal a hianyzo pontokkal, amelyek a kérdések
komplex megoldasahoz sziikségesek. A feladatok
kiegészitése és lerdviditése a szaktervezOkkel egyet-
értésben tortént. Az elémunkalatok helyes meg-
szervezése elGsegitette a tervezdk kovetelményeinek
megfelel6 feladatok nyerését.

A feladatok ilyen rendszerii kidolgozasa mellett
sikeriilt a felvételezend§ teriiletet, a furémunkak
mennyiségét, a kiilonalldé nyomkitiizéseket stb.
jelent6s mértékben lecsokkenteni.

Ennek a mdédszernek alkalmazasa lehetgvé teszi
az épitkezés koltségeinek jelentfs csokkentését,
megjavitja a kutatdsok mindségét és leroviditi
a kutatomunkak idejét.

Tervezés. Vizszintes tervezésnél az épitkezési
koltségek csokkentése, a létesitmény teriiletének
redukalasaval, az épiiletek kozotti felesleges hézagok
kikiiszobolésével; az épiiletek teriiletének tombdosités
utjan valé csokkentésével ; tartalékteriiletek Kki-
kiiszObolésével ; a felesleges épitészeti kovetel-
mények kikiiszdbolésével érhetd el.

fgy példaul az egyik épiilet eredeti tervének
feliilvizsgalata soran sikeriilt a futoszalag folyoso
sémajat megvaltoztatni: hosszdban huz6dé szén-
adagolas helyett 90° szogben meghajlitott szén-
adagolast terveztek, amelynek hajlata a szén-
ztizéban van. llyen valtoztatassal a termelés
technolégidja nem rosszabbodott és a bekeritett
gyarteriilet 25 hektarrél 17 hektdrra volt csok-
kenthetd. A gydrteriilet csokkenésével megrovidiilt
az utak, foldalatti csévezetékek és mas épitmények
hossza.

Egy masik esetben a terv jovdhagyott valtozata
szerint a kéményt a féépiilettél 15 m tavolsagra
kellett volna felépiteni. Ennek a tervnek feliil-
vizsgalatakor a kéményt 8 m-rel kozelebb tették
az épiilethez és az utat a kéményen tul helyezték
el; ez a harom betorkolasnal a kiirt6csatornak
hosszat 8 m-rel roviditette meg,

Az iparvallalat teriiletének méretére jelentds
befolyast gyakorolnak az épiiletek kozotti hézagok.
Igen gyakran az épiiletek kozotti tdvolsadgok nem-
csak a tlizbiztonsagi és egészségiigyi kovetelmények-
t6l, hanem a miiszaki halozat lerakasanak fel-
tételeitdl is fiiggnek.

gy az egyik er6miinél a féépiilet és eloszto-
berendezés kozotti térkozt 45 m-re tervezték

(5. Abra) akkor, amikor a tiizbiztonsdgi feltételek
szempontjabol 25 m is elég lett volna.

A tavkoz megnovekedését az a koriilmény
okozta, hogy a fGépiilet és az elosztoberendezés
kozotti atjaroban sirii foldalatti csovezeték-halo-
zatot — "az ipari vizellatds négy vizvezetékeét,
gazdasagi és tiizoltasi célokra szolgalé vizvezetéket,
csatornavezetéket, fiitési vezetéket — tovabba a
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5. dbra
A foépiilet és az elosztoberendezés kozotti rész keresztmetszete

villanykabelek alagiitjat és atjaré autoutat tervez-
tek, mindezek az épitmények a 45 m-es tavkozt
tették sziikségessé.

A miiszaki létesitmények gondos atrendezése
utan a tavkozt 15 m-rel, azaz 30 m-re sikeriilt
csokkenteni.

Fiiggoleges elrendezésnél az épitkezés koltsé-
geinek jelentds csikkentése érhetG el az épitmény
magassagi szintjeinek helyes megallapitasaval ; a
vizgyiijto teriiletek széttagoldsaval; és a koltsé-
gesebb nyitott csapadékelvezetés mell6zésével, vala-
mint egyes helyeken meredekebb lejtok és emelke-
dék alkalmazasaval.

A telepitési tervben a foldalatti vezetékek
gazdasagosabban oldhatok meg a halézatok egye-
sitésével, az utak leroviditésével és az épitmény
szerkezeti sajatossagainak megvaltoztatasaval.

fgy példaul az egyik gyarban a kémiai viz-
tisziito csatornat sikeriilt a tavfiitési alaguttal
egyesiteni, (a tavfiitési csatorna falanak felhasz-
nalasa atjan) tovabba sikeriilt a ledgazd tavfiitd
csatornat  egyesiteni a fécsatornaval (6. abra).

Kemial
viztisztito e
csatorna Féepulet

Kémiai viz- fese q fovfitbberendezes alagut-
tisztitds

“‘**i/(e'mfa/ viztisz#to egyesi-
Javal,

Kirakodoberendezés

JevFiitocsator
na—"|

6. dbra
A kiilonbdzé vezctékek elhelyezési terve

A telepitési terv gazdasdgos megoldasa szem-
pontjabdél nagy jelentdsége van a technologusok
és koltségvetéskészitok altal kidolgozott feladatok
mindségének. A rosszul kidolgozott feladatok
a telepitési terv részleges atdolgozasahoz, valamint
a tervezésnél és kivitelezésnél az allami pénzek
felesleges kiadasahoz vezetnek.
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A tervezés fent kozolt folyamatat a rendel-
kezésre allo tapa tokéletesiteni és
szabalyozni kell. asztalatok rend-
szeres atadaséara valé népszerii-
sitésére is sziikség van.

Forditotta : Rojké Ervin

IPARI EPULETEK TERULETENEK ES TERFOGATANAK
CSOKKENTESE*

FRENKELY P. M.

fogatat.
Az ipari
feliilvizsgalat
csokkentd int
épitési koltségcsokkentés teljes Osszegének szazalé-
kaban kifejezve a kovetkezd szamok jellemzik :

iparvallalatok és a mellettiik 1évG lakotelepek

teriiletének csokkentése .......... .. ... 13,8%
az utak és miszaki halozatok kiterjedésének
csokkentése ... ittt 6,5%
ipari épitletek teriiletének és térfogatanak csok-
T 1 A Yy 31,49,
segédépiiletek  terilletének és  térfogatanak
CSOKKENtese .ovvvvennn i 18,8%,

amelyek az élenjard vallalatok eredményeinek
a kifejez6i ...ooviviiii i 6,8%

A tervek és koltségvetések feliilvizsgalataval
kapcsolatban a Promsztrojprojekt-troszt altal kozzé-
tett fenti adatokbdl lathatd, hogy az épitkezes
koltségeinek legnagyobbmérvii csokkenését (53,9%,)
a fontosabb ipari
nak csokkentése
és a joléti helyi
teriiletének krit
utjan érték el

Az {izemek tombdsitése (vagyis a vallalat tobb
{izemének épiiletbe egyesi-
tése) és az pen val6 észszerli
elhelyezése épités koltségeit
a teriilet ¢ az ut- és kézmii-

* Sztroitelnaja promislennoszty — Moszkva 1951, mércius.

halézat terjedelmének csokkenése kovetkeztében
(20,3%). _

Az ipari épiiletek teriiletének és térfogatanak

csokkentése nemcsak az észszerii technologiai el-

a fontosabb

lasztottak-e

vonatkozo

A szerkezet szabvanyossagat az épiilet fontosabb
tengelyvonalaiban az eldirt harommal oszthato
tipushalozat alkalmazésa biztositja.

atszervezésének feltételei is fiiggnek.

A Nehézipari Vallalatok Epitésiigvi Minisz-
tériumanak kotelékébe tartozé Glavsztrojprojekt
Oszszovetségi Tipustervezési és Miiszaki Kutatasi
Iroddja (KTISz) megvizsgalta az oszlophaldzat
méreteinek a foldszintes ipari-épiiletek miiszaki-

gyakorolt  befolyasat.
erint altaldban nagyobbi-
elénydsebb.

Az SzT 3-as mindségli acélbdl késziilt teljes
vasvazas, hiddaiuk nélkiili épiiletekhez, barmilyen
tipust fodémnél a 18x 12 m-es oszlophdlozat a
legmegfeleldbb.

A vegyesvazii épiiletekben (vasbetonoszlopok,
vasfodém és vasdarupalya) a 18 m-es fesztav a
legcélszer(ibb.

Ennél a fesztavnal 6 m-es oszloptavolsag mellett
van sziikség a legkevesebb vasra.

kissé emelkedik.

Az ilyen megoldasra példaképpen az egyik
aut6-traktoripari gyar segédiizemi témbjének ter-
veit emlithetjiik.
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1. dbra
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2. dbra

gszszerliség szempontjait alkalmazzdk, jelentds
gazdasagi eredménnyel jarhat, biztositva az épitési
koltségek sziikséges csokkenését.

Forditotta : Rojké Ervin

RAKODOMUNKAK AZ EPITKEZES TERULETEN

AVERIN N. D

Egymillié rubel érték( épitkezés anyagsziikség-
lete koriilbeliil 6500 tonna ; ebbdl homok, kavics,
ké : 3600t ; falazdanyagok : 1400t ; kotéanyagok
300 t; fa: 650 t; vas: 200 t; egyéb anyag:
150—350 t.

A kiilonbozd nagysagu évi termelési programmok
mellett felmeriilé rakodasi miiveletek terjedelmét
az 1. sz. tablazat tiinteti fel.

A kozolteken kiviil nagyon sok munkéval jarnak
még a foldmunkak is; az egymillid rubel épitési
koltségre juté megmozgatando foldtomegek stilya
10—15 ezer tonna.

Az épitkezéshez érkezd Osszes anyagnak 569,-a
pmlesztett rakomany, a konténerekben valo szalli-
tasra alkalmas falazéanyagok ardnyszama pedig
229, E kétféle szallitmany atrakasi miiveletei

1. tablazat
=1
525
Evi épitési programm millié rubelben 20 40 60 80 100 %E@
CER
Lo
1. Az évenként érkez6 anya-
gok stlya ezer t-ban:
a) k6, homok, kavics 21 56
b) falazéanyagok .... 11 22
¢) cement, mész, gipsz 8
d)fa .............. 10
e) vas ............. 3
f) kiilénboz6 anyagok 1

Osszesen . 129 258 381 516 645 100

nemcsak teljesen gépesitheték, de az atrakasok
szama is a minimumra csokkenthetd.

tekkel van elfoglalva,

Az 1. 4bran az anyagforgalom vazlata lathaté
a kirakodas helyétsl kezdve. Az 4brabdl Kkitlinik,
hogy az atrakasok szama a széllitasi és emelési
rendszertdl, valamint a raktarozas
fiigg. Allithatjuk, hogy az épitkez
mindenekel6tt a szallitasi és atr
észszerli megszervezésébdl all. Ennek a feladatnak
sikeres megoldasahoz nemcsak valamennyi mivelet

lenek a felesleges Kkoltségek.

Anyagmozgatds. A fontosabb anyagok vastiton
érkeznek. A vasuti vaganyokat az épitkezésnél

helyezésére példaul szolgalhat az egyik épitkezés
teriiletének a 2. dbran kozolt helyszinrajza.
Nem szabad lebecsiilni a gépkocsi-szallitas jelen-

helyesen vélasztottdk meg.
1. tablazat folytatdsa

Evi épitési programm millié rubelben 20 40 60 100

mennyiség

A teljes
%-ban

2. Napi befutas t-ban:
a) ha a befutas egyenletes 1720 2

b) ha abefutas nem egyen-
letes (maximum)...... 3440 4300

3.20 tonnas vagonok napi

beérkezése (maximumy) ... 172 21

4. A kézi kirakodashoz és a
halombarakashoz sziikséges
munkdsok szama (misza-
konként, fejenként 5tonna) 700

Megjegyzés. A tovabbi atrako-szallito miiveletek munkas-
szitkséglete nincs feltiintetve.
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Ardnylag rovid tdvolsdgra torténd szaditdsnal
a terhek le- ¢s felrakasinak iddtartama erdsen
befolyasolja a gépjarmii teljesitéképességet.

A rakodasi miiveletekhez mozgo rakodogépekre,
mozg6 tartalyokra, valamint a gépjarmiivek koz-
vetlen megrakasa céljara szolgalo darukra van
sziikség.

A gépkocsi teljesitGképessége csak nagyobb
sebességeknél hasznalhaté ki teljesen, ennélfogva
rovidtava szallitasoknal indokolatlan fizemanyag-
tobbletfogyasztas all eld. A gépjarmiivek igen sok
esetben a joval alacsonyabb iizemkoltségekkel

|parizemek

3 $lomé
Csoftakozo Rendezo allomas

4
allomos

Vasutvonal

2. dbra

Az an
technolog
tasrol ke
emelésérd

megrakni.

nak és lerak
nemcsak viz
hanem az

szintjén valo

vetlen kozelébe helyezzék el.

A cement Kkirakasara »kinyon«
szivattytkat és kirakolapatokat
A cementet hermetikusan zart tar
tarolni, amelyeket kiilonleges zart

az alatétek szamat novelni kell.
Vasanyagok kirakasanal ugyanolyan daru alkal-
mazhato, mint a fakirakasnal.

eszkozok hasznalhatok és a fontosabb szdllitasi
vonalak tobbnyire kozosek.

Vastiti szerelvények, oniirité gépkocsik, trakto-
ros szkréperek, bulldozerek §és szallitészalagok

mint annak a vasati févonalnak természetes

tovabbitja.

Teljesen nyilvanvalé, hogy a vasuti szallitast
meg kell tartani az épitkezés igen sokféle belsd
szallitasanal, valamint az iparvallalatok fizemeibél

t az épitGanyagok szdmdra szol-
nyekkel, valamint a k@anyagok
6 Kkiilonleges kocsiszekrényekkel

készitik.

teriiletén Kkise
n int kiilonféle e
e akodas megko
a t markolékana

darukkal kell ellatni, amelyeket a vezetd-fiillke
mellett szerelnek fel. Az ilyen 6nkiiirité az 6sszes
rakodasi miiveleteket rakodogépek és segédmunka-

gépesitése az épitkezés teriiletén azok kozé a legfon-
tosabb feladatok kizé tartozik, amelyeknek sikeres
megoldasatol fiigg épitésiink fejlédése a legkdzelebbi
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években. Minél gyorsabpan birkdzik meg gép-
iparunk a szilkséges berendezések gyartasaval,
épitbiparunk pedig azok észszerli alkalmazasba-
vételével, annal hamarabb fogunk anyagi javakban
és munkaerdkben tovabbi megtakaritasokat elérni.

Felsoroljuk épitoszervezeteink sikeres miikodé-
séhez sziikséges szallitoberendezéseket :

10 és 15 tonnas Diesel onkiiirité gépkocsik ;

120 és 200 léerds hernyotalpas traktorok ;

35 és 52 l6er6s vontatétraktorok gumikeréken,
20 km/éra atlagos sebességgel ;

90, 115, 165 és 300 l6erés Diesel vontatdtrakto-
rok gépkocsi alvazon ;

5, 10, 15 és 40 tonnds onkiiiritd potkocsik;

15 és 25 tonnas 750 mm nyomtavil billend-
kocsik ;

15, 35 és 80 lderds motorosmozdonyok.

Az épitkezés teriiletén végzett anyagatrakésok
kiilonbozé mozgasi folyamatok bonyolult komp-
lexumat alkotjak, amelyek csak az anyagoknak a
szerkezetbe vald bedolgozdsa utan fejezGdnek be.

Ennek a fontos komplexumnak helyes szerve-
zése lehet6vé teszi az épitkezési munkéak koltségei-
nek jelentds csokkentését.

A tomeganyagok szdmara nem kell okvetleniil
bazisraktarakat 1étesiteni, elegendd, ha tizemzavar
esetére tartalékanyagraktdrakrél gondoskodunk.

R A S SN S SRS

A témeganyagokat vagy az ipari iizemek korzeté-
ben vagy az épiiletmelletti raktarakba kell ki-
rakni aszerint, hogy ezek az anyagok feldolgozasra
vagy kozvetlen beépitésre vannak szanva. Az épiilo
épitmény kozvetlen kozelében elhelyezendd éplilet-
melletti raktaraknak és az ipari tizemek raktarainak
gépesitve kell lenniok.

Az ipari lizemek raktdraiban a Ki- és berakas
rendszerének osszhangban kell lennie a feldolgozas
technoldgidjaval és az fizemen belilli szallitassal.
Az ipari iizemek termékeinek szallitasat az epit-
kezési teriileten beliili anyagmozgatds altalanos
tervébe illesztik bele. A félkészarukat lehetdleg
a vallalati raktar kikeriilésével a beépités helyére
kell irdanyitani.

Az épitkezési teriileten végrehajtandé anyag-
szallitasi és atrakasi médokat a munkaszervezési
tervben elé kell irni. Az épitkezéseknél az elsd
teendé a teriilet elrendezése, valamint az utak €s
bazisok létesitése. Ezeket a teenddket az Gnallo
telepitési terv, valamint killén naptari és pénziigyi
tervek foglaljak magukba.

Az épitkezés meggyorsitasanak egyik legfonto-
sabb feltétele elsésorban a teriilet elrendezése és
a szallitasi utak hasznalhatova tétele, csak ezutan
keriilhet sor az épitmények felépitésére a lehetd
legkedvezdbb feltételek mellett.

Forditotta : Rojké Ervin

EPITESZETUNK FEJEZZE KI AZT A HOSI EROFESZITEST,

MELLYEL NEPUNK AZ OTEVES TERVET VEGREHAJTJA
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AZ IPARTERV MUSZAKI MUNKA]A

A cikkben ismertetett kozepes vasontéde modellképe

VASONTODEK

FARKAS IPOLY és VELLAY ISTVAN

Tanulmanyunkban nem tériink ki a kiiloriféle
fémontodékre, annak ellenére, hogy ezeknek tech-
nologiai, elrendezési és épitési szempontbdl sok
kozos hasonlosdguk van a vasontidékkel, de a
tanulmany végén bemutatdsra keriild két vas-
ontode tokéletes megértése azt kivanja, hogy a
vasontés technologiai kérdéseivel részletesebben
foglalkozzunk,

Az ontottvas alkalmazdsit igen sok vonalon
a konnyii fémotvozetek és a hegesztett vasszerke-
zetek erdsen visszaszoritottak, Konnyd megmunkal-
hatésaga, olcsésaga és korlatlan alakképzési lehe-
tésége miatt, azonban ma is széles teriileten
alkalmazzak, mivel az ontés a tomeggydrtds egy
legjobban bevalt médszere. Tudjuk, hogy a nagy-
olvasztobol Kkikeriiit nyersvas egy részét az acel-
gyartasra, masik részét ontés céljara hasznaljak
fel. Ebben a fiyersvasban azonban idegen anyagok,
zarvanyok, tovabba a kelleténél tobb szén van,
melyek a vasat torékennyé teszik, tehat kozvetlenil
készarugyartéasra fel nem hasznalhato. A nagyolvasz-
tobol kikeriilt nyersvasat tehat ontés elGtt djbol
megolvasztjak, hogy a felesleges szenet és egyéb
salakot a nyersvasbol eltavolitsak.

A vasontés kiindulé anyaga az ugynevezett
folyékony vas, melyet kiilonféle — késébb leirando

__ olvasztoberendezésekben dllitanak el6, nyers-
vas, toredékvas és ferro-vegyiiletek keverékébdl,
segédanyagok hozzaadasaval. Ontéshez a sziirke
vasat, fehér vasat, tiikros vasat és ferromangdant
hasznaljak. Ezek kozott a kiilonbséget a vegyi
isszetételiik és eltérd fizikai tulajdonsdgaik hata-
rozzdk meg. A széntartalom legfeljebb 3,5%, lehet,
mert kiilonben az dntvény igen puha és ripacsos
lesz. Finomszemcséjii Ontottvasat lassi olvasztas
és gyors lehillés Gtjan nyernek.

A folyékony vasat homok, vagy fémforméba
éntik és a vas lehiilése utan keletkezik az 1. n.
tisztitatlan nyersintvény. A kihillo vas tagul és
az ont6format, annak minden zegét-zugat jol
kitslti. Ebben a tekintetben pl. a sziirkevas jobb,
mint a fehérvas. Kihiilés kozben a vas merevedni
kezd, igy a tiikrosvas pl figyszolvan minden
stmenet nélkiil, a szemesés sziirkevas pedig el6bb
tésztas és csak azutan lesz merev. Ezutan kovet-
kezik a zsugorodds, melynek linedris mérteke
sziirke vasnal 10—12 mm., fehérvasnal 19 mm.
Az ontvény selejtes, ha a folyds vas nem jut el a
mintaforma minden zugaba s igy holyagok és
iiregek keletkeznen ; de selejtes lesz az ontvény
azaltal is, hogy a folyds vas megdermedésénél az
ontvény vékonyabb részei hamarabb hiilnek ki,
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mint a vastagabbak s ezaltal az ontvényen repedések
tamadnak. Ezeket a fesziiltségeket tgy keriilik
el, hogy a kész ontvényt felhevitik és lassan
hiitik le.

A nyersontvényt a hozzatapadé homoktol meg-
tisztitjak, azutan csiszolo ¢s vagoszerszamokkal
az ontvényvarratokat és ontvénytoleséreket elta-
volitjak, igy nyerik a kész ontvényt.

A technologiai alapfogalmak tisztézasakor sz6l-
nunk kellene még a formazisrol, a mintakrol,
a formaanyagrol, ennek kiilonféle elémunkalasarol,
de ezeket részletesen a berendezések leirdsdnal
fogjuk ismertetni. ,

1. Az ontédéket a kovetkezé szempontok sze-

rint osztalyozhatjuk-t———

a) a termelés jellege ; b) az ontendG darabok
atlagstilya szerint; ¢) teljesitmény szerint, d) mun-
kamodszer szempontjabol; e) gépi berendezések
szerint.

ad a) Az ontdde lehet fekete €s szinesfém ontode.

A fekete ontodékben vasat (i .n. sziirkevasat)
és acélt ontenek. Idetartozik egy Kulonleges-fajtaju
vasontode : a temperdntode.

A szinesfémontodékhez tartoznak a réz €s
btvizeteinek ontésével foglalkozd nehézfémontdde,
az aluminium otvozeteinek ontésével dolgozo
kénnyiifémontode.

adb) Az ontend§ darabok 4tlagsilya szerint az
éntode lehet konnyi,- kizepes-, nagy-, nehéz- és
kiilonlegesen nehéz alkatrészek Gntésere alkalmas.
ad ¢) Teljesitménv szerint az ontdde haromféle
lehet : kis-, kozepes-, €s nagyteljesitményfi. -

ad d) Munkarendszer szempontjabol lehet az
ontode : _kétmiiszakos, harommiiszakos sziinettel,
vagy sziinet nélKkiili.

ad ¢) Mivel az ntodeék lizemeltetésében az anyag-
mozgatas rendkiviil fontos szerepet jatszik €s a
munkat kiiloinbozé gépi berendezések segitségével
végzik, az ontddéket ebbdl a szemponthol harom
csoportra osztjak: gépesités nélkiili; részben gépe-

sitett és teljesen gépesitett ontodékre.
e

A felsorolt csoportositasokbol kovetkeztethetd,
hogy a sok kozos sajatossag ellenére sem lehet
— kiilondsen hazai viszonylatban — az tntddcket
tipizalni, mert minden célhoz masféle antiodét kell
tervezni.

1. Az ontodék 4atlagos.elrendezésének legfobb
szabalyoz6ja az_anyagforgalom: a fo- és segéd-
anyagok mozgatasa. Ez kétféle lehet :

a) kiils§ és b) belsd anyagmozgatas.

a) Kiilsé anyagszdllitas alatt az ontéshez sziik-
séges nyersanyagoknak bizonyos idd alatt az ontode

teriiletére vald szallitasat ¢és a készarunak az -

ontodétsl valé elszallitasat értjiikk. A nyers-
anyag altalaban vastton érkezik, de a készaruval
egylitt szallithatjak autén is. A kiils6anyag moz-
gatdsat iizemgazdasagi szempontbol vonatkozasba
szoktak hozni a termelt mennyiséggel, hogy a
szallito eszkoz és mod helyes megvalasztdsat elha-
tarozhassdk, illetdleg hogy az f{izemet helyesen
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telepithessék. Mert mig pl. egy hideg megmunkald
iizemnél az egy nap alatt megmunkalasra Keriil®
nyersanyag sulymennyiségének kb. kétszerese a
kiilsé anyagforgalom, addig az ontodéknél a napi
termelésnek haromszorosa — négyszerese is lehet
a mozgatott anyagok siilya, mely egyrészt az
olvasztashoz sziikséges tiizeldanyagbol, masrészt
a formazds anyagaib6l és egyéb szamottevé segéd-
anyaghol tevodik ossze.

b) A bels6é anyagmozgatas az ontode iizemel-
tetésének igen nagy jelentdségi kérdése, mert a
jol szervezett bels§ anyagmozgatas jo fizemet és
nagy termelékenységet jelent. Konnyebben meg-
értjiik ennek fontossagat, egyetlen gyakorlati pél-
d4n keresztiil : elffordulhat, hogy 1 tonna kész

Hntvény legyartisahoz 100 tonna kiilonféle anyagot

kell megmozgatni, Ebbél kivetkezik, hogy a gépe-
sités kérdése, killondsen korszerdi belso szallito-
berendezések ¢és azok helyes kiképzése tekintetében
a legnagyobb koriiltekintést kivano feladat antodék
tervezésenél.

SZEMELYFOREALOM '
-

=~ ly W
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ANYAEFOREALOM

1. dbra
Altalanos clrendezés kétoldali anyagtaroloval

A Kkiilsé és belsé anyagmozgatason feliil igen
fontos j0 telepitéssel a f0- és segédiizemi épiiletek
és gyarmiihelyek kozott jo kolesonds kapcsolatot
kiépiteni.

__Hasznos lesz ha tervezési szempontbol az anyag-
mozgatas és kozvetlen kapcsolatok fobb szempont-
jait felsoroljuk : /

a) Anyersanyag és készaruk szallitasi dtvonalak
azonkiviil, hogy racionalisak legyenek, ne keresz-
tezzék egymast.

b) Az dntide a minél rovidebb anyagmozgatas
okabol legyen kozvetlen kapcsolatban a tovabbi
megmunkalast végzo fizemekkel, (mint nagyolo-
miihely, hidegmegmunkalo stb.).

—-Ldr —

¢) Tiizoltoszerelvénnyel minden oldalrol hozza-
férhetd legyen.

d) Az intode fekvését az uralkodo széliranyhoz
képest tigy kell megvalasztani, hogy a gyartas
Kkézben keletkezé artalmas gazok és fiistok — lehe-
toleg mesterséges szelloztetés nélkiil — legyenek
(az épitmény atoblitésével) eltavolithatok.

¢) Ugyelni kell arra, hogy az iizem késGbbi
kibévitésére egy, vagy tobbiranyban elegendd
szabadteriilet maradjon (kb. 40%).
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2. dbra
Altalanos elrendezés cgyoldali anyagtaroloval .

Mint korabban kozoltiik az éntédében a nyers-
anyag Aaltalaban vastuton érkezik. A vaganyok
elhelyezése mindig az ontode technoldgiai elren-
dezéséhez igazodik, mint ezt az 1., 2., 3, abran
bemutatott altaldnos elrendezéseken lathatjuk. Az
anyag leszallitdsa torténhet két csonka vagannyal
az ontode két oldalan — mint az 1. abran;
mis elrendezésnél a viganyok az Ontdde egyik
oldalan helyezkedhetnek el, — mint a 2. dbrdn;
ahol a bels6 vagany csonka, a kiilsd atmend ; vagy
i6 elrendezést mutat a teljesség kedvéért a 3.
Abran bemutatott szinesfém @ntdde, ahol a két
csonkavagany koziil az egyik az ontddén Kkiviil,
a masik az ontode tengelyében — beliil — helyez-
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3. dbra

Altalanos elrendezés kozponti anyagtaroloval (szinesfém és tempera-
ontodéknél)

kedik el. Ugyanezeken a vaganyokon tortenik
természetesen a megmunkald mihelyekbél kikertilt
készaruk elszallitasa is. Ezeket a vaganyokat
valtokkal bekdtik a fovaganyba, melyen a tobbi
létesitmény (kazanhaz, mihelyek, raktarak.)stb.
kiszolgalasa torténik.

A bemutatott 1., 2., 3, abra igen jol dokumentalja
a helyes ¢s célszer(i telepités és elrendezés fent
el6adott elveit. Megallapithatjuk, hogy az anyag-
mozgatds sem Kkiviil, sem beliil nem Kkeresztezi

ymast € rovid dton torténik. Lathatjuk, hogy
az ontessel kapcsolatos sszes iizemi részlegek gy
vannak egymas mellett, hogy kolesinos kapcsolatuk
a termelés érdekében jol biztositott. Azt is jol
szemlélhetiiik, hogy az uralkodo szélirany szerinti
io telepités az igy elhelyezett ontodéknél lehetove
teszi egyszer(i nyilaszdrd szerkezetek felhaszndla-
saval (szemben elhelyezett ablaksor sth. 1utjan) a
miihelyek atszelldztetését.

A harom ideélis elrendezéssel szemben, az
clmondottak minél erdteljesebb kiemelésére a 4.
Abran bemutatunk egy rossz elrendezésti ontodét,
mely még abbol az idGbdl szarmazik, mikor még
sem a technologiai, sem az épitészeti szempontok
nem jutottak helyes érvényre a tervezésnél. Ez a
megoldds, melyhez hasonléval — sajnos régebbi
iizemeinkben talalkozhatunk — kimondottan rossz-
nak mondhaté.

Eddigiekben az ontidék dltalanos elrendezésével
kapcsolatosan a kiilonleges szempontokat emli-
tettiik meg, Természetesen az altalanos gyarépitési
szempontok (igy pl. fobejarat, ellen6rzés, zold
teriilet stb.) az eldadottakon til az dntddék terve-
zésénél is iranyadok és kotelezok.

Ezek utdn foglalkozzunk az Ontodéknek tech-
nolégiai folyamatat szolgdld egyes helyiségek kol-
csonos kapcesolataival, melyek az {izemeltetés alap-
jan telepittetnek egymas mellé az ontodével
szemben tamasztott kivanalmaknak megfelelGen.

Az 5. dbra az ontide altalanos belsé elrendezé-
sének sémajat mutatja be és jol kovetheté rajta
a 16 és segédanyagok utja az Ontési, illetve a kész
ontvény széllitisara kész allapotra hozédsénak
menete.

Az Ontéde tizemmenetének (technologiajanak)
részletes ismertetésénél mi is kovessiik az emlitett
séman abrazolt utat és ennek alapjan tisztazzuk
épitészeti szempontbol mindazon fogalmakat,
melyeket egy ontode megtervezéséhez egy ipari
épitésznek ismernie kell.

Tisztazzuk tehat elGszor azokat a f6- és segéd-
anyagokat, melyeket egy vasontodének tarolnia
kell és vizsgaljuk meg épitészeti szempontbol az
erre szolgdlo helyiséget és gépi berendezéseit.

Tudjuk, hogy a vasontéshez elsdsorban nyers-
vasra, toredékvasra €és kiilonféle ferro-vegyiiletek
keverékére van szitkség. Ezenkiviil az olvasztashoz
sziikség van kokszra (télt6kokszra). A kokszhamu
elsalakositasat mészkével, folytpattal, vagy a
kettének a keverékével végzik. A mészkGnek azon-
kiviil még egy igen fontos szerepe az, hogy meg-
akadalyozza a vas tilzott kénfelvételét, Mindezen
anyagokat kolon-kiilon rekeszben kell tarolni,

g
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melyeknek méretezése értelemszeriien alakul, nem-
csak az iizemhez, hanem az illetd anyagnak a
gyartasi folyamatban elfoglalt nagysdgrendjehez is.
Vagyis roviden az elegyanyagraktar teriiletének
méreteit az iizem évi termeldképessége (tehat az
elegyanyagok sziikségelt mennyisége) ¢s a tarta-
lékol4si id6szak (amennyi ideig ujabb szallitas
nélkiil dolgozhat az {izem) hatarozzak meg. A
tartalékolasi idészak altalaban 3—6 hénap szokott
lenni.

Az ontéshez szilkséges anyagokon Kkiviil, mint
tudjuk, formazé anyagokat is tArolni kell, még-
pedig elég nagy mennyiségben, kivetkezileg ennek
joval nagyobb a helysziikséglete, mint az 0ntg-
anyagé, bar a koksz ott is nagy tarolo helyet
igényel. Ezeket az anyagokat is fajta szerint
rekeszekben taroljak. :

A forméazé anyagok raktaranak méreteit a
formazé anyagok sziikségelt mennyisége, az anyag-
készlet tartalékolasi ideje és a szallitoberendezések
terjedelme alapjan allapitjak meg. Figyelembe kell
azonban venni, hogy a formazé anyagok egy
része hasznalat utan megmunkalva djbol felhasz-
nalasra kertil.

Ujabb gyakorlat szerint az ontodei anyagokat
célszer(ien egy teljesen koriilzart és fedett helyiség-
ben taroljak, mely csarnokszertien kialakitott és
fel van szerelve egy vagy két darab Ottonnas
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5. dbra
Altalanos belsé eliendezés

futodaruval, melyek egyarant tudnak szdllitani
homokot a markoloval ¢és vasanyagot a magneses
emeldfejjel. A csarnokrész betonbol késziilt falakkal
bunkerekre osztott, melyek a padloszinttdl sza-
mitva altaldban 2—3 méter mélyek. A csarnokba
vezetd vaganyokon beérkez0 anyagot a daru
markoléval vagy magneses emelofejjel a bunkrekbe
fajtazva osztja szét. A bunkerekb6l az anyagoknak
a munkahelyre vald szallitasat célszerd szallito-
eszkizokkel kell biztositani.

foy az elegyanyag raktarb6l a nyersanyag egy
napi sziikségletét Kiildn, rendszerint vasszerkezet(
napi tarolokban készitik elG egy kiilonleges mérleg-
kocsi igénybevételével. A kocsiban sszeallitott
anyagot gorgosoron szdllitjak it az olvasztotérbe,
ahol megfeleld emeldszerkezettel adagoljdk azt
a kiipold kemencébe. EbbO kovetkezik, hogy a
tarolonak akkor célszer(i az elhelyezése, ha az
olvasztomii mellett van, vagy legaldbbis annak
kizelében fekezik (lasd 6. abra).
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6. dbra
Anyagtér és olvasztotér metszete

A formazé anyagok raktaranak kozvetlen kap-
csolattal kell birnia a homokelGkészité miivel,
ahol az anyagok eldkészitése torténik és biztositani
kell, hogy a két részleg kozott az anyag szallitasa
célszerii legyen.

Az anyagtarolokban Kiilondsebb levegdszennye-
zG6dés nincsen, de a helyiséget legalabb +-5%ra
fliteni kell, mert fagypont koriili hémérsékletnél
a homok megmerevedik ¢és azt ilyen allapotban
markoldval (rostélyon, racson keresztiil dobva)
nem lehet tovabbitani.

Az anyagtarolotér padlozatanak megfelel a beton
de annak teherbirasa 5 t. legyen m2-ként. Mivel
ide az anyag tengelyen (teherautéval) is érkezhet,
célszerli helyen megfeleld méretli kapunyildsrol is
kell \gondoskodni.

Tovabbiakban, mivel az iizemi sorrend is igy
koveteli, kovessiik a formazé anyagok utjat a kész
ontéforma kialakitasaig.

A formézo‘anyag lehet homok, agyag, melyhez
hogy porozus legyen, faszén- vagy kokszport és
tehenszort, lotragyat stb. kevernek. Hazénk for-
mazé anyagokban meglehetdsen szegény és vas-
ontédéink altaliban a homokra vannak utalva.
Sovanyitasul a kvarchomokot hasznaljak.

: A j6 forméazé homokot a képlékenység, tiizallo-
sag és gazateresztoképesség jellemzi. A folyékony-

vassal valo érintkezés elveszi a homok képlékeny-
ségét ¢és igy azt idonként fel kell frissiteni. Gyakor-
latban a modellt egy vékony réteg felfrissitett u. n
mintahomokkal veszik koriil, mig a formaszekrény
Kitiltéséhez tobbszor hasznélt . n. rakdshomokot
hasznalnak.

Mindezekbd! lathaté, hogy a formazo anyag
hasznalat el6tt elékészitésre szorul. Ez az el6készités
az 1. n. homokelkészit6ben torténik, ahol a homo-
kot arra valdo gépeken (kollerjarat, gorgtsdob)
apritjak, oOsszekeverik, rostaljak s azutén, hogy
tiizallo is legyen, grafitporral elegyitik. A homok-
elékészitd altalaban egy kiilon helyiségben szokott
lenni, mely technolégiai okokbol — ha lehet —
szorosan zarkozik a forméazohoz és formazoanyag-
raktarhoz.

Ezenkiviil j6 osszekottetésben kell lennie a
kiraz6 (kiveré) részleggel is, hogy az ujbol atdol-
gozand6 homok a legrovidebb Giton juthasson vissza
a homokelokészitGbe. Méreteit a gépi berendezés
megfeleld elhelyezési lehetdsége, valamint az a
szempont hatdrozza meg, hogy a megdolgozasi
miivelethez elegendd hely jusson.

A homokelékészité rossz elhelyezése miatti cél-
szeritlen homokszallitds maga utédn vonhatja az
egész termelési folyamat sikertelenségét.

A homokel6készit6iizem (7, abra) megmunkélandé
nyersanyagat a homoktarolobél kapja. A homok-
tarolo medencébdl markoloval felszerelt daru egy
kis adagolé bunkerbe szallitja a homokot. Ebbdl egy
felvono szerkezet (serleges emeld, elevator) fel-
szallitja és szallitoszalaggal a homokot a legfelsd
szinten elhelyezett egy vagy tobb nagyobb tarolo-
bunkerbe juttatja, Innét természetes eséssel jut a
homok a kiilonféle megmunkalo gépekhez és végiil
egy emelberendezés segitségével arra a szallito-
szalagra, amely ezt a formazo térben elhelyezett
formazo gépekhez viszi.-

A formazasnal elhulld, valamint a kirazaskor
visszanyert még hasznalhaté allapotban 1évo
homok egy padlocsatornaban elhelyezett széllito-
szalagra keriil, mely azt egy emeldberendezés
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7. dbra
Anyagtarolo és homokeldkészItd metszete

segitségével ujra a homokelokészité md felso
gylijtébunkerébe viszi. Ezt a homokot friss homokkal
keverve atmunkaljik és ujra felhasznaljak.

A homokel6készitbiizemben, vagy kozvetlen
szomszédsagaban technoldgiai okokbol be kell ren-
dezni egy kis Vizsgald laboratériumot, ahol a homok
Gsszetételét meghatarozzak és a keverés helyes-
ségét lizem kozben ellendrzik.
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A homokel§készitémii iizemi okokbol altalaban
tébbszintesen épiil ¢és szerkezetileg igen nagy
terhelésekkel kell szamolnia.

Miel6tt a formazétér kialakitasarol részletesen
szélnank, foglakozzunk a formazds lényegével
roviden.

Az ontoforma elfkészitésének miivelete a for-
mazas. Ez legnagyobbrészt famodellek utan torté-
nik, de toémeggyartas esetén fémmodelleket is
alkalmaznak. A minta rajz szerint elkészitett,
pontos masa a ledntendd darabnak ; ettdl azonban
olyan mértékben nagyobb, mint amilyen mértékben
a vas hiillése kozben zsugorodik. A minta segit-
ségével készitett ontoforma negativ mdsa a ledn-
tendé darabnak.

A homokformak készitésére finom szemcséjii
sovany kvarchomokot haszndlnak. Az iireges
dntvényeknél az 1. n. magforma homokot hasznal-
jak, ami finomra Griolt, szitalt kivér homokbol
és lenolaj keverékébdl all.

A formézast kézi vagy géperbvel végzik. Egyes
gyartasndl csak kézi formézassal dolgoznak. A gépi
formazasnal a mechanikus dingdlés szerint talalunk
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8. dbra

Szallitoszalag elhelyvzés

préseld, razd és szoroberendezéseket. A 1n0delle}<
kiemelése szerint vannak leemeld, forditolapos ¢s
athuzogépek.

Ezekkel a gépekkel altalaban a tomeggyartasra
berendezett ontidék vannak felszerelve, ahol a
legtdbb esetben az 1. n. vizes formazassal dolgoznak.
Fz természetesen kézi dongdléssel is végezhetd.

Nagyobb gépontvények eloallitasara berendezett
sntodek a formazasi munka legnagyobb részét ma
is kézzel végzik. A kézi formazas talajban és
szekrényben, a gépi formazas csak szekrényben
torténik.

A homokelékészitébal, mint emlitettitk a meg-
munkalt homok szallitoszalagon jut a formazo
térbe illetdleg a formazas helyére. Ez a futoszalag
a talajszint felett 4—5 méter magasan helyezkedik
el, hogy a szalag ald telepitett kis'ehhrhn‘mokturtm
nyok — melyek csupin egy par oral anyagot
tarolnak — megtolthetok legyenek (9. abra).
Tehat az épiilet alaprajzi és szerkezeti kialakitasanal
a tervezonek iigyelnie kell, hogy a homok belsd
forgalma gy legyen meghatarozva, hogy az
{izem egyéb forgalmait a szallitoszalagok s bunkerek
valamint ezek alitamaszto szerkezetei ne akada-
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lyozzak. Teljesség kedvéért megemlitjiik, hogy
egy-egy ilyen atmeneti homokbunker brutto stilya
kb, 3—4 tonna. A 8., 9., és 10, abrakon harom
jol alkalmazhat6 megoldast mutatunk be a szallito-
szalagra és bunkerekre vonatkozélag,
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9. dbra
Szillitoszalag elhelyezés

Lathatjuk, hogy a belsd szillitészalag jol el-
helyezheté a feliilviligitoban, ha az megfelelden
lesz kialakitva és végigfut a formazo felett, sot
a homokbunkerek is felakaszthatok a keret-
szerkezetekre, ha a tervezésnél eldre gondolunk
ilyen megoldasra (8—10 abra).

De igen célszer(i megoldasal taldlkozunk a
0. Abran, ahol a pillérek kozé feszitett és beton-
jardakra szerelhetd fel a szallitoszalag és az at-
meneti homoktartaiyok, Mindharom médszer tel-
jesen szabad kozlekedest biztosit a munkatérben és
més a talajszinten torténd bdrmely mozgast lehe-
tové tesz.

A formak — mint tudjuk — legnagyobb részben
homokbal késziilnek. A homokformak tartasara
az 1. n. formaszekrények szolgalnak, amelyek ket
vagy tobb vaskeretbdl tevidnek dssze. Konnyebben
megértjiik ennek fontos szerepét, ha, a forma-
készités menetét kovetjik.

A lesntendd minta felét egy sima’lapra teszik,
melyre a »szekrényneks nevezett pntittvasbol
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10. dbra
Formazotér metszele

Kkészitett keretet helyezték., A félmint_ét finom
szitalt homokkal vékonyan behintik, majd a szek-
rény iresen maradt részét durvabb homokkal
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kitGltik és a mintat koriildongolik. A minta masik
felével hasonléan jérnak el és utdna megfelel§
szerszammal bedntonyildst vagnak és arra 1. n.
ontdfejet helyeznek. Az éntéfejbdl szivja az ont-

. vény zsugorodas kizben vasat a forma kitoltéséhez.

Azutan a félmintakat ovatosan kiszedik a fcrmabol,
majd azokat helyét agyag és grafit vizes oldataval
kenik be és végiil finom faszénporral beszdrjak,
hogy az ontvény ne siiljon hozza a formdahoz.
Ezutan a két félfermat egymasra helyezik és a
szekrényeket csavarokkal egymashoz rogzitik.

A gépi formazas lényege abban &ll, hogy a
formazo gépek a rahelyezett formakeret mintat és
a raomlesztett homokot razzak (dongolik) vagy
préselik s ezaltal a formaszekrényben a homok
toméritve olyan szilardsagot kap, mely a mintak
Gvatos eltavolitasa utan a folyékony vas bedntésé-
nél a kiontendé darab alakjat és méretét biztositja.

Az el6adottakbdl konnyen megallapithatd, hogy
a formizogépek elhelyezése akkor jo, ha azok
koriiljarhatok és {61 kiszolgalhatok. Célszerti, ha
a formazé helyiség valamilyen emelGberendezéssel
van felszerelve, hogy az lires és kész formaszekrc-
nyeket a gépre, vagy a géprdl leemelni lehessen,
Erre a célra altaldban konnyti mozgdsi darikat
szoktak alkalmazni.

A formazogépek hasznalatakor sok folosleges
homokmennyiség keletkezik, melyet a mar korabban
leirt modon a padlészint ald siillyesztve elhelyzett
szallitdszalaggal tavolitunk el. A szalagra a homok
a gépek mellé elhelyezett racson keresztiil keriil,
kivetkezdleg a szalag a gépek tengelyébe helye-
zendd.

A formaszekrények mozgatasat illet6leg a for-
mazogépek kiszolgdlasat konnyebbé lehet tenni
girgdsorokkal vagy conveyor alkalmazasaval is.
A goirgosoros megolddsnal a formaszekrények
tovabbitasa kézi erfvel torténik, mig a conveyor
tulajdonképen a szalaggydrtast teszi oly modon
lehetévé, hogy a mozgd futdszonyeg az Ontdtéren
is keresztiil halad. lyen esetben ontés utan a dara-
boknak addig kell a conveyoron maradniok, mig
azok a kell§ hiilési id6 utan teljesen megmereved-
nek. Ebbdl kovetkezik, hogy a conveyor hosszat
akkorara kell venni, hogy azon a formaszekrények
a hiilési id6 tartamara is elférjenek. A munka-
szalag mozgasi sebessége 1-—7 m/perc kozott szokott
valtozni. T ——¢

A gépi formazas masik valtozata az u. n. homok-
sz6ras, amely oly médon torténik, hogy a homokot
egy gyorsan forgd kerékkel nagy erdvel ropitik a
formaba és ezzel a miivelettel a sziikséges tomor-
séget biztositva feleslegessé valik a formahemok
tovabbi razdsa vagy bepréselése. Elénye ennek a
mddszernek az, hogy amig a razégép egyidejiileg
csak egy format tud elkésziteni, addig a homokdot6
az alaja rakotz formdk sorozatat tudja egyidejiileg
nmegmunkalni. Kiilonben ezt a modszert foképen
nagyobb darabok formazasanal hasznaljak.

. A homokszoré gép elhelyezése lehet helyhez-
kotott (stabil) vagy pedig singn mozgd s ekkor egy
egesz miihelysavot képes kiszolgdlni.

Teljesség kedvéért emlitést kell tenniink az u. n.
alakozo formazasi6l, melynek segitségével a forgas-
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testeket legkonnyebben lehet elGallitani. Ennél az
eljarasnal a szekrényben elhelyezett formazo-
homokba forgathatéan agyazzak be az u.n, alakozo-
deszkat, mely a készitendG forgastest megfeleld
profilja. A formahomokban a deszkét koriilforgatjak
és ezaltal kiforméalddik a forgastest negativ alakja.
Az alakozddeszka kiemelése utan a forma Gntésre
kész,

Mint mar mondottuk, a homokformak mellett
készitenek allando formdakat és ilyenek az u, n.
kokillak. A kokilldk vas-, vagy egyéb fémanyagbol
késziilnek, Elvileg a kokillat olyan dntvény eld-
allitasara hasznéljak, amelynél a kéregnek kemé-
nyebbnek kell lennie, mint az ontvény tébbi részé-
nek, tovabba akkor, ha az éntvénynek pontos Kiils6
méretekkel kell rendelkeznie, és a sima fal kiilon
kovetelmény.,

A formazd_tér padozata beton lehet, mert akkor
a kiszor6dé homok konnyen feltisztithatd. Teher-
birasa — a gépalapok kivételével — altalaban
1—2 t/m? legyen.

A formézé tér teriiletének meghatarozasinal
figyelembe kell venni a termelni szandékolt ontvé-
nyek évi mennyiségét, az évi munkanapok és az
{izemi miiszakok szamat, alapkiindulasul a termelés
gépesitésétol fliggden az egy m3-re es6 termelés
normajat 2,5 f-val, vagy tébbel szokidk szamolni

Kézi formazasnal a formazotér altalaban nem
szokott betonozott lenni, sGt ez technodgiai okobol
nem is lehetséges, mert sok esetben itt a nagyobb
ontvényeket készitik, melyeknél — mint korabban
emlitettitk — a format a talajba épitik és ez esetben
az ontést u. n. godorontésnek hivjak, Kézi forma-
zasnal az ontés altalaban a formazd helyén torténik
s kiontés utan az ontéformat fuiddarival viszik
az u. n, tritébe vagy ontvénykirazoba, ahova az
ontvény megdermedése utdn a mas helyen forma-
szekrényben késziilt ontés is keriil.

Miel6tt kovetnénk a kiontott forma utjat, fog-
lalkoznunk kell a formazas igen fontos kiegészitd
részlegével a magkészitével, mely célszerien a
formazé mellett helyezkedik el.

Tudnunk kell, hogy az oOntvényekben Ilévo
liregek kiképzése az 1. n. magok segitségével torté-
nik. Ezek a magok akkor jok, ha bizonyos szildrd-
saguk mellett megfeleld gazateresztGképességliek
és tisztitasnal kdnnyen eltavolithatok.

A magokat ennélfogva csak teljesen agyag-
mentes tiszta kvarchomokbé! lehet eléaliitani,
melyhez kot6anyagul rozslisztet, koléfoniumot,
melaszt, szulfitligot vagy Kkiilonleges magolajokat
hasznélnak. Ez utobbival késziilt magok'alegjobbak,
mert ezek hosszan tarolhatok és a nedvesség irant
érzéketlenek. A magok széritdsa igen nagy gondot
igényel és ez 180—200 C° kozt torténik.

Nagyobb ontvényeknél csak kovér homokot,
s6t agyagot is haszndlnak, amelyhez sovanyitésul
a legkiilonbGz6bb szerves anyagot, mint tragyat,
szecskat, kenderhulladékot stb. kevernek.

Ezeket sziikségesnek tartottuk felemliteni, hogy
tarolohelyek tervezésénél a felsorolt anyagok el-
helyezésérél is gondoskodas torténjen.

A magokat teljesen kiilon miihelyrészben szok-
tak eldallitani, kézi vagy gépi iiton és innét szallit-

17




jak a kész magokat a formdzotérbe, ahol azokat
szilkség szerint beépitik a formazoszekrénybe. A
magok széllitdsa torténhet futddaruval, Demag
futomacskaval vagy barmilyen erre alkalmas szal-
litoeszkozzel.

A magkészitémithely padozata — hasonléan a
formakészitéhez — szintén beton, hogy a hulladék
koénnyen legyen eltavolithaté. Teherbirdsa ennek
is 1--2 f/m2

A magkészitomiihely teriiletének megallapi-
tasanal irdnyadé a termelés elbiranyzott mennyi-
sége, jellege, a gépesités foka. Altalaban azonban
alapteriiletiil a formazo alapteriiletének mintegy
10—159%-a vehet6. A vele egyiitt telepitendo
szaritohelyiség mérete a széritokemencék szamatdl,
azok nagysagatél és a magok, illetdleg a fedett
homokformak kivalasztott szaritasi eljarasatol fiigg.

A magkészitéhoz . n. forma-, illetGleg mag-
szarité kemencéket alkalmaznak, amelyekben szari-
t4s kozben a magbol eltavozik a nedvesség és a mag
ghzdteresztioképességil lesz.

Meg kell még emliteniink, hogy kiilondsen nagy
ontvények esctében a magidomok is a talajforma
kialakitasanal, a helyszinen késziilnek. llyen esetben
a magforma szaritasa is helyszinen torténik a
ventillatorral ellatott 4. n. hordozhatd szaritoval.

A magkészits elhelyezésére kiilinosen ligyelni
kell, mivel .a magkészitében a szaritokemencekben
karos gazok Keletkeznek, melyek a feltilvilagitan
4t tavoznak. Ha valamelyik szomszédos csatlakozo
épiilet magasabb, mint a magkészito miihely (s ez
a leggyakoribb eset) akkor a gaz a szomszeédos
csarnokrész oldalablakain bedramlik s annak leve-
g6jét megmérgezi. Ezért az érintkezd clsar,nok_-
részeket tele fallal — nyilas nélkiit — kell késziteni.

Teljesség kedvéért szolnunk kellene a forma-
készités fejezeténél még a mintarol s a mintakészi-
tésrél, de ezt a tanulmany végére tessziik, imert
nem tartozik ennek megtdrgyaldsa szorosan az
ontode targykorébe, mivel a minta 'ma_gétél az
bn.6détél tavol, egészen mas helyen késziil.

Miutan az ontéforma készitésének kérdeését
részletesen ismertettiik, térjiink vissza az elegy-
raktarhoz, ahonnét a roviden ismertetett modon a
nyersanyag az olvasztohoz kertil. e

Minf a tanulmany elején kozoltik, a vasontes
kiindulé anyaga az Ui n, foly¢kony vas, melyet az
olvasztétérben allitanak eld, mégpedig a legaltala-
nosabban hasznalt kemencében, az . n. kiipolo-
kemencében. _ _

A kuipolokemence kb, 10 m magas €s 1—2 m
széles tiizallo béléssel ellatott aknaskemence, mely-
nek kiilsé kopenye 5—8 mm vastag vaslemezbil
Kkesziil. Az olvasztas kozben keletkezett salakot a
salakesapold nyilason, a vasat pedig az elGbbinél
alacsonyabban ¢s azzal szemben ell_leiygze‘t} Vvas-
csapolo csatornan vezetik el. A ktipold fiitésere
kokszot hasznalnak. : ,

A fiiggbleges (kiipalé) kemencek mellett viz-
szintes elhelyezésii 0. n. langkemenceket is taldlunk,
melyek tiizallo béléssel ellatott teknd alaka fenek-
kel ~késziiltek. Eldnyitk a kipolo kemencékkel
szemben az, hogy nagyobb mennyiség(i vas csapola-
sara alkalmasak.
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Az olvasztom(i megtervezésénél az tizem termelo-
képessége, az olvasztoberendezés tipusainak és
szaméanak megvilasztasa az iranyado, mert az on.0-
dében eldiranyzott termeléstol fiigg a berendezés
meghatarozasa, illetfleg kivdlasztasa, Ezt a kiva-
lasztast pedig a készitendd dintvények stilya, jellege,
bonyolultsaga, sét kémiai Osszetétele szabalyozza.
Vasontodékben — mint elébb jeleztiik — altalaban
2—5 {/ora teljesitoképességii kupolokemencéket
taldlunk, bar ennél nagyobb is bedllithatd sziikséy-
let szerint.

Az olvasztomiihiz tartozéd sziikségletek meg a
kapolokemence ventillatorai és 1égfivoi, a folyékony
vas szallitasara szolgalo iistok, az elegyrakodast és
salakkiszallitast végzé kiilonféle szallitoberendezé-
sek és daruiberendezés.

Az olvasztotér az olvasztd egységek méreteitdl
fiiggden lehet egyemeletes vagy kétemeletes és
altalaban a létesitmény kozepén az anyagtarolo
szomszédsagaban van elhelyezve. A nyersanyag
beadagolasara kiilonleges emel@berendezések és
specialis daruk szolgalnak. Az olvasztotér fold-
szintjén vagy emeleti részén vannak elhelyezve
a kupolok levegofuvoi. Ugyanitt vannak elhelyezve
az elegykeverd berendezések.

Az olvasztotér altalaban vasszerkezetd podiu-
mokkal felszerelt, de ma mar ezek vashetonbol
is készithetok, mert a kipolokemencék hoszigete-
lése olyan tokéletes, hogy a betonvazra ké’ro,s
meleget mem sugiroznak, de a hotagulasi lehetdose-
geket biztositani kell.

Az ontotér az olvasztoberendezések eldtt azzal
iizemi kapesolatban helyezkedik el és teriilete az
ontodében alkalmazott technologiai eljarastol es a
formazotér nagysagatol fiigg. Emlitettik, hogy
bizonyos fajta ontvények kiontése a formazaoban
torténik, de vannak olyan darabok, melyeket az
sntotérben formaznak 1. n. ontdgodrokben.

Aszerint, hogy az dntés milyen eljarassal tor-
ténik, homok, kokilla, félkokilla, centrifugal és
frocesontést ismeriink.

A tomeggyartas két kivalo gépe a centrifugal-
5nté 6s frocesontd berendezés, Ez utobbi eljdrassal
vaséntédében nem igen talalkozunk, mert ezzel a
modszerrel csak 1000°%-on alul olvadé fémek ont-
hetdk.

A centrifugalontogéppel foleg csoveket és egyéb
hosszkiterjedést ontvényeket kesmtel}ek.: !,“er.l.veg,e
abban all, hogy az olvadt vasat hosszucsovu tolese-
ren at forgo fémformaba eresztik. Ez a fémforma
girgbkon nyugszik és hiitdvizzel toltott kopeny
veszi koriil.

A kipolokemencébil kikeriilf’li“fu}_yéka vasat
a csapolocsatornan az 1. n. ontotistokbe folyatjak
— melyeket eldbb gézzal cliin[q_legl_tenek — €5 az
iistokbdl torténik a formdk kiontese, A csapolo-
csatorna alatt rendesen 1’1gy_ne\{p_.zett' csapol_t}gutlo[
van, hogy nagyobb méretti Gntotst 1s_ynegtul_thet1:
legyen nagyobb targyak dntés¢hez, Ugyelni kel!
arra, hogy sem a csapolas k!lrnyeken, sem a csapolo-
godorben betonozdst ne készitsenek, mert a foly¢-
kony vas fricesen, a beton ennek hatésara fel-
pattogzik és sériiles okozoja lehet. Beton helyett

alkalmazhaté az égetett tégla burkolas, amely ha
valamelyik tégla megsériil, konnyen cserélhetd,

Az ‘ontdtér legcélszeriibb burkolata a vert
agyagpadozat, de gyakran talalkozunk egyszeri
kikészités nélkiili foldpadléval, vagy oOntdottvas
lemez burkolattal.

Az Ontéesarnokban az anyagmozgatas leggya-
koribb formaja a kozonséges futodard, amely tulaj-
donképpen a csarnokot egész hosszéban, annak
minden munkateriiletét ki tudja szolgdlni.

Otéves terviink beruhdzasai olyan nagymére-
tiiek, hogy az . n. vertikalis ilizemd ontédéket
gazdasagos célontodékkel helyettesiteni.

Ezek a célontddék csak a tervben elére-meghata-
rozott tipusu ontvényeket gyartanak. Ha egy ilyen
céléntode pl. csak kisebb stlyi ontvényeket készit,
akkor az elébb emlitett futddartinal sokkal olcsobb
és egyszeriibb, egyben célszerlibb emeléberendezé-
sekkel, 1. n. egysinfi futémacskikkal lehet fel-
szerelni, melyeknek a vaganyzata a munkahelyek
felett tetszés szerinti vonalban vezethetd. A futo-
macskak mozgatasa kézi és motorikus erdvel tortén-
het. A futdmacska alkalmazasa — melynek sin-
palyaja a tetOszerkezetre fiiggeszthet( lénye-
gesen alacsonyabb épiiletmagassagot kovetel, mint
a futédard. [gy pl. a futédaruval ellatott ontode
az emelési magassag azonossaga mellett 9 m belso
magassagot kivan, addig a futémacskas megoldas-
nal ez a magassag 6 m-re is csikkentheto. Terve-
zésnél ezt a lehetdséget meg kell vizsgalni, mivel
az épiilet légkobméter csokkentése nemcsak az
épitési, de az tizemfenntartasi koltségeknél is meg-
takaritassal jar.

Természetes, hogy a futddaruk a célintddékben
is csak akkor helyettesithet6k futomacskaval, ha
az anyagmozgatas, fileg a nyersanyag mozgatasa
mindig .ugyanazon az el6re meghatarozott utvona-
lon torténhet, kiilonben a futédari elhagyasa csak
{izemi és gyartasi nehézségeket okozna.

A nyersontvényeket a hozzajuk tapadé homok-
tol meg kell szabaditani és az osztofeliileteken kép-
z0d6tt ontvényvarratokat el kell tavolitani. Ezeket
a tisztitomiveleteket az 1. n. Ontvénytisztito-
miihelyben végzik.

Az elsé miivelet az ontvény kiiitése az dntési
folyamat utén, vagyis az oOntdszekrények szét-
bontasaval. Itt torténik az ontvénynek homoktol
valé megtisztitdsa is. Ez kézzel vagy gépi tton
torténhet.

Ezutan az 6ntvényekrdl letorik, vagy levagjak
a felontéseket, majd megfelel§ szerszamokkal és
eszkozokkel megtisztitjdk az ontvényeket. Kisebb
ontvények tisztitdsara acélesillagokkal toltott forgo-
dobokat hasznalnak, nagyobb ontvények tisztitasa
azonban kézi vagy pneumatikus {it6 és vagé szer-
szamokkal tdrténik. Az ontvény teljes felilletének
tisztitasara homokfiivé berendezéseket hasznalnak,
amelyeknél forgéasztalu zart tisztitohazakban erds

homoksugarral torténik a tisztitds élesszem(i kvarc-
homokkal, :

’A csiszold tisztitdst 4ll6 vagy hordozhaté
gépeken végzik, Vagasra autogén berendezést,
esetleges hegesztésre elektromos hegeszt§ transz-
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formatorokat alkalmaznak. Vannak Ontvények,
amelyeket bizonyos technologiai okokbol (pl. szivos-
sag okabol) ki kell lagyitani (megereszteni), ezt a
miiveletet kiilonleges lagyito kemencékben végzik.

Az ontvénytisztité miihelyek padozata nagyobb
ontvények esetében célszeriien vert (dongélt) agyag
lehet, mivel a kész ontvények konnyen feltorik a
betont, de kisebb ontvényeknél betonburkolat is
készithetd. A padozat teherbirasaazintvénydarabok
stilyatol fiigg, A miihely teriiletét a termelés jelle-
ge szabja meg ¢és annak nagysagét szintén a formazo
teriiletéhez viszonyitva altaldban 40—709%,-ban
szoktak megallapitani, figyelemmel természetesen
az évi eldiranyzott termeloképességre is. Ez utiobbi
alapjan egy tonna dntvényre 0,20—0,25 m*t
szamitanak.

A kész ontvény, miutdn a tisztitds osszes
miiveletein atment, az expediciéba keriil, ahol azt
megmeérik, ellendrzik, osztalyozzak, jelzéssel latjak
el és igy teljesen kész allapotban a késztermék
raktarba szallitjak, tovabbi rendeltetés végett.

Végigkisértilk a fdanyagok ¢és segédanyagok
utjat, mig azokbol a teljesen kész ontvény kialakult,
megismertiik ennek kapesan az ontddékben altala-
ban taldlhaté munkafolyamatokat. Végeztiink a
féiizemmel, de nem targyaltuk meg az 6ntédékhez
szorosan hozzatartozo segédiizemeket, melyek annak
elengedhetetlen tartozékai, ha nem is zarkoznak
fel szorosan a félizemépiilet csoportjahoz.

Miel6tt azonban ezekkel foglalkoznank, targyal-
nunk kell az 6ntédék tovabbi igen fontos és a ter-
vezés szempontjabol donté befolyassal bird kérdé-
seit, a szell6zés, vilagitas és épiiletszerkezeti prob-
lémakat.

Szell6zés és egészséges légesere szempontjabol
az ontddék és tisztitomdhelyek mindeddig igen el-
hanyagolt allapotban voltak. S6t még ma is talal-
hatunk olyan iizemeket, amelyekben elviselhetetlen
levegbben folyik az igen nehéz munka. Az onté-
csarnokban — mint mondani szokds — vagni
lehet a fiistot, a tisztitécsarnokokban pedig a finom
koszoriilet, homok és por teliti a levegdt. Az uj,
most épiilé gyarak olyan berendezésekkel létesiilnek,
amelyek allanddan friss leveg6t juttatnak a munka-
helyekhez. Korszerii 6ntodéknél egy dolgozoéra
szamitandoé levegdcsere 30—35 m3 kozott ingadozik.

‘Levegdcserére egyes helyeken annak felmelege-
dése miatt is sziikség van, igy a hoképz8dés forrasai :
az 6niodei berendezések, kemencék, kipolok, folyé-
kony vasiistok, melegéntvények stb. Gz képzédik
a nyers formaknal, amikor a kiontott vassal érint-
keznek. Ezek az egészségre Kevésbbé artalmasak,
de karosak : a koksztél és egyéb anyagtol szar-
mazé por az elegyraktarban. Karos a formazo-
anyagokté! szarmazd por a formazdéanyagok rakta-
rdban és a homokel6készitGben, karos a formazo-
homokt6l szirmazé por a formézdéban és a bontd-
izemben, vagy kiverdben és karos az ontvény-
tisztitasnal keletkezett por a tisztitéiizemben.

Ezek a porok részben szerves, részben dsvanyi
eredetii anyagokbdl szarmazva, a dolgozok egész-
ségére igen karos hatastiak. 1 m3 levegének a por-

tartalma — a vizsgdlatok szerint — 4&ltalaban
28—100 mg kozott ingadozik és a legnagyobb
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mennyiségii por a tisztitd, a kivero, a homokel6keé-
szité és formazo iizemekben talalhato.

Egészségre erosen karos gazok keletkeznek az
olvasztokemencéknél és  Kkemencecsarnokokban,
melyek jelentds mennyiségii széngazt (CO), valamint
kénsavat (SO,) tartalmaznak. A magkészitd iizem
kemencéi is erfsen fertézik gazokkal a leveg(t,
mikor azokat a magidom szaritasa kozben kinyitjak.

1 m3 levegGben az iizem kapacitdsatol fiiggben
a gaztartalom 0,04—1,5 mg kozott mozog, a meg-
engedhetd biztonsagi norma, ezzel szemben 1 m?
leveg6ben 0,02—0,04 mg.

Kiilonosen erfs a gazfejlodés a kipold koriili
olvasztétérben és az ontési teriileteken, ahol a gdz
fajstlyanal fogva a padlészinten rétegezodik, Ezek-
nek a gazoknak az elszivatdsara legjobban a hiito-
alagutak hasznalhatok fel, ha az iizemben a formak
hiitését szolgalo ilyen alagut 1étesiilt. De felhasznal-
haték hasonld célbél a padloszint alatt Iétesitett
szallitoszalagesatornak és alagtitak is megfeleld
bekotésekkel, ha azokban allandé depressziot Iéte-
sitiink szivohtizé ventillator segitségével.

Az ontéesarnokok kelld szelldzése 3—5-sziros
légeserével kielégité modon elérhetd, mégpedig a
nagylégter(i csarnokoknal a kisebb, a kislégtertiek-
nél a nagyobb szorzészam alkalmazasaval, A szovjet
szakirodalom évi 1 t kész Gntvényre 25000 m?
légeserét ir elo, mely egy atlagdntédére atszamolva
5—B-szoros légeserének felel meg.

A huzatjelenségek elkeriilése végett friss levegi
potlasara legalkalmasabbnak a helyi elrendezési
thermoventillatorok mutatkoznak, amelyek a téli
id6szakban a hideg levegd kelld felmelegitését is
elvégzik.

ErGteljes levegd elvezetést kell alkalmazni a
magragaszto és szaritokemencek kornyékén, ahol
fels6 légelvezetésre van sziikség.

Az alacsonyabb hémérséklet(i évszakokban meg-
felelden elhelyezett szelldz6nyilasok titjan terme-
szetes modon is jo szellozd hatdst lehet elérni,
azonban a hirtelen gazfejlédési folyamatok, a fiist-
képzbdés, a gazoknak a levegnél nagyobb fajsiilya
¢s a nyari nehezebb szellGzési koriilmények miatt
nem keriilhetd el a mesterséges szell6zés alkalmazasa
sem. A tervezd feladata a kettd kell§ osszhangba-
hozésa.

A szovjet szakirodalom szerint abbol a célbol,
hogy a légaramlést a légesere gyorsasaga vagy
gyakorisaga szempontjabol szabalyozni lehessen
félen és nyaron, két szivé-nvomo rendszerre van
szitkség. Ez kiilonleges koltségek nélkiil megvalo-

sithato, mivel a megvilagitashoz sziikséges aranylag -

nagyméretii feliilvilagitokon szellztetés végett nem
kell az Gsszes ablakokat egyszerre Kinyitni, Ez a
koriilmény is lehetdvé teszi, hogy a pozitiv és
negativ nyomasok kozotti semleges zona helyzetét
valtoztatva, kompenzaljak a belsd és kiilsé levego

valtoz6 hémérsékleti killonbségét.

Azon munkahelyeket, ahol erdsebb porképzidés
van, legcélszeribb fallal elvalasztani az ontode
egyéb helyiségeit6l s igy ezek portalanitasa fiigget-
leniil torténhet az elobb leirt szelldztetésektol. A
portalanitas kiilonbdzé helyi porelszivd berendezeé-
sek titjan torténik, éspedig lehetdleg a port eldidéz6
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munkagépnél valo elhelyezéssel. llyen munkahelyek
a formaszekrények kiiiritése, kiveroberendezések,
kiszorligépek, sth. Az elszivott poros levegit egy
porelvilasztd berendezésen keresztiil a szabadba
nyomjak, mig a levalasztott port gydjtdébunkerbe
rakjak és elszallitjak.

Ezek a porszivo berendezések egytttal elszivjak
a romlott levegot is és ezzel a szellizest is szolgaljak,
mint ahogy a festékszord és festett ontvényszarito-
[égelszivoi is a szell6zést segitik, A szell0zés tervezd-
sénél ezeknél a helyiségeknél is az ont6dénél felso-
rolt szempontok az iranyadok.

Természetes vilagitas céljaira az tizem KkiilsG
falain magas parapettel (hogy alatta gépeket és
egyéb berendezési térgyakat helyezhessenek el)
ablakokat és a csarnokok belsejében feliilvilagito-
kat létesitenek, A feliilvilagito tipusdnak és mére-
tének meghatarozaséanal az iizem szellfztetésére is
gondolni kell.

Az ont6esarnok vilagito felilletének megall: pi-
tasanal figyelembe kell venni az erfs kormosodast.
Fényer§ szempontjabél a formazo, a magkészito
¢és az ontGcsarnok erfs megvilagitast kivannak,
de a tisztitomil is nagyobb fényerdt kovetel, ha
kisebb éntvények gyartasahoz épiilt. Az olvasztotér,
a kivers, a homokmegmunkdloknak elegendd a
kizepes megvildgitds, véglil a raktdrak csak durva
megvildgitdst igényelnek.

Szerkezeti szemponthol a kovetkezoket tartjuk
szitkségesnek felemliteni.

A kerettavolsdgnak valamennyi 1j {izemben
olyan méretiinek kell lennie, hogy a tavolsag mérete
3 m-rel oszthatd legyen (pl. 6, 9 m), de a fesztavol-
sagot is fgy kell — lehet(leg — megallapitani. Terme-
szetesen a daruk méreteit is ennek a modulusnak
kell alarendelni. A munkahelyek belsé magassagat
két tényez6 hatarozza meg : az egyik a darupalyaig
valé magassag, masik a palyatdl a fodém also réséig
tarté méret. Az elsé magassagi méret a vasontdde
teljesitményétdl fiiggben 5—12 m-ig valtakozhat,
mig a masodik méretet a daril {irszelveny méretek
adjak. Ha egy csarnokban tobb kiilonbozd teher-
birastt darti van, természetesen a nagyobbik telje-
sitményii daruhoz kell igazodni és annak alapjan
kell az lirszelvényt megallapitani.

Mivel az Gntddéknek bonyolult az lizeme, bonyo-
ilt és valtozatos épitészeti szerkezeteket kivan,
nem  lehet az oniodéket teljesen, csak részben
elGregyartott szerkezetekkel késziteni. Az egysze-
ribb tizemrészeknél, ahol azonos magassagok és
egyenld fesztavolsagoK varnak ¢s benntik a ternie-
lési-folyamat is egyszertibb, alkalmazhaté az elfre
oyArtasi rendszer, mert ezekben sok az azonos tipust
szerkezeti elem.

Hotagulasi hézagokat a vasbeton szerkezeteknél
a melegiizemekre érveényes szabalyok szerint kell
elosztani (25—40 m-kénf) vasszerkezeteknél 50—70
m-ként. Ugyelni Kell azonban az elosztasnal arra,
hogy a hézagok ne kivanjanak kiilonlegesen nehéz
szigetelési megoldasokat. Kiilondsen fontos azonban,
hogy tagulasi hézag kupolékemencéken €s a szarito-
kemencéken kiviil essék.

Szélnunk kell még arrél, hogy a daruk javitasa
végett nem sziikséges a csarnok egyik végén dard-

-

javitohelyet késziteni, kiilon atjard létesitésével.
Egydarus csarnokban csak egy darukezelo jardat
kell tervezni, tekintet nélkiil a csarnok hosszéra.
Tibbdarus csarnokban a beszallohelyek egymastol
25 m-re legyenek, de a csarnok két végen beszallo-
hely okvetleniil tervezendd.

Csapadékviz levezetés dltalaban belsd legyen
még a kiilso falaknal is (kiilindsen 16szos talajok
esetében), Ktpolok és kemencék kozelében viz-
levezets csoveket elhelyezni nem szabad, mert a

lehullé viz robbanast okozhat. Kiilonosen fontos

ez vasontodéknél.

Tlizbiztonsagi szempontbdl dltalaban jo, ha az
sszes fodém és tetdszerkezetek tiizbiztos anyagbol
késziilnek, de ettdl fiiggetleniil a kipoldk felett jo
szikrafogok is épitendék. A joléti helyiscégeket az
lizemtdl legalabb 114 tégla vastag fallal kell elva-
lasztani. Ezenkiviil kiilondsen azokon a helyeken,
ahol famintakkal dolgoznak, gondoskodni Kkell jo-
mindségii onmiikodé kézi tiizoltéeszkozokrdl (pl.
Minimex).

Az ontoiizem kiegészitd részeit képezik a segéd-
tizemek és raktarak, joléti helyiségek. Ezeket az
{izemi részlegeket nem kell a félizemme] feltétlentl
osszeépiteni, de jo, ha annak kozelében vannak
elhelyezve.

Mint emlitettiik, az ontéformat fa vagy fém-
mintak segitségével készitik, tehat ezek eldallita-
sahoz és javitasahoz mintakészité miihelyt Kkell
létesiteni. Ennek berendezése az ismert fém- és fa-
forgacsold és egyéb famegmunkalo gépekbdl all. Cél-
szerti ezzel egy épiiletbe helyezni egy lakatos s
mechanikai miihelyt a gépkarbantartas és javitas
céljaira.

Kiilonféle kisebb mennyiségii segédanyag taro-
laséra sziikséges egy kéziraktar, A tiizallo bélcs-

“anyagok tarolisara a {iizallo habarcsok el0készite-

Sére és—keverésére mihelyre van sziikség, Leirtuk,
hogy a kiilonféle munkagépekhez stiritett levegére
~van sziikség, ha ezt mas kiilsd {izemtol nem kaphatja
az ontoilizem, akkor egy kiilon kompresszorgéphazra
is sziikség van, melyet célszerii a vasontodéknel az
egyébcélokat (favilevegd, szelldztetdgépek, stb.)
szolgalo-levegoberendezésekkel egy helyiségben ¢l-

Az ontdde iizemeltetésének igen fontos kelléke
az . n. gyorslaboratérium, ahol tizemkozben vizs-
galjak az Osszes anyagokat és iranyitjak az elegyek
osszedllitasi munkait.

A segédiizemek méretezésénél donté szempont
a technolégiai eljarasokon kiviil annak az igénynek

a mérlegelése, melyet a fdiizem tamaszt a segéd-
lizemekkel szemben.

. Nagyobb ontvényeket gyarto ontédéknél léte-
siteni kell toréberendezést — tirimiivet-(11..abra)
— amely a peolvasztasra szant nagyobb darab
ontvényeket vagy selejtdarabokat olyan méretiire
osszetdri, hogy azok az olvasztds céljaira 0jbol
felhasznalhatok legyenek. Ezt a berendezést minden-
fajta épiilettdl tavol kell felallitani, mert a toréskor
keletkezd szilankok balesetet és komoly karokat
okozhatnak. Lényegében a berendezés egy feliil
nyitott, zart vasbeton szekrény, belsd feliiletén
dorongfaval vagy vasszivaccsal (dsszepréselt vas-

hulladékkal) kibélelve. Felette szabadtéri darupalya
van ¢s daruval helyezik be a felsé nyilason a
torendd darabokat, melyre az dntvény terjedelmé-
t6l fiiggoen bizonyos magassagrol egy nagysilyd
(0,3—1,0) tonnas acélgolyot ejtenek. A szétrepiild
szilAnkok nagyrészét a ferde falak és az azokon el-
helyezett bélelés fogjak fel.

A joléti helyiségekkel részletesen nem Kivanunk
foglalkozni, csupan annyit jegyziink meg, hogy
azok tigy legyenek elhelyezve, hogy a melegiizemi
munkasok a helyiségeket egészségiik veszélyeztetése
“(tehat mreghiilés veszedelne) nélkiil kozelithessék

—meg,-Vigyazii Kell azonban, hogy az ntode blokk-

jaban olyan elhelyezése legyen, hogy nyitott ablakai-
val ne keriiljon a gdzos és poros iizemrészek el¢.
Méreteit a vonatkozo clGirdsok szerint Kell meg-
hatarozni.

Teljesség kedvéért az eldadottakon kiviil roviden
meg kell emliteniink a nyersontvényeket meg-
dolgozé 4. n. megmunkalomihelyt, amely fGleg
acélin’odek mellett taldlhato. 1de az Gntvény nagy-
sagahoz mérten vasuti kocsin, elekronos targoncan,
esetleg szabadtéri daru segitségével keriil elbb a
nagyolé miihelybe, ahol az egész vagy félkész

—megmunkalast végzik, majd ezt a munkat kiilon-

féle forgacsold és csiszologépekkel befejezik. Az
anyag bels§ mozgatasa az ilyen miihelyeknél
szokdsos maodon torténik.

AcELgot ro'vm
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1], dbra. Torémii

A kész vagy félkész daru raktdr rendszerint
szorosan kapcsolodik a megmunkalé mihelyhez.

Meg kell még emliteniink, hogy az 0Ontéde
elektromos gépeinek taplalasit — nagyobb gyari
iizem esetében — 1. n. elosztébol kapja, de onallo
iizem esetén kisebly transzformatorlétesitményre is
sziiksége lehet az elektromos energia elldtdsa miatt.

Kiilon iizemi g6zellatasra az ontédének sziiksége
nincs, de kazéantelep felallitdsakor szamolni kell az
ontode flitGenergia igényeivel. '

Ezek utan részletesen bemutatunk két Kkozel-
mtltban megtervezett vasont@dét, hogy a tanul-
ményban kozilt szakismereteket gyakorlatilag is
dokumentaljuk, Egyben tirgyaljuk a tervezési
folyamatot is tanulsag okabol, hogy ezzel az épitész
és technologus tervezd egyiittes munkaja vilagosan
megmutatkozzék,
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KOZEPES SULYKATEGORIABA
TARTOZO VASONTODE

Techologiai tervezd : Gépipari Tervezd Iroda (Korbuly Laszlé ¢s Varga Kiroly)
1. Gép- ¢s Vegyipari Epiilettervezd roda
Epitésztervezs : Farkas Ipoly és Vellay Istvan
Statikus tervezd : Gradig Mik!os

Gépeszeli tervezd @ Bogdany Ferene

A tervezési programmot a technologiai eloter-
vekkel egyiitt a Gépipari Tervezd Iroda (GETI)
készitette és egyben megadta az épiiletek, az 1t és
vastt elrendezési tervezetét,

Programm szerint az ontdde kozepes (a legna-
gyobb kb. 250 kg) silyi Gntvenyek gyartasara
épitend6 u. n. célontGde, ahol kisebb darabokat
ontenek. Az iizem két miiszakban dolgozo, a har-
madik (kisebb létszamii) miiszak a-karbantartas,
miihelyrendezés ¢és takaritds munkait veégzi.

A technolbgus tervezék igen sokszor az egyes
miihelyrészleget példaul az dntédét és mechanikai
miihelyt a sajat gyartasi szempontoknak megfele-
l6en tervezik meg, és elhanyagoljak ezeknek egy-
massal valo kélesonds kapesolatat és a helyszin-
rajzba val6 célszer(i beilleszthetdségét. SGt tobbszor
még a létesitendd gydr pontos helye sem ismeretes,
Ebbél keletkeznek azutdn azok az altalanos elren-
dezési nehézségek, amelyeket az épitészeknek kell
lekiizdeniok sokszor -igen hosszadalmas és nehéz
vitak 4ran, Mert az épitésznek a technologiai kivetel-
mények maradéktalan kielégitése mellett, az épité-
szeti szempontokat is érvényesiteni kellene. Ez csak
a két faktornak : az épitésznek és technologusnak
jo egyiittmiikodésével lehetséges kielégité modon.

Az itt bemutatott ontéde kialakitasa is hosz-
szadalmas folyamat és sok vita eredménye. Mert
az 1. Abran lathato eredeti GETI diszpozici6 a telket
a vasutvonallal parhuzamosan hatérozta meg, ennek
kovetkezményekép az it mellé késébb telepitendd
iizem telkének ferde lesz a lezardsa. Kifogasolhato
tovabba, hogy a technologiai tervnek megfeleloen
az adalékanyagot és homokot csak az épiilet két
hosszoldalan tudjak beszallitani és e célbol egy
80 m sugarti hurokvaganyt terveztek. Koztudo-
mast, hogy az ilyen — a megengedettnél kisebb
sugard — ivnél nemcsak koptatasi potdijat kell
fizetni, hanem az ilyen sziik iven lényegesen nehe-
zebb, tehat lassabb a tolatds, kivetkezéleg a 3 oras
kirakasi mozgalmat is erdsen géatolja. Kifogasoltuk
azt is, hogy a Kisebb bels6 magasagu mechanikai
miihely el6térbe helyezése épitészeti szempontbol
nem nytijt kellemes képet és nem biztosit jo tomeg-
hatast.

A 2. dbran bemutatjuk a fentemlitett kérdések
megoldasara mutato torekveést. A technolégiai elvek
épségben tartasaval, az épiilet célszer(i dtcsoporto-
sitasaval és az iparvagany legyezdszer(i bevezetésé-
vel sikeriilt jol megoldani a kiilsG anyagmozgatast.
Az épiiletek az uttal parhuzamosan lettek elhe-
lyezve, s igy elrendezésiik jobb térbeosztasi.

Altalanos elrendezés :

T

Az igazgatosagi épiilet, kozponti konyha és az
ezzel egybeépitett tipds tiizoltdlaktanya, tovabba
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a kerékparszin olymdédon helyeztettek el, hogy
ezaltal egy harom oldalrol zart elékert keletkezett.
A fobejarat egyben tengelye a gyarudvarnak, mely-
nek jobb és baloldalardl épiil az ontdde és a mecha-
nikai mihely. Az {izemi iroddkat és joléti helyisége-
ket lizemenként kiilon-kiilon kozvetlen kapcsolattal
tigy helyeztiik el, hogy a kozos étkezd a gyari
féutvonalon minden {izembdl rivid dton érheté el.
Az ént6de (parhuzamosan a hossztengellyel) mindkeét
oldalan bévitheté. Az adalékanyag tarolékat ki-
szolgalo vasuti vonal hatdrozza meg a miihely-
irodak ¢és joléti helyiségek egyetlen elhelyezési
lehetdségét a homokelSkészitd oldalin. Az ontdde
kétoldali bivitési lehetésége eredményezi a mecha-
nikai megmunkalé miihely és az ontéde jelenlegi
homlokzata kozotti ugrast.

Személyforgalom :

Az irodai dolgozdk kozvetleniil bemehetnek az
igazgat6sagi épiiletbe. Az fizemi dolgozok a gyar-
udvaron Kiviili helyre telepitett kerékparszinben
helyezik el a kerékparjaikat és a fGbejaraton keresz-
tiil jutnak be a gyéri ftitra, illetdleg az attol jobbra-
balra elhelyezett iizemi épiiletek GltozGibe. Az dnto-
deépiilet 01toz6ibdl a homokelBkészitén atvezeto
3 m széles folyosén mennek be a dolgozok az tizembe.
A folyoso egyik falan kialakitott mélyedésben
vannak a kartontablik és a blokkoloorak el-
helyezve.

Teherforgalom :

A nyersanyag és készaru forgalom a mar emlitett
sinhdlozat igénybevételével torténik, melynek ki-
mené vonala egy hidmérleggel felszerelt vastti
6rhaz el6tt halad el, A készaru forgalom egy részét
teherautokkal bonyolitjdk le az igazgatosag fd-
bejaratan keresztil.

Uzemmenet :

Az érkezd elegyanyag a tarolokba (vastoret,
koksz, mészkd), majd a napi adagoldba, innen egy
gbrgd soron adagold edényekbe, egy specialis emelén
a kupolé kemencébe keriil. Az onmiikédd iirités
utan az ires edények visszaszéllité girgsoron
keriilnek a napi adagoléhoz és tjratoltés utan
ismétlddik a folyamat.

A folyékony vassziikséglet két miiszakban négy
kupoloval biztosithato dgy, hogy két-két kupold
felvaltva van iizemben. Ennek a levegGsziikségletét
centrifugalis ventillatorokkal biztositjak. A folyé-
kony vas kihordasa az ntGhelyekre a kupolok elott
felszerelt fliggdpalyakon torténik. A nagyobb dntés-

r

hez sziikséges folyékony vasat 2 darab 3 tonnas

gerendadaruval szallitjak, Az ontéde épiilet masik

hosszoldalan bevezetett normalnyomtavii ipar-
vaganyon érkezik a homok a tarolomedencékbe,
majd innen a forma- € maghomokot elokészitd
tébbszinten elhelyezett gépi berendezéseken keresz-
tiil a kész homokot a monitorokba elhelyezett
szallitészalagok széallitjak a formazo feletti tarol6
bunkerekbe és a kézi formazas teriiletére. A forma-
szekrényeket fiiggépalyan —mozgo pneumatikus
emel6berendezéssel  szallitjak. Formdzds harom

/
1. dbra. Géti altal tervezett cirendezés
A Nyersanyagtaroly, B Onti- és formiedtér, € Formaszekrénytarolo, D Tisztito- iizem, F [roda, G Etterem, }{ Nagyolo miihely, I Irodailtozé, J Kazanhaz
I Szén- €3 salaktarols, M Torémii, N Kerékpar tarolo, O Portds, 1. Személy- és teherbejaro, 2—3. Uzemi iparvaginy, P Kipold, R Homokeldkészitd, S Mag
farmazis, 1T Raktr,
L

2. dbra. A¢ tpitésztervezd elrendezése.

I. Ontdcsarnok, 2. Hidegmegmunkals, 3. Aluminium megmunkale, 4. IKazanhaz,
5, Szén- ¢s salaktér, 6. lgazgalosaci épiilet; 7. Tiizoltdlaktanya, 8. Kerékpdrszir,
9, Oajraktar, 10, Hidinérleg,
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B

polcaira. A kam
és teljesen kész
magok szaritasa
cébe torténik.

megszaritott
A nagyobb
zaritogemen-

A kisebb ontvények a negyedik
csarnokban 1évg tisztitor mig a na-
gyobb mérefd alkatrész az otodik
csarnokban torténik. Az ast itt 2 db

5t

4. dbra. Metszet a csarnokon at B = formazé D = Ontvénytisztitd

A masodik csarnokba formazé gépeken végzik
a formazast, a megmunkalas és szallitas azonos az
elsé csarnok iizemével. Nagyobb alkatrészek for-
mazéasat a harmadik csarnokban homokfuvo gépek-
kel végzik és a forma oOsszerakasa és kiontése a
gépek melletti gorgdsoron térténik. A formakira-

3t

A P

5, (dbra. Metszet a kidipoloa dr

A == anyagtarold
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B = formazd F = kupoid

és pneumatikus kézi koszoriixon,vagy leng 6koszorii-

kon munkaljak le. A tisztitott ontvényeket villamos
a taroldhelyekre, illetve

hidegmegmunkalastt
an'keriilnek eldalli-
tgyartasszertizn tor-
égiil'a raktarbakeriil
raktaron beliil elekt-
a mar emlitett vasit’i
vaganyon, illetve teherautdn torténik (3. abra).

A P D

6. dbra. Homlokzat
A = Anyagtirold P = Kipoly D = Tisztitotér § = Magkészitd R = Homokelikészité fG = froda &s ¢tterem

Szerkezet :
Az olvasztétér és homokelGkészitd 6 m-es monoli-
tikus vasbeton keretallasokkal késziil. A formazo,
ont§ €& tisztité miihelyek csarnokai egymassal
parhuzamos 6—12 m fesztavolsdgt csarnokok.
Ezek keretallasai hasonléan 6 m-re vannak egy-

oldalan konzolokat képeztiink ki, hogy a bdvités
minél egyszeriibb lehetdségét biztositsuk.

A mechanikai miihely — ahol felfiiggesztett
szallitoberendezéssel nem kell szamo!ni — tovabba
az konyha és tiizoltélaktanya
tel ek. (4. abra).

116zés és belsé kialakitas:
t tipus monitorokkal, a

helyiségeket radiatorokkal fiitjiik.

A tiizvédelmet a miihelycsarnokbol, a kozponti
igazgatosagi épiiletbél és a portastol a koézponti
tlizoltokésziiltséghez vezeté Onmiikods tlizjelzd
késziilék felszerelésével biztositjuk. A kozponti

irdanyitast pedig a mu relt és az
‘igazgat6sagtol, ontode miivezetd
ir6dajabol kapcsolhat és hang-

szorokkal tessziik lehetdvé.

A kapuk és ajtok a tlizbiztonsagi el6irasoknak
megfelelden vaslemezbdl késziilnek.

A padloburkolatok a munkateriileteken &lta-
laban 2000 kg/m? terhelésre méretezettek és az
ont6dékben minden munkahelyen 15 cm vastag
simitott beton van,

KOZEPES ES NEHEZ VEGYES SULY-
KATEGORIABA TART0Z0O VASONTODE

Technolégiai tervezd: Gépipari Tervezi Iroda (Korbuly Laszlo és Varga IKaroly)
IV, Konnyii és Miiszeripari Tervezd Iroda:
Epitész tervezd: Schall Jozsef.
Statikus : Pesthy Tibor,
Gépészeti tervezd: Kelemen Antal,

A Gépipari Tervezd Iroda programmja a tech-
nolégiai terveken kiviil a teljes gyartelep dltalanos
atrendezését is tartalmazza. A vazlattervet a ter-

daruzhaté csarnokban helyezziik el ideiglenesen.
Bévités alkalmaval ezeknek a miihelyeknek és a

Osszehasonlitasul kozoljilk a programmterv hely-
szinrajzat és a tervezd dltal tervezett elrendezést.
Miel6tt a terv részletes ismertetés€hez fognank,

Az altalanos elrendezés lényegileg, tehat erre az

A

7. dbra, Flombskzat, A == Anyagtirolo
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miattal torténé csatlakozasaval lett a gyari f6-
bejarat kiképezve, portashdzzal és kerékpar tarolo-
val, az tt baloldalan az iparvagannyal valo derék-
szogli-csatlakozas magassagaban nyert elhelyezést
az iroda, oltozd mosdaval, blokkositott ontide tizem
az 1t jobboldalan pedig a megmunkald és hokezelo
mihely, dgy hogy mindkét épitmény egy-egy olda-
lon kdzvetleniil csatlakozik a vasiti vaganyhoz,

illetve a gyari féutvonalhoz. Az iparvagany EK.
oldalan nyert elhelyezést a kazanhaz, a hozzatar-
toz6 szén- és salaktérrel (1. és 2. abra).

Ezek utan foglalkozzunk az egyes épiiletekkel
az {izemmenet altalanos kovetésével.

Az 6ntéesarnok keleti végén helyezkedik el a
fedett, de oldalt nyitott vb. szerkezetii nyersanyag
tarold. A tarolén keresztiil vezetett iparvaganyon

. dbra. GETI altal tervezett clrendezés

A Nyctsanyaglarolo, B Onté- és formazotér. € Formaszekrénytarolo. D Tisztitofizem. E Készantvénytirold.

iillizo, mosdo. f Kazinhiz, K Szén- & salaktarolo. L Szabadtéri daru. M Toromi. N Kerékpartarolo. O Portas. P Kipold., R Homokelikészitd. S Magformazas,
T Raktar 1. Személy- és teherbejiras. 2—3, Uzemi iparvaginy

A Nyersanyaglarolo. B Onti- ¢ formazoter. € Vormaszekeénytarolo., D Tisztitoiizem. E Készontvénytarolo, F
illozé, mosdo. J Kazanhdz, KSzén- ¢s salaktarold, L Szabadtéri daru. M Torémé. N Kerékpartarold. O Portas.

2. dbra. Epitésztervezo elrendezése

T Raktar. 1, Személy- & teherbejacd, 2—-3, Ozemi iparvagany

F Iroda. G Etterem, H Nagyold mihely. | roda,

Iroda, G Ctlerem. H Nagyolomiihely. [ Iroda,
P Kipolo, R Honiokeldkészito. S Magformazas.
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d, dbra. Mctszet

A = Anyagtarold P == Kupuls B = Ont ¢ formizalér € =

érkezik a nyersanyag (homok, mészkd, vas, Koksz),
melynek kirakasat a félig foldbesiillyesztett beton-
kadakba 5 tonnas futédaru végzi.

Ez a daru egy szabadtéri palyan kifuttathato
a tarolobol a toromiig, mely szintén a vasit
mellett van elhelyezve, A tarold egy-két havi
anyagmennyiség taroldsara alkalmas. A naponta
felhasznalasra keriild anyagmennyiség (koksz, mész-
ko, vas) az emlitett futodaruval a napi-adag bun-
kerbe keriil, ahonnan egy mérlegkocsi, gorgosor és
egy specidlis emelddari  segitségével keriil a
kupolékba, A homok egy markoloval ellatott daru
kozvetitésével adagold tartalyon keresztiil jut el a
homokeltkészitomiibe, majd onnan futészalagon
a formazotérbe.

A kupolé és homokelGkészitd az anyagtérrel
valo kapcsolat sziikségessége miatt kozvetlen az
anyagtarolo mellett van elhelyezve.

A homokelékészitt egyszintes, a kupol6 hiarom-
szintes. Kiilonbozé szinteken vannak elhelyezve
a kupolok levegéfivoi és a sziikséges keverdberen-
dezések. A homokel6készités két alaprajzilag is
Kiilonallé részre oszlik, rendeltetés szerint. Egy
nagyobb egységre, melyben a nagyobb mennyi-
ségben sziikséges formahomokot €s egy kisebb
egységre, melyben a kisebb mennyiségben sziik-
séges maghomokot készitik eld két kis »Kollere
keverGberendezéssel. Ez utobbi adagoldsa a taro-
16bol csillepalyan torténik.

A két homokelokészitd €és a kupold eldtti
hosszanti csarnokban, éspedig a maghomok el6-
készit6 eltti csarnokban torténik a formdazas és
ontés. A magformazéds, a formahomok el6készitd
és a kupolok eldtti csarnokokban pedig az ontvény-
formazas és ontés. A csarnokokban 50—30 tonnas
daruk végzik a kiilonbozd silyu ontvények mezga-

Formaszekrény Larold

tasat. A formazas, a sziikséges magelhelyezés, az
ontés, majd a sziikséges ontés utdni hulési idd
elteltével a mar kiontott formaszekrények kirazd
gépekre keriilnek. A kirdzaskor visszanyert €s meg
hasznalhato homok a kirazogépek alatt elhtizodo
betoncsatorndban elhelyezett szallitoszalagra keriil,
mely visszaszallitja atdolgozas céljabol a homok-
elGKészitd miibe. Az dntvény a mér emlitett daruk
segitségével vastti kocsira jut, melyen atviszik a
tisztitoiizembe. A formazashoz sziikséges forma-
szekrények taroldsa a formdazocsarnok nyugati
végéhez csatlakozo fedett, de nyitottoldali csar-
nokban térténik, melyben az anyagmozgatast egy
ot tonnas futodaru veégzi. A sziikséges formékat
vasiti kocsira rakjak, melyen azok dtkeriilnek a
formazo- ¢s ontGtérbe. A tisztitomiihelybe, mely
az onté- és formazocsarnokkal parhuzamos csar-
nokban van clhelyezve (attol fallal elvalasztva),
a kész oOntvény kiilinbozd tisztitasi miiveleten
esik keresztiil stilya és nagysaga szerint. A nagyobb
ontvényeket futodaru emeli le a plato-koesirol,
ezek tisztitasat 100 atmoszféra nyomdsi vizsugdr-
tisztito ¢s lengOkoszirt végzi, A tisztitott ontvény
ezutan ujra platokocsin bekeriil a raktarba, mely-
bil vagy kozvetleniil elszallitjik, vagy datkeril a
nagyolo és hokezelé mihelybe, melyet az onto-
csarnoktol kiilonalléan terveztiink (3. dbra).

Az eddig emlitett iizemek zart tombben egy
tiz hajos elrendezésii 9 m-es vb. keretallasokkal
tervezett csarnokban vannak elhelyezve, flizemen-
ként fallal elvalasztva. Az atkozlekedés vasajto-
kon keresztiil torténik.

A kell6 vilagitast és szellgzést a homlokzati
nagyméretii vb. ablakok és zsalus szelldzék, vala-
mint a csarnokokon Keresztiranyban végightizodo
vb. tipus monitorok biztositjak.
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6. dbru. Homlokzat

¢ = Formaszekrény-tarolo

A belsé padozat, kivéve az ontdé- és formazo-
csarnokot, ahol szokasos 30 cm vastag dongolt
agyagpadlo van, 10—20 cm vastag betonpadlo
sziikségszerinti erdsséggel.

Az épiilet tombjére zarkozva helyezkednek el
a regie iizemek, éttermi és {izemi konyha, melyek-

7.
A = Anyagtarold P = Kapold S

nek kozvetlen féldszinti kapesolodasuk van a fGbb

fizemrészekkel, az oltozok, mosdok és az igazgatd-
sagi épiilettel (4. abra).

A tovabbiakban kovessiik a kész dntvény utjat.

16 miihelyben, ahol az ontvé-

lason, ugynevezett elénagyo-

rgapadokon, maro, koszorti

keresztiil, majd elektromos
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IG = Jiléti hielyiségek

flitésii kemencében sziikség szerint feliileti hokeze-
lésen esnek at. Azutan pedig féleg gépkocsival
elszallitasra Keriilnek. A sziikséges anyagmozgatast
a csarnokon beliil daruk végzik (5. abra).

A csarnok haromhajos elrendezésii 6 m-es vb.
keretallasokkal, vilagitast az oldalablakokon kiviil

dbra.

= Maeformazas C = Formaszekrénytarold

egy hosszanti iranyu vb. tipus monitor biztositja.
Kiilon iizemi iroda csatlakozik hozzd, azonKiviil
néi és férfi 61t6z6, tovabba kis étterem is, mely
az ontdcsarnokhoz blokkolt épiiletben elhelye-
zett {izemi konyharol kapja az ételt (6. abra).
Az ontécsarnok ENY. oldalan a szabadtéri
darupalya végéhez tervezett térémiiben a nagyobb
selejt ontvényeket ziizzak dOssze, hogy djra beol-

térbe,

IRODALOM

P. Sz. Terechov ; Ont8dék.
Technikai lexikon.
»Hiitte« Taschenbuch fiir Eisenhiitten ldute.
Gépészeti zsebkinyv.
k : Kohéipari anyag- és gydrtasismeret.
dbuch der Eisen-u. Stahlgiesserei.
% ok ’ Kupelofenbetrieb.

A MI MOVESZET INKTOL ES MUNKANKTOL TAVOL ALL A HABORU,
MERT MEGSEMMISITI AZT,

AMIT AZ EPITESZFEK BEKES ALKOTO MUNKAJA LETREHOZ,

JOFAN: BEKEFELHIVAS A MAGYAR EPITESZFEKHEZ
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Kutatd iézet fohomiokzala, -~ Tervezték: Szendibi Jend ¢s Lauber Liszlo

EGY EPITKEZES TANULSAGAI

Az alabbiakban egyik most elkésziilt nagy épit-
kezésiink képeit mutatjuk be. A kutatointézet ter-
veit 1950, februdrban fogadta el az Epitésiigyi
Minisztérium, igy az épiiletek, ha talian kevesebb
tilzassal is, mutatjak azokat a funkcionalista vond-
sokat, amelyek a legutabbi évek terveire jellemziek
voltak és amelyekt6l valo elfordulast ma mar nen
egyes bizonytalan utalgatisok, hanem ewész szocial-
lista tarsadalmunk kiveteli.

fgy biztosan nem terveznénk ma a formalista,
indokolatlanul attort bejaratokat, nem erdltetnénk
a szerkezetileg sem megoKolt raszterhomlokzatot,
vagy egyes €piiletrészek funkcidinak talan meg-
felels, de mégis tultagolt megoldast. Nem szamolt
eléggé a tervezés a rendelkezésre allo anyaggal sem,
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mert a nyerstégla modort homlokzatrészeket
kozinséges falazotéglabél nem lehetett elballitani,
(csak burkolattal), ahol pedig mégis ilyen késziilt,
az olyan, hogy jobb lett volna bevakolni, ami ter-
mészetesen viszont az egész homlokzatképzést
befolyasolta volna dintéen (parkany, tagozas, stb.).

Amikor egy tervezd kész épiilete elétt all, tobb-
kevesebb hianyérzettel kiizd : nem ezt akarta, most
masként csinalna. Fokozottan all ez erre az €pii-
letre, mely abban az idében sziiletett, mikor terve-
JGink sok vivodas kozott keresik a szocialista
stilus felé vezetd utat.

Ugy gondoljuk, nem lesz érdektelen, ha a ter-
vezd reflexioi mellett megszélaltatjuk tanulsagul
az épittetdt, miivezet6t 6s kivitelezét is.  Sz. J.

Az épittetd :

A Kutaté Intézet céikitiizésének megfelelGen
részben nagyfontossagu laboratoriumi merésekre,
részben pedig féliizemi kisérletekre is be van ren-
dezve. Az elvi elrerdezése az Intézetnek igen jo,
mert -a rezgést elgidézo, vagy kellemetlenebb iizemi
feltételek kozott dolgozd laboratoriumi részlegek
épitészetileg is el vannak valasztva a finomabb
munkét igényld laboratériumi részektol. A viszony-
lag nagy tavolsagok ellencre is az egyes labora-
toriumi szarnyak Osszekdttetése helyesen van meg-
oldva. Hibat jelent az épitkezésben egyes helyi-
ségeknél a szerkezeti magassignak a kérdése, ahol
a laboratorium jellegénél fogva a mennyezet-

toriumi részben lehetdleg azonos rendeltetésd gép-
csoportok keriiljenek csupan. Ez az elv altalaban
célszertinek bizonyult, azonban itt is érdemes
ramutatni arra, hogy a Jaboratérium célja és ter-
mészete szerint itt kivételeket is kell tenni, épen
azért, mert a laboratériumok természetébol folyik
a viszonylag gyors ¢és nem mindig elore lathato
fejlédés, a nagyobb helyiségek tehdt a herendezések
jobb atcsoportositdsat teszik lehetdvé. Bar a ter-
vezésnél emiatt hagytunk olyan helyiségeket is,
amelyek ilyen atcsoportosito munkdra vannak
tervezve, mégis néhdny kisebb laboratériumi rész-
letnél a fejlidés lehetdsége nincsen eléggé biztositva
csak azon az d4ron, hogy azonos rendeltetési
miiszer-csoportok mas szobakba keriilnek at, ami

Rejarat a shéd tetds miihelycsarnokka

-+

magassag magasabb is lehetne. Igy pl. a kémiai
laboratoriumoknal a helyes belmagassag velemé-
nyem szerint 4-4.20 m. Egyes kiilonleges szellfzést
igényl§ iizemrészeknél a bels§ magassag az lizem
természete szerint valtozo, ez az Intézetnél dltalaban
jol van megoldva, mert-a nagyobb légteret igényld
kisérleti részek egy kiilin magasabb mennyezet-
magassagtl szdrnyban vannak csoportositva. A
laboratériumok elhelyezésénél altalanos iranyelv-
nek vettiik azt, hogy a legfelsd szintre keriiljenek
a kis siilyti berendezésekkel rendelkezd, de egyéb-
ként gizt, vagy gazt fejleszté laboratoriumi részek.
Ez a megoldds a jobb szellizés Erdekében céiszeri-
nek bizonyult. A féldszinten helyezkednek el
szitkségképen a nehezebb gépegységek, ahol az
altaldnos irdnyelv az volt, hogy egy-egy lahora-

viszont az elébbi elv attorését fogja jelenteni.
Ennek {anulsigaképen leszogezhetd az, hogy a
laboratériumok tagoltsaga a lehetd legminimalisabb
legyen, ezért mindenhol, ahol egymast nem zavard
laboratoriumi részletek vannak, célszer(ibb azokat
egy nagy kozis terembe dsszefoglalni, sem mint
talzottan tagolt apro helyiségeket létrehozni. Bar
hazai kutatoink altalaban az erdsen decentralizalt
laboratériumok hivei, a jovi fejlédése a Kkiilfoldi
mintdk nyoman ndlunk is az erésen centralizalt
laboratoriumok felé mutat. Hogy a két irdny koziil
melyik a helyes, azon természeteSen vitazni lehet-
séges, a helycs megoldds értelen:szeriien hazai
viszonyaink kozitt kozéputon lesz, a fejlGdes
irdnya azonban a nagyobb laboratoriumi egységek
felé vezet. Ez a kérdés erdsen isszefiigg azzal,
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hogy a kutatés iranyzata bel- és kiilfoldon egyarant
az egyéni munka felgl egyre inkdbb a kollektiv
kutatomunka felé irdnyul.

Az Aaltalancssagban j6 magasépitési tervezés
mellett azonban er@sen ra kell mutatni azokra a
kiilonleges nem kellden kielégitett gépészeti terve-
zési kovetelményekre, amelyek a nagy laborato-
riumoknal kétségteleniil fennallanak. {gy pl. elvileg

nytlvanult a tapasztalat szerint az épitkezésben is,
ahol az egyes szereld vallalatok munkaja épen az
issze nem hangolt tervek kivetkeztében viszonylag
sok kart okozott, mert az egymast helyenkint
keresztez§ tervrészletek miatt sok volt a bontdsi
€s javitasi munka,

Kiilon nehézségnek latszik az épitettd részérdl
az egyes gépek és miiszerek csatlakozo vezetékeinek

Az 1626 oldalon kozalt bejirat feletli formalisztikus elitetd

igen eldnyosnek latszik egy nagy intézet bonyolult
villamoshalézata miatt egy dram fajtara berendez-
kedni korvezeték forméjaban €s az egyes kiilon-
leges dramigényeket, amelyek a hdalozathoz nem
illeszthet6k, pl. egyendram, a sziikséghez képest a
helyszinen eldallitani. Kétségtelen, hogy a Tervezo
Intézet hasonlé természet(i feladattal meég nem
foglalkozott €s igy a gépészeti ferv pontossag
szempontjabol elég sok kivanni valot hagyott maga
utan, tovabba a gépészeti tervezés a magasépitesi
tervezéssel nem allott kelld dsszhangban. Ebbol
szamos  épitészeti kényszermegoldds sziiletett az
¢pitkezés sordn, amelyek nem annyira az uzem-
képességet, mint inkabb az esztétikai szempontot
érintik. 3 e ]
Ugyanez vonatkozik a gz, gaz, viz €s egy’eh
vezetékekre, amelyeknek falon kiviil valé vezetese
bar miszakilag elénytsnek latszik a iavﬂf'suk
szempontjabol, esztétikailag azonkan egyaltalaban
nem nevezhetd sikeres megoldésnak, az egész halo-
zatot célszerii lett volna fedett csatornakban meg-
oldani, ami viszont az épitészeti tervet is befolya-
solta volna. Ez a kellg dssze nem hangoltsag meg-
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elére valo kijelolése, amely a miiszertipusoktol
erdsen fiigg. A jelen esetben igyekeztiink eldre
megadni a Tervezd Iroda szamdra minden egyes
csatlakozésnak a helyét és a méretét és mégis rend-
kiviil sok valtoztatast kellett az €pittetd oldalarol
is végrehajtani, mert a tervezés pillanataban még
nem minden gép és miszer katalogusa allt rendel-
kezésre, sit az épitkezés sordn egyes miiszertipusok
beszerezhetGsége miatt a csatlakozé halozatot is
valtoztatni kellett. Elvileg ezért helyesebbnek latszik
a laboratériumi vezetékeknek némi tulméretezése,
szamitva arra, hogy ott,ahol csetleg 3 kW-os leaga-
248 volt tervezve, zokkend nélkiil lehessen'10 kW-ot
is levenni, épen a laboratorium természetébdl folyo
csetleges valtozésok miatt. Epittet6 részérol azt a
hibat kovettiik el, hogy minden egyes vezeték helyct
¢s méretét pontosan preciziroztuk ¢s ennek folytan
a tervezés kozben kellett a miiszertipus valtozasa
folytan elég sok valtoztatést eszkozolni, ami a
wépészeti tervezés feladatat megnehezitette.

" Amennyire a tanulsig azt mutatja, hogy a viz,
g4z, villanyhéalozat tilmeretezése meg a takarékos-
sagi szempontokat is figyelembeveve eldnyds, any-
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ilyira mutatja a hajszalpontos tervezés sziikséges-
sépét a gépek alapozasa és elhelyezése koriil szer-
zett tapasztalat. A tervezésnél épen a miszerekben
és gépekben varhato valtozasok miatt csak a nagy
egységek alapozasi rajzait adtuk meg abbdl a
feltevéshol kiindulva, hogy kisebh alapok létesitése
a teherhordd fodémeken mar nehézségeket nem
okoz. A tapasztalat azt mutatta, hogy a gépalapok
készitését a csatlakozo villamos, gaz és egy€b
munkakkal a legmesszebbmenden kell Gsszehangolni
és az épitkezés titemtervét az épittetdnek €s kivitele-
zonek egyiittesen kell megesinalni. Ezt a kérdést
elég késon, de még idejében ismerve fel, a kivitele-
z6vel a terveinket dsszehangoltuk, bar kétségtelen
hogy ezen a téren is pontesabb lehetett volna a
munka, ha errgl korabban gondoskodunk.

A végsé tapasztalat tehat tulajdonképen az,
hogy magat az épitészeti tervezést mér az Gsszes
miiszer-katalogus adatainak  birtokaban lehet
jol elkezdeni, a gépészeti berendezéseket erds tar-
talékkal kell tervezni és nem szabad visszariadni
a tervezés soran latszélag felesleges halozati elaga-
z4sok készitését6l sem, tovabba a gépészeti és

épitészeti tervezést messzemenden ossze kell han-
golni és ebben az épittetinek is erdsen részt kell
vennie, nem csupan a tervfeladat elkészitésénél,
hanem maganak a tervezésnek egész meneténél, sit
tovabbmenden a kivitelezésnél is. A laboratdériumi
igények annyira eltérnek a szokdscs gydrberende-
z6si igényektdl, épen azért, mert nem szabvany-
szeriiek, hogy az épittetd célszeriien feszi, ha az
épitkezés egész ideje alatt ott dllandé kirendelt-
séget tart fenn, amely az egyes kiilinleges igényekre
a figyelmet felhivja. Ez a szobanforgd épitkezésnél
fgy is tortént de még igy sem voltak elkeriilhetoek
egyes potmunkak és javitasok.

Mindezeket dsszefoglalva, az Intézet elrendezése
a célnak kitiinden megfelel, hatranyai inkdbb csak
a gépészeti berendezdsek egyes részleteinél vannak,
maga az épitkezés pedig érdekes tanulsigot szol-
galtat nagyméretii laboratériumok tervezésére ¢s
kivitelezésére, mivel ilyen méret(i laboratériumok
Magyarorszagon ezideig még nem épiiltek.

dr. Gillemot Ldszlo

Kossuth dijas egyetemi tanar

Udvari homlokzat

A miivezetd : '
1950 junius héban indult meg a Kutato-
intézet épitkezése. A feladat sokrétlisége, a pro-
grammok tulajdonképpen tervezés kozben valé ki-
alakulasa, illet¢leg atalakulasa s a joforman még
jaratlan ut komoly feladatot rétt a tervezdkre;
olyan feladatot jelentett ez, aminek megoldasa nem
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merlilt ésnem meriilhetett ki a tervek elkészitésében,
hanem sokkal inkabb, mint altaldban a kivitelezd
véllalattal valo szoros kapcsolatok megteremtését
és fenntartdsat kovetelte meg.

A tervezdiroda, kivitelez6 vallalalat és épittetd
a munka meggyorsitdsira és a miivezetés meg-
konnyitése érdekében komplexbrigddot alakitott.
Ez a komplexbrigad, amelyben a tervezdiroda
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Elgesarnok tilzott iivegfetiiletekkel

rashoz.

kozbeiktatasa nélkiil csatlakoztatni, pl. a cca.

végfalat fedés mellett felfalazni.

nal fordult el§, — s mostani allapotukban igen
zavaros képet mutatnak.

A Kkivitelezd : ,

Az egész kérdést attekinthetden csak ugy lehet
letargyalni, ha azt felbontjuk egyes munkafazisokra
és ezen beliil a kritika és onkritika elvén feltarjuk

3!

attervezéssel sikeriilt biztositani a tér kellemes
hatasat. Altalaban — mint minden igényesebb

galni segitségiil.
Salamon Istvdn

Epitészmérnink

Ha a Kkivitelezéssel kapesolatban kell az épit-
kezéshez hozzaszélnunk, akkor mindjart az elején
le kell szégezniink, hogy milyen oriasi eldnyt
jelentett :

1. A teljes szabad teriileten vald épitkezés,
mely jolsikeriilt organizaciot és felvonulast
tett lehetdvé.

2. Az épitkezéshez bevezetd iparvagany létesi-
tése, kb. 130 méteres ledgazassal, amely a
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mellette al a fanyagok idealis
érkeztet e. (Lehetdéve tette pl.
egy alk vagonos iranyvonat
6 oras :

A szabad teriileten jol tagolt épiiletkomplexum
a kivitel szamara j6 iitemezést engedett meg, az
egyes épiiletrészeket folyamatosan lehetett mun-
kaba venni.

intézete felépiilt.

. FELVONULAS

tette.

1 1dbkbzben az 1051-es épitkezésekre az Iparterv elkészitette a felvonulas®
ipliletek tlpusterveit. (Szerk )
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Kazanhaz a vb. betétes kéménnycl

b) amunka be lland6 koltozkodés
valt szilkségessé, zavart okozott és
sok civakodasra , nem is beszélve

a belsg rongalasokrol stb.

Hibas volt tovabba az iparvagny eleinte 30,
Kkésébb 60 fm hosszban valé megadasa, mmivel az
iranyvonatokkal legalabb 10—15, s6t tobbvagonos
anyagszallitasok torténtek.

J6 megoldast jelentett hosszabb épiileteknél a
mozgolift alkalmazasa, mely cs6vazbol platé-kocsik-
kal késziilt, ezzel sok belsd szdllitast lehetett meg-
takaritani.

tkezésen az elso emelet
ok minden anyagszalli-
) tokéletesen elvégeztéek.
csarnok 10 m magassag-
— emelt podesztrol —
érdemes megemliteni.
e mozgatasi szem-

po t és csille-vagany

pa elott, mert igy

a rakas egyszerre
lehetévé valt. .

Ebben az esetben tev munkas-

kornyék-

lyezve a

ok bérleti

eszticidkat és tul nagy-
személyzetet jelentett.

II. FOLDMUNKA.

alkalmazott.

HE—1V. KOMOVES- ES VASBETONMUNKA

tetd, sot sziikség esetén felettes
(minisztériumok, 0. T. stb.) is
magukat. Itt sikeriilt rugalmasan,
miikodéssel a probléméakat gyorsa

A kémiivesmunkanal leghalasabb épiilet a
95 m-es soskati burkolatui f6épiilet volt. Itt ragyogo
lehetdség adédott a Savljugin-féle sztahanovista
falazasra (38-as fal), annak ellenére, hogy egy
ablakokkal attort falfeliiletrdl volt szd. A Koreai
miiszakban négy sztahanovista kémiives kilenc
6rai munkaidével 10—14 m3 falat tudott berakni
egyenként. A azt az eldnyt
— amiért a t ak voltunk —,
hogy az abla nélkiil késziil-
hettek, maga rkolat képezte
a kavat.

A tobbi részeken a fal csorbazva késziilt, mezo-
tari téglaburkolattal (ez mar kevésbbé tetszett a
kivitelezének) vagy nyerstégla modorban, beddr-
zsolve.

Azoknal az épiiletrészeknél, melyek a sztahano-
vista munkamoédszerre alkalmasak voltak, a be-
{itemezett 60—80 komiives helyett a nagy munka-
erfhiannyal kiizd6 épitkezés 15 kémiivessel az el6-
iranyzott munkat el tudta végezuni.

Egészen mas volt a helyzet az ugynevezett
srasztere-homlokzatnal, Itt 25351 cm-es pilléreket
kellett mezdtuari téglabdl falazni, 3 m-es magassaggal

= SRS

statikus miivezetett.

kivitelezésben zavarokat okoz.

volt tomoriteni,

Kényte az oldalakba
30—40 cm ovatos, lasst,
1épcsds Vi nemicsak az
{itemet las ehezen tudtak
normajukat teljesiteni.

Az elgbb emilitett monolitkeretre eloregyartott
fiokgerendak kertiltek, készivacs-pallokkal. Ezek

——— L

Monolit csarnokkerct, helyesebh lett voina el(jrcgyértani
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a fiokgerendak el6regydrtott, beakasztott rend-
szerben késziiltek. Véleményiink szerint ez nem
helyes niegoldds, mert csak fél elGregyartasnak
nevezhetd. Helyesebb, ha mar a kereteket mono-
litikusan készitjitkk, akkor a kereteket hordo
allvanyra kantpallokra kapcsolva a fiokgerendakat
is a helyszinen betonozzuk.

Ugyanez az észrevételiink a masik alabb be-
mutatott shedtetds csarnokszerkezetrdl, mely fél
el6regyartdssal a vapacsatornaig monolitikusan
késziilt és a shed tartdoi lettek eldregyartva,

Kiilén emlitést érdemel a »hirhedt« kazanhazi
kémény épitése. Tudomasunk szerint ilyen még az
orszagban nem ¢épiilt. 5 m hosszt, 2 m széles és
30 m magas vasbetonbetétes téglaszerkezet. (l.
ugyanebben a szamban Weisz Gy. cikkét.) Kivitele-
zését egyik kéményépité vallalat sem akarta
elvégezni, tigyhogy ezt a szokatlan munkat sajat
magunknak Kkellett elkésziteni. Dolgozdink, latvan
a nehézségeket, a kémény megépitését Partunk
II. Kongresszusara felajanlottdk €és a felajanlast,
mely marcius 1-re sz6lt, tdlteljesitve, a kongresszusi
6rség idejére, februdr hé 17-re, minden nehézség
ellenére teljesitették. A szerkezet merész és szokat-
lan bels§ vasbetonvazanak betonozasat helysziike
miatt a burkolé kémiivesekkel kellett elvégeztetni.
Igen j6 szolgalatot tett a kis t. n. tanyérlift, mely
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normalis 500 kg-os motoros csérlére volt kapcsolva
5050 cm-es jardszékkel €s 16-o0s sodronykote]-
vezetéssel.

V. EGYEB MUNKAK

Kivitelezés szempontjabdl legtobb bajt a bonyo-
lult szakipari munka jelentette. Fokozta ezt az
iizemeltet§ részérél felmeriilt gyakori djabb és
tijabb kivansag. Nem volt j6 a -
szerelési tervezés dsszehangolas -
lal. A gépészeti kivitelezés nemn i
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az épitészi munkakkal, ami sokszor odaig is eljutott,
hogy Kkisebb bontasok vésések ¢€s atalakltasok
valtak sziikségessé.

Az elbregyartott vasbetonablakok igen jol
bevaltak, csak két fontos tényre szeretnénk ter-
vez6ink figyelmét felhivni. Az egyik, hogy a
74x 110 cm méretii idomokban késziilt eldregyar-
tott elemeket kiilonbozd méretii nyildsok zarasara

raktdk ossz szempont-
helyesebb egy nagy
egyartani és y gyorsabb
a kivitel is

* Az Iparterv ezt a tapasztalatot éppen ezen épitkezésen nyert t
figyelembevételével magaéva tette és az 195!-es vasbetonablakok mar mind nagy
elemekb6! késziilnek. (Szerk.)

léssel és padlé megoldassal. Valdszinlileg meg
lehetett volna oldani a vezetékeknek az aldpincézett
részen valo elhelyezését.

Fenti hibaktol eltekintve, a legnagyobb elisime-
réssel kell megemlékezniink az IPARTERV dol-

elharitasaban.
visszatekin-
en uj uton
eladat meg-
éves terviink
tovabbi munkainal igyekeziink hasznositani.

Léndrd Jdnos
épitésvezetd

HA NINCSENEK TERMEKENY VITAK, NINCS BIRALAT ES ONBIRALAT

— EZ AZT JELENTI, HOGY HALADAS SINCS:.

A TERMEKENY VITA ES A TARGYILAGOS FUGGETLEN BIRALAT —

A MUVESZI FEJLODES LEGFONTOSABB FELTETELE.

ZSDANOV



A tanulmanyban ismertetett szénosztalyozé modell képe

SZENOSZTALYOZOK

KLAUSZ GYULA és BERTALAN GYORGY

Hazankban az els szénbdnyat Brennbergben
nyitottdk 1759-ben. A szénbanyaszat fejlodése
akkor kapott lendiiletet, amikor a vaskohaszat
a gbzgép €és gozhajo igen nagy szénmennyiséget
kovetelt és ezeket az igényeket a szerteszort Kis-
teljesitményli banydk mind nehezebben tudtak
kielégiteni. A gézmozdony és vasiit feltalalasaval
a tavolsdgok megsziintek és a szénbanyészat
hatalmas fejlodésnek indult.

Kezdetben a technika nem sokat akart a ké-
széntdl. Tudomdasul vette, hogy ég, meleget szolgal-
tat és olcsobb a fanal és faszénnél. Késébb aztan
egyre tobbet kivantak téle, legfoképpen azt, hogy

minél tobb hfenergidt szolgaltasson. Természete-

sen a tiizelés technikdjat is megvizsgaltak és ra-
jottek, hogy kalyhakban jobb hatésfokkal ég el
a rovid langgal €égd sovany szén, de kazanok
tlizterében gazdasagosabbnak és értékesebbnek
bizonyulnak a hosszulanga szenek. A g6zgép
tokéletesedésével a tiizeléstechnika  fejlédése
egyiittjart és ez még tovabbi igények kielégitését
kovetelte, melyeknek a banyak 4. n, aknaszene nem
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tudott eleget tenni. A banyak kénytelenek voltak
a szenet forgalomba hozatala elGtt feldolgozni,
el6késziteni.

A modern tiizeléstechnika elsé kovetelménye,
hogy a kazanok egyforma mindségii és egyforma
szemnagysagul szenet kapjanak, mar csak azért is,
mert a szénfajtdhoz szerkesztik a kazant és csak
igy hasznalhaté ki a természet Aaltal nyujtott
energia legtokéletesebben.

Miel6tt a szén osztalyozdsarél részletesebben
beszélnénk, frissitsitk fel ismereteinket a szénrél,
kiilonods tekintettel hazai viszonyainkra.

Kiilénbozé asvanyi szeneink ndvényi anyagok
bomlasabol keletkeztek, azonban mas és mas
geologiai korban, mas vegetacié mellett és éghajlati
viszonyok kozott, Keletkezésiik kiilonfélesége kovet-
keztében szeneink egymastdl Iényegesen Kiilon-
boznek. De ezek a kiilonbségek egy medencén
beliil, egyes telepek kozott is igen eltérdk lehet-
nek. Ez a Kkiilonbozéség okozza, hogy minden
szénelOkészit¢ mi teljesen onall¢ feladat,

elét barna-
tapadnak
s hamujuk
a tiizben tobbé-kevésbbé salakosodik.

Feketeszén-telepeink csak kevés helyen vannak.
Ezek a szenek a tlizben dsszesiilnek, kokszosodnak.
Alkalmasak azonban a kokszolasra és langcsoves
kazanokban gazdasagosan hasznalhatok.

Miiszaki szempontbdl a feketeszenek harom
fécsoportba oszthatok.

1. Sovanyszenek, C tartalmuk a legmagasabb,
nem siilnek 0ssze és nem kokszolhatok.

2. A gazszenek igen gazdisak, nem siilnek
ossze és nem kokszolhatdk és vilagitogaz készitésére
igen alkalimasak.

3. Zsirosszenek elég gdzdusak és jé kokszot
adnak.

Asvanyi szeneink el6készitését, osztalyozasat
két igen lényeges tényezd befolyasolja: az egyik
a szenek hasaddsa, a masik a szildrdsdga.

A széntelepek keletkezésekor kiilonféle hatdsok
miatt a szén rétegzédésében finom repedések

a szén szilardsagatol fiigg.
Mint kordbban emlitettiik, tiizelGberendezése-

ink akkor dolgozna abban, ha
lehetéség szerint a szemnagy-
sagu szenet kapnak. énelokészi-
tés célja az, hogy a b knaszenet

szemnagysag szerint osztalyozza és hamutartalmat

— mindenképp arra Kell torekedni, hogy a szén-

osztalyozd mi vasut mellé keriiljon, hogy barmilyen
iranyban szallithaté legyen az el@készitett szén..
A telepités szempontjabél fontos kovetelmény
az is, hogy az osztalyozobol kikeriild medddé meg-
feleld helyen legyen elhelyezhetd, lehetdleg mezd-
gazdasagilag hasznos teriilet igénybevétele nélkiil.
Ha a szén eldkészitése nedves eljarassal torténik
— pl. mosassal —, akkor fontos koriilmény a viz-
viszonyok tisztazasa, valamint az osztalyozobol
kikeriil6 szennyezett viz deritési lehetdségeinek
megfontoldsa. Tovabbi igen fontos szempont a
bévitési és fejlesztési lehetdségek biztositasa, kovet-
kezéleg olyan megoldasu elhelyezés, amelynél a
bévitésnek akadalya nincs,

Mivel az osztalyozo iizemszervezés szempontja-
bél a banyak kiszolgaldja, a méretek és iizemelte-
tés megallapitasanal (igyelni kell arra, hogy az
osztalyozé az akndk termelését sziinet nélkiil
fel tudja venni; hogy az osztalyozd miikodése
alatt aknaszénnel allandéan ellatott legyen, végiil,
hogy az osztdlyozott széntermékek idGben és
akadalytalanul elszallitasra keriiljenek.

Korabban emlitettiik, hogy minden egyes oszta-
lyozd tervezése kiilon elétanulmanyt igényld
feladat és sablonosan nem kezelheté kérdés. Mégis
harom tipust — Aaltalanos tajékoztatds végett
bemutatunk, mely csak széraz el6készitésre van
berendezve.

A feldolgozas elsé lépése a szemnagysag szerint
valé osztdlyozas oly mdédon, hogy az aknaszenet
kiilonbozdé nyilasu rostakon (racsokon) valogatjak
szét, azaz egyre durvabb rostan rostaljdk at. Az
eredmény szerint por-, dara-, dié-, kocka- és darabos
szénr6l beszélhetiink. Pornak hivjuk a legfeljebb
5 mm ; daranak az 5—20 mm ; didnak a 20—40 mm;
kockanak a 40—80 mm ; darabosnak a 80 mm-nél
nagyobb atmér6jii szemekbdl allo szenet.

Sematikus vazlatokban mutatjuk be a lignit és
barnaszén elGkészitésére tervezett osztalyozokat és
nagyobb részletességgel barnaszenekre tervezett
és épitészeti terveiben is bemutatand6 széneld-
készitd mivet.

1. Lignitre tervezett szénosztilyozé

Az aknalignit igen nagy darabokban is eld-
fordulhat, melyeket ipari célokra valo felhaszndla-
suk eldtt fel kell apritani. A lignit gépi hajtasu
korbuktatoval (1) keriil az iirit6 tartdlyba (2)
és ebbdl lapatos szalag (3) tovabbitja a mii felsd
szintjén elhelyezett eldosztalyozdracsra (4). A 80 mm
feletti darabos lignit cstizdan (5) keriil a valogato-
szalagra (6), ahol lignitb6l a medd6t kézi véloga-
tassal tavolitjak el. A szalag a tiszta darabos
lignitet hengeres tor6be (7) adagolja, mely az
aknalignitet 80 mm szemnagysagura apritja ¢és
innét gumiszalagon (8) abba a lapdtos szalagba
keriil, mely az osztdlyozéracsot kozvetleniil koti
Ossze a kaliber-rostaval (9). A rosta négy osztalyra
vélasztja szét a rakeriilt lignitet. A 40 mm feletti
kockalignit és a di6lignit valogatdszalagra (6)
keriilnek, ahol a lignitbdl kézi valogatassal tavo-
litjdk el a medd6t. A medd6t beépitett csovekbe
dobaljak, melyek kozos szallitoszalagra (10) dolgoz-
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nak és igy keriil az egy gyiijtébunkerbe (13) és
innét valamilyen szallité megoldassal a meddd-
hanyéra. Az 5—20 mm daralignit rovid gumi-

Qo

KACK 4 I; E 010 I; NARA MEDDO

1. dbra, Lignitre tervezell szénosztilyozd

1, Korbuktato, 2. Urité tartaly, 3, Lapilos szalag, 4. Elosztalyozd racs, 5. Cstizda
6. Vilogato szalag, 7. Hengeres tord, 8. Gumiszalag, 9. Kaliberrosta, 10. Kiiziis
szallitgszalag, 11. Gumi szallitoszalag, -12, Uritébunker, 13, Medd§ gydjlitartaly.
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2. dbra. Bama szénre tervezett szénusztalyozd
L Kirbuktato . La 76 racs, 5, Cstizda,
6. Vilogats sz osta 10. a’ Féliermek
szillitészalag r, L . GyiijtGtartaly,

eli, T

3, dbra. Ozemtechnologiai kép.
A vastag nyil iranyabol érkezik a szén és a kokszoldsra vald
elokeszités utéan vonaton megy a rendeltetés helyére,

A felsorolt berendezések méreteit az eldirt
kovetelmények hatarozzak meg,

2, Torékeny barnaszénre tervezett szénosztilyozo

A ben atikus vazlat egy olyan
osztalyozo abrazolja, mely tobb iizem
’germelését és a feladasra keriilt szén
értékes €s

Az aknaszén csilléken érkezik és kirbuktatoval

@9

A 20—40 mm didszén valogatas nelkiil jut egy
gyiijtétartalyba, honnét egy serleges emeld (15)
az osztalyozé szintjén elhelyezett légszérre (16)
adja fel, mely fajsily szerint kiiloniti el a nyers
szenet a félterméktél. Mindkettd szallitészalag
ltjan az iritbbunkerbe keriil az elszallitasig.

A 0—20 mm szemnagysdgu daraszenet, mely
a rosta alatt elhelyezett gyiijtétartalyba (14)
hull kozvetleniil, egy serleges emel§ (15) vissza-
emeli az osztalyozorost szintjén elhelyezett vibra-
torra (17), mely a feladott daraszenet 2 osztélyra
bontja, mégpedig 0—5 és 5—20 mm szemnagysagu
daraszénre. Mindkett6 tovabbi elSkészités végett
légszérre (16) keriil és a mosas utén szallitoberende-
zések kozbeiktatasaval (irit6bunkerekbe jut,

Az {iritébunkerekbdl a kiilonféle szénfajtikat
tolté surrantékkal kozvetleniil vasati kocsikba
adjak fel,

Ilyen nagyobbszabdsi berendezés ¢épitészeti
képeit mutatiuk be folydiratunk 1—2 szamaban
és ittis kozoljiik annak tizemtechnikai képét (3. abra)
konnyen kovethetd technoldgiai dbrazoléssal.

3. Barnaszénre tervezett szénosztalyozo

Az itt kozolt séma egy nagyszabast szénoszta-
lyozénak vazlatos iizemmenetét mutatja be, — rész-
leteiben a tovabbiakban fogjuk ismertetni. Ennek
a sémanak az el6bbiekhez hasonl¢ részletes leirasa-
val itt nem foglalkozunk, mivel az el6bbi két tipus

REDDE

IPAR

4. dbra. Barnaszénre tervezett szénosztalyozo

L. Szallitészalag korbuktatéba lirlt, 2, Figgdpalya fcleidé, 2/°A. Urit3bunker, 3, Kihordészalag; 4. Kaliber rosta I, 5. valogato szalag, 6. Torogeép, 7. Vibrator,
8. Tarcsas tordgép, 9, Tovabbité szalag, 10—I1—12, Athordé szalag, 13, Meddd gydjtdszalag: 14—15, Féltermék szalag, 16, Vasit rakodé szalag, {7, Uritd bunker.
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ismertetésének alapos atolvasasa utan ez a séma mar
kiilon magyarazatra nem szorul, masrészt a rész-
Jetes targyalas alkalmaval mod lesz minden munka-
tazis alapos megismerésére,

A szébanforgd szénelGkészité fizem szorosan

L] #m

L)

termék elfogyasztasat is a helyszinen biztositja,
s6t a meddd is hasznos feltdltési célokat szolgal.

Ez a szénosztalyozé is — mint altaldban —
a vasiti lirszelvény feletti magassagig labakon allo
vazas épiilet, konny(i kitolto falazatokkal és nagy-

i anbd 1 B e-- et

5. dbra. Nagyobl ipartelep igényeit szolgdlo szénosztdlyozo hosszmetszete.
A szénoszalyozo Gzemmenete — a leirds alapjan — ezen az abram. vilagosan kdvethetd. A felsé szintre érkezik az akngs'zén és lefelé a Kilinbhozd szinteken
: clhelyezett berendezéseken keresztiil atmunkalva keriil az iritébunkerekbe és innét clszallitasra.

k nehézipar fej melynek
h zete koveteli, 4i alacso-
n i szeneinkbol mindségii
k nk elg. Ezért orszer(ibb

tapasztalatokon alapulé megfontolassal olyan szén-

feliilet(i nyilaszaro szerkezetekkel. Régebben ezeket
a vazszerkezeteket hengerelt acélbol készitették,
de most az erdsen megndvekedett igények olyan
vassziikségletet kovetelnének, melynek Kkielégitése
mas — elkeriilhetetleniil vasbodl épitendd létesit-
mény — el6l vonnéak el a vasat. Ezért a szokasos
vasszerkezet helyett ma mar kiilénosen a nagyobb
szénosztalyozokat a gyorsabban és konnyebben
elfallithaté vasbetonszerkezetekkel tervezziik és
csak ott alkalmazunk vasszerkezetet, ahol a gép-
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6. dbra. Keresztmetszet terepszinten, az épitmény alatt rakodovaginyok
oszta ket, szé
terve erosen
mind ielégith
tasra 6 mi

szerint osztalyozott szénen kiviil az Gsszes mellek-
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maradasa mellett a gépek kapacitds novelésével
egyiittjaré munkapédium valtoztatdsdnak lehetd-
ségét. A teljesen vb. vazas épitmény osztalyozo
szintjét — ahova a munkagépek Keriiltek — vas-

alakitasara.

v

7. dbra. R 3,50-vs makedobunker szint

Mivel a szén osztalyozasa altaldban vertikdlis
és horizontalis vonalon torténik, az épiilet tomegé-
ben tobbszintes és hosszan elnyuld alakzatban
jelentkezik.

Rendesen a legfelsg szintre érkezik meg a szén,
akar vagonbuktatobol, akar kotélpalya-fogadéallo-
mason Keresztiil €s innét szabadeséssel Keriil az
egyes szintekre, illet6leg ezeken horizontalis szallité-
szalagokkal a kiilonféle valogaté helyekre, majd
a mindségi és szemnagysag szerinti osztalyozas utan
a rakoddébunkerekbe. Ezek a bunkerek kozvetleniil
a vagényok felett (az {irszelvényen kiviil) vannak
elhelyezve, hogy az osztdlyozd labai kozott futo
vaganyokon &ll6 vasuti kocsikba konnyen és egy-
szertien lehessen rakodni (I. 6. 4bra). A rakodé-
vaganyokba vaganymériegek vannak beépitve, a
szallitmany pontos lemérése végett,

Mivel az eldirasoknak megfeleléen a tolto
bunkerek és szénosztalyozé alatt széntiizelésii
mozdony nem haladhat at, a vastti kocsik mozga-
tasa kotélkorongos megoldassal torténik, de az
osztalyozd mellé tolatc- és rendezdvaganyt telepitet-
tiink, amelyeken a széllitashoz sziikséges vagonokat
rendezik és a vonatot Osszedllitjdk. Ahol csak
lehet, minél tobb vaganyt telepitsiink, hogy egy-
szerre tobbfajta szenet szallithassunk (1. 6. dbra).

Az épiiletbe a vaganyok felett épitett hidon
at mehetiink be és az épiilet végén hasonlé médon
megoldott vészkijaraton jutunk ki. A bejaratok
eldtt taldljuk az ellen6rzé- és bélyegzé-, valamint az
osztalyoz6 koriili kiilsé teriileten dolgozé munkasok
melegedd- és étkezbhelységeit. A kiilonbdzd szinte-
ken elhelyezett gépeknek és széreknek a kijavita-
sdra és kisebb alkatrészek és anyagok taroldsara
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8. dbra. + 8.00-as szén closzto szint. Az osztdlyozott szén szallilas clGtti szétosztéasara,

és miivezetsi, mérnoki iroddk a megfeleld szintekre
keriiltek.

séges.
A szébanforgd szénosztalyozé miiben forréviz-
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flités készill, kiilon kazanhdz nélkiil, mert a goz-
energiat tavvezetékeken
berendezésrol kellett g

Itt kell megemliteniink, hogy ahol széreldmii
(szarazmos6) is késziil, ott a szérelédobok nagy-
mérvii légelszivdsa miatt a munkateret- olyan
meéretli thermoventilatorokkal kel felszerelni,

melyek az elsz leveg6t potolni képesek.

Minden szi kodni kell tiizcsapokrol
és ivokutrol.’ 6 szennyvizek lefolyo-
vezetékeit a alatti szabad oszlopok

megfelelden kialakitott iiregében vezetjiik le — hogy

a csévezeték kifagyasat elkeriilhessiik és azokat az
épiilet alatt végigvonulé csatornavezetékbe kot-
jilk be az es6viz-lefolyfkkal egyiitt.

A vilagitasra kiilon gondot forditottunk, Kkiilo-
nésen a valogatohelyiségeknél, ahol a mesterséges
vilagitasnak is olyan erdsnek kell lennie, hogy az

9. dbra. - 11-cs szinl, Ut térténik a kézi és gépi vilogatis

10. dbra. Homlokzat

AT



[ | |
B n B

MOMEY
| §

1. dbra. + 14,50-es szint. Nagyobb szemnagysdg vilogato és tirdgép szint

Villimharitét az iizem nem igényel, de a
vasszerkezetli podiumokat, széllitdszalaghidakat
ajanlatos j61 foldelni.

Elektromos energia tapkabelei az ipartelep
erémiivébsl érkeznek és sajat traféberendezésen
keresztiil kabeleken jut az elosztéhoz. A vilagitasi
aramot és az iizemi energiat kiilon mérjiik.

Az altaldnos épitészeti ismertetés utdn, melynek
jo megértését a szoveg kozott elhelyezett abrak
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|6segitett

technold

mértékb

jo tervez
sziikséges.

A részletes ismertetés sorrendjéiil az lizemelte-
tés (a funkcio) menetét valasztottuk ; a szén
érkezésétdl kezdve, annak osztalyozds utani el-
szallitasaig.

12. dbra.

I. A SZEN ERKEZESE, KIRAKASA,

TAROLASA
A érkezd szénszdllitmd
’ mdnyok
ﬁetfa hetnek : oldalajtos yés
oml zeket a kocsikat az 0. n.

iiritévaganyon toljak, amelybe a va 5
gar , gonbuktaté
van beépitve. A vagonbuktaté (I. 13. abra), mely

4

Frececeos
I

+ 18,30-as szint

lehet egyes és kettds, a vagon egyik végét hosszten-
gelye mentén ugy emeli meg, hog a szégn a kirslifi"tc?)r':t
homlgka]ton keresztiil az iirit6bunkerbe tédulhat
honnét megfeleld szallitoberendezéssel (szalaggal,
§e{l§ges emeldvel, conveyorral stb,) az osztélyozé
iiritébunkerébe szallitjak. Nemcsak a csillén érke-
zg_tt szenet, de rendes vasuti vagont is lehet 4. n
korbuktatoéval iiriteni, mely a megfelelGen befogotf
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kocsit hossztengelye koriil teljesen megforditva
{iriti széntartalmat a korbuktaté alatti ({irit6-
bunkerbe. Innét a szén az elébb leirt titon Keriil
a fels6 osztalyozé bunkerébe.

13. dbra. Vagonbuktatd

14. dbra. Korbuktatd

ezt a lehetdséget tervezésnél figyelembe kell ven-
niink, mert a banya iizeme a szénosztalyoz6 iizemé-
vel egyiitt le nem allhat.

A tarolobunker tobbszakaszos a tarolandd
aknaszén mingségének megfelelen és vasbetonbdl
készill. A bunker alél kiinduld szallitészalagra

kivannak feladni.

Il. AZ OSZTALYOZOK GEPBERENDEZESE

gatjak a

uton (su

a meddd

a darabo

tasra szoruld meddd- vagy kozépterméktdl fiigg.
A valogatoszalag két oldalan elhelyezett jar6padon
allva valogatjak ki a dolgozdk a darabos szénbdl
a medddt.

A megtisztitott darabos szén egy surranton
keresztiil tiiskés, hengeres torégépbe hullik, mely
a darabos szenet a kivant szemnagysagura apritja.

A szén masodik valogatdsa, az 1. n. aprdszén
osztalyozasa Kkaliberrostakkal torténik, ahova a
szén a toréb6l és a racsrol valamilyen szallito-
szalag kozbeiktatdsaval keriil.

pen olyan siks

Gallitando sze

ggel birnak ¢

gast végezve,
vegyes szemnagysagu szenet szétvalogatddasra
kényszeritik, Ennek {izemmenete a kovetkez6:

Az elsé valogatasbol kikeriilt és megtisztitott
szén az els6 rosta el6tt egyesiil a rdcson kordbban
athullott kisebb nagysagu szénnel és igy keriilnek
fel az elsd kisebb lyukbdségili rostara, mely a
darabos szenet a kockaszéntdl valasztja el. Ezek

a szénfajtak megfeleld — a
szobanforgé miiben eg — a
szallito- (iirit6-) bunkerbe aszto-

hoz szallitjak.

A Kkockaszén rostan Aathullott szén az d. n.
vibratorrostara Kkertil, amely tovabbi hérom szem-
nagysagra valasztja szét a rakeriilt szenet : di6 I,
dio 11. és porszénre, Ezeket szallitészalaggal kiilon-
kiilon tarolébunkerekbe helyezik az elszallitasig.

Miel6tt a kiilonféle szallitoberendezéseket tar-
gyalnok, foglalkoznunk kell egy igen fontos kérdéssel,
a portalanitassal, mely nemcsak a leveg0 tisztita-
sat és az tizemi hely elviselhetébbé tételét, hanem
egyben a hamutartalom csokkentését is jelenti.

Hazai szeneink magas nedvességtartalma igen
megneheziti az 1—2 mm szemnagysaga szénnek
szitalassal valo kivonasat. Ennek Kielégité meg-
oldasat még magasabb viztartalma szeneinknél is
a vibratorok alkalmazasival sikeriilt legjobban
elérni, mert ezek jo porelvalasztast eredményez-
nek, kovetkezdleg a szén mindségét erdsen javitjak.
A szita és a vibrator kozotti kiilonbség abban

Mivel azonban a hazai nedves szenek portalani-
tasa még igy sem egészen tokéletes és ha valamely
ok_ a portalanitast kiilonlegesen koéveteli, akkor
porleszivokat alkalmaznak. Vannak olyan szene-

4#

ink, melyeknél portalanitdsra azért nincs sziikség,
mert a finom por fiit6értéke nem csokkenti a
magasabb szénosztalyét, igy ezeknél a portalanitas
elhagyhatd.

Ha azonban a banyabdl kiszallitott nyersszén
szaraz, akkor a korbuktaténal és a szarazon oszta-
lyozé berendezéseknél igen nagy mennyiségii szallo
szénpor Keletkezik, megmérgezve ¢és a dolgozok

egészségére Aartalmassa gbét. Ez a
szénpor a levegét teliti, targyakat,
a kornyéken kiirtja a n m poraval,
azonkiviil a motorokat mzavart is

idézhet elg, s6t tiizveszély oka is lehet. Ez ellen
csak egy modon lehet és kell védekezni, a keletke-
zése helyén nyomban elszivni a port és az osztalyozo-
b6l azt messze elvezetni.

15. dbra. Porlevalaszté cyklon

Tehat e célbol azokat a helyeket, ahol nagyobb
mennyiségii szallopor keletkezhet, légmentesen kell
elzarni és exhaustor csOvével dsszekdtni. Ez az
alloberendezésekné] badoglemez-clzéréassal, a mozgé
részeknél vitorlavaszon v. bér takardssal harmoni-
kaval oldhaté meg. Ha a késziilékek alatti teret
nem lehet allandé depresszi6 alatt tartani, akkor
a portalanitds a késziilékek folé szerelt badog
szivésapkakkal is megoldhatd.

Mivel a szénporos levegét nem lehet egyszertien
a szabadba vezetni, az el6bb emlitett okokbdl,
ezért az exhaustornal portalanitd berendezést kell
alkalmaznunk. A szallé szénpor levalasztasa szaraz
v. nedves titon torténhetik.

A szaraz mechanikai portalanitas legegyszeriibb
késziiléke a cyklon (17, abra).

A szénporos levegé az A
tiil nyomassal érkezik a B
irannyal, s ezaltal ott orvény
Ennek kovetkeztében a neh
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belsé feliiletére szoritva a C kiipos részen lecsuszik,
a tiszta leveg6 pedig a D csovon eltavozik.

Ennél jobb hatassal dolgoznak a tomlds lég-
szlirok, de 0Osszetettebb mechanizmusuk . miatt
dragak és ezért ezeket csak kiilonleges esetben
alkalmazzak.

A nedves mechanikai portalanitasnak jobb
hatasfoka mellett az a hatranya, hogy a por iszap
alakjaban marad vissza, ami erfsen iszapos eset-
ben nagyon kellemetlen lehet, mivel az iszapbdl
a szenet kivonni nem igen sikeriil.

Az osztalyozé szallitoberendezései alld v. mozgd
berendezések.

Az alléberendezésekhez tartoznak : az egyenes
cstiszddk (16, abra), spiralestiszdak (17. ébra) és a
billendcsuszdak v. surranték (18. abra).

13, dbra. Egyenes csdszda

/

/ YARTALY

/
/-

/ EL2ARO

/8

SURRANTO

17. dbra. Spirélcstszda

A spiralis cstiszda csigavonalban kiképzett lemez-
b6l késziilt teknd, melyet a torésre érzékeny
darabos, kocka és dioszén tovabbitasara hasznal-
nak.

18. dbra. Billené csdszda v, surranté

A billendcsuszdat, vagy surrant6t a széntartalyok
kiomlényilasanal épitik be. Ezeket a tartly és a
vastiti kocsi kozotti tavolsidg athidalasara hasznal-
jak és hajlasszoge tetszés szerint &llithato. A nyilas
elzaroszerkezete altalaban csuklésan zarddé koriy
keresztmetszet(i és alulrdl kezelhetd.

A szénosztalyozé mozgé szallitéberendezései
szintesen v. koze! szintesen és ferdén szallito
berendezések.

nak, hogy a szén barhol levehetd réla.

Ujabb berendezéseknél magat az elektromotort’

képezik ki meghajté hengernek. A szalag ala-
tamasztasa gorgokkel torténik.

Ugyelni kell az elrendezésénél, hogy esetleges
hevedercsere konnyen legyen elvégezhetd.

teposd

HaiTdDOB FE111TO008

19. dbra. Gumiszalag

a csuklds lancra vannak er@sitve, alatamasztasa a

20. dbra. Csuklds szalag

A lapatos v. kaparé szalagot (21. abra) altalaban
a korbuktatoé alatti tartdly adagoléberendezésének
hasznaljak. A berendezés egy lemezteknébdl all,
melyben végtelen lanc altal vontatott lapatok
vannak.

A ferdén szallito szallitoberendezések Kkoziil
elsé helyen emlithetjiik meg az el6bb mar ismer-
tetett csuklds szalagot; mely ferde beallitdsban is
j61 hasznalhaté.

Rk

21. dbra. Lapatos v. kaparé szalag

Az elevatorokat —serleges emelGket — (22, 4bra)
altalaban 10—40 m magassagig valé szallitisra
alkalmazzak és teljesen zart kopennyel készitik.
Dé6lésitk 50—60° kozotti. A vedreket végnélkiili
lancok vontatjak.

A billené serleges emeld (23. dbra)
serlegei billenthetéen vannak a 1anchoz
ezzel lehetévé valik a szénszéllitas egy
sikban barmely iranyban attoltés v. egyéb szallito-
berendezés segitsége nélkiil.

22. dbra. Serleges emelg

Az ismertetett szénosztalyozénal természete-
sen nincs minden itt leirt szallitoberendezés alkal-
mazva, de mastipusti és berendezésii szénel6készitd
miinél barmelyikkel taldlkozhatunk. Ennél az
lizemnél a kiilonboz6 helyen emlitett szallito-
berendezéseken kiviil szélnunk kell a gyiijtoszala-
gokrol, melyek az épiilet két oldaldn hossziranyban

23, dbra.
Billend serleges emeld v. conveyor

vannak elhelyezve, melyekre a gépegységek alol
a keresztiranyu szallitoberendezések adjak fel a
szenet, hogy az a gyiijtészalaggal az iirit6bunke-
rekbe szallitsa.
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g4,

24. dbra. Desintegrator

Ezek a kovetkezlk :
a) Liiktetd iilepitdgépek csak elézéleg portala-
nitott szenek mosasat végzik.

b) An lep ag-
netizald és be ak.

¢) Az a du en-
tésére is a

d) nél kisebb
porszé

e) készenek-
nél a ére veszik
igénybe.

marad.

A szérelés kozben a porlevalasztoban dGssze-
gyiils finom szallé port a porbunkerbe engedik
szétbontva kiilon bunkerbe a medd6 porat és a
szénport. Innét a porszenet erémiibe v. kokszolo-
miibe, a meddét a tarolohelyre szallitjak.

Martiny Karoly-féle légszér nem pulzalo leveg6-
vel dolgozik, hanem a szitin &llandéan aramlo
keskeny 1 vval, amely a feladott szénben apro

kelt, Ez a szérelési modszer
eddig a bnak bizonyult szerkezet
a porszén és finom dara szaraz hamumentesitésére.

IRODALOM :

Dr. Pattantyus : Gépészeti zsebkonyv.

Szirékay : Fold, viz, tiiz, leveg6.
Technikai Lexikon.

Jdambor—V ajk : SzénelSkészités.
Dr. Maress : Ercelfkészités.

sHiitte« : Das Ingenieur-Taschenbuch.
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TEGLASZERKEZETEK
VASALT TEGLASZERKEZETEK MERETEZESE

Irta: WEISZ GYULA

saban megjelent »Epiiletek teherhordd szerkezetei-
nek méretezési szabalyzata« 3. része tervezetének
vasalt téglaszerkezetekre vonatkozo részét és a
Szovjet szakirodalom vonatkozd adatait.

nk a mértékado igénybe-
v iztonsagi tényezokkel végzi,
a ervezet elsé részében ismer-
tetett médon, azonosan azzal a mdddal, ahogy a
vasbetonszerkezetek »n¢ mentes méretezésénél
alkalmazzuk.

Szabélyzattervezetiink 1gv kozpontos, mint
kiilpontos nyomasra torténd méretezés esetén egy-

szer(i, lényegében azonos formuladkat ad. .
A hatarerdé kozpontos nyomasra
N=g¢oy F n
kiilpontos nyomasra
N = ¢ 1,250y Fip (2)
1

e formuldkban ¢ = m
1,10—}-(1— , de legfeljebb 0,8
ov

ahol -
= a kihajlasi hossz a szabdlyzat 341.2 pontja
szerint

v = falvastagsag, derékszogli négvszog kereszt-
metszet esetében, a kisebbik oldalméret

m/v legnagyobb megengedhet6 értéke = 30

" o, = hatarfesziiltség értékeit a szabalyzat V.
tablazata tartalmazza, a tégla nyomoszilardsaga
és a habarcsmennyiségt6l fiiggoen

F = fal keresztmetszeti teriilete

Fuop = a fal keresztmetszetének a terheld-
er6hdz képest kozpontos része.

Vasalt téglaszerkezetek méretezése a magyar
szabalyzattervezet szerint ugyanazokkal a formu-
lakkal torténik, mint a vasalatlan téglaszerkezeteké,
tehat a fenti 1. és 2. formuldkkal, azzal a kiilonb-
séggel, hogy o, hatarfesziiltség értékeit az alkalma-
zott vasalastol fiiggéen kell megallapitani.

Ennek megfelelden

hossziranya vasalasndl o, = oy + po,

halés vasalasnal og; = oy + 2% po,

ahol oy; a szamitasba vett atlagos megnovelt
hatarfesziiltség

p = a vasbetétek térfogatanak és a tégla-
szerkezet térfogatanak viszonyszama

56

o, = a vasbetétek hatarfesziiltsége. Téglaszerke-
~zeteknél 1600 kg/cm?.

A szabalyzattervezet nem tartalmaz eldirast
megengedhetd legkisebb ¢és legnagyobb vasalasra.
Ennek hidnyaban irdnyadénak tekinthetjiikk a
vonatkozd szovjet szakirodalom adatait.

Ezek szerint

hosszvasalasnal 0,002 < p < 0,02 azaz a vasalasi
% 0,2 és 2 kozott és

“halés vasalasndl 0,001 = p < 0,01 0,1 és 19,

kozott legyen.

Halés vasalas erfsité hatdsat csak akkor lehet
figyelembevenni, ha a m/v nem nagyobb 10-nél

— Szovjet adat szerint m/v legnagyobb megenged-
heté értéke 15.

- " Ha szamszeriien értékeljilk ki a legkisebb és

legnagyobb vasalasi %-ok erdsité hatdsat, vigy ez
annyit jelent, hogy
hosszvasalasnal az erdsitéhatas
legalabb 0,002 x 1600 = 3,20 kg/cm?
legfeljebb 0,02 X 1600 = 32 kg/cm?

halés vasalasnal
legalabb 0,001 X 1600 = 1,60 kg/cm?
legfeljebb 0,01 X 1600 = 16 kg/cm?

Vasalt téglapillérekhez alkalmazott téglaming-
ség Tegalabb 80-as legyen, az alkalmazott habarcs
minésége legaldbb H 50 legven.

Halésvasalast pillérek csak kdzpontos terhelés-
nél vagy kis kiilpontossag esetében alkalmazhatok.
Szovjet adat ¢ = 0,15 h.

A magyar szabd'yzattervezet vasalt téglaszer-
kezetek méretezésére mai formajaban nem Kielé-

hajlitott téglaszerkezetek méretezésének ismerte-
tése a vonatkozd szovjet szakirodalom alapjan.

szetekre. ("

Bevezetében hangstlyozom, hogy a Szovjet
szakirodalomban ismertetett méretezési eljaras
éppen tigy a torési elméleten alapul, mint a mi
szabalyzattervezetiink. Ra kell mutatnom a kiilénb-

ségekre. Elsésorban a biztonsagi tényezdk felvéte-
lében, amelyek mint az alabbi tablazatbol latszik,
az igénybevétel és a vasaldas modjatol fiiggenek.

1. tablazat
Biztonsagi tényezdk »ke« értékei

lgénybevétel jellege

foerdk és Kiilé
foerdk  jarulékos  pree
erdk
a) Halos vasalasnal .. 2,5 2,3 1,9
b; Hosszanti vasalasnal 2,0 1,8 1,5

Féer6k = allandd és esetleges terhelések.
Jarulékos erék = szélerdk, fékez6 erdk, homérséklet-
véltozas.
zavart iizemmenetnél fellépd hata-

sok, kévetkeztében fellépé hémerséklet-
kalo rviz stb.
ségétdl.

E

a

= -0, = a falazat térdszilardsaga.
0,8'0[

2. tablazat
Rugalmassgi karakterisztika értékel téglafalazatra

Habarcs mlndsége

100—50 25—10 4

1000 750 500 350

Alabb kozéljiik a kihajlasi tényezd értékeit
tartalmazo tablazatot, amelybdl vilagosan latszik
a valtozé rugalmassagi karakterisztikd kihatasa

a ¢ értékekre.
3. tablazat

Kihajlasi tényez§ értékel

Rugalmassagi karakterisztika

m
v 350 500 750 1000
3 097 098 099 1—
4 094 096 0098 0.99
5 001 094 096 0,98
6 088 091 094 0,96
7 084 0,88 092 0094
8 080 085 0090 0,92
9 07 082 087 090
10 072 079 085 0,88
11 068 075 082 0,86
12 064 072 080 0,84
13 061 069 077 0,8l
14 057 066 074 0,79
15 053 062 071 0,77
16 050 059 0,60 0,74
17 0,47 056 066 0,72
18 045 053 0,63 0,70
20 0,40 048 0,58 0,65
22 035 043 054 0,6l
24 031 039 049 0,56
26 028 036 046 0,53
28 025 032 042 0,49
30 029 038 0,46

A mellékelt tablazatban megadott Szovjet
irodalombél vett @ értékeket szabalyzattervezetiink
értékeivel dsszehasonlitva hatjuk, hogy
ez utobbiak a Szovjet le bb értékeinél
is kisebbek. Kiilondsen sz kiilonbség a
15-nél nagyobb karcsusagi értékeknél.

Os gk
torosz Eze
tesen t a
tiink me
értékei.

4. tablazat
o Téglafalazat nyomdszilardsagi értékel kg/em?

Habarcsmindség

H4 H10 H25 H50 H100
300 37 40 45 50 60
200 27 30 35 40 50
150 22 25 30 35 45
100 17 20 25 30 35
75 14 17 20 25 30
50 12 14 17 20 —

Fzek utdn mindenekel6tt ismertetem a halos
vasalasi pillérek méretezését az emlitett Szovjet
kézikonyv alapjan.

A) HALOS VASALASU PILLEREK
MERETEZESE

a) Kozpontos nyomas esetében :

2,50 X o, p
100

ahol o,, = a szamitott megnovelt tordfesziiltség.
p == vasalasi 9, értéke.
Kozpontos nyomasra torténd méretezésnél Sza-
balytervezetiink egyezik a szovjet el6irassal.

b) Kiilpontos nyomas esetében két esetet kell
megkiilonboztetniink, kis- és nagy Kkiilpontossag
esetét.

oy = o +

€~

1. dbra
A kis kiilpontossag ¢, < 0,5, (lasd 1. abrat)
F oy

(4
1 0
+h—y

a tor6er6 Ny = k.N = ¢
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2. Nagy kiilpontossdg esete ¢, > 0,5, (lasd 2.’
abrat)

2. dbra

. s
ahol ¢’ = csokkentett értékii asi tényez6.
I’ = y h szelvénymagassaggal sz a, itt F

yzg[l_i] ¢
y .

oy 6rtéke mindkét esetben a  aldsi szaza-
1€ktol fiiggé megnovelt toréfesziiltség.
L 4

B) HOSSZVASALASU PILLEREK
MERETEZESE

a) Nagy kiilpontossdg esete i

Ennek az esetnek altalanos feltétele = Sné 0,85,

ahol S, a nyomott v statikai nyomatéka a huzott
vasak sulyvonalara #

-

derékszogli négyszogszelvény esetében ez a fel-
tétel annyit jelent, hogy
x < 0,55h,

Adott szelvény esetében az x tengely helyzeté-
nek és torerének meghatarozasara a belsd és kiilso
erék egyenstilya alapjan 2 feltételi egyenletet irha-
tunk fel (lasd 3. abrat)

Ny =o0,bx + Fve) — F,o0, 3)
N;-e = oebx[ho— ;J+ F,) o) [h,, —a’] ()]

0, = 1,25 ¢, nyomdszilardsag értéke nagy kiil-
pontossagnal

a (4) egyenlet helyett felirhatjuk a nyomatéki egven-
sulyi egyenletet a kiilpontos erd vonaldra

0= 0'ebx[e_‘ho + 'zzc_]"l‘ Fv’gv’e,—FvUve (5)

0, = o,) = 1600 kg/cm?

a (3) és (4) egyenletek ugyanolyan felépitéstiek, mint
a vasbetonszerkezetek méretezésénél hasznaltak,
segitségiikkel tehat az Gsszes méretezési feladato-
kat hasonlé médon oldhatjuk meg.
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b) Kis kiilpontossdg esete

Ennek az esetnek altalanos feltétele S, > 0,8S,,
derékszogli négyszog szelvénv esetére x >0,55/.

Adott szelvény es é en x>0,55h, feltételt a
(3), (4) vagy (5) egyenlet segitségével ellendrizziik.
Ha a kis kiilpontossag feltétele teljesitve van, ugy
a toréerd értéke :

2
Ny=o0,0b h? + @'v F,! [hy— 0] ®)
és N; <o, b h'2 + o, F, (h,-a") )

ahol a nyomészilardsag értéke kis kiilpontossagnal
o, = 0,7x0;, 0, = 1600 kg/cm?
ht = h-a

metszeti teriiletének 0,05%-a legyen.

¥
6e =1256f
¥
el
a
€o
e
X
fe——2
~
Fo
ho
h
3. dbra

C) KOMBINALT TEGLA VASBETON-
SZERKEZETEK

A kombinalt tégla vasbetonszerkezeteket rész-
letesebben ismertetem, tekintettel arra, hogy

gazdasagos, mert a nyomott vasaldst nagyrészben
betonmaggal pétoljuk.

2) Nagy kiilpontossagti falak és oszlopok alkal-
mazasanal.

3) Hajlitott vagy hizott szerkezetekben.

Is§ beton-
ma 6nyosnek,
me ek. Ezek
bet torténjen,

a betonozastdl
gyelek behelye-
elkésziilte utan
s6 oldali zsalu-

magok alk
fliggetleniil
26sérgl Kell
torténik a
zéssal a betonozas.
A Szovjetuniéban kombinalt tégla vasbeton-
szerkezeteket legutdbbi iddkig ritkan alkalmaztak.
Szamitasanak elmél:ti alapjat Paszternak szovjet
tanar dolgozta ki és tanulményai eredményeit
a gyakorlat jgazolta. A kombinalt szerkezetekkel
kapcsolatos kisérleteket 1945—1947. évben végez-
ték. Kisérletek tanidsaga szerint kozpontos terhe-
léseknél a két kombinalt rendszer — belsg- és
kiilsémagos — egyenértéki. Kiilpontos terhelésnél
a kiilsémagos elrendezésii elénydsebb azért, mert
a nagyobbszilardsagti elem a szelvény stlypontja-
t6l tavolabb keriil. Ezért annak ellenére, hogy a
kiilsémagos elrendezés Kivitele zsaluzas alkalma-
z4dsa miatt koltségesebb, az esetek nagy tobbségé-
ben a kiilsémagos elrendezést kell el6nyben
részesiteni.

Kombindlt szerkezetekhez alkalmazott anyagok
megkivant mingsége

tégla fegalabb 75 kg/cm? szilardsaga

habarcs legalabb 50-es »

beton legalabb 100—150-es  »

Vasalasnal betartandé szerkesztési szabalyok :
belsmagos elrendezésnél a védd vasbetonréteg
vastagsaga legalabb 4 cm legyen, kiilsé vasbeton-
magos elrendezésnél 2,5 cm. Kengyeleket 3—4 fa a-
zasi soronként kell elhelyezni. Kiilsémagos elrende-
zésnél a kengyeleket a falazatba kell beépiteni.
A vasalas szélai kozotti szabad A4volsdgnak leg-
alabb2,5 cm-aek kell lenni. Huzot vasak aimérdje
legaldbb 5 mm, nyomottaké legalabb 8 mm legyen.
A nyomott vas mennyisége ne legyen nagyobb,
mint a fal keresztmetszeti teriilet 1,50%-a. Terhe-
lések egyenletes atadasat kombinalt szerkezetek-
nél vasbeton fej- €s talplemezek biztositjék, vasa-
lasok megfelelé bekotésével.

A statikai szamitas alapfeltételei :

betétekben torési fesziiltségek Iépnek fel.

3) Kiilpontossag mértékétl fiiggben a falazat
és beton torészilardsaga Kkis kiilpontossagnal o,
nagy kiilpontossagnal 1,25 o,

csokkentd szorzoval szamolunk.

a) Kozpontos nyomdsra a torderd
N} = 0,8' ("4 (F. o; + Fb [ =+ 1,05 Fv Uv)
F = téglafalszelvény kerecztmetszeti teriilete

Fy, = betonmagok » »

F, = acélbetétek » »

o, = téglafal tordszilardsaga

o, = beton » (prizmaszilardsag

értéke)

o, = acélbetétek torgszilardsaga komb. szerke-
zetben o, = 1600 kg/cm?

@ = kihajlasi csokkentd tényezd értékeit lasd.
3. sz. tablazatban,

b) torténd méretezés elvi-
leg az s téglaszerkezetek mére-
tezésé megkiilonboztetniink, a

nagy és kis kiilpontossag esetét.

1) Nagy kiilpontossag esete
a torderd

N, <0,8¢ {1,050, (F, — F,) + 0.(F 4 v Fy)} (8)

Ne<0,89{F, o, (hy—a) + 0.(Su + ¥ Son)} (9)
ahol o, = 1,25 g

S, = nyomott téglaszelvény stat. nyomatéka
a huzott vasak stlyvonaldra
S, nyomott betonmag stat. nyomatéka a huzott
vasak stlyvonalara
N O

Ot
(8) és (9) egyerletek alkalmazhatdk, ha
x < h,~a€s S, + ySpn) =0,8 Sx (10)

ahol S, a teljes kombinalt szelvény stat. nyomatéka,
a hizott vasak stlyvonaldra .

ha a (10) feltétel nincs teljesitve, tigy a 2. esettel
= kis kiilpontossaggal kell szamolnunk.

© 2) Kis kiilpontossag esete
(Sn ‘I‘ Y Sbn) > 0;8 Sk

a torérerd

Nee=0,8¢{1,05-0, F,(h— @) + 0; Sy (1)
nvomott betétekre

N ¢ =08¢ {1,050, F, (h,—a) + o, S’} (12)
ah6l S, akombinalt szelvény statikai nyomatéka,
a nyomott vasak siilyvonalara

¢ akiilpontossag mértéke a nyomott vasak
stlyvonalara.
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kisérletileg -nem nyertek igazolast.

D) HAJLITAS

Két esetet kell megkiilonbozietniink, egvszeri
és kett6s = huzott nyomott vasalas esetét.

1) Egyoldali vasalds esete :
torényomaték My = 0, S, (13)
g,= 1,250,
F,0, =0, F, (14)
o, — 1600 kg/cm?
S, <0,75 S,

ahol S,, a nyomott ov statikai nyomatéka, a huzott-
vasak sulyvonalara

F, a nyomott 0v keresztmetszeti teriilete

S, a teljes szelvény statikai nyomatéka.
a huzott vasak sulyvonalara. Derékszogili négy-
szog szelvénynél

Mr =o0,bx (15)
F,0,=0,bx (16)
x=05 h,y

(14) és (15) képletek felépitésiikben azonosak a vas-
betonszerkezetek torési elméletén alapuld mérete-
zésénél alkalmazottakkal, ezek segitségével tehdt
az Osszes méretezési feladatokat hasonld modon
oldhatjuk meg.
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4. dbra. Vasalt kéménypillér vasalasanak axonometrikus képe

1.46
4,85

Vasbeton

HAZANHAZ

5. dbra. Vasalt kéménypillér szerkezeti vazlata

6. dbra. Az elkészalt vasalt kéménypiller

2) Keltds vasalds esete :

Mr = 0,8, + F, o, (hy—a) (17
F,0, =0, F, 4 F/o, (18)
S, <0758, Mp=<a,S,

derékszogii négyszog szelvénynél
MT:O'ebX (ho—%) + FV,UV (ho'—a) (19)

Fvgv:Uebx+F;'Gv ' (20)
x<0,5h,
My =0,5 0, bh,?

Hajlitasndl fellép§ ferde hiizofesziiltség 7, — b&
2
Torési huzo fofesziiltség értékeit a habarcs mingsé-

gét§l fiiggden szovjet adatok alapjan az aldbbi
tablazatban adjuk meg,

5. tablazat

Torési hizo {6fesziiltségek kg/em?

Habarcs mindsége

100 50

3— 25 1,5 09 03

Azokon a szakaszokon, ahol T >% kengyelekkel

és felgdrbitett vasakkal kell g ndoskodri a fellép6
ferde hizoersk felvételérdl (k = biztonsagi tényezg).

Gyakorlati példa vasalt téglaszerkezetek
alkalmazasara

b6l vett példat ismertetek.

kiils6 mérete ennek megfelelden 146/485.

Az erésitd vasbetonmagok mérete 13/13 (lasd
4, abrat). E vasbetonmagokat egymas kozott
1,00 m magassag tavolsagban 13/15 méretii

7. dbra. Vasalt kéménypillér falazisa és vasalasa
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vasbetonkoszortik merevitik. Ez a koszorivaz
hivatott a kombinalt szerkezet egyiittdolgozasat
biztositani és igy elmaradhattak az egyébként
3—4 téglasoronként sziikséges kengyelek.

Az alkalmazott vasalds betonmagonként

4 db. 20 @ osszesen 40 db. 20 @ = 125,60 cm?

téglaszelvény = 49000 cm?
vb. magok = 1690 cm?

Az alkalmazott vasalds mennyisége a hossz-
vasalasnal megengedheté minimum kozelében van,

A méretezés szélnyomasbol és a falpillér onsulya-
b6l keletkez§ er6hatasokra a rugalmassagi elmélet
alapjan tortént, a fal rugalmassagi modulusat

35000 kg/cm? értékkel véve. A- kihajlasi hossz
szamitdsanal a pillért a kazénhazi tet6 sikjaban
vették megtadmasztottnak.

A tervez6 a falazdshoz valogatott 1. oszi.
falazotégla hasznalatat irta el6 150 kg/em? szilard-
saggal és gondosan ellendrizte ennek betartasat.
Az alkalmazott falazéhabarcs 200 kg/m® p. c.
keverésii.

A fenti feltevések alapjan, figyelembevéve
karcsusagtol fiiggd noveld tényez6t, a rugalmas-
sagi elmélettel szdmolva a téglafalazatban hajli-
tasbol és nyomasbol 18/20 kg/cm? élfesziiltség kelet-
kezik. A vasbetétekben keletkez6 fesziiltség
625 kgfcm?,

A kémény statikai tervei Gnddig Miklds ter-
vezd mérnok munkaja.

A 6. és 7. abrak a kémény falazasat, illetve
az elkésziilt kéményt mutatjak.

ELJEN NAGY SZOVETSEGESUNK,

A HATALMAS SZOVJETUNIO, A BEKE, A HALADAS ZASZLOVIVOJE !

ELORE A SZOCIALIZMUST EPITO OTEVES TERV TELJESITESEERT !
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IPARI KLIMABERENDEZESEK

GATMAN ERVIN gépészmérnok

meg a garancialis feltételeket.

659, felsé nedvességi hatart azért kellett elGirni,
hogy a miiszerek és caliberek ne rozsddsodhassanak.

Telefonkdzpontoknal az automatdk csak az
elsirt hofoknal miikédnek kifogastalanul.

Textilgyarakban a fonalnak csak akkor kifogas-
talan a minésége, ha a relativ nedvességi eldirast
betartjuk stb.

A garancialis feltételek a levegd megtisztitdsan
kiviil elsésorban vonatkoznak a klimatizaland6

hofoknal telitetté teszi.

Ami a klimatizalt helyis ét
illeti, a beruhazasi koltséget et
ergsen csOkkenti az, ha a é-

csoportositja, hogy a téli
nosen a nyari elvonando
kisebb legyen. Célszerii ezért
séget alagsorban elhelyezni,
amennyiben ez nem | nem a
legfelsdbb emeletre ten ugarzas
van, Kiils¢ ablakok és m alag-

+63,5° C hémérsékletet, a fiiggdleges fal a 48,5° C
kiils6 hémérsékletet. Vilagos fal és tetdszinek a
visszaverés mértékét novelik.

Ablakok és tetdvilagitok Osszes hésugarzasanak

hets. Nagyon kedvez§ az tigynevezett thermolux
iivegezés, ami kettds ablakiivegezést jelent 5 mm-es
iivegtavolsaggal €s a kettd kozott {iivegfonal-
szigeteléssel. Ezek az ablakok természetesen csak
attetsz§ek, Egész konnyen beépitheté a thermolux
ﬁvegtiggs vasbetonablakokba,

delkez§ talajkut alljon rendelkezésre.

Fébb ipari berendezések garancidlis feltételei :
Gépgyari mérdszoba—20° C mellett +20° C 65%, fels6
+34°C  « +20° C 65% rel.ned
Telefonkdzpont ... —20°C  « +19° C 609, rel. ned.
+34°C  « +26°C 60% « «
Erémii vezényl6-
terem.......... —20°C  « +20°C 309% « «
+34°C  « +26°C 60% « «
Pamutelfkészité .. —20°C  « +24° C 509, fels6
+34°C  « +32° C 509 rel. ned

Pamutfond ...... —20°C  « +24°C 659% « «
434°C  « +30°C 659% ¢« «
Pamutszové ..... —20°C  « +24°C 65% « «

434°C  « +30°C 65% « «
Gyapju elékészitd —20°C  « 424°C 659% « «
+34°C  « 430°C 70% « «
Gyapjufonéda és
szovéde ....... —20°C « +24°C 15% « «
+34°C  « +32°C 75% « «
A klimaberendezések szerkezeti elemei a kovet-
kezdk :

I. Légsziiréberendezések :

forma a raschiggyfirds 1égsziird,
Sze cm alapteriilet{i, 15 cm magas,
stir elzart szekrények toltve 1 cm
magas, 1 cm - fémgyiriikkel viscinolajba

1. dbra
aztatva. Ezek a cellak, vagy fiigg6leges elrendezésii

keretbe, vagy helytakarito ferdearamii elhelyezésii
keretbe vannak foglalva (1. &bra).
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11, Légmelegitd :

Két formajuk szokdsos :

a) a légnedvesitd, ill. 1égmosé tartalyaba, mint
elémelegitd cs6kigyo melegiti fel a porlasztéba
keriil6 vizet ;

+
+

+ +
+ +
+ + + + +

2. gbra

I11. Levegdhiitdk :

Kétféle forma van hasznalatban :

a) szaraz hiité, amely hasonlé kiviteld mint a
11/b légmelegitd és vagy alacsony homérsékletii
talajvizzel, vagy hiitégép altal hiitott vizzel dol-
gozik ;

3. abra

A két rendszer kozott az a kiilonbség, hogy a
szaraz hiiték, amennyiben a levegdét nem harmat-
pontig hiitjiik, eldirt nedvességii leveg6t szallitanak,
a nedves hiiték, légmosék mindenkor telitett
nedves levegét szallitanak.
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IV. Légszdllité centrifugdl-ventilldtorok és axidl-
ventilldtorok :

a) a centrifugal ventillatorok tengelyiiknél sziv-

dését meggatolé vitorlavaszon csatlakozé darabokrol
(4. é4bra);

4. abra

5. dbra

V. Mesterséges hiitégépek :

Tobbnyire dugat az
elparologtat6bol elsz ot
hiit6kozeget tobb a az
ellenarami kondenz . pp-
folydsodik arolog-
tatéba jut a hét,
és az igy abra).
Suly fordi

VI. Légesatorndk ; légbefuvé nyildsok, zsaluk :

A légesatornak részben falazott, beliil simitott,
glettelt kivitelben késziilnek, részben vaslemezbdl.

6. abra

VI1I. Helyi klimaberendezések, alexerek :

Nagyon joél hasznalhaték ott, ahol a berendez-
kedés egy kozponti klimaberendezés koltségeit nem
birja el és a parolgasi hiités az igényeket kielégiti.
Magdban foglalja egy kdozponti klimaberendezés
osszes szerkezeti elemeit : szlirg-, Iégmosd-, el6fiits-,
felfiitdcalorifert, friss levegh- és visszaszivéracsot,
ventillatort, keringteté-szivattyut., Emellett elonye,
hogy hiités, fiités, szell6zés, nedvesités mértékét

helyileg 4llithatjuk és igy elkeriilhetd, hogy a terem
egyes részein a klimafeltételek be legyenek tartva,
egyes részein nem (7. 4bra).

VII1. Miiszerek, automatikus szabdlyozo berendezések :

Minden klimaberendezésnek amennyiben azt
automatikussa akarjuk tenni, tobb szabdlyozé
berendezése van. Minden szabalyozd berendezés
harom részbgl 4ll.

A-A METIZET
|v4.
7. dbra
; gﬁgstll?g“gtei;ivas 7. nlégnmnnyiség szab, 11. Vizsziiro
3. Visszatéré leveganyilas 8 2t léges 5 Us;é_golyds szelep
4. Cseppl;vﬁlaszfdg ’ 9, clod Iegesatorna }3 (ijl;;glcjﬁp
5. Ventjldtor ;
o o 10. 15. El6melegitd csokigyd

16. Vizszivattyu
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a) Az érzékels rész, amely vagy hémérsékletet, a ventilre gyakorolt nyomas véltozik és a ventil
vagy relativ nedvességet érzékel; nyilik, ugyancsak atall a zsalu (8. abra);

¢) aszabalyozdrész vagy viz, vagy géz atereszto-
szelep, vagy zsalu, @
A villamosergsité-berendezésnél a héérzékeld -
egy higany-kapcsoléra miikodik, amelyik a szelep- ® h
vagy -zsaludllité motort inditja. Ha a hdérzékel —
A pneumatikus berendezésnél a héérzékeld ismét dsszehuzodik, akkor a higany-kapcsolot egy

taguldsa tobbé-kevésbbé nyit egy tiiszelepet, ezaltal —rugd visszaallitja és az aram kikapcsolddik (9. abra). £ awezar.

SURITETTLES VAZATENR 4 ACOHPRELTORTGL

JELFOGO

Lra5p A CIARPANTY WO L. 1, ZHELLY.
£RZEKELO , s ..
MOTOR ALTAL HUKODTETETT CHAPR )
. . . FRZEXELE
MOTOR ALTAL MUXODTETETT JZELED
£RzERELD F17777%
8. dbra 9. alha
12, dbra
Pamutfoné gyiiridisfoné termének kilmaberendezése.

1. Légbefavé axialventilator 6. Egyenirdnyitd 12. Visszaszivott levegbzsald
2. Elektromotor Keringtetd szivattyu 13. Légelvezetd zsall
3. Utémelegits 1éghevitd 8, Frisslevegdzsalil 14, Légcsatorna
4. Cseppfogé 9, Szitaszdrb 15, Légmosé vizmedence
5. Légmosé 10. Redbny 16. El6melegité csokigyd

11. Szalelszivéventilitor

70. dbra
Gépgyari 1. osztalyd mérdszoba Kklimaberendezésének vazlatos elrendezése. (Télen, nyaron +20° C hémérséklet és 65% maximalis relativ nedvesség)
1, Frisslevegh csappantyt 4, Légsziird 7. Légmelggité o
2. Pétlevegd csappantyt 5, Kutvlzhiitd 8. Keringblevegozsalit
3. Keverfkamra G. Mélyhiitott vizhiité 9. Ventilator
AZ IS ELOFORDUL, HOGY A TUDOMANY £S TECHNIKA UJ UTJAIT
NEHA NEM A TUDOMANY TEREN KOZISMERT EMBEREK EGYEN-
1 dbra

GETIK, HANEM A TUDOMANYOS VILAGBAN TELJESEN ISMERETLEN

EMBEREK, EGYSZERU EMBEREK, A GYAKORLAT EMBERE],

A

A MAGUK SZAKMAJANAK UJITOL

A

o

SZTALIN

N A A

Beszéd a féiskolak tudoményes munkésainak fogadssin a Kremlhen, 1938. méjus 17

11. dbra
Telefonkdzpont klimanerendezés.
1} ici t levegbcsatorna
1. L Gkamra 4, Légmos6-hiitékammra 7. Konqlcmndl g
2. L:‘éggﬁn’i 5. Csepplevalasztd 8. Vgntllétor
3. ElSmelegitd 6. Utémelegitd 9. Visszatér6 leveg§esatorna
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A GENERALORGANIZACIO EGYES KERDESE]

VALKO ODON és BALOGH LASZLO

obb beruhdzasi egy-

vl szektorok 0ssze-

i. A generélorganiza-

miivelettel azonosan
két forészbol all :

a) Elrendezési tervbdl, amely a tervezés egyes
fazisainak megfelelden tervfeladatbol, miiszaki terv-
b6l és részlettervekbdl all. Ezek a tervek a munkak
térbeli meg szervezését biztositjdk és lerakjak az
alapjait annak a betartand¢ technoldgiai folyamat-
nak, amely szerint a mii létrehozasahoz sziikséges
munkalatokat el kell végezni. Az elrendezési terv
lényegében az épitési tizem terve és tartalmazza mind-

azokat az elemeket, ép
és gazdasdgos lebon sz
vasut- és 1uthaldz dé

szallité berendezéseket, anyagtdrolé helveket és
raktarakat, a kiilonbozd rendeltetésii felvonulasi
épiileteket, a vizmiiberendezést és hdlézatot, energia-
atalakité berendezést, illetve az energiaforrasok
helyét, (elektromos energia, sfiritett levegd, gdz)
az épitési segédiizemeket, a nagyobb gépek, vagy
gépcsopertok helyeit, amelyek az épitkezés meg-
inditasanak alapkellékei. — Az elrendezési terven
az &brazolasban hatdrozottan meg kell kiilonboz-
tetni a mar meglevd létesitményektél azokat az j
létesitményeket, amelyeket az épitkezés céljaira
kell megvaldsitani,

Az elrendezési terven d&brazolni kell a terep
tait és ugy ezt, mint a fentebb
et egy, a valésdgnak megfeleld
kell egyiittesen abrazolni. Jelen
az elrendezési tervek részletes

vizsgalataval nem foglalkozunk.

b) A generdliitemterv a beruhdzdsi egység létre-
hozdsdban résztvevd szektorok iddbeli megszervezése
és Osszehangoldsa. A szervezés targyat képezd
harom fécsoport a kovetkezd :

1. mélyépités,

2. magasépités,

3. gépi berendezések, kazan- és kéményépités.

A felsorolt harom fdcsoportnak kiilon-kiilon
a kovetkezd sziikségletei meriilngk fel :

a) tervezés,

b) anyagok és szallitasi kapacitas,

¢) munkaerd,

d) épitési gépek.

k szerepe és

jele dezési tervnél.
Az ze, amelynek
gyes anyagi €s
ddpontjat meg-

Il felépiteni a

és kitermelés,

az anyagszdllitds, a munkaerd elosztds és a sziikséges
pénz résziitemterveit és a generdliitemterv szigord
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betartasa biztositja csak a beruhazas létrehozasa-
nak gazdasagossagat és zavartalansagat.

Fentiekbdl vilagossa valik, hogy mig az el-
rendezési terv — bér jelent§ségét semmiképpen sem
volna helyes lebecsiilni — egy beruhdzds megvaldsi-
tdsdnak technikai mddjéval és helyi koriilményeivel
foglalkozik, addig a generdliitemtery kihatdsai igen
tdvolra kell, hogy eljussanak (munkaerégazdalkodas,
anyaggazdalkodas, pénzgazdalkodas) és lényegében
a népgazdasag jelentds teriileteit érintik.

A generdliitemterven keresztiil lehet megvaldsitani
népgazdasdgi célkitiizéseket. Az iitemtervet azonban
csak akkor lehet ennek a célnak a szolgalatdba
allitani, ha az iitemterv készitGje elétt vilagosan
allnak azok a célkitlizések, amelyek épitkezéseinket
olcsobba, megvaldsitasuk idejét rovidebbé, le-
bonyolitdsukat zavartalanna teszik. Ezek a cél-
kitlizések, — amelyek a fejlédés kiilonbozd stadiu-
maban valtozni fognak a népgazdasdg mindenkori
helyzetének és kovetelményeinek megfeleléen, —
jelenleg a kovetkezok :

1. Az ideiglenes létesitmények legnagyobb mérvii
kikiiszibilése.

2. A munkaidd tartamdnak és a munkaerdsziikség-
letnek haladé kulcsszdmok alapjdn vald  feszitett
tervezése természetesen a redlis kovetelmények
szemelGtt tartasaval.

3. A hely apfelt iztositdsa.
Ez vonatko a tervezes,
valamint alt szaki de els6-

sorban a mélyépités tervezési iddpontjainak jelentds
el6rehozatalara, masrészt az épitkezésben a szalag-
rendszerii folyamatos gyorsépitkezés lehetdségeinek
a megteremtésére.

Koztudomasiiak azok a hibdk, amelyek a magas-
és mélyépités egyidejlisége kovetkeztében eld-
alltak.

A beruhazé vallalat az ilymédon id6ben és térben
meghatarozott feladatokat 1gy tervezési, mint
kivitelezési vonalon a kell§ idépontokban végez-
teti el.

Az organizaciés munka az 1950. évi beruhaza-
soknal mar altalanos kdvetelménnyé valt. A general-

Osszehangolja, az egyes szektorok organizacids
fejletlensége kovetkeztében munkaja nem lehet
tokéletes és teljességre sem tarthat igényt. Roviden
és Oszintén szélva azt kellene mondanunk, hogy a
fentebb emlitett okok kovetkeztében valéjaban
generalorganizacié ma még nincs. A generalorgani-
zacio kialakulasat és erételjes kifejlédését nagymér-
tékben eldsegitené, ha tisztazva lenne, hogy a gene-
ralorganizacios tervet melyik szervnek kell elkészi-
teni és az ahhoz sziikséges adatokat milyen szervek,
milyen mértékben €s milyen idépontban kételesek
rendelkezésre bocsatani,
A legtermészetesebb gondolat az volna, hogy
a generalorganizaciés tervet a generdltervezé
készitse el. Minden adat hozza fut be és az Ossze-
hangolds munkajat amugy is a generaliervezd
végzi.
A generdlorganizdcids iitemterv a mélyépités,
a magasépités és a gépészet tervfeladatai alapjdn
készithetd el. Sziikséges tehat, hogy ezen szektorok
tervfeladatai az organizdcids iitemtervet tartalmazzdk
az elbirdnyzati koltségek feltiintetésével.
Meghatarozand6 az egyes szektorok részeiben
si érték az épités
int alapra vetitve.
allapitani a teljes
értékét.
Felmeriil az a kérdés, hogy célszerii-e és Iehet-
séges-e az emlitett harom szektornak egymdstdl
fliggetleniil helyes és végleges iitemtervet késziteni,

A valasz tien az lehet, hogy nem. Az item-
tervet m szektor csak a generdliitemterv
alapjdn el. A generdliitemterv viszont

csak akkor készithetd el helyesen, ha mindharom

A generaliitemterv megszerkesztésének
fébb feladatai

Izqng_oljaz A legfontosabb
célkitlizése — az ideiglenes
Iétesitmények ése. A nép-
gazdasagot or beruhazasok

Az ideiglenes 1étesitmények sziiksé
szabad csak az egyes szektorok
vizsgalni, hanem a teljes sziikséglet

kell érvényesiteni. PL: A mélyépitési munkak
ideiglenes létesitményeit fel lehet haszndlni a
gépészeti vagy magasépitési munkak készitésénél,
ha azok egy kés6bbi id6pontban keriilnek kivitele-
zésre. A generdliitemtervnek lehetévé kell tenni,
hogy az egyes szektorok munkdjukat egymds zavardsa
nélkiil, folyamatosan és megfeleld sebességgel végez-
hessék.

A folyamatossigon és meg ességen
kiviil biztositani kell a munka leh fességét.
El kell keriilni tehat a karos hul t, ame-

lyek a széllitéeszkozok és rakodoéhelyek, valamint
a munkaer§ befogaddsdra létesitett szallasok és
0ltoz6k kapacitdsat egyszer a végletekig kimeritik,
mas esetben csak néhany szazalékig hasznéljak ki.
[lymédon a csnicsidékén Kkiviil felhasznalatlan
értékek mennének veszenddbe,

A generdl-iitemterv akkor jd, ha sulypontokat
alakit ki az elvégzendd munkakbél. Ezek a siilypon-
tok a munka el6rehaladdsdnak kiilonboz¢ fazisai-
ban mas-mds szektorban fognak jelentkezni és
a szektorokon beliil egyes nagyobb feladatokra
osszpontosulnak. '

A munka kezdeti stadiumaban rendszerint a
mélyépitési szektorban kell stilypontot képezni még-
pedig azokon a részeken, amelyek a magasépités
mihamarabbi folyamatos meginditdsat teszik lehe-
tové. llyenek pl.: viznyeres, az utak, vasutak stb.
felvonuldshoz ~ sziikséges részei. A magasépitési
részen viszont olyan épitmények elkészitésére kell

kikiiszoboljiik.

Példdk a szervezés hi épiile-
tek elhelyezéséhez nagy itségé-
vel képeznek ki udvarte keritld

tervszeriitleniil egy xozel

helyezik el. Nem gondolnak

ten at, vasit, vagy csatorna

elkészitése el6tt a sebtében

odahordott, szakszerfitleniil lerakott f6ldtomegeket

tjra meg kell;mozgatni és megfelelfen tomoritve
kell most mar végleges helyére beépiteni.

Vagy példaul a foldtomegelosztas tervének
elkészitésénél tekintetbe vettek mint rendelke-
zésre 4ll6 anyagot egy nagy vizmedencébdl Kki-
keriil§ foldtomeget. Ha a vizmedencét az épit-

kezés végefelé készitik el — amikor {izemi szem-
pontbol nem volna sve —
akkor a tasi tervben anyag
nem fog re allni, azt helyrél
kell elho zmedence m r a ki-

keriil§ foldanyagot — mint mar felesleget — ugyan-
csak messzire kell elszallitani.

Vagy egy harmadik példa: jelentisebb terje-
delmiti foldalatti épitmények Iétesiilnek, amelyek-
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kéanyagot a magasépités munkaindl mdr nem
lehet felhasznalni és el kell a helyszinrél szallitani.

ugyanez a brigad el tudja latni.

szempontjait is ki kell elégiteni.

Példaul : egy gyartelep épitkezéseit altalaban
annak rezsiiizemeivel kezdik, miutan a gépi be-
rendezések felszerelésénél a rezsilizemek mar eld-
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elkészittetjilk az épitkezés meginditasa el6tt a
gyors és gazdasigos lebonyolitas érdekében.

Milyen mddon tudja a generdlorganizicids iitem-
terv ezeket a kétségteleniil jogos igényeket kielé-
giteni?

1. Mindharom szektor egyes létesitményeinek
megallapitott épitési idétartamat fel kell iitem-
tervbe rakni az iizemeltetés igényeinek megfeleld
idépontban.

2. Ki kell valasztani azokat az épitményeket,
amelyek a mély- és magasépités felvonulasahoz
felhasznalhatok.

3. Megallapitjuk a kezdési és befejezési idd-
pontokat az egész létesitményre vonatkozoan.

4, A sulypontképzésnek és a 1épcsdzetes munka-
modszernek megfelelen beiitemezziik az egyes
épitményeket.

5. Megallapitjuk a havi termelési értékeket
mindharom szektorban és ezeket Osszesitjiik.

zéssel, az egyes alkalmas
oldjuk meg azt a kérdést.
juk az elkeriilhetetleniil sz
mények mennyiségét és |

7. Az 6ltoz6k és szallasok terjedelmének meg-
allapitdsanal az épitkezés helyi koriilményeitdl fiig-
gben figyelembe vessziik a telepitett munkaerd és
a helyi munkaer§ aranyszamat (1. sz. tablazat).

1. Tablazat.

Epitkezések kozelében laké dolgozdk és odatelepitett dolgozék
tajékoztaté arinyszamai

a) budapesli épithezéseknél :

kornyéken lakok ... 60% telepitettek.... 40%
b) vidéki vdrosokban :

kérnyéken lakok ... 50% telepitettek.... 50%
c) egyéb vidékeken ;

kornyéken lakék ... 20% telepitettek.... 80%

d) kiilonleges nagyobb beruhdzdsokndl :
kornyéken lakok ... 5—10% telepitettek..90—95%

Az egy ftore juté havi termelési értéknek a
kivitelezés idGpontjara valé megtervezése.

A jelenleg folyd nagy beru
gépesitésiink fejlodése lehetdve
gépesités figyelembevételét a
soknal.

Ugyanigy figyelembe kell venni a munkamod-
szerek fejlédését, vagyis a termelékenységnek azt
az emelkedését is, ami a gépesités fejlédésétol
fiiggetleniil a sztahanovistdk, ujitok mmunkdjanak

eredmények ,
majd a tap -
ményeként -
1ésnek ezek -
tevé munkaer§létszamcesokkenést eredményeznek.

Al enés maga a szalla-
sok, 0l Ghelyiségek konyha,
fiirdog, mennyiség nését, a
vezet( zamanak amivel
egyiitt
Altalab
nés az
kivéve
anyag tmennyis

Szocialista 1 természetes jelenség

a munkaeré6hia ak természetes jelenség
a technika allando fej)ddése.

Indokolt és sziikséges tehat a haladé atlag-
normak figyelembevételével megtervezni a munka-
erblétszamot és a gépesités fokat.

A gépesités fejlodésének kihatasa az egy fore
juté havi termelési értékre

tésebben munka-
munkacsoportja,

Ipari épitkezései
igényes az 1. Epi
ezen beliil pedig a etonmunka.

Ezeknél a mun lhatunk fokozot-
tabb mérvii gépesités fejlodéssel, mert ezek a mun-
kak nem tartalmaznak olyan jelent6s munka-
elemeket, amelyeknél a kézi munka nem Kiiszo-
bolhets ki. (Pl. falazas, diszitémunkék, kiilonbozo
feliiletképzések, tetéfedés, stb.).

Tudomanyos mddszerekkel kidolgozott adatok
nem 4allnak rendelkezésre annak megitéléséhez,

Ezen adatok szerint a gépesités minden 19, emel-

tasba. A f6ld-, beton- és vasbetonmunkaknal
hozzavetGlegesen a gépesités azonos fejlédése téte-
lezheté fel. Ezek egyiittvéve az ipari épiiletek
atlagdban a teljes ¢pitési koltség mintegy 35%,-at
teszik ki. (Lasd 2. és 3. sz. tablazatokat.)

noveli, ami 13,509% emelkedésnek felel meg.

Tehat az elmondottak és a tablazatokban
kimutatottak alapjan az 1952. évben Kivitelezésre
keriilg, s6t még az 1951. év végén indulé munkak
generalorganizacios iitemtérvében is a havi atlagos
munkaerglétszaniot ennek alapjan kell elira-
nyozni,

8. Kiszamitjuk a véglegesnek tekintett iitem-
vonalak alapjan a havi anyagsziikségletet, amely

az alapja a szalitasi {itemtervnek és amelybdl
megallapithatjuk a naponta beérkez6 vagonok
szamat, rakoddk és kihtzovagdnyok sziikséges

kapacitasat, tehat az egész épitési iizemet,

Ldthatjuk ebbdl, hogy az eldirdnyzati koltségvetés
szerepe milyen dontd és milyen nagy mértékben
befolydsolja a generdlorganizdcids ferv helyes el-
készitését,

Tervezbink egy része ugy az eldiranyzati, mint
a részletes koltségvetést csak sziikséges rossznak
tekinti, ballasztnak, amely megnehezili a terv-
feladat vagy miiszaki terv elkészitését és hatariddre
vald kiadasat.

Ennek a két szektornak a helyes egyiittmiiko-
dése a tervgazdalkodas egyik fontos alapkelléke.
A masik lényeges kérdés a kulcsszamok kér-

i tervezés ében az
tfajtakra e pontos
alapjan tu aggal a
eket és a k segit-

ségével megallapitani, mert kiilonben azok szérasa
felnagyitva jelentkezik a gazdasagi tervezésnél és
ennek mingségét erdsen lerontja.

A létesitmények megvaldsitasi koltségeibdl,
mintegy 49%,-ot levonasba hozunk mint a felvonu-
lasi létesitmények elore lathaté koltségének fede-
zetét, Ezt az Osszeget a felvonuldsi létesitmények
{itemvonalaira fogjuk szétosztani. A havi termelési
értéket nem egyenletesen kell szétosztani az
iitemvonalak hosszara, hanem a kezd6 és befejezd
idéponiokban azok értékét csokkenteni kell.

A generalorganizéacios tervek hibai legnagyobb-
részt abbol a koriilménybdl szarmaznak, hogy a
gazdasagi tervezés késén indul meg és amikor
a tervfeladatok elkésziilnek, az Osszes szektorok

munkai ulnak meg.
Vannak amelyeket
ha nem k az épités
draga itési modszerek
ét teszik (PI. a kuatfiras,

t talajviz

Termelési értékek vizsgalata

piilé kb. 6000
Ft épitési kolt-
nek alakulasat,
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Ipari épiiletek atlagolt épitési koltségeinek megosziasa

2. Tablazat

Termelési atlagértékek meghatarozasa

Munkacsoport és munkanem megnevezése % 1000000 Ft épitési koltség Havi teergléSi értek Hénap
re 6
1. Epitési munkak 56 560 000,— ‘ } 2700,— 207
a) Fold-, beton- és vb. munka ...... 35,009, 350 000
b) Egyéb épitési munkdk ........... 21,00%, 210000
I1. Szakipari munkak 18 180 000,— 10 000,— 18
a) Asztalos és szegezflakatosmunka 1,509%, 15 000 25000 0,60
b) Mtik§- és kéfaragémunka ...... 1,009, 10 000 18 000 0,60
¢) Lakatos- és vasszerkezeti munka 7,00%, 70000 30000 2,30
d) Szigetelémunka ............ 1,50%, 15 000 8 000 1,90
e) Burkolé és padlézémunka .. 3,00%, 30000 7,000 4,30
f) Mazol6- és festbmunka ... .. 1,009, 10 000 2500 4,00
g) Uveges- és iivegbetonmunka 3,009, 30000 7000 4,30
I11. Gépészeti munkak 26 260 000,— 5 44
a) Elektromosmunka................ 4,—9% 40000 5500 7,3
b) Kozp. fiités, szellézés, viz, csat., stb. 22,—9, 220000 6 000 36,7
1000000 Ft épitési koltség munkashonap szitkséglete 1951. évben Osszesen ............ 269
1 000 000 Ft

Atlagos termelési érték az épitkezés szinhelyén dolgozé egy allomanyi fére = ————— ———
& P Y & &y y 269 munkashonap

Egy fére juté havl termelési értékndvekedés meghatarozasa
(Adatok a 2. sz. tablazatbol)

. , e , 50 x 0,8
I/a Fild-, befon- és vb. munkdk |étszamcsokkenése 9 209,
o . e s 2 7005_‘ . ~
Megnovekedett havi termelési érték = 3380— It
(1,00 — 0,20)
A kovetkezé munkacsoportokndl a létszamcsokke-
nés, gépesitésfokozds és termelékenység emelkedése
kévetkeztében minimalisan 5%-ra értékelve.
2700,—
I/b Egyéb épitési munkak. = ———— — 2840,— Ft
fo Egyéb ép (1,00 — 0,05)
II. Szakipari munkdk 19000, — 10 500,— Ft
. ri mu . - — —
b (1,00 — 0,05)
111. Gépészeti munkdk 5900, — 6 200,— Ft
. eti munkdk. e — T = —
épészeti mun (1,00 — 0.05)
A szamitasoknal 1000000 Ft épitési koltség lett alapul véve
wo e SN SR
F 61d-, beton- és vb. munka . 35 350 000 2 3380,— 103,5
I/b Egvéb épitési munka 21 210000 2700,— 2 840,— 76,7
1I. Szakipari munka. 18 180 000 10 000,— 10 17,1
I1L. munka 26 260 000 5900,— 6 200,— 42,—
1 000 000,— Ft épitési koltség munkashonap sziikséglete 1952-ben dsszesen : 239,3
, e . , (269,— — 239,30)
Tervezett létszamcsokkenés 1952-ben az 1951. évilétszamhoz viszonyitva: 100 260
. . . i (4200 — 3 700)
Tervezett termelési érték novekedése 1952-ben a 1951. évihez viszonyitva: 3700
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1 000000 Ft

= kereken 3700 Ft.

3. Tablazat

1952, évi
atlagos term. érték /6] ho

— 4180
239,3

kereken 4200,— Ft

= 11,05%

100 = 13150%

[(4.s780ra |
I Epitési munksk termelési értek grafikonja.
1 hAmon 2 honap 5 honeon
F 233750 F. 4.800F. 297001 19500 F
174 % 52.5% 7 8,7 L4432
II. Szakipari munkak termelési erték
grafikonja
3250 F+ r=3
nN6%
1l .Gepészefi munkék
fermelesi erfek
7 - 7z hohan 3 honao 4 honoo ;- 5 hanon
15.000 F+ 705.000 F+ SR000 Ft 60.000F}
Q0% 63 % “y 2 3% 252%
_sz.abra_

|

l

[étszam B

LI Epitési szakipari és gépészefti
Forint __ _ N

Z M

2524 F¢

munkak egyesiteft érték- és léfszam

grafikonja.
-1 honan - 4 honao 5 honao
200550 Ft. 366.950 Ft- 121.000 F+
4% 46.5% 99%
S1F5G 690 2370
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8. Tablazat
Atlagos helyszini munkaerdlétszam a 2. sz. tablazat adataival kiszamitva
1. Epitési 77 250 233750 84 800 29700 19 500
4 2 20§ o = 86 f6 —oo = 3266 ———— = 11 {6 {
munkak 2700 2760 2700 © 20 B 00 810
11. Szakipari 3250 3250 10700 479 250 41 500
ik SIS L0366 e = 0,316 1f6 ———— = 4806 - 5
munkak 10,000 10000 10000 % o000 6 Toooo = #2190
111. Gépészeti 15000 25 6 105 000 18 fi 58 000 60 000 |
; e = 2516 ——— = — = 6 =
munkak 5900 5900 O a0 " 500 0f
Osszesen 30 16 89 1§ 51 16 69 f6 23 fi
9. Tablazat
Egy helyszinen dolgozd fdére juté havi termelési értékek
80 500 252 000 200 550 566 950 | 121 000
—— = 2680 ———— = 2830 = 30950 = 8250 | = 5260
30 89 | 23
10, Tablazat
Elméleti egy fore juté havi termelési érték egyenletes koltségszétosztas esetén
244 000 244 000 244000 244 000 244 000
= 8130 ——— = 2740 ——-- = 4790 = 3540 ==
30 6 89 f6 51 6 69 f6 23 {6 10600

A termelési értékek a helyszini beépitésidejében szakaira kiszamitott elméleti egy fére jutd havi ter-

KONRAD KALMAN okl mérnok:

NEGYSZOGKERESZTMETSZETU HAJLITOTT
TARTOK ,n“ MENTES MERETEZESE ES
ELLENORZESE GRAFIKONNAL.

A a By, mindségii
(0p = kg/cm? hatérfesziilt-
ségii) eresztmetszetii hajli-
tott t etok.

utdn az a »h¢ magassag, mely mellett nyomott
vasbetétet még nem kell alkalmazni, a kovetkezd-
képpen allapithaté meg :

Hajlitényomaték osztandé borda szélességgel:

M (kgm)
b (cm)

Ezen értékeket a koordinata rendszer vizszintes
tengelyén felkeressitk és fiiggblegesen metszésbe
hozzuk a »h« gorbével.

Eredmény a »h«

1.Példa: M = 8tm = 8 000 kgm ; b = 20 cm.

3. Példa : Ha a »h¢ magassag kotott, a sziikséges
minimalis bordaszélesség az alabbiak szerint hata-
rozhat6 meg:

g, 2800

M=8tm=8000kgm; f =— = 1 &, =0,5
O 70

It = 45 cm,

Megoldds : h =45 vizszintesen  imetszésbe
hozandé a »he gérbével és fiiggblegesen levetitendd

M . .
az 7 vizszintes vonalara.

Eredmény : 530 kgm/cm
8000

bmin = 530 = 15 cm.

4, Példa : Ellen6rzéshez :

b—=30cm; F,=12cm? 8 % 2800
ap 70
h=50cm; M, = 14tm
Az megallapitasa céljabol a
koordi ges tengelyén a h=>50
cm, vi hozandd a »h« gorbével.

A metszéspont fiiggblegesen levitendd az %

vizszintes vonalara.

vannak figyelembevéve, A feldolgozott adatokat a
4—9 abrak, ill. tablazatok tartalinazzdk.

A kozolt tablazatbol lathatd, hogy helyes havi

melési értékek alkalmazasaval kozvetleniil megkan-
hatjuk a havi munkaerglétszamot.
Ez a felvett példa esetében a 10. sz. tablazat-

§,=205
Eredmény 655 kgm/cm,
M _ 8000 _ 449 .
W= oo~ A00kgmjem; =39 cm. My = b x 655 = 30 x 655 = 19,65 tm > 14 tm

munkaerlétszamot csak akkor tudunk megalla- Dban kozolt médon allapithato meg.

pitani, ha és a tény- A havi sziikséges munkaslétszam megallapitasa
leges term embe veve azért sziikséges, eljarasok
végezzilk munkacso-  szerint atlagos z';llapitjuk
port kulcs m az atla- meg a felvonu ét, akkor

nincsen mod a f entésének
egyik modszerét alkalmazni, amely az egyes épit-
mények idében valé zl6rehozésabol és munkas-
szallasnak, 6l{6z6nek, irodanak, vagy raktaraknak
valo felhasznalasabol all.

Ha mindharom szektor havi [étszamadatai
rendelkezésre ailnak, akkor az egyik szektorban

gos kulcsszam alapjan.

A generaliitemterv készitésénél azonban nincs
méd a havi létszam ilymddon valé megallapita-
sara, mert a munkacsoportokra felbontott iitem-
terv még nem késziilt el. — Egyébként is ez a
mddszer hosszadalmas.

A felemelt otéves terv hatalmas feladatai

fejlédés érdekében feltétleniil szil a
Sdszert i liuk - generalorganizacio normativainak a
modszert javasoijui - megvaldsitott .nagy beruhazasok ki-

termelési értékek segitségével megkapjuk a havi

létszamokat.

Ha az iitemvonalakra egyenletesen osztjuk szét
a koltségeket — ami konny(i és gyors munkat
tesz lehetévé — akkor az ¢épités kiilonbozd ido-
14

A sziikséges F, Keresztmetszet megallapitasa
végett a h =39 cm érték vizszintesen metszésbe
hozandé a koordinata rendszer kezddpontjabol
kiindulo »f« egyenessel. A gorbesereg - folotti
vizszintesen leolvashaté a bordaszélesség egységére
es vassziikséglet.

Az 1, példaban adottak alapjan =39 cm
esetén

% = 0,487 cm?/cm.

Mivel b =20 cm Fy =20 x 0,487 = 9,74 cm?.

2. Példa: Ha a »h« sziikséges értékénél pl.
1. pl-ban h =39 cm-nél nagyobb magassagot
alkalmazunk, akkor a sziikséges vasmennyiséget
a kovetkez6képpen dllapithatjuk meg :

M= 8 tm — 8000 kgm; g — v — 220
: Oy 70
b=20cm;h=45cm (> hy = 39 cm)
.M
Megoldas : i % = 400 kgm/cm.

A h = 45 cm vizszintesen metszésbe hozando
a 400-as jelli gorbével.

Eredmény : };" = 0,384 cm?/cm

F,= b x 0,384
F, = 20 x 0,384 = 7,68 cn?

A »he gorbe azt mutatja, hogy az egyes %

értékekhez milyen »i« magassagig nem Kell nyomott
vasbetétet alkalmazni. Ha rendelkezésre all6 »h«
magassag adott »be szélesség és M mellett, Kisebb
mint a grafikon adta »h« (tehat a grafikon ala
esik), akkor nyomott vasbetétet is kell a kereszt-
metszetben alkalmazni.

5 Példa: M= 15tm; b=28cm; /1= 40cm,

8 oy 2800
Op 70
M 15000 = 536 kgm/cm.

b

A koordinatarendszer vizszintes tengelyén fel-
keresett 536 kgm/cm érték fiiggblegesen felveti-
tendd a »he gorbére.

Eredmény : hy = 45,2 c,

Hatarnyomaték megallapitésa :

I =40 c¢cm vizszintesen metszésbe hozando a
vhe gorbével. (Nem a (h) gorbével, mert ez § = 0,4
esetre vonatkozik/). A metszéspont fiiggblegesen

, o M .
levetitend6 az 7 vizszintesre,
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Eredmény : % = 418 kgm/cm.

Hatarnyomaték ; My = b x 418 = 28 X 418=
= 11,700 kgm. T o

Ennek megfelel6 vasbetét megallapitasa :
h =40 cm vizszintesen metszésbe hozando
az »f« jelti gorbével,

Eredmény : —%"— = 0,496 cm?¥/cm.

F,, = b x 0,496 =- 28 x 0,496 = 13,90 cm?®.
AM=M—My=15,00—11,70=3,3 tm = 3,300 kgm.

‘A nyomott vasbetét sulyvonalanak tavolsaga
a huzott vasbetét sidlyvonalatél: i = h—3cm =
= 37 cm,

F, — AM _ 3,3

. oy h 2,8 x 0,37
Huzott vasalds: Fp = 13,90 4 3,19 = 17,09 cm?,

gyelmet arra, hogy hatdrnyomaték
mindig a &, = 0;5-nek megfeleld
a (h) gorbe) haszndlando.
zerkezetek 1ij méretezési modja«

cimii kényv (7) oldaldnak

»Hajlitott keresztmetszetek

helyszinen késziilt betonokn

szerinti értékeit kihasznélni

tog és arra Kell torekedni, hogy & a 0,4 értéket ne

haladja tul.«

Amennyiben & = 0,5 helyett & = 0,4 értékkel
dolgozunk, tigy a »he és F, értékek meghatérozasa-
hoz a (h) jelii gorbe és az (f) jelli egyenes haszna-
landék fel.

A gorbesereg egyik szaranak emelkedése azt
mutatja, hogy bizonyos hatdron til a tartémagas-
sdgot ndvelni nem gazdasagos.

= 3,19

A grafikonnal val6é gyorsabb munka igazolasa :

6. Példa: A 2. példinak szamitdsa esetén :

1 osztas

1 gydkvonas

1 osztas

2 (o,, értéknek tablazatbel vald
kikeresése €s esetleges
interpolalas).

M 1 szorzas

1 osztas

7 miivelet, de csak akkor, ha
nyomott vasbetétet még nem
kell alkalmazni (azaz h> hy).

r

I

Grafikonnal.

M _ . 1 osztés
b
F, oy (e
b 1 érték megallapitasa
F, —b (ﬁ) 1 szorzéas

b 3 miivelet

A grafikon eldnye : az attekinthetdség, a gyors és
konnyii ellendrzési lehet6ség, az egyszer(i inter-
polélas, tovabba az »r« és d,, értékek kiszamitasdnak
teljes kikiisz6bolése.

A 6. példa azt igazolja, hogy a tervezési
munkalatok grafikonnal sokkal gyorsabban el-
végezhet6k, mint az el6adésokon is ismertetett
szamitassal.

A grafikon alkalmazasanak célja tobbek kozott
esetleges szamitasi hibak kikiiszbolése és a termelés
fokozasa.

[£° 4

”»

A TECHNIKANAK, OLYAN EMBEREK KEZEBEN, AKIK ELSAJATITJAK,
CSODAKAT LEHET.ES KELL TENNIE.

SZTALIN

Beszéd a Kreml palotdban a Viérds Hadsereg Akadémidja évzdré iinnepélyén.
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‘o w m m® Twm? Tw m?® T d “ ‘wlwTw
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Négyszogkeresztmetszet(i hajlitott tartok en« mentes méretezése és ellendrzése. (Betonmingség : By, 0y = 2800)

7



KIVONATOK KULFOLDI MUSZAKI FOLYOIRATOKBOL

A Miiszaki Dokumentacié6 1951. jan.—maj.
szamabol kivalasztottuk azokat az ipari tervezéssel
kapcsolatos kivonatokat, melyek olvaséinkat kiild-
nisebben érdekelhetik.

Gydri kovacsmiihelyek. Driving, J. A. Szovjet
Ipari Epitészet. 1950 augusztus. 1-—30 old.

Siillyesztékes kovacsmiihelyek épitési tervei.
(Kemence, kalapacs- és préshelyiségek). Raktér-
helyiségek tervei. Hiitd- és maratohelyiségek.
Akkumulator- és szivattyuhaz. A sztalingradi,
cseljabinszki és a moszkvai traktor, ill. golyos-
csapagygyarak kovacsmiihelyeinek részletes épité-
szeti leirdsa. Présmiihelyek.

Magas kémények tervezése és szerkezete. (The
Desing and Construction of Tall Chimneys). Evans,
P. A., Topping, T. — The Steam Engineer. 1950.
februar. 183—185. old.

Ismertetik a rdkatorok méretére vonatkozo
eloirasokat, a kémény tetejének kiképzését és az
alkalmazandé villamharitét. Tovabbiakban az ala-
pozassal foglalkoznak a talaj igénybevétele szem-
pontjabél és megallapitjak, hogy helytelen az
alap olyan méretezése, amely a szélnyomas nyoma-
tékanak és az onsuly nyomatékanak egyenldségén
alapszik, igy csak teljesen @sszenyomhatatlan
talaj esetén lehet szamolni. Végiil a kémény Kki-
bélelését és ennek Kkivitelét targyaljak, amire
tlizallosag vagy savallésag szempontjabol Jehet
sziikség. '

Ontodék. Terechow, P. Sz. (Szovjet Ipari Epi-
tészet. 1950. augusztus. 31—53. old.

Nyersvasontddék. Ontodék épiiletszerkezete.
Tiizvédelmi berendezések. Lagyontvény-ontodék.
Helyiségméretek. A leningrddi Lepsze-gyar onto-
déje. Szerkezeti leirds. Daruberendezések. Az urali
idomontvénygyar. Pontos kimutatdsok, szemlél-
tetd vazlatok, rajzok, metszetek, tablazatok.

Az épitkezés gépesitése csokkenti az Snkoltséget
(Mehanizacija sztroitelsztava rezko sznizit jivo
sztoimoszt) Mehanizacija Trudojomkih i Tjazselih
Rabot, 1950, 6. sz. 3—4 old.

A Szovjetuniban 1950. mésodik negyedében
az els6 negyedévhez képest 229%,-kal emelkedtek
a nagyméretii épitkezések. A tovabbi fejladés
tényezdi: 1. A meglevé gépesités teljes kihasznaldsa,
2. Tovabbi gépesités. 3. Atrakodasok és széllitasok
csikkentése. 4. Technoldgiai fegyelem. 5. Mellék-
koltségek csokkentése, 6. Futészalagrendszer ki-
béivitése. 7. Szezonmunka kikiiszobolése stb.

Utdlagos szigetelés talajviz ellen. (Das nach-
tragliche Abdichten gegen Grundwasser. Seeliger,
F. — Neue Bauwelt (Berlin), 1950. aug. 28. 560—
562. old.

Meglevé pincék bels6 szigetelését veégezhetjiik
merev cementes szigeteléssel. Ez esetben 3 cm
vastag 2 : 1 arany tapasztas keriil a padléra, vagy
azonos vakoléas a falra, Tricosal, Ceresit vagy Sika
adagolassal. Ez a megoldas olcso, de nem tokeletes.
Tokéletes a rugalmas bitumenes lemezzel és bitu-
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mennel térténd szigetelés viznyomas ellen védo
falnal. A munkahelyet a munka alatt allandéan
vizteleniteni kell,

Epitkezések vékonylemezii boltozatos tetikkel.

(Building with Thin-Slab Vault Roofs at Belfast).
Concrete and Constructional Engineering. 1949.
marc. 85—88. old.

Vasbetonkeretes betontabla falakkal késziilt
¢piileteknél alkalmazott ujszerit konnyd tetdzet
eloregyartott tablakbol, Ujfajta boltozatos tetl
kiképzése feltlvilagitokkal és szellztetikkel. A teto-
elemek, feliilvilagit¢k, szellozdesatorndk és épitésiik
részletei : az ivalaki tetdszerkezetek kiképzése és
a betonkeverék megvalasztasa.

A Kkbnnyii betonok. (Les bétons légeres). Dutron,
M. R. — Annales de IInstitut Technique du
Batiments des Travaux Publics. 1950. jin, 2—13.
old.

A konnyfibetonok osztdlyozasa, A beton kiny-
nytivé tételének kiilonbozé modjai. A teljes, a
lyukacsos, a sejtszerli és a vonalasan rétegezett
beton leirdsa. A kiilonbozé fajta kdnnyiibetonok
jellemzé tulajdonsdgai. Altalanos kovetkeztetések.

Légbetontestek gyartdsa. (The Manufacture of
Aerated Concrete Slabs). Concrete Building and
Concrete Products. 1950, aug., 169—I171. old.

Konnyii légbetonlapok készitése habzd alkat-
résszel. A betonkeverék osszeallitasa és annak
szamszer(i adatai. A gyartas két fazisa. Az adago-
lasok modja, a keverés ideje és a gyartas végre-
hajtasdnak mozzanatai. Vas profilok, talcaalaki
sablonok, azok megtdliése és tovabbvitele.

A Kottern fonoda és szivdde ablaknélkiili épii-
lete. (Der fensterlose Bau der Spinnerei und Weberei
Kottern). Etter, G. A. — Textil-PraXis. 1950, aug.

Otemeletes, 86 m hosszt, teljesen ablaknélkiil
textiliizem. Boséges tapasztalatok szamos elényét
mutatjik az ablaknélkiili épitkezésnek a vilagitas,
és klimatizalas szempontjabol.

Hegesztett armatura vdzak és halék. (Szvarnije,
armaturnije karkaszij i szetki). Bernadiner, G. G.

A vasbetonépitményeknél alkalmazott hegesz-
tett armatura niveli a vasbetonszerkezet tartos-
sagat, ezenfeliil az elektromos hegesztes jelenté-
kenyen noveli a munkatermelékenységet s 10—
129/ -kal csokkenti az onkoltséget. A fémfelhasznd-
las 5—T79-kal csikken.

ElGregyértott vasbeton épitési médok. (Proce:t
Reinforced Concrete Structures). Wailes, C. D. —
Journal of the American Concrete Institute. 1950,
Jumn.

Kis hid szerkezetének befedése eldregyartott
betonlemezekkel 3 6ra alatt. Aruhaz 4000 eleme
100 betonformaval, Lakoéhdzak ablakkereteinek
é ajtotokjainak stb. betonlemezekkel vald egyesi-
tése, fidémlemezek csapoldsa. Homlokzati burkold-
lemezek, Gyérépiilet befedése iireges hornyolt
lemezekkel. Kadak elektrolizishez. Négyszogletes
pillér lemezb6l. Vasalkatrészek hegesztése. Készi-
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tés, épités, szerelés, elhelyezés, feliigyelet, kisérle-
tezés.

Epitkezés vasbetonnal erdsitett téglakkal.
(Constructii din caramizi intarite cu beton armat).
Danilecki, W. — Buletin de Documentare Tehnica.
1950. marc—febr.

A hiabort utani épitkezések iranya nagymeértek-
ben megvaltozott, célul tilizve ki a kiilonbiz0
anyagokkal valo takarékossagot is. Vasbeton épitke-
s6seknél specidlisan elogyartott épitdelemeket hasz-
nalnak, de nagy mértékben haszndljak fel a tor-
meléket is. Ez utobbit foleg vasbetonnal erdsitett
falak épitésénél hasznaljak. Kiterjedten alkalmazzak
a modszert a Szovjetunioban. Tobb vazlat és
tervrajz irja le a jellemzd épitkezési eseteket es

‘keverésre vonatkozo szamitdsi példakat kozol.

A»Zaporozssztroje triszt szallitdsi munkaszerve-
zésének tapasztalatai. (Iz opita organizacii tran- *
szportnih rabot v treszte »Zaporozssztroj«). Stompel,
N. V. — Sztroitel’naja Promislennoszt’. 1950. jul.

A legmunkaigényesebb épitési folyamatnak, a
szallitas bevalt szervezési médszereinek ismertetése.
A falazoanyag konténerben érkezik a gydrbol a
bedolgozési helyre. A széllitdsi mod 1 tonna falazo-
anyag szallitasi idejét az elébbi 2,4 —3,3 ember/
orarél  0,8—1,00 emberférara csékkentette. A
habarcsot és salakot az onkiiirité pihend-autok az
¢pitési helyen allo elosztobunkerig viszik, amely-
hél talicskakkal hordjak szét a bedolgozasi helyekre.
Ez a modszer az 1 tonna anyaghoz sziikseéges
1,8—2,0 ember/érit 0,8—1,10-re csokkentette.
A munkahelyi raktarakbol, a konténerekbe helye-
zett anyagot toronydaruval tonnanként 0,40
ember/éra alatt juttatjak a munkahelyekre, az
azelétt alkalmazoft daruval felemelt talicska szalli-
tasi modszer helyett, melynek munkaidd-igénye
2,2 emberféra volt. A vasbeton fodémlemezeket
kitegenként (9 db) emelik torony- vagy kdbel-
daru segitségével, specialis fogd alkalmazasaval.
Az dmlesztett beton szallitdsdnal ideiglenes hidat,
vagy transzport6rt alkalmaznak.

Vasaldsi munkdk elektromos hegesztése.

(Primenenije elektroszvarki varmaturnih rabotah).
Dolzsenko, G. F., Levi Sz. Sz — SztroiteI'naja
Promislennoszt 1950. aug.

A vasalas elektromos hegesztése, szemben a
kotozés modszerével, a nagyiparszer(i munkavégre-
hajtas el6feltétele. Acél osztalyozdsa hegeszthetG-
ség szerint. A hegesztett vasalasi vazak teherbirok,
melyek a zsalu és szerelési terheket Kibirjak.
A hegesztési formak ismertetése. A ponthegesztés
alkalmazasi teriilete. HegesztGgépek ismertetése. .

Osszeallithaté vasbetonszerkezetek az épitkezés-
ben. (Szbornij . ‘zselezobeton v sztroitel’sztve).
Maximov, Sz. — Promjislennoszt’ Sztroitel’nih
Materialov. 1950. jal.

Az eloregyartott épiilet-, elsésorban vasbeton-
szerkezetek teszik csak lehetdvé a gyors-, futd-
szalagszer(i épitési eljarast s a szezonmunkajelleg
megsziintetését, Emeli a gépesités fokat, meg-
sziinteti faradsagos munkalatok (allvanyozés, hely-
szini betoneldkészités, vasszerelés, hajlitds stb.)
végzését s monolit betonhoz képest 20—30%,
cement és 40—509, acél (vas) megtakaritést jelent.
Vasbetonfodém és kivaltogerendak, oszlopok, fodem-
¢s fallemezek, lépesifokok, pihenﬁlemezek, erké-
lyek, ablakmellvédek, flirdg-mosdo h. burkolatok,
homlokzati tagozatok, diszitések stb, eldgyartasa.
Egységes, kisszamt tipusok gyartasat, az adalék-
anyagok mindségemelesét és az eljaras gépesitését
koveteli, Ismerteti az altala feltalalt »DIMe eld-
gyartott szerkezeteket.

Hidegen hrizott acélbol hegesztett vasbetét-
vézak gyartasa és alkalmazdsa. Bogomolov, D.F.—
1950. febr.—

Vasbetonszerkezetek vasaldséra hidegen htizott
acélbol hegesztett vaz alkalmazasa az épitészetben.
A hidegenhtizas vézlata. A hiizopad kinetikai
vazlata, A vasbetonvéz ilymédon vald, elkészitéseé-
vel egyiittjaré elényok.

Rendelet miihelytipusok megallapitdsa targya-
ban. — V 13. 1950/23. 1950. dec. 10.

A Csehszlovak Mfiszaki Minisztérium a tobb-
emeletes miihelyek részére két tipust allapit meg
6—6—6 m ¢s 7,5—6—7,5 m fesztavolsaggal.
Egészségiigyi berendezések. Egy munkdasra esé
alapteriilet a miihelyben és a mellékhelyiségekben.
Anyagsziikséglet normai, részletes miiszaki leirds.
Az épiilet vasbetonvazas, a fodém Hannebique
rendszerfi, lapos tetejii, a legtavolabb esd munka-
hely és a lépest kozotti tdvolsag a 40 m-t nem
haladja meg.

Rendelet iizemi konyhdk tipusdrél. — V 13
1950/21. 1950. nov. —

A Csehszlovak Miiszaki Minisztérium szab-
vanya 600 személy részére Cpitendd konyha- és
étkezbépiiletre. A rendelet a felhasznélhat6 épitési
anyag mennyiségét miiszaki leirdsat tartalmazza.
Etkeztetés Két valtasban, Az épiilet foldszintes, a
konyha bels6 magassaga 3,5 m. A rendelet két
valtozatot koz6l. Az egész foldszint alda van
pincézve a készletek és a kozponti fiités kazédnhazéa-
nak elhelyezésére.
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0630P NMPOMbBIWNEHHOW APXUTERTYPbI

COOLEPAHUE CTATEW XYPHAJJA ,JIPOMCTPOMUIIPOEKTA“

MyTH CHUHKEHWA CTOMMOCTH CTPOHTENbCTBA NpHU
NPOEKTUPOBAHKK TeHepaNbhbiX NMAAHOB NPOMbILINEH-
HbiIX NpeanpuaTHi
H, 1. BaHHHK OB

s ycHewHOro BBLITIONHEHHSI 3ajay IO CHHIKEHUIO
CTOMMOCTH CTPONTENBCTBA, IllocTaBNeBHbX IIpaBHTENBCTBOM
Ylepej TIPOCKTHLIMM OPraHMSaLUMsAMH, — HeOOXOAHMBI CO-
BMeCTHblEe YCHIHA MPOEKTHPOBIUUKOB BCEX crlellHaIb HOCTEH,
B TOM uyMclie M pafoTalouHX 110 MPOeKTH POBAHHIO TeHe pab-
HLIX TOIAHOD. YKa3aHHBIM MNpouecc IMPOoeKTHPOBAHHS Heol-
XOAMMO COBepLIEHCTBOBATh H YTOUHsiTH Ha OCHOBe IIOJIY-
yaeMoro orbita. B TO )Ke Bpems 3TOT ONLIT CTeAyeT CHCTE-
MaTHUCCKH 0000WAaTh ¥ IWHPOKO TOMYJIsIPH3HPOBATD.

Cokpauiesue nrowaged W 06HEMOB NPOMbIWACHHLIX
3aHu#
IT. M. ®penkenb

ITponsBese HHbIH ITpoMcTPOHTIPOEKTOM nepecMoTp
MPOEKTOB H CMeT HPOMBILIIEHHDIX npeATNpHATHH € Lelib1o
CHIDKEHHST CTOMMOCTH TIOKasaJj, uyTo HauQosbuiee CHHOKeHMe
CTOMMOCTH CTPOHTENbCTRA GbLIIO TOCTHTHYTO TyTeM COKpa-
e HUs molane 4 00bEMOB OCHOBHBIX LieX 0B npejIpHSITAR,
Ge3 cHMYKeHMSA UX MOUIHOCTH, & TaK>Ke NyTeM yMeHbIleHHs
mnowagei W 00bEMOB BCHOMOraTeNnbHHIX UeXO0B Ha CTPOH-
TeabHoOM Taonafxe. IIprBejeHANH TpuMep TOKasbBaer,
4TO cOBMeCTHasl paGota TeXHOJOTOB M cTpouTeseif IIpu pa-
BUJIbHOM Ha3HAueHHH CXeMBl OCHOBHbLIX HECYWHX KOHCTPYK-
UMH 31aHHSE M pallHOHaJbHOM NUIaHWPOBKE — MOXKer Hath
sHAuMTeIbHDIL 0K OHOMUueckuit oiperT, obecleynBaloMnH
He 06X 01 Moe CHHOKeHHEe CTOMMOCTH CTPONTEHCTBA.

Mepesan maTepuanoB Ha CTPOUTENbHON fA0WAAKe
H. O. AsepuH

Besi cHereMa TpaHCHopTa H o CHJAAACKOro X oastifcTea
pomHa GeiTh OpraHUsoBaHa TAKHM obpasom, 4TobBl COKpPa-
THTH YHCJIO0 TepeBaioB H YHHUTOXHTE BCSIKOr0 POja aaedbl
Il BeTpeyHble TIOTOKH. Ot NyHKTA PasrTpy3KH, a B HEKOTOPBIX
caydasix fgake mumyst 9Tor HyHKT, MarepHal JoJoKeH ObiTh
MojaH TMpPAMBIM IOTOKOM K MecTamH nepepaborKy  HIH
YKJAAJKH ero B KOHCTPYKIHIO. OniiM 13 OCHOBHEIX YCIOBHH
YCKOpEeHAsl CTPOHTENbETBA ARIACTCS ocpOeHHEe B TEPBYIO
oyepeib TUIOMATOK 1 TPAHCIOPTHEIX nyreif, a satem yie
RO3BEJEHHE COOpYIKeHHiT B HanGosee faaronpHsiTHEX yeno-
BUAX.

YyryHHo-/lnTeltbie LexH
dapxam Hrnonb, Bemgnan Huwitsal

CraThbsl OTMCHBAET PallyOHaIbHOE YCTPORCTBO UYTYHHO™
JIMTEHHLIX UeX0B W 3HAKOMUT ¢ TNPOTEKAUHMH B HAX TeX-
HOJIOTHUECKH MU TIpolLieccaMu.

VellellHoe BHIIONHeHHe Hallero TATUIETHEr 0 IUiaHa
H ocyulecTBIEHHE COUHAMHIMA BOSMOIKHO JHIIL NPy yCHJIe-
HHM HammeH TsOKeNoi Mpomblliae HHOCTH, H nepBoil dafavet
9TOC0 SIBASIETCS]  PACuIHPeHHEe CTPOHTELeTBAa  UyTYHHO-
JHMTEHHBIX LEX0B U PEKOHCTPYKIHS YyKe CyllecTBYIOIMNX —
craphxX.

YDOHM 0JHOT0 CTPOUTENbCTBA
Nk, WanamoH, Cexppen, Yuubmo, Jlerapa

Crarbst OMMCHIBAET KAPTHHB CTPOMTEILCTBA  OAHOTO
Gogbmoro, HegaBHO OKOHYEHHOTO SAAHH. YKaswBaercs,
wakne OB TPH OTOM CTPOMTENLCTBE JOIYLIEHDL OTpHIA-
teIbHble  ()YHKIHOHAJILHEIC HaTpaBjieHHs, KOTOPHE Hajgo
RCSIUECKH HCKOpeHATh : BO-Teppux, ofuuil opmanuim B
TPOEKTH POBAHKH, KOTOPLI Buipasuicst § HepalHoHaILHOM
yeTpoHeTBE BXO/LOB, B ohOpMICHHH (JacajioB | 3aTeM MpOCKTH-
poBaHHe He TpeycMorpeo norpeGHOCTH B MarepHanax,

B oroit KpUTHUECKOi CTarbe cBOM CO0lpaskeHHst BhICKa-
JaJM M 3aKA3uliK, M PYKOBOJIHTENL CTROMTENLCTRA I CaM
CTpPOUTE]Ib.

Felelés kiado : Lux Laszlé — Budapest nyomda, Gerloczy-utca 2, — 12837 — Felelds vezetd : ifj. Puskds Ferenc

Llexu anA COpPTUPOBKM yras
Knaye Obloa v Bepranah Jibopab

Cratbfl 3HAKOMUT C Pa3BHTHEM B HalleM OTeyecrse
KaMeHHO-YTObHOH  MPOMBIUIJIEHHOCTH, Ilepeunciisier pas-
Hble TPOMLIUIJIEHHBIE copra KaMEHHOTO yrjs, M3 KOTOPBIX
y Hac B GOJLIIHHCTRE MMeeTcsT OypOro yrjsi, 3aTeM roBOPHT
0 TEXHOJOrHH LeXO0B COPTUPOBKU yrJas : B MEPBYI ouepeb
KJIACCH(DHKALMsI COPTOB YrJjsi OCHoBpIBaeTCsl Ha Tipomecce
COPTHPOBAHUS YTOJNbHOH ITPOLYKUMH NIpH MOMOLIH HECK0JIb-
KMX pelleTOK, HayuHasi C PeAKHX W KOHuyasi MeJIKHUMH.
Takoe TpoceHBAHHE yrast NPUBOAHT K YCTAHOBIGHHIO Clie-
AYIOIAX 110 PagMepaMm sepeH COPToB KaMeHHOT 0 yris 5 MM,
520 mm,, 20—40 mm,, 40— 80 mm. u KpynHee. CraTtbst
Jlajiee 3HAKOMHT €O erocoDamy pasrpyski n He 00X 011 MBI MH
YCTOBHSIMH X PaleHHs! VIjig 1 ¢ MallHHHLIM o6opynoBaHHe M
COPTH POBOYHBIX 1EXO0B.

HMpl‘IM‘iHble ROHCTPYHLHUH
ApMIpoBaHHble KHPIUYHBIE KOHCTPYKIIHH
Betic [Iblosna

PyKoBOACTRYSICH AAHHBIME  COBETCK O TEX HHYECK il
uTeparypul, CTAThS SHAKOMHT €O CTATHYECKHMH KHPIHY-
FBIMH APMHPOBAHHBIMH KOHCTPYKUMSIMA, faer TOHJTHE O
KomOHHH PoBaHHBIX KHPTIHuHO-2 PMH poOBaHHBIX KOHCTPYK-
X, B crarbe YKASHBAOTCA TPHMEPH HEI0]L3 0BaAHNA 10
NLOOHBIX KOHCTPYKIULH, Kak HATPHMep,3aBOMCKHX Jibl MOBLIX
1pyH. Crarhsl WILUTIOCTPHPYETCS] PHCYHKAMH H HEPTERAMM,

MpomblwneHHoe TemnepaTypHoe 0GopyAOBaHHe
TatmaH DpBUH

Crathsl FOBOPHT O TOM, 4TO HPOMbILLIEHHOE e Mg pa-
TypHoe obopyaoBalHe OTJIHYAETCH 10 CYIECTRY OT TAaKOBOI'O
ske ofiopyonaHns 00UIeCTBEHHBIX 3{AHAH, KaK T0 1 TeaTpos,
YHIBE PMATOB, PECTOPAHOB ¥ T. JI. TEM, WT0, B ICPBY IO OUEPE/L
NOJKHEL GBITh  Y/LOBJACTBOPEHB MOoTpeGHOCTH TEXHOJIOrH-
YeCKHX Ipoleccon, & He Apyrux. IToaromy BHHMaHHE [POCK-
THPOBIIKOR JIOJDKHO Opite ofpaileHo Ha palMobabHOE
yerpoHerBO  BOSAYIHEX (MHALTPOB, BO3JLYX 0-HaT pepaTe/ib-
HWIX H  OXJaAHTEILHBIX YCTPOHCTE, BEHTHJAATOPOB, ABTO-
MATHYECKHX peryJIHPOBOUHbIX YCTAHOBOK U T. TL .

HeKoTopble BONPOCHI reHepanbHOR OpraHu3auui
Basnko Epxén n Banor Jlacno

Tox MoHSTHEM rellepanbHoil opraHM3alH{ Mbl HOAPa-
aymenaeM 00hC/AHHeHHE TEXHITUECK Ol JIEATEILHOCTH pasHBIX
CeKTOPOB, KOTOPHIE YHMACTBYIOT B BO3BEICHHH K Py nHOH
CAHHALLE KammITagsiioro cTpouTenbersa. TenepaibHast opra-
HASAlHA OCYMecTasieTcsl CocTaB/IeHHeM : a) reHepajabHOro
fjaka, KOTOpI TipeycMaTpuBaeT BCe YCIOBHA, He 06X 0-
MBS IS YETIeNHOro W 3K OHOMIMHOI O CTPOHTENLCTEA,

) regepajJbioOro KaJIeHJapHOTro TraHa, kotopeit 0bbenn-
HsieT BO BPEMENH M OUEPEHOCTH JesTeibHOCTE CekTopob,
BHITIOAHAIOMHX  CTPOHTENLCTRO, Aror TocaefHW  TnaH
uMeer GOJbIIEe 3HAuEHHe, weM TepBbii reHepanbHuH Mial.

JaTeM crarhs obCyKAAeT KOHCTPYHPOBaHHE reHe pajib-
HOPO0 KajeHgapHOro TjaHa COBMECTHO ¢ IPoeKTHPOBAHHEN
MEXAHHSALHH CTPOHTENLCTEA, KOIHYECTHA paboueit CcHJIb,
pacxoja MaTepHaJoB W T. 1.

Bes ,.n‘-e U3Mepenue ¥ npoBepra KBaAPaTHbLIX
ceyeHuii 6anok NOMOWbI0 rpathukoHa
Konpaj KanmaH

ITpen MylieeTso  peKoMeljyemoro rpajHKoHa  CIgLy-
olee : HarisiHOCThH, BOSMOKHOCTD GulcTpo W JIEFKO IPOHI-
BOHTE TPOBEPKY BhIyACIeHHH, TIpoeToTa HATEPTONAHE B
nojHoe yerpaHeHHe TNpH BRIUHCICHHAX JHAUEHHA §r = 0,0,
I7H Nped MymecTsa JOKASHBAIOTCA B crathe IPHMepPaMH.
lens1o TpHMeHeHAS rpa(iHKOHA SIBNSIETCH yeTpaHeHne OmH-
GoK M yBeJuyeHHe IPOH3BOACTBA.
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