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Т О М С К  A N T A L N É
Nedves eljárású farostlemezek nemesítése 
száradó olajokkal

B e v e z e t é s
A kemény rostlemezek minőségi javításá

nak, illetve extrakemény rostlemezek előállítá
sának egyik lehetősége a kész rostlemezek utó
lagos olajkezelése és edzése. Az így kezelt lapok 
különösen kiemelkednek szilárdság és méretsta
bilitás tekintetében. A műszaki jellemzők ilyen 
irányú javulása lehetővé teszi a rostlemezek fel
használási területének kiszélesítését és a lemezek 
speciális nagyigénybevételű célokra — pl. beton
zsaluzás, külső burkolás — történő felhasználá
sát.

Az olajkezelési eljárás több tényezőtől, így 
elsősorban a felhasznált rostlemez alapsajátsá
gaitól, az impregnáló olaj fajtájától, a felvett 
olajmennyiségtől és a  kezelés paramétereitől 
függ. Kísérleteink célja néhány számításba ve
hető olajfajta optimális kezelési paramétereinek 
meghatározása és az eljárás gazdasági kihatásai
nak vizsgálata volt. Az utóbbit szükségessé tette 
az a körülmény, hogy a rostlemezek olajkezelési 
költségei általában magasak, az ossz gyártási 
költségnek mintegy harmadrészét teszik ki. En
nek következtében a kedvező műszaki tulajdon
ságok ellenére az olajedzett lemezek alkalmazá
sa csak olyan helyeken rentábilis, ahol a költ
ségtöbbletet a műszaki előnyökből származó 
megtakarítás legalább kompenzálja.

1. IRODALMI ÁTTEKINTÉS, 
ELMÉLETI MEGFONTOLÁSOK

1.1. Az olajedzés általános kérdései
Az olajedzett lemezek extrakemény minősé

gűek, szilárdsági értékeik emelkednek, vízfelvé
teli és dagadási értékeik ugyanakkor csökkennek 
a kezeletlen lemezek vonatkozó értékeihez viszo
nyítva. Az edzett lapok kevésbé hajlékonyak, 
mint az edzés nélküliek.

Az extrakemény rostlemezek tulajdonságait 
illetően egységes szemlélet nem alakult ki, ezt 
tükrözi a következő táblázat, ahol lényeges „el
térések” észlelhetők az egyes országok által meg
határozott minőségi jellemzők számértékei kö
zött.

1. táblázat
Extrakemény farostlemezek tulajdonságai (1)
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Haji, szil., kp/cm2 500 460—700 850 600 630
llúzószil., kp/om2

Vízfelv. 24 órás víz-
— — — 350 —

ben ázt. ut., max.
Vast. dag. 24 Órás

20 8—20 — — —

ázt. után, max. 15 — 10 10 15

Az 1. táblázatban közölt értékeket összeha
sonlítva az MSZ 7086.59 sz. szabvány előírásai
val megállapítható, hogy a magyar farostlemezek 
szilárdságát mintegy 50%-kal növelni, dagadását 
és vízfelvételét pedig 3O° o-kal csökkenteni, vagy 
legalább az I. oszt, minőség szerinti értéket biz
tosítani kell, hogy a lapok extrakemény rostle
mezek általános minőségi követelményeit el
érjék.

Az olajedzés alapanyagai a száradó és félig 
száradó olajok. A leginkább használt olajok a kö
vetkezők: fa-, len-, perilla-, szója-, tall- és ke
véssé telített halolajok (2, 3). Az olaj minőségi 
jellemzői nagy befolyást gyakorolnak az impreg- 
nálási és edzési műveletre. Itt elsősorban az olaj 
viszokzitását, telítettségének mértékét, kell fi
gyelembe venni. Az előző az olaj behatolási mély
ségét és idejét, az utóbbi az edzés körülményeit 
határozza meg. A rostlemezek olajfelvétele nor
mális állapotban az eredeti súly 7—8%-a.

Az olaj felhordási eljárásai:
a) Közvetlenül préselés után a meleg lapok 

impregnálása mártással, vagy kenőberendezés 
segítségével. Az átlagos impregnálási idő: 1,5 
perc.

b) A minőségileg osztályozott, lehűlt rostle
mezek impregnálása. Az eljárás előnye, hogy a 
selejtes termék megállapítása még a költséges 
kezelési mód előtt történik. Szükséges impregná
lási idő: 2 perc.
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c) Az előző két eljárás kombinációja, ahol a 
préselés és impregnálás között vizuális minősí
tés történik (2).

A felhasznált olaj tulajdonságainak kedve
ző módosítására bevált módszer az olaj viszkozi
tásának csökkentése, hígítószer adagolás segítsé
gével. Ebben az esetben ügyelni kell az impreg
nálás alatti duzzadásra és fellazulásra, valamint 
az edzés folyamán az oldószer gőzök tökéletes el
távolítására (öngyulladás). Az edzési idő általá
ban 140—175°C-on 3—5h (2, 3).

A műveletet meleglevegős kamrában hajt
ják végre, ahol a szükséges légcirkuláció bizto
sítható.

1.2. Farostlemezek termikus változásai

A farostlemezek tulajdonságai, mint ismere
tes, hőhatással kedvezően befolyásolhatók. A 
műveletet hőedzésnek nevezik és általában 140— 
160°C-on 2—3 órán keresztül, a préselés után al
kalmazzák (12, 13). Az edzett lemezek hajlítószi
lárdsági értékei és higroszkópikus tulajdonságai 
lényeges javulást mutatnak a kezeletlen lapoké
hoz viszonyítva. A javulás mértéke mintegy 20 
százalék, az átlagos rostlemez-minőségre vetítve.

A hőkezelés hatásmechanizmusának megál
lapítására farostlemez vonatkozásában számos 
kísérletet végeztek, egységes álláspont ennek el
lenére nem alakult ki. Mivel munkánk során a 
rostlemezek termikus viselkedése elsősorban az 
olajjal való kölcsönös szempontjából játszik sze
repet, a hőedzés folyamatainak részletes ismer
tetése helyett, csak a rostlemezben megtalálható 
faalkotók termikus viselkedéséről adunk rövid 
ismertetést.

A fa termikus változásai a fa anyagi sajátsá
gai mellett főleg a hőmérséklettől, a hőkezelés 
idejétől és az alkalmazott közegtől függenek. A 
különböző fafajok szerkezeti és kémiai felépítése 
más és más, ennek megfelelően a termikus keze
lés alatti viselkedésük is eltérő. Ez főleg a fakom
ponensek nem azonos termikus stabilitására ve
zethető vissza. Míg a hemioellulózok bomláshő
mérséklete 200—260°C, addig a cellulóz 240— 
350°C-on, a lignin pedig 280—500°C-on bomlik 
(6, 7, 8, 9).

Az előzőek alapján tekintetbe véve az olaj
edzés felső hőfok határát is, feltételezhető, hogy 
az olajedzés folyamán rostlemezekben levő lig
nin aktív csoportjainak lényeges változása nél
kül, a cellulóz eredeti és kismértékben módosult 
formában vesz részt a reakcióban. A legnagyobb 
változások a legkevésbé hőstabil hemicellulózok- 
nál állhatnak fenn.

1.3. Növényi olajok polimerizációja
Az olajedzésre használható olajok, eltekint

ve egy-két speciálisan előállított szintetikus olaj
tól, növényi eredetűek és a száradó olajok cso
portjába sorolhatók. Fő felhasználási területük 
a lakkipar. Kémiai szempontból hosszú szénlán
cú, részben telített, részben telítetlen zsírsavak

ból felépített trigliceridek, jelentéktelen meny- 
nyiségű egyéb anyagi alkotók kapcsolódásával. 
Tulajdonságaikat elsősorban a zsírsavmolekula 
hosszúsága, szerkezeti felépítése — különös te
kintettel a kettős kötések számára és egymáshoz 
viszonyított elhelyezkedésére — és a szabad zsír
savrész százalékos mennyisége szabja meg.

A száradó olajok jellegzetes tulajdonsága, 
hogy a felületre vékony rétegben felkenve, le
vegő jelenlétében hamarosan megszilárdulnak, 
megszáradnak. A száradás sebessége több ténye
zőtől függ, melyek közül az egyéb tulajdonságo
kat is legjobban befolyásoló kémiai szerkezet ját
szik leginkább szerepet. A végbemenő folyamat 
gyökös láncpolimerizáció, amely az olaj telítet
len kötéseinek felhasadása és a jelenlevő levegő 
oxigénjének kapcsolódása folytán, átmeneti ter
mékeken keresztül, szilárd polimerizátumhoz 
vezet (4, 5).

Száradóképesség szempontjából különleges 
helyet foglal el a faolaj. Fő alkotórésze ugyanis 
eleosztearin-, amely nemcsak polimerizációs 
készségével, hanem nagyfokú addíciós képessé
gével is kitűnik.

1.4. Farostlemezek és növényi olajok közötti 
kölcsönhatás lehetőségei
Az olajok polimerizációs reakcióit áttanul

mányozva megállapítható, hogy a láncképződés 
folyamán izolált és konjugált kettős kötéseket 
tartalmazó zsírsavgliceridek esetében egyaránt 
fennáll az egyéb reakcióképes csoportokhoz való 
kapcsolódás lehetősége. Rostlemez vonatkozásá
ban reakciós partnerként a fakomponensek aktív, 
illetve hőhatásra aktivizálódó csoportjai jöhet
nek számításba.

Az eljárás hatásmechanizmusára vonatko
zóan többféle elmélet alakult ki. Ezek részben az 
olajedzés folyamán alkalmazott hőkezelésen, 
részben a beépülő olaj módosító hatásán alapsza
nak. V. P. Kumar (2) feltételezései szerint az 
impregnálás során az olaj savtartalmú része hat 
a rostokban levő hemicellulózokra, redukált cso
portok keletkeznek, amelyek éterhidakon, illetve 
a képződő formaldehid következtében metilén- 
hidakon keresztül térhálósodást eredményeznek. 
L. Paszner és J. W. Wilson (3) legújabb kutatási 
eredményei alapján az olaj és farostlemez közötti 
kapcsolatot jelentékeny részben a lignin hozza 
létre. A kötés feltételezhető kialakulási helye, az 
egyes hidroxil csoportok aktivitását figyelembe 
véve, valamelyik fenilpropán rész alkoholos hid- 
roxiljánál van. Véleményük szerint a hemicellu- 
lózok is hozzájárulnak a polimerizációhoz, azon
ban lényegesen kisebb mértékben, mint a lignin.

Az előző feltételezések szerint, az olajsav- 
molekulák a viszonylag magas hőmérséklet ha
tására olyan polimerizátummá alakulnak, amely 
a rostokkal közvetlen kapcsolatban áll és így rész
ben növeli a lapok szilárdságát, részben pedig 
csökkenti a vízfelvevő és dagadási sajátságokat.

Egy másik elmélet szerint — amelynek főbb 
képviselői Klauditz, Stegmann, Asplund (1) — a
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rostlemezképzés során a rostokat alkotó cellulóz 
és egyéb komponensek olyan változásokon men
nek át, amelyek a rostok közötti kapcsolatot ko
héziós és adhéziós erők csökkentése folytán gyen
gítik. Ez a folyamat bizonyosfokú ridegedéssel 
jár együtt, amelyet a beépülő olaj a műanyaglak
kok lágyításos modifikációjának analógiájára 
csökkenteni képes, és ezáltal a szilárdsági érté
kek relatív emelkedését idézi elő. A vízfelvétel 
százalék és dagadás százalék csökkenés a fenti 
szemlélet szerint a hidrofil csoportok blokkírozá- 
sával magyarázható.

Bármelyik elmélet alapján egyértelműen 
megállapítható, hogy az olajedzés minőségjavító
hatásának foka az alkalmazott olaj sajátságaitól, 
az impregnálás paramétereitől, a felszívódott olaj 
mennyiségétől és az utólagos hőkezelés paramé
tereitől függ. Mivel az egyes tényezők egymás
sal szoros kapcsolatban állnak, a munkaprogram 
összeállításánál és a kísérletek elvégzésénél igye
keztünk úgy eljárni, hogy a befolyásoló tényezők 
egyedi vizsgálata mellett végül lehetőség nyíljék 
az olajedzés paramétereinek komplex kiértéke
lésére.

2. KÍSÉRLETI RÉSZ

2.1. A kísérletekhez felhasznált anyagok 
és jellemző sajátságaik

F a r o s t l e m e z
A kísérleti rostlemezek részben kereskedel

mi forgalomban levő szabványos minőségű, rész
ben közvetlenül a Mohácsi Farostlemezgyártól 
beszerzett lemezek voltak. A kétféle lemez csu
pán az utókezelés tekintetében különbözött egy
mástól. A mohácsi lemezeket ugyanis a klimati- 
zálás elhagyásával a préselés után emeltük ki a 
gyártási folyamatból, míg a kereskedelemből 
származó lapok hőedzett lemezek voltak.

A kísérleti rostlemezek fiziko-mechanikai 
tulajdonságait az MSZ 7087/59. sz. szabvány sze
rint vizsgáltuk. A próbatesteket az olajedzési kí
sérletekhez kialakított 28 X  35 cm méretű lapok
ból vágtuk ki úgy, hogy az egy lapon belüli és a 
lapok közötti összehasonlítás elvégezhető legyen. 
Vízfelvétel és vastagsági dagadás esetében csak 
a lapok közötti összehasonlítás volt elvégezhető 
az egy lapból kivágható csekély próbatest darab
száma miatt.

A vizsgálati eredményeket a 2. táblázat tar
talmazza.

Olajfajták:
Kínai faolaj, MSZ 20975.
Tall-Olaj: MSZ 3286.
Lenolaj: MSZ 997.
Rizscsíraolaj: MSZ 19829 (kiegészítő vizsgá
latokhoz).
Lenolajkence (kiegészítő vizsgálatokhoz)
Vegyes kartimagolaj (kiegészítő vizsgála
tokhoz).
Napraforgóolaj: MSZ 333.
Repceolaj: MSZ 3734.
Szójaolaj: MSZ 3772.

2.2. Kísérleti berendezések, eszközök
A kísérleteket laboratóriumi szinten impreg- 

nálásos és szórásos olajfelhordással végeztük. Az 
impregnálás gázfűtésű, lapos, zománcozott tál
ban történt. Az olaj hőmérsékletének beállítása 
és a beállított érték 3—5 perces időtartam alatti 
fenntartása 80—100°C-os hőfoktartományban 
— 1°C pontossággal történt. A felesleges olajat a 
lap felületéről gumi lehúzóval, illetve felitatásos 
módszerrel távolítottuk el.

A kisebb mennyiségű olajfelvitelt festék- 
szórópisztolyos felhordással biztosítottuk.

Az edzést maximálisan 200°C-ra fűthető 
elektromos szárítószekrényben végeztük. A kí-

Л kísérletekhez felhasznált rostlemezek fontosabb fiziko-mechanikai tulajdonságai (n = 9)
2. táblázat

„ Megnevezés
Térfogatsúly, 

g /cm 3 ’ Nedv, 
ta rt., 

OZ /0

H aji, szilárds., 
kg/cm 2

Vízfelvétel, 
0•/o 

D agadás, 
0/0/ 

X r% P•» °//0 5 v% Pn  0/0/ X «% P% X «% P̂0 /O/ 

K ereskedelem ből szárm . 
rostlem ez (egy lem.-bél 
v e tt p ró b a te s te k ) .... 1002 1,02 0,34 — 4 25 3,27 1,09 — — — _ —

Kereskedelem ből szárm. 
rostlem ez (több lemez
ből v e t t  próbatestek) . . 987 1,11 0,37 7,4 445 8,5 4,20 30,1 17,6 5,86 15,8 10,0 3,36

E dzetlen  m ohácsi rostle
m ez (egy lemezből v e tt 
p róbatestek) ........... 1013 2,75 0,92 — 463 9,42 4,23 — — — — — —

E dzetlen  m ohácsi rostle
mez (több lemezből vett 
próbatestek) ........... 1017 2,03 0,68 2,3 437 12,4 4,15 29,6 17,3 2,58 16,86 11,1 3,67

A lemezek haji, szilárdsági és vízfelvételi, valam in t dagadási értékei nagym értékű szórást m u ta tn ak , a  kü lön
böző eredetű  lemezek átlagértékei között, azonban szignifikáns eltérés nincs. Az előzőeket figyelembe véve a k é t 
helyről szárm azó rostlem ezt m egkülönböztetés nélkül haszná ltuk  fel a kísérletek folyam án.



192 Faipar XVII. évf. (1967), 7. sz.

vánt hőmérsékletet ± 2 c C pontossággal szabá
lyoztuk be és termoelemmel ellenőriztük. A la
pok rögzítését függőleges és vízszintes irányban 
egyaránt használható befogó szerkezet biztosí
totta.

2.3. A kísérletek lefolytatása

2.3.1. Elökísérletek
A kísérleti program konkrét megkezdése 

előtt elővizsgálatokat végeztünk, amelyek során 
irodalmi adatokon nyugvó azonos technológia 
szerint — impregnálási hőfok 90°C, impregnálási 
idő 3 perc; edzési hőfok 140°C, edzési idő 3 óra 
— kezeltük a farostlemezeket a 2.1. pontban 
részletezett olajfajtákkal és a kialakuló fizikai 
mechanikai tulajdonságok alapján osztályoztuk. 
Emellett kitértünk az olajkezelési művelet hatá
sosságát befolyásoló tényezők vizsgálataira és 
meghatároztuk az optimális kísérleti körülmé
nyeket biztosító paramétereket.

Az elökísérletek alapján levont fontosabb 
következtetések:

a) A  kereskedelmi forgalomból származó — 
hőedzett — és a préselés után a gyártásból kivett 
— edzetlen — rostlemezek megegyező kezelés 
előtti minőségi jellemzők esetében, megegyező 
paraméterű olajkezelés után, azonos minőségi 
változást mutatnak.

b) A rostlemezek nedvességtartalma 2—8% 
között lényegesen nem befolyásolja az olajedzést.

c) A rostlemezek impregnálás előtti hőmér
séklete befolyást gyakorol az olajedzés hatására 
kialakuló tulajdonságokra. Azonos kezelési para
méterek esetében a szobahőmérsékletű lemezek
nél a szilárdsági mutatók alakulása kedvezőbb, 
mint a préselési hőfokra előmelegített lemezek
nél.

d) A hőkezelési művelet alatt a kellő légcir
kuláció hiányában célszerű a lapok elhelyezését 
úgy variálni, hogy mindegyik lap azonos hőha
tást kapjon.

e) A hőkezelési művelet folyamán, gyakor
lati tapasztalataink szerint, a vízszintesen elhe
lyezett azonos impregnálású lapok szilárdsági ér
tékei magasabbak, mint a függőleges elhelyezé- 
sűeké.

f) A  kezeletlen lapok fiziko-mechanikai ér
tékeinél egy-egy mintalapon belül és a lapok kö
zött egyaránt nagyfokú szórást észleltünk. Ezért 
a kiindulási értékeket laponként határoztuk 
meg és a kezeletlen és edzett lapok értékeinek 
különbségét kiinduláshoz viszonyított százalék
ban adtuk meg, az edzett lapoknál meghatáro
zott mutatók közvetlen értékelése helyett. Ezzel 
az egyes impregnálásra kerülő lapok közötti szó
rás csökkenthető volt, az egy lapon belüli szórás 
azonban változatlanul megmaradt.

g) A vizsgált olajfajták közül a legjobb ered
ményt a kínai faolaj, majd ezt követően a len- és 
tallolaj adta.

Vizsgálatainkhoz ezért ezt a 3 olajfajtát 
használtuk fel.

h) Az olajedzett rostlemezek vizsgálat előtti 
nedvességtartalmának beállítása csak vizes keze
léssel oldható meg, a szabványban előírt kondi
cionálással ugyanis a lapok nedvességtartalma 
4—5%-ra áll be a kívánt 8—10%-kal szemben.

2.3.2. A tervezett kísérleti munka megoldá
sának ismertetése

Az olajedzésre előkészített rostlemezek sú
lyát 5% feletti olajfelvitel esetében 1 g, 5% alatti 
felvitelnél pedig 0,1 g pontossággal határoztuk 
meg. A felvett olaj-mennyiséget az egységesen 
3—5% nedvességtartalomra beállított rostleme
zek kiindulási súlyához viszonyított százalékban 
adtuk meg.

Az olaj felvitelét a rostlemez-felületére, vagy 
pillaniatszerű mártással, vagy szórással végeztük 
20—100°C között változtatott hőmérsékleten.

Az olajfelvétel szabályozása mártás eseté
ben a fürdő hőfokával az impregnálást követő le
húzás mértékének változtatásával, illetve a por
lasztási paraméterek — idő, nyomás, tűszelep ál
lása — megfelelő variálásával történt. A felvitel 
egyenletességét mártásnál a gyors, egyöntetű le
itatással, szórásnál a szórási kúp ‘bemérése után, 
az azonos felvitelű sávok szabályszerű ismétlésé
vel biztosítottuk.

Az impregnált lemezeket az előző pontban 
ismertetett berendezésben vízszintes lap elhelye
zéssel és a lapok helyzetének szabályos időközök
ben történő változtatásával edzettük.
2.3.3. Vizsgált összefüggések

A  kísérletek célja, mint már elöljáróban ki
fejtettük, az optimális olajedzési paraméterek 
megállapítása és az olajedzés gazdaságos alkal
mazási lehetőségeinek a vizsgálata volt. A vázolt 
kísérleti program alapján a munkánk két fő
részre

a felhordási művelet és az
edzési művelet alatt változtatható tényezők 
vizsgálatára

terjedt ki.
2.3.3.1. A felhordási művelet alatt változtat

ható tényezők vizsgálata
Az impregnálási hőfok befolyásoló hatását 

azonos olajfelvitel és azonos edzési paraméterek 
mellett vizsgáltuk. Kínai faolajnál több hőmér
sékletet állítottunk be és a kialakuló értékek jel
lege alapján szándékoztunk következtetni a má
sik két olajfajta viselkedésére, majd a szélső ér
tékeket kísérletekkel ellenőriztük.

A 3. táblázat értékei szerint:
a) A kínai faolajjal edzett lemezek hajlító

szilárdsági növekedését áz impregnálási hőfok 
lényegesen befolyásolja. 100°C és 20°C között 
5,9% csökkenés észlelhető, amelyet azonban 
kompenzálni látszik a  80°C-on impregnált le
meznél mért kiugró érték.

b) A lenolajjal edzett lemezeknél az impreg
nálási hőmérséklet csökkenése maga után vonja 
a hajlítószilárdság csökkenését is. A 80°C és 20° 
C-os impregnálású lemezek hajlítószilárdsági ér
tékei között 19,4% 'különbség van a 80°C-on 
impregnált lemez javára.
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Olajedzett rostlemezek hajlítószilárdságának alakulása az impregnálási hőmérséklet függvényében (n = 9)
3. táblázat

Im pregnáló o la jfa jta
Olaj 

felvétel, 
%

Im pr. 
hőfok, 

°C

Edzési H ajlítószil., kp /em 2 H aji, 
szil, 

különbs., 
kp /cm 2

H aji, 
szil, 

növek., 
0/0/ 

hőfok, 
°C

idő, 
óra Ж «% P%

K ínai faolaj ..................... 7—8 100 140 3 750 3,35 1,15 304 68,0
K ínai faolaj ..................... 7—8 80 140 3 707 — — 243 52,4
K ínai faolaj ..................... 7—8 70 140 3 739 4.32 1,56 289 64,2
K ínai faolaj ..................... 7—8 20 140 3 702 6,92 2,9 274 64,0
L e n -o la j .............................. 6—7 80 180 3 640 4,68 1,77 203 46,5
L e n -o la j .............................. 6—7 70 180 3 647 5,01 1,67 197 43,8
L e n -o la j .............................. 6—7 20 180 3 613 5,52 1,87 167 37,5
T a ll-o la j .............................. 6—7 70 140 3 586 5,28 1,76 141 31,7
T a ll-o la j .............................. 6—7 20 140 3 619 5,54 1,88 155 33,5

c) A farost lemezek tallolajos edzését az 
impregnálási 'hőmérséklet nem befolyásolja. A 
hajlítószilárdsági értékek között 5,4% az eltérés; 
a kedvezőbb eredményt a 20°C-os impregnálás 
adta.

Előző vizsgálataink szerint kísérleteink imp
regnálási hőmérsékletét kínai faolaj és tallolaj 
esetében szobahőmérsékletűnek — a nyári idő
szákra való tekintettel 20—30 °C között — len
olajnál pedig 80°C-nak választottuk.

A fajlagos olajfelvitelt a 3—5% nedvesség
tartalmú rostlemezre felvitt olajmennyiség súly
mérésével határoztuk meg és a farostlemez imp

regnálás előtti súlyához viszonyított százalékban 
fejeztük ki.

A fajlagos olajfelvitel változtatásával és a 
kialakuló sajátságok ellenőrzésével célunk az 
volt, hogy megállapítsuk azt a minimális olaj
szükségletet, amellyel a kívánt minőségjavítás 
még megbízható, ugyanakkor a költségtényezők 
viszonylag alacsonyak maradnak. A kezelés gya
korlati megoldása az azonos impregnálási és ed
zési körülmények melletti, változó olajfelvitelű 
lemezek szilárdsági értékeinek összehasonlítása 
alapján történt.

A kísérletek konstans paraméterei:

kínai faolajnál: 
lenolajnál: 
tall-olajnál:

impr. hőfok C°:20, edz.
impr. hőfok C°:80, edz.
impr. hőfok C°:20. edz.

hőfok 
hőfok 
hőfok

C°:140, edz. idő: 3 ó;
C°:180, edz. idő: 3 ó;
C°:180, edz. idő: 3 ó.

A választott paraméterek nem tekinthetők 
optimálisnak, ugyanis az optimális tényezők 
meghatározása a munka későbbi szakaszán tör
tént. Az értékeket részben irodalmi, részben elő- 
kísérleti adatok alapján vettük fel. Vizsgálati 
eredményeinket a szemléletesség kedvéért diag
ram formájában ismertetjük (1. ábra).

A felvett görbék alapján te tt megállapítá
saink :

a) A görbék lefutása azonos jellegű, az olaj
felvitel növelésével a százalékos szilárdságnöve
kedés emelkedik, majd a maximumon áthaladva 
csökken.

b) A maximum határozott, amellett azonban 
— különösen kínai faolajnál — széles.

c) A maximumok olajfajtánként kisfokú el
tolódást mutatnak.

d) Az optimális tulajdonságokat biztosító 
olajfelvétel, eltekintve a kis eltolódásoktól, 5 és 
9% közé esik.

ej A kínai faolaj kiemelkedően jó eredmé
nyeket szolgáltat.

Az előzőek szerint a kísérleti munka továb-

OlajfelvéteL °/>

1. ábra. Olajfelvitel—haji. szil, közötti összefüggés 
(n =  9)

bi szakaszain az olajfelvitelt a megállapított op
timumok szerint állítottuk be.

2.3.3.2. Az edzési művelet alatt változtatha
tó tényezők vizsgálata

Az edzési művelet alatt az edzési hőfokot és 
időt változtatva vizsgáltuk a  kialakuló szilárdsá
gi és vízfelvételi, valamint a dagadási tulajdon
ságok alakulását. E két tényező szétválasztásá
tól eltekintettünk, ugyanis a folyamatról helyes 
képet csak összefüggéseik ismeretében kapunk.

kínai faolajnál: olajfelvitel % 5—6, impr. hőfok C° 20,
lenolajnál: olajfelvitel % 6—7, impr. hőfok C° 80,
tall-olajnál: olajfelvitel % 5—6, impr. hőfok C° 20.
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A kísérleti konstans param éterei:
Kapott eredményeinket a következő diagra

mok és táblázatok szemléltetik:
A diagramok alapján tett megállapításaink:
a) A görbék jellege, az olajfelviteli görbék

hez hasonlóan, megegyező. Egyedül a lenolajnál 
a 160°C-on felvett görbe nem mutat maximumot, 
azonban feltehetően az edzési idő megnövelésé
vel a többi görbe analógiájára alakulna.

b) Az optimumok az edzési hőfok emelkedé
sével az edzési idő fokozatosan csökkenő szaka
szainál jelentkeznek. Ez az észlelés természetsze
rű következménye az olajok hőhatásra fokozot
tabban bekövetkező száradási és öregedési folya
matának.

c) A maximális hajlítószilárdság növekedés 
általában alacsonyabb hőmérsékleten hosszabb 
idő után alakul ki.

d) A létrejött szilárdságnövekedést főleg az 
clajfajta szabja meg és a hosszabb idő utáni csök
kenő tendenciát elsősorban az olaj öregedése és 
azt követően a farost és olaj közötti kapcsolat 
gyengülése idézheti elő. Ezt bizonyítják a len
olajjal 160°C-on, 6 óráig edzett lemezek hajlító
szilárdsági értékei, ahol a görbe a 6 óra után is 
emelkedő, míg a többi görbe már erősen csök
kenő tendenciát mutat.

A vízfelvétel és dagadás vizsgálatát olajfaj
tánként, a maximális szilárdságnövekedést elő
idéző edzési paraméterek mellett készített leme
zeknél a hőmérséklet függvényében végeztük el 
(4. táblázat). Az egy-egy hőfokon belüli, külön
böző ideig edzett lemezek értékeinek összevoná
sát az tette  indokolttá, hogy a lapok kialakuló 
higroszkópos tulajdonságait a kiindulási értékek 
lényegesen jobban befolyásolták, mint az edzési 
idő. Példaként közöljük a rostlemezek kínai fa
olajjal 180°C-on elért higroszkopikus sajátságai
nak változását az edzési idő függvényében (5. 
táblázat).

Az eredményeket elemezve megállapítható, 
hogy a kiugró értékek a kiindulási értékek szó
rásának következményei.

4. táblázat
Olajedzett rostlemezek higroszkopikus tulajdonságainak 

alakulása a hőmérséklet függvényében 
(n = 9)

Olaj fajta
Edzési 
hőfok, 

°C

Vízfelvétel % 
24 órai áztatás 

után

Vast. dag. % 
24 ó. vizes 
azt. után

Kínai faolaj 140 19,3 14,9
Kínai faolaj 160 17,2 11,6
Kínai faolaj 180 11,1 6,1
Len-olaj . . . 160 15,2 10,7
Len-olaj . . . 180 13,3 8,9
Tall-olaj . . . 160 18,2 12,1
Tall-olaj . . . 180 13,3 8,3

5. táblázat
Kínai faolajjal 180c C-on edzett farostlemezek 
higroszkopikus tulajdonságainak változása 

az idő függvényében

Edzési idő, óra Vízfelvétel, % Vastagsági 
dagadás, %

1/2 11,0 5,1
1 9,0 5,1
2 12,3 6,5
3 14,7 10,7
4 8,5 4,2

A 4. és 5. táblázat alapján tett megállapítá
saink:

a) A rostlemezek higroszkopikus tulajdon
ságait azonos olajfelvitel mellett döntő módon 
az edzési hőmérséket befolyásolja. Magasabb hő
fokú kezelés esetén a higroszkopikus tulajdonsá
gok javulnak.

b) Az edzési idő, bizonyos minimális értéken 
túl lényeges változást nem idéz elő az olajedzett 
rostlemezek higroszkopikus tulajdonságainál.

c) Az elért vízfelvételi és dagadási értékek 
extrakemény rostlemezek kritériumát a vizsgált 
hőmérsékleteken egyaránt kielégítik (lásd 1. táb
lázat, Európai és FAO előírás).

6. táblázat
Különleges olajkezelésű farostlemezek fontosabb fiziko-meehanikai sajátságai, a kezelés paramétereinek 

megadásával (n=7)

Olajfajta
Impr. 
hőfok, 

°C

Olaj- 
felvit., 0/0/ 

Edzési 
hőfok, 

°C'

Edzési 
idő, 
óra

Haji, szil., növ., %

7’%

Rizscsíra olaj I I I ............................................... 20 5,3 180 4 30,0 4,34 2,51

Rizscsíra, 0,50% 1 .......................................
Kínai faolaj, 50% /

20 5,6 180 3 40,4 23,2 8,78

Rizscsíra, 1,50% 1 .......................................
Kínai faolaj, 50% /

20 5,2 180 4 52,9 11,0 4,22

Vegyes kertimag olaj I I I .................................. 20 5,6 ISO 4 21,9 11,5 4,36

Vegyes kertimag., 0,50% 1 ..........................
Kínai faolaj, 50% j

20 5,6 180 4 52 2 9,74 4,37

Lenolaj kence ................................................. 80 5,6 ISO 3 53,9 14,3 6,5
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2.3.4. Kiegészítő kísérletek
A kiegészítő kísérleteink célja elsősorban az 

olaj kezelési művelet gazdaságosságának fokozá
sa és így néhány olcsóbb olajfajta, valamint az 
olajok keverhetőségének és oxidativ módosítá
sának kipróbálása volt. Itt kapott és közlésre ke
rülő eredményeink azonban nagyrészt tájékoz
tató jellegűek és főleg az olajkezelés továbbfej
lesztési irányvonalának kialakítása szempontjá
ból jelentősek. Néhány adat felhasználható to
vábbá az olajkezelés hatásmechanizmusával kap
csolatos elméleti feltevések alátámasztására is.

A vizsgálatok és az eredmények kiértékelé
sét a már ismertetett módon végeztük és a kö
vetkező táblázatban ismertetjük:

A 6. táblázat alapján tett megállapításaink:
a) Az olcsóbb olajfajtákkal az előirányzott 

hajlítószilárdság növekedése csak úgy biztosít
ható, ha kínai faolajjal keverve alkalmazzák.

b) A lenolajkencével elért szilárdság növe
kedés nagyobb, mint az azonos körülmények mel
lett lenolajjal biztosítható szilárdságnövekedés. 
Tehát az olaj száradó képességének oxidativ fo
kozása. amely lényegében a lenolajkencénél is 
fennáll, további lehetőséget jelent az olajedzés 
hatékonyságának növelésére.

3. AZ OLAJEDZÉS HATÄSMECHANIZMUSÄNAK
ELMÉLETI ÉRTELMEZÉSE AZ ELVÉGZETT 
KÍSÉRLETEK ALAPJÄN

Kutatási munkák során külön vizsgálatokat 
nem végeztünk az olajkezelés hatásmechanizmu
sának tisztázására. Nyert eredményeinkből azon
ban bizonyos következtetések tehetők, amelyek
kel közelebb lehet jutni a kérdés elméleti magya
rázatához.

Kiindulási alapként az 1., 2., 3., 4. ábrát és 
az 5., 6. táblázatot vizsgáltuk meg részleteseb
ben. Ezek alapján viselkedésük szerint a  szilárd
sági és higroszkopikus tulajdonságokat döntő 
módon befolyásoló tényezők elhatárolhatók vol
tak. A szilárdságot az olajfelvitel, az edzési hő
fok és -idő, a  higroszkopikus sajátosságokat pe
dig elsősorban az edzési hőmérséklet és kisebb 
mértékben az olajfelvitel befolyásolja.

3.1. A higroszkopikus sajátságok változását
előidéző folyamatok
Egyértelműen kimutatható volt, hogy az 

olajedzett farostlemezek higroszkopikus sajátsá
gai — vízfelvétel, dagadás —. az impregnáló 
olajfajtájától függetlenül 180°C-os kezelés ese
tében a legkedvezőbbek. A 180°C-os ’hőedzésnél 
egy minimális idő eltelte után a higroszkópos tu
lajdonságok a kezelési idő növelésével nem vál
toznak. A minimális kezelési idő az olajfajta szá
radási készségének a függvénye. Megállapítható 
volt továbbá, hogy az olajfelvitel az általunk 
vizsgált, meglehetősen alacsony határok között 
lényeges szerepet nem játszik. A vízfelvétel és 
dagadás csökkenését tehát feltehetően a rostle
mezek termikus változása idézte elő, amelyre

2. ábra. Edzési idő—hajlítószilárdság növekedés 
kínai faolajnál

(n =  9)
. — . — . — 140°C

-------------------- 160°C
------------- 180°C

3. ábra. Edzési idő—hajlítószilárdságnövekedés 
lenolajnál

(n =  9)
--------------------  160=C

. 180°C

4. ábra. Edzési idő—hajlítószilárdság növekedés 
tallolajnál

(n =  9)
-------------------- 160°C

isire
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mintegy szuperponálódott a kikeményedő olaj
film hidrofobitása, illetve blokkírozó hatása. A 
tei'mikus átalakulás, más téma kereteiben vég
zett hasonló jellegű kísérleteink szerint, a cellu
lóz és cellulózhoz hasonló egyéb szénhidrát al
kotónál megy végbe és a láncok szorosabb kap
csolódását és nedvességgel szembeni érzékeny
ségének csökkenését eredményezi. Az olaj jelen
léte hőhatás szempontjából is kedvező, a kellő 
felmelegedés így gyorsabban érhető el, mint olaj 
nélküli hőkezelésnél. További előnyt jelent, 
hogy az olajjal impregnált lemezeknél az edzési 
művelet alatt a lapokban gyakorlatilag oxigén
szegény atmoszféra alakul ki, amely a termikus 
változásokra igen kedvező befolyást gyakorol.

3.2. A szilárdság növekedését előidéző
folyamatok
A szilárdság alakulását befolyásoló ténye

zők természetéből következik, hogy a szilárdság
növekedés a farostlemezek alkotói és az impreg
náló olaj közötti kémiai vagy fiziko-kémiai kap
csolódáson alapszik. A lejátszódó folyamat idő
reakció, amelynek sebességét elsősorban, mint 
változó tényező, az olajfajta szerkezeti felépíté
se szabja meg. Ezt bizonyítja a 2., 3., 4. diagram, 
amelyek alapján egyértelműen megállapítható, 
hogy a maximális kapcsolódás, amelyet a maxi
mális szilárdsági értékek kell, hogy jellemezze
nek, a vizsgált olajfajtáknál eltérő kezelési para
métereknél jelentkezik, pl. 160°C-on a kínai fa
olajnál már csökkenő eredményeket szolgáltató 
időtartam, lenolajnál még az emelkedő szakasz
hoz tartozik. A szilárdsági értékek emelkedésé
hez nagymértékben hozzájárulhat az impregnáló 
olajból hőhatásra keletkező polimerizátum ön
szilárdsága is, amely részben a polimerizációs 
reakció teljességétől, részben az edzési művelet 
folyamán bekövetkezhető bomlástól függ.

4. A KÍSÉRLETI EREDMÉNYEK
MŰSZAKI ÉS GAZDASÄGI ÉRTÉKELÉSE

A 2. pont szerint elvégzett kísérletek és vizs
gált összefüggések alapján megállapítható, hogy 
a kiválasztott három olajfajta, az olajkezelési 
művelet paramétereinek megfelelő beállításával, 
egyaránt alkalmas a lapok minőségét leginkább 
jellemző fiziko-mechanikai tulajdonságok terve
zett megjavítására. Az előirányzott minőségi mu
tatók biztosíthatók továbbá a kiegészítő kísérle
teknél tárgyalt kínai faolaj és rizscsíraolaj, vala
mint vegyes kertimag olaj keverékével is. A ki
alakult sajátságok tekintetében ki kell emelni а 
kínai faolajat, amely különösen kedvező eredmé
nyeket szolgáltatott.

A gazdasági értékelést az olajkezelés költ
ségráfordítását leginkább befolyásoló olajszük
séglet felmérésével és költségeinek összehasonlí
tásával végeztük. Az eljárások műszaki mutatói
nak eltérését csak mint kiegészítő költségeket 
vizsgáltuk, ugyanis a rostlemezeket jelenleg is 
hőkezelik (edzik), így a hőkezelési szakasz lénye
ges változást nem jelent, az impregnálás pedig, 

eltekintve a lenolajtól, azonos. Mivel a kísérleti 
olajok különböző paraméterek mellett eredmé
nyeznek optimális tulajdonságokat és az optimu
mok nagysága is eltérő, az egyértelmű kiértéke
lés érdekében a célkitűzésnek megfelelő tulaj
donságokat — 40—50% hajlítószilárdságnöveke
dés, 30% vízfelvétel és dagadáscsökkenés — vet
tük alapul és az ezek biztosításához szükséges 
olajmennyiséget és paramétereket vettük számí
tásba.

A kiértékelés eredményeit táblázatos formá
ban közöljük. A táblázat elkészítéséhez felhasz
náltuk az 1., 2., 3., 4. ábra és 5., 6. táblázat adatait, 
valamint az érvényben levő „Árjegyzék” 74-es 
kötetét.

7. táblázat

Olajfajta 
,/

Olaj 
ára 

nettó 
term., 
Ft/t

Faj
lagos 
olaj 
fel- 
vit.

0 /  
/О

Faj
lagos 
olaj 
kts., 

Ft/m3 
rost
lem

Impr. 
hő
fok, 
°C

Ed
zé
si

hő
fo
k,
 °
C

Ed
zé
si

id
ő,
 ó
ra

Kínai faolaj 12 700 3 381 20 180 2
Lenolaj 13 600 6 816 80 180 3
Tall-olaj 9 200 5 460 20 180 2
Rizscsíra o.

III. o. 50% 8 400 1 $ 525 20 180 3
Kínai faolaj

50% 12 700

A  7. táblázat szerint kísérleteink során ki
próbált olajok gazdaságosság szempontjából a 
következők szerint osztályozhatók:

kínai faolaj,
tall-olaj,
rizscsíraolaj és kínai faolaj keverék, 
lenolaj.
Megjegyezzük, hogy a lenolaj esetében szük

séges melegimpregnálás is többletköltséget je
lent és növeli a lenolaj amúgyis igen magas költ
ségráfordítását.

A kísérleteink alapján meghatározott 3—6 
százalék olajszükséglet és az irodalmilag, vala
mint a hazai üzemi gyakorlat alapján megálla
pított 7—8% olajszükséglet (14.) közötti különb
ség gazdasági szempontból igen jelentős. Ezek 
alapján mintegy 40—50% olajmegtakarítás vár
ható, amellyel — tekintettel arra, hogy az olaj 
importcikk — devizamegtakarítás is párosul.

A Kísérleti eredmények szerinti relatíve ala
csony olajszükséglet, illetve olajfelvitel üzemi 
alkalmazását minőségi (egyenletes olajeloszlás) 
és alkalmazástechnikai szempontból szórásos fel
hordási móddal látjuk megoldhatónak.

ÖSSZEFOGLALÁS
Kutatásaink céljául tűztük ki az extrake

mény rostlemezek előállítását a normál minősé
gű rostlemezek utólagos olajkezelésének segítsé
gével. Vizsgáltuk az impregnálási és edzési mű
velet fontosabb tényezőinek, nevezetesen az imp-
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regnálási hőmérséklet-, fajlagos olaj felvitel-, és 
az edzési hőmérséklet-, edzési időnek a kialaku
ló sajátságokra gyakorolt hatását. Megállapítot
tuk, hogy az olajkezelési műveletet az alkalma
zott olajfajta kémiai szerkezete, és sajátságai 
nagymértékben befolyásolják. Ennek megfele
lően a kínai faolajra, valamint a  tall- és lenolaj
ra meghatároztuk az olajkezelés optimális para
métereit. Megvizsgáltuk továbbá az olajfelhasz
nálás csökkentési lehetőségeit és gazdaságos
ságát.
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B O T K A  Z  О  L T Ä  N BNV 1967. Lakberendezési kiállítás

Az 1967. évi Nemzetközi Vásár lakberende
zési kiállítása színvonalban és tartalomban lé
nyegesen többet nyújtott az előző évieknél. Ezt 
a véleményt nemcsak a kiállítást megtekintő lá
togatók százezrei, hanem a bel- és külföldi szak
emberek is egyöntetűen megerősítették.

Az igen örvendetes fejlődés két okból is fi
gyelemre méltó. Egyrészt az épülő új lakóházak 
méretezése, a lakótér kialakítása és a kiállított 
bútorok között szoros összhang és számtalan va
riációs megoldás jelentkezett, másrészt az eddigi 
éveknél sokkal erőteljesebben voltak észlelhetők 
a bútoripari vállalatok kereskedelempolitikai tö
rekvései, szerencsésen párosítva a fogyasztói igé
nyek jobb kielégítését a gazdaságos termelés cél
kitűzéseivel.

A lakberendezési pavilonban a nagyipari 
üzemek együtt mutatták be termékeiket a szö
vetkezeti iparral és egyes exportra termelő kis
iparosokkal. A tárgyilagos szemlélő sem modern, 
sem stílbútorban nem érezhetett színvonalkü
lönbséget, sőt a verseny olyan vonásai jelentkez
tek, amelyek a vásárlók tetszésének megnyeré
séért új és praktikus ötletekre, minőségben és 
esztétikai tartalomban komoly erőfeszítésre ösz
tönözték a kiállítókat.

E cikk keretében az állami bútoripari válla
latok kiállításával kívánok foglalkozni és elöljá
róban összegezem azokat a pozitív vonásokat, 
amelyek a kiállítás sikerét eredményezték.

A tervezők és a kivitelező vállalatok az ed
digieknél nagyobb súlyt fektettek a bútorok fun- 
cióinak gazdagítására és ezt korszerű új anyagok 
alkalmazásával párosították.

Céltudatos törekvés volt észlelhető a búto
rok minőségének növelésére és a szériagyártásra 
alkalmas típusok bemutatására. Ez utóbbi külö

nösen fontos előrelépést jelent, mivel a vállala
tok már a kiállítás időtartama alatt kötelezettsé
get vállaltak egyes típusok gyártására és így a 
vásár kezdi megközelíteni eredeti célját: az áru
propagálást és az üzletkötést. E lényeges gazda
sági tartalom jelentőségét a vállalatok még csak 
most kezdik felismerni és minden jel arra mutat, 
hogy azokat az alapvető összefüggéseket, ame
lyek a vállalat piaci hírneve, a kiállított termé
kek tartalmi és esztétikai színvonala, gazdasá
gossága és eladhatósága között fennáll, már egy
re inkább figyelembe veszik és gazdaságpolitiká
juk egyik legdöntőbb kérdésének tartják.

Az új keresése és a fejlődés vonásai vala
mennyi kiállítónál megfigyelhető volt. Külön 
kiemelést érdemel azonban a Szék- és Kárpitos
ipari Vállalat, amelynek ülő- és fekvőbútorai mi
nőségükben, megmunkálásuk nehézségi fokában, 
esztétikai megjelenésükben és funkciójukban a 
szériagyártásra alkalmas bútorok közül kimagas
lottak (1. és 2. kép).

Ezt nemcsak az jelzi, hogy a kiállítók közül 
a legtöbb díjat nyerték el — 2 Legszebb Termék 
Díj és 1 Vásári Díj —, hanem elsősorban a szak
emberek elismerése, amellyel a magas minőségű, 
korszerű anyagokkal felületkezelt, és tetszetős 
szövettel, vagy Grabona műbőrrel bevont ülő- és 
fekvőbútoraikat illették. Igen örvendetes, hogy 
a vállalat termékeivel a nemzetközi piacon is ko
moly hírnevet vívott ki magának, s ma már ver
senyképes partnerként tartják számon a legigé
nyesebb nyugateurópai országokban is.

A Budapesti Bútoripari Vállalat 4 modern 
és 1 stílszobát állított 'ki és egy ötletes, sok funk
ciójú alacsony szekrénysort, amelyet már keres
kedelmi forgalomban levő modem bútorok ki
egészítésének szántak. És hogy ez a gyártmány-
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2. abra

fejlesztésük sikeres volt, azt a miniszteri dicsérő 
oklevelén kívül a kereskedelem konkrét rende
lése is igazolja.

Nagy közönségsikert aratott a házgyári la
kások alaprajzára készített ún. másfélemeletes 
szekrénysori’al (3. kép), kétszemélyessé nagyob- 
bítható heverővei, granitúra és étkezőasztallal, 
valamint ülőbútorokkal kialakított lakószoba, 
amely jó térkihasználást, ugyanakkor tágas, ké
nyelmes lakáselrendezést nyújt. Külön figyel
messég volt a vállalat részéről az épülő új szál
lodák részére kifejlesztett praktikus, modem, si
mavonalú szobaberendezés bemutatása, amelyet 
Legszebb Termék Díjjal is jutalmaztak (4—5. 
kép). A kvalifikált munkát és az értékes szakmai 
hagyományokat reprezentálta a renaissance dol
gozószoba, amelynek minőségével bizonyították, 
hogy ebben a fejlődő gyártási ágazatunkban is 
vei-senyképesek tudnak maradni mind a belföldi, 
mind az exportpiacokon (6. kép).

Sok látogatót vonzott a Tisza Bútoripari 
Vállalat kiállítása, nemcsak a jól méretezett kel-
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lemes összhatást nyújtó laminátos és lakkozott 
farostlemezből készült konyhabútorok tetszető- 
sége miatt, hanem elsősorban azért, mert a házi
asszonyoknak olyan újdonságokat mutattak be, 
mint a konyhaszekrénysorba beépített hűtőszek
rény, páraelszívó, világítótest és az étkezőasz
tallá nagyobbítható alacsony konyhaszekrény. A 
néhány éve megkezdett konyhabútor export 
kedvezően hatott vissza a belföldi termelésre is 
— és ami a legfontosabb — a korszerű anyagok 
hazai gyártásának megvalósítása mellett felne
velkedett az a szakmunkás és műszaki irányító 
gárda is, amely a jövőben már képes versenyké
pesen lépést tartani a nemzetközi fejlődéssel, 
mind a hazai, mind az export igények kielégítése 
tekintetében.

A belföldi piacon hiánycikknek számító 
fém-fa kombinációjú modem dolgozószobáért a 
vállalat Legszebb Termék Díjat kapott (7. kép).

A modern szobaberendezések között nagy 
sikert aratott a Cardó Bútorgyár új modellje, a 
bútorpiacon jelenleg is keresett „Firenze” lakó
szoba továbbfejlesztett változata. A praktikus 
belső kiképzésű és szépvonalú, másfélemeletes 
szekrénysornak és a kiegészítő bútoroknak új
szerűségét kölcsönzött a felületek borítására a 
furnér mellett mértéktartóan és ízlésesen alkal
mazott Grabona műbőrbevonat (8. kép).

Ki kell emelni a Faipari Gyártás- és Gyárt

mánytervező Iroda két iránymutató szobaberen
dezését, amelyek közül a házgyári lakások céljá
ra kifejlesztett, magasságirányban jó térkihasz
nálást nyújtó, szekrénysorból és kiegészítő bú
torokból álló lakószobát Legszebb Termék Díjjal 
jutalmaztak. Ennek a szobának érdekessége volt 
a szekrénysorba beépített, fekete műbőrbevo
natú kétszemélyessé nagyobbítható kanapé.

Az Iroda másik szobája furnérutánzatú la
minált pozdorja bútorlapból készült, a jövő 
nyersanyagából, amelyet remélhetően néhány 
éven belül már a szériatermelésben is alkalmaz
hatnak a bútorgyárak (9. kép).

A sok ötlet, újdonság és a vitathatatlan kö
zönségsiker mellett néhány negatívum is akadt, 
amit elsősorban csak a szakemberek észleltek. 
Ezek közül különösen néhány fekvőbútortípus 
kiérleletlen szerkezeti és funkcionális megol
dása volt szembetűnő, amely arra mutat, hogy a 
tervezők és a kivitelező vállalatok „időzavar”-ba 
jutottak és új gyártmányaikat kipróbálás, ellen
őrzés és szakszerű bírálat nélkül állították ki, 
kockáztatva ezzel hírnevüket.

Hasznos dolog lesz, ha a kiállító vállalatok 
tapasztalataik összegezésénél az anyagi és er
kölcsi siker mellett a hiányosságokat is számba- 
veszik és gazdaságpolitikájuk további szakaszai
ban a tennivalókat sokoldalú mérlegelés alapján 
határozzák meg.
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A lakosság bútorvásárlásának várható alakulása 
1975-ig

A számítás matematikai módszere
Jelen tanulmányban bemutatott vizsgálat 

célja a bútorkereslet várható alakulásának becs
lése. Tekintettel azonban arra, hogy rendszerint 
nem a keresletet, hanem a kielégített fizetőképes 
szükségleteket, a vásárlásokat lehet elemezni, ezért 
a korábbi vásárlások alakulásából kell és lehet a 
kereslet későbbi alakulására következtetéseket le
vonni.

A számítások tartalmi célkitűzése csupán a 
bútorvásárlások globális forintösszegének alakulá
sát kutatni, mivel bázisadatok hiányában nincs 
lehetőség matematikai módszerekkel az egyes bútor
fajták iránti igényeket keresni, akár értékben, 
akár természetes mérték egységben.

I. A számítás módszerei
A bútorkereslet alakulását különböző ténye

zők határozzák meg. Ezek közül azonban döntő az 
egy főre jutó, nemzeti ill. reál-jövedelem alakulása. 
Ezért a számítás alapja annak vizsgálata, hogy a 
bútorkereslet a jövedelem függvényében hogyan 
alakul. A hangsúly a bútorkereslet jövedelemru
galmassági együtthatóinak számításán van.

1. A jövedelemrugalmassági (elaszticitási) szá
mítások alapját az egy főre jutó nemzeti, illetve 
személyes rendelkezésű reáljövedelem, továbbá a 
bútorvásárlások egy főre jutó összege képezi. Az 
elaszticitási mutató lényegében azt fejezi ki, hogy 
a jövedelemváltozás 1%-ához hány százalék keres
letváltozás kapcsolódik. A rugalmasság mértékét 
az mutatja, hogy az elaszticitási együttható értéke 
milyen közel áll az 1-hez; a kereslet annál rugalma
sabb, minél nagyobb a mutató értéke 1,0 felett ; 
0,7 és 1,0 között a keresletet még viszonylag rugal
masnak tekinthetjük.

A számítás során az egy főre jutó nemzeti, ill. 
személyes rendelkezésű reál jövedelem, valamint 
az egy főre jutó bútorvásárlás évi összegének vál
tozásából kapott matematikai következtetéseket 
alkalmaztam a várható igények kialakításához. A 
bútorvásárlások és a jövedelmek számításánál a 
tényleges forint-értékekkel dolgoztam, ezért az 
adatok tartalmazzák a múltban bekövetkezett ár- 
és jövedelem változásokat is. A jövőre vonatkozó 
következtetések is tartalmazzák tehát azt a felté
telezést, hogy 1975-ig az elmúlt 10 évben bekövet
kezett átlagos ár- és jövedelem-alakulással hozzá
vetőleg azonos mértékű változások fognak jelent
kezni.

A számítások csak a lakosság bútorfogyasztá
sára vonatkoznak, a magánkisipar értékesítését is 
figyelembevéve, de nem tartalmazza sem a közü- 
letek bútorkeresletét, sem a bútorexportot.

2. Az egy főre jutó bútorfogyasztásnak a kö
vetkező 10 évben várható alakulása érdekében kor
relációs számításokat végeztem a nemzeti, illetve 
reáljövedelem és a bútorfogyasztás alakulása alap

ján. A számítást mind a két jövedelemfajtán belül 
kétféle módszerrel hajtottam végre:

a) lineáris regressziós f  üggvény segítségével, 
amelynél az egy főre jutó nemzeti, illetőleg reál
jövedelem növekedése és az egy főre jutó bútor
fogyasztás alakulása közötti lineáris összefüggést 
vizsgáltam;

b) hatványkitevős regressziós függvény segítsé
gével, amikor azt tételeztem fel, hogy a bútorfo
gyasztás változása nem lineáris a nemzeti-, illetve 
a reál jövedelem alakulásával.

1. táblázat

Év
Lakosság 

száma, 
1000 fő

Nemzeti 
jöv., 

Ft/fő/év

Reál
jövedelem, 
Ft/fő/év

1956 ................ 9 911 9 176 7 800
1957 ................ 9 840 11 368 9 043
1958 ................ 9 882 11 999 9 093
1959 ................ 9 937 12 768 9 851
1960 ................ 9 983 13 980 10 040
1961 ................ 10 028 14 772 10 202
1962 ................ 10 061 15 411 10 623
1963 ................ 10 088 16 251 11 457
1964 ................ 10 120 16 968 12 198
1965 ................ 10 148 1 7 222 12 192
1970 ................ 10 310 20 850 14 387
1975 I ............ 10 475 24 420 16 689
1975 I I ............ 10 475 25 036 16 977
1975 I I I ........... 10 475 25 652 17 264

Az ország lakosságának tényleges és várható 
létszámadatait figyelembevéve az egy főre jutó 
nemzeti jövedelem és az 1 főre jutó személyes rendel
kezésű reáljövedelem tényszámaira és várható ala
kulására az 1. táblázat adatai álltak a számítás 
rendelkezésére.

1975. évre vonatkozóan az előrebecslés bizony
talanságainak áthidalása céljából célszerűnek lát
szik 3 féle értékkel számohfi az egy főre jutó jöve
delem vonatkozásában.

A lakosság egy főjére jutó bútor vásárlási adatok 
1953-tól rendelkezésre állnak a Központi Statisz
tikai Hivatal kiadványaiban. Tekintettel arra, 
hogy az 1953—1955. évek fogyasztási adatai nagy
mértékű szóródást mutatnak, ezért ezen évek ada
tait nem használtam fel s csupán 1956. évtől vizs
gáltam az összefüggéseket.

1956. év előtti időszakot egyébként is a kielé
gítetlen bútorkereslet jellemezte s a bútorvásárlá
sok igen alacsony színvonalon mozogtak.

A lakosság egy főjére jutó bútorfogyasztás az 
egy főre jutó nemzeti, illetve személyes rendelke
zésű reáljövedelem százalékában 1956. és 1965. 
évek között a 2. táblázat alapján alakult.

A bemutatott számsorok és indexek szemlél
tetően mutatják, hogy az egy főre jutó személyes 
rendelkezésű reáljövedelmen belül a bútorvásár
lásra fordított összeg aránya jobban nő, mint az 
egy főre jutó nemzeti jövedelmen belül.
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2. táblázat

Év
Bútor- 

fogyasztás 
Ft/fő/év

Az egyfőre jutó
nemzeti-1 reál-

jövedelem
%-ában

1956 .......................... 108,30 1,2 1,4
1957 .......................... 134,80 1,2 1,5
1958 .......................... 150,10 1,3 1,6
1959 ........................... 165,50 1,3 1,7
1960 .......................... 196,33 1,4 1,9
1961 ........................... 198,43 1,3 1,9
1962 ...........................' 209,02 1,4 2,0
1963 .......................... 220,36 1,4 1,9
1964 .......................... 233,24 1,4 1,9
1965 ........................... 246,22 1,4 ■ 2,0

Index 1965/56 .......... 227,3 116,7 142,9
Index 1965/60 .......... 125,4 100,0 105,3I I . A számítások eredményeiAz egy főre jutó jövedelem és az egy főre jutó bútorvásárlás közötti összefüggésre vonatkozó számítások eredményei alátámasztják az erre vonatkozó feltevéseket; az alapul vett jövedelem és a számítás módszere szerint egymástól némileg eltérő, de mégis jól értékelhető eredményeket adtak, amelyek igazolják, hogy a két adatsor közötti sztochasztikus (valószínűségi) kapcsolat szoros.1. Az egy főre jutó jövedelem és az egy főre jutó bútorvásárlás lineáris regressziójának meghatározása azt mutatja, hogy a jövedelem és a bútorvásárlás között a sztochasztikus kapcsolat szoros, mert a korrelációs együttható értéke az egy főre jutó nemzeti jövedelemnél

Ydz-d»r = — —=0,99
71 • Ox • (Ууaz egy főre jutó reáljövedelemnél r =  0,96 ahol c/̂  =  az egy főre jutó jövedelem adatsor átlagától való eltérés,

dy  =  az egy főre jutó bútorvásárlás átlagától való eltérésn =  az adatsor tagjainak a száma
í x d i

ax =  In - -----  av =  (n -------A  lineáris regressziós számítás menete a következő :
Y = a  +  b .x  ebből

ahol a- =  az egy főre jutó évenkénti nemzeti, illetve reáljövedelem,y =  az egy főre jutó évenkénti bútorvásárlás tényszáma,
Ydx -dy =&z X és у  átlagtól való eltérései szorzatának az összege,Ad- =  az a: átlagtól való eltérései négyzetének az összege,У  =  az egy főre jutó évenkénti bútorvásárlás számított értéke.

A  regressziós függvényben a „b ”  állandó (regressziós együttható) geometriai értelemben a regressziós függvény egyenesének iránytangense; gazdasági jelentése — lineáris kapcsolatot feltételezve —, hogy az egy főre jutó jövedelem (x) egységnyi változása (pl. 1 Ft-ot kitevő növekedése) hány egységnyi változást idéz elő az egy főre jutó bútorvásárlásban (y).Az egy főre jutó nemzeti jövedelemnél „b ”  értéke 0,01697 Ft/főaz egy főre jutó reál jövedelemnél0,03070 Ft/fő.A  regressziós együttható értéke tehát 80%-kai nagyobb a reáljövedelem alapján mint a nemzeti jövedelem alapján.A  lineáris regressziós számítások alapján végzett extrapoláció a 3. táblázat szerinti eredményeket adta:Az 1970. és 1975. évekre kapott egy főre jutó bútorvásárlási összegek az egy főre jutó jövedelmekhez viszonyítva a lineáris regresszió alapján a 4. táblázat szerinti értékeket adták:
3. táblázat

Az egy főre jutó bútorvásárlás 
Y (Ft/fő/év)

a nemzeti a reál-
Év jövedelem jövedelem

alapján
Lánc- Lánc-
index index

1956 .......................... 104,5 __ 111,1 __
1957 ........................... 141,7 135,6 149,2 134,3
1958 .......................... 152,4 107,5

108,6
150,8 101,0

1959 .......................... 165,5 174,0 115,4
1960 .......................... 186,5 112,7 179,8 103,3
1961 .......................... 199,5 107,0 184,8 102,7
1962 .......................... 210,3 105,4 197,7 107,0
1963 .......................... 224,6 106,8 223,3 112,9
1964 .......................... 236,7 105,4 246,1 110,2
1965 .......................... 241,1 101,9 245,9 99,9
1970 .......................... 302,6 125,5 313,3 127,4
1975 I ......................... 363,2 120,0 383,9 122,5
1975 II. (átlag) . . . . 373,7 123,5 392,8 125,4
1975 I I I ...................... 384,1 126,9 401,6 128,2

Index 1975.
átlag/1956 ............

Index 1975.
357,6 — 353,5

átlag/1965 ............ — 155,0 — 159,7

4. táblázat

Bútorvásárlás 
az egy főre jutó

Az egy főre 
jutó

Év nem
zeti reál- n

z
e
e
m
ti

 reál- n
z
e
e
m
ti

 reál-

jövedelem jövede- jövedelem,
alapján %-ában Ft

1970 302,6 317,3 1,5 2,2 20 850 14 387
1975 I. 363,2

373,7
387,9 1,5 2,3 24 420 16 689

1975 II. 396,8 1,5 2,3 25 036 16 977
1975 III. 384,1 405,6 1,5 2,3 25 652 17 264
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2. A következőkben a hatványkitevős regresz- 
sziós függvény-kapcsolat segítségével végzett szá
mítások módszerét és eredményeit közlöm. A függ
vény ,,b” együtthatója elaszticitási mutató, amely 
azt mutatja, hogy az egy főre jutó jövedelem (x) 
egységnyi relatív változása (pl. 1%-os növekedése) 
mekkora relatív változást (pl. hány százalék növe
kedést) idéz elő az egy főre jutó bútorvásárlás
ban (y).

Elaszticitás (rugalmasság) 
az egy főre jutó nemzeti у .

j ö vedele га nél b= ■ =1,303%

az egy főre jutó reál
jövedelemnél i  = l,809%

ahol u = az egy főre jutó évenkénti jövedelem loga
ritmusának (log x) az átlagtól való elté
rése;

v = az egy főre jutó bútorfogyasztás logarit
musának (log у) az átlagtól való eltérése;

A hatványkitevős regressziós számítás menete 
a következő:

Y  = a-xb log Y  = log a + b -log x 
ebből

t o g a = V - b g j = ^ - b £ ^  
n n

ahol F  = az egy főre jutó évenkénti bútorvásár lás 
számított értéke;

b = elaszticitási (rugalmassági) együttható;
F = az  egy főre jutó évenkénti bútor vásárlás 

logaritmusának a számtani átlaga;
Ü = az egy főre jutó évenkénti jövedelem lo

garitmusának a számtani átlaga;
n = a vizsgálatba bevont x, illetve у sor tag

jainak a száma.
A hatványkitevős regressziós számítások alap

ján végzett extrapoláció az 5. táblázat szerinti 
eredményeket ad ta:

Az 1970. és 1975. évekre kapott egy főre jutó 
bútor vásárlási összegek az egy főre jutó jövedel
mekhez viszonyítva a hatványkitevős- regresszió 
alapján a 6. táblázat szerinti értékeket adták:

Hasonló céllal, de nem matematikai módsze
rekkel néhány évvel ezelőtt (1962-ben és 1963-ban) 
már készültek tanulmányok a bútorfogyasztás 
várható alakulására 1980-ig. Ezen számítások ki
indulási alapja a lakásállomány és a lakosság szá
mának alakulása, továbbá a különböző nagyságú 
lakások bútorállománya és bútorszükséglete volt. 
A kapott eredmények az egy főre jutó bútorfo
gyasztás értékét

1970. évre.............  365—385 Ft-ban
1975. évre.............  484—542 Ft-ban

állapították meg, amelyek azonban mai ismeretünk 
szerint meghaladják a reális igényeket, amit, még 
az a körülmény is fokoz, hogy a szerzők 1975-ig az 
ország lakosságának a számát a tényszámok és a 
jelen szaporodási helyzet ismeretében a várható
nál magasabbra becsülték. A lakásállomány ala
kulásának figyelembevételével az egy főre jutó 
reál jövedelem alapján hatványkitevős regresszió
val szintén végeztem számítást. Ennek eredmé
nyei :

1970. évre.......... 540 Ft/fő/év
1975. évre.......... 1095 Ft/fő/év

Ezek az eredmények azonban még kevésbé te
kinthetők reálisnak, mivel a lakások száma és a 
bútorfogyasztás közötti korreláció nem ilyen szo
ros. Ezt igazolja az elaszticitási együttható indoko
latlanul magas értéke: ö = 6,65%. Tisztán megfon
tolás alapján sem fogadhatók el az így kapott ered
mények, mivel a bútorszükséglet nagyobb részét 
nem a meglevő, hanem az új lakások képezik.

A lakosság összes bútorvásárlása 1956. és 
1965. év között ténylegesen, továbbá a lineáris és 
hatványkitevős regresszióval az egy főre jutó nem
zeti, ill. reáljövedelem és bútorfogyasztás közötti 
összefüggés alapján a számítás szerint, valamint 
1970-ben és 1975-ben számítás szerint a 7. táblázat 
szerinti képet mutatja:

III. A számítás eredményeinek értékelése
A következtetésekre alkalmas eredmények ki

választása céljából elsősorban az alkalmazott mód
szerek közötti különbségeket kell figyelembe venni.

Az egy főre jutó jövedelem tekintetében bútor
vásárlás szempontjából realizálható jövedelemnek

5. táblázat

Az egy főre ju tó  bú to rvásárlás 
Y  (F t/fő /év)

a  nem zeti a  reál-
É v jövedelem jövedelem

alap ján
Lánc- Lánc-
index index

1956 .............................. 106,7 :__ 112,1 __
1957 ............................. 141,0 132,1 146,5 130,7
1958 ....................... . 151(4 107(4 148,0 101,0
1959 .............................. 164,1 108,4 171,0 115,5
1960 .............................. 184,7 112,5 177,0 103,5
1961 ............................. 198,4 107,4 182,2 102,9
1962 .............................. 209,7 105,7 196,0 107,6
1963 ............................. 224,7 107,1 224,8 114,7
1964 .............................. 237,7 105,8 251,7 112,0
1965 ............................. 242,4 102,0 251,5 99,9
1970 ............................. 311,0 128,3 339,4 135,0
1975 I ............................ 382,1 122,9 443,9 130,8
1975 I I .......................... 394,7 126,9 457,8 134,9
1975 I I I ........................ 407,4 131,0 471,9 139,0

In d ex  1975.
átlag/1956 .............. — 369,9 - 408,4

Index  1975.
á t la g /1965................ — 162,8 182,0

6. táblázat

É v

B útorvásárlás 
az egy főre ju tó

Az egy főre 
ju tó

nem 
zeti reál- nem

zeti reál-
nem 
zeti reál-

jövedelem jövede- jövedelem ,
alap ján , F t % -ában F t

1970 311,0 339,4 1,5 2,4 20 850 14 387
1975 I. 382,1 443,9 1,6 2,7 24 420 16 689
1975 I I . 394,7 457,8 1,6 2,7 25 036 16 977
1975 I I I . 407,4 471,9 1,6 2,7 25 652 17 264
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7. táblázat
Millió F t

Év

Összes bútorvásárlás az egy főre jutó

tényle
gesen

nemzeti jöve
delem alapján

reáljöv. 
alapján

lineá
ris

hat
vány- 

kit.
lineá

ris
hat

vány- 
kit.

1956 ............ 1062 1036 1057 1101 1111
1967 ............ 1325 1394 1387 1468 1441
1958 ............ 1483 1506 1496 1490 1462
1959 ............ 1644 1645 1631 1729 1699
1960 ............ 1960 1862 1844 1795 1767
1961............ 1987 2001 1990 1853 1827
1962 ............ 2100 2116 2110 1989 1972
1963 ............ 2224 2266 2267 2253 2268
1964 ............ 2363 2395 2405 2490 2547
1965 ............ 2499 2447 2460 2495 2552

1970 ............ 3120 3206 3230 3499

1975 I ........... — 3804 4002 4021 4650
1975 I I ......... — 3914 4134 4115 4795
1975 III. . . . — 4023 4267 4207 4943

egyértelműen a személyes rendelkezésű reáljöve
delmet kell tekintenünk. Tekintettel arra, hogy 
az egy főre jutó nemzeti jövedelem 1956. évhez vi
szonyítva 1965. évben 88%-kal és 1975. évben 
172%-kal nő, míg a reáljövedelem csak 56, ill. 
118%-kal, ez a körülmény a számítás eredményei
ben úgy jelentkezik, hogy a reáljövedelem alapján 
1975. évre 5—16%-kal magasabb kereslet jelent
kezik mint a nemzeti jövedelem alapján.

Az egy főre  ju tó  reáljövedelem és 
b ú to r vásár Lás a La kutasa 1 9 7 5 - ig

A lineáris és a hatványkitevős regressziós függ
vény mint módszer közötti választás tekintetében 
két érv szól a lineáris függvény mellett:

— a lineáris regressziós függvényszámítás 
eredményeként 1975-re kapott összes bútorfo
gyasztás 4,0—4,2 milliárd Ft-ot kitevő értéke nagy
ságrendileg közelebb áll a más módon számított 
vagy becsült volumenekhez, mint a hatványkitevős 
regressziós függvényszámítás 4,6—4,9 milliárd 
Ft-os eredményei;

— a négyzetes eltérések módszerével számí
tott hiba mértéke a tényszámok és a számított érté
kek között kisebb a lineáris mint a hatványkitevős 
regressziós függvény módszerénél:

Standard hiba ÁS?/ — / 5 5
' n

Line
áris

= 10,24

Hatvány
kitevős

11,75

Relatív hiba Hr = -bt—
У ~

5,5% 6,3%

Tekintettel arra, hogy a függvényértékek diag
ramján feltüntetett 1956—65. évi tényszámok el
helyezkedése a két függvénygörbe rhellett nem tel
jesen egyértelmű, véleményem szerint a reális ér
ték a két számítási módszer által nyert érték kö
zött helyezkedik el, ami mintegy 4,5 milliárd Ft- 
nak felel meg.

Ezt az érvelést alátámasztja a III. és IV. öt
éves tervidőszak alatt évenként, kb. 100 ezer 
állami és magánerőből belépő új lakás bútor
szükséglete is, ami lakásonként 25—30 ezer Ft-ot 
kitevő szoba- és konyhabútorral számolva önma
gában 2,5—3,0 milliárd F t értékű bútort jelent. 
A fennmaradó 1,5—2,0 milliárd Ft-nyi bútorvolu
men nyújtana fedezetet a meglevő lakások bútor
szükségletének (részben bútorcseréjének) a kielé
gítésére.

A számítás eredményeinek felhasználásával a 
népgazdaság 1975. évi teljes bútorszükségletének 
megállapításához a közületek bútorigényét és a 
bútorexport volumenét kell még figyelembe venni.

Az idegenforgalommal és a hazai vendéglátás
sal kapcsolatos közületi igények jelentős növekedé
sével lehet számolni; a bölcsődék, óvodák és isko
lák új bútorszükséglete azonban 1975-ig várhatóan 
stagnálni, esetleg még csökkenni is fog. Tekintettel 
arra, hogy erre vonatkozóan kidolgozott tervek 
nem állnak rendelkezésre, a közületi bútorigényt 
1975-ben mintegy 0,8 milliárd Ft-ra lehet becsülni.

A bútorexport mértéke nagy mértékben függ az 
1968. évtől elérhető exportgazdaságosságtól. Fel
tételezve a gazdaságos bútorexport feltételeinek 
biztosítását, volumenét 1975. évben 1,2 milliárd 
Ft-ra becsülhetjük a jelenlegi tényszámok és a kü
lönböző számítási anyagok figyelembevételével.

Mint már korábban szó volt róla, a tényszá
mok s így a számított eredmények is tartalmazzák 
a magánkisipar értékesítését is, amit 1975-ben 200 
millió Ft-ra becsülhetünk.



Dr. Barócsi A.: A bútorvásárlás várható alakulása 1975-ig 205

Mindezek alapján a népgazdaság összes bútor
szükségletének alakulása 1975-ben az alábbi lehet.

Lakosság.......................  4,5 milliárd F t
Közületek ...................  0,8 milliárd F t
E x p o r t.........................  1,2 milliárd F t

Összesen 6,5 milliárd Ft

Ebből 0,2 milliárd F t a magánkisiparra esik, 
s a fennmaradó 6,3 milliárd F t értékű bútorvolu
menből a szocialista bútoripar a kapacitásának 
megfelelő részt kell előállítsa, s a hiányt importból 
kell fedezni, ha el akarjuk kerülni, hogy a bútor 
hiánycikk legyen.



D R . E L E K E S  I S T V Á N 
O K . T U S A  G Á B O R

Az erdőgazdasági és az elsődleges 
faipari term ékek árképzése I.*

I.

Az árképzés néhány közgazdasági vonatkozása
A jelenlegi árrendszer hiányosságát egy 

mondatban összefoglalva így fogalmazhatjuk 
meg:
— nem tette lehetővé azt, hogy a legfontosabb 

kérdésekben tisztán lássunk, vagy ami 
ugyanezt jelenti;

— a hibás döntések következményei homály
ban maradtak. A vállalati eredmény javul
hatott akkor, amikor a  vállalat pazarolt a 
társadalmi munkával és — az árrendszer 
negatívumai miatt — társadalmi munka 
megtakarításának látszott, ami a valóságban 
nem volt az, vagy éppen a társadalmi mun
karáfordítás növekedése volt.
Állításainkat csupán egyetlen számadattal 

kívánjuk itt dokumentálni. A fűrész-, lemez-, és 
fuméripar 1964. évben együttesen 72 millió Ft 
nyereséget realizált és ennek a  72 millió Ft-nak 
kb. 30%-át: 21 millió Ft-ot az okúmé és a maha
góni furnérokkal. Mindenki által könnyen belát
ható, hogy ez az eredmény teljesen megtévesztő 
következtetések levonására ad alkalmat és torz 
tükörképe annak az árrendszernek, mely a 60— 
65 dolláros okúmé rönköt — 4000 Ft helyett — 
m3-enként 1300 Ft-ért és amely a 100 dolláros 
mahagóni féleségeket — 6000 Ft helyett — m3- 
enként 2600 Ft-ért adta át az iparnak. A 21 mil
lió Ft-os „nyereség” tehát nyilvánvalóan nem a 
furnértermelő üzem munkája hatékonyságának 
az eredménye és ugyanmilyen mértékben félre
vezetők azok az „exportgazdaságossági” muta
tók is, amelyekkel ezt az — „olcsó” furnért fel
dolgozó bútortermelés gazdaságosságát „bizo
nyították”. Az elsődleges faiparnál kimutatott 
„nyereség”, a bútoripar „exportgazdaságossági” 
mutatói tehát tévesen tájékoztatták nemcsak az 
iparági, hanem a népgazdasági vezetést is és mi
után ezt a „feladatukat” sikeresen megoldották, 
eltűntek a külkereskedelem mérlegében, a leg
jobb esetben nulla saldót eredményezve.

* A közölt tanulmány a FATE ipargazdasági szak
osztályának a rendezésében lezajlott ,,árankét”-on, a 
szerzők által tartott előadások kivonata,.

Az árrendszer negatívumainak kihatása 
azonban tovább gyűrűző:
— Először, a fentiek szerint, azt az illúziót kelti, 

hogy az elsődleges faipar, a bútoripar vo
natkozásában igen előnyös az okúmé, a  ma
hagóni furnér termelése, illetőleg feldolgo
zása;

— azután ez az „olcsó” furnér „gazdaságtalan
nak mutatja a korszerű felületkezelési mód
szerek (a laminálás, lakkozás, Maserdruck) 
bevezetését a forgácslapiparba;

— ezzel, nevezetesen a korszerű felületkezelés 
megoldatlanságával erősen korlátozza a for
gácslap versenyképességét (mert hiszen ép
pen ezek a  felületkezelési módszerek bizto
sítják elsősorban azt);

— a forgácslap választékok versenyképességé
nek a hiánya mindennek következtében 
szükségszerűen hat vissza a forgácslapkapa
citás fejlesztési ütemére is. így befolyásolta 
— többek között —  a m^-enként 1300 Ft-os 
okúmé, a 2600 Ft-os mahagóni rönkár szük
ségszerűen egy egész iparág fejlesztésének 
a célkitűzéseit és okozott ezzel népgazdasá- 
gilag igen jelentős nagyságrendű kárt.
Árrendszerünk negatívumainak eredetét 

keresve, nem nehéz felismerni: ezt a helyzetet az 
értékkategóriák érvényesülésének a megakadá
lyozása, az értéktörvény érvényesítésének a 
hiánya eredményezte, az a közfelfogás, hogy az 
állami tulajdon szférájában nem érvényesül az 
értéktörvény, az ár, a  pénz stb. értékkategóriái. 
— A jelenlegi árrendszer tehát nem tette lehe

tővé azt, hogy a legfontosabb kérdésekben 
tisztán lássunk, a hibás döntések következ
ményei homályban maradtak, de teljesen 
nyilvánvaló egyúttal az, hogy

— nem is biztosíthatta jelenlegi árrendszerünk 
a helyes orientációt, alapvetően, azért, mert 

— szerkezetileg nem tartalmazta, nem ölelte 
fel a gépi nagyipari termelés viszonyai kö
zött elengedhetetlenül figyelembe veendő 
tényezőket (a lekötött ráfordítást) és mert 

— nem tükrözte a tényleges devizatartalmat.
Ezeket a negatívumokat kiküszöbölendő, 

nyilvánvaló az, hogy a kialakításra kerülő új 
„termelői” típusú árrendszer árarányai a fel-
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használt és a lekötött ráfordításokat komplexen 
kell érzékeltessék: az új árrendszer árcentru
main keresztül ezt kell és ezt lehet tisztán látni.

II.
Árszerkezet és tiszta jövedelem

A gazdasági eszközökkel irányított tervgaz
daságban az ármechanizmus, vagyis az ármegál
lapítás és az árváltoztatás, rendszerével biztosít
juk azt, hogy az árak a „termelői” típusú árcent
rumok körül alakuljanak ki. Az ármechanizmus 
és az alapját képező árpolitika azonban nem el
különült gazdaságvezetési módszer, amelynek 
önálló léte van, hanem az irányítás, a gazdaság
vezetés szerves része: az árpolitika alapelveit 
csak a vezetés egész rendszerével összefüggés
ben alakíthatjuk ki. Ez pedig azt jelenti, hogy a 
gazdaságvezetés csak egész komplexitásában 
hozhatja létre az árak olyan alakulását, olyan 
tendenciáját, amely a termelés optimális fejlődé
séhez biztosítja a feltételeket. A helyes ármecha
nizmus tehát nem az árak egyszerű rögzítésével, 
vagy szabaddá tételével valósul meg, hanem va
lamennyi irányítási módszer kölcsönhatásaként 
érvényesül.

Az ártípusban való állásfoglalás: a „terme
lői” ártípus elfogadása — a fentiek alapján — el
sősorban és alapvetően megköveteli a tiszta jö
vedelem elvonásának a módszerében való állás
foglalást is. Annak a célkitűzésnek a megvalósí
tásához ugyanis, hogy az árak a „termelői” ár
centrumok körül alakuljanak ki, szükséges elő
feltétel az eszközarányos jövedelemelvonás.

Az eszközarányos jövedelemelvonás azon
ban korántsem jelenti azt, hogy a megtermelt 
tiszta jövedelem egészét eszközadó, eszközlekö
tési járulék formájában kell elvonni. A „terme
lői” ártípus tartalma — az eddig vázoltak szerint 
— nem igényli ezt, és ezzel teljesen konform, a 
gazdaságfejlesztés intenzifikálásának az igénye: 
köznapian, a munkaerő hatékonyabb felhaszná
lására irányuló célkitűzés is azt a követelményt 
támasztja, hogy a tiszta jövedelem egy része bér
adó formájában jusson kifejezésre.

Az eszközadó, valamint a béradó mértéké
nek a megállapítása állami aktus és mint ilyen — 
természetszerűleg — nem lehet olyan rugalmas, 
nem lehet olyan differenciált, mint azok a ténye
zők, amelyek az árakra és ezen keresztül a válla
lati eredményre hatnak. Ez egyúttal azt is jelenti, 
hogy az egyes vállalatok által realizálásra kerülő 
eredmények differenciálódása csak akkor juthat 
megfelelő érvényre, csak akkor juttathatja kife
jezésre a vállalat termelési adottságait, eszkö
zökkel való felszereltségének a fokát, a vállalati 
munka hatékonyságát, a vállalat által gyártott 
termékekre vonatkozó kereslet és kínálat színvo
nalát stb., stb., ha az eredmény (a „nyereség”) a 
tiszta jövedelem tényezői között jelentős hánya
dot képvisel.

A már korábban vázoltakból azonban követ
kezik az is: ahhoz, hogy az árak a „termelői” ár
nak megfelelő centrum körül alakuljanak ki, 
ahhoz nemcsak az szükséges, hogy

— az eredmény a tiszta jövedelem tényezői kö
zött megfelelő hányadot képviseljen, hanem 
előfeltétel az is, hogy

— az eredményt (a „nyereséget”) a lekötött 
vállalati eszközökhöz viszonyítsuk, vagyis 
két vállalat közül annak a munkáját ítéljük 
hatékonyabbnak, amelyiknek nyereségrátá
ja a lekötött eszközökhöz képest a maga
sabb.
Mielőtt az erdőgazdasági — és az elsődleges 

faipari termékek árképzésének részletes tárgya
lását megkezdenénk, szükséges még — az esz
közarányos tiszta jövedelem tényezőkkel kap
csolatosan — néhány kérdés, legalább vázlatos 
további vizsgálata.

Az eszközlekötési járulék — mint tudjuk — 
az eszközök kamatterhelését jelenti, így az esz
közlekötési járulék alapját logikusan (az állóesz
közök vonatkozásában) a termelőeszközök nettó 
értéke képezi: a  termékekbe átment, a termékek
ben már realizált állóeszközhányad után „ka
mat” értelemszerűen nem fizethető. A csehszlo
vák ipar, építőipar és kereskedelem — ennek 
megfelelően — a nettó érték 6%-ának (a szolgál
tató ágazatok a nettó érték 3%-ának) megfelelő 
eszközlekötési járulékot fizet, Lengyelországban 
is a nettó érték hányadában (5%-ában) állapítot
ták meg az eszközlekötés mértékét. Hazánkban 
az állóeszközök bruttó értékének 5%-ában hatá
rozták meg a járulékot. Várható azonban, hogy 
az állóeszközök átértékelése után nálunk is a 
nettó érték lesz az eszközadó alapja.

Az eszközlekötési járulék bevezetése, terv
szerű érvényesítése a „termelői” típusú árakban 
— mint arról az eddigiek során meggyőződhet
tünk — feltétlenül indokolt, mértéke azonban 
külön probléma-komplexum.

Mi is ennek az eszközlekötési járuléknak a 
tartalma? A felelet így fogalmazható meg: az esz
közadó a társadalmi tiszta jövedelemnek az a ré
sze, amely a bővített újratermelés céljaira szol
gál. A bővített újratermeléshez szükséges járu
lékkulcs mértékének a meghatározásánál azon
ban nyilvánvalóan figyelembe kell venni — töb
bek között —

— a tudományos haladás fejlődési tendenciáit; 
— a tudományos haladás ütemét;
— a meglevő technika és technológia korszerű

sítésének a szükségességét stb.
Minthogy pedig a  meglevő technika, tech

nológia korszerűsítésének a szükségessége, a tu 
dományos haladás üteme nemcsak iparáganként, 
hanem még egy iparágon belül is jelentős mér
tékben differenciált: csak beható közgazdasági 
elemzés után állapíthatjuk meg azt, hogy nép
gazdaságunk valamennyi iparágára — ezen túl
menően — valamennyi vállalatára egységesen, 
differenciálás nélkül meghatározott 5%-os esz
közadó mennyiben szolgálja majd
— a bővített újratermelés minimálisan szüksé

ges összegének biztosításán felül;
— a lekötött eszközök kihasználási hatékony

ságának a fokozását. Itt kell megemlítsük 
azt, hogy az NDK kísérleti vállalataira 1,4—
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6%-os differenciált járulékkötelezettséget 
állapítottak meg.
Igen lényeges annak a tisztánlátása is, hogy 

mind az eszközadó, mind az eszközarányos nye
reség nem a termékkel összefüggő, hanem válla
lati kategória. Ez a körülmény pedig szükségsze
rűen azt jelenti, hogy a vállalat úgy kell kiala
kítsa gyártott termékeinek az árát, hogy az ösz- 
szes termékeiből nyert árbevétel — tehát nem 
termékenként, nem mindenegyes választék ára 
— fedezze a termelés ráfordításait, beleértve a 
tisztajövedelemként elvonásra kerülő tényező
ket. A vállalatnak módjában áll tehát (a hatósá
gilag rögzített „fix” áru termékektől eltekintve) 
gyártásra kerülő valamennyi termékét komp
lexen értékelve meghatározni azt, hogy
— saját speciális anyagellátási, technikai, tech

nológiai adottságait;
— a piaci helyzetet, a kereslet intenzitását;
— rövid, vagy akár hosszúlejáratú célkitűzé

seit stb. figyelembe véve: melyik terméke 
árában mennyi tisztajövedelem realizálását 
tervezi.
Az egyes termékek konkrét árai — mint az 

ezekután könnyen belátható — a legkülönbözőbb 
tényezők miatt eltérnek majd a centrumárak
tól, szóródnak a centrumárak körül. Ez az „ár” 
közgazdasági tartalmából szükségszerűen követ
kezik: a konkrét árban ugyanis kifejezésre jut 
majd nemcsak az ármegállapító, hanem a vevő, 
sőt — ezen túlmenően — az egész „piac” érték
ítélete is.

III.
Az erdőgazdasági fatermékek árképzése

Az erdőgazdasági fatermékek hazai árszín
vonalát alapvetően az a körülmény determinálja, 
hogy fatermékszükségletünk jelentős hányadát 
csak import útján tudjuk fedezni.

1. táblázat
Erdőgazdasági faíermék-Ielhasználásunk származás 

szerinti megoszlása, az 1964. évi tényszámok 
alapján (százalékban)

V álaszték
H azai 
te rm e
lésből

I m p o r t b ó l

szocia
lis ta tőkés

Fenyő f ű ré s z rö n k ..................... 20 ‘ *80 __
Lombos rönk  ........................... 100 — -—
E x ó ta  rönk  ................................ — — 100
Fenyő bányafa  ....................... 2 93 5
Lom bos bánvafa, pillérfa . . . 100 — —
Fenyő p a p í r f a ............................ 7 i 93 —
Lom bos pap írfa  ....................... 100 — —
Egyéb lom bos szerfa .............. 100 -— —
Tűzifa ......................................... 58 30 12

Erdőgazdasági fatermék felhasználásunk 
fontosabb választékainak származás szerinti 
megoszlását dokumentáló fenti táblázat adatai 
alapján könnyen belátható: annak a követel
ménynek, hogy a felhasználásra kerülő erdőgaz
dasági fatermékeknek az árszintje a teljes társa
dalmi ráfordítás-igényt tükrözze, igen lényeges 

előfeltétele az, hogy az import útján beszerzésre 
kerülő fatermékek ráfordításait
— a tényleges import beszerzési árak (és költ

ségek), valamint
— a megfelelő devizaszorzó (a deviza tényleges 

hazai kitermelési költsége) (figyelembevé
telével vegyük számba.
Meg kell itt mindjárt mondani azonban: az 

import termékek árképzését meglehetősen bo
nyolítja az, hogy

— számos azonos (vagy egymást jól helyette
sítő) faalapanyag tőkés és szocialista deviza
ára közelálló, esetleg teljesen azonos, viszont 

— a relációnkénti szorzó alkalmazásával át
számított belföldi áraik számottevően elté
rőek, ugyanakkor, amikor a beszerzési vi
szonylatok — elsősorban a hosszúlejáratú 
szerződéses megállapodások miatt — tet
szés szerint nem változtathatók meg (tájé
koztatásul megjegyezzük itt azt, hogy egyes 
iparágak, így a textil-, a bőripar alapanyag
árait egységesen a tőkés beszerzési árak 
szintjén és arányai szerint alakították ki). 
A fatermelés tényleges ráfordításai között 

az élőfa „tőárát” — a vágásérett korig való fel
nevelés ráfordításszükségletét, m3-enként átla
gosan 130 Ft-ot — már az 1959. évi árrendezés 
során bevitték az erdőgazdasági fatermékek 
árába. Az erdőgazdasági fatermékek ráfordítás
szükségletében azonban mindezideig — a többi 
iparághoz hasonlóan — nem került számbavé
telre a lekötött álló-, és forgóeszközök értéke. Ez 
a körülmény — az erdővagyon élőfa-, valamint 
az erdészet álló-, és forgóeszközállományát ala
pul véve — 1968. évi szinten, évi 4 millió m3 fa
anyagkitermelést figyelembe véve, az erdőgaz
dasági fatermékek árképző tényezői közé m i n 
ként átlagosan 210 Ft eszközlekötési járulék be
vonását tette szükségessé. (A későbbiekben a ha
zai élőfaállomány volumenének és értékének 
reális megállapítását célzó erdőrendezési munka 
eredményeként feltárásra kerülő adatokra tá
maszkodva, esetlegesen sor kerülhet az erdőgaz
dasági élőfaállománnyal kapcsolatosan érvénye
sített eszközlekötés mértékének a felülvizsgála
tára).

Alapvetően ennek a fent vázolt két tényező
nek a következményeként, tehát
—  az importbeszerzés tényleges ráfordítás

igényének, másrészt
— a lekötött termelési alapok után megállapí

tásra került eszközlekötési járuléknak az ér
vényesítése miatt emelkedett az erdőgazda
sági termékek ár szintj e.
Fenyőben szegény országunk vonatkozásá

ban a nagy volumenű fenyőfa-import — ellátá
sunk döntő súlyát jelentő — választékainak (fű
részrönk, bányafa, papírfa) hosszúlejáratú szer
ződésekben rögzített árai, amint ezt már érintet
tük, meghatározó jelleggel bírnak az erdőgazda
sági fatermékek árszínvonalának a kialakítá
sánál.

Az import fenyőgömbfa bázisán kellett te
hát mind a fenyő-, mind a lombos fafajú hazai
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származású erdőgazdasági fatermékek helyesen 
számbavett teljes társadalmi ráfordítás igényét 
— fafajonként, majd ezen belül választékonként 
— úgy differenciáljuk, hogy az egyes fafajok, il
letőleg választékok árai
— necsak a mi termelési viszonyainkat tükrö

ző, hazai használati érték arányokat;
— hanem, a lehetőség szerint, a tartósan érvé

nyesülő világpiaci árarányokat is tükrözzék.
A világpiaci árarányokkal kapcsolatosan itt 

most — a félreértések elkerülése érdekében — 
bizonyos, általunk érvényesített, alapelvek rög
zítését és indokolását szükségesnek tartjuk.

Az a körülmény, hogy a fafaj és ezen belül a 
választékok árarányai bizonyos mértékben a vi
lágpiacon kialakult árarányokat tükrözik, ko
rántsem jelenti azt, hogy az erdőgazdasági fater
mékek árszínvonalának a kialakításánál eltér
tünk volna a hazai ráfordításszükséglet által 
meghatározott színvonaltól: szó sincs különös
képpen arról, hogy a tőkés világpiac árszínvona
lára állottunk volna rá.

Nem tettük ezt
— alapvetően azért, mert a világpiaci árak bel

földi árrendszerként történő érvényesítése, 
az erdőgazdaság és az elsődleges faipar vo
natkozásában, nem arra vonatkozóan orien
tálna, hogy milyenek a mi ráfordításaink, 
hanem azt mutatná meg, hogy mit ismer el a 
világpiac a mi ráfordításainkból;

— másodszor azért, mert az erdőgazdaság és az 
elsődleges faipar nem végterméket előállító 
ágazatok (mint a textil-, vagy a bőripar), 
termékeik szinte valamennyi iparág alap
anyagául szolgálnak és így — a világpiaci 
árak beépítésével — a továbbfeldolgozó 
iparágak vonatkozásában is lehetetlenné 
tettük volna a helyes tájékozódást;

— nem tettük azért sem, mert a tőkés import 
nem képezi döntő hányadát erdőgazdasági 
és elsődleges fatermék behozatalunknak, 
így a tőkés devizaszorzó ezekre a termékek
re nem jellemző;

— nem képezhetik alapját, végül, a tőkés világ
piaci árak az erdőgazdasági és az elsődleges 
faipari árrendszernek azért sem, mert azok 
nem egy egységes gazdasági szervezet árai 
és így nem is alkotnak árrendszert.
A fentiek alapján nyilvánvaló az, hogy a vi

lágpiaci árak belső árrendszerként történő érvé
nyesítése e két — alapanyagot előállító — ága
zat termékeinél közgazdaságilag nem indokol
ható. Nekünk ugyanis fejlesztési, helyettesítési, 
külkereskedelmi stb. kérdésekben — a tisztánlá
tás érdekében — saját ráfordításaink, valamint 
annak a teljes értékű ismeretére van szükségünk, 
hogy miként arányúinak ezek a világpiaci árhoz.

Ki kell hangsúlyozzuk tehát azt, hogy
— erdőgazdasági fatermékeink centrumárai, az 

új árrendszerben, a helyesen számbavett ha
zai ráfordításszükségletet tükrözik;

— árképzésüknél a fedezeti elv érvényesül, 
amennyiben összességükben fedezik a teljes 
társadalmi ráfordítás igényt, beleértve ter

mészetesen a megfelelő tiszta jövedelem té
nyezőket is.
Az eddig előadottak azonban nem zárják ki 

azt, hogy egy olyan népgazdaságban, mint a 
miénk, amely import útján kénytelen biztosí
tani a faanyag szükségletének csaknem 50%-át 
(1964-ben a teljes fatermékfelhasználásunk 
48,7%-át fedeztük behozatallal),
— az egyes fafajok és ezen belül
— a választékok árarányainak a kialakításánál 

bizonyos alapvető világpiaci árarányokat, 
legalább kiindulási alapként, elfogadjunk. 
Egyrészt tehát semmilyen tényező nem in

dokolja — sőt minden közgazdasági tényező ki
zárja — azt, hogy eltérve a hazai tényleges ráfor
dításigénytől, ennél magasabb színvonalra, a tő
kés világpiaci árszínvonalra, álljunk be, más
részt — ez könnyen belátható — jelentős ellent
mondások, károk származhatnának abból, ha a 
világpiaci árarányokat (a fafajok és a választé
kok vonatkozásában) teljesen figyelmen kívül 
hagynánk. Ugyanis éppen ezeknek az árarányok
nak az alapulvétele képezi az előfeltételét annak, 
csak ezek átfogó értékelése teszi lehetővé azt, 
hogy hazai adottságaink figyelembevételével
— a világpiaci árarányoktól tudatosan eltérve 

vigyük be árrendszerünkbe, az eszközlekö
tési járulék differenciálásával (tehát forgal
miadó, árkiegészítési adó stb. alkalmazása 
nélkül);

— a hazai követelmények kielégítését célzó ár
arányokat.
Mielőtt az egyes választékok árképzésével 

részleteiben foglalkoznánk, ki kell térni az erdő
gazdasági fatermékek árszínvonalának emelke
dését előidéző másik tényező: az eszközlekötési 
járulékkal kapcsolatos kérdéskomplexum vizs
gálatára is.

Mit jelent az eszközlekötési járulék számba
vétele, érvényesítése az erdőgazdasági termékek 
áraiban? Hátrányosan befolyásolja-e ez a körül
mény a fatermékeket előállító elsődleges-, ille
tőleg továbbfeldolgozóipar jövedelmezőségét? A 
felelet egészen egyértelmű: minthogy az áreme
lés teljes egészében beépítésre kerül mind az el
sődleges, mind pedig a továbbfeldolgozóipar ter
mékeinek az áraiba, az eszközlekötési járulék ér
vényesítése nem gyakorol negatív irányú hatást 
ez ágazatok gazdálkodásának az eredményeire, 
akkor, ha e termékekkel szemben a „piacon” fi
zetőképes kereslet jelentkezik (sőt, mind arra 
később, a technológiai „lazaságokkal” kapcsola
tosan még visszatérünk, az erdőgazdasági alap
anyag árszínvonalának emelkedése az alapanyag 
hatékonyabb, komplex kihasználására irányuló 
műszaki fejlesztés előnyösségét jelentősen fokoz
za), és arról sincsen szó, hogy a feldolgozó és a to
vábbfelhasználó iparágak terhére biztosítottunk 
volna az erdőgazdaság számára eredményességet 
növelő tényezőt, az élőfaállomány után számí
tásba vett eszközlekötés érvényesítésével, mert 
hiszen ez a tiszta jövedelem tényező az erdőgaz
daságoktól egészében elvonásra kerül.
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Tudvalevő, hogy az erdőállomány a fater
mékeken kívül még igen nagyjelentőségű (igaz, 
hogy nehezen számszerűsíthető) szolgáltatáso
kat biztosít a népgazdaságnak. Gondolunk itt 
most elsősorban a véderdők egészségügyi, mező
gazdasági, talajvédelmi, vízgazdálkodási stb. 
szolgáltatásaira. Nyilvánvaló, hogy — jóllehet 
ezek a szolgáltatások a népgazdaság egészét érin
tik — ezeknek a szolgáltatásoknak a ráfordítás
szükségletét is a  fatermékek értékesítéséből fe
dezzük (mert hiszen a „termelői” típusú árrend
szer bevezetésével most már az erdőfenntartás 
teljes ráfordításigénye realizálódik a fatermékek 
áraiban). Köztudomású ezzel kapcsolatosan még 
az is, hogy kapitalista körülmények között az ál
lam általában adókedvezménnyel kompenzálja a 
véderdő szolgáltatásait és így a véderdő fenntar
tás terheit ott az adófizetők viselik.

E rövid — a probléma körülhatárolása érde
kében szükségessé vált — kitérő után logikusan 
adódik a  következő kérdés:

— milyen arányban terhelődik át az egyes ipar
ágak termékeinek az önköltségébe az esz
közlekötési járulék érvényesítésével járó ár
színvonal emelkedés, nem jelent-e ez arány
talanul nagyobb terhet a termékek értékesí
tésénél az egyik, mint a másik iparág vonat
kozásában;

-— megalapozott-e az a vélemény, hogy kizáró
lagosan vagy legalább is messzemenően az 
elsődleges (fűrész-, lemez-, furnír) ) faipart 
és ezen keresztül az elsődleges faipar termé
keit továbbfeldolgozó, felhasználó ipart 
érinti és hozza rendkívül hátrányos hely
zetbe — termékei versenyképességének biz
tosításánál — az alapanyag árszínvonal 
emelkedése, végül

■— mindezt kiegészítve állítható-e az, hogy ná
lunk — az 1968-ban érvénybelépő árrend
szer kihatásaként — az egyes iparágak vise
lik, és nem a népgazdaság egésze, a vázolt, 
alapvető jelentőségű erdőgazdasági szolgál
tatások terheit is.
A kérdés megválaszolásához vizsgáljuk meg 

tehát legalább vázlatosan azt, hogy az eszközle
kötési járulék érvényesítéséből származó áremel
kedés mennyiben érinti a főbb erdőgazdasági vá
laszték-csoportokat és ezen keresztül a feldol
gozó-, továbbfeldolgozó-, és felhasználó ipar
ágakat.

Már a 2. táblázat adatai alapján egyértel
műen állapítható meg — véleményünk szerint — 
legalább az, hogy az eszközlekötés árképző té
nyezőül történt bevonása az erdőgazdasági fa- 
alapanyagárakba és a fentiek szerinti áttétele- 
zése a választékcsoportokra:

— néni egyedül, nem a felhasznált faanyag 
mennyiségét és minőségét meghaladó mér
tékben érinti az elsődleges-, és ezen keresz
tül a továbbfeldolgozó faipar termékeinek 
az anyagköltségét, amit már magában az a 
körülmény is jól érzékeltet, hogy ha az el
sődleges faipar alapanyagát jelentő, a fű
rész-, lemezipari rönk választékcsoporton

2. táblázat
Az eszközlekötési járulék érvényesítésével járó 

áremelkedés megoszlása választékesoportonként az 
1964/65. évi hazai kitermelési arányok 

figyelembevételével

V álasztékesoport

R ealizálja 
az eszköz
lekötésből 
szárm azó 
árem elke
dés alábbi 
százalékát

Fűrész- és lem ezipari rönk .........................
A llványfa, cölöpfa, vezetékoszlop ............
B ányatám anyag  ..............................................
P ap írfa  ..............................................................

32,5 
0,8
3,1 
5,9
3,3

E gyéb szerfa ....................................................
Ip a rifa  ö ssz ese n ................................................

3,3
48,9

T űzifa (vastag  tűzifa  és helyi eladású 
együtt) ......................... ............................. 23,6

E rdőgazdasági fagyártm ányok  és fűrész
áruk  (hulladékkal együtt) ................ 27,5

Ö ssz e se n .........................100,0

Megjegyzés:
** A forgácsfa hányada, a  vastag  tűz 

1968-ig még jelentősen nő.
ifa rovására ,

realizálásra kerülő, eszközlekötési járulék
ból származó, áremelkedést 100%-nak te
kintjük, akkor ehhez viszonyítva a tűzifa 
választékcsoporton ennek 72,6%-a az erdő
gazdasági fagyártmány és fűrészáru válasz
tékcsoporton pedig ennek közel 85%-a ke
rül realizálásra;

— az is könnyen belátható — ezen túlmenően 
— hogy az eszközlekötésből származó fa- 
alapanyag áremelkedés realizálásának a 
terhe az erdőgazdasági fatermékeket fel
használó iparágak — a bányászat, az építő
ipar stb. — termékeinek árán, valamint a 
költségvetésből kifizetésre kerülő dotáció
val kiegészített vastag tűzifa árán keresztül 
a népgazdaság egészében megoszlik.
E tanulmány keretei nem engedik meg azt, 

hogy az eszközlekötésből származó alapanyag
áremelkedésnek az egyes iparágak végtermé
keire gyakorolt kihatását tételesen számszerű
sítsük. Az állásfoglalás megkönnyítéséhez azon
ban hasonlítsuk össze mégis néhány fűrészipart 
választék tőkés világpiaci és az új árrendszer 
szerinti, az új rönkárak figyelembevételével ki
alakított árát:

A 3. táblázatban bemutatott néhány adat 
alapján talán kellően érzékelhető és egyúttal bi
zonyított az, hogy a fűrészárut továbbfeldolgozó 
hazai iparágak még az új árszínvonalon — a je
lentősen magasabb új rönkárak mellett — is 
messze a világpiaci árszínvonal alatti áron jut
nak fűrészáruhoz (és hogy a hazai elsődleges fa
ipar versenyképességét a 3. táblázatban kimuta
tott önköltségi színvonal nem korlátozza).
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3. táblázat
Néhány fűrészáru-választék tőkés világpiaci és 

(új árrendszer szerinti) hazai árának összehasonlítása

V ilágpiaci 
ár*

H azai új 
k ev ert ár**

1968. évi 
hazai ön

költség***

V élesztek

S/m 3 F t/m 3 F t/m 3

vi
lá
gp
ia
ci

ár %
-á
ba
n

F t/m 3

vi
lá
gp
ia
ci

ár %
-á
ba
n

Fenyő 
fűrészáru

Tölgy 
fűrészáru

B ükk
fűrészáru 

Juhar-jávo r- 
kőris 
fűrészáru

N yír fűrészáru

44

129

70

90
50

2640

7740

4200

5400
3000

1903

2943

2830

3174
2212

72

38

67

59
74

2173

2825

2231

2768
1891

82

36

53

51
63

Megjegyzés:
* Á világpiaci á ra k  a  jelenlegi tényleges beszerzési 

á tlagára ink .
** A hazai ú j á rak  az im p o rtá rak  és a  hazai te rm e

lés légszáraz á ru ra  vonatkozó k ev ert átlagára i.
*** Az 1968. évi hazai term elés önköltségi szintje, 

az ú j rönkárak  figyelem bevételével.

A fentiek előrebocsátása után az eddigieket 
összefoglalva rögzíthetjük a következőket:
— erdőgazdasági fatermékeink árai összessé

gükben tartalmazzák a teljes társadalmi rá
fordítás-szükségletet (a felhasznált és lekö
tött ráfordításokat), beleértve az import de
vizaszükségletének tényleges hazai kiter
melési költségét;

— fafajonként és választékonként összhang
ban állnak az importbeszerzés tényleges 
áraival és

— a világpiacon érvényesülő ártrendek tartós 
árarányaival, végül

A belföldi fűrészrönkök fafaj szerinti árarányai 
а П. o. fenyő fűrészrönk árához viszonyítva

4. táblázat

F a f a j

Belföldi term elésű F . I I .  m inő
ségű osztályú  fűrészrönk ára i

Jelenlegi 
rendelte tési 
állom ási ál’

Űj rendelte tési 
állom ási ár

F t/m 3 % [Ft/m 3 %

Fenyő (luc, jegenye, 
erdei és fekete
fenyő) ................ 760 100 . 1050 100

Tölgy, 
szelídgesztenye . . . 1000 132 1700 162

B ükk ........................... 750 99 1300 124
Cser .............................. 600 79 800 76
M agas kőris ..............
■ Juhar-jávor................

1100 145 1700 162
1100 145 1700 162

H á r s .............................. 900 119 1500 143
É g e r ..............................
Nemes n y ár ..............

750 99 1100 105
750 99 1000 95

H azai n y ár ................ 670 88 1000 95

— differenciált eszközletkötési járulék tartal
mukkal célirányosan juttatják kifejezésre 

— az eltérő növekedési idő, eltérő vágásérett
ségi kor, az eltérő használati érték stb. által 
meghatározott speciális hazai termelési fel
tételeket és esetenként, ezen felül

— a racionális faanyag gazdálkodás megköve
telte árpolitikai célkitűzéseket.

Rönkféleségek árai
A már vázoltak szerint tehát a fenyő rönk 

ára képezi a bázist. Ennek árát az import beszer
zési ár és a devizaszorzó egyértelműen meghatá
rozza. A következő táblázat — a jelenlegi árakkal 
történő összehasonlítás biztosítása céljából ren
deltetési állomási áron — főtípusonként, a II. o. 
rönkminőség figyelembevételével, mutatja be a 
fenyőrönkhöz viszonyított árarányokat.

A 4. táblázatban dokumentált árarányok, il
letőleg azok megváltoztatása a jelenlegi árará
nyokkal szemben, jól tükrözik

— a világpiaci tartós árarányok megfelelő sú
lyú értékelését;

— azt, hogy a felhasználásra ösztönzés érdeké
ben a cser rönk árszínvonala a jelenleginél 
is alacsonyabban került rögzítésre, valamint 
még azt, hogy

— a jelenlegi árrendszertől eltérően, a nemes 
nyárrönk és a hazai nyár rönk főtípus árát 
azonos szinten alakítottuk ki. Az árszínvo
nal azonossága itt azért vált szükségessé, 
mert a hazai-, illetőleg a  nemes nyárból 
gyártott fűrészáru használati értéke között 
számottevő különbség nincs.
A fűrészrönk választékon belül az egyes mi

nőségi osztályok árarányainak a kialakítása nem 
a jelenlegi sematikus módszerrel, (F. II. =  100%, 
F. I. o. =  120%, F. III. o. =  80%) hanem a szab- 
ványelőirások és a felhasználhatóság műszaki 
kritériumainak fokozottabb érvényrejuttatásá- 
val történt:
— egyes fafajoknál az I. o. fűrészrönkök ára ki

emelésre került (pl. dió);
— más fafajoknál az I. és II. o. fűrészrönk árát 

egymáshoz közelebbi szinten rögzítettük (pl. 
bükk), egyes esetekben pedig

— a III. o. rönk árát a jelenleginél nagyobb 
arányban csökkentettük (pl. nyír).
A minőségi osztályok differenciálása (az át

lagár változatlanul hagyása mellett az I—III. o. 
árainak fokozott „széthúzása”)
— a termelőknél a magasabb minőségű válasz

ték termelését előnyössé teszi, ugyanak
kor ez

— a felhasználókat a  jelentősen olcsóbb, az ala
csonyabb rendű választékok, felhasználásá
ban kell érdekeltté tegye.
A lemezipari rönkök ára a fűrészrönk árak

nál jóval magasabb szinten került rögzítésre: 
közismerten fontos népgazdasági érdek fűződik 
ugyanis ahhoz, hogy a  késelésre, hámozásra al
kalmas faanyag ne kerüljön fűrészipari feldolgo
zásra. Ezamagasabb ár a termelő erdőgazdaságot
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nemcsak a gondos termelésben, hanem még a — 
lemezipari feldolgozásra alkalmas — rönkanyag 
átválogatás útján történő biztosításában is érde
keltté teszi, míg a továbbfeldolgozó iparban 
szükségszerűen teremti meg az ellenkező irányú 
ösztönzést, megakadályozza a fűrészipari célra 
történő feldolgozást.

A lemezipari minőségű rönkök fafajará
nyait rendeltetési állomási áron, a bükk lemez
ipari L. I. o. rönk árához viszonyítva az 5. táblá
zat mutatja.

5. táblázat
A lemezipari (késelési és hámozási) rönkök talaj 

szerinti árarányai a bükk L. I. o. rönk árához
1úszonyítva

L I. minőségi osztályú 
rönkárak

F a f a j Jelenlegi Űj rendeltetési
rendeltetési 
állomási ár

állomási ár

F t/m 3 % Ft/m 3 %

Bükk ......................... 1400 100 2000 100
T ö lg y ......................... 1600 114 2400 120
Cser .......................... 1100 79 1500 75
Magas kőris ............ 1700 121 2500 125
Juhar-jávo r.............. 1700 121 2500 125
D ió ............................. 2500 179 4000 200
Fekete d ió ................ 1800 129 3000 150
Cseresznye, vadkörte 2000 143 3000 150
H á rs .......................... 1500 107 2000 100
Nemesnyár .............. 1200 86 1700 85
Hazai nvár .............. 1000 71 1500 75
Fenyő ...................... — — 1500 75
Sapelli ...................... 2750 196 6170 309
O kúm é.............. .. 1620 117 4340 217

Az 1970. évtől fokozatosan belépő nemes
nyár volumen növekedését értékelve fenntartot
tuk — amint ezt az 5. táblázat mutatja — az ár
színvonal differenciát a bükk és a nemesnyár le
mezipari minőségű rönkanyaga között, ezen kí
vül ösztönzően alacsony árat alakítottunk ki a 
fenyő hámozási rönkre. Ez utóbbi választék, az 
import fenyő gömbfából kiválogatva (Csehszlo
vákiában is a hámozási rönk a fenyő manipulálás 
során kikerülő első választék), a nemesnyárral 
együtt, a kialakított árszínvonalon — legalább 
bizonyos hányadában — gazdaságosan kell he
lyettesítse "az import okúmé-féleség éket.

A kizárólagosan tőkés importból származó 
exóta késelési és hámozási rönkök induló árait — 
ezek világpiaci árainak tartósan emelkedő ten
denciáját számbavéve — úgy alakítottuk ki, 
hogy azok a jelenlegi beszerzési árakkal szemben 
10%-os áremelkedést és a deviza tényleges hazai 
előállítási költségét tartalmazzák. Az új árrend
szerben ezek az induló árak gyakorlatilag módo
sulnak, amennyiben e választékok a tényleges 
import bekerülési áron kerülnek majd a feldol
gozókhoz. Ezt a körülményt, nevezetesen a tény
leges import bekerülési ár végiggyűrűztetését — 
a már részletesen ismertetett tényezőkön kívül 
— az is indokolja, hogy a felhasználásukkal 
gyártott végtermékek jelentős része exportálás

ra kerül, és így a  tényleges bekerülési ár érvé
nyesítése e termékek exportgazdaságosságának 
értékeléséhez előfeltétel.

Állványfa, cölöpfa és a vezetékoszlop árai
A jelenlegi árrendszerben ezeknek a termé

keknek az árai az állvány-, és cölöpfánál 40%, a 
vezetékoszlopnál pedig 50% áraránytartó for
galmi adót tartalmaztak, annak érdekében, hogy 
behelyettesítésük előnyösségét biztosítsuk. Az 
eszközlekötési járulék differenciált érvényesíté
se teszi lehetővé azt, hogy a jelenlegi árszínvo
nalat (forgalmi adó beállítása nélkül) a hazai ki
termelés ösztönzése, a helyettesítés gazdaságos
ságának biztosítása, sőt (a várhatóan alacso
nyabb árszínvonalú helyettesítő termékekkel: 
betonoszlop stb. szemben) a helyettesítés elő
nyösségének fokozása céljából a továbbiakban 
is fenntartsuk.

Bányafa ára
A bányafa-választékok árkialakításánál a 

döntő hányadában import útján beszerzésre ke
rülő fenyő bányafa beszerzési ára szolgált alapul, 
azt az ellátási módosítást figyelembe véve, hogy 
megszűnik, de ebből a választékból a tőkés im
port 1968. évvel megszűnik a tranzitálás is és az 
import bányafa teljes volumene manipulációs 
telepeken keresztül kerül majd a felhasználók
hoz. A határ-beszerzési ár, a manipulációs költ
ségek, valamint a be- és a kifuvar figyelembevé
telével kialakított átlagárat vastagsági csopor
tonként úgy differenciáltuk, hogy a túlzott mér
tékű vastag bányafa igényt, bizonyos fokig, az 
árakon keresztül is csökkentsük: a vastag, a fű
részrönk méreteit elérő, bányafa így megközelíti 
a III. o. fűrészrönk árát. Népgazdasági érdek 
ugyanis az, hogy a bányák ilyen méretű bánya
fát csak indokolt esetben használjanak, vagyis 
— ami ebben a vonatkozásban ugyanezt jelenti 
— az, hogy minden fűrészelési célra alkalmas fe- 
nyőrönkből fűrészárut termeljünk.

A lombos bányafa és a fenyő bányafa átlag
ára közötti jelentős árdifferencia — 600 Ft/m3, a 
800 Ft/m 3-rel szemben — a belföldi termelésű 
lombos bányafa felhasználásának az elősegítését 
célozza mindazokon a területeken, ahol a geoló
giai viszonyok azt megengedik.

Papírfa ára
1968-ban a fenyő papírfa 47%-át vörösre 

kérgezett minőségben importáljuk, 42%-át ER- 
DÉRT-telepeken manipuláljuk ki az importált 
hosztolatlan gömbfaanyagból és csak 11%-át ál
lítjuk elő majd belföldi faanyagból. A ráfordítás 
szükséglet fenti arányok szerinti keverése útján 
alakítottuk ki a fenyő papírfa induló árát, míg a 
nyár papírfa árát — ehhez viszonyítva — a világ
piaci árarányok és a műszaki felhasználhatósági 
arányok figyelembevételével állapítottuk meg (a 
nyár papírfa ára a fenyőéhez viszonyítva: 75%).
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Rúdfa ára
A fenyő rúdfa új árszintje a jelenleginél va

lamivel alacsonyabb, de még mindig elég ösztön
ző ahhoz, hogy helyettesítésének gazdaságossá
gát biztosítsa. A 3—8 m hosszú választékokra 
megállapított jelenlegi — hosszúság szerint dif
ferenciálatlan — ái' azonban éppen nem hosszú 
rúdfa-termelésre, hanem annak eldarabolásá- 
ra ösztönzött. Ennek az ellentmondásnak a felol
dását kívánja biztosítani az új árrendszer azzal, 
hogy a normál rúdfaárakat 3—5 m és 5—8 m 
hosszúsági kategóriákra bontja és ezen túlme
nően a 8 m-nél hosszabb rúdfa árához felár fel
számolását teszi lehetővé.

A lombos rúdfa választék — fenyőnél jóval 
alacsonyabb — árszintje a  felhasználókat az im
portból származó fenyő rúdfa helyett a hazai 
lombos rúdfa alkalmazására kell ösztönözze 
mindazon a területen, ahol erre lehetőség van.

Kivágások árai
A kivágások árainak a kialakításánál abból 

indultunk ki, hogy
— egyrészt a tűzifa áránál jóval magasabb ár

ral kell a termelőt arra ösztönözni, hogy az 
alkalmas méretű és minőségű faanyagot ne 
tűzifaként, -hanem kivágásként, ipari célra 
hosztolja és értékesítse;

•— másrészt, viszont a fűrészrönkhöz viszo
nyítva, alacsony maximális ár rögzítésével 
meg kell akadályozni a termelőt abban, 
hogy fűrészrönkjeit szétdarabolja. Ezt a cél
kitűzést az új árrendszernek az a megkötése, 
mely szerint még a különleges minőségi igé
nyeknek megfelelő speciális célkivágások 
(donga, bútorléc stb. gyártásához) — minő
ségi felárral kialakított — árai sem halad
hatják meg a megfelelő fafajú I. o. fűrész
rönk árának 70%-át, fokozottan szolgálja.

Tűzifa ára
1968. évi szinten a hazai termelésű tűzifa 

önköltsége a jelenlegi 365 Ft/m3-rel szemben 400 
Ft/m3. Ez azt jelenti, hogy a feladóállomási ton
nánkénti önköltség 450 Ft.

Az 1965. évi import származás szerinti meg
oszlásának súlyozott beszerzési árával keverve a 
fenti önköltséget: 470 Ft/t feladóállomási és en
nek megfelelően 540 Ft/t rendeltetési állomási 
termelői árszínvonal kialakulásával kellene (a 
mai származási arányok alapján) számolni, a je
lenlegi 480 Ft/t-val szemben.

Tekintettel azonban arra, hogy
— 1968-ig egyrészt az országos szükséglet 

csökken, másrészt
— a hazai termelés f okozódik és ezzel együtt az 

import részaránya és származása is megvál
tozik,

nyilvánvaló, hogy ezeknek a -tényezőknek a vál
tozását komplexen értékelni ma még reálisan 
nem lehet. A fentiek szerint várhatóan magasabb

6. táblázat
Erdőgazdasági választékok arányainak összehasonlító 

táblázata (átlagos egységár)

V á l a s z t é k

Jelenlegi 
rendeltetési 
állom ási á r

Új rendelte tési 
állomási ár

F t/m 3 O/0/ F t /m 3 %

R önkök ..................... 792 100 1222 100

Á llvány és cölöpfa 1680 212 1680 137
V ezetékosz lop ............ 2500 316 2500 205
B ányafa, fenyő . . . . 610 77 800 65
B ányafa, lombos . . . 606 76 650 53
Pillérfa ....................... 550 70 600 49
B ányadorong ............ 600 76 650 53
Fenyő pap írfa  fehérre

h án to lt .................. 786 99 900 74
N y ár pap írfa  ............ 536 68 700 57
K . lom bos pap írfa 527 66 700 57
Fenyő rú d fa  .............. 1100 139 1100 90
Lom bos r ú d f a ............ 750 69 750 61
F aro stfa  ..................... 255 32 450 37
F o rg á e s la p fa .............. 313 39 500 41
Sár. s z e r f a .................. 390 49 400 40
K iv á g á s ....................... 611 77 840 69
Mezőgazd. szerfa . . . 500 63 700 57
F ag y ártm án y fa  . . . . 450* 57 650* 53
E gyéb s z e r f a .............. 626 79 800 65

Szerfa ö s sz e se n ......... 629 80 880 72

V astag  tűzifa ............ 365 46 400 33
V ékonv tűzifa

és t u s k ó ................... 160** 20 200** 16

T űzifa összesen . . . . 237 30 388 32

* A fag y á rtm án y  féld, fa  f. áll. sz in tű  á r  vo lt ed 
dig is.

** A vékony tűzifa á rak  a helyi eladás kedvezm é
nyes árai.

termelői árszint vagy a fogyasztói ár felemelésé
vel, vagy dotációval lesz majd biztosítható.

Sár angolt szer fa ára
A sarangolt szerfa választékok tűzifaméret

ben termelt, illetőleg importált, átválogatással — 
esetleg továbbfeldolgozással — ipari felhaszná
lásra alkalmassá tett termékek. Ezek árát a tűzi
fa árára építve alakítottuk ki. A farostfa áránál 
ezért 65 FtT válogatási költséget, míg a forgács- 
fa áránál — a válogatási költségen kívül — 86 
Ft/t kérgezési költséget (a vörösre kérgezés költ
ségét) kellett figyelembe vegyünk.

A többi erdőgazdasági fatermék, árképzésé
vel — terjedelem hiányában — még ilyen vázla
tosan sem tudunk foglalkozni, ehelyett közöljük 
(a 6. táblázatban) az egyes választékok jelenlegi 
és '.az új árrendszer szerinti árait.

Megjegyezni kívánjuk itt még azt, hogy az 
erdőgazdasági fatermékek 1968. évi termelői ár
színvonala a lekötött eszközérték 1,2%-ának 
megfelelő — tervezett — induló nyereséget tar
talmaz.

Az árképzési elvek — fenti — egészen váz
latos ismertetésével, a teljességre való törekvés
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lyen — közgazdasági, műszaki, ellátási, forgal
mazási stb. — tényezők érvényesítésével diffe
renciáltuk, a teljes társadalmi ráfordítás-szük
séglet által megszabott határokon belül, fafajon
ként, választékonként, a méretek és a minőségi 
osztályok szerint az erdőgazdasági fatermékek 
árait.

Amennyiben az általunk érvényesített árki
alakító tényezők az árrendszer bevezetése után 
komplexen érvényesülhetnek, úgy azok:

— összességükben az ésszerű faanyaggazdálkodás célkitűzéseit, az import mennyiségének csökkentését, választékösszetételének kedvezőbbé tételét: erdei fatermék-felhasz
nálásunk optimalizálását szolgálják majd és

— biztosítják egyúttal — a gazdasági mechanizmus többi elemének megfelelő felépítése esetében — azt, hogy az erdőgazdálkodás, a 
feldolgozóipar és a felhasználó iparágak vo
natkozásában egyaránt a népgazdaságival 
azonos irányú érdekeltség jusson kifeje
zésre.



J U H Á S Z  I S T V Á N A Tisza Bútoripari Vállalat fejlődése

Az átszervezés, mely bútoripa
runkban az utóbbi évek során az 
új gazdasági mechanizmus elő
készítéseként végbement, létre
hozta ebben az iparágban is a 
nagyvállalatokat. E nagyválla
latok feladata, hogy a rendelke
zésre álló gazdasági tényezők: 
épületek, gépek, szakemberek 
megfelelő csoportosításával és 
jobb kihasználásával az eddigi
nél racionálisabb termelést biz
tosítsanak.

így jött létre a Tisza Bútoripa
ri Vállalat is, melynek feladatkö
rébe tartozik az ország különbö
ző részem működő, konyhabú
tort gyártó üzemek irányítása és 
üzemeltetése. A vállalat, mely
nek központja Csongrádon van, 
az átszervezés óta eltelt három 
év alatt komoly fejlődést ért el. 
A nagyvállalathoz tartozó üzem
egységek együttes termelési vo
lumene az átszervezés előttinek, 
ma már a vállalat keretén belül 
mintegy kétszeres termelési ér
téket hoznak létre. Ismerve az 
utóbbi években hazánkban meg
mutatkozó bútorkeresletet, ez 
egymagában is igen jelentős 
hozzájárulás az igények kielégí
téséhez. A gyártási volumen erő
teljes felfutása mellett elisme
résre méltó fejlődést értek el a 
nagyválllathoz tartozó üzem
egységek a gyártmányok formai 
és minőségi előállításában is.

A nagyvállalat működésének 
eredményességét támasztja alá 
az is, hogy a  konyhabútor gyár
tás megnövekedett összmennyi- 
ségén belül a termékeknek ma 
már mintegy 50%-a korszerű, 
modern formájú és a hagyomá-

1. Tisza II. dolgozószoba

nyos konyhabútorok — erősen 
visszaszorulva — már csak a 
fennmaradó hányadot teszik ki.

E modem gyártmányok nem
csak formai kiképzésükben új- 
szerűek; a gyártásukhoz felhasz
nált alapanyagok is a legkorsze
rűbb technikának megfelelően 
felületkezeltek és ezért minősé
gileg is felülmúlják a régieket.

A nagyvállalat munkájának 
eredményességéről tanúskodik 
az is, hogy ma már nem csupán 
konyhabútorokat állítanak elő, 
hanem korszerű iroda és kárpi
tozott bútorokat, valamint kü
lönböző célokat szolgáló lakó- és 
gyerekszoba .berendezéseket is.

A Tisza Bútoripari Vállalat 
újabb határkövet ért el fejlődé-

г. Tisza I. dolgozószoba tárgyaló
asztala
C 54/1 redőnyös iratszekrény.
C 11/2 redőnyös íróasztal.
C 21/2 redőnyös irógépasztal.
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3. Titkári asztal В 12 i—J
В 22 В kapcsolt írógépasztal.

4. Titkárnői szoba В 51 8 tolóajtós iratszekrény.
В 24 1 előtét asztal.
В 43 gördíthető állvány.
„Hajnalka” csővázas virágállvány.
В 52 9 teleszkópos iratszekrény.

5. BNV II. konyha

sében, amikor 1967. április 20-án 
Budapesten megnyílt Bacsó Bé
la úti bemutatóterme, melynek 
feladata, hogy állandó bútorkiál- 
lítással rendszeres tájékoztatást 
adjon a gyár termékeiről, mind 
a szakemberek, mind a nagykö
zönség számára.

A mintaterem megnyitása al
kalmával a vállalat igazgatója, 
Dómján Gyula elvtárs ismertet
te a meghívott vendégek előtt a 
nagyvállalat kötelekébe tartozó 
üzemegységek fejlődését, azok 
termékeit és a  kiállításon bemu
tatott bútorokat és beszámolt a 
vállalat további terveiről is.

A többi között elmondotta, 
hogy a vállalatnak nemcsak a 
központja, hanem legnagyobb 
gyáregysége is Csongrádon van. 
Gyártási profilja háromfelé ta 
gozódik, három kisebb gyár 
munkáját látja el. Ebben az 
üzemben valósították meg elő
ször a hagyományos festett 
konyhabútorokon kívül a kül
földi és hazai színes lemezek, kü
lönböző gyártási eljárású farost
lemezek, dekorit lapok, mű- 
anyagszerelvények és díszítőele
mek alkalmazásával a modem 
konyhabútorgyártást.

A kezdeti küzdelmes időszak 
igaz, nem mindig hozott nyere
ségtöbbletben jelentkező ered
ményeket, de végülis sikerült a 
hagyományostól eltérő, esztéti
kailag, szerkezetileg, rendelteté- 
sileg egészen új lehetőségeket 
biztosítani a konyhabútor gyár
tásban. A csongrádi gyár újon
nan kialakított modern export 
és belföldi típusai nagy népsze
rűségnek örvendenek. Minden 
esztendőben újdonságokkal sze
repelnek a Budapesti Nemzet
közi Vásáron, az elmúlt évben is 
elnyerték a  Vásár egyik díját, 
valamint a „Könnyűipar leg
szebb terméke” pályázaton is az 
első díjat.

A szegedi Ipari Kiállítás és az 
Iparművészeti Tanács is dicsérő 
elismerésben részesítette a Tisza 
Bútoripari Vállalat korszerű 
kezdeményezéseit. Munkája so
rán a gyár a felületkezelt leme
zek alkalmazásával lakószoba 
bútort is kialakított, ezt szintén 
a budapesti Nemzetközi Vásáron 
mutatta be. Egyik típusa a buda
pesti bemutatóteremben is lát
ható.
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A vállalat I. sz. Gyáregysége 
Budapesten a  zuglói és rákospa
lotai gyártelepek egységesítésé
vel alakult meg. Gyártási profil
ja hagyományos konyhabútor, 
melynek festését a napjainkban 
szervezett festőműhely végzi. A 
III. ötéves tervet követő időszak
ban ez a gyár lesz a nagybuda
pesti bútorellátás bázistelepe, 
ahol az egységcsomagokban ide
szállított bútorok összeszerelése 
és az üzlethálózat táplálása tör
ténik majd.

Sátoraljaújhelyen üzemel a II. 
sz. Gyáregység. Gyártmányai 
között hagyományos konyhabú
torok szerepelnek és itt történik 
a  termelt nyersbútorok felület
kezelése is. Ez a gyár fejlesztette 
ki az első modem konyhabútor
ként a műanyag fóliával borított 
úgynevezett sátoraljaújhelyi 
..Varia’’-konyhát, melynek fes
tett, lakkozott változata még ma 
is kedvence a kereskedelemnek.

A III. sz. Gyáregységet Szege
den találjuk, fő profilja az egye
di irodabútor termelés, valamint 
a  komplett irodaberendezések és 
felszerelések gyártása. Különö
sen az utóbbi években végeznek 
itt úttörő munkát a modem iro
dabútor gyártásával. A gyár a 
Pénzügyminisztérium Iroda
szervezési Igazgatóságával vala
mint az Iparművészeti Tanács
csal együttműködve kialakította 
a jelenleg legmodernebb típusok 
közé számító, csővázas irodabú
tor garnitúrát, valamint vezetői 
dolgozószoba garnitúrát, mely
nek mintadarabjai a moszkvai 
INFORGA kiállításon arany dip
lomát érdemeltek 'ki. A vállalat 
komplex irodaberendezései má
sutt is sok sikert arattak, az AR
TEX Külker. V. például több 
külföldi követségünk teljes be
rendezését rendelte meg a gyár
ból.

A IV. sz. Gyáregység Szolno
kon üzemel. Ez a gyár rekonst
rukció alatt áll és a III. ötéves 
terv előirányzata szerint végre
hajtott profilrendezés során a 
színes bútorféleségek gyártásá
nak gazdája lesz. Itt készülnek 
már jelenleg is a  közkedvelt „Er
zsébet” konyhagarnitúrák és a 
Nemzetközi Vásárról elnevezett 
bútortípus is, melyek modem ki
viteléhez elválaszthatatlanul 
hozzátartozik a mosogatós szek-

9. Erzsébet varia konyha

10. Prototípus

11. Prototípus
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rényrész. A bútorok felületkeze
lése a készen vásárolt színes fa
rostlemezek mellett, lakköntő
gépen végzett polyuretán lakk
anyag felhasználásával készül, 
melyet a rekonstrukció befeje
zése után szárító alagút révén 
válik majd termelékenyebbé. A 
gyáregység idén csaknem meg
kétszerezi előző évi termelését. 
A rekonstrukció után a termelé
si kapacitás ebben a gyárban a 
szükségletnek megfelelően 150— 
180 mill. Ft-ig emelkedhet.

A Tisza Bútoripari Vállalat 
konyhabútorból évente összesen 
mintegy 65 000 garnitúrát gyárt, 
ebből 30 000 garnitúra — tehát 
nem egészen 50% — a hagyomá
nyos bútor. A modern konyha
bútorok részaránya szinte elkép
zelhetetlenül gyorsan, rövid két 
év alatt emelkedett 50% fölé. A 
nagyfokú érdeklődés, valamint a 
közvetett import, illetve a Bú
torértékesítő Vállalat közremű
ködésével bonyolított termék
csere bizonyára ezt a számot to
vább fogja növelni.

A Tisza védjeggyel ellátott 
irodabútorok az említett volu
menen belül 20 000 db-os forgal
mat érnek el. A jelenlegi körül
mények között ezt a mennyisé
get csak egy megerőltetett beru
házási programmal lehetne 
emelni, pedig az érdeklődés 
mind a magánvásárlók, mind 
pedig a komplett közületi vásár
lások oldaláról egyre fokozódik.

A kárpitos bútorok az előbb 
említett volumenen belül 16— 
20 000 szóló fekvő bútorra tehe
tők. A vásárlók által ezek igen 
kedveltek és ha a szövetválasz
ték bővítését objektív akadá
lyok nem gátolnák, erőteljesebb 
forgalomra volna lehetőség.

A Tisza Bútoripari Vállalat 

rohamos fejlődése az utóbbi há
rom év alatt — amely szinte 
egyedül álló az állami bútoripari 
vállalatok között — több ténye
zőnek tulajdonítható, nem utol
só sorban a bel- és külkereske
delem hathatós támogatásának, 
mely mindenekelőtt a nagy 
megrendelésekben jutott kifeje
zésre.

Rendkívül sokat jelentett az 
is, hogy a vállalat vezetősége és 
dolgozói merték vállalni azt a 
hálátlanul nagy kockázatot és 
felelősséget, mely az új külföldi 
és hazai nyersanyagok alkalma
zásával járt. Eddig ismeretlen 
technológiával kellett megbir
kózni, át kellett esni azon a tűz
keresztségen, amit a színes fa
rostlemezek, a dekorit és mű
anyagok alkalmazása jelentett. 
Az új nyersanyag és az új tech
nológia felhasználásának olyan 
nehézségei is voltak, hogy ma
gyarországon ismeretlen gépek 
üzemeltetésével kellett megbir
kózni, méghozzá olyan mezőgaz
dasági jellegű vidékeken, ahol 
nem álltak rendelkezésre szak
képzett káderek, új munkásokat 
kellett betanítani és műszaki, 
közgazdasági kádereket kellett 
kiképezni.

Dómján Gyula elvtárs beszá
molójában külön köszönetét 
mondott a fejlődésben részes 
partnereknek, az új nyersanyag 
bázisok vezetőinek és dolgozói
nak, elsősorban a mohácsi Fa
rostlemezgyár kollektívájának, 
valamint az Északmagyaror
szági Vegyiművek Sajóbábonyi 
dekorit üzemének, a Tiszasze- 
derkényi Lakk- és Festékgyár
nak, valamint a Kábel- és Mű
anyaggyárnak, amiért áldozatos 
munkával ellátták a Tisza Bú
toripari Vállalatot új anyagok

kal és vállalták ezen anyagok 
termelésével kapcsolatos nehéz
ségeket. Köszönet illeti az 
anyagellátási partnerek közül az 
ÉRDÉRT V., a Technoimpex és 
a Chemolimpex Külker, vállala
tok dolgozóit is.

A vállalat bútorbemutatóján 
kiállításra kerültek a 11/42, 
11/43-as legújabb típusú kony
habútorok, „Éva”, „Zsuzsi”, 
„Start”, „Hága” és „Erzsébet” 
konyhabútorok mellett az FSH 
és BNV konyhabútorok, melyek 
elsősorban árucsere vonatkozás
ban jöhetnek számításba.

Bemutatta az üzem a kiállítá
son a sátoraljaújhelyi különböző 
méretű varia konyhák mellett, а 
változatos homlokzat kialakítá
sú és a különböző célnak megfe
lelő belső tér kialakítású „Klá
ra” L, II. és III. típusú konyhá
kat is.

A konyhabútorokhoz az igé
nyeknek és a helynek megfelelő 
méretű asztalokat, műbőrrel 
kombinált székeket és ülőkéket 
mutattak be, melyek között több 
fajta fémvázas megoldású széket 
is láthattunk.

Nem lenne teljes a Tisza Bú
toripari Vállalat fejlődésével 
kapcsolatos ismertető, ha nem 
tennénk hozzá, hogy az 1967. évi 
BNV-n a gyár által kiállított 
„Vezetői dolgozószoba”, az „Év 
legszebb terméke” címet is el
nyerte.

Ugyancsak nagy érdeklődés
sel szemlélték a  vásár látogatói 
a gyár kiállított termékei közül 
a két legújabb típusú konyhát, 
melyek nemcsak formájukkal, 
hanem variálhatóságukkal is 
egy újabb lépést jelentenek a 
még korszerűbb konyhabútor 
kialakítása felé.
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Gépsorok, gépcsoportok kialakításának 
tapasztalatai

A jelenlegi műszaki-fejlesztési feladatok 
nagy része a gépsorok és gépcsoportok kialakítá
saként jelentkezik. A fejlesztők törekvései mind 
többször válnak valóra, s az egypár évvel ez
előtti elvi vitákat a gyakorlat által szolgáltatott 
tapasztalatok kiértékelése váltja fel. A technoló
gia fejlesztésének mai, hazai lehetősége és cél
szerűsége leginkább a gépek összekapcsolásában 
és területi csoportosításában van, ez már a gya
korlat által is igazolt.

A fejlesztők elképzeléseit valósította meg a 
Budapesti Bútoripari Vállalat, amikor a II. sz. 
gyáregységben a felületkezelt alkatrészek csi
szolására és felfényezésére, valamint az I. sz. 
gyáregységben kárpitkeret és egyéb fenyő fű
részáruból készült alkatrészek megmunkálására 
szolgáló gépcsoportokat, ill. gépsorokat hozott 
létre.

A gyártás ésszerűsítésére való törekvés volt 
a cél, ezért a Budapesti Bútoripari Vállalat fel
használta a  Faipari Kutató Intézet tanulmányát, 
illetve lehetőséget adott annak gyakorlati meg
valósítására.

E cikk az eddigi tapasztalatok összegezését 
kívánja megvalósítani és megismertetni az ed
digi eredményeket, s levonni a szükséges követ
keztetéseket, a  szélesebb körben való hasznosítás 
végett. Természetesen e cikknek is vannak kor
látái, teljes képet szolgáltatni még nem képes. 
Ügy véljük, hogy hasznos lehet már egy-két 
problémára is felhívni a figyelmet.

A műszaki és technológiai vonatkozásban' 
jelentkező problémák és azok megoldásai ha nem 
is sematizálhatok, de tanulságot eredményeznek.

A fejlesztési feladat értékelését kimutató 
műszaki-gazdasági elemzés menetében pedig — 
ennek kialakítatlan gyakorlata miatt — érdekes 
tapasztalatot szereztünk.

A jobb érthetőség és az egyszerűsítés ked
véért a kárpitkeret alkatrészek gyártásában tett 
intézkedéseink példájával kívánjuk az általáno
sítható elveket megvilágítani.

Felhívjuk a figyelmet itt a „FAIPAR” 1966. 
4. számában megjelent „A bútoripari fűrészáru 
alkatrészek elsődleges megmunkálásának mű
szaki-gazdasági elemzése” c. cikkre, melynek té
májához az ismertetett tapasztalatok szorosan 
kapcsolódnak, főleg a megvalósítási felételek és 
módszerek gyakorlati megválasztásának kiegé
szítésével.

1. A fejlesztési célkitűzések meghatározása
A fejezet első részében tisztázni kívánjuk a 

gépsorok és gépcsoportok fogalmát. Tapasztala
taink szerint a gyakorlat igen sokszor eltérően 
értelmezi e két szó jelentését. Véleményünk 
alapján a  fogalmak meghatározását a következők 
szerint látjuk helyesen rögzíteni:

Gépsorok fogalma alatt kell érteni a munka

helyek azon kialakítását, amikor a munkadarab 
szállítása általában gépesített, a megmunkálás 
folyamatosan történik, összehangolt (szinkroni
zált) műveleti helyeken keresztül. A kialakítás 
felhasználhatja az automatikus elemeket (vezér
lés, szabályozás), de nem feltétele a gépsor jel
legnek. A mechanizálás eredménye mindig a 
megmunkálási idő és általában az átfutási idő 
csökkenése.

Gépcsoportokról akkor beszélünk, ha a meg
munkálás célszerűbbé tételének érdekében a 
megmunkálási sorrendnek megfelelően rendez
zük el a munkahelyeket egymás után, ill. egymás 
mellett. A megmunkáló gépek közötti anyagmoz
gatás általában nem gépesített. Az alkatrészek 
munkahelyre való juttatása kéztávolságon belül 
végezhető. A műveleti helyek szinkronizáltan 
üzemelnek. A technológiai leterhelés változását 
(profilváltozás) rugalmasan tudja követni, a 
munkahelyek számának módosításán keresztül.

A mechanizálás eredménye, jellegében azo
nos a gépsor eredményével.

Természetszerűleg e két fogalom a gyakor
latban nem mindig jelentkezik ilyen egyértel
műen. Legtöbbször ezek összetett formájával ta
lálkozunk.

Tapasztalataink alapján az első legérdeke
sebb kérdéscsoport a mechanizálási feladat ki
alakulásának, ill. kialakításának körülményvizs
gálata. Általános az a vélemény, hogy a mechani
zálás e két esetében önköltségcsökkenést érhe
tünk el. Ennek értékelése azonban igen gondos 
elemző munkát jelent a fejlesztést végző dolgo
zók részére.

Külön vizsgálat tárgyává kell tenni a kiin
dulás tényezőit, mert azok súlyozásával lehet 
csak az elérendő célt is kitűzni. Könnyen siker
telenséget eredményezhet a megalapozatlan fej
lesztés azáltal, hogy az egyszeri (beruházás), s a 
folyamatos ráfordítás (üzemelés) költségeinek 
változása nagyobb lesz a megtakarításnál.

A kárpitráma alkatrészek gyártásának ész- 
szerűsítésekor a következőkből indultunk k i:

a) Az első tényezők között jelentkezett a kár
pitkeret alkatrészek gyártásának vállalaton be
lüli megosztottsága. Az I. sz. gyáregységben a 
kárpitos vertikum fejlesztésével elegendő kapa
citás adódott a termékek kárpitosmunkáinak egy 
helyen való végzéséhez. A heverő állványokat 
három gyáregység készítette, kárpitkerettel 
együtt. Újpestre kellett szállítani minden kár
pitkeretet, s vissza az elkészült kárpitozott alkat
részeket. Ilyen módon a II. sz. gyáregység 3400 
db/év, a III. sz. gyáregység 1200 db/év mennyi
ség kétszeri szállítását végezte, az I. sz. gyáregy
ség 13 700 db/év termelés mellett, ahol nem me
rült fel kétszeri szállítás, mert telepén műkö
dik a kárpitosüzem. A kárpitos vertikummal nem 
rendelkező gyáregységek termékmennyisége eb
ből a szempontból mintegy 25%-ot tett csak ki.
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Ezek alapján célszerűnek mutatkozott az al
katrészek gyártásának vállalati koncentrálása.

b) A gyártásnak I. sz. gyáregységbe való 
összevonása elé azonban a technológiai kialakí
tás határt szabott azáltal, hogy a fűrészáru alkat
részek munkahelyei a lapalkatrészek megmun
káló helyeivel egy területen belül, közösen vol
tak kijelölve. Ez a helyzet nyert jellemzést az 1. 
ábrán.

A kárpitkeret megmunkálására szolgáló gé
pek 150 m2 területet igényeltek, az összes 1110 
m2 területből.

c) A fenti körülmény elvezetett ahhoz az ál
lapothoz, hogy a munkahelyek leterhelésének 
egyenetlensége fokozottabban jelentkezett; a 
programozás- és a program be nem tartása nem 
biztosította a kellő eredményt, alapja volt a szer
vezetlenségből eredő veszteségidők növekedésé
nek, ill. magas szintjének.

Ezek a tényezők tették indokolttá a kárpit
keret alkatrészek gyártására szolgáló ciklus ki
alakítását, külön, zárt egységben. Az alapvető 
műveletek megmunkálási helyeinek kialakításá
ra pedig célszerűnek bizonyult egy gépsor meg
építése, a hagyományos gépek felhasználásával.

A célkitűzés eljuthatott volna oda is, hogy 
az egész zárt ciklust meohanizálja, a teljes meg
munkálási szakaszon belül alkalmazva, a gép
csoportok és gépsorok hirdetett előnyét. Kérdé

sessé vált azonban, hogy a fejlesztésnek ez a 
mértéke, ráfordítási igényével, egyensúlyozha
tó-e az eredménnyel.

Számításaink azt eredményezték, hogy a 
ciklus kapcitása — kétműszakos üzemelésben — 
nem használható ki, még akkor sem, ha más — 
párhuzamos lapokkal rendelkező fenyőalkatré
szek (hátfalkeret, egyéb keretek) készítésével 
terheljük szakaszunkat. így maradnunk kellett 
az alapvető szakasz (szeletelés — egyengetés 
négyoddali kimunkálás) mechanizálása mellett. 
Ezt a  feltevésünket, mint később látni fogjuk, a 
gazdasági számítások igazolták.

2. A  technológiai megoldás jellemzői
A lehetőségek adta kereteken belül a ciklus 

elhelyezésére a 2. ábra szerinti területen adódott 
lehetőség, ill. a 3. ábra szemlélteti a gépsor kiala
kítását.

A ciklus kialakításában a műveleti sorrendi
ség, az alkalmazott gépek fajtái változatlanok 
maradtak, a gépsor kivételével. Ez természetes 
is, mert kiinduló indokaink között lényegesebb 
fejlesztésre ezen a területen igény nem jelentke
zett. Ezért csak a gépsor kialakításának techno
lógiai körülményeivel érdemesebb részletesen 
foglalkozni.

Az alapvető műveletek szakaszának a szele
telés és a gyalulás műveleteit tekintettük. Ezt az
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elhatározást megerősítette az is, hogy a fenyő 
fűrészáru alkatrészek mellett kemény fűrészáru 
munkadarabok gyártására is számítanunk kell, 
ahol ez a technológiai igény szintén jelentkezik.

Az első kérdés, melyre választ kellett adni, 
az volt, hogy az egyengetés és a szeletelés sorren
disége hogyan alakuljon. A megmunkálás mene
tét — kárpitkeret alkatrészek gyártását feltéte
lezve — fenyő fűrészáru alkatrészek elkészíté
sére kellett elsősorban méretezni. Ezért a szele
telés és egyengetés sorrendiségét találtuk célsze
rűnek, főleg a lombos fűrészárunál gyakoribb és 
nagyobb mérvű sík- és térbeli görbeségek miatt.

A gyalulás előtti szeleteléssel lecsökkent- 
hetjük a deformálódás méreteit, s ezzel a forgá
csolási munkát is.

Kárpitkeiet alkatrészek esetén a hosszúsági 
méretek (1800—1900 mm) ugyan nagyobb érté
kűek, mint a lombos fűrészáru alkatrészeké, de a 
fenyőfa sajátosságait ismerve a deformálódás 
kisebb jelentőségű, kárpitkeretnél.

Ennek alapján az első műveleti helyként 
körfűrész gépet jelöltünk ki, Holz-Her előtoló 
készülékkel kiegészítve.

A megmunkálógép típusának kiválasztásá
ban már gazdaságossági szempontok is szerepet 
játszottak.

Lánctalpas körfűrész beállítása esetén csak 
az amortizáció és az eszközlekötés, az üzemelte
tési költség tízszeresére növekedett volna.

Szalagfűrész alkalmazását a művelet me- 
chanizálásának nehézsége zárta ki.

Sorozatvágó körfűrész beállítását a gép
sorba az egyszerre több munkadarab keletkezése 
zárta ki.

A művelet végzését szemlélteti a 4. ábra.

3. ábra. A körfűrész, egyengető gyalugép és négyfejes 
gyalugép összekapcsolva, működés közben

A négyoldali megmunkálást terveink sze
rint többfejes gyalugéppel kívántuk biztosítani. 
Ebből a szempontból az egyengető gyalugép sze
repét tisztázni kellett. A gépsor végén üzemelő
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4. ábra. A szeletelés művelete. Előtolás és munkadarab 
leszorítás Holz—Her előtoló berendezéssel

5. ábra. Az egyengető gyalugép működés közben. 
A munkadarab továbbításakor s leszorításakor az 
előtoló berendezés beállítása

többfejes gyalugép alkalmas a négyoldali forgá
csolásra. hiányossága az, hogy az alkatrész gör- 
beségét nem tudja megszüntetni.

Az alsó felület előmegmunkálását (egyenge- 
tését) szükségesnek tartottuk, mint bázis felület 
kialakítását. így a többfejes gyalugép „egyenes” 
alkatrész gyártását képes biztosítani az alsó és 
felső felületek szerint, az oldal felületeknél pedig 

igényesebb gyalulást (a körfűrészen való szelete
lés következtében) úgysem kívánhatunk.

A gép beállítása az 5. ábrán látható. A két 
gép összekapcsolását egyszerűen kialakított 
kényszerpálya (vályú) biztosítja.

Méréseink szerint az alkatrész egyenetlen
ségek csökkentése a következők szerint alakult: 
a 0,6—5,0 mm/m síkgörbeséggel rendelkező 
hosszú alkatrészek is jól megmunkálhatok. Az 
átlagos 4,3 mm/m görbeség 2,1 mm/m-re csök
kenthető. Gyalulatlanság 3,1%-ban jelentkezett.

A térgörbeség — csavarodottsággal is szá
molva — 4%-ról, 2,5%-ra volt redukálható.

Ezek az értékek a további megmunkálás és 
a készáru előállítás minőségi igényeit messzeme
nően kielégítik. Abban az esetben, ha nem elfo
gadható ívességgel, vagy csavarodottsággal ren
delkező alkatrész kerül ki, rövidebb méretű al
katelem előállítására kell feldarabolni.

Egyébként, a nagyobb görbeséggel rendel
kező alapanyag megmunkálása a hagyományos 
(egyengető-vastagsági) megmunkálással sem vé
gezhető el. Kedvezőtlenebb eredményt az új 
megmunkálási módszerrel sem kapunk.

Az egyengető gyalugép, hasonlóan az előbbi 
megoldáshoz, — került összekapcsolásra a négy
fejes gyalugéppel. A munkagép gépsorbakötését 
mutatja a 6. ábra.

Az összekötés helyességének alátámasztá
sára ki kell emelnünk a következőket:

A műveleti szinkron szempontjából alap
vető volt az egységes előtolási sebesség beállí
tása. Mértékadónak a négyfejes gyalugépet kel
lett tekinteni, mivel a forgácsolási igénybevétel 
itt a legnagyobb. A v =  9 m/p érték az egyengető 
gyalugéppel összhangba hozható volt. A szelete
lést a körfűrész magasabb előtolással tudta volna 
végezni, azonban gyorsításra nem volt szükség, 
a csökkentett érték károsodást (beégés) nem 
okozott.

6. ábra. Az alkatrész kényszerpálya (vályú) és a négy
fejes gyalugép kapcsolata
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A gépek összekötésére több megoldás is fel
vetődött. Ezek közül a legegyszerűbb elképzelés 
bizonyította be jogosultságát. A jobb oldalon ál
lítható, két párhuzamos L idomacélból készült 
pálya a követelményeket messzemenően kielégí
tette.

3. A gépsor kialakításának értékelése
A műszaki fejlesztési feladat teljesítésének 

eredményét a kiindulási szempontok tekinteté
ben — külön értékelni —, véleményünk szerint 
nem szükséges. Az ott lefektetett szempontok 
maradéktalanul kielégítést nyertek.

Az értékelés finomabb részét illetően he
lyes, ha műszaki-gazdasági számítást végzünk, 
annál is inkább, mert ennek alapján lehet terve
zéskor az optimális változatot kiválasztani, ill. a 
teljesített műszaki fejlesztési feladat eredmé
nyességét kimunkálni.

Az értékelés során cikkünkben nyilván már 

csak a megépített új technológiai változat elem
zésére szorítkozhatunk. Azt kívánjuk itt bemu
tatni, hogy a gazdaságossági számítások végered
ménye milyen lényeges iránymutatást ad a jö
vőbeli üzemeltetés számára, valamint újabb ter
vezések végzéséhez.

Elöljáróban még az alábbiakról szükséges 
említést tenni:
— a fejlesztés eredményét külön kell megvilá

gítani műszaki, és külön kell gazdasági vo
natkozásban;

— a számításokat külön kell elvégezni a kár
pitkeret ciklusra és a gépsorra;

— a gazdasági értékelést külön-külön kell ki
munkálni leterhelési, kihasználási fokoza
tonként;

— a gazdasági összehasonlítást azonos terme
lési volumenre kell elvégezni.
A fejlesztés műszaki oldalról történő érté

kelését szolgálja az alábbi 1. táblázat összeállí
tása, a kárpitkeret ciklus vonatkozásában.

7. táblázat

Sor
szám

A m u t a t ó

V iszony
számmegnevezése m ért. egys.

z  fé r t é k é

fejlesztés
e lő tt u tán

I. Technológiai a l a p te r ü le t ................................................ m 2 150 129 0,86
2. A nyagm ozgatási ú tvona l hossza .............................. m 220 78 0,35
3. A lkalm azott gépek szám a ........................................... db 8 8 1,00
4. A lkalm azo tt létszám : fő

szakirányú ........................................... ...................... 10 9 0,90
s e g í tő ............................................................................. 7 5 0,71
összesen ......................................................................... 17 14 0,82

5. F ajlagos elkészítési i d ő .................................................. p /m 1,01 0,59 0,58
6. Term előképesség változása egy m űszakban ......... 1000 m /év 570 745 1,30

2. táblázat

Sor
szám

A m u t a t  ó

V iszony
számmegnevezése m ért. egys.

é r t é k e

fejlesztés
elő tt u tán

1. Technológiai a l a p te r ü le t ................................................ m 2 26 35 1,34
2. A nyagm ozgatási ú tvona l hossza .............................. m 29 14 0,48
3. A lkalm azott gépek szám a ........................................... db 3 3 1,00
4. A lkalm azott lé tszám : fő

szakirányú  .................................................................. 3 2 0,67
s e g í tő ..................................................................... -. . . . 2 1 0,50
összesen ......................................................................... 5 3 0,60

5. Fajlagos elkészítési idő .................................................. p /m 0,52 0,33 0,64
6. Termelőképesség változása egy m űszakban ......... 1000 m /év 570 1100 1,93

A táblázat adatainak részletesebb elemzése 
nélkül is láthatók a változás lényegesebb jellem
zői. Ezek közül is kiemelkedik az anyagmozga
tási útvonalak mintegy Уз-га való csökkenése. 
A nagymérvű változásnak az oka nem más, mint 
a szükséges gépeknek egy szűkebb területen 
való csoportosítása, a gépek műveleti sorrend
ben való elhelyezése.

Szembetűnő a technológiai terület csökke
nésének mértéke (14%), valamint a létszámvál
tozás mutatója (18%). Utóbbinak, s az ezzel ösz- 
szefüggő mutatóknak értékelését itt nem célsze
rű elvégezni, mert ezek a gépsor beállításának 
eredményei.

Hasonlóan a kárpitkeret ciklushoz, a gép
sorra vonatkozó jellemzés a 2. táblázat alapján 
alakult.
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A kiemelhető tényezők közül a legeredmé
nyesebb változást az elkészítési idő és a termelő
képesség mutatója adja. Éles bizonyítéka a gépe
sítésnek, hogy a munkaidő területén 36%-os 
csökkenés, s a vele összefüggésben levő kapaci
tás vonalán 93%-os növekedés állt elő.

A viszonyszámokból az is kiolvasható, hogy 
a ciklus létszámcsökkenése elsősorban a gépsor 
beállításából adódott. Gyakori a technológiai te
rület növekedése. Ennek magyarázata abban ke
resendő, hogy a gépek összekapcsolása folytán az 
anyagmozgatás követelményei (legnagyobb al-< 
katrész hosszúság), nagyobb teljesítményű, s 
nagyobb alapterületű gépek beállítása révén nö
vekedéshez vezet. A látszólag kedvezőtlen muta
tókat tévedés lenne negatívumként elfogadni, 
mert a teljesítőképességgel összevont mutató — 
egységnyi alkatrészhosszúságra eső alapterület 
■— esetünkben már 31%-os csökkenést tanúsít.

A gépesítésnél, műszaki vonalon, elsősor
ban érmék az elvnek kell érvényesülnie. A leg
több esetben ez jár együtt a  gazdaságossággal. A 
’technológiai terület változásának látszólagos 
kedvezőtlenségét kompenzálja az anyagmozga
tási útvonal csökkenése is, mely esetünkben 
52%-ot tesz ki.

Ezek a változások még sok közvetett körül
mény változáshoz is elvezetnek, csökkenési ese
tet eredményez még többek között az átfutási 
idő, a szállítási eszközök mennyisége, az anyag
mozgatási létszám a cos о-t javító kondenzátorok 
számának változásában.

Ezek után pontos válasz adható arra, hogy 
gazdaságilag milyen változás várható. Ennek ki
mutatása többféleképpen történhet. Vélemé
nyünk szerint: a gyakorlat követelményeit jól 
kielégítjük akkor, ha csak a lényeges tényezők 
változását mérjük fel. Erre általános sémát ne
héz lenne felállítani, ezért a tényezők kiválasztá
sát mindig az adott helyzetnek megfelelően kell 
végezni.

Javasoljuk, hogy külön kerüljenek elem
zésre az állandó költségek és külön a változó 
költségek tényezői. Esetünkben az első kategó
riában az amortizáció- és eszközlekötés költsé
geit, a  második csoportban pedig a munkaidő és 
létszám, valamint az energia felhasználás válto
zását számszerűsítettük.

Az amortizáció- és eszközlekötés tényezői
nek a gépsorok, gépcsoportok kialakításában 
igen nagy jelentősége van, ment ezek a régi álla
pothoz képest általában önköltség növekedést 
eredményeznek. A pontos eredmény kimutatásá
nak szempontjából fel kell hívnunk a figyelmet 
a következőkre: a ciklus és a gépsor kivitelezése 
során a nagyobb teljesítményű, és új gépek ma
gasabb bruttó értékei révén növelik az önköltsé
get. Az összehasonlítást azonban a megnöveke
dett termék mennyiség szintjén kell összehason
lítani. Esetünkben a kárpitkeret ciklusnál az ál
landó költségszint abszolút értékben 40%-kal, a 
gépsornál 88%-kal emelkedett.

Ha módosítjuk a fejlesztés előtti állapot ada
tait a 30%-os, ill. 93%-os termelőképesség növe- 7. ábra
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lés szintjére, akkor egészen más képet kapunk. 
Egyműszakos termelés kapacitásának kihaszná
lásakor a növekedés a kárpitkeret ciklusánál már 
csak 18%. Kétműszakos termelés esetében pedig 
még kedvezőbb a  helyzet, mert a több mint 2 
millió méter kárpitkeret alkatrész legyártásához 
a régi technológia szintjén csak 30%-kal maga
sabb a költség. Ennek magyarázata: a volumen 
növekedés túlszárnyalja a gépesítésből adódó 
amortizáció és eszközlekötés költségeinek emel
kedési ütemét; vagy: a régi technológia szerint 
magasabb számú gépparkkal tudnánk a termék
mennyiséget legyártani. Természetesen ez az 
arány esetenként változik. A gépsor esetében pl.: 
ahol a gépesítés aránya magasabb is, egy műsza
kos termelés esetében 56%-os, két műszak eseté
ben 7%-os eredményt kapunk.

A változó költségek közül a munkabér vál
tozását két tényezővel számolhatjuk ki. Egyrészt 
a technológiai fejlesztésből adódó műveleti idő 
csökkenését kell figyelembe venni, másrészt a 
munkahelyek kiszolgálásához szükséges létszám
változást. Mellékkörülményként természetesen 
számításba vesszük az egyes munkahelyek bér
besorolási változását is (a többfejes gyalugéphez 
9 Ft/ó bérű dolgozót állítottunk be). Lényeges 
ennek kihangsúlyozása, mert a gépesítés során 
magasabb képzettséget igénylő szakmunkásokra 
van szükség, akik részére ezt a bérezésben mél
tányolni kell.
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A műveleti idő csökkenését a gépsor bizto
sítja, a műveletek összevonására (többfejes gya
lugép négyoldali megmunkálása), valamint a 
mellékidők csökkenése (több felvételi és levétel i 
művelet megszűnik) révén.

Szemléltetően mutatja a változást a 7. ábra 
munkaidőszükséglet része. Az egyenes arány 
szerinti összefüggést a diagram jól mutatja.

A létszámváltozást az 1. és a 2. táblázatban 
már ismertettük. így a munkabér alakulása — 
számítva a besorolási változásokat is, — szám
szerűsíthető. A végeredményt a 7. ábra munka
bérszükséglet része szemlélteti. Természetszerű
leg a jóval nagyobb mennyiség legyártásához 
több munkabérre van szükség. A táblázat rávilá
gít arra, hogy azonos termékmennyiség esetén a 
régi technológia szerint magasabb a bérigény 
(világos oszlop).

Az energia költség alakulásának tekinteté
ben általában többlettel találkozunk. Esetünk
ben is a névleges teljesítmény felvétel változás 
18, 5kW, több mint 200%-os emelkedésű. Még az 
is könnyűszerrel belátható, hogy a fajlagos ener
gia költség is növekvő irányzatot mutat, mert a 
volumen növekedés ezt kiegyenlíteni nem képes.

A fajlagos költségek alakulását mutatja be 
a 8. ábra.

A műszakszámtól függő amortizáció és esz
közlekötés értékeit szélsőséges esetekben tüntet
tük fel. A diagram az eddig kihangsúlyozott 
szempontok jelentőségét még jobban aláhúzza. 
A végleges eredményt az adatok összegezése adja 
meg. A 9. ábra a megtakarítás fajlagos értékét 
szemlélteti.

Jól mutatja, hogy az egyműszakos üzemelés 
fajlagos megtakarítása a legmagasabb. Ennek 
magyarázata abban keresendő, hogy a nagy vo
lumen változás, mely a fajlagos önköltséget le
csökkenti, nagyobb ütemű, mint a kétműszakos 
üzemelésre eső amortizáció és eszközlekötés nö
vekedése. A kétműszakos üzemelés előnye a 
megtakarítás magasabb abszolút értékében je
lentkezik.

Szükségesnek tartjuk megemlíteni azt az el
járást, hogy ilyen esetekben a fajlagos megtaka
rításokat azonos termelési szinten kell kiszámí

tani. Az új technológiai változat állandó költség- 
szintjét a régi változat olyan állóeszköz állo
mányértékével kell összehasonlítani, amely ké
pes a fejlesztés utáni termékmennyiség legyár
tására. A tényleges költségváltozást az így nyert 
adatok jellemzik.

Ez a megállapítás elvi megalapozottságánál 
fogva érvényesül minden esetben. Mégis célsze
rűnek látjuk a fenti adatokat megerősíteni a 
megtérülési időszakok értékeivel, melyek fordí
tottan arányosak a megtakarítás abszolút érté
keivel. Ezt szemlélteti a 9. ábra b) része.

A leterheletlen egy műszak igen magas 
megtérülési időt eredményez. Az egyműszakos 
leterhelés már elfogadható eredményt nyújt, a 
kétműszakos üzemelés pedig végérvényesen alá
húzza a mechanizlás célszerűségét, s alkalmazási 
formáját.

4. összefoglalás
— a mechanizálás megoldásait, úgy mint a gép

sorok és gépcsoportok kialakítását a terme
lési körülmények és szükségletek helyes 
elemzése alapján kell kiválasztani;

— az egyes műveleti helyek kapcsolatát gon
dos szinkronizálási számítással kell meg
tervezni;

— a technológiai feladatokat a gazdaságosság 
függvényében is meg kell oldani. A gazda
sági eredményt nélkülöző műszaki fejlesz
tés nem lehet célja egyetlen fejlesztőnek 
sem, és ez komoly felelősséget jelent a vál
lalat technológusai részére;

— a gazdasági elemzés tényezőit az adott hely
zetnek megfelelően, a célszerűség függvé
nyében kell kiválasztanunk;

— a költségtényezők nagymértékben változ
nak a kihasználtság, ill. a leterhelés fokától. 
A fejlesztési feladatok teljesítése csak akkor 
következik be, ha a ráfordítások eredmé
nyét a lehetőségek adta keleteken belül ki
használjuk;

— a gépesítés alapelve helyes, célravezető, 
gyakorlati hasznosítása minden műszaki 
szakember feladata.
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F O R R Ó  P Á L  Hozzászólás a trópusi fafajok ismertetéséhez

Nagy érdeklődéssel kísértük a Faipar most meg
jelenő számaiban az egyes exóta gömbfákat is
mertető tanulmányokat. Ügy gondoljuk, hogy a 
19 különböző exóta gömbfa részletes ismertetése 
rendkívül hasznos az összes érdekeltek számára.

Az exóta gömbfák részletes megismerésével 
párhuzamosan azonban szükséges foglalkoznunk 
az átadás-átvétel kérdésével is, ami elengedhe
tetlen azért, mert évente jelentős mennyiségű 
különböző exóta gömbfa kerül behozatalra.

A nemzetközi exóta gömbfa kereskedelem
ben az eladások, illetve vételek, valamint a szer
ződés tárgyát képező exóta gömbfák minősítése 
az ATIBT nemzetközileg elfogadott szokvány 
szerint történik. Az ATIBT intencióinak fokoza
tos megismerése, hazai igényeknek megfelelő 
rugalmas használata nagyon fontos követelmény 
elé állítja mindazokat, akik az exóta gömbfák fel
dolgozásában, illetve kereskedelmében közre
működnek.

Példaképpen lehet megemlíteni, hogy egy 
azonos nagyságú és mélységű repedés, azonos fa- 
nemű rönköknél — a rönk vastagságától függően 
— különböző osztályokba sorolja az egyes rön
köket. Az esetben azonban, ha még különböző 
fanemekről is van szó, úgy adva van egy újabb 
tényező, melyet szintén tekintetbe kell venni.

Több éves gyakorlat abba a helyzetbe hozza 
a minősítőt, hogy tisztában van:

a) A fanem biológiai vonatkozásaival.
b) Miképpen reagál a vizsgálat tárgyát ké

pező fanem külső behatásokra és rovarrágásokra.
c) A fanem származási helyével.
d) Továbbá tisztában kell lennie, hogy a fa

nemet milyen célra kívánják felhasználni.
A minősítésnél azonban nem hanyagolható 

el az a lényeges körülmény sem, hogy figyelembe 
kell vennünk a hibák számát, a rönk hosszát és 
átmérőjét. Fenti leglényegesebb tényezők figye
lembevételével szükséges megítélni a rönk mi
nőségét.

Az eddigi átadás-átvételi rendszer nem min
dig tette lehetővé, hogy a fent vázolt szakmai 
gyakorlatot követni lehessen. 1968 januártól a 
külföldi vásárlásokat az ATIBT szerint fogjuk 
eszközölni és a belföldi minősítésnek is ennek 
figyelembevételével kell történnie.

A LIGNIMPEX gondozásában megjelent 
ATIBT nemzetközileg egységesen használt exóta 
gömbfa szokványok magyar nyelvű fordítását 
minden érdekelt rendelkezésére bocsátjuk. Ez a 
szokvány a minőség megállapításához alapot ké
pez. Reméljük, hogy gyakorlati alkalmazása 
megkönnyíti az összes érdekeltek munkáját.



L
KAESZGYULA

1897—1967.

Váratlanul elhunyt Kaesz Gyula Kossuth-díjas ér
demes művész, az Iparművészeti Főiskola nyugalmazod 
főigazgatója, a magyar belső építészet és bútortervezés 
egyik legnagyobb alakja.

Kaesz Gyula 1897. július 13-án született Budapes
ten, az iparművészeti iskola elvégzése után, 1919-ben 
lett tanára az iskolának és 40 éven át vezette a főiskola 
belső építészeti és bútortervezési tanszakát.

A mai magyar belső építészek és bútortervezők az 
Ö tanítványai voltak és pedagógiai tevékenységén túl az 

állami és szövetkezeti iparral való szoros kapcsolata és 
alkotó-művészi tevékenysége is jelentős.

A korszerű magyar lakáskultúra működése nélküle 
elképzelhetetlen lenne. Az általa tervezett bútorok jelen
tették az első lépést a magyar bútorművészet megújítá
sában, majd a későbbiek során a bútoripar gyártmány
fejlesztés megszervezése is nevéhez fűződött.

Halála pótolhatatlannak tűnő veszteséget jelent a 
magyar bútoripar számára. Munkája, tanításai azonban 
tovább élnek a magyar bútoripar művelőinek körében.
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