
























































F aip ar Х 1 Ц . évf. (1963), 2. sz. 57
Faforgácslapgyártó és felületkezelő-üzemek létesítésének 

néhány magasépítési kérdése
V A S S D É N E S

oki. építészmérnök (ERDŐTERV)Műfagyártásunk az utóbbi időben komoly fejlődésnek indult és a nyers forgácslap és farostlemez-termelésen kívül a különlegesen kezelt felületű műfalapok gyártása is tervbe van véve. Az új, különleges technológián alapuló gyártásfolyamat természetszerűen új épülettípusokat is kíván. Az automata vagy félautomata gépsorok legtöbbször nemcsak horizontális, hanem vertikális irányú igénnyel is fellépnek az épülettel szemben. A  szorosan vett technológiai berendezés elhelyezésén kívül egyre több igényt támaszt a szociális, munkaegészségügyi és egyéb másodlagos, de a termelést elősegítő kérdések kielégítése is. Egyes felületkezelő üzemek csak különleges klímaberendezéssel üzemelhetnek. A  klíma-gépházak, befúvó- és elszívó csatornák is döntően befolyásolhatják az épület szerkezetét.A  cikk keretében két, az E R D Ő T ER V  által tervezett, ill. adaptált, de még ki nem vitelezett üzemi épülettel kívánunk foglalkozni. Természetesen az ismertetés most csupán magasépítési szempontból tárgyalja az épületeket és a gépé

szeti, valamint épületgépészeti kérdéseket, csak mint problémákat és igényeket felvető témákat kezeljük.A  szombathelyi forgácslap-üfeem új, 25 000 m3/év forgácslap-termelésre tervezett üzemi épülete négy, egymás mellé helyezett, 15 méter fesztávú, 6 méteres főállás távolságra kiosztott pillérvázas csarnokból áll. (Lásd 1. ábrát. A technológiai folyamatot az ábrán feltüntetett vastag vonal jelzi.) A  gyártásfolyamatnak „meander”-vonalban való vezetését részben az anyag pneumatikus úton való továbbítása, részben az egyes munkafázisok végén beiktatott keresztirányú szállítás tette lehetővé. A  6X15 méteres rasztert részben épületszerkezeti meggondolások, részben a gépi berendezés méretei szabták meg. A  négy csarnokrész közül a 3. lapképző üzemrész belső magassága 9 méter, míg a többi három hajó 6 méteres belmagassággal készül. így a lapképző felső (bazilikális) világítása biztosítható volt az egyébként is nagyobb magasságot igénylő gépi berendezés mellett. A
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58 Faipar XIII. évf. (1963), 2. sz. Vass D.: Faforgácslapgyártó és felületkezelő-üzemek4. pihentető helyiségben az egyes mezőkben elhelyezett „sátor” felülvilágítók biztosítják a természetes világítást. Az 1. aprító és 5. raktárhelyiségeknél az oldalfalaknak a 2 méter magas parapet feletti teljes megvilágításával adunk természetes fényt.A  térlefedő szerkezet megválasztásánál szem előtt kellett tartanunk azt a körülményt, hogy az épület tetőfödémén leválasztó ciklonokat kell elhelyezni, így — részben kényszerűségből — síkfödémet terveztünk és hagyományos bordás nagyelemeket alkalmaztunk 4 cm vastag „perlit” -beton hőszigetelő réteggel és kavicsolt bitumenes lemezfedéssel. A  tetővízelvezetés a pihentető és raktárrész között vápacsatornával, egyébként függőeresz-csatornával történik. A  15 méteres fesztávokat kéttámaszú előregyártott vb.-gerendákkal, mint főtartókkal hidaljuk át. A  főtartók a gerincmezőben „kikönnyített” kivitelben készülnek. Függőleges teherhordó szerkezetként előregyártott vb.-pilléreket alkalmazunk, kehely alapba helyezve. A  belső — hosszirányú —  válaszfalak általában 38 cm vastag, tömör téglafalak és a hosszirányú merevítést is szolgálják. A  vertikális irányú gyártásfolyamatnál alkalmazott „po- deszteket” az épület fő szerkezeteitől függetlenítve, acélszerkezettel oldjuk meg. Ugyancsak acélszerkezetű művezetői fülkét és ez alatt elhelyezett elektromos központot terveztünk. A raktárrész hosszoldalához csatlakozóan az iparvágány mellett acélszerkezetű, műanyag hullámlemezzel fedett konzolos perrontető készül.Az üzemi rész mind szerkezeti, mind külső kiképzésében mértéktartóan kíván alkalmazkodni az adott technológiához. Természetesen az épület szerkezeti tervezése visszahatott a gyártásfolyamat tervezésére is. A  társtervezők szerencsés együttműködése hozta létre a tömör, egyszerű alaprajzot és a kevéssé tagolt épülettömeget. A  homlokzat igényessége a nagy üvegfelületek részletmegoldásában juthat majd érvényre. (Lásd 2. ábra.)Az üzemi épület megtervezése után — még a kivitelezés előtt — levonhatunk néhány olyan tanulságot, amely a jövőben tervezendő faforgácslap-gyártó üzemeknél már felhasználható.1. A  gyártásfolyamatnak egyenes (törés és fordulat nélküli) irányba való vezetése hosszú és gazdaságtalan kiképzésű épületet eredményezne, ezért mindig érdemes azzal a gondolattal foglalkozni, hogy keresztirányú szállítással (esetleg pneumatikával) a gyártásfolyamatot megfelelő helyeken 180°-kal megfordítsuk és így tömör, kevesebb külső falfelülettel rendelkező épületet kapjunk.2. Az épület pillér -kiosztásánál a legnagyobb fesztáv meghatározása legyen az első lépés. Miután a gyártásfolyamat legnagyobb keresztmetszetét a technológus, gépésztervező és építész együttesen meghatározták, rendszerint mód nyílik arra (mint az jelen esetben is beigazolódott!), hogy a többi épülettraktusban is azonos fesztávot alkalmazzunk. Ennek az elvnek keresztülvitele még akkor is célszerű, ha a többi

2. ábtaüzemrésznél a választott legnagyobb fesztáv egy-két méterrel csökkenthető lenne, mert az előregyártás egységesítésénél a nagyobb fesztáv okozta csekély többletköltség feltétlenül megtérül.3. A  fő állások távolsága az iparban szokásos 3—6— 9 m  stb. méretben határozható meg. A  csarnokrendszeren belül kialakított (válaszfalakkal elhatárolt) segédüzemi helyiségek méretei úgy választandók meg, hogy a keresztirányú válaszfalak fő állásba essenek. Amennyiben ez az elv nem vihető keresztül, célszerű acélvázas üveg válaszfalakat készíteni az üzem jó áttekinthetősége és a homlokzati üvegfalhoz, valamint födémhez való tisztább és egészségesebb csatlakoztatás céljából.4. Az áttekinthetőség és ellenőrzés miatt a művezető-fülkét lehetőleg a legkényesebb munkafolyamat közelében és úgy kell elhelyezni, hogy az egyes gépeket és a vezénylőasztalt is ellenőrizhesse az üzem vezetője. A z elektromos kapcsolóberendezést szintén célszerű központosán, lehetőleg a művezető (vezénylő-) fülke mellett vagy alatt elhelyezni.Külön gondot jelentett az üzem öltöző- mosdó-WC-helyiségeinek, valamint a dohányzó és irodarészeknek megtervezése. Mivel nem látszott célszerűnek az üzemi épület fent leírt szerkezeti rendszerére egy más jellegű és rendszerű épületrész beiktatása, a jóléti- és irodaépületet fedett átjáróval csatlakoztattuk a lapképző üzemrészhez, így a normákban előírt 125 méteren belüli WC-távolságot betartva, a szociális- és irodahelyiségeket külön épületben helyeztük el. A  jóléti épület pincéjében kapott helyet a hőközpont és néhány épületgépészeti berendezés is. (Pl. sűrített levegő berendezés.)Az iroda-öltözőépületek összevonásának és tipizálásának kérdése egyébként az ipari építészet más vonalán is felmerült és az ÉM . M űszaki Tervezés c. folyóirata 1962/4. számában „Típusüzemek iroda-öltöző épületeinek szerkezettipizálása” — című cikkében igen használható és értékes típusterv-javaslatot közölt. A  tervjavaslat nagyobb üzemek öltöző-iroda blokkjának kiképzésére feltétlenül alkalmas és azt a M O F A  felületkezelő üzemnél részben fel is használtuk. Sajnos, a szombathelyi forgácslap-üzemnél a férfi-női dolgozók létszám-aránya és egyéb más rendeltetésű helyiségek betervezése, valamint a telekhatártól való távolság nem adott módot a típusterv szerinti kialakításra.



Vass D.: Faforgácslapgyártó és felületkezelő-üzemek Faipar XIII. évf. (1963), 2. sz. 59Meg kell említenünk még a transzformátorállomás elhelyezését is. A  kábelvezetés az energiaelosztás, valamint a trafóegységek beszállítási lehetősége az üzem telepítésétől és az igényektől függően változó. Tapasztalataink azt mutatták, hogy az elektromos (funkcionális) szempontok figyelembe vétele mellett helyes, ha a kisebb trafóépületet különállóan kezeljük ugyan, de legalább fedett vagy zárt folysóval fűzzük a jóléti- vagy irodarészhez. így a kisfeszültségű kapcsolótér megközelítése a kezelőszemélyzet számára szerencsésebb és a legtöbbször erősen tagolt, sokféle épületből kialakult üzemi összkép is rendezettebbé, esztétikusabbá válik. Ezt az elvet követtük jelen esetben, mikor a trafót az iroda-jóléti épület folytatásában, azzal egy fedett tornáccal összekötve terveztük meg.A  felületkezelő üzemek gyártási technológiája ugyan teljesen eltér a forgácslapgyártástól, mégis magasépítési vonatkozásban, főleg a leszűrt eredmények tekintetében az épületek sok rokonvonást mutatnak. A  továbbiakban a M O F A  felületkezelő üzemének néhány terve

zési problémáját és annak megoldását szeretném ismertetni. (Lásd 3. ábra.)A  felületkezelő üzem két, egymástól függetlenül üzemeltethető gyáregységre oszlik. A lakkszórásos és a laminátos üzemre. Mindkét üzemrész külföldi (osztrák és nyugatnémet) technológiai terv alapján készül, a lakkszórásos üzemrésznek a magasépítési szerkezeti (vasbeton) terveit is külföldi cég készítette el. Az ER D Ő T E R V  feladata ebben az esetben a tervek honosításán kívül a laminátos üzem, jóléti-iroda, hőközpont, trafóépületék teljes magasépítési tervezése, és az épületgépészeti és mélyépítési munkák tervezése volt. A  megoldandó kérdések között elsőként a telepítési probléma jelentkezett. A z egyik meglevő iparvágányról való leágazás lehetősége és az üzemmel határos mezőgazdasági terület kisajátítása után a 3. ábrán bemutatott épületelrendezés alakult ki. A  ,,T ” alakú lakkszórásos üzem és a téglalap alakú, laminátos üzem raktárhelyiségeit az iparvágány szükségszerűen köti össze és ezzel lényegében a két üzemrész helyét is meghatározta. A  mindkét üzemrészt kiszolgáló trafó,

Lamlnálot üzem:
/  Nyerslemez
2  Présberendezés
3 Végkikészítő
4 Készásúraktár
5  Rakodó
S Film raktár
7 Film előkészítő
Q Segédgépek
9  Labor

(0 Művezető
11 Kiima gépház
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2 Lakkozó
3 Keszárirr aktár
К Zárt rakodó
S Kanna is hordó ra k lá '
0 Lakkmérleg
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60 Faipar X III. évi. (1963), 2. sz. Vass D.: Faforgácslapgyártó és felületkezelő-üzemekjóléti és höközpont épületek a két üzem közé kerültek, mindkét részhez zárt, üvegezett folyosóval csatlakoztatva.Am int már említettük, a lakkszórásos üzemrész magasépítési szerkezeti terveit is külföldi cég készítette el. m íg a  laminátos üzemnek csak technológiai (elrendezési) tervét kaptuk készen és a magasépítési terveket ER D Ő T E R V  - nek kellett elkészítenie. A  külföldi tervekkel kapcsolatos sok egyeztetési és honosítási nehézség ellenére ez a munka abból a szempontból volt rendkívül tanulságos, hogy összehasonlításokat tehettünk saját tervezési módszereink és azonos témakörben mozgó külföldi módszerek között. A  lakkszórásos üzem „T “  alaprajzának egyik (vízszintes) szárában a nyers farostlemezraktár és a lakkozóüzem nyert elhelyezést. (Utóbbi az általunk máshol is kialakított és helyesnek vélt , .meander" gyártásfolyamattal!) A  másik (függőleges) épületrész a végkikészítés és készáru-raktár céljait szolgálja, továbbá egyes segédüzemi helyiségeket és a zárt vasúti rakodót foglalja magába.A z épület szerkezete monolit vb. keretrendszer, a lakkozó üzemnél kétcsuklós, közbenső ingaoszloppal, a raktárnál középen kiemelt kétcsuklós, két szélső mezőben „beakasztott” kerettel. A  tetőfödém előregyártott, bordás tetőelemekkel, ,,perlit”-beton hőszigeteléssel, kavicsolt bitumenes lemezfedéssel készül. A  lakkozóüzem hossztengelyében a tető felett mint felépítmény, monolit-vb. légcsatorna rendszer és a hozzátartozó gépház épül.A  laminátos üzem háromhajós, íves lefe- désű csarnokrendszert mutat. A  két szélső 18 méteres fesztávú és a közbenső 15 méteres fesztávú, előregyártott vasbeton ívek között monolitszerkezetű héjfödémet terveztünk, szétbontható és átállítható zsaluzás! rendszerrel. A  középső mezőben váltakozva alkalmazott dongahéj és síkfödém a bevilágításra ad módot, míg a két szélső hajó végigmenő dongahéj-boltozata alatt a klímaberendezés befúvó légcsatornái nyernek elhelyezést. Mindhárom hajóban 5 méter belmagasság mellett acélváz-szerkezetű eternitlemez, illetve üveg álmennyezet készül. Utóbbira részben a teljes pormentesség miatt, résziben hőtechnikai okokból van szükség. A  laminátos üzem működése szigorúbb klimatizálási feltételekhez van kötve, mint a lakkszórásos üzemé, és egyes helyiségeinél kismértékű (6— 10 mm vízoszlop-magasságú) túlnyomást is előírt a technológiai terv. Ezért különleges nyílászáró szerkezeteket és az ablakoknak a szokásostól eltérő, kétrétegű üvegezését is be kellett tervezni.A  két üzemrész összehasonlításánál szerkezeti kialakítás tekintetében az alábbiakat jegyezhetjük meg:1. A  lakkszórásos üzemnél a teljes légcsa- torna-rendszer monolit vb.-szerkezetből készül és az épület tetőfödémét terheli. így az alátámasztó szerkezetek a szokásosnál költségesebbek lettek. A  laminátos üzemnél a légcsatornák egy részét a padló alatt helyeztük el és a födémet terhelő légcsatornákat is acéllemezből ké

szítettük, így jóval kisebb terhelés mellett gazdaságosabb szerkezeteket tudtunk kialakítani. Magát a klímaberendezést az épület végén, földszintes elrendezésben terveztük meg.2. A  lakkszórásos üzem kétféle általános keresztmetszettel épül (kéthajós lakkozó és háromhajós raktár), a laminátos üzemnél a gyorsabb kivitelezés érdekében egy általános ke- resztmetszeti megoldást terveztünk.3. A  lakkszórásos üzemnél csak a födémelemek előregyártottak, m íg a laminátos üzemnél nemcsak a vb .-ívek, hanem a függőleges teherhordó szervezetek (vb.-pillérek) is helyszíni előregyártással készülnek, a héjszerkezet pedig — korszerű módon —  mozgó zsaluzással épül.4. A  lakkszórásos üzem padlóját a technológiai és épületgépészeti csatornák szinte teljesen behálózzák. Ilyen esetben megfontolandó lenne, hogy hasonló épületnél nem lenne-e célszerű a légcsatorna-rendszernek padló alatti vezetésével az épületet inkább alápincézni és így a felmenő szerkezetek tehermentesítése mellett az energia-elosztást és az installációs berendezések kiszolgálását is áttekinthetőbben megoldani.5. Mindkét épületnél egyaránt problémát jelentett a világítási szerelvények és vezetékek célszerű és egyben esztétikus elhelyezése. A  lakkszórásos üzemnél a vb.-keretekben kihagyott horonyba kerülnek a fénycsövek. A  hornyokat a keretgerendák alsó síkjában idomacélvázas üvegfedővel zárjuk. A  vezetékeket — ugyancsak rejtetten — a vb.-keretlábak hornyába építjük be. A  laminátos üzemnél ugyanilyen elvek alapján az előregyártott vb.-pillé- rek hornyait és a vb.-ívek vonógerendáit képezzük ki a világítási berendezés céljaira.Am int már említettem, a jóléti- és hőköz- pont-épület, továbbá a trafó funkcionális okokból a két üzemrész között, nagyjából a súlypontban került elhelyezésre. A  jóléti épület a már idézett típusterv-javaslat alaprajzi rendszerében épül, de alápincézett kivitelben. A pincetér a hőközpont céljait szolgálja. Itt kell megjegyeznem, hogy a hőközpontnak teljes egészében pincében való elhelyezése jelen esetben nem helyes, bár a gravitációs rendszerű berendezéseknek mélyebb szintet kell biztosítani, a műszerpult és az elektromos vezénylő asztal igényesebb helyiséget kívánnak.A  szombathelyi forgácslap-üzem és a M O FA  felületkezelő üzemrész néhány kiragadott magasépítési problémáját tárgyaltam ennek a cikknek keretei között. A  tervező szemével néztem a kérdéseket és a tervező szempontjából is válaszoltam azokra. Mindkét épület még terv csupán, és a kivitel és az üzemelés során fogunk végleges választ kapni arra, hogy melyik gondolat volt helyes és m elyik problémára kell más megoldást keresnünk. Nem tartom korainak a tervezés „műhelytitkainak” nyilvánosságra hozatalát, hiszen a faipar más területén működő kollégáknak is lehetnek ezzel kapcsolatban értékes gondolataik; a témához való hozzászólásuk segítheti a tervezők munkáját.
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