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DR. S I P O S  I S T V Á N
Az erdei és faipari termékek külkereskedelmi 
forgalmának alakulása a gazdaságirányítás 
új rendszere alatt

Az erdei és faipari termékek külkereskedelmi forgalma három döntően eltérő szakaszra:— gazdaságirányítás új rendszerét megelőző korra,— az új mechanizmus első három esztendejé­nek időszakára,— az 1971. évben életbe léptetett új gazdasá­gi szabályozók hatására kialakult helyzetre ta­gozódik.A  gazdaságirányítás új rendszerének beindu­lása előtt a külkereskedelmi forgalom alakulá­sát serkentő és irányába befolyással bíró átfogó szabályozók az erdei és faipari termékek árucso­

portjában nem funkcionáltak. Az új mechaniz­mus bevezetésével lényegében azonos időben életrehívott gazdasági ösztönzők megteremtet­ték a vállalati érdekeltséget elsősorban kivite­lük növelése iránt, mert a behozatal felé a vé­dővám életbe léptetése a felgyorsuló népgazda­sági igények kielégítését akadályozta volna, a nevelővám rendszer pedig a feldolgozóipar és papíripar jelenlegi — fejlett országokhoz viszo­nyított — termelési színvonala mellett még idő­ben nem érkezett el.Az import alakulását a továbbfeldolgozóipar felvevőképessége befolyásolta és összetételében az alapanyagok helyett a készáru termékcsoport felé tolódott.
B ehozatal összesen

Megnevezés 1968 1969 1970 1971 1971. évi
évi te ljesítés az 967. év % -ában telj. 1000 D F t

E rde i faterm ékek  ......................... 105,6
108,3

1 15,3
105,4

109,5
109,9

122,5
144,7

446 673
Fűrészipari te rm é k e k ..................... 711 716
Lem ezipari te rm é k e k ..................... 160,4 159,1 245,6 354,5 119 153
Vegyes faipari te rm ékek  ............ 120,1 437,5 355,4 740,7 9 918

Összesen 109,2 112,0 115,2 144,4 I 287 460

Az összesen bői dollár reláció szerin t

E rde i faterm ékek ......................... 119,4
62,7

215,6
34,3

113,7
34,1

177,8
74,8

28 656
Fűrészipari te rm é k e k ..................... 38 374
L em ezipari te rm é k e k ..................... 133,6 62,4 1 78,2 379,0 42 881
Vegyes faipari term ékek ............ 108,2 61,1 110,9 124,3 l 161

Összesen . . . 87,0 84,4 74,2 130,5 1 11 072
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Az új mechanizmusban jutott tető alá a már évek óta céltudatosan fejlesztett korszerű —- szénhidrogén és folyékony — fűtési eljárások tömegszerű alkalmazása, mely hozzásegített a volumenében nem lebecsülendő tűzifa import felszámolásához.Az import gazdálkodás alakulásában a népgaz­daság érdekei kedvezően érvényesültek és a tervszerűen visszaszorított dollár-reláció a köz­ponti elképzeléssel egyetértésben nyert megva­lósulást az új mechanizmus első három évében.A  népgazdaság érdekének szolgálatában töre­kedni kell behozatalunk — amely a kivitel ér­tékének több mint négyszerese — csökkentése, ill. tovább emelkedésének megakadályozására. Célszerű gondot fordítani az összetettebb, ma­gasabb munkaértéket igénylő termékek import­jának leszorítására.A  csökkentés lehetőségei közül egyet kiragad­va, a vasúti talpfa termelést a központi elgondo­lások 21 000 m3-ben határozták meg, s bár ez messze elmarad a fűrész- és lemezipar ötvenes 

évek elején elért több mint 42 000 m3 teljesíté­sétől, az 1970. évi tényleges termelés — 7633 m3 — eltörpül mögötte. Ilyen körülmények mellett nem kerülhetett megvalósításra az az egészséges szemlélet, amely a behozatal csökkenését, ill. felszámolását tűzte feladatul. Ezzel szemben az import fokozatos emelkedése következett be — 1970. évben túlhaladta a 35 000 m3-t, a közgaz­dasági ösztönzők nem tudták biztosítani a ter­melő egységek és a népgazdasági érdekazonos­ság összhangját.Az 1971. év robbanás jellegű változást hozott a behozatal volumen alakulásában, az árucsopor­tok szerkezeti összetételében és az eddig kiala­kult forgalom irányában is.A  dollár relációban bonyolított import forga­lom pedig az utolsó évben jelentősen túlszár­nyalta — a több éven át mélyen alatta levő — 1967. évi bázis szintet.Az erdei és faipari termékek kivitele legna­gyobb hányadában dollár reláció szerint bonyo- lítódott.

Az összesenb.ől dollár reláció szerint

K iv ite l összesen
1968 1969 1970 1 1971 1971. évi 

évi te ljesítés az 1967. év % -ában telj. 1000 D ft

E rdei faterm ékek .....................
F űrészipari te rm é k e k .....................
Lem ezipari te rm é k e k .....................
Vegyes faipari term ékek ...........

111,7
62,4

224,6
253,4

198,5
85,9

157,9 
?43,7

277,3 
1 15,0 
118,8 
197,7

204,2
110,7
192,9
207,9

71 361
142 491

6 116
6 704

Összesen . . . C 79,2 113,4 150,0 133,3 226 672

Forint

Erdei faterm ékek ......................... 1 19,6 209,7 293,0 218,9 71 361
F űrészipari te rm é k e k ..................... 61,3 71,5 1 13,2 111,1 142 491
L em ezipari te rm é k e k ..................... 196,9 — 65,7 37,8 264
Vegyes faipari term ékek ............ 253,4 243,2 195,5 187,0 6 028

Összesen . . . 77,2 101,9 150,1 133,6 220 144Az erdei fatermékek kivitele évről évre ro­hamosan emelkedett, s majdnem teljes egészé­ben a dollár viszonylat felé irányult. Az árucso­porton belül legjelentősebb a papírfa kivitel, s az új mechanizmus időszakában sikerült nagy mennyiségben a tőkés piac felé cser—akác pa­pírfát értékesíteni.A  fűrészipari termékek export csökkenése el­sősorban — az első két évben — a hazai fel­használás jobb kielégítésére visszatartott fenyő­fűrészáru kivitel mérséklésében keresendő.Az erdei és faipari termékek külkereskedelmi forgalmának tüzetesebb áttekintése érdekében célszerű a vizsgálat körét kiterjeszteni az import és export árak alakulásának megfigyelésére, az egyes árucsoportok egymás közötti arányeltoló­dásának a strukturális összetétel változás figyel­men kívül hagyása mellett.Az 1971. évben bekövetkezett változást első­sorban két tényező befolyásolta: az alacsonyabb értékű erdei fatermékek kivitelének — a papir-
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I. ábrafa szubvenció megszüntetése következtében — visszahúzódása, továbbá a munka és eszközigé­nyes termékek világpiaci árának emelkedő ten­denciája hatott a kiviteli egységárak alakulására.A  dollár relációban bonyolított forgalom egy­ségárai a külkereskedelmi olló erőteljesebb szét- nyitását, a piac érzékenységét, és az áruforga­lom strukturális összetételváltozását tükrözik.
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2. ábraA  külkereskedelmi forgalom megjavításának legsarkalatosabb pontja:— strukturális átalakítás, továbbá— a marketing kiépítése,—  a versenyképes cikkek termelése,— a helyettesítő termékektérhódításának megteremtése, mert az egyre tá­guló népgazdasági igény és nyersanyag szegény­ségünk továbbra is növelő tényezőként hat.

A  kedvezőbb arányok kialakítása megkívánja — elsődlegesen a nyersanyaggal fizetés erő­teljesebb redukálását, mert nyersanyagban sze­gény ország vagyunk,— a világpiacon alacsonyabb árszinten mozgó alapanyag sem szolgálja kedvezően a kiviteli forgalom alakulását,— az import útján beszerezhető nyersanyag növelésének fokozása,— a munkaigényes termékek behozatalának korlátozása,— törekedni a munkaigényes cikkek export­jának növelésére,hogy az erdei és faipari termékek külkereske­delmi egyenlege tovább javuljon, biztosítva a népgazdaság szükségleteinek fokozottabb kielé­gítését.
A forgalom egyenlegeAz erdei és faipari termékek mérlegegyenleg passzívuma a gazdaságirányítás első három évé­ben csökkenő irányzatot mutat. A  hiány az egyes években — átlagosan — meghaladja a há­romnegyed milliárd deviza forintot, amelynek számított értéke cca hárommilliárd forintra be­csülhető :

Az erdei és faipari termékek külkereskedelmi fortralmának eKyenlege 1000 Ilit

1968 1969 1970 1971

Erdei faterm ékek ......................................**................... — 346,218 — 351,326 — 302.446 — 375,312
Fűrészipar! term ékek .................................................. — 452,333 — 407 975 - 392 859
Lemezipari te rm é k e k .................................................... — 46,778 — 48,472 — 78,781 —  1 13,037
Vegyes faipari te rm é k e k .............................................. 6,562 2.000 1,615 — 3,214

Összesen . . . — 838,767 — 805,773 — 772,471 —  1060,788

A do lá r reláció szeri i t

E rdei faterm ékek ............................................................ 13,283 21,927 71,065 42,705
Fűrész ipari term ékek .............................. 74 068 127 71 1 104 117
Lem ezipari te rm é k e k ..................................................... — 13,784 — 7'055 — 19,824 — 42’б1 7
Vegyes faipari term ékek .............................................. 7,159 7,099 5,267 4,867

Összesen . . . 53,115 96,039 184,219 109,072

A z erdei és faipari termékek külkereskedelmi egyenlege az új mechanizmus első három évé­ben még kedvezően csökkenő, és a külkereske­delmi forgalom tényezőinek alakulását a főrelá­cióhoz való tartozás alapvetően behatárolta.A  rubel viszonylatban a kölcsönös előnyök ér­vényesülése mellett a behozatal — elsősorban alap és félkész anyagban — intenzívebb jellege volt az uralkodó.A  dollár relációban bonyolított áruforgalom egyenlege évről évre, az említett évtől eltekintve aktívan emelkedő — a lemezipari árucsoport ki­vételével — irányzatú.A külkereskedelmi forgalom alakulásában je­lentős szerepet képviselt:— a mennyiségi forgalom emelkedése.— az egységárak emelkedő tendenciája,

— az import erőteljes visszaszorítása.— a kivitel serkentése, szubvenció útján is.A  népgazdasági igény változására, a továbbfel­dolgozó faiparunk — hazai szükséglethez is mért — lemaradottságára utal a lemezipari árucso­port állandó és emelkedő jellegű passzívuma. Eh­hez az árucsoporthoz tartozó hagyományos gyártmányaink termelésének legalább színvona­lon tartása, a helyettesítő termékek gyártásának intenzív növelése, az igények tervszerű kielég;- tését biztosító választékösszetétel két irányban befolyásolná kedvezően a külkereskedelmi for­galom alakulását. Egyrészt lehetővé tenné e ter­mékcsoport importjának csökkentését, másrészt az alacsonyabb értéket képviselő alapanyag itt- hontartásával, és feldolgozásával előállított ma­gas termelési értéket képviselő cikkek felhasz-
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nálása, majd kivitele hathatósan javítaná a for­galom egyenlegét.Az 1971. évi módosított gazdasági ösztönzők, továbbá a népgazdaság többi ágazatainak igény­kielégítése gyökeresen megváltoztatta az egyen­leg nagyságát. A  passzívum egy esztendő lefor­gása alatt közel 300 millió deviza forinttal emel­kedve, túllépi a milliárdot, s nagyságban eddig cl nem ért magaslatra jutott.A  rendkívüli egyenleg változás a forgalom két komponensének megváltozásában öltött testet:— az import erőteljes növekedése,— a kivitel jelentős visszaesése, melynek bekövetkezése — ha nem is ilyen hir­telen és nagymértékben — várható volt.A  behozatal és kivitel termékcsoportos ár­arány vizsgálata — a kiviteli egységár aránya a behozatalihoz — jól szemlélteti az árucsopor­tok szerkezeti összetétel változása mellett a for­galom gazdaságos alakulásának lehetőségét is.
Az erdei és fa ipari termékek árarány alakulása

3. ábraA  forgalom összesen belül — a javuló ten­dencia ellenére — legkedvezőtlenebb az erdei fatermékek kiviteli áraránya az ország gazdasági adottságából folyó behozatali helyzetre tekintet­tel, amely dollár relációban kedvezőtlenebb.A  kivitel fokozatosan emelkedő egységár há­nyada jelzi a forgalom áruszerkezetének előnyö­sebb összetételét. Ez az import termékek ala­csonyabb értékű áruforgalmának szorgalma­zásán keresztül, és a nem magas egység-

Az erdei fatermékek kiviteli 
áraránya

É v Összes D ollár
reliició

1967 51,5 18,5
1968 44,2 24,3
1969 56,3 37,4
1970 62,8 29,0
1971 71,1 48,5árat képviselő alapanyag kivitelének visszahúzó­dásában nyilvánult meg.A  fűrészipari termékcsoportnál az összes for­galom áraránya kedvezőbb, a bonyolítási irány szerint pedig — a dednetio alapján — a rubel relációban erősen pozitív.A  gazdaságirányítás új rendszerének beveze­tésével kibontakozó termelés, áruforgalom gyorsabb ütemben növelték a külkereskedelmi forgalmat, amelynek kiviteli ágát az állami tá­mogatás jelentős mértékben elősegítette.
A fűrészipari termékek kiviteli 

áraránya

É v Összes Dollár
rchició

1967 101,2 93,1
1968 98,9 64,6
1 969 109,4 95,1
1970 110,2 86,1
1971 106,5 83,8

A  szubvenció megvonása után a kivitel — fel­tételezhetően átmenetileg — jelentősen vissza­esett, mert a gazdaságok a rendelkezésre állott három év alatt nem alakították ki az új hely­zetnek megfelelő export lehetőségeiket.A  fagazdaság többszintű vertikális integrá­ciója nem műszaki, hanem közgazdasági adott­ság lévén a költségvetésből nyújtott több mint félmilliárd forintnak ipari termelőeszközök beruházására fordítása a közgazdasági érde­kek kielégítését előnyösebben szolgálta volna.





Az ipar és a belkereskedelem vállalati 
együttműködésének egyes kérdéseiről

A  Magyar Népköztársaság IV . Ötéves Tervéről szóló törvényében rögzített célkitűzések közül kívánok elöljáróban (kivonatosan) idézni:— „ . . . A  kereslet tervszerű szabályozása mel­lett a termelőket ösztönözni kell a fogyasztói, a termelői és a beruházási javak termelésének a 
kereslettel összhangban álló szerkezetben törté­
nő bővítésére” .Ez alapelv gyakorlati megvalósítása terén igen sok probléma merül fel. A  következő időszakok üzleti tárgyalásai során mind a termelő, mind a kereskedelmi vállalat sokszor jogos nehézsége­ket sorol fel, s ilyenkor a problémák tömege je­lentkezik.E problémakör egyes kérdéseivel, s azok fel­oldására vonatkozó gondolatokkal kívánok fog­lalkozni a továbbiakban; keresve azokat a lehe­tőségeket, amikor a nyereségorientált vállalati tevékenység során a választék bővítése, a keres­lethez való rugalmasabb alkalmazkodás keve­sebb zökkenővel, kevesebb eredményrontó kö­vetkezménnyel járhat, és a kereskedelemmel való együttműködés kiegyensúlyozottabb lehet. A  problémák részletesebb megismerése azok megoldásának alapfeltétele.

Ismert üzemgazdasági tétel, hogy a termelés költségeinek alakulása a termelés mennyiségé­vel szoros kapcsolatban áll.A  termelés mennyiségének növekedése az üzemi eredményt (nyereséges gyártás esetén) nemcsak a többlettermelésre eső eredmény mér­tékével növeli, hanem azzal is emeli, hogy a na­gyobb volumenben történő gyártás olcsóbbá vá­lik a költségszint viszonylagos csökkenése ré­vén.A  gyártmányok választékában bekövetkezett 
növekedés általában befolyást gyakorol a ter­melési költségek alakulására. Ez még akkor is 
kedvezőtlenül hat a vállalati eredmény szem­pontjából, ha azonos nyereségtartalmú termék­kel bővül a választék.Ebből ered, hogy a gyártási sorozatok nagy­ságát abból a gazdasági elvből kiindulva kell megállapítani, hogy a gyártás olyan nagyságú sorozatokban történjen, amely a legnagyobb eredményt biztosítja a legkisebb ráfordítások mellett.

A  sorozatnagyság meghatározásánál két ellen­
tétes irányban ható tendenciát kell összehan­
golni.

Pozitív hatás a sorozatnagyság növelésénél:— csökkenti az átállási költségeket.A  termelőberendezések, és a termelés elő­készítésére történő időveszteségek (anyag, szerszám, dokumentáció, gépbeállítás stb.) a ritkább időközönkénti előfordulás miatt csökkennek.

— A  munka folyamatossága, begyakorlottsá­ga, üteme állandó, és ez növeli a termelékeny­séget.— A  műszaki-adminisztratív előkészítő, irá­nyító és nyilvántartó feladatok kevesebbek.— A  szállítási, tárolási precizitás kevesebb rendszerezési igénnyel jelentkezik stb.Ezek az új gazdaságirányítási rendszerben is fennállanak, mivel ezek objektivitások.
Negatív hatás:—  Növekszik az adott termék gyártási, átfu­tási ideje.— Növekszik a forgóeszköz szükséglet a kész­letek (anyag, félkész- és készáru) állományának növekedése miatt.— Esetleg nagyobb raktározási terület és szervezettebb raktározás szükséges (vállalatok­nál vagy kereskedelemnél).Az ún. tervlebontásos módszerek idején is fel­vetődött negatív hatásként a készletek növeke­désének kérdése. Csupán a piac szerepe, s ezzel kapcsolatos módszerek kérdései nem nyertek (hisz a gazdasági fejlődés akkori szakaszában nem is nyerhettek) kihangsúlyozást.Ma ez a kérdés sokkal jelentősebb, amikor a vállalati nyereség forrása a piacon realizált ter­

melés, m ely a vállalatokat a valóságos szükség­
letek kielégítése irányában befolyásolja.

A  vállalatok mai alapvető érdeke a nyereség 
tömegéhez fűződik. A  nyereség növekedésének alapvető tényezője a piaci impulzusokra való gyors reagálás; a kereslet és kínálat jelenéhez és tendenciáihoz való alkalmazkodás, hiszen így biztosított a realizálhatóság. Ez egy adott vál­lalati kapacitásnál a sorozatok nagyságának csökkenését jelentheti.

Ezek szerint a gazdaságos sorozatnagyság el­
érése és a realizálás; a gyártmányösszetétel bő­
vítése és a nyereség; a nyereség növelése és az 
ár kérdései közötti kapcsolat ellentétesnek lát­
szik. (Jelen esetben attól, mint pl. a belföldi szabványok által megkövetelt minőség és a kül­földi igény, illetve ott elérhető ár viszonya; az ár és az invesztíció, és sok egyéb befolyásoló té­nyező tárgyalásától eltekintek, hiszen azok kü- lön-külön, de összefüggéseikben történő eseti mély elemzéseket igényelnek.)

A z ipari és kereskedelmi ellentétek egyik leg­
jelentősebb oka a sorozatnagyság, a termelés 
gazdaságossága kérdésében jelentkezik, de en­nek sok kapcsolódó tényezője van.Melyek azok a kérdések, melyek az előbbi el­lentétek megoldásához alapvetőek, különösen a fogyasztási cikkeket gyártó vállalatoknál?— A  vállalati termelési tervek készítését el­sődlegesen és csakis a piacon való realizálható­ság, — az eladhatóság szempontjának kell alá­vetni, és a gazdaságos sorozatnagyság kérdésétF A I P A R * 69



ezen belül kell vizsgálni, figyelemmel minden befolyásoló piaci tényezőre. Ugyanakkor a k e ­reskedelmi szerveknek a kereslet várható ala­kulására és a piac távlati tendenciáira vonatkozó megalapozott igényeikkel kell segíteniük a ter­melő vállalatot, annak tervezési tevékenységét. Emellett azonban elengedhetetlenül szükséges, hogy az igények támasztása során ismerjék ih­letve figyelembe vegyék az iparvállalat adott termelési, gyártástechnológiai, illetve azok fej­leszthetőségének lehetőségeit.Itt kell kitérnem egy olyan gondolatra, amely munkamódszer és együttműködés kérdése és a problémák megoldását előre vinné.Tudjuk, hogy a ..marketing” tevékenység szé­lesebb és helyes értelemben a vállalaton belül nem egy szervezeti egység feladata. Ha így fog­nánk fel, ez nagyon leszűkített, mechanikus és sematikus szemléletre vallana.
A  „m arketing”  a problémák megközelítésének 

módja, mely a vállalati célkitűzések és döntések kialakítása során figyelembe kell, hogy vegye a keresleti (piaci), gyártmányfejlesztési, gyár­tásfejlesztési, anyagellátási, termeléselőkészítési és irányítási, raktározási és szállítmányozási, f i­nanszírozási, értékesítési, propaganda-reklám stb. feltételeket és lehetőségeket. Mivel a ter­melés realizálása végső fokon a fogyasztó (fel­használó) részére történő értékesítésben jelent­kezik, törvényszerűen felvetődik az igény, hogy 
a marketing jellegű szemléletmódnak ki kell 
lépnie az adott ipari vagy kereskedelmi vállala­
tok egyedi és elszigetelő határaiból, és a prob­
lémáknak együttes ipari-kereskedelmi m arke­
ting jellegű megközelítését kívánja meg.A  Könnyűipari Minisztérium a IV . ötéves tervből az ágazatra vonatkozó fokozottabb kö­vetelményeket— az előrelátó, megalapozott vállalati poli­tikában,— a vezetés színvonalának emelésében,— a jelentős műszaki fejlődésben,— a piaci igényekhez való rugalmasabb alkal­mazkodásban,— a termelés hatékonyságának növelésében fogalmazta meg.A  IV . ötéves Tervtörvényt, illetve annak cél­kitűzéseit ágazati szintre lebontó könnyűipari és belkereskedelmi irányelvek végrehajtása megközelítésének alapvető módszerét jelezte a könnyűipari és belkereskedelmi miniszterek 1971 augusztusában létrejött együttműködési megállapodása, és annak realizálását elősegítő további tárcaközi megbeszélések és állásfogla­lások.Az együttműködés vállalati szintre lebontá­sát, s a mindennapi életben történő megvalósu­lását céloztam a fentiekben, az ipari-kereske­delmi együttes marketing-szemlélet kialakítását szorgalmazva.E szemlélet helyes és reális alkalmazása során is kétirányú tevékenységet kell értenünk, éspe­dig:

*

— a piaci igények, keresleti tendenciák ér­vényre juttatását a termelés tervezése során (úm. ,.passzív marketing” ) és a— piacra, a fogyasztói igényekre való ráha­tás tevékenységét (úm. „aktív marketing” ).A  passzív és aktív marketing tevékenység ha­tását összefüggésbe hozva a sorozatnagyság tár­gyalásánál felvetettekkel, azonos negatív és po­zitív hatásokat fedezünk fel.A  cél tehát a két ellentétes irányú tendencia összehangolása kell, hogy legyen az ipar és ke­reskedelem együttes marketing munkájában, alapvetően figyelembe véve a belföldi piac ma­ximális ellátási kötelezettségét és az életszínvo­nal javítására irányuló célkitűzéseket.Továbbiakban vázolok néhány olyan követel­ményt, amelyet (a sok ható tényező közül) cél­szerű figyelembe venni az együttműködés kiala­kítása során:— A  kereskedelem piaci információit közelebb kell hozni az iparvállalatokhoz, az ilyenirányú kereskedelmi munkát fokozni szükséges.— A  keresleti tendenciák alakulását, az arra ható tényezőket mélyebb vizsgálat tárgyává kell tenni a kereskedelmi szervek részéről, s a meg­alapozott információk és tendenciák ismeretében hosszabb távú megállapodásokkal szükséges biz­tosítani a termelés biztonságát, egyenletességét.— Fokozni kell a nagykereskedelmi vállala­tok alapfunkcióinak gyakorlati érvényesülését éspedig a termelés és fogyasztás közötti időbeli és térbeli eltolódás kiegyensúlyozásával.— K i kell alakítani a kereskedelem piac-irá­nyító, divat meghatározó módszereit és gyakor­latát, s ezt összhangba kell hozni az ipari gyárt­mányfejlesztési munkával. Ez összefügg a hosz- szabb távú megállapodások kérdésével, annak egyik feltételét jelenti.Itt idéznék J .  K . Galbraith: „A z új ipari ál­lam” (K JK . 1970. Budapest) című művéből, melynek X V II . és X V III . fejezetében foglalko­zik a kereslet irányításának kérdéseivel, és töb­bek között a kövekezőket írja:,.A  Bristol-Myers cég általában nem úgy jár el, hogy valamelyik termékét először laborató­riumban kidolgozza és aztán dönti el az értéke­sítés módját. Sokkal inkább azon kezdi, hogy széles körű kutatást folytat a fogyasztók között és általában a piacon; az eredmények alapján kidolgozza a marketing lehetőségeit, beleértve nagy vonalakban még a reklám-kampányt is, és csupán mindezek befejeztével utasítja laborató­riumát a tapasztalatok alapján körülírt termék kidolgozására.”„A  fogyasztói kereslet irányításának lehetősé­gével párhuzamosan meg kell teremteni az irá­nyítás mechanizmusát is. Az önkényes módsze­rek ezen a téren nem vezetnek eredményhez.”A  hazai termelési-kereskedelmi struktúrában ez az általam helyesnek vélt módszer csak a legnagyobb fokú együttműködéssel alkalmaz­ható.
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— Célszerű közösen megegyezni a kockázat­vállalás kérdésében, mivel ez is sokat említett ütközőpont az ipari és kereskedelmi vállalatok között.— A  gyakorlatban a gyártás gazdaságosságát elsősorban nem a kibocsátásra kerülő és egymás­tól eltérő gyártáselőkészítést igénylő késztermé­kek választékának növekedése, hanem az azonos elemek gyártása során többféle, és különböző készterméknél beépíthető azonos (közös) alkat­részek arányának szélesítésével, tehát az elemek tipizálása, a gyártmánycsalád-kialakítás elvég­zésével kell biztosítani.A  gyártmányfejlesztés munkájában ezt elsőd­leges célként kell figyelembe venni. Külső for­mákban adjunk újakat, illetve a meglevőre épül­jön az új termék bővítése, kiegészítése, s így a termelés-előkészítés költségei nem hatnak ked­vezőtlenül az eredményre, s a korábban emlí­tett negatív tendencia kevésbé érvényesül.— A  kereskedelmi szervek piacbővítési fel­adatain (új piac, választékbővítő árucsere stb.) túlmenően a gyártás sorozatnagysága jelentősen növelhető lenne, ha mind jobban és jobban le­hetne a belkereskedelem részére és az export célokra szánt termékeket azonossá tenni, illetve a lehető legnagyobb mértékben megközelíteni az azonosságot, mind az értékesítés, mind a gyártás előbbiek szerinti szervezésének munká­jában. Ez a kereskedelmi, külkereskedelmi, ipari vállalatok fokozódó, — az utóbbi időben felsőbb szinten kezdeményezően induló — együttműkö­dését követeli meg a vállalati szervek szintjén is. Azonos árunak belső és külső piacra való együttes gyártása nagy lehetősége a gazdaságos sorozatnagyság kialakíthatóságának. E téren fo­kozni kellene az együttműködést, és sok hatóté­nyezőt kellene összhangba hozni (pl. minőség, ár stb.).

Végeredményben azok az együttműködési problémák — melyek a belkereskedelmi igé­nyek változásaiban a kereslet hullámzásában, az export és belföldi piacra termelés arányai­ban, a többcsatornás termékforgalmazási rend­szer következményeiben, az üzlet és árpolitikai kérdésekben, a keresleti és termelési szerkezet alakulásában, a vállalatok közötti viszonyban is mutatkoznak, és az ipar és kereskedelem lát­szólagos ellentéteit okozzák —, feloldhatóak.Igen sok helyen tesznek is ez irányban jelen­tős erőfeszítéseket, mind ipari mind kereskedel­mi oldalról.Csak növeli az eredményeket az iparvállalato­kon belüli, az iparvállalat, és annak piaci part­nerei közötti összehangolt műszaki-áruforgalmi- gazdasági együttműködés szorosabbá tétele; a lényeg vizsgálatának komplex, és ezzel egyide­jűleg részletes közelítése; a kollektív szellemi munka ilyen irányú intenzitásának növelése.A  közös marketing szemléletű munka erőtel­jes kialakítása tehát a célravezető; ez közelíti meg az ellentmondások feloldását, és biztosítja az eredményes együttműködést.Meg kell jegyeznem, hogy a fentiekben vázolt kérdések teljes körű és részletes vizsgálatára és megoldási javaslatára vonatkozóan a Kereske­delmi M unka- és Üzemszervezési Intézet és a Könnyűipari Szervezési Intézet a két tárca ku­tatási megbízása alapján együttműködve meg­kezdte munkáját, mellyel mind az ágazati irá­nyítás, mind a kereskedelmi és könnyűipari vál­lalatok szintjén keresi a megoldás és az együtt­működés módszereit, a népgazdasági célkitűzé­sek, és a fogyasztói érdekek érvényre juttatásá­nak.érdekében.*A  téma vezető munkatársai: Simán Gyula, Balatoni Pál, dr. Dénes Istvánné, Kárpáti József, és a szerző.





S E I D L  G Á B O R
Hajlításra igénybe vett fatartók tűzállóságinak 
meghatározása és ellenőrzése

1. Bevezetés
A fából készült tartószerkezetek alkalmazásának 
nyilvánvalóan egyik nagy problémája a tűzállóság 
kérdése.

Bár paradoxonnak tűnik a fának, mint gyúlé­
kony anyagnak a tűzállóságáról beszélni, mégis a 
fából készült szerkezeteknek, különösen pedig a 
rétegelt-ragasztott tartóknak, vannak olyan figye­
lemre méltó előnyei a tűzállóság szempontjából, 
melyek felkeltették a szakemberek érdeklődését..

Bár ennek a cikknek nem célja, hogy a kérdés 
minden részletére kitérjen, mégis célszerű, ha beve­
zetésképpen általánosságban vázoljuk a probléma­
kört.

A tűz hatása az anyagokra lehet kémiai jellegű 
— például bomlás, oxidáció —, vagy fizikai jellegű 
pl. hő okozta méret- és szilárdságváltozás. Mint 
ismeretes, az acél szilárdsága 200 °C felett rohamo­
san csökken és 400 °C közelében tartós folyás lép 
fel, az anyag többé már nem viseli el az épület­
szerkezetben fellépő igénybevételeket, úgyhogy az 
épület hirtelen összeomlik. Ettől függetlenül a hő- 
tágulás méretváltozást, egyenlőtlen belső feszült­
ségeket okoz és károsodást idézhet elő a befogási 
vagy felfekvési helyeken, a falazatokban is. Az 
acél aránylag jó hővezetőképessége következtében 
a folyamat igen gyorsan játszódik le, ha a szerke­
zetet nem szigeteljük valamilyen módon a tűz 
okozta hőhatás ellen. Belső tűz esetén, figyelembe 
véve a nemzetközileg elfogadott egyezményes hő­
mérsékletemelkedési görbét (1. ábra), az acélszer­
kezet tűzállósága kb. 15—20 perc.

A vasbetonszerkezetbe beépített acél azonosan 
viselkedik, de szilárdságcsökkenése, a beton szi­
getelő hatása következtében, csak később követke­
zik be. Ugyanakkor a betonfelület kémiai változá­
sokat is szenved, ami. különösen víz-oltásnál, jelen­
tékeny károsodásra vezet.

A faszerkezet viselkedése tűz behatására ettől 
jelentékenyen, eltér. Szilárdsága a hőmérséklet 
emelkedésével csak kis mértékben csökken és mivel 
a fa hővezetőképessége csak 3/100-ad része az acél­
nak, felmelegedése is sokkal később következik be. 
Az égés folyamán a fa a felületén elszenesedik, a ke­
letkező faszén-réteg még rosszabb hővezető, azon­
kívül elzárja a mélyebben fekvő rétegeket az oxi­
géntől. Az elszenesedés behatolása a rétegelt­
ragasztott szerkezeten gyakorlatilag állandónak 
tekinthető és lucfenyőből készített tartón kb. 0,6 
mm/perc, függetlenül attól, hogy a faanyag láng­
mentesített vagy sem.

Igen jellegzetesek az elszenesedés mértékére 
Kolb által végzett kísérletek eredményei, melye­
ket a 2. ábra szemléltet.

Mint látható, a lángmentesítés, még ha ezt im- 
pregnálással végzik is, csekély mértékben változ­
tatja csak meg az elszenesedés sebességét. Ezzel 
szemben a burkolattal (szigetelés és fólia) védett

7. ábra. Egyezményes hámérsékletemélkedési görbe 
belső tűz esetén
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Kolb szerint
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szerkezetek elszenesedése közel azonos sebességgel 
csak lényegében később, a szigetelés mértékétől 
függően késéssel indul meg. Hasonlóak a lehajlás 
növekedésére vonatkozó adatok (3. ábra).

A tartók tűzállósági idejére jellemzők Imaizu­
mi adatai, amelyeket különböző keresztmetszeti 
méretű tartókra a tartómagasság függvényében, 
diagramm alakjában a 4. ábrán adunk meg.

Ugyancsak hasonló eredményre jutott a párizsi 
Centre Technique du Bois égetési kísérletei során, 
amikor 3,60 in hosszú és 650X216 mm keresztmet­
szet méretű tartót 9,5 t  terhelés mellett égettek. 
A tartót mintegy órán át tették ki a tűz hatásának, 
lehajlása a kísérlet megszakításakor sem haladta 
meg a megengedhető mértéket és elszenesedése 
kb. 3 cm volt.

Gyakorlati tapasztalatok — valóságos tűzese­
tek — azt mutatják, hogy a tűz főként a borítás 
révén terjed, és azt károsítja, míg a főtartók, idő­
ben történő beavatkozás esetén, kiállják a tűz 
hatását.

2. Számítási módszer a tűzáÚőság idejének 
meghatározására
Jelen cikkben olyan számítási eljárást kívánunk 
ismertetni, mely az eddig végzett eljárásokhoz ké­
pest néhány előnyt volna hivatott nyújtani, 
éspedig:

— az eddig ismert eljárásokhoz viszonyítva meg­
bízhatóbb adatokat szolgáltat;

— bizonyos alapadatok ismeretében általánosan 
alkalmazható, bármely méretre és bármely fafajra 
egyaránt;

— hasznosítja az eddigi kísérletek és kutatások 
empirikus adatait;

— mind az előzetes tervezés, mind az ellenőrzés 
során célravezetőén és egyszerűen alkalmazható.

2.1. Alapfeltétel
A számítás abból a feltételezésből indul ki — mely 
joggal megtehető számos kísérleti adat alapján — 
hogy a beégés sebessége valamely fafajra nézve az 
idő függvényében állandó, és a fa  szilárdsága a hő-

5. ábra. A lartókeresztmetszet méreteinek változása 
tűz hatására

mérséklet növekedésével és a szóbajöhető időtartam 
alatt nem változik.

Jóllehet ez bizonyos közelítést jelent, de ez a 
szóbajöhető határok között megengedhetőnek lát­
szik, amit a más kutatók által empirikus úton nyert 
adatokkal való összehasonlítás kielégítően igazol.

A fenti alapelvet hajlításra igénybe vett tartóra 
alkalmazva, a feladat a tartószerkezet másodrendű 
nvomatékának, illetve a keresztmetszeti tényező 
időbeli csökkenésének meghatározására redukáló­
dik.

2.2. A keresztmetszeti tényező változása
A hajlításra igénybe vett fatartók leggyakrabban 
téglalap, esetleg négyzetkeresztmetszetűek. Az 
eredeti keresztmetszetre érvényes, a hajlítás ten­
gelyére vonatkoztatott másodrendű nyomatéket, 
mint ismeretes, a 

a keresztmetszeti tényezőt a

(2) 
kifejezések adják.

1. ábra. Tartók tűzállósági ideje a 
tartóméretek függvényében 
Im aizum i szerint
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Célszerűségből a számítás további menetében a keresztmetszeti tényezőt használjuk fel.Tűzhatás esetén bizonyos r idő elteltével a meg­változott keresztmetszetet az 5. ábra mutatja. A beégést minden oldalon egyenletesnek feltételezve a fokozott biztonság irányában teszünk elhanya­golást, mert a gyakorlatban legalább a felső felület egészen vagy többé-kevésbé takarást kap, — te­hát ott a beégés kevesebb.H a a beégés sebessége £ cm/min, akkor a r idő alatt megváltozott keresztmetszet keresztmetszeti tényezőjét a következő kifejezés adja
6 '■JA (3) és (2) kifejezés hányadosát képezve a ke­resztmetszeti tényező időbeli relatív csökkenését kapjuk:

K T
K o  b-h* 1 ’A  megoldás és az általános ábrázolás érdekében két dimenzió nélküli kifejezés bevezetése célszerű éspedig az időfaktorra: 

és a keresztmetszeti viszonyra
Ezzel a helyettesítéssel a (4) harmadfokú kifejezés a következő alakba írható- | ^ = ( l - e ) ( l - W  (7)A (7) harmadfokú függvénykapcsolatot célsze­rűen egy koordinátarendszerben ábrázolva, a

K T
K 0 " £

D  =  b/h paraméter szerinti görbesereget kapjuk.A harmadfokú egyenlet gyökeit meghatározva csak két gyököt találunk a következő jellegzetes értékkel: e ,=  l  és e2 =  s3 = j y  (8)A  két gyök közül mindig csak az abszolút érték­ben kisebbnek van műszakilag reális értelme amikor 
Kz  először éri el a zérus értéket.További függvényelemzés alapján a görbese­regre jellemző, hogy a görbéknek helyi minimuma, illetve maximuma van az egyik gyök, az e =  helyen. Kivételes helyzetet foglal el a D = 1  para­méterhez tartozó görbe, melynek egyetlen gyöke e =  1, és ezen a helyen inflexiós pontja van és érin­tője egyben az abszcissza tengely.Fentiekből következik az is, hogy a görbék cso­portosítására jellemző, hogy a görbék az e—1 pontban az abszcissza tengelyt bizonyos szög alatt metszik (kivéve a D = 1  paraméterű görbét); az e = helyen pedig érintőjük az abszcissza tengely.

2.3. A  hajlitóigénybevétel változásaA hajlítóigénybevétel változását ugyancsak vi­szonyszámmal fejezzük ki, azaz a változó, növekvő hajlítóigénybevételt viszonyítjuk a kezdeti álla­pothoz. Feltételezzük, hogy a terhelő nyomaték a tűzbehatás következtében nem változik (esetleg inkább csökken), ezért a hajlítóigénybevétel rela­tív változása a keresztmetszeti tényező csökkené­sével fordított arányban áll:
2.4. Gyakorlati alkalmazásA gyakorlati alkalmazás céljából a keresztmetszeti tényező változását a (7) egyenlet alapján és a haj­lítóigénybevétel változását a (9) összefüggés sze­rint közös diagramban (6. ábra) ábrázoltuk néhány szokványos D  =  bjh viszonyra, valamint néhány, a szokásostól eltérő, b [h > l  viszonyra is.A  tartó ellenőrzés történhet :— előre meghatározott igény bevételre, vagy — meghatározott időhöz tartozó igénybevételre.Meghatározott igénybevételre történő ellenőr­zésnél a megengedett igénybevételnövekedést vesz- szük figyelembe és ennél az értéknél húzott víz­szintes egyenes metszéspontját keressük a megfe­lelő D  paraméterű görbével. A  leolvasott E érték­ből a b és $ értékek ismeretében a tűzbehatás meg­engedhető időtartama számítható.Második esetben a kiválasztott z időtartamból számítjuk az e értéket, majd a diagramból leolvas­suk a hajlítóigénybevétel növekedését.Ismételten meg kell jegyezni, hogy a a0 érték a kezdeti igénybevételt jelenti és nem a megengedett igénybevételt. A tervezett és különösen a pillanat­nyi tényleges igénybevétel ugyanis általában nem éri el a megengedett igény bevételt. A  különböző terhelési formák egyidejűségének statisztikai vizs­gálata alapján a tényleges igénybevételt a meg­engedett igénybevétel 80%-ára becsülik. Termé­szetesen a diagram alkalmazása szempontjából nincs akadálya annak, hogy a fokozott biztonság érdekében a0 értékét a tervezésben szereplő maxi­mális igénybevétellel vegyük figyelembe.A  számításban szereplő £ értékét a különböző faanyagokra kísérleti úton kell meghatározni. T ű­levelűekre azonban a meglevő irodalmi adatok alapján egyöntetűen £ =  0,6—0,7 mm/min. értéket lehet figyelembe venni.
2.5. PéldaA gyakorlati alkalmazást egy példán kívánjuk be­mutatni.A  ragasztott szerkezetet I I .  osztályú minőségű tűlevelű faanyagból 100 kg/cm megengedett igény­bevételre tervezték. A  biztonsági tényező ebben az esetben kb. 7, mivel a törési szilárdság hajlításnál kg 700 kp/cm2.Tételezzük fel, hogy háromszoros igénybevétel­növekedést engedünk meg, ami még mindig 2,33 biztonsági tényezőt eredményez. A  szóbanforgó
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6. ábra. A keresztmetszeti tényező és a feszültségek relatív változása az e időfaktorfüggvényében a (7)
egyenlet alapján

tartó kiindulási méretei a következők: 6 = 15 cm; 
á=  75 cm.

Alapanyag: fenyő, beégési sebesség 0,7 mm/min. 
A kiindulási adatok ennek alapján

A diagramból leolvasott e érték: e = 0,585. 
A tűzállóság ideje

£•5 0,585-15 
2$ ~  2-0,07 = 62,7 min

Az elméleti törési időt megkapjuk, ha ах = ав = 
= 700 kp/cm2 értékkel számolunk. Ebben az eset­
ben

ат/ао^Т, és a diagram alapján 
£ = 0,8

A törési idő pedig

т г =
ев-Ь 0,8-15 ö __ . 
Ж ” Ж 0 7 = 8 5 -7

ahol S B  a töréshez tartozó s érték.

Ha Imaizumi adatait hasonló méretű tartóra 
visszaszámoljuk, akkor határfeszültségnek kb. 360 
kp/cm2 adódik, ami még mindig kétszeres bizton­
ságnak felel meg a törési igénybevételhez képest.

A lehajlások, a terhelés okozta deformációk 
egyenesen arányosak a létrehozó feszültséggel vagy 
fordítva arányosak a keresztmetszeti tényezővel. 
Ennek a megfontolásnak az alapján a diagram 
segítségével a lehajlások növekedése is számítható, 
mivel

fo
Néhány számított értéket összehasonlítottunk 

Kolb adataival (3. ábra). Bár a görbék jellege ha­
sonló a számított értékhez, mégis a kísérleti tartó 
adatainak hiányában részletekbe menő elemzést 
végezni nem volna helyes.

2.6. Következtetések
Az elméleti megfontolások és a számítás segítségé­
vel meghatározott diagram a bemutatott példa és 
a rendelkezésre álló kísérleti adatokkal történő 
összehasonlítás alapján használhatónak mutatko-
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zik a gyakorlatban, a fából készült tartók tűzálló- 
ságának meghatározására.

A diagram alapján két lényeges műszaki követ­
keztetést lehet tenni, éspedig:

1. A hajlítóigény bevétel növekedése a szokvá­
nyos tartókeresztmetszetnél először csak lassan 
következik be, majd csak később jelentkezik roha­
mos feszültségnövekedés.

2. A görbesereg alakulásából megállapítható, 
hogy hasonlóan a statikai megfontolásokhoz, tűz- 
rendészeti szempontból is a karcsú, magas kereszt­
metszetű tartók (D 1) előnyösek. Ez indokolt is, 
mert a méretcsökkenés minden oldalról egyenlő és 
ezért a karcsú tartóknál a keresztmetszeti tényező 
csökkenése lassabban megy végbe, mivel a második 
hatványon szereplő h érték relatív csökkenése ki­
sebb.

Jelölések:
t hőmérséklet [°C]
r idő [min]
b tartókereszt metszet szélessége [cm]
A tartókeresztmetszet magassága [cm] 
/ 0 másodrendű nyomaték (kezdeti) [cm4] 
K o keresztmetszeti tényező [cm3]
Kr keresztmetszeti tényező т idő után [cm3]
s beégési sebesség [cm/min]
e dimenziónélküli időtényező (5) definíció sze­

rint [—]
D keresztmetszet aránya (6) def. szerint [—] 

cr0 kezdeti hajlítófeszültség [kp/cm2]
Ur hajlítófeszültség r  idő után [kp/cm2] 
f  lehajlás [cm]
Összefoglalás
A fából és különösen a rétegelt-ragasztott eljárás­
sal készült tartók előnyös tulajdonságokat mutat­
nak tűzállóság szempontjából az acélszerkezetek­
kel és egyes esetekben a vasbeton építményekkel 
szemben. A tanulmány szerzője irodalomból szár­
mazó kísérleti adatok felhasználásával elméleti 
úton olyan eljárást, illetve diagramot dolgozott ki, 
amely alkalmas tetszésszerinti méretű, hajlításra 
igénybevett, téglalap- vagy négyzetkeresztmetszetű 
fa-tartók tűzállósági idejének egyszerű meghatáro­
zására, illetve ellenőrzésére.
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Z E M  B A  T Ü N D E Rönkhasító fűrészszalagok feszültség! viszonyai

A rönkhasító fűrészszalagok üzemeltetésével szem­
ben tám asztott korszerű követelmények nem nél­
külözhetik a sokrétű befolyásoló tényező tudom á­
nyos szemléletű megközelítését, ezek között a 
fűrészszerszám feszültségviszonyaiban való eliga­
zodást és a legújabb kutatási eredmények elsajátí­
tását.

A fűrészacél szilárdsági értéke a normális üzem­
menetben fellépő feszültségek szélső értékeire mé­
re teze tt,— ezenfelül tartalékot képvisel a faji szö­
veti egyenetlenségek, növési rendellenességek — szi­
lánkvágásokból stb. adódó feszültségtúllépések 
biztonságos elviselésére is.

A fűrészszalagon mindemellett az üzemi gyakor­
lat során normális üzemmenettől eltérő többszörös 
igény bevételek léphetnek fel pl.: egyenlőtlen duz­
zasztás, helytelen élezés, nem kielégítő befogási 
feszítés, előnytelenül megválasztott szerszám, geo­
metriai jellemzők, rosszul alkalmazott hengerléses 
előnyújtás stb. következményeként is.

Ezen tényezők keltette feszültségdinamikai vi­
szonyok kísérletileg még nem egyértelműen igazol­
tak. Ezzel magyarázható, hogy az idevonatkozó 
nézetek sok esetben eltérőek, de minden esetben 
haladóak. Kísérleti pontosításukat, egységes elmé­
leti analízisüket a gyakorlat igényli és sürgeti.
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A feszültségek a hatóerők síkját illetően az 
alábbi módon oszthatók fel:

— fűrészlap síkjában ható feszültségek, illetve 
szilárdsági határok,

— fűrészlap síkjára merőlegesen ébredő feszült­
ségek (oldalerők hatására), illetve az ennek ellen­
álló munkaági oldalirányú merevség.

A szuperponálódva fellépő feszültségek tisztán­
látása végett három legfontosabb fűrészlap-állapo­
to t különböztetünk meg:

— állóhelyzet,
— üresjárat,
— vágás.

A fűrészlap síkjában ébredő feszültségek mind­
három fűrészlap-állapotra jellemzőek, míg a fűrész­
lap m unkasíkjára merőlegesen ébredő feszültségek, 
amelyek a fűrészlapot oldalra kihajlítani igyekez­
nek, a vágási szakaszban lépnek fel.

A továbbiakban a fenti csoportosítás szerint 
magyar és .külföldi szerzők kutatásai valamint, sa­
já t  üzemi tapasztalat alapján kerülnek ism erte­
tésre a különböző feszültségállapotok, különös te ­
kintettel a legfrissebb kutatási eredményekre.



Statikus ffwtütségek a gépen befogott, megfeszített 
fűrészlap álló helyzetében (Pahlitzsch—Put hammer) 
— Ágakban ébredő befogási tiszta húzófeszültség:

^ 0

— Szalagvezető-tárcsák görbületi sugara miatt éb­
redő, hossztengely irányú hajlítófeszültség: ab

— Szalagvezető-tárcsák felszíni íveltsége miatt éb­
redő, hossztengelyre merőleges irányú hajlító­
feszültség: Obq— Szalagvezető-tárcsák döntési szöge következté­
ben fellépő feszültségek a hátoldalon és fogvo­
nalban : av

— Feszültséggyújtő-hatás miatti feszültségkon­
centráció a fogalapban:

— Behengerlés révén kialakított nyújtási előfe- 
szültség: ar

Befogási tiszta húzófeszültség
A fűrészszalag két vezetőtárcsán való futásának és 
biztos megvezetésének előfeltétele a fűrészlap kellő 
mértékű megfeszítése a vezetőtárcsák között. Az 
ágakban ébredő befogási tiszta húzófeszültséget 
<r0, a befogási erő F o idézi elő, amelyet (Ж feszítő­
súllyal az ún. feszítőmérlegen) a felső tárcsa meg­
emelésével juttatunk a fűrészlapra. (1. ábra).

Amíg a befogási erő az ágakban tiszta húzófe­
szültséget, a szalagvezető-tárcsákon, azoknak gör­
bületi sugara miatt, húzó-hajlító feszültséget ered­
ményez. A befogási tiszta húzófeszültséget a foga- 
zatlan fűrészszalag keresztmetszet-felületére vo­
natkoztatjuk :

ahol R0 = a fűrészlap fogazatlan szélessége 
П = л  fűrészlap vastagsága

fpbefegósi feszítőerő Bo-fagozollon logszétesség
V-ettensblyamérteglmn m^fogmagosság

AE-mnkosik t ■ fogosztás ,
La ‘ tengelytávolsóg H Papvostajsag

x-y-z • lapfeszültségek
tengelyei

1. á b ra

ab = 2i kp/mm2, amely lényegesen magasabb ér­
ték, mint a tiszta húzófeszültség.

А сто és ab eloszlását egy függőleges rönkhasító 
szalagfűrészgépbe befogott fűrészszalagon, a 2. 
ábra mutatja be.

Hajlítófeszüllség a szalagvezető-tárcsák felszínének 
íveltsége miatt:
A fűrészelési munka során az előtoló erő — a befo­
gási feszítőerő ellenében — a tárcsán hátrafelé le­
tolni igyekszik a fűrészlapot. Ezen jelenség meg­
akadályozására a szalag vezető-tárcsa felszínét ke­
resztirányú íveltséggel alakítják ki. A befogási 
feszítőerő hatására a tárcsa keresztirányú ívelt­
sége, keresztirányú hajlítófeszültséget ébreszt a 
fűrészszalagban. Ezen keresztirányú hajlítófeszült­
ség a szalagvezető-tárcsa felett, a fűrészlap hossz­
tengelyével megegyező irányú hajlítófeszültségre 
épülve, kéttengelyű feszültségállapotot hoz létre a 
fűrészszalagban.

_  J о
0 B o x H (1)

Befogási tiszta húzófeszültség ajánlott értékei:
— Feoktistov (1962) . . . 6—8 kp/mm2

— Sugihara (1955)........ 7—10 kp/mm2

— Thunell (1970).......... 8—12 kp/mm2

Hajlítófeszültség a vezetőtárcsák görbületi sugara 
miatt
A vezetőtárcsákon a befogási tiszta húzófeszültség­
gel egyidejűleg, a fűrészlap külső felületén, lapsík­
ban ható hossztengely irányú hajlítófeszültség lép 
fel. Ennek értéke Pahlitzsch és Dziobek szerint 
(1959) az alábbi képlettel számítható: 

ahol Dn= tárcsaátmérő
H = lapvastagság

H/DB fűrésziparban szokásos gyakorlati ér­
téke 1/1000

73 =  20 —22X 103 kp/mm2 — rugalmassági 
modulus

r=0,3 — keresztirányú zsugorodási szám 
Fentiek alapján a lap hossztengelye mentén fellépő 
hajlítófeszültség számított értéke:

60 - statikus húzófeszülteég
6? ■ terheletlen ági feszültség
61 és 6, terhelt ági feszültség

• 6b -hajlitófeszültség
6c ■ centrifugális erő, okozta feszültség
6f ■ vagoerőfeszültseg

2. á b ra
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3. á b ra

A fűrészszalagban ébredő keresztirányú hajlító­
feszültséget a 3. ábra szemlélteti. A hajlítófeszült­
ség értékének meghatározása az alábbi képlet sze­
rint történik:

E „ H 4E . , H x f B 
1_„2 * Dq ~  1 - r 2 x  B* (3)

ahol B q =a, keresztirányú íveltség átmérője, 
/j3 = az íveltség magassága a tárcsán.

Fenti képlet csak akkor érvényes egzakt módon, 
ha a keresztirányú felületi görbeség körív formájá­
ban van kiképezve (3. ábra).

A  szalagvezetö-tárcsák szögelhajlása miatti 
feszültség
Az előző pontban említett, a vezetőtárcsa felszínén 
kialakítandó keresztirányú íveltség mellett, az elő- 

tolóerőnek — a fűrészszalagot munkasíkban hátra­
felé elmozdítani törekvő — hatása ellensúlyozható 
azáltal is, ha a felső szalagvezető-tárcsát kis szög­
gel oldalt döntjük.

Ily módon a fűrészlap hátoldala jobban feszített, 
mint a fogoldal. A 4. ábra mutatja a feszültség­
növekedést a a0 befogási hú zófeszültségre szuper- 
ponálva.

Thunell szerint domborulat (előnyújtás) nélküli 
fűrészlapnál a feszültségkülönbség tg у =1/300 
dőlésszög esetén kb. 2 kp/mm2 (ahol ,,l” a befogó­
pofák közötti fűrészlap-hosszúság). Pahlitzsch sze­
rint, amennyiben az elfordulási pont „ D ” a fűrész­
szalaghoz viszonyítva a lapszélesség közepén he­
lyezkedik el (4. ábra), úgy a fogalapvonalon fel­
lépő feszültség az alábbi képlettel számolható:

_  a x E  (Po/2 ) z(4j

ahol B o = fogazatlan fűrészlap-szélesség

60  befogási házofeszüitseg
6b  hajlítófeszültség ,
6n  nevleges feszültség4 fogtSben fellépő csúcsfeszültseg
ak  aakfaktor -1,6
9z fogtörodiusz

0 
6^

0

6o

о

4. á b ra

A

60  * Befogási, húzó- 
feszúltség
Felső vezetőtárssá 
aő/ése következtében 
fogvonoton fellépő 
feszültség 
Döntési szög 
fordulópont

5. áb ra

б0 ^

La = tengelytávolság, 
tp = tárcsadőlésszög.

Nagyobb fűrészlap-szélességek alkalmazása ese­
tén a dőlésszög értéke a ^ = 0,2°-ot ne lépje túl.

Feszültségcsúcsok a fogalapban
a feszültségkoncentráló hatás következtében
Kis fogalaprádiusz vagy lehetséges köszörűhornyok 
a fogalapban nagy helyi feszültségek kialakulásá­
hoz vezethetnek. A feszültségcsúcsot a^-val jelölve, 
a lapkeresztmetszeten egyenletes elosztásban fel­
vett névleges feszültséget crn -nek véve, az ún. for­
mafaktor

a k — ajc/on  (5)
képlet — statikus terhelés esetében — a feszültség- 
gyűjtőhatás mértékét adja. Látható tehát, hogy a 
feszültség-gyűjtőhatás már a fűrészlap álló helyze­
tében, a gépen történő befogás pillanatában kiala­
kul.

A névleges feszültség a szalagvezető-tárcsák fe-

78 F A I P A R



lett, a húzó- és hajlítófeszültség összegével egyenlő, 
azaz ап —ао+аь-

Az 5. ábra a.k = 1,6 esetben mutatja be a névleges 
feszültség és a foktőben fellépő csúcsfeszültség ala­
kulását,

Sugihara szerint (1955) аъ értékei fűrészlapoknál 
1,3 és 2,5 között vehetők fel. Sugihara (1955), 
Feoktistov (1962—64), Trubnikow (1965) egymás­
sal egyezően állapították meg, hogy jól kikerekí­
tett, gondosan köszörült fogtő a* =1,6 értékkel 
vehető figyelembe a feszültségcsúcs számításánál.

Nyújtó ^fesszültség a fűrészlapok behengerlése 
révén
Fentiekben ismertetésre került, hogy a szalagve­
zető tárcsák felszíne ívelt kiképzésű a fűrészszalag 
stabilitásának növelése szempontjából. A fűrészlap 
felfekvésének további javítása céljából ívelt nyo­
móhengerek között feszültség-csíkokat hengerelnek 
a lapba, melyek a hengerelt övezetekben mara­
dandó nyúlást eredményeznek. A hengerelt övezet- 

' ben magában nyomófeszültségek, a szomszédos 
hengerlés nélküli övezetekben húzófeszültségek 
lépnek fel. Ha a fűrészszalagot több övezetben hen­
gereljük, úgy a feszültségek szuperponálódnak.

A nyújtó előfeszültség számszerű meghatározása 
ez ideig egyértelműen nem volt lehetséges. Irány- 
értékként tekinthető a keresztív eltség ívmagassá­
gának mértéke.

A nyújtó-előfeszítés különböző hatásokkal ren­
delkezik a gépen befogott és megfeszített fűrész­
lapra vonatkozóan:

— A fűrészlap egyenes ágában olyan feszültségi 
állapot jön létre, amely a munkaszakaszban a fű­
részlap merevségét fokozza a munkasíkra merőle­
ges, oldalirányú erőkkel szemben.

— A szalagvezető-tárcsákon a húzó-hajlító 
igénybevétel együttes hatása biztosítja a hengerelt 
övezeteknek, nyomófeszültségeik átmérőnövekedés 
formájában való leépítését, így a befogási feszítő­
erő meghatározott értéke után a vezetőtárcsa 
keresztirányú íveltsége és a fűrészlap keresztirányú 
íveltsége egymásnak megfelel (6. ábra).

Fentieken túlmenően szokásos a fűrészlap hát­
vonalának enyhe nyújtása a fogvonalhoz képest. 
Értéke 1500 mm hossznál 0,6 mm lehet. Ily módon 
növekszik a fog vonal húzófeszültsége, és csökken a 
megnyúlás veszélye.

I tt  kívánom megemlíteni az előzőekben tárgyalt 
feszültségelemzésekre vonatkozóan, Pahlitzsch és 
Puttkammer figyelemreméltó kísérletét. Kísérle­
tük során egy függőleges rönkhasító szalagfűrész­
gépen nyúlásmérő csíkok méréstechnika segítségé­
vel a fűrészlap szélessége mentén haladva, a hossz­
irányban ható statikus feszültségeket figyelték 
meg.

A 6. ábrán jól látható, hogy a fűrészlap egyenes 
részében, az ,,A” mérési tartományban egytenge­
lyű feszültségi állapot van, mivel a befogási feszült­
ségek (ах л) a lapszélesség mentén egyenletesen osz­
lanak meg.

A „B” mérési tartományban a feszültségeloszlás 
parabola alakú, mindenkor a fűrészlap közepén fel­

lépő maximummal. Megjegyzendő, hogy a vizsgált 
esetben az íveltség maximuma a tárcsaszélesség 
első ^ -b an  volt található. A feszültségeloszlásnak 
a befogási feszítőei’ő függvényében történő ábrázo­
lása a húzó-hajlító feszültségek mellett, a nyújtási 
előfeszültségekből és a tárcsái ve It ség bői adódó, 
keresztirányú feszültségek jelenlétére utal. Érde­
kes megfigyelni, hogy a befogási feszítésnek F„ = 0- 
ról / ’„ =  5,05 kN-re való emelésénél a fűrészlap kö­
zepén a feszültségek mintegy 20 N/mm2-rel, ezzel 
szemben a széleken mintegy 80 N/mm2-rel emel­
kednek. A széleken levő nagyobb feszültségdiffe­
rencia abból adódik, hogy a fűrészlap kezdetben 
nagyobb ívmagassággal (//} = 0,30 mm) rendelke­
zett, mint a tárcsa (/д=0,25 mm), így a szélek 
rövidségüknél fogva jobban ellenálltak a feszítő­
erőnek. Az 5,05 kN befogási erőnél azonban és 
efölött a feszültséggörbék közel azonos távú lefutá­
sából következik, hogy a két íveltség ezen a szaka­
szon illeszkedik.

Pótlólagosan fellépő feszültségek a szerszám 
üresjáratában
— Centrifugális erő okozta feszültség, ac
— Ágfeszültségek ay és u2, a centrifugális erő 

okozta feszültség és a szalagvezető-tárcsák kö­
zötti súrlódási viszonyok figyelembevételével.

Pótlólagosan fellépő feszültségek vágás alatt
— Vágóerő-feszültség aj
— Előtolóerő F v miatt fellépő feszültségek
— Felmelegedés miatti feszültségek.

A fűrészlap üresjárati és vágási állapotában fel­
lépő pótlólagos feszültségeknek a statikus feszült­
ségekre való épülését a 2. ábra szemlélteti.

Az üresjáratban már fellépő, és a vágás alatt
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tovább ható centrifugális erő okozta feszültség 
értéke az alábbi képletből szám ítható:

ac —o X v -  (5)

ahol Ű =  8X  10“  3 Ns2/m ’ — a fűrészlap anyagának 
sűrűségétől függő állandó

«= 3 0 —50 m/sec — szerszám-kerületi sebes- 
ség.

Fentiekből adódóan a centrifugális erő okozta 
feszültség az alábbi határok között változhat:

orc = 7,2—20 N/mm 2 , (ahol: 10 N = 1  kp)

A 2. ábrán látható, ha a statikus ág feszültségeket 
megnöveljük a centrifugális erő okozta pótlólagos 
feszültséggel, akkor a terheltági (оо+<тс) értékhez 
még két másik pótlólagos feszültség is járul, éspe­
dig:
— uj — <r2 =  üresjárati súrlódási feszültség, amely a 

szalagvezető-tárcsák közötti lapsúrlódás ered­
ménye

— valam int Оу — =  oy vágás a la tt fellépő vágóerő­
feszültség.

Tekintve, hogy a  teljes vágóerő egy része hasz­
nálódik el a súrlódási erő legyőzésére, ezért a súr­
lódási- és vágóerő-feszültség összege, azaz a terhelt- 
és terheletlen ág feszültségkülönbsége az ismert te l­
jesítményképlet alapján szám ítható, azaz:

102x N  .. ..
g . ~ ff2 =  —л v „ -(bug osi) (6)Q XX b

H a vágás közben a főmotor teljesítménye A  =  30 
kW, « =  30 m/perc vágási sebesség, és A o =100 
m m 2, úgy с^—a 2 feszültségkülönbség mindössze 
1,0 kp/m m 2, amely igen csekély érték a stat ikus 
feszültséghez viszonyítva.

Pahlitzsch a vizsgálatok során levonta azon kö­
vetkeztetést, hogy a vágás alatt bekövetkező ter­
heltségi szuperponálódás alárendelt jelentőségű a 
statikus feszültséggel szemben, azaz kielégítő pon­
tossággal érvényes:

0'i%0'2 =  a o + ö’e

R - hatvanöt, Z-Jogyonal, u -e ló to la s i 
sebesség, tchgm grséklet a ^ /s ö  veze­
tőnél, t? • hőmérséklet az also vezetőnél

7. ábra

A teljes előtolóerő okozta feszültségek ebben az 
összefüggés ben ugyancsak e I h anyagolhat óak.

Nehéz problémát jelent a fűrészlapok — tartós 
fűrészelési m unka során fellépő — melegedése. 
Eddig nem lehetett a hőnek a feszültségeloszlásra 
gyakorolt hatásáról egyértelmű megállapításokat 
tenni.

A 7. ábra Thunell vizsgálatai alapján szemlélteti 
az üzemi laphőmérsékleteket különböző előtolási 
sebességek esetében, az alsó (Z2) és felső (Zj veze­
tőknél mérve száraz és nedves fára.

Alsó és felső vezetőnél a melegedést összehason­
lítva szembetűnő a fűrészlap alsó vezetőnél levő 
tartom ányának, elsősorban a fogvonalnak lénye­
gesen erősebb melegedése. Nedves fa esetében 
azonban az alsó vezetőnél a hátvonal és fogvonal 
közti differencia még lényeges. A lap középső zó­
nája  alig tér el a felső vezető középső zónájának 
hőmérsékletétől. Száraz fánál mérve ugyanezt, az 
alsó vezetőnél fellépő, felső vezetőhöz viszonyított 
lényegesen nagyobb melegedés, közel egyenletesen 
oszlik meg az egész lapszélesség mentén.

összefoglalásul: fenti ismertetésből látható, hogy 
a fűrészlap síkjában (munkasíkban) fellépő feszült­
ségállapotokat a befogási erő, fűrészlap-vastagság 
és fűrészlap-szélesség megfelelő kialakításával, fe- 
szültséggyűjtő-faktorok irányításával szabályoz­
hatjuk úgy, hogy elegendő nagy törésbiztonságot 
kapjunk.

Pahlitzsch szerint a következő szempontok be­
tartása  szükséges:

— Nagy szalagvezető-táresa átmérő a hajlítófe­
szültség csökkentése érdekében.

— Nagy fűrészlap-szélesség a befogási feszült­
ség csökkentése érdekében.

— Kis befogási erő a befogási feszültség csökken­
tése érdekében.

— Kis fűrészlap-vastagság (<71/1000), amely a 
befogási feszültség növekedéséhez, egyidejűleg a 
hajlítófeszültség csökkentéséhez vezet.

Más megközelítése adódik azonban fenti megál­
lapításnak a fűrészlap munkasíkjára merőlegesen 
ható oldalerők elemzése során.

A munkasíkra merőleges oldalerők fellépését az 
alábbi jelenségek válthatják ki:

— Fában levő görbe évgyűrűk, ágak, egyéb rend­
ellenes szöveti képződmények átfűrészelése.

- Fában levő szilánkok, vasak, kavics stb. á t­
fűrészelése.

— Szerszámélek tompulásábói adódó stabilitás- 
csökkenés.

— Szerszámélek hibás duzzasztása, köszörülés­
ből adódó lengések.

— Egyenetlenségek, dudorodások a fűrészlapon, 
helytelen nyújtó behengerlés révén fellépő lengé­
sek.

— Elégtelen befogási feszítés a gépen.
— A fűrészlapnak a m unkadarabba való ki- be­

futása alkalmával fellépő tehetetlenségi hatások, 
ha fenti jelenségek valamelyikére épül.

— Súrlódásos melegedésből adódó fogvonal meg­
nyúlás és belengés.

Thunell szerint (1970) a fűrészlap oldalirányú 
erőkkel szembeni stabilitása az alábbi szempontok 
betartásával növelhető:
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— Lapvastagság növelésével.
— Lapszélesség növelésével.
— Befogási feszítőerő növelésével,
— Szerszámgeometriái jellemzők helyes megvá­

lasztásával.
— Mérőműszerekkel ellenőrzött duzzasztással és 

köszörüléssel.
— Előtolóberendezés méretpontosságának növe­

lésével.
— Fűrészmegfogások minimumra állításával.
— Fűrészlap előnyújtási feszültségek helyes ki­

alakításával, különös tekintettel a fogvonalban éb­
redő húzófeszültségekre.

— Az előtolóerő (előtolási sebesség) optimális 
megválasztásával. (Megjegyzendő, hogy a fogak 
geometriai jellemzőinek optimális kialakításával 
messzemenően befolyásolhatjuk az alkalmazható 
előtolást.)

Thunell szerint ha az előnyújtási feszültséget 
helyesen állítottuk be, a fogvonalban további húzó­
feszültségek ébredhetnek, dacára annak, hogy a 

hőmérséklet ott a legmagasabb. Ezáltal nagy oldal­
irányú merevséget érhetünk el.

Fentiekből látható, hogy a lapvastagságra és 
feszítőerőre vonatkozó, követelmények (a lap oldal­
irányú merevsége szempont jából) ellentmondanak 
a fűrészlap síkjában uralkodó, törésbiztonságra vo­
natkozó követelményeknek, ahol ezeknek a csök­
kentése a cél.
. A gyakorlat feladata tehát — széles körű üzemi 

megfigyelésekre támaszkodva — az optimum kere­
sése a biztonságos üzemeltetési feltételek, terme­
lési sebesség, felületi minőség és méretpontosság 
maximális követelményeinek teljesíthetősége érde­
kében.
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D R . D A L O C S A  G Á B O R
A termelés és forgalmazás néhány kérdése 
a bútoriparban

BevezetésAz utóbbi időben egyre több fórumon elhang­zott, hogy a bútoripari termelés mennyiségi vo­natkozásban már elérte azt a szintet, melyet a fogyasztói piac még különösebb nehézség nélkül tud fogadni, viszont egyes termékféleségekben a közeljövőben a készletek felhalmozódásával kell számolni. Bizonyosságot adott erről az O TT­HON ’73 kiállításon bemutatott igen gazdag vá­laszték a kor ízlésének és lakáskultúrájának megfelelő bútortípusok sokfélesége, s az egyön­tetű megállapítás itt is ugyanaz volt, hogy a bútortermelés és fogyasztás terén olyan fordu­lóponthoz érkeztünk, ahol az évek óta tartó mennyiségi felhalmozódás minőségi változást eredményezett, s az igények kielégítésének ma­gasabb szintjét értük el, amely a jövőben tovább fokozható.Valóban az utóbbi évek bútortermelése éven­kénti ütemének jelentős színvonala mellett a napjainkban megvalósuló technikai és techno­lógiai fejlődés ma már, s a jövőben fokozottab­ban jelentkező igények, magasabb szintű kielé­gítését teszik lehetővé, ugyanakkor amikor a fogyasztói piac növekedési ütemének viszonyla­gos szűkülésével kell számolni. Bár ez a ked­vezőnek ítélhető folyamat még csak a kezdeti periódusban van, de máris gondokat okoz, úgy a termelés mint a forgalmazás terén, ezért érde­mes megvizsgálni néhány okot, melyek ezt a helyzetet előidézték, továbbá, ha csak vázlatosan 

is érinti azokat a megoldást elősegítő problémá­kat, melyek a jövőben felmerülő feszültségeket enyhíteni vagy feloldani hivatottak.
I. Az igények és a termelés összhangjaA  bútorok iránti igények növekedésének üte­me az utóbbi hosszú évek során meghaladta a termelésnövekedés jelentős ütemét, s így évről évre az volt a jellemző, hogy a bútorban a ke­reslet kielégítetlen. Ezt a tényt igazolták azok a számítások és elemzések (1, 2) is, amelyeket a bútorfogyasztás és termelés viszonyainak ala­kulására dolgoztak ki, s bár ezek a számadatok reális alapokon nyugodtak, mégsem tükrözhet­ték a valódi helyzetet, mivel elsősorban az ér­ték alakulásából, nem pedig a specifikus struk­túra változáson alapuló természetes egységek­ben prognosztizálták a szükségletek várható alakulását. Ezt misem bizonyítja jobban, mint az a tény, hogy már ebben az évben a bútorter­melés és forgalmazás meghaladja az ötmilliárd forintot, s így az egy lakosra számított bútor­vásárlás több mint 500 Ft/év/fő, akkor, amikor a prognózisokban és tervekben 1975-re csak 463 Ft év fő várható igényt irányoztunk elő. V i­szont a másik oldal, hogy még mindig igen sok olyan bútortermék nevével találkozunk a piaci kínálat vizsgálata során, mely a hiánycikkek közé tartozik, ugyanis a jelenlegi vásárlási as- pirációs szint választékban jelentős kielégítet-F A I P A R * 81



len keresletet takar. Egy korábbi prognózisban 1985-re az egy főre tervezett bútorvásárlás mér­tékét 833 Ft/év/főre becsülték, s a termelés fel­futtatását is ehhez igazították. Nyilvánvaló azonban, hogy a mai ismereteink alapján ez az érték módosításra szorul — legalábbis a terme­lés oldaláról — hiszen a bútoripari rekonstruk­ció befejezése után már közel ezt a mennyiséget a hazai termelés is biztosítani tudja, s az export­import vonatkozások pedig feltehetően kiegyen­lítik egymást. Amikor az igények és a termelés összhangját vizsgáljuk, nem szabad figyelmen kívül hagyni, hogy az igények növekedésének vannak bizonyos külső tényezői, társadalmi ve- tületei, melyek összefüggnek a lakosság fo­gyasztási struktúrájának az átrendeződésével, a mindenkori árviszonyokkal, a megvásárolt ter­mék használati élettartamával. Ugyanígy a ter­melés oldaláról a termék mindenkori minősége, az esztétikai megjelenés is determinálja az igé­nyek megjelenésének gyakoriságát, különösen azoknál a termékeknél, amelyek fokozott igény­bevételnek vagy a divat változásának vannak kitéve, másszóval növelik a fogyasztó aspirációs szintjét.Mindezeket egybevetve meg kell állapítani, hogy a termelésnövelés hatására a fogyasztói piac az utóbbi 10 évben jelentősen bővült, s er­ről a következő naturális számadatok meggyőző tájékoztatást adnak, s tekintettel arra, hogy na­gyobb arányú készletek a vizsgált időpontokba’" nem voltak, a termelési adatokat fogyasztási adatoknak is tekinthetjük.
K ülönböző főbb bú tortípusok

term elése , 1000 db
Megnevezés I960 1 965 1970 10 év

óvekben
a la tt  

összesen

F ényezett 
szekrény

A sztal
K árp ito zo tt 

ü lőbútor
K árp ito zo tt 

fekvőbútor

249
150

467

109

517
342

1110

253

750
562

1856

453

5 683

4 124

12 795

2 886

Ezek a naturális számok nemcsak a termelés és fogyasztás, hanem a teljesítőképesség növe­kedésének az oldaláról is jellemzik a bútoripart, hiszen köztudott, hogy a bemutatott időszakban az iparág fejlesztésére viszonylag kevés eszköz állt rendelkezésre. Éppen ezért, továbbá a k, sebb ellenállás elve alapján a számokból is meg­ítélhető, hogy a kárpitozott bútorok termelési részaránya növekedett gyorsabb ütemben, mi­vel a hatékonyság a növekvő hozam ezeknél a termékeknél igényli a legkisebb állóeszköz rá­fordítást. Ugyanakkor egyáltalán nem lehet egy értelműén kimondani, hogy az így kialakult termelési struktúra összhangban van a fogyasz­tói kereslet hosszabbtávú alakulásával, tovább '1 a gazdasági fejlődésünk általános törvénysze­

rűségével. Látni kell azt is, hogy nemcsak az a probléma, hogy a bútorpiacon a szívás helyett egyre erőteljesebb kibontakozásban a nyomás kezd uralkodni, hanem az is, hogy a létrehozott kapacitások csak részben konvertálhatók, hogy az előállított termékek versenyképesen nem tudnak részt venni a nemzetközi munkamegosz­tásban.Az igények és a piaci viszonyok vizsgálatánál számolni kell azzal, hogy a bútortermelést fel­vevő hazai piac az ország méretei és a lakosság differenciált igényei miatt olyan kicsi, hogy a termelési struktúra átalakítása központi koordi­náció nélkül erre az igényre és piacra hatéko­nyan, ugyanakkor gazdaságosan kialakítani szinte lehetetlen. Ezért a nemzetközi munka­megosztásban való fokozottabb részvételünk alapjainak sürgős megteremtése és megszerve­zése elengedhetetlen feltétel, ahol nemcsak ex­port vonatkozásban, de a termékcsere terén is sokat segíthetünk a nagy szériákban történő gyártmány előállítás feltételeinek megteremté­se érdekében, továbbá a rekonstrukció során megvalósuló kapacitások kihasználása érdeké­ben.Ez annál is inkább fontos, mivel bármennyire hangoztatjuk is, hogy a bútoripari rekonstrukció végrehajtására az iparfejlesztés intenzív jellege a mérvadó, ez csak féligazság, hiszen a tulajdon­képpeni eddigi eredményeket a már meglevő erőforrások fokozottabb kihasználása eredmé­nyezte, s azok a nagyarányú befektetések, me­lyek hatása később fog érvényesülni, további aránytalanságok létrejöttét segítik elő még ak­kor is, ha esetleges árcsökkentés eredményekép­pen a fogyasztói kereslet bizonyos választékok­nál a számítottnál gyorsabban növekszik. De felhívja ez a figyelmet egy eddig követett hely­telen gyakorlatra is, miszerint teljesen egyolda­lú az a nézet, hogy egy iparág vagy vállalat gazdasági fejlődését kizárólag azon keresztül kell mérni, milyen ütemben nő a termelés vo­lumene, s teljesen mellőzhető a gazdaságosság, a termékek minőségének, választékának a szám­bavétele, a fogyasztói piac mindenkori állapota.Már a korábbi táblázatból láthattuk, hogy a bútoriparon belül jelentősen nőtt a termékek naturális volumene (itt az árváltozás nem gyű- rűződik), de ezzel szoros kölcsönhatásban nőtt a mindenkori termékválaszték és javult a termé­kek minősége.Annak ellenére, hogy az utóbbi két tényezőt számszerűleg pontosan kifejezni nem tudjuk, reméljük, elég hivatkozni a piacon jelenleg kap­ható bútoripari termékek minőségi színvonalára — hiszen ez nem azonos az 1950-es évek kíná­latával — s ez feltehetően mindenkit meggyőz az állításunk helyességéről, még akkor is, ha egyes bútorboltokban elvétve találunk néhány esztétikailag és minőségileg kifogásolható ter­méket.Nem járnánk el tehát helyesen, ha az igények kielégítését, a fejlődést csak a termelési volu-82 * F A I P A R



men növekedésén keresztül mérnénk, hiszen a fogyasztás alakulására legalább annyira befo­lyást gyakorolt a választék és minőség jelentős változása is. Azonkívül ennek a folyamatnak szakadatlanul ismétlődnie kell, ha a termelők je­lenlegi termelési pozíciójukat és növekedési üte­müket tartani akarják, mivel a minőség javítása, a választéknövelés bővíti a szükségleteket, ami viszont feltehetően volumennövekedés lehetősé­gét eredményezi a fogyasztás vonalán, s ezzel a meglevő kapacitások gazdaságos kihasználását lehet biztosítani.A  termelőre nehezedő gondok ellenére az igé­nyek és a termelés előj elváltozása kérdésében az a véleményünk, hogy a bútorpiacon a nyo­más állapotának a megteremtődését és a lehet­séges további megtartását a termelőnek és fo­gyasztónak egyaránt üdvözölni kell, azonban ennek nem szabad a létrehozandó erőforrások túlságosan nagy kihasználatlanságát előidézni. Éppen ezért a gyártmánystruktúrát, a minősé­get, a termelőtevékenységeket úgy kell megvál­toztatni, hogy az a mindenkori nyomás mérté­két csökkentse, de ne szüntesse meg. Ennek megvalósításához azonban szükséges, a már el­határozott rekonstrukciós fejlesztési célkitűzé­sek időközbeni felülvizsgálata is, mivel az elem­zések azt mutatják, hogy az eddigi fejlesztési döntések megvalósulásuk esetén a termékstruk­túrában olyan további összetétel változásokat eredményez, mely nem felel meg az igények kielégítésének, s ezzel a piacon a nyomás to­vább fokozódik, valamint a készáru készletek tovább növekednek. Ez pedig nem célja sem a termelőnek, sem a forgalmazónak, de a fogyasz­tónak sem.Nem érdektelen az sem, hogy a nyomás ál­lapotában milyen irányú feszültséggel számo­lunk. A  feszültség a termelő és forgalmazó kö­zötti „egyensúlyi” állapot mindenkori eltérésé­nek nagyságától függ, s lényegében ez az a haj­tóerő, mely a termelőt a fokozott tevékenységre aspirálja, s ez a tevékenység a gyártmányfej­lesztés, a megbízható minőség biztosítása, a rek­lám tevékenység és az árcsökkentés irányába kell hasson a termelőknél.
II. A termelés és forgalmazás kölcsönhatásaA  termelés és a technika fejlődésével nem­csak a termékek mennyisége nő, hanem sokfé­lesége és választéka is, s ennek következtében a társadalmi munkamegosztás a termelőegységek és a forgalmazók között egyre bonyolultabbá, egyre összetettebbé válik, ezért az eddig szoká­sos információ áramlások már egyik oldalon sem biztosítják a megalapozott döntéseket. De egyidejűleg nő a termelés koncentrációja is, s ezáltal erősödik a törekvés a piacon való egyed­uralomra. Ebből a tényből azután különösebben mélyebb vizsgálatok nélkül is megállapítható, hogy a bútor termelés és forgalmazás jelenlegi gondjai szoros kapcsolatban állnak a területük gazdasági-technikai fejlettségével, a rendelke­

zésre bocsátott eszközök elégtelenségével, a ter­melésszervezés és forgalmazás jelenlegi módsze­reivel és viszonylag alacsony színvonalával.De azt is világosan kell látni, a termelés és forgalmazás között levő feszültségek egy másik forrása, hogy különböző irányító hatóságok vagy személyek a kölcsönhatás megítélésénél még ma is az általános egyensúly elmélet azon tételén állnak, miszerint „nincsen időbeli eltoló­dás meghatározott terméktömeg termelése, vé- tele-eladása és fogyasztása között” . Lehet, hogy ez a tétel elfogadható is volt addig, amíg az ele­mi bútorszükségletek kielégítése volt a termelés elsődleges feladata, de ez ma már nem járha­tó út.Ha történetesen elfogadtuk ezt az elméletet gyakorlatnak a makrostruktúra olyan körülmé­nyei között, ami 1971-ig a bútortermelés és for­galmazás kapcsolatára és belső mechanizmusára, vagyis a hiánycikk gazdálkodás viszonyaira je l­lemző: amikoris lényegében a termelés és fo­gyasztás azonos időpontban (minimális időkü­lönbség) realizálódott, ez azzal is magyarázható, hogy ez a gyakorlat mind a két szférában a for­góeszközök minimális szükségletét igényelte. 1968 óta mind az iparban, mind a forgalmazónál a készletek gyorsuló ütemben történő növekedő arányaival kell számolni, s bár adataink nincse­nek, feltételezhető, hogy a készletek jelentős ré­sze olyan immobil jelleggel rendelkezik, melyek eredeti értékükön már nem, vagy csak igen ne­hezen értékesíthetők, ugyanakkor a forgóeszkö­zök növekedése nem arányos sem a termelés, sem a forgalmazás ütemével. Ez pedig anyagi veszteséget jelent, mely a vállalati alapok kép­zésére hat ki.A  jelenlegi időpontban viszont már az a hely­zet, hogy a termelés és fogyasztás közötti rea­lizálási időtartam egyre növekedő tendenciát mutat, s ez azt jelenti, hogy az ütemes termelés szükségességének megteremtése érdekében to­vábbi raktárakkal, forgóeszközzel kellene úgy a termelőnek, mint a forgalmazónak egyaránt ren­delkeznie. Ezenkívül vállalni kell az ebből ere­dő kockázatot is, melynek anyagi vonzatait sem a termelői árséma, sem a kereskedelmi árrés nagysága nem tartalmazza. így a vállalatok ér­dekeltsége csökken, s ezzel a problémák további összetettsége növekszik. A  termelés és fogyasz­tás az időbeliségen kívül térben is eltávolodik. A  rekonstrukció során létrejövő termelési ka­pacitások területi elhelyezkedése a fogyasztói igények tömeges jelentkezése oldalról — a mi­nimális szállítási feladatok alapján — nem a legkedvezőbb. Ez a szállítás és raktározás a komplettírozás terén nem utolsósorban a „v á ­lasztékterítés” vonatkozásában még hosszú éve­kig problémaként fog jelentkezni. Tetézi ezen problémát még az is, hogy a termelők a kárpito­zott bútorok termelésének növelése irányában változtatták tevékenységüket, s ezzel a korábbi egyensúlyi arányok megbontását idézték elő és olyan fogyasztóipiac struktúrát és telítettséget teremtettek — s a jövőben ezt újratermelik —F A I P A R * 83



melynek gazdaságos megváltoztatása a nemzet­közi munkamegosztásba való fokozott bekapcso­lódás nélkül szinte elképzelhetetlen.Az igény szerinti struktúra létrehozása nem­csak elhatározás és kívánság, hanem objektív gazdaságossági szükségszerűség, melynek tech­nikai, szervezési és gazdaságossági alapjait már a bútoripari rekonstrukció során meg kellene teremteni.Éppen a hiánycikktermelés korábbi feltételei miatt a termelés és a forgalmazás kölcsönhatá­sát napjainkig alapvetően csak a társadalmi munkamegosztáson alapuló vegetatív működés­sel jellemezhetjük, s lényegében a tervutasításos rendszerből átmentett inercia volt az, amely a szükséges mozgását elősegítette. Ez azonban a jövőre már kevés és bármennyire sajnáljuk is termelők, a hosszú időn át tartó termelés bizton­ságot, a stabilitást, ma az a feladat, hogy a ter­melő és forgalmazó tevékenységét és együttmű­ködését úgy irányítsuk, hogy lehetőleg minden fogyasztó megtalálja azt a terméket, mellyel igé­nyeit a legrövidebb időn belül kielégítheti, de ugyanakkor a mindenkori kapacitások és erő­források felhasználása közelítse az optimálist.Meggyőződésünk, hogy a bútortermelés és forgalmazás összhangba történő fejlődésének alapja, s az ebből eredő kölcsönhatás a vertikális integráció valamilyen fokának a megvalósításá­val függ össze, s ennek megvalósítása pedig at­tól függ, hogy az érintett vállalatok és szemé­lyek milyen gyorsan és milyen mértékben isme­rik fel, hogy a társadalmi munkamegosztás he­lyes megvalósításában rejlik az a hathatós ener­gia, mellyel az ,,alapok szegénységét” a „kapa­citások kihasználatlanságát” ellensúlyozhatják. A  fejlődés elindításához pedig az szükséges, hogy a jelenlegi piaci kapcsolatokat felülvizsgál­juk, s az együttműködést az ösztönösség helyett olyan tudományosan is megalapozott módsze­rekkel és információkkal helyettesítsük, melyek mindenki számára biztosítják a gazdasági való­ság megismerését és tisztán látni azt a megsza- kíthatatlan folyamatot, melyet a kérdéskomple­xum magába foglal.A  minisztériumi irányítás alá tartozó iparvál­lalatok, valamint a forgalmat lebonyolító nagy­kereskedelmi vállalat között levő kapcsolat ma szükségképpen horizontális jelleggel rendelke­zik, mivel a függelmi viszonyaikban azonos szá­mú áttétellel kapcsolódnak a közös felettesek­hez, s ez előnyös a változtatások közös elvi ala­pokon történő rendezéséhez. Nyilván ezért itt várható az első kezdeményezés is.Eddig a bútorpiacon megjelenő vállalatok egyik legnagyobb hibája volt — melyet szintén az általános egyensúly elméletből követően al­kalmaztak —, hogy a kínálat fogalmát azonosí­tották a termeléssel. Nem vitás az. hogy amíg a hiánygazdálkodás, a kielégítetlen kereslet jelle­mezte a piacot, ez a magatartás nem okozott annvi gondot, mint most, amikor az igények ki­elégítése legalábbis mennyiségi értékviszonyok­ban alapvetően biztosított. Mint megjegyeztük 
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alapvetően, s ez azt jelenti, hogy igen sok még az olyan termékféleség, amelyben a kereslet ki­elégítetlen, s ennek okát nemcsak a termelési kapacitások aránytalanságában, a megszokás­ban, hanem a gazdasági szabályozók hatásában is kell keresni. A  gazdasági mechanizmus hatá­sára, melyet lényegében csak az 1970-es évek elejétől lehet érezni a működő vállalatok a po­tenciális termelésnövekményeinek kihasználá­sára igen sok intézkedést tettek. így például, mivel távolról sem voltak kihasználva a már meglevő gépek és az épülettér adottságai, szer­vezési intézkedésekkel ezeken segítettek. A  ter­melőtevékenység egyes „szűk keresztmetszetét” aránylag csekély ráfordítással feloldották, s ez­által a termékkibocsátó képesség növekedett. Ez pedig azt eredményezte, hogy — figyelembe véve az időközben történő állóalap növekedés biztosította kapacitásokat — a bútoripar 1972— 73-ban megközelíti azt a termelési értékszintet, amit a népgazdasági terv csak 1975-re irányzott elő.Ha a bútoripar a IV . ötéves terv kezdetére el­jutott volna az erőforrásainak teljes kihasználá­sához, akkor az évenkénti termelés növekedése már csak az állóalapok növelésével, a technika fejlesztésével, a termelékenység és a hatékony­ság növelésével lett volna lehetséges. A  gyakor­lat azonban igazolja, hogy az egyes vállalatok egyedi tartalék kapacitásainak összege jóval na­gyobb volt, mint arra a helyes strukturális ará­nyok és kooperáció mellett szükség lett volna. Mindamellett a tartalék kapacitások nem kon­vertálhatók sem termékválasztékra, sem export termelés vonatkozásában. A  fejlesztést tehát a struktúra változás indokolta volna, mivel a ter­melési tényezők átrendezését, de maradjunk csak a kapacitások konvertálhatóságánál, ugyan­csak szemléletbeli akadályok nehezítik, mivel minden szinten az általános egyensúlyelmélet- ből fakadó tételt tekintik megváltoztathatatlan­nak, miszerint a helyettesítési határarány hoza­ma nem növekvő, csak legfeljebb egyensúlyba kerülhet. Azt, hogy ez mennyire nem így van, úgy gondoljuk, nem érdemes cáfolni, hiszen az utóbbi két évben már az egyes rekonstrukciók­ban részt nem vevő, csak saját alapjukra tá­maszkodó vállalatok termelés növelési gyakor­lata ezt szemléltetően bizonyította.A  megváltozott viszonyok megkövetelik, hogy a termelés és forgalmazás kölcsönhatásában bi­zonyos elfogadható korlátokat kelljen felállíta­ni, s ehhez megalapozott a döntési alternatívá­kat kidolgozni Ilyen elfogadható korlátok a ter­melés oldaláról, hogy egysorozatban azonos tí­pusú terméket kíván legyártani függetlenül at­tól, hogy a forgalmazás hosszabb periódust igé­nyel, vagy a forgalmazás oldaláról olyan korlát, hogy a termék előre meghatározott minőséggel, szín és variáció összetétellel rendelkezzen. N yil­vánvaló. hogy az elfogadás korlátái igen gyak­ran ellentétesek egymással. így a tulajdonkép­peni termelési és realizálási folyamatokban a kompromisszumok keresése elengedhetetlen. Az
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elfogadható kompromisszumok megtalálása azonban azt követeli, hogy az előzőkben felállí­tott korlátokat mindkét oldalon módosítani kell, s ezek a módosítások nem minden esetben ta­lálkoznak a társadalmi elvárásokkal, így ma ki- sébb-nagyobb konfliktusok hordozói.A  korlátokon kívül közismert az a közgazda­sági megállapítás, hogy a piaci erőviszonyok döntik el a termelő vagy forgalmazó részéről je­lentkező piaci verseny jellegét. Eddig a vevők versenyének voltunk tanúi, s ez a termelőknek úgy a fejlesztési mint a termelésszervezési intéz­kedéseit determinálta. Most azonban a bútorpia­con napjainkig kialakult áruellátottság a másik oldalon a termelési lehetőségek azt eredményez­ték, — de meg is követelik —, hogy a termelők egymás közötti versenye alakuljon ki és foko­zódjék a fogyasztók színvonalasabb termékkel való kielégítéséért. Azonkívül ezt az állapotot tartósnak kell megítélni, mert csak ebben az esetben beszélhetünk az iparág gyorsabb mű­szaki fejlődéséről, a termékválaszték fokozódó növeléséről, az eddig kielégítetlen funkciók fo­kozottabb kielégítéséről, s nem utolsósorban a bútorárak csökkentéséről. Az egyes termékek közötti szelektálás nemcsak elhatározás kérdé­se, hanem az a fogyasztói értékítélet alapján mehet végbe, de ehhez az is kell, hogy a terme­lők mind nagyobb mértékben olyan termékeket állítsanak elő, mely megfelel a jelenlegi lakás­kultúra követelményeinek, az árak és jövedel­mek arányos kielégítésének, s nem utolsósor­ban a gazdaságos termelésszervezés érdekeinek. Ez viszont már azt eredményezi, hogy egy-egy termelő vállalatnál vagy gyártó egységnél a saját termékeik mint készáru kibocsátása bizo­nyos korlátokba ütközik, így vagy a gyárt­mányfejlesztés és minőségj avítás vonalán tesz­nek nagyobb erőfeszítéseket, vagy olyan tevé­kenység végrehajtására (pl. kooperáció, kon­centráció, javítószolgálat stb.) állítják át kapa­citásukat, melyet a társadalmi munkamegosz­tás ma még fokozottabb mértékben honorál s ezen keresztül a termelőtevékenységük hasz­nossá, gazdaságossá válik. Ez a helyzet tehát hozzájárul nemcsak a termék, de a termelők differenciálódásához is a reális igények hatására.Azt a következtetést kell tehát elfogadnunk, hogy a termelő vállalatok egymás közötti ver­senyén kívül, mely elsősorban a gazdaságos ter­melés megszervezésére vonatkozik, egyidejűleg a fogyasztásra kínált termékek versenyét is az eddigieknél fokozottabban kell kiszélesíteni. A gyártmányfejlesztés tulajdonképpeni minőségi változásának a színvonalát ezen keresztül tudja lemérni a fogyasztó és termelő egyaránt. Meg kell valósítani azt az értékesítési viszonyt, hogy a fogyasztó arra költhesse a pénzét, amire ép­pen a legnagyobb szüksége van, s melynek hasz­nálati értéke a leginkább egybeesik a fogyasztó igényével és jövedelmi színvonalával. Ez pedig ismételten az egyik oldalon a bútortermelés ter­mékeinek strukturális megoszlásában, majd az egyes termékeknél differenciált választék kielé­

gítésében igényel változtatásokat, a másik olda­lon pedig az érték—minőség—ár kategóriákban olyan intézkedéseket követel, melyek lehetővé teszik, hogy a fejlettebb technikával rendelkező, a tömeges termékkibocsátásra alkalmas üzemek is eredményeik függvényében a bővített újra­termelést és minimális piaci kockázatot lehető­leg saját alapjaikból fedezhessenek. Ezen felada­tok biztosítása és rendezése azonban több vo­natkozásban túlnő a vállalati döntési hatáskö­rön.Egy mondattal már említettük, hogy van a fogyasztásra kínált termékek versenyének egy másik vetülete is. A  fogyasztók döntő hányada a jövedelmi szintnek átlagos, vagy annál ala­csonyabb kategóriájába tartozik, így a bútorvá­sárlásra fordítható jövedelem-arány ebben a fo­gyasztói csoportban nyilvánvaló az átlag alatt van, s ezért elsősorban az alacsonyabb, de funk­cionálisan és minőségileg még kielégítő termék vásárlását irányozza elő, már pedig az eddigi gyakorlat ezt nem mindig tette lehetővé. Az utóbbi évek termék választéka piacon történő megjelenése mindinkább az egységre eső na­gyobb érték felé tolódott el, mivel a készáruter­melők így próbálták az állandó anyagármozgás növekvő tendenciája miatt jelentkező anyagi terheket egyrészt a fogyasztóra áthárítani, s a fejlődésükhöz minimálisan szükséges fejlesztési alapokat biztosítani. Más kérdés, hogy ez mi­lyen mértékben sikerült, s csak nézőpont kér­dése, hogy ezt pozitív vagy negatív jelenségnek ítéljük-e meg. Egy azonban bizonyos, hogy ép­pen a fenti hatások miatt, amíg 1968-ban a mi­nisztériumi felügyelet alá tartozó vállalatoknál az eszközre vetített saját alapjaik mértéke 7,4n 'o volt, az 1971. már 6,4%-ra csökkent — s a tendenciát tartósnak ítéljük — olyan körülmé­nyek között, amikor is ezen időszak alatt a nye­reségtömegüket mintegv 30%-kal növelték. A bútoripari vállalatok jelentős része egyidejűleg rekonstrukciót hajt végre, melynek nem kisebb a feladata, mint 1970-hez viszonyítva 1975-re legalább 50%-kal több bútortermék előállítása. A  fentiekből viszont következik, hogy ilyen nagyarányú fejlesztési célkitűzés állami támo­gatás és különböző preferenciák nélkül lehetet­len.A  termelőnek és a forgalmazónak tehát a min­denkori piaci erőviszonyok figyelembevételével adaptálódni kell egymáshoz. A  jövő időszakát tekintve a bútoriparban nagyobbrészt a terme­lőnek kell adaptálódnia a forgalmazó által kép­viselt fogyasztói igényekhez, ha a létrehozandó kapacitásokat gazdaságosan akarja kihasználni. Ennek az adaptációnak azonban gyorsnak, ru­galmasnak kell lennie és különösen érzékenyen kell reagálni arra, ha valahol új igény jelent­kezik. Itt az időfaktor olyan tényezővé válik, melyet semmiféle egyéb anyagi tényező nem tud helyettesíteni.Fentebb mondottuk: nagyobbrészt a termelés­nek kell adaptálódni a fogvasztóhoz. s ez azon­ban azt is magába foglalja, hogy nem teljesF A I P A R * 85



mértékben. Ha ugyanis a piacon uralkodó nyo­más hatására a termelők új gyártmányokat fe j­lesztenek ki, s ezáltal mintegy új szükségletet is idéznek elő, következésképpen elősegítik a gyártmánystruktúra átrendeződését is a kívánt irányban, ezáltal a termékkibocsátó alkalmazko­dó képességének a feszültsége, alkalmazkodó ké­pessége csökken. Véleményünk szerint éppen ez az állapot lesz az, amely a jelenlegi gyártmány­struktúra arányokat olyan mértékben változtat­ja meg, melynél a fogyasztó nem a termelők ol­daláról kiszámított haszonfüggvény alapján vég­rehajtott termelés struktúrát ismeri el társadal­milag szükségesnek, hanem az igények, a piac értékítéletét teszi meg a termelési-beruházási döntések alapjává. Ez az alap pedig nem lehet más, mint a forgalmazónak az a gessziója, hogy azt a termelőt részesíti előnyben, akinek a pil­lanatnyi termékajánlata a legmegfelelőbb ár, minőség és határidős szállítás szempontjából, aki az adott helyzetben egyéb preferenciákat (rak­tározás, készletezés stb.) is tud nyújtani, mind­addig, amíg a termék realizálásának a ciklusa be nem fejeződik.A z itt közölt megállapítások közismertek és szakmai körökben igen sokat vitatott tények összegezésén alapulnak, de felhasználtuk a már nyomtatásban megjelent tájékoztatásokat is. Et­től függetlenül nem kívánjuk azt állítani, hogy valamennyi érintett gondolat verifikáltnak te­kinthető, mivel napjainkban az egész bútorpiac, az igények konkrét mennyiségi és választéki el­oszlása csak feltételezéseken, nem pedig tudo­mányosan is bizonyított felméréseken alapul. A későbbi kutatásoknak és elemzéseknek kell vá­laszt adni arra, hogy mi az, ami igaznak bizo­nyult, s ezzel elősegítette a termelés és forgal­mazás összhangjának megteremtését, s ugyan­akkor alapot szolgáltatott a kapcsolatok tovább­fejlesztésére.Azt viszont leszögezhetjük, hogy napjaink el­engedhetetlen feltétele a gazdaság terén, hogy a bútortermelés és forgalmazás kölcsönhatásá­ban vertikálisan is igazodjék egymáshoz, s ezt csak a termelés és forgalmazás együttes szabá­lyozási folyamatával érhetjük el. A  termelőknek tehát egyet kell érteniük Kornai Jánossal, ami­kor azt írja (3): ..Rég elmúlt az az idő, amikor kizárólag egy áttételes közlésekre — a piaci partnertől szerzett információkra — építve irá­nyíthattak egy vállalatot.”  Ez persze nemcsak egyetértés kérdése, hanem a vezetés egyik alap­ja kell legyen.
III. A problémák feloldásának lehetőségeiA  jelentkező problémák feloldásának lehető­ségei között első helyen kell említeni azt a ja­vaslatot, mely a K G S T  belkereskedelmi minisz­tereinek értekezletén hangzott el, miszerint nemzetközi méretekben is (4) ..a bútorgyártás­ban megértek a feltételek a termelési együtt­működés kialakítására” . Ezért javasolták a Könnyűipari Állandó Bizottságnak ,, vizsgál ja 
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meg a bútorgyártás integrációjának lehetőségét” . Ez természetesen nem egyszerű kérdés, mivel itt már nemcsak a termelési volumeneket kell egyeztetni, hanem a termékeknél azokat a funk­cionális, minőségi és választéki követelménye­ket is, melyek az egyes országok lakáskultúrájá­nak és lakásviszonyainak a különbségéből adód­nak, de ugyanígy felül kell vizsgálni az alkalma­zott műszaki-technológiai színvonalat, mely alapjaiban meghatározza az egységnyi termékre eső ráfordítások mértékét, mivel csak a társa­dalmi ráfordítások egyenlősége esetén lesz le­hetőség az integráció kiszélesítésére. Az integ­ráció alapjainak megteremtésére elsősorban cél­szerű volna közös kutató-tervező intézet létre­hozása, ahol kidolgoznák azokat a feltételeket és követelményeket, melyet a résztvevő orszá­gok fogyasztási piaca az előállítandó termékek vonatkozásában megkövetel. Ezenkívül, az in­tegrációt meg kell előzze egy szélesebb körű ko­operációs együttműködés az alkatrészek vagy alkatelemek előállításában, továbbá a helyszíni szerelés terén, melynek műszaki-technológiai, s nem utolsósorban szervezési alapjai ma még ugyancsak hiányoznak. Mindamellett, hogy a fel­adat igen nagy a termelés és fogyasztás „egyen­súlyát” a gazdaságosság és a kapacitás kihasz­náltság alapján csak ezen az úton lehet tartó­san biztosítani. Ez azonban csak hosszabb tá­von valósítható meg.Ugyancsak a problémák megoldását segítené elő, ha a vegyiparunk fejlesztése nyomán kiala­kuló nyersanyagstruktúrára építve a bútoripa­runk minél gyorsabb ütemben változtatna a bú­torok gyártmányválasztékán, a gyártás techni­káján és technológiáján egyaránt. Ez a gondo­lat sem új, hiszen a nyugati bútorgyártásban a vegyianyagok bútorcélokra történő felhaszná­lása mennyiségileg már eddig is jelentős mére­teket ért el, itt inkább az új anyagokhoz alkal­mazkodó gyártmányfejlesztést, a megmunkáló gépek és berendezések beszerzését kellene meg­gyorsítani. Ezzel párhuzamosan azonban szüksé­ges még, hogy az alkalmazás technikájának és technológiájának hazai adaptációját előzetesen elvégezzük, mert ellenkező esetben a bevezetés évekig elhúzódhat, akkor, amikor már úgyis je­lentős lemaradásban vagyunk. Ezzel a megol­dással kettős célt is elérnénk: az egyik, hogy je­lentős mennyiségű faanyagot tudnánk megta­karítani, a másik, hogy olyan igények felkelté­sét és kielégítését biztosítanánk, melyek reáli­san léteznek és nyomást gyakorolnak úgy a ter­melőre, mint a forgalmazóra egyaránt. A  jelen­legi gazdasági viszonyok között látni kell, hogy a bútortervezés, a termelés és a forgalmazás fo­lyamata annak szervezése és sokoldalú infor­mációkon keresztül történő irányítása egy meg- szakíthatatlan folyamatot alkot, de irányítása lé­nyegében koordináció nélküli részfeladatokra bomlik. Ez azonban ma még inkább csak felis­merés mint tudatos cselekvés. A  probléma meg­szüntetése érdekében, ezért egy zárt, rendszer megvalósítása — még akkor is, ha ebben a fo-



lyamatban a döntések bizonyos körét kollektív testületnek kell hozniuk — sokkal inkább segít­heti a teljes folyamat lefolyásának mindenkori zavartalanságát — s ezzel a tevékenységi lánc gazdaságosságát — mint a jelenlegi piaci isme­retek hiányán alapuló döntések, melyeknél a termelő mint a forgalmazó elsődlegesen csak a növekvő hozadék elvére támaszkodva igyekszik döntéseit gazdaságilag indokolni.A  bútortermelés kívánatos strukturális ará­nyainak megteremtése feltételezi a termelőüze­mek közötti szakosodás és kooperáció további kiszélesítését, fokozását, mivel a gazdaságos készáru kibocsátás megszervezése valamennyi termelő üzemnél a termelők között kialakuló verseny következtében a későbbiek során nem valószínű, hogy eredményes lehet. Ezért az egész bútortermelés szervezését olyan techno­lógiára kell átállítani, ahol nagytömegben al­katrészeket kell gyártani, majd lehetőleg a fo­gyasztói helyhez közel ezekből a variálható vég­terméket összeállítani. Ez alapvetően összefügg a gyártási rendszerekkel, a sorozatok nagyságá­val, a technikai színvonallal, a termék kiforrott­ságával, s nem utolsósorban a társadalmi ráfor­dítások viszonylagos nagyságával. Ilyen tevé­kenységi átrendezés elvezethet egy olyan álla­pothoz. amikor is a termelő tevékenység vala­mennyi vállalatnál biztosítja a szocialista építés viszonyai között általánosan ható törvény az össztermék általános ráfordítási minimuma el­vének fokozott érvényesülését, s ezen keresztül a mindenkor elvárt hatékonyságot úgy vállalati mint népgazdasági szinten.Amikor a piac telítettsége egyre inkább foko­zódik, akkor a vállalatoknak és termelő üzemek­nek elsődleges taktikai feladatuk a kereslethez való rugalmasabb igazodás. Ehhez azonban a megbízható előzetes piackutatás, a várható reá­lis igényfelmérés elengedhetetlen, mivel a ter­melőfolyamat átállítása gyakran nemcsak idő­ben jelent problémát, hanem gazdasági vonat­kozásban is. Ezért a bútorpiac struktúrájának és 

várható tendenciáinak mélyebb és tudományos elemzésének alapjait már most meg kellene te­remteni, hogy jelzéseire alapozva a termékki­bocsátást megfelelő határok között térben, idő­ben és választékban a szükségletek függvényé­ben szabályozni lehessen.Természetesen további megoldásra váró prob­lémákat is lehetne még felsorolni, hiszen van belőlük igen sok, viszont a már felsoroltakból is látható, hogy valamennyi visszavezethető arra, hogy a bútoripar fejlődésének belső tör­vényszerűségeit összefüggéseiben nem ismerj ük, így napjainkban az egyes halasztást nem tűrő problémák megoldásai csak enyhítik, de meg nem szüntetik a mindenkor újratermelődő fe­szültségeket.
BefejezésA  bútortermelés és forgalmazás jövőbeni össz­hangja csak a közös vertikális érdekeltség foko­zott megteremtése alapján oldható meg úgy, hogy a fogyasztók ellátása optimális legyen. Ehhez azonban a gyártmányfejlesztést, a ter­melési széria nagyságát, az export-import ará­nyokat olyan alapokon kell megszervezni, ahol a piac ismerete, az igények differenciált kielé­gítése az árak és a minőség összhangja minden téren biztosított. A z ilyen irányú munka azon­ban hosszabb időtartamot igényel, így a közel­jövőben számottevő eredményre még nem szá­míthatunk, de feltételezhető, hogy a koordiná­lási feladatokra a tartós „egyensúly” fenntar­tása érdekében már a közeljövőben sor kerül.IRODALOM1. OMFB tanulmány: Bútoriparunk távlati fejleszté­se. Budapest. 1969.2. Dr. Dalocsa Gábor: Adalékok a bútoripar hosszú­távú fejlesztési koncepciójának kialakításához. F A ­IPAR. 1971. 9. sz.3. Kornai János: Anti equilibrium. Budapest. 1971.4. Népszabadság: 1972. október 19.
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Magas hőmérsékleten megszilárdult 
karbamidformaldehid ragasztók 
rugalmassági moduluszának vizsgálata

Karbamid-formaldehid ragasztóanyagok magas hő- 
mérésklcten történő alkalmazásakor a ragasztás 
minőségére ható tényezők közül igen nagy jelen­
tőséggel bír a ragasztóréteg rugalmassági modulu- 
sza.

Mint ismeretes, a termoreaktív műgyanták meg- 
keményedése a funkcionális csoportok között le­
játszódé) kémiai reakció, azaz a térhálós szerkezet 
kialakulásának az eredménye.

A külföldi szakirodalmakból ismeretesek, a kar­
bamid-formaldehid ragasztóanyagok rugalmassági 
moduluszának számszerű értékei 20 °C—140 °C kö­
tési hőmérsékletre vonatkoztatva.

A jelen cikk keretében az M 19—62 és az M 70- 
típusú szovjet karbamid-formaldehid műgyanták, 
illetve ezek PVAC ragasztóanyaggal modofikált 
kompozíciói rugalmassági moduluszának vizsgá­
latával foglalkozunk 140 °C, 155 °C és 170 °C kö­
tési hőmérsékleten.

A szabad filmréteg kialakításának módjára, il­
letve a mérési módszer ismertetésére jelen cikk 
keretében nem térünk ki.

Az M 19—62 tiszta, és PVAC emulzióval modi­
fikált ragasztóanyagok rugalmassági moduluszá­
nak hőmérséklettől és időtől való függése az 1. és 2. 
ábrán látható. ,

Ezeken az ábrákon jól látható, hogy a rugalmas­
sági modulusz a kötési idő és a hőmérséklet növe­
kedésével kezdetben növekszik, később pedig csök­
ken.

Ennek magyarázata a következő. Kezdetben, a 
kötési idő és hőmérséklet növekedésével, fokoza­
tosan végbemegy a műgyanta megszilárdulása, az­
az fokozatosan alakul ki a térhálós szerkezet amely­
nek következtében növekszik a műgyanta ke­
ménysége, illetve rugalmassági modulusza.

Ez a növekedés mindaddig tart, amíg a ragasztó 
kb. 85%-a át nem alakul B + C stádiumba. A meg­
szilárdult ragasztóanyag ebben, a stádiumban sem 
mondható stabilnak.

További hőközlés hatására termikus bomlás 
indul meg, azaz megindul a térhálós szerkezet ron­
csolódása, amely maga után vonja a rugalmassági 
modulusz csökkenését.

Az 1. ábrából jól látható, hogy a hőmérséklet nö­
vekedésével csökken a megszilárduláshoz szükséges 
kötési idő is.

A rugalmassági modulusz hőmérséklettől és kö­
tési időtől való összefüggésének vizsgálatánál kor­
relációs összefüggés állítható fel. Mint ismertes, a 
korrelációs egyenletek lehetővé teszik az egyik 
valószínűségi váll ózó értékeinek kiszámítását, 
amely egy másik kis számú kísérleti adatból 
kapott — valószínűségi változó értékétől függ. A 
korrelációs egyenletek, amelyek statisztikai értékek 
közötti összefüggéseket fejeznek ki. különböző ren­
dűek lehetnek. Csebisev módszerét alkalmazva az 

elsőrendű korrelációs egyenletről áttérhetünk ma­
gasabb rendű korrelációs egyenletre. A korrelációs 
egyenlet megbízhatóságának meghatározására ki­
számítjuk annak hibáját.

Példaként határozzuk meg az M 19 -62-es mű­
gyanta szabadfilmrétegének a kötési időtől való 
függvényében meghatározott rugalmassági modu­
lusz változást kifejező korrelációs egyenletet.

A rugalmassági modulusz változását a kötési idő 
függvényében vizsgáltuk, 140 °C hőmérsékleten. 
(Lásd 1. táblázat)

7. táblázat

№

1

Kötési idő T, 
percben

2

Rugalmassági 
modulusz 
E x  103 
kp/cm2

3

1 0,5 21,6
2 1,0 26,4
3 1,5 32,8
4 2,0 33,1
5 2.5 32,5
6 3,0 25,0
7 3,5 22,1

г 14,0 193,5

Ha az 1. táblázat adatait grafikonon ábrázoljuk, 
(l-es ábra, I. görbe) láthatjuk, hogy a rugalmassági 
modulusz (A,) és a kötési idő (Aj) közötti össze­
függés nem lineáris.

I. ábra. .1 rugalmassági modulusz és a kötési idő közötti 
összefüggés M  19—-62 típusú ragasztónál,különböző kötésű 
hőmérsékletek mellett: 1 — 140 °C', 11 = 155 °C-, I I I  = 
= 170 °C
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2. ábra. A  rugalmassági modulusz és a kötési idő közötti 
összefüggés az M  19—62 + 25% P V  A e  ragasztóanyag 
keveréknél, különböző kötési hőmérsékletek mellett:
1= 140 °C; 11 = 155 °C; 111 = 170 °C

A korrelációs egyenlet rendűségének megállapí­
tására a Csebisev módszert alkalmazzuk.

Vegyük először a tanulm ányozott mennyiségek 
megfigyelt értékeinek átlagértékét. Az 1. táblázat 
2. 3. oszlopában beírt értékek összegét osztva a 
megfigyelések számával, a következő eredménye­
ket kapjuk:

n 7
WM =2 64n  1

A kiszám ított átlagértékek alapján meghatároz­
zuk az ún. kezdőértékeket:

A i(a) =  2,0
Агу) =  27,6

melyek alapján meghatározzuk a korrelációs egyen­
let kiszámításához szükséges „nyom atékokat” . 
Ezután kiszámítjuk a következő különbségeket 
minden egyes megfigyelésekre vonatkoztatva. így 
pl. az első megfigyelésre vonatkoztatva a következő 
értékeket kap juk :

A iyp — A 1(a) =  a;w  =  0 ,5 -  2,0= — 1,5

Агур — A 2(a) =  =  21,6 — 27,6 =  — 6,0

A kiszám ított nyomatékok értékeit a 2. táblázatban 
tün te ttük  fel.

A 2. táblázatban levő adatok fel használásával 
megállapítható, hogy a rugalmassági modulusz és 
kötési idő közti összefüggés harmadrendű korrelá­
ciós egyenlettel fejezhető ki.

A harmadrendű korrelációs egyenletet akövetkező 
összefüggés fejezi k i :

I a ^  I
r (fpi =  П/l h y p  +  ( 51Ур~ »'3/ohwp -  1) + 7 - ^ 7  •

a l a la 2
I a2a3 1

■ ) *К 7  “  ) -  Г3/0-  — (liy p  -  Г з /о ^ О Л  -1 )1
l «1 )

Behelyettesítve a 2. táblázat adatait:

r y p i - -0 ,0 2 4  h tfp+  0  ’ Á" ( ^ < í p - 0 - !)+  о 2'07 í ‘1 0 7 - l , 7 5 0 h y , ) - 0 - — • (É iy p -0  • h y p - 1)} = 
I tzkz AJ *11 \ V J , I 0+1 

=  1,1093 +  0,0204 Ь у р -Ы О Э З Ь у р -0 ,0255 hcrp

Aiy.) —A , Behelyettesítve a kiszám ított értékeket:
ahol h y p  = ------- --------
A , ' • 1 1 1 ~ ..............   ,, A a ) i= 2 7 ,64 +  4 , 7 1 6 - n =
A rugalm asság! m odulusz  valószínűségi é r té k é t 1 1

A (;i)1 az alábbi összefüggés fejezi ki: =  12,7153+19,5789A iyp-

A(;pi =  As +  ryp! -<72 — 4,5099Aiyp —0,1203Ay-p

2. táblázat

mi/o = 0,000 /»2/о = 1,000 »’1/1 = —0,024 «i = 0,750
m0/i  = 0,043 M  = 22,248 гз/1  = 0,000 bt = -0 ,8 3 2
mz/o = 1,000 УМ  о — 0,000 »Ч/о = 1.750 а» = 0,000
»»o/2 = 22,251 У М  о = 1,750 7’2/1 = 0,832 ь.,= 0,078
m i / i  = -0 ,1 1 4 ут = -  3,922 ГМ  о = 0,000 «3 = -  3,063
тя/о = 0,000 У М  о = 0,000 гв/о = 3,545
mi/o = 1,750 /»6/О = 3,545 г  3/1 = 0,008
»»2/1 =
»»5/O =

-3 ,8 7 9  
0,000

/»3/1 = 0,036 Й! = 0,059
»»6/o = 3,745 "1 = 1,000
»»3/1 = 0,036 и  а = 4,716 а,а.. =  -2 ,2 9 7а.,а3
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3. ábra. A  rugalmassági modulusz és a kötési idő közötti 
összefüggés M  70 típusú ragasztónál, különböző kötési 
hőmérsékletek mellett:
1=  140 °C-, 11=155 °C-, 111 = 170 °C

4. ábra. A  rugalmassági modulusz és a kötési idő közötti 
összefüggés M  70 + 25% P V /lei típusú ragasztémái, külön­
böző kötési hőmérsékletek mellett:
1 = 140 °C-, 11=155 °C-, 111 = 170 °C

illetve az M 19—-62-es m űgyantára vonatkoztatva 
(140 °C kötési hőmérsékleten) a rugalmassági mo­
dulusz és a kötési idő összefüggését az alábbi egyen­
let fejezi k i :

E  = (12,7153 +  19,5780т-4 ,5099т2 - 0 ,1203т3) ■ 103

kp/cm 2

A fenti összefüggés alapján szám ított rugalmassági 
modulusz értékekből kapjuk az 1. ábrán feltünte­
te t t  I./a . korrelációs görbét, amely pontosan jel­
lemzi a rugalmassági modulusz és a kötési idő össze­
függését. A fenti számítás alapján meghatározható 
a  többi korrelációs görbe is.

A 2. ábra görbéjéből jól látható, hogy a PVAC 
ragasztóanyag növeli a szükséges kötési időt, és 
ugyanakkor csökkenti magának a rugalmassági 
modulusznak az értékét is. (155°C-on mintegy 
30%-kal).

A 3. és 4. ábrán az M 70-es tiszta, ill. PVAC emul­
zióval modifikált ragasztóanyagok rugalmassági 
moduluszának hőmérséklettől és időtől való össze­
függése látható.

A görbék lefutásának tendenciája hasonló az 
1. és 2. ábra görbéihez. A 3. ábrán jól látható, hogy 
az M 70-es ragasztó (155 °C kötési hőmérsékleten) 
rugalmassági modulusza kb. 1 perces kötési idő­
nél éri el a maximumot.

Az utóbbi kb. 30%-kal magasabb m int az M 
19—62-es ragasztónál.

A 4. ábrán megfigyelhető, hogy a szükséges kö­
tési időtaPV A c ragasztó lényegesen nem befolyá­
solja, ugyanakkor az AI 70-es modifikálatlan ra ­
gasztóhoz viszonyítva mintegy 30%-kal csökkenti 
(155 °C)-on a rugalmassági modulusz értékét.

Összefoglalva megállapítható, hogy magas hő­
mérsékletű ragasztáskor (140°C-tól 170°C-ig) a 
PVAC ragasztóval modifikált M 70-típusú formal­
dehid m űgyanta alkalmazása a célszerű, mivel ez 
biztosítja az aránylag alacsony rugalmassági modu- 
luszt, és a rövid (1 perc körüli) kötési időt.
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