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A nettó termelési index számítása a faiparban
P É T E K F F Y  T I B O R

A) A nettó termelés vizsgálatának szükségessége

— Mint ismeretes —  az 1949— 1957. évek 
között az iparvállalatok termelésének legfonto
sabb mutatója a vállalati teljes termelési érték 
volt. Ez volt a legfontosabb (jogkövetkezmé
nyes) mutató. A  vállalatok tervteljesítése alatt 
úgyszólván egyedül ennek a mutatónak a tel
jesítését értettük. Ma már tisztázódott e hely
zetnek tarthatatlansága, s amellett, hogy elő
térbe kerültek a gazdaságos termelést jelző leg
fontosabb mutatószámok — így a jövedelmező
ség is — , lerögzítettük a vállalati teljes terme
lési értéknek, mint a termelés terjedelmének 
mérésére szolgáló mutatószámnak hibáit. Meg
állapítást nyert, hogy a teljes termelési érték 
mutatószáma egyedül nem minden esetben al
kalmas a termelés fizikai terjedelmének, növe
kedésének mérésére. Az eddig használt, a vál
lalati teljes termelés alapján számított terme
lési index nem jellemzi elég hűen az ipar ter
melésének fejlődését. A  vállalati teljes terme
lés értékének összegezése ugyanis iparáganként 
és az egész iparra többszörös és állandóan vál
tozó mértékű halmozódást foglal magában.

Az ipar termelő tevékenységének eredmé
nyét alapvetően az iparban létrehozott új érték 
az ipar nettó termelésének mutatója jelzi. Ez a 
mutató jelzi megközelítőleg a legtisztábban, 
hogy az ipar milyen mértékben hozott létre új, 
elosztható értéket, s mennyiben járult hozzá a 
népgazdaság fejlődését leginkább meghatározó 
nemzeti jövedelem növeléséhez.

A vállalati teljes termelési érték magában fog
lalja: az egyes iparvállalatok által termelt késztermé
keket, értékesített félkésztermékeket, a szolgáltatáso
kat, továbbá a félkész (és befejezetlen) termékek állo
mányváltozását. A  termékek (szolgáltatások stb.) érté
kelése az évek közötti összehasonlíthatóság érdekében 
ún. változatlan termelői árakon történik; e termelési 
érték tartalmazza mind a termékek előállítása során 
létrehozott új értéket, mind a más vállalatoktól szár
mazó felhasznált anyagok, szolgáltatások, s az érték
csökkenési leírás értékét, vagyis a termékbe átvitt ér
téket. E mutatónak az egyes iparágakra, iparcsopor
tokra, az egész iparra vonatkozó kiszámítása során az 
odatartozó vállalatok teljes termelési érték-adatait 
összegezzük. Minthogy a termelési folyamatban egy
másután következő vállalatok, iparágak termelési ér
tékét is összeadjuk, a vállalati teljes termelési érték 
mutatója halmozódást, többszörös számbavételt tartal
maz. A  teljes termelés indexe így akkor is módosul, 
ha az egyes vállalatok által létrehozott új érték azonos 
marad, de változik az ehhez felhasznált anyagok, fél
késztermékek, igénybevett szolgáltatások értéke, az ál
lóeszközök értékcsökkenési leírása. Ilyen változások az 
iparban igen gyakran vannak, minthogy a munkameg
osztás, a kooperáció az egyes iparvállalatok között nö
vekedik, a más népgazdasági ágból vagy importból 
származó anyagok, félkésztermékek, szolgáltatások fel
használásának aránya változik. Ezek a változások a 
vállalati teljes termelés indexének alakulását befo
lyásolják.

Az ipar nettó termelésén az iparban előállított új 
értéket értjük. Ez az új érték megfelel az ipar hozzá
járulásának a nemzeti jövedelemhez, a termékek azon 

tömegének (volumenének) létrehozásához, mely a nép
gazdaság adott időszakban folytatott termelési tevé
kenységének eredményeképpen fogyasztás, felhalmo
zás, vagy export céljaira rendelkezésre áll.

A  nettó termelés értékének kiszámítása általában 
oly módon történik, hogy a vállalati teljes termelési 
értékből levonjuk az összes anyagi ráfordítások össze
gét, éspedig: az anyagköltségeket, az érték csökkenési 
leírást, az egyéb anyagjellegű költségeket (mint pl. a 
más vállalatok által végzett bérmunkák költségeit, a 
postaköltséget stb.) A  nettó termelési érték fontos vo
nása, hogy bármely (üzemi, vállalati, iparági stb.) szin
ten határozzuk is meg, az anyagi ráfordítások levonása 
folytán halmozódást nem tartalmaz, ebben végső soron 
minden termék, tevékenység értéke csak egyszer sze
repelhet.

Az ipari termelésnek a nettó-termelés alapján 
meghatározott indexe az iparban létrehozott, az anyagi' 
ráfordítások levonásával számított új érték változását 
jelzi. Ezt az indexet sem a kooperáció változása az 
egyes iparvállalatok között, sem a kooperáció válto
zása az ipar és a többi népgazdasági ág között, sem a 
nemzetközi kooperáció vagyis a külkereskedelem (az 
import) nagyságának és szerkezetének változása nem 
befolyásolja.

Az ipari termelés fejlődését, változását te
hát nem elegendő csupán a teljes termelési ér
ték alapján vizsgálni. E mutatóra ugyan a ter
melés, és főként a termelési kapcsolatok, a for
galom és az elosztás tervezéséhez és vizsgálatá
hoz továbbra is szükség lesz, de emellett feltét
lenül szükséges a nettó termelés mutatójának 
vizsgálata is.

A  nettó termelés iparáganként! számításá
val és vizsgálatával a Központi Statisztikai Hi
vatal 1957-óta foglalkozik. Az ipari termelés 
nettó indexét 1957-ben 1949-ig visszamenőleg 
is kiszámította a Hivatal.

B) A nettó termelési index számításának ún. 
„iparági módszere”

A nettó termelés indexe —  mint már azt 
kifejtettük —  meghatározható a nettó termelés 
értéke alapján, pontosabban: az egyes időszakok 
azonos árszínvonalra átszámított nettó termelési 
értékadatainak viszonyításával. A  nettó terme
lési index fentiekben említett, az ipar egészére 
vonatkozó évenkénti kiszámítását így végez
tük el.

Jelenleg azonban a nettó termelési index 
havonkénti és iparágankénti számítását tűztük 
ki célul, s ez a fenti módszerrel nem oldható 
meg. Az index kiszámítására ezért más, a gya
korlatban jól bevált közelítő módszereket hasz
náltunk fel.

Az egyes iparágak nettó termelésének vál
tozását (vagyis nettó termelési indexét) külön
böző, az adott iparág sajátosságainak leginkább 
megfelelő mutatók és módszerek (főként ún. 
terméksorok) segítségével közelítjük meg, az 
iparcsoportok és az egész ipar nettó termelési 
indexét pedig az iparági indexek megfelelő mér
legelésével nyerjük. (A továbbiakban ,,iparági 
módszernek“ fogjuk hívni ezt a megoldást.)



20 Faipar IX . évf. (1959). 1. sz. Péterffy T.: A  netto termelési index számításaAz iparági módszerrel azonban nem is az első módon számított indexet, a nettó termelés értékének változását közelítjük meg. A  nettó termelési érték alapján számított indexet ugyanis befolyásolják (torzíthatják) az értékarányoktól eltérő árarányok, míg az iparági módszerrel számított indexet az árarányok nem, vagy csak lényegesen kevéssé befolyásolják. Emiatt az iparági módszerrel számított index általában el is kell, hogy térjen a nettó termelési értéken alapuló indextől. A  továbbiakban a nettó termelési indexnek a faiparban alkalmazott iparági számítási módszereivel foglalkozunk.* ■A  nettó termelési index meghat^ozásának „iparági módszere“ — mint említettük — abban áll, hogy az egyes iparágak nettó termelési indexét az adott iparág sajátosságainak leginkább megfelelő, különböző — főként fizikai mértékegységben számbavett — mutatók és módszerek segítségével határozzuk meg. Az iparcsoportok nettó termelési indexét pedig az iparági indexek —  megfelelő, a nettó termelési arányokat kifejező — mérlegelésével nyerjük.Az iparági módszernek ugyan esetenként csak megközelítő jellege van, mégis e módszer a tapasztalatok szerint kielégítő eredményt ad.A  vizsgálat során a faipar egyes ágainak nettó indexét többféle módszerrel is kiszámítottuk. így számításokat végeztünk a termék-, az anyagfelhasználási-, villamosenergia felhasználási-, teljesített munkaórák-, folyóáras teljes termelési érték stb. ún. helyettesítő sorok alapján. E számítások közül a faiparban a terméksorok alapján, valamint az árindexszel korrigált teljes termelés alapján számított nettó érték bizonyult megfelelőnek, ill. az e módszerekkel számított mutató került elfogadásra.A  terméksorok alapján végzett nettó termelési index számításának lényege:Az iparág termékeiből kiválasztjuk azokat a termékcsoportokat, melyeknek termelése (ill. termelésének alakulása) jellemző az iparág termelésének méretére és az iparág összes termelésének legalább 80— 90%-át képezik. Egy kiválasztott bázis időszakhoz viszonyítva kiszámítjuk — egyenként — a reprezentatív termékcsoportok termelésének indexét és ezeket az egyedi indexeket az egyes reprezentatív termékek bázisidőszaki összes munkaóra ráfordításának arányával —  mely a nettó értéket megközelítő arányt fejez ki — átlagoljuk. így tehát megkapjuk az iparág termelését reprezentáló termékek termelési volumenének együttes indexét.Az árindexeit, korrigált teljes termelési érték alapján végzett számítás lényegében azonos a „változatlan áras teljes termelési érték“ alapján számított indexszel, azzal az eltéréssel, hogy ez esetben nem változatlan árral dolgozunk (melynek hibái általában ismeretesek), hanem a folyóáron (forgalmi adó nélkül) számított tel-* A  számítások részletes elvi magyarázatát lásd bakács Ottó: Az ipari termelés indexei (Statisztikai Szemle 1958. évi 1—2. sz.) c. cikkében. 

jes termelési értéket korrigáljuk az adott iparág termékeinek árindexével. (E módszert azokban az iparágakban alkalmazzuk, melyekben a „ter- mékreprezentációs“ módszer valamely oknál (pl. a termékek nagy számánál) fogva nem alkalmazható, az iparágon belül halmozódás — vállalatok közötti kooperáció —  nincs, vagy annak mértéke elhanyagolható.)Az iparcsoport nettó termelési indexét az egyes iparági indexeknek az iparágak bázisidőszakban —  számításainkban 1954. évben —  teljesített munkás-munkaórák arányával történő átlagolással számítottuk ki.A  faipar 7 iparágra oszlik, ezek közül 3 iparágban, a fűrészlemeziparban, a gyufaiparban és a fatelítő iparban terméksorok alapján, 3 iparágban — az épületasztalos iparban, a bútoriparban és a fatömegcikk iparban — a vállalati teljes termelési érték alapján és egy iparágban —  a hordó- és ládaiparban —  a két módszer összekapcsolásával határoztuk meg a nettó termelés indexét. Az 1954. évi teljesített órák alapján.szám ítva, a nettó termelés indexe a faiparnak mintegy egyharmad részében épül terméksorokra, számítása nagyobb részben vállalati teljes termelési értékadatokon alapszik.A  számításoknál bázis-évként — különböző megfontolásokból az 1954. évet választottuk.A  faipar 7 iparága közül a nettó termelési index a vállalati teljes termelés indexénél 5 iparágban alacsonyabb, 2 iparágban magasabb. A  teljesített órákkal való mérlegelés hatásának tulajdonítható, hogy magának az iparcsoportnak a nettó termelési indexe a vállalati teljes termelési érték alapján számított indexnél 8%-kal magasabb.C) A  nettó termelés indexének számítása 
iparágankéntA  fűrészlemezipar nettó termelési volumenindexének a termékreprezentáció segítségével kiszámított indexet alkalmazzuk. Ez a módszer az iparág sajátosságainál fogva — (termékek körének azonossága) — a leginkább alkalmas a termelési volumen mérésére.Az iparág új indexének kijelölésével kapcsolatos számítások során a rendelkezésre álló összes fontosabb mutatószám indexét is kiszámítottuk. Ezek közül a rönkfelhasználás és a villamosenergia-felhasználás is megközelíti a nettó termelési indexet. A  rönkfelhasználás azonban nem fogadható el megbízható mutatónak, mert a feldolgozott mennyiség eltérő munkavolument jelent fűrésztermék, illetve furnér és lemeztermék gyártása esetén. A  villamosener- gia-félhasználás (bár eléggé villamosított iparág) egyrészt a saját termelésű villamosenergia felhasználásának nem teljesen megbízható mérése, másrészt az egyes termékek (pl. furnér és a lemez) össz-munkaaránytól eltérő villamosenergia igénye miatt önmagában nem alkalmazható a termelési volumen legfontosabb mutatójaként. A  rönk- és a villamosenergia-felhasználás in-
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Az állami ipar nettó termelési indexszámítási eredményének összefoglaló táblája
1. táblázat

Iparág megnevezése
1954. évi 
teljesített 

órák
(1000 óra)

A z  i n d e x  a d a t a i

1949 1950 1951 1952 1953 1954 1955 1956 1957

év

261. Fűrésílemez ipar
1

1
2
3
4

7907
54,2
47,3 

100,0 
100,0 -

70,4
67,3

129.8
142,3

93,7
89,7

172,8
189,6

107,2 
105,1 
197,7 
222,2

110,2
113,1
203,2
239,1

100.0 
100,0 
184.4 
211,4

98.4 
100,2 
181,5 
211,8

89.4
90.7

164,9
191.7

108,5 
109,1
200,2 
230.7

' '
262. Épületasztalosipar

1
2
3
4

4420
10,7
10,7 

100.0 
100,0

14,0
14,0

130,8
130,8

61,7
61,7

576,6
576,6

92,6
92,6

865,4
865.4

103,3
103,3
965,4
965,4

100,0
100,0
934,6
934,6

103,7
99,1

970,7
926,2

89,5
89,0

837.8
831,8 ‘

118,4 
11-7.7

1106,5 
1100,0

-
263. Bútoripar

1
2
3
4

12 598
35.2
35(3

100,0 
100,0

51,2
50,5

145.5
143,1

103,0
100,6
292,7 
285,0

139,5 
138,0 
396,3 
390,9

125,5
124,7
356,5
353,3

100,0 
100,0 
284,1 
283,3

110,2
98,3 

313,1 
278,5

98.6 /
91,3

280,1
258,6

1 20,2 
112.1 
341,5 
317,6

264. Hordó- és ládaipar
1
2
3
4

5205
32,4
32,0

100.0
100,0

49,4
48,5

152,5
151,6

63,5
61,0

196.0
190,6

96,2
93,5

296,9
292,2

• 101.2
100,2
312,3
313,1

100,0
100,0
308,6
312,5 .

123,5 
130,0 
381,2 
406,3

113,9
121,7
351,5
380,3

132,1
139,4
407,7
435,6

265. Fatömegcikkipar
1

3
4

7584 -
15,9
16,6

100,0
100,0

31,7
30,3

199,4
182,5

52,2
49,4 

328,3 
297,6.

74,9
67,2

471,1
404,8

92,6 
84,0 

582,4 
506,0

100,0 
100,0 
628,9 
602,4

98,5
98,2

619,5
591.6

88,5 
88,0 

556,6 
530,1

117,2
117,5
737,1
707,8

266. Gyufaipar
1

3 
A

982
54,9
59,7

100,0
100,0

66,4
73,8

120,9
123,6

93,9
98,7

171,0
165,3

100,0
102,4
182,1
171,5

102,2
103,1
186,1
172,7

100,0 
100,0 
182,1 
167,5

107,8 
110,0 
196,3
184,3

92,4 -
95,5

168,3
160,0

103,7
106,7
188.9
178,7

267. Fatelítőipar
i

3
4

1056
107,1
112,7
100.0
100,0

126,9
133,6
118,5
118,5

150,4
151,9
140,4
134,8

150,8
140,6
140,8
124,8

132,3
122,8
123,5
109,0

100,0 
100,0
93,4 
88,7

124,9 
131,0 
116,6 
116,2

108,4
112,8
101,4
100,1

130,4
130,6
121,8
115,9

260. Faipar
1
2
3

1 4

39 752
37,91
33,6

100,0
100,0

52,48
48,5

138.4
144,3

85,46
80,5

225,4
239,6

110,19
106,3
290,7
316,4

110,45
108,5
291,3
322,9

100,0 
100,0 
263,8 
297,6

108,04
104,1 
285,0
309,8

96,79
95,0

255,3
282,7

119,35
117,1
314,8
348,5

Megjegyzés: (1) Régi index 1954. évi bázison. (2) Új index 1954. évi bázison. (3) Régi index 1949. évi bázison. (4) Új index 1949. évi bázison.dexét — fentiek miatt — ellenőrző sorként használjuk.A z iparág nettó volumenindexének kiszámításánál figyelembe vett termékek a fűrészlemezipar termelési értékének 94— 96%-át reprezentálják. A  reprezentációra kiválasztott termékek köre az iparág valamennyi fontosabb és rendszeresen gyártott termékére kiterjed. Emellett bevontuk a reprezentációba a farostlemez-gyártmányt, melyet az ipar csak 1953. év óta termel, de új gyártmány és azóta termelése megtízszereződött.A z új iparági index 15 termékcsoport volu- menalakúlására épül.A  reprezentációból a következő — a bázisidőszakban ugyancsak termelt — cikkeket hagytuk ki: préselt hordó, szita, székülés, betéttuskó, akkumulátorlap, ajtólap, bútorléc, abafa, film - enyv. Ezek a termékek az iparág termelésének együttesen is csak 4,5%-át képviselik, egy részüket az ipar nem állandó jellegűen termeli, termelésükben a volumenindexet befolyásoló változás nem várható.A  fűrész-lemezipari termékek egy része — (pl. a fűrészáru és a bányaszéldeszka) — ikertermék. Ennek folytán az egyes gyártmányok tényleges óraráfordítása közvetlenül nem 

mérhető. A  termékek mérlegelési súlyát, teljesített óraráfordítását, így az Országos Erdészeti Főigazgatóság által a tervkészítésnél használt egységre jutó „normaóra“-adatók alapján számítottuk ki. Ezek az óra-adatok a kifejezetten regie (karbantartó, gépész stb.) óráktól eltekintve az összes óraráfordítást (pl. anyagmozgatást is) tartalmazzák. A  regie óraráfordítás a fűrész- és a lemezipari vállalatoknál egyaránt kb. 4%. Ennek az óraráfordításnak gyártmá- nyonkénti pótlékolása tehát á mérlegelési arányokon nem változtatna*A  gyártmányonként! óra-arányok nem változnának az iparági átlagos teljesítményszázalékkal történő korrigálás esetén sem.
* Jelenleg már ez a tényező változott, az egyes ter

mékek normaórája nem az összes óraszükségletnek 
arányos részét foglalja magában, míg pl. a lemezipari 
termékeknél a normaóra megközelíti az összes ráfor
dítás 100%-át, addig a fűrészipari termékeknél ez arány 
cca 60%. Ezért jelenleg az 1958. évi — új bázisra átté
réssel kapcsolatban — helyes óraráfordítások megál
lapítására olyan adatszolgáltatást rendeltünk el, mely- 
szerint az egyes termékfőcsoportokra (fűrészáru, fur
nér, enyvezett lemez stb.) felosztott tényleges munkás 
munkaóra ráfordítást a repr. termékékre fel kell osz
tani a normaórák arányában. Ez a megoldás megfe
lelőnek látszik, mert az egyes termékfőcsoporton belüli 
termékeknek a normaóra aránya már közel azonos.
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A reprezentációba bevont termékek 1954. évi aránya (mérlegelési 
súlya) az óraráfordítások alapján

2. táblázat

Term ékek
M ennyi

ségi ’ 
egység

Az 
1954. évben 

te rm e lt 
m ennyiség 
összes ó ra 
rá fo rd ítá sa  

1000 óra

A 
te rm ék ek  

m érlegelési 
sú lya  

(1954)

1. F enyő  fű r é s z á r u ........................ m 3 864 11.3
2. Tölgy fű részáru  ........................ m 3 652 8,5
3. B ükk  fű részáru  ..................... m 3 494 6,5
4. E gyéb  lom bos fű részáru  . . . m 3 804 10,6
5. Lom bos bányaszéldeszka  . . . 1000 fm 816 10,7
6. F enyő  bánvaszéldeszka  . . . . 1000 fm 46 0,6
7. P a rk e tta lé c  ................................. m 3 687 9.3
8. P a rk e tta  ...................................... m 2 122 1,6
9. S z ín fu rn é r ...................................... 1000 m 2 148 1,9

10. V a k fu rn i r ...................................... 1000 m 2 73 0,9
11. E n y v e z e tt lem ez ...................... m 3 1435 18.9
12. B ú to rlap  .................................... m 3 548 7.2
13. K in ag y o lt donga ..................... m 3 389 5,1
14. V asúti ta lp fa ................................. m 3 532 7,0
15. F a ro s tle m e z ................................. m 3 2 0,03

7612 100,0 ■

Eltérések a régi (vállalati teljes termelés 
alapján számított) és az új (nettó) index között:

A régi és az új index évenkénti változása 
(láncindex) — 1949/50. év kivételével — lénye
gében azonos. Az eltérés mértéke csupán az 
1952/1953. évben haladja túl a 3%-ot, de akkor 
is 5% alatt marad. A két index változásának 
aránya csak az 1954/55. évben ellentétes. Az új 
index 1954. évről 1955-re 100,2%, tehát emel
kedő irányzatú, ha csekély mértékben is, 
ugyanezen időszakban a régi index 98,4%, te
hát csökkenő irányzatú, A két index felfutása 
között 1949. évről 1950. évre viszonylag lénye
gesebb eltérés van. Az új index 142,3%, a régi 
index pedig 129,8%, tehát az eltérés 12,5%. E 
két év közötti eltérő arányú emelkedés vala
mennyi évben érezteti hatását, emiatt az új in
dex mindenkor magasabb, mint a régi, s mivel 
mindkét index a bázishoz képest jelentősen 
emelkedett, az indexek közötti eltérés is növek
szik. Az 1949. évi alacsony bázison számított in
dexek — a termelés volumene ebben az évben 
a legalacsonyabb — a későbbi évek új és régi 
láncindexeinek eltéréseit az 1954. évi — maga
sabb — bázison számított bázisú indexnél lé
nyegesen nagyobb százalékú különbséggel 
jelzik.

1957. évben a régi és az új havi láncin
dexek különbözősége csak az első-második, il
letve a harmadik-negyedik hónapban jelentő
sebb. Az új index az első hóról a másodikra 
130,5, a harmadikról a negyedikre 107,6, a régi 
index pedig ugyanezen időszakokra 121,7, il
letve 100,5.

Az index-eltérések magyarázata:
A régi és az új index közötti eltérések ab

ból adódnak, hogy a volumenszámításnál alkal
mazott termékcsoportok munkaigényessége 
egységóra-ráf ordításra jutó értéke (egységóra) 
lényegesen eltér és kisebb mértékben hasonló 
jellegű eltérés van az egyes termékcsoportokon 
belül is. Elmondottak alapján azzal is igazol
ható, hogy az új index nem a terméksoros rep

rezentatív-módszer hibája miatt —, hanem az 
óra- és értékarányok különbözőségei következ
tében — tér el a régitől, hogy a reprezentatív 
termékek évenkénti mennyiségi adataiból egy
ségárakkal számított indexek a régi indexhez ha
sonlóak. Ez azt jelenti, hogy az új (nettó) index 
tartalmi adottságánál fogva eltér ugyan a régi 
vállalati teljes termelés alapján számított 
bruttó indextől, de ez az eltérés — az iparág 
sajátosságainál fogva (csekély halmozódás) — 
kismértékű.

H. táblázat

M egnevezés 1954. év 1955. év 1957.
IV . hó

R égi index ...................................... 100.0 97,9 105,8
Új index ...........................................
P,epr. te rm ékek  é rtékének

100,0 100,2 114,1

indexe ........................................... 100.0 98,8 105,9

Hasonló számítást végeztünk a láncin
dexekre vonatkozóan is azon időszakokra, me
lyekben a régi és az új index között jelentősebb 
eltérések tapasztalhatók.

A bútoripar termelési volumenének alaku
lását az új ágazati rendszernek, illetve a jóvá
hagyott vállalati besorolásnak megfelelő kon
strukcióban vizsgáltuk meg.

Az iparág tevékenységi köre: lakás-, iroda- 
és iskolabútorgyár tás, valamint szállodai-, szín
ház-, mozi- és üzletberendezések készítése.

Az iparág termelési értékében cca. 3—5% 
halmozódás van, ugyanis a kárpitozott fekvő- 
és ülőbútorok állványait a kárpitozó vállalat vá
sárolja gyártó vállalattól. Mivel e félkészter
mék teljes termelt mennyisége az iparágon be
lül folyamatosan feldolgozásra kerül, kooperá
ció-változás nincs, a halmozódás a teljes terme
lési érték indexét csak annyiban torzítja, hogy 
a kárpitozott (végtermékek dupla állványér
tékkel, illetőleg kárpitozandó állványok dupla 
súllyal szerepelnek. A szolgáltatások értéke az 
iparág termelési értékének csupán 2—3%-át 
képezi. A befejezetlen állománykülönbözetet az 
iparág jelenleg nem jelenti.

A bútoriparba sorolt vállalatok többsége a 
vizsgált időszakok folyamán a felsorolt iparági 
tevékenységek nagy részét végezte. (Ezenbelül 
eléggé váltakozó profillal.) Az iparág termelésé
nek 15%-át képző üzletberendezések készítése 
és helyszíni felszerelése (járulékos munkák: la
katos, villanyszerelő stb.) azonban jelleg és fő
ként szervezet tekintetében elkülönül. (A Bel-



P éterffy  T.: A netto term elési index szám ítása F aipar IX. évf. (1959), 1. sz. 23keresikedelmi Minisztérium felügyelete alatt álló két vállalat végzi ezt a tevékenységet,)A  bútoripari termékekből nyilvántartásainkban csupán 5 termék (gyártmánycsoport) adatai álltak visszamenőleg rendelkezésünkre. A  Könnyűipari Minisztérium Bútoripari Igazgatóságán pedig még további 10 termék termelési adatait tudtuk rekonstruálni. A  rendelkezésre álló termékek csak a lakás-, iroda- és az iskolabútorgyártás tevékenységet reprezentálják . A  különféle színház-, mozi-, szállodai berendezések gyártására, az üzletberendezési tevékenységre vonatkozóan — e tevékenységek jellege folytán (egyedi gyártás stb.) — megfelelő reprezentatív termék, ill. termékadat nem áll rendelkezésre.Az iparág anyagfelhasználására vonatkozóan csak 1951. évtől kezdve (és csak a Könnyűipari Minisztérium felügyelete alatt álló vállalatokra vonatkozóan) állnak rendelkezésre — (a Könnyűipari Minisztérium Bútoripari Igazgatósága anyagosztályán) — adatok. Ezek az adatok is csak a fontosabb faalapanyagokra terjednek ki. (Az összes anyagköltségnek 60— 70%-a.) A  rendelkezésre álló 16 faanyagféleségeket — fűrészáruk, furnérok, lemezek — az 1949. júliusi, ill. az 1954. január 1. középárak (II. o. árak) alapján összesítettük. Az ilyen alapon kiszámított anyagfelhasználási index természetesen csak tájékoztató jellegű lehet az iparág anyagfelhasználását illetően.A  villamosenergia-felhasználás indexe az egyes termékek eltérő villamosenergiaigénye, főként azonban a gépesítés kései volta miatt (az iparág viszonylag nagyobb mértékű gépesítése [villamosítása], csak 1955— 1956-ban történt meg) az eddig vizsgált időszakban csak tájékoztató jellegű lehet.Az elmondottak alapján a bútoripar új termelési volumenindexének kijelölésénél két mutató jöhet számításba:1. termékreprezentáció alapján számított volumenindex;2. folyóáras teljes termelési érték indexe, korrigálva az árindexszel.Vizsgálatunk során elkészítettük a reprezentatív termékek méri egeit indexét. Az így kiszámított nettó index a bruttó indexhez hasonló felfutást mutat.
A  reprezentáció alapján kiszámított indexet 

nem javasoljuk új volumenindexként, annak az alábbi hiányosságai miatt:
a) a termékreprezentáció mértéke alacsony. A  reprezentáció mértéke — a mérlegelési súlyként alkalmazott — bérek alapján számítva csak 57%. A  volumenszámításnál figyelembe vett termékek termelése a vizsgált időszakban — és várhatóan a jövőben is — az iparágban rendszeres és folyamatos. E termékcsoportok mellett azonban az iparág még gyárt egyedi jellegű, különleges kivitelű termékeket (pl. exportra ebédlő szobagamitúrát, szállodaberendezést stb.) a faanyagok jobb kihasználása érdeké

ben ún. apróbútorokat (kis könyvespolc, virágállvány stb.), a fémbútorgyárak részére faálkat- részeket és főként a korábbi években — (1953— 1955) — a termelés értéktervének teljesítése érdekében egyéb a bútoripari termékek körébe néni tartozó faipari termékeket (pl. sütőipari fakellékeket). Fentiek az iparág termelésének (bér alapján számítva) mintegy 28%-át képviselik. Emellett — mint azt már említettük — a termelés (bér alapján számított) 15%-át képezi a Belkereskedelmi Minisztérium felügyelete alatt álló 2 vállalat üzletberendezést készítő és felszerelő tevékenysége. Felsorolt termékek, ill. tevékenységek jellegüknél fogva nem vonhatók be a termékreprezentációba. A  15%-ot képező üzletberendezési tevékenység adatai azonban — mivel két önálló (e szempontból tisztaprofilú) vállalat végzi — elkülöníthetők a bútoripar összes adataitól. E tevékenység volumenét esetleg egyéb (pl. folyóáras termelési érték) módszerrel lehetne mérni. E megoldás esetén is csak 10%-kal lenne magasabb (67%) a reprezentáció mértéke, ami a reprezentatív módszer megbízhatóságát nem növelné. A  reprezentáció mértéke ugyanis abban az esetben is jelentős eltérést mutat az egyes évek között, ami azt jelenti, hogy a reprezentációba be nem vont termékek termelése nem azonosan változik az iparági átlaggal.
Termékreprezentáció %-a a termelési érték alapján

5. táblázat

Megnevezés 1953 1951 1955 1956
Repr. termékek értéke

A bútoripar összes értéke %-ában .......6...1.............. 69 68 68A lakás, iroda, iskola és színház bér. értéke %-ában ........6..8.............. 79 83A lakás, iroda és iskola és színház berendezés telj. term, értékének indexe ..........................   ’ -129,2 100.0 103.3 88,7A reprezentatív termékek értékének in d e x e ..................................1...3. .1. ,1 100,0 108.0 97,9
Ъ) Az egyes termékeken (gyártmánycsoportokon) belül igen eltérő értékű gyártmányok vannak. PL:

6. táblázat

Termék -(gyártmánycsoport megnevezése) A gyártmánycsoporton helül alegala- legmaga- csonyabb i sabbegységár, (Ft)Fényezett hálós zobagarnitúra.............................. 2156 17 740Fényezett hálószobaszekrény .............................. 1 714 2 533Fényezett kom bináltszekrény.............................. 1491 4 352Festett hálószobagarnitúra ................................... 1941 2 596Szék és egyéb hajlított bútor ........................... У / 136Fényezett asztal ............................................................ 76 2 630Konyhabútor garnitúra ......................................... 927 1 319Kárpitozott fekvőbútor ......................................... 715 7 368Kárpitozott ülőbútor ................................................. 83 1 780A  rendelkezésre álló adatok alapján hasonló mértékű eltérés tapasztalható a csoporton belüli gyártmányok bérráfordítása tekintetében



24 Faipar IX . évf. (1959), 1. sz. Péterffy T.: A  netto termelési index számításais. Pl. a fényezett kombinált szekrény átlagos bérráfordítása 1954-ben a Cardo Bútorgyárnál 432 Ft/db, az Angyalföldi Bútorgyárnál pedig 803 Ft/db. Az egyes konkrét gyártmányok nemcsak forma, méret és a felhasznált anyag, hanem az elkészítés minősége (pl. export- kivitel, magasfény *stb.) tekintetében is lényegesen különböznek. A  gyártmánycsoporton belüli gyártmányok fajlagos adatainak ilyen nagyarányú eltérése mellett a gyártmányösszetétel kisebb változása is lényegesen torzítja a termékreprezentációs indexet. A  bútoripar pedig anyaghelyettesítési lehetőségek és a megrendelők igényeinek változása miatt gyakran tér át újabb gyártmánytípusok termelésére, melyek bár a csoportba besorolhatók, fajlagos adataik a csoport átlagától eltérnek.Elmondottak alapján a bútoriparban a nettó termelés indexét az árindexszel korrigált folyóáras teljes termelési érték alapján számítottuk* i ,A  bruttó és nettó index között jelentkező eltérések — a számítás módszerénél fogva — a változatlan áras termelési érték hibáira vezethetők vissza.Az épületasztalosiparban — az iparág sajátosságai — , a fatömegcikkiparban a termékek igen nagy száma folytán jelenleg még az árindexszel korrigált teljes termelési érték alapján végezzük a nettótermelés indexének számítását. (Ezekben az iparágakban is végeztünk kísérleteket egyéb módszerekkel, így pl. a termelékenységi indexszel korrigált teljesített órák indexe stb. alapján, ezek a számítások azonban részben a régebbi adatok hiányában nem vezettek elfogadható eredményre.)A  gyufaipar az új ágazati rendszer bevezetésével lett önálló iparág.Az új iparág 1954-ig 3 minisztériumi ipari vállalatiból állt, 1954-ben a 3 vállalatot 1 vállalattá vonták össze. (Gyufaipari vállalat a tanácsi és a szövetkezeti iparban nincs.)A  vállalatok termelési értékét úgyszólván teljes egészében egy termékcsoport — a gyufa —  képezi, mely 4 gyártmányból tevődik össze. A  szolgáltatások értéke 1% alatt ingadozik.Fentiek alapján a gyufaipar új termelési volumenindex kijelölésénél főként két mutató jöhet számításba. Az egyszerűbb megoldás az lenne, ha a gyártmánycsoport mennyiségének alakulását fogadnánk e'1 új indexként. E megoldás esetén csupán a „családi gyufa“-gyártmány mennyiségét kellene normál dobozra átszámítani. (A termékcsoport mértékegysége 1000 normál doboz.)Az egyes gyártmányok mértékegységre jutó óraszükséglete és ára azonban eltérő.* Jelenleg széleskörű felmérést, végeztünk a bútoripari termékek óra-, ill. bérráfordítására vonatkozóan. A meglehetősen részletesen bekért adatok alapján további számításokat végzünk a termékreprezentációs módszer alkalmazási lehetőségének vizsgálatára.

~. táblázat

M e g n e v e z é s
Egységre 
ju tó  óra

E gységár 
(1954. I.

1. ár)

Szik ra  g y u f a .............................................................. 1952 45,7
C saládi gyu fa  (no rm álra  á tsz á m ítv a ) . . . . 1536 50.5.
E x p o r t  gyu fa  ......................................................... 2000 68,7
B éke g y u f a ................................................................ 2000 51,7A  gyártmánycsoport összetétele a számítási időszakban lényegesen változik, melyet az össz- mennyiség alapján számított volumenindexnél nem vehetnénk tekintetbe.A  másik megoldás a gyártmányonként! indexek órák alapján történő átlagolása lenne, m ely a munka volumenváltozását szemlélteti és számítási módszerénél fogva — az összetételváltozásokat is tükrözi — közelebb áll a tényleges volumenhez, s jobban megközelíti a régi indexet is.

8. táblázat

Időszak R égi index
A g y á rtm á n y 
csoport m eny- 

nyiségének 
indexe

A g y á rtm á 
nyok á tlag o lt 

indexe

1949............................... 100,0 100,0 100,0
1 950............................... 120,9 120.7 123,6
1951............................... 171,0 159,9 165,3
1952................... .. 182,1 1 65,8 171,5
1953............................... 186,1 166.0 172,7
1954............................... 182,1 1 65,8 167,5
1955............................... 1 96,3 181,7 184,3
1 956............................... 1 68,3 157.4 160,0Fentiek alapján az új (nettó) volumenindex meghatározására a második megoldást (Term ék- 
repr.-indexet) javasoljuk.Az új termelési index kiválasztásánál még a „Rönkfelhasználás“ és a „Villamosenergiafelhasználás“ indexe is számításba jöhet.A  rönkfelhasználás indexét ebben az esetben korrigálni kell az anyagkihozatal változásaival. Az anyagkihozatal változásaival korrigált rönkfelhasználási index azonban a gyártmánycsoport mennyiségi indexével azonos, így  ezt az indexet csak ellenőrző sorként használjuk. A  villamosenergia-felhasználás indexe a  saját termelésű villamosenergia — mely az ösz- szes felhasználás nagyobb hányadát képezi — felhasználásának nem teljesen megbízható mérése, a világítási célokra történő felhasználás ingadozása miatt főként éves viszonylatban ellenőrzésre alkalmas.Az új index kiszámításánál az iparág mind a négy (valamennyi) gyártmányát figyelembe vettük. így a reprezentáció mértéke 99%. (Különbözet a szolgáltatás.)A  gyártmányok mérlegelési súlyát az 1954. évi gyártmányonként! óraráfordítások alapján számítottuk ki.Eltérések a régi és az új index között:A  régi és az új index évenkénti változásának (láncindexeinek) tendenciája és mértéke lényegében azonos.Nagyobb eltérés csupán az alábbi két időszakban jelentkezik:
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M egnevezés

9. táblázat

B égi index ...............................

Tlj index ....................................

1951. és az 1950. 
év

1957. V III .  hó az
1957. I I .  hó

■ s z á z a l é k á b a n

141,4 119,1

133,7 125,8

12. táblázat

M egnevezés 1949 1951 1952
1957

V II. 
hó

V III . 
hó

Szikra gyufa ........................ 95,8 62.5 64,6 60,5 70,1
Családi gyufa  (no rm álra  

á tszám ítv a ) ................. 4,2 4,8 4,9 2,6 1,4
E x p o r t gyufa  ..................... — 19,5 21,2 — —
B éke gyufa .......................... — 13,2 9,3 36,9 28,5

Összesen ............ 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

Megközelítőleg azonos a régi és az új bázis- 
(1949 =  100%) indexek felfutása is. Az. új in
dex általában 8— 10%-kal alacsonyabb a régi 
indexnél.

Az indexeltérések magyarázata:
A gyufaiparban — mint már azt írtuk — 

1954-ben az eddig működő 3 vállalatot egy vál
lalattá vonták össze. Az összevonás előtti idő
szakban (1949— 54-ig) a vállalatok között kisebb 
mértékű kooperáció — (címke átadások miatt) 
volt. A  termelési érték halmozódása 1— 2% kö
rül mozgott. A  vállalatok összevonása utáni idő
szakban a nyilvántartott teljes termelési érték 
alapján számított „régi“ index cca. 2%-kal ala
csonyabb a ténylegesnél.

Ha az 1954-es bázison számított régi in
dexet az 1954. évi halmozatlan érték alapján 
korrigáljuk, úgy a régi index közelebb kerül 
a termékek alapján számított új indexhez.

10. táblázat.

M egnevezés 1954 1955 1956
1957.

I .  hó I I .  hó I I I .  hó

in
de
x 1954. évi h a l

m o zo tt bázi
son ............ 100,0 107,8 92,4- 101,2 101,5 103,9

i
Ré
gi 1954. évi h a l

m o za tlan  b á 
zison ........ 100,0 109,9 94,2 103,1 103,4 105,9

Ú j index .............. 100,0 110,0 95,5 104,7 104,6 107.0

Fenti korrekció azonban az 1954— 1957. 
időszakokban az 1949-es bázison számított régi 
és új index eltéréseit —  mivel a régi index már 
korrekció nélkül is magasabb —  tovább növeli.

A  termelés régi és új volumenindexeinek 
eltéréseit a gyártmányok termelési arányainak 
eltolódásai' magyarázzák.

Az egyes gyufagyártmányok óra- és ár
arányai ugyanis eltérőek:

11. táblázat

M e g n e v e z é s E gys. ó rá ra  ju tó  é rték

S z ik ra  gyufa  ............................................................. 23,4
C salád i gyu fa  ........................................................... 32.9
E x p o r t gyufa  ........................................................... 34,4
E é k e  gyufa  ................................................................ 25,9

A gyártmányok összetétele a lényegesebb 
indexeltérések időszakában és a bázisévben a 
következő:

Az elmondottak igazolják, hogy az eltéré
seket az összetételváltozások okozzák. Az ösz- 
szetételváltozás éppen a legnagyobb eltérés 
éveiben nagy. A gyártmányok közötti arány 
1949-től az anyagigényesebb termékek felé to
lódik el, ezért marad az új index a régi alatt. 
1957., VII. és VIII. hó között az arányeltolódás 
fordított, ezért a két év közötti láncindex az új 
indexnél magasabb.

1957., VII. hóban a régi és az új bázisindex 
közötti nagyobb eltérést az összet ételváltozás on 
túl a VII. hóban — a termelés időleges leállí
tása mellett végzett nagyobb mérvű (2,5%) sa
ját rezsi felújítás értéke indokolja.

A hordó- és ládaipar is az új ágazati rend
szer bevezetésével lett önálló iparág. (Eddig a 
hordó- és ládagyártási tevékenység a „Vegyes
fa iparág“-ba tartozott.)

Az új iparág két önálló alcsoportra tago
zódik:

a) hordógyártás,
b) ládagyártás.
A két alcsoport technológia szempontjából 

és szervezetileg is erősen elkülönül egymástól. 
Ezért a hordó- és ládaipar új indexéül az alcso
portonként különböző módszerekkel számított 
és ellenőrzött volumenindexekből a teljesített 
órák alapján történő átlagolással képzett in
dexet fogadtuk el.

A hordóipar termelési értékét úgyszólván 
teljes egészében a hordó- és dongatermelés, ké
pezi. A  szolgáltatások értéke 1— 2% között in
gadozik. A hordógyártáshoz szükséges donga 
nagyobb részét a fűrészlemezipar termeli, de 
kisebb mértékben a hordóipar is gyárt dongát.

A  hordóipar dongatermelése —  mely a fel
használt összes dongának cca % -ét képezi —  ez 
eddigi metodika szerinti termelési értékben nem 
szerepelt,** az új volumenindex kiszámításánál 
—  annak módszere folytán — azonban már fi
gyelembe vettük.

A  különböző hordógyártmányok közös — 
hl — mértékegységben is kifejezhetek. Ennek 
alapján a hordógyártás új volumenindexének 
kijelölésénél legegyszerűbb megoldás az lenne, 
ha a hl-ben mért összes hordótermelés és a don
gatermelés órák alapján mérlegelt indexét fo
gadnánk el új indexként.

** Ismeretes, hogy a vállalati termelési érték volu- 
mene szempontjából közömbös, hogy a felhasznált 
anyagot, ill. félkészterméket vásárolja vagy saját maga 
állítja elő a vállalat.
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A különböző méretű (űrtartalmú) hordók 
egy hl-re jutó értéke és óraráfordítása azonban 
igen lényegesen eltér. Az óraráfordítás és egys. 
érték ugyanis az űrtartalom emelkedésével nem 
arányosan emelkedik, azt csak degresszíven kö
veti. Pl.:

13. táblázat.

M e g n e v e z é s Egységre 
ju tó  óra

1954. I . 1. 
egységár

25 literes söröshordó ........................................
50 literes söröshordó ........................................

100 literes söröshordó ........................................

1.69
2,12
3.29

141,2
193,4
278,4

Emellett hasonló lényeges eltérés van az 
azonos űrtartalmú, de különböző fajta hordók 
között is. Pl.:

14. táblázat

M e g n e v e z é s
Egységre 
ju tó  óra

1954. I .  1. 
egységár

100 literes söröshordó ........................................
100 literes ipari h o r d ó ........................................

3,29
1,20

278,4
80,0

A gyártmányok összetétele a számítási idő
szakban lényegesen változott, melyet e megol
dás esetén nem vehetnénk tekintetbe. Szükséges 
tehát, hogy a hordótermelést fajta és méretbon
tásban vegyük számításba, s a gyártmányon- 
kénti felfutást (indexeket) órák alapján átlagol
juk. Ez a megoldás a munka volumen változását 
szemlélteti, —  számítási módszerénél fogva — 
az összetétel változásokat is tükrözi —  közelebb 
áll a tényleges nettó volumenhez, s jobban meg
közelíti a régi indexet is. Pl.:

15. táblázat

*Az indexek  a  donga te rm elést nem  ta rta lm a z zá k .

M e g n e v e z é s 1953 1954 1955

1. R égi index* .................................................... 118,9 100,0 109 8
2. H o rd ó g y ártm án y o k  á tla g o lt jndexe*  . . 114.7 100^0 109,2
3. H ordó hl term elés a lap ján  szá m íto tt

index* ................................................................ 124,9 100,0 114,7

Az új index számításához szükséges gyárt
mányadatok csak 1951. évtől állnak rendelke
zésre. Ezért 1949. és 1950. évre új indexként is 
a teljes, termelési érték indexét állítottuk be. Ez 
a megoldás —  tekintettel arra, hogy a régi és új 
index között a későbbi években sincs nagyobb 
mérvű eltérés — véleményünk szerint —  elfo
gadható.

A hordóipar új termelési indexének kivá
lasztásánál még a „Kinagyolt dongafelhaszná
lás“ és a „Villamosenergia felhasználás“ indexe 
is számításba jöhet.

A dongafelhasználás azonban csak megkö
zelítően tükrözi a volumen alakulását, mert egy
részt az így számított index nem foglalja magá
ban a vállalat dongatermelésének volumenét, de 
ezen túlmenően a különböző fajta hordóknak el
térő arányú az egységre jutó dongafelhasználási 
igénye is.

Elmondottak alapján a hordó hl-ben mért 
termelésének és a dongafelhasználásnak indexét 
is csak mint ellenőrző sorokat javasoljuk.

A villamosenergia-f el használás indexe 1949 
— 1954-ig nem alkalmazható a volumen ala
kulás meghatározására, mert lényegében eb
ben az időszakban történt meg a termelés villa
mosítása. (Gőzgépmeghajtás villanymotorral tör
ténő helyettesítése). Az 1954 utáni időszakban 
— a világítási célokra történő felhasználás inga
dozása miatt —  is csak főként éves viszonylat
ban alkalmazható ellenőrző sorként.

Az új index kiszámításánál az iparág vala
mennyi termékét figyelembe vettük. így a rep
rezentáció mértéke 99%. (Különbözet a szolgál
tatás.)

Eltérések a régi és az új indexek között:
A hordóiparban az időszakok többségében 

tapasztalható lényegesebb eltérés. Az eltérés 
mértéke egyes években —  20%-on f elüli.

A  hordóiparban az indexeltérések főoka az, 
hogy a teljes termelési érték alapján számított 
régi index a vállalat által termelt és felhasznált 
dongatermelés volumenét nem tartalmazza, a 
termékreprezentáció alapján számított új index 
viszont ezt a tételt is magában foglalja. A 
13%-ot képviselő dongatermelés indexe ugyanis 
lényegesen eltér a régi index alakulásától.

1954 =  100.0
16. táblázat

Időszak R égi index* lés indexe Ü j index*

1949............................... 29.1
1950............................... 48,5 42,5
1951............................... 82,8 68,5 72,6
1952............................... 115,5 101,9 106,2
1953............................... 118,9 151,2 119,6
1954............................... 100.0 100.0 100.0
1955............................... 109.8 101.8 108.1
1956............................... 97.6 80,5 87,4
1957. I. hó . . . . 66.0 +7,1 54,9

II . hó . . . . 80,6 52,7 65,5
I I I .  hó . . . . 84,4 63,3 73,1
IV . hó . . . . 94,2 84,6 86,5

V. hó . . . . 106,3 119,0 101,6
VI. hó . . . . 119.3 110.9 97.4

*A m in isz térium i ip a r  a d a ta i a lap ján .

Fenti táblázat a hordóipar indexeltéréseire 
1953 és 1957 V. és VI. hó kivételével vala
mennyi időszakra magyarázatot ad.

További eltéréseket az egyes gyártmányok 
(hordófajták és méretek) termelési arányainak 
eltolódásai magyarázzák. Az egyes gyártmányok 
óra- és érték (ár) arányai ugyanis jelentős, mér
tékben eltérőek:

17. táblázat

M e g n e v e z é s  E gységórára  ju tó  é rté k

Söröshordó 25 Les .............................................
Söröshordó 50 Les .............................................
Söröshordó 100 Les .............................................
Söröshordó 200 Les .............................................
B oroshordó 400 Les .............................................
Ip a ri hordó 100 Les .............................................
Ip a ri hordó 200 Les .............................................
Ip a r i  hordó 300 Les .............................................
L éhordó 220 Les .............................................
50 kg-os va ja sh o rd ó  .............................................
50 kg-os egyéb éleim, h o r d ó ............................
J a v í to t t  hordó  .........................................................

83,4
91,2
84,5
82,5

109,8
66,5
74,4
88,2
42,3
47,8
46,6
49,1
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A termelés összetétele az 1954. évi összeté
tellel szemben főként az említett három idő
szakban változott. Az arányeltolódás különösen 
1957 V. és VI. hónapjában nagy. A  jobb érték/óra 
arányú sörös és boroshordók termelése jobban 
emelkedett az átlagosnál.

Ha fenti időszakokra vonatkozóan kiszámít
juk a hordógyártmányok órák alapján átlagolt 
indexét, az óra és értékarányok eltérése miatt 
a teljes termelési érték indexétől eltérő indexet 
kapunk. Ha az így kiszámított indexet állítjuk 
szembe a dongatermelés indexével és az új in
dexszel, úgy a kérdéses időszakok index eltéré
sei is magyarázatot nyernek.

1954 = 1 0 0 • IS . táblázat

M e g n e v e z é s 1953 1954 1957V . hó V I. hóTeljes termelési érték indexe . . . .  Hordó gyártm. órák alapján átla- 118,9 100,0 106,3 119,3golt indexe .............................................. 114,7 100,0100,0 99,1119.0 95,3Dongatermelés indexe ........................ 151.2 110,9Új termelési index ................................. 119,6 100.0 101,6 97.4
A ládaipar nettó volumenindexét —  a vizs

gált időszakra vonatkozóan — tekintettel arra, 
hogy a ládatermelésre vonatkozó adatok termé
szetes mértékegységben visszamenőleg nem 
állnak (megbízhatóan) rendelkezésre, az árin
dexszel korrigált folyóáras teljes termelési ér
ték alapján számítottuk ki. Jelenleg — 1958. évi 
bázison —  számításokat végzünk a termékrepre
zentációs megoldás bevezetésére.

A fatelítőipar volumenét kifejező változat
lan áron számított teljes termelés sem tekint
hető az iparág termelési volumenét megbízha
tóan jellemző mutatónak. A  termékek változat
lan ára ugyanis nem fejezi ki azt a munkavolu
ment, amit az egyes termékcsoportok telítése 

jelent. így pl. a normál vasúti talpfa (tölgy) vál
tozatlan áron 725,80 Ft/m3, munkaigénye 1956- 
ban 8,61 óra/m3 volt, viszont a keménylomb ve
zetékoszlop változatlan ára átlagosan 594,0 
Ft/m3 volt, míg munkaigénye 10,93 óra/m3-ttett 
ki. 1956-ban a normál vasúti talpfa a fatelítő
ipar termeléseinek mintegy 35%-át, a vezeték
oszlop pedig valamivel kevesebb, mint 10%-át 
tette ki. E helytelen arányok a folyóáráknál is 
fennállnak, vagyis értékben (akár változatlan,, 
akár folyóáron) a termelés volumenét kifejezni 
helytelen volna.

Nem használható a mérlegbeszámolók alap
ján számított nettó termelési érték sem, mivel 
abban az amúgy is rossz árarányokat az anyag
árak aránytalan változása teljesen eltorzítja.

Nem jellemezhető a termelés volumene a 
telített áruk egyszerű összegezése útján m3-ben 
sem, mivel ez a sor nem juttatja érvényre a kü
lönböző telített faféleségek különböző munka
igényeit, aminek mérve a két szélső érték között 
160—200% között mozgott.

A fatelítést fenti megfontolások után olyan 
számított teljesített órák számával jellemeztük, 
melyet a telített fafajtánként rendelkezésre álló 
1954. évi termelékenységből (óra/m3) és a min
denkor termelt m3-ben kifejezett fajtánkénti 
mennyiség szorzatából kaptunk. (Ez a termék
soros módszernek felel meg.)

E mutató lényegében megbízhatóan mutatja 
az iparág termelését, a kimutatott nettó terme
lési értéknél is megbízhatóbban, mivel ebben 
nem jutnak érvényre az arányok árhiányosságai.

A  régi és új index közötti eltérések —  mint 
a fentiekből megállapítható — a változatlan 
áras termelési értéknek az egyes termékekre vo
natkozóan eltérő arányú halmozódására (anyag
értékkel) vezethető vissza.
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Farostlemezgyártás a Lengyel Népköztársaságban
Z Á G 0  N I I S T V Á N

A Lengyel Népköztársaság faiparának ta
nulmányozása során módomban állott az arány
lag fiatal, de ma már eredményesen dolgozó 
lengyel farostlemezipart megismerni és munká
jába betekinteni. Beszámolóm elsődleges célja 
a látottak és tapasztaltak ismertetése, de célom 
az is, hor^ a hazai szakközönség a beszámoló 
alapján helyesen értékelje az itthoni helyzetet.

A lengyel farostlemezipar tulajdonképpen 
a második világháború után nyert kiépítést, bár 
a háború alatt egy kis üzemet, Swieradowban 
400 t/év kapacitással a németek már felépí
tettek. Korszerű nagyüzemet 1952-ben Czama- 
Wodában, 1953-ban Koniecpolban és 1954-ben 
Nidában helyeztek üzembe, egyenként 18 000 
t/év kapacitással. Minden üzemben gyártanak 
10 000 t préselt rostlemezt (keménylemezt) és 
8000 t nem préselt rostlemezt (szigetelőlemezt). 
Mindhárom üzem bővítése folyamatban van — 
a gyárak már eredetileg is így voltaik tervezve 
—  és 1960-ig 106 000 t/év kapacitásra kívánják 
felfuttatni a termelést. A  gyárak defibrátor 
gyártáseljárással dolgoznak.

A lengyel farostlemezipar jelenlegi alap- 
nyersanyaga a fűrészüzemi fenyőléc hulladék, 
melyet papírspárgával kötegelve szállítanak a 
gyárakba. Jelenleg mintegy 400 fűrészüzem 
dolgozik az országban, közlésük szerint a jövő
ben csak I. és II. osztályú fenyőfűrészárut fog
nak előállítani, a III.—V. osztályú áru céljaira 
alkalmas anyagból ahelyett farost- és forgács
lemez fog készülni, gazdasági megfontolások 
alapján és a jobb kihozatal miatt is. Nem érdek
telen talán megemlítenem azt, hogy az ország 
erdőterülete kereken 7 millió hektár, a fafaj
megoszlás tekintetében pedig 73% erdeifenyő. 
12% fenyő, 6% bükk, 4% tölgy és 5% egyéb 
lombos. Az állami erdőkben túlhasználatok 
folynak, melyek véghasználatban jelentkeznek, 
s így pl. közlésük szerint a fűrészrönk átlagos 
átmérője az utóbbi években 6 cm-rel csökkent.

Az említett nyersanyagféleségből rendel
kezésre álló mennyiség a farostlemezipar és cel- 
lulózeipar fejlődése következtében már a közel
jövőben elégtelen lesz. Emiatt más nyersanyag
források felhasználása tekintetében láttunk ko
moly előkészületeket, mint pl. a tisztítási rúdfa. 
kisméretű ágfa, gyantakivonás után fenyőtus- 
kók forgácsai, tanninkivonás után tölgyforgá
csok, furnérhulladék és más kis- és középmé
retű megmunkálási eselék stb. Ezen a téren sok 
tekintetben már az üzemi próbákat is elvégez
ték, nemcsak a laboratóriumiakat. A  Czerna- 
Woda-i gyár folyamatban levő bővítésénél pl. 
már egy fenyőtuskó extraháló üzemet is építe
nek vertikumként. Ennek az extraháló üzemnek 
a fő célja az erdei fenyőtuskó-apríték szolgálta
tása a kolofónium, terpentin stb. egyidejű ki
nyerése mellett.

A gyártott lemezeik vastagsági méreteit te
kintve a leggyakoribb méreteik

a préselt rostlemez (kemény
lemez) 3,2— 3,5 és 5,0 mm-es,

a nem préselt rostlemez
(szigetelőlemez) 13,0 és 20,0 mm-es.

Különleges felületi kezelésű lemezeket 
egyelőre nem gyártanak, legfeljebb magasabb 
őrlésfokú felületi réteget hordanak fel, celluló
zét, színezést és perforálást vagy rovátkálást a 
nem préselt rostlemezeknél (szigetelőlemezek
nél). Ebből a termékből ma már igen sokat ex
portálnak az európai és közép-keleti piacokra. 
Elvük az, hogy először tudjanak jó nyerslemezt 
készíteni, majd azt követően kezdik meg a fe
lületi kezelésekre való áttérést. Részletesebben 
az alábbi kérdések tapasztalatairól számolok be.

Alkalmazott gyártáseljárás
Amint azt már említettem, az üzemek de

fibrátor eljárással dolgoznak, ez a gyártáseljá
rás Európában egyike a legelterjedtebbeknek, 
közel 200 üzem működik ilyen berendezéssel. 
Mint ismeretes, ez az eljárás egy ún. nedves 
gyártási rendszer. így választották nagyon he
lyesen a lengyelek is ezt az 'eljárást, a feltalálás 
hamis reményét keltő kísérletezés helyett.

A gyártás kulcsgépei a rostosító, a hőprés 
és szárító csatorna, mind jól bevált gépegysé
gek, melyek közül a gőzölő-rostosító defibrátor- 
ról nyert elnevezést —  mint a maga nemében 
különlegességről — az egész gyártáseljárás is. 
A rostosítót szállító A. B. Defibrátor-cég teljes 
gyárberendezéseket is szállít, tervez és különös 
előnye (érdeme) a préselés, a farostlemez, vala
mint az alátétlemezek és sziták csaknem 
100%-os automatizálása a rostosítás folyamatos
ságán kívül.

A gyártás menete röviden, mindkét lemez
féleségre az alábbi:

A vasúton, gépkocsin, vagy szekéren beér
kező faanyag egy hosszú, keskeny kiképzésű 
magasrakodóra kerül, melybe lánctranszportőr 
van besüllyesztve. A  rakodó nagysága általában 
280X10 méter, mely lehetővé teszi mintegy 3 
havi készlet tárolását. A lánctranszportőrrel be
szállított faanyag korongbaltázásra, az apríték 
osztályozásra, utánaprításra, majd elevátorok
kal a silókba kerül. A  silókból az apríték a ros
tosító defibrátorokra, a rostosított anyag után- 
őrlő hollandikra, majd az ábra szerinti 1. sz. 
anyagkádba kerül a hígított anyag. Az 1. sz. 
anyagkádból a vizes rostosztályozókra, besűrí- 
tőkre, majd a hígított anyag a 2. sz. anyagkádba 
kerül. A  2. és 3. sz. anyagkád kommunikál egy
mással és a 3. sz. kádból szivattyúzás útján a 
rostmassza egy keverőszekrénybe kerül, ahol 
vegyianyagokat adagolnak, majd közvetlenül a
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síkszitás gépre, ill. szükség esetén a 3. sz. anyag- 
kádba kerül. A  síkszitás gépen kiképzett pap
lan keménylemez esetében automatikusan dara
bolásra, berakó állványra, -majd külön vezérlés
sel hőprésbe, azt követően mechanizált úton ki
szedésre és edzőkocsira kerül. A  kocsikat kézi
erővel az edzőkamrába, majd klímakamrába 
tolják. A  klímakamrából kiszedett lemezt le
szabják, osztályozzák és raktározzák. A  síkszi
tás gépen kiképzett rostpaplan nem préselt rost- 
lemez (szigetelőlemez) esetében automatikusan 
darabolásra, szárítókamrába, leszabásra, osztá
lyozásra és raktárba kerül. A  kész lemezek a 
raktárban csomagolásra, majd elszállításra ke
rülnek. A  gyártás általában három műszakban 
történik, évi 285— 300 munkanappal.

Figyelembe véve a defibrátor gyártáseljá

rás 1. és 2. sz. vázlatait az egyes gépek, ill. gép
csoportok teljesítménye az említett kapacitású 
üzemek esetében az alábbi.

A faaprító üzemrészben levő korongbalta 
készíti általában egy, vagy másfél műszakban a 
szükséges aprítékot, elsősorban azért, mivel 
meglehetősen zajos üzem, másodsorban azért, 
mert olyan nagy a teljesítménye — elméleti 60 
űrm3/óra, az abszolút folyamatos betáplálás hiá
nyában viszont gyakorlatilag 30— 35 űrm3/óra 
— , hogy a napi szükségletük 400 űrm3/24 óra így 
is zavartalanul biztosítható. A  biztonságot szol
gáltató kiegyenlítés a tároló silók útján törté
nik, melyek egyenként 200 m3-esek. Az apríték 
a korongbaltára szerelt lapátkák ventillációja 
következtében felkerül a ciklonba, onnan a rá
zó osztály ozóra —  ennek teljesítménye 60— 80

LechuHadék gombja

1. ábra
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Lechullodék gömb fa

Hidraulikus hő prés

2. ábra

űrm 3/óra — ahonnan a megfelelő maximálisan 
35X35 mm-es méretű apríték szállítószalagok 
és serleges elevátorok útján a silókba kerül, míg 
a nagyobb méretű aprítékrészek egy kalapácsos 
utánaprítóra, ún. desintegrátorra — ennek tel
jesítménye 40 űrm3/óra — kerülnek, onnan pe
dig szállítószalagokra, elevátorra és úgy a si
lókba. Az apríték a silókban történő szállítás 
előtt egy elektromágneses szilánktisztító henge
ren bukik át, mely biztosítja az esetleges fém
szennyeződés kiszedését. Ez rendkívül fontos az 
őrlőtárcsák megkímélése érdékében. A silókban 
levő anyag optimális nedvességtartalma a rosto- 
sítás szempontjából 40—50% körüli — igaz, hogy 
ugyanakkor a silókban levő apríték boltozódása 
erősebb, mint a száraz anyagé, s így könnyeb
ben fennakad a silókban —, ennek ellenére 
a nyári időben permetezni kell az anyagot. A 
faapríték általában 4 napig van a silóban, me
lyekből minden defibrátor fölött van egy^egy, 
tehát összesen 10 db, 5 db a nem préselt rostle
mez (szigetelőlemez) és 5 db a préselt rostlemez 
(keménylemez)oldalon. A defibrátorok ún. „C“- 
típusúak, melyek teljesítménye 9—10 t/24 óra. 
Az apríték egy garatrészbe hull, onnan betáp

láló csigakerékkel egy szűkülettel kiképzett 
csőbe kerül, ott anyagdugót képez, mely cca 
15 atm. nyomásnak felel meg, utána cca 12 at- 
moszférás vizes — 170—180 C°-os gőzt kap, az 
fellazítja a rostokat és egy keresztirányú csiga
kerékkel az őrlőtárcsák közé kerül, azok egyike 
álló, a másik forgó, a köztük levő távolság 
0,10—70,00 mm. Az őrölt pép, mely 40—45%-os 
szárazanyag tartalmú, egy kis ciklonba nyomó
dik fel. Az anyag átfutási ideje 1 perc, mennyi
sége 6 kg/1 perc. Tehát az alapelv és előny egy
ben az, hogy a fát, ill. más ligno-cellulóze ros
tos anyagot 170—180 C°-os hőmérsékletre fű
tőnek fel, mely alkalomkor a rostokat összekötő 
ún. középső lamella elveszti nagymértékben 
kötőhatását, s így a jelzett hőmérsékleten a ros
tok egymástól alacsony energiaköltséggel vá
laszthatók szét. Az itt elérhető őrlésfok az al
kalmas anyagrésznél 15—18 Defib. sec. Mivel 
a keménylemez cca 30—35 Defib. sec., a szige
telőlemez cca 60 Defib. sec. őrlésfdkú anyagból 
állítható jól elő, ezért utóbbinál minden defib- 
rátorból kikerülő pép hígítás után — 5—8% 
szárazanyag tartalommal — az ún. papíriparból 
is jól ismert hollandi utánőrlőbe kerül, majd
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anyagkádba, míg előbbinél résziben hollandira 
és utána anyagkádba, majd vizes rázóosztályo- 
zóra ahol retúrvízzel 0,7%-os szilárd tartalom
mal bíró masszánk van már. A hollandik telje
sítménye 14 t/24 óra és elérhető vele 70 Defib. 
sec. őrlésfokú anyag. A vizes rázóosztály ózó tel
jesítménye mintegy 30 t/24 óra. Ezután az 
anyag a besűrítő hengerbe, ill. szekrénybe ke
rül, ahol cca 2%-os szárazanyag tartalmú lesz, 
onnan pedig az anyagkádba. A  kádból az anyag 
felkerül a keverőszekrénybe, melynek belépési 
oldalán automatikus sűrűségszabályozó műkö
dik és retúrvízzel pontosan beállítja az 1,2 vagy 
1,5%-os szárazanyag tartalmú masszát. A  ke
verőszekrényben gyanta és paraffin-emulziót 
2— 2,5%-ban adagolnak a kész lemez nedvesség
taszító tulajdonságának növelésére. Innen az 
anyag a síkszitás gép felvezető szekrényébe, 
majd a szitára kerül, melynek sebessége pré
selt rostlemez (keménylemez) esetén 5— 8 méter/ 
perc, szélessége mintegy 131 cm (a kész lemez 
mérete 124 cm), a nem préselt rostlemez (szige
telőlemez) gépének sebessége 3—4 méter/perc, 
szélessége 256 cm (a lemez kész mérete 244 cm). 
A  gépben a nedvességtartalom statikus úton a 
szitán át (ún. szitavíz) távozik, majd szívószek
rények és gumi hengerpárok segítségével a ki
lépési oldalon eléri a 60—70% szárazanyag tar
talmat. Automatikusan a préselt rostlemez (ke
ménylemez) berakó állványra, onnan mechani
kusan a hőprésbe kerül. A  prések melegvíz fű- 
tésűek (mivel a melegvíz jobb energiahordozó) 
és 50 kg/cm2 fajlagos nyomásúak, 160— 200 
C°-ra felfűtött préslapokkal történik, melyek 
közül a felső mindig magasfényű polírlappal 
van borítva. Az alátét fekete vaslemez és szita, 
melyek teljesen automatikusan vannak körfor
gásban, összesen 48 db a berakó és kiszedő áll
vány között, görgős transzportőrök segítségével. 
A préselésnek általában három szakasza van, 
mégpedig a víztelenítés, szárítás és edzés. A 
présciklus 10— 12 perc, mely idő alatt cca 150 
m2 lemez készül el egyszerre. A zárás oly gyors, 
hogy a lemezben levő nedvesség nagy részét 
valósággal kispricceli (0,5 perc alatt zár egy 20 
emeletes prés). A kész lemez mechanikusan ke
rül kiszedésre, onnan edzőkamra-kocsira és 3— 4 
órán át először 2 órán keresztül mintegy 150 
C°-on, majd 1—2 órán keresztül 100 C°-on ed- 
zik, azután hűtik, majd 6—8 órán át 40— 60 
C°-on páradúsított levegőkamrában tartják az 
egyensúlyi nedvességtartalom elérése céljából, 
mely a készlemeznél 6— 8%-os nedvességtarta
lomnak felel meg a klimatizálás után. Ezután 
szélezés, darabolás, raktározás következik. A 
nem préselt rostlemeznél (szigetelőlemez) a sík
szitás gép után automatikus hengersoros be
rakóállvány segítségével a feldarabolt rostpap
lan egy 36 méter hosszú, 12 szintes szárító csa
tornába kerül, melyen áthaladási ideje cca 2 
óra, tehát 30 cm/perc. A  haladási iránnyal el
lentétesen kalorifereken felfűtött levegőt fú- 
vatnak be cca 150 C°-on, mely végighaladva le
hűl mintegy 120 C°-ra, majd friss levegőt ke

verve hozzá, ismét felfűtik és visszafúvatják. A  
belépési oldalon 30—40%-os nedvességtartalmú 
a paplan, míg a kilépési oldalon 2— 3%-os ned
vességtartalommal jön ki. Természetesen itt is 
szabályozható a hőmérséklet, így különböző pe
riódusai lehetnek, mint pl. a szárítás 80— 100 
C°, edzés 150 C°-on. A lemez hűtésre, darabo
lásra és. raktározásra kerül.

Ezzel a gyártáseljárással átlagosan az 
alábbi fajlagos mutatók voltak elérhetők:

fa (fűrészüzemi léchulladék): 6,2—6,4 
űrm3/l t lemez.

Megjegyzendő, hogy 15—20% kéregtarta
lom nincs káros hatással a lemeztermelésre.

Gőz: 4,2— 4,7 t/1 t lemez.
Áramszükséglet: 600 kWó/1 t lemez.
Víz: 60 m3/l t lemez.
Tehát a defibrátor-eljárás fő jellemzője a 

folyamatos rostosító, automatikus, ill. mecha
nikus prés. Ezzel az eljárással feldolgozott hul
ladékanyagok esetén is a kihozatal 80— 85% 
körül mozog.

A  beindulás utáni időszakban jóval kedve
zőtlenebb mutatókkal tudtak dolgozni és hosz- 
szabb idő után csak a gyakorlat megszerzését 
követően tudták azokat a fenti átlagértékekre 
lecsökkenteni. így pl. a vízfelhasználás a 
czarna-wodai üzemben 100 m3/t, a koniecpoli 
üzemben pedig 90— 95 m3/t volt a kezdeti idő
szakban.

A gyártás szennyvízkérdése

Mint ismeretes, az ún. nedves eljárású fa
rostlemezgyártás viszonylag nagy mennyiségű 
vizet igényel. A friss vízellátás tekintetében kü
lönösebb követelmény nincs, fontos a tiszta, 
szennyeződés mentes, szűrt ipari víz biztosítása. 
Nem ez a helyzet a használt víznél, mivel a 
gyártás folyamán az egyes fázisoknál, melyeken 
a fának át kell haladnia, bizonyos mellékanya
gok kerülnek a vízbe. További szennyeződést 
okoznak a különböző vegyszerek is. A  gyártott 
lemezek minőségének, a berendezés kímélésé
nek érdekében a retúrvíz használatának is van 
egy célszerűségi határa, melyen túl visszahasz
nálni már nem jó, azon felül mindig friss vízzel 
kell pótolni a szükségletet. A  megtekintett 18— 
20 000 t/év kapacitású üzemek esetében tehát 
számolhatunk 70 t/24 óra lemeztermeléssel, át
lagos 60 m3/t lemez-vízszükséglettel (termé
szetesen ez csak technológiai víz, kazánház nél
kül és tűzvédelmi víz nélkül), mely adatokkal 
számolva óránként 180 m3 víz szükséges. Retúr
víz használattal viszont elegendő átlag 50—80 
m3/óra. A  retúrvíz —  vagyis szennyvíz —  szeny- 
nyező alkatrészeit a következőképpen lehet cso
portosítani ragasztóanyag (műgyanta) használa
tának mellőzése esetén:
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1. a fából 'kioldott, szerves, oldható részek 
valódi oldat alakjában;

2. szerves kolloidális, oldhatatlan részek, 
főleg a fa mechanikus megmunkálásából szár
maznak;

3. rosttöredék, kisebb mennyiségű farost, 
mint lebegő szennyeződés;

4. oldódó és oldhatatlan vegyszerek, me
lyek a gyártás folyamán kerülnek a vízbe.

Az 1— 4. alattiakból származóan átlagban 
2500— 3000 mg/1 szennyeződés található, mely 
százalékosan a fából összesen cca 10—20% és az 
1. pont alatti szennyeződés 5— 10%, a 2. pont 
alatti 1— 2%, míg a 3. pont alatti 4— 8%. A  ke
letkező összmennyiségű szennyeződésből az ún. 
vákuum filterrel (rostvisszanyerővei) 2000— 
2500 mg/1 nyerhető vissza, mely igen fontos te
vékenység a jobb kihozatal érdekében is. A 
szennyezett vízben levő anyagok káros hatása 
abban nyilvánul meg, hogy rendkívül hevesen 
felélik a víz oxigéntartalmát, így megszűnik a 
víz felszíne alatti élet lehetősége teljesen. A  le
begő szennyeződés lerakódik továbbá a halak 
kopoltyúiba, így azok elpusztulnak. Eddigi ta
pasztalataik szerint általában egy 1 szennyvíz 
megtisztításához 6000 mg oxigén/1 kell. A friss 
vízben legalább is állóvíz esetén (Mazuri-tavak 
vidékén) csak 10 mg/1 oxigén van.

Gyáraik közül 2 (Kaniecpol és Czarna- 
Woda) 1,2 m3/sec. vízhozamú kis folyóvíz mellé 
van telepítve, míg 1 (Nida) állóvíz mellé. Az 
első kettőnél komoly nehézség az adott terme
lési viszonyok esetén nem mutatkozik, annak 
ellenére, hogy a tisztítás csak mechanikai (vá
kuum filter) rostvisszanyerő által történik. A  
folyók szennyezett szakasza viszonylag rövid, 
így pl. a koniecpoli gyár szennyvíz bevezető 
szelvényétől mintegy 15 km-re már egy halgaz
daság is zavartalanul üzemel. A  lengyel szak
emberek a mechanikai tisztítást igaz, hogy csak 
átmeneti megoldásnak tekintik, további lépés
ként a biológiai tisztítási módszerekkel kísérle
teznek, már azon szükségből kifolyólag is, hogy 
üzemeiket bővítik és akkor a nagyobb termelés 
következtében a csak mechanikai tisztítás már 
nem látszik elegendőnek.

Az állóvíz mellé telepített nidai üzemük
kel a keletkező szennyvíz tisztításakor azonos 
termelési viszonyok esetén is. már igen komoly 
nehézségeik és költségeik merülnek fel. 1954 
óta két természetes tó teljes halállománya pusz
tult ki és mocsarasodéit el. Jó megoldást ered
ményező tisztítási eljárás hiányában új rend
szerű mechanikai tisztító berendezésekkel kísér
leteznek, mint amilyenek az ülepítő medencék 
(melyek ugyan nem hozták meg a várt ered
ményt) és újabban az ülepítő tartályokhoz kap
csolt baktériumtelepes koksztornyokl^al. Mind
két esetben jól megoldandó — mely a jelenben 
még igen komoly nehézséget okoz —  a keletkező 
nagy mennyiségű üledék célszerű felhasználása. 
Átlagos esetet véve alapul példaként elmond
ható, hogy 200— 300 mg/1 szennyeződés esetén 

50 m3/t igen kedvező vízfelhasználás és 60 
t/24 óra lemeztermelés, esetén 0,6— 0,9 t/24 
óra száraz üledék keletkezik. (Abszolút száraz.) 
Természetesen ez az üledék mindig nedvesség
tartalommal fordul elő, s így lényegesen na
gyobb problémát jelent.

A  szennyvízkérdés jelentőségére mutat 
még a szükséges tisztító berendezések létesítési 
költségeinek nagysága is, így pl. a nidai gyár
ban az üzembelépés után a teljes beruházási 
költséghez, viszonyítva, mintegy további 10—  
12%-os többletköltség merült fel. Ezen költsé
gek természetesen csak a kísérleti jellegű pró
bálkozások fedezetét jelentik és még mindig 
nem bizonyosak abban, hogy az eredmény tel
jesen kielégítő lesz. Külföldi értesüléseik sze
rint pl. az USA-ban átlag a beruházásoknak 
20%-a, míg egy Rajna menti gyárban előfordult 
az is, hogy a beruházásnak 60%-a kellett 
szennyvíztisztítási célokra.

Üzemek telepítése és létesítése

A czarna-wodai, koniecpoli és. nidai gyárak 
telepítése idején, kizárólag nyersanyagellátás és 
gravitálás szempontjából vették alapos megfon
tolás alá azok elhelyezését. így történhetett 
meg, hogy pl. a nidai gyár telepítése nem mond
ható a legszerencsésebbnek, minek eredménye
képpen rendkívüli nehézségeik vannak az üze
meltetés során. Ezek a nehézségek elsősorban 
munkaerővonalon, másodsorban beruházási 
költségkihatásban jelentkeznek. Költségkihatá
sok tekintetében a kezdeti időszak nagymértékű 
járulékos beruházásai emelik a beruházás össz
költségét, mint pl. lakótelepek és azok járulé
kos épületeinek költségei. Ezen tapasztalatok 
alapján jelenlegi álláspontjuk az, hogy a nyers
anyag és annak gravitációs szempontjainak 
mérlegelésén túl, döntő fontosságú az iparilag 
lehetőleg fejlett munkaerő adottságok és a 
munkaerő letelepítési körülmények gondos vizs
gálata. Sok esetben az utóbbi érdekében enged
ményt kell tenni még az első két szempont ro
vására is.

Az épületek kivitelét tekintve meg kellett 
állapítani, hogy azok a szokásos vasbeton-mono
lit szerkezettel készültek, téglafal kitöltessek 
Helyes megoldás a falazásnál az, hogy a külső 
téglasor betontéglából készül, cement hézago
lással. A  betontéglák gyártása mindig az épít
kezés helyén történik. Előnye ennek a megol
dásnak, hogy tulajdonképpen vakolat fenntar
tási problémája az üzemnek nincs. Az építészeti 
tervezésnél figyelmen kívül hagyták azt a kö
rülményt, hogy a farostlemezgyár vizes jellegű' 
üzem és a nyílászárókat fából készítették. Az 
elmúlt évek gyakorlata alapján fenntartásuk 
rendkívül körülményes és költséges.

A czarna-wodai és koniecpoli-gyár beru
házási költségeinek vizsgálatából —  bár azok 
csak 1955., ill. 1956. évi árszinten állnak rendel
kezésre —  érdekes azok százalékos megoszlását 
tanulmányozni.
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M e g n e v e z é s
%-os megoszlás a beruházás 
összköltségének hányadában

I. 
lépcső

II.
lépcső

I. 
lépcső

II. 
lépcső

Tervezés ............................................. 3,3 3,3 2,8 2,5
Lapképző csarnok anyagelőkészítő

faaprító ........................................... 39,0 *60,0 34,3 36,6
Kazánház ........................................... 16,4 5,6 16,6 3,6
K a k tá r .................................................. 1,2 0,6 1,1 **5,8
Vízkivétel, medencék, csatornák 3,0 0,8 4,7 —
Irodaépület, K u ltú ro tth o n ............. 2,0 — 1,4 —
Űt, vasút ........................................... 1,5 3,2 1,2
Fatér .............................. .. ................... 1,8 0,4 0,6 0,5
Lakónegyed ....................................... 8,8 2.4 14,8 36,2
Egyéb .................................................. 21,8 25,4 20.5 13,6

Összesen ...................... 100,0 100,0 100,0 100,0

Megjegyzés: * Az I. lépcső korszerűsítésének költ
ségei is bennfoglaltatnak, továbbá 
a megnevezett építmény építés, 
gép és szerelési költségek együt
tesen.

** A perforáló és íelületképző üzem
részek költsége is bennfoglaltatik.

A czama-wodai gyár II. lépcső költségei 
tehát magukba foglalják egy évi 18 000 tonna 
garantált kapacitású keménylemez-üzem létesí
tésének költségeit, továbbá a meglevő berende
zés korszerűsítését, ill. kisebb kiegészítését, 
melynek eredményeként
10 000 t/év kemény lemezről 12 000 t/év
8 t/év szigetelő lemezről 12 000 t/év

emelhető a kapacitás.
Figyelemre méltó továbbá a koniecpoli 

üzem igen magas lakónegyed, ill. annak járulé
kos építményeinek létesítési költsége, melynek 
hányada a I.—II. lépcső költségeire együttesen 
vetítve is több, mint 25%.

Az egyéb rovat olyan költségeket is tartal
maz, melyek ugyan felmerültek, de a megvaló
sított berendezés a felépítést követően nem volt 
célszerűen használható, mint pl. a czarna-wodai 
és koniecpoli üzemek faapríték puffertárolója. 
melynek létesítési költsége egyenként cca 1,6%.

A gyárak üzembehelyezése, a termelés 
mennyiségi és minőségi felfutása

A hazai első farostlemezgyár létesítésével 
kapcsolatosan úgy az illetékesek, mint az érdeklő
dők részéről egyaránt sok vélemény nyilvánítás 
hangzik el. Nem a jelen beszámoló keretébe tar
tozó kérdés azok vitatása, de általánosságban 
meg kell állapítanom, hogy legtöbb esetben a 
realitást nélkülözik. Kevesen számolnak azok
kal a nehézségekkel, melyek egy ilyen üzem lé
tesítésénél felmerülnek és talán még keveseb

ben a termelés felfutásának — úgy mennyiségi, 
mint minőségi vonatkozásban — nehézségeivel. 
Ez utóbbi tulajdonképpen a mindenkor szüksé
ges gyakorlati időszak, mely természetesen így 
nem biztosít teljes értékű termelést sem. Sokak 
előtt ismeretes, de mégis feledésbe megy az a 
tény, hogy a ma már exportáló és jó minőséget 
gyártó országok mind több éves, sőt évtizedes 
tapasz tai att al re n del keznek.

E kérdés lengyel viszonylatban történő 
vizsgálatánál azt látjuk, hogy a czarna-wodai 
üzem tervezését 1946-ban kezdték el és csak 
1952-ben lépett üzembe. A koniecpoli esetében 
ez a kérdés úgy alakult, hogy 1948-ban kezdő
dött a tervezés és 1953-ban lépett üzembe, míg 
a nidai 1947-ben kezdődött és csak 1954-ben 
kezdte meg termelését. Itt meg kell jegyeznem 
még azt is, hogy az erőtelep kivé•elével a své
dektől komplett technológiai berendezést vásá
roltak kulcsátadással. Figyelemre méltó az a 
körülmény is, hogy a czarna-wodai "bárban 
1951. október 1-ével megindított 3 hónapos pró
baüzem után — mely időszakban a svédek ál
tal garantált teljesítmény, tehát 18 000 t idő
arányos részét a berendezés már teljesítette — 
a végleges üzem, vagyis 1952. január 1-ével tör
ténő beindítás után az első év teljesítménye 
csak 12 000 t volt. A gyár dolgozói csak 1954. 
évtől tudták először elérni az évi 18 000 t-t, je
lenleg a termelése már 19 500 t-t is eléri 
évente. A koniecpoli gyárban a végleges üzem
behelyezés után 1954. január hónapjában átlag
ban a termelt kemény lemez hajlítószilárdsága 
175 kg/cm2 volt és csak 1955 januárjában érték 
először el — üzemszerű gyártás keretében — a 
400—500 kg/cm2-t. Egyébként az 1954. év ter
mékei a PN-1953/B-22 120 számú lengyel 
szabvány szerint csak II.—III. osztályú volt, 
vagyis 175 kg/cm2, ill. 250 kg/cm2. Ugyanez a 
gyár mennyiségi teljesítmény tekintetében 
1953 augusztustól decemberig a garantált idő
arányos mennyiséggel, azaz 7500 t-val szemben 
csak 2750 t-t tudott teljesíteni. Ezen időszakon 
belül, pl. augusztus hónapban 251 t-t, míg de
cemberben 1302 t-t termelt az egyébként ha- 
vonta előállítható 1500 t-val szemben.

Érdemes még megjegyezni, hogy a fentiek
ben említett 1953. évi szabvány a termelés fej
lődésének megfelelően azóta felülvizsgálatra 
került és az 1958. évre bevezetett új szabvány 
szerint már csak I.—II. osztályú minőséget írtak 
elő 400, i'll. 300 kg/cm2-re. Ugyanez a szabvány 
megkülönböztet még egy speciál kemény lemez
féleséget, „A“ osztályút, 600 kg/cm2-re.
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