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5. Az üzemi előregyártás

5.1 Az üzemi előregyártás jellemzői

A helyszini előregyártás alkalmazása - bár jelentős munkafolyamato-
kat koncentrált és jelentősen emelte az épitkezések müszaki és gazdasá-
gi szinvonalát - még nem teremthette meg a tömeges épitkezések megva-
lósitásának alapját, annak széleskörü megbizható ipari hátterét,

A megnövekedett épitési feladatok megvalósitását az üzemi előregyár-
tás létrejötte és fejlődése tette lehetővé,

Az üzemi előregyártás alatt azt az ipari jellegü gyártó tevékenységet
értjük, mely üzemekben, vagy üzemrészekben rendszeresen előállitott
beton és vasbeton termékféleségeket hoz létre abból a célból, hogy azo-
kat mint épitőipari anyagokat, vagy mint épitési rendszerhez tartozó
szerkezeti elemeket az épités - szerelés rendelkezésére bocsássa.

Előzőkből következően az üzemi előregyártás lehet épitőipari anyag
gyártás, vagy épitőipari szerkezet gyártás attól függően, hogy mely ter-
mékféleség előállitásáról van szó.

Az üzemi előregyártás a korábbi építőipari tevékenység számos kél pas
ri jellegü munkafolyamatát, telepitett állandó jellegü üzembe vitte be, s
egyidejüleg azokat gyári jellegüvé is tette, Az általa előállitott termékek
felhasználása során az épitkezések egyre nagyobb részén fokozatosan a
szerelő jellegü elhelyező munkák váltak uralkodóvá és ezáltal az épitési
idő, az épitkezéshez szükséges munkaerő jelentősen csökkent,

Az üzemi előregyártás fejlődése lehetőséget adott számos olyan szer-
kezet, vagy elem előállitására is, amelyek korábban egyéb épitőanyagók
felhasználásával készültek. Fából, vasból, acélból készült szerkezeteket
helyettesítették a feszitettbeton távvezetéki oszlopok, vasuti aljak, vala-
mint a vasbeton tübingek. Ezeket a fejlesztéseket általában a hazai alap-
anyag források korlátozottsága inditotta el, végső kifejlettségükben azon-
ban az alacsonyabb önköltség, a felhasználás gazdaságossága tette alkal-
mazásukat általánossá és tartóssá.

Az üzemi előregyártás legfontosabb jellemzői a következők:

- állandó jellegü, az évszak minden időszakában folyamatosan dolgozó
üzem,

- időjárástól függetlenitett gyártás,
- állandó jellegü gépesitettség,
- ipari jellegü ciklikus termelés
- szakaszolva és müvelet részekre bontott munkafolyamatok,
- állandó jellegü ("standard") minőség,
- szervezett gyártásközi és végtermék ellenőrzés.
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Az üzemi előregyártásban előállitott szerkezetek felhasználásának
- előnyei: többlet költségei:
- olcsóbb alapanyagok, szállítási többletköltség,
- gyártási élőmunkaigény csök- igényesebb élőmunka a csatlako-

kentése zások elkészitésénél,
- helyszini technológiai idők - magasabb gépesités szükségessége

és ezáltal az épitési idő beemelő és szerelési szerkezetek
csökkentése, alkalmazása a szerelési munka

végrehajtásához,
- jobb beton minőség,
- gazdaságosabb keresztmetsze-

tek, anyag és egyéb megtaka-
ritások,

- szorosabb mérettürések tartásának lehetősége,
- az esetek többségében szerelés után a szerkezet azonnali terhel-

hetősége,
- felvonulási munkák csökkenése,
A többletköltségek jelentkezésével kapcsolatban meg kell jegyezni, hogy

a szállitó eszközök és a szállítási hálózat fejlődésével a szállitási többlet
költségek terhei fajlagosan állandóan csökkennek. Minél értékesebb és
magasabb szinvonalu termék szállításáról van szó, annál gazdaságosabbá
válik a szállitás és ezáltal a nagyobb szállítási távolságban történő alkal-
mazás,

Példaként emlithető, hogy a magyar alagutépitési rendszer tübing ele-
mei szinte az egész világra kiterjedő szállitási költség mellett is gazda-
ságosabbak mint az acél tübinggel történő alagutépités,

Külföldi példákról is lehet szólni, Norvégiából hajóval szállitották a
vasuti aljakat Afrikába, a Szovjetunióban a házgyári elemeket szinte az
ország összes nagyobb városából vasuton szállitották a kijelölt, vagy
kiemelt épitkezésekhez. A Togliatti város épitéséhez éppugy, mint ma a
Bajkál tó mellett folyamatban levő BAM vasutépitéshez,

Hasonló változások figyelhetők meg az emelőszerkezeték szükségessé-
gének változásában is. Ma már a monolitikus épités is nagy teherbirásu
daruk beállitását igényli, az anyagok, a zsaluzatok, az előre előkészitett
vasvázak beemeléséhez. A hagyományos épitési módok korszerüsitése te-
hát épugy, igényli ma már a magasabb gépesitettségi szinvonalat, mint
az előregyártás azt korábban szükségessé tette.

Az üzemi előregyártás termékválasztéka állandóan fejlődik, mindig
ujabb és ujabb felhasználási területek jelentkeznek uj célu igényekkel,
azoknak az előnyöknek kihasználása érdekében, melyeket az üzemi elő-
regyártás nyujtani tud,



A további alkalmazási lehetőségek feltárása céljából célszerü nagy-
vonalakban áttekinteni azt a termék választékot, mellyel az üzemi elő-
regyártás jelenleg rendelkezik.

Magas épités. területén:
íj Épitőanyagipari termékek: beton burkolólapok, falazóblokkok, födém-

gerendák, födémbéléstestek, födém pallók, szellőző és kémény ele-
mek, kerités elemek, nyilás áthidalók, lépcső elemek, stb.

8 Épitőipari szerkezetek: egyszintes ipari és mezőgazdasági vázak,

mek, vázpaneles közösségi szerkezetek, könnyüszerkezetes épületek
vasbeton elemei, stb,

Közmü és mélyépités területén,
VA

- Epitőanyagipari termékek: beton csövek, vasbeton csövek, feszitett
beton nyomócsövek, csatorna akna elemek, nyomócső idomok, táv-

belvédő csövek, közmü alagut elemek, cölöpök, résfal elemek, stb.
sú VA ei e- Epitési szerkezetek: Tárolók - medencék elemei, viztorony és siló
épitési elemek, alapozási elemek, uszómedencék elemei, stb,

Közlekedésépités területén:
- Anyagipari jellegü termékek: utépitési kiselemek, burkoló lapok,

szegélyelemek, utpálya elemek, vasuti aljak, stb.
- Szerkezetek: Villamos vasuti pályalemezek, hidgerendák, a metró

és alagut épités tübbing elemei, hidépitések alépitményeinek elemei,
stb,

5.1.1 Előregyártó üzemek és gyárak telepítése
és kialakítása

Az üzemek és gyárak telepitésénél az előregyártás folyamatait kell
áttekinteni azoknak a céloknak a függvényében, amelyeket az uj üzem,
vagy gyár kialakitásánál el kell érni. Az előkészítési, gyártási és befe-
jező folyamatok áttekintésével a, 2. fejezet foglalkozott, A következőkben
a kitüzhető célok függvényében a megvalósítási lehetőségeit célszerü.át-
tekinteni.

Létre hozhatók:

a) Célgyárak, vagy cél üzemek, mint például
- házgyárak,
- csőgyárak, vagy üzemek,
- vasuti aljgyárak,
- hidgerenda gyártó üzemek, stb,



b) Tiszta profilu gyárak, melyek ugyan több termékféleséget állítanak
elő, de azonos technológiával, ilyenek:
- vasbetonelemgyárak,
- feszitettbeton elemgyárak,
- betonáru üzemek, -

c) Vegyes profilu gyárak, melyekbenaz előzőkben emlitett csoporto-
sitás már nem jelentkezik és különféle termékeket állitanak elő,
különböző technológiai megoldásokkal. Ennek elrendezésére mutat
egy példát a 72. ábra.

A célgyárak a legnagyobb termelékenységü gyárak. Ezekben a techno-
lógiát minden részletében a céltermékre, vagy a céltermékcsaládra lehet
beállitani teljes célgépesiítettséggel. Ezek közül is azok adják a leggazda-
ságosabban gépesithető és legnagyobb termelékenységü egységeket, amelyek
egyetlen termék termelésére állnak rá, pl. vasuti alj gyártás.

Célgyárakat csak ott lehet telepiteni, ahol a tervezett kapacitásnak
megfelelően több évtizedre előre lehet számolni az egyenletes és folya-
matos igényékkel, illetve fogyasztással.

Azok a tiszta profilu gyárak, amelyben egy termék előállitására cél-
gyártósorokat alkalmaznak, nagy termelékenységgel tudnak dolgozni ugyan,
de mindig ki vannak téve az igények ingadozásából, változásából eredő
esetleges kapacitás kihasználatlanságnak, és ebből eredően szükségessé
váló költséges átépitéseknek.

Ezeknek a gyáraknak a telepitésénél az előkészitő és kiszolgáló üzem-
részeket, valamint az épületeket, emelőberendezéseket, tároló területeket
már ugy kell kialakitani, hogy a gyártósor technológiai berendezéseinek
cseréjével a termelés későbbi átállitása viszonylagosan kis költséggel
megvalósitható legyen. Még kedvezőbbé tehető a helyzet egy esetleges vál-
toztatásra vonatkozóan, ha a technológiai berendezés egyes egységeinek
a cseréjével a termelés átállitása már az inditó tervezésnél figyelembe
van véve.

A vegyes profilu gyárak viszont igen sokféle tipusu és célu termékfé-
leségek előállitására alkalmasak, jobban.tudják követni az igények válto-
zását. Sokoldaluságuk következménye viszont a viszonylag alacsonyabb
termelékenység és magasabb eszközigény,.

Nagyságrendjük alapján a gyárak célszerüen három csoportba sorolha-
tók:

a) kis kapacitásu gyárak, üzemek 10-100 em3/év,
b) közepes kapacitásu gyárak, Het-200 em3/év,

t

c) nagy kapacitásu gyárak 200 em3 /év feletti termeléssel
Felvethető ezek után az a kérdés, hogy mi az optimális gyárnagyság.

Erre a kérdésre feleletet adni minden esetben az összes konkrét tényező
figyelembevételével lehet. Az optimális gyárnagyság függ a termékek faj-
tájától, a termékekre vonatkozóan jelentkező, vagy várható igényektől,
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