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A magyar bútorgyártás helyzete 
és fejlesztési célkitűzései

Magyarország a felszabadulás után lépett az iparosítás útjára és ennek sorrendjében a gyár­ipari jelleggel működő bútoripar kialakulása alig 20 éves múltra tekinthet vissza. Ellentmon­dásosnak tűnik, hogy a két világháború között jelentős exportot nemzetközi elismerés mellett bonyolító magyar bútoripar korábban kisipari, kézműipari módszerrel termelt. Ugyanakkor azonban magyarázatul szolgál, hogy egyrészt a kisipari üzemekben, műhelyekben kiváló mes­terek és szakmunkások munkája nyomán ma­gas minőségű termékek készültek, másrészt pedig az olcsó munkabérek következtében a magyar bútorok az alacsony színvonalú gépesí­tés ellenére is versenyképesek tudtak maradni.A  magyar bútoripar az utóbbi két évtizedben jelentős átalakuláson ment át — többek között a K G S T  országok viszonylatában kialakult sok­oldalú munkamegosztás, tapasztalatcsere és együttműködés eredményeképpen — és fejlődé­sének új, intenzív szakasza nyílik meg az 1971— 75. években a IV . ötéves terv végrehajtásával.
1. A  bútorgyártás jelenlegi színvonalaA  bútoripar jelenlegi műszaki-termelési alap­jainak túlnyomó hányada a régi kisipari üze­mekből, műhelyekből nőtt ki, azok átalakításá­val, rekonstrukciójával. Ez a körülmény két vonatkozásban is hátrányos örökségként jelent­kezik:— a területi elhelyezkedés nem felel meg a fogyasztási struktúrának, a termelésnek közel 40%-a a fővárosban összpontosul;— a kedvezőtlen telepítés és épületadottságok behatárolják, vagy gátolják a technikai, techno­lógiai fejlesztést.A  kedvezőtlen adottságok ellenére a termelés dinamikusan fejlődött, az elmúlt 20 évben az évi növekedés átlaga meghaladta a 10%-ot. A  közel 30 000 főt foglalkoztató bútoripar gyár­iparrá való átalakulásának állomásai megegyez­

nek más országok által is megtett úttal, amelyet röviden a következőkben foglalunk össze:
Bútorkereslet tartós növekedésének visszahatása 
a termelés fejlesztéséreA  lakásépítkezések fellendülése, az életszín­vonal növekedése tartós — és a mai napig sem enyhülő — keresletet alakított ki a bútorok iránt, ami a gyártókat a termelés bővítésére, fejlesztésére ösztönözte. Annak ellenére azon­ban, hogy 1950 és 1970 között a termelés több mint négyszeresére emelkedett, a bútoripar fe j­lődése — különösen választékban — nem tudott lépést tartani az igényekkel. A  feszült ellátási helyzet feloldása a rendelkezésre álló szerény beruházási eszközök mellett elsősorban az extenzív fejlesztésre ösztönzött, amelyen belül azonban — főként az új anyagok térhódítása miatt — intenzív elemek is egyre nagyobb súly- lyal megjelentek.A  belfödi bútorhiány enyhítése érdekében az összes forgalomnak évente mintegy 10— 12%-át importálja Magyarország, míg a kivitel — fő­ként magas minőségű stil- és modern bútor­ból — 14— 16%-ot képvisel.
Korszerű anyagok felhasználásaIsmert dolog, hogy az új anyagok új techno­lógiákat, új szerkezeti megoldásokat és eszté­tikai formákat követelnek, s hogy mindezen összefüggések elválaszthatatlanok korunk ipari forradalmától, s attól a társadalmi szükséglettől, hogy a javakat egyre nagyobb mennyiségben, választékban és minél kevesebb élő- és holt- munka ráfordítással állítsák elő.Mint egyéb ipari területekre, a bútoripar fe j­lődésére is az utóbbi években ez különösen jel­lemző és meghatározó volt legtöbb országban, s így Magyarországon is.Az 1950-es évek közepén először importból, majd később hazai gyártásból eredően széleskö-F A I P A R * 321



rűen elterjedt a farostlemez, forgács- és póz- bútoripari alkalmazásának növekvő tendenciá- dorja bútorlap használata. Az agglom éráit lapok ját jól érzékeltetik a következő számok:1960 1965 1970Agglomerált lapok aránya az összes faanyagfelhasználásban: %  18,4 29,0 37,6Jelentős előrelépés volt a gyártástechnológiá- ban az 1950-es évek második felétől kezdve a műgyanta-ragasztók, a poliészter-, poliuretán- és nitrólakkok bevezetése, s az új anyagok hasz­
nálatához szükséges berendezések, gépek üzem­beállítása.A z új ragasztási és fényezési technológia el­terjedését m utatják a következő számok:

Műgyantával ragasztott felületPoliészterrel és egyéb korszerű lakkokkal fé­nyezett felület:
1968 1969

% 80.4 82,1
0 ‘ 
/0 80,8 86,4A  kárpitozás! technológiában a gépi úton gyártott különböző típusú rugózatok, textilbeté­tes gumihevederek, tűzött afrikpaplanok, a gumírozott sertésszőr-párnák, a poliuretánha- bok és a kontakt-ragasztók, valamint a tűzőkap­csok széles körű alkalmazása jelentett komoly előrelépést.Vegyi szerkezeti elemek tekintetében viszont elmaradás tapasztalható, számottevőbb felhasz­nálás csak a fröccsöntött műanyagfiókok, a ke­mény poliuretánhab és üvegszálas poliészter ülöbútorpalástoknál jelentkezett.

Technikai-technológiai fejlettségA  magyar bútorgyártás sikere, hogy a szak­mai hagyományokat az anyagokban és techno­lógiákban végbement gyökeres változások mel­lett is sikerült megőrizni és továbbfejleszteni, s ez különösen a termékek átlagosan is jónak értékelhető minőségében jut kifejezésre. A  nem­zetközi munkamegosztásban Európában és ten­geren túl a magyar stílbútorok, modern ülőbú­torok és magasminőségű lakószobák hosszabb idő óta elismertek és keresettek. A  növekvő piaci igények ugyanakkor kedvező irányban hatnak vissza a belföldi termelés minőségére és választékára is.A  bútorgyárak technikai felszereltsége a fe j­lett ipari országokhoz hasonlítva közepes szín­vonalú és legtöbb üzemben a kedvezőtlen épü­letadottságok miatt a gép- és berendezés kihasz­nálás nem megfelelő. A  mintegy 110 bútoripari vállalat több mint 400 telephelyen üzemel, s az a körülmény, hogy az összes termelésnek 40%- át 8 vállalat állítja elő, inkább a szervezeti, mint a termelési centralizmust fejezi ki. Felmérések szerint — főként városrendezési okokból — a következő 5— 10 év alatt a telephelyeknek mint­egy */3-át kell új ipari övezetekbe áttelepíteni.A  nem megfelelő épületadottságok miatt a gyártástechnológia egyes főbb szakaszaiban csak kevés gyárban volt lehetséges összefüggő, un. „kényszerpályás” gyártósorok kialakítása, ezek súlya az összes termelésen belül jelenleg még nem számottevő, s főként a lapmegmunkálásra, a síklapok és ülőbútorok folyamatos felületke­zelésére korlátozódik.

A  kedvezőtlen adottságok ellenére a magyar bútoripar éretté, befogadókésszé vált a jelenle­gi technikánál és technológiánál fejlettebb esz­közök és módszerek alkalmazására. Az új anya­gok és szerelvények bővülő körén, a gyártmány­fejlesztési munka hatékonyságának növekedé­sén, a faiparon és bútoriparon belül kialakuló munkamegosztáson, termelési szakosításon túl, jelentősen javult az ipar mérnök és technikus ellátottsága, a szakmunkásképzés színvonala és ma már nagy számban dolgoznak a bútorgyár­tásban olyan műszaki és gazdasági vezetők, akiknek a bútorgyártás élenjáró eredményeiről széles körű nemzetközi tapasztalatuk van.A  fejlett ipari országok bútoriparához képest a magyar bútoripar termelékenysége 20—60%- os elmaradást mutat. Kisebb mérvű a különbség az ülő- és kárpitozott bútorgyártásban és na­gyobb a lakószobagyártásban.A  IV . ötéves terv egyik fő célkitűzése, hogy az ipar intenzív fejlesztésével ezt a különbséget a lehetséges legnagyobb mértékben csökkent­sük.
2. Távlati bútorigények alakulásaA  bútor keresletre vonatkozóan az elmúlt 10 évre végzett számítások azt mutatták, hogy az 1 lakosra jutó reáljövedelem 1%-os növekedé­sét 1,8%-os bútorforgalom emelkedés követte.1970—85 között a lakossági bútorfogyasztás nagyságát hatványkitevős regresszió alapján 1,8 keresletrugalmassági együtthatóval terveztük meg, a lakosság számának, az előirányzott reál­jövedelem növekedésnek — és még néhány, az életszínvonalra és a bútorkeresletre ható ténye­zőnek — a figyelembevételével. Ezek szerint az 1 főre jutó lakossági bútorfogyasztás 1970—85 között két és félszeresére emelkedik, s az ösz- szes bútoreladás — a közületi igényeket és exportot is beleértve — az 1970. évi 5,5 m illi­árd forintról 1975-ben 8,2 milliárd forintra, 1985-ben közel 13 milliárd forintra növekszik.
3. A  fejlesztés főbb gazdasági és műszaki 
koncepcióiA z 1970— 85. évek közötti jelentős termelés­felfutás — amelyből 1975-ig a IV . ötéves terv folyamán 50%-os növekedést kell megvalósítani
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—  feltételezi egyrészt a meglevő gyárak korsze­rűsítését — s egyben a munka társadalmi szer­vezésének tökéletesítését — másrészt új gyárak építését.Egy-egy iparág fejlesztésénél az adottságok, szükségletek és lehetőségek közötti kívánatos arányt több variációban célszerű megközelíteni és kimunkálni, éppen annak érdekében, hogy a döntéseket megfelelő előkészítés előzze meg.A  magyar bútoripar közép és hosszú távú fejlesztési koncepcióját a szakértők széles kör­ben vitatták meg, s végül egy-egy döntő kérdés­ben megközelítően azonos álláspontok alakultak ki. Néhány ilyen kérdést a következőkben ismertetünk.
A  magyar bútoripar sajátos karakterének 
kialakítása és továbbfejlesztéseEgyre több bútorgyárnál figyelhető meg az a törekvés, hogy — különösen a belföldi pia­con — olyan gyártmányok kifejlesztésére és gyártására törekszenek, amelyek visszatérő mó­don különböznek más gyárak termékeitől. Ennek feltételei, illetve megnyilvánulási form ái:— önálló formatervezők foglalkoztatása, s ezen keresztül a bútorok esztétikai, formai meg­jelenésének a művészi kifejezőkészség határain belül történő karakterizálása;— a bútorok szerelvényeiben, díszítőelemei­ben, kikészítésében exkluzivitásra való törek­vés;— a minőségi színvonal emelése és stabili­zálása.A z ilyen vállalati törekvések hasznosak, tá­mogatást érdemelnek és végső soron a fogyasz­tói igények jobb kielégítését eredményezik.Más oldalról főként a nemzetközi munkameg­osztásban való hatékonyabb részvétel szempont­jából, az ipar egyik fejlesztési célkitűzésének tartjuk a nemzetközi piac által is elismert érték­alkotó szakmai hagyományok megőrzését és to­vábbfej lesztését.A  baráti országok és a fejlett tőkés országok is a termelés magas színvonalú mechanizálására, részautomatizálására — lényegében tömegbúto­rok olcsó előállítására — törekednek.A  magyar bútoripar is ezt az útat akarja követni, azzal a módosítással, hogy a nemzetközi munkamegosztásban és a magasabb minőségű belföldi igények kielégítésében érintett terüle­tek fejlesztésében a magas színvonalú műszaki kultúrát bonyolultabb, kvalifikáltabb munkával kívánja párosítani.Ú j kapacitások létrehívásánál alapvető szem­pontnak tartjuk, hogy azok a saját kategóriá­jukban képesek legyenek kielégíteni a legigé­nyesebb piacok igényeit is. Hosszabb távon az iparfejlesztés ilyen felfogása, gyakorlata társa­dalmilag feltétlenül hasznosnak bizonyul.

Technológiai szakosítás, kooperációA  gyakorlatban még csak kisebb mértékben élő, de a fejlesztési célokban már elfogadott 

módszer a technológiai szakosítás és termelési kooperáció elve.A  magyar bútoriparban kialakult iparszerke­zetre jellemző kis-, közép- és nagyüzemi tagolt­ságon belül a kisüzemek súlya a termelésben igen jelentős.A  belföldi és nemzetközi piacon élesedő ver­seny a kisüzemeket nehéz helyzetbe hozhatja, amit az az előny sem képes tartósan ellensú­lyozni, hogy összességükben szélesebb válasz­tékkal jelentkeznek. A  korszerű technikái berendezések megvásárlására nem rendelkeznek elégséges pénzügyi eszközökkel, de azokat a zárt-ciklusú termelésben nem is használhatnák ki gazdaságosan.Más oldalról a magyar viszonyok között nagy­üzemeknek számító bútorgyárak főként telepí­tési és kedvezőtlen épületadottságokból eredő okokból a meglevő korszerű berendezéseik je­lentős részét nem használhatják ki kellő mér­tékben, s ezzel csökkentik verseny képességüket.A  fejlett bútorgyártással rendelkező orszá­gokban az iparágon belüli és iparágak közötti technológiai szakosítás széles körben elterjedt, Svédországban, Franciaországban, Belgiumban, N SZK -ban  bútoralkatrészek gyártására a válla­latok egész sora specializálódott — a fűrészáru­ból megmunkált alkatrészektől kezdve a méret­re szabott lapokig, vagy formára öntött poliure- tánhabig — és versenyképes áron a kívánt idő­ben azt a mennyiséget és minőséget szállítják, amit a továbbfeldolgozó üzem megrendelt. A  baráti országok bútorgyártásában hasonló törek­vések észlelhetők.A  IV . ötéves terv időszaka alatt el szeretnénk érni, hogy a nagy sorozatban gyártó bútoripari üzemek nagyobb hányada részére a fűrészáruk és lapok szabását az elsődleges faipari és erdé­szeti, vagy erre specializált egyéb üzemek vé­gezzék, s ezzel lehetővé váljon az anyagkiho­zatal javítása, a fahuliadékok koncentráltabb keletkezése és továbbfeldolgozása, valamint a termelő kapacitások jobb kihasználása.Ugyancsak kívánatosnak tartjuk, hogy a több gyáregységgel dolgozó bútoripari vállalatokon belül az eddig már megvalósított technológiai szakosítás tovább szélesedjék, másrészt, hogy a vállalatok közötti féltermékek szállítására egyes területeken létrejött termelési kooperáció kiterjedtebbé és hatékonyabbá váljon.Nagy figyelmet szentelünk a vegyiiparral és fémiparral kialakult termelési kapcsolat tovább­fejlesztésének és hatékonyabbá tételének, amely a bútoripar fejlődése szempontjából a jövőben egyre nagyobb szerepet fog kapni.Véleményünk szerint az iparágon belüli és iparágak közötti technológiai szakosítás bővítése a magyar bútoripar fejlesztésének is egyik lé ­nyeges kérdésévé válik.Egészen speciális esetektől eltekintve, ez azonban csak akkor lesz hatékony, ha abban a monopol-jelleg nem érvényesül, ha a továbbfel­dolgozó gyárak több szállító között választhat­nak és azokat versenyre késztethetik.F A I P A R * 323



Optimális üzemnagyság, vertikalitás, 
kis- és nagyüzemek szerepeA  korábbi években hosszú vita folyt a bútor­iparban az optimális üzemnagyság meghatáro­zásáról, de kielégítő választ sem az elkészült tanulmányok, sem a szakmai viták nem adtak. A  sikertelenség fő oka az volt, hogy a kérdést csak termelési-műszaki oldalról vizsgálták és a piac követelményeit elhanyagolhatónak vél­ték.Más oldalról, érvényesült egy olyan fejlesztési gyakorlat, amely a magyar bútorkérdést mini­mális invesztícióval, sok kis- és középüzem létrehívásával — s az alacsony beruházási össze­gek folytán természetesen korszerűtlen techni­kai-technológiai bázison — kívánta megoldani.E cikk keretében nem vállalkozhatunk a kü­lönböző profilú bútorgyárak optimális nagysá­gának kidolgozására. Általában elvként azonban kielégítőnek tartjuk azt a választ, hogy optimá­lis nagyságúnak tekinthető az a gyár, amelyik hosszú távon is gazdaságosan képes kielégíteni a fogyasztói igényeket. A  gazdaságosság fogal­ma lényegében a versenyképességet fejezi ki, a versenyképesség egyik döntő eleme a techni­kai-technológiai színvonal korszerűsége, a kor­szerű technika a lényeges technológiai pontokon meghatározható átbocsátó és termelőképességet képvisel, amelynek kihasználási foka visszahat a termelés gazdaságosságára, ugyanakkor azon­ban az egész termelésre visszahat a piac keres­lete, értékítélete. Mindebből következik, hogy új bútoripari létesítmények nagyságának meg­határozásánál a konkrét feladat valamennyi összetevőjének mérlegeléséből, elemzéséből kell kiindulni, beleértve az adott időszakban tartó­san számításba vehető technológiai szakosítás, vagy termelési kooperáció hatékonyságát is.A  korpuszbútorgyártásban a döntő technoló­giai keresztmetszeteket képviselő berendezések átbocsátóképessége lap m3-ben számolva évi 10— 12 ezer m3-t képvisel. A z ilyen nagyságú bútorgyár, akár szakosítva, akár zárt ciklusban termelve, optimálisnak tekinthető. Az építendő új magyar korpuszbútorgyárak kárpitos verti­kummal kiegészítve és a fűrészáruból készített alkatrészeket kooperációból beszerezve megkö­zelítőleg hasonló nagyságrendűek lesznek.

A  kisüzem ek jövőbeni szerepe —  éppen a magyar bútoripar sajátos adottságai miatt — változatlanul fontos lesz bútortermelésünkben, azonban megváltozott feltételek mellett:— korszerűtlen technológiával ellátott újabb kisüzemek létesítését célszerű lesz társadalmi­lag kedvezőtlen hatékonyság miatt közgazdasági eszközökkel is megnehezíteni;— a meglevő kisüzemek jelentős hányada — főként Budapesten — a magyar bútoripar értékes kapacitását képviseli, különösen stil- és magas minőségű modern bútorgyártásban. Telepítésük általában kedvezőtlen, épületálla­guk leromlott és bútorgyártásra kevésbé alkal­mas. ezért áttelepítésükkel és részleges összevo­*

násukkal, vagy rekonstrukciójukkal kell szá­molni;— végül a kisüzemek egy részét a gazdasági verseny negatív kihatása feltehetően kényszerí­teni fogja adottságainak és fejlődési lehetősége­inek legjobban megfelelő technológiai szakosí­tásban való részvételre más kisüzemekkel, vagy nagyipari vállalatokkal. A  megoldás tehát nem a kisüzemek felszámolásában, hanem eszközeik és munkaerőik hatékonyabb kihasználásában látjuk.A z utóbbi években több oldalról felmerült a bútorgyárak vertikális irányban történő fejlesz­tésének problémája. A  javaslatok között leg­gyakrabban forgácslap-, furnér, ülés- és támla- lemez, műanyag szerkezeti elemek, fém szerke­zeti elemek és szerelvények gyártása szerepel.Véleményünk szerint vertikumok létrehívása a bútoriparon belül minden olyan esetben indo­kolt, amikor— a termékegységre jutó ráfordítás a verti­kumban alacsonyabb a népgazdasági átlagnál, vagy— a piaci igényekhez való rugalmas alkal­mazkodás feltételeinek megteremtése vertikum kiépítésével a végtermék önköltségében elfo­gadható gazdaságosságot nyújt.E feltételek mellett a bútorgyárak vertikális irányban történő fejlesztését támogatjuk, jólle­het a beruházási-pénzügyi eszközök korlátozott volta miatt a vállalkozási kedv jelenleg még alacsony színvonalú. A  sajátos viszonyok és adottságok miatt a más országokban meghono­sodott faipari kombinátok létesítését nem tart­juk célszerűnek.A bútorgyártás technikai-technológiai fejlesztése
A  IV . ötéves terv előkészítése, a népgazdasági és vállalati célkitűzések megfogalmazása során a szakemberek széles körben vitatták meg, hogy a többlet bútorigény kapacitás fedezetét milyen módon, milyen feltételek mellett a legcélsze­rűbb létrehívni.— Egyesek véleménye szerint a termelés nö­vekedésének közel felét a kisüzemek fejleszté­sével kell megoldani, tehát az iparszerkezet jelenlegi arányait távlatilag is fenn kell tartani.— Más vélemény szerint a közép- és nagy­üzemek rekonstrukcióját kell hangsúlyozottab­ban előirányozni és új gyárak építését a maga­sabb fajlagos fejlesztési költségek miatt mel­lőzni kell.— Ismét más vélemény szerint a bútoripar- szerkezetét a távlatilag is megmért eredményes­ség függvényében kell javítani, ahol a kis-, közép- és nagyüzemek fejlesztése, rekonstruk­ciója mellett az új gyárak létesítésének is szere­pet kell kapniuk.Az ellentétes vélemények között az iparfej­lesztés helyes struktúrájának kialakítása nagy felelősséget ró az országos irányítószervekre és bankokra, mivel egyik oldalról a fejlesztési hi-324 F A I P A R



telkérelmek elbírálása során feltétlenül célszerű és szükséges a hitelversenyt érvényesíteni, más oldalról viszont — s éppen társadalmi érdek­ből — előtérbe kell helyezni az intenzív fejlesz­tést tartalmazó hitelkérelmeket, amelyek gazda­ságossága az extenzív fejlesztésnek gyorsabb megtérülésével szemben csak hosszabb időtávon keresztül igazolható./Alapvető célunk az, hogy az ország bútorellá­tását a tervidőszak alatt megjavítsuk, s mind­ezt szükségesnek és helyesnek tartjuk azzal is összekötni, hogy a magyar bútorgyártás nemzet­közi versenyképességét — egy számunkra vi­szonylag kedvezőtlen állapotból kiindulva — amennyire csak lehetséges, fokozzuk.A bútoriparban is, mint sok más- iparágban, a gyár- és gyártásfejlesztés irányait — feltéte­lezve a munkaerő szakképzettségét — egyrészt a gyártás tömegszerüségének foka és az alkal­mazott munkamegosztás mértéke, másrészt a felhasznált anyagok milyensége és az ehhez kapcsolódó szerkezeti megoldások, valamint a termelési-gazdasági cél eléréséhez leginkább megfelelő technikai berendezések színvonala határozza meg.Mindebből következik, hogy a fejlesztés irá­nya, tartalma szükségszerűen más a kis-, közép- és nagyüzemek tekintetében, hogy a bútorkér­dést a differenciáltan jelentkező igények alap­ján, a társadalom szempontjából távlatilag is gazdaságos és hatékony iparszerkezet kialakí­tásával kell megoldani.Önmagában az a tény, hogy a magyar bútor­gyártás jelentős elmaradásban van a fejlett ipari országok termelékenységi színvonalához képest, szükségessé teszi az intenzív fejlesztést. Ennek viszont — több egyéb tényező mellett — előfel­tétele a korszerű gépek, technológiai berendezé­sek alkalmazása, s azok lehető legjobb kihasz­nálása.E cikk keretén belül nem célunk a szakembe­rek körében ismert technikai, technológiai fe j­lesztési területeket tárgyalni, csupán néhány alapvető szempontot említünk meg.Vállalati fejlesztési tervek kidolgozásánál nél­külözhetetlen az adott termelő egység helyze­tének távlati felmérése, a fejlesztési cél távlati meghatározása, a hazai és nemzetközi tapaszta­latok, tendenciák és igények függvényében.A  gyárak egy része vagy jelenlegi helyén, vagy áttelepítve, alkalmas arra, hogy optimális nagyságú nagyüzemmé fejlődjön. Éppen ezért már az első fejlesztési lépcsőben, az épületek, a gyártástechnológia kialakításánál erre a szem­pontra feltétlenül figyelm et kell fordítani annak érdekében, hogy a későbbiek során a fejlesztési tevékenység ne kerüljön „zsákutcába” , vagy ne merüljenek fel egyébként elkerülhető pótlólagos költségek. A  fejlett ipari országok bútorgyárai­nak a miénket két- háromszorosan meghaladó termelékenységi színvonala konkrétan megha­tározható tényezőkből adódik, többek között:— egyszintes, összefüggő csarnokszerű épület előnyeiből;

— a főbb technológiai szakaszokban gyártó­sorok, gépcsoportok kialakításából, ahol az al­katrészek kényszerpályán haladnak, s az anyag­mozgatás csaknem teljesen mechanizált;— nagysorozat gyártására alkalmas és jó gépkihasználást adó anyagok és szerkezeti, mé­retezési megoldások alkalmazásából;— a technológiai szakosítás, kooperáció elő­nyeinek kihasználásából stb.A  IV . ötéves terv folyamán — részben re­konstrukciók, részben áttelepülések folytán — ilyen nagyságú gyárak jönnek létre Nagykani­zsán, Zalaegerszegen, a Budapesti Bútoripari Vállalat több termelő egységében és néhány más területen viszont ilyenek építése kezdődik meg.A  kis- és középüzemek fejlesztésénél nyilván­valóan nem a nagysorozatú gyártás műszaki fel­tételeinek és technikai eszközeinek a beépítése a cél, alacsony kihasználás mellett, hanem olyan gépek és berendezések alkalmazása, s az ennek megfelelő épületkialakítás, amelyek elsősorban a speciális belföldi és export igények kielégí­tését teszik lehetővé a kívánt gazdaságosság mellett. Ebben a vonatkozásban az intenzív fej­lődést szolgálják a kisüzemek között a jövőben még tovább bővíthető technológiai szakosítás és termelési kooperáció, valamint a közös vállal- kozású fejlesztések.A z új gyárak (fényezett lakószoba, valamint ülő- és kárpitozott bútorgyár) építését az teszi szükségessé, hogy a fennálló bútorhiány enyhí­tését a rekonstrukciókon túlmenően úgy kíván­juk megoldani, hogy az telepítésileg az ellátat­lan vidékek helyzetét javítsa, s ugyanakkor elő­segítse bútorgyártásunk nemzetközi versenyké­pességének növelését, hosszabb távon társadal­milag is igazolható gazdaságosság mellett. A  jelenleg folyó, vagy előkészítés alatt levő re­konstrukciók jelentős hányada ugyanis már eleve kisebb-nagyobb mértékű technológiai megalkuvással, kényszerhelyzettel, s ennél fog­va alacsonyabb hatásfokkal indul, más oldalról — főként Budapesten — a megvalósítható re­konstrukciók egy része csak átmeneti jellegű, mivel egyes gyáraknak 8— 10 éven belüli átte­lepítésével kell számolni.
A  rendelkezésre álló anyagforrások célszerűbb 
kihasználása, ú j anyagok alkalmazásaMint ismeretes, Magyarország a fában sze­gény országok közé tartozik, s így egyes válasz­tékokból (fenyő, bükk, tölgy, kőris, stb.) a bútoripar anyagellátása is csak import útján oldható meg.Ezen adottságok előtérbe helyezik egyrészt a meglevő fanyersanyagok jobb kihasználását, másrészt a természetes állapotú faanyagok helyettesítését.A  meglevő faanyag-állományunkon belül viszonylag jelentős nyár, akác és cserfa készle­teink vannak, s ezek bútoripari alkalmazását néhány területen lehetségesnek és kívánatosnakF A I P A R * 325



tartjuk. Az erre vonatkozó kutatásokat a Faipa­ri Kutató Intézet eredményesen végezte el.Az ország összes fafogyasztásának mintegy 7—8%-át fordítjuk bútorgyártásra, s ennek is közel a 40%-a agglomerált lapokból áll, mely­nek nyersanyagforrása rendelkezésünkre áll.
A farost, forgács és pozdorjalapok egyre na­gyobb mértékben szorítják ki — főként a kor­puszbútorgyártásban — a fenyő- és lombosfű­részárut, hagyományos bútorlapot és rétegelt lemezt.A  felhasználási területek bővülése egyben a lapok minőségének, tulajdonságainak javulását is eredményezik, éppen ezért az alábbi tényezők változásával számolunk:— változatlan, vagy csökkenő térfogatsúly mellett növekvő hajlító és lapleemelő szilárd­sági érték;— egy- vagy többrétegű lapoknál a rétegek homogenitásának javítása;— a rugalmassági tényező értékének növe­lése;— forgács- és pozdorj alapoknál a rostosított, vagy mikroforgács felületek alkalmazása;— a nemesített felületű agglomerált lapok (laminált, lakkozott, fóliázott stb.) részarányá­nak növelése;— forgács-műanyag kombinációjú bútor szerkezeti elemek (pl. fiókok gyártásának beve­zetése).
A  vegyi szerkezeti anyagok a bútorgyártás minden területén egyre nagyobb súllyal jelent­keznek, s a jövőben kétségkívül meghatározó 

szerepük lesz a műszaki fejlesztésben. Ebben a vonatkozásban számításba vesszük azt a körül­ményt is, hogy az ipar egyes termékcsoportjai­nak világpiaci versenyképessége a műanyagok fokozottabb felhasználása nélkül nem lesz biz­tosítható.Felméréseink szerint a magyar bútoripar az 1970. évi 700 tonnáról 1975-ben 2200 tonnára, 1985-ben 9000 tonnára fogja növelni a műanyag szerkezeti elemek felhasználását. Ilyen jelentős felfutás megvalósítása nem képzelhető el nem­zetközi munkamegosztás nélkül.A szocialista országok hasonló fejlesztési cél­jainak realizálását várhatóan hatékonyan fogja elősegíteni a KGST országok e tárgyban 1969- ben tartott tanácskozása, s az ott elfogadott mun­kaprogram végrehajtása.
A vegyi technológiai anyagok közül a ragasztó és felületkezelő anyagok választékának és mennyiségének növekedését tervezzük, azt a körülményt is figyelembe véve, hogy az agglo­merált lapok egy részét a bútorgyárak már mé- retreszabva és felületkezelve (laminálva, lak­kozva stb.) kapják az alapanyag-gyártóktól.A ragasztó anyagok közül a legnagyobb mennyiségben felhasználásra kerülő karbamid- formaldehid és PVaC diszperzió mellett a mű­gumi, vinil és cellulózlapú, valamint az epoxi ragasztók szélesebb körű elterjedésével is szá­molunk.A felületkezelő anyagok közül a színtelen és pigmentizált poliészter, nitró lakkok mellett a savrakeményedő lakkok gyors térhódítását vár­juk.





Z O L L E R  V I L M O S Az optimális nagyságú forgácslapüzem

A faipar területén az optimális üzemnagyság kérdésével a legutóbbi időkig alig, az optimális üzemnagyság meghatározásának módszerével pedig még kevesebbet foglalkoztak. Mindez az általános, a közgazdasági szempontokat csak kevéssé érvényesítő termelésirányítás következ­ménye volt.Jelenleg új üzemek létrehozásakor, ill. a meg­levők átalakításakor, fejlesztésekor az optimá­lis üzemnagyság — mint az üzemek helyes méretezésének speciális problémája — már megfelelő érdeklődés tárgya, mert az üzem op­timális nagysága a nyereséget kedvezően befo­lyásolja, ami a nyereségérdekeltségi gazdasági rendszerben döntő fontosságú.Az optimális üzemnagyság meghatározása nem teoretikus kérdés, mert az szorosan össze­függ az alkalmazott technológiával, a termelés specializációjával és kombinációjával, s mind­ezeken keresztül a beruházások, a termelés és az értékesítés gazdaságosságával. Ez indokolja a felvetett kérdés, s az azt befolyásoló tényezők részletes elemzését.
I. Az optimális nagyságú üzemet meghatározó 
tényezőkAz optimális üzemnagyságot a faforgácslap­iparban is számos tényező befolyásolja. Vala­mennyi tényező igen sok változatot ad. Ezeket azonban nem szükséges mind részletesen ele­mezni, mert az egyes üzemek olyan megkötött­ség mellett valósulnak meg, hogy azok kapaci­tásának optimalizálása irreális (pl. idomprése- lésű forgácslap, üreges extrudált forgácslap, stb.).A faforgácslapüzem optimális nagyságát első­sorban — ha csak bizonyos határok között is változtatható — alábbi tényezők határozzák meg:— a felhasznált faalapanyag fajtája,— az üzem szervezeti felépítése,— az üzem nagysága,— a szállítási költségek és— az elérhető nyereség.A végtermék típusa többféle lehet. Ezek kö­zül csupán a háromrétegű, síkpréselésű, nyers bútorlap minőségű faforgácslapra térek ki, mert hasonló összefüggés van az egyéb típusú for­gácslapüzemeknél is. így végeredményben ez a leszűkítés a törvényszerűségek és összefüggések jobb áttekintését szolgálja.a) A  felhasznált faanyag fajtájaA felhasznált faanyag fajtája — fafajtól füg­getlenül — üzemi hulladék, vagy tűzifa lehet.Az üzemi hulladék tüzelési célra való értéke­sítése mind nagyobb nehézségekbe ütközik, ami a közeljövőben még fokozódni fog. Ilyen célú értékesítés — egyes körzetekben — már 

jelenleg is lehetetlen, sőt annak a termelési folyamatból való eltávolítása külön árbevétel nélküli terhet jelent. Ezért indokolt az üzemi hulladékot értékmentesen és átlagos beszerzési (eladási) árral is figyelembe venni.A vásárolt faforgácslapüzemi tűzifánál jelen­tős terhet képvisel a szállítás, a fel- és leterhe­lés, valamint az anyagmozgatás, ami a külön­böző tűzifa-választék összes költségét gyakran nagyobb mértékben befolyásolja, mint a — szü- kebb értelemben vett — vételárban jelentkező árdifferencia. Közgazdasági megfontolások alap­ján a faforgácslapüzemek — különösen távoli beszerzés esetén — döntően a legnagyobb hasz­nálati értéket képviselő tűzifa választékokat vásárolják (egységes tűzifa, dorongfa, kérgezett forgácsfa stb.). Ebből adódik, hogy a forgácslap­üzemek által feldolgozott alapanyagféleségre az üzemi hulladék (értékmentesen vagy értékben) és a vásárolt tűzifa (maximális vásárlási ár és zömmel vagonban való szállítás) jellemző.b) Az üzem szervezeti felépítéseA  forgácslapüzemek szervezetileg önálló üze­mek (vállalatok), vagy más üzemnél (vállalatok­nál) vertikumok lehetnek. A közeljövő iparfej­lesztése során mindkét szervezeti típus lehető­sége fennáll, ezért mindkét változat kihatásait figyelembe kell venni.c) Az üzem nagysága
Az üzem nagyságának növekedése kedvezően befolyásolja a termelési költségeket, mert az egységnyi termékre jutó költségek — egy bizo­nyos határig — a termelés növekedésével csök­kennek.Hazai adottságaink és a jelenlegi technikai adottságok mellett a számításokat 10—100 ezer m3/év között indokolt elvégezni.d) A  szállítási költségekA kapacitás növelése a termelési költségeket kedvezően befolyásolja, azonban növeli mind az alapanyag, mind a késztermék szállítási költ­ségeit, ami a különböző kapacitások mellett jelentkező szállítási költségek elemzését indo­kolja.e) Az elérhető nyereségA nyerségérdekeltségi gazdasági rendszerben döntő szempont az egységnyi terméken elérhető legnagyobb nyereség, ezért indokolt a többi be­folyásoló tényező hatását — a lehetőség hatá­rain belül — erre, vonatkozóan elvégezni.

II. Az optimális üzemnagyság fogalmaAz optimális üzemnagyság megállapítása a gazdaságszervezés tárgykörébe tartozó feladat. Célja a gazdaságilag legkedvezőbb üzemnagyságF A I P A R 327



valamennyi műszaki és gazdasági tényező figye­lembevételével történő megállapítása.Az optimális üzemnagyság meghatározása igen összetett feladatomért számos meghatározó tényezőt — s azokat is különböző súllyal — kell figyelembe venni. Lényegesen könnyebb a hely­zet az optimális nagyságú üzem definíciója terén, mert az egyértelműen rögzíthető.A nyereségérdekeltségi gazdasági rendszerben az optimális nagyságú üzemmel szemben köve­telmény. hogy az elérhető gazdasági eredmény maximális legyen.A gazdasági eredményt az árbevétel és a ter­melés összes ráfordításának különbsége adja. A termelés ráfordításai, s azok vonzalmai a kö­vetkező három fő csoportba sorolhatók:— lekötött eszközök,— termelési költségek; és— szállítási költségek.Az iparban a különböző nagyságú üzemek által lekötött eszközök és a folyamatosan felme­rülő költségek miatti ráfordítások különbözők, ezért az optimális üzemnagyság megállapítása­kor ezek együttes kihatásait kell elemezni, hogy a maximális nyereség meghatározható legyen.a) Az optimális nagyságú üzemet meghatározó 
tényezők a külföldi szakirodalombanA szakirodalomban, főként a tőkés szakiroda­lomban, az egyes szerzők eltérően állapítják meg az optimális üzemnagyságot meghatározó tényezőket.

E. A. G. Robinson szerint optimális üzem­nagyságon azt az üzemnagyságot kell érteni, amelyik a fennálló technikai és szervezési fel­tételek mellett a termék egységére vonatkoz­tatva a legkisebb költségeket adja, mindazon költségeket figyelembe véve, amelyeket a válla­latnak egy hosszabb időszakban viselnie kell. Szerinte az optimális üzemnagyságot meghatá­rozó tényezők, ill. szempontok— technikai tényezők,— szervezési tényezők,— pénzügyi tényezők,— az értékesítés szempontja,— a kockázat és keresletingadozások, melyek meghatározzák azt a vállalatnagyságot, amely­nek a gazdasági élet változásai közepette a fenn- mardásra legtöbb esélye van.E . A. G. Robinson szerint is az optimális üzemnagyság történelmi kategória.
Dr. Fáth J .  az optimális üzemnagyság jellem­zőit a következőkben határozza meg:— teljesítőképessége — a várható szükség­letnövekedést is számításba véve — megegyezik a tartós szükséglettel,— technikai megoldása biztosítja az adott nagyságrendben elérhető legkisebb gyártási költséget.— méretezése — a telephely figyelembevé­telével — biztosítja a legkisebb szállítási és kereskedelmi költségeket.Dr. Fáth J . ugyancsak megjegyzi, hogy az optimális üzemnagyság nem állandó, hanem a 

*

kereslet, a technika, általában a termelési felté­telek változásának függvénye.
Itin szerint az iparvállalatok célszerű nagy­sága függ— a termeléssel kapcsolatos vállalaton belüli tényezőktől (alkalmazott technika, technológia és gyártásszervezés),— a termelésen kívüli tényezőktől (a körzet gazdaságföldrajzi jellege, vállalat telephelye).Szerinte a két tényező között kölcsönhatás van. A termelés műszaki-gazdasági mutatóit az első, a szállítási költségeket a második tényező befolyásolja.Az optimális üzemnagyságot — Itin szerint — az jellemzi, hogy a termelés gazdasági-műszaki mutatói (elsősorban a fajlagos beruházási költ­ség és az önköltség) a legkedvezőbbek, ami a legkorszerűbb technikai eszközök alkalmazásá­val és legjobb kihasználásával érhető el. Ezért meg kell valósítani, illetve biztosítani kell az alapvető gépi berendezések maximális leterhe­lését, a legkorszerűbb technológiát és a terme­lés élenjáró szervezését. Szerinte az optimális üzemnagyság jobban érhető cl akkor, ha a leg­kedvezőbb gazdasági-műszaki mutatókat bizto­sító megoldáshoz keresik meg a legelőnyösebb telepítési feltételeket. Ha nem termelési jellegű feltételekből indulnak ki (körzet, elhelyezés, stb.). akkor ez már erősen determinálja a gaz­dasági-műszaki mutatókat.Tőkés viszonyok közt új üzem létesítése, vagy meglevők bővítése esetében — egyes szerzők szerint — a legtöbb esetben nem az a legna­gyobb probléma, hogy mekkora a legkedvezőbb üzemnagyság a beruházási, üzemeltetési, szállí­tási, stb. költségek szempontjából, hanem a kon- juktúra előrelátása. Ez a kérdés áll E. Gutenberg figyelmének középpontjában is, amikor az üzemnagyság változásának a termelési költsé­gekre gyakorolt hatását vizsgálja.Végül — mint szélsőséges álláspontot — meg­említem H. Beckenbach elméletét, aki szerint az optimális üzemnagyság csak mint egy ideál lebeg a vállalkozók előtt. Szerinte az ideális üzemnagyság elképzelt nagysága számokban nem is fejezhető ki. Azonban „az a gondolat, hogy van optimális üzemnagyság, elegendő buzdítást ad, hogy állandóan törekedjünk annak elérésére” .b) A hazai optimális nagyságú, bútorlap minő­

ségű faforgácslapüzemet meghatározó tényezőkHazai vonatkozásban legkedvezőbbnek azt az üzemnagyságot tartjuk, ahol a termelést — va­lamennyi tényező figyelembevételével — a leg­kisebb termelési és szállítási költséggel lehet megvalósítani, s ezáltal az egységnyi termékre jutó nyereség maximális. Az optimális nagyságú üzem meghatározásánál tehát részletesen kell elemezni— az állóeszköz szükségletet,— a termelési költségeket, — a szállítási költségeket és — a termékegységre jutó nyereséget.
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A  forgóeszköz-szükséglet a különböző kapa­citású és szervezeti felépítésű üzemeknél — ter­mékegységre vetítve — lényeges eltérést nem mutat, így változását nem veszem figyelembe.A  felsorolt négy költségtényező csoport nem egyezik az I. részben felsorolt költségtényező csoportokkal. Az utóbbi csoportosítást a szám­szerűsítés, az előzőt az áttekinthetőség meg­könnyítése indokolja.
III. A  költségtényező csoportok részletes 
elemzésea) ÁllóeszközszükségletA  forgácslap termelésére a gépesített terme­lés jellemző. A  gépesítés szintje állandóan emel­kedik. Ezért — a fajlagos beruházás miatt — egyre nagyobb kapacitású gépeket, gépsorokat gyártanak, ill. üzemeltetnek.A  gépésítési szint emelése fejlettebb gyár­tási eljárás alkalmazását is lehetővé teszi, ami azonban csak egy meghatározott mennyiségű termék legyártása esetén gazdaságos. A  nagy technikai egységek alkalmazása addig gazdasá­gos, amíg megtakarítást eredményez a fajlagos beruházási, a termelési és szállítási költségek összességében. Ugyanis bizonyos kapacitáshatá­ron túl az előny megszűnik, mert a megtakarí­tások és többletráfordítások egyenlege negatív lesz. Ez a kapacitásérték általában emelkedik, mert az új technika alkalmazása a fajlagos beru­házási igényt a nagy kapacitásoknál is egyre lejjebb szorítja.Az optimális nagyságú forgácslapüzem meg­határozásánál különös gondot kell fordítani a szükséges fajlagos állóeszköznagyságra, mert a kapacitás növelésével a fajlagos állóeszköz­szükséglet fokozatosan csökken ugyan, de a szállítási költségek jelentősen emelkednek, s általában nehézséget okoz a nagy mennyiségű, alapanyagként feldolgozható hulladék biztosí­tása, ill. beszerzése.Az állóeszközszükséglet százalékos adatait — a 45 ezer m 3/év kapacitású önálló üzemre vetítve — az 1. táblázat, a fajlagos beruházási igényt a 2. táblázat tartalmazza.A két táblázat adatai igazolják, hogy a na­gyobb kapacitások beruházási összege nagyobb ugyan, de a fajlagos beruházási összeg fokozato­san csökken, végül stagnál. Ez az érték jelenleg 65— 100 e. m3/év kapacitás körül van.A  beruházási igényt befolyásolja az alkalma­zott technika korszerűsége is. Ezt azonban külön számszerűsíteni igen körülményes. A z adatok mégis figyelembe veszik, mert a nagyobb kapa­citások egyben korszerűbb technikát (főleg anyagmozgatást) is tartalmaznak. Ez ugyan növeli a beruházási összegek nagyságát, de a termék önköltségét és termelékenységét na­gyobb mértékben javítja, mintha a nagyobb kapacitásoknál is a kis kapacitásnál alkalmazott technikát valósítanánk meg. így  a kapacitás növekedésével elérhető többlet nyereség nem csupán a kapacitás növelésének következménye.

1. táblázat

É vi kapacitás
—

B eruházási összeg 
% -ban

1000 
m 3-ben % -ban önálló 

üzem vertikum

»
15
20
25
45
65

100

A s

22,2
33,3
44,4
55,5 

100,0
144,4
222,2

zám ított fa jlas

24,0
34,9
45,7
56,6 

100,0
143,4
219,4

os beruházási

18,9
27,5
36,0
44,6
79,0

113,3
1 73,4

2. táblázat
igény

Szervezeti 
felépítés

10 15 20 25 1 45 65 100
ezer m 3 kapacitásnál

Önálló üzem nél 
(% -ban)

100 97 95 94 93 92 91

V ertikum nál 
(% -ban) 100 97 95 94 93 92 92A  számítások helyességét és a levont végkövet­keztetések értékét ez nem csökkenti, mert a korszerű technika alkalmazása is az üzemnagy­ság függvénye.b) Termelési költségekAz optimális nagyságú, bútorlap minőségű forgácslapüzem nagyságának meghatározását jelentősen befolyásolja a termelési költségek alakulása. Ezért részletesen elemezni kell a kü­lönböző szervezeti felépítésű és kapacitású üze­mek által, egységnyi termékre vetített, vállalati szinten jelentkező nyereséget.A  folyamatos termelési költség jelentős há­nyadát teszi ki a faalapanyagköltség. Ez önma­gában is jelentős tényező, de fontosságát és jelentőségét növeli, hogy— az alapanyagbázis korlátozott,— faipari hulladékkal helyettesíthető,— az alacsony értékű hulladék ipari feldol­gozása közvetve más folyamat gazdaságosságát is javítja.A z ipari hulladékból — néhány kivételtől el­tekintve — farostlemezt, vagy forgácslapot a legcélszerűbb termelni. így  hazai viszonylatban az a sajátos helyzet alakul ki — vagy fog a kö­zeljövőben kialakulni —, hogy— a keletkezett üzemi hulladékot maximális mértékben indokolt feldolgozni (alapanyaghe­lyettesítés, önköltségjavítás, importcsökkentés);— az optimális nagyságú forgácslapüzemi ka­pacitásnak olyannak kell lennie, hogy az a m axi­mális részarányú hulladék feldolgozását bizto­sítani tudja.A  hulladékfeldolgozásnak tehát a forgácslap­iparban — népgazdasági jelentőségén kívül — fontos szerepe van, ezért röviden foglalkozni kell a hulladékfeldolgozás közgazdasági kihatá­saival. F A I P A R * 329



A hulladékkal kapcsolatban kétféle gazdasá­gosságot lehet megkülönböztetni. A gazdaságos­ság növelésének egyik módja, hogy a hulladé­kot minimumra korlátozzák, s azt biztosítják, hogy az alapanyag minél nagyobb hányada menjen át közvetlenül a késztermékbe. Az így keletkező hulladék ipari feldolgozhatósága már erősen korlátozott és főleg tüzelési célra értéke­síthető.A gazdaságosság növelésének másik módja, hogy nem minden áron biztosítják az alapanyag minél nagyobb részarányának közvetlenül a késztermékbe vitelét, de a keletkezett hulladé­kot alapanyagként maximálisan használják fel más ipari termék előállításához. Az utóbbi idő­ben — különösen a forgácslapgyártáshoz igen jól felhasználható fafajoknál — egyre inkább az utóbbi hulladék-hasznosítási módot részesítik előnyben, mert inkább ennek vannak meg a szubjektív és objektív feltételei.A vállalati szinten jelentkező nyereséget a 3. 
táblázat tartalmazza.c) Szállítási költségekElvileg a szállítási költségek is az üzemelési költségek közé tartoznak, mégis külön elemzése szükséges, mert az egységnyi termékre jutó szál­lítási költség az üzem nagyságával fokozatosan növekszik és adott körülmények mellett az opti-

3. táblázat
Vállalati szinten jelentkező nyereség %-ban 

(Ft/m 3 alapján számítva)

Kapa­
citás, 
ezer 

m3/év

Tűzifa 
rész­

arány, 
0/0/ " 

N y e r e s é g  %-b a n

hulladék 
értékmentésen hulladék értékkel

önálló 
üzem vertikum ö

ü
n
z
á
e
l
m
ló vertikum

90 7,4 27,0 2,7 22,1
10 60 24,9 45,7 5,5 26,0

30 44,4 65,8 10,7 31,3

90 18,5 41,4 13,9 36,7
15 60 37,7 60,2

78,8
18,9 40,8

30 55,9 22,8 45,1

90 36,0 54,3 31,3 49,6
20 60 54,1 72,6 35,7 53,8

30 71,8 90,8 39,5 57,8

90 53,2
70,6

68,2 48,7 63,5
25 60 86,3 52,9 67,9

30 88,0 103,9 56,5 71,6

90 67,7 75,8 63,2 71,3
45 60 84,0 92,5 66,5 74,5

30 100,0 109,0 69,2 77,6

90 66,5 75,4 62,0 71,0
05 60 82,8 92,0 65,1 74,1

30 98,7 108,5 67,9 77,1

90 65,6 74,8 61,1 70,3
100 60 81,7 91,3 64,3 73,3

30 97,7 107,7 66,9 76,3
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4. táblázat
Népgazdasági szinten jelentkező nyereség %-ban 

(Ft/m 3 alapján számítva)

N у e r e s ó g % - b a n
Kapa­
citás, 
ezer

Tűzifa 
rész­

arány,
hulladék 

értékmentesen hulladék értékkel
m3/év % önálló 

üzem vertikum önálló 
üzem vertikum

90 3,7 24,5 —1,3 19,3
10 60 22,3 44,3 1,8 23,5

30 42,9 65,5 7,2 29,0

90 14,9 39.2 9,9 34,2
15 60 35,2 59,1 15,3 38,5

30 54,5 78,8 19,5 43,1

90 33,4 52,7 28,5 44,9
20 60 52,6 72,1 33,1 52,2

30 71,3 91,5 37,1 56,4

90 51,2
69,7

66,9 46,5 62.1
25 60 86,2 50,6 66,8

30 88,0 104,9 54,7 70,7

90 65,8 74,4 61,0 69,7
45 60 83.1 92,0 64,5 73,0

30 100,0 109,6 67,3 76,2

90 63,8 73,2 59,0 68,5
65 .60 81,0 90,8 62,5 71,8

30 97,9 108,2 65,3 74,9

90 62,1 71,7 57,3 67,0
100 60 79,3 89,2 60,7 70,2

30 96,0 106,6 63,4. 73.3

mális üzemnagyságot annál a kapacitásnál kap­juk, ahol a csökkenő költségek (amortizáció, kar­bantartás, termelési költségek, eszközlekötés stb.) és a növekvő költségek (szállítási költsé­gek) egyenlege 0 .A fajlagos szállítási költségek a kapacitás nö­vekedésével azért növekednek jelentősen, mert a maximális nyereséget adó termelés biztosítása miatt szükséges ipari hulladékot mind nagyobb körzetből kell biztosítani.A jelenlegi előírások szerint a forgácslap szál­lítási költsége a vevőt terheli, ezért vállalati szinten és népgazdasági szinten jelentkező nye­reség számítható. A  készáru szállítási költségei­nek figyelembevétele nélkül jelentkező nyere­ség a vállalati nyereséget, míg a készáru szál­lítási költségeinek figyelembevétele mellett je­lentkező nyereség a népgazdasági nyereséget adja.A népgazdasági szinten számított nyereséget a 4. táblázat tartalmazza.
IV. A számított adatok elemzéseA számítás — a jelenleg érvényes előírások, árak és országos átlagos tényszámok alapján — egyértelműen meghatározza a különböző befo­lyásoló tényezők függvényében a várható nyere­ség, s ezáltal az optimális üzem nagyságát.Megállapítható továbbá, hogy az egységnyi termékre jutó nyereséget



— az üzem szervezeti felépítése,— a hulladéknak a tűzifához (forgácsfához) viszonyított ára,— a feldolgozott tűzifa részaránya és— az üzem kapacitásabefolyásolja a legnagyobb mértékben.Üj üzem telepítésénél, ill. meglevő üzem fej­lesztésekor célszerű az adatok alapján azokat a tényezőket kiemelve meghatározni a nyereség várható alakulását, amelyeken vagy nem tu­dunk, vagy nem akarunk változtatni. Ezeknek az ismeretében meghatározható — a változók függvényében — a várható nyereség, ill. önkölt­ség, s így a cél a kapott összefüggés alapján könnyen optimalizálható.Az adatok azt is indokolják, hogy az optimá­lis nagyságú forgácslapüzemet minden konkrét esetben, a befolyásoló tényezők és számítási adatok alapján meg kell határozni, mert az át­lagos feltételek csak igen ritka esetben biztosít­hatók.A jelenlegi gazdaságirányítási rendszerben az anyagi érdekeltség alapja a ténylegesen elért eredmény. A ténylegesen elért eredmény— a termelő egység eredményes munkájától függő és— a termelő egység tevékenységétől függet­lentényezők eredménye. Az első csoportba tartozó tevékenység eredményét a termelő egység befo­lyásolhatja (pl. hulladék feldolgozás, minőségi munka, takarékos gazdálkodás, ésszerű terme­lésirányítás stb.), míg a második csoportba tar­tozó tényezők eredőjét a termelő egység leg­gyakrabban egyáltalában nem, vagy csak igen nagy anyagi áldozatok árán tudja befolyásolni (pl. helytelen földrajzi telepítés, a célnak kapa­citás és üzembiztonság szempontjából nem meg­felelő géppark stb.).A számított 45—50 e.m3 kapacitású optimális üzemnagyság valamennyi tényező optimális, egyidejű érvényesülése esetén jelentkezik. A kapacitásban ettől felfelé és lefelé is eltérés le­hetséges a befolyásoló tényezők függvényeként.Fejlesztés, ill. új üzemtelepítéskor gyakran korlátozó tényezők vannak, melyek közül a leg­gyakoribb— a rendelkezésre álló beruházási összeg.— a kivitelezési kapacitás és időpont, — a rendelkezésre álló alapanyag.— a munkaerő,— a beszerezhető géppark.A rendelkezésre álló beruházási összeg nem minden esetben teszi lehetővé, hogy az optimá­lis kapacitású forgácslapüzem közvetlenül meg­valósításra kerüljön. Ilyenkor indokolt — át­menetileg — kisebb kapacitású üzem létreho­zása is, de a tervezésnél és a kivitelezésnél cél­szerű a későbbi kapacitásbővítés lehetőségének feltételeit biztosítani.A beszerezhető géppark is több probléma for­rása lehet. Jelentős a gépek szállítási határideje, az esetleges különleges pénzügyi előírások V

(vám, letét, hitellehetőség, deviza stb.) és a gyártó mű által garantált kapacitás. Mindez azért jelentős, mert nagy kapacitású, drága gé­pekről van szó, s a szükségtelen többletköltség nem térül meg.Az optimális nagyságú üzem kapacitását lehet azáltal is növelni, hogy speciális lapok gyártá­sára is berendezik, ami a termékegységre jutó árbevételt emeli. Ezzel a lehetőséggel azonban csak olyan üzemekben szabad reálisan számolni, ahol legalább két termelő gépsor van, s az egyik gépsoron speciális termékeket állítanak elő. Ugyanis, ha a speciális lapot termelő szalagon elkerülhetetlenül jelentkező gyakori gépátállítá­sok, beszabályozások alatt az egész üzemben áll a termelő munka, akkor a többletköltségeket a többlet árbevétel fedezni általában nem tudja.
V . összefoglalásA nyereségérdekeltségi rendszerben nagy je­lentősége van az optimális nagyságú faforgács­lapüzem meghatározásának, mert ez az üzem­nagyság tudja biztosítani a maximális nyeresé­get.

a) Az optimális üzemnagyságot számos té­nyező befolyásolja. Ezek közül a jelentősebbek— a beruházási,— a folyamatos üzemelési és— a szállításiköltségek, valamint ennek vonzalmai;
b) a beruházási és folyamatos üzemelési költ­séget döntően— az üzem szervezeti felépítése,— a hulladéknak a forgácsfához viszonyított beszerzési ára,— a feldolgozott tűzifa részaránya és— az üzem kapacitása határozza meg;c) valamennyi nyereséget befolyásoló tényező egyidejű, országos átlagadatok alapján számí­tott optimális nagyságú, bútorlap minőségű, nyers faforgácslapüzem kapacitása: 45—50 ezer m3;
d) az országos átlag adatoktól eltérő körülmé­nyek érvényesülésekor az optimális kapacitás nagyságát és a várható nyereség mértékét egye­di elbírálás alapján kell meghatározni úgy, hogy a nyereséget a változtatható tényezők függvé­nyében optimalizáljuk;ej az optimális nagyságú üzem létrehozásá­hoz szükséges beruházási összeg részbeni hiá­nya esetében — feltéve, ha a hulladékfeldolgo­záshoz szükséges alapanyag helyben, vagy a kö­zelben rendelkezésre áll — célszerű 25—30 e. m3 kapacitású üzemet létesíteni, amit később az op­timális nagyságúra lehet bővíteni.

IRODALOM
Fülöp—Gero—Vidos: Optimális üzemnagyság az ipar­

ban. (Közgazdasági és Jogi Könyvkiadó, 1963.)
Dr. Szabó Károly: Optimális üzemnagyság a hazai és 

külföldi irodalomban. (FAIPAR, 1966/7.)
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D R .  D A L O C S A  G Á B O R  
a műszaki tudományok kandidátusa

A termelésnövekedés néhány kérdése 
a fafeldolgozó iparban

BevezetésA társadalmi termeléshez szükséges anyagok között a fa, mint nyersanyag igen fontos helyet követel magának a nyersanyagellátás ranglistá­ján. Ebből az is következik, hogy a fafeldolgo­zási termelőtevékenység is jelentősen hozzájá­rul az anyagi javak előállításához, melyet bizo­nyít, hogy a világ csaknem valamennyi orszá­gában — különösen ott, ahol jelentős fanyers­anyag készletekkel rendelkeznek — az összipari termelésből a fafeldolgozóiparra eső részarány még ma, a műanyagok korszakában sem elha­nyagolható. Ha megvizsgáljuk a statisztikai ada­tokat, úgy megállapíthatjuk, hogy 1965—69. években a kapitalista világ összipari termelé­sének 6,4%-át a faipar adta. Hasonlóan ezen időszakban az ipari termelésnek a Szovjetunió­ban 5,4%, az USA-ban 5,2% származott a fafel­dolgozóipar termelő tevékenységéből. Hazánk­ban az összipari termelésől a fafeldolgozóipari termelés részaránya jelenleg több mint 3,3%, mely 1950-től növekvő tendenciát mutat, me­lyet elsősorban a farostlemezek és faforgácsla­pok gyártásának megvalósítása, valamint a bú­toripari termelés jelentős növekedése eredmé­nyezett.Azonban nemcsak a termelés mennyiségi adatai, hanem annak műszaki (technikai, tech­nológiai) színvonala is jellemző az egyes orszá­gok fafeldolgozásának a színvonalára. Különö­sen vonatkozik ez a technológiai folyamatok mechanizálása és automatizálása, valamint ke- mizálása terén elért eredményekre. A kibocsá­tott termékek korszerűsége és minősége pedig nemcsak az elért színvonalat, hanem a termelés gazdaságosságát is meghatározza, következés­képpen a fafeldolgozó iparágak termelésnöve­lési színvonalát komplexen a különböző ténye­zők kölcsönhatásának a figyelembevételével cél­szerű vizsgálni, s a fejlődés tendenciáira azok­ból következtetéseket levonni.1. A termelés-növekedés üteme, fejlődésének tendenciái napjainkigHazánkban a fafeldolgozóipar fejlődésére az elmúlt 20 év folyamán a termelés, valamint a termelékenységnek és a műszaki színvonalnak a nagyarányú növekedése volt a jellemző. Ezzel egyidejűleg lényegében valamennyi ágazatban befejeződött a termelés iparosítása, vagyis a fa­feldolgozóipari ágazatok a korábbi kézműipari jellegből felzárkóztak technológiailag és szer­vezetileg az ipari termelés színvonalára. Ez a jelleg nemcsak a termelés koncentrálásában, a modern termelőeszközökben fejeződik ki, hanem abban a folyamatban, ahogyan a mai terme­lést végrehajtják. Ez a fejlődés ugyanakkor nagymértékben hatott és hat ma is a termelés struktúrájának a megváltozására. Amíg 20 év­332 *  F A I P A R

vei ezelőtt a mechanikai megmunkálásra ala­pozott technológiákkal állították elő a gyártmá­nyok jelentős részét, addig ma a kémiai tech­nológia is jelentős szerepet kap a különböző fa­ipari termékek és készgyártmányok előállítási folyamatában. Az ipari termelés ezen szintjén a gyártásszervezésnél előtérbe került a félkészter­mékek kibocsátása, részarányának a növelése, mely a szakosodást és a kooperálást biztosítja a nagy sorozatban előállított félkésztermékek alap­ján.A gazdasági fejlődés tendenciáinak tanulmá­nyozása során a tudományos-technikai forrada­lom feltételei mellett lehetőség adódik arra, hogy feltárjuk azokat a hajtóerőket, melyek a gazdaságnövekedésre hatottak és meghatároz­zák azt az optimális utat, melyen a gazdaság hatásfokát növelni lehet.Ha részleteiben is megvizsgáljuk a korábbi fejlesztési célkitűzéseink lényegét, úgy azt a megállapítást tehetjük, hogy azok abból indul­tak ki, hogy az ipari ágazatok termelésének évenként meghatározott nagyságú százalékos növekedést kell elérni, mely termelési volumen a nagyvonalúan meghatározott szükségleteket volt hivatott fedezni. Csak napjainkban vált fontossá az ismert statisztikai adatok és fejlesz­tési tendenciák alapos elemzése alapján, felhasz­nálva a matematikai analízis eredményeit olyan fejlesztési koncepciók kidolgozása, melyben a makró-gazdasági szférában a jövőre nézve hosz- szabb távon az ágazati fejlesztések módszereinek a statisztikai módszerekkel bizonyított extrapo­lációs irányait jelölik ki.A fejlődést elemezve megállapítható az is. hogy a fafeldolgozó iparágnak termelésnöveke­dése szorosan kapcsolódott a termelés diverszi- fikációjával, vagyis a növekedés olyan irány­ban történt, amikor is a meglevő alapanyagot továbbfeldolgozva gyártmányok széles skáláját bocsátották ki az egyes vállalatok. Ma megfi­gyelhető az ellenkező tendencia: a végtermék kibocsátó vállalatok a termelésük biztosításá­hoz sok esetben alapanyagot kénytelenek elő­állítani, s ezzel a termelésük ugyan gazdaságo­sabbá, de a termelés szervezésüket bonyolul­tabbá teszik.Ha műszaki fejlődés szempontjából vizsgáljuk a fafeldolgozóipar tevékenységét, úgy az elmúlt 20 éves mérleget kettős feladat megoldására való törekvés jegyében készíthetjük el: egyfelől a fokozatos törekvés a múltból örökölt elmara­dás, a műszaki fejlődés színvonala egyenetlen­ségének a felszámolására, a nagyüzemi termelés­szervezés megvalósítására, másfelől a szükség­letek maximális kielégítése érdekében a fejlesz­tés ütemének fokozása. Ez a fejlődés az iparág ágazati struktúrájának jelentős módosulását s



egyidejűleg a termelés új módozatainak széles körű elterjedését tette lehetővé.A  termelésnövekedés indexszámai értékmuta­tók alapján az egyes ágazatok vonatkozásában a következő táblázatból látható:
Termelési indexek 1950—1969

Fűrész­
áru

Enyve­
zett 

lemez
Farost­
lemez

Fafor­
gácslap Bútor

1950 100 100 __ _ 100
1960 221 102 100 100 569
1969 314 62 462 651 1178

A  termelésnövekedéssel egyidejűleg változott az ipari termelés volumenében elfoglalt súly­arány is, így az 1950-ben meglevő 2%-ról a be­vezetőben már említett kb. 3,3%-ra emelkedett, melyhez ha hozzászámítjuk az ipari termelés növekedésének az ütemét is, láthatjuk, hogy a fafeldolgozóiparban tevékenykedő műszaki-gaz­dasági szakemberek és dolgozók igen sokat tet­tek a szükségletek kielégítése vonatkozásában.Az ipari termelés növekedése, valamint a szükségletek nagyarányú növekedése és diffe­renciálódása mégis azt eredményezte, hogy ma azt a szomorú tényt kell megállapítani, hogy vá­lasztékban és minőségben azokat maximálisan nem tudjuk kielégíteni.A  technika és a technológia fejlesztése vonat­kozásában az 1960-as évek kezdetétől az elsőd­leges fafeldolgozóiparban alapvető feladatként jelentkezett az alacsonyrendű faválasztékok és a fahulladékok ipari felhasználására alkalmas alapanyaggá történő feldolgozásának a megte­remtése, s ez új termelőberendezések és gyár­tási technológiák elsajátítását követelte meg. Ebben az időszakban épültek a farost- és fafor­gácslap gyárak és a termelés 1960-tól 1969-ig jelentős mértékben megnövekedett. Igaz, a gyártási technológiák fejlesztése csak az egy­síkú technológiák vonatkozásában haladt előre, így a differenciált minőségi paraméterekkel rendelkező faforgácslapok vagy a különböző el­járással és különféle célokra előállított farost­lemezek részaránya a termelésben még mindig nem kielégítő. Ennek oka elsősorban a techno­lógiák tudományos alapjainak a hiányosságá­ban, valamint az, hogy a hazai gépgyártóipar technikai berendezésekben sem minőségileg, sem mennyiségileg nem képes az igényeket ki­elégíteni. A  különböző faalapú lapanyagok ter­melésének növekedését előidéző tényezők:
a) Természetes faanyagokból mind többet kel­lene felhasználni a különböző iparágak terme­lési volumene kiszélesítésére, ugyanakkor a fa­készletek és a természetes növekedés biztosí­totta mennyiség ezt az igényt nem fedezi, így a faanyaghelyettesítés, melyre a lapanyagok ki­válóan alkalmasak, előtérbe került.
b) az alacsonyrendű faválaszték és a nagy 

mennyiségű hulladékok gazdaságosabb felhasz­nálása,
c) ezen termékek előnyös gazdaságos felhasz­nálása a termelő tevékenység legkülönbözőbb területén, mivel a felhasználás körülményeinek megfelelő lapot tudnak ma már előállítani, ugyanakkor az értékesítési körülmények is ebbe az irányba hatnak,
d) a technikai fejlődés, a kapcsolódó iparágak rohamos fejlődése, a termelési folyamatok auto­matizálására irányuló törekvések.A fafeldolgozóipar másik legfontosabb ága­zata: a bútoripar műszaki-anyagi bázisa az el­múlt hosszú éveken keresztül soha nem került összhangba a mindenkori kereslettel, így azok az erőfeszítések, melyeket a bútortermelés foko­zására irányítottak, a mai napig is csak félmeg­oldásokat eredményeztek. A  műszaki bázis meg­teremtése vonalán elért időleges eredmények (rekonstrukciók, új gépek és eljárások beveze­tése) csak csökkentették a kereslet-kínálat „ol­lóját” , de a szükségletek választék szerinti meg­oldását mindenkor egy későbbi időpontra ha­lasztotta. Ezzel szemben az anyagi-bázis — a sokoldalú erőfeszítések ellenére — a termelési volumen növekedésével csaknem arányosan szű­kült, így ma a legfontosabb alapanyagokból (fe­nyőfa, farostlemez, faforgácslap) importra szo­rulunk annak ellenére, hogy ezekből az anya­gokból a hazai erőforrások optimális kihaszná­lásával igen sokat lehetne megtermelni, a má­sik oldalon pedig az a szomorú valóság, hogy a segédanyagok vonalán alig haladtuk meg az 1950-es évek végén uralkodó színvonalat, a va­salásokról és szerelvényekről nem is beszélve. Mindebből pedig egyenesen következik: makro gazdasági szinten összehangolt fejlesztés hiánya a bútoripar műszaki fejlődésének elmaradását eredményezte, melyet a gazdasági mechaniz­mus jelenlegi ösztönzői mikro-gazdasági szinten tovább mélyítenek.

2. A  fejlesztési tendenciák minőségi 
vonatkozásaiHa a meglevő aránytalanságokat ki akarjuk küszöbölni, úgy összefüggéseiben fel kell tárni azokat a törvényszerűségeket, melyek nemcsak statikusan, de dinamikusan is jellemzik és meg­határozzák a jövőbeni termelésfejlesztés alap­vető irányait. Ebbe a csoportba tartozik az ága­zatok fejlődésének nemzetközi tendenciáiból ható tényezők vizsgálata, míg hazai vonatkozás­ban a fafelhasználás és a nemzeti jövedelem, az egy főre eső fafelhasználás mennyiségi változá­sából levonható tanulságok. Ezen adatok fel­használásával kell biztosítani a fejlődés meny- nyiségi és minőségi analízisét és ki kell dolgozni azokat az alapvető tendenciákat, melyek meny- nyiségi és minőségi vonatkozásban determinál­ják a fejlődést. így pl. mennyiségi vonatkozás­ban célszerű ismerni:

a) a fakitermelés trendjét,F A I P A R * 333



b) a fafelhasználás és a nemzeti jövedelem növekedése közötti kapcsolatot,
c) az egyes faipari termékek termelési trend­jét és azok egymásközötti arányait,d) az import-export mérleget és annak vár­ható alakulását,e) a keresetrugalmasság változása és a bútor­fogyasztás összefüggését.Az összes mennyiségi vonatkozású vizsgálat szigorú matematikai megfogalmazást igényel.Minőségi vonatkozásban célszerű ismerni:
a) a termelési technika színvonalát és a vár­ható fejlődés mértékét és irányait, beleértve az automatizálás tervezhető színvonalát is.
b) a technológiai változások várható főbb vo­natkozásait,
c) a termékek minőségében bekövetkező vál­tozásokat.Nyilvánvaló azonban, hogy a termelésfejlesz­tés célkitűzéseinek meghatározásánál a fafeldol­gozóipari ágazatok vonatkozásában a korábbról már ismert klasszikus iparfejlesztést determi­náló meghatározásokat figyelembe kell venni.Ezek közül a legfontosabbak:
a) az az ország, melynek erdősültsége nem éri el a 20%-ot, az ipari termelés fejlettségének jelenlegi szintjén nem képes saját forrásaiból a faanyagszükségletét fedezni,
b) az évenként kitermelhető fatömeg mennyi­sége tartósan nem haladhatja meg az évenként növekedő fatömeg mennyiségét,
c) az elsődleges fafeldolgozóipar és a tovább­feldolgozó ágazatok között a termelési egyen­súlyt biztosító anyagellátást a minimális faim­port mellett kell biztosítani,d) a termelésfejlesztési célkitűzések megha­tározásánál mindenkor a már ismert legfejlet­tebb technikát és technológiát kell alapul venni, de ugyanakkor a meglevő berendezések kapaci­táskihasználásának a maximális figyelembevé­tele is kötelező,
e) alapvető cél, hogy a társadalmi munka ter­melékenysége és a termelés gazdaságossága nö­vekedjék.A felsorolásból érzékelhető, hogy a legtöbb fenti tényezőt a jövőbeni fejlesztési koncepciók kidolgozásánál is figyelembe kell venni, azon­ban néhány, jelentőségében ma már kisebb be­folyást gyakorol a fejlesztési irányokra és an­nak ütemére, míg mások jelentősége fokozott. Különösen fontos itt kihangsúlyozni a szocialista termelési viszonyok között ható objektív tör­vények. vagy törvényszerűségek figyelembevé­telét.Talán ma már szükségtelen hangsúlyozni, hogy a fafeldolgozóipar fejlesztése irányvona­lát is csak a tudomány eredményeire támasz­kodva lehet kielégítően tervezni, illetve megha­tározni. Az eddigi fejlesztési eredmények — amellett, hogy elismerjük azok minden pozití­*

vumát — azonban nem mindenben követték azokat a törvényszerűségeket, melyek a szocia­lista társadalom építésében a fejlődést alapve­tően determinálják s ezek között a tervszerű arányos fejlődés törvénye az, melynek hatása csak a felszínen érvényesülhetett az eddigi fej­lesztési munkánkban, de tudatosan nem alkal­maztuk. Igaz, a szükségszerűség gyakran minő­ségi ugrások tételére késztet a fejlődés tekinte­tében (pl. a farost és faforgácslap gyártás meg­szervezése) azonban a helyes arányok kialakí­tásával még ma is adósak vagyunk annak elle­nére, hogy ezt kérdést ma már több mint 10 éve a legkülönbözőbb szinteken elemeztük, vizs­gáltuk. Az történt ugyanis, hogy a farost- és fa­forgácslap-termelés megszervezésénél megfeled­keztünk arról a folytonosságról, mely szerint, minden termelési hely megvalósításának van előzménye és folytatása. Sem az előzmények számbavételénél, sem a folytatás felvázolásánál nem jái-tunk el kellő körültekintéssel. Elég le­gyen itt arra hivatkozni, hogy a termelőegysé­gek nagyságrendjének és nyersanyagbázisának kialakításában, a szükséges gépek eredetében még ma is vita folyik, akkor, amikor a rendel­kezésre álló termékekkel az igényeket távolról sem tudjuk kielégíteni és ezekből a termékek­ből továbbra is importra szorulunk annak elle­nére, hogy a népgazdasági adottságaink lehetővé teszik — ha helyes fejlesztési arányokat alakí­tunk ki — az igények széles körű kielégítését.A fejlesztési perspektíva kitűzéséhez igen fon­tos annak meghatározása, hogy az adott mű­szaki-gazdasági színvonal hol tart az általános színvonalhoz képest, mi az általunk reálisnak ítélt elérhető nemzetközi színvonal. Ugyanakkor az iparfejlesztés távlati terveinek tartalmaznia kell az elérendő fő célok megfogalmazását, va­lamint a fejlődés ütemének a kijelölését. Az alapvető fő célok megfogalmazásánál és az ütem kijelölésénél azonban a gazdasági fejlődés foly­tonosságának elveit kell alkalmazni, mivel azok a tényezőcsoportok, melyek a fejlődést gyorsít­ják vagy fékezik, egy ilyen összeállításból visz- szatükröződnek.Ennek alapján véleményünk szerint a fafel­dolgozóipar fejlesztési tendenciáiban három fő irányvonal kell érvényesüljön:
a) a nyersanyagbázis kiszélesítése (ez az egyik oldalon mindinkább több faanyagot igényel, míg a másik oldalon a faanyagok komplex kihasz­nálását követeli meg),
b) a különböző termékek gyártásához használt faanyagok helyettesítésére megfelelő pótanya­gok felhasználásának előirányzata (műanyagok és félkészgyártmányok felhasználásának to- vábbszélesítése),
c) a termékek előállítása a legfejlettebb tech­nika és technológia alapján (a termelési folya­matok mechanizálása, automatizálása, a meglevő termelési kapacitások maximális kihasználása).Ma tehát az a feladat, hogy hagyni kell ki­bontakozni azokat a hatóerőket, melyek ösztö-334 F A I .P A R



nöznek az új, fejlettebb anyagoknak a terme­lésbe való bevezetésére, a technológia és tech­nika tökéletesítésére, a tökéletesebb, jobb minő­ségű késztermékek kibocsátására. A fakiterme­lés mennyisége (iparifa, tűzifa) csak mérsékel­ten növekszik, ugyanakkor a továbbfeldolgo- zásra alkalmas faanyagokban az igény intenzí­ven emelkedik. Ez a megállapítás elsősorban a továbbfelhasználásra készített faalapú lap­anyagokra vonatkozik. Ezen igények kielégítése az iparifa feldolgozása módszerének a megvál­toztatása, a faanyagok komplex kihasználása, az iparilag hasznosítható faanyagválasztékok ki­szélesítése (vékony átmérőjű fa, különböző ke­ménylombos faanyagok feldolgozása) útján biz­tosítható. Az elemzések alapján feltételezhető, hogy 1980-ig a kitermelt famennyiség mintegy 20%, a lapanyagok termelése pedig 130—160 százalékra fog növekedni. A fűrészáruk terme­lésnövelésének üteme valószínű, hogy az 1970. évi szinten fog maradni, de az iparilag feldol­gozott faanyagok ilyen irányú százaléknöveke­dése kb. 80%-ra lecsökken.A farost- és faforgácslap-termelés növelése tekintetében a jelenlegi adottságok figyelembe­vételével van egy arányosság a fűrészáru-ter­melés mindenkori mennyiségéhez. A fejlett or­szágok adatai alapján úgy kell meghatározni, hogy a farost- és faforgácslap-termelés mennyi­sége a fűrészáru mennyiségének mintegy 25— 30%-a legyen. A farost és faforgácslap közötti arányt pedig célszerű 1:2,5 vagy 1:3,0 között ki­alakítani. A  farost és faforgácslap választéknö­velése természetesen módosítólag is hathat ezek­re az arányokra, melyet azonban a mindenkori export-import arányok figyelembevételével kell korrigálni. Jelenleg is célszerűbb volna az ala­csony fokon álló félkésztermékeket importálni és a magasabb fokon álló késztermékeket ex­portálni. Ennek hatékonysága azonban csak a makrogazdaság szférájában mutatható ki, így a vállalatok gazdaságilag érdektelenek e tevé­kenységben.A bútoripari termelésfejlesztést mennyiségi vonatkozásban jelentősen növelni szükséges, mi­vel a szükségletek nagyobb ütemben nőnek, mint a termelés, de ezenkívül a relatív import csökkentését és az export növelését is célszerű előirányozni. A  fejlesztés akadálya azonban a bútorlapanyagokban (elsősorban furnér és lap­anyagok, szerelvények) meglevő hiánya, mely 1980-ig tovább növekszik.Ezért a bútoripar fejlesztésének átlagos mér­téke évenként 6—10%-nál valószínű nem lesz nagyobb. (A GB határozata itt nincs figyelembe véve.) A nagyobb ütemű fejlesztés megvalósí­tása érdekében a bútoripar a saját anyaggal való ellátás kiszélesítésének megszervezésére fog tö­rekedni (vertikális integráció), mely különösen az egyes félkésztermékek (hajlított elemek, kár­pitozás! anyagok), valamint egyes kis volument jelentő anyagoknál (kötőanyagelőállítás, furnér, és szerelvényanyagok stb.) területén fog jelent­

kezni. Ez a megoldás — bár kényszer — egyben az önköltséget is csökkenti, ezért az ösztönző erő jelentősen növekszik. Bizonyára nem szorul bővebb magyarázatra és indokolásra, hogy a fa­feldolgozóipari ágazatok fejlesztési tendenciái és azok konkrét tartalma nem szükségszerűen azo­nos a vizsgált ágazat tárca szerinti illetősége fejlesztési koncepciójával.Arról nem is szólva, hogy ha a faipar fejlesz­tésének bármilyen vonatkozásairól is beszélünk, azok az ágazatok fejlesztési lehetőségeit nagy­mértékben determinálják. így pl. a faforgács­lap-gyártás nagymértékű növelése a bútor- és építőipar termelésnöveléséhez ad megfelelő ala­pot, míg a műanyagok nagymértékű hiánya miatt a korszerű gyártási technológiák széles körű alkalmazása csak korlátoltan lehetséges. Éppen ezért ma egyik legfontosabb feladat a hosszútávú fejlesztési irányzatok lehetséges, szükséges és célszerű arányai összefüggéseinek széles körű elemzése és a főbb koncepciók ki­alakítása. (Ezt a FATE ugyan megígérte, de mai napig adós a munka elvégzésével.) Egyidejűleg minden feldolgozóipari ágazat területén arra kell törekednünk, hogy a nemzetközi munka­megosztás előnyeinek a kihasználásával, a leg­korszerűbb technika alkalmazásával a minőségi követelmények maximális kielégítésével az ága­zat műszaki fejlesztésének ütemét meggyorsít­suk. Azonban csak olyan műszaki fejlesztésnek van létjogosultsága, amely szilárd közgazdasági alapokon áll, melynek hatékonysága egyértel­műen bizonyítható és amely a korábbiaknál lé­nyegesen gyorsabban hozza meg az eredményét. Ma már ugyanis többen is elismerik, hogy a fa­feldolgozóipari ágazatok műszaki fejlődésének arányai és üteme az elmúlt években nem volt kielégítő. Ha van is néhány terület, ahol jelen­tősnek mondható sikereket értünk el, pl. furnér­gyártás, furnérozás, lakköntés stb., ezek azon­ban csak bizonyos szűk keresztmetszeteket ol­dottak fel, s így a fő kérdést a termelés techno­lógiájának és technikájának magas színvonalon való tartását nem sikerült megoldani.Amit a távlati koncepciók kidolgozásánál még célszerű figyelembe venni az, hogy a használati termékek előállításának a folyamán a faanyag megmunkálás igen változatos formákat ölt és megtalálható az oxidációs eljárástól a mechani­kai megmunkálásig igen széles skálája a fafel­dolgozásnak. Közös jellemzőjük azonban ezen módszereknek, hogy a késztermék előállítása mellett szükségképpen csaknem minden esetben alacsonyabb rendű termék vagy anyag is képző­dik, mely azonban ismételt munkaráfordítás ese­tén újabb magasabb értékű termék előállítását teszi lehetővé. Pl. a mechanikai megmunkálás hulladékból, — faforgácslap. Ez a fejlődés a technikai haladás, a technológiai felismerések az anyagban levő tulajdonságok és a kapcsolódó iparágak — elsősorban a műanyagipar — fej­lődésének az eredménye. Ez a folyamat tovább fog bővülni.A másik fontos felismerés, hogy a technikai
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színvonal rohamos fejlődése a gépi berendezé­sek erkölcsi kopását jelentős mértékben felgyor­sítja s ezáltal lerövidíti a kicserélésük idejét. Ez a folyamat hozta magával, hogy az iparilag fej­lett országokban a termelőgépeket nem moder­nizálják, hanem újakra cserélik ki. A beruházá­sok ennek következtében épület és gépi beren­dezések arányaiban a helyes értékként mintegy 30—70% arányt biztosítanak. A jelenlegi beru­házási gyakorlatban egyébként az ipari épületek kihasználási ideje 25 évben van megállapítva, ugyanakkor a gépek és berendezések használati ideje a 8—10 évet nem haladja meg. Ez az a fejlesztő erő, mely az iparág termelését az átla­gosnál magasabb színvonalon tudja tartani, mi­vel a beruházásoknak a termelőtevékenységbe történő bekapcsolása a legtöbb esetben nem egy­idejűleg következik be.

BefejezésAz elmúlt évek termelésnövekedésének elem­zése, valamint a fejlődési tendenciák mennyi­ségi és minőségi körvonalának ismerete alapján a fafeldolgozóipar közép távú feladatait így fo­galmazhatnánk: célul kell kitűzni a fafeldolgo­zóipar termelés struktúrájának a kereslet szer­kezetéhez való pontosabb hozzáillesztését úgy, hogy a minden vonalon jelentkező igények vá­laszték szerinti differenciált kielégítése maximá­lisan biztosított legyen. A IV. ötéves terv folya­mán ezt a feladatot csak a rendelkezésre álló anyagi és szellemi erőforrások ésszerű koncent­rálásával lehet megközelíteni, mely egyben fel­tételezi a gazdaság mikroszférájában ható gaz­dasági érdekeltségek kiegyensúlyozását is a köl­csönös előnyök tiszteletbentartásának a figye­lembevételével.



S Z A B Ó  A N T A L  A fa növekvő szerepe az építészetben

Társadalmunk egyik nagy gazdaságpolitikai 
és jóléti problémája a lakáskérdés, melynek 
megoldására hosszú távú lakásépítési programot 
valósítunk meg. A IV. ötéves terv időszakában 
lakásgondjaink jelentős enyhítése érdekében 
mintegy 400 ezer lakás felépítésével számolunk.

Államunk figyelemmel kíséri és hathatósan 
támogatja a hétvégi pihenés és nyári üdülés cél­
jára szolgáló hétvégi és nyaralóházak építését 
is. A vikendházak építéséhez szükséges olcsó te­
lek a kormányszervek döntése nyomán már a 
szerényebb fizetésű dolgozók számára is hozzá­
férhető. A  nagyvárosok környékén is jelentős 
területeket lehet ilyen célra felhasználni.

Minthogy a kommunális és szociális ellátást 
szolgáló építési program több millió m2 alap­
terület beépítését igényli, ezt a feladatot az 
építő- ós építőanyagipar jelenlegi kapacitáshiá­
nya miatt rövid távon, hagyományos módsze­
rekkel megvalósítani nem tudjuk. Szükséges 
ezért minden olyan lehetőség feltárása, amely 
előregyártott beton- és vasbetonelemek, hagyo­
mányos építőanyagok mellett újabb anyagokat 
és kapacitásokat képes létrehozni. Az egyik ilyen 
számításba vehető építési mód a falalapanyagú, 
könnyűszerkezetű, szerelhető épületek fokozot­
tabb alkalmazása.

Fából és faalapanyagú nagyfelületű lemezek­
ből, agglom éráit lapokból megfelelő típustervek 
alapján —  szigetelő, égésgátló és egyéb védő­
anyagok felhasználásával —  korszerű, fűthető, 
télen-nyáron használható lakóépületek, vala­
mint tavaszi-nyári tartózkodásra, pihenésre 
szolgáló hétvégi házak építhetők.

A könnyűszerkezetű faelemes házépítés ha­
zánkban mindössze néhány éve bontakozott ki. 
A kezdeményező lépések megtételében megha­
tározó szerepe volt az Országos Tervhivatalnak. 
A MÉM műszaki fejlesztési alapjából jelentős 

*

összegekkel támogatta a prototípus épületek és 
épületelemek kialakítását és támogatja ma is a 
faépületek műszaki tulajdonságainak javítására, 
újabb szerkezeti elemek kialakítására irányuló 
kutatásokat.

Az építési szakigazgatási szervek által elfoga­
dott épülettervek alapján különféle építőanyagú 
és szerkezetű faházak épültek. Elsőnek az 
ÉRDÉRT Vállalat által kikísérletezett, úgyneve­
zett szendvics-panel modul elemekből felállított 
épületek készültek, majd később az Erdészeti 
Fa- és Vegyesipari Vállalat fémvázas hétvégi 
házai és a Soproni Faforgácsfeldolgozó Válla­
latnak TTI-tervek alapján felépített lakóépüle­
tei. A Szombathelyi Erdő- és Fafeldolgozó Gaz­
daság faházai is nagy keresletnek örvendenek.

Viszonylag nagy számban épültek különféle 
nagyságú és kialakítású hétvégi házak, mind ál­
lami, mind tanácsi vállalatok, szövetkezetek, kis­
iparosok vagy magánosok kivitelezésében. A 
TTI-tervek alapján a Nagykunsági Erdő- és Fa­
feldolgozó Gazdaság akác fűrészáruból gyártott 
komplett kis hétvégi házai már a tömegigények 
kielégítésére is alkalmasak lehetnek. Az alacso­
nyabb rendeltetésű, 12 m2 alapterületet meg 
nem haladó, esztétikailag megfelelő épületek 
(pl. szerszámkamra) a 10/1969. ÉVM számú ren­
delet 3. § (1) bekezdés c) pontja szerint nem es­
nek építési engedélykérés alá.

Állandó használatú fa lakóházak település­
szer űen ez ideig csak kísérleti jelleggel épültek, 
így többek között a Budapest, Kuruclesi úti la­
kótelepen, a Mezőtúri Állami Gazdaságban és 
Sopronban a Faforgács Feldolgozó Vállalat lakó­
telepén, összesen 19 db, melyből 6 db ikerház; 
E területeken még számos tennivaló van, mind 
a típustervek kialakítása, mind a különböző ha­
tósági engedélyek megszerzésére vonatkozóan. 
Az állandó jellegű fa lakóházak építésének szá-
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1. ALCO—Bausystem 
Tr element építési elv

mottevő hazai ipari bázisa csak most van ki­
alakulóban.

A  fából és faalapú anyagokból, illetve ezeknek 
fémekkel és műanyagokkal való kombinációiból 
épülő lakó- és hétvégi házak hazai választéká­
nak felmérésére évenként alkalom nyílik a Bu­
dapesti Nemzetközi Vásár területén megrende­
zésre kerülő faház bemutatókon.

A nyugati államokban a „karaván” mozgalom 
széles körű kibontakozása a mobil lakhely iránti 
fokozottabb igényben is kifejezésre jut, ami alatt 
nemcsak a lakókocsikat és gépkocsi utánfutókat 
kell érteni, hanem a könnyen, kis költséggel át­
helyezhető nyaralóházak iránti keresletet is. Az 
új típusok bemutatására pl. Franciaországban 
évenként, megrendezik a „Batimat” elnevezésű 
kiállítást és bemutatót.

A  skandináv államokban, Franciaországban, 
Angliában és Kanadában a faépületeknek széles 
körű irodalma van. A  Szovjetunióban, Romániá­
ban és Szlovákiában a faépületek használata a 
hegyvidékeken olyan általánosan elterjedt, hogy 
irodalmi ismertetésükkel alig találkozunk, vi­
szont annál több kiviteli tervdokumentáció áll 
rendelkezésükre a bevált típusokról. Ezek a tí­
pusok azonban többnyire faragott fenyőrönk­
ből vagy pallóból készülnek, ami a mi viszo­
nyaink mellett egyrészt túl költséges lenne, más­
részt nem biztosítaná a hazai favagyon (cser, 
akác stb. fafajok) gazdaságos felhasználásának 
lehetőségét.

A  következőkben egy olyan többcélú felhasz­
nálásra alkalmas, racionális építési mód bemu­
tatására kívánok rátérni, amely hazai viszo­
nyaink mellett érdeklődésre tarthat számot 
mind családi ház, mind hétvégi ház vagy egyéb. 

későbbiekben említésre kerülő építkezések ese­
tében.

A „Trelement ALCO-építési mód” az 1. ábra 
szerinti „raszter” rácsszerkezet nyújtotta lehe­
tőségeken alapszik.

Az épület kialakítása a rácsszerkezet alkal­
mazása esetén szabad és egyéni megoldásokat 
tesz lehetővé. Az esztétikus és előnyös 60 és 
120 °-os falcsatlakozású helyiségeken kívül az 
épületek derékszögű megoldásban is előállít­
hatok.

Az iparosított, tipizált épületelemek gyorsít­
ják és egyszerűsítik az építkezéseket. A Trele- 
mcnt építésmód optimális lehetőségeket kínál a 
kialakítás, helykihasználás, kiviteli tervek, 
költségek, valamint az építési időtartam és vá­
roskép szempontjából.

Az épületekhez az 1. ábra szerinti egyenlő­
oldalú háromszögekből álló rácsszerkezet sze­
rinti elrendezésben állítják fel az alumínium-

2. Trelement-rendszerű épület vázszerkezete
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Trelement rendszerű beépítés perspektivikus képe

3. Trelement-rendszerű épületek soros építésmóddalötvözet elemekből álló vázszerkezetet. (Táma­szok, tartók, csomólemezek.) Egy épület váz­szerkezetét a 2. ábra szemlélteti. A  60 °-os szög­ben összefutó tartókat csavarokkal erősítik ösz- sze. A z egyszerű és statikailag kedvező keret­szerkezet adja az épülettestek formáját és szi­lárdságát és igen kedvező kapcsolatot teremt a falkiosztás és tetőzet számára. A  falszerkezet — anyag és kiosztás — tetszés szerint választhatók. A  csillag alakú támaszok funkciójukban és for­májukban beépülnek az épületbe.A  teljes teherviselő szerkezet védőmázolást kap és minden eleme jól hozzáférhető. K ialakí­tása megfelel a D IN  4113 és D IN  4102 acélszer­kezetes építésmódra vonatkozó szabványelőírá­soknak. A  Trelement építésmóddal a 120 °-os felcsatlakozásnak megfelelően jól használható, hatszögletes helyiségek alakíthatók ki. A  helyi­ségek jól tagolhatok és az épületek külső falaik­kal sokoldalú lehetőséget nyújtanak a különböző csoportosításokra, jól beleilleszkedve a környe­zetbe.

A z ismertetett építésmóddal készült épületek komplikációmentesen nagyobbíthatók, kisebbít- hetők, alakíthatók vagy lebonthatók és anyaguk felhasználásával teljes egészében újra felépít­hetők.A z alapozási elv a már említett raszterrend­szer, amely egyenlőoldalú háromszögekből áll, melyeknek oldalhosszúsága 2,3 m, magasságuk 2,0 m, felületük háromszögenként 2,3 m2. A  há­romszögeket különféleképpen variálhatjuk egy­mással. Egy pontban csúcsaikkal összpontosítva egyenlőoldalú hatszöget kapunk, mint tipikus és igen célszerű helyiségformát.A  falak a raszterrendszer vonalán futnak és a háromszögek megfelelő csúcspontjaiban egy-' egy támasz van beépítve. A  falfelületek kikép­zésénél a támaszokat a helyiség magasságától függően szükség szerint támasz-szakaszokkal ki­egészítik.A z 1. ábra szemlélteti a jellegzetes bútorok elhelyezésének előnyeit is egy hasonló nagyságú négyszögletes alapterületű helyiséggel szemben. Ez a Trelement helyiség 13 m2-es alapterületé­vel egy legkevesebb 4 m falközű normál helyi­ségnek felel meg, amely 4 X  4 =  16 m2 alap­területtel rendelkezik.Nemcsak a helykihasználás és a bútorzat el­helyezési lehetősége ideális a hatszögletes — majdnem kerek — helyiségben, hanem az ajtó és ablak elhelyezése és a megvilágítás is.Az 55 m2-es hatszögletes helyiség m axim áli­san 9,2 m (4 X  2,3 m) fesztávolságig támasz nél­kül építhető és különösen alkalmas pl. iskolák, óvodák, tárgyalótermek, csarnokok és pavilonok számára.Számos tervezési példa bizonyítja a Trelement építésmóddal elérhető sok oldalú kialakítási le­hetőséget, a széles körű alkalmazási területet. A  továbbiakban alaprajzokkal, ill. fényképekkel il­lusztrálva az egyes létesítményeket kívánom be­mutatni.
Trelement rendszerű épületek soros beépítésselA  beépítés alaprajzi elrendezését a 3. ábra szemlélteti. Ezzel a módszerrel 1000 db egysé­genként 23 m2 alapterületű épület került több csoportban elhelyezésre a hannoveri vásár egyik csarnoképületének tetején. A  raszterrendszerű alapozás révén az egymás mellé helyezett épüle­tek falkiugrásai kiküszöbölték a sorházépítés egyhangúságát és a többszörös ismétlődés elle­nére ez a beépítési mód művészi vonalvezetést eredményezett.A  formára és nagyságra nézve egybehangolt bútorzat a helyiségek kettős célú használatát biztosítja. A  szekrényágyak és ülőbútorok lehe­tővé teszik, hogy a helyiségeket nappal tár­gyalóteremként, éjszaka pedig hálószobaként használhassák.K ét vagy több egység összekapcsolásával kü­lönböző iroda- és lakóhelyiségek vagy nagyobb konferenciatermek alakíthatók ki.
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Lakóház

4. Lakóház

Z Ha//, 
2. Lakószoba
3. Étkező
4. Konyha z5. VC, zuhanyozó
5. Hálószobák

7. Hálószobák
8. Lakó- hálószoba
9. Fürdőszoba
40. Dolgozószoba
44. 5k. beo liánéig
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Irodaház

5. Irodaház

/. Szélfogó v
2. Bejelentő
3. Vehető , 
ü. Tárgyaló
5. Belső udvar ,
6. Teakonyha, büfte

7. F é rfi \JC
8. Női ЦС ,
9. Ira ttá r,, ra k ta r

10. Ruhatár 
te Ik ta tó
12. Loggia
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Lakó- és üdülőépületekA  4. ábrán bemutatott alaprajz egy 245 m 2 alapterületű, hatszögletes helyiségből álló luxus lakóépületet szemléltet. A  szellősen — kertes környezetben — elhelyezett lakóházban a lakó­szoba, étkezősarok és konyha összefüggő helyi­séget képez. A  hálószoba-traktus központja egy öltözőszoba, amely a hálószobákat és a fürdő­szobát választja el. A  hálószobákhoz különálló teraszok tartoznak.A  házhoz derékszög alaprajzú pince, valamint fürdőmedence is tartozik. A  pincét vasbetonle­mez borítja. A  kiugró tető beállóhelyet biztosít egy gépkocsi számára.
Üzlet- és irodaépületekEgy frankfurti munkaerőtoborzó ügynökség 690 m 2 alapterületű irodaépületének kialakítását szemlélteti az 5. ábra. A z épület funkciójában az iroda szervezetének és ügymenetének felel meg.Az a körülmény, hogy minden munkahelyet természetes megvilágítással kellett ellátni, ered­ményezte a két belső udvar kialakítását. A  teli üvegezések, a biztonságosan elhelyezhető belső üvegfalak a teljes irodaépületben kiváló meg­világítást biztosítanak.Az épületet az alumínium és üveg jellemzi, azonban az ablakkeretekhez és meghatározott falelemekhez alkalmazott faanyag megfelelő kontrasztot ad, amely a szőnyegpadló és beren­dezés színösszeállítása révén hatásosan érvénye­sül. Az irodaépület szükség szerint bővíthető.
Előadó- és konferenciatermekA  6. ábra egy előadóterem és mellékhelyi­ségeinek alaprajzát szemlélteti, amely 365 m2 alapterülettel, földszintes elhelyezéssel létesült. A  külső falak alaprajzi elrendezése optimális megvilágítást biztosít a jó akusztikájú épü­letnek.A  terem térhatása a középső rész megemelé­sével fokozható. Itt helyezhető el előnyösen a közvetett megvilágítás is. A z előadóterem egy hasonló módon épült laboratóriummal, aluljáró­val köthető össze és ily módon egy modern kutatóegységgel bővíthető.A  Trelement építésmóddal előnyösen építhe­tők üzemi étkezdék, klubházak, óvodák vagy napközi otthonok is. A  7. és 8. ábrák egy óvoda­épület távlati képét, illetve belső kialakítását szemléltetik. A  környezetbe esztétikusán illesz­kedő, modern berendezésű óvodaépület a gyer­mekek számára kellemes környezetet biztosít.A  Trelement épületek többszintesen is léte­síthetők. Egy kétszintes épület távlati képe lát­ható a 9. ábrán.Röviden ismertetni kívánom az egyes épület­elemek, panelek felépítését.

Alapozás: Tuskó- vagy sávalap a teherhordó 

szerkezetek alá, illetve állandó használati je l­legű épületek alápincézve építhetők.
Teherhordó szerkezet: Tartók és csomóleme­zek alkalmazásával — emelőberendezések hasz­nálata nélkül — csavarkötésekkel összekötött tá­maszok, beton alépítmény, tőcsavarokkal, vala­mint a szükséges kiegészítő berendezések.
Padló: Szerkezeti felépítésére vonatkozóan a 

10. ábra ad útmutatást. A  vasbeton lemezen levő hőszigetelő anyagra felhordott, úsztatott eszt- richre kerül a választás szerinti padlóburkolat, a helyiség rendeltetésének megfelelően. A  vas­betonlemez vastagsága a padlófajta és terhelés szerint változik. A  nedvesség elleni szigetelés oldalt felvezetve, a hőszigetelés pedig a D IN  4108 szabványnak megfelelően készül.
Tetőzet: A  tetőszerkezet és a mennyezetborí­tás kialakítására vonatkozóan a 11. ábra ad út­baigazítást. Az alumínium vagy acél profille­mez a tartószerkezethez van csavarozva és erre helyezik az 50 (ill. 60) mm vastag polistirol ke­ményhab (pl. DOW . Roofmate FR) hőszigetelést két rétegben, eltolt fugákkal.A  tetőborítás „K őit” fólia a tetőperemnél me­chanikus rögzítéssel, gyöngykavics szórással. Hőszigetelő-képesség:1Д =  1,64 (m2 ó °C/kcal)К  =  0,42 (kcal/m2 ó °C)Valam ennyi bevált meleg tetőszerkezet alkal­mazható. A  csapadékvíz elvezetése belül, a tá­maszoknál történik.A  függesztett mennyezet tetszés szerinti kivi­telben készülhet, különféle anyagokból.
K ülső falak: Általában keretszerkezetes kiala­kítással készült panelek különböző anyagokból, nem teherhordó rendeltetéssel. Fokozott hőszi­geteléssel rendelkeznek a D IN  4108 szabvány­nak megfelelően.A  külső falak két különböző kialakítását szem­lélteti a 12. és 13. ábra.
Gázbetonfal hangszigetelő légréssel (12. ábra). 

A  többrétegű panel 7,5 cm vastag gázbeton (lap formájában) 4 cm vastag ásványi-gyapot paplan hőszigetelés és légréssel elhelyezett külső frizes fa borításból áll.Felületkiképzés belül: pl. homokos gipsz fröcskölés.Hőszigetelő-képesség:1Д =  1,52 (m2 ó °C/kcal)К  =0,57 (kcal/m2 ó °C)S ú ly :G  =  58 kp; m2.
Müanyagborítású külső falpanel felépítését szemlélteti a 13. ábra.A  többrétegű panel 3,5 mm vastag Eternit le­mezből, nedvesség elleni szigetelőrétegből, 5,5 mm vastag polystirol — keményhab hőszigete­lésből és külső felületén 3,2 mm vastag üveg­szál erősítésű műanyaglemezből áll.F A I P A R * 341



1. Előcsarnok
2. Ruhator
3. ik ta tó  ;
4  Tárgyaló

5. VG ,
6. Fogodo szoba
7 Előadóterem
8. Tele fon fü l kék

6. Előadóterem
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7. Óvodaépület távlati képe

9. Trelement épület kétszintes elrendezésben

o»oO

Sávalap ( fagyálló k iv ite l)

10. Alapozás és padozat

Külső fb l

Padlóburkolat 
Aszfaltestrich 
Hószigetelés 
nedvesség elleni szigetelés 

Vasbetonlemez
Kovicsógy

8. Óvodaépület belső kialakítása
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—  loborit p ro fil —  • Gyöngykavics szoros
—  Kait PC fólia
—  Kétszeres polystyrol kemény bab

—  Prvfiilemez

11. Tetőszerkezet kialakítása

Hőszigetelő képesség:
1A =  1,59 (m2 ó °C/kcal)
К =0,56 (kcal/m2 ó °C)

Súly:
G =  18 kp/m2

Ajtók és ablakok: teli üvegezéssel készülnek, 
speciális neoprén szelvényben. Az ablak- és

344 F A I P A R  

ajtóelemek 0,75 és 1,80 m között minden nyílás­
szélességben alkalmazhatók.

Teli üvegezésű Pierson-rendszerű tolóablak 
kialakítását és elhelyezését szemlélteti a 14. áb­
ra. Felépítése: fa keretszerkezet, beépített para­
pet, háromosztású üvegezett tolóablak (egysze­
res, vagy kétszeres üvegezéssel).

К =  2.33 (kcal/m2 ó °C)



•° a 0*0 ° »•••»" c

Gőzb eton

páraetzáro
I I

Ásványi gyapot

tecek
, i i
Legres
Deszka borítás

L 60 ■ PO- 5

M -  У •• to

Betül

12. Fával kom binált külső falpanel

Belső jalak: Gipszkarton, gázbeton, valamint faalapanyagú téli válaszfalak megfelelő hangszi­geteléssel. Egy forgácslapból készült válaszfal metszeti képét mutatja be a 15. ábra.
Teli válaszfal felépítése: vázszerkezet fémszel­vényekből, feszítőelemekkel a tetőtartókhoz és mennyezethez feszítve. A kitöltőelemek (pl. fa­

forgácslap) a csatlakozószelvényekbe vannak be­fogva.Felületkezelés:kívánság szerint.Hangszigetelés:33—47 dB (a fal kialakításától függően).
F A I P A R 345



13. Többrétegű külső falpanelSúly:G =  27—44 kp/m2 (a fal kialakításától füg­gően).Fűtés:Valamennyi fűtési rendszer alkalmazható,346 -M- F A I P A R  

azonban a fokozottabb tűz elleni védelemre való tekintettel a hőtárolós elektromos fűtés a legalkalmasabb.
Épületgépészeti szerelvények (Instaláció): A vízszintesen futó vezetékek elhelyezése a tető-



I

Fix üvegezes (AA)

Pierson ablak IBB)

Faforgácslap

Kemény hab lemez

Parapet (CC)

14. Pierson-rendszerű tolóablak
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15. Belső, teli válaszfal-panel

- Foglalat
-  Vetető p ro fil
-  Takaróiéi:

-  Faforgácslap
-  Feszit őelem

-  Szigetelés

-  Merevítő
-  Távtartó

—  Csatlakozó szelvény

térben a mennyezet fölött eltakarva történik, a függőleges vezetékeket pedig a támaszoknál helyezik el.A  „Trelement” építési mód hazai alkalmazás esetén természetesen adaptálásra szorul. Kisebb változtatásokat kell majd eszközölni az egyes szerkezeti elmekben a rendelkezésre álló építési *

anyagoknak, ill. hatósági előírásoknak megfe­lelően.A  fából építhető hétvégi és családiház akció erdményes kibontakoztatása érdekében célsze­rűnek látszik, hogy a „Faipar” — hasonlóan a külföldi faipari szaklapokhoz — rendszeresen foglalkozzon a faépítkezések fejlődő módsze­reivel.348 F A I P A R
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