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Az árképzés problémái a termelői árrendezés után
D K . V E S Z L E K  L A  J О SÁllamunkban a termékek ára nem a pia­con alakul ki, hanem azok árát a tervekkel össz­hangban az állam előre meghatározza. Azok­nak a termékeknek az ára, amelyek folyamato­san és rendszeresen előállításra kerülnek, egy­részt az Országos Árhivatal, másrészt a szak­minisztériumok által kiadott árjegyzékekben szerepel. Az árjegyzékekben szereplő termékek árszintje és árarányai a legutóbb végrehajtott termelői árrendezés során nyertek rögzítést. Az árjegyzékek termékfelsorolása azonban koránt­sem teljes. Ú j szükségletek keletkezése vagy meglevő szükségleteknek változott kivitelű ter­mékekkel való kielégítése következtében az ipar állandóan új termékeket produkál. Ezekre vonatkozóan is érvényesül az az alapelv, hogy forgalombahozataluk csak előre meghatározott áron lehetséges. A z új termékek és új választé­kok ára természetesen nem szerepelhet az ár­jegyzékben, mert hiszen azok lezárásakor ezek a termékek még termelésre nem kerültek. Nem elég tehát a termékek széles körét magában- foglaló árjegyzékek elkészítése útján a fixáras rendszei’ felépítését biztosítani. A z államnak az új termékek és új választékok árát is előre meg kell állapítani. Ezt a feladatot látják el az ár- hatóságok, vagy az árhatóság által átruházott hatáskörben meghatározott területen a vállala­tok akkor, amidőn az új termékek és választé­kok árát árvetés útján kialakítják és amidőn azok forgalombahozatalát ármegállapítással biztosítják.Az árrendszer jellege határozza meg azt, hogy az árképzésnél milyen elvek szerint kell eljárni. A z árképzés mikéntje tehát azon dől el, hogy a termékek ára milyen rendszert képez és ezen belül alapvetően az határozza meg az ár­rendszer jellegét, hogy a társadalmi tiszta jöve­delem hogyan és milyen arányban kerül beépí­tésre a termékek árába.A  közgazdasági irodalomban jól ismert a Szovjetunióban lefolyt árvita és ennek nyomán 

a magyar irodalomban kialakult az árrendszer­nek az alábbi 3 fő típusa:önköltségtípusú árrendszer, érték típusú árrendszer, termelési ár típusú árrendszer.A  termelői árrendezés egyik alapvető fel­adata volt annak az elvi kérdésnek eldöntése, hogy az árrendezés eredményeképpen létreho­zandó új árrendszer milyen elvi alapokra épül­jön. Ennek során vetődtek fel olyan problémák, hogy az árakba a termelés szorosan vett költsé­gein kívül be kell-c építeni olyan számított költségeket, mint pl. az állóeszközök használati díja, illetményadó, a termelőeszközök után le­rovandó forgalmi adó. Ezek a társadalmi tiszta­jövedelem különböző forrását jelentik. Az árakba való beépítésük nemcsak az árarányok alapvető változását és ennek nyomán — válto­zatlan fogyasztói árak mellett egy sor finanszí­rozási problémát okozott volna, hanem meg­változtatta volna az ipari árképzés eddig ismert módszereit is. A  termelői árrendezési munká­latokat megelőző elvi vonatkozású viták során olyan döntés született, hogy az új termelői ár­rendszert alapvetően az ún. önköltség-típusú árrendszernek megfelelően kell kialakítani, bár hozzá kell tenni azt, hogy az illetményadónak az árakba való beépítése bizonyos fokig az ér­ték típusú árrendszer megvalósításának csíráit is tartalmazza. Nem feladatunk annak ismertetése, hogy miért történt a döntés az önköltség típusú árrendszer mellett. Ennek indokait dr. Csikós- Nagy Béla az „Árpolitika az átmeneti gazda­ságban“ című munkájában részletesen és széles látást biztosító elvi alapokon ismerteti. Az elvi vonatkozású vitából és annak eredményekép­pen megszületett döntésből, amely tehát az ön­költség-típusú árrendszer fenntartását eredmé­nyezte, az ipari árképzés vonatkozásában azt az eredményt kell leszűrnünk, hogy, az új árrend­szerben is a termék önköltsége az ipari árkép­zés alapja.
( i)
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I. A termelői árrendezés során kialakított ár­
képzési elvek

A fentiekből arra lehetne következtetni, 
hogy az új termelői árrendszer az ipari árkép­
zés vonatkozásában újat nem eredményezett, 
hiszen eddig is a termékek önköltsége volt az 
árképzés alapja. Az új árrendszerben tehát az 
új termékekre és választékokra — látszólag 
ugyanúgy, mint eddig — az önköltség kiszámí­
tásának módszerét, a kalkulációt kell az árkép­
zés alapjául elfogadni. Ezzel az állítással való­
ban nem lehet vitázni. Nem állítható azonban 
az, hogy a termelői árrendezés az önköltség és 
a kalkuláció árképzési alapként történő elfoga­
dása mellett semmi változást nem hozott létre 
az ipari árképzés eddigi rendszerében. A főbb 
változások, illetőleg tisztázott kérdések a kö­
vetkezők :

1. A termelői árrendezés vívmánya az, hogy 
a minisztériumi iparban megszűnt az a korábbi 
gyakorlat, hogy fogyasztói forgalomba kerülő 
cikkeknél széles területen az iparvállalat által 
elkészített árvetés alapján termelői nettó-árat 
az árhatóság külön nem állapított meg, hanem 
a termelői nettó-ár az árhatóság által megálla­
pított fogyasztói árból történő visszaszámítással 
alakult ki. Az új termékek és választékok nettó 
termelői ára ezek szerint fogyasztói forgalomba 
kerülő cikkeknél teljes egészében a fogyasztói 
ármegállapítás függvénye volt és az iparválla­
latok részére egy-egy új termék vagy új vá­
laszték aszerint biztosított kisebb-nagyobb jö­
vedelmezőséget, vagy aszerint vált vesztesé­
gessé, hogy a fogyasztói árból a kereskedelmi 
haszonkulcs és a termékre a forgahniadó-ren- 
deletben előírt forgalmi adó levonása után a 
visszaszámítás milyen nettó árbevételt biztosí­
tott a vállalat részére. A termelői árrendezés 
során az árjegyzékben foglalt termékek nettó 
termelői ára ma már nem csupán tervezési ka­
tegória, hanem ár hatóságilag biztosított terme­
lői ár és az új termékek és új választékok ter­
melői nettó árát ezekkel arányosan kell az ár- 
hatóságnak megállapítani.

2. A termelői árrendezés során a kalkulá­
ció újfajta költségekkel bővült: így:

A 102/1959. (P. K. 1.) P. M. számú utasítás 
alapján az állami vállalatok és szövetkezetek a 
munkaviszonyban álló dolgozóik részére kifize­
tett munkabérek után illetményadót kötelesek 
fizetni. Az illetményadó kulcsa 15% és az teljes 
egészében a munkáltatót terheli, azt a munka­
vállalóra áthárítani nem lehet. Az illetmény­
adó, mint új költségtényező, beépült a terme­
lői árakba és a közvetett költségek mértékét 
növelte. Az új termékek és új választékok árá­
nak kialakításánál az árképzés céljára kialakí­
tott rezsikulcsokon keresztül érvényesül az il­
letményadó az árakban.

A Pénzügyminisztérium 190/1958. (P. K. 
37.) P. M. számú utasítása szabályozta az ér­
tékcsökkenési ■ leírási kulcsoknak megfelelő 
mértékben a beruházási és felújítási hányado­
kat. Az értékcsökkenési leírási kulcs mértéké­

nek megfelelően érvényesíthetik a vállalatok 
ezeket a költségeket az árvetésben is. Az érték­
csökkenési leírás az árrendezés előtt is ismert 
költségtényező volt és a leírási kulcs szerint 
meghatározott beruházási és felújítási hányad 
a közvetett költségek között került elszámo­
lásra. Ebben a vonatkozásban változás nem tör­
tént. A lényeges elvi változás azzal következett 
be, hogy az értékcsökkenési leírásnak a felújí­
tási hányada jelentősen megemelkedett annak 
következtében, hogy a felújítások külön felújí­
tási keret-juttatásból történő finanszírozása 
megszűnt és a felújítási szükséglet teljes egészé­
ben a felújítási hányadból kerül fedezetre. A 
felújítási keret és' a felújítási hányad közötti 
különbözet tehát az árképzés vonatkozásában 
új költségtényezőnek tekinthető, amely az ár­
képzés céljára megállapított rezsikulcsokon ke­
resztül érvényesül.

A garanciális költségek intézményesen be­
épültek az árrendszerbe azzal, hogy egyes ipar­
ágakban, amelyekben a szállítási szerződések 
meghatározott időn belül a szállítót kötelezik a 
meghibásodás esetén garanciális javítások el­
végzésére, garanciális költségfedezet címén 
alapszerűen kezelendő meghatározott mértékű 
költségek épültek be az árakba. Azokban az 
iparágakban, amelyekben a vállalatok garanciá­
lis javításokra kötelezettek, az új választékok és 
új termékek árképzésénél is árképző tényező 
a garanciális javítások költségfedezete.

A műszaki fejlesztés költségei a termelői 
árrendezés előtt különböző forrásokból nyertek 
fedezetet. A műszaki fejlesztés költségfedeze­
tének intézményes biztosításáról való gondos­
kodás elmulasztása fékezte a műszaki fejlődést. 
Az új termelői árakba iparáganként és ezen be­
lül cikkcsoportonként differenciált mértékben 
épült be a műszaki fejlesztés költségfedezete. A 
kalkulált költségtényezőből műszaki fejlesztési 
alapot kell képezni s ebből kell fedezni a mű­
szaki fejlesztés, így különösen a kísérletek, ku­
tatások, prototípus előállítási stb. költségeket. 
Az új termékek és választékok árképzésénél a 
műszaki fejlesztési alap a Pénzügyminisztérium 
203/1958. P. M. számú utasításában meghatá­
rozott mértékben iparáganként eltérő kulcs­
számban kifejezve közvetlenül elszámolható 
költség és így a műszaki fejlesztési alap, mint 
új költségtényező, intézményesen beépült az ár­
képzés költségei közé.

3. A termelői árrendezés irányelvei szerint 
az árakat a társadalmilag szükséges ráfordítás­
nak megfelelő mértékben kell kialakítani. A 
társadalmilag szükséges ráfordítás árképző té­
nyezői közül előre meghatározhatók a 2. pont­
ban felsorolt, új költségtényezők, valamint a 
társadalmi tisztajövedelemből a termékek árába 
beépítendő rész, vagyis, az árvetésbe állítható 
nyereség, valamint az árakba beépítendő for­
galmi adó mértéke. Ezek az árképző tényezők 
valamennyi vállalatra nézve egységes előírás­
ként jelentkeznek. Sokkal nehezebb azonban a 
szorosan vett termelési költségek árvetésbe állít-
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ható mértékének meghatározása. Ennél a kér­
désnél azt kell ugyanis eldönteni, hogy a ter­
melés költségeinek milyen mértékét ismerjük 
el társadalmilag szükséges költségnek. A ter­
melői árrendezés során az alábbi 3 variáció sze­
rint történt az önköltségben a szorosan vett ter­
melési költségek rögzítése:

a) Azoknak a termékeknek az árát, ame­
lyeket kizárólag egyetlen vállalat állít elő, a 
vállalat által elkészített árvetés alapját képező 
individuális önköltség alapján kellett meg­
határozni.

b) Azoknál a termékeknél, amelyeket több 
vállalat állít elő, amelyeknek tehát vállalaton­
ként eltérő az önköltsége, amely termékek 
azonban sorozatban kerülnek előállításra és ál­
landóan azonos munkaműveleteken mennek 
keresztül és amelyeknél a munkaműveletenként 
indokolt költségek előre meghatározhatók, az 
árat a műszakilag szükséges költségek szintjén 
határoztuk meg, előre elkészített, ún. árvetési 
sémák alkalmazásával. Ezeknél a termékeknél 
az új választékok árának kialakítását is a fen­
tiek szerint előre meghatározott, lényegében 
tehát normatív árképzési irányelvek szerint 
kell kialakítani.

c) Azoknál a termékeknél, amelyek több 
vállalat párhuzamos gyártásában szerepelnek, 
amelyeknél tehát ugyanannak a terméknek más 
és más az önköltsége aszerint, hogy melyik vál­
lalat állítja elő, társadalmilag szükséges ráfor­
dításnak az iparági súlyozott átlag-önköltséget 
kellett elfogadni.

A fent leírt háromféle árképzési variáció 
közöl csupán a b) pontban foglalt árképzési 
módszer kerül újabban széleskörű alkalmazásra. 
Az a) és c) pontban foglalt árképzési módszert 
alkalmaztuk az 1951-es és 1954-es termelői ár­
rendezéseknél is. Ezek az árképzési módszerek 
azonban csupán az árrendezés időpontjában 
képviselik a társadalmilag szükségesnek minő­
síthető, ún. iparági költségszintet. A termékek 
átprofilozása vagy a termelési összetétel ará­
nyainak változása esetén az árrendezéskor he­
lyesnek elfogadott önköltség szintje elmozdul 
és ha az új választékok árának kialakítása már 
ilyen elmozdult önköltségen történik, a terme­
lői árrendezés eredményei, ti. az annak során 
kialakított helyes árarányok az új választékok 
eltérő önköltségi szinten történő árkialakításán 
keresztül hovatovább megsemmisülnek. Ennek 
a veszélynek a felismerése következtében kel­
lett olyan árképzési módszereket kialakítanunk, 
amelyek az ingoványos talajnak bizonyuló ön­
költség-bázisától elszakadva más, megbízhatóbb 
és’szilárdabb alapnak tekinthetők.

4. A 3. pontban csupán röviden érintett 
problémák következtében kellett a termelői ár­
rendezésnél azzal az elvvel szakítani, hogy az 
önköltség az árképzésnek egyetlen bázisa. Az 
önköltség és az arról készített kalkuláció ugyan 
kiinduló pontja az árképzésnek, de minden eset­
ben el kellett térni a kalkuláció által alátá­
masztott önköltségtől, amidőn a felhasználási 
kapcsolatban valamely terméknél a használha­

tósági arányoknak megfelelően ez helyesebbnek 
látszott.

Különösen az anyagok árarányainál kellett 
az önköltségi bázistól eltérni. Az önköltség 
ugyanis csupán az anyagok árszintjének meg­
határozását biztosítja. Az árszintet az anyag­
csoportból kiemelt, leggyakrabban előforduló 
vagy legnagyobb mennyiségben felhasznált 
anyagféleségekre vonatkozó önköltség alapján 
határoztuk meg. Az árszint meghatározását biz­
tosító anyagféleségekkel rokon, azzal felhaszná­
lási kapcsolatban álló anyagféleségek árát jel­
lemzően nem az önköltség, hanem a használha­
tóság figyelembevételével kialakított árarányok 
alapján kellett meghatároznunk.

A használhatóságnak megfelelő árarányok 
kialakításának jellemző példája a szén-árrend­
szer és egyéb tüzelőnyagok áraránya a szén árá­
hoz képest.

A hazai szenek legnagyobb részét tüzelőbe­
rendezésekben használják fel, ezért a szén árá­
nak megállapításánál a tüzeléstechnikai szem­
pontból mért használhatóság a döntő. Tüzelés­
technikai szempontból a különféle szenek első­
rendű jellemzője a fűtőérték. A nagyobb fűtő- 
értékű szenek fajlagosan több kalóriát tartal­
maznak, tehát tonnánkénti eladási áruknak ma­
gasabbnak kell lenni a kis fűtőértékű szeneknél.

A másik fontos jellemző a különféle szenek 
éghető és neméghető hányadának alakulása. A 
nem éghető rész a  szén nedvesség- és hamutar­
talmából tevődik össze. A nem éghető rész e két 
összetevője azonban tüzeléstechnikai szem­
pontból nem azonos hatású. A nagyobb hamu­
tartalom sokkal nagyobb mértékben rontja a 
tüzelés hatásfokát és gazdaságosságát, mint a 
nagyobb nedvességtartalom. Ezért a szénárak 
kialakításánál a fűtőértéken kívül a hamutartal­
mat is figyelembe veszik. Az egyes szénfélesé­
gek használhatóságához jól idomuló ársort ered­
ményez a hamugramm/1000 kalória ármeghatá­
rozó tényezőként való alkalmazása. Ez a mu­
tató kifejezésre juttatja azt, hogy a szén minden 
ezer kalóriájának tüzeléstechnikai felhasználha­
tóságát a hamutartalom milyen mértékben 
rontja. Hazai szeneink sokfélesége következté­
ben ez a mutató 15 g/1000 kalóriától 200 g/1000 
kalóriáig terjed. Minthogy a szén használható­
sága a hamu-gramm/1000 kalória csökkenésével 
nem arányosan, hanem progresszívon emelkedik, 
az ársort nem lineárisan, hanem hiperbolikusán 
kell felépíteni. Ez fejezi ki megfelelően a tüze­
léstechnikai használhatóságot.

Az egyéb fűtőanyagok ára a szén árához 
igazodik. Mivel a világpiacon a fűtőolaj kaló­
riára vonatkoztatva általában kb. 20%-kal ol­
csóbb a jó minőségű szén kalóriás áránál, ezért 
a fűtőolaj ipari átadási ára kb. 20%-kal alacso­
nyabb.

A koksz önköltségének kb. 80%-át a szén­
költség teszi ki, így a szén árszintje a koksz 
árának kialakítására is meghatározó jellegű.

A városi gáz árának kialakításánál a koksz­
hoz hasonlóan a tüzeléstechnikai 'használhatóság 
az irányadó. A szénárral szemben kb. kétszeres
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ár a gáztüzelés jobb hatásfokára, valamint a 
széntüzeléssel szemben jelentkező költségmeg­
takarításokra van figyelemmel. Egyéb energia­
hordozók (földgáz, propán-butángáz, vidéki vá­
rosi gáz, brikett) eladási árai szintén tüzelés­
technikai használhatóságuk figyelembevétele 
alapján alakultak ki.

A kalkulációval alátámasztott önköltség 
szerinti árarányoktól eltérően történt az árak 
meghatározása azokban az iparágakban, illető­
leg azoknál a cikkcsoportoknál is, amelyek ár­
aránya, ún. műszaki ársorokban kerültek rögzí­
tésre. A műszaki ársorok lényegében egyenérték- 
számok alapján kialakított árarányok. Ilyen ár­
arányok szerint történt az árak kialakítása 
olyan termékeknél, amelyeknek valamilyen 
műszaki jellemzője (pl. teljesítmény, jellemző 
műszaki méret, súly, térfogat, felület) vagy in­
dokolt esetben gyártási jellemzője (pl. azonos 
technológiával gyártott termékeknél a megmun­
kálási idő, közvetlen munkabér) és a termelői 
ár között függvényszerű összefüggést lehetett 
találni. Műszaki ársor, egyenértékszámok, csak 
olyan termékekre voltak képezhetők, amelyek 
azonos technológiával készülnek és a bérigé­
nyesség, valamint anyagfajta megoszlás szem­
pontjából egy csoportba sorolhatók. Nem alkot­
hatnak pl. a termelő árak szempontjából egy 
műszaki ársort olyan termékek, amelyeknek 
egy része bakelitanyagból, más része fémönt­
vényből készült, vagy olyanok, amelyeknél a 
bérhányad jelentős mértékben eltérő, így pl. 
képkeret lécek árai a díszítő elemek bérigényes- 
ségének eltérő volta miatt, az eltérő méretekre 
egyébként megállapítható törvényszerűség elle­
nére, műszaki ársorba nemvonhatók be.

Az új termékek és új választékok árképzé­
sénél a termelői árrendezés során kialakított 
műszaki ársorok, egyenértékszámok továbbra is 
alkalmazható módszert jelentenek. Alkalmazá­
suk egyelőre még viszonylag szűk területen 
történik. Alkalmazásuk során szerzett tapaszta­
latok azonban azt bizonyítják, hogy az önkölt­
ség típusú árrendszerben jelentkező azon ve­
szély, hogy az önköltség elmozdulása következ­
tében az új választékok kalkuláció szerint ki­
alakítandó árai az árarányok megváltoztatására 
vezetnek, a műszaki ársorok, paraméterek, 
egyenértékszámok minél több iparágban és mi­
nél szélesebb körben történő alkalmazását teszi 
szükségessé.

5. A termelői árrendezés során számos 
olyan kalkulációs probléma tisztázódott, ame­
lyek némelyike korábban bizonytalanságot oko­
zott az árképzésben. Ilyen kérdések a követ­
kezők:

a) Az importanyagoknál a termelői árren­
dezés előtt csupán az az elv volt ismert, hogy az 
importcikkek árát a hazai termékek árával azo­
nosan, illetőleg azokkal arányosan kell megál­
lapítani. Ez az elv továbbra is érvényes az ár­
képzésnél, szükségessé vált azonban a főbb cikk­
csoportokra vonatkozóan, ún. import-szorzószá- 
mok kialakítása abból a célból, hogy azoknak 
az importcikkeknek árát ki lehessen alakítani, 

amelyek hazai előállítású cikkekkel nem azono­
síthatók. A hazai cikkekkel összehasonlítható 
importcikkeknél pedig az árarányosításból kifo­
lyólag biztosítani kellett a Külkereskedelmi Mi­
nisztérium, mint illetékes árhatóság döntési jo­
gát. Az importcikkek árképzésének ilyen módon 
történő rendezése jelentős mértékben megköny- 
nyíti az új termékek és választékok ipari árkép­
zését.

b) Bizonytalanságot okozott az ipari árkép­
zésnél annak rendezetlensége, hogy az egyes 
termelő szektorok, illetőleg felhasználók felé az 
ipari termelővállalatok milyen árakat érvénye­
síthetnek. A kérdés az ipari árképzés szempont­
jából azért jelentős, mivel a felhasználók felé 
a rendezés egyúttal annak rendezését is jelen­
tette, hogy milyen anyagbeszerzési árakat állít­
hatnak az általuk előállított termékek árveté­
sébe. Az Országos Arhivatal elnökének 8/1958. 
számú utasítása lényegében a helyzetet úgy 
rendezte, hogy a minisztériumi vállalatok ré­
szére termelői áron való kiszolgálást kell bizto­
sítani, a tanácsi vállalatok és szövetkezetek ,pe­
dig nagykereskedelmi áron szolgálandók ki. 
Ugyancsak nagykereskedelmi áron szolgálandók 
ki a különböző költségvetési szervek és az ezek­
kel egy tekintet alá eső társadalmi szervezetek, 
és fogyasztói áron kell kiszolgálni a magánfo­
gyasztókat és a magánkisiparosokat.

c) Az árképzésnél indokolatlanul magas ár­
arányok kialakítását eredményezte az a korábbi 
gyakorlat, mely szerint a közvetlen anyagok kö­
zött szereplő alkatrészek értéke is vetítési alap­
ját képezte a pótlékolásra kerülő közvetett költ­
ségeknek. Ezt a kérdést a szakmai árképzési 
irányelvekben történő realizálás céljából az 
utókalkulációs irányelvek a következőképpen 
rendezték: Ha a kooperációban gyártott törzs­
egységek, valamint a felhasználásra vásárolt 
kereskedelmi áruk (vásárolt alkatrészek) értéke 
meghaladja a közvetlen anyag 30%-át, úgy az 
általános költségek felosztásánál, amennyiben 
a vetítési alap magában foglalja a közvetlen 
anyagköltségeket, az előbb felsorolt kooperá­
ciós termékek összegét a közvetlen anyagkölt­
ségekből le kell vonni és csak a fennmaradó 
rész képezi a vetítési alapot.

d) Rendezetlen kérdés volt az is, hogy hul­
ladékból történő gyártás esetén milyen érték­
kel kell szerepeltetni az árvetésben a hulladé­
kot. Ez a kérdés különösen a helyi iparban je­
lentős probléma, amelynek jelentős anyagbázi­
sát képezik a csökkent értékű anyagok és hul­
ladékok, de az állami iparban sem érdektelen a 
kérdés. Az állami iparban is előfordul ugyanis, 
hogy az egyes termékek gyártásánál keletke­
zett hulladékot más termékek gyártásánál, köz­
vetlen anyagként felhasználják. Ebben az eset­
ben tehát a hulladék mint felhasznált közvet­
len anyag szerepel. Ha a hulladékot olyan ter­
mék előállítására használják fel, amelynek ár- 
jegyzéki ára van, egyrészt a hulladék, másrészt 
a reguler-anyag ára közötti különbözet a válla­
lati eredményt növeli, mivel az árjegyzéki ár­
ban reguler-anyagár van figyelembe véve. A
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hulladék ára a reguler-anyaggal szemben — a 
Könnyűipari Minisztérium 7/1958. (XII. 31.) 
Kip. M. Á. H. számú rendelete szerint — csak 
azoknál a termékeknél és szolgáltatásoknál kö­
telező árképző tényező, amelyeket a termelésre 
vonatkozó rendelkezések szerint hulladékból 
vagy maradékból kell előállítani, illetőleg telje­
síteni, vagy amelyeket rendszeresen ilyen anya­
gokból állítanak elő, illetőleg teljesítenek. Az 
állami ipar vonatkozásában általános érvényű 
rendelkezés ez idő szerint nincs, a szakmai ár­
képzési irányelvek szabályozzák egyes ipar­
ágakban lényegében azonosan a kérdést.

e) A termelői árrendezés előtt rendezetlen 
kérdés volt a helyettesítő anyagok árvetésbeál­
lítható ára’ is. Az árrendezés során tisztázódott 
az az elv, hogy a helyettesítő anyag felhaszná­
lásában érdekeltté kell ugyan tenni a felhasz­
náló vállalatokat, de nem megengedett, hogy a 
helyettesítő anyag az általa helyettesített anyag 
árával szerepeljen az árvetésben. Ez meghami­
sítaná az árvetést. Továbbá, ha a helyettesítő 
anyag feldolgozása munkaigényesebb, mint a he­
lyettesített anyagé, akkor az árvetésben többlet­
bért is számítanak fel. Az eredeti anyagárral és a 
többletbérrel kalkulált termék ára pedig maga­
sabb lenne, mintha nem használnának helyet­
tesítő anyagot. Ez áremelésre vezethetne. A fel­
használt helyettesítő anyagot tehát azon az 
áron kell az árvetésbe állítani, amelyet a he­
lyettesítő anyagra megállapítottak.

f) A közvetett költségek árvetésbe állításá­
nál az árrendezés előtt rendkívül eltérő gyakor­
lat folyt. A közvetett költségek általában vál­
lalati szinten kiszámított pótkulccsal kerültek 
felosztásra és rendszerint az árvetés készítését 
megelőző, mérleggel lezárt negyedév tényszáma 
képezte az árvetésnél alkalmazott pótlékkul­
csot. Nyilvánvaló, hogy ez az eljárás állandó 
forrásává vált az áraránytalanságoknak, ezért a 
termelői árrendezés során általában a termék- 
csoportra vonatkozóan diktált pótlékkulcsok 
rendszerére tértek át. Csupán átmenetileg al­
kalmaznak nem termékcsoportra diktált, ha^ 
nem vállalati szinten diktált rezsikulcsokat. Az 
új termékek és választékok árképzésénél a ter­
mékcsoportokra diktált pótlékkulcsok alkalma­
zása viszonylag szilárd árképzést tesz lehetővé.

g) A termelői árrendezés során kívántuk 
rendezni azt a problémát is, hogy mivel a válla­
lati általános költségek vetítési alapja az árve­
tésben általában az ún. szűkített gyártási ön­
költség (vállalati általános költségek felszámí­
tása nélküli gyártási önköltség), egyes ipar­
ágakban ez az eljárás a vállalatokat érdekeltté 
teszi anyagigényes termékek előállításában. 
Ezekben az iparágakban, illetőleg ezek egy ré­
szében olyan árképzési irányelvek kerültek ki­
adásra, amelyek szerint a vállalati általános 
költségeket, ugyanúgy, mint az üzemi általános 
költségeket vagy a közvetlen munkabérre, 
vagy pedig a közvetlen anyagköltségeket nem 
tartalmazó egyéb költségjellemzőkre (pl. köz­
vetlen munkabért és üzemi általános költséget 

egyaránt magában foglaló, ún. megmunkálási 
költségekre) kell vetíteni. Ez a rendelkezés az 
új termékek és választékok árképzésén keresz­
tül hozzásegíthet ahhoz, hogy a vállalat ne tö­
rekedjék minél anyagigényesebb termékek elő­
állítására, illetőleg azok termelésének növelé­
sére.

h) A termelői árrendezés során tisztázódott 
az újítási díjak árvetésbe állításának kérdése is. 
A kérdés azért volt rendezendő, mivel az újítási 
rendelkezések helytelen értelmezéséből követ­
kezően egyes vállalatok gyártási különköltség- 
ként érvényesítették az árvetésben az általuk 
fizetendő újítási díjakat. Az Országos Arhivatal 
ezt a kérdést úgy rendezte, hogy az újítási dí­
jat az újítás által elért gazdasági eredményből 
kell fizetni. Az árjegyzék! árak, illetve árará­
nyosítással képzett árak rendszerében az újítás­
sal előállított, választékbővítés jellegű cikkek­
nek már megállapított ára, illetőleg meghatáro­
zott árszintje van. Az újítási díjat nem lehet a 
választékbővítés jellegű cikk árvetésében gyár­
tási különköltségként beállítani, hanem a meg­
határozott ár vagy árszint és az újítás következ­
tében csökkent költségek különbözeiéből kell 
fizetni. Ha pedig a gazdasági eredmény a fel­
használónál jelentkezik, az illetékes árhatóság­
nak kell a használhatósági foknak, illetve a 
használhatósági fok növekedésének megfelelően 
az árat megállapítani. Ez esetben a magasabb 
ár megállapításából származó magasabb nyere­
ségből lehet az újítási díjat kifizetni. Csupán a 
szó szoros értelmében népgazdaságilag új ipar­
cikknek minősülő iparcikkek árvetésében szabad 
különköltségként újítási díjat beállítani.

i) Az árvetésbe állítható haszonkulcs kér­
dése is a termelői árrendezés során tisztázódott. 
Korábban olyan álláspont érvényesült, hogy a 
haszonkulcsot alacsony szinten kell tartani, mi­
vel ez ösztönzi a vállalatot az önköltség csök­
kentésére. A termelői árrendezés során tisztá­
zódott, hogy a haszonkulcs feladata az állami 
iparban elsősorban az iparági átlagos költség­
szinten történő ármegállapítás miatt jelentkező 
vállalati költségeltérések fedezetéről való gon­
doskodás. A haszonkulcs legfontosabb feladata 
tehát az állami iparban a különböző vállalatok 
közötti szintkülönbség áthidalása annak meg­
akadályozása céljából, hogy az iparági átlagos 
önköltségen történő ármegállapítás az átlagos­
nál alacsonyabb felkészültségű vállalatokat vesz­
teségessé tegyen. Figyelembe kell venni azt 
is, hogy az árak szükségszerűen előkalkulált 
költségek alapján kerülnek kialakításra és az 
előkalkuláció ugyancsak szükségszerűen pon­
tatlanságokat tartalmaz. A termelői árrendezés 
során tisztázódott az, hogy az egyes iparágak­
ban a műszaki szintkülönbség szóródásától füg­
gően eltérő mértékű haszonkulcsok árvetésbe 
állítását kell engedélyezni. Az új cikkek és új 
választékok árképzésénél is általában ezek a 
haszonkulcsok kerülnek alkalmazásra.
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II. Árképzés az új termékeknél és 
választékoknál

A termelő árrendezés lezárása után az új 
termékek és új választékok árképzésére vonat­
kozóan az új ipari termelői ár életbeléptetéséről 
szóló 71/1958. (XII. 31.) Korm. számú rendelet 
meghatározta azt az alapvető szempontot, ame­
lyet az árhatóságok ármegállapító munkájában 
érvényesíteni kell. A kormányrendelet a kö­
vetkezőképpen intézkedik:

„Az árhatóságoknak (Országos Arhivatal, 
minisztériumok, országos hatáskörű szervek, 
helyi árhatóságok) megfelelő rendelkezések ki­
adásával gondoskodniok kell arról, hogy az ár­
jegyzékbe fel nem vett termékek termelői árai­
nak megállapítása során az ipari termelői árak 
rendezésénél alkalmazott irányelvek és mód­
szerek érvényesüljenek.”

Ebből.következik, hogy az ipari árképzésnél 
az új termékek és új választékok tekintetében 
is ugyanolyan árképzési módszerek alkalmazan­
dók, mint a termelői árrendezés során. Ez nyil­
vánvalóan azért elkerülhetetlenül szükséges, 
mivel mindenképpen biztosítani kell a terme­
lői árrendezés során árjegyzékben foglalt ter­
mékek és az új termékek közötti helyes árará­
nyokat. Az új termékek megállapított árai 
aránytalanokká válnának az árjegyzékben fog­
lalt termékek áraihoz képest, ha nem azonos 
árképzési módszerek szerint történne az árak 
kialakítása, illetőleg megállapítása. Az ipari ár­
képzés módszerei szempontjából tehát alapvető 
jelentőségű annak a kérdésnek vizsgálata, hogy 
a termelői árrendezés során milyen vállalati ár­
képzési módszerek szerint történt az árak kiala­
kítása.

A vállalati árképzés módszere szempontjá­
ból az árakat ennek megfelelően az alábbi főbb 
csoportokba oszthatjuk:

1. vállalati árvetés szerinti árak,
2. normatív (ún. sémával képzett) árak,
3. műszaki ársorok szerint képzett árak,
4. különbözeti árvetéssel képzett árak.
A fent felsorolt árképzési módszerek közül 

fejlettebb módszernek kell tekintenünk a sémá­
val történő árképzést és a műszaki ársorok alap­
ján történő árképzést. Ezek az árképzési módsze­
rek ugyanis biztosítják az állandóan azonos ár­
arányokat, függetlenítik az árakat a termékeket 
előállító vállalatok önköltség-ingadozásaitól és 
lehetőséget adnak az áraknak, mint a gazdasá­
gosság mércéjének alkalmazására, vagyis annak 
a törekvésnek megvalósítására, hogy a vállala­
tok gazdaságos tevékenységének állandó bázisa 
legyen. Nem biztosítják ezeket az előnyöket a 
vállalati árak és csupán részben biztosítják, il­
letőleg gyakorlatilag nehezen megvalósítható 
módon tudják biztosítani az ún. különbözeti ár­
vetéssel képzett árak.

A vállalati árak, helyesebben a vállalatok 
akár legpontosabb dokumentációjára épített, de 
mégis vállalati előkalkulált önköltséget vissza­

tükröző árai széleskörű választékbővítés alá 
eső termékcsoportoknál azzal a veszéllyel jár­
nak, hogy a termelői árrendezés eredményeit a 
választékbővítés fokozatosan megsemmisíti. A 
kicserélődő termékek árarányai a választékbő­
vítés során a terméket először előállító vállalat 
előkalkulált önköltsége alapján történő ármeg­
állapítás esetén megváltoznak, az árjegyzékben 
rögzített árarányoktól eltérő, az új ’termékek és 
választékok ármegállapítása szerinti árarányok 
alakulnak ki. Fogyasztási cikkeknél ez a jelen­
ség oda vezethet, hogy a termelői árarányok 
után az azokra ráépülő fogyasztói árarányok is 
elmozdulnak, ami már nemcsak a termelői ár­
rendezés által elérni kívánt cél megsemmisíté­
sének veszélyét jelenti, hanem ezen túlmenően 
a lakosság életszínvonalára kiható éles politikai 
kérdéssé válhat.

A vállalati előkalkulált önköltségre épülő 
termelői árak veszélyét már a termelői árren­
dezés előtt felismertüli. Ezért történtek már a 
termelői árrendezést megelőzően olyan intézke­
dések, amelyek az individuális vállalati költsé­
geknek az árvetésekben történő korlátlan ér­
vényesülését igyekeztek megfelelően fékezni. 
Ez a törekvés kétféle intézkedést vont maga 
után:

a) A vállalati előkalkulált költségek helyett 
ún. árvetésbe állítható, előre meghatározott 
mértékű költségek rögzítése.

b) A különbözeti árvetési rendszer alkal­
mazásának elrendelése új választékok árképzé­
sénél.

ad a) Az ún. árvetésbe állítható költségek 
fogalma lényegében a megfelelő átmenetet biz­
tosítja a vállalati előkalkulált önköltség szerinti 
árképzéstől a normatívák szerinti, ún. sematikus' 
árképzési módszerhez. Aszerint ugyanis, hogy 
az árvetésbe állítható költségek milyen arány­
ban kerülnek előre meghatározott mértékben 
megállapításra és milyen arányban biztosítják 
az árképzési irányelvek a költségek más részé­
nél a vállalati költségszinten történő árvetésbe 
állítás lehetőségét, aszerint különböztetünk meg 
ún. zárt sémákat vagy félig zárt sémákat, ille­
tőleg csupán egyes diktált költségtényezőket 
tartalmazó árképzési módszert. A költségek ár­
vetésbe állítható mértékének diktálása legko­
rábban a közvetett költségeket kifejező rezsi­
kulcsok vonatkozásában történt meg. Az ún. 
diktált rezsikulcsok rendszere már a termelői 
árrendezést megelőzően széleskörben ismeretes 
volt. Ugyancsak a termelői árrendezést megelő­
zően már ismert jelenség volt a különböző ipar­
ágakban az előírt technológia szerinti megmun­
kálás során keletkezett anyagveszteségek, hul­
ladékok mértékének diktált mértékben előre 
történő meghatározása. Részben szintén a ter­
melői árrendezés előtt, szélesebb körben azon­
ban a termelői árrendezéssel kapcsolatban ke­
rült szabályozásra egy sor iparágban az árve­
tésbe állítható közvetlen anyagoknál az egyes 
anyagféleségek ún. árvetésbe állítható ára. 
Ezek az előírások különösen azokban az ipar-

(i)
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ágakban érvényesültek, amelyekben az alap­
anyagok különböző minőségi osztályokba tar­
toznak és az ez okból jelentkező árhullámzás 
elkerülése céljából szükségesnek látszott az ár- 
szintet az árvetésen keresztül meghatározó 
anyagminőségnek megfelelő ár árvetésbe állítá­
sának rögzítése. A vállalati előkalkulált önkölt­
ség szerinti árak miatt keletkező aránytalansá­
gok veszélyét azonban az árvetésbe állítható 
költségek egy részének előre történő meghatá­
rozása nem tudta lényegesen csökkenteni. Az 
árvetésbe állítható közvetlen bérköltségnél a 
vállalatok különböző gépi adottsága, a dolgozóik 
szakmai színvonala, az ennek megfelelően vál­
lalati szinten differenciált munkaidőnormák je­
lentős elkéréseket okozhatnak az önköltségben. 
A közvetlen bérköltségre vetített közvetett 
költségek ezeket a torzulásokat még abban az 
esetben is növelik, ha a közvetett költségeket 
egyébként diktált pótlékkulcsban meghatározta 
az árhatóság.

ad b) A különbözeti árvetéssel képzett árak 
már alkalmasak arra, hogy az árrendezés árará­
nyait állandósítsák, mivel egy-egy új választék 
előállításánál a vállalatok már nem teljes ke­
resztmetszetű árvetést készítenek, hanem a ter­
melői ár megállapításának alapjául a már gyár­
tott iparcikkektől eltérő tulajdonságokat kife­
jező különbözeti kalkuláció szolgál. A különbö­
zeti kalkuláció csak az eltérésre vonatkozó költ­
ségkülönbözeteket mutatja ki, egyébként azon­
ban az összehasonlítás alapját képező termék 
árában szereplő költségtényezők mértéke válto­
zatlan marad.

A különbözeti árvetés elrendelésére az 
1957-ben itt-ott tapasztalt, ún. burkolt áreme­
lések megakadályozása céljából is szükség volt. 
Előfordulhat ugyanis, hogy a termelő üzem va­
lamelyik már gyártott, nem jellemző terméket 
lényegtelen változtatással új választékként akar 
forgalomba hozni és lényegében ugyanazt a ter­
méket állítja elő, csupán magasabb árat akar el­
érni. Ezzel a jövedelmezőséget javítja anélkül, 
hogy az így előállított termék a réginél haszno- 
sab, értékesebb lenne. Az is előfordulhat, hogy 
a termelő nem kívánja a termék árát megvál­
toztatni, de változatlan áron rosszabb minőségű 
terméket hoz forgalomba. Ilyenkor is a felhasz­
náló, a fogyasztó megkárosításával jut illeték­
telen nyereséghez a vállalat.

A fenti jelenségek miatt rendelkezett a 
18/1958. (II. 21.) Korm. sz. rendelet úgy, hogy

a) nem tekinthető sem új, sem új választékú 
iparcikknek az a termék, amelyben a már eddig 
is gyártott termék minősége és lényeges mű­
szaki jelemzői változatlanok maradnak, annak 
ellenére, hogy a felhasznált anyagokat helyet­
tesítik, vagy a gyártástechnológiát, illetőleg a 
megmunkáláshoz szükséges munkaidőt megvál­
toztatják. Ilyen termékre új árat megállapítani 
nem lehet, hanem az érvényes árat kell alkal­
mazni ;

b) ha a termelő a már forgalomban levő 
iparcikk minőségét vagy használhatóságát csök­

kenti azzal, hogy a cikket a gyártáshoz előírtnál 
rosszabb minőségű anyagból vagy a gyártáshoz 
előírt anyagösszetételtől eltérő és a gyártmány 
minőségét' csökkentő anyagösszetétellel, vagy a 
gyártáshoz előírt munkaműveletek- valamelyi­
kének elhagyásával állítja elő, különbözeti ár­
vetést kell készítenie és az illetékes árhatóság­
tól ármegállapítást kell kérnie. Az ármegálla­
pítási kérelemben fel kell tüntetni ázt is, hogy 
az eltérés tartós-e vagy csak átmeneti jellegű. 
Ha a minőségváltozás tartós, az árhatóságnak 
új termelői és fogyasztói árat kell megálla­
pítani.

A rendelet igyekezett élesen elválasztani 
az új iparcikk fogalmát az új választék fogal­
mától. A kétféle fogalom pontos elhatárolásá­
nak azért van jelentősége az árképzés szempont­
jából, mivel új iparcikkekre teljes keresztmet­
szetű műszaki előárvetést kell készíteni, új vá­
lasztékra azonban a vállalatok különbözeti ár­
vetést kötelesek készíteni. Ezért fontos a ren­
deletnek az a meghatározása, ho«v a fenti a) és 
b) pontban felsorolt eseteken kívül új válasz­
téknak minősülnek az eddig is gyártott termé­
kek olyan változatai, amelyek a már forgalom­
ban levő iparcikkektől a termékben foglalt 
anyag mennyisége vagy minősége, vagy a mé­
ret szerint különböznek. Új választékú termék 
továbbá valamely terméknek a szükséglet inga­
dozásához, a divathoz, vagy az idényhez igazodó 
új változata, amelynek a kiviteli formája (pl. 
fazon, díszítmény) különbözik a már forgalom­
ban levő iparcikkektől, olyan változata (típusa), 
amely a felhasznált anyag (alkatrész, tartozék) 
változása, a gyártástechnológia megváltozása, 
vagy más, hasonló ok folytán a korszerűség és 
a rendeltetésszerű felhasználhatóság szempont­
jából különbözik a már forgalomban levő cik­
kektől. A vas-, fém- és gépipar termékei tekin­
tetében az említett változatok azonban csak ak­
kor minősülnek új választéknak, ha az anyag­
felhasználás változása, a gyártástechnológia 
megváltozása vagy más hasonló ok miatt végre­
hajtott módosítás lényeges szerkezeti (konstruk­
ciós) változtatással nem jár.

A különbözeti árvetési módszer az eddig 
szerzett tapasztalatok szerint — bár feltétlenül 
helyes elvi alapon kívánja az árarányok tartá­
sát biztosítani és a burkolt árdrágítás! törekvé­
seket megszüntetni — a gyakorlati alkalma- 
zásbavétel nehézségei következtében csak rész­
ben váltotta be a hozzá fűzött reményeket. A 
különbözeti árvetési módszer gyakorlatba vétele 
során az alábbi problémák és nehézségek je­
lentkeztek:

Azt a kérdést, hogy milyen műszaki jel­
lemzők változása esetén kell az anyaghelyette­
sítés vagy gyártástechnológia változtatása kö­
vetkeztében új ármegállapítást kérni és hogy 
melyek azok a lényeges műszaki jellemzők, 
amelyek változatlansága esetén a vállalat által 
kezdeményezett választékcserét ármegállapítás­
sal nem szabad honorálni, a gyakorlati tapasz­
talatok szerint a vállalatok döntik el, mivel a
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szakmai árképzési irányelvek a műszaki jellem­zők tekintetében megfelelő, részletesebb irányí­tást nem biztosítanak.A  vállalatok maguk is bizonytalanságban vannak abban a kérdésben, hogy mikor kell a minőségváltozást tartósnak tekinteni és ennek következtében különbözeti árvetést készíteni valamely, már korábban ármegállapítás alá volt terméknél, ha az árvetésbe állított anyagössze­tételtől eltérő anyagösszetétellel vagy ármeg­állapítás alapját képező árvetésben foglalt mun­kaműveletek valamelyikének megváltoztatásá­val történik a termelés. Ez a bizonytalanság a hullámzó anyaghelyzet következtében vagy a gyakran tapasztalható technológiai változtatá­sok következtében (új gépek beszerzése, újfajta technológia alkalmazása stb.) csak fokozódik.A  különbözeti árvetés lényegében vállalati előkalkulált önköltségre épített vagy iparági át­lagos önköltségre épített árak kombinálását je­lenti az új választék költségkülönbözeteivel. Ha az összehasonlítás alapját nem ugyanazon válla­lat által előállított termék képezi, a különbözeti árvetés szerint kiszámított ár lényegében két­féle költségszinten (ti. a bázis-vállalat költség- szintjén az összehasonlítás alapját képező cikk tekintetében és az új választékot előállító vál­lalat költségszintjén a költségkülönbözet tekin­tetében) készül. Ez a kevert költségszinten tör­ténő árképzés esetleg helytelen irányban ösz­tönöz, mert a terméket először előállító válla­lat vagy vállalatok költségszintjét kényszeríti rá az új választékot előállító termelővállalatra.A  burkolt áremelések megelőzése szem­pontjából egyébként feltétlenül helyes azon in­tézkedés, hogy az árvetésbe csak azokat az anyagfajtákat lehet beállítani, amelyekből ténylegesen történik a termelés, egyes esetek­ben akadályozhatja gazdaságos megoldások al­kalmazását, így pl. egyes alkatrészeknél hulla­dékok felhasználását.Bizonytalan az árvetésbe állítható nyereség mértéke is a különbözeti árvetési rendszerben. A  különbözeti árvetésbe állítható haszonnak ugyanis általában egyeznie kell az összehason­lítás alapját képező gyártmány nettó termelői árában foglalt eredménnyel.Abból az előírásból, hogy az új választékok termelői árának a fennálló árszínvonalba kell beilleszkednie, egyes iparágakban olyan követ­keztetéseket vontak le, hogy a különbözeti ár­vetés tárgyát képező költségekhez az összeha­sonlítás alapját képező terméknél elért utó­kalkuláció által igazolt nyereséget lehet hozzá­számítani. Más iparágakban és így különösen a helyi iparban ilyen megkülönböztetés nem történt, amiből következik az, hogy a különbö­zeti árvetés tárgyát képező költségekhez az iparági árképzés céljára megállapított haszon­kulcsot kell hozzászámítani. Ez az eljárás ugyanis legfeljebb annyi eltérést okoz az új vá­laszték rentabilitásában, amennyi a különbözeti ái-vetés alapját képező költségkülönbözet után egyrészt az iparági haszonkulcs, másrészt az 

összehasonlítás alapját képező termék utó­kalkulált nyeresége közötti különbözetnek fe­lel meg.A  különbözeti árvetési rendszer legnagyobb problémáját az összehasonlítás bizonytalansága okozza. A  tapasztalat szerint a vállalatok álta­lában azért nem készítenek különbözeti árve­tést, mivel egy-egy új választéknál vagy nem tudják, vagy meg sem kísérlik az összehason­lítást valamely forgalomban levő, hasonló ter­mékhez. A  különbözeti árvetések elkészítése ta­pasztalat szerint, főleg azokra az esetekre kor­látozódik, amidőn valamely, már forgalomban levő cikken bizonyos változtatásokat hajt végre a termelő, a termék azonban lényegében azonos marad. Ú j formájú vagy ezen felül még új anyagösszetételben, vagy újfajta  anyagok alkal­mazásával, új technológiával stb. készített nép- gazdaságilag új terméknek azonban nem tekint­hető, ismert szükségletet kielégítő termékeknél a vállalatok a különbözeti árvetés helyett — megfelelő összehasonlítási alap hiányában — teljes keresztmetszetű árvetést készítenek. Ne­hézséget okoz a különbözeti árvetés alkalmazá­sánál az is, hogyha a vállalatok vagy a vállalat helyett az árhatóság az összehasonlítást el is végezte, a fogyasztói ármegállapításra illetékes árhatóság vagy a termelői forgalmi adó mérté­kének megállapítására hivatott Pénzügyminisz­térium — a gyakran csoportos jellegű fogyasz­tói árak miatt is — gyakran vitatja azt, hogy helyesen történt-e az összehasonlítási alap ki­választása.Fokozza a különbözeti árvetési módszer al­kalmazásának nehézségeit az a tény, hogy a fo­gyasztói forgalomba kerülő cikkeknél számos iparágban bizonytalanok a fogyasztói árképzés módszerei. Egy-két kivételtől eltekintve, nin­csenek kialakítva a fogyasztói árképzés szakmai irányelvei, csupán az a generális elv érvénye­sül, hogy új választékok fogyasztói árát a már forgalomban levő termékek áraihoz viszonyítva, a helyes árarányok képzésével kell megállapí­tani. A  fogyasztói ármegállapítás szakmai irány­elveinek hiányában minden olyan esetben, ami­dőn a vállalati előkalkulált önköltség szerint történő termelői árképzés vagy a különbözeti árvetéssel történő termelői árképzés eredmé­nyeképpen .létrejött termelői árarányok helyes­sége vitatható, szükségszerűen felmerül a fo­gyasztói ármegállapítás körüli huzavona, és az árak megállapítása körüli viták ilyen esetekben akadályozzák a termékek forgalombahozatalát és a fogyasztói árualapok feltöltését. Ezen a helyzeten lényeges javulást biztosít az Országos Árhivatal mellett felállított Fogyasztói Árbi­zottság működése. Ez a bizottság hivatott ugyanis a vitás fogyasztói árkérdésekben a döntő szót kimondani.A  fentiek következtében arra a megállapí­tásra kell jutnunk, hogy az ipari árképzésnél törekedni kell a fejlettebb, stabil árarányokat biztosító módszerek alkalmazására, vagyis a vállalati előkalkulált önköltség szerinti árkép-
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zés és a különbözeti árvetés szerint történő ár­
képzés módszere helyett minél szélesebb kör­
ben szükséges megvalósítani a normatív, sema­
tikus árképzést, vagy a műszaki ársorok szerinti 
árképzést. Az iparági sajátosságoknak megfele­
lően kell kiválasztani az adott lehetőségek közül 
a legmegfelelőbbet és ezzel biztosítani azt, hogy 
a termelői árrendezés során kialakított árará­
nyokkal összhangban történjék az új termékek 
és új választékok árainak megállapítása is.

III. Árképzési módszerek a faiparban
Vizsgáljuk meg ezek után azt kérdést, hogy 

a faiparban milyen árképzési módszerek kerül­
nek alkalmazásra és milyen feladatok jelent­
keznek a faiparban az árképzés megjavítása vo­
natkozásában.

Műszaki ársorok szerint történik az árkép­
zés a fűrészáruknál. Az Országos Árhivatal ál­
tal kiadott -árjegyzék 68. számú kötete tartal­
mazza azokat a műszaki árarányokat, amelyek 
szerint a különböző fűrészáruk árai kialakultak. 
Az árarányokat indexek fejezik ki.

Az árrendszert, illetve az abban érvénye­
sülő törvényszerűségeket az alábbi indexszá­
mokkal mutatjuk be:

Vastagság 
mm-ben

3—5 m hosszú fűrészáru
■

minőségi osztály

0 I. II. in . IV. V.

12 176,0 146,3 130,4 121,0 110,0 94,6
3 6— 20 168,0 139,7 130,2 115,5 105,0 90,3
22— 40 100,0 133,0 124,0 110,0 100,0 86,0
48—100 168,0 139,7 130,2 115,5 105,0 90,3
100 = szélezett szóles áru ára : 1430 Ft/m3.
100 «= szélezett keskeny áru ára : 1320 Ft/m3.

A 22—40 mm vastagságú, IV. minőségi osz­
tályba tartozó fűrészáruhoz viszonyítva tehát 
akár keskeny, akár széles áruról van szó, az ösz- 
szes minőségi osztályok és vastagsági csoportba 
tartozó fűrészáruk ára az index szerinti ár­
aránnyal — erre vonatkozó külön árvetés el­
készítése nélkül — kiszámítható.

Ugyancsak indexszel van meghatározva a 
0,5—2,75 m hosszú fenyő-fűrészáruk áraránya, 
a szegletes fűrészáruk, a vörösfenyő-fűrészáruk 
áraránya, a lombos fűrészáruk és parkettalécek 
áraránya.

Alkatrészek árai alapján történő árképzési 
módszer került kidolgozásra az enyvezett leme­
zek, bútorlapokra vonatkozóan. A tisztaszáraz 
és kombinált-száraz eljárású bükk enyvezett 
lemezek alkatrész-árait az árrendszer az aláb­
biak szerint rögzítette:

I. Kész furnéranyag
Ej-szinlap, egészlap 1 mm, 6455,— Ft/m3

E2-színlap, egészlap 1 mm, 5620,— Ft/m3

Ii-színlap, illesztett 1 mm, 6035,— Ft/m3

I2-színlap, illesztett 1 mm, 4370,— Ft/m3

Hátlap, illesztett 1 mm, 4165,— Ft/m3

Száraz, belső furnér 1 mm, 2915,— Ft/m3

Száraz, belső furnér 
Nedves, belső furnér 
Nedves, belső furnér 
Nedves, belső furnér

3,5 mm, 2750,— Ft/m3

1 mm, 2410,— Ft/m3

2 mm, 2360,— Ft/m3

3,4 mm, 2300,— Ft/m 3

II. Ragasztóanyagköltség
a) Magkészítés (rag.-felület)

Albuminos rag. 0,65 F.t/m2

Kazeines és Fk. C. rag. 1,42 Ft/m2

Vf. albumin rag. 1,96 Ft/m2

Filmenyv. rag. 4,37 Ft/m2

b) Áthúzás száraz takaróval
Albuminos rag.
Kazeinos és Fk. C. rag.
Vf. albumin rag.
Filmenyv. rag.

0,65 Ft/m2

1,42 Ft/m2

1,96 Ft/m2

4,37 Ft/m 2

III. Enyvezés, préselés
A fent felsorolt alkatrész-árakból kell a kü­

lönböző rétegű és különböző mm vastagságú 
enyvezett lemezek árát kialakítani a következő 
módon:

a) Megállapítandó, hogy a különböző rétegű 
enyvezett lemezekben az alkatrészként felsorolt 
kész furnéranyagok milyen arányban szerepel­
nek és ebben az arányban kell az enyvezett 
készfurnér anyagköltségét kiszámítani.

b) Megállapítandó a ragasztási felület m2- 
ben, ezt a felületet kell szorozni a ragasztóanyag­
költséggel, amelynek ára, mint alkatrész-ár 
adva van. Vonatkozik ez mind az ún. magkészí­
tésre, mind pedig az ún. száraztakaróval áthú­
zásra.

c) A kész lemez m3-ére megállapított, dik­
tált enyvezési- és préselési költséget hozzá kell 
számítani a fentiek szerint kialakított árhoz.

Hasonló eljárást kell alkalmazni a csoma­
goló- és szállítóládák árának megállapításánál. 
Ez az árrendszer annyiban szintén alkatrész­
árakból összetett árképzés, hogy az árkiszámítás 
a következő menetekben elvégzendő feladat:

a) A  szegezetlen ládagarnitúrára egyrészt 
falvastagság szerint, másrészt a leghosszabb él 
cm szerinti lépcsőzéssel szerepel az árjegyzék­
ben az 1 cm3-re vonatkozó bruttó termelői ár fo­
rintösszege. Ugyanilyen bontásban diktált ár­
összegek szerepelnek az árjegyzékben a lapsze- 
gezésre és a készre szegezésre is. Ezenfelül vagy 
100 db-ra, vagy 1 m2-re, vagy fm-re megvan 
határozva a csomagoló- és szállítóládáknál al­
kalmazott, különleges munkaműveletek külön­
böző felár összege is. (Pl. gyalulás, falcolás, kéz- 
hely-fúrás, belső ragasztás stb.) A láda árát a 
fentiek szerint megadott elemekből kell kialakí­
tani. Ezt az eljárást kell alkalmazni a fenyő vagy 
lágylombos fából, a keményfából, enyvezett le­
mez, vagy farostlemez felhasználásával készített 
ládáknál egyaránt.

Sematikus árképzési módszerrel történik az 
árak kiszámítása azoknál az épületasztalosipari 
termékeknél, amelyek ára a 69-es számú ár­
jegyzék! kötetben nem szerepel. Az árvetési sé-

( i)
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mát az Építésügyi Minisztérium 16/1959. É. M. 
A. H. számú utasítása az alábbiak szerint hatá­
rozta meg:

Nettó termelői ár =  A X  r V ~r T ±  F
A képletben

A =  a közvetlen faanyag-költséggel, 
r =  a feldolgozási költségeket figyelembe 

vevő együtthatóval,
V — az épületasztalosipari termékek elkészí­

téséhez szükséges vasalások költségével, 
T =  épületasztalosipari termékekhez szüksé­

ges tartozékok költségével,
F =  a megrendelés darabszámától függő fel­

árral vagy engedménnyel.
A fenti képlettel történő árképzést azért 

kell ún. sematikus árképzésnek minősítenünk, 
mivel — ellentétben az önköltségi alapon 
nyugvó egyéb árképzési módszerekkel (vállalati 
különbözeti árképzés) — az „r“ megnevezésű 
tényezőben az Építésügyi Minisztérium előre 
meghatározta termékcsoportonként a feldolgo­
zási költségeket is. Az „r“ elnevezésű tényező 
ugyanis fedezetet nyújt a közvetlen munka­
bérre, az alapmázolás és gombamentesítés költ­
ségére, az üzemi és vállalati általános költségre, 
a nyereségre, a műszaki fejlesztési alapra és az 
értékesítő vállalat fenntartási költségére.

Az „r“ megnevezésű tényező (tehát a fel­
dolgozási költség) az ajtótokoknál pl. a felhasz­
nált, közvetlen faanyagköltség 59%-a, az ajtó­
tokoknál tehát a szabásjegyzék szerint megálla­
pítandó közvetlen faanyagköltséget 159-es in­
dexszel megnövelve kell kiszámítani az új vá­
lasztékok termelői árát.

Vállalati előkalkulált önköltségen történik 
az árképzés a helyi iparban gyártott faipari ter­
mékeknél — a bútoripar kivételével —, illetve 
általában az ún. vegyes faipari termékeknél. A 
vállalati előkalkulált önköltséggel történő ár­
képzés fent ismertetett hiányosságait az árve­
tési irányelvek annyiban enyhítik, hogy meg­
határozzák az árvetésbe állítható anyagveszteség 
mértékét anyagféleségenként, valamint megha­
tározzák valamennyi vállalatra egységesen ter­
mékcsoportonkénti bontásban az árvetésbe ál­
lítható diktált rezsikulcsot.

Előírás szerint különbözeti árvetési mód­
szerrel történik az árképzés mind a miniszté­
riumi, mind pelig a helyi ipari bútoriparban. A 
különbözeti árvetés elvi vonatkozású kérdései­
nek tárgyalásánál elmondottak teljes egészében 
vonatkoztathatók a bútoripari termékek árkép­
zésére is. Minél szűkebb területen érvényesít­
hető tehát a bútoriparban a különbözeti árvetés, 
annál inkább érvényesül a gyakorlatban a vál­
lalati előkalkulált önköltségre épülő árképzés. 
A vállalati előkalkulált önköltség szerint törté­
nő árképzés hibáit és elvi helytelenségét szin­
tén már fentiekben részletesen ismertettük. Az 
ott elmondottakhoz azonban még hozzá kell 
fűzni azt, hogy a minisztériumi állami bútor­
iparban a szakmai árképzési irányelvek — el­
térően a többi iparágakban kiadott szakmai ár­

képzési irányelvektől — vállalati, tehát indivi­
duális jellegű diktált rezsikulcsok alkalmazását 
írják elő az árképzésnél.

A minisztériumi állami iparban az új vá­
lasztékok árképzése tehát azokban az esetekben, 
amidőn a különbözeti árvetés nem alkalmaz­
ható, teljes egészében vállalati előkalkulált ön­
költségen alapuló árképzésnek minősíthető. En­
nek következtében fennáll annak á veszélye, 
hogy az árrendezés során kialakított iparági 
árak az új választékok ármegállapításán keresz­
tül kicserélődnek vállalati árakká. Ezt a folya­
matot, ha ennek veszélyét időben felismerjük, 
feltétlenül meg kell akadályozni. Nyilván en­
nek felismerése következtében határozott úgy 
a Könnyűipari Kollégium a termelői árrendezés 
eredményeiről szóló előterjesztés kapcsán, hogy 
a bútoriparban meg kell teremteni az ipar­
ági árképzés módszereit. Ebben az irányban 
már az árrendezés időszakában történtek helyes 
kezdeményezések. így annak idején javaslat ké­
szült a bútoriparban is, az ún. alkatrész-árak 
szerint történő árképzés bevezetésére. Ezt a ja­
vaslatot elvetették, mint olyant, amely a bútor­
iparban a termékek komplikáltsága következ­
tében rendkívül sok variáció előre kidolgozását 
teszi szükségessé. Ehelyett már akkor kívána­
tosnak tartották az illetékesek, hogy a bútor­
iparban kialakítsák az ún. fixdíjas rendszert, 
amely a textilkonfekció-iparban a tapasztalatok 
szerint jól bevált. Ennek az árképzési módszer­
nek a lényege az volna, hogy a főbb termékcso­
portokra előre meghatározott, diktált feldolgo­
zási költségeket rögzítene; az árjegyzék és egy- 
egy új bútor árának kialakítása úgy történne, 
hogy a faipari gyártástervező által megállapí­
tandó anyagszükséglet hozzáadásával történne 
a most már valóban iparáginak nevezhető ter­
melői árak kialakítása. A javaslat ez ideig még 
kidolgozásra nem került. A kidolgozásnak elő­
feltétele, hogy a feladatot végrehajtó szervek 
rezsielemzést és műveletelemzést végezzenek a 
bútoriparban. A fix díjak kialakítása kapcsán 
mérlegelni kell azt is, hogy az egyes művele­
teknél a műszaki szintkülönbség (kézimunka, 
gépi munka arány) miatt jelentkező bérköltség­
szóródás iparági átlagos költségfedezet előírása 
esetén milyen kihatással jár az iparág egy-egy 
vállalatára nézve és lehet-e a költségkülönbö­
zetek szóródását a szükségnek megfelelően az 
árvetésbe állítható haszonkulcs emelésével 
kompenzálni.

A fentiekből láthatjuk, hogy a termelői ár­
rendezés nem nyújthatott végleges megoldáso­
kat a helyes árarányok tekintetében. A termelői 
árrendezés kialakíthatta ugyan a helyes árará­
nyokat, de ezeknek biztosítására a helyes ipari 
árképzési módszerek alkalmazása hivatott. Az 
ipari árképzésnél az egyes módszerek előnyei­
nek és hátrányainak mérlegelése alapján kell 
a faiparban és különösen a bútoriparban is azt 
az árképzési módszert kialakítani, amely a ter­
melői árrendezés során kialakított és nagyrészt 
elért célkitűzések állandósítását is biztosítja.
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A forgácslapgyártás hazai vonatkozású kérdései 
és a műszaki fejlődés lehetőségei*

S Z А В Ó D É N E S

Az az új iparág, amely kialakulásának 
Magyarországon jelenleg tanúi vagyunk, euró­
pai, ill. világviszonylatban sem tekint vissza 
hosszú időre. A faforgácslapok nagyüzemi elő­
állítását 1939-ben F. Fahrni kutató munkája 
alapján indították meg. Évekig tartó kísérletek 
után 1946-ban kezdődött meg a komoly terme­
lés és ez a még ma is egyik vezető márkaként 
elismert novopán-faforgácslap. Azóta a forgács­
lap-gyártás ugrásszerűen fejlődött és a Fahrni- 
féle, ún. 'háromréteges forgácslapon kívül, új­
szerű a többi közt az 1947-ben jelentkező O. 
Kreibaum-féle eljárás, amely a forgácslapot 
dugattyúpréses eljárás útján állította elő. Nem 
célom a forgácslapgyártás műszaki fejlődését 
és történetét teljes egészében ismertetni, de a 
hazai összefüggések miatt rá kell mutatnom 
arra, hogy Amerikában a forgácslapgyártás 
1951—52-ben indult meg és ugyanezen időben 
kezdték el a kísérletezéseket a Szovjetunióban.

Magyarországon a forgácslap-gyártó ipar­
nak a kezdetét 1951. évben, a jelenlegi pester­
zsébeti üzem létesítése jelentette Bíró Antal és 
Fernbach J. tervei alapján. Ez időben kizáró­
lag gépi hulladékból véralbumin kötőanyag 
felhasználásával készültek faforgácslapok, ame­
lyeket 3,5 mm-es nyárfurnérral borítottak. Ezen 
kísérleti üzemben 1953-ban tértek rá a mű­
gyanta kötőanyagú forgácslapok gyártására és 
lapkás borítású forgácslap előállítására. Az 
üzem a kísérletezés folyamán jelentősen fejlő­
dött. 1957. év folyamán áttért karbamid-mű- 
gyanta-ragasztásra, azonban a gépi berendezés 
a megfelelő beruházási összegek hiányában to­
vábbra is kísérleti üzem-szinten maradt. A kül­
földön rohamosan fejlődő forgácslapgyártás, 
hazánk közismert faanyaghiánya, de legfőkép­
pen a faipar szétszórt volta eredményezte azt, 
hogy a forgácslap-előállítással több helyen fog­
lalkoztak. Ezek közül elsősorban 1955-ben a 
Soproni Faforgács Feldolgozó' Szövetkezeti Vál­
lalat és az Országos Erdészeti Főigazgatóság 
1955-ben megindult, Nyugatmagyarországi Fű­
részeknél felállítandó forgácslap-üzem tervezé­
sét kell megemlíteni. Mind a két gyár tervezése 
novopán-rendszerű lapok gyártására rendezke­
dett be. A Soproni Faforgács Feldolgozó Válla­
latnál célkitűzés volt egyben az is, hogy hazai 
gyártású gépekkel oldják meg a termelést és 
elsősorban hulladék- (nagyüzemi gyaluforgács) 
bázisra építsék rá a forgácslapgyártást. Az 1958. 
év folyamán folytatott kísérleti üzemeltetés ta­
pasztalatai azt mutatták, hogy az ún. proto­
típus-gépek üzemeltetésével mindaddig, amíg 
azok kezdeti hibáit ki nem javították, sok üzem­
leállással kellett számolni, ami igen sok nehéz-

* Fenti előadást Szabó Dénes egyetemi tanár a 
FATE által rendezett ankéten tartotta meg. 

séget okozott, különösen abból a szempontból, 
hogy a forgácslapgyártás legtöbb folyamata 
automatizálva van. Ezen üzem tervezésénél 
szempontként merült fel az is, hogy az idősza­
kos anyagszállítás miatt a gyárat csak félauto­
matizálással látták el és több helyen ún. puffer- 
képzéssel dolgoztak, ahol az automatikus folya­
mat megszakadt és a forgácsot tárolták. A je­
lenlegi körülmények között az üzem termelése 
kielégítő és az 1 m3-re ráfordított munkaórák 
száma állandóan csökken. Ma már ott tartanak, 
hogy ez a szám 20—30 óra között mozog. Össze­
hasonlításként a legjobb külföldi üzemeknél ez 
a szám 7—10 között van. További automatizá­
lásokkal és beruházásokkal ez a szám is lénye­
gesen csökkenthető lesz. -

A Nyugatmagyarországi Fűrészek szombat­
helyi forgácslap-üzemében a próbaüzemeltetés 
előtt hasonló módon kiütköztek a prototípus­
gépek hibái. Azonban ezen vállalatnál, mivel a 
folyamat teljesen automatizált volt, a termelés 
szakaszos beindítását nem tudták végrehajtani. 
A felsőbb hatóságok döntése alapján sor került 
az üzem áttervezésére és az új tervek alapján 
való átépítésre. Ennek érdekében az üzem szak­
emberei több külföldi gyárat megnéztek és az 
ott szerzett tapasztalatoknak megfelelően törté­
nik jelenleg az üzem átalakítása. Az üzembe­
helyezés értesülésem szerint augusztus közepén 
történik és ez évben már itt gyártott forgács­
lapot is fog kapni a hazai feldolgozó ipar az ed­
digi pesterzsébeti és soproni faforgácslap 
mellett.

1955-ben kezdődtek azok a kísérletek is, 
amelyek külföldi, belgiumi példák alapján a 
len-, kender-pozdorjából állítottak elő forgács­
lapot. Az első ilyen kísérlet értesülésem szerint 
a dunaföldvári Kendergyárban történt, megle­
hetősen kezdetleges körülmények között. Azon­
ban az így előállított lapok is megfelelőnek mu­
tatkoztak bizonyos mértékű fapótlás céljára, 
ezért a felettes hatóságok 1957-ben egy belga 
cégtől kulcsátadással teljes pozdorjafeldolgozó 
gyárat vásároltak és azt a Délmagyarországi 
Rostkikészítő Vállalat telephelyén állították fel. 
A kezdeti sikerek arra indították a Könnyűipari 
Minisztérium vezetőségét, mivel a len-kender- 
pozdorja lapok 3 mm-es okúmé lappal fedve bú­
torlapgyártás céljaira is megfelelőnek mutat­
koztak, hogy megbízást adjon ezen technológia 
megtervezésére a Könnyűipari Tervező Irodá­
nak és a közeljövőben 3 ilyen pozdorja-lemez 
gyárat állítsanak fel különböző len-kender fel­
dolgozó vállalatnál.

A nehézipar területén a Nógrádi Szénbá­
nyászati Tröszt nagybátonyi forgácslap-gyártó 
üzeméről tudunk. Sajnos ezen üzemet személye­
sen nem tudtam meglátogatni, így az ottani ta­
pasztalatokról nem számolhatok be.
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Nem lenne helyes ha néhány szót nem szól­
nánk a feldolgozó ipar szempontjairól is.

A kezdeti idegenkedéstől eltekintve, az ál­
lami vállalatok egyre nagyobb mértékben hasz­
nálják fel a forgácslapot bútorgyártás céljaira, 
de elsősorban az import forgácslapot, novopant, 
az utóbbi időben a triangel lapot. A bútoripar 
álláspontja az, hogy jó minőségű bútort első­
sorban a triangel minőségű forgácslapból tud 
előállítani és a belföldi forgácslap gyáraktól is 
ezt a minőséget igényli.

Véleményem szerint ma még a belföldi 
gyártás ettől elmarad.

Ha figyelembe vesszük, hogy 1960-ig kb. 
35 000 m3-re emelkedik a bútorlapigénye az ál­
lami vállalatoknak (1958. évi fogyasztás 6250 
m3 volt), akkor láthatjuk, hogy milyen döntő 
módon szükséges a forgácslapiparunk felfejlesz­
tése, mert ezenkívül legalább ugyanennyi az 
egyéb feldolgozó iparok igénye, különösen az 
újonnan kifejlődő faanyaghelyettesítő ipará­
gaknál.

Jelenleg Szombathellyel együtt faforgács­
lap gyártásunk kb. 10 000 m3/év, pozdorjalapnál 
szintén 10 000 m3, bár ez a szám növekedőben 
van, tehát összesen 20 000 m3.

A számok azt mutatják, hogy további for­
gácslap gyárak létesítésével kell számolnunk és 
minőség tekintetében feltétlenül igazodnunk 
kell a feldolgozó iparágak követelményeihez.

A fenti rövid ismertetésnek tehát az volt 
a célja, hogy a jelenlegi állapotot felmérjük, 
ennek alapján bizonyos következtetéseket von­
junk le és ezen következtetések alapján hatá­
rozzuk meg azt a műszaki fejlesztési irányt, 
amelyet helyesnek tartunk.

Ezt a célt szolgálja ez a kezdeményezés is a 
FATE keretein belül és az általam javasolt kon­
ferenciák célja kettős lenne:

egyrészt a felhasználási területek felmérése 
alapján úgy a faforgács, mint a pozdorjalap üze­
mek létesítésére és alapanyag felhasználására 
javaslattétel,

másrészt a már működő üzemeink műszaki 
szakemberei közt a tapasztalatcsere kiszélesítése, 
a lehetőség szerint a „legjobb technológiai“ el­
járás kidolgozása, új kutatási eredmények is­
mertetése.

A fenti javaslat megvilágítására szeretnék 
néhány vitaindító gondolatot elmondani, ame­
lyekkel — véleményem szerint — az elkövet­
kezendő konferenciáknak foglalkoznia kell.

A hazai fejlődési irány azt mutatja, hogy 
olyan gyárakat létrehoznunk, amelyek kizárólag 
erdei termékekből, vagy rönkkivágásokból cél­
forgácsot dolgoznak fel és ebből gyártják a kü­
lönböző forgácslapokat, nem helyes. Vélemé­
nyem szerint hazai viszonylatban sokkal helye­
sebb olyan forgácslap előállító üzemekkel fog­
lalkoznunk, amelyek meglevő hulladék nyers­
anyag bázisra épülnek fel. Ebből következik az 
is, hogy a mi vállalatainknál levő üzemi kapaci­
tások általában 10 000 m3 körül vagy alatt mo­
zognak és a helyesen kialakított vertikális for­
gácslap üzem kapacitása magyarországi viszony­

latban 4000—8000 m3 között helyezkedik el. Ha 
megvizsgáljuk azokat a lehetőségeket, hogy hol 
van ilyen alapanyag bázis, akkor favonalon első­
sorban a fűrész- és lemezüzemi hulladékra tá­
maszkodhatunk, másodsorban a nagy faipari 
feldolgozó vállalatok gyaluforgács hulladékára 
— itt az épületasztalosipari vállalatokra gon­
dolok és csak másodsorban a bútoripari üze­
mekre. Nehézipari vonalon a vagon- és hajógyá­
rak jönnek számításba, ahol szintén oly jelentős 
a forgácsmennyiség keletkezése, hogy a fentebb 
jelzett forgácslapüzem kapacitás mértékét el­
érik. Külön kell foglalkoznunk a pozdorjalap- 
pal, amely éppen kisebb önköltsége és egysze­
rűbb gyártási technológiája révén az utóbbi idő­
ben jelentősen előretört és várható, hogy soro­
zatosan indulnak be a pozdorja-hulladékra 
épült forgácslap gyárak. Ezeknek a tényeknek 
felismerése feltétlenül szükségessé teszi azt, 
hogy a) meghatározzuk mindazokat a nagyobb 
forgácslapgyártásra alkalmas vállalatokat, ame­
lyeknél vertikális üzem létesítése népgazdasági 
szempontból fontos; Ъ) egyben meghatároz­
zuk azt a vertikum! technológiát és az ezekhez 
tartozó gépsorrendet, amellyel egységesen elő 
lehet állítani a lehető legjobb minőségű forgács­
lapot.

Az első kérdésnél — tehát, hogy hol kelet­
kezik olyan hulladékmennyiség, amelyre verti- 
kumi forgácslap gyárat ráépíthetünk — az OEF 
illetékessége alá tartozó fűrész- és lemezipari 
vállalatokra kell elsősorban gondolnunk. Tudo­
másom szerint az OEF-nek az a törekvése, 
hogy tájegységenként 20—50 000 m3-ig terjedő 
kapacitású fűrészüzemeket alakítsanak ki, ami 
azt jelenti, hogy pl. egy, évente 40 000 m3-t fel­
fűrészelő fűrészüzemnél 12—15%-os hulladékot 
feltételezve, az kb. 5000 m3 tömörfa hulladékot 
jelent, amelyből kb. 20—25%-os veszteséget 
véve figyelembe, 3500—4000 m3 forgácslap ál­
lítható elő.

Lemezüzemeinknél még több a gyártásra 
felhasználható hulladék mennyisége. E tekintet­
ben elsősorban a Hárosi Falemez Művek. Fur- 
nír- és Lemezművek és az újonnan kialakítandó 
Szegedi faipari kombinát jöhet számításba. 
Különösen jól felhasználhatók a hámozásnál ke­
letkezett hengerek. Ezt figyelembe véve ilyen 
helyeken erdei választékkal 10 000 m3/év kapa­
citás is elérhető.

A hazai üzemeink azonban lombos fát fel­
dolgozó üzemek, így tehát ezeknél már most 
hozzá kell kezdeni egy lombosfa forgácsra meg­
felelő technológia kidolgozásához, — tudomá­
som szerint Szombathely ilyen technológiával 
fog dolgozni —, és a jelenlegi forgácslap gyárak 
üzemelése alapján meghatározni azt a géppar­
kot, amely a legolcsóbb és a legkevesebb hiba­
forrással dolgozik. Az anyag felhasználására vo­
natkozólag feltétlenül osztályozni kell a for­
gácslapokat minőség szerint. Bútorlapgyártásra 
elsősorban a legjobb minőségű lapokat kell 
használnunk, de gondoskodnunk kell a többi la­
pok felhasználásáról is fahelyettesítő anyag­
ként.
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Számolnunk kell tehát azzal, hogy a to­
vábbi forgácslap-üzemek termelését már új 
iparágak kialakítására kell felhasználnunk és 
egyre jobban meg kell barátkozni azzal a gon­
dolattal, hogy a forgácslapot ne csak mint bú­
torlapot tekintsük, hanem — ahogy külföldi fel­
használása is mutatja — egy rendkívül kiter­
jedt és egyéb célokra is használható építőelem­
nek. Ezen a téren utalni szeretnék azokra a 
külföldi értesülésekre, külföldi folyóiratok ál­
tal hozott adatokra és képekre, ahol a könnyű­
ház építésnek — amelybe beletartoznak a nya­
ralók, a strandfürdők, a kiállítási pavilonok, a 
felvonulási épületek, sőt a mezőgazdasági épü­
letek is — egyik legelterjedtebb építőalapanyaga 
a forgácslap. Ebből a szempontból vizsgálva, 
véleményem szerint a fűrész- és lemezipari hul­
ladéknál foglalkozni kell a Kreibaum-féle eljá­
rás megvalósításával, és olyan kis épületigényű, 
változtatható hosszban előállítható forgácslap­
gyártással foglalkozni, amely egy új faipari ága­
zatot teremtene meg. — Másodsorban említet­
tem a nagy fafeldolgozó vállalatok ipari hulla­
dékára épülő vertikumi forgácslap üzemeket. 
Ezen a téren, úgy vélem, kialakult technoló­
giáról beszélhetünk a pesterzsébeti és a sop­
roni faforgács üzem tapasztalatai alapján. Ezek 
azt mutatják, hogy a fenyő gyaluforgácsból elég 
jó minőségű lapokat tudunk előállítani, amelyek 
részben bútorlapgyártásra, részben más célokra 
megfelelnek. Természetes azonban az, hogy gaz­
daságossági szempontból előfeltétele az ilyen 
üzemeknek közvetlenül a termelő fafeldolgozó 
üzem melletti elhelyezése. Csak pesterzsébeti 
viszonylatban ismerem a szállítás költségeit, 
amely kb. 200 Ft-ot emésztett fel m3-ként. Azt 
hiszem, ez igen jelentős tétel és mindent el kell 
követnünk, hogy az ehhez hasonló kiküszöböl­
hető költségeket elhárítsuk. Tudomásom szerint 
az Épületasztalosipari 6. Főosztály foglalkozik 
vertikális forgácslap üzemek kialakításának 
gondolatával s ezért fontos lenne, hogyha ezen a 
téren egy tervező iroda végezné el ezeket a ter­
vezéseket, amelynek megfelelő tapasztalata és 
felkészültsége van. Helyesnek tartanám, ha a 
konferencia ezzel a gondolattal foglalkozna, mert 
így elkerülhetjük a minden tervezésnél meg­
újuló prototípus gépek hibáit, továbbá a soro­
zatban, vagy szériában gyártott gépek előállí­
tási költségei is kisebbek.

A pozdorjalap gyártása a faforgácslap gyár­
tásával szemben — a szegedi üzemben végzett 
látogatásom alapján — több tekintetben egysze­
rűbb technológiát kíván. Ezek közül legelsősor­
ban a szárító elmaradása az, ami gépészeti szem­
pontból sokban egyszerűsíti az itt levő beren­
dezést. Nem megoldott azonban a szegedi üzem­
ben sem a terítés művelete, ami éles ellentétben 
áll a helyenként igen szépen automatizált folya­
matokkal. Nem vitás, hogy a pozdorjalapok ipa­
runkba betörtek és bútorgyáraink közül az Ott­
hon Bútorgyár és Üjpesti Asztalosárugyár a fel­
használás terén jó eredményeket ért el. Egyéni 
véleményem szerint azonban a pozdorjalapok a 
vakfurnér borítás miatt felhasználás területén 

elmaradnak a triangel minőségű faforgácslapok­
tól, és a bútorok faféleség egységének megőr­
zése szempontjából jobbnak tartom az ilyen for­
gácslapból gyártott bútorokat. Ezen túlmenőleg 
azonban a pozdorjalap gyártására feltétlenül 
szükség van, azok felhasználása a bútoripar ka­
pacitásának növelése szempontjából szükséges 
és a kisebb fajsúlya révén rendkívül előnyös­
nek látszik új területeken való alkalmazás szem­
pontjából is. Pl. a hajóépítkezéseknél jelentős 
súlymegtakarítást ad, azaz a hajó jóval na­
gyobb rakományt tud szállítani, ha a kabinjai, 
étkezdéi, különböző fülkék építésénél ezt az 
anyagot használjuk fel, szemben a kb. 25%-kal 
súlyosabb faforgácslappal. Nem vitás az sem, 
hogy az élet naponta termel ki újabb alkalma­
zási területeket és ezen a téren különösen a 
belső építészet az, ahol igen nagy területeken 
tudjuk felhasználni a furnérozott pozdorja- 
lemezt.

Ezen kérdés megvitatására érdemes néhány 
pillanatot áldozni. A szocialista államokban, de 
általában az egész világon az az építészeti irány 
lett uralkodó, amely a belső építészet terén a 
szekrényeket, sőt, bizonyos mértékig az ágya­
kat a lakásba beépíti. Ezáltal elérjük azt, hogy 
a bútorigény csökken, másrészt a beépített szek­
rények kihasználhatósága sokkal nagyobb, mint 
a korpusz-bútoroké. Természetesen ezzel a kér­
déssel a szakembereknek még foglalkozniok 
kell, mert különösen új lakásoknál a nem kellő 
módon felületkezelt forgácslap elemek a fal 
nedvessége miatt könnyen vetemednek és ezál­
tal a berendezés tönkremegy.

A forgácslapgyártásnak egyik sarkalatos 
pontja az élek lezárása és a felületkezelés, 
amelyre az előadásom végefelé ismételten visz- 
szatérek.

Mint már korábban említettem, a konfe­
rencia hallgatóihoz intézett felhívásomban, a 
demokratikus államokban folyó forgácslap elő­
állítása területén a nagy kapacitású üzemek 
gyártását Kelet-Németország és a Szovjetunió 
viszi. Középüzemek gyártására előreláthatólag 
Lengyelország és Csehszlovákia áll rá. Népgaz­
dasági szempontból az előbbiek alapján szá­
munkra legmegfelelőbb, ún. vertikumi forgács­
lapgyártásra való berendezés kialakítására egé- 
tő szükségünk van. Ez az előbb elmondottak 
alapján nem egy, hanem három típus“, jelent, és 
a javaslatom a konferenciához az, hogy vitassa 
meg, tegyen javaslatot a tervező intézet kijelö­
lésére és a kellően átvizsgált dokumentációk 
alapján ugyancsak egy, vagy legfeljebb két vál­
lalatot jelöljenek ki az ilyen berendezések gyár­
tására, amelyek esetleg kulcsátadással végeznék 
el az üzem felállítását.

A meglevő üzemek eddigi gépparkjának is­
meretében a konferenciák keretében történő ta­
pasztalatcsere alkalmával műszaki előadások 
keretében kell foglalkoznunk a technológiai gé­
pek működésének javításával és elért kísérle­
tek, kutatások eredményeinek ismertetésével.

Példaképpen legyen szabad ezen a téren az 
eddigi tapasztalatok alapján néhány géptípus

( i )



Szabó D.: A  forgácslapgyártás hazai vonatkozásai Faipar IX . évf. (1959), 8. sz. 239kialakítására vonatkozólag összehasonlítást ten­nem.Elsősorban a nyersanyag forgácsolásáról szólok. Ez a probléma legnagyobb a lombosfa fajtáknál. Itt találkozunk azokkal a fűrész- és lemezüzemi hulladékokkal, amelyeket valami­lyen erre alkalmas szeletelő, vagy zúzómalom­ban célforgáccsá állítanak elő. A  külföldi iroda­lom alapján véleményem szerint a legjobban beváltak azok a forgácsképző, vagy szeletelő gé­pek, amelyek rostirányú vágást végeznek. Ilyen a prospektusokban ismertetett Bezner-féle sze­letelő, amely a hámozott hengerek, hasáb hulla­dékok részére megfelelő, de jó eredményeket értek el a Hombak-féle forgácsaprító géppel, amely különböző hulladékokra egyformán hasz­nálható. A  rostirányú forgácsolást az is indokol­ja, hogy Klauditz kutatásai alapján, de a hazai gyakorlat is bizonyítja, az a forgács adja a leg­nagyobb szilárdságot, amely lapos és vékony tűalakú. Ezért különösen lombosfa fajtáknál, mivel ezen a téren a legfőbb alapanyag a bükk és ez nagy nedvfelszívással rendelkezik, a vé­kony forgács használata látszik a legelőnyösebb­nek. A  jó minőség érdekében olyan prototípust kell kikísérleteznünk, vagy külföldi gépbeszer­zések útján ezeket a típusokat kell behoznunk, ahol a forgács a fenti feltételeknek megfelelően alakítható ki. A  magam részéről rendkívül pár­tolom a felületi forgáccsal ellátott forgácslap­gyártást, egyrészt meggyőződésem és az eddigi üzemi tapasztalatok is ezt bizonyítják, az ilyen réteggel ellátott forgácslapok nagyobb szilárd­ságúnk, másrészt esetleg különböző színárnya­latú, vagy különböző fajtájú belső keverékfor­gácsnál — gondolok itt elsősorban a pozdorja és forgácskeverékbelsővel készült forgácslapokra — előnyösnek találom a felületi forgács alkalma­zását. Á  Faipari Kutató Intézet folytatott kuta­tásokat arra vonatkozólag is, hogy a felületet egységes színű forgácslapokból alakítsák ki. Én ezt a gondolatot igen jónak tartom, különösen a furnérnélküli bútorgyártás területén, mert az elkészült mintalapok azt mutatták, hogy egy 'egyszínű, okúméból, vagy fehér nyárból készült fedőlapos forgácslap igen kellemes benyomást keltett a nézőben és egyes vonatkozásokban tel­jesen furnérszerű volt. Szintén egy olyan kér­dés, amellyel a konferenciának véleményem szerint foglalkoznia kell, mert lehet, hogy meg­oldja a forgácslap súlyának csökkentését egy pozdorja-faforgács kombináció. Ez az ötlet nem új, hivatalos körökben is több ízben felvetődött, sőt, tudomásom szerint erre vonatkozólag Niklas Artúr kutató-igazgató több kísérletet is folyta­tott le. Jelenleg a Faipari Kutató Intézet foglal­kozik ezzel a kérdéssel.Népgazdasági szempontból döntően fontos, mert a jelenlegi kb. 1 300 000 m 2felületű furnér mennyiségről 1965. évre a szükséges mennyiség 6 300 000 m 2-re növekszik. Ez azt jelenti, hogy furnér importunk jelentősen fog növekedni. A felületi forgáccsal ellátott a színes és színtelen poliészter lakkozású forgácslappal jelentősen csökkenteni tudnánk ezt az importot.

Műszaki szempontból igen jelentős kérdés az, hogy az anyag szállítása és továbbítása mi­lyen eszközökkel történjen. Véleményem sze­rint ez megoszlik a pneumatikus és a szalagszál­lítás között. A  pneumatikus szállítás ellen — bár beruházásilag olcsóbb, amellett helyszükséglet szempontjából lényeges előnyökkel rendelkezik, mert csak a ventillátornak és egy igen kis át­mérőjű csővezetéknek a helyét kell biztosíta­nunk — az ülepítés és a magas kW -igény miatt számos kifogás hangzott el. A  jelenlegi forgács­lap gyáraknál nincs tökéletesen megoldva a fi­nom por elszívása és ülepítése, az ilyenszerű berendezések készítése viszont a beruházási költségeket már drágítja és amit a berendezés­nél nyerünk, azt az egészségügyi szempontból szükséges ülepítéseknél elveszítjük. Feltétlenül szükségesnek látszik olyan berendezések kikí­sérletezése, amelyek kis üzemköltség mellett tö­kéletes porülepítést adnak és beruházási költ­ség szempontjából sem drágák. Ezen a téren vé­leményem szerint a jövőben fokozottabb mér­tékben kell foglalkoznunk a vizes eljárású üle- pítésekkel, amelyeknek a legolcsóbb a beruhá­zási költsége, szemben a szövettömlős vagy vis- cin olaj-szűrőkkel, nem beszélve a jelenleg még a faiparban nem használatos elektrosztatikus és ultrahangülepítőkről. A  két szállító berendezés különbségénél a szalagszerű szállítás az igen kis energiafogyasztás miatt előnyös, továbbá sok­kal kisebb a porzás ennél a szállításnál, hátrá­nya a meglehetősen nagy berendezés és az ehhez tartozó helyigény. Véleményem szerint minden olyan esetben pneumatikus szállítást kell alkal­maznunk, ahol a forgácsnak a portalanítása szükséges, szalagszállító berendezést viszont ott kell alkalmaznunk, ahol már egy megállapodott alakú és fajtázott forgáccsal állunk szemben, mert ilyenkor a szalagszerű szállításnak az elő­nyei kétségtelenek.Ú gy a pneumatikus szállításnál, mint a sza­lagszállításnál új kérdést vetettek fel a forgács­tárolók. Közismert az a tény, hogy a forgács, ha elért egy bizonyos tömeget, akkor könnyen be- boltozódik. A  külföldi legújabb gyárak éppen ezért áttértek a mozgó rostélyú bunkerekre, azaz a tároló hely belsejében is olyan szállító beren­dezéseket alkalmaznak, amelyek a forgácsot állandó mozgásban tartják és így a boltozódást megakadályozzák. Ez az automatizált gyáraknál egy lényeges alapfeltétel, és tudomásom szerint a szombathelyi áttervezést is egyrészt azért kel­lett végrehajtani, mert ezek a boltozódások tel­jes egészében megakadályozták az automatizált folyamatok továbbhaladását. Nem vitás azon­ban, hogy ezek az új berendezések lényegesen drágábbak, mint a régiek, a kizárólag szögvasból és vaslemezből álló tartályok. Ezen a téren azonban különbséget tehetünk a nagyüzemi gyaluforgáccsal működő vertikumi gyárak kö­zött és a fűrészüzemi hulladékból célforgácsot előállító forgácslap üzemek között. A  gyalufor-
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gács, mivel kagylós vágású, az eddigi tapasztala­
tom szerint sokkal nehezebben filcelődik, mint 
a tűalakú keskeny célforgács és könnyebben is 
csúszik le az oldalfalakon. A külföldi irodalom­
ban a tartályok kialakítása ilyen esetben cson­
kakúp alakú és a bunkerből való kihordást csi­
ga, forgótányér, vagy kaparó szalag útján vég­
zik. Nézetem az, hogy a tervezés területén a 
nagyüzemi hulladékból készült forgácslapgyár­
tásnál ezt a kialakítást kell figyelembe ven­
nünk.

Hasonló probléma ezen a téren a forgácsok 
fajtázása, vagy osztályozása. Itt két irányzatot 
figyelhetünk meg. Az egyik az, amelynél a vib­
rációs rostákat helyezik előtérbe és ez az eljá­
rás a Soproni Faforgács Feldolgozó Vállalat pro­
totípus gépét tanulmányozva, azt kell monda­
nom, hogy nagyüzemi forgácshulladéknál be­
vált. A magas rezgésszámú vibrátorra kerülő 
forgács szétválasztása durva középrész, finom 
szemcséjű fe'dő réteg és porra megfelelő ezzel a 
berendezéssel. Ugyanez a rendszer nem válik 
be a célforgácsnál. Pontosan azért, mert a nagy­
üzemi hulladékfogács a kagylós felületénél fog­
va a vibrátor hatására és rostán egy ugráló moz­
gást végez, míg a célforgács a rostaszemcsékbe 
befúródik és megáll. A szegedi pozdorjalemez 
gyárban hengeres rosta van, ahol a rostában 
nagy keverő lapátok mozognak és így a for­
gácsnak a rosta lyukaiban való megállását ki­
küszöbölik. Szintén olyan gépészeti probléma, 
amit érdemes tanulmányozni, különösen akkor, 
ha irányt veszünk keverékbelsők kialakítására. 
Külföldön az utóbbi időben a fajtázás kérdését 
egyre jobban a szárítás területére teszik át. 
Ezen a téren utalok az ún. Ke'.ler-féle lebegtető 
szárítóra, de a Schilde-cég is hozott ki lebegtető 
szárítót, amelynek az az alapelve, hogy a for­
gács osztályozását és szárítását különböző erős­
ségű levegőáramlatokkal oldják meg. Hazai vi­
szonylatban nincs tudomásom ilyen berendezés­
ről. Érdemesnek tartom, hogy egy konferencia 
értekezlete foglalkozzon ezzel a kérdéssel és 
megfontolás tárgyává kell tenni egy új vertiku- 
mí forgácslap tervezésénél ezen berendezésnek 
a bevezetését is. A lebegtető szárító alkalmazása 
más területen is igen fontosnak látszik, célzok 
itt a fedő réteg szárítására, amelyet igen magas 
víztartalma mellett szeletelünk technológiai 
okok miatt, viszont a fedő rétegnél nem szüksé­
ges az 5—7%-os szárítási fok elérése, mert pél­
dául a Klauditz-féle gőzlökéses eljárásnál is, 
egy felületi visszanedvesítés történik. Vélemé­
nyem szerint a fedő rétegek szárítását szintén 
lebegtető szárítóval kell megoldani, azonban ez 
eltérő típus kell legyen az előbb említett Keller- 
féle szárítótól és ezen a téren a konstrukció ki­
alakítása szempontjából figyelemre méltó a Glo- 
merra-présnél alkalmazott csöves lebegtető szá­
rító.

Sok a vita a jelenlegi szakkörökben a keve­
rés kérdése körül is. Az irodalmi tapasztalatok 
azt mutatják, hogy a külföldi gyárakban legjob­
ban bevált az ún. Drais keverő. Megint 
olyan kérdés, amellyel országos viszonylatban 

kell foglalkoznunk, mert a ragasztóanyag he­
lyes felhordása jelentős tényezője a forgácslap 
szilárdságának. Ezeknél a gépeknél, ahol az 
eddig üzembehelyezett hazai prototípusok nem 
váltak be, javaslom ilyen rendszerű gépeknek a 
behozatalát és beépítését a vertikumoknál.

A műgyantával összekevert anyag szállítá­
sára már sokkal előnyösebb a szalagszerű szál­
lítás, mint a pneumatikus. Az összes gyárakban 
ez a szállítási rendszer uralkodó, amivel, azt 
hiszem, technológiai szempontból is mindnyá­
jan egyetértünk.

Üzemeinknek egyik legkényesebb kérdése 
a lapképzés. A külföldi gyárakban a közölt do­
kumentációk alapján két fő irányzat van. Az 
egyik, amelynél keretekbe kerül a forgács és így 
préselik, a másik, ahol a forgácslap-paplan ki­
alakítása szalagon történik. Az előbb említett 
berendezésnek az a célja, hogy egyrészt a gyan­
tás keveréket mozgásba tartsa, másrészt elosz- 
lattassa, hogy a keverés egyenletes módon tör­
ténjen. Rendszerint 2—3 ilyen berendezést tesz­
nek egymás mellé a gyártási eljárásnak megfe­
lelően aszerint, hogy 3, vagy kevesebb rétegű 
forgácslapot készít az üzem. A pozdorjalap- 
gyártásnál a belga import berendezésnél tapasz­
taltuk azt, hogy a paplanképzésre, amely itt kézi 
erővel történt, nem fektettek olyan nagy súlyt 
és a hidegprést teljesen kiiktatták. Következés­
képpen olyan kevés számú emeletes prést hasz­
náltak, amelynek nagy a nyílása. A 12—15 
cm-es paplanvastagság is belefért. Valószínűleg 
ez indította egyes nyugatnémet cégeket arra, 
hogy a hidegprést kiiktatva, folyamatos szalagon 
történő paplanképzési eljárásokat dolgozzanak 
ki. Az eljárások lényege az, hogy nagy fordulat­
számú hengerekkel egy téglalap alakú csőbe 
kényszerítik be az anyagot és így a 12—15 cm 
magas paplanvastagságot 8—9 cm-re csökkentik. 
Ez az eljárás nem azonos az ún. extruderes eljá­
rással, amelyet a Kreinbaum-cég dolgozott ki, 
mert a további lapgyártás itt is emeletes hőpré­
seken történik.

Nézetem szerint ezzel a kérdéssel hazai vo­
natkozásban is behatóan kell foglalkoznunk. 
Nem érdektelen a jövő vertikumi gyárainak ki­
alakítása szempontjából egy olyan technológiai 
folyamat, ahol a jelenleg úgy Sopronban, mint 
Pesterzsébeten alkalmazott hidegprést ki tud­
juk küszöbölni, vagy a hidegprés idejét oly mér­
tékben le tudjuk csökkenteni, hogy az a folya­
matok szinkronizálását ne akadályozza. A kar- 
bamid gyanta alkalmazásával ma már ott tar­
tunk, hogy a 20 mm-es lapok hőpréselésénél 
6—8 perces időket érünk el. Ez természetesen 
az üzem kapacitását rendkívül megemeli, de 
csak akkor tudjuk a régebben szűk keresztmet­
szetnek számító hőprés kapacitását kihasználni, 
ha az előtte levő berendezéseink a megfelelő 
forgácslap paplanokat idejében el tudják készí­
teni. S folyamatos lapképzés ezt a kérdést a te­
lítésnél feltétlenül megoldja, de mint szűk ke­
resztmetszet, közben jelentkezik a hidegprés, 
amelynek zárása, nyitása és a közbeeső prése­
lése rendszerint annyi időt vesz igénybe, hogy
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a nagy emeletes préseket nem tudjuk kihasz­
nálni. Ez az oka annak, hogy a forgácslapgyár­
tásban újabban a figyelem a 15—20 présnyílá- 
sos berendezésekről a 7—9 nyílásos prések felé 
fordul.

Teljesen új irányt mutat az extruderes el­
járás. Ennél az eljárásnál óriási előny a folya­
matos lapképzés, hátránya viszont a gyenge 
hajlítószilárdság, amiért a lapokat furnérozni 
kell, ha különböző szerkezeti elemekbe beépítik.

Utaltam az előadásom bevezető részében, 
hogy mindazokon a helyeken, ahol esetleg nem 
törekszünk bútorlap minőségű forgácslapok 
gyártására, ott a Kreinbaum-féle eljárás gazda­
ságosabbnak látszik. Ezt azonban csak megfe­
lelő gondps műszaki kiértékelés, esetleg kis gé­
pen való kutatás útján lehet eldönteni.

Hazai viszonylatban általában véve csak 
hőpréses eljárást használunk. Ügy vélem, hogy 
azok az eljárások, ahol a forgácslapot nagyfrek­
venciás előtérben melegítik, hazánkban nem 
megfelelőek, részben a rendkívül nagy energia- 
igény miatt, másrészt ezek a berendezések egy 
igen fejlett TMK-műhelyt kívánnak meg, amire 
különösen a vidéki gyárainknál nincs lehető­
ség. Ezekkel tehát bővebben nem is foglal­
kozom.

Néhány szót azonban szeretnék szólni azok­
ról a körülményekről is, amelyek szükségessé 
tszik a feldolgozó ipar és a forgácslap-gyárak 
együttműködését. E téren legfontosabbnak az 
•előregyártott elemek kérdését tartom. Köztu­
domású, hogy évek óta folyik tárgyalás az alap­
anyaggyártó ipar és a feldolgozó ipar között eb­
ben a kérdésben. 1952 óta foglalkozik a faipar 
egy nagy előregyártó üzem felállításával. És ez 
a kérdés hol az alapanyaggyártó minisztérium­
nál vetődik fel abban a formában, hogy egy új, 
nagy fűrész- és lemezipari kombinátnál a fa­
anyag-hulladék felhasználása rendkívül gazda­
ságos lenne, hol a feldolgozó ipar óhajt báza- 
telepeket létesíteni és központi szabászműhelyt 
kialakítani, ahonnan a feldolgozó vállalatokat 
ellátja. A forgácslapgyártás újra előtérbe hozta 
ezt a kérdést, mert a forgácslap-hulladékot, ami 
szélezéseknél lekerül, gazdaságosan csak magá­
nál az üzemnél lehet felhasználni, ahol zúzógé­
peken szétforgácsolva, ismét, mint forgácsot 
dolgozzák fel. Ezért az a véleményem, hogy 
szorosabb együttműködés kell kialakuljon a 
feldolgozó ipar és a forgácslapgyártó ipar kö­
zött, s a forgácslapgyártó iparnak előregyár­
tott elemeket kell szállítania a feldolgozó ipar­
nak. Az előregyártott elemek tipizálásának és 
az ezzel kapcsolatos, különböző élfedési formák­
nak a kialakítása egy igen nehéz, sokrétű kér­
dés, de a konferenciának ezzel is kell foglalkoz­

nia, ha valóban népgzadasági szinten akarjuk 
megoldani a fatakarékossági kérdéseinket.

Én azt hiszem, hogy az itt felvázolt problé­
mák mind olyan nagyságrendűek, hogy szüksé­
gessé teszik az alapanyaggyártó ipar és a fel­
dolgozó iparnak ezen a téren való szorosabb 
kooperációját. Nem óhajtok kitérni arra a tény­
re, hogy ez mennyire könnyebb lenne, ha a fa­
ipar egy egységes irányítás alatt állna, vagy 
legalábbis létezne egy olyan koordináló szerv, 
amely ezekkel a kérdésekkel foglalkozik és kö­
telező módon tudja határozatait érvényesíteni 
az egyes iparágakban. Ez az első konferencia 
arra irányul, hogy amíg ezt a hivatalos szervet 
rendeleti úton, vagy más formában megterem­
tik, a kérdéseinket próbáljuk meg társadalmi 
téren megközelíteni, amely az eddigi tapasztalat 
szerint a szocialista iparban elég jól működő 
szerv.

Előadásom összefoglalásául javasolom, hogy 
a konferencia az alábbi kérdéseket vitassa meg 
és ezekben valamilyen álláspontot elfoglalva, 
azt az illetékes minisztériumoknak, válla­
latoknak, amelyeknek képviselői jelenleg itt 
vannak, tudomására hozza.

1. A konferencia a felmerülő műszaki fej­
lesztési kérdések és a felhasználási terület ki­
szélesítése céljából egy társadalmi intézőbizott­
ságot választ, .amely egyes műszaki kérdések 
megvitatására V2 évenként konferenciát rendez. 
A konferencia a meglevő gyárak műszaki fej­
lesztése érdekében foglalkozzon egyes fontosabb 
kérdésekkel (pl. felületkezelés, szárítás kérdése, 
lapképzés) és ezen a téren vegye igénybe a ku­
tató intézetek és egyetemi tanszékek segítségét.

2. Közelebb kell hozni egymáshoz a fafor­
gácslap- és pozdorjalap technológiáját és ki kell 
jelölni azt a területet, ahol együttesen vagy kü- 
lön-külön a legjobban felhasználhatók.

3. A hulladék megfelelő gazdaságos feldol­
gozása felveti újra az előregyártott elemek kér­
dését, ami jelentős mértékben növelné a bútor­
ipar kapacitását, egyben gazdaságosabbá teszi a 
hulladékok feldolgozását is.

4. Az alapanyaggyártó ipar fejlesztése ér­
dekében új forgácslap-vertikumok létesítésénél 
javaslatot tesz az illetékes szervek felé egysé­
ges technológiák kialakítására, esetleg közös 
tervezőiroda és gyártó cég kijelölésére.

Ezek azok a kérdések, amelyekről, azt hi­
szem, beszélnünk kell és az ebben elért eredmé­
nyek nem öncélúak, hanem a népgazdaságunk 
egészét érintik. Remélem és hiszem, hogy a 
FATE védnöksége alatt elindult forgácslap mű­
szaki konferencia hathatós segítséget ad, ezen 
új iparág fejlődésének.
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Faiparunk 1958. évi munkájáról
P É T E R F F Y  T I B O R  — V A D A S  T A M Á S I É

A faipar 1958. évi termelésének legfonto­
sabb összefoglaló mutatói a megelőző évekhez 
viszonyítva igen jelentős fejlődést tükröznek.

Az iparcsoport teljes termelése 22,3%-kal volt 
több, mint 1955-ben és 10,3%-kal haladta meg 
az előző évi szintet.

7. táblázat
Összefoglaló adatok 

(Állami ipar)

Iparágak

Teljes termelés | Nettó termelés Egy munkásra jutó
.Munkások átlagos 
állományi létszáma 

(ép. ip. és bedolgozók­
kal együtt) (fő)

i n d e x e
t e l j e s n e t t ó

t  e -r m e 1 é s

1955 =  100
)

261. Fűrész és le­
mezipar ........

262. Épületasztalos­
ipar .....

263. Bútoripar . . .
264. Hordó-és láda­

ipar .....
265. Fatömegcikk­

ipar .....
266. Gyufaipar . . .
267. Fatelítőipar

1957 1958 1957 1958 1957 1958 1957 1958 1957 1958

110,5

114,7
108,2

110,1

119,0
96,9

104,4

124,3

119,8
127,9

108,8

129,5
100,5
113,3

108,9

118,8
112,9

110,5

119,6
97,0
99,7

120,5

129,6
132,6

103,6

129,8
99,7

104,9

97,4

111,1
107,7
107,0

104,6
92,6
86,4

98,8

114,9
116,5
112,9

108,9
95,4
80,9

95,9

115,1
112,3
107,4

105,1
92,7
82,5

95,8

124,3
120,8
107,5

109,2
94,6
74,9

4 063

1 973
5 500
1 660

3 418
501
698

4 506

1 994
6 028
1 556

3 573
505
810

260. Faipar össz.: 110,9 122,3 113,1 123,9 103,5 107,4 105,6 108,8 17 813 18 972

A termelés igen jelentős növekedését mu­
tatják a legfontosabb faipari termékek adatai 
is. így pl. nagymértékben emelkedett a félkész­
termékek közül a fűrészáru-termelés, a furnér- 
és a parkettatermelés. S ezek az adatok faipa­
runk anyagellátásának lényeges javulását jelzik.

(Szocialista ipar) 2. táblázat
Fontosabb faipari félkésztermékek termelése

Év

Fűrészáru

E
ny
ve
ze
tt

le
m
ez
(R
os
t­

le
m
ez
 n
él
kü
l)

B
út
or
la
p

(F
or
gá
cs
la
p

né
lk
ül
) Furnér Par­

kettaFenyő Lombos

1000 m3 1000 m2

1955 60,7
56,0

128,1 18,3 11,6 4097,1 530,4
1956 129,1 16,5 10,8 3642,7 491,2
1957 86,5 155,5 19,7 12,7 4454,8 633,2
1958 92,0 175,0 20,4 11.0 5865,1 745,0

Nagymértékben emelkedett a fontosabb la­
kásbútorok termelése is. Az elmúlt évben háló­
szobabútorból csaknem 12 000 garnitúrával, 
konyhabútorból 10 700 garnitúrával több állt a 
vásárlók rendelkezésére, mint 1955-ben. Fénye­
zett kombináltszekrényből az 1955. évinél 79 
százalékkal több került az üzletekbe.

Fontosabb bútoripari termékek termelése
(Szocialista ipar) 3. táblázat

Év

Háló- 
szoba­
bútor 
(gar­

nitúra)

Fénye­
zett kom­

binált 
szekrény 

(db)

Kárpi­
tozott 
fa- és 

fémvázas 
fekvő- 
bútor 
(db)

Konyha­
bútor 

(garni­
túra)

Iroda­
bútor 
(db)

1955 25 339 8 706 42 559 42 625 3765
1956 24 786 8 405 41 513 44 678 6241
1957 30 045 11 865 46 168 46 566 3205
1958 37 482 15 597 61 763 53 337

A termelés növelését lényegesebb kapaci­
tásbővítő beruházások üzembehelyezése nélkül 
— illetve csak az év végén történő üzembehe­
lyezése mellett érték el.

A fűrész- és lemezipar fejlesztési terve két 
jelentősebb beruházás befejezését irányozta elő 
1958. évre:

1. a Szombathelyi Forgácslapüzem 1958. 
április 1-i próbaüzemeltetését;

2. a Nyugatmagyarországi Fűrészek — 
szombathelyi üzeme rekonstrukciójának befeje­
zését, a próbaüzemeltetés 1958. október 1-i 
megindítását.

A Szombathelyi Forgácslapüzem sem a 
tervezett határidőre, sem 1958. év folyamán 
nem termelt, bár beindítása országos viszony­
latban is igen fontos lett volna, mivel forgács­
lap-termelés eddig csak a kísérleti üzemekben 
volt. A Szombathelyi Forgácslapüzem évi ter­
vezett kapacitása 6200 m3. 1958. évben kb. 3000 
m3 forgácslap termelése esett ki. Az üzem be­
rendezésének kulcsgépeit — az aprítógépet, a 
présgépet — külföldről szereztük be (Nyugat- 
Németország, NDK), a többi összekötő gépek 
hazai tervezésűek. A hazai tervezésű forgács- 
gyanta-keverőgép, terítőberendezés, szárítók 
stb. — a komplex géppróba alkalmával — nem 
voltak megfelelőek. A próbaüzemeltetés előre­
láthatólag csak 1959. III. negyedévében kezdőd­
het meg.

A Nyugatmagyarországi Fűrészek szombat­
helyi üzemeinek rekonstrukciója sem fejeződött 
be a tervezett határidőre. Műszaki hibák miatt 
(keretfűrészek alapozása stb.) a próbaüzemelte­
tés megkezdése 1959. évre húzódott át.

Az iparág 1958. év folyamán több kisebb 
gépi beruházásban részesült. A fűrészüzemek 2 
db lengyel keretfűrészt (gattert) kaptak. Az új
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keretfűrészeket december hó folyamán — (1 db 
a Hárosi Falemezműveknél, 1 db a Budapesti 
Fűrészeknél) — építették be. Teljesítményük az 
eddigi keretfűrészek teljesítményének kétsze­
rese, évi 20 000 m3. A lemezipari vállalatok 
1958. év végén 2 db (nyugatnémet) présgépet 
kaptak, amelyeknek kapacitása 30%-kal na­
gyobb a meglevő prések kapacitásánál.

A bútoriparban a termelés növelése érde­
kében 1958. IV. negyedévében a minisztériumi 
bútoripari vállalatoknak mintegy fele — az 
eddigi egy műszakos termelés helyett — meg­
szervezte a kétműszakos termelést. Előkészüle­
tek történtek a második műszak bevezetésére a 
többi bútoripari vállalatnál is. A második mű­
szak bevezetése 1959. évben — a meglevő be­
rendezések jobb kihasználása révén, minden 
külön beruházás nélkül — a bútoripari terme­
lés mintegy 25%-os növelésének teremti meg a 
lehetőségét, s jelentősen növeli a termelés jö- 
vedelmezőségét is. A bútoripar létszáma és — 
ezzel párhuzamosan — termelése már 1958. IV. 
negyedévében is közel 10%-kal emelkedett.

Növelte a bútoripar termelési kapacitását 
az Üj pesti Asztalosárugyár — termelést növelő 
— rekonstrukciója. A rekonstrukció folytán a 
vállalat 1958. IV. negyedévében egy (30 fős) 
kárpitozó részleggel bővült. A rekonstrukció 
eredménye teljes egészében csak 1959-ben fog 
jelentkezni.

1958. III. negyedévében egy (50 fős) kárpi­
tozó műhellyel bővült a Szék- és Faárugyár, az 
év folyamán megkezdték a Debreceni Hajlított 
Bútorgyár felújítását is.

A bútoriparban 1958. évben megkezdték — 
a fejlettebb, külföldi országokban már széles­
körben alkalmazott — új, korszerűbb technoló­
gia bevezetését, illetve gyakorlati alkalmazásá­
nak előkészítését. Ezek közül legjelentősebbek:

A korábbi (állati eredetű enyvvel történő) 
enyvezés helyett műgyanta-ragasztás, hidrauli­
kus hőprések alkalmazásával. Az új ragasztási 
eljáráshoz szükséges hidraulikus prés (import­
gép) 1958. évben már megérkezett az Angyal­
földi- és a Cardo Bútorgyárba. Politúrozás he­
lyett műanyaglakkozás. A kézi sellakk-politú- 
rozás helyett alkalmazott, ún. lakköntéses eljá­
rás (gépöntéssel felhordott poliészter-fényezés) 
a megfelelő minőség biztosítása mellett, a bú­
torfényezés átfutási idejét kb. egytizedére csök­
kenti, és emellett igen jelentős létszámmegta­
karítást tesz lehetővé. 1958. év végén az Angyal­
földi Bútorgyárba megérkezett az első külföldi 
gép, ahol próbaüzemelést végeztek vele.

A bútoriparban a termelés összetétele az 
utóbbi években az értékesebb termékek felé to­
lódott el. Egyrészt megnőtt a lakásbútorok ter­
melési aránya, illetve minimálisra csökkent a 
közületek részére gyártott termékek termelése, 
másrészt pedig az egyes termékcsoportokon be­
lül az értékesebb termékek termelési aránya 
megnövekedett.

A kiemelt termékcsoportok árszintalakulása 
a következő képet mutatja (a Könnyűipari Mi­

nisztérium felügyelete alatt álló bútoripari vál­
lalatok adatai alapján):

4. táblázat

M e g n e v e z é s
Az 1958. 111. ne- 

I gyedévi átlagár az 
i 1957. III. negyedévi 

átlagár %-ában

Globálisan .........................................................
Fényezett hálószoba g a rn itú ra ......................
Festett hálószoba garnitúra ..........................
Fényezett kombinált szekrény .....................
Fényezett asztal ...............................................
Fényezett kárpitozott fekvőbútor................
Fényezett kárpitozott ülőbútor ....................
Kárpitozott típusbútor.....................................
Hajlított sz ék .....................................................
Konyhabútor garnitúra ...................................

106,8
100,1 
100,0
104,8

99.3
108.5

94,8
110,2
111,8
112,7

A fényezett kombinált szekrénynél 4,8%-os 
árszintváltozást a kétrészes, drágább „Szikra“ 
kombinált szekrény termelési részarányának nö­
velése okozza. A kárpitozott fekvőbútornál az 
emelkedés a jobb minőségű, drágább szövetek 
felhasználásának következménye. A kárpitozott 
típusbútor — a kereskedelem kívánságára — 
1956. III. negyedévtől eltérően, ismét furnéro­
zott kivitelben készül. A hajlított szék árszint­
emelkedését az okozza, hogy az olcsó (301-es) 
típusú közületi szék gyártását — a kereskede­
lem kívánságának megfelelően — csökkentet­
ték, a lakószobaszékek javára. A konyhabútorok 
átlag árszintemelkedésének — azonos típusok 
gyártása mellett — az az oka, hogy a tárgyi 
időszakban a fiókokat viaszosvászonnal borítot­
ták, továbbá evőeszköztartókkal, polcokkal, fe­
dőtartókkal, fűszerfiókokkal látták el — tehát 
növelték a konyhabútor használati értékét.

1958. második félévében 34%-kal több ol­
csó, a korábbi években gyártott típusbútornál 
szebb, ízlésesebb kivitelű, formájú „Harmonia“ 
sorozatbútort (azonos stílű és színű, darabon­
ként is megvásárolható szobabútor-sorozat) 
gyártottak, mint az előző év azonos időszaká­
ban.

Az év folyamán értékesítési problémák a 
gyufaiparban voltak.

A gyufaipari export az utóbbi években — 
1952—1953. évhez képest — jelentős mérték­
ben csökkent, emiatt értékesítési nehézségek je­
lentkeztek, s mind a belkereskedelemnél, mind 
a gyufaipari vállalatnál nagy mennyiségű kész­
letek halmozódtak fel. Bár 1958. évben a gyufa­
export a közvetlen előző évekhez képest ismét 
növekedést mutat (de az 1950—1953. évi ex­
portnak csak a felét teszi ki), mégis a Gyufa­
ipari Vállalat készlete 1958. december 31-én 
14 588 ezer doboz gyufa volt.

A faiparban 1958. évben a termelékenység 
— az egy munkásra jutó termelési érték alap­
ján számítva — 1955-höz viszonyítva 7,4%-kal, 
1957-hez viszonyítva 3,8%-kal emelkedett. A 
faipar egyes iparágai közül csökkent a terme­
lékenység a fűrész- és lemeziparban, jelentősen 
növekedett a bútoriparban.

A fűrész- és lemeziparban a termelékeny­
ség csökkenéséhez hozzájárult, hogy az iparág 
részére 1957-ben átlagosan 6,2%-os munkain-
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tenzitás-csökkenést engedélyeztek, amely ter­
mészetszerűleg a termelékenység színvonalát 
is csökkentette.

1954—1955. években a kedvezőtlen fa­
anyagellátás folytán csak minimális gömbfa, 
ill. fűrész- és lemezipari termék-készletekkel 
rendelkeztünk. A gömbfák beérkezésük után — 
tárolás nélkül — közvetlenül feldolgozásra ke­
rültek. A késztermékeket a gyártás befejezté­
vel azonnal vagonba raktak és elszállították. 
Mindez természetesen azzal járt, hogy egyrészt 
a beérkező rönköket nem tudták megfelelően 
osztályozni, másrészt esetenként az alacsonyabb 
minőségű termékeket is magasabb osztályú ter­
mékként tudták értékesíteni. 1957. évben az 
anyagellátás terén kedvező változás történt. A 
fűrész-lemezipari vállalatok már rendelkeznek 
a gazdaságos termeléshez szükséges készletek­
kel. A készletek megfelelő módon történő táro­
lása — máglyázása — azonban viszonylag je­
lentős többletmunkaidő-ráfordítással is jár. Ez 
ugyan a termelékenységet — az egy főre jutó 
termelést — csökkenti, lehetővé teszi azonban 
az anyagkihozatal javítását. A faanyagkihoza­
tal — a fenyőrönk-feldolgozás kivételével — 
javulást mutat. (A fajlagos fenyő-fűrészáru ki­
hozatalának romlását a feldolgozott importrönk 
átlagátmérőjének — az előző évekhez viszonyí­
tott — 4—6 cm-es csökkenése okozta.)

A fontosabb főrész- és lemezipari termékek fajlagos 
anyagfelhasználásának alakulása (minisztériumi ipar) 1955—Í95T.

5. táblázat

A bútoriparban a termelékenység emelke­
désének egyik leglényegesebb tényezője a ter­

É  V

A t e r m e l t Egy köbméter

fenyő lombos enyvezett 
lemez bútorlap

fűrészáru a felhasz­
nált rönkfa százalé­

kában

termeléshez felhasz­
nált rönkfa meny-

nyisége, m3

1955
1956
1957
1958

69,30
69,16
69,10
66,63

66,09
68,15
66,76
67,34

1,999
1,989
1,931
1,870

2,785
2,708
2,747
2,512

melés növekedése. Az 1958. évi termelés 1957. 
évi színvonalát 18,2%-kal, 1955. évi színvonalát 
27,9%-kal haladta meg. A termelés emelkedése 
azonban nem tette szükségessé a munkáslét­
szám, s ezen belül főként a közvetett munkások 
létszámának hasonló arányú emelését, s ez a 
termelékenység növekedését eredményezte. A 
termelékenység növekedéséhez — fentiek mel­
lett — hozzájárultak az 1957. év második felé­
ben és az 1958. év folyamán eszközölt beruhá­
zások is. Lényegesebb e téren a gépi úton tör­
ténő felületcsiszolás további kiterjesztése. En­
nek érdekében 1957-ben 2 db szalagcsiszológé­
pet, 1958. év folyamán pedig 3 db hengercsiszo­
lógépet állítottak üzembe.

A bútoriparban a termelékenység növelésé­
nek még jelentős tartalékai vannak.

Bútorgyáraink gépesítési, technológiai szín­
vonala elmaradt a fejlettebb, külföldi orszá­
goktól.

A gépi munkán töltött idő részaránya a 
minisztériumi iparban 26—28%. A szövetkezeti 
iparban 20—22%, a magánkisiparban 6—8%. 
Iparilag fejlettebb országokban ez az arány az 
50%-ot is túlhaladja.1

Bútorgyáraink gépállományából többnyire 
hiányoznak azok a munkagépek, amelyek a kor­
szerű bútorgyártást jellemzik. Ilyen például — 
az automatikus másolómarógép, automatikus 
hossz- és szélezőgép, automatikus szobrász­
faragógép, idomprés, élragasztógép, furnéril­
lesztő- és vasalógép stb. Az európai országok 
közül mindössze öt országban, s köztük Magyar­
országon végzik nagyrészt kézzel az enyvezést 
és az igen nehéz munkát igénylő fényezést. A 
hidraulikus prések és a lakleöntőgépek üzembe­
állítása most van folyamatban. A gépesítés nö­
velése és a géppark bővítése, korszerűbb beren­
dezésekkel rövid idő alatt igen jelentős mérték­
ben emelheti a termelékenység színvonalát.

’ Forrás: Botka—Rimóczi: „A magyar bútoripar“ 
c. tanulmány.
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Tapasztalatok a poliészter megmunkálásának gyakorlatából
W I L L Y  B R O C K E  В

I.
Általános rész

Ha a gyakorlat alapján kell beszélnem a 
gyakorlat részére, le kell mondanom arról, hogy 
beszámolómat nagyon is tudományos alapokon 
építsem fel. A poliészterlakkok összetételével 
kapcsolatos kérdésekkel már foglalkoztunk s 
így felesleges azokat ismételnem. A legjobb, ha 
ott kezdem fejtegetéseimet, ahol Önök a poli­
észterlakkokkal először találkoznak, tehát a 
lakkraktáfban. A lakkraktár tűzállóan van el­
különítve, lehetőleg kissé távol a többi munka­
helytől, a rendőrségi előírásoknak megfelelően. 
Lakkok vagy egyéb éghető folyadékok tárol­
ható összmennyiségét illetően az éghető folya­
dékok forgalmával foglalkozó rendőrhatósági 
rendelkezés elrendeli, hogy olyan helyiségek­
ben, melyek kizárólagosan tűzveszélyes folya­
dékok tárolására szolgálnak, és nem fekszenek 
olyan helyiségek alatt, melyekben emberek tar­
tósan tartózkodnak vagy amelyekben rendsze­
resen fordulnak meg emberek, maximálisan 
1000 liter tárolható.

Itt már felvetődik az első kérdés: „Sza­
bad-e együtt tárolni nitrocellulóz lakkokat po­
liészter lakkokkal?“ Erre a kérdésre minden kü­
lönösebb nehézség nélkül igennel válaszolha­
tunk. A poliészterlakkok általában egyutas 
kannákban tárolnak, azaz olyan fehérbádog- 
kannákbar., melyeket kiürítésük után eldobnak. 
Gyakran tették fel nekem a kérdést, hogy miért 
nem hajlandók a lakkgyárak visszavenni vagy 
újra felhasználni az üres, általában még jó ál­
lapotban levő tartályokat, vagy pedig miért 
nem vezetik be a poliészterlakkoknál a kölcsön- 
kannák intézményét, ugyanúgy, mint a nitro- 
cellulózlakkoknál? Kölcsöntartályok általában 
túl nagy kockázatot jelentenek a poliészterek 
letöltésével és tárolásával kapcsolatban. A poli­
észterlakkok speciális tisztaságot követelnek 
meg, s így még a felhasznált tartályok gondos 
kiöblítése sem nyújt kellő biztonságot. Ki ga­
rantálhatja azt, hogy egyszer nem kerül kemé- 
nyítésre szolgáíló anyag vagy nitrocellulózlakk 
a poliészterkannába? Az ebből adódó nehézsé­
gek nagyok. A lakkgyárak ezért csak egyutas 
kannákat alkalmaznak a poliészterlakkokhoz. 
Különben pedig a bútorgyáros az egyutas cso­
magolást vagy egyáltalában nem téríti meg, 
vagy csak nagyon kis részben. Egy kölcsöngön- 
gyöleg költségei, melyeket a kopás, tisztítás és 
szállítás jelent, lelkiismeretesen kiszámítva, 
egy egyutas csomagolásnak kb. 70%-os költsé­
gét teszik ki. így az egyutas csomagolás gazda­
ságilag is teljesen megfelelő..

Még mindig a lakkraktárban vagyunk és 
először is a poliészterlakkok legkedvezőbb tá­
rolási viszonyaival kívánunk röviden foglal­
kozni. Az előírás rendesen a következő: „csak 

eredeti csomagolásban tárolni, hűvös és tűzbiz­
tos helyen! Napfény ellen védeni!“ Kedvezőt­
lenek a szélsőségesen magas vagy alacsony tá­
rolási hőmérsékletek. A poliészterlakkok nem 
túl érzékenyek. Rövidtartalmú tárolásnál a hő­
mérséklet nem játszik lényeges szerepet. 25 C° 
felett csökken a lakkok állékonysága. О C° kö­
rüli hőmérsékleten bekövetkezhetik a parafinré- 
szek kiválása. Csökkenő hőmérsékletnél ugyanis 
csökken a parafin oldhatósága, ez kiválhat, le­
csapódik esetleg a tartályfalakon vagy fehér 
csőm ócskák formájában úszkálhat a lakkban. 
Mindkét esetben csak bosszúságot okoz, illetve 
okozott, mert időközben megoldódott az ala­
csony hőmérsékleten való raktározhatóság prob­
lémája. Ma már megkövetelhetjük egy poliész­
terlakktól, hogy hideg-tárolás esetén se veszít­
sen minőségéből. Feldolgozás előtt a poliészter­
lakk lehetőleg szobahőmérsékleten legyen. Ha 
túl hideg a poliészter, akkor a reakcióenergia 
lényeges részére van szükség a lakk melegíté­
séhez. Ez lassúbb száradást és kedvezőtlenebb 
esetekben száradási zavarokat okoz. De kérem, 
eszünkbe ne jusson, hogy a hideg poliészterlak­
kot ellenőrzés nélkül egy darabig a gőzfűtésen 
felmelegítsük; könnyen rájöhetünk arra, hogy 
a poliészterlakk, edzőanyag hozzáadása nélkül 
megkeményedhetik, kizárólag a hőmérséklet 
hatására.

Miután a poliészterlakkot előírásnak meg­
felelően bevittük a megmunkálóhelyiségbe, a 
hőmérséklet kiegyenlítése céljából, jut egy ke­
vés idő arra, hogy megnézzük a tájékoztató táb­
lákat és plakátokat. Itt van pl. az a címke, me­
lyet alig vesz valaki is tekintetbe, a következő 
felírással: „Tűzveszélyes“. Erre a figyelmezte­
tésre a lakkgyárost a törvény kötelezi, ha a tar­
tályok az I. veszélyességi osztály A. csoport­
jába tartozó éghető folyadékokat tartalmaznak. 
A „Tűzveszélyes“ szövegű • figyelmeztetéssel a 
lakkgyárost már nem terheli kötelezettség. A 
felelősség most már a tulajdonosé, az üzemve­
zetőé vagy a feldolgozóüzem mesteréé. A poli­
észterlakkok majdnem mindig, az edzőanyagok 
és a reakciósalap mindig az I. veszélyességi osz­
tály A. csoportjába tartoznak, ami annyit je­
lent, hogy lobbanáspontjuk 21 C° alatt van és 
hogy vízzel nem keverhetők. A gyakorlatban 
ugyanazon rendelkezések vonatkoznak rá, mint 
a nitrocellulózlakkokra is. Az egyes rendelke­
zéseket illetően döntvények nyújtanak pontos 
tájékoztatást. Ezek közül a következőket említ­
jük meg: tűzállóan elkülönített munkahelyek, 
robbanásbiztos világítás és villamos berendezé­
sek a VDE (Verein Deutscher Elektrotechniker) 
57.9.0165-nek megfelelően. Problematikus eset­
ben legjobb az iparfelügyelőséghez fordulni fel­
világosításért. Miután majdnem lehetetlen ele­
get tenni az összes rendelkezéseknek, helyes és 
fontos is, hogy a tűz elleni biztosítótársaságnál
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idejekorán megállapodást kössünk olyan érte­
lemben, hogy a biztosítási szerződés szempont­
jából nem érvényesek bizonyos klauzulák, me­
lyek hatósági előírások betartására vonatkoznak 
és esetleg az áramszolgáltatásból való kikapcso­
lással fenyegetnek. Egy tűzbiztosítás általános 
biztosítási feltételeinek egyik paragrafusa pl. 
így hangzik: „Az éghető folyadékok forgalmát 
illetően az éghető folyadékok forgalmát szabá­
lyozó országos rendelkezések érvényesek, töb­
bek között az 1930. nov. 26-án az éghető folya­
dékok forgalma tárgyában kiadott rendőrható­
sági rendelkezés és a Biztosítási Egyesület által 
kiadott biztonsági előírások. Az üzemi helyisé­
gekben maximálisan a napi szükséglet céljait 
szolgáló, éghető folyadékmennyiség tartható; az 
üzemi körülmények által szükségessé tett kivé­
telek esetén külön megállapodások kötendők. 
Szóró- és mártólakkozási munkálatok szempont­
jából a Biztosítási Egyesület által kiadott „Biz­
tonsági előírások szóró- és mártólakkozási mun­
káknál“, valamint a „Mázolási munkálatok, 
szóró- és mártólakkozási eljárások alkalmazá­
sával“ c. balesetelhárító előírás az irányadók 
(VGB 23.).

A biztosi tóvállalatok egy 1950-ben újra 
megfogalmazott felelősségi klauzulában teljes 
egyetértésben lerögzítették, hogy a biztosítottak 
kötelesek az általános tűzbiztosítási feltételek 
és a törvény, a rendőrhatóság és a szerződés ál­
tal előírt biztonsági előírások kármegelőző ren­
delkezéseit az üzemben szabályszerűen közzé­
tenni és azoknak betartására ügyelni. Egy lel­
kiismeretesen vezetett bútorgyárban sem lehet 
az összes rendelkezéseket oly módon betartani, 
hogy kár esetében ne legyen bizonyítható bizo- 
zonyos bűnrészesség.

Nézzük most meg az általánosan ismert szö­
vegű plakátot:

VIGYÁZAT!
A gőzök belélegzése veszélyes!

Tartsuk be a biztonsági előírásokat!

1954. febr. 26-án kiadtak egy rendelkezést 
az egészségre ártalmas oldószerek és oldóanya­
got tartalmazó üzemanyagok megjelöléséről. Ez 
olyan lakkokra vonatkozik, melyek bizonyos, 
egészségre ártalmas oldóanyagokat tartalmaz­
nak. A poliészterlakkokra nem áll fenn megje­
lölési kötelezettség. A styrol oldóanyag ugyanis 
nem szerepel az aggályos oldóanyagok listáján, 
valószínűleg azért, mert 1954-ben még nem volt 
nagy lakktechnikai jelentősége. Nem tartozik 
rám annak a kérdésnek az eldöntése, hogy a 
styrol mégis ártalmas-e az egészségre vagy pe­
dig, hogy, tekintettel a csekély elpárolgási 
mennyiségre, a styrol a normális poliészterlak­
kok esetében teljesen ártalmatlannak tekin­
tendő-e. Különböző lakkgyáraknak az a szokása, 
hogy poliészterlakkjaikat hatósági kényszer 
nélkül, az ismert plakáttal (címkével) jelöljék 
meg, tisztán óvatossági intézkedés. Ne gondol­
juk azonban azt, hogy a meg nem jelölt poliész­

terlakkok talán kevésbé ártalmasak az egészség 
szempontjából.

A poliészter-edzőanyagok tartályain még 
egy külön címkét is megfigyelhetünk, általában 
a következő szöveggel:

Szemedet és ruhádat védd spriccelés ellen! 
Hordj védőszemüveget! .

Ha a spriccelés a szemet érte, azt azonnal 
öblítsük ki sok, vizes, kétszázalékos nátrium- 
karbonát-oldattal, szükség esetén sok folyóvíz­
zel. Azonnal keressük fel az orvost s figyelmez­
tessük, hogy „maró, szerves peroxyd“ érte a 
szemet. Ne használjunk kenőcsöt, vagy olajat. 
Ha a bőrt érte a spriccelés, azt spiritusszal (alko­
hollal), utána pedig vízzel és szappannal mos­
suk le. Használjunk bőrvédő kenőcsöt. Azonnal 
töröljük fel a kiöntött edzőanyag-oldatot; nit­
rogén- vagy mosóoldattal (vigyázat, tűzveszé­
lyes!) feltörölni utána (védőkesztyűk!). Edző- 
anyag-oldattal vagy poliészterlakkal telítődött 
rongyokat és lakkhulladékokat vízzel teli, erre 
a célra szolgáló hulladékvederben gyűjtsük. A 
veder tartalmát naponta semmisítsük meg a 
szabadban!

Az ajánlott védőszemüveget sokszor nem 
használják és megfelelő figyelmeztetéskor a 
feldolgozó munkás csak megvetően mosolyog 
ennyi aggodalmon. Pedig feltétlenül ügyelni 
kell a balesetvédelmi javaslatok betartására és 
a védőszemüvegek viselésére. A poliészter-edző- 
anyag peroxydtartalma súlyos ártalmat idézhet 
elő a szemben. Egyetlen spriccer elegendő és a 
szem látóképessége már elpusztult. A kezelési 
eljárások még nem tökéletesek és általában át­
meneti javulás lép fel. A peroxyd azonban to­
vább dolgozik s akkor esetleg már későn van. 
Ha egyszer tényleg súlyos baleset történnék, 
azonnal hívjuk fel telefonon lakkszállítónkat, 
aki viszont azonnal felveszi az érintkezést ezen 
speciális terület orvosszakértőjével.

Valószínű, hogy a Szövetségi Köztársaság 
Munkaügyi Minisztériuma rövidesen egységes 
védőelőírásokat bocsát ki poliészterlakkok fel­
dolgozására vonatkozóan. Már megvan a terve­
zet, melynek minden eshetősége megvan arra, 
hogy hatósági oldalról engedélyezzék, s az érde­
keltek máris igényelhetik. Ezzel befejezzük azt 
a fejezetet, melynek címe a következő: „Mit kell 
a feldolgozónak tudnia a poliészterlakkokról, 
feldolgozás előtt?“ A gyakorlati életben sokszor 
csak utólag tájékozódnak az emberek, tehát 
olyankor, mikor anyagi kár vagy egészségi árta­
lom esete forog fenn.

Poliészterlakkok feldolgozása
Elvben a különböző feldolgozási módszerek 

hasonlóak. A polimerizációt mindig szerves 
peroxy dók behatása váltja ki — ezek a poliész- 
ter-edzőanyagokban találhatók. Ennél a reakció 
lefolyása szempontjából teljesen közömbös, hogy 
a peroxydokat közvetlenül a lakkal elkeverve, 
a lakk egy részében előkeverve vagy speciális
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alapozóanyagként előzőleg visszük fel. Kémiai 
szempontból az egyes eljárások közötti eltérés 
lényegében abban áll, hogy mikor és hogyan 
reagáltatjuk együtt az egyes szükséges alkotó­
részeket. Számtalan lehetősége van ennek, me­
lyeket ezen beszámoló keretében nem kémiai, 
hanem alkalmazástechnikai oldalról világítunk 
meg. Az egyes eljárások tárgyalása előtt a ve­
gyésznek figyelmeztetnie kell bizonyos, a poli­
észterlakkok feldolgozásánál fennálló minimális 
előfeltételekre.

Kifogástalan keményedés céljából a poliész­
terlakknak legalább 18—20 C° szobahőmérsék­
letre van szüksége. A keményedés alacsony hő­
mérsékleteken is bekövetkezik, de kifogástalan 
keverékpolimerizáció már nem várható. Ez a 
következőket jelenti: lágy lakkok, összehúzódás 
és csekély oldóanyag-állékonyság (ellenállóké­
pesség). Túl magas szobahőmérséklet, általá­
ban azonban csak 30 C° felett, a keményedést 
befolyásolhatja, ugyanúgy, mint a túl nagy lég­
nedvességtartalom, — 75% viszonylagos légned­
vesség felett — és zavaróan hat annak lefolyá­
sára. Részletkérdéseket és pontos adatokat a 
„Poliészterszárítás“ c. fejezet tartalmaz.

1. Kézi öntőeljárás
A kézi öntőeljárásnak csak csekély jelen­

tősége van. A poliészter lakkoknak csak kisüze­
mekben történő alkalmi feldolgozásánál és spe­
ciális gyártási programmal bíró nagyobb üze­
mekben való folyamatos feldolgozásnál kerül 
alkalmazásra. Vannak azonban olyan üzemek, 
melyek céljára jobb munkamódszert nem is le­
het javasolni. Itt különösen a belső dekoráció­
val és berendezésekkel foglalkozó cégekre gon­
dolok. 4—5 m hosszúságú üzleti és pénztárpul­
tok szállítása nagyon körülményes. Ezenkívül a 
permetezőfülke szélessége sem elegendő. Nem 
is szabad a permetezést alkalmaznunk, a tűzve­
szély és az erős ködképződés (páraképződés) 
miatt. Ilyen és hasonló esetekben tehát a leg­
egyszerűbb és legjobb lehetőség a kézi öntőeljá­
rással végzett poliészterlakkfelhordás.

Munkamódszer
A poliészterlakkot a szükséges mennyiségű 

edzőanyaggal keverik el, jól összekeverik és rá­
öntik a bevonandó fafelületre. Legjobb, ha pon­
tosan lemérik a felületet és kiszámítják a szük­
séges lakkmennyiséget. A lakk elosztása fafésű­
vel vagy ecsettel történik. Az ecsetet azonnal 
használat után alaposan ki kell tisztítani és hí­
gított oldatban tároljuk! A felületeknek ponto­
san vízszintesen kell elhelyezve lenniök, miután 
egyszerre kerül felhordásra a teljes lakkmeny- 
nyiség. Szétosztás után a lakkréteg teljes nyu­
galomban álljon, mert a folyamat utólagos kor­
rekciója feltétlenül szárítási nehézségeket okoz. 
Elvileg körülragaszthatók a szélek, a lefutás 
megakadályozására. Tekintetbe kell azonban 
venni, hogy az enyvezett ragasztócsíkok zavar­
ják a poliészter lakk száradását. Körülragasztás- 
nál mindig keletkeznek éles lakkélek, melyek 

nagyon érzékenyek oldalirányú ütközésekkel 
szemben. Ezért az éles szélek azonnal törnek. A 
kézi öntőeljárás a legcsekélyebb készülékprob­
léma nélkül. mindenütt alkalmazható, ahol ele­
get tesznek a már említett általános feltétel- 
minimumoknak. A poliészterlakkréteg minősé­
gét az egyszerű munkamódszer nem érinti. So­
rozatgyártások racionális eljárásainál azonban 
mindenesetre más módszerekre van szükség.

2. Keverve szóró eljárással végzett felhordás
Ennek az eljárásnak ma még komoly jelen­

tősége van. A poliészterlakkot és az edzőanyagot 
az előírt arányban elkeverik. A felhordás szóró­
pisztollyal történik. Az egyes gyártmányok sze­
rint a feldolgozásra 20—60 perces időtartam áll 
rendelkezésre. Ezen idő alatt a bekevert poliész­
terlakk feldolgozásának meg kell történnie. Ez 
a gyakorlatban úgy történik, hogy mindig csak' 
kb. 1 kg-nyi vagy egy bizonyos felülethez szük­
séges lakkot készítenek, s azután azonnal szét­
permetezik az anyagot. A permetezést tehát 
mindig újból és újból meg kell szakítani, hacsak 
a lakk elkeverését nem végzi egy másik dolgo­
zó. Miután a keverőedények nem cserélhetők 
minden alkalommal, ennél az eljárásnál szá­
molni kell azzal, hogy lepolimerizálódott részek 
eltömik a fúvókarendszert vagy polimerizációs 
csomókban jelentkeznek a felületen. A munka­
módszer annyira közismert, hogy ennek leírásá­
ra itt nincs szükség. Inkább az általános résznek 
van fontossága.

A poliészterlakkok fejlődésének kezdetén, 
tehát kb. 3—4 év előtt, nem jósoltam a keve­
rési eljárásnak nagy jövőt a bútoriparban. Szi­
lárd meggyőződésem volt, hogy egy 20—60 
percnyi állékonyságú anyag — poliészterlakkok­
nál tartályidőről (potlife) beszélünk — a gya­
korlatban nem feldolgozóképes, hiszen már a 
hidegen keményedő, valamint a Desmodur-, 
Desmophen-lakkoknál is nehézségeink voltak, 
melyeknek feldolgozási ideje pedig 12 óra vagy 
annál is több volt. A fejlődés bebizonyította, 
hogy a poliészterlakkok más megítélés alá es­
nek. A bútorgyárak hajlandók voltak vállalni 
a nehézségeket és veszteségeket. Nem játszott 
szerepet, hogy a poliészterlakkok folyamatos 
felhordásához általában még egy további mun­
kaerőre is szükség volt. Tudomásul vették, hogy 
a szórópisztolyt a már kocsonyásodott alkotóré­
szek eltömték és kudarcok esetében hajlandók 
voltak a hibákat maguknál is keresni, nemcsak 
a lakkgyáraknál. Ez a majdnem korlátlanul po­
zitív beállítás tette lehetővé a poliészterlakk 
különleges győzelmét. Az eredetileg általános­
ságban uralkodó vélemény, hogy a keveréses el­
járással kapcsolatos feldolgozás a gyakorlatban 
nehézségeket okoz, inspirálta a készülékek szer­
kesztőit. Ezzel párhuzamosan a vegyészek meg­
kísérelték, hogy az anyagon komplikált készülé­
kek nélkül is úrrá legyenek. A készülékek szer­
kesztői nyilván hosszú ideig szilárdan hittek 
abban, hogy a kémia gyorsabb lesz náluk, mert 
különben nem is lehetne magyarázatot találni
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arra, hogy miért csak a legutóbbi időben aján­
lanak egyszerű és használható szórókészüléke­
ket poliészterlakkok céljára.

Természetesen közben az is lehetővé válik, 
hogy az összetétel oldaláról befolyásolják a po­
liészterlakkok „edényidőit“. Hosszú ideig szük­
ségszerűnek tartották, hogy az edényidő hosz- 
szabbodásának mértékével meghosszabbodik a 
száradás is. Most már tisztában vannak azzal, 
hogy az edényidő befolyásolható a száradás ká­
rosodása nélkül. Hosszú ideig magam is foglal­
koztam ezekkel a kérdésekkel, s a helyzetet úgy 
tudom Önöknek legjobban megvilágítani, ha 
arra kérem Önöket, képzeljék el, hogy ezek, az 
edényidőt meghosszabbító anyagok könnyen 
illanókká Válnak. A megkevert lakkban haté­
konyak maradnak és az edényidőt bizonyos ha­
tárok között tetszés szerint hosszabbítják meg. 
Felhordás után elpárolognak a polimerizációt 
gátló alkotórészek s a keményedés normális mó­
don következik be. Ha az ilyen lakkrendszerek­
nek eddig csak speciális esetekben volt jelentő­
ségük, annak oka az, hogy a gyakorlat 3—4 órás 
állékonyságban nem látott lényeges előnyt és 
általában szívesen tartott ki a régi eljárás mel­
lett. Egy 3—4 órás állékonyság ténylegesen ve­
szélyes. Nagyobb lakkmennyiségek felhordásá­
ra kerül ugyanis sor és a feldolgozó könnyel­
művé válik, miután hosszabb idő áll rendelke­
zésére. Mindjárt más a helyzet, ha legalább 12 
órás edényidő érhető el, biztonsági ráhagyással. 
Ilyenkor a napi szükséglet egyszerre hordható 
fel és csak arra kell ügyelni, hogy az egész fel­
rakott mennyiség estig feldolgozásra kerüljön, 
maradéktalanul. Amennyire ez ma megítél­
hető, az edényidő lényeges meghosszabbítása, 
még modern túlhűtő-berendezések alkalmazá­
sával is, nehezen lesz elérhető. Reálisabbak azok 
a lehetőségek, melyeket a kételegyrészű szóró­
pisztolyokkal felszerelt adagolókészülékek nyúj­
tanak.

3. Különleges berendezésű szórópisztoly ok
Kis lakkmennyiségek kényelmetlen össze­

keverése és az edzőanyaggal elkevert poliészter­
lakkok korlátozott feldolgozási tartama kezdet­
től fogva használható adagolóberendezést tett 
szükségessé. Érthetetlenül hosszú időre volt 
szükség, míg valamennyire használható készü­
lékek álltak rendelkezésünkre. Elvben arról van 
szó a poliészter szóróberendezéseknél, hogy a 
szükséges edzőanyag-mennyiséget röviddel a 
szórás előtt vagy az alatt hozzákeverjék a lakk­
hoz. Fontos alkatrésze minden esetben a két­
elegyrészű szórópisztoly, melybe a lakkot és az 
edzőanyagot külön-külön viszik be. A szórási el­
járás szempontjából azonban nincs jelentősége 
a kételegyrészű szórópisztoly kiviteli formájá­
nak. Annak sincs lényeges szerepe, hogy az ed­
zőanyagot a fúvókatűn vagy egy párhuzamos 
elhelyezésű fúvókarendszeren keresztül viszik-e 
be. Döntő a keverés kifogástalan volta és az, 
hogy egy egyszer beállított keverési arányt 
megbízhatóan betartsanak a fejtőcsap bármilyen 

helyzetében. Az utóbbi követelménynek az első 
készülékek nem tettek eleget. Ezen nehézségek 
leküzdésére a fejlesztés folyamán felmerült a 
kényszeradagolás gondolata. A készülékek szer­
kesztői úgy gondolták, hogy mégiscsak elérhető­
nek kell lenni, hogy megfelelő készülékek segít­
ségével kikényszerítsék a kívánt keverési arány 
betartását. Néhány készüléknél elég nagy ellen­
állás volt tapasztalható ezzel a kényszerrel 
szemben és ezek még ma sem váltak be.

Jómagam ma négy poliészter-szóróeljárást 
ismerek a hozzájuk tartozó berendezésekkel 
Hallottam egy további készülékről is, mely ál­
lítólag szintén létezik. Szeretném Önöknek rö­
viden bemutatni a különböző rendszereket, ösz- 
szehasonlítva azokat.

a) Kételegyrészű szórókészülék kényszeradago- 
lásű berendezéssel
A lakk és az edzőanyag külön-külön van el­

helyezve két, egymás mellett elhelyezett hen­
gerben, melyeknek keresztmetszetei arányosak 
a kívánt keverési aránnyal. Egy külön nyomó­
henger által működtetve, két merevenkapcsolt 
dugattyú nyomódik rá a lakkra és az edzőanyag­
ra. A szórópisztoly nyitásakor a lakk és az edző­
anyag, pontos adagolásban kerül ki. Ennél az 
elrendezésnél a hibás adagolás gyakorlatilag 
teljesen lehetetlen, miután a lakkra és az edző­
anyagra mindig azonos dugattyúnyomás nehe­
zedik és sohasem kerülhet ki lakk vagy edző­
anyag egyedül vagy egy téves keverési arány­
ban. Eleinte a dugatyúk gyakran beszorultak. 
Ez érthető is, miután az edzőanyagok kristályo­
sodó alkotórészeket tartalmazhatnak.

Egy idő óta azt ajánlják, hogy a dugattyúk­
nak 2—3 cm vékonyodást adjanak, a dugattyiik 
beszorulásának és a tömítőperemek gyors kopá­
sának megakadályozására. Az anyaghengerek 
töltése közvetlenül a lakk-, ill. edzőanyag-tartó- 
edényekből történik (a berendezés ára kb. 
2500—3000 DM).

b) Kételegyrészű szórókészülék kifolyóberende­
zéssel
A kényszeradagolás hiánya folytán ez a ké­

szülék lényegesen egyszerűbb és olcsóbb. A 
lakk- és az edzőanyag átlátszó kifolyóedények­
ben vannak elhelyezve, melyeknek átmérői pon­
tosan megfelelnek a kívánt keverési aránynak. 
1 :6 , 1:10, 1 : 20 adagolások vannak sorozat- 
szerűen betervezve, amelyek a megfelelő edző- 
anyag-kifolyóedény megválasztásával állíthatók 
be. Kifogástalan működés és helyes adagolás 
után a lakk- és az edzőanyag folyadéktükre 
egyenletesen csökken. Az adagolókészülék elő­
nyös helyen függ, jól láthatóan, valahol a szó­
rófülke közelében, hogy a szórást végző minden 
további nélkül megfigyelhesse. A legfontosabb 
a szórópisztolyon elhelyezett egyszerű állítócsa­
var, mellyel a szórást végző az edzőanyagadago- 
lást pontosan és egyszerűen szabályozhatja. Szó­
rópisztolyát úgy állítja be, hogy a kifolyóedé­
nyek folyadéktükrei egyenletesen csökkenjenek.
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Ezzel a szabályozási lehetőséggel áll és bukik az 
egész berendezés. Miután empirikus utánállítási 
lehetőség van, viszkozitás! eltérések és hőmér­
sékletingadozások nem játszanak szerepet. Az 
edzőanyag és a lakk keverése a szórópisztolyon 
kívül történik, s így nem fordulhat elő kemé- 
nyedés a szórópisztolyon belül, — hacsak a tö­
mítések véletlenül nem hibátlanok. Kis hát­
ránynak találom, hogy az adagolt (szállított) 
mennyiség gyors munkákhoz nem elég nagy. 
Azzal kísérleteznek, hogy vastagabb anyagtöm­
lőket alkalmazzanak, de véleményem szerint a 
lakkra gyakorolt nyomás nélkül — nagy híve 
vagyok a festéknyomótartályoknak — igényes 
embereket nem lehet kielégíteni a szórási mun­
kák (elérhető) tempójával. Tulajdonképpen nem 
is látom be, miért ne lehetne a kifolyóedénye­
ket nyomóedényekké átalakítani. Ezeket a kér­
déseket azonban végső soron a készülékek elő­
állítói döntik el. Számomra az a fontos, hogy 
még egyszer leszögezzem, hogy az ismertetett 
készülék kifogástalanul alkalmazható. Ábra kb. 
1000 DM-et tesz ki.

c) Két elegyrészű szórókészülék nyomótartállyal
Ezen eljárás céljára egy, a kettősfejű öntő­

eljárásnak megfelelő elrendezést választottak 
ki. Mi magunk konstruáltunk egy olyan beren­
dezést, amely lényegében két, nyomókapcsolat­
ban álló edényből vagy egy, két betétes nyomó­
tartályból áll. Az edények hűtőköpennyel vagy 
hűtőkígyóval legyenek ellátva. Két, azonos 
viszkozitású lakkal dolgozik, melyek közül az 
egyik tartalmazza a teljes gyorsítómennyiséget, 
a másik pedig a teljes edzőanyag-mennyiséget. 
Az edzőanyag-tartalmú lakk 2—3 napig tartható 
el. A legelőnyösebb azonban, ha csak a napi 
szükségletnek megfelelő mennyiséget visszük 
fel. A keverési arány 1 : 1, ±  2O°/o toleranciával. 
A szórás normális kételegyrészű szórókészülék­
kel történik.

Előnyös, hogy ennél a munkamenetnél nem 
dolgozunk a hígfolyós, agresszív edzőanyaggal, 
hanem csak két, azonos viszkozitású lakkot kell 
összekeverni. A szállított mennyiség a .lakknyo­
más fokozásával tetszés szerint növelhető. Az 
önköltség nem nagy. Kételegyrészű szórópisz­
tolyra van szükség, melynek ára kb. 300 DM, 
esetleg csak két új betétre, egy már amúgy is 
meglevő festéknyomó tartályhoz.

d) Szórópisztolyok elökeverő kamrával
Ez az általam közvetlenül nem ismert eljá­

rás állítólag olyan előkeverőkamrával dolgozik, 
mely automatikusan és folyamatosan készít elő 
minimális mennyiségben felhordandó anyago­
kat. Megnéztem egyszer egy ilyen előkeverő 
kamrát és azután rögtön elhatároztam, hogy 
ennek továbbfejlesztését más embereknek en­
gedem át.

Ezzel szeretném befejezni a „szórás speciá­
lis berendezésekkel“ című témát és még csak 
néhány általános fejtegetést szeretnék itt kö­
zölni a poliészterlakkok szóróhelyiségeiről. Már 

a közlemény elején említettük a poliészter tűz­
veszélyes voltát. A poliészter feldolgozására 
szolgáló szóróhelyiségeket tűz- és robbanásve­
szélyeseknek tartják. Ezért tartsuk be a hatósági 
építési és berendezési előírásokat. A poliészter­
lakkok feldolgozóit elsősorban az a kérdés ér­
dekli, hogy

„Miért nem szabad a poliészterlakkokat egy 
fülkében vagy elszívás nélkül közösen felrakni 
nitrocellulózlakokkal ? ‘ ‘

Az ezen kérdés válaszaként általában már 
készenlétben levő azon megokolás, hogy a poli­
észterlakkok keményedésekor nagyobb hőmér­
sékleteket fejleszthetnek és ez a reakciós hő 
azután az idegen lakkmaradványok begyulladá- 
sához vezethet, elméleti lehetőségre vonatkozik. 
A gyakorlatban majdnem kizárt dolog, hogy a 
szóráskoi’ lecsapódó poliészterlakkmennyiség je­
lentősen felmelegedjék. Legfeljebb néhány mm- 
ről van szó, melyek a mindenkor kritikus idő 
alatt lerakodhatnak s ilyenkor az előírásos, fém­
ből előállított terelőfalak minden keletkező hőt 
azonnal levezetnek. Egy nitrocellulózlakk bom­
lásához 140—150 C°-ra van szükség. Az ezen 
hőmérséklet előállításához szükséges energiát 
semmi esetre sem állíthatják elő a lecsapódott 
kis mennyiségű poliészterlakkok.

Az együttesen végzett felhordás tilalma 
szerepel a munkaügyi minisztérium tervezeté­
ben. Hatósági előírások erre vonatkozóan még 
nincsenek. E pillanatban tehát még szabad vé­
leményt nyilvánítani ezen kérdésekkel kapcso­
latban. Később az előírások a döntőek.

Kétségtelen, hogy különböző szempontok­
ból előnyösebb, ha poliészterlakkokat külön szó­
rófülkében, sőt egy külön szóróhelyiségben dol­
goznak fel. Véleményem szerint azonban az 
ilyen beruházások tekintetében kizárólag tech­
nikai szempontok vehetők tekintetbe.

Kényes fejezete a szóróhelyiségek beren­
dezésének a szellőzés. Gyakran igen büszkék 
vagyunk az exhaustor hatalmas elszívóteljesít­
ményére és közben elfelejtjük, hogy megfelelő 
levegőutánpótlásról gondoskodjunk. Egy elszí­
vás csak akkor hatékony, ha a szóróhelyiségbe 
elegendő friss levegőt vezetünk be. A szakem­
berek szerint 10%-kal több friss levegőt kell 
be-, mint elvezetni. A gyakorlatban azonban 
már nagyon meg vagyunk elégedve, ha egyálta­
lában levegő kerül be. Sok üzemben az exhaus- 
tornak a keringéshez szükséges levegőt ajtókon 
és hasadékokon kell behúzni.

Ez porfejlődést, huzatot és nyomáshiányt 
jelent. Az a helyes, ha a szóróhelyiségbe a szük­
séges mennyiségben viszünk be melég friss le­
vegőt. így az elszívás is működik vagy pedig lé­
nyegesen kisebb elszívóteljesítménnyel is dol­
gozhatunk. Kérem, ne támaszkodjanak a fűtő­
szakértők javaslataira. Ezek az emberek csak a 
levegő felmelegítésével törődnek és nagyrészt 
kis levegőmennyiségekkel és magas hőmérsék­
letekkel dolgoznak. Amire azonban a szóróhelyi­
ségben szükség van, az nem kevés, 70°-os leve­
gő. hanem sok 20°-os, mégpedig pontosan annyi,
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amennyit a berendezés elszív. A típustáblákon 
feltüntetett el-, ill. felszívóteljesítmények ösz- 
szehasonlítása megadja a szükséges információt.

A poliészterlakkok szóróhelyisége lehetőleg 
elég nagy legyen, hogy szükségessé váló kétszeri 
szórásnál a felesleges szállítás elkerülhető le­
gyen. A poliészterlakkoknál vízpermetezéses 
szóróberendezésekre van szükség, ha a munka­
folyamat érdekében a szóróhelyiség nem külö­
níthető el tűzállóan. Az illetékes iparfelügyelő- 
ség engedélyével vízpermetezéses szórókabinok 

az üzem közepén foglalhatnak helyet. Bizonyos 
szempontokra azonban ügyelni kell. Vízpermete­
zéses berendezéseknél maximálisan 40%-os le- 
vegővisszakeringtetés van megengedve, energia­
megtakarítás céljából.

A szórókabinok és -helyiségek takarítását 
lehetőleg naponta végezzük el, miután a vasta­
gabb lakkrétegek később csak nehezen távolít­
hatók el.

(Folytatjuk)



Bútorkiállításunk
Az 1959. évi Ipari Vásáron az állami bútor­

ipar elnyerte a Kiállítás aranyérmét és ezzel 
bebizonyította, hogy a sok évtizedes múltra visz- 
szatekintő asztalosipar a nagyüzemi termelés 
területén is megállja a helyét mind kivitel, 
mind formai kialakítás terén. A kiállítást láto­
gató nagyszámú érdeklődő előtt megmutattuk 
az utat, amelyet a modern lakáskultúrának kö­
vetnie kell, és a szűnni nem akaró érdeklődés 
arra mutat, hogy szükség volt erre a kiállításra, 
mely hivatva volt bemutatni az ipar jövőévi 
termékeinek mintadarabját.

De mit jelent nekünk, tervezőknek maga a 
kiállítás. Az előzményekről, a tervezésről már 
beszéltünk előbbi cikkünkben. Hosszas viták 
■előzték meg a kiállításra kerülő bútorok terveit, 
egyesek túl nagy ugrásnak tartották az eddig 
gyártott bútorféleségekkel szemben, és most 
jóleső érzés tölt el bennünket, hogy nem volt 
hiábavaló a munkánk. Végre talán elmondhat­
juk, hogy a tervezők megtalálták azt a közös 
hangot az iparral, amely már régóta kívánatos 

az Ipari Vásáron
volt. A kivitelező vállalatok teljesen hiba nél­
kül valósították meg terveinket, ami igen örven­
detes jelenség, mert látszik, hogy a készítő ke­
zek is átérezték, hogy lehet szép bútort készí­
teni minden felesleges dísz, párkány, faragás, 
tagozás nélkül is, csupán az anyagok tiszta ki­
dolgozásával, a tervek pontos betartása mellett. 
Sikerült a kiállítás tartamára megszerezni a ha­
ladó bútorformákhoz megfelelő, egyéb lakásbe­
rendezési tárgyakat (szőnyeg, kerámia, dísz­
tárgy stb.) és ez még jobban bizonyítja, hogy 
nem egyedül harcolunk a szebb és új lakáskul­
túráért, a XX. századnak megfelelő, modem 
színkialakítású bútorokért. S most e sorok ha­
sábjain is minden társtervezőnek ez úton is há­
lás köszönetét mondunk.

Maga a kiállítás elrendezése igen komoly 
munkát igényelt, mely azonban a már fent em­
lített különböző vállalatok jó működése folytán 
minden zökkenő nélkül ment végbe. Mint ter­
vezők a kiállítás folyamán állandóan felvilágo­
sító szolgálatot teljesítettek a Faipari Gyártás-
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tervező Iroda dolgozói és ez a munka volt talán 
az, amely megmutatta számunkra a követendő 
utat a jövőre nézve.

Napi 10—12 órán át hömpölygött kiállítási 
fülkéink előtt a vásárt látogató tömeg. (Sajnos 
sokan nem is fértek közelünkbe.) Mivel kilétün­
ket nem tudták, igen nyíltan közölték észrevé­
teleiket az egyes bútorok láttán. Ezek az észre­
vételek, megjegyzések nem csupán a kötelező 
dicséretben merültek ki — mivel ez úgy illik 
—, hanem voltak igen erős bírálatok is. Ez a fő 
pozitívuma a kiállításnak, a bírálatok kimon­
dása, mert bebizonyította azt a tervezők felé, 
hogy olyan bútorféleségeket terveztek, ame­
lyek mellett az emberek nem mentek el szó nél­
kül. Valami újat, valamit, az eddig látottaktól 
merőben más irányút láthattak és erre tették 
bíráló megjegyzéseiket.

Nincs jobb érzés annál, ha egy tervező egy 
ilyen bírálóval elbeszélget és meggyőzheti iga­
záról. Megkérdezni a hallott megjegyzésről, 
hogy miért állította ezt vagy azt, akár a for­
mákra vagy a színekre tett megjegyzést. Az 
volt a fontos, hogy az így beszédre bírt személy 
ne hátráljon meg azonnal, hanem folytassa a 
maga igazának védelmét. Mikor már minden 
érvből kifogyva kijelenti, hogy pl. ez a fotel az 
ülőbútorok megcsúfolása, akkor a tervező (bár 
tiltva volt) az illető ülőbútor kipróbálására invi­
tálta meg a vitázót.

A bíráló belép a fülkébe és már előre érzi 
az előbb felsorolt érveinek bebizonyítását, bele­
veti magát az általa pipaszárlábúnak tartott ka­
rosfotelbe, hogy majd csak összetörik alatta és 
előre érzi azt a kínos percet, melyet ülve kell el- 
töltenie. De a fotel nem tört össze, szilárdan áll 
pipaszár lábain, a vásár látogatásában fáradt 
test nem görnyed, hanem pihen, még pedig igen 
kellemesen nyújtózik a fotel karjai között. A 
harcias arc kezd mosolygóssá változni és nem 
tud többet mondani, mint csak azt: „kérem iga­

zuk volt, tévedtem“ és zavartan távozik. A ter­
vező pedig megint meghódított a modern vo­
nalú bútorok számára egy embert és boldog, na­
gyon boldog.

És ez így ment a vásár 120 óráján át, s 
hogy hány embert sikerült megnyernünk, azt 
nem tudom, de nap mint nap akár a vásáron, 
akár magában a városban, állandóan hallottuk, 
hogy kiállított bútorainkról beszéltek.

És most néhány szót a szakmai kérdésekről. 
A modern bútortervezés nem folytathatja a 
régi, párkányos és lábazatos megoldást modern 
formában (erre épp a vásár más pavilonjaiban 
kiállított bútorok voltak jó ellenpéldák), hanem 
a színekadta lehetőségeket kell a modern lakás­
berendezéseknél felhasználni. Sokan kifogásol­
ták már maguknak a bútoroknak világos, va­
gyis natúr színeit. Sajnos, mi magunk rontottuk 
el az ízlést az állandóan pácolt bútorokkal, és a 
nagyközönség azt hiszi még mindig, hogy ez a 
szép, pedig ha utánanézünk a dolgoknak megál­
lapíthatjuk, hogy a régebbi időkben is a natúr 
színeket használták nagyobb mértékben, csak­
hogy az idők folyamán ezek beértek és adnak 
sötétebb tónust a bútoroknak.

Igen, de nem különféle faféleségeket hasz­
náltak fel egy bútoron belül (pl. mahagóni vagy 
diófurnér, míg a keményfarészek gőzölt bükkfa), 
mondhatná valaki, ezt össze kell pácolni egy 
színre. De éppen ez az összepácolás, ami legke­
vésbé sikerül bútorainkon és emiatt találunk 
nem két, hanem 4—5 színárnyalatot is. Ennek 
elkerülésére választottunk határozott színva­
riációkat a most kialakított bútorokon: egyrészt 
pl. okkumé-oldal, mahagóni-ajtó, pácolt, sötét 
lábazat vagy natúr tölgy-oldal, natúr dió-ajtók. 
Másrészt pedig a közönség a variálható bútort 
darabonként vásárolva, egy színárnyalatú bú­
tort nem tud beszerezni, illetve a gyár nem tud 
előállítani s így inkább kell törekedni egy ke-
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vert, de minden esetben színhatásban megfelelő 
összhatás elérésére.

A régi, komor, majdnem ünnepélyes han­
gulatot adó lakásberendezés helyett, így elér­
hető a kiállításon bemutatott, derűs hangulatú 
lakásberendezés, mely nemcsak egy nyaralóban 
képzelhető el, mint ezt sokan megjegyezték, 
hanem a mai kis alapterületű, illetve kevés szo­
baszámú lakásokban is.

A színvariáció, amelyet be tudtunk mu­
tatni, tulajdonképpen igen csekély volt, mert 
megszabta a kiállítási terület, és így csak kis íze­
lítőt adhattunk a gyártásra kerülő színfélesé­
gekről. Hogy munkánk még eredményesebb le­
gyen, kérdőíveket bocsátottunk közre, hogy az 
érdekeltek nyilatkozzanak, milyen hatást tett 
rájuk kiállításunk és milyen elképzeléseik van­
nak. Az eddig beérkezett, írásba rögzített fele­
letekből az derült ki, hogy igen sokan, igenis 
kívánják a világos, natúr színű bútorokat. Igye­
keztünk a 'való lakásalaprajzoknak megfelelő 
lakószobákat kialakítani és mellőzni a nagy tér­
hatásra törekvő kiállítási bemutatást. De egyút­
tal kerültük a tömött, vásári zsúfoltságot, az 
esetleges hatásvadászást. Magát a variációs le­
hetőségeket, melyeket bemutattunk, megértette 
a nagyközönség és a további variációs lehetősé­
geket az egyes lakás alaprajzainak megfelelően 
el tudta képzelni a látottak alapján.

A kiállítás nemcsak az állami bútoripar 
gyártmányainak propagálása volt, hanem a kor­
szerű lakásberendezés, a mai otthon berendezé­
sének útmutatásaira is igen nagy szogálatot tett 
és reméljük, a látottak alapján sok lakásban 
lesz kisebb átalakítási munka. Ugyanis lakásbe­
rendezési problémákkal foglalkozó folyóiratunk 

sajnos nincs és így nem is csodálkoztunk azon, 
hogy a közönség nagy része még mindig az el­
maradt, régi irányok híve. Igen sok fiatalasz- 
szony, vagy lány, ott a helyszínen megbeszélte 
férjével vagy vőlegényével, hogy miként sze­
retné majd berendezni lakását, mi az, ami feles­
leges és még mire érdemes gyűjteni. S ez pusz­
tán abból adódott, hogy új megvilágításban mu­
tattuk be a fejlődő lakáskultúrát. Ezért az ízlés­
nevelő kiálítások további folytatása igen aján­
latos a bemutatott keretek között, hogy a vevő 
ne csak pusztán a bútort lássa, ami sajnos, egy­
magában még nem minden, hanem kapja meg 
a függöny, szőnyeg, világítótest és képek elhe­
lyezését, ill. beállítására az útmutatást, a kellő 
szaktudással rendelkező iparművészektől.

Mindent összevéve, a hivatalos dicséreten 
kívül is megállapíthatjuk, hogy az állami bútor­
ipar mind tervezés, mind kivitelezés tekinteté­
ben jó munkát végzett. Egy probléma marad 
még, amiről nem beszéltünk, annál többet hal­
lottunk a vásár látogatóitól: Mikor és hol lehet 
kapni ezeket a modern és szép bútorokat? A 
mintadarabokat bemutattuk és mind a közvé­
lemény, mind a kereskedelmi szervek tetszését 
megnyerte, az ipar számára nyújtott beruházá­
sok (új gépek beállítása, hydraulikus prés, poly- 
észter-lakköntő) lehetőséget nyújtanak arra, 
hogy a gyártás meginduljon és a kiállított bú­
torok 1960-ban valóban a közönség lakásaiba 
kerülhessenek.

Most az üzemi szakembereken a sor, hogy 
az esetleg előforduló, a gyártást nehezítő prob­
lémákat megoldják, mert a növekvő igények ki­
elégítése valóban nem tűrhet további halasztást.

Kemény Zoltán
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