
A TAKATA a világ egyik vezetõ autóipari biztonsági
rendszereket gyártó vállalata, amelynek termékpalet-
táján megtalálhatók a kormánykerekek, légzsákrend-
szerek, gázgenerátorok, biztonsági övek, gyermek-
védelmi rendszerek és egyéb alkatrészek.

A TAKATA világszerte több mint 36 ezer munka-
vállalót foglalkoztat. A piaci igényekre válaszolva
Magyarországon, azon belül is Miskolcon épült meg
egy zöldmezõs beruházás keretében a TAKATA leg-
újabb gyára, több mint 60 000 m2 beépített területen.
Eddigi gyárépületei közül ez a legnagyobb és legmo-
dernebb. Európában hat légzsákgyártó üzeme van,
ezek összességében több mint 500 millió euró érték-
ben termelnek évente. A Miskolcon újonnan létesült
üzem a hetedik eddig megépült gyár, ahol több mint
1700 fõt foglalkoztatnak. A konszern éves árbevétele
3510 milliárd euró.

A gyárüzem határidõre, megfelelõ minõ-
ségben megépült, a vállalás teljesült

Rekordidõ alatt elindult a gyártás Miskolcon. A Market Építõ
Zrt. 10 hónapos vállalási határidõvel írta alá szerzõdését az új
üzem létesítésére. A gyárterület összesen 16 épületbõl tevõdik
össze. Az alapkõ letétele 2014. március 12-én volt. Az ENSI
Kft. 2014. június15-én kezdte meg a munkáját az építési terü-
leten. Az épületgépészeti és technológiai rendszer átadása
2014. december 15-én sikeresen megtörtént. Az ENSI Kft.
csapata 6 hónap alatt valósította meg.

A beépített rendszerekrõl bõvebben

Ahhoz, hogy ezt az ütemtervet és az elõírt precíz mûszaki
követelményrendszert meg tudjuk valósítani, kiemelt fontos-
ságú volt, hogy olyan anyagokkal és technikával dolgozzunk,
amelyek gyorsan, pontosan szerelhetõk. Ilyen volt például:
• hornyos csõkötõ rendszer alkalmazása – összesen 34 800 fm

acélcsõ és 7 900 db speciális összekötõ felhasználásával;
• az ivóvíz rendszer esetén PP-R mûanyag rendszert építet-

tünk be – összesen 3 200 fm-t;

• a csõtartószerkezet tervezését és beszállítását a HILTI szak-
tudására alapoztuk. 65 tonna tartó került beépítésre;

• minden vezetéket elõre legyártottunk és sorszámozva szál-
líttattuk ki az építési területre, ahol az összeszereléssel fog-
lalkoztunk.

A 9-es épület épületgépészeti szemszögbõl az üzem szíve-
lelke. Ez az energiaközpont. Innen valósul meg:
• a fûtési és hûtési rendszerek ellátása,
• a sûrített levegõ ellátás és
• a középfeszültségû energiaellátás.

A fûtési rendszer hõellátása a PannEnergy Zrt. által szolgálta-
tott távfûtéssel valósult meg. A rendszer különlegessége, hogy
egy környezettudatos fejlesztési kereten belül geotermikus meg-
újuló energiaforrással is termeli a szükséges fûtõvizet.

A hõfoklépcsõk a következõképpen alakultak: 80/60 °C a
berendezések részére és 50/40 °C a melegvíz ellátásra. Az
alacsony hõmérsékletû kör közvetlenül megy ki az épületbõl
az irodai felhasználók felé. A fûtési távvezetékek kiépítésénél
a föld alatti elvezetéses technikát választottuk. Érdekesség-
képpen megemlítenénk, hogy összesen 3500 db golyóscsap
került beépítésre a 16 épület kivitelezése során.

Érdekes számok és adatok ezen kívül:

• az esõvíz elvezetésre összesen 5 000 fm csövet építettünk be;
• összesen 1 500 fm lefolyócsõ került felhasználásra;
• összesen 35 000 bilincset használtunk fel a szerelvényekhez;
• 170 db radiátort szereltünk fel az irodai funkciót ellátó hely-

ségekbe.

A teljes létesítmény tágulási rendszere és a vízkezelése is a
fûtési hõközpontban kapott helyet.
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Mivel foglalkozik a TAKATA? Mit gyárt?



A technológia és az épületek számára összesen 3,5 MW hûtési
teljesítményû, 3 db csavarkompresszorral felszerelt, modern
vízhûtéses DAIKIN folyadékhûtõt építettünk be. A hûtött víz
hõfoklépcsõje: 10/16 °C. A hûtõgépek kondenzátorai két
DECSA, összesen 6,5 MW teljesítményû zárt, etilénglikollal
töltött hûtõtoronyra kapcsolódnak.

A hûtési gépház kétszintes, a földszinten a hûtõgépek és a
szivattyúk, az emeleten az osztók és egyéb szerelvények kap-
tak helyet.

Amiket ezen kívül még beépítettünk:

• 219 db nagy teljesítményû, elárasztásos ipari befúvó;
• 10 000 fm spirálkorcolt csatorna;
• 600 db hûtõ-fûtõ sugárzóernyõ;
• 2 350 m2 álmennyezeti fûtõ-hûtõ panel;
• 114 db fan-coil berendezés;
• 15 db légkezelõ – 350 000 m3/h megmozgatott légmennyi-

ség;
• 4 db szárítógép – 70 000 m3/h szárított levegõ, a sûrített

levegõ rendszerhez.

Kihívások

Két épületet emelhetünk ki összességében. Elsõként a 3-as
épületet, amely a légzsák gyártócsarnok. Itt kerültek kiépí-
tésre a fröccsöntõ berendezések, amelyek hatalmas hõt ter-
melnek. A hõ elvezetését gépészeti eszközökkel kellett meg-
oldanunk. Egy hõfoklépcsõs hûtés helyett három lépcsõs rend-
szert valósítottunk meg, 10/16 °C, 14/20 °C és 30/36 °C-os
körökkel.

A fröccsöntõ gépek hidraulikája számára elegendõnek bizo-
nyult a magasabb hõmérsékletû hûtõvízellátás is. Ennek ener-
giatakarékos elõállítását az energiaközpontból új távvezeték
kiépítésével és hûtõtoronnyal oldottuk meg.

Második kihívás a 7-es épület volt. Itt pirotechnikai inf-
látorok gyártása folyik. Az elõírt hõmérséklet évszaktól füg-
getlenül 23 °C ± 1 °C, míg a páratartalom a helyiség minden
pontján 30%-nál kisebb. Ha ezek közül valamelyik feltétel
nem teljesül, akkor a gyártás azonnal leáll. Ennek két oka van:
az egyik a gyártási minõség biztosítása, a másik pedig az
alkalmazott puskapor robbanási hajlamának megnövekedése.

A feltételek teljesüléséhez szorosan együttmûködtünk az
építész csapattal, hogy a falak, padlók, födém párazárása és
hõszigetelése kifogástalan legyen. Az elõírt belsõ légállapot
eléréséhez 2 darab 30 000 m3/h légszállítású szárító berende-
zést telepítettünk. A berendezések a fokozott üzembiztonság
elérése érdekében egymás tartalékaként üzemelnek.

A csapat így élte át
Igazi kihívás volt a rövid határidõ mellett egy egyedi projekt
kivitelezése. Feszített tempóban dolgoztunk mi is és ugyanezt
vártuk el az összes beszállítónktól és partnerünktõl is. Ponto-
sak és precízek voltuk – hiszen az ENSI Kft. kvalifikált csapa-
tokat foglal magában.

A beruházás során „menet közben” volt több olyan meg-
rendelõi igény, amelyeket a gépészeti rendszerek változtatá-
sával lehetett megvalósítani. Ez szükséges volt az igényekhez
megfelelõen igazodó, kiszolgáló gépészeti- és technológiai
hálózatokhoz.

A napi munkafolyamatokat sokszor a tervek kiadásával
párhuzamosan végeztük. Folyamatos, napi egyeztetések vol-
tak ehhez szükségesek. Csapatunk magas szintû felkészültsé-
gének és tapasztalatának köszönhetõen a feladatot sikerült
maradéktalanul megoldanunk.

Köszönöm az ENSI Kft. projektben szereplõ valamennyi
munkatársának, a beszállítóknak, a vállalkozóknak, szerelõk-
nek, akik hozzájárultak a gyár megépítéséhez.

Kiss Balázs Tihamér projektvezetõ

ENSI Kft.
www.ensi.hu
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