
Eml é k e z t e t ı ü l  a  t ő z  e l l e n i  v é d e k e z é s  
fejlıdésében a szakirodalom a következı négy 
korszakot különbözteti meg:  

1. A fecskendı feltalálása elıtti korszak. 

2. A fecskendı feltalálása utáni idıszak, 

annak légkazánnal és tömlıvel való 
tökéletesítéséig (1672-ig) 

A tömlı feltalálásától a hivatásos 
tőzoltóság létrehozásáig terjedı idıszak. 

4. A modern technika korszaka. 

SVÁB ATILA 

AZ OLTÓANYAG ÚTJA 

 

A tőzoltás "forradalmára", avagy a tőzoltó 
nyomó t öml ı  mú l t j a ,  

jelene, helye a tőzoltás mai rendszerében 

A tőz elleni védekezés történeti folyamatában 
mindig jelentıs szerepet kapott az oltóanyag a 
tőzhöz, illetve tőzre juttatása. A tőz elleni 
védekezés történeti korszak felosztása szerint az 
elsı két korszakban állandó probléma volt az 
oltóanyag táplálás es oltás hatékony megoldása. 
Az igazán nagy forradalmi áttörést a tőzoltó 
nyomótömlı feltalálása és elterjedése hozta. 

Napjainkban a tömlı használata 
n é l k ü l ö z h e t e t l e n  é s  t e r mé s z e t e s  a  
tőzoltásban.Ma már talán fel sem fogjuk, hogy 
a nyomás alatti oltóanyag szállításban milyen 
problémákat jelentene hiánya. 

A következıkben nagyobb lépcsıkben 
bemutatom a nyomótömlı feltalálásáig vezetı 
történelmi folyamatot, majd a tömlı készítés 
tökéletesítésének folyamatával kapcsolódunk a 
jelenbe. A jelenben ismertetésre kerül a tömlı 
elhelyezkedése a tőzoltás mai rendszerében, az 
érvényes tömlı szabályról is szó esik, végül a 
napjainkban kapható tömlıkrıl  kaphat  
tájékoztatót az olvasó. 

Tömlıelıdök a történelembıl 

Ókor 

A tömlı vízszállításra való elsı felhasználását 
Hérodotosz említi meg az arab királynak a 
perzsa Kambyses (Kr.e.529-tıl uralkodott) 
királlyal. kötött szövetségével kapcsolatban. 
Kambysesrıl az a legenda járta, hogy a mai 
Perzsa-öbölbe ömlı egyik folyóból - marha - és 
más állatbırökbıl varrt három csatornában - 12 
napig ta r tó útnak megfelelı távolságra 
vezettetett különbözı vidékekre vizet, amit 
a zu t á n  meden cé kb en  t á r o l t a k .  E z t  a  
monumentális bırcsatorna-hálózatról szóló 
legendát Hérodotosz is kétkedve fogadta, de e 
mesei felnagyításokból következtethetı, hogy 
kis távolságokon megvalósíthatták, némely 
helyeken a bırvezetékben történı vízelvezetést. 

A tőzol tás  tör ténetben  a  római  korban 
használtak egy "sypho" nevő furcsa szerkezetet, 
amelyet sokan a fecskendı, mások a tömlı 
ısének tartják a szakirodalomban. A sypho az 
egyik vélemény szerint: "egy bırzsák, amelyhez 
marhabéltömlıt  var r tak,  ahogyan azt  a 
damascusi építész, Apollodoros javasolta 
(Kr.u.104 körül)". A sypho úgy mőködött, hogy 
a vízzel megtöltött bırzsákra deszkalapot 
helyeztek, majd a deszkára többször rálépve 
szorították ki a vizet az ökörbélbe majd a tőzre. 
Ebbıl a pumpaszerő használatból adódhatnak 
a különbözı szakirodalmi megítélések. Magam 
részérıl  a  tömlı  ıs  mel le t t  teszem le  a  
voksomat, hiszen végül is "nyomás" alatti 
vízszállítást tudtak megvalósítani, ha rövid 
távon is. 

Az ókorban fıleg a gravitációs vízszállítás 
terjedt el és a római birodalomban teljesedett ki. 
A római településekre a vizet - a föld színe 
felett - kıfalba ágyazott cserépcsı vezetékben 
(aquaductusok 1. kép) vagy a földbe ásott 
kıfalcsatornákban vezették. Az elágaztatást 
leginkább ólomcsöveken(!) oldották meg. A 
tőzoltáshoz szükséges víz tárolására medencék 
építésére kötelezték a polgárokat. A fejlett 
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vízvezetéki rendszer és víztárolók ellenére az 
ókorban a jellemzı tőzoltási eszköz a vesszıbıl 

font, fából vagy kıbıl (!) faragott vödör volt. 

Középkor 

A középkorban a vízvezetékek rendszere 
visszafejlıdött egy idıre, így jelentıs problémát. 
jelentett a tőzoltáshoz szükséges víz biztosítása. 
A víz biztosítását elsısorban a házaknál lévı 
kutakból tudták megoldani  a  kút nélkül i  
házakn ál  v ízze l  te l t  ho rdók fe lá l l í t ására  
kötelezték a tulajdonost. A legelsı errıl szóló 
rendeletet a londoni városbíró hozta 1189-ben. 
Késıbb közpénzen készített tartályokban 

tárolták a vizet Londonban. Ez a rendszer egész 

Európában általánosan elterjedt "kapítányvíz" 
néven. Nevét onnan kapta, hogy meglétét az ún. 
utcakapítány ellenırizte. 

A középkor oltástechnikájában a vízszállításban 
sok nem változott az ókorhoz képest. Csak a 

vödör anyaga változott meg és a XV. századra 
általánosan elterjedt a bırvödrök használata... 
Elınyeik elsısorban összetörhetetlenségük 
tartósságuk és könnyebb tárolhatóságukban 
volt. (2.kép). 

A bırvödrök elkészítésérıl leírást is találtak, 
amely így szólt: 

"A vödröknek felül bırrel bevont fakarimájuk 
van, a vödörfülek ökörfarokból készülnek". 

A  v ö d ö r  h á z a kn á l  v a ló  t á r o l ás á t  e g és z  
Európában elıírták, szabályozták, meglétük a 
múlt század közepéig ellenırizték. 

A  b ı r v ö d r ö k  m e l l e t t  a  k ö z é p k o r b a n  a  
tőzoltásnál elterjedt a fecskendık használata. 
Az 1-2 literes fecskendık fejlıdtek egyre 

nagyobb őrméretővé, amelyekbıl gépi 
szerkezetekkel préselték ki a vizet a tőzre 5-6 

méteres távolságból. Ezen fecskendık 
használata nehézkes volt, mőködésük 
szakaszos, hatótávolságuk csekély. 

Újkor 

Az oltástechnika területén az elsı nagy ugrás az 

újkor hajnalán kezdıdött. Az elıkészítést az ún. 

légüst alkalmazása jelentette, ez a szerkezet 

biztosította a vízsugár egyenletességét. A 
szakirodalom szerint J.Hanutsch 
alkalmazta elıször 1655-ben óriás 
tőzifecskendıjén. A tőzoltás minıségi 

forradalma 1671-ben k e z d ı d ö t t ,  
a m i k o r  a  k é t  n é m e t a l f ö l d i  
festımővész fivér Jan és Nicolaus van der 
Heyde hozzáfogtak a légüsttel ellátott fecskendı 
tökéletesítéséhez és 1672-ben elkészítették a 
nyomótömlıvel kiegészített ún. "kígyónyakú" 
fecskendıjüket (3.kép). 

A tömlı feltalálójának Jan van der Heyde-

t tartják. Találmánya a gyakorlatban 1673-ban 
vizsgázott sikerrel egy amszterdami tőzesetnél. 
A találmány jelentısége az volt, hogy amíg 
a r ég i  n eh ézkes ,  úgyn evezet t  
gó lyan yakú  fecskendıvel csak kívülrıl 

lehetett az oltóvizet a tőzre juttatni, addig az 

új találmány lehetıvé tette, hogy a korabeli 
"sugárvezetı" be tudjon hatolni az égı házba és 
közvetlenül támadhatta a tőzfészkét ,  így 

hatékonyabb oltást  tet t  lehetıvé. 

A fecskendı alapjainak tökéletesítéséhez még 
hozzátartozott a szívóoldal fejlesztése ebben is 

tettek lépéseket a van der Heyde fivérek. A 
b ı r t ö m l ı s  f e c s k e n d ı j ü k  v í z e l l á t á s á r a  
impregnált vitorlavászonból készítették el az 
ún. "vízzsákot" (4.kép). Ezek mint ahogy a kép 
i s  m ut a t j a  l é t r ár a  s zere lve  a l acs o n yab b  
területekrıl magasabb helyekre is el tudta 
juttatni az oltóvizet a közlekedıedények elvét 
felhasználva. 

Bár mint látható a van der Heyde 
f ivérek a lka lm azt ak  kü lö nbö zı 
m ego ldáso kat  a  szívótömlı megoldására a 
szakirodalom mégis 1724-re teszi az elsı 
szívótömlı készítést és alkalmazást, amit J 
Leupold nevéhez kötöttek. 

A tömlıgyártásfejlıdése 

A bırtömlık 

1809-ig a bırtömlıket bırszalagokból varrták, 
e kko r  P l ug  j é n a i  r é z ko vá c s  ú j  e l j á r á s t  
i smer te te t t  mi  szer int  a  bırbı l  kész í te t t  
fecskendı tömlıket tömítetten szegecseli. A 
szegecseltek egyre inkább helyettesítették a 
varrot takat ,  amiket  5  mm vastagságú ún.  
"muszka bırbıl" készítették. A szegecseltek 
ké t fé le  megoldással  készülhe t tek:  egy és  
ké t so r o s  s z e ge c s e l é s s e l .  Az  e gy  so r on  
szegecselteknél a szegecsek 15 mm-re vannak 
egymástól és két db szegecs került egy 100 mm-s 
tömlırészbe (az átlapolás 30 mm-s volt). A 
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sárgaréz szegecsek fejének átmérı 10, az 
alátéteké 13 mm. Az így kialakított bırtömlı 
belsı átmérıje kb. 45 mm volt. 
Azonban a régi idıkben is problémát jelentett a 
drága bır beszerzése, mivel a tömlıkészítésre 
alkalmas darabokat a hátbırbıl vágták ki ezért 
a bırtömlık igen drágák voltak, ami gátolta 
széleskörő el terj edésüket .  Ezér t  már  a  
hollandok is keresték azt az anyagot amellyel 
kiválthatják a drága bırt.  Ez az anyag a 
vízzsákoknál már alkalmazott vitorlavászon 
v o l t ,  a m e l y  ú j  f e j e z e t e t  n y i t o t t  a .  
tömlıgyártásban. 

A vászontömlık 

A vászontömlık készítésével egy 1834-ben 
kiadott német könyv ismertet meg minket: E 
szerint a jó erıs és állékony kendervászonból a 
tömlıt kezdetben így készítették: 
A nyers vásznat 1/2 rıf széles csíkokra vágták 
a szál mentén. Ezután a szegélyvégeket francia 
varrással  erısen és nem nagyon hosszú 
öltésekkel összevarrták, majd a varratokat 
végig verték. Amikor ilyen darabokból meg volt 
a tömlı teljes hossza, akkor az egész fél rıf 
széles csíkot oldalaival egymásra fektették és 
középen élezve lenyomták, majd a csík egyik 
oldalát ráfektették erre az ékre úgy, hogy a 
vágás 1/4-1/3 coll-ig kiálljon. Ezután az egész 
oldalt ún. aláöltésekkel jó erısen és pontosan az 
élen úgy varrták meg,hogy a vászon mindenütt 
egyformára állt ki, de ügyeltek arra, hogy a 
vásznat be ne húzzák. Amikor a tömlıt egész 
hosszában megvarrták akkor beletoltak egy 1 
rıf hosszú körkeresztmetszetőre esztergált 1 és 
3/4 col átmérıjő fahengert. Ezután a vászonnak 
a fennmaradt felét az erısen összevarrt felének 
a kiálló keskeny széle felé fordították az oldalán 
behajtást csináltak és francia öltésekkel erısen 
összevarrták. Ily módon kettıs falú tömlıre 
tettek szert, amit ha jól dolgoztak ki olyan. 
tömlıt nyertek, ami nem egy könnyen eresztette 
át a vizet és ha kezdetben még eresztett is, rövid 
idı alatt vízzáróvá vált, a kenderszálak 
megduzzadtak. 

A fenti leírásból látható, hogy ugyan olcsóbb 
anyagból készült a tömlı, de óriási élımunkát 
igénylı technikával. A szövései technika a 
XVII. század végén a XVIII. század elején 
jelentıs fejlıdésnek indult, így várható volt, 

hogy megjelenik a ma használatos tömlık 
egyenes ági ıse a szövött tömlı. 

A "szövött csı" megjelenése 

A tömlıgyártás legjelentısebb fejlıdési lépcsıje 
a szövési technológia bevezetése, amely 
lehetıvé tette a "szövött csı" elıállítását. Nagy 
elınye, a gépesíthetı gyártással elmarad a 
fáradságos varrás és ugyanakkor hajlékonyabb 
és könnyebb lesz a tömlı a használat során. 

A tömlı szövött formában történı elıállítására 
egyes források szerint elıször egy hamburgi 
fegyintézetben azaz "fenyíték ház"-ban került 
s o r ,  m á s  f o r r á s o k  s z e r i n t  -  t a l á n  
szalonképesebbnek tőnik - Johann Christian 
BECK ohrdufi (Thüringia) paszományos 
nevéhez főzıdik a varratnélküli kendertömlık 
készítése terén az elsıbbség. Beck Lipcsében 
1719-ben a tömlıt már mint "egy csövet" 
s zı t t e .  A  t a l á lmányá ró l  í r t ák ,  hogy a  
b emut a t kozása  ba lu l  ü tö t t  k i ,  me r t  a  
bırtömlınél megszokott olajozással kezelték, és 
az így kezelt  kender szálak duzzadásra  
alkalmatlanná váltak és a vizet  teljesen 
áteresztették. Késıbb változtattak ezen így a 

zs í rozás t ,  o la j ozás t  e lhagyták ezér t  a  
kendertömlık jól használható segédeszközzé 
válhattak. 
A felhasználás és fıleg tárolás szempontjából 
jelentıs lépés volt az ún. laposszövéső tömlı 
megjelenése. Ennek elkészítése az érchegységi 
Graupen bányavárosban letelepedett Franz 
August Parsch frank vászonszövı mesternek a 
nevéhez főzıdik, aki 1765 és 1800 körül 
tevékenykedett Graupen városában. Itt meg 
kell jegyeznem, hogy a PARSCH cég ma is 
gyárt nyomótömlıt, sıt hazánkban is 
forgalmaznak egy típust. 

A lapos tömlık gyártástechnológiáját javította 
Monseneur DUFOUR találmánya a 
mechanikai s zövıs zék .  A  mind  j obban  
e l t e r j e dı  kendertömlı gyártás ellenére a 
bırtömlık nem szorultak ki a használatból, 
mert az 1858-tól elterjedı gızfecskendık 
nyomását csak ezek 

v i s e l t é k  e l .  A  k e n d e r t öm l ı k  j o b b  
nyomásállóságát a gyártástechnológia további 
fejlıdése, gépesítése teremtette meg. 

A nyomótömlı mai formája 1847-ben jött létre 
Hannoverben, ahol is elıször oldották meg a 
tömlı vízzárását gumibéléssel. 
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Magyarországon a tömlıgyártás az 1840-es 
években kezdıdött meg. Az elsı hazai gyártású 
tömlıket a Kölle és Jung cég "ruganymézga 
gyárában" készítették el Pesten a mai Baross 
u t c á b a n .  A  t öm l ı k  g y á r t á s á t  a  k e n d e r  
alapanyag el ter jedése mia tt  kenderfonó és  
kötélverı gyárakban kezdték gyártani több-
kevesebb sikerrel. 

A tömlıgyártás alapanyagai régen 

A tömlı gyártására kendert ,  lent,  ramiet és 
gyapotot használtak. Míg a kender, a len és a 
gyapot eléggé ismert anyag, addig a ramierıl 
elég keveset tudunk. A ramie indiai vagy kínai 
eredető csalánfajta, rostjából készült fonal, igen 
tartós, könnyő, selyemszerő. 
A kenderbıl és lenbıl készült tömlı, a fonalak 
nagyfokú duzzadóképessége miatt közvetlenül 
felhasználható tömlı gyártásra, a ramie és a 
g y a p o t  c s a k  b e l s ı  v í z z á r ó r é t e g  ( g um i )  
f e l h a s z n á l á s á v a l  v á l t  a l k a l m a s s á  
tömlıgyártásra. A gyapot kis szakítószilárdsága 
miatt kiszorult a tömlıgyártás anyagai közül. 
Bár az érdekesség kedvéért meg kell jegyeznem, 
hogy Amerikában készültek tömlık gyapot 

tömlıszövet felhasználásával, de ennek 
f a l v a s t a g s á g a  o l y  m é r e t ő v é  v á l t  a  
n y o m á s á l l ó s á g  m i a t t ,  h o g y  a z  m á r  a  
használhatóságot jelentısen csökkentette illetve 
nehezítette. 

A tömlıgyártás fejlıdése hazánkban 

A kender tömlık 

Hazánkban a  múlt  század végétıl  a  kender  
alapú tömlıgyártásra álltak rá. A kender hazai 
n ye r s a nya gna k  s z ámí t o t t ,  ami  l é nye ge s  
s z e m p o n t k é n t  s z e r e p e l t  a  t e r m e l é s  
kia lakí tá sában.  Ez  nagy  hangsúlyt  kapo t t  
késıbb  századunk 50-es éve iben amikor  a  
kender import lehetıségek beszőkültek. Sajnos 
n e m  m i n d e n  k e n d e r  f a j t a  f e l e l  m e g  a  
tömlıgyártás céljainak. A jó tömlı készítésére 
hosszú sima szálú kender a legmegfelelıbb mint 
pl. olasz és bácskai kender, a hazai kenderünk 
ezeknél silányabb volt, ami azt jelentette, hogy 
nagyobb mértékben eresztették át a vizet az 
ezekbıl  készült  ömlık.  Ezt  a  hátrányt  úgy 
küszöbölték ki, hogy a kendert az elı válogatás 

után minıségtıl függıen egyszer vagy kétszer 
puhították, majd újra válogatták a gerebenezés 
elıt t .  Utána új ra  szor t írozták és magasabb 
finomítást végeztek a fonal elkészítéséhez. Az 
így elıkészített anyagból az olasz kenderbıl 
gyár tot t  fonallal  egyenértékő tömlıfonalat  
tudtak gyártani annyi szépséghibával, hogy a 
világos szín és puhaság tekintetében 
elmaradt ez a fonal az olasztól. Azonban 
magasnyomású nyomó tömlı  (30 -40  bar )  
e lıá l l í t á sá t  már  lehetıvé tette. 

A  t öml ı  s z ö v é s e  l é nye g é b e n  h a s o n l í t  a  
közönséges szövéshez és alapjai napjainkig nem 
v á l t o z t a k .  A  s z ö v é s k o r  k é t  m e r ı l e g e s  
f o n a l r e n d s z e r  k i a l a k í t á s a  a  c é l .  A  
tömlıgyártásban annyi specializálódás van, 
hogy egy csıszerő szövetet kel l elıállí tani,  
amelyben sem varrás,  sem to ldás nincsen.  
Ebben a"csıszövetben" a hosszanti szálakat 
láncfonalnak az erre merıleges körbefutót pedig 
vetülék fonalnak nevezzük. A tömlıszövésnél a 
vetülék fonalnak erısebbnek kell lennie, mint a 
láncfonal, mert a nyomásból adódó 
erıhatásokat ezek viselik. 
A kender  tömlıknél  két  nagy prob lémával  
kellett megküzdeniük elıdeinknek az egyik 
a t ö m l ı  é l  k o p á s a ,  a  m á s i k  a  
t ö m l ı  penészesedése, rothadása. 
A tömlı élen a probléma abból adódott, hogy 
az ún. szövési peremen (tömlınél) rakodnak 
össze a láncfonalak ás a vetülékfonalak. Ezért 
itt törik ki a legkönnyebben a tömlı. A fellépı 
szakadás lehetıségét úgy csökkentették, hogy a 
peremen futó láncfonalat a hajlékonyabb 
rostú lenbıl készítik. A lenszéllel, kender 
középrésszel és kender vetülékkel és a rezes 
eljárással tartósított tömlı gyártásában az 1950-es 
évektıl jelentıs e lırelépést  je lente t t  Beck 
Tamás és Pados Ferenc munkája,  ehhez 
jelentıs segítséget a tőzoltóság részérıl - a 
nemrég 84 éves korában elhunyt - Keszthely 
Antaltól kaptak. 

A vízzáró réteggel ellátott tömlı 

H a z á n k b a n  a  v í z z á r ó r é t e g g e l  a z a z  
szakzsargonban "lélekkel" ellátott tömlıket már 
használnak a tőzoltóságnál az 1920-as 
évektıl kezdve, de elterjedni igazán csak az 
1960-as évektıl kezdıdıen tudott. 
A gumírozott tömlık szövetszerkezete 
kender vagy ramie volt. A gumizott tömlıknél a 
szövet duzzadóképessége nem játszik szerepet,  



ezért 
nem kell annyira tömöríteni a szövésnél mint a 
nyers tömlınél. 
A tömlı belsejét vagy bevonó eljárással, vagy 
manchon-eljárással vonják be gumiréteggel. A 
b evo nó  e l j á r á s ná l  p l .  k e f e  s e g í t s é gé ve l  
benzinben oldott nyersgumival vonják be a 

t ö m l ı  b e l s e j é t ,  a  b e v o n á s t  t ö b b s z ö r  
megi smét l ik ,  amíg a  ré t eg l ega lább  1  mm 
vastag lesz. Az ún. manchon-eljárásnál a egy 
elıre elkészített gumicsövet húznak be a kész 
t ömlı s zö ve t b e  é s  a z t  r a ga s z t á s s a l  v a gy  
vulkanizálással vagy mindkettıvel erısítik a 
szövetszerkezethez. 
A bevonó eljárásnál a felület egyenetlenné vált, 
amely á ramlás i  vesz teségeke t  okozo t t ,  é s  
kisebb-nagyobb darabok leválásával a dugulás 
veszélyét hordozta magában a sugárcsöveknél. 
Nap ja inkban egyér te lmően té r t  hód í to t t  a  
m a n c h o n - e l j á r á s  a  v i z z á r ó r é t e g e k  
elkészítésénél. 

Néhány szó a tömlıgyártókról 

I ga z án  ka r ak t e r e s  tömlıgyá r t ó k r ó l  c s ak  
századunk 30-as éveitıl beszélhetünk. 1932-tıl 
a  Fel ten és Guil leaume Rt végezte  a  hazai  
igények kielégítését, ık foglalkoztak a ramie 
szövető gumírozott tömlık gyártásával is. 
A II.  világháború utáni idıszakban a tömlı 
ellátást az Új-szegeden mőködı Magyar Kender 
Len és Jutaipari Rt biztosította. 1947 és 1961 
között gyártott közel 1 millió folyóméter kender 
nyomótömlı legyártásával pótolta a háború 
okozta hiányokat és biztosította a folyamatos 
ellátást. 
A sz in t e t ikus  a l apú  szá lbó l  szı t t  t ömlık  
gyártásának bevezetésével 1960-tól a BUDA-
FLAX vállalat budakalászi gyára vette át a  
h a z a i  t ö m l ı  e l l á t á s  f e l a d a t á t .  A  
gyártástechnológia és gépek fejlesztése 1977-re 
oda vezetet t ,  hogy akár  évente 1  MILLIÓ! 
f o l y ómé t e r  t öm l ı t  t u d t a k  g y á r t a n i ,  e z  
kielégítette a népgazdaság teljes beruházási 
tömlı szükségletét és még exportra is maradt. 
Meg  ke l l  j e gyeznem,  hogy  a  t ő zo l tó ság i  
felhasználás a termelés csak 5- max 10%-át 
tette ki. 

Ezt a hatalmas termelési  kapacitást a 80-as 
évek utolsó éveire erısen megcsappantotta a 
b e r u h á z á s o k  l e á l l á s a  é s  a  g a z d a s á g i  
változásokból adódó konkurencia megjelenése a 
piacon. 

A BUDA-FLAX gyárainak privatizációja 
során a  volt  csi l laghegyi  gyáregységhez  
kerül t  a  megcsappant kapacitással idıszakosan 
üzemelı tömlıgyártás. Ez a gyáregység a 
'90-es évek e l e j én Kovács  Ádám 
Mővekkén t  gyá r to t t  tömlıt, mint jogutód. 
Sajnos gazdasági gondok és a felerısödı 
konkurencia 1993-94-re szinte teljesen 
elnyomta a hazai gyártást, a gondok 
fokozódása után a gyártás le is állt. 
Már úgy tőnt, hogy a tömlıgyártás is követi a 
t őzo l tó - techn ika i  t e rü le t en  t apasz ta lha tó  
tendenciát, hogy a hazai gyártás 
fokozatosan elmarad,  majd megszőnik.  
Amikor  is  1995 végén  megé rkeze t t  a  BM 
Tőz -  é s  Po lgár i  
Védelmi Intézet Kutatóintézetébe 
t í p u s v i z s g á l a t r a  a  t ö m l ı g y á r t á s  r é g i  
fellegvárából Szegedrıl az új hazai gyártású 
nyomótömlı minta, amelyet a HEAVYXTEX 
Újszegedi Szövı Rt gyártott. 
E z z e l  e l é r k e z t ü n k  a  t ö r t é n e l m i  m ú l t  
feldolgozásának végéhez. A következıkben 
a jelen kéréseivel foglalkozom. 

A tömlı jelene 

Mit kell tudni a mai tömlıkrıl 

K e z d j ü k  t a l á n  a z  a l a p f o g a l m a k k a l ,  a  
megértésben segít az (1.ábra). 



6 

 
A tömlıt alkotó anyagokról:  

A tömlıszövet  e lkészí téséhez ma már  
kizárólagosan csak szintetikus mőszál kerül 
feldolgozásra ennek anyaga, nagyrészt  
pol iészte r  ( kb .90%)  és  egyes  gyár tók  
használnak poliamid alapú szálakat. A poliamid 

s z á l a k  e g y e t l e n  h á t r á n y a ,  h o g y  
fényérzékenysége miatt gyorsabb a szálak 
öregedése így a szilárdságuk is jelentısen 
csökken. 
A szövet szerkezetére jellemzıen a sávoly 
kötési technika terjedt el. 
A vízzáróréteg anyagára napjainkban a gumi a 
legjellemzıbb, bár a 80-as években elkészítették 
a bélésanyagot mőanyagból is. A mőanyagok 
közül kétfélével találkoztam az ún. 

t e rmop l a s z t i k u s  p o l i u r e t á n n a l  ( P l .  
DESMOPAN 786 típus) és az ún. lineáris 
poliészter anyagúval (pl. HYTREL típus). A 
mőanyagok nagy elınye a gumival szemben, 
hogy már fele olyan vastagságú is elegendı a 
vizzáráshoz, így a tömlık folyóméter tömege 
jelentısen csökken, továbbá ezen mőanyagok 
vegyszer-ellenállósága jobb mint a gumié. 
Érdekesség azonban,  hogy a  mőanyag 
bé lésanyagok inkább csak a  speciál is  
felhasználási területen terjedtek el jobban. 

A vízzáróréteg elıállítási technológiájában már 
említett manchon eljárást alkalmazzák szinte 
kizárólag. A vízzáróréteg és a tömlıszövet 
összedolgozására ragasztó anyagot vagy 
vulkanizá lás t  vagy mindke t tıt  együ t t  
alkalmazzák. 
A tömlıfedıréteget a különbözı speciális 
használati igények (savas-lúgos közeg, erıs 
koptatási igénybevétel) hívták életre. Funkciója 
a nyomást viselı szövetszerkezet mechanikai, 
vegyi stb. védelme. Egyetlen hátránya, hogy a 
tömlı folyómétertömeget növeli. A fedıréteg és 
szövet összedolgozása hasonló a bélés és 
szövetszerkezetnél vázoltakkal. 

A tömlı elhelyezkedése a tőzoltás 
technológiájában:  

Ha a ma divatos rendszer szemlélet szerint 
felvázoljuk a tőzoltás technológiai rendszerét 
(lásd.2.ábra) akkor látható, hogy a tömlı 
jelentısége az "OUTPUT" oldalon domborodik 

ki  a  tőzol tás i  t evékenységnél ,  de  nem 
nélkülözhetjük az "INPUT" oldalon sem a 
nyomásos táplálásnál  vagy esetenként a 
mélyszívók mőködtetésénél.  Egy 
kicsit  elferdített hasonlattal a tömlıket 
nevezhetjük a tőzoltás "érrendszerének". 

A tömlı szabványokról:  

A tőzoltó nyomótömlık mőszaki normáit már 
a II. világháború elıtt is szabályozták. Az elsı 
nyomótömlırıl szóló szabvány az MOSZ 1079 
számot viselte és meghatározta a nyomótömlık 
méretét, minıségét, szállítását, vizsgálatát és 
átvételét. Ebben a szabványban két féle mérető 
tömlıt határoztak meg az egy "E 52" jelő az ún. 
egységes tömlı, a másik "M 75" jelő az ún. 
motoros tömlı volt. Az idısebb tőzoltó kollégák 
még ezen a néven ismerték meg a ma "C" 
jelő és "B" jelő tömlıket. 

Késıbb az1950-es években az MNOSZ 1079 
számú szabvány jelent meg a tömlık mőszaki 
szabályozására. Érdekes megemlíteni, hogy az 
akkori természetesen még kendertömlık 
vízáteresztését,és a repesztı 
szilárdságát sőr í t e t t  levegıvel 
vizsgál ták.  Ebben a  

Alapfogalmak Az MSZ 1185 szerint 

Tőzoltó nyomótömlı: 

A tőzoltó nyomótömlı oltóanyagok (víz, habképzı 

anyag adalékkal ellátott víz, habképzı anyag vizes 
oldata, por, stb.) továbbítására használatos 
összehajtható vagy tekercsbe göngyölhetı tőzoltó 
felszerelés, amely környezeti nyomáson oly 
mértékben belapul, hogy belsı felületi egymással 
érintkezésbe kerülnek. 

Tömlıfedıréteg: 

A tömlıszövet külsı felületére felvitt folytonos 

bevonat, amely a tömlıszövetrıl lefejthetı. 

Folyadékzáró réteg: 

A folyadékzárást nyomás alatt is biztosító gumiból 
vagy mőanyagból készült réteg, amely a 
tömlıszövettel egybedolgozásra került. 

Tömlıszövet: 

Körszövött varratnélküli szintetikus szálból készült 

szövet. 
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szabványba is két féle méret van megadva. 
Tallózva a mőszaki normák között talán 
érdeklıdésre számottevı adat az átengedett 
vízmennyiség 1 m hosszú tömlın: 

leírás, a vizsgált értékek értékelése, amely a 
tömlık minısítését jobban elısegítette volna. 
Ezzel mindig szembesülnöm kellett a több 
éves tömlı vizsgálói múltamban bár lehet, 
hogy épp ez ösztönzött arra, hogy ezt a 
hiányosságot 

 
X az adatok 1/percben értendık 

A következı szabvány 1964-ben került  
kiadásra, szintén MSZ 1079 számmal az 
érdekesség, hogy itt együtt került leírásra a 
kender és az ún. gumizott szintetikus selyem 
nyomótömlı mőszaki szabályozása és 
vizsgálata. 1970-ben a nyomótömlıkre 

kiküszöböljem egy új szabványban. 

Az új  szabvány megszületését több 
éves vizsgálati tapasztalat és az európai 
szabvány tervezetek és meglévı nemzeti 
szabványok tanulmányozása elızte meg. 
Az anyagok elemzése után meghatároztam a 
követelményi oldalt az európai tendenciáknak 
megfelelıen és ezekhez megadtam a vizsgálati 
eljárásokat 

Méretjel Névleges 
belsı átmérı 

/mm/ 

Folyóméter 

tömeg 
/gr/fm/ 

Üzeni nyomás 

/sor/ 

Próbanyomás 
/bar/ 

Repesztı 
nyomás min. 

/bar/ 
A 110 910 12 18 36 
B 75 550 15 22 45 
C 52 350 15 22 45 
D 25 180 15 22 45 
E 38 280 15 22 45 

vonatkozó MSZ 1079-es szabvány ágazati 
szabványa már a BM TOP 11/2-70 számon 
jelent meg. Majd egy évvel késıbb MSZ-02 
111/1-3-1971 számon jegyezték változatlan 
formában. Ezekben a szabványokban már csak 
a szintetikus tömlı gyártási paramétereit adják 
meg, de még a vizsgálati rész tartalmazza a 
"növényrost" alapú tömlık vizsgálatát. 

A kender tömlıkkel való teljes szakítást az 
MSZ-02 111.1980 számú szabvány hozta meg. 
Ebben a szabványban már sok újdonság jelent 
meg: a tömlıválaszték kettırıl négyre bıvült és 
új jelzéseket vezettek be (A jelő 0 110 mm, B 
jelő 076 mm, C jelő 0 53 mm, D jelő 0 37 
mm névleges belsı átmérıvel). A vizsgálati 
oldalon megjelent a leválási szilárdság, 
vegyszerállóság, nyúlási, csavarási, hajlítási 
sugár paramétereinek mőszaki szabályozása. 
Ennek köszönhetıen a nyomótömlık minısége 
folyamatos javulást tudott elérni. 

E szabvány kritikájának egy fı dolog róható 
fel, hogy túlzottan követelmény oldalú volt. 
Mondhatni, hogy a "jókívánságok" listája  

egyrészt belevéve a személyes tapasztalataimat, 
másrészt átvéve a tendenciáknak megfelelı már 
kidolgozott vizsgálati módszereket. 
A szabvány 1994-ben lépett hatályba MSZ 
1185-1994 számon. Ebben a szabványban az 
általános európai gyakorlatnak megfelelıen öt 
különbözı mérető tömlı lett meghatározva 
az 1. táblázat szerinti fıbb adatokkal: 
Ezek az adatok teljesen kompatibilisek az EN 
tervezettel, ezzel is segítve annak késıbbi 
bevezetését .  Sajnos a  nyomótömlı EN 
szabvány megszületése még várat magára, 
addig is  talán ez a  szabvány 
megfelelı elıkészítést jelenthet az átmeneti 
idıszakra. 

Az MSZ 1185 szabvány fıbb részei 

Természetesen csak felsorolás jelleggel 
mutatom be a szabványt és annak is csak a 
követelményi részét, hiszen a vizsgálati 
módszerek terjedelmüknél fogva erre 
alkalmatlanok e hasábokon való ismertetésre. 

Nyomás érték 
Méret 

10 15 20 
kg/cm2 

E 52 l0x 30x 90X 

M 75 30X 130x 400x 
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A sok féle követelmény a tömlık teljes 
körő vizsgálatát fogja át, ami teljeskörően 
elsısorban a termékfejlesztésnél, vagy 
tipusvizsgálatnál fontosak, idıszakos vagy
 ellenırzı vizsgálatokhoz 
elegendı a fıbb paraméterek vizsgálata. 

A tömlık vizsgálati értékelésénél is ezek a fı 
paraméterek domináns jelleggel bírnak, ezek:  

- levállási szilárdság 

- Nyomáspróba 

- Repesztési nyomás 

ezeknek az ún. alapszilárdsági értékeknek a 
megfelelısége erıs befolyással van a 
többi paraméterre  i s .  A többi  paraméter  
viszont  megfelelı differenciálást ad az egyes 
tömlık minıségének a meghatározására.  
Egy autós hasonlattal élve az 
alapszilárdsági értékek az au tó  ha j t á s  
l ánca  (mo to r ,  sebességvá l tó ,  futómő) és 
biztonsági berendezései, a többi 
pa r amé t e r  a l ko t j a  a  ka r o s sz é r i á t  a  
b e l sı  kialakítást, komfort és gyári extrákat, 
amely meghatározza egy autó minıségi 
osztályát,  ka tegór iá já t .  A minısí tı  
vizsgá la toknál  a  tömlık,  a  v iz sgá l t  
p ar amé ter ek  sú lyozo t t  pon t számos  
é r téke lé s i  rendszer e  szer in t ,  mi nı sé g i  
o s z t á l yb a  so r o l á s s a l  k e r ü l ne k  

minısítésre. 

Néhány gondolat a tömlıpiaci helyzetrıl:  

A 80 -a s  é vek  végé t ı l  meg indu ló  impo r t  
liberalizációs folyamat legelıször a tőzoltó 
nyomótömlık piacán éreztette hatását. Igy a 
k i l e n c v e n e s  é v e k  e l s ı  é v e i b e n  a  
legdinamikusabban fejlıdı piaci szegmens lett, 
igazi kínálati piac alakult ki. A kezdeti lendület 
u t á n  n é m i  v i s s z a e s é s  m u t a t k o z o t t  
természetszerőleg, de a je lenlegi  tendencia 
szerint évente két-három típus lép piacra több 
féle méretválasztékban. Természetesen jelenleg 
is a B és C jelő nyomótömlık vezetik az eladási 
l i s t á t ,  d e  spec iá l i s  i gények  k i e l é g í t é sé r e  
megjelent D mérető tömlı és raktárkészletekbıl 
néhol felbukkant E jelő is. Az E jelő (az 0 38 
mm)  tömlık  e l t e r j edése  indoko l t  l e nne  a  
kevesebb víz fe lhasználásból  adódó kisebb  
vízkár miatt .  De sajnos a  gyártása a BUDA-
FLAX feloszlásával  megszőnt  és az E jelő 
szerelvények gyártása is háttérbe szorult, sajnos 
éppen az érdektelenség és talán a használatától 
való idegenkedés miatt. 
A  2 .  t á b l á z a t b a n  ö s s z e f o g l a l o m  a  m a  
forgalomban lévı tőzoltó nyomótömlıket és 
gyártóikat vagy forgalmazóikat is megadva. A 
tábláza tban szerepe lnek alapsz i lárdsági  
ada tok ,  va l amin t  o l yan  i s  ami  haszná la t i  
szempontból fontos lehet. A jelenlegi 

szabványos vizsgálatok adatai alapján 
megállapított pontszámokat is megadom. 

A tömlı kezelésrıl 

Végül néhány kényes kérdésrıl is essen szó, 
m i n t  p l .  a  t ö m l ı k a r b a n t a r t á s r ó l  é s  a  
tömlıgazdálkodásról. 
Nap j a inkban  amiko r  egy  da r ab  tömlı  á r a  
tízezer forint nagyságrendő tétel, felvetıdik a 
gondosabb kezelés a tömlı élettartam növelés 
k é r d é s e  é s  a z  i s ,  h o gy  me n n y i  d a r a b o t  
raktározzunk és mikor selejtezzünk. 

Szabvány elıírások  

Az MSZ 1185 szabvány 7. pontja foglalkozik a 

tömlı idıszakos ellenırzésével, javításával. 

Az idıszakos el lenırzések kérdésében ez a 

szabvány teljesen más álláspontot képvisel, 

mint az elızı. Kétféle ellenırzési formát ismer el az 

egyik az idı szakos  nyomásp róba ,  ame lye t  

Követelmények a tőzoltó nyomótömlık-
kel szemben:  

1. Névleges belsı átmérı - 1. táblázat 

szerint 
2. Hosszméret - 20 m +2'5 % 

s% 

3. Nyomások - 1. 

táblázat 
szerint 

4. Nyúlási értékek 

(hossz- és keresztirányú)  mindkettı5 

5. Csavarodás - óramutató 

járásával ellenkezı 

irányú 

6. Hajlítási sugár - a névleges átmérı 

tízszerese 

7. Folyóméter tömeg - 1. táblázat szerint 

8. Leválási szilárdság  10N/cm 

9. Vegyszerállóság 

10. Szélsıséges hımérséklettel szembeni 

ellenállás 
11. Oregítés 

12. Dörzsállóság 



minden  t ömlın  e l  k e l l  v ége zn i  

ha son l ó an  a  r é g i  szabványban ismertetett 

módon, de nem évente hanem csak öt évente a 

próbanyomás (22 bar) értéken. 

Ez a fajta "engedmény" elve abból indul ki, 
hogy a tömlık amennyiben használva vannak, 
a k k o r  ú g y  i s  r e n d s z e r e s  h a s z n á l ó i  
ellenırzéseknek vannak kitéve, amelyek elıbb 
u t ó b b  k i s z ő r i k  a  s é r ü l é s e k e t ,  h i b á k a t .  
A m e n n y i b e n  r a k t á r b a n  v a g y  
tőzcsapszekrényben vannak készenlétben, akkor 
v i szon t  e l e gendı  a  ho s sz abb  i dı t a r t amú  
vizsgálati ciklus. Ez a felfogás tehát nagyobb 
hangsúlyt helyez a használói ellenırzések 
rendszerességére, hiszen ez megítélésem szerint 
jobban összhangban van a felhasználói érdekkel 
is .  A használói  el lenırzést  a  tömlı minden 
igénybevétele  után írja  e lı  a  szabvány.  Az 
e l v é g z é s  m ó d j a  a z o n o s  a z  i d ı s z a k o s  
nyomáspróbájával, de csak üzemi nyomáson 
(15 bar)  vizsgálva a  tömlıket .  Itt nagyobb 
hangsúlyt kap a felhasználói felelısség, hiszen 
a  v i z s g á l a t i  c i k l u s  n i n c s  m e g a d v a  a z  
igénybevétel meghatározását is a felhasználó 
dönti el. Azonban egyet szem elıtt kell tartani a 
készenlétben tartott tömlıknek kifogástalannak 
kell lenniük minden ellenırzéskor. A 3. ábrán 
bemutatásra kerül a tömlıkarbantartás ideális 

f o l y a m a t a ,  s a j n o s  t u d o m  e n n e k  a  
megvalósítására nincs mindenütt lehetıség, de 
úgy í té lem meg,  hogy minden használónak 
saját érdeke és felelıssége is,  hogy tömlıit  
megfelelı állapotban tartsa. 

A javításról 

Ma Magyarországon a javítás jószerével abból 
áll, hogy a bekötéseknél legjobban igénybevett 
sérült tömlıt lerövidítik és újra kötik. A 80-as„ 
évek közepén volt arra törekvés, hogy a tőszerő 
szivárgásokat okozó vizzáróréteg sérüléseket a 
jármő belsı gumik javítási technológiájához 
hasonlóan folttal és vulkanizálással javítsák. 
B á r  a  j a v í t á s o k  me g f e l e l ı  m i n ı s é g b e n  
elkészítve használhatónak bizonyultak igazán 
nem terjedt el ez a javítási forma hazánkban. 

A tömlıgazdálkodásról 

E l s ı r e  f u r c s á n ,  i d e g e n ü l  h a n g z i k  a  
tömlıgazdálkodás fogalma, de lényegében arról 
a  f o l yama t r ó l  van  s z ó ,  ame l y  a  t öml ı k  
beszerzésétıl a selejtezésig tart. 
Az elsı nagy kérdés a beszerzés, mivel elég 
széles kínálat van érdemes körülnézni a tömlı 

piacon.Választásunkat napjainkban elsısorban 
a rendelkezésünkre álló pénzösszeg határozza 
meg, de szakmai szempontból fontos lehet a 
tömlı felhasználási területe és minısége is. 
A használoktól, kereskedıktıl kapott 
visszajelzések alapján mondhatom, hogy jó 
i r ánytő  l ehe t  a  v i z sgá la t i  j egyzıkönyvek  
minısítése és pontszáma. A kettı együtt  ad 
megfelelı információt, amely segíti a kiválasztást 
akár egy minıségi kategórián belül is. 

A beszerzési  tanácsokra vonatkozó  
ál l í tásaim természe tesen az edd igi  
általános tapasztalatokat tükrözik, lehetnek 

eltérı tulajdonságokkal rendelkezı tömlık is, 
azonban e  néhány tanács  ta lán segí the t  az  
indulásnál. 

Néhány beszerzési tanács: 

1. Érdemes elıre tisztázni a beszerzendı tömlı 
mennyiség felhasználási területét. 
Pl.: Ha tőzcsapszekrényekbe szándékozunk beszerezni 

tömlıt, akkor természetesen elegendı a kevésbé jó 

minıségő,  és alacsonyabb repesztési  nyomással 

rendelkezıt választani. Azonban elsı, második szereken 

érdemesebb a málha mennyiséget a jobb paraméterekkel 

rendelkezıkkel feltölteni. 

2. Azonos minıségő, azonos pontszámú és közel 
azonos árfekvéső tömlık közül válasszuk a 
nagyobb repesztési nyomás értékkel bírót. 

3.Speciális felhasználási területre szánt tömlık 
(pl.savas,lúgos stb folyadékoknak jobban kitett) 
esetén a speciális hatásnak megfelelıen 
szerezzünk információt a tömlırıl. 

Pl.: A mőanyag vízzáróréteggel rendelkezı tömlık 

ellenállóbbak lúgoknak, olajoknak viszont savaknak 

kevésbé. Ellentétben a gumi bélésanyaggal, amely ezzel 

ellentétes reakciókat mutat. A koptató hatást legjobban 

természetesen a fedıréteggel ellátott tömlık viselik, de a 

nagyobb folyóméter tömegő normál tömlıkrıl is 

elmondható, hogy jobban bírják a koptató hatást mint 

könnyebb társaik. 
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A gazdá l kodás  másod i k  l épcsı j e  a  a  

t öm l ı k é s z l e t e z é s  b e l s ı  s z e r k e z e t é n e k  
meghatározása. 
Két alapvetı vonal képzelhetı el: 

Az egyik a vonulós egységgel rendelkezı, a 

másik a vonulós egységgel nem rendelkezı 

tömlıfelhasználó. 

A könnyebb  megha tá ro zásáva l  kezdve ,  a  
v o n u l ó s  e g y s é g g e l  n e m  r e n d e l k e z ı ,  
felhasználónak, viszonylag egyszerő dolga van, 
hiszen rendelkeznie kell a tőzcsapokhoz,esetleg 
kismotorfecskendıhöz szükséges mennyiséggel 
és egy minimális tartalék mennyiséggel. 
Az elsı vonalat megtestesítı felhasználónál már 
jelentısebb kérdés a tömlıkészletezés és ez 
annál bonyolultabbá válik minél több és ezen 
be lü l  miné l  d i f fe r enc i á l t abb  tőzo l tó sze r ,  
állománnyal rendelkezik. 

A készletezés elsı lépése az alapkészlet 

számszerő és minıségi meghatározása. 

A számszerőséget két feltétel határozza meg 
a lapve tıen,  az  egyik a  málházás i  u tas í tás  
elıírásai, a másik a tömlıkészletezési rendszer. 
Az elsı feltétellel különösebb probléma nincs, 
hiszen a tőzoltójármővenként szabályozva van,, 
pontosan megadva a megfelelı méretjelet és 
azokból szükséges málhamennyiségeket. A 
tömlıkészletezési rendszer megválasztása 
már átgondolást és következetes végrehajtást 
igényel a felhasználótól. 

Elméletem szerint két alapvetı 
tömlıkészletezési rendszer építhetı ki: 

Az elsı rendszer ajánlható a nagy karbantartási 
k ap a c i t á s s a l  é s  nagy  t ömlı  á l l ománnya l  
rendelkezı parancsnokságoknak.A második 
i n k á b b  a  k i s e b b  t öm l ı  á l l ománn ya l  k i s  
k a r b a n t a r t á s i  k a p a c i t á s s a l  b í r ó  
parancsnokságoknak ajánlható. 

A két  rendszerhez szervesen kapcsolódik a 
m i nı s é g  meg vá l a s z t á s a .  A  f o r gó ké s z l e t  
rendszerben törekedni kell a homogén minıség 
megválasztására. A kiegészítı rendszerben a 
s z e r e k e n  l é v ı  t öm l ı á l l omá n y n a k  j o b b  
minıséget kell képviselnie, mint a kiegészítı 
készletben tartottaknak. 
Természetesen a két alap rendszer variálható, 
p l.  a  gyakran használt  szereken -gyakor ibb 
r i a sz t á sok  mi a t t -  fo r gókész l e t  r e nd sze r t  
használunk, addig a ritkábban használtaknál a 
kiegészítı rendszert. Ezt tovább variálhatom a 
minıségek megválasztásával az elıbbi példa 
analógiájára a gyakoribb használathoz jobb, a 
r i t kább  haszná la t  a lac sonyabb  minısége t  
rendelek. 
A tömlıgazdálkodás utolsó eleme a selejtezés. 
Ez a szabvány szerint akkor következik be, ha a 
tömlı névleges hossza a tőrés alá csökken, vagy 
már javíthatatlanná válik a tömlı. 

Remélem cikkem átfogó képet adott a tőzoltás 
"közkatonájáról"  a  nélkülözhetet lenné vál t 
tőzoltó nyomótömlıkrıl,  és felvetett  eszme 
futtatásaim megalapozhatják és segíthetik egy 
ko r sze rőbb  tömlıgazdá lkodás i  szemlé le t  
elterjedését. 
Ezúton szeretnék köszönetet mondani a cikk 
megírásában nagy segítséget nyújtó Minárovics 

Jánosnak. 

Felhasznált irodalom: 

1. Dr. Szilágyi J. - Dr.Szabó K: A tőzrendészet 
fejlıdése az ıskortól a modern idıkig 
BM Könyvkiadó,Bp. 1986 
2.Beck Tamás:Tőzoltó nyomótömlık tartósságának 
és minıségének megjavítása 

Felsıoktatási Jegyzetellátó Vállalat,Bp. 1955 

1. A forgókészlet rendszer 

Ez arra alapoz,  hogy a bevetés után a szerekrıl 

kompletten lecseréljük a tömlıket egy forgó alapból. 

Ezek  karbantarto t tak,  t iszt í tot tak,  a  használat i  

ellenırzésen átmentek, tehát sport hasonlattal élve 

"sorokat cserélünk" így mindig megfelelı állapotú 

tömlıkkel vannak ellátva a szerek és rövid idı alatt 

riasztható állapotba kerülnek. 

Ennek a rendszernek az elınye remélem a fentiekbıl 

kitőnik,tehát a gyors készenlétbe állítás a megfelelı 

minıségő tömlıkkel. Hátránya a forgókészlet beszerzési 

plusz költségei és fenntartása. A készlet alacsony szintre 

állítását akkor érhetjük el ha egy nagy kapacitású 

karbantartó berendezést üzemeltetünk, bár ennek a 

költségei sem elenyészıek. 

II. A kiegészítı rendszer 

Ennek alapját az képezi, hogy csak a bevetett tömlık 

kerülnek lecserélésre - mintegy kiegészítve a málha 

készletet - és csak a karbantartás idejére. Utána a 

karbantartott tömlı visszakerül az eredeti készlet 

állományba. 

A rendszer elınye, hogy kisebb kiegészítı készlettel, 

g yo rsan  v i s s za  á l l í t ha tó  a  r ia sz tha tó ság  és  a  

karbantartás szakszerően elvégezhetı.Hátránya, hogy 

szigorúbb nyilvántartást, és azonosítást igényel fıleg 

nagyobb tömlıállománynál. 


