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X V II . É V F O L Y A M 1967. A U G U S Z T U S 8. SZÁM

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

Az erdőgazdasági és az elsődleges 
faipari term ékek árképzése II. rész

ív.
A  fűrészipart te rm é k e k  árképzése

Az előbbi fejezetben kifejtettük az erdőgaz
dasági fatermékek, ezen belül a fűrész-, lemez-, 
és fuméripari termékek alapanyagául szolgáló 
rönkválasztékok árkialakításánál alkalmazott 
módszert, a kialakított árszint indokolását, a fa
faj, választék, minőség, méret stb. szerinti diffe
renciálás alapelveit.

A fűrészipari termékek önköltségét erre a 
rönkárra alapozva építettük fel úgy, hogy az 
anyagköltségek kialakításánál — a jelenlegi 
módszerrel szemben — messzemenően érvénye
sítettük az egyes termékeknek az alapanyaggal 
szemben támasztott minőségi igényét. Az önkölt
ség többi elemének a számbavételénél, maxima- 
litásra törekvés nélkül, műszaki paraméterek fel
használásával jelentősen növeltük a közvetlen 
költségek arányát, ami a tényleges ráfordítás
igény — jelenleginél jóval reálisabb — megnyug
tatóan elfogadható megközelítését tette lehetővé.

Az így nyert fafajonkénti választék önkölt
ségbe

— az önköltségelemek 1968. évi szintre törté
nő átindexelése után, beépítettük

— az eszközlekötési járulék bevezetésekor 
(1964-ben) még mentesített gömbfakészle- 
tek utáni eszközlekötési járulékot is, és

— az így kapott önköltséget végül, mindazok
nál a választékoknál, amelyekkel szemben a 
felhasználók ilyen igényt támasztanak, ki
egészítettük még — technológiai minimum
ként — a máglyázási költségekkel, mint
hogy ez a művelet az elsődleges faipar tech
nológiai folyamatában eddig csak a válasz
tékok elenyésző hányadában és csekély 
mértékben került kivitelezésre.
A máglyázási költségek beépítésével kapcso

latosan felvetődik és ezért foglalkoznunk kell az 
erdőgazdasági-, az elsődleges faipari, és a tovább
feldolgozó ipari árképzés teljes komplexumát 
érintő problémakörrel: a technikai, a technoló
giai színvonal, a „készültségi fok” kérdéseivel.

Az erdőgazdasági és a faipari (de éppen így 
több iparág) árképzésénél mind ez ideig „elfogad
tuk” a meglevő technikai, technológiai színvona
lat, a meglevő „készültségi fokot” és árainkban 
ezzel hallgatólagosan „elismertük” azt a felte
vést, hogy az erdészet, az ipar — a rendelkezés
re álló technikai berendezéseket figyelembe vé
ve — optimális technológiával, optimális para
méterekkel vitelezi ki a termelést.

Köztudott, és ezért nem is képezi vita tár
gyát az, hogy a technikai, technológiai színvonal, 
a „készültségi fok” milyen mértékben hat ki a 
termékek önköltségén keresztül az árszínvonal
ra. A technikai berendezések elégtelensége át
szövi a termelés egész f  olyamatát és a kihatások, 
a különböző termelési fokozatokban, integrálód
nak. De (a technikai berendezések elégtelenségén 
kívül) ismert az a körülmény is, hogy még a ren
delkezésre álló technikai berendezésekkel bizto
sítható és a ténylegesen megvalósított „készült
ségi fok” színvonala között is milyen jelentős az 
eltérés: a technológiai „lazaságok” következmé
nyeként.

Állításunk dokumentálása céljából ezért a 
következő, 8. táblázatban néhány olyan — egé
szen általánosan jelentkező — technológiai „hiá
nyossággal” foglalkozunk, melyeknek kihatása 
— az önköltségen keresztül — az árszínvonalra 
kézenfekvő, azonnal felismerhető.

A 7. táblázatban bemutatott — csak ízelí
tőül kiragadott technológiai „lazaságok” követ
keztében — optimálisnak igazán nem nevezhető 
„készültségi fok” (helyesebben talán „készület- 
lenségi fok”) nemcsak
— a tervmutatókban „szerepel” és ezáltal a je

lenlegi, a bázis szintű „lazaság” bizonyos 
fokú „törvényes” jóváhagyást is kap, hanem 

— mind ez ideig, ráfordításigényt növelő, ered
ményt rontó tényezőinek kihatásait, az ön
költségen keresztül az árba is beépítettük.
A szükséges mértékű, mint fent már emlí

tettük, eddig csak elenyésző mértékben elvég-
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7. táblázat
Néhány technológiai hiányosság és azok önköltségnövelő, illetőleg eredményt rontó kihatása az erdőgazdasági, 

faipari, szállítási, kereskedelmi folyamatban

Termelési 
fokozat

N épgazdasági rá fo rd ításig én y t növelő, illetőleg eredm énytron tó  technológiai 
„h iányosságok” m elyek

anyagköltség 
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tö
kö

b
z
b
l
l
e
e
k
t
ö
e

t
t
ési szá

k
l
ö
lí

l
t
t
á
s
s
é
i
g
-,

t
 
ö
ra
b

k
b

o
le

d
t
á
e
s
t
i 

e r e d m é n y e z n e k

E rdőgazdasági 
term elésnél

H osztolási 
h iányosságok:

Ip a rifa  —  tűzifa 
k ihozatal

H ám ozási-fűrész- 
rönk  kihozatal

H ibás m éretek  
k ia lak ítása

Szállítási lem aradás:

Fülledés, szijácskor- 
hadás stb .

H osszú á tfu tási id ő : a 
kiterm elés és az é r
tékesítés között

R endszertelen, 
kevert vagon
rakás

T ervszerűtlen 
szállítás

Az elsődleges 
fa ipa r term elé

sénél

Alacsony kihozatal 

M éretponta tlanság  

In k u rren s m éretek 

N em  optim ális 
m éretek

Késedelm es feldolgo
zás, szakszerűtlen 
rönk téri rak tá ri, 
anyag téri tá ro lás

Enyvezési h ibák  pl. a  
lem ezgyártásnál

A gépi kapacitások 
nem  megfelelő k i
használása (pl. há- 
mozóknál).

H osszú á tfu tási idő (a 
term elés egész fo lya
m atában)

T áro ló terü let 
szűkössége m ia tti 
több le t osz tályo
zás, többle t-válo
gatás

A kereskedelm i 
fo lyam atban

M éretre szabási 
tevékenység 
alacsony 
volum ene

O ptim ális 
készletek 
h iánya

Tárolási hiányosság

A továbbfeldol- 
gozóipar te rm e
lésénél

M agas szabási 
veszteségek

N em  kom plex 
anyagkihasználást 
biztosító  g y á r t
m ányösszetétel

O ptim ális volum enű 
és összetételű 
készletek h iánya

Nedves anyag  felhasz
nálás

F olyam atos term elés 
h iánya

Szinkron állapot 
h iánya

N em  gazdaságos soro
zatnagyságban  tö r
ténő term elés

H osszú á tfu tá s i idő

Technológiai tárolási 
hely  szűkössége 
m ia tti több le t 
szállítás

A szállítás 
fo lyam atában

N edves anyag 
szállítása

V agonkihasználási 
hiányosság

Szállítás-tervezési 
hiányosság (pl. 
keresztbe szállítás)

N edves, ill. „felm i
n ő s íte tt” anyag 
ban  víz- és tö b b 
le thu lladék  szállí
tás

zeit máglyázási költségeknek beépítése az árak
ba, tehát csak az első — természetesen igen je
lentős — lépés annak érdekében, hogy ennek az 
alapvető technológiai hiányosságnak a felszámo
lását elősegítsük: az árszínvonal kialakításával

— e technológiai művelet kivitelezéséhez költ
ségfedezetet teremtsünk és egyúttal

— e művelet elvégzésében az elsődleges faipar 
és a továbbfeldolgozó ipar vonatkozásában 
azonos irányú érdekeltséget teremtsünk.
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A „készültségi fok” jelentőségének vázolá
sára fordított rövid kitérő után, az eddigiek ösz- 
szefoglalásaként, rögzíthetjük:

— azoknál a termékeknél, amelyekre vonatko
zóan a szükséglet hazai termeléséből mara
déktalanul fedezhető, a korábbiak szerint 
kialakított önköltségből, a lekötött eszköz
érték 2%-át kitevő nyereség beállításával, 
képeztük a választék átlagárát,

— a kizárólagosan importból származó termék 
árát úgy alakítottuk ki, hogy:

— a megfelelő devizaszorzóval képzett határ- 
paritási árhoz hozzáadtuk,

— a kapcsolódó belföldi költségeket (külkeres
kedelmi haszonkulcs, belföldi fuvar, készle
tezői költségek),

— amennyiben végül a szükséglet részben im
portból, részben belföldi termelésből nyer 
fedezetet, úgy abban az esetben az árat — a 
fentiek szerint kialakított — belföldi, illető
leg importár súlyozott átlagából képeztük. 
Foglalkoznunk kell itt most azokkal az alap

elvekkel, amelyek figyelembevételével az átlag
árak bázisán — a vastagság, hosszúság, minőség 
szerint differenciált — konkrét árak kialakítás
ra kerültek.

Fenyő fűrészáru
A vastagsági árarányokban — a világpiaci 

árarányokkal összhangban — jól felismerhetően 
ju t kifejezésre a nagyobb pengeveszteséggel járó 
vékonyáru termelésnek emelkedő önköltsége.

Mielőtt a 8. táblázat szerint kimunkált vas
tagsági árarányok indokolását ismertetnénk, 
szükségesnek látszik egészen röviden azokat a 
tényezőket vázolni, melyek a fenyő fűrészáru vá
lasztékon belüli — a méreti és minőségi paramé
terek igényelte — árarányok kialakítását alapve
tően determinálják.

Fenyő fűrészáru ellátottságunk színvonalát, 
annak méreti és minőségi összetételét az import 
döntő aránya, ezen belül — minthogy az import 
volumenének több mint 80%-a a Szovjetunióból 
származik — a szovjet import fafaj szerinti meg
oszlása, minőségi és méreti szerkezete határozza 
meg. A felénk irányuló szovjet export szállítója 
a karéliai körzet és — szükség szerint — a még

8. táblázat
A fenyő-fűrészáru árarányai vastagsági méretek 

szerint

Vastagsági 
méret 

mm-ben
Világpiaci Jelenlegi 1968. I. 1. 

utáni**

á r a r á n у о к % - b a n

12 110 110 _
16 105 105 108
18— 20 104
22— 40 100 100 100
45— 100 93 105 97

** Az 1968. I. 1. utáni árarányokat a II. o. normál 
hosszúságú 22—40 mm vastag, keskeny fűrészáru ada
taival mutattuk be.

ehhez csatlakozó másik északi körzet, melyeknek 
faállománya 60%-ban borovi és csak 40%-ban 
lucfenyő. Ez a borovi fenyőállomány a legjobbak 
közé tartozik, világpiaci ára az átlagosnál kb. 15 
százalékkal magasabb, és jó minőségű a lucfenyő 
is. A törzsátmérőt tekintve azonban e körzetek 
állománya vékony. Ezek azok a természeti adott
ságok, amelyek az import döntő részének a spe
cifikációját meghatározzák. A hazai igények ki
elégítésének a nehézségeit — ezt is itt kell meg
említsük — az alkalmazott szabványok közötti 
eltérések még fokozzák.

A fent előadottak alapján nyilvánvaló, hogy 
a hazai termelés elsősorban a hiányméretek, va
lamint a különleges minőségi igények kielégíté
sét igyekszik biztosítani.

Ezek előrebocsátása után térjünk vissza a 8. 
táblázat adatainak értékeléséhez. Amint látjuk, a 
jelenlegi árrendszer kétirányú érdekeltséget pró
bált biztosítani:

— egyrészt honorálta a termelőnek a vékony
áru előállításával járó magasabb önköltsé
gét,

— másrészt érdekeltté akarta tenni a termelőt 
a vastagáru előállításában is, azzal a célki
tűzéssel, hogy a szűkösen rendelkezésre álló 
vastag rönkből vastag fűrészáru kerüljön 
termelésre.
Az új árrendszerben

— nem alakítottunk ki árat a 12 mm-es vastag
ságra, mert ez a vastagság gyakorlatilag a 
méretszabás kategóriájába esik,

— a 16 mm-es vastagság viszonylag magasabb 
árszínvonalával e választék termelésének 
ösztönzését igyekeztünk fokozni,

9. táblázat 
A fenyő-fűrészáru árarányai minőségi osztályok 

szerint

Minőségi osztály
Jelenlegi |1968. I. 1. utáni

á r a r á n y o k
%-ban Ft/m 3 %-ban Ft/m 3

Osztályon felüli 
széles .......... ..
keskeny ................

140
129

2290
2110

145
138

2870
2690

I. osztály 
széles ................  
keskeny ............

117
107

1900
1750

117
108

2320
2140

II. osztály 
széles ................  
keskeny ............

109
100

1770
1630

108
100

2140
1980

III. osztály 
széles ................  
keskeny ............

96
89

1570
1450

91
84

1800
1660

IV. osztály 
széles ................  
keskeny ............

88
81

1430
1320

82
78

1620
1540

V. osztály 
széles .............. 70

64
1140
1050

63
59

1250
keskeny ................ 1170
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— a palló kategória korábbi alsó határát 48 
mm-ről 45 mm-re csökkentettük és ennél a 
45 mm-en felüli kategóriánál a jelenlegi ár
rendszerrel ellentétes — de a világpiaci ár
arányokkal konform — arányok érvényesí
tését tartottuk indokoltnak, egyrészt azért, 
mert

— a fűrészüzemek érdekeltségét a vastagabb 
fűrészáru termelésében a termelékenységi, 
és anyagkihozatali mutatók kedvező alaku
lása már önmagában is biztosítja, másrészt 
pedig azért, mert

— vastagáru ellátottságunkban jelentékeny 
túl fedezettség van.
A hosszú és a rövid fűrészáru árarányai is 

— amennyiben a rövidáru mintegy 25%-kal ol
csóbb a normál árunál — a világpiaci árarányo
kat tükrözik.

A hosszúság felső határát a normál fűrész
árunál 6 m-ről 6,5 m-re emeltük: a kategória 
ilyen arányú módosítása azért vált szükségessé, 
mert az import normál fűrészáru'szabványmére
te is 6,5 m-ig terjed. A gerendánál, zárlécnél, va
lamint a lécnél ugyancsak 6,5 m-re módosítottuk 
a hosszméretet.

A minőségi árarányok kérdésében — a ko
rábbihoz képest — már a jelenlegi árrendszer is 
alapvető változást hozott, éspedig annyiban, és 
azzal, hogy a minőségi osztályok közötti árkülön
bözetet nemcsak százalékban, hanem abszolút 
számban is növelte.

Az 1968. évi árarányokban tehát, mint lát
ható, még fokozottabb mértékben jut kifejezésre 
az anyagtakarékosságra ösztönző célkitűzés: a 
minőségi osztályok közötti árkülönbözetek jóval 
határozottabbak, mint jelenleg.

A rövidárunál — éspedig mind a fűrészárut, 
mind a gerendát illetően — annyiban módosítot
tuk a minőségi kategóriákat, hogy a jelenlegi I., 
II. o. árut egységesen asztalosárunak, a III. o. 
árut pedig építőárunak minősítettük.

Lombos fűrészáru
Az eddigi 19, 22—40 és 43—118 mm-es ka

tegóriák helyett az alábbi vastagsági kategóriák
ra képeztünk árakat: 19, 25, 28—40, 43—118 mm. 
A korábbi 22—40 mm-es kategória helyett az új 
ár tehát kizárólagosan a 25 mm-esre vonatkozik. 
Ehhez viszonyítva
— a 19 mm-es anyag 10%j kal magasabb árát a 

kisebb termelékenység és a magasabb fű- 
részpor-veszteség indokolja megfelelő súly- 
lyal,

— a 28 mm-en felüli anyag árának, a 25 mm-es 
bázishoz viszonyítva, 5%-kal magasabb 
szinten történő kialakítása

— 40 mm-ig (minthogy a jelenlegi szabvány 
szerint a mérés a keskenyebbik oldalon tör
ténik) a jelentős anyagveszteség miatt,

— 40 mm-es vastagságon felül pedig (a fűrész
árut ugyan kétoldalt kell mérni) a minőségi 
követelményekkel járó kedvezőtlenebb ki
hozatali értékek miatt, indokolt.

A gerenda és a zárléc árait összevontuk, mert 
igaz ugyan, hogy a gerenda termeléséhez na
gyobb átmérőjű rönk szükséges, ezzel szemben 
viszont a zárléc termelése munka- és anyagigé
nyesebb.

A hosszúsági árarányoknál a jelenlegi ár
rendszerrel szemben legalapvetőbb az az eltérés, 
hogy az új szabványtervezettel összhangban a 
rövidáru kategóriát megszüntettük. Az árak — 
ennek figyelembevételével — úgy értelmezen- 
dők, hogy azok maximálisan 10% rövidárut ta
karnak (10%-nál nagyobb arányban történő rö
vidáru szállítása esetén a 10%-ot meghaladó 
mennyiségű rövidárut a megfelelő minőségű 
normál áru áránál 50%-kal alacsonyabban kell 
számlázni, és ezzel összhangban felárat kell fizes
sen a vevő, amennyiben a 10% rövidárura nem 
tart igényt). Az önállóan értékesítésre kerülő rö
vidáru ára szabad megegyezés tárgyát képezi. Ez 
a konstrukcióváltozás annak a felismerésnek az 
érvényesítése, mely szerint
— a gazdasági élet fejlődés a főtermékek fo

kozottabb manipulálását igényli, ez pedig
— szükségszerűen vonja maga után a rövidáru 

arányának és volumenének a növekedését.
Addig tehát, míg a rövidáru alacsony ára 

megakadályozná a manipulációval elérhető mi
nőségjavítást, a szabad ár szükségszerűen oda 
irányítja a rövidárut, ahol felhasználási lehető
sége a legkedvezőbb. A rövidáru fent vázolt hasz
nosítását rögzített árral nyomon követni nem 
lehet.

A jelenlegi hosszúsági kategóriák nincsenek 
összhangban a rönkhelyzet indokolta hosszúsági 
megoszlással. A hazai rönkök zöme 2—4 m között 
van, így nyilvánvaló, hogy az alapárnak erre a 
kategóriára kell vonatkoznia [és nem mint most 
a 2—5 m-ig terjedő kategóriára], A 4 m-en felüli 
hosszúság — szabad egyezkedéssel megállapítan
dó — felár formájában kerül majd honorálásra. 
Ezt az indokolja, hogy az ehhez szükséges hosz- 
szúságú rönköt is

— felár fizetése ellenében kell beszerezze a ter
melő, vagy pedig

— válogatással kell azt biztosítsa.
A gerenda hosszúsági alapméretének a meg

állapításánál ugyanezeket az alapelveket érvé
nyesítettük. A 2 m-en aluli mérettel kapcsolato
san alapvetően eltérő a termelő értékítélete ab
ban az esetben, ha ezt a hosszúságot

— a normál méret darabolása útján állítja elő, 
mint abban az esetben, ha az igényelt rövid
méret

— másodlagos termékként, járulékosan kerül 
ki a termelésből.
Ezeket a termelési körülményeket sem lehet 

fix árral nyomonkövetni, ezért indokolt itt is a 
megegyezéses engedmény érvényesítése.

Az új árrendszerben a IV. minőségű osztályt 
— a szabványtervezettel összhangban — meg
szüntettük. A minőségi osztályok közötti árkü-
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K ülön kell beszélni a  bükk-, va lam in t a hárs- és az 
éger fűrészáruról.

lönbözetek növelése itt is — a fenyő fűrészáru
val kapcsolatosan már ismertetett — célkitűzé
seket szolgálja.

10. táblázat
A lombos fűrészáru minőségi osztályok szerinti 

árarányai

V álaszték Minőségi 
osztály

1968.
I . 1. 
u tán i 
á ra rá 
nyok 

% -ban

25 m m  vastag , 2— 4 m  hosszú, 
lose fűrészáru

I.
I I .

I I I .

130
100

65

Gerenda, zárléc I.
I I .

125
115

A bükk fűrészáru — az új árakon — a tölgy 
fűrészáruval közel azonos színvonalon áll. En
nek az az indoka, hogy ez a választék jelentékeny 
mértékben [részben tőkés relációból] importált 
termék, ez a körülmény emeli meg jelentősen ár
szintjét. A „kevert” áron keresztül kellő súllyal 
jut kifejezésre az ösztönzés — a bükk fűrészáru 
helyettesítése céljából — a belföldön rendelke
zésre álló egyéb lombos fafajokból gyártható fű
részáruk hasznosítására.

A hárs és az éger fűrészáru választékoknál 
az I. és II. osztályok árait (az átlagár érintetlenül 
hagyása mellett) a bükk fűrészáru árszínvonalá
val közel azonos szinten alakítottuk ki, azért, 
hogy ezeknek a — faragásra alkalmas — válasz
tékoknak alacsonyabb rendű célra történő fel
használását megakadályozzuk.

A fent vázolt elvek kihatásainak érzékelte
tése céljából a l l .  táblázatban ismertetjük
— a fenyő fűrészáru főtípushoz viszonyítva (II. 

o., normál hosszúságú, 22—40 mm vastag, 
keskeny áru),

— a lombos fűrészáru (II. o., 2—4 m hosszúsá
gú, 25 mm vastag áru),

— a donga (tölgy-, cser-, akác sörösdonga, bükk 
élelmiszerdonga),

— a talpfa (I. o., normál nyomközű talpfa),
— a friz (II. о., rövid, 22 mm vastag, fenyőnél

25 mm vastag),
— a bútorléc (I. о., 1—2 m hosszú, 25—40 mm 

vastag),
— a seprűléc (28 X  28 mm vastag),
— a bányadeszka (24 mm vastag, lombosnál 

normál)
fő típusainak az árarányait.

A 11. táblázat szerint a bútor léc, seprüléc, 
friz választékok árai, illetőleg árarányai megfe
lelően juttatják kifejezésre a tényleges társadal
mi ráfordítás-szükségletet. A vasúti talpfa vá
lasztékok árát, egyelőre, változatlan szinten rög
zítettük, ezek módosítása csak a helyettesítő be

ton vágányaljak új áraival összefüggésben vál
hat szükségessé, illetőleg indokolttá.

A fűrészipari termékek a l l .  táblázatban kö
zölt új árai tartalmazzák az 1968-as szintű gyár
tási önköltségen kívül

— a választékonként kimunkált átlagos fuva
rozási költséget,

— valamint, választékonként differenciáltan, a 
készletezési költségek fedezetét.
Szükséges ezért itt a szállítási költségeknek 

az árakban történő érvényesítésével, valamint az 
ÉRDÉRT Vállalat árrésének elemzésével kissé 
részletesebben foglalkozni.

Az árrendezés általános irányelvei szerint a 
fűrészipari termékeknél is feladó állomási ára
kat akarunk alkalmazni. Ezt az általános célkitű
zést azonban csak azoknak a választékoknak 
(talpfa, parkettaléc, donga, bányászati faanyagok 
és telítési célokra szállított anyagok) esetében 
tartjuk megoldhatónak, melyeket viszonylag kis 
számú termelő állít elő, illetőleg amelyeknél a 
felhasználók száma nem jelentős. Ez ugyanis, eb
ben a vonatkozásban, konkrétan azt jelenti, hogy 
a termelő és a felhasználó között — készletező 
vagy kereskedelmi szerv közbeiktatása nélkül — 
közvetlen kapcsolat alakulhat ki.

A szállítási költségeknek a  fűrészáru árába 
történő beépítésével kapcsolatosan azonban mér
legelni kell a következőket:
— elsősorban is azt, hogy az ország fűrészáru 

ellátásában az importforrás részaránya a 
döntő. Az importált anyag méretben, minő
ségben a belföldi szabványoktól és igények
től eltér, ezen túlmenően az importnál igen 
gyakori és viszonylag nagyarányú a nem 
ütemes szállítás, és mindezzel összefüggés
ben azt, hogy

— a fűrészáru felhasználók száma viszonylag 
igen nagy (kb. 500), akiknek igénye bizonyos 
konkrét méretre és minőségre irányul.
A vázolt körülményekből az következik, 

hogy szükség van egy olyan szervre, mely
— a felhasználással nem azonos ütemben érke

ző importot fogadja,
— a belföldi szabványoktól eltérő minősítéssel 

és méretezéssel érkező importanyagokat a 
belföldi igényeknek megfelelően átosztá
lyozza, átalakítja és készletezi,

— az importból be nem szerezehető méretre és 
minőségre vonatkozó igények belföldi ter
melésből történő rugalmas kielégítéséről 
gondoskodik,

— a különböző helyeken keletkező készletek
ből a vevők igényét (méreti és minőségi vo
natkozásban egyaránt, légszáraz áruval) op
timális gazdaságossággal, és a legkisebb 
szállítási költséggel biztosítja,

— végül a — nagy tételű importvásárlások mel
lett elkerülhetetlenül adódó és — belföldi 
szükségletekre gazdaságosan át nem alakít
ható (gyakorlatilag inkurrensnek minősülő)
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készletek exportálásával, azok gazdaságos 
elhelyezését biztosítja.
A fent vázoltak összefüggéseikben egyrészt 

azt jelentik, hogy
— a hazai szükségletet optimálisan, minimális 

ráfordítással csak akkor lehet biztosítani, 
ha a hazai termelésből származó és az import 
útján biztosítható faanyaggal átfogóan gaz
dálkodunk,

— megvilágítják másrészt azt a követelményt 
is, hogy a népgazdaság vonatkozásában a 
méreti — minőségi ellátás, valamint a szál
lítási költségek együttes — komplex — op
timalizálása képezi a feladatot, ez pedig 
szükségszerűen vonja maga után azt, hogy a 
felhasználókat a szállítási távolság vonatko
zásában közömbössé kell tegyük.
A fentebb tételesen felsorolt választékokkon 

kívüli fűrészipari választékokra ezért kellett a 
vevő rendeltetési állomására (Budapesten a ve
vő telepére) beszállított árura: tehát rendeltetési 
állomásra vonatkozó árakat kialakítani.

A készletezési költségek fedezetének meg
határozásánál azt a körülményt kellett számsze
rűsíteni, hogy az egyes választékok a kereskedel
mi tevékenység nem azonos számú fázisán men
nek keresztül. így

— a fenyő fűrészáru, lombos fűrészáru, bútor
lap, farostlemez, enyvezett lemez és a fur
nérválasztékok mindhárom, tehát a beérke
zési (fogadási), készletezési és kiszállítási fá
zison mennek keresztül,

— mások (így a  saját termelésű fenyő fűrész
áru) csak a készletezési és kiszállítási fázi
son,

— ismét mások (méretre szabott fenyő fűrész
áru, hajópalló, faragott fa, ládaelem) csak a 
kiszállítási fázison,

— végül vannak olyan választékok is (exóta- 
rönk, tűzifa), amelyek kizárólagosan a tran
zitforgalomban vesznek részt.
A bázisidőszak készletezési költségráfordí

tásai
— egyrészt a forgalmazási rendszer — a tech

nikai színvonal tervezett változása [döntően 
a tranzitforgalom csökkentése, a telepi for
galom, valamint a máglyázási szint 100%-ra 
történő emelése] miatt korrekciót igényel
tek,

— másrészt új tényező figyelembevételét köve
teli meg az az értékesítési koncepció, mely 
szerint a behozó kereskedelem az ÉRDÉRT 
Vállalat felé a tényleges relációnak megfe
lelő devizaszorzóval képzett beszerzési áron 
számláz, míg az ÉRDÉRT Vállalat az értéke
sítést a megállapított (keverten képzett) egy
ségáron eszközli.
Az a körülmény ugyanis, hogy

— az importarány (és ennek megfelelően a bel
földi termelés aránya),

— az importrelációk, illetőleg az importrelá
ciók közötti arányok, végül

A fűrészáru választékok fő típusainak árarányai 
(Rendeltetési állomási árak)

11. táblázat

Választék Bázis 1968. I. 1. 
utáni árak

Ft/m 3 0 /0 Ft/m 3 0/O/ 

Fenyő, fű részáru .......... Гбзо 100,0 1980 100,0
Tölgy, fűrészáru .......... 2350 144,2 3000 151,5
Bükk, fűrészáru .......... 1740 100,8 2830 142,9
Cser, fűrészáru.............. 1410 80,5 1560 78,8
Akác, fűrészáru ............ 1700 104,3 1920 97,0
Gyertyán, fűrészáru . . . 1840 112,9 2100 106,1
Kőris, juhar, jávor . . . . 2500 153,4 3240 163,6
Dió, fűrészáru .............. 3850 230,2 4090 206,6
Fekete dió, fűrészáru 3100 193,9 2870 144,9
Gyümölcs, fűrészáru . . . 2440 147,2 2870 144,9
Nyár, fű részáru ............ ‘ 1410 80.5 1640 82,8
Nyír, fűrészáru ............ '1700 104,3 2470 124,7
Hárs, fűrészáru ............ 2100 132,5 2830 142,9
Szil, fűrészáru .............. 1840 112,9 2460 124,2
Éger, fűrészáru ............ 1700 104,3 2550 128,8

Tölgy, donga ................ 3200 190,3 4290 216,7
Bükk, donga ................ 2800 171,8 3750 189,4
Cser, donga .................. 3200 190,3 4290 216,7
Akác, d o n g a .................. 3200 190,3 4290 216,7

Fenyő, ta lp fa ................ 2200 138,0 2260 114,1
Tölgy, talpfa ................ 2710 100,3 2710 136,9
Bükk, talpfa ................ 2420 148,5 2420 122,2
Cser, talpfa .................. 2710 100,3 2710 136,9
Akác, ta lp fa .................. 2710 106,3 2710 136,9
Szil, talpfa .................... 2420 148,5 2420 122,2

Fenyő, friz .................. 1980 121,5 2300 116,2
Tölgy, friz .................... 3180 195,1 4380 221,1
Bükk, f r iz ...................... 2010 160,1 3600 181,8
Cser, f r i z ........................ 2100 128,9 2890 146,0
Akác, friz .................... 2010 160,1 3600 181,8
Gyertyán, friz .............. 2610 160,1 3600 181,8
Kőris, f r iz ...................... 3300 206,1 4630 233,8
Szil, fríz ........................ 2010 160,1 3600 181,8

Bükk, bútorléc ............ 3300 206,1 3860 194,9
Bükk, seprűléc ............ I960 119,6 3800 191,9

Fenyő, bdeszka .......... 1200 77,3 1320 66,7
Lombos, bdeszka ........ 1080 66,3 1200 60,6

— az importár stb. változása miatt a súlyozott 
árak kialakításánál számbavett tényezőktől 
kisebb-nagyobb eltéréssel reálisan számolni 
kell [ami viszont az ÉRDÉRT Vállalat ered
ményére is kiható változásokat idézhet elő] 
kockázati tartalék képzését is szükségessé 
tette. f
A készletező vállalat árrését — a fent vázol

takat figyelembe véve — a forgalmazási és tech
nikai színvonalváltozás igényelte korrekciók el
végzése után, az 1964. évi bázisönköltség 1968. 
évi szintre történő átárazásával, valamint 2%-os 
kockázati alap és 0,5%-os nyereséghányad be
építésével alakítottuk ki.

V.
A  lemez- és furnéripari termékek árképzése

Ebben a fejezetben
— előbb a faalapanyagú lemez-, faalapanyagú 

lap-, pozdorjalap-, és furnérválasztékok ár-
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képzésével kapcsolatosan figyelem be vett 
tényezőket ism ertetjük,

— m ajd egészen röviden, a hagyományos fa 
anyagokat helyettesítő  aglom erált választé
kok alkalmazási terü letének  kiszélesítésével 
kapcsolatosan, a  helyettesítendő és a helyet
tesítő  választékok árarányaival kívánunk 
foglalkozni.

E nyvezett lemez
1968. évben — a jelenleg fennálló rendelke

zések értelm ében — a meglevő három  enyvezett 
lemez üzem közül megszűnik a Budapesti Fale
mezművek II. sz. telepén levő enyvezett lemez 
üzem, ezzel szemben belép az I. sz. telep rekonst
ruált üzeme. A várható hazai term elés, a fenti 
kapacitásváltozások eredm ényeként, 1968-ban 16 
ezer m 3 lesz. Ha a bázisidőszak 18,4 ezer m 3 te r 
m elésével szembeni csökkenés m értékét, a  ha
gyományos bútorlapterm elés jelentős csökkené
sét, valam int az 1970. u tán  belépő n y á r  alap
anyag jelentős m ennyiségét kom plexen értékel
jük  — a későbbiekben —  a hámozásra kerülő 
gömbfa fafajarányának a megváltozásával szá
m olhatunk; mégis az látszott reálisnak, ha  az 
1968. évi árak kialakítását — m ind a  fafajössze
tétel, m ind pedig a  gyárto tt lemezminőség vo
natkozásában — bázisszintű adatokkal végez
zük el.

A  rugalmas árképzés előfeltételeinek bizto
sítása céljából változatlanul szükséges vo lt az, 
hogy a  különböző gyártási eljárással előállított, a 
rétegszámot, vastagságot, borítólapot, ragasztást 
tek in tve  eltérő választékok árképzéséhez a le
m ezalkatrészek, illetőleg a gyártási m űveletek 
önköltségének, valam int a felszám ítható nyere
ségnek a rögzítésével m egfelelő kalkulációs ala
pot terem tsünk.

Ennek érdekében szám ítottuk ki, minőség 
szerinti differenciáltan, az önköltséget külön az 
egész-, külön az illesztett színlapokra, az illesz
te t t  há tlap ra  és vastagság szerin t differenciál
tan, a  száraz és nedves belső furnérokra. M egje
gyezni k ívánjuk itt, hogy az E t , I| lapok egyéni 
költségét az E ,—E2 , valam int az Ij—I2 átlagkü
lönbségéből úgy képeztük, hogy a  közöttük k i
alak íto tt 800—800 F t/m 3 alapanyagköltség diffe
rencia megfelelő súllyal képviselje az Ej, illető
leg az Ij különlegesen magas gömbfaminőségi 
igényét.

A fu rnér-, a ragasztóanyag (egyéb vegyi
anyag), valam int az enyvezés-préselés m űvele
teinek összesített önköltségére lemez m 3-enként

Ej m inőség esetében 540 F t
It minőség esetében 260 F t

E2 minőség esetében 150 F t nyereség szá
m ítható, míg az átlagosnál a lárendeltebb m inő
ségű I2 lemezre, valam int a  ma m ár korszerűtlen 
term éknek m inősülő „nedves” lem ezre nyereség 
nem  számolható el. A lekötött eszközérték figye
lem bevételével [az eszközérték 5% -ának megfe
lelő] m egállapított nyereségvolum en

— egyrészt a minőségi osztályok csak ilyen 
arányú differenciálását te tte  lehetővé, 

— m ásrészt legalább ilyen m értékű nyereség 
differenciálásra a minőségi term elés ösz
tönzése érdekében azért volt szükség, m ert 
az illesztett furnérlapok  közvetlen m unka
bér-ráfordítása, az ezzel arányosan felv itt 
üzemi általános költség, valam int a  m aga
sabb m ennyiségi anyagnorm a, az egész la
pok  (Ej, E2) fokozott gömbfaminőségi igé
nyét csaknem teljes egészében kom penzálja. 
A term ékcsoport által lekötött eszközérték 

alapján m eghatározott nyereség — célkitűzé
sünk szerin t — független a term ék önköltségé
től, csak a  lemez minőségétől függő. Ezzel a  m 3 
m ennyiségre vetíte tt, minőség szerinti nyereség
differenciálással a  m agasabb értékű  göm bfa
anyag (pl. okúmé) bedolgozására irányuló érde
keltséget akarjuk  kikapcsolni. A nyereség ebben 
a konstrukcióban a  konkrét választék faanyagá
nak önköltségétől független, azaz: az okum éta- 
karású Ej minőségű lem ezre éppen úgy 540 F t/m 3 
nyereség számolható el, m int a  bükk takarású  Ej 
minőségű lemezre.

Az árjegyzékek a bükk  alkatrészek, illető
leg a bükklem ez á ra it tartalm azzák. Az éger a l
katrész- és lem ezárak a bükkel azonosak. A hárs 
borítású lemez induló á rá t a  bükklemez. árából 
6% árkülönbözet hozzáadásával kell képezni, 
m íg az okúmé borítású lemez induló ára  58% -kal 
magasabb a  megfelelő bükklem ez választék 
áránál.

A tájékozódáshoz szükséges m egem líteni itt 
azt, hogy az így kialakíto tt 4 mm vastag, 3 rétegű, 
tiszta száraz, FKC ragasztású enyvezett lemez új 
ára, a minőségtől függően, 6000—6800 F t között, 
míg ennek a választéknak a  világpiaci ára  128— 
161. $, teh á t 7700—9700 F t között mozog. Az 1968. 
évi hazai ár tehá t a világpiaci átlagárnak csak cca. 
74% -át teszi ki.

Hagyományos bútorlap
A z  1964. évben gyárto tt 14,8 ezer m 3 bú tor

lappal szemben, m inthogy a  Budapesti Falem ez- 
m űvek 3. sz. te lepe időközben m egszűnt, 1968- 
ban csak 7,0 ezer m 3 hagyományos bútorlap te r 
melésével számolunk.

Ez a volumencsökkenés összhangban azzal, 
am it az enyvezett lemez tárgyalásánál ezzel kap
csolatban m ár em lítettünk, kétségtelenül növelni 
fogja a  bútorlapgyártáshoz felhasználásra kerülő 
hazai szárm azású hámozási göm bfaanyag ará
nyát és ez jelentős m értékben h a t ki az egység
nyi bútorlap előállításához szükséges faanyag- 
költség kedvező alakulására is: kevesebb okúmé 
kerül m ajd bedolgozásra és több hazai nyár. Ezt 
a  tendenciát azonban, m in t az enyvezett lemez
nél, i t t  sem  szám szerűsítettük.

A  kalkulációs alapokat a bútorlap alkatré
szek  (takarólap, középrész), a ragasztóanyag, az 
enyvezés-préselési m űvelet önköltségének, va- 
valam int a felszám ítható nyereségnek a rögzíté
sével i tt  is biztosítottuk: „E” minőség esetében 
152 F t/m 3, „H” minősége esetében pedig 92 F t/m 3 
nyereség felszám ításával kapjuk a borítólap fa
fajától független új árat.
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Az, hogy a bútorlap ára — az eddigi gya
korlat szerint — a továbbiakban is független a 
takarólap fafajától (vagyis, hogy a hazai szárma
zású nyárból ugyanolyan árú bútorlap állítható 
elő, mint okúméból), az új gömbfaárak mellett 
(amikor a L. I. o. minőségű okúmé hámozási rönk 
ára 4340 Ft/m3, a nemes nyár rönké pedig 1700 
Ft/m3) a bútorlap gyártó ipar számára kellő ösz
tönzést teremt, a hazai fafaj bedolgozását mesz- 
szemenően előnyössé teszi. Nyilvánvaló azon
ban, hogy ez a borítólap fafajától független ár a 
feldolgozóipar számára a nyál’ borítású bútorlap 
felhasználására nem teremt érdekeltséget.

Célszerű volna ezért a kialakított árkoncep
ciót felülvizsgálni: a gyártó- és a feldolgozóipar 
együttes ösztönzésére a borítólap fafajától függő 
bútorlapárak kialakítását látjuk célszerűnek. 
Ezen belül:
— a bútorlap gyártó ipart, a nyár borítólapú 

bútorlap előállítására (az eszközérték 5%-át 
kitevő globális nyereségvolumenből) erőtel
jesebben differenciált nyereséghányaddal 
kell ösztönözni, míg

— a feldolgozóipar vonatkozásában az okúmé 
borítású bútorlap tényleges ráfordításszük
ségletének az érvényesítése önmagában is 
kellő súlyú negatív érdekeltséget teremt.

Farostlemez
A Mohácsi Farostlemezgyár kapacitása je

lenleg 39 ezer m3 4 mm vastagságú, kemény fa
rostlemez. Minthogy 1967. évben kapacitásbőví
téssel még 5 ezer m3 farostlemez-termelés felté
teleit teremtjük meg, 1968. évben 44 ezer m3 ke
mény farostlemez termelésével kell számoljunk.

A 4 mm vastag farostlemez 1966. évi, vagyis 
jelenlegi önköltsége m3-enként 3200 Ft, míg az 
1968. évi árszínvonalon ez 4100 Ft-ot tesz ki. 
Szükséges ezért ezt a jelentős mértékű önköltség- 
emelkedést néhány számadattal indokolni. A be
ruházási hányad (amortizáció) és az 5%-os álló
eszközlekötés elszámolása (a jelenlegi 1%-kal 
szemben!) m3-enként cca. 600 Ft ráfordítás-szük
séglet többletet jelent, a faalapanyagár emelke
désének, az ipari anyagok és az energiaköltség 
csökkenésének egyenlege pedig 200 Ft többlet
ráfordítást eredményez.

A faipar szakemberei között vita tárgyát ké
pezi a farostlemez önköltségében szereplő amor
tizáció és az eszközlekötés ilyen jelentős súlyá
nak reális volta, vagy a másik aspketusból nézve 
— szerintünk — e ráfordítások vetítési alapjá
nak a Mohácsi'Farostlemezgyár állóeszközei fel
értékelésének a realitása. Az utóbbival — e cikk 
keretében — nem foglalkozunk. Le kell rögzít
sük itt azonban azt, hogy az amortizációs és fenn
tartási költségek m3-enként a felemelt normák 
mellett sem érik el 1968-ban a 700 Ft-ot, míg 
ugyanezek a költségek a kapitalista iparra jel
lemző amortizációs és karbantartási kulcsokat fi
gyelembe véve m3-enként cca. 1000 Ft-ot tenné
nek ki. Az eszközlekötés pénzügyi költségeinek 
fajlagosai pedig megközelítően azonos hányadot 
képviselnek a mohácsi és egy azonos kapacitású 

kapitalista farostlemezgyár fajlagos önköltségé
ben.

A fenti adatokkal érthetővé tett 4100 Ft/m3 
önköltségen belül a 3,0 3,5 és 4,0 mm vastagságú 
kemény farostlemezek m2-enkénti ráfordításigé
nye között 10—10% differenciálás indokolt (a 4 
mm =  100%) s így ennek a figyelembevételével 
alakítottuk ki 4370 Ft-ban a 3,0 mm vastag, 4230 
Ft-ban a 3,5 mm vastag, kemény farostlemez ön
költségét. A fenti vastagságú választék előállítá
sa különleges műszaki feladatot nem jelent, ezért 
vastagságtól függetlenül egységesen 200 Ft/m3 — 
globálisan a lekötött eszközérték 2%-ának meg
felelő — nyereség felszámításával jutunk el az 
I. o. farostlemez árához. A II.—III. o. farostlemez 
— ez a termelés volumenében jelenleg 21%-ot 
képvisel — termelői ára azonos az önköltséggel, 
erre a minőségre nyereség nem számolható fel.

A termelői áremelkedés indexe 125,2%, 
amennyiben a jelenlegi 3399 Ft/m3 termelői át
lagárral szemben az új termelői átlagár 4258 
FtÁh3

A farostlemez ára — a fentiek szerint — 
1968-nban azonos színvonalon mozog az 1964. évi 
tőkés világpiaci átlagárral: ez ugyanis a 4 mm 
vastag farostlemezre vonatkozóan akkor 70 $, 
azaz 4200 Ft volt. Félrevezetés volna azonban az, 
ha elhagynánk annak a rögzítését, hogy ez az ár 
nem olyan farostlemez minőséget takar, mint 
amilyent a világpiaci átlagár. Elég ehhez csak 
azt megjegyezni, hogy a hazai farostlemez luc, 
erdei fenyő, fűz és nyár fafajú kérgezetlen tűzi
fából, míg az importált farostlemezek általában 
kérgezett lucfenyőből készülnek. Fel kell hívni 
itt a figyelmet még arra is, hogy 1968-ban a vi
lágpiaci árak már a hazai farostlemez fent ki
munkált árszínvonala alatt lesznek: az árcsökke
nés tartós trendje ugyanis évi 3—4%.

Faforgácslap
A szombathelyi I. lépcső 1965. évben 13,3 

ezer m3 háromrétegű, karbamid alapú ragasztó
anyaggal kötött, faforgácslapot termelt. A sop
roni faforgácslaptermelés [amelynek ráfordítás- 
szükségletét az 1968. évi árszínvonal kialakítá
sánál a szombathelyi I. lépcső fajlagosával azo
nos szintűnek vettük] jelenleg évi 4,6 ezer m 3.

1966-han azonban részlegesen, majd 1967- 
ben teljes kapacitással lép be a szombathelyi II. 
lépcső, 1968-ban pedig a hárosi forgácslapgyár is, 
egyenként 25—25 ezer m3 kapacitással. Az ár ki
alakításánál ezért
— egyrészt a szombathelyi I. lépcső fajlagos rá

fordításszükségletét,
— másrészt a belépő 50 ezer m3 kapacitás rá

fordítás igényét vesszük figyelembe.
így az 1968. évi átlag önköltség — 68 ezer m3 

forgácslapra vonatkozóan — 2880 Ft/m3. Ez a ki
alakított önköltség 21 mm átlagvastagságra vo
natkozik. Ebből a számból kiindulva, minthogy a 
19 mm és a 22 mm vastagságú forgácslap m2-en- 
kénti önköltsége között 100 : 112 arányú diffe
renciálás indokolt, a 19 mm vastag forgácslap
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1968. évi önköltsége m3-enként 2930 Ft, míg a 22 
mm vastagé 2840 Ft.

Az önköltség színvonala — 1964. évhez vi
szonyítva — azért nem változik lényegesen, mert 
a belépő 50 ezer m3 korszerű gyártási kapacitás
sal előállított forgácslap 2800 Ft/m3-es átlagön
költsége kompenzálja a soproni és a szombahelyi 
I. forgácslapüzemek 1968. évi 3100 Ft/m3-es ön
költségét. Az önköltségváltozás — ezek szerint 
— itt nem jelentékeny. Érdemes megjegyezni, 
hogy a forgácslap m3-enként [a jelenlegi átlag
vastagságra vonatkoztatva] együttesen cca. 270 
Ft értékcsökkenési leírást és fenntartási hánya
dot, illetőleg 190 Ft eszközlekötési járulékot tar
talmaz.

Árakat csak a 19 mm és a 22 mm vastagságra 
alakítottunk ki, úgy, hogy a fenti önköltségre — 
az eszközlekötés 3%-ának megfelelő globális 
nyereségvolumenből — egységesen 120 Ft/m3 
nyereséget számítva kapjuk az I. o. faforgácslap 
termelői árát. A II. o. forgácslapra — mely az 
egész termelésben jelenleg cca. 5%-ot képvisel 
— nyereség nem számítható fel.

A termelői átlagár-változás indexe: 102,2%, 
amennyiben a jelenlegi 2934 Ft/m3 átlagárral 
szemben a 19—22 mm vastag faforgácslap 1968. 
színvonalú átlagára: 3000 Ft/m3. Ez az 1964. évi 
világpiaci átlagárnál, a 66 S-nál (3960 Ft/m3), 
ugyan jelentősen alacsonyabb, de itt is figyelem
be kell vegyük azt, hogy a világpiaci árak — im
már csaknem egy évtizede — évenként minimá
lisan 5%-kal csökkennek.

Pozdorjalap
Nemcsak a termelés volumenében lesz jelen

tős változás, amennyiben az az 1965. évi 28 ezer 
m3-ről 52 ezer m3-re emelkedik, hanem ezen be
lül lényegesen eltolódnak az egyes pozdorjalap- 
választékok arányai is.

A tripó-, valamint a borított pozdorjalap 
aránya [a termelésben] felére esik vissza, ezzel 
szemben belép a rostosított felületű pozdorjalap, 
29 ezer m3-es volumennel.

A pozdorjalap önköltségével kapcsolatosan 
ki kell térjünk arra, hogy az alapanyag irreálisan 
alacsony [a pozdorja]: 14 Ft/q elszámolóáron tör
ténő számbavétele jelenti azt a döntő tényezőt, 
amelyik a tripó-, és a borított pozdorjalapok 
„versenyképességét” a faforgácslappal, illetőleg 
a hagyományos bútorlappal szemben „biztosít
ja”. Ezekben a lapokban ugyanis így m3-enként 
100 Ft-ot csak alig meghaladó pozdorjaköltség 
van elszámolva, ugyanakkor amikor a faforgács
lap m3-ében a faalapanyag önköltsége cca. 700 
Ft-ot képvisel. A faforgácslap-, és a pozdorjalap- 
gyártó kapacitásfejlesztési célkitűzéseit megala
pozó gazdaságossági számításoknál a tisztánlátást 
érmék az elszámoló árnak az alkalmazása erősen 
korlátozza (az pedig, hogy ennek az elszámoló 
árnak az ellentétét a kenderrost önköltsége vi
seli, egyéb vonatkozásokban is megnehezíti az 
orientációt).

A tripó-pozdorjalap induló árát a faforgács
lap árával azonos színvonalon állapítottuk meg, 
a borított pozdorjalap önköltségében (illetőleg 
árában) pedig teljes kihatásában érvényesítettük 
a borítófurnér tényleges bekerülési ráfordítá
sait. Ártámogatásban — 1968.1. 1. után — egyet
len pozdorjalap választék sem részesül, mert ez 
— az adott közülmények között — lelassítaná a 
tervezett gyártmányfejlesztési (a tripó-, és a bo
rított pozdorjalap visszafejlesztésére, a rostosí
tott arányának növelésére irányuló) célkitűzé
seket.

A 19 mm vastag tripó-pozdorjalap induló 
ára tehát 3050 Ft/m3. (Az I. o. forgácslap árával 
azonos), míg a 2 mm-es okúmé furnérral borított 
19 mm vastag pozdorjalap ára 4730 Ft/m3. A ros
tosított pozdorjalap árának kialakítása nem tör
tént meg, számításunk szerint ennek önköltsége 
a szombathelyi II. lépcső, illetőleg a hárosi for
gácslapgyár fajlagos önköltségével azonos szin
ten fog mozogni.

A jelenlegi árakkal történő összehasonlítás 
megkönnyítése érdekében, az V. fejezetben ed
dig tárgyalt választékokra feladó állomási ára-

12. táblázat
Egyes faalapanyagú lemezek, illetőleg lapok árarányai az 1968. évi árszínvonal alapján hazánkban, és az ismert világpiaci árarányok

Választékok megnevezése

1968. évi hazai ár
1964. évi világpiaci ár

tőkés relációban szocialista relációban

Ft/m ’

Index a 
fenyő f. 
á.-hoz 

viszonyítva

Index a 
helyettesítő 
termékhez 
viszonyít- 

va
♦/m’

Index a 
fenyő f.

á.-hoz 
viszonyítva

Index a 
helyettesítő 
termékhez 

viszonyítva Rbl/m’

Index a 
fenyő f.
á.-hoz 

viszonyítva

Index a 
helyettesítő 
termékhez 

viszonyítva

% % % % % %

Fenyő fűrészáru [átlagára] ..
Kemény farostlemez 4 mm vas-

1803 100 * 43,5 100 X 40 100 X

tag 1 .0 ...................................
Bükk tiszta száraz enyvezett

4300 226 100 70,0 161 100 62 155 100

lemez 4 mm I—II. osztályú 6000—
6800 315—357 140—158 146,0—161,0 336—370 209—230 125— 313 202

Faforgácslap 19 mm vastag
I. 0..........................................

Borítatlan pozdorjalap I. o.
3050 160 100 66,0 152 100 50—75 125—188 100

19 mm vastag ................  
Keskenylécbetétes műgyanta

3050 160 100 40,0— 47,0 92—108 61— 71 60 150 80—120

ragasztású 19 mm vastag, 
I—II. o. hagyományos bú
torlap ................................... 6710—

7560 353—397 219—247 136,0—148 313—340 206—224
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kát, ezekből az árakból, az enyvezett lemeznél 
43 Ft/m3, a hagyományos bútorlapnál 38 Ft/m :!, a 
farostlemeznél 70 Ft/m3, a faforgácslapnál 105 
Ft/m3, a pozdorj alapnál 90 Ft/m3 fuvardíj levo
násával kell képezni.

A hagyományos faalapanyagú lemez-, ille
tőleg lapválasztékok és az aglomerált lapok kö
zötti árarányokat a 12. táblázatban foglaljuk 
össze.

A 12. táblázat adataiból jól látható, hogy 
— a farostlemez helyettesítő termék felhaszná

lási területének kiszélesítését biztosító ár
arányok kedvezőtlenebbek mind a kapita
lista, mind pedig a szocialista reláció világ
piaci árarányainál, valamint az, hogy

— a forgácslap helyettesítő termék széles körű 
alkalmazásának előfeltételét képező árará
nyok lényegében azonosak a világpiaci ará
nyokkal.
A forgácslap alkalmazását érintő arányok a 

hazai viszonylatban tehát kedvezőbbek, mint a 
farostlemez és a helyettesítendő enyvezett lemez 
választékok közötti árarányok, ebből a körül
ményből azonban korántsem vonható le olyan 
következtetés, hogy az árarányok bármelyik vá
laszték vonatkozásában akadályoznák, nem ten
nék lehetővé, előnyössé a hagyományos faanya
gok helyettesítését.

[Az aglomerált lapok alkalmazási területé
nek kiszélesítését akadályozó tényezők vizsgála
tával kapcsolatosan e cikk szerzőitől a Faipar 
1966. évfolyam 7., 9. számában jelent meg tanul
mány: „A hagyományos faanyag helyettesítése, 
gazdaságosságának komplex értékelése” cím
mel.]

Furnérárak
A minőségi igények miatt csaknem kizáró

lag tőkés viszonylatból importált, valamint az 
importált rönkből belföldön termelt furnérokat 
a mindenkori tényleges bekerülési áron kívánjuk 
a felhasználók felé értékesíteni. Ez azt jelenti, 
hogy még a piaci áringadozás kihatásait is végig- 
gyűrűztetjük valamennyi termék önköltségében 
(és legfeljebb a Bútomagykereskedelmi Válla
latnál tartjuk indokoltnak, a piaci áringadozás 
kompenzálására, kockázati alapot létesíteni).

A furnértelmelésre alkalmas rönknek a vi
lágpiacon csaknem egyedi értéke van, és ez álta
lában többszöröse [esetenként 8—10-szerese] a 
fűrészrönknek. A jelenlegi árrendszer ilyen egye
di értékelésre nem nyújtott lehetőséget: nem ösz
tönözte az alapanyag termelő erdőgazdaságot a 
fumérrönk-minőségű gömbfa kiválogatására 
(mert hiszen a késelési rönk árában legfeljebb a 
vastagabb méreteket, a jobb dimenziókat térítet
ték meg), de nem ösztönözte minőségi furnérter
melésre a jelenlegi vállalati elszámolási rendszer 
a furnér termelőjét sem. '

A furnérárak kialakításánál tehát az volt az 
alapvető célkitűzés, hogy az importterhek csök
kentése céljából belföldi alapanyagból a jelenle
ginél sokkal nagyobb mennyiségben és jobb mi
nőségben termeljünk furnért és hogy a feldol

gozó ipart is tegyük érdekeltté a hazai származá
sú furnérok felhasználásában. Az elsődleges és a 
továbbfeldolgozó ipar érdekeltségét egyértel
műen csak a hazai faanyagból termelt furnér 
árának teljes felszabadításával lehet biztosítani: 
a furnérárakat ezért a  termelőnek és a felhasz
nálónak kell majd, szabad megegyezéssel, kiala
kítani. A felső árszínvonalat, a maximumot az 
import furnér bekerülési ára, valamint a furnér
helyettesítést egyre szélesebb területen lehetővé 
tevő korszerű eljárásokkal történő felületnemesi- 
tés ráfordítás-szükséglete megnyugtatóan elha
tárolja.

A kialakított, az árjegyzékben rögzítésre ke
rült fumérárak ezek szerint, csak mint induló 
árak veendők figyelembe. Ezeknek az induló 
áraknak a képzésénél minőségi osztályok szerint 
sokkal határozottabban differenciáltunk (mint 
azt a jelenlegi árrendszer teszi): a II. o. rövid fur
nér és a  III. o. valamennyi kategóriájának árát 
erőteljesen leszorítottuk.
Összefoglalás

A piaci mechanizmus hatékonyságának 
egyik igen fontos előfeltétele a kialakításra ke
rült árrendszer. Ezt az árrendszert és a mecha
nizmus néhány eleme közötti összefüggést igye
keztünk e tanulmány keretei között vázolni és 
egyúttal azt is érzékeltetni, hogy az árrendszer 
felépítésével a „mechanizmusnak” — talán leg
átfogóbb jellegű — de csak egyetlen elemét al
kottuk meg. Az árrendszer hatékonyságának 
szükségszerűen a többi mechanizmuselem kon
form kialakítása, a gazdaságirányítás összes esz
közeinek magas színvonalú koordinálása képezi 
az előfeltételét. Ezt nem lehet eléggé kihangsú
lyozni.
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Az épületasztalos ipari üzemek szabász műhelyében jelentős mennyiségű (kb. 5%) olyan hasznos hulladék keletkezik, amely hossztoldással hasznosítható, mint alkatrész. A  hossztoldást jelenleg kiterjedten alkalmazzák az épületasztalos iparban. A  műveletet automatikus gépsorok végzik.A  hossztoldott faanyag felhasználása szempontjából nem közömbös, hogy milyen szilárdsági értékekkel rendelkezik a kialakított kötés, hiszen ez döntő mértékben elhatárolhatja, hogy milyen alkatrészként építhető beA  tanulmány keretén belül arra kívánok választ adni, hogy a várható igénybevételekkel szemben mekkora ellenállást képes kifejteni az üzemi körülmények közt előállított kötés.A  várható igény bevételek:
a) húzás,
b)  nyomás,
c) hajlítás.A  kötések által felvehető igénybevételek meghatározásához meg kell határoznunk, hogy milyen ragasztó szilárdsági értékkel számolhatunk az üzemi viszonyok közt előállított ragasztott kötések esetében. A  ragasztóanyag szilárdsági értékeinek mérésére laboratóriumi vizsgálatokat végeztünk. Külön vizsgáltuk az alkalmazott amicol, és mozaik

parketta ragaszló szilárdsági értékeit. Mértük a ragasztó anyagok tiszta nyírószilárdsági értékeit és a tiszta hajlításból származó szilárdsági értékeit (50- 50 db próbatestet vizsgáltunk).A  mérési sorozatok értékelését a matematikai statisztika ide vágó módszerei szerint végeztük. A  mért értékek megengedett kerekítési közének becslését a terjedelem alapján végeztük. Az átlag szórás négyzet és szórás megengedett kerekítési közének számítása az alábbiak szerint történt:az átlag esetében:0,6-s
a szórás négyzet esetében:0,8-a2Уn — 1és a szórás esetében: 0,4 -aУ п — 1ahol „ s "  a szórást, „ n ”  a mért értékek számát jelenti.Az osztásközök megválasztásánál 10-nél kevesebbet nem alkalmaztunk: az átlag számított értéke:

7 m

í - i

ahol „c”  a kiindulásul választott osztásköz középpontja,
„h ”  az osztásköz szélessége.

m
n =  f i  a mért értékek száma

i = l  

d i—--------7 —hamelyben ,,Xi az osztásköz középpontja 
,,m ”  az osztásközök száma.A  szórás négyzetet az alábbi összefüggés adja:

A  mérés eredményeit az alábbi táblázat adja:
S o r- ' 
szám P ró b a tes tek  megnevezése Q % kp/cm2

Szó
rás, 

kp/cm‘

1. Amicol m űgy.-val ragasz
to t t ,  tisz ta  n y í r á s ..... 14,9 22,5 4,8

'2. Mozaik p. ragasztóval r a 
gasz to tt, tisz ta  nyírás 15,0 18,5 4,4

3. Amicol mgy. tisz ta  h a jlí
tásból szárm azó nyírás 14,6 52,1 5,8

4. M ozaik p. rag. tisz ta  h a jlí
tásból szárm azó nyírás 14,9 46,8 5,1

A  kapott ragasztó szilárdsági átlag értékek ismeretében már számítható a kötések átlagos teherbírása.A  hossztoldás lényegét az alábbi ábra szemlélteti.
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A számításoknál használt m éretek: 
a  =  40 mm 5 =  12 mm 
c =  2 mm 5, =  40 mm.

a) A  ragasztott kötés átlagos teherbírása húzásra:
A számításnál elegendő egy ragasztott felület 

átlagos teherbírását számítani, m ert az egyes felü
leteken a feszültség] viszonyok azonosak.

A ragasztott felület feszültség! viszonyait szem
lélteti az alábbi ábra.

A о és a feszültségek álta l bezárt szögegyenlő 
az F  és F o keresztmetszet által bezárt szöggel.

A mérések alapján ism ert a várható maximá
lis T feszültség, ez és az a alapján szerkeszthetők a 
Mohr-féle feszültségi körök.

f  _  Ä  _  4 0  _  о
g X ~  b l2 -c /2  ~  12 /2 -2 /2

г =22,5 kp/cm 2 (Amicol) 
P = 1 8 ,5  kp/cm 2 (Mozaik p.). 
Feszültségmérték: 1 cm =  25 kp/cm 2.

4. ábra

A Mohr körök jól szemléltetik а т és о feszült
ség viszonyát, amely számítással is meghatároz
ható:

T A
— - t g  bi2_c/2 - 8

az ébredő nyírófeszültség (T) a normálfeszültség 
(a) 8-szorosa, így a kötés teherbírása szem pontjá
ból a  nyírófeszültség a mértékadó.

o= ——  '  sin a
p = ± ±  

sin a
n r, а -h г 7 1P . = F  • o= ——  •—----= т а -h — —;—sin a sm a  sin2 a

P 1 =  egy ragasztott felület teherbírása 
tg  a 1 1 +  tg 2 a

sm a =  -r-z—  =  — ---
1 l + t g 2 a “  t g  “

ТУ 7 l  +  tg 2 aP  = r -a -h — —f ----  tg 2 a
Amicol ragasztó esetén:

P 1 =  365,6 kp
Mozaik p. ragasztó esetén:

P{ = 300,6 kp

Érdekes összehasonlítani a ragasztott felület 
átlagos teherbírását az ép fa határigénybevételé
vel (P 2) egy ragasztott felületnek megfelelő kereszt
m etszetet figyelembe véve:

P 2 — • F o

<тД л  =  90 kp/cm 2 (MSz. 15025. közönséges puhafa, 
központos húzás rostokkal párhuzamosan.)

/  Ä (• \
^ 0 = « -  = 2 ’ 0  c m 2

P 2 =180 k p < P j=  300,6 k p < P 2 =  365,6 kp

Az épfa határ igénybevétele kisebb, m int a 
ragasztott felületek átlagos teherbírása, így meg
állapítható, hogy húzás szempontjából a hossztol-
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dás nem okoz szilárdság csökkenést. A biztonság 
átlagos értéke az épfa határigénybevételéhez viszo
nyítva: n '= l ,5 ,  illetve n  =  2,0.

b) A  ragasztott kötés átlagos teherbírása központos 
nyomásra:

A feszültség! viszonyok megegyeznek a húzás
nál tapasztaltakkal, csak az előjelek változnak, így 
természetesen a kötés átlagos teherbírása is meg
egyezik az előbb szám ított értékekkel:

P 1 =  365,6 kp (Amicol)

P 1 =  300,6 kp (Mozaik p.).

Az épfa határigénybevétele tiszta nyomásra 
(a karcsúság figyelembe vétele nélkül):

^ 2  — a Hn ’

<тн,г =120 kp/cm 2 (MSz. 15025. közönséges puhafa 
nyomás rostokkal párhuzamosan.)

í  T) c \
Л> = “ - = 2 ’° cm2

P 2 =240 k p < P j=  300,6 к р < Р г =  365,6 kp

A ragasztott kötés (a hossztoldás) tiszta nyo
más szempontjából is teljes értékűnek vehető. A 
biztonság átlagos értéke: n = l,2 5 , illetve n = l ,5 .

c) A  ragasztott kötés átlagos teherbírása hajlításra
I t t  már a felület helyzete is befolyásolja a kö

tés teherbírását. K ét alapesetét kell megvizsgálni.
1. A ragasztott felület párhuzamos a hajlítás 

tengelyével:

5. ábra

A hajlításból származó feszültség az épfa ke
resztmetszete mentén lineárisan változik:

A semleges tengelytől (z) távolodva a feszült
ség nő, a legszélső pontban éri el maximumát 
(szélső szál távolságra, e).

A ragasztott felületen ébredő (o) és a Uj feszült
ség közt az összefüggés állandó a esetén lineáris, 
tehá t a Q is és így a a és т is lineárisan változik a 
semleges tengelytől távolodva n ő :

6. ábra

1Т
ТП
-П
11
И 
11
! t
II 
H 
Ш
 I
in
iI
IH
II
Il
lU
.il

Összefüggések a feszültségek közt: 
M  a(ö/2 —c/2)2

K = -------6-------

£max =  ‘ COS a

(Tmax — р т ах  • COS a  =  C j • COS2 a

Tmax =  Р тах  • SÍI1 0C =  0^ • SÍ110C • COS CC

Tmax O*3 • S in  a  • COS 0C . o

Umax ^ - C O S 2 «

i t t  is а т feszültség a tönkremenetelre jellemző fe
szültség.

tm ax  =  52,1 kp/cm 2 (Amicol)

Tmax =  46,8 kp/cm 2 (Mozaik p.)
Tmax 

---------------  sm x  • cos a



242 Faipar XVII. évf. (1967), 8. sz.tg a sin a =  -  - -------У  14-tg 2 a1 cos a =  — -----У 1+ tg 2 a l + t g 2 a 
^ l - T m a x  t g a

M п  К  i  +  tg 2 *  a(b/2-c/2)2tg a 6
M A  —70,6 cmkp , l x t g 2 a a(6/2-c/2)2 

M  M =  Tmax — 7----------- •-----------ö----------tg a 6
M M  =  65,5 cm kp.Az épfa határigénybevétele hajításra: 

M é = G H -K
a3 = l3 0  kp/cm2 (MSz. 15025. közönséges pu-'hafa hajlítás.) a(6/2-c/2)2K  = ------- 6-------

a(bl2-c/2)2
M é =  UH • ' О

M i= 2 1 ,7  cmkp <  M M —65,5 cmkp <  M A =  
=  70,6 cmkpA  ragasztott felület átlagos teherbírása felülmúlja az épfa határigénybevételét, így a hossztoldott anyag megfelelő szilárdsági szempontból. A  biztonság átlagos értéke: n = 3 ,0 , illetve n =  3,2.2. A  ragasztott felület nem párhuzamos a hajlítás tengelyével:

A  hajlító nyomaték a ragasztott felületet csavarásra veszi igénybe:
„  a2 -b2
M  =  Tmax V37o“+ T1“,8O~a a =  4,0 cm

h _  йУ l + t g 2 a _  4,оУ 1 +  82 sin a tg a 8ó =  4,0 cm
M A =  69,5 cmkp
M M =  62,4 cmkp

M i =  21,7 cmkp <  M M =

=  62,4 c m k p < Jfx  =  69,5 cmkpA  biztonság átlagos értéke: ?t=2,9, illetve n = 3 ,2 .A  hossztoldott faanyag teljesértékű anyagként használható.A  kétféle hajlításnál a kötés átlagos teherbírása közel azonos, így közömbös, hogy a szerkezeteknél milyen beépítési módot választunk.összegezve megállapítható, hogy a várható igénybevételekkel szemben a hossztoldott anyag az ép anyaggal azonos értékű ellenállást képes kifejteni, így alkalmazásának szilárdsági szempontból nincs akadálya. Természetesen szükséges a ragasztás minél gondosabb kivitelezése. Jó  ragasztás technológia esetén a tanulmány alapján javasolható a hossztoldás kiterjedtebb alkalmazása, gondolok itt pl. a göcsök kiejtésére, amely sok esetben kizárja az adott anyag felhasználását. A  tanulmányban kapott eredményeket támasztja alá az, hogy Németországban a göcsök kiejtésére is használják a hossztoldást, tehát mint teljes értékű anyagot használják a hossztoldott anyagot.
IRODALOM
Muttnyánszky Á.: Szilárdságtan.
Hilvert Elek: Faszerkezetek.
S. Timoshenko: Strength of Materials.
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B O T K A  Z O L T Á N
A bútoripar és a kereskedelem 
új kapcsolatairól

A bútorkereskedelem és a bútoripar együtt
működésének eredménye végsősoron a könyv
vitelben kimutatott nyereségben tükröződik 
vissza és e tekintetben az elmúlt évek különö

sebb panaszra nem adtak okot. A termelés és for
galom jelentősen emelkedett, mind a belkereske
delem, mind a külkereskedelem félé, amit az 
alábbi táblázat is jól szemléltet:

Belkereskedelm i értékesítés fogyasztói áron

É v Összesen, 
mill. F t %

E  b b ő 1
E x p o r t  

%
belföldi term elés i m p o r t

mill. F t 0/O/  mill. F t %

1961 1998 100,0 1656 82,9 342 17,1 100,0
1962 2173 108,8 1895 87,2 278 12,8 167,5
1963 2425 122,0 1985 81,9 440 18,1 181,3
1964 2543 127,3 2091 82 2 452 17,8 180,0
1965 2545 127,4 2194 86,2

88,9
351 13,8 210,0

1966 2796 139,9 2485 311 11,1 247,5

Az adatok a forgalom pozitív irányú fejlő
dését, az ellátási színvonal jelentős javulását mu
tatják, s ebben bútorkereskedelmi szerveink 
rendkívül nehéz körülmények között végzett 
munkája mellett az ipar kapacitás-bővítésének 
és a meglevő kapacitások jobb kihasználásának 
is komoly szerepe van.

Az együttműködésből származó nyereségen 
túlmenően a termelésnek és forgalomnak azon
ban vannak még olyan lényeges, alapvető tartal
mi jegyei, amelyek eddig csak korlátozott mér
tékben érvényesülhettek és amelyeknek a fo
gyasztók, a piac értékítéletében kell jelentkez
niük. Ebben a vonatkozásban az ipar és kereske
delem eddigi tevékenysége — részben a bútor 
hiánycikk jellege, részben az érvényes gazdálko
dási rendszer miatt — sok kívánnivalót hagy 
maga után.

A jövőben a fogyasztói értékítélet — és te
gyük hozzá: remélhetően — meghatározó jelle
gű lesz a termelésre, forgalomra és végső soron 
az elérhető nyereségtömegre is. Anélkül, hogy a 
valóban nehéz feltételek mellett végzett ipari és 
kereskedelmi tevékenységet és az elért eredmé
nyeket lebecsülni, vagy kisebbíteni akarnám, azt 
az új követelményekkel összehasonlítva, nem ki
elégítőnek, alacsony hatásfokúnak kell jellemez
nem.

Az erős kereskedelem felzárkózásra kész
teti az ipart és végeredményében a fogyasztói 
igények színvonalas kielégítését eredményezi. 
A gyenge kereskedelmi munka viszont álló, vagy 
alig mozgó helyzetben tartja az ipart és a fo
gyasztót kiszolgáltatottá teszi. Az elmúlt évek 
gyakorlatára nagyobbrészt objektív, kisebbrészt 
szubjektív okokból ez utóbbi állapot volt a jel
lemző.

A gazdasági reform közeli bevezetése felté
telezi és szükségessé teszi a kapcsolatok módo
sítását, elsősorban nem formai, vagy technikai, 

hanem alapvetően tartalmi vonatkozásokban. A 
teljesség igénye nélkül néhány ezzel összefüg
gő kérdést érintek a továbbiakban.

A piackutatás közös érdek
A kérdés bizonyos mértékig különbözik az 

export és belföldi forgalmazás tekintetében. Ex
portigényeknél a vevők az esetek többségében 
saját mintájuk sorozatgyártását kérik, és ez lé
nyegében behatárolja az ipari-kereskedelmi 
ügyletet, mivel a kapacitásunkat, munkakészsé
günket adjuk el, kívánt követelmények és a piac 
által diktált versenyfeltételek mellett.

Az ipari háttér megfelelő kiforrottsága, hír
neve esetén — s ehhez hosszabb nemzetközi ta
pasztalatra, a szállítói készség sokoldalú bizonyí
tására van szükség — előnyösebb a saját típusok 
exportja, mivel a cikk újdonságán keresztül le
hetőség van a szellemi alkotásnak, a gyártmány
fejlesztési munkának az anyagi elismertetésére 
is. És hogy ehhez milyen bonyolult munkára van 
szükség, elég annyit megjegyeznem, hogy a 
gyártmányfejlesztésben, a tervezésben és kivi
telezésben legalább el kell érni a felvevő piac 
fejlettségi színvonalát.

Ebben a tekintetben pedig jelenleg lényege
sen rosszabbul állunk, mint munkakészségünk
kel és termékeink minőségével. De erre a kér
désre a (belföldi piackutatással összefüggésben 
még visszatérek.

Az előnyös exportkötések folyamatos és 
több relációjú piaci ismereteket követelnek, s 
ebben a tekintetben az ipari üzemeknek legalább 
exportálási tevékenységükkel arányosan, de a 
jelenlegi helyzetnél lényegesen kedvezőbb fel
tételek mellett kell közvetlen és közvetett ta
pasztalatokkal rendelkezniök. Az ipari termelő 
és a bonyolító külkereskedelmi vállalatok kö
zötti összhang és jó együttműködés alapvető fel
tétele a sikeres exportnak. A sokoldalú piaci ta
pasztalatok megszerzése és hasznosítása azon-
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ban elsősorban az ipari vállalatok feladata és ér
deke, mivel az exporttevékenység kockázatának 
túlnyomó részét is ők vállalják.

Az információs tevékenység ilyen vonatko
zású megszervezése új és nem könnyű feladat és 
sikeres csak akkor lehet, ha az a bonyolító kül
kereskedelmi vállalattal szoros összhangban és 
egyetértésben jön létre. Az információs források 
sokfélék lehetnek, kezdve a szaklapok híranya
gától az úti- és beszámolójelentéseken keresztül 
a személyes tárgyalásokig és piaclátogatásokig. 
Rendkívül fontos azonban, hogy az információs 
anyagok legalább a három fő érdeklődési terü
let: az eladás, a vétel (még az esetben is, ha csak 
kalkulációs szempontból van jelentősége) és fe j
lesztés csoportosításban rendszerezésre kerülje
nek, időrendi sorolásban. Nem szükséges külön 
kiemelni az időszerűség fontosságát az ár- és de
vizaárfolyam tájékoztatásában, de legalább 
ugyanilyen jelentősége van az információ meg
szerzése és a hatékony intézkedés megtétele kö
zött eltelő idő tartamának csaknem valamennyi 
külkereskedelmi ügyletnél.

Fenti összefüggések értelemszerűen vonat
koznak az importkötésekre, az importáló külke
reskedelmi vállalatok és az ipari üzemek közötti 
kapcsolatokra is.

A belföldi piackutatás csaknem teljesen új 
terület mind a belkereskedelem, mind az ipar
vállalatok számára, mivel az eddig tevékenysé
gük egyik legelhanyagoltabb része volt.

Az évenként nem túl jelentős számban for
galomba kerülő új bútortípusok — az esetek 
többségében — első, nyers változatukban „me
revedtek” meg a gyártási programokban és a  ke
reskedelmi hálózatban, s ha történetesen variál
ható lakószobáról volt szó, csaknem bizonyosra 
vehető, hogy az variatív jellegét elveszítve 
komplett lakószobaként került a fogyasztókhoz. 
A Magyarországon 1958-ban kifejlesztett „Va
ria” bútorsorozat — amely egyike a jelenleg is 
legnagyobb mennyiségben gyártott típusoknak 
— választékában az elmúlt 9 év alatt cca. 30%- 
kal csökkent és egyetlen egy új darabbal, funk
cióval sem bővült.

Olyan új gyártmányoknak, mint pl. a kony
hai mosogatóblokk, az első О-szériától a sorozat
gyártásig a szó szoros értelmében véve ki kellett 
harcolnia a létjogosultságát és hogy ez a termék 
még ma is hiánycikk, az az ipari és kereskedel
mi tevékenység érzéketlenségét jelzi.

A példákat még hosszan lehetne sorolni, de 
ez nem tartozik jelen cikk témakörébe. Azt azon
ban világosan kell látni, hogy amikor a belföldi 
piackutatás szükségességéről beszélünk, akkor 
előszói' annak ipari és kereskedelmi hátterét, 
alapjait kell felmérni. Néhány ezzel összefüggő 
kérdést megemlítek.

Szép bútort már tudunk tervezni, de jól 
funkcionáló, praktikus bútort csak elvétve. Még 
nem vált sem a tervezői, sem az ipari munka — 
együttesen: a gyártmányfejlesztés — legdöntőbb 
részévé a bútor funkciójának elsődleges kiérle
lése, megoldása, sőt e leglényegesebb szempon

tot háttérbe szorította a szerkezeti és formai 
megjelenés tervezése és kivitelezése, jóllehet e 
három tényező egymástól el nem választható a 
bútor használati, esztétikai értékének sérelme 
nélkül.

A helytelen gyártmányfejlesztési munka 
egyébként szorosan összefügg azzal a gyakorlat
tal — kevés kivételtől eltekintve —, hogy sem a 
prototípus, sem a О-szériában gyártott termék 
kipróbálása, felülvizsgálata, helyesbítése nem 
történik meg.

Ennek oka rendszerint a gyártmányfejlesz- 
tési munka szakaszossága, ebből eredően az idő
hiány, a gyártmányok kipróbálásával kapcsolat
ban a társadalmi tulajdon védelmének hamis ér
telmezése és végül a sokoldalú igénytelenség. 
Ennyit az ipari oldalról.

Belföldi bútorkereskedelmünk eddigi piac
kutatási tevékenységére inkább a kényszerítő 
körülmények folytán előálló voluntarizmus, mint 
a céltudatos üzletpolitikai megfontolás volt a jel
lemző. Ennek következtében nem épültek még ki 
azok az információs rendszerek és tevékenységi 
körök, amelyek a valós fogyasztói igényekről az 
ipar felé megfelelő tájékoztatást tudnának nyúj
tani.

A fogyasztói értékítélet visszahatása a ke
reskedelmi és ipari tevékenység eredményessé
gére remélhetően új helyzetet teremt, s ebből 
eredően a gyártmányfejlesztési és piackutatási 
munka reformja közös érdekké válik.

Felmerülhet a kérdés, hogy a piackutatás 
kinek a feladata? A téma jellegéből eredően ter
mészetesen mind az iparnak, mind a kereskede
lemnek, ésszerű munkamegosztással és olyan 
részvételi súllyal, amely arányban áll a kocká
zatvállalással. Az iparnak elsősorban a gyártmá
nyok funkciójára, esztétikai megjelenésére, ár
színvonalára, tehát a termékek lényeges tulaj
donságaira vonatkozóan kell piackutatással fog
lalkozni, a kereskedelemnek viszont tapasztala
tokat és adatokat kell szolgáltatni a forgalom 
összetételének, területi megoszlásának alakulá
sáról, egy-egy új cikkből elérhető eladási meny- 
nyiségről, a hosszabb ideje forgalomban levő bú
torok értékesítési perspektívájáról, lecserélésé
nek, módosításának, árcsökkentésének szüksé
gességéről, a vevők észrevételeiről, igényeiről 
stb.

Az ipar gyártmányfejlesztés! munkájában 
eddig nagyon sok volt az ún. „üresjárat” és az 
erre a célra forított viszonylag nem nagy össze
gű kiadások sem álltak arányban a realizálható 
eredménnyel. Kellő szervezettséggel, céltuda
tossággal végzett tevékenység esetén a gyakor
lat kialakítja majd a költségráfordítások és ár
bevételek helyes arányát, s most, a piackutatási 
munka szélesebb körű beindításánál is célszerű
nek látszik az e téren szerzett tapasztalatokat 
figyelembe venni.

A gyártmányfejlesztés, piackutatás és pro
pagandaköltségek gyártmányonként! nagyság
rendje tájékoztatást nyújt a vezetés számára, 
hogy milyen összegű befektetés milyen gazda-



A bútoripar és a kereskedelem új kapcsolatairól 245sági eredményt hozott, s e költségek végső soron optimalizálhatok.
Az árukapcsolatok lényege: a vevőt a kölcsönös 
előnyök elve alapján ki kell szolgálni.A  korábbi szerződéses és egycsatornás árukapcsolatokat a reform — kevés kivételtől eltekintve — többcsatornás részben szerződéses, részben más formában létrejövő kapcsolattá alakítja át.A  bútoripari és kereskedelmi, valamint az árutermelő egyéb vállalatok közötti kapcsolatok lényegében 3 fő területet érintenek:

a) alap-, segéd- és üzemanyag, félkésztermékek beszerzése,
b) üzemfenntartást és fejlesztést szolgáló eszközök beszerzése,
ej kész- és félkésztermékek értékesítése.Mindhárom terület értelemszerűen megoszlik  belföldi, illetve külkereskedelmi árukapcsolatra.Eddig legtöbb probléma és sérelem az alap

anyag beszerzés tekintetében merült fel. Főként a keretgazdálkodásos-kiutalásos rendszerből eredően, az alapanyagokat forgalmazó, vagy importáló vállalatok félig kereskedelmi, félig hatósági funkciót gyakoroltak és különösebb érdekük nem fűződött a megrendelők minőségi és választéki igényeinek kielégítéséhez. Ennek káros kihatása vagy a feldolgozóipari üzemek mérlegében, vagy a fogyasztóknál jelentkezett mint társadalmi veszteség, s ezt a kárt tartalmilag korántsem ellensúlyozta az alapanyagokat forgalmazó vállalatok ilyen vonatkozású munkájából eredő többletnyereség.Önmagában az a jog, hogy a feldolgozóipari üzemek szabadon dönthetnek az anyagok beszerzési forrása tekintetében — a reform lényeges tényezőinek funkcionálása esetén — megteremti az eladók versenyét a vevők jobb kiszolgálása érdekében. És hogy erre milyen nagy szükség van, elég arra utalnom, hogy a szűkös hazai fakészleteink és a jelentős mennyiségű faimportunk megfelelő színvonalú hasznosítása — jórészt az érvényben levő gazdálkodási rendszerünk kötöttségei miatt — háttérbe szorult és sok társadalmilag hasznos és a fagazdálkodást javító tényező kihasználatlanul maradt.Erdőgazdaságaink és az elsődleges, valamint a másodlagos fafeldolgozást végző üzemek követlen kapcsolatainak megteremtésén keresztül sokmillió devizaforint értékű, mennyiségileg, vagy minőségileg többet érő faválaszték kitermelésére nyílik lehetőség, csakúgy, mint a centralizált fakereskedelmi vállalat manipulációs tevékenységéből, a korlátozott cselekvés tehetetlenségi nyomatékának rugalmasabb és ésszerűbb gazdálkodással való felcseréléséből.. , Külön kérdés faim portunk és ezen belül is ’ ..^sősorban a bútoripart legjobban érintő fum ér- ’ ^ rö n k  és fumérimportunk problémája. A  külke- >  , 'rgskedelmi és bútoripari vállalatokat túl nagy4, ‘,'távolság választotta el eddig minden olyan lé•rt

nyeges kérdésben — mint pl. minőség, választék, ár — amelyek a bútortermelés választékára, minőségére és gazdaságosságára közvetlenül kihatottak. A  megoldás kézenfekvőnek látszik olyan formában, hogy a bútoripari Vállalatok szabadon választva meg szállítóikat, versenyre késztetik a termelő, elosztó és importőr vállalatokat. Hiánygazdálkodás esetén ez természetesen utópiának tűnhet. Feltételezhető azonban, hogy fakülkereskedelmünk egyes faválasztékok exportjára éppen az import szélesítése és minőségi feljavítása érdekében eddig még ki nem használt lehetőségeket is felkutat és hasznosít, továbbá reálisan számolni lehet azzal, hogy a gazdaságos, kifizetődő bútorexporthoz és annak bővítéséhez szükséges importanyagok beszerzése komplex gazdasági megítélés alá kerül és a jelenlegi adminisztratív akadályok elkerülhetők lesznek.A z üzemfenntartást és fejlesztést szolgáló eszközök beszerzése tekintetében az ipari és kereskedelmi vállalatok közötti kapcsolat egyik döntő kérdése a gazdasági-műszaki előny több variációban történő propagálása lesz és ez egybeesik mind az eladók, mind a vevők érdekeivel. Eddigi fejlesztési gyakorlatunkban e lényeges szempont — előbb kalkulálni és aztán vásárolni — sok esetben háttérbe szorult, s az erre irányuló készség sem fejlődött ki kellő mértékben az ipari és külkereskedelmi vállalatainknál. A z ilyen vonatkozású tevékenység hatásfokát kétségkívül a saját kockázatra történő vásárlás fogja a legcélravezetőbben szabályozni.A  kapcsolatok hatékonyságának növelése érdekében a bútoripari vállalatoknak folyamatos, széles körű és sokoldalú tájékoztatás, bemutatás igényével kell fellépni a gépeket és berendezéseket forgalmazó bel- és külkereskedelmi vállalatokkal szemben és saját apparátusukat képessé kell tenni arra, hogy a vállalati gazdaság-politikai célkitűzéseknek megfelelően, a lehetséges változatok közül a műszakilag és gazdaságilag legmegfelelőbbet válasszák ki.A  bútoripari vállalatok belföldi értékesítési 
kapcsolatában a leggyakrabban felmerülő kérdés az, hogy az eladás m elyik kereskedelmi szerv felé történjen? A  válasz egyszerű: bármelyik kereskedelmi vállalat felé, vagy akár közvetlen fogyasztói kiszolgálás formájában is, mivel a kérdést kizárólag az dönti el, hogy a sok variáns közül melyik szolgálja a legjobban a termelés biztonságát és jövedelmezőségét.A  legközelebbi években a bútorhiány fokozatos csökkenésével s ennek következtében a termelők versenyével és a fogyasztók választékosabb kiszolgálásával lehet számolni. A  bútortermelő vállalatoknak elemi érdekük, hogy erre a versenyre jól felkészüljenek a fogyasztói igényeket legjobban kielégítő gyártmányfejlesztéssel, rugalmas termelési és kereskedelmi organizációval, józan árpolitikával és minden olyan társadalmilag is hasznos koncepcióval, amellyel versenyképességüket biztosítani tudják.
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A  kereskedelmi vállalatok pedig akkor tudják ehhez a leghatékonyabb segítséget nyújtani, ha fokozott, reális követelményekkel lépnek fel ipari szállítóikkal szemben. És ez az a pont, ahol a bútorkereskedelem munkáját alapvetően meg kell javítani, hogy a fogyasztók érdekében képes legyen a vevő jogát érvényesíteni az iparvállalatok felé. Ha a kereskedelem helyesen fog élni ezzel a lehetőséggel, elősegíti az ipari fejlődés meggyorsítását is.A  bútorexporttal kapcsolatos ipari problémák sok vonatkozásban más jellegűek, mint a belkereskedelmi áruforgalmazás kérdései. Az egységes devizaszorzó és a szubvenciós rendszer bevezetése többé-kevésbé objektív mércéje a külkereskedelmi és exportáló ipari vállalatok által korábban kialakított áru-, ár- és piaci struktúrának és ennek differenciáló hatása lesz mind a termelésre, mind az export tevékenységre.Ez a folyamat társadalmilag hasznos és ebben a kívánt színvonalon kell beilleszkednie a bútorexport gazdasági hatékonyságának is. A  kölcsönös együttműködésnek és a kapcsolatok továbbfejlesztésének kétségkívül ez lesz egyik alapvető kérdése.A  másik probléma a kockázatvállalással, az eladással és általában az egész exportforgalom bonyolításával függ össze, s e tekintetben tapasztalható a legnagyobb bizonytalanság — sőt néha egy-, vagy többoldalú bizalmatlanság is. A  bútoripari termékek exportja ugyanis várhatóan nem az ipari és külkereskedelmi vállalatok közötti és az eddigi kapcsolatoknak megfelelő szállítási szerződéses rendszerben, hanem bizományosi megállapodásokon keresztül fog bonyolódni. Ez egyben azt jelenti, hogy az exporttermelés teljes kockázatát az iparvállalat vállalja — és tegyük hozzá, hogy helyesen, mert ez felel meg az ipari fejlődés követelményeinek — és a külkereskedelmi vállalat jutalék ellenében csak a technikai — pénzügyi bonyolítást és a bizományosi megbízásból eredő egyéb teendőket végzi. A  kockázatvállalás egyértelmű jelentkezése az ipari vállalatoknál természetszerűen maga után vonja a részvételi súly arányos növekedését a piackutatásban, az üzletpolitika kialakításában, a tárgyalásokban és megállapodásokban és minden olyan lényeges kérdésben, amely visszahat az exporttermelésre. Semmiképpen sem lenne célszerű, ha a bizományosi kapcsolat, csak mint formai elem érvényesülne és az érdemi ügyintézés a régebbi állapotnak megfelelően maradna fenn. Figyelembe véve, hogy az anyagi érdekeltség egyirányban hat mind az ipari, mind a külkereskedelmi vállalatoknál, ebben a vonatkozásban fokozatos és pozitív irányú fejlődésre számíthatunk.Súlyosabb gond jelentkezik azokban a gyártási ágakban, ahol — esetleg idényszerűség miatt — az export eladások raktárról történnek. Itt he

lyesnek látszik az a megoldás, hogy a jelenlegi raktárkészlet átlagos értéke a külkereskedelmi vállalatoknál kerüljön finanszírozásra, legalább is átmeneti ideig, amíg az iparvállalatok kellő információkat és tapasztalatokat szerezhetnek a raktárra termelés pénzügyi eredményeinek tekintetében. Ezzel ellentétes megoldás esetében félő, hogy ezen cikkekben (pl. stylbútor, hajlított szék, tenniszkeret, síléc stb.) az exportkiszállítások csökkenni fognak.Fontos és az érdemi együttműködést javító tényező lenne, ha a külkereskedelmi vállalatok tehermentesítenék export-raktáraikat a sok éven át leüllepedett inkurrens áruktól és ezeket belföldi értékesítésre kínálnák fel.A  vázlatosan és nem teljes körűen kifejtett néhány gondolaton keresztül rá kívántam mutatni arra, hogy a bútoripari vállalatok fejlődése, eredményes gazdálkodása elsősorban attól függ, hogy mennyire és milyen színvonalon lesznek képesek kielégíteni a bel- és külföldi igényeket s ennek érdekében kereskedelmi partnereikkel kapcsolataikat hogyan tudják tartalmasabbá, érdemibbé tenni.A z ipar vezetőinek világosan kell látniuk, hogy a kereskedelem oldaláról jelentkező nagyobb igényesség kielégítése nem visszalépést, hanem előrehaladást jelent a  korábbi állapottal szemben, a kölcsönös kapcsolatok olyan egészséges rendezését, amelyben mindegyik fél alapvető funkcióinak megfelelően cselekszik.E funkciók lényegének felismerése és tartalmi oldalának a mindennapi gyakorlatban való alkalmazása központi kérdése az ipar és kereskedelem kapcsolatának.A z az objektív törvény, hogy a vevőt a kölcsönös előnyök elve alapján ki kell szolgálni, előbb-utóbb feltétlenül érvényesülni fog. A  jól irányított vállalatoknál gyorsabban és nagyobb eredménnyel párosulva, a gyengébben vezetett vállalatoknál lassabban és az esetenként jelentkező veszteségeken keresztül okulva.A  „kölcsönös előnyök elvét” szükségesnek tartom részletesebben is meghatározni. A z árutermelésben és forgalomban három főszereplő vesz részt: az ipari vállalat, a közvetítő kereskedelem és végül a fogyasztó. A  kölcsönös előnyök elve lényegében azt fejezi ki, hogy választékban, minőségben. árban elsősorban a fogyasztót kell előnyösen kiszolgálni — és fejlődési tendenciájában egyre több előnyt kínálva — de ugyanakkor a termelő és elosztó vállalatok közötti megállapodásoknak és a tényleges bonyolításnak is pozitív anyagi érdekeltséget kell kifejezniük. A  definíció felállítása könnyű feladat, megvalósítása annál nehezebb. De végsősoron ez az okos vállalati gazdaságpolitika lényege és a társadalmi fejlődés egyik jelentős, előbbrevivő tényezője.
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K L A R  G . К . A faforgácslapok piezoelektromos tulajdonsága*

A  faforgácslapok minőségi tulajdonságainak 
a javításával, valamint azok egyértelmű megha
tározásának m ódszereivel az utóbbi időben egy
re több kutató foglalkozik. A  faforgácslapok pie
zoelektromos effektusának a vizsgálata a leg
újabb vizsgálati módszerek és minőséget megha
tározó mutatók közé tartozik, m ely tulajdonság 
ismerete lehetőséget ad a kész faforgácslapok tu
lajdonságának gyártásközbeni irányíthatóságára. 
M ivel ezzel a problémakörrel a szakirodalom ke
veset foglalkozik, célszerűnek mutatkozott a je
len tanulmány magyar nyelvű  fordítása és közzé
tétele.A  piezoelektromos effektus a faanyagoknál először А . V . Subnyikov (1) által volt kimutatva. A  mechanikai feszültségek és deformációk hatására a faanyagokban mint dielektrikumban, a pozitív és negatív töltések egymáshoz viszonyított elmozdulása (2—5) következik be. Ez a jelenség pedig feltételezi a vizsgált próbatestek végein az ellentétes jelű elektromos töltések megjelenését. A  faanyagok piezoelektromos tulajdonsága összefügg a faanyag felépítésében résztvevő cellulóz jelenlétével.A  faforgácslapok gyártásához jelenleg döntően faforgácsot és aprított faanyagot használnak. Természetes, hogy ezeknél az anyagoknál a faanyag eredeti monolitikus szerkezete és struktúrája szét van rombolva, s az csak az elemi alkotórészecskében tükröződik. A  faforgácslapok előállításánál a leginkább elterjedt préselési technológia a lapok síkjára merőleges présnyomás alkalmazása (síkpréselési módszer), amikor is a faforgácsok a lapsík irányában helyezkednek el. Egyidejűleg azonban a faforgácsok a lapsík hossz- és keresztirányban rendszertelenül helyezkednek el. Más préselési módszer alkalmazásánál (extrúziós módszer) a présnyomás a lapsíkra merőlegesen történik és a faforgácslapot alkotó elemi faforgácsok is a lapfelület síkjára merőlegesen helyezkednek el. A z alkotó faforgácselemek orientációjától függően változik a készlap tulajdonsága. A  faforgácslapok piezoelektromos struktúrájának a megállapítására a jelen kísérletek megkezdéséig tudományos kutatást nem végeztek. Annak érdekében, hogy az anyagok szilárdságát adott irányban (a terhelés irányában) növelni lehessen fontosnak mutatkozott, hogy a faforgácslapoknál a piezoelektromos effektus hatását kísérletileg is meghatározzuk.A  kísérleti faforgácslapok előállításához 0,35 —0,40 mm vastagságú, 6— 8 mm szélességű és 40—45 mm hosszúságú fenyőfa forgácsokat használtunk, melyeket a SzD —3 típusú aprítógépen állítottunk elő. A  faforgácsok előállítása rostirányú forgácsolással történt és így tangenciális félradiális és radiális metszeteket kaptunk. A  faforgácsok a kötőanyag felhordás előtt 5—8% ned-* A fordítás a „Szvojsztva dreveszínü jejó zascsita i novüje drevesznüje matyeriali” (Izdatyelsztvo. NAU- K A . Moszkva. 1966) c. tanulmánykötet felhasználásával készült, összeállította: Dr. Dalocsa Gábor. 

vességtartalomra voltak leszárítva. Kötőanyagként az M E— 17 márkájú 65— 70% szárazanyagtartalmú karbamid-formaldehid műgyantát használtunk. A z edző ammoniumklorid volt. A  faforgácsokra laboratóriumi keverőberendezésen 10 — 12% kötőanyagot hordtunk fel (abszolút száraz súlyra viszonyítva). A  préselésre előkészített faforgácspaplan speciális laboratóriumi berendezésben volt kiterítve, melynek segítségével a faforgácsok meghatározott irányban helyezkedtek el a terítőkeret rezgőmozgásának hatására. A  terítőkeret oldalai forgácsirányítóként szolgáltak, így a kihulló faforgácsok a farostjuk hosszirányában helyezkedtek el.A  kiterített faforgácspaplan előpréselése majd ezt követő hőpréselése 60 tonna teljesítményű hidraulikus présen történt melynek a fűthető lapmérete 300 X  300 mm volt. A  préselésnél a következő technológiai paramétereket alkalmaztuk: hőmérséklet — 135— 140°C, fajlagos nyomás — 18—20 kg/cm2, a  préselés időtartama — 1 perc/1 mm faforgácslap vastagság stb. A  kísérleti célokra előállítót lapok mérete a szélezés után 210 X  210 X  19 mm volt.A  kísérleti célokra előállított faforgácslapok különböző strukturális felépítésűek voltak, nevezetesen: egyrétegű lapok (orientált és keresztirányban elrendezett faforgácsokból), háromrétegű lapok (a borítórétegek orientáltak voltak és a rostirány derékszöget zárt be a középréteget alkotó faforgácsok rostirányával, a rétegek súlyaránya 50—50% volt). Minden lap- típusból legalább három kísérleti lapot állítottunk elő. A  kész lapokból próbatesteket alakítottunk ki a térfogatsúly, a hajlítószilárdság és a piezoelektromos effektus kísérleti meghatározására.A  hajlítószilárdság meghatározás 210 X  X  28 X  19 mm, míg a térfogatsúly-meghatározás 50 X  50 X  19 mm nagyságú próbatesteken történt. A  piezoelektromos effektus meghatározására szolgáló próbatestek kialakítása az ábrából látható.A  faanyag a maximális piezoelektromos effektust abban az esetben éri el, ha az ébredő maximális feszültség iránya a farostokkal 45°

a b c
A  piezoelektromos effektus meghatározására kialakított 

próbatestek kivágásának sémája
F a fo rg ác slap o k b ó l:

a  — rad iá lis-tan g en c iá lis  irán y b an
b, c — b ü tü  irá n y b a n

F enyőfábó l:
d  — rad iá lis  irá n y b a n
e  — tan g en c iá lis  irá n y b a n
f — b ü tü  irá n y b a n
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szöget zár be (3). Ezért a faforgácsokból és fából 
kivágott próbatestek, az orientált forgácsok és a 
faanyag eredeti rostirányához viszonyítva — 
mint szabály —, szintén 45° szögben lettek ki
vágva. Elektródaként a próbatestek megegyező 
végeire akvadag (grafitpor vizes kolloid szusz
penziója) volt felhordva, majd a próbatesteket 
súlyállandóságig kiszárítottuk.

A piezoelektromos effektus meghatározásá
ra szolgáló próbatesteket speciális berendezéssel 
vizsgáltuk, mely az IM—4R jelű vizsgálógépre 
volt felszerelve. A piezoelektromos effektus vizs
gálatára kialakított próbatestek az abszolút szá
raz térfogatsúly, a piezoelektromos együttható 
és a teljes deformáció együtthatójának a meg
határozására egyidejűleg szolgáltak. A próba
testek nyomásra történő igénybevételével auto
matikusan felvettük a nyomás — deformáció 
diagrammját azon mezőkön, ahol a feszültség 
ébredése hatására egyidejűleg megfigyeltük a 
bekövetkező polarizációt.

A faanyag piezoelektromos együtthatóját a 
radiális, tangenciális és a rostokkal párhuzamos 
irányú próbatesteken vizsgáltuk és kiindulva a 
derékszögű koordináta rendszerből (d25), (du) és 
(d30) jelöltük, lévén X4- radiális, X2- tangenciá
lis, X3- rostokkal párhuzamos irány. A felületü
kön a lapsíkkal párhuzamos irányhoz viszonyít
va a radiális — tangenciális irányban elhelyez
kedő faforgácslapokból készített próbatesteket 
d14 jelöltük, mivel az X| és X2 koordináták el
vesztették jelentőségüket. Erre az esetre az el
mélet megállapítja, hogy a d3C =  0. Amennyi
ben a felületi faforgácsok elhelyezkedése a ros
tokkal párhuzamos irányhoz viszonyítva radiá- 
lis-tangenciális irányú, úgy a próbatesteken a 
d14 együttható kimutatható. Ezenkívül a piezo
elektromos effektus annál nagyobb (1. táblázat), 
minél jobban kimutatható a faforgácsok orien
tációja.

Az extrúziós préseléssel előállított lapokból 
a lapsíkkal párhuzamos vagy bizonyos szög alatt 
kialakított próbatesteknél a piezoelektromos ef
fektus nem mutatható ki, s csak két esetben van 
a tizedespont után a második helyen bizonyos 
érték. A d25 és a d l4 a természetes faanyagoknál 
lényegesen nagyobb, mint a faforgácslapoknál. 
Ez azt bizonyítja, hogy a  faforgácsok a faforgács
paplanban a terítés során kellőképpen a lapsík
kal párhuzamos irányban nem orientálódtak. A 
d3R érték a faanyagoknál igen kicsi, vagy a leg
több esetben nem is vizsgálják. Az általunk vég
zett kísérletek során kimutatott d30-os piezo
elektromos együttható valószínű, hogy a próba
testeken a kísérletek során történő nagymértékű 
összepréselésével magyarázható. A faforgácsla
pokon végzett kísérletek bizonyították, hogy egy 
és ugyanazon térfogatsúlynál, de különböző 
orientációval rendelkező faforgácselemekből ké
szített termékek piezoelektromos tulajdonsága 
különböző.

A radiális-tangenciális próbatestek teljes 
deformációjának együtthatója nagyobb, mint a 
rostirányúaké. Ez természetes is, mivel az első 
esetben a vizsgálatok alatt a  nyomás hatására az 
anyag rostirányban változik, míg a második 
esetben a forgács rostirányára merőlegesen. A 
teljes deformáció együtthatója a radiális-tan
genciális faforgácslapokból készített próbates
teknél kb. kétszer nagyobb, mint a radiális-tan
genciális irányú természetes fából készített pró
batesteknél. Ez a jelenség a következőkkel ma
gyarázható. A faforgácslapban a forgácsok hossz
irányú orientációja nem eléggé egyirányú és 
azok az orientális irányához viszonyítva külön
böző szögekben helyezkednek el. Ennek követ
keztében a próbatestek nyomásra történő igény
bevételére a rostirányhoz viszonyított szög alatt 
a faforgácsok jobban ellenállóknak bizonyul-

1. táblázat
A faforgácslapok és természetes faanyagok piezoelektromos tulajdonsága és a teljes deformáció együtthatója

Megnevezés
A  v izsgált p róbatestek A p ró b a

testek  
szám a, 

db

T érfogat 
súly, g/cm 3

l?iezoel. 
eg y ü tth a tó  

d X 1 0 - 8 
absz. elek.

egy-

Teljes dcf. 
E x  10-1° 
d in /cm 2

típusa m érete, m m

Faforgácslapok:
E gyrétegű  o r ie n t á l t .......................
H árom rétegű  o rien tá lt ................ 1 R adiá lis tan-

1 geneiális
25 X 25 X 19
25 X 25 X 19

10
4

0,63 
0,63

0,259
0,170

1,657
1,725

E gyrétegű  nem  orien tá lt ............ 25 X 25 X 19 4 0,68 0,009 1,866
E gyrétegű  o r ie n t á l t ....................... 25 X 25 X 19 4 0,61 0,028 0,123
H árom rétegű  o rien tá lt ................ 25 X 25 X 19 3 0,63 0,000 0,134
E gyrétegű  nem  o rien tá lt . . . . . . 25 X 25 X 19 4 0,69 0,000 0,123
E gyrétegű  o r ie n t á l t ....................... , E x trúziós

1 lapok
1 9 x 1 9 x 1 9 5 0,63 0,000 0,164

H árom rétegű  o rien tá lt ................ 1 9 x 1 9 x 1 9 3 0,67 0,000 0,139
E gyré tegű  nem  orientált............... 19 X 19 X 19 4 0,67

0,64
0,044 
0,000

0,171
E gyré tegű  o r ie n t á l t ....................... 1 4 x 1 5 x 1 4 4 0,213
H árom rétegű  o rien tá lt ................ 14X 15X 14 3 0,69 0,000 0,221
E gyré tegű  nem  o rien tá lt ........... 14 X 1 5 x 1 4 3 0,61 0,000 0,236
Fenyőfaanyag: R ád. 20 X 20 X 20 4 0,48 0,375 0,594

Tang. 20 X 20 X 20 4 0,46 0,481 0,998
K özepes átl. — 0,47 0,428 0,796

B ü tü K özepes átl. 3 0,45 0,251 0,231

Megjegyzés: Az összes három rétegű  lapoknál a borító  és középrétegek forgácsainak o rien táció ja  egym áshoz viszo 
n y itv a  derékszögben vo lt k ia lak ítva .
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A faanyag és faforgácslapok tulajdonsága különböző orientációknál
2. táblázat

Anyag Térfogatsúly, 
g/em3

Telj.
deformáció 

együtthatója, 
Я-Ю 10, din/cm2

Piezo
elektromos 
együttható 
d • 108 absz. 
elek, egység

Piezo
elektromos 

effekt 
kiritériuma 
K ^ d -E fy ,

Hajlító 
szilárdság, 

kg/cm2

Radiális és tangenciális próbatesteknél
Faanyag ......................................... 0,47 0,796 0,428 72,6 746

Radiális—tangenciális próbatesteknél
Faforgácslapok:

Orientált:
egyrétegű............................... 0,63 1,657 0,259 68,2 462
háromrétegű ......................... 0,65 1,725 0,170 45,1 335

Nem orientált :
egyrétegű.............................. 0,68 1,866 0,009 2,5 312

nak, mint analóg esetben a természetes faanyag
nál a rendezett farostok.

A faanyag rugalmas tulajdonsága lényege
sen kisebb befolyást gyakorol a piezoelektromos 
effektusra, mint a rostok orientációja. Ezért a 
piezoelektromos effektusnak — mint viszonyla
gos mennyiségi jellemzőnek, vagyis az orientáló
dás fokának jellemzésére — V. A. Bazsenov be
vezette a piezoelektromos effektus kritériumát.

Ebben az esetben lehetővé válik kiküszöböl
ni a változó mennyiségeket (a teljes deformáció 
együtthatója és a komponensek orientációjának 
a hatását a piezoelektromos tulajdonságra.

A piezoelektromos effektus kritériumát (K) 
a következő összefüggéssel lehet meghatározni:

d-E 
K = —  

V” 
ahol:

d — a piezoelektromos tényező (d^ vagy 
d25),E — a próbatestek teljes deformációjának 
együtthatója radiális vagy tangenciá- 
lis próbatesteknél,

yv — a próbatestek térfogatsúlya abszolút 
száraz állapotban.

Érdekesnek ígérkezett a piezoelektromos ef
fektusnak, mint a lapanyagokban a faforgácsok 
viszonylagos orientációja mennyiségi kifejezőjé
nek vizsgálata a faforgácslapok hajlítószilárd
sága változása függvényében (2. táblázat) a  fa
forgácsok különböző orientációjánál. A próba
testek térfogatsúlya abszolút száraz súlyra van 
megadva és a gyakorlatban feldolgozandó fafor
gácslapok térfogatsúlyához viszonyítva az eltéré
sek nagysága nem haladja meg a 0,01 g/cm3 érté
ket. A faanyag már természetéből kifolyólag 
igen nagy farost orientációval rendelkezik, ép
pen ezért van a legnagyobb értéke a piezoelekt
romos kritériumnak. Amint az várható volt, a 
faforgácsok lapsík irányú orientálódásuk növe
kedésével növelik a készlapok hajlítószilárdsági 
értékét.

A faforgácsok piezoelektromos tulajdonsá
gának meghatározására az alkotóelemek orientá
ciójától függően végzett első kísérletek, termé

szetes, hogy nem ölelhetik fel az összes kérdése
ket. Ettől függetlenül azonban lehetőség van 
egynéhány törvényszerűségre rámutatni. Minél 
nagyobb az elemi faforgácsok rost irányban tör
ténő elhelyezkedésének mértéke, annál nagyobb 
a d|Z1 értéke is. Ugyanakkor az összes esetekben 
ez az érték kisebb, mint a tömör faanyagoknál, 
mely természeténél fogva igen nagy farost orien
tációval rendelkezik. A d36 érték a legtöbb eset
ben nem mutatható ki, amely összhangban áll a 
piezoelektromos textúra elméletéhez kapcsolódó 
követelményekkel. A térfogatsúly és a rugalmas
sági modulusok a piezoelektromos tulajdonságra 
gyakorolt hatásának kiküszöbölése céljából ki
egészítésképpen számolható a piezoelektromos 
effektus kritériuma. A faforgácselemek orientá
ciójának növekedésével megfigyelhető a lapok 
hajlítószilárdságának és a piezoelektromos effek
tus kritériuma értékének — mint az orientáció 
mennyiségi növekedésének kifejezője — növe
kedése.

Annak bizonyítása, hogy a faforgácslapok
nál csak egy, a dp, piezoelektromos tényező mu
tatható ki, lehetőséget ad a faforgácslapokat mint 
piezoelektromos textúrát besorolni a oo : 2 szim
metria csoportba, amely erős préselés esetén át
megy a 2 : 2 szimmetriacsoportba. A faforgács
lapok orientációja lehetőséget ad szabályozni a 
faforgácslapoknál nemcsak a fiziko-mechanikai 
tulajdonságokat (6), hanem a piezoelektromos ef
fektust is.
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S T A D L E R  T I B O R  
eg y ete m i ad junktus

Az ablakszárnyak nedvességtartalom 
változásból származó igénybevételeinek 
számítása

A faipari üzemekben feldolgozásra kerülő fa
anyag nedvességtartalma még helyes szárítási 
technológia alkalmazása esetén sem egységes. Az 
eltérő nedvességtartalmú alkatrészek összeépítése 
egy bizonyos idő (száradási idő) után, a nedvesség
tartalom eltérés nagyságától függően jelentős, eset
leg kevésbé jelentős alak változást eredményez. 
Nedvességtartalom eltérés lehet és szerintem elő 
is fordul, főleg helytelen szárítási technológia köve
telményeként, az egyes alkatrészeken belül is, pl. 
a két ellentétes oldala között, amelynek hatása 
szintén alak változásként jelentkezik. Az alak
változások viszont mindig igénybevételek jelen
létére utalnak, így tehát feltételezhető, hogy a ned
vességtartalom eltérésből igénybevételek szár
maznak. Az alábbiakban egy ablakszárny ned
vességtartalom eltérésből származó igény be véte
leinek számítását, a jobb érthetőség kedvéért konk
rét példán keresztül, mutatom be.

A számítást egy átlagos méretű ablakszárnyra 
(lásd 1. ábrát) végeztem cl, párhuzamosan a fel- 
használásra kerülő két legfontosabb fafajra, erdei 
fenyőre és lucfenyőre. A fafaj szerinti elkülönítés 
azért szükséges, mert a számításoknál felhasznált 
anyagjellemzők (rugalmassági modulus, zsugoro
dási együttható) értéke függ az alkalmazott fa
fajtól.

A számítások során felhasználásra kerülő 
alapadatok:

a=20cm  6 = 80 cm =120 cm 1 = 60 cm

.7 = 20 cm4 (a keresztmetszet másodrendű nyo- 
matéka a hajlítás tengelyére).

Erdeifenyő: E = 1,05 • 105 kp/cm2 (u = 15% 
nedvességtartalom esetén) 
ET = 0,4/30 (rostirányú zsugo
rodási együttható).

Lucfenyő: £= l,25 -10 5 kp/cm2 (u=15% 
nedvességtartalom esetén) 
Er = 0,3/30.

A rugalmassági modulusok és a rostirányú 
zsugorodási együtthatók értékeit a Faipari Kézi
könyvből vettem.

Az igénybevételek meghatározásánál a Cross- 
féle közelítő számítást, illetve annak a Morris által 
kidolgozott különleges megoldását használtam. A 

számítási módszert az állandó terhelésből származó 
igénybevételek számításánál már részletesebben be
mutattam. (Lásd Faipar 1967. 5. sz.). Az eltérés 
annyi, hogy ott a zárt ablakkeretet négy rúdból 
állónak tekintettem, addig itt hat rúdból állónak 
veszem. Természetesen ezáltal a számításnál fel
használásra kerülő állandók (merevségi tényezők, 
nyomatékosztók) is megváltoznak.

1. Merevségi tényezők:

(minden rúd két végén befogott)
J  2 0  l / Q

„ ,  = „ , = - = - = 1 / 3

m 2 — m J__20 
a 20

1 20 , „ ” ’=T = 8Ö=1/4

J  2 0

"•” T “ 15Ö= I/6

2. Nyomatékosztók:
m i

1 4  ~  E m i

1 /3  -1 /4
m Y + m 2

1/3+1 1

m 2 1 -3 /4
^ A ~ — U d i — т г + т 2

1/3+1 1

jUPoS =  F t =
m 2

m 2 + m 2

m 2 V4  —1/5
P -F ^  — PF& — m 2 + m 3 1 + 1/4 '

1 /3  -2 /3
P B 1 ~  P D 5 ~ - m t  + m 6 1/3+1/6

Р В Ъ ~  Р Л 6 ~
m 6 —1/3

т^+ть 1/3+1/6 1

3. oszlopmerevségek:

7 20 1
_  602 - J 8 0

k  = k2 4 а 2 202 20

L'6~_Z
J
2 -_ 20 1

1202 ~ 720
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2. ábra

4. Kezdeti befogási nyomatékok számítása
A számítás alapelvét a 2., 3., 4. ábrák szem

léltetik.
I. Kezdeti befogási nyomatékok a két függő

leges keret-rúd közti nedvességtartalom különb
ségből.

A nedvességtartalom eltérés: /К  =10% .

a)  Erdeifenyő:

Al= l-E r-A u  120-0,4-10
100

A l= 2A t

100-30 =  0,16 cm

J x =  0,08 cm
- b - E - k , - A ,=

= - 6 -1,05-Ю 5 --- - 0 , 0 8 =  -2 8 0  cm kp 180
M A I  = M = —M a  = — M DÓ =  —280 cm kp

b) Lúcfenyő:
4. ábral E ,  *AU

100
120-0,3-10 

100^30 =  0,12 cm

A l= 2A r J j  =  0,06 cm 
M A 1  — -6ZL4-4I=

=  -6 -1 ,2 5 -Ю 5 -—^ - - 0,06= -2 5 0  cm kp 
loO

b)  Lúcfenyő:

Alg =
1 ^Е Г ‘Ли  _  60-0,3 • 10

M A i = M m  = —Mos — — M ^  = —250 cm kp

II. Kezdeti befogási nyomatékok a két víz
szintes keret-rúd közti nedvességtartalom különb
ségből.

A nedvességtartalom eltérés: Au = 10%.

100 100-30
2 4 = 4 + 4

Ag_ 4
4  4

=  0,06 cm

a)  Erdeifenyő:
_ lz -E r -Au

5 100
60-0,4-10

100-30 =  0,08 cm

ZÍZ-= 4 + 4  =  0,08
A g ^  1/20 
4  k 6 1/720

. 0,06 . 36-0,06

J / n  =  M <.4 =  e . j5 .4 , .d < =  e .l,25 .10>  +  ~
ZAJ О (

=  +  60,8 cm kp

M въ= MDg~ — 6 • E  *4• Ag=

=  -6 -1 ,2 5 -1 0 - 1 36-0,06
720 37 =  — 60,8 cm kp

4 = 3 6 4  

dZ5 = 4  +  3 6 4
4  =  - ^ K = 0 ,08/37 cm 

4 =  3 6 4  =  36 -0,08/37 cm 
M F i = M C 4= 6 .E  - 4 - 4 = 6 •  1,05-105 - ^ - - ^  =  

=  + 6 8 ,l em kp
M M Дб= — 6 - A »4  ‘Ag=

„ , 1 36-0,08=  — 6-1 ,05-10°----—•---- - ----- =  —68,1 cm kp720 37 1

III . A 6. jelű rúd  két oldala közti nedvesség
tartalom  eltérésből származó kezdeti befogási nyo
matékok.

Nedvességtartalom eltérés: Au = 5%.

a) Erdeifenyő:

M  Bg— —M V 6 — —E r'A u ’E M
100-m

m = a rúd  két oldala közti távolság. (Itt: m  =  4,5 cm)

л г 0 ,4 -5 -1,05-Ю 5 -20
М . ^ - М м = ------- 30:100.4,5 °

=  — 311,1 cm kp
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b) Lúefenyő:
í r  nr Er'Au-E31 «= ---- й о ^Г "

M Въ= — M])6= ~
0,3-5-1,25-105-20 

30-100-4,5 
=  -277,8 cm kp

IV. Az 1. jelű rúd két oldala közti nedvesség
tartalom eltérésből származó kezdeti befogási nyo
matékok.

Nedvességtartalom eltérés: /ív. = 5%.

VI. A 3. jelű rúd két oldala közti nedvesség- 
tartalom eltérésből származó kezdeti befogási nyo
matékok.

Nedvességtartalom eltérés: Au = 5%.

a) Erdeifenyő:

M ™~ - M
E r -U‘E -J

FÍ -  100— - ■

0,4-5-l,05-105-20 
“ 30-100.4,5 + 311,1 cm kp

a) Erdeifenyő:

Л/Л1= - ^ В1= - Er-Au-E -J
100 -m

b) Lúefenyő:

0,4-5-1,05.105.20 n i l  , ,-----........... . -------= -311,1 cm kp30.100-4,5 1
М^оз = — ^ F 3 ~

E T-u -E -J  
100-m

b) Lúefenyő: 0,3.5.1,25.105.20

M A1 = - M B í= - Er-Au -E -J  
100-m

ЗО-ЮО-4,5 = +277,8 cm kp

0,3.5.1,25-105.20 ,
30 .100-4 ,5----- = -2 7 7 ,8  cm kp

V. A 2. jelű rúd két oldala közti nedvesség
tartalom eltérésből származó kezdeti befogási nyo
matékük.

Nedvességtartalom eltérés: /1v = 5%.

Az egyes rudak közti, illetve az egyes rudak 
két oldala közti nedvességtartalom eltérést egy
ségesen 10%, illetve 5%-nak tételeztem fel. Ter
mészetesen helyes szárítási technológia alkalma
zása esetén ennél kisebb értékek adódnak, de itt a 
legkedvezőtlenebb esetre kívánom az igénybevé
teleket számítani.

a) Erdeifenyő:

M, ,  
A2~ M

Er-AU‘E -J
FO2-  100>W

0,4-5-1,05-105.20
ЗО-ЮО-4,5 = +311,1 cm kp

b)  Lúefenyő:
, Ег'Ли-Е -Jм Л 2-  - M F m -  1 0 0

0,3.5.1,25.105-20 i o „ o ,— —------= +277,8 cm kp30-100-4,5 1

5. A ténylegesen befogási nyomatékok számítása

A kapott befogási nyomaték alapján a Morris 
által kidolgozott különleges megoldást alkalmazva 
kiszámítottam a tényleges befogási nyomatékokat.

Az egyes csomópontok szempontjából legked
vezőtlenebb értékeket foglaltam össze az 1. táb
lázatban.

Az 1%-os nedvességtartalom eltérésből szár
mazó tényleges befogási nyomatékokat foglaltam 
össze a 2. táblázatban. A táblázatban található érté
keket a csomópontok szempontjából legkedvezőt
lenebb értékek alapján számítottam.

1. táblázat
A Fo F C D В

1 2 3 4 5 6 1

а) I.
II. 

III. 
IV.
V.

VI.

+  127,3
+ 18,6
+ 80,9
+ 81,8
+  35,4

+  273,7

—127,3
—18,6
—80,9
—81,8
—35,4

—273,7

—9,7
—10,4

—5,3
—102,4
—269,8

—27,3

4-9,7 
4-10,4

4-5,3 
4-102,4 
4-269,8
4-27,3

+  7,9
+  4,2
+ 6,8

+  102,4
+ 268,7
+  27,3

—7,9
—4,2
—6,8

—102,4
—268,7

—27,3

—122,5
—10,0
—88,8
—81,8
—33,9

—273,7

+  122,5 
+ 10,0 
+ 88,8 
+ 81,8 
+ 33,9

+  273,7

+ 49,1
+ 19,1

+  241,1
+ 15,3
+ 4,0

+  144,4

—49,1
—19,1

—241,1
—15,3

—4,0
—144,4

—21,1
—248,1
—15,3
—4,3

—144,4

+  52,0
+  21,1

+  248,1
+ 15,3

+ 4,3 
+  144,4

összesen +  617,7 —617,7 —424,9 +  424,9 +  417,3 —417,3 —610.7 + 610.7 +  473,0 —473,0 —485,2 + 485,2

b) I.
II.

III .
IV.
V.

VI.

+  112,8
+  17,4 
+  81,8 
+  69,5 
+  31,3 

+  243,9

—112,8
—17,4
—81,8
—69,5
—31,3

—243,9

—8,5
—9,4
—6,1

—91,4
—240,6
—27,4

+  8,5
+  9,4
+ 6,1

+  91,4
+  240,6

+  27,4

+ 7,2
+  4,2
+ 5,7

+ 91,4
+ 240,2

+ 6,2

—7,2
—4,2
—5,7

—91,4
—240,2

—6,2

—110,3
—8,3

—83,3
—69,5
—30,6

—243,9

+ 110,3
+ 8,3

+ 83,3 
+  69,5 
+  30,6 

+  243,9

+  44,5
+ 16,7

+  218,6
+  14,6

+ 3,8
+  127,3

—44,5
—16,7

—218,6
—14,6

—3,8
—127,3

—45,8
—18,1

—218,5
—14,6

—3,7
—127,3

+  45,8
+ 18,1

+  218,5
+ 14,6

+  3,7 
+  127.3

összesen +  556,7 —556,7 —383,4 + 383,4 +  354,9 —354,9 —545,9 +  545,9 + 425,5 —425,5 —428,0 +  428,0Г
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2. táblázat

A Fo F ° D В

1 2 3 4 5 6 1

а) I.
II.

III.
IV.

V.
VI.

4*12,73
4-1,86

4-16,18
4-16,36

4-7,08
4-54,94

—12,73
—1,86

—16,18
—16,36

—7,08
—54,94

—0,97
—1,04
—1,06

—20,48
—53,96
—5,46

4-0,97
4-1,04
4-1,06

4-20,48
4-53,96

4-5,46

4-0,79
4-0,42
4-1,36

4-20,48
4-53,74
4-5,46

—0,79
—0,42
—1,36

—20,48
—53,74
—5,46

—12,25
—1,00

—17,76
—16,36

—6,78
—54,74

+  12,25 
+  1,00 

+  17,76 
+  16,36 

+ 6,78
+  54,74

+  4,91
+  1,91

+ 48,22
+ 3,06
+ 0,80

+ 28,88

—4,91
—1,91

—48,22
—3,06
—0,80

—28,88

—5,20
—2,11

—49,62
—3,06
—0,86

—28,88

+ 5,20
+  2,11

+ 49,62
+ 3,06
+  0,86

+  28,88

összesen + 109,15 —109,15 —82,97 +  82,97 +  82,25 —82,25 —98,89 + 98,89 +  87,78 —87,78 —89,73 +  89,73

b) I.
II.

III.
IV.
V.

VI.

+ 11,28 
+  1,74 

+  16,18 
+  13.90

+ 6.26 
+ 48,78 l

l
U

l
'

00
 C
l W
 C
S 
H
 M

ч
ю
о
-'
-ч
ь
о

Oo
 C
i 
О
 C
e

Co —0,85
—0,94
—1,22

—18,28
—48,12

—5,48

+  0,85
+ 0,94
+  1,22

+  18,28
+  48,12

+  5,48

+ 0,72
+ 0,42
+  1,14

+  18,28
+ 48,04

+  1,24

—0,72
—0,42
—1,14

—18,28
—48,04
—1,24

—11,03
—0,83

—16,66
—13,90

—6,12
—18,78

+  11,03
+ 0,83

+  16,66
+  13,90

+ 6,12
+ 48,78

4-4,45
4-1,67

4-43,72
4-2,92
4-0,76

4-25,46

—4,45
—1,67

—43,72
—2,92
—0,76

—25,46

—4,58
—1,81

—43,70
—2,92 ’
—0,74

—25,46

+  4,58
+ 1,81

+ 43,70
+ 2,92
+  0,74

+ 25,46

összesen +  98,14 —98,14 —74,89 + 74,89 + 69,84 —69,84 —97,32 4-97,32 + 78,98 —78,98 —79,21 + 79,21

A 2. táblázat jó összehasonlítási alapot ad az 
egyes nedvességtartalom eltérésből származó igény
bevételek között. Igen szembetűnő, hogy az egyes 
rudak nedvességtartalma közti eltérésből szár
mazó igénybevételek (I.+ 11.) és az egyes rudak 
kétoldala közti nedvességtartalom eltérésből szár
mazó igénybevételek (III. +IV  + V. + VI.) között 
milyen nagy a különbség, az utóbbi javára.

6. Szélsőnyomatéki ábra szerkesztése
Az 1. táblázat a tényleges befogási nyomaté

kok szélső értékeit tartalmazza, így az összegezés 
után kapott értékek alapján megrajzolhatjuk a 
szélsőnyomatéki ábrákat.

Hosszmérték: 1 cm v 15 cm
Erőmérték: 1 cmX 3,33 kp.

5. ábra

7. Nyíró- és rúdirányú erők számítása
A számítást megkönnyíti és áttekinthetővé 

teszi a keretszerkezet erőjátékának megrajzolása 
(lásd 6. ábrát).

6. ábra

A rudak és csomópontok egyensúlyából, egyen 
súlyi egyenletek felírása után számítottam az 
alábbi erőket:

a) Erdeifenyő:
VA I  = V B I  =  18,36 kp 
7 C5 = Kos = 18,06 kp 
H A2 = H Fo2 = 52,30 kp 
H a  = H F Í = 51,40 kp 
H B6—H D6 — 7,98 kp

N s = 7,98 kp 
A 3= A6 = 18,36 kp

Ar
4 = 18,06 kp 

P A = 60,28 kp 
Pc = 59,38 kp 
P D = 36,42 kp 
F o = 40,47 kp 
Fx = 39,57 kp 
F y = 36,42 kp

b) Lúcfenyő:
F A I  =  ^ 1  =  16,41 kp 
EcsJ= VBS = 16,19 kp 
^ 2  =  ̂ 7 ^ 2  =  47,01 kp 
H C4 = P F4 = 45,04 kp 
H BÜ = H D6 = 7,11 kp
N x = N s = 7,11 kp 
N 2= jVe = 16,41kp

N t = 16,19 kp 
P A = 54,12 kp 
Pc = 52,15 kp 
Pn =  32,60 kp 
F o= 37,78 kp 

= 35,81 kp
Fy = 32,60 kp

8. Nyíróerők és rúdirányú erők ábrája

Az előző pontban számítót értékek alapján 
szerkeszthetjük meg az ábrákat (lásd T  és N  
ábrák).

Erőmérték: 1 cm v 20 kp, illetve 1 cm v 10 kp.
Összefoglalás: a számítások alapján a követ

kezőket állapíthatjuk meg.
1. A nedvességtartalom eltérésből származó 

igénybevételek az állandó terhelésből származó 
igénybevételekhez viszonyítva rendkívül nagyok. 
A 10%, illetve 5% nedvességtartalom eltérés figye
lembevételével számított maximális befogási nyo
maték erdei fenyőnél 617,7 cm kp, lucfenyőnél 
556,7 cm kp, ugyanakkor’ az állandó terhelésből 
származó maximális befogási nyomaték (ugyan
azon számítási módszer alkalmazása esetén) 157,0 
cm kp, tehát kb. %-e az előbbieknek. Ha egysége
sen 1%-os nedvességtartalom eltérést veszek figye-
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7. ábra

lembe (ez rendkívül gondos szárítási technológia esetén is nehezen érhető' el), akkor az előbbi maximális befogási nyomatékok 109,15 cm kp, illetve 98,14 cm kp értékre változnak, amik még mindig megközelítik az állandó terhelésből származó maximális befogási nyomaték értékét. Ezen tények nyomatékosan felhívják a figyelmet a helyes szárítási technológia alkalmazásának jelentőségére.2. A  kétféle nedvességtartalom eltérésből származó maximális befogási nyomatékokat is érdemes összevetni. Az összehasonlítást egységesen 1%-os nedvességtartalom eltérésből származó maximális befogási nyomatékokra végzem. Az egyes rudak közti 1%-os nedvességtartalom eltérésből (2. táblázat, =  +  14,59 cm kp, illetve13,02 cm kp, az egyes rudak két oldala közti 

1%-os nedvességtartalom eltérésből (2. táblázat, J f x l  =  I I L  +  I V .+ V .+ V I .)  .94,56 cm kp, illetve 85,12 cm kp, tehát az utóbbi kb. 6-szorosa az előbbinek. Ez alapján megállapítható, hogy igény- bevételek szempontjából az egy szelvényárun belüli egyenetlen nedvességtartalom eloszlás a kedvezőtlenebb, a szárítási technológiában erre kell fokozottabban ügyelni.3. A  két fafajt összehasonlítva igénybevételek szempontjából azt láthatjuk, hogy kb. 10%-kal a lúcfenyőnél kapunk kedvezőbb értékeket.
IRO D A LO M
Dr. Palotás László: K ere tek  elm élete és szám ítása. 
H ilvert Elek: Faszerkezetek.
H . Heide: P rak tische  S ta tik  nach Cross und  S teinm an. 
F aipari K ézikönyv. (Szerk .: Szabó Dénes)

















Mély megrendüléssel értesültünk, hogy 
Pál Armand, a Faipari Minőségellenőrző Intézet 
ny. igazgatója 77 éves korában jún. 16-án, hosz- 
szú és súlyos szenvedés után elhunyt.

Pál Armand elvtárs, közel öt évtizeden át 
dolgozott a faiparban. Munkásságát tanulmá
nyai befejeztével a felső-ausztriai Linzi Gyufa
gyárban kezdte. Az első világháború befejezése 
után Győrben szerepet vitt a Tanácsköztársaság 
megalakulásának előkészítésében. 1920-tól kez
dődően a Kecskeméti Gyufagyárban dolgozott, 
majd 1940-től a Szegedi Gyufagyár egyik veze
tője volt. A felszabadulást követően a vezetése 
alatt álló gyár elsőként kezdte meg a termelő 
munkát. Teljes aktivitással dolgozott az ország 
újjáépítésének nehéz és sok áldozatot követelő 
munkájában, és lelkiismeretessége, öntevékeny
sége kedvezően befolyásolta a vezetése alatt levő 
gyár fejlesztését. Alapító tagja lett a Magyar 
Mérnökök és Technikusok Szabad Szakszerve
zete szegedi csoportjának, amelyen belül létre
hozta a vegyész szakosztályt.

1952. évben megbízást kapott a Faipari Mi
nőségellenőrző Intézet megszervezésére, amely
nek 1961-ig volt az igazgatója. Az Intézet alapí
tásakor, úgyszólván a semmiből hozott létre egy 
olyan intézményt, amely vezetése alatt az évek 
során számos tanáccsal és szakvéleménnyel vett 

részt a fa- és bútoripar fejlesztésében. Munkás
sága nyugalomba vanulásakor sem szűnt meg. 
Tanácsaival csaknem az utolsó napjaiig segítette 
a fejlődést és az előrehaladást.

A hivatalos tevékenységen túlmenően aktí
van kivette részét a társadalmi munkából. Dicsé
retre méltó szorgalommal működött közre a 
FATE keretén belül és sok értékes tanácsot 
adott az Oktatási Bizottság munkájához. Rend
szeresen tartott előadásokat az Iparművészeti 
Főiskolán.

Műszaki intelligenciája és derűs optimiz
musa szerencsésen párosult és ennek birtokában 
szemlélete mindig reális síkon mozgott. Véle
ményalkotásaiban tükröződött az emberekkel 
való törődés gondolata és az alkotni vágyó segí
tőkészség. Ezek, valamint közvetlen modora kö
vetkeztében munkatársai szeretetét és megbe
csülését érdemelte ki.

Munkája elismeréseként többször részesült 
dicséretben és kitüntetésben. Nyugalomba vo
nulásakor birtokosa lett a „Szociális munkáért” 
érdemérem kormánykitüntetésnek.

Most, hogy elment közülünk fájó szívvel 
gondolunk vissza egyéniségére. Olyan embertől 
kellett búcsút venni, akinek egész lényét a hu
manizmus eszméje hatotta át, akit mindenki sze
retett és tisztelt.
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